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CNC-Werkzeugtechnik

Werkzeuglosungen fur Drehautomaten und
Langdrehautomaten

[ NEUE PRODUKTE |

3D-geformte Spanbrecher Ausdrehen Einstechen Abstechen
mit scharfer Schneidkante EZ-Bar-Serie GBF-Serie KGD-Serie
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Zerspanungswerkzeuge fiir die Einspritzbohrung (X5CrNi18-10)

Hochprazise und hocheffiziente Bearbeitung

SS10-DRA0BOM-3
DAO80OM-GM PR1535

Schnittbedingungen

»» P4/P9

EZ Bar-Serie

Produktsortiment von hochprazisen VHM-Bohr-
stangen bis zur Wendeschneidplattenausfiihrung

o

Hinterplanstechen

EZH07019CT-120
T2 CO06X-SCLCRO4 - 070EZ
CCGT040102MP-CF PR1535

EZHO06019HP-120
EZVBR065060-010 PR1225

Schnittbedingungen
EZ bar PLUS: Wendeschneidplatten-

Vc =60 m/min, ap = 0,25 mm Vc =60 m/min, ap =0,2 mm

Einfiihrung

Wahrend der Bearbeitung des Materials X5CrNi18-10 ist die
Spankontolle sehr schwierig. Eine optimierte Werkzeug-
auswabhl fiir jede Bearbeitung ist der Schliissel zur Produkti-
vitdtsverbesserung, da viele Prozesse erforderlich sind.

Hinweis zur Bearbeitung

1) Stabile Kontrolle mit 3D-geformtem Spanbrecher

2) Die scharfe Schneidkante erlaubt eine qualitativ
hochwertige Oberflachenbeschaffenheit

3) Lange Standzeit durch hochwarmfeste Beschichtung
,PR1535"

Auswahl der Sorte

PR1535 ist fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl
geeignet. Erzielt lange Standzeiten und eine stabile
Bearbeitung von rostfreiem Stahl durch Kombination eines
zdhen Substrats mit einer speziellen Nanobeschichtung.

T3H T4 »» P5

3D-geformte scharfe Schneidkante
Spanbrecher

Diese Spanbrecher kombinieren Scharfe mit
Spankontrolle

SCLCR1212JX-09FF o
CCGTO9T304MFP-GQ PR1535 ‘l #

4 SDJCR1216JX-11-F15 -
DCGT11T302MFP-SK PR1535 E ‘

Schnittbedingungen

Schruppen Schlichten

SK-Spanbrecher GF-Spanbrecher

Vc =80 m/min,ap=0,2-2,5mm Vc =80 m/min, ap =0,5mm
f=0,1 mm/U f=0,08 mm/U

»» P6
GBF GL-Spanbrecher

Der 3D-geformte Spanbrecher erlaubt eine gute
Spankontrolle.

KGBFR1212JX-16F
GBF32R100-005GL PR1535

Schnittbedingungen s
Vc =80 m/min
f=0,08 mm/U #‘
Stechtiefe: 3 mm ‘ Q



»» P7

TKFB - GQ-Spanbrecher

Hinterdrehen mit 3D-geformtem Spanbrecher fiir die
Bearbeitung in einem Arbeitsgang

<

KTKFR1212JX-12
TKFB12R28005- GQ PR1535

Schnittbedingungen

Einstechen AuBendrehen
Vc =80 m/min Vc =80 m/min
ap=03mm ap=30mm

f=0,02 mm/U f=0,06 mm/U

»» P8

KGD fiir Langdrehautomaten

Gute Spankontrolle bei geringem Vorschub

KGDSR1616JX-2B
GDM2020N-015PF PR1535

Schnittbedingungen
Ve =80 m/min

| SE—
f=0,04
0,04 mm/U -
a—

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

Erzielt lange Standzeiten und eine stabile Bearbeitung von
rostfreiem Stahl durch Kombination eines zdhen Substrats

GroBere Harte durch ein neues
Kobalt-Mischungsverhaltnis
¥Interne Auswertung

Verbesserte Stabilitdt durch Optimierung und
Homogenisierung der Kérnung im Grundmaterial

Die MEGACOAT NANO-Beschichtungstechnologie
sorgt fiir lange Standzeit und stabile Bearbeitung.

Bruchfestigkeit*

mit einer speziellen Nanobeschichtung.

Schlagfestigkeit

Vergleich der Rissbildung mit
Diamant-Indenter

(interne Auswertung)

Grundmaterial von PR1535 Herkommliches Material

Lange Risse
Beschichtungseigenschaften (interne Auswertung)
40 MEGACOAT NANO
. » TICN ® MEGACOAT-Basisstruktur
8 50 o o
% . @ TIAN MEGACOAT Hinweis
5 2 TN ———————————
PR1535 zeigt eine Uberlegene

Leistung bei der Stahlbearbei-

400 800 1.000 1.200

|III Gering

600

Oxidationstemperatur (°C)

Oxidationsbestandigkeit

tung unter nicht stabilen Bedin-
gungen, vermeidet friihzeitige
Ausbriiche und Schwankungen
der Standzeit.

1.400

Auswertung der VerschleiB3festigkeit (inteme Auswertung)

Anzahl der Arbeitsgange (Arbeitsgang)

Schnittbedingungen: n = 1.273 min™" (Vc = 80 m/min), f = 0,025 mm/U,
Nassbearbeitung (6lbasiert)
Werksttick: X5CrNi18-10 (@ 20)
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Auswertung der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

PR1535

Herkommliches
Produkt C

Wettbewerber D

400 600
Anzahl Schnitte

800 1,000

Schnittbedingungen: n = 509 min™" (Vc =80 m/min), f=0,12 mm/U,
Nassbearbeitung (wasserloslich)

Werksttick: X5CrNi18-10 (@ 50, 10 mm Breite x 4) * Ausgewertet mit KGD



TI MagicDrill DRA fiir hervorragende Bohrgenauigkeit

Es gibt viele Anforderungen an das Bohren wie z. B. Koaxialitat
und Rundbheit. Es ist wichtig, eine hochprazise und stabile
Bohrbearbeitung zu erreichen.

Die Auswahl eines Bohrers mit niedrigem Schnittdruck ist sehr
wichtig. Der modulare Bohrer DRA von Kyocera bietet eine hervor-
ragende Bohrgenauigkeit bei geringem Schnittdruck. Das Sorti-
ment beginnt mit einem Bearbeitungsdurchmesser von 7,94 mm
und einem 1,5D-Werkzeughalter.

1,5D-Werkzeughalter:
Geeignet fir die Bearbeitung in

Langdrehautomaten
Geringer Schnittdruck fiir 2 Optimaler Bohrerkern begrenzt
verbesserte Bohrgenauigkeit Ablenkung
Spezielle s-formige Querschneide reduziert Verbesserte Bohrgenauigkeit durch Kontrolle der
Schnittdruck und Vibrationen. Bohrablenkung mit einem 20 % breiteren Steg im

Vergleich zu Wettbewerber E.

Vergleich des Bohrerkerns

DRA Standardbohrer
Wettbewerber E
Vergleich von Rundheit und Zylindrizitat (nteme Auswertung)
Bohren mit kleinem Durchmesser DRA Wettbewerber F Wettbewerber G

Ab Bohrdurchmesser 0,5 mm GP108M

Ab Bohrdurchmesser von 1 mm 2ZDK : :
Rundheit 18,7 um : 31,1 um : 27,3 um

. % Zylindrizitat 236 um 34,3 um 30,1 um

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, f=0,3 mm/U
*27DK wird nicht fur die Bearbeitung von rostfreiem Stahl empfohlen Bearbeitungsdurchmesser: 14 mm, Messpunkt 55 mm, Nassbearbeitung

Werksttick: C50




TZ Hochprazise und kostenglinstige Bearbeitung mit EZ Bar PLUS

Der Werkzeugwechsel beim Ausdrehen kostet Zeit und die Wiederholgenauigkeit ist wichtig.

Bietet den Vorteil der Wendeschneidplattenausfiihrung und
eine Bearbeitung mit gleicher Genauigkeit wie bei

VHM-Bohrstangen.
Die Unterstiitzung eines minimalen

Bearbeitungsdurchmessers von g 5 mm erlaubt eine

Reduzierung der Werkzeugkosten.

Hartmetallschaftund ——@

Stahlschaft erhaltlich.

Minimaler Bohrungsdurchmesser:
5mm

Hartmetall- und Stahlausfithrungen sind fiir
verschiedene Anwendungen erhiltlich.

Hartmetall

Hartmetallausfiihrung Stahlausfiihrung

Die Kombination der Spannhiilse
mit einer einstellbaren
Auskraglange verhindert
Abmessungsabweichungen.
Reduzierung der Riistzeit.

Kostenersparnis durch
Wendeschneidplattenausfiihrung

2 Schneller Wechsel der
Wendeschneidplatte

Der EZ-Einstellmechanismus erlaubt eine deutliche
Verkiirzung der Riistzeit im Vergleich mit Bohrstangen.

Vergleich der Wendeschneidplatten-Wechselzeit (interme Auswertung)

60 61,6

Zeit (s)

30

17,2

EZ Bar PLUS Bohrstangen
(Typ SCLC)

* Durchschnitt aus 5 Arbeitsgangen

Uberragende Wiederholgenauigkeit

Der EZ-Einstellmechanismus erreicht eine hohere Wiederholgenauigkeit als Bohrstangen.

Vergleich der Wiederholgenauigkeit (interne Auswertung)

Kantenhohe Auskraglange

98,6+ E

180

20

(um)

0

EZ Bar PLUS Bohrstangen EZ Bar PLUS Bohrstangen
(Typ SCLQ) (Typ SCLQ)



T3-T4

3D-geformte Spanbrecher mit scharfer Schneidkante fiir stabile Spankontrolle

Ein asymmetrisch geschliffener Spanbrecher mit scharfer Schneidkante erlaubt ein
Hangenbleiben von Spanen. Auch eine von einem 3D-geformten Spanbrecher hergestellte
schlechte Oberflachenqualitdt der Giite M ist ein groBes Problem fiir Langdrehautomaten, die

einen glatten Schnitt benétigen.

T4
o B

Kyocera bietet ein groes Sortiment von 3D-Spanbrechern mit scharfer Schneidkante an.
Durch Auswahl eines fiir die Anwendung geeigneten Spanbrechers werden eine Verbesserung der Spankontrolle und ein Erzielen

einer hervorragenden Oberflachengiite ermdglicht.

Ausrichtung auf Widerstand (geringe Schnittkraft)

SK-Spanbrecher: geringer Schnittdruck, Schlichten

ap:0,5mm - 3,0 mm “
3D-geformter Spanbrecher kombiniert Schéarfe

und Uberragende Spankontrolle.

X5CrNi18-10

Wettbewerber H

SK-Spanbrecher
e
X Instabile Spankontrolle

[ J 5
oY #
L3

ap (mm)

1010 o W |
- v =2
.
0,5 r M = '
0,03 0,05 0,07 0,10 013 0,03 0,05 0,07 0,10 0,13
f (mm/U)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, Ausfihrung DCGT11T302

Ausrichtung auf gute Spankontrolle

CK-Spanbrecher: geringer Schnittdruck,
allgemeine Bearbeitung

ap:1,0-2,5mm

Saubere Spanabfuhr mit groBem Spanwinkel

C45
CK-Spanbrecher Wettbewerber! |
f ¥ ¥ =
25 ] L ] [, L) \ ¥, L!
. _ — — = = e :
g 20 A } ’, -
E s ]
&
10 F L] ] E
X Instabile Spankontrolle
05 . &
003 007 0,10 015 003 0,07 0,10 015
f (mm/V)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, Ausfihrung CCGT09T302

GQ-Spanbrecher: kleine - gro3e ap

ap: 0,8 mm - 5,0 mm (Stahl)

0,8 mm - 3,0 mm (rostfreier Stahl)
Spanbrecher fiir ein grof3es Spektrum von
Bearbeitungsanwendungen

GF-Spanbrecher: Schlichten

ap: 0,25 mm - 1,25 mm
Stabile Spankontrolle beim Schlichten

CF-Spanbrecher: geringe Schnitttiefe

ap: 0,02 mm-0,2 mm
Exzellente Spankontrolle bei geringer
Schnitttiefe

Kleine doppelseitige Werkzeuge Geeignet fiir Werkstiicke grRer als @ 16 mm/Sortiment ab Eckradius von 0,1 mm (minus Toleranz)

SK-Spanbrecher: 'r.
Schlichten - mittlere Bearbeitung &

Spanbrecher zeichnet sich sowohl durch Scharfe
wie auch Uberragende Spankontrolle aus.

TK-Spanbrecher:
Mittlere Bearbeitung — Schruppen

Durch seine Auslegung auf niedrigen Schnittruck, ist
der Einsatz in diversen Schnittbedingungen moglich.




T5 Stabile Spankontrolle mit GBF und gepresstem GL Spanbrecher

Der geschliffene Spanbrecher erlaubt ein Hangenbleiben von Spanen am Werksttick.

Der 3D-geformte Spanbrecher ist fiir das Stechen in Langdrehautomaten verfiigbar.
Langsdrehen ist ebenfalls moglich.

fel
r|

Hervorragende Spankontrolle Langsdrehen moglich

Der Wechsel von einem geschliffenen Spanbrecher Hervorragende Spankontrolle
verhindert Ausfallzeiten.

GBF +s O & &9 ., 8 o

GL-Spanbrecher GBF
GL-Spanbrecher
Wett-
bewerber ) —— ey | & —
Geschliffener
Spanbrecher :
Wett- it |
bewerber L ® ﬁ: j
ﬂ ‘ '.. 3D-geformter F M.
Spanbrecher
f=0,05 mm/U f=0,06 mm/U f=0,07 mm/U f=0,02 mm/U f=0,03 mm/U
Werksttick: C45 Werkstlick: C45
Lange Standzeit ohne Zwei Spanleitstufen
Leistungsminderung Stabile Spankontrolle

Bruchfestes Schneidkantendesign ermdglicht stabile
Bearbeitung.

Verschlei3festigkeitsvergleich (inteme Auswertung)

018

0,16 I GBF (GL-Spanbrecher/PR1535)

0,14 I Wettbewerber M (3D-geformter Spanbrecher)
o012 Wettbewerber N (geschliffener Spanbrecher)
S o
g 008
L 006

004 Selbst bei Bearbeitungsvorgangen mit

002 geringem Vorschub sind die Spane kurz,

0 gerollt und gleichméaBig gebrochen.
0 10 20 30 40 50 60

Bearbeitungszeit (min) Nur Kyocera verfiigt tiber ein Sortiment

von Spanbrechern mit zwei Leitstufen ab

Schnittbedingungen: Vc = 60 m/min, f = 0,04 mm/U, Nassbearbeitung
Werkstiick: X5CrNi18-10 einer Kantenbreite von 0,75 mm.




T6 TKFB GQ-Spanbrecher ermoglicht die Bearbeitung in einem Zug

P
s 4

Viele Anwender haben méglicherweise das Problem einer durch Spanestau
abgeschélten Oberflache. Es ist schwierig, einen glatten Schnitt beim Hinterdrehen
stabil zu halten, da die Spankontrolle beim Einstechen ein grof3es Problem ist.

Bei Verwendung des 3D-geformten Spanbrechers zum Hinterdrehen kénnen sowohl eine ausgezeichnete
Oberflachengiite als auch eine Spankontrolle erzielt werden.
Bearbeitung in einem Arbeitsgang moglich. Dies hilft bei der Verkiirzung der Zykluszeit.

n Vermeidet Spaneknauel und Spanestau

GQ-Spanbrecher bietet Bearbeitung in einem Arbeitsgang. So kann die Zykluszeit verkiirzt werden.

Vergleich der Oberﬂéichenrauigkeit (interne Auswertung)

Vergleich der Oberflachenrauigkeit der Flanschflache

4 mm 3mm 2mm

Wettbewerber O

)y Rz =27,88 um Rz=31,23 ym
Geschliffener Spanbrecher

Rz =25,56 um

GQ-Spanbrecher Rz=2,63 um Rz=2,92 ym - Rz=2,41 um

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,02 mm/U, Nassbearbeitung, Werksttick: C45

Hervorragende Spankontrolle

Spezieller 3D-geformter Spanbrecher mit zwei unterschiedlichen Funktionen.

Au Bendrehen Stabile Spankontrolle

Verhindert Hingenbleiben von
Spanen

Wettbewerber Q
GQ'SpanbreCher Geschliffener Spanbrecher

- YV

(interne Auswertung)

Einstechen B EL A GRS

Verhindert Wickelspan

Wettbewerber P

A8

o

(interne Auswertung)
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KGD fiir Langdrehautomaten bietet langere Standzeit

Beim Abstechen muss die Bearbeitung bis zur Werkstlickmitte erfolgen, wo die
Schnittgeschwindigkeit 0 m/min betrdgt. Gewohnlich ldsst sich beim Abstechen nur
schwer eine lange Standzeit erreichen, da es bei geringen Vorschub zu Ausbriichen und

Verschleil kommt.

Die Kombination von speziellem Spanbrecher und PR1535 fiihrt zu einer langen Standzeit und stabilen Bearbeitung.
Gute Spankontrolle und hohe Spannkraft gestatten stabile Bearbeitung bei Verwendung einer 1,3 mm breiten

Wendeschneidplatte.
Spanbrechersortiment fiir verschiedene
Bearbeitungsanwendungen
Hoch A PM: Mittlerer bis hoher
Vorschub
W:2 mm —
= PQ:
® Mittlerer Vorschub
3‘5_, PF: W:2 mm -
€ Geringer Vorschub
5| S
Schwerpunkt;lufSchéirfe
Gering »
Gering Vorschub Hoch
Hohe Spannkraft

Neue Schlitzform

Verbesserte Spannkraft durch Festziehen der
Wendeschneidplatten-Einspannseite

Halter gerade

festziehen und die
Wendeschneidplatte
sicher einspannen

Riickseite

Wendeschneidplatten-Einspannseite

Spannkraft (Langsdrehen)

(interne Auswertung)

Lange Standzeit ohne
Leistungsminderung

Verschlei3festigkeitsvergleich qnterne Auswertung)

018
€ 016

E o4

o

= 012

<

[

2 01

z 008 I KGD (PR1535)
q;) 006 M Wettbewerber R
—f% 0,04 Wettbewerber S
T 002

50

100 150 200 250 300 350 400

Abstechvorgédnge (Anzahl)

Ve =60 m/min, f = 0,04 mm/U (0,02 m/U von @ 5 mm bis zur Mitte)
Nassbearbeitung, Werksttick X5CrNi18-10

V-formige Kontaktflache

Die VergréBerung der Kontaktfliche zwischen Wendeschneidplatte und
Halter verbessert die Spannkraft und den Sitz der Wendeschneidplatte
im Halter.

Wende-
schneid-

platte Die Spitze der V-férmigen Aufnahmefla-

che ist als konvexer Radius ausgebildet.
VergroBerte Kontaktflaiche mit geradem
Teil der V-Flache und Teil mit konvexem
Radius

Werkzeug-
halter

Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, ap =1 -3 mm, f=-0,3 mm/U,
Nassbearbeitung (6lbasiert)
Werksttick: Kohlenstoff-Werkzeugstahl (SK4) (@ 10 mm)

ap Tmm 1,5mm 2mm 3mm
f(mm/) 05 |03 05 |03 05 [ 03 025 03
: : : Stabile
<« |,
Wetbewerter | %
Wetthewerber U ‘ ; ; X




T8 EZ Bars — weiter Bereich von Mikro-Innendrehanwendungen

Unterstlitzung verschiedener Bearbeitungen bei Notwendigkeit einer Hilse.

A

Neben Innendrehen sind auch Innenkopieren, Innenstechen, Planstechen und Gewindedrehen méglich.
Leicht einstellbare Spezialhiilse sorgt fir hohe Wiederholgenauigkeit und verhindert Abweichungen bei den

Bearbeitungsabmessungen.

Grofes Sortiment

Innendrehen Stechen/Gewindedrehen
H-Spanbrecher F-Spanbrecher NB Innenkopieren Innenstechen Planstechen Gewindedrehen
Parallel geschliffener Spanbrecher  Mit Freiwinkel ohne Spanbrecher EZVB EZG EZFG EZT

e W W N — =

Bearbeitungszugabe: Bearbeitungszugabe:
0,2 mm oder mehr max. 0,2 mm

1. Wahl/allgemeine Bearbeitung Zum Schlichten/Scharfe Schnitte Fiir Nichteisenmetalle

Geeignet fiir langen Uberhang PCD und CBN erhiltlich
(Bezeichnung:..HP..-LT)

Unbeschichtetes Hartmetall (GW05) erhaltlich

Richtige Auswahl von Schafthiilsen

Es sind 3 Typen von Hiilsen mit Innenkihlung verfiigbar.

EZH-CT EZH-HP EZH-ST
Anpassbare Auskraglange Anpasshare Auskraglange Feste Auskraglange
mit KiihImittelbohrung

bohrung

Spezielle Form der Stirnflache bei allen 3 Typen gewabhrleistet problemlose Kiihimittelzufuhr.

2 Verringerte Abmessungsabweichungen

Mindest-6 3 mm
Einsetzbar fiir metrisches
M4-Gewinde

Auskraglange \4.____.\

Abnehmbare einstellbare Stifte

Hohe Spannkraft wird durch die geneigte Flache der Wendeschneidplatten-Riickseite und Positionierstift erreicht.

Verrutschen der Wendeschneidplatten bei der Bearbeitung wird verhindert.

Vergleich der Variationen des Bearbeitungsdurchmessers
(interne Auswertung)

EZ-Bars Wettbewerber V

5

N

S
=10 W1 ﬁ

Anderung des Bearbeitungsdurchm. (um)

Abmessungsabweichungen
zwischen 4 Durchgangen

Anderung des Bearbeitungsdurchm. (um)

. -10
\\/\ LN
w2 k—-’é t o 2.
-15 3. -15 3.
4. 4.
-20 =20
0 5 10 15 20 25 30 35 0 5

Bearbeitungszeit (min)

15 20 25 30 35
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 66 m/min, ap = 0,1 mm, f = 0,02 mm/U, Nassbearbeitung (6lbasiert), Werksttck: Kohlenstoff-Werkzeugstahl (SK4)



Anwendungsbeispiele

Drehen
Scharfkantiger 3D-Spanbrecher fiir
Langdrehautomat

Stift X5CrNiCuNb16-4

Ve =-55 m/min (n = 3.600 min™")
ap=0,1mm-0,7 mm
f=003mm/U

Nassbearbeitung (6lbasiert)
DCGT11T302MFP-GQ PR1535

25

_________ >_

Anzahl der Produkte Standzeit

(GF?Fg;;gl;l))I’EChel’ 1.600 stiick/Kante ﬁ
Wettbewerber W |y [0 [0 )50

Die Standzeit des Werkzeugs von Wettbewerber B war aufgrund plétzlicher
Ausbriiche nicht stabil.
GQ-Spanbrecher (PR1535) verldngerte die Standzeit um den Faktor 1,3 bei
stabiler Bearbeitung; keine Ausbriiche

(Anwenderauswertung)

TKFB GQ-Spanbrecher mit 3D-geformter
Spanleistufe zum Hinterdrehen

Adapter X5CrNi18-10L

n=8.200 min-1

f=0,02 mm-0,05 mm/U
ap = 2,0 mm max.
Nassbearbeitung (6lbasiert)
KTKFR1010JX-12
TKFB12R28005P-GQ PR1535

-

26

Standzeit Standzeit

?gﬁ?gggl))r“her 2.700 stiick/kante ﬁ
(Eeead 1.8 00 stickikante

Spankontrolle war bei Wettbewerber Y nicht stabil. GQ-Spanbrecher (PR1535)
zeigte stabile Spankontrolle und verbesserte Standzeit; bis 1,5-fach ldnger.

(Anwenderauswertung)

Einstechen
GBF 3D-geformter GL-Spanbrecher

Diisenteil aus rostfreiem Stahl

Ve =45 m/min 15
f=0,05mm/U

Stechtiefe: 0,6 mm, Nassbearbeitung
KGBFR1212JX-16F

<mm
<=
<=
06

GBF32R100-005GL PR1535

o
o)
S}

GL-Spanbrecher PR1535 Wettbewerber X
A "”féf@

e .\rd 5 B o TH

o I

Beim Werkzeug von Wettbewerber X blieben die Spane aufgrund der instabilen
Spankontrolle am Werkstiick hangen.
GL-Spanbrecher sorgte fiir stabile Spankontrolle ohne Hangenbleiben.

(Anwenderauswertung)

Abstechwerkzeug
KGD fiir Langdrehautomaten

Maschinenteile X5CrNi18-10

Ve =130 m/min
f=0,04 mm/U
Nassbearbeitung
GDM3020R-025PM-6D PR1535

Q
Anzahl der Produkte Standzeit
PR1535 400 stiick/Kante ﬁ
Wettbewerber Z 21§ [ FS5077 0
Obwohl der Vorschub bei Verwendung von PR1535 héher war als bei
Wetthewerber Z

(f=0,03 mm/U -> 0,04 mm/U), war die Standzeit doppelt so lang bei gutem
Zustand der Schneidkante.

2 30

(Anwenderauswertung)

10




GrofBes Werkzeugsortiment mit hoher Prazision und Leistungsfahigkeit
fiir Langdrehautomaten

Vollmaterialbohrer GP108M (2 0,5-)

e — =%

Flachbohrer 2ZDK (2 1-)

s

Modularer Bohrer DRA (¢ 7,94-)

Wendeschneidplattenbohrer DRV (2 14-)

— =

L Bohrer

Bohrstange mit Wendeschneidplatten EZ Bar PLUS

EZ Bar-Serie fiir Innendrehbearbeitung
(Bohren, Innenkopieren, Innenstechen, Planstechen, Gewindedrehen)

*Halter mit Kuhlbohrung erhéltlich

Bohrstangen Dynamic Bar-Serie

Bohrstangen
|

Flanschhalter zum Hinterplanstechen Hilsenausfiihrung

Hinterplanstechen

* Standardprodukte sind speziell entwickelt fir Star Precision Co,, Ltd.
Flr Maschinen anderer Hersteller auf Anfrage moglich.
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3D-geformter
TQ-Spanbrecher
zum Gekropfter
Gewindedrehen Halter

Halter zum Hinterplanstechen mit Funktion
zur Einstellung der Mittenh6he

AuBen-Schafthilsenhalterserie



Werkzeuge zum Au3endrehen Werkzeughalter fiir hohen Kiihimitteldruck

Doppelseitige Werkzeuge

I Allgemeine | Kleine Scharfkantiger
Grof3e ap Bearbeitung ~ doppelseitige 3D-Span-
LD-Spanbrecher SK-Spanbrecher =~ Werkzeuge brecher
AuBendrehen KTKF-JCT zum
Abstechen

i i

FESW fiir Lang-
| drehautomaten

Vollhartmetall-

schaftfraser
GBF-GL- TKFB-GQ- KGD fiir Lang-
ISpanbrecherI : KGBF | : KTKF | : Spanbrecher | | drehautomaten |
Einstechen Einstechen Hinterdrehen Hinterdrehen Abstechen
3D-geformter 3D-geformter
Spanbrecher Spanbrecher

12



Abstechen mit hohem Kiihimitteldruck KTKF-JCT

Pumpendruck bis 20 MPa (200 bar) wird unterstiitzt. Ausgezeichnete Leistung selbst bei einem
mittlerem Pumpendruck von ca. 1,5 MPa (15 bar).
Spane werden in kleine Stlicke gebrochen. Hervorragende Kiihlung verlangert Standzeit.

n Stabile Spankontrolle

Auslass von Kiihlschmiermittel in zwei Richtungen zur Spanseite der Wendeschneidplatte.

Vergleich des Aufbaus des KiihImittelauslasses

\9

Kuhlmittel wird aus mehreren Richtungen herangefiihrt,
um zur Zerkleinerung von Spénen beizutragen

KTKF-JCT

Vergleich der Spankontrolle (interme Auswertung)

Wettbewerber A

Vergleich des KiihImittelflusses
(interne Auswertung)

X5CrNi18-10 Ti-6Al-4V 150
f

0,01 0,02 0,03 (mm/) 0,01 0,02 0,03 125

g
2 100 [

L — - KTKF-JCT [ (o = g s
' . # " & - = 7 <

-, L] g 75
E
=

S 50
o il (o — A
e = i Wettbewerber [ pfﬂ“‘i.! °

b W §ouos L A ik i) & o s

0

Schnittbedingungen: Ve = 80 m/min, Nassbearbeitung (élbasiert), Oldruck: 1,5 MPa (Kihimittelbohrung)

Werksttick: @ 12 mm

KTKF  Wettbewerber A
Oldruck: 1,5 MPa (KihImittelbohrung)

Hervorragende Kiihlwirkung verlangert Standzeit.

KihlImittel wird auch von der Freifliche der Wendeschneid-
platte geleitet. Eine ausreichende Versorgung des Bereichs

der Werkzeugschneidkante mit Kithschmiermittel ver-
hindert Verschlei der Wendeschneidplatte.

13

VerschleiBfestigkeitsvergleich interne Auswertung)

0,14

Ml KTKF-JCT
I Wettbewerber A

012
0,10
0,08
0,06

Verschlei’ (mm)

i

0,04
0,02

0 10 20 30 40 50 60 70

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,02 mm/U, Nassbearbeitung (6lbasiert)
Oldruck: 1,5 MPa (KiihImittelbohrung), Werkstiick: Ti-6Al-4v, @ 12 mm



Gewindeplatte mit 3D-geformtem TQ-Spanbrecher

3
Yo 4
I.g

3D-geformter Spanbrecher sorgt fiir stabile Spankontrolle und Dauerbearbeitung.
Mit Design fiir geringe Schnittkraft fiir Bearbeitung in Langdrehautomaten geeignet.

n Stabile Spankontrolle

Stabile Spankontrolle in vorgegebene Richtung durch asymmetrische Spanbrecherform.

Spanbrechergeometrie
Stabile Spanform unabhangig von der Schnittrichtung

Fiir radiale Zustellung
Asymmetrisches
Punktdesign bestimmt
Spanablaufrichtung.

Fiir seitliche Zustellung/
Kombinierte seitliche
Zustellung

Spéne brechen leicht
durch geringe
Spanbrechertiefe.

Vergleich der Spankontrolle (intemne Auswertung)
Radiale Zustellung

o

TQ-Spanbrecher Wettbewerber B
Kombinierte seitliche Zustellung
w‘ ——
e L
J""‘*l-, —
TQ-Spanbrecher Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,12 mm (4. Durchgang), L = 25 mm,
Nassbearbeitung, Ausfihrung 16ER1501SO M45 X P1,5, Werksttick: 15CrMo4

Geringer Schnittdruck zur Dampfung von Vibrationen

Stabile Kante und geringe Schnittkraft

Vergleich des Schnittdrucks Radialzustellung (interne Auswertung)

600

500 @

400

300

Schnittkraft (N)

200

100

0

TQ-Spanbrecher  Herkdémmlich A Wettbewerber B
(Ohne 3D-geformten  (Mit 3D-geformtem
Spanbrecher) Spanbrecher)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, Nassbearbeitung, Ausfiihrung 16ER1501SO
Als Schnittkraft ist der Mittelwert aus allen Arbeitsgangen (6 Arbeitsgange) angegeben,
M35 x P1,5 Werkstlick: 15CrMo4
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Vergleich des Schnittdrucks Kombinierte seitliche Zustellung
(interne Auswertung)

600

500 _@
400

300

Schnittkraft (N)

200

100

0

TQ-Spanbrecher Herkdmmlich A Wettbewerber B
(Ohne 3D-geformten  (Mit 3D-geformtem
Spanbrecher) Spanbrecher)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, Winkelanpassung 5°,

Nassbearbeitung, Ausfiihrung 16ER1501SO

Als Schnittkraft ist der Mittelwert aus allen Arbeitsgangen (6 Arbeitsgange) angegeben,
M35 x P1,5 Werkstlick: 15CrMo4



LD-Spanbrecher fiir groBe Schnitttiefen

Die maximale Schnitttiefe betrdagt 12 mm. Bearbeitung mit hoher Prazision

i 4
ey

in einem Arbeitsgang. Schneidkante mit geringem Widerstand unterdriickt Rattern.
Stabile Spankontrolle in einer breiten Palette von Bearbeitungsanwendungen.

Geeignet fiir groB3e Schnitttiefen mit
Bearbeitung in einem Arbeitsgang

GrofBer Spanwinkel und schrage Schneidkante fir

problemlose Bearbeitung bei geringem

Schnittwiderstand.

Einsatzbereich-Tabelle fiir LD-Spanbrecher

Ausfiihrung D

2 Hervorragende Spankontrolle in einem
breiten Anwendungsspektrum

Optimierte Spanbrecherform fiir verschiedene
Schnitttiefen. Stabile Spankontrolle in einer breiten
Palette von Bearbeitungsanwendungen.

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)

Ausfiihrung T (Werkstlickdurchmesser: 25 mm)

c45

LD-
Spanbrecher

&
Wetthewerber ‘M. 'H
LS

€
§ 5 AL T S
3 X Spaneknduel
[
5 8,0
4 Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, f = 0,05 mm/U, Nassbearbeitung (6lbasiert),
5 TNMG160404
2
X5CrNi18-10
1
0 0,05 01 0,15 02 0,25 LD-
£ (mm/U) Spanbrecher
d
Wettbewerber
o
X Spaneknduel
4,0 8,0
ap (mm)
Schnittbedingungen: Vc = 60 m/min, f = 0,03 mm/U, Nassbearbeitung (6lbasiert),
TNMG160404
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