THE NEW VALUE FRONTIER 9@9,

7 KYOCERA
PR13/SW SERIE

Nete HM-Sorten fur schwerzerspanbare Materialien

e PR13 Serie fur hochwarmfeste Legierungen
e SW Serie fur Titanlegierungen

MEGACOAT

\
New Carbide Grades for Nowe gatunki weglikéw HoBble TBEpAble cnnaBbl AnNA
difficult-to-cut-materials spiekanych do materiatéw 006paboTku TpyaHOOOpabaTbiBaeMbix
trudno skrawalnych MartepuanoB
* PR13 Series for Heat ¢ Seria PR13 do stopow » Cnnaebl cepun PR13 — ang
Resistant Alloys. zaroodpornych. XapOorpoyHbIX CrNIiaBoB.
e SW Series for Titanium e Seria SW do stopow tytanu. » CnnaBbl cepun SW — ans
Alloys. TUTAHOBLIX CMNS1aBOB.

TZ700036 ADVANCING PRODUCTIVITY



Fur hochwarmfeste Legierungen
PR 1 305/1 0125 For Heat Resistant Alloy

Dla zaroodpornych
NS KaponpoYyHbIX CMiaBoB

B Lange Werkzeugstandzeit durch MEGACOAT
Long tool life by MEGACOAT
Duza trwato$¢ narzedzia dzieki powtoce MEGACOAT
YBenuueHHas ctonkoctb bnarogaps MEGACOAT
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Hervorragende Verschleiss- und Temperaturbestandigkeit
Excellent wear resistance and heat resistance
Oxidationstemperatur (°C) Doskonata odpornos¢ na scieranie i odpornos¢ termiczna
Bblcokasi MI3HOCOCTOMKOCTb U TEMNSTOCTOMKOCTb

Der sehr hohe Hartegrad und die sehr gute Oxidationsbestandigkeit von MEGACOAT, ermdglichen stabile Beabeitungen
bei hohen Geschwindigkeiten.

MEGACOAT, with high hardness and oxidation resistance, realizes stable machining at high speed.
Wysoka twardos¢ i odporno$c¢ na utlenianie powtoki MEGACOAT zapewnia stabilng obrébke z duzg predkoscia.

Vmes BbicOKyto TBEPAOCTb U conpoTusrneHne okucrieHno, MEGACOAT no3BonsieT ocyLlecTBUTb cTabunbHoe pesaHue Ha
BbICOKOW CKOPOCTW.

B Spezielles Hartmetallsubstrat
Special carbide substrate
Specjalny substrat weglikowy
CneuuwanbHas ocHoBa cnnasa

Hoch
Resistent gegen starkste Temperatur- T PR13%
schwankungen und gleichbleibend hoher
Hartegrad dank homogener Kérnung. y PR13"
Superior heat shock resistance and high 1st Choice
hardness stability by uniform grain. PR32
Bardzo dobra odpornosc na szok termiczny i
i wysoka stabilno$¢ twardosci dzigki Nere

jednorodnej ziarnistosci. Niedig@————  Bruchfestigkeit ~ ————> Hoch

o (Zahigkeit)
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Schlichten

) _ semi-Schiichten  Sehruppen
I'IOCTOQHCTBO TBepD'OCTM 6J_Iarc)'£1apﬂ Glatter Schnitt leicht Schnitt - mit

€[MHo06pasHbIM 3EépHaMm. Q @ @

M Hervorragende Verschleissfestigkeit H Hohe Bruchfestigkeit
Excellent wear resistance

High fracture resistance
Doskonata odpornos¢ na $cieranie Wysoka odpornos¢ na pekanie
OTn1YHOE COMNpOTUBIIEHNE U3HOCY Bbicokoe conpoTuBneHne BbiKpalLNBaHWUIO
Inconel 718

Interne Auswertung Inconel 718

) . . P Interne Auswertung
Bedingungen: Vc=45m/min, ap=0.25mm, f=0.15mm/U., Kiihimittelflissigkeit, - — ————
Glatter Schnitt (Aussenbearbeitung), CNMG120408 Bedingungen : Vc=30m/min, ap=0.25mm, f=0.15mm/U., Kiihimittelflissigkeit

. Inconel718 (mit Unterbrechungen (Aussenbearbeitung), CNMG120408 = i
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B Neue Kantenausfiihrung (PR13, SW Serie)
New edge preparation (PR13 series, SW series)
Nowa wersja krawedzi (seria PR13, seria SW)
Hosas 3atouka (cnnaebl PR13- n SW- cepun)

Geringe Schnittkrafte reduzieren Vibrationen

. . Sortt Al d
Low cutting force reduces chattering ore ey
Niska sita skrawania zmniejsza drgania Glatter Sehnit/ Sehiichten
Manasi cuna pesaHusi ymeHbLUAeT BUOpaLmm

PR1 305 Continuous / Finishing
Obrobka ciggta/wykanczajgca

HenpepbiBHOE pe3aHue / Yuctosas onepauusi

Erste Wahl

PR1 310 First recommendation
Pierwszy wybor

MepBbIi BbIGOP

mit Unterbrechungen / Schruppen
PR1 325 Interrupted / Roughing
Obrobka przerywana/zgrubna
MpepbiBUCTOE pesaHne / YepHoBas onepauusi

Grof3er Spanwinkel und kleine Kantenverrundung, verhindert Gratbildung, Kerbverschleiss und verbessert die
Oberflachengute.

Large rake angle and small radius honing controls prevents burr and notching and improves finished surface.

Duzy kat natarcia i mata srednica honowania ograniczajg powstawanie zadzioréw i wrebow, zapewniajgc lepsze
wykonczenie powierzchni.

BonbLuoi nepeaHunii yron 1 Marnblil paguyc CKpYrieHns pekyLlei KpOMKM NpefoTBPaLLatoT NosiBIIieHWE 3ayCeHLEB U1
pyOGLIOB 1 yry4lLaT YUCTOTY NMOBEPXHOCTY.

Fur Titanlegierungen

SW05/1 0/25 For Titanium Alloy

Dla stopéw tytanu
[Ins TMTaHOBbIX CNaBOB

Hoch

Gute Verschleissfestigkeit sorte e T
und lange Standzeit Erste Wahl

. First recommendation
Good wear resistance and SWO5 Obrébka ciggta/wykanczajgca Ve Swo5

Iong tool life MepBbii BoIGOP
Zahe Schneide SW10

sw1 0 Tough cutting edge i SW25

Mocna krawedz skrawajgca
MpoyHas pexyLuas kpomka

Niedrig

mit Unterbrechungen / Schruppen Niedrig@————  Bruchfestigkeit =~ —————— Hoch
Interrupted / Roughing (Zahigkeit)

SW25 Obrobka przerywana/zgrubna Schlichten Semi-Schiichten Schruppen
MpepbiBUCTOE pe3aHue / YepHoBas Glatter Schnitt ~ leicht Schnitt  mit L
onepauysi

$¢SW10 und SW25 auf Anfrage. Q @ @

Il Hohe Verschleissfestigkeit M Verbesserte Bruchfestigkeit
High wear resistance Improved fracture resistance
Wysoka odpornos¢ na $cieranie Zwiekszona odpornos¢ na pekanie
Bbicokasi UBHOCOCTOMKOCTb Resistencia a la rotura mejorada

TR Interne Auswertung Ti-6Al-4V

Bedingungen: Vc=60m/min, ap=0.5mm, f=0.15mm/U., Kiihimittelfiiissigkeit
Glatter Schnitt (Aussenbearbeitung), CNGG120408

Interne Auswertung

Bedingungen:Vc=60m/min, ap=0.5mm, f=0.3mm/U., Kihimittelflissigkeit|
Oberflachenrauhigkeit Ti-BAI-4V (4 Nuten)
(nach 153 2min) mitl .

CNMG120408

01— SWO5(TK Spanbrecher)

, ll1|.‘(‘Il"n‘n‘i'l‘1‘w‘1,x'|‘l|||4'1'|'1'1|||il Wettbowerbor E

" Ra=1.20um, Rz=4.67um
. Competior Sw25

TK Spanbrecher

Verschlsiss Schneidenspitzen (mm)
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TK Spanbrecher Wettbewerber D Ra=1.77um, Rz=7.27um




M Spanbrecher
Chipbreaker
tamaczy
CTPY>KKOfioma

23"é
[
A&
@ Schlichten - mittl. Bearbeitung
® GroRer Spanwinkel,
Umlaufende Schneide

® Geringe Schnittkrafte und
gute Spankontrolle

@ From finishing to Medium

® Large rake angle, Circular
edge line

® Low cutting force and good
chip control

® Od obrébki wykanczajgcej
do sredniej

® Duzy kat natarcia,
zaokraglona krawedz

® Niska sita skrawania i dobra
kontrola odprowadzania
wioréw

® OT YnCTOBbIX [0
NOMy4YMCTOBLIX OnepaLui

@ BonbLUoW nepegHuin yron,
BOrnHucTad, oopma
nepenHen NoBepxHOCTU

@ Huskas cuna pesanus un
XOpOoLUMEe CKOM 1 OTBOS,
CTPYXXKM

MS Spanbrecher

® 1. Wahl

@ Mittl. Bearbeitung - Schruppen
@ Positive Fase

® Zahe Schneidkante

® Gute Spankontrolle

@ 1st choice

® From medium to roughing
@ Positive land

® Tough cutting edge

® Good chip control

® Pierwszy wybor

@ Od obrébki $redniej do
zgrubnej

® Dodatnia geometria

® Mocna krawedz skrawajgca

@ Dobra kontrola
odprowadzania wiéréw

@ [epBbili BbIOOP

® OT Nony4mcToBbIX A0
YEpHOBbIX Onepauui

@ [Mnowanka Ha nepeaHen
NOBEPXHOCTN Nop,
NONOXUTENbHBLIM YITIOM

@ XOpoLnii 0TBOZ, CTPYXKKM U
eé ckon

M PR13 fiir hitzebestandige Legierungen

PR13 for Heat Resistant Alloy

PR13 dla zaroodpornych

PR13 ans »aponpoyHbIX Crnasos
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@ Mittl. Bearbeitung - Schruppen

® GroRer Spanwinkel,
geringer Schnittwiderstand

® Reduziert Kerb- u. Gratbildung

® Scharfe Schneide

['Héhere Festigkeit der Schneide als MS Spanbrecher
bei hoher ap.

® From medium to roughing
@ Large rake angle,

low cutting resistance
@® Reduces notching and burrs
@® Sharp edge

3%Higher edge strength than MS chipbreaker at large
ap

® Od obrébki sredniej do
zgrubnej

® Duzy kat natarcia,
niski opor skrawania

® Zmniejsza tworzenie sie
wrebow i zadziorow

® Ostra krawedz

3 Wieksza wytrzymalos¢ ostrza niz w tamaczu wiérow MS przy
duzej glebokosci skrawania.

® OT Nony4McToBbIX A0
YepHOBbIX onepaumii

@ bonbLUoW nepegHuin yron,
HM3KOE COMpOTUBMEHME
pe3aHuio

@ YMeHbLUAET 3ayCeHLibl 1
py6ubl

® OcTpoe nessue

#Bbonee NpoyHoe Nnessue, Y4em y cTpyxkonoma MS Ha
Gonblunx rny6uHax pesaHus

@ Mittl. Bearbeitung - Schruppen
@ Spanabfuhr
® Grol3e gelockte Spane

@ From medium to roughing
@® Chip evacuation
® Large curled chip

@ Od obrébki sredniej do
zgrubnej

® Odprowadzanie widréw

® Duzy krecony wior

® OT Nony4McToBbIX 40
YEepHOBbIX onepawmi

® OTBOZ CTPYKKM
©® bGonbluve 3aBUTKN CTPYXKM

M SW fiir Titanlegierungen
SW for Titanium Alloy
SW dla stopéw tytanu
SW [1ns TMTaHOBbIX CNiaBoB
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M Fallstudien
Case Studies
Analiza przypadku
Mprnmepsbl

Inconel 625

« Flugzeugteil

« Vc=40m/min

«ap=1.59 mm

. f=0.15mm/U

- Kiihimittelflissigkeit

CNMG120408MS
(PR1310)

(3 pass)

M

210

25

T

Beschichtung v. Wettbewerber L| 4-5 Stk/Kante

-Kyocera weisst eine 1.6 - 2 mal langere Standzeit als Wettbewerber L auf.

Auswertung durch Anwender

Inconel 718

Inconel 718
« Anschluss —
« Vc= 53m/min 3
«ap=2.0 mm
«f=0.2mm/U -
« Kiihimittelflissigkeit 2
CNMG120408MS
(PR1310)
L 20

PR1310

Beschichtung v. Wettbewerber | 3 Stk/Kante

-Kyocera mit doppelter Standzeit als Wettbewerber I.

Auswertung durch Anwender

« Vierkant

« Vc=20m/min 2 pass

«ap=1.25mm T

« f=0.24mm/U

« Kiihimittelflissigkeit

« CNMG120408MS
(PR1325)

vy

@10

50

PR1325

25 Stk/Kante

Beschichtung v.
Wettbewerber M Kante

Standzeit{!

-Kyocera erreicht im Vergleich zum Wettbewerber M die 4 fache Standzeit.

1.4404

« Stutzen (Flugzeugteil)

« Vc=90m/min ]

. ap=1.25 mm~2 mm)

« f=0.125mm/U

« Kihimittelflissigkeit

- CNMG120408MU
(PR1310) ||

4 pass 5 pass

280

200

I : :I EI I : I mehr als 5 Stk/Kante

Beschichtung v. Wettbewerber J TS\ EX

Kante

Auswertung durch Anwender

Inconel713

« Zapfen —
« Vc=40m/min l
«ap=0.5mm —
. f=0.2mm/U e wlo
« Kiihimittelflissigkeit S —
« WNMG080408MU

(PR1310)

PR1310

30-40 Stk/Kante

Beschichtung v. Wettbewerber G 15-20 Stk/Kante

-Kyocera erreicht im Vergleich zum Wettbewerber G die doppelte Standzeit.

Auswertung durch Anwender

-Kyocera erreicht im Vergleich zum Wettbewerber J die 5 fache Standzeit .

Auswertung durch Anwender

Incoloy A286

« Buchse, S
Schulterbearbeitung

. Vc= 70m/min

«ap=1.5mm

« f=0.18mm/U

« Kiihimittelflissigkeit

- CNMG120408MS

(PR1310) —

13 pass

2100

50

Ve=70m/min

Beschichtung v. Wettbewerber H 2 Stk/Kante Ve =55m/min

-Kyocera hat 1.5x mehr Werkstlicke bearbeitet als
der Wettbewerber H.

-Schnittgeschwindigkeit um 127% erhoht.
Produktivitat verbessert.

Schnittbedingungen
Wettbewerber:
Ve=55m/min

Auswertung durch Anwender




Negative Wendeschneidplatten

(mm)
Bezeichnung A T od
& & CN_1204_ 12.70 4.76 5.16
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Schlichten-Mittl.
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CNMG 120404MS | 04 © © © | @ @ 150408MU | 05 | ® (@ | ® | ®
120408MS | 08 © | ® © | @ DNMG 150604MU | 0.4 © | ©®@ © | @
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CNGG 120404TK | 04 (@ | @ [ J Bearbeitung
SNMG 120404MS |04 © © | © | @
120408MS [ 08 © © (@ | ©
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Mittl. Bearbeitung 120412MS 1.2 [ J o o o
-Schruppen /
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@:Standard Artikel




Negative Wendeschneidplatten

(mm)
80° Description A T od
60° P TN_1604
‘ _1604_
N VN_1604_ | 002 | 476 | 381
< Igi = WN_0804_ | 12.70 5.16
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@ Negative Wendeschneidplatten
mm)| MEGACOAT mm)| MEGACOAT
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>
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) )
160408MS [ 08 © © © © e |8
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E & | g
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Mittl. Bearbeitung -Schruppen / Scharfe
-Schruppen Schneide
TNGG 160404TK | 0.4 @ | @ [ ]
>z Positive Wendeschneidplatten
Mitt. Bearbeitung 160408TK | 08 | @ | @ R
-Schruppen / Scharfe > S
Schneide < <
VNMG 160404MQ | 0.4 |® @ (@ | ® | 5 | & ué Ef Q’f Ef
[} [5)
Q QO
@ 22 % 1| fa - 1| fa
160408MQ | 08 © © © @ | & | &
Schlichten Z g (mm)
VNM M & | & Bezeichnung A T od a
G 160404MS 04 1@ ® & & g g CC_09T3_ | 9.525 3.97 4.4
o gle DC 0702_ | 635 | 2.38 | 28 | 7°
160408MS | 08 | @ (@ (& O = = DC_11T3_ | 9525 | 397 | 44
Mitt, Bearbeitung 160412MS | 12 @ (@ | @ @ Positive Wendeschneidplatten
-Schruppen
(mm)| MEGACOAT | 1o otall
VNMG 160404MU | 0.4 (@ | @ | @ | ® e I Gnet
@ Ausflihrung Bezeichnung B 2| R | w|ol|w
™ ™ (32] (=] A N
"lxlx &l alzls
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09T308MQ |08 (@ | @ | ® | @ | & | &
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Bearbeitung oA 2
DCMT 070202MQ |02 © © © @ | 2 | 2
WNMG 080404MS | 04 © © © | © E
070204MQ |04 (® | @ | @® | @® | 2 |3
080408MS |08 | @ (@ | ® | @ g |8
DCMT 11T304MQ | 04 (@ (@ | @ | @ | 2 | 2
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B Empfohlene Schnittbedingungen
Recommended Cutting Conditions
Zalecane parametry skrawania

ap zeigt Radius an

. . . Schnittbedingungen
M | E h h
ateria insatzbereicl Sorte Spanbrecher o) T Gl T
Schlichten/Finishing PR1305 MQ 45-55-80 0.2-0.5-1.0 0.05-0.1-0.2
Hitzebestandige Legierungen Mittl. Bearbeitun
- i - g
_ auf Nickel-Basis -Schruppen/ PR1310 MS/MU 40-45-60 051.0-20 | 0.1-0.15-0.25
Nickel base heat resistant alloy Medium-Roughing
(Inconel718 etc.)
Schruppen/
Ry PR1325 TK 35-40-50 1.0-1.5-3.5 0.1-0.2-0.3
Schlichten/Finishing PR1305 MQ 50-70-90 0.2-0.5-1.0 0.05-0.1-0.2
Hitzebestandige Legierungen [~y vi poopoiin
" k ; g
auf Eisenbasis -Schruppen/ PR1310 MS/MU 45-55-70 0.5-1.0-2.0 | 0.1-0.15-0.25
Iron base heat resistant alloy Medium-Roughing
(A286 etc.)
Schruppen/
S PR1325 TK 40-45-55 1.0-1.5-35 0.1-0.2-0.3
Schlichten/Finishing PR1305 MQ 40-50-70 0.2-0.5-1.0 0.05-0.1-0.2
Hitzebestandige Legierungen Mittl. Bearbeitun
glifoBaltbass -Schruppen/ PR1310 MS/MU 35-40-55 05-1.020 | 0.1-0.15-0.25
Cobalt base heat r(_esstant alloy Medium-Roughing
(S816, Stellite etc.)
Schruppen/
R PR1325 TK 30-35-45 1.0-1.5-3.0 0.1-0.2-0.3
Schlichten/Finishing PR1305 MQ 100-140-180 | 0.2-0.5-1.5 0.05-0.1-0.2
Gehartete Rostfreie Stahle Mittl. Bearbeitung
Precipitation hardening stainless steels -Schruppen/ PR1310 MS/MU 80-120-155 0.5-1.0-2.5 0.15-0.2-0.3
(SUS630 etc. ) Medium-Roughing
Schruppen/
Reigl PR1325 TK 60-80-100 1.0-2.0-4.0 | 0.15-0.2-0.35
_ ) Schlichten/Finishing SWo05 MQ 40-70-100 0.2-0.5-1.0 0.05-0.1-0.2
Titanlegierung
Titanium alloy Mittl. Bearbeit
Ti-6Al-4V etc. ittl. Bearbeitung
( ) -Schruppen/ SWo05 MS/MU/TK 40-60-80 0.5-1.0-4.0 0.15-0.2-0.3
Medium-Roughing
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KYOCERA Fineceramics GmbH

Cutting Tool Division

Hammfelddamm 6, 41460 Neuss, Germany
Phone: +49 (0) 2131 1637-115

Fax: +49 (0) 2131 1637-152
www.kyocera.de / www.kyocera.eu
ceratip@kyocera.de

KYOCERA Fineceramics SAS.

Cutting Tool Division

Schnittbedingungen beziehen sich auf/Conditions based on: CNMG 120408 WSP “s/type insert

Parc Tertiaire Silic, 21 Rue de Villeneuve
BP 90439, 94528 Rungis Cedex, France
Phone: +33 (0) 1 45 12 06 93 Fax: +33 (0) 1 56 72 18 94

www.kyocera.fr

KYOCERA Fineceramics GmbH Poland Branch Office

Cutting Tool Division

Leg. ul.Europejska 4, 55-220, Jelcz-Laskowice, Poland
Phone: +48-(0) 71-381-12-15 Fax: +48-(0) 71-381-12-16

www.kyocera.eu

KYOCERA Fineceramics GmbH lItaly Branch Office

Cutting Tool Division

Via Torino 51, 20123 Milan, Italy
Phone: +39-02 00620 845 Fax: +39-02 00620 848

www.kyocera.it

KYOCERA Fineceramics GmbH Spain Branch Office

Cutting Tool Division

Avenida Manacor 4, 28290 Las Matas, Madrid, Spain
Phone: +34-91-631-83-92-802 Fax: +34-91-631-82-19

www.kyocera.es




