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CNC-Werkzeugtechnik

Spanbrecher fur Drehautomaten

Hervorragende Spankontrolle in einem breiten Anwendungsbereich




Scharfe 3D-Spanbrecher fiir
Bearbeitungen an Drehautomaten

+ Hervorragende Spankontrolle in einem breiten Anwendungsbereich.
+ Scharfe Schnitte durch hohe Schneidkantenprazision.
- Die spiegelpolierte Wendeschneidplatte hat eine geringe Neigung zu Aufbauschneiden und sorgt fir eine bessere Oberflaichengute.

Schlichten (geringe Schnittkrdfte) / SK Spanbrecher  Allg. Bearb. (geringe Schnittkrdfte) / CK Spanbrecher

+ Scharfer 3D Spanbrecher mit guter Spankontrolle. - Sanfte Spanabfuhr durch gro3en Spanwinkel.
« Anwendungsbereich: ap 0,5 - 3,0 mm. -« Anwendungsbereich:ap 1,0 - 2,5 mm.

Der grof3e Punkt an der Die schrdge Schneidkanten-

Eckkante verbessert die ausfihrung reduziert

Spankontrolle bei geringen Schnittkrafte.

Schnitttiefen.

« Der grof3e Spanwinkel

Die schrage Schneid- reduziert Schnittkréfte.
kantenausfuhrung reduziert - Lange Spane unter stabi-
Schnittkrafte. len Bedingungen.

Grof3er Spanwinkel produziert stabile,
lange Spéne bei grofen Schnitttiefen.

Kleine & grof3e ap /GQ Spanbrecher Schlichten /GF Spanbrecher Kleinste Zustelltiefe / CF Spanbrecher

Breites Anwendungsspektrum: Anwendungsbereich: ap = 0,25 - 1,25 mm Anwendungsbereich: ap = 0,02 - 0,2 mm
- Stahl:ap=0,8-50mm
- Rostfreier Stahl:ap = 0,8 - 3,0 mm
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Spanbrecher-Anwendungsbereich
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Anwendungsbereich — Sorten

Positive Wendeschneidplatten
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Bessere Spankontrolle als der Wettbewerber.

Wendeschneidplatten, deren Eckenradius mit einem ,<"-Zeichen versehen sind
(z.B.: < 0,1; < 0,2) bezeichnen eine Minustoleranz des Eckenradius (re).

@®: Standard Artikel




% KYOCERA

www.kyocera-unimerco.com

Erich THIEME GmbH

Konigsfelderstrafle 33 | 58256 Ennepetal
02333 | 9786-0 =)02333 | 9786-49
www.thieme-werkzeuge.de

_ 1 info@thi -werkz d
CNC Werkzeugfechr"k info@thieme-werkzeuge.de T2G00069






