ABSTECHEN UND EINSTECHEN Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung

CoroCut® 1- und 2-Schneidensystem

Abstechen
Rostfreie Stahle und klebende
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Radialer Vorschub Werkstiickstoffe
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll Gute Spankontrolle bei niedrigen Vor-
schiben.
123-CF ,'1"5—';] bkt aalinkes Die positive Geometrie eliminiert die
ﬁmmmi, a0 R Gefahr von Aufbauschneidenbildung.
wipe e Bietet beste Leichtschnitteigenschaf-
o - ten.
Fur niedrigen T T T Erzeugt eine hohe Oberflachenglte
Vorschub 3“,?5 ,25.‘. ,gi durch Wiper-Technologie.
Vorschub (£), mm/U, Zoll/U Erhaltlich als CoroCut 2-Schneidensystem.
Radialer Vorschub Abstechen in rostfreien Stahlen
Wendeplattenbreite (£), mm, Zoll Auch empfohlen flr diinnwandige Hohl-
1) korper und Werkstlicke mit kleinen
123-CM Jer T mm— Durchmessern aus verschiedensten
;5?- eatle LT E Werkstuckstoffen.
an B — Die positive Geometrie eliminiert die
< 1;; Gefahr von Aufbauschneidenbildung.
<D
S oggT| T Niedrige Schnittkréfte, dadurch redu-
§ Fur mittleren Vorschub 22| [Er— zierte Vibrationen.
2 ora
= 15
[ . il
“ m 1 1 1 1 . . .
oos o 0.2 oA 0.4 Erhéltlich als 1- und 2-Schneidensy-
G L0004 008 002 0N stem.
Vorschub (£), mm/U, Zoll/U
Radialer Vorschub Grobbearbeitung
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll Stabile Schneidkanten, reduziert die
e Gefahr von Schneidkantenbruch.
2 123-CR % 4 T Geeignet fur das Abstechen von Stan-
?,, £ | R P gen und unterbrochene Schnitte.
03 ﬂ Fir Stahl und Gusseisen, aber auch
=
g 18T il geeignet fur rostfreie Stahle, wenn sta-
ao| B et e s pmare bile Schneidkanten gefordert werden.
H ':: Erhaltlich als 1- und 2-Schneidensy-
Fiir hohen Vorschub %4 I-.....I.--...-.....I.. . : stem.
004 01 0.z 0.3 0.4
002 00d .oog o1z .OTE
) Vorschub (%), mm/U, Zoll/U
=1
.‘q'_;
< Radialer Vorschub Butzen- und gratfreie Bearbeitung.
i‘ﬁ Plattenbreite (4), Zoll Ideale Losung zur Minimierung von But-
§ zen- und Gratbildung am Werkstlck
% 123-CS 15:-3 [~ dank scharfer Schneidkante und stirn-
= '3,5. - seitigen Winkeln von 10° und 15°.
f’g Empfohlen flr kleine Werkstticke.
I Geringer Vorschub K Geeignet fur Automatenstahl.
- Erhaltlich als CoroCut 2-Schneidensy-
o0 stem.
01 02
.ood .poA
Vorschub (£), mm/U, Zoll/U
-
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m = Empfohlener Startwert.
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138

Allgemeine Informationen



Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung

ABSTECHEN UND EINSTECHEN

CoroCut® 1- und 2-Schneidensystem

Einstechen

123-GF

Far niedrigen
Vorschub

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (4), mm,

Axialer Vorschub / Léangsdrehen
Schnitttiefe @) mm Zoll

B0 4.0
E;I]s- [IET  EETTET 157
] (ST EOLEtT A
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g e .:::ﬁ

2a .
ﬂm- .._-... u

150 oo
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005 4.1 0z
(002 .00 008

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

0 oOs A1 043 02 024 03 O3
002 004 06 008 010 012 014

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

Allgemeine Drehbearbeitung >

Fur Prazisionsnuten

Hohe Prazision und Wiederholgenauig-
keit durch enge Toleranzen an Wende-
schneidplatten.

Niedrige Schnittkrafte und hohe Ober-
flachenglte durch scharfe Schneidkan-
ten.

Grofie Anzahl unterschiedlicher Brei-
ten,

Ausgelegt zum Seitendrehen.

Erhaltlich als CoroCut 2-Schneidensy-
stem.

Kann als Tailor-Made Version bestellt C
werden mit Wendeschneidplatten in
verschiedenen Breiten und Eckradien.

123-GM

123-GM

Flr mittleren Vorschub

M PlattensitzgréBe
h, mm (Zoll)
9-11 (.354-.433)

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll

T T T T T
0os 0.1 0.2 o3 0.4
OO 00 .0og .oz 018

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

Einstechen in alle Werkstiickstoffe
Ausgezeichnete Spankontrolle.
Reduziert Spanbreite, dadurch hohe
Oberflachenglte.

Gewindedrehen

()

123-GR

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll

150 |

I 1 1
025 o3 o4
.o mz J01e

oz

Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U

m = Empfohlener Startwert.
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138

SANDVIK

T Werkzeugsysteme

Multi-Task-Bearbeitung

CoroTurn® SL
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Allgemeine Informationen




ABSTECHEN UND EINSTECHEN Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung

CoroCut® 1- und 2-Schneidensystem
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Einstechen
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Langsdrehen
Wendeplattenbreite (£), mm, Zoll Schnitttiefe (@p) mm Zoll
4,0 10
123-GS 57 - n
o 3.0 I ——
Fdr niedrigen e os
Vorschub
1 020
R
T T
BO5 01 015 0 -
¥ .05 (iR | 015
Vorschub (%), mm/U, Zoll/U Vorschub (#), mm/U, Zoll/U
Radialer Vorschub Alternative fiir die
Wendeplattenbreite (&), mm, Zoll Schlichtbearbeitung von Nuten in
an| —— geharteten Werkstiickstoffen
123-GE a8 Bietet enge Toleranzen und eine ausge-
;ﬁ- sl s zeichnete Oberflachenglte der Werk-
8 e B S —— stlicke.
© a7 Erhaltlich als CoroCut 1-Schneidensy-
® A0 1 e
© 157 stem
= CBN-bestiickt -1 B T ——
= JT1e
OIS ad a1s

()

Vorschub (#), mm/U, Zoll/U

Profildrehen

g Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Lingsdrehen Ausgezeichnet geeignet fiir
& Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll ~ Schnitttiefe (@p) mm Zoll Formdrehen in allen Werkstiickstoffen
o i - I%? 1 Hervorragende Spankontrolle, sogar
> = b e 0 - . .
¢ 123-RM 3;3 ly bei niedrigem Vorschub und geringer
g % e il s Schnitttiefe.
5.0 | S Hohe Oberflachengute.
H -T:‘; Erhaltlich als 1- und 2-Schneidensy-
Rt o stem.
Fur mittleren Vorschub "-‘lfrg - r—
) T T
) b1 D2 o3 0.4
El 4 D08 .OT2 .OFE
8 Vorschub (£), mm/U, Zoll/U .
$ Vorschub (#), mm/U, Zoll/U
=
.§ Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Léngsdrehen Ausgezeichnet geeignet zum
; Wendeplattenbreite (4), Schnitttiefe (@p) mm Zoll Formdrehen in rostfreien Stihlen
Ao axt i HRSA und andere klebende Werkstuick-
3157 B ga| ! stoffe
123-RO 88 20 | an '
29 nill JA714 _-ﬁ Ausgezeichnete Spankontrolle bei ge-
.rbn?' S F - ringem
30 o ) -
a0 - F ’.'1'; Vorschube und geringe Schnitttiefen.
-fﬂ o | U7 Hohe Oberflachengiite. Scharfe
18 - 18 L Schneidkante.
28 ) Altli X i 2
o e .- . _ﬂ . Erhaltlich als CoroCut 2-Schneidensy:
o 01 02 03 04 N e S
5 004008 . 032098 0 04 DE 05 D4 05 D8 07 08 08 10
g VOI'SChLIb (7;.1)’ mm/U, ZO”/U R SO OTE . D 00 O D DT O g
o

Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U

—

m = Empfohlener Startwert.
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138

Allgemeine Informationen



Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung ABSTECHEN UND EINSTECHEN

CoroCut® 1- und 2-Schneidensystem

Profildrehen

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll

Axialer Vorschub / Léangsdrehen
Schnitttiefe (@p) mm Zoll

4.0 1.0
._..- ............
123-RS 57 R
3.4
N —
il o5
201 02n
008 0.3 015 o
3 . (] .05 iR | o5
Vorschub (#), mm/U, Zoll/U Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Langsdrehen Alternative zum Fertig-Formdrehen
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll ~ Schnitttiefe @,) mm Zoll von gehirteten Werkstiickstoffen
A0 Garantiert hohe Produktivitat und exzel-
123-RE "i;: lente Oberflachengute.
e Erhaltlich als 1-schneidige CoroCut
?593_ o Schneidplatte.
. rtd
. lﬂ? T TR
CBN-bestiickt ?:'g'- - )
oos 41 os
Vorschub (#), mm/U, Zoll/U 8 088 1 018 6F 055 5% O3S 04 Q45 05
(O i D08 D08 DT 07D O ETE. 0. (30
Vorschub (%), mm/U, Zoll/U
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Langsdrehen Alternative zum Fertig-Formdrehen
Plattenbreite (4), Zoll Schnitttiefe (ap), Zoll von NE-Werkstiickstoffen.
i 50 L Garantiert hohe Produktivitat und exzel-
123-RS A5 - 18T - lente Oberflachengiite.
é‘_# vl _,‘_,‘Ig-.:r:--.__ Zum Einsatz unter stabilen Bedingun-
5.0 - 30 | gen.
-:il? Tig Erhaltlich als CoroCut 1-Schneidensy-
.:IE? . - ui';’l? . stem
Diamant-bestulckt 0] -
118 - liig E
O o2 03 o4 .
0048 008 .02 008 o ——
a 03 035 04 0as 05
Vorschub (#), Zoll/U (O A6 08 008 090 13 Sdd 018 OT8 G0
Vorschub (£,), Zoll/U
Formdrehen in Aluminium
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Langsdrehen Erste Wahl zum Formdrehen von NE-
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll Schnitttiefe @&p) mm Zoll legierten Werkstiickstoffen
50§ Gute Spanabfuhr, dadurch hohe Ober-
123-AM B0 — el IS flachengute.
"B - 224w Scharfe Schneidkante.
2387 . '3::' Erhaltlich als CoroCut 2-Schneidensy-
TRRT aa stem.
el
ot 0.2 03 04 N
J00E 0DE D2 OfE 10
Vorschub (£), mm/U, Zoll/U 0] .
o —TT —TT
F ol 23 pd 03 08 07 0A OR 10

m = Empfohlener Startwert.
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138

nr
D0 G048 02 078 S0 00 028 081 555 050
Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

SIK B 127

Allgemeine Drehbearbeitung >

Gewindedrehen

()

T Werkzeugsysteme

Multi-Task-Bearbeitung

CoroTurn® SL
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Allgemeine Informationen
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ABSTECHEN UND EINSTECHEN

Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung

CoroCut® 1- und 2-Schneidensystem

Langsdrehen/Auskammern

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (£), mm, Zoll

Axialer Vorschub / Langsdrehen
Schnitttiefe (@p) mm Zoll

Erste Wahl zum Auskammern
und Axialeinstechen

i Geeignet fur die Drehbearbei-
123-TF " 15 T tung in rostfreien Stahlen.
wfpmewl' _iil'jg' prsan i v s s Die positive Geometrie eliminiert

50 st die Gefahr von Aufbauschneiden

'T; bildung.
aEr] o B Gute Spankontrolle und hohe
Fur niedrigen F: L1 — Oberflachengiite.
Vorschub A L — T T T ] Wiper-Ausfiinrung auf der Seite.
005 o oz a3 0.4 - - .
002 004 e oz e . Erhéltlich als 1- und 2-Schnei-

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U

& 005 1 015 0 005 58 095 04 845 05
05 S0 OO D0 £TG. 012,01 OTH. 078 a3

Vorschub (#), mm/U, Zoll/U

densystem.
Erste Wahl zum Axialeinstechen.

Radialer Vorschub
Wendeplattenbreite (£), mm, Zoll

8.0

Axialer Vorschub / Léngsdrehen
Schnitttiefe (@p) mm Zoll

5O

Allgemeine Drehbearbeitung
Die positive Geometrie eliminiert
die Gefahr von Aufbauschneiden

o - mr
= ] T [y N .
% 123-TM 3;3 o | 8 blld.L.mg.
© ang 7 - AGF J;E Erhaltlich als CoroCut 2-Schnei-
H 5.0 | e ap | 230 densystem.
S rar fag| BO
40 = F 1] TE
G AET | T
Far mittleren Vorschub - 1.0 o
T T T
o8 o 0.z oa o
e o T T T T T
Vorschub (#), mm/U, Zoll/U S0 (e 08 8 040 413 034, 016 BTH £08
[
§ Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U
[’
>
& " " =
= CoroCut® 3-schneidige Wendeschneidplatten
§ Abstechen Erste Wahl fiir das Drehen
flacher Nuten
H Radialer Vorschub Erste Wahl fur die meisten Werk
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll stiickstoffe.
50 Scharfe Schneidkante, spanbre
_ﬂm - ————— -. ................ Chende Geometrie
£ 123-CM _{E 1 i [ . Fur normale Schnittgeschwindig
§ 10 keiten bei 100 — 250 m/min
§ .m’ 1 TR ETTET TR (330 - 820 ﬂ/mln)
o ] ]
® 005 1 OB
o a2 ood ]
= Vorschub (#£), mm/U, Zoll/U
| Radialer Vorschub Erste Wahl zum flachen
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll Abstechen und Nutendrehen
L, P il bei niedrigen
"_':: Schnittgeschwindigkeiten
123-CS asmT o Tt = - Fur klebrige und Kugellager-
10 - - Werkstuckstoffe
2 g e : : Extrem scharfe Schneidkante
T ons a1 o mit offenem Spanbrecher
% L0z -00d. 005 Verwendung fur NE-legierte Werk-
<§ Vorschub (£), mm/U, Zoll/U stlickstoffe bei normalen Schnitt-
’ ’ geschwindigkeiten bei 100 — 250
J m/min (330 — 820 ft/min )

m = Empfohlener Startwert bei normaler Geschwindigkeit
@ = Empfohlener Startwert bei niedrigen Geschwindigkeiten
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138

Wendeschneidplatten in Rechts- (R)
oder Linksausfihrung (L) fur butzen-
und gratfreie Bearbeitung

SANDVIK

B128

Allgemeine Informationen



Vorschubempfehlungen und Geometriebeschreibung ABSTECHEN UND EINSTECHEN

CoroCut® 3-schneidige Wendeschneidplatten

Allgemeine Drehbearbeitung >

Einstechen
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Langsdrehen
Wendeplattenbreite (£), mm, Zoll Schnitttiefe (@) mm Zoll PlattengréBe - Schneidkanten-
2.0 - lange, mm, Zoll
Rl 535 Z0-318 MM
25 | .. et : : 079125 Zol
123-GS oG8 PlattengréBe - Schneidkanten-
20 P 3 [+ 10 I I&nge, mm, Zoll
Org (Wil OE-145 mm
15 = 1PEE P e e . -'-.m_.m Zo"
055 -
1.0 o - -
m I —r .-_ ........... ﬂ ﬂ_l:ﬁ D.1 n.1 5
0.5 0z i 008
- T o
reaid
' T T Vorschub (#), mm/U, Zoll/U
0,05 0.1 015 02 C
Vorschub (#), mm/U, Zoll/U
Profildrehen
£
Radialer Vorschub Axialer Vorschub / Léangsdrehen g
. s 3
Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll Schnitttiefe (@) mm Zoll PlattengréBe - Schneidkanten- $
2.0 lange, mm, Zoll s
- i i -.- ................ -
Tid E}HE' [ 20-318 mMm S
123-RS - R . ' ~A79=125 Zoll
R PlattengréBe - Schneidkanten- G
1) 05 lange, mm, Zoll
o T - B e .
arg o145 mm
1j = A REEE L . _'-.m-.m Zo”
D855 -
1.0 0 -
m - .._ ........... |.'| m D.1 n'1 5
0.5 0 JO0s A008 GEJ
. (e T o
2 =
' T T Vorschub (#), mm/U, Zoll/U 2
0405 .1 .15 .2 @
OOE O 006 REE:] 9
=
3
Vorschub (#), mm/U, Zoll/U =
m = Empfohlener Startwert bei normaler Geschwindigkeit H
@& = Empfohlener Startwert bei niedrigen Geschwindigkeiten
Schnittgeschwindigkeitsmpfehlungen siehe Seite B138
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