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CNC-Werkzeugtechnik

CG-Bild

Hochprazise Werkzeugserie fiir Innenstechen (kleine Durchmesser)

Neu entwickeltes Spannsystem fiir sicheren Sitz der Wendeschneidplatte; ermdglicht so
Bearbeitung mit hoher Prazision

Hervorragende Spanabfuhr mit zwei KiihImittelbohrungen

Minimaler Bearbeitungsdurchmesser 8 mm




Hochprazises Innenstechen (kleine Durchmesser)

SIGC

Neu entwickeltes Spannsystem fiir sicheren Sitz der Wendeschneidplatte;
ermoglicht so Bearbeitung mit hoher Prazision. Hervorragende Spanabfuhr
mit zwei Kiihimittelbohrungen und optimierter Span-Nutform mit minimalem

Bearbeitungsdurchmesser von 8 mm.

Spannsystem fiir sicheren Sitz der
Bearbeitung mit hoher Prazision

Wendeschneidplatte ermoglicht

Fest eingespannt durch Ziehen der Unterseite der Wendeschneidplatte in axialer Richtung
Prazise Bearbeitung moglich, da Wendeschneidplatte fest eingespannt werden kann

Neu entwickeltes
WP-Spannsystem

*\

In axialer Richtung gespannt

Spannvorrichtung (Bild)

Festes Einspannen durch grof3e Kontaktflache

SIGC

Wendeschneidplatte

— =

Werkzeughalter

Untere Kontaktflache

Wettbewerber A

Gegenrotation

Wendeschneidplatte

ST

Werkzeughalter

Punktkontakt

Kontaktflache

Unterstiutzt Schnittdruck mit Oberflache
des Halters der Wendeschneidplatte.

Vergleich der Stabilitat der Schneidkantenposition (interne Auswertung)

Messung von Schneidkantenposition und Winkel nach dem Drehen

Bewegung der Schneidkante
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Keine Verschiebung
]
SIGC

Wettbewerber A Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 50 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,05 mm/U, Nassbearbeitung, Werkstlck: 34CrMo4 AuBendrehen

Hochprazise Bearbeitung mit SIGC, indem Verschiebung der Schnei

idkantenposition verhindert wird



Hervorragende Spanabfuhr

Hervorragende Spanabfuhr mit zwei Kiihimittelbohrungen und optimierte Span-Nutform

Zwei KithImittelbohrungen

Begiinstigt Spanabfuhr
durch Abfuhr in Richtung des
Bohrungsgrunds

Abgabe von KiihImittel in
Richtung Schneidkante, um die
Verschleif3festigkeit zu erhéhen

Spédne werden in Richtung der
Ruckseite des Werkzeughalters
abgefiihrt

Spédne werden von der
Schneidkante abgefiihrt

Besseres Ergebnis, wenn es Probleme bei der Spanabfuhr beim Innenstechen mit kleinen Durchmessern gibt

Verhindert Spaneknirschen

Spanabfuhrvergleich (interne Auswertung)

Schnittbedingungen: Vc = 50 m/min, ap = 1,0 mm (Eckfrasen), f = 0,03 mm/U, Nassbearbeitung (Innenkihlung), Werkstiick: 15CrMo4 mit Kantenbreite 2 mm
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SIGC Wettbewerber A Wettbewerber B

. Gewicht der verbleibenden
Verblei- Spéne im Loch (g)
bende (%)

Spane Gewicht des bearbeiteten Teils (g)
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Vergleich der Spanabfuhr
SIGC Wettbewerber A Wettbewerber B

Keine verbleibenden Spane
Spanabfuhr: gut



Einsetzbare Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) MEGAT,(EGTS R MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatten i i
p Bezeichnung PRI725 PRIS3S Einsetzbare Werkzeughalter
(W | (DX | RE | WT | INSL | S D1
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung R L R L
GCO8R  100-005 1,00 [ ) [ )
120-005 1,20 0,05 [ ] [ )
125-005 125 | 15 34 17 35 2,7 [ ) [ ) SIGCR 0812-EH
150-010 1,50 [ [ ]
0,1
200-010 2,00 ) )
GCI10R  100-005 1,00 [ ) [ ]
120-005 1,20 0,05 [ [ ]
125-005 1,25 [ ] [ J
145-010 145 [} [
22 47 | 96 | 44 | 35 SIGCR 1016-EH
DI W1 150-010 1,50 0,1 [ ] [ ]
. *4‘* 200010 2,00 ° °
— L 250-020 2,50 [ ) [ ]
~- 02
A 300-020 3,00 [ [ ]
z o GCI2R  100-005 1,00 ° °
S 120-005 1,20 0,05 [ ] [ J
——— / 125-005 125 ° °
RE RE 145-010 145 [ ] [ ]
10025 % 22 47 | 16| 54 | 35 SIGCR 1216-EH
CW = O 150-010 1,50 0,1 [ ) [ ]
(.
200-010 2,00 [ ) [ ]
250-020 2,50 [ [ ]
0,2
300-020 3,00 [ [ ]
- CDX: gibt die maximale Stechtiefe an @ : Verfugbar
- Wendeschneidplatten VE: 5 Stk.
Empfohlene Schnittbedingungen
EmpfohleneWende.plattensorte (1) beim Stechen (mm/U)
Vc: (m/min)
(2) fheim Drehen (mm/U)
Werkstiick MEGACOAT NANO PLUS MEGACOAT NANO Hinweise
(3) ap beim Drehen (mm)
GC10R, GC12R GC10R, GC12R
PR1725 PR1535 GCOBR. .. 100200 250 ~ 300,
(1)0,01~0,03 (1)0,02~0,04 (1)0,02~0,04
Unlegierter Stahl * i\‘? (2)0,01~0,03 (2)0,02~0,04 (20,02~ 0,04
50 ~ 80 50 ~ 80 ! ! ! ! ! !
(3) Max. 0,05 (3) Max. 0,05 (3) Max. 0,1
(1)0,01~0,03 (10,02 ~0,04 (1)0,02~0,04
Legierter Stahl * = (20,01 ~0,03 (2)0,02~0,04 (2)0,02 ~ 0,04 Nassbearbeitung
50 ~ 80 50 ~ 80 ! ! ! ! ! !
(3) Max. 0,05 (3) Max. 0,05 (3) Max. 0,1
(10,01 ~0.03 (10,01 ~0,03 (1)0,01~0,03
Rostfreier Stahl DA *
(X5CrNi1810 usw.) 50~ 80 50 ~ 80 (2)001~003 2001 ~003 (2)001~003
(3) Max. 0,05 (3) Max. 0,05 (3) Max. 0,1

% : 1.Wahl ¥ : 2. Wahl
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Abb. zeigt Rechtsausfihrung
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Abb. 1

Rechte (R) Wendeschneidplatte fur rechten (R) Werkzeughalter

Werkzeughalter-Abmessungen

- Ersatzteile
Verfiigbarkeit Bearbei I;' h Abmessungen (mm)
earbeitungsdurchmesser Spannschraube | Schraubenschliissel
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatte
D
R L DMIN DCON| H | LF LH WF | (DX |Form E’
SIGCR 0812-EH ) 8 12| 11 (100 18 41 | 15 SB-2270TR -7 GCO8R 100-005 ~ GCO8R 200-010
1016-EH ) 10 16 | 15 [100] 21 50 | 22 |Abb1 GC10R 100-005 ~ GC10R 300-020
SB-3070TR F1-8
1216-EH ) 12 16 | 15 [110] 25 60 | 22 GC12R 100-005 ~ GC12R 300-020

Wendeschneidplattenmontage
«Verwenden Sie eine Luftdiise oder andere MalBnahmen, um Spane aus der Wendeschneidplattensitz zu entfernen

- Setzen Sie die Wendeschneidplatte in den Werkzeughalter. Stellen Sie sicher, dass er biindig am Halter anliegt

+ Halten Sie die Wendeschneidplatte fest, und ziehen Sie die Spannschraube fir die Wendeschneidplatte mit dem korrekten Drehmoment fest

Empfohlenes Drehmoment fir Spannschraube: 0,8 N - m (SB-2270TR)
1,2 N-m (SB-3070TR)

Einsetzbare Schafthiilse

@ : Verfugbar

Nahere Informationen sind im allgemeinen KYOCERA Produktkatalog zu finden.

SchaftgroBe 12 16
Durchmesser: mm 12mm 16 mm)
Wteasii SIGCR 0812-EH 3:2?; lg:ZE:
SH-Hilsen fiir Bohrstangen SH12... SH16...
SHC-Hilse fiir KiihImitteladapter SHC12... SHC16...
SHA-Hiilse SHA12... -




PVD-Beschichtung
fir die P R 1 7 Z 5 Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit dank
Kleinteilefertigung MEGACOAT NANO PLUS. Hohe Leistung bei der Bearbeitung von Kleinteilen

Lange Standzeit fiir kiirzere Zykluszeit
Hervorragende Oberflachengiite ohne Rissbildung senkt Kosten der Qualitatskontrolle —

Oberflachengiite

Werkzeugkon-

WHSEUER Kundenanforderungen (SRS

— MEGACOAT NANO PLUS G

AITiN/AICrN Nanolaminierter Film mit tiberragender Verschleif3festigkeit und Adhasionswiderstand

fiir Stahl und
rostfreien Stahl

Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit PR1725
é\{VEtGlAgOAT N/ENOELQS
— Spezielle Oberflachenbeschichtung ) | reLbessere Ergenisse
_ Hervorragende Schmiereigenschaften Verglelch des Reibungskoeffizienten
(interne Auswertung)
Weniger Ausbriiche e—— Hoher Aluminiumanteil AITiN-

I 0,8

Verringert aufgrund der dickeren Beschichtung Hohe Harte/hohe 07 -
Laminierungsbeschichtung mit - Oxidationsbestandigkeit |
diinnerem Spalt als herkdmmliche 0.6
Beschichtungen groBere Optimierte AlCrN-Beschichtung 0,5
Beschadigungen wie Spanschlag. Uberragender Adhésionswiderstand 04
0,3
& e ' : 1% [@&—~— Zihes Feinkorn-Hartmetallsubstrat 02
g P LA IERE Hohe Stabilitat 01
L g oS — 0

PR1725 Herksmmliches Herkémmliches
Produkt A Produkt B

Reibungskoeffizient

Uberragende Spanschlagresistenz und Hervorragende Oberflachengiite
Verschlei3festigkeit
Hohe Harte durch Beschichtung mit nanolaminiertem Film. Spezielle Oberflichenbeschichtung mit guten
Optimierung der Innenspannung fiir weniger Spanschlag. Schmiereigenschaften fiir geringere Adhésion.

Fiir diverse Werkstiickmaterialien einsetzbar Hohe Bearbeitungsstabilitat

Hervorragende Oxidationsbestandigkeit. Uberragende
Eigenschaften bei hoher Temperatur fiir gleichbleibend Stabile Bearbeitung aufgrund des zéhen Feinstkorn
gute Leistung bei der Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Hartmetallsubstrats.

Stahl und Automatenstahl.
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