Goodbye lange Spane

Wie Spane-Nester beim Innendrehen von Décolletage-Teilen
vermieden werden und die Massenproduktion um ein
Vielfaches effizienter wird.

Herausforderungen
mit langspanenden Materialien

Die Bearbeitung langspanender Werkstoffe, wie bleifreie
Kupferlegierungen sowie Nichteisenlegierungen wie z.B.
Aluminium und Titan, aber auch Chromstahle bringt viel-
faltige Herausforderungen mit sich. Problematisch sind
Band- und Wirrspane, vermehrte Gratbildung erhohter
Werkzeugverschleiss und schlechte Oberflachen. «Spa-
ne-Nester» beeintrachtigen die prozesssichere Massen-
produktion von Drehteilen und erfordern haufig manu-
elle Eingriffe. Unbemannte Fertigung ist unter diesen
Bedingungen nicht moglich, und unerwiinschte Effekte
wie Werkzeugbriiche und Beschadigungen der Bauteile
treten auf. Die Zerspanung kann zudem die Werkstiick-
oberflache negativ beeinflussen, insbesondere bei Kup-
fer- und Titan-Legierungen.

Losungen

o Verstopfte Werkstiick-Bohrungen Die Swiss-MicroTurn-Werkzeuge der Linien MTEP
(Schruppwerkzeuge) und MTEF (Schlichtwerkzeuge)
sind speziell fiir die Bearbeitung langspanender Werk-

e Spane-Nester

e Werkzeugbriiche

* Manuelle Eingriffe stoffe konzipiert. Eine integrierte Spanformstufe hinter
e Instabiler Produktionsprozess der Werkstiickscheide sorgt fiir die Bildung kurzer Wen-
« Blockierte Spaneférderer del- und Brockel-Spéne, die leicht aus der Werkstiick-

bohrung abtransportiert werdenkonnen. Dies verbessert

Zerk Werkstiick flach ) . :
O AN LA L e Gl die Qualitat und Sicherheit des Zerspanungsprozesses

¢ Hohe Produktionskosten erheblich, wihrend aufwendige Spankontrollen mittels
e Verzug im Liefertermin Vorschubsteuerung entfallen. Die Werkzeuge sind in
o Werkstiick-Ausschuss drei Halsléngen (2xD, 3xD und 5xD) erhaltlich und kén-

nen fiir erhohte Anforderungen mit DLC oder TiAIN be-
schichtet werden. Die Produktion erfolgt vollumfang-
lich in der Schweiz unter hochsten Qualitatsstandards
aus premium Vollhartmetall. Besonderes Augenmerk
wird auf scharfe und schnittige Schneiden gelegt, was
besonders fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen
relevant ist. e o o

Spankontrolle, kontrollierte Spaneabfuhr o o o e o e

Prozesssichere Herstellung von kleinen
Bohrungen

Unbemannte Fertigung e o o e o e
Werkstiicke in einwandfreier Qualitat e
Niedrigere Produktionskosten
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scharf flach gerundet rechts links K10 TiAIN DLC
4 26 1.2 10 050 12° 1.0 0
4 26 3 10 0.50 12° 1.0 0
4 26 5) 10 050 12° 1.0 0
4 26 2 10 0.60 12° 1.2 0
4 31 4 15 060 12° 1.2 0
4 31 7 15 060 120 12 0
4 26 3 10 075 12° 1.5 0
4 31 5 15 075 12° 15 0
4 3 8 15 075 122 15 0
4 26 4 10 090 12° 18 0
4 31 5) 15 090 12° 1.8 0
4 31 9 15 090 12° 18 0
4 31 6 15 110 12° 2.2 0
4 31 10 15 110 12° 2.2 0
4 31 14 15 110 12° 2.2 0
4 31 6 15 125 12° 2.5 0.02 x 45°
4 31 10 15 1.25 12° 2.5 0.02 x 45°
4 31 14 15 125 12° 2.5 0.02 x45°
4 31 8 15 1.60 12° 3.2 0.02x 45°
4 31 12 15 1.60 12° 3.2 0.02x45°
4 36 17 20 1.60 12° 3.2 0.02 x 45°
4 31 10 15 195 12° 40 0.02 x 45°
4 31 14 15 195 12° 4.0 0.02 x45°
4 3 19 20 195 12° 40 0.02 x 45°
6 3 12 16 25 12° 50 0.02x45°
6 43 17 24 250 12° 50 0.02 x 45°
6 48 25 29 250 12° 50 0.02x 45°
6 35 12 16 295 12° 6.0 0.02 x 45°
6 43 20 24 295 12° 6.0 0.02x45°
6 53 30 34 295 12° 6.0 0.02x45°
Dimensionen in mm
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scharf flach gerundet rechts links K10 TiAIN DLC
4 31 6 15 125 120 25 0.05
4 31 10 15 125 120 25 0.05
4 31 14 15 125 120 25 0.05
4 31 8 15 160 120 32 0.05
4 31 12 15 160 120 32 0.05
4 36 17 20 160 120 32 0.05
4 31 10 15 195 12° 40 0.05
4 31 14 15 195 12° 40 0.05
4 3 19 20 195 12° 40 0.05
6 35 12 16 250 12° 50 0.05
6 43 17 24 250 12° 50 0.05
6 48 25 29 250 12° 50 0.05
6 35 12 16 295 12° 60 0.05
6 43 20 24 295 12° 60 0.05
6 53 30 34 295 12° 60 0.05

Dimensionen in mm

MTEF MTEP
. J

f mm/1 Swiss-MicroTurn MTEF f mm/1 s-MicroTurn MTEP
0 0.1
12
‘ 0 0.02 0.04 0.06 0.08 0.1ap mm ’ 0 ).1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8ap mm
Direkt online bestellen E E
Bestellen Sie das passende Werzkeug online mittels QR-Code oder Weblink. kﬁ v
Die dafiir benétigte Bestellnummer setzt sich aus der E
Typen-Nummer, Drehrichtung und Beschichtung zusammen.
Beispiel: MTEF-432172-R-K10 ifanger.com
(]
'V IFANGER SWISS MADE
QUALITY SINCE 1917



o
Ihr lokaler Handelspartner " IFANGER

THE CUTTING TOOL THAT KEEPS YOU AHEAD

Ifanger AG
Steigstrasse 4a
CH-8610 Uster

+41 4494316 16
info@ifanger.com
ifanger.com
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