DREHSCHALEN

Drehschalen

Drehschalen ist eine Methode zum Entfernen von Oxyd- und Walzhaut sowie
Oberflachenrissen etc. von Walz- oder Schmiederohlingen. Die Rohlinggréfe kann
zwischen 4 und 400 mm Durchmesser schwanken. Drehschélen wird auch bei dick-
wandigen Rohren eingesetzt.

Die meisten bearbeiteten Werkstuckstoffe sind Kohlenstoffstahl, Federstahl sowie
rostfreier Stahl. Zerspant werden jedoch auch andere Materialien, wie warmfeste
Stahle, Titan, Aluminium und Uran.

Die Anwendungsbereiche variieren, jedoch werden geschalte Stangen haufig als
Zwischenprodukt bei der Produktion von Komponenten verwendet, die weiterbear-
beitet werden. Beispiele sind Strangpressrohlinge fir die Herstellung von Rohren
sowie Achsenteile fir die Automobilindustrie.

Verglichen mit dem konventionellen Drehen ist das Drehschalen eine Zerspanungs-
methode, die infolge klrzerer Durchlaufzeiten eine hohe Produktivitat und niedrige
Produktionskosten bietet. Aufgrund der hohen Oberflachenglte und guten
MaRgenauigkeit wird der Aufwand fur die nachfolgenden Bearbeitungen reduziert.
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Ersatzteile fir Halter

DREHSCHALEN

Spannsystem

Ausschlaggebend fir eine bessere Oberflachengute ist die
stabile und sichere Klemmung der Wendeschneidplatte

im Halter. Erreicht wird das durch die Schraubspannung
der Platte. Schraubspannung bedeutet, die Schneidplatte
prazise im Plattensitz zu fixieren und eventuelle
Plattenbewegungen aus zu schlieflen.

Die Schraubspannung hat folgende
Vorteile:

@ Axiales und radiales Spannen

® Nur wenige Ersatzteile

@ Wirtschaftliche Losung

® Keine Probleme bei der Spanabfuhr

Andere Spannmethoden, wie z.B. mit Hebelspannung
0.a., haben den Vorteil, dass dabei die Schneidplatte
einfach zu wenden ist, da ein vollstandiges Losen der
Spannschraube, die die Platte halt, nicht erforderlich ist.
Der Nachteil besteht jedoch darin, dass die resultierende
Spannkraft nur in eine Richtung wirkt, was viel zu instabil
ist, vor allem wenn man bedenkt, dass die Schnittkrafte
wahrend des Drehschalens noch ansteigen.

Mit einem Schraubspannsystem vermeiden Sie

Probleme mit Spanen, die sich an herausragenden Teilen,
wie z.B. Spannfingern oder Spanbrechern stauen.

Zwischenlagen

Ein wichtiges Bauteil ist die Zwischenlage, auf der die Wende-
schneidplatte im Plattensitz liegt. Die Zwischenlage schutzt
den Schneidplattenhalter vor Spanschlag unter der Platte,

der oft bei Drehschalvorgangen auftritt. Sie verhindert auBer-
dem, dass sich der Plattensitz verformt, und bietet Schutz bei
Schneidplattenbruch. Dartber hinaus schitzt sie bei Verwend-
ung von doppelseitigen Schneidplatten vor Einspragungen im
Halter.

Eine Zwischenlage im Plattensitz wird den Schneidplattenhalter schiit-
zen und sicherstellen, dass keine Verformungen auftreten. Siehe linkes
Werkzeug.

Die Schneidkanten sollten prazise auf Drehmitte ausgerich-
tet sein, um beste Ergebnisse zu erzielen. Wenn die Sch-
neidkante unter der Mitte verlauft, besteht die Gefahr von Vi-
brationen. Drehvorgange oberhalb der Mitte fuhren zu hohem
Schnittdruck, einer verharteten Oberflache und Schneidplat-
tenverformung.

Eine Moglichkeit die Zentrumslinie zu finden besteht darin,
unterschiedliche Dicken der Zwischenlage auszuprobieren,
um zu sehen, wo auf Schneidplatte Verschleif’ auftritt. Kein
Verschlei an der Fase der Freiflache, Absplittern der
Schneidkante oder betrachtlicher Verschleis am Spanbrecher
kann bedeuten, dass Sie unterhalb der Zentrumslinie arbei-
ten. UberméaRiger Verschlei an der Fase der Freiflache, aber
kein Verschleifs am Spanbrecher kann bedeuten, dass Sie
oberhalb der Zentrumslinie arbeiten.
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DREHSCHALEN

Technische Informationen

Die Wahl der Wendeschneidplatten

Es gibt eine Reihe von Mdglichkeiten, eine Wendesch-
neidplatte flr bestimmte Bearbeitungen zu wahlen. Dabei
sollte Folgendes beachtet werden, um die bestgeeignete

Schmiederohlinge

Schmiederohlinge weisen oftmals Grofen tUber 150 mm im
Durchmesser auf. Sie haben eine ungleichmagigere Ober-
flachenstruktur, die meist eine grofere Schnitttiefe zur Folge

Schneidplatte fur die Anwendung zu finden: Zusammenset- haben als gewalzte Werkstuckstoffe. Deshalb werden daflr

zung des Werkstuckstoffes, Harte, Grofle, Schnitttiefe und
Oberflachenglite der gefertigten Stange.

Werkstuckstoff

Der Werkstuckstoff spielt eine wichtige Rolle bei der Wahl der

Wendeschneidplatte und der Sorte.

Wendeplattengeometrien bendétigt, die bei grolen Schnitttie-
fen und relativ niedrigen Stangenvorschiben arbeiten kénnen.

Es gibt speziell entwickelte Geometrien und Sorten far
Kohlenstoffstahl und rostfreie Stéhle. Geometrien und

Sorten sollten hauptsachlich entsprechend der jeweiligen
Werkstuckstoffgruppe ausgewahlt werden, wobei auch die
groen Unterschiede in der Materialzusammensetzung
berucksichtigt werden missen. Deshalb ist es moglicherweise
angebracht, von den empfohlenen Werten abzuweichen.

Ebenso wie Materialzusammensetzung und Harte stehen
auch Groe und Schnitttiefe in Beziehung. Die meistbear-
beiteten Werkstlckstoffe, die weniger als 150 mm Du-
rchmesser haben, sind gezogene Materialien. Der Werkstlick-
stoff kann auf enge Formgenauigkeit gezogen werden, was
kleinere Schnitttiefen als bei Schmiederohlingen bedeutet.
Deshalb sind in diesen Fallen Schneidplattengeometrien
gefragt, die bei geringen Schnitttiefen und relativ hohen Stan-
genvorschlben arbeiten kénnen.
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Technische Informationen DREHSCHALEN

Halter zum Drehschalen

Halter flr das Drehschalen kdnnen kundenspezifisch bestellt
werden, um zu Maschinen jedes einzelnen Werkzeugmaschi-
nenhersteller zu passen. Fir besseres Handling sind auch
verstellbare Halter und Kassetten erhaltlich. So werden Ober-
flachenglte und Formgenauigkeit verbessert und es kdnnen
hdhere Schnittdaten eingesetzt werden. Beim Schalen von
Draht mit 10-40 mm Durchmesser ist Formgenauigkeit zwis-
chen h10-h8 gebrauchlich; die Oberflachengute hat einen Ra-
Wert von 1 ym. Erfahrungen haben gezeigt, dass verstellbare
Halter und Kassetten sehr hilfreich beim Schalen von Draht
und Stangen mit weniger als 150 mm im Durchmesser sind.
Die Einstellung des verstellbaren Halters erfolgt durch Ver-
schieben eines Innenkeils mithilfe von zwei Einstellschrauben.
Dadurch ist eine sehr genaue radiale Einstellung moglich. Es

ist sehr wichtig, dass die Abmessung zwischen den Haltern so

prazise wie moglich ist.

Beispiele fur austauschbare Halter

So kann bei gleichbleibender Qualitat die Vorschubrate erhoht
werden.

Der Genauigkeitsgrad ist dabei sehr hoch, es kann eine Tole-
ranz von 0,01 mm erreicht werden. Wenn Lange /4 einges-
tellt wurde (gesamter Einstellbereich: £0,5 mm, wird der
verstellbare Anschlag mit der Feststellschraube verriegelt.

Speziell entwickelte, maschinenbezogene Halter: Farmer Norton, Kie-
serling, Daisho, Hetran, Calow.

Drehschélmaschinen kénnen einfach auf das Coromant Capto Schnell-
wechselsystem umgertstet werden, wodurch der Werkzeugwechsel
schnell und prézise abléuft, wdhrend die Wendeplatte auBerhalb der
Maschine gewechselt wird.
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DREHSCHALEN Technische Informationen

Voreinstellung von I

Verstellbarer Standard-Werkzeughalter fir die Drehmaschinen WDH 75, 80 und 35
von Kieserling.

Montagevorrichtung zur
Voreinstellung eines Dreh-
schélhalters
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Bei Einstellung der Lange ist darauf zu achten, dass die Messuhr im
Zentrum der geschliffenen Fase an der Wendeplattenfreiflache positioniert
ist. Messungen unterhalb dieser Fase oder an einem anderen Punkt im
Plattenzentrum konnen unterschiedliche Messlangen ergeben.
Entsprechende Messpunkte am verstellbaren Anschlag sollten an jedem
Halter gleich sein.
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Technische Informationen DREHSCHALEN

Produktivitat beim Drehschalen

Wenn Sie eine neue Drehschalmaschine anschaffen mochten,
ist es notwendig, die max. Zerspanungsrate, die Anforderun-
gen an die Oberflachenglte sowie die Formgenauigkeit zu
bericksichtigen. Auerdem spielt eine Rolle, welche Ka-
pazitaten fur zukunftige Produktionssteigerungen noch zur
Verfugung stehen sollten.

Die folgende Formel zur Berechnung der Maschienenantriebs-
leistung kann eine wertvolle Hilfe bei der Bestimmung sein,
mit wie vielen Schneidkanten die Maschine ausgerustet
werden kann. Berucksichtigt werden muss, dass die Schnitt-
tiefe (a,) die gesamte radiale Schnitttiefe umfasst. D.h., wenn
ein Halter sowohl eine Schrupp- als auch eine Schlichtplatte

Formel zur Berechnung der Antriebsleistung:

Metrisch
(voxapxfyxky,) [0.402°
o= —| W)
60 000 fa
Zoll
(Ve x @, X fy X Kypqg) (.016)0-29 (Ho)
< 33,000 fn P
Metrisch Zoll
Ve = Schnittgeschwindigkeit m/min ft/min
a, = Schnitttiefe mm Zoll
f, = Vorschub mm/U inch/U

k. = Spezifische Schnittkraft k; o4 N/mm?2 Ke o016 Ibs/in?

Vorschub

Der Vorschub hat direkten Einfluss auf die Produktivitat.
Deshalb ist es wichtig zu wissen, wie hoch der Vorschub der
Drehschalmaschine im normalen Produktionsvorgang sein
darf. Ist die Leistung dann bekannt, kann mithilfe der fest-
gelegten maximalen Schnitttiefe die Vorschubrate berechnet
werden.

Um eine hohe Oberflachenglite der Stange zu erhalten, verflgt

die Schlichtplatte Uber eine hohe Schneidkantenstabilitat. Die
Freistichseite dieser Kante ist so geschliffen, dass sie eine
Fase an der Freiflache bildet, die parallel zur Stangenober-

flache verlauft und den Schneidvorgang stabilisiert. Eine lange
Schneidkante mit hoher Stabilitat bietet einen hohen Stangen-

vorschub flr gesteigerte Produktivitat und gute Bearbeitungs-
wirtschaftlichkeit.

When a high level of surface finish is required, the feed per
revolution (f,) should not exceed the surface-generating cut-
ting edge of the insert. Bei Kombination von Schrupp- und
Schlichtplatte bestimmt die Schlichtplatte, welcher Vorschub
verwendet wird.

enthalt, dann wird die Schnitttiefe beider Wendeschneidplatten
addiert. Der Vorschub wird entsprechend den Oberflachenan-
forderungen der Schlichtplatte berechnet, d.h. Vorschub (f,).
Die so errechnete Leistung gilt nur fir einen der Maschinen-
halter. Ist die Maschine mit vier Haltern ausgestattet, ist die
benotigte Ausgangsleistung viermal hoher. Wird die Leistung
auf diese Weise berechnet, liegt die Fehlerquote nur bei 10 %.

Schnitttiefen

Schneidplattengeometrien wurden fur die optimale Zerspan-
ung fur spezielle Werkstlckstoffbereiche und Schnitttiefen-
intervalle entwickelt. Bei Wahl einer Schnitttiefe sollte als
Faustregel eine Schnitttiefe im mittleren Bereich, fur den
die Geometrie entwickelt wurde, ausgewahlt werden. Auf
diese Weise werden sowohl die hervorragendsten Spanei-
genschaften als auch die beste Verteilung der Schnittkrafte
erreicht. Bei Verwendung einer Schrupp- in Kombination mit
einer Schlichtplatte wird empfohlen, dass die Schlichtplatte
eine radiale Schnitttiefe von 0,2-1,3 mm haben sollte.

Doppelseitige Wendeschneidplatten

Doppelseitige Wendeschneidplatten
sind mit 3° Fase an der Freiflache
geschliffen.

Einseitige Wendeschneidplatten

Eine einseitige Schneidplatte hat den
Vorteil, dass die Geometrie fur beste
Zerspanungsergebnisse optimiert werden
kann. AuBerdem muss sie auch fest im
Plattensitz verankert sein. Einseitige Wen-
deschneidplatten mit ebener Auflageflache
bieten Stabilitat im Plattensitz.
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DREHSCHALEN

Bearbeitungsbeispiel

Bearbeitungsbeispiele

Schlichten

Max ay = 1,3 mm
Bohrstangendurchmesser = 25 mm
Werkstiickstoff: CMC 01.2

Spezifische Schnittkraft:
metrisch kg g 4 = 1600 N/mm2

Wendeschneidplatte:
TNMT 33 09 31-PF

fo=25 mm/U
Ve = 125 m/min
> P, =41 kW

Vorschubrichtung

Schruppen / mittlere Bearbeitung

Empf.a,=3,5+1,5=5mm
Stangendurchm. = 170 mm
Werkstlickstoff: CMC 05.51

Spezifische Schnittkraft
metrisch k; .4 = 3050 N/mm2

Wendeschneidplatte: TNMX 44 09 01-MR
WNMX 15 09 31-MM

fn =12 mm/U.
Ve =50 m/min
> P, =56 kW

Vorschubrichtung

Mittlere Bearbeitung

Max a, =3 mm
Stangendurchm. = 80 mm
Werkstlickstoff: CMC 02.1

Spezifische Schnittkraft:
metrisch k; g4 = 2150 N/mm?2

Wendeschneidplatte:
WNMT 15 09 31-PM

fn=15mm/U
Ve = 125 m/min
> P, =69 kW

Vorschubrichtung

Die berechnete Leistung gilt nur fiir einen
der Maschinenhalter.

Fase an der Freiflache

Fasen an der Freiflache werden in zwei Ausflihrungen
geschliffen: 3° und 5°.

Die Schneidplatte ist im Halter im selben Winkel geneigt.

Wendeschneidplatten fiir Schlichten und mittlere
Bearbeitung besitzen eine Fase an der Freifldche,
z.B.:

3=3°und 5 =5

TNMX 33 09 32-PF .
Spanbrecherausfiihrung
Winkel von 3° der Fase an der Freifldche
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