
ISCARs ISO-Leitfaden ISCARs ISO-Leitfaden

Werkzeugauswahl
1.) Bearbeitungsprozess analysieren

2.) Auswahl der Plattengeometrie

Werkzeugauswahl

Wissen
• Material (C45, 1.4301 etc.)
• Schnittdaten (vc, f, ap)
• Bearbeitungsbedingungen (stabil / instabil)
• Schnittbedingungen (kontinuierlich, unterbrochen)
Auswahl
 Auswahl der Plattengeometrie
 Auswahl des Spanformers
 Auswahl der Schneidstoffsorte
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Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle

3.) Auswahl Spanformer (Erste Wahl)

CVD: ICXXXX PVD: ICXXX Unb.: ICXX

Schneidstoffeigenschaft

IC8150 / IC807 IC8250 / IC908 IC8350 / IC830

IC6015 / IC520 IC6025 / IC908 IC6025 / IC830

IC5005 / IC807 IC5010 IC908

IC20 IC920 IC907

IC804 / IC20 IC806 IC830

IC1024 / IC907

Schnittbedingung
Kontinuierlich Unterbrochen

Hart Zäh

Schlichten

mittl. Bearb.

Schruppen

Anwendung

Werkstoff

F3P

M3P

R3P

F3M

M3M

R3M

NR

GN

R3P

AS

12

12

F3S

PP

TF

F3H

*Weitere Spanformer bitte dem ISO-Spanformer-Ratgeber entnehmen.
F [mm/U]

Ap
[mm]

0.15 0.5

0.50

5.5

Optimaler Anwendungsbereich: f = 0,32 mm/U; ap = 3 mm 

Beispiel: CNMG 120408-M3P IC8150

4.) Auswahl Schneidstoff

ε = 80° / 100°ε = 90° ε = 80° ε = 60° ε = 55° ε = 35° ε = 25°

Neigung zu Vibrationen nimmt zu
Schneidkantenstabilität nimmt ab

Kopierdrehen (feine Konturen)Längs- und Plandrehen
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ap < Eckenradius ap > Eckenradius
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ISCARs ISO-Leitfaden ISCARs ISO-Leitfaden

Grundlagen und Optimierungen
Bohrstange

Grundlagen und Optimierungen
Standmenge optimieren

Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle
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Schnitttiefe (ap) erhöhen
• Anzahl der Schnitte wird reduziert
• Drehlänge wird reduziert

Vorschub (f) erhöhen
• Drehlänge wird reduziert

Schnittgeschwindigkeit (vc) anpassen
• Beeinflusst die Verschleißentwicklung

Theoretische Grundformel: (-10% vc ) und (+10% f) = +20 % Standmenge

vc, f, ap erhöht
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Vc : Schnittgeschwindigkeit

f: Vorschub

ap: Schnitttiefe

Spanbruch optimieren
Spanbruch optimieren durch:
• Vorschub (f) ändern
• Schnitttiefe (ap) ändern
• Schnittgeschwindigkeit (vc) ändern
• Anstellwinkel (κ) ändern

Weitere Optimierungsmöglichkeiten

Spanungsquerschnitt (A) an die
Auskraglänge anpassen, ansonsten:
• Zu hohe Radialkräfte
• Vibrationen
• Maßabweichungen
• Erhöhter Verschleiß / Bruch

Formel Spanungsquerschnitt: A= ap x f 

Vollmantelspannung verwenden!
Einspannlänge 4xBohrstangendurchmesser (4xD)

Ausspannlänge Außenbearbeitung
Negative WSP
Maximale Ausspannlänge:
3xStangendurchmesser 

Positive WSP
Maximale Ausspannlänge:
4xStangendurchmesser 

Ve
rs

ch
le
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• Kühlmittelausrichtung einstellen
• Filterfließ < 50 µm verwenden bei JHP-Werkzeugen (innere Kühlmittelzuführung)
• Werkzeugauskragung „so kurz wie möglich“
• Plattensitz und Unterlegplatte auf Beschädigungen prüfen
• Wendeplatten-Anlageflächen ggf. mit 0,01 mm Folie prüfen
• Anzugsmoment der Wendeplatte beachten – Mit Drehmomentschlüssel arbeiten
• Spitzenhöhe ggf. durch Probeschnitt kontrollieren
• Vorschub beim Plandrehen auf Zentrum ab nmax oder Ø 5 mm auf 0,05 mm/U reduzieren

Auswahl Vorschub – Grundregel
(f) Feinbearbeitung = 1/3xEckenradius (f) Schruppbearbeitung = 1/2xEckenradius

A
(mm²) Stahl Hartmetall AV-Stahl AV-HM*

Schaftart

0
0

25

50

75

100

2xd 4xd 6xd 8xd 10xd 14xd7xd 12xd
Auskraglänge

vc

vc

f

f

*AV-HM: Anti-Vibration-Hartmetall

75
40

18
6
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