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Engineering Kompetenz

Goldene Regeln - Drehen
1. Prozess analysieren und nicht die eingesetzte Wendeplatte
- Materialbezeichnung mit Zugfestigkeit ?

- Schnittdaten v, a, und f?

- Bearbeitungsbedingungen (stabil, unstabil etc.) ?
Immer zuerst die Wendeplattengeometrie und
dann die Schneidstoffsorte optimieren
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Spanbruch ist bei beinflussbar durch: ,wa’ "\ -

. g «
- Vorschubdnderung f, :
- Wahl der geeigneten Wendeplattengeometrie

- Anpassung der Schnitttiefe a,
- Anderung des Anstellwinkels x
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2. Spanbruch

Sl RS
Es ist immer der ldangste ,,akzeptable™ Span anzustreben

3. Wahl der richtigen Wendeplatte nach Material, Schnitttiefe
und Vorschub
Beispiel: CNMG120408-MP5 WPP20G

- T
tm

[
T4 In|
£ R

f =0,18-0,4 mm
a, =0,60-5,0mm

Optimaler Einsatzbereich:
f, = 0,29 mm; a, = 2,8 mm

Der Einsatzbereich sollte in der Mitte des empfohlenen
Schnitttiefen- und Vorschubbereichs der gewahlten Platte liegen !!

4. Das Werkzeug ist so kurz als méglich auszuspannen
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2 A2121-V30-20R-070-P

-V30-20R-070-P

optimal nicht optimal
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5. Stellung des Werkzeugs auf Drehmitte . . coiung

Ausbriiche an
der Schneidkante

Untermittenstellung

‘ Starke Butzen

- Beim Plandrehen und Abstechen auf Zentrum,
immer Kontrolle der Mittenstellung durch Probeschnitt !!

- Vorschubreduzierung beim Plandrehen und Abstechen
ab @ 4mm auf 0,05mm/U

6. Auf zielgerichtete Kiihimittelausrichtung ist zu achten

Eventuell *Prazisions-

korrekt kihlung verwenden

nicht korrekt

*Prazisionsklhlung nur in Verbindung mit Filtration <= 50 pm

7. Reihenfolge zur Optimierung der Standmenge

1. Maximierung der Schnitttiefe (a,) um Ve Schnittgeschwindigkeit

die Anzahl der Schnitte zu reduzieren
(Reduzierung der Drehlange)

2. Maximierung des
Reduzierung der Drehlénge)

3. Anpassung Schnittgeschwindigkeit (v.) &
Reduzierung der VerschleiBentwicklung =
Faustformel zur Erh6hung der Standmenge
v. - 10%

+ 10%
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a,: Schnitttiefe

Steigerung von ay, f, v,

= Standmenge + 20%
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8. Reduzierung von Vibrationen

Vibrationsneigung +
Plattengrundform

i RN 11

positiv negativ doppelseitig negativ einseitig

Anstellwinkel

Eckenradius
JA 0,2 mm Q: 0,4 mm l.Z = 0,8-1,2 mm
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a1° , 75° | ﬁ5°v‘., -
Schnitttiefe
a,=2xr ap=1xr ap=0,25xr

9. Richtige Werkzeugauswahl bei der Bohrungsbearbeitung
Negative Grundform Positive Grundform Schaftvarianten

| Accuretec |}
m @ (mm ) stahl ! Hartmetall ! !
100% !
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L : D max. L D max. 7% AN
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25% S >
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e 2xD 4xD 6xD 8xD 10xD

[ V4 Ab 4 x D muss der Spanungsquerschnitt, in erster
Linie die Schnitttiefe a, auf 25% gesenkt werden.
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10. Uberpriifung der Plattensitze auf Beschidigungen

Bei Beschadigungen der Unterlage ist diese zu wechseln

11. Auf eine korrekte Wendeplattenvorspannung ist zu achten
Die Gewindebohrung ist ca. 0,2mm in Richtung Anlage versetzt

( ~ 0,2mm Y 0,0mm
—-—*—-——

TﬁT
\_ korrekt A _ defekt

Korrekte Wendeplattenvorspannung ca. 0,2mm
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12. Die Wendeplattenanlage im Plattensitz muss in Ordnung sein

Gegebenenfalls ist die Anlage im
Plattensitz mit einer 0,01mm Folie
® zu Uberprifen

13. Auf das zum Befestigen der Wendeplatte angegebene
Drehmoment ist zu beachten

Beispiel: 4,0 Nm
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