
Innovative Werkzeugentwicklung für mehr 

Effizienz und Produktivität



Herzlichen Dank an Sie unsere

Kunden

VORAB!
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Wir haben uns im Bereich der Zerspanung mit

– MEHR –

beschäftigt, als dem typischen Händlerklischee

dem Ein- und Verkaufen von Werkzeugen
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1.Benchmark bei Kunden

2.Bewertung der Testergebnisse

• Geräuschentwicklung

• Oberflächengüte

• Spanbildung

• Zerspanungsvolumen

• Standzeit

• Kraft- und Eingriffsmessung der Zähne

AUFNAHME – BZW. ENTWICKLUNGSPROZESS
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• Die richtige Auswahl bringt die entscheidenden Vorteile, wie z.B.:

Schneidstoffe

− erhöhte Produktivität

− verbesserte Qualität

− Kostenreduzierung in der Fertigung
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Schneidstoffe

• Anforderungen an den Schneidstoff:

− Härte ( > Werkstückwerkstoff )

− Hitzebeständigkeit

− Zähigkeit

− Chemische Stabilität (gegen Verzunderung und Oxidation)

− Passivität (gegen Aufbauschneidenbildung)



10

Schneidstoffe

− Festigkeit und Beschaffenheit des zu bearbeitenden Werkstoffes

− Stabilität des Werkzeuges und des Werkstücks

− Einsatzbedingungen (Maschine, etc.)

− Werkzeugkosten pro Werkstück

• Folgende Faktoren beeinflussen die Auswahl des geeigneten 
Schneidstoffes:
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Einfluss der Legierungselemente auf die Standzeit

Cr W Mo V Co

Härte

Zähigkeit

Warmfestigkeit

Verschleißfestigkeit

Härte der gebildeten
Karbide (HV)

Legierungselement

2000 2000 2800

erhebliche Steigerung Steigerung kein Einfluß Verminderung

Schneidstoffe
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MICRO GEOMETRIEN
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KANTENVERRUNDUNG
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Oberflächenbehandlungen

Beschichtungen:

• TiN

• TiCN

• TiAlN

• CrN

• mehrlagige Schichten (z.B. Hardlube)
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Oberflächenbehandlungen

Anwendungsempfehlung:

• TiN: universell einsetzbare Schicht

• TiCN: hoch-, und niedriglegierte Stähle, VA-Stähle, hochfeste Werkstoffe,        

Gusseisen

• TiAlN: für Werkzeuge mit hoher thermischer Belastung

• CrN: langspanende NE-Metalle

• Hardlube: universeller Einsatz, schwer zerspanbare Werkstoffe
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Oberflächenbehandlungen

Eigenschaften der verschieden Schichten

TiN TiCN TiAlN CrN Hardlube

Härte (HV 0,05) 2300 3000 2900 1750 3000

Reibungskoeffizient gegen Stahl 
(trocken)

0,4 0,4 0,35 0,5 0,2

max. Anwendungstemperatur (°C) 600 400 900 750 800

Schichtfarbe goldgelb blaugrau violettgrau silbergrau dunkelgrau
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OBERFLÄCHE UND SPANBILDUNG
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STANDZEIT
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STANDZEIT BETRACHTUNG
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KRAFT- UND EINGRIFFSMESSUNG
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UNRUHIGE ZERSPANUNG
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STABILE ZERSPANUNG
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PERFEKTE ZERSPANUNG
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VIBRATIONSVERHALTEN
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Zerspanungswerkzeuge als Stellhebel im Drehzahl-Vorschub Diagramm

Oberflächenqualität
(schrubben, schlichten)

Rz ni

Rz3

Rz2

Rz1

Werkstück-
Werkstoff

Al

Ureol

1.2311

1.2343

1.2379

1.2738

P
M

K

Schneiden
Werkstoff

Chem. Aufbau       

Beschichtung

Vorschub Vfi

Drehzahl ni

Schneiden
Geometrie

Schneidrichtung
Grundform-Typ

Freiwinkel 
Spann-Typ

gerundet
gefast

P
R 

O
C        

H

Maschinen / 
Bearbeitungsklasse

Wenig Drehmoment 
Viel Drehmoment

konventionell
HSC

Maschinen
Qualität

3ax
5axalt

neu
genau
ungenau

Kühlung
Kühlung (innen/außen)

Kühlmedium

2,5D Geo

Taschen

tiefe Gräben

dünne Rippen

einfache Flächen

Bearbeitungs-
aufgabe

Mut

Erfahrung

Innovationskraft

Mensch

Situation

Information
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Vorschub Vfi

Drehzahl ni

Leistungszerspanung

Standzeitbetrachtung

Grundsätzliche Frage: Leistungs- oder Standzeitbetrachtung
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HAHN+KOLB –

Ihr Partner mit vielen Vorteilen

NAME


