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! KYOCERG Kleine Werkzeuge

Gepresste, scharfe
Spanbrecher-Serie

[ HIFMF

Fiir Langdrehautomaten CNC-Werkzeugtechnik

GEprSStE, scharfe Spanbrecher-Serie

Einflihrung der Sorte PR1535 fiir lange Standzeit und stabile Bearbeitung

von rostfreien Stahlen

Grof3es Sortiment zur L6sung gangiger Probleme bei der Spankontrolle
Positive und negative Wendeschneidplatten erhaltlich

Hohe Prazision durch Umfang geschliffene und scharfe Kanten-Spezifikation



Fiir Langdrehautomaten

Gepresste, scharfe spanbrecher-serie

Grof3es Sortiment zur Losung gangiger Probleme bei der Spankontrolle
Lange Standzeit und stabile Bearbeitung mit PR1535

Hervorragende Spankontrolle in einer breiten Palette an Bearbeitungen

Hohe Prazision durch Umfang geschliffene und scharfe
Kanten-Spezifikation

Vermeidung von Aufbauschneiden durch verbesserte spiegelglatte
Schneidenoberflache

BRB

Spanbrecher fiir geringe Schnittkraft

SK-Spanbrecher: fiir Schlichten mit geringer Schnittkraft

ap: 0,5 mm bis 3,0 mm Stabile Spanabfuhr durch groRe
Der geformte Spanbrecher bietet Anfasung und grofien Spanwinkel
Scharfe und Spankontrolle. Verbesserte Spankontrolle in
geringen Schnitttiefen durch bis an die d

Eckenspitze heranreichenden Spanbrecher.
Die Schnittkraft wird verringert, da die
Schneidkante zur Mitte des Werkstticks

hin abgesenkt ist.

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, DCGT11T302 Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, DCGT117302
CK-Spanbrecher: Geringe Schnittkraft bei allgemeiner Bearbeitung
ap: 1,0 bis 2,5 mm Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
Saubere Spanabfuhr mit Cc45
groBBem Spanwinkel
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Ausrichtung auf gute Spankontrolle

GQ-Spanbrecher: fiir kleine und groB3e Schnitttiefen

ap: 0,8 bis 5,0 mm (Stahl)

0,8 bis 3,0 mm (rostfreier Stahl)
Flr einen breiten
Anwendungsbereich

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, DCGT117302

Design flr geringe Schnittkraft mit einer
kleinen Spanleitstufe

Gute Spankontrolle in geringen
Schnitttiefen durch bis zur Eckenspitze
heranreichenden Spanbrecher.

Modernes Spanbrecherdesign ermoglicht /

grofBen Bereich fir Spankontrolle.
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Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, Nassbearbeitung, DCGT11T302

GF-Spanbrecher: zum Schlichten

ap: 0,25 bis 1,25 mm
Kontrollierte Spanbildung beim
Schlichten

Starke Steigung ist von der
Schneidkante zurtickverlagert.
= Minimierung von Spanstau.

Verbesserte Scharfe durch
groBeren Spanwinkel \

Bis an die Schneidkante
vorstehender Spanbrechpunkt
= Spane werden in kleine Stlicke gebrochen.

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, DCGT11T302

CF-Spanbrecher: fiir geringe Schnitttiefe

ap: 0,02 bis 0,2 mm
Ausgezeichnete Spanformung bei
geringen Schnitttiefen

Sauber gerollte Spéane durch
spezielles Punktdesign

GroRer Spanwinkel
verbessert die Scharfe.

Unterdriickt Gratbildung und matte

Oberflachen durch Vermeidung von

Aufbauschneiden an der Wendeschneidplatte.

Ubersicht Spanbrecher

Vergleich der Spankontrolle (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, Nassbearbeitung, CCGT030102

Ausrichtung auf geringe Schnittkraft
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Spiegelglanz-Oberfliche mit scharfer Schneidkante
Negative Wendeschneidplatten fiir die Bearbeitung kleiner Teile optimai fiir Werkstiicke ab @ 16 mm

SK-Spanbrecher: fiir Schlichten bis mittlere TK-Spanbrecher: fiir mittlere Bearbeitung
Bearbeitung bis Schruppen

Spanbrecherdesign fiir geringe Schnittkraft fur ein
Spanbrecher sorgt fiir Scharfe und Spankontrolle. grofB3es Spektrum an Bearbeitungen

@ Sortimentserganzung durch Typ VNGG16

Ausgezeichnete
Vermeidung von
Aufbauschneiden
mit spiegelglatter

Oberfléache j

Gute Spankontrolle in einem groflen
/ Spektrum von Bearbeitungen mit
speziellem Spanbrecherdesign fir
kleine Teile Scharfe
\ Schneidkante

Sortiment mit scharfer Schneidkante ab / \
einem Eckenradius (re) von 0,1 mm R E—

Geringe Schnittkraft

durch glatte Spanleitstufe
Umfangreiche Unterstiitzung
flr verschiedene Schnitttiefen

Spanbrecheriibersicht Werkzeughalter mit biindiger Ausfiihrung zur
Schneidkante
Positive Wendeschneid- Negative Wendeschneid-
ElAnwendungsbereI(h Typ SK-V ElAnwendungsberei(h Typ SK-V plattenhalter plattenhalter
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(Ve =175 bis 150 m/min) Q ) ] (Vc=50bis 125 m/min) - N\
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Niedrige Vc Niedrige Vc
(Vc = bis 75 m/min) PR930 PR1535 (V= bis 50 m/min) PR930 PR1535
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1. Empfehlung: PR1425 1. Empfehlung: PR1535
Hohe Zuverldssigkeit bei leichten Schnittunterbrechungen: PR1535 Stabile Bearbeitung bei geringen bis mittleren Geschwindigkeiten: PR1225
Stabile Bearbeitung bei geringen bis mittleren Geschwindigkeiten: PR1225 Léngere Standzeit bei hohen Geschwindigkeiten: PR1425
Stabile Bearbeitung bei geringen Geschwindigkeiten: PR930 Léngere Standzeit bei geringen Geschwindigkeiten: PR930



MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

PR1535 erzielt lange Standzeiten und eine stabile Bearbeitung von
rostfreiem Stahl durch Kombination eines zéhen Substrats mit einer

speziellen Nanobeschichtung.

Ein hoherer Kobaltgehalt ergibt ein Substrat mit groBerer Zahigkeit.
Der Bruchfestigkeitswert verbessert sich gegeniiber den vorherigen
Sorten um 23 %.

2

Verbesserung
bei groBen
Schnitttiefen

Vergleich der Rissbildung mit Diamant-Stempel
oder Eindriickkdrper (interne Auswertung)

Bruchfes-
. o o tigkeit
Die grobe Kornstruktur und die einheitliche Partikelgroe ergeben
eine verbesserte Hitzebestandigkeit und einen um 11 % gestiegenen
Warmeleitfahigkeitswert.
MEGACOAT NANO sorgt fiir lange Standzeit und stabile Bearbeitung.
Lange Risse Kurze Risse
Beschichtungseigenschaften
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Anzahl der Bearbeitungsdurchgénge

Schnittbedingungen: n = 1.273 min! (Vc = 80 m/min),
f=0,025 mm/U, Nassbearbeitung (¢lbasiert)
Werksttick: X5CrNi18-10 (220)
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Anzahl Unterbrechungen

Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min,
f=0,12 mm/U, Nassbearbeitung (wasserloslich)
Werksttick: X5CrNi18-10 (2 50, 10-mm-Nut mit 4 Teilen)

Das PR1535 Sortiment enthélt geschliffene Spanbrecher sowie Spanbrecher zum Abstechen und Hinterdrehen

Stift X5CrNiCuNb16-4

Ve =~55m/min
(n=3.600 min")
ap =0,1~0,7 mm
f=0,03 mm/U
Nassbearbeitung
(6lbasiert) 50
DCGT11T302MFP-GQ
PR1535
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Anzahl der Arbeitsginge Standzeit

et 1.600 sticcke m
Wettbewerber K 1 .200 Stiick/Ecke

« Nicht stabile Standzeit durch plotzliche Ausbriiche bei Wetthewerber K
« GQ-Spanbrecher (PR1535) ermdglicht stabile Bearbeitung ohne Defekte
bei einer um das 1,3-fache erhohten Standzeit. (Benutzerauswertung)

Anwendungsbeispiele

Ventil X105CrMo17

Ve =100 m/min
(n=3.600min)
ap=0,1mm
f=0,06 mm/U ' -
Nassbearbeitung
(lbasiert)
DCGT11T302MFP-SK
PR1535

Anzahl der Arbeitsgange Standzeit

(PR1535) 600 Stiick/Ecke m

SK-Spanbrecher (PR1535) mit 1,3-facher Standzeit

(Benutzerauswertung)




Verfligbare Wendeschneidplatten

Positive Wendeschneidplatten
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