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Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit

Neu entwickelte PVD-Beschichtung MEGACOAT NANO PLUS
Hervorragend geeignet zur Bearbeitung von Stahl und anderen Materialien

Breites Angebot an Bearbeitungsanwendungen mit unterschiedlichen Spanbrechern

% KYOCERG



PVD-Beschichtung fiir die Kleinteilefertigung

PR1725

1. Wahl zur Stahlbearbeitung. Hervorragende Oberflachengiite und
lange Standzeit. Hohe Leistung bei der Bearbeitung von Kleinteilen.

1 Hervorragende Oberflachengiite und lange Standzeit dank
MEGACOAT NANO PLUS.

Lange Standzeit fiir wirtschaftlicheren Einsatz. Hervorragende Oberflachengiite ohne Rissbildung senkt
Kosten der Qualitatskontrolle.
Vergleich: Verschleily der Schneidkante der Wendeschneidplatte und Qualitdt der Oberflachenglite — C45

* Nach 20 min Bearbeitung (Interne Auswertung)

PR1725 Wettbewerber A Wettbewerber B
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Beobachtungspunkt des

Guter Oberflichenzustands

Oberflachenzustand Schnittbedingungen:
Ve =150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,05 mm/U, Nassbearbeitung,
Werkstlick: C45

- MEGACOAT NANO PLUS

AITiN/AICrN Nanolaminierter Film mit Gberragender Verschleil3festigkeit und Adhasionswiderstand. Hervorragende Oberflachenglite und
lange Standzeit
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PR1725 Herk.A Herk. B

Uberragende Spanschlagresistenz und Hervorragende Oberflachengiite
Verschlei3festigkeit

Hohe Harte durch Beschichtung mit nanolaminiertem Film Spezi(tt'lle .Oberﬂ'eichenbe“schic'htung mit g..uFen
Optimierung der Innenspannung fiir weniger Spanschlag. Schmiereigenschaften fir geringere Adhasion.

Fiir diverse Werkstliickmaterialien einsetzbar Hohe Bearbeitungsstabilitat

Hervorragende Oxidationsbesténdigkeit. Uberragende
Eigenschaften bei hoher Temperatur fiir gleichbleibend Stabile Bearbeitung aufgrund des zéhen Feinstkorn
gute Leistung bei der Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Hartmetallsubstrats.

Stahl und Automatenstahl.




Eine Losung fiir unterschiedliche Werkstiickmaterialien

Lange Standzeit fiir Stahl, rostfreien Stahl und Automatenstahl. Ein verbessertes Werkzeugmanagement
reduziert Kosten.

Vergleich: Verschleif3 der Schneidkante der Wendeschneidplatte und Qualitdt der Oberflachengdte - rostfreier Stahl: X5CrNi1810

* Nach 20 min Bearbeitung (Interne Auswertung)

PR1725 Wettbewerber A Wettbewerber C

Nach 100 min Bearbeitung Nach 100 min Bearbeitung Nach 40 min Bearbeitung
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Durch Riss verzerrt

Durch Riss verzerrt Riss

Normale Wellenform Riss

beibehalten

PR1725 weist weniger Beschadigungen an der Schneidkante auf und hinterlasst gleichmafBige Spuren

auf der Werkstiickoberflache Beobachtungspunkt des

Oberflachenzustands

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung, Werksttck: X5CrNi1810

Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Gute Leistung sowohl bei der Bearbeitung von Stahl als auch von rostfreiem Stahl, mit
niedriger bis hoher Geschwindigkeit

Stahl Rostfreier Stahl
Hohe Vc PR1725 Hohe Vc
PR1425 PR1725
Mittlere Vc Mittlere Vc
Niedrige Vc Niedrige Vc
PR930 PR1535
Leicht Stark Leicht Stark
Glatter Schnitt|unterbrochener|unterbrochener Glatter Schnitt|unterbrochener|unterbrochener
Schnitt Schnitt Schnitt Schnitt
PR1725: 1. Wahl zur Stahlbearbeitung PR1725: Allgemeine Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
PR1535: 1.Wahl zur Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Lange
Standzeit und hochwertige Bearbeitung

Spanbrecher-Serie mit geformter scharfer Schneidkante
GroBes Angebot an Spanbrechern fiir hervorragende Spankontrolle

Schnittdruck- und Oberflichengiiteorientiert (geringer Schnittdruck) Ausrichtung auf gute Spankontrolle
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Wendeschneidplatten (positiv)

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit ,<"-Zeichen versehen sind (z. B. <0,05, <0,1, <0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fiir Eckradius R (RE)

3

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm) .
Form R, g Form Bezeich 3 £
Abblldung zelgt Linksaustihring e 1| Dpide | Bohrung E":’;g')‘”‘ Frewinkel | = Abbildung zeigt Linksausfihrung e 1| Dpide |Bohrung E‘k(f;g'“s Fretwinkel | &
(GT  030101MP-CF 35 | 14|19 LU 5 @] CCET 09T301MP/,-P <0,1 °
@ UG S I B I ° '\/'(, 09T302M,-P 955 397 | 44 [ <2 | 7 |@
(CGT  040101MP-CF <01 ® @ |
Kleine Zustellung/Scharfe W 43 18 23 <02 7 T Schlichten/sch 09T304M?/,-P <04 d
: e (CGT  030101MFP-PF < 011 ) (T Loy o o
———— 35 | 14 |19 e A 06020TMFR/-U 635 [238| 28 | <01 | 7 |@
030102MFP-PF <02 ° AT ’ ’ g dl
(CGT  040101MFP-PF NN 060202MF%,-U <02 [J
{\/)' 040102MFP-PF 4 ! ” <02 ? CCET  09T3005MFR/.-U <0,05 i
(CGT  060201MFP-PF <01 o 09T301MFR/-U 0sss 397 | 44 LS 01 . | ®
060202MFP-PF 635 | 238 | 28 | <02 | 7 |@ 09T302MF%/-U : T <o o]
Schlichten/Scharfe Schneidkante/ | = P — |
060204MFP-PF <04 () Geringer Vorschub/scharfe
Poliert s = . A 09T304MFR/-U <04 )
ttendil L SUN d Rl CCET 0602005MFR-J <005 R
. 060202MFP-GF 635 |238| 28 | <02| 7 |@ — —
\@/ e <0d ry 060201MF¥/,-J 635 | 238 |28 | <01 | 7 |@
\/ (GT 09T30IMFP-GF <0/ ° 060202MF*-) <02 d
09T302MFP-GF 9555 | 397 | 44 | <02 | 7 |@] CCET 09T30TMFY.-) <01 L4
Smh(men/m;:f: ;(hneldkanle/ TOBMIPGE | <04 ° 09T302MF*/,-) 9525 | 397 | 44 | <02 A )
6T 050201MFP-SK <0/ o] Genger Vbl 09T304MFY.-) <04 o]
’ 060202MFP-SK 635 238 |28 | <02 | 7 |@] M 08020207 2o Lo | 23 02 - °
060204MFP-SK <04 ° : . : e |
080204PP 04 )
CCGT  09T301MFP-SK <01 ° o op ;
09T302MFP-SK 9525 | 397 | 44 | <02 | T |@] 09030 L @]
S(hI|(hlen/Sd;:IiEe;(hneldkanle/ 409T304MFP—SK <04 ° 090304PP 9525 | 3,18 | 44 0,4 n L
CGT  060201MP-CK 635 | 238 | 25 U] o |® 090308PP 08 hd
\@’ 060202MP-CK ' ' T <02 [ C(PMT  080204GP 794123833 | 04 | 1° |@
CGT  09T301MP-CK <01 ° CPMT  090304GP 04 )
i i 9525 | 3,97 | 44 7 : o |9
Schl ch(en/Sd;:if:rfmne dkante/ 09T302MP-CK <02 [ 090308GP 9355 | 318 | 44 0,8 1 (]
(CGT  060201MFP-GQ <0 o (PMH  080204HQ 04 L
060202MFP-GQ 635 23828 <02 | 7 |@] G " 794 | 238 | 35 — 1° —
\O/ 060204MFP-GQ <04 ° .\Q‘ 080208HQ 08 [ ]
\/ (6T 09T30IMFP-6Q <01 o] N7 [ow oo o am | as LY o &
—_— 09T302MFP-GOQ 955 | 397 | 44 | <02 | 7 |@] Schichten- mitere 090308HQ 08 ot
e ScimeionelPai 09T304MFP-GQ <04 () CPMH 080204 Jo1 | 238 | 35 04 ” ®
T 060200WP 02 o] @ 080208 S R R Y o
P 060204WP 635|238 28 | 04 | 7 |@] \/ CPMH 090304 04 )
"'O"' O0suP 08 d 090308 BB A T e
N (T 09T302WP 02 B Hitkre :
09T304WP 955 | 3,97 | 44 04 7 e £ - CPMT  080204XP 794 1238 | 33 04 " @
Wiper-Kante/Schlichten T 097308WP 038 L CPMT  090304XP 0535 | 318 | 44 0,4 e [
MT  060202PP 02 e - ] i T |
G0204PP 635 | 238 | 28 02 7 e | Kohlenstoffarmer Stahl/Schlichten 090308XP 08 L
: DCGT X <
@ (CMT  09T302PP 0,2 L - 070201MP-CF 635 | 238 | 28 01 7° i
09T304PP 9525 |397 | 44 | 04 | T |@] @ 070202MP-CF <02 b
§ 09T308PP 0,38 ® DCGT  11T301MP-CF <0,1 . [ J
Shlclten Kleine Zustellung/Scharfe 9525 | 397 | 44 7 —
(CMT  060202GK 635 | 238 | 28 L2 | 5 @] , o 11T302MP-CF <02 )
@ 060204GK ' ' T 04 ® DCGT  070201MFP-GF <01 )
N |on g:ggigi 9535 | 397 | 44 gi r 19 070202MFP-GF 635 23| 28 <02 | 7 @]
Schlichten - mittlere i @O 0'2 : .O 3 070204MFP-GF <04 (]
, - -~
R R 635 | 238 | 28 [~ T o == DCGT  11T301MFP-GF <01 ®
el T ) 5 11T302MFP-GF 955 397 | 44 [ <02 | 7 |@
V ’ — Schlichten/Scharfe Schneidkante/ (@ |
097304HQ 9525 |397 | 44 | 04 | T |@] Polet TIT304MFP-GF <04 bt
Schlichten - mittlere 097308HQ 038 [l DCeT 070201MFP-SK <01 L
R ) 070202MFP-SK 635 | 238 | 28 | <02 | 7 |@
v T 097308 955 | 397 | 44 | 08 | 7 |@ @ 070204MFP-SK <04 °
Mitlre Bearbei DCGT  11T301MFP-SK <0,1 B
(6T 0602005MF <005 | @ | 11T302MFP-SK 9525 | 397 | 44 [ <02 | 7° |@
060201MF <01 Schlichten/Scharfe Schneidkante/ [ |
GO 635 | 238 | 28 |0 T % et T1T304MFP-SK <04 L
S . Al DCGT  070201MP-CK <0,1 ®
Y 060204MF <04 ° A S 635 | 238 | 28 — . 7 —
\/ (CGT  09T3005MF <005 ° \(Qr’/ - ’ hd
| DCGT  11T301MP-CK <01 )
09T301MF <01 g 5
T 9525 | 3,97 | 44 02 7 % Schlichten/Scharfe Schneidkante/ TITI02MP-CK 9.525 | 397 | 44 <02 7 ry
' Poliert v
MmIeve(Beavb‘elwng/S(hava 09T304MF <04 ) DCGT  070201MFP-GQ <01 [ ]
CCET  0301005M®/,-F <005 |® | 070202MFP-GQ 635 [ 238 |28 | <02| 7 |@
- Il
o3o1o1MR/L—F 35 | 14 | 19 1S ol . |@] Q 070204MFP-GQ <04 [ d
4 <
v giglgim E < gi % S @ o <0 ot
L= 4 gl
tj 11T302MFP-GQ 9525 [397 | 44 | <02 | 7 |@
o ; y b
CCer M <01 i Schlichten - Mittlere Bearbeitung/ 11T304MFP-G <04 [ |
040102M%/-F 43 18|23 (<02 7 |@ Scharfe Schnei et -6Q : [
Schlichten/scharfe ] T |
e sharte 040104MP/-F <04 ° @ Verfigbar  R:Nur Rechtsausfiihrung



Wendeschneidplatten (positiv)

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit ,<"-Zeichen versehen sind (z. B. <0,05, <0,1, <0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer

Minustoleranz fir Eckradius R (RE)
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Wendeschneidplatten (positiv)

Abmessungen (mm)

Form

Abmessungen (mm)

Schlichten - mittlere

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit ,<"-Zeichen versehen sind (z. B. <0,05, <0,1, <0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fir Eckradius R (RE)

Form : 8 Bezeichi - S
Abblldung zelgt Linksaustihring Semig 1| Dpide | Bohrung E":’;g‘”‘ Frewinkel | = Abbildung zeigt Linksausfihrung g IC | Dide |Bohrung E‘k([;;'“s Fretwinkel | &
TPGH  090201L-H 0,1 L A VCET  110301MR/-F <0,1 °
0902021-H 556 | 238 (30| 02 | 11° |L =i 110302M%/-F 635 (31828 | <02 | 7 |@
090204L-H 04 L Schlchten/scharfe 110304M%/-F <04 ®
TPGH  110302%/-H 02 ° VCET  1103005MF/-Y <0,05 )
Q__ 110304%-H 635 (31833 | 04 | 1° |@ (O_/ 10301 o5 |a1s | 25 <] 0 [®]
110308%/-H 038 PY 110302MR/-Y ’ ' " <02 °
Schlichten — mittlere Bearbeitung/ R [ |
TPGH  160304%/1-H 04 ° ' 110304MP/-Y <04 °
: 9525 | 3,18 | 45 17° = scharfe ?Tr\-emkame
Mittere 160308%/1-H 08 o Q@s_ VPGT  110301MP-CF <0,1 °
TPEH  080201M*/.-P 0,1 ° 635 | 3,18 | 28 1° —
080202M¥/-P 476 [238] 23 [<02 | 1 |@ g et TRBIHLIGs <02 L4
080204M®/,-P <04 [} ~ VPGT  110301MFP-GF <01 [
= e
R TPEH  090201MR/-P <01 ° = 635 |38 | 28 e
o 090202M%/-p 556 | 238 | 30 [ <02 | 10 @] sdltenfscharte sneidante [LL20ZHEESE <02 L4
L 090204M%/,-P <04 () VPGT  080201MP-CK <01 )
\ 476 | 238 | 23 1m°
TPEH  110301M%/,-P <0,1 ° @ 080202MP-CK <02 °
110302M%/-P 635 31833 |<02| 11° |@ VPGT  110301MP-CK o35 | 318 | 28 <0,1 e °
=1 Schlichten/Scharfe Schneidkante/ g " 4 gl
Schlichten/scharfe Schneidkante 1 10304MR/L'P <04 [ Poliert 110302MP-CK <02 L4
VBMT  110302pP 02 ° VPET  080201MR/,-F <0,1 °
| 476 | 238 | 23 1m°
110304PP 635 |318| 28 | 04 | 5 |@ 080202MF/,-F <02 °
110308PP 08 ° ‘-.\3/ VPET  1103005MR-F <0,05 R
h"\\g‘//{ VBMT  160404PP 04 Py 110301MR-F 635 [318| 28 | <01 | 11° | R
160408PP 9525 | 476 | 44 | 08 | 5 |@ i 110302M%/-F <02 °
(@ | R
Schlichten 160412pP 12 bt i Y 476 | 238 | 23 il 1n° L
- 080202MF%/,-U ' ' Tl <02 °
t
‘Q_ﬁ;..—’ VBMT  110304GP 635 318 | 28 | 04 5 @ "N VPET  1103005MFR/-U <0,05 o
R/ _| o
Shichien v 110301MF®/-U 635|318 | 28 | <01 | 11° | @]
VBT 110302VF 02 ° e 110302MFY-U <02 °
@ 110304VF 635 (31828 | 04 | 5 |@ @ VPET  1103005MFR-J <0,05 R
@ | NGO Yy
Sichen 110308VF 08 ° o 110301MF?/-) 635 [318 | 28 | <01 | 11° | @]
eringer Vorschub/scharte
VBMT  110304HQ 04 ° Sineidonte 110302045 <02 d
< _}’ 635 | 318 | 28 5 A
, b ) .
110308H 08 A o WBGT  060101MPR/,-CF <0,1 °
Schlichten - mittlere 3'97 1'59 2'3 o L]
~ Haal NS <ops hd p— 060102MPR/,-CF <02 °
1 il L 7
v ”0301MR/L-F 6,35 3,18 2,8 < 0’1 50 Py Kleine Z\fstellung/Ssharfe
@ | ) R/,
Schlichten/scharfe Schneidkante 110302M%/-F <02 ot 4 WP GO R 397 | 159 | 23 ] 5° i
VBET  1103005M¥/L-Y <005 ° 0 060T02MFPR/,-PF ’ <02 °
| 9| ) v
110301MR/-Y <0,1 ) A WBGT  080201MFPR/,-PF <0,1 o
~_— 635 | 318 | 28 o ' ’ —————————— 476 | 238 | 23 50—
v UMY <02 ° SchI\(hten/Sd};z:ifee’fchneldkame/ CRO20MFPH/-PF <02 °
Schlichten — mittlere Bearbeitung/ [ | R/, _|
Schrfe Scnidiate 110304MP%,-Y <04 hd A W G 37 (159 | 23 |2 5 |®]
Q@’ VCET  110301MP-CF <01 ° / -| 060104%-0P oA hd
635 | 318 | 28 7 — o WBMT  080202%/,-DP 02 .|
Kleine Zustellung/Scharfe 110302MP-CF <02 PY 5 476 | 238 | 23 5
Poliert - Schlichten 080204%/,-DP 04 o
A | VT 100G <0, ° WBET 0601005ML-F <085 L
— 635 | 318 | 28 7 060101MP/,-F <0/ S
) ! 397 | 159 | 23 5o
Schlichten/Scharfe Scheidkante/ 110302MFP-GF <0,2 [ ] 060102MR/,-F <0, [ ]
Poliert 3 ! L |
VCMT  080202PP 02 ° 0 060104MR/,-F <04 °
476 | 238 | 23 P { l Z
H@‘H 080204PP 04 ) WBET  080201ML-F <01 L
TR VW 1604049P 04 ° 080202ML-F 476 238 ] 23 | <02 | 5 | L
9525 | 476 | 44 7 —
) , —
Schichten 160408PP 08 ) 080204M?/,-F <04 °
VCMT  080202VF 02 ° A WBET  080201M*/,-P <0,1 [}
< § = 476 | 238 | 23 ro (o) ; > o]
080202MF/,-P 476 | 238 | 23 | <02 | 5
» 080204VF 04 ° A\, ! hd
Schlichten . 080204MR/,-P <04 [ ]
VCMT  080202HQ 02 )
@ 476 | 238 | 23 A — @ :Verfugbar  R:NurRechtsausfuhrung L :Nur Linksausfihrung
080204HQ 04 )



Wendeschneidplatten (Negativ) Wendeschneidplatten (Kleine doppelseitige Werkzeuge)

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Form Bezeich — 8 Form pa—, g
Abbildung zeigt Rechtsausfihrung g IC Dicke | Bohrung E‘k[';;'“‘ &£ Abbildung zeigt Rechtsausfihrung e 1C Dicke | Bohrung E":’;g‘)‘”‘ =
(NGG  120402MFP-SK <02 | @ (NGU  070301MFP-SK <01 | @
— 1270 | 476 | 5716 15 318 | 36
Schlichten - Mittlere Bearbeitung/ 120404MFP-SK <04 | @ Schlichten - Mittlere Bearbeitung/ 070302MFP-SK <02 | @
Scharfe Schnei oliert Scharfe Schnei liert
(NGG  120404FP-TK 04 | @ (NMU  070302E-GK 02 | @
— 1270 | 476 | 5716 75 318 | 36
Mittlere Bearbeitung - Schruppen/ 120408FP-TK 08 [ J Mittlere Bearbeitung - Schruppen/ 070204E-GK 0,4 [ ]
Scharfe Schneidkante/Poliert gehonte Schneidkante
DNGG  150402MFP-SK <02 | @ (NGU  070301MFR-F <01 | R
12,70 | 476 | 516
Schlichten - Mittlere Bearbeitung/ 150404MFP-SK < 014 [ ] v 070302MFR-F 7,5 3,1 8 3,6 < 0,2 R
Scharfe Schneidkante/Poliert
DNMG  150402R-LD 0,2 R 070304MFR-F <04 | R
@ 12,70 476 5,16 Schlichten/scharfe Schneidkante
150404R-LD 04 R (NGU  070301MFR-U <01 | R

GroBe Zustellung

DNGG  150404FP-TK 0 | e O70302MFR-U 75 | 318 | 36 | <02 | R
— lun |4 | s —

&

Mitlere Bearbeitung - Schruppen/ 150408FP-TK 08 | @ Geringer Vorschub/scharfe 070304MFR-U <04 | R
Scharfe Schneidkante/Poliert Schneidkante
TNGG  160401MFP-SK <01 | @ DNGU  080301MFP-SK <01 | @
g D -h; 160402MFP-SK 9525 | 476 | 381 | <02 | @ @ 080302MFP-SK 70 318 | 36 [ <02 | @
Schlchten - Mittlere Bearbeitung/ 160404MFP-SK <04 | @ Schlchten - Mitlere Bearbeitung/ 080304MFP-SK <04 | @
Scharfe Schnei oliert Scharfe Schnei liert
TNMG  160402R-LD 0,2 R O DNMU  080302E-GK 02 | @
9525 | 476 | 3,81 70 318 | 36
160404R-LD 04 | R Mittlere Bearbeitung - Schruppen/ 080304E-GK 04 | @
GroBe Zustellung gehonte Schneidkante
TNGG 160404FP-TK 04 | @ DNGU  080301MFR-F <01 | R
——— 9525 | 476 | 381 ———— —_—
Vit Beetung-Shippe 160408FP-TK 08 | @ \)(, 080302MFR-F 70 | 318 | 36 | <02 | R
Scharfe Schneidkante/Poliert
TNGG  160402%/,-S 02 | @ 080304MFR-F <04 | R
2 Schlichten/scharfe Schneidkante
~ | 160404%/,-S 9525 | 476 | 3,81 04 | @ DNGU  080301MFR-U <01 | R
hlicht iert fi
OheTidnaugietyctre 16040815 03 | ® @ 080302MFR-U 70 | 308 | 36 | <02 | R
Schneidkante
UNGG  160402MFP-SK <02 | @ Geringer Vorschub/scharfe 080304MFR-U <04 | R
@v 9525 476 3,81 Schneidkante
Schlichten - Mittlere Bearbeitung/ 160404MFP-SK <04 | @ TNGU 090301MFR-F <01 | R
Scharfe Schneidkante/Poliert y/
o : ) A -
@ :Verfugbar  R:Nur Rechtsausfuhrung OI t 090302MFR-F 5,56 318 | 30 | <02 | R
Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit ,<"-Zeichen versehen sind (z. B. <0,05, <0,1,
<0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fir Eckradius R (RE). 090304MFR-F <04 | R
Schlichten/scharfe Schneidkante
TNGU  090301MFR-U <01 | R
/A 090302MFR-U 5,56 318 | 30 | <02 | R
Geringer Vorschub/scharfe 090304MFR-U <04 R

Schneidkante

@ :Verflgbar R:NurRechtsausfihrung

Wendeschneidplatten, deren Eckradius (RE) mit ,<"-Zeichen versehen sind (z. B. <0,05,
<0,1, <0,2 usw.) bezeichnen Modelle mit einer Minustoleranz fiir Eckradius R (RE).
Einsetzbare Werkzeughalter fur kleine doppelseitige Wendeschneidplatten sind im
allgemeinen KYOCERA Produktkatalog zu finden.



Anwendungsbeispiele

Schaft 34CrMo4

Vc =110 m/min
ap=-~15mm

f=0,06 mm/U B — L. 2
Nassbearbeitung e
DCGT11T302MFP-SK PR1725

‘ 27
Standzeit
PR1725 q a
Sk-spanbrecher 3.000 reile/schneide ﬁ

Wettbewerber D : .
Gepresster Spanbrecher 1 '500 Teile/Schneide

PR1725 SK-Spanbrecher hat eine um den Faktor 2 langere Standzeit
im Vergleich zu Wettbewerber D
(Anwenderauswertung)

Schaft C35

Ve =90 m/min

ap=03mm

f=0,1 mm/U
Nassbearbeitung
DCGT11T302MFP-SK PR1725

Standzeit
PR1725
Sk-Spanbrecher 3 00 Teile/Schneide m

Wettbewerber F
Gepresster Spanbrecher 2 oo Teile/Schneide

PR1725 SK-Spanbrecher hat eine um den Faktor 1,5 léngere Standzeit
im Vergleich zu Wetthewerber F
(Anwenderauswertung)

Schaft 42CrMo4

Vc =70 m/min

ap=10mm — I
f=0,05mm/U fg[ Loe—o—oc—oc—o—no = l.
Nassbearbeitung 1
DCGT11T302MFP-SK PR1725 -
Standzeit

PR1725

SK-Spanbrecher 2 5 0 Teile/Schneide m

Wettbewerber E
Gepresster Spanbrecher 1 50 Teile/Schneide

PR1725 SK-Spanbrecher hat eine um den Faktor 1,6 ldngere Standzeit
im Vergleich zu Wetthewerber E
(Anwenderauswertung)

Stift 20CrMo5

Ve =110 m/min
ap =0,2~0,7 mm
f=007 mm/U

Nassbearbeitung -+ — . - . — . L
DCGT11T302MFP-GQ  PR1725

214

Standzeit

PR1725
GQ-Spanbrecher

2
Wettb ber G
Gesressti:AS’;?arnb?eiher 1 50 Teile/Schneide

PR1725 GQ-Spanbrecher hat eine um den Faktor 1,3 langere Standzeit
im Vergleich zu Wetthewerber G
(Anwenderauswertung)
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