% KYOCERA nitzebestindige Legierungen | PR1205

PR115S/PR120S @

Lost verschiedene Bearbeitungsaufgaben fiir hitzebestandige
Legierungen und rostfreien Stahl

Langere Standzeit zur Bearbeitung hitzebestandiger
Legierungen

)

Einzigartiges hochwarmfestes Hartmetallsubstrat
und neu entwickelte PVD-Beschichtungstechnologie
+MEGACOAT TOUGH”

\9/ M=GACOAT

TOUGH | HrsA |

Spezielle Spanbrecher fiir hochwarmfeste Legierungen verfiigbar (SQ/SG/SX)
Positive Wendeschneidplatten fiir die Bearbeitung kleiner Teile sind ebenfalls
erhéltlich



PVD-Beschichtung fiir hitzebestandige Legierungen

PR1155/PR120S

Einzigartiges Hartmetallsubstrat mit hervorragenden hochwarmfesten Eigenschaften
und der neuen Beschichtungstechnologie ,MEGACOAT TOUGH” sorgt fiir langere
Werkzeugstandzeiten bei der Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen. Geringer
Schnittdruck und stabile Bearbeitung mit speziellen Spanbrechern (SQ/SG/SX)

Langere Standzeit zur Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen

Bei der Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen, die hohen Temperaturen tiber 1000 (°C)
standhalten, besteht die Gefahr, dass das Werkstiick aushartet und die Wendeschneidplatte sehr

schnell beschadigt wird. Verringerter

. Schaden durch
Kolkverschleil3 Kerbverschlei3
Verschlechterung der Gratbildung

Spankontrolle usw. < Bild einer beschadigten Wendeschrjeidplatte >

Verringerter Schaden
durch Kerbverschleil3
Oberflachenrauigkeit
Verschlechterung der
MaBgenauigkeit usw.

Abrasiver Verschleif3
Schnittdruck
Erhéhte Schnitttemperatur

LOSUNG

Mit ausgezeichneter Hitzebestandigkeit, VerschleiBfestigkeit und
Stabilitat, wodurch eine lange Werkzeugstandzeit und eine stabile
Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen erreicht wird

- Hervorragende Hitzebestandigkeit: Einzigartiges Hartmetallsubstrat
- Um den Verschleif3 zu kontrollieren:

Neue Beschichtung, MEGACOAT TOUGH" M-GACOAT

- Geringer Schnittdruck und stabile Bearbeitung: Spanbrecher SQ/SG/SX) TOUGH

HRSA (Hochwarmfeste Superlegierungen)
AuBergewohnliche Ausdauer. Maximale Werkzeugstandzeit.



Anwendungsbeispiele
Flugzeugteile: Hitzebestandige Nickellegierung

Schnittbedingungen: Vc = 30 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,08 mm/U,
Nassbearbeitung CCGT09T304MFP-GQ PR115S

Standzeit Standzeit

=

PR115S bietet eine 1,3-mal langere Werkzeugstandzeit
bei der Bearbeitung von Flugzeugteilen, die eine hohe
Hitzebestandigkeit erfordern

(Anwenderauswertung)

0)100 €l 2] | Schraube SUS304

Schnittbedingungen: Vc = 135 m/min, ap = 1,5 mm, f = 025 mm/U,
Nassbearbeitung TNMG160408MQ PR120S

o Motorteile fiir landwirtschaftliche
LOSU Maschinen SUH600

Schnittbedingungen: Vc = 45 m/min, ap = 04 mm, f = 0,15 mm/U,
Nassbearbeitung WNMG080408MQ PR120S

Standzeit Standzeit Standzeit Standzeit

»

PR120S sorgt fiir eine langere Werkzeugstandzeit an allen

sechs Kanten und sorgt fiir eine stabile Bearbeitung

(Anwenderauswertung)

Langere Standzeit bei hitzebestandigen Legierungen

INCONEL718 Standzeitverhalten

PR115S:

Schneidkantenzustand nach 7,4 Minuten Bearbeitung
(Interne Auswertung)

PR115S (SG)

T

Wettbewerber D

SchleifmittelversehleiRfgrol]

Schnittbedingungen:
Vc =60 m/min, ap =0,5 mm, f=0,1 mm/U,
Nassbearbeitung, Typ INCONEL718 CNMG120408

PR120S

Schneidkantenzustand nach 15 Minuten Bearbeitung
(Interne Auswertung)

PR120S (SG)

Wettbewerber E

KerbverschleiR¥grof}

Schnittbedingungen:
Ve =40 m/min, ap =0,5 mm, f=0,1 mm/U,
Nassbearbeitung, Typ INCONEL718 CNMG120408

=»

Verbesserte Standzeit von rostfreiem Stahl

(Anwenderauswertung)

Unterstiitzt die Bearbeitung von
Kleinteilen aus rostfreiem Stahl

SUS316L Standzeitverhalten

PR120S

Vergleich der VerschleiBfestigkeit. Schneidkantenvergleich nach 50 Minuten Bearbeitungszeit
(Interne Auswertung)

O | m pR120S erkammliches Prod
1% Herkdmmliches
008 | Produkt A

0,06

0,04

Freifldchenverschleil (mm)

0,02 Guter Schneidkantenzustand. Stabile
Bearbeitung auch nach 100 Minuten

0 20 40 50 60
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,08 mm/U,
Nassbearbeitung, SUS316L, Typ DCGT11T304



2 Einzigartiges Hartmetallsubstrat mit hervorragender Hitzebestandigkeit und neuer
Beschichtung ,MEGACOAT TOUGH”

P R1 1 5 S Deckt ein breites Spektrum an Bearbeitungsanwendungen fiir schwer zerspanbare Materialien ab.
Erste Empfehlung fiir glatte Schnitte beim Schlichten von hitzebestandigen Legierungen

Lange Standzeit und stabile Bearbeitung bei unterbrochener Bearbeitung von hitzebestandigen

PR120S Legierungen

Beste Wahl fiir die kontinuierliche Schlichtbearbeitung bis zur leicht unterbrochenen Bearbeitung
von rostfreiem Stahl

Verldngerung der Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl moglich

S Hitzebestindige Legierungen | Anwendungstabelle M Rostfreier Stahl | Anwendungstabelle
2 |( pRooss [ N 2
t t
s PR1535 s e
] i
jerlich Unterbrochen Kontinuierlich Unterbrochen
(Schlichten) (Schruppen) (Schlichten)) (Schruppen)
Hartmetallsubstrat und Beschichtung ! L ‘ ‘

< Schnittbild >

verfligtilibereine’speziellelKlebeschicht

M G AC OAT AITiCrN-Schicht
TO U G H | HRS/ Dickschicht-PVD

Unterdriickt abrasiven Verschlei3

TiAIN-Schicht
Hervorragende Oxidationsbestandigkeit gegeniiber

Unterdriickt Kolkverschleif3

Verbesserte Beschichtungshaftung
Verbessert den Schutz vor
Grenzschaden

U ST AL el (S g5 el Speziell fiir hitzebestédndige Legierungen




M= GACOAT
TOUGH | Hrsa

1. Strapazierfahige Schicht

Dickschicht-PVD unterdriickt abrasiven Verschlei3
Reduziert Kerbschaden durch ultrafeine Kornstruktur

Beschéddigung der Beschichtung bei der Bearbeitung hitzebesténdiger

Legierungen

A|| meine Struktur Feinkdrnig —
ER SRR Aufbauschneide {Bruch;gmg Bearbeitungsrichtung

L

LA B INCGIKN KN KR

Durch die plastische Verformung der

Beschichtung Folie kommt es zum Feinkornbruch

Hartmetallsubstrat

PR115S/PR120S

Aufgrund der ultrafeinen Struktur
der Membran wird der Bruch feiner
Korner kontrolliert

[

A e L S P S S 3

Ultrafeine Kornstruktur
(Plastische Verformung
unterdriicken)

Der Verschlei durch Kornbruch und

SchweiBabfille wird kontrolliert A

Hartmetallsubstrat

3. Spezielle Klebeschicht

Haftschicht an der Schnittstelle
zwischen Hartmetallsubstrat und
Hauptschicht, hohe Affinitat und
verbesserte Haftung

Ergebnisse des Kratztests

Schallast (Lc1)

(Interne Auswertung)

Haftfahigkeit

Schallastverhaltnis (Lc1)
=

PR120S Wettbewerber F

Schallast (Lc1)

Ll

-
2. Mittelschicht

Die TiAIN-Schicht bietet eine hervorragende
Oxidationsbestandigkeit
Kontrolliert den Kolkverschleil

Vergleich des Kolkverschleiles (interne Bewertung)
Nach 50 Minuten Bearbeitung

m Herkémmliches Produkt A

Ausgbirddelimg
Kollkvarsdh I]@ﬁ@

. : ;
= ‘ )

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,08 mm/U,
Nassbearbeitung SUS316L Typ DCGT11T304

4. Einzigartiges Hartmetallsubstrat

Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung hitzebestandiger
Legierungen

Hervorragende thermische Eigenschaften mit hoher
Warmeleitfahigkeit

PR115S PR120S

Gemischte!Struktur,aus|Fein-J
und Grobkorn

Hervorragende
Hitzebestandigkeit

Grobe Kornstruktur,

Hervorragende VerschleiB3festig-
keit und Stabilitat




3 Neue Spanbrecherformen (SQ/SG/SX) verbessern die Bearbeitungsstabilitat

Schlichten bis mittlere Bearbeitung SQ Spanbrecher

Vorteile der SQ-Spanbrecher

Geringere Temperatur an der Schneidkante — Erweiterte Standzeit
Reduziert Gratbildung — Langere Werkzeugstandzeit und
Effizienzverbesserungen

Spezielle Spanflachenform senkt
Temperatur an der Schneidkante

Optimale Gestaltung mithilfe von
Simulationstechnologie

Geneigte Schneidkante
Neigung in Richtung -

und verringerter Kerbverschleil3

Kantentemperaturvergleich (Simulation) (nterne Auswertung) Vergleich der Schnittkraft (ntere Auswertung)
oy
- 300
H sQ-Spanbrecher
= B Wettbewerber G
& 200 | I WettbewerberH
£
SQ-Spanbrecher Herkémmliches Produkt B 2 100
Schnittbedingungen: Vc =40 m/min, ap=1,0mm, f=0,15 mm/U,
Trockenbearbeitung Typ CNMG120408
Werkstiick: Hitzebestandige Nickellegierung 0 02 04 06 08 1.0 12
ap (mm)
Der neu entwickelte Spanbrecher senkt die Temperatur der Schneidkante. Schnittbedingungen:
Dies verbessert die Werkzeugstandzeit und die Bearbeitungseffizienz bei Ve =40 m/min, f=0,15 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120408
Vorschlichtanwendungen. Werkstiick: Hitzebestandige Nickellegierung

SG Spanbrecher zum Schruppen

Vorteile des SG-Spanbrechers

Ausgewogene Spanflachenform — Verldangerte Standzeit
Spanbrecherform mit flacher Unterseite — Gute Spankontrolle

Standard-Spanbrecher

Stabile Spankontrolle

bei schweren
Bearbeitungsanwendungen
Ausgewogene
Spanflachenform
Hochfest und ausgelegt auf
geringe Schnittkraft

Verschlei3festigkeitsvergleich (inteme Auswertung)
040

0,35 [ Y9 Spanbrecher Herkémmliches Produkt B

030 | B Herksmmliches Produkt B

025

020

015

0,10
005 SG Spanbrecher _ Schnittbedingungen:

Vc =80 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,20 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120408
1 1% Werkstick: INCONEL718
Schnittlange (m)

Freiflachenverschlei (mm)

Effektive Unterdriickung von Gratbildung

SX Spanbrecher fiir hocheffizientes Schruppen
Spanflachenform senkt
Temperatur an der
Vorteile der SX-Spanbrecher Schneidkante
Geri K Optimale Gestaltung
eringere antentemperatur Einzigartiges mithilfe von CNC-
— Langere Standzeit Schneidkantendesign Simulationstechnologie
Unterdriickt Gratbildung (Wendeschneidplatte in R/L-

— GroBere Schnitttiefen Ausfiihrung)
Geringere Radialkréfte i

; . . * 60° Anschnittwinkel
— Keine Aufbauschneidenbildung und (bei Montage im

hohere Leistungsfahigkeit Werkzeughalter) 12 : ZKS?:; izrncgevr\]/g(rjsa
" 12° Spanwinkel Geneigte Grundplatten in Kyocera
Schneidk o_
Bitte beachten Sie die VorsichtsmaBnahmen bei chnel ante60° 80 Standardwclarkzeughaltern
der Verwendung des SX-Spanbrechers auf der (DCLN/PCLN) eingesetzt werden
Ruckseite dieser Broschure. =+ Einseitige Wendeschneidplatte in

R/L-Ausfiihrung



Negative Wendeschneidplatten (kiasse m)

Abmessungen (mm) S R Abmessungen (mm) P U N
Form Bezeich = Al =] F Bezeich el RSN
. ) ezelchnung = |=| = orm ezelchnung = |=|=
e s || K EIE|E T ElEEE
CNMG  1204045Q 04 |@| @ DNMG  150404MS 04 @@ @
1204085Q 1270 | 476 | 516 | 08 | @ | @ 150408MS 1270 | 476 | 516 | 08 |@| @ | @
/\ 1204125Q 12 |e|e® _ 150412MS 12 |e|e|e
@ CNMG 16061250 12 |e|e V DNMG  150604MS 0 oo |e
\/ ———————— 15875 | 635 | 635 tedinsi
1606165Q % e e 150608MS 1270 | 635|516 | 08 |@|®@| @
CNMG 19061250 12 |e|e o™ 150612M 127 |e|e|e
——————— 1905 | 635 | 7,9
Schlichten — mittlere Bearbeitung 1906165Q 16 | @ ® DNMG  150404MU 04 @ @@
————— 1270 | 476 | 516
-y 150408MU 3 |e|le|e®
(NMG  120404MQ 04 |@|@|e@ = )2
\\/ DNMG  150604MU 0 |e|e|e
12,70 | 476 | 516 Mittre egeitung - P 12,70 | 635 | 516 i lelele
120408MQ 8 @@ @ Schruppen '
Schlichten — mittlere Bearbeitung DNMG 15040856 0’8 e o o
p —————— 1270 | 476 | 516
CNMG  120404MS 04 |e|@|e@ _ 15041256 2 e|le|e
,% 120408MS 8 @ @@ \\/ DNMG 15060856 8 @ @@
.y ———— 1270 | 476 | 516 ———— 1270 | 635 | 516
Y 120412M5 12 |e|le|e® hruppen 1506125G 12 |e|e|e®
Mittlere Bearbeitung — Schruppen 120416MS 16 e o o
= SNMG  120404MQ 04 |@|@| @
CNMG  120404MU 04 |@|@|@ |1©[i
| ik 12,70 | 476 | 516
120408MU 12,70 | 476 | 516 | 08 (@ | @ | ® - -
120412MU 12 o oo Schlichten — mittlere Bearbeit- 120408MQ 08 e o o
ung
/\ (NMG  160608MU 08 (@ @ @ SNMG  120404MS 04 | @|o®|®
”’@" 160612MU | 15875 | 635 | 635 | 12 | @ |@| @ 560 12040805 8 e e|e
N\ 160616MU % |e|e|e s 1270 1 476 | 516
> / ool 120412M8 12 |0 |e|e®
(NMG  190612MU 12 o oo Mittlere Bearbeitung — 120416Ms 16 olele
————1 1905 | 635 | 7,94 Schruppen
Mittlere Bearbeitung — Schruppen 190616MU 16 AR AR
— SNMG  190612MU 2 |e|e|e
-~
7 (NMG  120404TK 04 © @ | @ & 19,05 635 | 7,94
v 1270 | 476 | 516 Mittlere Bearbeitung — 190616MU 6 | 0@
120408TK 8 |@e|@|@® Schruppen
Mittlere Bearbeitung — Schruppen SNMG 1204085G 08 [ BN NN J
———————— 1270 | 476 | 516
(NMG  1204085G 08 @@ @ 1204125G 12 | @ele|e@
———— 1270 | 476 | 516 PR
o 12041256 2 e e @ SNMG 15061256 12 |e|®
(NMG 16061256 12 |e|le|e@ 15ATS | 635 ) 635
9= . 1506165G % | e|e
@ —————— 15875 | 635 | 635 —
v 1606165 6|0 e @ SNMG 19061256 12 |e|e
(NMG 19061256 12 |e|le|e@ 1905 1 635 ) 74
. 19061656 % | e|e
————— 19,05 | 635 | 794 Schruppen
Suppen 1906165G 16 |e|e|e® .
Py TNMG  160404MQ 04 |@|@| @
CNMM 12045 | 1270 | 442 | 516 | - |@| @ PN
f®\* 9525 | 476 | 381
W as—
CNMM - 1606X%1-SX 15,875 5.9 635 - e o Schlichten — mittlere Bearbeit- 160408MQ 08 AR AR
ung
Sc:lr:fizzn/ C(NMM  1906XR/,-SX 1905 | 593 | 7,9 - [ AN J 3 INMG  160404MS 04
o N
DNMG  1504045Q 04 |@|® f“@qqa 160408MS 9525 | 476 | 381 | 08
| Mim B 75
1504085Q 1270 | 476 | 516 | 08 | @ | @ """"S(hmppen' I 160412M 1,2
/,—@,\ 1504125Q 12 e|e
\/ TNMG  160404MU 04 | @@ | @
\/ DNMG  1506045Q 04 @] @
9525 | 476 | 381
1506085Q 12,70 | 635 | 516 | 08 (@ | @
- | ' y 160408MU 03 |@e|le|e®
Mittlere Bearbeitung — )y
Schlichten — mittlere Bearbeitung 1506125Q 12 LN Schruppen
DNMG  150404MQ 04 |eo|@| @ TNMG 16040856 8 |e|e| @
__ ————— 1270 | 476 | 516 9525 | 476 | 3,81
,«f%%s\ 150408MQ 3 |e|e|le @ 16041256 2 |e|e|e
\W DNMG  150604MQ 04 |0 @@ b [TNMG 22040856 3 |e|e|e®
———— 1270 | 635 | 516 — ———————— 1270 | 476 | 516
Schlichten — mittlere Bearbeitung 150608MQ 08 o 0 o Schruppen 2041256 12 e o o

CNMM. .. Xr/|-SX-Wendeschneidplatten sind einseitig nutzbar und besitzen 2 Schneidkanten

@ : Verfligbar



Negative Wendeschneidplatten (iasse m)

Abmessungen (mm) [ U Abmessungen (mm) [ P
Form Bezeichnung =85 Form Bezeichnung =85
G| s [ o1 | R (E|E|E G| s [ o1 | R (EE|E
VNMG  160404MQ 04 @ @@ A\ WNMG  080404MQ 04 @ @ @
— #
@) 9525 | 476 | 381 fi®§_\! 12,70 | 476 | 516
160408MQ 08 @@ |@® —— 080408MQ 3 @@ @
Schlichten — mittlere Bearbeitung Schlichten — mittlere Bearbeitung
VNMG  160404MS 04 @ @@ WNMG  080404MS 04 ®@ @ | ®
O
160408MS 9525 | 476 | 381 | 08 (@ | @ | @ i @ 5\ 080408MS 1270 | 476 | 516 | 08 | @ | @ | @
v"’
160412M$ 12 | @@ | @ 080412MS 12 | @@ | @
Mittlere Bearbeitung — Schruppen
VNMG  160404MU 04 | @ @@ : WNMG  080404MU 04 | @@
9525 | 476 | 381 @ 12,70 | 476 | 516
e
160408MU 08 |@|@|@® —— 080408MU 3@ e|®
Mittlere Bearbeitung — Schruppen Mittlere Bearbeitung — Schruppen
/__,/-_\,M___ VNMG  1604045G 04 | @/ @@ / WNMG  0804085G 08 e @ @
-&{;@/: 9525 | 476 | 381 a.\ 1270 | 476 | 516
1604085G 08 e @@ p———— 0804125G 12 |@|@® | @
Schruppen Schruppen
@ : Verflgbar
Negative Wendeschneidplatten «issec)
Abmessungen (mm) [ PP Abmessungen (mm) Al s
Form Bezeichnung 2|83 Form Bezeichnung 288
Gl s [ ;| R EIEIE G| s | ;| RE|EIEE
NGG  120402MFP-SK <02 |@|e|® 8 NG T60401MFP-SK <UL OO0
1270 | 476 | 5,16 u 160402MFP-SK 9525 | 476 | 381 <02 @ @ @
Schlichten — mittlere "
Bearbeitung / Scharfe 120404MFP-SK <04 (@ @O S ("l'Ch_(e" - mittere
Schneidkante / Poliert Eealb»eﬁung//S;h;vf; 160404MFP-SK <4 @ ® ®
‘olier
DNGG  150402MFP-SK <02 ® ® ® @ UNGG  160402MFP-SK <0 ele|le®
12,70 | 476 | 5,16 9,525 | 476 | 3,81
Schlichten — mittlere Schlichten — mittlere
Bearbeitung / Scharfe 150404MFP-SK <4 | @ ® ® Bearbeitung / Scharfe 160404MFP-SK <04 @ @ ®
Schneidkante / Poliert Schneidkante / Poliert
Wendeschneidplatten, deren Eckenradien (re) mit einem Kleiner-als-Zeichen angegeben sind (z. B.: <0.1, <0.2 usw.) @ : Verfiighar
weist Modelle mit negativer Toleranz fir den Eckenradius R (re) aus
Anwendungsbereich Spanbrecher (p gibt die radiale Spantiefe pro Seite an)
HltzebeStandlge Le9'erungen Bearbeitung Empfohlener Spanbrecher
(Typ CNMG/CNMM12) _
4 Schlichten /O\‘
oy ap:0,2-1,0mm Spanbrecher \\/\/ Kerbverschleif
3 >
€ MLSJ/ G Problemstellung: Oberflachen, Spankontrolle Spanbrecher @ Geringe Schnittkraft
£ 5 / Spankontrolle
g i Mittlere Bearbeitung - §G . jch’g?idgiﬁgen
1 Il Schruppen Spanbrecher éllgerg\emfe Elearbeltung/ poom
ap: 0,5 - 40 mm rste Empfehlung =MS £A;  Schadenskontrolle
0 oA 02 03 04 05 Problemstellung: Oberflachen, Spanbrecher V an der Schnittkante
£ (mm/U) Spankontrolle MU
—>
Spanbrecher Geringe Schnittkraft
Mittlere Bearbeitung -  §X / Spankontrolle
Schruppen Spanbrecher o Gratbildung minimieren
ap:0,5-40mm = GroBere Schnitttiefen




Empfohlene Schnittbedingungen

Min. — Empfehlung — Max.
Werkstiick Bearbeitung Anwendung Empfohlener Spanbrecher AL
Sorte Ve (m/min) ap (mm) f(mm/U)
Glatter Schnitt PR1155 25-45-70
Schlichten MTeichiunterhro | MQ 02-05-1,0 0,05-0,1-0,2
Leicht unterbro- (el " (A
chener Schnitt PRI20S 25-40-60
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
: SQ 03-05-15 0,1-0,17-0,35
Leicht unterbro- AR R "
Schlichten — mittlere | chener Schnitt PRI20S 25-40-60
Bearbeitung Glatter Schnitt PR1155 25-45-70
: K 05-10-15 0,03-0,05-0,1
Leicht unterbro- P T g g d
chener Schnitt PR1205 25-40-60
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
Leicht unterbro-
chener Schnitt MU PR1205 25-40-60 05-10-20 0,1-0,15-03
Stark unterbroche-
ner Schnitt PR1535 25-30-45
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
Hitzel?estéindige Mittlere Bearbeitung Lerllcht ur;te!rlrbyo— I PR120S 25— 40— 60 05-10-20 01-015-03
Legierungen —Schruppen chener Schnitt
Stark unterbroche- PR1535 253045
ner Schnitt
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
Lce}:fzt:ltel:gtcel:glrti T PR1205 25-40-60 10-20-30 012-02-03
Stark unterbroche-
ner Schnitt PR1535 25-30-45
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
Leicht unterbro-
chener Schnitt 56 PR1205 25-40-60 05-2,0-40 0,1-03-04
Stark unterbroche-
A PR1535 25-30-45
Schruppen ner Schnitt
Glatter Schnitt PR115S 25-45-70
Leicht unterbro-
chener Schnitt SX PR1205 25-40-60 05-20-40 0,15-03-045
Stark unterbroche-
ner Schnitt PR1535 25-30-45
' Glatter Schnitt PR120S
Schlichten Unterbrochener mQ oR1S3s 100-140-180 05-10-15 0,05-0,1-0,15
Schnitt
. f Glatter Schnitt PR120S
Schlichten — mittlere
Bearbeitung Unterbrochener SK oR1S3S 80-120-150 05-15-2,0 0,03-0,05-0,1
Schnitt
Rostfreier Stahl Glatter Schnitt PR1205 0,1-0,15-0,25
(@hnlich austeniti- Unterbrochener MU 80-120-150 1,0-20-30
schem Stahl) Schnitt PR1535 0,15-0,25-03
; ; Glatter Schnitt PR120S 0,15-0,2-0,3
Mittlere Bearbeitung Tt NS 80—120—150 10-20-30
— Schruppen nterbrochener PR1535 02-03-04
Schnitt e
Glatter Schnitt PR120S 01-02-03
Unterbrochener TK 80-120-150 1,0-20-40
Schnitt PR1535 02-03-04
A Glatter Schnitt PR120S
Schlichten Unterbrochener MQ oR1S3 80-100-120 05-10-15 0,05-0,1-0,15
Schnitt
Glatter Schnitt PR120S 0,1-0,15-0,25
M nterbrochenar | MU EE— 80-100-120 1,0-20-30
Rostfreier Stahl Untesr brzogthener PR1535 0,15-0,25-03
el b ol ; rs"t: PR120S 015-02-03
hartet ; : atter Schnitt 15-0,2-0,
drtet) Mittlere Bearbeitung Untetbich NS 40-100-120 10-20-30
— Schruppen nterbrochener PR1535 02-03-04
Schnitt o
Glatter Schnitt PR120S 0,1-02-03
TK 80-100-120 1,0-2,0-4,0
Unterbrochener PR1S35 02-03-04
Der Mittelwert gibt die empfohlene Schnittbedingung an
Rostfreier Stahl Bearbeitung Empfohlener Spanbrecher
(Typ CNMG12)
Schlichten s
4 “6’&
ap:0,5-1,5mm W
MU Spanbrecher Geringe Schnittkraft
£ 3 / Spankontrolle
£, Schlichten — mittlere N
o Bearbeit N
© azaﬁw S‘fugg mm Spanbrecher \:/ Schadenskontrolle an
1 e der Schnittkante MU ’/Cl\‘
Problemstellung: Oberflichen, Spankontrolle " Spanbrecher \/ Geringe
0 0,1 02 03 04 0,5 Schnittkraft /

f (mm/U)

Spankontrolle




Positive Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) a lglala Abmessungen (mm) w lglalg
q — ||| n i — |[N|unn|wn
Form Bezeichnung s ol ke | EE|E £ Form Bezeichnung s ol re |E|EE £
(6T 0602005MFP-SKS <0,05 [ 2K BN J DCGT  070201MFP-SK <01 [ AN BN ]
060201MFP-SKS 6351238 3 |<01| 7 @ @ @ < 070202MFP-SK 6351238) 3 |<02| 7 @ @ @
060202MFP-SKS <0,2 [ 2K BN ] @ 070204MFP-SK <04 [ AN BN ]
(CGT  09T3005MFP-SKS <0,05 [ 2K BN ] DCGT  11T30TMFP-SK <01 [ AN BN ]
09T301MFP-SKS <01 [ 2K BN ] 11T302MFP-SK 9525139747 1<02| 7 @ @ @
- 97525 3197 4,7 7 Schlichten/Scharfe B
09T302MFP-SKS <0,2 [ AN BN J Schneidkante/Poliert 11T304MFP-SK <04 [ AN BN ]
B ———— 09T304MFP-SKS <04 olele DT 070201MFP-GQ <01 elele
(CGT  06020TMFP-SK <0,1 ® o o 070202MFP-GQ 6351238| 3 |<02| 7 @ @ @
060202MFP-SK 635(238| 3 |<02| 7 @ @ @ \\Q"’/ 070204MFP-GQ <04 [ AN BN ]
@ 060204MFP-SK <04 o oo DCGT  11T301MFP-GQ <0 o oo
(CGT  09T301MFP-SK <0,1 [ 2K BN J Schlichten — mittlere 11T302MFP-GQ 9525139747 (<02 | 7 @ ® @
- earbeitung charfe -
09T0MFP-SK | 9525 |397| 47 | <02| 7 |@|@]@ oo 11T304MFP-6Q <04 olele
chlichten/Scharfe -
St e 09T304MFP-SK <04 olefe DT 070202M0 a5 gl 5 %2 olefe
——————————06 . r
(6T 060201MFP-GQ <0,1 0 @ 070204MQ 04 00
060202MFP-GQ 6351238 3 |<02| 7 @ @ @ DCMT  11T304MQ 04 [ AN BN ]
. Schlichten - mittlere ——9,525|397| 47 7°
@ 060204MFP-GQ <04 [ 2K BN J Bearbeitung 117308MQ 08 [ AN BN ]
(6T 09T301MFP-GQ <0,1 [ 2K BN J _;_&@)? VCGT  110301MFP-SKS <01 [ 2N AN ]
Schlichten — mittlere 09T302MFP-GQ 9525139747 |<02| 7 @ @ @ 110302MFP-SKS 635 1318|281 <02| 7 @ @ @
Bearbeitung / Scharfe DV Schlichten/Scharfe U
Schneidkante / Poliert 09T304MFP’GQ <0,4 LK BN J Schneidkante/Poliert 110304MFP-SKS <0/4 [ AN AN J
— {3 VPGT  11030TMFP-SKS <01 [ 2N BN ]
M 09T304MQ 04 eee =IO~ Blbadiolio il
9525 3,97 | 47 7 . 110302MFP-SKS 635 1318| 3 |<02|11° (@ @ @
Schlichten/Scharfe
Schlichten — mittlere 09T308MQ 08 [ AN AN J Schneidkante/Poliert 110304MFP-SKS <04 hdhd b
Bearbeitun
o @ : Verfligbar
DCGT  0702005MFP-SKS <0,05 [ 2K BN J Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit,<*-Zeichen versehen sind (z. B. < 0,1, < 0,2
el usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz ftr Eckradius R (RE).
070201MFP-SKS 6351238 3 |<01| 7 @ @ @
p 070202MFP-SKS <0,2 [ 2K BN J
Q\P O o 1mosweesis <0,05 100
11T30TMFP-SKS <0,1 [ 2K BN J
— 9525|397 | 47 7°
11T302MFP-SKS <0,2 [ 3K BN J
Schlichten/Scharfe -
Schneidkante/Poliert 11T304MFP-SKS <0,4 CIK XK )




Anwendungsbereich Spanbrecher (p gibt die radiale Schnitttiefe je Seite an)

Hitzebestdndige Legierungen

(Typ DCGT/DCGT1T) Bearbeitung Empfohlener Spanbrecher
3 .1
. cQ , et e
ap:0,1-05mm
£ , K ap: 05 - 2,0 mm Spanbrecher @ Al gemelnfe Bearbeitung/ ap
a | Erste Empfehlung 4
Problemstellung: Spankontrolle bei gcrmgc(ZcrspanungV SpanbrECher \_\c/vf Spanlenkung
] .
SKS _ ;chlighien - mittlere GQ Q/
' earbeitun
0 0,05 0,1 0,15 ap10-2 ngm Spanbrecher \/ Spanbrecherbreite gemal ap-Bereich
f (mm/U) T = Kann unter vielen Einsatzbedingungen beim Zerspanen genutzt
werden
Rostfreier Stahl Bearbeitung Empfohlener Spanbrecher
(Typ DCGT/DCGT11)
3 Schlichten 5 _AII Vorteie Bearber , Schnittbedingungen
. ap:05-15mm @ gemeine Bearbeitung/  ap:0,1-05mm ) .
3 GQ P SpanblreCher Erste Empfehlung fO
€ 827 spanlenkun
5 2 » 7 P [e]
% SK Problemstellung: Spankontrolle bei geringer Zerspanung Spanbrecher
1 Schlichten - mittlere GQ
( Bearbeitung Spanbrecher \/() Spanbrecherbreite gemaR ap-Bereich
SKS- ap:1,0-25mm ; f f f
[ p:il=2 = Kann unter vielen Einsatzbedingungen beim Zerspanen genutzt
0 0,05 0,1 0,15 werden
f (mm/U)
Empfohlene Schnittbedingungen
Min. — Empfehlung — Max.
Werkstiick Bearbeitung Empfohlener Spanbrecher Empfohlene Sorte
Ve (m/min) ap (mm) f (mm/U)
PR115S 25-45-70
0,05-0,1-0,15
MQ PR120S 25-40-60 05-10-15
PR1535 25-30-45 0,08-0,15-0,2
PR115S 25-45-70
0,1-03-05 0,03-0,05-0,1
Schlichten SKS PR120S 25-40-60
PR1535 25-30-45 03-05-10 0,05-0,1-0,15
Hitzebesténdige Legierungen
PR115S 25-45-70
05-10-20 0,03-0,08—-0,12
SK PR120S 25-40-60
PR1535 25-30-45 05-15-30 0,05-0,1-0,15
PR115S 25-45-170
Schlichten — mittlere 10-15-25 0,02-0,05-0,08
i GQ PR120S 25-40-60
Bearbeitung
PR1535 25-30-45 1,0-3,0-50 0,04-0,07-0,1
PR120S 80-100-120 03-05-10 0,05-0,1-0,15
MQ
PR1535 60—80—100 05-10-15 0,08-0,15-0,2
PR120S 80-100-120 01-03-05 0,03-0,05-0,1
Schlichten SKS
Rostlreier Stahl (shnlich PR1535 6080100 03-05-10 0,05-0,1-0,15
austenitischem Stahl) PR1205 80100120 05-10-20 0,03-0,08-0,12
SK
PR1535 60—80—100 05-15-30 0,05-0,1-0,15
Schlichten — mittlere PR1205 80—100-120 10-15-25 0,02-0,05-0,08
: GQ
Bearbeitung PR1535 60—80—100 1,0-3,0-50 0,04-0,07-0,1
PR120S 40-60-280 03-05-10 0,05-0,1-0,15
MQ
PR1535 30-50-70 05-1,0-15 0,08-0,15-0,2
PR120S 40-60-80 0,1-03-05 0,03-0,05-0,1
Schlichten SKS
Rostfreier Stahl PR1535 30-50-70 03-05-10 0,05-0,1-0,15
(ausscheidungsgehértet) PR1205 40-60-80 05-10-20 0,03-0,08-0,12
SK
PR1535 30-50-70 05-15-30 0,05-0,1-0,15
Schlichten — mittlere « PR120S 40-60-80 10-15-25 0,02-0,05-0,08
Bearbeitung PR1535 30-50-70 1,0-3,0-50 0,04-0,07-0,1

Der Mittelwert gibt die empfohlene Schnittbedingung an.
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VorsichtsmafBnahmen fiir SX-Spanbrecher

1. Schneidkantenhohe

Die Mitte der Schneidkantenhohe in der Ecke bildet einen Winkel von
60 Grad an den eingekreisten Bereichen der Abbildung unten.

Zentrumshoéhenpunkt

60-Grad-Schneidkante

(Rechtsausfiihrung)

3. Einsetzbarer Werkzeughalter

Flr den SX-Spanbrecher muss eine andere Grundplatte als fiir Standard-
Wendeschneidplatten verwendet werden.

Bei Verwendung der geeigneten Kyocera Werkzeughalter sind keine

2. Empfohlene Schnitttiefe

Die empfohlene Schnitttiefe ist nicht grofer als der
60°-Anschnittwinkel, jedoch sind gréBere Schnitttiefen moglich.

. Empfohlene Schnitttiefe -

Bezeichnung AR e () Max. Schnitttiefe Plandrehen (mm)
CNMM1204XR/-SX 05-20-40 20
CNMM1606XR/,-SX 05-25-45 2,0
CNMM1906XR/,-5X 0,5-3,0-50 25

Schnitttiefe beim Plandrehen

le—o

Schnitttiefe beim
AuBendrehen

Vorschub

Vorschub

(Rechtsausfiihrung)
(Rechtsausfiihrung)

4. Nicht bearbeiteter Teil ist von der Gré3e der
Wendeschneidplatte abhdngig

Der nicht bearbeitete Teil ist nachfolgend aufgefiihrt.

weiteren Modifikationen am Werkzeughalter notwendig. Bexich Ungeschnittener Teil (mm) z
ezeichnun
g - : I‘P
X
Wendeschneidplatten- Einsetzbare Werkzeughalter Standard- Grundplatte filr SX- CNMM1204XR/-5X 41 29 “
bezeichnung (Kyocera) Grundplatte Spanbrecher CNMM1606XR/ -SX 48 33
R - CNMM1906XR/|-SX 54 36
oy L
L (Rechtsausfiihrung)
CNMM1208XR/-SX PCLNE/LZOZOH-H
PCLNR/| 2020K-12
PCLNR/|2525M-12 AN LC4aN-C
PCLNR/|3225P-12
PCLNR/| 2525M-16
R - g 53N-
CNMM1606XR/| -SX PCLNR/L3232P—16 LC-53N LC-53N-C
CNMM1906XR/,-SX PCLNR/|3232P-19 1C-63 1C-63-C

Ausdrehen wird nicht empfohlen.

5. Plandrehen

Planfrésen ist moglich, doch wird Plandrehen empfohlen.

Die Schneidkante kann beim Plandrehen unter den Mittelpunkt sinken.

In der Werkstiickmitte bleibt ein Zapfen stehen.

Bezeichnun Auslaufstrecke beim

9 Plandrehen (mm)
CNMM1204XR/-5X 0,75
CNMM1606XR/| -SX 0,85
CNMM1906XR/|-SX 1,05

Www.kyocera-u nimerco.com

Der SX-Spanbrecher ist speziell auf hohe
Leistungsfahigkeit beim Schruppen ausgelegt.

Er unterscheidet sich in folgenden Merkmalen von
Standard-Wendeschneidplatten.

* R/L-Ausfiihrung, einseitige Wendeschneidplatte, 2 Ecken

* Erfordert eine spezielle Grundplatte

* An der Ecke verbleibt ein unbearbeiteter Teil (4. Der unbear-
beitete Teil variiert je nach Gro3e der Wendeschneidplatte)

* Position der Wechselplatte liegt beim Plandrehen unterhalb
der Mitte (5. Plandrehen)

Die in dieser Broschire enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuellen Stand von April 2023 .
Die Vervielfdltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschure ist nur mit Genehmigung gestattet.
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