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Hervorragende Oberflachenbeschaffenheit und hocheffiziente Bearbeitung

Volles Sortiment fiir ein groBes Spektrum von Bearbeitungsanwendungen
Das robusteste Cermet in der Geschichte von KYOCERA* — neu PV730
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* Auf der Grundlage interner Forschung aus dem April 2020




Hybrid-Cermet zur Stahlbearbeitung

PV720/PV730

Drei Arten von Verstarkungstechniken erschaffen eine einzigartige
Hybrid-Cermet-Technologie fiir eine hervorragende Oberflachengiite und
effiziente Bearbeitungsergebnisse.

Das robusteste Cermet in der Geschichte von KYOCERA - neu PV730

Neue, auf Stabilitat ausgerichtete PV730 zum Sortiment zugefiigt.
Das gesamte Sortiment deckt verschiedene Bearbeitungsanwendungen ab.

Hohe Schnittgeschwindigkeiten
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Vergleich der Bruchfestigkeit: 2x mehr als Wettbewerber Gering —  Bruchfestigkeit —Hoch

(interne Auswertung) Glatter Schnitt Unterbrechung

Unbeschichtete Ausfiihrung auch verfiigbar TN61 O / TN620

MEGACOAT NANO

Verbesserte Leistung durch Verbundlaminierung von MEGACOAT NANO und einer speziellen TiN-Beschichtung,
um hohen Haftwiderstand und gute Sichtbarkeit der genutzten Schneidkante zu verbinden.
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Drei Arten spezieller Festigkeitstechnologie (Hybridtechnologie)

1. Hohe Oberflachengiite 2. Ausgezeichnete Bruchfestigkeit | 3. Uberragende VerschleiBfestigkeit
"Hybridbindungsphase" mit hohem Schmelzpunkt | "Hybridhartphase"-Feinkorn Spezielle oberflachengehértete "Hybridstruktur"

Kombination der herkdmmlichen Cermet-gebundenen Phase Verbesserte Starke mit einheitlicher Feinstkorn-Hartphase und  Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit mit oberfléchengeharteter

(Nickel, Kobalt) und der speziellen metallgebundenen Phase mit  herausragender Druckbelastbarkeit und Bindungsphase mit Schicht durch Gradientenaufbautechnologie

hohem Schmelzpunkt. hohem Schmelzpunkt. Diese Kombination ergibt eine hghere Ausgewogenes Verhaltnis zwischen stabiler VerschleiRfestigkeit und
Bietet hohen Haftwiderstand zur Vermeidung von Bruchfestigkeit. Bruchfestigkeit.

KaltverschweiBungen mit dem Werkstiick fiir eine hervorragende *Nicht bei PV730 zu verwenden.

Oberflachengiite

Spezielle Festigkeitstechnologie 1
"Hybridbindungsphase" mit hohem Schmelzpunkt

Spezielle Festigkeitstechnologie 2 Spezielle Festigkeitstechnologie 3

"Hybridhartphase"-Feinkorn Spezielle oberfléchengehartete "Hybridstruktur"

TN620 Struktur Oberflache TN620 Struktur Innen

KonventionelleBindungsphase

Interne Struktur

Metallische Bindungsphase Vergleich Druckspannung in der Hartphase

B T .
mitshohem Schmelzpunkt (interne Auswertung)
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Entfernung der gesinterten Oberflachenstruktur zum Inneren (mm)

Harte (%)

Hoch

Gering Die innere Struktur des TN620 zeichnet sich durch hohe
TN620 Herkémmliches Zahigkeit und Spanschlagresistenz in Verbindung mit
Feinstkorn-Cermet hoherer thermischer Bestandigkeit und Verschleif3festigkeit

als bei herkdémmlichem Feinstkorn-Cermet aus.
(Interne Auswertung)

Sehr gute Oberflachenbeschaffenheit

(interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 180 ~ 0 m/min (Stabile Drehzahl), ap = 0,5 mm
f=0,1 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120404 Typ Werkstlck: S10C




Allgemeine Anwendungen
1. Empfehlung® hervorragende VerschleiXfestigkeit
Hocheffiziente Bearbeitung und hervorragende OberflXchengXte

Verschlei3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)
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Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U, Nassbearbeitung,
CNMG120408 Ausfuihrung, Werksttick: 34CrMo4

Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

PV720
Wetthewerber D
Wetthewerber E

Wetthewerber F

0 500 1.000 1.500 2.000 2500 3.000 3.500

Anzahl der Schldge (Mal)
Die obere Zeile ist der Durchschnittwert.

Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408 Ausflihrung Werksttick: C45 (4 Nuten)

Fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und bei glatten Schnitten

Lange Standzeiten bei Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
und glatten Schnitten

Niedrig «— Schnittgeschwindigkeit— Hoch

Gering+  Bruchfestigkeit — Hoch
Glatter Schnitt Unterbrechung



Verschlei3fest
Das robusteste Cermet in der Geschichte von Kyoceral®l groXe Festigkeit
Hervorragende StabilitX und OberflXchengXte
Neues, zdahes Feinstkorn-Cermet verbessert die Bruchfestigkeit. Gute Oberflachengiite und Verschlei3festigkeit.

Neu entwickelte, Z&he Cermet-Technologie  Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

PV730 Weitere Bearbeitung
moglich.
Empfohlene Schnittbedingungen:

Ve =180 m/min
Wetthewerber +—— Bruch ap=0,5mm,f=0.25mm/U,
Nassbearbeitung
CNMG120408 Ausfuhrung
Werksttck: C45 (4 Nuten in Werkstlck) n=3
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Messabstand (mm)

i Messabstand (mm)
/min, ap = 0,5 mm, f=0,1 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408 Ausfihrung, Werkstiick: C10E

3 |

Schnittbedingungen: Vc = 100

Vergleich der Schneidkanten - nach 40 Minuten Bearbeitung (interne Auswertung)

PV730 Wettbhewerber |

Empfohlene Schnittbedingungen:
Ve =250 m/min
ap=10mm,f=02mm/U,
Nassbearbeitung

CNMG 120408 Ausfiihrung
Werksttick: C45

Bea:(rlbgittqu ek Gesinterte Spanbrecher Toleranzklasse G (scharfe Kante) mit optimierter Festigkeit des Basismaterials
einteilen

Fur Schlichten @ 1. Empfehlung Spanbrecher (Geringer Schnittdruck)
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Scharfe als auch durch Spanabtrag aus.

= Kleinteilebearbeitung: SK-Spanbrecher (PV730) wies eine gute Oberflachenrauheit und
LOSUNG w .
4x langere Standzeit aus
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e
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Schnittbedingungen: Ve = 160 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,03 mm/U, Nassbearbeitung (Ol) DCGT11T302 MFP-SK PV730



Sortiment Spanbrecher

Intelligenter Spanbrecher der P-Serie fir die Stahlbearbeitung

PP/PQ/PG-Spanbrecher

C12-Typ: Stahl
5
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O:Z 013
Vorschub f (mm/U)

I8 PP-Spanbrecher

Optimiert Spanstau und Spanschlag wahrend Bearbeitung mit kleiner Schnitttiefer
und hohen Vorschiiben

\
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Die Arbeitsposition andert sich je nach Bearbeitungshedingungen

2.Punkt 3. Punkt hohe ap und hoher Vorschub
1. Punkt kleine ap und Hauptbereich }

geringer Vorschub
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Spanbrecher-Querschnitt

Negative Ausfiihrung

PQ-Spanbrecher
Verhindert Spanestau und erhéht den Schnittwiderstand bei hohen

Vorschiiben
Spanbruchwirkung fiir einen breiten Anwendungsbereich

2-stufiger Anstieg zur Spanbruch-

Flachzone kontrolle bei guter Spanabfuhr

(Spanbrecherbereich)

Spanbrecher-Querschnitt

PG-Spanbrecher

Bietet stabile Bearbeitung tiber einen gro3en Spanbrecherkontrollbereich

Flachzone
Hybrid-Fasenanschliff ~ (Spanbrecher- Stufenwand
(Ausgewogen in Schérfe bereich) (Verhindert Spanverklum-

und Festigkeit) pung bei hohem Vorschub)

Spanbrecher-Querschnitt

WP mit Wiperkante
WE/WF-Spanbrecher

Negative
Ausfiihrung

IS WF-Spanbrecher (wiperkante)
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m WE-Spanbrecher (wiperkante)
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Geeignet fiir eine breite
Palette an Bearbeitungsan-
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Positive Ausfiihrung
TR PP-Spanbrecher

Verbesserte Produktivitdt beim Schlichten mit hoher Zuverlassigkeit

CPMTO09-Ausflihrung: Stahl

3. Punkt GroBer
Vorschubbereich
2. Punkt
Hauptbereich
1. Punkt Geringe =
Schnitttiefe und J g9l
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m WP-Spanbrecher (wiperkante)

Neue Wiperkanten-Konstruktion fiir hohere Produktivitat

Zweistufige Spanleitstruktur 3 CCMTO9-Typ: Stahl

Stabile Spankontrolle bei
langsamem Vorschub
Spanbrecher-Wirkung auch
bei Bearbeitung mit hohem
Verschub, hoher Last
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Wendeschneidplatten (Negativ)

Abmessungen (mm)
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Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind (Beispiel: <0,1, <0,2 ) bezeichnen eine
Minustoleranz fir Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Negativ)
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Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind (Beispiel: <0,1, <0,2) bezeichnen eine Minustoleranz fiir Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Negativ)
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160412 PQ 12 o @|® e e e ——
Mittlere bis grobe Bearbeitung
TNMG 110404 HQ 0,4 [ 3N J [ ]
i 6,35 | 476 2,26
110408 HQ 08 (X J [ ] ﬁ TNMA 160404 0,4 [ ] [ ]
L 9,525 (4,76 3,81
- - TNMG 160404 HQ 04 @|@|@®0|® 160408 08 L L
O ——
L P 160408HQ | 9,525| 476 | 381 | 08 |@|@|® (@@
P ] Ohne Spanbrecher
Schlichten ~ mittlere Bearbeitung 160412HQ 12 o0 L4 Ex(vemke.i-bungsavm
':-ﬁ..l
ﬁ TNMG 160404 (Q 04 @ @000 P TNEG 160402 R/.-SSF 02 o e e ee
-, ’I 160408CQ  [9525| 476 | 381 | 08 (@@ @ @@ : eodoanssse | 00 | 476 38 04 loe|elee
e 160412 CQ 12| |ele| |e i
Schlichten ~ mittlere/erhthte - Fiir Bearbeitung mit hoher
Bearbeitung Prézision
F
TNMG 110404 GS 6,35 | 476 2,26 04 [ X} [ ] -
TNGG 160401 R/1-S 0,1 [ JY J [ ]
TNMG T60d04es || | | 04| @@ e [ T 16040285 | L | 02 |@elelele
MG 16040865 | | T s | |eje| |e o 16040415 04 |0/ 000
Betonung auf Schlichten und 160408 #/1-S 08 @O ® e e
Oberflachenrauigkeit
« Scharfe Schneidkante
TNMG 160404 PG 04 o @000 O INGG 110302708 s e 1ot 02 |ee PP
160408 PG 9,525| 4,76 3,81 08 oo 00O 110304 %8 ) ) ” 04 |ele ole
160412 PG 1,2 [ 2K J [ ]
TNGG 160402 R/1-B 0 oo e e e
160404 ®/1-B 9,525 [4,76| 3,81 04 o @@ OO
160408 ®/1-B 08 o0 O® 0 e
MG tevoars || 04| |elel (@ /
i ' 1 ! R/|-
160408 PS 08 oo ° "'ﬁ:"'\‘ TNGG 160402 R/-C 0,2 ( 2N J [ ]
160404 R/\-C 04 ol® @ OO
— : [ 9,525 |476| 381
Mittlere bis grobe Bearbeitung 160408 R/1-C 0]8 o000 e
TNMG 160404 04 o0 @O0 0O 160412 R/1-C 12 o o0 e e
160408 9,525| 4,76 3,81 08 oo 00O INGG 220404 R/-C 270 |a76 s 0.4 ° °
- Rl 2| e ° 220408 R/1-C - ' 08| |@ °
" - R/|-
" TNMG 220408 1270| 476 | 516 | 08 ° ° Bsldtentis i RUMCRRICCE L o5 [a76] 381 | ¥ [®|®®[®®

Schruppen C: Mittlere bis grobe Bearbeitung 160408 R/1-C 08 oo o0 e

';‘: F

= l\ TNMG 160404 XF 04 o000 O .,-"'

- k i R/|-,
":ﬁ-]‘-. I . s GG tovatiR | | 04 |el@ e/
h ﬁ 160408 XF 03 e o000 ol 160408 R/1-25R 08 oo oe
Baustahl, Schllch_ien und kleine Schruppen und gen;ger
VNMG 160402 PP 02 o ®® e e
TNMG 160404 XP 04 o0 ee® S

'ﬁ . 9,525 | 4,76 3,81 Q&} 160404 PP 9,525 | 4,76 3,81 04 @0 @00

fo——
Baustahl und Schlichten . 160412 PP 2 |00 e 00
Schlichten
g
“-ﬁ.‘ TNMG  160404XQ osas| 476 . 04 ole|e|ele - VNMG 160402 GP 02 oo e e e
‘_1_._. W 160408 XQ t ) X 03 |o|e|e|ele w 160404 GP 9,525 (4,76 3,81 04 @@ @ OO0
o 160408 GP 08 oo eee®
Baustahl und mittlere Bearbeitung Schlichten
- VNMG 160404 R/1-VC 04 @@ O OO
=% § < e
- TNMG 160408 XS 9,525| 4,76 3,81 08 o0 [ o —— ’—J,-.:F 160408 R/-VC | 9,525 |4,76| 3,81 08 oo e 0 O®
e - 160412 R/1-VC 12 @ @0 e e
Baustahl und Schruppen Schlichten ~ mittlere Bearbeitung

Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind (Beispiel: <0,1, <0,2 ) bezeichnen eine Minustoleranz fur Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Negativ)

Fom Abmessungen (mm) lalalale B Abmessungen (mm) alalalale
Abb. zeigt Bezeichnung Di IS Abb. zeigt Bezeichnung Di SIEIE e
Rechtsausfiihrung (R) COm. | e | LochDm. | RE (& & )& | =)\= Rechtsausfiihrung (R) ICOm. | 4o | lochDm. | RE |&|&|&|&E|E
gy, | 1OV 04 |@|ee0e witils G |l e | S S S
= 160408V | 9525 | 476 | 381 | 08 NI 0
160412 VF 12 ( N J [ ]
Schlichten ~ mittlere Bearbeitung = WNMG 080404 GP 1270 | 47 516 04 @@ O® O e
080408 GP T ' 08 looeee®
T, VNMG 160404 PQ 04 @@ @ O e Schlichten
m- 160408PQ | 9525 [ 476 | 381 | 08 |@|@|@|@ @
160412 P 12 oo 00 e
¢ )/ LH WNMG 080404 PQ 04 |o/e|ee|e
Schlichten ~ mittlere Bearbeitung . 12,70 | 4,76 5,16
Pl f} 18 080408 PQ 08 e|e|eee
VNMG 160404 HQ 04 @@ @ OO -
- Schlichten ~ mittlere Bearbeitung
w 160408 HQ 9,525 | 4,76 3,81 08 oo e o0 e
160412 HQ 12 oo L] WNMG 067304 HQ 9,525 | 3,97 3,81 04 [ 2K J [ ]
Schlichten ~ mittlere Bearbeitung
L % WNMG 060404 HQ 0,4 [ 2K J [ ]
9,525 | 476 3,81
ﬁ ﬂ ; VNMG 160404 9535 | 476 | 381 04 ®l@0 0 OO0 . H 060408 HQ 038 ole °
" i i H
160408 03 |o|o|ele|e i, i e
S— WNMG 080404 HQ 04 @@ O 0O
Schruppen
080408 HQ 12,70 | 4,76 5,16 08 e|® 0@ 0O
- 080412 HQ 12 @@ @ e e
- - = VNGG 160402 M-SK <0,2 [ 2K 3K 2K AN ) Schlichten ~ mittlere Bearbeitung
9,525 | 476 3,81
160404 M-SK <04 ©|® O® OO Fin
Schlichten ~ mittlere Bearbeitung £ ﬂ F. WNMG 0804O4CQ 0'4 ¢ o000
; il 080408 (Q 12,70 | 4,76 5,16 08 oo 0 0 e
S ar—
VNGG160402MFP-SK i 080412 (Q 12 LK J [ ]
9525 | 476 3,81 <02 L4 S(hlichteg ~rl;\i_tllere/erhbhte
Schlichten bis mittlere ' ' ' <04 [ ] ey
Bearbeitung und scharfe 160404MFP-SK
Scneidkanten WNMG 060404 GS 04 oo (o
Py 9,525 | 4,76 3,81
060408 GS 08 [ 2K J [ ]
3 ~, .| NGG 160402 R/1-S 0525 | 476 o 0,2 ( 2N J [ ]
T 160404 R/1-S " ! ! 04 ) Y WNMG 080404 GS 04 [ 2K J [
Betonung auf Schlichten und ' ]2'70 4176 5116
Obevﬂé(hemal_ngkeit 080408 GS 08 LK ] [ ]
- Scharfe Schneidkante Mittlere bis grobe Bearbeitung
"-\-..\_‘_‘_\_\_ VNGG 160402 R/. 02 e|e e e e
160404 R/, 9,525 | 4,76 3,81 04 ©|® @O @ ﬁh“ WNMG 080404 PG 1270 | 47 516 04 ®@ @@ OO
160408 %, 05 @|@|e|0|e® BN 080408 PG S " 103 |ee|e|e|e
Iwischen-Schnitt
Mittlere bis grobe Bearbeitung
PN
A
..--ﬁx-‘._ WNMG cBO4WE | | |04 ee ele _l'ﬁ"p,‘
f | A ! ! ! 8 WNMG 080404 PS 04 [ 2K J [ ]
i A 080408 WF 08 @je @@ n . 1270 | 476 | 56
——— e i""l - r;_h_\ 080408 PS 08 [ 2K J [ ]
Schlichten mit Wiper-Kante ‘-'-—'-'
X Mittlere bis grobe Bearbeitung
X
[ '1'. WNMG 080404 WP 1270 | 476 16 04 @@ [ 2N J
' A 080408 WP , 4 , 03 |el® ol H WNMG 080404 1270 | 476 5,16 04 @/ ® @O e
Lo 080408 08 oo ® 0O
Schlichten mit Wiper-Kante
iy Schruppen
SRM [ wime 00404 we 0 (oo o s
g A 080408 WE 12,70 | 4,76 5,16 08 @@ [ X J I WNMG 080404 XP 04 @@ O OO
[ | ) ii- 12,70 | 476 | 5,16 '
) : ) 080412 WE 12 (@@ [ X J . x 080408 XP 08 @@ 0@ O O
Schlichten ~ mit Schneidschwert ﬁ
fiir mittlere Bearbeitung und
Wiperkanten
Baustahl und Schlichten
s
; WNMG 080404 WQ 04 @0 |@® .,"1-I'
080408WQ | 12,70 | 476 | 516 | 08 |@|@| |e@|e .I*-ﬁ : WNMG 080404 XQ o0l a | s | % [®]®|®]®|®
e 080412WQ 12 ° ° i L, 080408 XQ 8 @@ 000
Schlichten ~ mit Schneidschwert
fiir mittlere Bearbeitung und
i Baustahl und mittlere Bearbeitung
r}".\ WNMG 080402 PP 02 el®o e e e "
& 080404 PP 04 |@/e|e0|e® -~
N 12,70 | 4,76 516 S WNMG 080408 XS 12,70 | 4,76 5,16 08 [ 2K J [
— T 080408 PP 08 oo e o0 e -
080412 PP 12 e/ ® e e e
Schlichten Baustahl und Schruppen

Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind (Beispiel: <0,1, <0,2 ) bezeichnen eine Minustoleranz fir Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Positiv)

Form Abmessungen (mm) Form Abmessungen (mm)
Abb.zegt Bezechnun : HEEEE Abb. zeigt Bezeichnun : e |55 E|2|8
Linksausfiihrung 9 icom.| 2 [LochDm.| RE | LochOm. | |Z|Z |2 |2 Linksausfiihrung 4 icom.| O | Lohom. | pe | Frefliche | =)\ 2 2 ==
0 cke o) cke Winkel
(CMT 060202 WP 0,2 [ 2K J [ K CCET 060201 MF R/1-U a2 <0,1 . o o000
060204 WP 635238 | 28 | 04 7 |ee f,-" 060202 MFR/-U | i ! <0,2
060208 WP 08 o |ofe ﬁ/
\// W BTN ||, (<01 (e|ele/ele
CCMT 09T302WP 02 oo (o0 15253/ ,
Geringe Zufuhr/Scharfe 097302 MF#/1-U <0'2 o o0 0o
09T304WP 9525397 | 44 | 04| T |@|le| |@|e® i
097308 WP 08 oo (oo
Schlichten mit Wiper-Kante (CGT 060201 ER/-U 0,1 oL L|lefL
CCMT 060202PP css o | 28 0 . olollololla 060202ER/-U | 635(238| 28 (02| 7° |e|e|e|e|e®
060204PP i3 | & © 1 04 alallalallo 060204 E#/1-U 04 o o000
v “ ﬂ/‘
v CCMT 097302 PP 02 I CCGT 097301 E/-U 0,1 eooo o0
097304 PP 9525(397 | 44 | 04| T |o|le|e|e|e® 09T302ER/-U |9525(397| 44 |02| 77 |e|e|e|e|e®
097308 PP 08 o o000 Geinge Zufubrund 097304 ER/1-U 04 oo o0
Schlichten Gehause erhaltlich
CCMT 060202 GK 0.2 ., |e/ee 00 CPMT 080202 PP 02 oo o000
635(238| 28 7 794238 33 1°
060204 GK 04 oo o o0 - 080204 PP 04 oo 000
i .
- (CMT 097302 GK 02 ooo0ee -
9,525( 3,97 | 44 7 CPMT 090302 PP 02 oo o0
097304 GK 04 e o000
090304 PP 9525318 44 (04| 11° |@|e e|e|e®
CCMT 120404 GK 04 olejejoe 090308 PP 08 e o000
12,70| 476 | 55 7 Schlichten
Schlichten ~ mittlere 120408 GK 038 [ AN AN 2K BK )
Bearbeitung
. CPMT 080204 GP 7941238 33 [04| 11° |@|e|e|@|®
CCMT 060202 HQ 02 o o000
635238 28 7 i
= 060204 HQ 04 e o000 L
5 CPMT 090304 GP 04 o o000
ot Y 9,525(3,18| 44 1°
5 CCMT 097302 HQ 02 IO 090308 GP 08 ooo o0
’ 09T304HQ  |9,525(397 | 44 |04 | T |e|e|e|e|e Schichien
Schichten ~ mitlere 097308 HQ 038 e 0000 CPMH 080204 HQ 04 oo o oe
Bearbeitung 7,94 2,38 3,5 11°
080208 HQ 08 000
(6T 060201 0,1 o o000 : fa
i
060202 635]238| 28 02| 7° |elee|@®® \v/ CPMH 090304 HQ ossl318| 4s 04 e oleo00
060204 04 eooo0e 52513, :
Schlichten ~ mittlere 090308HQ 0'8 ® o0 00
Bearbeitung
ﬁ | (CGT 097301 0,1 o o000
CPMH 080204 04 3000
097302 9525397 | 44 | 02| 7 |e|le|e|e|e® 7,94 (238 35 e
080208 08 o o000
097304 04 ole/ojele O .
\’;’V CPMH 090304 04 eleleele
CCMT 097308 9525397 | 44 |08 | 7 |e|le|e|e|e® 9,525(3,18| 45 e
Zwischen-Schnitt 090308 0’8 ® o 000
2wischen-Schnitt
(CGT 060201 MFP-SK <01 °
060202 MFP-SK | 635 | 238 | 28 | <02| 7 o 1 CPMT 080204 XP 7941238 33 [04| 11° |@|e|e|@|®
060204 MFP-SK <04 ° :-,@7
WL OMT 090304 P 2l 3 04 . |oje|ole®
CCGT 09T301 MFP-SK <01 ° wiese |2 M sl " elelelele
09T302 MFP-SK |9,525| 397 | 44 |<02| 7° ° Baustahl und Schichten
Mittlere Bearbeitung, 097304 MFP-SK <04 [ J i
e ey -\_H' | CPMT 090304XQ 04 0000
(CGT 0602005 : o
<005 C \(—v/"'/ 090308 XQ S EL A YR B 1S S P P P
MFP-SKS )
635(238| 28 |<01| 7 ° )
: 060201 NEP-SKS 0 . B s
4 060202 MFP-SKS ’
N T 0913005 p (PMH 080204%4Y | 7,94(238| 35 |04| 11° |@|e@|e@|e|®
. <0,05 ° .
a MFP-SKS
<0,1 °
097301 MFP-SKS [9,525| 3,97 | 44 7 \/
09T302 MFPSKS <02 d e |CPMH 050304%Y |9525(318| 45 04| 1 |@|e|e|e|e
" chlichten ~ mittiere
s pegnd 097304 MFP-SKS <04 ° Bearteung
CCET 030101 M¥/F <0,1 o|L|L|o|L DCMX 070202 WP 0.2 oo o0
030102MPAF | 35| 14| 19 [<02| 77 |@|L|L|@|L 070204 WP 635(238| 28 (04| 70 |@|@| @@
Iﬁ X 030104 MR/,-F <04 o|L|L|oL - h . 070208 WP 08 oo o0
\‘/ T
CCET 040101 MR/-F <0,1 oL|L|efL DCMX 117302 WP 02 oo (o0
040102MP/-F | 43 | 18| 23 [<02| 7° |@|L|L|@]|L 1T304 WP 9525|397 44 |04 7 |ele [
Schlichten und scharfe 040104 MR/i-F <04 o L|L|@L 117308 WP 0,8 [ 2K ) o e
Schneidkanten Schlichten mit Wiper-Kante
Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind ®: Verfligbar  R: Nur Rechtsausfihrung  L: Nur Linksausfiihrung

(Beispiel: <0,1, <0,2 ) bezeichnen eine Minustoleranz fiir Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Positiv)

Form Abmessungen (mm) Farmn Abmessungen (mm)
li Ii\ bl ?gihgt Bezeichnung Di Freiflache § E é ; § Abb. zeigt Bezeichnung Di Freiflache E § g § §
I sau(sL)u iy ICOm. | g |LochDm.| RE | "yl | B | B 1B = F Linksausfiihrung (L) 10m- | e | toeDm- | RE | Pyl B\ & ==
.-'_'"fﬁh"\-
) DCMX 070204R/A-WP | 6,35 |238| 28 | 04 | 7° ° o “q%;.a__;s? DCMT 117304 XQ o525 |307| 44 04 - oeoo o0
i@:’) Stahl mit niedrigem C-Gehalt/ 111308 XQ 08 ® 0000
Schlichten — mittlere
Bearbeitung
DCMX 11T304R/-WP  [9,525(3,97| 44 | 04 | 7° ° ° T G o olelolele
L '
Sttt mitWper fae 070202MHF | 635 238] 28 |<02| T |e|e|e|e|e®
DCMT 070202 PP 02 oo o0 H‘ 070204 M #/,-F <04 eooo o0
070204PP 6351238 28 101 7 lele|e|e|e ~~—~"
P < ' DCET 117301 MR/-F <01 e 0000
ST AT 0 ololelele NT02MRAF - [9525(397| 44 |<02| 7° |e|e|e @@
' Schlichten/Scharfe R/
117304PP 9525(397| 44 |04 | 7 |o|e|e|e|e® Sonedonts” ] @ o
111308 PP 038 oeoo o0
Schlichten DCET 070201 MFR/-U 635 |238] 23 <0,1 - [ ] [ ]
" 35 |2, ,
DCMT 070202 GP 02 oeo o0 'H DL20ZME Ll <02 e 0000
635(238| 238 7P -
. 070204 GP 04 oo o0
.~H.- DCET 117301 MFR/-U <0,1 ° °
\"“‘-...-"J' 9525 |397| 44 7
DOMT 117304GP 04 0000 Gefnge uuScarte IECL S <02 o000 0
9,525(397| 04 7° Schneidkante
117308 GP 038 o000
Schlichten DCGT 070201 ER/-U 0,1 [ J [ J
DCMT 070202 GK 02 ) 070202 ER/i-U 635 1238 28 0,2 7° [ 2K 2K 2K 2K J
070204 GK 635(238) 28 |04 | 7° |@|@|@|@|® @ 070204 ER/-U 04 ® 0000
- 070208 GK 038 oeoo o0
_\_ﬁ_,,.: DEGT 117301 EW-U 01 oR[R|o|R
DCMT 117302 GK 02 eooo o0 MT02ER-U [9525(397| 44 |02| 7° |o|@|e @@
117304 GK 9525(397| 44 | 04 | 7° |@|@|@ @@ Geringer Vorschub/mit 1T304 ER/-U 0,4 eooo o0
d
Schlichten — mittlere 117308 GK 038 o000 0 Yerundung
Bearbeitung
DCMT 070202 HO 02 91RICIC @ DCET 117301 MF/i-) o525 1307 | 44 <0,1 - ° °
070204 HQ 635(238| 28 |04 | 7 |eo|e|e|e|e® MBRMEYY | ' <02 ° °
i 070208 HQ 08 ¢ 0000 Geringe Zufuhr/Scharfe
e Schneidkante
DCMT 117302 HQ 02 o oo o0
111304 HQ 9525(397| 44 | 04 | 7 |@|@|@ @@ ; DCGT 117301 ER/-) 0,1 ®|R|R|®R
Sciten— e 117308 HQ 08 elejojele \.,gr"’/ 1T02EM) | 9525(397| 44 | 02| 7 |@|R|R|®|R
Bearbeitung
1T304 ER/-) 04 eooo o0
DCGT 070201 0,1 [ 2K AKX 2K 2K J Geringer Vorschub/mit
Verrundung
070202 635(238| 28 |02 | 7 |e|e|e|e|®
070204 04 oeoo o0
RCMX 1003 M0 100 (318 36 | - 7 oo |o
h& DEGT 11301 01 olojooe =
117302 9525397 44 |02 | 7 |e|e|e|e|e® J
7304 04 bdbdbdid RCMX 1204 MO 120 [476] 42 | - | 7 oo |o
DCMT 117308 9525(397| 44 |08 | T |e@|e|e®|e|® MitlereBearbetung
Mittlere Bearbeitung
DCGT  070201MFP-SK <01 ° | |soMr 0s304HQ osss |07 a4 04 . olelolele
070202MFP-SK | 6,35 [238| 28 |<02| 7° . e : 097308 HQ B T8 e o000
@h 070204MFP-5K <0'4 L4 Schlichten ~ mittlere
. e Bearbeitung
DCGT  11T301MFP-SK <01 ° - ;
090304 0,4 oo |o
11T302MFPSK  {9,525(3,97 | 44 |<02| 7° ° 0305 9525 (318 - 08 17°
Vorschlichten/ , [ 2K J [}
* Schte ot T1T304MFP-SK <04 o
Spiegelglanz-Oberflache
DCGT  0702005MFP-SKS <0,05 ° SPMR 120304 G w7 las 0,4 - oo |
070201MFP-SKS | 6,35 [238| 28 |<01| 7° ° 120308 G T 08 oo |o
} 070202MFP-SKS <02 ° Mittlere Bearbeitung
'-ﬂ I'-" SPGR 090304 R/, 0,4 oo o0
o DCGT  11T3005MFP-SKS <0,05 ° == 0903085/ 9,525(318| - 08 e olel lole
TIT301MFP-SKS <01 ° . !
11T302MFP-SKS 955|397 44 0,2 r °
g <0,
) T |SPGR 120304 %/, 04 oo o0
Sglasiuietane | TIT304MFP-SKS <04 o wr {38 - | | o
120308 %/, 038 oo o0
Schlichts
DCMT 070204 XP 6350238 28 |04 | 7 |o|e|@|e|® e
] __'_ DCMT 117302 XP 02 30000 SPMN 120308 27 s 038 e o0 o0
111304 XP 9525(397| 44 | 04 | 7 |@|@|@ @@ 120312 T 1,2 o0 o0
Stahl mit niedrigem 117308 XP 08 [ 2K AKX 2K 2K J
(-Gehalt/Schlichten Ohne Spanbrecher

Wendeschneidplatten, deren Kantenabmessungen R(RE) mit Ungleich-Zeichen versehen sind (Beispiel: <0,1, <0,2 ) bezeichnen eine Minustoleranz fur Schneidkanten R(RE)
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Wendeschneidplatten (Positiv)
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Form Abmessungen (mm) Form Abmessungen (mm)
Abb. zeigt ' —2IRIBIE|S Abb. zeigt ! i mmEEEEE
Linksausfiihrung Bezeichnung icom. | 2 | ochom, | pe | Frefeche | 21212 2| E Linksausfiihrung REEmTE com | O [ lochom. | pe | Freiflice | === 2|2
) cke Winkel ) cke Winkel
p TPMT 090204 XP 556 (238 28 |04 | 1° |@|@|@ @@
& wroowoe || L (02)  |e|e|ele A
};‘Oh 060104DP 2l | 2 o4 ol ololee TPMT 110304 XP 635 38| 33 04 e eooo o0
e d ' 110308 XP 08 o oo o0
N o P
Schlichten S
TPMT 160304 XP 0,4 ooo o0
9,525(3,18| 44 n°
160308 XP 08 o oo oe
TBGT 060102 R/, 0’2 oo 00O Baustahl und Schlichten
397 1159 23 5
060104/ 04 e 0000 TPMT 110304 XQ 04 o o000
R 635 (318 33 1
h 110308 XQ 08 oeo o0
Schlichten H h
e | TPMT 160304 XQ 9525|318 44 04 e oeoo o0
I [LCLLAOAIN SWER 55611 2.38 880,558 1041|728 @) (@[ @)@ Bausa gesche, 160308XQ | || | o8 oleleo|e
h-\ mittlere Bearbeitung
- = TPGH  080202R/ 02 L eeL e
[ 476 [238] 23 11°
TCMX 110204 WP 635 (238] 28 (04| 7 |e|e| |e|e® 080204 R/ 04 LleeL e
Schlichten mit Wiper-Kante TPGH 0902027/, o56 | 238 " 0'2 - llelelLle
TCMT 090202 HQ 02 o o000 R il ’
556 23| 25 = 090204 R/, 0,4 Ll ool e
090204 HQ 0,4 eooo o0
TPGH  110202%/1 02 LiLfL|Llt
! 635 |238] 35 11°
T 110202HQ 02 elelejele ﬁ 110204 % 04 LILL{L|t
{r__! ‘_1_ 110204 HQ 635 (238 28 (04| 7 |e@|e|e|e|® _ I — 02 LlelelL]e
e ———
110208H0 08 o000 103048 | 635(318] 33 |04 | 1° [L|e|@|L]|®
110308 /L 038 oeoo o0
TCMT 167304 HQ 04 oo |
9,525 (397| 44 7
Sch‘iégt;gemi;ﬂm 161308 HQ 038 oo o TPGH 1603027/, 02 oeo0 0o
160304R/1  |9,525(3,18| 45 | 04 | 11° |@|e|e|e|e®
oo oo
TPV 050202WP 02 ) 160308 R/1 08 LjLfLfLle
090204 WP 55 1238 28 [04| 11° |e@|e| |e@|e Schichten
) 090208 WP 038 oo o0 TPGH 110302 L-H 02 LiLjLjLyL
Q 110304R/-H | 6,35 (3,18 33 | 04| 11° |L|@|@|L|®
& o
& s | TPMX  110302WP 02 o0 o0 BT 08 Wil leln
110304 WP 635 318| 33 04| 11° |@|e®| |e|®
F_Y
110308 WP 08 oo (o0
Schlichten mit Wiper-Kante s | TPGH 160304 L-H 9,5253,18 45 0,4 11° LiLfLjL|L
4
f TPGT 160402 L-H 02 LiLfL|Lyt
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Anwendungsbeispiele

Olpumpe - gesinterter Stahl

Ve =160 m/min
ap=02mm
f=0,1 mm/U
Nassbearbeitung
TPGH090204L

Standzeit

PV720 Durchschn. 800 Teile/schneide

L]

PV720 zeigt eine um den Faktor 2,7 langere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber K (PVD-beschichtetes Cermet).
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber K
PVD-beschichtetes Cermet

Zahnkranz - Hochlegierter Stahl

Ve =300 m/min
ap=02mm
f=0,2~04 mm/U
Nassbearbeitung
WNMG080404PP

I,

2150

Standzeit

PV720 Durchschn. 1 0.000 TeiIe/Schneide

PV720 zeigt eine um den Faktor 3,3 langere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber L (PVD-beschichtetes Cermet).
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber L
PVD-beschichtetes Cermet

Trommel C30

Ve =300 m/min
ap=0,5mm
f=0,2~03 mm/U
Nassbearbeitung
CNMG090408HQ

Standzeit

T™N620 ﬁ
550—750 Teile/Schneide

TN620 zeigt eine um den Faktor 1,1 bis 1,4 langere
Standzeit im Vergleich zu Wettbewerber M (Cermet).
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber M
Cermet

Verbindungsbolzen C35

Ve =75m/min
ap=0,15mm
f=0,12mm/U
Nassbearbeitung

TNGG160404R-S W A
Standzeit

TN620 ﬁ

TN620 zeigt eine um den Faktor 1,5 ldangere Standzeit
im Vergleich zu Wettbewerber N (Cermet). Stabile
Oberflachenrauigkeit und gldnzende Oberflachen.
Kein Ausbruch und stabile Bearbeitung

212 ‘

40

Wettbewerber N
Cermet

(Anwenderauswertung)

Kolben C45, normalisiert

Ve =450 m/min
ap=0,15~02 mm
f=0,04 mm/U
Nassbearbeitung (wasserloslj
CNMG120404PP

—_

2150

2130

Standzeit | | |

PV710 ﬁ

PV710 zeigt eine um den Faktor 2,2 ldangere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber O (PVD-beschichtetes Cermet).
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber O
PVD-beschichtetes Cermet

Kolben 15CrMo4

Ve =250 m/min
ap=0,1~0,2 mm
f=0,08 mm/U
Nassbearbeitung (wasserloslich)
CNMG120404PP

250

_/
Unterbrochener Schnitt

Standzeit

PV710 Q

PV710 zeigt eine um den Faktor 1,3 ldngere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerber P (PVD-beschichtetes Cermet).
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber P
(PVD-beschichtetes Cermet)
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Anwendungsbeispiele

Zahnrad 15CrMo4 Plandrehen/Anfasen Bund C55 1
Ve = 140 m/min % Ve = 145-230 m/min —k
f=0,09 mm/U f=0,22 mm/U
ap = 0,15-0,30 mm Nassbearbe- ap = 0,2 mm Nassbearbeitung
itung E TNMG160408HQ PV730
TPMT110304PP PV730
—
| A I 1.
= e Unterbrochene Schnitte

Standzeit Standzeit

LN 300 reite/schneice (Stabil) PV730
" . Verbessert
siootial 3 00 Teile/schneide (iNstabil) mﬁm@ﬁm

Wettbewerber Q (PVD-beschichtetes Cermet) wies eine insta-
bile Bearbeitung mit Anhaftung an der Wendeschneidplatte und PV730 zeigt eine um den Faktor 2,5 ldngere Standzeit im
Ausbruch auf. Vergleich zu Wettbewerber R (PVD-beschichtetes Cermet).
PV730 bewahrte einen guten Schneidkantenzustand bei stabilen Hervorragende Oberflichengiite

Verhéltnissen mit der gleichen Anzahl an Teilen wie Wettbewerber Q.

Anwenderauswertun
(Anwenderauswertung) ( 9
Empfohlene Schnittbedingungen
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
Stahl mit niedrigem C-Gehalt | Stahl mit mittlerem C-Gehalt | Stahllegierung mit hohem Stahl mit niedrigem C-Gehalt | Stahl mit mittlerem C-Gehalt | - Stahllegierung mit hohem
Kohlenstoffarme Stahllegierung mit mittlerem (-Gehalt Kohlenstoffarme Stahllegierung mit mittlerem C-Gehalt
Stahllegierung (-Gehalt ' Stahllegierung (-Gehalt
150 HB oder weniger bis 250 HB bis 300 HB 150 HB oder weniger bis 250 HB bis 300 HB
TN610 150 -250-350 150-230-300 PV710 150 - 300 — 400 150-250-330
TN620 100 —200 - 300 100 - 180 - 250 PV720 100 - 250 - 350 100 —200 - 280
PV730 100 - 180 - 250 100 - 180 - 250
yi I Die in dieser Broschiire enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuellen Stand von Juni 2020.
Al (H D E E Ra Die Vervielféltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschtire ist nur mit Genehmigung gestattet.
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