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Neues Format

Was steckt hinter dem neuen Format SPAN |BILDUNG?

In diesem Zerspanungsmagazin erfahren Sie neben unseren technischen Katalogen und
Broschiiren Gber unsere Produkte weitere technische Hintergriinde in Bezug auf aktuelle
Themen, Bearbeitungsstrategien, Neuentwicklungen u.v.m..

Lassen Sie sich auf die kleine Lektiire ein — und entdecken Sie Wissen, das Giber den reinen
Werkzeugkatalog hinausgeht. SPAN | BILDUNG steht fiir praxisnahe Einblicke, verstandlich
aufbereitet und direkt aus der Welt der Zerspanung. Hier verbinden sich Erfahrung,
Innovation und Technik zu einem Format, das nicht nur informiert, sondern weiterbringt.

Ob neue Perspektiven auf bekannte Prozesse oder spannende Hintergriinde zu aktuellen
Entwicklungen: Jede Ausgabe liefert Impulse, die Sie in Ihrer taglichen Arbeit wirklich nutzen

konnen.

Kurz gesagt: Lesen lohnt sich!
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UNSERE PARTNER

Qualitat, Vertrauen und gemeimsame Innovation

Seit unserer Grindung pflegen wir enge und erfolgreiche Partnerschaften mit unseren
Technologie-Partnern — ein Netzwerk aus hochspezialisierten Lieferanten, das weit Uber
klassische Geschaftsbeziehungen hinausgeht.

Was uns verbindet, ist nicht nur die langjahrige Zusammenarbeit, sondern ein tiefes
gegenseitiges Vertrauen, ein offener Austausch auf Augenhéhe und der gemeinsame Wille zur
technischen Weiterentwicklung.

Unsere Partner sind nicht nur Lieferanten — sie sind Mitgestalter. Gemeinsam entwickeln wir
Losungen, die den Anforderungen unserer Kunden heute und morgen gerecht werden. Ob in
gemeinsamen Kunden-Workshops, bei internen Seminaren oder auf diversen Messen:
Wir treten als Team auf, biindeln unsere Kompetenzen und schaffen echten Mehrwert.

Unser Netzwerk ist global aufgestellt — mit starken Wurzeln in Deutschland, einer soliden
Prasenz in Europa und wertvollen Partnerschaften z.B. in Japan und Australien. Trotz dieser
Vielfalt eint uns ein zentraler Anspruch:

kompromisslose Qualitat.

Denn nur mit erstklassigen Produkten und Technologien kénnen wir unseren Kunden die
Prazision, Zuverlassigkeit und Effizienz bieten, fiir die wir stehen.
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EINLEITUNG

KOSTENEFFIZIENTE WERKZEUGE - SPAN | BILDUNG

Die Kosten fur Hartmetall sind aufgrund erheblicher Preissteigerungen bei
Rohstoffen wie Wolfram und Kobalt stark gestiegen, was auf Lieferengpasse,
Energiekosten und die weltweit steigende Nachfrage zurlckzufihren ist.
Dieser anhaltende Druck treibt die Werkzeugkosten in die Hohe

und macht Effizienz und Standzeit fir Hersteller wichtiger denn je.

Durch optimierte Hartmetallsorten und neue kostengiinstige
Schneideinsatzgeometrien reduziert ISCAR unnétigen Materialverbrauch,
ohne die Leistung zu beeintrachtigen. Wendeschneidplatten mit mehreren
Schneidkanten, fortschrittlichen Geometrien und langerer Standzeit
ermoglichen es Kunden, eine hdhere Produktivitat zu erzielen

und gleichzeitig weniger Hartmetall pro Teil zu verbrauchen.

In Kombination mit Anwendungsunterstiitzung und optimierten
Schnittbedingungen hilft der Ansatz von ISCAR den Kunden,
ihre Kosten zu kontrollieren und wettbewerbsfahig zu bleiben, I
trotz des anhaltenden Anstiegs der Hartmetallpreise. |
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MULTI-miASTER

INDEXABLE HEADS
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Member IMC Group
Ao =i
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Abstechen mit dem Marktfiihrer

ISCAR gilt als Vorreiter im Bereich der Abstech-Technologie. Die Vielfalt der Abstechsysteme ist
entsprechend grofR: Das Portfolio umfasst einschneidige, zweischneidige und mehrschneidige
Wendeschneidplatten.

Abhdngig von Maschine, Bauteildurchmesser, Spannmadglichkeiten und weiteren Faktoren bietet
ISCAR fiir jede Abstech-, Einstech- oder Stechdreh-Anwendung die passende Losung.

Und eines steht dabei immer im Fokus: QUALITAT und TECHNOLOGIE.

' ]
QUICKPENTA QUICK-2-CUT DO-GRIP
Neue Generation Hohe Prizisions- Schmaler,
Schneideinsétze | Einstech- und doppelseitiger
zum Stechen Abstech- o Schneideinsatz fiir
- - Schneideinsatze fiir (- Langdrehautomaten
N \ Langdrehmaschinen

S 4 1NG-5-6RIP
bee! 5 Plattensitze

e |
LOGIQ-F-GRIP

HOLDER
Abstechsystem fiir
mehr Produktivitét

 JET-CROWN

| Deutlich ldngere
Standzeiten

)

PENTA-IQ-GRIP " 0ocrP
Tiefes Einstechen Schéfte und
doppelseitige
Schneidentréger

TANG-GRIPAQ
Zusétzlicher
Plattensitz

TANG-GRIP
Verbessertes
Klemmsystem

PENTA-CUT
Wirtschaftliches
Abstechen,
Einstechen und
Hinterstechen

JET-CUT
Abstech-
Schneideinsatz mit

¢ ‘ direkter Jet-Kiihlung

’~ SPANFORMER

JET-HP-LINE

W 'SELF—GRIP
& -\ Zum tiefen

B

Hochdruckkiihlung = Fiirunterschiedliche
Einstechen und fiir bei Werkstiickstoffe
groBe Durchmesser Abstechwerkzeugen
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DREH-UND
SPANTAGE
SUDWEST

Nach der Messe ist vor der Messe! Im letzten Jahr waren wir wieder traditionell gemeinsam mit
ISCAR als Mitaussteller auf der Messe Dreh- und Spantage in Villingen-Schwenningen vertreten.
Das Interesse an unseren neuesten Werkzeug-Technologien war groR, und die Qualitat der Gesprache
mit Fachbesuchern und Partnern lberzeugte erneut auf ganzer Linie. ISCARs Produkte aus der
neusten Kampagne konnten live vorgestellt und erklart werden.

Riickblick Dreh- und Spantage 2025

Auch im kommenden Jahr werden wir wieder bei den DST 2027 als Aussteller zu finden sein.
Merken Sie sich das Datum jetzt schon vor: 07. bis 09. April 2027.

Member IMC
hwr sl
ot B

Highlights waren unter anderem die neue JET-CROWN-Klemmung fiir das TANGGRIP-Abstechsystem,
das neue PENTA-System (QUICKPENTA) und das modular aufgebaute Abstechsystem mit Adaptionen
fir jegliche Maschinenschnittstelle.

~\\
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DO-<Grir
GUICKDOGRIF

TANG-Griir-
JETCROWN

LOGIQ JET COOLANT

Zweischneidiges-Abstechsytem mit prismatischer
SpanngeometrieundeffizienterKihlungfiirLangdreh-
und Mehrspindel- und Prouktionsdrehmaschinen.

Das einschneidige Abstechsystem mit tangentialer
Klemmung  far hohere Stabilitdit und hohere
Schnittparameter.

MERKMALE UND VORTEILE:

- prismatische Spanngeometrie

- Interne KiihImittelkanale

- Effiziente Kiihlung von zwei Seiten

- Stabilitat

- Lange Standzeiten

- Prasizion

- Wiederholgenauigkeit

- Bestandigkeit gegeniliber Schnittkraften

- optimale Spanabfuhr

- Hohe Oberflachengiiten

- Unterschiedliche Ausfiihrungen

- Fur zweiseitige helikale DO GRIP- Schneideinsdtze
- Sehr viele Geometrien fiir alle Anwendungsmoglichkeiten

- Auf Anwendung abgestimmte Hartmetallsubstrate

MERKMALE UND VORTEILE:

- Stabile Klemmung & hohe Standzeiten

- Tangentialer Plattensitz

- Hohe Vorschiibe moglich

- Hohe Planebenheit und Oberflachengiite
- Auch fiir groRe Durchmesser und unterbrochener Schnitt
- Freier und ungehinderter Spannfluss

- Kein Herausziehen der Schneideinsatze bei Riickzug

JET- CROWN- KLEMMUNG

- optimale Kiihimittelzufuhr direkt in die Schnittzone

- wirtschaftlicher Schneidentrager mit vier Plattensitzen

- Kurze Rustzeiten durch einfachen Plattensitzwechsel mit
einer einzigen Klemmschraube

- Bearbeitung nahe an Spindel oder Schulter

EINSATZGEBIETE:
- Abstechen

- Einstechen

EINSATZGEBIETE:
- Abstechen

- Einstechen
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PENTACUT
QUICKPENTA

DOcurT

Das funfschneidige Allroundsystem mit Safe-Lock-
Klemmung fir Bearbeitungen auf Langdrehern,
Mehrspindlern und Produktionsdrehmaschinen.

Das zweischneidige Abstechsystem flr
Bearbeitungen auf Langdrehern, Mehrspindlern und
Produktionsdrehmaschinen.

MERKMALE UND VORTEILE:

- Finf Schneiden

- Safe-Lock-Klemmung

- Punktgenaue Kihlung

- Intelligente Verriegelung

- Fir linke und rechte Werkzeuge
- Hohe Prozesssicherheit

- Top Oberflachengiten

- Lange Standzeit

- Bedienerfreundlich

- Einfacher und schneller Schneidenwechsel
- Geringe Ristzeit

- Verschiedene Durchmesser

- Unterschiedliche Geometrien

- Maximale Stechtiefe von 6,2 Millimetern

EINSATZGEBIETE:

- Kleinteilebearbeitung - Drehen

- Einstechen - Rickwartsdrehen
- Abstechen - Gewindedrehen

MERKMALE UND VORTEILE:

- Punktgenaue Kihlung

- Fir linke und rechte Werkzeuge

- Hohe Prozesssicherheit

- Top Oberflachengiten

- Lange Standzeit

- Bedienerfreundlich

- Einfacher und schneller Schneidenwechsel
- Geringe Ristzeit

- Verschiedene Durchmesser

- Unterschiedliche Geometrien

- Auf Anwendung abgestimmte Hartmetallsubstrate
- sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis

EINSATZGEBIETE:
- Abstechen

- Einstechen



SPAN | BILDUNG - TANGGRIP

Member IMC Group

Neuer Spanformer T .==l..-

Es gibt einen neuen Spanformer von ISCAR fur die Abstechsysteme DO-GRIP, CUT-GRIP
und TANG-GRIP.

Positive Spanmulde Do ‘G"_".P
L N Y F W _V,_J/

TANG-GriP
CUTGrir

Stabile Schneidkante

Top Spankontrolle
durch Spandeflektor
nah an Schneide und
Eckenradius

Neuer Spanformer - Neuer Mehrwert:

e Prozesssichere Spankontrolle reduziert die Maschinenstillstandzeiten

¢ Kurze eingeschnirte Spane verhindern Werkzeugbruch und verbessern die
Oberflachengtite am Bauteil

Erhabene Positive Spanmulde

Spandeflektoren weit
Spandeflektoren dicht zwischen den nach aullen gezogen
an Schneidkante Spandeflektoren
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Praxisbeispiel T-Spanformer

Werkstlckstoff 1.4301
Maschine Gildemeister CTX beta 800 linear
Kihlung KSS
Ziel Test Spankontrolle

Vo mm 4 ve: 90 m/min
MOAUIC F:- 0,18 mm/U
F:0,18 mm/U Particlles E ) 10
Vollschnitt artelles crweitern ap: 1,0 mm

GRIP 4004T

GRIP 4004Y

Anwendung T-Spanformer

+ ¥
% * 1. Wahl bei Problemen mit Spankontrolle
* 1. Wahl wenn Nuten partiell erweitert werden

stabil g ‘ ‘ hoch positiv
MF T JT

1C1010 / 1C808 M
Startwerte: =
vc 90 m/min - f 0,10 mm/U

Die angegebenen Daten beziehen sich ausschlieBlich auf die Breiten CW 2-3mm. Abweichend bitte im E-Katalog nachschlagen.
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Wirtschaftliches Abstechen mit ISCAR DO-CUT

Mit dem Abstechsystem DO-CUT bietet ISCAR eine Lésung mit sehr gutem Preis-Leistungs-Verhaltnis an.

DO-CUT
Abstech-System

©
=
N
(2]
2
<
@
o
<
|—
<
X

DOcur

Member IMC Group

4l 41 4) 4u
.--'.l ekalalingseisen

Werkzeuge 4 Maschinen

Um optimale Losungen fir unterschiedliche Anwendungen bieten zu kénnen, haben wir gemeinsam mit
ISCAR mehrere Semi-Standard-Varianten bei Werkzeughaltern und Wendeplatten entwickelt.

Diese sind ab Lager in Aldingen verflighar und ermdglichen eine schnelle Versorgung bei speziellen
Anforderungen. Wie oben schon beschrieben, ist dies unsere Abstech-Losung mit dem besten Preis-
Leistungs-Verhaltnis!




Uberblick DO-CUT-Familie

DCE-C

DOCUT - SPAN | BILDUNG

DCE-J

Doppelseitige Schneideinsadtze zum Ein-und Ab-
stechen von Stangen, harten Materialien und harten

MMMMMMMMMMMM - Bauteilen
Py sl

weNns DOcuis

DCTR/L-B-D

Verstarkte Kompakthalter zum Ein-und Abstechen

Member IMC Group: o

W SNn& DOcui

DCPAD-JHP

MODULAR-CUT-Adapter mit zielgerichteter Kiihimittel-
zufihrung fiir DO-CUT-Schneideinsédtze zum Ein-und

Abstechen.

Member IMC Group:
AR N N

wens DOcuT

NQCH-JHP

Doppelseitige Schneideinsdtze zum Ein-und Abste-

chen fur weiche Werkstuckstoffe, zum Abstechen von

Rohren, kleinen Durchmessern und diinnwandigen
Bauteilen

Member IMC Group

WwSn& DOCur

DCTR/L-B-D-JHP-SL

Werkzeughalter zum Ein-und Abstechen mit
direkter Kihimittelibergabe fiir DO-CUT-Schneid-
Einsatzen

Gro
A0 N N

wens DOcuT

&

DCFH

Beidseitig verwendbarer Stechschwert zum Stech-Drehen

und Abstechen

MMMMM e
wwliln LW I

NQCH-DCTR/L-D-SH-JHP

JETCUT-Schéfte fir modulare NEOSWISS-Wechselkopfe,
fur den Einsatz auf Langdrehautomaten

Member IMC Groups am

waan= DOcui

A

.

-

Modulare JETCUT-Wechselkopfe mit Schraubenklem-
mung fir zweiseitige DO-CUT-Schneideinsatze, fiir den
Einsatz auf Langdrehautomaten

Member IMC Group
AN N

wens DOcui
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MAQ - Anti-Vibrations-Bohrstangen

Kennen Sie den Hersteller MAQ? ﬂ

Auch uns war der Name unbekannt. M A k‘J}
Nach der ersten Vorstellung der Produkte waren wir sofort liberzeugt, dass wir
diesen Hersteller in unser Sortiment aufnehmen werden. MAQ ist ein schwedi-
scher Hersteller von Werkzeugaufnahmen und Bohrstangen. Diese sind aber nicht

herkdmmlich, sondern mit einer Anti-Vibrations-Technik ausgestattet. Auch das ist
nichts Neues im Zerspanungsmarkt, aber die Technik, die dahinter steckt, ist ein-

zigartig!
(4

Keine Vibrationen sind die
besten Vibrationen!

Vor allem bei der Anwendung von Bohrstangen spielen Vibrationen in Hinblick auf
das Fertigungsergebnis eine grof3e Rolle. Aufgrund dessen gibt es fir verschiedene
Anwendungen unterschiedliche Bohrstangen, etwa aus Werkzeugstahl, HSS, VMH
bis hin zu schwingungsgepampften Baureihen.

Vibrationen kdnnen durch mehrere Faktoren hervorgerufen und verstarkt werden:

Grundsatzlich ist bei allen Zerspanungsoperationen das Langen-/Durchmesser-
Verhiltnis ein wichtiger Indikator fir Stabilitat. Je groRer dieses Verhaltnis und
die Auskragung des Werkzeugs ist, desto wahrscheinlicher ist die Entstehung von
Vibrationen. Wenn sich zudem noch die Zerspanungsbedingungen wahrend dem
Zerspanungsprozess verdandern, lassen sich bestehende Vibrationen kaum redu-
zieren. Variable Bedingungen sind z.B. der WerkzeugverschleiR, Variationen bei
Werkstiickmaterialien, etc..

Durch den Wechsel der Zerspanungsbedingungen entstehen Verdanderungen bei
der Vibrationsfrequenz. Das bedeutet, dass z.B. je nach Schneidenabnutzung die
Vibrationsfrequenz variiert. Bei gleichbleibener Vibrationsfrequenz kdnnte die
Werkzeug-Spannung oder -Aufnahme, in unserem Fall die Bohrstange, darauf ab-
gestimmt werden. Sobald sich aber die Frequenzen dndern, ist die bestehende Ab-
stimmung der Vibrationsdampfung nicht passend. Hier kdnnen nicht nur erhohte
Vibrationen entstehen, diese kdnnen exponentiell zunehmen.

Wie lautet die Meinung hierzu von unserem Hersteller?
,Keine Vibrationen sind die besten Vibrationen!“

Wie ist nun die Vermeidung von Vibrationen moglich, wenn sich die Zerspanung-
bedingungen stetig verandern?

Die Losung ist verpackt in vier Buchstaben: STMD™ (self-tuning mass damper).
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MAQ STMD™
Self-Tuning Mass Damper

Im Werkzeughalterkorper integriertes
Anti-Vibrationssystem

* Intelligenter, sich selbstabstimmender
Massedampfer

* Polymer-Federelemente zur Anpas-
sung der Steifigkeit an verschiedene

Vibrationsfrequenzen

* Keine Abstimmung wahrend des
Betriebs notwendig

* Automatische Ableitung der
Vibrationsenergie

* |nnere Kihlmittelzufuhr

Standard Tool

VWAV

MAQC

Simplify Machining~

Self:Tuning Mass Dammper Im  Werkzeughalterkdrper ist  ein

Masse-Dampfer aus Wolfram integ-

R L VNS P S
el riert, der vollstandig trocken ist. Das
i¢== bedeutet, dass sich keine FlUssig-

keit wie z.B. Ol im Innern befindet.

i Elastische Polymere stimmen die Stei-
) figkeit je nach Vibrationsfrequenz
Wolfram-Massedampfer selbst ab und kénnen dadurch Vibra-

tionen aller Art automatisch ausgleichen

<+—— Flastische Polymere ——

_alo, ekalblingseisen
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Wichtige Faktoren zur Reduktion von Vibrationen:

| Schneidenradius | VerschleiR

Ein kleiner Schneidenradius er- Neue und scharfe Schneiden-
zeugt weniger Vibrationen.

| Anstellwinkel
Ein Anstellwinkel mit nahe 90° re-
Geometrien erzeugen weniger duzierendie radialen Krdfte undes

Vibrationen. entstehen weniger Vibrationen.
y ~ EAT AT AN EATATAN AN
e Fm - - S -~ - o e
s T T T ] I
| Lingen-/Durchmesserverhiltnis || Spanformer | Schneidengeometrie
Je groBer dieses Verhdltnis und Neue und scharfe Spanformer-

Positive  Wendeschneidplatten-

die Auskragung des Werkzeugs Geometrien erzeugen weniger einsdtze erzeugen weniger Vibra-

ist, desto groRer die Vibrationen. Vibrationen.

tionen.
Y “ - i
FAavavway P, ?.__m M\/:
i . - —_
Ty e -\\ i
R S -
L A S —

|

| Spannung der Bohrstange

Die Spannung des Werkzeuges ist bei allen Bearbeitungen sehr wichtig, aber noch wichtiger ist sie bei lan-

gen Auskragungen, d.h. bei hohen L-/D-Verhiltnissen. Eine labile Spannung mit geringer Biegesteifigkeit
wirkt sich negativ auf die Leistung aus.

v

S

Direkte Schraubenklemmung: Reduzierhiilse: Vollmantelspannung: Hydraulische Vorrichtungen:
- schlechte Biegesteifigkeit - Akzeptable Biegesteifigkeit - Bessere Biegesteifigkeit - Beste Biegesteifigkeit (empfoh-
- nur punktuelle Spannung fur geringe L-/D-Ratios - Empfohlene Einspannlénge len fur groRe L-/D-Ratios)
- Empfohlene Einspannlange mind. 3xD - Empfohlene Einspannldnge
mind. 3xD

mind. 2xD
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Mehrwert in vielen Bereichen M AQ

Kgrze Takt_zeiten f[.]_hren zu erhc'jht.er P"roduktivi—_ HOHERE PRODUKTIVITAT
tat, bzw. einem grofReren Output in kiirzerer Zeit.

Durch vibrationsarmes/-freies Bearbeiten kon-
nen die Schnittparameter erhoht werden, d.h. HOHERE SCHNITTPARAMETER
Taktzeiten kdnnen verkirzt werden.

Auch hier haben geringe Vibrationen einen >
Nutzen: je ruhiger die Anwendung, desto weni-  BlOlglS=RNA2 N CALEIC NN IDrA=a =\

ger belastet sind die Werkzeug-Schneiden.

Weniger Vibrationen flihren zu einer besseren
Oberflache, siehe Vergleich unten.

Durch selbstabstimmenden Masse-Dampfer,
der sich an jede Vibrationsfrequenz anpassen WENIGER VIBRATIONEN

kann.

Oberflachen-Vergleich

Herkdmmliche Bohrstange Bester Marktbegleiter MAQ-Bohrstangen

T

J
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@NAMNISHI

Feinschliff mit Prazision -
Nakanishi-Mikromotoren der Emax EVOIlution-Serie im Einsatz

Wer kennt es nicht?

Ein feiner Grat am Werkstlick, eine Oberflache, die optisch noch nicht ganz iberzeugt — und schon wird
zum Handschleifer gegriffen. Doch was in der Praxis oft unterschatzt wird: herkdmmliche Schleifgerate
sind schwer, vibrieren stark und belasten bei langeren Einsatzen die Handgelenke erheblich. Bandagen
und Gehorschutz gehoren dann zur Standardausristung.

Mit Mikromotoren von Nakanishi gehort dieses Szenario der Vergangenheit an.

Die kompakten, vibrationsarmen Hochleistungsgerdate ermdglichen prazises Arbeiten bei gleichzeitig
hoher Ergonomie. Dank ihres geringen Gewichts und der fein dosierbaren Drehzahlregelung sind sie ideal
fir anspruchsvolle Nachbearbeitungen — sei es beim Entgraten, Polieren oder bei filigranen Korrekturen
an komplexen Bauteilen.

Ob in der Serienfertigung oder im Prototypenbau:
Nakanishi-Mikromotoren bieten eine professionelle

Losung fir alle, die Qualitat bis ins Detail liefern wollen —
ohne Kompromisse bei Komfort und Gesundheit.

Wartungsfrei: der biirstenlose Mikromotor
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Hochleistungs-Mikromotor mit starken Vorteilen &
- _________________________________________________________________________________________|

Nakanishi-Mikromotoren setzen auf fortschrittliche Elektromotorentechnologie, die
nicht nur flir eine prazise Steuerung sorgt, sondern auch energetisch liberzeugt.

clolololololo

Keine Larmentwicklung,
fast gerduschlos

Drehzahleinstellung
1.000 - 40.000 U/min

Durch Elektroantrieb flexibel
einsetzbar, ohne Luftzufuhr

Angenehme Haptik

Vibrationsarmes Arbeit,
schonend fur Hand und
Gelenke

Viele Aufsatze fur
verschiedene Anwendungen

Starker Elektro-Motor
mit viel Drehmoment

Strom nachhaltiger als Luft?

Im Gegensatz zu Druckluftsystemen er-
moglicht der elektrische Antrieb eine ge-
zielte Steuerung des Energieverbrauchs,
senkt die Betriebskosten und reduziert den
CO,-FuRabdruck deutlich.

Auch die Gerauschentwicklung ist splirbar
geringer — ein Plus fiir die Arbeitsumge-
bung und den Gesundheitsschutz.

Die Kombination aus Effizienz, Umwelt-
freundlichkeit und moderner Technologie
macht den Elektromotor zur
zukunftsfahigen Losung fur nachhaltige
Fertigungsprozesse.
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Hochfrequenz-Spindeln fiir Drehmaschinen - eine einfache
Moglichkeit seine Maschine fiir hohe Drehzahlen umzuriisten

Beim Einsatz von Mikrofrasern und -bohrern stoBen Drehmaschinen hinsichtlich der maximalen Drehzahl
haufig an ihre Grenzen — meist liegt diese bei etwa 8.000 U/min.

Diese Drehzahl reicht oft nicht aus, um Werkzeuge mit kleinem Durchmesser unter optimalen
Schnittbedingungen zu betreiben. Die Folge kdnnen negative Einflisse auf den Zerspanungsprozess sein,
etwa in Bezug auf Werkzeugstandzeit, Oberflachengite des Werkstlicks oder Produktivitat.

Die nachfolgende Grafik zeigt am Beispiel eines Schaftfrasers, wie sich die erforderliche Drehzahl mit
abnehmendem Werkzeugdurchmesser erhéht, um die korrekten Schnittwerte sicherzustellen.

Belet-Fraser 1430 in 3.7165; Vc =60 m/min
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Als ideale Erganzung zum Hochfrequenz-Antrieb kooperieren wir mit renommier-
ten Herstellern von Mikro-Werkzeugen. Besonders hervorzuheben ist Louis Belet,
einer der innovativsten Anbieter, der das Schleifen kleinster Durchmesser perfek-
tioniert hat.

Bohrer ab 0,1 mm und Fraser ab 0,2 mm sind problemlos herstellbar.

Insbesondere die VHM-Fraser-Serien 1430 / 1450 eignen sich in Kombination mit
einer HF-Spindel hervorragend zum Torx-Frasen.

Drei Radien am Hals des Frasers in Richtung Schaft vergrofSern den Werkzeugquer-
schnitt, was zu hoherer Stabilitdt und reduzierten Vibrationen flihrt — mit positiven
Effekten auf die Oberflaichenqualitdt und Werkzeugstandzeit, ohne die Einschran-
kung einer zu kurzen Nutzlange.
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Geometrie-Vergleich Fraser-Hals

Section A-A Section B-B

4 Surf. 0.15mm?

Section 0-0

Ce plan est la propriété de Reférence interne

®LOUIS BELET . o 504050

Swiss wwwlouisbelet ch

Der obere Fraser hat den Original-Schliff von Louis Belet. Die drei Radien sind in der Zeichnung
beschrieben. Rechts vom Fraser ist im Schaubild des Hals-Querschnitts zu sehen, dass die Fla-
chen groRer sind als beim unteren Fraser.

Jetzt auch mit Innenkiihlung

Mittlerweile gibt es die Fraser auch mit Innenkiihlung ab @#0,2mm.
Durch die Innenkiihlung kann die Gratbildung signifikant reduziert werden
und die Oberflachenqualitat erhoht sich merklich.

NAKANISHI-Spindel BM-322FS, 60.000 U/min
Rundlaufgenauigkeit 1 um
Max. Leistung 150 W, max. Drehmoment 5cNm
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IMMER DAS PASSENDE WERKZEUG

,Gibt es nicht, gibt's bei uns nicht!“. Sie suchen ein Werkzeug fiir lhre
spezielle Anforderung — wir haben mit Sicherheit das Passende fiir
Sie! Auf 500 Quadratmeter Flache halten wir neben 38.000 Lagerar-
tikeln noch weitere 800.000 EDV-gefiihrte Systemartikel bereit. Wo
sonst treffen Sie auf ein derart breit gefachertes Werkzeugsortiment?
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1948 Grindung des Unternehmens durch
Erich Klingseisen in Aldinger Hauptstralie

Lyl Horst Klingseisen Gibernimmt die Geschaftslei-
tung
1983 Die Sortimentsvielfalt steigt - ein Anbau am
bestehenden Gebaude ist notwendig
1986 Einflhrung Fahrdienst auf den Heuberg -
| ein Alleinstellungsmerkmal
1988 Neubau in der BrunnenstraRe mit grolSer
Blro- und Lagerflache
1999 Wechsel in der Leitung: Ralf Klingseisen als
neuer Geschaftsfiihrer
2002 Neubau Seminarzentrum & Lager Anbau.
20 Mitarbeiter sind beschaftigt.
2012 Vertriebsteam vergroert sich auf
5 AuRendienstmitarbeiter
Die 4. Generation ist mit an Bord mit
2020
Nikolas & Philip Klingseisen
2022 Einfihrung der elektronischen

Einkaufsplattform

75-Jahriges Jubilaum,
2023 * Unternehmen wachst auf 30 Mitarbeiter,
davon 8 AulRendienstmitarbeiter

2026 \/

UBER 75 JAHRE ERICH KLINGSEISEN KG






