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KORLOY Tools Selection Guide

 Checkliste fiir die Werkzeugauswahl

© Analyse der Bearbeitungsreihenfolge

Werkstiick

Bearbeitungsart, Methode,
Werkstiickstoff

Ausriistung

Maschinenparameter

Zerspanung

Werkzeugauswahl

Parameter

Schnittparameter und
Anwendung

Problemlésung

AbhilfemaBnahmen und Losungen

i

e Fiihren Sie zur Analyse des Bearbeitungsvorgangs die oben genannten Schritte aus.

¢ \Von der Werkzeugauswahl bis zur Fehlersuche, lesen Sie die entsprechenden Kapitel fiir jede Werkzeugkategorie.
e Priifkriterien fiir Werkstlicke und Betriebsmittel finden Sie in den ausfiihrlichen Kapiteln

e Dokumentation auf der folgenden Seite.

* Bei Anfragen oder Fragen wenden Sie sich bitte an das zusténdige Vertriebsbiiro auf der letzten Seite.
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© Werkstiick

© Ausriistung

Drehen/ Stechen / Gewinden / Frasen /VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

o Werkstiickstoff
Bereich Empfehlungen oder Hinweise
Gussteile Auswahl der Spezifikation
Herstellung

Schmiedeteile

Auswahl des Hértegrades

Scherspan Produktivstes Werkzeug wahlen (max. Anzahl der Schneiden)
Spanform ; 5

Aufbauspan Werkzﬂeug mit oberfldchenbehundelten groBen Spantaschen

auswéhlen
Spane gut hoher Auswahl harte Sorte + Spanbrecher zum Schruppen
Harte Harte
Weiche Spéne Auswahl zéhe Sorte und Schruppspanbrecher
Stahl Mittlerer Spanbrecher + Stahlsorte

Material

Rostfrei, HRSA

Scharfe Schneidkante und Sorte fiir Rostfrei / HRSA

o Form des Werkstiicks

Bereich Empfehlungen oder Hinweise
Oberfléche gewdélbt | Werkzeug zur Profileerstellung + Werkzeugkollisionspriifung
Oberflache .
Oberflache plan Werkzeug zum Planen + Kontrolle des max. Bearbeitungs. @
Grundloch Werkzeugauswahl mit geringster Auskragung
Bohrung -
Tiefe Bohrung Auswahl fiir das Tieflochbohren
Wand- diinne Wandstérke | Auswahl von Werkzeugen mit hoher Stabilitat
stirke

Wandstérke normal

Auswahl allgemeine Werkzeuge zum Eckfrésen

Nuten

Werkzeugauswahl fiir die Form und GroBe der Nut

o Bearbeitungstoleranz

Bereich Empfehlungen oder Hinweise
Erforderliche Schruppen Einsatz von wirtschaftlichen Werkzeugen + Beschichtungen
Genauigkeit Schlichten Beriicksichtigung von Prézisionswerkzeugen + unbeschichtet
Oberflachengiite Beriicksichtigung von Wipergeometrien + unbeschichtet
o Ausriistung
Bereich Empfehlungen oder Hinweise
Leistung_ der | NiedrigeLeistung | Auswahl von Werkzeugen mit geringer Lastaufnahme
Maschine Hohe Leistung | Auswahl hochproduktiver Werkzeuge
Stabilitat der Gut Uberpriifung Einsatz Sonderwerkzeuge
Maschine
(Baujahr, Zustund) Alt Einsatz von IS0 Werkzeugen
Numberof |allgem. Ausstattung| Einsatz von ISO Werkzeugen
axis Multiaxial Einsatz von Werkzeugen mit hoher Festigkeit
v%!)a:'ll?:igc% Falsche Spannung | Anderung der Spannung
o Werkzeugsystem
Bereich Empfehlungen oder Hinweise
Kurz Einsatz herkdmmlicher Werkzeuge
Auskragung Auswahl Werkzeuge mit geringem Anfahrwinkel und Anti-
Lang T
Vibrationswerkzeuge
GriBe der Klein (BT30) Einsatz kompakter Werkzeuge mit weniger Schneiden
Aufnahme GroB (BT50) Auswahl hoch produktiver Werkzeuge mit vielen Schneiden
Rundlauf Zu hoch Priifung des Spindelzustandes
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Drehen / Stechen / Gewinden / Frésen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

01) Ubersicht

© Schwerdrehen (Fiir groBformatige Werkstiicke in der Windkraft, Schifffahrt, Eisenbahn usw.)

Spankontrolle

Schneidkanten- ] Schneidkanten-
schirfe stabilitat
Die in der obigen Tabelle genannte Spanbrecher sind geeignete Spanbruch
Spanbrecher fiir die Bearbeitung groBer Werkstiicke
Reprasentativer Einsatz: CNMM250924
& I1S0-Wendeschneidplatten (Automobile, allgemeiner Maschinenbau, usw.)
Einseitige Wendeschneidplatten (Positiv) Doppelseitige Wendeschneidplatten (Negativ)
Werkstiick
Schlichten Mittel bis Schlichten|  Mittlere Bearb. Schruppen Feinschlichten Schlichten Mittel bis Schlichten|  Mittlere Bearb. Schruppen

VL LP

® @
" & S
PGPS

MP B25 MK RK

VL = MP MP
VL Ei MP

VL MP

¢

25 ' FP

25

VL

¢o o

VL MP

00090

0000
006

MP VP4

V >

AK AM ‘ AR HA
& <& &
Die Tabelle zeigt Spanbrecher fiir verschiedene Werkstoffe, die Auswahl von Spanbrechern auf der Grundlage von Spankontrolle oder Zahigkeitsproblemen finden Sie auf der letzten Seite.
Représentativer Einsatz: CNMG120408

P1 VP2 VP3

¢
¢
¢
¢

¢

& Prizisionswendeschneidplatten Auto Tools (Elektronik, Elektrizitdt, medizinische Komponenten,usw.)

b wP1

vs e

Schnitttiefe, ap (mm)
m
n

» Vorschub, fn (mm/U)

Die Produktlinie in der Tabelle besteht aus Auto Tools Produkten fiir die Bearbeitung von kleinen Prézisionsteilen.
Représentativer Einsatz: CCGT09T302.
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r > ools
g/\ Selection Guide Drehen
A LCermet] LCermet] L CVD ] L PVD 1 Empfli'llung

besch.

02) Sortenauswahl

© Stahlbearbeitung © Stahlbearbeitung (Schwerdrehen) Ve diatenotie
X IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min) x IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min)
E=1 =
I VerschleiBfest €mm . wm) Zihigkeit I VerschleiBfest < . wm) Zihigkeit
o D
= lvmn . PO5 | P15 | P20 P25 P30 P35 P40 P45 = | (min) PO5 P15 P20 P25 P35 P40
NC3205 NC3205
400 (230- 130 (115-
480) 150)
NC3215 NC515H
350 (170- 120 (110-
420) 135)
NC5320 NC520H
300 (150-
110 (100-
570 125)
NC3225
250 (150- NC525H
370) 100 (90-
115)
NC3030|NC3235
200 (110- | (100- NC3235
260) 280) 80 (70-
N 105)
PC5300
150 (100- NCM535
250) 40 (60-
PC5400 %l
100 (80- Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter)
160) Anwendung
- > Spankontrolle < . > Stabile Schneidkante
Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter) p-
Anwendung - - g HX
Spankontrolle < . » Stabile Schneidkante = 06-
g HR | GR 3 19)
s 03- | 03-
3 065 | 07 2s HG HV
@ ) ) £8 (0.4- (0.5-
© VM | MP HM Z =@ 1.2) 1.4)
£5 02- | 02- | 025 S e
== 04) | 045 | 05 = 58 HP HL
25 W | P cP 2= oo | O
E £ £S5 1.0) 1.1)
&8s (010- | (0.12- | (0.12- =
£ E3 032 | 035 | 039 § WD
g = S| (035
= 2 vB | W g 09
% 0.1- 0.1- @ '
g 028 | 03
:E FP VL Schnittparameter
oL (0.05- | (0.08- é IS0 AISI (Anpassung der SEhniﬂgeschwindigkeit
3l 0.2 27 @ i fiir jeden Werkstoff basierend der
3029 | 020 = Lo S (DIN) (ASTM) e b beilmo%)
g— (01‘,‘%_ (OL‘é\g_ = Schmﬁfﬁhw Vorschub | Schnitttiefe
= : : —
0.50) | 0.70) E C=010-0.25% c22 1020 105%
g €25 é _ 100% | 100%
E (0.10- 2 0=0.25-0.55% C45 1045 (Standard) | (Standard)
3 0.0 S| =055-0.80% C55 1055 0%
Z 24 HMP MP 100%
B E£5 (0.07- | (0.08- = Ungehértet 420rMod | 4140(H) | 86% (Standard)
c == 023 | 025 Z
5 " VE % Gehdrtet 42CrMo4 | 4140 (H) 78% 90%
S | (0.02- | (0.05- | (0.06- D | Hoher Mangananteil
21010 | 012 | 016 g (12-14% Mn) 22Mn6 | (A128,B-2) |  65%

Die erste und die zweite empfohlene Klassifizierung sind unterteilt in die Klasse NC3200 fiir kleiner als ISO19

und eine separate schwere Klasse fiir 1IS019 und héher.

sich &ndern. Die erste und die zweite Empfehlung sind tiber QR-Codes miteinunder verbunden und bieten detaillierte
Informationen liber Spanbrecheraufstellungen.

Die Auflistung der empfohlenen Sorten enthélt Informationen zur Schnittgeschwindigkeit, wahrend die

Spénebrecheraufstellung mpfohlene Vorschubgeschwindigkeiten und Eintrittsbedingungen liefert.

Die oben angegebene empfohlene Schnittgeschwindigkeit bezieht sich auf SM45C-Kohlenstoffstahl.
Die empfohlenen Schnittparameter fiir unterschiedliche Schneidstoffe und Vorschubgeschwindigkeiten konnen

8 _ KORLOY



Drehen / Stechen / Gewinden / Frésen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Cermet 1.
LCermet] Lbesch.]L CvD WL PVD ] Empfehlung

0

x IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min) x Schnittparameter
S g IS0 AlSI (Anpassung der Schnittgeschwindigkeit
k7 ji Ahi i w o fiir jeden Werkstoff basierend der
% VerschleiBfest <mm ° ) Zihigkeit % Werkstiickstoff (OIN) (ASTM) A
= | (i P05 P10 P15 P20 P25 P30 = S enst™ Vorschub | Schitttiefe
N
CC1015 = | C€=0.10-0.25% c22 1020 105%
300 (200- ﬁ
400 5 lgoe. 100% | 100%
L . z €=0.25-0.55% c45 1045 (Standard) | (Standard)
€C1025 =
270 (180- < C=0.55-0.80% C55 1055 90%
350)
= -_—
CN1500 ) s Ungehértet 42CrMo4 | 4140(H) 86%
250 (150- 4 oo | 100%
250) 5 (Standard)
- & Gehartet 42CrMo4 | 4140(H) 78%
CN2500
220 (130-
300) =2
=]
Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter) = Fe-Cu-C LIS, )
Ay eakiung ’ d T € (=02-1.0% | SWF4030] 0% | T0%
Spankontrolle < . » Stabile Schneidkante £
w
g GM
s 0.3-
g 0.65)
® . va M HM
e
=] 0.2- 0.2- (0.25-
=® 0.4) 0.45) 0.5
Z 55 VB cP
= 012 | (©12-
2 E3 0.35) 0.39)
£ VL
=] (0.08-
3 0.27)
g PP
c o
22| 005
)
g C25
) (0.10-
3 030
o HMP MP
= o=
3 =5 007- | (0.08
e |=® 0.23) 0.25)
g FP VL VF
2 (0.02- (0.05- (0.06-
S 1 010 0.12) 0.16)

Die oben angegebene empfohlene Schnittgeschwindigkeit bezieht sich auf SM45C-Kohlenstoffstahl.

Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir verschiedene Werkstoffe und Vorschubgeschwindigkeiten knnen sich
andern.
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Drehen

© Bearbeitung von Rostfrei

Cermet 1.
CvD PVD Empfehlung

& Bearbeitung von Gusseisen

X IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min) x IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min)
= =1
g VerschleiBfest < . » Zihigkeit g VerschleiBfest < . » Zihigkeit
(] 1
= ::nc/min) MO5 | M10 | M15 | M20 | M25 | M30 | M35 & M40 = Xf,min) K05 K10 K15 K20 K25 K30
NC9115 NC6310
250 (220- 500 (300-
260) 500)
PC8105 NC9125 NC3235
200 (115- (190- (180- 400 .
235) 230) 220) 400)
PC8110| PC8115|| PC5300 NC9135
150 (105 | (100- | (90- (160- 200 N0
225) | 215) | 190) 200) 330)
'(’7%9?735? NC5330
- 200 110-
125 PC2030 o
(80-180)
PC5400 PC8110 PC5300
100 (60- 150 (95- (75-
160) 180) 140)
Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter) PC5400
Anwendung 100 (65-
Spankontrolle < . » Stabile Schneidkante 120)
M g RM
5 (0.25- Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter)
£ 0.55) Anwendung - -
@ - Spankontrolle < . » Stabile Schneidkante
© MP MM
£5 (02- | (02- g VR RK MA
;E Sa 045) | 0.50) H (0.25- (0.25- (0.3-
2 2. VP2 3 0.65) 0.7) 0.7)
=5 (01
£E 0 4) 2 e, MK B25
=2 ' S £8 (0.2- (0.25-
5 M 2 |== 0.5) 0.55)
% (0.1-
g | 03) § é MP
5 C25 25| (@&
3 0.30) g 25
2 es HMP | MP s (0.10-
g |£8 (0.07- | (0.08- = & 0.30)
£ |55 0.23) | 0.25) g
5 FP | W = |85 MP
g (0.02- | (0.05- gg (0.08-
3 1 010) | 012) £3 0.25)
Die oben angegebene empfohlene Schnittgeschwindigkeit gilt fiir das Drehen von austenitischem rostfreiem Stahl STS304.
Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir verschiedene Schneidstoffe und Vorschubgeschwindigkeiten konnen sich dndern.
Schnittparameter Schnittparameter
1S0 (Anpassung der Schnittgeschwindigkeit 1S0 (Anpassung der Schnittgeschwindigkeit
i fiir jeden Werkstoff basierend der iy fiir jeden Werkstoff basierend der
CA (DIN) AIst Referenztabelle bei 100%) L e (DIN) AIst Referenztabelle bei 100%)
SChFrint}r]neiff)’hW' Vorschub |Schnitttiefe Sch?rirt}g'ﬁzf):hw. Vorschub | Schnitttiefe
. 100% 100%
Austenitisch XEEITE-10 | tandarg | 100% Grauguss 0 BRI | standarg) | 100
(GCNiMo17-12-) | 316 | 1000 | oandard) 350 | (M8classs0) | 95% | wndard)
- - 110% i (60-40-18) )
Ferritisch, . . 100% 10018 o 100%
martensitisch (X12Cr13) 410 105% 90% | (Standard) 5007 (65-45-12) o0% (Standard)
(X6Cr17) 430 100% Dutiler Guss 90%
: 600-3 (80-55-06) 85% '
Precipitation series| (X5CrNiCuNb 16-4) | S17400 70% 80%
Duplex (X2CrNiMoN22-5-3) | S31803 45% 70% 700-2 (100-70-03) 82%

Fiir groBe Durchmesser (8300 und mehr) werden CVD-Sorten empfohlen,
fiir kleine Durchmesser (9150 und darunter) werden PVD-Sorten empfohlen.

10 _ KORLOY

Die oben genannte empfohlene Schnittgeschwindigkeit bezieht sich auf Grauguss
GC250. Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir verschiedene Schneidstoffe und
Vorschubgeschwindigkeiten konnen sich d@ndern.



© Hitzebestindige Materialien

Drehen / Stechen / Gewinden / Frésen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

L

Hart-
metall

Diamant
besch.

|| R [E RN EA

DLC

© Bearbeitung von Aluminium

1.
Empfehlung

X IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min) X IS0 Sorte - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit (m/min)
E—1 =
g VerschleiBfest €= . " Zahigkeit g VerschleiBfest <= . " Zihigkeit
o ()
= (Sny . S05 | S10 | S15 | S20 | S25 | S30 | S35 =1 e NO5 N10 N15 N20 N25
PC8105 | ND3000/ |
60 (40- ND2100
80) 1200 | “4p-
) PC8110 1200)
N
55 (73; PD1005
800 (160-
PC8115 | 800)
50 (30- \ -
L 70) 600 Paggo
PC5300 | -
45 (30- 450)
60) > S
N\
NC9125 PC9035 | NC9135 200 ';'ga
40 (20- (25- | (20- (300)'
60) 55) 60) \
N
35 Pt(:ggfm Ho5
50) 200 (60-
\ 220)
R Spanbrecher (Empfohlene Schnittparameter) \
nwendung her (Empfohl hnitt] 1
Spankontrolle < (] > Stabile Schneidkante Anwendung SN E T B
= pankontrolle ° ile Schneidkante
s VP4 Spankontrolle < » Stabile Schneidkant
g (0.15-
g 0.45) g
z |8 HA
s Vb3 - (0.1-
ES (0.12- 2 2 .
g 5% 0.42) = £ 05)
s s
g zs VP2
g3 (0.1- -
=3 0.4) § AR
S W | M £ (%%?
g (0.07- | (0.1- a :
31 02 0.3) = o AM
@ MU MP g £5 (0.04-
£5 (0.07- | (0.08- & 5= 0.45)
L 023) | 025)
g 3 AK
€lzs| W | W VL 2
£5 (003 | (004 | (005 g | (00
€3 008) | 010 | 0.12) S| 04
Schnittparameter Schnittparameter
A der Schnittgeschwindigkeit * der Schnitigeschwindigkeit
; IS0 AISI | S on Werkstof basiorend der ; IS0 AISI | i don Werkstoffbasierond der
Werkstiick Werkstiick
(DIN) (ASTM) Referenztabelle bei 100%) (DIN) (ASTM) Referenztabelle bei 100%)
Schnittgeschw, yorsnup | Schnitttiefe Schnittgeschw. yorscyy | Schnitttiefe
(m/min) (m/min)
Ti Legierung Ti-6AI-4V Ti-6A-4V | 110% 110% Graphit Graphite - 110% 100%
(Standard)
(NiCr22Mo9Nb) (B443)
I 100% 100% .
NiReihe (NiCrioFe1oNbSMo3) | (Bea7) | ondard) | (Standard) | 100% Aluminium G(?s%K&sﬁ%ln\?n'\gn)g ; 100% 100%
(Standard) Legierung (GD-AISI9Cu3) (Standard) 0% (Standard)
Co Reihe Stellite Stellite
85% 90%
. Verbund-
Fe Reihe - Inconel909 Werkstoffe CFRP - 90%

Die oben genannte empfohlene Schnittgeschwindigkeit bezieht sich auf Inconel 718, eine
Nickelbasislegierung. Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir verschiedene Schneidstoffe und
Vorschubgeschwindigkeiten kénnen sich @ndern.

Die oben angegebene empfohlene Schnittgeschwindigkeit bezieht sich auf die geschmiedete
Legierung A6061S Al. Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir verschiedene Schneidstoffe und

Vorschubgeschwindigkeiten kdnnen sich andern.
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KORLOQY Tools
Selection Guide

Drehen

03] Tipps zur Bearbeitung

Bereich Inhalt

Uberdrehen/
Innendrehen, etc. VerschleiB-
(kontinuierlicher Schnitt) ~ festigkeit
NC3215
Nabe

Kontinuierlicher Schnitt /

Unterbrochener Schnitt
Aussendrehen
(leichte 1. Empfehlung
Unterbrechungen)

1. Empfehlung NC3320
NC5320

Stark unterbrochener
Schnitt Zihigkeit
NC3225

Unterbrochener Schnitt mit Kiihlung

Unterschiedliche 1
h Hitzebruch

Standzeiten der Werkzeuge
basierend P
auf dem Einsatz von Schnelle Erwdrmungs- und schnelle
Kiihlschmierstoffen Abkiihlungzyklen
5 UberméBiger VerschleiB
Empfehlung fur durch Hitzeeinwirkung
Trockenbearbeitung
bei stark

unterbrochenem Schnitt
Werkstiick  Nabenlager

NC5320 (trocken) 300 Stk./Schneide

Werkstoff S55CR

v (m/min) = 250-270
fn(mm/U) = 0.2-0.35
ap(mm)=1

Schnitt- NC5320 (nass) | 58 Stk./Schneide

parameter

» Stk./Schneide
0

50 100 150 200 250

12 _ KORLOY



Drehen / Stechen / Gewinden / Frésen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Bereich Inhalt
1) Plétzlicher Bruch der 2) Bruchursache ((ibermaBiger VerschleiB der Unterlegplatte)
Wendeschneidplatte
Bruch der
Wendeschneidplatte/
Standzeitprobleme bei T—_ | Fhtung
stark unterbrochener -
Bearbeitung
3) Analyse der Bruchursachen (Spannkraft)
Austausch

Unterlegscheibe

Vergleich der Kontaktflache (verschlissene Unterlegplatte, normaler Unterlegplatte)

Unterleg-
I [ .- [ - [ P W -
ver:ciil.it:sen Py ¢ ! : [ - Keine stabile Spannung
Klemmung ‘_ é * s - Auftreten von instabiler Befestigung
instabil AN AN AN AN
lﬂ\'r?t:::gg’_ gy - Sicherung der Kontaktflache und
platte ' ’ .r ; Verbesserung der Stabilitat der
Klemmung [ — A Befestigung nach dem Austausch
stabil AN AN w der Unterlegscheiben
A A
die Anwendungsbereiche £ L —— digkeit
von C\_/D- und PVD-_ é S | VerschleiBfestigkeit
Beschichtungen bei i<} 3
Zerspanung von rostfreiem é 0300 3
Stahl und Empfehlung von
hoher CVD-Sorten
Hohe
Hitzebestandigkeit
0200
Fir groBe Werk__stucke ? CVD- und PVD
(@300 und hoher) P Sorten empfohlen
CVD-Beschichtung o100 -3
darunter e —
Fiir kleine Werkstiicke : Empfehlung von
(@100 und kleiner) 30 % Bruchsicherheit PVD-Sorten
PVD-Beschichtung A::;';‘:::;:gz VerschleiBfestigkeit

Tools Selection Guide _ 13



KORLOQY Tools
Selection Guide

Drehen

- Cermet

Bereich

Inhalt

Automobil- und
Maschinenbauteile

Kohlenstoff- und legierter Stahl
kontinuierl. Bearbeitung
von AuBen- und
Innendurchmessern

?

Aussenbearbeitung
(kontinuierlicher Schnitt)
CC1015

Aussenbearbeitung
(kontinuierlicher Schnitt)
CN1500

VerschleiB-
festigkeit

1. Empfehlung

Nuten /
_ 1.Empfenlung Aussenbearbeitung
Fir kO"t'”ggg‘;ge" Schnitt (unterbrochener Schnitt)
CC1025 / CN2500 shidket
1. Empfehlung alele !
Fiir unterbrochenen Schnitt
CN2500
Planen / AuBendurchm.
(kontinuierlicher Schnitt) 1. Empfehlung
. CC1015/ CN1500
Komponenten fiir die
Automobilindustrie
(gesinterte Legierung Planen / AuBendurchm.
unterbrochener Schnitt) (unterbrochener Schnitt) o
: CC1025 / CN2500 Zahigkeit
1. Empfehlung Bereich TPMT110304 SCMT09T308 SNMG120408 VNMG160408
CC1015 Schnittaesch
CN1500 C v'(':'( n?/?ns.ﬁ) W 250 200 100 - 150 150 - 180
2. Empfehlung U/mi
€C1025 n (r’[')'[':) 1,650- 2,500 1,650 - 2,500 1,650 - 2,500 1,650 - 2,500
CN2500 Vorschub
fl(:;:ﬁn/lil) 0.08-0.12 0.08-0.12 02-0.25 0.12-03
s";‘:(irtn“niq';fe 02 0.4 05-20 02-04
D"A',':r’::;:’lgﬁ" <100mm <100mm <100mm <100mm
Kiihlung Nass Nass Nass Nass

Empfohlene Wendeschneidplatten fiir Bauteile aus Sinterlegierungen:

- TPMT110304-MP
- SNMG120408-VQ

- SCMT09T308-HMP
- VYNMG160408-VF

- TCMT110204-B25
- VBMT160404-MP

Um die Schwankungen der Werkzeugstundzeit bei der Bearbeitung von Bauteilen aus Sinterlegierungen zu minimieren,

wird in erster Linie die Verwendung von Spanbrechern fiir die mittlere Bearbeitung empfohlen.
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Drehen / Stechen /

Gewinden / Frasen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

-Schwerzerspanung

Bereich

Inhalt

1. Empfehlung
Spanbrecher fiir
Schwerzerspanung

?

1. Empfehlung
Spanbrecher fiir vertikale
Bearbeitung
HV
1. Empfehlung
Spanbrecher fiir horizontale
Bearbeitung
HG

1) Vertikales Zerspanen eines Flansches

Planen / Aussenbearbeitung

l [ 1. Empfehlung

(vertikale Richtung des Halters)

2) Horizontale Zerspanung einer Welle

“\

Spanbrecher Eigenschaften

Stabilitat der
Schneidkante
HV

Drehen Aussendurchmesser

(horizontale Richtung

des Halters)

VerschleiB-
festigkeit

1. Empfehlung HG

Losungen fiir Schiden an der
Wendeschneidplatte
verursacht durch
Schraubenprobleme

?

Verwendung von
originalen Schrauben
und Werkzeugtragern

wird empfohlen

Priifung Uberstand Schraubenkopf — Priifung Sitz der Schraube — Priifung der SchraubengréBe

]

Originalschraube

§

Bruch oder falsche Schraube

Bereich

Inhalt

Unbeschédigter Halter
und
Originalschraube

Stabile Klemmung

Beschidigter Halter
und
falsche Schraube

VerschleiB durch (Vibrationen)

Starker VerschleiB / Bruch

Tools Selection Guide _ 15



Drehen

04) Losungen zur Fehlerbeseitigung

Fehler Ursache Lésung
Auswahl falscher Spanbrecher Verwendung geeigneter Spanbrecher |
fiir den Anwendungsbereich Anpassen an die Schnittbedingungen Siehe

Schlechter
® Spanabfluss

Fehlerbild: kein Spanbruch,
langer Span wickelt sich
um das Werkzeug

Werkzeug-
Auswahlhilfe S.7

Vorschub zu niedrig Vorschub erhohen
‘ fn erhéhen
Zu geringe Schnitttiefe Schnitttiefe erhhen
ap erhdhen
Zu groBer Eckenradius Kleineren Eckenradius wahlen RE RE
< R
Falscher Anstellwinkel Wahle einen

passenden Halter

Starker
@ Spanbruch

Fehlerbild: sehr kurze Spane
durch hohe Schnittkréfte,
verkiirzte Standzeit und
Werkzeugschéden

v % Do p

Nﬁ H‘

Vorschub zu hoch

Vorschub reduzieren

Spanbrecher fiir hohere
Vorschiibe verwenden

Mittlere Bearb. Mittel bis Schlichten

Zu Kleiner Eckenradius

GroBeren Eckenradius wahlen

RE RE
?ﬁ\ ‘ RT\

® Aufbauschneiden
AufschweiBungen

Fehlerbild:
Grate und Ausbriiche bilden sich,
Grate Idsen sich zusammen
mit dem Material ab

s

Niedrige Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit erhthen

Zu niedriger Vorschub

Vorschub erhdhen

Negative Wendeschneidplattenform

Positive Wendeschneidplatte
wéhlen

7°, Positive
einseitige WSP

Negative zweiseitige
Wendeschneidplatte
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Drehen

nicht innerhalb der Toleranz

durch KerbverschleiB

Fehler Ursache Losung
Spuren auf der Oberflache Einstellen der Spanevakuierung,
wenn die Spéne in Richtung um die Spane vom Werkstiick E g
Werkstiick brechen wegzuleiten
Positiver / R
Spanwinkel -,/
+) RS Negativer ../
- Spanwinkel‘{’"‘?
® Schlechte T ~s
Oberﬂﬁchengﬁte Freiwinkel Freiwinkel
Fehlerbild:
Oberflachengiite Raue Oberfliche Cermetsorte auswahlen

— Vorschub reduzieren

Hoher Vorschub, Wiper Wendeschneidplatte = Wiper WSP Wiper WSP
zu kleiner kleiner Eckenradius 0. groBeren Eckenradius Rimax Rimax
verwenden M %
Vorschub reduzieren
@ Gratbildung Stumpfe Schneidkante Scharfe Schneide wihlen RE RE
Fehlerbild: Gratbildung R
am Ende der Drehflache
Kerbverschlei Wéhle einen groBeren Eckenradius RE RE
an der Schneidkante o

@ Vibrationen

Fehlerbild: Werkzeugspuren

durch Rattern
Vibration e/

ji=

Falscher Anstellwinkel

|
GroBeren Anstellwinkel [ Anstellwinke! lgin

verwenden

|
\ Anstellwinkel groB \

Eckenradius zu groB

Kleineren Eckenradius wahlen RE RE

UberméBiger VerschleiB Schnittgeschwindigkeit reduzieren
an der Schneidkante oder verschleiBfestere Sorte wahlen
Zu groBe Auskragldnge Hartmetall-Bohrstangen verwenden
verursacht Vibrationen mit besserer Steifigkeit

als Stahlbohrstangen

Tools Selection Guide _ 17
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Stechen

01) Ubersicht

& Werkzeugspezifische Schnittbreite, Schnitttiefe und empfohlene Bearbeitungsarten

= Empfohlene Schnittparameter
©
;&: Aussenstechen Innenstechen Planeinstich INFO
Bereich Werkzeug =1 u¢ w L\l : MW — o ks j jj
[} { + - E OR
= A - /‘ -
S Hf L [H uj z‘ ﬂELE KKEL J 4
@ Stechen | Abstechen| Drehen g:gﬁgn };?EAZ: ?:zlizr'] Gewinden | Stechen | Bohren :;gthz:] };?g:]irl; deel:f; Gewinden | Stechen | Drehen
Saw Man-X © ] O
Basis
Bearb e:tu n 1 Werkzeug zum Abstechen und Stechen von AuBendurchmessern und tiefen Nuten
g Fiir hohe Geschwindigkeit und hohen Vorschub
Saw Man olofl [ T [ [ T [ [ T T [ [ ]
Basis 1 _
Bearbeitung 'f:/’ Werkzeug zum Abstechen und Stechen von AuBendurchmessern und tiefen Nuten
; O O O O
Prizise, Fine Tools ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
scharfe 1 e I ) ) -
Sehneide ' Prézisionsstechwerkzeug fiir die Innenbearbeitung bis zu Durchmesser 16 @
.| AutoTools 1 ool I 1 Jolo]
Prazise, (MSB Plus)
scharfe {/ 1 Prézisionsstechwerkzeug fiir die Innenbearbeitung bis zu Durchmesser 10 @
Schneide ’J’V/ Innenkiihlung mit einer Prazisions-Klemmung
| AutoTools 1 [ [ Jlolololol [o]o]
Prazise, (MSB)
scharfe 1,2 - . .
Schneide Mf’;’ Prézisionsstechwerkzeug fiir die Innenbearbeitung bis zu Durchmesser 10 @
- O O O ©)
e, feloten olol Tol [ [ [ T [ T [ T |
scharfe 2 s .
Schneide 7 Prézisionsstechwerkzeug fiir AuBen- und Innendurchmesser
. KGT ololo]l ool Jolo]l Joflo]| Jolo
Basis,
Prazise 1.2 Multifunktionales Werkzeug fiir verschiedene Aufgaben wie AuBen- und Innenbearbeitung, usw.
Spanbrecher 9 g g, usw.
. MGT ololo] ool Jolo| Joflo| Jolo
Basis, .
J 2
Prazise / Multifunktionales Werkzeug fiir verschiedene Aufgaben wie AuBen- und Innenbearbeitung, usw.
Spanbrecher
MGT Plus olo] o] o o] o] o] o] o] o] o
Basis
Bearbe:tun 2 Multifunktionales Werkzeug fiir verschiedene Aufgaben wie AuBen- und Innenbearbeitung, usw.
g Die Einsétze sind mit den MGT Haltern kompatibel
. AutoTools olololo | Jol [ [ [ [ [ [ |
Préazise, (Blade)
scharfe 2 Werkzeug fiir die AuBenbearbeitung auf Drehautomaten
Schneide Kleinere Abstechbearbeitungen mit einem Durchmesser von @ 16mm oder weniger
.| AutoTools olololo [ Jol [ [ [ [ [ [ |
Prazise, | (Multi utility)
scharfe 2 Werkzeug fiir die AuBenbearbeitung auf Drehautomaten
Schneide ’ GroBe Auswahl an verschiedenen Stechplatten fiir ein Haltersystem
Prazise, B ool o] O | | | | | | | | | |
scharfe - 3
Schneide, Stechwerkzeug fiir AuBen- und Rohrbearbeitung
Spanbrecher
Prazise, | Hexa Blade olo]o] | | | | | | | | | | |
scharfe — . .
] 6 Werkzeug fiir die Bearbeitung von AuBenbearbeitung
Schneide, o ’ - )
mit wirtschaftlicher 6-Schneiden-Nutbearbeitung
Spanbrecher
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Stechen

02) Sortenauswahl

G Eigenschaften

I1SO Sorte
S Werkstiick- Ei haft
orte stoff VerschleiBfest <mmmmms . wmn) Zihigkeit igenschaften
5 10 15 20 25 30 35 40 45
NC3225 P20-25 Stahl unlegiert, fiir allgemeine Anwendungen
P30-35
Universal-Sorte
M25-35
CcvD NC5330 ,
K15-25 Exzellent bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
S$15-25
NC6315 K10-20 Allgemeiner Einsatz bei Grauguss
PC3035 P30-40 Abstechen und Nutenstechen
{_ P30-40
M20-30 Universelle Sorte
PC5300 Hohe VerschleiBfestigkeit
= bei unterbrochenem Schnitt
PVD
S$15-25
M10-20 Bearbeitung von hitzebesténdigen
PC8110 Legierungen und rostfreiem Stahl bei hohen
S5-15 Geschwindigkeiten
PC9030 M25-35 Rostfrei, mittler Bearbeitung bis Schruppen
Carbide HO1 N10-20 Nichteisenmetalle
& Anwendungsbereich
3 stani (V] Rostfrei
= L = L
£ 250 NCG3225 £ 20
E E
2200 — 2200
E PC3035 s
2 150 — R g 150
£ 100 £ 100
3 3 1 { )
50 NC5330 o 50 NC5330 PC5300
0 PC5300 0
o E g o E g
Kontinuierlicher Leicht Stark Kontinuierlicher Leicht Stark
Schnitt unterbrochener  unterbrochener Schnitt unterbrochener  unterbrochener
Schnitt Schnitt Schnitt Schnitt
a Gusseisen B HRSA
= A = A
E 250 E 250
E E
0 NC6315 = 0
2 150 | ot 2 150
£ 2
£ 100 £ 100 PC8110
w | J w —_
5 NC5330 PC5300 50 . E5 ) pes300
0 0
[ k2 ® o k2 ®
Kontinuierlicher Leicht Stark Kontinuierlicher Leicht Stark
Schnitt unterbrochener unterbrochener Schnitt unterbrochener unterbrochener
Schnitt Schnitt Schnitt Schnitt
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03) Werkzeugauswahl

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frésen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

@ Abstechen
Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung
Verwendung Allgemeine Abstechbearbeitung | Abstechen kleiner Durchmesser | Abstechen groBer Durchmesser Prézisions-Abstechen
(Stechtiefe 36 mm und darunter) | (Stechtiefe 4 mm und darunter) | (Stechtiefe 36 mm und dariiber) (CWTOL: +0.025)
KGT Hexa Blade Saw Man-X K-Notch ‘
B ot . -
t —rYy —
—— I
* CWTOL: Toleranz der Schnittbreite
- o Schneidkanten Breite (CW, mm)
§ s 2 4 6 8 Empfohlene Stecheinsétze nach Werkstiickstoff
= =2 =
Werkzeug é EE #
@ Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
Saw Man-X KSP-N KSP-S KSP-N KSP-S
KSPH PC3035 PC8110 PC5300 PC8110
16 2 6
1 20 B
25 | ’ v v
Saw Man-X KSP-N KSP-S KSP-N KSP-S
KSEHR 2 . PC3035 PC8110 PC5300 PC8110
1 20
25 [ Y ’ ’ i¢ ’ -
Saw Man SP SP SP SP
SPH 16 g PC5300 PC5300 PC5300 A30
SPH-S 1 20
o —— P D P 2 4
K-Notch KNG KNGP KNG KNGP
KNSR 10 PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
L7/ !
12 0.79 6.35
16, 20 R
25 32| 635 ? ? ? 7
KGT KGMN-T KGMN-TL KGMN-R KGMN-TL KGGN-A
KGEHR 12 . . PC5300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1
16 ’
% & £
25,32 - y /
MGT MGMN-M MGMN-L MGMN-M MGGN-A
MGEHR 16 5 5 PC5300 PC5300 PC5300 HO1
2 20 ’
25 24 44 -
0 [— r' 4 ' 4
MGT Plus PGMN-MM | PGMN-MM | PGMN-MM
MGEHR 16 - g PC3035 PC9030 PC5300
2 20 ’
25 - -
32
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© Abstechen und Drehen

Stechen

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Verwendung Allgemeine Abstechbearbeitung | Abstechen kleiner Durchmesser | Abstechen groBer Durchmesser Prézisions-Abstechen
(Stechtiefe 36 mm und darunter) | (Stechtiefe 4 mm und darunter) | (Stechtiefe 36 mm und dariiber) (CWTOL: +0.025)
KGT Hexa Blade Saw Man-X K-Notch ‘
’ e — S——
——— 1
* CWTOL: Toleranz der Schnittbreite
- o Schneidkanten Breite (CW, mm)
ﬁ s 2 4 6 8 Empfohlene Stecheinsétze nach Werkstiickstoff
= = =
Werkzeug g 5§ #
@ Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
(Blade) 10 e ”s PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
SBHR 2 12 -
o f— r 4V 4V 4V 4
Auto Tools 10 SGR
(Multi utility) . PC9030
SXGNR 2 12 ) ) ) )
16
po [ _
TB TB4-M TB3/4 TB4-M
TBH 3/4 20 NS R—— PC5300 PC5300 PC5300
3 25 T r - - r - -
[ 5
T8 TB5-M TB5-P TB5-M
10 PC5300 PC5300 PC5300
TBH 5 05 3.18
12 " :
3 16 - -
20, 25 [ 65
Hexa Blade HB27-M HB27-M HB27-M
HBEHR 16 O PC5300 PC5300 PC5300
-27 6 20 - -
25 ([0S
Hexa Blade HB19-M B19-M HB19-M HB19-M
HBEHR 12 o ads PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
-19 6 16 -
20 r
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Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frésen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

© Abstechen
Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung
Verwendung Allgemeine Abstechbearbeitung Abstechen kleiner Durchmesser Abstechen groBer Durchmesser Abstechen groBer Durchmesser
(Stechdurchm. @70 und darunter) (Stechdurchm. @16 und darunter)  |(Stechdurchm. @70 - @120 und weniger)  (Stechdurchm. @120 und darunter)
Saw Man-X Auto Tools Saw Man-X Saw Man-X
(Blade) I
4
A
- o Schneidkanten Breite (CW, mm)
§ s 2 4 6 8 Empfohlene Stecheinsétze nach Werkstiickstoff
= =
Werkzeug 2 | 5| s
Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
Saw Man-X KSP-D-N KSP-D-N KSP-D-N KSP-D-N
KSPB 26 2 6 PC3035 PC8110 PC5300 PC8110 )
Y p— P P P P
Saw Man 2 SP-RIL SP-RIL SP-RIL SP-RIL
SPB 2 6 PC5300 PC5300 PC5300 A30
SPB-S 32 ‘ -
52.6 | T T e
Auto Tools 10 KGMR-RP  |KGMR-LP  |KGMR-RP | KGMN-TL | KGGN-A
(KGT) 2 3 PC5300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1
KGEHR 12 2 P
-DOOA/B 16 [ el
KGT KGMR-RP KGMR-LP KGMR-RP KGMN-TL KGGN-A
KGTB 26 15 8 PCS300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1
Auto Tools MGMN-M | MGMN-M | MGMN-M MGGN-A
10 15) 2.5 PC5300 PC5300 PC5300 HO1
(MGT) 1 2 S v SR -
MGEHR
-X00A 16 [ 25
Auto Tools 10 1 PGMN-MM | PGMN-MM | PGMN-MM
(MGT Plus) s 5 25 PC3035 PC9030 PC5300 ] )
MGEHR
_X00A 16 [ 25
Auto Tools SBCR SBCR SBCR SBCR
10 0.7 2 PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
(Blade)
SBHR 12 -
o — V4V 4V 4V 4
Auto Tools 10 3 3 SCR
(Multi utility) 12 ] PC9030 ] ] )
SXGNR 16 ‘
o |9
B 10 TB5-DR TB5-DR TB5-DR
TBHS5 12 1 2 PC5300 PC5300 PC5300
3 - R
16
20, 25 F
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~ Stechen

® Hinterdrehen

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Verwendung
Universelles Drehen

Auto Tools
(Blade)

- *

Max. Schnitttiefe (APMX, mm)
2 4 6 8 Empfohlene Stecheinsétze nach Werkstiickstoff

Werkzeug

Schneidenzahl
Scheidenbreite
(mm)

5 10 20 60 N
Winkel der Hauptschneide (KRINS, °)

SBBR SBBR SBBR SBBR

Auto Tools
PC5300 PC8110 PC5300 PC8110

(Blade)
SBHR

16 s

SBR

10 55 PC9030
12 :

2 16 - - - -
20 ; 1 i i

Auto Tools
(Multi utility)
SXGNR
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@ Stechdrehen und Kopieren

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frésen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Verwendung

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Universelles Stechdrehen

Universelle Anwendung, Freistechen
(Stechtiefe = 3.3 mm)

KGT ‘ KGT
W= -L
- o Schneidenbreite (CW, mm)
T s 2 4 6 8 Empfohlene Stecheinsétze nach Werkstiickstoff
= =2 =
Werkzeug 2 | 5| s
Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
K-Notch KNR KNRP KNR KNRP
10 PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
KNSR 1 1,57 6.35
2
16, 20 -
y | 63 ? 7 7 7
KGT 12 KRMN-C KRGN-CM KRMN-C KRGN-CM KRGN-A
KGEHR 16 g - PC5300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1
2 20 g :
25  [ge) :
32 . ?
KGT KRMN-C KRGN-CM KRMN-C KRGN-CM KRGN-A
KGEUR 16 3 5 PC5300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1
2 20 3 ) r
25 |33 / / j / /
MGT MRMN-M MRMN-M MRMN-M MRGN-A
MGEHR 16 . g PC5300 PC5300 PC5300 HO1
9 20
G0 R R -] : ' '
32
MGT MRMN-M MRMN-M MRMN-M MRGN-A
MGEUR - . PC5300 PC5300 PC5300 HO1
20
2 25 |5 ﬁ ﬁ ? - ?
MGT Plus PRMN-RM | PRMN-RM | PRMN-RM
MGEUR 3 5 PC3035 PC9030 PC5300
20
2 25 - -
- / / /
T8 TB5-P TB5-P TB5-P TB5-P
TBH 5 16 s o PC5300 PC5300 PC5300 PC5300
3 20 )
25 F
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@ Gewindedrehen
Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung
Verwendung
Aussengewinde
K-Notch ]
Innen |l
60
= o Profilabstand in X-Richtung (PDX, mm)
S s 2 4 6 Empfohlene Einsétze nach Werkstiickstoff
= = =
Werkzeug 2 3 s
=
5 § 5 i 1 0 i 2(3 60 n M
Gewindesteigung (*)
K-Notch KNT KNT KNT KNT
KNSR 10 PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
12 3.25
e —
25, 32 ?
Auto Tools SBTR SBTR SBTR SBTR
(Blade) 10 159 PC5300 PC8110 PC5300 PC8110
SBHR 2 19
16 [ et
Auto Tools STR
(Multi utility) 10 16 PC9030
SXGNR 2 12
16 [ R R N - -
20 ; 1 ;
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@ Inneneinstiche und Ausdrehen

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frésen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung
Verwendung Inneneinstechen und Ausdrehen | Inneneinstechen und Ausdrehen Inneneinstechen Ausdrehen
(DMIN @20 mm) (DMIN @8 - @16 mm) (DMIN @3.2 - 010.2 mm) (DMIN ©3.2-10.2 mm)
KGT Fine Tools Auto Tools Auto Tools
_—e 1 il (MSB Plus) (MSB Plus)
' e ™ i I e
*DMIN: minimaler Bohrdurchmesser
- Schneidenbreite (CW, mm)
s c Empfohlene Einsétze nach Werkstiickstoff
S § 2 4 6 8
S 2
Werkzeug 2 8 #
@ Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
Fine Tools 8 NFTG NFTG NFTG
NFTIH 1 11 0.7¢ PC5300 PC5300 PC5300
14 - )
i [ s I I
Auto Tools MBCR MBCR MBCR
(MSB Plus) PC3030T PC3030T PC3030T
1 1.0 } -
MBCR Bos
(Bohren) '
Auto Tools MGSR MGSR MGSR
(MSB Plus) 0.6 PC3030T PC3030T PC3030T
1 7.2 ) -
MGSR §25
(Stechen) ’
Auto Tools MGR MGR MGR
(MSB) 1.2 3.2 1 PC30M . | PC30M . | PC30M ,
MGR ’ : ) -
35
(Sauare) . S | |
Auto Tools MGRR MGRR MGRR
(MSB) 1 .5 PC30M PC30M PC30M
MGRR 12 ) 32 i"’ I"" i" - )
(Round) o - - e
Auto Tools MBR MBR MBR
(MSB) PC53M PC53M PC53M
(Bohren) o8 K / ¥ / /
Auto Tools MBBR MBBR MBBR
(MSB) 1.5 PC53M PC53M PC53M
1,2 3.2 ) -
MBBR B
(Hinterdrehen) ‘. '
KGT . 20 KGMI-T KGMI-T KGMI-T
KGIVR 5 25 1.5 8 PC5300 PC5300 PC5300
P’ 32 - )
‘ 2l e / / /
MGT 20 MGMN-M MGMN-M MGMN-M
MGIVR 5 25 15 8 PC5300 PC5300 PC5300
2981 1 g ' '
: 37,45
MGT Plus 20 PGMN-MM PGMN-MM PGMN-MM
MGIVR 9 25 2 8 PC3035 PC9030 PC5300
29,31 - )
375 |02
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® Kopier- und Freidrehen

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Verwendung

AK_\J
B

Universelles Kopierdrehen Univers. Kopierdrehen kleine @ Microkopierdrehen Universelle Freistiche
(DMIN @20 mm) (DMIN @8 - @16 mm) (DMIN @4.2 - @6.2 mm) (DMIN @35 mm)
KGT

Fine = J Auto Tools KGT

Tools i (MSB)

*DMIN: minimaler Bohrdurchmesser

= Schneidenbreite (CW, mm)
8 . 2 4 6 8 Empfohlene Einsétze nach Werkstiickstoff
5 b
Werkzeug g | Schnit #
® 0)
] Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
Fine Tools 8 NFTF NFTF NFTF
NFTIH 1 075 402 PC5300 PC5300 PC5300
1
NENIY : :
16
Auto Tools MBCR MBCR MBCR
(MSB) 13 PC30M PC30M PC30M
MBCR 1,2 4.2 >
(Kopier- drehen) | 35 ;& . ;{? ;{? . -
= ¢ f ¢
KGT 20 KRMN-C KRGN-CM KRMN-C KRGN-CM KRGN-A
KGIVR o 15 8 PC5300 PC5300 PC5300 UPC810 HOT
2 39 p
w45 85 /
KGT KRMN-C KRGN-CM KRMN-C KRGN-CM KRGN-A
KGIUR 35 15 8 PC5300 PC5300 PC5300 UPC810 HO1
2 40 ‘ .
50 [0 3 /
MGT 20 MRMN-M MRMN-M MRMN-M MRGN-A
MGIVR o5 2 8 PC5300 PC5300 PC5300 HO1
QLS - :
37,45
MGT MRMN-M MRMN-M MRMN-M MRGN-A
MGIUR 35 3 8 PC5300 PC5300 PC5300 HO1
2 40
50 |TE .
MGT Plus 20 PRMN-RM MRMN-RM | MRMN-RM
MGIVR o5 2 8 PC3035 PC9030 PC5300
R S—— : :
37,45
MGT Plus PRMN-RM MRMN-RM | MRMN-RM
MGIUR 35 3 8 PC3035 PC9030 PC5300
2 40
50 F i i
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@ Innengewinden

Drehen / Stechen / Gewinden / Frésen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Verwendung

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Universelles Gewindeschneiden Microgewindeschneiden
(DMIN @8 - @16 mm) (DMIN 23.3 - @6.2 mm)

—_

L

N }

Auto Tools
(MsB)

*DMIN: minimaler Bohrdurchmesser

% Profilabstand in X-Richtung (PDX, mm) _— .
s - 1 2 3 4 Empfohlene Einsétze nach Werkstiickstoff
S b
Werkzeug g somit
K ()
» Gewindesteigung (*)
Fine Tools NFTT NFTT NFTT
NFTIH 8 | PC5300 PC5300 PC5300
1 1 3
14 ? - -
16
Auto Tools MTHR MTHR MTHR
(MSB Plus) PC3030T PC3030T PC3030T
MTHR 1 0.73 - }
(Gewinden)
Auto Tools MTR MTR MTR
(MSB) PC30M PC30M PC30M
MTR 1,2 | 33
(Gewinden)
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KORLOY Tools
Selection Guide | Ste(:hen

® Planeinstechen und Drehen

Werkzeugempfehlung nach Art der Bearbeitung

Verwendung
Universelles Planeinstechen und Drehen

/), 2

Schneidenbreite (CW, mm)

=

= _ )

E . 2 4 6 8 Empfohlene Einsdtze nach Werkstiickstoff

Werkzeug c griBe #

& Max. Schnitttiefe (Stechtiefe, mm)
Auto Tools MFGR MFGR MFGR
(MSB Plus) 1 318 PC3030T PC3030T PC3030T

1 i B .
MFGR I
Auto Tools MGFR MGFR MGFR
(MSB) 1 45 PC30M PC30M PC30M

1,2 - ; ;
MGFR T / / /
KGT ~ KGMN-T KGMN-TL KGMN-R KGMN-TL KGGN-A
KGEVR-ToO  ° | ;g 15 8 PC5300 | PC5300 PC5300 | SPC810 Ho1
KGT KGMN-T KGMN-TL KGMN-R KGMN-TL KGGN-A
KGFHR 3 6 PC5300 PC5300 PC5300 SPC810 HO1

1,2 25

[e—— ’ rd 7

KGT KGMN-T KGMN-TL KGMN-R KGMN-TL KGGN-A
KGFVR 20 3 6 PC5300 | PC5300  PC5300 | SPC810 Ho1

1,2
MGT MFMN-M MFMN-M MFMN-M
MGFHR 3 NC5330 PC5300 NC5330
(CW=3) S I : :
MGT MGMN-M MGMN-L MGMN-M MGGN-A
MGFHR 4 PC5300 | PC5300  PC5300 Ho1
(CW=4) S I s - ' ’
MGT MFMN-M | MFMN-M | MFMN-M
MGFVR 3 NC5330 | PC5300 NC5330
(Cw=3) R / / / : :
MGT MGMN-M MGMN-L MGMN-M MGGN-A
MGFVR , ”s 4 PC5300 | PC5300  PC5300 Ho1
o YR 4 48 7
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Stechen

04) Tipps zur Bearbeitung

G Einstellung der Schneidkantenhdhe

Die Schneidkantenhdhe der Wendeschneidplatte muss mit einer Toleranz von +0,1

mm zur Werkstlickmitte eingestellt werden.
Max = 0.1mm

Es wird empfohlen, so nah wie mdglich an der Spannzange zu arbeiten, um
Vibrationen zu reduzieren. .

!

& Einstellmethoden fiir Werkzeughalter

Um Vibrationen zu minimieren und zu unterdriicken, sollte die Position der Schneidkante der Wendeschneidplatte genau so eingebaut werden, dass sie parallel oder
rechtwinklig zur Bearbeitungsachse ist.

Der Werkzeughalter sollte entsprechend der Bearbeitungstiefe des zu bearbeitenden Werkstiicks ausgewahlt werden.

Der Uberstand sollte fiir eine optimale Nutzung so kurz wie mdglich eingestellt werden.

0.10/100
90"
2 1|

CDX

Auskragung
-

& Empfohlene Anstellwinkel fiir das Abstechen verschiedener Werkstiicke

Es ist mdglich, die Span-, Butzen- und Gratbildung zu minimieren, indem man einen Einsatz mit dem richtigen Anstellwinkel wahit.
Bei minimaler Span- und Gratbildung empfiehit es sich, Wendeplatten ohne positiven Anstellwinkel zu verwenden.

— Anstellwinkelempfehlung fiir . . .
. Anstellwinkel 0° (Typ N Anstellwinkel 4°- 8° Anstellwinkel 8°- 15°
Q) @ ‘ folgende Werkstiicke S el 0° (Typ N) Sl = : S 2
— TT—~—
H o, 48 815
Einsatz mit Anstellwinkel Anstellwinkel () S B o
4° Hohlkdrper (Rohr) Zum Abstechen von massiven stabférmigen ~ Zum Abstechen von massiven Zum Abstechen von Hohlstdben mit
6° Rohre und Vollstébe Werkstiick. stabférmigen Werkstiicken, reduziert geringem Querschnitt.
,,,,, P 8°° Vollstab Es kann ein Butzen entstehen. Butzenbildung. Zum Abstechen von kleinen Durchmessern
15° Vollstab mit Kleinem Durchmesser Verhinderung der Abdréingung des Gratminimierung bei der Verarbeitung und zur Minimierung von Grat und Butzen.
Stecheinsatzes. von Stabmaterial.

Optimal fiir groBe Schnitttiefen.
Neutraler Anstellwinkel

Verwendbare Wendeschneidplatten: MGMR/L- C1CJ-Anstellwinkel-PS/PT, KGMR/L- C1CJ-Anstellwinkel-LP/RP

G Verringerung des Vorschubs zur Mitte des Werkstiicks

Wenn sich das Abstechwerkzeug der Werkstiickmitte mit hohem Vorschub néhert,
kann es zu einem Werkzeugbruch kommen.

Der Vorschub sollte ab einer Position von @2-3mm um 75% gesenkt werde,dadurch
wird die Schnittlast verringert und der Werkzeugbruch wird verhindert.
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05] Lésungen zur Fehlerbeseitigung

Losung
Fehler Ursache
Punkt 1 Punkt 2 Punkt 3 Punkt 4

. . Halter mit kiirzerer Einstellung Werkzeug 90° GroBeren Eckenradius Anderen Spanbrecher

Schlechte Oberflachengiite Auskraglange verwenden verwenden verwenden

Rattern und ..<g,__ Siehe
4, falsche SOJO‘J ® \ Werkzeug-
@p Werkzeugeinstellung 9 Auswahlhilfe S.7
!
(A e e A - ——————————1 > Eckenradius

Vorschub erhdhen innerh. Mehrfach Einstechen Kiihimittel erhéhen Anderen Spanbrecher

Schlechte Spanabfuhr empfohlenen Schnittparameter| mit aufgeteilter Schnitttiefe Menge und Druck (Innere verwenden

unpassende
Auswahl der Schnittparameter
und des Spanbrechers

fn
T

Kihimittelzufuhr verwenden)

Siehe
Werkzeug-
Auswahlhilfe S.7

Vibrationen

&£

Lange Auskragung,
falsche Einstellung,
und mangelnde
Stabilitat des Halters

Halter mit kiirzerer
Auskraglange verwenden

Uberpriifung der Einstellung
der Stechplatte +0.1mm

Max + 0.1mm

o

Kleineren Eckenradius
verwenden

9

< Eckenradius

Einsatz eines stabileren
Werkzeugtragers

Kurze Werkzeugstandzeit

Passende Sorte verwenden

e |

Keine defekten Halter
Verwenden

KiihImittel erhdhen
Menge und Druck (Innere
Kiihimittelzufuhr verwenden)

Anderen Spanbrecher
verwenden

Falsche Auswahl
von Sorte und Spanbrecher, B m Siehe
geringe Klemmkraft ©, Werkzeug-
des Halters Auswahlhilfe S.7
Halter mit kiirzerer Mitgelieferten Verschmutzungen Keine defekten Halter

Bruch der Schneide

Zu hoher Krafteinsatz
beim Einbau der Stechplatte
beschadigter Halter,
zu lange Auskragung

Auskraglange verwenden

Schraubenschliissel
verwenden

vom Prisma des Halters
(Spane, Kihimitteldl usw.)
entfernen

Verwenden

Aufbauschneide

=

S

Fasche Wahl der
Schnittparameter
und des Spanbrechers
(zu wenig Kiihlung)

Schnittgeschwindigkeit
und Vorschub innerh. der
empfohlenen Parameter

erhéhen
VC
ML n
™m

KiihImittel erhdhen

Menge und Druck (Innere
Kiihimittelzufuhr verwenden)

Kleineren Eckenradius
verwenden

9

< Eckenradius

Anderen Spanbrecher
verwenden

Siehe
Werkzeug-
Auswahlhilfe S.7
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KORLOQY Tools =
Selection Guide GeWInden

01) Ubersicht

@ Sorten
Gewindedrehen Gewindefrasen VHM
PVD
PC3030T PC9070T PC5300 Toleranz M Gewinde PC9570T PC9070M
L P | x M BT B3 ©» I3 © B
@ Ubersicht Gewindedrehen
- Geschliffen| Typ M TypU - Geschliffen Typ M TypU
Bereich Einsatz Geometrie é Bereich Einsatz Geometrie -E
Teilprofil Univers Sal v 0560 0550 05-30 Amerlcan ng~7 {thn/ ™ ) ) )
(55) Gewinden :gI\MII: Spindein \m
no || TPl | 484 | 485 | 488 (ACME) wgen | | TP 16-4 - -
60°  Innen TP 0.5-6.0 0.5-5.0 0.5-3.0 Stub 29" Innen TP - - Z
Teilprofil Univers. X ACME Diinner N\
(60°) Gewinden W (STAGME Bereich
Ausen TPI 48-4 48-5 48-8 ) Ausen TPI 16-3 - -
T Tnen TP | 03560 | 1.0-30 | 1520 55 Tmen P - - -
IS0 Univers. Uy Luftfahrt-
metrisch Gewinden i industrie
Tes Awen | | TPI - - - M:ms: | | TP | 48-4 - -
74P =
American Uri " s i ° ° American ) T, P : ) )
UN nivers. buttress Eine n
UN. UNC Gewinden i ABUT Richtung
(UN, UNC) T mee | | TPl | 72-4 - - (RBUT) o | |am| | TPI | 20-6 ) ;
RO.137P_ Innen TP - - - - 02757 Tnen TP - - -
Withworth | Roir- | [\ /)X bi't'ttr'::s Eine Al
(BSW, BSF) |bearbeitung| |} BBUT Richtung
BOASTP Auben | | TP 79-4 19-11 14-11 ( ) 0215 | | pgen| | TPI 16-8 - -
iti - - _ _ 0.26384P 3. _ _ _
pipe rohre buttress Richtung ! ’\/
(BSPT) (55°) TPI 28-11 - - (SAG E) (Dl N51 3) 0.26384P AuBen TPI - - -
National Gas- ™ - - - o1 ™ : - :
pipe Wasser- API und Gas-
(NPT) rohre I 27.8 ~ ~ Industrie Pl 6-4 R R
. 01
Natilo:al Gas- g T s ) - ) AP| buttress | und Gas- (om0 s ) ) )
(IePpTF) Wasser- casing Industrie o
_Dryseal rohre | 278 - - (BUT) égﬁ:&:e) 97 || TPI 5 - ;
Round bzlgr]r?-f /W ™ . ) . API round ] P ) ) )
DIN405 Lebeng’_' M casing | und Gas-
(RD) mittel Ind. | | T2/ A ™ 10-4 : } (APIRD) Industrie TP 10-8 i i
o Imen P | 1560 - - 0 P - - -
Trapez Kraft- w e Extreme und Gas-
DIN103 iibertraqun line casing | Industrie !
(TR) gung A @ | poe, | |LGEL g
) ) ) Gehéuse) R i i i
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@ Ubersicht Frisen

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frésen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

Wendeschneid- | Innenkiihlung Innenku'hlung . . Externe Kiihlung | Externe Kiihlung
" Helix Tiefgewinde .
platte Helix Helix gerade
Bohrung / Fase
Bereich Einsatz Geometrie -E /
£
1/4pP Innen
. 60°
me'ﬁgch G‘é’;&‘l’ﬁé:n TP 0.5-6.0 0.5-3.0 1.0-1.75 0.25-2.5 0.5-3.0 0.5-6.0
/8P Augen
1/4P, Innen
. . 60"
A?:ﬁwmuaﬁcl)m Glm:;n TP 32-4 32-8 - 80-1 32-8 -
UNJ L;}'g::{‘; TPI 24-11 32-13 - 32-13 - -
Withworth Rohr-
(BSW, BSF) bearbeitung TP 28-4 26-11 ) . ) )
[R0.137P Innen
British Gas- Wasser- {2
standard pipe rohre TPI 19-11 28-11 - - 28-11 28-11
(BSPT) (55°) ?4? mﬁ:g
uen
"a";’;:})""’e Gas-rOWh?:ser- TPl 18-8 27-8 - - 27-8 27-8
90'} T
307 | 30 Innen
National pipe _ .
(NPTF) Gas. tasser TPl 14-8 27-8 - ; 278 278
_Dryseal
55"
BSP Univers.
. TPI - 28-11 - - 28-11 28-11
(G) Gewinden o
AuBen
Innen
1/4P, o
MJ Univers. P - ; - 05-2.0 - -
Gewinden
1/8P AuBen

Einheit: TP (mm), TP (tpi)
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Gewinden

02) Werkzeugauswahl - Gewindedrehen

® Schritte beim Gewindedrehen

L, 0 Anwendung
[aV]
& 3 Gewinde: rechtes AuBengewinde ISO metrisch M40 x 2.5
. 2 Werkstiickstoff: 4140 (25 HRC)
( 1 Auswahl der Gewindedrehmethode W ( 2 Auswahl der Gewindedrehplatte

Verwende eine rechte

Gewindeschneidplatte
mit einem rechten AuBengewindehalter,

Wendeschneidplatte: ER16-2.5 ISO

da die Gewinderichtung
= in Richtung des Futters ist. ; : :
_ WSP GréBe Steigung Richtung Unterlage Werkzeuahalter
IC mm RH (rechts) RH (rechts) 9
9.525 25 ER16-2.51S0 ATE16 ERHOIO-16
( 3 Wahl des Gewindeschneidplattenhalters W ( 4 Wahl der richtigen Unterlegplatte
Pitch TP Pitch TPI
mm] /E“ Iy 3° p=2 [tpi] 8=
Special
WF \ B ! Toolholders 2.25
11 2.5
LH— 10 /
OAL Werkzeughalter: ERH25-16 : 3
3.5
7 4
HF H ; §°
4 i
5 i
WSP GroBe Richtung Abmessung (mm) 1 18
IC RH (rechts) H=HF B WF 0AL LH 0 Py 100 % 2% £=0
9525 ERH25-16 25 25 25 153.6 30 Steigung Durchm.
Aus der Tabelle ergibt sich bei einer Steigung von 2,5 mm (10 tpi)
und einem Werkstiickdurchmesser von 40mm ein Steigungswinkel von 1,5°
{ 5 Wahl der Unterlegplatte W { 6 Wahl Sorte und Schnittgeschwindigkeit
Steigungswinkel 150 Gewdhite Sorte: PC3030T Schnittgeschw.: 140m/min
IC 9.525 ve (m/min)
B Werkstiick HB
WSP GroBe L 1 PC3030T
Bezeich der Unterlealatt ATEN6 Ungehértet 180 85-145
ezeichnung der Unterlegplatte i :
niedrig legierter Stahl .., 275 75-140
Legierungsanteil < 5%
Gehértet 350 70-135
{ 7 Anzahl der Durchgéange W { 8 Zusammenfassung
Gewahlte Sorte: PC3030T Schnittgeschw.: 140m/min Gewindetyp ISO M40 x 2.5 rechtes AuBengewinde
1. Vorschubrichtung Richtung Futter
mm 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
Steigung 2. WSP und Sorte ER16-2.51S0, PC3030T
toi 16 4 12 10 8 7 6 3. Werkzeughalter ERH25-16
Durchgénge 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16  10-18 | 11-18 4. Steigungswinkel 1.5°
5. Unterlage ATE16
6. Schnittgeschw. 140 m/min
7. Durchgénge 10
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Gewinden

- Gewindefrasen

© Werkzeugauswabhl

{ Bearbeitung kleiner Durchmesser

VI’ V

Werkzeughalter: TMSR Gewindefrasplatte: TM (L = 10.4 mm)
Fiir kleine Bohrungsdurchmesser bis 9.5 mm

Standardausfiihrung W

Werkzeughalter: TMSR Gewindefrésplatte: TM2
Fiir Standardgewinde

P>

( Lange Ausfiihrung

Il

Werkzeughalter: TMSR Gewindefrésplatte: TM2
Gewindefrasen mit langem Schaft

o/

Konische Ausfiihrung l

=

Werkzeughalter: TMSR Gewindefrasplatte: TM2 (BSPT, NPT, NPTF)
Konisches Gewindefrasen

© Vorbereitungen zum Gewindefrasen

Berechnung von Drehzahl und Vorschub an der Schneide

=
U}

N _ vcx1000
mm*DC
> nxTrxDC

B 1000

\ Fi=nxzxfn

Vorschubgeschwindigkeit an der Werkzeugmittellinie

Die Vorschubgeschwindigkeit von der Mittellinie der Werkzeuge ist fiir die meisten
Programmierungen der CNC-Maschine erforderlich.

Bei einer linearen Werkzeugbewegung ist der Vorschub an der Schneide und an der
Mittellinie identisch, aber bei einem Fraswerkzeug ist dies nicht der Fall. Der Wert
kann relativ definiert werden durch den Vorschub an der Schneide und den Vorschub
an der Mittellinie des Werkzeugs.

Sorten und Anwendungen

Sorte: PC9570T

Erste Wahl fiir Stahl und Gusseisen

Ein zahes Sub-Mikron Substrat mit TICN-Beschichtung bietet
gute Bruchfestigkeit, Bruchzéhigkeit und ausgezeichnete
VerschleiBfestigkeit.

Anwendung:

Drehzahl (min)
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Durchmesser Werkzeughalter (mm)

Vorschubgeschwindigkeit an der Schneiden (mm/min)

Anzahl Schneiden
Vorschub/zZahn (mm/U)

Innengewinde

AuBengewinde

.- F1 ><(D\ DO)

Threading
Tool

Tools Selection Guide _
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Gewinden

03) Tipps zur Bearbeitung - Gewindedrehen

© Methode
Gewinde Einsatz und Werkzeughalter Rotation Vorschubrichtung Drehrichtung Zeichnungs Nr.
Au s EXRH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spannfutter Regular 0
uBen rec
EXLH Im Uhrzeigersinn Entgegen Spannfutter Umgekehrt 9
| o EX RH Gegen den Uhrzeigersinn In Richtung Spannfutter Regulér (3)
nnen rechts
IN LH Im Uhrzeigersinn Entgegen Spannfutter Umgekehrt Q
AuBen link EXLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spannfutter Reguldr 6
uBen links
EXRH Gegen den Uhrzeigersinn Entgegen Spannfutter Umgekehrt (6]
innen links INLH Im Uhrzeigersinn In Richtung Spannfutter Regulér (7)
i
IN RH Gegen den Uhrzeigersinn Entgegen Spannfutter Umgekehrt (5)
Rechtes Aussengewinde RH Rechtes Aussengewinde LH
) <= B
-
==
(1] (5) (6]
Rechtes Innengewinde RH Rechtes Innengewinde LH
®,
- -
(3) (7) (8]
© Bestimmung des Steigungswinkel (8)
P Steigungswinkel Diagramm
P
- Pitch TP 5 x = Pitch TPI g=1
————— Feed towards % I 12 ‘ ‘ ~
T the chuck = " L — / 225
< T | | Special T
D % 10 Toolholders 25
l Standard S g 9 3
""" ihellx angle _5:3) = 8
1\7 e % 7 3.5
£ | g 2 6 is
Nis om |2 5 5 &
Standard toolhold k]
poacnke?rang\% olcer M S ':l:: A1 ?
. BB 3
Formel fiir den £ B N/ )
Steigungswinkel 3 F 18
s T 1 2
w -
0 Pitch diameter [mm]  —- g=0°
B =tan’ TPxN Feed towards =l 1 20 109 150 200 1,
- T % D the tailstock § 2 1%
g Bl 3 ™ g
2 3 N
B: Steigungswinkel () & b sngle s § 4 6
n =
e S Bu==onll Ll > s
N: Anzahl Gewindegénge ﬂ 5 = N 4
D: Kerndurch tis - S 35
+ Kemdurchmesser (mm) Standard toolholder 22{;‘5 s 8 8 ™ '
pocket angle "é ':—: 9 N 3
= =
i 5 s 3 I Special Toolholders ™
Der Steigungswinkel kann auch im Dag MaB HF (Schn_gldenhohe) § 3 10 ? I‘ L ‘r N 25
: bleibt konstant bei jeder e "
Diagramm abgelesen werden. O ] - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 225
Kombination aus Schneidplatte = 12 e o
= g=—

und Unterlegscheibe.
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Gewinden

- Gewindefrasen

G Anschnitt iiber Kreishogen

Bei dieser Methode tritt das Werkzeug reibungslos in das Werkstiick ein und aus. Es werden keine Spuren auf dem Werkstiick hinterlassen und es gibt keine Vibrationen,

auch nicht bei harteren Materialien. Obwohl sie eine etwas komplexere Programmierung erfordert als das radiale Verfahren (siehe unten), ist dies die empfohlene
Methode fiir die Bearbeitung von Gewinden hdchster Qualitét.

( Innengewinde W { AuBengewinde W

~

D1
Workpiece
DC
Threading Tool
R
|
|

. &
|
D1
orkpiece
|
|
|
| |
\
o N,
1
I /I %
|
|
!DC*
Threading Tool

-
-
.
’
N a
N
S
-
.
,
’
I

— 1-2: Geradliniger Anschnitt
2-3: Anschnitt entlang des tangentialen Bogens, mit gleichzeitigem Vorschub entlang der Z-Achse
&) 3-4: Spiralférmige Bewegung wéhrend eines vollen Umlaufs (360°)

4-5: Werkzeugaustritt entlang des tangentialen Bogens, mit weiterem Vorschub entlang der z-Achse
5-6: Geradliniger Austritt

® Radialer Anschnitt

Dies ist die einfachste Methode. Es gibt zwei Merkmale, die fiir den radialen Ansatz nicht von Bedeutung sind:-

1. An der Eintritts- (und Austritts-) Stelle kann eine kleine vertikale Markierung enstehen. Dies ist fiir das Gewinde selbst nicht von Bedeutung.
2. Bei sehr harten Werkstoffen kann das Werkzeug bei Anndherung an die volle Schnitttiefe zum Vibrieren neigen.

Hinweis: Der Radialvorschub beim Einfahren in die volle Profiltiefe sollte nur 1/3 des nachfolgenden Kreisvorschubs betragen.

( Innengewinde W { AuBengewinde W

D1
Workpiece
DC
Threading Tool
1
g =
|
|
|
|
D1
orkpiece
\\\
\
[ Y S B
1
/I
fac*
Threading Tool

1-2: Radialer Anschnitt
(@ 2-3: Spiralférmige Bewegung wéhrend eines vollen Umlaufs (360°)

3-4: Gerader Austritt

& Tangentialer Anschnitt

Diese Methode ist sehr einfach und hat alle Vorteile der Tangentialbogenmethode. Sie ist jedoch nur bei AuBengewinden anwendbar.

( AuBengewinde W

|
|
\\
I
/
|
\
|
|
SDC»
Threading Tool

1-2: Radialer Anschnitt mit gleichzeitigem Vorschub entlang der Z-Achse
& , [ \ 2-3: Spiralférmige Bewegung wéhrend eines vollen Umlaufs (360°)
5%,, *l’**f!ff:f— —- 3-4: Gerader Austritt
§ ‘\\ ! ////
B ~_
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Gewinden

04) Lésungen zur Fehlerbeseitigung - Gewindedrehen

Fehler

Ursache

Lésung

Erhohter
Flanken-
verschleiB

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
zu geringe Schnitttiefe / zu viele Durchgédnge
Falsch gewdahlte Sorte

Unzureichende Kiihimittelmenge

Schnittgeschwindigkeit reduzieren
beschichtete Wendeschneidplatte verwenden

Schnitttiefe per Durchgang erhdhen
Beschichtete Sorte wéhlen

Kiihimittelmenge erhdhen

Ungleich-
méBiger
VerschleiB
an der Schneide

Falscher Steigungswinkel

Falsche Zustellmethode

Auswahl der richtigen Unterlegplatte

Verwendung einer alternativen Methode

Plastische
Verformung

Zu hohe Schnitttiefe
Unzureichende Kiihimittelmenge
Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Falsch gewahlte Sorte

Eckenradius zu klein

Schnittiefe verringern / Anzahl Durchgénge erhdhen
Kiihimittelmenge erhdhen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Verwenden einer verschleiBfesteren Sorte

Wenn moglich groBeren Eckenradius verwenden

Zu hohe Schnitttiefe

Plastische Verformung
Unzureichende Kiihimittelmenge
Falsch gewdahlte Sorte

Instabile Zerspanungsbedingungen

Schnittiefe verringern / Anzahl Durchgénge erhdhen
Verwenden einer verschleiBfesteren Sorte
Kiihimittelmenge erhdhen

Verwenden einer verschleiBfesteren Sorte

Stabilitat tberpriifen

Aufbauschneide

Falsch gewdahlte Schnittgeschwindigkeit

Falsch gewahlte Sorte

Schnittgeschwindigkeit anpassen

Beschichtete Sorte wéhlen

Flaches
Gewindeprofil

Werkzeughohe ist nicht auf Werkstiickhdhe angepasst
Falsche Gewindeausformung

Verschlissene Wendeschneidplatte

Werkzeughdhe anpassen
Uberpriifen Werkstiickdurchmesser

Wendeschneidplatte umgehend austauschen

Schlechte
Oberflichen
Qualitat

SE
? ;C Bruch der
Schneid-
kante
&
Pl

Schnittgeschwindigkeit zu niedrg
Falsche Unterlegscheibe

Zustellmethode ist nicht geeignet

Schnittgeschwindigkeit erhdhen

Passende Unterlegscheibe verwenden

Alternative Flanken- oder Radialzustellmethode verwenden
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Gewinden

- Gewindefrasen

Fehler

Ursache

Losung

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit reduzieren
beschichtete Wendeschneidplatte verwenden

Erhohter
Flanken- Spane zu diinn Vorschub erhdhen
verschlei
Unzureichende Kiihimittelmenge Kiihimittelmenge erhéhen
Spéne zu dick Vorschub reduzieren / tangentiale Anschnittmethode / Drehzahl erhdhen
Abplatzungen

Instabile Zerspanungsbedingungen

Stabilitat tiberpriifen

Aufbauschneide

Falsch gewahlte Schnittgeschwindigkeit

Falsch gewdahlte Sorte

Schnittgeschwindigkeit anpassen

Beschichtete Sorte wahlen

Rattern
Vibrationen

Vorschub zu hoch

Profil ist zu tief

Gewindelédne zu lang

Vorschub reduzieren

2 Durchgange, jeweils mit mit erhdhter Schnitttiefe
2 Durchgange ausfiihren, je Durchgang nur die Hélfte der Gewindelénge

2 Durchgénge ausfiihren, je Durchgang nur die Halfte der Gewindeldnge

GO

NOGO

Unzureichende
Genauigkeit der
Gewinde

Werkzeugauslenkung

Vorschubgeschwindigkeit reduzieren / einen Leerschnitt durchfiihren
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01) Ubersicht

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frasen / Bohren /

Werkzeugsysteme / Smart Factory

Schnitttiefe (mm) & = Werkzeug
T 2 INFO Neben-
Anwendung KAPR 5 10 15 20 25 30 _E E Tvp Dur;hm. Wefrkzeug Halter wsp QOR Anwendung
[72]
e b b b b @ v
@ Schaft 32-63 RMRS
) Rich Mill »
- RNMX12:3.5mm 8 (RVIR)
@ Fréaser 50-125 RMRC
SAGX14:5.5mm ’ :
8 50 - 250 ?F';\;‘SM)'(')' RMXBAC -
SNMX14:5.5mm
: SNM(E)X12: 6mm o =
@ 8 s0-400  "oLel | AMeac | /Q‘a :
T 450 SNM(E)X15:7.5mm
| ,
Planen ONM(H)X06: 4mm -
16 @ Fraser | 50- 400 R('Rcl\'}l;v'a')" Ruieac | |9 ) -
ONM(H)X08:5.5mm J
XNMX06(Flach): 4.8mm - ==
@’ 14 50160 fewral | AMtac [ - .
~ 51° XNMX06(Helix): 3.5mm
SNM(E)X12: 9mm -
@ 8 50 - 400 R;;w)'" RMEEC .
[ 752 SNM(E)X15: 11mm E
ADKT10:9.5mm :@ Schaft 16 - 40 AMXS Planen
Alpha Nuten
ADKT12:11.5mm 2 Mill-X Plungen
. - Rampen
ADKT17:16.5mm @ Fréaser 40-125 AMXC Helix
TNKT11:8mm @ Schaft 25 - 40 TPMS i
Planen
TNKT16:11.5mm 3 Triple Mill 6 Nuten
. Plungen
TNKT20: 15.5mm @ Fraser 50-125 TPMC
XNK(C)T06:5.5mm :@ Schaft 20 - 63 RM3PS Planen
Rich Mill Nuten
XNK(C)T08:8mm 3 AM3 Plungen
. ( ) Rampen
\’ ﬁ XNK(C)T12: 12mm @ Fréser 40-125 RM3PC Helix
Schulter- |- ) 900_ h 14-63 RM4PS Planen
frésen LNM(E)X10:9mm sonat Rich Mill Nuten
4 (RM4) Plungen
. R
LNM(E)X15: 14mm @ Friiser 40- 160 RM4PC Yl
20- 50 RM6PS ' Planen
WNGX04:4.3mm @ Schaft Rich Nil ) Nuten
6 (RV6) Plungen
. Rampen
WNGX08:8.2mm @ Fréser 40-125 RMBPC Hel?x
LNKT08: 8mm @ Schaft 25 - 40 TP2PS "
anen
LNKT14:12.7mm 2 Ta"?;"F',P"’ Nuten
) (TP2P) Plungen
LNKT17:16.5mm @ Fréser 40-125 TP2PC
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Schnitttiefe (mm) 5= Werkzeug
T 2 INFO Neben-
Anwendung KAPR 5 10 15 20 25 30 % E Ty Durchm. | Werkzeug Halter wsp QR Anwendung
AT AN T e @ e
LLLLE L L L
& 4’ Schaft | 25-40 TP4PS
LNGX13:12mm - Ta??;:;,;’m
V Fraser | 40-125 TP4PC o
anen
._m Nuten
o PI
Schuttor- | [190% ,«@’ Schaft | 32-40 TP8PS ungen
frasen a4 Tangen-Pro
SOKX14:11mm (TP8P)
Fraser | 50-125 TP8PC
SQMT12:1.5mm ." Schaft | 32-40 HOMS ;
m HOM
e M SaMT14:2.0mm Fréser 50- 100 Hame
LNMX04: 0.5mm & 4’ Schaft | 16 -42 HFMDS
- ) LNMX06: 1mm - HFMD ‘
LNMX10:1.5mm Fraser | 32-100 HFMDC
. ;@’ Schaft
= Planen
’ _@ | | LPMTO4/LPM(EW04:0.5mm 8- 21 HFM HFMS s en
oo | 12 e
vorschub- Helix
frasen )
WNMX06:3mm ,g,,’ Schaft | 16-63 HRMDS
) WNMX09: 1.5mm 03
. HRMD -
Té E 140 WNMX13:2mm i
. WNMX16:2.5mm Fraser | 40-315 HRMDC
WDKTO08: Tmm ;(@’ Schaft | 20-63 HRMS
[J WDKT10:1.5mm
HRM =) -
.- 150 WDKT13:2mm @ . 50 160 HRNC ' 2 —'
|7 WDKT15:2.5mm raser
LXET25: 25mm &g | Schatt | 32-63 oy | T
o LETs4snm i '
Fréser 63 PALC
R &y | schatt | 20-40 oy PAXS
| XeKT2s:28mm Mil
Fraser 40-125 PAXC Planen
NE Metall m ten
Bearbeitung | - Il R;n'lﬁzg
| 907 0’ Schaft | 25-40 PAVS P Helix
XDET19:17mm P,{,‘I’I”V - ';1
Fraser | 40-125 PAVC
VDKT11:8mm g | Schaft | 12-40 oo PAS
VDKT22:15 il -
F ~tomm Fraser | 40-100 PAC
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02) Sortenauswabhl

Fréasen

Anwendungsbereich
Cioanschation [ K] [N
Anwendung Typ Werkzeug eigenschaften “ M “ [H]
MM/MF ML/MM MF/MM ML/MM MM/MF MA
RMS NCM535 NC5330 PC6100
- RMB-X PC3700 PC5300 NCM535 PC5300
Allgemeines Frésen RM14 PC5300 PC5535 PC5300 PC5535 B Ho1
ebener Flachen RM16 PC5535 PC9530 PC5535 PC5400
PC5400 PC9540
RMR PC5400 PCI540 PC5400
- - , NCMS535
h Hohe Stabilitat Mill Max Heavy NCM535 ) ;
< ebene Oberfldchen Power Buster PC3700 PC5300 PC5300 PC5300
PC5300
Planen
Schlichten mit RM8 PC3700
Wiper RM16 PC5300 PC5300 PC6100 PC5300 - -
Alpha Mill-X il NC5330
pnha Wili- kontinuierlicher
Rechtwinkligkeit Alpha Mill P h;?:'\3{;5(?05 PC5300 thCI\GAL%Os PC5300
9 RM3 @ PC5535 PC5535 PC2505 Ho1
und ebene RM4 PC5300 PC5300
Oberflache R4 PC5535 PC9530 PC5535 PC5400 pC2510 HOS
Triple Mill PC5400 PC5400 PC5400 PC9540
RM6 PC9540
TP4P NCM535 NC5330 PC6100
A TP2P PC3700 PC5300 NCM535 PC5300
= ’ Rechtwinkliges P8P . PC5300 PC5535 PC5300 PC5535 PC2505 Ho1
Frésen PC9530 PC5400 PC2510
i RM4 (0= PC5535 PO5A00 PC5535 POOE40
Schulterfrésen RM6 niedrig geschw. PC5400 PCI540 PC5400
Bearbeitung
Schnitt
NC5330
u Mono - Tool '\I!’((;)'\:;l?g)g PC5300 I\FI)(();I\SIIL%OS PC5300
Eckfrésen Alpha Mil PC5300 PC5535 PC5300 PC5535 PC2505 Ho1
Umfangsfrasen Multi - Edge PC5535 PC9530 PC5535 PC5400 PC2510
PC5400 PC9540
PC5400 PCI540 PC5400
Ham PC5300
' HRMD PC3700 PC5535 PC5300 PC5300
o i PC5300 PC5535 PC2505
{ PC5535 PC9530 PC5535 PC5400 PC2510 Ho1
R HFMD PC5400 PC5400
Hochvorschubfrésen HFM PC5400 PCY540 PC9540
Pro-L Mill HO1
NE Metall Bearbeitung g:ﬁé m::: - - - - - PI;%505
Pro-A Mill PD1010
& Auswahl des Spanbrechers
MA ML MF MM
Nichteisenmetalle Schwer zerspanbare Materialien Schlichten Allgemeine Bearbeitung
Scharfe Schneidkantenausfiihrung Niedriger Schnittlast Niedriger Schnittlast Starke Schneidkante
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03) Werkzeugauswahl - Planen

© Aligemeines Planen

RM16 i
Hohe Effizienz 16 Schneldeh Geringe
und Produktivitdtt —» Y stailitit
Erste Empfehlung
RM8 8 SGhneideh RM14 14 Schneideh
Honher Effizienz durch 16
g Schneidkanten
"% ™ RmsA N\
.2 —>»
RM8-X 8 Schneideh
Breites Sortiment und % KAPR 51°
vielseitiger Einsatz s (14 Schneiden)
. v A\
e
i
Zur Steigerung der Schneidleistung: {__y ) Mehr Schneiden nétig?
hohe Drehzahl und hoher Vorschub Hohe Helix
Scharfe Schneide
L
Werkzeug Schnittlast Max. Schnitttiefe Schnittqualitat Vielseitigkeit Kosteneffizienz Anzahl Schneiden
RM8-X Yk kk ok ek ok k ok * %k Kk k * %k % 1.8.8.8 . * Kk
RM8 * &k % % Kk 2. 2.8.8.8.4 % %k k % %k k * %k
RM14 * %k %k * %k k * %k %k k Yk k% k % ko k * %k %k k
RM16 * %k k * %k %k K * % 1888 %k ok k ok
RMR %k ok ok 1. 8. 8.8 * %k k * %k k * k& %k k

@ Planen mit hoher Stabilitat

Erste Empfehlung

Mill Max Heavy 4 Schneideh Zur Steigerung der Power Buster 6 Schneideh

Schneidleistung: hohe %
Drehzahl und hoher . ‘
Vorschub y

Hochstabiles Friswerkzeug Hohe Materialbearbgitbarkeit
\ durch Spanteiler
Werkzeug Schnittlast Max. Schnitttiefe Schnittqualitat Vielseitigkeit Kosteneffizienz Anzahl Schneiden
Mill Max Heavy * Kk * %k 2 2.8.9.8 ¢ * K % * %k K * kK
Power Buster %k %k ok % %k ok %k ok * %k 0.8.8.8.8 ¢ 02,88 ¢ 0.8.8.8.¢ ¢
® Schlichten mit Wipergeometrie
Erste Empfehlung
RM8 8 Schneideh RM16 16 Schneideh
g RM8A Mehr Schneiden nétig? '~\Q_;/ﬂ
_—>» :
Breites Sortiment und vielseitiger Hoher Effizienz durch 16
Einsatz Schneidkanten
\ \.
Werkzeug Schnittlast Max. Schnitttiefe Schnittqualitat Vielseitigkeit Kosteneffizienz Anzahl Schneiden
RM8 * Kk k 2. 8. 8. 8.8 ¢ 2. 8. 8.8.8.¢ * Kk k k 1. 8.8.8 ¢ * ok K
RM16 * %k 2. 8.8.8.¢ %k k %k % 1. 8.8.8. ¢ 2. 8. 8.8 8 4
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© Aligemeines Planen

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

% 1.- Empfehlung + 2. Empfehlung © Verwendbar

System

Rich Mill - RM8A/E/Q

Rich Mill - RM8A/E/Q

Rich Mill - RM8-X

KAPR

45°-88°

45°-88°

45°

APMX

6-11.5

6-11.5

DC
IS0

50-400

IV

80-315

()

50-125

Spanbrecher

MM

MF | MM | ML

MM

MF

MM

ML

MA

MM | MF | MM

ML

MM | MF

PC6100

*

* | %

PG3700

PC5300

O

PC5535

PC9530

PC5400

PC9540

*

NC5330

@)
O|/%|O0|0|0O|O
O

NCM535

HO1

HO5

* 1.- Empfehlung + 2. Empfehlung © Verwendbar

System

Rich Mill - RM14

Rich Mill - RM16

Rich Mill - RMR

KAPR

51°

45°

APMX

3.5

4-55

DC

80-315

IS0

80-400

32-125

Spanbrecher

XNR N

XNR

MM

MF

MM MF

>

MM

ML

MM

ML

MM

ML | MM

ML

MM

ML

PC6100

PC3700

PC5300

e}

PC5535

PC9530

PC5400

PC9540

| 0| O O

NC5330

NCM535

HO1

HO5
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Frasen

G Planen mit hoher Stabilitit

% 1. Empfehlung ¥ 2. Empfehlung © Verwendbar

Mill Max - Heavy

Power Buster - PBP Power Buster - PBA Power Buster - PBZ

System
KAPR 55° 90° 45° 80°
APMX 14.5 20 12 18
DC 125-315 80-315 80-315 80-315
CHL P v Kk L p | k L P | Kk L P ] K |
Spanbrecher MM MM MM NM NM NM NM NM NM
PC3700 * * *
PC5300 * * * * * *w *
PC9530
PC5400 O O e} ¢}
NCM535 O O * O hig e} Yo

(® Schlichten mit Wipergeometrie

* 1. Empfehlung +< 2. Empfehlung © Verwendbar

System

Rich Mill - RM8A

Rich Mill - RM16

KAPR

45°

45°

APMX

7.5

4-55

DC

50-400

80-400

IS0

Spanbrecher

s 5

s 5

PC6100

PC3700

PC9530

PC5300

Oberflachengiite

Ra (um)

1.2
1.0
0.8
0.6
0.4
0.2

KORLQY allgem. Verwendung
[ Wettbewerb allgem. Verwendung

9 KORLOY Wiper
[0 Wettbewerb Wiper

Universelle WSP

Oberflachengiite
WSP fiir universelle Anwendung

Oberfldchengute

mit Wiper Geometrie
Wiper WSP
_] | Vorschub

L

0.2

WSP: ONMX080608-MM (universelle Anwendung) / ONHX080608-W (Wiper)
Sorte: PC3700
Schnittgeschw.: vc = 200m/min
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Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

- Schulterfrasen

& Eckfrasen und Planen

Mill 2 Schneideh
APMX

AM1000:5.6 mm
AM1500:9 mm

AM2000:11 mm
AM3000:16 mm
AM4000:17 mm

Héhere
Kosten-
effizienz

> ’ RM4

25
it
\<< s, >

APMX

RM4 3000:9mm
RM4 4000: 14 mm

4 Schneideh

3 Schneid(-h

Hohere Kosteneffizienz und

GroBere Auswahl
[ S IAIpha
Erste Empfehlung [
lAIpha Mill-X 2 Schneiden "
5 APMX
'/i‘ ’\’ ADKT10:9.5mm
‘; #7 ADKT12:11.5mm
% ADKT17:16.5mm
A\ RM3
Hohere
Kosteneffizienz

3 Schneideh héhere Triple Mill
Schnitt-

APMX tiefe
RM3 3000:5.5mm
RM3 4000:8 mm

RM3 5000: 12mm

—>

“ APMX

"‘: TNKT11:8mm
#7 TNKT16:11.5mm
«. " TNKT20:15.5mm

héhere Qualitat RM6 6 smneid‘h
/ APMX
WNGX04:4.3mm
B dl “,‘ WNGX08:8.2mm
Werkzeug Preis/Schneide Anzahl Schneiden Vielseitigkeit Schnittlast Max Schnitttiefe
RM3 0.2.8.8 8 ¢ 1 8 8 ¢ % % %k ok F % Kk * %k
RM4 * %ok F* %k ok * ok k % %k ok * % %k ok
RM6 1. 8. 8.9 ¢ 1.8 .8 8 ¢ 1.8 8.9 ¢ * &k * %k k
Alpha Mill * %k * 2 2.8.2.8 ¢ 1. 8.8.0 0 8.2.2.8 4
Alpha Mill-X * % * % 0. 2.8.8.8 ¢ > dkok 0 8.2.2.8 4
Triple Mill * Kk K * %ok * k 0 2.8.8.8 4 * %k k
TP8P * * k% %k ok * * % %k Kk * % %k ok
& Schulterfrasen an diinnwandigen Bauteilen
ITPZP-Tangen-Pro 2Schneide} Hohere
Stabilere Klemmung APMX Kfcf).stlen—
Erste Empfehlung eltzenz

’ TPA4P - Tangen-Pro 4 Schneiden

APMX
LNGX13:12mm
Hohere Kosteneffizienz S

\

LNKTO08:8.0mm
LNKT14:12.7mm
LNKT17:16.5mm

RM6

%

6 St:hneiderﬁ
APMX

WNGX04:4.3mm

—» | TP8P - Tangen-Pro 8 Schneiden

APMX
SOKX14:11mm

D
Hohere
Kosteneffizienz

WNGX08:8.2mm
Werkzeug Klemmstabilitat Anzahl Schneiden Oberflachengiite Ubersicht Max. Schnitttiefe
TP2P 2 2.8.9.8 ¢ * ok sk %k %k * %k 0 8.2.2.8 4
TP4P ¥k %k ok * ok K * ok K F ok Hok * %k ok
TP8P >k Kk 0 8.8.0.8 ¢ * ok K * ok * kK
RM6 * kK 1. 8.8.9 ¢ 22 8o * %k kk *
® Eckfrasen - Umfangsfrasen Erste Empfehlung
Mono-Tool 4 Schneideh Alpha Mill Multi 2 schneiden
S Need more
g line-up =,
s 4
Werkzeug Anzahl Schneiden Stabilitat Max. Schnitttiefe Oberflachengiite Ubersicht
Mono-Tool * ok 0. 2.8.8.8 ¢ 0 2.8.0.8 ¢ 0 2.8.0.8 ¢ * ok K
Alpha Mill * k * ok K 0 2.8 9.8 ¢ * ok K 0 2.8.9.8 ¢
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Frasen

& Eckfrasen und Planen

% 1. Empfehlung ¥ 2. Empfehlung © Verwendbar

Alpha Mill-X

e

vy

System

Alpha Mill

Rich Mill-RM3

KAPR 90°

90°

APMX 95-16.5

55-12

DC 16-125

20-125

IS0

Spanbrecher [MM | ML |[MM | ML | MM | ML | MM

ML

MA

MM

MF

MM

ML

MM | ML

MM

MA

MM | ML

MM| ML MM | ML |MM | ML | MM | MA

PC6100 * | %

PC2505

PG2510

PC3700

O
O

PC5300

O %
o

O %

PC5535

PC9530

PC5400

PC9540

NC5330

O|% O|O0|/0|O

O

NCM535

HO1

HO5

* 1. Empfehlung +# 2. Empfehlung © Verwendbar

Rich Mill - RM4

System

Triple Mill

Rich Mill - RM6

KAPR 90°

90°

90°

APMX 9-14

8-15.5

4.3-8.2

DC 14-160

25-125

25-125

50 Ml K

Spanbrecher | MM | MF | MM | MF | MM | MF

PC6100 *

PC2505

PC2510

PC3700

PC5300

o

o

o

O

o

PC5535

X

PC9530

O|O|%| O

PC5400

PC9540

NC5330

NCM535

Ho1

HO5
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(& Senkrechtes Frasen an einem diinnwandigen Bauteil

Drehen / Stechen / Gewinden / Frasen / VHM Frasen / Bohren / Werkzeugsysteme / Smart Factory

* 1.-Empfehlung + 2. Empfehlung © Verwendbar

TP4P - Tangen-Pro TP8P - Tangen-Pro Rich Mill - RM4 Rich Mill - RM6
System
KAPR 90° 90° 90° 90°
APMX 12 11 10-15 4.3-8.2
DC 25-125 32-125 14-160 25-125
L P BB K [ SN[ P || K [ P VBN K |[ S IN] P M K ]| S JN
Spanbrecher [MM| ML [MM| ML MM | ML |MM | ML | MA ML ML MM| MF |[MM| MF MM | MF | MM | MF | MA MM | ML |MM | ML |MM | ML | MM | ML | MA
PC6100 * | < * | % * | ¥
PC3700 *x | O * * | O * | O
PC5300 F O || K| OO0 |%| % * *x |[¥% O|O0|%|O|0|%|% ¥ OO0 |% |0 0% | %
PC5535 O|O0O|%|O|]O|O|O|O OlO0Oj]O|]O|O|]O|]O|O oOlo0j]O0O|]O|O]O|O]|O
PC5400 o/ojolojo|lOo|O 0O @) ¢) o|lojojo|ojo|lOo|O o|lojojo|ojo|O|O
PC9540 O | % O | %
NC5330 o|lojojo|o|O|O|O ojlojo|lojo|lOo|O O
NCM535 ojlojojo|O0|]O|O|O ojlojo|lojo|lOo|O O
HO1 * *
HO5 * w *
C_> ECKfrésen- Umfangs“ﬁsen * 1.-Empfehlung + 2. Empfehlung © Verwendbar
Mono - Tool Alpha Mill Multi - Edge
System
KAPR 90° 90°
APMX 94-114 15-76
DC 50-80 16-100
Arbor BT BT, SK, HSK
Lol 0 P [ k]| P MBI K s [NHE N |
Spanbrecher MM MM MM MF MM ML MM MF MM ML MM MA
PC6100 * <
PC2505 *
PC2510 *
PC3700 * * )
PC5300 * * * o o * o ¢) o) *
PC5535 @) @) O O @) ©) @) O
PC9530
PC5400 o @) e} ) o) ¢) e) )
PC9540 o) * ) *
NC5330 @) O o O @) @) @) O
NCM535 o o o )
HO1 *
HO5
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Frasen

-Hochvorschubfrasen

& Hochvorschubfriasen

Mehr Schneiden HRMD 6 Schneideh HRM 2 Schneiden
—_—>
Erste Empfehlung ” /4
HQM 4 Schneiden ) 7
Universeller Einsatz Hochharte Werkstoffe
Kleinerer Kleinere Durchmesser
Hochvorschub- und Durchmesser benétigt
Hocheffizienzbearbeitung e e

HFMD 2 SChneideh Werkzeug | HFM 2 Schneiden

fiir hohe
Werstoff-
harte e
—> % sv‘:’"H '

Kleinerer Durchmesser

bendtigt
Spezialausfiihrung Spezialausfiihrung
mit hoher Harte mit hoher Hérte
Werkzeug Kosteneffizienz Schnittwiederstand Max. Schnitttiefe Scheiden Anzahl Min. Bearbeitungs 0
HQM % % %k * % %k Kk k % % % X % % %k * %
HFMD * %k * %k %k Kk * % % * % %k K L 8. 8. 8.8 ¢
HFM * * % * % * * % %k %k k Kk
HRMD 2 8. 8. 8.8 4 * %k Kk % %k %k *k Kk 8. 8. 8.8 4 * %k %k Kk
HRM * * * % 2. 8. 8.8.8.9 % %k K * Kk Kk
* 1. Empfehlung ¥ 2. Empfehlung © Verwendbar
HOM HRMD HFM HFMD
System f
KAPR 10° 14° 13° -
APMX 1.5-2 1.0-25 0.4-0.5 0.5-1.5
DC 32-100 16-315 8-21 8-100
L P Bl K (s el P BMB K [ s || P BB K [ S i P BB K | ST
Spanbrecher |MM| MF | MF | ML |MM|MF | MF | ML 2712 MM|MM| MF |MM| ML |MM|MF |MM ML |MF| - |MF| - |[MF| - [MF| - | - |[MM|MF|MM| ML MM MF MM| ML
PC6100 * | ¥ * | ¥ * | O * | ¥
PC3700 * | O * | O *x | O * | O
PC5300 *|[O|O|O|O|O|% *,k|O O|[¥ OO |X|O|O|%|%|%|O % O K |O |k %, | O|%| O|O0|%|O0|O0|%| %
PC5535 ojlojlo|lo|o|lo|o|lo|o|Oo|O|O|O|O|lO|O|O|O|O|O|O|O|O|O]|O
PC5400 ojlo/ojo|/ojo|o|lOo|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O/O|O|0O|O
PC9530
PC9540 A ¢ O | % * | O O | %
PC2505 o]0 <
PC2510 * | O *
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04) Tipps zur Frisbearbeitung

{@ Position des Frésers: Fraser nicht auf die Mitte des Werkstiicks ausrichten! W

@Eintritt @ Austritt @Eintritt @ Austritt

{@ Optimale ae-Auswahl: Standzeitmaximierung Ihrer Werkzeuge durch die Auswahl der optimalen ae! W

R ae > 75% vom OD

Optimale Schnittbedingungen
Versetzen des ersten Werkstiickkontaktes entlang der Drehrichtung beim Eintritt in den Schnitt.

ae < 25% vom @D
Beim Eindringen positiv formen. Dadmpfen Sie den Aufprall beim Eindringen durch den &uBersten Teil der
Wendeschneidplatte, der allmahlich durch das Werkzeug ausgeglichen wird.

ae = 50% vom @D
Nicht empfohlen.
Sehr hohe StoBe und Belastungen des Werkzeugsbeim Eintritt des Werkzeugs.

@ Gleichlauffrasen: @ Bestimmung der optimalen Vorschubgeschwindigkeit:
Reduzierung der Warmeentwicklung und Kaltverfestigung Die Spandicke variiert mit dem Anstellwinkel des
Werkzeugs und auch die Vorschubgeschwindigkeit

15° 45° 90°

@ Optimale Zahnanzahlbestimmung: fz | fa=hex
Geeignete Zahnanzahl je nach Anwendung auswéhlen!

, —=1 L |
5 X fz X fz
Grobe Zahnteilung M Mittlere Zahnteilung  H Enge Zahnteilung
* Minimale Anzahl von Z&hnen o Allgemeiner Gebrauch * Maximale Anzahl von Schneiden — Formel .
* Begrenzte Stabilitdt  Geeignet fiir die universelle fiir hohe Produktivitét hex = fZ *SINn (KAPR)
o Langer Uberhang Produktion * Stabile Schnittbedingungen
* Kleine Maschine/begrenzte o Kleine bis mittlere Maschi * Kurzspéniges Material hex
Leistung o 1. Empfehlung * hitzebestdndiges 7= —
* Tiefe Taschenbeitung Legierungsmaterial S] n ( KA PR)
¢ Ungleiche Teilung
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05) Losungen zur Fehlerbeseitigung

B KORLOY Tools
Selection Guide

Frasen

UberméaBiger VerschleiB Abplatzungen/Bruch Schlechte Spanabfuhr/Spanstau Ausbauschneide
Probleme F"‘Et = ’3
(o ol :
FE 4 B9
Schnittgeschwindigkeit zu hoch UbermaBiger Vorschub Bruch an der Schneidkante Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
Vorschub zu hoch Schwache Spannvorrichtung Ausbriiche an der Schneide Vorschub zu niedrig
Ursachen Stumpfe Schneidkante Langer Uberhang Nachschneiden von Spanen Negative Wendeschneidplatte
Geringe Prazision der Werkzeuge Zaher Werkstiickstoff
Schnittgeschwindigkeit und Spannung des Werkstiicks Kiihimittelzufuhr Schnittparameter {iberpriifen
Vorschub reduzieren verbessern erhéhen
I X O NIEY,
Ve 111 Q Q
fz ¢ éd b
Sortenauswahl optimieren Vorschub reduzieren Schnittaufteilung Schnittgeschwindigkeit und
einstellen Vorschub erhdhen
[NJc](3)0)(3]0] L
'_I
I1SO Bereich fz VC
o) -(5)[0) 1l 7
‘mimm zamgs»
(Good) (Good) TTT
Losungen
Spanbrecher fiir eine geringere Andere Sorte wahlen Gegenlauffrasen Positive Wendeschneidplatte

Schnittlast wéhlen

wie)s)o)]o)
1SO Bereich

[o](1]-

‘i\leirsm

Gut

H
-

Gut

verwenden

Wendeschneidplatte mit
niedrigerer Toleranz wahlen

Spanbrecher mit stabiler
Schneidkante verwenden

Fréser mit weniger
Zahnen verwenden
\

KiihImittelzufuhr
erhohen

é B
&b
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KORLOY Tools
Selection Guide

01) Ubersicht

VHM Frasen

Werkstiick

Univers.
Anwend-
ung

Durchm.

Abbildung

Werkstoff Werkzeug Typ @ 0 Eigenschaften I:‘;‘O
(mm) Anzahl der Serienartikel
. The Mirror pa——— Hohere Produktivitat und Oberflachengiite beim
H(?:(; (l:'lgg)e VHM Friser m R 0.3-2 Hochgeschwindigkeitsschneiden.
(PCD) Stabile Werkzeugstandzeit und Oberfléchengiite.
6 Artikel
. The Mirror — —_ Héhere Produktivitat und Oberflachengiite beim
“g:;g;;‘)e VHMFraser| (B) | 2 042 T Hochgeschwindigkeitsschneiden.
(cBN) Stabile Werkzeugstandzeit und Oberfléchengiite.
9 Artikel
.. Wirtschaftliche Werkzeuge fiir Hochgeschwindigkeits-
Hohe Harte H-Star (B) | 26 10-20 und Bearbeitung mit hoher Harte.
(HRC50-63) Endmill Erhaltiich fi niedene F Werkstiick
mﬂ 2007 Artkel rhéltlich firr verschiedene Formen von Werkstiicken.
Standard F Kostengiinstige Werkzeuge fiir die allgemeine Bearbeitung
(mittlere Harte) U-Star m 2.6 | 01-25 mit hoher Leistung.
(HRC30-50) Endmill : Fiir verschiedene Werkstiickbearbeitungen: Kohlenstoffstahl,
R 4585 Artikel legierter Stahl, Gusseisen, vorgehdrtet, usw.
m Fiir allgemeine Bearbeitungen mit hoher Leistung
Standard G-Star und hoher Qualitét.
" B - .0-
(-HRC30) Endmill m 2-4 | 1020 Fiir die Bearbeitung verschiedener Werkstiicke: Kohlenstoff-
R 456 Artikel stahl, legierter Stahl, Gusseisen, vorgehértet, usw.
F
Rostirei S-Star (B 9.7 1.0-20 W Optimale Leistung bei der Bearbeitung von Edelstahl
Endmill R ’ mit hoher Oxidationsbesténdigkeit.
SRE 218 Artikel
s E VHM Fréser fiir die HRSA-Bearbeitung.
HRSA Enlllipn:irll m 4/6 3.0-20 Optimal fiir die Bearbeitung von HRSA auf Ni-Basis
wie Inconel, Hastelloy, Wastaloy, usw.
251 Artikel
Optimales Kantendesign zur Bearbeitung von rostfreiem Stahl
Super E E verhindern einen plétzlichen Bruch.
Titan En d':nill m 2/4/5| 1.0-20 Neue Beschichtung mit besserer Oxidationshesténdigkeit und
hoherer Oberflachenhérte fiir rostfreie Stahlserien, Titan,
132 Artikel Ni-Basis usw.
A-St F SIS RN Effektive Spanabfuhr bei der Bearbeitung mit hohem
NEMetalle o tEL (B 23 1.0-20 R— Vorschub.
g R é Doppelter Freiflichenwinkel (starkere Schneidkanten).
187 Artikel
Compo_sit Composite F Fiir die Bearbeitung von Verbundwerkstoffen.
Material Router 2-8 4.0-12 E Hohe Leistuna durch N Crystaliine dia-Beschicht
(CFRP, GFRP) Endmill ohe Leistung durch Nano-Crystalline dia-Beschichtung.
44 Artikel
[F] o ———
Graphit . ) B A Langere Lebensdauer der Werkzeuge durch hochharte
Keramik D Endmill m -4 06-12 Beschichtung.
i 280 Artikel
Zahl\r’llmt:tlilizin, @ Schaftfréaser fiir die Bearbeitung von Zirkoniumdioxid, Titan,
w:chs' Tendmit  (B) | 2 063 Co-Cr, Wachs, PMMA, usw.
. L Anwendbar auf zahnérztlichen Fradsmaschinen.
Zirkoniumdioxid 214 Artikel
I Spezielles Tragermaterial mit der hochgleitfahigen K-Silver-
Kupfer, C-Max m 2 0.5-12 } Beschichtung fiir bessere Oxidationsbestandigkeit und -
Kupferlegierung |  Endmill N « A
mR hoherer Oberflachenhérte-
94 Artikel
R* g R g AR Schaftfréaser mit geringer Schnittlast fiir die
Schruppen Endmill 2-4 | 50-25 Schruppbearbeitung
204 Artikel
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02) Werkzeugauswahl

A-Star
Endmill
D Endmill
Composite
U-Star Endmill ] S-Star Super Endmill \ H-Star Router Endmill
- Endmill For Ti Endmill
G-Star Endmill J P
- Super Endmill el 2l S-Star
For Ti For HRSA Endmill
@ " AR"
BEEEE @ N e
Kohlenstoffstahl, Gusseisen Rostfrei Inconel718, Titan Hochharte NE Metalle Graphit Composit
Legierter Stahl Waspaloy, Legierungen Material
Hastelloy (CFRP/GFRP)
C_> WerkzeuQauswah""‘e by functlons @ 1strecommended (P 2nd recommended O Not recommended
Typ Anzahl Zdhne
Feinschlichten ~ Schlichten  Schruppen Nuten Tauchfrisen | Kopierfrésen T"gg‘gga'
2
Zahne O O > [ o O O
3
Zihne O > > o o O O
Flach/
Radius
4
Zihne o ® L [ @) O )
"6
Zahne [ ] o O O O O o
oder mehr
2
Zihne O O O [ @) o @)
Kugel
4
Zihne O O O > O [ O

Es wird empfohlen, fiir jede Anwendung die kiirzeste Werkzeuglange zu wahlen.
Eine stabile Bearbeitung fiihrt zu einer langen Lebensdauer des Werkzeugs und einer verbesserten Oberfldchengiite
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VHM Frasen

03) Tipps zur Bearbeitung

© Auswabhl eines VHM Frisers

Zerspanungsanalyse
Werkstiickanalyse (Planen,
Kopieren usw.)

Fraserform Werkzeugdurchmesser Passenden

auswahlen Spannutlange, VHM Fréaser

h Schaftdurchmesser .
(Radius, Kugel, flach) auswahlen auswéhlen

© Einsatz des VHM Frasers

1) Den gréBtmaglichen
Fraserdurchmesser verwenden

Erhoht Standzeit und
Oberflachengiite

schlecht gut

4) Wahle die kiirzestmdgliche Auskragung

schlecht
T i

.-.T:» fTs

Erhéht Standzeit und
Oberflachengiite
_

Nicht auf den Schneiden
spannen

Wenn sie schon einen VHM Fréser in Gebrauch haben

:> Bitte installieren Sie die KORLOY KTS App aus dem Play Store oder App Store und verwenden Sie den
Solid Tool Converter, um die empfohlenen Werkzeuge auszuwahlen

58 _ KORLOY
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2) Kiirzestmogliche Schneidenlidnge
verwenden

3) GroBtmogliche Anzahl
an Schneiden wéhlen

Erhoht Standzeit und
Oberfléchengiite

gut ,
Erhoht
Oberfléchengiite

5) Nutzung eines VHM Frasers mit Halsfreischliff

schlecht

Vermeidung von
Werkzeuginterferenzen
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04) Lésungen zur Fehlerbeseitigung

VHM Frasen

Ausbriiche an den UbermaBiger Schlechte Mangelhafte Bruch
Schneiden VerschleiB Oberflachengiite Rechtwinkligkeit
Probleme / - by
3 4
VAR VA
.
Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit Vibrationen Flasch gewdhlte Flasch gewdhlte
Ursachen und Vorschub zu hoch, qnd Vorschub zu hoch, langer Ausbauschneide Schnittparameter, zu lange Schnittparameter, zu lange
zu lange Auskragung, Uberhang Auskragung, Schneiden zu lang | Auskragung
Schneiden zu lang
Schnittgeschwindigkeit und | Schnittgeschwindigkeit und Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub reduzieren Vorschub reduzieren erhdhen erhdhen Vorschub reduzieren
Vorschub reduzieren Vorschub reduzieren
Ll Ll Ll
Ve Ve Ve Ve Ve
fz fz il fz " fz fz
Kleinstmdgliche Werkzeugcheck Kurze Auskragung Kleinstmdgliche Zahnezahl
Schneidenlange verwenden Form/Lange einstellen Schneidenlange verwenden verringern
N\
v X
= =
2 ' £
S @ o S @
Lésungen
Kurze Auskragung Zahnezahl Kleinstmdgliche Zahnezahl Kurze Auskragung
einstellen erhohen Schneidenlange verwenden erhohen instellen
Yol | I
(O ¢ —
> AR AN a > >
a <
/] \y & 9 o
Werkzeugcheck Kurze Auskragung Werkstiickklemmung Kurze Auskragung Werkzeugcheck
Form/Lange einstellen und Werkzeugklemmung einstellen Form/Lange
liberpriifen

;

EEYE

;
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01) Ubersicht

(ve:m/min, fn:mm/U)

Schnitt-
Halter WsP
v::;;' Bearbeitung B.E::::gi_ Bohrungs @ | Werkzeug | Bohrtiefe Sorte paramelch I:EO
Abbildung Bezeichnung Abbildung Bezeichnung ve fn
- SPMT O -PD | PC3700
015 | 012-0605 2. 3D . @ XOMTOI-PD | psgss | 120 | 0.16
- 961 -0100 | KING Drill 4D’ 5D KOD SPMT O -LD - -
Durchaan 404 | Typ Kassette ' 0 XOMTO-LD | PC5300 | 170 | 0,06
9ang (inen) Werkzeugstahl | PC5335 i
- Z,
- TPDC Plus 2 40 0.35
0-+0.1 98- 011.9 Drill 3D, 5D, 8D /s TPDXOD TPD O XP PC325U - -
burchgang (TPDX) 140 | 0.12
P LWahl | o0 o o 40 | 043
0-+0.1 910 - @32.9 | TPDB Plus o TPDB O -P TPDOB PC5300 - -
Drill 10D, 12D 140 0.18
Durchgang L :
r 1.Wahl 50 | 045
0-+0.1 033 -039.9 | TPDB Plus | 3D, 5D, 8D TPDB I -P TPD O B-DS PC5300 - -
Durchgang Drill 140 0.2
L 2. Wahl 1.5D, 3D 50 0.45
0-+0.1 012 - 930.9 | TPDC Plus 5D, 8D TPDC O D TPD O CP PC5335 - -
Durchgang Drill 10D, 12D 140 0.2
-‘ '- 1. Wahl 1.5D, 3D 50 0.33
0-+0.1 912 - 030.9 | TPDC Plus 5D, 8D TPDC I D Q TPDO CP-FC PC5335 - -
Grundioch Dl | 10D,12D 110 | 0.18
-‘ '- 2. Wahl 40 | 0.32
0-+0.1 014 - 030.9 | TPDB Plus 1.5D TPDB O -F ‘ TPD OO B-F PC5400 - -
Grundioch Dril 100 | 02
F=24 60 0.3
0-403 | 014-0329 TP%E"FI’ lus 5;[[’) ‘;[[’) TPDB P O -H q TPDOIBP-H | PC34OUL| - | -
Doppel T Tréger ' 75 0.15
- 0-+0.1 3D, 5D, 7D 40 | 04
(Highly 02.5-020 | MSD Plus (Innen- MSDPH- O P - - PC325U - -
Durchgang precise) kiihlung) 150 | 0.05
> 0-+0.1 5D, 7D 40 | 032
(Highly §1-020 | W-Star Drill | (AuBen WSDP- I - - PC325W | - -
Durchgang precise) coolant) 120 0.06
P 0-+0.1 10D - 25D 60 | 0.25
(Highly @3-@10 | MLDPlus (Ext. Kihlung, MLD OIN- 0O - - PC315G | - -
Durchgang precise) MQL) 90 0.1
0-+0.1 2D (Ext. 50 0.2
-, P , Kiihlung) :
(Highly | 025-016 | MSFD | g MSFD(H) OO - - PC325U | - -
Grundloch precise) kiihlung) 90 | 003
= 015 | 012-060.5 . sMTO-LD | PCS335 | 8o | 008
1.Wahl KING| 2D, 3D B
e - 061-0100 | DR an'eD kop s XOMT 00 -LD - -
Durchgang +04 Typ Kassette ’ - . Kohlenstoffstahl | pcs3ss | 140 | 0.04
(Innen)
- . 012 - 060.5 . PC9540
] e 015 061 - piop 2 WeNlKING 2D, 3D KOp | SPMT OO -PD 60 | 008
i Drill 4D, 5D XOMT OO0 -PD
Durchgang +0.4 Typ Kassette - 0 pcos40 | 120 | 0.04
(Innen)
- ; B
F @12 2.WahlTPDC| 1.5D,3D 50 | 035
0-+0.1 - Plus 5D, 8D TPDC O D TPD OO CM PC330N - -
D 030.9 Drill 10D, 12D 4 90 0.05
urchgang
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(ve:m/min, fn:mm/U)

Schnitt-
Halter WsP
V::‘::(f- Bearbeitung B]?‘::::gi' Bohrungs @ | Werkzeug | Bohrtiefe Sorte paramaten ":);D
Abbildung Bezeichnung Abbildung Bezeichnung ve fn
' TWahl | oo o oo 40 | 022
0-+01 | 010-0329 | TPDBPus oo TPDBOI-P ‘ TPDCIBM PC340UL | - | -
Durchgang Drill 80 | 01
: 0- 404 3D, 5D, 7D 2% | 03
M | §25-020 | MSDPlus | (nnen MSDPH-CIM - - PC325U | - | -
0 Hochprazise coolant) 80 | 0.15
urchgang
. 0-+0.1 5D, 7D 20 | 0.24
. @1-020 | W-Star Drill| (AuBen WSDP-OI - - PC325W | - | -
0 Hochprézise coolant) 64 | 0.04
urchgang
3 045 | 012-0605 . PCE100 | 100 | 0.26
e - o61-g100 | KNGDrin | 203D kap A SPMTL-PD -
04 4D, 5D XOMTCI-PD 250 | 0,08
Durchgang +04 | Typ Kassette - 0 PC5300 :
' -0.15 LWahl | oo oo 100 | 0.45
- 010- 0329 | TPDBPlus | 7" o TPDBOI-P TPDOIB PC5300 | - | -
b +0.4 Drill ' 140 | 0.18
urchgang
' 50 | 045
e 0-+01 | 033-0399  TPBPIUS | an 5p gp TPDBOI-P TPDOBDS | PCS300 | - | -
Dril 0 | 02

o
=3
S
=
Q
[
S
=]

2. Wahl 1.5D,3D 70 | 0.55

0-+0.1 012 - 30.9 | TPDC Plus 5D, 8D TPDCOID TPDOICP PC5300 -

Drill 10D, 12D 140 | 0.2

0-+01 3D, 5D, 7D
02.5-020 | MSD Plus (Innen
coolant)

;
/.

h 0-+01 5[)’ 7D 56 0.32
e Hochprazise 01-020 | W-Star Drill éﬁ(l;llf;?]rtl) WSDP-O - - PC325W 150 0 0 6
Durchgang .

 ;
/7
’f?

70 | 04

LAY

MSDPH-CIK - PC325U

o
]
S

i = i
Q

A ] A
=1
a

Hochprézise 150 0.1

3 2015 012 - 060.5 @ HO1 200 | 0.25
) 2D,3D (AuBen) SPMTI-ND
e - @61- 0100 | KING Drill 4D.5D

KOID -] -
XOMTLI-ND
burchgang +04 | Typ Kassette - ‘ Hoi | 400 | 0.05

. 1.5D, 3D 70 | 0.55
e 0-+01 | 012-0309 | TOe" | 5p.8D TPDCOID TPDOICN Wt |- -
Durchgang 10D, 12D 220 | 0.28

65 | 0.18

0-+0.1
Hochprézise

ot

01-013 SSD-N (AuBen
coolant)

SSbOOO-N - -
120 | 0.05

0- 401 3D, 5D, 7D 7 40 | 04
02.5-020 | MSD Plus (Innen
coolant)

MSDPH-CIN - - FG2

Hochprézise 150 0.2]5

o o o
S S S
[=] =] [=]
Q Q Q
A I~ A I~ A I~ A
> > >
Q Q Q

045 | ©12-060.5 . PCI540 | 30 | 046
- o61-0100 | KNGt 223D kOp e SPMTCI-PD I
4D, 5D XOMTO-PD
+04 Typ Kassette 0 PCco540 | 100 | 0.04
(Innen)
0-+0.1 3D, 5D 20 | 0.23
- 02.5 - 020 MSD Plus (Innen MSDPH-S - - PC325T - -
Hochprézise coolant) 50 |0.045

Durchgang
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02) Werkzeugauswabhlhilfe

© Durchgangsbohrung
KING Drill N KING Drill N
Bohrungstoleranz (Innen—PD/PC5300) Lange Spanbildung (Innen—LD/PC5335)
(-0.15 - +0.4) (AuBen—PD/PC3700) bei Baustahl rostfrei (AuBen-LD/PC5335)
\ Schnittbedingungen \
priifen
Bohrungstoleranz
(0-+0.1) Ausbriiche an der inneren Schneide KING Drill \
[ (Innen—RD/PC5300)
- Check the cutting conditions
TPDB(PC5300) N
Hohere Genauigkeit \
TPDC(-CP/PC5335) )
‘ Hohe Prézision MSDPH \
\
& Anwendungsbereiche
Konvexe Flachen Konkave Fldchen Bohren Schrége Flachen Kreuzbohrungen Uberlappende Bohrungen
KING Drill KING Drill KING Drill KING Drill KING Drill KING Drill
TPDB Plus TPDB Plus - TPDB - F TPDB Plus TPDB - F
TPDC Plus TPDC Plus - TPDC - FC TPDC Plus TPDC - FC
MSDPH MSDPH - MSFD MSDPH MSFD
W-Star Drill W-Star Drill - W-Star Drill W-Star Drill -
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03) Tipps zum Bohren

(© Einstellungen an einer Drehmaschine © Einstellen der Bohrer mit
Bohrkrone

Verwenden Sie den kiirzest maglichen Bohrer

Kern Durchm.:
0.5 mm

horizontale Einstellung
t'o"f
Max. 0.03 mm

Stellen Sie die periphere Wendeschneidplatte parallel zur X-Achse ein.

Wenn der bearbeitete Kern nach der Bearbeitung von 5 mm etwa 0,5 mm betrégt, ist das die -
richtige Einstellung.

Bitte beachten Sie, dass die Position der Seitenverriegelung je nach den folgenden Faktoren

unterschiedlich sein kann.

Vertikale Einstellung

'/‘\) Max. 0.03 mm

(© Bearbeitung tiefer Bohrungen (10D/12D)

Mit Pilotbohrer (Empfehlung)

( 1. Pilotbohrung erstellen (Wit Pilotbohrer) } ( 2. Start der Bohrung
Bohren einer Pilotbohrung von 0,5D Bohrungsstart mit den empfohlenen
mit einem 1,5D oder 3D-Bohrer. Schnittparametern.

Ohne Pilothohrer

( 1. Pilotbohrung erstellen (ohne Pilotbohrer) W ( 2. Bohrungsstopp
]
[ Nach dem Bohren mit einer ' Stellen Sie die Zufuhr des KiihImittels ein
Tiefe 0,5D mit 70% niedriger und ziehen Sie den Bohrer vollsténdig aus
Schnittgeschwindigkeit, dem aus der Bohrung. Dann das Bohren fiir
unterbrechen Sie das Bohren fiir 2-3 Sekunden unterbrechen.
2-3 Sekunden.
( 3. Bohrungshbeginn W ( 4. Boohrung
]
[ Bohrer 2-3mm vor dem Bohrungsgrund | Durchfiihrung der Bohrung mit den
positionieren, Kiihimittelzufuhr starten, empfohlenen Schnittparametern.

Bohrung starten.

@ Hinweise zum Bohren

Geniigend Kihifiissigkeit zufiiren Innenkiihlung Ext. Kiihlung Ohne Kiihlung

Mindestdruck der Kiihlfliissigkeit: 5 bar O O
Mindestdurchfluss der Kiihliflissigkeit : 1,5 L/min

o
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04) Lésungen zur Fehlerbeseitigung

Bohren

®

Falscher
Bohrungsdurchmesser

Rattern
beim Bohren

Schlechte Spanabfuhr
(Spanestau)

Schlechte
Oberflichengiite

Kurze Standzeit

Probleme ‘
7
LS
-
) . . Vorschub-, Schnitt-
Flasche Einstellung, Lange Auskragung, Schneidenbruch, Zu wenig Kiihimittel, o
Ursachen zu wenig Kiihimittel schwache Aufnahme zu wenig Kihimittel schwache Aufnahme AT CIGAOUTEL
schwache Aufnahme
Rundlauf des Bohrers Kurze Auskragung Werkzeugcheck KiihImittelzufuhr Schnittparameter
Uberpriifen einstellen Form/Lange erhohen Uberpriifen
é =9
4
é &
/]
Stabile Spannung Stabile Spannung KiihImittelzufuhr Stabile Spannung Stabile Spannung
des Werkstiicks des Werkstiicks erhéhen des Werkstiicks des Werkstiicks
X O X O NE X O X O
Losungen Kiihimittelzufuhr CWerkstiickklemmung Schnittgeschwindigkeit Kurze Auskragung Kiihimittelzufuhr
erhdhen und Werkzeugklemmung erhéhen einstellen erhéhen
Uberpriifen Vorschub reduzieren
6 up ~ 6 up
15 & Ve 15
=1 LWl
é & M fz ’ é &
/]
Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit und Kurze Auskragung Schnittgeschwindigkeit Werkzeugcheck
erhohen Vorschub reduzieren einstellen erhohen Form/Lange
Vorschub reduzieren Vorschub reduzieren
Ll
Ve Ve Ve
11l f7 f7 g 1§
/]
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Werkzeugsysteme

DINOX Werkzeugiibersicht

Bereich Fraseraufnahme Hydraulische Spannzange Schrumpfspannfutter
Bearbeitung mit niedriger bis mittlerer Lo . Hochgeschwindigkeits-Schlichten
Verwendung Geschwindigkeit / Allgemeine Bearbeitung Hochgeschwindigkeitsbearbeitung fiir schmale und tiefe Kavitaten
Beibehaltung der Spannkraft 2. 8. 8.8 * % * kK
Prézisison * % * % * 1. 8.8. 8.1
Hochgeschwindigkeitshearbeitung * % %k Kk L. 8. 8.8.¢
Einfache Anwendung * %k * %k Kk * k
| — s B R NN
Bohrer VHM-Fraser
S
Reibahle Briinierbohrer
DHE
_.nwril“l!mm P
Hydraulische DHE/S DHC(P)
SPannzange Schlankes Hydrodehnspannfutter DHC Spannzange (Wasserfest)
P
DHJ
Jet coolant Spannzange
DHE/S
DZC
Zero fit Spannzange
| — Y e e B (SN
Bohrer VHM-Fréser
Schrumpfspannfutter —— R N
Reibahle Briinierbohrer
DSC f {40)
S-FBH/B
Mikrobohrstange
Schrumpf-
spannfutter
Schrumpfspannfutter (Mono Typ schmal)
‘E_m b !
Ii S\ °
DSC/S SLK cM/CS
Schrumpfspannfutter (2-teilig) Schrumpfspannfutter (2-teilig)
. ‘ R. .
DTN DST LAl TER ER Spannzange TAP
. Hi Svnch TER
Gewinde- : Y e[ ] o
TEH
spannfutter Tap Erweiterung w
[
Ilﬂ“ig‘ I
TCA
DTN
Gewindebohrerhalter Tap Adapter
DST
& .!g o~ e—rFr=—x
L= =) = 1
Bohrspannfutter : PR
NPU
NPU Bohrfutter
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Schwimmender
Halter
fiir Biirsten

LD

SN
OFH

Gleitender Biirstenhalter

ST-OFH Biirste
Gleitender Biirstenhalter

Spannzangen-
futter

=1l

e 1] mp's

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘w
DSK -
Schmales Spannzangenfutter

ST-OFH Biirste
@ Gleithalter fiir Biirsten
HC
HC NN

Bohrer VHM-Fréser

C &S53

6SK AN HC Bohrer VHM-Fréser
High-speed Spannzangenfutter schmal HC Spannzange . C &S
Bohrer VHM-Fréser
=]
== af]
CAY R GeRc RwW o STOR asie
. @ e OS]
ERIL Bohrer VHM-Fréser
fiir ER
R e = B
TER TAP
[Q ﬁ TER Spannzange
i | o
== 3 s | [ —— |
S-SDC/S — )=
STER Verbindung TAP

Geradschaft-Spannzange, schmal

Frasen chuck

B

s T Al S]]

New power Frésfutter

Bohrer VHM-Fréser

——e Il

Ll == M
DCS DC TC

Gerade Gerade  Taper =1 o =51
ST-OFH Biirste
Biirstengleithalter

DCJ

Gerade Spannzange

== =

Bohrer
DJT
Bohrfutterhalter Bohrfutter

e T [ N
Bohrer VHM-Fréiser
Spannzangenhalter fiir Frasfutter

o

s d

S-5DC S GERpannzange Bohrer VHM-Fréser
Spannzange mit geradem Schaft [ =
TAP
il = ——
TCA TAP

Gewindebohrerhalter mit geradem Schaft Gewindeadapter

e 1]
S-FBH/B
Mikrobohrstange

o

FBB Einsatz
Mikrobohr-Einsatz

Aufspanndorn

il

SLA

S AT

=R E—m ==

U-Bohrer Bohrer VHM-Fréser

Spannfutter mit seitlicher Arretierung
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Morsekegel- — O SS
aufnahme Bohrer
MTA Morsekegelaufnahme
Planfrése- &
S W\
aufnahme H oA
FMA Planfréseaufnahme
= —r== [ SST
He Endmill
Luftangetriebene AT HC Spannzange
Spindel
ATM
Regulator
@ I
* 0 [ |z |
== Bohrer Endmill
KHU GERC Spannzange
Winkelverstellbare Aufnahme
KAH _
e T [ ST
Bohrer Endmill
MAH
° NT Schaft —— s Y
l Bohrer Endmill
- — *
# COr = gy
. £ HRAG/KAG BT Schaft &—— i i
Winkelverstellbare - Befestigungstyp Winkelkopf Reibahle Gewindgbohror Fréser
Aufnahmen o
MAH C &
Bohrer Endmill
GERC Spannzange
=
== '
Endmill
GERC Spannzange
45 winkelverstellbare Aufnahme
* 0 Ev ® [ = > )
SAH SAH Spannzange Bohrer Endmill
KAG winkelverstellbare Aufnahme schmal
O}
BH WSP
Vierkant-Bohrstange Vierkanteinsatz fiir BSA
Spindel- ) Q‘WM R
g BKA inhei
werkz \ , FF Einheit
e eUge ' FZ Microbohrstange Typ Schrégmontage
BT-FBH/B T
o (j—F
FF Einheit
Microbohrstange Microbohrstange
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BCC Kassette
TBC
il
— 1l
ML
w OEL \0)
BCF Ausspindelkopf E
FCC Feinspindeln FBB Einsatz ws
Mikrobohr-Einsatz
FBC
i fiir
—
FCC Feinspindeln FBB Einsatz
/’Wﬂm\ﬂﬂ—\ EF Mikrobohr-Einsatz
W BCC Kassette WSP
FMC
Ausspindelkopf TBCA
Bohrsystem
fiir groBe -
Durchmesser FCB Schlichten
— =T
7{ FBH/B FBB Einsatz
spm delsystem FCE Externes Spindeln Riickwartsspindeln
TBC, FBC
0BG WSP
Ausgleichswerkzeug Schruppen
=
EXT DBC/A
Erweiterung
Modularer Kopf RDC FBH/B FBB Einsatz
Reduzierung Riickwartsspindeln gewuchtet
[ o -
SMB
Kleine Micro-Bohrstange
===
Dreheinsatz (BB bite)
KMB ision)
KB
Micro-Bohrstange
Zugbholzen PSB
Zugbolzen
PSB
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Smart Factory Losungen

“Z
0/3.?&¢
“Z
0/3.?67.?
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<>
<23 >
. . MDM
Kollaborativer Roboter Tool Master (Werkzeugvoremstellung)
(Tool management Software)
Optimal fiir wiederholte Arbeiten auf kleinem Raum Vorausmessung des Langenversatzes des Werkzeugs Verwaltung der Werkzeughalterinformationen:
L ) . . . . . . . Schneiddurchmesser, Gesamtlénge, Lagerort
Effektiv bei Arbeiten mit schwerem Material Verkiirzte Werkzeugeinstellzeit und Stillstandszeit

Integrierte Verwaltung von Werkzeug und Produktion,
CAM, etc.
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(24
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Tool Doctor (Uberwachungssystem) Tool Keeper (Werkzeugverwaltung) Arbor cabinet (Werkzeugaufbewahrung)
Uberwachungssystem fiir Werkzeugbruch, Verwaltung von Werkzeugfreigaben Tag und Nacht Verbesserung der Raumeffizienz und Schutz der
Kontrolle und Wiederaufbereitung Systematische Verwaltung von Lager und Inventar Werkzeuge (vor Beschadigung oder Verschmutzung)
Verwaltung von Werkzeugstandzeittrends Transparente Verwaltung der Ergebnisse der Geeignet fiir den Betrieb eines virtuellen Lagers mit

Werkzeugnutzung Tool-Keeper (Verwaltung von Position und Menge der
Werkzeuge)
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KORLOY Europa

" ® | KORLOY Tiirkei
6 f o" o

) o. 0© ) : ° ®.
KORLOY UK *
q
KORLOY Indien

KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,
www.korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Gurgaon Produktion

Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051 Haryana, Indien

KTS - Korloy Total Service

GETITON
P‘ Google Play

2 Download on the
@& App Store

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

KORLOY China (DINE)
KORLOY Produktion (Qingdao)

e KORLOY
Firmenzentrale

KORLOY AMERICA
620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

KORLOY RUSSIA
Premises 1/2, Bldg. 4, Masterkova St.,
115280, Moskau, Russland

KORLOY TURKEY

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO: 34

Dudullu 0SB/Umraniye/Istanbul,
34775, Tirkei

KORLOY Amerika

6 %

’7@
KORLOY Mexico ° ®

‘ KORLOY Brasilien * it

6

o}
KORLOY Chile

KORLOY UK
13 Approach Rd, Raynes Park, London
SW20 8BA, GroBbritannien

KORLOY MEXICO

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla,
Qro. Mexico

KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27,
D-61440 Oberursel, Deutschland
Tel. +49-6171-27783-0

Fax +49-6171-27783-59
info@korloyeurope.com
www.korloyeurope.eu

Martin Isak

Zerspanungstechnik + Industriebedarf
Telefon 02361-2 76 42
Telefax 02361-2 76 72

info@werkzeuge-isak.de
www.werkzeuge-isak.de

20260603

BR04-DE-03



Martin Isak
Aktionen


