MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

MITSUBISHI CARBIDE

Hohe Geschwindigkeit, Genauigkeit und Effizienz

l Optimale CBN Schneidstoff- und Schneikantentechnologie fiir eine erhdhte
Zerspanungsleistung.

Il MBC020, die neue CBN-Sorte mit MIRACLE-Beschichtung fiir einen
breiteren Anwendungsbereich.




CBN-WSP-Serie

NEW PETIT CUT

MUberblick
Mitsubishi CBN-Wendeschneidplatten,

Mitsubishi Materials ist einer der wenigen Hersteller, die das CBN fiir seine Werkzeuge selbst produ-

ziert. Durch Kombination von Material und verschiedenen Technologien wie Verfasung, Hartléten usw.
sind CBN-WSP besonders zur effizienten, schnellen und genauen Bearbeitung von gehartetem Stahl

und Guss geeignet.

B Eigenschaften
Eigenschaften von gesintertemyGBH,

* Der CBN-Schneidstoff wird durch Mischung von CBN (kubisches Bor-Nitrit), einem Material dessen
Harte nur von Diamant Ubertroffen wird, mit speziellen Keramik- oder Metallbindemitteln hergestellit.
Dieses wird anschlielRend bei einem Druck von Gber 5 GPa und einer Temperatur von mindestens
1200 °C gesintert.

* CBN besitzt eine niedrigere Affinitdt zu Eisen als Diamant. Dank der geringen Affinitat und der
hohen Harte zeigt CBN eine uniibertroffene Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Werkstoffen wie gehartetem Stahl, Guss und Sinterlegierungen.

Gesintertes CBN-mit Keramik—BindemitteI
MBZ730 MB8025

Das "Particle-Activated Sintering"-Verfahren ist ein innovatives Sinterverfahren zur Herstellung von
CBN, das 2001 von Mitsubishi Materials entwickelt wurde.

1. Stérende Verunreinigungen beim
Sintern des CBN wurden beseitigt.

2. Reaktionsphasen mit dem Bindemit-
tel kdnnen nun gleichmaRig auf der

Reaktionsphas Reaktionsphase Verbundphase Sebne ﬂé?ggss(i}agﬁgﬁghpias?geeli C?]T;tt%

B die beste Méglichkeit zur Kontrolle
Uber die Menge der gebildeten
Reaktionsphasen.

Frihere Technologie Neue Technologie
Teilweise abgetrennte Reaktionsphase GleichmaRig gebildete Reaktionsphase

CBN

[




® Wirtschaftlicheit
Eine kleine WSP mit einer langen Standzeit ist
einer der Hauptfaktoren, um die Werkzeug- und
Maschinenkosten zu reduzieren.

@ Verfiigbarkeit

Die Kosten der NP-Ausfiihrung sind vergleichbar
mit einer nachschleifbaren CBN-Platte. Allerdings
ist eine immer gleiche Schneidkantenausfihrung
definiert, was beim Nachschleifen zu Problemen
fihren kann.

® Ausgezeichnete Lotfestigkeit
Mit der Einflihrung der neuen
Léttechnologie sind die NP-Ausfiihrungen
doppelt so stabil wie die P-Ausfiihrung.

@ Leistungspotential
Zwei weitere Standardverfasungen stehen
zur Verfiigung. Eine fiir glatten,
kontinuierlichen Schnitt, die andere fiir
starke Schnittunterbrechungen.

@ GroRer Anwendungsbereich
Diese techn. Verbesserungen der
NP-Ausfihrung haben den
Anwendungsbereich vergréfRert und die
Stabilitat verbessert.

Durch die Einfihrung der Wiper-Wendeschneidplatten bleibt die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung der "NP" -
WSP erhalten und verbessert zudem beim Schlichten die zu bearbeitende Oberflache.

@ Vorteile der Wendeschneidplatten mit Wiper-Ausfiihrung

DReduzierte Bearbeitungszeit mit hohen Vorschiiben fiihrt zu
hoéherer Leistungsfahigkeit.

@Verbesserte Oberflachengiite beim Schlichten.

QDie Oberflachengiite sowie die Standzeit bleiben selbst bei
langen Bearbeitungszyklen stabil.

Vollprofil

N P'C N GA1 20408GAW2 Reduziert trotz Wiper-Effekt die Vorschubkraft auf

ein Minimum.
Wiper-Symbol J

Doppelseitige Mehrschneiden-WSP stehen fur die CBN-beschichteten MBC020
zur Verfugung.

Die Einstanzung auf dem Trager der CBN-WSP erlaubt eine leichte Erkennung
der einzelnen Schneidkanten.

NP-TNGA160412GA6

Anzahl der Schneidkanten

Fur unbeschichtete MB8025, Mehrzweck-CBN und CBN-beschichtete
MBCO010 stehen einseitige Mehrschneiden-WSP zur Verfligung. Wie bei den
doppelseitigen Mehrschneidetypen, ermdglicht die Einstanzung auf dem
Trager eine leichte Erkennung der einzelnen Schneidkanten.

NP-TNGA160412GS3

Anzahl der Schneidkanten




NEW PETIT CUT

Fur gehérteten Stahl

. Fir Guss, Sinterlegierung

| . |Stabi|e Bearbeitung |

Kontinuierlicher Schnitt
Gleichbleibende Schnitttiefe
Hohe Schnittgeschwindigkeit
Stabile Werkstiickspannung

Guss

Gehrtete Materialien Sinterlegierung

| ‘ |A|Igemeine Bearbeitung|

TA

| e |Instabile Bearbeitung|

Schwerzerspanung, unterbr. Schnitt
UnregelmaRige Schnitttiefe
Geringe Werksttickspannung

1. Empfehlung (M
(Allgemeine Bearbeitung)

TA

—
[ ™w
MBE?
- 47%
[ ™w
1. Empfehlung Mﬂay
(Allgemeine Bearbeitung)

M Kontinuierlicher Schnitt, Stabile Bearbeitung B Mittlere und schwer unterbrochene
FS-Verfasung ist die erste Wahl. Schnitte, instabile Schnitte
FA-Verfasung zur Verbesserung der Anfangsbearbei- TA-Verfasung ist die erste Wahl.
tungsleistung. TS-Verfasung fur Schnitttiefen von maximal 0.1 mm.
FN-Verfasung bei hohem Kolkverschleil3. TN-Verfasung bei hohem Kolkverschleif3.

M Allgemeine Bearbeitung
GA-Verfasung ist die erste Wahl.
GS-Verfasung fur Schnitttiefen von maximal
0.1 mm.

GN-Verfasung bei hohem Kolkverschleil3.

NP-CNGA120404 F A W2

Haupt-Anwendung I I Eckenverfasung
Schnitttiefen

(scharfer Anti-Grat-Typ)
FS\verfasung 01

Eckenverfasung Fiir allgemeine
Bearbeitungen

(Erste Empfehlung)
FAVerfasung 01

Fiir sehr geringe N Fiir schwere Bearbeitungen
mit hohem Widerstand

(KolkverschleiRbestandig)
FN/Verfasung 005

Haupt-
Anwendung

F

Fiir kontinuierliche Schnitte

15°S/T

15°
uRoms

15°
wko.ms

GAVerfasung 913

&GS \Verfasung 913

GN\/Verfasung  0.05

G Fiir kontinuierliche bis
leicht unterbrochene Bearbeitung

25° ﬁ 25° ﬂ 25°% u
R0.03 R0.015 R0.015

T TAVerfasung 213 T8 \erfasung 0.13 TN/Verfasung 095

- -
Fiir unterbrochene Bearbeitung 35°\/@ R0.03 35° A R0.015 35° Q R0.015

(Bemerkung) Wahlen Sie zuerst die WSP-Kantenausfiihrung (F,G,T), dann die Verfasung (A,S,N), welche den Maschinenanforderungen entspricht.

M Fiir glatten Schnitt F§ Verfasung

0.12

M Fir unterbrochenen Schnitt TA VERFASUNG

T : 80000
E 0.0 Bt (6A) o
< 010)------- ecarbeitung (GA) - 3——=*""-----------
= : 2 eo000) | |||~ ||l
o
B 008 5
® 06| AT 5 4000001 ) b ] |
2 —_
§0.04 ——————————————————————————— Kontinuierlicher |- §20000,, NN
S Schnitt (FS) c
% 0.02 <
i 11 3 T O 0 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 10 20 s n r t t s n r t t
Eingriffszeit (min) t d d h h t d d h h
Kontinuierlicher Schnitt (TA) | Allgemeine Bearbeitung (GA)

<Schnittdaten>

Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)
AulRenbearbeitung
fur unterbrochenen

<Schnittdaten>

Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)
WSP : NP-CNGA120408FS2/GA2 (MBCO010)

Schnittgeschw.: 150m/min Schnitt : Anzahl der Schldge pro Umdrehung:8
Vorschub  : 0.1mm/rev WSP : NP-TNGA160408TA3/GA3 (MB8025)
Schnittiefe : 0.1mm Schnittgeschw.: 100m/min
Trockenbearbeitung Vorschub  : 0.1mm/rev

Schnittiefe : 0.1mm
Nassbearbeitung




BBeschichtete CBN-Serie

_ 400 - E

mMmBCO10 '
MBCO010 ist eine beschichtete CBN-Sorte fiir geharteten Stahl. Ideal fiir = MBCO10 i
die kontinuierliche Hartdrehbearbeitung mit hohen € 300 H
Schnittgeschwindigkeiten. ETTT !
Die MBCO010 hat eine feine Struktur und eignet sich fir die Herstellung 3
von exzellenten Oberfldchen. S :

g |

MBCO20 g 2000 i
MBCO020 ist eine beschichtete CBN-Sorte fur die allgemeine Bearbeitung ® - mBcozo
von gehédrtetem Stahl. Sie deckt eine grofRe Bandbreite an Anwendungen '
ab - von kontinuierlichen Schnitten bis hin zu leicht unterbrochenen 100 | — 1
Schnitten. L
Das CBN-Substrat mit seiner hohen Schneidkantensteifigkeit und die auf !
der MIRACLE-Technologie aufbauende Beschichtung erhéhen die !
Verschleilfestigkeit; WSP des Typs MBC020 kdnnen damit eine groRere - Leicht Schwer
Bandbreite an Bearbeitungsanwendungen abdecken als herkémmliche kontinuierlich Unterbrochen
CBN-Sorten. Schnittmodus

Sorte Sorten-Merkmale und Anwendungsbereiche Hauptbestandteile [ Beschichtung

300m/min werden dadurch ermdglicht.

Beschichtetes CBN fiir Hochgeschwindigkeitszerspanung bei kontinuierlichem Schnitt.

MBCOT0 | VMBCO010 mit speziellem Keramik-Binder und neuer Beschichtung bietet einen hohen TiN TiN
Verschleil3- und Temperaturwiderstand. Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen mit tiber Al203

CBN (Feinstkorn)

erste Wahl bei den CBN-Sorten.

Beschichtetes CBN fiir allgemeine Zerspanungsanwendungen (erste Wahl) |-gy (Feinstkorn)

MBLCO20 | ts kommt ein CBN-Substrat mit hoher Schneidkantensteifigkeit zum Einsatz. Die TiN TIAIN
Beschichtung auf TiAIN-Basis entwickelt eine hervorragende VerschleiRfestigkeit. Die Al203

M Kontinuierlicher Schnitt M Unterbrochener Schnitt
V-T Diagramm (VB=0.1mm) Schldgeanzahl vor Schneidkantenausbruch
T 4001 mMBCO10 \
= mBto1g ]
£ 300 -
3 mMBCO20_ 7 |
K=
2 200 MBCO20 |
2 |
._.:é L L L
a (1] 10000 20000 30000 40000
Anzahl der Schlage
100 ! ‘ ! [ <Schnittdaten>
1 5 10 20 40 50 100

Eingriffszeit (min)

<Schnittdaten>

Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)
Vorschub : 0.1mm/rev
Schnittiefe  : 0.1mm

AuRerer kontinuierlicher Schnitt
Nassbearbeitung

Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)
AuBenbearbeitung fiir unterbrochenen Schnitt Anzahl der Schidge pro Umdrehung:8
Schnittgeschw.: 150m/min

Vorschub 1 0.15mm/rev
Schnittiefe :0.2mm
Trockenbearbeitung




NEW PETIT CUT

BlUnbeschichtete CBN-Serie

M Bearbeitung Von Gehartetem Stahl

Sorte Sorten-Merkmale und Anwendungsbereiche Hauptbestandteile
Fiir allgemeine Drehanwendungen, fiir kontinuierliche bis leicht unterbrochene Bearbeitung. | CBN (Feinstkorn)
MB8025 | Durch eine kornaktivierte Sintermethode empfehlen wir die neue CBN-Sorte fiir den Bereich mittlere TiN
bis hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit. Al203
Fiir Schwerzerspanung und unterbrochene Schnitte. CBN (Feinstkorn)
MB835 | Verbesserte Sorte durch CBN Kérnung. TiN
Al203

M Kontinuierlicher Schnitt

V-T Diagramm (VB=0.1 mm)

400 —
=
£ 3001
£
2
K=
3 200
Q
[=2)
b=
c
L
Q
(7]
100

MB835

MB8025

5 10 20 40 50
Eingriffszeit (min)

100

[l Unterbrochener Schnitt

Schldageanzahl vor Schneidkantenausbruch

MB835

MB8025

—

<Schnittdaten>
Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)

Vorschub : 0.1mm/rev
Schnittiefe  : 0.1mm
Nassbearbeitung

M Bearbeitung von Gusseisen

0 10000 20000 30000 40000
Anzahl der Schlage
<Schnittdaten>
Materialklasse : Leg. Stahl (60HRC)  Vorschub 1 0.15mm/rev
AuBenbearbeitung fir unterbrochenen Schnittiefe  : 0.2mm

Schnitt Anzah der Schidge pro Umdrefung:8 Trockenbearbeitung
Schnittgeschw. : 150m/min

Sorte Sorten-Merkmale und Anwendungsbereiche | Hauptbestandteile
Fir allg. Zerspanung.
Allzwecksorte mit guter Abstimmung CBN
MBZ710 zwischen VerschleiR- und TiC
Bruchwiderstand. Al203
Fiir Hochgeschwindigkeitszerspanung.
Verfiigt Uber einen héheren CBN
MBZ730 | CBN-Gehalt zur Verbesserung der (hoher Anteil)
Warmeleitfahigkeit. Geeignet firr die  |Kupferlegierung
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

M Kontinuierlicher Schnitt

V-T Diagramm (VB=0.1 mm)

700
600-
500-

400+

300

Schnittgeschw. (m/min)

200+

MB710

T
10 20 30 40 50 60
Eingriffszeit (min)

T
100

<Schnittbedingungen von MB710> <Schnittbedingungen von Keramiksorten>

Materialklasse
WSP
Vorschub
Schnittiefe
Nassbearbeitung

: DIN GG25 Workpiece : DIN GG25

: TNGA160408 WSP : TNGA160408

: 0.1mm/rev Vorschub :0.1mm/rev

:0.15mm Schnittiefe  : 0.1mm
Trockenbearbeitung




@®Wirmebehandelter Stahl

Schnitt- Schnittdatenempfehlung
Werkstoff d Empfohlene Sorte - - —
modus Schnittgeschw. (m/min)| Vorschub (mm/rev) Schnitttiefe (mm)
B {ronen Cosmindntor MBCO010 250 (150—400) —0.2 —0.2
Hochleg. £ | g 200 (80—250) —0.5 —0.5
Basjzralhl 35—65 é Unterbroc.hen.ers.chninfur MBC020 150 (60—200) —02 —03
HRC 2| "™ MB8025 180 (80—250) —0.3 —0.5
Niedrig gekohlter Stahl g Unterbrochener Schnitt fir 120 (60— 1 50) —0.2 —0.3
= MB835 100 (50—120) —0.3 —0.5
@ Gusseisen Werkstoffe
Werkstoff- Schnittgeschw. (m/min) \Vorschub| Schnitttiefe | | ..
Kuhl
Werkstoff Struktur 250 500 750 1000 1250 (mm/rev)| (mm) | 4N
Ferritisch + Perlitisch
GrauguB — —0.5 —1.0 |Trocken, Nass
9 Perlitisch MB710 | mB730 |
Legierter GrauguR Perlitisch —0.4 [ —0.5 |Trocken, Nass
Ferritisch
Duktiler Guss Ferritisch + Perlitisch I—W —0.4 —0.5 |Trocken, Nass
Perlitisch mMB730
@ Sinterlegierungon
Schnittdatenempfehlung
Werkstoff Empfohlene Sorte - - =
Schnittgeschw. (m/min) Vorschub (mm/rev) Schnitttiefe (mm)
Fiir groRe Hérten bei Sintereisen| MB8025, MB710, MB730 200 (150—250) —0.1 0.15(0.1—0.2)
Sinterformen MB8025 150 (100—200) —0.1 0.15(0.1—0.2)
Verschleilteil MB8025 120 (100—150) —0.1 0.15(0.1—0.2)
@ Ventilsitz
Anzahl an Hartpartikeln
Werkstlick-Harte (HV) 150 250 300 350
Tauchschnitte MB730 _ mBB35
Langsschnitte MB730 mMB7z10 ( JEL
®Rolle
Werkstoff Sort
eresio ore Schnittgeschw. (m/min) Vorschub (mm/rev) Schnitttiefe (mm)
Slahiguss MB8025 80 (30—130) 0.3 (0.1-0.5) 0.2-3.0
Duktiler Guss
GTW MB710 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2—3.0
Kokillenguss
G MB8025 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2-3.0
HSS MB730 50 (20—70) 0.25 (0.1—0.4) 0.1—3.0
Hartmetall MB730 20 (10—30) —-0.2 —-0.2
@ Hitzebestandiger Stahl
Schnittdatenempfehlung
Werkstoff Sorte
Schnittgeschw. (m/min) Vorschub (mm/rev) Schnitttiefe (mm)
e s S MB730 120 (100—150) —-02 —-05
Co h|tzebest?£g|§<es tB;;Ialist|)sleg|erungen MB730 70 (50—100) —02 —05




NEW PETIT CUT

BIDENTIFIKATION

NP

NP-Ausfiihrung

Keine Markierung

Standard

@® WSP Geometrie

£ )
0, oD1 _iS$
Toleranz ohne Toleranz des Dicken-
Symbol Radius Innkreises toleranz
m (mm) @D1 (mm) S1(mm)
G +0.025 +0.025 +0.13
M*| +0.08—%0.18 | +0.05—*0.15 +0.13

Die * Markierung bezeichnet gesinterte Wendeschneidplatten.

@ Toleranz ohn

e Radius m (mm)

Detailtoleranzen fiir M-Klasse-WSP

Innkreis

Dreikant | Vierkant Rhgrg? 1S

Rhombus |Rhombus
55° 35°

Rund

6.35 | +0.08

+0.08 | £0.08

+0.11

+0.16| —

9.525 | £0.08

+0.08 | £0.08

+0.11

*0.16| —

12.70 | £0.13

+0.13 | £0.13

+0.15

@ Toleranz des

Innkreises ¢D1 (mm)

Innkreis

Dreikant | Vierkant Rhgrg?us

Rhombus |Rhombus
55° 35°

Rund

6.35 | +0.05

+0.05| £0.05

+0.05

+0.05| —

9.525 | £0.05

+0.05| £0.05

+0.05

+0.05 | £0.05

12.70 | +0.08

+0.08 | £0.08

+0.08

— | x0.08

@ Toleranzklasse

NP

- D

N

G

A

@ WSP Geometrie

Symbol

WSP Geometrie

Rhombus 80°

Rhombus 55°

Rund

Vierkant

Dreikant

Rhombus 35°

S <|d|un|x|lo

Sechskant

>\> oo R

® Standard Freiwinkel
Symbol | Standard Freiwinkel
B s
c » N
D 15°
E 20°
N 0° |
P 11°

® Befestigungs- und/oder Spanbrechersymbol
Metrisch
Loch- Span- )
e] - keen Konfiguration | brecher Al

W | Mit Loch |Zlindrisches Loch| g

it Locl + ein m E
) Senkung einseitig|  Ein-

T | MitLoch | (40-60°) | sty O\
B | Mit Loch |&Ylindrisches Loch|  Nein

¢ n | [0 T/
. Senkung einseitig|  Ein-

H | Mit Loch (70—90°) seitig m W

A | MitLoch |zyindischesLoch| Nein | [T ] \I_[/
. — Ein-

M | Mit Loch |Zylindrisches Loch seitig D]j m
Ohne )

N Ol e O

X - — — Spezielles Design




>

*Die Dicke wird von der Auflageflache der
WSP bis zur Schneidkante gemessen.

Symbol Dicke (mm)
Innenkreis- Symbol S1 1.39
durchmesser
0|8 @ @& EAll n |
397 02 04 03 03 06 TO 1.79 Symbol Eckenradius (mm)
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 02 0.2
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 2.78 04 0.4
6.35 04 11 07 06 06 11 03 3.18 08 08
7.94 05 13 09 08 07 13
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 3 3.97 12 1.2
12.70 12 08 22 15 12 12 22 04 4.76 16 1.6
® WSP-GréRe @ WSP-Stirke ® WSP-Eckenkofiguration
® @ |

15 |04

GA

W

2

R

TN

TS | Unterbrochener Schnitt

Siehe Seite 3 fur
weitere Informationen.

| ® ®© @ ® I ®
| [

©@ Anwendung (Verfasung) ® Vollprofil @ Zihnezahl @ Anstellwinkel ® Drehrichtung
Symbol Verfasung W | Vollprofil 2 2 J 93° Abbildung  [Richtung| Symbol
GA WC | Mit kleinem Wiper 3 3 Keine Narkiewng | Ohne Einschréinkung

GS ﬁﬂi?ﬁﬁk:iﬁffﬁ:ﬁfschnm feellaerg) Ohine Wiper 4 4 }//gr:s\llfl?;:re\lf?s\éers“{:;g Seite o
GN 6 6 18 fur weitere Informationen.

FA Keine Markierung 1 Links| L

FS | Kontinuierlicher Schnitt -

FN

TA




NEW PETIT CUT

@Negative WSP (mit Loch)

Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
Guss oc Verfasung (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierung [ 2 Siehe S.3
besccﬁi'ghtet CBN Abmessungen [mm]
Form Bestellbezeichnung § g § g E E o1 | st | re | D3 Geometrie
SHEEEE
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404GA4 [} 127 | 476 | 0.4 | 5.16
& 120408GA4 ° 127476 | 0.8 | 5.16
12041264 | of | | | 127476 |12 516
____________ 120404GN4 | * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16
120408GN4 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
1204126N4 | | | | | 127476 | 12 5.16 | > Re
s~ I 120408FS4 | o 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 .
120412FS4 (] 12.7 1476 | 1.2 | 5.16 | s
____________ 120404TA4 | o | | |[127476 04516 D1 st
120408TA4 [ J 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TA4 [} 12.7 1476 | 1.2 | 5.16 |
"""""" 120404TN4 | o | | |127]476 04]5.16
120408TN4 [ J 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TN4 ([ ] 127 | 476 | 1.2 | 5.16
NE(\':'mgegUT NP-CNGA120404GAW4 ° 12.7 | 4.76 | 0.4 | 516
* 120408GAW4 [} 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 80°
T 120412GAW4 | o 12.7 | 4.76 | 12 5.16 | Re
"""""" 1204086AWC4 | o | | | 12.7] 476 | 0.8 | 5.16 g
= 120412GAWC4 o 127 | 476 | 1.2 | 5.16
"""""" 120408GswWc4 | o | | |127]476]08]5.16] o -
120412GSWC4 [} 127 | 476 | 1.2 | 5.16
NEWPETIT CUT| NP-CNGA120404GA2 0le (3N 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA2 0le 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412GA2 dle 12.7 | 4.76 1._2___?._1_(2_
"""""" 120404682 (@ | | | |127]47604]5.16
120408GS2 ® ( 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412GS2  [@ |@ 127 | 476 | 1.2 | 5.16 % e
"""""" 120408Fs2 (e |e | |  |[127]476|08]5.16] ]
ﬁ 120412Fs2  [e e |@ 127|476 | 1.2 | 5.16 =
"""""" 120404TA2 | e e | |127]476]04]516] M s
120408TA2 e e (] 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TA2 e e (] 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
"""""" 120404TN2 | ofe | |  |[127]476] 04516
120408TN2 0le 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TN2 0le 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16

* Siehe vor Verwendung der Wiper-WSPs Informationen auf S.18.

@ : Lagerstandard

% : Lagerstandard in Japan

[J : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage




Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie) :
Werkstoff GuEs PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
izt ogengn, Taogons - \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi,gﬁtet CBN Abmessungen [mm]
. o o )
Form Bestellbezeichnung é g § g E E 5 PRI Geometrie
SHEEEE
NE(VrVnmIJegUT NP-CNGA120404GAW2 Ole 127 |4.76|0.4|5.16
* 120408GAW2 e 127 |4.76|0.8|5.16
| _________j0412cAW2 | Oje | | | [ 127 |476]1.2]5.16
G20 ___120408GAwc2 | Cle | | | 127 |4.76]085.16
120408GSW2 |® 127 |476/0.8|5.16 % e
| l2o412¢sw2_ e | | | [ 127 |476)12]5.16 o ]
E G 120404GSWC2 |® 127 |4.76|0.4| 5.16 =
& 120408GSWC2 |® |® 12.7 |4.76 0.8 |5.16 M i
| 120412GSWC2 [ 127 |476(1.2|5.16
120408FAW2 | | | e | | 127 47608 5.16]
| 120412FAW2 [ 127 |476(1.2|5.16
120408Fsw2_ (@ | | | | 127 |4.76]0.8]5.16]
NEW PETIT CUT| NP-DNGA110408GA4 [} 9.5254.76 | 0.8 | 3.81
g 110412GA4 ° 9.525 | 4.76 | 1.2 | 3.81
150404GA4 * 12.7 |4.76|0.4|5.16
150408GA4 [} 12.7 |4.76|0.8|5.16
150412GA4 * 127 |4.76(1.2|5.16
150604GA4 ° 12.7 6.35|0.4|5.16
150608GA4 ° 12.7 6.35(0.8(5.16
____________ 1506126A¢ | of | | |127 |635[12]516
150608GS4 o 127 |6.35|0.8|5.16] N e
____________ 150612684 | o | | |127 |635[12]516) i
' 150404GN4 * 127 47604516 8
150408GN4 * 12.7 |4.76|0.8|5.16
____________ 1 _§(_):4_1_2_§_l!4!_____ * 127 |476(1.2|5.16 D1 L
150404TA4 | *| | | | 127 |4.76|0.4]5.16]
150408TA4 o 12.7 |4.76|0.8|5.16
150412TA4 * 127 |4.76(1.2|5.16
150604TA4 O 12.7 6.35|0.4|5.16
150608TA4 o 12.7 6.35/0.8|5.16
____________ 1 _§(_)_6_‘I_2_'[;_A_4:________0______________ 12.7 6.35/1.2]5.16
150604TN4 o ] T 127 |6.35|045.16]
150608TN4 O 12.7 6.35/0.8|5.16

* Siehe vor Verwendung der Wiper-WSPs Informationen auf S.18.




NEW PETIT CUT

@Negative WSP (mit Loch)

Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff GuEs PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile B-earbeilung
izt ogenngn, Taogons - \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi'ghtet CBN Abmessungen [mm]
. ola .
Form Bestellbezeichnung é % § g E E - S E Geometrie
S2£2E2
NEW PETIT CUT| NP-DNGA150404GA2 Ole 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
150408GA2 O|e 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
150412GA2 Ole 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
150604GA2 Ole 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16
150608GA2 Ole 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
| 1se12eA2 | ole | | | 1271635] 12| 516
150404GS2 ° o0 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
150408GS2 ° o0 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
150412GS2 ° o0 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 55°
150604GS2  |® oo 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16 LR
W 150608GS2 e (@ (o0 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 a
150612652 e e e | 12.7] 635 1.2 5.16 i
150604FS2 |® 127635 04 5.16 D: st
150608FS2 ° 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
— I T O O I A | 127635 1.2 516
150404TA2 ° 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
G 150408TA2 ° 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
& 150604TA2 Ole @ 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16
150608TA2 Ole @ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
150612TA2 Ole 12.7 1635 | 1.2 | 5.16
| 150604TN2 | ole | | | 127 ] 6.35 | 0.4 | 5.16 |
150608TN2 Ole 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
NE(\:VnmlpTegUT NP-DNGA150404GAW2JR | * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
* 150404GAW2JL | * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
&= 150408GAW2JR | *|® 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
&= 150408GAW2JL | *|® 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
150608GAW2JR| eo|e® 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 550
150608GAW2JL | eofe® 12.7 1 6.35| 0.8 | 5.16 Re
150612GAW2JR | eo|e® 12.7 1 6.35| 1.2 | 5.16 N
' 150612GAW2JL | e|e® 127 6.35 | 1.2 | 5.16 H
"""""" 150608GSW2JR [@ | | |  |127]6.35]085.16 M Ny
150608GSW2JL |@ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 )
150612GSW2JR | @ 12.7 1 6.35| 1.2 | 5.16
150612GSW2JL |e@ 12.7 1 6.35| 1.2 | 5.16
150608FSW2JR |@ 12.7 1 6.35| 0.8 | 5.16
150608FSW2JL |e@ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 | Wendeschneidplatte (Rechtsausfiihrung)
NEW PETIT CUT| NP-SNGA120404GA4 * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 90°
= 120408GA4 * 127|476 | 0.8 | 5.16 X Re
120412GA4 * 12.7 | 4.76 | 1.2 | 5.16 =)
D1

* Siehe vor Verwendung der Wiper-WSPs Informationen auf S.18.

@ : Lagerstandard % : Lagerstandard in Japan [J : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage




Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff GuEs PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile B.earbeilung
TS ——— ~ \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi,ghtet CBN Abmessungen [mm]
. o8 .
Form Bestellbezeichnung é g § g E E 5 PRI Geometrie
SSI2SEE
NEWPETTCUT[ NP-SNGA120404GA2 =S 12.7 |4.76]0.45.16 o0
120408GA2 ole 12.7 |4.76/0.8]5.16 Re
- 120412GA2 ole 127 |4.76]1.2]5.16 .
o iaanaass ToT ] TT T 27 Ja7s 04 5178 :
120408GS2 |e oo 127 |4.76|0.8]5.16 hf S,
120412GS2 |e o0 127 |476|1.2]5.16
NEWPETTCUT| NP-TNGA160404GA6 * 9.525|4.76 | 0.4] 3.81
G 160408GA6 ° 9.525 | 4.76 | 0.8 | 3.81
_____________ 160412GA6 | ® 9.525|4.76 | 1.2| 3.81 60°
160404GN6 | x| | | | 9.5254.76 | 0.4 | 3.81 Re
160408GN6 * 9.525 | 4.76 | 0.8 | 3.81 e
‘ _____________ 160412GN6 | * 9.525|4.76 | 1.2| 3.81 =
e I R ous|avefodsa1] KD “TH
160408TA6 ° 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 D1 s1
_____________ 160412TA6 | * 9.525|4.76 | 1.2| 3.81
160408TN6 | o | | | 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 |
160412TN6 = 9.525|4.76 | 1.2| 3.81
NEWPETITCUT|  NP-TNGA160404GA3 o|e 9.525|4.76 | 0.4 3.81
160408GA3 o|e 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
_____________ 160412GA3 | Ol|e 9.5254.76 | 1.2 3.81 L8
160404Gs3 @ | | | | 9.5254.76 | 0.4 | 3.81 | Re —
@ 160408GS3 (e o0 9.5254.76 | 0.8 | 3.81
160412GS3 | e oo 9.525 | 4.76 | 1.2 | 3.81 Z § I
_____________ 160408TA3 | rCl|le ® | | 9525/4.76|0.8]3.81] T
160412TA3 ole 9.525 | 4.76 | 1.2 | 3.81 = St
_____________ 160408TN3 | ri|l®@ | | | 952547608381
160412TN3 e 9.525|4.76 | 1.2| 3.81
NEWPETTCUT| NP-VNGA160404GA4 ° 9.525|4.76 | 0.4] 3.81 35
& 160408GA4 ° 9.525 | 4.76 | 0.8 | 3.81 - Re
ﬁ
|.D1_| S1
NEWPETTCUT|  NP-VNGA160404GA2 e 9.525|4.76 | 0.4] 3.81 35°
_____________ 160408GA2 ole 9.525 | 4.76 | 0.8 | 3.81 (Re
160404Gs2 e | | | | 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81| N
= 160408GS2 | 9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81 S
| D1_|




NEW PETIT CUT

@Negative WSP (mit Loch)

Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie) :
Werkstoff G PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
uss Verfasung (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierung [ 2 Siehe 8.3
besccﬁi,ghtet CBN Abmessungen [mm]
Form Bestellbezeichnun S QlY Geometrie
g SRR D1 | S1 | Re | D2
m NN MmaMonao
= 2= ===
NEWPETITCUT| NP-WNGA 080408GA6 [ ] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
ey 80°
Re
g Iy
2 °
D1 s1
NEW PETITCUT| NP-WNGA 080408GAW6 ° 12.7 |1 476 | 0.8 | 5.16
(mit Wiper) 80°
* Re
= a
S
D1 s1
NEW PETIT CUT| NP-WNGA 080408GA3 le 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 80°
Re
- a
! ) S
4 ,Q._":- i
D1 S1
NEW PETITCUT| NP-WNGA 080408GAW3 0le 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 80"
Re
- a
p [S)
D1 S1
* Siehe vor Verwendung der Wiper-WSPs Informationen auf S.18.
@ 5° Positive WSP (mit Loch)
Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff s PP @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
Verfasung (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierung [ 2 Siehe 8.3
bes%ﬁi,ghtet CBN Abmessungen [mm]
Form Bestellbezeichnun S ]Iy Geometrie
° |58lg8es D1 | S1 |Re| D2
[ o o s e I
= 2= ===
NEWPETITCUT| NP-VBGW160404GA2 of® 9.525|4.76 | 0.4 | 4.43 35°
_____________ 160408GA2 | ele | | 19525 476|08]443] 'S
160404GS2 |@ o|e 9.525 | 4.76 | 0.4 | 4.43 q
- 160408Gs2 (e ole | | | 9525|476 | 08 443 =
& 160404TA2 ° 9.525|4.76 | 0.4 | 4.43 5o
f
<X 160408TA2 ° 9.525 | 4.76 | 0.8 | 4.43 D1 st

@ : Lagerstandard

[J : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage

% : Lagerstandard in Japan




@7° Positive WSP (mit Loch)

Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff GuEs PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile B.earbeilung
izt ogenngn, Taogons - \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi,ghtet CBN Abmessungen [mm]
. o o .
Form Bestellbezeichnung é g § g E E o S . Geometrie
SHEEEE
NEWPETITCUT| NP-CCGB060204GA2 *|@® 6.35 | 2380428 80°
S N 060204GS2 |® | | | | 6.35 |2.38]04 28] e
| oeo204s2 e e | | | 635 [238]04 28
[3) i
D1 1
NEWPETITCUT| NP-CCGW060202GA2 oo 6.35 |2.38(0.2|28
060204GA2 oe® ® 6.35 1238|0428
060208GA2 o0 6.35 |2.38/0.8|238
09T302GA2 [ 2K J 9.52513.97 (0.2 |44
09T304GA2 [ K J [ ] 9.525 1397 (04 |44
09T308GA2 ole 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4
09T312GA2 ole 9.5253.97 | 1.2 |44
120404GA2 o0 12.7 476104 |55
120408GA2 o0 12.7 476 08|55
""""""" 060202Gs2 |e¢ | | | | 635 [238|02]28]
060204GS2 |e 6.35 | 2380428
09T304GS2 (e ofe@ 9.525|3.97 |04 |44
09T308GS2 (e ofe@ 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4
09T312GS2 | e|e 9.525 | 3.97 [ 1.2 | 4.4 a0
""""""" 09T302GN2 | | | | | 9525]397]02 44 e
09T304GN2 | =« 9.525|3.97 | 04|44 s
E 09T308GN2 * 9.525|3.97 108 4.4 EEi
""""""" 060202FA2 |e @|®@ | o | 635 |238]02]238] =
060204FA2 o 6.35 | 23804 28 > =
""""""" 060204FS2 |e @|®@ | | | 635 |238]04]238]
060208FS2 |e 6.35 |2.38/0.8|28
09T302FS2 ® 0|0 9.62513.97 (0.2 |44
09T304FS2 |@ @|@ (] 9.525|3.97 |04 44
09T308FS2 |@ @|@ 9.525|3.97 0.8 |44
""""""" 060202TA2 | ele® | | 635 |238]02|28]
060204TA2 ol ©® 6.35 |2.38/04 |28
060208TA2 o|® 6.35 |2.38/0.8|238
09T304TA2 ol ® 9.525|3.97 104 44
09T308TA2 ol @ 9.525|3.97 108 4.4
09T312TA2 L) 9525|397 |12 144
""""""" 09T304TN2 | efe | | | 9525/3.97]04 44]
09T308TN2 eo|e 9.525|3.97 108 4.4




NEW PETIT CUT

@7° Positive WSP (mit Loch)

Gehartete Werkstoffe o ClC ¥ Schnittdaten (Richtlinie):
Werkstoff GuEs PRPs @ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile B-earbeilung
izt ogengn, Taogons - \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi'ghtet CBN Abmessungen [mm]
. o o :
Form Bestellbezeichnung é g § g E E o s relp2 Geometrie
SHEEEE
NE(V[\TI‘mIJegUT NP-CCGW09T308GAW2 ° 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4
* 120404GAW2 (] 12.7 476 104 |55
_______120408GAW2 | ele | | | 127_|476]08]55] e
G0 _09T308GAWC2| ele | | | 9.525| 397 |08 | 44] g
@0 _o9rsoacswz e | | | | 9.525| 397 | 04 44 +
E <X 09T304GSWC2 |® o (@ 9.525|3.97 | 0.4 | 4.4 .
> ___ootsoscswcz|e ele | | | 9525|397 08 |44] MR
<X 09T304FSWC2 |® 9.525|3.97 | 0.4 | 4.4 ‘
<X 09T308FSWC2 |® 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4
(@  oor30sTAWC2| ele | | | 9525|397 |08 4.4]
NEW PETIT CUT| NP-CCGW 03S102FA e 00 3.57 1390220 80°
04T002FA 00 437 |1.79|02|24 /> Re
s | o3st0aFs | eele | | | 357 13904 20] ] &
Q 04T004FS 00 437 (179|104 |24 E
""""""""""""""""""""""""""""""""""" N | Voo
D1 s1|_ !
NEWPETITCUT| NP-DCGW070202GA2 o0 6.35 238(0.2|28
070204GA2 eo|® 6.35 23804 |28
070208GA2 eo|® 6.35 2.3808(28
11T302GA2 eo|® 9525 |397(0.2|44
11T304GA2 eo|® 9525 397|044 |44
11T308GA2 eo|® 9525 397|038 |44
_____________ 173126A2 | ele | | Jos25 [307]12 44
070204GS2 |e o|@® 6.35 2.38|04|28 55° Re
070208GS2 |® o|@® 6.35 2.3808|28 M &
11T302GS2 (e 9525 1397|0244 I =
g 11T304GS2 |e® @@ [ ) 9525 397|044 |44 L 7o
_____________ 117308652 _|@ @le | | 9525 |397|08 44] o1
G 070202GN2 * 6.35 2.38(02(28
GED 070204GN2 [} 6.35 2.38|04|28
eV 070208GN2 [} 6.35 2.3808(28
G 11T302GN2 * 9525 1397|0244
e 11T304GN2 * 9525 |397|04 |44
e tmseseNz | x| || 9.525_|3.97]08 |44
eV 11T304FA2 [ N ) 9.525 (39704 4.4
eV 11T308FA2 [ ) 9.525 397|038 |4.4

* Siehe vor Verwendung der Wiper-WSPs Informationen auf S.18.

@ : Lagerstandard

[J : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage

% : Lagerstandard in Japan




Werkstoff gjlsfrtete Werkstofte M M PP sc.hnsltt:l:’u:tBee:rb(eﬁ:lﬁg g:nAilleg)e:meineBearbeitung #: Instabile Bearbeitung
Hietesnigs Lojenngon, Talogonny - \sl?glzsggg (letzter Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi,gﬁtet CBN Abmessungen [mm]
: o o )
Form Bestellbezeichnung é g § g E E 5 St B Geometrie
SEE222
NEWPETITCUT| NP-DCGWO070202FS2 |e 6.35 | 2380228
070204FS2 (] (] 6.35 [238|04 28
070208FS2 [ ] 6.35 [ 2380828
11T302FS2 |e 9.525 397 | 0.2 | 4.4 /5?{ Re
11T304FS2 |e 9.525|397 |04 |44 a
_____________ 1171308Fs2 |e | | | |9525 397 0844 i
g 070204TA2 ele e 6.35 | 238 |04 | 28| e
11T302TA2 Ole @ 9.525 | 3.97 | 0.2 | 4.4 D1 _Ef’l
11T304TA2 oo @ 9.525 397 | 0.4 |44
11T308TA2 ) 9.525 | 397 | 0.8 | 4.4
11T308TN2 ole 9.525 | 397 | 0.8 | 4.4
NEWPETITCUT| NP-TCGWO090202GA3 * 556 |238 02|25
G 090204GA3 | * 556 |2.38|04 |25
090208GA3 * 556 |2.38|0.8|25 60°
110202GA3 * 6.35 [ 2380228 Re
110204GA3 | * 6.35 | 2.38]04 |28 ik
A 110208GA3 * 6.35 | 23808 |28 :l; 70
130304GA3 | * 794 3180434 D1 si
130308GA3 * 794 |318 |08 |34
16T304GA3 * 9525|397 |04 44
16T308GA3 * 9525|397 |08 |44
NEWPETITCUT| NP-VCGW160404GA2 * |0 9525 476 |04 | 4.4 350
_____________ 160408GA2 | x| | | |9525 4760844 Re
160404GS2 |CI 9.525 | 4.76 | 0.4 | 4.4 g
’ 160408GS2 | 9.525 476 | 0.8 | 4.4 \
D1 s1’ !




NEW PETIT CUT

@11° Positive WSP (mit Loch)

[J : Kein Standard, Herstellung nur auf Anfrage

Werkstoff Gehartete Werkstoffe M M Sc.hn Sltt:l:I:tBee:rb(S:;; 2?;":)e:meine Bearbeitung ¥ Instabile Bearbeitung
Guss oC .
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierung [ 2 \Sl?glisggigtlé II(-e\t1z1t'(;r Buchstabe der Bestellbezeichnung):
besccﬁi,ghtet CBN Abmessungen [mm]
. o o )
Form Bestellbezeichnung é g § g E E 5 St B . Geometrie
SHEEEE
NEWPETITCUT| NP-CPGB080204GA2 o0 794 1238|0435
080208GA2 o0 794 2380835
090304GA2 o0 9.525 1 3.18 |04 | 45
090308GA2 o0 9.525 1 3.18 | 0.8 | 4.5 80°
""""""" 080204GS2 |® | | |  |794 |238|04 35 R .
080208GS2 |e® 794 |238|08 35 s
E 090304GS2 |e 9.525 1 3.18 |04 | 45
_____________ 090308Gs2 |e | | | . |9525]3.18 |08 45| ﬂ\ﬁ"
080204FS2 | [I|® 7.94 | 23804 |35 b1 S
080208FS2 e[le 794 1238|0835
090304FS2 e[le 9.525 1 3.18 |04 | 45
090308FS2 e[le 9.525 1 3.18 | 0.8 | 45
NEWPETITCUT| NP-TPGB080204GA3 o0 476 | 23804 |24
080208GA3 * (@ 476 | 2380824 60
B 090204GA3 * (@ 556 |238 04|29 Re o
090208GA3 | *|® 556 | 2.38 | 0829 s
A 110304GA3 * (@ 6.35 | 3.18 |04 |34 z 11°
110308GA3 o0 6.35 | 3.18 0.8 |34 D1 S1
160304GA3 * (@ 9.525 1318 |04 | 44
160308GA3 o0 9.525 1 3.18 | 0.8 | 44
NEWPETITCUT| NP-TPGX080202GS3 |e@ 476 | 2380225
080204GS3 |e@ 476 | 23804 |25 60"
090202GS3 |e® 556 |238|02|3
a 090204GS3 |@ 556 |2.38 0.4 3 Re %
@ﬂ, 110304GS3 | e 6.35 |3.18 |04 |35 O S i
110308GS3 |e@ 6.35 | 3.18 | 0.8 | 3.5 i
2 080204TA3 | | o | | 476 | 238 |04 | 25| o St
GED 090204TA3 (] 556 |238 |04 3
GED 110304TA3 (] 6.35 | 3.18 |04 |35
@ : Lagerstandard % : Lagerstandard in Japan




BWIPER WSP

B Was ist eine Wiper-Wendeschneidplatte? - ..
. P . o P ® Verbesserung der Oberflichengiite

- Die W.Iper-V.Ven.desch.neldplatte b_eS|tZt eine Schlepp_- Unter Beibehaltung aller Einsatzdaten kann man die Oberflachengiite verbessern,
schneide, die sich zwischen Radiusauslauf und seitli- indem man einzig und allein den Vorschub erhdht.

I Gogonsats 24 komventionein wier R N

- Hohe Vorschibe verkiirzen nicht unbedingt die Bearbeitungszeit, es ist allerdings

Spanbrechern verschlechtern sich / maglich, so die Schrupp- und Schlichtbearbeitung zu kombinieren.
die Oberflachengiten nicht, auch o Erh6hung der Standzeit

wgnn der V_orschup verdoppelt W'[d' Durch den Einsatz von hohen Vorschiiben sinkt die erforderliche Bearbeitungszeit pro Teil, so dass mehr
- Die Bearbeitung mit hohen Vorschi- Teile mit der gleichen Wendeschneidplatte gefertigt werden kénnen. Zusétzlich beugen die hohen Vorschii-
ben steigert die Produktivitat. be Rattermarken vor, verzégemn Verschleild und verlangern die Standzeit der Wendeschneidplatte.

® Verbesserung der Spankontrolle

Beim Einsatz von hohen Vorschiiben werden die entstehenden Spéne dicker und
brechen leichter, demzufolge wird die Spankontrolle verbessert.

. . <Schnittdaten> . . . . "
M Schnittleistung Materiakiasse : Genartete Materiaien (HRceo)| | [l Wiper-Wendeschneidplatte + Bearbeitung mit hohen Vorschiiben
WSP : NP-CNGA120408 « Reduzierung der Bearbeitungszeit (pro Werksttick)
Schnitigeschw. : 120m/min « Standzeitverbesserung
?ffc’lgfg;;,gjﬂn“g « Verbesserung der Spankontrolle
20 I Wiper-Wendeschneidplatte + Bearbeitung mit konventionellen Vorschubwerten
—#- R0.8-MB8025 « Fasst Schlicht- und Schruppbearbeitung zusammen
=15 —A— R0.8-MB8025WIPER (Getrennte Schrupp- und Schlichtbearbeitung | Gesamtbearbeitung in einem Schritt)
g | | = R0.8 Theorical surface finish | _— |
2
5 v
E ] () | S S S ST | -SSR
[$] .
g Kostenreduzierung
§ ] Produktivitatssteigerung
Vermeidet Fertigungsunterbrechungen
A 2 . 1
e o ol 0w 0m - om Realisierung der Kostensenkung !!
Vorschub (mm/rev)

M Keine Einschrénkungen der Halter
Der Standardhalter kann problemlos benutzt werden.
(*Ein Doppelklemmbhalter wird empfohlen.)

M Einschréankungen der Halter
Verwenden Sie einen Halter mit einem
Endschnittwinkel von 93°, um die
Effizienz des Wiper zu erhdhen.

Anstellwinkel
95°

Anstellwinkel

o

Efiziente Bearbefung bei fohem Vorschub 1 przisjonsschlichten | |Effiziente Bearbeitung bei hohem Vorschub
. . Schnittgeschw. 100m/min Vorschub 0.1mm/rev| | Schnittgeschw. 100m/min Vorschub 0.3mm/rev
Prazisionsschlichten Schnitt?iefe 0.1mm Trockenbearbeitung Schnittgefe 0.1mm Trockenbearbeitung
Standard Wiper Standard Wiper
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NEW PETIT CUT
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