TECHNISCHE HINWEISE - Gewindedrehen

TECHNICAL INFORMATIONS - Threading

(ph HORN pl»)

EMPFOHLENE ANZAHL DER SCHNITTE
RECOMMENDED NUMBER OF PASSES

HM-Sorte / Stahl (Nmm? Festigkeit) rostfr. Stahl | Grauguss | Aluminium
Carbide grade Steel (N/mm? tensile strength) stainless steel cast iron Aluminum
TN35 400-500 500-700 700-850 850-1150 > 1150
V. m/min 160 140 120 20 70 90 100 300
Steigung / Pitch Anzahl der Schnitte / Number of cuts
mm Gg/Zoll
0,8 32 8 8 9 9 10 10 9 8
1,0 24 10 10 12 12 12 12 12 10
1,25 20-19 12 12 14 14 15 15 14 12
1,5 16 15 15 17 17 18 18 17 15
1,75 14 17 17 19 19 21 21 18 17
2,0 12-11 19 20 22 22 25 25 20 18
2,5 10 22 24 26 26 31 31 22 20
3,0-3,5 8 28 30 32 32 38 38 24 22

VORSCHUBSRICHTUNG fiir Innengewindedrehen

FEED RATE for internal threading

Rechtsgewinde (innen)
Right hand thread (internal)

@

=

Klemmbhalter links
Left hand tooling

Klemmbhalter rechts
Right hand tooling

ZUSTELLUNG
IN-FEED

RADIALE ZUSTELLUNG
Die gebrauchlichste Methode Gewinde herzustellen. Beide Schneiden sind
gleichzeitig im Eingriff.

RADIAL IN-FEED
Metal removed on both sides of the insert simultaneously. The most commonly used
method for thread production.

MODIFIZIERTE FLANKENZUSTELLUNG
Weniger Verschleild der Schleppschneide und eine bessere Oberflachengtte
der entsprechenden Gewindeflanke.

MODIFIED FLANK IN-FEED
Less wear of the trailing edge and better surface finish on corresponding flank.

WECHSELNDE FLANKENZUSTELLUNG
Beide Schneidflanken werden gleichmafig benutzt, ergibt hhere Standzeiten.

ALTERNATING FLANK IN-FEED
Both edges are being fully utilised which means longer insert life.

EINSEITIGE FLANKENZUSTELLUNG
Geringerer Schnittdruck und bessere Warmeabfuhr.

FLANK IN-FEED
More easily formed chip and better heat dissipation.

Klemmbhalter links
Left hand tooling

Linksgewinde (innen)
Leftt hand thread (internal)

@

Klemmbhalter rechts

Right hand tooling
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AUSWAHL DER HM-SORTEN
CHOICE OF CARBIDE GRADES (ﬁh HORN I]h)
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HM-SORTEN

(ph HORN pl»)

HORN-

Sorten

H20

H54

P20

TC92

AL96

TN32

TN35

TI22

TI25

TF45

TF46

1ISO513

HT

HT

HW

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HW

HW

Eigenschaften

Cermet

Cermet

unbeschichtetes
Hartmetall

Mehrlagen-
beschichtungen

Mehrlagen-
beschichtungen
(AL,O,)

TIN-
Beschichtung

TIN-
Beschichtung

TICN-
Beschichtung

TICN-
Beschichtung

TIALN-
Beschichtung

TIALN-
Beschichtung

unbeschichtetes
Hartmetall

unbeschichtetes
Hartmetall
(Feinkorn)

bearbeitbare
Werkstoffe

unlegierte C-Stahle,
niedrig legierte Stahle,
Stahlguss, rostfreie Stahle,
exotische Legierungen

unlegierte C-Stahle,
niedrig legierte Stahle,
Stahlguss, rostfreie Stahle,
exotische Legierungen

Stahl, Stahlguss,
Temperguss

Stahl, Stahlguss,
Temperguss

Stahl, Stahlguss,
Temperguss, martensiti-
scher rostfreier Stahl

Stahl, Stahlguss,
Temperguss

Stahl, Stahlguss,
Temperguss, martensiti-
scher rostfreier Stahl

Stahl, Stahlguss,
Temperguss

Stahl, Stahlguss,
Temperguss, martensiti-
scher rostfreier Stahl

Stahl, Stahlguss,
Temperguss, martensiti-
scher rostfreier Stahl

Stahl, Stahlguss,
Temperguss, martensiti-
scher rostfreier Stahl

Grauguss, Temperguss,
Si-Aluminium- und Kupferle-
gierugen, hochhitzebestan-
dige Legierungen

Grauguss, Temperguss,
Aluminium- und Kupferle-
gierugen, hochhitzebestan-
dige Legierungen

CBN- oder PKD-besttickte Schneidplatten auf Anfrage.

Anwendungsgebiete

zum Vor- und Fertigstechen mit hervorragender
Oberflachenvergiitung, neigt nicht zur Aufbau-
schneidenbildung, verschleif¥fest

zum Vor- und Fertigstechen mit hervorragender
Oberflachenvergiitung, neigt nicht zur Aufbau-
schneidenbildung, verschleil3fest

zum Vor- und Fertigstechen bei mittlerer
Schnittgeschwindigkeit

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher
Schnittgeschwindigkeit

zum Vor- und Fertigstechen bei sehr hoher
Schnittgeschwindigkeit, warmfest, geeignet fiir
Trockenbearbeitung

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher
Schnittgeschwindigkeit

zum Vor- und Fertigstechen bei niedriger bis
mittlerer Schnittgeschwindigkeit, Gewindedrehen,
unglinstige Bedingungen

zum Vor- und Fertigstechen bei hoher
Schnittgeschwindigkeit

zum Vor- und Fertigstechen bei niedriger
Schnittgeschwindigkeit, Gewindedrehen,
unginstige Bedingungen

zum Vor- und Fertigstechen bei niedriger
Schnittgeschwindigkeit, Kiihlung durch Ol

zum Vor- und Fertigstechen bei sehr hoher
Schnittgeschwindigkeit, warmfest, geeignet fuir
Trockenbearbeitung

zum Vor- und Fertigstechen

zum Vor- und Fertigstechen bei niedriger
Schnittgeschwindigkeit, unglinstige Bedingung

Lagerhaltige HM-Sorten sind im Katalog bzw. in der Preis- und Lagerliste aufgefiihrt.
Nicht aufgefiihrte HM-Sorten kdnnen auf Bestellung gefertigt werden.
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CARBIDE GRADES

(ph HORN pl»)

HORN-

grades

H20

H54

P20

TC92

AL96

TN32

TN35

TI22

TI25

TF45

TF46

CBN- or PCD tipped inserts upon request.

ISO513

HT

HT

HW

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HC

HW

HW

Properties

Cermet

Cermet

uncoated
carbide

multilayer
coating

multilayer
coating
(AL,O,)

TIN-coated

TIN-coated

TICN-coated

TICN-coated

TIALN-coated

TIALN-coated

uncoated
carbide

uncoated
carbide
(micro grain)

Workpiece material

carbon steels,

low alloyd steels,

cast steel, stainless steel,
exotic alloys

carbon steels,

low alloyd steels,

cast steel, stainless steel,
exotic alloys

steel, cast steel,
malleable cast iron

steel, cast steel,
malleable cast iron,

steel, cast steel,
malleable cast iron,
martensitic stainless steel

steel, cast steel,
malleable cast iron

steel, cast steel,
malleable cast iron,
martensitic stainless steel

steel, cast steel,
malleable cast iron

steel, cast steel,
malleable cast iron,
martensitic stainless steel

steel, cast steel,
malleable cast iron,
martensitic stainless steel

steel, cast steel,
malleable cast iron,
martensitic stainless steel

grey cast iron, malleable
cast iron, Si-aluminium and
copper alloys, heat resistant
alloys

grey cast iron, malleable
cast iron, aluminium and
copper alloys, heat resistant
alloys

Recommended applications

for grooving and finishing, for best surface qualities,
no tendency to built up edge, resistant to wear

for grooving and finishing, for best surface qualities,
no tendency to built up edge, resistant to wear

for grooving and finishing at moderate cutting speed

for grooving and finishing at high cutting speed

for grooving and finishing, at very high cutting speed,
heat resistant, suitable for dry cutting

for grooving and finishing, at high cutting speed

for grooving and finishing, at low cutting speed,
thread cutting, unfavourable conditions

for grooving and finishing at high cutting speed

for grooving and finishing, at low cutting speed,
thread cutting, unfavourable conditions

for grooving and finishing at high cutting speed,
cooling with oil

for grooving and finishing, at very high cutting speed,
heat resistant, suitable for dry cutting

for grooving and finishing

for grooving and finishing, at low cutting speed,
unfavourable conditions

Carbide grades on stock are shown in the catalogue or in the price- and stocklist.
Not mentioned grades can be supplied only against firm order.
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SCHNITTDATEN Einstechdrehen
CUTTING DATA Grooving

(ph HORN pl»)

zu bearbeitender
Werkstoff
material to be machined

P

Kohlenstoff-
stahl
carbon steel

Legierter
Stahl
alloyed steel

Hochlegier-
ter Stahl
alloyed steel
(>5%)

Stahlguss
cast steel

Rostfreier
Stahl
stainless steel

Grauguss
grey cast iron

Kugelgraphit-
guss
spheroidal
graphite

cast iron

Temperguss
malleable
cast iron

Warmfeste
Legierung
heat resistant
alloy (Fe)

Warmfeste
Legierung
heat resistant
alloy (Ni, Co)

Al-Legierung
Al-alloy

Al-Guss-
Legierung
Al-cast-alloy

Kupfer-
Legierung
copper-alloy

0,2% C
0,4%C

0,6% C

gegluht

annealed

vergutet
quenched

vergutet
quenched+tempered

gegliht
annealed

gehartet
hardened

unlegiert
unalloyed

legiert
alloyed

martensitisch
ferritisch
martensitic, ferritic

austenitisch
austenitic

niedr. Festigkeit
low tensile strength

hohe Festigkeit
high tensile strength

ferritsch
ferritic

perlitisch
perlitic
ferritsch
ferritic
perlitisch
perlitic
gegluht

annealed

gehartet
hardened

gegluht

annealed

gehartet
hardened

nicht vergutbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

nicht vergutbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

nicht vergutbar
not heat treatable

vergltbar
heat treatable

Brinell
Harte
hardness
Brinell

(HB) K10

140

180

200

180

280

350

200

180

220

200

180

180

70-50

250

70-50

160

250

125

225

200

275

250

350

1000-

30-80 g0

80-120 400-220

o
100 600-300
90 160-100
100 130-80

MG12

80-60

60-40

70-50

70-50

80-60

60-40

40-30

35-20

25-20

20-10

800-400

300-200

800-400

400-250

P20

140-100

130-90

120-80

120-80

90-70

60

100-60

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

cutting speed (m/min)

TI22
TN32

160-130

140-120

140-120

140-120

140-90

120-70

100-70

110-80

90-60

110-80

90-60

80-60

120-100

80-60

160-130

130-60

TI25
TN35

140-110

130-100

120-80

140-100

110-80

80-60

110-50

80-60

80-60

60-50

80-60

60-50

40-30

35-20

25-20

20-10

1000-
600

400-220

1000-
600

600-300

190-110

140-80

TF45

80-60

80-50

80-50

110-70

80-60

100-60

90-60

TF46

220-140

200-120

190-100

190-80

170-80

140-60

160-120

160-100

120-100

140-100

120-180

140-80

130-70

100-80

80-60

TC92

220-140

190-130

180-130

160-120

140-90

110-80

150-110

160-120

140-80

130-110

140-100

120-80

150-70

120-60

160-110

120-80

- [
-
- [
-
-
-
-
-

1
16020 --
-

-
-
- [
- I
- [
-
-
- I




WAHL DER GEOMETRIEN
CHOICE OF GEOMETRIES Cﬁh HORN I]h)

Geometrie ¥Veng1eéschneldplatte Einsatzgebiet Vorschubs-
I}ép ble Insert bereich mm/U
Geometry naexable Inse Application Feed rates mm/rev.

type 315

Einstechdrehen,
Nuten schlichten,

| fur langspanende Werkstoffe,
"geringe Vorschiibe"

.00 C sooving } 002-012

finishing of grooves,
for long chipping materials,
low feed rates

Einstechdrehen,
Nuten schlichten,

Spanleitstufe Geometrie fiir Form-WSP,

fir Sonder- kurzspanende und hochfeste
WSP Werkstoffe l 0,02-0.12
Chipbreaker for grooving,

special inserts finishing of grooves,
geometry for inserts with profile,
for short chipping materials and

high tensile strength
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ANWENDUNGSBEISPIEL
EXAMPLE FOR MACHINING (ﬁh HORN I]h)

Bremssattel »Dichtnut drehen«

Uber einen Plandrehkopf wird die Bohrstange zum Stechen der Dichtnut
ausgesteuert.

Die Bohrstange mit Einschnirung im Schaftbereich wegen der Faustoffnung
des Bremssattels, ist mit einer besonders fur Mehrfachbohrstangen geeigneten
Spreizspannung versehen. Die Formplatte Typ 231 ist mit einer Spitze als Spanteiler
geschliffen um Rollspane im Nutgrund zu vermeiden.

Erzielbare Rundheit der Nut in der Serie ausgewertet bei diesem Verfahren 0,06 mm.

Material GGG40
Schnittdaten:

V, = 160 m/min
V.=0,12 mm

Seal groove turning on brake caliper

A facing head controls the movement of the boring bar. Due to
the form of the brake caliper the boring bar has a specific design.

\ r The special clamp guarantees a maximum clamping rigidity of the
insert.

To avoid remaining swarfs in the groove the insert of type 231 has a
Nutform clip divider ground on the cutting edge.

Profile of groove .
Possible roundness of the groove appr. 0,06 mm (.002").

Material: GGG40

Cutting data:
V_ =160 m/min
V,=0,12 mm
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