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Neue Spanleitstufen in hochster Prazision fiir Drehautomaten

FS/MS Spanleitstufe
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¢ Scharfe Schneide durch hochpréazisen Schliff zur Reduzierung von Warmeentstehung
und Verbesserung der Standzeit und Oberflachenglte

¢ Speziell konzipierte Spanleitstufe fir gute Spankontrolle auch bei schwierigen
Bearbeitungsbedingungen

¢ Verbesserte MaBhaltigkeit durch héchste Prazision der Spanleitstufen ,,FS“ & ,,MS*
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Neue Spanleitstufen in hichster Prazision fiir Drehautomaten

FS/MS Spanleitstufe

Die Industrie entwickelt sich in den Bereichen der mann-
losen Fertigung mit Drehautomaten und der Bearbeitung
schwer zerspanbarer Materialien stetig weiter, speziell der
Bedarf an kleinen Prézisionshauteilen flir die Automobil-
industrie, Medizintechnik und den Maschinenbau wéchst.
Hochprézise Bauteile aus Titan oder Titanlegierungen wie
beispielsweise Implantate stellen groBe Herausforderungen
an die Werkzeuge beziiglich Oberflachengiite und MaBhal-
tigkeit. Die verwendeten Werkstoffe sind dabei aufgrund der
entstehenden Hitze und AufschweiBungen schwer zu zer-
spanen, was die Werzeugentwicklung komplex gestaltet, da
bei Produktivitdt und Prozesssicherheit keine Kompromisse
gemacht werden konnen.

Die Spanleitstufen FS und MS sind unsere Ldsung fiir die
Bearbeitung anspruchsvollster Komponenten aus schwer
zerspanbaren Materialien.

Das Design der FS-Spanleitstufe mit der variabel abgestuf-
ten Pyramidenform bietet eine hervorragende Spankontrolle
und Standzeit beim Schlichten.

Durch eine spezielle, dreidimensionale Struktur der Span-
leitstufe MS ist diese fiir eine Vielzahl von verschiedenen
Schnittbedingungen geeignet. Die geschliffene Schneid-
kante ermdglicht héchste Prézision und eine sehr scharfe
Schneide, welche geringe Schnittlasten erzeugt, was die
Warmeentstehung und Aufbauschneidenbildung wéhrend
der Bearbeitung reduziert.

Das ultra-feine Substrat minimiert Mikroabplatzungen und
die spezielle Nachbehandlung der PVD-Beschichtung sorgt
fir eine hohe Oberflichenhérte und Oxidationsresistenz,
was hervorragende Oberfldchengiiten und stabile Standzei-
ten ermdglicht.

Die neuen Spanleitstufen FS & MS f(ir unsere Auto-Tools
bieten unseren Kunden die beste Performance fiir hoch-
prazise Bearbeitungen schwer zerspanbarer Materialien. In
Kombination mit unseren speziell abgestimmten Sorten wie
PC8110 oder PC5300, die eine hohe Harte und Wérme-
resistenz aufweisen, erhalten Sie die Premiumldsung flr
lhre Zerspanungsaufgabe!

Langere Standzeit
- Ultrafeines Substrat und hochfeste Beschichtung
- Reduzierte Warmeentstehung durch scharfe Schneide

Verbesserte Oberflachengiite
- Spezielle Nachbehandlung der Schneidkante
fir exzellente Oberflachen
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Hohe Fertigungsprazision
- ldeale Wechselgenauigkeit dank hoher
Fertigungsprézision der Werkzeuge

Verbesserte Spankontrolle
- Hervorragende Spankontrolle dank dem
dreidimensionalen Design



Codesystem

Wendeschneidplatte
\'} C G T 11 03 01 M FS
WSP Form Toleranz Schneidenlange, Eckenradius Schneidkanten- Spanleitstufe
Durchmesser préaparation
Innenkreis ! F: Scharf ‘
Freiwinkel Plattentyp Hohe der Toleranz Eckenradius Werkzeugrichtung
Schneidkante M: Minus
Toleranz Wendeschneidplatte
(mm)
Typ Bezeichnung g ! m r
0 Innenkreis Hohe Schneidkante Eckenradius
Hohe
. VCGT110301-MS +0,025 +0,04 +0,025 +0,02
Prazision
VCGT110301MFN-MS +0,02 +0,02 +0,02 0,00 --0,02
Ultra-
préazision*
VCGT120301FN-MS +0,02 +0,02 +0,02 +0,01

* Die ultra prézise Ausfiihrung wird fiir Bearbeitungen empfohlen, die hichste Prézision und MaBhaltigkeit verlangen.

Anwendungsbereich
= A
£ 40
_“é 35
E VP1
3 30
25
’ e
15
. e
0,5
»  Vorschub,
0 005 010 015 020 025 030 fr (mm/)
Bearbeitung Spanleitstufe ap (mm) fn (mm/U)
Mittlere Bearbeitung ) )
(Max. Stabilitét) VP 03-35 0.05-0,30
Mittlere Bearbeitung
(Beste Oberflachengte) MS 02-25 003-0,25
Schlichten FS 01-15 0,01-0,20

-_—

VP1 Spanleitstufe

e

Beste Oberfldchengiite

Mittlere Bearbeitung
(Beste Oberflachengiite)

Erste Empfehlung fiir gute Oberflachen
bei der mittleren Bearbeitung

Mittlere Bearbeitung

(Max. Stabilitat)

Maximale Stabilitét fiir instabile
Bearbeitungsbedingungen

FS Spanleitstufe @

-

Erste Empfehlung fiir maximale

MS Spanleitstufe@
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Eigenschaften

FS Spanleitstufe (Schlichten)

¢ Spanleitstufe in hochster Qualitét fiir Drehautomaten
e Verfligbar fiir eine Vielzahl von Materialien wie Stahl, rostfreien Stahl und warmfeste Superlegierungen
¢ Geringe Schnittlast und verbesserte Oberflachengiite dank der scharfen Schneide

Variabel gestufte GroBer seitlicher Spanwinkel
Pyramidenform - Vlerbesserte Spanausbringung bei Freistichen
- Einsetzbar in unterschiedlichsten - Reduzierte Schnittlast

Bearbeitungen dank des optimalen
Designs der Spanleitstufe

- |deale Spanausbringung
in allen Schnitttiefen

- Gute Spankontrolle auch bei
geringen Zustellungen

- Verringerte Schnittlast
bei hohen Vorschilben

Geschliffene Freiflichen Scharfe Schneide
- Prézise geschliffene Freifldchen

in Toleranzk| ) .
oleranzidasse G o - Verringerte Schnittlast
- Verbesserte Spankontrolle

Hochpréziser Schliff
Spezielles Design des Eckenradius
verringerte mit scharfer Schneide
Wdrme- - Verringerte Schnittlast
bildung .
- Verbesserte Standzeit
dank geringerer Warmeentwicklung
FS Wettbewerb

Zweistufige Spanleitstufe

pA_ J 1l N S l ] .
(mm) | i (mm) i S Erweiterter Anwendungsbereich
verbesserte 07 ‘ 1 .1 .
o1 Span- ’ H ! der Spanleitstufe
| kontrolle E E - Exzellente Spankontrolle
05 : 05| ¥ : ' bei niedrigen Schnittbedingungen
H T 1 i - Hervorragende Spanausbringung
03 E 03| i y E bei hohen Schnittbedingungen
H - T A 1
0,1 - ! 01| W ~ ) |
- H - y !
003 005 007 010 013 fn(mm/U) 003 005 007 010 013 f(mm/U)
FS Wettbewerb
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Eigenschaften

MS Spanleitstufe (Mittlere Bearbeitung)

¢ Reduzierte AufschweiBungen bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien dank der scharfen Schneide
¢ Verbesserte Spanausbringungen bei niedrigen und hohen Vorschiiben

Scharfe Schneidkante e~———
- Reduzierte Warmeentstehung
- Minimierte AufschweiBungen

— = Geschliffene Freiflachen

- Prézise geschliffene Freifldchen
in Toleranzklasse G

MS

Spanflache mit zwei Winkeln «——

5
12° - Verbesserte Spankontrolle bei niedrigem Vorschub - Reduzierte Schnittlast
- Bessere Spanausbringung bei hohem Vorschub - Schutz der Schneidkante

Priziser Eckenradius

Wettbewerb

Scharfe Schneidkante Verbesserte Oberfliche

Spezielle Nachbehandlung der Beschichtungsoberfliche

Auto Tools

50% mehr
Widerstand
geg. Auf-
schweissung

Konventionell

» Der prézise Eckenradius, die scharfe Schneide und die bessere Oberflédche fiihren zu hoherer Produktivitdt und MaBhaltigkeit.
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Leistungsbeurteilung (FS Spanleitstufe)

Spankontrolle
¢ Werkstiick Legierter Stahl 42CrMo4, Rostfreier Stahl (1.4301)
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 1200 U/min - fn = 0,03 - 0,13 mm/U - ap = 0,5 - 1,0 mm - nass
¢ Werkzeuge WSP:  DCGT11T302-FS (PC5300) Halter: SDJCR1212-X11A
Legierter Stahl 42CrMo4 Rostfreier Stahl (1.4301)

ap (mm) A ap (mm) A ap (mm) A ap (mm) A

o7 | M ®15° / 07 || L ' 07 o7}

05 || ik e 05| o o» : 05 05

03| ¥ 03| & 03 03 \~\

o) | , or [t W 01 . 01w | %

0,03 0,05 0,07 0,10- 0-13- frﬁmm/U) 0,03 005 0,07 0710 013 fn;(mm/U) 0,03 005 0,07 0710 013 fn;(mm/U) 0,03 005 0,07 0710 013 fn;(mm/U)
FS Wetthewerb FS Wettbewerb

» 2-stufige Spanfliche erméglicht exzellente Spankontrolle bei der Bearbeitung von legierten und rostfreien Stéhlen mit niedrigen und
hohen Zustellungen.

MaBhaltigkeit und Oberflachengiite

e Werkstiick Rostfreier Stahl (1.4005)
e Schnittbedingungen  vc = 80 m/min - n = 1000 U/min - fn = 0,05 mm/U - ap = 0,1 mm - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT110301-FS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X11A
GrﬁBe\gim)’ A — MS — Wettbewerb
Gute Exzellente
Oberflachen- 0015 MaB-
qualitat 0,010 haltigkeit
0,005
0,000 1
-0,005
1> Schnitte
Wettbewerb 1P 8P 16P 24P 32P 40P 48P 56P 64P

» Die dreidimensionale und scharfe Schneidkante ermdglichen hohe Prozesssicherheit und Oberflichengiiten dank der reuzierten
Schnittlast und Warmeentstehung.

VerschleiBfestigkeit
e Werkstiick Legierungsstahl (42CrMo4)
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 1000 U/min - fn = 0,05 mm/U - ap = 0,5 mm - nass
e Werkzeuge WSP:  CCGT09T304-FS (PC8110) Halter: SCLCR1212-X09A

Verbesserte
VerschleiB-
festigkeit

180A

156
150

36cm?

120

Spanvolumen (cm?)

108

90

60

36
30 |

108 cm®

0

FS Wettbewerb A Wettbewerb B FS Wettbewerb  Wettbewerb

» Die FS Spanleitstufe ermdglicht hdhere Standzeiten dank der speziellen Nachbehandlung der Schneidkante, dem ultrafeinen Substrat
und der hochharten Beschichtung.
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Leistungsbeurteilung (MS Spanleitstufe)

Spankontrolle

e Werkstiick Reines Titan (5832-2)
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 3500 U/min - fn = 0,03 mm/U - ap = 0,5 mm - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT1203008FN-MS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X12A
A — MS — Wettbewerb
£ 0,250
=
= 0,200 30% besser
< Verschlei
S 0,150 Wiederstand
= 0,100
0,050 /
0,000 ! ‘ ‘ ‘ L > Semnitte MS Wettbewerb
1000 2000 3000 4000 5000 » Ultrafeines Substrat und hochharte Beschichtung

fiir stabile Standzeiten

Spankontrolle und Oberflichengiite

e Werkstiick Rostfreier Stahl (1.4301)
e Schnittbedingungen  vc = 120 m/min - n = 4000 U/min - fn = 0,03 mm/U - ap = 0,1 10,3 10,5 mm - nass
¢ Werkzeuge WSP: VCGT120302FN-MS (PC5300) Halter: SVJCR1212-X12A
Gute Span- y
/ Voby (e A
an: 0,1 rpfn ap: 0,5mm ap: 0,3mm
MS Wettbewerb

» Dreidimensionale Spanleitstufe fiir verbesserte Spanausbringung.

Gute
Oberflachen-
qualitat

Wettbewerb
» Verbesserte Oberflichengiite dank scharfer Schneide und spezieller Nachbehandlung der Schneidkante.

MaBhaltigkeit

A — MS — Wettbewerb

[O% @} Werkzeug
Durchm. (2) WSP 1
WSP 2
Toleranz +0.05
\/ WSP 3
Standard 020 //‘
® ) Toleranz -0.05 /\ \

Schneide Schneide Schneide  Schneide Schneide  Schneide

@ @ @ @ @ @

» Dank der hochprézisen Toleranzen ist beim Plattenwechsel kein neues Einmessen notwendig.
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Vergleich Wettbewerb

Kategorie Anwendung KORLOY | Wetthew.A | Wetthew.B | Wetthew.C | Wetthew.D | Wetthew. E | Wetthew. F | Wetthew. G
Mittlere Bearbeitung
(Max. Stabilitit) VP1 GF SM FS -None FC AM3 FN-ohne
. Mittlere Bearbeitung Cnew) )
Spanleitstufe (Beste Oberfliche) MS GQ SH LS 01 SC AM3 FN-ohne
Schlichten Fs@ SK, CF SA, SL SMG, FJ JS Sl YL
Universal PC5300 PR1125 TT9020 VP15TF SH725 AC1030U DM4 D60
Sorte
S10 PC8110 PR1310 TT5080 VP10RT SH730 AC510U M3 D20
Sorten Eigeschaften
[SchichtfgegenAbschalung PC5300

A

»

¥

=

.

JAntiClOxidfSchicht

ka4

g

Schicht mit speziell behandelter Oberfléche, hoher Harte und groBer Oxidationsresistenz

Ultrafeines Substrat fir hohe Prozesssicherheit und verbesserten Widerstand gegen Ausbriiche

Schicht mit speziell behandelter Oberfléche, hoher Hérte und groBer Oxidationsresistenz

PC8110

Ultrafeines Substrat fiir hohe Prozesssicherheit und verbesserten Widerstand gegen Ausbriiche

Empfohlene Schnittbedingungen

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)
Werkstiick Sorte ‘
50 100 200 300 ‘ 600
: ‘
PC8110 80 200 ‘
Stahl 1 1
PC5300 760 160 | )
I [
I
PC8110 80 130 }
% | Rostfreier Stahl |
PC5300 80 160 \
|
PC8110 100 180 |
Gusseisen }
PC5300 90 160 ‘
Nicht- H05 150 ‘ ‘ (600
. | | | |
Eisenmetalle PC8110 150 / 500
[
\
HO5 35 65 \
Warmfeste | pogyyg 35 65 \
Superlegierung
os00 | (2555 }
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Auswahl Spanleitstufen Auto Tools

— FS — MS — VP1 — KM — KF
s D
» Schiichten (beste Oberfiache) *
© Reduzierte Schnittlast
o Verbesserte Oberflache dank der dreidimensionalen
Schneidkante
e Einsetzbar in einer Vielzahl von Anwendungen
Oberfl.
Giite
us @ -
o Mittlere Bearbeitung (beste Oberfléche)
o \ermeidet AufschweiBungen bei der Titanbearbeitung
o \erbesserte Spanausbringung bei hohen Vorschiiben
o Verstérkte Schneidkante
Hoher Span-
Vorschub kontrolle
o Mittlere Bearbeitung (max. Stabilitit)
e Verringert Ausbriiche bei der Bearbeitung
von legierten und rostfreien Stahlen
- -
e Schlichten bis mittlere Bearbeitung
 Bessere Standzeit und Performance dank verbessertem
Spanfluss
Hohe Geringe * Die Form der Spanleitstufe ermdglicht hohe Zustellungen
Zustellung Zustellung
KF
« Schiichten -
 Niedrige Schnittlast dank scharfer Schneide
* Hervorragende Oberflachengiiten
IS0 Spanleitstufe Oberflachengiite Spankontrolle Geringe Zustellung Hohe Zustellung Hoher Vorschub
@ | aakn - - B B
M
Klasse us@ Hokk Aok Fokk Fokek latatatel
VP1 Tk 1.0 0.0 ¢ Tk b 0.0 ¢ ¢ Tk
KM 1.0 0.0 ¢ * * b 2 0.0 ¢ *
Geschliffen
KF Tk k * 1.0.0.0 ¢ * *k
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Anwendungsbeispiele (FS Spanleitstufe)

Rostfreier Stahl (1.4301)

e Werkstiick Komponente Kraftstoffsystem Automobil
e Schnittbedingungen  vc = 80 m/min - n = 2500 U/min - fn = 0,11 mm/U - ap = 0,5 - nass
e Werkzeuge WSP:  CCGT09T302-FS (PC5300) Halter: SCLCL1212-X09A

0 _
550 Stk./Schneide
(PC5300) 40%

mehr
Wettbewerb 394 Stk./Schneide

> Stk./Schneide
0 100 200 300 400 500 600

» Vermeidung von AufschweiBungen dank der scharfen Schneide
» Reduzierte Warmeentstehung

Kohlenstoffstahl (G45)

o Werkstiick Komponente Motor Automobil
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 3000 U/min - fn = 0,1 mm/U - ap = 0,5 - nass
e Werkzeuge WSP: DCGT11T302-FS (PC8110) Halter: SDJCL1212-X11A

FS )
(PCB1 1 0) 330 Stk./Schneide 35%

mehr
Wettbewerb 245 Stk./Schneide

> Stk./Schneide

0 100 150 200 250 300 350

» Hervorragende Spankontrolle und Spanausbringung

Kohlenstoffstahl (C45)

o Werkstiick Komponente Motor Automobil
e Schnittbedingungen  vc = 260 m/min - n = 2000 U/min - fn = 0,1 mm/U-ap = 0,5 - 1,0 - nass
¢ Werkzeuge WSP: VCGT110301-FS (PC5300) Halter: SVJCR1212-X11A

800 Stk./Schneide

(PC5300) mehr
Wettbewerb 580 Stk./Schneide

> Stk./Schneide
0 200 400 600 00

» Vermeidung von AufschweiBungen dank der scharfen Schneide
» Vermeidung von Mirkoausbriichen dank dem ultrafeinen Substrat und der hochharten Beschichtung

10 | FS/MS Auto Tools



Anwendungsbeispiele (MS Spanleitstufe)

Reines Titan (5832-2)

e Werkstiick Platte
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 4000 U/min - fn = 0,01 mm/U - ap = 1,0 - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT120302FN-MS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X12A

\/\ us -
(PC8110) 6000 Stk./Schneide 100%
mehr
Wettbewerb 3000 Stk./Schneide

> Stk./Schneide
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000

» Vermeidung von AufschweiBungen dank der scharfen Schneide
» Vermeidung von Mirkoausbriichen dank dem ultrafeinen Substrat und der hochharten Beschichtung

Titanlegierung (5832-3)

e Werkstiick Halterung (Implantat)
e Schnittbedingungen  vc = 120 m/min - n = 5000 U/min - fn = 0,03 mm/U - ap = 0,5 - nass
¢ Werkzeuge WSP: VCGT120301FN-MS (PC5300) Halter: SVJCR1212-X12A

MS .
(P05300) 13000 Stk./Schneide 30%
mehr
Wettbewerb 10000 Stk./Schneide
> Stk./Schneide
2000 4000 6000 8000 10000 12000

» Vermeidung von AufschweiBungen dank der scharfen Schneide
» Vermeidung von Mirkoausbriichen dank dem ultrafeinen Substrat und der hochharten Beschichtung

Titanlegierung (5832-3)

o Werkstiick Abutment (Implantat)
e Schnittbedingungen  vc = 120 m/min - n = 5000 U/min - fn = 0,05 mm/U - ap = 1,0 - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT1203008FN-MS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X12A

MS .
(PC8110) 13000 Stk./Schneide 20%
mehr
Wettbewerb 10000 Stk./Schneide

> Stk./Schneide
0 2000 4000 6000 8000 10000 12000

» Vermeidung von AufschweiBungen dank der scharfen Schneide
» Vermeidung von Mirkoausbriichen dank dem ultrafeinen Substrat und der hochharten Beschichtung
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Lagerartikel (FS Spanleitstufe)

Ultraprézise WSP
Beschichtet |Unbesch. Abmessungen (mm) Schnittbedingungen
wspP Bezeichnung § =] fn ap Geometrie
B b= 0 | d t r d1
S S 2 (mm/U) (mm)
060201MFN-FS 63 | 635 | 238 | <01 | 28 | 001-018 | 0,03-1,60
060202MFN-FS 62 | 635 | 238 | <02 | 28 | 002-020 | 0,04-1,70
CCOT  [0G0204MFN-FS 60 | 635 | 238 | <04 | 28 | 004-021 | 006-180
g > |09T301MFN-FS 98 | 9525 | 397 | <01 | 44 | 001-020 | 0,04-1,80
@ 09T302MFN-FS 96 | 9525 | 397 | <02 | 44 | 002-023 | 0,05-2,00
09T304MFN-FS 92 | 9525 | 397 | <04 | 44 | 004-023 | 0,08-2,00
09T308MFN-FS 88 | 9525 | 397 | <08 | 44 | 006-025 | 0,10-2.20
070201MFN-FS 76 | 635 | 238 | <01 | 28 | 001-0,18 | 0,03-1,60
070202MFN-FS 75 | 635 | 238 | <02 | 28 | 002-020 | 0,04-170
DCET  {1T301MFN-FS 16 | 9,525 | 397 | <01 | 44 | 0,01-0,20 | 0,04-1,80
@ 11T302MFN-FS 4 [ 9525 397 | <02 | 44 | 002-023 | 0,05-200
g 11T304MFN-FS 11,2 [ 9525 | 397 | <04 | 44 | 004-023 | 0,08-200
N 11T308MFN-FS 110 | 9525 | 397 | <08 | 44 | 006-025 | 0,10-220
s 110201MFN-FS 93 | 635 | 318 | <01 | 34 | 001-0,16 | 0,03-1,40
£ TCGT  [110202MFN-FS 91 | 635 | 318 | <02 | 34 | 002-0,18 | 0,04-1,50
= & 110204MFN-FS 86 | 635 | 318 | <04 | 34 | 004-019 | 0,06-1,60
3 110301MFN-FS 10,8 | 6,35 | 3,18 | <01 | 28 | 001-0,16 | 0,03-1,40
110302MFN-FS 106 | 635 | 318 | <02 | 28 | 002-0,18 | 0,04-150
VBGT  [110304MFN-FS 114 | 635 | 3,18 | <04 | 28 | 004-0,19 | 0,06-1,60
o |160401MFN-FS 16,3 | 9525 | 476 | <01 | 44 | 001-0,16 | 0,04-1.80
160402MFN-FS 16,1 | 9525 | 476 | <02 | 44 | 002-0,18 | 0,05-2,00
160404MFN-FS 157 | 9525 | 476 | <04 | 44 | 004-019 | 0,08-2,00
110301MFN-FS 10,8 | 6,35 | 3,18 | <01 | 28 | 001-0,16 | 0,03-1,40
110302MFN-FS 106 | 635 | 318 | <02 | 28 | 002-0,18 | 0,04-150
veeT 110304MFN-FS 114 | 635 | 318 | <04 | 28 | 0,04-0,19 | 0,06-1,60
S |160401MFN-FS 16,3 | 9525 | 476 | <01 | 44 | 001-016 | 0,04-1.80
160402MFN-FS 16,1 | 9525 | 476 | <02 | 44 | 002-018 | 0,05-2,00
160404MFN-FS 15,7 | 9525 | 476 | <04 | 44 | 004-0,19 | 0,08-200
Hochprazise WSP
060201-FS e[ o 63 | 635 | 238 | 01 | 28 | 001-0,18 | 0,03-1,60
060202-FS o | o 62 | 635 | 238 | 02 | 28 | 002-020 | 004-1,70
CCaT 060204-FS o | o 60 | 635 | 238 | 04 | 28 | 004-021 | 0,06-1,80
) | 09T301-FS e | o 98 | 9525 | 397 | 01 | 44 | 001-020 | 0,04-180 @
@ 09T302-FS o | o 96 | 9525 | 397 | 02 | 44 | 002-023 | 005-2,00 "
09T304-FS e | o 92 [ 9525 | 397 | 04 | 44 | 004-023 | 0,08-2,00
09T308-FS o | o 88 | 9525 | 397 | 08 | 44 | 006-025 | 0,10-2,20
070201-FS e | o 76 | 635 | 238 | 01 | 28 | 001-018 | 003-160
070202-FS e | o 75 | 635 | 238 | 02 | 28 | 002-020 | 004-1,70
DCGT 11T301-FS o | o 16 | 9525 | 397 [ 0,1 44 | 001-020 | 0,04-180
@ 11T302-FS o | o 16 | 9525 | 397 | 02 | 44 | 002-023 | 0,05-2,00
— 11T304-FS e | o 1,6 | 9525 | 397 | 04 | 44 | 004-023 | 0,08-2,00
§ 11T308-FS e | o 16 | 9525 | 397 | 08 | 44 | 006-025 | 0,10-2,20
E 110201-FS e | o 93 | 635 | 238 | 01 | 28 | 001-0,16 | 0,03-140
2 TCGT 110202-FS o | o 91 | 635 | 238 | 02 | 28 | 002-018 | 0,04-150
K] L 110204-FS o | o 86 | 635 | 238 | 04 | 28 | 004-019 | 0,06-1,60
S
@ 110301-FS o | o 10 | 635 | 318 | 01 | 28 | 001-016 | 0,03-140
110302-FS e | o 10 | 635 | 318 | 02 | 28 | 002-018 | 0,04-150
VBGT 110304-FS e | o 10 | 635 | 318 | 04 | 28 | 004-019 | 0,06-160
i | 160401-FS o | o 163 | 9525 | 476 | 01 | 44 | 001-016 | 0,04-180
160402-FS o | o 161 | 9525 | 476 | 02 | 44 | 002-018 | 0,05-200
160404-FS e | o 157 | 9525 | 476 | 04 | 44 | 004-019 | 0,08-200
110301-FS e | o 10 | 635 | 318 | 01 | 28 | 001-0,16 | 0,03-140
110302-FS e | o 10 | 635 | 318 | 02 | 28 | 002-018 | 0,04-150
VCGT 110304-FS o | o 10 | 635 | 318 | 04 | 28 | 004-019 | 0,06-1,60
i | 160401-FS o | o 163 | 9525 | 476 | 01 | 44 | 001-0,16 | 0,04-180
160402-FS e | o 161 | 9525 | 476 | 02 | 44 | 002-018 | 0,05-200
160404-FS e | o 157 | 9525 | 476 | 04 | 44 | 004-019 | 0,08-200
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Lagerartikel (MS Spanleitstufe)

Ultraprazise WSP
Beschichtet |Unbesch. Abmessungen (mm) Schnittbedingungen
WSP Bezeichnung S e n ap Geometrie
2|5 o 1 d t r di1
[ 1} = (mm/U) (mm)
o. o. ==
09T301MFN-MS o | o 98 | 9525 397 | <01 | 44 | 002-023 | 0,05-200
CCGT | 09T302MFN-MS o | o 96 | 9525 397 | <02 | 44 | 003-025 | 007-250 A
= Ar--._--.-—/
o 09T304MFN-MS o | o 92 | 9525| 397 | <04 | 44 | 005-025 | 009-250 ;[ggj{', @q‘d‘
@ vy i v
11T301MFN-MS o | o 14 | 9525| 397 | <01 | 44 | 002-023 | 005-200
§ DCGT | 11T302MFN-MS o | o 1,2 ] 9525| 397 | <02| 44 | 003-025 | 007-250
S 11T304MFN-MS o | o 10 | 9525| 397 | <04 | 44 | 005-025 | 0,09-2,50
5
g 110301MFN-MS o | o 108 | 635 | 318 | <01 | 28 | 002-023 | 0,05-2,00
g VCGT | 110302MIFN-MS o o 106 | 635 | 318 | <02| 28 | 003-025 | 007-250
S| [ 110304MFN-MS o | o 14| 635 | 318 | <04 | 28 | 005-025 | 0,09-250
= -
Q
§
1203008FN-MS o | o 122 | 750 | 300 | 008 | 28 | 002-020 | 004-180
120301FN-MS o | o 126 | 750 [ 300 | 01 | 28 | 003-026 | 0,06-220
VCGT | 120302FN-MS o | o 128 | 750 [ 300 | 02 | 28 | 005-028 | 0,08-2:80
@ 120304FN-MS o | o 129 | 750 | 300 | 04 | 28 | 006-030 | 0,10-2:80
Hochprazise WSP
09T301-MS o [ o 98 [ 9525 | 397 | 01 | 44 | 002-023 | 0,05-200
CCaT 097302-MS o | o 96 | 9525 | 397 | 02 | 44 | 003-025 | 007-250
097304-MS o | o 92 | 9525 | 397 | 04 | 44 | 005-025 | 0,09-250
2
N
=
o
g 117301-MS e | o 14 [ 9525 | 397 | 01 | 44 | 002-023 | 005-2,00
< DCGT 11T302-MS o | o 12 | 9525 | 397 | 02 | 44 | 003-025 | 007-250
5| 117304-MS o | o 10 | 9525 | 397 | 04 | 44 | 005-025 | 0,09-250
5
[-5]
H 110301-MS o | o 108 | 635 | 318 | 01 | 28 | 002-023 | 0,05-2,00
g VCGT 110302-MS o | o 106 | 635 | 318 | 02 | 28 | 003-025 | 0,07-250
,E, 110304-MS o | o 14 | 635 | 318 | 04 | 28 | 005-025 | 0,09-250
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KORLOY High pressure coolant

Auto Tools (KHP)

Codesystem
Halter
S C L C R/L 12 12 - X 09 A - KHP
Klemmmethode WSP Anstellwinkel Werkzeugrichtung Schaftbreite . Schneidkantenlénge KORLOY
S: Schraubklemmung L:95° R: Rechts 12 mm § WsP High
J: 93’ L: Links 07,09,11,12 Pressure coolant
WSP Form Freiwinkel WSP Schafthdhe Werkzeugldnge Auto Tools
C:CTyp C7 12 mm X:120 mm
D:DTyp
V:VTyp
Eigenschaften

¢ Halter mit Innenkiihlung fiir maximale Produktivitét
von Drehautomaten

e Direkte Kiihlung auf die Hauptschneide und den Eckenradius
durch zwei KihImittelzufiihrungen verbessert die Kiihlung
und Spankontrolle

KiihImittel
zum Eckenradius

~.

Stopfen 1 ~.

KHA5/16UNF-NYLOCK -

~.
~

Kiihimittel
zur Hauptschneide

Stopfen 2
KHA5/16UNF-NYLOCK

-

¢ Hochproduktive Lésung fiir die Bearbeitung von Titan
mit guter Spankontrolle

e Verbesserte Spankontrolle aufgrund der beiden
Kihlmittelzufiihrungen mit unterschiedlichen Winkeln

¢ Komfortable Montage dank der Schnelladapter von Schlauch
Zu Halter

Schlauch fiir Schnelladapter
HPHZ5/16UNF3/8UNF-500

Schnelladapter
HPAQS5/16UNF

Schneller Anschluss
des Adapters und Schlauchs

=

\

Teile
. « Q Gewinde S Gewinde
Form Geometrie Lénge Adapter Gerade
HPHZ5/16UNF3/8UNF-500 N8
Schnellanschluss L
20 Gerade . L S— A=z pe— 500 mm UNF5/16
HPAQ5/16UNF
Schnelladapter ‘ - wests £ N Selneladapte 18,5 mm UNF5/16
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SCLCR/L

Hay
cot T2 e & - =

Rechte Ausfiihrung abgebildet

(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
Bezeichnun Hi | H W | L S h L b WSP
ezeichnung L 1 2 a S| @ 'y
SCLCR/L | 1212-X09A-KHP (@ |®| 12 | 35 | 12 | 120 | 12 | 12 | 21 | 40 | 70 CC_TO9T3 _ _ FTKA0410 | KHA0404-NYLOCK TW15P

@®: Lagerartikel Korea

SDJCR/L

. «\

[}
@ ‘Fj | Hof
E & [
DC_T h {} Sop \L H 930

Rechte Ausfiihrung abgebildet

(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
Bezeichnung Ty Wi | Ho | W | L | S| h | 2| al|6b WSP @ y
SDJCR/L 1212-X07A-KHP |® | ®| 12 | 35 | 12 [120| 12 | 12 | 21 | 40 | 70 | DC_T0702 __ | FTKA02565 | KHAO404-NYLOCK TWO7P
1212-X11A-KHP |®|®| 12 | 35 | 12 | 120 | 14 | 12 |29.8| 40 | 70 | DC_TI1T3 __ FTKAO408 | KHAO404-NYLOCK TW15P

@®: Lagerartikel Korea

SVJCR/L

[ 1T & & (- 93°

L a ]
VC T b Rechte Ausfiihrung abgebildet
(mm)
Lager Schraube Stopfen Schliissel
i Hi | H W | L[S h b
Bezeichnung Ty 1 2 2| a WSP @ y

SVJCR/L | 1212-X11A-KHP |® | ®| 12 | 35| 12 |120| 12 | 12 | 26 | 40 | 70 | VC_T1103 __ | FTKA02565 | KHAO404-NYLOCK TWo7P

1212-X12A-KHP |(® | ®| 12 | 35 | 12 |120| 12 | 12 | 26 | 40 | 70 | VC__1203 __ | FTKA02565 | KHAO404-NYLOCK TWO7P

@®: Lagerartikel Korea
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& KORLOY

KORLOY Europa

'. KORLOY Tiirkei

KORLOY Indien

KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,
www,korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Gurgaon Produktion

Plot NO,415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051 Haryana, Indien

KTS - Korloy Total Service

KORLOY China (DINE)
KORLOY Produktion (Qingdao)

a8 6.
e : KORLOY
Firmenzentrale
KORLOY AMERICA

620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av, Aruana 280, conj,12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av, Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No, 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

KORLOY Amerika

6 e

’7@
KORLOY Mexico ° '@

‘ KORLOY Brasilien *® *:

6

&
KORLOY Chile

KORLOY TURKEY

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO: 34
Dudullu 0SB/Umraniye/Istanbul,

34775, Tirkei

KORLOY MEXICO

Calle R, M, Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla,
Qro, Mexico

KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27,
D-61440 Oberursel, Deutschland
Tel, +49-6171-27783-0

Fax +49-6171-27783-59
info@Kkorloyeurope.com
www,korloyeurope.eu

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

20240412
TN86-DE-02

[ r]
b ] Y L - |
GET ITON 2 Download on the
» Google Play [ll @ App Store




