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KPK-serie

Einzigartiges Design fiir herausragende Leistungen beim Abstechen

Einfacher Wendeschneidplattenaustausch
Starker Spannmechanismus fiir zusatzlichen Schutz und Sicherheit
Lange Standzeit und stabile Bearbeitung mit einzigartigen Spanleitstufendesigns

Ausfiihrung mit Innenkiihlung erhaltlich (JCT)

/¢

@ Zusatzliche Halter (Schwert- und Schaftausfiihrungen)

.
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Besuchen Sie uns auf

Linked [T}




Hochleistungs-Abstechlosungen

KPK-serie

Einfacher Wendeplattenaustausch reduziert Ausfallzeiten. Hohe Leistung, lange Standzeit
und stabile Bearbeitung mit starkem Spannmechanismus.

ABSTECH-LOSUNG

Wahrend des Abstechens werden Wendeschneidplatten-Schnittbreiten von nur wenigen Millimetern zum
Schneiden der Werkstiickmitte verwendet.

Der Abstechprozess stellt liblicherweise als Prozess bzw. Endprozess einen Flaschenhals dar, der eine
storungsfreie Bearbeitungsumgebung benétigt.

Die Form des Werkstticks lasst sich evtl. schwer sichern; somit entstehen Stabilitats- und
Ratterprobleme. GroR3e Last aufgrund von niedriger/null Schnittgeschwindigkeit im Werkstiick-
Rotationszentrum. Werkzeuge neigen dazu, leicht durch stérende Spane beschadigt zu werden.

.. Die KPK-Serie verfligt tiber neue Designs flir Wendeschneidplatte, Schwert und Halter, um so
LOSUNG ein stabiles und sicheres Arbeiten zu ermdglichen.

Feste Spannung

Werkzeughalterblock
mit hoher Stabilitat

Hohe Standzeiten mit Innenkiihlung
Hervorragende Spanabfuhr

Fur hohen KithImitteldruck
geeignet

JCT-Serie

B B
CG-Bild T

Langlebige Leistung Moderne Spanleitstufentechnologie

Neuentwickelte Hochleistungs-
Schwertkonstruktion Wendeschneidplatte



Einfacher Wendeschneidplattenaustausch

Reduzieren Sie Ausfallzeiten dank schnellem Wendeschneidplatten-Austausch
Schraubenschliissel fiir die Freigabe der Wendeschneidplatte leicht drehen

Kein Hammer und keine Schraube
erforderlich

Selbstspannend

Feste Wendeplatteneinspannung fiir zusatzlichen Schutz und Sicherheit

Die fest eingespannte Wendeschneidplatte nutzt drei Kontaktflachen, um ein Verschieben oder
Rattern zu verhindern

1. Pratzenspannung

Vergleich Wendeschneidplatten-Abweichung

Halt die Wendeschneidplatte in Position (interne Auswertung)
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= B Wettbewerber A
g 160
£
o
Separate Kontakt- % 120
Flichen 35
3 _
Vordere Kontaktflache: Verbessert die T 80 o
Stabilitat £ :
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Rutschen der Wendeschneidplatte g 40
g
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2. Hinterer Anschlag Wendeschneidplattensitz 0 20 40 60 80 100

Optimierter Wendeschneidplattensitz
verhindert die Bewegung der
Wendeschneidplatte

Verhindert den Riickzug der Wendeschneidplatte

N Gemessenes Werkzeug: KPKB32-3 PKM30N-025PM
und erleichtert deren Montage

Vergleich des Standzeitverhaltens (interne Auswertung)

Wettbewerber A

Wettbewerber B

ﬁéngénbléiben von
Spanen 1

Héngenbleiben von Spanen

g Bearbeitungsgerausche und Spaneknauel

Oberflachenbeschaffenheit: Gute und —= Kratzer auf der bearbeiteten
stabile Bearbeitung Beschadigung Oberfliche

Rattern beim Eingriff in das Werkstiick

Rattern

Schnittbedingungen: n =320 min ! (konstant), Vc = ~ 100 m/min, f = 0,12 mm/U, Nassbearbeitung (AuBenkiihlung) Werksttick: 34CrMo4 (@ 100) Schnittbreite: 3 mm (PM-Spanleitstufe)



Bearbeitung

Einzigartige Spanleitstufen fiir eine lange Standzeit und eine stabile

Die aus dem KGD-Sortiment {ibernommene, moderne Spanleitstufentechnologie bietet eine

hervorragende Spankontrolle

Allgemeine Anwendungen

PM-Spanleitstufe

Wendeschneidplattensorte

Fur Stahl: PR1625

Fir rostfreien Stahl: PR1535

Fir Grauguss und Aluminium: GW15

Verschlei3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)

015 | m KPK (PR1625)
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Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: n = 955 min ! (konstant), Vc = ~ 150 m/min
f=0,12mm/U (~ 2 10:f=0,05 mm/U) Nassbearbeitung (Auenkihlung)
Werkstlick: 15CrMo4 (g 50) Schnittbreite: 3 mm (PM-Spanleitstufe)

) Standzeit x1,3
LOSU NG o Stabil gerollte Spane
15
Ringe 19
100Cr6 [T Ll

2490

AuBenkiihlung T T '%

Wettbewerber D | 7427 51124

Schnittbedingungen: n =90 min " (konstant), Vc = ~ 140 m/min, f = 0,06 mm/,
Nassbearbeitung (AuBenkihlung) KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1625
(Anwenderauswertung)

Mit zaher Schneidkante
fir hohe Vorschiibe

PH-Spanleitstufe

Wendeschneidplattensorte

Fir Stahl: PR1625
Fir rostfreien Stahl: PR1535
Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
KPK WettbewerberB  Wettbewerber C
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Schnittbedingungen: n = 780 min
(konstant), Vc = ~ 120 m/min, Nassbearbeitung (AuRenkuhlung)
Werksttick: 15CrMo4 (@ 50) Schnittbreite: 3 mm (PM-Spanleitstufe)

- Doppelte Bearbeitungseffizienz bei rostfreiem Stahl
LOSU NG 9 Erreichen einer stabilen Bearbeitung
Adapter \ 900
X5CrNiMo17-122 |, . 45

AuBenkiihlung

(Geringe\Vibrationlundiwenig]
Bearbeitungsgerausche!

KPK Wettbewerber E

Schnittbedingungen: n = 1.450 min " (konstant), Ve = ~ 173 m/min, f = 0,05 mm/U
(Eintauchen: 1 mm Steigung, Nassbearbeitung (AuBenkiihlung) KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1535
(Anwenderauswertung)



Stabiler Werkzeughalterblock verhindert ein Rattern und bietet eine
Innenkiihlung

KPKTB-JCT

Original Drei-Wege-Spannung Vergleich der Ratterneigung (interne Auswertung)
fiir das Sichern der Schwerter

Vergleich von Bereichen, in denen eine stabile
Bearbeitung durch Anderung des Uberhangs des -
Schwerts um 1 mm maglich ist &

GroBe Schwert-Uberhang

h 4

¢
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KPK

Rattern
Wettbe- aufgetreten

werber C

0 43 46

Innenkiihlung erhaltlich B
Schwert-Uberhang (mm)

Max. KiihImitteldruck: 7 MPa
Schnittbedingungen: n = 650 min " (konstant), Ve = ~ 100 m/min, f= 0,12 mm/U
Nassbearbeitung (Innenkiihlung: Normaldruck) Werksttick: SCM 435 (@ 50),

R . Schnittbreite 3 mm (PM-Spanleitstufe)
Grof3e Stabilitat untere Abstiitzung

m Die KTKTB-Ausfiihrung ist kompatibel mit einer Innenkiihlung mit einem optionalen Innenverbinder. (~ 1 MPa)

*Siehe Seite 11 fur Informationen zur Zufuhrart (Ausfihrung C).

Die JCT-Serie unterstiitzt die Innenkiihlung. Auch unter Normaldruck optimierte Standzeit

Das Kiihimittel wird der Span- und Freiflache der
Schneidkante zugefiihrt, um eine optimierte Standzeit
und eine verbesserte Spankontrolle zu erhalten

Verschleilfestigkeitsvergleich (interne Auswertung)
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Bei KPKB-JCT ist die maximale Uberhanglange bei Nutzung der Innenkiihlung ©
wie folgt: 2 —_—
GroBe 26:40 mm - GrofRe 32: 59 mm 2 010
................................................................................................. 2
=
2
: é 005 ® Innenkiihlung - 0,5 MPa (KPK)
o Doppelte Standzeit : = AuBBenkiihlung - 0,5 MPa (KPK)
LOSUNG e Weniger Rissbildung :
0,00
0 1,00 2,00 3,00
Maschinenteil | 900 Bearbeitungszeit (min)

X5CrNi1810 | 3,38 :
: Schnittbedingungen: Vc = 30 m/min (konstant), f = 0,1 mm/U
W 1— : Bearbeitungstiefe: 10 mm, Nassbearbeitung, Werksttick: Inconel 718 (g 100)
. : Schnittbreite: 3 mm (PM-Spanleitstufe)
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Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
KPK 60 Stk./Ecke (stabil) Innenkiihlung (JCT)

LECRIEEE LS () Sti/Ecke (instabil)

Schnittbedingungen: Vc = 65 m/min (konstant), f = 0,06 mm/U, : - :
Nassbearbeitung (Innenkiihlung: 3,5 MPa) KPKB32-3JCT PKM30N-025PM PR1535 : Schnittbedingungen: n = 780 min " (konstant), Vc = 120 m/min, f = 0,08 mm/U,
(Anwenderauswertung) Nassbearbeitung. Werksttick: 15CrMo4 (@ 50) Schnittbreite: 3 mm (PM-Spanleitstufe)



Schwerter

KPKB - JCT with coolant holes
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Abb.1 Abb.2
Schwertabmessungen Max. Kiihimitteldruck: ~7 MPa
Ersatzteile
Abmessungen (mm) i -
g g Schraubenschliissel Kuhlkanalver Schraube  |Schraubenschliissel | in ot
= schlussschraube insetzhare )
. 5 I Einsetzbarer
Bezeichnung =) CUTDIA w Form Wendeschneid- Werkzeughalterblock
€ / platten 9
= *H | HF B LF A A ) %’
KPKB  26-1)CT [ ] 35 14 1,6 PKM16...
26 20 | Abb.1 PKM20...
26-2)(T @ 5 18
24 PKM24. ..
KPKTBOO-26)CT
26-3)CT 75 26 | 214 110 | 26 3,0 PKM30...
° KTKTBOO-26
26-4)CT [ ] 80 34 40 PKM40. ..
- Abb. 2
48 PKM48. ..
26-5)CT @ 8 42
5,0 PKM50...
LPW-5 (cp-4 SB-4065TR FT-15
KPKB  32-1CT [ ] 35 14 16 PKM16...
26 20 | Abb1 PKM20. ..
32-0(T7 @ 5 18 N
24 Kiihlkanalverschlussschraube PKM24...
Drehmoment zum Festziehen 3,0 Nm 00
323 e 10 26 | 30 pkm3o... | KPTBLOO-320T
32 | 250 150 KTKTBOO-32
32-4)(T @ | 100 34 | 40 PKMA40. .. KTKTBFOO-32
- 48 Abb.2 PKM48. ..
32-5)CT @ | 120 42
50 PKM50...
32-6)(T @ 12 54 | 60 PKM60. ...
Siehe Seite 14 fur Anweisungen zur Montage und Demontage der Wendeschneidplatte. @ Verfiigbar

Bei Nutzung einer Innenkihlung mit Werkzeughalterblock der Ausfiihrung KTKTB, KTKTBF sind die Kiihimittelversorgungsleitungen (CCN -5) separat erhaltlich.
*H: Ladnge zwischen zwei virtuellen Eckpunkten

Minimale/maximale Uberhanglidnge bei Verwendung von innerem Kiihimittel

Bezeichnung Uberhanglange
Schwert Werkzeughalterblock Min. Max.
KPKB26-1JCT 15 345
KPKB26-2/3/4)CT KPKTB20-26JCT 20 40
KPKB26-5)CT 23 43
KPKTB20-32)CT 18
[e]e} KPKB32-1JCT KPKTB25-32)CT 5 49
L KPKTB32-32)CT
[ Jwa T | s [T KPKTB20-321CT 75
E’gf;[‘ﬁng KPKB32-2/3/4)CT KPKTB25-32)CT 25 59
KPKTB32-32)CT
KPKTB20-32)CT 315
KPKB32-5/6JCT KPKTB25-32JCT 63
KPKTB32-32)CT %3




Schwerter

KPKB ohne KiihImittelbohrung
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Fig.1 Fig.2
Schwertabmessungen
Ersatzteile
- Abmessungen (mm) =
z Schraubenschliissel Fnseihare
Bezeichnung -§, CUTDIA w Form Wendeschneid- Einsetzbarer Werkzeughalterblock
E‘ *H HF B LF A platten
KPKB 19-1 [ ) 32 26 14 1,6 Fig.1 PKM16...
19 15,7 86 20 PKM20. .. KTKTBOO-19
19-2 [ ) 40 - 18 Fig.2
24 PKM24...
KPKB 26-1 [ ) 35 26 14 1,6 Fig.1 PKM16...
2,0 PKM20...
26-2 [ ) 50 18
24 PKM24...
KPKTB -26)CT
26-3 [ ] 75 26 214 110 2,6 3,0 PKM30... o0
. Fig2 KTKIBOO-26
26-4 [ ] 80 34 4,0 PKMA40...
438 PKM48...
26-5 [ ] 80 4,2 LPW-5
50 PKM50...
KPKB 321 [ ) 35 14 1,6 PKM16...
26 20 Fig.1 PKM20....
32-2 [ ] 50 18
24 PKM24...
23 o 10 2% 30 PKM30... KPKTBOO-321T
32 250 150 KTKTBOO-32
32-4 [ ) 100 34 4,0 PKM40... KTKTBFOO-32
) 48 Fig2 PKM4S. .
32-5 [ ] 120 42
50 PKM50...
32-6 [ ] 120 54 6,0 PKM60. ..

Siehe Seite 14 fur Anweisungen zur Montage und Demontage der Wendeschneidplatte.

*H: Lange zwischen zwei virtuellen Eckpunkten

@ : Availability



Werkzeughalterblock

KPKB-JCT Kiihlung mit KiihImittelbohrung

= [ Kantenlage l_l l_l |
£
* o0 )HCoo
1
[ o] [ [ [ |
] B M MHD ‘ ‘ MHD
W 2-G1/8
i i/
Abmessungen Werkzeughalterblock Druck: 7 MPa
Ersatzteile
" Abmessungen (mm)
z Spannschraubenset | Schraube | Schraubenschliissel 0-Ring Stopfen 1 Stopfen 2
i = Wechselschwert i
Bezeichnung & husirng % Einsetzbares Schwert
S| H | HB|HBH| B | WF | M |MHD| OAL @7 © \ u
&
kPKB26-O)CT
KPKTB - - -
20-26)CT ® 20 33 | 124 19 39 4 | 235 86 B(S-2 GR-020 HS3x4 KTKB26-O
20-32)CT ®| 2 16 40 25 | 100 BCS-3 HH6x16 LW-5 GR-026 HSG1/8X8,0
KPKB32-O)CT
25-32)CT @ 25 4 n 23 44 HS4x4
30 | 10 BCS-4 6R-029 KTK832-O
32-32CT @ 32 5 29 | 50
Umfasst einen HSG1/8X8.0-Stopfen. @ :Verfugbar

Der Block der KPKTB-JCT-Ausfihrung ist auch mit herkommlichen KTKB-Schwertern kompatibel.
KuhImittel-Leitungsteile finden Sie auf Seite 13.
Bei der Nutzung der Innenkuhlung kann es scheinen, als wiirde eine geringe Menge KihImittel austreten; dies sollte die Bearbeitungsleistung jedoch nicht beeinflussen.
(Wenn der O-Ring beschadigt ist, ist dieser gesondert zu bestellen.)

KTKTB/KTKTBF ohne Kiihimittelbohrung

[1]_Kantenlage

KTKTB T ‘ :
B
g o we oaL
© —
8 © o
@
KTKTBF .
(Vierkant- OAL
aUSfUhrUng) T Kantenlage :
3
g
H
Abmessungen Werkzeughalterblock
Ersatzteile
W Abmessungen (mm)
2 Spannschraubenset Schraube Schraubenschlissel
Bezeichnung =y Wechselschwert | Integriert Einsetzbares Schwert
2 WE Ausfithrung é:’? Ausfihrung
S| H | HBH | B g | OAL| LS _@,
7
KTKTB  16-19 ®| 16 155 | 295
4 76 - - BCS-1 HH5X25 LW-4 KPKB19-O
20-19 ®| 19 | 34
16-26 @ | 16 | 13 | 155|315 ¥
8 | - BCS-2 - HH6X30 W-s KPKB26.O)
20-26 ®| 20 | 9 | 19| 3 KPKB26-OICT
20-32 ®| 20 | 13 19 | 38 | 100 BCS-3
KPKB32-O
25-32 e 8 B | K w |- Bs.4 - HH6x30 LW-5 KPKB32-CIICT
32-32 | 32 29 | 48
KTKTBF 2532 ®| 25 | 95| 102 | 845 KPKB32-O
48 - BCS-5 HH6x30 LW-5
3232 ®| 32 | 25| R 17 | 95 KPKB32-O)CT

Kann mit einer Innenkihlung bei Verwendung kompatibler Kihimittelleitungen verwendet werden (CCN-5).

@ Verfiigbar




Werkzeughalter

KPKH - JCT mit KihImittelbohrungen

LH
G1/8
s o —
I ’ \G1ss CUTDIA
- HBL MHD =
*KPKH */.2020K-2JCT- -
zeigt Abbildung oben
Abb.1 Abb.2 Abb.3
Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Werkzeughalter-Abmessungen Druckfestigkeit: ~15 MPa
Ersatzteile
Verfiigbarkeit Abmessungen (mm) -
- Schraubenschliissel | Spannschraube EnSehare
Bezeichnung g w Form Wendeschneid-
R L Ho| WE | HBH | B | LF | LM | WF | HBL | MHD platten
KPKH " 2020K-2)CT [ ] [ ] 38 2 2 s 2 351 | 19,15 | 351 89 2,0 | Abb.2 PKM20...
2020K-3JCT [ ] [ ) 52 1875 | 37 88 Abb.1
36 3,0 PKM30...
2525K-3JCT [ ) [ ) 53 25 25 - 25 125 23,75 - 89 Abb.3 LPW-5 HSG1/8X8.0
2020K-4JCT [ ) [ ) 62 20 20 5 20 18,35 42 83 Abb.1
42,5 4,0 PKM40. ..
2525K-4)CT [ ] [ ] 68 25 25 - 25 23,35 - 82 Abb.3
Siehe Seite 14 fur Anweisungen zur Montage und Demontage der Wendeschneidplatte. @ : Verfugbar
Kihlmittel-Leitungsteile finden Sie auf Seite 13.
KPKH ohne KihImittelbohrungen
[ 5
d I % I~ [k
LH LH
P ~cw 1 e e
) N \/
> 4] NG g 4
& B ‘ o CUTDIA - o " CUTDIA
T
*KPKH */.2020K-2:--
zeigt Abbildung oben
Abb.1 Abb.2 Abb.3
Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Werkzeughalter-Abmessungen
Ersatzteil
Verfiigharkeit Abmessungen (mm) e e.-
- Schraubenschliissel Enseizbare
Bezeichnung E w Form Wendeschneid-
= latten
R L H HF HBH B LF LH WF HBL p
KPKH "4 2020K-2 (] (] 38 5 331 19,15 331 20 Abb.2 PKM20...
20 20 20 125
2020K-3 [ J [} 52 18,75
34 3,0 PKM30...
2525M-3 [ ] [ ] 53 25 25 25 150 23,75
2020K-4 [ ] [ ] 62 20 20 20 125 18,35
- 405 - 40 | Abb3 PKM4D. ..
2525M-4 [ ) [ ) 68 2335
25 25 25 150 48 LPW-5 PKMAS.
@ 2525M-5 [ ] [ ] 79 459 22,95 50 PKMS0. ..
KPKH % 2020K-3D35 [ ] [ ] 35 20 20 20 125 18,75
325 - 3,0 PKM30...
2525M-3D45 [ ] [ ] 45 25 25 25 150 23,75 Abb.1
2020K-4D45 [ ] [ ] 45 20 20 20 125 18,35 ’
35 - 4,0 PKM40...
2525M-4D45 [ ) [ ) 45 25 25 25 150 23,35

Siehe Seite 14 fur Anweisungen zur Montage und Demontage der Wendeschneidplatte.

@ : Verfiigbar




Einsetzbare Wendeschneidplatten

Form Abmessungen (mm) Winkel MEGACOAT NANO Hartmetall
Bezeichnung
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung (R) w RE PSIR R/, PR1625 PR1535 QW15
PKM 16N-015PM 1,6 0,15 [ ] [ ] [ ]
20N-020PM 20 0,20 [ ] [ ] [ J
" 24N-020PM 24 020 ° ° °
JRE
T S 30N-025PM 30 025 ° ° °
7 ‘ 5 ) o2 40N-030PM 40 0,30 ° ° °
2 \BE 48N-030PM 48 0,30 ° ° °
=
£ 50N-030PM 50 0,30 [ ] [ J [ J
é Allgemeine Anwendungen 60N-035PM 6,0 0,35 [ ] [ ] [ )
PKM 20N-020PH 2,0 0,20 [ ] [ )
R
_ £ 30N-030PH 30 0,30 ° °
Y18 g
¢ 1 ] g 40N-030PH 40 0,30 - ° °
) = S
%7 50N-030PH 50 0,30 [ ] [ ]
Zahe Schneidkante 60N-040PH 6,0 0,40 [ ) [ )
R L R L R L
PKM 16 */,-015PM-6D 16 0,15 o & o o o o
_ %« 20 #/,-020PM-6D 20 0,20 e e o o o o
Z (3 - - 24 ¥-020PM-6D 24 020 o|o|o00e
@ w. 6°
= o ‘ S 3 g 30 */,-025PM-6D 30 025 o oo o 0|0
= 9]
\RE 40 */,-030PM-6D 40 0,30 o e o o o o
50 */-030PM-6D 50 0,30 o e o o o o
@ : Verfiighar
Empfohlene Schnittbedingungen *1.empfehlung ¥2. Empfehlung
PM Chipbreaker
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) Vorschub f (mm/U)
Werkstiick MEGACOAT NANO (arbide Schnittbreite CW (mm) Anmerkungen
PR1625 PR1535 GW15 1.6 2~4 48~6
Carbon steel * = —
8 *220 80 i:m 0,03-0,12 0,08-0,18 0,10-0,22
Alaysizd 70-200 70200 -
Stainless steel 60550 605550 — 0,03-0,08 006-0,12 0,08-0,15
Nasshearbeitung
Castiron —_ —_ 50 :ﬁ 00 0,03-0,08 0,08-0,18 0,10-0,22
Aluminum alloy — — 200‘5450
* 0,03-0,08 0,08-0,18 0,10-0,22
Brass - - 100 - 200
Auf 1/2 ~ 1/3 reduzierter Vorschub in der Werkstuckmitte.
PH Chipbreaker
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) Vorschub f (mm/U)
Werkstiick MEGACOAT NANO Carbide Schnittbreite CW (mm) Anmerkungen
PR1625 PR1535 GW15 2 3~4 5~6
Carbon steel * x —
8 *220 80 *220 0,10-0,22 0,15-0,28 0,15-0,35
Mlaysizd 70-200 70200 -
Stainless steel 60550 60550 — 005-0,12 008-0,15 008-0,18
Nasshearbeitung
Castiron — — — — — —
Aluminum alloy — — —
Brass — — —

Auf 1/2 ~ 1/3 reduzierter Vorschub in der Werkstuckmitte.



Anwendungsbeispiele
. . \<£>\ H . . .
Ringe Schmieden [ ] 1 : Maschinenteil Legierter Baustahl
Ve =90 m/min ° n=1.530 min" (konstant) 2
f=0,18 mm/U _—— N © Vc=~100 m/min 1
Nassbearbeitung (AuBenkihlung) ® f=009mmj  booooood I E—
GroBe Uberhang: 70 mm | | . : Nassbearbeitung (AuBenkihlung) A I A {1
KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1535 [ © Extrusion: 22 mm Se
© KPKB26-3PKM3ON-025PMPR1625 ~ [~7777771 M-
Spankontrolle :
Oberfléchengiite :
Zerspanungsleistung i Standzeit Standzeit
@ z
KPK f= 0'1 8 mm/u ﬁ-‘ Bearbeitungs- : KPK 1.500 st./Kante (stabil) m‘
. - effizienz :
Wettbe- £=0,09 © Wettbe- N
werber G =Y mm/U © werberH 800 st./Kante (instabil)
KPK zeigte eine gute Spankontrolle und Oberflachenbeschaffenheit bei geringem Vorschub. Wetthewerber H war bei einem pldtzlichen Bruch instabil. KPK erhdhte
Das Verhaltnis der Bearbeitungsleistung hat sich verdoppelt. KPK verbessert die ¢ die Standzeit um das 1,8-Fache im Vergleich zum Wettbewerber. Stabile
Geschwindigkeit der Wendeschneidplatten-Montage. :  Bearbeitung mit guter Schneidkante
(Anwenderauswertung) (Anwenderauswertung)

Stabiles Abstechen

10



Zufuhr gemaf Maschinen-

Zufuhrmethode KiihImittel Innenkiihlung (Schwertausfiihrung) spezifikation und Anforderungen
A: Baugruppe Kiihimittelschlauch Max. KiihImitteldruck: 7 MPa
See page 13

Complete
BKllaDc:(6E T installation
Werkzeughalterblock }
KPKTB-JCT
Ersatzteile 5

B: Baugruppe VDI-Halter (Ausfiihrung Innenkiihlung) Max. KiihImitteldruck: 7 MPa

Werkzeughalterblock
KPKTB-JCT
Vollstandige
Montage
Schwerter VDI - Werkzeughalter

KPKB-JCT

(Ausfiihrung Innenkiihlung)

C: Baugruppe Kiihimittelschlauch Max. KiihImitteldruck: 1 MPa

Siehe Seite 10

Die Kuhlkanalverschlussschraube
muss entfernt werden Vollstandige

Montage
\ Werkzeughalterblock
\ KPKTB-JCT / KTKTB

Schwerter

KPKB-JCT

Kiihlmittel-Versorgungsleitung

CCN-5

Montagemethode Kiihimittel-Versorgungsleitung

Befestigung am Schwert mit der mitgelieferten Schraube
Die Leitung in die erforderliche Form bringen und mit der Maschinenleitung verbinden.
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VorsichtsmaBhahmen

Bei Montage eines KPKB-JCT Schwerts

Bei der Verwendung einer Innenkiihlung den Pfeil (w) auf dem Schwert innerhalb
des auf dem Werkzeughalter markierten Bereich halten.

ee . #

et O
Bedingungen Bedingungen
Innenkihlung Innenkihlung

Bei erfolgter Montage von Kiihlkanalverschlussstopfen und Kiihimittel-Versorgungsleitung

Das Kiihlmittel kann nicht korrekt zugefiihrt werden, wenn die Montage in der falschen Position erfolgt ist.

Kihlkanalverschlussstopfen CCP-4 KihImittel-Versorgungsleitung CCP-5
SB-4065TR (3.0N-m) SB-4085TR (1.5N-m)

Werkzeughalterblock Werkzeughalterblock
KPKTB-JCT KPKTB-JCT / KTKTB

Bei der Verwendung eines Werkzeughalterblocks

Bei der Verwendung des Auslaufstutzens B1 (B2) fiir den
Filldeckel eine Dichtung (HSG 1/8 X 8.0) als Zubehorteil der
KuhImittelversorgung Stutzen A1 (A2) verwenden.

K(ﬂhlt-telb@hrung Kuhlmittelbohrung

KihImittel e KihImittel
Bohrung A2 Bohrung A1
Fillstutzen Fill port A1
A2 (G1/8)

(G1/8)
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A: Baugruppe Kuhimittelschiatich J.X e TR 1l R RRR (TR e

Einfache Verwendung mit Hochdruckschlauch und Anschlussstiick

Kann fiir die Innenkiihlung bei normalem Druck mit einer Hochdruckpumpe verwendet
werden

Hohlschrauben (fiir abgewinkelte Schlauche) sind ebenfalls erhaltlich.

<Leitungs-Montageanleitung>

- Lt 21 1 2
== | 2.Dichtungsscheibe O “ UNF3/8 UNF3/8 ﬂ (@
I] i | | G1/8 UNF3/8 UNF3/8 G1/8
A M10 G1/8
\ 1. Verbindungssttick
5 g - 2 1 1 2
Ll O ) — (4 JCT-Werkzeughalter
' i G1/8 = G1/8
e M1 e
l | 3.Schlauch . 0
=
Je nach Maschinenspezifikation und Leitungsanschlussmethoden,
1. Verbindungsstiick/Hohlschraube x2 2. Dichtungsscheibe x2-4 3. Schlauch x1
1. Verbindungsstiick/Hohlschraube (separat erhaltlich) Druckfestigkeit: ~30MPa 2. Dichtungsscheibe
GariiEs ek (separat erhéltlich) Druckfestigkeit: ~ 30 MPa
Form Bezeichnung Lagerbestand Werkzeughalter Form Bezeichnung | Lagerbestand
Maschinen-
Anschl
UNF3/8 G1/8 (M10) ) f‘ ,'_.'\ §
J-G1/8-UNF3/8 ) G1/8 s s o "
B Olm=| > |
215
J-M10X1,5-UNF3/8 Y M10X1,5
25(29) *Bei Verwendung einer @ :Verfugbar
Hohlschraub Hohlschraube sind zwei
(fUr%b;fsW?r:lkeelte /M BB-G1/8 ° G1/8 Dichtungsscheiben erforderlich.
Schlduche) j o=—o
243 BB-M10X1,5 Y M10X1,5
@ :Verfugbar
3. Schlauch (separat erhéltlich) Druckfestigkeit: ~ 30 MPa
. . Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung Lagerbestand Gewindestandard Lg
Gerade/Gerade HS-ST-ST-200 [ ] 200
UNF3/8 UNF3/8
@& HS-ST-ST-250 ° 250
Gerade/Abgewinkelt HS-ST-AN-200 ) - 200
UNF3/8
ar HS-ST-AN-250 ° (Hohlschraube) 250
Abgewinkelt/Abgewinkelt HS-AN-AN-200 [ ) - - 200
G O HS-AN-AN-250 o (Hohlschraube) | (Hohlschraube) 250
@ : Verfiighar
VorsichtsmafBnahmen

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

2. Fiir die AuBengewinde der Leitungsteile eine geeignete Dichtung verwenden und darauf achten, dass die Verbindung sicher ist. Nicht verwendete
KihImittel6ffnungen mit Stopfen verschlieBen.

3. KthImittelschlauch 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, kénnen auch handelsubliche Leitungsteile verwendet werden. Vor der Verwendung die Druckfestigkeit prifen.

6. Ein regelméaBiger Austausch des Kiihimittelfilters wird empfohlen.

C: Baugruppe Kiithimittelschlauch Ersatzteile

KihImittel-Versorgungsleitung (separat erhaltlich) Druckfestigkeit: 1 MPa
Abmessung Teile (Schraube)
Form Bezeichnung | Lagerbestand
Al Als|c|o ‘-’
i A Il
. m’ ?O ) l
@“‘ v CCN-5 ° 19016 | 5 | 6 SB-4085TR
L i
I = |
ol T ol
Schraubenschlussel (FT -15), wie mit dem Schwert geliefert, fir den Anschluss verwenden. @ :Verflgbar
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Montage und Demontage der Wendeschneidplatte

EinfUhrraum fur Schraubenschlissel
ol | | |
o A A

T = /\.’z' pr ' »

P f “ -
KPKB or KPKH

Wendeschneidplattensitz

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3

- g
el '\ g " VRO

|
Wendeschneidplat.te

Schritt 4 Schritt 5

Vorgehensweise
1. Wendeschneidplattensitz und Ansatzbereich des Schraubenschlissels mit Druckluft vollstdndig von Spanen befreien und Schraubenschlissel
ansetzen.

2. Schraubenschlissel drehen.
3. Wendeschneidplatte in den Schwert-Wendeschneidplattensitz einsetzen. (Fiir den Ausbau der Wendeschneidplatte das gleiche Verfahren wie in

Schritt 3 dargestellt befolgen.)
4.Von vorne einschieben und so weit hineindriicken, bis die Riickseite der Wendeschneidplatte die hintere Anschlagflache des Schwertes berihrt.

5. Sicherstellen, dass die Wendeschneidplatte gerade und nicht geneigt ist.

Montageanleitung

. . . Fur die Montage des Werkzeughalterblocks einen Schraubenschlissel
3. Befestigen Sie das Spannschraubenset mit Schrauben. oder Sechskantschlissel verwenden, wie unten fiir einen kleinen
Drehautomaten dargestellt.
Bitte beachten, dass der Platz furr die Befestigung gering sein kann.

)

1. Befestigen Sie den Werkzeughalter-Spannblock an der Werkzeugmaschinenaufnahme

2. Montieren Sie das Schwert im Halter

Montage von Halter und Schwert

Richtige Schwertinstallation

-

Falsche Schwertinstallation

Gimmm>

Schwerththe

Bezugsoberfliche

Falsche Ausrichtung der Spannschraube

Falsche Ausrichtung der Spannschraube

Wenn das Spannschraubenset umgekehrt eingebaut wird, bildet sich ein
groBer Spalt zwischen dem Werkzeughalterblock-Kérper und dem
Spannschraubenset, wie in der linken Abbildung dargestellt. Wird das
Produkt weiterhin genutzt, kann das Schwert abbrechen. Installation
erneut in der richtigen Ausrichtung durchfihren.

Falsche Schneidkantenhthe

Bezugsoberflache

Bezugsoberfliche
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Freiwinkel-Ausrichtung und Verwendung

1. Wenn fir die Endform keine Einschrankungen bestehen, verwenden Sie eine Wendeschneidplatte ohne Freiwinkel.
2. Eine Wendeschneidplatte mit Freiwinkel wird empfohlen, um verbleibende Zapfen zu vermeiden.

3. Verwenden Sie fiir die Bearbeitung kleinerer oder diinner Teile, fiir die Sie einen kleineren Zapfen erstellen wollen, eine

Wendeschneidplatte mit Freiwinkel.

N (Neutral) R (Rechts)

L (Links)

mit Freiwinkel

PSIRR PSIRL

- Wendeschneidplatten mit Freiwinkel (PSIR f/1) reduzieren Grate beim Abstechen.
- Je groRer der Freiwinkel (PSIR f/1), desto geringer der Schnittdruck. Auch der Vorschub m

Wendeschneidplatte mit L/R-Ausfiihrung

uss kleiner sein.

Rechtsausfiihrung (R) Freiwinkel Neutral Rechtsausfiihrung (R) Freiwinkel Neutral

E £

2 =

£
VorsichtsmalBnahmen fiir die Bearbeitung
1. Stellen Sie die Schneidkantenh6he auf 0,1 mm tber der Kernh6he ein. Zentrumshéhe (Schneidkantenhéhe)
2. Fur die Bearbeitung wird eine moderate Kiihimittelzufuhr empfohlen
3. Bearbeitung bei konstanter Geschwindigkeit fir eine moglichst lange Standzeit. Werkstiick

4. Stechen Sie so nah wie mdéglich hinter der Spannzange ab.

5.Verringern Sie den Vorschub um 1/2 bis 1/3 vor der Werksttickmitte, um Spanschlag

zu verhindern.

UbermaBige Abnutzung der Wendeschneidplatte kann zu Spanschlag oder Schaden am Halter fihren
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