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» Schnelles Angebot

Drehbearbeitung

Allgemeine

» Einfache Bestellung

* Kurze Lieferzeiten

oy

Zusatzliche Werkzeugoptionen fiir Ihre speziellen Anforderungen

Zusatzlich zu einem umfangreichen Standardprogramm kénnen
wir Werkzeuge nach Ihren Wiinschen basierend auf diesen
Standardwerkzeugabmessungen fertigen. Mit unserem Tailor
Made Service kdnnen Sie Ihre spezifischen Abmessungen
festlegen, ohne den Preis fur ein Sonderwerkzeug zahlen zu
mussen.

Abstechen und
Einstechen

(@)

Laden Sie sich einfach unseren Tailor Made Tool Selection
Guide im PDF-Format unter unserer Website herunter:
www.coromant.sandvik.com

Gewindedrehen

Fir zusatzliche Informationen wenden Sie sich bitte an lhren
Sandvik Coromant Reprasentanten.
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Formeln und Definitionen

Drehen

Schnittgeschwindigkeit (v,)

Spindeldrehzahl (n)

(m/min) (U/min)
Dy XTI XN Ve x 1000
Vo= ————— n= ————
1000 T X Dpy,
Zeitspanvolumen (Q) Schnittleistung (P¢)
(cm3/min) (kW)
Ve X ap % fy x Kg
= Vg XapXf P. =
Q= vexapxfy c 60 x 10°

Bearbeitungszeit (T;)
(min)

Spezifische Schnittkraft (k)
(N/mm?)

ke = Koy x nn;mcx(i-f'&))

Mittlere Spandicke (h,y,)

Runde Wendeschneidplatten
(mm)

360 x f,, x ap

hy =

iC X 11 X arccos | 1 -

2 x ap

iC

Hinweis: arccos in Grad

Wendeplattenformen: C,D, S, T,V W
(mm)

hm = f, x sin K,

Max. Spandicke (hey)

Runde Wendeschneidplatten
(mm)

Wendeplattenformen: C,D, S, T, V, W
(mm)

hex = f,, x sin K,

Profiltiefe (Rax)
(bm)

f,2 x 125

Rmax =
rﬁ

Metrische
Parameter | Bedeutung Einheit
Dy, Bearbeiteter Durchmesser mm
ap Schnitttiefe (effektiver @) mm
f, %) Vorschub pro Umdrehung mm/U
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
n Spindeldrehzahl U/min
P Schnittleistung kW
Q Zeitspanvolumen cm3/min
Te Bearbeitungszeit min
In Bearbeitete Lange mm
h Mittlere Spandicke mm
hex Maximale Spandicke mm
Ke Spezifische Schnittkraft N/mm?2
Keq Spezifische Schnittkraft gilt fir h,,= 1 mm | N/mm?2
me Korrekturfaktor fir aktuellen h,, **)
K, Einstellwinkel Grad
Yo Spanwinkel
re Eckenradius mm
Rmax Profiltiefe ym
SCL Spiralférmige Schnittlange m

*) Beim Einstechen und Abstechen werden f,,, (radialer Vorschub) und

f

1z (@xialer Vorschub) ebenfalls verwendet.

*%*) Anstieg der spez. Schnittkraft (k) als eine Funktion der Spandicke.

Spiralformige Schnittlange (Spiral Cuttil%th =SCL)

Auflen- und Innendrehen (gerade)

Kegelbearbeitung

(mm) (mm)
Dy X TT |
SCL = m «_m SoL = Dm1* Dma 5 n Im2
1000  f, 2 1000 f,
Plandrehen >
(mm) D1~ Do
+ D, m I fm2 = \/[Im1)2 " 2
sCL = m1 m2 x 'ml
2 1000 f
I [
| F——————————— [ 5, Do
___________________ | 1
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Bohren
Metrische
Schnittgeschwindigkeit (v,) Spindeldrehzahl (n) Parameter | Bedeutung Einheit
(m/min) (U/min)
Dy x T x N v, x 1000 D, Bohrerdurchmesser mm
V. = =
¢ 1000 1 x D, v, Schnittgeschwindigkeit m/min
n Spindeldrehzahl U/min
Vorschub pro Umdrehung (f,)) Vorschu'bgeschwmdlgkelt (vg) 0 Zeitspanvolumen cme/min
(mm/U) (mm/min)
Vg fa Vorschub pro Umdrehung mm/U
fh= vi= fyxn
n f, Vorschub/Schneidkante mm
Vs Vorschubgeschwindigkeit mm/min
Zeitspanvolumen (Q) Bearbeitungszeit (T;)
(cm3/min) (min) Te Bearbeitungszeit min
D, x fy XV, 1
0= _PeXInxVe Te= m Iy Bearbeitete der Bohrlange mm
4 Vs
P Schnittleistung kW
Schnittleistung (P) Drehmoment (M) Mc Drehmoment Nm
(kW) (Nm)
Fs Vorschubkraft N
p = fr X Vg X Dg X Kg M. = P. x 30 x 108
¢ 240 x 103 ¢ Txn
Spezifische Schnittkraft (k) Vorschubkraft (Fj)
(Nm/mmg2) (N) CoroDrill® 880
) - D .
ke = kog % (f, x sin 1) Mex |1 - Yo Fex 0.5 x ko x—CS— x f, x sin K,
100
FUr Hartmetallbohrer: (CoroDrill Delta-C, Typ Fir Wendeplattenbohrer: (CoroDrill 880)
840) f,=f,
f,=1/2 ~ 88°
=70° o= 15°
o= 30°
Aufbohren und Kernbohren
Vorschubgeschwindigkeit Vorschub pro Umdrehung (f,,) Metrische
(mm/min) (mm/U) Parameter | Bedeutung Einheit
vi= foxn fa=2z. X1, Z, Anzahl der effektiven Zahne *) Stk
ap Schnitttiefe (effektiver @) mm
(S;x;\ittleistung (Pc) f, Vorschub pro Zahn (Schneidplatte) mm
ap % fy X kg x Vg ap *) Hinweis: z, = 1 fur Stufenaufbohren
P.= -
¢ 60 x 103 Dc

Vorschubkraft (Ff)
(N)

Ff~ 0.5 x ap x fiy x kg x sin K,

Fiir weitere Formeln, sieche Bohren
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Neuer Schnittdatenrechner

Selbsterklarend und einfach anzuwenden

Drehbearbeitung

Allgemeine

Der Schnittdatenrechner von Sandvik Coromant wurde zur Losung fast aller
Berechnungen, die in der Metallbearbeitung anfallen, entwickelt.

vy

Der Rechner ist selbsterklarend und einfach anzuwenden. Hilfreich ist er u.a. fur
Programmierer, Bediener, Maschinisten, Bandfuhrer, Meister und Entwickler.

Als Anwender entscheiden Sie nur, welchen Parameter Sie berechnet haben wollen,

Sie wahlen dann die jeweilige Formel aus dem Menu im Display und geben den vom
Rechner ausgegebenen Wert in die Maschine ein. Das bedeutet, dass Sie sich nicht
alle Zerspanungsformeln merken mussen.

Abstechen und
Einstechen

o

Der Schnittdatenrechner von Sandvik Coromant kann auch als Rechner fur ganz
normale mathematische Aufgaben verwendet werden. Die Berechnungen kdnnen
metrisch oder in Zoll erfolgen.

=]
[
<
o
3
2 » Rechner metrisch/Zoll
ES
() .
© » GroRe 80x125x15 mm
< .
2 Schnittdatenmodul
&

Drehen, Frasen, Bohren und Aufbohren Beispiel CoroDrill® 880

3 CuttingData Module - Microsoft Internet Explorer =10l x|  Drilling, Short Hole drills - Indexable insert: CoroDrill 880 - Microsoft Internet Explorer 1ol x|
DVIK
_ e
Q
S
o Englizh - x
Get your recommendations from our calculator! 2 k :{a;;ness " s 1
TMilling
Metal removal rate (G
i Cutting fluid flow (q);
= Cutting time per hole (t): 959 sec
o Holernaking Hole depth:
S
: o
< ) {vc): Spindle speed (n):
Turning mémin [2979 | rpm

G Feed (wf):

Das Schnittdatenmodul ist im Internet kostenlos unter: monse VB8 mmfmin

www.coroguide.com oder www.coromant.sandvik.com abrufbar. & Metric € Inch Caloulale
N
2
[ - Input
W o
8= - Werkstiickstoff - Durchmesser Output
'?f; o - Sorte + Bohrungstiefe

©

==
o
S
E Plura Guide
3
2 Werkzeugauswahl, Schnittdaten und Programmierung von
§ CoroMill Plura und CoroMill 316.

Erhaltlich auf CD-ROM, Bestellnummer: C-2948:063.
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Gewindetabellen

Uberblick - Gewindeschneiden

C Rechts / Links )

Informationen/Index — Gewindetabellen

C Auflengewinde )

C Innengewinde )

Min. Bohrung

Steigungsbereich

S

0,2 -2 mm

CoroCut® XS

Steigungs-
bereich

0,5-2mm

CoroTurn® XS

32 - 18 Gang/
Zoll

-/

0,5-3 mm
32 -8 Gang/
Zoll T-Max U-Lock® 166

CoroCut® MB

CoroThread™ 266

T-Max U-Lock 166®

0,5-2,5mm
32 - 11 Gang/
Zoll
0,5-2mm
32 - 14 Gang/
Zoll

10 - 5 Gang/
Zoll

T-Max Twin-Lock®

CoroThread™ 266

R

1,5-5mm
16 - 5 Gang/
Zoll CoroMill® 328

10 - 5 Gang/
Zoll
T-Max Twin-Lock® F/
0,7 -3 mm
27 - 10 Gang/
CoroMill® Plura Zoll
1-4,5mm
24 -5 Gang/
CoroMill® 327 Zoll
1,5-6 mm
16 - 4 Gang/
CoroMill® 328 Zoll
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Informationen/Index — Gewindetabellen

Empfehlungen fur Gewindekernbohrungen

« Viele Tabellen mit empfohlenen Gewindekernbohrern gelten
nicht fur moderne Bohrer, wie z.B. den CoroDrill Delta-C, der
in der Regel eine etwas kleinere aber prazisere Bohrung
als herkdmmliche HSS-Bohrer erzeugt. Die Empfehlungen
flr die konventionellen Bohrerdurchmesser konnen zu
Gewindebohrerbruch fuhren.

 Setzen Sie bei groReren Bohrungen CoroDrill 880-Bohrer ein.

« Verwenden Sie zum Fasen einen dafir geeigneten Bohrer
(CoroDrill Delta-C Typ 841) oder den CoroMill Plura Eckfraser,
den CoroMill 327 oder den CoroMill 328 ein. Weitere
Informationen erhalten Sie auf Seite D 126.

CoroDrill® 880

De
Metrische 1SO-Gewinde
Gewindebearbeitung
Gewinde Steigung Bohrerdurchmesser Empfohlene Bohrer

D, mm

M14 2.00 12.00 880-D1200
M16 2.00 14.00 880-D1400
M18 2.50 15.50 880-D1550
M20 2.50 17.50 880-D1750
M22 2.50 19.50 880-D1950
M24 3.00 20.90 880-D2090
M27 3.00 23.90 880-D2390
M30 3.50 26.40 880-D2640
M33 4.00 29.40 880-D2940
M36 4.00 32.00 880-D3200
M39 4.00 35.00 880-D3500
|12 SANDVIK

Coromant




Informationen/Index — Gewindetabellen A

o0
CoroDrill® Delta-C g
(]
ISO Gewinde, metrische und E%
Zollausfiihrung i"n%
<0
Gewindebearbeitung
B
Gewinde Zoll-Ausfiihrung Steigung D, Empfohlene Bohrer
M4 x 0.7 0.7 3.35 |R841-0335-30-A1A .
M4 x 0.7 0.7 3.40 |R841-0340-30-A1A =
M5 x 0.8 0.8 4.25 |R841-0425-30-A1A 3__% E
M5 x 0.8 0.8 4.30 |R841-0430-30-A1A 83
M6 x 1.0 1.0 5.00 |R841-0500-30-A1A 2 2
M6 x 1.0 .201" 1/4-20 UNC 1.0 5.10 |R841-0510-30-A1A -
.260" 5/16-18 UNC 6.60 |R841-0660-30-A1A
M8 x 1.25 1.25 6.85 |R841-0685-30-A1A C
M8 x 1.25 272" 5/16-24 UNF 1.25 6.90 |R841-0690-30-A1A
.315" 3/8-16 UNC 8.00 |R841-0800-30-A1A
M10 x 1.5 1.5 8.60 |R841-0860-30-A1A é
M10 x 1.5 1.5 8.70 |R841-0870-30-A1A g
M12 x 1.75 1.75 10.30 |R841-1030-30-A1A 2
M12 x 1.75 1.75 10.40 |R841-1040-30-A1A §
453" 1/2-20 UNF 11.50 | R841-1150-30-A1A &
M14 x 2.0 2.0 12.10 |R841-1210-30-A1A
M14 x 2.0 482" 9/16-12 UNC 2.0 12.25 |R841-1225-30-A1A D
.532" 5/8-11 UNC 13.50 | R841-1350-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.10 | R841-1410-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.25 |R841-1425-30-A1A
M18 x 2.5 2.5 15.50 | R841-1550-30-A1A
.650" 3/4-10 UNC 16.50 |R841-1650-30-A1A
M20 x 2.5 .689" /4-16 UNF 2.5 17.50 |R841-1750-30-A1A §
Feingewinde £
MF6 x 0.75 0.75 5.30 |R841-0530-30-A1A
MF8 x 1.0 1.0 7.00 |R841-0700-30-A1A E
MF8 x 0.75 0.75 7.30 |R841-0730-30-A1A
MF10 x 1.0 1.0 9.00 |R841-0900-30-A1A
MF10 x 0.75 0.75 9.25 |R841-0925-30-A1A
MF12 x 1.5 1.5 10.50 |R841-1050-30-A1A
MF12 x 1.25 |.421" 1/2-13 UNC 1.25 10.80 | R841-1080-30-A1A
MF14 x 1.5 1.5 12.50 |R841-1250-30-A1A §
MF16 x 1.5 1.5 14.50 |R841-1450-30-A1A §
MF16 x 1.0 1.0 15.00 | R841-1500-30-A1A
Gewalztes Gewinde F
M4 x 0.7 0.7 3.70 |R841-0370-30-A1A
M5 x 0.8 0.8 4.65 |R841-0465-30-A1A
M6 x 1.0 1.8 5.55 |R841-0555-30-A1A
M8 x 1.25 1.25 7.40 |R841-0740-30-A1A 5
M10 x 1.5 1.5 9.30 |R841-0930-30-A1A 3—;
M12 x 1.75 1.75 11.20 |R841-1120-30-A1A §
M14 x 2.0 516" 9/16-18 UNF 2.0 13.10 |R841-1310-30-A1A =
M16 x 2.0 2.0 15.10 |R841-1510-30-A1A G
Gewindefrasen
M4 0.7 3.30 <
M5 0.8 4.20 2
M6 1.0 5.00 &
M7 1.0 6.00 § £
M8 x 1.25 1.25 6.75 |R841-0675-30-A1A E §
M10 x 1.5 .335" 3/8-24 UNF 1.5 8.50 |R841-0850-30-A1A ==
M12 x 1.75 1.75 10.25 | R841-1025-30-A1A
M14 x 2.0 2.0 12.00 | R841-1200-30-A1A H
M16 x 2.0 2.0 14.00 |R841-1400-30-A1A
M20 2.5 17.50
M24 3.0 21.00 e
[=]
Feingewinde g
MF6 x 0.5 217" 1/4-28 UNF 0.5 5.50 |R841-0550-30-A1A 2
MF8 x 0.75 0.75 7.25 |R841-0725-30-A1A %
MF12 x 1 1.0 11.00 |R841-1100-30-A1A =

SANDVIK 113
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Messflachen

Die auf dem Werkstlick erzeugte Oberflachenstruktur kann
anhand von drei Hauptparametern beschrieben werden:

* P-Profil
Anfangsprofil, ein allgemeines Profil.

* W-Profil
Welligkeitsprofil

* R-Profil
Oberflachenrauheitsprofil. Das R-Profil wird mittels eines
Abtrennfilters berechnet, um die langwelligen Bauteile aus
dem P-Profil herauszunehmen und ist somit eine beabsich-
tigte Modifikation des P-Profils.

Grundlage der Berechnung

Bei Oberflachenstrukturmessung basiert die Berechnung normalerweise auf einer festgelegten
Referenzlange. Ist diese nicht in der Bauteilkonstruktionszeichnung definiert, muss die Person, die die
Messung durchfihrt, die Referenzlange bestimmen.

Messlangen

It = Gesamtlange (umfasst Start-, Berechnungs- und Endlange).
A ) Al I/[/\ f /\/\ ) M AA a/] In=Berechnungslange (umfasst standardmégig fiinf
B A A A N N R e Referenzlangen).
Ir = Referenzlange.

Ap da 4
e Y o)

A
\

Auf dem R-Profil basierende Parameter:

Die gebrauchlichsten Parameter im R-Profil sind:

NSy

-Mittellinie

E_%eispiel zur Zeichnungsangabe: 3%]

Ap da 4
e Y o)

Berechnung der mittleren Abweichung des bewerteten Profils.

R, Durchschnittliche Rauheit des Profils
Ein Mittelwert aller Abweichungen von der Geraden innerhalb der
Berechnungslange, unabhangig von der vertikalen Richtung. Das bedeutet,
dass es unmoglich ist, einen Ry-Wert zur Bestimmung, ob die Abweichungen
Spitzen oder Téler sind, zu verwenden. R, wird kaum durch einzelne
Abweichungen beeinflusst, was bedeutet, dass die Gefahr besteht, eine
grofe Spitze oder einen Kratzer zu Ubersehen.

Die gebrauchlichsten R ;-Werte fir Metalloberflachen liegen zwischen 0,02
pum und 3,5 um — je niedriger der Wert, desto feiner die Oberflache (0,02 pm

. Die Oberflachenstruktur erscheint sehr unterschiedlich,
= spiegelblank).

weist aber noch denselben R -Wert auf.

114 SANDVIK
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o0

=

2

R8 g8

Beispiel zur Zeichnungsangabe: z % §
X

<A

_ Rzl + Rz2 + R23 + Rz4 + R25

(vs)

z 5
Inl In2 In3 In4 In5 S
<
R, Maximale Profilhéhe (Durchschnitt) S
Die maximale Hohe des Profils ist der Mittelwert der einzelnen Profilhéhen, R, die zwischen der hochsten Spitze und der grofiten Taltiefe = %
innerhalb der Referenzlangen, die in der Berechnungslange enthalten sind, erreicht wurde. Normalerweise gibt es flinf Referenzlangen, allerd- 8 2
ings kann die Anzahl bei modernen Messgeraten variieren. Der R-Wert in der Referenzlange, der die héchste Abweichung anzeigt, wird R,max § =

oder Ryyax genannt.

(@)

Gewindedrehen

O

R; Gesamte Profilhéhe
Die gesamte HO6he des Profils ist die Summe der Hohe der hochsten Profilspitze und der grofiten Profiltiefe innerhalb der Berechnungslange
(die normalerweise funf Referenzlangen umfasst). Ein einzelner Ry-Wert (der nicht mit R, oder R, verbunden ist) zéhlt zu den strengsten
Anforderungen im R-Profil.

Frasen

m

Bohren

_ Rp1 +Rp2 + Rpz + Rpa + Rps
P 5

n

R, Maximale Spitzenhohe (Durchschnitt)
Die maximale Profilspitzenhohe ist der durchschnittliche Wert der hochsten Einzelspitzen Rp, die innerhalb der Referenzlange erreicht wurden.
Der Parameter fur die Oberflachenrauheit Ry, kann zusammen mit R, Auskunft Uber die Oberflachenbeschaffenheit geben.

Aufbohren

»

- ~
A Profiltiefe %

A 4 /\1 A A + Beispiel zur -\.an

Y NP\ /|/f gl D . ¢ Referenzebene Zeichnungsangabe: §§
(O

S=

/R 70%/C =1

1T+ Werkstoffverhaltnis
0 20 40 60 80100%

3t

A
y

Iy

R Das Werkstoffverhaltnis (Abbot-Firestone-Kurve)
Die beste Methode zur Messung der ,VerschleiSbarkeit“ eines Objektes liegt in der Beurteilung des Werkstoffverhaltnisses an der
Oberflache. Ry, wird in Prozent angegeben. Die Berechnung des Werkstoffverhaltnisses ist ein einfaches Verfahren, um den Grad eines
Oberflachenfehlers anzugeben.

o
b=
S
g
7]
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I
=
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0
<
©®
:- Bohrungstoleranzen
€35
(T
~©  Bohrungstoleranzen
Die Abmessungen einer Bohrung kénnen in drei Parameter
B unterteilt werden:
* Der nominale Wert (der theoretisch exakte Wert)
. - Die Toleranzbreite (gemaf3 I1SO als IT bezeichnet)
E - + Die Position der Toleranz (gemaf 1ISO mit GroSbuchstaben
2 gekennzeichnet)
o £
<
&
S
]
S i
]
()
S
D
Dnax Minus D, ist die Toleranzbreite, ebenfalls IT genannt.
3
w
E Durchmesserbereich D (mm) Beispiele
Werkzeug-
breite D>3-6 D>6-10 D>10-18 |D>18-30 |[D>30-50 |D>50-80 |D>80-120 |[D>120-180|D>180-250
ITS 0.005 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.015 0.018 0.020
IT6 0.008 0.009 0.011 0.013 0.016 0.019 0.022 0.025 0.029 L
c ager
g IT7 0.012 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.035 0.040 0.046
[=]
= IT8 0.018 0.022 0.027 0.033 0.039 0.046 0.054 0.063 0.072
Bohrungen flir
F IT9 0.030 0.036 0.043 0.052 0.062 0.074 0.087 0.100 0.115 Gewindeschneiden
IT10 0.048 0.058 0.070 0.084 0.100 0.120 0.140 0.160 0.185 mit Gewindebohrern
ohne Spankanale
IT11 0.075 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.220 0.250 0.290
IT12 0.120 0.150 0.180 0.210 0.250 0.300 0.350 0.400 0.460 Normale
£ IT13 0.180 0.220 0.270 0.330 0.390 0.460 0.540 0.630 0.720 Gewindebohrlocher
[=]
 Je niedriger die IT-Zahl, desto enger die Toleranz.
G « Die Toleranz fir eine IT-Klasse erhéht sich bei grofseren Durchmessern.
>
e
S,
o0
=3
- H

Ein Beispiel:

T

+0.07

Nominaler Wert: 15,00 mm

Toleranzbreite: 0,07 mm (gemaf I1SO IT 10)

+0.00

Nominal ]
Position: 0 bis plus (H gemaf ISO)
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0
Bohrung und Achstoleranzen 2
23
5%
Die Bohrungstoleranz ist oft mit der Toleranz einer Achse, die fiir die Bohrung passen o
soll, verbunden.
B
Beispiel: §
58
L
Achse * ______ 1. Bohrung C

@ 20 mm h7 _*__= @ 20 mm h7

g
s
°
g
=
Q
S
D
Die Achstoleranzposition wird mit Kleinbuchstaben, die den Bohrungstoleranzen
entsprechen, bezeichnet. Die Abbildung unten zeigt die vollstandige Darstellung:
o
[

i

y

B Meist verwendete x ; -
Einstellung v

Ec u F

:: D 1

Bohrung groier als Achse Achse grofer als Bohrung -

£

]

E

»

e
o -

I
I I
| | )
b | | z.
Y 3
| | - 83
? | | | 7 22
. . | . - -
Laufsitz | Gleitsitz | Presssitz ! Eingriff A H
Spiel (Lager) { AGlrJiffrf]iagIgﬁiteSnegatives Spiel) (stationare % %
£
g
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.- Haufig gestellte Fragen
©
£Q
05 . .
=5 Informationen zu verschiedenen Themen
B Wo kann ich Schnittdaten finden?
« Empfehlungen zu Schnittgeschwindigkeit und Vorschiben finden Sie, mit Ausnahme der Vorschubangaben fur Fraswerkzeuge
b auf Seite D 192, im Hauptkatalog.
g H « In diesem Handbuch sind sowohl Schnittdaten als auch Tipps zu Vermeidung und Losung von Problemen enthalten.
22
<id
C Welche Methode und welches Werkzeug soll ich einsetzen?
Der erste Teil jedes Produktkapitels - ,Anwendung“- gibt Richtlinien zur Werkzeugauswahl und wie sie zur Erzielung guter
5 Arbeitsergebnisse anzuwenden sind.
=
[5
g Kapitel
g - Drehen, Drehfrasen - B [ - E F G H |
S
+ Abstechen und Einstechen A H |
D
- Gewindeschneiden, Gewindefrasen A H |
+ Frasen A H |
- - Bohren, zirkulares Eintauchen A H |
Q
{7
:©
- - Aufbohren und Reiben, zirkulares Frasen/Eintauchen A H |
E + Werkzeughalter/Maschinen A H |
% Ich habe ein Produkt gewahlt, wo bekomme ich Informationen dazu her?
o ..
Spezielle Informationen zu einem Produkt gibt es am Ende jedes Kapitels unter der Uberschrift ,Produkte*:
F Kapitel
+ Allgemeine Drehbearbeitung (inkl. aller CoroPlex-Werkzeuge) - B C D E F G H |
+ Abstechen und Einstechen A - C D E E G H |
=4
[
§ + Gewindedrehen A B - D E F G H |
2
- Frasen A B © - E F G H |
+ Bohren A B C D - 7 G H |
3 - Aufbohren und Reiben A B c D E - G H [
£,
& £ + Werkzeughalter/Maschinen A B C D E E - H |
22
H Problemlosung
Jedes Produktkapitel hat einen Abschnitt ,,Problemlésung”.
L Kapitel
S
%’ + Allgemeine Drehbearbeitung - B C D E F G H |
2
§ + Abstechen und Einstechen A - C D = E G H |

- Gewindedrehen A B - D E F G H |

118 SANDVIK
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- Frasen
+ Bohren
- Aufbohren und Reiben

+ Werkzeughalter/Maschinen

Werkzeugmaschinen

+ Drehzentren
+ Bearbeitungszentren
+ Multi-Task Maschinen/Zerspanung

+ Maschinen fir die Kleinteilfertigung/Zerspanung

Schneidstoffsorten

- Sortenempfehlungen
+ SortenUbersichtstabelle (Beschichtungsart usw.)
- Eckdaten — was ist PVD, CVD, Keramik o.a.

+ SchneidplattenverschleiBarten

Werkstlickstoffe

Zerspanung von unterschiedlichen WerkstUlckstoffen

Neue Werkstoffklassifizierung mit:

* ke Werten

» Beschreibung der unterschiedlichen Werkstlckstoffe
« Einfluss von Legierungselementen usw.

+ Vergleichstabelle — neuer MC vs. CMC vs. regionale
Standards

Zusatzinformationen

+ Wirtschaftliche Produktion
+ Tailor Made Programme

+ Formeln

+ Gewindebohrungen

+ Messflachen

+ Bohrungstoleranzen

Informationen/Index — Haufig gestellte Fragen

A B C - E F
A B c D - F
A B C D E -
A B c D = F
Kapitel

A B c D E F
A B Cc - E F
B o mm -
- B c D = F
Kapitel

A B C D E F
A B Cc D E F

Kapitel

o

A B © D E F
A B C D E F
Kapitel

A B C D E F
A B C D E F

A B c D E F

A B c D E F

A B c D E F
SANDVIK
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Aligemeine Drehbearbeitung AN = ¢ o [ ¢

Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

+ Ich moéchte die Produktivitat maximieren, was muss ich bei der Werkzeugwahl berticksichtigen?
- Ich bendtige eine kurze Beschreibung der vorhandenen Drehwerkzeugkonzepte.

« Welche Art von Schneidplattenform soll ich wahlen?

+ Was bestimmt die Groe des Eckenradius?

« Wann und wie kann ich eine Wiper-Wendeschneidplatte einsetzen?

- Wie wahle ich die richtige Schneidplatte:
— Geometrie?
— Sorte?

— Geometrie und Sorte?
+ Ich beabsichtige, hartzudrehen statt zu schleifen. Wie sollte ich da vorgehen?

- Besitzen alle CoroTurn 107- und CoroTurn 111-Bohrstangen Kihlschmierstoffoohrungen?
- Ja, samtliche Bohrstangen haben eine Kihlschmierstoffbohrung, nur die schwingungsgedampften Bohrstangen in
kleineren Durchmessern nicht.

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge

- Woran sollte ich bei der Vorbereitung meiner Anwendung denken?

+ Wie wirken sich Vorschub, Schnittgeschwindigkeit und Schnitttiefe auf die Standzeit aus?

- Ich muss den Wechsel der Schneidplatte wahrend des Schlichtvorgangs vermeiden. Wie kann ich die Standzeit voraus-
berechnen?

+ Wie kann ich die Werkzeugablenkung beim Innendrehen minimieren?
+ Wie kann ich die Spankontrolle verbessern?

+ Wie kann ich Vibrationen reduzieren?

Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

- Wie kann ich sicherstellen, dass die Mittenhohe der Schneidplatte korrekt ist?
+ Ich habe eine CoroTurn SL (570) Bohrstange. Wie oft kann sie abgeschnitten werden?

+ Wie messe ich den Werkzeugversatz in einer Multi-Task-Maschine?

- Kann eine Bohrstange mit Flache in eine EasyFix-Spannaufnahme eingesetzt werden?
— Ja, das ist moglich, allerdings werden Sie nicht die richtige Mittenhéhe der Stange finden, da es in Bohrstangen mit
Flache keine Nut gibt.

Werkzeugverschleifs, Werkstiickqualitat

- Siehe Problemlésung

120
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A 59-A 61

A17,A63

A 18, A 94-A 99
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Abstechen und Einstechen 1 | 1| 1 | | | BN
Folle=
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Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter Seite B
- Welche Geometrie ist die beste fiir butzen- und gratfreies Abstechen? B 15, B 17
- Ich bendtige einen flachen Nutengrund bei der Herstellung einer Radialnut. Welche Geometrie sollte ich wahlen? B 21 §
c S
22
« Welche Schneidplatte und Geometrie sind die besten fur das Hartdrehen? B9, B 20,B 30 § 2
Anwendung und Einsatz der Werkzeuge Seite C
+ Sollte ich beim Abstechen Kihlschmierstoff verwenden? B8
f=4
[
<
- Wie kénnen Vibrationen verhindert werden? B6,B 46 g
(7]
=]
f=
+ Woran muss ich beim Abstechen in eine Vorbohrung denken? B 17 z
S
+ Wie kann ich Grate vermeiden? B 18 D
- Was ist die beste Methode fiir die Vorbearbeitung? Mehrfacheinstechen oder Stechdrehen? B 22

- Gibt es einen Wiper-Radius an CoroCut-Schneidplatten zum Ab- und Einstechen, und was sind die Vorteile?
— Ja, die Geometrien TF und CF haben einen Wiper-Schneidenradius der eine positive Auswirkung auf die
Oberflachenglte beim Ab- und Einstechen hat.

Frasen

- Kann ich mit einer Wiper-Schneidplatte zum Ab- und Einstechen den Vorschub verdoppeln?
— Nein. Der Hauptgrund fir die Wiper-Ausflihrung bei den TF- und CF-Geometrien ist die Erzielung einer wesentlich
verbesserten Oberflachenglite. Wenn der Vorschub zu stark erhoht wird, erfolgt ein zu harter Spanbruch, der sich
wiederum negativ auf die Standzeit auswirkt.

m

+ Was ist der Wiper-Effekt mit einer CoroCut-Schneidplatte beim Langsdrehen?
— Beim Langsdrehen mit TM- oder TF-Geometrien muss der Vorschub in axialer Richtung erhéht werden, damit Halter
bzw. Wendeschneidplatte geneigt werden, um einen Freiwinkel zu erhalten. Dies wird als Wiper-Effekt bezeichnet, der
in einer exzellenten Oberflachenglite und Produktivitat resultiert.

Bohren

M

+ Was soll ich einsetzen, um die Wiper-Technologie beim Axialeinstechen zu nutzen?
— Verwenden Sie die CoroCut-Geometrie TF. Darliber hinaus wird die TF-Geometrie die Spane vom Werkstlck weg

lenken; so wird eine sehr hohe Bearbeitungssicherheit mit besten Oberflachengiten erreicht. S
5
o
5
<
Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung Seite G
+ Wie ist eine federgespannte Schneidplatte richtig zu montieren? B7
S
2
©
05
Werkzeugverschleiff und Werkstiickqualitat Seite 8=
x O
- 0
- Siehe Problemlésung. B 47-B 48 22
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Gewindedrehen » = I -

Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

+ Was ist ein Gewinde?

- Wann sollte Gewindefrasen dem Gewindedrehen vorgezogen werden?

« Was ist der Unterschied zwischen Vollprofil-, V-Profil- und Mehrpunkt-Gewindeschneiden?
- Worin unterscheiden sich die Geometrien A, F und C?

+ Ich bendtige eine kurze Beschreibung der vorhandenen Konzepte fir Gewindeschneider.
- Was ist der Unterschied zwischen Auengewinden in Rechts- und Linksausfuhrung?

- Wie wabhle ich die Zwischenlage fir den richtigen Neigungswinkel aus?

- Welchen Fraserdurchmesser soll ich fir ein exaktes Gewindeprofil nehmen?

- Wo kann ich den RPRG-Wert flr einen CoroMill Plura finden?

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge

+ Was ist der Unterschied zwischen Freiflachen-, Inkremental- und Radialzustellung?
+ Wie sollte Kihlschmierstoff angewendet werden?

- Wie erreicht man die beste Spankontrolle?

- Was muss ich zur Erreichung einer guten Gewindequalitat besonders beachten?

- Welche Werkzeugmaschine wird fir das Gewindefrasen bendtigt?

Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

+ Was sollte bei der Einrichtung eines Gewindedrehwerkzeugs beachtet werden?

Werkzeugverschleifl

- Wie behebe ich unregelmasigen Freiflachenverschleif an der Schneidkantenseite?

Werkstlickqualitat

- Was mache ich bei einem nicht korrekten Gewindeprofil?

122 SANDVIK
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Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter Seite B
- Ich mdchte die Produktivitat maximieren. D 16
- Ich bendtige eine kurze Beschreibung der verflgbaren Frasanwendungen und -werkzeuge. D6-D8 §
c c
22
+ Ich bendtige Informationen zu Schneidplattengeometrien. D 13,D 134,D 184 8 g
8 <
<

- Ich bendtige Informationen zur Auswahl der Sorten.

D 192-D 195,H 14

(@)

+ Wie wabhle ich den richtigen Halter fur mein Fraswerkzeug? G 42
&
S

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge Seite b
=]
f=

+ Wie beeinflusst die Spandicke die Vorschubempfehlungen? D 20 §

- Was bedeutet, Roll-in-Entry? D 25 D

- Wie kann ich beim Eckenfras Vibrationen verhindern? D 26

+ Wie kann ich Vibrationen beim Frasen vermeiden? D 30, D 130

- Hat Kuhlschmierstoff Einfluss auf die Standzeit? D 28 §
i
i

+ Was muss ich beachten, wenn ich unterschiedliche Werkstoffe bearbeite? D 32-D 41

- Welche Methode bietet geringste Ablenkung beim Frasen diinner Wande?
- Welche ist die produktivste Art, Kavitaten zu bearbeiten?
- Wie werden Bohrungen mit Fraswerkzeugen gemacht?

- Was sind die Vorteile von trochoidalem Frasen?

D 31,D52,D 59

D 117

D 102-D 114

D41,D94,D 121

m

Bohren

|

Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung Seite
+ Wie muss ich den CoroMill Century einrichten? D 145
=
[
+ Ich bendtige Informationen zum Nachschleifen meines CoroMill Plura-Schaftfréasers. D 185 E
E
Werkzeugverschleifl Seite G
- Ein groRRer Kerbverschleif senkt die Werkzeugstandzeit. Was kann ich dagegen tun? D 39,D 129 .
o)
-
3L
Werkstiickqualitat Seite £%
(]
==
- Ich erziele nicht die gewlinschte Oberflachenglte. Warum? D29,D 131
L
S
£
o
S
£
g
SANDVIK |23
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B Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter Seite
- Sollte ich eine Wendeschneidplatte oder einen Vollhartmetallbohrer einsetzen? E5
= + Was sollte ich bei der Wahl der Geometrie und der Sorte beachten, wenn ich verschiedene Werkstoffe mit einem
5 ; E 52-E 53
c g CoroDrill 880 zerspane?
Qe
8 8 + Welchen Bohrer sollte ich fur das Tauchbohren verwenden? E 36
+ Wie wahle ich den richtigen Halter fiir mein Bohrwerkzeug? G 49
+ Was bedeutet H8-Toleranz? 116
&
<
% Anwendung und Einsatz der Werkzeuge Seite
=]
f=
g + Woran muss man denken, wenn man den Bohrer in der Maschine einrichtet? E6,E 42
S
D « Woran muss ich denken, wenn ich unterschiedliche Werkstuckstoffe bearbeite? E 16-E 17
- Kann ich in eine abgewinkelte Oberflache bohren? E 22
+ Wie kann ich die Spanabfuhr verbessern? E7,E15
< + Kann ich eine Bohrung herstellen, die grofer als der Bohrer ist? E 32, E 35, E43
(2]
:©
. - Kann ich meinen CoroDrill 880 flr eine Aufbohrarbeit einsetzen? E 34
E + Wie sollte ich vor dem Bohren mit dem CoroDrill 805 die Vorbohrung herstellen? E 19
Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung Seite
<
f_-: + Wie richte ich meinen verstellbaren Bohrhalter ein? E 32-E 33
o
F - Wo finde ich Informationen zum Nachschleifen meines CoroDrill Delta-C-Bohrers? E 64-E 65
Werkzeugverschleifd Seite
s - Die Kanten splittern aus. Was kann ich dagegen tun? E48,E 46
3
5
< . .y e
Werkstuckqualitat Seite
G + Was ist zum Erreichen einer guten Bohrungsqualitat wichtig? ES8
5 + Die erzeugte Bohrung ist zu grof3, woran liegt das? E 44
W o
3
R

Aufbohren - PR | P

o

£ Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter Seite

7]

=

3 + Wie wabhle ich den richtigen Werkzeughalter fur mein Aufbohrwerkzeug? G52

0

4

§ - Welche Geometrie und Sorte sollte ich fir das Feinaufbohren wahlen? F25,F 47,F 52
« Welche Geometrie und Sorte sollte ich fir das Schruppen wahlen? F18 >
| 24 SANDVIK
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+ Wann sollte man besser Reiben statt Feinaufbohren?

- Sollte ich Mehrschneiden-, Stufen- oder Einschneidenaufbohren anwenden?

+ Sollte ich einen CoroBore 820 oder einen Duobore nehmen?

- Wann sollte ich schwingungsgedampfte Werkzeuge einsetzen?

- Welchen Fraserdurchmesser sollte ich fiir ein exaktes Gewindeprofil nehmen?

+ Wie hoch ist die Genauigkeit des CoroBore 825 und des Feinaufbohrkopfes 391.37A7?

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge

- Wie sehen die Schmierstoffempfehlungen fir das Aufbohren aus?

« Woran muss ich bei der Bearbeitung einer Sackbohrung denken?

+ Was ist die beste Methode, um eine enge Bohrungstoleranz mit einem Feinaufbohrwerkzeug herzustellen?
+ Kann ich eine Auenbearbeitung mit einem Aufbohrwerkzeug durchfuhren?

+ Wie kann ich Vibrationen beseitigen? (siehe Problemlésung)

- Was muss ich beim Ruckwartsausdrehen beachten?

+ Wie erziele ich mit dem CoroBore 820 die besten Ergebnisse? (siehe Checkliste)

- Muss ich die Schnittdaten beim Aufbohren mit langen Uberhdngen anpassen?

+ Welche Schnittdaten muss ich beim Einsatz eines Aufbohrwerkzeugs verwenden?

+ Was muss ich bei der Bearbeitung von Bohrungen mit groem Durchmesser beachten?

- Was ist der maximale Rundlauffehler fir ein Reibwerkzeug?

Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

- Wie richte ich mein Schruppwerkzeug fir Mehrschneiden-, Stufen- oder Einschneidenaufbohren ein?
+ Wie stelle ich den Durchmesser an meinem einstellbaren CoroBore 825 oder dem Feinaufbohrkopf 391.37A/B ein?
+ Hat der Feinaufbohrkopf 391.37B ein Ausgleichsgewicht? Wie sollte dieses eingestellt sein?

- Welche Wartung ist fur mein Aufbohrwerkzeug notwendig?

Werkzeugverschleifd

- Wie prufe ich Schneidplattenverschlei3? (siehe Problemldsung)

Werkstlickqualitat

+ Woran muss ich bei der Erzielung einer guten Bohrungsqualitat denken?

F5,F31

F6-F7

F6,F16

F 41-F 42

F 46, F 52

Seite

F12

F19,F31

F 29

F 30

F34

F 30

F20

F38,F42,F47

F 10

F18

F32

Seite

F39,F43,F45

F28-F 29

F 54

F13

Seite

H 10

Seite

F12
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Werkzeughalter/Maschinen IEEEENEEN © < - &0«

Drehbearbeitung

Allgemeine

Wahl des Werkzeughalters Seite

vy

+ Was bringt mir ein Schnellwechselsystem?

2 — Schnellere Einrichtung und bessere Maschinenauslastung G5
<

22

83 + Ist die Coromant Capto-Kupplung sowohl ein Schnellwechsel- als auch ein modulares System?

g é - Ja, die Modularitat gibt lhnen die Moglichkeit, Werkzeuge mit Standardartikeln auf die richtige Lange speziell fur G7

Ihre Anwendung und lhre Werkzeugmaschine einzustellen, der Schnellwechsel ermdglicht hnen eine schnellere
Einrichtung und eine bessere Maschinenauslastung.

o

- Welches Haltersystem ist flir meine Maschine das beste? G 20

+ Kann ich dieselben Coromant Capto-Kupplungswerkzeuge auch auf anderen Maschinen einsetzen? G7
- Ja, auf allen neuen und bestehenden Maschinentypen. Es gibt nur eine Kupplungsausfihrung.

Gewindedrehen

« Kann ich mit Coromant Capto-Kupplungswerkzeugen auch in Maschinen mit anderen Schnittstellen arbeiten? G7
- Ja, mit den Grundhaltern ist ein Umbau von den gebrauchlichsten Schnittstellen zu Coromant Capto moglich.

O

+ Ich habe eine neue Multi-Task-Maschine gekauft. Womit sollte ich sie ausristen?
— Bei dieser Art von Maschine ist es wichtig, ein System wie Coromant Capto einzusetzen, um alle moéglichen G 28
Einsatzanforderungen (Drehen, Frasen und Bohren) sowohl bei stationaren als auch rotierenden Anwendungen zu
erfillen.

+ Kann ich meine bestehenden Spezialschaftwerkzeuge verwenden, wenn ich meine Maschine auf das Coromant Capto-
System umgestellt habe? G7
— Ja, mithilfe der Adapter flr Schaftwerkzeuge mit gerader Ausfuhrung.

Frasen

m

- Kann die Coromant Capto-Kupplung auch fiir andere Zwecke eingesetzt werden? G7
- Ja, z.B. als Montagevorrichtung und Werkstlckhalter

Ich habe ein Dreh-/Fras-/Bohr-/Aufbohr-/ Gewindebohrwerkzeug gewahlt, welche Halter gibt es daftir? G 36
<
[
g + Ich bendtige Informationen zu:
— HydroGrip G114
F
— CoroGrip G 103
— Adapter fur schwingungsgedampfte Werkzeuge G 100, A 126
G 86, A 124,A 147
c _ ’ ’ ’
E CoroTurn SL B 58, C 40
[=]
< — EasyFix A 127
<<
Anwendung und Einsatz der Werkzeuge Seite
E + Wie ist eine Spanneinheit in einem Drehzentrum zu verwenden? G 22
s - — Abhangig von der Maschinenschnittstelle haben wir verschiedene standardisierte oder maschinenspezifische
2o Spanneinheiten.
3=
L ©
== - Wie beeinflusst der Rundlauf des Werkzeughalters die Vibration und die Bearbeitungsqualitat? G12-G15
— Verminderte Lebensdauer und schlechte Oberflachenglte sind immer eine Folge eines Rundlauffehlers. Verwenden
H Sie direkt integrierte Werkzeuge oder Hydro-Grip-Spannfutter fir runde Werkzeuge.
L
S
g Werkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung Seite
3
% - Ich bendtige Informationen zu maximalen Drehzahlen und Ausgleich. G 13-G 15
3
+ Ich setze den alteren Typ des Spannzangenfutters mit der Coromant Capto-Kupplung ein und die Spannung erfolgt G 16
nicht ordnungsgeman.
— Verwenden Sie eine Anschlagschraube, um zu verhindern, dass das Werkzeug hinter der Zugstangenauswurfflache >

eingesetzt wird.
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Informationen/Index — Haufig gestellte Fragen

>

+ Ein Werkzeug sitzt in der Spanneinheit/Spindel fest. Was soll ich tun?

- Mein CoroGrip-Werkzeughalter scheint mein Fraswerkzeug nicht mit der richtigen Kraft zu spannen. Wie kann ich das
kontrollieren?

- Wie kann ich die Zugstangenbewegung einer montierten Spanneinheit tberprifen?

- Ich bendtige eine Montagevorrichtung fir mein modulares Werkzeug.
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