UTILIS -
Ed multidec

Swiss type tools

multidec®-CUT

G-LINE-WENDEPLATTEN

2
S
<
>
O
2
=

DER PERFORMANCE-SCHUB IN DER ZERSPANUNG!

‘K‘—l& ] [
UTILIS
Eka HliﬂgEEiEEl‘l Tooling for High Technology

Werkzeauge & Maschiner

future since M



multidec®-CUT, G-LINE-Wendeplatten

N

Freiform-Spanleitstufen fiir die Kleinteilefertigung und die Mikrozerspanung

Fehlender Spanbruch und ungeniigende Spanabfuhr sind grosse Heraus-
forderungen bei der spanabhebenden Bearbeitung. Zudem stehen hohe
Produktivitat, Prozesssicherheit sowie eine bestmdgliche Standzeit im Fokus.

Perfekte Spankontrolle ist daher ein zentraler Punkt in jeder modernen Pro-
duktion. Diese Anforderungen kénnen oft nur schwer mit geschliffenen Span-
leitstufen erfiillt werden.
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Neue Herstelltechnologien, welche sich hervorragend zur Erzeugung beliebiger
dreidimensionaler Formen eignen, haben die Gestaltungsfreiheit, im Vergleich zur
Schleiftechnologie, enorm gesteigert. Die Nutzung dieser neuen Technologie der Freiform-
Gestaltung hat bei multidec® die neue G-LINE hervorgebracht. Durchdachte Spanleitstufen-
Geometrien, aufgebracht auf bewdhrten Wendeplatten der Serien multidec®-CUT 1600 und -CUT 3000,
bieten ein Maximum an Performance.

Besonders im Bereich des Langdrehens bringen Freiform-modellierte Spanleistufen, in einem breiten
Spektrum an Werkstoffen, wesentliche Verbesserungen gegeniiber geschliffenen. In schwierig zu bear-
beitenden Werkstoffen, wie zum Beispiel Superlegierungen, kommt dieser Vorteil besonders zum Tragen.

Durch den Einsatz von G-LINE-Wendeplatten lassen sich, nebst wesentlich verbesserter Spankontrolle,
auch bis zu 30% hohere Schnittwerte und bis zu 50 % hohere Standzeiten, gegeniiber geschliffenen
Spanleitstufen, erreichen.

Vorteile:

— verbesserte Spankontrolle

— hdhere Schnittwerte

— héhere Standzeiten

—kleineres Spanvolumen

— héhere Prozesssicherheit

—verschleissfestes und gleichzeitig zahes Hartmetall-Substrat mit zwei leistungsstarken Beschichtungen
— scharfe und gerundete Schneiden

— auf allen Haltern von multidec®-CUT 1600 und multidec®-CUT 3000 verwendbar
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Anwendungsiibersicht multidec®-CUT

Abstechen

£

Einstechen und Langsdrehen

multidec®-CUT 1600 1605... 1602...
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Abstechen

Einstechen und Langsdrehen

Kopierdrehen (hinten)

-

multidec®-CUT 3000 3004... 3005... 3002...




Anwendung der Spanleitstufen

multidec®-CUT
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Abstechen mit Spanleitstufe GS12

Die Geometrie «GS12» kombiniert die Vorteile der bewahrten Spanleitstufe der Produktelinie «GS» mit
der Genauigkeit einer geschliffenen Abstechplatte. Die scharfe Schneidkante sorgt fir hervorragende
Schnittigkeit. Dies macht sie zur ersten Wahl in einem breiten Spektrum von Anwendungen, bei welchen
weicher Schnitt und gute Spankontrolle, auch bei geringeren Vorschiiben, gefordert ist.

i% j
Abstechen mit Spanleitstufe GT20
Die Geometrie «GT20» ist eine weitere Abstechgeometrie, welche im Gegensatz zur «GS12» mit scharfer
sowie mit einer leicht verrundeten Schneidkante zur Verfiigung steht. Die spezielle Auslegung dieser

Spanleitstufe garantiert hervorragenden Spanfluss, kurze Spane und erzeugt, selbst bei hoheren Vorschiiben,
glatte Oberflachen am Werkstiick.
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Kopierdrehen (hinten) mit Spanleitstufe GB20

Die Geometrie «GB20» sorgt mit einer sehr scharfen Schneidkante, in Kombination mit einer mehrstufigen
Spanleitstufe, fiir optimale und prozesssichere Spanbildung bei geringen sowie auch bei grésseren Span-
tiefen und Vorschiiben.
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Einstechen und Langsdrehen mit Spanleitstufe GC20

Die Geometrie «GC20» wurde auf Plan-, Einstech- und Langsdrehoperationen abgestimmt. Das Drehen
in drei Richtungen mit sehr geringen sowie grosseren Spantiefen und Vorschliben erfordert eine sehr
ausgekliigelte Spanleitstufe, um eine optimale Spankontrolle zu erreichen.

Diese Geometrie bietet in praktisch allen Werkstoffen eine gute Losung. Auch in bleifreiem Messing, einem
Werkstoff bei welchem die Spankontrolle schwierig ist, erzielt diese Geometrie sehr gute Resultate.
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Erfolgsgeschichten multidec®-CUT

Operation Einstechen und Langsdrehen mit Spanleitstufe «GC20»

Beim Vergleich der neuen G-LINE-Spanleitstufe «GC20» mit einer schon lange Zeit bewahrten, geschlif-
fenen Spanleitstufe konnten, bei gleichbleibenden Schnittdaten, perfekte Rollspéne und eine dusserst
saubere Oberfldche am Werkstiick erzeugt werden. Die Standzeit konnte um 200 %, von 3000 auf 9000
Teile erhéht werden.

(=)}

ZERSPANUNGSVERGLEICH
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Maschinen-Typ Star SR 10 type C

Material Nummer 1.4435

Material Spezifikation X2CrNiMo 18-14-3 (316 L)

Stangendurchmesser (mm) 4

Operation Einstechen und Langsdrehen 1605... F. GC20
Kthlung Ol

AKTUELL

Wendeplattenbezeichnung Geschliffene Einstech- und Langsdreh-Wendeplatte Marke Mitbewerber
Schnittgeschwindigkeit (Vc) 75 m/min

Schnitttiefe (ap) 1.00 mm

Vorschub (f) 0.01 mm/U

Anzahl Werkstiicke 3000

UTILIS (multidec-CUT, G-LINE)

Wendeplattenbezeichnung 1605-1.0-1.5 FL GC20 R0O5 UHM20 HPX Marke UTILIS
Schnittgeschwindigkeit (Vc) 75 m/min

Schnitttiefe (ap) 1.00 mm

Vorschub (f) 0.01 mm/U

Anzahl Werkstiicke 9000

ZUSAMMENFASSUNG

Anzahl Werksticke Schnittgeschwindigkeit (Vc) (m/min) Vorschub (f) (mm/U)

0 5000 10000 0 20 40 60 80 0 0.005 0.01 0.015




Erfolgsgeschichten multidec®-CUT

Operation Abstechen mit Spanleitstufe «GS12»

Verglichen wurde hier die Spanleitstufe «GS12» mit einer in diesem Werkstoff bereits erfolgreich einge-
setzten Spanleitstufe eines Mitbewerbers. Durch den besseren Spanfluss und kurzen Spanen konnte, mit
héheren Schnittwerten, die Standzeit mit der neuen G-LINE Wendeplatte markant erhht werden.

ZERSPANUNGSVERGLEICH
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Maschinen-Typ Citizen M 32

Material Nummer 1.4104

Material Spezifikation X12CrMoS17 (SUS430F)

Stangendurchmesser (mm) 16

Operation Abstechen 3002... N GS12

Kihlung ol

AKTUELL

Wendeplattenbezeichnung Gesinterte Abstechplatte Marke Mitbewerber
Schnittgeschwindigkeit (Vc) 85 m/min

Schnitttiefe (ap) 8.00 mm

Vorschub (f) 0.03 mm/U

Anzahl Werkstiicke 310

UTILIS (multidec-CUT, G-LINE)

Wendeplattenbezeichnung 3002-2-10 FLN GS12 UHM20 TX+ Marke UTILIS
Schnittgeschwindigkeit (Vc) 120 m/min

Schnitttiefe (ap) 8.00 mm

Vorschub (f) 0.05 mm/U

Anzahl Werkstiicke 480

ZUSAMMENFASSUNG

Anzahl Werksticke

0 200 400 600

Schnittgeschwindigkeit (Vc) (m/min)

0 50 100 150

Vorschub (f) (mm/U)

0 0.02

0.04




Schneiden G-LINE multidec®-CUT 1600

Abstechen
Spanleitstufe «GT20»
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1602... F. GT20
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F: Schneide mit scharfer Schneidkante

UTILIS
mu

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE 22-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 1600

Abstechen (versetzt)
Spanleitstufe «GT20»

v |
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F: Schneide mit scharfer Schneidkante

1602... FV GT20 V: versetzt

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE 022-23
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 1600

Abstechen (neutral)
Spanleitstufe «GT20»
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1602... FN GT20
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F: Schneide mit scharfer Schneidkante

UTILIS
mu

N: neutral

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE 22-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 1600

Einstechen und Léangsdrehen
Spanleitstufe «GC20»

AN

F: Schneide mit scharfer Schneidkante

1605... F. GC20

11605-1.0-1.5FLGC207Z ... 1605-1.0-1.5FRGC207Z... L B 15 ] - 1600..
11605-1.0-1.5FLGC20R02 ...  1605-1.0-1.5FRGC20R02.. =~~~ '@ 'm ® 1 15 15 002  1600..
11605-1.0-1.5 FLGC20RO5 ... 1605-1.0-1.5FRGC20R05 ... | LN B 15 15 005 1600..
11605-1.0-3.5 FL GC20R05 ... 1605-1.0-3.5 FR GC20R05 ...

11605-1.5-4.5FLGC20R05 ... 1605-1.5-4.5FRGC20R05... L N N . 005 o 1600..
11605-2.0-5.0FLGC20R05 ...  1605-20-50FRGC20R05.. '@ ® '®m 2 5 5 005  1600..
* ¢ maximale Drehtiefe

d: maximale Stechtiefe

Schnittdaten G-LINE 022-23
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

AN © a
F: Schneide mit scharfer Schneidkante %
SR

i

Abstechen
Spanleitstufe «GS12»

Il

0 .

Itidec
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3002... F. GS12

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE M22-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Abstechen (versetzt)
Spanleitstufe «GS12»

P \

AN
> F: Schneide mit scharfer Schneidkante
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Y
al SR

3002... FV GS12 V: versetzt

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE 022-23
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Abstechen (neutral)
Spanleitstufe «GS12»

0 .

AN

F: Schneide mit scharfer Schneidkante
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3002... FN GS12 N: neutral

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE M22-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Abstechen
Spanleitstufe «GT20»
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LA E: Schneide mit gerundeter Schneidkante " /f{ '5 E
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3002... E. GT20
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* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE M22-23
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Abstechen (versetzt)
Spanleitstufe «GT20»

0 .

4

AN

E: Schneide mit gerundeter Schneidkante

Itidec
SWiISS type tools

UTILIS
mu

3002... FV GT20 V: versetzt
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* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE [22-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Abstechen (neutral)
Spanleitstufe «GT20»

AN

E: Schneide mit gerundeter Schneidkante

SR |4| SR

N: neutral

* SR: Schutzradius

Schnittdaten G-LINE 022-23
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000
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[ Premium-LINE

Kopierdrehen (hinten)
Spanleitstufe «GB20»
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F: Schneide mit scharfer Schneidkante

UTILIS
mu

3004... F. GB20

Schnittdaten G-LINE 022-23



Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Kopierdrehen (hinten, versetzt)
Spanleitstufe «GB20»

Itidec
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AN

F: Schneide mit scharfer Schneidkante

UTILIS
mu

3004... F.V GB20 V: versetzt —=
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Schnittdaten G-LINE 0h22-23
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S — Zeichenerklarung [8-9
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Schneiden G-LINE multidec®-CUT 3000

Einstechen und Langsdrehen
Spanleitstufe «GC20»

!

J

4

AN

E: Schneide mit gerundeter Schneidkante

Itidec
SWiISS type tools

AN

F: Schneide mit scharfer Schneidkante

UTILIS
mu

3005... F/E. GC20

* ¢ maximale Drehtiefe
d: maximale Stechtiefe

Schnittdaten G-LINE M22-23




multidec®-CUT
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Schnittdaten G-LINE

Einstechen und Langsdrehen/Kopierdrehen*

Werkstoffe (Kategorie)
Harte (HB)/(HRC)

Stahl unlegiert (I)
125-300 HB

Stahl niedriglegiert (1)
180-250 HB

Stahl hochlegiert (1ll)
200-350 HB

Rostfreier Stahl (V)
180-220 HB

Rostfreier Stahl (VI)
220-330 HB

Titan (IV)

Aluminium (VI1)
60-130 HB

Messing/Messing bleifrei (VIII)

Kunststoff verstarkt/Komposite (IX)

Harte Werkstoffe (X)
45-70 HRC

* Beim radialen Einfahren den Vorschub um 30-50 % reduzieren.

Hartmetall

UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+
UHM 20
UHM 20 HPX
UHM 20 TX+

Schnittgeschwindigkeiten
Ve (m/min)

v vv vev
40-110  60-120  60-140
150-200 180-220 180-220
130-170  160-194 170-210
50-110  50-120  44-132
90-170 ~ 90-180  176-220
80-150  80-160  176-198

40-80 40-80 40-100
60-150  60-160  80-160
60-140  60-150 ~ 70-150
40-100  40-110  40-120
80-150  100-180  120-200
70-130  100-160 120-180

30-70 30-80 30-80

70-90  80-120  80-150

60-80 70-110  70-130
40-60 50-70 60-80
50-100  60-120  60-140
40-80 60-120  60-120
100-500 120-500 160-500
110-170  130-600 170-600
100-160 130-600 160-600
80-200  90-200  140-500
90-220  100-250  130-600
90-210  100-240 120-600

Hinweis

v

0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.03-0.1
0.02-0.095
0.02-0.095
0.02-0.095
0.02-0.095
0.02-0.095
0.02-0.095
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.3

Vorschiibe
f (mm/U)

v

0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.03-0.15
0.02-0.014
0.02-0.014
0.02-0.014
0.02-0.014
0.02-0.014
0.02-0.014
0.02-0.25
0.02-0.25
0.02-0.25
0.02-0.15
0.02-0.15
0.02-0.15

v

0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.01-0.15
0.005-0.014
0.005-0.014
0.005-0.014
0.005-0.014
0.005-0.014
0.005-0.014
0.005-0.20
0.005-0.20
0.005-0.20
0.005-0.10
0.005-0.10
0.005-0.10

multidec®-CUT

v

0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-4
0.5-5
0.5-5
0.5-5
0.5-5
0.5-5
0.5-5

Schnitttiefen

ap (mm)

v

0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-2.5
0.1-3
0.1-3
0.1-3
0.1-3
0.1-3
0.1-3

v

0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5
0.05-1.5

— Zur Erreichung guter Resultate empfiehlt sich eine Ol-Kilhlung, vorzugsweise Hochdruck, mit zirka
60 bar. Zu hoher Druck kann die Spanbildung negativ beeinflussen.
— Bei stabilen Verhaltnissen, dem Einsatz von Haltern mit integrierter Kiihlung «IC» und einer optimalen

Kiihlung kdnnen die Schnittdaten generell um bis zu 30 % erhdht werden.
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