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General Turning - Alilgemeine Drehbearbeitung

Coating - Beschichtung
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Ne Metalle

Non ferrous materials -

Steel / Stahl

Heat-resistant steel - Warmfester Stahl

s|

Stainless steel / Rostfreier Stahl

- Gehartete Werkstoffe

Hardened material

Cast iron / Gusseisen
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Chip Breaker Overview - Spanbrecher Ubersicht

Negative Inserts
Negative Wendeschneidplatten
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Special chip breaker in combination with cermets grades. Sharp cutting edge with
excellent chip control at small depth of cut and small feed rate. Enable high surface
finishing.

Spezieller Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Mit scharfer Schneide
fur exzellenten Spanbruch bei kleinen Schnitttiefen und Vorschiiben und sehr guter
Oberflachengute.
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General Turning

I B R
£=0.05~0.35(mm/r) e e e = oS

Chip breaker for finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.

Spanbrecher fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.

@ NEW
ap-d.o.c. =1~3 (mm) y Y
£=0.1~0.4 (mm/r) g g a & >

Optimized geometry for finishing and semi-finishing of steel and stainless steel.

Optimierte Geometrie zum Schlichten bis zum mittlerer Bearbeitung von Stahl und
rostfreien Stahlen.

ap-d.o.c. =0.05~2,5(mm
f=0.05~0.3 (mm/r) ¢

Sharp and positive cutting edge for finishing and semi-finishing of austenitic
stainless steel, soft steel, low carbon steel and heat resistant super alloy. Suitable for
continuous to light interrupted cut.

Sehr scharfe und positive Schneidkante fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
von austenitschem, rostfreiem Stahl, weichem Baustahl und Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und warmfesten Superlegierungen.




Main Chip breaker for general turning -
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Hauptspanbrecher fur allgemeine Drehbearbeitung
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Negative Inserts
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Positive Inserts - Positive Wendeschneidplatten
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A36

ADF-AHF™

Optimised geometry series for stainless steel.

Optimale Geometrie besonders fiir die Zerspanung von rostfreien Stdhlen.

-ADF

Negative inserts
Negative WSP
e.g.CNMG ...

-AHF

Positive inserts
Positive WSP
e.g. CCMT ...

Range of chip breaker
Anwendungsbereich
Spanbrecher

-ADF

Depth of cut (mm)
Schnitttiefe

Optimised geometry for negative inserts giving perfect chip control at a wide
range of cutting data. Mainly applied for finishing and semi-finishing machin-
ing of steels and stainless steel materials. The precision grinding techniques
gives high dimension accuracy and high indexing repeatability. Specially
designed rake face structure ensures insert strength while greatly reducing
the cutting forces. Advanced edge preparation and new coating for excellent
surface finish.

Neu entwickelter Spanbrecher fiir negative Wendeschneidplatten mit verbes-
sertem Spanbruchverhalten fiir ein groferes Anwendungsspektrum. Zum
Schlichten- bis mittlere Zerspanung von Stahl, rostfreiem Stahl. Umfangsge-
schliffene Platte fiir hohe Qualitit und Wiederholgenauigkeit. Optimiertes 3-D
Spanbrecherdesign flir besseres VerschleiBverhalten und héhere Plattenstabilitét.
Verbesserte Kantenprdparation und neue Beschichtungstechnologie fiir bessere
Oberflichengtite.

New chip breaker for positive inserts giving good surface quality and
precision. With rigid design and sharpe edge to reduce vibration especially on
long slender parts. Excellent chip control in a wide range of application. For
finishing and semi-finishing machining of steel and stainless steel materials.
Improved edge geometry for high productivity and stability.

Neu entwickelter Spanbrecher fiir positive Wendeschneidplatten fiir hohe Ober-
fldchengtite und Genauigkeit durch weniger Vibrationen. Perfekte Spankontrolle
in groflem Anwendungsspektrum. Fiir Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von P
und M Materialien. Positive Platten mit verbesserter Kantenausbildung. Hohe
Produktivitdt und Stabilitat.
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