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|FRÄSwerkzeuge|

Das Schneideisen muss sorgfältig in die Aufnahme eingelegt werden.
Es dürfen keine Späne am Schneideisen oder im Halter haften, da sonst die
Stirnseite des Schneideisens nicht genau anliegt und die Gewinde verschnitten
werden.
Ohne Spannschrauben: Arretierung des Schneideisens über die Nut mit einer
verstellbaren Backe, ähnlich wie beim Windeisen. Durch die besondere Konstruk-
tion der Backe und der geringen Toleranzen sitzen die Schneideisen absolut sicher
und fest im Schneideisenhalter.

Um gute Schneidergebnisse zu erhalten, ist der Spanwinkel dem zu bearbeitenden
Werkstoff anzupassen. Es gilt auch beim Gewindeschneiden die Regel: langspanen-
de Werkstoffe erfordern größere Spanwinkel, kurzspanende Werkstoffe erfordern
kleinere Spanwinkel.
Wenn in der Bestellung keine Werkstoffangaben enthalten sind, liefern wir unsere
Schneideisen mit einem Spanwinkel für Stahl mittlerer Festigkeit.

Normaler Anschnitt: Die HSS-Schneideisen für Stahlbearbeitung haben in der
Normalausführung eine Anschnittlänge von ca. 1,75 x Steigung. VA-Schneideisen
liefern wir mit einer Anschnittlänge von ca. 2 x Steigung. Schneideisen für Messing-
Bearbeitung haben eine Anschnittlänge von ca. 1,25 x Steigung.
Kurzer Anschnitt: Sollen Gewinde dicht an einen Bund geschnitten werden,
liefern wir Anschnitt kurz mit einer Anschnittlänge von ca. 1,25 x Steigung.
Ein kurzer Anschnitt kann nicht durch Planschleifen erzielt werden, da der not-
wendige Anschnitt-Ø dann zu klein ist und das Schneideisen nicht mehr richtig
schneidet.
Langer Anschnitt: Wenn das Werkstück es zulässt, mit längerem Anschnitt zu
arbeiten, erreicht man vor allem bei schwer zerspanbaren Werkstoffen bessere
Schneidergebnisse. Wir liefern deshalb auch Schneideisen mit einer Anschnittlänge
von ca. 3 x Steigung auf Anfrage.

Der Schälanschnitt bewirkt ein freies Abfließen der Späne nach vorne und eine
Verringerung des Schnittmomentes. Spänestauungen in den Spanlöchern werden
dadurch vermieden.
Das Ergebnis ist eine verbesserte Oberflächengüte bei den geschnittenen Gewinden
und höhere Standzeit des Werkzeuges. Schneideisen, die auf Maschinen ein-
gesetzt werden, müssen deshalb mit Schälanschnitt bestellt werden.
HSS-Schneideisen sind ab Gew.-Ø 3 mm mit Schälanschnitt lieferbar.
Alle VA werden ab Gew.-Ø 2 mm mit Schälanschnitt geliefert.

Um die Zerspanungswärme abzuleiten und die Reibung zu vermindern, ist ein
möglichst großes Kühl- bzw. Schmiermittelvolumen auf die Zerspanungsstelle zu
richten. Der Kühlmittelstrahl muss die Späne im Schneideisen bis zum Wieder-
einleiten des Gewindeschneidvorganges ausspülen. Dadurch wird eine gute Ober-
flächengüte erzielt und das Werkzeug geschont. Unsere Kühl- und Schmiermittel-
empfehlungen entnehmen Sie bitte nachstehender Tabelle.

sind aus hochlegiertem Schnellarbeitsstahl mit entsprechenden Cobaltanteil gefer-
tigt. VA-Schneideisen sind zum Gewindeschneiden von Stählen bis 1200 N/mm2

geeignet, besonders aber für rost- und säurebeständige Stähle, Vergütungsstähle,
Einsatzstähle usw. Es können auch gut zerspanbare Stähle wie z. B. Automaten-
stähle bearbeitet werden. Man erreicht damit wesentlich höhere Standzeiten oder
höhere Schnittgeschwindigkeiten als dies mit HSS-Schneideisen möglich ist. Für
andere Werkstoffe liefern wir ebenfalls HSSE-Schneideisen mit der darauf abge-
stimmten Geometrie, z. B. für Rotguss (HSSE-RG nitr. bezeichnet), für Messing
(HSSE-Ms bezeichnet) usw. auf Anfrage.

Die nachfolgend aufgeführten Schnittgeschwindigkeiten können nur als Richtwerte
gelten. Bestwerte müssen in eigenen Schneidversuchen ermittelt werden, da sie
nicht nur von dem zu bearbeitenden Werkstoff, sondern auch von der Qualität des
Kühl- bzw. Schmiermittels und dem Zustand der Maschine abhängig sind. Eine zu
hohe Schnittgeschwindigkeit bewirkt jedoch eine Verkürzung der Standzeit des
Schneideisens und bei den zu schneidenden Gewinden eine 
herabgesetzte Maßhaltigkeit und Oberflächengüte.

Gewindegeschliffene Schneideisen (mit Gewindehinterschliff) können ein Mehr-
faches der Standzeit normaler Schneideisen erreichen.
Das Schneidmoment ist kleiner und die Neigung zu Kaltschweißungen gering.
Wir liefern diese Ausführung > Gewinde-Ø ca. 16 mm auf Anfrage.

Schneideisen ab Seite 1/132.

Richtwerte für Schnittgeschwindigkeit, Kühl-Schmiermittel und Spanwinkel.
Angaben über zu verwendende Schneideisen.

Zu bearbeitende Werkstoffe Schnitt- Kühl- Span- zu
geschw. Schmiermittel winkel verwendende
Richtwerte Schneideisen
in m/min

Allgem. Baustähle St 37-2, St 50-2 usw. 8–12 Schneidöl 17–22o HSS
Automatenstähle 9 S Mn 28, 9 S MnPb 28 usw. 10–14 Schneidöl 17–22o HSS
Einsatzstähle C 15, Ck 15, 16 MnCr 5 usw. 6–10 Schneidöl, Spez. Schneidöl 17–22o HSSE (HSS-nitr.)
Vergütungsstähle C 35 Pb, C 45 usw. 5– 8 Schneidöl, Spez. Schneidöl 13–18o HSSE
Rost- u. säurebest. Stähle X12CrMoS17, X12CrNiS188 usw. 4– 6 Spezial-Schneidöl 13–18o HSSE
Grauguss GG 15, GG 25 5– 8 Schneidöl, Petroleum 8–12o HSS-nitr.-GG
Messing kurzspan. Ms 58 CuZn 39 Pb 2, CuZn 40 Pb 2 20–30 Schneidöl 3– 7o HSS-Ms
Messing langspan. Ms 60 CuZn 20, CuZn 37 12–18 Schneidöl 10–15o HSS-Ms
Bronze CuSn 8 5– 8 Schneidöl, Emulsion 8–12o HSS-Bz
Rotguss G-CuSn 5 Zn Pb 7–11 Schneidöl, Emulsion 8–12o HSS-nitr.-Rg
Kupfer E-Cu 57, SF-Cu 11–15 Schneidöl, Emulsion 23–28o HSS-Cu
Alu-Leg. langspanend AICuMg 1, AIMg 3 Si 15–25 Spez. Schneidöl, Petroleum 23–28o HSS-Alu
Alu-Leg. kurzspanend GD-AISi 8 Cu 3, GD AISi 12 8–12 Spez. Schneidöl, Petroleum 13–18o HSSE
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Spanwinkel Beschichtung – Oberflächenbehandlung

Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall werden aufgrund ihrer
allgemein guten Grundeigenschaften ohne zusätzliche Oberflächenbehandlung,
d. h. in blanker Ausführung geliefert. Für spezielle Einsatzfälle empfiehlt es sich
jedoch, durch Oberflächen-Veredlungsverfahren die Verschleißfestigkeit zu
erhöhen, den Gleitwiderstand und die Aufschweißneigung zu mindern.

Bei der Beschichtung unserer Werkzeuge unterscheiden wir zwischen Hartstoff-
beschichtung: TiAIN, Fire, TiCN, TiAIN-S.
Jede Schicht bietet für bestimmte Einsatzgebiete hochinteressante Vorteile.

TiAIN-Schicht (Titanaluminiumnitrid)
Optisches Kennzeichen: Farbe Schwarzviolett
Spezialschicht für Zerspanungsaufgaben in abrasiven Werkstoffen (Guss, AISi)
und/oder hohen Temperaturbelastungen, also bei Einsätzen ohne Kühlung oder
eingeschränkter Kühlmöglichkeit, wie bei tiefen Bohrungen oder kleinen Durch-
messern. Speziell hier gilt, dass erst bei höheren Schnittdaten die TiAIN-Schicht
zu deutlichen Leistungsverbesserungen führt.

TiCN-Schicht (Titancarbonnitrid)
Optisches Kennzeichen: Farbe Grauviolett
Mehrlagige Schicht mit laminarem Aufbau. Bringt deutliche Vorteile bei der Stahl-
bearbeitung, bei unterbrochenen Schnitten, schwer bearbeitbaren Werkstoffen
oder ganz allgemein: wenn überdurchschnittlich hohe Anforderungen an Härte
und Zähigkeit gestellt werden.

Fire-Schicht
Optisches Kennzeichen: Farbe Rot
TiAIN/TiN-Mehrlagenschicht. Die Fire-Schicht verfügt über ein gutes Verschleiß-
verhalten und eine gute thermische Stabilität. Neben der herkömmlichen
Nassanwendung ist diese Schicht auch für die Minimalmengenschmierung und
die Trockenbearbeitung einsetzbar.

TiAIN-S-Schicht
Optisches Kennzeichen: Farbe Neonblau
Spezielle NANO-Mehrfasenbeschichtung auf TiAIN-Basis mit Silikonzusatz.
Die Verbindungseigenschaften des Silikonanteils verhindern das Reißen/Brechen
des Grundmaterials. Verschleißfest. Besonders für die Hartbearbeitung mit hohen
Vorschüben geeignet.
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