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Neue FY/SY-Geometrie
filr zahe Werkstoffe.

Hohe Spankontrolle und
scharfe Schneidkanten.



*Spanbrecher fir zédhe Werksoffe.

*Zahe Werkstoffe mit geringem Kohlenstoff-Anteil.

KWirrspéne bei zahen Werkstoffen
@ Schlechte Oberflichen

Starke Gratbildung
@ Nachbearbeitung notwendig
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Maschinenausfalle
@ Hohere Nebenzeiten.

Die neuen FY/SY-Spanbrecher erméglichen einen
kontrollierten Spanbruch bei zahen Werkstoffe.
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FY/'S§ Y-spanbrecher

Zweite Kontur

Erste Kontur

Spanableitung

leichten Schnitt.

®Zwei Konturen sichern eine gute Spanform, fiir das
Drehen mit niedrigem und hohem Vorschub.

®Die wellige Schneidkante erzeugt einen sehr

Positive Geometrie

Spanableitung
und Spanbruch

®Die positive Geometrie erzeugt einen leichten
Schnitt.

®Die wellige Schneidkante erzeugt ideal geformte
Spéane auch beim Kopierdrehen.

Schnitigeschwindigket

Werkstoff Harte Spanbrecher Sorte (m/min) 15
EY VP25N 290—450 E
C-Stahl 80— 120HB UE6020 | 290-460 E \
sy VP25N 260—410 % 1.0 \
UE6020 | 260—420 = SY \\_
VP25N 260—410 <
FY o H/
C-Stahl. | .0 g UE6020 [ 260—420 ® 05
Werkzeugstahl sy VP25N 240—370 o
UE6020 240—390 0
Bemerkung) Die FH- und SH-Brecher von Mitsubishi werden fiir 0.1 0.2 0.3
allgemeinen Stahl und Leg.-Stahl empfohlen. Vorschub (mm/U)

M Schnittleistung

® Eine ideale Spanform unterstiitzt hohe Zerspanleistung.

F ‘/_-Spanbre!:her -

<Schnittbedingungen>

Werkstoff: Eisenplatte
Schnittgeschwindigkeit: 300 m/min
Tiefziehblech

P

I

Schnittiefe: 0,3 mm
Vorschub: 0,1 mm/U

C

Schnittiefe: 0,5 mm
Vorschub: 0,2 mm/U

Konkurrent A

Wirrspéane

Konkurrent B
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Sorte Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung Besch. Cermet|Beschichtet D1 St Re D2 Abbildung
VP25N | UE6020
CNMG120404-FY [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
N 120408-FY [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
S—_—
DNMG150404-FY [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-FY () [} 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-FY [} [ 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-FY ° ® |127 6.35 0.8 5.16
SNMG120408-FY [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
:.
TNMG160404-FY [ J [ 9.525 | 4.76 0.4 3.81
‘ 160408-FY () () 9.525 | 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-FY [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
A 080408-FY ° o (127 476 | 08 | 5.16
CNMG120404-SY [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
£ 120408-SY [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
=
DNMG150404-SY [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SY (J ( J 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-SY [ J [ 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-SY [ J [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
SNMG120408-SY J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
=
TNMG160404-SY [ J [ ] 9.525 | 4.76 0.4 3.81
‘ 160408-SY () ( J 9.525 | 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SY [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
A 080408-SY ° e |127 | 476 | 08 | 5.16
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