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Fiir hohen Kiihimitteldruck geeignet

JCT-serie

Hervorragende Spankontrolle und lange Standzeit mit hohem Kiihimitteldruck

Grof3e Werkzeughalterauswahl fiir das Drehen, Einstechen, Abstechen und Gewindedrehen
Einfacher Anschluss mit Hochdruckschlauch und Anschlussstiick

Innenkiihlung sorgt fiir langere Standzeit und hervorragende Spankontrolle

Drehen: Einstechen/Abstechen: Gewindedrehen:
Doppelklemmen-JCT KGD-JCT KTN-JCT
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Fiir hohen KiihImitteldruck geeignet

JCT‘Serie

Hervorragende Spankontrolle und lange Standzeit mit hohem KiihImitteldruck
Grof3e Werkzeughalterauswabhl fiir das Drehen, Au3enstechen, Abstechen und
Gewindedrehen

Spezielles Design der KiihImittelkanale

Einzigartiges Kiihlsystem fiir verschiedene Bearbeitungsanwendungen
O : KGhImittelbohrung
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Drehen: Doppelklemmen-JCT - Seite 3 Einstechen: KGD-JCT - Seite 7 Gewindedrehen: KTN-JCT - Seite 11

Vorteile der Innenkiihlung

Abgabe von KiihImittel in Richtung Schneidkante
Innenkiihlung sorgt fiir langere Standzeit und hervorragende Spankontrolle

Langere Standzeit Verbesserte Spankontrolle

Vergleich der VerschleiB3festigkeit (interne Auswertung) Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)

Innenkiihlung (7 MPa) AuBenkiihlung (0,4 MPa) Innenkiihlung (7 MPa) AuBenkiihlung (0,4 MPa)
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Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min, f = 0,05 mm/U, ap = 0,5 mm, Nassbearbeitung,
Ausflihrung DNMG150408; Werksttick: 15CrMo4, AuBendrehen

Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, f = 0,3 mm/U, ap = 2 mm, Nassbearbeitung,
Ausfiihrung CNMG120408, Werksttick: 34CrMo4, AuRendrehen nach 42,2 min Bearbeitung



Einfache Kiihimittelanschliisse

Einfacher Anschluss mit Hochdruckschlauch und Anschlussstiick

2. Dichtungs-
scheibe

1. Hohlschraubé

« Die Innenkiihlung kann sogar ohne Hochdruckpumpe mit normalem

Druck arbeiten

« Hohlschraube fiir abgewinkelten Schlauchanschluss erhiltlich.

Kann fiir eine Vielzahl Maschinen verwendet werden.

r Montageanleitung
] e - 'n -1 1. Verbindungskihlstiick/ . e
2. Dich- ' 1. Hohlschraube 3. Schlauch 1. Verbindungskiihlstlick/Hohlschraube
tungs- Verbin- 2. Dichtungsscheibe 2. Dichtungsscheibe
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Ersatzteile

Optional verfligbare Leitungsteile
Bitte treffen Sie aus den nachstehenden Teilen die lhren Maschinenspezifikationen entsprechende Wahl
1. Verbindungsstiick/Hohlschraube x 2 2. Dichtungsscheibe x 2-4 3. Schlauch x 1

1. Verbindungssttick/Hohlschraube Zuldssiger Arbeitsdruck: ~30 MPa  2.Dichtungsscheibe Zulassiger Arbeitsdruck: ~ 30 MPa

B Gewindestandard - e =
Form Bezeichnung .? Gewindeverbindung zur om S £
= Maschine -
J-G1/8-UNF3/8 [J G1/8 e WS-10 °
g V5T
- 25(29) J-M10X1,5-UNF3/8 ° M10X1,5 *2 Dichtungsscheiben fur eine Hohlschraube verwenden
Hohlschraube (fiir G1/8 (M10)
abgewinkelten Schlauch) :‘ BB-G1/8 g 61/8
j O=_=
ras BB-M10X1,5 ° M10X1,5
3. Schlauch Zulassiger Arbeitsdruck: ~ 30 MPa
5 Abmessungen
Form Bezeichnung = Gewindestandard (mm)
< L
HS-ST-ST-200 [ ) 200
=1 L UNF3/8 UNF3/8
HS-ST-ST-250 [ J 250
HS-ST-AN-200 [} - 200
= L 9] UNF3/8
HS-ST-AN-250 [ ] Hohlschraube 250
) HS-AN-AN-200 [ ) - - 200
o - HS-AN-AN-250 ) Hohlschraube Hohlschraube 250

VorsichtsmaBnahmen

1. Sicherstellen, dass die Tir der Maschine vor der Verwendung dieser Teile vollstandig geschlossen ist.

2. Fur die AuBengewinde der Leitungsteile eine geeignete Dichtung verwenden und darauf achten, dass die Verbindung sicher ist. Nicht verwendete
Kihlmittel6ffnungen mit Stopfen verschliefen.

3. KiihImittelschlauch anschlieBen und festziehen.

4. Die Verwendung von Kupferdichtungsscheiben kann zu Undichtigkeiten fiihren, hat aber keinen Einfluss auf die Leistung.

5.Wenn die Gewindenormen gleich sind, kdnnen auch handelstbliche Leitungsteile verwendet werden. Vor der Verwendung eine Druckpriifung
durchfiihren.

6. Ein regelmaBiger Austausch des KihImittelfilters wird empfohlen.




Fiir hohen KiihImitteldruck geeigneter Werkzeughalter zum Drehen

Doppelklemmen-JCT

Abgabe von KiihIimittel aus drei Richtungen; verbesserte Spankontrolle und langere
Standzeit fiir eine Vielzahl an Werkstlicken, einschlieBlich Stahl, gehartetes Material
sowie schwer zerspanbare Materialien

Uberragende Spankontrolle

Spezielle, mit Hilfe von Simulationsanalyse-Technologie entwickelte KiihImittelkanal-Struktur

.7 Doppelklemme

Durch die Doppelklemme wird die Wendeschneidplatte in zwei Richtungen
gespannt:

1. Zum Plattensitz

2. Zur Zwischenlage ohne Spiel

Hochdichte Kihlmittelzufuhr nahe der Schneidkante

Einzigartige Diisenform

Das Werkstiick und die Schneide werden durch die Diisen gekihlt

Kiihlmittelzufuhr-Simulationsvergleich (interne Auswertung)
Abgabe eines breiten, hochdichten KiihImittelstroms in Richtung der Spanseite der Wendeschneidplatte
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Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, Nassbearbeitung, Ausfuhrung CNMG120408, Werkstlck: 15CrMo4, Auendrehen



Langere Standzeiten und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Fiir eine effektive Kiihlung wird Kiihimittel aus zwei Richtungen auf
die Freiflache der Wendeschneidplatte geleitet.

Langere Standzeit und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit
verbesserter VerschleiB3festigkeit |

Abgabe von Kiihimittel aus drei Richtungen:
die Schneidkante bleibt kihl.

Vergleich der VerschleiB3festigkeit (interne Auswertung)

Legierter Stahl (34CrMo4)
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Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, f = 0,3 mm/U, ap = 2 mm, Nassbearbeitung
Ausfiihrung CNMG120408, Aul3endrehen

Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, f = 0,15 mm/U, ap = 0,5 mm, Nassbearbeitung
Ausfihrung CNMG120408, AuBendrehen

Die Eigenschaften von hochdruck-innengekihlten Werkzeughaltern reduzieren den Verschleil3 an den Schneiden
und sorgen fiir eine optimale Spankontrolle. Hoher Kiihimitteldruck ist effektiver.



Vergleich der Verschleifestigkeit (interne Auswertung)
Doppelklemmen-JCT sorgt fiir eine bessere Verschleif3festigkeit als Wettbewerbsprodukte

Innenkiihlung (4 MPa) Innenkiihlung (7 MPa)

Innenkiihlung (Normaldruck: 0,4 MPa)
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Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, f = 0,15 mm/U, ap = 0,5 mm, Nassbearbeitung, Ausfiihrung CNMG120408, Werkstiick: Inconel®718-Aquivalent, AuBendrehen

Mechanische Teile - Karbonstahl

Ve =250 m/min

Ae——

ap=3mm
f=0,36 mm/U

280

Nassbearbeitung (wasserloslich)
DCLNR2525M-12JCT
CNMG120408PT CA510

Standzeit

Herkdmmlicher

AuBenkihlung

DCLN-JCT Werkzeughalter ) ;
Innenkiihlung: 0,4 MPa 100 Teile/Schneide ﬁ

Werkzeughalter 80 Teile/Schneide

Der DCLN-JCT mit Innenkiihlung hat die Standzeit im Vergleich
zur AuBBenkiihlung um das 1,5-fache verlangert.

ap=0,1mm o
. f=007 mm/U rg
¢ Nassbearbeitung —
' DDJNR2525M-15JCT [ = |
* Ausfihrung DNGA150408 CBN
Standzeit
DDJN-JCT
Werkzeughalter 100 Teile/Schneide
Innenkiihlung
Wettbewerber C - 028 ATINISTNST N instabil
Innenkiihlung
Wettbev.\.'erberD 60 Teile/Schneide gL Bl
Aufenkihlung
i Schneidkante
 DDJN-JCT Werkzeughalter Wettbewerber C Wettbewerber D
: - ey

Der Werkzeughalter DDJN-JCT hat pl&tzliche Rissbildung und Defekte bei
stabiler Bearbeitung reduziert und eine 1,4-mal langere Standzeit ermég-

Anwenderauswertung

Anwendungsbeispiele

Welle - 20CrMo5 (geharteter Stahl liber 55 HRC)

S V=180 m/min

i licht. Anwenderauswertung




Doppelklemmen-JCT (Drehen)

_ Seitenspanwinkel: -6°
DCLN-JCT _ m Neigungswinkel: -6°
R N ®)
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Abb. zeigt Rechtsausfiihrung f
Werkzeughalterabmessungen Zulassiger Arbeitsdruck: ~ 30 MPa
= Ersatzteile
g Abmessungen (mm) Leitungsverbindung ' Schrauben- Grundplatten-
= RIS mit 0-Ring Seitel | ity schliissel ULk schraube | Einsetzbare
Bezeichnun Wende-
g () schneid-
B | L1|L2|Fl| M @@] % “ platten
anc.
DCLNR/L 2525M-12)CT 25150 27 | 32 [ 1352 | (P-3D-R/L-JCT FP-12 (5-3D-TR| SP-3D FT-15 3BE :i ¢ SB-4085TR | CN**1204
_ _ Seitenspanwinkel: -6°
DDJN-JCT - foe) Neigungswinkel: -7°
w | N
w ®
S L2
L1
T
M1
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung
Werkzeughalterabmessungen Zuléssiger Arbeitsdruck: ~ 30 MPa
o Ersatzteile
2 Abmessungen (mm) : ; 1 ) )
= ’ Klemme Lenung§verb|.ndung Schraube | Feder Schrall'Jben Grundplatte I s
mit 0-Ring schliissel schraube Einsetzbare
Bezeichnun el
9 @) schneid-
B | L1|L2|F @ﬁ V platten
DDINR/L 2525M-15)CT 25 1150 | 37 | 32 | 126 | (CP-4D-R/LJCT FP-12 (5-3D-TR | SP-3D F1-15 Z(BI[))—,:‘;) SB-4085TR | DN**1504(06)
@ : verfiigbar

Leitungsteile finden Sie auf Seite 2

DD-43 ist nicht im Lieferumfang des Werkzeughalters. Bitte separat erwerben, wenn eine Anderung der Stirke der Wendeschneidplatte erforderlich ist.

*1. O-Ring (S5-035) ist bestellbar

*2. Beim Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem Eckradius (re) groBer 1,6 mm ist eine zusatzliche Anpassung der Grundplatte erforderlich, um eine Kollision zwischen Werksttick und Grundplatte

zu vermeiden.

*3. Fur den SX-Spanbrecher muss eine andere Grundplatte verwendet werden (optional).

Vorteile der Innenkiihlung (Referenz)

KiihImitteldruck (bar) Standzeit Spankontrolle Hinweise
Normaldruck ~ 2 (niedriger Druck) Gut - Langere Standzeit unter 1 MPa
2-7 (mittlerer Druck) Premium Gut Langere Standzeit und hervorragende Spankontrolle
7-15 (Hoher Druck) Premium Premium Guter Spanbruch
15-30 (Besonders hoher Druck) Premium Premium Guter Spanbruch. Hochgeschwindigkeitsbearbeitung hochwarmfester Legierungen

Die Innenkiihlung mit niedrigem Druck sorgt fiir eine bessere Leistung und bestdndige Bearbeitung.



Fiir hohen Kiihimitteldruck geeigneter Werkzeughalter fiir das Ein- und Abstechen

KGD-JCT

KiihImittel wird zur Spanseite und der Freiflache der Wendeschneidplatte geleitet.
Verbesserte Spankontrolle und langere Standzeit beim AEin- und Abstechen

Abgabe von KiihImittel in zwei Richtungen

Abgabe von Kiihimittel aus zwei Richtungen -
zur Spanseite und zur Freiflache der
Wendeschneidplatte - by
Hervorragende Spankontrolle und langere > -~
Standzeit

y

Uberragende Spankontrolle-Eigenschaften

KiihImittel in Richtung Spanflache Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
Position und Winkel der Kiihimittelbohrung KGD-JCT zeigte sogar bei geringerem Vorschub eine
verbessern die Spankontrolle bessere Spankontrolle [f=0,05 mm/U (1,5 MPa)]

KGD-JCT Wettbewerber E

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, f = 0,05 mm/U, d = 8 mm, Nassbearbeitung,
Kantenbreite 4 mm, Werksttick: 15CrMo4, Einstechen



Hohere Standzeit durch zielgerichtete Kiihlung an der Schneide

Kiihlmittel in Richtung Spanseite und Freifliche der Wendeschneidplatte. Das Leiten von Kithimittel zur
Schneidkante verlangert die Standzeit.

Vergleich der VerschleiB3festigkeit

(interne Auswertung)

KGD-JCT Wettbewerber E 0.20
Kiihlmittel flieBt nicht direkt in B KGD-JCT (Innenkihlung: 1,5 MPa)
Richtung Schneidkante W Wettbewerber E (Innenkiihlung: 1,5 MPa)
015
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Bearbeitungszeit (min)

Nach 39 min Bearbeitungszeit

m
&

Schnittbedingungen: Vc = 180 m/min, f= 0,15 mm/U, d = 9 mm, Nassbearbeitung
Kantenbreite 4 mm, Werkstick: 15CrMo4, Einstechen

Defekt

KGD-JCT minimiert Verschlei8 und sorgt flir langere Standzeiten ohne Bruch der Wendeschneidplatte

3 Grof3es Spanbrechersortiment flir verschiedene
Bearbeitungsanwendungen

Einsatzbereich Spanbrecherauswahl (auB3en)
AuBenstechen und Langsdrehen
Anwendung
Hoch
Allgemeine Bearbeitung Hoher Vorschub I
GM PH I 1
£ : v A 4
£ Geringer
E Vorschu AuBenstechen Kopieren
£ GL
a f ) i
Geringe Sl Geringer Stahl Hoher
Schnittkraft N'Cr::::‘lfn Vorschub ] |Legierter Stahl| {_ Vorschub
Gering G \ / Ro;ttfrre‘;er Unterbrochener
Kiein f GroB Material mit a Schnitt
geringer
Steifigkeit
_l_J
Abstechen / Geringe \ / Geringer \ /Allgemeine \ / \ / \
Schnittkraft Vorschub Anwendungen Hoher Vorschub Kopieren
Hoch Hoher Vorschub GS GM PH
Allgemeine Bearbeitung  p
PM
§
<
.‘é’
S
(%]
$ Mittlerer Vorschub
@ Geringer Vorschub
Gering Scharfer Schnitt \ / \ / \ / \ j \ /
Klein f Gro



KGD-JCT (AuBBenstechen/Abstechen)
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Abb. zeigt L1 KGDR/L2020K - siehe Abb. oben
Rechtsausfiihrung
Werkzeughalterabmessungen Zulassiger Arbeitsdruck: ~ 15 MPa
Verfig- Kaqten- Ersatzteile
‘ barkeit Abmessungen (mm) breite W Anzugs- Schrauben- -
Breite der|  Max. (mm) schraube schliissel opten
Nut | Stechtiefe Bezeichnung
(mm) (mm) \)©
R|L|HI=h| H3 B L1 12 F1 A T M1 | MIN | MAX \/
=
6 KGDR/L  2020K-3T06JCT ® e 2 14 20 115 18,8 6 96,2 HH5X16
2525K-3106)T (@ [@| 25 T "l ng 9,5 HH5X25
2020K-3T10JCT ® e 2 20 18,8 94,2 HH5X16
3 10 125 | 340 24 10 30 | 40 LW-4 HSG1/8X8,0
2525K-3110JCT ® e 139 25 238 94,5 HH5X25
2 2020K-3120)CT e e 2 ' 20 380 | 188 ” 90,2 HH5X16
2525k-3120)(T |@ |@| 25 25 390 | 238 89,5 HH5X25
10 KGDR/L 2020K-4T10J(T | @ (@] 20 20 140 18,3 ” 94,2 HH5X16
2525K-4110JCT ® e 25 1539 25 ' 233 94,5 HH5X25
4 " KGDR/L  2020K-4T20JCT ® e 2 ' 20 125 | 380 | 183 | 34 2 90,2 | 40 | 50 HH5X16 LW-4 HSG1/8X8,0
2525K-4T120)CT ® e X5 25 390 | 233 89,5 HH5X25
25 KGDR/L 2525K-4T25)T |@|(@| 25 | 153 | 25 40 | 33 25 | 845
Leitungsteile finden Sie auf Seite 2. @ : Verfiigbar

Anwendungsbeispiele

Ring - 15CrMo4-Aquivalent | H :  Ventil - Automatenstahl-Aquivalent
Ve =160 m/min {0 Ve=160 m/min H
n=3.200 min’ ap=14mm
ap=25mm ol © : f=0,12-015mm/U I*
f=0,07 mm/U ‘s = . Nassbearbeitung (wasserloslich), I
Nassbearbeitung (wasserloslich), normaler Druck * normaler Druck I
KGDR2020K-3T10JCT KGDR2525K-3T20JCT
GDM3020M-025PM PR1225 GDM3020M-040GM PR1535 ‘ 100

| | : \ \

. ’7 : . Ober-

Standzeit :  Standzeit Spanlen- flichen-

KGD-JCT , , L KGD-ICT . : kung giite
Innenkiihlung 9.000 Teile/Schneide m‘ . Innenkahlung 1.000 Teile/Schneide E E
IbASMM 6.000 Teile/Schneide Bl  1.000 Teile/Schneide

AuBenkiihlung ¢ Innenkihlung

KGD-JCT zeigte eine stabile Bearbeitung der erforderlichen Anzahl

Der Wechsel zu KGD-JCT (Innenkiihlung) von Wettbewerber H
Teile. Bessere Spankontrolle und Oberflachenqualitét.

(AuBenkiihlung) hat die Standzeit um das 1,5-Fache verlangert.

Anwenderauswertung ’ Anwenderauswertung




Einsetzbare Wendeschneidplatten KGD-JCT

P | Unlegierter Stahl/Stahllegierungen | @ | O ["2E®) Einsatzbereich p | Unlegiertertahi/ O M@
Einsatzbereich Stahllegierungen
MJ| [RostieierStaf ® 00 @: Leicht unterbrochener Schnitt/1. Wahl | Rostfreier Stahl @O0
@ cicht unterbrochener Schnitt/ | K | Grauguss [ ©: Leicht unterbrochener Schnitt/2. Wahl
@1..Wahl N Nichteisenmetall ™ g:GIatterS(hnitt/LWahl N | Nichteisenmetall ©
: Leicht unterbrochener Schnitt/ s | Titanlegierung Py o) : Glatter Schnitt/2. Wahl
2.Wahl — - MEGA DiChesci- | Hart-
@ Glatter Schnitt/1. Wahl H GenartetesMaterial (SO HRC) O R Abmessungen (mm) NCRQL MEGACOAT uaman metall
O: Glatter Schnitt/2. Wahl Gehdrtetes Material (40 HRC ~) Bezeichnung Kantenbreite lalal o
MEGA N (W) Al 8|2
Hart i S
Abmessungen (mm) | Cermet | COAT | MEGACOAT |2 I Abbildung zeigt Toe- | | = % % ; =5
NANO meta Rechtsausfiihrung ranz
F Bezeich .
orm ezeichnung Kantenbreite (W) A RNRI 2| / GDM  3020N-025PM 30 025 ® @ | ®
Z 2|2 2|3 +0,03
Toleranz g 4020N-030PM | 40 el e|le
GDM  3020N-020GM 30 2 ®© @ ®© ©& o
3020N-0406M | v e e e e|e
ﬂ GDM  3020R-025PM-6D 3,0 |£0,03{025| R R R
ﬁ' 4020N-020GM 00302 @ ©® ©® ©® @
— 5 6° Freiwinkel
! 4020N-040GM | 40 el elee|e 3 relwinee
IS TRIT e elele e 2 # GDMS  3020N-025PM 30 05 0| @@
+0,03
. SOONOMGM | | gy | 4@ @1 @00 - 4020N-030PM 40 B ele|le
£ | Mgemeine Bearbeitng 5020N-080GM B e e e e @ 9
E # GOMS 3020N040GM | 30| | (@ @ e e @ y GDMS 3020R-025PM-6D | 3,0 05| R | R | R
< +0, ,
| 4020N-0406M | 4,0 NI 003
2 | iralgemeie Freiwinkel 6°, 1-schneii A20R-030PM-6D | 40 03| R R R
dingen Todinid 5020N-0806M | 50 | =004 |08 | @ | @ @ | @ | @ : d
' s GDM  3020N-003PF 003/ @ @@ | @
GDM  3020N-020GL 02/ ® @ & O | O = —— 3,0 |+0,04
— 30 2 3020N-015PF 05 ®@ | @ | @
3020N-040GL 04/ @ @ ®@ © o g‘
P B Tele|e|e e H j GDM  3020%/1-003PF-15D w ele|e
———— 40 £ ————130 |+0,04
. A020N-0406L 0w 2 e0 @ @ 2| ek 3020R-015PF-15D 015| R | R | R
Geringer Vorschub 5020N-040GL | 5,0 | +0,04 o e o o o
P GDG  3020N-020GS | 3,0 02 [ BN BN NN NN BN J § j GDM  3020N-010PQ 30 |+003(01 | @ | @ | @
E / Ioons |35 | |@/ee e e e E
g +0, ]
g 4020N-04065 | 4,0 | ol @0 000 H p
Wiper-Kante 5020N-04065 | 5,0 "|le|le|leo o |00 HI GDM ~ 3020R-070PQ-15D | 3,0 |£003 01| R | R | R
. |GDM  3020N-150R-CM | 3,0 00 s e|le|le e|e = | 15 Freiwinkel
. P +0, -
- 4020N-200R-CM| 4,0 20 @ @ e o g
fj = / GDG  3020N-005PG 30 [£0,02(005| @ | @ [ 2N J
5020N-250R-CM| 50 | +004 |25 | @ | ®@ | ©® | ® | @ £
GDM  3020N-030PH | 3,0 oo |0 H
g 0,03 | 03 H '
e 4020N-030PH | 4,0 o ol @ 3 ",v' GDG  3020R-005PG-15D | 3,0 [+0,02{005| R | R R R
E 2| 15 Freiwinkel
; "y GDMS 3020N-030PH ) 3.0 003 | 03 bl e Wendeschneidplatten VE: 10 Stk.
; . ,
schneidig 4000N-030PH | 4,0 e o0
Wendeschneidplatten VE: 10 Stk.
CBN/PCD
N | Nichteisenmetall [ ]
Einsatzbereich
S | Titanlegierung [ ]
C‘jz Leicht unterbrochener Schnitt/1. Wahl r Gehartetes Material (~ 40 HRC)
 Leicht unterbrochener Schnitt/2. Wahl " ;
Gehartetes Material (40 HRC ~
@: Glatter Schnitt/1. Wahl ez?rees il )| @
O: Glatter Schnitt/2. Wahl Gesinterter Stahl ol
Abmessungen MEGA
o, CC(I)S/?\IT (BN | PCD
Form Bezeichnung Kantenbreite = - _
w ~ o
Wi = | 2] 2|
= = =
ranz
GDGS 3020N-020NB 30 0,2 [ J
3020N-040NB ' 0| @ | @
2z 4020N-020NB 02 [}
E 40 0,03
£ 4020N-040NB 0,4 [ ] [ ]
5020N-020NB 5o 0,2 [}
1-schneidig 5020N-040NB ' 04| @ | @

CBN- und PCD-Wendeschneidplatten VE: 1 Stk.

Weitere Informationen Uber Schnittbedingungen sind im allgemeinen KYOCERA Produktkatalog oder in der KGD/KGDF-Broschre zu finden
@ :Verflgbar R:auf Lager (nur Rechtsausfiihrung)
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Fiir hohen Kiithimitteldruck geeigneter Werkzeughalter zum Gewindedrehen

KTN-JCT

Neuer Gewindewerkzeughalter. Zwei designte Kiihimittelkandle verlangern die
Standzeit und verbessern die Spankontrolle.

Verlangerte Standzeit reduziert die
Bearbeitungskosten

—_—

KihlImittelstrahlen von der Oberseite der Klemme
Effiziente Kiihlung der Schneidkante verhindert Verschleif3

Verschlei3festigkeitsvergleich von Innen- und AuBenkiihlung (interne Auswertungen)

Radialzustellung 015
M Innenkiihlung (Normaldruck: 0,4 MPa)

M AuBenkiihlung (Normaldruck: 0,4 MPa)

o
=}
G

»>>
Kantenverschleil (mm)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, 16ER150ISO-TQ 0 I I I I

(PR1215), Werksttick: 34CrMo4 25 5 75 10
Bearbeitungszeit (min)

Innenkihlung (Normaldruck 0,4 MPa) AuBenkiihlung (Normaldruck: 0,4 MPa)

Wechsel zu KTN-JCT mit Innenkiihlung verlangert die Standzeit

Verschleif3festigkeitsvergleich bei unterschiedlichen Driicken (interne Auswertung)

Radialzustellung 015

VN

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, 16ER1501SO-TQ I I 1
(PR1215), Werksttick: 34CrMo4 0 5 10 15

Bearbeitungszeit (min)

M Innenkihlung (6 MPa)
Innenkiihlung (2 MPa)

M Innenkiihlung
(Normaldruck: 0,4 MPa)

o
o

o
=]
G

>
Kantenverschleily (mm)

Je hoher der Kiihimitteldruck, desto effizienter wird die Verschleif3festigkeit

1



Verhindert Nachschneiden von Spanen

KiihImittel von der Freiflache der Wendeschneidplatte fiihrt Spane von der

Schneidkante ab. Reduzierter Spanstau
* Kuhlmittel von der Freiflache flieBt nicht direkt zur Schneidkante.

Spanabfuhrvergleich (interne Auswertung)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, Typ 16ER150ISO (PR1215), Werksttick: 34CrMo4, Radialzustellung 1

30-fach

1

c
(7]
(=
S
w 6
— § Reduktion
3 g B
[S) Q @
je)
S 2
[*)]
{=
(T
T

Kein Hangenblelben

Beispiel fur das Hangenbleiben von Spanen

25
I :

KTN-JCT
1,5 MPa

Herkémmlicher
Werkzeughalter
AuBenkiihlung

KTN-JCT verhindert ein Hangenbleiben von Spanen durch Abfiihren der Spane nach unten

Vorteile der Innenkiihlung (Referenz)

Die Standzeit wird durch Verwendung einer Innenkiihlung verlangert

Wesentliche Punkte Werkstiick Vorteile der AuBenkiihlung
Stahl Bessere VerschleiBfestigkeit
Standzeit
Rostfreier Stahl Geringerer Schnittwiderstand
Spanabfuhr Stahl Verhindert ab 1,5 MPa Hangenbleiben von Spanen
Stahl R
Spanlenkung - Ab 6 MPa werden Spane gebrochen
Rostfreier Stahl

*Verhindert das Hangenbleiben von Spanen, 1,5 MPa oder mehr wird empfohlen (Stahl)
* Fur Spanbruch wird Hochdruckkihlmittel empfohlen (mind. 6 MPa fur Stahl und Edelstahl)

Anwendungsbeispiele

Anzugsschraube - Automatenstahl
n=2.700 min" (Vc = 145 m/min)

Anzahl der Arbeitsgange: 7, radiale Zustellung, Nassbearbeitung
(wasserloslich)

M18XP1.5

KTNR2020K-16-JCT, Ausfiihrung 16ER1501SO

Standzeit (1.250 Teile/Kante)
KTN-JCT Werkzeughalter (Innenkiihlung: Normaldruck)

-

o &g &— Gut

Rissbildung.

Werkzeughalter J von Wettbewerber (AuBBenkiihlung: Normaldruck)

o d % e

e e

.
~

I“E -

®—.,
e

Verbrannter Span

KTN-JCT kann die Standzeit mit weniger Verschleil3 als die Wettbewerber verldngern. AuBBerdem verbesserte Spankontrolle und weniger

Anwenderauswertung

12




KTN-JCT (Gewindedrehen)

F1

B
F1

:

|

|

‘ = L2
S Bal
< T
M1
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung L1 KTNR2020K-16JCT siehe Abb. oben
Werkzeughalterabmessungen Zulassiger Arbeitsdruck: ~ 15 MPa
. Ersatzteile
VeézL:g- Abmessungen (mm) Spann- Leitungsverbindung *' | Schrauben- Grundplatten- | .
schraubenset mit 0-Ring schlissel | OTUMIPIaE | hraupe E'Wg{:ﬁ?m
Bezeichnung )
© schneid-
= PN &)
RUL|H=h| K2 | W3 [ B | L |L|RA]|M T = | Paten
= =
KTNR ~ 2020K-16)(T | ® 20 5 20 | 125|333 100,7
12 25 (PS-55-R-JCT FP-12 FT-15 TN-32 SP3X8 16ER...
2525M-16)CT | @ 25 - 25 [ 150 | - 125,7
Leitungsteile finden Sie auf Seite 2 @ : \Verflgbar

*1. O-Ring (55-035) ist bestellbar

Gewindeplatte mit geformtem Spanbrecher

TQ-Spanbrecher

Verbesserte Spankontrolle mit geformtem
Spanbrecher; Kombination mit KTN-JCT fiir
grofB3ere Produktivitat

Spanbrechergeometrie Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
Stabile Spanform unabhéngig von der Radialzustellung
Schnittrichtung

I\

oy,
A Mg | By

TQ-Spanbrecher Wettbewerber K
Kombinierte Zustellung
=

N T =&
Fiir radiale Zustellung | Fiir seitliche Zustellung/ /\\ i 0 ——— S
Asymmetrisches ' kombinierte Zustellung 3-8 ! i
Punktdesign bestimmt Spéne brechen leicht durch TQ-Spanbrecher Wettbewerber K
Spanabflussrichtung geringe Spanbrechertiefe.

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,12 mm (4. Durchgang), L = 25 mm, Nassbearbeitung,
Ausfuihrung 16ER1501SO
M45 x P1,5, Werkstiick: 15CrMo4
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Einsetzbare Wendeschneidplatten KTN-JCT

Metrisch (M), 60°-Vollprofil

Unified (UN) 60°-Vollprofil

p Unlegierter Stahl/ ° p Unlegierter Stahl/ °
Einsatzbereich Stahllegierungen Einsatzbereich Stahllegierungen
@ 1.Wahl M | Rostfreier Stahl ® O @ 1.Wah M |Rostfreier Stahl ® | O
O:2 Wahl K |Grauguss [ ] O:2.Wahl K |Grauguss [ ]
N | Nichteisenmetall [ J N | Nichteisenmetall [ ]
. EGACOAT PVD-beschichtetes | Hart- £ A MEGACOAT beschichtetes | Hart-
E Steigung | emet] e suconruno Vel | et kS Steigung  [Cemet| o Mt~ | meh
Bezeichnung = TCG0M | PR121S | PRISTS | PRIS3S | PRITIS | GW1s Bezeichnung = Tceoml [ rizis [erists | Frisss | priiis | cwis
Z || = |mm| TP
8 R R R R R L R g RIRIRIRIR L IR
16ER  100ISO-TF 1,0 ® e | e O 16ER  24UN-TF 24 'Y XK BEe)
1251S0-TF 1,25 ® e | e O 20UN-TF 20 e o | O
1501S0-TF 15 ® e o O 18UN-TF 18 e ® o | O
1751S0-TF 1,75 ® e | o O 16UN-TF 16 e e o | O
2001SO-TF 2,0 ® e | o O 14UN-TF 14 e o o | O
2501S0-TF 2,5 ® e | o O 13UN-TF 13 o o o | O
3001S0-TF 3,0 ® e | o O 12UN-TF 12 e o o | O
16ER/L 050150 0,5 o [ BN N ) 10UN-TF 10 e e|o® | O
075150 0,75 [ J e o o 08UN-TF 8 e o @ | O
100150 1,0 [} e o o 16ER 24UN 24 PY Y
125150 " 1,25 [} o o o 20UN 20 ° °
150150 15 [ J e o o 18UN UN 18 PY PY
175150 175 ° i 16UN UNF| | 16 | @ °
200150 2,0 [ ) [ BN N ) 14UN 14 PY PY
250150 2,5 o o [ ] 12UN 12 PY PY
16ER  100I1S0-TQ 10 [ N N ) 16ER  24UN-TQ 24 ol oo
1251S0-TQ 1,25 [ N BN ) 20UN-TQ 20 ol oo
% 1501S0-TQ 15 o o | o _ 18UN-TQ 18 o ol 0
E_ 175150-1Q 1,75 o o o % 16UN-TQ 16 o o o
é 200150-TQ 20 e o |0 2 14UN-TQ 14 o oo
2501S0-TQ 2,5 [ N I ) :’3 13UN-TQ 13 o o o
3001S0-TQ 3,0 [ N I ) = 12UN-TQ 1 o o o
10UN-TQ 10 o o | o
Zyl. Rohrgewinde [G (PF)], Whitworth (W) 55°-Vollprofil 08UN-TQ 8 e o o
p Unlegierter Stahl/ °
Einsatzbereich Stahllegierungen . . .
@1 ol M |Rostfreier Stahl ® | O Kegeliges Rohrgewinde [R(PT), (BSPT)] 55°-Vollprofil
O 2 wahl K |Grauguss PS . ‘ p Unleg|er'ter5tahl/ °
S m P Einsatzbereich Stahllegierungen
ichteisenmeta "'y M |Rostfreier Stahl ® | O
£ . EGACOAT PVD-beschichtetes | Hart- 1. Wah
B Steigung | Cemet| o Hormetall | metall O2 Wahl K |Grauguss )
. (%) L
Bezeichnung 2 | G(PF) ‘ W | Tc6om | PRI215 | PRIS15 | PRIS3S | PRT11S 6wW1s N |Nichteisenmetall [ ]
=
T = . MEGACOA -beschichtetes | Hart-
S TPI R R R R R L R g Steigung Cermet S PVDHZMTHZ"" :eall
16ER  19W-TF 19 - ® 6 o O Bezeichnung 2 Teeo | PR1215 | PR1ss | PRIS3S | PRITIS | Gwis
16W-TF - | 16 e o 0 | O EI™| ™ RTRITRIR[RI LR
14WTF Lo o 16ER  28BSPT-TF 3 NI
W n|n e|@|e|O 19BSPT-TF 19 NDIDE
16ER 19% o | - | ® . 14BSPT-TF 14 IRE
Lt witlmuje > 11BSPT-TF 1 IRE
nw n, n|e e 16ER  28BSPT B | @ ° °
£ T6R 19WT0 L oo o 198PT | ReT 9 |e ° °
s VG0 - | 16 LA WP em| | 14 | e ° °
2 14W-TQ 4 | 14 L ) TESPT | 1 e ° Py
= TIW-TQ npm LA & 16 28BSPTTO 28 o oo
5 19BSPT-TQ 19 o o o
Amerikanisches kegeliges Rohrgewinde (NPT) 60°-Vollprofil = 14BSPT-TQ 14 o o | o
p UnlegierlterStahI/ ° £ 11BSPT-TQ 1 oo e
Finsatzbereich Stahllegierungen - -
M | Rostfreier Stahl P Wendeschneidplatten TC60M (Gewindedrehen) VE: 10 Stk.
@:1.Wahl Andere Wendeschneidplatten VE: 5 Stk.
O:2.Wahl K | Grauguss [ J
N |Nichteisenmetall [}
E | Steigung |ceme FGACOR Pt | Hart, 16ER ..... - TQ: Mit Spanbrecher
. = HEACDATIND ~TF: Ohne Spanbrecher (TF-Schneidkante)
Bezeichnung 2 TC60M | PR1215 | PRI515 [ PR1S3S | PR1T1S 6W15
S [mm| TPl ohne Angabe: Ohne Spanbrecher
e R/R|R|R|R|LJ|R
16ER  18NPT 18 o ° [ ]
14NPT NPT | - 14 [J [ ] [ ]
11.5NPT 15 | e ° ° @ Verfugbar

14
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Einsetzbare Wendeschneidplatten KTN-JCT

60°-Ausfiihrung

55°-Ausfiihrung

Metrisch (M), Unified (UN) Parallel-Rohrgewinde [G (PF)], Kegeliges Rohrgewinde [R(PT),
60°-Teilprofil (BSPT)], Whitworth [(W)] 55°-Teilprofil
P Unlegierter Stahl/ ° p Unlegierter Stahl/ °
Einsatzbereich Stahllegierungen Finsatzbereich Stahllegierungen
@1 Wahl M [Rostfreier Stahl [ ] @ 1.Wahl M |Rostfreier Stahl [ ]
O:2. Wahl K |Grauguss [ J O:2.Wahl K | Grauguss [}
N [Nichteisenmetall o N [Nichteisenmetall ®
E | seing | i | e | £ Seiung | e | e |
a 15} L
Bezeichnung '§ - - PRI2IS | PRISTS | PRIS3S | PRITIS | GWIS Bezeichnung 3 G(PF) R [ U e ey s
& R R R R R R = |_R(D)
(&)
16ER AGO-TF 05~15 48~16 e o o O Il o o o
e 175-3] 148 e ol e O 16ER ASS-TF 28,19 | 40~16 e e |0 | O
AGGO-TF 05~3 | 48~8 ° ° ° o G55-TF 14,11 | 14~8 [ [ J [ ] O
16ER_A60 05~15| 48~16 ° AG55-TF 28~11| 40~8 [} [ J [ J O
=T M 75=3] 143 ° 16ER AS5 28,19 | 40~16 °
AG60 UN | 05~3 | 48~8 ° G55 G(PF)| 14,11 | 14~8 [ )
166 6001 | UNF[1,0~25] 24~11| @ AGS5  [R(PT)| 28~11] 408 hd
I 15225 16-111 e 16ER 5501 W |28~11]24~10] @
Z 16ER A60-TQ 05~15 48~ 16 o oo _ 5502 1411 | 16~9 | @
£ 66010 175-3] 148 ol o o Z 16ER A55-TO 28,19 | 40~16 I
é AG60-TQ 05~3 | 48~8 ° ° ° g G55-TQ 14,11 | 14~8 [ ) [ [ ]
£ AG55-TQ 28~11| 40~8 e o o
30° Trapezgewinde (Tr)
Teilprofil 30°
P Unlegierter Stahl/ Py .
Einsatzbereich Stahllegierungen 16ER ...... - TQ: Mit Spanbrecher
@1\ M |Rostfreier Stahl [} —TF: Ohne Spanbrecher (TF-Schneidkante)
o ohne Angabe: Ohne Spanbrecher
O':2.Wah! | Crugps
N [Nichteisenmetall
) EGACOAT y g
E stigng | A | Matde |
i S Weitere Informationen tiber Schnittbedingungen sind im allgemeinen KYOCERA
Bezeichnung '§ m . PR1215 | PR1515 | PR1535 PR1115 GW15 Produktkatalog zu finden.
] R R R R R R
@ : Verfiigbar
16ER 200TR Tr 20 - S S O Verfugbarkeit priifen
300TR 30 [ [

Wendeschneidplatten TC60M (Gewindedrehen) VE: 10 Stk. Andere Wendeschneidplatten VE: 5 Stk.

Vischer & Bolli AG | Werkzeug- und Spanntechnik | T +41 44 802 15 15 | info@vb-tools.com
Vischer & Bolli SA | Technique d'usinage et de serrage | T +41 32 721 00 47 | info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com



