SANDVIK

CoroDrl® DS2C

So sieht Innovation aus
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Wendeschneidplattenbohrer fur
Bohrungstiefen bis zu 7xDC

Far dieses absolut neuartige Konzept wurden Bohrkorper
und Wendeschneidplatten neu designt. Das Ergebnis

ist ein Bohrkonzept mit bisher unerreichter Stabilitat,
Spanabfuhr und Zerspanungsperformance.

CoroDrill® DS20 erzielt Bohrungstiefen von 4-7xDC
und gewahrleistet hochste Prozesssicherheit mit
hervorragenden Vorschubgeschwindigkeiten.
Optimieren Sie lhre Bohrbearbeitung und minimieren
Sie lhren Lagerbestand, indem Sie die stabile und
hochprazise MDI-Schnittstelle wahlen.




Stabiler Bohrkorper

Das innovative Design des CoroDrill® DS20 zeichnet sich durch einen robusten Bohrkorper
aus, der individuell fUr jede BohrergréBe optimiert ist und eine zuverlassige und konstante
Performance aller Werkzeuge dieses Sortiments liefert.

Die hohe Stabilitat des Bohrkdrpers zusammen mit den leichtschneidenden Geometrien
bietet minimierte Vibrationen und eine erheblich langere Standzeit.

Dank der hohen Prozesssicherheit und optimalen Rundlaufgenauigkeit von CoroDrill® DS20
werden lhre Kosten gesenkt und die Bauteilqualitat erhoht.

4-5xDC 6-7 xDC

* Plug & Play * Erstmalige Markteinfuhrung eines 7xDC

* Vorhersehbare und kontinuierliche Spankontrolle Wendeschneidplattenbohrers

. " I * Kosteneffizientes Bohren fur tiefere Bohrungen
* Vielseitig und kostengunstig ,
mit engen Toleranzanforderungen
* Hobhere Produktivitat bei allen Materialien ) )
* Erlaubt neue Bearbeitungsprozesse mit
* Hohe Funktionalitat Uber einen breiten hoherer Produktivitat

hnittdaten ich
Schnittdatenbereic * Keine Pilotbohrungen erforderlich.

* H12-H13 Bohrungstoleranzen



Gedrallte Kuhlschmierstoffbohrungen

CoroDrill® DS20 ist mit gedrallten Kihlschmierstoffbohrungen
ausgestattet, die fir eine hohe Stabilitat des Bohrkdrpers sorgen.

Die KuhImittelauslasse sind fur bestmaglichen Kihlschmierstoffstrom
und -ausrichtung strategisch platziert. Mit hdherem Kuhlschmierstofffluss
an der Freiflache lasst sich eine langere Standzeit und verbesserte
Spanabfuhr erzielen.

Optimierte Spankanale

Die spezielle Form der gedrallten Spankanale ist fr eine optimierte
Spanabfuhr der von Peripherie- und Zentrumschneide erzeugten
Spanformen ausgelegt. Alle erzeugten Spane werden sicher
abtransportiert.

Die speziell geformten Spankanale reduzieren eine Auslenkung des
Bohrers bei auftretenden Axialkraften.

Zur Gewahrleistung der Stabilitat sind die Spankanale individuell auf
jede BohrergréBe angepasst.

Das quadratische Spankanalprofil bietet zusatzliche Stabilitat,
wahrend die variable Helix eine exzellente Spanabfuhr
gewahrleistet, die reduzierte Vibrationen, reproduzierbare
VerschleiBentwicklung und langere Standzeiten zur Folge hat.



Eine Wendeschneidplatte
fur jede Anwendung

Drei Kontaktflachen in jedem Plattensitz verhindern Wendeschneidplattenbewegungen.
Das Ergebnis sind langere Standzeiten und optimierte Bohrungsoberflachen.

Die robusten Wendeschneidplatten verfugen Uber eine gute Gesamtstabilitat, die fur
zusatzliche Zahigkeit sorgt und so zu bisher unerreichten Standzeiten fuhrt.

Dank der speziell designten umfangsgeschliffenen Peripherieschneide werden engere
Bohrungstoleranzen erzielt. Diese doppelseitige positive Wendeschneidplatte mit einer
negativen Plattenposition lenkt die Schnittkrafte in den Bohrkérper und ermdéglicht so
eine hohere Stabilitdt und eine konstante Leistung.

Sorten und Geometrien

Es sind Sorten fur eine Vielzahl an Werkstoffen und Anwendungen erhaltlich.
Die PVD-beschichtete Sorte GC1344, hergestellt mit Zertivo® Technologie, liefert
exzellente VerschleiBRfestigkeit und Schneidkantenzahigkeit der Zentrumschneiden.

Eine groBe Auswahl an Wendeschneidplattengeometrien ist ebenfalls erhéltlich.
Mit der vielseitigen L6W-Geometrie lasst sich dasselbe Werkzeug fur zahlreiche
Zerspanprozesse und Werkstoffe einsetzen.




Step Technology der
nachsten Generation

Der Werkzeugeintritt mit einem asymmetrischen
Bohrwerkzeug erzeugt standardmaBig eine
Unwucht. Die neue zweistufig ausgelegte
Wendeschneidplattengeneration erlaubt sanftere
Eintritte bei deutlich reduzierten Schnittkraften.

In Kombination mit dem stabilen Bohrkdrper

wird die Zentriergenauigkeit drastisch erhéht,
die wiederum gréBere Bohrungstiefen, hdhere
Produktivitat sowie enge Tolereranzen liefert.

Kundennutzen

* Prozesssichere Bohrungsbearbeitung mit hoher Produktivitat,
die niedrige Bauteilkosten erlaubt.

* Vielseitiger Bohrer mit guter Spanbildung uber einen breiten
Schnittdatenbereich

* GroBRes Geometrienangebot, von vielseitig bis optimiert
* Optimierte Spanabfuhr und Spankontrolle

» Konstanter und vorhersehbarer Bohrungsdurchmesser
* Optimierte Schneidwirkung bei niedrigen Schnittkraften

* Minimierter Gerauschpegel
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MDI (Modular Drilling Interface)

Das patentierte MDI ist eine stabile und hochprazise modulare Schnittstelle mit
exzellenten Zentrierungseigenschaften.

Hier Idsst sich eine KupplungsgroRe fur mehrere Bohrerdurchmesser verwenden
und dadurch der Lagerbestand sowie die Stlickkosten deutlich reduzieren.
Die MDI-Schnittstelle bietet auBerdem ein schnelles und einfaches Einrichten.

Vier Passstifte sorgen fur eine hohe Drehmomentibertragung und eine
exakte Schneidkantenpositionierung. Die Position der Passstifte erlaubt
eine Drehung des Bohrers um 180°, was beispielsweise bei schwierigen
Maschinenbedingungen oder instabilen Drehmaschinen sehr vorteilhaft ist.

Mit zwei Passdurchmessern an Schaft und Adapter ist eine Doppelzentrierung
mit einer hohen Passgenauigkeit mdglich. In Kombination mit Flansch- und
Flachenkontakt zwischen Bohrkérper und Mutter ldsst sich eine hdhere Stabilitat,
gute Rundlaufgenauigkeit und optimale Wiederholgenauigkeit erhalten.

Coromant Capto® HSK-T



Leistung

Kundenbeispiel

Bauteil: Getriebering, 91 Bohrungen
Werkstoff: 34CrMoNi4, P2.5.Z.HT, 240 HB
Bearbeitung: Durchgangsbohrung, @39 mm (1.54 Zoll), Tiefe: 229 mm (9 Zoll)
Maschine: Vertikal-Bearbeitungszentrum, ISO 50 Steilkegel, 20 bar (290 PSI)
Wettbewerber Sandvik Coromant
Werkzeug = DS20-D3900L40-06
Wendeschneidplatte = DS20-0508-C-M7 1344
DS20-0508-P-M7W 4334
Vg, m/min (FuB/min) 104 (347) 160 (525)
n, U/min 850 1300
v¢, mm/min (Zoll/min) 108 (4.25) 198 (7.80)
f,, mm (Zoll) 0.127 (0.005) 0.152 (0.006)
0.08 (0.003) beim Ein-/Austritt, 3 mm (0.118 Zoll) 0.11 (0.004) beim Eintritt, 3 mm (0.118 Zoll)
0.06 (0.002) beim Austritt, 5 mm (0.197 Zoll)
Eingriffszeit, min 127.4 69.2
MRR, cm?/min (Zoll*/min) 129 (7.87) 237 (14.5)
Standmenge, Stk. Instabile Standzeit, ungefahr 1/2 Ring pro Schneidkante

1/4 Ring pro Schneidkante

Ergebnis: Mit CoroDrill® DS20 hat der Kunde einen zuverlassigen und vorhersagbaren Bohrprozess mit hoher
Oberflachenqualitat und minimierten Einrichtzeiten erhalten.
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Anwendung

* Fdr Bohrungstiefen von 4-7xDC

* Geometrien ausgelegt fur vielseitigen Einsatz oder

optimierte Anwendungen. Konventionelles
Bohren

¢ Sowohl fUr rotierende als auch nicht rotierende
Anwendungen geeignet.

¢ Einsatz flUr das Bohren mit radialem Versatz,
Entgraten und Ruckwartsaufbohren

Kreuzbohrungen Konvexe/ Stufen und Fasen
Konkave Flachen

ISO-Anwendungsbereich

FUr weitere Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren Sandvik Coromant Ansprechpartner oder besuchen Sie
www.sandvik.coromant.com/corodrillds20

Hauptniederlassung:

AB Sandvik Coromant

SE-811 81 Sandviken, Schweden
E-Mail: info.coromant@sandvik.com
www.sandvik.coromant.com
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