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Haltersysteme fiir Mehrspindeldrehmaschinen
mit MODULAR-GRIP Schnittstelle
und zielgerichteter Innenkuhlung
# ' D 2 YAY Im Bereich der Massenteilhersteller
sind die Anforderungen an reproduzier-
bare Prozesse besonders hoch. Dies
hat damit zu tun, dass hohe Stiick-
zahlen mit moéglichst geringem Perso-
naleinsatz gefertigt werden sollen.
Daraus resultieren héchste Anspriiche
an die Abstimmung des gesamten, fir
den Zerspanprozef3 verantwortlichen
Systems. Es beinhaltet alle Komponen-
ten zwischen der Maschinenschnittstel-
le und der Schneidkante.
ISCAR hat sich zur Aufgabe gestellt,
neuste Werkzeugtechnologie mit maxi-
maler Reproduzierbarkeit zu paaren.
Die Lésung sind maschinenbezoge-
ne Haltersysteme, die genau auf die
heutigen Bedurfnisse wie einfaches
Handling, Verringerung der Fehlerquel-
len sowie héchster Prozesssicherheit
abgestimmt sind.
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Haltersysteme fiir INDEX CNC
Mehrspindeldrehmaschinen

mit MODULAR-GRIP Schnittstelle und
zielgerichteter Innenkiihlung

Member IMC Group

MODULA

n e v.1/,}

=Cairi JETHPLINE

Merkmale und Nutzen
der zielgerichteten Innenkiihlung

Kein Rohrchen fiir
Kithimedium

Angepasst auf den
Maschinenraum

Merkmale

Stangenanschlag

Adapter

e Keine Spanefanger im
Maschinenraum (entfal-
lendes Kuhimittelrohr)

® Prozesssichere Kuhl-
mittelausrichtung durch
immer gleiche Strahl-
ausrichtung (keine ein-
stellbare Kihimitteldise)

e Hochste Stabilitat durch
an den Maschinenraum
angepassten Grundhalter

e Keine Storkontur in Richtung
Abgreifeinrichtung

e Gleiche BaumaBe beim Aus-
wechseln des/der Adapter

e Austauschbarer Stangenan-
schlag
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Kiihliibergabe aus dem
Maschinenschlitten

Maschinenschlitten

‘

Kuhlkanal

e Keine Rohre beziehungs-
weise Schlauche im
Maschinenraum

e Geringe Rustzeiten, da
keine Leitungen zu verle-
gen sind

Einfacher
Schneidenwechsel

e Einfaches Handling durch
von der Seite bedienbare
Klemmschraube

e Stabile Schraubenklem-
mung
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Merkmale
und Nutzen
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Haltersysteme fiir Schiitte MODULARGRIP JETHPLINE
CNC Mehrspindeldrehmaschinen

mit MODULAR-GRIP Schnittstelle und
zielgerichteter Innenkiihlung

Merkmale
und Nutzen

6

LN |

Merkmale und Nutzen

der zielgerichteten Innenkiihlung &
()
= N
P Einstellbare Spitzenhdhe Kein Réhrchen fiir Kiihimedium  Angepasstes Halterdesign g":’i
P
— x
2 E
=5
| * Beste Bearbeitungsergebnisse e Keine Spanefanger im Maschinen- e Geringes Kollisionsrisiko
5 auch bei kleinen Durchmessern raum (entfallendes KuihImittelrohr) e Angepasst fiir Abgreifspindel-
Y| ° Gleichbleibende * Prozesssichere Kihimittelausrich- durchmesser
"5 Standzeiten tung durch immer gleiche Strahl- e Schlanke Bauweise
> ausrichtung (keine einstellbare o K St iberstand
Kahimittelduse) urzer Stangeniberstan
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MODULARGRIP JETHPLINE

Innovatlon and Precision.

Haltersysteme fiir Géltenbodt

GWS Werkzeugsystem

fir Mehrspindeldrehmaschinen mit MODULAR-GRIP
Schnittstelle und zielgerichteter Innenkiihlung

Fur viele gangigen Mehrspindelautomaten wie zum Beispiel:
Gildemeister Mori-SAY INDEX Tornos und versch. andere
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Merkmale und Nutzen

der zielgerichteten Innenkiihlung &
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Passt auf bestehende Kuhliibergabe direkt aus dem Flexibilitat durch ] =

Zwischenhalter mit IK Zwischenhalter unterschiedliche Adapter _g >

9

=5

Merkmale

E e Geringer Invest e Keine Spéneféanger im Maschinen- e Werkzeuglange kann durch unter

)| e Einfaches Umriisten auf Werk- raum (entfallende Schléduche) schiedliche Adapter variiert

H zeughalter mit Innenkiihlung ¢ Prozesssichere Kiihimittelausrichtung werden

= durch immer gleiche Strahlausrich- e Werkzeuglange kann dem

2 tung (keine einstellbare Kuhimittel- Schlittenweg angepasst werden
dise)

e Aufgerdumter” Maschinenraum
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MODULAR-GRiP h b'MC
Adapter mit Innenkihlung .--'.I
MODULAR-GRIP JETHPLINE

Merkmale und Nutzen der Modular Grip Adapter mit zielgerichteter Innenkiihlung

Héch ilita Kuhliibergabe vom Grund- Kiihlung / Schmierung .
eSS bl halter in den Adapter in der Schnittzone Systemvielfalt
2
1) I}
E ~ o ® »
=
042 0 52 - DGPAD-JHP CGPAD-JHP
E e Adapter an die gangigen e Keine Spéneféanger im e Hohere Standzeiten e Unterschiedliche Stech-
7y Stangendurchmesser Maschinenraum (entfal- o Verbesserte Prozess- systeme einsetzbar
Y} angepasst lende Schlauche) sicherheit e Einstech- und Stechdreh-
'5 * Geringe Vibrationsneigung e Bei Werkzeugbruch * Verbesserte Span- operationen mit gleichem
»2| durch massiven Adapter- mussen keine Schlauche kontrolle Grundhalter méglich
kérper geldst werden * GroBe Flexibilitat
e Hochste Klemmkraft durch e , Aufgerdumter” Maschi- Weitere Infos
Schraubenklemmung nenraum siehe Seite 27
Sorten und Geometrien
Sorten SV TEL Geometrien
IC808 A Schnittgeschwindigkeit A Stabilitat

Ein hartes Substrat mit einer
nachbehandelten PVD TiAIN
Beschichtung.

Zum Abstechen auf Bohrung
und fr den Einsatz unter stabi-
len Bedingungen.

Fir mittlere bis hohe Schnittge-
schwindigkeiten.

1. wahl

MF

. M .. S . LF Vorschub >
O/ o/

Spanformertyp LF:

Positiver Spanwinkel und scharfe thneic{kante. Redu-
1C5400 1C830 ziert Sphnlttk[afte und AufpauschneldenplIdung._. Effiziente
Ein zahes Substrat mit einer Ein zadhes Substrat mit einer ﬁ;i):gﬁln:(i)f}:ur:‘ui?tgl;esrzrg\:;’g‘usrcr;‘%rreoberflachengute.

MT-CVD Al,O, Beschichtung. nachbehandelten PVD TiAIN 9 :

Zum Abstechen auf Zentrum Beschichtung.

und unglnstigeren Maschinen-  Zum Arbeiten unter unginsti- Spanformertyp MF:

bedingungen. gen Bedingungen. Grundform wie C Spanformer (siehe unten), jedoch mit einem
Fir mittlere bis hohe Schnittge-  Fir niedrige bis mittlere kleineren negativen Winkel und einer minimierten Schutzfase,

schwindigkeiten. Schnittgeschwindigkeiten. wodurch trotz stabiler Schneidkante ein positiverer Schnitt

erzeugt wird.

. M . . S . . M . . S . Er ist einsetzbar bei mittleren bis hohen Vorschubwerten.

A v o/ 4 Spanformertyp C:

Zum Abstechen von Vollmaterial. Eine Spanmulde mit seit-
lichen Stegen sowie ein positiver Spanwinkel stehen hinter
einer besonders starken Schneidkante.

s Sl Fiir mittlere bis hohe Vorschiibe.
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Werkzeugauswahl fiir INDEX CNC Mehrspindler

Member IMC Group

.

hoch

Grund- | Breite Adapter Schneid- niedrly Schnitgeschwindigket hoch
Maschine halter ﬂ einsatz Geometrie/ instabil Maschinenbedingungen stahil
Aile 1 -y Vorschub 4. Wahh
. ' DGPAD  TAGPAD TAG  DGN 1C830 | I1C5400 | 1C808
gering
LF
Index MS16 1,5 mm | DGFH MS16-1.5D16-JHP | DGN 150..J
2mm | DGFH MS16-1.5D16-JHP | DGN 2002 —
¢ @z
N
i hoch
LF @ gering
Index MS18
MS18-
22-MG- | 2 mm DGPAD 2L-D22-JHP DGN 2002 MF @ ° . °
JHP
¢ (€&
i hoch
E%%g%%ﬂ gering
LF
Index MS22
MS18-
22-MG- | 2 mm DGPAD 2L-D22-JHP DGN 2002 MF @ ° ° °
JHP
¢ &2
f hoch
}%%é%a gering
2 mm DGPAD 2L-D32-JHP DGN 2002
MS32-
40-MG- @ . . .
JHP
3,1mm DGPAD 3L-D32-JHP DGN 3102 ZD
7
N hoch
LF @ gering
2 mm TAGPAD 2L-D42-JHP TAG N2
MS32-
40-MG- MF @ . . .
JHP
3 mm TAGPAD 3L-D42-JHP TAG N3 o>
C \/‘& hoch
LF gering
Index MS52 MS32- | 5 nm | TAGPAD 2L-D52-JHP | TAG N2 @
40-MG-
JHP
oder MF @ . ° .
MS52-
MG-JHP | 3 mnm | TAGPADS3L-DS52-JHP | TAGN3 T
c (NA

1
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Werkzeug-
auswahl

auswahl
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Werkzeugauswabhl flir Schiitte CNC Mehrspindler SCX

Grund- | Zwischen- | Breite Adapter Schneid- niedrly Sehnitigeschuindigkeit hoch
halter halter einsatz Geometrie / instahil Maschinenbedingungen stabil
i |
Waschine ’ ‘ 1 ﬂ ﬂ TAG ' Vorschub «\_\Na“\
DGPAD  TAGPAD | DGN SN IC830 | 1C5400 | 1C808
ey omm | DBPAD2L-D32- | peyonge [F @ e
SCX-32 123 JHP
DT30 >
MAHDR- S =
Hskso | SCX-D8o- WIF @ . . . o £
DT30- JHP | 34 qm | DGPADSL-D32- | ney3qpo x 3
I e : &
C \" hoch ; 1+
D%b- 2mm | TAGPAD 2L-D52- | pagno [(F @ e I\
153 JHP A. W@
DT30
MAHDR-
Hskso | SCX-D8o- MF @ y * *
DT30- JHP 3mm TAGPAJDH?,L'DF’Z' TAG N3
L23 T
C \b& hoch

E
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Goltenbodl

Innovation and Precision.

h.
T

Werkzeugauswahl fiir Goltenbodt GWS Systeme

Member IMC Group

u

Max. | Stech- | Lange Werkzeughalter Adapter Schneid- "‘e‘";ﬂs“"""‘ge=°"wi"“i°“'=_“>"°°"
Durch- | breite (siehe Seite 22) einsatz instabil Maschinenbedingungen stabil
System- | messer| (W) L ﬂnsmn 1 Geometrie/
groBe TAG Vorschub |, Wah
L AP I '
rechts gekropft links gekropft TAGPAD |pgN 1C830 | 1C5400 | 1C808
MS-ES02012-
Simm | G\yS-MG-JHP DGPAD 2R/ " gering
20mm | 2mm L-D20-GWS-JHP*
somm | MS-ES02013-
GWS02 GWS-MG-JHP DGN
2002
MS-ES02012-
59,5MM | G\yS-MG-JHP
2 mm DGPAD 2R/ - . . .
67 5mm | MS-ES02013- L-D32-JHP
’ GWS-MG-JHP
3zmm MS-ES02012
59,5mm p S
31 mm GWS-MG-JHP DGPAD 3R/ DGN Z5
’ MS-ES02013- L-D32-JHP* | 3102 |C IISeZ|
67.5mm | G\s-MG-JHP e
*Auswahl rechter oder linker Adapter siehe Seite 22
Max. Stech_ . . . niedrig Schnittgeschwindigkeit hoch
sgf{tﬁ}g\' Durch- b(r‘eA;ge LaEge werkzetha"er Adapter S;I:]r;gltlzl- G\?::::IH:IEI inslaﬁl‘Maschinenhedingunge-n‘;abi|
messer rechts gekripft links gekripft IC830 | 1C5400 | IC808
MS-ES09003- DGPAD 2R/ n
20mm | 2mm | 61MM | Gy MG-JHP L-D20-GWS-JHP*| pgN - AW
MS-ES09003- DGPAD 2R/ | 2002 |LF
oWs09 | ., 2mm | 53.5mm | c\ys MG-JHP L-D32-JHP*
MS-ES09003- DGPAD3R/ | DGN
3,1mm | 59,5mm | Gws MG-JHP L-D32-JHP* | 3102
MS-ES09003- TAGPAD 2R/
- 2mm | 62,6mm | gyys MG-JHP L-Da2-JHp* | TAGNZ MF@ * * *
MS-ES09003- TAGPAD 3R/
dmm | 62,4mm | G\ys-MG-JHP L-Daz-Jup+ | TAGN3
MS-ES09003- TAGPAD 2R/ .
somm Lo | 27EM™ | GWS-MG-JHP L-D52-JHp* | TAGNZ | &z
MS-ES09003- TAGPAD 3R/ (Al noch
dmm | 67,4mM | Gys.MG-JHP L-D52-Jup* | TAGN3
MS-ES41008- | MS-ES41009- | DGPAD 2R/
20mm | 2mm | S9MM | Gys MG-JHP | GWS-MG-JHP |L-D20-GWS-JHP*| pgN g
2 mm | 67.5mm | MSES41006- | Ms-Esatos- | DePaD2R/ | 2002 |'F
owsa1t | ., ’ GWS-MG-JHP | GWS-MG-JHP |  L-D32-JHP*
mm
MS-ES41008- | MS-ES41009- | DGPAD3R/ | DGN
3,1mm| 67.5MM | GwS MG-JHP | GWS-MG-JHP | L-D32-JHP* | 3102
MS-ES41008- | MS-ES41009- | TAGPAD 2R/ . . .
o 2mm | 70,6mm | G\ MG-JHP | GWS-MG-JHP | L-Da2-Jup+ | TAG N2 MF‘@
mm
MS-ES41008- | MS-ES41009- | TAGPAD 3R/
dmm | 70,4mm | G\ MG-JHP | GWS-MG-JHP | L-Da2-gup* | TAGN3
MS-ES41008- | MS-ESA1009- | TAGPAD 2R/ .
52 mm || "58M™ | GWS-MG-JHP | GWS-MG-JHP | L-D52-yps | TAGNZ | &2
MS-ES41008- | MS-ES41009- | TAGPAD 3R/ | hoon
dmm | 75,4mm | cws'MG-JHP | GWS-MG-JHP | L-D52-gup* | TAGN3

*Auswahl rechter oder linker Adapter siehe Seite 22
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MS##-##-MG-JHP
Grundhalter fir Index CNC Mehrspindler mit interner Kithimittellibergabe fiir MODULAR GRIP-Adapter

f=f, + f Adapter

MS16-JHP
MS18/22-MG-JHP

MS52-MG-JHP

MS32/40-MG-JHP
MS32/40-5.1-MG-JHP

74 7,8 26
89,7 35 68
86 45 65
654 45 80
776 35

Member IMC Group
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-4,2  DGFH MS16-1.5D16-JHP

-2 DGPAD 2L-D22-JHP

2,5 DGPAD 2/3L-D32-JHP

2,5 DGPAD 2/3L-D32-JHP
TAGPAD 2/3-D52-JHP

TAGPAD 2/3-D42-JHP
TAGPAD 2/3-D42-JHP

MS16

Einbauteile MS##-##-MG-JHP

o NG~ ON =

©

10
11
12
13
14

Klemmschraube
Schlussel
Klemmschraube
Keil

Schlissel
Einstellschraube
Klemmpratze
ZI-Schraube
Schraube
Kihlmittelrohr*
O-RING

Platte

Schraube
Schlussel
Klemmschraube

SR M5-04451-L10.5
T-20/5

SR M4x6 DIN913 45H

OR 5X1N
W00019.0064
DIN7991-M4X8-8.8
HW 2.5

SR M4x30DIN912

SR 16-212-L7.5

T-20/5

SR M6X6DING6912-5112367
KEIL 12X30DEG-5112247
HW 5.0

WN99-08.0010.0
WN-11.0012.0

ISO 4017-DIN 933 M8X30
SR M6X20DIN912 12.9
ROHR M4X1-40

OR 5X1N
PLATTE-MS18-22-5112868
DIN7991-M4X8-8.8

HW 2.5

SR 34-535

SR 16-212-L7.5

T-20/5

SR MEX6DING912-5112367
KEIL 12X30DEG-5112247
HW 5.0

WN99-08.0010.0
W00014.0017

ISO 4017-DIN 933 M10X30
SR M8X30DIN912

ROHR M4X1-40

OR 5X1N
PLATTE-MS18-22-5112868
DIN7991-M4X8-8.8

HW 2.5

SR 34-535

0N~ ON-=

©

10
11
12
13
14
15

Klemmschraube
Schlussel
Klemmschraube
Keil

Schlussel
Einstellschraube
Klemmpratze
ZI-Schraube
Schraube
Kihlmittelrohr*
O-RING

Platte

Schraube
Schlussel
Klemmschraube

SR 16-212-L7.5

T-20/5

SR M6X6DIN6912-5112367
KEIL 12X30DEG-5112247
HW 5.0

WN99-08.0010.0
W00014.0017

ISO 4017-DIN 933 M10X30
SR M8X30DIN912

ROHR M4X1-40

OR 5X1N
PLATTE-MS18-22-5112868
DIN7991-M4X8-8.8

HW 2.5

SR 34-535

SR 16-212-L7.5
T-20/5

SR M6X6DIN6912-5112367

KEIL 12X30DEG-5112247
HW 5.0

WN99-08.0010.0
WN-11.0014.0

ISO 4017-DIN 933 M10X30

ROHR M4X1-40
OR 5X1N

PLATTE-MS18-22-5112868*

DIN7991-M4X8-8.8*
HW 2.5
SR 34-535

* muss separat
bestellt werden
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C#-DT30-L23
Grundhalter mit Camfix (Capto) Schnittstelle auf DT30

= |
T @ } C3-DT30-L23 60 55 23,5
h e : b % : C4-DT30-L23 60 55 23,5
| .

HSK##-DT30-L23
Grundhalter mit HSK Schnittstelle auf DT30

] T
} HSK40-DT30-L23 60 5 23,5
h J-ere b Jd 777777 - HSK50-DT30-L23 60 55 23,5

DT30 MAHDR-SCX-D80-JHP
Zwischenhalter mit DT30 Schnittstelle fiir Modular-Grip-Adapter

s
h J;@ b = | %T DT30 MAHDR-SCX-D80-JHP 60 54 20,4
¢ 77777 @ ¢ E i

Einbauteile DT30 MAHDR-SCX-D80-JHP

1  Schraube SR M5-04451

2  Schraube SR M6x10 DING912
3  Schlissel T-20/5

4  Klemmschraube SR M6X12,.5-XT

5 Schlussel HW 5.0

6 O-Ring OR 5x1N

7  Schraube SS M6Bx12XX

Member IMC Group
h.
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Innovatlon and Precision.

MS-ES#i####-GWS-MG-JHP
Werkzeughalter fiir Géltenbodt GWS System mit interner Kiihimittellibergabe fiir MODULAR GRIP-Adapter

MS-ES02012-GWS-MG-JHP GWS 02 24 14 2 6

fz* MS-ES02013-GWS-MG-JHP GWS 02 24 22 2 6
MS-ES09003-GWS-MG-JHP GWS 09 24 14 2 6
MS-ES41008-GWS-MG-JHP GWS 41 24 22 6 2

= |,+L Adapter MS-ES41009-GWS-MG-JHP _GWS 41 24 22 2 6

Adapter Adapter
LINKS RECHTS
angeordnet angeordnet

DGPAD #R-D##-GWS-JHP
DGPAD #R-D##-JHP

DGPAD #L-D##-JHP ﬁ

DGPAD #L-Di##-GWS-JHP

BCL-GWS-MG-L ' . BCL-GWS-R-N

BCL-GWS-L-N BCL-GWS-MG-R

Einbauteile MS-ES##i###-GWS-MG-JHP

1  Schraube SR 16-212-L9.5 SR 16-212-19.5 SR 16-212-19.5 SR 16-212-19.5 SR 16-212-1.9.5

2  Schlissel T-20/5 T-20/5 T-20/5 T-20/5 T-20/5

3 Klemmschraube DIN912-M4X10-12.9  DIN912-M4X10-12.9  DIN912-M4X10-12.9  DIN912-M4X10-12.9  DIN912-M4X10-12.9
4  Schraube SR MBX6-DING912-10.9 SR M6BX6-DING912-10.9 SR M6BX6-DING912-10.9 SR M6X6-DING912-10.9 SR M6X6-DING912-10.9
5 Dummy GWS Dummy GWS Dummy GWS Dummy GWS Dummy GWS Dummy

6 Klemmpratze*  siehe Schaubild oben siehe Schaubild oben siehe Schaubild oben siehe Schaubild oben siehe Schaubild oben

7 0O-Ring OR 5X1N OR 5X1N OR 5X1N OR 5X1N OR 5X1N

* muss separat bestellt werden

MODULAR-GRi® Adapter mit Innenkiihlung
DGPAD-JHP

MODULAR GRIP-Adapter mit
zielgerichteter Kiihlung fir DoGrip Schneideinsatze

DGPAD-2R/L-D20-GWS-JHP* 2 20 37 3,2 1,6 4

DGPAD-2R/L-D22-JHP 2 22 45,5 6,4 1,6 7,2 33 24
DGPAD-2R/L-D32-JHP 2 32 45,5 6,4 1,6 7,2 33 24
Abbildung zeigt Linksausfiihrung DGPAD-3R/L-D32-JHP 8 32 455 6 24 72 33 24

* passt ausschlieBlich auf MS-ES#####-MG-JHP Werkzeuge

TAGPAD-JHP

MODULAR GRIP-Adapter mit
zielgerichteter Kiihlung fiir TangGrip Schneideinsatze

TAGPAD-2R/L-D42-JHP
TAGPAD-2R/L-D52-JHP

42 48,6 5,2 1,6
52 53,6 5,2 1,6

2 6

2 6 33 24
L Al Th TAGPAD-3R/L-D42-JHP 3 42 48,4 4,8 2,4 6 33 24

3 6

33 24

Abbildung zeigt Linksausfiihrung TAGPAD-3R/L-D52-JHP 52 53,4 4,8 2,4
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DO-GRIiP

Zweiseitige Schneideinsatze zum Ein- und Abstechen

zah HM- Elgenschaft hart
I0830 1C5400 IC808

DGN 2002LF 2,00 0,20 18,00 e e e 0,04-0,08
DGN 2002MF 2,00 0,20 18,00 . . i 0,06-0,12
DGN 2002C 2,00 0,20 18,00 . . . 0,10-0,16
DGN 3102LF 3,10 0,20 18,00 ° . . 0,04-0,10
DGN 3102MF 3,10 0,20 18,00 . . . 0,06-0,14
DGN 3102C 3,10 0,20 18,00 . . . 0,10-0,20

I1ANG~Grsir~

Einseitige Schneideinsdtze zum Ein- und Abstechen

zih HM-Eigenschaft hart
- R
IC830 IC5400 1C808

TAG N2 LF 2,00 0,20 ° . . 0,04-0,08
TAG N2 MF 2,00 0,20 . o o 0,06-0,12
TAG N2 C 2,00 0,20 o ° . 0,10-0,16
TAG N3 LF 3,05 0,20 . o . 0,04-0,10
TAG N3 MF 3,05 0,20 o o o 0,06-0,14
TAG N3 C 3,05 0,20 . ° . 0,10-0,20
Auswahl des Schneideinsatzes
1. Auswahl des Schneidentyps
Abstechdurchmesser

gréBer o 32 mm
einseitiger Schneideinsatz

‘ Abstechdurchmesser
4 kleiner g 32 mm
zweiseitiger Schneideinsatz

2. Auswahl des Spanformers

>

LF @ MF (\/// C
gering < == == == == == == Vorschub --— == hoch
scharf e = = = = = = Schneidkante - === stabil

gering <« == == == == == ==  Grat/Butzenbildung --— == hoch

gut < = = = = = = Maschinenbedingungen == == == == = == - schlecht

3. Auswahl der Hartmetallsorte
¢ 1. Wahl I1C5400 IC830 1IC5400 IC808

¢ je nach VerschleiBbild (siehe S. 26) hartere : - -Ei -
(IC808) oder zéhere Sorte (IC830) wéhlen z8h <& HM-Elgenschatt »hart




Verschleif3

Allgemein: VerschleiB tritt niemals in nur einer Art auf sondern es handelt sich
immer um unterschiedliche Kombinationen. Aus diesem Grund ist es wichtig,
friihzeitig die Werkzeugschneide zu betrachten um den Hauptverschlei3 zu detektieren

und diesem entgegenzuwirken.

Freiflachen-
verschlei3

VerschleiBBart:

GleichméBiger blanker
Bereich unterhalb der
Schneidkante

Merkmale

¢ VerschleiBfestere
hartere Sorte ein-
setzen

e Schnittgeschwindig-
keit reduzieren

e Zielgerichtete Kih-
lung einsetzen

Abhilfe

Aufbauschneide

Stellenweise klebende Ma-
terialpartikel auf der Span-
flache entlang der Haupt-
schneide. Raue Schneid-
kante bei der Fingernagel-
probe

e Schnittgeschwindigkeit
erhéhen

* Positivere Geometrie
einsetzen

e Zielgerichtete Kiihlung
einsetzen

Zielgerichtete Kuhlung

Allgemein:

Der Einsatz von Werkzeugen mit zielgerichteter Kiihlung beeinflusst druck-
unabhangig die erreichbare Spanbildung, Oberflachengiite und Standzeit.

In allen Bereichen wird ein verbessertes Ergebnis erzielt.

Bitte beachten:

Einsatz mit Normaldruck (4-20 Bar)

e Maschine sollten mit einen Feinfilter ausgeristet sein (empfohlen 30-50um) . ;

Einsatz mit Hochdruck (20-120 Bar)

e Maschine sollten mit einen Feinfilter ausgerUstet sein

(empfohlen werden 30-50pm)

¢ Ol oder Emulsion darf nicht schaumen.

e Im Zweifelsfall Hersteller fragen ob das Kihl- bzw. Schmiermedium

hochdrucktauglich ist

e bei hohen Dricken muss die Maschinendichtheit berlcksichtigt werden

Benotigtes Volumen ohne Druckverlust

Werkzeug fur
2 mm

Werkzeug fur
3 mm

Plastische
Deformation

In den Schneidenecken
abfallende Hauptschneide.
Blanker Bereich an der
Freiflache unter den
Eckenradien

e Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

e Vorschub reduzieren
e Positivere Geometrie
einsetzen

e Zielgerichtete Kiihlung
einsetzen

e \VerschleiBfestere hartere
Sorte einsetzen

Member IMC Group
. N\ N

Kolkverschleif3

Abrieb auf der Spanflache
hinter der Schneidkante
und an den Spanform-
enden Elementen der
Schneidengeometrie

e Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

e Vorschub erhdhen

e Positivere Geometrie
einsetzen

e Zielgerichtete Kiihlung
einsetzen

Standmengenvergleich / Kithimethode

Stiick

400

350

300

250

Schneideinsatz:

Uberflutungs- Zielgerichtete  Zielgerichtete
kihlung 7 Bar  Kihlung 7 Bar  Kiihlung 40 Bar
Material: 1.4571
Bearbeitung: @50 Abstechen auf Zentrum
Schnitt-
geschwindigkeit: 140m/min
Vorschub: f=0,08 mm

TAG N3J 1C5400

Geschwindigkeit
des Strahls

Schneidenbreite
2,3 I/min
3,2 I/min
4,6 I/min
6,0 I/min
6,4 I/min
7,2 I/min
7,9 I/min
8,8 I/min

Schneidenbreite
4,0 I/min
5,7 I/min
8,1 I/min
10,7 I/min
11,4 I/min
12,8 I/min
14,0 I/min
15,7 I/min

10 bar
20 bar
40 bar
70 bar
80 bar
100 bar
120 bar
150 bar

165 km/h
239 km/h
343 km/h
456 km/h
488 km/h
546 km/h
599 km/h
670 km/h




h Member IMC Group
Fur lhre Notizen A |||
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