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Informationen/Index – Tailor Made

Zusätzlich zu einem umfangreichen Standardprogramm können 
wir Werkzeuge nach Ihren Wünschen basierend auf diesen 
Standardwerkzeugabmessungen fertigen. Mit unserem Tailor 
Made Service können Sie Ihre spezifischen Abmessungen 
festlegen, ohne den Preis für ein Sonderwerkzeug zahlen zu 
müssen.

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

Für zusätzliche Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren 
Sandvik Coromant Repräsentanten.

• Schnelles Angebot 

• Einfache Bestellung 

• Kurze Lieferzeiten

Zusätzliche Werkzeugoptionen für Ihre speziellen Anforderungen
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Formeln und Definitionen

Drehen

Schnittgeschwindigkeit (vc) Spindeldrehzahl (n)

Schnittleistung (Pc)

(m/min)

(cm³/min)

(U/min)

(kW)
Zeitspanvolumen (Q)

Spezifische Schnittkraft (kc)Bearbeitungszeit (Tc)
(N/mm²)(min)

(mm)

Mittlere Spandicke (hm)

Runde Wendeschneidplatten

(mm)

Max. Spandicke (hex)

Runde Wendeschneidplatten

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

Hinweis: arccos in Grad

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

(μm)

(mm)

(mm)

(mm)

Profiltiefe (Rmax)

Außen- und Innendrehen (gerade)

Plandrehen

Kegelbearbeitung

Rmax =

SCL =SCL =

SCL

Rmax

SCL =

Spiralförmige Schnittlänge m

μmProfiltiefe

Eckenradius

Spanwinkel

Einstellwinkel

Korrekturfaktor für aktuellen hm  **)

Spezifische Schnittkraft gilt für hm= 1 mm

Spezifische Schnittkraft

Maximale Spandicke

Mittlere Spandicke

Bearbeitete Länge

Bearbeitungszeit

Zeitspanvolumen

Schnittleistung

Spindeldrehzahl

Schnittgeschwindigkeit

Parameter Bedeutung

Bearbeiteter Durchmesser

Schnitttiefe (effektiver Ø)

Vorschub pro Umdrehung

Metrische 
Einheit

mm

mm

mm/U

m/min

U/min

kW

cm³/min

mm

mm

min

mm

N/mm²

N/mm²

Grad

mm

Beim Einstechen und Abstechen werden fnx (radialer Vorschub) und 
fnz (axialer Vorschub) ebenfalls verwendet.
Anstieg der spez. Schnittkraft (kc) als eine Funktion der Spandicke.

Informationen/Index – Formeln und Definitionen

Spiralförmige Schnittlänge (Spiral Cutting Length = SCL)

**)
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vc

n

Q

fn

fz

vf

Tc

Im

Dc

Pc

Mc

Ff

vc =
Dc × π × n

1000

Pc = Mc =
fn × vc × Dc × kc Pc × 30 × 10³

240 × 10³ π × n

zc

ap

fz

vf = fn × n fn = zc × fz 

Pc =

Ff ≈ 0.5 × ap × fn × kc × sin kr

ap × fn × kc × vc 

60 × 10³

vf = fn × n

n =
vc × 1000

π × Dc

Q =
Dc × fn × vc

4

fn =
vf

n

Tc =
lm
vf

kc = kc1 × (fz × sin kr)     ×  1 - γ0

ap

100

Dc

-mc (

(

(

(

Ff ≈ 0.5 × kc ×         × fn × sin kr
Dc

2

CoroDrill® 880

1 -

A
bs

te
ch

en
 u

nd
Ei

ns
te

ch
en

A
llg

em
ei

ne
D

re
hb

ea
rb

ei
tu

ng
G

ew
in

de
dr

eh
en

Fr
äs

en
B

oh
re

n
A

uf
bo

hr
en

W
er

kz
eu

gh
al

te
r/

M
as

ch
in

en
W

er
ks

tü
ck

st
of

fe
In

fo
rm

at
io

ne
n/

In
de

x

Schnittgeschwindigkeit (vc)

Schnittleistung (Pc) Drehmoment (Mc)

(m/min)

(kW) (Nm)

Vorschubgeschwindigkeit (vf)
(mm/min)

Spindeldrehzahl (n)
(U/min)

Zeitspanvolumen (Q)
(cm³/min)

Vorschub pro Umdrehung (fn)
(mm/U)

Bearbeitungszeit (Tc)
(min)

Spezifische Schnittkraft (kc)
(Nm/mm²)

Vorschubkraft (Ff)
(N)

Für Hartmetallbohrer: (CoroDrill Delta-C, Typ 
840) 
fz= fn/2 
� r= 70° 
� 0= 30°

Für Wendeplattenbohrer: (CoroDrill 880) 
fz= fn 
� r= 88° 
� 0= 15°

Parameter Bedeutung

Schnittgeschwindigkeit

Spindeldrehzahl

Zeitspanvolumen

Vorschub pro Umdrehung

Vorschub/Schneidkante

Vorschubgeschwindigkeit

Bearbeitungszeit

Bearbeitete der Bohrlänge

Bohrerdurchmesser

Schnittleistung

Drehmoment

Vorschubkraft

Metrische 
Einheit

m/min

U/min

cm³/min

mm/U

mm

mm/min

min

mm

mm

kW

Nm

N

Aufbohren und Kernbohren

Vorschubgeschwindigkeit Vorschub pro Umdrehung (fn)

Schnittleistung (Pc)

Vorschubkraft (Ff)

(mm/min) (mm/U)

(kW)

(N)

Für weitere Formeln, siehe Bohren

*) Hinweis: zc = 1 für Stufenaufbohren

Parameter Bedeutung

Anzahl der effektiven Zähne *)

Schnitttiefe (effektiver Ø)

Vorschub pro Zahn (Schneidplatte)

Metrische 
Einheit

Stk

mm

mm

Informationen/Index – Formeln und Definitionen

Bohren



I 10

A

B

C

D

E

F

G

H

I

A
bs

te
ch

en
 u

nd
Ei

ns
te

ch
en

A
llg

em
ei

ne
D

re
hb

ea
rb

ei
tu

ng
G

ew
in

de
dr

eh
en

Fr
äs

en
B

oh
re

n
A

uf
bo

hr
en

W
er

kz
eu

gh
al

te
r/

M
as

ch
in

en
W

er
ks

tü
ck

st
of

fe
In

fo
rm

at
io

ne
n/

In
de

x
Informationen/Index – Formeln und Definitionen

Neuer Schnittdatenrechner 
Selbsterklärend und einfach anzuwenden

• Rechner metrisch/Zoll

• Größe 80x125x15 mm

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

Der Rechner ist selbsterklärend und einfach anzuwenden. Hilfreich ist er u.a. für 
Programmierer, Bediener, Maschinisten, Bandführer, Meister und Entwickler. 

Als Anwender entscheiden Sie nur, welchen Parameter Sie berechnet haben wollen, 
Sie wählen dann die jeweilige Formel aus dem Menü im Display und geben den vom 
Rechner ausgegebenen Wert in die Maschine ein. Das bedeutet, dass Sie sich nicht 
alle Zerspanungsformeln merken müssen. 

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

Das Schnittdatenmodul ist im Internet kostenlos unter:  
www.coroguide.com oder www.coromant.sandvik.com abrufbar.

Input

• Werkstückstoff
• Sorte

Output
• Durchmesser
• Bohrungstiefe

Plura Guide

Werkzeugauswahl, Schnittdaten und Programmierung von  
CoroMill Plura und CoroMill 316.

Erhältlich auf CD-ROM, Bestellnummer: C-2948:063.

Software für Berechnungen
Schnittdatenmodul

Drehen, Fräsen, Bohren und Aufbohren Beispiel CoroDrill® 880
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60

CoroCut® MB

T-Max U-Lock 166®T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266 CoroThread™ 266

T-Max Twin-Lock®

CoroMill® Plura

CoroMill®327

CoroMill®328

CoroTurn® XS

CoroCut® XS

T-Max Twin-Lock®

CoroMill® 328
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Informationen/Index – Gewindetabellen

Überblick – Gewindeschneiden

0,2 – 2 mm

0,5 – 3 mm 
32 – 8 Gang/	
             Zoll

0,5 – 8 mm 
32 – 3 Gang/	
             Zoll

0,5 – 2 mm 
32 – 18 Gang/	
	 Zoll

0,5 – 2,5 mm 
32 – 11 Gang/	
	 Zoll

0,5 – 2 mm 
32 – 14 Gang/	
	 Zoll

0,5 – 8 mm 
32 – 3 Gang/	
             Zoll

10 – 5 Gang/	
              Zoll

0,7 – 3 mm 
27 – 10 Gang/	
	 Zoll

1 – 4,5 mm 
24 – 5 Gang/	
              Zoll

1,5 – 6 mm 
16 – 4 Gang/	
             Zoll

Steigungsbereich

Steigungs­
bereich

Außengewinde Innengewinde

Rechts / Links

Min. Bohrung 
(mm)

10 – 5 Gang/	
             Zoll

1,5 – 5 mm 
16 – 5 Gang/	
             Zoll

Gewindetabellen

MTG09 Information_Index_I01-13.indd   11 2009-12-09   10:57:51
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Dc

M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39

2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00
4.00
4.00

12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
20.90
23.90
26.40
29.40
32.00
35.00

880-D1200
880-D1400
880-D1550
880-D1750
880-D1950
880-D2090
880-D2390
880-D2640
880-D2940
880-D3200
880-D3500

CoroDrill® 880
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Empfehlungen für Gewindekernbohrungen

• �Viele Tabellen mit empfohlenen Gewindekernbohrern gelten 
nicht für moderne Bohrer, wie z.B. den CoroDrill Delta-C, der 
in der Regel eine etwas kleinere aber präzisere Bohrung 
als herkömmliche HSS-Bohrer erzeugt. Die Empfehlungen 
für die konventionellen Bohrerdurchmesser können zu 
Gewindebohrerbruch führen.

• Setzen Sie bei größeren Bohrungen CoroDrill 880-Bohrer ein.

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

Metrische ISO-Gewinde

Gewindebearbeitung

Gewinde Steigung Bohrerdurchmesser  
Dc mm

Empfohlene Bohrer

Informationen/Index – Gewindetabellen
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M4 × 0.7
M4 × 0.7
M5 × 0.8
M5 × 0.8
M6 × 1.0
M6 × 1.0

M8 × 1.25
M8 × 1.25

.201" 1/4-20 UNC

.260" 5/16-18 UNC

.272" 5/16-24 UNF

.315" 3/8-16 UNC

0.7
0.7
0.8
0.8
1.0
1.0

1.25
1.25

Dc

3.35
3.40
4.25
4.30
5.00
5.10
6.60
6.85
6.90
8.00

R841-0335-30-A1A
R841-0340-30-A1A
R841-0425-30-A1A
R841-0430-30-A1A
R841-0500-30-A1A
R841-0510-30-A1A
R841-0660-30-A1A
R841-0685-30-A1A
R841-0690-30-A1A
R841-0800-30-A1A

M10 × 1.5
M10 × 1.5
M12 × 1.75
M12 × 1.75

M14 × 2.0
M14 × 2.0

M16 × 2.0
M16 × 2.0
M18 × 2.5

M20 × 2.5

MF6 × 0.75
MF8 × 1.0
MF8 × 0.75
MF10 × 1.0
MF10 × 0.75
MF12 × 1.5
MF12 × 1.25
MF14 × 1.5
MF16 × 1.5
MF16 × 1.0

.453" 1/2-20 UNF

.482" 9/16-12 UNC

.532" 5/8-11 UNC

.650" 3/4-10 UNC

.689" /4-16 UNF

.421" 1/2-13 UNC

1.5
1.5
1.75
1.75

2.0
2.0

2.0
2.0
2.5

2.5

0.75
1.0
0.75
1.0
0.75
1.5
1.25
1.5
1.5
1.0

8.60
8.70
10.30
10.40
11.50
12.10
12.25
13.50
14.10
14.25
15.50
16.50
17.50

5.30
7.00
7.30
9.00
9.25
10.50
10.80
12.50
14.50
15.00

R841-0860-30-A1A
R841-0870-30-A1A
R841-1030-30-A1A
R841-1040-30-A1A
R841-1150-30-A1A
R841-1210-30-A1A
R841-1225-30-A1A
R841-1350-30-A1A
R841-1410-30-A1A
R841-1425-30-A1A
R841-1550-30-A1A
R841-1650-30-A1A
R841-1750-30-A1A

R841-0530-30-A1A
R841-0700-30-A1A
R841-0730-30-A1A
R841-0900-30-A1A
R841-0925-30-A1A
R841-1050-30-A1A
R841-1080-30-A1A
R841-1250-30-A1A
R841-1450-30-A1A
R841-1500-30-A1A

M4 × 0.7
M5 × 0.8
M6 × 1.0
M8 × 1.25
M10 × 1.5
M12 × 1.75
M14 × 2.0
M16 × 2.0

.516" 9/16-18 UNF

0.7
0.8
1.8
1.25
1.5
1.75
2.0
2.0

3.70
4.65
5.55
7.40
9.30
11.20
13.10
15.10

R841-0370-30-A1A
R841-0465-30-A1A
R841-0555-30-A1A
R841-0740-30-A1A
R841-0930-30-A1A
R841-1120-30-A1A
R841-1310-30-A1A
R841-1510-30-A1A

M8 × 1.25
M7
M6
M5
M4

M10 × 1.5
M12 × 1.75
M14 × 2.0
M16 × 2.0
M20
M24

MF6 × 0.5
MF8 × 0.75
MF12 × 1

.335" 3/8-24 UNF

.217" 1/4-28 UNF

1.25
1.0
1.0
0.8
0.7

1.5
1.75
2.0
2.0
2.5
3.0

0.5
0.75
1.0

6.75
6.00
5.00
4.20
3.30

8.50
10.25
12.00
14.00
17.50
21.00

5.50
7.25
11.00

R841-0675-30-A1A
R841-0850-30-A1A
R841-1025-30-A1A
R841-1200-30-A1A
R841-1400-30-A1A

R841-0550-30-A1A
R841-0725-30-A1A
R841-1100-30-A1A

CoroDrill® Delta-C
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ISO Gewinde, metrische und 
Zollausführung

Gewindebearbeitung

Gewinde Zoll-Ausführung Steigung Empfohlene Bohrer

Feingewinde

Gewalztes Gewinde

Gewindefräsen

Feingewinde

Informationen/Index – Gewindetabellen
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Ra = 2 µm

Ra = 2 µm

It

Ir

In = 5 x Ir

Ra

Ra

3.2
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Die auf dem Werkstück erzeugte Oberflächenstruktur kann 
anhand von drei Hauptparametern beschrieben werden:

• �P-Profil 
Anfangsprofil, ein allgemeines Profil.

• �W-Profil 
Welligkeitsprofil

• �R-Profil 
Oberflächenrauheitsprofil. 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.

Messflächen

Die Oberflächenstruktur erscheint sehr unterschiedlich, 
weist aber noch denselben Ra-Wert auf.

Bei Oberflächenstrukturmessung basiert die Berechnung normalerweise auf einer festgelegten 
Referenzlänge. Ist diese nicht in der Bauteilkonstruktionszeichnung definiert, muss die Person, die die 
Messung durchführt, die Referenzlänge bestimmen.

Grundlage der Berechnung

Messlängen 
lt = Gesamtlänge (umfasst Start-, Berechnungs- und Endlänge).
ln = �Berechnungslänge (umfasst standardmäßig fünf 

Referenzlängen).
lr = Referenzlänge.

Auf dem R-Profil basierende Parameter:

Die gebräuchlichsten Parameter im R-Profil sind:

Durchschnittliche Rauheit des Profils 
Ein Mittelwert aller Abweichungen von der Geraden innerhalb der 
Berechnungslänge, unabhängig von der vertikalen Richtung. Das bedeutet, 
dass es unmöglich ist, einen Ra--Wert zur Bestimmung, ob die Abweichungen 
Spitzen oder Täler sind, zu verwenden. Ra wird kaum durch einzelne 
Abweichungen beeinflusst, was bedeutet, dass die Gefahr besteht, eine 
große Spitze oder einen Kratzer zu übersehen.

Die gebräuchlichsten Ra-Werte für Metalloberflächen liegen zwischen 0,02 
μm und 3,5 μm – je niedriger der Wert, desto feiner die Oberfläche (0,02 μm 
= spiegelblank).

Mittellinie

Berechnung der mittleren Abweichung des bewerteten Profils.

Informationen/Index – Messflächen

Beispiel zur Zeichnungsangabe:
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Rt

Rt

Rz1

In1

Rz2

In2

Rz3

In3

Rz4

In4

Rz5

In5

Rz=
Rz1 + Rz2 +  Rz3 + Rz4 + Rz5

5

Rz

Rp1 Rp2 Rp3 Rp4 Rp5

Rp=
Rp1 + Rp2 +  Rp3 + Rp4 + Rp5

5

In
0 20 40 60 80 100%

c

Rp

Rmr

Rz8

Rt4

Rp2

Rmr70%/c =1
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Informationen/Index – Messflächen

Gesamte Profilhöhe 
Die gesamte Höhe des Profils ist die Summe der Höhe der höchsten Profilspitze und der größten Profiltiefe innerhalb der Berechnungslänge 
(die normalerweise fünf Referenzlängen umfasst). Ein einzelner Rt-Wert (der nicht mit Rz oder Ra verbunden ist) zählt zu den strengsten 
Anforderungen im R-Profil.

Maximale Profilhöhe (Durchschnitt) 
Die maximale Höhe des Profils ist der Mittelwert der einzelnen Profilhöhen, Rz, die zwischen der höchsten Spitze und der größten Taltiefe 
innerhalb der Referenzlängen, die in der Berechnungslänge enthalten sind, erreicht wurde. Normalerweise gibt es fünf Referenzlängen, allerd-
ings kann die Anzahl bei modernen Messgeräten variieren. Der Rz-Wert in der Referenzlänge, der die höchste Abweichung anzeigt, wird Rzmax 
oder Rmax genannt.

Maximale Spitzenhöhe (Durchschnitt) 
Die maximale Profilspitzenhöhe ist der durchschnittliche Wert der höchsten Einzelspitzen Rp, die innerhalb der Referenzlänge erreicht wurden. 
Der Parameter für die Oberflächenrauheit Rp, kann zusammen mit Rz Auskunft über die Oberflächenbeschaffenheit geben.

Das Werkstoffverhältnis (Abbot-Firestone-Kurve) 
Die beste Methode zur Messung der „Verschleißbarkeit“ eines Objektes liegt in der Beurteilung des Werkstoffverhältnisses an der 
Oberfläche. Rmr wird in Prozent angegeben. Die Berechnung des Werkstoffverhältnisses ist ein einfaches Verfahren, um den Grad eines 
Oberflächenfehlers anzugeben.

Profiltiefe

Referenzebene

Werkstoffverhältnis

Beispiel zur Zeichnungsangabe:

Beispiel zur Zeichnungsangabe:

Beispiel zur Zeichnungsangabe:

Beispiel zur 
Zeichnungsangabe:
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

IT6

IT5

0.008

0.005

0.012

0.018

0.030

0.048

0.075

0.120

0.180

0.009

0.006

0.015

0.022

0.036

0.058

0.090

0.150

0.220

0.011

0.008

0.018

0.027

0.043

0.070

0.110

0.180

0.270

0.013

0.009

0.021

0.033

0.052

0.084

0.130

0.210

0.330

0.016

0.011

0.019

0.013

0.022

0.015

0.025 0.029

0.018 0.020

0.025 0.030 0.035 0.040 0.046

0.039 0.046 0.054 0.063 0.072

0.062 0.074 0.087 0.100 0.115

0.100 0.120 0.140 0.160 0.185

0.160 0.190 0.220 0.250 0.290

0.250 0.300 0.350 0.400 0.460

0.390 0.460 0.540 0.630 0.720

IT7

IT8

IT9

IT10

IT11

IT12

IT13

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









Ø
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Informationen/Index – Bohrungstoleranzen

• Je niedriger die IT-Zahl, desto enger die Toleranz.
• Die Toleranz für eine IT-Klasse erhöht sich bei größeren Durchmessern.

Durchmesserbereich D (mm)

Bohrungstoleranzen

Die Abmessungen einer Bohrung können in drei Parameter 
unterteilt werden:
• Der nominale Wert (der theoretisch exakte Wert)
• Die Toleranzbreite (gemäß ISO als IT bezeichnet)
• �Die Position der Toleranz (gemäß ISO mit Großbuchstaben 

gekennzeichnet)

Dmax minus Dmin ist die Toleranzbreite, ebenfalls IT genannt.

Bohrungstoleranzen

Lager

Beispiele

Bohrungen für 
Gewindeschneiden 
mit Gewindebohrern 
ohne Spankanäle

Normale 
Gewindebohrlöcher

Werkzeug
breite

Nominal

Nominaler Wert: 15,00 mm

Toleranzbreite: 0,07 mm (gemäß ISO IT 10)

Position: 0 bis plus (H gemäß ISO)

Ein Beispiel:
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Informationen/Index – Bohrungstoleranzen

Laufsitz Gleitsitz Presssitz Eingriff

Spiel (Lager) Griffigkeit (=negatives Spiel) (stationäre 
Aufnahmen)

Meist verwendete 
Einstellung

Bohrung größer als Achse Achse größer als Bohrung

Achse
ø 20 mm h7

Bohrung
ø 20 mm h7

Die Achstoleranzposition wird mit Kleinbuchstaben, die den Bohrungstoleranzen 
entsprechen, bezeichnet. Die Abbildung unten zeigt die vollständige Darstellung:

Bohrung und Achstoleranzen

Die Bohrungstoleranz ist oft mit der Toleranz einer Achse, die für die Bohrung passen 
soll, verbunden.

Beispiel:
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Informationen zu verschiedenen Themen

Häufig gestellte Fragen

Wo kann ich Schnittdaten finden?

• �Empfehlungen zu Schnittgeschwindigkeit und Vorschüben finden Sie, mit Ausnahme der Vorschubangaben für Fräswerkzeuge 
auf Seite D 192, im Hauptkatalog.

• �In diesem Handbuch sind sowohl Schnittdaten als auch Tipps zu Vermeidung und Lösung von Problemen enthalten.

Welche Methode und welches Werkzeug soll ich einsetzen?

Der erste Teil jedes Produktkapitels - „Anwendung“- gibt Richtlinien zur Werkzeugauswahl und wie sie zur Erzielung guter 
Arbeitsergebnisse anzuwenden sind.

Ich habe ein Produkt gewählt, wo bekomme ich Informationen dazu her?

Spezielle Informationen zu einem Produkt gibt es am Ende jedes Kapitels unter der Überschrift „Produkte“:

• Drehen, Drehfräsen

• Allgemeine Drehbearbeitung (inkl. aller CoroPlex-Werkzeuge)

• Abstechen und Einstechen

• Abstechen und Einstechen

• Gewindeschneiden, Gewindefräsen

• Gewindedrehen

• Fräsen

• Fräsen

• Bohren, zirkuläres Eintauchen

• Bohren

• Aufbohren und Reiben, zirkuläres Fräsen/Eintauchen

• Aufbohren und Reiben

• Werkzeughalter/Maschinen

• Werkzeughalter/Maschinen

Kapitel

Kapitel

Problemlösung

Jedes Produktkapitel hat einen Abschnitt „Problemlösung“.

• Allgemeine Drehbearbeitung

• Abstechen und Einstechen

• Gewindedrehen

Kapitel
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Werkzeugmaschinen

Schneidstoffsorten

Werkstückstoffe

• Drehzentren

• Sortenempfehlungen

Zerspanung von unterschiedlichen Werkstückstoffen

• Bearbeitungszentren

• Sortenübersichtstabelle (Beschichtungsart usw.)

Neue Werkstoffklassifizierung mit:
• kc-Werten
• Beschreibung der unterschiedlichen Werkstückstoffe
• Einfluss von Legierungselementen usw.

• Multi-Task Maschinen/Zerspanung

• Eckdaten – was ist PVD, CVD, Keramik o.ä.

• �Vergleichstabelle – neuer MC vs. CMC vs. regionale 
Standards

• Maschinen für die Kleinteilfertigung/Zerspanung

• Schneidplattenverschleißarten 

Kapitel

Kapitel

Kapitel

• Fräsen

• Bohren

• Aufbohren und Reiben

• Werkzeughalter/Maschinen

Zusatzinformationen

• Wirtschaftliche Produktion

• Tailor Made Programme

• Formeln

• Gewindebohrungen 

• Messflächen 

• Bohrungstoleranzen 

Kapitel
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Allgemeine Drehbearbeitung

Seite

Seite

Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Ich möchte die Produktivität maximieren, was muss ich bei der Werkzeugwahl berücksichtigen?

• Woran sollte ich bei der Vorbereitung meiner Anwendung denken?

• Ich benötige eine kurze Beschreibung der vorhandenen Drehwerkzeugkonzepte.

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

• Welche Art von Schneidplattenform soll ich wählen?

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

• Was bestimmt die Größe des Eckenradius?

• Wie kann ich die Werkzeugablenkung beim Innendrehen minimieren?

• Wie kann ich die Spankontrolle verbessern?

• Wie kann ich Vibrationen reduzieren?

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Wie kann ich sicherstellen, dass die Mittenhöhe 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 Fläche in eine EasyFix-Spannaufnahme eingesetzt werden?
   – �Ja, das ist möglich, allerdings werden Sie nicht die richtige Mittenhöhe der Stange finden, da es in Bohrstangen mit 

Fläche keine Nut gibt.

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

• Wie wähle 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 Kühlschmierstoffbohrungen?
   – �Ja, sämtliche Bohrstangen haben eine Kühlschmierstoffbohrung, nur die schwingungsgedämpften Bohrstangen in 

kleineren Durchmessern nicht.

SeiteWerkzeugverschleiß, Werkstückqualität

• Siehe Problemlösung
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Abstechen und Einstechen

SeiteWahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

• Welche Geometrie ist die beste für butzen- und gratfreies Abstechen?

• Ich benötige einen flachen Nutengrund bei der Herstellung einer Radialnut. Welche Geometrie sollte ich wählen?

• Welche Schneidplatte und Geometrie sind die besten für das Hartdrehen?

SeiteAnwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Sollte ich beim Abstechen Kühlschmierstoff verwenden?

• Wie können Vibrationen verhindert werden?

• Woran muss ich beim Abstechen in eine Vorbohrung denken?   

• Wie kann ich Grate vermeiden?  

• Was ist die beste Methode für die Vorbearbeitung? Mehrfacheinstechen oder Stechdrehen?   

• 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 

Oberflächengüte beim Ab- und Einstechen hat.

• Kann ich mit einer Wiper-Schneidplatte zum Ab- und Einstechen den Vorschub verdoppeln?
   – �Nein. Der Hauptgrund für die Wiper-Ausführung bei den TF- und CF-Geometrien ist die Erzielung einer wesentlich 

verbesserten Oberflächengüte. Wenn der Vorschub zu stark erhöht wird, erfolgt ein zu harter Spanbruch, der sich 
wiederum negativ auf die Standzeit auswirkt.

• Was ist der Wiper-Effekt mit einer CoroCut-Schneidplatte beim Längsdrehen?
   – �Beim Längsdrehen mit TM- oder TF-Geometrien muss der Vorschub in axialer Richtung erhöht werden, damit Halter 

bzw. Wendeschneidplatte geneigt werden, um einen Freiwinkel zu erhalten. Dies wird als Wiper-Effekt bezeichnet, der 
in einer exzellenten Oberflächengüte und Produktivität resultiert.

• Was soll ich einsetzen, um die Wiper-Technologie beim Axialeinstechen zu nutzen? 
   – �Verwenden Sie die CoroCut-Geometrie TF. Darüber hinaus wird die TF-Geometrie die Späne vom Werkstück weg 

lenken; so wird eine sehr hohe Bearbeitungssicherheit mit besten Oberflächengüten erreicht.

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Wie ist eine federgespannte Schneidplatte richtig zu montieren?

SeiteWerkzeugverschleiß und Werkstückqualität

• Siehe Problemlösung.
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Gewindedrehen

SeiteWahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

• Was ist ein Gewinde?

• Wann sollte Gewindefräsen 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 benötige eine kurze Beschreibung der vorhandenen Konzepte für Gewindeschneider.

• Was ist der Unterschied zwischen Außengewinden in Rechts- und Linksausführung?

• Wie wähle ich die Zwischenlage für den richtigen Neigungswinkel aus?

• Welchen Fräserdurchmesser soll ich für ein exaktes Gewindeprofil nehmen?

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

SeiteAnwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Was ist der Unterschied zwischen Freiflächen-, Inkremental- und Radialzustellung?

• Wie sollte Kühlschmierstoff angewendet werden?

• Wie erreicht man die beste Spankontrolle?

• Was muss ich zur Erreichung einer guten Gewindequalität besonders beachten?

• Welche Werkzeugmaschine wird für das Gewindefräsen benötigt?

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Was sollte bei der Einrichtung eines Gewindedrehwerkzeugs beachtet werden?

SeiteWerkzeugverschleiß

• Wie behebe ich unregelmäßigen Freiflächenverschleiß an der Schneidkantenseite?

Werkstückqualität

• Was mache ich bei einem nicht korrekten Gewindeprofil?

Seite
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Fräsen

SeiteWahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

• Ich möchte die Produktivität maximieren.

• Ich benötige eine kurze Beschreibung der verfügbaren Fräsanwendungen und -werkzeuge.

• Ich benötige Informationen zu Schneidplattengeometrien.

• Ich benötige Informationen zur Auswahl der Sorten.

• Wie wähle ich den richtigen Halter für mein Fräswerkzeug?

SeiteAnwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Wie beeinflusst die Spandicke die Vorschubempfehlungen?

• Was bedeutet, Roll-in-Entry?

• Wie kann ich beim Eckenfräs Vibrationen verhindern?

• Wie kann ich Vibrationen beim Fräsen vermeiden?

• Hat Kühlschmierstoff Einfluss auf die Standzeit?

• Was muss ich beachten, wenn ich unterschiedliche Werkstoffe bearbeite?

• Welche Methode bietet geringste Ablenkung beim Fräsen dünner Wände?

• Welche ist die produktivste Art, Kavitäten zu bearbeiten?

• Wie werden Bohrungen mit Fräswerkzeugen gemacht?

• Was sind die Vorteile von trochoidalem Fräsen?

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Wie muss ich den CoroMill Century einrichten?

• Ich benötige Informationen zum Nachschleifen meines CoroMill Plura-Schaftfräsers.

SeiteWerkzeugverschleiß

• Ein großer Kerbverschleiß senkt die Werkzeugstandzeit. Was kann ich dagegen tun?

Werkstückqualität

• Ich erziele nicht die gewünschte Oberflächengüte. Warum?

Seite
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Bohren

Seite

Seite

Wahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

Anwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Sollte ich eine Wendeschneidplatte oder einen Vollhartmetallbohrer einsetzen?

• Woran muss man denken, wenn man den Bohrer in der Maschine einrichtet?

• �Was sollte ich bei der Wahl der Geometrie und der Sorte beachten, wenn ich verschiedene Werkstoffe mit einem 
CoroDrill 880 zerspane?

• Woran muss ich denken, wenn ich unterschiedliche Werkstückstoffe bearbeite?

• Welchen Bohrer sollte ich für das Tauchbohren verwenden?

• Kann ich in eine abgewinkelte Oberfläche bohren?

• Wie wähle ich den richtigen Halter für mein Bohrwerkzeug?

• Wie kann ich die Spanabfuhr verbessern?

• Was bedeutet H8-Toleranz?

• Kann ich eine Bohrung herstellen, die größer als der Bohrer ist?

• Kann ich meinen CoroDrill 880 für eine Aufbohrarbeit einsetzen?

• Wie sollte ich vor dem Bohren mit dem CoroDrill 805 die Vorbohrung herstellen?

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Wie richte ich meinen verstellbaren Bohrhalter ein?

• Wo finde ich Informationen zum Nachschleifen meines CoroDrill Delta-C-Bohrers?

SeiteWerkzeugverschleiß

• Die Kanten splittern aus. Was kann ich dagegen tun?

Werkstückqualität

• Was ist zum Erreichen einer guten Bohrungsqualität wichtig?

• Die erzeugte Bohrung ist zu groß, woran liegt das?

Seite

Aufbohren

SeiteWahl von Werkzeug, Schneidplatte und Werkzeughalter

• Wie wähle ich den richtigen Werkzeughalter für mein Aufbohrwerkzeug? 

• Welche Geometrie und Sorte sollte ich für das Feinaufbohren wählen? 

• Welche Geometrie und Sorte sollte ich für das Schruppen wählen? 
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

• 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 schwingungsgedämpfte Werkzeuge einsetzen?

• Welchen Fräserdurchmesser sollte ich für ein exaktes Gewindeprofil nehmen?

• Wie hoch ist die Genauigkeit des CoroBore 825 und des Feinaufbohrkopfes 391.37A?

SeiteAnwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Wie sehen die Schmierstoffempfehlungen für 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 Außenbearbeitung mit einem Aufbohrwerkzeug durchführen?

• Wie kann ich Vibrationen beseitigen? (siehe Problemlösung)

• Was muss ich beim Rückwärtsausdrehen beachten?

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

• Muss ich die Schnittdaten beim Aufbohren mit langen Überhängen anpassen?

• Welche Schnittdaten muss ich beim Einsatz eines Aufbohrwerkzeugs verwenden?

• Was muss ich bei der Bearbeitung von Bohrungen mit großem Durchmesser beachten?

• Was ist der maximale Rundlauffehler für ein Reibwerkzeug?

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

•  Wie richte ich mein Schruppwerkzeug für 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 für mein Aufbohrwerkzeug notwendig?

SeiteWerkzeugverschleiß

• Wie prüfe ich Schneidplattenverschleiß? (siehe Problemlösung)

Werkstückqualität

• Woran muss ich bei der Erzielung einer guten Bohrungsqualität denken?

Seite
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

Werkzeughalter/Maschinen

SeiteWahl des Werkzeughalters

• Was bringt mir ein Schnellwechselsystem?

• Ist die Coromant Capto-Kupplung sowohl ein Schnellwechsel- als auch ein modulares System?
   – �Ja, die Modularität gibt Ihnen die Möglichkeit, Werkzeuge mit Standardartikeln auf die richtige Länge speziell für 

Ihre Anwendung und Ihre Werkzeugmaschine einzustellen, der Schnellwechsel ermöglicht Ihnen eine schnellere 
Einrichtung und eine bessere Maschinenauslastung.

– Schnellere Einrichtung und bessere Maschinenauslastung

•  Welches Haltersystem ist für meine Maschine das beste?

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

• Kann ich mit Coromant Capto-Kupplungswerkzeugen auch in Maschinen mit anderen Schnittstellen arbeiten?
   – Ja, mit den Grundhaltern ist ein Umbau von den gebräuchlichsten Schnittstellen zu Coromant Capto möglich.

• Ich habe eine neue Multi-Task-Maschine gekauft. Womit sollte ich sie ausrüsten?  
   – �Bei dieser Art von Maschine ist es wichtig, ein System wie Coromant Capto einzusetzen, um alle möglichen 

Einsatzanforderungen (Drehen, Fräsen und Bohren) sowohl bei stationären als auch rotierenden Anwendungen zu 
erfüllen.

• �Kann ich meine bestehenden Spezialschaftwerkzeuge verwenden, wenn ich meine Maschine auf das Coromant Capto-
System umgestellt habe?

   – Ja, mithilfe der Adapter für Schaftwerkzeuge mit gerader Ausführung.

• Kann die Coromant Capto-Kupplung auch für andere Zwecke eingesetzt werden?
   – Ja, z.B. als Montagevorrichtung und Werkstückhalter

• Ich benötige Informationen zu:

– HydroGrip

– CoroGrip

– Adapter für schwingungsgedämpfte Werkzeuge

– CoroTurn SL

– EasyFix

•  Ich habe ein Dreh-/Fräs-/Bohr-/Aufbohr-/Gewindebohrwerkzeug gewählt, welche Halter gibt es dafür?

SeiteAnwendung und Einsatz der Werkzeuge

• Wie ist eine Spanneinheit in einem Drehzentrum zu verwenden?
   – �Abhängig von der Maschinenschnittstelle haben wir verschiedene standardisierte oder maschinenspezifische 

Spanneinheiten.

• Wie beeinflusst der Rundlauf des Werkzeughalters die Vibration und die Bearbeitungsqualität?
   – �Verminderte Lebensdauer und schlechte Oberflächengüte sind immer eine Folge eines Rundlauffehlers. Verwenden 

Sie direkt integrierte Werkzeuge oder Hydro-Grip-Spannfutter für runde Werkzeuge. 

SeiteWerkzeugaufnahme, Einrichtung und Wartung

• Ich benötige Informationen zu maximalen Drehzahlen und Ausgleich.

• �Ich setze den älteren Typ des Spannzangenfutters mit der Coromant Capto-Kupplung ein und die Spannung erfolgt 
nicht ordnungsgemäß.

   – �Verwenden Sie eine Anschlagschraube, um zu verhindern, dass das Werkzeug hinter der Zugstangenauswurffläche 
eingesetzt wird.
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Informationen/Index – Häufig gestellte Fragen

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

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

• Wie kann ich die Zugstangenbewegung einer montierten Spanneinheit überprüfen?

• Ich benötige eine Montagevorrichtung für mein modulares Werkzeug. 




