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Drehwerkzeuge

Mit den vier Versionen

der hochfest fixierten

Kopierdreh-Wendeschneid-
platte WL25 kommt die
Walter AG der Forderung
nach, trotz einheitlichem

Halter beim Spanen

ein Maximum an Flexibilitat

zu ermoglichen © Walter AG

Innovation, die niemals stoppt

Im Ergebnis beharrlicher Innovationsarbeit der Prazisionswerkzeug-Hersteller erklimmen

die mit Drehwerkzeugen erzielbaren Leistungskennwerte stetig neue Hohen. Ob in Stahl, ob

Kopierdrehen oder Abstechen - der Grad an Effizienzzuwachs wird stets aufs Neue definiert.

von Gerd Kussmaul

echselnde Bauteile, kleine
LosgroBen und hoher Preis-
druck, neue Werkstoffe und

hochste Anspriiche an die Oberfldchen-
qualitit der gefertigten Bauteile — in
diesem Koordinatensystem bewegen
sich gegenwirtig alle zerspanenden
Unternehmen. Hier wirtschaftlich zu
arbeiten stellt auch an die verwendeten
Zerspanungswerkzeuge hochste Ansprii-
che. Die Hersteller dieser Werkzeuge
arbeiten deshalb kontinuierlich an ihrem
Portfolio an Zerspanungslosungen.
Typisch sind dabei inkrementelle Ver-
besserungen oder das Ausdifferenzieren
bereits bekannter Losungen.

Allerdings kann man Optimierungen
oder Neuerungen, die kein deutliches
Produktivitatsplus fiir reale Kunden-
prozesse bringen, durchaus skeptisch
sehen. Vielmehr sollte man sich auf sol-

che Innovationen konzentrieren, die
das Potenzial haben, zu einem neuen
Benchmark im Markt zu werden. Dass
sich beispielsweise die die Tiibinger
Walter AG von dieser Erkenntnis leiten
lasst, davon profitierte innerhalb der
vergangenen zwei Jahre vor allem der
Bereich Drehen und Stechen.

Mit innovativer Beschichtung

die Zerspanleistung steigern

Nicht selten bieten sich Werkzeugkon-
zepte, die sich bei anderen spanenden
Verfahren bewihrt haben, auch fiir das
Drehen an. Als Beispiel konnen Wende-
schneidplatten (WSP) mit der Bezeich-
nung Tiger tec Gold gelten, die seit etwa
flinf Jahren fiir das Frasen verfiigbar
sind und dort eine markante Leistungs-
steigerung ermaglichten. Seit dem ver-
gangenen Jahr gibt es sie nun auch fiir
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das Drehen. Gegeniiber den bisherigen
WSP dieser Anwendung ermoglicht die
neue Sorte bis zu 50 Prozent mehr
Standzeit beim Drehen von Bauteilen
aus ISO-P-Stahl sowie fiir spezielle
Bearbeitungen von martensitischen,
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rostfreien Stahlen und Spharoguss.
Das ist ein Leistungsunterschied, der
aus dem Aufbau und der Ausrichtung
der Beschichtung entsteht. So wird
iiblicherweise bei der CVD-Beschich-
tung nur die Aluminiumoxidschicht
hochtexturiert; bei der Walter-WSP
geschieht das auch mit der Titancarbo-
nitrid-Schicht. Das erh6ht die Homoge-
nitat und damit die VerschleiBbestan-
digkeit der Beschichtung deutlich. In
der Anwendung zeigt sich das im stark
verringerten FreiflachenverschleiB und
in der massiv reduzierten Kolkbildung.

Eine verbesserte Widerstandskraft
gegen Risse und eine erhohte Ziahigkeit
erhalten die WSP durch die mehrlagig
aufgebaute TiCN-Schicht. Unter dem
Elektronenmikroskop sieht man, dass
in das letzte Drittel der Schicht drei
Unterbrechungen eingebaut sind. Da-
durch erhélt die gesamte Schicht mehr
Elastizitat, und das Eigenspannungs-
verhalten wird messbar besser.

Trifft die Schneide auf das spanend
zu bearbeitende Bauteil, dampft die
derart konstruierte Schicht die Kréfte
ab, die auf sie einwirken. Das macht
diese WSP zur bestgeeigneten Losung,
wenn das Werkzeug bei einem Dreh-
vorgang immer wieder ins Bauteil ein-
greifen muss, zum Beispiel beim Bear-
beiten von Kurbel- oder Zahnradern.

Um das volle Potenzial der WSP
auszureizen, nutzt Walter auBerdem
einen dreistufigen Finishing-Prozess,
der die Zihigkeit, das Reibungsverhal-
ten und die Rissbestindigkeit noch ein-
mal verbessert. Die goldene Farbe steht
dabei in Kontrast zu den dunklen,
bereits verschlissenen Schneidkanten.

TiN
ALLO,
MT-TiCN

So lasst sich der WSP-Status fiir den
Maschinenbediener leichter beurteilen,
und es wird sichergestellt, dass alle
Schneidkanten verwendet werden.

Mehr Prazision und Ausbringung
bei Kopierdreh-Prozessen

Auch fiir das Kopierdrehen gibt es im-
mer wieder neue WSP-Losungen, die
gegeniiber konventionellen Platten eine
deutliche Verbesserung der Wirtschaft-
lichkeit ermoglichen. Ein Knackpunkt
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2 Die gesteigerte
Performance der
Wendeschneid-
platten-Familie
Tiger tec Gold zum
Drehen basiert zu
einem GrofBteil auf
einer neuen, hoch-
texturierten TiCN-/
AL,0;-Schicht
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3 Bei Tiger tec
Gold bewirken die
hochtexturierten
Kristallite eine
auBergewadhnliche
Freiflachen- und
Kolkverschleif3-
festigkeit; zudem
steigert die Mehr-
lagigkeit des TiCN
die Zahigkeit
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fiir die Prozesssicherheit und die Prézi-
sion beim Kopierdrehen ist der Platten-
sitz. In konventionellen Systemen mit
VCMT- oder DCMT-Platten gibt es zwar
nur ein kleines Spiel, aber das reicht
aus fiir Mikrobewegungen beim Dre-
hen. Dadurch leidet die Stabilitat des
Werkzeugs, vor allem bei Freistichen
bis zu 50°, aber auch generell, und be-
eintriachtigt die Prazision der Bauteile.
Im neuen Kopierdrehsystem
W1011-P der Walter AG dagegen wer-
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Maximale Flexibilitat

lhre
Vorteile:

Extrem individuell einsetzbar

Bewdhrte Kinematik

Platz fiir bis zu 80 Werkzeuge

Skaleneffekt — Verkoppelung von mehreren Anlagen

Flr Losgrossen ab 10000 Stiick

Erfahrung trifft Innovation - vertrauen Sie auf unsere qualitativ
hochwertigen Bearbeitungsmaschinen fiir lhre Serienfertigung. Lassen Sie
uns gemeinsam die Zukunft Ihrer Produktion gestalten.
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4 Beim Kopierdreh-
system W1011-P
bewirkt der Form-
schluss an der drei-
schneidigen WL-
Wendeschneidplat-
te, dass deutlich
hohere Schnittkraf-
te als liblich aufge-
nommen werden.
Zudem verhindert
er ein Bewegen im
Halter
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5 Zum Abstechwerkzeug fiir Langdrehmaschinen G4014-P gehdren eine Prazisionskiih-

lung zur Standzeitverldangerung und ‘Smartlock’ fiir einen fixen Schneideinsatzwechsel
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den die ebenfalls neuen, dreischnei-
digen WL25-Wendeschneidplatten iiber
ein Prisma — sowohl im Plattensitz als
auch auf der Platte selbst — derart pass-
genau im Halter fixiert, dass sie sich
nicht mehr bewegen konnen. Das Sys-
tem stellt nicht nur sicher, dass die
Platte wirklich korrekt sitzt; es werden
auch hohere Schnittkrifte aufgenom-
men. Der passgenaue Sitz verbessert
zudem die Genauigkeit beim WSP-
Wechsel gegeniiber ISO-Platten um
iiber 50 Prozent. Des Weiteren bietet
das System die Moglichkeit, in beide
Verfahrrichtungen zu arbeiten. So sind
beide Seiten der Schneidkante nutzbar.
Die dreischneidigen WL25-WSP
gibt es in vier verschiedenen Versionen.
Das System mit Prizisionskiihlung ist
universell einsetzbar: Alle vier Platten-
typen (neutrale, linke und rechte Aus-
filhrung sowie Vollradius) fiir diverse
Einkopierwinkel und Anwendungen
passen in ein und denselben Halter.

Alle ISO-Werkstoffe P, M, S und K sind
damit gut bearbeitbar. Neben dem
Kopierdrehen (bei Wellen, Kugellagern,

Ventilen) ist das dynamische Drehen
ein wichtiges Einsatzgebiet, besonders
Operationen mit unterschiedlicher oder
wechselnder Bearbeitungsrichtung.

Plus beim Abstechen: der feste
Plattensitz und einfaches Handling
Geht es um Abstech-Operationen, so
liegen die Entwicklungsschwerpunkte
der Hersteller auf einer grundlegenden
Verbesserung von Stabilitit und Hand-
habbarkeit der Werkzeuge. Ein Ergeb-
nis dieser Bemiihungen ist das Abstech-
system Cut DX18 fiir Durchmesser bis
35 mm. Die neue Cut-DX18-Schneid-
einsatz-Geometrie arretiert die Platte
iiber Formschluss an der Stirnseite
sicher. Durch den Formschluss justiert
sich der neue Schneideinsatz zu 100
Prozent korrekt, auch bei sehr schma-
len Stechbreiten ab 1,0 mm.

Eine weitere Neuerung ist das
SmartLock-System, das den Platten-
wechsel auf Langdrehmaschinen erheb-
lich vereinfacht. Bei konventionellen,
schraubengeklemmten Systemen muss
der Maschinenbediener dafiir das ganze
Werkzeug ausbauen — und das oft unter
beengten und nicht immer anwender-
freundlichen Maschinenverhiltnissen.
Bei SmartLock sitzt die Klemmschraube
seitlich am Werkzeug. Man muss nur
den Schraubendreher ansetzen, aufdre-
hen und die Wendeschneidplatte wech-
seln. Ein weiteres Beispiel also dafiir,
wie progressive Hersteller die noch vor-
handene Potenziale zur weiteren Leis-
tungssteigerung bei Drehwerkzeugen
erkennen und peu a peu erschlieBen. =

NEUES PRODUKT KOMMT IM FRUHJAHR

Dreh-Wendeschneidplatten ‘Tiger-tec Gold

Aktuell sind die Sorten Walter Tiger-tec Gold WPP10G, WPP20G und WPP30G im
Markt verfligbar. Sie decken vor allem typische Anwendungen beim Stahldrehen

in der Automotive-Serienfertigung, im allgemeinen Maschinenbau oder im Sektor

Power Generation ab (Antriebswellen, Rotornaben oder Flanschen). In einem Feld-

test lie sich die Ausbringung von Antriebswellen je Wendeschneidplatte von 170
mit der bisherigen Lésung auf 250 Bauteile mit Tiger-tec Gold WPP20G erhohen.
Uber alle 130 Feldtests hinweg verlangerte sich die Standzeit im Durchschnitt

um rund 50 Prozent. Die Sorten eignen sich auch fiir Spharoguss (GGG) und zum

Schruppen von martensitischen rostfreien Stahlen. Es gibt 24 verschiedene Geome-

trien, darunter Spezialgeometrien fiir einen optimierten Spanbruch bei langspanen-

den, kohlenstoffarmen Stahlen (MP3) oder speziell fiir Schnittunterbrechungen
(RP7). Zum 15. April 2023 werden die neuen High-Performance-Sorten WKP1G
zum Schlichten und WPP05G zum Schruppen eingefiihrt. Mit ihnen kann dann laut

Hersteller die Schnittgeschwindigkeit im Vergleich zu einer P10-Sorte um 20 bis

30 Prozent gesteigert und somit die Produktivitat erneut deutlich erhcht werden.
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