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CNC-Werkzeugtechnik

CVD-beschichtetes Hartmetall fiir hoch stabile Gusseisenbearbeitung

Verbesserte Beschichtungshaftung verhindert Spanschlag und sorgt fiir eine stabile Bearbeitung
Mikro-TiCN-Beschichtung gewahrleistet ausgezeichnete Verschlei3festigkeit

Spezielle Wendeschneidplattensorten fiir verschiedene Anwendungen in Gusseisen
(CA310/CA315/CA320)

K-Serie
=Y Spanbrecher fiir die
I _\ Bearbeitung von Gusseisen
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Neue CVD-beschichtete Hartmetall-Wendeschneidplatten
fiir hoch stabile Gusseisenbearbeitung

CA3-Serie

Zuverlassige und effiziente Sorten fiir das Drehen

von Gusseisen

Vermeidet Adhasion durch spezielle Nachbeschichtung

Harte Oberflachenschicht
Sorgt fiir verbesserte Verschleif3festigkeit.

Hochleistungs-a-Al,0s-Schicht
Ausgezeichnete Verschlei3festigkeit und Spanschlagresistenz.

Starke Bindung zwischen Beschichtungen
Hohere Haftung zwischen den einzelnen Schichten mit verbesserter
Kristallstruktur.

Mikro-TiCN-Schicht
Hohere Beschichtungsharte ist durch eine Mikro-TiCN-Kristallstruktur
moglich. Das Ergebnis ist eine gesteigerte Verschleif3festigkeit.

Starke Beschichtungshaftung fiihrt zu stabiler Bearbeitung

Starke Bindung zwischen Beschichtungen

Mikrostruktur der Verbindung zwischen Beschichtungen
Hohere Haftung durch VergréBerung der Bindungsoberflache mit

Aluminiumoxidschicht.

Schlagfeste Verbindungstruktur der Beschichtungen

Verbindungsstarke ist um 20 % zur Bestandigkeit gegentber
Randausbriichen erh&ht (im Vergleich zu unseren Produkten).

Zustand der Spanflache (interne Auswertung)

CA3-Serie (CA315) Wettbewerber A

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 1,5 mm,
f=0,3 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120412, Plandrehen, (Nach 3000 Unterbrechungen)
Werkstlick: GGG70 (8 Nuten in Werksttick)
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Mikro-TiCN-Beschichtung gewahrleistet ausgezeichnete
Verschleil3festigkeit

Feinere Schichtstruktur (schematische Darstellung)

A0y Schicht =

TiCN-Schicht —

CA3-Serie

Feinere
Schichtstruktur

Vergleich der Beschichtungsharte (interne Auswertung)

Herkémmlich

]

Beschich-
tungsharte

TiCN-Beschichtungsfestigkeit

CA3-Serie Herkémmlich
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Grauguss - 1. Empfehlung CA310

1. Empfehlung

VerschleiBfestigkeit

iH

Stabilitat

CA310 Grauguss - 1. Empfehlung

« Sorte fiir glatte Schnitte bei hoher
Geschwindigkeit mit verbesserter
Werkzeugstandzeit durch eine verstarkte
Aluminiumoxid-Beschichtung

04

« Zum Schruppen bis Schlichten von
Grauguss

Verschlei (mm)
o
N

H CA310
03 B WettbewerberB

Spezielle Wendeschneidplattensorten fiir verschiedene
Gusseisen-Bearbeitungsanwendungen

Kugelgraphitguss - 1. Empfehlung CA315

VerschleiBfestigkeit

1. Empfehlung

CA315

Herkémmliche
: Sorte K05

Stabilitat

Vergleich der Verschlei3festigkeit (interne Auswertung)

Bearbeitungsdauer:
ca. 7,4 min langer

CA310

Wettbewerber B

Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,3 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120412

Werkstlick: GGG70

CA315 Kugelgraphitguss - 1. Empfehlung

« Fiir glatte wie auch unterbrochene
Schnitte mit einer guten Balance
zwischen Verschleif3festigkeit und

Stabilitat CA315

- Exzellente Leistung bei der
Bearbeitung von Grau- und
Kugelgraphitguss durch Optimierung
der Beschichtungsgesamtstdrke

Wettbewerber A

Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

Schnittbedingungen:

Ve =200 m/min,ap=1,5mm,
f=0,45 mm/U, Nassbearbeitung,
Typ CNMG120412

Werkstlck: GGG70 (8 Nuten in
WerkstUick)

Testlaufe: 2mal

o

« Hohe Leistungsfahigkeit und lange
Standzeit

CA320 Fiir unterbrochene Schnitte

« Verbesserte Stabilitdt durch CVD-
Schichtstruktur mit starker Bindung

+ Lange Werkzeugstandzeit bei
stark unterbrochener oder
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Kugelgraphitguss

CA320

Wettbewerber C

4.000 6.000 8.000

Anzahl Unterbrechungen

Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

Schnittbedingungen:

Vc =150 m/min,ap=1,5mm,
f=0,3 mm/U, Nassbearbeitung,
Typ CNMG120412

Werkstlick: GGG70 (8 Nuten im
WerkstUick)

Testlaufe: 2mal

0 5.000

10.000 15.000 20.000 25.000
Anzahl Unterbrechungen



CAS3 fiir Gusseisenbearbeitung mit neuen K-Serie-Spanbrechern

Durch verbesserte Spanschlagresistenz bestens fiir ein gro3es Spektrum von
Hochleistungs-Bearbeitungsvorgangen geeignet

Empfohlene Spanbrecher der K-Serie

1. Empfehlung

+ KH-Spanbrecher
Fiir unterbrochene bis stark
Stark unterbrochene Schnitte

unterbrochener Mit Gusshaut
Schnitt

Stark unterbrochener Schnitt

&

Unterbrochener
Schnitt

‘ KG-Spanbre(her

i Fiir glatte bis unterbrochene Schnitte
eicht

unterbrochener Glatter Schnitt
Schnitt Langes Werkstiick

Glatter
Schnitt

KQ'Spanbre(her
Schwerpunkt

auf Schérfe
Diinnwandiges Material
Hohe Prézision

Instabile Bearbeitung —
Material mit geringer Steifigkeit und geringer Spannkraft

Stabile Bearbeitung
Material mit hoher Steifigkeit und groBer Spannkraft

KQ-spanbrecher (Schwerpunkt auf Schirfe)

« Gut fur Bearbeitungen, bei denen Schéarfe benétigt wird,
wie bei diinnwandigem Material

« Ausgewogenes Verhaltnis zwischen geringen Schnittkraften
und Kantenstabilitat

Verbesserung von Positionierung/Sitz in der
Aufnahme des Werkzeughalters

Unempfindlich gegentiber Vibrationen bei der
Bearbeitung

Ausgewogenheit zwischen Schérfe und Festigkeit
Kantengeometrie eignet sich fur dinnwandige Werkstlcke

1. Empfehlung

KH Spanbrecher (fiir unterbrochene bis stark
unterbrochene Schnitte)

« Gut fur stark unterbrochene Bearbeitung
« Schwerpunkt auf hoher Stabilitat
mit flachem Kantenschliff

Verbesserung von Positionierung/Sitz in der Aufnahme
des Werkzeughalters

Unempfindlich gegeniiber Vibrationen und
Bewegungen der Schneidkante

Flacher Kantenschliff

+ Robuste und zuverldssige Kantenstabilitat

- Hoher Vorschub bis stark unterbrochene
Bearbeitung

« Empfohlene Schneidkantenausfiihrung mit
bruchfesten Schneiden

KG-Spanbrecher (fiir glatte bis unterbrochene Schnitte)

« Fur verschiedene Gusseisen-Bearbeitungsanwendungen
- Spanschlagresistenz ist verbessert trotz eines
positiven Fasenanschliffs

Verbesserung von Positionierung/Sitz in der
Aufnahme des Werkzeughalters

Unempfindlich gegentiber Vibrationen bei der
Bearbeitung, bestens fiir ein groles Spektrum
von Bearbeitungsvorgdngen geeignet

Positiver Fasenanschliff

« Ausgezeichnete Ausgewogenheit zwischen
Schérfe und Festigkeit
- Glatte bis unterbrochene Schnitte



Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) olunlo Abmessungen (mm) olinlo
Form Bezeichnung 1C. | Dicke |Loch @ Ecke(nr;a)udius 22 Form Bezeichnung 1C. | Dicke |Loch @ Ecke(r:r:)dms 22z
AN DNMG 150408KH 08 |e|e|e
P—S . 12,70 | 4,76 | 5,16 !
4 (NMG 120408KH 08 @@ @ P 150412KH g Q ' 12 ool e
\Jg_ _Dﬁb 120412KH | 1270 | 476 | 516 | 12 |e|e|e® <AL
[=\_Z=)
120416KH 16 |eo@|® =
DNMG 150608KH 12700 635 | 516 0,8 LK BN J
Schruppen 150612KH ' ! ! 12 |e|e|e@
Schruppen
/\ CNMG 120404KG 04 |o|o|e DNMG 150404KG 04 |®|@|®
A I 120408KG | 12,70 | 476 | 516 | 03 |e|e @ 150408K6 12,70 | 476 | 516 | 08 |@|e@|®
120412KG 12 |e|@|® 150412KG 1,2 olelo
Schruppen DNMG 150604KG 04 |®|@®
D 150608k6 12,70 | 635 | 516 | 08 |e@ @@
’_\\" o CNMG 120404KQ 04 (@@ @ Schruppen 150612KG 1.2 o 00
A 120408K0 | 1270|476 | 516 | 08 |®|e@|e®
v 120412KQ 12 |e|e|e DNMG 150404KQ 04 |®@@|@
‘ 150408KQ P e ) 5716 0,8 )
Scharfe Sc
/’:\
s [ BN AN J
A=A DNMG 150604K0 || ¢c | oo | 04
g JE ° 150608KQ 0,8 o 00
CNMG 120408WQ 12701 476 | 516 08 |®|® Shariant
\ 120a12wq | 4P 12 |e|ele !
DNMG 150404 04 |®@ /@ @
Schlichten - mittlere Bearbeitung /|
e e?"it"\;;ip:fKa:Z elung ) 150408 12,70 | 4,76 | 5,16 0,8 [ 3N BN )
150412 12 o oo
(NMG 120404 04 |®|e|e e
120408 08 |ee 0 \/ DNMG 150604 04 |®|@|®
12,70 | 4,76 | 5,16 4
120412 12 |e|e|e® 150608 12,70 | 6,35 | 5,16 0,8 o 00
120416 16 |e|@|e® 150612 12 |e|e|®
Schruppen
(NMG 160612 12 |@e|®|@® DNMG 150408PH 08 o o o
15,875/ 6,35 | 6,35 ’
160616 16 |e|e|e /ﬂ\ rsoanzp |2T0[ 476|516 10 1010l
C(NMG 190608 08 (@@ @ ‘\,/
190612 | 19,05 | 635 | 7,94 | 12 DNMG 150608PH 1) 70| 635 | 516 | %% |®|®|®
0516351 7, A 150612PH | 77| 0| 12 |e|e|e
Schruppen 190616 16 o o0 Schruppen
DNMG 150404C 04 |®@|/® @
COME AV, 08 |®|®® 150408C | 12,70| 476 | 516 | 08 |e|e|e
120412PH | 12,70 | 4,76 | 5,16 1,2 e 00 A 150412C 12
o " 120416PH 15 lelele A 2 |e|ee
*-.._3 —//iﬂ ! -y L
S & DNMG 150604C 0,4 LN AN J
S C(NMG 160612PH 1,2 e o0 150608C 12,70 6,35 | 5,16 0,8 o o0
1e0616oH | PAP| 6351635 | 16 1elele S 150612 12 |e|ele
Schruppen chruppen
CNMG 120404C 04 |o|o]e - DNMG 1504085 | 1) 70| 476 | 516 | %% |®|®|®
4 P P 15041225 12 |e|e|@®
AN 12008C | ool ]| 08 |@|e]e P
/O:/ noa12c | M0 ) elele v NG 15060825 08
120416C 6 lelele g e 00
\// 15061225 | 12701 63515161 15 lelele
Schruppen
0
- (NMG 160612C 15,875| 6,35 | 6,35 1,2 DNMG 1504086C 270|476 | 516 03 ololo
- 150412GC ! ! ! 12 |e|e|e@
EA <lo>
SN2 | owe omoszs || |08 [e|ele \/ DNMG 1506086C | | | o\ | 03 |@|e|e
) 12041215 ! ! ! 1,2 LA ) 150612GC ! ! ! 1,2 (IR K )
‘:\I\ Schruppen
Sch
chruppen DNMA 150404 1270| 476 | 5,16 0,4 o o o
-~ 150408 08 |e|l@|®
AN e 1204086C 0| 476 | 516| %8 |®|®]® \/ DNMA 150604 | | o | oo | 04 |@|@ e
- 120412GC 1,2 [ BN BN J 150608 d ’ ’ 08 olole®
. Ohne Spanbrecher !
Schruppen
/s RNMG 120400 12,70 | 4,76 | 5,16 - o o o
— CNMA 120404 04 |®@ @@ A
120408 08 |e|ele
v e R 2|e1e e RNMG 150600 15,875 6,35 | 6,35
875| 635 | 6, - |e|e|e
120416 ]’6 LAL AR Mittlere Bearbeitung
Ohne Spanbrecher - Schruppen

@ Verfugbar



Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) olnlo Abmessungen (mm) olunlo
i s | = | & | & i s | | = | =
Form Bezeichnung 1C. | Dicke Loch @ Ecke(r:?)dms 22z Form Bezeichnung 1C. | Dicke |Loch @ Ecke(r;r:)dms 222
SNMG 120408KH 08 |®/® @ Lﬂgfm) TNMG 160408KH 08 |eo|@|®
120412KH | 12,70 | 4,76 | 5,16 12 o o0 { ‘O)@ 160412KH [9,525 | 4,76 | 3,81 1,2 [ 2K BN}
120416KH 16 |e|e|e® é&@:@i&} 160416KH 16 |ele|e®
Schruppen
SNMG 12040846 08 |e|e|e WG JELEUne 04 Jelee
12041266 12,70 | 4,76 | 5,16 12 lelele 160408KG | 9,525 4,76 | 3,81 08 |eo|@|@®
160412KG 12 e o0
Schruppen Schruppen
SNMG 090308 | 9,525 /3,18 (381 | 08 |e @@ r&)\
Vo=
ﬂ@ﬁ TNMG 128:3;&8 9,525| 476 | 3,81 3; o|®|®
SNMG 120404 04 |@|@|® ézﬂ r&?{rﬁ\é&\} S Rl g
120408 08 |o|e|e
\ 120412 12,70 | 4,76 | 5,16 12 o o0 Scharfe Schneidkante
1
gggg z’S b TNMG 160404 04 |o|o|e
Schruppen ' b el g . 160408 08 |@@/e
160412 9,525 | 4,76 | 3,81 12 |e|e|e®
160416 1,6 olele
SNMG 120408PH 08 (@@ @ ﬁ 160420 20 |elele
. 120412PH | 12,70 | 4,76 | 5,16 12 |e|e|e® \
i ..
\,. ' 120416PH 16 |e|ee — | TNMG 220404 04 |o|e|e
= o 220408 12,70 | 4,76 | 5,16 0,8 [ 2K 3N )
— |\ B 12 lejee
NMG 150612PH 1,2 LA 2K ) Schruppen
150616PH 15875 635 | 635 16 |ele|e "
Schruppen
N— TNMG 160408PH 08 | e|@|@®
! f@‘ 160412PH 95251 476 | 381 1,2 LI K]
f N SNMG 120408C 08 |@|e|e
I Boh 120412C 1270 476 | 5,16 12 |e|e|e®
J o SN
—
Schruppen
R TNMG  160404C 04 |o@|@
160408C | 9,525 | 4,76 | 3,81 08 |eo|e@|e®
> 7 \}ﬁ SNMG 12040825 | .|, | o | 08 (@@ @ 160412¢ 12 |e|e|e
4 A = 12041225 ! ! ! 12 |e|le|e®
= PV U Schruppen
Schruppen /\
M TNMG 16040875 08 |eole|e
7~ /f f -J’\ 1eoa12zs | 2| 47613811 1) lelele
f SNMG 120408GC 1270 | 476 | 5.16 08 |@el@ @ e ]
120412GC ! ! ! 12 |e|le|e@®
= W e | Schruppen
Schruppen
7 TNMG 160408GC 08 e|@|®
SNMA 120404 0,4 ®00 ﬁ 160412GC S | 40 | éed 12 [ IK K )
I/A 120408 0,8 LR AR J AT J
120412 12,70 | 4,76 | 5,16 1,2 o o 0
120416 16 |elele Scruppen
) 120420 20 |olele
Ohne Spanbrecher TNMA 160404 0,4 ol ole
= 160408 08 |@/e®|@®
7~ 160412 9525|476 (381 | 12 |e|e|e®
o o o 16041 1
SNMN 120408 1270|476 | - 08 60416 6 |ele|e
120412 12 |e|e|e® = 160420 20 |olole®
==}
Ohne Spanbrecher Ohne Spanbrecher
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Negative Wendeschneidplatten

Positive Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) ol o Abmessungen (mm) oln|o
i - S == i ius| Freiwin- | = | & | &
Form Bezeichnung 1C. | Dicke |Loch g| Edemadis| 2| 2|2 Form Bezeichnung 1C. |icke Loch| Eckenradius| Freiwin 222
(re) 0 (re) kel
CCMT  060204GK | 6,35 2,38 |28 | 04 7 |ele|e
G VNMG 160408KH 08 |eoe|® .
S S reoatakh 955|476 1381 1 (g lele COMT 09T304GK (9525397 (44| 04 | 7° |@|@|®
Schruppen CCMT  120404GK 04 ., |®l®|®
Schlichten - mittlere 120408GK 1271476 55 038 Y (AN AN )
Bearbeitung
VNMG  160408KG 08 |e|e|e
16041266 | 2| 4038 1) lelele 0
CCMT 097308 [9,525/3,97 | 44| 038 7 |elele
Schruppen
Mittlere Bearbeif
UNMG 160404 04 |o|e|e
@ 9525|476 | 381 | CPMH 080204 04 oo
160408 08 |ele|® d °
_ \ osoos | 04| 238135 038 LI P PSS

Schruppen / '

@ \/ CPMH 090304 1o ol 31| 45| 04 e |*1®]®
AT =C) | WNMG 080408KH 08 |®|e|® _ _ 090308 |77 08 00
Q“« })‘”‘é& 080412KH | 12,70 | 476 | 516 | 12 |e|e|® MittereBeareiting

R 080416KH 16 |eje|e ejee

/\ DCMT  070204GK 635|238 | 26 04 7o
Schruppen < X 070208GK 08 00
gl P 0
4 . |®|ele
WNMG 080404KG 04 |® @ @ Schlichten - mittlere 1msoseK | 22| > | 44 038 " lele|e
080408KG | 12,70 | 4,76 | 5,16 038 [ AN BN J Bearbeitung
080412KG 12 |e|e|e i
v ‘ ’ DCMT 117308  (9,525(3,97 | 44| 08 7 |ele|e
WNMG 080404KQ 0,4 olele Mittlere Bearbeitung
080408KQ | 12,70| 476 | 516 | 08 |e|e|e®
080412KQ 12 |e|e|e ﬂ
RCMX 1204M0 | 12,0 (476 42| - 7 |ele|e
Scharfkantig \ /
Mittlere Bearbeitung
WNMG 080404 04 |®|®|®
080408 | 12,70| 476 | 516 | 08 |e|e|e® SPMN 120304 | 1o o) | 04 P LI
080412 12 |e|e|e 120308 o 08 00
SPMN 120408 038 ., |oe|e
nosy | 1|48 - 12 7" lele|e
Ohne Spanbrecher
WNMG 080408PH 1270| 476 | 5,16 08 |e|e|e
080412PH 12 |eje|e@ f TCMT 110204HQ | (o |5 |5 g | 04 » [®|®]®
) . 110208HQ | ’ ! 0,8 0
L TCMT  16T308HQ 08 . |ele|e
WNMG 080404C 04 e o o S(hIi(htenjmittIere 16T312HQ 9525|397 | 44 1,2 7 [ AN BN J
080408C | 12,70 | 476 | 516 | 08 |e|e|® Bearbeitung
080412C 12 |eje|e@ TPMT  110304HQ 635131833 04 e |®e®
110308HQ | [~ 7| 08 00
/f/\_ Mo 0
b )| TPMT  160304H 04 . |®®|®
__:ﬁ', WNMG 08040875 | |, | 08 |e|e|e Schichten - mittere 16030860 [ 3B 4 ) 08 | T (elele
E o 08041228 | | ' 12 |e|e|e Bearbeitung
=t TPMR 110304 04 bl
Schruppen 110308 6,35(3,18| — 0,8 1 olele
N WINMG 0804086C 08 |o|e|e S | TPMR 160304 04 | .. |e|e|e
/ - 9,525(3,18 | — 1
: 0soat2c | 270|476 15161 1, g lele _ 160308 038 eloe
- ’ Mittlere

Schruppen TPMN 110304 0,4 ° AL AR

1osos |3 |318) - 038 LI P PSS

P~ WNMA gggj«;g 1270|476 | 516 ?525 e 0o TPMN 160304 04 oo

“ |e|ee ——— 160308 [9,525(318| - | 08 | 11° |e|e@|®
Ohne Spanbrecher Ohne Spanbrecher e 12 o0
@ Verfugbar @ Verfugbar




Weitere Informationen zu Drehwerkzeugen von Kyocera

CVD-beschichtetes Hartmetall fiir Stahl

CA5-Serie

« CA510: Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit
und Wirtschaftlichkeit

« CA515: Glatter bis leicht unterbrochener Schnitt

« CA525: 1. Wahl furr allgemeine Anwendungen

« CA530: Allgemeines bis stark unterbrochenes
Drehen

Fiir schwer zerspanbare Materialien und rostfreie Stahle

PR1535 - MEGACOAT NANO

- Bestens geeignet fiir hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen und rostfreie Stahle
« Vermeidung von unvermittelter Rissbildung bei der Bearbeitung der Gusshaut oder unterbrochenen Schnitten
« Zuverldssige, neue und zdhe Sorte fiir schwer zerspanbare Materialien (fiir S35/M35/P35)

CA65-Serie und PR1125

CVD- und PVD-beschichtetes
Hartmetall fur rostfreie Stahle

Erich THIEME GmbH rg

Ksnigsfelderstrafie 33 | 58256 Ennepetal = I(HDEERE
B 02333 | 9786-0 &)02333 | 9786-49

www.thieme-werkzeuge.de

CNC-We rkzeugfech n|k info@thieme-werkzeuge.de TZ2G00092






