ISCARs ISO-Leitfaden

Werkzeugauswahl
1)

Wissen

* Material (C45, 1.4301 etc.)

« Schnittdaten (v, f, a,)

« Bearbeitungsbedingungen (stabil / instabil)

3 1en)

Reihenfolge

Auswahl

v Auswahl der Plattengeometrie
v Auswahl des Spanformers

¥ Auswahl der Schneidstoffsorte

2.) Auswahl der Plattengeometrie

Lings- und Plancrehen Koplesrehen (iine Kontren
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< o Eakenradios
M— Neigung zu Vibrationen nimmt zu
nimmt ab

Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle




ISCARs ISO-Leitfaden

Werkzeugauswahl

3.) Auswahl Spanformer (Erste Wahl)
Beispiel: CNMG 120408-M3P 1C5150

Werkstof]

|Arwendory

Schiichten | F3P | F3M | GN | AS | F3S | FaH

[miti. Bearb| M3P | M3M| NR | 12 | PP

Schruppen| R3P | R3M | R3P | 12 | TF

“Weltere Spanformer bitis dem ISO-Spanformer-Ratgaber entnenmen.

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

4.) Auswahl Schneidstoff ~ CVD:ICXXXX ~ PVD:ICXXX  Unb.: ICXX

Schneidstoffeigenschaft
1C6015/1C520 1C6025 / 1C908 1C6025/1C830

icsoos/icso7 Ml icsor0 | 1908

Schnittbedingung
Kontinuierich Unterbrochen

Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle




ISCARs ISO-Leitfaden

Grundlagen und Optimierungen

(4xD)
A Schaar . "
Lot e AV [ AV (A) an die
anpassen,
*  Zuhohe
\ « Vibrationen
~] « Erhdhter Verschleil / Bruch

) [ Formel A=a,xi |

B S —

Negative WSP. Positive WSP.
Maximale Ausspannlinge: Maximale Ausspanniange:
3xStangondurchmossor 4xStangendurchmesser

Verschlei

Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle



ISCARs ISO-Leitfaden

Grundlagen und Optimierungen

Standmenge optimieren

Schnitttiefe (a,) erhdhen
+ Anzahl der Schnitte wird reduziert
+ Drehlange wird reduziert

[ ——

Reihenfolge

Vorschub (f) erhéhen
+ Drehlange wird reduziert

i indigkeit (Vo)
« Beeinflusst die VerschleiRentwicklung
Theoretische Grundformel: (-10% v, ) und (+10% f) = +20 % Standmenge

Spanbruch optimieren

Spanbruch optimieren durch:
+ Vorschub (f) andern

+ Schnitttiefe (a,) dndern 1
- Schnittgeschwindigkeit (v,) andern f Tv,
« Anstellwinkel (k) andern

L ],vc

Auswahl Vorschub — Grundregel
W Fel — " H ® —

Weitere Optimierungsmaéglichkeiten

Kiihimittelausrichtung einstellen

Filterfliefs < 50 pm verwenden bei JHP-Werkzeugen (innere Kiihimittelzufihrung)

Werkzeugauskragung ,so kurz wie méglich*

Plattensitz und Unterlegplatte auf Beschéidigungen priifen

Wendeplatten-Anlagefiéichen ggf. mit 0,01 mm Folie priifen
der beachten - Mit D

arbeiten

f. durch
Vorschub beim Plandrehen auf Zentrum ab nyy,, oder @ 5 mm auf 0,05 mm/U reduzieren

Drehen = Vorbereitung + Einstellung + Kontrolle



