HERZLICH WILLKOMMEN

Innovative Werkzeugentwicklung fur mehr
Effizienz und Produktivitat
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Zerspanungs- | 2019/20
Katalog
Katalog-Artikel | 38.898
Neuaufnahmen 2.704
ATORN* 21.238
Neuaufnahmen 1.706
ORION 9.060
Neuaufnahmen 821

DREHEN

LET'S WORK TOGETHER.

AIORN’ SPINDELSEITIGE
WERKZEUGAUFNAHMEN
FOR HOCHSTE PRAZISION

N
HAHNOKOLBl

LET'S WORK TOGETHER,

NEUHEITEN 2019

GULTG B85 3008 2019

HAHN+KOLB ’@




Wir haben uns im Bereich der Zerspanung mit

- MEHR -

beschaftigt, als dem typischen Handlerklischee
dem Ein- und Verkaufen von Werkzeugen
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\ AUFNAHME - BZW. ENTWICKLUNGSPROZESS

1.Benchmark bel Kunden

2.Bewertung der Testergebnisse

« Gerauschentwicklung

* Oberflachengute

e Spanbildung

e Zerspanungsvolumen

e Standzeit

» Kraft- und Eingriffsmessung der Zahne
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Schneidstoffe

* Dierichtige Auswahl bringt die entscheidenden Vorteile, wie z.B.:

— erhohte Produktivitat
— verbesserte Qualitat

— Kostenreduzierung in der Fertigung
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Schneidstoffe

 Anforderungen an den Schneidstoff:

— Harte ( > Werkstlckwerkstoff )

— Hitzebestandigkeit

— Zahigkeit

— Chemische Stabilitat (gegen Verzunderung und Oxidation)

— Passivitat (gegen Aufbauschneidenbildung)

Q
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Schneidstoffe

* Folgende Faktoren beeinflussen die Auswahl des geeigneten
Schneidstoffes:

— Festigkeit und Beschaffenheit des zu bearbeitenden Werkstoffes
— Stabilitat des Werkzeuges und des Werkstlicks
— Einsatzbedingungen (Maschine, etc.)

— Werkzeugkosten pro Werkstiick
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Schneidstoffe

Einfluss der Legierungselemente auf die Standzeit

Legierungselement Cr W Mo Vv Co
Harte ' ' ' ' '
Zahigkeit S S f N ‘
Warmfestigkeit ‘ ' ' ' '
VerschleiRfestigkeit f f f f f

Harte der gebildeten
Karbide (HV) 2000 2000 2800

ferhebliche Steigerung fSteigerung » kein Einflul3 ‘ Verminderung

HAHN+KOLB ’ @
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artbeeld aangeleverd door Atorn

Voorstel 12.5mm flute depth

Voorstel 3mm flute Depth

LET 'S WORK
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\ MICRO GEOMETRIEN
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\ KANTENVERRUNDUN
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Oberflachenbehandlungen

Beschichtungen:

* TiN

* TICN

* TIAIN

* CrN

» mehrlagige Schichten (z.B. Hardlube)
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Oberflachenbehandlungen

Anwendungsempfehlung:

* TiN: universell einsetzbare Schicht

* TICN: hoch-, und niedriglegierte Stahle, VA-Stahle, hochfeste Werkstoffe,
Gusseisen

* TIAIN: fur Werkzeuge mit hoher thermischer Belastung
* CrN: langspanende NE-Metalle

« Hardlube: universeller Einsatz, schwer zerspanbare Werkstoffe

2 HAHN+KOLB’@
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Oberflachenbehandlungen

Eigenschaften der verschieden Schichten

TiN TiCN TiAIN CrN Hardlube
Harte (HV 0,05) 2300 3000 2900 1750 3000
Reibungskoeffizient gegen Stahl 0,4 0,4 0,35 0,5 0,2
(trocken)
max. Anwendungstemperatur (°C) 600 400 900 750 800
Schichtfarbe blaugrau violettgrau dunkelgrau

LET'S WORK TOGETHER. HAHN*fQL?’@
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\ AUFNAHME - BZW. ENTWICKLUNGSPROZESS

1.Benchmark bel Kunden

2.Bewertung der Testergebnisse

« Gerauschentwicklung

* Oberflachengute

e Spanbildung

e Zerspanungsvolumen

e Standzeit

» Kraft- und Eingriffsmessung der Zahne
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\ STANDZEIT
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Verschleil uber Frasweg
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Frisweg [m]
Weg Yerkzeu
[m] —
0 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
20 0,240 0,170 0,010 0.019 0,020 0,028 0.015 0,023 0,008
40 0,040 0,033 0,033 0,044 0,043 0,034 0,039
B 0,070 0,046 0,042 0,125 0,056 0,087 0,045
&0 0,145 0,060 0,056 0. 064 0,073 0,061
100 0. 064 0,175 0,074 0,076 0,069
120 0189 0.073 0077 0,080
140 0,085 0,096 0,093
150 0,040 0,100 0,143
180 0,110
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Polar Plot
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\ UNRUHIGE ZERSPANUNG
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\ STABILE ZERSPANUNG

Polar Plot
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\ PERFEKTE ZERSPANUNG
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\_ VIBRATIONSVERHALTEN

Polarplot Stacking
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Zerspanungswerkzeuge als Stellhebel im Drehzahl-Vorschub Diagramm

Maschinen / Drehzahl n;
Bearbeitungsklasse 4 . L
Oberflachenqualitit
Wenig Drehmoment (schrubben, schlichten)
Viel Drehmoment Werkstiick-
. konventionell Rz,
Maschinen sC Werkstoff Schneiden
Qualitat Al Werkstoff
3ax Rz3 Ureol Chem. Aufba
alt \5ax Rz2 1.2311 Beschichtung Schneiden
e Rzl 1.2343 p Geometrie
genau 1.2379 gerundet
ungenau 1.27387 ¢ P gefast neidrichtung
o) R rundform-Typ
' C Freiwinkel
Kiihlung < Kiihlung (innen/auRen) Spann-Typ » Vorschub Vf,
Kiihlmedium -
2,5D Geo Mut
Taschen Situation Erfahrung
. - novationskraft
tiefe Graben
Information

diinne Rippen
einfache Flachen

Bearbeitungs-
aufgabe

Seite 29

Mensch

LET"S WORK TOGETHER.

HAHN+KOLB’@
GROUP



Grundsaétzliche Frage: Leistungs- oder Standzeitbetrachtung

Drehzahl n,
A i

Leistungszerspanung
Standzeitbetrachtung

» Vorschub Vfi

HAHN+KOLB ’ @
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HAHN+KOLB -
lhr Partner mit vielen Vortellen
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