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Kleine Werkzeuge mit Innenkiihlung

JCT-serie

fiir die Kleinteilefertigung

Lange Standzeit und hervorragende Spankontrolle

Fiir hohen Kiihimitteldruck geeignet: bis zu 20 MPa

GroR3es Werkzeughaltersortiment fiir das Drehen, AuBBenstechen und Abstechen
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Fiir die Kleinteilefertigung

JCT-serie

Geeignet fiir bis 20 MPa Druck; Verbessert die Spankontrolle und verlangert
die Standzeit; Werkzeughaltersortiment fiir das Drehen, Au3enstechen und
Abstechen

Drehen AuBlenstechen Abstechen
Schraubklemme JCT KGBF-JCT KTKF-JCT
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Einzigartiges Kiihlsystem fiir verschiedene Anwendungen

Drehen
Schraubklemme JCT

Doppelte
KiithImittelbohrung
Fiir eine stérungsfreie Spanabfuhr
wird Kiihlschmierstoff unter hohem
Druck oberhalb der Schneide geleitet.

Sortiment

SCLC-JCT
SDJC-JCT
SVJB-JCT
SVJP-JCT

Kuhlmittelaustritt

_ AuBenstechen
= KGBF-JCT

Kiihlmittel wird zur Spanseite der
Wendeschneidplatte abgegeben

Sortiment
Stechbreiten: 0,25 mm - 3 mm

Geschliffener Spanbrecher/GL-Spanbrecher
Maximale Tiefe: 3 mm

Kihlmittelaustritt

Abstechen
KTKF-JCT

Abgabe von KiihImittel in drei
Richtungen auf den Schnittpunkt

Zweifache Kihlmittelzufuhr oberhalb der Schneide
und einfache KiihImittelzufuhr unterhalb der
Schneide sorgen fiir eine exzellente Spanabfuhr,
lange Standzeiten und hohe Schnittdaten.

Sortiment
Ausfiihrung TKF12: Maximaler

Bearbeitungsdurchmesser @5 — @12
Ausfihrung TKF16: Maximaler
Bearbeitungsdurchmesser 916

Kihlmittelaustritt




Kiihimittelleitungsteile

Bei Verwendung einer Innenkiihlung werden die Leitungsteile separat benétigt.
Pumpendruck: bis 20 MPa; Pumpendruck: bis 7,5 MPa, wenn Kupplungen verwendet werden

Ohne Kupplung (Pumpendruck: bis 20 MPa)

1. Verbindungsstiick

Beschreibung der Kombination von Teilen: Beispiel

Mit Kupplung (Pumpendruck: bis 7,5 MPa)
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(1. Verbindungsstick)

2. Kupplung
‘:\\ 3. Verbindungssttick
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5. Verbindungssttick
6. Kupplung
(7.Verbindungsstiick)

Beschreibung der Kombination von Teilen: Beispiel

Teil Bezeichnung

Teil Bezeichnung

1. Verbindungsstiick J-ST-R1/8-G1/8

4. Schlauch HS-G1/8-G1/8-500

5. Verbindungsstiick J-ST-R1/8-G1/8

Zur Verwendung ist ein Adapter von den maschinenseitigen Gewindenormen (Rc1/4, Rc1/8,

NPT1/8 etc.) auf die schlauchseitige Gewindenorm (G1/8) erforderlich.
Bei Montage der Leitungsteile Dichtmittel wie z. B. Dichtungsband verwenden.

Ohne Kupplung (Pumpendruck: bis 20 MPa)

(1. Verbindungsstiick) -
(P-ST-R1/8, P-ST-RC1/8
J-ST-R1/8-G1/8
HS-G1/8-G1/8-500
J-ST-R1/8-G1/8
P-ST-RC1/8, CP-ST-R1/8

(7. Verbindungsstiick) -

2. Kupplung

3. Verbindungsstiick
4. Schlauch

5. Verbindungsstiick

6. Kupplung

Zur Verwendung ist ein Adapter von den maschinenseitigen Gewindenormen (Rc1/4, Rc1/8,
NPT1/8 etc.) auf die Norm der Kupplung (Rc1/8 etc.) bzw. des Schlauchs (G1/8) erforderlich.
Bei Montage der Leitungsteile Dichtmittel wie z. B. Dichtungsband verwenden.

— G1/8
Rc1/4 -llﬁ
Rc1/8 o

- -1

NPT1/8

- -

Mit Kupplung (Pumpendruck: bis 7,5 MPa)
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Teilebeschreibung fiir die Leitungsmontage

Verbindung (1, 3, 5, 7): Zuldssiger Druck: bis 20,0 MPa

Einheit: mm
Form Bezeichnung Verfiigbarkeit gd1 9d2 L L1 L2 T 12

J-ST-R1/4-G1/8 [ J 55 40 34 13 13 R1/4 G1/8

J-ST-NPT1/8-G1/8 [ ] 35 35 29 10 13 NPT1/8 G1/8

J-ST-R1/8-G1/8 (] 4,0 40 29 10 13 R1/8 G1/8

J-AN-R1/8-G1/8 [ ] 4,0 4,0 27 14 13 R1/8 G1/8

J-ST-R1/4-RC1/8 [ ] - - 17 12 - R1/4 Rc1/8

l\xﬂii J-ST-NPT1/8-RC1/8 [ J 35 - 30 10 - NPT1/8 Rc1/8

<l L Hex 14 J-ST-R1/8-RC1/8 [ ] 35 - 33 13 - R1/8 Rc1/8

@ :\Verfugbar

Kupplung (2, 6): Schlauch (4):
Zulassiger Druck: bis zu 7,5 MPa Einheit mm  Zuldssiger Druck: bis zu 20,0 MPa Einheit: mm
Form Bezeichnung ity Form Bezeichnung Ml
bar bar
R1/8 Hex 14 o HS-G1/8-G1/8-200 | @ | 200
— fimih (PST-RI/8 | ® 4 HS-G1/8-G1/8-300 | @ | 300
= am |
kS HS-G1/8-G1/8-400 | @ | 400
HS-G1/8-G1/8-500 | @ | 500
=== PSTRCI/S | ® HS-G1/8-G1/8-600 | ® | 600
o HS-G1/8-G1/8-800 | @ | 800
@ : Verfigbar ®: verfugbar
— =it
R s e
S
II‘ f' * 0 G = R1/8
) ;l
j I
R Rc1/8
JCT-Werkzeughalter
Rc1/8 R1/8
L - - A
= IRy =
Steckstiick Kupplung -:E:': -
4. Schlauch 5. Verbindungsstiick 6. Kupplung  7.Verbindung (Erweiterungsverbindung)



Dreh-Klemmbhalter mit KiihImittelbohrung m
Schraubklemme JCT

Die Bauweise mit doppelter Kiihimittelzufuhr sorgt fiir eine reichliche Versorgung
der Werkzeugkante mit KiihImittel. Hervorragende Spankontrolle und langere
Standzeit

) Erhohte Standzeit durch
Uberragende Spankontrolle ausreichende Kiihlung der
Schneidkante

Durch das Design der zweifachen Kiihimittelzufuhr oberhalb der Schneide wird Kiithlschmierstoff gezielt im
Wirkungsbereich geleitet.

Doppelte Kithimittelbohrung

Sorgt fiir gleichbleibende Drehspane — LR

Exzellente Spankontrolle
)

Die Schneidkante bleibt kiihl
Lange Standzeit und hohere

- Schnittdaten
Querschnitt der
Wendeschneidplatte
Kihlsystemvergleich (interne Auswertung)
JCT-Schraubklemmen-Werkzeughalter Halter von Wettbewerber A

Abgabe von KiihImittel in Richtung Spanseite der | Abgabe von KihImittel nach unten auf den Span,
Wendeschneidplatte wodurch er Uiber das Werkstiick geleitet wird

Spanabfuhr-
richtung
Kuhlsystem
Spanabfuhr-
richtung
Uberragende

e Hervorragend: Sorgt fiir gleichbleibende Drehspane Schlecht: Der Span wird instabil

Hervorragend: Sorgt fiir eine perfekte Kiihlung der

ATl g Schneidkante

Schlecht: Span kann die KiihImittelversorgung behindern




Geeignet fir hohen KiihImitteldruck - Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)

Der Werkzeughalter SDJC-JCT bietet eine hervorragende Spankontrolle bei einer Vielzahl von

Schnittbedingungen.
SDJC-JCT-Halter
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Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, DCGT11T302MP-CK PR1535 (es wurden dieselben Wendeschneidplatten verwendet), Werksttick: TAB6400 (Ti-6AI-4V), Drehen mit AuBen- und Innenkihlung

(1,5 MPa)

Geeignet fir hohen KiihImitteldruck - Vergleich der Verschlei3festigkeit (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min, AuBendrehen: ap = 2,0 mm, f = 0,05 mm/U, Plandrehen: ap = 0,2 mm, f = 0,03 mm/U
DCGT11T302MFP-GQ PR1535 (es wurden dieselben Wendeschneidplatten verwendet), Werksttick: X5CrNi1810, Auen- und

Innenkihlung (1,5 MPa), AuBendrehen und Plandrehen

180

Schneidkante

Werkzeughalter SDJC-JCT nach 150 min
Bearbeitungszeit

Wettbewerber-Werkzeughalter A nach 106 min
Bearbeitungszeit

Defekte

Anwendungsbeispiele

Leitung entspricht X5CrNi1810

Ve =160 m/min — —
ap=09/12mm |
f=0,18 mm/U \ 2
Nass (Innenkuhlung: 14 MPa) | U J s
Ausfiihrung DCMT11T304
Spanlenkung

Wettbewerber-

Halter B

Innenkiihlung

SDJC-JCT-Halter

Innenkiihlung
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Anderungen am SDJC-JCT haben die Spankontrolle verbessert
und die Standzeit beibehalten oder erhdht.
Anwenderauswertung

A

Stift 1,2842

A

Ve =180 m/min \
ap=14mm ©
f=0,13 mm/U S
Nassbearbeitung Y

Ausfiihrung DCMT11T304
Spanlenkung

SDJC-JCT-Halter
Innenkiihlung: 2,5 MPa

Herkommlicher
Halter
AuBenkiihlung

P
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Werkzeughalter SDJC-JCT mit Innenkiihlung hat die
Spankontrolle verbessert. Spannester werden verhindert.
Anwenderauswertung




SCLC-JCT
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Abb. zeigt Rechtsausfihrung (R)
Werkzeughalter-Abmessungen
. Ersatzteile
Verfiig- Ab -
barkeit messungen mm Spann- Schrauben- Stopfen Einsetzbare
. Std.-Eckradius | Schraube schliissel Wende-
Bezeichnung (re) o schneid-
@) ®
RILIWi=h| w3 |8 || B|W|A|R|M]|M E’ g platten
SCLR 1220H-09FFICT | @ 12 [ 55 ] 20 [100[125] 28] 20 16|35 | - i
165H-09FEICT | @ 6 | 6 | 25 | 100 13| 4 | 25| 20 | 25| 46 02 $B-4085TR F1-15 GP-1 (“Cs*ﬂoggg
2025H-09FHCT | ® 20 [ 6 | 25 [ 100 13 ] 40 | 25 20 | 25 [ 4
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Nur SDJCR1225H-11-F05JCT/
SDJCR1235H-11-F15JCT
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Abb. zeigt Nur SDJCR1625H-11-F05JCT/
Rechtsausfiihrung (R) SDJCR1635H-11-F15JCT
Werkzeughalter-Abmessungen
. Ersatzteile
Verfiig- Ab )
barkeit VL Spann- | Schvauben- | ¢ e | Einsetzbare
' Std.-Eckradius | Schraube schliissel Wende-
Bezeichnung (re) @ schneid-
@ @
R| L |HWi=h|HW|B | |B|W|A|R|S | M| W E’ g platten
SDICR  1220H-11FFICT ° 12 [55] 20 185 28 |20 [ 16| - |35 ] -
1625H-11FRICT ° 16 | 6 |25 |100] 21 | 40| 25| 20| - | 25 4 02
2025H-1FEICT ° 20 |6 |25 Nn|w 0] -]5]4% i
SDICR  1225H-11-FOSICT ° 12 (55|25 |, 185|128 |20 [ 6] 5 |35 ] - 0 $B-4085TR FT-15 GP-1 l;'é*ﬂ];”T';g
1235H-11-F15)CT ° 12 [55] 35 185] 28 |20 [ 16 | 15 |35 | - '
SDICR  1625H-11-FO5)CT ° 16 |55 25 | [8s] - [0 - |5 [25]4 0
1635H-11-F15)CT ° 16 |55 35 185 — |20 ] - [ 15|25 4 "

@ : Verfiigbar




SVJB/SVJP-JCT
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Abb. zeigt Rechtsausfiihrung (R)
Werkzeughalter-Abmessungen
. Ersatzteile
ey Abmessungen (mm)
barkeit 9 Spann- | Schrauben- Stopfen Einsetzbare
) Std.-Eckradius | schraube | schliissel Wende-
Bezeichnung i) o schneid-
@) .@
R| L |[Hi=h| H3 | B | L1 | 13| L4 |F | FR|M]|M E’ g platten
SVIBR  1220H-11FFICT ° 12 20 185] 28| 20 |16 ] 35| - )
Ausfiihrung
1625H-11FFICT ° 16 | 5 | 25 |100] 25 ] 40 |25 ]2/ 2] 4 04 VB1103
2025H-11FFICT ° 20 25 25 | 40 | 25 | 20| 25| 46
SVIPR  1220H-11FFICT ° 1 20 185 28 |20 16|35 | - SB-2570TR Fr8 GP-1 ausih
1625H-11FFICT ° 16 | 5 | 25 |100] 25 | 4 | 25| 20| 25 | 4 02 \',’;*21’1‘6"39
2025H-11FFICT ° 20 25 25 | 40 | 25 | 20| 25| 4

Einsatzbereich-Tabelle fiir Spanbrecher

@ :\erfugbar

Spanbrecher-Serie mit geformter scharfer Schneidkante

Ausrichtung auf geringe Schnittkraft

£ £ Rostfreier Stahl
E 4 E 4 foosssssssednnccennined ._ ..... e
o 7 fur allgemeine
T4l A e Y £ Bearbeitung

E H H H E
S 2 b N S 2 b SK .............

1 SK : zum Schlichten

..... S

: : : Schlichten : : :

0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15

Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Ausrichtung auf gute Spankontrolle

Schnitttiefe (mm)
Schnitttiefe (mm)

0,65 6,1 0,15 0,65 d,w 0,1. 5
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Weitere Spanbrecher sind verfligbar.
Weitere Informationen sind im allgemeinen KYOCERA Produktkatalog zu finden.




Einstechhalter mit Kiihimittelbohrung

KG B F_ J C T AuBlenstechen

Der KGBF-JCT kann das Kiihimittel von der Oberseite der Wendeschneidplatte
naher an die Schneidkante leiten.
Sorgt fiir verbesserte Spankontrolle und langere Standzeit beim Einstechen

2 Hervorragende Kiihlung

Hervorragende Spankontrolle verlingert Standzeit

Abgabe von KiihImittel von der Oberseite der Wendeschneidplatte: (iberragende Spankontrolle und langere
Standzeit

Kiihlmittelbohrung

Abgabe von Kiithimittel auf die Schneidkante:
verhindert eine Spreizung des Kiihimittelstrahls
und eine Verlangsamung des KiihImittelflusses

Abstand zum
Bearbeitungsbereich

ca. 10 mm

Ausreichend KiihImittel zwischen
dem Spanbrecher und den Spanen
Stabile Drehspane und ausreichende
Kiihlung der Wendeschneidplatte

Vergleich des KiihImittelaustritts (interne Auswertung)

Der KGBF-JCT kann das Kiihimittel ndher an die Schneidkante leiten als Wettbewerberprodukt C

O Schneidkante KGBF-JCT
O KiihImittelzufuhr

KuhImittel-
streuung: eng

KiihImittel-
— dichte: hoch

Ohne Wendeschneidplatte

@ Wettbewerber C
\ "/

Kiihimittel-
streuung: breit

Kiihimittel-
dichte: gering

Ohne Wendeschneidplatte

Exzellente Spankontrolle, hohe Schnittdaten und langere Standzeiten durch optimierte Kithimittelzufuhr



Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)

KGBF-JCT sorgte fiir eine viel bessere Spankontrolle

L 3 |
KGBF-JCT B W 5 %:I % ‘ £ °9 .
-]

Wettbewerber C F w @ ® ?

X Instabile Spankontrolle X Instabile Spankontrolle X Instabile Spankontrolle

0,04 0,06 0,08 0,10
Vorschub (mm/U)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, ap = 2,5 mm, GBF32R200-010 PR1535, KGBFR1625H-16FJCT
Werkstlck: TAB6400 (Ti-6Al-4V), AuBen- und Innenkihlung (1,5 MPa), AuBenstechen

Verschlei3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)

KGBF-JCT zeigte liberragende Verschlei3festigkeit

Schneidkante
0,20

B KGBF-JCT KGBF-JCT
1 Wettbewerber C

m—m

Wettbewerber C

Verschlei3 (mm)

1
0 15 30 45 60 75 90 Defekte
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 1,8 mm, f = 0,06 mm/U, GBF32R100-005GL PR1535, KGBFR1625H-16FJCT
Werksttick: XSCrNi1810, AuBen- und Innenkihlung (1,5 MPa), AuBenstechen

Anwendungsbeispiele

Diisenteile Rostfreier Stahl

b
P
) _
Ve =55m/min | |—U.’J
ap=0,25mm i =l un
= O ~
f=003mm/U } oy ©

Nass (Innenkuhlung: 1,2 MPa)

’—v
KGBFR1220H-16FJCT
GBF32R100-005GL PR1535

Standzeit

KGBF-JCT . -

Innenkiihlung 1.200 Teile/Schneide ﬁ

Wettbewerber D 2 5

Innenkiihlung 750 Teile/Schneide

KGBF-JCT sorgte fiir eine viel bessere Spankontrolle als das Wettbewerberprodukt mit Innenkiihlung und einem gepresstem

Spanbrecher. Um 60 % verlangerte Standzeit

Anwenderauswertung




KGBF-JCT

Abb. zeigt Rechtsausfihrung

Werkzeughalter-Abmessungen

M2
3-Rc1/8 M1
L4 T—
L3 T \‘ T \‘

R
| ! 1 ! -4 o

i e

*IL L1

H3

H1

Rechte (R) Wendeschneidplatte fur rechten (R) Werkzeughalter

. Ersatzteile
verfiig: Abmessungen (mm) Span-
barkeit 9 winkel | Spann- Schrauben- Stopfen
Bezeichnung schraube schliissel
zeichnu
@ @
R | L |Hl=h| H2 | H3 | B | L1 | L2 | L3 | L4 | F |F|T |M|M a E/ g
KGBFR  1220H-16FJCT [ ] 12 15 7 20 100 | 20 | 20 | 28 | 12 7 3 35 - 20°
1625H-16F)CT [ J 16 - 7 25 1100 | - 20 | 40 | 16 9 3 25 | 46 20° SB-4070TRW FT-8 GP-1
2025H-16F)CT [} 20 - 7 25 1100 | - 20 [ 40 | 20 | T 3 25 | 46 20°

*1 Das Mal3 T gibt den Abstand zwischen Werkzeughalter und Schneidkante an. Die mogliche Stechtiefe hangt von Wendeschneidplatte ab. Sie ist auf den
Wendeschneidplatten-Seiten als Mal3 B angegeben.

Warnhinweise

@ Verfugbar

Kompatibilitit GBF/GBA
GBF passt auf KGBA/KGBAS-Werkzeughalter.
Achtung: Bei KGBA/KGBAS-Werkzeughaltern betrdgt die maximale Nuttiefe 2,5 mm.

GBA-Wendeschneidplatten passen auch auf KGBF-JCT-Werkzeughalter.
Achtung: Der Spanwinkel nach Einbau im Werkzeughalter betragt 11°.

Maximaler Bearbeitungsdurchmesser bei KGBF-JCT-Werkzeughalter mit
GBF-Wendeschneidplatte

Eine Stechtiefe von 3 mm ist bei Werkstticken mit bis zu 51 mm Durchmesser méglich.

Bei einem Werkstlickdurchmesser von bis zu 100 mm ist eine Nuttiefe von 2,7 mm mdglich, bei einem

Werkstlickdurchmesser von bis zu 200 mm ist eine Nuttiefe von 2,5 mm mdoglich.
Bei maximalen Schnittdurchmessern oder dariiber kollidiert das Werksttick mit dem Werkzeughalter.

Empfohlene Schnittbedingungen x:1.empfehlung +: 2. Empfehlung

3
(Max. Stechtiefe)

Kollision

/

GBF
Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min) . . . . - -
Werktick MEGACOAT MEGACOAT NANO Hartmetall [1] Einstechen: f (mm/U) [2] Langsdrehen: f (mm/U) [3] Max. Schnitttiefe bei Langsdrehen (mm)
GBF32R GBF32R GBF32R GBF32R
AP ATEEE BiTE 025 - 053 (~000F) 065 — 095 (~000F) 100~ 145 (~0009) 150 - 300 (~200— 000F)
* ¥ 1]0,01-0,05 (0,005 - 0,03) 110,02 -0,07 (0,01 -0,04) 110,03 -0,08 (0,01 -0,05) 1]0,03-0,08 (0,01 -0,05)
Unlegierter Stahl - 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 2]0,03-0,06 (0,01-0,04) 2]0,03-0,06 (0,01 0,04)
80 - 180 70 - 160 3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohlen 3] MAX.0,2 3] MAX.0,2
* . 1]0,01-0,04(0,005-0,025)  |[1]0,02—0,06 (0,01-0,03) 1]0,03-0,07(0,01-0,04) 110,03 -0,07 (0,01 -0,04)
Legierter Stahl 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 2]0,02-0,05(0,01-0,03) 2]0,02-0,05(0,01-0,03)
80 — 180 70 - 160 3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0, 3] MAX. 0,
* * 1]0,01-0,04 (0,005 - 0,02) 1]0,02-0,06 (0,01 -0,025) 1]0,03-0,07 (0,01 -0,03) 1]0,03-0,07 (0,01 -0,03)
Rostfreier Stahl - 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 2]0,02-0,05(0,01-0,025) 2]0,02-0,05(0,01-0,025)
60 — 130 50 - 120 3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0,2 3] MAX. 0,2
1]0,01-0,05 (0,005 - 0,03) 110,02 -0,07 (0,01 -0,04) 1]0,03-0,08 (0,01 -0,05) 1]0,03-0,08 (0,01 -0,05)
*
Grauguss - - 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 2]0,03 -0,06 (0,01 —0,04) 210,03 -0,06 (0,01 —0,04)
60 — 100 3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0, 3] MAX. 0,
* 110,01 -0,05 (0,005 - 0,03) 1]0,02-0,07 (0,01 - 0,04) 1]0,03-0,08 (0,01 - 0,05) 1]0,03-0,08 (0,01 - 0,05)
Aluminiumlegierung - - 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 210,03 -0,06(0,01-0,04) 2]0,03-0,06 (0,01 -0,04)
150 — 400 3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohl 3] MAX. 0,2 3] MAX. 0,2
1]0,01-0,04(0,01-0, 1]0,02-0,06 (0,01 - 0,04 110,03 -0,07(0,01-0,05 110,03 -0,07(0,01-0,05
* 0,01-0,04(0,01-0,03) 0,02-0,06 (0,01-0,04) 0,03-0,07 (0,01 -0,05) 0,03-0,07 (0,01 -0,05)
Messing - - 2] Nicht empfohlen 2] Nicht empfohlen 2]10,02-0,05(0,01-0,04) 2]10,02-0,05(0,01-0,04)
150 - 300 |[3] Nicht empfohlen 3] Nicht empfohlen 3] MAX.0,2 3] MAX. 0,
GBF-GL
Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min) . . . . - -
Werkstick MEGACOAT MEGACOAT NANO [1] Einstechen: f (mm/U) [2] Langsdrehen: f (mm/U) [3] Max. Schnitttiefe bei Langsdrehen (mm)
GBF32R GBF32R GBF32R GBF32R
HAE AEES 075 - 0056L 095 — 100-005GL 150~ 200-0106L 3000106
* e 1]0,02-0,07 1]0,03-0,08 1]0,03-0,08 1]10,04-0,1
Unlegierter Stahl 2] Nicht empfohlen 2]0,03-0,06 2]0,03-0,06 2]0,04-0,08
80 - 180 70 - 160 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0,2 3] MAX.0,3 3] MAX.0,5
* e 110,02 -0,06 110,03 -0,07 110,03 -0,07 1]0,04-0,09
Legierter Stahl 2] Nicht empfohlen 2]10,03-0,06 2]0,03-0,06 2]0,04-0,08
80 - 180 70 - 160 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0,2 3] MAX. 0,3 3] MAX. 0,5
* * 110,02-0,06 110,03-0,07 110,03-0,07 110,04-0,09
Rostfreier Stahl 2] Nicht empfohlen 2]0,03-0,06 210,03 0,06 2]0,04-0,08
60 — 130 50 - 120 3] Nicht empfohlen 3] MAX. 0,2 3] MAX. 0,3 3] MAX. 0,5

1




KGBF-JCT - einsetzbare Wendeschneidplatten

Einsetzbare Wendeschneidplatten

Bezeichnung A T od
GBF32 9,525 3,18 44
Abmessungen (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO Hartmetall
Form Bezeichnung
w B re PR1215 PR1535 GW15
GBF32R  025-000F 025 06 0,00 [ ] ( ] [ ]
025-005 0,05 [ J [ J [ J
030-000F 0,00 [ J [ J [ J
030-005 030 08 0,05 [ ] [ ] [ ]
033-000F = 0,00 [ ] ( ] [ ]
0,33 0,8 .
033-005 * ! ! 0,05 [ J [ J [ J
043-000F * 0,00 [ J [ J [ J
043-005 3 043 10 0,05 [ ] [ ] [ ]
050-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
12 .
050-005 050 i 0,05 [ J [ J [ J
053-000F * 0,00 [J [ J [ J
053-005 - 053 12 0,05 [ ] [ ] [ ]
065-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
12 .
065-005 065 i 0,05 [ [ J [
075-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
075-005 075 20 0,05 [ ] [ ] [ ]
080-000F 0,00 [ J [ J [ J
080-005 080 20 0,05 [ J [ J [ J
095-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
095-005 0.9 20 0,05 [ ] [ ] [ ]
100-000F 0,00 [ J [ J [ J
100-005 100 20 0,05 [ J [ J [ J
110-000F 110 20 0,00 [ ] [ ] [ ]
110-005 0,05 [ ] [ ] [ ]
120-000F 0,00 [ J [ J [ J
120-005 120 20 0,05 [ ] ( ] [ ]
125-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
125-005 1,25 2,0 0,05 [ ] [ ] [ ]
125-010 01 [ J [ J [ J
130-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
130-005 1,30 2,0 0,05 [ ] ( ] [ ]
130-010 0,1 [ J [ J [ J
140-000F 0,00 [ J [ J [ J
140-005 1,40 2,7 0,05 [ ] [ ] [ ]
140-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
145-000F 0,00 [ J [ J [ J
145-005 1,45 2,7 0,05 [ ] (] [ ]
145-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
150-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
150-005 1,50 2,7 0,05 [ [ J [ J
150-010 0,1 [ ] [ ] [ ]
165-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
165-005 1,65 2,7 0,05 [ J [ J [ J
165-010 0,1 [ J [ J [ J
170-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
170-005 1,70 3,0 0,05 [ ] [ ] [ ]
170-010 0,1 [ J [ J [ J
175-000F 0,00 [ J [ J [J
175-005 1,75 3,0 0,05 [ ] ( ] [ ]
175-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
200-000F 0,00 [ J [ J [ J
200-005 2,00 3,0 0,05 [ J [ J [ J
200-010 0,1 [ ] [ ] [ ]
225-005 0,05 [ ] ( ] [ ]
2,2 :
225-010 25 30 0,1 [ J [ J [ J
250-005 0,05 [ ] [ ] [ ]
250-010 250 30 0,1 [ ] [ ] [ ]
300-005 0,05 [ J [ J [ J
300-010 300 30 0,1 [ J [ J [ J
GBF32R  075-005GL 0,75 2,0 0,05 [ ] [ ]
095-005GL 0,95 2,0 0,05 [ ] [ ]
100-005GL 1,00 2,0 0,05 [ ] [ ]
150-010GL 1,50 2,7 0,10 [ ] ( ]
200-070GL 2,00 3,0 0,10 [ J [ J
300-070GL 3,00 3,0 0,10 [} [ J

Die Stechtiefe 3 mm ist auf Werkstticke mit max. 51 mm Durchmesser beschrankt (bitte Warnhinweise auf S. 11 beachten).
*1. Die Kantenbreitentoleranz von GBF32R 033-000F/005: 0,33
*3. Die Kantenbreitentoleranz von GBF32R 053-000F/005: 0,53 o

*2. Die Kantenbreitentoleranz von GBF32R 043-000F/005: 0,43 “562:

12
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Abstechhalter mit KiihImittelbohrung

KTKF-JCT

Spane werden in kleine Spiralen geformt. Hervorragende Spankontrolle beim
Bearbeiten von schwer zu bearbeitende Materialien. Hervorragende Kiihlung
verlangert Standzeit

Abstechen

Uberragende Spankontrolle-Eigenschaften

Austritt von Kiithimittel in zwei Richtungen zur Spanseite der Wendeschneidplatte
Spane werden in kleine Stiicke gebrochen

Vergleich der optimierten KiihImittelzufuhr

KuhImittel wird aus mehreren Richtungen zugefiihrt,
um zur besseren Spankontrolle beizutragen.

KTKF-JCT Wettbewerber E

Vergleich der Kiihimittel-
Durchflussmenge

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung) Interne Auswertung

X5CrNi1810 TAB6400 (Ti-6Al-4V) 150
0,02 0,03 0,01 0,02 0,03 <125
0
S100—
e —— A = = v 2
. . . L - 0 g 75
a
>
E 50
=
S | —— : "F‘H 5
Wettbe- - Wettbe- (R S o O s
werber E L L e werber E (e o a &
0
Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, Nassbearbeitung (élbasiert), Oldruck: 1,5 MPa (intern), Werksttick: @12 KTKF Wettbewerber E

Oldruck: 1,5 MPa (intern)

Hervorragende Kiihlung verlangert Standzeit.

KiihImittel wird in den Wirkungsbereich der Schneide geleitet. Verschlei3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)
Eine ausreichende Versorgung des Wirkungsbereichs mit 014
Kiihimittel verhindert schnelleren Verschlei3 der Schneide. 012

B KTKF-JCT
010/ M Wettbewerber E
0,08
0,06
0,04

0,02

/

Verschleily (mm)

0 10 20 30 40 50 60 70
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,02 mm/U, Nassbearbeitung (6lbasiert)
Oldruck: 1,5 MPa (intern), Werkstiick: TAB6400 (Ti-6Al-4v) @12
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KTKF-JCT

Rechtsausfiihrung (R)

Hauptspindel

Obige Abbildung nur fiir KTKFR1220H
Abb. zeigt Rechtsausfihrung (R)

-
&

Rechte (R) Wendeschneidplatte fir rechten (R) Werkzeughalter

T — N — e ——— — — L—
I ™ ™1 D b
m o 17}U7 r—1 | = E “
(1 iy 3
.g_ I | | L4
T M2 T
| —] M1 | -
T T ~
— <
,< )} b ,< ) ,< >>
Y
3-Rc1/8
N _ L1
Abb. zeigt Linksausfiihrung (L) Linke Wendeschneidplatte (L) fur linken (L) Werkzeughalter
Werkzeughalter-Abmessungen
Ersatzteile
Verfiigbarkeit Abmessungen (mm)
Spannschraube | Schraubenschliissel Stopfen
Bezeichnung
@D
R | L | Hi=h | h B 1 | B U | A ) T M| M2 E’ g
KTKFR 1220H-12JCT [ J 12 19 20 20 20 28 12 6,4 35 =
SB-

R _ - -
KTKFR/L 1625H-12)CT [ I 16 23 25 100 ~ » 0 16 8,5 75 % % 4590TRWN F1-10 GP-1
KTKFR/L 2025H-12)CT [ ] [ J 20 27 25 20 12,5
KTKFR/L 1625H-16JCT [ J [ J 16 23 25 40 16 85 SB-

100 - 23 9,6 25 46 F1-10 GP-1
KTKFR/L 2025H-16)CT e o 2 7 |25 # 20 | 125 4590TRWN
@ Verflgbar
Empfohlene Schnittbedingungen :1.empfehlung; : 2. Empfehlung
TKF12 TKF16
Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min) - -
Kantenbreite W (mm) Kantenbreite W (mm) | g
Werkstiick _beschi _beschi 2
MEGACONTNANO | MEGACOAT | D Deschichtetes|DLC beschichtetes ooy | g5 07 10 125 15 20 15 0w |£
Hartmetall Hartmetall
PR1425 PR1535 PR1225 PR1025 PDL025 KW10 f(mm/U) f (mm/U)
* PAY Yo
. pAg 0,01-0,04 0,01-0,04 | 0,01-0,04 | 0,02-0,07 | 0,02-0,07
Unlegierter Stahl | 70—170 | 70-150 | 70-150 - - 0,01-0,02|0,01-0,03 | Yoo '0r)[ 0,01-0,04 | F 1070 000 -0 000 -0
(50-140) | (50-120) | (50—120) 60-130 (0,01-0,05) (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02—-0,1)
* S AS
. AS 0,01-0,04 0,01-0,04 | 0,01-0,04 | 0,02-0,07 | 0,02-0,07
Legierter Stahl | 70-170 | 70-150 | 70-150 - - 0,01-0,02|0,01-0,03| *'. ' .001-004| o o~ 1070 1070
(50_140) | (0120 | (o120 | 60130 (0,01-0,05) (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,1) .
AY * AY E
) pAG 0,005 - 0,01-0,02 0,01-0,02 | 0,01-0,02 | 0,01-0,04 | 0,01-0,04 | 5
Rostfreier Stahl | 60140 | 60-120 | 60-120 - - ' 0,01-0,02 | -~ 02 10,01-0,02 | o0~ s | 0T e | im0 B0 o | B
(@0-120) | @0—100) | @o_100) | 50100 0,015 (0,01-0,03) (001-005)|(001-0,05)| (001 -005) 0,01 -005)| &
Grauguss - - - - - 5 ‘:00 0,01-0,03 { 0,01-0,04 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05| 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,02-0,08 | 0,02-0,08 =
Aluminium - - - - * & 0,01-0,03 | 0,01-0,04 | 0,01-0,05| 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,02—0,08 | 0,02—-0,08
200-500 | 200450 | % ,03 1 0, ,041 0, ,05 | 0, ! ! 2 ! ! 2 ! 2 2
Messing - - - - - 100‘5200 0,01-0,03 | 0,01-0,04 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,02-0,1 | 0,02-0,1
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KTKF-JCT - einsetzbare Wendeschneidplatten

Einsatzbereich p Unlfeglerter Stahl und P ) ) ©
legierter Stahl
. . @: Glatter bis leicht unterbrochener Schnitt/1. Wahl | M | Rostfreier Stahl @) o @) @)
Einsetzbare Wendeschneldplatten (: Glatter bis leicht unterbrochener Schnitt/2. Wahl K| Grauguss P
@: Glatter Schnitt/1. Wahl
(TKF12/TKF16) O: Glatter Schnitt/2. Wahl N |Nichteisenmetalle o ©)
. MEGACOAT PUD-eschichtetes | DLC-heschichtets|  Hart-
o — Abmessungen (mm) Winkel NANO MEGACOAT anetl el | metal
. . oD PR1425 | PR1535 | PR1225 | PR1025 | PDL025 | KW10
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung (R) (falls zutreffend) w T re T H od (1] RT LRI LI RTLIR CTRIL I RIL
TKF12R/L  050-S-16DR 0,5 5 o/ eo[0o/0o/0 000 o0
070-S-16DR 07 8 ® ® o 6 o o o o [ 2K ]
* 100-5-160R 1.0 03| 3 lg7| 5 |1 @ @[@[@ @O [@ @ @ 6 00
125-S-16DR 1,25 2 ' g oo/ 0o /00 0 eoe
150-5-16DR 15 ® ©® 0 0 & o o o o o o o
Freiwinkel rechts 200-5-16D 20 o 0o/0o/0o[0/0 0 0 00 0 0
TKF12R/L 050-S 05 5 ® ® o o 6 6 o o o o o o
070-S 07 8 ® ©® 0 0 & o o o o o o o
100-S 1,0 o ® 0 e & 6 6 6 o o o o o
A 1255 15, MB350V feTele e 0 ® oo
150-S 15 ® ©® 0 0 & o 6 o o o o o
200-S 20 ® 6 o o 6 6 6 o o o o o
TKF12R/L 100-T-16DR 1,0 o e o 0 o o
[ 150-T-16DR 15 12 0,08 3 8,7 5 16° | ® | ® & @& @& O
Freiwinkel rechts/zahe Kante 200-T-16DR 20 ® o o o o o
TKF12R/L 100-T 1,0 o e o 0 o o
A 150-T 15 12 008 | 3 87 | 5 | e e e o e e
Zahe Schneidkante 200-T 20 ® o o o o o
TKF12R/L  050-NB-20DR 05 5 o o 0o o ) e e
y 070-NB-20DR 0,7 8 e o 0o o [J e e
4 100-NB-20DR 1,0 0 3 87 | 5 20° @@ @@ | O e o (3K
Freiwinkel rechts, ohne 150-NB-20DR 15 12 o o 0o o o 0 [ 3K
Spanbrecher 200-NB-20DR 2,0 e o 0o o () (3K
g a0 TKF12R/L 050-NB 05 5 DIIKIK) ° o0
y s 070-N8 o | 8 o/ oo|e ° o °e
4 S 100-NB 1.0 0 | 3|87|5 |0 [ee]e]e o o oo
- 150-NB 15 12 o o o o e o (B J
Ohne Spanbrecher 200-NB 20 [ I B BK ) [ K (3K
TKF16R/L 150-S-16DR 15 ® e & o 6 o o6 o o o o o
"‘ 16 0,05 4 95 5 16°
200-S-16DR 2,0 o ® 06 0 o o o o o o o o
Freiwinkel rechts
TKF16R/L 1505 15 o 0 00 0 0 0 0 o 0 o 0
.I‘ 16 0,05 4 95 5 0°
200-S 2,0 o e & o 6 o o o o o o o
Yy TKF16R/L ~ 150-T-16DR 15 e o 0 0 0 o
16 0,08 4 95 5 16°
200-T-16DR 2,0 o o o o o o
Freiwinkel rechts/zahe Kante
TKF16R/L 150 15 o o 0 0 0 o
-" 16 0,08 4 95 5 0°
200-T 2,0 [ BN BN BN N BN J
Zahe Schneidk
TKF16%/L  150-NB-20DR 15 e o o o [ (N}
-l‘ 16 0 4 1951 5 2°
Freiwinkel rechs, 200-NB-200R 20 (AN B BN o0 o0
ohne Spanbrecher
TKF16R/L 150-NB 15 o o o |0 o o [ K ]
& 6 | 0 | 495|550
200-NB 2,0 o o o |0 o o [ BN ]
Ohne Spanbrecher
Der Freiwinkel (vorderer Schneidkantenwinkel: 6) entspricht dem Winkel bei Einbau in den Werkzeughalter. ®: Verfiigbar

Der Bearbeitungsdurchmesser der Wendeschneidplatte (sDmax) bezeichnet den Bearbeitungsdurchmesser, den die Werkzeugspitze bis zur Mitte des Werkstticks
zurtickgelegt hat.

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





