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Technologien bei Walter.

((( Accure-tec®

Krato-tec™

Tiger-tec’

Tiger-tec®:'if er
Walter BLAXX

Walter

Walter Apress

Walter Precision XT

Walter Boring XT

XD Technologie

Die patentierte Walter Accure-tec® Technologie fiir Bohrstangen zum Drehen und Aufnahmen
zum Frasen sorgt fiir maximale Schwingungsdampfung. Ideal fiir Dreh-, Frds- und Bohrungsbear-
beitungen mit groBem Werkzeugiiberhang.

Krato-tec™ ist eine einzigartige Walter Beschichtungstechnologie fiir Vollhartmetall-Werkzeuge.
Diese besteht im Kern aus eine auBlerordentlich bruchzahen AITiN-Mehrlagenschicht mit
texturierter Decklage. Die spezielle Schichtarchitektur ist hoch verschlei3- und adhdsionsfest,
auch bei hohen Schnittgeschwindigkeiten, und macht die Werkzeuge universell einsetzbar.

Tiger-tec® Gold, die neue Walter Generation fiir einzigartige Wendeschneidplatten-Beschichtungen,
ermdglicht maximale Standzeit und Prozesssicherheit. Die neuen Sorten basieren in Abhangigkeit
vom Anwendungsfall auf PVD-, CVD- oder ULP-Technologie. Einzigartige Schichteigenschaften,
mehrfach patentrechtlich geschiitzt, garantieren besten Schutz gegen die standzeitbestimmenden
VerschleiBformen und sichern eine herausragende Leistungsfahigkeit.

Mit Tiger-tec® Silver bietet Walter eine weltweit einzigartige Beschichtungstechnologie

fiir Wendeschneidplatten. Die spezielle Aluminiumoxid-Schicht mit optimierter Mikrostruktur
reduziert den Verschlei3 beim Drehen, Frasen und Bohren und erhéht die Zahigkeit

und Temperaturbestandigkeit — fiir deutlich héhere Schnittdaten.

Walter BLAXX ist Maf3stab einer neuen Frasergeneration: lhre spezielle Oberflachenbehandlung
macht die Fraskdrper extrem robust. Die (iberwiegend tangentialen Frassysteme sind bestiickt
mit Tiger-tec® Wendeschneidplatten. Mit ,Walter BLAXX" gekennzeichnete Werkzeuge
kombinieren hohe Verschlei3festigkeit mit unschlagbaren Leistungsdaten.

Walter Green: Nachhaltigkeit und ein verantwortungsvoller Umgang mit Ressourcen sind ein
zentraler Bestandteil unserer Unternehmensleitlinien. Mit dem Walter Green Siegel zeigen wir,
wie wir sie umsetzen — z.B. indem wir CO-AusstoB mit Naturschutzprojekten kompensieren.

Walter Xpress ist der schnelle Bestell- und Lieferservice von Walter Multiply fir hochwertige
Sonderwerkzeuge: verfiigbar fiir rund 10000 Werkzeugvarianten; Lieferzeit maximal

2-4 Wochen ab Auftragseingang! Der Bestellvorgang ist klar strukturiert und garantiert absolute
Planungssicherheit. Alle Anfragen werden innerhalb von 24 Stunden kalkuliert und angeboten.

Die Feinaufbohrwerkzeuge kommen immer dann zum Einsatz, wenn eine bestehende Bohrung
finalisiert oder deren Prazision optimiert werden soll: z.B. durch Korrektur der Positionierung, eine
engere Bohrungstoleranz oder die Verbesserung der Oberflachenqualitat. Das Feinbohren erfolgt
meist mit Schnitttiefen <0,5 mm (0,020 Zoll).

Die Werkzeuge zum Schrupp-Aufbohren werden eingesetzt, um eine bestehenden Bohrung zu
erweitern. Der Materialabtrag steht dabei im Mittelpunkt. Die zu erweiternde Bohrung wird vorab
bearbeitet oder durch GieBen oder Schmieden erstellt. Die Schruppaufbohr-Werkzeuge selbst sind
auch zum radial versetzten bzw. Stufenaufbohren einsetzbar.

Vollhartmetall-Bohrwerkzeuge von Walter Titex gelten als exakt, leistungsfahig und wirtschaftlich
beim Bohren von nahezu allen Werkstoffen. Die XD Technologie von Walter Titex steht fiir
Tieflochbohren ohne Liiften bis 70 x D mit hdchster Prazision und Wirtschaftlichkeit.
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Xill-tec®

Xtra-tec®

Xtra-tec®XT

X-treme Evo

|

II\\\\‘

ConeFit

Py )

ScrewFit

6

‘ Flash

9

SmartLock

Mit Xill-tec®, den VHM-Frasern der Produktfamilie MC230 Advance, bietet Walter ein einzigartig
breites Programm: mit unterschiedlichsten Abmessungen, Zahnezahlen und Schaftvarianten.
Damit ist der Anwender fiir alle denkbaren Frasoperationen und 1ISO-Werkstoffe gut aufgestellt.
Universell einsetzbar — mit exzellenter Qualitat.

Xtra-tec® Wendeschneidplatten-Fraser und -Bohrer ermdglichen einen extrem weichen Schnitt und
beste Oberflachenqualitat in nahezu jedem Werkstoff. Die Wendeschneidplatten mit hoch positiven
Geometrien und Tiger-tec® Beschichtung besitzen ein besonders giinstiges Harte-/
Zahigkeitsverhdltnis. Fiir maximale Produktivitdt und Prozesssicherheit.

Xtra-tec® XT ist die neuste Walter Fraswerkzeug-Generation. Als ,Xtended"-Technologie von
Xtra-tec® eroffnet sie eine vdllig neue Perspektive fiir Produktivitat und Prozesssicherheit. Nahezu
alle Frasoperationen in allen gangigen Werkstoffgruppen lassen sich damit abdecken: stabiler,
produktiver, wirtschaftlicher als je zuvor — und durch Walter Green CO,-kompensiert.

X-treme Evo VHM-Bohrer DC260 & DC160 Advance sowie X-treme Evo Plus DC180 Supreme und
X-treme Evo 3 DC183 Supreme verkdrpern fiir Walter das ,Bohren der ndchsten Generation”:
vielfdltig einsetzbar fiir unterschiedlichste Werkstoffe und Maschinenkonzepte — mit iberragender
Standzeit, Produktivitdt und Prozesssicherheit.

Walter Capto™ ist ein modulares Werkzeugaufnahme-System. Es eignet sich fir samtliche Dreh-,
Fras-, Bohr- und Gewindebearbeitungen. Sein ISO-genormter Polygon-Kegel nimmt Torsions- und
Biegemomente sehr gut auf und sorgt fiir optimale Wiederholgenauigkeit.

Walter ConeFit ist ein duBerst flexibles Vollhartmetall-Fréssystem mit einem breiten Spektrum an
Hochleistungs-Wechselkopfen und Schaftvarianten. Sein konisches Gewinde zentriert sich selbst
und garantiert so hochste Stabhilitdt und Rundlaufgenauigkeit.

Walter ScrewFit-Nutzer profitieren von maximaler Flexibilitdt. Die modulare Schnittstelle eignet
sich fiir unterschiedlichste Aufnahmen sowie Werkzeugdurchmesser und -langen zum Frasen
und Bohren.

Die prazisionsgeschliffene QuadFit-Schnittstelle mit Kegel- und Plananlage kennzeichnet die
schwingungsged@ampften Bohrstangen zum Drehen und Gewindedrehen mit Walter Accure-tec®
Technologie. Das um 180° drehbare Wechselkopfsystem ermdglicht den schnellen Werkzeug-
austausch mit hochster Wechselgenauigkeit.

Bei Dreh- und Stechbearbeitungen kiihlt die Walter Prazisionskiihlung im Zentrum der Spanbildung.
Ihr doppelter Kiihimittelstrahl trifft exakt auf die Frei- und Spanflache. Bei Bohrbearbeitungen
rickt der Austritt des Kiihimittelstrahls nahe zur Schneidkante. Fiir deutlich héhere Standzeiten,
besseren Spanbruch bzw. Spanabfuhr sowie mehr Effizienz und hohere Qualitat.

»Flash« bezeichnet spezielle Vollhartmetall-Fraser fiir das High-Feed-Frasen. Ihre Stirngeometrie
verringert die Spanungsdicke ,h* und ermdglicht dadurch sehr hohe Zahnvorschiibe. Auftretende
Krafte werden axial in die Werkzeugmitte abgeleitet, was den Bearbeitungsprozess stabilisiert.

Bei Walter Drehhaltern mit »SmartLock« ist die Klemmschraube von der Seite bedienbar. Dies
ermdglicht den einfachen und schnellen Plattenwechsel in der Maschine. Wechselzeiten werden
dadurch deutlich reduziert. Bevorzugt einsetzbar auf Langdreh- und Mehrspindelmaschinen.
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Walter Werkzeuge zum Drehen

Walter bietet ein komplettes Programm fiir die Dreh-, Stech- und Gewindebearbeitung an.
Alle Werkzeuge sind verfiigbar in Standard-1SO-Vierkantsch&ften und -Bohrstangen, sowie mit Walter Capto™ Schnittstelle C3-C8
nach 1S0O 26623 fiir ein Maximum an Flexibilitat, Stabilitdt und Wechselgenauigkeit auf jeder Drehmaschine.

1 Walter NTS Bohrstange — Innengewindedrehen 6 Walter Cut Tiefstechklinge G2042
- Standard-ISO- und Walter Capto™ Bohrstangen - Stabile Selbstklemmung der SX-Schneideinsatze
— Dreischneidige Wendeschneidplatten fir alle gangigen durch Spannfinger und optimierten Plattensitz
Gewinde wie ISO-metrisch, Whitworth, American UN etc. — Wirtschaftliche, einschneidige Abstechlésung fiir

bis zu 100 mm Stechtiefe
2 Accure-tec® Schwingungsgedampfte Bohrstangen
A3000/A3001
— Accure-tec® Bohrstangen mit patentierter
Schwingungsdampfungs-Technologie
— Bohrungsbearbeitung bis 10 x D ohne Vibrationen
und mit héchster Oberflachenqualitat

3 Walter Turn AuBendrehhalter -
Kniehebelspannung
— Unbehinderter Spanabfluss durch Kniehebel-
spannung fiir negative ISO-Wendeschneidplatten
— Einfaches Handling beim Plattenwechsel durch
Betatigung von nur einer Schraube in Normal- und
Uberkopflage

4 Walter Cut Radialstechwerkzeug 61011
— Maximum an Stabilitdt durch einzigartiges
GX-Plattensitzdesign fiir ein- und zweischneidige
Schneideinsatze
— Zugang der Klemmschraube von oben und unten
fur einfaches Werkzeughandling

5 Walter Capto™ Radialstechwerkzeug G3011-P
— 4 préazisionsgeschliffene MX-Schneiden +0,02 mm
- Stabile, selbstausrichtende, tangentiale
Plattenklemmung
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7 Walter Turn AuBendrehhalter — Prazisionskiihlung 8 Walter NTS Schaftwerkzeug — AuBengewindedrehen
— Standzeitsteigerung von 30-150 % mit Walter Prazisions- — Wendeschneidplatten fir alle gdngigen Gewinde
kiihlung an der Span- und Freifldche wie ISO-metrisch, Whitworth, American UN etc.
— Stabile Plattenspannung durch die Pratze was maximale — Dreischneidige Wendeschneidplatten in Vollprofil-
Prozesssicherheit gewahrleistet und Teilprofilausfiihrung

9 Walter Cut - Axialstechwerkzeug 61111
— Axialstechen mit und ohne Prazisionskiihlung
— Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verfiighar

10 Walter Cut Innenstechwerkzeug G4221-P
— Fir zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit
Formschluss
— Prazisionskiihlung durch den Spannfinger

11 Walter Turn Bohrstange — Schraubenspannung
— Stabilste Plattenklemmung fiir positive ISO-Wende-
schneidplatten dank Torx Plus Schraubenspannung
— Erste Wahl fiir den Einsatz bei geringen Schnittdriicken
oder diinnen labilen Wellen

10

12 Walter Turn — Kopierdrehsystem W1011-P
— 3-schneidige, positive Wendeschneidplatten mit stabilem
WL-Formschluss
— Kopierdrehen von Einstichen bis zu 50°
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — Hartmetalle

ISO-Wendeschneidplatten

)
o
(=4
=4
o
3
ES
o
e
3

Beschreibung

9]
9]
M

=
'Ul
(]
=

Negative Grundform
Positive Grundform 7°

Positive Grundform 11°

9
2

[

b=}

8|
w)

Negative Grundform
Positive Grundform 7°

Positive Grundform 11°

©
~

Negative Grundform

Positive Grundform 7°

Negative Grundform
Positive Grundform 7°

Positive Grundform 11°

< B
<

_i.

|
(]
=

Negative Grundform
Positive Grundform 7°

Positive Grundform 11°

i

Negative Grundform

Positive Grundform 5° / 7°

>
.

[£
h=]
B

Negative Grundform

Positive Grundform 7°

Systemwendeschneidplatten

Plattenform

Beschreibung

\Va Y4
Y WL

<

WL Kopierdrehplatten
3-schneidig

Schneidstoffe: Hartmetall

Anwendungsbereich

Beschich- 01 10 20 30 40
Anwendung tung 05 15 25 35 45
CvD WKP016
') WPPO5G |
T T
PVD* WEP10C ]|
T T T
cvD WPP10G
ISO P —
CvD WPP20G
T T
CvD WMP20S
T T
cvD WPP30G |
T T
cvD WKP30S |
]
PVD wsMol |
T —
PVD WSM10S
T —
CvD WMP20S
ISO M ——
PVD WSM20S
T T T
PVD wsm21
T
T
PVD WSM30S |
L —
cvD WKK10S |
T
|
ISO K CvD WKK20S
T
|
VD WKP30S |
| —
PVD WNN10
ISO N — 11
— WN10
1
PVD WSMO1
T —
PVD WSM10S
T T T
— WS10
ISO S i —
PVD WSM20S
T T T
PVD WSM21
T
|
PVD WSM30S |
I I I
Verschleifestigkeit
Zahigkeit
* Cermet.
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:

Hartmetall — Sorten und Geometrien

Stahl ISO P

@ gut

WKPO01G
WPP056G
Tiger-tec® Gold

WEP10C!

@ mittel

»
! o

VerschleiBfestigkeit

WPP10G
Tiger-tec®Gold  WPP20G

Tiger-tec® Gold

g ungiinstig

WPP306
Tiger-tec® Gold

»

! HE = beschichtetes Cermet

WALTER SELECT

Zahigkeit

Optimale Wendeschneidplatte fiir

TT1Negative Grundform

Y17 Positive Grundform

doppelseitig
A & (mm) A 3 (mm)
16 16
10 10
63 63 =
MP5/MU5 MPG RP4
40 40 +
MP3
25 25 MP4/
16 A7 w L FP6
FP4/
10 - R Fp2*
063 063 .
04 - 04 -
025 025
016 016
f [mm] f [mm]
01 - - » 01 I I >
0025 | 0063 | 016 | 04 w0 25 0025 | 0063 | 016 04 0 |25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16
MP5: fir universelle Bearbeitung
MUS: leichtschneidend - fiir ISO P und ISO M
RP5: fir universelle Bearbeitung
RP7: fir Schnittunterbrechungen, Guss-/Schmiedehaut
wiper wiper
A a(mm] A & (mm)
16 16
10 10
63 63
00 40
25 25
16 R s FW4
10 10 -
063 063
04 04 -
025 025
016 016
f [mm] f [mm]
1 > - - - >
0025 | 0063 016 04 w0 25 0025 | 0063 | 016 | 04 10 | 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

["TT-1 Negative Grundform

einseitig

ﬂ ap [mm]

HU3/HU5

25

16

10

063

04

025

0,16

01

0,025 0,063 0,16 04 10 25 =
0.04 01 025 063 16

HU3: fir universelle Bearbeitung
HUS: leichtschneidend

Dgute=@ S mittlere=@ > ungiinstige = $ Bearbeitungsbedingungen
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:
Hartmetall — Sorten und Geometrien (Fortsetzung)

Nichtrostender Stahl ISO M [T T Negative Grundform YT {7 Positive Grundform
A 5 (mm] A 3 (mm)
@ gut @ mittel a ungiinstig 16 16
= 4 10 HU5 10
) WSMO01 : 63 RM5 63
0 H
2 40 40 RM4&
e}
2 o I 25 MM5/ 25 MM4/
S | Tiger-tec®Silver ‘ ’
3 16 L~ 16 FM6
> FM5 FM4/
Tic 10 10 FM2!
063 063
WSM20S . .
Tiger-tec®Silver ~WSM30S 025 s
Tiger-tec® Silver ‘ ’
n - 0.16 0.16
ZéhigkeitV 0 f [mm] > o1 f [mm] >
0025 | 0063 0.16 04 10 25 0025 | 0063 0.16 04 10 25
0,04 01 025 063 16 0.04 01 0.25 063 16
MMDB: fiir universelle Bearbeitung MMé: fiir universelle Bearbeitung, Kopierdrehen
MUS: leichtschneidend - fiir ISO P und ISO M FMB: fiir Semischlichtbearbeitung
HUS5: stabile, einseitige Wendeschneidplatte ! umfangsgeschliffen
Wiper Wiper
A ap [mm] A ap [(mm]
16 16
10 10
6.3 63
40 40
MW5 MW4
25 25
16 FW5 16 FW4
10 10
063 063
04 04
025 0.25
0.16 016
f [mm] f [mm]
01 » 01 »
0025 | 0063 0.16 04 10 25 0025 | 0063 0.16 04 10 25
0,04 01 025 063 16 0,04 01 0.25 063 16
WALTER SELECT Optimale Wendeschneidplatte fir = gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:
Hartmetall — Sorten und Geometrien (Fortsetzung)

Gusseisen ISO K

@ gut @ mittel ﬁ ungiinstig

£ WKK10S

o Tiger-tec® Silver

g WKK20S

Tiger-tec® Silver
KP30S
r-tec® Silver
Z'ah\gkeitV
WALTER SELECT Optimale Wendeschneidplatte fiir

T T Negative Grundform

0.16

0.16

e

RK7

RK5

MK5

YY1 Positive Grundform

A 5 (mm]

RK6
RK4
MK&
FK6

0,025 0,063
0,04 01

“ ap [mm]

MW5

FW5

0,025 0,063 0.16 04 10 25
0,04 01 025 063 16

Wiper

A ap [mm]

MW4
FW4

f [mm] -

0,025 0,063
0,04 01

Sgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = §§ Bearbeitungshedingungen

All
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:
Hartmetall — Sorten und Geometrien

NE-Metalle ISO N ITT1Negative Grundform Y17 Positive Grundform
. . Hartmetall Hartmetall
@ gut @ mittel a ungiinstig A 3 (mm) A 5 mm)
_A 1 16
= H
é 10 10
g WDN10* ., .
E 40 " 40 Mw2!
MN3'
[u} Z 1
g WNN10 FN2
16 16
WN103 10 10
0,63 063
{ 04 0.4
025 025
H >
T 016 016
! DP = Polykristalliner Diamant (PKD) Zahigkeit 0 flmm] o1 flmm]
2 HC = beschichtetes Hartmetall (PVD - HIPIMS) g > g >
3 HW  unbeschichtetes Hartmetal 005 0063 [ 0I5 04 L1012 o0z 0053 [ olo 04 L1025
! umfangsgeschliffen, poliert ! umfangsgeschliffen, poliert
PKD
A ap [mm]
16
10
63 .CWG...FSR/L-9
40
25 .CGW...FS-1
16
0 .CGW...
. FS-M1
063
0.4
025
M C6T...F5-1 ol
01
0025 | 0063 | 016 04 10 25
004 01 025 063 16
WALTER SELECT Optimale Wendeschneidplatte fir = gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen
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ISO-Drehen
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum ISO-Drehen:
Hartmetall — Sorten und Geometrien (Fortsetzung)

Super- und Titanlegie

@ gut

rungen ISO S

@ mittel ﬁ ungiinstig

WALTER SELECT

A
£ |1 wsMo1
5| WSM10S
Tiger-tec® Silver WSM20S
Tiger-tec® Silver WSM30S
Tiger-tec® Silver
ZéhigkeitV

Optimale Wendeschneidplatte fiir

ITT1Negative Grundform

Ni-, Co-, Fe-Basislegierungen

Y Y17 Positive Grundform

Ni-, Co-, Fe- und
Titan-Basislegierungen

“ ap [mm] A ap [mm]
16 16
10 10
HU5
63 NRS 63
40 40
NMS/
25 MS3 25 RMé&
16 16
MM4&/
10 FM5 10 FM6
063 063
FM4/
04 04 FM2!
025 025
016 016
f [mm] f [mm]
01 > 01 >
0025 | 0063 016 04 10 25 0025 | 0063 016 04 10 25
04 01 025 063 16 04 01 0.25 063 16
NMS: fir universelle Bearbeitung MMa: fiir universelle Bearbeitung, Kopierdrehen
MS3: fiir geringen Schnittdruck FMB: fiir Semischlichtbearbeitung
! umfangsgeschliffen
Titan-Basislegierungen
ﬂ ap [mm]
16
10
63
40
e RM4
16
MM4&/
10 FM6
063
FM4/
04 FM2!
025
016
f [mm]
.1
0025 | 0063 016 04 10 25
004 01 025 063 16
T umfangsgeschliffen
wiper wiper
A 5 (mm) A 3 (mm)
16 16
10 10
63 63
40 40
MW5 MWs4
25 25
16 R s FW4
10 10
063 063
04 04
025 025
016 016
f [mm] f [mm]
01 » '
0025 | 0063 016 04 10 25 0025 | 0063 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

Sgute=@ D mittlere=@ > ungiinstige = §§ Bearbeitungshedingungen

A1l3
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — CBN / PKD / Keramik

Wendeschneidplatten CBN Schneidstoffe: CBN, PKD, Keramik
Plattenform Beschreibung Anwendungsbereich
Schneid- 01 10 20 30 40
Negative Grundform Anwendung stoff 05 15 25 35 45
ME Positive Grundform 7 SisNg* Wekiol T
. | —
D Negative Grundform 1SO K CBN WBK20
e T
Positive Grundform 7° L]
CBN WBK30 |
Negative Grundform L ——
. R g ISON PKD WDNIO |
I I I
@ S Negative Grundform CBN : WB‘SIU :
ISO S SIAION* WIS10
T Negative Grundform \
T
Positive Grundform 7° Whisker* WWS20
) ——
V Negative Grundform CBN WBHI0C
Positive Grundform 5° —1—
ALZ03-TiC* WCH10C
I I
Negative Grundform
w CBN WBHIO |
ISO H ——
CBN WBH20C
I I I
CBN WBH20
T
|
Wendeschneidplatten Keramik CBN WBH30 |
| —
PKD T
Plattenform Beschreibung IS0 0 WONI0
VerschleiBfestigkeit

Negative Grundform Zahigkeit

9
M

A
\/

s
8

* Keramik

Negative Grundform

Wendeschneidplatten PKD

Negative Grundform

Positive Grundform 11° Plattenform Beschreibung

Positive Grundform 7°

Negative Grundform Positive Grundform 11°

Positive Grundform 7°

) Positive Grundform 11°
Negative Grundform

<ooy @

Positive Grundform 7°

< = v 3| O

R

Negative Grundform
Positive Grundform 7°

Positive Grundform 11°

©
@
=

Negative Grundform Positive Grundform 7°

<y

=
b=}
8

Al4
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Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — CBN / PKD / Keramik

Harte Werkstoffe — ISO H

Anwendungsbereiche

o : @ i O i K

A Glattschnitt Leicht Mittelschwer Schwer
©  unterbrochener :  unterbrochener :  unterbrochener
: Schnitt : Schnitt : Schnitt
300 . : H
WBH10C*
WBH10!
WCH10C? :
200 | = : : "
E : :WBH30
B WBH20! :
3 WBH20C!
= :
2 : WBK20!
100 £
] WBK30!
g
e
=
A Anwendung
>
1CBN
2 Ceramic

Gusseisen — IS0 K

@ gut @ mittel @ ungliinstig
_A
T
=
Z WBK30!
&
3
3 WBK20!
2
WCK10?
1CBN Zahigkeit "
2 Ceramic
Superlegierungen - ISO S
@ gut @ mittel a ungiinstig
A
.‘ﬂ_—;
®
& WBS10!
K]
5 WWS20?
]
= WIS10?
1CBN Zahigkeit g
2 Ceramic

A15



Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —
Negative Grundform
Hartmetallsorten

— ||UJl=ILTEH

ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist méglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Q HE
o [
g o s | B
2 = = =)
2 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 S 8, WEP10C
‘S und Kennbuchstaben i S 5
- = =
L = [ B3E| B f (mm/U]
5 e |§E| o =% =%
E3 & Rz | 9 010 0.20 0.30
C<025% gegliiht 125 430 P1 oo | o 490 440 400
C>025...<055% gegliiht 190 640 P2 oo | o 390 360 320
X C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 [ Y) ° 290 260 250
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliht 190 640 P4 oo | o 350 330 310
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 o0 | o 220 180 150
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 o0 | o 450 420 400
gegliiht 175 590 P7 oo | o 360 330 320
P, ) vergiitet 285 960 P8 o0 | o 200 170 160
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 P9 oo | o 120 100 90
vergiitet 430 | 1480 | P10 | ee® [
gegliiht 200 680 Pll |ee® | @ 340 310 300
Hochlegierter Stahl und -
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ | ® 200 180 160
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 | e® [ 70 60
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ [ 280 250 230
Nichtrostender Stahl — —
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | ee [ 120 100 30
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 (X [ 210 190 160
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 (Y} ° 150 130 110
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X [ 160 140 110
ferritisch 200 400 K1 o0 | o 220 200 180
Temperguss ”
perlitisch 260 700 K2 o0 | o 190 170 150
Gr niedrige Festigkeit 180 200 K3 o0 | o 420 390 360
auguss
K Y hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 o0 | o 220 200 180
G . it Kugelaranhit ferritisch 155 400 K5 o0 | o 240 220 200
usseisen mit Kugelgraphi
EE perlitisch 265 | 700 | K6 | @@ | ® 170 140 130
GGV (CGI) 230 400 K7 oo | o 220 180 170
Aluminium-Knetlegierunge nicht aushartbar 30 - N1
uminium-Kn lerungen
gy aushartbar, ausgehartet 100 | 340 | N2
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
X gegliht 200 680 S1 (Y} °
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 (Y} )
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X} )
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 | 1180 S4 (X} )
S gegossen 320 | 1080 S5 (Y} °
Reintitan 200 680 S6 (Y} °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 (X} )
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (Y} °
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC H1 (X °
H Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC H2 oo | o
gehértet und angelassen 60 HRC H3 [X) [
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC Hi | e@ | @
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

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Madgliche Anwendung

Hinweis:

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

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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FLAEL

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HW HC
WPP056 WPP106 WPP206 VAR WSMo1 Ws10 WSM10S
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,40 0,60 0,10 0,30 0,50 0,10 0.30 0,50 0,10 0,30 0,50
560 420 330 530 400 310 450 330 270 380 260 220 240 230 270 250
440 320 250 420 300 240 350 250 190 300 200 160 190 160 210 190
340 260 220 320 250 210 260 210 170 220 180 130 160 130 180 160
370 260 210 350 250 200 300 210 160 250 160 130 150 130 180 160
280 210 200 270 200 190 220 160 150 180 120 100 140 100
510 370 290 490 350 280 410 290 220 350 230 180 210 190 240 220
400 290 250 380 280 240 320 240 190 260 190 170 150 130 170 150
240 190 170 230 180 160 190 140 120 150 100 80 130 80
190 150 110 180 140 100 140 100 80 100 70 50 100 70
130 110 120 100 80 60
360 250 170 340 240 160 290 200 120 220 160 90 140 120 170 150
250 150 130 240 140 120 190 120 90 120 90 70 120 90
130 110 120 100 70 50
290 230 210 280 220 200 230 190 150 180 150 110 200 180 200 180 150
210 150 130 200 140 120 160 110 80 120 80 70 150 120 170 120 110
260 210 130 250 190 120 260 210 130
160 140 150 130 160 140
170 150 110 160 140 100 170 150 110
320 210 160 300 200 150 270 170 130 240 160 130
270 170 120 260 160 110 230 140 100 200 120 90
600 400 290 570 380 280 490 350 240 490 300 210
320 220 150 300 210 140 270 170 130 230 170 110
340 240 180 320 230 170 290 200 150 250 180 130
240 180 150 230 170 140 200 150 120 180 130 110
320 200
3000 2400 1800
900 720 360
960 540 360
600 360 240
720 480 320
480 360 300
340 240 160
100 70 90 100 65
80 60 70 80 55
80 60 70 80 55
70 50 60 70 45
60 40 50 60 35
200 180 140
70 50 90 55 45
50 40 55 35 30
50
40

HC = beschichtetes Hartmetall
HE = beschichtetes Cermet

HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —
Negative Grundform

— ||UJl=ILTEH

Hartmetallsorten
ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
j% = Trockenbearbeitung ist méglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
o HC
£ 2 & | £
:U:’ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 5 28 WMP20S
S und Kennbuchstaben B éﬁ 5
g ?':) “@ ”E § f [mm/U]
£ 5135 & PBFR| 0w 0.30 050
C<025% gegliiht 125 430 P1 oo | o 290 200 170
C>0,25..<055% gegliiht 190 640 P2 oo | o 230 150 120
X C>025..<0,55% vergiitet 210 710 P3 [ Y) ° 170 140 110
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliht 190 640 P4 o0 | o 190 120 100
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 oo | o 140 100 80
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 o0 | o 270 180 140
gegliiht 175 590 P7 oo | o 200 140 130
P Niedrig legierter Stahl verg?tet 285 | 960 P8 | o0 | @ 130 80 60
vergiitet 380 | 1280 P9 oo | o 80 60 40
vergiitet 430 | 1480 | P10 | ee® [
. gegliiht 200 680 Pll |ee® | @ 170 120 80
Egi‘l'sgi's:tfr’\ilfrt'zgzgstahI gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | e | ® 100 70 60
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 | e® [
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ [ 210 180 150
Nichtrostender Stahl — —
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | e® [ 140 110 100
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 [X) [ 250 190 120
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 (Y} ° 160 140
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X [ 170 150 110
ferritisch 200 400 K1 o0 | o
Temperguss =
perlitisch 260 700 K2 o0 | o
niedrige Festigkeit 180 200 K3 o0 | o
Grauguss — -
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 oo | o
Gusseisen mit Kugelgraphit ferrivti‘sch 15 400 K5 e | o
perlitisch 265 700 K6 o0 | o
GGV (CGI) 230 400 K7 o0 | o
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 20 - NL
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
X gegliiht 200 680 S1 (Y} ° 90 60
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 (X} ) 70 50
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X} ) 70 50
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 | 1180 S4 (X} ) 60 40
gegossen 320 | 1080 S5 (Y} ° 50 30
S Reintitan 200 680 S6 (Y} °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 (X} ) 70 45 40
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (Y} ° 40 30 25
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdénlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X °
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 | o
H gehértet und angelassen 60HRC| - H3 (X [
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - Hi | e@ | @
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Mdgliche Anwendung

Hinweis:

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

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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FLAEL

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HW HC
WSM20S WSM30S WKK10S WKK20S WN10 WNN10
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0.10 030 050 010 0.30 0,50 010 0.40 0.60 0.10 040 0.60 0.40 010 0.40 010 0.20 0.40
230 220 220 200 530 400 310 200 230 210
180 160 160 150 420 300 250 150 170 150
150 130 130 110 320 250 210 140 130 120
140 130 130 120 360 250 210 120 140 120
270 210 200 270 200 190 100
200 180 180 160 180 160
140 120 120 100 260 200 180 140 120 100
240 190 170 230 180 160 80
160 120 100 150 120 100 60
80 70 70 60
130 110 110 90 270 220 170 120 130 100
190 150 140 170 140 130 70
90 80 80 70
190 170 140 170 150 120
140 110 100 110 100 80
240 170 110 200 140 90 140 200 180
140 120 110 90 90 140 120
150 130 90 130 110 70 110 150 130
370 260 180 300 200 150 160 250 220
330 220 140 260 160 110 120 210 180
650 490 360 570 380 280 300 480 450
390 260 180 300 210 140 170 210 180
410 300 230 320 230 170 180 230 200
300 230 180 230 170 140 130 160 130
320 200
2400 1300 3000 2400 1800
750 300 900 720 360
800 300 960 540 360
500 200 600 360 240
600 270 720 480 320
400 250 480 360 300
280 130 340 240 160
90 60 80 50 70 80 60
70 50 60 40 50 60 50
70 50 60 30 50 60 50
60 40 50 30 50 50 40
50 30 40 20 40 40 30
200 140 220 200 160
70 45 40 60 70 50
40 30 25 40 40 30
55
45
35
45
400 400
300 300
600 600

HC = beschichtetes Hartmetall

HE = beschichtetes Cermet

HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —
Positive Grundform
Hartmetallsorten

— ||UJl=ILTEH

ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist méglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

o HE
: 2 & | £
tU’ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g § é’, WEP10C
% und Kennbuchstaben % %”E § £ [mm/U]
= @ iy a
E3 5135 & PBFR| 0w 0.20 030
C<025% gegliiht 125 430 P1 oo | o 490 440 400
C>025...<055% gegliiht 190 640 P2 oo | o 390 360 320
X C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 [ Y) ° 290 260 250
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliht 190 640 P4 oo | o 350 330 310
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 o0 | o 220 180 150
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 o0 | o 450 420 400
gegliiht 175 590 P7 oo | o 360 330 320
P, ) vergiitet 285 960 P8 o0 | o 200 170 160
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 P9 oo | o 120 100 90
vergiitet 430 | 1480 | P10 | ee® [
) gegliiht 200 680 Pll |ee® | @ 340 310 300
Egi‘l'sgi's:tfr’\ilfrt'zgzgstahI gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | e | ® 200 180 160
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 | e®@ [ 70 60
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ [ 280 250 230
Nichtrostender Stahl — —
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | ee [ 120 100 30
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 [X) [ 210 190 160
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 (Y} ° 150 130 110
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X [ 160 140 110
ferritisch 200 400 K1 o0 | o 220 200 180
Temperguss =
perlitisch 260 700 K2 o0 | o 190 170 150
GieuaEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 (X [ 420 390 360
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 oo | o 220 200 180
B i MG ERi ferritisch 155 400 K5 o0 | o 240 220 200
perlitisch 265 700 K6 o0 | o 170 140 130
GGV (CGI) 230 400 K7 oo | o 220 180 170
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 20 - NL oo i
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 |e0 | @
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 oo | o
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 (Y} °
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 (Y} °
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (Y} )
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS | oo | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
i gegliht 200 680 S1 (Y} °
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 (X} )
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X} )
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4 (X} )
gegossen 320 | 1080 S5 (Y} °
S Reintitan 200 680 S6 (Y} °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 (X} )
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (Y} °
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X °
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 | o
H gehértet und angelassen 60 HRC| - H3 (X [
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - Hi | e@ | @
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

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

® Madgliche Anwendung

Hinweis:

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

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC
WKP016G6 WPP10G WPP20G WPP306 WSM01 WSM10S WMP20S
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f[mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

0.10 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40 010 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40 010 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40

560 500 420 480 430 350 400 360 290 330 300 240 210 210 200 240 230 210 250 220 160

440 390 320 370 330 270 310 280 220 260 230 180 170 150 130 180 170 160 200 170 120

340 300 260 280 260 220 230 210 180 200 180 150 140 120 100 160 150 130 150 130 110

370 320 260 310 280 220 270 230 180 220 190 140 130 120 100 160 150 130 160 130 100

280 250 210 230 220 190 190 170 150 150 140 110 120 100 70 120 100 80

510 450 370 440 390 310 370 320 250 310 270 200 180 170 160 210 200 180 230 200 140

400 360 290 330 300 250 280 260 210 230 210 170 130 120 100 150 140 120 170 150 120

240 220 190 200 190 160 160 150 120 130 110 90 110 90 50 110 90 60
190 170 150 150 130 110 120 110 90 90 70 60 90 70 50 70 60 40
130 120 110 70 60 50 70 60 40

360 310 250 310 270 200 270 220 160 200 170 120 120 110 90 150 140 120 150 120 80
250 210 150 200 180 130 170 140 100 100 90 70 100 90 70 80 70 50
130 120 110 60 50 50 60 50 30

290 270 230 240 230 200 210 190 160 160 150 120 170 170 150 180 160 140 180 170 140
210 180 150 170 160 130 140 120 90 100 90 70 130 150 120 140 130 100 120 110 80

240 210 160 230 190 130 240 200 140 230 190 130

140 130 120 130 120 100 140 130 110 140 130 110

150 140 120 140 130 100 150 140 110 150 140 110

320 270 210 270 230 170 240 210 160 210 180 140

270 230 170 230 190 140 210 170 120 170 150 110

600 520 400 490 400 350 430 350 310 420 330 280

320 270 220 270 230 170 240 210 150 210 180 130

340 300 240 290 250 200 260 230 180 220 200 150

240 210 180 200 180 150 180 160 130 160 140 110

320 260 200

2720 | 2400 | 1860

870 690 440

830 650 400

530 420 260

640 520 350

420 370 290

300 250 170

90 70 50 80 70 40 60 40

70 60 40 70 50 40 60 50 30

70 60 40 70 50 40 60 50 30

60 50 30 60 50 30 50 40 20

50 40 20 50 40 20 40 30 20

60 50 30 50 50 40

40 40 30 30 30 25

40 40 40

30 30 30

HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
HE = beschichtetes Cermet Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —

Positive Grundform
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Hartmetallsorten
ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
j% = Trockenbearbeitung ist méglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
o HC
£ 2 & | £
:U:’ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2 S 8, WsM20s
S und Kennbuchstaben i éﬁ 5
g ?':) “@ ”E § f [mm/U]
£ 5135 & PBFR| 0w 0.20 0.40
C<025% gegliiht 125 430 P1 oo | o 200 200 190
C>025...<055% gegliiht 190 640 P2 oo | o 160 150 130
X C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 [ Y) ° 130 120 100
Unlegierter Stahl —
C>055% gegliht 190 640 P4 o0 | o 120 120 110
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 oo | o
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 o0 | o 170 170 150
gegliiht 175 590 P7 oo | o 120 110 90
P Niedrig legierter Stahl vergﬂtet 285 %0 P8 OO
vergiitet 380 | 1280 P9 o0 | o
vergiitet 430 | 1480 | P10 | ee® [
. gegliiht 200 680 Pll |ee® | @ 110 100 30
Eggpllsgilsrrtfrr‘?It:rrlllzzzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ | ®
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 | e® [
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ [ 170 160 130
Nichtrostender Stahl — —
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | e® [ 120 110 30
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 [X) [ 210 180 120
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2 (Y} ° 120 110 90
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X [ 140 120 90
ferritisch 200 400 K1 o0 | o
Temperguss =
perlitisch 260 700 K2 o0 | o
niedrige Festigkeit 180 200 K3 o0 | o
Grauguss — -
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 oo | o
Gusseisen mit Kugelgraphit ferrivti‘sch 15 400 K5 e | o
perlitisch 265 700 K6 o0 | o
GGV (CGI) 230 400 K7 o0 | o
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 20 - NL g | o
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 |ee | @
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 oo | o
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 (Y} )
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 oo | o
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (X} )
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS | eo | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
) gegliiht 200 680 S1 oo | o 80 80 40
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 (X} ) 60 50 30
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X} ) 60 50 30
Ni- oder Co-Basis ausgehdrtet 350 | 1180 S4 (X} ) 50 40 20
gegossen 320 | 1080 S5 (Y} ° 40 30 20
S Reintitan 200 680 S6 (Y} °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 (X} ) 50 50 30
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (Y} ° 30 30 20
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdénlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 ° (X
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 e | o0
H gehértet und angelassen 60HRC| - H3 [ ()
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4 ® | o0
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Mdgliche Anwendung

Hinweis:

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

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir

Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HW HC
WsM21 WSM30S WKK10S WKK20S WN10 WNN10
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0.10 0.20 0.40 010 0.20 0.40 010 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40 010 0.20 0.40
200 190 190 180 170 480 430 350 230 210
150 140 140 130 130 370 330 270 170 150
120 100 110 100 90 280 260 220 130 120
120 110 110 110 100 320 280 230 140 120
230 220 190 230 220 190
160 140 160 150 130 180 160
110 80 100 90 80 230 210 180 120 100
210 200 170 200 190 160
140 130 100 130 120 100
70 60 60 60 50 50
90 80 70 240 220 180 130 100
160 150 70 150 140 120
80 70 60 70 60 60
150 140 110
100 90 70
180 140 90 180 140 100 200 180
110 90 90 80 70 140 120
130 110 70 120 100 70 150 130
340 290 220 270 230 170 250 220
300 250 180 230 190 140 210 180
570 480 430 490 400 350 480 450
350 300 220 270 230 170 210 180
370 330 260 290 250 200 230 200
270 240 200 200 180 150 160 130
280 240 170
2400 1800 1300 3000 2400 1800
750 600 300 900 720 360
800 450 300 960 540 360
500 300 200 600 360 240
600 400 270 720 480 320
400 300 250 480 360 300
280 200 130 340 240 160
70 50 70 50 30 70 50 80 60
50 40 50 40 20 50 50 60 50
50 30 50 30 50 50 60 50
40 30 40 30 20 50 40 50 40
30 20 30 20 40 30 40 30
200 180 140 220 200 160
60 50 70 50
40 30 40 30
40 40 40
40 40 40
30 30 30
40 40 40
400 400
300 300
600 600

HC = beschichtetes Hartmetall

HE = beschichtetes Cermet

HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —
Negative und positive Grundform
CBN/PKD/Keramik
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ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist méglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

CBN ISO K
<5}
% 2 | < 5 WBBI|('IZU
:D} Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 3 g g
] und Kennbuchstaben e é’ é
g = gt § f [mm/U]
2 £ 135 &8 |28 | o0 0.20 0.40
C<025% gegliiht 125 430 P1
C>025..<055% gegliiht 190 640 P2
Unlegierter Stahl C>025...<055% vergiitet 210 710 P3
C>055% gegliiht 190 640 P4
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6
gegliiht 175 590 P7
P|. ) vergiitet 285 | 960 | P8
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 P9
vergiitet 430 | 1480 | P10
Hochlegierter Stahl und gegI}Jht <00 080 Al
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
TS ferritisch 200 400 K1 o0 | o 1500 1300 1000
perlitisch 260 700 K2 o0 | o 1300 1100 900
BreumEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 o0 | o 1700 1450 1200
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 o0 | o 1450 1250 1050
st o LR ferritisch 155 400 K5 o0 | o 400 300 200
perlitisch 265 700 K6 o0 | o 300 200 100
GGV (CGI) 230 400 K7 o0 | o 200 150 100
- X nicht aushartbar 30 - N1 o0 °
CA - e ] ) aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 (Y} °
< 12 % Si, nicht aushé&rtbar 75 260 N3 o0 | o
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 310 N4 o0 | o
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 o0 | o
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 o0 | o
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 o0 | o
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 o0 | o
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS | e | @
hochfest, Ampco 300 1010 N10 (Y} °
gegliiht 200 680 Sl
Fe-Basis —
ausgehdrtet 280 940 S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4
gegossen 320 | 1080 S5
S Reintitan 200 680 S6 o0 | o
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 o0 | o
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 () 200
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 (1) 170
H gehartet und angelassen 60HRC| - H3 (1) 150
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 [ 200
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 o0 | o
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 o0 | o
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 o0 | o
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 oo | o
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 o0 | o
Graphit (technisch) 80 Shore 06 o0 °

o e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Madgliche Anwendung

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kihlschmiermittel verwenden.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

CBN ISO K Keramik I1SO K PKD ISO N CBNISO S Keramik ISO S
BH CN DP BL CN CR
WBK30 WCK10 WDN10 WBS10 WIS10 WWS20
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0,10 0,20 0,40 0,10 040 0,60 0,10 0,20 0,40 ﬁﬂﬁ 0,05 015 0,20 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30
1500 1300 1000 300 300 300 o0 | o 1500 1300 1000
1300 1100 900 250 250 250 o0 | o 1300 1100 900
1450 1200 1050 700 700 700 o0 | o 1700 1450 1200
1250 1050 900 600 600 600 oo | o 1450 1250 1050
400 300 200 o0 | o 400 300 200
300 200 100 250 250 250 o0 | o 300 200 100
200 150 100 300 300 300 o0 | o 200 150 100
3000 2800 2200
2000 1800 1400
2200 2000 1600
1800 1600 1200
500 450 300
1800 1600 1200
1000 900 700
700 650 500
650 550 400
400 300 150
oo | o 280 220 200 410 340 280 390 320 240
o0 | o 280 220 200 320 250 190 320 250 190
o0 | o 280 220 200 250 220 180 250 220 180
300 220 200
30 25 15
200 o0 | o 200 170 150 120
170 o0 | o 170 150 120 100
150 oo | o 150 130 110 90
200 o0 | o 200 150 120 100
1500 1200 800
1500 1200 800
1000 900 700
800 700 500
800 700 500
400 300 150

BC = CBN beschichtet

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

CN = Siliziumnitrid Si3Ny
CR = verstarkte Keramik
DP = Polykristalliner Diamant

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten —
Negative und positive Grundform
CBN/PKD/Keramik
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ﬁ = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist méglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

CBN ISO H
<}
% g | < 5 wgllim
:D} Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 3 g g
] und Kennbuchstaben e fgjv é
2 = @ & f [mm/U]
£ T | 2E| &
2 5 22| & |=RB&| oo 015 020
C<025% gegliiht 125 430 P1
C>025..<055% gegliiht 190 640 P2
Unlegierter Stahl C>025...<055% vergiitet 210 710 P3
C>055% gegliiht 190 640 P4
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6
gegliiht 175 590 P7
P, vergiitet 285 | 960 | P8
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 P9
vergiitet 430 | 1480 | P10
Hochlegierter Stahl und gegI}Jht <00 060 Al
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
TEREEES ferritisch 200 400 K1
perlitisch 260 700 K2
BreumEs niedrige Festigkeit 180 200 K3
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ka
Gusseisen mit Kugelgraphit fem,tl_SCh 155 400 KS
perlitisch 265 700 K6
GGV (CGl) 230 400 K7
nicht aushartbar 30 = N1
ST GRS aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9
hochfest, Ampco 300 1010 N10
; gegliiht 200 680 Sl
Fe-Basis —
ausgehdrtet 280 940 S2
Warmfeste Legierungen gegliht 250 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4
gegossen 320 | 1080 S5
S Reintitan 200 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 o0 | o 300 250 220
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 | o 280 230 200
H gehértet und angelassen 60HRC| - H3 o0 | o 250 200 180
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 o0 | o 250 200 180
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

o e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Madgliche Anwendung

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
3 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

CBN IS0 H Keramik IS0 H
BC BL BC BL cc
WBH10C WBH20 WBH20C WBH30 WCH10C
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
005 | 015 | 020 0.05 015 | 020 005 | 015 020 |=RB&| 005 | 015 020 |=RB&| 005 | 015 0.20
300 250 220 250 200 160 300 250 220 oo | 200 185 170 | ee | o | 300 250 220
280 230 200 220 180 150 280 230 200 oo | 180 170 160 |ee| o | 280 230 200
250 200 180 200 150 120 250 200 180 e | 150 130 110 | ee | o | 250 200 180
250 200 180 200 150 120 250 200 180 .o oo | o | 20 200 180

BC = CBN beschichtet
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt

CC = beschichtete Keramik

CN = Siliziumnitrid Si3Ng
CR = verstarkte Keramik
DP = Polykristalliner Diamant

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen



Schneidstoff-Anwendungstabellen — Drehen
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Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
) 05 15 25 35 45 ,
5 A 5
3 25| 2 5
< o |25 X 2
2 | 8|3 |%3 2 58
Walter 38 2138 (52 = | o = Wende-
Sorten- Norm- = % =l 4 E e g g § ‘g Schicht- schneidplatten-
bezeichnung | bezeichnung hlzal 6|z |88 2| & o £ | aufbau beispiel
HE - P 10 (1) —
[
WEP10C HE - M 10 ° PVD | TiCN + TiAIN / ﬂ
T l==
HE - K 10 °
HC-PoO1 oo i _
WKP016G [ cvp | TICN + Alz03
(+ TiN)
HC - K01 o0
[
HC-PO05 o0 — TN + ALO
WPPOSG ‘ CcVD ! +. 2V3
(+ TiN)
HC - K05 ° ‘
HC-P10 () T TN + ALO
WPP].UG CVD | +_ 2V3
(+ TiN)
HC-K20 °
L
HC - P 20 oo =L TICN + Al,0
WPPZUG CcVD ! +_ 2Y3
(+ TiN)
HC - K 30 °
HC-P 30 o0 )\‘\
]
TiCN + Al;03
WPP306G HC-M20 ° cvD (+ TINY
HC - K 40 °
HC - M 20 o0
— TiCN + Al;03
WMP20S HC-P25 (1) — cvD (+ TiCN)
HC-5S20 °
HC - M 01 oo -
-
HC-5S01 o0
TIAIN A
WSMO01 HC-P 10 ° PYD | Lipims)
HC - N 10 °
HC-H20 °
HC-M10 o0 —
WSM10S HC-S10 oo PVD TIAIN(Z”A|203
HC-P10 °
HC - M 20 o0
WSM20S HC-520 P PVD TlAIN(;|;A|203
HC-P20 o
HC - M 30 [ 1)
WSM30S HC-S30 o0 PVD T|A|N(Z|)A|zo3
HC - P 30 . —
HC = beschichtetes Hartmetall ®e® Hauptanwendung
HE = beschichtetes Cermet ) Weitere Anwendung

HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Drehen

Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P | M| K N S H 0 01 10 20 30 40
@ 05 15 25 35 45 ,
— c QO & il
g g% g g
< o |20 X 2
2 | 5|15 |8% & £
Walter 38 213 |52 3| e = Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § € | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung | bezeichnung hlzal 6|z |88 2| & o £ | aufbau beispiel
HC - M 20 ()
WSM21 HC-S20 o0 PVD TiAIN
HC-P20 (X}
WS10 HW - S 10 oo | _ _
HC-K10 o0 T TN + ALO
I + AlU3
WKK10S cvD (+ TICN)
HC - H30 °
HC-K 20 oo T TION + AbO
] ILN + Al203
WKK20S CvD (4 TICN)
HC-P10 o i
HC-K 30 oo —
— TiCN + Al;03
WKP30S  |HC-P35 oo = | D rien)
HC - M 30 °
HC-N10 () —
HC-PO01 °
I —
HC - MO01 ° TIAIN A
PVD
WNN10 HC - K01 ° (HIPIMS)
I —
HC-5S01 °
HC-001 °
1
HW - N 10 ') L] —
WN10 — — — i/
HW-5S510 ) - )
HC = beschichtetes Hartmetall ee® Hauptanwendung
HE = beschichtetes Cermet ) Weitere Anwendung

HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Drehen

CBN / Cermet / PKD / Keramik

Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K| N/|S H 0 01 10 20 30 40
) 05 15 25 35 45 .
— c QO & i
g 58 2 g
< v 25 £ 2
2 | 8| = |82 B £
Walter 38 213 |52 3| e = Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § £ | Schneid- schneidplatten-
bezeichnung | bezeichnung hlzal 6|z |88 2| & o £ | stoff beispiel
WBH10C BC - H05 oo | PVD CBN
+ TIAISIN
. |
L — CBN o
WBH20C  |BC-H20 oo PYD | ANz 2
WBH10 BL-H10 oo _ CBN
WBH20 BL-H20 oo — CBN
WBH30 BL-H30 oo — CBN = h ]
WBS10 BH-S10 oo — _ CBN h
]
BH - K 20 oo T — CBN
WBK20
BH-H30 °
BH - K 30 o0 ° )\‘\ — CBN
WBK30 —
BH-H 30 °
DP-N20 oo -
WDN10 —— _ PKD
DP-020 oo
Al03-
WCH10C CC-H10 PYS oo | Tk N
Keramik
_ | ——| o Si3Ng -
WCK10 CN-K10 oo B Keramik @
| ——1 SIiAION -
WIS10 CN-510 00 ‘\ - Keramik
CR-520 oo T .
Whisker-
WWs20 ] — | Keramik
CR-H20 °
BC = CBN beschichtet ®e® Hauptanwendung
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt ° Weitere Anwendung

BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
CC = beschichtete Keramik

CN = Siliziumnitrid SizN,4

CR = verstarkte Keramik

DP = Polykristalliner Diamant
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform

Schlichtbearbeitung

Werkstoffgruppen
P M| K | N

=
o

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie  Anmerkungen / Anwendungsgebiet

FW5 0,3-3,0 | 0,10-0,60

- Schlichten mit Wiper-Technologie

— Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober-
flachengiite o0 00 00 )

- Reduzierter Schnittdruck dank kurzer
Wiper-Bogenschneide

E
g

FM5 01-15 | 0,05-0,20

- Schlichten von Rostfrei-Werkstoffen und
Superlegierungen o

- Schlichten von langspanenden Stahlwerk- e | oo oo
stoffen 7

- Geschwungene Schneide fiir Schnittdruck-
reduktion

NFT 0,1-2,0 | 0,05-0,20

- Schlichten von Titan-Werkstoffen

- Scharfe umfangsgeschliffene Schneide,
erste Wahl ° e oo ‘\

—100°-Ecke mit NRT-Schruppgeometrie
ausgefiihrt bei CNMG-Grundform

12°

N

FP5 0,1-25 | 0,04-0,25
- Schlichten von Stahlwerkstoffen 16° 415 20° 505
— Auch im Semischlichtbereich einsetzhar . ™
als Alternative zur MP3 i /
— Geschwungene Schneide fiir geringe Schnitt- % /A
kréfte
Mittlere Bearbeitung
MW5 0,8-4,0 | 0,15-0,75

| — Mittlere Bearbeitung mit Wiper-Technologie

- Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober-
flachengiite o0 00 o0 o

- Maximale Vorschiibe dank langer Wiper-
Bogenschneide

MN3 0,5-4,0 | 0,05-0,40
- Universelle Wendeschneidplatte
fur nichteisenmetallische Werkstoffe 250 29°
- Umfangsgeschliffen
- Polierte Spanflache LA oo o
- Feinstschlichten auf Stahl, Rostfrei-
Werkstoffen oder Superlegierungen %

N

MS3 02-3,0 | 0,02-0,30
- Fiir instabile oder diinnwandige Bauteile 5 17°
- Geringe Schnittkrafte durch scharfe

Schneidkantenausfiihrung
- Prazisionsumfangsgeschliffen 7 7
- Prézisionsumfangsgesintert

e e Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . . ,
®  Weitere Anwendung CNMA120408 . . bzw. CNGG12408 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform

(Fortsetzung)

Mittlere Bearbeitung

Geometrie  Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
M|  K|N

(7]
-

Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

— ||LIJl=II_TER

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

NMS

- Mittlere Bearbeitung speziell fiir
Superlegierungen (Ni-, Co-, Fe-Basis-Legie-
rungen)

- Scharfe Schneidkantenausbildung

— Alternative zur NM4-Stainless-Geometrie

0.5-4,0

0,10-0,40

NMT
- Mittlere Bearbeitung von Titan-Werkstoffen
- Geringe Schnittkréfte
— Bearbeitung von Schmiedeteilen
mit geringem Aufmal

85°

X 7

0.6-4,0

0.12-0,32

MP3
- Mittlere Bearbeitung von langspanenden
Stahlwerkstoffen
V- Geringe Schnittkrafte durch
geschwungene Schneidkante
- Bearbeitung von Schmiedeteilen
mit geringem Aufmal

85°

7

0.3-4,0

0.06-0,40

MM5

- Universelle Geometrie fiir Rostfreiwerkstoffe
und Superlegierungen

- Bearbeitung langspanender Stahle

- Sehr groBer Anwendungsbereich

05-45

0,10-0,45

MP5

- Universelle Geometrie fiir Stahlwerkstoffe
— Verstarkte Spanbrecherfltgel

- Sehr groBer Anwendungsbereich

15° o1

05-8.0

0.16-0,55

MU5
- Universelle Geometrie fiir Stahl-
und Rostfrei-Werkstoffe
Y —Geringe Schnittkrafte und Hitze-
entwicklung bei der Bearbeitung

0.5-6,0

0.15-0,60

MK5
' - Universelle Geometrie fiir Gusswerkstoffe
- Bearbeitung von Stahlwerkstoffen mit héherer
A Festigkeit

14° 02

7

0.6-8.0

0.15-0,90

Hauptanwendung
Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . . ,
CNMA120408 . . bzw. CNGG12408 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform

(Fortsetzung)

Schruppbearbeitung — doppelseitige Wendeschneidplatten

Geometrie

Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
K| N |S

=

Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

NRS
- Schruppbearbeitung speziell

fur Superlegierungen

(Ni-, Co-, Fe-Basis-Legierungen)
- Scharfe Schneidkantenausbildung
- Alternative zur RM5-Geometrie

19°
/ 8° 016

,

19°
8"4»0,127
\% Wﬂ

1,0-6,0

0.15-0,70

e NRT

- Schruppen von Titan-Werkstoffen
- Stabile Schneidkante mit Schutzfase

20°

0.8-9,0

0,18-0,80

RM5

- Schruppbearbeitung von
Rostfrei-Werkstoffen und Superlegierungen

— Sehr weicher Schnitt fir hohe Standzeiten

12-8,0

0.20-0,80

RP5

- Schruppbearbeitung von Stahlwerkstoffen

- Stabile, positive Schneidkante

- Offene Mulde fiir eine geringe
Zerspanungstemperatur

08-120

0.2-1.20

RK5
- Universelle Geometrie fiir Gusswerkstoffe
— Erste Wahl bei Grauguss

0.6-8.0

0.16-0.80

RP7

- Schnittunterbrechungen

— Gusskrusten / Schmiedehaute
- Stabile Schneidkante

0,8-8.0

0.16-0,70

RK7

— Gussbearbeitung mit harter Kruste

- Schnittunterbrechungen

- Hartbearbeitung von Stahlwerkstoffen

7

7

0.8-8.0

0.25-0,80

Hauptanwendung
Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . . ,
CNMA120408 . . bzw. CNGG12408 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform

Schwerzerspanung

Werkstoffgruppen
P M|K|N| S

-
(=]

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

HU3 08-12,0 | 0,25-1,20

— Einseitige Schruppgeometrie, universell
einsetzbar

— Geschwungene Schneidkante fiir geringe 03
Schnittkrafte 20°

— V-Spanformer fiir optimierten Span- oo o o 57
bruch auch bei kleinen Schnitttiefen und
schwankendem Aufmaf

— Verstdrkte Doppelmulde an der Haupt-
schneide

N

HU5 2,5-10,0 | 0,30-1,00
— Einseitige Schruppgeometrie, universell 03
einsetzbar 01
— Geschwungene Schneidkante und tiefe /
Spanmulde fiir geringe Schnittkréfte

- Offenes Spanmulden-Design fir reduzierte T/ Wﬁ

Hitzeentwicklung

HU7 2,0-17.0 | 050-1.60
- Einseitige Geometrie zur schweren 200 250

Schruppzerspanung — -
— Gerade Schneidkante mit negativer oo o (00 %

e

Schutzfase fiir maximale Stabilitat
— Spangleiter zur Reibungsreduktion

N

19° 19°

ee® Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen SNMM190616 . .
®  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: positive Grundform

Schlichtbearbeitung

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
M K| N|S

-

Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

— ||LIJl=II_TER

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

FW4

— Schlichten mit Wiper-Technologie

— Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober-
flachengiite

— Reduzierter Schnittdruck dank kurzer
Wiper-Bogenschneide

0,08

\

—
9

;

N

01-25

0.03-0,50

FN2

- Umfangsgeschliffene Schlichtplatte

— Geringe Schnittkréfte

— Bearbeitung von langen, diinnen Wellen
mit Neigung zu Vibrationen

18°

NN
\\
N

0.12-45

0.02-0,45

FM2

- Umfangsgeschliffene Schlichtplatte

— Geringe Schnittkréfte

— Bearbeitung von langen, diinnen Wellen
mit Neigung zu Vibrationen

//

N

0.12-45

0.02-0.45

FP2

— Umfangsgeschliffene Schlichtplatte

- Lange, diinne Wellen mit Neigung
zu Vibrationen

- Geringe Schnittkréfte

18°

18°

\

0,12-45

0,02-0.45

FM4

- Schlichtwendeplatte

— Sehr gute Spankontrolle

- Einsatz auch zum Feinbohren

\\
N

01-25

0.04-0,20

FP4

— Schlichtwendeplatte

- Sehr gute Spankontrolle

— Einsatz auch zum Feinbohren

N

N

N
N

01-25

0.04-0,20

FM6

— Universelle Platte fiir die Schlicht-
bearbeitung bis fiir die mittlere Bearbeitung

— Einsatz auch zum Aufbohren

01

A\

03-25

0.08-0,32

FP6

— Universelle Platte fiir die Schlicht-
bearbeitung bis fiir die mittlere Bearbeitung

— Einsatz auch zum Aufbohren

0.3-25

0.08-0,32

FK6

— Universelle Platte fiir die Schlicht-
bearbeitung bis fiir die mittlere Bearbeitung

— Einsatz auch zum Aufbohren

12° pall
i 7

T T[T

7

03-25

0,08-0.32

@@ Hauptanwendung
°

Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308 . . bzw. CCGT09T308 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: positive Grundform

Mittlere Bearbeitung

Werkstoffgruppen
P MK N S H|O
L
s | g
5 g s
2 o |[Pa 2
2 | 8| = |RE| &
S |25 |58 2| ¢ . .
= |25 4|3 |22 2| 8| Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet Alzn 3|23 2| & Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
MW4 0,5-4,0 0,12-0,60
— Mittlere Bearbeitung mit Wiper-Technologie 18° 18°
— Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober- <015 01
flachengiite o0 o o0 )

Wiper — Maximale Vorschiibe dank langer Wiper-
Bogenschneide

MN2

- Universelle Wendeschneidplatte fiir
nichteisenmetallische Werkstoffe

- Scharfe, umfangsgeschliffene Schneidkante| e | @ oo | o .

— Polierte Spanflache

- Feinstschlichten auf Stahl- und
Rostfrei-Werkstoffen

0.5-6.0 0.02-0.80

%

7
74

MM4&

— Bearbeitung von langspanenden Materialien

— Universell einsetzbar in einem groBen
Anwendungsbereich

— Prazisionsumfangsgeschliffen e o0 o (1)

- Prézisionsumgangsgesintert

— Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fiir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen

0.4-30 0.08-0.32

18°
12°

N

MP4

- Bearbeitung von langspanenden Materialien

— Universell einsetzbar in einem groBen
Anwendungsbereich

— Prazisionsumfangsgeschliffen oo o o ®

- Prazisionsumgangsgesintert

— Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fiir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen

0.4-35 0.08-0,32

18°
12°

N

MK4

— Bearbeitung labiler Bauteile, Innen-
bearbeitung

- Zusatzlich umfangsgeschliffene Ausfiihrung
fiir héchste Genauigkeit

- Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fiir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen

0.4-35 0.08-0,32

18°
12°

N N N g A
\%;

N

MP6 0.4-4,0 0,10-0,35

— Mittlere Bearbeitung von Stahl

— Positive Geometrie mit guter Spankontrolle
mit sehr stabiler Schneidkante o0 @ | @ °

—
©
°
o
=

QQ QO Q6

N

ee® Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308 . . bzw. CCGT09T308 . .
®  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: positive Grundform

Schruppbearbeitung

Geometrie

Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
M K| N|S

-

Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

Schnitt

Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

RM4

— Universelle Geometrie fiir Schrupp-
bearbeitung bis mittlere Bearbeitung

— Sehr groBer Spanbruchbereich

— Maximales Zerspanvolumen und Standzeit

J.

0,6-50

;;

0.12-0,50

RP4

— Universelle Geometrie fiir Schrupp-
bearbeitung bis mittlere Bearbeitung

— Sehr groBer Spanbruchbereich

— Maximales Zerspanvolumen und Standzeit

{ v
N

06-5.0

;;

0.12-0,50

RK&

— Erste Wahl bei Grauguss und Kugelgraphit-
guss

— Universelle Geometrie fiir Schrupp-
bearbeitung bis mittlere Bearbeitung

— Sehr groBer Spanbruchbereich

i

0,6-50

;;

0.12-050

Q aoG

RK6

— Gussbearbeitung mit harter Kruste
— Schnittunterbrechungen

— Stabile Schneidkantenausfiihrung

Schwerzerspanung

©

HU6

— Schwere Schruppzerspanung

- Sehr guter Spanbruch

— Bearbeitung von Schmiedeteilen

- Einsatz bei Eisenbahnrad-Bearbeitung

\
AN
N

0.55

@

02-6,0

N

1,0-15,0

0.12-0,50

012-17

Hauptanwendung
Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308 . ., CCGT09T308 . .,
CCMWO09T308 . . bzw. RCMX2006 . .
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Geometrieiibersicht fiir Systemwendeschneidplatten: WL

Schlicht-/Mittlere Bearbeitung

Werkstoffgruppen
P M|K|N| S

-
(=]

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

FM4 20° 01-20 0.05-0,25
— Schlichtgeometrie fiir kleine Spantiefen 6°
— Sehr gute Spankontrolle
- i i i ° oo [ 1)

Speziell entwickelt zum Kopierdrehen ////; 7 /%

FP4

- Schlichtgeometrie fiir kleine Spantiefen
— Sehr gute Spankontrolle

— Speziell entwickelt zum Kopierdrehen o0 o [ ]

01-20 0.05-0.25

MM4 7
— Mittlere Bearbeitung — mit einem grofien
Anwendungsbereich

— Bearbeitung fiir langspanende Materialien e o0 o (1)
— Speziell entwickelt zum Kopierdrehen %

0.4-25 0.08-0.35

N

A

MP4 7°

— Mittlere Bearbeitung — mit einem grof3en
Anwendungsbereich

— Bearbeitung fiir langspanende Materialien |(®®| ® | ® [ ]

— Speziell entwickelt zum Kopierdrehen

0.4-25 0.08-0,35

N

N
N

MUG6 ) 0.4-25 0,1-0,40

— Vollradiusgeometrie zum Kopierdrehen

— Weichschneidend mit sehr gutem Span-
bruch o0 o0 00 o0 | o

— Spanbruch in alle Vorschubrichtungen

44444

e®e Hauptanwendung Anmerkung: Schnitthilder zeigen WL25-VC0708 . . bzw. WL25-RC0420 . .
®  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform -
CBN/PKD /Keramik

CBN
Werkstoffgruppen
P K/ NS H|O
)
3 | g
5 o £ o x
= |22 4[> |22 2| g | Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet GlEa 3|2 |82 £S5 Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
CNG..TM-MW. 0,1-05 | 0,05-0,30
ﬁ - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
o in G-Toleranz 020 1 020
— CBN-Schneidplatte mit gefaster Schneid- * >
Wiper Kante oo
- — Effektive Wiper-Geometrie fiir beste Ober-
flachen
CNG..EM. 0,1-2,0 | 0,05-0,20
é - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
' ; in G-Toleranz 0 0
- Verrundete Schneidkante fiir minimale
Schnittkrafte i #@ KL@
— Bearbeitung von Superlegierungen
CNG..TS. 01-05 | 0,05-0,25
é - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz o e o T
- Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante oo
- Schlichtbearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusseisen und Sinterstahl
CNG..TM-S in Guss 0,05-0.4
. - Umfangsgeschliffene Voll-CBN-Schneidplatte bis 8 mm
in G-Toleranz LY i 020
- Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster o o
Schneidkante oo ®
- Schruppbearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusseisen und Sinterstahl
CNG..TM. 01-05 | 0,05-0,25
é - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
' ; in G-Toleranz i 020
— Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster o
Schneidkante oo
— Bearbeitung von gehartetem Stahl,
Gusseisen und Sinterstahl
CNG..TM-M. 0,1-05 | 0,05-0,25
é - Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz o o
— CBN-Schneidplatte mit gefaster Schneid-
Chipbreaker kante oo
- Effektiver Spanformer fir die Hart-
bearbeitung

e e Hauptanwendung

®  Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen RNGN120700 . .
CNGA120408 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: negative Grundform -
CBN/PKD /Keramik

Keramik
Werkstoffgruppen
P MK/ N/ S H|O
o
5 = g
g |z 2|883
g |2z |zs8 3| . .
|22 9| = |22 & | & | Schnitt Schnitt
T 6w 2 S35 5 . .
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet AlZh 6| 2|3 2| & Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mml]
.E 01-75 0.1-0,5
- Umfangsgeschliffene Keramikschneidplatte
- Verrundete Schneidkante fiir minimale 0 0
Schnittkrafte S
- Bearbeitung von Superlegierungen x [%/ 7/ A %///ﬁ
... T01020 0.1-5,0 0,1-0,45
- Umfangsgeschliffene Keramikschneidplatte 01 01
— Gefaste Schneidkante fiir maximale 200 ’H‘ ’ 200 *‘ “ :
Stabilitat bei mittlerer bis oo o { {
Schruppbearbeitung w 7 w 7
- Bearbeitung von Superlegierungen
...T02020 0.1-6,0 0,1-04
N - Umfangsgeschliffene Keramikschneidplatte 0.2 0.2
— Gefaste Schneidkante fiir maximale 200 *‘ “ : 200 *‘ R
Stabilitat bei mittlerer bis Y { {
Schruppbearbeitung w Z W 7
- Bearbeitung von Gusseisen
e®e® Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen RNGN120700 . .
®  Weitere Anwendung CNGA120408 . .

Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: positive Grundform —
CBN/PKD /Keramik

PKD
Werkstoffgruppen
P M K|N H| O
)
3 | g
. 2 | &
E 2 |3
2 | g|35 (88 3
S |2l 3|g3 3| . )
TIE5 8|3 |2 2|8 Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet & |25 8 | 2 |8=| £ | £ | Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
5 .CGT...FS. 0,05-15 | 0,03-0,38
a - Umfangsgeschliffene PKD-Schlichtplatte 7-10°
in G-Toleranz
- Geringste Schnittkrafte durch 7°-10° o0 o (1) —
Spanwinkel
- Sehr hohe Oberflachengiite
.CGT...FS-M1 25 0.1-3,0 0,08-0,2
a - Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte s "
in G-Toleranz 10 009
- Sehr gute Spankontrolle durch gelaserte oo o o0 ——f=t2
Chipbreaker Spanbrechergeometrie
- Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
e®e Hauptanwendung Anmerkung: Schnitthilder zeigen CCGT09T304 . .,
®  Weitere Anwendung CCGWO09T304 . . bzw. RCGX090700 . . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten: positive Grundform —

CBN /PKD /Keramik (Fortsetzung)

PKD

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
K | N

=

Nichtrostender

Stahl

Gusseisen

NE-Metalle

Schwer zerspanbare w
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

.CGW...FS.

- Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte
in G-Toleranz

- Universelle PKD-Schneidplatte mit
0°-Spanwinkel

- Hochste Wiederholgenauigkeit

0.05-35

0.03-0,38

.CGW . ..FSL/R-9

- Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte
in G-Toleranz

- Leistenbestiickte Schneidkante

- Maximale Schnitttiefen und Schulterbear-
beitungen

. CGW. . TM-MW.

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz

- Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante

- Effektive Wiper-Geometrie fiir beste Ober-
flachen

i
)

0.05-9.0

01-05

0.03-0,38

0.05-0.30

. CGW. . EM.

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte

- Verrundete Schneidkante fiir minimale
Schnittkrafte

— Bearbeitung von Superlegierungen

;

01-20

0.05-0.20

.CGW..TS.

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz

- Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante

- Schlichtbearbeitung von gehartetem Stahl

015

015

01-05

0.05-0.25

.CGW..TM.

- Umfangsgeschliffene CBN-Schneidplatte
in G-Toleranz

— Universelle CBN-Schneidplatte mit gefaster
Schneidkante

— Bearbeitung von gehartetem Stahl

SANOIRO I R

Keramik

oy ...E

- Umfangsgeschliffene Keramikschneidplatte

- Verrundete Schneidkante fiir minimale
Schnittkréfte

— Bearbeitung von Superlegierungen

3

-

0.1-05

01-36

0.05-0.25

0.1-0,32

.

... T01020

- Umfangsgeschliffene Keramikschneidplatte

- Gefaste Schneidkante fiir maximale
Stabilitat bei mittlerer bis Schruppbear-
beitung

— Bearbeitung von Superlegierungen

T

{ 20°

\—7.

01-36

0.1-032

e e Hauptanwendung

Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCGT09T304 . .,
CCGW09T304 . . bzw. RCGX090700 . . .
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Produktbeschreibung Walter Turn/Walter Capto™ - AuBenbearbeitung

AuBendrehhalter fiir Wendeschneidplatten mit negativer Grundform m m

Walter Turn Pratzenspannung (D)
— Erste Wahl bei der Bearbeitung von kurzbriichigem Material, z.B. Guss
- Funktionalitdt ist auch in ,schmutziger Umgebung” gewahrleistet,
z.B. Graugussbearbeitung
— Erste Wahl bei Schnittunterbrechungen dank stabiler Plattenspannung
— Wechsel der Wendeschneidplatte und Unterlagsplatte mit demselben Schliissel
- Verstarkte Pratzen mit Hartmetallschuh fir langere Standzeit der Pratze verfiigbar

Walter Turn Pratzenspannung mit Prazisionskiihlung (D...-P)

- Direkte Kiihimittelzufuhr durch die Spannpratze und entlang der Freiflache

- Standzeitsteigerung von 30-150 % durch optimale Kiihlung

— Erste Wahl beim Zerspanen von Rostfrei-Materialien (ISO M) und Superlegierungen
(IS0 S)

- Flexibler Kiihimittelanschluss: direkte Kiihimitteltibergabe Schaftwerkzeug /
Werkzeugaufnahme (A2120-P / A2121-P) oder iiber Kiihimittelschlauch-Set mit
(1/8"-Gewinde (K601)

- Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximaler Kiihimitteldruck

- Verbesserter Spanbruch, inshesondere bei Driicken iiber 40 bar

Walter Turn Kniehebelspannung (P)

- Universelles System mit einfachem Wendeschneidplatten-Wechsel

- Erste Wahl fiir einseitige, negative Wendeschneidplatten, z.B. SNMM fiir die schwere
Schruppzerspanung

- Unbehinderter Spanabtransport und als Alternative zur Pratzenspannung verwendbar

Walter Turn Keilspannung (M)

- Fiir Wendeschneidplatten mit negativer T-Grundform

- Einkopieren bis zu einem Winkel von 22° mit TNMG-Wendeschneidplatten méglich
- Haufiger Einsatz in der Wellenbearbeitung mit Freistichen

Walter Turn Pratzenspannung fiir negative Keramik-Wendeschneidplatten (C)
- Spezielles System fiir Keramik-Wendeschneidplatten ohne Bohrung
- Pratzenspannung mit Hartmetallschuh fiir lange Lebensdauer
— Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Superlegierungen und Gusswerkstoffen
mit Keramik-Wendeschneidplatten

Walter Turn Pratzenspannung mit Prazisionskiihlung (C...-P)

- Fiir negative Keramik-Wendeschneidplatten

- Direkte Kiihimittelzufuhr durch die Spannpratze und entlang der Freiflache
- Standzeitsteigerung von 30-150 % durch optimale Kiihlung

— Erste Wahl beim Zerspanen von Superlegierungen

- Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximaler KiihImitteldruck

- Verbesserter Spanbruch, inshesondere bei Driicken iiber 40 bar

- Spezielles System fiir Keramik-Wendeschneidplatten ohne Bohrung

A 42



ISO-Drehen —l |ILUQ|_TER

Produktbeschreibung Walter Turn/Walter Capto™ - AuBenbearbeitung

(Fortsetzung)

AuBendrehhalter fiir Wendeschneidplatten mit positiver Grundform

Walter Turn Schraubenspannung (S)

- Fiir Wendeschneidplatten mit positiver Grundform mit 5°- und 7°-Freiwinkel

— Erste Wahl bei geringen Schnittdriicken / diinnen Wellen

— Wenige Einbauteile werden benétigt

— Torx Plus-Schraubenspannung zur Ubertragung héherer Anzugsmomente

— Wechsel der Wendeschneidplatte und Unterlagsplatte mit demselben Schliissel

Walter Turn positive Kniehebelspannung (P)

- Fiir Wendeschneidplatten mit positiver V-/R-Grundform mit 5°- und 7°-Freiwinkel

- Hohe Formgenauigkeit am Bauteil durch groBe Vorspannung iiber den Kniehebel
bei V-Wendeschneidplatten

- Kein Losen der Spannschraube durch Verdrehen der Rundplatten wahrend der
Bearbeitung

Walter Turn Pratzenspannung fiir positive Keramik-Wendeschneidplatten (C)

- Spezielles System fiir positive Keramik-Wendeschneidplatten mit 7°- und 11°-Freiwinkel
(RC.X/RP.X)

— Sehr stabile und verdrehsichere, prismenformige Auflageflache

- Pratzenspannung fiir maximale Klemmkraft und vibrationsarme Bearbeitung
von Superlegierungen und Gusswerkstoffen

Walter Turn Kopierdrehsystem (W1011/W1010)

- Fiir 3-schneidige, positive Wendeschneidplatten mit WL..-Grundform

— Erste Wahl fiir Kopierdrehbearbeitungen in alle Richtungen

- Hohe Flexibilitdt, da 4 Wendeschneidplattentypen in dasselbe Werkzeug passen:
WL..N.. (neutral), WL..L (links), WL..R.. (rechts), WL..N..-MUG (Vollradius)

- Wirtschaftlich: weniger Werkzeugkosten durch 3 Schneidkanten

- Hohe Stabilitat, MaBhaltigkeit und Wechselgenauigkeit durch formschliissige
Verbindung zwischen Halter und Wendeplatte (Walter Lock Formschluss)
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Produktbeschreibung Walter Turn/Walter Capto™ - AuBenbearbeitung

(Fortsetzung)

Werkzeugaufnahmen fiir Schaftwerkzeuge

A2120-P VDI-Axialaufnahme fiir Schaftwerkzeuge mit Prazisionskiihlung
- VDI 30/40/50-Schnittstelle fiir Sternrevolver

- Direkte Kiihimitteliibergabe von Aufnahme zum Vierkantschaft bis zu 80 bar

— Universeller Einsatz in Normal- und Uberkopflage durch Doppelverzahnung

— Maximale Spannkraft durch robuste Keilspannung

— AuBenkiihlung, optional zuschaltbar

- Fir SchaftgréBen 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

— ||LUl=II_TER

A2121-P VDI-Radialaufnahme fiir Schaftwerkzeuge mit Prazisionskiihlung
— VDI 30/40/50-Schnittstelle fiir Scheibenrevolver

- Direkte Kiihimitteliibergabe von Aufnahme zum Vierkantschaft bis zu 80 bar

— Universeller Einsatz in Normal- und Uberkopflage durch Doppelverzahnung

- Maximale Spannkraft durch robuste Keilspannung

— AuBenkiihlung, optional zuschaltbar

- Fir SchaftgréBen 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

C...-ASH Walter Capto™ Axialaufnahme fiir Schaftwerkzeuge

— Walter Capto™ C5-C8-Schnittstelle

- Einsatz auf Dreh-Fréaszentren oder Maschinen mit Sternrevolver

- Bis 80 bar Kiihimitteldruck einsetzbar

- Verschiedene Ausfiihrungen fiir 1, 2 oder 3 Schaftwerkzeuge

- Optimale Kraftiibertragung durch prazisionsgeschliffene Polygonschnittstelle
— Fiir SchaftgroBen 20 x 20 mm / 25x 25 mm / 32 x 32 mm

C...-ASHA Walter Capto™ Radialaufnahme fiir Schaftwerkzeuge

— Walter Capto™ C5-C8-Schnittstelle

- Kiihimitteldise tiber Schraube nach links/rechts zuschaltbar

— Neutrale Ausfiihrung

- Einsatz auf Dreh-Fraszentren oder Maschinen mit Scheibenrevolver

- Bis 80 bar Kiihimitteldruck einsetzbar

- Optimale Kraftiibertragung durch prazisionsgeschliffene Polygonschnittstelle
— Fiir SchaftgroBen 20 x 20 mm / 25x 25 mm / 32 x 32 mm
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Systemiibersicht Drehen — Walter Turn AuBBenbearbeitung

Walter Capto™

VDI-Aufnahmen fiir Vierkant- Walter Capto™ Aufnahmen Walter Capto™ 45°-Drehwerk-
schafte mit Prazisionskiihlung fiir Vierkantschéafte Drehwerkzeuge zeuge fiir Dreh-
Fraszentren
C...-ASHR/L
A2120-VDI-P A2121-VDI-P C...-ASHR/L3 C...-ASHA C... C...
Schaftwerkzeuge
z.B. DLCN...-P z.B. DLCN

= Prazisionskiihlung
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Walter Select — AuBenbearbeitung: Spannsysteme

kurz, stabil lang, labil

Charakteristik des Werkstiicks G ,,,,,,,,,,, B

Grundform m m Negative Grundform @ Positive Grundform

Halterspannsystem Pratzen- Pratzen- Kniehebel- Keil- Schrauben- Kniehebel-
Walter Turn/Walter Capto™ spannung spannung mit spannung spannung spannung spannung
Prézisions-
kiihlung (-P)

Schritt 1:
Auswahl der zu
bearbeitenden Kontur

| Langsdrehen/Plandrehen (X o0 o0 ® (X (X J

EE@ Formdrehen (X J [ X} [ X} (X} o0 [ X )

B JI' Planbearbeitung [ X ) [ X ) LX) — [ X J (X J

~EE } Auskammern (X} (X} [} — [ J (L]
\

Q Schnittunterbrechungen [ X ) [ X ) (] [ (1] L]

Schritt 2:
Auswahl des zu
bearbeitenden Werkstoffs

P stahl (1) ° (X ) o0 o0 o0
M Nichtrostender Stahl [ ] [ X J [ X J (X ] [ X J ([ X}
K Gusseisen (1) ) ) ) (1) °
N  NE-Metalle — — ) — o0 o0
Schwer zerspanbare
S S —— o0 o0 o0 ) o0 o0
H  Harte Werkstoffe (1) ) ) ° ° °
0 Andere — — ) — ) °
WALTER SELECT ® @ Hauptanwendung @ Anwendung

A 47



ISO-Drehen
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Produktbeschreibung Walter Turn/Walter Capto™ - Innenbearbeitung

Bohrstangen fiir Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Walter Turn Pratzenspannung (D)

— Erste Wahl bei der Bearbeitung von kurzbriichigem Material, z.B. Guss

- Funktionalitdt ist auch in ,schmutziger Umgebung” gewahrleistet,
z.B. Graugussbearbeitung

— Erste Wahl bei Schnittunterbrechungen dank stabiler Plattenspannung

- Wechsel der Wendeschneidplatte oder Unterlagsplatte mit demselben Schliissel

— Verstarkte Pratzen mit Hartmetallschuh fiir langere Standzeit der Pratze
verfiigbar

- Innere Kiihimittelzufuhr bei allen Werkzeugen

I3 I

Walter Turn Kniehebelspannung (P)

- Universelles System mit einfachem Wendeschneidplattenwechsel

- Erste Wahl fir einseitige, negative Wendeschneidplatten, z.B. CNMM

— Erste Wahl bei der Bearbeitung von kleinen Bohrungsdurchmessern
mit negativen Wendeschneidplatten

- Unbehinderter Spanabtransport aus der Bohrung und daher eine Alternative
zur Pratzenspannung

- Innere Kiihimittelzufuhr bei allen Werkzeugen

¢

Bohrstangen fiir Wendeschneidplatten mit positiver Grundform

Walter Turn Schraubenspannung (S)

- Fiir Wendeschneidplatten mit positiver Grundform mit 5°- und 7°-Freiwinkel

— Bearbeitung kleiner Bohrungsdurchmesser

- Einsatz bei geringen Schnittdriicken/langen Auskragungen

- Wenige Einbauteile

- Torx Plus-Schraubenspannung zur Ubertragung héherer Anzugsdrehmomente

— Wechsel der Wendeschneidplatte oder Unterlagsplatte mit demselben Schliissel
- Unbehinderter Spanabtransport aus der Bohrung

- Innere Kuhlmittelzufuhr bei allen Werkzeugen

— Ausfiihrung mit Stahl- oder Vollhartmetallschaft

Walter Turn positive Kniehebelspannung (P)
- Fiir Wendeschneidplatten mit positiver V-Grundform mit 5°- und 7°-Freiwinkel

- Einsatz bei geringen Schnittdriicken/langen Auskragungen
- Unbehinderter Spanabtransport aus der Bohrung

- Hohe Formgenauigkeit am Bauteil durch groBe Vorspannung der Kniehebelspannung

Walter Turn Kopierdrehsystem (W1211/W1210)

- Fiir 3-schneidige, positive Wendeschneidplatten mit WL..-Grundform

- Erste Wahl fiir Kopierdrehbearbeitungen in alle Richtungen

- Hohe Flexibilitat, da 4 Wendeschneidplattentypen in dasselbe Werkzeug passen:
WL..N.. (neutral), WL..L.. (links), WL..R.. (rechts), WL..N..-MUG (Vollradius)

— Wirtschaftlich: weniger Werkzeugkosten durch 3 Schneidkanten

- Hohe Stabilitat, MaBhaltigkeit und Wechselgenauigkeit durch formschliissige
Verbindung zwischen Halter und Wendeplatte (Walter Lock Formschluss)
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Produktbeschreibung Walter Turn/Walter Capto™ - Innenbearbeitung
(Fortsetzung)

Bohrstangen mit QuadFit-Schnittstelle

Accure-tec® A3000/A3001 mit Schwingungsdampfung

- Accure-tec® Bohrstangen mit patentierter Schwingungsdampfungs-Technologie
fur hochste Genauigkeit

- Innenausdrehen und -kopierdrehen von langen Bohrungen mit hoher Produktivitat
bei besten Oberflachengiiten

- Schwingungsdampfung ab Werk voreingestellt

- Sofort einsetzbar (kein Zeitverlust durch Tuning)

- QuadFit-Wechselkdpfe: schneller und praziser Werkzeugwechsel (+0,002 mm)

—Langen: 6xD, 8xD, 10xD

- Bohrstangen-@: 25-100 mm/1/4"

- Maschinenseitiger Anschluss: Zylinderschaft 25-100 mm, Walter Capto™ C4-C8,
HSK-T 63-100

— Weitere GroBen und Langen auf Anfrage

Aufnahmehiilsen fiir Bohrstangen mit Vollrundschaft

-
((( Accure-tec®

Walter Turn Bohrstangenaufnahme A2140

- Einfache Handhabung durch automatische Einstellung der Spitzenhdhe
{iber eine federbelastete Kugel / Nut

- Vollrundschaft-Bohrstangen werden komplett umschlossen fiir héchste
Stabilitat

— Aufnahme von Stahl- und Vollhartmetall-Bohrstangen ohne Spannflache (-R)
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Systemiibersicht Drehen — Walter Turn Innenbearbeitung _f ,

\

Aufnahmehiilsen

fiir Bohrstangen mit Walter Capto™ Aufnahmen Walter Capto™
Vollrundschaft fiir Bohrstangen mit Spannflache Bohrstangen
C...-391.20
A2140... C...-391.27 C...

A

Bohrstange mit

Vollrundschaft (-R) Bohrstange mit Spannfldache

z.B.E...-SCLC...-R z.B.A...-DCLN

A 50



ISO-Drehen —l |ILUQ|_TER

Systemiibersicht Drehen — Accure-tec® Innenbearbeitung

Accure-tec® A3000 Accure-tec® A3001
Schwingungsgedampfte Aufnahmen - Schwingungsgeddampfte Aufnahmen -
QuadFit-Schnittstelle QuadFit Large-Schnittstelle
A3000... A3000-C... A3000-HSK-T... A3001... A3001-C... A3001-HSK-T...

QuadFit Large-Zwischenadapter

A2201...
—
"
QuadFit-Schnellwechselkopfe
Innenbearbeitung Innenbearbeitung Stechen Gewinden
Negative Grundform Positive Grundform Innenbearbeitung Innenbearbeitung

lﬂ QuadFit

lﬂ QuadFit

z.B. Q40-DCLN... z.B. Q40-SDXC... G4221-Q...-P T1820-Q...-P
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Walter Select — Innenbearbeitung: Auskraglangen

Walter Turn Bohrstangen im Vergleich zu schwingungsgedampften Accure-tec® Bohrstangen

Die angegebenen Auskraglangen (L/D) sind allgemeine Richtwerte und kdnnen iber die Wendeschneidplattengrundform/Anstellwinkel, Schnittparameter,
Stabilitat der Aufnahme/Maschine etc. beeinflusst werden.

Auskraglange

0 2xD 4xD 6xD 8xD 10xD

- Stahlbohrstange -
' negative Grundform

' Stahlbohrstange —
. positive Grundform

. Vollhartmetallbohrstange —
. positive Grundform

Programmiibersicht fiir Accure-tec® A3000/A3001 schwingungsgedampfte Bohrstangen

A Bohrstangendurchmesser dj [mm]

G100 evveeeei

0 60
1
i = Zylinderschaft 1
: — Walter Capto™ :
i = HSK-T gy
D25 e

Auskraglénge Iy [mm]

150 300 500 750 1000
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Walter Select — Innenbearbeitung: Spannsysteme

— ||LIJl=II_TER

Charakteristik des Werkstiicks

7
* Z

ab @20 mm

Stahlbohrstange:
L/Dmax = 3/1

ab @85 mm

Stahlbohrstange:
L/Dmax = 5/1

Vollhartmetall-Bohrstange:

L/Dinay = 8/1
L
Grundform m m Negative Grundform @ Positive Grundform
Ha|terspannsystem Pratzen- Kniehebel- Schrauben- Kniehebel-
Walter Turn / Walter CaptOT"" spannung spannung spannung spannung
Schritt 1:
Auswahl der zu
bearbeitenden Kontur
T ) 1 Langsdrehen/Plandrehen [ X ] [ X ] [ X ] [ J
\
- r  Formdrehen [ X ] [ X ] [ X ] [ X ]
F—)y-—1—-— Planbearbeitung [ [ X J [ X J (X ]
Schnittunterbrechungen [ X J [ [ X ] [ ]
Schritt 2:
Auswahl des zu
bearbeitenden Werkstoffs
P | stahl ( X ] ( X J ( X ] ( X ]
M | Nichtrostender Stahl [ ) (X ) (X ) (X}
K | Gusseisen (X ) ® (X} [ )
N | NE-Metalle — [ ] — ( X J
S | Schwer zerspanbare Werkstoffe [ X J [ X J [ X J ( X ]
H | Harte Werkstoffe (X ) [} [ ) ()
0 | Andere [ J [ ] [ ] [ ]

WALTER SELECT

©® ® Hauptanwendung

® Anwendung
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Anwendungsinformationen:
Erreichbare Oberflachengiite

Erreichbare Oberflachengiite mit Standardradius

Wahlen Sie den gréBtmaglichen Eckenradius, den die Werkstiickkontur, Systemsteifigkeit und Spankontrolle zulassen.
Je groBer der Eckenradius, umso besser ist die erreichbare Oberflachengiite.

A\ @ Theoretische Ra-/Rz-Werte in Abhdngigkeit von Vorschubbereiche in Abhdngigkeit von
. Vorschub und Eckenradius Eckenradius und Bearbeitungsart
Ecken- Runde Ra/Rzin ym Mittlere Bearbeitung Schlichtbearbeitung
; bis bis
radius ng 0.4/16 16/6.3 32/125 6.3/25 8/32 32/100 Schruppbearbeitung mittlere Bearbeitung
mm mm Vorschub f in mm Vorschub f in mm
0.2 0,05 0,08 0,13 0,04-0,15
0.4 0,07 011 017 0,22 0,07-0,22
08 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 0,25-0,60 0,10-0,30
1.2 0,19 0,29 0,37 0,47 0,35-0,85 0,20-0,40
1.6 0,34 0,43 0,54 1,08 0,40-1,00
2.4 0,42 0,53 0,66 132 0,50-1,20
6 0,20 031 0,49 0,62 0,20-0,60
8 0,23 0,36 0,56 0,72 0,23-0,70
10 0,25 0,40 0,63 0,80 1,00 0,25-0,80
12 0,44 0,69 0,88 1,10 0,40-0,80
16 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50-1,00
20 0,89 113 1,42 2,94 0,60-1,25
25 1,26 1,58 3,33 0,70-1,50

£2 Rimax Rauigkeit-Profiltiefe [pm]
Rmax = BxT x 1000 [ P'm] f Vorschub pro Umdrehung [mm]
r Eckenradius der Wendeplatte [mm]
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Anwendungsinformationen fiir Wiper-Wendeschneidplatten

W —
Wiper
I I
Anwendungsgebiet:

- Doppelt so hohe Oberflachengiite bei gleichem Vorschub im Vergleich zum
Standard-Eckenradius

Wiper-Geometrie zum
L&ngs- und Plandrehen

— Gleiche Oberflachengiite bei doppeltem Vorschub im Vergleich zum Standard-
Eckenradius

- Hohere Produktivitdt — die hoheren Vorschiibe reduzieren die Bearbeitungszeit

- Weniger Werkzeuge - es besteht die Mdglichkeit, Schruppen und Schlichten in
einen Arbeitsgang zusammenzufassen

Neue Wiper-Bogenschneide — - Hohere Standzeit, da durch den hdheren Vorschub die Kontaktzeit mit dem
fiir konstant gute Oberfléchen Werkstiick reduziert wird

1. Erreichbare Oberflachengiite mit Wiper-Wendeschneidplatten

Ry [pum]
30 | | |
Standard-Eckenradius FP5
25
20
15
Wiper .
10 Wiper_ — Werkstoff: 42CrMo4
-/wt; F‘N‘S Wendeschneidplatte: ~ CNMG120408-FP5 WPP20S
E P MW5 CNMG120408-FW5 WPP20S
0 1 } CNMG120408-MW5 WPP20S
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 f [mm]

2. Schneidenausbildung: Gegeniiberstellung Wiper-Wendeschneidplatten — Standard-Wendeschneidplatten

Die vorgegebenen Maximalvorschiibe [fia«] sollen Wiper-Geometrie: Standard-Geometrie mit Eckenradius:
bei Wiper-Geometrien nicht tiberschritten werden. Beispiel CNMG120408-FW5 / CN- Beispiel CNMG120408-FP5
Sie entsprechen ca. der Wiper-Bogenschneidenlange MG120408-MW5

und sind abhangig vom Eckenradius r.

Negative Grundform

T FW5 MW5
fimax [mm] frmax [mm]
0.4 0.45 — 95°
0.8 0,55 0.65
12 0,65 0.75
Positive Grundform s ~fmax
o il FW4 MW4
fmax [mm] fmax [mm]
0.2 0,30 0.40
0.4 0,40 0,50
0.8 — 0.60
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Anwendungsinformationen fiir Wiper-Wendeschneidplatten
(Fortsetzung)

3. Drehhalter zur Verwendung von Wiper-Geometrien

Um den Wiper-Effekt zu erzielen, muss die Wiper-Wendeschneidplatte in einem Halter
mit dem korrekten Einstellwinkel verwendet werden.

CNMG/ CCMT - 80°-Ecke CNMG/CCMT - 100°-Ecke DNMG / DCMT

=M

"y

TNMG/ TCMT

=
91°-93° \h N §95°

WNMG / WCMT

%5@..1 75\@‘_

= Wiper-Effekt

-4

Anmerkungen:

- Beim Einsatz von CNMG-, CCMT-, WNMG- und WCMT-Wendeschneidplatten kann das Standard-CNC-Programm verwendet werden

- Beim Einkopieren und Drehen von Schragen mit DNMG-, DCMT-, TNMG- und TCMT-Wendeschneidplatten wird der Wiper-Effekt nicht erzielt

- Bitte beachten Sie, dass im Bereich der Radien/ Schrégen eine Kompensation vorzunehmen ist, da es anonsten zu Konturverzerrungen kommen kann (siehe Punkt 4).

4. Auswirkungen auf die Werkstiickabmessung bei der Bearbeitung mit DNMG/DCMT und TNMG/TCMT
Wiper-Wendeschneidplatten

Beim Einsatz von D- und T-Grundformen mit Wiper-Schneide
kann durch eine Radiuskompensation der Erhalt der korrekten
WerkstiickmalBe gewahrleistet werden.

s = Wiper-Effekt
= = Nominaler-Eckenradius-Kontur
----- = Wiper-Kontur

= kein Wiper-Effekt

bs = Lange Wiper-
Bogenschneide

Wendeschneidplatten-Bezeichnung Abmessung Kompensations-MaBe
1. Fase mit 2. Einkopieren 27° 3. Einkopieren 22°
45°-Schrége D-Grundform T-Grundform
rp [mm] ae [mm] bs [mm] be [mm] 122 [mm] I21 [mm] I21 [mm]
DNMG110404-FW5 03 0,42 0,18 0,41 0,01 0,09
@ DNMG110408-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
Wiper DNMG150404-FW5 0.3 0,42 0,18 0,41 0,01 0,09
DNMG150408-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG150604-FW5 0.3 0,42 0,18 0,41 0,01 0,09
DNMG150608-FW5 0.4 0,73 0,42 0,56 0,06 0,04
DNMG110408-MW5 0,35 0,82 0,55 0,61 -0,01 0,24
@ DNMG110412-MW5 0,47 1,04 0.7 0,75 011 0,06
ME DNMG150408-MW5 0.3 0,82 0,55 0,61 -0,01 0,24
DNMG150412-MW5 0,47 1,04 0,7 0,75 011 0,06
DNMG150608-MW5 0,35 0,82 0,55 0,61 -0,01 0,24
DNMG150612-MW5 0,47 1,04 0,77 0,75 011 0,06
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Anwendungsinformationen fiir Wiper-Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten-Bezeichnung Abmessung Kompensations-MaBe
1. Fase mit 2. Einkopieren 27° 3. Einkopieren 22°
45°-Schrége D-Grundform T-Grundform
r2 [mm] ag [mm] | bg[mm] be [mm] 122 [mm] I21 [mm] I27 [mm]
TNMG160404-FW5 0.3 0.44 0.18 034 0,01 0.1
W TNMG160408-FW5 0.4 0.76 0.39 0,56 0,06 0,07
Wiper
TNMG160408-MW5 035 0.85 055 058 0,02 024
V TNMG160412-MW5 0,56 1,09 0.7 0.7 015 0,07
Wiper
DCMTO070202-FW4 010 0.23 016 018 -0,02 0,10
DCMTO070204-FW4 030 0,43 018 037 0,00 0,08
Wiper DCMTO070208-FW4 0.40 0.73 0.42 056 0,06 0.04
DCMT11T302-FW4 010 0.23 0.16 018 -0,02 0,10
DCMT11T304-FW4 030 0.43 018 037 0,00 0,08
DCMT11T308-FW4 0,40 0,73 0.42 0,56 0,06 0,04
DCMT11T304-MW4 0.40 0.49 0.25 0.29 0,00 013
ﬂ DCMT11T308-MW4 0,40 0.74 0.44 0,56 0,05 0,07
Wiper
TCMT090202-FW4 0.10 0.23 016 017 -0,01 0.08
v TCMT090204-FW4 0.25 0.44 027 032 -0,01 012
Wiper TCMT110204-FW4 0,25 0,44 0,27 0,32 -0,01 0,12
TCMT110208-FW4 0,40 0.73 0.39 0,57 0,06 0.05
TCMT16T304-FW4 0.25 0.44 0.27 032 -0,01 012
TCMT16T308-FW4 0.40 073 0.39 0,57 0,06 0.05
TCMT16T304-MW4 0.40 0,51 0.26 034 -0,02 0,16
v TCMT16T308-MW4 0.40 0,77 0.45 0,60 0,04 012
Wiper
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Anwendungsinformationen:
W1011/W1010 Walter Turn Kopierdrehsystem — AuBenbearbeitung

Bei den Kopierdrehwerkzeugen konnen 4 unterschiedliche
Wendeschneidplatten-Typen in das gleiche Werkzeug
eingebaut werden.

Somit kdnnen unterschiedliche Einkopierwinkel / §
Anstellwinkel mit dem gleichen Werkzeug erzielt werden. 5
[

1.1 Anwendungsgebiet und Einkopierwinkel W1011

N L R Vollradius

113"3

<35° o
107°30° =30

1.2 Einbaumaglichkeiten und Anstellwinkel W1011

Im gleichen Werkzeug kénnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betragt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

Beispiel: Beispiel: Beispiel: Beispiel:

Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug:
W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P

Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte: Neutrale Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S WL25-RC0420N-MUB WPP20S

1.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1011

Beispiel — linkes Werkzeug
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Anwendungsinformationen:
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W1011/W1010 Walter Turn Kopierdrehsystem — AuBenbearbeitung (Fortsetzung)

WI1011...

2.1 Anwendungsgebiet und Einkopierwinkel W1010

N L R

<70°

A+

2.2 Einbaumaglichkeiten und Anstellwinkel W1010

72°30

<567 + 87Z

Im gleichen Werkzeug kdnnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betragt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

Beispiel: Beispiel: Beispiel:

Neutrales Werkzeug: Neutrales Werkzeug: Neutrales Werkzeug:
W1010-2525N-WL25-P W1010-2525N-WL25-P W1010-2525N-WL25-P
Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

2.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1010

Beispiel — neutrales Werkzeug

W1010...

Vollradius

Beispiel:

Neutrales Werkzeug:
W1010-2525N-WL25-P
Neutrale Wendeschneidplatte:
WL25-RC0420N-MU6 WPP20S
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Anwendungsinformationen:
W1211/W1210 Walter Turn Kopierdrehsystem — Innenbearbeitung

Bei den Kopierdrehwerkzeugen konnen 4 unterschiedliche
Wendeschneidplatten-Typen in das gleiche Werkzeug
eingebaut werden.

Somit kdnnen unterschiedliche Einkopierwinkel / X
Anstellwinkel mit dem gleichen Werkzeug erzielt werden. ot
 /

1.1 Anwendungsgebiet und Einkopierwinkel W1211

L R Vollradius

TS

1.2 Einbaumaglichkeiten und Anstellwinkel W1211

Im gleichen Werkzeug kénnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betragt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

Beispiel: Beispiel: Beispiel: Beispiel:

Rechtes Werkzeug: Rechtes Werkzeug: Rechtes Werkzeug: Rechtes Werkzeug:
W1211-25TR-WL25 W1211-25TR-WL25 W1211-25TR-WL25 W1211-25TR-WL25

Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte: Neutrale Vollradiusplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

1.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1211

Beispiel — rechtes Werkzeug
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Anwendungsinformationen:
W1211/W1210 Walter Turn Kopierdrehsystem — Innenbearbeitung (Fortsetzung)

R Vollradius

2.2 Einbaumadglichkeiten und Anstellwinkel W1210

Im gleichen Werkzeug kénnen 4 unterschiedliche Wendeschneidplatten montiert werden.
Durch den Einbau der unterschiedlichen Wendeplatten ergeben sich die Anstellwinkel.
Der Spitzenwinkel der WL25-VC... betragt 35° wie bei einer VBMT-Wendeschneidplatte.

Beispiel: Beispiel:

Rechtes Werkzeug, Rechtes Werkzeug,
neutrale Anstellung: neutrale Anstellung:
W1210-25TR-WL25 W1210-25TR-WL25

Neutrale Wendeschneidplatte: Linke Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708L-MP4 WPP20S

2.3 Maximale Zustellung WL25 Wendeschneidplatten W1210

Beispiel — rechtes Werkzeug

Beispiel:

Rechtes Werkzeug,
neutrale Anstellung:
W1210-25TR-WL25

Rechte Wendeschneidplatte:

WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

Beispiel:

Rechtes Werkzeug,

neutrale Anstellung:
W1210-25TR-WL25

Neutrale Wendeschneidplatte:
WL25-RC0420N-MU6 WPP20S
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Anwendungsinformationen:
Walter Turn Kopierdrehsystem

3. Schnittdaten

f1 = Vorschub Anstellwinkel 93°-113°
f, = Vorschub Anstellwinkel 31°-72,5°
f3 = Eintauchen

Zum Eintauchen ins Werkstiick (-X)
wird ein Vorschub von f = 0,2mm
empfohlen.

Diese Werte entsprechen den
Schnitttiefen und Vorschub-
werten auf der Katalogbestell-
seite.
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Geometrie / Eckenradius WL25... FM4/FP4 - RO,2

f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 01 01 01 0,1 01
Apmax [mm] 11 15 19 2,0 19
fmin [mm] 0,07 0,05 0,04 0,05 0,04
fmax ~ [mm] 0,26 0,20 0,16 0,15 0,16
Geometrie / Eckenradius WL25... FM4/FP4 - RO,4

f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 01 01 01 0,1 01
apmax  [mm] 11 15 19 2,0 19
fmin ~ [mm] 0,09 0,07 0,05 0,05 0,05
fmax  [mm] 0,35 0,26 0,21 0,20 021
Geometrie / Eckenradius WL25... FM4/FP4 - R0O,8

f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
Apmin  [mm] 0.1 01 01 0,1 01
Apmax  [mml 11 15 19 2,0 19
fmin~ [mm] 0,14 0,10 0,08 0,08 0,08
fmax  [mm] 0,44 0,33 0,26 0,25 0,26
Geometrie / Eckenradius WL25... MM4/MP4 - RO,4

f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
apmin  [mm] 0.2 03 0.4 0,4 0.4
apmax  [mml 14 19 2.4 2,5 2.4
fmin ~ [mm] 0,14 0,10 0,08 0,08 0,08
fmax  [mm] 0,40 0,33 0,26 0,25 0,26
Geometrie / Eckenradius WL25... MM4/MP4 - RO,8

f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
apmin  [mm] 0.3 0.4 0,5 0,5 05
Apmax  [mMm] 14 19 2.4 2,5 2.4
fmin~ [mm] 0,21 0,16 0,13 0,12 0,13
fmax ~ [mm] 0,50 0,42 0,34 0,32 0,34
Geometrie / Eckenradius WL25... MM4/MP4 - R1,2

f2 f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
apmin  [mm] 0.3 0.4 0,5 0,5 0,5
Apmax [mm] 14 19 2.4 2,5 2.4
fmin ~ [mm] 0,21 0,16 0,13 0,12 013
fmax ~ [mm] 0,60 0,46 0,37 0,35 0,37
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Anwendungsinformationen:
Walter Turn Kopierdrehsystem (rortsetzung)

3. Schnittdaten

Geometrie / Eckenradius WL25... MM4/MP4 - R1,6
fz f1
Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
Amin  [mm] 03 0.4 0,5 0,5 0.5
Apmax  [mm] 1.4 19 2.4 2,5 2.4
fmin ~ [mm] 021 016 013 0,12 013
fmax  [mm] 0,65 0,52 0,42 0,40 0,42
Geometrie / Eckenradius WL25... MU6 - R2,0
f2 f1
Anstellwinkel 31°/35° 50° 72,5° 93° 107,5°/113°
Apmin _[mm] 0.3 0.4 05 05 05
Apmax  [mm] 11 15 19 2,0 19
fmin ~ [mm] 0,21 0,16 0,13 0,12 013
fmax  [mm] 0,60 0,52 0,42 0,40 0,42
f1 = Vorschub Anstellwinkel 93°-113° Geometrie / Eckenradius WL25... MU6 - R2,5
f, = Vorschub Anstellwinkel 31°-72,5° f, fq
;3 = EEi_"tta“C';]e” e Werketick () Anstellwinkel 35° 50° 72,5° 93° 107,5°
vird ein Vorschub von f - 0. 2mm ) 03 04 [ s 05 05
empfohlen. dpmax  [mm] 14 19 2.4 2,5 2,4
fmin ~ [mm] 021 0.16 0,13 0,12 013
fmax  [mm] 0,65 0,59 0,47 0,45 0.47

Diese Werte entsprechen den
Schnitttiefen und Vorschub-
werten auf der Katalogbestell-
seite.
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Walter Turn Kopierdrehsystem W1011 — Axialfreistiche

W1011-Werkzeuge kénnen in folgenden Kombinationen fiir Axialfreistiche eingesetzt werden:

Beispiel: Beispiel:
Linkes Werkzeug: Linkes Werkzeug:
W1011-2525L-WL25-P W1011-2525L-WL25-P
Neutrale Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte:
WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

A Trmax Drmin
Bezeichnung Wendeschneidplatte r [mm] [mm]
W1011-...L-WL25(-P) WL25-VCO704R- ... 0.4 15 50
W1011-...L-WL25(-P) WL25-VCO708R- ... 038 17 50
W1011-...R-WL25(-P) WL25-VCO704L-... 0.4 15 50
W1011-...R-WL25(-P) WL25-VC0708L-. .. 038 17 50
W1011-...L/R-WL25(-P) WL25-VC0702N-... 0.2 0.8 27
W1011-...L/R-WL25(-P) WL25-VCO704N- ... 0.4 0.8 27
W1011-...L/R-WL25(-P) WL25-VCO708N-... 0.8 1,0 27
W1011-...L/R-WL25(-P) WL25-VCO712N- ... 12 1.2 25
W1011-...L/R-WL25(-P) WL25-VCO716N-... 16 L4 25
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Walter Turn Kopierdrehsystem W1211 — Axialfreistiche

W1211-Werkzeuge kénnen in folgenden Kombinationen fiir Axialfreistiche eingesetzt werden:

Tmax

Beispiel: Beispiel: T

Rechtes Werkzeug: Rechtes Werkzeug: r Dmin

W1211-25TR-WL25 W1211-25TR-WL25

Neutrale Wendeschneidplatte: Rechte Wendeschneidplatte:

WL25-VC0708N-MP4 WPP20S WL25-VC0708R-MP4 WPP20S

Tmax Drin

Bezeichnung Wendeschneidplatte r [mm] [mm]
W1211-...R-WL25 WL25-VC0704R-... 0,4 18 27
W1211-...R-WL25 WL25-VC0708R-... 0.8 2,0 27
W1211-...L-WL25 WL25-VC0704L- ... 0.4 18 27
W1211-...L-WL25 WL25-VC0708L-... 08 2,0 27
W1211-...R/L-WL25 WL25-VC0702N- ... 0,2 17 27
W1211-...R/L-WL25 WL25-VCO704N- ... 0.4 17 27
W1211-...R/L-WL25 WL25-VC0708N- ... 0.8 17 27
W1211-...R/L-WL25 WL25-VCO712N- ... 12 18 25
W1211-...R/L-WL25 WL25-VCO716N- ... 16 21 27
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Anwendungsinformationen:
Walter Turn Drehwerkzeuge — effektiver Spanwinkel

Der effektive Spanwinkel eines Werkzeugsystems wird durch die Wendeschneidplatten-Geometrie und die Neigung der Wendeschneidplatte
im Werkzeughalter bestimmt.

As (Neigungswinkel) Der Winkel ist parallel zur Hauptschneide um die Schneidenecke (S) abgekippt.

Y (Spanwinkel) Dies ist der Winkel rechtwinklig zur Hauptschneide — gemessen mit einer glatten Wendeschneidplatte ochne Spanmulde.
Um den effektiven Spanwinkel des Werkzeugsystems zu erhalten, muss der Spanwinkel der Wendeschneidplatte zusétzlich beriicksichtigt werden.

Walter Capto™ - Bohrungsbearbeitung mit Drehhaltern
fiir die AuBenbearbeitung

Walter Capto™ Werkzeuge fiir die AuBenbearbeitung kénnen auch zur Innenbearbeitung groBer Durchmesser eingesetzt werden.
Sehr haufig findet dies auf Dreh-Fraszentren oder Karusselldrehmaschinen Anwendung.

Dmin = Minimaler Durchmesser Innenbearbeitung. Halter parallel zur Drehachse.
Dmin2 = Minimaler Durchmesser Innenbearbeitung. Halter 90° abgewinkelt zur Drehachse.
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Accure-tec® A3000 - schwingungsgeddampfte Aufnahmen zum Drehen

1. Montageempfehlungen

Die Accure-tec® schwingungsgeddampften Bohrstangen sind sofort einsatz-
bereit: Das eingebaute Dampfungssystem ist voreingestellt, um beste Ergeb-
nisse zu erzielen. Die Bohrstangen miissen direkt auf der Maschine gespannt
werden. Es diirfen keine Verlangerungen oder Reduzierhiilsen verwendet
werden (siehe 1.1 und 1.2).

Bei der Verwendung von Zylinderschaftaufnahmen sind zusatz-
liche Empfehlungen zu beachten:

- Eine optimale Klemmung wird erreicht, wenn die Bohrstange direkt in der
Werkzeugmaschinenaufnahme der Drehmaschine oder mit einer geschlitz-
ten Aufnahme (siehe 1.6) mit einer Einspannlange von 4 x D gespannt
werden. Beispiel: Bohrstangendurchmesser 40 mm mit einer Einspannlange
von 160 mm spannen.

- Die Markierung @ (siehe 1.3 und 1.4) zeigt die Trennlinie zwischen dem
Klemmbereich und der Nutzlénge an. Diese Markierung muss auf die Stirn-
seite biindig mit der Werkzeugmaschinenaufnahme ausgerichtet sein.

2. Zylinderschaftaufnahmen kiirzen

Eine optimale Einspannung wird erreicht, wenn die Accure-tec® Bohrstangen
wie ausgeliefert verwendet werden. Falls erforderlich, kann die Aufnahme
innerhalb des Abtrennbereiches zwischen Bohrstangenende und der ersten
Markierung @ gekiirzt werden.

Vorsicht: Durch das Kiirzen der Bohrstangen wird auch das Gewinde fiir den
KuhImittelanschluss abgetrennt.

3. Montage/Demontage der QuadFit-Wechselkdpfe

Dreh- und Ausdrehkopfe werden tber die QuadFit-Schnittstelle an den Accure-tec®
Aufnahmen montiert. Die QuadFit-Schnittstelle erméglicht einen einfachen und
schnellen Austausch der Wechselkdpfe mit perfekter Positionierung und Wieder-
holgenauigkeit.

Montage:
Accure-tec® Bohrstange in einem Montageblock oder direkt in der Werkzeug-
aufnahme der Drehmaschine spannen.
- Die werkzeug- und maschinenseitige QuadFit-Schnittstelle reinigen.
- Den Wechselkopf in Standardlage oder Uberkopflage (180° gedreht) einsetzen.
- Die Uberwurfmutter an der Bohrstange von Hand anziehen.
(Uberwurfmutter in Richtung des Symbols ,verriegeltes Vorhdngeschloss”
anziehen (siehe 3.1).
- Die Mutter mit dem entsprechenden Schliissel anziehen.

3.1

™ W, =

QuadFit

- Alternativ (aber nicht optimal) verfiigen die 6 x D und 8 x D Zylinderschaftauf-
nahmen im Bereich der Einspannlange uber eine Spannflache, um dies mit
Klemmschrauben zu spannen (siehe 1.5). Die 10 x D Bohrstangen haben keine
Spannfldche und koénnen nur tber eine geschlitzte Aufnahme gespannt werden,
um eine maximale Stabilitét zu erreichen (siehe 1.6).

7/

12 v |13 X

14 V|15 16 v

_$
—

4xD

2.1 X

Trennstelle

4xD-Klemmbereich

Anmerkung:

Es empfiehlt sich, einen Drehmomentschliissel zu verwenden, um das empfohlene
Anzugsdrehmoment einzuhalten. Drehmomentschliissel sind als Zubehér erhéltlich
(siehe Tabelle 3.2).

Demontage:

- Die Uberwurfmutter mit dem passenden Schliissel lsen (keinen Drehmoment-
schliissel verwenden).

- Den Wechselkopf festhalten und die Mutter von Hand drehen, bis der Wechselkopf
gelést werden kann. Uberwurfmutter in Richtung des Symbols ,.ge6ffnetes
Vorhangeschloss” drehen (siehe 3.1).

3.2. Anzugsschliissel / Anzugsdrehmoment

Anschluss-

e 025 032 040 050
Montage-

Montage SD9000-025 | SD9000-032 | SD000-Q40 | SDI000-Q50
Drehmoment- - SD4000-Q32-25 | SDA000-Q40-35| SD4000-050-55
schlissel

Anzugsdreh- 25Nm 25Nm 35Nm 55 Nm
moment
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4. Drehzahlbeschrankungen fiir das Aufbohren

Bitte darauf achten, dass die maximale Drehzahl der schwingungs-

gedampften Aufnahme nicht iiberschritten wird (siehe Tabelle 4.1). 4.1. Maximaldrehzahl beim Aufbohren [min-]*

Anmerkung: B Lange

Zylinderschaftaufnah ind nur fii hende Al d Dreh AnschlussgroBe

ylinderschaftaufnahmen sind nur fir stehende Anwendungen (Dreh- 6xD 8xD 10D

bearbeitungen) bestimmt. Die angegebene maximale Drehzahl ist nicht

anwendbar. Q25 10000 8000 6000
Q32 10000 8000 6000
Q40 8000 6000 5000
Q50 6000 4000 2500

* Die maximale Drehzahl kann, je nach Steifigkeit der Spindel, niedriger sein.

5. Maximale Einsatztemperatur

Es ist darauf zu achten, dass die maximale Einsatztemperatur der
Accure-tec® Bohrstange nicht tiberschritten wird. Dies wiirde das Maximale Einsatztemperatur = 80°C/176 °F
Dampfungssystem beschadigen.

6. Empfohlene Schnittdaten

UnsachgemaBe Schnittdaten kénnen zu Vibrationen des Werkzeug-
systems fiihren. Dies hatte Auswirkungen auf den Wirkungsgrad des Vibrationsneigung
Dampfers und kénnte die Komponenten der Accure-tec® Bohrstange
beschadigen. Die Schnittdaten deshalb so auswahlen, dass keine
Vibrationen auftreten. gering

hoch

1. Plattengrundform
Auswahlireihenfolge der Schnittdaten:

:

KITA

positiv negativ doppelseitig negativ einseitig

O

!

L/r= 08-12mm

1. Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub f: Wahlen Sie den Mittelwert
fiir die von Ihnen eingesetzte Wendeschneidplatte aus (siehe Walter
Gesamtkatalog oder Walter GPS Tool Navigation System). 2. Plattenform

£
@

2. Die Schnitttiefe ap ist der bevorzugte Parameter zur Optimierung.
Sie kann innerhalb des empfohlenen Anwendungsbereichs der Wende-
schneidplatte, solange keine Vibrationen auftreten, erhoht werden.

3. Anstellwinkel

y

1
f..
t
t

4. Eckenradius

Vorsicht:

- Im Gegensatz zum Einsatz konventioneller Bohrstangen kann die
Bearbeitung nicht durch zusétzliche Radialkrafte (beispielsweise durch
Erhdhung des Vorschubs) stabilisiert werden.

- Inshesondere bei kleinen Bohrstangen (@ <32 mm) ist auf eine gute 5. Effektiver Spanwinkel
Spankontrolle zu achten, um ein Verklemmen der Spéne in der Bohrung
zu vermeiden.

Ny
-

r=02mm r=04mm

¢

b |u

]

6. Spantiefe

=

ap=2xr ap=1xr ap=025xr

7. Beschichtung

¢
¢
<

unbeschichtet PVD CvD
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((( Accure-tec Anwendungsinformationen:
Accure-tec® A3001 — HSK-T und Walter Capto™
schwingungsgedampfte Aufnahmen mit QuadFit Large-Schnittstelle

1. Montage-Anweisungen

1.1

Ex-zﬂ:r
™

2. QuadFit Large Zwischenadapter-Montage

i 4 XSCEUbe Anzugsdrehmoment

Fiir @w

QL-GroBe ) Nm ft Lb

QL60/QL64 FS2609 1 82

QL80/QL76 FS2610 6 118

3. QuadFit Wechselkopf-Montage
Anzugs-

Fiir QuadFit- drehmoment
GroBe Nm ftLb
Q50 | 55 | 08
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4. Demontage der QuadFit- und QuadFit-Large-Wechselkopfe

— ||UJl=II_TER

Max. Temp.: BO1T6F
Max. Load: 0000 N
Max. RPM: 0000 Vmin

.
00 Nm

6. Empfohlene Schnittdaten und Kippmomente

Vibrationsneigung

gering
hoch
1. Plattengrundform
positiv negativ, doppelseitig negativ, einseitig

2. Plattenform

O

3. Anstellwinkel

45° >

4. Eckenradius

JA 0,2 mm

5. Effektiver Spanwinkel

L& =08-1,2mm

] ]
| | P

t

ap=2xr ap=1xr ap=025xr

7. Beschichtung

| 1 ~

unbeschichtet PVD CvD

aw Kippmoment*

‘ Fiir QL-WerkzeuggroBe Nm ft Lb
i A3001-H100T-QL60-301 12 8.9
3 =5 3 A3001-H100T-QL60-421 24 17,7

A3001-H100T-QL60-541 39 28,8
A3001-H100T-QL80-421 41 302
A3001-H100T-QL80-581 77 56.8
A3001-C6-QL60-301 13 9,6
A3001-C6-QL60-421 25 18,4
A3001-C8-QL60-301 13 9,6
A3001-C8-QL60-421 25 18,4
1N A3001-C8-QL60-541 40 295
P
R A3001-C8-QL80-421 42 31
- — A3001-C8-QL80-581 79 58.3

[ * Berechnet mit einem montierten Standard-Wechselkopf

7. Sicherheitsempfehlungen

— Verletzungsgefahr durch die Werkzeugschneiden

— Schutzhandschuhe empfohlen

— Max. Drehzahl nicht Uberschreiten (siehe Punkt 5.1)

— Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten
des Werkzeugherstellers beachten
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((( Accure-tec Anwendungsinformationen:
Accure-tec® A3001 - schwingungsgedampfte Zylinderschaftaufnahmen
mit QuadFit Large-Schnittstelle

1. Montage-Anweisungen

1.1

2. QuadFit Large Zwischenadapter-Montage

4 x Schraube Anzugsdrehmoment
Fiir N
QL-GroBe w Nm ft Lb
QL60/0QL64 FS2609 11 8.2
QL80/QL76 FS2610 16 11.8
QL100 FS2611 23 16.9

3. QuadFit Wechselkopf-Montage

Anzugs-
Fiir QuadFit- drehmoment
GroBe Nm ftLb
6L 50 | 55 | 08
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4. Spitzenhohe-Einstellung

5. Demontage QuadFit (Q) und QuadFit Large (QL) Wechselkdpfe

— ||UJl=II_TER

6. Max. zuldssige Betriebstemperatur und Belastung

7. Schneiden- und Werkzeugauslegung

8. Sicherheitsempfehlungen

- Verletzungsgefahr durch die Werkzeugschneiden
— Schutzhandschuhe empfohlen
— Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten

des Werkzeugherstellers beachten

gering

1. Plattengrundform

Iy

positiv

Vibrationsneigung

FIIX

negativ, doppelseitig

hoch

T

negativ, einseitig

2. Plattenform

3. Anstellwinkel

4. Eckenradius

JA 0,2 mm

L& =08-1,2mm

5. Effektiver Spanwinkel

]

]

6. Spantiefe
> o
t
ap=2xr ap=1xr ap=025xr
7. Beschichtung
B T ™~
unbeschichtet PVD CvD
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Accure-tec®: Dihin-Berechnung

A3000 QuadFit-Wechselkopf Accure-tec® A3000 Aufnahme

Dmin = Dmin QuadFit-Wechselkopf

QuadFit-Wechselkopf QuadFit Large- Accure-tec® A3001 Aufnahme

A3001
Zwischenadapter

Dmin = fWechseIkupf
+ fzwischenadapter

+ (d1/2) x 1,05 Aufnahme gt
= =N
(5 % Sicherheit fiir Spanabfuhr aus der di dTB ED O
Bohrung einberechnet) ! f f l
1 di1 di3 d
G i O
I,,A,l )m
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((( Accure-tec Anwendungsinformationen allgemein

Erste Wahl Geometrien/Sorten

Im Allgemeinen werden Geometrien empfohlen, die einen geringen Schnittdruck erzeugen und somit die Performance
der schwingungsgedampften Bohrstangen erhoht, weil der Span sehr weich abflief3t.

+

Negative Grundform, enge Mulde, z.B. FP5

Performance

Schnittdruck

Negative Grundform, offene Mulde, z.B. MS3

Positive Grundform, offene Mulde, z.B. RM4

— |ILUl=II_TER

Bearbeitun, Schruppen Schlichten
9 ap: 1-3 mm, f: 0,1-0,35 mm ap: 0,2-1,0 mm, f: 0,05-0,15 mm
L/D 6xD/8xD 10xD 6xD/8xD 10xD
Grundform negative positive negative positive negative positive negative positive
B RP5 RP4 MS3 RP4 FP5 FP4 . FM2
WPP20G WPP20G WMP206 WPP20G WPP20G WPP20G WSM20S
ISOM RMS5 RM4 MS3 RM4 FM5 FM4 . FM2
WSM20S WSM205 WSM205 WSM20S WSM20S WSM205 WSM20S
DL MKS5 RK4 MS3 RK4 MKS5 FK6 _ MK4
WKK20S WKK20S WPP20G WKK20S WKK20S WKK20S WKK20S
DL MN3 MN2 _ MN2 . FN2 _ FN2
WNN10 WNNIO WNN10 WNNIO WNNIO
505 NRS RM4 MS3 MM4 FM5 FM2 . FM2
WSM20S WSM20S WSM205 WSM20S WSM205 WSM205 WSM20S
Auswabhlbeispiel:
Bearbeitung: Schruppen

L/D:10xD

Grundform: Negative Grundform

Material: ISO M
Ergebnis: Geometrie: MS3; Sorte: WSM20S

Anmerkung: Zur besseren Spanabfuhr DNMG- und DCMT-Grundform verwenden, da durch den 55° Rhombuswinkel ein groBerer

Abstand zwischen Bohrstange und Bohrungsinnenwand erzielt wird.
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Auswahl der WendeschneidplattengrofB3e in Abhdngigkeit zur Schnitttiefe ap

Schlichten

Anwendungen mit geringen
Schnitttiefen und Vorschiiben
f=01-03 mm

Anwendungen mit mittleren
Schnitttiefen und Vorschiiben volumen und hohen Vorschiiben
f=0,2-05mm f=04-15mm

Medium Schruppen

Anwendungen mit groBem Zerspan-

Bearbeitung

Schlichten

Medium

Schruppen

Grundform

GroBe

Schnitttiefe ap [mm]

5 6 7 8 9 10 1 12 13

80°

(@]

O

06

09

12

16

19

25

D 55°

07

11

15

o|%

05

06

08

10

12

15

16

19

20

25

32

90°

[e]

06

09

12

15

19

25

60°

<

06

09

11

16

22

27

33

v 35°

11

13

16

22

80°

P}

02

03

04

06

08

10
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Anwendungsinformationen — Schnittwertoptimierung

Reihenfolge der Vorgehensweise fiir eine optimale Standmenge:

@ Spantiefe (ap) maximieren
- um die Anzahl der Schnitte zu reduzieren

® Vorschub (f) maximieren
-+ Verkiirzung der Kontaktzeit

(® Schnittgeschwindigkeit (vc) anpassen
> Reduktion: Geringerer Verschleil3
-+ Erh6hung: Hohere Produktivitat

Faustformel zur Standzeiterhhung
ve -10%
f +10%
= Standmenge +20 %

@ ve: Schnittgeschwindigkeit

Zerspanungstemperatur / Verschlei3

@ f: Vorschub

@ ap: Spantiefe

»
>

Steigerung von ap, f, vc
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Anwendungsinformationen:
VerschleiBformen beim Drehen

VerschleiBformen

Merkmal

Spanfldche
Schneidkante
Freiflache
Eckenradius

MaBnahme

Freiflachen- Abrieb an der Freiflache - VerschleiBfestere Sorte einsetzen
verschleiB der Wendeschneidplatte — Vorschub erhhen
- Schnittgeschwindigkeit reduzieren
— Kiihlung optimieren
Plastische Verformung der Schneidkante — VerschleiBfestere Sorte einsetzen

Deformation

aufgrund thermischer Uberlastung
und hoher Schnittkréfte

- Vorschub reduzieren

— Schnitttiefe reduzieren

— Kiihlung optimieren

— Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Ausbriiche

Ausbriiche entlang der Schneidkante

— Z&here Hartmetallsorte einsetzen

— Stabileres Werkzeug einsetzen
und Auskragldnge reduzieren

— Stabilere Geometrie einsetzen

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Aufbauschneide

Aufklebung von Material entlang
der Schneidkante auf der Spanflache

— Schnittgeschwindigkeit erhéhen

— Scharfere Geometrie mit gréBerem
Spanwinkel einsetzen

— Kiihlung optimieren

— Wendeschneidplatte mit nachbehandelter
Oberfldche (Tiger-tec® Silver) einsetzen

KolkverschleiB3

Kraterférmige Aushéhlung
an der Spanflache der Wende-
schneidplatte

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

— Geometrie mit groBerem
Spanwinkel einsetzen

— VerschleiBfestere Sorte mit hohem
Al;03-Anteil einsetzen

— Kiihlung optimieren

- Offenere Geometrie einsetzen

Kerb- oder
OxidationsverschleiB3

Kerbe im Bereich der Schnitttiefe
an der Wendeschneidplatte

— Schnitttiefe variieren

— Zahere Sorte einsetzen
(PVD-beschichtet)

— Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Offenere Geometrie einsetzen

— Kiihlung optimieren

— Werkzeug mit vorlaufender Schneidkante
einsetzen (k = 45°/75°)

— Bei KerbverschleiB3 kleineren Eckenradius
wéhlen

Kammrisse

= B A48 0 X

Mehrfache Risse
senkrecht zur Schneidkante
aufgrund Thermoschock

—Im unterbrochenen Schnitt evtl. ohne
Kihlmittel arbeiten

— Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Vorschub reduzieren

— Zahere Sorte einsetzen

— Stabilere Geometrie einsetzen
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Anwendungsinformationen:
VerschleiBformen beim Drehen mit PKD

Hartmetall-Grundkdrper

VerschleiBformen von PKD

Abrieb

Eckenradius
Schneidkante

Ursache

— Durch harte Einschliisse (z.B. Siliziumkdrner)
oder Legierungsbestandteile werden nach und
nach kleine Bestandteile der Schneidkante
abgetragen (Abrasion)

Spanfldche
PKD-Einsatz

Freiflache

MaBnahme

- Groberes PKD-Korn verwenden

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren

- Vorschub reduzieren

- Schneidkante stabiler ausfiihren

- KuihImittel optimieren / Druck erhéhen
- Freiwinkel vergréfern

Aufbauschneide

— Der zu bearbeitende Werkstoff haftet an der
Werkzeugschneide (Adhasion)

— Beim Ablgsen werden geringe Partikel aus der
Schneide gerissen

— VerschleiB3 kontrollieren

- Schnittgeschwindigkeit v. erhéhen

- Feineres PKD-Korn verwenden

- Platte mit spitzerem Keilwinkel /
Spanbrecher einsetzen

— KuhImittel optimieren / Druck erhéhen

- Schmierstoffkonzentration priifen

Ausbriiche — Bearbeitung von sehr harten Werkstoffen - Sorte mit héherer Bruchfestigkeit
oder bei unterbrochenen Schnitten - Bearbeitungsstrategie tberpriifen
— Es kommt zu Abplatzungen, Rissen oder - Schneidkantenpraparation anpassen (stabilere SK)
Ausbriichen entlang der Schneidkante — Freiwinkel verkleinern
- Spaneschlag priifen
Scheinspan — Bei sehr zéhem und frisch vergossenem — Kiihlung optimieren bzw. Kiihimittel mit hoherer

Aluminium ohne Kiihischmiermittel oder nur
MMS

— Zu geringer seitlicher Freiwinkel bzw. Uber-
stand

Schmierstoffkonzentration verwenden

- Spanbrechergeometrie einsetzen

- Nebenfreiwinkel vergréBern

- Uberstand der PKD-Platte oder des
PKD-Blanks iiber den Grundkdrper erhéhen

Schichtabplatzungen

— Haufig bei der Bearbeitung von Sinterwerk-
stoffen und unregelméaBigen Oberflachen

— Eventuell zu scharf ausgefiihrte Schneid-
kanten

— Durchschwingende, labile Bauteile

- Stabilere Kantenausfiihrung wahlen
— Groberes PKD-Korn wahlen

- Schnittgeschwindigkeit reduzieren
— Freiwinkel verkleinern

Gewaltbruch

- Schlagartige Uberlastung der Schneide

- Bearbeitungsstrategie analysieren
- Eventuell sogar Negativfase wahlen

Achtung:

Bearbeitungstemperaturen iiber 730 °C unbedingt vermeiden!

Folgen von zu hohen Bearbeitungstemperaturen:
- Lotstelle verliert Haftung

— PKD-Korn erreicht Reaktionstemperatur - Geftigeumwandlung zu Graphit
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Anwendungsinformationen:
Vibrationsneigung

Vibrationen treten bei der Bearbeitung von langen diinnen Bauteilen oder bei der Innenbearbeitung mit lang ausgekragten
Bohrstangen auf. Inshesondere bei L/D > 4 ist dies der Fall.

Bei der Werkzeugauswahl sind die folgenden Parameter zu beachten, um die Vibrationsgefahr zu reduzieren:

- Vibrationsneigung +

1. Plattengrundform @ [:]:Ij:]

positiv negativ doppelseitig

-

negativ einseitig

¥

2. Plattenform 80°
X

O

3. Anstellwinkel

P
<
91 - 75° =

«—

0

45 -~

4. Eckenradius 1
_V r=02mm _ A r=0,4 mm r=0,8-1,2 mm

5. Effektiver Spanwinkel ; ’

unbeschichtet PVD

6. Beschichtung

<L

CcvD

Nachdem das Werkzeug / die Wendeschneidplatte ausgewahlt wurde, sind weitere Faktoren entscheidend, um die Vibrationen zu reduzieren:

1. Werkzeuge und Bohrstangen so kurz wie maglich ausspannen

2. Schnitttiefe 0,1 mm gréBer als den Eckenradius der Wendeschneidplatte wahlen

3. Falls Vibrationen auftreten, Schnittgeschwindigkeit gegeniiber den angegebenen Katalogwerten um 50-70 % reduzieren
4. Spanndruckiiberpriifung an der Reitstockpinole bei der AuBenbearbeitung
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Einbauteile und Zubehor fiir Walter Turn Pratzenspannung

Standard-Spannpratzen

I TA

— ||UJl=II_TER

Anwendung
fiir Wendeschneidplatten mit Bohrung
Set PK240-Set PK244-Set PK241-Set PK242-Set PK243-Set PK301-Set
@ Schraube fiir Spannpratze FS1472 FS1473 FS1473 FS1474 FS1474 FS1589
pannp (Torx 9IP) (Torx 151P) (Torx 151P) (Torx 20IP) (Torx 20IP) (Torx 25IP)

@ Stift (im Halter montiert) RS116 RS117 RS117 RS117 RS117 RS117
@ Druckfeder FS1469 FS1470 FS1470 FS1471 FS1471 FS1590
@ Spannpratze PK240 PK244 PK241 PK242 PK243 PK301
Type GroBe

CN..09.. CN..12.. CN..16.. CN..19..

DN..11.. DN..15.. DN..15..

SN..09.. SN..12.. SN..15.. SN..19.. SN..25..
TN..16.. TN..22..

WN..06.. WN..08.. WN..10..
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Einbauteile und Zubehor fiir Walter Turn Pratzenspannung

Verstdrkte Spannpratzen mit Hartmetallschuh

— ||UJl=II_TER

fiir Wendeschneidplatten fiir Wendeschneidplatten
mit Bohrung* oder Dimpel ohne Bohrung
/
Set PK245-Set PK246-Set PK254-Set
i FS1473 FS1474 FS1473
@  schraube fir Spannpratze (Torx 15IP) (Torx 201P) (Torx 15IP)
(@ stift (im Halter montiert) RS117 RS117 RS117
(3 Druckfeder FS1470 FS1471 FS1470
® spannpratze PK245 PK246 PK254
(®) Hartmetall-Spannplatte FK371 FK372 FK 371
@ Haken fiir Spannplatte FK373 FK373 FK 373
(@  schraube fiir Spannplatte FS1492 FS1492 FS1492
N FS1490 FS1490 FS1490
Schlissel fiir Hakenschraube (Torx 7IP) (Torx 71P) (Torx 7IP)
Unterlage fir Grundform CN..1207.. AP411-CN1207
Unterlage fiir Grundform DN..1507.. AP412-DN1507
Unterlage fiir Grundform SN..1207.. AP413-SN1207
Type GroBe
D CN..12.. CN..16.. CN..12..
U DN..15.. DN..15..
D SN..12.. SN..15.. SN..12..
V N..22.. N..22..
Q WN..08.. WN..10.. WN..08..

Walter Turn-Pratzenhalter, die standardmaBig das PK241-Set montiert haben, kénnen durch Verwendung des PK254-Set folgende Keramik-Wendeschneidplatten ohne

Bohrung spannen: CN..12../DN..15../ SN..12.. 5 hierfiir miissen separate Unterlagen bestellt werden (siehe Tabelle).

* Alternative bei Auswaschung der Standard-Spannpratze
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Unterlagen fiir Walter Turn Spannpratzenhalter — AuBen- und Innenbearbeitung

Standard-Spannpratzen Verstdrkte Spannpratzen mit Hartmetallschuh
fiir Wendeschneidplatten fiir Wendeschneidplatten fiir Wendeschneidplatten
mit Bohrung mit Bohrung* oder Dimpel ohne Bohrung
PK240-Set / PK244-Set
PK241-Set/PK242-Set PK245-Set PK254-Set

PK243-Set / PK301-Set PK246-Set

S

] &2 11 / ST
mam i %
CTT CTT

s = Plattendicke

" Alternative bei Auswaschung der Standard-Spannpratze

Wendeschneidplatte Unterlage

Plattensitz fiir Platte Plattendicke s Type Bezeichnung Status Hahe h Freiwinkel Spitzenhthe hges
mm mm mm
CN..09.. CN..0903.. 3,18 AP414-CNO9 Einbauteil 3,18 7° 6,36
CN..12.. CN..1204.. 4,76 AP301-CN12 Einbauteil 6,35 0° 11,11
CN..1204.. 4,76 AP354-CN12 Einbauteil 3,175 12° 7,935
CN..1207.. 7,94 AP411-CN1207 Zubehor 3,175 0° 11,11
CN..16.. CN..1606.. 6,35 AP302-CN16 Einbauteil 6,35 0° 12,7
CN..19.. CN..1906.. 6,35 AP303-CN19 Einbauteil 4,76 8° 11,11
DN..11.. DN..1104.. 4,76 AP305-DN11 Einbauteil 3,18 8° 7,94
DN..15.. DN..1504.. 4,76 AP304-DN1504 Zubehor 6,35 0° 11,11
DN..1506.. 6,35 AP304-DN15 Einbauteil 4,76 0° 11,11
DN..1507.. 7.94 AP412-DN1507 Zubehor 3,17 0° 11,11
RC/P..09.. RC/P..0907.. 7,74 AE’AIG—RCUQU7 Einbauteil 4 0° 11,74
RC/P..12.. RC/P..1207 .. 7,74 % " AP417-RC1207 Einbauteil 4 0° 11,74
RN..12.. RN..1207.. 7.94 AP418-RN1207 Einbauteil 4,76 0° 12,7
RN..15.. RN..1507.. 7,94 AP419-RN1507 Einbauteil 4 0° 11,94
RN..19.. RN..1907.. 7.94 AP420-RN1907 Einbauteil 6 0° 13,94
SN..09.. SN..0903.. 3,18 AP415-SN09 Einbauteil 3,175 7° 6,355
SN..12.. SN..1204.. 4,76 AP308-SN12 Einbauteil 6,35 0° 11,11
SN..1204.. 4,76 AP355-SN12 Einbauteil 3,175 12° 7.935
SN..1207.. 7.94 AP413-SN1207 Zubehor 3,17 0° 11,11
SN..15.. SN..1506.. 6,35 AP309-SN15 Einbauteil 6,35 0° 12,7
SN..19.. SN..1906.. 6,35 AP310-SN19 Einbauteil 6,35 0° 12,7
TN..16.. TN..1604.. 4,76 AP321-TN16 Einbauteil 6,35 0° 11,11
TN..1604.. 4,76 AP356-TN16 Einbauteil 3,175 12° 7,935
TN..22.. TN..2204.. 4,76 AP322-TN22 Einbauteil 6,35 0° 11,11
VN..16.. VN..1604.. 4,76 AP312-VN16 Einbauteil 3,175 7° 7.935
WN..06.. WN..0604.. 4,76 AP306-WNO06 Einbauteil 3,175 7° 7,935
WN..08.. WN..0804.. 4,76 AP331-WNO08 Einbauteil 3,175 10° 7.935
WN..0804.. 4,76 AP307-WNO08 Einbauteil 4,76 0° 9,52
WN..10.. WN..1006.. 6,35 AP311-WN10 Einbauteil 6,35 0° 12,7
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Einbauteile und Zubehor fiir Walter Turn Pratzenspannung mit Prazisionskiihlung

Standard-Spannpratzen fiir Werkzeuge mit Prazisionskiihlung

IR

Anwendung
fiir Wendeschneidplatten mit Bohrung
€
Ausfiihrung @A,j
(S
l@ rechts
- P
links

Set PK255 Set | PK256 Set | PK264 Set | PK267 Set | PK268 Set? | PK261R/L Set | PK265R/L Set | PK266R/L Set
@ Schraube fiir Spannpratze FS1473 FS1473 FS1474 FS1474 FS1474 FS1473 FS1473 FS1473

pannp (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP) (Torx 201P) (Torx20IP) (Torx 151P) (Torx 151P) (Torx 15IP)
@ Druckfeder FS2188 FS2188 FS2298 FS2298 FS2298 FS2188 FS2188 FS2188
@ Spannpratze PK255 PK256 PK264 PK267 PK268 PK261R/L PK265R/L PK266R/L
Type GroBe
CN..12.. CN..19.. CN..16.. CN..12.. CN..12.1

DN..11..
DN..11.. DN..15.. oc.11. DN..15..
@ RN .N12..
SN..12.. SN..12.. SN..12..1
@ TN..16.. TN..16..
TC..16T3.. TC..16T3..

VB..1604.. VB..1604..
WN..08.. WN..08..
! Erste Wahl

2 fir Keramikwendeschneidplatten ohne Bohrung
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Einbauteile und Zubehor
KiihImittelschlauch-Set fiir Schaftwerkzeuge mit Prazisionskiihlung (-P)

Schaftwerkzeuge -P

Hinweis:

Séamtliche Schaftwerkzeuge mit Prézisionskiihlung sind mit

3 Kiihimittelanschliissen ausgestattet. Vergewissern Sie sich
vor Einsatz der Werkzeuge, dass die ungenutzten Anschliisse
mit den im Set befindlichen Gewindestiften abgedichtet sind.
Die Kiihimittel-Sets K601 . . . fiir Schaftwerkzeuge-Halter
sind fiir Driicke von 10 bar bis max. 275 bar zugelassen.

Anmerkung:

Die Schaftlange der Werkzeuge kann um bis zu 20 mm
gekiirzt werden, da die Gewindetiefe bei allen Walter Turn und
Walter Cut Vierkantschaften mit Prazisionskiihlung 30 mm
betragt.

Kiihimittelschlauch-Set Walter -P

Lange @: il @: :@
150 mm K601.01.150-SET K601.02.150-SET K601.03.150-SET
250 mm K601.01.250-SET K601.02.250-SET K601.03.250-SET
Einzelkomponenten Bezeichnung | 300 mm K601.01.300-SET K601.02.300-SET K601.03.300-SET
Inhalt je Set
Anschlusselement M10 FS2252 1 x — —
® Anschlusselement M8x1 FS2597 —_ — —
Anschlusselement 5/16" UNF FS2595 — — —
Doppelverbindungselement _
® % i FS2253 2 x 1x
©) Winkelanschiuss M10 FS2255 — 1x 2
® Winkelanschluss G1/8" FS2254 — 1x 1x
Winkelanschluss M8x1 FS2596 — — —
Winkelanschluss 5/16" UNF FS2594 — — —
®G ®)  Reduzierung 61/4"~G1/8" FS2256 — 1x 1x
® Kupferdichtung FS2257 2 x 3x hx
Gewindestift G1/8" FS2258 1x 1x 1x
Q) @ W Gewindestift M8x1 FS2587 — — —
Gewindestift 5/16-24 UNF FS2593 —_ — —
@ Messing-Blindstopfen FS2259 1x 1x 1x
® @ Messing-Diise G1/8" FS2260 1x 1x 1x
% Dichtungsring FS2261 2% 2 x 2 x
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Einbauteile und Zubehor
KiihImitteldiisen und KiihImitteladapter

Kiihimitteldiisen Walter Capto™

Walter Capto™ GroBe

C3+C4 C5 + C6 C6+C8
StandardeUhI'mitteIdUse FS1477 FS1476 FS1479
aus Messing bis 80 bar
Steckeinsatze zum FS1477HEX FS1476HEX FS1479HEX
Wechseln der Diisen (SW5) (SW5) (SW5)
Fo - - . FS2158 FS2158 FS2158
Schlssel fiir Steckeinsatz (SW5) (SW5) (SW5)

Bitte beachten:
Bei einzelnen Walter Capto™ Werkzeugen (C3-C8) wird eine andere Kiihimitteldiise verbaut als in der Tabelle oben angegeben.
Diese Detailangabe finden Sie auf der jeweiligen Werkzeugseite.

Universell einsetzbare Kiihimitteldiisen / Kiihlschmierstoffdiisen

Bezeichnung Inhalt je Set

Additiv gefertigte Kiihlschmierstoffdiise zur Spanflachenkiihlung,

CN1000-M4-1 Dichtung, Schraube M4 x 0,5

Kiihimittelabdichtadapter fiir Walter Turn Bohrstangen mit Spannflache

Bohrstangendurchmesser

Bezeichnung @ 25 mm @ 32 mm @ 40 mm

Adapter zum Abdichten des
Kiihlschmierstoffes bei Bohr-
stangen mit Spannfldchen
und Innenkiihlung

CN3000-25-8.5 CN3000-32-8.5 CN3000-40-11.5
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Richtwertdiagramme fiir Kiihimitteldruck- / Durchflussmengen-Angaben

Walter Turn Pratzenspannung mit Prazisionskiihlung und Kiihlschmierstoffdiisen

Typ Beschreibung Symbol Betreffende Artikel

A | Kihimittelschlauchset (e | K601...

Spannpratze mit einem Kiihimitteleinlass

B und zwei Kiihimittelausldssen PEB1. PK205. PKetd
C Spannpr.atz"e m|lt zwei thlm|ttelelnléssen PK255, PK256

und zwei Kiihimittelauslassen
D Spannpratze mit zwei Kiihimitteleinldssen PK264, PK267, PK268

mit vier Kiihimittelausldssen

Additiv gefertigte Kiihlschmierstoffdiise
E mit einem Kiihimitteleinlass und einem Kiihl-
mittelauslass (1 x)

1 Stck. CN1000-M4-1

+ @ 2 Stck. CN1000-M4-1

Additiv gefertigte Kiihlschmierstoffdiise
F mit einem Kiihimitteleinlass und einem Kiihl-
mittelauslass (2 x)

AR ARVARY

25 25
F
D
20 20
£ A
E 15 15
E C
[
=)
c
[}
G
0
Q10 10
X B
5 5
0 0
10 20 30 40 50 60 70 80
Pkss [barl]
Hinweis: Abkiirzungen
Die dargestellten Richtwerte wurden unter Laborbedingungen ermittelt. Bei der Anwendung KSS  Kiihlschmierstoff
kénnen Abweichungen unter anderem aufgrund des verwendeten Maschinentyps, des Kiihimittels, Pkss  Kihimitteldruck

der KuhImittelaufbereitung oder der Kihimittelpumpe auftreten.
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Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832
fiir Hartmetall-Wendeschneidplatten zum Drehen

Beispiel 1:

C

M

12

04

— ||LIJl=II_TER

M P 5

1 2 3 A 5 6 12 13 14
1 2 3
Plattenform Freiwinkel Toleranzen
A — — Zuldssige Abweichung in mm fiir
A M e F ] a . :
= Ny f«
) ;
B 0 O B I|— ! A | £0,025 + 0,005 + 0,025
'_\lé </ |30° C | £0,025 +0,013 + 0,025
+ 0,025 + 0,025 + 0,025
e r O | o v i
| |
C —r e F | 0013 +0,005 +0,025
D R Q * G | 0025 £0025 £0130
D | | " H | £0013 +0,013 + 0,025
¥ —|15" —|r
E S ‘ ~ - JU | £005-0152 | +0005 + 0,025
E | K! | +005-015% | £0,013 +0,025
—f 20°
H <:> T - L! | +005-0152 | +0,025 +0,025
M | £0,05-0,152 | +0,08-0,202 | +0,130
K vk
F =< N | £005-0,152 | +0,08-0202 | +0,025
U | +008-025% | +0,13-0,382 | +0,130
L W
! Platten mit geschliffenen Planschneiden
2 je nach PlattengroBe (siehe 1SO-Norm 1832)
5 6
Schneidkantenlédnge | Plattendicke s
[mm] [mm]
C R S T v w
Innkreis- Q Q Q I:I:I:E 01 s=159
durchmesser
d Q Q —d | ég é‘ ‘ Tl s=198
mm Zoll | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | GroBe | m 02 s-=238
397 | 532 06 6.9 . '
5 | 0197 05 03 38 I:I:I:IE T2 s=278
556 | 7/32 09 9
635 | 2/8 06 6.4 07 77 06! 11 11 11 11 04 43 T3 s-
8 | 0315 08 05 | 52 s=397
9525 | 3/8 09 96 11 116 | 09! 09 95 16 165 16 16,5 06 6.5 04 s=476
10 | 039 10 '
12 | 0472 12 05 s=556
127 | 48 12 129 15 155 | 12! 12 12,7 22 22 22 221 08 87
15875 | 5/8 16 16.1 15 158 27 27 10 108 06 s=635
16 063 16
17.46 | 11/16 12 116 07 s=754
1905 | 6/8 19 193 19! 19 19,0 09 s-g52
20 | 0787 20 '
25 | 0984 25
254 | 88 25 258 25! 25 25.4
32 1.26 32

1 Zoll-Ausfiihrung (00)
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Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832
fiir Hartmetall Wendeschneidplatten zum Drehen (Fortsetzung)

Beispiel 2:
1 2 3 4 5 6 7 8 10 11
4
Zerspanungs- und Befestigungsmerkmale
AL WY R X o
oder genaue
D:Ij \ﬁ] \:7 Beschreibung
B =70-90° der Wende-
p b schneidplatte
B Iﬁ B, T Iﬁ] erforderlich
L7/ = 7
B =70-90° B =70-90° B =40-60
B B
c =1 M T u
B =70-90° (il B = 40-60
B
FEAS v w
[ LT/
6 [XITH e
B
Q
B = 40-60
7 8 9 10 11
Eckenradius r Schnfaiden- Schneidrichtung Fasenbreite Fasenwinkel
[mm] ausbildung
005M r=003 - = /
0IM =007 F | ' '
. 01  r=o1 ‘?
02M r=017 010 =010 mm 15 = 15°
02, 7% E | 020 =020 mm 2020
bl i '—‘? 025-025mm =<0
08M r=077 T 070 =070 mm
08 r=08 150 =150 mm
12 r=12 \%‘ 200 =2,00mm
16 r=16
' |
@ 2L r=24 S N
MO Metrische Ausfiihrung
(Durchmesser in [mm])
00 Inch-Ausfiihrung
(Durchmesser mit
ZollmaBen in [mm])
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Geometrie-Bezeichnungsschliissel
fiir Hartmetall-Wendeschneidplatten zum Drehen

Geometrie-Index

C.NMG 12 0464 08 - M P 5

1 2 3 4 5 6 7 12 13 14
12 13 14
. . Vorschub/Spantiefe
Spanbruchbereich Material innerhalb Spanbruchbereich
P stahl Hoch
F  Schlichtbearbeitung
M Nichtrostender Stahl 9
M Mittlere Bearbeitung 8
K Gusseisen
R Schruppbearbeitung 7
N NE-Metalle
H  Schwerzerspanung 6
S Schwer zerspanbare
Werkstoffe 5
H Harte Werkstoffe 4
3
U  Universal 2
L  Langspanende Werkstoffe 1
W Wiper N
pf -
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Bezeichnungsschliissel fiir Schneidstoffe aus Hartmetall — Drehen

W P P |20 G

1 2 3 4
1. Hauptanwendung 2. Hauptanwendun 1ISO-Anwendungsbereich Generation
oder Beschichtungsart : p 9 9
VerschleiB- . . .
P stahl P stahl festigkeit Schneidstoffe fir: G Tigertec® Gold
M Nichtrostender Stahl M Nichtrostender Stahl 01 0 I1SO-Drehen S Tigertec® Silver
K Gusseisen K Gusseisen 05 1 1S0-Drehen
10
N NE-Metalle N NE-Metalle 5 1S0-Drehen
20
S Schwer zerspanbare S Schwer zerspanbare 21 2 Gewindedrehen
Werkstoffe Werkstoffe
23 3 Stechen
H Harte Werkstoffe H Harte Werkstoffe
30
X PVD-Beschichtung 32
33
43
Zéhigkeit
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Bezeichnungsschliissel fiir Systemwendeschneidplatten zum Drehen

Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 2 3 4
Wendeschneidplatten-Typ Wendeschneidplatten-Grofe Grundform Freiwinkel
WL Walter Lock > 17  17mm vV 35 | c
A 3
| |O= W
» 25  25mm
R Rund
5 6 7 8
Schneidkantenlange Eckenradius Schnittrichtung Geometrie
Medium Machining,
NOY o4 4 02 o02mm NO7/ MP4 Medur g
\/ N  Neutral '
| 04 04mm \/

siehe Geometrie-Bezeichnungsschliissel

05 5mm 08 08mm 5, fiir Hartmetall-Wendeschneidplatten zum

WQV V@ Drehen
v 12 12mm Y/ R Rechts
07 7mm
¢ 16  16mm =
@ 9
L Links
r. v
Sorte
VWQV

WPP20G IS0 P20 Tiger-tec® Gold
siehe Bezeichnungsschliissel fiir Schneid-
stoffe aus Hartmetall — Drehen
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ISO-Bezeichnungsschliissel fiir Drehhalter — AuBenbearbeitung

Beispiel: Walter Turn

P W

25

25

M

08

(=}

10

0

2

KupplungsgroBe d;
[mm]

Art der Schneidplattenbefestigung

Grundform der Wendeschneidplatte

C = Walter Capto™
IS0 26623

C3 d,=32
C4 d=40
C5 d;=50
C6 d;=63
C8 d;=80

C  Vonoben
gespannt

D  Von oben und
{iber die Bohrung
gespannt

M Von oben und
ber die Bohrung
gespannt

P Uber die Bohrung
gespannt

S Uber die Bohrung

D&

80°

O 7

o <

Y

Y

60°

350

o

geschraubt .
5 6 7
Drehhalterausfiihrung Drehhalterhdhe hy Halterbreite b oder f-MaB
[mm] [mm]

Hohe der Schneidenecke
hyin mm.

Ziffern hinter dem Komma
bleiben unberiicksichtigt.
Bei einer einstelligen Zahl
wird eine ,,0" vorangestellt,
z.B.h; =8 mm = 08.

[——hl%

Schaftbreite b in mm.
Ziffern hinter dem Komma
bleiben unberiicksichtigt.
Bei einer einstelligen Zahl
wird eine ,,0" vorangestellt,

zB.b=8mm =08

Bei Kurzklemmhaltern CA.
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ISO-Bezeichnungsschliissel fiir Drehhalter — AuBenbearbeitung (Fortsetzung)

Beispiel: Walter Capto™

E

W

22110 - 08 | ...

— —
0 1 2 3 4 5 7 8 9 10
3 4
. Freiwinkel der
anstelvinel Wendeschneidplatte
90° 45° 60° 90°/91° —
. |
90° » B —5
A B C D E F —
C |
75° 95 50° l—\, 7°
90°/ 107° 93° 95° ; i
o 30 e
G H J K L M !ﬁ 20°
63° 93° 72,5° —
75° 45° 60° F o .
lﬁ 25
N f
E 1 S T u V] —
N |
60° 85° 10
X
Anstellwinkel, die nicht in der Norm festgelegt sind.
Besondere Angaben erforderlich. P |
Y —|

8

9

10

Drehhalterldange I; / 1,
[mm]

Lange der Schneidkante |

[mm]

Option des Herstellers

32=A
40=B
50=C
60=D
70=E

80=F -
100=H

110=1J

125 =K B

140 =L
150 =M
160 =N
170=P
180=0Q
200=R
250 =S
300=T
350=U
400=V
450 =W

=

f<— | ——

Falls erforderlich, kann ein zusétzliches Symbol von max. 3 Buchstaben
oder Ziffern in den Standardcode eingebaut werden.

Dieses Symbol ist durch einen Strich von der Standardbezeichnung

abzusetzen.

—W Keilspannung
—P  Prazisionskiihlung

©

—S  Schaftausfiihrung Langdrehautomaten (f = b)
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ISO-Bezeichnungsschliissel fiir Drehhalter — Innenbearbeitung

Beispiel: Walter Turn

A200S-S C/L CR09-R

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
0 1 2 3
KupplungsgroBe d; Schaftausfihrung Bohrstangendurch- Drehhalterlange Iy
[mm] messer d; [mm] [mm]
C = Walter Capto™ A Vollstahlausfiihrung Schaftdurchmesser A 32 M 150
IS0 26623 mit innerer Kihimittelzufuhr in mm. B 40 N 160
Ziffern hinter dem
€3 d=32 = Komma bleiben C 30 P 170
C4 di=40 unberiicksichtigt. D 60 Q 180
Bei einer einstelligen E 70 R 200
C5 d;=50 S Volistahlausfiihrung Zahl wird eine 0" F 80 S 250
C6 dy=63 ohne innere Kiihimittelzufuhr vorangestellt. G 9% T 300
C8 di=80 =4 H 100 U 3%
P ]
j (o] J 110 V 400
"lﬁ‘ | " @ 4 K 125 W 450
(o] 2By E Hartmetallschaft mit Kopf aus Stahl
und innerer Kiihimittelzufuhr L 140 X Sonder
Q = QuadFit - Y 500
Q25 d;=25
d
d; =32
Q32 C  Hartmetallschaft mit Kopf aus Stahl N / " ”
Q40 dy=40 ohne innere Kiihimittelzufuhr %}! N it
Q50 d;=50 — h |
» = =X
=3
st 4 o
l

7 8 9 10
Freiwinkel der Drehhalter- Lange der Schneidkante | Option des Herstellers
Wendeschneidplatte ausfiihrung [mm] P
B R = Rechts Falls erforderlich, kann ein zusatzliches
! 5o - Symbol von max. 3 Buchstaben oder
e o I | Ziffern in den Standardcode eingebaut
_4 werden.
C | & |
70 Dieses Symbol ist durch einen Strich
N[ von der Standardbezeichnung abzusetzen.
E | Folgende Ausfiihrungen:
— 20° L = Links
~ S —R  Bohrstangen mit Vollrundschaft
Q
F | .’/‘ e |—| —X  Riickwartskopier-Bohrstangen
'j 250 |
d N /_\ —W Keilspannung
—
N (W
—0°
- I
P
|
l—\, ll °
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ISO-Bezeichnungsschliissel fiir Drehhalter — Innenbearbeitung (Fortsetzung)

Walter!
Beispiel: Walter Capto™

C4 -|S C

o
N
(6]

27080 - 12|...

11 12 9 10

4

5

6

Art der Schneidplattenbefestigung

Grundform der
Wendeschneidplatte

Einstellwinkel

C  Vonoben
gespannt

D Von oben und
{iber die Bohrung
gespannt

M Von oben und
{iber die Bohrung
gespannt

P Uber die Bohrung
gespannt

S Uber die Bohrung

Al RLNE

L.O 77

w0
Y

-
Y
(=2 w
\.74 8

350

o

90°/91° F

!

45°

75°

)
ﬁi

geschraubt W : I%P Q
11 12
f-MaB Werkzeuglange |,
[mm] [mm]
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AuBenbearbeitung
Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 9
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Anwendung Werkzeugtyp 1. Trennzeichen
W Walter Turning 1 Walter Lock 0  AuBenbearbeitung 10  0°-Winkel (72.5°) —  metrisch
2 Innenbearbeitung 11 35°-Winkel (107°) inch
6 7 8 9
SchaftgrdBe Ausfiihrung Wendeschneidplatten-Typ Option des Herstellers
h1 —> I "
WL17 % -P Prazisionskiihlung
25mm ©>
R Rechts WL25 »Z @
¢
25 925mm
L ¢ -S Schaftausfiihrung
L Links Landreautomat
(F=b)

25 Breite 25 mm

Walter Capto™

C4
C5

C6
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Bezeichnungsschliissel fiir Walter Turn Systemwerkzeuge -

Innenbearbeitung
Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Anwendung Werkzeugtyp 1. Trennzeichen
W Walter Turning 1 Walter Lock 0  AuBenbearbeitung 10  0°-Winkel (72,5°) —  metrisch
2 Innenbearbeitung 11  35°-Winkel (107°) inch
6 7 8 9
Bohrstangendurchmesser d; Drehhalterlange Iy Ausfilhrung Wendeschneidplatten-Typ
[mm] [mm]
d
1 < | WL17 DS
O 2 — 25mm ©D
— 25 Durchmesser I ‘ -~ WL25 &
25 mm N
T=1;=300mm L Links
d (analog zur Norm DIN 8024)
N |
', 4 —
%% S
Walter QuadFit R Rechts
Q25
Q32
Q40
Q50
=) TH
P |
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Bezeichnungsschliissel fiir Accure-tec® Aufnahmen zum Drehen

Beispiel:

A3 0

00| -

32 -Q

32| -

288

—

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Typ 1. Trennzeichen
A Aufnahmen 3 Schwingungsgedampft 0 Monoblock 00 Modulare Schnittstelle — metrisch
mit IK ohne Zwischenadapter
inch
4 Schwingungsgedampft 01 Modulare Schnittstelle
ohne IK mit Zwischenadapter
6 7 8 9 10
Aufnahmetyp/ GroBe Aufnahmetyp werk- GroBe werkzeug- Lange der Variante
Maschinenseite zeugseitige Ausfiihrung seitige Ausfiihrung Schaftaufnahme

25 Zylindrisch 25 mm Q Quadrit 25 25mm 160 160 mm Optional
32 Zylindrisch 32 mm QL QuadFit Large 32 32mm 224 224 mm
40 Zylindrisch 40 mm 40 40mm Q
50 Zylindrisch 50 mm 50 50 mm
60 Zylindrisch 60 mm 60 60mm
80 Zylindrisch 80 mm 80 80mm
100 Zylindrisch 100 mm 64 25" QL
C4 Walter Capto™ 76 3"
c5 Walter Capto™ 100 100 mm
C6 Walter Capto™
Cc8 Walter Capto™
HB63T  Hsk-T
H100T Hsk-T
16 Zylindrisch 1"
20 Zylindrisch 1.25"
24 Zylindrisch 1.5
32 Zylindrisch 2"
40 Zylindrisch 2.5
48 Zylindrisch 3"
64 Zylindrisch 4"
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Bezeichnungsschliissel fiir Accure-tec® Zwischenadapter zum Drehen

ISO-Drehen
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Beispiel:
A2 201 - QL60 -0527 - Q50 -
1 2 3 4 5 6 7 8 10
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Typ 1. Trennzeichen
A Aufnahmen 2 Zwischenadapter 0 Monoblock 01 Zwischenadapter —  metrisch
2 Zwischenadapter inch
6 7 8 9 10
w Aufnahmetyp / GroB3
Aufnahmetyp / GroBe . Lange des utnahme yp. _ro € .
! i Zentrischer Versatz . werkzeugseitige Variante
Maschinenseite Zwischenadapters -
Ausfiihrung
QL60  Zzwischenadapter 05 Versatzin mm 27 27 mm Q50 QuadFit 50 Optional
60 mm
10 29 29mm
QL64  Zwischenadapter
64 mm/2.5" 15
QL76  Zwischenadapter 23
76 mm/3"
07
QL80  Zzwischenadapter
80 mm 12
QL100 Zzwischenadapter 13
100 mm/ 4"
21
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Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832
fiir CBN-, PKD- und Keramik-Wendeschneidplatten zum Drehen

Beispiel: Keramik-Wendeschneidplatten

R N G N 120700 T /|010)|20

[y
N
w
N
(6]
(=]
~N
(o]

11 12

1 2 3

Plattenform Freiwinkel Toleranzen

\ [ — — Zuldssige Abweichung in mm fiir
{ | F o
A M AL Pl ’ " ;
— 1 A | £0025 +0,005 +0,025
° > O ]
B !_\l 50 G | -/ |30° C | £0025 +0,013 +0,025
C > p Q — ¢ E | £0025 +0,025 +0025
X C ! N | 0 F | 0013 +0,005 +0,025
7 Ao ; 0, +0, +0,
D R Q G | 0025 0,025 0,130
— — »
D | P | . H | +0013 +0,013 +0,025
'ﬁ 15° l—\, °
E S ‘ i i Jt | £005-015 | +0,005 +0,025
E | 49» K1 | £005-0,152 | +0,013 +0,025
20 d>+m
H <:> T L L! | +005-0152 | +0,025 +0,025
M | +005-0,152 | +0,08-0,202 | +0,130
K /557 \) ‘0
Sl< N | £005-0,152 | +0,08-0,202 | +0,025
U | £0,08-0252 | +0,13-0,382 | +0,130
L W

! Platten mit geschliffenen Planschneiden
2 je nach PlattengroBe (siehe 1SO-Norm 1832)

6 7 8 9 10
Plattendicke s Eckenradius r Schneiden- Schneiden- L
n i Schneidrichtung
[mm] [mm] ausbildung preparation
1 01 s=159 01 r=o01 S Klein
EENE . F ]
Tl s-198 ] r=02 M mittel

m 02 s=238 04 r-o04
o v o T

kL

T3 s=397 16 r=16

04 s=476 24 r=24 S |
05 s=556 ®

06 s=635

07 s-79 MO Metrische Ausfiihrung

,Durchmesser [mm]"

09 s=952 00 Inch-Ausfiihrung
.Durchmesser mit
ZollmaBen [mm]"
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Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832
fiir CBN-, PKD- und Keramik-Wendeschneidplatten zum Drehen (Fortsetzung)

Beispiel: CBN-Wendeschneidplatte

— ||LIJl=II_TER

C N

G A

12

04

M.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15
4 5
Zerspanungs- und Schneidkantenlange |
Befestigungsmerkmale [mm]
. — c i v w
A N Innkreis-
BN — e Q (7 Q Q A 7
ﬁ] o d | | <d I 1 | 1>
B E Q E mm Zoll | GréBe | GréBe | GréBe | GroBe | GréBe | GréBe | GréBe |
B = 70-90° B = 40-60° 397 | 5/32 06 6.9
8 5 0,197 05 03 38
C Egj R % 556 | 7/32 09 9
p =70-90° 6 0,236 06
ﬁ 6,35 2/8 06 6.4 07 7.7 06! 11 11 11 11 04 43
F = 7 T T 8 | 0315 08 05 52
B = 40-60° 9,525 3/8 09 9.6 11 11,6 09! 09 9,5 16 16,5 16 16,5 06 6.5
'™ 10 0,394 10
G [T U 12 | 0472 12
B = 40-60° 12,7 4/8 12 129 15 155 121 12 12,7 22 22 08 87
£y £ 15,875 5/8 16 16,1 15 15,8 27 27 10 10,8
H @ w ﬁ] 16 | 0863 16
m E 17,46 | 11/16 12 116
P § = io-50 1905 | 6/6 | 19 | 193 190 | 19 | 190
J X Zeichnung 20 0.787 20
B =70-90° oder genaue 25 0,984 25
FTT Ssrsw;g::gh 254 | 8/8 | 25 | 258 25t | 25 | 254
M Y117 neidplatte 32 | 126 32
erforderich ! Zoll-Ausfiihrung (00)
11 12 13 14 15
Fasenbreite Fasenwinkel Breitschlichtschneide Spanbruchbereich Anzahl Schpadkantenl
Ausfiihrung
] { - —_— ap .
| /_[\ | w iper a 1 einfach @
010010 mm 1515 a2y o
020 =020 o
mm 20=20 Wiper-Kurve
025 =025 mm o 3 dreifach
070 =0,70 mm
) F .
150 = 1,50 mm Wiper - v 4 vierfach @)
. M Mittlere Bearbeitung
MW  mittlerer
200 = 2,00 mm
Vorschub )
9 Leiste
0 full-face .
S sold .
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ISO-Drehen

Bezeichnungsschliissel fiir Schneidstoffe
aus CBN / Cermet / Keramik / PKD — Drehen

— ||LIJl=II_TER

Beispiel:
Walter 1 2 3 4
1 2 3 4
Schneidstoff Hauptanwendung 1SO-Anwendungsbereich Beschichtung
B CBN P stahl VerschleiBfestigkeit C 1. Generation
C Si3Ny-Keramik M  Nichtrostender Stahl 01
D PKD (Diamant) K Gusseisen 05
10
E Cermet N  NE-Metalle
20
| SIAION-Keramik S Schwer zerspanbare 21
Werkstoffe
w Whisker-verstérkte 23
Keramik H Harte Werkstoffe
30
32
33
43

Zéhigkeit
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Werkzeuge zum Stechen

Walter bietet ein komplettes Programm fiir die
Stechbearbeitung an.

Alle Werkzeuge sind verfiigbar in Standard-
ISO-Vierkantschaften und -Bohrstangen,

Walter Capto™ Schnittstelle C3—C6 nach ISO 26623
sowie Walter QuadFit fiir ein Maximum an Flexibilitat,
Stabhilitdt und Wechselgenauigkeit auf jeder
Drehmaschine.

G4221-P
Din 16 mm

G1111
Dimin 34 mm

G1511-P
Tmax 6 mm

G3021-P
Tmax 6 mm

G2042-N-P
Dinax 200 mm

G2012-P
Dmax 90 mm

G2042-R-P
Dinax 65 mm
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G1521-P
Trmax 6 mm

G1011-P
Tmax 33 mm

C5-MSS _E25L90..
Drin 50 mm

G1042
Dimax 120 mm

G1041-GX24-P
Dinax 46 mm

G3011-P
Tmax 6 mm

G4014-P
Dimax 35 mm
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Walter Cut Stechsysteme
nach Durchmesserbereichen

4 Systeme — bis 200 mm Abstechen

GroBe Abstechdurchmesser
@ <200 mm

Mittlere Abstechdurchmesser
@ <65mm

Kleine Abstechdurchmesser
@ <12mm

Kleine Abstechdurchmesser bis 12 mm R t ;

— Vierschneidige MX-Wendeschneidplatten

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

Mittlere Abstechdurchmesser bis 65 mm HR t

— Zweischneidige GX/DX-Wendeschneidplatten

— System fir den universellen, wirtschaftlichen Einsatz
zum Ein- und Abstechen sowie Stechdrehen

GroBe Abstechdurchmesser bis 200 mm R t

— Einschneidige SX-Wendeschneidplatten

— Einsatze mit Selbstklemmung, ideal zum Tiefstechen
und Schlitzfrasen
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Programmiibersicht fiir Schneideinsdtze und Schneidstoffe:
Stechen

Ein- und Abstechen/Stechdrehen Schneidstoffe: Hartmetall
Anwendungsbereich
Plattenform Beschreibung Beschich- 01 10 20 30 40
' ' Anwendung tung 05 15 25 35 45
MX-Stechplatten, VD
WKP13S
N=L) MX _ ‘
4 Schneidkanten L |
CvD WKP23S
i
T
—
DX-Stechplatten, oo WKP33S
DX..E ISo P ——
2 Schneidkanten PVD EWSMZSS
DX nn F 1 Schneidkante —|
PVD WSM335 |
i
- |
GX E GX-Stechplatten, PVD — \‘
2 Schneidkanten
' | —
GX..F _ PVD WsM13s |
an 1 Schneidkante I
|
PVD WSM23sS
i
SX-Stechplatten, ISOM —L |
SX PVD WSM335
1 Schneidkante I
|
PVD WsM&3s ]
UX UX-Stechplatten, VD WKP13S
i
1 Schneidkante —
I1ISO K VD WKP235
i
T
cvD WKP33S |
| —
) ISON — WNI3
Halbzeuge / Rohlinge ——
ISON PKD WDN10
——
Plattenform Beschreibung PVD e
i
T
'/ © ' MX MX-Stechplatten, PVD WSM23S
i
\ / 4 Schneidkanten —
‘ ‘ ISO S PVD WSM33s |
i
|
PVD
Gx GX-Stechplatten, WOMLSS \‘
| —
2 Schneidkanten CBN WBS10 |
i
|
ISO H CBN WBH20
SX-Stechplatten, —
Sx VerschleiBfestigkeit
1 Schneidkante Zahigkeit
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Programmiibersicht fiir Schneideinsdtze
Hartmetall — Sorten und Geometrien

SCHRITT 1 FUR ALLE STECHOPERATIONEN

Bestimmen Sie die Grundform des Schneideinsatzes.

mehrschneidig zweiseitig einseitig

:: MX...

—_ Abstechdurchmesser =+
— Stechtiefe [T] +

e

Stahl ISO P
Nichtrostender Stahl ISO M
Super- und Titanlegierungen ISO S

@ gut @ mittel ﬁ ungiinstig

_A
g WSM13S
=]
5 WSM23S
2
WSM33s
WSM43S
ZéhigkeitV
Gusseisen ISO K
Stahl ISO P NE-Metalle ISO N
A @ gut @ mittel a ungiinstig \ @ gut @ mittel a ungiinstig
i WKP13S i
B Tiger-tec® Silver T WDN10?
£ WKP23S £
Tiger-tec® Silver WN13
WKP33S
Tiger-tec® Silver
Zahigkeit DP = Polykristalliner Diamant (PKD) Zahigkeit
2 HW = unbeschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Optimale Wendeschneidplatte fir = gute=@ = mittlere=@ = ungiinstige = #8 Bearbeitungsbedingungen
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SCHRITT 2 — ABSTECHEN

Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.

E Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
T Col N
GD6 GD6 L=
CF5 CE4 CE4
W
CF6 ceell 2
*
GD8 GD8* CF5 GD3
% Vorschub E Vorschub _::; Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch

@ NE-Metalle

Schneidkante

A
3 -
=5 “\
7] ‘l-w/a

CK8*
F1

5
S Vorschub
@ >

niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — ABSTECHEN

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

Spanformer " Q
Stechbreite s N4 Z Y | & Y | & AR

(mm] MX... DX...E DX..F GX...E GX...F SX...
K8 - 1.5-2.0 - 2.0-4,0 - 2.0-6,0
GD8! 0,5-3.25 - - - - -
CF6 - 1.5-3.0 - 1.5-3.0 3.0 1.5-3.0
GD3! - 2.0-4,0 - 2,0-6,0 - -
CF5 0,8-5,56 1.5-3.0 30 1.5-5.0 3,0-50 1.5-6,0
GD6! - 2.0-4,0 - 2.0-6,0 - -
CE4 - 1.5-3.0 30 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 PKD-Schneideinsatz
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P SCHRITT 2 — EINSTECHEN
1 Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.
@ Stahl @ Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante

A GD2 A A
= UD4 = UF4 3 1-‘"/3“‘
g - 2 GD6 E GD2

ceq [T UAG
i UD4
D3 UF4 T L=
GD3 CE4
UF7

- UF8* « UF8* «
E GD8* Vorschub E GD8* Vorschub ‘&; UF4 Vorschub

niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle Schwer zerspanbare Werkstoffe @ Harte Werkstoffe
Schneidkante Schneidkante Schneidkante

A A A
w0 wn GDG 0

S
F1 CF5 T™-1
EM-1

% Vorschub g % Vorschub ‘&; Vorschub g

niedrig hoch niedrig hoch niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — EINSTECHEN

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

Spanformer "
Stechbreite s AN Py Ey ey ¥ Q

[mm] MX... DX...E DX..F GX...E GX...F SX... UX....
GD8! 05-3.25 - - 10-14 - - -
GD3! - 2,0-4,0 - 2,0-6,0 - - -
GD6! - 2,0-4,0 - 2,0-6,0 - - -
GD2! - - - - - - 12.0-19,0
CF5 - - 30 - - - -
CE4? - 15-3.0 30 1,5-6.0 3,0-4,0 1,5-10,0 -
UF8 - 16-425 1.7-8,0 - - -
UF7 - 2,0-4,0 - - - - -
UF4 - 2.0-4,0 40 2,0-8.0 _ 8.0 -
UD4 - 2,0-4,0 - 2,0-8.0 - - -
F12 - - - - 2,0-6.0 - -
EM-13 3,0-6.0

T™-13 3,0-6.0

! Diese Einstech-Geometrien sind sowohl zum Abstechen als auch zum Einstechen geeignet.
2 PKD-Schneideinsatz
* CBN-Schneideinsatz
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%\ SCHRITT 2 — STECHDREHEN

Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.
@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
UF4 . W
\ 1
uD6 D4 ups | T¥ ws | ©
UA4
UF7 UF7 UF4 UF4
E UFg* Vorschub % UFg* Vorschub ‘E: Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch

@ NE-Metalle

Schneidkante
A
=
©
a
F1
5
5 Vorschub
® >
niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — STECHDREHEN

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

Spanformer " Q
Stechbreite s N4 Z Y | & Y | & AR

(mm] MX... DX...E DX..F GX...E GX...F SX...
UF7 - 2.0-4,0 - - - -
UF8 - 1.6-4,25 - 1.7-8,0 - -
UF4 - 2.0-4,0 - - - -
UD4 - 2.0-4,0 - - - -
UAL - 2.0-4,0 - - - -
uD6 - - - 2.0-6,0 - -
CF5! 0,8-5,56 - - - - -
UF4 - - 40 2,0-80 30-6,0 8.0
UD4 - - - 2.0-80 - -
UAL - - - 2.0-6,0 - -
F12 - - - - 2,0-6,0 -

! nur zur Schlichtbearbeitung mit max. ay = 0,3 x s
2 PKD-Schneideinsatz
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Stechen

SCHRITT 2 — KOPIERDREHEN

Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.

— |ILUl=II_TER

P suan

Nichtrostender Stahl

E Gusseisen

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — KOPIERDREHEN

Prifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der bendtigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.

Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer " Q
Stechbreite s N4 Z 7 Y | & AR

(mm] MX... DX...E GX...E GX...F SX...
RK8 - - 6.0-8,0 - -
RF8 - - 2,0-8,0 - -
RF7 - 2.0-4,0 3,0-50 4,0-5,0 -
RF5 1.57-5,0 - - - -
RD4 - - 2,0-8,0 - -
M1 - - - 2,0-8,0 -

! PKD-Schneideinsatz

Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
& _ & RD4 & _
RF5* ey RF =
5* ” RD4 RF> > | " RD4
RF7 RF7 RF7
RF8* RF8*
E Vorschub E RF8* Vorschub ‘E; Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle
Schneidkante
A
RK8*
o
M1
% Vorschub g
niedrig hoch
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g

g SCHRITT 2 — AXIAL-STECHDREHEN

. Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.

@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
=] ubD4 =] =]
w0 n /“‘ wn /‘
e e
AF5 UF4 UD4
UF7 UA4
*
UF8* AF5 UF8 UF4
E Vorschub % Vorschub ‘::; Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch

@ NE-Metalle

Schneidkante
A
=
©
a
F1
5
5 Vorschub
® >
niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — AXIAL-STECHDREHEN

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

S

o —— - e P
(mm] DX...E DX..F GX...E GX...F
UF7 2.0-4,0 - - -

UF8 1,6-4,25 - 1.7-8,0 -

AF5 - - 5.0 50
UF4 2.0-4,0 4,0 2.0-80 3,0-6,0
UD4 2.0-4,0 - 2.0-8.0 -

UAL 2.0-4,0 - 2.0-6,0 -

F1! - - - 2.0-6,0

1 PKD-Schneideinsatz
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E-.: SCHRITT 2 — AXIAL-EINSTECHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.
@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
_ A UD4 B A UF4 _ A
% CE4| 1w @ GD6 ” 1{3\‘\
AF5 UF4 o ups | >
AF5 j3 CE4 QA4
GD8* UF4
- GD3 - -
E GD8* Vorschub o % Vorschub _ ‘&; Vorschub -
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle
Schneidkante
A
F1
g Vorschub g
niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — AXIAL-EINSTECHEN

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

Spanformer

Stechbreite s S ZS =)
(mm] DX...E 6X...E GX..F
UF7 2,0-4,0 - -
UF8 1,6-4,25 1,7-8,0 -
GD3 2,0-4,0 - -
GD6 2,0-4,0 - -
GD8 - 1,0-14 -
GD3 - 2,0-6,0 -
GD6 - 2,0-6,0 -
CE4 1,5-3,0 2,0-6,0 3,0-4,0
UF4 2,0-4,0 2,0-8,0 3,0-6,0
UD4 2,0-4,0 2,0-8,0 -
F1! - - 2,0-6,0

1 PKD-Schneideinsatz
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*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — AXIAL-KOPIERDREHEN

Prifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der bendtigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.

Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer

Stechbreite s S By =)
(mm] DX...E 6X...E GX..F
RK8 - 6,0-8,0 -

RF8 - 2,0-8,0 -

RF7 2,0-4,0 3,0-5,0 4,0-5,0
RD4 - 2,0-8,0 -

VT N - 2,0-80

! PKD-Schneideinsatz

( SCHRITT 2 — AXIAL-KOPIERDREHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.
@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
RD4
RF7 RF7 RF7
RD4 RD4
RF8%* RF8*
E Vorschub o % RF8* Vorschub _ ‘E: Vorschub -
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle
Schneidkante
A
RK8*
S
M1
g Vorschub g
niedrig hoch
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SCHRITT 2 — INNEN-STECHDREHEN

Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.

@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
re v B ws | =
i UF8* —a UF4 -
UF8*
E Vorschub E Vorschub ‘E; Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch

@ NE-Metalle

Schneidkante
A
3
©
a
F1
5
5 Vorschub
® >
niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — INNEN-STECHDREHEN

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

Spanformer "

Stechbreite s DNYA =S| (=4 7 = N =
(mm] MX... DX...E DX...F GX...E GX...F
UF7 - 2,0-4,0 - - -
UF8 - 1,6-4,25 - 1,7-6,0 -
GD3 - 2,0-4,0 - - -
GD6 - 2,0-4,0 - - -
GD8 - - - - -
CE4 - 1,5-3.0 - - -
CF5 0,8-5,56 - - - -
UF7 - - - - -
UF4 - 2,0-4,0 4,0 2,0-6,0 3,0-6,0
uD4 - 2,0-40 - 2,0-6,0 -
UA4 - 2.0-40 - 2,0-6,0 -
F1! - - - - 2,0-6,0

! PKD-Schneideinsatz
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*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — INNEN-EINSTECHEN

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

Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer "

Stechbreite s DNYA =S| (=4 7 = N =
(mm] MX... DX...E DX...F GX...E GX...F
GD8 0,5-3,25 - - 1,0-1,4 -
GD3 - 2,0-40 - 2,0-6,0 -
GD6 - 2,0-4,0 - 2,0-6,0 -
CE4 - 1,5-3.0 - 2,0-6,0 3,0-4,0
CF5 0,8-5,56 - - - -
UF4 - 2,0-40 40 2,0-8,0 3,0-6,0
UF7 - 2,0-4,0 - - -
UF8 - 1,6-4,25 - - -
uD4 - 2,0-4,0 - 2,0-8,0 -
F1! - - - - 2,0-6,0

! PKD-Schneideinsatz

SCHRITT 2 — INNEN-EINSTECHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.
@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
o —8 D4 ® UF4 o 1{/3“\
ce4 T = CE4 UD4
GD3 UF4 e
GD8* GDe* > UF4
GD3
E Vorschub o % Vorschub _ ‘&: Vorschub -
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle
Schneidkante
A
F1
g Vorschub g
niedrig hoch
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SCHRITT 2 — INNEN-KOPIERDREHEN

Ermitteln Sie die Schneideinsatzgeometrie iiber Schneidkantenstabilitdt und Vorschub.

@ Stahl Nichtrostender Stahl E Gusseisen
Schneidkante Schneidkante Schneidkante
A A A
= /“‘ 2 @ /“\
1.We Tl
RF7 | = RD4 RF7 | =
RF5* RD4 RF5* RD4
w
LW
RF8* RF8*
RF8*
E Vorschub E Vorschub ‘&; Vorschub
niedrig hoch = niedrig hoch niedrig hoch
@ NE-Metalle
Schneidkante
A
RK8*
M1
% Vorschub
niedrig hoch

*umfangsgeschliffen

SCHRITT 3 — INNEN-KOPIERDREHEN

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

Spanformer "

Stechbreite s DN =S| 2y =
(mm] MX... DX...E GX...E GX...F
RK8 - - 6,0-8,0 -

RF8 - - 2,0-8,0 -

RF5 1,57-5,0 - - -

RF7 - 2,0-4,0 3,0-5,0 4,0-5,0
RD4 - - 2,0-8,0 -

M1t - - - 2,0-8,0

! PKD-Schneideinsatz
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Schnittdaten fiir Walter Cut

— ||UJl=ILTEH

Abstechen
t
:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
jﬁ = Trockenbearbeitung ist moglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
© o HC
£ 2 |& | g
::;:, Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen I 2 g WKP13S
5 und Kennbuchstaben ::rEu 5 s
3 Sl - - 1
E TLE| 8
2 s |RZ2| 8 ﬁ jﬁ 01 02 03
C<025% gegliiht 125 430 P1 o0 | o 210 195 175
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2 o0 | o 190 170 150
Unlegierter Stahl C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3 o0 | o 180 170 155
C>055% gegliiht 190 640 P4 oo | o 190 170 155
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 o0 | o 160 150 135
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 (X ° 190 175 160
gegliiht 175 590 P7 oo | o 190 165 140
P|. . . vergiitet 285 960 P8 oo | o 160 150 135
Niedrig legierter Stahl vergiitet 380 | 1280 | P9 | e | ® 160 140 120
vergiitet 430 1480 | P10 | @@ [ 30 65 50
. gegliht 200 680 Pll | ee | @ 170 145 120
Eﬁf&fﬂvsvtear'ﬁ'ziﬂgstam gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | ee | ® 150 110 75
gehartet und angelassen 380 1280 | P13 | @@ ° 90 80 65
' ferritisch / martensitisch, gegliht 200 680 Pli | ee® | @ 190 180 170
NGNS martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | ee | ® 120 110 100
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1010 M2 o0 ° 120 110 90
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
T ferritisch 200 400 K1 oo | o 180 160 145
perlitisch 260 700 K2 o0 | o 160 140 125
BreuEEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo | o 340 285 235
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (X [ 300 270 240
BusseEm (i M ER ferritisch 155 400 K5 oo | o 290 260 235
perlitisch 265 700 K6 o0 | o 250 230 210
GGV (CGI) 230 400 K7 oo | o 200 180
Aluminium-Knetlegierungen n|cht“aushartbar - L = i X g
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X °
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 oo | o
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N o0 | @
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 o0 °
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 o0 °
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 |[ee | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10
. gegliiht 200 680 S1 (X °
TR ausgehartet 280 | 940 | S2 | ee | ®
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 o0 | o
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 (X [
[ gegossen 320 1080 S5 (X [
Reintitan 200 680 S6 o0 °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 o0 °
B-Legierungen 410 1400 S8 (X °
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehdrtet und angelassen 50HRC| - H1 oo | o 55 50
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 ° 45 40
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 o0 ° 35 30
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X ° 45 40
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 o0 °
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (X °
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 o0 | o
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 o0 | o
Kunststoff, aramidfaserverstérkt AFRP 05 o0 | o
Graphit (technisch) 80 Shore 06 (Y] °

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

Méogliche Anwendung

Hinweis:

— Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

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

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v. [m/min]

HC
WKP23S WKP33S WSM13s WSM23s WSM33S WSM43S
t t t t t t
01 0.2 03 01 0.2 0.3 0.1 0.2 03 01 0.2 03 01 0.2 03 0.1 0.2 03
190 175 160 170 145 120 190 185 180 165 150 170 165 155 160 155 145
170 150 135 160 135 110 170 155 160 145 125 160 150 140 150 140 130
160 150 145 150 130 115 160 150 150 140 130 140 115 95 130 110 90
170 165 155 160 125 100 180 160 170 145 125 160 150 135 150 140 125
140 130 120 140 120 100 150 120 140 110 80 130 95 65 120 85 60
170 165 155 160 155 145 180 165 170 155 135 160 140 125 150 130 115
170 165 155 150 130 110 180 145 170 140 115 150 140 75 140 100 70
140 130 115 140 110 85 150 120 140 110 80 100 75 50 90 65 45
140 120 100 120 95 75 150 120 140 110 80 90 65 45 80 55 35
70 60 50
160 150 145 150 115 85 130 115 120 90 70 110 90 70 100 80 65
140 125 115 130 110 140 110 90 100 75 60 80 60 40 70 50 35
70 60 50
170 160 150 150 135 125 180 145 170 130 100 150 110 75 130 95 65
110 100 85 100 95 85 110 90 90 70 50 70 50 35 50 35 25
170 150 160 130 105 140 110 85 120 95 75
110 90 70 100 90 80 100 80 100 80 70 60 50 40
150 140 140 115 90 120 100 80 100 80 65
150 140 130 130 125 115 180 160 145 170 160 140 160 155 135
120 110 100 90 85 75 160 140 125 150 140 115 140 130 110
320 310 300 240 235 225 210 175 145 200 195 180 190 185 175
290 270 245 280 260 235 170 155 135 160 150 125 150 140 115
280 260 240 270 250 230 210 190 170 200 185 160 190 180 150
240 215 190 230 205 180 170 155 145 160 145 110 150 135 105
200 180 160 180 160 140
890 730 600 690 590 490
590 430 315 470 340 250
340 250 180 270 240 150
240 180 130 190 150 130
390 300 230 310 240 180
290 250 215 230 210 190
190 150 115 150 130 110
100 70 90 70 55 80 55 40 70 50 35
50 35 40 35 30 30 25 20 20 15 10
80 60 70 60 50 60 35 20 50 30 15
70 50 60 50 40 50 35 25 40 30 20
70 45 60 50 35 50 35 20 40 25 15
150 140 140 130 120 120 110 110 100
35 30 30 25 20 25 20 25 25
25 20 20 20 15 15 15
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
DP = Polykristalliner Diamant HW = unbeschichtetes Hartmetall Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir Walter Cut
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Abstechen
t
:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
jﬁ = Trockenbearbeitung ist moglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
° o HW
£ 2 |& | g
::;:, Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen I 2 g WN13
5 und Kennbuchstaben ::rEu 5 s
3 Sl - - 1
E TLE| 8
2 s |RZ2| 8 ﬁ jﬁ 01 02 0.4
C<025% gegliiht 125 430 P1
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2
Unlegierter Stahl C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3
C>055% gegliiht 190 640 P4
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6
gegliiht 175 590 P7
P\ vergiitet 285 | 960 P8
Niedrig legierter Stahl G 380 1280 P
vergiitet 430 1480 | P10
. gegliht 200 680 P11
Eggm:g;:::: \?Vtearrl](lzzzgstahl gehdrtet und angelassen 300 1010 | P12
gehdrtet und angelassen 380 1280 | P13
. ferritisch / martensitisch, gegliht 200 680 P14
B sien STl martensitisch, vergiitet - 330 1110 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
oS ferritisch 200 400 K1 (X)) [
perlitisch 260 700 K2 o0 °
BreumEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo | o
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (X [
Gusseisen mit Kugelgraphit forritisch L3 400 K5 X Q
perlitisch 265 700 K6 (X [
GGV (CGI) 230 400 K7 o0 | o
AT A BT nicht aushartbar 30 = N1 (X)) [ 2390 1790 1290
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X ° 740 590 290
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 o0 | o 790 440 290
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 o0 | o 490 290 190
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 Y °
N Magnesiumlegierungen 70 250 NG o0 | o
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 o0 ° 590 390 260
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 o0 ° 390 290 240
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 |ee | @ 270 190 120
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | @@ | ®
Fe-Basis gegliiht 200 680 S1 (X ° 60 40
ausgehdrtet 280 940 S2 (X ° 40 40
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 o0 | o 40 40
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 (X [ 40 30
s gegossen 320 1080 S5 (X [ 30 20
Reintitan 200 680 S6 o0 | o 190 170 130
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 o0 ° 50 40
B-Legierungen 410 1400 S8 (X ° 30 20
Wolframlegierungen 300 1010 S9 (X °
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 oo | o
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 °
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 o0 °
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X °
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 o0 °
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (X °
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 o0 | o
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 o0 | o
Kunststoff, aramidfaserverstérkt AFRP 05 o0 | o
Graphit (technisch) 80 Shore 06 (Y] °

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

Méogliche Anwendung

Hinweis:

— Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

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

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

DP BH
WDN10 WBS10 WBH20
t t t

01 0.2 04 0.05 0.15 02 0.05 0.15 02
1500 1300 1000
1300 1100 900
1700 1450 1200
1450 1250 1050
400 300 200
300 200 100
200 150 100

2990 2790 2190

1990 1790 1390

2190 1990 1590

1790 1590 1190

490 440 290

1790 1590 1190

990 890 690

690 640 490

640 540 390

390 290 140
270 210 190
270 210 190
270 210 190

290 210 190

20 15 5
200 240 190 170
170 210 170 140
150 190 140 110
200 190 140 110

1490 1190 790

1490 1190 790

990 890 690

790 690 490

790 690 490

390 290 140

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt

DP = Polykristalliner Diamant

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Einstechen und Stechdrehen

= {
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:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
jﬁ = Trockenbearbeitung ist moglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
© o HC
£ 2 |& | g
t‘s, Gliederung d:l;(WerI;stszt—Hhauptgruppen 2 E g WKP135
=} un ennbuchstaben E g 5
g 5132 & ™R o 02 03
C<025% gegliiht 125 430 P1 o0 | o 220 205 185
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2 o0 | o 200 180 160
Unlegierter Stahl C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3 o0 | o 190 180 165
C>055% gegliiht 190 640 P4 oo | o 200 180 165
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 o0 | o 170 160 145
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 (X ° 200 185 170
gegliiht 175 590 P7 oo | o 200 175 150
P|. . . vergiitet 285 960 P8 oo | o 170 160 145
Niedrig legierter Stahl vergiitet 380 | 1280 | P9 | e | ® 170 150 130
vergiitet 430 1480 | P10 | @@ [ 100 75 60
. gegliht 200 680 Pll | ee | @ 180 155 130
Eﬁf&fﬂvsvtear'ﬁ'ziﬂgstam gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | ee | ® 160 120 85
gehartet und angelassen 380 1280 | P13 | @@ ° 100 90 75
' ferritisch / martensitisch, gegliht 200 680 Pli | ee® | @ 200 190 180
NGNS martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | ee | ® 130 120 110
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehértet (PH) 300 1010 M2 o0 ° 130 120 100
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
T ferri.ti.sch 200 400 K1 oo | o 190 170 155
perlitisch 260 700 K2 (X ° 170 150 135
BreuEEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo | o 350 295 245
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (X [ 310 280 250
BusseEm (i M ER ferritisch 155 400 K5 oo | o 300 270 245
perlitisch 265 700 K6 o0 | o 260 240 220
GGV (CGI) 230 400 K7 oo | o 220 200 180
Aluminium-Knetlegierungen n|cht“aushartbar - L = i X g
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X °
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 oo | o
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N o0 | @
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 o0 °
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 o0 °
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 |[ee | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10
. gegliiht 200 680 S1 (X °
TR ausgehartet 280 | 940 | S2 | ee | ®
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 o0 | o
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 (X [
[ gegossen 320 1080 S5 (X [
Reintitan 200 680 S6 o0 °
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 o0 °
B-Legierungen 410 1400 S8 (X °
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehdrtet und angelassen 50HRC| - H1 oo | o 55 50
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 ° 45 40
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 o0 ° 35 30
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X ° 45 40
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

Méogliche Anwendung

Hinweis:

— Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

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

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v. [m/min]

HC
WKP23s WKP33sS WSM13s WSM23sS WSM33S WSM43S
L L L L L L
01 0.2 03 01 02 0.3 0.1 02 03 01 0.2 03 01 0.2 03 0.1 02 03
200 185 170 180 155 130 200 195 190 175 160 180 175 165 170 165 155
180 160 145 170 145 120 180 165 170 155 135 170 160 150 160 150 140
170 160 155 160 140 125 170 160 160 150 140 150 125 105 140 120 100
180 175 165 170 135 110 190 170 180 133 135 170 160 145 160 150 155
150 140 130 150 130 110 160 130 150 120 90 140 105 75 130 95 70
180 175 165 170 165 155 190 175 180 165 145 170 150 135 160 140 125
180 175 165 160 140 120 190 155 180 150 125 160 150 85 150 110 80
150 140 125 150 120 95 160 130 150 120 90 110 85 60 100 75 55
150 130 110 130 105 85 160 130 150 120 90 100 75 55 90 65 45
80 70 60
170 160 155 160 125 95 140 125 130 100 80 120 100 80 110 90 75
150 135 125 140 120 150 120 100 110 85 70 90 70 50 80 60 45
80 70 60
180 170 160 160 145 135 190 155 180 140 110 160 120 85 140 105 75
120 110 35 110 105 95 120 100 100 80 60 80 60 45 60 45 BY
190 160 170 140 115 150 120 95 130 105 85
120 100 80 110 100 80 120 105 100 90 80 70 60 50
170 150 150 125 100 130 110 90 110 90 75
160 150 140 140 135 125 190 170 155 180 170 150 170 165 145
130 120 110 100 95 85 170 150 135 160 150 125 150 140 120
330 320 310 250 245 235 220 185 155 210 205 190 200 195 185
300 280 255 290 270 245 180 165 145 170 160 135 160 150 125
290 270 250 280 260 240 220 200 180 210 195 170 200 190 160
250 225 200 240 215 190 180 165 155 170 155 120 160 145 115
200 180 160 180 160 140
900 740 610 700 600 500
600 440 325 480 350 260
350 260 190 280 250 160
250 190 140 200 160 140
400 310 240 320 250 190
300 260 225 240 220 200
200 160 125 160 140 120
110 80 100 80 65 90 65 50 80 60 45
60 45 50 45 40 40 55 30 30 25 20
90 70 80 70 60 70 45 30 60 40 25
80 60 70 60 50 60 45 35 50 40 30
80 5 70 60 45 60 45 30 50 b 25
160 150 150 140 130 130 120 120 110
45 40 40 85 30 55 30 30 30
85 30 30 30 25 25 25

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt

DP = Polykristalliner Diamant

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Einstechen und Stechdrehen
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:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Schneidstoffsorten
jﬁ = Trockenbearbeitung ist moglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
° o HW
£ 2 |& | g
t‘s, Gliederung d:l;(WerI;stszt—Hhauptgruppen 2 E g WN13
=} un ennbuchstaben E = 5
g 5132 & ™R o 02 04
C<025% gegliiht 125 430 P1
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2
Unlegierter Stahl C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3
C>055% gegliiht 190 640 P4
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6
gegliiht 175 590 P7
P\ vergiitet 285 | 960 P8
Niedrig legierter Stahl G 380 1280 P
vergiitet 430 1480 | P10
. gegliht 200 680 P11
Eggm:g;:::: \?Vtearrl](lzzzgstahl gehdrtet und angelassen 300 1010 | P12
gehdrtet und angelassen 380 1280 | P13
. ferritisch / martensitisch, gegliht 200 680 P14
B sien STl martensitisch, vergiitet - 330 1110 | P15
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
oS ferritisch 200 400 K1 (X)) [
perlitisch 260 700 K2 o0 °
BreumEs niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo | o
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (X [
Gusseisen mit Kugelgraphit forritisch L3 400 K5 X Q
perlitisch 265 700 K6 (X [
GGV (CGI) 230 400 K7 o0 | o
AT A BT nicht aushartbar 30 = N1 (X)) [ 2400 1800 1300
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X ° 750 600 300
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 o0 | o 800 450 300
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 o0 | o 500 300 200
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 Y °
N Magnesiumlegierungen 70 250 NG o0 | o
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 o0 ° 600 400 270
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 oo | o 400 300 250
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 |ee | @ 280 200 130
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | @@ | ®
Fe-Basis gegliiht 200 680 S1 (X ° 70 50
ausgehdrtet 280 940 S2 (X ° 50 50
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 o0 | o 50 50
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4 (X [ 50 40
s gegossen 320 1080 S5 (X [ 40 30
Reintitan 200 680 S6 o0 | o 200 180 140
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 o0 ° 60 50
B-Legierungen 410 1400 S8 (X ° 40 30
Wolframlegierungen 300 1010 S9 (X °
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 oo | o
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 o0 °
gehartet und angelassen 60HRC| - H3 o0 °
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X °
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 o0 °
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (X °
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 o0 | o
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 o0 | o
Kunststoff, aramidfaserverstérkt AFRP 05 o0 | o
Graphit (technisch) 80 Shore 06 (Y] °

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

Méogliche Anwendung

Hinweis:

— Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

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

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

DP BH
WDN10 WBS10 WBH20
L L L
01 0.2 04 0.05 0.15 02 0.05 0.15 02
1500 1300 1000
1300 1100 900
1700 1450 1200
1450 1250 1050
400 300 200
300 200 100
200 150 100
3000 2800 2200
2000 1800 1400
2200 2000 1600
1800 1600 1200
500 450 300
1800 1600 1200
1000 900 700
700 650 500
650 550 400
400 300 150
280 220 200
280 220 200
280 220 200
300 220 200
30 25 15
200 250 200 180
170 220 180 150
150 200 150 120
200 200 150 120
1500 1200 800
1500 1200 800
1000 900 700
800 700 500
800 700 500
400 300 150

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt

DP = Polykristalliner Diamant

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Hartmetall
Materialgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H 0 01 10 20 30 40
© 05 15 25 35 45 .
— c QO & il
2 25 2 g
< o |25 X 2
2 | 8|5 |82 & £5
Walter 38 2138 (52 = | o = Wende-
Sorten- Norm- = % =l 4 E e ] g § ‘g Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z 6| & | 2 |G 8 £ | < o £ | aufbau beispiel
HC-M10 (X )
\
HC-S10 (Y] A\
WSM13S \ VD T|AIN(Z|)A|203
HC-P10 °
HC-N10 °
HC-M20 (X )
\
HC-S20 (X} A\\
TiAIN + Al,0
WSM23S ] P
HC-P20 (X}
\
HC-N20 °
HC-S30 (X}
\
WSM33S HC - M 30 ) PVD TIA'N(L;MZ(]}
\
HC - P 30 (1) A\
HC - S 45 [ 1) —
\
WSM43S HC - M 45 oo PVD TlAIN(;l)mzo3
\
HC - P 45 ' /l\
HC-P10 (X} —
[ TiCN + Al,03
WKP13S HC-K20 oo — cvD (+ TiCN)
HC-H 10 )
HC-P20 (X} —
[ TiCN + Al,03
WKP23S T CvD (+ TiCN)
HC - K25 (X )
\
HC-P 30 (1) A\
[ TiCN + Al,03
WKP33S 1 cvD (+ TICN)
HC-K30 (X} —
[ [ ]

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

®e Hauptanwendung

weitere Anwendung
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Stechen

Unbeschichtetes Hartmetall / CBN / PKD
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Materialgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H 0 01 10 20 30 40
. ® 05 15 25 35 45 i
o £
3 2% S 2
= o 2 v 3
2 s 5|82 & £8
Walter 38 % 2|5 2 = | 9 = Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 z € | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z2&H| & | 2 A8 £ | < o £ | aufbau beispiel
HW - N 10 oo )
WN13 — —
HW -S 10 °
WBS10 BH-S10 (X} | _ CBN P
WBH20 BL-H20 oo — — CBN ¢
DP-N20 o0 —
WDN10 * — PKD
DP-020 (Y] —
[ T 1

HW = unbeschichtetes Hartmetall ee® Hauptanwendung

BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt ° weitere Anwendung
BL = CBN mit niedrigem CBN-Gehalt
DP = Polykristalliner Diamant
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

MX-System: Einstechen und Abstechen

Materialgruppen
P M| K| N|S H O
L
3 £
= 2 f=
o 2 2
5 | o | 2 |gel £
Q 2| 2 |Ns 2| Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8|3 |EE 2| & | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
GD8 1 0,03-0,06
— Fiir Sicherungsring-Einstiche 6
DIN 471 mit Toleranzklasse H13 15 0.03-009
b .
» ‘(‘, - Umfangsggschhffen os o e el e 2 004-010
| — Zum Prazisionseinstechen
P — Sehr weicher Schnitt 6° 2.5 0,04-0,14
- Kleine bis mittlere Vorschiibe
3 0,04-0,14
CF5 1 0,03-0,07
- Ein- und Abstechoperationen 15 0,03-0,10
- Umfangsgeschliffen 1
iy - Kleine bis mittlere Vorschiibe 2 0.04-0.14
J — Sehr gute Spankontrolle o0 00| @ o (oo \'/ 2.5 0,04-0,16
| o . )
S Geringe Grat-/Butzenbildung &||# 3 0.04-0.16
4 0,10-0,20
5 0,10-0,25
RF5 2 0,04-0,14
_ — Fiir Vollradius-Einstiche & 25 0.04-0.18
| - Umfangsgeschliffen ' ' '
’ — Fir niedrige bis mittlere o0 00 o | o o0 W 3 0,04-0,20
Vorschiibe
& 4 0,10-0,20
. 5 0,10-0,20
MX-System: Gewindedrehen
AG60
- Fir Gewindedrehoperationen 3.35 05-15
bei geringen Platzverhaltnissen
- Gewmdedrehen mit dem oo o0l o o oo
gleichen Grundhalter .
- 60°-Teilprofil-AuBengewinde b
— Steigungsbereich 0,5-3,0 mm 263 05-30
MX-System: Stechdrehen
Materialgruppen
P M| K| N|S H O
o
8 £
E B |3
S | | 2 |2e 2
@ 2| 8|Ng| 2 Ansicht
e = 2 3 @ .
Anmerkungen / = |2z 21 =z | & | 8§ | Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet & |25 38 | 2 |8=| £ | £ | Hauptschneide schneide [mm] [mm] [mm]
VG8
— Fiir Schlichtbearbeitung auf
der Riickseite eines Bauteils
insbesondere auf Mehr-
spindlern o0 00 o o0 oo 2,8 0.2-25 0.05-0,25
— Umfangsgeschliffen 5|
— Enorme Materialeinsparungen
im Vergleich zu Standard-
ISO-Wendeschneidplatten

Weitere Formen tiber Walter Xpress ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

DX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P M| K| N| S H O
L
3 £
= = &
S 2 2
5 | o | 2 |gel £
2 2| 2|88 2], Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8|3 |Eg 2| & | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
CK8
- Ein- und Abstechoperationen ' 15 0,04-0,10
2 - Umfangsgeschliffen 18
i - Kleine bis mittlere Vorschiibe ° oo o \'l
- Gute Spankontrolle
. . 6
- Gerlnge Grat—/?utzenbndung = 2 0,04-0,15
— Polierte Spanflache
CF6 1.0 0,03-0,10
- Kleine Vorschiibe 15 0.03-012
- Geringe Grat-/Butzenbildung ' ' '
— Geringe Schnittkraft oo 0o oo oo ° W 2 0,03-0.14
2,5 0,03-0,18
3 0,04-0,23
CF5 10 0,03-0,10
- Ein- und Abstechoperationen 18° 15 0,03-0,12
— Kleine bis mittlere Vorschiibe ' ' '
- Gute Spankontrolle o0 00 o o0 oo ° iE } 2 0,04-0,15
- Geringe Grat-/Butzenbildung & 25 0.05-0.18
3 0,08-0,23
CE4 12 0,04-0,13
- Eilj— und Abstechoperationen 20° 12° 1,5 0,03-0,12
— Mittlere bis hohe Vorschiibe Lﬁ' wrd
- Gute Spaneinschniirung 0 o 60 o o o / 7// 2 0.06-0.17
— Stabile Schneidkante . ‘//// % 55 007-021
3 0,09-0,33
GD3 2 0,04-0,15
- Sehr we?che.r Schnitt 2.5 0,04-0,17
- Kleine bis mittlere Vorschibe |eeo |00 ® | ® | ® L]
— Allgemeine Ein- und Abstech- 3 0,06-0,21
operationen 4 010-023
G[’:AG e Vorechin - 2 0,04-0,14
- Mittlere Vorschiibe =
o A R—— 25 0,06-0,20
- Langspanende Materialien o0 00 o | o o0 7/ —
- Mittlere Bearbeitungs- \////////% 3 0,08-0.21
bedingungen b 4 0,10-0.25

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

DX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

— ||UJl=II_TER

Werkstoffgruppen
P M| K| N| S H O
@
3 £
= 2 f=
o 2 2
§ | |2 |fe £
Q 2| 2 |Ns 2| Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8|3 |EE 2| & | Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm]| [mm] [mm]
UF8 16 0,3-10 0.05-0,17
— Alle Stechoperationen
- Umfangsgeschliffen 2 2 03-1.2 0,05-0,22
: — Sehr gute Spankontrolle
— Niedriger bis mittlerer o0 00 © 00 00 3 0,.4-15 0,07-0,24
Vorschubbereich o @
- Fiir Sicherungsring-Einstiche 4 03-22 0.07-0.30
DIN 471 mit Toleranzklasse H13
5 0.3-26 0,11-0,35
» UF7 2 2 | 03-12 | 005-022
— Alle Stechoperationen
- Sehr gute Spankontrolle 0o ce| o (00|00 3 | 04-15 | 007-0.24
- — Niedriger bis mittlerer @
Vorschubbereich 6°
4 03-22 0,07-0,30
P UF4 2 03-12 0,10-0,18
— Alle Stechoperationen
— Gute Spankontrolle 25 0,3-13 0,10-0,21
- — Mittlerer Vorschubbereich o0 00 00 o o
— Positiver Schnitt 3 0.4-2.0 0.10-0.23
4 0.3-2.8 0,10-0,33
UD4
- — GrofBer Spanbruchbereich ] 2 03-12 | 010-018
— Optimaler Spanbruch }
bei der Bearbeitung von oo o oo t 3 0,4-2.0 0,10-0,23
Schmiedeteilen
- Stabile Schneidkante A
— Fur mittlere bis hohe 4 0,5-2.8 0,10-033
Vorschiibe
UAL
— Fiir die Gussbearbeitung 2 03-12 | 008-0.18
— Fir mittlere bis hohe
Bearbeﬁungsparamet.er ) P ° 3 0,4-2,0 0,10-0,25
— Fiir hochste Prozesssicherheit
in der Gusszerspanung 6°
4 05-2.8 0,10-0,38
DX-System: Vollradiusschneideinsdtze zum Einstechen und Kopierdrehen
RF7 - 2 01-10 | 0,08-026
- Zum Kopier- und Hinterdrehen o
- Hohe Oberflchengute 0o ce| o | o |00 i 3 | 01-15 | 010-033
— Stabile Schneidkante
i 4 | 01-20 | 012-048
RD4
— Zum Kopierdrehen 2 0,2-1,0 0,08-0,28
— Hervorragende Spankontrolle
beim Einstechen oo o oo °
— Fir mittlere bis hohe
Vorschibe . 3 05-15 0,10-0,38
- Umfangsgesintert

ee Hauptanwendung
Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Einstechen und Abstechen
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Werkstoffgruppen
P M| K N|S H| O
@
8 £
- 2 &=
S 2|2
S | o | 2|20 ¥
Q 2| 2 |Ns 2 Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8|3 |Eg 2| & | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
~ .. CK8 2 0,04-0,15
| —Ein-und Abstechoperationen 18° 25 0.05-0.15
- Umfangsgeschliffen ' ' '
e - Kleine bis mittlere Vorschiibe ° oo o \'/ 3 0.08-0,20
- Gute Spankontrolle & || 4 010-022
- Geringe Grat-/Butzenbildung ' ’
— Polierte Spanflache 5 0,10-0,25
CF6 15 0,03-0,10
- Kleine Vorschiibe 2 0.03-0.12
— Geringe Grat-/Butzenbildung | ee|e®® oo oo ° W ' ’
- Geringe Schnittkraft 25 0,03-0,15
3 0,04-0,20
CF5 2 0,04-0,15
— Ein- und Abstechoperationen 18° 25 0.05-0.15
- Kleine bis mittlere Vorschiibe : S
- Gute Spankontrolle o0 00 O 00 o0 () i } 3 0,08-0,20
- Geringe Grat-/Butzenbildung 5 4 010-0.22
5 0,10-0,25
CE4 2 0,06-0,15
- Eip- und Abstechoperationen 25 0,07-0,18
— Mittlere his hohe Vorschiibe 20° 12°
- Gute Spaneinschniirung yiﬁyf < - i 3 0.09-0,30
- Stabile Schneidkante o0 o (00 0 o o 7 _7// \./
i T 4 0,10-032
5 0.12-035
6 0,12-0,40
GD3 2 0,04-0,12
.
: — Sehr weicher Schnitt 25 0.06-014
- Kleine bis mittlere Vorschiibe i i ’
— Aligemeine Ab- und Einstech- 3 0.06-0,18
operationen CORSY © | © | © O 4 0.10-020
5 0,12-0,25
6 0,14-0,28
GD6 2 0,04-0,12
— Mittlere Vorschibe 25 0.06-0.17
- Langspanende Materialien e 15 ' ' '
— Mittlere Bearbeitungs- 77§« 3 0,08-0,18
bedingungen CORSY © | © OO0 // 77
gung ) /////% 4 0.10-0.22
- 5 0,12-0,24
6 0,14-0,30
ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Einstechen und Abstechen

Materialgruppen

— ||LIJl=II_TER

P M| K| N| S H O
L
3 £
= 2 b=
S 2|2
5 | | 2|2p 2
Q 2| 2 |Ns 2 Ansicht
Anmerkungen / = |2z| 8|3 |Eg 2| & | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
GX...TM 3 0,02-0,10
— Einstechoperationen
P - Kleine Vorschubg - <220 R 4 0,02-012
— Umfangsgeschliffene CBN
o Schneidplatte hid
- CBN Platte mit gefaster 3 0.02-0.14
Schneidkante
6 0,02-0,15
GX...EM 3 0.1-0,15
— Einstechoperationen
P - Kleine bis m|ttlgre Vorschiibe 0 0 4 0.1-0.20
- Umfangsgeschliffene CBN e
Schneidplatte
- CBN Platte mit verrundeter 3 0.1-0.25
Schneidkante
6 0.1-0,30
6X...F1 2 0,04-0,12
— Abstechen, Einstechen
- Kleine bis mittlere Vorschiibe 3 005-016
- PKD Platte mit gelasertem 18° ' '
Spanformer -
- Effektive Spanformung in OO0 4 0.06-0.
1SO N-Werkstoffen &
5 0,06-0,25
6 0,06-0,28
GX-System: Einstechen von Sicherungsringeinstichen
Werkstoffgruppen
P M| K| N|S H O
o
8 £
E B |2
S | o | 2|20 ¥
3 | 3|3 |Y8 2|, Ansicht
Anmerkungen / |25l B| 3 |2 2| 2| g | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 38 | 2 |8=| £ | £ | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
GD8 1 0.03-0,06
— Fiir Sicherungsring-Einstiche
DIN 471 mit Tolgranzklasse H13 . 15 0,03-0,09
- Umfangsgeschliffen
\ - Zum Prézisionseinstechen 5 0.04-0.10
- Sehr weicher Schnitt GO © | © | © AT
- Kleine bis mittlere Vorschiibe &
25 0,04-0,14
3 0,04-0,14
ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

Werkstoffgruppen
P M| K| N| S H O

L
3 £

= 2 f=

o 2 2

=4 n 4

[} c L 58 = )

Q FREER 5| 2 © Ansicht

Anmerkungen / = |2z| 8|3 |EE 2| & | Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm]| [mm] [mm]

UF8 16 03-1.0 0,05-0,17

—Alle Stechopera‘tmnen > 03-12 0.05-0.22

- Umfangsgeschliffen :

— Sehr gute Spankontrolle z 3 04-15 | 0,07-024

— Niedriger bis mittlerer
Vorschubbereich 00 00 o 00 o0 @ 4 03-2.2 0,07-0,30

— Fir Sicherungsring-Einstiche 6 5 0.3-26 0,11-0.35
DIN 471 mit Toleranzklasse H13

6 03-3.2 0,11-035
8 1,0-4.2 0,13-0,40
uD6 2 03-25 0,06-0,15

— Einstechen in rostbestandigen 25 03-25 0.08-0,14
Stahl

— Mittlerer Vorschubbereich 3 0,4-3,0 0,10-0,20

— Weicher Schnitt e oo o

4 05-35 0,12-0,25
5 05-3,0 0,12-0,30
6 06-3,5 0,14-0,35

UF4 2 03-25 0,10-0,15

— Alle Stechoperationen 25 0.3-2.5 0.10-018

— Gute Spankontrolle

- Mittlerer Vorschubbereich 3 04-30 0,10-0,20

\ — Positiver Schnitt 0 00 o0 o o
4 05-3,5 0,10-0,30
5 05-3,5 0,12-0,35
6 0,6-4,0 0,14-0,40

UD4 3 0.4-2,0 0,08-0,20

- GroBer Spanbruchbereich 70 _ _

— Optimaler Spanbruch 4 4 05-28 010-030
bei der Bearbeitung von oo o (00 \ ’ \\ // 5 0,5-3.0 0,12-0,35
Schmiedeteilen .

- Stabile Schneidkante s 6 | 06-35 | 014-040

— Fr mittlere bis hohe Vorschiibe 8 0,9-4,0 0,14-0,40

UAL 2 0.3-25 0,08-0,15

- F:L:lr dlg Gussbgarbmtung 25 03-25 0,10-0,20

— Fiir mittlere bis hohe
Bearbeitungsparameter 3 0,4-3.0 0,10-0,22

\ — Fiir hdchste Prozesssicherheit (1] (] W 4 05-3 0.10-0.35
in der Gusszerspanung . 5-35 10-0.

- 5 05-30 | 012-035

6 0,6-3,5 0,14-0,40

VG7

- Fiir Schlichtbearbeitung auf 6
der Riickseite eines Bauteils

inshesondere auf Mehr-

spindlern 5 Z
- Enorme Materialeinsparungen | ®® | ®®| © (0o 0@ 20 28 02-25 | 0.05-0.25
im Vergleich zu Standard-
ISO-Wendeschneidplatten —7
— Optimaler Spanbruch bei der 7, ///
Schlichtbearbeitung

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Axialstechen und Stechdrehen

— ||UJl=II_TER

Werkstoffgruppen
P M| K| N|S H O
L
3 £
= 2 &
S 2 2
5 | | 2|2p 2
Q 2| 8B |Ng| 2 Ansicht
=1 D 2 3 2 .
Anmerkungen / c 2= 21 = |z X| € | 8 | Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm]| [mm] [mm]
AF5
— Mittlerer Vorschubbereich
— Positiver Schnitt 15
~ Sute Spankontrolle eclee o |00 5 | 05-25 | 015-030
— Optimaler Spanbruch
beim Axialstechen durch 6
asymmetrische Spanformer-
Geometrie
GX-System: Vollradiusschneideinsdtze zum Einstechen und Kopierdrehen
= RK8 0
g -,*7 — Polierte Spanflache 6 4,0 0.10-0.30
-« / - Scharfe Schneidkante t
£ - Umfangsgeschliffen LX) L/
\‘ ‘' 4 - Hoch positiv w 8 50 0,10-0,35
RF8 2 01-10 0,08-0,25
— Zum Kopier- und Hinterdrehen
~ Umfangsgeschliffen - 3 01-15 | 0.10-030
= " 10°
- Hohg Oberflaghengute {\{; 4 01-2.0 012045
- Stabile Schneidkante eolce o | @ oo
5 01-25 0,15-0,50
6%l |
6 01-3.0 0,15-0,55
8 0.2-4,0 0,18-0,60
RF7 2 01-10 0,08-0,25
~ Zum Kopier- und Hinterdrehen o
— Hohe Oberflachengiite /0 3 01-15 0.10-0.30
— Stabile Schneidkante P - | o loe Y W 4 01-20 | 012-045
6%l e 5 01-25 0,15-0,50
6 0,1-3.0 0,15-0,55
RD4 2 02-10 0,08-0,25
— Zum Kopierdrehen
— Hervorragende Spankontrolle v 3 05-15 0.10-035
beim Einstechen 4 | 05-20 | 015-050
- Fir m|t”tlere bis hohe oo o o0 °
Vorschiibe 6 5 05-25 0.17-0,70
- Umfangsgesintert e
6 05-3.0 0,17-0,70
8 0,6-45 0,17-0,70
GX...M1 2 01 0,05-0,25
- Einstechen, Stechdrehen
— Kleine bis hohe Vorschiibe - 3 01 0.05-0.30
;’KD Platte mit gelasertem o 4 01 0.05-0.35
panformer oo o
- Effektive Spanformung in 5 01 0,05-0,40
1SO N-Werkstoffen 6% e
6 01 0,05-0,50
8 01 0,05-0,60

ee Hauptanwendung
Weitere Anwendung
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Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

SX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P M| K| N| S H O
L
3 £
= = &
S 2 2
5 | | 2|2p 2
7 | B |INS|l 8 Ansicht
S_| 2|2 |53 3| ¢ .
Anmerkungen / c 2= 21 = |z X| € | 8 | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8| 2 |32 £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
CK8 2 0,04-0,15
— Ein- und Abstechoperationen
- Umfangsgeschliffen 18 25 0.05-0.15
~ Kleine bis mittlere Vorschiibe ool 6 N \'l 3 0.08-0.20
- Gute Spankontrolle
- Geringe Grat-/Butzenbildung & 4 0,10-0,22
— Polierte Spanflache
5 0,10-0,25
CF6 . 15 0,03-0,10

/19

- Kleine Vorschiibe

- Geringe Grat-/Butzenbildung |(ee® | ee® oo oo ° W 2 0,03-0,12
— Geringe Schnittkraft 6
- 3 0,04-0,20
CF5 15 0,03-0,13
- Ein- und Abstechoperationen 18° 2 0,04-0,15
- Kleine bis mittlere Vorschiibe 3 0,08-0,20
- Gute Spankontrolle ®0 00 o o0 oo © \ i& ; 4 0,10-0,20
— Geringe Grat-/Butzenbildung 6° : :
e 5 0,10-0,25
6 0,12-0,28

CE4 1.5 0,05-0,13
ﬁ - Ein- und Abstechoperationen 0,06-0,15
— Mittlere bis hohe Vorschiibe 0,09-0.30

— Gute Spaneinschnirung 0,10-0,32

Stabile Schneidkante *v;ﬁ,.,  d Z
_ o0 o 00 0 (o o \Q H z e

0,12-0,40
0,20-0,50
10 0.25-0,55

SX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

_ UF4
— Mittlere Vorschiibe
- Universalplatte 00 00 o0 o o 8 0,18-0,55

zum Stechdrehen

UX-System: Einstechen und Aufweiten

Materialgruppen
P MK N S H|O
i
3 | g
. = f=
S 2 2
5 | o |2 |8 £
Q 2| 8| g 2 Ansicht
S ‘T 2 3 2 .
Anmerkungen / c 2= 21 = |z | € | 8 | Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet AlZR| 3|2 3= £ | £ Hauptschneide schneide [mm] [mm]
GD2
— Universeller Spanformer 12 0,2-0,4
2 — Zum Einstechen und Aufweiten 0.25 ——
von breiten Nuten oo oo — ) @
— Sehr kurze Spane 3 }“V
— Niedrige bis hohe Vorschiibe 19 0.25-0.60

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Stechen —l |ILUQ|_TER

Produktbeschreibung Walter Cut

Werkzeugfamilien zum Stechen - GX

61011 Monoblock-Werkzeug

- Fr GX-Schneideinsatze

— Zum Einstechen, Abstechen und Langsdrehen

— Fiir alle Typen von Drehmaschinen

— Zugang zur Schraube von oben und unten; einfachstes Werkzeughandling - auch im Uberkopfeinsatz
— Bester Spanabtransport durch geringe Kopfhéhe

— Einstechen bis zu einer maximalen Stechtiefe von 32 mm

- Stechbreiten 2-8 mm

— SchaftgréBen: 10 x 10 mm, 12 x 12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm und 32 x 32 mm

G1011-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

- Prazisionskiihlung auf Span- und Freiflache

— Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximalem Kiihimitteldruck

- Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone
bereits ab 10 bar Kiihimitteldruck

— SchaftgroBen: 12 x 12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm und 32 x 25 mm

— Walter Capto™ GroBen C3-C6

- Individuelle Ausfiihrungen iiber Walter Xpress verfiigbar

G1042 Tiefstechklinge

— Stabile 4-Punkt-Klemmung

— Einfaches Werkzeughandling

— Definierte Klemmkraft

— Ein Werkzeugsystem fiir ein- und zweischneidige Schneideinsatze

— Wirtschaftliche, zweischneidige Abstechlosung bis 23 mm Stechtiefe
— Einschneidige Abstechldsung bis 60 mm Stechtiefe

— Stechbreiten 2-6 mm

- Klingenhdhen 26 und 32 mm

G1041 Stechklinge verstarkte Ausfiihrung

— Hochste Prozesssicherheit durch stabiles Werkzeugdesign

— Hochste Wirtschaftlichkeit durch zweiseitige Schneideinséatze fiir Abstechoperationen
- Optimaler Schneidenhalt durch Torx Plus-Schraubenklemmung und Plattensitzdesign
— Geringeres Auslenken der Werkzeuge durch verstarkten Werkzeugkorper

- Bessere Standzeiten durch Reduzierung der Mikrovibrationen

— Stechbreiten 1,5-4 mm

- Einstechen bis 33 mm Stechtiefe und Abstechen bis 65 mm Durchmesser

—In rechter, linker und Contra-Version verfiighar

- Klingenh@hen 26 und 32 mm

G1041-P Stechklinge verstédrkte Ausfiihrung mit Prazisionskiihlung

— Préazisionskiihlung auf Span und Freiflache

- Einsetzbar ab 10 bar bis 80 bar maximalem Kiihimitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone
bereits ab 10 bar Kiihimitteldruck

Walter Cut Modular

— 2 verschiedene Stechsysteme kdnnen verwendet werden

— Fiir GX- und SX-Schneideinsatze

— Hochste Flexibilitat im Stechen

— Geringe Lagerhaltung

— Kurze Ristzeiten

— Stechbreiten von 0,6-8 mm

— Einstechen bis 45 mm Stechtiefe und Abstechen bis 30 mm Durchmesser

—In Walter Capto™ (3, C4, C5 und Cb

— SchaftgroBen: 12 x 12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm und 32 x 32 mm
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Produktbeschreibung Walter Cut (Fortsetzung)

Werkzeugfamilien zum Stechen - GX

G1111 Monoblock-Werkzeug zum Axialstechen

— Fiir GX24-Schneideinsatze

— Zum Einstechen und Stechdrehen

— Bester Spanabtransport durch geringe Werkzeugkopfhohe

- Zugang zur Schraube von oben und unten; einfachstes Werkzeughandling - auch im Uberkopfeinsatz
— Stechbreiten 3-6 mm

- Einstechen bis 25 mm Stechtiefe

— SchaftgréBe 25x 25 mm

G1111-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung zum Axialstechen
— Fr zweischneidige GX24-Schneideinsatze

— Axialstechen und Stechdrehen mit Prézisionskiihlung

- Prézisionskiihlung auf die Spanflache

— Zusétzlicher Kiihimittelstrahl auf die Planflache zur Ableitung des Spans aus der Axial-Nut
- Klemmschraube von oben und unten bedienbar

— Axialeinstiche ab @ 60 mm

- Stechtiefen bis 33 mm

— Stechbreite 5 mm

— SchaftgroBen: 25 x 25 mm

— Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verfiighar

G15.. Monoblock-Werkzeug fiir geringe Stechtiefen

- Fiir GX-Schneideinsatze

— Zum Einstechen, Stechdrehen und Hinterstechen

— Bester Spanabtransport durch geringe Werkzeugkopfhdhe

- Zugang zur Schraube von oben und unten; einfachstes Werkzeughandling - auch im Uberkopfeinsatz
- Einstechen bis 6 mm Stechtiefe

— Stechbreiten von 2-6 mm mit ein- und demselben Werkzeug

— SchaftgréBen: 12 x12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

G1511-P Monoblock-Werkzeug fiir geringe Stechtiefen mit Prazisionskiihlung

— Prézisionskiihlung auf Spanflache

— Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximalem Kiihimitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone
bereits ab 10 bar Kiihimitteldruck

— SchaftgroBen: 16 x 16 mm, 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

G1221-P Stechbohrstangen mit Prazisionskiihlung
— Fiir zweischneidige GX-Schneideinsatze
— Prézisionskiihlung durch den Spannfinger
— VerschlieBbare, axiale Kiihlungsbohrung fiir die Grundloch-Bearbeitung
— Flexible 0-Ring-Dichtung fiir Leckage-freie Kiihimitteliibergabe
— Inneneinstiche ab Dy, = 16 mm
— Einstechen bis Tpax = 12 mm
@ — Stechbreiten: 2,0/3,0/4,0/5,0/6,0 mm
- Schaftdurchmesser 16-40 mm
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Produktbeschreibung Walter Cut (Fortsetzung)

Werkzeugfamilien zum Stechen - SX

62012 Monoblock-Werkzeug

- Fir SX-Schneideinsatze

— Zum Einstechen und Abstechen

- Fiir alle Typen von Drehmaschinen

— Stabile Selbstklemmung tber Spannfinger

- SchaftgroBen: 16 x 16 mm, 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

62012-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

— Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

- Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximalem KiihImitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone
bereits ab 10 bar Kiihimitteldruck

— Stechbreiten 2-10 mm

- Einstechen bis 45 mm Stechtiefe und Abstechen bis 90 mm Durchmesser

— SchaftgroBen: 12 x 12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm und 32 x 25 mm

G2042-N Tiefstechklinge

— Fiir SX-Schneideinsdtze

— 2 Plattensitze auf einem Werkzeug

— Stabile Selbstklemmung tber Spannfinger

- Einfaches Werkzeughandling

- Stechbreiten 2-6 mm

— Wirtschaftliche, einschneidige Abstechldsung fiir bis zu 80 mm Stechtiefe / 160 mm Abstechdurchmesser
- Klingenhdhen: 26 mm, 32 mm und 46 mm

G2042-N-P Tiefstechklinge mit Prazisionskiihlung
— Prézisionskihlung auf Span- und Freiflache
— Kiihimittelibergabe ohne Stérkontur zur AuBenseite
— Einsetzbar ab 10 bar bis 80 bar maximalem KihImitteldruck
— Hohere Standzeiten und Produktivitdt durch optimale Kihlung direkt in der Schnittzone bereits
ab 10 bar KuhImitteldruck
- Stechbreiten 3-10 mm
— Wirtschaftliche, einschneidige Abstechldsung fiir bis zu 100 mm Stechtiefe / 200 mm Abstechdurchmesser
- Klingenhshen: 26 mm, 32 mm und 52 mm

G2042-R/L Stechklinge verstarkte Ausfiihrung

— Fiir SX-Schneideinsdtze

- Hochste Prozesssicherheit durch stabiles Werkzeugdesign

— Geringeres Auslenken der Werkzeuge durch verstarkten Werkzeugkorper
- Bessere Standzeiten durch Reduzierung der Mikrovibrationen

— Stechbreiten 2-4 mm

- In rechter/linker und Contra-Version verfiighar

- Klingenhdhen 26 mm und 32 mm

G2042-R/L-P Stechklinge verstarkte Ausfiihrung mit Prazisionskiihlung

- Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

— Einsetzbar ab 10 bar bis 80 bar maximalem Kiihimitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone bereits
ab 10 bar Kahimitteldruck

62016-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

- Fiir UX-Schneideinsatze

— Tangential geschraubte Schneideinsétze zum Einstechen und Aufweiten mit Prazisionskiihlung
- Optimale Schnittkraftaufnahme durch tangentiale Anordnung

— Aufweiten von Nuten ohne ,Kippen” des Schneideinsatzes im Plattensitz

— Ideal zur Bearbeitung von Generator- und Turbinenwellen

— Stechbreiten: 12 und 19 mm

- SchaftgroBen: 25 x 25 und 32 x 32 mm
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Produktbeschreibung Walter Cut (Fortsetzung)

Werkzeugfamilien zum Stechen — MX

63011 Monoblock-Werkzeug

- Fur MX22

— 4 prazisionsgeschliffene Schneiden +0,02 mm

- Stabile, selbstausrichtende, tangentiale Plattenklemmung

— Bis zu 6 mm Stechtiefe

- Einstechen, Abstechen, Formstechen, Stech- und Gewindedrehen
— Stechbreiten von 0,5-5,56 mm mit ein- und demselben Werkzeug
- SchaftgroBen: 10x 10, 12 x 12, 16 x 16, 20 x 20, 25 x 25 mm

G3011-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

— Ein- und Abstechwerkzeug mit Prazisionskiihlung

- Bis zu 6 mm Stechtiefe

— Einstechen, Abstechen, Formstechen, Stech- und Gewindedrehen
- Stechbreiten von 0,5-5,56 mm mit ein- und demselben Werkzeug
— SchaftgréBen: 12x12, 16 x 16, 20 x 20, 25 x 25 mm

— Walter Capto™: C3, C4, C5 und C6

— Individuelle Ausfiihrung tiber Walter Xpress verfiighar

G3021-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung 90°-Anstellung
- Fir MX22

— 4 prazisionsgeschliffene Schneiden +0,02 mm

— Stabile, selbstausrichtende, tangentiale Plattenklemmung

- Bis zu 6 mm Stechtiefe

— Ein- und Abstechwerkzeug mit Prazisionskiihlung

— Einstechen, Abstechen, Formstechen, Stech- und Gewindedrehen

- Stechbreiten von 0,5-5,56 mm mit ein- und demselben Werkzeug

— SchaftgréBen: 20 x 20, 25 x 25 mm

G3051-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

— Fiir MX22-L/R...-GD8 zur Schulterbearbeitung

- 3°-Einbaulage im Stechhalter

— 4 prazisionsgeschliffene Schneiden +0,02 mm

— Stabile, selbstausrichtende, tangentiale Plattenklemmung

— Ein- und Abstechwerkzeug mit Prazisionskiihlung

- Ein- und Abstechen — Schulter und groBe @ ohne Stérkontur; kleine @ mit hoher Genauigkeit
— Stechbreiten von 0,5-3,25 mm mit ein- und demselben Werkzeug

- SchaftgroBen: 12 x12, 16 x 16, 20 x 20, 25 x 25 mm

63221-P Stechbohrstangen mit Prazisionskiihlung

- Fir MX22

— 4 prazisionsgeschliffene Schneiden +0,02 mm

— Stabile, selbstausrichtende, tangentiale Plattenklemmung

— Bis zu 4 mm Stechtiefe

- Prazisionskiihlung durch den Spannfinger

— VerschlieBbare, axiale Kiihlungsbohrung fiir die Grundloch-Bearbeitung

— Inneneinstiche ab D = 45 mm

— Stechbreiten von 0,5-3,25 mm

— Alle MX22-Stechbreiten (Standard und Walter Xpress) im selben Werkzeug verwendbar
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Produktbeschreibung Walter Cut (Fortsetzung)

Werkzeugfamilien zum Stechen — DX

G4014 Monoblock-Werkzeug mit SmartLock

- Fir zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit Formschluss

— Zum Einstechen, Abstechen und Langsdrehen

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— Seitliche Schraubenspannung fiir einfachen Plattenwechsel

— Neue Klemmmethode: 30 % héhere Spannkréfte im Vergleich zu marktiblichen Werkzeugen
— Ein- und Abstechen entlang der Haupt- oder Abgreifspindel bis @ 35 mm fir flexiblen Einsatz
- Fiir wechselnde Bauteile (da Werkzeugbedienung umbaubar)

— Stechbreiten: 1,5/2,0/2,5 /3,0 mm

— SchaftgroBen: 10x10, 12x12, 16 x 16, 20 x 20 mm

G4014-P Monoblock-Werkzeug mit SmartLock und Prézisionskiihlung

— Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

- Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximalem Kiihimitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone bereits
ab 10 bar Kihimitteldruck

— Stechbreiten: 2,0/2,5/3,0 mm

— SchaftgroBen: 12x12, 16 x 16, 20 x 20 mm

64011 Monoblock-Werkzeug

— Fiir zweischneidige DX18-Schneideins&tze mit Formschluss

— Zum Einstechen, Abstechen und Langsdrehen

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

- Zugang zur Schraube von oben und unten; einfachstes Werkzeughandling - auch im Uberkopfeinsatz
— Abstechen bis zu einem maximalen Durchmesser von 35 mm

- Stechbreiten: 2,0/25/3,0/ 40 mm

— SchaftgréBen: 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm

- Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verflighar

G4011-P Monoblock-Werkzeug mit Prazisionskiihlung

— Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

- Einsetzbar ab 10 bar bis 150 bar maximalem Kiihimitteldruck

— Hohere Standzeiten und Produktivitat durch optimale Kiihlung direkt in der Schnittzone bereits
ab 10 bar Kihimitteldruck

— Stechbreiten: 2,0 /2,5/3,0/ 4,0 mm

— SchaftgroBen: 16 x 16 mm, 20 x 20 mm, 25 x 25 mm

— Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verfiighar

— Walter Capto™ GréBen C3-C4

G4511/G4551/G4521.. Monoblock-Werkzeuge fiir geringe Stechtiefen

— Fiir zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit Formschluss

— Zum Einstechen, Stechdrehen und Hinterstechen

- Zugang zur Schraube von oben und unten; einfachstes Werkzeughandling - auch im Uberkopfeinsatz
- 64511 - 0°-Anstellwinkel; G4551 — 45°-Anstellwinkel; G4521 - 90°-Anstellwinkel

— Einstechen bis 5 mm Stechtiefe

- Stechbreiten von 2-6 mm mit ein- und demselben Werkzeug

— SchaftgréBen: 12 x12 mm, 16 x 16 mm, 20 x 20 mm und 25 x 25 mm

- Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verfiighar
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Produktbeschreibung Walter Cut (Fortsetzung)

Werkzeugfamilien zum Stechen — DX

G4041 Stechklinge verstarkte Ausfiihrung

- Fir zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit Formschluss

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— Abstechen bis zu einem maximalen Durchmesser von 42 mm

— Hochste Wirtschaftlichkeit durch zweiseitige Schneideinsatze fiir Abstechoperationen
- Stechbreiten: 1,5/2,0/2,5/3,0 mm

- Klingenhdhe: 26-32 mm

- In rechter, linker und Contra-Version verfiigbar

G4041-P Stechklinge verstarkte Ausfiihrung mit Prézisionskiihlung
— Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

— Einsetzbar ab 10 bar, bis 80 bar maximalem KihImitteldruck

— Abstechen bis zu einem maximalen Durchmesser von 42 mm

- Stechbreiten: 2,0 / 3,0 mm

- Klingenhdhe: 26-32 mm

— In rechter, linker und Contra-Version verfiigbar

G4042 Tiefstechklinge

- Fiir zweischneidige DX18-Schneideinsdtze mit Formschluss

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— Neuartige Selbstklemmung: perfekte 4-Punkt-Anlage im Plattensitz
— Abstechen bei groBen Werkzeugauskragungen

— Abstechdurchmesser: 35-80 mm

— Stechbreiten: 1,5 /2,0 /3,0 / 40 mm

- Klingenhdhe: 26-32 mm

G4042-P Tiefstechklinge mit Prazisionskiihlung

— Prézisionskiihlung auf Span- und Freiflache

— Einsetzbar ab 10 bar, bis 80 bar maximalem Kiihimitteldruck
— Abstechdurchmesser: 35-80 mm

— Stechbreiten: 3,0 / 4,0 mm

- Klingenhdhe: 26-32 mm

G4221-P Stechbohrstangen mit Prazisionskiihlung

— Fiir zweischneidige DX18-Schneideins&tze mit Formschluss

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— Prézisionskiihlung durch den Spannfinger

— VerschlieBbare, axiale Kiihlungsbohrung fiir die Grundloch-Bearbeitung
— Flexible 0-Ring-Dichtung fiir Leckage-freie Kiihimitteltiibergabe
- Inneneinstiche ab Dy, = 25 mm

— Einstechen bis Tpax = 10 mm

— Stechbreiten: 2,0 /3,0 / 4,0 mm

- Schaft-@ 25-32 mm

- Individuelle Ausfiihrungen per Walter Xpress verflighar

G4221-Q-P QuadFit-Schnellwechselkdpfe mit Prazisionskiihlung

— Fiir zweischneidige DX18-Schneideins&tze mit Formschluss

— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— Prézisionskiihlung durch den Spannfinger

— VerschlieBbare, axiale Kiihlungsbohrung fiir die Grundloch-Bearbeitung

— Inneneinstiche ab Dy, = 50 mm

— Einstechen bis Trax = 21 mm

— Stechbreiten: 3,0 / 4,0 mm

— QuadFit-Schnittstellen: Q32 / Q40 / Q50 mm

— Einsetzbar in Verbindung mit schwingungsgedampften Accure-tec® Bohrstangen
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Werkzeugaufnahmen fiir Stechklingen

SBN Spannblock

- Einteilige Spannpratze

— Linke/rechte Variante in einem Block

- Klingenhghen: 26 mm, 32 mm und 46 mm

— Schaftabmessungen: 20 x 20 mm, 25 x 20 mm, 32 x 29 mm und 40 x 37 mm

62661-P Spannblock fiir Stechklingen mit Prézisionskiihlung
— Einfaches Handling des Spannblocks durch schrége Spannschraube und geteilte Pratze
— Linke/rechte Variante in einem Block
— Spannbldcke mit direkter Kiihimitteltibergabe fiir prézisionsgekiihlte Stechklingen
- Keine Vibration durch stabiles Halterkonzept mit Pratzenklemmung
— Einsetzbar ab 10 bar bis 80 bar maximalem Kiihimitteldruck
- Klingenhghen: 26 mm, 32 mm und 52 mm
@ — Schaftabmessungen: 20 x 20 mm, 25 x 25 mm, 32 x 25 mm und 40 x 32 mm

1
w “ x

=
A2110-P VDI-Axialaufnahme fiir Stechklingen mit Prazisionskiihlung
- VDI25/30/ 40 fiir Sternrevolver
— Zum Ein- und Abstechen mit Innenkiihlung
- Ubergabe des Kihimittels direkt durch die VDI-Schnittstelle in die prazisionsgekiihlte Stechklinge
~ Flexibilitét: ein Halter fiir Standard- und Uberkopf-Einbaulage
— Kurze Spéne, dadurch keine Stillstandszeiten zum Entfernen von Spanansammlungen
- 0-Ring-Dichtung fiir eine sichere Ubergabe des Kiihimittels im Bereich von 10-80 bar ohne Druckverlust
- Genaue Zentrumslage durch einfach einstellbare Spitzenhshe in einem Bereich +0,5 mm

@ - Klingenhdhen 26 mm und 32 mm
G

A2111-P VDI-Radialaufnahme fiir Stechklingen mit Prazisionskiihlung

- VDI30/ 40 fiir Scheibenrevolver

— Zum Ein- und Abstechen mit Innenkiihlung

— Ubergabe des Kiihimittels direkt durch die VDI-Schnittstelle in die prazisionsgekiihlte Stechklinge

- 0-Ring-Dichtung fiir eine sichere Ubergabe des Kiihimittels im Bereich von 10-80 bar ohne Druckverlust
— Keine Vibrationen durch stabiles Halterkonzept, abgestimmt auf jede Bearbeitungslage

— Flexibilitat: ein Halter fiir Standard- und Uberkopf-Einbaulage

— Genaue Zentrumslage durch einfach einstellbare Spitzenh&he in einem Bereich £0,5 mm

@ - Klingenhshen 26 mm und 32 mm
G

A2110-P BMT/Doosan-Axialaufnahmen fiir Stechklingen mit Prazisionskiihlung
- BMT45/55/65 und Doosan-Schnittstelle fiir Bold on Revolver
— Zum Ein- und Abstechen mit Innenkiihlung
- Ubergabe des Kiihimittels direkt durch die Aufnahme in die prazisionsgekiihlte Stechklinge
~ Flexibilitét: ein Halter fiir Standard- und Uberkopf-Einbaulage
- 0-Ring-Dichtung fiir eine sichere Ubergabe des Kiihimittels im Bereich 10-80 bar ohne Druckverlust
— Genaue Zentrumslage durch einfach einstellbare Spitzenhéhe im Bereich +0,5 mm
- Klingenhshen 26 mm und 32 mm

@ — Weitere maschinenspezifische Schnittstellen auf Anfrage

©
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Systemiibersicht Walter Cut — AuBBenbearbeitung JE[:‘H

=R

VDI-Aufnahmen fiir Vierkantschafte Walter Capto™ Aufnahmen Walter Capto™ Aufnahmen
mit Prazisionskiihlung fiir Vierkantschafte fiir Stechmodule
C ..-ASHR/L
A2120-VDI-P A2121-VDI-P ...-ASHR/L3 ...-ASHA C...MSs...00 C...MSS...90
Einteilige Schaftwerkzeuge Schaftwerkzeuge fiir Stechmodule

z.B. G1011.. z.B. 62012 MSS...00 MSS...90

Stechmodule

r""f‘da
»
SX: GX:
62632 MSS-E...GX

= Prazisionskiihlung
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ﬂ Systemiibersicht Walter Cut — Stechklingen
L

BMT- bzw. Doosan-Aufnahmen
fiir Stechklingen Spannbldcke fiir Stechklingen
mit Prazisionskiihlung

VDI-Aufnahmen fiir Stechklingen
mit Prazisionskiihlung

A2110.. A2111.. A2110-BT.. A2110-DO.. SBN G2661...-P

A 4N

Neutrale Stechklingen Verstarkte Stechklingen

z.B. G1042 z.B. G2042...N...-P z.B. G2042...R/L...-P

= Prazisionskiihlung
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- Systemiibersicht Walter Cut - Innenbearbeitung

-+
Aufnahmen fiir Bohrstangen
C...-391.20/C...-391.27
Einteilige Bohrstangen Bohrstangen mit Stechmodul

GX-Stechmodule

z.B. G4221 z.B. MSS-I|

MSS-1...GX
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Systemiibersicht Accure-tec® — Innenbearbeitung

Accure-tec® A3000 Accure-tec® A3001
Schwingungsgedampfte Aufnahmen - Schwingungsgedampfte Aufnahmen -
QuadFit-Schnittstelle QuadFit Large-Schnittstelle
A3000... A3000-C... A3000-HSK-T... A3001... A3001-C... A3001-HSK-T...

QuadFit Large-Zwischenadapter

A2201...
—
"
QuadFit-Schnellwechselkopfe
Innenbearbeitung Innenbearbeitung Stechen Gewinden
Negative Grundform Positive Grundform Innenbearbeitung Innenbearbeitung

lﬂ QuadFit

lﬂ QuadFit

z.B. Q40-DCLN... z.B. Q40-SDXC... G4221-Q...-P T1820-Q...-P
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Stechen

Anwendungsinformationen:
Montageanleitung fiir Walter Cut

Walter Cut - die starke Verbindung

Durch die axiale Verspannung mit Plananlage, die wahrend dem Anziehen der
Klemmschrauben zwischen dem Modul und dem Grundhalter auftritt, ergibt sich
eine spielfreie Verbindung, die héchste Stabilitat gewahrleistet.

Die Grafiken zeigen das Modul im ungespannten und gespannten Zustand mit
den jeweils wirkenden Kraften zwischen Modul und Werkzeug.

Modul ungespannt

Spalt zwischen Modul und Plananlage zur
axialen Verspannung

Spalt

Spalt

Modul gespannt

Axiale Verspannung mit Plananlage
Spielfreie Verbindung, daher hochste Stabhilitat

Klemmschraube in gespanntem Zustand

Schnitt A-A:
Klemmschraube !Iv2 ]
mit groBer Stechmodul
Spannkraft
—»
—
B Spannschraube

Grundhalter

— ||LUl=II_TER

GX: zum Einstechen und Drehen

.-"-l :
f__,.-"-
-lI
\
@ | :
\
\

\ @\
®
®
Achtung:

Beim Spannen des Moduls Reihenfolge beachten.

Die Klemmschrauben @ und @ dienen
zum Spannen des Moduls.

Die Stechplatte wird durch den elastischen
Teil des Moduls mit Schraube @
geklemmt.

Schritt Tatigkeit Schraube Nr.
A Vorspannen des Moduls 0-0 (®-0)
B Nachspannen des Moduls 0O-0 (®-0)
C Klemmen der GX-Stechplatte ®

SX: zum Abstechen und tiefen Einstechen

Die Klemmschrauben @, @ und @
dienen zum Spannen des Moduls.
Selbstklemmende Spannung der
Stechplatte.

AN N
®
®
Achtung:

Beim Spannen des Moduls Reihenfolge beachten.

Schritt Tatigkeit Schraube Nr.
A Vorspannen des Moduls 0-0-0
B Nachspannen des Moduls O-0-0
C Klemmen der SX-Stechplatte Montageschlissel
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Anwendungsinformationen:

— ||LUl:II_TEI=l

Schneidenwechsel bei Walter Cut Werkzeugen mit Selbstklemmung

Montage von DX-Schneideinsdtzen

1. Schlussel einsetzen 2. Klemmung &ffnen

Montage von GX-Schneideinsadtzen

=%

1. Schlissel einsetzen 2. Klemmung 6ffnen

Montage von SX-Schneideinsdtzen

Einsetzen des Schneideinsatzes

nsulind

\m = o

3. Schneideinsatz entnehmen 4. Neuen Schneideinsatz 5. Klemmung schlieBen
einsetzen

3. Alten Schneideinsatz 4. Neuen Schneideinsatz 5. Klemmung schlieBen
entnehmen einsetzen

Ausbau des Schneideinsatzes
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Anwendungsinformationen:
Schneidenwechsel bei Walter Cut Werkzeugen mit Selbstklemmung (Fortsetzung)

Montageschliissel fiir Selbstklemmung GX/SX

Familie Stechbreite s Schaft/Klinge Montageschliissel
[mm] h = h; [mm]
61042 2-6
®
26-32 FS1494 ©
FS1494
64042 / G4042-P 1.5-4
15 12-20 FS2249 @
2-3 12-16 FS2249 @ ®
62012
2-6 20-25 FS1494 © FS2249
8-10 25-32 FS2274 ®
15 26-32 FS2249 @
G2042-N
G2042-R/L 2-6 26-32 FS1494 © ®
G2042-R/L-C FS2274
8-10 52 FS2274 ®

Anmerkung:
Bei den prazisionsgekiihlten Werkzeugen (-P) kommt der gleiche Schliissel zur Anwendung.
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Anwendungsinformationen:
Walter Cut Werkzeugausfiihrung Standard-/Contra-Version

G1041R/L.../ G1041R/L...C

Rechte Ausfiihrung

Standard
Beispiel: G1041 . 32R-3T32GX24

G1111 / MSS

Rechte Ausfiihrung

G2042R/L... 7 G2042R/L...C

Contra
Beispiel: G1041 . 32R-3T32GX24C

Linke Ausfiihrung

Standard
Beispiel: G1041 . 32L-3T32GX24

Linke Ausfiihrung

Standard
Beispiel: MSS-E25R00-2525L
und
MSS-E25R25-GX24-4C100150
oder
G1111 . 2525R3T22-067GX24

Contra
Beispiel: MSS-E25R00-2525L
und
MSS-E25L25-GX24-4C100150

Standard
Beispiel: MSS-E25L00-2525L
und
MSS-E25L25-GX24-4C100150
oder
G1111 . 2525L3T22-067GX24

— ||LUl=II_TER

G4O041R/L... / G4O4IR/L...C

Contra
Beispiel: G1041 . 32L-3T32GX24

Contra
Beispiel: MSS-E25L00-2525L
und
MSS-E25R25-GX24-4C100150
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Montageanleitung fiir Walter Cut DX

Zweck: Die Werkzeug-Betéatigungsseite kann bei Bedarf umgebaut werden.
Im Auslieferungszustand ist die Klemmschraube Torx 15IP auf der linken
Halterseite montiert. Um diese Schraube auf die andere Seite zu montieren,
muss so vorgegangen werden:

Wichtig: Umbau nur mit eingebauter Wendeplatte!

1. Entfernung der Verschlussschraube auf der rechten Halterseite mithilfe
eines Schlitz-Schraubendrehers.

2. Herausschrauben der Torx 15IP Klemmschraube von der linken Seite
und einschrauben in die rechte Seite mit vorgeschriebenem Drehmoment.

3. Verschlussschraube in die freigewordene linke Seite des Halters wieder
zum Schutz gegen Verschmutzung einschrauben.

— ||LUl:II_TEI=l

9

SmartLock

¥ —

Verschlussschraube

Klemmschraube

il

Verschlussschraube

/V\”

Link zum Video der Umbauanleitung
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Anwendungsinformationen:
Riickwdrtsdrehen mit Walter Cut GX-VG7

Vergleich Materialeinsparung der VG7 Geometrie beim Riickwartsdrehen
anstatt der Verwendung einer VC.. Schlichtplatte

Beispiel VC... Wendeschneidplatte (35°) GX24-2E280R02-VG7 WSM33S

Bauteil Bauteil

Abstichflache Abstichflache

VC...-Wendeschneidplatte Materialeinsparung bei V67
bendtigt mehr Platz

Stangenmaterial Stangenmaterial

Modifikation Stechwerkzeuge fiir V67 Schneideinsdtze

Schneideinsetze verwendbar in G15... / NCCE / NCNE / NCCI Werkzeuge
Bei anderen Werkzeugen z.B. G1011 den Unterbau an das Schneideinsatzprofil anpassen.

MaBskizze zur Anpassung des Unterbaus
von G1011...3T... Werkzeugen
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] MX22-2E100NO1-...

7,0
6.5
6.0
55
5.0
45
4,0

3,0 = Tnax bei maximalem Drehdurchmesser

WhE————————
25

o A
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

Drehdurchmesser [mm]
130 = @ bei maximaler Stechtiefe

JanY
/

Stechtiefe T [mm] MX22-2E150N01-...

7.0
6,5
6,0
55
Tmax 5.0
S =
4,0
35
3,0
25

2,0
0 50 100 e 150 200 250 300 350 400 450 500

Drehdurchmesser [mm]

o
N\

4,5 = Tryay bei maximalem Drehdurchmesser

130 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] MX22-2E200N02-... — MX22-2E325N02-...

7.0
6.5

55—

a
/

5.0 5.5 = Tmax bei maximalem Drehdurchmesser
45
4,0
35
3,0
2,5
2,0

N

(AR

0 50 10 150 200 250 300 350 400 450 500

t Drehdurchmesser [mm]
100 = @ bei maximaler Stechtiefe

o
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Tmax = maximale Stechtiefe
abhangig vom
Drehdurchmesser D

T1 = Stechtiefe unabhangig
vom Drehdurchmesser D

Stechtiefe T [mm] ModulgroBe MSS-E12 . ..

8,0

[rmse 00 S

6,0 |

5,0

4,0

2,0

1,0
0,0 —
o /
0 T 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

36 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]

!
|
|
!

3,0 |
|
|
|
I

Stechtiefe T [mm] ModulgroBe MSS-E16 . ..

8,0

N
|

f

I

[

|

|

|

I

|
.t\

6,0

5,0

4,0

3,0

2,0

1,0

0,0
0 EDJ 100 150 200 250 300 350 400 450 500

\— 52 = { bei maximaler Stechtiefe ISR (il
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] ModulgroBe MSS-E20 . ..

24,0
23,0
22,0

[Tmex20] o }——

20,0

19,0 :
18,0 |
17,0 |
16,0 |
|
I
I

15,0
14,0
13,0
11,0
10,0
9,0
8,0
7,0
6,0
5,0
4,0

N\
0 50 T 100 150 200 250 300 350 400 450 500

63 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]

Stechtiefe T [mm] ModulgroBe MSS-E25 . ..

24,0
23,0
22,0
20,0
19,0
18,0
17,0
16,0
15,0
14,0
13,0

|

I

I

|

|

|

|

I

—K

|

|

|

|

|

I

i
0
U/

11,0
10,0
9,0
8,0
7,0
6,0
5,0
4,0

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

79 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] ModulgroBe MSS-E32 . ..

24,0
23,0
22,0

ex2a |

20,0
19,0 \
18,0
17,0 \

16,0 \

15,0
14,0 T

13,0

Hax16 |

11,0
10,0
9,0

8,0 \\
7,0

6.0 pY \\\

5.0 \w
0 50 TO 150 200 250 300 350 400 450 500

— |

=

Drehdurchmesser [mm]
100 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G1011-1616...T21GX24 G1011-2020...T21GX24

24,0
23,0
22,0
~
20,0 |
19,0 I
18,0 I
17,0 |
16,0 +
15,0 |
14,0 |
13,0 |
12,0 :
11,0 |
10,0 I
9,0 |
8,0 |
7,0 |
6,0 [
I
@

—
D

16,1 = Tynax ohne Durchmesserbegrenzung

5,0
4,0

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

87 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdngigkeit vom Drehdurchmesser (Fortsetzung)

Stechtiefe T [mm] G1011-2525...T21GX24 G1011-2525...T32GX24

34,0
33,0
31,0
30,0
29,0
28,0
27,0
26,0
25,0
24,0
23,0
22,0
N
20,0
19,0
18,0
17,0
16,0
15,0
14,0
13,0
12,0
11,0
10,0

.

25 = Tiay 0hne Durchmesserbegrenzung

N

12,7 = Trnax ohne Durchmesserbegrenzung

I
|
L
I
|

G- =T
G- -

—
o
o

0 50 150 200 250 300 350 400 450 500

\— 126 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]

82 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G2012...1,5T15SX...

17,0
16,0

Tmax 15,0 E
14,0 ;\

13,0

12 = Tpnax ohne Durchmesserbegrenzung

I
120 t+ ———r—f——r—f———— "+ —— |1 F— = = =

11,0 |

o
10,0 Y

0 5 l 100 150 200 250 300 350 400 450 500
60 = @ bei maximaler Stechtiefe P s

o
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] G2012...T16SX...

18,0
17,0
15,0
14,0
13,0
12,0
11,0
10,0

—/_7

\

‘11,5 = Tmax ohTe Durchmesse‘rbegrenzung

100 150 200 250 300 350 400 450 500

Drehdurchmesser [mm]

0 5

A

56 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G2012.2020...T20SX...

22,0
21,0
Tmax 20,0 E —
19,0
18,0
17,0
16,0

15,0 L
0 50 100 150

\

e i I <)

17,5 = Trax 0hne Durchmesserbegrenzung

|
d__
I
|
r\ T T T
7 200 250 300 350 400 450 500
T_ Drehdurchmesser [mm]

166 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G2012.2020...T225X...

24,0
23,0

—

21,0 | e ——

20,0 i

19,0 I
18,0

19,5 = Thax 0hne Durchmesserbegrenzung

0

I
17,0 &
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

Drehdurch
L 166 = @ bei maximaler Stechtiefe ehilvETEsE L
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] G2012.2020...T29SX...

31,0
30,0

—

28,0

27,0 _]
26,0

25,0 i
200 250 300 350 400 450 500

|
I
24,0 @
0 50 100 150
) . . Drehdurchmesser [mm]
166 = @ bei maximaler Stechtiefe

 — e —

S shC I RT)

26,5 = Tray 0hne Durchmesserbegrenzung

Stechtiefe T [mm] G2012.2525...T33SX....

35,0
34,0

~_

32,0

\

31,0 —

30,0

I
I
i
W0 fb——— - —— = —|——— = — — — F——— === = — —(3

280 29 = Trnax ohne Durchmesserbegrenzung

|
27,0 |
26,0 Vi

0 50 100 1 Bf 200 250 300 350 400 450 500
154 = @ bei maxima Drehdurchmesser [mm]

ler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G2012.2525 ... T40SX. ..

43,0
42,0
41,0

Tmax 40,0 E I\
39,0 I \

38,0 I R

R

O fp————— | —— = — == — — = — — — 1 —— a0

36,0 | 36 = Trnax ohne Durchmesserbegrenzung

35,0 f
34,0 i

0 50 100 1 Bf 200 250 300 350 400 450 500
154 = @ bei maxima Drehdurchmesser [mm]

ler Stechtiefe
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] G2632-E20...T20SX...

24,0
23,0
22,0
21,0
19,0
18,0
17,0

\

NN R R O R A ___________E)

Ee A\ 16,5 = Thax 0hne Durchmesserbegrenzung
15,0 ) | | .

0 50 10 150 200 250 300 350 400 450 500
. . . Drehdurchmesser [mm]
88 = @ bei maximaler Stechtiefe

o

Stechtiefe T [mm] G2632-E25...T20SX...

22,0

21,0
Tmax 20,0 E

19,0 :\

18,0 |
17,0 i
wof T
15,0
14,0
13,0

—_—

e s St S L s i )

16,5 = Trax 0hne Durchmesserbegrenzung

I
I
|
A
0 50 100 \TJ_ 150 200 250 300 350 400 450 500

) : ) Drehdurchmesser [mm]
118 = @ bei maximaler Stechtiefe

Stechtiefe T [mm] G2632-E25...T35SX...

37,0
36,0
Tmax 35,0 E

34,0 :\

33,0 |
32,0 i
31,0 i
30,0
29,0
28,0

I —

R S e e e B N etata(c)

31,5 = Tray 0hne Durchmesserbegrenzung

I
I
|
AN
0 50 100 \Tj_ 150 200 250 300 350 400 450 500

) ) . Drehdurchmesser [mm]
118 = @ bei maximaler Stechtiefe
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Anwendungsinformationen:
Stechtiefen in Abhdangigkeit vom Drehdurchmesser

Stechtiefe T [mm] G2632-E32 ... T45S5X. ..

47,0
46,0
Tmax 45,0
44,0
43,0
42,0
41,0
40,0
39,0
38,0

\

A

40,5 = Trax 0hne Durchmesserbegrenzung

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

®- 1

128 = @ bei maximaler Stechtiefe Drehdurchmesser [mm]

Anwendungsinformationen:
Durchmesserbereich bei Verwendung der G1511/G1521-Werkzeuge zum Axialstechen

Durchmesserbereich

Stechplattenbreite s Kleinstméglicher Axialeinstich Djj,, [mm]
[mm] GX16 GX24

Dmin  Diim 2 112 120
25 92 240

3 81 65

4 75 62

5 63 51

6 53 43

Dmin = Djim—2 x s
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Anwendungsinformationen:
Werkzeugausfiihrungen zum Axialstechen bei Verwendung von
G4511-/G4521-Werkzeugen

Rechtes Werkzeug G4511...R Linkes Werkzeug G4511...L
Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 0°

Rechtes Werkzeug G4521...R Linkes Werkzeug G4521...L
Schaftausfiihrung 90° Schaftausfiihrung 90°

Anwendungsinformationen:
Durchmesserbereiche zum Axialstechen bei Verwendung von
G4511-/G4521-Werkzeugen

Durchmesserbereich

Stechplattenbreite s Kleinstmdglicher Axialeinstich Dp,j, [mm]

[mm] DX18 Dpin Drmin
2 100
2,5 100
3 80 )
4 70
5 70 U
6 70
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Anwendungsinformationen:

Stechtiefen in Abhangigkeit vom Bauteildurchmesser
G3221

Bohrungsdurchmesser [@min)

Maximale Stechtiefe Trax [mm]

A
50

4,5
Tmax 4.0
35
30
25
2,0
15
1.0
05

0.0 >
350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850

Minimum Bohrungsdurchmesser @i, [mm]
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Anwendungsinformationen:
Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter Cut MX

Art der Zustellungen und deren Einfliisse auf die Zerspanung

Zustellung radial

Empfohlen bei:
- Kurzspanenden Werkstoffen
- Harten Werkstoffen

IN
fo

- Bildung von V-férmigen Spanen

- Beide Schneidkanten im Eingriff

- Hohe Zerspanungswarme

- GleichméaBiger Wendeschneidplatten-
Verschleil3 an beiden Flanken

Zustellung iiber Flanke 27°-29°

Empfohlen bei:
- Steigungen gréBer 1,5 mm oder 16 Gang/Zoll

— Der Herstellung von Trapez-Gewinden

/\

27°

— Gute Spanbildung
- Bildung von Wendelspanen
— Eine Schneidkante im Eingriff

— Spéne werden vom Gewinde weggeleitet

— Gewindeflanken mit guter Oberflachenqualitat

- Fiir kleine Steigungen geeignet

Richtwerte fiir die Anzahl der Radialzustellungen beim Gewindedrehen
pro Durchgang fiir manuelle Drehmaschinen

— ||UJl=II_TER

Wechselnde Zustellung

Empfohlen bei:
- GroBen Steigungen

- Langspanenden Werkstoffen

AL

— Gute Spanbildung
- Bildung von Flachwendelspanen

- Beide Schneidkanten gleichméBig
eingesetzt, dadurch gleichmaBiger
Verschlei3

Die empfohlenen Schnittaufteilungen sind nur als Richtwerte zu betrachten. Sie wurden unter guten Einsatzbedingungen bei Stahlwerkstoffen mit mittlerer Festigkeit
ermittelt. Bei hohen Festigkeiten muss die Anzahl der Zustellungen erhéht werden. Wichtig ist hier die Reduzierung der ersten Gewindeschnitte.

AuBenbearbeitung, metrisch 60°

Anzahl der Steigung [mm]

Zustellungen | 0,5 06 0,7 0,75 0,8 1,0 1,25 15 1,75 2,0 2,5 3,0

Ges[a:;t]i“e 0,34 0,40 0,47 0,50 0,54 0,67 0,80 0,94 1,14 1,28 1,58 1,89
16
15
14
13
12 0.08
1 0.10
10 0,08 011
9 011 012
8 0.08 008 011 012
7 0.10 011 012 013
6 0,08 0,08 010 0.12 013 014
5 0,08 0,10 0.12 0.12 0.14 0.15 0.16
4 007 007 0.07 0.07 0.08 011 011 0.14 0.14 0.16 017 018
3 0.07 0,08 0.10 011 012 0.13 0.14 017 017 0.18 0.20 021
2 0,09 011 0.14 015 0.16 0.16 017 021 021 0.24 0.24 0.26
1 011 0.14 016 017 018 0,19 020 0.22 022 0.25 027 028

A

Radialzustellung [mm]

Schnittgeschwindigkeit
verringern
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Anwendungsinformationen — Abstechen

Generell gilt:

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

Stechbreite

Die Stechbreite sollte so schmal wie
maglich und so breit wie ndtig gewahlt
werden.

Eine Reduzierung der Stechbreite verringert
die Schnittkraft und spart Material.

Stechtiefe / Ausspannldnge

1. Die max. Stechtiefe [T;,,] des
Werkzeugs bzw. die max. Ausspann-
lange des Schneidentragers sollte
10 x Schneidenbreite [s] nicht iiber-
schreiten.

Grundsatzlich sollte die Stechtiefe /
Ausspannlange so klein wie maglich
gewahlt werden.

Tmax<10xs

n

Wenn die maximale Stechtiefe die
zweite Schneide nicht tiberschreitet,
sind zweischneidige Walter Cut GX-
oder DX-Wendeschneidplatten die
wirtschaftlichste Losung. Ist die
Stechtiefe groBer, sind die einschnei-
digen Walter Cut SX-Schneideinsatze

die 1. Wahl.
Neutrale Schneide einsetzen fiir: W
— Bessere Spanbildung 1L.E=
— Geringere Abdrangkrafte 1 — e
— Hohere Standzeit - . —

Um bei den Schneideins&tzen

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

wo der Abstechbutzen stehen bleibt.

g 2 8

neutral rechts links

Tipp: Grundsaétzlich gilt folgende Regel ...

Drehrichtung der Maschinenspindel:
rechts - rechter Schneideinsatz
links - linker Schneideinsatz

Ubermitte Mitte Untermitte

Spitzenhohe iiberpriifen [f]
— Bessere/konstantere Standzeiten
— Geringere Butzen-/Gratbildung

Durch ein Uber- oder Unter-
mittestehen verdndern sich die
effektiven Schneidwinkel bei
der Bearbeitung.

Vorschubreduzierung

Ab @ 4 mm den Vorschub [f] um

ca. 50-75 % reduzieren.

Nicht iiber das Zentrum stechen, da
Bruchgefahr besteht.

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

— ||UJl=II_TER

* Programmierhinweis:

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

Kleiner Eckenradius
- Kleiner Butzen

— Bessere Spankontrolle
— Geringerer Vorschub

GroBer Eckenradius

— Hoherer Vorschub
— Hohere Standzeit

GroBtmadgliches Werkzeug einsetzen -

bezogen auf die Hohe des Unterbaus [h]

— Hohere Steifigkeit des Werkzeugs
— Weniger Vibrationen
— Hohere Standzeit

Kleinstmadgliche Stechbreite einsetzen

— Geringere Schnittkraft
— Geringerer Materialverbrauch

i

“ICRCHC N

:
e

&

-

Werkstiick so kurz wie maglich spannen
bzw. so nah wie mdglich an Spindel abst:

echen

|

———————————

Werkzeug so kurz wie mdglich in der Ma
- Bessere Planebenheit

— Geringere Vibrationsneigung
— Hohere Standzeiten

| P —

schine aufnehmen

-—
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Anwendungsinformationen — Abstechen (Fortsetzung)

Werkzeug zuriickziehen

Nach dem Abstich das Werkzeug nicht
sofort zuriickziehen, sondern zuerst

in axialer Richtung verfahren und dann
zuriickziehen.

Fasen und Abstechen

] -

p— S

1. Vorstechen 2. Fasen

Innenfasen vor dem Abstechen
Die Schneidenecken von Faswerkzeug
und Abstechwerkzeug miissen genau
fluchten, um ein maglichst gratarmes
Ergebnis zu erzielen.

Werkzeugeinsatz

— Den Klemmbhalter mit der
kleinst-moglichen Stechtiefe (Tax)
fur die Anwendung verwenden.
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Schneideinsatzwechsel

— Beim Wechsel der Schneideinsatze
sicherstellen, dass der neue
Schneideinsatz sicher am Anschlag
des Klemmhalters anliegt.

- Vor dem Einsetzen des Schneid-
einsatzes sollte gepriift werden, ob
der Plattensitz frei von Schmutz
und Besché&digungen ist.

- Den Schneideinsatz entlang der

prismatischen Flachen in den Platten-

sitz einfiihren und auf Widerstande

Frei von Schmutz

Anschlag

achten.

— Niemals die Spannschraube anziehen,
wenn sich kein Schneideinsatz im

Plattensitz befindet.

‘ — Die Spannschraube mit den empfohle-
nen Drehmomenten anziehen.

Abstechen auf Bohrung

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

Werkzeug muss 90° zur Rotationsachse ausgerichtet sein

— Bessere Planebenheit
— Geringere Vibrationsneigung

Anzugs-
Werkzeug drehmognfent

G15.../6G45. .. 5.0 Nm

G1011.../G4011... 5,0 Nm

61111 4,0 Nm

G1221/63221 /64221 5.0 Nm

G1041/G4041 3,5Nm

P G30.. 5.0 Nm
G4014 <12mm 2,0 Nm
X _1' 64014 >12mm 3,0 Nm

o XLDE 3.5Nm

r

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 ungtinstigen Bedingungen h&ufig
vorkommen, kénnen so eliminiert werden. Zudem
verbessert sich die Oberflachenqualitat.

Eine prozesssichere Zufuhr des Kihimittels an die
Schneide ist immer gewahrleistet. Achten Sie auf
eine ausreichende Filtration des Kiihimittels > 50 p.

6
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Anwendungsinformationen — Abstechen mit schragen Schneiden

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

l

<

Rechter Schneideinsatz:
Butzen am Werkstiick

&

Linker Schneideinsatz:
Butzen an der Stange

Neutraler Schneideinsatz:
Butzen am Werkstiick

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

4

Neutraler Schneideinsatz:
Grat rechts am Rohr

Linker Schneideinsatz:
Grat links 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.

TIPP:

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

Auswirkungen auf die Bearbeitung

Neutraler
Schneideinsatz

Schréger
Schneideinsatz

Stabilitat und Standzeit v’ ogut % schlecht
Radiale Schnittkréfte (positiv) % hoch v gering
Axiale Schnittkrafte (negativ) v gering X hoch
Restbutzen/Gratbildung x groB v Klein
Risiko von Vibrationen v gering ¥ hoch
Oberflachengiite und Ebenheit v’ gut % 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!

Einsatzbedingungen - Verstarkte Klingen

Einbaulage ,,Uberkopf*
Contra-Klinge

i {\ G2042.32R-..T.. SX-C
M3 Rechtslauf  G1041.32R-..T..GX..-C

Hauptspindel Gegenspindel

Einbaulage ,,normal*

G2042.32R-..T.. SX
G1041.32R-..T.. GX..

Mé Linkslauf

Hauptspindel Gegenspindel

Einbaulage ,,normal*
Contra-Klinge

P ‘ ' M4 Linkslauf

Gegenspindel

62042.32L-..T.. SX-C
G1041.32L-..T.. GX..-C

Hauptspindel
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Einsatzmadglichkeiten 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

Fehleranalyse — Abstechen

GroBer Restbutzen/Grat
- Vorschubwert ab @ 4 mm um 50-75 % reduzieren
— Schneideinsatz mit Einstellwinkel einsetzen
— Schmalere Platte einsetzen
(Reduzieren der Schnittkrafte)
— Kleineren Eckenradius wahlen
- Positivere Geometrie wahlen
— Spitzenhthe uberpriifen

Schlechte Spanausformung

- Schnittgeschwindigkeit senken

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

— Spanformer Uberpriifen

— Vorschub erhdhen

Schlechte Oberfldache/Vibrationen

— Stabileres Werkzeug einsetzen

— Werkzeug kiirzer einspannen

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

— Vorschub erhhen

Schlechte Planebenheit

- Schneideinsatz ohne oder mit geringem Einstell-
winkel einsetzen

— Werkzeug mit der kleinsten mdglichen Stechtiefe
einsetzen

— Bei Schneideinsatzen mit Einstellwinkel Vorschub
reduzieren

— Kleineren Eckenradius wahlen

— Positivere Geometrie wahlen

— Werkzeug ausrichten

Beschadigung durch Spane

— Spanformer mit mehr Spaneinschniirung
einsetzen

- Schnittgeschwindigkeit senken

— Geraden Schneideinsatz einsetzen

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

— Vorschub erhdhen

Spanformung beim Abstechen

— Einschniirung der Spéane verhindert Reibung
an den Seitenwanden der Werkzeuge und mindert
den Spanestau

— Ermdglicht héhere Vorschubwerte

— Keine Beschadigung der Abstechflachen

— Spéne werden spiralformig aufgerollt und kurz
gebrochen, damit sie besser aus der gestochenen
Nut flieBen kdnnen - ,Uhrfederspan”

— Spanbreite gemessen ca. 0,05-0,10 mm kleiner
als Stechbreite [s]
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Anwendungsinformationen — Stechdrehen

Allgemein

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

._l_.

Zwei Fertigungsstrategien werden unterschieden

Einstechen
Beim Einstechen findet die
Vorschubbewegung in nur eine Richtung
statt. Lediglich bei der Schlichtbearbei-
tung kann eine Langsdrehbewegung mit
geringem AufmaB (ca. 0,1-0,3 mm) 1®1® i@ l@l®

erfolgen. Das Einstechen ist dann
effektiv, wenn die Nuttiefe um Faktor
1,5 groBer ist als die Nutbreite.

Stechdrehen
Das Stechdrehen ist eine Kombination
aus Einstech- und Langsdrehbewegungen.
Es wird angewendet, wenn die Nutbreite
um Faktor 1,5 groBer ist als die Nuttiefe. l
i—i-

Formschluss

Eine formschlissige Verbindung von
Schneideinsatz und Schneideinsatzsitz
nimmt sowohl radiale als auch axiale
Krafte auf.

Bei der Langsbewegung lenkt der
Schneideinsatz aus [a].

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:
’ ¥
|T . :
e

- Schnitttiefe [ap]

— Vorschub [f]

— Schnittgeschwindigkeit [v]

— Eckenradius [r]

— Zu zerspanender Werkstoff

- Stechtiefe des Werkzeuges [T]

— Breite des Schneideinsatzunterbaus

Beim Einsatz spezieller Spanform-
Geometrien ermoglicht dies Stech-
und L&ngsdrehoperationen. Optimal
einsetzbar sind Universal-Geometrien
(z.B. UD4, UF4).

r_l
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Durchmesserausgleich

Durch die Auslenkung entstehen unterschiedliche

Langenverhéltnisse am Werkzeug. Um bei der

Schlichtbearbeitung einen gleichmaBigen Durch-

messer zu erzeugen, braucht es beim Ubergang it
von der Stech- in die Langsdrehbewegung einen

Durchmesserausgleich: ) i

(@ Bauteil bis zur Schlichtbearbeitung vorbearbeiten -

@ Einstechen
(ap Langsdrehbewegung)

@ Zuriickziehen 0,1 mm

® Einstechen auf den Fertigdurchmesser
® 0,1 mm zuriickziehen
@® Langsdrehen

® Einstechdurchmesser und Léngsdrehdurch-
messer messen; RiickzugsmaB (0,1 mm) um die
Durchmesserdifferenz korrigieren

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 libergeht — ebenso beim Ubergang vom Léngs-
drehen in die Stechbearbeitung.

Faustformel — Stechdrehen:

e )
fstat 0,05xs - - | T
fmax 0,07 xs

e b | J
apmin T+01mm l 1 ‘0‘| Jv |

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.

y
y

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

@

—

Herstellen eines schmalen Einstichs mit Fase

)

Fase drehen und
Schlichten 1. Flanke

y
¢

Fase drehen und
Schlichten 2. Flanke

P .F
——

Einstechen mit
0.1 mm AufmaB im
Durchmesser
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Anwendungsinformationen — Stechdrehen (Fortsetzung)

Herstellen eines breiten Einstichs mittels Kammstechen

d

J,@ l@l@ _ l@L@
L ) b, F—ry =L| .
Vorstechen Vorstechen Schlichten
Stegbreite =s - 2xr Ay max =T
s = Schneidenbreite / r = Eckenradius / ap max = max. Schnitttiefe
Herstellen einer Auskammerung mittels Stechdrehen
1. Schruppen
it ool
i ] . i — .
@ Einstechen (® Léangsdrehen
@ Zuriickziehen 0,1 mm @ Abheben 0,1 mm in zwei Richtungen
(in x und z-Richtung)
~
Ht =
(® Einstechen @ Langsdrehen bis ca. 0,5 mm vor der
(® Zuriickziehen 0,1 mm Schulter
Abheben 0,1 mm in zwei Richtungen
(in x und z-Richtung)
2. Schlichten
i | ¥ £

@ Vorstechen am Radiusauslauf auf Fertigdurchmesser

A N A

' — N

e

@ Schlichten der 1. Schulter
und Kopieren des Radius

(® Abheben um das Durch-
messerausgleichsmal

@ Langsdrehen bis
an den Radiusauslauf
® Abheben 0,1 mm
in zwei Richtungen
(in x und z-Richtung)

® Schlichten der 2. Schulter
und Kopieren des Radius

Oberfldchengiiten

Stechdrehen im Vergleich zum 1SO-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

Seitliches Versetzen [s]-[r]

Zum seitlich versetzten Einstechen sollte eine universelle
LU"-Geometrie verwendet werden. Die Stechbreite sollte
mindestens den Eckenradius 0,5 x s und maximal die
Schneidenbreite s — 1xr betragen!

ap min: 0,5xs
Apmax: S—T

Beispiel:
s=30mm; r=02mm > apmpp: 1.5mm
ap max: 2.8 mm

Vermeidung von Ringbildung

-—®

@ Léngsdrehen bis ca. 0,5-1,5 mm
vor Werkzeugaustritt

(® Werkzeug iiber dem Ring positionieren

@® Ring in der Stechbearbeitung

® Schrag aus der Ecke fahren entfernen

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!
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Anwendungsinformationen — Kopierdrehen

Werkzeugeinsatz

Den Klemmbhalter mit der kleinstmdglichen
Stechtiefe (Tmay) fiir die Anwendung ver-
wenden.

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

- Fur herausragende Spankontrolle
und hohe Oberflachengiite Kopierdreh-
Schneideinsatze verwenden

— Bei instabilen Aufspannungen schrag
eintauchen, um Vibrationen zu vermeiden

L

—»12 mrnr*
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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 Langsschnitt
um 50 % verringern.

Plattenradius = Werkstiickradius

Nicht empfehlenswert! Empfehlenswert!

fn1 = Langsschnitte = max. Spandicke 0,15-0,40 mm
fn2 = Radienbearbeitung = 50 % Vorschub

f'“:'l fm-'l! y

WUy e A

) - A
= e oy

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

&p \\1
E \
e r

Plattenradius < Werkstickradius

Stechbreite s ap max — RD4 ap max — RF7 ap max — RF8
[mm] [mm] [mm] [mm]
2,0 0.10 2,0-0,10 0.10
3.0 0.20 3,0-0,25 0.25
4,0 0.30 4,0-0,30 0.20
50 0.35 5,0-035 0.25
6.0 0.45 6,0-0,45 0.30
8,0 0.70 — 0.35
Fehleranalyse — Stechdrehen / Kopierdrehen
Vibration wahrend der Drehbearbeitung
Ringbildung

— Werkzeugausrichtung tberpriifen

— Auslenkung des Schneideinsatzes zu gering

— Schmalere Platte einsetzen (lenkt stéarker aus)
— Kleineren Eckenradius einsetzen

— Werkstiick kiirzer spannen

Absatz im Drehdurchmesser

— RiickzugsmaB vor dem Schlichtschnitt
korrigieren

- Fiir gleichmaBiges AufmaR sorgen

— Uberpriifen, ob der Plattensitz beschadigt ist

— Schnittgeschwindigkeit erhohen

- Positivere Geometrie einsetzen

Beschadigung durch Spane

— Spanformer mit mehr Spaneinschniirung
einsetzen

— Schnittgeschwindigkeit senken

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

— Programmablauf tiberpriifen

Schlechte Spanausformung

— Schnittgeschwindigkeit senken

— Vorschub erhdhen

- Kiihlung verbessern (Einsatz von Prazisions-
kiihlungs-Werkzeugen)

— Spanformer Uberpriifen
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Anwendungsinformationen — Axialstechen

Axiale Stechoperationen erfordern einsatzbezogene Werkzeuge.

- Die Werkzeugkrimmung des Stechhalters ist abhdngig vom Werkstiickradius

— Bei der Werkzeugauswahl Innen- und AuBendurchmesser der Nut beriick-
sichtigen

— Den Durchmesserbereich des ersten Einstichs so groB3 wie méglich wahlen

Standard-Variante Standard-Variante Standard-Variante Standard-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 90° Schaftausfihrung 90°
Werkzeugkriimmung: auBen liegend Werkzeugkrimmung: auBen liegend Werkzeugkriimmung: auBen liegend Werkzeugkrimmung: aufen liegend
Contra-Variante Contra-Variante Contra-Variante Contra-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 90° Schaftausfiihrung 90°
Werkzeugkrimmung: innen liegend Werkzeugkrimmung: innen liegend Werkzeugkrimmung: innen liegend Werkzeugkrimmung: innen liegend
Wichtig:
- Je groBer der Durchmesserbereich des ersten Einstichs, desto besser der
Spanabtransport
- Wenn méglich, immer am AuBendurchmesser beginnen @ und nach innen
arbeiten @

Durchmesserbereich bei Verwendung der 61511/ G1521-Werkzeuge zum Axialstechen

Durchmesserbereich

Stechplattenbreite s Kleinstmoglicher Axialeinstich Djj,, [mm]
[mm] GX16 GX24
Dmin  Dji

min lim > e =
25 92 240
3 81 65
4 75 62
5 63 51
6 53 43

Dmin = Djim—2 x s
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Anwendungsinformationen — Axialstechen (Fortsetzung)

Das Werkzeug muss 90° zur Rotationsachse Faustregel

ausgerichtet sein! Je groBer der @-Bereich
Zunachst die Parallelitdt von Schneidkante des ersten Einstichs, desto ...
und bearbeiteter Oberflache priifen. Eine exakte — besser der Spanabtransport
Position ermdglicht gute Oberflachengiiten beim — hoher die Stabilitdt des
Plandrehen in beiden Richtungen. Werkzeugs (siehe Kraftlinien-
verlauf)

Werkzeugauswahl

Entsprechend der erforderlichen Bearbeitungs-
tiefe: kurze Stechtiefe Tr,ax wahlen!

- Dies minimiert das Risiko von Vibrationen

Bearbeitungsreihenfolge — Schruppen

— Der erste Einstich @ muss immer am
gréBten 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 Eckenradiusgrofe

Richtiger Einsatz

Wenn der Werkzeugkorper des Werkstiicks

am Bauteil anlduft, ...

— Durchmesserbereich des Werkzeugs priifen

- steht das Werkzeug maéglicherweise nicht
parallel zur Achse

— Spitzenhdhe Uberpriifen

Bei Anlauf am Innendurchmesser:
— Werkzeug leicht unter Spitzenhdhe senken

Bearbeitungsreihenfolge — Schlichten

Bei Anlauf am AuBendurchmesser:
— Werkzeug leicht Gber Spitzenhdhe stellen

- 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

Tiefes Einstechen

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

Bearbeitungsreihenfolge - Innenstechen Bearbeitungsreihenfolge — Schlichten

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

Herstellen eines breiten Einstichs mittels Kammstechen

— 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 / G3221-P / G4221-P

Vorstechen Vorstechen
Stegbreite =s - 2xr Apmax— T

Falsch Richtig
'

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 gu:lmittel kann entlang der di gui:jlyniételr]kann lnicdht asusdringerr]], .
ziehenden Schnitt aus der Bohrung herausgearbeitet wird. 0 rstange austreten, wenn die adie Uic tung in der Spanneinheit
Dichtung in der Spanneinheit abdichtet.
nicht abdichtet.

Bearbeitungsreihenfolge — Schruppen

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

VerschleiBanalyse und GegenmaBnahmen

VerschleiBformen

Freiflachenverschlei3

Ursache

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

— ||UJl=II_TER

MaBnahme

s

Schnittgeschwindigkeit verringern
Verschleifesteren Schneidstoff verwenden
Vorschub erhéhen

Kihlmitteldruck erhohen / Ausrichtung priifen

KolkverschleiB

Kolkverschleif3 wird durch
Diffusion und Abrasion an der
Spanflache verursacht.

oSN e

Schnittgeschwindigkeit verringern
Verschleifesteren Schneidstoff verwenden
Vorschub verringern

Geometrie mit groBerem Spanwinkel verwenden
Kihlmitteldruck erhohen / Ausrichtung priifen

Micro-Kaltauf-
schweiBungen

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

N o=

w

~

. Schnittgeschwindigkeit erhdhen/verringern

Wendeschneidplatte mit scharferer Schneidkante
einsetzen

. Schneidstoff mit nachbehandelter (glatterer)

Oberflache verwenden

. Kiihimitteldruck erhéhen / Ausrichtung priifen

Ausbriiche

Ausbriiche entstehen aufgrund von
Vibrationen, Schnittunterbrechungen,
Spéneschlag, Thermoschocks in Kombi-
nation mit zu harten Schneidstoffsub-
straten.

QLU W

Schnittgeschwindigkeit verringern
Zaheren Schneidstoff verwenden
Vorschub verringern

Bei Vibrationen Werkzeugstabilitat priifen
Stabilere Geometrie verwenden
Schraubenspannung statt
Selbstklemmung verwenden

Plastische Deformation

Plastische Deformation wird

durch zu hohe Warmeentwicklung
in Verbindung mit zu hoher mecha-
nischer Belastung verursacht.

oSN e

Verschleiffesteren Schneidstoff verwenden
Vorschub verringern

Schnitttiefe verringern
Schnittgeschwindigkeit verringern
Kuhimitteldruck erhéhen / Ausrichtung priife

Kerbverschlei3

Kerbverschleif tritt haufig bei der
Bearbeitung von Werkstiicken mit
harter Oberflache (geschmiedet oder
gegossen) auf.

LU W

Schnittgeschwindigkeit verringern

Vorschub verringern

VerschleiBfesteren Schneidstoff verwenden
Weniger scharfe Wendeschneidplatte verwenden
Variierende Schnitttiefe programmieren
KuhImitteldruck erhdhen / Ausrichtung priifen

Kammrisse

Kammrisse werden durch thermische
Wechselbelastungen verursacht
(Thermoschock).

oSN e

Schnittgeschwindigkeit verringern

Vorschub verringern

Zéheren Schneidstoff verwenden

Weniger scharfe Wendeschneidplatte verwenden
Bei Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt Kiihlung
abstellen
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Einbauteile und Zubehor
Kiihlmittelschlauch-Set fiir Schaftwerkzeuge mit Prazisionskiihlung (-P)

Schaftwerkzeuge -P

Hinweis:

Samtliche Schaftwerkzeuge mit Prazisionskiihlung sind mit

3 Kiihimittelanschliissen ausgestattet. Vergewissern Sie sich
vor Einsatz der Werkzeuge, dass die ungenutzten Anschliisse
mit den im Set befindlichen Gewindestiften abgedichtet sind.
Die Kiihimittel-Sets K601 . . . fiir Schaftwerkzeuge-Halter
sind fiir Driicke von 10 bar bis max. 275 bar zugelassen.

Anmerkung:

Die Schaftlange der Werkzeuge kann um bis zu 20 mm
gekirzt werden, da die Gewindetiefe bei allen Walter Turn und
Walter Cut Vierkantschaften mit Prazisionskiihlung 30 mm
betragt.

Kiihimittelschlauch-Set Walter -P

Lange @: =Cm @: :@
150 mm K601.01.150-SET K601.02.150-SET K601.03.150-SET
250 mm K601.01.250-SET K601.02.250-SET K601.03.250-SET
Einzelkomponenten Bezeichnung | 300 mm K601.01.300-SET K601.02.300-SET K601.03.300-SET
Inhalt je Set
Anschlusselement M10 FS2252 1x — —

@ Anschlusselement M8x1 FS2597 — — —
Anschlusselement 5/16" UNF FS2595 — — —
Doppelverbindungselement o

® % e FS2253 2 x 1x

©) Winkelanschluss M10 FS2255 — 1x 2 x

® ,’é‘ Winkelanschluss G1/8" FS2254 — 1x 1x

%—// Winkelanschluss M8x1 FS2596 — — —
Winkelanschluss 5/16" UNF FS2594 — — —

©) &Y Reduzierung G1/4°~G1/8" FS2256 — 1x 1x

® Kupferdichtung FS2257 2 x 3x b x
Gewindestift G1/8" FS2258 1x 1x 1x

@ @ Gewindestift M8x1 FS2587 — — —
Gewindestift 5/16-24 UNF F52593 - - -

@ Messing-Blindstopfen FS2259 1x 1x 1x

® % Messing-Diise G1/8" FS2260 1x 1x 1x

ﬁ Dichtungsring FS2261 2x 2% 2x
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Stechen

Bezeichnungsschliissel fiir Walter Cut Schneideinsatze

Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 2 3 4
Plattentyp G Breitenklasse Grundform
[mm]
iy ] b I~
Mx o4 J E
F
DX
Y 09 =9
0
X / 16 <16 R Rechts
_ 1
18 1=18 2 gﬂl
g L Links
X 24 I=24 3
‘ 30 1=30 4
UX (LN
- 3 =3 5
8
Anwendung
A LAxial” S ,Slitting"
— Axial Einsteche — Trennfrasen
- Plandrehen — Schlitzfrasen 3
C .Cutoff* U ,Universal*
- Abstechen - L&ngsdrehen

— Radial Einstechen

G ..Grooving*
- Radial Einstechen
— Axial Einstechen
— Abstechen

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

— Radial Einstechen
— Axial Einstechen
— Plandrehen

— Abstechen

Radial
Einstechen

Axial
Einstechen

Langs-

drehen Radius Abstechen

A 182



— ||UJl=II_TER

5 6 7
Stechbreite s Ausfiihrun Eckenradius r [mm] /
[mm] 9 Anstellwinkel x [°]

J[ 02 r-02
Einstechen: R Rechts 03 r=03

04 r=04
T ' 05 r=05
L Links -
Zum Beispiel:
200 s=20
220 s=22 N Neutral
250 =2
s=25 2 -
300 s=30 0
310 s=31 Abstechen: R % Rechts \‘X 6 X=6
; 7 X=7°
USW. " -
L % Links usw.
8 10
Spanwinkel Schneidkante
kleiner stabil
_ /¢ —
3
_ ] <7
4
] ]
6
]« —

groBer scharf
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Bezeichnungsschliissel fiir Schneidstoffe aus Hartmetall — Stechen

W S M 33 S

1 2 3 4
1. Hauptanwendung 2. Hauptanwendun 1SO-Anwendungsbereich Generation
oder Beschichtungsart i p 9 9
VerschleiB- . . X

P stahl P stahl festigkeit Schneidstoffe fir: G Tigertec® Gold
M  Nichtrostender Stahl M Nichtrostender Stahl 01 0 1SO-Drehen S Tiger-tec® Silver
K Gusseisen K Gusseisen 05 1 1S0-Drehen

10
N NE-Metalle N NE-Metalle 20 5 1S0-Drehen
S Schwer zerspanbare S Schwer zerspanbare 21 2 Gewindedrehen

Werkstoffe Werkstoffe

23 3 Stechen
H Harte Werkstoffe H Harte Werkstoffe

30

32

33

43

Zéhigkeit

A 185



Bezeichnungsschliissel fiir Walter Cut Stechwerkzeuge

Beispiel:

— ||LIJl=II_TER

2020

T33|-/090

GX24 |- C|—- P

1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
G Grooving 1 ox 0 Radialstechwerkzeug 11 0" abgewinkelt,
Klemmschraube gerade
2 SX/UX 1 Axialstechwerkzeug 12 0° abgewinkelt,
Selbstklemmung
3 MX 2 Innenstechwerkzeug
14 0° abgewinkelt,
4 DX 5  Stechwerkzeug ohne Unterbau Klemmschraube von der Seite
(SmartLock)
6 Modular aufien 16  0° abgewinkelt,
Radialstechen Klemmschraube von vorne
21  90° abgewinkelt,
Klemmschraube gerade
22 90° abgewinkelt,
Selbstklemmung
32 Stechmodul,
Selbstklemmung
35  stechmodul,
Klemmschraube indirekt
41  Stechklinge,
Klemmschraube
42  Stechklinge,
Selbstklemmung
51  Abgewinkelt,
Klemmschraube gerade
61  Spannblock/geteilt
8 9 10
Stechtiefe/ Kleinster Axialstechdurchmesser/ .
Abstechdurchmesser Klingenhdhe Wendeschneidplatten-Typ
TO6 6mm Kleinster Axialstechdurchmesser -
x g
T2 122mm 034 @34mm Drmin
Dmax
T21 21 mm 042 @ 42 mm
054 ©@54mm o
132 32mm - DX
067 ©67mm
T33 33
o 090 @90 mm
T35  35mm 130 ©130mm SX Q
D16 o¢16mm © 220 @220mm
NI~ T*
max
D32 @32mm K \ Klingenhshe MX '\ oY
! Dmax } D4
/ 26 26mm
32 32mm
Ux
52 52mm
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5 6 7
SchaftgrdBe Halterausfiihrung Schneidenbreite
= 1,5 15mm
Vierkantschaft QuadFit
2 2mm
1010 10x10mm Q32 32mm 3 3mm
1212 12x12mm Q40 40mm L 4mm
1616  16x16mm Q50 50mm
2020  20x20 mm > omm
2525  25x25mm 6 6mm
3225 32x25mm ModulgréBe hy ©/ \O 8 8mm
3232  32x32mm E12 12 mm . " 10 10mm
4032  40x32mm E16 16 mm ~hy ]
E20 20 mm
Walter Capto™ E25 25 mm R rechts
L links
c3 32 mm E32 32 mm
N  neutral
C4 40 mm
(85 50 mm
(83 63 mm
Cc8 80 mm
11 12
Ausfiihrung Kiihlung
—C Contra —P  Prazisionskiihlung

©
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Gewindedrehen — |Iu_":l__|_ER

Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
Gewindedrehen

Wendeschneidplatten Schneidstoffe: Hartmetall
Anwendungsbereich
Beschich- 01 10 20 30 40
Anwendung Gewindetyp Bearbeitung Anwendung tung 05 15 25 35 45
Teilprofil PVD WXP20
ISO P ——
PVD WMP32 |
55°-Teilprofil Innengewinde ]
|
PVD WXM20
Allgemeine ISOM I
Bearbeit R
earbeitung PVD wapss
60°_Teilorofi AuBengewinde [ [ 1
-lellpron Innengewinde VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit
Vollprofil —
ISO-metrisch AuBengewinde
60° Innengewinde

7‘ Allgemei
©) iy

=

American UN AuBengewinde

60° Innengewinde

) AuBengewinde

Whitworth | -

Dampf-, nnengewinde
Gas- und
Wasser-
leitungen

g American AuBengewinde

NPT Innengewinde
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Schnittdaten fiir Gewindedrehen

Hartmetallsorten

— ||UJl=ILTEH

QIE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
:t% = Trockenbearbeitung ist méglich

g 2
& [aa] E %
2 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen T bt =)
2 und Kennbuchstaben g ® 2
= 5 c
g |2 2
2 = 2E =3
5] c S E 4
2 135 &8 || 3K
C<025% gegliiht 125 430 P1 (1)
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2 (1)
) C>025...<055% vergiitet 210 710 P3 (1)
Unlegierter Stahl
C>055% gegliiht 190 640 P4 (1
C>055% vergiitet 300 1010 P5 (1}
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 (X}
gegliiht 175 590 P7 (X}
Pl vergiitet 285 960 P8 '
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 1280 P9 (X}
vergiitet 430 1480 P10 (X}
gegliiht 200 680 P11 (X}
Hochlegierter Stahl und -
el e Wt gehartet und angelassen 300 1010 P12 (X}
gehdrtet und angelassen 380 1280 P13 ()
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 (X}
Nichtrostender Stahl =
martensitisch, vergiitet 330 1110 P15 (X}
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 (1)
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2 (X
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X}
ferritisch 200 400 K1 (X}
Temperguss .
perlitisch 260 700 K2 (1)
niedrige Festigkeit 180 200 K3 (X
Grauguss — =
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Kéa (X}
. X X ferritisch 155 400 K5 (Y1)
Gusseisen mit Kugelgraphit —
perlitisch 265 700 K6 (1)
GGV (CGI) 230 400 K7
. nicht aushartbar 30 - N1 (1)
Aluminium-Knetlegierungen = ”
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (X}
< 12 % Si, nicht aushé&rtbar 75 260 N3 (X}
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 (X}
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 (X}
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (X )
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 (1)
hochfest, Ampco 300 1010 N10
) gegliiht 200 680 Sl
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4
S gegossen 320 1080 S5
Reintitan 200 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 1260 S7
B-Legierungen 410 1400 S8
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 1010 S10
gehértet und angelassen 50 HRC - H1
H Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC - H2
gehértet und angelassen 60 HRC - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 °
o Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

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

® Madgliche Anwendung

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v_[m/min]

HC
WXP20 WXM20 WMP32
Steigung [mm] 05-1.25 15-3,0 05-1.25 15-6.0 05-1.25 15-6,0
Steigung [G/Zoll] 48-19 18-10 48-19 18-5 48-19 18-10

200 240 180 215
180 200 160 180
150 180 135 160
160 180 145 160
80 100 70 90
180 220 160 200
150 170 135 155
80 120 70 110
60 80 55 70
50 65 45 60
90 100 80 90
50 60 45 55
50 65 45 60
110 130 150 180 100 115
40 50 120 150 Bb 45

180 220 180 220

60 70 60 70

150 190 150 190
100 120 90 110
80 100 70 90
170 200 133 180
120 150 110 135
100 120 90 110
80 90 70 80

350 400

250 300

380 400

270 320

220 250

220 250

180 200

220 250

HC = beschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Gewindedrehen
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Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H 0 01 10 20 30 40
© 05 15 25 35 45 ,
— c Q& & i
2 25 2 g
< o |25 X 2
2 | 5|13 |8% & £
Walter 38 213 |52 3| e = Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § € | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z2&H| & | 2 A8 £ | < o £ | aufbau beispiel
HC-P 20 oo e m?‘[’
WXP20 L] PVD TiN _
HC-K20 ) |
HC-P20 )
HC-M20 (X ) )\K 3 "."“
WXM20 1 PVD TiCN
HC-N20 )
HC-020 ) |
HC - P30 oo T
[T T |2 ""
WMP32 HC - M 30 o0 PVD TIAIN
]
HC - K30 )
HC = beschichtetes Hartmetall ee® Hauptanwendung
) Weitere Anwendung
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Gewindedrehen — |IwnLTER

Produktbeschreibung Walter NTS

Werkzeugfamilien zum Gewindedrehen — AuBBenbearbeitung

NTS-SE AuBengewindehalter
- Standard-Steigungswinkel 1,5°
- PlattengréBen: NTS-ER/L-16..., NTS-ER/L-22...

C... -NTS-SE Walter Capto™ AuBengewindehalter
— Standard-Steigungswinkel 1,5°
- PlattengroBen: NTS-ER/L-16..., NTS-ER/L-22...

Werkzeugfamilie zum Gewindedrehen — Innenbearbeitung

A...-NTS-1/S...-NTS-I Innengewinde-Bohrstange

- Standard-Steigungswinkel 1,5°

- PlattengroBen: NTS-IR/L-11..., NTS-IR/L-16..., NTS-IR/L-22...
- Innengekiihlte und ungekiihlte Ausfiihrungen

C...-NTS-SI Walter Capto™ Innengewinde-Bohrstange
— Standard-Steigungswinkel 1,5°
- PlattengréBen: NTS-IR/L-16..., NTS-IR/L-22...

T1820 - QuadFit-Schnellwechselkdpfe zum Innengewindedrehen

— QuadFit-Schnellwechselkdpfe; Wechselgenauigkeit 0,002 mm

- Prézisionsgeschliffene, vierflachige Polygonanlage — 180° drehbar fiir Uberkopfeinsatz
— Prézisionskihlung

- PlattengroBen: NTS-IR/L-16 . . ., NTS-IR/L-22 . ..
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Gewindedrehen — |IwnLTER

D% Systemiibersicht Gewindedrehen — Walter NTS AuBenbearbeitung
%)

VDI-Aufnahmen fiir Vierkant- Walter Capto™ Aufnahmen Walter Capto™
schafte mit Prazisionskiihlung fiir Vierkantschafte Gewindedrehwerkzeuge
C...-ASHR/L
A2120-VDI-P A2121-VDI-P C...-ASHR/L3 C...-ASHA C...NTS-SE
| |
Schaftwerkzeuge

z.B. NTS-SE

AAAAA

=t Systemiibersicht Gewindedrehen — Walter NTS Innenbearbeitung

Walter Capto™
Bohrstangen zum
Gewindedrehen

Aufnahmen fiir
Bohrstangen

C...-391.20
C...-391.27

C...NTS-SI

Bohrstangen

z.B.

A...NTS-I
S...NTS-I

@ = Prazisionskiihlung
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Gewindedrehen — |IwnLTER

Systemiibersicht Drehen — Accure-tec® Innenbearbeitung

Accure-tec® A3000 Accure-tec® A3001
Schwingungsgeddampfte Aufnahmen - Schwingungsgeddampfte Aufnahmen -
QuadFit-Schnittstelle QuadFit Large-Schnittstelle
A3000... A3000-C... A3000-HSK-T... A3001... A3001-C... A3001-HSK-T...

QuadFit Large-Zwischenadapter

A2201...
—
%
QuadFit-Schnellwechselkopfe
Innenbearbeitung Innenbearbeitung Stechen Gewinden
Negative Grundform Positive Grundform Innenbearbeitung Innenbearbeitung

2B.0Q40-DCLN...  z.B.Q40-SDXC... 64221-Q...-P T1820-Q...-P
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Gewindedrehen — |IwnLTER

Anwendungsinformationen:
Walter NTS Gewindedrehen — Anwendungsstrategie

Leistungsmerkmale AuBenbearbeitung

©)

—

Rechtsgewinde
rechter Klemmhalter

rechte Platte

- Prézisionsgeschliffenes Profil .
Rechtsgewinde

linker Klemmbhalter
- Ausgezeichnete Schneideigenschaft und sichere Spankontrolle linke Platte

durch positive Schneidenform Steigungswinkel umgekehrt

- Rechte und linke Ausfiihrung

- Eingeschliffene Spanleitstufe

— Durch Austausch der Unterlage gegenléufiges Gewinde produzierbar

- Hohe Wiederholgenauigkeit . .
— GroBe Profilvielfalt Linksgewinde
) _ ) rechter Klemmhalter
— Vollprofil und Teilprofil rechte Platte
- PVD-beschichtete Hartmetallsorten Steigungswinkel umgekehrt

Linksgewinde
linker Klemmhalter

linke Platte
Innenbearbeitung
Rechtsgewinde Linksgewinde
rechter Klemmhalter linker Klemmhalter
rechte Platte linke Platte

Rechtsgewinde Linksgewinde

linker Klemmhalter rechter Klemmbhalter

linke Platte rechte Platte
Steigungswinkel umgekehrt Steigungswinkel umgekehrt
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Anwendungsinformationen:
Gewindedrehen — Steigungswinkel-Korrektur

Steigungswinkel-Diagramm

Standard-
Steigungswinkel B 5°4°  3° 2° 1°
o
P a dreh- 45 2
2 5 | halter 5 %
B 2 S
[
A % 4 6 2
/1 ; 7.0
P ——— ”
Uis N )
: h 2 11
Standard ! 14
”””””””” ' 1 18
Flankendurchmesser d, [mm] 24
0 d, > 200 mm/
100 150 200 B=0°
Umgekehrter 1 24
Steigungswinkel P) %?
Vorschub in Richtung 11
Reitstock 3 9
4 7
_B 6
7/7777 5 Sonder-
/’\’J drehhalter 5
\ , 6 45
15° J 4
_.Standard ____J J B Y D
Die Farben des Steigungswinkel-Diagramms entsprechen den Farben der Unterlagentabelle.
Es missen keine Werte abgelesen werden.
Steigungswinkel-Berechnung
Der Steigungswinkel wird mit folgender Formel berechnet:
= B = Steigungswinkel [°]
B=arctan ——— P = Gewindesteigung [mm]
I x d, d, = Flankendurchmesser [mm]
Der Steigungswinkel kann auch mit Hilfe des Diagramms ermittelt werden.
Die Auswahl der richtigen Unterlage erfolgt nach der entsprechenden Tabelle.
Unterlagen
Die Standard—KIenjmhalFer PlattengriBe Bestell-Nr.
auBen und innen sind mit Klemm-
einem Steigungswinkel von IC L [mm] halter | B=45° | =35 | B=25° | B=15° | p=05° B=0 |[Bp=-05°|p=-15°

B =1.5° versehen!

ER/IL | YE3-3P | YE3-2P | YE3-1P YE3 YE 3-IN |YE 3-1.5N| YE 3-2N | YE 3-3N

Bei PlattengréBe 1/4” (11 mm) 3/8" 16
erfolgt die Steigungswinkel- EL/IR | YI3-3P | YI3-2P | YI3-1P Yl 3 YI3-IN |YI3-15N| YI3-2N | YI3-3N

korrektur iiber das Werkzeug.

ER/IL | YE4-3P | YE4-2P | YE 4-1P YE 4 YE 4-IN |YE4-15N| YE4-2N | YE 4-3N
172" 22

EL/IR | YI4=3P | YI4-2P | Yl 4-1P Y4 YI4-IN |YI4-15N| YI4-2N | YI4-3N
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Anwendungsinformationen:
Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter NTS

Art der Zustellungen und deren Einfliisse auf die Zerspanung

Zustellung radial

Empfohlen bei:
- Kurzspanenden Werkstoffen

- Harten Materialien

IN
fo

- Bildung von V-férmigen Spanen
- Beide Schneidkanten im Eingriff
- Hohe Zerspanungswarme

— GleichméaBiger Wendeschneidplatten-
Verschlei3 an beiden Flanken

- Fiir kleine Steigungen geeignet

Zustellung iiber Flanke 27°-29°

Empfohlen bei:
— Steigungen gréBer 1,5 mm oder 16 Gang/Zoll

— Der Herstellung von Trapezgewinden

27°

— Gute Spanbildung

— Bildung von Wendelspanen

- Eine Schneidkante im Eingriff

— Spéne werden vom Gewinde weggeleitet

— Gewindeflanken mit guter Oberflachenqualitat

Richtwerte fiir die Anzahl der Radialzustellungen beim Gewindedrehen
pro Durchgang fiir manuelle Drehmaschinen

— ||UJl=II_TER

Wechselnde Zustellung

Empfohlen bei:
- GroBen Steigungen

- Langspanenden Materialien

LIS

— Gute Spanbildung
- Bildung von Flachwendelspanen

- Beide Schneidkanten gleichmaBig
eingesetzt, dadurch gleichmaBiger
Verschleil3

Die empfohlenen Schnittaufteilungen sind nur als Richtwerte zu betrachten. Sie wurden unter guten Einsatzbedingungen bei Stahlwerkstoffen mit mittlerer Festigkeit
ermittelt. Bei hohen Festigkeiten muss die Anzahl der Zustellungen erhéht werden. Wichtig ist hier die Reduzierung der ersten Gewindeschnitte.
Bei abweichenden Einsatzbedingungen missen die Zustellungen entsprechend modifiziert werden. Dies gilt beim Innengewindedrehen mit Auskragungen gréBer als

2,5 x Bohrstangendurchmesser.

Whitworth (WH), AuBen- und Innenbearbeitung

Anzahl der Steigung [Gang/Zoll]
Zustellungen 28 26 20 19 18 16 14 12 11 10 9 8 7 6 5

Gesamttiefe [mm] 0,64 0,68 0,87 0,91 1,07 1,12 1,23 1,42 1,54 1,69 1,87 2,09 2,41 2,80 3,34
16
15

14 0,10 0,10

13 012 012

12 0,08 0,08 014 015

11 0,08 012 012 014 017

10 0,08 0,12 012 0,14 0,15 0,18

9 0,08 012 012 013 015 0,16 019

8 0,08 0,08 0,08 012 013 013 014 016 017 0.20

7 0,08 0.10 011 013 013 013 014 015 0.18 0,19 0.22

6 0,08 0,08 011 0,10 012 014 014 0,15 015 0.16 0.19 0,20 0.24

5 0,08 0,08 011 012 013 012 013 0.15 016 016 017 0.18 021 021 0.27

4 011 011 013 013 014 014 015 017 018 018 019 0.20 0.23 024 030

3 012 014 0,15 0,16 017 016 018 021 021 021 022 0.23 0.27 0.28 0.36

2 0,15 016 0,19 0,20 021 0.20 022 0.26 0.25 0.26 027 0.28 033 034 0,41

1 018 019 021 022 0.23 0.22 0.24 0.28 0.27 027 0.28 0.30 0.35 0.36 0.43

Radialzustellung [mm]

Schnittgeschwindigkeit verringern
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Anwendungsinformationen: Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter NTS

AuBenbearbeitung, metrisch 60°

— ||UJl=II_TER

Anzahl der Steigung [mm]
Zustellungen 0,5 0,6 07 1075 10,8 10 125 15 175 20 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0
Gesamttiefe [mm] | 0,34 | 0,40 | 0,47 | 0,50 | 0,54 | 0,67 | 0,80 | 0,94 | 1,14 | 1,28 | 1,58 | 1,89 | 2,20 | 2,50 | 2,80 | 3,12 | 3,41 | 3,72
16 010 | 010
15 012 | 012
14 008 | 010 | 0,10 | 0,13 | 014
13 011 | 012 | 0,12 | 0,13 | 015
12 008 | 008 | 012 | 0,13 | 0,15 | 015 | 0,16
11 010 | 011 | 012 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18
10 008 | 011 | 012 | 0,13 | 015 | 017 | 0,17 | 0,19
9 011 | 012 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
8 008 | 008 | 011 | 0,12 | 014 | 015 | 017 | 0,19 | 0,19 | 021
7 010 | 011 | 012 | 0,13 | 015 | 016 | 0,18 | 0,20 | 0,20 | 022
6 0,08 | 008 | 0,10 | 0,12 | 0,13 | 014 | 017 | 0,17 | 020 | 022 | 0,22 | 0,24
5 008 | 010 | 012 | 0,12 | 0,14 | 015 | 0,16 | 0,18 | 0,19 | 022 | 024 | 024 | 0,27
4 0,07 | 007 | 007 | 007 | 008 | 011 | 0,11 | 0,14 | 0,14 | 0,16 | 0,17 | 0,18 | 021 | 022 | 0,24 | 027 | 027 | 030
3 0,07 | 008 | 0,10 | 0,11 | 012 | 013 | 0,14 | 0,17 | 017 | 018 | 0,20 | 0,21 | 025 | 025 | 0,28 | 0,32 | 032 | 035
2 009 | 011 | 014 | 015 | 016 | 016 | 0,17 | 021 | 021 | 024 | 024 | 0,26 | 031 | 032 | 0,34 | 0,39 | 040 | 043
1 011 | 014 | 016 | 017 | 018 | 0,19 | 0,20 | 0,22 | 022 | 025 | 0,27 | 0,28 | 034 | 034 | 037 | 041 | 043 | 046
Radialzustellung [mm] < - . -
Schnittgeschwindigkeit verringern
Innenbearbeitung, metrisch 60°
Anzahl der Steigung [mm]
Zustellungen 0,5 0,6 07 1075 0,8 10 125 15 175 20 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 6,0
Gesamttiefe [mm] | 0,34 | 0,38 | 0,44 | 0,48 | 0,51 | 0,63 | 0,77 | 0,90 | 1,07 | 1,20 | 1,49 | 1,77 | 2,04 | 2,32 | 2,62 | 2,89 | 3,20 | 3,46
16 010 | 010
15 012 | 012
14 008 | 0,10 | 0,10 | 0,12 | 013
13 010 | 011 | 0,12 | 013 | 014
12 008 | 008 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 014 | 015
11 009 | 010 | 011 | 0,12 | 0,14 | 014 | 015
10 008 | 010 | 011 | 0,12 | 013 | 015 | 015 | 0,16
9 010 | 010 | 0,12 | 0,12 | 0,14 | 015 | 0,16 | 0,18
8 0,08 | 008 | 0,10 | 0,11 | 0,13 | 013 | 015 | 0,16 | 0,17 | 0,19
7 009 | 010 | 011 | 0,12 | 0,14 | 014 | 016 | 0,17 | 0,18 | 0,20
6 0,08 | 008 | 009 | 0,11 | 012 | 013 | 015 | 0,15 | 0,19 | 020 | 020 | 0,22
5 0,08 | 009 | 011 | 0,10 | 0,12 | 013 | 014 | 017 | 0,18 | 021 | 022 | 0,22 | 0,24
4 0,07 | 007 | 007 | 0,07 | 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 013 | 014 | 0,15 | 0,16 | 019 | 021 | 0,23 | 025 | 026 | 028
3 0,07 | 008 | 008 | 0,10 | 011 | 011 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 023 | 024 | 0,27 | 0,30 | 032 | 035
2 009 | 011 | 013 | 014 | 015 | 016 | 017 | 021 | 021 | 023 | 025 | 0,26 | 0,30 | 031 | 033 | 038 | 038 | 041
1 011 | 012 | 016 | 017 | 018 | 019 | 0,20 | 022 | 022 | 025 | 0,27 | 028 | 032 | 033 | 036 | 041 | 041 | 044

Radialzustellung [mm]

Schnittgeschwindigkeit verringern
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Anwendungsinformationen: Richtwerte zum Gewindedrehen mit Walter NTS

AuBenbearbeitung, UN 60°

Anzahl der Steigung [Gang/Zoll]
Zustellungen 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5

Gesamttiefe [nm] | 052 | 062 | 0,71 | 0,83 | 093 | 1,03 | 1,17 | 126 | 1,36 | 1,48 | 163 | 1,79 | 2,01 | 2,28 | 2,66 | 3,19
16
15

14 0,10 0,10

13 011 012

12 0,08 0,08 012 015

11 0,08 011 011 013 017

10 0,08 011 0,12 012 0,14 0,18

9 0,08 011 012 012 0,14 0,15 019

8 0,08 0,08 0,08 011 012 012 013 0,15 0,16 019

7 0,08 0,10 011 012 0,12 0,13 013 0,14 0,16 017 0,20

6 0,08 0,08 011 011 0,12 0,13 013 0,14 0,14 0,15 017 0,18 0,22

5 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 013 0,14 0,15 0,15 0,16 017 019 0,20 0,24

4 0,08 010 012 012 013 013 014 015 016 017 017 018 019 0.22 0.23 0.28

3 012 012 0,15 0,14 0,16 0,16 017 0,18 0,20 0,20 0,20 021 0,22 0,26 0,27 032

2 0,15 0,15 017 019 021 021 0,22 0,24 0,26 0,25 0,26 0,26 0,28 033 0,34 0,40

1 017 017 019 0,20 023 0,22 023 0,25 0,27 0,27 0,27 0,28 0,30 035 0,36 0,43

A

Radialzustellung [mm] - . -
Schnittgeschwindigkeit verringern

Innenbearbeitung, UN 60°

Anzahl der Steigung [Gang/Zoll]
Zustellungen 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5

Gesamttiefe [mm] 049 | 059 | 066 | 0,78 | 0,86 | 0,95 | 1,10 1,17 1,26 1,38 1,49 1,66 1,86 | 2,11 | 2,44 | 2,93
16
15

14 0.10 0,10

13 011 012

12 0,08 0,08 011 014

11 0,08 010 011 012 0.14

10 0,08 0,09 010 012 0.12 015

9 0,08 010 010 011 012 013 016

8 0,08 0,08 0,08 010 010 011 011 013 014 017

9 0,08 0,09 010 010 011 011 012 012 014 015 0.18

6 0,08 0,08 0,09 0.10 011 011 012 0.12 013 013 0.15 0.16 0.20

5 0,08 0,08 0,09 0,10 010 011 012 013 013 013 014 015 017 018 0.22

4 0,08 010 010 011 012 012 013 013 015 015 015 016 017 0.20 0.20 0.25

3 0,10 0,10 014 013 014 014 015 016 018 018 018 019 021 0.23 0.24 030

2 0,14 0,14 0,16 0,17 0,19 0,20 021 0,22 0,24 0,24 0,25 0,26 0,28 0,28 0,32 0,38

1 017 017 018 0.20 0.23 0.22 0.23 0.25 0.27 0.27 0.27 0.28 030 034 035 0.42

A

Radialzustellung [mm] ) . ;
Schnittgeschwindigkeit verringern
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Anwendungsinformationen:
Gewindedrehen mit Walter NTS / Q...-T1820

Gewindedrehen — Unterlagsplatten

Unterlagsplatten im Klemmhalter-Wechselkopf montiert

Die Tabelle zeigt die Unterlagsplatten, die im Klemmbhalter standardmaBig montiert sind und bei Schnittrichtung zum Spindelstock benutzt werden.

: Durch Austausch der Unterlagsplatte
QuadFit-Wechselkopf Q...-T1820... kann der Neigungswinkel +5 bis —2

Werkzeugaufnahme it Prizisionskiihl
mit Prazisionskiihlung gewahlt werden. Fiir Rechts- und
Werkzeugaufnahme Linksgewindg sind die gleichen Unter-
lagsplatten einzusetzen. Das Maf3 der
Spitzenhohe bleibt immer konstant.
Innengewinde ) ) o ]
Wendeschneidplatten-Typ Einzahn- Ur.],q groﬁte Proﬁlggnawgkgt und gleich-
Wendeschneidplatte maBigen Verschleil3 zu erzielen, muss der
Neigungswinkel (\) der Wendeschneid-
3 platte mdglichst genau mit dem Steigungs-
Unterlagsplatte -\ill;) winkel (@) des Gewindes ibereinstimmen.
Wendeschneidplatten-GréBe 16 | GXA 16-1
22 | NXA22-1

Auswahl der Unterlagsplatten

Werkzeugaufnahme QuadFit-Wechselkopf Q...-T1820... mit Prazisionskiihlung

Werkzeugaufnahme

Innengewinde

Wendeschneidplatten-Typ Einzahn-Wendeschneidplatte
Unterlagsplatte @ @
RS ¢ NSS)
Schnittrichtung Schnittrichtung
zum zum
Spindelstock Reitstock
Wendeschneidplatten-GréBe 16 GXA16-0,-1,-2,-3, -4 GXA16-0, -99, -98
22 NXA22-0, -1, -2, -3, -4 NXA22-0, -99, -98

Wahl der Unterlagsplatte
Wabhlen Sie die richtige Unterlagsplatte anhand der nachstehenden Grafik.

Die Grafik zeigt Ihnen die letzte Ziffer in der Bezeichnung der Unterlagsplatten.
Beispiel: GX16-1

Fertigungsmethode

Schnittrichtung Spindelstock = siehe rechtes Dreieck der Grafik
Schnittrichtung Reitstock = siehe linkes Dreieck der Grafik

Senkrechte Reihen — Steigung

Eingangiges Gewinde, Teilung (Ph) = Steigung (P)
Mehrgéngiges Gewinde, Teilung (Ph) = Steigung (P) x Anzahl Gange
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Ph
[mm]
05
0,75
1,0
1,25
15
1,75
2,0
2,5
3,0
35
4,0
50
6,0
8,0

TPI
80
72
64
18
16
14
13
12
11
10

9
8
7
6
5
4
3
2
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1

0]0

0/0)0]1
0/0j0j0]1
0/0]0)0]1]|2] 56
0/0]0j0J1]2

0]0]0j0|0|1|2] 48

linker Klemmbhalter

Linksgewinde
linke Platte

Gewindedrehen mit Walter NTS / Q...-T1820

Gewindedurchmesser [D,]

)

Gewindedrehen

0/0/0/0]0|1]1]|2] 44
0/0]0|0]|0]|0O|1]|1]2] 40
0/0]0)0|0]1)1]1]3] 36

0j0j0j0fOjOf1]1]1]3

0/0]0j0j0|O|0O]1]1]1]|1|3]|28
0/0]0|0j0jO|0OjOf2|1]|1]1 4
0/0/0/0|0|0|0]|0|0 |11 |1 |1]|4]| 24

0/0j0j0j0OjO|0jO]JOJ1|2]1]1]2]|5

0/0/0/0]0)0)0|0]|0OJ1]1]1|1]2]|5]20
0/0j0j0j0Oj|O|0OjO|2|2]1]|1|1]1]|2]|5
gj0j0j0f0j0j0f0OjO 1|12 )1]1]1/2]|5
ojojojojojojojojoj1j1j1j1j1)1|2
0/0j0j0j0]JOj0jOJOf1]2 |1 ]1|1]1]2]|2
0/[0j0j0j0j0j0OjOJ2 2|11 )1]1]1)2)|2
0j0j0j0j0OjOjOjO2 |21 |21|1]1]|1]|1]|2]|2
0/0|0/0|0|0|0|O0|O|21]|21]21]1]|1]1[|1]|1]|2]2

0/0|0j0|0j|0OJ0OjOJOJ1|2 1|12 |1|1]1|2]|2|3

oj0joj0jo

0/0|0|0j0]0

Vorschub in Richtung Spindelstock — Innengewinde

Rechtsgewinde
rechter Klemmhalter

rechte Platte

o(0j0j0f0j0j0j0OjO 1|22 2 ]1]1)1]1]2]2)|3
0/0j0j0j0j0Of0jO|OJ1|2 1|12 )1]1|1|2]2|2]|3
0j0j0j0|0jOj0O|O0fO|OJ1 |2 1|22 |1]1|1[2]2]|2]|3
gf0j0j0f0j0J0Of0OJO )22 )2 2|2 )2 2 )22 )1)2]2]3]|3
0/0|0|0|0]|0J0OJ|OJO 1|2 2 1|2 1]1]2|1|1|2|2]|3 |4
0/0/0/0/0j0|0]|0O 2|22} |22} ]|21[|1|1]|1[|2]|2]|3|4
0/0/0|0j0|0OJ0jO]2 1|22 )12 2|12 |1 ]1]|1|2|2]|3|3]|4

0j0j0j0j0]O0|0O
0jojojojojojojojo0
gjojojo0jojojo0jo
0j0j0j0j0|O|0jO]O]O
0/0|0|0]|0|0|0|0O]|O
0jo0jojojojojojojojo
0j0j0j0]|0j0j0]O]|O
0j0jo0j0j0|O0|0jO]O0]O
0j0j0oj0j0j0Oj0OjO]|O
0/0|0/0]|0]|0|0]|0O]|O
0jo0ojojo0joj0j0j0]|0
0/0/0/0j0j0|0]0|O|O
0j0j0j0j0j0j0]0O]|O
ojojo0j0j0j0j0])0
0j0j0j0j0j0j0]O
0jojojojojojojo
0/0j0j0j0j0J0]0)0
0j0joj0j0j0j0]O
oj0j0j0j0j0j0]|0

0j0j0j0j0jOj0]O

Flankendurchmesser D, [mm] — Vorschub in Richtung Spindelstock

0/0j0JO0[O 2|12 )21 |21 |22 1|2 |1|1]|1)1]|2|2|2]|3|4]|5
0j0j0J0jO]2 1|2 |2 1|2 )2 1|21 |1]|2)1|1]1|2]|2|2[3|3|4]|5
0J1|1 )1 (1|1 )1 /1(2 1|12 1|11 )1]|1)1f1]|1)2|2]|2[2|3]|4]|5

-198/98/98]98|98/98|98|98|98
0J0 1|2 (1|22 12|22 |2 ) 21{2 |21} )2)1|21|1]2]|2|2|2]|3|4]|5

-198]98(98|98/98(98|98
98/98|98/98/98|98

98/98/98/98/98

rechter Klemmhalter
Steigungswinkel umgekehrt

Linksgewinde
rechte Platte

OJ1 ]2 )11 |21 1|21 |2 ]2 1|2 |21 |1]2)1]1|1|2]|2|2]|2|2|3|3]|4]|5
01121122 1)1 )22 ]2 )22 21|11 )1]|1]|2({2]2]|2[2]|2]|2[3[3]|4]5
11112112 112|111 ]1|1]1]1]|2|2|2]|2|2]|2|2|3|3]|3]4]|5
1111111 )1 ]1|1|2|2|2[2|2]|2|2]|2|2|3|3|3|3|4|4]5]|5

300(250|225|200/190|180|170|165/160|155|150{140|135|130(120{115|110/100{ 95 | 90 |85 | 75|70 | 65 | 60| 50 | 45 | 40|30 (25|20 | 15| 5

Flankendurchmesser D, [mm] - Vorschub in Richtung Reitstock
5 15|20 |25|30|40|45|50|60|65|70|75|85|90|95|100|{110|115|120|130|135|140|150|155|160|165|170|180|190200|225(250|300

0j0j0j0|0j0]|0O
0j0j0j0j0]0

Anwendungsinformationen

(Fortsetzung
Waagerechte Reihen

2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
16
18
20
24
28
32
36
64
72

Vorschub in Richtung Reitstock — Innengewinde

8.0
6.0
5.0
4,0
3.0
2.0
175
15

Steigungswinkel umgekehrt

Rechtsgewinde
linker Klemmhalter

linke Platte
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Gewindedrehen — |Iu_":l__|_ER

Bezeichnungsschliissel
fiir Gewindedrehplatten

Beispiel:
NTS —-|E/R - 16  0.50 ISO
|
Walter Thread System 1 2 3 4 5
1 2 3 4 5
Bearbeitung Plattenausfiihrung Schneidkantenlédnge | Steigung P Norm
E AuBengewinde AuBengewinde (_MM 55 Teilprofil 55°
(External)
60 Teilprofil 60°
| Innengewinde Vollprofil-Steigungsbereich
(Internal) I1SO ISO-metrisch 60°
[mm] | [Gang/Zoll]
UN American UN 60°
0,35-12,0 72-2
UNJ American UNJ 60°
Teilprofil-Steigungsbereich
w Whitworth
[mm] | [Gang/Zoll]
NPTF  nPTF
A 05-15 | 48-16
NPT NPT
AG 05-30 | 48-8
ACME ACME

175-30 | 14-8
STACME stub ACME
35-50 | 7-5
55-80 | 4%-3%
55-60 | 4Y%-4

6,5-9.0 4=2%

< CcC ocCc z o

6,0-100 | 4-2%
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Gewindedrehen

Bezeichnungsschliissel
fiir Schneidstoffe aus Hartmetall — Gewindedrehen

Beispiel:
Walter 1 2 3
1 2 3

1. Hauptanwendung
oder Beschichtungsart

2. Hauptanwendung

ISO-Anwendungsbereich

Stahl

Nichtrostender Stahl

Gusseisen

NE-Metalle

w =z X z U

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

H Harte Werkstoffe

X PVD-Beschichtung

Stahl
Nichtrostender Stahl

[

M

K Gusseisen
N NE-Metalle
S

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

H Harte Werkstoffe

01
05
10
20
21
23
30
32
33
43

VerschleiB3-
festigkeit

Zahigkeit

Schneidstoffe fir:
0 IS0-Drehen

1 1S0-Drehen

5 1S0-Drehen

2 Gewindedrehen
3 Stechen

— |ILUl=II_TER
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Gewindedrehen

—i ||LUl=II_TER
Bezeichnungsschliissel fiir Walter NTS Gewindedrehwerkzeuge

Beispiel fiir AuBenbearbeitung:

NTS S

E 16 16

— —
1 2 3 4 5 6 7
Beispiel fiir Innenbearbeitung:
S 32 S - NIS| | |R|-/16|-|16
11 12 13 1 3 4 7 10
1 2 3 4 5
Ausfiihrung Ausfiihrung Halterhdhe h;
Werkzeugprogramm Werkzeuglage Werkzeug Schaft [mm]
NTS = Walter Thread System S  Standardlage E AuBen R Rechts <M
0  Uberkopflage I Innen L Links
11 12 13
- Bohrstangen- Werkzeuglange |;
Schaftausfiihrung durchmesser d; [mm] [mm]
A Volistahlausfiihrung mit Schaftdurchmesser in mm. A 3 P 170
innerer Kiihimittelzufuhr Ziffern hinter dem Komma A
bleiben unberiicksichtigt. B 40 Q 180
Bei einer einstelligen Zahl C 50 R 200 /
wird eine ,,0" vorangestellt.
’ D &0 S 250 ||
E 70 T 300
S Volistahlausfiihrung chne
innere Kiihimittelzufuhr d F 80 U 350 h |13
N—/
:'% G 90 V400
> — — — T
H 100 W 450
J 110 X Sonder
4 K 125 Y 500
%} / L 140 R BE
M 150
N 160
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Gewindedrehen

Beispiel: Walter Capto™

— ||LUl=II_TER

C4 -

NTS | S

27

050

- 16

14 1 4 8 9 7
6 7 8 9 10
Halterbreite b Schneidkantenlédnge | f1-MaB Werkzeugladnge |, dmin-MaB
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
[ fy = .
é 5 1B
=11
=16 |
=22

14

KupplungsgroBe d;
[mm]

C = Walter Capto™
IS0 26623

C3 d,=32
C4 dy=40
C5 d;=50
C6 d;=63
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Gewindedrehen

Bezeichnungsschliissel QuadFit-Gewindedrehwerkzeuge

— |ILUl=II_TER

Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
T Threading (Gewinden) 1 NTS 7 Wendeschneidplatten- 20  Innengewinde -
Gewindefraser Schraubenspannung
8 Gewindedrehen
5 6 7 8
. GroBe werkzeug- "
1. Trennzeichen Aufnahmetyp e AT Ausfiihrung
—  Metrisch W Weldonschaft 25 25mm S
=
Inch C  Walter Capto™ 32 32mm = am—
0 ,,,,, <
QuadFit 40 40mm
q L Links
50 50mm
,,,,,,,,,,,
=
|
R Rechts
9 10 11
Schneidkantenldnge | Plattenausfiihrung Kiihlung
[mm]
i j Innengewinde =P Prazisionskiihlung
l @
=16
=22
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Allgemeine Infos Drehen

Berechnungsformeln Drehen

Drehzahl

o ¥ 1000 [min-1]
D.xm

Schnittgeschwindigkeit

v = % [m/min]

Vorschubgeschwindigkeit

Ve=nxf [mm/min]

Zeitspanvolumen

a .
Q:vcxaprx(l—D—p) [cm3/min]

©
Spanungsquerschnitt
A:hxb:apr [mmz]
Spanungsbreite, Spanungsdicke

ap

=— [mm] h =f x sink
sink

Hauptschnittkraft
Fe=Axkgixh ™ [N]

Spezifische Schnittkraft

k

ke = hC—r}j [N/mm2]

Leistungsbedarf
Q x k¢

Prot = 55,000 = n (kW]
Eingriffszeit

ty= [min]

" fxn min

Rauigkeit-Profiltiefe

Ronx = Bf—jr x 1000  [pm]

Abgewickelte Drehldnge

_Dexm g

=000 *F [m]

[mm]

)

< o>

<

>0 0

o

-0 3 ~mx o=
2 "% s

3

'max

S S e

— ||LUl=II_TER

Drehzahl
Schneiddurchmesser
Schnittgeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
Vorschub pro Umdrehung
Zeitspanvolumen
Schnitttiefe
Spanungsquerschnitt
Spanungsdicke
Spanungsbreite
Einstellwinkel
Hauptschnittkraft
Spezifische Schnittkraft
fiir 1 mm? Spanquerschnitt
Anstieg der k -Kurve
Antriebsleistung
Eingriffszeit
Bearbeitungslange
Abgewickelte Drehldnge
Rauigkeit-Profiltiefe
Eckenradius der Wendeplatte
Wirkungsgrad Maschine

| f

min~?
mm
m/min
mm/min
mm
cm?/min
mm
mm?
mm

pm
mm
(0,75-09)

*m_und k , ; siehe Technisches Kompendium ,Allgemeines”, Seite F 7.
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Nachhaltige Produkte und Leistungen -
zertifiziert und transparent

Walter ist ein Unternehmen, das sich seiner Verantwortung fiir Menschen und Umwelt stellt. Nachhaltigkeit ist
ein zentraler Bestandteil unserer Unternehmensstrategie. Sie durchdringt unsere Produkte und Unternehmens-
bereiche und wird in regelmaBigen Abstanden durch unabhdngige Dritte gepriift und zertifiziert.

Nachweislich nach hohen Standards hergestellt

Alle Prozesse, Verfahren, Methoden und Mittel, die wir einsetzen, werden

von einer unabhangigen Instanz nach harten Kriterien gepriift und bewertet:
Arbeitsschutz, Qualitdtssicherung und umweltschonendes Handeln (z.B. durch
ressourcenschonende, energieeffiziente und CO,-kompensierende Herstellung)
sind Beispiele dafiir. Dass Walter seine Verantwortung deutlich weiter fasst,

zeigt unser soziales Engagement.

Transparenz iiber die gesamte Prozesskette —

damit Sie sicher sind

Das integrierte Managementsystem bei Walter umfasst den nachhaltigen
Umgang mit Ressourcen und Produktionsmitteln ebenso wie den mit Men-
schen — mit unseren Kunden, Partnern und Mitarbeitern. Damit Sie sich darauf
verlassen kdnnen, dass alle unsere Produkte diese Anforderungen Gber die
gesamte Prozesskette hinweg erfiillen, legen wir unsere eigenen MafBstabe

auch bei unseren Zulieferern an.
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Arbeits- und Gesundheitsschutz
Walter schiitzt seine Mitarbeiter vor
Gesundheitsschaden. Um Unfélle zu
vermeiden, Uberpriifen wir permanent
unsere Prozesse und beugen durch pro-
aktive MaBnahmen vor.

Umwelt- und Energiemanagement
Umweltschutz ist fiir Walter ein wich-
tiges Unternehmensziel. Wir setzen
Energie effizient ein und nutzen prak-
tische Methoden, die den Verbrauch
von Energie, Wasser und Ressourcen
nachhaltig reduzieren.

Zertifizierungen

Das integrierte Managementsystem bei
Walter beinhaltet Zertifizierungen nach:

W IS0 9001 (Qualitdtsmanagement)

B VDA 6.4 (Produktionsmittel fir die
Automobilindustrie)

W (SO 14001 (Umweltmanagement)

W (S0 45001 (Arbeitsschutzmanagement)

W (S0 50001 (Energiemanagement)

Mehr Infos zu den
Walter Zertifizierungen

finden Sie hier:

Qualitatsmanagement

Walter verbessert seine Produkte und
Prozesse kontinuierlich. Mit effektiven
MaBnahmen und Verfahren sichern wir
unsere Produktqualitdt — und priifen
sie regelmaBig durch unser umfassen-
des Qualitdtsmanagement.
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