THE NEW VALUE FRONTIER 6%@6

¥, KYOCERA
CBN MEGACOAT

Beschichtetes CBN tur hohe Vc
und verschiedene Materialien

o Deckt ein breites Spektrum an Werkstuckstoffen ab
(gehartete Materialien; Sintermetall und Grauguss)

@MEGACOAT
@CELLFIBER

Coated CBN for high speed = CBN z powtoka do obrébki NokpbiTbin KHB ansa
and various materials réznych materiatéw z duza BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTku
predkoscia. M pasfnnyHbIX MaTepuanos.
® Covers a wide range * Nadaje sie do szerokiego * OxBaTblBaeT camble pas3fnyHble
of workpiece material zakresu obrabianych materialtdbw  maTepuanbl 3arotoBok
(hardened materials, sintered (materiaty utwardzane, spieki (ynpo4HeHHble MmaTepuansl,
metal and gray cast iron). metali i zeliwo szare). MeTannokepammnky u cepbin YyryH).

T7700034 ADVANCING PRODUCTIVITY



Fur gehartete Materialien

Erste Wahl flrs Schlichten bei hohen Geschwindigkeiten/kontinuierlichem Schnitt

First choice for high speed finishing/continuous machining

Pierwszy wybor do obrobki ciggtej/wykanczajacej przy uzyciu duzych predkosci

WpeanbHO NoaxoauT Ans BbICOKOCKOPOCTHOM YMCTOBOM 06paboTKM U HeNpepbIBHOW MexaHu4eckor obpaboTkum
Hybride Kornstruktur
Hybrid Grain Structure
Hybrydowa struktura ziarna CBN Struktur

MMGpwaHas rpaHynsipHas cTpykTypa

Komposition aus Super Feinstkorn CBN und
grokbornigen CBN.

Mixed structure of super micro grain CBN and
coarse grain CBN.

Mieszana struktura bardzo drobnego
mikroziarna CBN i grubego ziarna CBN
CMeluaHHasi CTpyKkTypa 13

CBEpXMUKpOCKonuyeckux rpaHyn KHB 1 Super Grobkérniges CBN CBN o grubym ziarnie sprzyja rozpraszaniu ciepla
kpynHo3epHuctoro KHb. Feinstkorn CBN =Wysoka przewodnos¢ cieplna

Grobkdrniges CBN fordert die Warmeverteilung
=Hohe Warmeleitfahigkeit

Coarse grain CBN promote heat diffusion
=High thermal conductivity

. . . . . ) . KpynHoaephucTeiii KHB obecneuvBaeT paccesiHue Tenna
CBN besitzt eine hohe Harte, Zahigkeit und sehr gute thermische Eigenschaften. =Bbicokasi TENNonpoBoAHOCTL

CBN that possess High hardness, toughness and thermal resistance characteristics.
CBN o duzej twardosci, wytrzymato$ci i odpornosci termicznej.
KHB, obnapatoLumin BbICOKOW TBEPAOCTHIO, MPOYHOCTBIO U TEMMOBbLIM COMPOTUBMEHNEM.

Erste Wahl bei allgemeiner Drehbearbeitung mit leichten Unterbrechungen

First choice for light interrupted machining of general turning

Pierwszy wybor do lekkiej przerywanej obrobki skrawaniem i toczenia ogélnego

MaoeanbHo nogxoauT Ans MexaHn4eckon o6paboTkn ¢ HEGONbLUMMU NEpPepbIBaMU NPpU OBLLIMX TOKAPHbIX Onepaumsax

Feine und Homogene Kornstruktur erméglicht gleichbleibende Qualitaten
(Verbesserte Verteilung des CBN Super Feinstkorn).

Structure of grains are fine and even, achieving better stability of quality
(Improved, organization dispersed super micrograin CBN).

Struktura ziaren jest drobna i réwna, co stabilizuje jako$¢
(udoskonalone, réwnomiernie rozmieszczone bardzo drobne mikroziarna CBN). \

Hoch

CTpyKTypa rpaHyn MefikomsmesnsieHHasi U paBHOMepHasi, 4To obecneynBaeT yCTonunsoe

Ka4yecTBO (ynyudLleHHbIN paccesHHbI KHB 13 cBepXMUKPOCKONUYECKMX rpaHyn). ve

Ausgewogenheit zwischen Verschleisswiderstand und Zahigkeit.
Good balance between wear resistance and toughness.

Dobra réwnowaga miedzy odpornoscig na $cieranie i trwatoscia.
[MonoxwuTtenbHbI 6GanaHc 3HOCOCTOMKOCTU U MPOYHOCTH.

Niedrig|

Schlichten Mittl. Bearb. Schruppen

O O & @

Binder

CBN
Konventionelles CBN B Super Feinstkorn CBN

Erste Wahl fUr Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen

First choice for heavy interrupted machining

Pierwszy wybor do ciezkiej przerywanej obrobki skrawaniem

MpeanbHoO noaxoauT Ans MexaHu4eckon obpaboTku ¢ 6onbluMmy nepepbiBaMm

Cell Fiber

Ausgezeichnete Bruchfestigkeit bei Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen
Excellent fracture resistance in heavy interruped machining

Doskonata odporno$c¢ na pekanie w ciezkiej przerywanej obrébce skrawaniem.
OTrnMyHOE COnpOTUBIEHNE Pa3pyLLEHUIO MPU MexaHn4eckon obpaboTke
¢ 6onbLUMMK NepepbiBaMK.

Verschleiltfester CBN (Kern) Eine Verbindung zwischen strapazierfahigem
Wear resistant CBN (Core) (Kern) und zahem CBN (Mantel).
QOdporny na $cieranie rdzen z CBN

WanococToiikuit KHE (CTepeHs) A fibrous texture combining wear resistant

CBN (Core) and crack resistant CBN (Shell).

Widknista struktura tagczaca odporny na
$cieranie rdzen z CBN oraz odporng na
pekniecia zewnetrzng warstwe z CBN.

Cesasb mexay MaHococtonkuin KHB

(cTepxeHb) 1 OGornouka 13 KHB, ycToiuneas Der zihe CBN Mantel stoppt Risse, die sich sonst im Kern bilden wiirden

K 06pa30BaHMI0 TPELLMH. Control of crack development by the chip resistant CBN (Shell)
Ograniczenie peknigé dzieki odpornej na wykruszanie powierzchni z CBN
KoHTponb o6pa3oBaHust TpPeLmH ¢ MOMOLLbIO CTOMKOrO K Lwenywexuio KHB
(o6ornouka)

Spanschlagresistente CBN Hiille

Cracking resistant CBN shell

Odporna na peknigcia zewnetrzna warstwa z CBN
O6onoyka 3 KHB, yctoityusas k o6pasoBaHuio

TPeLuH



Fiir Sintermetall (Eisenbasis)

Erste Wahl fUr die Bearbeitung von gesintertem Metall (Eisenbasis)
First choice for Sintered Metal (Iron-Based)

Pierwszy wybor do spiekdw metali

MpeanbHO noaxoauT Ang MeTannokepaMmuku

Stark gebundendes CBN Korn mit speziellem metallischem Binder.
Strongly-bonded CBN grains by special metal binder.

Ziarna CBN silnie powigzane specjalnym metalem wigzgcym. High ( KBN70M )
paHynbl KHB, npoyHo cuenneHHble cneumanbHOn MeTannyeckomn CBA3KON.

V¢
m Verbesserte Bruchfestigkeit, dank erhohter ¢
Verschleissfestigkeit und Warmeresistenz. \
Improved fracture resistance due to better wear

1
resistance and heat resistance. Low ' KBN65M

Lepsza odporno$c¢ na pekanie dzigki zwiekszonej
odpornosci na $cieranie i odpornosci termicznej.

YnyJLLeHHOE COMPOTUBIEHWE Pa3pyLLEHUIo Griaronaps Schlichten Mitt. Bearb.
M3HOCOCTOWKOCTU M TEMIOBOMY COMPOTUBIIEHNIO. O @

Schruppen

&

M Vergleich Bruchfestigkeit B Vergleich Verschleisswiderstand
Comparison of fractrue resistance Comparison of wear resistance
Poréwnanie odpornosci na pekanie Poréwnanie odpornosci na scieranie
CpaBHeHVe CONPOTUBIEHNUS Pa3pyLLEHUID CpaBHeHVEe U3HOCOCTONKOCTH
‘ ‘ ‘ Mit Unterbrechungen 0300 -
KBN70M | Ve = 180 m/min, = 0.2 mm/U Drehbearbeitung
ap=03mm Ve =150 m/min, f = 0.1 mm/U
‘ ‘ SNMN090308 S02020 = ap=02mm
Wettbenerber ¢ — H SNMN090308 T02020
Werkzeuggebrauch bis Bruch 2 0200 .
‘ = Auswertungsgrundlage:
8 Freiflachenverschleiss nach
Wettbewerber b _ % I Bearbeitung von 1m
‘ 4
g 0100 [ —
P— |
‘ 0.000
KBN70M  Wettb.C Wettb. D Wettb. £ Wettb. F
0 10 20 30 40

Erste Wahl fir stabile Gussbearbeitung
First choice for stable machining of Gray Cast Iron
Pierwszy wybor do stabilnej obrobki zeliwa szarego

VaeanbHO nogxoauT Ansa yCTOMYMBON MeXaHMYecKom 06paboTkn ceporo YyryHa

» Keramikbinder — Hoher Verschleisswiderstand.

» Hoher CBN Anteil (80%), Multikorn-Struktur — Erweiterte Bruchfestigkeit.

» Ceramic Binder — Superior wear resistance.

» High CBN content ratio (80vol%), Hybrid Grain Stracture — Superior fracture resistance.

* Spoiwo ceramiczne — bardzo dobra odporno$¢ na Scieranie.

» Wysoka zawartos¢ CBN (80% obj.), hybrydowa struktura ziarna — bardzo dobra odporno$¢ na pekanie.

* Kepamunyeckas cBsizka — BenmkonenHas n3HoCOCTONKOCTb.

* Bicokoe copepxaHue KHE (80% obbema), rmbpuaHas rpaHynsipHasl CTpykTypa — OTIIMYHOE COMPOTUBIEHME Pa3pyLLUEHWIO.

] High

Hoher GBN Anteil 80% Y
Super Feinstkorn - Hohere
Hartegrad und Zahigkeit(<1um) | Zusammen-
Multikorn-Struktur - Eerweiterte setzung KBN60OM
Bruchfestigkeit 6m) Ve

Keramikbinder Hoher LL

mit hoher Festigkeit Verschleiss-

und Bindungskraft widerstand ‘

Schlichten Mittl. Bearb. Schruppen

o O ©



B Fallbeispiele

21MnCr5 (58HRC) SCM41(55HRC)

* \lerzahnung / Getriebeteil

* Aussenbearbeitung,
Schlichten, Anfasen

* V/c=130 m/min

® ap=0.6 mm

* =0.12mm/U

* mit Kiihlung

* CNGA120408S01225ME

KB N 05 M 300 Sti/Kante [ )
Wettbewerber G :) 200 StidKante

KBNO5M weist eine deutlich héhere Standzeit als Wettbewerber G (1.5x langer) auf.
durch langere iten!

 Stander

* Innenbearbeitung

* \/c=170 m/min

* ap=0.4 mm

¢ f=0.1mm/U

* mit Kiihlung

* CNGA120408S01225ME

KBN 05 M 600 Stk/Kante
Wettbewerber H :) 300 Sti/Kante

KBNO5M weist eine zweifache ite gegentiber H auf.
—Kostenreduktion durch langere Standzeiten!

KBNOSM
KBNOSM

Auswertung durch Anwender Auswertung durch Anwender

Gehartetes Material

25CrMo4 (60HRC) 25CrMo4 (58HRC)

] ; * Hilse
: \C/;sfré%t;?/tr?:r? * Innenbearbeitung
~ yas . ¢ (starke Unterbrechungen) o
* ap=0.5mm * V=100 m/min # B "31
¢ £=0.12mm/U i * ap=0.5 mm B
¢ Nass-— Trockenbearbeitung i ® £=0.1mm/U
* CNGA120412S01225ME

* mit Kiihlung
* TPGB110308S01035MET

KBN35M R
Wettbewerber J :) 100 Sti/Kante

- KBN35M: 15% hohere Standzeit als Wettbewerber J.
- Stabile Bearbeitung und langere Standzeit.

KBN25M

Wettbewerber | 30 Stk/Kante (unbestindig)

KBN25M erhoht die Standzeit um 70 Stk/kante, eine Verdoppellung zu Wettbewerber .
Bei der Trockenbearbeitung erzielt die KBN25M sogar eine Standzeiterhéhung um 250
Stk/Kante.

—Ki ion und Pr ivita igerungdurch langere iten bei stabiler
Bearbeitung.

KBN35M

=
o
-
<

Auswertung durch Anwender

Auswertung durch Anwender

Sinterlegierung

* Hiilse
¢ Innenbearbeitung/
Schlichten

* V=240 m/min
® ap=0.12 mm

¢ =0.07 mm/U
* mit Kiihlung

® Zapfen

¢ Vc=300m/min

® ap=0.2mm

* f=0.18mm/U
(fz=0.1mm/z)

* mit Kiihlung

* CNGA120408T02025

KBNGOM [NEE=s
Konventionell D 200 Sti/Kante

Bei ve i en Schnif i 1gen zum kol i Werkezug
D, erreicht die KBN6OM 1.5x langere Standzeit und eine signifikante
Kostensenkung.

200 Stk/Kante l )

Konventionell C 150 Stk/Kante unbestindig
Wettbewerber K 120 Sti/Kante unbestandig

KBN70M mit hdherer und stabiler Standzeit als der konventionelle C und
der Wettbewerber K.

Grauguss Eisen

KBN6OM

Sintermetall (Eisenbasis)

Auswertung durch Anwender

Auswertung durch Anwender




Bezeichnung| A T od

CN_1204_ 12.70 | 476 5.16

B Standard Artikel Anwendung aug °
Schneidkantenausfiihrung @ leicht unterbrochen/1. Wahl gesintertes Meta SIS
F— © leicht unterbrochen/2. Wahl
Symbol|_ kanten- . Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl geharteter Sta ppe =z 4
O glatter Schnitt/2. Wahl
fast 0,12mmx 15
T Ssﬁggda;aﬁte T01215 angefastergcnh?eidkante 4 stark unterbrochen /1. Wahl LEnEEEr i e ® O @
angefast und 010nma5 | ¥ unterbrochen/1. Wahl
S verrundel:et $01035 angefast und verrundet g pankontro 0
. Abmessung _ MEGACOAT CBN
se 3
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % 'E ﬁ uE': g uE> g E g uE': g
22 e | s | £ 22|22 2|28g 5
5@ S |m|m|m | @m|@m|@|@|@
¥ | ¥ | X | x| x| x| |Xx
CNGA 120404S01215MEW | CNGA 120404MEW 0.4 2.6 e o o o
120408S01215MEW 120408MEW | S01215 | 0.8 25 2 e e o o
120412S01215MEW 120412MEW 12 2.5 e o o o
ig mit Wiper Geometrie
CNGA 120402S01225ME CNGA 120402ME 0.2 2.6 o o o [ I ]
120404S01225ME 120404ME 0.4 25 ® & o o o o
S01225 2
120408S01225ME 120408ME 0.8 2.6 o o o [ I ]
120412S01225ME 120412ME 12 2.5 e o o [ N ]
CNGA 120404T01215ME - 04 2.5 e o
120408T01215ME - T01215 | 0.8 2.6 2
- 120412T01215ME . 12 | 25
Mehrschneidig
CNGA 120404S01730MET | CNGA 120404ME-T 0.4 25 e o o o
120408S01730MET 120408ME-T | S01730 | 0.8 2.6 2 e o o o
120412S01730MET 120412ME-T 1.2 25 e e o o
Mehrschneidig/Zah
CNGA 120402S01225SE CNGA 120402SE 0.2 2.6 [ I
¢ ~ \ © % . 120404S01225SE 120404SE 04 25 [ I ]
<o) - ig $01225 1
\,
\/ 41 120408501225SE 120408SE 08 | 26 o e
120412S01225SE 120412SE 1.2 25 [ I ]
Kleine Kante
CNGA 120404S01730SET | CNGA 120404SE-T 0.4 2.6 [ ]
: a \ ‘ie'oh o
< O . iﬂ 120408501730SET 120408SE-T | S01730| 08 | 26 | 1 °
7 2
120412S01730SET 120412SE-T 1.2 2.5 [ ]
Kleine Kante/Zah
CNGM 120404S00825BB1 | CNGM 120404BB1 0.4 1.8 [ I ]
120408S00825BB1 120408BB1 S00825 | 0.8 2.0 1 e o
120412S00825BB1 120412BB1 1.2 2.2 [ I ]
CNGM 120404S01225BB2 | CNGM 120404BB2 0.4 2.2 o o
120408S01225BB2 120408BB2 S01225 | 0.8 2.4 1 [ I
120412S01225BB2 120412BB2 1.2 2.6 [ I ]
CNGM 120404S01625BB3 | CNGM 120404BB3 0.4 2.6 [ I ]
120408501625BB3 120408BB3 S01625| 08 | 2.8 1 [ N}
— 120412501625BB3 120412BB3 12 | 30 oo

@: Standard Artikel (1 Stk/box)




Bezeichnung| A T od

DN_1504_ 1270 | 476 5.16

DN_1506_ 1270 | 6.35 5.16

B Standard Artikel Anwendung aug )
Schneidkantenausflihrung @ Ieicht unterbrochen/1. Wahl gesintertes Meta Ol
F— ® leicht unterbrochen/2. Wahl

Symeal | hanter- Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl gehérteter Sta ppe LR

Tl Torets [, S rrocnan . wan ] o | | @
s | soiss |, 2 |3 nemrochen’t an goner s sparnicte) SRR
. Abmessung = MEGACOAT CBN
2 g
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % -E g E g uE-; g uE., g E g
2% | re | S flglz|g|2/1g2/g gt
3 58/g|g|g glgg s
DNGA 150401S01225ME - 01 | 22 e o o e o
150402S01225ME | DNGA 150402ME 02 | 25 e oo e o
150404501225ME 150404ME S01225( 04 |23 | 2 (@ @ | @ | @ | @ | @
150408S01225ME 150408ME 08 | 19 e o o o o o
150412S01225ME - 12 | 19 e o o o o o
DNGA 150404T01215ME - 04 | 23 e o
ke 150408T01215ME - TO1215| 08 | 19 | 2 e o
\gj iﬂ 150412T01215ME . 12 | 19 )
+™ 'DNGA 150604501225ME | DNGA 150604ME 04 | 23 e o o o o o
150608501225ME 150608ME S01225( 08 | 19 | 2 (@ @ | @ @ | @ | @
150612S01225ME 150612ME 12 | 19 e o o o o o
DNGA 150604T01215ME - 04 | 23 e o
150608T01215ME - TO1215| 08 | 19 | 2 e o
—— 150612T01215ME - 12 | 19 )
DNGA 150404S01730MET | DNGA 150404ME-T 04 | 23 e o o o
150408501730MET 150408ME-T | S01730 | 08 | 19 | 2 e o o0 o
) o 150412S01730MET 150412ME-T 12 | 19 e o o o
\g} (o) - DNGA 150604501730MET | DNGA 150604ME-T 04 | 23 oo 0|0
150608S01730MET 150608ME-T | S01730 | 0.8 1.9 2 e o o o
- 150612S01730MET 150612ME-T 12 | 19 e o o o
DNGA 150401S01225SE | DNGA 150401SE 01 | 22 )
150402501225SE 150402SE 02 | 25 )
150404S01225SE 150404SE S01225 | 04 | 23 | 1 e |0
- 150408S01225SE 150408SE 08 | 19 )
\g/ @ - EE 150412501225SE 150412SE 12 | 19 )
DNGA 150604S01225SE | DNGA 150604SE 04 | 23 e |0
150608S501225SE 150608SE S01225| 08 | 19 | 1 L )
i Kot 150612S501225SE 150612SE 12 | 19 [ )
DNGA 150404S01730SET | DNGA 150404SE-T 04 | 23
\q/ ig 150408501730SET 150408SE-T | S01730 | 08 | 19 | 1 )
ATl
150412S01730SET 150412SE-T 12 | 19
Keine Kanto/Zah
DNGM 150404S00825BB1 |DNGM 150404BB1 04 | 16 L )
150408S00825BB1 150408BB1 $S00825 | 0.8 1.6 1 [ 2N )
150412500825BB1 150412BB1 12 | 18 e | o
.| DNGM 150404801225BB2 | DNGM 150404BB2 04 | 16 L )
@ ‘iﬁ 150408501225BB2 150408BB2 | S01225| 08 | 20 | 1 e | o
s 150412501225BB2 150412BB2 12 | 21 e |0
DNGM 150404S01625BB3 |DNGM 150404BB3 04 | 22 )
150408501625BB3 150408BB3 | S01625 | 08 | 25 | 1 L )
S 150412501625BB3 150412BB3 12 | 25 e o

@: Standard Artikel (1 Stk/box)




Bezeichnung| A T od

SN_1204_ 1270 | 476 5.16

TN_1604_ 9.525 | 4.76 3.81

M Standard Artikel Anwendung aug °
Schneidkantenausflihrung @ leicht unterbrochen/1. Wanhl gesintertes Meta Ols
P © leicht unterbrochen/2. Wahl
Symeal | hanter- Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl gehérteter Sta =z 4
Tl s L2 S et o wan ] »
S e soons | L, | entereshent et - —
. Abmessung = MEGACOAT CBN
£2 N
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % % g E g % g % g E g
£E2|lre | S | £ |22 2|22\ 2|25
5 3|8|g|g|g|g|g g8
SNGA 120404S01225ME | SNGA 120404ME S01225 04 | 18 ) e o o [
120408S01225ME 120408ME 08 | 18 ®e & o o o o
SNGA 120404T01215ME - 04 | 18 [ N
120408T01215ME - T01215| 08 | 1.8 2 [ N
Mebvschneidg 120412T01215ME - 12 | 22 [ ]
SNGA 120404S01730MET | SNGA 120404ME-T 04 | 18 e o
120408501730MET 120408ME-T | S01730 | 0.8 | 1.8 2 e o o o
120412S01730MET 120412ME-T 12 | 22 e o o o
Mehrschneidig/Zsh
TNGA 160401S01225ME - 01 | 26 ® o o [ ]
160402S01225ME | TNGA 160402ME 02 | 25 e o o [ N
160404S01225ME 160404ME S01225| 04 | 24 3 e & o o o o
160408S01225ME 160408ME 08 | 24 e & o o o o
160412S01225ME 160412ME 12 | 241 ®e & o o o o
160404T01215ME - 04 | 24 [ N J
160408T01215ME - To1215| 08 | 24 3 e o
Metrschmeidia 160412T01215ME - 12 | 241 e o
TNGA 160404S01730MET | TNGA 160404ME-T 04 | 24 e o o o
160408S01730MET 160408ME-T | S01730 | 0.8 | 24 3 e o o o
160412S01730MET 160412ME-T 12 | 241 e o o o
Mehrschneidig/Zsh
TNGA 160401S01225SE TNGA 160401SE 01 | 26 [
160402S01225SE 160402SE 02 | 29 e o
160404S01225SE 160404SE S01225| 04 | 27 1 o o
160408501225SE 160408SE 08 | 24 o o
Kl Kante 160412S01225SE 160412SE 12 | 241
TNGA 160404S01730SET | TNGA 160404SE-T 04 | 27 [ J
160408S01730SET 160408SE-T | S01730 | 0.8 | 24 1 [
. 160412S01730SET 160412SE-T 12 | 241
TNGM 160404500825BB1 | TNGM 160404BB1 04 | 15 e o
160408S00825BB1 160408BB1 S00825 | 08 | 1.7 1 e o
160412S00825BB1 160412BB1 12 | 19 e o
TNGM 160404S01225BB2 | TNGM 160404BB2 04 | 19 e o
160408S01225BB2 160408BB2 S01225| 08 | 2.1 1 e | o
160412S01225BB2 160412BB2 12 | 22 e | o
TNGM 160404S01625BB3 | TNGM 160404BB3 04 | 22 o o
160408S01625BB3 160408BB3 S01625 | 08 | 24 1 [ N J
Spankontolls 160412S01625BB3 160412BB3 12 | 26 o o

@: Standard Artikel (1 Stk/box)




Bezeichnung A T od
VN_1604_ | 9.525 4.76 3.81
WN_0804_ | 12.70 4,76 5.16
B Standard Artikel endung : )
Schneidkantenausflihrung @ leicht unterbrochen/1. Wahl ge SRE.:
o, © leicht unterbrochen/2. Wahl
Symeal | hanter- Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl g PP LR
O glatter Schnitt/2. Wahl
angefaste 0,12mmx 15 " .
T Schneidkante T01215 angefasteSch:e\dkante @ stark unterbrochen /1. Wahl gelicienstaniisenichien) ORN
S a\l;gfﬂ;;ztel:;d S01035 angefggt%rp?\jegr?undet e el geharteter Stahl (Spankontrolle) Ol @
. Abmessung — MEGACOAT CBN
g0 §
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % -E % E g E g uE., g E g
% re S 2 S = |d | & || @|$ | =
£ 3 5 Z | z2|lZ2 | 2| 2|z |2 |2
5 3|8|g|g|g|g|g K28
VNGA 160401S01225ME - 0.1 2.6 e o
160402S01225ME VNGA 160402ME 0.2 23 e o o [ N ]
R S01225 2
as 160404S01225ME 160404ME 0.4 2.0 o o
o ™
n T 160408S01225ME - 0.8 1.8 e & o o o o
VNGA 160404T01215ME - 0.4 2.0 e o
T01215 2
160408T01215ME - 0.8 1.8 o o
Mehrschneidig
s o VNGA 160404S01730MET | VNGA 160404ME-T 0.4 2.0 e o o o
[JAs
~Q -~ dg' Fi $01730 2
160408S01730MET 160408ME-T 0.8 1.8 e & o o
Mehrschneidig/Zah
VNGA 160401S01225SE VNGA 160401SE 0.1 2.6 [ J
as= 160402S01225SE 160402SE 0.2 23 e o
Q0 ™ 501225 :
H T 160404S01225SE 160404SE 0.4 2.7 [ I ]
Koo Kot 160408S01225SE 160408SE 0.8 1.9 [ I ]
s o VNGA 160404S01730SET | VNGA 160404SE-T 0.4 1.9 [ J
[LA
2 - Ag' st $01730 1
160408S01730SET 160408SE-T 0.8 2.7 [ J
Kleine Kante/Zah
WNGA 080404S01225ME | WNGA 080404ME 0.4 2.0 ® & o o o o
080408S01225ME 080408ME S01225 | 0.8 2.6 3 ® & o o o o
o
080412S01225ME - 12 25 ® & o o o o
il-- oa Jﬂ(j WNGA 080404T01215ME - 0.4 2.0 o o
080408T01215ME - T01215 | 0.8 2.6 3 [ I ]
) 080412T01215ME - 1.2 25 [ I ]
Mehrschneidig
- WNGA 080404S01730MET - 0.4 2.0 e e o o
o Iz 080408S01730MET - S01730 | 0.8 2.6 3 ® & o o
080412S01730MET - 1.2 25 e o o o
Mehrschneidig/Zah
WNGA 080404S01225SE WNGA 080404SE 0.4 2.0 [ ]
o S01225 1
080408S01225SE 080408SE 0.8 1.9 ([ J
Kleine Kante
a0 WNGA 080404S01730SET | WNGA 080404SE-T 0.4 20
AV
- S01730 1
o
e 080408S01730SET 080408SE-T 08 | 19
Kleine Kante/Zah

@: Standard Artikel (1 Stk/box)




Bezeichnung A T od a Bezeichnung A T od a
CC_0301_ 35 14 19 I CP_0802_ | 7.94 2.38 35 11°
CC_0401_ 43 1.8 2.3 7° CP_0903_ | 9.525 3.18 45 11°
CC_0602_ | 6.35 2.38 2.8 I DC_0702_ | 6.35 2.38 28 7
CC_09T3_ | 9.525 3.97 44 I DC_11T3_ | 9.525 3.97 4.4 7°
B Standard Artikel endung g )
Schneidkantenausfiihrung @ Ieicht unterbrochen/1. Wahl ge ORE.:
pT— ® leicht unterbrochen/2. Wahl
Symbol au';izfy’;;g Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl g PP e AR
O glatter Schnitt/2. Wahl
angefaste 0,12mmx 15 . N
T Schneidkante T01215 angefasleSchieidkame "'stark unterbrochen /1. Wahl g L ANORN
angefast und 0.10mm»35 & unterbrochen/1. Wahl
S verrundetet S01035 angefast und verrundetet ge pa ole
' Abmessung — MEGACOAT CBN
go g
; ; ; e s |s|s|s|s|s|=s|s|=
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung g § e 5 E ué ‘cz_, § § g § § §
= & 53 0| M| 0|0 |m |0 |m|@
(%) @ ¥ | ¥ | ¥ | X | X |X|X | X
CCMW 060202T00815ME CCMW 060202ME 0.2 2.0 e o o [ I ]
S 060204T00815ME 060204ME | T00815 | 0.4 1.9 2 e o o o o
( 6 @ (7 % 060208T00815ME 060208ME 0.8 1.8 e o o o o
\/ 7 - CCMW 09T302T00815ME CCMW 09T302ME 0.2 2.0 e o o e o
‘ 09T304T00815ME 09T304ME | T00815 | 0.4 19 2 ® & &6 o o o o o
Mehrschneidig 09T308T00815ME 09T308ME 0.8 18 ® & & o o o o o
6 - \‘ ° s, [CCMW 09T304S01035MET | CCMW 09T304ME-T 0.4 19 e o ([}
V (@ ERIE $01035 2
‘ . — 09T308S01035MET - 0.8 18 [ I ] [ J
Mehrschneidig/Zah
CCMW 030102T00815SE CCMW 030102SE 700815 0.2 14 1 e o
s 030104T00815SE 030104SE 0.4 14 [ I ]
—— Kay o= | CCMW 040102T00815SE CCMW 040102SE 700815 0.2 14 1 [ I ]
\@ < S 040104T00815SE 040104SE 0.4 14 [ I ]
- 7] CCMW 060204T00815SE CCMW 060204SE T00815 | 0.4 19 1 [ J
CCMW 09T302T00815SE CCMW 09T302SE 700815 0.2 2.0 1 [ J
Kleine Kante 09T304T00815SE 09T304SE 0.4 19 [ J
@ CCMW 030102S01035SET - 0.2 14 [ I ]
Ny $01035 1
Y 030104S01035SET CCMW 030104SE-T 0.4 14 [ I ]
@ ; -|—t| CCMW 040102S01035SET - 01035 0.2 14 1 [ I ]
Kleine Kante/Zah 040104S01035SET CCMW 040104SE-T 0.4 14 [ I ]
S . CPGB 080204T00815ME CPGB 080204ME | T00815 | 0.4 19 2 e o o [ I ]
§ TN T
o @ < fﬁ CPGB 090302T00815ME CPGB 090302ME 0.2 19 e o o [ I ]
4 N/ IR = T00815 2
Mehvschnoida - 090304T00815ME 090304ME 0.4 19 e o o e o
5t CPGB 080204S01035MET CPGB 080204ME-T 01035 0.4 1.9 ) [ I ] [ J
¢ o Y 080208501035MET - 08 | 22 K °
\/ @ ; f@ CPGB 090304S01035MET CPGB 090304ME-T 01035 0.4 19 ) [ I ] ([ J
Mehrschneidig/zzh H 090308S01035MET - 0.8 25 [ I ] [ J
S A&
& fin
\/ @ < f}g CPGB 090304T00815SE CPGB 090304SE T00815 | 0.4 19 1 [ J
NS
Kleine Kante LI’
] S
O =
\/ \@ < f}g CPGB 080204S01035SET CPGB 080204SE-T | S01035 | 0.4 19 1 [ J
Kleine Kante/Zah o LI’
DCMW 070202T00815ME DCMW 070202ME 0.2 19 ® o o [ I ]
070204T00815ME 070204ME | T00815 | 0.4 1.7 o o o [ I ]
070208T00815ME 070208ME 0.8 1.9 e o o o o
'\ﬂ/ DCMW 11T302T00815ME DCMW 11T302ME 0.2 19 2 e o o e o
11T304T00815ME 11T304ME 700815 0.4 1.7 e & & o o o o o
11T308T00815ME 11T308ME 0.8 19 e & & o o o o o
Mehrschneidig 11T312T00815ME 11T312ME 1.2 19 ® & o o o o
DCMW 070202S01035MET - 0.2 19 [ I ] [ J
070204S01035MET - S01035| 0.4 1.7 [ I ] [}
070208S01035MET - 0.8 1.9 e o [ J
‘\ﬂ/ DCMW 11T302S01035MET | DCMW 11T302ME-T 0.2 19 2 [ N ] [ J
11T304S01035MET 11T304ME-T 01035 0.4 1.7 [ I ] [ J
11T308S01035MET 11T308ME-T 0.8 19 [ I ] [ J
Mehrschneidigizah 11T312S01035MET - 1.2 19 [ I ] ([ J

@: Standard Artikel (1 Stk/box)

9



10

Bezeichnung A T od a Bezeichnung A T od a Bezeichnung A T od a
DC_0702_ | 6.35 2.38 28 7° TP_0902_ | 5.56 2.38 3.0 11° TP_1604_ | 9.525 4.76 44 11°
DC_11T3_ | 9.525 3.97 44 7° TP_1103_ | 6.35 3.18 35 11° VB_1103_ | 6.35 318 28 5°
TP_0802_ | 4.76 2.38 25 11° TP_1603_ | 9.525 3.18 4.5 11° VB_1604_ | 9.525 4.76 4.4 5°
M Standard Artikel endung 9 °
Schneidkantenausfiihrung @ leicht unterbrochen/1. Wahl ge O %
Sohmeid- © leicht unterbrochen/2. Wahl
Symbol auk;m-ng Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl ge PP s ¢+
QO glatter Schnitt/2. Wahl
T Scahnr?eel;aéﬁte T01215 angefggtzms?hzégkante 4 stark unterbrochen /1. Wahl g o e
S avne%i?\z‘e#gtd S01035 angefagfwuor?;r?/:::rsundetet # unterbrochen/1. Wafi ge b ot
. Abmessung = MEGACOAT CBN
ge
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % % ﬁ uE, g uE': g uE> g uE, g
2% e |8 | £ 22|22 |2|2 8|E
5" 388|888 |8 & 8
DCMW 070202T00815SE DCMW 070202SE 0.2 1.9 1 [ N J
\ﬁ/ ' 3 070204T00815SE 070204SE | T00815 | 0.4 | 1.7 o o
oo Konto d *— |DCMW 11T308T00815SE DCMW 11T308SE 0.8 1.9 1 [ J
A TPGB 110302T00815ME TPGB 110302ME 0.2 2.3 e o o e o
110304T00815ME 110304ME | T00815 | 0.4 2.1 ® o o ® o
o 110308T00815ME 110308ME 0.8 1.8 3 ® O o e o
u TPGB 160304T00815ME - T00815 0.4 1.8 ® o o e o
Mehrschneidig 160308T00815ME - 0.8 1.5 ® o | o [ I ]
A TPGB 110302S01035MET - 0.2 2.3 e o [ J
110304S01035MET - S01035 | 0.4 2.1 [ I ] [ ]
o 110308S01035MET - 0.8 1.8 3 [ I ] [ ]
H TPGB 160304S01035MET TPGB 160304ME-T 01035 0.4 1.8 [ N J ([ J
MehrschneidigiZah 160308S01035MET 160308ME-T 0.8 1.5 [ N J [ J
TPGB 080202T00815SE TPGB 080202SE T00815 0.2 1.8 [ N J
080204T00815SE 080204SE 0.4 1.6 [ N )
A TPGB 090202T00815SE TPGB 090202SE 700815 0.2 1.8 [ N ]
090204T00815SE 090204SE 0.4 1.6 1 [ I ]
o TPGB 110302T00815SE TPGB 110302SE 700815 0.2 19 [ J
110304T00815SE 110304SE 0.4 1.8 [ J
TPGB 160302T00815SE TPGB 160302SE T00815 0.2 1.9 [ J
Kieine Kante 160304T00815SE 160304SE 0.4 1.8 [ J
A TPGB 080202S01035SET - 0.2 1.8 [ N
o 080204S01035SET TPGB 080204SE-T $01035 0.4 1.6 ’ [ N J
TPGB 090202S01035SET - 0.2 18 [ I ]
Kieine Kante/Zih 090204S01035SET TPGB 090204SE-T 0.4 1.6 o o
A
X TPGW 160404T00815ME - 0.4 18 [ I ]
O s T00815 3
—_— 160408T00815ME - 0.8 1.5 [ N )
Mehrschneidig
A
i TPGW 160404S01035MET | TPGW 160404ME-T 0.4 1.8 [ N J
_/'_ o . S01035 3
—_— 160408S01035MET 160408ME-T 0.8 1.5 [ N ]
Mehrschneidig/Zah
o TPGW 160408T00815SE TPGW 160408SE | T00815 | 0.8 15 1
Kleine Kante
VBGW 110302T00815ME VBGW 110302ME 0.2 2.4 ® O o e o
. 110304T00815ME 110304ME | T00815 | 0.4 2.0 ® &6 &6 o o o o o
I 110308T00815ME 110308ME 0.8 1.7 ) ® &6 & o o o (|| o
\H/ .‘ ’E%t VBGW 160402T00815ME VBGW 160402ME 0.2 2.4 ® o | o [ 2
- 160404T00815ME 160404ME | T00815 | 0.4 2.0 ® & &6 o6 o o o o
Mehrschneidig 160408T00815ME 160408ME 0.8 1.7 e & &6 o o o o o
VBGW 110302S01035MET - 0.2 2.4 [ N J [ J
. 110304S01035MET | VBGW 110304ME-T| S01035 | 0.4 2.0 [ N ([ J
2 e 110308S01035MET - 0.8 1.7 ’ [ N J [ J
\H/ .‘ J@%“ VBGW 160402S01035MET - 0.2 24 [ N ) [ J
- 160404S01035MET | VBGW 160404ME-T| S01035 | 0.4 2.0 [ N ) [}
MehrschneidigiZah 160408S01035MET - 0.8 1.7 [ I ] [ ]

@: Standard Artikel (1 Stk/box)
[J: Verfugbarkeit Priifen




Bezeichnung A T od a Bezeichnung A T od a
VB_1103_ | 6.35 3.18 2.8 5° WB_0601_ | 3.97 1.59 2.3 5°
VB_1604_ | 9.525 4.76 44 5° WB_0802_ | 4.76 2.38 2.3 5°
VC_0802_ | 4.76 2.38 2.3 7° TB_0601_ | 3.97 1.59 - 5°
B Standard Artikel endung g )
Schneidkantenausfiihrung @ leicht unterbrochen/1. Wahl g
ryrm— .. ) leicht unterbrochen/2. Wahl
Symeol|_kenten Beispiel @ glatter Schnitt/1. Wahl ge |+
latter Schnitt/2. Wahl
angefaste 0,122mmx 15 O 9 . ~
T Schneidkante T01215 angefaste Schneickante [« stark unterbrochen /1. Wahl ¢ o Cle
angefast und 0.10mmx35 & unterbrochen/1. Wahl
S verrundetet 01035 angefast und verrundetet ge pa ore
L Abmessung _ MEGACOAT CBN
3e 8
Ausfiihrung Bezeichnung alte Bezeichnung % E % % g E g E E % g
Ss|re | S| £ 2|2 (22|22 2|5
5 ® s 0| @0 o | 0o|m@|m|o| o
? ¥ | ¥ | X | ¥ | x| x| x|Xx
VBGW 110302T00815SE VBGW 110302SE 02 | 28 [ BN )
[ a 110304T00815SE 110304SE | TO0815 | 0.4 | 24 [ N )
. Il 110308T00815SE 110308SE 08 | 17 e | [
eine Kante VBGW 160404T00815SE VBGW 160404SE | T00815| 04 | 2.0 [
2B _a
\ﬂ” " @%‘; VBGW 110308S01035SET | VBGW 110308SE-T | S01035| 0.8 | 1.7 1 °
il
Kleine Kante/Zah
. VCGW 080202T00815ME VCGW 080202ME 02 | 20 e o e [ )
'\ﬁ/. @{3 080204T00815ME 080204ME | T00815| 0.4 | 2.0 2 e o e [ )
S i S 080208T00815ME 080208ME 08 | 17 e o e [ )
. VCGW 080202S01035MET - 02 | 20 [ N ) ()
G\ﬁ/h " 080204S01035MET - S01035 | 04 | 20 2 [ N ) ()
i . 080208S01035MET - 08 | 17 [ N} ()
Mehrschneidig/Zah
s VCGW 080202T00815SE VCGW 080202SE 02 | 24 [ N )
= 28 o
- o s 1
[+ BER 080204T00815SE 080204SE 04 | 20 [
Kleine Kante
et Sm N
'\ﬁ/ "‘ VCGW 080208S01035SET | VCGW 080208SE-T | S01035| 0.8 | 1.8 1
“ T
Kleine Kante/Zah
WBGW 060102700815 -SE | WBGW 2?50102% 02 | 19 L|L
0601047 T00815
a R/ L=
P 060104700815 -SE SE 04 | 19 1 L | L
3 Rl _
6 mj WBGW 080202T00815% -SE | WBGW g?sm“ 02 | 23 L] L
T00815
S 080204700815 -SE (S’SE°2°4R/L' 04 | 23 L] L
Kleine Kante
WBGW 060102S01035% SET - 02 | 19 L|L
_SE- | S01035
PN 060104501035/ SET | wBGw (o004 04 | 19 L]t
6 A WBGW 080202S01035% SET - 02 | 23 L|L
R .SE- | S01035
N 0802045010357 SET | WBGW $8°2°4/L = 04 | 23 L|L
Kleine Kante/Zah
/‘\ TBGN 060102T00815 TBGN 060102 0.2 [
g. ( \E 060104700815 060104 T00815 | 0.4 3 [
i 060108T00815 060108 0.8 [
CBN auf ganzer Oberflache

[: Verflugbarkeit Priifen

L: nur LinkAusfiihrung

@: Standard Artikel (1 Stk/box)

11



MEGACOAT CBN
e KBNOSM LCLILTM KBN25M LCIENT] KBNG5M

Sintermetall: KBN65M

(Eisenbasiert)

Grauguss: KBNGOM

l Empfohlene Schnittbedingungen
Recommended Cutting Conditions
Zalecane parametry skrawania
PekomMeHayeMble peXuMbl pe3aHus

Schnittdaten
. . Anwendung
Werkstlickstoff Harte Sorte Ve ap f
() ™ + (m/min) (mm) (mm/U)
(] o KBNO5M | 100 - 150 - 200 |0.05- 0.3 - 0.5 |0.05-0.08- 0.1
([ J o KBN10M | 90 - 140 - 180 |0.05- 0.3 - 0.5 [0.05-0.08- 0.1
Verguteter Stahl Uber
Heat Treated Steel 55HRC ([ J o KBN25M | 80 - 120 - 160 |0.05- 0.3 - 0.5 [0.05-0.08- 0.1
o + KBN30OM | 70 - 100 - 160 |0.05- 0.2 - 0.4 |{0.05-0.08- 0.1
o + KBN35M | 60 - 100 - 150 |0.05- 0.2 - 0.4 [0.05-0.08- 0.1
COMESEE untor ° ) KBNBOM | 300 - 600 - 800 |0.05- 0.2 - 0.5 |0.03-0.05- 0.1
Gy G o 250HB ° ™) KBN90O | 500 - 800 -1200| 0.1 - 1.5 - 3.0 |0.05- 0.2 - 0.5
Walzstahl iber (] @ KBN25M | 80 - 120 - 160 |0.05- 0.3 - 0.5 |0.05-0.08- 0.1
Roll Materials 55HRC
(Chilled Cast Iron) (] o KBN900O | 70 - 90 - 110 | 0.3 - 0.7 - 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
Sintermetall unter 35HRC ([ J o KBN65M | 50 - 150 - 200 [0.05- 0.2 - 0.3 |0.05- 0.1 - 0.2
Sintered steel | jper 35HRC ° o + KBN70M | 100 - 200 - 250 |0.05- 0.2 - 0.3 |0.05- 0.1 - 0.2
{g KH D EE Ra (K)ISSQE?:;:;:T;%?MCS SAS. ézgg:?gorasgigmics GmbH ltaly Branch Office
Parc Tertiaire Silic, 21 Rue de Villeneuve Via Torino 51, 20123 Milan, Italy
BP 90439, 94528 Rungis Cedex, France Phone: +39-02 00620 845 Fax: +39-02 00620 848
Phone: +33 (0) 1 45 12 06 93 Fax: +33 (0) 1 56 72 18 94 www.kyocera.it
KYOCERA Fineceramics GmbH www kyocare
Cutting Tool Division
Hammfelddamm 6, 41460 Neuss, Germany KYOCERA Fineceramics GmbH Poland Branch Office KYOCERA Fineceramics GmbH Spain Branch Office
Phone: +49 (0) 2131 1637-115 Cutting Tool Division Cutting Tool Division
Fax: +49 (0) 2131 1637-152 Leg. ul.Europejska 4, 56-220, Jelcz-Laskowice, Poland Avenida Manacor 4, 28290 Las Matas, Madrid, Spain
www.kyocera.de / www.kyocera.eu Phone: +48-(0) 71-381-12-15 Fax: +48-(0) 71-381-12-16 Phone: +34-91-631-83-92-802 Fax: +34-91-631-82-19

ceratip@kyocera.de www.kyocera.eu www.kyocera.es



