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Verzahnwerkzeuge
Vorbearbeiten / Feinbearbeiten / Priifen / Instandsetzen



Unser Ziel:
Wir bringen

Ihnen das wirt-
schaftliche ,Plus”
in der taglichen
Fertigung.




Die ganze Welt der
Verzahnwerkzeuge zu lhrer Verfigung

Seit 1949 bedienen wir die verzahnende Industrie mit einem umfassenden Programm von
Werkzeugen und Dienstleistungen fur die Produktion von Zahnradern, Wellen, Schnecken,
Rotoren und anderen schraubenférmigen Werkstlicken.

Zum Ausbau unserer strategischen Aktivitdten in Nordamerika haben wir im Jahre 2002 ein
Joint Venture unter dem Namen Star SU Llc. mit dem vertrauten amerikanischen Unternehmen
Star Cutter gegriindet. Zunachst verantwortlich nur fir den Vertrieb von Maschinen und
Werkzeugen in den nordamerikanischen Markt, wurde die Partnerschaft zwischen den beiden
Unternehmen im Jahre 2014 auf Stidamerika und im Jahre 2015 auf China ausgedehnt. Unsere
Werkzeuge werden in hochmodernen Produktionsstatten gefertigt und entsprechen den neu-
esten Erkenntnissen auf dem Gebiet der Verzahnungstechnologie.

Sollte ein gewlinschtes Verzahn- oder Prifwerkzeug ausserhalb unserer Standardabmessungen
liegen oder bendtigen Sie eine Speziallésung? Unsere Werkzeugexperten helfen lhne gerne
weiter.
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HSS- und Hartmetallwalzfraser
Maximale Effizienz

Walzfrasertypen

B Walzfraser fur Envolventenverzahnung

B Bohrungs- und Schaftwalzfraser

B Hochstollig und mehrgéngig

W Walzfraser fur besondere Einsétze

W Walzfraser flr Sonderverzahnung

B Walzfraser fur Kettenrader

B Schneckenradfréser

B Walzfraser fur die Herstellung
groBer Zahnréder

W Walzfraser fur Keilwellen- und
Zahnriemenverzahnungen

W Walzfraser zur Vor- und
Fertigbearbeitung

W Walzfraser mit hohen Spannutenzahlen

Qualitat
m A DIN 3968
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m AA DIN 3968
B AAA Samputensili Norm
B A AGMA Standard 120.01

Profilmodifikationen

B Kopfkantenbruch

B Protuberanz

W Kopfuberschneider

m \ollradius

B Kopfricknahme / FuBriicknahme
B Andere Modifikationen

Ausfuhrungen und
Abmessungen
Abhéngig von ihrer Anwendung

bieten wir lhnen optimierte Léngen,
Durchmesser, Gangzahlen und

Spannutenzahlen im folgenden
Bereich an:
Modul 0,45 - 22,0 mm
Durchmesser 40 - 300 mm
Nutzbare Lange, max. 400 mm

GroBere Module auf Anfrage

Material

B Hochlegierte PM-HSS Stéhle
H Hartmetalle
m MC90

Beschichtungen

H Gold (TiN)

W Futura Nano (TiAIN)

H Alcrona Pro

| Altensa (AICrNX)

B Andere Beschichtungen auf Anfrage
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Schneckenradfraser

Jedes I|hrer Werkzeuge profitiert
von unserer langjahrigen Erfahrung
im Bereich der Herstellung spezi-
eller Zahnrdder und der laufenden
Verbesserung auf Walzfrésmaschinen
der unterschiedlichsten Hersteller.

Die Auslegung und der einwandfreie
Einsatz jedes Werkzeuges wird von
unserem Expertenteam entspre-
chend der Anwendung sorgféltig
Uberprift. In diesem Zuge werden
die spezifischen Erfordernisse der
Werkzeugaufspannung mit der opti-
malen dimension des Werkzeugs ver-

bunden.
Modul 1,0-6,0 mm
Steigungswinkel, max. 15 Grad
Lénge, max. 610 mm

Schaftdurchmesser, min. 18 mm

Andere Dimensionen auf Anfrage
erhéltlich. Umfangreiches Angebot
an Schaftvarianten verfugbar.
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Walzfraser fur die Herstellung
grof3er Zahnrader und Rotoren

Samputensili bietet eine umfangreiche
Werkzeugpalette fir die Produktion
von groBen Zahnradern an — von klei-
nem bis groBem Modul.

Fir die Herstellung von GroBverzah-
nung bieten wir auch Raumzahn-
walzfraser an. Dabei kénnen die
Raumzahne mit bis zu drei Schneiden
ausgefuhrt werden.

Wir empfehlen das beste Werkzeug
fur lhre speziellen Verzahnungsauf-
gaben und finden den richtigen Kom-
promiss zwischen Produktivitat, Los-
gréBe, Werkzeugkosten und Kosten
pro Stlick.

DIN 3972, BP Il / mit Protuberanz
Modul 6,0 - 22,0 mm
Raumzahne mit bis zu drei Sch-
neiden
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Fraswerkzeuge
einschlieBlich Sagezahnfraser

s

BRIy, e tngy -

e

L

Fraswerkzeuge auf

Unseren Kunden bieten wir ein umfang-
reiches Angebot von sehr prézisen und
maBhaltigen Formfrasern fur Sageblat-
ter und flr viele weitere Spezialprofile
auf Anfrage. In Abhangigkeit von dem
geplanten Einsatzzweck entwickeln wir
kundenspezifische Fraswerkzeuge fur
héchste Leistungen und Qualitaten. Alle

einen Blick Typen unsere Fraswerkzeuge werden geschlif-
) fen ausgefiihrt und erreichen somit eine
Abmessungen B Bohrungs- und Schaftfraser Teilungsgenauigkeit von weniger als

B Gerade und ballige Formen,

5 pm und kénnen bis zu einer Lange

Durchmesser, max. 250 mm Fraser flr Zahnstangen von 250 mm geliefert werden. Mit un-
Lange, max. 300 mm m Verriegelte Werkzeuge serer eigens entwic_kel?en Auslegungs-
Spiralférmige B Einteilige Zirkularfraser software stellen wir sicher, dass das
Stollen, max. 20° W Intermittierendes, kontinuierli- Werkzeugprofil nach jedem Nachschliff

Beschichtungen

ches Verfahren

B Spezielle Zahnformen inkl.
Spanbrecher

M Einfach- und

stets konstant bleibt. Besonders unsere
Ségezahnfraser sind die Nummer eins
hinsichtlich Teilungsgenauigkeit, Rund-
laufabweichung und méglicher Zahn-
héhe. Wir bieten diese Werkzeuge fir

= TN Doppel-Fraswerkzeuge Bligelsageblatter, Bandsageblatter und
 TICN W Sagezahnfraser Kreisségeblatter an und kénnen diese in
B TIAIN B Mehrgangige Fraswerkzeuge Einzel- oder auch Mehrfachteilung aus-
® AICrN B Spezialform Fraswerkzeuge filhren. Durch das einzigartige Herstel-

m Altensa (AICrNX)

B Bezugsprofil Fraswerkzeuge

B Ungeschiffene und geschliffene

Formen

B Standard oder Prazision Qualitat

lungsverfahren wird die maximal nutzba-
re Zahnlange erzeugt. Dies ist besonders
wichtig fir Hoch-Spanwinkel-Sagebléatter,
bei denen die Zahnlange am schmalen
Fréserende sehr kurz werden kann.
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Uber 100 Jahre gemeinsame Erfahrung
in der Schneidradfertigung

Unser groBes Angebot an Schneid-
radtypen beinhaltet Werkzeuge der
Marken Samputensili, Fellows und
Star-SU mit insgesamt mehr als 100
Jahren Erfahrung in der Herstellung
und Anwendung von Schneidradern.

Schneidradtypen

B Scheibenschneidrader

B Glockenschneidrader

B Schaftschneidrader

B Spezialschneidrader fir Kettenrader,
Nocken, Nuten, Zahnriemen und
gro3e Module

B zum Vorbearbeiten

B zum Fertigbearbeiten

B auch ungeschliffen erhaltlich

Abmessungen
Modul
Durchmesser, max.

0,5-16,0 mm
320 mm
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Schneidradaufnahme
Standard-Bohrungen

H 31,750 mm

B 44,450 mm

H 70,000 mm

H 100,000 mm

B Weitere Bohrungen sind auf Anfrage

Kegelschéfte
B MKK2
mMKK3

B MKK 4

W FK 1

mFK2

Standardprofile
m DIN 3972 - BP |
m DIN 3972 - BP ||
m DIN 3972 - BP Il
m DIN 3972 - BP IV
m DIN 5480

W BS 2062

Profilmodifikationen

m Kopfkantenbruch

W Protuberanz

B Kopfuberschneider

B Modifizierung der Flanke zur
Erzielung einer Kopf- und/oder
FuBricknahme am Zahnrad

B Modifizierung des Eingriffswinkels

B Kombination von mehreren
Modifikationen.

Qualitat
m A DIN 1829
m AA DIN 1829

Material
B Hochlegierte HSS-PM-Stahle
m MC90

Beschichtungen

H Gold (TiN)

B Futura Nano (TiAIN)

B Alcrona (AICrN)

B Altensa (AICrNX)

B Weitere Beschichtungen aufAnfrage
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Scheibenschneidrad mit TiN-
Beschichtung

Glockenschneidrad mit TiAIN-
Beschichtung

Schaftschneidréader mit TiN- und
AICrN-Beschichtung

Glocken-Hohlschneidrad mit TiN-
Beschichtung

Schneidrader mit Blockdhnen

Quernut-Typen

© @9 O O G

Type A Type B Type C Type D halbe Type E halbe Type F halbe
ohne Quernut mit Langsnut in ganze Quernut nicht Quernut aus- Quernut
der Bohrung Quernut zentriert gerichtet zur ausgerichtet
Zahnliicke zum Zahn
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Strategische Partnerschaft fur Scudding® Werkzeuge

Samputensili, Star SU und Profilator sind
eine weltweite strategische Partnerschaft
im Bereich der Herstellung von
Scudding® Werkzeugen eingegangen.
Scudding® ist ein kontinuierli-
ches Verzahnverfahren, das so-
wohl die Fertigung von AuBen- und
Innenverzahnungen als auch von Gerad-
und Schrégverzahnungen ermdglicht.
Bei Scudding® kann die Verzahnung ohne
Einstich und ohne freien Auslauf einge-
bracht werden. Der Verzahnungsauslauf
im Material kann einem definierten
Radius oder einer Rampe entsprechen.

Scudding® hat sich als eine schnellere,
wirtschaftlichere und auBerst produk-
tive Alternative zu den herkdmmlichen
Verzahnungsprozessen wie StoB3en,
Umformen, Pressen und R&umen
erwiesen.

I Profilator
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Anwendung

B AuBen- und Innenverzahnungen sowie
Gerad- und Schragverzahnungen

Werkzeuge

B Waferschneider
B Scheibenfraser
B Schaftfraser

Material

m PM HSS

B Hochlegierte HSS
B Hartmetall

m MC90

Beschichtung

H Alcrona Pro
B Altensa

-
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Scudding® ist viel schneller,
wirtschatftlicher und produktiver

Die hohe Anzahl von Schnitten pro
Zeiteinheit flhrt nicht nur zu einer sehr
kurzen Zerspanzeit. Sie wirkt sich auBBer-
dem sehr positiv auf die Verzahnung
aus: hohe Verzahnungsqualitdt und
geringe Oberflachenrauheit.

Verzahnungsqualitat
Oberflachenrauheit
Modulbereich

Max. Durchmesser - HSS

Max. Durchmesser - Hartmetall
Max. SchaftgréBe
Bohrungsgrée

DIN 5-7

Rz 1-5
0.7-5m,

200 mm

150 mm

150 mm

1,75 - 44,45 mm

Scudding® Waferschneider

Scudding® Schaftfraser

Scudding® Scheibenfraser
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Patentierte Losungen fur das Anfasen,

Entgraten und Glatten

&

Anfaswerkzeuge

B fir gerade und schragverzahnte
Verzahnungen
B fir gerade und schrage Stirnseiten

Entgratwerkzeuge

H Typ P (Standardwerkzeug flr
parallele Stirnseiten)

H Typ P 1000 (wie Typ P aber gerillt)

H Typ PR (unterteilt, fur stirnseitigen
Radius im Bereich des Fusskreis-
durchmessers)

H Typ PR 1000 (gerillt, fur stirnseitigen
Radius im Bereich des Fusskreis-
durchmessers)

W Typ A 1000 (gerillt, fir schrage
Stirnseiten)

H Typ AR 1000 (wie Typ A 1000 aber
mit Radius im Bereich des Fuss-
kreisdurchmessers

H Typ SPR 1000 (Spezialwerkzeug
fur Kettenrader)

W Typ T 1000 (gerillt, zum Nachbe-
arbeiten des Drehkantenbruchs)

Samputensili 12

)

Glattwerkzeuge

B fUr gerade und schragverzahnte
Verzahnungen
M als Mono- oder geteiltes Werkzeug

Roll- und Entgratwerk-
zeuge fur Kettenrader

Entwickelt zum Entgraten von Kettenréadern.
Die speziell angepasste Form des Typs
SPR 1000 bildet genau die Gegenkontur
des Werkstlickes ab und garantiert so die
Gratfreiheit der Stirnseite des Zahnes.
Auch die Form des Rollwerkzeuges folgt
exakt dem Profil des Werkstuckes. Die
konische Form der Werkzeug-Flankenlinie
vermeidet Grate in der Flankenlinie der
Verzahnung. Der Materialaufwurf, der wéh-
rend des Entgratvorganges durch nach
innen gedricktes Material entsteht, wird
wieder in Richtung des Entgratwerkzeugs
gedrickt und abgeschnitten.

Um den Vorteil dieser Werkzeuge opti-
mal nutzen zu koénnen, empfehlen wir
den Einsatz auf Samputensili Anfas- und
Entgratmaschinen mit angetriebenem
Werkzeugkopf — sie kénnen aber auch
problemlos auf Standard-Maschinen ein-
gesetzt werden.

Sekundargrate beim Anfasen

Entgraten des stirnseitigen
Sekundargrates

Glatten des flankenseitigen
Sekundérgrates



Anfas- Glattwerkzeuge

W Fir Werkstlcke mit parallelen Fasen
B Fir Werkstucke mit komma-
férmigen Fasen

Das patentierte Samputensili Anfas-
Glattwerkzeug ermdglicht den gleich-
zeitigen Einsatz einer Anfas- und
Glattoperation, wobei der beim Anfasen
entstandene Sekundérgrat umgehend
wieder eingeebnet wird. Die Kombination
beider Prozesse erlaubt die Bearbeitung
mit nur einem Werkzeugkopf. Der
zweite Werkzeugkopf kann fir andere
Operationen eingesetzt werden.

fase

Das Glatten geschieht durch ein lokales
Uberrollen] vorstellbar als zweite Fase mit einem

Fasendifferenzwinkel A von ca. 1°.

Werkzeugg_ruppe

Hinten: Monoblocklésung fur Anfas- und
Entgratwerkzeuge auf einem Werkzeughalter
Vorne: geteiltes Glattrad auf Grundkdrper

/) SAMPUTENSILI

Warum Anfasen und
Entgraten?

B Ein nicht entfernter Grat kann im
Verlauf des Betriebes im Getriebe
abbrechen und zur Beschadigung
von Lagern und Zahnradern fiihren.

m Als eine Folge der Uberkohlung kann
es an den scharfen Stirnkanten unter
Belastung zu Ausbriichen kommen.

B Ein durchgehérteter Grat fihrt im Falle
einer nachfolgenden Hartfeinbearbei-
tung zu einem vorzeitigen Verschlei3
der Werkzeuge.

B Die Entfernung der teilweise messer-
scharfen Grate vermindert die
Verletzungsgefahr der Bediener.

Warum Glatten?

B Die Glattoperation sorgt fur die
Beseitigung des Materialaufwurfs in
der Zahnflanke, welcher wahrend der
Anfasbearbeitung durch plastische
Verformung in den Flanken der
Zahnréder entsteht.

B Beim Anfasen und Glatten tritt eine
Gefligeveranderung ein.

Die Glattoperation bewirkt das
Einebnen des Sekundér-grates und
eine Materialstauchung.

Anfasen / Entgraten

B Einsatz von 2 Werkzeugkopfen

B Nachfolgende Bearbeitung — Schaben,
Profilschleifen

Werkstlick nach dem Walzfrasen

Glatten von Kettenradern

Anfasen / Entgraten / Glatten

B Einsatz von 3 Werkzeugkdpfen, jedes Einzelwerkzeug
auf einem separatem Werkzeugkopf

B Glattrad als drittes Einzelwerkzeug — Flachenberiihrung
zwischen Glattrad- und Werksttickflanke

B Nachfolgende Bearbeitung — Walzschleifen,
Schabschleifen, Honen

Anfasen & Entgraten / Glatten

B Einsatz von 2 Werkzeugkdpfen, Anfas- und

Entgratwerkzeug auf einem gemeinsamen Werkzeug-

kopf, Glattrad auf dem zweiten Werkzeugkopf

Nachfolgende Bearbeitung — Walzschleifen,

Schabschleifen

B Vorraussetzung: keine Stérkontur, kein Einsatz von
Typ 1000 Entgratwerkzeugen

Anfasen & Entgraten

B Monoblockausfiihrung

B Einsatz von 1 Werkzeugkopf, Anfas- und
Entgratwerkzeug auf einem Werkzeughalter

B Vorraussetzung: keine Storkontur, kein Einsatz von
Typ 1000 Entgratwerkzeugen

B Nachfolgende Bearbeitung — Schaben, Profilschleifen

Anfasen & Glatten / Entgraten

B Einsatz von 2 Werkzeugkdpfen, Anfaswerkzeug mit
integriertem Glattwerkzeug auf einem Werkzeugkopf,
Entgratwerkzeug auf dem zweiten Werkzeugkopf

B Nachfolgende Bearbeitung — Walzschleifen,
Schabschleifen, Honen

Anfasen & Entgraten & Glatten

B Monoblockausfiihrung

B Einsatz von 1 Werkzeugkopf, Anfaswerkzeug mit
integriertem Gléattrad und Entgratwerkzeug auf einem
Werkzeughalter

B Vorraussetzung: keine Storkontur, kein Einsatz von
Typ 1000 Entgratwerkzeugen

B Nachfolgende Bearbeitung — Walzschleifen,
Schabschleifen, Honen
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Schabrader - garantierte Qualitat
nach jedem Scharfschliff

o
Schabradtypen

. AL 1

Material Schleifdiagramme fur die
. stéandige Uberwachung des
Als Experte in der Schabrad- Sje haben die Wahl zwischen ver- 9 9
technologie,  beinhaltet  unser schiedenen konventionellen oder Werkzeuglebenszyklus

Programm ein umfassendes Angebot
an Schabradtypen.

B Parallelschaben

W Diagonal

B Diagonal-Querschaben
B Querschaben

B Tangentialschaben

W Tauchschaben

pulvermetallurgisch hergestellten
Schnellarbeitsstéhlen.

Projektierung und
Optimierung

Die Auslegung und Optimierung
der Werkzeuge basiert auf jahr-

Samputensili liefert jedes Werkzeug
mit einem einfach zu verstehenden
Nachschleifdiagramm. So kénnen Sie
den Qualitatsstatus lhres Werkzeuges
wéahrend des Lebenszyklus verfol-
gen und den Nachscharfprozess in
Eigenregie durchfuhren.

zehntelanger Erfahrung unserer o,
. . . . , L
B AuBen- und Innenschaben Mitarbeiter im  Design von S "v‘:‘.‘
H |n vor- und fertiggeschliffener Schabradern. F W
Ausflhrung Einzigartige  Software-Entwick- 2 = P
B Alle Werkzeuge werden mit lungen zur Einstellung unserer g
Prifprotokoll ausgeliefert Schleifmaschinen  und  Test- = 3 S e
£ s Yoz a0,
programme erlauben das hoch- 2 2 ay,
e 2 =
Abmessungen genaue und effiziente Scharf- & R
3 g 2
schleifen Ihrer Werkzeuge. # R:"
Modul 0,7 - 10* mm j’-z 2
. 3 2
Breite, max. 65 mm P P
AuBendurchmesser 70 - 330 mm 72 2
*Alle Spannuten von Schabradern 22 24
mit Modul 0,7 - 0,99 sind gedreht 2 &
& B T -~
LA &2
21 2
s 2
2 &
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Parallelschaben

Schabrad

Werkstlick in
Startposition S

—
—— |

Werkstlick in
Endposition

Lage des
Arbeitspunktes
bei Beginn
und Ende des
Schabens

Querschaben

!

Schabrad

Werkstlick in
Endposition

Lage des
Arbeitspunktes
beim Beginn des

Lage des
9 Schabens

Arbeitspunktes —
am Ende des
Schabens

Werksttick in
Startposition
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H *
Diagonalschaben Tauchschaben
Schabrad Werkstick in Schabrad
Endposition
Werkstiick i Lage des
erkstuckin Arbeitspunktes L
Startposition bei Beg;)inn des Werkstick in
\ Schabens Start- und in
Endposition
—m— — g ~—
w \\!
Lage des \ / z
Arbeitspunktes Q Lage des
am Ende des Arbeitspunktes
Schabens bei Beginn und
r am Ende des
Schabens
H ** H *%
Diagonal-Querschaben Tangentialschaben
Schabrad Schabrad
Werkstlick P Lage des
in Endposition ‘éﬁkf:;flzr;” Arbeitspunktes
Werkstick in P beim Beginn des
Startposition Lage des Schabens
- Arbeitspunktes
1 am Ende des~—_
Schabens f ‘
=
Lage des J
Arbeitspunktes Werkstiick in N
am Ende des Startposition EY
Schabens Lage des
Arbeitspunktes
beim Beginn des

Schabens

* Dieser Prozess wird hauptséchlich in der Automobilindustrie genutzt
* * Diese Prozessvariationen finden heute nur noch selten Anwendung

Verschrankte
Profile leicht
gemacht

Samputensili-Software-Ldsungen sind
die Basis optimaler Serviceleistungen:
Die Auslegung und Optimierung der
Schabréder basiert auf einzigartigen
Software-Entwicklungen zur Einstel-
lung unserer Schleifmaschinen.

Alle Samputensili Schabrader werden
auf  Samputensili-Schleifmaschinen
der neuesten Generation vor- und
fertiggeschliffen.

Schleifen und direkt

\

i 4 &
es Messen von Schabréden auf der Samputensili GS 400
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Prazisionswerkzeuge zur Kontrolle, Einstellung, Kalibrie-
rung und Verbesserung der Verzahnungsgenauigkeit

Typen

B | ehrzahnréader zur Kontrolle
der Verzahnungsgenauigkeit,
fur die Einflanken- und
Zweiflankenwalzprifung und zur
Rundlaufpriifung
B Einstellmeister zum Justieren und
Kalibrieren von Kontrollvorrichtungen
B Abrollrader fir die Gerauschprifung
u Glattrader
B [ ehrringe und Lehrdorne

Abmessungen

Modul 0,8-6,0 mm
AuBendurchmesser 40 - 300 mm
Breite 4 -80 mm
Schragungswinkel 0 - 45°
Qualitat: 2-6, DIN 3962
Geometrie: DIN 3970

oder nach Zeichnungsvorgabe

Modifikationen

B Flankenlinie
B Topologische Korrekturen

Samputensili 16

Lehrringe

Materialien

B | ehrenstahle Modul 0,5—70* mm
B HSS-Stéhle RingauBendurchm. 20 — 200 mm
B PM-Stéhle

B Gerad- und schragverzahnt
B Spezialprofile
(*) abhangig vom AuBendurchmesser

Beschichtungen

PVD-Beschichtungen nur fir HSS/
PM-Lehrzahnréder

H Gold (TiN)

B Futura (TiAIN)

Lehrenstéhle kénnen Temperaturen
Uber 450°C nicht ausgesetzt werden
und sind deshalb zum Beschichten
ungeeignet. Der Vorteil einer Hartstoff-
schicht kann nur in Verbindung mit
HSS/PM-Stéhlen genutzt werden.

Stablehren

Modul
Teilkreisdurchmesser

0,5-6,0 mm
20 — 150 mm




Beratung / Analyse
Optimierung

Unser erfahrenes technisches
Personal berdt Sie gerne bei
Profilanalyse und Profilerstellung.
Bestehende Profile optimieren wir
gerne mit unserer hauseigenen
Software.

Nachschleifen &
Wiederbeschichten

Nach Abnutzung und den daraus
resultierenden Qualitatseinbuf3en soll-
ten Ihre Lehrzahnrader nachgeschilif-
fen werden. Samputensili ist fiir diese
Aufgabe bestens ausgestattet.

Beschriftung

Lehrzahnrdder und Einstellmeister
werden mit allen kundenrelevanten
Informationen oder mit allen Daten
geman DIN 3970 versehen, einschlief3-
lich der betreffenden Bezugsnummer,
um die eindeutige Identifikation im
Produktionsprozess zu gewahrleisten.

Zertifizierte Qualitat

Der Projektierungs- und Produktions-
ablauf dieser Werkzeuge wird mit
eigener Software und modernen
Produktionsmitteln durchgefuhrt.

Lehrzahnréader werden auf numerisch
gesteuerten Messmaschinen kontrol-
liert und mit Prifprotokoll ausgeliefert.

Wir fertigen auf eigens konstruierten
und optimierten Maschinen in den
Qualitatsklassen 2 bis 6 gemaf DIN
3962, AGMA oder BS.

Wir garantieren deshalb nicht nur
die Prazision der Werkzeuge, son-
dern auch die Kontrolle des gesamten
Herstellungsprozesses.

/) SAMPUTENSILI

Verpackung

Fir den Versand und Transport
unserer Prazisionswerkzeuge ver-
wenden wir eine speziell entwickelte
Systemverpackung.

Zeichnungen, Dokumente und Pr(f-
protokolle sind in einem separaten
Fach im Deckel sicher verwahrt.
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Kaltumformwerkzeuge

Samputensili bietet hocheffiziente
Kaltumformwerkzeuge an.

Diese Hochpréazisions-Werkzeuge
garantieren hdchste Kontaktverhalt-
nisse wahrend der Umformung mit
minimalen thermischen Effekten. Die
Spannuten werden von Ablagerungen
freigehalten.

Die axial Verjingung ermdglicht eine
einfache Montage von Keilwellen und
Steckverzahnungen. Es ist eine gleich-
zeitige Bearbeitung von mehreren Pro-
filen méglich.

Samputensili 18

Werkzeugtypen fur

W Zahnrad-Profile

B Steckverzahnungen
H Nuten

m Gewinde

Qualitat

H DIN 5480

B |SO 4156

B GOST 6033-51

m ANSI B 92.1-1970
B ANSI B 92.2M-1980

Ausfuhrungen und

Abmessungen

Modul 0,3-2,0 mm
Werkstlcklange, max. 1.000 mm
Profillange, max. 180 mm
Schragungswinkel, max. < 25°
Eingriffswinkel >25°
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Beschichtungstechnik

-

i~
e 4

Geschéarfte und
wiederbeschich-
tete Werkzeu-
ge mussen die
gleiche Leistung
liefern wie Neu-
werkzeuge.

| e—

e ...

Um die geplante Produktivitdt der Fertigungslinie zu garantieren, missen ge-
schéarfte und wiederbeschichtete Werkzeuge die gleiche Leistung liefern wie
Neuwerkzeuge.

In Zusammenarbeit mit dem fihrenden Hersteller von Beschichtungsanlagen
optimieren wir laufend die aktuellen Beschichtungen fur Verzahnwerkzeuge. Die
fortlaufenden Verbesserungen der Reibungseigenschaften und der Verschleil3-
festigkeit resultieren in einer erhéhten Lebensdauer der Werkzeuge.

Die Wirksamkeit der Beschichtungen wird durch automatisierte Reinigungsan-
lagen und spezifische Vorbehandlungsprozesse unterstiitzt. Die entschichteten
und gescharften Werkzeuge werden in einem absolut sauberen Zustand zur Be-
schichtung angeliefert, um die optimale Qualitat des erneuerten Werkzeuges zu
garantieren.

Die Beschichtungsanlagen sind direkt in die Samputensili-Produktionsnieder-
lassungen integriert und werden
durch fortwahrende Aktualisierun-
gen auf den neuesten Stand der
Technik gebracht. Durch die enge
Kooperation stellen wir sicher,
dass Ihnen die neuesten Entwick-
lungen auf dem Beschichtungs-
sektor ohne Zeitverzégerung zur
Verfigung stehen.
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Beschichtung ALTENSA: Steigern
Sie lhre Produktivitat!

Die Beschichtung ALTENSA von Oer-
likon Balzers ist die innovativste Be-
schichtungsgeneration auf dem Markt.

Ihre einzigartigen Schichteigenschaf-
ten ermdglichen extrem hohe Schnitt-
geschwindigkeiten bei hdchsten

Prozesstemperaturen, die zu enormer
Produktivitatssteigerung sowie deutlich
verbesserter Kosteneffizienz flihren.

Hier sind nur einige der Hauptvorteile
von ALTENSA in Kombination mit un-
seren erstklassigen Werkzeugen:

B Reduzierter Freiflachenverschlei3

B Verminderter Verschlei3 bei hohen
Prozesstemperaturen

B | angere Werkzeuglebensdauer

B Signifikante Leistungssteigerung
bei extrem hohen Schnittgeschwin
digkeiten fur alle Substrate
(PM-HSS, MC90, Hartmetall)

B Deutliche Produktivitatssteigerung

ALTENSA ist die ideale Beschichtung
fur alle Anwendungen, die extrem hohe
Schnittgeschwindigkeiten erfordern.
Unsere Anwendungsempfehlungen:

B Walzfrasen
B WalzstoRBen
B Scudding®

Samputensili steht fiir den neuesten
Stand der Technik, um unseren
Kunden immer die bestmégliche
Lésung zu bieten!

Reduzieren Sie lhre
Produktionskosten
um 20% und mehr
— mit héherer

Schnittgeschwindigkeit
Alcrona Pro 200 m/min

300 m/min

Altensa
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Standard-Werkzeugbeschichtungen

Gold Alcrona Pro
Komposition Titan-Nitrid Aluminum-Chrom-Nitrid
(TiN) (AICrN)
Mikroharte (HV 0,05) 2.500 3.200
Reibungskoeffzient auf Stahl (trocken) 0,4 0,35
Druckeigenspannung (GPa) -2,5 -3
Schichtdicke (pm) 1-4 1-4
Temperaturbestandigkeit, max. (°C) 600 / 1.100 1.100 / 2.000
Farbe gold blaugrau
Merkmale Bewahrte Beschichtung fiir Werkzeuge mit einer
die Bearbeitung von Metall. ALCRONA PRO Beschich-
Die Harte und der niedrige tung kénnen mit deutlich
Reibungskoeffizent verbes- héheren Schnittdaten ge-
sern die Resistenz gegen fahren werden. Das
Verschlei3. Bemerkenswert Potential moderner
niedrige chemische Affinitat Werkzeugmaschinen wird
mit den meisten Materialien.  dadurch wesentlich besser
ausgeschopft.
Anwendung Walzfréaser Walzfraser
Schneidrader Schneidrader
Entgratwerkzeuge
Meisterrader/Rollwerkzeuge
Prozess Nassbearbeitung (HSS) Trockenbearbeitung
(HSS & HM)
Universelle Anwendung Nassbearbeitung
(HSS & HM)
Struktur Monolayer

Weitere Beschichtungen
auf Anfrage

ALTENSA
Aluminum-Chrom-Nitrid
(AICINX)

3.800
0.35
£S5
225
1.200/ 2.100

grau

Werkzeuge mit ALTENSA
Beschichtung kénnen

bei héheren Schnittge-
schwindigkeiten als Alcrona
Pro arbeiten und sind
dadurch fir die neuesten
Bearbeitungszentren
geeignet.

Walzfraser
Schneidrader

Scudding® Werkzeuge

Trockenbearbeitung
(HSS, HM, MC90)

Nassbearbeitung
(HSS, HM, MC90)

“ Nano-Layer
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Wir begleiten Sie durch den gesamten

Lebenszyklus Ihres Werkzeuges

Unsere Uber 50-jahrige Erfahrung
auf dem Gebiet der Projektierung,
Realisierung und Einsatzbegleitung
von Werkzeugen kommt lhnen auch
in ganzheitlichen Anséatzen zugute.
Heute vertrauen einige der weltweit
wichtigsten Hersteller von Verzahnun-
gen auf die Kompetenz von Samp-
utensili — von der Verantwortung fur
das Werkzeuglager bis zum umfas-
senden Commodity-Management.
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Unsere Leistungen:

Projektberatung, Design und
anwendungsbezogenes Testen

Schéarfen von Walzfrasern,
Schneid- und Schabradern

Nachschleifen von Meisterradern

Entschichten, Vorbehandeln und
Wiederbeschichten in hauseige-
nen Beschichtungszentren

Entschichten, Nacharbeiten und
Wiederbelegen von galvanisch-
belegten CBN-Werkzeugen

Abhol- und Bringservice,
Direktversorgung lhres
Werkzeuglagers

CMS fur einzelne Werkzeuge
oder ganze Produkilinien,
Produktlebenszyklusverwaltung

Samputensili CMS:

+ Weniger direkte und indirekte
Arbeitskosten und geringerer
indirekter Aufwand

+ Reduzierte Lagerhaltungskosten

+ Garantierte Hersteller-Qualitat
Uber die gesamte Lebensdauer
lhres Werkzeuges

+ Verbesserte Werkzeugstandzeit

+ Komplettes Leistungsangebot
fur Verzahnwerkzeuge aus
einer Hand

Standard Werkzeug-
beschichtungen:

m Gold (TiN)

H Futura Nano (TiAIN)
M Alcrona Pro (AICrN)
B Altensa (AICrNX)
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Hoffman Estates/IL ks “Farmington Hills/MI
L “ Seoul

hShanghai
hQueretaro
Mit der Servicewelt
in Verbindung
Die Samputensili Service-Zentren in
ihrer N&he garantieren die Produktivitéat,
Prézision und Verfugbarkeit lhrer el
Verzahnwerkzeuge.
Jundiai (Sao Paulo) ket ST lesaBentivogiio (80)
Steuern Sie
Ihre Kosten
=
. . = ¢ "‘/
Unsere  Produktlebenszyklusverwal-  m Kontrollieren Sie lhre Werkzeugkos- :
tung bertcksichtigt lhre Produktions- ten je Werkstuck.
erfordernisse durch die Optimierung  ® Beriicksichtigen Sie alle Werkzeug-
jedes einzelnen Schrittes des Pro- prozesskosten.
duktlebenszyklus mit dem Ziel die  m Optimieren Sie alle internen Pro-
Werkstlckkosten zu minimieren. zessstufen.
Wir garantieren einen bestimmten M Verifizieren Sie lhre Instandhal-
Werkzeugkostensatz je Werkstlick tungskosten.

und vereinfachen lhre Planung -
ohne Sorgen Uber Werkzeuganschaf-
fungskosten, den potentiellen Lebens-
zyklus oder die Service-Intervalle.

Rechtzeitige Lieferung

Prozessverstandnis

Lagerbestandskontrolle & Verfligbarkeit
Analyse der Kostensparpotentiale

Werkstlickkosten entsprechend der Anwendung

Werkzeugzustandskontrolle & Service-Intervalle

Qualitatskontrolle & -verifizierung

Scharfen, Nacharbeiten

Saubern, Wiederbeschichten

Rechtzeitige Abholung




www.sampspa.com

HQ Samputensili Cutting Tools S.r.l.
Via Saliceto, 15

40010 Bentivoglio (BO)

Italy

Tel.: +39 (051) 63 19 411

Fax: +39 (051) 37 08 60
info@samputensili.com

Star SU LLC

5200 Prairie Stone Parkway, Suite 100
Hoffman Estates, IL 60192

USA

Tel.: +1 (847) 649 1450

Fax: +1 (847) 649 0112
sales@star-su.com

SU Korea Co. Ltd.

4 MA- 319 Sihwa Industrial Complex
703-12, Sung-Gok Dong An-San City
Kyungki-Do, Rep. of Korea

Tel.: +82 (031) 497 18 11

Fax: +82 (031) 497 18 15
samputensili@naver.com

Samputensili GmbH Samputensili France S.a.r.l.

Marienberger Str. 17 79 rue de la Tour

09125 Chemnitz 42000 Saint Etienne Cedex

Germany France

Tel.: +49 (0371) 576 257 Tel.: +33 (0477) 92 80 50

Fax: +49 (0371) 576 259 Fax: +33 (0477) 93 72 03
contact@samputensili.com info@samputensili.fr

Star SU IndUstria de Ferramentas Ltda. Star SU International Trading (Shanghai) Co. Ltd.
Rod. Dom Gabriel Paulino Shenxia Road, 358 Shanghai Forward High
Bueno Couto Km 66,3 - C.P. 849 Tech Zone, Jiading District,

CEP13201 - 970 Jundiai, SP, Brazil 201818 Shanghai - PR. China

Tel.: +55 (011) 21 36 5199 Tel.: +86 21 59900890

Fax: +55 (011) 4582 7921 Fax: +86 21 59900887
brasil@star-su.com.br info@star-su.com.cn

Samputensili Equipment & Tools Pvt. Ltd
Unit 246/4, Hinjewadi Gaon

Taluka Mulshi, Pune 411057

India

M: +91 976 491 1726
damodar.aradhye@samputensiliindia.com
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