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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben
Abmessungen (mm)
Katalog Nr.
[2] o} c
CSTA-NO2 6 4
CSTA-NO2S #2-56UNC 4 5 3 T8 13
CSTA-NO2L 8 6
CSTA-NO3 #3-48UNC 43 7 4 To s
CSTA-NO5 #5-40UNC 5 8 5 :
T CSTA-1.6 M1.6x0.35 25 31 0.9 T6 0.6
@é R + [CSTA-4 M4x0.7 7 10 77
S|l CSTA-5 15 11 82°
CSTA-58 s 2 8 5 | 35
d CSTA-5SS : 9.5 55
CSTA-5ST25 12 T25 5
¢ CSPA-5IP15 M5x0.8 15 11 5P a5
CSPA-5SIP15 - 12 :
CSPA-5IP20 : 15 11 - 5
CSPA-5SIP20 12 8
(Stah) CSP-2L033 26 33 19 88° 6IP 0.7
CSTB-2 33 14
CSTB-2L M2x0.4 27 52 33 T6 0.7
CSTB-2L040 2 21
CSTB-2.2 6.1 35
CSTB-2.2L038 35 38 2.2
CSTE 558 M2.2x0.45 T 5 T7 1
CSTB-2.2R 31 6.1 3.7
CSTB-2.5 6 34
CSTB-2.5L080 8 5.4
oSTE 5.5 M2.5x0.45 35 o % T8 13
CSTB-2.58 438 20
CSTB-3 8 45
CSTB-3L042 41 42 0.7 T9 2.3
CSTB-3L050 M3x0.5 5 2
CSTB-3L081 4.2 81 47 T8 13
CSTB-3S 41 6 25 T9 23
CSTB-3.55T 53 125 4
CSTB-3.5H 5.2 6.5 31 T15 3.5
CSTB-3.5 55 8.4 43
Typ CSP-2L033 CSTB-3.5T 10 5.5
CSTB-3.5TS 5.540.6 6.5 85 3 20 5
CSTB-3.5D X 47 8.4 4.9 60° T9 23
CSTB-3.5L110 55 11 75 T15 35
CSTB-3.5L115 48 15 7 0 25
) T CSTB-3.5L115-5 48 15 6.5 35
g@% (e :[ CSTB-3.5L 53 125 8.4
| JumE CSTB-4 1.4 7.4
o CSTB-4L060 5.5 6 2 3.5
CSTB-4L115-S 55 15 6.5 55
CSTB-4S 55 8 a5
CSTB-4ST M4x0.5 6.4 147 4 :
CSTB-4SD 8 T8 13
CSTB-4M M4x0.7 55 95 55 15 a5
CSTB-4F M4x0.5 7 147 8.7 :
CSTB-4TS M4x0.7 6.5 9 45
CSTB-5 12 75
CSTB-5S . 95 5 5
TP OSTC-AL FESTB-5L105 MEX0.3 105 6.1 T20
CSTB-5L120 - 12 65
CSTB-5L159 7.0 5.9 1.2
CSTB-5L163-S 6.9 163 | 113 6
CSTC-4L055DR M4x0.5 5.40 55 2 T8/T10 | 1.3/2.5
CSTC-4L055DL M4x0.5 5.40 55 2 gqo | TB/TI0 [ 13725
CSTC-4L100DR M4x0.7 5.40 10 595 T8/T10 | 1.3/2.5
CSTC-4L100DL M4x0.7 5.40 10 5.95 T8/T10 | 1.3/2.5
CSPB-2L043 27 43 25
CSPB-2H M2x0.4 26 3.4 16 6IP 0.7
CSPB-2.2 6 3.9 1
CSPB-2.2SH M2.2x0.45 3 g 2 50° 7P 11
CSPB-2.5 a5 6 35 ap 13
CSPB-2.55 M2.5x0.45 : 42 17 :
CSPB-2.55H 3.3 52 33 7IP 11
(Stahi) CSPB-3.5 M3.5x0.6 5.2 9 56 151P 35
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben
Abmessungen (mm)
Katalog Nr.
(2] ]
CSPB-3.5S M3.5x0.6 5.2 6.5 31
CSPB-4 16 7.4 151P 35
CSPB-4S M4x0.7 55 8.2 7 60°
CSPB-5 M5x0.8 7 12 75 201P 5
VX040024A M4 545 9 6 T15 45
VX040028A M4 5.2 97 47 44° T15 45
SR14-500/L5.1 M4 55 51 2.3 T15 35
SR14-500-L7.0 M4 55 7 4.2 T15 35
SR14-562 M35 48 875 | 555 T10 35
SR14-562/S M3.5 4.8 6.5 3.3 60° T10 35
SR14-591 M5x0.8 6.6 135 7.6 T20 5
SR34-508 M2.2x0.45 315 46 267 T7 0.9
SR34-514 M2.5x0.45 3.3 5.2 3.2 T7 0.9
SR76-943 M6 96 20 10 90° T20 5
SR76-961 M5 6.6 135 | 7.35 61° T15 35
SR76-963 M5 856 20 96 91° T15 35
SR-10503833-S M2.5X0.45 3.25 3.8 175 60° T7 -
SR 114-018-L3.40 M2.5 36 3.35 2 56° T6 07
SM40-143-HO M4X0.7 56 14.3 8.4 61° T15 35
TS25F080A M2.25X0.35 37 6.9 21 60° T8 13
TS250641 M2.5X0.45 35 6.4 38 50° T8 13
TS30F100A M3X0.35 46 8.3 2.2 T10 25
TS300851/HG M3X0.5 43 85 56 To 2.3
TS30C72I M3X0.5 4.2 7.2 45 500 T9 2.3
TS400851/HG M4 57 85 45 T15 35
TS35085I/HG M3X0.6 5.3 85 4.3 T15 35
TS400931/HG M4 57 93 4.3 T15 35
TS40B100I M4 6 10 6 R3O0 | T15 35
TS40F120A M4X0.5 6 10.6 3 60° T15 35
TS451201 M4.5 6.9 12 75 R35 | T20 5
TS501151 M5 7 11.35 | 6.4 T20 5
TS50230D3 M5X0.8 7 23 135 T20
TS50250D35 M5X0.8 75 25 145 T25 -
TS50F160A M5X0.5 7 13.9 35 T20 5
TS60265D4 MBX1.0 8 265 | 155 To5 -
TS60285D42 MBX1.0 85 285 | 16.7 60° To5 -
TS60320D5 MBX1.0 95 31 18 T25 -
TS60F200A MBX0.75 8.2 6.7 45 T20 7
TS70F250A M7X0.75 10 21 56 To5 7
TS80340D6 M8X1.25 10 34 20 T25 N
(Stahi) TSBOF300A M8X1.0 12 25 7.3 T30 10
T CSPD-1.8S M1.8x0.35 2.4 33 14 6IP 0.7
o o [>T 7 [CSTD-3T 45 T10 25
9 L :[ CSPD-3 M3x0.5 4.3 ! 4.2 10IP 25
(Stahl) c
CSTB-4.5L110P M4.5X0.75 6.6 7 7 T15 35
SRM5X0.81P20X+ACROLYTE | M5X0.8 9.2 15 98 20IP 75
CSTC-2 M2x0.4 37 571 - T6 07
CSTR-4L100 Max0.7 57 70 55 T15 35
56
83
ge
i M5x0.8 64 | 125 | 68 T20/T10| 25 |TF
CST-3.5 738 -
GST225 M3.5X0.6 6 B - T9 2.3
eLETR M5x0.8 10 18 L T25 5
CSTF-2L055-S M2x0.4 27 55 3.8 T6 07
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben

Kreuzschlitz- SM2.5x0.45x8 M2.5x0.45 5 8 - - 90° -
schraube SM2.5x0.5x8 M2.5x0.5 5 8 - - 90° -
@ N < | SM3x0.5x6 6 N - 90° -
SM3x0.5x8 M3x0.5 6 8 N - 90° -
(Stahl) SM3x0.5x10 10 - - 90° -
N - MSP-5 M5x0.8 6.1 7.9 4.9 2 15
({8 fi—1 " [msP-63 M6.3x1 7.7 12.7 9.9 25 3
&
(Stahl)
BHM3-8 M3x0.5 55 10 o 2 15
BHM4-8 106
BHMAT0 M4x0.7 7 o 5 25 2.2
BHM5-14 M5x0.8 9 17.6 14 3 3
BHM6-20-A M6x1.0 105 24 20 4 5
BHM8-25U 29.3 25
BHMS8-30U M8 14 343 30 5 8.5
CSHM-3-8 M3 6 8 N 2 90° 15
ON==F
N | B
(Stahl) c
CSHB-4-A M4 55 11 T15 60° 2
— CSHB-6 M6 8.5 19 N R 5
\f@ IEEE CSHB-6-A M6 85 19 4 60 5
c
(Stahl)
RT-1 M6 10 22.5 14 4 5
— || [RT-2 M8 13 31 20 5 85
d
(Stahl) <
‘ ASM6 M6 10 18 12 3 N
%g y @7 } < [AJMSF M5x0.5 9 13 8 2 -
- AJM5 M5x0.8 9 13 8 2 N
(Stahi) ¢
ASM34S M3 8 5 -
$ 8 (ol [asmaaL 48 1 8 2 -
L a | ASM54 M5x0.8 9 14 9 3 -
(Stahl) c
CHHM3.5-10 M3.5x0.6 6 135 0 5 5
CHHM4-10 M4x0.7 7 14
CHHM5-14 19 14
CHHME15 M5x0.8 8.5 53 5 4 5
CHHM6-15 21 15
CHHM6-20 M6 10 - 20 5 8.5
CHHM6-25 31 25
(Stahl)
CM3X0.5X6 9 6
CM3X0.5X10 M3x0.5 55 13 o 25 22
CM4X0.7X10 12
CM4X0.7X12 16 12
CM4X0.7X14 7 18 14
CM4X0.7X15 M4x0.7 19 15 3 3
CM4X0.7X20 24 20
CM4X0.7X20-M0-A 6 24 20
CM5X0.8X8 13 8
CM5X0.8X10-A 15 10
Innensechskantschraube CM5X0.8X12 17 12
(DING33) CM5X0.8X12-A 17 12
CM5X0.8X14 18 14
CM5X0.8X16 M5x0.8 8.5 21 16 4 5
CM5X0.8X16-A 21 16
CM5X0.8X18 23 18
CM5X0.8X20-A 25 20
CM5X0.8X25-A 30 25
(Stahl) CM5X15 M5 20 15
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben
Abmessungen (mm)
Katalog Nr. ob . d o
CM6X1X16-A 22 16
CM6X1X20-A 26 20
CM6X1X25-A M8x1.0 31 25
CM6X1.0X40-A 46 40
CM6X10 10 16 10
CM6X15 21 15 5 8.5
CM6X16 M6 22 16
CM6X20 26 20
CM6X25 31 25
CM6X30-S M6x1.0 10 357 28
CM8X1.25X20-A 28 20 5
CMB8X1.25X25-A M8x1.25 13 33 25 25
CMB8X30H 36 30 5
CM10X30 16 30 20 8 40
CM10X30H M10x1.5 16 38 6 40
CM12X30H M12x1.75 18 40 30 8 70
Inmemsechskantschraube CM16X40H M16x2 24 54 40 10 100
(DIN933) CM16x75 M16 24 75 51 14 100
CM16x120 M16 24 120 96 14 100
CM16x140 M16 24 140 116 14 100
- CM20x80 M20 30 80 50 17 150
7 gl ! 1d | CM20x120 M20 30 120 | 90 17 150
e — CM20x150 M20 30 150 120 17 150
cm=H | CAP-CM12x1.75x50 M12 18 50 38 10 70
CAP-CM16X2.0X55 M16 24 55 39 14 40
CAP-CM20X2.5X50 M20 30 50 30 17 100
C0.375X1.125H 3/8-24UNF | 14.27 | 3811 | 28.58 5.55 35
C0.500X1.375H 1/2-20UNF | 19.05 | 47.63 | 34.93 7.94 70
SD06-A3 M10x1.5 16 70 60 8 40
SRM6X16DIN912-12.9 M6x1 10 22 14.1 5
VCOOTEDI12040F M12 26 51 40 8 60
VCOOTEDI20040F M20 49 50 34,5 12 150
VCOOTANG16040F M16 46 46.5 33 10 60
SD08-98 M12x1.75 18 77 65 10 70
LHM12x1.75x30-C M12 18 36.9 30 8 70
VC004762110035F M10 16 45 345 8 60
FCS3 M3x0.5 5.5 16 12 25
(Stahl) FCS6 M6x1 10 26 20 5
E::m::igH M8x1.25 11 30 27 5 ;2
FSHM10-40 40
FSHM10-40H M10 14 40 36.5 6 0
SHCM4-10 14 10
SHCM4-12 M4x0.7 6 16 12 3 3
SHCM4-16 20 16
CTS-M6 M6x1 10 25 16.4 4 5
56
58
RSFTS-050M M10 25 52 425 6 §§
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben
Abmessungen (mm)
Katalog Nr. ob p d
MCS520-2.5 M5x0.8 20 7 6 25 3
MCS620-3 7
M6x1 3 6
Links- Rechts- MCS625-3 25 10 8
gewinde gewinde MCS825-4 12.5 6.5
DN 11 & MCS828-4 M8x1 28.5 12 10.5 . 8
d Py NDS-8A 30 1.5 1.5
NDS-8S M8x1.25 20 8 8
RSRGR5M40 M4 9 3.67 417 T8
(Stahl) SR PS 118-0273 M10 40 16.5 15 5 40
Links- Rechts- DS-5T M5x0.8 12 5 5 T10 3.5
gewinde  gewinde DS-6T M6 15 6 6 T15 3.5
ot - —Hw DS-6P M6x1 21 7 7 151P 6
o 2 FDS-85T M8x1 20 8 8 T27 10
FDS-8ST-18 18 6
DS-6 M6x1 15 6 6 3 6
geinde  gande g:-Zs M8x1.25 :g 5?5 5?5 4 8
”7% DS-10 M10x1.5 26 12 5 8
FDS-6Z M6x0.75 20.5 10 55 3 6
° FDS-8 26 10
FDS-8S M8x1 20 8 8 4 8
FDS-8SS 18.5 6.5
SS100 1/4-20UNC 19.05
S-412 10-32UNF 19.05
SHM8x1.25x35-C M8 13 43 23 8 6 25
SHM10x1.5x30-C M10 16 40 17 10 8 40
SHM16x2x35-C M16 24 51 18 16 14 100
SHM20x2.5x40-C M20 30 58 20 18 17 150
SSHM2.5-3 M2.5 3
SSHM3-3 3 15 1
SSHM3-4 M3 4
SSHM3-6 6
SSHM4-4 4
SSHM4-5 5
SSHM4-6 6
SSHM4-8 M4 8 2 15
SSHM4-10 10
SSHM4-14 14
@ SSHM5-6 6
SSHM5-10 M5 10 2.5 2
SSHM5-16 16
Madenschraube (DIN913) SSHM6-12 12
SSHM6-16 16
SSHM6-18 M6 18 8 8
SSHM6-20 20
SSHMS8-8 8
SSHM8-10 10
SSHM8-12 12
SSHM8-14 M8 14 4 5
SSHM8-16 16
(Stahl) SSHM8-18 18
7 m = - — M5x7 7 -
&Y i S | M5x8 M5 3.5 8 1.25 - 2.5 2
c — M5x10 10 -
Abgesetzte Madenschraube
(Stahl) (DIN915) | M6x30 M6 4 30 15 - 3 3
| | yDs-3525 M3.5x0.35 M2S | 75 3 25 2 1
al e JDS-5040 M5x0.5 frigt 10 4 4 2.5 1
(Stahl)
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schrauben
ey Abmessungen (mm)
atalog Nr. b 2 d
LCS2 M5 5 14 2 1.5
LCS3 17
[CS3B M6 6 i 6.5 25 2
LCS4 o1
:\sj il :":?':rml @) [LCS4K 9.6
= N\ [LCS4CA M8 8 17.5 6.5 3 3
T o Py LCS5 25
_ 8.5
R i Gonindeial LCS5CA 20.5
LCS6 M10 9.8 27.2 9.9 4 5
LCS8 M12 11.8 36 12.8 5 8
(Stahl) LCS8C M10 9.8 30.2 13.3 4 5
LCS22 M5 M5 10
LCS22A M6 M6 10.7 47 2 15
LCS23A M5 M5 131 5.1 25 2
LCS33 M5 M5 12 6.2 2 15
LCS43 M6 M6 13.5 7.3 25 2
DTS5-3.5 8.65
DTS5-3.5SS M5 6.3 6.8 M3.5 3.5 4
DTS5-3.5S 7
DTS6-4 M6 77 10.2 M4 4 5
DTS6-4.5 75 10 M4.5 45 5
DLCS33 M5 9 315 10 3 3
DLCS43 M6 12 34 9.5 4 5
DLCS54 M8x1 14 41 11 7
DLCS64 M10x1 16 50 15 5 8
ACS-5W M5 8 20 8.5 T15 4
ACS-6W M6 10 26 121 T20 6.4
ACS3 M5x0.8 7.5 25.6 12-15 3 4
ACS4 M6x1 9 277 14-17 4 7
WCS3 M6 9.5 225 8 3 3
PT1/4GN 13175 10 - 6 9.5
1/8-28 9.728 7 - 5 8
LS-8 M8 6 33 20 4 5
CCS4-A
BH5-10-A
BH4-10-A
(Stahl) BH-40050-A
TMBA-M10 M10x1.5 27 30 21 8 40
TMBA-**H -
‘ TMBA-M12 M12x1.75 a3 36 06 10 20
,,TT\,I TMBA-M12H M12x1.75 34,5 8
\ TMBA-M16 M16x2
¢ TMBA-M16H M16x2 40 %0 40 14 100 . g
TMBA-M20 M20x2.5 8>
+= 0
TMBA-M20H M20x2.5 50 56 42 7 150 gg
T Ils] |[TMBA-M24 M24x3 o8
. ) I TMBA-M24H M22x3 65 69 55 19 150
—c TMBA-0.500H 1/2-20UNF 33 33.9 25.4 7.94 70
TMBA-0.750H 3/4-16UNF 50 58.28 | 47.28 12.7 150
SR-10400611 M4X0.5 6.6 3 1 2
- (0]
j:’:ﬂ ﬁ—#
= [
d
C
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Abmessungen (mm)
Form Katalog Nr.
a b c od
AST322 9.3 13.2
3.2 4.4
{jv AST422 12.5 18
TH——r©
T (D30)
B MST-322 9.1 12.9 3.24 5.8
MST-432 12.5 17.9 7.3
,A;Zg 4.8
[ MST-533 15.6 22.2 9.7
< (30)| MST-644 18.8 26.6 6.4 11.3
_ LST317 9.3 13.2 2.7 5
g LST42 12.5 18 3.2 6.7
H LST53 15.7 22.3 4.8 77
o o30)| LST42K 10.9 15.6 3.2 6.7
LST317CA 9.3 13.2 2.7 5
M LST42CA 12.5 18 3.2 6.7
HEI3
el (D30)
Rechte Ausfiihrung (R) | ELST42 1.5 16.5 3.2 6.5
N ELST317
1L
1 ELST317BR 8.5 12 2.7 4.9
c o30)| ELST317BL
— PAT-32 8.2 1.7 3.2 3.5
N o ° ot rg *PAT-53 13.4 19.8 4.8 5
“KH‘:
154
(D30)
/ NAT-32 9.5 13.4 3.0 3.5
ﬁ ol ® I8 NAT-42E 12.4 17.8 : 3.1
& (030)
Rechte Ausfiihrung (R) LST317BR
i 9.3 13.2 2.7 5
LST317BL
SST32 8.5 11.9 3.2 5.4
(D30)

Hinweis: *Unterlage aus Stahl.
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Abmessungen (mm)

Katalog Nr.
Form ‘ atalog Nr. a b ° od o
‘ ASS422 3.2 4.4
M. 125
+ L o - CS44-A 4.7
a o
(D30)
‘ ASS533 15.7 8 55
@ o g- 3 | ASS634 18.9 ' :
.
(D30)
ELSS32 8.5 3.2 4.9
LSS33 9.3 4.3 5
ELSS42 1.7 40 6.5
‘ LSS42 12.5 ' 6.7
@ o %- 3 | ELSS53 14.7 8
+ LSS53 15.7 g 7.7
ELSS63 17.9 ' o7
LSS63 18.9 '
ELSS84 24.2 6.4 12.9
(030)| LSS84 25.2 ' 13.1
‘ NAS-42 12.7 3.2 35
@ . NAS-04 315 6.4 9.1
a
‘ MSS-432 4.8
12.5 7.3
@ “ MSS-442 6.4
!
‘ $SS832 8.5 3.2 5.4
] @ | . E’ -
a
(D30)
i LSS42BR
‘ Rechte Ausfiihrung (R) 12.5 39 6.7
B LSS42BL
a o 1S
%S (D30)
‘ PAS-32 8.2 a0 3
| @ . It} g | PAS-42 11.4 3.5
! - *PAS-63 17 4.8 5
a e
(D30)
‘ ., | LSS42CA 12.5 3.2 6.7 8°
. \L o
@ o ff=T LSS53CA 15.7 4.8 7.7 10°
a = (D3o)
- | FSSA1102 11.6 2 5.5 13°
@ ) 7ﬁ7:{g
L—-la = (p3o) =
‘ . | FSSP1102 11 2 5.5 17° €S
- [} += 0
I — mnc
a - (p3o)
ASC322 9.3
3.2 4.4
i ASC422 12.5
— 13 | ASC533 15.7
il 48 55
ol ASC634 18.9
(30)| CC44-A 12.5 4.7

Hinweis: *Unterlage aus Stahl.
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Katalog Nr. Abmessungen (mm)
9 Nr- a b c od e
MSC-432 4.8
12.5 7.3
MSC-442 6.4
MSC-533 156 4.8 o7
MSC-543 : 64 '
(030 MSC-634 18.8 : 11.3
ELSC32 8.5 6.2
| Lsc42 12.5 3.2 65
80° ELSC42 1.7 )
B EE LSC53 15.7 7.7
L ELSC53 14.7 s 8.1
ELSC63 17.9 o7
LSC63 18.9 '
(030)| LSC317 9.3 2.7 5
. SSC32 8.5 3.2 5.4
80° SSC4T3 11.4 4 6.6
©
SSCAT3-P 11.4 5°
4 6.6
SSC54-P 13.4 5°
(D30)
LSC42CA 12.5 3.2 6.7 8°
LSC53CA 15.7 4.8 77 10°
(D30)
Rechte Ausfiihrung (R) LSC42BR 12.5 3.2 6.7
LSC42BL
T
&
(D30)
\ ZSA1102 10.5 11 ) 5.475 11°
F=F° | ZSA1502 15.6 12.4 6 11°
i
e
(D30)
ASD322 9.3 3.2 4.4
0 ASD423 12.5 3.2 4.4
'8 | ASD432 12.5 4.8 4.4
Jel CD44-A 12.5 47
(D30)
ELSD32 8.5 4.9
ELSD42 11.7 - 6.5
ae. LSD42 ‘
b LSD42A
S 12.5 6.7
LSD43
4.8
(030)| LSD43A
MSD-322 9.3 3.2 5.8
M. | MSD-432 4.8
/K 12.5 7.3
MSD-442 6.4
(D30)
s SSD32 8.5 3.2 5.4
ELSD317BR
8.5 2.7 4.9
ELSD317BL
LSD42BR
12.5 3.2 6.7
LSD42BL
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Abmessungen (mm)
Form Katalog Nr.
ga o} c od
i i LSZ42BR
Linke Ausfiihrung (L) S 12.5 30 6.7
LSZ42BL
ASV322 9.3 3.2 4.4
CV34-A 9.3 4.7
MSV-322 9.26 5.8
SSV32 8.4 3.2 5.4
SSv42 1 6.3
Linke Ausfihrung (L) | CSK54R
6 oo CSK54L 9.4 14.8 4.8 3.5
£OF - i
L (D30)
80° ASW322 9.33 1.5
oa 3.2 4.4
r ] | ASW422 12.5 15.2
_ ol 1 Ta
‘ —%—  (D30)
80° Typ LSW312BR LSW312 9.33 1.5 2.7 5
oa
@ LSwW42 12.5 15.5 3.2 6.7
) A%C (D30)
° LSW312BR
oy WPLSWSIZER 9.33 115 27 5
LSW312BL
ﬁjé’
"~ (D30)
80° MSW-432 12.8 15.8 7.3
oa
r R MSW-533 16 19.7 4.8 9.7
° H [z MSW-633 19.2 237 1.3
] _lel o (pag)
a 80° Rechte Ausfiihrung (R) | MSW-432BR 128 15.8 48 73
I —I MSW-432BL ' ’ ’ ’
< (D30)
T CH44-A 12.5 4.7
. le]  (o30)
r ASR420 12.5 3.2 4.4
e
) Il (psg)
LSR32 8.9 5
LSR32C 8.4 39
i E LSR42 1241 ’ 6.7
o] o
8 ﬁ ]G’ LSR42C 9.9 5
) c LSR53C 14 48 6.7
LSR63C 17.2 ' 8.2
(030)| LSR84C 21.9 6.4 9.7
MSR-4 . .
] SR-43 125 4.8 7.3
. ne MSR-44 6.4 e
s, ! g gé
c 3T
Sc
O g
@ SSR32 8.7 3.18 5.2 oc
8
Rechte Ausfiihrung (R) G16EL/IR 3.2 4
5 G16ER/IL 3.2
4;} T G16EL/IR-DT 95 i 3.97 54
) G16ER/IL-DT 3.97 ’
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Ab
Form Katalog Nr. messungen (mm)

ga 2 Anstellwinkel

AE16-4DT 5.4 4°
AE16-3DT 5.4 3°
AE16-2DT 5.4 2°
A16-1DT 5.4 1°
AE16-0DT 5.4 0°
AE16-99DT 5.4 -1°
AE16-98DT 95 5.4 -2°
AE16-4 ’ 4 4°
AE16-3 4 3°
AE16-2 4 2°
A16-1 4.3 1°
AE16-0 4 0°
AE16-99 4 -1°
AE16-98 4 -2°
AN16-4DT 5.4 4°
AN16-3DT 5.4 3°
AN16-2DT 5.4 2°
AN16-0DT 5.4 0°
AN16-99DT 5.4 -1°
AN16-98DT 95 5.4 -2°
AN16-4 ’ 4 4°
AN16-3 4 3°
AN16-2 4 2°
AN16-0 4 0°
AN16-99 4 -1°
AN16-98 4 -2°
GXE16-98 4 -2°
GXE16-98DT 5.4 -2°
GXE16-99 4 -1°
GXE16-99DT 5.4 -1°
GXE16-0 4 0°
GXE16-0DT 5.4 0°
GXE16-1 95 4.3 1°
GX16-1DT ’ 5.4 1°
& GXE16-2 4 2°
GXE16-2DT 5.4 2°
GXE16-3 4 3°
GXE16-3DT 5.4 3°
GXE16-4 4 4°
GXE16-4DT 5.4 4°
GXE22-98DT -2°
GXE22-99DT -1°
GXE22-0DT 0°
GX22-1DT 12.7 6.6 1°
GXE22-2DT 2°
GXE22-3DT 3°
GXE22-4DT 4°
GXN16-98 4 -2°
GXN16-98DT 5.4 -2°
GXN16-99 4 -1°
GXN16-99DT 5.4 -1°
GXN16-0 4 0°
GXN16-0DT 5.4 0°
GXN16-1 9.5 4.3 1°
GXN16-2 4 2°
GXN16-2DT 5.4 2°
GXN16-3 4 3°
GXN16-3DT 5.4 3°
GXN16-4 4 4°
GXN16-4DT 5.4 4°
GXN22-98DT -2°
GXN22-99DT -1°
GXN22-0DT 0°
GXN22-2DT 127 6.6 2°
GXN22-3DT 3°
(30)| GXN22-4DT 4°
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlagen

Abmessungen (mm)

Form Katalog Nr. =
a ga 2 c Anstellwinkel
NXE22-98 -2°
NXE22-99 4 -1°
NXE22-0 0°
NXE22-1 12.7 4.5 1°
NXE22-2 2°
NXE22-3 4 3°
NXE22-4 4°
NXE27-98 -2°
NXE27-99 4 -1°
NXE27-0 0°
NXE27-1 15.9 4.5 1°
T NXE27-2 2°
N NXE27-3 4 3°
NXE27-4 4°
NXN22-98 -2°
NXN22-99 4 -1°
NXN22-0 0°
NXN22-1 12.7 4.5 1°
NXN22-2 2°
NXN22-3 4 3°
NXN22-4 4°
NXN27-98 -2°
NXN27-99 4 -1°
NXN27-0 0°
NXN27-1 15.9 4.5 1°
NXN27-2 2°
NXN27-3 4 3°
(030)| NXN27-4 4°
TSL12R 12 4.7 4.5 4.5°
TSL12L 12 4.7 4.5 4.5°
TSL16R 15.9 6.4 5 5°
a TSL16L 15.9 6.4 5 5°
—— 7 TSL24R 23.8 9.4 71 7°
] TSL24L 238 9.4 71 7°
{__d TSL12RI 10.7 4.7 4.5 4.5°
TSL12LI 10.7 4.7 4.5 4.5°
TSL16RI 18.8 6.4 5 5°
©30)| TSL16LI 18.8 6.4 5 5°
Form Katalog Nr. Form ‘ Katalog Nr.
SL-1R SL-7R
SL-1L — SL-7L
] 7307 I
(Stahl) 5" Rechte Ausfiihrung (R) (Stahl) Rechte Ausfiihrung (R)
C 1=~ g SL-2R %y SL-8R
55— o SL-2L SL-8L
El S )
(Stahl) Rechte Ausfiihrung (R) (Stahl) Rechte Ausfiihrung (R)
3 SL-3R 106 3f SGSR151
SL-3L N 8 SGSL151
©_—6f ¢ | 55
(Stahl) Rechte Ausfiihrung (R) (D30) Rechte Ausfiihrung (R) §§
T : SL-6R , STN62R BE
T las | 325 — SL-6L 3ls 2 STN62L
(Stahl) Rechte Ausfiihrung (R) (D30) Rechte Ausfiihrung (R)
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Spannfinger

A
Form Katalog Nr. bmessungen (mm)
a b c d e 2
, e(inksgewinde) | MCL-5M 14.7 11 7.8 . M5 10.8
— MCL-6 18.6 1.5 9.5 M6 13.8
o° : ,:{ -0
ES MCL-8S 191 13.6
13.5 5
- i o MCL-8M 22.5 10.9 M8 17
(Stahl) : MCL-8L 25.5 14.5 4 20
MCPM-6 14.7 1.2 7.9 4 M5 10.8
£ o tinksgewingg | MCPM-9 191 16.8 10.9 5 M8x1 136
UE3 ) MCPM-12 225 17
) MCPM-20 9.5
18.6 13.8
- i 4 MCPM-21 12.2 9.5 4 M6
MCPM-22 21.5 13.2 16.7
(Stahl) MCPM-30 25.5 16.8 10.9 5 M8x1 20
£ DCPM-33 16 9.3 10.5 2.4 8.5
#:l%@?[ DCPM-43 212 15 13.5 3 13.2
DCPM-54 25.8 15.25 14 3.5
(Stahl) @E DCPM-64 28.4 15.5 16 4
ACP3S 22.8 9.5 10 15
'S ACP3S-E 217 9.5 10 13.9
ACP4S 25.7 12 13 17.7
=P ACP5S 30.1 12.9 15 - - 20.7
(Stahl) ‘ ACP6S 33.4 12.8 16.5 - - 24
— ACP3 17.9 10 10 6.5 6.3
EEE<SE ACP4 25.9 13.9 12 7 10.8
a
CTC-3R
16 2.2
CTC-3L
cTC-4R 29 8.8 17 3.2 8
- CTC-4L ' '
CTC-5R
(Stahi) Rechte Ausfiihrung (R) | CTC-5L 18 4.2
CP81A 28 10.5 12 3.5 8
'01#3 ,@{_: }o CP81B ° )
a
(Stahl) °l - Q[
TC-3 19 8.3
12.5 - - -
TC-4 21.6 8
Typ TC-3,
(Stahl) TC-4: Linksgewinde
TF-72 22 1.3
@ a TF-73 22 1.3
TF-184 22 11.3
TF-185 22 11.3
(Stah) a
CCR2
1.2
CCL2
CCR3 00
CCL3 '
CCR4
cCL4 28
34.7 14.9 10.7 10.5
CCR5
a 3.2
CCL5
CCR6 a9
CCL6 '
CCRS8
4.9
(Stahl) CCLS8
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Spannfinger

Abmessungen (mm)

Form Katalog Nr.

[V
[op

c d e
CFG-3SR 5
CFG-3SL
22 6
CFG-4SR
CFG-4SL 3
CFG-4DR
32 16
CFG-4DL
FG-5SR
CFG-5S 22 231 6
o CFG-5SL 4
° CFG-5DR 32 11 16
CFG-5DL
Rechte Ausfiihrung (R) CFG-6SR 23 7
CFG-6SL 5
CFG-6DR
33 17
CFG-6DL
CFG-8SR o8 8
CFG-8SL
2741 7
CFG-8DR 38 18
(Stahl) CFG-8DL
. CCP4-A 291 14
1
N, o
S
(Stahl)
Form ‘ Katalog Nr. Form ‘ Katalog Nr.
NF-84A JCP-2
@Ma Links-
gewinde
(Stahl) — (Stahl)
M6 Linksgewinde CP536 JCP-3
-{é))j g JCP-3N
—16.3—]
(Stahl) ml KI (Stahl)
""" B }2
L o '_
(Stahl) 118 (Stahl) al ,‘_ﬂﬂi ©
g%l - CP900 ———=7 | CPK5R
‘ O [crksL
'E Ll Rechte Ausfiihrung (Rﬁ
Sl el _
(Stahl) 1.0 (Stahl) RO
ml CP910 —7 7 | C11R-5
ol § | c11L-5
I S 1 Rechte Ausfiihrung (R) 3:‘
(Stahl) (IR v (Stahl) =] LN
Z JCP-1
(Stahl) 87—

| C
L
g3
N
£0
2T
Sc
O g
mc
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Spannfinger-Sets

Al
Form ‘ Katalog Nr. bmessungen (mm)

a b c d e 2 T/f
-5 13.5
5 CSG-58 M5x0.8 13.8 7 1.8 8.5 25
S CSG-5 155
N\ CSG-6S ‘
CSG-6 M6x1 18 16.3 8.5 2.5 10 3
: a CSG-6L 21.5
CSG-8S 21
+ M8x1 20.5 1 3.5 12.5 4
(Stahl) CSG-8 23.5
2 CSW-00 M4x0.7 11.5 12 8 2 7.5 2.5
‘ T CSW-1 M5x0.8 16.5 16.5 9.5 4 10 3
= "l CSW-0 M4x0.7 1.5 13.8 8.5 2.5 8 2.5
i CSW-2 M6x1 20 20.5 1 6 13 4
o CSW-40 M4x0.7 12 13.2 8 9 7.5 25
CSW-50 M5x0.8 15 16.9 10 9.5 3
(Stahl) 8
_ ¢ Toderf CSP16 M5x0.8 15.5 14.4 6.9 3.2 9.1 T15
q,j:F @ | 13I CSP22 M6x1 20 1841 8.9 4.2 11.5 T20
5 CSP27 M8x1.25 23.5 24.4 11.9 3.9 15.6 4
Qo
(Stahl) a
) T CSY-15 M4x0.7 11.6 11.5 7 3 6 151P
/7 CSY-20 M5x0.8 12 18 95 4 1 20IP
mEQ) °
C
c J Qo
U
(Stahl) Lal
Form ‘ Katalog Nr. Form ‘ Katalog Nr.
CSG-5T o CSW-0T
—S— T15
13‘.8‘
©
| Max0.7
(Stahl) (Stahl)
11.5 20 CSX20 CSL-4
g @d EI o )
18.1 <] iR g
T &
<
(Stahl) | vexo (Stahl) - Max0.7
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Kniehebel
Form Katalog Nr. Abmessungen (mm)
a b c d
LCL3 10 12 3.7 3.6
LCL4 14.6 14 4.7 4.7
LCL5 17.1 17 6 6
LCL6 20.5 21 7.5 7.5
a LCL8 25.4 25.4 8.6 8.6
(Stahl)
LCL3C 10.8 11.8 3.4 3
LCL4C 13 13.4 3.7 3.4
LCL5C 18.6 17.7 47 45
LCL6C 20.5 19 6 5.7
LCL8C 24.2 23.5 75 6.2
(Stahl) i
LCL22N 7.5 6.5 2.6 2.06
LCL32N 10 7.8 3.2 3.2
. LCL33NL 11.5 9.5 31 3.6
- ? LCL33N 10 9.4 3.2 3.2
LCL43N 13.4 10 47 47
(Stahl) [~ a
LCL23 7.8 8.5 2.6 2.1
7T . LCL33 10.1 121 3.6 3.7
@}j ] LCL33L 12 11.5 31 3.6
. LCL43S
13.5 13.2 47 47
LCL43M
“ LCL44 16.1 14.6 4.7 4.7
4 - LCL54 16.5 17.2 6.1 6
(Stahl)
oI T O DLCL43 15.55 14 5 47
q DLCL54 19.1 19.1 6.1 6
. DLCL64 21.5 21 7.5 7.5
(Stahl) a
SLLV-1 7.75 3.4 2.43
SLLV-2 7.75 3.4 2.75
(Stahl)
FCL4 5 7.78 3.81
FCL8 10 14.3 5.39
O
a

o
L
g3
N
=0
2T
Sc
]

mc
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Spannstifte

Abmessungen (mm)
F .
orm ‘ Katalog Nr. oa b oc e o F
MLP32L 3.9
8.8 5.6 3.5
MLP33 3.7 M5x0.8 2
| MLP34L 3.7 13.1 6.2 5
g §| pEr e o MLP46 17.2 5.5
B el J 5 M6.3x1 7.8 2.5
f o MLP46L 18.6
b MLP58 6.2 1.9 M8x1 10.3 6.9 3
MLP68 '
7.8 M10x1 11.9 4
(Stahl) MLP68L 241 9.1
MLP44 5 13.2 M6.3x1 71 5.5 2.5
) MLP33L 3.7 10.4 M5x0.8 5.6 5.1 2
f
(Stahl)
‘ SW99 8 475
L0 o
f ¢
Stahl)

Form Katalog Nr. Form Katalog Nr.

BP 360
(Stahl) (Stahl)
SP-6 BP-490
] 14.0 15.5
(Stahl) (Stahl)

BP-3 . SL-PI-2
< R 5 s v s T |
RS o —

6.0 o 3 o
19.0
(Stahl) (Stahl)
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Spanformelemente

Abmessungen (mm)

Form Katalog Nr.
a b c
CBT-2S 8.8 7.6 )
CBT-2M 74 6.6
60° CBT-3S 13.3 12.1
CBT-3M 12.3 1.1
CBT-3L 1.3 10.1
CBT-4S 18.8 16.9
“ CBT-4M 17.8 15.9 25
CBT-4L 16.8 14.4
a c NCT-2S 14.2 11.8
NCT-2M 13 10.8
(mxa0)| NCT-2L 11.9 9.8
CBS-3S 8.3
9.5 2
CBS-3M 7.3
CBS-4S 1.6
. CBS-4SN
CBS-4M 10.6
CBS-4L 12.7 91 2.5
= £ NCS-3S 11.2
NCS-3M 10.2
x30)| NCS-3L 8.7
B11 R-5
B1TLE 24 13 5
Kol
a ‘C |
Rechte Ausflihrung (R) (TX30)
CBS-4SN 1.5 11.5
CBS-4MN 10.5 10.5
% . CBS-4LN 9 9 -
NCS-3SN 1.2 11.2
a £ NCS-3MN 10.2 10.2
(Tx30)| NCS-3LN 8.7 8.7
CBC-4SN 1.5 11.5
CBC-4MN 10.5 10.5 25
= CBC-4LN 9.5 9.5
—-(Tx30)
] CBD-4SR 1.5
f— CBD-4MR
ﬂ 7 E CBD-aML 12.7 10.5 2.5
a ol CBD-4LR 9.5
Rechte Ausfiihrung (R) (TX30)
CBD-4SN 1.5 1.5 o5
CBD-4MN 10.5 10.5
(TX30)
CBR-4SN 11.9
12.7 2.5
CBR-4MN 10.9
(TX30)

o
L
g3
N
=0
2T
Sc
]

mc
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Feder (Feder fir Unterlage)

Abmessungen (mm)
Form Katalog Nr.
a o] c d
SP-2.5 12 2.7
a
(Stahl)
SP-16-L14 13.6 2.85
@+ ==
! a
(Stahl)
LSP3 55
3 5.9
LSP3L 7
‘ _ LSP4 4 76
I T o] |Lsp4s 6
R a LSP5 8.5 4.5 8.8
LSP6 1 5.9 10.9
LSP6C 8.5 4.8 9.3
(Stahl) LSP8 12 10 15.4
PSP-2.5 10 2.7
S8 {F=="3 |PsP-40 16 4.2
' a PSP301 7.6 3
(Stahl)
PSP-16 9.75 2.85
CRl=—=
' a
(Stahl)
BP-0 3.6 13
BP-5-A
BP-7 7 1
@ mt@%ff: BP-8.8 8.8
TR BP-9 8.3 10
b BP-10 9.1
~ [spa13 9 13
(Stahl)
c.d BSP-1 7.8 7.5 4.8 6
(Stahl) |I| °
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Austauschteile Kihlmittelzufuhr

Abmessungen (mm)
Katalog Nr.
a o] c Gewinde
EA-20 20 10
EA-25 25 15
EA-32 32 16
(Kunststoff) c
CA-16 16 8 M6
CA-20 20 8.5 M6
i 'T’I‘“ CA-25 25 1.5 R1/8
_ CA-32 32 11.5 R1/8
(Kunststoff) CA-40 40 1.5 R1/8
Kolben
Abmessungen (mm)
Katalog Nr.
DPIS33 12.6 9
DPIS43 1.8 10
Qo 1 | |
8 K1 [Drisas 134 10
a DPIS54 16 13
(Stahl) DPIS64 15
Mutter
Katalog Nr.
. SRW11
4.5
KihImittelzufuhr und Dise Kiihmittelzufuhr
Katalog Nr. Katalog Nr.
PNZ5 CNz125
= - SATZ-M8X1-M3
- T 1T SATZ-M10X1-M5
© < EZ104
EZ83

Abmessungen (mm)

Katalog Nr. . 2
CU-CW-CHP 20.8 29.7
CU-D-CHP 20.8 29.6
CU-V-CHP 20.8 30

Abmessungen (mm)
a 2
S-CU-CHP 7 16.2

Form ‘ Katalog Nr.

O-Ring far TungTurn-Jet

Benutzer-
handbuch

Abmessungen (mm)

Katalog Nr.
ob

b ORG6.4X0.9N 8.2 0.9

OR14X2.5NN 19 2.5
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schraube/Kihlmittelzufuhr fir TungTurn-Jet

Katalog Nr.

SRM4X4 TL360

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Katalog Nr. s c
; SRM3 M3X0.5 4.2 7 4.9 T8
T — Cc
gﬂ: - T{
[
(Stahl)
Distanzscheiben
Abmessungen (mm)
Form Katalog Nr.
a b c d
S0816A 55 0.8
S1016A 1
S0816B 0.8
S1016B %0 15.5 1
U R S0816C 45 0.8
S1016C 1
a . S0820A 61 0.8
S1020A 195 1
S0820B 545 ’ 0.8
S1020B ’ 1
(Stahl) SM-00 18 8 1
0.25
SWo04 25.5 5.8 0.5
- 1
SWO05 37 8.3 0.25
: c SW06 36 10.8 01'5
(Stahl) SWo08 35.5 12.3 2
S0810 0.8
4 1
S$1010 0 1
O -
a C
(Stahl)
PSTRO08
24 11 1.
© D PSTLO8 °
PSTR10
- } PSTLI0 42 16.5 2
) . PSTR12
Mit Schnellspanschraube, Schlitssel
(Stahl) PSTL12 4 19 2
AP0801 0.5
AP0802 1
AP0803 26 9.5 1.5 3
AP0804 2
| @2 \ . AP0805 2.5
| g Rl AP1101 0.5
——tT < ["AP1102 1
& AP1103 1.5
AP110a 30 11.5 5 5
AP1105 2.5
(Stahl) AP1106 3

SWO04 ist 3-teilig, SWO05 bis SW08 sind 4-teilig.
Hinweis zu Schrauben: PSTR/L08 wird mit CSSM2-4 befestigt, andere Typen mit CSHM3-8.
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Unterlegscheiben

Abmessungen (mm)

Katalog Nr.
VA4 7.6 44
VA5 9.2 5.1
=R % VA6 10.5 6.1
Form Katalog Nr.
CPW5
8 2
0s
CDWé6

210.8
[ S——7

Schlissel und Schraubendreher

Form Kataloa N Abmessungen (mm)
atalog Nr. a ™ = 3 - =
b CRW23 9.7
] 78.5 55.0
CRW33 9.3
T-6F 14.5 15 T6
2 35
T-7F T7
19 19
T-8F 2.5 T8
d b 40
‘ T-9F 3 23.5 20 T9
= B T-15F 3.5 45 o o T15
¢ ° T-20F 4 T20
IP-6F 2 35 14.8 14.9 6IP
SET T-15/5 3.5 45 28 21 T15
T-20TORX 3.9 49 30 22 T20
T-6L T6
b T-8L 48 16 T8
° T-9L T9
E ST T-15L 59 22 T15
T-25TORX 66 23.3 T25
KEYV-T20 60 22 T20
N S KEYV-T25 65 23 T25
T?:J o KEYV-T30L 190 37 T30
1] LT KEYV-T40L 208 43 T40
KEYV-T50L 232 48 T50
d b ‘ P-2F 4 44 20 12.5 2
— P-2.5F 5 45 25 20 25
o i ZSechskant HW2.0/5RED 3 38 15 15 2
P-2.5T 42 15 2.5 .
- L5
3T
S c
a ]
b
d T-1008/5 _ T10/T8
6.5 85 28 25
1/ AT '
° T-2010/5 - T10/T20
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schliissel, Schraubendreher und Fettschmierstoffpaste

Abmessungen (mm)

Katalog Nr.
1/4HEX 6.35
5/32HEX 3.97
1/8HEX 318
3/32HEX 2.38
- P-2 2
j P-2.5 25
i P-3 3
P-3.5 3.5
P-4 4
P-4.5 45
P-5 5
P-6 6
g = TP-3A 70 455 3
g P-4 4
o =i § TP-5 85 > 5
T-15T T15
T-20T 5 65 45 T20
T-27T 85 42 T27
IP-20T 4 100 32 20IP
T-6D 25 T6
T-7D 2 45 70 T7
T-8D 26 61 675 T8
. [TeD 3 65 80 T9
o) T-10D 33 70 90 T10
— — 1 T-15D 3.65 71 100 Ti5
‘ c b T-20D 46 90 T20
Griffausfiihrung variiert je nach T-25D 4.4 87 86 T25
P IP-6DB 45 70 6IP
IP-7D 25 45 75 7P
IP-8D 3 55 80 8IP
IP-10D 33 71 89 10IP
IP-15D 4 80 100 151P
IP-20D 4 90 100 201P
KS-21 21 195
o KS-24 24 215
KS-27 27 235
J —)  [Ks-32 32 275
KS-36 36 305
M-1000
|
BT15S 3.9 50 90 6 T15
BT15M 3.9 50 118 6 T15
BT20S 46 50 90 6 T20
. T BT20M 46 50 118 6 T20
T [ BLD IP15/S7 3.9 50 90 6 151P
jy—— BLD IP15/M7 3.9 50 118 6 151P
—— BLD IP20/S7 46 50 90 6 20IP
BLD IP20/M7 46 50 118 6 20IP
BLD T10/S7 3.9 57 75 6 T10
BLD T10/S7-A 3.9 57 75 6 T10
E H-TB 100 37 6
; H-TBS 75 37 6
H-TB2W 95 31.4 6
) . AJCO8 E 17 41
@il
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Schlissel und Schraubendreher

Abmessungen (mm)

Form Katalog Nr. a b p d f T
ECW-456EF 87 15 4 11.5
"H':tﬂgi ECW-456I 80.5 22 4 10.5
=9
KEYV-S05 4 5.5 100
. KEYV-S06 5.4 8 125
bjF — T KEYV-S08 6.6 10 150
KEYV-S10 7.7 13 175
© KEYV-S12 9.4 16 250
KEYV-W20
KEYV-177 29 110
KEYV-217 29 110
—
KGDT-100 32 108.5
KGDT-110 32 108.5
® w KGDT-120 32 108.5
T KGDT-130 32 108.5
b KGDT-140 32 108.5
KGDT-150 32 108.5

s
L
g3
N
=0
2T
Sc
]
mc
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Benutzerhandbuch — Austauschteile fir Werkzeuge

Kassetten

Klemmkeile fiir Wendeschneidplatten

L026 www.tungaloy.de

Katalog Nr. Werkzeug Katalog Nr. | Werkzeug
LD150R TXD15125R - TXD15315R FDS-8SST EDPD09063R
TMD44 EDPD09063RB
LD440R/L TGD4400R/L-A EDP0908OR
TFD44
FDS-8ST-18 EDPD09080RB
LD442R/L EGD4400R DPD09100R-DPD09160R
LD540R/L TMD54 DPD09100RB-DPD09160RB
LE302R ESE3050R (RS**) — 3063R (RS**) FW-242R/L 263
LE303R/L TSE3003R/LIA — 3006R/LIA FW-243R/L 280-100
DAD15
TSE4003R/LIA FW304R/L-D DPD15
LE403R/L TSE4004R/LIA EDPD15
ESE4003RIA-S32 QPP15
LE405R/L TSE4005R/LIA — 4012R/LIA WF150R TXD15125R — TXD15315R
LE413R/L THE40 TGP4100BA
WF310R/L
TME4403R/LI — 4405R/LI TGP4103R/LIA
LE444R/L TME4403R/LB - 4405R/LB
EME4405R - 4404Rl TSE4003R/LIA
TSE4004R/LIA
LE446R/L TME4406R/LI — 4412R/LI WF330N ESE4003RIA-S32
TME4406R/LB - 4412R/LB TSP4003R/LIA — TSP4004R/LIA
LE540R/L TME54 TFP4004R/LIA
LF440R/L THF44 WF330R/L TSE3003R/LIA — 3006R/LIA
LF540R/L THF54 TME4403R/LI — 4405R/LI
LF602R ERF6050R — ERF6063R TME4403R/LB - 4405R/LB
LF602R/L TRF6003R/LI — TRF6006R/LI WF444R/L EME4405R — 4404RlI
TRF6008R/LI — TRF6012R/LI TME4406R/LI - 4412R/LI
LMS56R/L MSO8R/L — MS12R/L TMEA4406R/LB - 4412R/LB
LN423R/L TGN42 TSE4005R/LIA — 4012R/LIA
LN645R/L TPN64 WF500R TSP4005R/LIA — TSP4012R/LIA
TSP4003R/LIA — TSP4004R/LIA TFP4005R/LIA - TFP4012R/LIA
LP403R/L
TFP4004R/LIA VD54
LP40SR/L TSP4005R/LIA — TSP4012R/LIA WF500R/L TGP51
TFP4005R/LIA - TFP4012R/LIA THF54
TGP41 WF50R/L TME54
LP413R/L
TGP42 WF602R ERF6050R — ERF6063R
LP514R/L TGP51 WF603R/L TRF6003R/LI - TRFG00R/LI
LPP16R TPP16 WF608R/L TRF6008R/LI - TRF6012R/LI
LR602R/L -
ERD6050RA — ERD6063RA WEST5N TPYDO6
LRG603R/L TRD6003R/L EPYDO06
TRD6004R/L — TRD6008R/L WNG645R/L TPN64
LV525R/L VSN 1 WP193TR/L EGD4400R
LV530R/L VSN 2
TMD44
LV556R/L VSNG0 TGD4400R/L-A
LW400R EFP4063R TED44
TFD44 WP440R/L TGP4100IA - TGP4112R/LIA
LW400R/L TFP4000 TGP42
SFP4000 THF44
LW402R EFP4050R THE40
WR602R/LW ERD6050RA — ERD6063RA
TRD6003R/L
WRE0SR/L TRD6004R/L — TRD6008R/L
ESE4050RA
WT402R ESE4063RA
WT402R/L EME4450RB - 4404RB
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Einstellelemente

Katalog Nr. Werkzeug
TFD44
TFP40
FW-305 SFP4000
EFP4063
DAD15
QPP15
FW325R/L-D DPD15
EDPD15
RSFTC1008 TPYP12...
RSFTC1009 EPYP12M032C25.0R05
RSFTC1011 EPYP12M025C25.0R03
Feinjustierschraube fur Fraswerkzeuge
Katalog Nr. Werkzeug
DPDO09
AIMS EDPD09
ASM34L DPD24
Abdeckung
Katalog Nr. Werkzeug
RSFTS6063M TPYP12M063B22.0R10
RSFTS6080 TPYP12*080B**R12
RSFTS6100 TPYP12*100B**R16
RSFTS6125 TPYP12*125B**R20

s
L
g3
N
=0
2T
Sc
]

mc

Tungaloy L027



Benutzerhandbuch — Technische Informationen

Drehwerkzeuge
Bl Bezeichnung bei Klemmhaltern und Wendeschneidplatten

S

=
Qo
1= 5
[SXe]
g
=
£ E
25
(5]
RE

Nebenschneidenwinkel Wende-
schneidplatte Schaft

[0]
S Spanflache
. o =
Freiwinkel E=
< g
Wﬂf‘k”é radius j \I;iv%ukp‘)etlschneiden— [%] Nebenschneide
Neigungs-
winkel -
e £ Gesamtlange Nebenfreiflache Unterlage
N O
£C
5 .
chneidenecke
% 2 Schnel Haupt-
2 freifliche  Hauptschneide
b
Freiflachenwinkel s
%]

Bl Schnitt- und ZerspanungsgréBen

Bearbeitete Flache ap --- Schnitttiefe
ae --- Eingriffslange
k ... Einstellwinkel
- : f ... Vorschub (mm/U)
| h ... Spanungsdicke
Zp L, Bearbeitete Flache ...
. 4 J i Zu bearbeitende Flache ...
Zu bearbeitende i - E
Oberflache  "hJ™ | . . .
sy @ Schneidkantenausfiihrung Wendeschneidplatten
TAC-Wendeschneidplatten aus Schneidstoffen fir die
. . . Stahlbearbeitung sind geschliffen.
@ Veranderter Hauptschneidenwinkel Die jeweiligen Spezifikationen sind in der folgenden Tabelle
" T e angegeben.
L Schneidkantenausfiihrung Querschnitt
5 Scharfkantig
h
0 Verrundet ﬁ
Gefast
i s 15° 30°
Gleichbleibender Vorschub und zunehmender
Hauptschneidenwinkel ergeben eine abnehmende Spandicke.
ho>h1>h2

@ Auswirkungen der Werkzeuggeometrie auf Schneideigenschaften

Auswirkung auf ifla - = i 3 o i i .
9 Freiflachen Kolk Schneidkan. Oberflachen- | Vibrationen | Zerspanungs Spanfluss

Zunehmens verschleiB verschleiB | tenstabilitat giite und Rattern temperatur

Abnehmende ) N i
Neigungswinkel - Abnehmend Niedrig radiale - Gering Niedrig | Auswirkung auf
Schnittkraft FlieBrichtung
Spanwinkel - Abnehmend Niedrig Abnehmend - - Niedrig Auswirkung auf
Freiwinkel Abnehmend - Niedrig Abnehmend - Wahrscheinlich Niedrig -
. . Abnehmende
Nebenschneidenwinkel Abnehmend - Niedrig radiale Rau Gering Niedrig -
Schnittkraft
. . Abnehmende - Abnehmende
Hauptschneidenwinkel Abnehmend | Abnehmend | Zunehmend radiale - Wahrscheinlich | Zunehmend Dicke
Schnittkraft
Eckenradius Abnehmend auf einigen Zunehmend | Zunehmend Steigend | Wahrscheinlich | Zunehmend AEﬁW'r.kl:]ng auf
Ebenen ieBrichtung
Breite Verrundung Zunehmend - Zunehmend | Zunehmend - Wahrscheinlich | Zunehmend -
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Drehwerkzeuge

Il Wechselwirkung zwischen Schnittkraft und Schnittparametern

Schnittdaten ’ Grauguss (HB130) ’ Rostfreier Stahl (HB145) Kohlenstoffstahl (HB230)
Schnittgeschwindigkeit 1000 [ 1500 [ \ 1400 [ N
und Schnittkraft Negativ \ N
= Q0 T T T T —— = 1400 | \ = 1300 [
f = 0.2 mm/U S so0) _ = 1300 | N WNegativ £ 1200}
a0 = 2 mm £ Positiv g g
P £ 7001 £ 1200 £ 1100
Hauptschneidenwinkel 0° 5 | 5 | S | Positiv .
g 600 $ 1100 Positiv $ 1000
Eckenradius RE 0.4 = N = N == )
40 60 80 100 120 40 60 80 100 120 40 60 80 100 120
Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min) Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min) Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
Schnitttiefe und 2500 2500 2500
Schnittkraft — 2000 —. 2000 — 2000 |
< < <
Ve = 100 m/min u‘é 1500 | g 1500 | Negatw/ u‘é 1500
£ 1000 | £ 1000} £ 1000
f=0.2 mm/U z = =
3 500 5 500 G 500
Hauptschneidenwinkel 0° n %] n
Eckenradius RE 0.4 . . . . . . . . . .
0 1 2 3 4 5 0 0
Schnitttiefe: ap (mm)
Vorschub und Schnittkraft 2500 2500 ¢ 2500
. 2000 —. 2000 —. 2000
Vc = 100 m/min z P Z Z
£ - v 7 £ - £ -
ap=2mm & 1500 Negatx/ & 1500 5 1500
£ 1000 | £ 1000} £ 1000
Hauptschneidenwinkel 0° c c c
S 500} 4 S 500t 5 500
Eckenradius RE 0.4 @\ 2 2
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0 0.1 0.2 0.3 0.4 05
Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
Eckenradius und 1000 ¢ 100 _ ——— 1000 - .
Schnittkraft | | Negativ i Negativ -
> 800 Negativ__.~ > 800 / = 800 <_;_§
g —_—— = i ositiv g |
Ve = 100 m/min § T / & 600 § o0 Positiv
= | Positiv = L = L
f=0.2 mm/U £ 400 E 400 E 400
< < <
ap =1.2mm & 200 F & 200} & 200+
Hauptschneidenwinkel 0° L L L
0 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 0 0.4 08 1.2 1.6 2.0 0 0.4 08 1.2 1.6 2.0
Eckenradius (mm) Eckenradius (mm) Eckenradius (mm)
Hauptschneidenwinkel und 1200 1400 1400 ¢ e Negat
i L . | ~ i egativ
Schnittkraft < 1100 ~ Negatv s 1300 ~ Negativ & 1800 \\\
= L ~-< L ~N + L
Ve = 100 m/min 5 1000 E 1200 ~ § 1200 —
f- 0.2 mm/U E 900 E 1100 | Positiv E 1100 | Positiv
ap =2mm % 800} Positiv @ 10001 % 10001
Eckenradius RE 0.4 ) ) T .
45° 30° 15° 0° 45° 30° 15° 0° 45° 30° 15° 0°
Hauptschneidenwinkel Hauptschneidenwinkel Hauptschneidenwinkel o
o O
Spanwinkel und Schnittkraft 1200 1400 | 1400 - J__:_J‘é
Sc
[}
Ve = 100 m/min 210007 21200* 21200* mg
f=0.2 mm/U & 800 & 1000 & 1000
ap=2mm E 600 E 800f E 800f
g 5 5
Hauptschneidenwinkel 0° (%] % 600f % 600r
Eckenradius RE 0.2 ) ) [
-10° 0° 15° -10° 0° 15° -10° 0° 15°
Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel

*9.8 N=1 kgf
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oD
R

Innendrehen

@D
S
R

ESe=a

] -

V=7t><0D><n

1000

Berechnung von n (U/min)
wenn Vc bekannt ist:

_ Vc x 1000
7 x oD

n

g§ Drehwerkzeuge
gé Il Berechnung der Arbeitswerte (Drehen)
— @ Schnittgeschwindigkeit Berechnung von Vc, wenn n (U/min) bekannt ist:
AuBendrehen

Ve : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
n : Drehzahl (U/min)

oD : werkstiickdurchmesser (mm)
T =314

Beispiel: Berechnung der

Schnittgeschwindigkeit Vc bei einem
Werkstiick-@ von 150 mm und einer
Drehzahl von 250 U/min
3.14 x 150 x 250

V =
© 1000

=117 m/min

@ Berechnung der Arbeitswerte (Innen- und AuBBendrehen)

AuBendrehen 0

a

Innendrehen

@ Bearbeitungszeit Plandrehen

T=

(mm) fXn

i T_nx(@a2—zb2)
3 8
@ Theoretische Oberflachengiite
2
d h=-1" %1000
< (um) 8xr
@ Berechnung der Leistungsaufnahme (kW)
__ FxW
(kw) 60000

L030 www.tungaloy.de

T: Bearbeitungszeit (min)

£ : Bearbeitungslange (mm)
f : Vorschub (mm/U)

n: Drehzahl (U/min)

Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)
f : Vorschub (mm/U)
T : Bearbeitungszeit (min)

h : Theoretische Rautiefe (um)
f : Vorschub (mm/U)
r : Eckenradius (mm) (RE)

( ) Die Notation in Klammern wird im Katalog
verwenden (ISO-konform).

Pc : Leistungsaufnahme (kW)
F : Schnittkraft (N)
V. : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
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Drehwerkzeuge

Il Schnittkraftberechnung
(1) Ergebnis aus dem Diagramm basierend auf

experimentellen Daten.

(2) Berechnung anhand einer vereinfachten Formel:

Zerspanungskomponenten
beim Drehen -

Schnittkraft

@ Leistungsaufnahme

Spezifische Schnittkraft (kc)

Werkstoff

Zugfestigkeit (MPa)

Zerspankraft

Harte (HB)

F=kc Xapr
(N)

_ chapXVch

kW)  60X1000

0.04 (mm/u) 0.1 (mm/v)

F : Schnittkraft (N)

ke : Spezifische Schnittkraft (N/mm?)
(siehe Tabelle)

ap : Schnitttiefe (mm)

f : Vorschub (mm/U)

Beispiel:
Schnittkraftberechnung bei

unlegiertem Stahl (ISO C55) mit f = 0.2

mm/U und Schnitttiefe ap = 3 mm.
F =3430 X 3 X 0.2 = 2058N

Pc : Nettoleistungsaufnahme (kW)
ke : Spezifische Schnittkraft (N/mm?)
(siehe Tabelle)
V¢ : Schnittgeschwindigkeit (m/min)
ap : Schnitttiefe (mm)
f :Vorschub (mm/U)

Spezifische Schnittkraft/Vorschub kc (N/mm?)

0.2 (mm/U)

0.4 (mm/u)

SS400 S15C 390 100 3430 2840 2450 2080 1700
S35C S40C 590 170 4220 3490 2940 2500 2080
S50C SCr430 785 230 4900 4020 3430 2940 2400
SCM440 SNCM439 980 300 5390 4410 3780 3240 2650
SDK 1765 (56 HRC) 56 HRC 8390 6870 5880 5000 4120
FC200 (160HB) 160 2550 1960 1630 1340 1030
FCD600 (200HB) 200 3330 2550 2110 1750 1340
Aluminiumlegierungen (89HB) 89 1350 1130 950 810 670

Aluminium 1050 870 740 640 520

Mg-Legierung 390 390 390 390 390

Bronze 1080 1080 1080 1080 1080

@ Biegebeanspruchung und Werkzeugdurchbiegung

Quadratischer Schaft
F
}
O .
—
L b
—\/—\
Runder Schaft
F p
l rd_‘ |
————
L L

Biegebeanspruchung
(1) Quadratischer Schaft

6XFXL

S= =

(MPa)

(2) Runder Schaft

32XFXL

o= T Xds

(MPa)

Durchbiegung an der
Werkzeugspitze (mm)
(1) Quadratischer Schaft

4AXFXL3

O = E X’

(mm)

(2) Runder Schaft

5— B64AXFXL®
3X T XEXd4
(mm)

S :Biegebeanspruchung des Schaftes

(MPa)
: Schnittkraft (N)

: Schaftbreite (mm): (B)

: Schafthéhe (mm): (H)

: Schaftdurchmesser (mm):
(DCONMS)

E : Elastizitdtsmodul des

O T omrm

Schaftmaterials
(MPa)

( )Die Notation in Klammern wird im
Katalog verwenden (ISO-konform).

(Beispiel) Elastizitdtsmodul

MPa (N/mm?)| {kgf/mm?

Stahl 210,000 21,000

: Ausgespante Werkzeugldnge (mm)

Hartmetall | 560,000-620,000

56,000-62,000

-
g3
N

=0
2T
Sc
Qg
mc
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Drehwerkzeuge

I Bearbeitungsprogrammkorrektur flir Wiper-Wendeschneidplatten - SW/FW

=
Qo
£ Cc
C .0
=
=
£ E
85
(5]
RE

Der Eckenradius einer Wiper-Wendeschneidplatte unterscheidet sich vom Eckenradius einer standardmaBigen ISO-
Wendeschneidplatte. Deshalb sind Anpassungen im Bearbeitungsprogramm erforderlich, um den richtigen Versatz fur die
Wiper-Wendeschneidplatte zu erzeugen und die gewlinschten Werkstlickabmessungen zu erzielen. Fir positive Wiper-
Wendeschneidplatten des Typs CCMT-SW ist keine Korrektur erforderlich.

Wirksamkeit der Wiper-Schneide (Verbesserung der Oberflachenglite) nach Anwendung

Wendeschneidplatten
CNMG oder WNMG

Kegelflache oder Fase: Kein
Effekt

‘ I Planfrasen: Effektiv
Radlen Kein Effekt

Wendeschneidplatten

DNMG oder TNMG

Kegelflache oder Fase: Kein

Effekt

l \ Planfrasen: Effektiv

Innen-/AuBendrehen Effektiv

1

Radien: Kein Effekt

\

Innen-/AuBendrehen: Effektiv

B Programmkorrekturen nach Ausfuhrung und Anwendung

Prifen Sie die Ausfihrung der Wendeschneidplatte und die Anwendung, um das richtige

Korrekturverfahren auszuwahlen.

Form | CNMG/WNMG | DNMG/TNMG 3
SW/FW “SW/FW elnliEsl
Anwendung Typ L Typd, G, F Typ L
Innen-/AuBendrehen und Plandrehen
< Weiter mit Weiter mit
Korrekturverfahren | Korrekturverfahren Keine Korrektur
IE#?:&S“”: O] @ erforderlich
(Siehe Seite L033) (Siehe Seite L034)
Innen-/AuBendrehen: Effektiv
Einschl. Kegelflache
. . Weiter mit
_ \Esgf Ko Efokt Weiter mit Korrekturverfahren
Korrekturverfahren
Ig?nk(i_rehen: ® ® @ ? @ T
ektiv ’ (Siehe Seite
(Siehe Seite L033)
Innen-/AuBendrehen: Effektiv L0O34 - L035)
Einschl. Eckenradius Weiter mit
Korrekturverfahren
Weiter mit @
Korrekturverfahren | (Siehe Seite L034)
Planfrasen: T
| IEﬁem'v .9 Weiter mit
ngﬂ?ﬁekt (Siehe Seite LO33) | Korrekturverfahren
Innen-/AuBendrehen: Effektiv
(Siehe Seite L035)
Einschl. Kegelfléiche und Eckenradius
Kegelflache oder . . Weiter mit
Fase: Kein Effekt Weiter mit Korrekturverfahren
. Ki kt rfah
}?Qﬁi'\?he”' orrekturverfahren @.®.0 1
Radlen ® ’ ® ’ @ (Slehe Seite
Kein Effekt (S|ehe Seite LOSS)
\ Innen-/AuBendrehen: Effektiv L034 - L035)
C—

L032 www.tungaloy.de
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B Korrekturen fur CNMG/WNMG -SW / -FW

Korrekturverfahren (O Werkzeugversatz (Korrektur fiir X- und Z-Achse)

Prifen Sie den Anstellwinkel sowie den Typ der Wendeschneidplatte, um den Korrekturwert fur den Eckenradius zu bestimmen.
*Dieses Korrekturverfahren ist nicht erforderlich, wenn die Wendeschneidplatte nach dem Einsetzen mithilfe des integrierten
Werkzeug-Presetters korrigiert wird.

CNMG/WNMG-SW/-FW(Typ L)

Eckenradius | X-Richtung | Z-Richtung

RO.4 0.03 0.03
RO.8 0.05 0.05
R1.2 0.05 0.05

Korrekturverfahren @ Programmkorrekturen fiir Kegelflichen
(Fortfiihrung nach D)

Zur Bearbeitung von Kegelflachen die Eckenradiusposition auf der X-Achse korrigieren, um korrekte Werkstickabmessungen
zu erzielen.

Korrekturverfahren fir X-Achse bei Wendeschneidplatten Typ CNMG oder WN-
MG-SW/-FW (Anstellwinkel: L)

Prifen Sie den Eckenradius und den Neigungswinkel, um den Korrekturwert flr die X-Achsenposition aus
Tabelle 1 unten abzulesen.

FGr CNMG/WNMG-SW/-FW (Typ L)

Korrekturwerte fur X-Achse (mm)

Ecken- Neigungswinkel o ( 6 )

n‘#ﬁ)s 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90

R0.4 0 0.01 | 0.02 | 0.08 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | O.11 | 0.11 | 0.11 | O.11 0

RO.8 0 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.10 | O.11 | 0.13 | 0.14 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.17 | 0.13 0

R1.2 0 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | O.11 | 0.13 | 0.14 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18 | 0.16 0
X-Achse

X-Achse (+) korrigieren

Neigungswinkel &
Z-Achse (+)

Korrekturverfahren (3 Programmkorrekturen fiir Eckenradius
(Fortfithrung nach D)

Um den gewlnschten Eckenradius am Werkstick zu erzielen, korrigieren Sie die Werkzeugposition anhand der unten aufgelisteten
Werte fur die jeweilige Wendeschneidplattenausfuhrung.

CNMG/WNMG-SW/-FW(Typ L)

. , 85

coremadius | TG |, Fads

RO.4 0.05 +0.12 B
RO.8 0.07 +0.17
R1.2 0.07 +0.18

Tungaloy L033
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Drehwerkzeuge

B Korrekturen fur CNMG/WNMG -SW / -FW

Korrekturverfahren @ Werkzeugversatz (Korrektur fiir X- und Z-Achse)

Prifen Sie den Anstellwinkel sowie den Typ der Wendeschneidplatte, um den Korrekturwert fur den Eckenradius zu bestimmen.
*Dieses Korrekturverfahren ist nicht erforderlich, wenn die Wendeschneidplatte nach dem Einsetzen mithilfe des integrierten
Werkzeug-Presetters Kkorrigiert wird.

DNMG-SW/-FW (Typ J)

Eckenradius | X-Richtung | Z-Richtung
R0O.4 0.24 0.03
R0.8 0.23 0.04
R1.2 0.12 0.03

TNMG-SW/-FW (Typ J)

TNMG-SW/-FW (Typ G)

TNMG-SW/-FW (Typ F)

Eckenradius| X-Richtung | Z-Richtung Eckenradius | X-Richtung | Z-Richtung Eckenradius | X-Richtung | Z-Richtung
R0.4 0.24 0.04 RO.4 0.24 0.02 R0.4 0.02 0.24
R0.8 0.21 0.05 R0.8 0.21 0.02 R0.8 0.02 0.21
R1.2 0.16 0.04 R1.2 0.15 0.02 R1.2 0.02 0.15

Korrekturverfahren & Programmkorrekturen fiir Kegelflachen
(Fortfiihrung nach @)

Zur Bearbeitung von Kegelglachen mit Wendeschneidplatten Typ DNMG oder TNMG-SW/-FW sowohl die X-Achsenposition
als auch die Z-Achsenposition korrigieren. Da diese Wendeschneidplatten haufig zum Kopieren eingesetzt werden, muss

die Z-Achsenposition in negativer Richtung korrigiert werden, um eine Kegelflache mit schrittweiser Verringerung des Durch-
messers zu bearbeiten.

X-Achse (+)

Z-Achse (+)

Z-Achse
korrigieren
(Durchmesser
verkleinern)

(+)

Z-Achse
korrigieren

(Durchmesser
vergréBern)

Korrekturverfahren fiir X- & Z-Achse bei Wendeschneidplatten Typ DNMG oder
TNMG-SW/-FW

Prifen Sie den Eckenradius und den Neigungswinkel, um den Korrekturwert flr die X-Achsenposition und/oder
die Z-Achsenposition aus Tabelle unten abzulesen.

Fiir DNMG-SW/-FW (Typ J)

Korrekturwerte flir X-Achse bei Kegelfldchen (plus) (erhdhter Durchmesser)

Eacgﬁg Neigungswinkel o ( 6 )

(mm) 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 -0.01 | -0.01 | -0.01 | -0.01 | -0.02 | -0.08 | -0.04 | -0.06 | -0.08 | -0.10 | -0.14 | -0.19 | -0.20 | -0.20 | -0.19 | -0.19 | -0.19 0
R0.8 0 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.08 | 0.02 | 0.01 | -0.00 | -0.02 | -0.05 | -0.09 | -0.15| -0.17 | -0.16 | -0.13 | -0.12 | -0.11 0
R1.2 0 0.02 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.06 | 0.04 | 0.02 | -0.02 | -0.09 | -0.17 | -0.19 | -0.16 | -0.14 | -0.13 | -0.15 0

Korrekturwert flr Z-Achse bei Kegelflachen (minus)
(kleinerer Durchmesser)

Ecken-
radius

Neigungswinkel a ( 6 )

mm) | 25 | 20 | -15 | -10 | -5
RO.4 | 0.33 | 0.34 | 0.34 | 0.34 | 0.34
RO.8 | 0.30 | 0.32 | 0.33 | 0.34 | 0.34
R1.2 | 0.33 | 0.35 | 0.38 | 0.40 | 0.40
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* Neigungswinkel und Eckenradius der Wendeschneidplatte prifen,
um den Wert aus Tabelle 2 abzulesen und das NC-Programm zu
korrigieren, indem Sie den Wert erhéhen oder verringern.

Beispiel:

Tapering einer Oberflache von +45° (Durchmesser erhdhen) mit
einer Wendeschneidplatte mit R0.8 mm

Aktuelles NC-Programm: X100

Korrekturwert: -0.02

Parameter nach Korrektur: X99.98
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Drehwerkzeuge

B Korrekturen fur DNMG / TNMG -SW / -FW

Korrekturverfahren & Programmkorrekturen fiir Kegelflichen

(Fortfithrung nach @)
Fir TNMG-SW/-FW (Typ J)
Korrekturwerte fiir X-Achse bei Kegelflachen (plus) (erhdhter Durchmesser) . J 93°
Egléﬁ]r;— Neigungswinkel a ( 6 )

0 5 10 | 15 [ 20 [ 25 | 30 | 385 | 40 | 45 | 50 | 565 [ 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90
RO4 | © 0 0 [-0.01[-0.01]-0.02[-0.03]-0.04]-0.05]-0.07]-0.10|-0.14 | -0.18 [ -0.25 | -0.28 | -0.28 | -0.27 [ -0.27 | ©
RO.8 | 0 [0.01 [0.02]003]004][004]004]003]002]0.00]-002[-006]-011]-019]-022[-020[-0.19][-021] 0
R1.2| 0 [002]005]007]008]009]010]009]0.08]006]003]-002]-010]-022][-026]-025[-025[-031] 0
Korrekturwert fir Z-Achse bei Kegelflachen (minus) (kleinerer Durchmesser)
Ecken- Neigungswinkel a (6
S s -28 g-15 -1(0) 5
RO.4 | 0.42 | 0.42 | 0.42 | 0.41 | 0.40
RO.8 | 0.35 | 0.32 | 0.33 | 0.34 | 0.33
R1.2 | 0.42 | 0.36 | 0.38 | 0.39 | 0.37
Fur TNMG-SW/-FW (Typ G) hg
Korrekturwerte flir X-Achse bei Kegelflachen (plus) (erhdhter Durchmesser) G 91°
Egléﬁg Neigungswinkel o ( 6 )
mm | 0 5 10 | 156 [ 20 [ 25 | 30 | 385 | 40 | 45 | 50 | 65 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90
R0.4 | 0 [ 000 |-0.01]-0.01]-0.02]-0.03]-0.04|-0.05]-0.07]-0.09|-0.12]-0.16 |-0.22 | -0.28|-0.29 | -0.29 [ -0.29]-0.32| 0
RO.8 | 0 [0.01]002]002]003]0.02]0.02]001]-001]-003]-006]-010[-0.17]-025][-0.25[-0.25|-0.28]-040] 0
R12| 0 [0.03]006]008][009]010]0.11]010]009]0.07]004-001][-009]-018]-0.18[-0.18]-0.20]-0.34] 0

1

Fir TNMG-SW/-FW (Typ F) m
Korrekturwerte flir X-Achse bei Kegelflachen (plus) (erhdhter Durchmesser) F 91°
Eg'&ﬁ]ns- Neigungswinkel o ( 6 )
mm [0 5 10 | 156 [ 20 [ 25 | 30 | 385 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85 | 90
R0.4 | 0 [-0.03]|-0.05]-0.08]-0.10]-0.13]-0.13|-0.11]-0.10]-0.09 | -0.08 | -0.07 | -0.06 | -0.05 | -0.05 | -0.04 | -0.03 ] -0.02| ©
RO.8 | 0 [-0.04]-0.05]-0.07]-0.09]-0.12]-0.10]-0.07]-0.05]-0.03]-0.01 | 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.07 [ 0.09 | 0.11 [ 0.13 | ©
R1.2 | 0 [-0.03]-0.04]-0.05]-0.07][-0.09]-0.05]-0.01]0.03]0.07 | 0.11 [ 0.15 [ 0.18 | 0.22 [ 0.25 [ 0.28 | 0.32 [ 0.35 | ©

Korrekturverfahren ® Programmkorrekturen fir Eckenradius (Fortfiihrung nach @)

Um den gewlnschten Eckenradius am Werkstick zu erzielen, korrigieren Sie die Werkzeugposition anhand der unten aufgelisteten
Werte fur die jeweilige Wendeschneidplattenausfuhrung.

DNMG-SW/-FW (Typ J)

Abweichung Radius

Eckenradius [corrigieren um

Eckenradius

R0.4 0 0

R0.8 0.02 +0.20

R1.2 0.10 +0.34

-

TNMG-SW/-FW(TypJ)  TNMG-SW/-FW(Typ G, Typ F) 22
Eel e L 2:&?%:5;22 korrli:;?gri:r? um EslenEe U 2:;\:%:5;:2 korr%?grigr? um e

R0O.4 0 0 RO.4 0 0

R0.8 0.03 +0.13 R0.8 0.02 +0.15

R1.2 0.11 +0.36 R1.2 0.09 +0.38
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Drehwerkzeuge

mm Zusatzliche Informationen zum Versatz bei Wiper-
Wendeschneidplatten -SW/-FW

Korrekturverfahren O , @ Werkzeugversatz (Korrektur fiir X- und Z-Achse)
Grunde flr Korrekturen Z. B. Verwendung von DNMG150412:

Die Wiper-Wendeschneidplatte erzeugt nicht genau den gewlnschten Eckenradius. Bei Ecken treten stets Abweichungen vom standardmé-
Bigen Eckenradius auf, wie unten dargestellt. Deshalb sind Anpassungen im Bearbeitungsprogramm erforderlich, um den richtigen Eckenradi-
us oder die richtigen Kegelflachenabmessungen am Werkstick zu erzielen.

=
Qo
£ Cc
C .0
=
=
£ E
85
(5]
Fe

Vor der Korrektur

Abweichung (kleiner
als Nennradius)

Die Kontur des Wiper-Eckenradius ist
geringfiigig kleiner als der Nennradius.
— Das Profil des Eckenradius weicht vom
erforderlichen Eckenradius ab, so dass das
tatsachliche Eckenprofil fehlerhaft ist.

Nach der Korrektur

Keine Abweichung

= Wiper-Wendeschneidplatte
== Nenneckenradius

A
Die Kontur des Wiper-Eckenradius ist teilweise groBer als der Nennradius.
— Keine Korrektur fir ID, OD oder Plandrehen erforderlich.
Aufgrund dieser Abweichungen muss das NC-Programm angepasst werden,
wenn Ecken gedreht oder Kegelflachen erzeugt werden, um die gewlinschten
Werkstlickabmessungen zu erzielen.

Korrekturverfahren 3 , ® Programmkorrekturen fiir Eckenradius

(Fortfihrung nach W, @)
Korrektur fur Eckenradius

Beispiel Verwendung von DNMG150412:

Beispiel: Fiir Eckenradius = R2.0 mm Wendeschneidplatten-Spitzenwinkel = R1.2 mm verwenden.

Fiir standardméaBige 1ISO-Wendeschneidplatte:
DNMG150412-**

Eingabe R0.8 fur G2 oder G3 (Kreisinterpolation)
zur Korrektur der Eckenradiusabweichung.

Wiper-Wendeschneidplatte

Fiir Wiper-Wendeschneidplatte:
DNMG150412-SW/-FW

Eingabe R1.14 (= R1.2 + 0.34 aus der Liste)
fiir Eckenradius (statt R0.8) zur Korrektur der
Eckenradiusabweichung.
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Erzeugte Abweichung bei Verwendung
von Parametern flr ISO-Wendeschneid-
platten fir Wiper-Wendeschneidplatten.
0.1 mm

Theoretische Eckenradiusform bei Pro-

grammierung von R1.2 (= Nennspitzenwin-
kel) fur die Wiper-Wendeschneidplatte

Tatsachlicher
Eckenradius:
R 2.0 mm

Der tatsachliche Eckenradius wird aufgrund

der Radiusabweichung kleiner als der erfor-
derliche Radius.

Eckenradius = R1.66 mm
(R2.0 - 0.34)
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Drehwerkzeuge

Bl Problembehandlung beim Drehen

Freiflache-
nverschleiB

Plastische
Deformation

Aufbau- Aufbau-
schneiden

schneiden

Thermische
Spannungsrisse

KerbverschleiB | Kolkverschlei3

Ausbriiche Bruch

Abplatzungen

VerschleiBform

i » \/erschleiBfestere Schneidstoffe

Schneidstoff

wahlen

P, M, K30 — 20 — 10

GegenmaBnahmen
Schnittdaten

e Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit

e Geeigneten Vorschub wahlen

® Wechsel zur Nassbearbeitung

e \erfasung verkleinern

® Freiwinkel erhdhen

e Nebenschneidenwinkel vergroBern

e GroéBeren Eckenradius wéhlen

e | eichtschneidende Spanformstufe
einsetzen

e GroBeren Spanwinkel wahlen

e VerschleiBfestere Schneidstoffe

wahlen

P, M, K30 — 20 — 10

e Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit

¢ Reduzierung des Vorschubs

e Schnitttiefe verringern

e Wechsel zur Nassbearbeitung

e GroBeren Spanwinkel wahlen
e Anpassen der Spanformstufe
e Nebenschneidenwinkel vergroBern
e GroBeren Eckenradius wahlen

e \VerschleiBfestere
Schneidstoffe wahlen

P, M, K30 — 20 — 10

® Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit
® Reduzierung des Vorschubs

e GroéBeren Spanwinkel wahlen
e Nebenschneidenwinkel vergroBern

e Wechsel zu einem Schneidstoff
mit héherer Zahigkeit

e Schneidstoff mit hoher
thermischer Bestandigkeit
waéhlen

P, M, K10 — 20 — 30

® Reduzierung des Vorschubs

e Schnitttiefe verringern

e Spannung von Werkzeughalter
und Werksttick verbessern

e Auskraglédnge des
Werkzeughalters verringern

e Maschinenstabilitdt erhdhen

e Spanwinkel verkleinern

e Spanformstufe mit hoher
Kantenstabilitat verwenden

e \ergroBerung der Fasenbreite

¢ Nebenschneidenwinkel vergréBern

e Stabileren Werkzeughalter einsetzen

e GroBeren Eckenradius wéhlen

e Wechsel zu einem Schneidstoff
mit héherer Zahigkeit

P, M, K10 — 20 — 30

e Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit

¢ Reduzierung des Vorschubs

e Schnitttiefe verringern

e Spannung von Werkzeughalter und
Werkstuck verbessern

e Spanwinkel verkleinern

e Spanformstufe mit hoher
Kantenstabilitdt verwenden

e VergroBerung der Fasenbreite

¢ Nebenschneidenwinkel vergroBern

* Auskraglinge des Werkzeughalters ® Stabileren Werkzeughalter

verringern
® Maschinenstabilitat erhéhen

einsetzen

e Wechsel zu einem Schneidstoff
mit héherer Zahigkeit

P, M, K10 — 20 — 30

® Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit
* Reduzierung des Vorschubs

e Spanwinkel verkleinern
e GroBeren Eckenradius wéhlen
¢ VergréBerung der Fasenbreite

¢ \VerschleiBfesteren
Schneidstoff wahlen

P, M, K30 — 20 — 10

® Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit

e Geeigneten Vorschub wahlen

e Schnitttiefe verringern

e Anpassen der
Kuhlschmierstoffmenge

¢ Freiwinkel erhéhen

e GroéBeren Spanwinkel wahlen

e Kleineren Eckenradius wéahlen

e Hauptschneidenwinkel verringern

e | eichtschneidende Spanformstufe
einsetzen

e Schneidstoff mit geringerer
Adhésionsneigung wahlen

Hartmetall—
Beschichtetes
Hartmetall oder Cermet

e Schnittgeschwindigkeit erhéhen

e VVorschub erhéhen

e Wasserl6sliches Kihimittel
einsetzen

e Wechsel zur Nassbearbeitung

e GroBeren Spanwinkel wahlen

e |eichtschneidende Spanformstufe
einsetzen

e verfasung verkleinern

e Wechsel zu einem Schneidstoff
mit hdéherer Zahigkeit

e Schneidstoff mit hoher
thermischer Bestandigkeit
wahlen

P, M, K10 — 20 — 30

¢ Reduzierung der
Schnittgeschwindigkeit

® Reduzierung des Vorschubs

e Trockenbearbeitung wahlen

® Anpassen der
Kuhlschmierstoffmenge

e Schnitttiefe verringern

o Wasserlosliches Kiihimittel einsetzen

e GroBeren Spanwinkel wahlen

¢ | eichtschneidende Spanformstufe
einsetzen

e Verfasung verkleinern

o
L
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N
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Ursache

Problem

e Erhohter VerschleiB

GegenmaBnahmen

Werkzeug

e \lerschleiBfesteren Schneidstoff wéhlen

¢ Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel
wéhlen

e L eichtschneidende Spanformstufe einsetzen

¢ \Wendeschneidplatte mit gréBerem Eckenradius
wahlen

¢ \lergroBerung der Fasenbreite

* Wendeschneidplatte mit héherer Toleranzklasse
wahlen (von M Klasse zu G Klasse)

Schnittdaten

o Korrekten Vorschub wéhlen
* Schnittgeschwindigkeit verringern
e Kihimittel einsetzen

e Ausbriiche

e Z3heren Schneidstoff einsetzen

e Spanformstufe mit hoher Kantenstabilitét einsetzen
¢ \VergréBerung der Fasenbreite

® Hauptschneidenwinkel vergréBern

e Stabileren Werkzeughalter einsetzen

e Schnitttiefe verringern

e \Jorschub verringern

* Maschine mit hoherer Steifigkeit wahlen

e Spannung von Werkzeughalter und Werkstlick
verbessern

® Auskragléange verkirzen

* Maschinenstabilitat erhdhen

¢ Aufbauschneiden
e Aufbauschneiden

¢ Schneidstoff wechseln

¢ Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel
wéhlen

e | eichtschneidende Spanformstufe einsetzen

e \ergréBerung der Fasenbreite

e \WWendeschneidplatte mit hdherer Toleranzklasse
wahlen (von M Klasse zu G Klasse)

® Schnittgeschwindigkeit erhéhen

e Vorschub erhdéhen

e Wasserlosliches Kihimittel einsetzen
e Kihimittel einsetzen

Verschlechterte Oberflachengiite

¢ Vibrationen und Rattern

e Z3heren Schneidstoff einsetzen

e WWendeschneidplatte mit groBerem Spanwinkel
wéahlen

e | eichtschneidende Spanformstufe einsetzen

¢ Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius
wahlen

¢ Hauptschneidenwinkel verringern

o Ver%réBerun der Fasenbreite

* Geeignete Schnittgeschwindigkeit wahlen

e \Jorschub verringern

e Schnitttiefe verringern

e Spannung von Werkzeughalter und Werkstlick
verbessern

® Auskragléange verkirzen

* Maschinenstabilitat erhdhen

e | eichtschneidende Spanformstufe einsetzen
¢ \VergréBerung der Fasenbreite

e Stabileren Werkzeughalter einsetzen
0% |° Ungeeignete Toleranzklasse ¢ \WWendeschneidplatte mit hdherer Toleranzklasse
o 'é; der Wendeschneidplatte wahlen (von M zu G Klasse)
(] =
ﬁ g * Unzureichende Spannung von | ¢ Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel wéhlen| ® Spannung von Werkzeughalter und Werkstlck
= g Werkstiick und Werkzeug * Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen verbessern
O * Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius » Auskraglange verkiirzen
Ss wahlen . * Maschinenstabilitat erhdhen
= ¢ \ergroBerung der Fasenbreite
e Ungeeignete e Schnittgeschwindigkeit verringern
Schnittgeschwindigkeit e Vorschub erhdhen
o KihImittel einsetzen
o
5 e \lerschleiB oder falsche e \lerschleiBfesteren Schneidstoff wahlen
) Schneidengeometrie ¢ Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel
o wahlen
T * Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen
(0] e Freiwinkel erhdhen
* Wendeschneidplatte mit kleinerem Eckenradius
wahlen
e Hauptschneidenwinkel verringern
e VergroBerung der Fasenbreite
e Ungeeignete e \Jorschub verringern
= Schnittgeschwindigkeit e Schnitttiefe verringern
g
e}
S e Verschlei oder falsche e \/erschleiBfesteren Schneidstoff wahlen ® Spannung von Werkzeughalter und Werkstiick
s Schneidengeometrie * Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel verbessern
IS wéhlen . ) e Auskraglénge verkirzen
S * Leichtschneidende Spanformstufe einsetzen » Maschinenstabilitit erhéhen
9] e Hauptschneidenwinkel vergroBern
= ¢ \WWendeschneidplatte mit groBerem Eckenradius
[3) wahlen
@ ¢ \VergroBerung der Fasenbreite
o Sta%ileren erkzeughalter einsetzen
e Falsche Schnittdaten * Schnittgeschwindigkeit erhéhen
o Korrekten Vorschub wéhlen
o & * \Wasserl6sliches Kiihimittel einsetzen
S5 o Kiihmittel einsetzen
c O
25
-g S | * VerschleiB oder falsche ¢ VerschleiBfesteren Schneidstoff wahlen
5 % Schneidengeometrie e Schneidstoff wechseln
N g ¢ Wendeschneidplatte mit gréBerem Spanwinkel
=) 8 wéhlen
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Spanformstufen
Il Spankontrolle

Notwendigkeit der Spankontrolle

v

(®Warum ist Spankontrolle nétig?

Notwendigkeit der Spankontrolle (Probleme und Auswirkungen)

um das Werkzeug

Problem: Effekt:
1. Wirrspéne 1. Keine automatische bzw. mannlose Bedienung
maglich.
2. Spanumwicklungen am 2. Mehrschneidenwerkzeuge kénnen nicht effektiv
Werkstlick und Werkzeughalter eingesetzt werden
3. Produktqualitat und Genauigkeit wird gemindert
3. Ablagerungen von Spénen 4. Hohe Sicherheitsanforderungen fiir

Maschinenbediener

5. Verminderte Werkzeugstandzeit

(@Auswirkungen unzureichender Spankontrolle

(DWarum ist Spankontrolle nétig?

Was ist ein

Weitere Probleme bei

(2 Auswirkungen unzureichender Spankontrolle

 Fehlerhaftes Werkstlick

(

Auswirkungen
auf die Qualitat

¢ Unzureichende Oberflachengtite

Mechanisch abgetrenntes Teil von
einem bearbeiteten Werkstlick aus Metall

® Spanestau

B

J

(

Auswirkungen
auf die Bedienung

Maschinenbedienung
 Erhéhte Werkzeugkosten
* Schwieriger Umgang mit Spanen

} (* Erhohte Anzahl Arbeitsstunden fiir

C Maschinenstop und geringe Auslastung

Probleme durch

[Sicherheit und Gesundheit]

Auswirkungen auf

(o Verunreinigung und Beschadigung der
Maschine durch unzureichenden
Spanfluss

o \erletzungsgefahr fiir den Maschinenbe

Gegenmal

\_diener, (Verbrennung an Handen etc.)

»Spanformstufe®

L€ Spanform i
82 — : — Beschreibung Beurteilung Effekt
< £ | Schnitttiefe: gering Schnitttiefe: groB Spanform
Wirrspéne e Umwickelung um Werkzeug und
< Werkstlck
g Unbefriedigend | ® Beschadigung des Halters und der
e Werkstiickoberfldche
Lange Wendelspane e Spanestau beim automatischen
o0 £>50mm Abtransport
E e Bei manueller Fertigung unproblematisch
£
e o oS - . Kurze Spiralwendel e Guter Spanfluss
(&) / } £ < 50 mm e Gefahr von umherfliegenden Spénen
g ;’ ;s’*"ﬁ; e T * Vorteilhafte Spanform
(]
I o & >
9 — | 4 ?
A < TR i
piiS ¢, Capenoen e A ok ¢ 0 ,C* oder ,9“-formige m e Meistens zufriedenstellend, falls Spane
[a) "”‘u'ﬂ‘; i K & o] (s \(), v 9 e Spanlocken nicht streuen
E ban:,fgﬁ,g HIE & s (o) 6 e Einfacher Abtransport der Spéne
2 a
L } 595G "0; A \,Cc 9 )
S NN (o
gy 2" s ¢ 2 L~ fad
g -
@ . Y@ L S is | Wellenform mit vielen * Bei der manuellen Fertigung kénnen durch
L % #‘ b @ kleinen Spéanen umherfliegende Spéne Probleme auftreten.
g € & %ﬁ g » & % Hoherer Werkzeugverschlei3
i S & & § & Unbefriedigend | e Ratterneigung und damit verbundene
, g : Iy é schlechtere Oberflachenqualitaten
Y o 8 9 &

o
L
g3
N
=0
2T
Sc
]
mc
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Spanformstufen

(1) Schnittdaten
1 Vorschub
2 Schnitttiefe
3 Schnittge-
schwindigkeit

(2) Werkstoffe
1 Legierung
2 Harte
3 Warmebehand-
lungszustand

(3) Werkzeug-
geometrie
1 Hauptschneiden

winkel
2 Spitzenradius

(4) Ausfiihrung
Spanformstufe
1 Spanwinkel
2 Breite der
Spanformstufe
3 Tiefe der
Spanformstufe

(6) Maschine
1 Stabilitat

2 Leistungs-
begrenzung
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Il Einflussfaktoren auf die Spankontrolle

/- Der Vorschub hat den gréBten Effekt, h
gefolgt von der Schnitttiefe und der
Schnittgeschwindigkeit entsprechend der
Auflistung.

¢ Vorschub und Spandicke sind proportional.

¢ Schnitttiefe und Spanbreite sind proportional.

e Fir Vorschub und Schnitttiefe gibt es ein
Optimum (effektiver Bereich).

¢ Schnittgeschwindigkeit und Spandicke
sind umgekehrt proportional. Der effektive
Bereich wird bei hohen Geschwindigkeiten

\_ kleiner. )

(o Diese sind abhéangig von der Spandicke

und der Spanbildung.

e Spane von weichem Stahl sind dicker als
die von hartem Stahl.

e Spane von hartem Stahl tendieren eher
zum Abrollen als Spéne von weichem
Stahl.

e Diinne Spane rollen nicht ab. In
Ausnahmefallen kénnen auch dicke

~

\_ Spéne von weichem Stahl nicht abrollen. Y

(o Zwischen Anstellwinkel, Spandicke und A
Spanbreite besteht eine Beziehung.

e Der Anstellwinkel sollte vorzugsweise
klein sein.

e Zwischen Eckenradius, Spandicke,
Spanbreite und Spanflussrichtung
besteht eine Abhangigkeit.

e Zum Schlichten sind kleine und zum
Schruppen groBBe Eckenradien besser

_ geeignet Y,

(e Der Spanwinkel ist umgekehrt N

proportional zur Spandicke.

e Abhangig vom Werkstoff gibt es einen
optimalen Wert.

¢ Die Spanformstufenbreite wird
proportional zum Vorschub gewahilt.

e Schmal bei niedrigem und breit bei
groBem Vorschub.

¢ Die Spanformstufentiefe wird umgekehrt
proportional zum Vorschub gewahlt.

¢ Tief bei niedrigem und flach bei groBem
\__Vorschub. J

e )

¢ Der effektive Bereich wird bei der
Nassbearbeitung gréBer.

e Besonders bei niedrigen Vorschiiben
besteht die Neigung zum Abrollen.

e Maschine mit ausreichend Leistung und
Stabilitat wahlen.

e Maschine in Abhangigkeit zur
WerkstiickgroBe wahlen.

£ |Ve =100 m/min Ve =200 m/min
£
Q
©
2
Q0
£ Effektiver
'c Bereich
<
O
(%}
Vorschub: f (mm/U)
= Baustahl ~ Geharteter Stahl
o /
©
s
Q
S
c
<
O
(%]
Vorschub: f (mm/U)
£ | (Anstellwinkel: kiein Anstellwinkel: grof3
£ | \Eckenradius: klein \ Eckenradius: gro
o
o
2
0
=]
=
j
<
O
[}
Vorschub: f (mm/U)
Spanwinkel: klein Spanwinkel: groB
’é Spanformstufenbreite: Spanformstufenbreitef
IS klein groB3
E Spanformstufentiefe: groB  /Spanformstufentiefe:
] klein
s
Q0
£
c
<
O
(%}
Vorschub: f (mm/U)
E .
E Nassbearbeitung
=) Trockenbearbeitung
s
Q0
£
c
<
O
(%}

Vorschub: f (mm/U)
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Stechwerkzeuge
Bl Klemmen und Losen der Schwerter und Stechplatten +yneMEYSTEM

® Montage

Setzen Sie das Schwert ein
und ziehen Sie die beiden
unteren Spannschrauben
fest.

Losen Sie alle 4 Schrauben und

‘| nuten vorhanden sind.

Setzen Sie die lange
Schraube angewinkelt ein
und ziehen Sie sie fest, um
die Stechplatte zu klemmen.

Setzen Sie die Stechplatte in den
Plattensitz ein und ziehen Sie die
Befestigungsschraube in der Mitte
fest.

Bitte befolgen Sie die oben angegebenen Schritte. Wenn die Schrauben in der Reihenfolge @®-©
festgezogen werden, ist die Stechplatte mdglicherweise unzureichend geklemmt und instabil.

® Demontage

Lésen Sie die Befestigungs-
schraube in der Mitte und
entfernen Sie die Stechplatte.

Losen Sie zunéchst die lan-
ge, angewinkelte Schraube.

Das Losen der langen Schraube reicht méglicherweise noch nicht aus, um die Stechplatte zu entfernen.
Lange diagonale Schraube

Verschlussschraube SRMEX20-XT
PLUG G1/8ISO1179 (Schiiissel: HW5.0)
(Schlussel: HW5.0) ’ ’
» O-Ring
. ———L ange diagonale Schraube ORSXIN

Verschlussschraube flr
Kihlmittelzufuhr
R SRM4X8ISO14580

9 (Schliissel: HW5.0)

SR M6X20-XT
(Schltssel: HW5.0)

r OR5X1N <—— Mittlere Schraube
Q@< wittlere Schraube Y  souezmes:
\ SR M6X12DIN6912 : :
l (Schlissel: HW5.0)
Kurze untere Schrauben g:&éeoﬂ;?re Schrauben
SR M5-04451 :
(Schluissel: T-20/5) (Schlussel: T-20/5)

% Alle hier angegebenen Teile werden mit dem Werkzeughalter geliefert.

ULTI

mmm KORREKTES KLEMMEN
KRR SEE Ve, EAasYMCULT

PLATTE @ Stechplatte in den @ Stechplatte mit @ Losen
Plattensitz einsetzen Schlissel in den Plat-
tensitz klemmen

s
L
gs
N
=0
2T
Sc
]
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v

4
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GRUNDLAGEN SCHRAUBGEWINDE

® Beziehung zwischen Steigungshdhe,
Steigungswinkel und Steigung

Flankenwinkel

Steigung P (GroB)

der Steigung.

Steigung.
3. Die Seitenflache einer vollstdndigen Gewindenut ist die Flanke.
zwischen Gewindespitze und Gewindegrund ist die Gewindehohe.

1. Steigungshohe ist die Strecke, die eine Schraube in axialer Richtung bei einer
Umdrehung zurlicklegt. Bei eingdngigen Gewinden entspricht die Steigungshdhe

2. Der Neigungswinkel einer Gewindenut wird Steigungswinkel genannt. Bei
Schrauben mit gleichem Durchmesser wachst der Steigungswinkel mit der

Der Abstand

® Ein- und mehrgangige Gewinde

1. Das eingéngige Gewinde hat nur eine Gewindenut. Zwei- bzw.

Gewinde haben zwei bzw. drei Gewindenuten.

2. Mehrgangige Gewinde und eingéngige Gewinde haben identische Steigungen.
3. Bei zweigédngigen Gewinden beginnt alle 180° ein neuer Gewindegang.

Mehrgéngige Gewinde sind hauptséchlich Trapezgewinde.

® Gewindetoleranzklassen
Gewindetoleranzklassen werden wie folgt unterteilt:
Metrisches Grobgewinde, auBen: 6h, 6g Metrisches Grobgewinde,
innen: 5H, 6H
Diese Toleranzklassen beziehen sich auf Gewindedurchmesser,
Steigung, Steigunswinkel etc.

I Gewindeschneidplatten

dreigdngige

Befestigungsgewinde (Toleranzklassen 6H und 6g), werden
hauptséachlich durch Gewindeschneiden oder Gewinderollen
hergestellt. Gewinde der Toleranzklassen 5H und 4h werden generell
durch Schleifen hergestellt.

Zum Beispiel: M8-6g = Metrisches Grobgewinde, auBen, mit
Toleranzklasse 69

® Unterschiede Vollprofil-/Teilprofil-Gewindeschneidplatten

@ Vollprofil-Gewindeschneidplatten

Mit Vollprofil Gewindeschneidplatten wird das
AuBengewindeprofil durch die eingeschliffene Profilierung in
Form geschnitten (s. Abb. unten). Daher sollte das
SchlichtaufmaB der AuBenfldche vor dem Gewindeschneiden
ca. 0.1 mm betragen.

Bei Trapezgewinden bleibt oftmals 15° bis 30° Schragflache am
Gewinde-AuBen-@. Diese sollten zum Schluss bearbeitet
werden.

Gratfreie Gewinde kdnnen mit Vollprofil-Gewindeschneidplatten
hergestellt werden.

Teilprofil-Gewindeschneidplatten| | Vollprofil-Gewindeschneidplatten | ® Bearbeitung von Trapezgewinden:
i Gewinde , - Gewinde Trapezgewinde
P y, oINS xe Profilhdhe
h - e Vollprofil-Ge- ) L
— f 5 IS indeschneid- [ Spitze 15° ~ 30°
cesmapaton | SE o | | HAdGlh 53 | Peten | betme,
s schneidplatte)
® Teilprofil-Gewindeschneidplatten Beispiel:
Teilprofil-Gewindeschneidplatten erstellen kein Katalog Nr. |Steigung (mm) TPI RE (mm)
vollstdndiges Gewindeprofil an den Spitzen, decken
jedoch einen groBen Bereich an Steigungen ab. 16ERAGO 05-1.5 48-16 0.06
16ERG60 1.75-3 14 -8 0.22

Eckenradien der Gewindeschneidplatten sind ausgelegt fir die kleinste Steigung.

@®Unterschied zwischen Gewindeschneidplatten fiir AuBen-/Innengewinde

Bei Vollprofil-Gewindeschneidplatten fiir metrische und Unified Gewinde sind Eckenradius und Gewindehdhe flir Aussen- bzw.
Innengewindeschneidplatten unterschiedlich. Daher benétigten die rechte Gewindeschneidplatte fiir Aussengewinde und die linke

Gewindeschneidplatte fiir Innengewinde jeweils unterschiedliche Halter.

Da der Neigungswinkel fiir AuBenhalter -10° und fiir Innenhalter -15° sind diese auch nur fiir die jeweilige Anwendung einzusetzen.
Bei der Bearbeitung von Whitworth-Gewinden sind die AuBen- und Innenhalter, bedingt durch den unterschiedlichen Anstellwinkel, nicht

kompatibel, obwohl AuBen- und Innengewinde dieselbe Form haben.
Beispiel:

Gewinde- Profilhéhe Spanwinkel/
Katalog Nr. | oopheidplatten RE (mm) (mm) Halter
16ER201SO AuBen 0.25 1.52 -10°
161L20ISO Innen 0.14 13 -15°
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AUSTAUSCH UNTERLAGE FUR GEWINDEWERKZEUGE Typ ST

I Anstellwinkelkorrektur — Auswahl der Unterlage

Bei groBer Steigung sowie kleinem Gewindedurchmesser veréndert sich
der Steigungswinkel. Wird der Steigungswinkel des Gewindes groBer,
nimmt der aktuelle Freiwinkel 82 an der vorgeschobenen Schneidkante ab.
Besonders bei Gewindeschneidplatten flr Trapez- und ACME-Gewinde,
wo der Freiwinkel klein ist, verkirzt dies die Standzeit des Werkzeugs.
Gewindeschneidplatten sollten so eingesetzt werden, dass der Freiwinkel
auf beiden Seiten gleich ist. Unterlage so wéhlen, dass die
Spanflachenstirnseite der Gewindeschneidplatte senkrecht zur
Gewindeflanke steht (3 = fs).

Flankenwinkel Steigung P (GroB)
Klein)

Profilhéhe

Steigungswinkel
(GroB)

Steigungswinkel (Klein)

® Berechnung des Steigungswinkels R

Der Steigungswinkel wird wie folgt berechnet:

: Steigungswinkel g é% Ty 4 -
ﬁ = tan-1( /) /ﬂd) = tan-1(nP/nd) ﬁﬂ : Steigung E 5% -l -]
n : Gangzahl - i
Z:gteig_ugg Gewindehalter
: Gewinde

Gewinde-
flanke

() Berechnung des Freiwinkels  durchmesser

Tatsachicher @d A\ /N /N /N .
wi . i i SANANY Steigungs-
Der Freiwinkel 1 wird wie folgt berechnet: Kieiner gung-
g:ilrl\i/(l:nh';esl \ |- korrektur

Reiben

B1 = tan-1(tanf-tana) | mogicn

Der Neigungswinkel a bei Standardhaltern betragt 10° fir die 5
AuBenbearbeitung und 15° fiir die Innenbearbeitung.

WA

I-I-Schnitt

. od (Gewinde-Q)
Eckenwinkel Bi
0 Gewindewerkzeuge, [Gewindewerkzeuge,

auBen innen
60° 30° 5.8° 8.8°
55° 27.5° 5.2° 7.9°
30° 15° 2.7° 4.1°
29° 14.5° 2.6° 4°

Der tatséchliche Freiwinkel wird folgendermaBen ermittelt:

B : Steigungswinkel

ﬁZ - ﬁ‘] + ﬂs - ﬁ B, : Tatséchlicher Freiwinkel

B, : Kompensationswert

Bei gleichem Steigungs- und Anstellwinkel entspricht 3, = .. /\J‘
Das bedeutet, dass der Freiwinkel dem tatsachlichen Freiwinkel
entspricht. Wird keine Kompensation durchgefihrt (3, > f3,), ﬁ‘@)‘

verkleinert sich der tatséchliche Freiwinkel. Der neu =/
ermittelte Steigungswinkel erfordert folgende Kompensation: ?

+1°  fiir Eingriffswinkel zwischen 60° und 55° r
x30° fiir Eingriffswinkel zwischen 30° und 29°

Standard Korrigiert Standard Korrigiert

() Anstellwinkelkorrektur fiir Innenhalter ohne Unterlage

Bei Verwendung von Innengewindehaltern ohne Unterlage kann die (siehe unten). Die letzte Ziffer der Art. Nr. (-2 oder -3) steht fiir 2° oder
obige Anstellwinkelkorrektur nicht angewendet werden. 3° Steigungswinkel. Werkzeughalter ohne diese Ziffern haben 1°
Sonderwerkzeughalter fur groBe Steigungswinkel sind erhaltlich Steigungswinkel.

-
g3
N
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o § AUSTAUSCH UNTERLAGE FUR GEWINDEWERKZEUGE TYP ST
[T}
g~
§§ o Unterlagentyp und korrigierter Steigungswinkel
TE Katalog Nr. der Unterlagen
und der korrigierte Stogm el -2° -1° 0° 1° 2° 3° 4°
Anstellwinkel sind in der Unterlage | 000-e8| OO00-09 | O00-0 | 0001 | 0002 | 0O0-3 | oo0-4
Tabelle ersichtlich.
Hinweis: Die letzten Stellen der Katalogbezeichnung geben den korrigierten Anstellwinkel an.
. Klemmspannung
B Gewindehalter und Unterlage Gewindehalter Katalog Unterlage
Dualklemmung: Schraub- oder Klemmspannung CER/LLOLILII16-T AE16-0] AN16-0]
Gewindehalter Katalog Unterlage CER/LOOOOO22-T NXE22-[] NXN22-]
Nr. L CER/LOOIOIOICI27-T NXE27-[1 NXN27-]
CER/LOICICICICI16DT AE16-U1DT AN16-C1DT CNR/LOCOOC16 AN16-[] AE16-0]
CER/LUICICICICI22DT GXE22-C1DT GXN22-0DT CNR/LOCOOO22 NXN22-[] NXE22-[1]
TCNR/LOIOIOICIC16DT AN16-C1DT AE16-00DT CNR/LOOOONO27 NXN27-[] NXE27-1
TCNR/LOIOCICIC22DT GXN22-C1DT GXE22-C1DT B-CER/LLICICI16 AE16-0 AN16-[]

Hinweis: Standard Unterlage ist AE16-1DT oder GX22-1DT. Andere Unterlagen

sind optional.

I Auswahl der Unterlage fiir Gewindehalter mit Dualklemmung Typ ST

Nicht zu bearbeiten

Hinweis: Standard Unterlage ist OJCJCICICI-1. Andere Unterlagen sind optional.

]
| |
e o A AE16-4DT AE16-3DT AE16-2DT
IR YAT A 7ARE S A0 S B S AN16-4DT AN16-3DT AN16-2DT
/ i : Lo ! E GXE22-4DT GXE22-3DT GXE22-2DT
Sl Ry Ay A 4 b B R R e b ERN GXN22-4DT GXN22-3DT GXN22-2DT
— | T A g
E Al offfrr T T T T T (6 T @ Bestimmung der richtigen Unterlegplatte
R R VURV AR ARSI | Katalog Nr. [D%] Katalog Nr. 0% Katalog Nr. [0%| Katalog Nr. 0%
b=y /A [ate-1DT 4108 B3=4°  |AE16-4DT | ® |/AN16-4DT | ® |GXE22-4DT | ® |GXN22-4DT | @
& 21T |axee-1oT ]g 2 B3=3" |AE16-3DT | ® |AN16-3DT | ® |GXE22-3DT | ® |GXN22-3DT | @
(40| (Fur AuBen- und 1oy & B3=2°  |AE16-2DT | ® |AN16-2DT | ® |GXE22-2DT | ® |GXN22-2DT | @
| | | | | [Innengewindedrehen) | 2 |p3=1" Sui |A16-1DT | @ |A16-1DT | ® |GX22-1DT | ® |GX22-1DT | @
T T B3=0° |AE16-ODT | ® |AN16-ODT | ® |GXE22-0DT | ® |GXN22-0DT | ®
Flankendurchmesser (od) B3=-1° |AE16-99DT | ® |AN16-99DT| @ |GXE22-99DT| ® |GXN22-99DT @
B3=-2° |AE16-98DT | ® |AN16-98DT| @ |GXE22-98DT| @ |GXN22-98DT| @
- . . o . CER--16DT |CEL--16DT |CER--22DT  |CEL--22DT
o B azngjae Gewinde (multiplziert mit Steigung Gewindehalter | toN| __16DT | TCNR--16DT | TCNL--22DT | TCNR--22DT

I Auswahl der Unterlage fiir Gewindehalter mit Klemmspannung Typ ST

Nicht zu bearbeiten

|
7 N I N E— I ]
s e/ e R AE16-4, AN16-4 AE16-3, AN16-3 AE16-2, AN16-2
S R B AR/ SR SR R e L NXE22-4, NXN22-4 NXE22-3, NXN22-3 NXE22-2, NXN22-2
I VAV § NXE27-4, NXN27-4 NXE27-3, NXN27-3 NXE27-2, NXN27-2
3 ) A s
% 4 6 S @ Bestimmung der richtigen Unterlegplatte
I RVAY S RIS BN T = 0t g 0 s 50 g 50 . 00 e 00
ko : ! : : A6 : : 1108 p3=4° |AE16-4| ® |AN16-4| ® |[NXE22-4 | @ [NXN22-4 | @ [NXE27-4 NXN27-4
B 2\ Nt e [T 1122 [ B3=3" |AE16-3| @ |ANT6-3] @ NXE22-3 | @ [NXN223 | @ [NXE23 | |NXN2T-3
A Near ar it 8 B [ f3=2°  |AET6-2| @ |ANT6-2 @ |NXEZ22 | @ NKN222 | @ |NXEZI2 | |NXN2T-2
L T T8 (532 1o sesies [A16-1 | @ |A16-1 | @ [NXE22-1 | @ NXN22-1 | @ NXEZT-1 | @ [NXN2T-1 | @
. 5‘0 . 160 —— ‘1 50 p3=0° |AE16-0| ® AN16-0| ® |NXE22-0 | ® |[NXN22-0 | @ [NXE27-0 NXN27-0
Flankendurchmesser (od) B3 =-1° |AE16-99| ® |AN16-99| ® |NXE22-99| ® |NXN22-99| ® (NXE27-99 NXN27-99
B3 =-2° |AE16-98| ® |AN16-98| ® |NXE22-08| @ |NXN22-93) @ |NXE27-98 NXN27-98
* Fiir mehrgéangige Gewinde (multipliziert mit Steigung Gewinde- 8&?:_?21- 8[5LR-:-11GGT 85?:351- 85'5:_222; 85?:5;1— 85'&:_22771—
Hnd Gangzahl halter |8 CER--16|B-CEL-16

@ Lagerstandard
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Il GEWINDESCHNEIDEN - METHODEN UND KOMBINATIONEN
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g§ ZUSTELLUNG UND ANZAHL DER SCHNITTE
[SXe]
é‘g l Metrisches ISO-Gewinde Vollprofil (AuBengewinde) l Metrisches ISO-Gewinde Vollprofil (Innengewinde)
£
ﬁé Steigung | 0.5 [0.75| 1 |125/1.5|1.75| 2 |25| 3 (35| 4 |45| 5 |55 6 Steigung | 0.5 |0.75 1 [125|1.5(1.75| 2 |25 | 3 |35| 4 |45| 5 |55| 6
Ge{’i'g'f"ge' 0.32(0.47|0.63|0.79]0.95|1.11{1.27[1.58| 1.9 |2.21|2.53|2.85|3.16|3.48| 3.8 Ge%%i?éie- 0.29(0.43(0.580.72|0.87 [1.01|1.16|1.45[1.74|2.03|2.32|2.61| 2.9 |3.19|3.48
sﬁﬁﬁi‘:{;'iteefe 0.42(0.57|0.73|0.89[1.05|1.21(1.37[1.68| 2 |2.31(2.63|2.95|3.26(3.58| 3.9 S’:ﬁ:i'-:{t“ize 0.39|0.53(0.680.82(0.97 [1.111.26|1.551.84|2.13|2.42|2.71| 3 [3.29|3.58
1/0.15/0.18|0.25(0.25| 0.3 | 0.3 | 0.3 | 0.3 [0.35|0.35| 0.4 | 0.4 [0.45| 0.5 | 0.5 1/0.08| 0.1 |0.14|0.15| 0.2 | 0.2 | 0.2 |0.25(0.25| 0.3 | 0.3 |0.35(0.35| 0.4 | 0.4
2/0.12|0.12| 0.2 | 0.2 |0.25|0.25/0.25(0.25| 0.3 | 0.3 [0.35|0.35/0.35(0.35| 0.4 2/0.07(0.09/0.13]0.13|0.16|0.18(0.180.22|0.22|0.25 |0.25|0.25 | 0.25 | 0.25|0.25
3| 0.1 0.12(0.13/0.15| 0.2 | 0.2 | 0.2 [0.25|0.25| 0.3 | 0.3 | 0.3 | 0.3 | 0.3 | 0.3 3/0.07/0.08/0.11{0.12{0.14|0.16(0.17| 0.2 | 0.2 {0.22|0.22|0.22|0.22|0.22|0.22
4/0.05| 0.1 | 0.1 [0.14]0.15|0.16| 0.2 [0.23| 0.2 {0.25(0.250.25|0.25|0.250.25 4/0.06/0.08| 0.1 [0.11]0.12|0.14|0.16|0.18|0.18| 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2
5 0.05(0.05| 0.1 | 0.1 [0.15/0.15 0.2 | 0.2 |0.21| 0.2 | 0.2 |0.25(0.23(0.25 5/0.06(0.07|0.08| 0.1 [0.12/0.12|0.14|0.16|0.16|0.18|0.18|0.18| 0.2 | 0.2 |0.19
6 0.05/0.05| 0.1 [0.12]0.15/0.15/ 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 6/0.05/0.06/0.07|0.09| 0.1 | 0.1 {0.12]0.15/0.15|0.16 0.18|0.18|0.18|0.18|0.18
7 0.05| 0.1 |0.15/0.15|0.15|0.15/ 0.2 | 0.2 | 0.2 | 0.2 7 0.05(0.05(0.07|0.08{0.09| 0.1 | 0.1 |0.14|0.14|0.16|0.16|0.16|0.16|0.17
8 0.05| 0.1 |0.15(0.15|0.15/0.15|0.18|0.150.15 8 0.05(0.05/0.07{0.08| 0.1 |0.13|0.13|0.14|0.14|0.14|0.14|0.16
9 0.05| 0.1 [0.15/0.15|0.15|0.150.15|0.15 9 0.05(0.06/0.08(0.12(0.12|0.14|0.14|0.14|0.14|0.15
10 0.1 [ 0.10.13/0.15(0.15/0.15|0.15 10 0.05(0.06| 0.1 {0.11[0.120.12|0.13|0.13|0.14
% 11 0.05| 0.1 | 0.1 [0.15/0.13/0.15/0.15 % 11 0.05/0.08| 0.1 |0.12|0.12|0.13|0.13|0.14
é 12 0.05/ 0.1 [ 0.1 | 0.1 |0.15(0.15 § 12 0.06| 0.1 | 0.1 {0.12]0.12|0.13|0.13
= | 13 0.1 01|01 |0.15[0.15 = | 18 0.05/0.07| 0.1 |0.11]0.12|0.12|0.13
E 14 0.05/ 0.1 [ 0.1 0.1 |0.15 E 14 0.05(0.09| 0.1 |0.12]0.12|0.13
< 15 0.1]01/01|0.1 < 15 0.07| 0.1 |0.11]0.12]0.12
16 0.05| 0.1 | 0.1 | 0.1 16 0.05(0.09| 0.1 [0.12/0.12
17 0.1]01/01 17 0.08] 0.1 | 0.1 |0.12
18 0.05| 0.1 | 0.1 18 0.05/ 0.1 | 0.1 | 0.1
19 0.10.1 19 0.08| 0.1 | 0.1
20 0.05| 0.1 20 0.05| 0.1 | 0.1
21 0.1 21 0.08| 0.1
22 0.05 22 0.05| 0.1
23 23 0.08
24 24 0.05
B unified Vollprofil-Gewindeschneidplatten B Whitworth Vollprofil-Gewindeschneidplatten
‘ AuBengewinde ‘ Innengewinde AuBengewinde ‘ Innengewinde
TPI 2412018 |16 |14 |12 | 8 |24 |20 |18 | 16|14 | 12| 8 TPI 20|19 (18|16 14|12|11[10| 8 |20|19|18|16|14|12|11|10| 8
Ge;’i‘g?:e' 0.67| 0.8 |0.89[1.01/1.15/1.34|2.01|0.61/0.74|0.82|0.92|1.05|1.23| 1.84 Get“i‘g;‘:e' 0.83(0.88)0.92[1.04|1.19[1.39| 1.51[1.66(2.08|0.83(0.88|0.92|1.04/1.19|1.30/1.51/1.66|2.08
Sﬁll::iot:;li:efe 0.77] 0.9 /0.99(1.11|1.25(1.44|2.11(0.71|0.84|0.92|1.02|1.15|1.33|1.94 Sgr?:iot:'lt‘i;efe 0.93(0.98(1.02/1.14(1.29|1.49(1.61|1.76|2.18[0.93|0.98(1.02|1.14|1.29|1.49|1.61(1.76|2.18,
1/0.25/0.25/0.28/ 0.3 0.3/ 0.3]0.35/0.2|0.2|0.2|0.2 |0.25/0.25/ 0.3 1/0.25/0.28/ 0.3{0.3|0.3|0.3|0.3|0.35/0.35( 0.2 | 0.2 0.22|0.22|0.25/0.250.25| 0.3 |0.35
2|0.22| 0.2 |0.23/0.25/0.25/0.25| 0.3 |0.16]0.16/0.18/0.18] 0.2 | 0.2 |0.25 2| 0.2]0.22(0.24/0.25|0.25(0.25(0.25| 0.3 | 0.3 [0.18]0.18|0.18(0.18|0.21/0.21/0.21(0.25 0.3

310.15/0.16/0.18/0.18]0.23|0.21]0.25/0.12/0.13/0.15/0.16/0.18/ 0.18| 0.22 3/0.18/0.18|0.18|0.18|0.23| 0.2 | 0.2 |0.23|0.25/0.16/0.16|0.17|0.17| 0.2 | 0.2 | 0.2 |0.22/0.25

40.15(0.15|0.15|0.14/ 0.2 0.18|0.18 0.2 |0.23]|0.14|0.16|0.16|0.16|0.18/0.18|0.18| 0.2 |0.22
4| 0.1|0.14/0.15/0.15/0.18/0.18(0.22| 0.1 {0.12|0.14|0.14{0.16|0.16| 0.2

5/0.1{0.1{0.10.12/0.16/0.15(0.15(0.15|0.22(0.120.13|0.14|0.14|0.16|0.16/0.16(0.16| 0.2
5/0.05| 0.1 | 0.1 | 0.1 |0.14|0.15| 0.2 [0.08| 0.1 | 0.1 |0.11]|0.13|0.13/|0.18

6/0.05(0.05(0.05/ 0.1 | 0.1 |0.14|0.14|0.14/ 0.2 [0.08| 0.1 | 0.1 |0.12]0.14|0.14|0.14/0.14|0.18
6 0.05|0.05/0.08| 0.1 |0.12] 0.2 |0.05/0.08| 0.1 | 0.1 | 0.1 | 0.1 |0.16

[} [}
?é %—’ 7 0.05/0.05|0.12|0.12|0.12|0.18/0.05|0.05/0.05| 0.1 | 0.1 | 0.1 {0.12(0.12(0.16|
% 7 0.05/0.05| 0.1 |0.16 0.05/0.05/0.08/0.08| 0.1 [0.14 %
n n 8 0.1/0.12/0.12{0.16 0.05/0.05( 0.1{0.1{0.12/0.14
ﬁ 8 0.08(0.16 0.05/|0.05|0.08|0.12 -g
g N 9 0.050.1|0.1(0.14 0.1/0.1/0.10.12
< 9 0.05/0.12 0.08[0.12 <
10 0.05(0.05| 0.1 0.05/0.1/0.1(0.11
10 0.1 0.05| 0.1
11 0.05) 0.05(0.05/ 0.1
11 0.05 0.1 12 0.05
12 0.05 13
13 14
14 15
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ZUSTELLUNG UND ANZAHL DER SCHNITTE

J] 30° Trapezgewinde (TR) Gewindeschneidplatten B 29° Trapezgewinde (TR) Gewindeschneidplatten

AuBengewinde ‘ Innengewinde AuBengewinde ‘ Innengewinde
Steigung | 2 3 4 5 6 2 3 4 5 6 TPI 8 6 5 8 6 5
Gewinde- | 125 | 175 | 2.25 | 275 | 3.5 | 1.25 | 1.75 | 2.25 | 2.75 | 3.5 | |Gewinde-| qgg 2.41 2.92 1.88 2.41 2.92
tiefe tiefe
shbsolute | 1.35 | 1.85 | 2.35 | 2.85 | 3.6 | 1.35 | 1.85 | 2.35 | 2.85 | 3.6 | [sapSelite | 1.08 2.51 3.02 1.98 2.51 3.02
1/0.25]025] 03 | 03 | 0.3 ] 0.2 [0.22]0.25[0.25]0.25 1] 0.25 0.25 0.25 0.22 0.22 0.22
2 0.2 [0.22]0.25]0.25[025]018| 0.2 |0.22]0.22 | 0.22 2| 022 0.22 0.22 0.2 0.2 0.2
3/ 02| 02 |022] 02 |023]|018|018| 0.2 | 0.2 |0.21 3/ 02 0.2 0.2 0.18 0.18 0.18
4/ 018|018 | 02 | 0.2 | 0.2 016|016 | 0.2 | 0.18 | 0.2 4] 0418 0.18 0.18 0.16 0.18 0.18
5/ 015|017 | 018 | 018 | 0.18 | 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18 5/ 0.6 0.17 0.18 0.16 0.16 0.16
6/ 012 | 016 | 0.16 | 0.16 | 0.18 | 0.13 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.18 6| 0.16 0.16 0.16 0.16 0.15 0.16
7| 01 014|015 | 016|016 | 01 | 014 | 016 | 0.16 | 0.16 7| 016 0.16 0.16 0.15 0.15 0.15
8/ 01 [ 014|014 015|016 | 01 |0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.16 8| 014 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
9| 0.05| 012 | 014 | 014 [ 016 | 0.1 | 0.12 | 0.14 | 0.14 | 0.16 9 014 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
10 0.12 [ 012 | 0.14 | 016 | 0.05 | 012 | 0.12 | 0.14 | 0.16 10/ 012 0.14 0.14 0.12 0.14 0.14
© 11 0.1 | 012014 | 016 01 012014016 || o 1] 041 0.14 0.14 0.1 0.14 0.14
E 12 0.05| 012 [ 012 | 0.15 01 | 012|012 |05 || 12| 041 0.12 0.14 0.1 0.12 0.14
§ 13 0.1 | 012015 0.05] 0.1 [ 012015 § 13] 0.05 0.12 0.12 0.1 0.12 0.12
= 14 01 | 012015 01 [012]015]|| = 14 0.12 0.12 0.05 0.12 0.12
§ 15 0.05 | 012 | 0.14 01 | 012014 E 15 0.1 0.12 0.1 0.12
< 16 0.1 | 014 005 01 [014 ]| < 16 0.1 0.12 0.1 0.12
17 0.1 | 012 0.1 | 012 17 0.05 0.12 0.1 0.12
18 0.1 | 012 0.1 | 012 18 0.12 0.05 0.12
19 0.05 | 0.12 01 o012 19 0.1 0.1
20 0.12 0.05 | 0.12 20 0.1 0.1
21 0.1 0.1 21 0.05 0.1
22 0.1 0.1 22 0.05
23 0.05 0.1 23
24 0.05 24
25 25
26 26
B PT Vollprofil-Gewindeschneidplatten Il NPT Vollprofil-Gewindeschneidplatten
AuBengewinde | Innengewinde AuBengewinde ‘ Innengewinde
TPI 28 19 14 11 19 14 11 TPI 18 14 11.5 8 14 1.5 8
Gewinde-| 06 | 086 | 116 | 148 | 086 | 116 | 148 |(Gewinde-| yqi4 | 447 | 179 | 258 | 147 | 179 | 258
sﬁ,";‘:;’t{‘t‘iffe 0.7 0.96 1.26 1.58 | 0.96 1.26 1.58 sﬁﬁﬁ;{t"iﬁe 1.24 | 157 | 189 | 268 | 157 | 189 | 2.68
1] 025 | 0.28 0.3 0.3 022 | 025 | 025 1] 0.2 0.25 | 0.25 0.3 022 | 022 | 0.25
2| 0.2 0.2 025 | 0.25 0.2 022 | 0.22 2| 018 | 022 | 022 | 025 0.2 0.2 0.2
3| 041 0.18 0.2 0.22 0.18 0.18 0.18 3] 017 0.2 0.2 0.2 0.18 | 0.8 0.2
4] 041 0.15 0.15 0.18 0.16 0.14 0.18 4| 016 | 018 | 0.8 0.2 018 | 0.8 0.2
5/ 0.05 0.1 0.1 0.15 0.1 0.12 0.15 5/ 014 | 017 | 0.18 0.2 016 | 0.6 0.2
6 0.05 0.1 0.12 0.05 0.1 0.13 6/ 012 | 016 | 017 0.2 014 | 0.6 0.2
7 0.1 0.1 0.05 0.1 0.12 7| 012 | 012 | 016 | 018 | 012 | 016 | 0.8
8 0.05 0.1 0.1 0.1 8| 0.1 012 | 014 | 018 | 012 | 014 | 0.8
9 0.1 0.05 0.1 9| 0.05 0.1 012 | 0.6 0.1 012 | 0.16
10 0.05 0.1 10 005 | 012 | 016 0.1 012 | 0.6
o | M 0.05 o 1 0.1 014 | 0.05 0.1 0.14
-E 12 E 12 0.05 | 0.14 0.1 0.14
s 13 s 13 0.12 0.05 | 0.12
= | 14 = 14 0.1 0.1
g 15 g 15 0.1 0.1 . £
< | 16 < | 16 0.05 01 | 83
17 17 0.05 | 2T
18 18 o8
19 19
20 20
21 21
22 22
23 23
24 24
25 25
26 26
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o § STANDARD SCHNITTDATEN UND ZUSTELLUNGSMETHODEN
[T}
ns
ca - -
33 Schnittaufteilung
@0 Anhand der Tabelle kénnen Zustellung und Gangzahl festgelegt werden.
Steigung 0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5-
TPI 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5.5 5-
Anz. Zustellungen 4-6 | 4-7 | 4-8 | 5-9|/6-10|7-12|7-12|8-14|10-16(11-18|11-18|11-19|12-24
Hinweis: ) ) )
« Bei der Verwendung von Vollprofil-Gewindeschneidplatten sollte ¢ Die Zustellung beim letzten Durchgang sollte min. 0.05 mm
die Anzahl von Schnitten den letzten Durchgang mit einem betragen. Leerschnitt sollte vermieden werden, da ansonsten die
RestaufmaB von 0.10 mm beinhalten. Standzeit negativ beeinflusst wird.
« Der erste Durchgang sollte eine Schnitttiefe von Eckenradius der ~ © Teilprofil- oder Gewindeschneidplatten fiir die Innenbearbeitung
Gewindeschneidplatte x Faktor 1.5 (2.0) betragen, jedoch nicht sind mit kleineren Eckenradien ausgefiihrt. Daher sollten hierbei
mehr als 0.50 mm. die Schnitttiefen reduziert und die Anzahl der Durchgénge erhéht

werden.
e Standardwerte sind diesem Katalog zu entnehmen.

Zustellungsmethoden fiir Gewindewerkzeuge

Zustellungsmethoden Eigenschaften

¢ Einfache und h&ufig verwendete Methode.

Geeignet flr geringe Steigungen bei leicht zu bearbeitendem Material.

Lange Kontaktzeiten an der rechten und linken Flanke kdnnen zu Vibrationen und
erhdéhter Belastung der Schneidenecke fuhren.

Um eine gleichmaBige Abnutzung der rechten und linken Schneidkanten zu
gewabhrleisten, muss die Gewindeschneidplatte symmetrisch zum Flankenwinkel
eingestellt werden.

Gerade Zustellung
(radiale Zustellung)

e Geeignet flr groBe Steigungen oder leicht reiBbare Materialien. Wirksam gegen
Ratterneigung.

Spéne werden nur in eine Richtung abtransportiert. Gute Spankontrolle.

>

L Einseitig hdherer VerschleiB.
Einseitige Zustellung

(flankenseitige Zustellung)

e Geeignet fur groBe Steigungen oder leicht reiBbare Materialien. Wirksam gegen
Ratterneigung.

Spéne werden nur in eine Richtung abtransportiert. Gute Spankontrolle.

GleichmaBiger Verschleil an beiden Schneidkanten.
Korrigierte einseitige Zustellung
(flankenseitige Zustellung)

Geeignet flr groBe Steigungen oder leicht reiBbare Materialien. Wirksam gegen
Ratterneigung.

Abtransport der Spane in unterschiedliche Richtungen. Gefahr von Spanumwicklungen
KA um den Halter.

>

Lange Standzeiten und gleichméBige VerschleiBentwicklung an Haupt- und
Nebenschneide.

Wiederholende
Flankenzustellung
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Auswahl Werkzeughalter ST-Typ

IAuswahI Gewindehalter - Innen

Q Abhangigkeit zwischen Gewindehalter und GewindegréBe

rAb der folgenden Seite wird die Abhangigkeit zwischen GewindegréBe,
Gewindehalter und GewindeschneidplattengroBe sowie die zu wechselnde %
Unterlage erlautert. Den Tabellen liegen folgende Kriterien zu Grunde:
e Min. Bearbeitungs-@ @
* Auskraglénge L/D des Gewindehalters Empfohlen
¢ Steigungswinkel des Gewindes [+ ] Geeignet

e Schnittdaten
Bei Bearbeitungen nahe dem Min. -@ sollte die Anstellwinkelkorrektur Wechsel der Unterlage empfohlen

vorsichtig erfolgen. »2" Unterlage fur 2° Steigungswinkel
Da beim Gewindeschneiden generell die Spéne nicht gebrochen werden, sollte die empfohlen
SchaftgréBe immer ausreichend UbermaB (C) gewahrleisten. Nicht méglich
N J
6 IGngVeV?r-]?e Materialabtrag mit Vollprofil-Gewindeschneidplatten
(o]
E C,=3 mm Innengewinde
o (1 mm fir Gewindehalter 6IR) A N/ -
3 A |
= * 3 o)
AuBen- S O 2
=) ! - 9 gewinde 9F g5 Tz
: M /D <2-0 8 S: 5 Sg
® & s - o 2
o 2 =
:% ) Y < =
® < g L/D < 30O Innengewinde
=
= L E
I

Hinweise zur Benutzung der Tabellen

(DZuerst das NennmaB bestimmen. Beispiel: M35 X 1.5

(2)Aus der Tabelle geht ein Steigungswinkel von 0°48’ hervor.

(3)Die Katalog Nr. der Gewindeschneidplatte entspricht IR15ISO.

@Rechts auf gleicher Linie stehen die Zeichen [+ ] und [O]. Das Zeichen [O] steht fiir den bestens geeigneter
Gewindehalter. Halter mit Zeichen E sind geeignet, aber weniger stabil, da der Schaft-& im Vergleich zum Gewinde-J
Kleiner ist als bei Haltern mit Zeichen [O]. In diesem Beispiel sind CNR0O025R16 und TCNRO020R16DT die bestens
geeigneten Gewindehalter. Katalog Nr. Gewindeschneidplatte: 16IR15ISO.

(®Bei NennmaB M33 X 3 Gewinde, ist der Steigungswinkel 1°46’. Rechts auf gleicher Linie steht das Zeichen [2]. Empfohlen
wird der Wechsel zu Unterlagetyp 2°. Fiir die Berechnung des Steigungswinkels siehe Seite B405.

i Metrisches Feingewinde (ISO) (Volisténdige Tabelle siehe Seite L051.)
5 Schaft Stahl Hartmetall LIsuppari-lchiban“
- £ |patiengrone 6IR 11IR 16IR 22IR 6IR 11IR 16IR 16IR 22IR
@ = ewindehal- e ['eo [ o ['ep o o o o NEREREIREIREIREEREERNE
Solo o | B [CeeeSi2i8 8|z 0lz 2 2|2 e 2 5|8 3 5 12|8(2 2 |212|2|2 8|2 5|8 8BRS ..
° S S S 5 35 5|s|s| S| a|la|lc|a|s|s|a|e|SlelalelelelelZIs|ylzls|z|2|5(B|5|R 8| 50
= ~ > o|lo|lo|lo|r | |r || |N|N |0 | N |[Q|N|D| |6 |©|o |0 9 Ss|I¥% | a|L|sw |0 8 Y el =} g N3
: 135 | 8 i slglglgle|g|a|g|elale|aele|elg|e|s|E|S|E|E|g|e|s|z|elz|2|8|g|g|2|g| 58
[} 2 [+ o pewnde \|2\RIB2I2E|E|C|E|C|IEIEZ|EE|EC|E|S|E|2E|RIEIRIEIRISIZ|E|IZ|E|S | :C"g
iScnnelapiater
O 12 1= | @ |t 5|55 55 5|5 6|6|5|60655|5|0\5|5 |55 66 saalse R PElls
M33x15| 1.5 |32.03 | 0°51" | IR15ISO . . . @) . . . 0
M33x2 | 2 | 81.7 | 1°09" | IR20ISO | » e 19)
M33x3 | 3 |31.05| 1°46" | IR30ISO |@ T
M35x1.5] 1.5 [34.03| 0°48" | IR15ISO | NTe) 0
M36x15| 1.5 |35.03 | 0047 = 10 0
M36x2 | e} 0
M= .
@) - 1.0
o« I
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g§ Auswahl Werkzeughalter ST-Typ
[SXe]
ns = s - . . s . -
Eg Auswahl Gewindehalter - Innen - Abhingigkeit von GewindegréBe, -halter und -schneidplatten - Teil 1
[5]
o O
'_'0— - -
=8 0 Metrisches Gewinde (ISO)
Schaft Stahl Hartmetall “euppat-
. _ PlattengroBe 6IR 11IR 16IR 22IR 271R 6IR 11IR 16IR 22IR
o L [Gewpdralalolalolalolalo[S[2[2]2 < clalzlslz[slglalgls]s
5o |9 |5 [VWe|s|g|8cie|n|s|s|5|8|8(8 8|8 |5|288(2|82|2|8|2(]8|8
o] c & = 515151358 é |l a1 =2 |2 g g TS5 |5lale|lgclgele = | =2 |48 |5
< =} [0} 3 S8 |8 |8l |2|2|2/8!8 S S |8 é é é é g_ g_ % % 88
= =} é » Gewinde- 818/ 8/8/8|8|8|8|8|8|8|8|8|lsg|leg|l8|le|s|s|s|s|c|c|lalglg|lg
[0} [0} < 2 chneidplatten| € | € | € £ £ |2 |E | |2 ||| ||| ||| 2 |glcagl g gl |25
= Q C % P4 z
C | | | < Koot |G |5 |5 |5 |6 |6 |6 6|6 |6|6|6|6|6|/8|6|8|3|a|a|a|a|a|a|3|28|8
M10| 1.5 | 9.03 3°02° | IR151SO
M11| 1.5 [10.03| 2°44° | IR151SO O O
M12| 1.75/10.86 | 2°56" | IR175I1SO O O
M14| 2 12.7 | 2°52" | IR20ISO . O . O
M16 2 14.7 2°29° | IR201SO | - O . O

M18| 2.5 |16.38 | 2°47" | IR25ISO
M20| 2.5 |18.38| 2°29" | IR25ISO
M22| 2.5 |20.38| 2°14" | IR25ISO
M24| 3 |22.05| 2°29" | IR30ISO
M27| 3 |25.05| 2°11" | IR30ISO O @)
M30| 3.5 |27.73| 2°18" | IR35ISO

M33| 3.5 [30.73| 2°05 | IR35ISO @)

M36| 4 | 33.4 | 2°11° | IR40ISO O

M39| 4 | 36.4 | 2°00° | IR40ISO . [2] [2]
M42| 4.5 [39.08| 2°06° | IR45ISO .
M45| 4.5 |42.08| 1°57° | IR45ISO . [2] [2]
M4g| 5 |44.75| 2°02° | IR50ISO . [2] | [2] [2]| [2]
M52| 5 |48.75| 1°52° | IR501SO . [2] | [2] [2] | [2]

M56| 5.5 |52.43| 1°55" | IR55ISO
M60| 5.5 |56.43 | 1°47" | IR55ISO
Me4| 6 | 60.1 1°49" | IR60ISO
Me8| 6 | 64.1 1°42" | IR60ISO

[2]: Unterlage NXN22-2 verwenden ¢——— jJ
[2]: Unterlage NXN27-2 verwenden [2]: Unterlage GXN22-2DT verwenden

l Metrisches Feingewinde (ISO) 1/4

INEEE
N

Schaft Stahl Hartmetall
_ GréBe 6IR 11IR 6IR 11IR
S o ewindehal-[ © o © o ® o ® o @ RN ? 2 S ? O Q @
§ | o/ | S (VR8s 88|z |zl |=|5|8|8|8 |8 |2z |2|28 2|88
© c| <& 2 13| 5|z || 3|35 |S|a|a|a|g|ele|g|2|5|5|85|z|z&
= =} [} o] =] =] o o - - - - — - S © o S = S 2 o & I
B o £ 5 ; 8 | 8 s | 8 IS S | 8 IS S | 8 8 | 8 S 8 | 8 3 S | 8 s | g
5 || &5 | 2 (e WE|E|E|E|2|E|E 2|8 28| 2|8 || E|2|E 8
V] » | o < |Katalog Nr. 5|6 | 6| 6|6 |6 |6 |6 |6 |6 |5 |5|5|5|6|56|5|6|5]|a5
M9x0.75 |0.75] 8.51 | 1°36" | IRO75ISO
M1 1 |8.32 | 2°11" | IR10ISO
M10x0.75 [ 0.75] 9.51 | 1°26" | IR075ISO
M10x1 1 1935 | 1°57 [IR101SO | O e
M10x1.25 [ 1.25] 9.19 | 2°29" | IR125ISO
M11x0.75 [ 0.75]10.51 | 1°18" | IR075ISO
M11x1 1 110.35| 1°46" | IR101SO | O [@)
M12x1 1 |11.35] 1°36" [ IR10ISO | - O . O
M12x1.25 [ 1.25[11.19 | 2°02" | IR125ISO @)
Mi2x15 | 1.5 [11.03] 2°29" | IR151SO0 | O @)
M14x1 1 |13.35] 1°22° | IR10ISO
M14x1.25[1.25(13.19 | 1°44" [ IR1251SO | O . O
M14x15 | 1.5 [13.03| 2°06" | IR15ISO . O . O
M15x1 1 |14.35] 1°16" | IR10ISO
M15x15 | 1.5 [14.03| 1°67" [ IR151SO | - @) . @)
M16x1 1 |15.35] 1°11" | IR101SO
M16x15 | 1.5 [15.03| 1°49" [ IR151SO | - O . O
M17x1 1 |16.35] 1°07" | IR10ISO
M17x15 | 1.5 [16.03| 1°42° [ IR151SO | - . O . O
M18x1 1 |17.35] 1°03" | IR10ISO
M18x15 | 1.5 [17.03] 1°36" | IR151SO | . O . . O
M18x2 2 [16.7 | 2°11" [ IR201S0 | - . O . . O
M20x1 1 |19.35| 0°57" | IR10ISO . O . O
M20x1.5 | 1.5 [19.03| 1°26" | IR15ISO . O . O
M20x2 2 | 18.7 | 1°57" | IR201SO | - . O . . . O

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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l Metrisches Feingewinde (ISO) 2/4
5 (et Stahl Hartmetall Aeuppar-
w« £ |Plattengrote 6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR
£ o | 2 [l le ezl ol Telelolalellalglslgle]88]e]8]8 28]3]E]]E]E
(] o) 1 =) Nrle | |lele|clcl-|r |-zl |r|lg|g|le|g|c|z|s|lrlslelcle|l@|O|lElon
2 S8 | S 5|5 5|5 S| ala|ala a/3|5|g/Slg|gl2/z|5|8|2/a 5 |elz|2/5|8
= D | X o ) sisis|slslslclslslclslzsleglglglglg|z|glg|s|S|lS|clelels|gls
2 |25 | @ |ewne\|818/8/8/8(8(8/8|8/8|8|8/8|E|E|5|5|B8|5|8|8|5|5/8|8/8|8|E|¢
(0] h | %) ;g?gggf;ﬁ_“ Z|Z|Z|Z|2|2|22|2|Z2/2|2|2|S|E|2|2|2|12|Ss|2|2/2|2/2|2|5|58|3
[ (9] (] 2] (9] [ o (] [ (%] (] [ (6] 2] 2 2 2] o0 2] 2] (%2 2] 2] (2] 2] <L - = =
M22x1 1 |21.35] 0°51" | IR10ISO . O . O
M22x1.5] 1.5 | 21.03| 1°18" | IR151S0 | » . . ©) . . . ©)
M22x2 | 2 | 20.7 | 1°46" | IR20ISO | - . . O . . . @]
M24x1 1 [23.35| 0°47" | IR101SO O . . O .
M24x1.5| 1.5 | 23.03| 1°11" [ IR15ISO | » . O . . . . O .
M24x2 | 2 [22.07] 1°39" | IR20ISO | - . . O . . . O
M25x1 | 1 |24.35] 0°5 | IR10ISO . o) . @) . .
M25x1.5| 1.5 | 24.03 | 1°08" | IR15ISO | » . . O . . . O . .
M25x2 | 2 | 23.7 | 1°32" | IR20ISO | - . . O . . . . O
M26x1.5| 1.5 | 25.03| 1°06" | IR15ISO | + . . . O . . . . . @]
M27x1 | 1 |26.35] 0°2 | IR10ISO . . ) . . . )
M27x1.5| 1.5 | 26.03 | 1°03" | IR15ISO | » . . . O . . . . . O
M27x2 | 2 | 25.7 | 1°25" | IR20ISO | » . . . O . . . . . @]
M28x1 1 |27.35| 0°40" | IR10ISO . . O . . . ©)
M28x1.5| 1.5 | 27.03| 1°01" | IR15ISO | - . . . O . . . . . O
M28x2 | 2 | 26.7 | 1°22" | IR20ISO | - . . . O . . . . . O
M30x1 29.35| 0°37" | IR101SO . . O . . . @]
M30x1.5| 1.5 | 29.03| 0°57 | IR15ISO . . O . . . ©)
M30x2 | 2 | 28.7 | 1°16" | IR20ISO | » . . . O . . . . . O
M30x3 | 3 |[28.05| 1°57" | IR30ISO O O
M32x1.5| 1.5 | 31.03| 0°53" | IR15ISO . . O O . : : - 10
M32x2 | 2 |30.07| 1°11" | IR20ISO | + . . . O Of . . . . re)
l Metrisches Feingewinde (ISO) 3/4
5 Schaft Stahl Hartmetall JIsuppari-Ichiban”
- < |PlattengroBe 6IR 11IR 16IR 22IR 6IR 11IR 16IR 16IR 22IR
E | o lo | & [Chas(3/222)c 2|2 le|delele|alRlsn|S]213]2/2]312]5/8|328]8/518]8/5
2T S5 | S MEIEIEIE 5|8 2|222|5/5(8/8/8|5 8|8 8|8\805|515lx 85 |205|8|5/5|2
s |2l | @ . S/s|S|S|5|5/5/5/5/8|8|8|8|81818/S/8lg|g|8|z/2l5|8|5|E2|8818|8|E|8
4] S| = o [Geinde \|IR|2|IE|2|IE E|C|C|E|IE|E|C|C|E|R|E|C|2|2|2|EIR|SIEIEIRIE|Z|E|Z|E|Z|C
O |9 |k | 9 [Ghgk |51555|555|55\5\5\6\6|515/5\8|3.5 5lalal86565 28228
M33x1.5] 1.5 |32.03[ 0°51" | IR15I1SO . . . O . . . . 1O
M33x2 | 2 |31.7 | 1°09" | IR201SO| « . . . . - 1O . . . . . - O
M33x3 | 3 |31.05| 1°46" | IR30ISO - |[2]
M35x1.5| 1.5 [34.03| 0°48" | IR15I1SO . . . - 1O . . . - O
M36x1.5| 1.5 |35.03| 0°47" | IR151SO . . . - 1O . . . - O
M36x2 | 2 | 34.7 | 1°03 | IR201SO| « . . . . - O . . . . . Nile)
M36x3 | 3 |34.05| 1°36" | IR30ISO . |[2]
M38x1.5| 1.5 [37.03| 0°44" | IR151SO . . . Bile) . . . -1+ ]O
M39x1.5| 1.5 [38.03| 0°43" | IR15I1SO . . . - O . . . ITe)
M39x2 | 2 |38.7 | 0°58" |IR201SO . . . - 1O . . . -1+ ]O
M39x3 | 3 [37.05| 1°29° | IR30ISO . - 1O . -1+ ]O
M40x1.5| 1.5 [39.03 | 0°42" | IR15I1SO . . . - O . . . ITe)
M40x2 | 2 | 37.8 | 0°57" | IR201SO . . . - 1O . . . -1+ ]O
M40x3 | 3 [38.05| 1°26° |IR301SO . Bile) . -1+ ]O
M42x1.5| 1.5 [41.03| 0°40" | IR151SO . . . - O . . . Il
M42x2 | 2 | 40.7 | 0°654" | IR201SO . . . Bile) . . . |- ]O
M42x3 | 3 [40.05| 1°22° | IR30ISO . - |O . NITe) c
M42x4 | 4 |39.4 [ 1°51" | IR40ISO . E: o
M45x1.5| 1.5 [44.03| 0°37" | IR15I1SO . . . e} . . . « |« OO 538
, Sc
M45x2 | 2 | 43.7 [ 0°50" | IR201SO . . . <1+ ]O . . . .« |O]O 25
M45x3 | 3 [43.05| 1°16 | IR30ISO . -1+ ]O . . . . . .« |O]O <
M45x4 | 4 | 42.4 | 1°43 | IR40ISO .
M48x1.5| 1.5 [47.03| 0°35" | IR151SO . . . NIe) . . . .|« ]O|O
M48x2 | 2 | 46.7 | 0°47" | IR201SO . . . EIe) . . . .|« ]O|O
M48x3 | 3 [46.05| 1°11° | IR30ISO . T . Ielle)
M48x4 | 4 | 45.4 [ 1°36" | IR40ISO .
[2]: Unterlage AN1 6-2verwenden<\j n‘J [2]: Unterlage AN16-2DT verwende ;T
[2]: Unterlage NXN22-2 verwende [2]: Unterlage GXN22-2DT verwenden

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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Benutzerhandbuch — Technische Informationen

g§ Auswahl Werkzeughalter ST-Typ
[T}
25 . . .
i3 0 Metrisches Feingewinde (ISO) 4/4
e E - Schaft Stahl Hartmetall Tsuppari-Ichiban*
- £ PlattengroBe 6IR 11IR 16IR 22IR 6IR 11IR  |16IR| 16IR 22IR
2 |S| g8| S S HEHEHEEEEEEHH SR EEEBREEREEEREE
AR EE-A A HEEEHEEEEEEEEEEHEEEEEEE I HEEEEEEHEEEEEEE
0] G| L | & whredawehz|\Z\Z|Z|Z|Z2|2|2|22|2(|2|2|88|12|12|1Z2|Z15|22|2|2\222\E\22\5\5|5|8|6|5|8
KatalogNr. {0 ||| |0 || 0|00 ]|O]|0|0 =200 |0|0|=2h |6 |6 |6 |06 |0|6|n|dh|F|F|F|EF|FE
M50x1.5| 1.5 | 49.03| 0°33° | IR15ISO . . . o |O] . . . . <1+ ]0l0
M50x2 | 2 | 48.7 | 0°45° |IR20ISO . . . <« ]lO . . . NiNe)e)
M50x3 | 3 |48.05| 1°08" |IR30ISO . <+ O . NiNTelle)
M52x1.5| 1.5 | 51.03| 0°32° | IR15ISO . . . e . . . <« 0|0
M52x2 | 2 | 50.7 | 0°43° |IR20ISO . . . ele|s|O . . . .|« |00
M52x3 | 3 |50.05| 1°06° |IR30ISO . o lO] . . <[ +]Olo
M52x4 | 4 | 49.4 | 1°29° |IR40ISO olelols NNle
M55%1.5| 1.5 | 54.03| 0°30° |IR15ISO . . . o« O]« . . . .|« |l0|O
M55x2 | 2 | 53.7 | 0°41° |IR20ISO . . . «|e|+|O . . . <+ 100
M55x3 | 3 |53.05| 1°02" | IR30ISO . elel¢|O . aele)
M55x4 | 4 | 52.4 | 1°24" |IR40ISO olele|e]O NINe)
M56x1.5| 1.5 | 55.03| 0°30° | IR15ISO . . . e . . . .00
M56x2 | 2 | 54.7 | 0°40° |IR20ISO . . . ele|e|O . . . .|« |0lO
M56x3 | 3 |54.05| 1°01" | IR30ISO . elel¢|O . . [« |00
M56x4 | 4 | 53.4| 1°22° | IR40ISO ele]e]e|O « [+ 1O
M58x1.5| 1.5 | 57.03| 0°29° | IR15ISO . . . ele|e|O . . . .1+ ]0l0
M58x2 | 2 | 56.7 | 0°39° |IR20ISO . . . ele|e|O . . . NiNIe)e)
M58x3 | 3 |56.05| 0°59° |IR30ISO . e|e|+|O . aEaele)
M58x4 | 4 | 55.4 | 1°19° |IR40ISO ][]0 <110
M60x1.5| 1.5 | 59.03| 0°28" | IR15ISO . . . oo |O . . . <« 10|O
M60x2 | 2 | 58.7 | 0°37° |IR20ISO . . . ele|+|O . . . « |+ 10O
M60%3 3 |58.05| 0°57° | IR30ISO . elel«|O . .|« 10O
M60x4 | 4 | 57.4 | 1°16° |IR40ISO sl ]O - -10
l Unified Vollprofil (UNC)
- Schaft Stahl Hartmetall bt
- X Pattengrose 11IR 16IR 22IR 27IR 11IR 16IR 22IR
2 |_| € |2 le \|B|5/8/5/5|5/5|58/58|S/8|S|8|g|E|2|E/2/5/5/5/8|5|5/8|5|/5|E|8
= = | =< L=
7/16-14UNC| 14 | 9.93 | 3°20 | (IR14UN)
1/2-13UNGC | 13| 11.43| 3°07" | (IR13UN)
9/16-12UNC| 12 | 12.91| 2°59" | IR12UN
5/8-11UNC | 11| 14.38| 2°56" | (IR11UN)
3/4-10UNC | 10| 17.4 | 2°40° | (IR10UN)
7/8-9UNC | 9 | 20.39| 2°31" | IROUN
1-8UNC 8 | 23.34| 2°29° | IR8UN ©)
11/8-7UNC | 7 | 26.22| 2°31" | (IR7UN)
11/4-TUNC | 7 |29.39| 2°15" | (IR7UN) O
13/8-6UNC | 6 | 32.17| 2°24 | (IR6UN) @]
11/2-6UNC | 6 | 35.35| 2°11" | (IR6UN) O
13/4-5UNC | 5 | 41.15| 2°15" | (IR5UN) @]
2-4 1/2UNC | 4.5| 47.14| 2°11" | (IR45UN)
21/4-4 1/2UNC| 4.5 | 53.49 | 1°55" | (IR45UN)
21/2-4UNC | 4 |59.38| 1°57" | (IR4UN)
23/4-4UNC | 4 | 65.73| 1°46" | (IR4UN)
3-4UNC 4 | 72.08| 1°36" | (IR4UN) 2]
31/4-4UNC | 4 |78.43| 1°29" | (IR4UN) c |+ |O
31/2-4UNC | 4 |84.78| 1°22" | (IR4UN) sl |O
33/4-4UNC | 4 | 91.13| 1°16" | (IR4UN) c |+ |O
4-4UNC 4 [97.48| 1°11" | (IR4UN) e |O
(2]: Unterlage NXN22-2 verwende [2]: Unterlage GXN22-2DT verwenden

[2]: Unterlage NXN27-2 verwenden
Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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Benutzerhandbuch — Technische Informationen

l Unified Feingewinde (UNF)

- Schaft Stahl Hartmetall Tsuppari-Ichiban®
« £ |Plattengrog 6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR
= =
g o | 3 slzlalglelelele]elelalgla8 (88128882 ]2lE]8
3 ' 2 2l2|ge|elglols|sglz|€|8|8|8|z|2 5|2 1|2 %>
c S S © © ] ®© S ® © © S ] g g e g 2 S I a oo o - S re]
S £ 2 e gslelglelalalalalslglglglg|g8|z|8|a|g8|z|8l8|g]|s8
2 —_| < ‘S | Gewinde- s|ls|8|s|8|8|8g|8|8a|g|g|/8|g|g|lgs|lg|8|&|8|g|@|g|g
8 o © &3 | sohneidplatt GZ: DZ: GZ: DZ: GZ: DZ: GZ: DZ: gl |lg|g|lc|c ||| || |c|Z2|z]|2%
=W Keaoght | & | & | & | &6 | & | 6|6 | 66|65 |55 |5 |6|a|6|6|6|68|2|8]8
(IR24UN)
3/8-24UNF | 24| 8.84 | 2°11’
IRA60
(IR20UN)
7/16-20UNF | 20 | 10.29| 2°15°
IRA60 | O O
(IR20UN)
1/2-20UNF | 20 | 11.87| 1°57°
IRAG0 . O . O
(IR18UN)
9/16-18UNF | 18 | 13.37| 1°55°
IRAB0 . (@) . O
(IR18UN)
5/8-18UNF | 18 | 14.96| 1°43°
IRAGO . O . O
3/4-16UNF | 16 | 18.02| 1°36" | IRI6UN O O
7/8-14UNF | 14 | 21.05| 1°34" | IR14UN - | O . @]
1-12UNF | 12| 24.03| 1°36" | IR12UN @] @]
11/8-12UNF| 12 | 27.2 | 1°25" | IR12UN O O O
11/4-12UNF| 12 | 30.38| 1°16" | IR12UN . O O - O
13/8-12UNF| 12 | 33.55| 1°09° | IR12UN . - 1O O 10
11/2-12UNF| 12 | 36.73| 1°03" | IR12UN . + 1O O c ]+ 10
l Unified Extra-Feingewinde (UNEF)
- Schaft Stahl Hartmetall Tsuppari-Ichiban*
- £ |PlattengisBe{  6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR
© = Gewindehal-
: o |2 R g lal el 2 leldlelelelalsll2].l2lelt|cltlt
S L 2 Helglzl|lz|alols|s|la gl 88|l |olo|l5|15|@ &2
£ g | 3 slz|g|l2|2|2|le|elg|g|g|g|&|8|2|8|F|elg|s|8¢8
= = D | Gewinde- S S o o o o o o = = = S S o o o o o o S =3 =3
o} a| s o T 2|22 2|22 | 2| B|2|g|lg|lB 8| 2|I2|8|282|%|<c|¢c
= = schneidplatte} = = = o o z b4 =
o =ow D okaaoghe 5| 5| 55| 5|515|516|6|6|3|3|6l6l6|l6|l6|68|8|8
3/8 32 | 9.01 | 1°61" | IR32UN
7/16 28 | 10.52 | 1°57" | IR28UN | O @)
1/2 28 | 12.11 | 1°37" | IR28UN
9/16 24 | 13.6 | 1°42" | IR24UN
5/8 24 |15.19 | 1°27" | IR24UN
11/16 24 |16.77 | 1°15" | IR24UN O O
3/4 20 |18.22 | 1°27° | IR20UN O O
13/16 20 | 19.81 | 1°17" | IR20UN . @) . @)
7/8 20 | 21.4 | 1°08" | IR20UN . @) . O
15/16 20 | 22.99 | 1°01" | IR20UN . . @) . @) O
1 20 | 24.57 | 0°94" | IR20UN . . @) . . o) O
1 1/16 | 18 | 26.07 | 0°99" | IR18UN . . O . . O ©)
11/8 18 |27.66 | 0°93" | IR18UN . . @) . . @) O
1 3/16 | 18 |29.25 | 0°88" | IR18UN . . . O . . O «+ | O
1 1/4 18 | 30.83 | 0°84" | IR18UN . . . @) . . @) «+ | O qijﬁ
=}
1 5/16 | 18 | 32.42 | 0°79" | IR18UN . . . O . . Ie) NG %‘%
13/8 | 18 |34.01| 0°76" | IR18UN . . . .- lo . . e) |- ]0| 85
mc
17/16 | 18 | 35.6 | 0°72" | IR18UN . . . - 10 . . O c 110
1172 18 [37.18 | 0°69" | IR18UN . . . - 10 . . @) « 1«10
1 9/16 | 18 |38.77 | 0°66" | IR18UN . . . - | O . . @) . - | O
1 5/8 18 | 40.36 | 0°64" | IR18UN . . . .10 . . @) .- ]o
111/16 | 18 | 41.95| 0°61" | IR18UN . . . e . . @) <+ 10

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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Benutzerhandbuch — Technische Informationen

g§ Auswahl Werkzeughalter ST-Typ
© 6
E= .
T
23 | Whitworth (BSW)
o O - - -
FE = Schaft Stahl Hartmetall s1suppari-lchiban*
. < PlattengroBe 16IR 22IR 16IR 16IR 22IR
© = o ) o = = =
€ Q % © & © © © © I\ 3 2 [\ N © © = 3 % N g
5] 3 o = 2 = o = - & N I N N z < g b b T &»
° c c = = = o o 7] g g (e} oc (%2} = = © o ] <] 1%}
c o 3 2 2 2 ] & & & S & & & 2 2 ) S & 8 &
E | _ | € | Q feewme ] 815|855 |8 |8|8|8|8|5|8|8|8|eg|g|g|e|¢
8 o < D |schneidplattdr] & o T g g g T T o g g T T =z < < = <
s D [Kataloghr || & & 5 5 (5 ] 5 % G 5] 5 & & 2 2 2 2 2
7/16 14 | 9.95 | 3°32" | IR14W
1/2 12 | 11.34 | 3°40" | IR12W
9/16 12 | 12.93 | 2°98" | IR12W
5/8 11 | 14.4 | 2°92" | IR11W
11/16 11 | 15.98 | 2°63" | IR11W
3/4 10 | 17.42 | 2°66" | IR1OW
7/8 9 |20.42 | 2°52" | IROW
1 8 |23.37 | 2°48" | IR8W
1.1/8 7 126.25 | 2°52" | IRTW
1 1/4 7 129.43 | 2°25" | IRTW
1.1/2 6 |35.39 | 2°18" | IRBW
1 3/4 5 41.2 | 2°25" | IR5SW
.

[2]: Unterlage NXN22-2 verwenden - 2 Unterlage GXN22-2DT verwenden =——

| Whitworth Feingewinde (BSF)

= Schaft Stahl Hartmetall »Isuppari-Ichiban®
« < |[PattengrBel  6IR 11IR 16IR 22IR 6IR 16IR 16IR 22IR
£ s | 3 212 % el2|8 lele|a|l8 alaldldle|d|lelB|8 8|8
3 £ |2 Siglg|g|s|5|5|a|z|8|8|8|e|g & &|s|5(|8|E|la 2|3
s |_| €5 |..\Bl8|lc/e/8|cle|S|8| g8 8|8|8/8/&|g 5|z|8/ 88|88
Katalog Nr O |l | |n|n |6 |6 | 0|0 |ln|n|® |0 |0 |® |6|lnh |6 |F|F|F|F|F
7/16 18 | 10.21 | 2°52° | IR18W
1/2 16 | 11.68 | 2°48" | IR16W | O O
9/16 16 | 13.27 | 2°18" | IR16W | « | O - | O
5/8 14 | 14.71 | 2°25" | IR14W
11/16 14 | 16.3 | 2°03" | IR14W @)
3/4 12 | 17.69 | 2°18" | IR12W
7/8 11 | 20.75 | 2°03" | IR11W
1 10 | 23.77 | 1°95" | IR10W (@)
1.1/8 9 |26.77 | 1°92" | IROW @) O
1 1/4 9 |29.94 | 1°72" | IROW . O
1.3/8 8 [32.89 | 1°76" | IR8W . O
11/2 8 [36.07 | 1°61" | IR8W . . O .
1 5/8 8 |39.24 | 1°48" | IR8W . - | O @] e
1 3/4 7 | 42.13 | 1°57" | IRTW @)
2 7 | 48.48 | 1°37" | IRTW . « 1O - 1O
2 1/4 6 |54.44 | 142" | IR6W . « | O - 1O
2 1/2 6 |60.79 | 1°27° | IR6W . - 10 - 1O
2 3/4 6 |67.14 | 1°15" | IR6W . - 1O - 1O
3 5 | 72.95| 1°27" | IR5W . « 1O - 1O
3 1/4 5 | 79.3 | 1°17" | IRSW . Ne) -1 O
[21: Unterlage AN16-2verwenden =—— [2]: Unterlage AN16-2DT verwenden=J
(2]: Unterlage NXN22-2 verwenden [2]: Unterlage GXN22-2DT verwenden

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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Benutzerhandbuch — Technische Informationen

I 30° Trapezgewinde (TR) 1/2

- Schaft Stahl Hartmetall ,Tsuppari-lchiban®
- £ Pattengrone 16IR 22IR 27IR 16IR 16IR 22IR
© = Gewindehal- — = —
€ Q ?, ter Katalog| © 2 g ©|lo oo |9y m 2 NREREEN N % 8 & 2 é é g 8 é E
o] o ! o NSz |lale|o|E|S5|o|s8|s|E(8 (22121288 |zl cl5|&|8
o c c c = | = g | o 2l 2| © o @ o | & |
c S Q S Cle |l |1Q|1&|8(82]|3|2/8/818 18|88 |8|s|x|x]| 5 I & S8 |88
= (&) < =) ) S|5|c|lo|lo|leg|lo|lo|lo|l8|8|clo|lo|l8lgclelel o S S S| 8|ga |8
= = [ =" | Gewinde- s|3g|8|ele|ec|lelc|clala|lele|e|gl8|5|8]| ¢ = = gle|lg g
8 & | & | & [/ S S22 2851515512128\ 2 1228222 2|5/5(5|5
O €D w D kg |\ G | G || O |60 |6|6|6|6|6|6|6|8|CG|a|a|2|elel2|l2lel2
TR22x3| 3 | 20.5 | 2°40° | IR30TR
TR24x5| 5 | 21.5 | 4°14 | IR50TR
TR24x3| 3 | 22.5 | 2°26° | IR30TR
TR26x5| 5 | 23.5 | 3°52" | IR50TR
TR26x3| 3 | 24.5 | 2°14" | IR30TR O
TR28x5| 5 | 255 | 3°34" | IR50TR
TR28x3| 3 | 26.5 | 2°04" | IR30TR .
TR30x6| 6 | 27 | 4°03 | IR60TR
TR30x3| 3 | 285 | 1°55 | IR30TR .
TR32x6| 6 | 29 | 3°46" | IR6OTR
TR32x3| 3 | 30.5 | 1°48" | IR30TR . [2] . 2]
TR34x6| 6 | 31 | 3°32°| IR6OTR
TR34x3| 3 | 32,5 | 1°41" | IR30TR . [2] .
TR36x6| 6 | 33 | 3°19"| IR6OTR
TR36x3| 3 | 34.5 | 1°35 | IR30TR . 2 | [2] . 2 | [2]
TR38x3| 3 | 36.5 | 1°30° | IR30TR . 2 | [2] . [2]
TR40x3| 3 | 38.5 | 1°25" | IR30TR | * - 1O O - 1O
TR42x3| 3 | 40.5 | 1°21" | IR30TR | * - 1O O - 1O
TR44x3| 3 | 42,5 | 1°17° | IR30TR | * c 10 O . - 1O
TR46x3| 3 | 44.5 | 1°14" | IR30TR | * « |10 O 110
TR48x3| 3 | 46.5 | 1°11° | IR30OTR | <10 O -1 10
TR50x3| 3 | 48.5 | 1°08 | IR30TR | * e O e
TR52x3| 3 | 50.5 | 1°05" | IR30TR | sl 10 O . - 1O
TR55x3| 3 | 53.5 | 1°01" | IR30TR | * s+ |O O 1l 10O
TR60x3| 3 | 58.5 | 0°56" | IR30OTR | * sl |O O |+ 1O
[2]: Unterlage AN16-2verwenden -~ [2]: Unterlage AN16-2DT verwendenm=——7
° .
l 30° Trapezgewinde (TR) 2/2
- Schaft Stahl Hartmetall ,Isuppari-Ichiban®
- £ Pattengrote 16IR 22IR 27IR 16IR 16IR 22IR
© = Gewindehal- o | o N . . REERES == | = = | =
I Q a terKatalog| © | & [ |0 [0 |0 | | & | || |TF|T|T I~ |KISI2]|2|02]12/1212/8|21]2
g |22 MISIS|SEE|a|8|8|8|EdS2S|EI2I2E8|8|8zalclE|d|d
c =) & =] Clols I RIQISISIRISRICIS|ZT|g|lelS|g|e|le|ls |5 || |4(3(818|8
= (=) x (=) ) S|oc|loclo|lo|lo|loco|le|lolelel|8l8|8|aol8|8|c|l2|=2|lalg|g8|8|alg|s8
2 o) < ‘D |Gewinde- S|c|s|g|c|lc|lalclc|c|c|lgl8IIcg|glg&l8|lg|g|lz|g|lele|lc|g|a
S g | & | & |[cwooeren S| S Z 2121521218155 1212 222|222 2|(5/8|53|8|5|58|8
L Katalog Nr. vl | |0|0|0|ln || |0|o||2]|Q|0|Q|C|n|d|a|F|RP|R|lE|F|R|E
TR65x4 | 4 63 | 1°09" | IR40TR . S .. ]0
TR70x4 | 4 68 | 1°04" | IR40TR . G .10
TR75x4 | 4 73 | 1°00" | IR40TR . G . l0
TR8OX4 | 4 78 | 0°56" | IR40TR . el e lO e
TR85x4 | 4 83 | 0°53" | IR40TR . el 10 .o
TR9OX4 | 4 88 | 0°50" | IR40TR . el |O « | e |O
TR95x4 | 4 93 | 0°47° | IR40TR . el |0 . lo
TR100x4| 4 98 | 0°45° | IR40TR . el ]0 .o
TR105x4| 4 | 103 | 0°42° | IR40TR . N RS R IEe)
TR110x4| 4 | 108 | 0°41° | IR40TR . el ]O .l.10
TR115x6| 6 | 112 | 0°59° | IR6OTR -l-l0
TR120x6| 6 | 117 | 0°56° | IR6OTR S
TR125x6| 6 | 122 | 0°54° | IR6OTR e
TR130x6| 6 | 127 | 0°52° | IR6OTR .. ]0O
| C
TR135x6| 6 | 132 | 0°50° | IR6OTR e Ea S
TR140x6| 6 | 137 | 0°48" | IR6OTR <l 1O ‘g%
C
TR145x6| 6 | 142 | 0°46° | IR6OTR e} o8
TR150x6| 6 | 147 | 0°45° | IR6OTR e}
TR155x6| 6 | 152 | 0°43 | IR6OTR e}
TR160x6| 6 | 157 | 0°42° | IR6OTR e
TR165x6| 6 | 162 | 0°41° | IR6OTR e
TR170x6| 6 | 167 | 0°39" | IR60TR . lo

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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g§ Auswahl Werkzeughalter ST-Typ
[SXe]
ns -
‘c®
%g I Para"eIrOhrgeW|nde (G) Diese Tabelle gilt auch fiir Rohrgewinde Typ PF, Rp und PS.
o O - n
= 5 Schaft Stahl Hartmetall JJsuppari-ichiban”
. —‘é PlattengréBe 6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR
© = Gewindehal- Py
£ Q z ter Katalog Sl |2 1% 0| o|o|o © | ; g § § % ; g ; % S| é é g
S 2| & 2 N 22T e DS sl |elalEl28l8 8|8 zl2lz|2lz 8|8 |lzlalc
2 5| g | 5 gl8lglg|elg|gle|g|g|g|g8|8|2/2|2|2/2|8|2|a|elB|g|g|g 8
T2 € 2 ke \[E]18/8/8/8/8|8|8|8|8|8/8|S|E8|E|E/E|5|E|l5|5|8|5|8|8|8|¢8
o) [a R -9 «© E schneidplattel % DZ: % GZ: DZ: GZ: DZ: % % % % % % g2 2 & E e E 8 8 & P % UZ: %
O |Flo |k D kaaoghr. (& |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |06|06|6|0|8|5|5|5|8|56|5|6|5|6 |5 |22
G1/4 |19[1.34[ 1230 1°59" | IR19W | « |O . O
G3/8 |19[1.34[15.81| 1°33" | IR19W [ « | O . O
G1/2 |14 [1.81] 19.79 | 1°40" | IR14W . @) .
G5/8 |14 [1.81]21.75| 1°31" | IR14W . O . O
G3/4 |14[1.81]25.28| 1°18" | IR14W . . @) . . @) O
G7/8 |14 [1.81|29.04 | 1°08" | IR14W . . . O . . O - O
G1 11 [2.31] 31.77 | 1°20" | IR11W . O @) - 10
G1-1/8| 11 [2.31] 36.42 | 1°09" | IR11W . + O O RS
G1-1/4| 11 [2.31] 40.43 | 1°02" | IR11W . - O O <« 1O
G1-1/2| 11 2.31| 46.32 | 0°55" | IR11W . e+ O O el e« O
G1-3/4| 11 [2.31| 52.27 | 0°48" | IR11W . e e« O O el o« O
G2 |11|2.31]58.14 | 0°43" | IR11W . <170 @) <10
G2-1/4|11 |2.31| 64.23 | 0°39" | IR11W . el el ]O O <10
G2-1/2| 11 [2.31] 73.71 | 0°34" | IR11W . el |O @) e
G2-3/4| 11 [2.31] 80.06 | 0°32" | IR11W . el ]O @) e
G3 [11[2.31]86.41| 0°29" | IR11W olo|o|o|[0] 0| o0
G3-1/2[ 11 [2.31] 98.85 | 0°26" | IR11W olo|o| o] 0| o |0
G4 |11]2.31]111.55| 0°23" | IR11W olo|o]| o0 0| o |0
G4-1/2| 11 [2.31]124.25| 0°20" | IR11W olo|o| o0 0| o0 |[0
G5 |11[2.31]136.95] 0°18" | IR11W olo|o|of[ 0| 0|0
G6 |11[2.31]162.35] 0°16" | IR11W olo|o|o]|[m 0| 0|0
A
[0]: Unterlage AN16-0 verwender+—— [0): Unterlage AN16-0DT verwenden +—
| Japanisches Rohrgewinde, kegelig (PT) Diese Tabelle gilt auch fiir Rohrgewinde Typ Re.
_ Schaft Stahl Hartmetall Jsuppari-Ichiban*
% PlattengroBe 6IR 11IR 16IR 6IR 11IR 16IR 16IR
L] = Gewindehal- o [ o o~
£ o |7 |\Gekaold|SI3 S\ (Yeldlelele|a|Bg|d|g|5|2]2(8]8|8|3|2|E|E(E
[} o i o) 1ZIZIZ|IZ || |J|J|=|s|lajz|e|5|3/8|8|8S|8S|s|s|la|lslx|€|lo|&|al|E
2 S & | S clg|g|glg|Z|eg|z|elg|8|g|2|2|8|8|2|2|2|2|9|&k|e|B|g|8|8 8
2 222 2|2 e S12|g|a|els &8
= =12 |2 |kl |2|2|EIE|E2|2|8I2IE|E|C|2|E|E|2|2|218/8|2|8|8|8 /2|8 |2z
[0) ) «© et -4 o o oo o o Z |2
O l=h o |& | 55|56 |5|56|6 6|6 |6|06l6/8|803|305|55|5|5|al6lal8|2](8]2
PT1/4 |19 [1.34|12.30 | 1°59" | IR19PT | O @)
PT3/8 | 19 [1.34 | 15.81 | 1°33" | IR19PT | * O . O
PT1/2 | 14 [1.81[19.79 | 1°40" | IR14PT @] . @]
PT3/4 |14 (1.81]25.28 | 1°19" | IR14PT O . ) O @]
PT1 | 11]2.31|31.77 | 1°20° | IR11PT . O O @)
PT11/4| 11 |2.31| 40.43 | 1°02" | IR11PT . @) O <110
PT11/2| 11|2.31] 46.32 | 0°55° | IR11PT . +| 1O O 1]+ |O
PT2 [11|2.31]58.14 | 0°43" | IR11PT . sl 10 ©) 1]+ |O
PT21/2| 11 |2.31| 73.71 | 0°34" | IR11PT . el |O O <l |O
PT3 | 11(2.31|86.41 | 0°29° | IR11PT olo|o0|o0 |0 0|0 |[@
PT31/2| 11|2.31|98.85 | 0°26" | IR11PT o(o0|o0|o0 |0 0|0 |0
PT4 |11|2.31|111.55| 0°23" | IR11PT olo|o0|o0 |0 0|0 |0
PT5 |11(2.31]136.95| 0°18" | IR11PT olo|o|o0 | 0|0 |[0
PT6 |11|2.31|162.35| 0°16° | IR11PT olo|o|o0 | 0|0 |[0
PT7 |11(2.31(187.75| 0°13" | IR11PT olo|o|o0 | 0|0 |0
PT8 |11(2.31|213.15| 0°12" | IR11PT 0/0|0]0|[0] 0|0 |
PT9 |11 ]2.31(238.55| 0°11" | IR11PT 0|0|0|0|[0] 0|0 [0
PT10 | 11(2.31|263.95| 0°10° | IR11PT 0/0|0]0|[0] 0|0 |
PT12 |11 |2.31(314.75| 0°08" | IR11PT olo|o|o | 0|0 |0

[0]: Unterlage AN16-0 verwendem\—_| [0]: Unterlage AN16-0DT verwenden<—

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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# Amerikanisches Rohrgewinde (NPT)

Schaft Stahl Hartmetall »1suppari-Ichiban”
- __ |PlattengriBe 6IR 16IR 6IR 16IR 16IR
< [ ewindehalter [ o [ o [ o | o [ @ T o o] o] o ~ | & = = | =
e < Kataloghr. | © | & | & | & | @] & | & | ©| ©] ©| @ 26| S| | § ol & 21l a 3|85
) 5 21222 5|s|s|a|z|lal5|218/8/ 8|8\ 282|383 |&|a|r
° > = | o |w|®|c|5|6|S| |y Q32188 |%S|xz|lz|=|lgs|v|d
£ S D  |Gewinde- os|lololo|l=s|l-s|l =8| 9| 2| 8| 3| 5| 6|l s|cs|o|ly|a|xg
- ewinae =] o o o o o o 1= Q Q ] S =3 S o o S — = o S S S
2 — | 2 w |scmeidpat\| S | S| S| S| | 8| 8|c|lcle|g|2|8|8|8|&8|38|5g|&|lc|g|lg|
S |B| 3| & [ 212121222/ 2 /222 2/3|E|2|E|2| S8\ =2/3|5|5|58
= @ < N | o| 6|66 &5 656|660l C|5|5|l5|lal6|56 222 &e
3/8NPT | 18 | 1.41 | 1°37" |IR18NPT | - @) . @)
1/2NPT | 14 | 1.81 | 1°40° |IR14NPT
3/4NPT | 14 | 1.81 | 1°19° |IR14NPT O O O
1NPT 11.5| 2.21 | 1°17" |IR115NPT @] O e} - 10O
1 1/4NPT |11.5| 2.21 | 1°00" |IR115NPT O <l - 10 @] el ] |0
1 1/2NPT |11.5| 2.21 | 0°52" |IR115NPT O e @) .- -1l0
2NPT 11.5| 2.21 | 0°41" |IR115NPT O el || l0O O ] ]0O
21/2NPT | 8 |83.175| 0°50° |IRSNPT @] el el -] |O O |+ +]0O
3NPT 8 |3.175| 0°40" |IR8NPT @] el el ] -]0O @] |+ |0
31/2NPT | 8 |3.175| 0°35° |IRSNPT @] el el -] lO @] |+ |0
ANPT 8 |3.175| 0°31° |IR8NPT O el el -] lO O <l |10
5NPT 8 |3.175| 0°25° |IR8NPT o(o0o|0]|o0|[0] 0| o [0
6NPT 8 |[3.175| 0°21" |IR8NPT o(o0o|0]|o0|[0] 0| o [0
8NPT 8 |3.175| 0°16" |IR8NPT o|0/| 0] o0 [0 0| o [0
10NPT 8 |3.175| 0°13" |IR8NPT o(0|0]|0|[0f 0| 0 |[0]
12NPT 8 |3.175| 0°11" |IR8NPT o(o0o|0]|o0|[0] 0| 0 |[0]
14NPT 8 |[3.175| 0°10" |IR8NPT o(o0o|0]|o0|[0] 0| o [0
16NPT 8 |3.175| 0°09" |IR8NPT o(o0o|0]|o0|[0 0| o [0
18NPT 8 |3.175| 0°08 |IR8NPT o|o0| 0|0 [0 0| 0 |[0]
20NPT 8 |3.175| 0°07 |IR8NPT o0/ 0] o0 |[0] 0| 0 |[0]
24NPT 8 |3.175| 0°06" |IRSNPT o0 | 0|0 |[0] 0| o0 [0
[0} Unterlage AN16-0 verwenden « [0]: Unterlage AN16-0DT verwenden «—
o .
l 29° Trapezgewinde (ACME)
- Schaft Stahl Hartmetall |, Tsuppari-Ichiban*
« < |PlattengroBe 16IR 22IR 27IR 16IR 16IR 22IR
© = ewindehal- P o~ o =
IS Q % erKatalog| © | & | @ © | o | o | g Q|2 J§ | 8| K| & 213828 é 'é 5
g o| L | & N5 |z |z |a|l&|alo|l8 g2 |g|2|222|2|8 =8]8
o) © 2 2 =} ] N =} S S re] I =} =} o = p - S a I~
< > e =] - - © © Y 39 [} I I I Y © < 83 © s S o S I o}
z - |2 ¢ D | Gewinde: S|glg|8|8|s|8|g|lg|le|8|8|e|g|z|lz|8|8]s]|s8
SRl 88 k|2 || )< |E |2 |Z |2 | % |2 | 8|z |23
© |kl | RO e N&s |5 |5| 8|86 |8 | 5|5 |5 |8 |6|8|c|d|5|3|2|c|e|e
3/8 |12 [2.12(8.465| 4°33" | IR12ACME
7/16 |12 [2.12 [10.053| 3°50" | IR12ACME
1/2 |10 |2.54 | 11.43 | 4°03" | IR10ACME
5/8 | 8 [3.18[14.274| 4°03" | IRBACME
3/4 | 6 |4.23[16.934| 4°33" | IRGACME
7/8 | 6 [4.23]20.109| 3°50 | IRGACME
1 5 |5.08 |22.86 | 4°03" | IRSACME
1-1/8| 5 |5.08 [26.035| 3°33" | IRGACME
45
1-1/4| 5 |5.08 [29.21| 3°10" | IRGACME o5
53
C
oRQ” [0
1-3/8| 4 |6.35 [31.75| 3°39" | IR4ACME e
1-1/2| 4 |6.35 [34.925| 3°19" | IR4ACME
1-3/4| 4 |6.35 [41.275| 2°48" | IR4ACME
2 4 16.35 [47.625| 2°26° | IR4ACME

Wegen groBer Steigung und gleichzeitig kleinem Durchmesser kdnnen Standard-Gewindeschneidplatten und Gewindehalter bei diesem Typ nicht eingesetzt werden.
Anwendung ist auBerhalb des Standards.

Hinweis: Tabellen zeigen Grundeinstellungen fiir Innengewindehalter mit UbermaB von 3 mm (1 mm fiir Typ SN) und RestaufmaB von 0.1 mm.
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THREADMILLING

=
Qo
£ Cc
C .0
=
=
£ E
85
(5]
Fe

CNC-Programm fiir Innengewindedrehen

Rechtsgewinde (Gleichlauffrasen) von unten nach oben. Das Programm basiert auf der Werkzeugmitte.
Fir diese Programmiermethode ist nur ein Mittenversatzwert im Hinblick auf den VerschleiB3, aber kein Korrektionswert fiir den
Werkzeugradius erforderlich.

Az Do-D A = Radius des Werkzeugwegs
-2 Do = AuBendurchmesser
D Schnittdurchmesser

Hauptprogramm

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S (n: Drehzahl)

GO0 Z-(bis Gewindetiefe)

G01 G91 G41 D1 X (A/2) Y-(A/2) Z0 F (Werkzeugmitte)
G03  X(A/2) Y(A/2) R (A/2) Z(1/8-Steigung) F (Schneidkante)
G03 X0 YOI -(A) JO Z (Steigung)

G03  X-(A/2) Y(A/2) R (A/2) Z(1/8-Steigung)

GO01 G40 X -(A/2) Y-(A/2) Z0

G90 X0 YO0 z0o

Innengewinde
Beispiel: M20x2.0 IN-RH (Gewindetiefe 20 mm)

Fraser: MTEC1010C27 2.01SO F (Werkzeugmitte) =nx fx z n: Drehzahl
(Schnitt-@ 10 mm) F (Schneidkante) =% xnxfx fU/Zan
A=(Do-D)/2=(20-10)/2=5 z: Anzahl Z&hne

z
A2=25

(Werkzeugradiuskorrektur=0)

G90 GO0 G54 G43 G17 H1X0 Y0 Z10 S4000
GO Z-20

GO1 G91 G41 D1X 2.5 Y-2.5 Z0 F840
G03 X2.5Y2.5 R2.5 Z0.25 F420

G03 X0Y0I-5.0J022.0

G03 X-2.5Y2.5R2.520.25

GO1 G40 X-2.5Y-2.52Z0

G90 GO X0 Y0 Z0

M30

%

Innengewinde AuBengewinde

Rechtsgewin-

de
T

Linksgewinde

1

Rechtsgewinde Linksgewinde

{

Zum Gewindedrehen bei asymmetrischen Werkstiicken
kénnen Spiralinterpolationsprogramme
moderner Bearbeitungszentren eingesetzt werden.

e

E Weitere Informationen erhalten Sie Uiber den ThreadMilling-Assistenten.
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Fraswerkzeuge
I Nomenklatur Planfraser

Axialwinkel (yp) (GAMP)

Hauptschneide /»ﬁ&\
Wende-
schneidplatte
Fase
Planfrei-
Werkstlick Wi?ﬁléfl
Neigungswinkel ()

Fraserhohe (LF)

Planschneide

3 /
AuBen-

schneiden- <
winkel O
%) (x) lal
= )
B3Z % a
5 o
8 1 9
< [0]
So Aupen- @
8 5 ¥ Span- freiwinkel
winkel (y0) )

é Radialwinkel (yf) (GAMF)
S
m

e Berechnung der verschiedenen Winkel

gemaB nachstehender Gleichungen:

tan yo=tan yfcos x +tan ypsin
tan A =tan yp cos k - tan y1 sin

( )Die Notation in Klammern wird im
Katalog verwenden (ISO-konform).

Il Friasergeometrie und -anwendungen

'Spanwinkelgeometrie und Anwendungsbereich Spanwinkelgeometrien

( )Die Notation in Klammern wird im Katalog
verwenden (ISO-konform).

Schnittdaten Negativ-Negativ | Negativ-Positiv | Positiv-Positiv Negativ Negativ-Positi Positiv
Negativ-Negativ] egativ-Fositiv Positiv-Positiv]
yP_(GAMP) _ + n (Neg gativ) ( )
Schneid- |yf (GAMF) - - + AR. AR. AR.
kanten- (_) Axialer (+) Axialer (+) Axialer
aus- Yo - + + Span- S!:)an- Span-
fihrung |\ onjenstoffstahl, legierter Stahl (< 300Hg) A o o winkel vinkel winkel
Rostfreier Stahl (< 300HB) x @) @)
Werkzeugstahl (< 300HB) AN O O
|
Werkstoff Grauguss Kugelgraphitguss @ @) O Radialer Radialer ! RR Radialer
L. . . Span- * ]| Span- '] Span-
Aluminiumlegierungen x 9) ® N - N
Kupfer und Kupferlegierungen x @) O \(*y
Titan und Titanlegierungen x O @)
Geharteter Stahl (40 - 55HRC) @) @) x a'_,é
N
- Hohe - Gute Zer- |- Hervor- 5§
Schneidkan- |spanungs- |ragende S 5
tenstabilitat |leistung Schneidei- mc
. genschaften
Eigenschaften - Hohe - Hohe
Schneiden- |Schneidkan-
zahl tenstabilitat
DoPent TungMill TFE12
TAC-Fraser DoTripleMill | DPD09
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Fraswerkzeuge
Il Berechnung der Arbeitswerte (Frasen)

=
Qo
1= 5
[SXe]
g
=
£ E
25
(5]
RE

@Schnittgeschwindigkeit

@Schnittgeschwindigkeit (Ableitung aus der Drehzahl)

Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)
C=LDX” D : Effektiver Durchmesser (mm) (DC, DCX)
(m/min) 1000 n ' Drehzahl (U/min)
T = 3.14

@®Drehzahl (Ableitung aus der Schnittgeschwindigkeit)

__ 1000Xve
XD

(min-1)

®Vorschubgeschwindigkeit und Zahnvorschub
vt : Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

Vi = fz XzZXn fz : Zahnvorschub (mm/2)
+ (mm/m|n) z : Anzahl Zahne
& N — n : Drehzahl (U/min)

%z, | (Zahnvorschub) Die Vorschubgeschwindigkeit ist der relative Vorschub von Werkzeug
f (Vorschub) und Werkstuck, genannt Tischvorschub.

Beim Frasen ist der Vorschub pro Zahn sehr wichtig. Mit den empfohlenen
Schnittdaten V¢ und f; sind nach obiger Formel n und vt abzuleiten.

@Bearbeitungszeit/Planfrasen T : Bearbeitungszeit (min)

L L © Tischlange.
@@ <:| @Q T=—"— (£ : Werkstticklange (mm) + @Dc:
(min) Vs Effektiver Fraserdurchmesser (mm)
I (DC, DCX))
Vs - Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

| ( )Die Notation in Klammern wird im Katalog
verwenden (ISO-konform).

Bl Schnitttiefe und Schnittbreite

‘ @ Schnitttiefe

‘ Ist abh&ngig vom Zerspanungsprozess
! und von der Maschinenleistung.
Beim Werkzeug ist die Schnitttiefe
-a von der Form und GréBe der
P Wendeschneidplatte abhangig. Bitte ap : Schnitttiefe (mm)
Details diesem Katalog entnehmen.

@ Schnittbreite und Eingriffswinkel D :px
o ) ) o - Fraser-@ (mm)
Der Eingriffswinkel "E" ist abh&ngig vom (DC, DCX)
Fraser-@, der Schnittposition, Werkstoff R e
- T B L E  Eingriffswinkel
fzrggter#m :> 2 etc. Hier dienen die Werte in der unten _ 9 ' W'_
stehenden Tabelle als Richtlinie. 8e ' Schnittbreite (mm)
() Die Notation in Klammern wird im
Katalog verwendet (ISO-konform).
:> Zentrumfrasen Schulterfrasen
Schulter- Werkstoff | Fraser-@ Werkstoff | Fraser-@
frasen % E und ae E und ae
stahl | -42° | gg= % D || stan | -30° | @e= %
) _4 .3
Eisenguss | —-53° de = 5 D Eisenguss | —40° ae = 2 D
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Fraswerkzeuge
Bl Oberflachenqualitat

(1) Theoretische Oberflachenrauigkeit
Die theoretische Oberflachenrauigkeit (Abb.1) wird wie folgt berechnet:

@®Mit Eckenradius RE @0Ohne Eckenradius RE
B Rth : Theoretische Rautiefe (um)
fz2 tana - tan f, © Zahnvorschub (mm/2)
=5 =fz| —————~ |X z
Rth 8RE><1000 Rth tana +tan B 1000 RE : Eckenradius (mm)
o : Eckenwinkel
B : Planschneidenwinkel
j : ‘ W
& S "
AV4 —
A 1 \/
B
fz fZ
(2) Praktische Oberflachenrauigkeit
Da beim Fréasen viele Z&hne eingreifen, ist die reale Planfrasrautiefe (Abb.
2) schlechter als die theoretische Einzelschneidenrautiefe. Da immer eine
. Schneide vorsteht, ist als Berechnungsgrundlage nicht der Zahnvorschub (fz),
& — sondern der Vorschub f (mm/U) zu wéhlen.

fz (Zahnvorschub)
f (Vorschub)

Bl Verbesserte Oberflachenrauigkeit

Niedriger Vorschub und hohe Schnittgeschwindigkeit sollten gewahlt werden
Wendeschneidplatte | und Planlaufabweichung sollten minimal sein. Die nachstehenden Mdglichkeiten
SPCN42ZFR . . . - .
flihren zu einer weiteren Verbesserung der Oberflachenqualitat:

Kassette | (1) Bei Einsatz normaler Fraskopfe:

Verwendung von Breitschlichtplatten empfohlen (siehe Abbildung links).
(2) Bei Einsatz von Schlichtfraskdpfen:

e Frasképfe mit Schlichtplatten verwenden, wie z. B. TFD4400-A und

0.08 TFP4000IA @p < 1.0 mm).
¢ Schlichtfréaskopfe verwenden, wie z. B. NMS- und SFP4000-Fréser etc.

-
g3
N

=0
2T
Sc
Qg
mc
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Fraswerkzeuge

Il Berechnung der Leistungsaufnahme

PC=

(kW)

ke Xap XaeX Vi

6010001000

Da die tatsachliche Leistungsaufnahme vom Frésertyp (proportional
zum Spanwinkel) und von der Antriebsleistung der Maschine abhéngt,
sollte ein anhand der oben angegebenen Formel berechneter Wert nur
als Referenzwert betrachtet werden.

@ Spezifische Schnittkraft (kc)

Pc:
kc:

ap :
dae
. Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

Vi

Nettoleistungsaufnahme (kW)

Spezifische Schnittkraft (N/mm?2)
(siehe Tabelle)

Schnitttiefe (mm)
Schnittbreite (mm)

Werkstoff Zugdfestigkeit Spezifische Schnittkraft kc (N/mm?)
e | ormw | ommmn | o2y | 03mmh | osimms
SS400 520 2150 2000 1900 1750 1650
S55C 770 1970 1860 1800 1760 1620
SCM435 730 2450 2350 2200 1980 1710
SKT4 (HB352) 2030 2010 1810 1680 1590
SC450 520 2710 2530 2410 2240 2120
FC250 (HB200) 1660 1450 1320 1150 1030
Al (Si) 200 660 580 522 460 410
Bronze 500 1090 960 877 760 680
@Spezifische Schnittkraft (kc)
1800
O Schnittkraft fy —
1600 M Vorschubkraft fx [ 7
[ Zerspankraft fz
1400 [—— — — [ —
1200 [ —
3
& 1000 =
% 800 [ —
)
600 [ —
400 [ —
200 [ —
o L L L L L L L -]
0 0 0 0 0 0 0 0
-200 TGF’4 10 TGP420 T@DMO THFMO T5P400 155400 T@N“z g 1129600
Werkstoff: S50C (210HB), Fraser-o: @160 mm
Schnittgeschwindigkeit: Ve = 150 m/min, Zahnvorschub: fz = 0.20 mm/Z
Schnitttiefe: @ap = 3 mm, Bearbeitung mit 1 Schneide, trocken

® Umrechnung der Schnittgeschwindigkeit in Drehzahl (Einheit : U/min)

Fraserdurchmesser Schnittgeschwindigkeit (vc) m/min
DC, DCX (mm) 10 30 50 100 125 150 200 300 500 800 1,000 2,000 4,000
10 318 955 1,592 3,184 3,980 4,777 6,369 9,654 | 15,923 | 25,477 | 31,847 | 63,694 | 127,388
12 265 796 1,326 2,653 3,317 3,980 5,307 7,961 13,269 | 21,231 26,539 | 53,078 | 106,157
16 199 597 995 1,990 2,488 2,985 3,980 5,971 9,952 | 15,923 | 19,904 | 39,808 | 79,617
20 159 477 796 1,592 1,990 2,388 3,184 4,777 7,961 12,738 | 15,923 | 31,847 | 63,694
25 127 382 636 1,273 1,592 1,910 2,547 3,821 6,369 | 10,191 12,738 | 25,477 | 50,955
30 106 318 530 1,061 1,326 1,592 2,123 3,184 5,307 8,492 | 10,615 | 21,231 42,462
32 99 298 497 995 1,244 1,492 1,990 2,985 4,976 7,961 9,952 | 19,904 | 39,808
35 90 272 454 909 1,137 1,364 1,819 2,729 4,549 7,279 9,099 | 18,198 | 36,396
40 79 238 398 796 995 1,194 1,592 2,388 3,980 6,369 7,961 15,923 | 31,847
50 63 191 318 636 796 955 1,273 1,910 3,184 5,095 6,369 | 12,738 | 25,477
63 50 151 252 505 631 758 1,011 1,516 2,527 4,044 5,055 | 10,110 | 20,220
80 39 119 199 398 497 597 796 1,194 1,990 3,184 3,980 7,961 15,923
100 31 95 159 318 398 477 636 955 1,592 2,547 3,184 6,369 | 12,738
125 25 76 127 254 318 382 509 764 1,273 2,038 2,547 5,095 | 10,191
160 19 59 99 199 248 298 398 597 995 1,592 1,990 3,980 7,961
200 15 47 79 159 199 238 318 477 796 1,273 1,592 3,184 6,369
250 12 38 63 127 159 191 254 382 636 1,019 1,273 2,547 5,095
315 10 30 50 101 126 151 202 303 505 808 1,011 2,022 4,044

Hinweis: Die Auswirkungen der Zentrifugalkraft und die daraus resultierende Unwucht sind in dieser Tabelle nicht berlicksichtigt. Die Angaben des Herstellers auf
dem Werkzeug miissen unbedingt beachtet werden. Daher sollten bei hohen Schnittgeschwindigkeiten die speziellen Schnittdaten eingehalten werden.
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Fraswerkzeuge

Il Problembehebung beim Friasen

Ursache GegenmaBnahmen

e Falscher Schneidstoff e Schneidstoff mit hoher VerschleiBfestigkeit P30/P20 verwenden
Schneller (Unzureichende VerschleiBfestigkeit)
Schneidkantenver-{~, Zu hohe Schnittgeschwindigkeit e Anpassung der Schnittgeschwindigkeit an Schneidstoff und Werkstoff
schleif
e Unzureichender Vorschub e Schnittdatenempfehlung im Katalog beachten
e Falscher Schneidstoff (Unzureichende ¢ Schneidstoff mit hoher Bruchfestigkeit P10 / P20 verwenden
Zahigkeit)
¢ Bearbeitung harter Werkstoffe und e Schnittgeschwindigkeit verringern
Schnelle Schneid- unglinstige Oberflachenbedingungen ¢ Fraskdpfe mit kleinem Anstellwinkel verwenden
kanten- ® Zu hoher Vorschub * Geeignete Schnittdaten aus der Schnittdatenempfehlung des

. Katalogs als Richtlinie
ausbréckelung

 UbermaBiger Schnittdruck ¢ Richtige Auswahl der Schneidenwinkel
e Bearbeitung von Superlegierungen ¢ Fraskopf des Typs Positiv-negativ mit kleinem Anstellwinkel
verwenden
e Bruch durch thermischen Schock ¢ \lerwendung von therm. bestandigen Schneiden
e Schnittgeschwindigkeit verringern
e Verwendung verschlissener WSP e Kurzerer Schneidenwechselturnus
e Bearbeitung harter Werkstoffe ¢ \Jerwendung von Frasern mit stabiler Wendeschneidplatte

¢ Fraser mit gréBerem Spanwinkel verwenden

. e Spanestau e Fraser mit groBen Spankammern und leichtem Spanablauf

Schneidenbruch | « Spane zwischen Schneide und Werkstiick wahlen

e Schneidstoffe mit geringer Neigung zur Aufbauschneidenbildung
verwenden

Hartmetall — Cermet, beschichtete Schneidstoffe

e Kuhimittel bzw. Druckluft verwenden

e Zu niedrige Schnittdaten e Schnittdaten dem Werkstoff und dem Schneidstoff entsprechend
ermitteln

e Zerspanung von weichen Werkstoffen, wie | e Fraser mit positivem Spanwinkel verwenden
Aluminium, Kupfer, Baustahl

e Fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl e Beschichtete Sorten (AH130, AH3135)

Aufbau-
schneidenbildung

® Fraser mit negativem oder zu kleinem ¢ Fraser mit positivem Spanwinkel verwenden
Spanwinkel eingesetzt

¢ Aufbauschneidenbildung e Schnittgeschwindigkeit erhdhen

¢ Schnitttiefe evtl. verringern

e Schneidstoff wechseln

Fir Stahl: P — beschichtet > Cermet
Fur Eisenguss: K> beschichtet

e Ungleiche Schneidenhdhe ¢ Sorgféltige Wendeschneidplattenbestlickung
¢ \Jerwendung von Wendeschneidplatten mit enger
Schlechte Toleranzklassifizierung
e Plattensitz reinigen
Oberflache 9
e VVerwendung verschlissener WSP e Kurzerer Schneidenwechselturnus
e Auffallende Vorschubmarkierungen ¢ Vorschub pro Umdrehung kleiner als Planschneidenbreite wahlen
¢ Fraser mit Wiper-Wendeschneidplatte verwenden, wie z. B. T/
EAW13
e Schlichtfraskopf einsetzen
e Schlechte Werkstlickspannung e Werkstlickspannung tberprifen
e Bearbeitung von diinnwandigen ¢ Fraser mit groBem Spanwinkel und kleinem Anstellwinkel
Stahlbauteilen verwenden
Vibrationen und | ¢ Schnittdaten zu hoch e Zerspanungsvolumen der Maschinenleistung anpassen
-
Rattern * Planfrdsen von schmalen Werkstlicken e Kleinstmdglichen Fréser mit vielen Schneiden verwenden @S
=0
e Hohe Schneidenzahl mit gleicher Teilung ® Anzahl der Schneiden reduzieren gg
mc
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q,é Vollhartmetallfraser
1=
) . ..
2‘5 Bl Beschreibung Bl Ausfiihrungen
1=
O =
8
Hals Schaft 5 Gerade
1%}

6 Q

2 E

o €

%ll y A3

= — —— ——— 5

k) ey

5 - \ Y3

z Halslange | Zentrierung

P Schneidenlange ‘\“ Schaftlange

Gesamtldnge

A
y

Radialer Schneidenwinkel Hohlschiift .
Umfangsschneide

. 1 Radial Schneide
. Radialer
Schutzfase Freiwinkel Stirnseitige
Spankammer Schneide
T J2. Radialer nnenmuide
Freiwinkel

Axialer
Schneidenwinkel

Runde Stirn mit Kegel

RE

1. Freiwinkel Stirnschneide

2. Freiwinkel Stirnschneide

B Schnittdaten Vollhartmetallfraser

@ Schnittgeschwindigkeit

@ Schnittgeschwindigkeit (Ableitung aus der Drehzahl)

Ve © Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Vo= m X DXn d : Eff. Durchmesser (mm) (DC)
(m/min) 1000 n © Drehzahl (U/min)
=~ 3.14

@ Drehzahl (Ableitung aus der Schnittgeschwindigkeit)

o 1000Xve
(min-y XD

@ Vorschubgeschwindigkeit und Zahnvorschub

Vvt : Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)
Vi=f,XZzZXn fz : Zahnvorschub (mm/2)
(mm/min) z : Anzahl Zéhne/Fraser

n : Drehzahl (U/min)

( )Die Notation in Klammern wird im Katalog
verwenden (ISO-konform).

Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen
@ Frasen

j ''''' Die nétige Maschinenleistung ist durch die Lange der Schneide des
, Vollhartmetallfrasers begrenzt.

@ Gleich- und Gegenlauffrasen

Das Gleichlauffrdsen bietet generell eine bessere Oberflachenqualitat
und langere Standzeiten.
Bei Sandeinschlissen in Gusseisen wird Gegenlauffrasen empfohlen.
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Vollhartmetallfraser

Il Nachschleifanleitung fiir Vollhartmetallfraser

Uberpriifung der Schneidkanten

auf Beschadigungen

v

v

A 4

-

FreiflachenverschleiB
an der Umfangsschneide

N\ B

KolkverschleiB
an der Spanflache

v
(Ausbriiche h

Prifen ob das Werkzeug noch
Uber ausreichend Schneiden-
\lange verflgt. )

v

p
Nachschleifen des
Umfangfreiwinkels

N

J \ ‘ J *
N @r . B s _
Nachschleifen des Abtrennen der beschadig-
= Spanwinkels ten Teile
J \ J \ J

@

Nachschleifen des stirnseiti-
gen Freiwinkels

' |

®

Nachschleifen der stirnseiti-
gen Frei- und Spanwinkel

[1] Nachschleifen des stirnseitigen Freiwinkels

1. Stirnseitige
Diamantschleifscheibe
verwenden

|

Freiwinkel

-
(I

Diamantschleifscheibe
mit 400-600 Kérnung

2. Gerade
Diamantschleifscheibe
verwenden

Schieif- "
scheibi

Anstellwinkel der
& Schleifscheibe

Formel fir
Anstellwinkel «

tan « = tan B x tan 6
B Freiwinkel

0 : Spiralwinkel

Qualitatskontrolle

(1) Prifen der Beschadigung. Trifft Typ A oder Typ B zu, kann
das Werkzeug nachgeschliffen werden.
Bei einem zu groBen Schleifaufwand leidet die Stabilitat
des Werkzeugs. Die Leistungsfahigkeit des Werkzeugs
nimmt ab.

(3) Der Umfangsfreiwinkel sollte 18° bis 10° betragen.
Bei kleineren Fréaserdurchmessern sowie Frasern zur
Aluminiumbearbeitung wird der groBere Freiwinkel
empfohlen.

(4) Bitte vorab priifen, ob bei beschichteten

Vollhartmetallfrdsern Typ ,,C* angewendet werden kann.
Bei Anwendung dieses Verfahrens kann die beschichtete

Oberflache erhalten bleiben. Dies wirkt sich positiv auf die
zu erwartende Standzeit aus.

(5) Nach dem Schleifen sollte die Rundlaufgenauigkeit
der auBeren, sowie stirnseitigen Schneidkanten mittels
Prismaverfahren Gberprift werden.

Die Rundlaufgenauigkeit sollte unter 10 pm liegen.

Bei zweischneidigen Schaftfra-
sern:

Gerade stirnseitige Diamant-
schleifscheibe verwenden

Bei = 3 schneidigen Schaftfra-
sern:

be verwenden

oo

Stirnseitige Diamantschleifschei-

Hinweise zum Nachschleifen von Radiusfrasern
- Radiusfraser kdnnen nur am Freiwinkel nachgeschliffen
werden. Achtung: Der Radius wird hierbei verkleinert.
- Nach dem Schleifvorgang sollten die Schneidkanten
verrundet werden.

Stirnseitige

Diamantschleifscheibe

y: 1. Freiwinkel: 5° - 7°
2. Freiwinkel: 15° — 20°

(2) Der Gebrauch einer Diamantschleifscheibe wird empfohlen.

o
L
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N
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]
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q,§ Vollhartmetallfraser
1=
Q ° - - - -
"E"é Il Problembehebung beim Frasen mit Vollhartmetallfrdsern
1=
O =
£
Problem Ursache GegenmaBnahmen
® Zu Beginn der ® Vorschub verringern
Bearbeitung ® Auskragléange verringern

® Am Ende der Bearbeitung| e Fraser mit kurzer Schneidkante wihlen

® \orschub verringern
® Standzeit managen—Werkzeugwechsel in kirzeren Abstéanden

. °
Wihrend normaler Spannzange ersetzen

Bruch Bearbeitung ® Auskraglange verringern

® Schneidkanten optimal honen
® Anzahl Schneiden reduzieren, z. B. von 4 Schneiden auf 3 oder 2 Schneiden
® Ausreichend Kihimittel einsetzten. Zufuhrrichtung andern

® Spiralinterpolation des BAZ nutzen. Vorschub kurz stoppen vor Richtungswechsel
® \orschub verringern beim Richtungswechsel
® Spannzange ersetzen

Bei Anderung der
Vorschubrichtung

] ® Fase per Hand nachschleifen
Bruch an der Schneidkante | o Schnittrichtung andern

Ausbréckelungen am ® Schnittrichtung éndern
AuBenbereich ® Schnittgeschwindigkeit reduzieren

® Schneidkante leicht honen
® Spindeldrehzahl &ndern
® Schnittgeschwindigkeit erhéhen

Ausbréckelungen an allen @ Bei Vibrationen Vorschub erhdhen
Kanten oder im Zentrum o Kiihlmittel oder Luftkiihlung verwenden
Bruch an der ® Spannzange ersetzen
Schneidkante e Schnittgeschwindigkeit verringern

® Vorschub reduzieren
® Anzahl Schneiden reduzieren Bspw. von 4 Schneiden auf 3 oder 2 Schneiden.
® Schneidkante leicht honen

. ® Spannzange ersetzen
Bruch an der Schneidkante

® Schnittgeschwindigkeit verringern
® Ausreichend Kuhimittel einsetzten. Zufuhrrichtung &ndern

® Schnittgeschwindigkeit verringern

Erheblicher ® Schnittrichtung &ndern
VerschleiB in ® \Vorschub erhéhen
kurzer Zeit o Kiihimittel oder Luftklihlung verwenden

® Bei nachgeschliffenem Werkzeug die Spanflache mit feinerer Kérnung nachschleifen

(Fortsetzung auf nachster Seite)
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Vollhartmetallfraser

Problem Ursache GegenmaBnahmen
Glanzende, aber gewellte ® Zahnvorschub verringern
Oberflache ® Anzahl Schneiden erhéhen, z. B. von 2 Schneiden auf 3 oder 4 Schneiden.

® Schnittgeschwindigkeit erhdhen
o KihImittel oder Luftkiihlung einsetzen oder Kiilhimenge erhdhen

Kleine Spéne kleben auf der | @ Schneidkante leicht honen
Oberflache

Schlechte ® Schnittrichtung andern
Oberflachen- ® Zahnvorschub erhdhen. Schnitttiefe erhdhen
gute ® Schneidkante leicht honen

Kratzer auf der Oberflache | ® Emulsion verwenden.
® Schnittrichtung andern

Schlechte Oberflache durch | ® Schnitttiefe reduzieren =~
Nachschneiden ® Schnittgeschwindigkeit erhéhen

® Zahnvorschub reduzieren

® Schnittrichtung andern

® Schnitttiefe reduzieren

® Spannzange ersetzen

® Auskraglange reduzieren

® Schnittgeschwindigkeit erhéhen

FertigmaB wird kleiner

Schlechte
MaBhaltigkeit

® Schnitttiefe reduzieren

® Spannzange ersetzen

Geradheitsabweichungen ® Auskraglange reduzieren

® Schnittgeschwindigkeit erhdhen

® Anzahl Schneiden erhohen, z. B. von 2 Schneiden auf 4 Schneiden
® Zahnvorschub reduzieren

® Schneidkante prifen, wenn ndtig Werkzeug wechseln

® Zahnvorschub erhéhen.
Zahnvorschub reduzieren wenn aktueller Vorschub gréBer als 0.07 mm/Z
® Schnittgeschwindigkeit andern
® Spannzange ersetzen
® Auskraglénge reduzieren
® 2-schneidige Werkzeuge zum Schruppen einsetzen, 4-schneidige zum Schlichten
® Schnittrichtung andern

Vibrationen und
Rattern
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° § Bohrer
§‘§ I Nomenklatur fir Vollhartmetallbohrer
e
Schaft
Steigung
Spitzenwinkel
[Drallwinkel
P Spirallange P Schaftlange .
Gesamtlénge
=t -
Ausgediinnte Schneidkante
Ausdinnung
Kerndurchmesser/Seelenstarke
Nebenfreiflache A__-—- Schneidkante Ausdlnnung
Hauptfreiflache \r. Schneidenecke T
\. ’ freiflache
Kihlmittelbohrung Spitze/MeiBel
Ruicken b, Zwischenraum Querschneide
I Schnittkrafte und Leistungsbedarf
@Spiralbohrer @®Werkstoffparameter
Zugkraft Brinell | Material-
Werkstoff - 5 Harte |konstante
Pc=KD2n (0.647 + 17.29x10-s B K
(kW) Eisenguss 210 21 177 1.00
Eisenguss 280 | 28 ) 198 | 1.39
Eisenguss 350 35 224 1.88
Te=570KDfoss <
(N) Aluminium 250 25 100 1.01
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 550 55 160 2.22
Automatenstahl (15522) 620 | 62 183 | 1.42
Mo= KDz (0.630 + 16.84f) Mn-Stahl (36Mn5) 630 63 197 1.45
(N-m) 100 Ni-Cr-Stahl (36NiCr6) 690 69 174 2.02
Cr-Mo-Mn-Stahl (1.4115, Cr 0.5%, Mo 0.11%, Mn 0.8%) 630 63 167 1.62
Pc * Leistungsaufnahme (kW) Cr-Mo-Stahl (25CrMo4) 770 | 77 229 | 2.10
Tc * Vorschubkraft (N) Cr-Mo-Stahl (42CrMo4) 940 | 94 269 | 2.41
Mc * Drehmoment (N-m) Cr-Ni-Mo-Stahl (20CrNiMo) 750 | 75 212 | 2.12
D : Bohr-@(mm) (DC) Ni-Cr-Mo-Stahl (31NiCrMo134) 1,400 | 140 | 390 | 3.44
f > Vorschub (mm/U) Chrom-Vanadium-Stahl
n  Drehzahl (U/min) Cr0.6%, Mn 0.6%, V 0.12% 580 | 58 174 | 2.08
K © Materialkonstante - Siehe Tabelle rechts. Cr 0.8%, Mn 0.8%, V 0.1% 800 80 255 2,99
() Die Notation in Klammern wird im Katalog verwenden

(ISO-konform).
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Bohrer

B Richtlinien fiir den korrekten Einsatz von Vollhartmetallbohrern

OK

® Werkzeugaufnahmen fiir Vollhartmetallbohrer:

Fir Vollhartmetallbohrer werden Spannzangenhalter
empfohlen. Bei Einsatz eines Fraserspannfutters sollten
Spannzangen mit zylindrischem Schaft oder gerade

Spannzangen benutzt werden.

@ Korrektes Einspannen:

B Rundlauftoleranz und
Schneidenhdhenunterschied sollten
geringer als 0.02 mm sein. Bei
Rundlauftoleranz und Schneidenhdhe
nahe 0.05 mm ist eine Bearbeitung zwar
moglich, flhrt jedoch zu unprazisen
Bohrungen und kurzen Standzeiten.

Bl Die Auskraglange sollte so kurz wie
maoglich sein!

@ Kiihimittelzufuhr:

Bei Einsatz von Bohrern ohne innere
KuhIimittelzufuhr, Kiihimittel immer auf den
Bohrlocheintritt richten.

® Werkstiickspannung:

Da Vollhartmetallbohrer hdhere
Schubkrafte haben, kann bei geringer
Stabilitat oder unzureichender
Werkstiickspannung durch

die auftretenden Vibrationen
Werkzeugbruch entstehen. Eine stabile
Werkstlckspannung ist erforderlich.

@ Standzeitkriterien:

B Der Freiflachenverschleif sollte nicht
groBer als die Randbreite sein.

B \orschubmarken: 1-2 Vorschubmarken
auf dem Rand

B Erhéhung der Spindellast: 30 % hoher als
Startparameter

B Stérungen: Schlechte Spankontrolle,
geadnderte BohrlochgroBe, schlechte
Oberflachenqualitat, starke Gratbildung,
laute Maschinengerausche

Spannzangen-

futter

Bohrfutter

OK X X

Rundlauftoleranz
<0.02 mm

< 0.02

Schneidenhohe
<0.02 mm

=111

Bohrer in Spann-
zange spannen,
dabei Auskrag-
lange so kurz wie

Auskragldange Nicht auf Spiral-
nicht gréBer als nutenspannen.
notig.

mdglich halten.

Kiihimittelzufuhr/auBen

Kiihimittelzufuhr/innen |

Vertikal Horizontal

KihImittelzufuhr von auBen mit
hohem Druck und direkt auf den
Bohrlocheintritt.

Vibration oder
Biegung

Freiflachen-
verschleiB
= Randbreite

Durch die
Spindel

Durch Spezial-
aufnahme

S

Kahlmitteldruck: 0.5-2.0 MPa
(Luftdruck bei MQL: 0.3-0.5 MPa)

Stabile Lagerung
zur Vermeidung von
Biegung
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I Nachschleifanleitung [Fir DSW]
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Vor dem Nachschleifen:

Schneidkanten hinsichtlich Beschadigungen untersuchen. Bei starker Beschadigung der Schneidkanten diese mit

Silizium-Hartmetall-Schleifscheibe entfernen.

(1) Schleifen der Flanken (Hauptschneiden)

@® Die Verwendung von Diamantscheiben @100 - @200 mm
mit 280-400er Koérnung wird empfohlen.

1) Schleifen Sie die Freiflache so, dass der Hauptfreiwinkel
(6) 2° wie in Abb. 1 geformt werden kann. ie andere
Seite in gleicher Weise bearbeiten, so dass die
Schneidenhdhendifferenz innerhalb von

-~

) Abb. 1 Nachschleiffreiwinkel

Haupt- - Hauptfrei-
0.02 mm gehalten wird. fr:ilfllgche #:izgghe 2° Wﬁ]ukpa e
2) Bei DSW Bohrern fiir Stahl: Den Boher um (6) 2° drehen Draufsicht.
und feststellen. Dann schleifen Sie die Nebenfreiflache
so, dass der Nebenfreiwinkel (6) 3° erreicht wird, wobei
daflr zu sorgen ist, dass die Kante zwischen Haupt- und A
Nebenfreiflache an den Bohrermittelpunkt gebracht wird. B 17 Neben-
(Werte von (6) 1° — 3° sind in Tabelle 1 angegeben.) Punkte A und B als Referenz )93° freiwinkel
fur die Ebene verwenden. D fsicht
raufsicht.
. J
2) Scharfschleifen
(@) 61 62 63
¢ Verwenden Sie schalenférmige Diamantscheiben mit 280- Tabelle 1 ; : (Hauptfrei- (Nebenfreiwinkel)
400er Kérnung und ¢100-2200 mm. (Spitzenwinke) el
e Fihren Sie den Anschliff in der gleichen Weise durch wie beim DSW -20° —-6° ——-12° -23° - _D27°
Kreuzanschliff (X-Typ).
e Werte 1 bis 3 aus den Abbildungen sind in Tabelle 2 Tabelle 2 lg-1 /32 ﬁ3
angegeben.
DSW 147° -153° 30° -42° 95° -110°
4 2
- J
(3) Honung
e Optimaler Honungswinkel 6 und -breite H variieren abhangig von
Bohrertypen, Durchmessern und Werkstoffen. Empfohlene Honungs-Spezifikationen sind in den unteren Tabellen angegeben.
® Honung (siehe Abb. 3)
(1) Den in Abb. 3 gezeigten R-Teil groBzligig runden.
(2) Dann Schneidkantenlinien mit einer galvanisch belegten Diamantfeile mit 170er K&rnung grob honen.
(8) Honungs-Schlichten mit einem Diamanthandstock mit 400-600er Kérnung vornehmen.
¢ Die Honung in Abhangikeit vom Bohrerdurchmesser durchfiihren. Fir kleine Durchmesser kleine Werte aus der Tabelle wahlen.
e Winkel Honung
- 26 mm 26 — 210 mm 210 - 16 mm
0 - 20° - 20° - 20°
H 0.03 - 0.05 0.05-0.08 0.08 - 041
* R-Honung ) Abb.3
- R-Honung Breite H
Dimensionen (mm) R-Honung
R (mm) flache S/\k Spanflache
DC < 06 0.02 - 0.04 Winkel P
26 < DC < 016 0.03-0.05 Freiflache
R-Honung Winkel Honung
Nach dem Schleifen sollten folgende Punkte Uberprift werden: (A-A) (A-A)

¢ Die maximale Hohendifferenz der Hauptschneiden sollte
unter 0.02 mm liegen

¢ Alle Beschadigungen wurden entfernt.

¢ Die richtige Fasengeometrie wurde angeschliffen.

¢ Keine Rulckstande ersichtlich.
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DRILLMEISTER

I Technische Daten

@KTriterien fiir Austausch des Wechselkopfs

_ P
%‘m?ﬁzo_a Px1.25 > DC +0.15 mm wh gy

o — Ra ~ e

6 =DC <+ -~ -
0 2 < DC - 0.03 mm 1 — |\ -

. P ~

: ” AN

Starker Verschlei3 Leistungsbegrenzung Abweichender Geringere Starke Vibrationen
Durchmesser Oberflachengite

@®Montage des Wechselkopfs

@ Trennstelle reinigen und schmieren.

—

Druckluft usw.

h ~ l_
B — N
h ~ l_

@®Kiihlung

Innere Kihlmittelzufuhr wird

@ Wechselkopf in Trennstelle einsetzen

@ Wechselkopf bis zum Anschlag aufdrehen

- .
-

B KihIimittelmenge und -druck

empfohlen. 30
20

10

o
L
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N
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]
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KihImitteldruck (MPa)

Kuhimittelmenge Q (Liter/min)

Bohrer-g: DC (mm)

20 26 6 12 16 20 26
Bohrer-g: DC (mm)
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® Nicht empfohlene Anwendungen ® Max. Mittenversatz = 0.02 mm

OO0

Anbohren Vertikales ‘
auf schiefer Zeilen-

Ebe\ne“ “frasen ”

6>6°
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Senk-
bohren

Sehr gut :<0.02 mm
Ausreichend  : <0.05 mm

Wechselkopf Nicht empfehlenswert: >0.05 mm

Il Montageanleitung:

-

Abb. 1

Handhabung des Werkzeugs

® Reinigung des Tragerwerkzeuges und des Bohrkopfes durch Druck- Hinweise: Sollte die Bohrkrone nicht richtig

luft und Einsatz der Bohrkrone.

@ Ansetzen des Montageschlissels in die gepressten Nuten im Bohr-
kopf. Durch Drehen des Schllssels wird der Bohrkopf in den Halter
gezogen. (Abb. 1)

eingebaut sein, kann sich das auf den Rund-
lauf auswirken. Priifen Sie die seitliche und
untere Anlageflache auf eventuellen Spalt.
Sollte die Bohrkrone richtig montiert sein,
und der Rundlauffehler ist immer noch vor-

® Bitte prufen Sie nach dem Anziehen, ob die Bohrkrone auf dem Tra-
ger aufliegt. Es darf KEIN Spalt sichtbar sein! (Abb. 2)

@ Sollte ein Spalt zu sehen sein, Bohrkrone demontieren und ab Punkt
@ erneut beginnen.

® Prifen Sie den Rundlauf des Werkzeuges Uber die Fihrungsfasen
der Bohrkrone. Dieser muss kleiner 0.05 mm sein (Abb. 3) (Standard:
kleiner 0.02 mm)
Sollte der Rundlauf gréBer 0.05 mm sein, Bohrkrone demontieren
und ab Punkt @ erneut beginnen.

handen, Werkzeugaufnahme prifen.

Il Bestimmung des Drehmoments zum Lésen des Wechselkopfs
Das Drehmoment zum Loésen des Wechselkopfs wird mit einem Drehmomentschlissel gemessen, um die Standzeit
des Werkzeugkdrpers zu bestimmen. In der unten stehenden Tabelle ist das Standarddrehmoment flir das Losen des
Wechselkopfs angegeben, das auf das Erreichen der maximalen Standzeit hinweist. (Bei Werten unterhalb der Stan-
dardwerte hat das Werkzeug seine maximale Standzeit erreicht.)

Staﬁgfzgiﬁiﬁr\:\?e?s%ﬁdes
Katalog Nr. des Schlissels: Drehmoment
KHS-T?D1 0-19.99 Katalog Nr./Wechselkopf (N-m) (cN-M)
DMP100-109 0.2 20
DMP110-119 0.2 20
DMP120-129 0.25 25
DMP130-139 0.25 25
DMP140-149 0.3 30
DMP150-159 0.3 30
DMP160-169 0.35 35
hﬁﬁf;g:ﬁgﬁég; DMP170-179 0.35 35
DrehmomentschlUssel. DMP180-189 0.4 40
DMP190-199 0.4 40
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I Schneidkantenbruch bei Bohrern

Hinweis: Wenn diese Kriterien nicht in auBerordentlichem MaB zutreffen,
ist das Werkzeug in normalem Zustand.

Il Unterschiedliche Spanformen beim Bohren

@ Unterschiedliche Spanformen in Abhangigkeit zu Schnittdaten

Bilder unten zeigen unterschiedliche Spanformen in Abhangigkeit von Vorschub und Schnittgeschwindigkeit. Diese Spanformen
sind gut kontrolliert und in gutem Zustand.

Bei niedrigen Vorschubwerten sind die Spane weiB und entwickeln einen langsam wachsenden Schwalbenschwanz. Mit zuneh-
mendem Vorschub werden die Spane leuchtender und in der Form kompakter, ohne Schwanz. Diese Veranderungen der Span-
form hangen von der Schnitttemperatur ab. Mit steigender Temperatur werden die Spane eher gebrochen.

Niedrig_— J
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Problem

Ursache

Il Problembehebung fir Vollhartmetallbohrer

GegenmaBnahmen

Falsche Schnittgeschwindigkeit  Bei VerschleiB im Bereich der Querschneide sollte die Schnittgeschwindigkeit um -10
% der empfohlenen Schnittparameter erhéht werden.
oy e ® Bei Verschleil an der Hauptschneide sollte die Schnittgeschwindigkeit um =10 % der
Freiflache empfohlenen Schnittparameter verringert werden.
foa) Unzureichende Kuhlung o Filter prifen.
° o Kiihimittel mit hoherer Viskositat verwenden. (Mischungsverhaltnis erhohen)
% Falsche Schnittgeschwindigkeit ® Schnittgeschwindigkeit um 10 % verringern
(2]
qh, Nachschliffzeit, Genauigkeit des e Die Nachschliffzeit verringern
> Nachschliffs
S
[ Maschinen-/Werkstuckstabilitat ® Sichere Befestigung wéhlen
'8 . unzureichend
T | Schneiden- — - - - -
K Bohrerstabilitat unzureichend ¢ Kleinste Auskraglange wéhlen
ecke
Unzureichende Kiihlung o Filter prifen
o Kihimittel mit hoherer Viskositat verwenden.
Bruch beim Anbohren e Schnittunterbrechung bei Aus- und Eintritt vermeiden
® Vorschub bei Ein- und Austritt um ca. 50 % der empfohlenen Schnittparameter
verringern
Bohrerstabilitét unzureichend * Auskraglange so weit wie mdéglich verringern
® Vorschub bei Eintritt erhéhen
® Filhrungsbuchse oder Zentrierbohrer verwenden
Q Stabilitdt von Maschine und e Sichere Befestigung wéhlen
uers- Werkstiick unzureichend
chneide UngleichméBiger Werkzeugeintritt ins e Schnittunterbrechnung beim Werkzeugeintritt vermeiden
g Werkstiick ® Vorschub beim Anbohren um —10 % verringern
:g Hohe Werkstlickhérte ¢ Vorschub um 10 % verringern
.
g Unzureichende Verfasung o Uberpriifen der Verfasung an der Querschneide
=)
< Bohrerstabilitat unzureichend ® Schnittgeschwindigkeit um 10 % verringern
be) ® Vorschub bei Eintritt erhéhen
(=
> AuBen- Unzureichende Bohrerspannung ¢ Rundlaufgenauigkeit in eingebautem Zustand tiberpriifen (0.03 mm oder kleiner)
(@)
c schneide Geringe Maschinen- und e Sichere Befestigung wéhlen
_g Werkstiickstabilitat ¢ Vorschub bei Ein- und Austritt verringern
3 Unzureichende Verfasung o Uberpriifen der Verfasung an der Hauptschneide
[}
1] Geringe Maschinen- und o Stabilere Werkzeugspannung wéhlen
o Werkstiickstabilitat
Bohrerstabilitat unzureichend  Kleinste Auskraglange wéhlen
* Filhrungsbuchse oder Zentrierbohrer verwenden
Schneiden- Abstimmung des Nachschliffs und ¢ Nachschleifintervall verkirzen (6fter nachschleifen)
unzureichendes Schleifaufmal
ecke
Bruch beim Ein- oder Austritt des e Schnittunterbrechung bei Aus- und Eintritt vermeiden
Bohrers ¢ \orschub bei Ein- und Austritt um ca. 50 % der empfohlenen Schnittparameter
verringern.
Abplatzungen oder abnormaler * Ursache des Bruchs priifen und MaBnahmen ergreifen
VerschleiB Spéne und Spanform kontrollieren und Abhilfe schaffen
Spénestau im Spénekanal e Schnittbedingungen Uberprifen
o Kihimitteldruck erhéhen
Ausbriiche ¢ Bei tiefen Bohrungen mit Vorschubunterbrechung arbeiten
Unzureichende Produktionsmenge/ ® Schnittbedingungen Uberprifen
Standmenge * Maschine mit héherer Leistung verwenden
Unzureichende Stabilitdt der Maschine ® Sichere Befestigung wéhlen
und des Werkstlicks
. Mangelhafte Werkzeugspannung ¢ Rundlaufgenauigkeit im eingespannten Zustand Uberpriifen (0.03 mm oder kleiner)
Unzureichende
Spanestau in Spannut * Schnittbedingungen Uberprifen
Bohrloch- * Kiihimitteldruck erhdhen
. . e Bei tiefen Bohrungen mit Vorschubunterbrechung arbeiten
genauigkeit
Ungenauer Anschliff der Bohrerspitze ¢ Anschliff Gberprifen
Unglnstige Schnittbedingungen ® Schnittgeschwindigkeit um ca. 10 % der empfohlenen Schnittparameter erhéhen
Unzureichende Verfasung * Geeignete Verfasung anbringen
Lange Spane Abplatzungen oder ® Schnittgeschwindigkeit um ca. 10 % verringern
g P Schneidkantenausbriiche an der
Schneide
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Bl Nomenklatur fir Bohrwerkzeuge

Innenschneide

Bohr-@

AuBenschneide Innenschneide

Gesamtlange

Schaftlange Schaft
Maximale Bohrtiefe
Bunddurchmesser
Iy N
@
o 1]
o =Dy . A E g
— ----- - - 1--—--"""""""""“""="="="="=-"-"-- J =
S Z 1 i [&
= — =)
> __ _ e Y. S
) 5
<
. Y 3
AuBenschneide

Spankammer Bund

AuBenschneide

Schnittzone der
AuBenschneide

Bl Berechnung der Arbeitswerte (Bohren)

@Schnittgeschwindigkeit

@ Berechnen von Vc, wenn n (U/min) bekannt ist:

XD Xn

Ve =""1000

(m/min)

Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)
D : Bohrdurchmesser (mm) (DC)
n : Drehzahl (U/min)

T =314

@ Berechnen von n (U/min), wenn Vc (m/min) bekannt ist:

5 — 1000Xve
(min-1) 7T X D

@ Berechnen von Ve, wenn n
(Stehendes Werkzeug)

U/min) bekannt ist:

LAAN

VoeTE X D Xn
= TXDXn
(m/min) 1000

Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)
D : Bohrdurchmesser (mm) (DC)
n : Drehzahl (U/min)

T =314

(Stehendes Werkzeug)

1000X ve
XD

n =
(min-1)

@ Berechnen von n (U/min), wenn Vc (m/min) bekannt ist:

Vi=fXn
(mm/min)

@ Berechnung des Tischvorschubs

Vs - Tischvorschub (mm/min)
f o Vorschub (mm/U)
n : Drehzahl (U/min)

() Die Notation in Klammern wird im Katalog verwenden (ISO-konform).
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Il Spanform
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@ Spanformen der Innenschneide

e Eine konische Spirale, deren Scheitelpunkt mit dem Drehzentrum
des Bohrers zusammenfallt, ist die Grundform. Die Spane werden in
kurze Stlcke durch Anhebung des Vorschubes gebrochen. Allerdings
verursachen zu hohe Vorschiibe die Entstehung dickerer Spane. Hierdurch
koénnen Vibrationen entstehen, die einen stérungsfreien Ablauf verhindern.

Bei TDX-Bohrern sind die mit O markierten Spéane die bevorzugte
Spanform. Diese Art der Spane werden durch die Zentrifugalkraft der
rotierenden Werkzeuge gebrochen. Bei stehendem Werkzeug wird
andererseits ein langer, kontinuierlicher Span erzeugt, der in der Regel
stérungsfrei abgefihrt wird.

@® Zusammenhang zwischen Spanform und Vorschub (Spane der Innenschneide)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt,
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl etc. rostfreier Stahl etc.
_~7

L e P X

o]
=}
=
5]
7]
S
>

® Spanformbeispiel stehendes Werkzeug (Spzne der Innenschneide)
(226, S45C, V= 100 m/min, f= 0.1 mm/U)

A
\

100 mm
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@ Spanformen der AuBenschneide

e Spanformprobleme, wie Wirrspane, werden hauptséchlich von der
AuBenschneide verursacht. Diese Probleme sind abhéanging von der Art der
Bearbeitung, dem Werkstlckstoff und den eingestellten Schnittparametern.

e Bei extrem niedrigem Vorschub entstehen lange Wirrspane die zu Umwicklungen
um den Bohrerkdrper flihren kdnnen.

¢ Bei erhdhtem Vorschub nimmt die Spandicke zu. Bei einer zu hohen Spandicke
rollt der Span nicht mehr ein.

¢ Daher ist es wichtig, die richtigen Schnittparameter zu wéahlen, um eine
stérungsfreie Bearbeitung sowie eine kontrollierbare Spanformung zu
gewahrleisten.

Stahl mit mittlerem bis hohem Kohlenstoffgehalt, legierter Stahl etc.

Wie unten dargestellt, sind Sp&ne mit mehreren Windungen die ideale Spanform.
Bei Vorschuberhdéhung verringern sich die Zahl der Windungen sowie der Spanradius.

@ Typische Spanformen bei der @ Unterschiedliche Spanformen
Stahlbearbeitung in Abhangigkeit zum Vorschub

¢ 9 29

Rostfreier Stahl, Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, niedrig legierter Stahl etc.

f=0.07 mm/U f=0.1 mm/U f=0.13 mm/U

-

¢ Bei der Bearbeitung von langspanenden Materialien, wie Edelstahl und Baustahl, kénnen falsch gewéhlite Schnittbedingun-
gen zu Wirrspadnen und im schlimmsten Fall zu Werkzeugbruch fiihren. Deshalb sollten die Schnittbedingungen sorgféltig
ausgewahlt werden.

¢ Die ideale Spanform sind ,,C“-férmige Spéne sowie gleichméBig geformte, kurze Spéne mit bis zu zehn Windungen.

@ Ideale Spanformen

Rostfreier Stahl Baustahl Fur die Bearbeitung von rostfreiem oder
Ll ) (022, Vo= 160 m/min. 7= 0.08 mm/t) kohlenstoffarmem Stahl wird die Spanformstufe -DS
) o ab ¢ Ny g O
g R 3 | e e e em.pfohlen. o
s g - ) Bei drehendem Werkzeug produziert die Spanformstufe
" . N o
02 EAUCEE N - LN N N = -DS kompaktere Spane und ermdglicht eine stabilere
d‘,‘,% :,‘wu} N e pny, Bearbeitung als die Spanformstufe -DJ. Bei stehender
3 ‘%, (e Bearbeitung bietet die Spanformstufe -DS eine

£
8 2
wm
5 E
ag

hervorragende Spanformung.
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@ Wirrspanbildung und GegenmaBnahmen
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@ Wirrspine @ Kurzverkettete Spiane ® Sehr lange Spine
Diese Spane werden haufig bei der Bear- Diese Spane werden oft bei der Bear- Oft erzeugte Spanformen bei Baustahl
beitung von Baustahl oder kohlenstoffar- beitung von rostfreiem Stahl mit kleinem oder kohlenstoffarmem Stahl unter
mem Stahl mit niedrigen Drehzahlen und Vorschub erzeugt und neigen dazu, sich Nichtbeachtung der Standard Schnitt-
niedrigem Vorschub produziert. trotz ihrer kurzen Ladnge um das Werk- daten.

zeug zu wickeln.

GegenmaBnahmen GegenmaBnahmen GegenmaBnahmen
Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit Erhéhung der Schnittgeschwindig- Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit
um 20 % gegeniber den empfohle- keit um ca. 10 %. Bleibt dieses ohne um 20 % gegenlber den empfohlenen
nen Schnittbedingungen. Zeigt dies Wirkung, sollte die Schnittgeschwin- Schnittbedingungen. Zeigt dies keine
keine Wirkung, Vorschub um ca. 10 % digkeit in 10 % Schritten innerhalb der Wirkung, Vorschub verringern um ca. 10
erhéhen bei gleichzeitiger Erhéhung Standardschnittbedingungen erhéht % bei gleichzeitiger Schnittgeschwin-
der Schnittgeschwindigkeit um 20 %. werden. digkeitserhdhung um 20 %.

Vi A .\&“’ ol
{ (o $3 . “;}# D
\l’ @g\‘ ”‘Mw‘ éc“

Wirrspan ohne erkennbare Form Kontinuierlich verketteter, C-férmiger Span, Kontinuierlich verketteter und geworrener,
spiralférmig verkettet (Steigung P). langer Span

;X
> -‘—-(3:' 2 ’T
(5FA 3
o , &
P

Il Schnittkraft

Die nachfolgenden Diagramme zeigen einen Leitfaden flir Schnittkréafte. Verwenden Sie TDX-Bohrer auf einer Maschine mit
ausreichender Leistung und Stabilitat.

@ Leitfaden fiir Schnittkrafte beim Bohren

16 §|z 5 100
z 14 LAST % Al .|
E 2 < A T
g 10¢ § 3t Z 60t >
3 8 g ﬁ 5 =
2 S £
2 6 2 2r g 40r
.g 2 <
S 4+ = 0.13 mm/U —0.13mm/U g —0.13mm/U
£ —0.10mmAU 1t —0.10 mm/U 20 —0.10 mm/U
z 2 0.07 mm/U 0.07 mm/U 0.07 mm/U
0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 O 1 1 1 1
10 20 30 40 50 60 10 20 30 40 50 60 10 20 30 40 50 60
Bohrerdurchmesser (mm) Bohrerdurchmesser (mm) Bohrerdurchmesser (mm)
Schnittgeschwindigkeit: Ve =100 m/min
Werkstoff: Legierter Stahl (42CrMo4), 240HB
Kuhlschmierstoff: Emulsion
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B Problembehebung beim Bohren mit Wendeschneidplattenbohrern

Problem Ursache GegenmaBnahmen
— Freiiche Ungiinstige Schnittbedingungen o Schnittgeschwindigkeit um 10 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhdhen
schneide e Vorschub um 10 % reduzieren
AuBen- L o . . o Schnittgeschwindigkeit um 10 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
schneide Freiflache Ungnstige Schnittbedingungen © Bei besonders niedrigem oder hohen Vorschub Wert an Standard Schnittdaten anpassen
e Kuhlschmierstoffdurchfluss mindestens 7 I/min
Art und Zufuhr des e Kihlschmierstoffkonzentration sollte héher als 5 % sein
. ) e Dunnflissigeren Kihlschmierstoff verwenden
Kuhischmierstoffs ® \Wechseln von auBerer zu innerer Kiihlschmiermittelzufuhr
% Freiflaiche * Maschine mit hoherer Antriebsleistung wéhlen
§ Vibrationen o Stabilere Werkzeugspannung wahlen
E e Bohrereinstellung &ndern (Mittenversatz Uberprifen)
_ac"a Allgemein Falsche Schneidstoffwahl e Verschleifestere Schneidstoffsorte wahlen
2 Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
e Wechseln von auBerer zu innerer Kiihlschmiermittelzufuhr
e Kihlschmierstoffzufuhr erhdhen (mehr als 10 Liter/min.)
_— Zu hohe Zerspantemperatur e Vorschub um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
e Schnittgeschwindigkeit um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Aufbauschneidenbildung e Vorschub um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
o Schnittgeschwindigkeit um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
. ® Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhdhen und Vorschub um 20 % der empfohlenen Schnittwerte reduzieren
Spanformstufe SPanestau o Kithimitteldruck erhdhen (gréBer 15 Bar)
Mittenversatzeinstellung e Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen
Zu groBer Mittenversatz * Werkzeug Mittenversatz laut Handbuch verwenden
. . ® Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten
ggmg"‘j"e IcD‘rehzentrum Raue Werkstickoberflache e Vorschubwert beim Eintritt auf 0.05 mm/U reduzieren
es Bohrers Hoher Vorschub  Vorschub um 20-50 % gegentiber den empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Schneidkantenbruch o Uberpriifung der Schneidkante beim Plattenwechsel
chneidkantenbruc
Wendeschneidplatte tiber e Schneidkante oder Wendeschneidplatte wechseln bevor
Standzeit beansprucht VerschleiB 0.3 mm erreicht
. . ® Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten
_{E chuBen. 30';’::;‘0’?‘3”' Raue Werkstlickoberflache » Vorschubwert bei Eintritt auf 0.05 mm/U reduzieren
I5 UngleichmaBiger Anschnitt e Bei Schnittunterbrechungen Vorschubwert < 0.05 mm/U wéhlen
;3 Schneidkantenbruch o Uberpriifung der Schneidkante beim Plattenwechsel.
g
o o e Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhdhen und Vorschub um 20 % reduzieren
% i S Hohe Werkstlickhdrte e Kuhimitteldruck erhdhen (gréBer 15 Bar)
% Schneidkante | Spanestau e Vorschub um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
£ Geringe Maschinenstabilitat e VVon kontinuierlichem Vorschub zu Intervallvorschub wechseln
Wendeschneidplatte tiber Standzeit, ® Schneidkante oder Wendeschneidplatte wechseln bevor
Algemein beansprucht VerschleiB 0.3 mm erreicht
Kontaktlinie e Maschine mit hdherer Stabilitédt wéhlen
Vibrationen e Stabilere Werkzeugspannung wéhlen
e Bohrereinstellung &ndern (Mittenversatz tGberprifen)
Hohe Werkstiickhérte e Vorschub < 0.05 mm/U
Abplatzungen Thermische Rissbildung e \Wechseln von auBerer zu innerer Kiihlschmiermittelzufuhr
e Vorschub um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
A Falsche Schneidstoffwahl e Zu Schneidstoff GH730 wechseln
Lose Spannschrauben e Spannschrauben anziehen
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Bohrer
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Kratz- und Schleifspuren am
Werkzeug

Rotierendes Werkstlick

Il Problembehebung beim Bohren mit Wendeschneidplattenbohrern

GegenmaBnahmen

® Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen

Rotationsachse auBerhalb Toleranz

@ Rotationsachse kontrolieren

Mittenversatz bei reduziertem Werkstiick-o

® Werkzeugmittenversatz korrigieren

Unebene Werkzeugeintrittsflache

® Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten

Werkzeugumgebung ® \orschubwert beim Eintritt auf 0.05 mm/U reduzieren
Ausbruch an duBerer Schneidkante | ® Wendeschneidplatte wechseln
Instabiles Werkstlick ® Stabilere Werkzeugspannung wéhlen
. @ Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhdhen und Vorschub um 20 % reduzieren
Spanestau R . .
o Kihimitteldruck erhéhen (groBer 15 Bar)
Rotierendes Werkstiick e Mittenversatz auf 0 - 0.2 mm einstellen
Rotationsachse unglinstig eingestellt | ® Rotationsachse kontrolieren
+ | Bohrlochdurchmesser o ® Werkzeugeintrittsflache vorarbeiten
2 Unebene Werkzeugeintrittsflache | o/ o ibwert bei Eintritt auf 0.05 mm/U reduzieren
E Instabiles Werksttick ® Stabilere Werkzeugspannung wahlen
E” o Kihlschmierstoffkonzentration sollte héher als 5 % sein
'§ Art und Zufuhr des Kiihischmierstoffs | ® Dinnflissigeren Kiihlschmierstoff verwenden
= Rauigkeit ® Wechseln von &uBerer zu innerer Kiihlschmiermittelzufuhr
a o . . ® Schnittgeschwindigkeit um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
qéa Ungiinstige Schnittbedingungen ® \orschub um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
g Wendeplattenbruch ® \Wendeschneidplatte wechseln
. ® Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhdhen und Vorschub um 20 % reduzieren
Allgemein Spénestau

o KihImitteldruck erhéhen (groBer 15 Bar)

Lose Spannschrauben

® Spannschrauben anziehen

Lange Wirrspane

Unglnstige Schnittbedingungen

® Empfohlene Schnittbedingungen beachten
@ Schnittgeschwindigkeit um 10 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
® Vorschub um 10 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen

Wendeplattenbruch

® \Wendeschneidplatte wechseln

AuBere Kiihlschmierstoffzufuhr

® Wechseln von auBerer zu innerer Kiihlschmiermittelzufuhr
o Mit Intervallvorschub arbeiten

Maschinenstillstand

% ® Haltepunkt ca. 0.1 Sek. halten vor Spanaufwicklung
g ® Tendenz zu kirzeren Spanen bei erhdhter
= Spéne an der Zentrumscheide Schnittgeschwindigkeit und erhéhtem Vorschub
:
. ) ® Wechseln von duBerer zu innerer Kiihischmiermittelzufuhr
spanestas Kiihlschmierstoffzufuhr e Kiihimitteldruck erhdhen (gréBer 15 Bar)
L ) ) ® Schnittgeschwindigkeit um 20 % erhdhen und Vorschub um 20 % reduzieren
Ungiinstige Schnittbedingungen o KihImitteldruck erhéhen (groBer 15 Bar)
AR s Versagen des Spannmittels ® Auswechseln der Werkzeugaufnahme
Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
o . . ® Schnittgeschwindigkeit um 20 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren
Ungtnstige Schnittbedingungen ® \Vorschub um 10 % der empfohlenen Schnittbedingungen erhéhen
Starker Verschlei3 der Wendeplatte | ® Wendeschneidplatte wechseln
Rattern @ Maschine mit héherer Stabilitat verwenden
Vibrationen ® Stabilere Werkzeugspannung wéahlen
® Bohrereinstellung &ndern (Mittenversatz Uberprifen)
g Lose Spannschrauben ® Spannschrauben anziehen
E Unzureichende Maschinenleistung und Drehmoment | ® Maschinenspezifische Drehzahl wéhlen. Vorschub um 20-50 % reduzieren

Thermischer Verschleil3

® \WWendeschneidplatte rechtzeitig wechseln

o KuhImittelverschlussschraube auf Dichtigkeit Gberprifen

o KuhImitteldurchflussmenge am Bohrer Uberprifen

® Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um 20 % gegenlber den
empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren

Gratbildung

Wendeplattenbruch

® \Wendeschneidplatte wechseln

Unglinstige Schnittbedingungen

@ \/orschub vor Werkstiickaustritt um 20-50 % reduzieren

LO80 www.tungaloy.de




Benutzerhandbuch — Technische

Informationen

Bohrer

Bl Nomenklatur Einlippenbohrer

Olspalt

Innerer Schneidwinke

Fase —

Kuhlmittelbohrung

Flihrungsflache

U

Freiwinkel der Nebenschneide

AuBerer Schneidwinkel
\ AuBere Schneidecke
Scheitelpunkt

_ {NaohschlelfmaB Hartmetallkopf : Schaft

Freiwinkel der Hauptschneide 8°- 15°

V-Nut : Aufnahme

A
{
AWV}

T @{Qi —

KuhImittelzufuhr

=)

Il Problembehebung beim Einlippenbohren
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Problem Ursache Ursache GegenmaBnahmen
Instabile Werkstlickspannung Werkstiickspannung priifen
Flihrungsleiste hat keinen Kontakt mit der Pilotbohrung Pilotbohrung und Einbau der Fiihrungsleiste priifen
» Maschine Nutzung des Eilganges Bohrvorschub zum Einfahren in die Bohrung nutzen
(&)
% Werkzeug schwingt Flihrungsbuchse positionieren
'QE, Form der Fuhrungsbuchse passt nicht zum Bohrer | Fiihrungsbuchse tauschen
=
= .
£ Klemmung des Bohrers nicht einwandfrei Klemmung des Bohrers priifen
= Bohrer
i
_qg) Schlechter Nachschliff Prufgq des Bohrers auf Originalschliff und auf Be-
a schadigungen
Schnittbedingungen | Vorschub (f) zu hoch Vorschub reduzieren
Werkstick Schrager Eintritt ins Bauteil Vorschub reduzieren bei Eintritt
Instabile Werkstlickspannung Werkstiickspannung priifen
=
[ ()] . . .
S (= . ) Form der Flihrungsleiste andern
= 2 ) Form der Flhrungsbuchse passt nicht zum Bohrer (siche Seite ,Spanestau®)
= I3 Maschine
ﬁ § Keine kontinuierliche Vorschubgeschwindigkeit (Vf) | Vorschub aus Programm steuern
o m . S : ) .
%’ 5 Keine kontinuierliche Drehzahl (sinkend) Erhohung der Drehzahl, bis zum optimale Momentbereich
E Bohrer Unkontrollierte Beschadigung Siehe ,kurze Standzeit”
o ohre|
_qg Schnittbedingungen | Vorschub (f) zu hoch Vorschub gemaB den Angaben wahlen
i©
= Werkstick Unterbrochener Schnitt erforderlich Geeignetes Werkzeug einsetzen
Andere Spénestau (siehe Seite ,Spanestau®)
Zu langer Hartmetallkopf Kopf auf gewtiinschte Lénge bringen
(/2]
=]
®
1;'<§ Bohrer Anzahl der Fihrungleisten falsch Wechsel von 2 zu 3 Fiihrungsleisten
55
<§ KihImittelbohrung zu groB KihImittelbohrung anpassen
=
g Schnittbedingungen | Vorschub (f) zu hoch Vorschub reduzieren
Werkstiick Schréager Eintritt ins Bauteil Vorschub reduzieren bei Eintritt
g, > Maschine Instabile Werkstlickspannung Werkstlckspannung priifen
E0R
5 N .. .
@ %é Schnittbedingungen | Zerstorung der Bohrlochoberflache Schnittgeschwindigkeit (Vc) reduzieren
; S

Tungaloy L081




Benutzerhandbuch — Technische Informationen
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Problem

Schlechte Oberflachenqualitat

Il Problembehebung beim Einlippenbohren

Ursache Ursache ‘ GegenmaBnahmen
Instabile Werkstlickspannung Werkstlckspannung priifen
Ungeeignetes Kuihimittel Wasserunlésliches Kuhimittel verwenden
Verschmutztes Kuhimittel 5g2m:gﬁ;:;tem (Fittrierungsgrad 0.01 mm
Zu groBer Rundlauffehler der ; -

Maschine Maschinenspindel Rundlauf der Spindel priifen

Sl &R ; Austausch der Fiihrungsbuchse (der
UnverhéltnisméaBiger Abstand zwischen :
Fiihrungsbuchse und Bohrer ﬁebgs;ﬁ;]d sollte zwischen +0.003 und +0.008
Keine kontinuierliche
Vorschubgeschwindigkeit (Vf) Vorschub aus Programm steuern
Keine kontinuierliche Drehzahl (sinkend) E/{g%g%?g ec::ir cErgné?chti’t l\:,)\l,isréjer optimale
Unkontrollierte Beschadigung Siehe ,,kurze Standzeit”
Bohrer

Schlechter Nachschliff

Prifen des Bohrers auf Originalschliff und
auf Beschadigungen

Schnittbedingungen

Vorschub (f) zu hoch

Vorschub reduzieren

Bohrlochgenauigkeit

Ungerader Bohrungsverlauf

Andere Spénestau (siehe Seite ,,Spénestau®)
Blaia o ; Austausch der Fiihrungsbuchse (der
UnverhéltnisméaBiger Abstand zwischen :
- Fuhrungsbuchse und Bohrer ﬁ:;éﬁ?d sollte zwischen +0.003 und +0.008
*g Flhrungsleiste hat keinen Konatkt mit der Pilotbohrung und Einbau der Fuhrungsleiste
§ - Maschine Pilotbohrung priifen
g'g g Ungeeignetes Kuhimittel Wasserunlésliches Kihlmittel verwenden
o= e - -
[0} Zu groBe Konzentrizitat zwischen Spindel s -
§§ _g und Fahrungsbuchse Konzentrizitat Gberprifen
b= g g Unkontrollierte Beschadigung Siehe ,,kurze Standzeit”
(o= Bohrer = — -
oQcS ; Prufen des Bohrers auf Originalschliff und
% iE Schlechter Nachschliff auf Beschadigungen
g)N 8 Schnittbedingungen Vorschub (f) zu hoch Vorschub gemaB den Angaben wahlen
§ Werkstuck Unterbrochener Schnitt erforderlich Geeignetes Werkzeug einsetzen
Andere Spénestau (siehe Seite ,,Spanestau®)
Instabile Werkstlickspannung Werkstlckspannung priifen
FUhrungsleiste hat keinen Konatkt mit der Pilotbohrung und Einbau der Fuhrungsleiste
Pilotbohrung prufen
Maschine Z Be Ki trizitdt zwischen Spindel AT .
uﬁdng?]herun%gﬁJr::ﬁsaa zwischen spinde Konzentrizitat Gberprifen
Elai o . Austausch der Fihrungsbuchse (der
UnverhéltnisméaBiger Abstand zwischen :
Fuhrungsbuchse und Bohrer ﬁebgséﬁ?d sollte zwischen +0.003 und +0.008
Anzahl der Fihrungleisten falsch Wechsel von 2 zu 3 Flhrungsleisten
Bohrer

Schlechter Nachschliff

Prufen des Bohrers auf Originalschliff und
auf Beschadigungen

Schnittbedingungen

Vorschub (f) zu hoch

Vorschub reduzieren

Werkstick

Lufteinschllusse oder Verunreinigungen im
Werkstoff

Werkstlck tauschen

Schréger Eintritt ins Bauteil

Vorschub reduzieren

Unterbrochener Schnitt erforderlich

Geeignetes Werkzeug einsetzen
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Bohrer

Il Problembehebung beim Einlippenbohren

Problem Ursache Ursache ‘ GegenmaBnahmen
Ungeeignetes Kihimittel Wasserunlésliches Kihimittel verwenden
P Kuhlmittel filtern (Filtrierungsgrad 0.01 mm
Verschmutztes KuhImittel oder kleiner)
. . Austausch der Fihrungsbuchse (der
pnverhaltnismaBiger flbstand zwischen | Apstand sollte zwischen +0.003 und +0.008
Maschine 9 liegen)
Werkzeug schwingt Flhrungsbuchse positionieren
Zu groBe Konzentrizitat zwischen Spindel s -
- und Fiihrungsbuchse Konzentrizitat Gberprifen
'F:’ %’ Kuhlmitteltemperatur zu hoch Tankvolumen erhéhen
© 3]
g g Anzahl der Fihrungleisten falsch Wechsel von 2 zu 3 Flhrungsleisten
>
o = . Prufen des Bohrers auf Originalschliff und
g 9 Schlechter Nachschliff auf Beschadigungen
2 :E Bohrer . :
Bohrer zu lang Gesamtlange des Bohrers reduzieren
Erhohter VerschleiB und veranderte Spane | Nachschleifen des Bohrers erforderlich
Schnittgeschwindigkeit (V/c) zu hoch Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Schnittbedingungen Vorschub (f) zu hoch Vorschub reduzieren
Kuhlmitteldruck nicht ausreichend Kuhimitteldruck erhéhen
. R . Reduzierung bzw. Anpassung der
Werkstick Unterschiedliche Materialchargen Schnittgeschwindigkeit (Vc).
Form der Fiihrungsbuchse passt nicht zum - et
Bohrer Form der Fhrungsleiste dndern
Maschine Keine kontinuierliche Drehzahl (sinkend) E/Il’gr?e%?g eclj'zirclareené?chr:’t ?A'Iisrger optimale
Spénebehalter nicht ausreichend Spénebehalter vergréBern
3
% Vorschub (f) zu hoch Vorschub gemaB den Angaben wahlen
2 Schnittbedingungen
@ s Kuhlmitteldruck nicht ausreichend Kuhlmitteldruck erhéhen
= ()
o
4‘é Unterbrochener Schnitt erforderlich Geeignetes Werkzeug einsetzen
]
§ Werkstiick Applikation fir Paketbohren Bohrerspitze flir Paketbohren anschleifen
o
] Unterschiedliche Materialchargen Vorschub reduzieren
Schneide teilweise oder vollstéandig Weitere Details siehe ,Werkzeugbruch*
= gebrochen
& Bohrer
3 VerschleiB an der AuBenecke Nachschleifen des Bohrers erforderlich
8C
Q.=
n 2 Schnittbedingungen Vorschub (f) zu gering Vorschub erhéhen
=l
®
Werkstick Zentrumsbohrung erforderlich ?nrz)ggtsr:?jr?g wgﬂﬁnﬂfgﬂd%gfzﬁgﬁgg
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Bl Bohrvorgang auf Bearbeitungszentren und Drehmaschinen DEEPT&R“ I

Fur maximale Leistung wird folgender Ablauf empfohlen:
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1 @ Pilotbohrung
. § Toleranz Bohrungs-@: +0.01 — +0.1 mm
Bohrungstiefe: H = 20 mm

Verwendung von DrillMeister oder DrillForce-Meister flr die Pilotbohrung
3xD oder kleiner verwenden

@ Zufuhr Kihimittelflissigkeit
® DeepTri-Drill langsam in die Pilotbohrung einfiihren

| Drehzahl: n = 50 — 100 U/min
7= ® Vorschubgeschwindigkeit: Vf = 100 - 300 mm/min

WARNUNG: Den Bohrer auBerhalb der Bohrung nicht auf Bearbeitungsgeschwindigkeit rotieren lassen.

@ Bei 15 mm Tiefe Bohrer stoppen

® Bohrer auf Bearbeitungsgeschwindigkeit bringen

® Vorschub starten
Am Anfang: (H = 15-25 mm):
- Vorschub: f = 80 % der programmierten Vorschubgeschwindigkeit

Bohrungstiefe:
H H =25 mm - Vorschub: f= 100 %

A
/

@ Fiir Durchgangsbohrung
Weiter bohren, bis der Bohrer 5 mm aus dem Werkstlck herausragt

Stoppen des Bohrvorgangs und der Kiihlung
® Zzuriickfahren des Bohrers zur Startposition

I Bohrvorgang mit TRLG-Deeptri-Drill auf horizontalen Bearbeitungszentren oder Bohrmaschinen

Bei Verwendung eines TRLG-Bohrers auf konventionellen Bearbeitungszentren oder horizontalen Bohrmaschinen ohne Bohrbuchsen-
unterstlitzung muss die Pilotbohrung mit einem MCTR-Bohrer vertieft werden, damit lange Einlippenbohrer verwendet werden kdn-
nen. Lange Einlippenbohrer, wie z. B. TRLG-Bohrer, neigen zu Schwingbewegungen, wenn die Pilotbohrung nicht ausreichend tief ist.

@ Pilotbohrung

® Pilotbohrung mit einem MCTR-Bohrer vertiefen

tRLe @ TRLG-Bohrer bei verringertem Drehmoment
“ und Vorschub verwenden. Parameter:
i Mg

Drehzahl: n = 50-100 U/min
Vorschubgeschwindigkeit: Vf = 100 - 300 mm/min

TRLG @ Wenn der DeepTri-Drill das Ende der
u Pilotbohrung erreicht, Bohrdrehmoment
L @ auf die volle Geschwindigkeit erhdhen.

|
% % TRLG ® Vorschub starten und Bohrung abschlieBen
%— L
_

Warnung:
Stets Schritt @ausfithren, um Schwingbewegungen des Einlippenbohrers zu vermeiden, da diese zu
Werkzeugbruch und zu Verletzungen fiihren kénnen.
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Bohrer
I Nomenklatur fur Tieflochreibahlen

Fihrungsleiste

Hartmetallkopf Schaft Aufnahme
———T — — — N N )
[ ===\ I
I . — |

= :
Schnei Kuhlmittelbohrung

Schneidenecke

Freiwinkel der
Hauptschneide

=

Freiwinkel der Nebenschneide
Freiwinkel der Hauptschneide
B Fehlerbehebung bei Tieflochreibahlen

Freiwinkel der Nebenschneide

GegenmaBnahmen

® Faswinkel vergréBern und

® Faswinkel zu klein

Zu hohes Reibmoment ReibaufmaB erhdhen
aufgrund zu geringen ® Starker VerschleiB an der ® Reduzierung der Schnittgeschw. fir
. geringeren Verschlei3 der AuBenschneide
AufmaBes AuBenschneide ® Schmiereigenschaft des Kiihimittels
erhdhen
Werkzeugbruch — - - -
® Filtrierung des Kiihimediums fehlerhaft | @ Filtrierung des Kiihimediums prifen
Kleben der Spane ® Falsche Auswahl des Kilhimediums | @ Kihimittel mit héherer Schmiereigenschaft
® Unzureichender Kuhimitteldruck | @ Kihimitteldruck erhdhen
. ® Reparatur defekter Bauteile
Mechanische Probleme P . .
® Werkstlickspannung prifen
® KihImitteldruck r ieren
Zu hoher Vorschub / Zahn Y ' eldruc ec.i.u2|e ©
® Schneidenzahl erh6hen
Nicht ® Faswinkel zu gro3 ® Faswinkel reduzieren
kzeptabl Falsche Werkzeugwahl ® Konizitat der Reibahle zu groB | ® Konizitat der Reibahle verringern
akzeptable o
P ® Rundlauf AuBenschneide zu groB | ® Rundlaufgenauigkeit verbessern
Oberflache . —
Fehlerhaftes Schleifen der ® Rundlauf Schneide zu groB o I.:.{undlalL.Jfgenawgkelt verbe§sern
Reibahle @ Ungenaue Vorbearbeitung ® Uberprifung der Vorbearbeitung
Werkzeug @ Druck des Kihimed hoch N . .
2u groB oder Falsches Kiihimedium ruck des Kuhimeaiums zu hoc ® KuhImitteldruck reduzieren
® Falsche Auswahl des Kiihimediums | @ Schmiereigenschaft des Kihimittels erhéhen

unregelmaBig
® Spindelrundlauf und

geformt Maschine fehlerhaft
Flhrungsbuchse abstimmen
Werkstiickklemmung fehlerhaft ® Falsche Klemmposition ® Klemmposition Werkstlick prifen
® Zu geringe Klemmkraft ® Erhéhung des Spandruckes

Maschine fehlerhaft ® Abstand Filhrungsbuchse zu groB | @ Abstand der Flihrungsbuchse priifen

Fehler wahrend der Bearbeitung

® Rundlauf der Spindel fehlerhaft ® Spindelrundlauf priifen und ggf. einstellen
Rundlauf- Falsche Werkzeugwahl ® Rundlauffehler der Tiefloch-Reibahle zu ® Rundlauf der Tieflochreibahle prifen
groB o Stabilitdt des Werkzeugs erhéhen

fehler

Werkstlickklemmung fehlerhaft® Unzureichende Werkzeugstabilitst | ® Klemmposition &ndern

® GroBe der FUhrungsleiste an der
Reibahle andern
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Ungleiche Wandstarke des Werkstlickes

Faswinkel zu klein ® Faswinkel vergréBern
Kernbohrung zu | gstarker VerschleiB an der ® Schnittgeschwindigkeit reduzieren
klein AuBenschneide ® Schnittgeschwindigkeit zu hoch | ® Schmiereigenschaft des Kiihmittels erhdhen
" - ® Schmiereigenschaft des - =
UnsachgemaBer Nachschliff Kiihimediums unzureichend ® NachschleifaufmaB erhéhen
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