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1. Allgemeines

Tempergufl undGueisen mit Kugelgraphit gehdren wie Gueisen mit Lamellengraphit
zu den graphithaltigen EisenguBwerkstoffen. Graphit beeinflut das Bearbeitungsver-
halten giinstig, bewirkt niedrige Schnittkrédfte, kurzbrechende Sp&ne, vermindert die
Gratbildung und ddmpft die Schwingung von Werkstiicken.

2. Bearbeitungskriterien

Die Materialzugabe bestimmt die Anzahl spanabhebender Schnitte, die zuldssigen
Vorschubwerte im unterbrochenen und nicht-unterbrochenen Schr'*t und beeinflufit
zusammen mit oft vermeidbarer Entgratarbeit die Fertigungszeit dire. Fleichfalls
direkten EinfluB hat die wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeit, die bei kostenglinsti-
gen Standzeiten und risikoarmen Verschleifkriterien eine gesicherte Produktions-

leistung ermoglichen muR.

2.1. Standzeit der Werkzeuge

Als Werkzeugstandzeit versteht man die gesamte spanabhebende Eingriffszeit eines .

Werkzeuges bis zu einer bestimmten vertretbaren Verschleigrdfe der Schneide.

- Verschleiflikriterien beim Bearbeitenmit Hartmetall sind:
Freifldchenverschleifl

Kolkverschleil

Werkstick

n = Drehfrequenz ?
Ve = Schnitt-

geschwindigkert

d Drehdurch-
messer

*

Neben -
‘Q freifldche

~~——1
ap Schnwﬂlfﬁ

Kolk - Spanfldache
verschleiss
- e Hauptschneide

f - Wende- Vo - Freiftdache

Vorschub |Schneideplatte

Drehmeissel Werkzeug .

(Klemmhalter) SCh{g'“ A-A VB = Freiflachenverschleiss

VN = Verschleisskerbe:
VC = Eckenverschleiss

VO = Oxydationsverschleiss
an der Nebenschneide

* Spanquerschnitt
ap- f [mm?]

< KT = Kolktiefe (=Kolkverschigiss)
oL = Freiwinkel KB = Kolkbreite

¥ = Spanwinkel KM = Kolkmittenabstand

¥ = Einstellwinkel K = KT/KM (= Kolkverhaltnis)

Bild 1:
Zerspanungskenngrofen und Verschleifformen am Werkzeug-Schneidkeil

Fortsetzung Seiten 2 bis 10

Von den Fachausschiissen "Temperguf'' und ""GuBeisen mit Kugelgraphit"
im VDG erstellte Richtlinie.
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- Als VerschleiBmefBgrofen werden ermittelt:
VerschleifBmarkenbreite VB (VC, VO) und
VerschleiBkerbe VN
Kolktiefe KT und Kolkverhéltnis K
- Das Verschleifkriterium beim Bearbeiten mit Schnellarbeitsstahl ist im allgemei-
nen das vollige Erliegen des Werkzeuges, das sog. Blankbremsen.

- Fiir die Standzeituntersuchungen werden zwei Verfahrensarten angewandt:

Langzeitpriifverfahren (Verschleif - Standzeit - Untersuchungen unter praxisnahen
Schnittbedingungen) ergeben quantitative Richtwerte, d.h, Anwendungs-
richtlinien fiir die Zerspanung unter giinstigen Voraussetzungen. Einflufifaktoren flir

die Praxis sind zu beachten,

Kurzzeitprifverfahren (Extrapolation, tberhohte Schnittbedingungen) ermdglichen
eine qualitative Gruppierung der Werkstoffe, z.B. zur GleichmaéBigkeits-

kontrolle und Vergleichstests.

Schnittkrifte

Die Schnittkrifteliegen im Vergleich zu denen graphitfreier Eisenwerkstoffe gleicher

Festigkeit bis zu 40 % niedriger. Siehe Tafel 1.

Unter normalen Arbeitsbedingungen erhilt man beim Bearbeiten von Tempergufl und
GuBeisen mit Kugelgraphit kurzbrechende FlieBspdne. Die eingelagerten Temper-
kohleknoten oder Sphirolithen férdern den Spanbruch. Nur bei gréfieren Spandicken

und héherer Festigkeit ergibt sich eine leichte Tendenz zur Scherspanbildung.

Beschaffenheit der bearbeiteten Werkstiickoberfldchen

Die erreichbare Oberflichengiite wird durch die Vorschubrillentiefe und die bei der
Bearbeitung freigelegten Temperkohleknoten oder Sphérolithen bestimmt, Die plasti-
sche Verformbarkeit der metallischen Grundmasse und die damit zusammenhéngende
FlieBspanbildung wirken sich besonders bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten giinstig

auf die Oberfldchengiite aus.

Tafel 1: Spezifische Schnittkréifte beim Drehen von TemperguB und GuBeisen mit Kugelgraphit im Vergleich zu Gufeisen und Stahl

Werkstoff Hirte Schneid-| Schneiden- v Kith- | Spezif, Schnittkrifte Spezif. Hauptschnittkraft k (N/mmz)
HB 5/750{ stoff geometrie lung [k 1:1 Kk 1-1 k141 bei Spandicke hl (mm) = s(fm/U) x = 90°
HM N 2

a7yl ate ] ¢ |m/min N/mm? |N/mm? |N/mm? | 0,1 |0,16 |0,2 |0,25 [0,32 |0,4 |0,5 |o0,63]0,8
GTS-35-10 131 M10 6 -6 |-4170}1,2| 200 - 1030 360 510 2084 | 1804 | 1685 | 1574 | 1467 [1363 | 1273 | 1186 | 1102
GTS-45-06 191 M10 6 -6 |-4 (70 (1,2] 200 - 1050 325 410 2542 | 2122 | 1984 [ 1788 [ 1636 |1493 | 1370 | 1254 | 1144
GTS-55-04 205 M10 6 -6 |-4|7011,2] 150 - 1100 345 430 2429 |2066 | 1914 | 1772 | 1637 |1508 | 1396 | 1289 | 1188
GTS-65-02 225 M10 6 -6 |-4 170 11,2 120 - 1200 360 480 2595 | 2217 | 2057 | 1909 | 1767 |1631 | 1514 | 1401 | 1293
GTW-S 38-12}139 M10 6 -6 |-4 |70 (1,2 | 200 - 1550 430 430 2277 12105 | 2028 | 1954 | 1880 |1806 | 1740 | 1674 | 1609
GTW-45-07 173 K10 6 -6 -4 |70 |1,2| 150 - 1150 3170 440 2659 |2241 [ 2066 | 1905 | 1751 |1605 | 1480 | 1361 | 1247
GGG-40 161 M10 6 -6 |-4170{1,2( 250 ja 1020 330 380 2063 | 1787 | 1669 | 1559 [ 1453 [1350 | 1261 | 1175 | 1092
GGG-60 242 M10 6 -6 |-4170|1,2 | 150 ja 1180 380 460 2387 (2067 | 1931 | 1803 | 1680 [1562 | 1459 | 1359 | 1263
GG-25 233 K10 6 -6 |-4 (70 (1,2 75 - 1250 330 510 2420 | 2115 | 1984 | 1860 | 1741 {1626 | 1525 | 1427 | 1333
CK 35 155 P10 5 6| 0{70]0,8 (170 - 1450 310 250 2368 | 2142 | 2043 | 1948 | 1855 (1763 | 1681 | 1600 | 1521
CK 45 186 P10 5 6| 0j70]0,8 (112 - 1680 450 370
Spezifische Schnittkraft Schnittiefe a (mm) 10 6,25 5 4 3,1 {25 2 1,6 1,26
= Schnittkraft fiir 1 mm2 Spanquerschnitt Bei diesen Schnittiefen gelten die eingetragenen Werte direkt als Hauptschnittkraft in N,

ks 1-1 = Schnittkraft fiir a- h1 =1,0-1,0 mm2 (Werkzeug- bzw. Werkstiickbelastung)



Seite 3, VDG-Merkblatt K 30

Einflu gréen

Bei der Beurteilung der Zerspanbarkeit miissen verschiedene EinfluBgréfen beriick-
sichtigt werden. Im wesentlichen sind dies:
- Gefiige und Eigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffs
(Werkstiickmaterial, v~ - allem dessen Hirte)
- Rohteil (Form und. Oberflichenzustand)
- Art und Zustand des Schneidstoffs, des Werkzeugs, deren Anordnung und Halterung
- Bearbeitungsmaschine und Werkstiickaufspannung
- Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Schnittiefe

- Kiihlschmiermittel

Werkstoffmerkmale

Die Gefiigebestandteile der Grundmasse bestimmen die Bearbeitbarkeit, Der als
Temperkohle bzw. Sphérolithen vorliegende freie Graphit libt zwei Funktionen aus:
Er wirkt spanbrechend und als inneres Schlnigrmittel. Anteil und Ausbildungsform
des Perlits beeinflussen die Hirte und Festigkeit des Werkstiicks und damit seine
Bearbeitbarkeit. Auch dietypischen Gefiigemerkmale der Werkstoffgruppen nicht ent-
kohlend gegliihter (schwarzer) Tempergufl GTS und entkohlend geglithter (weiffer) Tem-
perguB GTW wirken sich auf die Bearbeitbarkeit aus. Bei GTS ist ein geringer Rand-
zoneneinflufl zu berilicksichtigen. GTW hat infolge seiner entkohlenden Gliihbehandlung
vom Kern zur Werkstlickoberfldche ein Konzentrationsgefdlle an Kohlenstoff, das un-
terschiedliche Gefligezonen bewirkt. Diese Einfliisse nehmen mit steigender Hirte-

und Festigkeitsstufe des Werkstoffs ab.

Werkzeugauswahl

Bild 2 zeigt die in DIN 6581 nédher erlduterte Schneidengeometrie beim Drehen, Tem-

.pergufl und Gufleisen mit Kugelgraphit gehdren zu den kurzspanenden Werkstoffen,

dieproblemlos mit negativem Spanwinkel bearbeitbar sind., Selbst die entkohlte Rand-
zone von GTW und GTW-S 148t dies zu und bendtigt keine aufwendige Anpassung der

Schneidengeometrie zwecks sicherer Spdnebrechung.

| &

Schnittrichtung A o« = Freiwinkel

Bezugsflache Q})/Spanfldche
‘ Vorschub -

. (POSITIV) richtung
Freiflache «

.......... £G)
IR 77 5 = Keilwinkel
# = Spanwinkel
A = Neigungswinkel
o % € = Eckenwinkel
= 2 = Einstellwinkel

e
s = Schneidkanten - V\

r = Spitzenradius
verrundung

A (NEGATIV)

Bild 2: Werkzeugwinkel am Schneidkeil (Schneidengeometrie)

Aus wirtschaftlichen Griinden werden doppelseitige Wendeplatten empfohlen, zum
Schruppen quadratische mit 8 Schneidecken, fiir mittlere und -leichte Dreharbeiten
dreikantige mit 6 Ecken. Nur zum Feindrehen mit Vorschiiben unter 0,10 mm/U,
besonders bei der Innenbearbeitung sind scharfkantige, unbeschichtete Hartmetall-

platten mit positivem Spanwinkel empfehlenswert,
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Tafel 2a: Richtwerte fiir das Drehen von Tempergul

Giiltig fiir gute Bearbeitungsbedingungsn beim Drehen von Kernzone im mittleren Bereich
der angegebenen Werkstoffhirten, ohne Kithlschmierung (trocken)

)

Aly04

Werkstoff Schneidstoff Wirkwinkel nach DIN 6581 (Grad) 8 Schnittgeschwindigkeit v m/min
Hérte S=Schnellar- . : . .
HB 30/5 beitsstahl 1) | Frei- | Span- Nei - Einstell- nicht unterbrochener unterbrochener
HM-Ha rtmetallz) winkel | winkel gungs- winkel Schnitt’ Schnitt
DIN 1692 winkel
e y 2 * 20 V60 Va0
S 10-4-3-10 6 15 0 60 80 bis 905)
245 bis 3006) 230 bis 275 190 bis 230
HM M 15/K 20 [ 5 bis 6| -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 190 bis 230 170 bis 205 145 bis 175
150 bis 185 135 bis 165 110 bis 135
GTS- 210 bis 255 195 bis 235 160 bis 195
35-10 bis 150 | HM P 20 5bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 160 bis 195 145 bis 175 125 bis 150
130 bis 160 115 bis 140 95 bis 115
HM K 15 TiC 5bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 230 bis 270 200 bis 235 175 bis 205
A1203 180 bis 215 165 bis 185 135 bis 160
Schneidkeramik 6 -6 -4 60 bis 90 400 bis 500 4
5 10-4-3-10 6 15 0 60 45 bis 505)
170 bis 245 6) 150 bis 215 130 bis 190
HM M 15/K 20 5 bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 130 bis 190 110 bis 160 100 bis 145
105 bis 150 85 bis 125 75 bis 110
GTS- 0,1 145 bis 210 130 bis 185 110 bis 160
45-06 150 bis 200 | HM P 20 5 bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 [ 60 bis 90 0,3 110 bis 160 95 bis 135 85 bis 125
0,6 90 bis 130 75 bis 105 65 bis 95
0,1 - - -
HM K 15 TiC 5bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 150 bis 230 150 bis 200 115 bis 175
A_1203 0,6 120 bis 180 105 bis 160 90 bis 135
Schneidkeramik 6 -6 -4 60 bis 90 400 bis 500 4
S 10-4-3-10 6 15 0 60
140 bis 1956) 120 bis 170 110 bis 150
HM M 15/K 20 5bis 6 | -6 bis 6 [-4bis 0 | 60 bis 90 110 bis 150 90 bis 125 85 bis 115
90 bis 120 70 bis 100 65 bis 90
GTS- 120 bis 165 100 bis 145 95 bis 130
55-04 180 bis 230 | HM P 20 5 bis 6 |-6 bis 6 |-4 bis 0 | 60 bis 90 95 bis 130 75 bis 105 75 bis 100
75 bis 100 60 bis 85 55 bis 75
HM K 15 TiC 5 bis 6 [-6 bis 6 |-4 bis 0 |60 bis 90 130 bis 170 115 bis 150 100 bis 130
A1203 105 bis 140 90 bis 120 75 bis 100
Schneidkeramik 6 -6 -4 60 bis 90 400 bis 500 4
S 10-4-3-10 6 15 0 60 20 bis 255)
130 bis 170 6) 115 bis 150 100 bis 130
HM M 15/K 20 5 bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 | 60 bis 90 100 bis 130 85 bis 110 75 bis 100
80 bis 105 70 bis 90 60 bis 75
GTS- 0,1 110 bis 145 100 bis 130 85 bis 110
65-02 210 bis 260 | HM P 20 5bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 85 bis 110 75 bis 95 65 bis 85
0,6 70 bis 99 60 bis 75 50 bis ©5
0,1 - - N
HM K 15 TiC 5 bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 [ 60 bis 90 0,3 120 bis 130 105 bis 130 90 bis 115
A1203 0,6 100 bis 125 85 bis 108 70 bis 90
4
Schneidkeramik 6 -6 -4 60 bis 90 )
S 10-4-3-10 6 15 0 60 15 bis 20 9
0,1 115 bis 145 6) 100 bis 120 90 bis 110
HM M 15/K20 5bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 |60 bis 90 0,3 90 bis 110 75 bis 90 70 bis 85
0,6 70 bis 90 60 bis 70 55 bis 65
GTS- 0,1 100 bis 125 85 bis 100 75 bis 95
70-02 240 bis 290 | HM P 20 5bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 [ 60 bis 90 0,3 75 bis 95 65 bis 85 60 bis 75
0,6 60 bis 175 50 bis 60 45 bis 55
0,1 - - -
HM K 15 TiC 5 bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 110 bis 130 95 bis 115 85 bis 100
AIZO3 0,6 85 bis 100 75 bis 90 65 bis 75
4
Schneidkeramik 6 -6 -4 60 bis 90 )
5
S12-1-4-5 8 10 -4 45 bis 90 30 bis 40 )
0,1 75 bis 856) 55 bis 60 55 bis 65
HM M 15/K 20 5bis 6 | -6 bis 6 |-4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 55 bis 60 40 bis 45 40 bis 50
GTW- 0,6 40 bis 45 30 bis 35 30 bis 35
40-05 bis 220
0,1 75 bis 85 45 bis 50 55 bis 65
HM P 20 5 bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 55 bis 60 30 bis 35 40 bis 50
0,6 40 bis 45 30 bis 35
5
S 12-1-4-5- 8 10 -4 45 bis 90 0 35 bis 50 )
0,1 130 bis 150 6) 105 bis 120 100 bis 110
HM M 15/K 20 5 bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 85 bis 100 70 bis 80 65 bis 75
GTW- 0,6 65 bis 70 50 bis 55 50 bis 55
45-07 -
0,1 110 bis 125 90 bis 100 85 bis 95
und bis 220 [ HM P 20 5bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60 bis 90 0,3 75 bis 85 60 bis 65 55 bis 65
GTW-5 0,6 55 bis 60 45 bis 50 40 bis 45
38-12 i
0,1 210 bis 240 170 bis 190 160 bis 180
HM K 15 TiC 5 bis 6 | -6 bis 6 | -4 bis 0 | 60'bis 90 0,3 140 bis 160 110 bis 125 105 bis 120
0,6 100 bis 115 80 bis 90 75 bis 85
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Tafel 2b: Richtwerte fiir das Drehen von GuBeisen mit Kugelgraphit
Giiltig fir gute Bearbeitungsbedingungen beim Drehen von Kernzone (ohne Gufhaut)
im mittleren Bereich der angegebenen Werkstoffhirten

Werkstoff Schneidstoff Werkzeug-Geometrie (Winkel in Grad) 3 Vorschub Schnittgeschwindigkeit v m/min
. 1) Frei- |Span- Neigungs-| Einstell~
DIN Hirte HSS :
2) winkel |winkel winkel winkel s v v
1693 HB 5/750 | HM-WPL . v 2 % mm/U 20 60
S 10-4-3-10 6 bis 8 15 0 60 - 91 0,25 40 - 704)
0,1 210 - 270 5 170 - 230
GGG-40 bis 170 | HM M 15/K20 5bis 6 |-6 bis6 |-6bis 0 |60 - 95 0,3 160 - 220 ) 125 - 180
0,6 120 - 170 95 - 135
0,15 230 - 295 180 - 240
(-10) HM K15C 5bis 6 |-6bis 6 |-6 bis 0 |60 - 95 0,3 180 - 250 140 - 200
(-45) 0,6 150 - 200 115 - 160
Schneidkeramik 6 -6 -6 bis 0 |60 - 91 0,2-0,5 kritisch -
S 10-4-3-10 6 bis 8 15 0 60 - 91 0,25 25 - 404)
0,1 130 - 1955) 110 - 165
GGG-50 180 HM M 15/K20 5bis 6 |-6 bis 6 [-6 bis 0 |60 - 95 0,3 95 - 145 80 - 120
0,6 80 - 120 70 - 105
bis
0,15 140 - 210 120 - 175
(-45) 220 HM K15C 5bis 6 [-6 bis6 |-6 bis 0 |60 - 95 0,3 115 - 170 95 - 140
(-55) 0,6 95 - 135 80 - 115
Schneidkeramik 6 -6 -6 bis 0 {60 - 91 0,2-0,5 350 - 500 6 -
S 10-4-3-10 5bis 8 |. 15 0 60 - 91 0,25 18 - 27 )
0,1 90 - 130 5) 85 - 115
GGG-60 220 HM M15/K20 5bis 6 -6 bis6 [-6 bis0 |60 - 95 0,3 70 - 100 60 - 90
: . 0,6 60 - 85 50 - 75
bis
0,15 110 - 160 95 - 135
(-55) 260 HM K15C 5bis 6 [-6 bis 6 |-6bis0 |60 - 95 0,3 90 - 130 80 - 110
(-70) 0,6 75 - 105 65 - 95
Schneidkeramik 6 -6 -6 bis 0 {60 - 91 0,2-0,5 250 - 400 6) -
S 10-4-3-10 6 bis 8 15 0 60 - 91 0,25 12 - 20 4

0,1 85 - 115 70 - 100
GGG-70 260 HM M15/K20 5bis 6 |-6 bis 6 |-6 bis 0 [60 - 95 0,3 .60 - 85_ 50 - 70
0,6 50 - 70 40 - 60

bis
. 0,15 90 - 130 80 - 115
(-60) 300 HM K15C 5bis 6 |-6 bis 6 |-6 bis 0 |60 - 95 0,3 75 - 115 70 - 98
(-80) 0,6 65 - 95 60 - 85
Schneidkeramik 6 -6 -~ |-6Dbis 0 |60-91 0,2-0,5 200 - 300 5)

1) Schnellarbeitsstahl nach Stahleisen- Werkstoffblatt 320-69

2) Hartmetall- Wend hneidplatten, Zer: gsanwendungsgruppe nach DIN 4990 HM M15/K20 unbeschichtete Hartmetalle.
HM K15C TiC- oder A1203-beschichtetes HM. P 20 unbeschichtetes HM fiir Stahlzerspanung.

3) Wirkwinkel nach DIN 6581 (Schneidengeometrie)

4) Verschleifkriterium: VB 0,3 mm
5) Verschleifkriterium: 80 bis 90 % der Erliegeschnittgeschwindigkeit durch Blankbremsung

6) Verschleifkriterium KT = 0,14 mm oder K = 0,3, HM und HM-C bei Vorschub s = 0,3 bis 0,6 mm/U
VB = 0,3 mm bei s = 0,1 bis 0,2 mm/U (Schlichten)

Korrekturfaktoren: siehe Tafel 3 auf Seite 10

Die einfache Handhabung von Lochplatten nach DIN 4988 und der verbreitete Einsatz
genormter Wendeplatten mit beidseitiger Spanleitstufe zeigt auch bei der Gufzerspa-
nung Vorteile, SNMG- bzw. TNMG-Platten bewirken etwas weichere Schnittverh&lt-
nisse, besonders bei den stets anzustrebenden htheren Vorschiiben, und vermindern
die Auswirkung desKolkverschleifies, da derSpan in der Spanleitstufe abrollt. Aufler-
dem wird dadurch die Auflagefliche glinstiger, damit nach dem Wenden der Platte die
vorher entstandenen Aufbauschneiden oder Schneidkantendeformationen nicht zu einer

unebenen Auflage und deswegen zu Plattenbriichen fithren.

Richtwerte fiir das Drehen

Die in Tafel 2a und b zusammengestellten Richtwerte basieren auf dem beider Eisen-
gufizerspanung vorherrschenden Kolkverschleiflkriterium K = 0,3, Bei negativem
Spanwinkel kann dieses Verhéltnis bis etwa 0,4 gesteigert werden, ohne daf fiir das
Werkzeug erhshte Gefahr des Ausbrechens besteht. Die mitgeteilten Werte beziehen
sich auf gebrauchliche Hartmetallsorten fiihrender Herstellerund stammen aus syste-

matischen Zerspanungsversuchen namhafter Gieereien.
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WERKSTOFF

WERKSTOFE

H&rTE HB 5/750

HARTE HB 5/750

In den -Bildern 3 und 4 sind filir die Sorten des Tempergul Nomogramme dargesteilt,

die alle wesentlichentechnologischen EinfluBfaktoren enthalten, um mit der ermittel-

ten Schnittgeschwindigkeit v die gewlinschte Werkzeugstandzeit T zu erhalten., Im

Prinzip stellen sie die graphische Darstellung der Schnittdaten von Tafel 2a dar.

HERKZEUG

MascHINE
StanpzEIT T (MIN) Vorscru s (w/U)
10 20 30 40 50 60 06040302 01
120 —— 7, /// 4
140 = L A
T LT Tt y /
160 . i F VI 7
180 Nl 9984
200 A Zzo
220 I LT - A
240 = = Ay
260 T T
280 Pl [ 4 i//
I — 1
9o'4
V'd
g [ P/K15C
| S4-(+AT1,05)
500 K15 )
i 2 L2 (+TiC)
200 = Txeo/ms
l ) 20
Giiltigkeitsbereich: | / “
300 T
Kernzone ohne Kiih1schmier- | A
mittel, nicht unterbrochener T /
Schnitt, o 200 |
Einstellwinkel x = 90", l
Verschleisskriterium: K = 0,3 1%
a) beschichtete 2 id LA
Hartmetalle § — 1 1~|A _,V/ 4
E 4 “
= 100 &5
Beispiel: i L 2l 4
T =20, HB = 200, s = 0,5 = V gl &
HM K15 e B
(TiC-beschichtetes Hartmetall) s 60 // A Rell=
= 130 n/mi :
v /min g % Bild 3: Nomogramm
E
g 40 Richtwerte fiir das Drehen von
@ Schwarzem Tempergufl
MascHINE WerkzEUG
StawpzerT T (Min) Vorsaius s (/)
12010 20 30 40 50 60 060504 03 02
/ A_401
140 =N
. TN
160 ] BanuEl VYV X
180 | B S - v /7(
200 P~ A a4V,
] maN H P/K15C
L] ] ¢ g (+A1,03)
I /
~ Al Jqsc Y
500 I A7) (+TiC) -
400
Giiltigkeitsbereich I =
U itigkeitsbereich: K:
< » 200 : / 20/M 5
Kernzone, ohne Kiihlschmier- / P20
mittel, nicht unterbrochener i 7 Z
Schnitt, /|
Einstellwinkel x = 90°, 200 == —:/—‘ //
Verschleisskriterium: K = 0,3 7
a) beschichtete E
Hartmetalle Z V] y “
3 // IS
[ / ol 2
Beispiel: Q 100 § =
T =20, HB = 160, s = 0,3 = 80 y %JE
HM K15C g SI=
(TiC-beschichtetes Hartmetall) Vi 3 .
(TiEbeschich § 60 {—{/ Bild 4: Nomogramm
4 50 4 . .
E Richtwerte fiir das Drehen von
40 ;
§ Weiem TemperguB GTW-45-07 und
schweilbarem Tempergufl GTW-S 38-12
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Bild 5zeigt eine gute Ubersicht der Lage der Schnittgeschwindigkeiten Y90 (fiir Stand-
zeiten T = 20 min) fir die Werkstoffe GTS und GTW-S 38 in Abhingigkeit der Werk-
stoffhdrte HB. Die verschiedenen Schneidstoffe spielen dabei eine unterschiedlich

grofle Rolle, ebenso der Einflufl der Randzone, besonders beim Weillen Tempergufi.

400 ]
|
< s r|Al, 0, - beschicht. HM
300 A ‘\ﬁp\ i nur Kernzone
AN
™~ % ¥ GTS mit P/K15C
T 200 RAIEANTR Alf03:be‘s.ch|cht. HM
g N ~ —
3 \\\\k N GTS mit KI5C
= oo /[N\_ N . “\ 7 TiC - beschicht. HM
N I T
8 orw-s38 | Nuee N | B
> mit. beschicht NN ——
= HM P15C.K15C \Q%/‘—‘ l GTS mlt_Kt ;
% RANDZONE . R é\li N unbeschicht. HM
:‘2 A b2 ! F VA Randzone
£ 140 —R#3 | GTW-S38 mit 2 > IR
I} E\ unbesch. HM X 49 |
S E\\ K20, Kernzone § Q Ay
-— b <
£ YA X N2
3 =N S\
* X
100 5 N
GTW-S38 | \ 23 \A\ HM
mit unbesch. |& - R
HM K20 |
0 RANDZONE
7
100 140 200 300

Brinellhdrte HB 5/750

Spanquerschnitt a-s = 2-0,3 mm2 ohne Kihischmierung [ trocken)
Schnittgeschwindigkeit vpp in Abhangigkeit der Werkstoffhdrte HB

Verschleisskriterium fir T= 20 min Standzeit, Léngsdrehen, Kernzone
KT = 0,14 mm bzw. K=0,3 fur unbeschichtetes HM
VB = 06 mm fir beschichtetes HM
bei hoheren Voo

Bild 5: Drehen von Tempergufl mit Hartmetall- Wendeschneideplatten

Entsprechel_:ld den Bildern 3, 4, 5 mit Bearbeitungskenndaten fiir TemperguB sind in
den Bildern 6 und 7 fiir die Sorten des GuBieisens mit Kugelgraphit v/ T-Diagramme.
(Taylor-Gerade) dargestellt, die fiir die meistgebréuchlichen Schnittbedingungen Giil-
tigkeit haben, Beim Schruppdrehen sollte in jedem Fall versucht werden, mit hohen
Vorschubwerten (s=0,4bis 0,6 mm/U) zu arbeiten, da dabei die Schnittgeschwindigkeit
nur geringfiigig gesenkt werden mufl. Voraussetzung: Stabile Arbeitsbedingungen bei

Maschine, Werkzeug und Werkstiick.,

Wirtschaftliche Standzeit: 8 bis 20 Minuten. Beim Schlichten (Feindrehen) wird mit
Standzeiten von 15 bis 60 Minuten gerechnet, was meistens einer Produktionszeit von
1 bis 8 Stunden entspricht. Wegen MaBhaltigkeit und Oberflichenqualitéat liegt beim
Schlichten die Werkzeugverschleilgrenze nur bei VB = 0,3 mm. Im Prinzip sind die

folgenden Diagramme die graphische Darstellung der Schnittdaten aus Tafel 2.
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*) G6Z = Gusszustand Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
Werkzeug: Hartmetall Wendeplatten, ) o
TNUN 160408 TiC - beschichtet Verschleisskriterium:
«=6° p=-6% %=-59 €=60°2=90° r =08mm Kolkverhdltnis K= KT/km = 0,3

Schnittiefe a=2 mm, Vorschub s=03mm/U, ohne Kihlung

Bild 6: Drehen von Gufieisen mit Kugelgraphit, Kernzone

70
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30 ( /\ \
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20 AN N PRI X
— XN
< N\ X \ \
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1 AN A AN
= \/(/ /\) N N\
5 MENRYEA
»n Werkstoff: GGG 70 GGG 50 GGG 407
4 ) ) 280H8 214 195HB 214 160 HB ]
3 LT ] RN
Schneidstoff: HM K20 K20 K15C K20 | |
unbeschichtet Al203— |
2 I ! | | ] I I ' l beschichtet
15 L
50 60 70 80 90 100 150 200 300 400

Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
Schnittiefe a = 05mm Vorschub s =015 mm/U  Schneidengeometrie « = 5°, T =0°bis +12° A=+ 4°
Kihlschmierung: keine (trocken) € =60° “2=90° r=08mm
Verschleisskriterium VB =0,3 mm und gute Oberflache

Bild 7: Schlichten von Guleisen mit Kugelgraphit mit Hartmetall
Wendeplatten (TPUN, TNMP, TNMG-)

In Bild 8 wird die Schneidstoffpriifung an zwei GGG-Sorten hdherer Festigkeit gezeigt.
Bei Vorversuchen (Langzeitpriifung) werden die bestgeeigneten Schneidstoffe ei-mittelt,
um den GuBwerkstoffanwendern aktuelle Empfehlungen geben zu kénnen. Auch den
Schneidstofflieferanten und Schnittdatenzentralen dienen diese Werte als Ergédnzung,

Bestédtigung oder Korrektur ihrer eigenen Ergebnisse.

Bild 9 zeigt eine gute Ubersicht der Lage der Schnittgeschwindigkeiten Y50 (fir Stand-
zeiten T = 20 min) fiir GGG in Abhéngigkeit der Werkstoffhdrte HB,
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Schnittbedingungen : Schnittiefe @ = 25 mm Schnittbedingungen 3chnitr:iefe a= S.S mm
Vorschub s = 0,25 mm/U orschub s =0,25mm/U
ohne Kiihlung . ohne Kiihlung
Schneidengeometrie : o=63 y=-62 A= 0° £= 602 x=907r=08mm gﬁﬁne"??gﬁ"m‘e'“e: =69 y=-62 A=0? £=607 #=90%r = 0.8mm
Schneidplattentyp  :  TNUN 160408 neidplattentyp = TNUN 160408

unbeschichtete Hartmetalle beschichtete Hartmetalle 1977

K10-20, M 10-M15 1977

Bild 8: Schneidstoffpriifung fiir das Drehen von GuBeisen mit Kugelgraphit
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Brinellharte HB 5/750

Die Ergebnisse fiir das Drehen von Rand- und Kernzone sind bei einwandfreien Gu3-
stiicken aus GTS und GGG gleicher Hiirte und mit sauber gestrahlter Oberfldche inner-
halb von + 10 % gleich, d.h. sie liegen etwa in den Streubindern fiir GTS bzw. GGG.
Die GuBhaut wirkt sichbei GuBsorten geringer Hirte etwas stirker auf das Verschlei3-
verhalten der Werkzeuge aus, da dort der EinfluBl hoherer Schnittgeschwindigkeiten
verstirkend wirkt. Mit Korrekturfaktoren (Erfahrungswerte aus der Praxis) kann man

diesen Auswirkungen entgegentreten.
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Tafel 3: Korrekturfaktoren der Schnittgeschwindigkeit

Korrekturfaktoren der Schnittgeschwindig- | Korrekturfaktoren der Schnittgeschwindig-
keit bei Anderung der Schnittbedingungen keit bei Bearbeitung der Randzone mit Guf3-
N haut bei Werkstticken gleicher Werkstoff-

hirte

Schnittbedingungen Korrekturfaktor | Werkstoff Korrekturfaktor
Randzone fiir Standzeit T=20 min

ohne Kihlschmiermittel 1,00

mit Olemulsion 1,10 GTS-35-10, GGG-40 0,90

nicht unterbrochener

Schnitt 1,00 GTS-45-06, GGG-50 0,95

unterbrochener Schnitt | 0,75 bis 0,95 GTS-55-04, GGG-60 0,97

Einstellwinkel ¥ = 90° 1,00 GTS-65-02, GGG-170 1,00

Einstellwinkel #= 75° 1,02 GTS-70-02, 1,00

Einstellwinkel #= 60° 1,04 GTW-45-07 0,90

Einstellwinkel %= 450 1,11 GTW-S 38-12 0,8 bis 0,9

Beim Drehen im unterbrochenen Schnitt spielt die Stabilitét der Arbeitsbedingungen
(Maschine-Werkstiick-Werkzeug) eine grofle Rolle. Niedrigere Schnittkrifte und giin-
stigere Schwingungsdimpfung ermdéglichen die Drehbearbeitung von Tempergull und
GuBeisen mit Kugelgraphit im unterbrochenen Schnitt oft ohne Verminderung der
Schnittgeschwindigkeit, obwohl die Schlagbeanspruchung steigt, dagegen aber die
Schnitteingriffszeit sinkt. Voraussetzung sind jedoch stabile Werkstilick- und Werk-

zeugaufspannung und optimale Schneidwerkzeuge.
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