] KYOCERA

Neueste Losungen flir die
BearbeitungvonKIleinteilen
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Produktivitatssteigerung bei Verwendung von LFV * und KiihImittel

Neueste Maschinen von Citizen Machinery

Cincom O\ivano

-m = oIl
g
L12 BNJ42/51

*LFV ist eine eingetragene Marke von Citizen Machinery Co. Ltd.



- * Erweiterung des Sortiments an direkt kiihImittelkompatiblen Maschinen
Losun
9 ¢ Geringere Ausfallzeiten und langere Standzeiten durch verbesserte Spankontrolle

Neues Produkt

Halter mit direkter KiihImittelzufuhr fiir die Bearbeitung von Kleinteilen

JCTM-serie

Anwendbar auf verschiedene Zufiihrungen. Unterstiitzt Innenkiihlung
mit/ohne Rohrleitungssystem
Produktiibersicht der Dreh-, Einstech- (KGBF) und Abstechhalter (KGD/KTKF)

Innenkiihlung zur Verbesserung der Werkzeugleistung

Vorteile der Innenkiihlung

e Reduzierung von
Rohrleitungskomponenten fiir eine
kompakte Bearbeitung

e Reduzierte Installationszeit und
Kollisionspriifung

e Verhindert, dass sich die Spane um die
Rohre wickeln

e Reduzierter Druckverlust

e

CG-Bild

Die JCTM-Serie mit Innenkiihlung ist
mit in einer Vielzahl von Maschinen kompatibel

Maschine mit direkter KiihImittelzufuhr von Citizen Machinery

Cincom L20 Cincom D25 Cincom M32

Der Wechsel zu einem Werkzeughalter mit Innenkiihlung reduziert Spanewickel

Innenkiihlung (2,5 MPa) AuBenkiihlung
i TN Stift SKS 93
S Vc =180 m/min,ap = 1,4 mm
4 o f=0,13 mm/U, Nassbearbeitung

SDJC/DCMT11T304-Typ (Anwenderauswertung)



Drehen Schraubspannung -JCTM

e Zwei Kuhimittelbohrungen

Das KiihImittel wird in Richtung
der Schneidkantenoberfldche der
Wendeschneidplatte geleitet
(VTyp 12: Einzelloch)

e Produktiibersicht
SCLC-JCTM/SDIC-JCTM
SVJB-JCTM/SVIP-JICTM

Abstechen KGD-JCTM

Liefert KiihImittel direkt an die vordere
Freiflache
e Produktiibersicht

Maximaler Bearbeitungsdurchmesser:
~24 mm, ~32mm

Produktiibersicht der Dreh-, Einstech- und Abstechhalter

AuBBenstechen KGBF-JCTM

e Kiihlmittel wird zur Spanseite der
Wendeschneidplatte abgegeben.
e Produktiibersicht

Kantenbreiten: 0,25-3 mm
Geschliffener Spanbrecher/geformter
GL-Spanbrecher Maximale Stechtiefe: 3 mm

Abstechen KTKF-JCTM
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/,/\/0' Auslass von Kiihlschmiermittel in drei
Richtungen zur Spanseite der
Wendeschneidplatte

(Zwei Locher zur Spanseite und ein
i Loch zur Freifldiche der Wendeschneidplatte)
® Produktiibersicht
Ausfiihrung TKF 12 (Maximaler
Bearbeitungsdurchmesser ¢5-912)
Ausfiihrung TKF 16 (Maximaler
Bearbeitungsdurchmesser ¢16)

3 Anwendbar auf verschiedene Zufiihrungen.
Unterstutzt Innenkiihlung mit/ohne Rohrleitungssystem

Innenkiihlung ohne Rohrleitung @

*Wenn der Werkzeugrevolver eine direkte Kiihimittelzufuhr unterstiitzt
Das KiihImittel wird direkt vom Werkzeugrevolver in den Halter geleitet.
Keine Rohrleitungen erforderlich, nur durch die Installation von Werkzeugen

i Angemessene Kiihlbohrung zur :
Reduzierung des Energieverlusts auf der
i Grundlage einer griindlichen Analyse

i Analysebild (Interne Auswertung)

Hoch
Pl

Durchfluss
Geschwindigkeit

i Gering

Weitere Informationen liber JCTM finden
Sie im Produktkatalog.

Innenkiihlung mit Rohrleitung

Kompatibel mit Innenkiihimittelzufuhr auf jeder
Maschine mit Standard-Rohrleitungsteilen

Selbst bei normalem Druck ist es wirksam
bei der Verbesserung der Spankontrolle. Ein
handelsiiblicher Nylonschlauch kann durch

einen Normaldruckschlauch ersetzt werden.
[=] Agzas m]



CITIZEN

Bringen Sie lhre Produktivitat auf die ndachste Stufe mit

Verarbeitungstechnologie der nachsten Generation

LFV technology

Was ist Niederfrequenz-Vibrationsschneiden?

Die Servoachsen werden in axialer Richtung in Schwingung versetzt und das Schneiden erfolgt in Synchronisation mit der Drehung der Spindel. Da
wahrend des Schneidens ,Luftschnitt”-Zeiten vorgesehen sind, ist er durch einen intermittierenden Aussto8 von Spanen gekennzeichnet. Diese weit
verbreitete Schneidtechnologie, die ein breites Spektrum an Bearbeitungsformen und Materialien bewaltigen kann, ist ideal fiir das Schneiden von
schwer zu schneidenden Materialien wie Inconel, Edelstahl und Kupfer. Es ist auf dem neuesten Stand der Technik und unterdriickt verschiedene
Risiken, die mit diesen Materialien verbunden sind, wie z.B. das Verheddern von Spanen und Aufbauschneiden.

*LFV ist eine eingetragene Marke von Citizen Machinery Co. Ltd.

« Vorschubweg der Z-Achse pro Spindelumdrehung und « Darstellung
die Wellenform der niederfrequenten Vibrationen des Schnittes
Achsvorsch
ubabstand
(mm)
00 . ,
Richtung Zone, in der keine Spane durch
Z-Achse — JLuftschnitt” erzeugt werden —
0021 Tree Bearbeitungszone in der zweiten

Bearbeitungszone in der

zweiten Umdrehung —
0,07 b e e e o - - - e - - - EECEEEEEEEEEEEEEEEE
Bearbeitungszone in der ersten

Umdrehung
0 ' ' 180 ' ' 360
Spindelphase (Grad)
« Formunterschiede von Spanen
Spanformen mit gleichem Gewicht (SUS304)

R

N/

Je nach dem zu bearbeitenden Material kann es zu einer Reihe von
Problemen kommen, wenn sich die Spane ineinander verheddern.
Dazu gehoren ein erhdhter Schneidewiderstand, Narbenbildung,
Veranderungen in der Textur der bearbeiteten Oberfldche, Schaden an
der Werkzeugnase und Aufbauschneiden durch die Schneide-
wadrme. Beim Vibrationsschneiden mit niedriger Frequenz dient die
LLuftschnitt”-Zeit wahrend des Schneidens dazu, die Spéne fein zu
zerkleinern und auszustoBen. Diese ,Luftschnitt”-Zeit verhindert auch,
dass die Bearbeitungstemperatur ansteigt, was sowohl die Standzeiten
der Werkzeuge verlangert als auch die verschiedenen durch Spane
verursachten Probleme lindert.

Durch niederfrequentes Durch konventionelles
Vibrationsschneiden Schneiden erzeugte Spane
erzeugte Spane



Ubersicht méglicher Anwendungen

Mit dem Vibrationsschneiden kénnen Sie neben der linearen Bearbeitung von Flachen auch eine Vielzahl anderer Bearbeitungen durchfiihren,
z. B. Kegel, Bogen und Bohrungen. Das Vibrationsschneiden kann durch das Einfiigen von G-Codes in ein Programm ein- und ausgeschaltet werden, so
dass es je nach zu bearbeitendem Material zu keinem Hangenbleiben von Spanen oder Problemen mit der Werkzeugnase kommt.

 Horizontale Flache « Vertikale Flache « Konischer Schraubenkopf
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Drei Vibrationsmodi

Der optimale Vibrationsmodus kann je nach Bearbeitungszweck ausgewahlt werden.

Vibrationsmodus 1 Vibrationsmodus 2 Vibrationsmodus 3

Spanbruch Bohren oder Drehen, wo eine hohe Brechen von Spanen beim
Umfangsgeschwindigkeit erforderlich ist Gewindedrehen

Bestimmen Sie die Anzahl der Vibrationen Bestimmen Sie den Umfang der Verarbeitungsmethode, die den Zeitpunkt

pro Werksttickumdrehung, wenn feine Spane Werksttickrotation pro Vibration, wenn der Vibration innerhalb des Gewindedrehens

bendtigt werden eine hohe Umfangsgeschwindigkeit fiir die verandert, wenn Spane wahrend des
Feinbearbeitung oder tiefe Bohrungen mit Gewindedrehens aufgebrochen werden sollen

kleinem Durchmesser erforderlich ist.

Fiir weitere Informationen besuchen Sie bitte %
die Sonderseite von Citizen Machinery LFV.

https://cmij.citizen.co.jp/english/product/Ifv/



Welche Werkzeuge sind fiir LFV geeignet?

* Esist wiinschenswert, einen Spanbrecher mit scharfer Schneidkante zu verwenden, um die Spankontrolle
zu verbessern.
* Die Reduzierung des Schnittdrucks ist aufgrund des haufigen Bruchs von Werkstilicken erforderlich.

Empfehlung

Gepresste Spanbrecher mit scharfer Schneidkante

SK-Spanbrecher

Der einzigartige Spanbrecher mit scharfer
Schneidkante sorgt fiir eine lange Standzeit und
eine stabile Bearbeitung in LFV.

Stabile Spanabfuhr in gro3er Schnitttiefe durch
grof3en Spanwinkel.

Verbesserte Spankontrolle in geringe Schnitttiefe
durch bis an die Eckenspitze vorstehenden
Spanbrecher.

Verringerter Schnittdruck, da die Schneidkante zur
Mitte des Werkstiicks hin abgesenkt ist.

Vergleich der Oberflachenbeschaffenheit

SK-Spanbrecher Standard-Spanbrecher (Konventioneller Spanbrecher)

g

G Beschadigung
Schnittbedingungen: Vc = 50 m/min, ap = 2,8 mm, f=0,05 mm/U

LFV Bedingungen: Q2.0 (Amplitudenverhaltnis), D1.5 (Die Anzahl der Vibrationen) Wendeschneidplatte:

DCGT117302 Typ (SK, Standard)

Werkstlck: SUS630

Vergleich des Verschleil3es

* Eine instabile Bearbeitung kann dazu fiihren, dass das WerkstUick hdufig ausbricht.

® SK Spanbrecher reduziert den Schnittdruck beim Spanschlag. Abgeschragte Schneidkante verhindert
den Bruch der Wendeschneidplatte

<Freiflachenabnutzungszustand> nach 10 min Bearbeitung

SK-Spanbrecher Herkdmmlicher Spanbrecher

Spanschlag




Wendeschneidplattensorte fiir LFV

Empfohlene Bearbeitung von
Wendeplattensorte Kleinteilen

Zahe Bearbeitung: PR1535

Normale Bearbeitung: PR1725

Empfehlung

MEGACOAT NANO Webseite

PR1535

Bruchfest durch zahes Substrat und hoch hitzebestandige Beschichtung.
Stabile Bearbeitung von allgemeinem Stahl, Formstahl und schwer zerspanbaren
Materialien

MEGACOAT NANO® -

Vergleich der Rissbildung mit Diamant-Indenter (interne Auswertung)

|

Herkémmliche Sorte Grundmaterial von PR 1535

Zéhigkeit durch ein neues Kobalt-Mischungsverhaltnis * Interne Bruch-
Auswertung festigkeit *

Verbesserte Stabilitat durch Optimierung und Homogenisierung
der Kérnung im Grundmaterial

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

MEGACOAT-Basis-Schichtstruktur

PR1535 zeigt tiberlegene

Leistung bei der

Stahlbearbeitung unter

Schlag- instabilen Bedingungen
Lo resistenz
Lange Risse Kurze Risse
Ka ntenverSCh IEi BvergleiCh (interne Auswertung)
Nach 7 Minuten Nach 30 Minuten Nach 60 Minuten

Herkdmmliches

Produkt

VerschleiB: 0,16 mm— 0,2 mm

0.2mm | VerschleiB: 0,08 mm 0,2 mm

Schnittbedingungen: LFV Q 1,5, D 0,5, Vc = 120 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,03 mm/Umdrehung (Instant ceed 0,1 mm/Umdrehung) Werkstiick: SK4

PR1535 aus hochzahem Grundmaterial war effektiv fiir eine stabile LFV-Bearbeitung.



Neueste Produkte von
CITIZEN MACHINERY

Cincom
L12

Ausgewahltes Produkt

L12 Premium-Modell mit modularer
Werkzeugbestiickung und Y2-Achse

L12 fur die Bearbeitung von kleinen Durchmessern mit
5-Achsen-Steuerung, ausgestattet mit einer Hoch-
geschwindigkeitsspindel, angepasst an ein modulares
Werkzeugsystem mit Y2-Achse auf der Gegenspindel
fuir noch héhere Funktionalitat. Der eingebaute Motor wird fir
die Gegenspindel verwendet, um die Hochgeschwindigkeits-
Riickseitenbearbeitung zu unterstiitzen. Mit der beliebten
LFV-Funktion hat sie sich zu einer Maschine mit hoher
Geschwindigkeit, hoher Funktion und hoher Produktivitat
entwickelt.

Weitere Informationen zur
L12-Maschine

*Link zur Website von Citizen
Machinery

Geformter PCD-Spanbrecher

APD-Spanbrecher, AGT-Spanbrecher

Neu gestalteter, geformter Spanbrecher kontrolliert die
Spane und verbessert die Produktivitat

e Geformter Spanbrecher mit komplexer Form, entwickelt mit der fortschrittlichen
Technologie von Kyocera

e Gute Spankontrolle verbessert die Produktivitat

o Verbessert die Ausfallzeiten aufgrund von Spénen in der Wicklung, das
Verschmieren der fertigen Oberflache und unterdriickt Qualitats- und
Ertragsverschlechterungen




L12 Werkzeugvorschlag A5052

Bild der Werkstlickabmessungen

® Die,einstellbare Stirnseiten-Spindel” ermdglicht das Bohren von Schréaglochern, so dass Sie verschiedene Arten
von Bearbeitungen durchfiihren kénnen.

® Die Ausstattung der Gegenspindel mit einer Y2-Achse ermdglicht das Bohren des Bohrungsumfangs und die
Bearbeitung komplexer Formen mit einem Schaftfréser.

A7,0
A6,0

i

&
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Gegenliberliegender Mehrfach-Werkzeugtrager
Werkzeugtrager
@ T5 Ziehschnitt Fokus
Gamma Drill: 258870.0600 i . ° DCMT11T302APD(KPDOO1)

(D6.0 5xD) SDJCR1010JX-11FF

APD-Spanbrecher

Der einzigartig gestaltete
geformte Spanbrecher
kontrolliert die Spane

und erzielt eine
hervorragende Qualitét der
Oberflachenbeschaffenheit.

Rotierende Werkzeuge

(3 T8 Bohren (Querbohrung)

27DK030HP-1.5D
@ T11 Bohren (Diagonale

\'.'

%

Bohrung) TKF12R100-S(PDLO25)

KTKFR1010JX-12

2ZDK016HP-1.5D

2ZDK-HP — - Im

Neu%Generation Flachbbodenbohfr. Stabile (® T3 Hinterdrehend Fokus

Bearbeitung in einem breiten Spektrum von TKF1 2R200-AGT(KPD0O1)

A d , einschlieBlich Senki .

R i e e P Rotierende Werkzeuge KTKFR1010JX-12

gute Oberflichenbeschaffenheit durch
3AFK060-090 ultrafeine Partikel (durchschnittliche
PartikelgréBe von 0,5 um)

” © T10 Schaftfraser Hervorragendes Schneidkantenprofil und

Riickseitige Spindel

Riickseitiger

Werkzeugtrager
@ T35 Vorderdrehend F;rus (@ T33 Bohren
DCGT11T302MFP-SK(PDLO10) 27DK045HP-1.5D

$19G-SDUCL11 @ T32 Bohren

PDLOTO 27DKO013HP-1.5D

Eine Harte, die der von Diamant nahe kommt,

mit einer SchweiBfestigkeit von Aluminium. 2ZDK-HP

Liefert eine hochglénzende Oberflachengiite Flachbohrer der neuen
Generation. S-formige

u Querschneide fiir hohe

Prézision und stabile
Bearbeitungsergebnisse.

(3® T31 Schaftfraser
2FESS010-015-04

Ausgewabhltes Produkt

DLC-Beschichtung

~ PDLO10

Hohe Qualitat und Standzeit bei Aluminiumbearbeitung

e Lange Standzeit durch Harte, die der von Diamant nahekommt
e Exzellente Oberflachenbeschaffenheit mit Bestandigkeit gegen
AluminiumaufschweiBungen

e GroBes Sortiment flir das Drehen, Abstechen und Frasen




Neueste Produkte von
CITIZEN MACHINERY

,%/

«

Der Bestseller L20 von CITIZEN wurde fiir das neue

i
' Incom Zeitalter des modularen Designs entwickelt

Von einer 5-Achsen-Maschine mit exzellentem Preis-Leistungs-
L 20 Verhéltnis bis hin zu einer High-End-Maschine, die mit einer

B-Achse und einer Gegenspindel-Y-Achse ausgestattet ist,
konnen Sie aus 4 Modellen die passende Maschine auswahlen.
Individuell optimierte Spezifikationen fir Flexibilitat von der
einfachen bis zur komplexen Bearbeitung.

Weitere Informationen zur
L20-Maschine

*Link zur Website von Citizen
Machinery

Ausgewahltes Produkt

- Feinstausdrehen
Einfache Verstellung und hohe

Prazision fiir eine Vielzahl von
a r Bearbeitungsanwendungen
Riickwarts Innenplandrehen -
Ausdrehen Innendrehen Innenformdrehen  Freiwinkel 90°

Innen- }
drehen = % : =

Innengewindedrehen

Innenstechen Axialstechen
Innen- -
Innen- ZZZZZ : [T
stechen e ‘; Z ‘ gg::'ﬁ:: . ﬂWm—
722 2= 020




L20VIl Werkzeugvorschlag SUS304

Bild der Werkstiickabmessungen

o Standardmodelle fiir eine breite Palette von Produkten und Bearbeitungen < ;2 ~ g
* Unterstiitzt verschiedene Bohr- und Schaftfrasbearbeitungen mit B-Achsen- und C-Achsen- o [THEEE—= =—
Steuerung Sy =
| |60
Gegenliberliegender Werkzeugtrager Mehrfach-Werkzeugtriger

Im

(@ T23 Bohren Fokus ® T5 Vorderdrehend
KDA0800X055080C ? DCGT11T302MFP-SKS(PR1725)
- SDICR1218JX-11FFICTM
(M T21 Bohren Fokus
KDA1000X055100C 725
Die neu entwickelte PVD- b [m]
KDA Beschichtung MEGACOAT i S

NANO PLUS bietet : 'fg:
eine hervorragende L ot -ﬁ
Oberflichenbeschaffenheit [E1¥¥3
und eine lange Standzeit

@ T1 Abstechen

GDM2020N-020PM(PR1535)
KGDR1625H-JCTM

Neuer Allzweck-
Vollhartmetallbohrer KDA. Das
gebogene Design der Schneidkante
und die spezielle Form der
Spannuten sorgen fiir eine stabile
Bearbeitung.

|

Frasen
® T11 Schaftfréser (Extern) @ T13 Schaftfraser (Extern) (6 T8 Schaftfraser (Cross)
4QFSM..-VE
Q-Serie

Bearbeitung mit hohem Vorschub fiir schwer zu schneidende Materialien wie z.B. rostfreien Stahl.
Hervorragende Vibrationsdampfung durch ungleiche Teilung.

Riickseitige Spindel

Riickseitiger Werkzeugtrager

(@ T34 Vorderdrehend

DCGT11T302MFP-SK(PR1725)
S19G-SDUCL11

Geformte scharfe Schneidkante

SK Spanbrecher
Verbesserte >
Spankontrolle

und reduzierter
Schnittdruck

(@ T33 Einstechen

GBF32R150-010(PR1535)
S19G-KGBFL16

(3 T32-Gewindedrehen

TTX32R6001(PR1115)
S19G-KTTXL16

@ T31 Ausdrehen F;Il?us

EZBR0O8008OHP-015F (PR1225)
EZH08019HP-120

EZ Bar

Anpassbare Uberhanglénge
(EZ-Aufnahmeaufbau)

Ausgewahltes Produkt

Beschichteter Vollhartmetallbohrer mit hoher Leistungsfahigkeit

KDA

Ausgezeichnete Allround-Bohrleistung

Das perfekte Gleichgewicht zwischen Leistung und Kosten
GrofBes Sortiment fiir eine Vielzahl von Anwendungen

10



Neueste Produkte von
CITIZEN MACHINERY

Ultimatives Mehrfachwerkzeug +
Revolverkonfigurationsmaschine

-
' Incom tiberarbeitete M32
- Die neue M 32, die ein Synonym fiur den leistungsstarken
M 32 55 Cincom ist, wurde komplett tiberarbeitet. Zusatzlich zur

verbesserten Bedienbarkeit und Bearbeitbarkeit des neuen
Designs verwendet der neu gestaltete Werkzeugrevolver
einen ,Einzelantrieb”, der nur durch das ausgewahlte
Drehwerkzeug angetrieben wird. Die M32 bietet verbesserte
Bearbeitungsmaoglichkeiten, eine ldngere Lebensdauer der
Werkzeuge, geringere Vibrationen und eine geringere
Waérmeentwicklung.

Weitere Informationen zur
M32-Maschine

*Link zur Website von Citizen
Machinery

Ausgewahltes Produkt

Einstechwerkzeuge fiir die Bearbeitung von Kleinteilen

GBF

Stabile Spankontrolle und hervorragende Oberflachenbeschaffenheit
Hohe Prazision mit einer Kantenbreitentoleranz von 0,02 mm

® Rillenbreiten von 0,25 mm bis 3,00 mm und maximale Rillentiefen
bis zu 3 mm

® lange Standzeiten und Bearbeitung mit hoher Leistungsfahigkeit
durch die
MEGACOAT-Technologie

e Cermetist verfligbar. Bietet eine hervorragende
Oberflachenbeschaffenheit

1



M32 Werkzeugvorschlag SCM415

o Mehrfachwerkzeug (TO[ ) und Revolver (T2[]) fiir die gleichzeitige Bearbeitung

o Der Mehrfach-Werkzeugtrager verfuigt Gber eine B-Achsen-Spindel, die die Konturbearbeitung durch 5-Achsen-

Steuerung unterstiitzt.

Bild der Werkstiickabmessungen

vorne

Simultane Bearbeitung

(® T14 Taschenfrasen S-Achsen-Bearbeitung
3ZFKM060-130-06

Bearbeitung mit 3 Spannuten
zum Tauchfréasen, Nutenfrasen
und Schlichten mit hoher
Leistungsfahigkeit

(ORPAR:NE
27DK160HP-1.5D

S-formige Querschneide reduziert Sto3e
bei der Bearbeitung.

Die Eckkante mit geringem
Schnittdruck

verhindert

Gratbildung

Im Simultane Bearbeitung
Fokus

(@ T23 Drehen

DCGT11T304MFP-SK(PR1725)
SDJCR1616JX-11FF

Die neu entwickelte PVD-
Beschichtung MEGACOAT
NANO PLUS bietet

eine hervorragende
Oberflachenbeschaffenheit
und eine lange Standzeit

GBF32R150-010GL(PR1535)
KGBFR1625JX-16FJCTM

JCTM-Serie

Innenkiihlung zur Verbesserung
der Werkzeugleistung

@ TO01 Einstechen

TO1 Abstechen

GDM3020N-020GM(PR1535)
KGDR1625JX-3JCTM

Bruchfest durch zahes Substrat und
hochwarmfeste MEGACOAT-PR1535-

Beschichtung
(O 2H 0]
"I,\_-i

4

i

Simultane Bearbeitung

@ T28 Einstechen

GBF32R150-010GL(PR1535)
KGBFR1616JX-16F

PR1535
Lange Standzeiten und Bearbeitung
mit hoher Leistungsfahigkeit durch die
MEGACOAT-Technologie

Riickseitige Spindel

(@) T39 Drehen

DCGT11T304MFP-SK(PV730)
S25K-SDUCL11

Ege

[m]iy

Die fortschrittliche Cermet-

Technologie sorgt fiir eine hochwertige
Oberflachenbeschaffenheit und
Bearbeitung mit hoher Leistungsfahigkeit

Geformte Spanbrecher der G-Klasse
(scharfe Schneidkante), Spanbrecher SK
und Spanbrecher SKS fiir die Bearbeitung
von Kleinteilen

@ T37 Bohren

KDA1200X03S120N

Beschichteter Vollhartmetallbohrer KDA fiir
stabile Bearbeitungen.

(=] o [m]

(® T33 Schaftfraser
4QFSM100-220-10-VG

Hervorragende Vibrationsdampfung durch
ungleiche Teilung.

Neue PVD-Beschichtung

PR1725

MEGACOAT NANO PLUS

Adhésionswiderstand
<Weniger Ausbriiche>

AITiN/AICrN Nanolaminierter Film mit tiberragender Verschlei3festigkeit und

1. Wahl zur Stahlbearbeitung.

Hervorragende Oberflachenbe-

schaffenheit und lange Standzeit
o]

|Cfer o

Verringert aufgrund der dickeren Laminierungsbeschichtung mit diinnerem Spalt Vergleich des VerschleiBkoeffizienten
als herkdmmliche Beschichtungen gréRere Beschadigungen wie Spanschlag. (interne Auswertung)

_LHoher Aluminiumanteil AITiN-Beschichtung
Hohe Harte und Oxidationsbestandigkeit

__Einzigartige Oberflachenbeschichtung mit € 038
hervorragenden Schmiereigenschaften - 07

06

0,5 GERINGER
Optimierte AICrN-Beschichtung
Uberragender Adhasionswiderstand

R T T 2 Zéhes Feinstkorn-Hartmetallsubstrat 01
@i\ .,.;wfg,‘?gi Hohe Stabilitit 0 PR1725 Herkommiiches Herkommiiches

Produkt A Produkt B

VerschleiBkoeffizie
o
B

12



Neueste Produkte von
CITIZEN MACHINERY

Unternehmenseigener Revolverkopf fiir die
Riickenbearbeitung reduziert die Leerlaufzeit

(] ;
“\I'.'IElI'ICI I
Neben der Bearbeitung mit hoher Leistungsfahigkeit durch die

gleichzeitige Bearbeitung rechts und links, verkiirzte die
Uberlagerungsbearbeitung die Bearbeitungszeit drastisch. Die
Uberlagerungssteuerung, bei der die Fahrbefehle des Revolvers
Nr. 2, der sich in X- und Z-Richtung bewegen kann, mit der
Bewegung des Revolvers Nr. 1 iberlagert werden, kann die
Bearbeitungszeit erheblich verkiirzen. Darlber hinaus ermdglicht
die Y-Achsenfunktion des Hauptrevolvers ein einfaches
Seitenfrasen, was das Gewindedrehen mit groBem Durchmesser
und die Bearbeitung von Teilen mit Unebenheiten erméglicht, die
zuvor unmdéglich waren.

Erfahren Sie mehr tiber
die Maschine BNJ42/51

*Link zur Website von Citizen
Machinery

Ausgewabhltes Produkt

Hochleistungs-Abstechlésungen

KPK-serie

Einzigartiges Design fiir herausragende Leistungen beim
Abstechen

e Einfacher Platten-Austausch reduziert Ausfallzeiten.

* Mit neuer Wendeschneidplatte, Klinge und Werkzeugblock

e Einzigartiger Spanbrecher fiir eine lange Standzeit und eine stabile
Bearbeitung
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Miyano BNJ51 Werkzeugvorschlag SUJ2

Bild der Werkstiickabmessungen

o Bearbeitung mit hoher Leistungsfahigkeit durch gleichzeitige Bearbeitung auf der
rechten und linken Seite mit 2 Spindeln und 2 Revolvern

o Hauptrevolver ermdglicht einfaches Seitenfrasen und

Polygonbearbeitung
vorne
®) T12 Abstechen Fc!ll?us (D T1 Extern, Oberflachenschlichten
TPGT090204MFP-PF(PR1725) PKM30N-025PM(PR1625) CNMG120408PP(CA025P)
EO8L-STLPR09-10AN KPKB26-3JCT(Schwert) DCLNR2020K-12JCT
SHA0825.0-135 KPKTB20-26JCT(Block) Doppelklemme JCT
: Die einzigartige KuhImittel-

KPK-Serie s'clreuﬁ::ufI\?earrblegseser"tl dir:ISt:ndzeit

Reduzieren Sie Ausfallzeiten und die Spankontrolle.
@) T24 Bohren dank schnellem Wende- Die Standzeit der Werkzeuge wird

schneidplatten-Austausch auch bei normalem Druck verbessert.
DA0900M-HQP(PR1535) JCT-Typ kompatibel mit .
$S10-DRAOIOM-8 Innenkiihlung (2 T2 Polygonbearbeitung

° Benutzerdefinierter Polygonschneider

DRA-(HQP)
Verbesserte
Zentripetalkréfte durch
speziellen zweistufigen
Boden

Herausragende
Zylindrizitat, Rundheit und
Oberflachenbeschaffenheit
bei der Stahlbearbeitung

(3® T3 Bohren

DA2400M-FTP(PR1535)
SF25-DRA240M-3

@ T6 Innenstechen

KGDIR2016B-3

\\J 2 GDM3015N-040GMI(PR1225)
(® T9 Bearbeitung von Querbohrungen ‘ \
/.

27DK150HP-1.5D

Ruickseitige Spindel

(D T1 Externes Schruppen (® T5 Ausdrehen

TNMG160404R-LD(PR1725) EZBR070070HP-015F(PR1725)
DTGNR2020K-16JCT EZH07025.0CT-135
EZ Bar
(@ T2 Extern, Schlichten Einfache Verstellung und hohe Prazision
furr eine Vielzahl von Bearbeitungs-
DNMG150404PP(PV730) i anwendungen. Die neu entwickelte
DDJNR2020K-15JCT PVD-Beschichtung PR1725 wurde in das

—e Sortiment aufgenommen. Sorgt fiir eine
lange Standzeit und eine hervorragende
Oberflachenbeschaffenheit.

@ T4 Bohren
KDA0700X055080C

(3@ T7-Gewindedrehen

16ER125ISO-TQ(PR1515)
KTNR2020M-16JCT

modularer Bohrer mit hoher Leistungsfahigkeit

Hochprazisions-
s Bohrkrone fiir die
MagicDrill D R Stahlbearbeitung HQP

Neu entwickelte Bohrkrone bietetet hochprazise
Bohrmaoglichkeiten
e Spezieller zweistufiger Spitzenwinkel, groer Spanwinkel und doppelte

Fihrungsfasen kdnnen zentrifugale Verformung unterdriicken und sorgen fir @
einen hochprézisen Prozess

e Hervorragende Oberflachenbeschaffenheit mit Span-Nutform.
Kontrollierte Spanbildung reduziert Kratzer in der Bohrlochwand.
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