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Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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Schlichten
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Turning - Drehen
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Chip breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

ap- d.o.c.= 0.05~1(mm) ‘

f=0.05~0.2 (mm/r)

Schlichten
Finishing

Chip breaker with sharp and positive cutting edge. NF combined with
Grade YBG102 is best solution for finishing of heat resistance super alloys (Ni-
based, Fe-based and Co based material).

Geschliffene Wendeschneidplatte mit einer scharfen, positiven Schneidkante.

In Kombination mit der Sorte YBG102 ist dieser Spanbrecher besonders fir die
Schlichtbearbeitung von warmfesten Materialien geeignet (z.B. Ni- basiert, Fe-basiert
und Co-basiert).
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PLIK . I
ap-d.o.c. =1~4(mm) E g 2 % W

f=0.2~0.5(mm/r)

Chip breaker for medium machining of steel or cast iron. Suitable for internal and
external turning.

(@)
[
-]
=
()
O
[
©
()
O
c
()
—
(@]
()
=
(&)
=
()
o)
<
(@]
=
C
-
-}
|_
T
|
()
C
(O}
O

Spanbrecher flr die mittlere Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Einsetzbar
bei der Innen- und AuRenbearbeitung.
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Mittlere Bearbeitung
Semi-Finishing

ap- d.o.c. = 1~4(mm) . ' A @

f=0.2~0.5(mm/r)

Upgrade sharp and strong cutting edge for semifinishing of sticky steel and
austentic stainless steel.

Scharfe und stabile Schneidkante fiir die mittlere Bearbeitung von rostfreien
adhasiven Stahlen und austenitischen Werkstoffen.
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