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CVD-beschichtete
Hartmetallsorte fiir Stahl

CVD-Beschichtung der nachsten Generation fiir langere Standzeit

Verbesserte Verschlei3festigkeit
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit
Hervorragende Adhasionsbestandigkeit und Spanschlagresistenz

Sortimentserganzung durch positive Wendeschneidplatten
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CVD-beschichtete Hartmetallsorte fiir Stahl

CAO025P

CVD-Beschichtung der nachsten Generation fiir langere Standzeit

Verbesserte Verschlei3festigkeit mit neuer CVD-Sorte fiir Stahl

Prazisierterte und weiter entwickelte Aluminiumoxidschicht mit guter Warmebestandigkeit

(doppelt so dick wie herkommliche Beschichtung)

Verbesserte Widerstandsfahigkeit gegeniiber plastischer Verformung durch hhere Warmfestigkeit

VerschleiBfestigkeitsvergleich (interne Auswertung)
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Vergleich des Verschleil3es (interne Auswertung) Bearbeitungszeit: 25,2 min

CAO025P behilt glatten und geringen Verschleil mit stabiler
Standzeit bei

CA025P

Wettbewerber A

GleichmaBiger VerschleiB an Freifliche

Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,3 mm/U, Nassbearbeitung,
Werkstick: 34CrMo4

UngleichmaBiges VerschleiBRbild

Ausgezeichnete Bruchfestigkeit

Neues Substrat mit hoher Stabilitat sorgt fir
hervorragende Spanschlagresistenz.

Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung) Durchschnitt aus 5 Versuchen

CA025P

Wettbewerber A

Wettbewerber B

0 2.000 4.000 6.000 8.000
Anzahl Schnitte

10.000 12.000

Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,35 mm/U, Nassbearbeitung
Werkstlck: 42CrMo4 (mit 4 Nuten)

CA025P (50,4 min)

Wettbewerber B (42 min)

Wettbewerber A (29,4 min)

Guter Abnutzungs-
zustand
Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,3 mm/U, Nassbearbeitung,

Werksttick: 34CrMo4

Vergleich der plastischen Verformung unter hoher Temperatur
(interne Auswertung) Vergleich mit Wettbewerber A

CA025P
Wettbewerber A
0 25 50 75 100
Klein «— Deformationswert — GrofR
Hervorragende
Adhasionsbestandigkeit und
Spanschlagresistenz

Spezieller Nachbeschichtungsprozess verhindert Adhasion

Adhdsion an der Kante nach der Bearbeitung (interne Auswertung)

GroRe Adhésionsflache

* Adhésionsflache erscheint weily

Weniger Adhasion

Schnittbedingungen: Vc = 270 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung
Werkstlick: 42CrMo4 (mit 4 Nuten)



Anwendungsbeispiele

Kaltschmiedegesenk - X40CrMoV5-1

Ve =230 m/min R —
ap =2,0mm~
f=0,23mm/U
Nassbearbeitung
CNMG120408PG
CA025P

Standzeit

A025P - .
EG_g,ar‘sbrecher 25 Teile/Schneide m‘

Wettbewerber B Standzeit
Gepresster 15 Teile/Schneide
Spanbrecher

- n
Wett-
CA025P bewerber B

CAO25P PG Spanbrecher bietet 1,6-fach [dngere Standzeit im Vergleich zu
Wetthewerber B. Gute Schneidkante sorgt fiir glatten Schnitt.
Anwenderauswertung

Flansch - C45

Ve =250 m/min
ap=10mm
f=0,1~035mm/U
Nassbearbeitung
WNMG080408PQ
CA025P

Standzeit

S(ﬁstg):gnsbI:echer 150 Teile/Schneide ﬁ

Wettbewerber D Standzeit
Gepresster 100 Teile/Schneide
Spanbrecher

]
1 Wett-
d CA025P bewerber D

Die CA025P PQ Spanbrecherausfiihrung bietet eine 1,5-fach ldngere Standzeit
als Wettbewerber D. Hervorragende Schneidkante sorgte fiir einen glatten
Schnitt. Anwenderauswertung

Rohr - 42CrMo4

Ve =160 m/min
ap=12mm
f=02mm/U
Nassbearbeitung — o —f——
DNMG150408PG
CA025P

220

Standzeit

E(ﬁsggr?beecher 40 Teile/Schneide ﬁ

Wettbewerber C Standzeit
Gepresster

Spanbrecher 20Teile/Schneide)

Die CA025P PG Spanbrecherausfiihrung wies die doppelte Standzeit als beim
Wettbewerber C auf. Geringere Aufbauschneidenbildung und iiberragende
Oberflachenbeschaffenheit.

Anwenderauswertung

Flansch - 42CrMo4 (normalisiert)

Ve =200 m/min
ap=0,3mm
f=0,15mm/U I
Nassbearbeitung
DNMG150404PP
CA025P

2280

75
<—=  Verbesserte
(]

Standzeit
CA025P
PP-Spanbrecher
Wettbewerber E
Gepresster
Spanbrecher

30 Teile/Schneid

Schneid-
30 Teile/Schneide kante

CA025P bewerber E

Die CA025P PP Spanbrecherausfiihrung zeigte nach der Bearbeitung von 30 Teilen
weniger Verschlei an der Schneidkante und sorgte fiir einen glatten Schnitt.

Anwenderauswertung




Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Form Bezeichnung - CA025P Form Bezeichnung - CA025P
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Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung Innen- e | o P CA025P Form Bezeichnung Innen- ke | o Eckradivs CA025P
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Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
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Negative Wendeschneidplatten
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Negative Wendeschneidplatten
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Positive Wendeschneidplatten @
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g 09T308HQ 08 ° £ 070204HQ 635 | 238 | 28 | 04 | 7 )
H 3 ~ 07020840 08 °
HIC a | CCMT 097308 9525 | 397 | 44 | 08 | 7 ° £ ~ 11T302HQ 02 o
_‘—;j \// g 11T304HQ 9525 | 397 | 44 | 04 | T° [ )
CPMT  080202PP 02 ° 117308HQ 08 ®
—————— 794 | 238 | 33 11° -
080204PP 04 ° = DCMT  070204XP 635 | 238 | 28 | 04 7 [ ]
% 0}_‘ CPMT  090302PP 02 ° = ; DCMT  11T302XP 0.2 [ J
A Ci - o
v 090304PP 9525 | 318 | 44 | 04 | 11° ° 117304XP 9525 | 397 | 44 | 04 | 7 [ ]
090308PP 08 ° Schlichten 11T308XP 08 hd
CPMT  080204GP 794 | 238 | 33 | 04 | 11° ° & DCMT  11T304XQ 04 °
5| ¢ ﬁ CPMT  090304GP 04 ° 9525 | 397 | 44 7
A T 9525 | 318 44 e Schlichten — mittlere 11T308XQ 08 [ )
090308GP 038 [ ] Bearbeitung
o CPMH  080204HQ 04 ) ®: Verfiigbar
g — 794 | 238 | 35 11°
<X ﬁ 080208HQ 08 °
EF ‘\_‘.’7—/ CPMH  090304HQ 04 °
E : ——————1955 | 318 | 45 1°
090308HQ 08 °
= CPMH 080204 04 °
g 794 | 238 | 35 1°
2 'ﬁ 080208 08 )
E \\// CPMH 090304 04 °
E 9525 | 318 | 45 11°
090308 08 °
3 i CPMT  080204XP 794 | 238 | 33 | 04 | 11° °
k WM CPMT  090304XP 04 °
L 9525 | 318 | 44 11°
E selichten 090308XP 08 °
Z 3 CPMT  090304XQ 04 °
\ \E;/-"' 955 | 318 | 44 1
5 | Schlichten— mittlere 090308XQ 08 [ )
Bearbeitung



Positive Wendeschneidplatten @

@: Verfiigbar

10

CVD- VD-
Abmessungen (mm) beschichtetes Abmessungen (mm) beschichtetes
Form Bezeichnung fre. | Hartmetal Form Bezeichnung Frei- | Hartmeta
. Boh- | Eckradius| Winkel X Boh- |Eckradius| Winkel
1.C. Dicke wng | (RO CA025P 1.C. Dicke wng | (RO CA025P
g _ TPMT  090202PP 0.2 )
s RCMX  1003M0 100 | 318 | 36 ) 556 | 238 | 26 e
HEE o 8 090204PP 04 °
2]\ J | ROMX 1204M0 120 | 476 | 42 | — ) : TPMT. 1103020P 02 °
B = | s wmoae 04 ° 110304PP 635 | 318 | 33 | 04 | 11° °
2 9525 | 397 | 44 7 110308PP 08 °
| = SRl % - TPMT 0902046 556|238 | 28| 04 | 11°| @
R SPMR 090304 04 ° s i TPMT  110304GP 04 )
E 9525 | 318 | — 17° £ 'aF 635 | 318 | 33 1
k| 090308 08 ° 3 o 1103086P 08 )
E SPMR 120304 04 ° TPMT  160304GP 955 | 318 | 44 | 04 | 11° )
) = 127 | 318 | — 11°
120308 08 ° TPMT  090202HQ 02 )
556 | 238 | 28 1
_ Fa TBMT  0601020° 02 ° g 090204HQ o o
= Q 397 | 159 | 23 50 < . TPMT  110302HQ 02 )
¢ U L C £ 1 110304HQ 635 | 318 | 33 | 04 | 11° °
2| 4
= | s
Y I| fedecier
o TOMX  090204WP 556 | 238 | 25 | 04 | | @ g —— TEREHTY 08 b
< ﬁ \ z TPMT 160304HQ 04 °
£ et . 9,525 | 318 | 44 1
= TCMX  110204WP 635 | 238 | 28 | 04 | 7 ° G J "
Schlichten 160308HQ 08 L
£ . T 110204HQ 04 ° TPMT  090204XP 556 | 238 | 28 | 04 | 11° °
EH Q 635 | 238 | 28 7 2 i TPMT  110304XP 04 )
se 4 ) g 635 | 318 | 33 1
RZ - e ) n ),
| — 1020840 08 ¢ £ ﬁ 110308XP 08 °
R R .
TPMX £| = TPMT  160304XP 04 °
090202WP 02 ) i 9525 | 318 | 44 e
Slchten 160308XP 08 )
090204WP 556 | 238 | 28 | 04 | 11 ° E M 11030800 04 °
3 635 | 318 | 33 1°
i i 110308XQ 08 )
o 090208WP 08 g \ 4
o | i A
2 Q' - 2| e | TPMT 1603040 04 °
£|4 chat 110302WP 0,2 o K Schlichten — mittlere 9525 | 318 | 44 e
Bearbeitung 160308XQ 08 o
110304WP 635 | 318 | 33| 04 | 1° | @ ®: Verfiighar
110308WP 08 )
Schlichten



Positive Wendeschneidplatten @

CVD- Q-
Abmessungen (mm) beschichtetes Abmessungen (mm) beschichtetes
7 Frei- | Hartmetall : Frei- | Hartmetall
Form Bezeichnung ot Ieerei| el Form Bezeichnung i e it
1C | Didke | SO |Fachs CA025P IC | Dicke | SO |Feachs CA025P
nung | (RE) nung | (RE)
VCMT  080202PP 02 °
5 1476 | 238 | 23 PP
= TPMR  160304GP 955 (318 | — | 04 | 1°| @ 5 080204PP 04 °
STETD s <L VCMT  160404PP 04 °
TPMR  110304HQ 04 ° 95| 476 | 44 "
E 63 |8 | — % e 160408PP 08 °
58 110308HQ 08 °
= TP 1603040 v o w| [ e £ VCMT  080202VF 02 °
| —_——— 160308HQ ' ' 08 ° 2 s 476 | 238 ) 23 b
080204VF 04
= TPMR 110304 04 [J *
Tws |0 T T | e 2
F o ’ 2 VCMT  080202HQ 02 °
< 160304 04 ° 5 .
2 | — ——— 955|318 | — 1 25 < 476 | 238 | 23 7
£ 160308 08 L4 =& 080204HQ 04 L4
VBMT  110302PP 02 [ ) E
110304pP 635 | 318 | 28 | 04 | 5° ° WBMT  060102L-DP 02 L
_ — — 1397 | 159 | 23 5
£ *Q,:— 110308PP 08 o 5 - 060104L-DP 04 L
3 VBMT _160404PP 04 b g ,-fﬁ WBMT 0802021-DP 02 L
160408PP 9525 | 476 | 44 | 08 | 5° ° e ————1 476 | 238 | 23 5
T 2 ° 080204L-DP 04 L
< VBMT  110304GP 635 | 318 | 28 | 04 | & L _ - WPMT  110204GP 635 | 238 | 28 | 04 | 11° °
£ ~ 160404GP 04 ° £
2|~ Vo1 s 5B 6 4 E £ F"‘f
) ° : S | WPMT 160304GP 9525 | 318 | 44 | 04 | 1 °
VBMT  110302VF 0,2 [ ]
— WPMT
110304VF 635 |38 | 28| 04 | v [ @ . MM e | e R e L@
; 110308VF 08 ° §Z 110204H0 04 °
S| Py, | VBMT  160402VF 02 ° st Y WPMT  160304HQ 04 °
5 | = eoonE | A ° 5| e 1955 318 | 44 1°
1955 | 476 | 44 — 5 160308HQ 08 L]
160408VF 08 °
T — @: Verfiigbar
160412vF 12 bt L: nur Linksausfiihrung
110304HQ 04 °
= VBMT TOTR 63 | 318 | 28 50
£ 110308HQ 08 °
gg ,,___‘:'_r,, VBMT  160404HQ 04 °
R 160408HQ 9505 | 476 | 44 | 08 | 5° °
15 A
160412HQ 12 °

@: Verfiigbar

1



Empfohlene Schnittbedingungen

Vc (m/min)
Kohlenstoffarmer Stahl Stahl mit mittlerem C-Gehalt . "
Kohlenstoffarme Stahllegierungen Stahllegierung mit mittlerem C-Gehalt Stahllegierung mit hohem (-Gehalt
bis 150 HB bis 250 HB bis 300 HB
CA025P 150 ~ 240 ~ 320 150 ~ 220 ~ 280
- 5 (Typ CNMG12)
g
t , PG
§
2
s CAO025P ~ 5
E E GS
5 B N
w1 ©
o >
.*é‘
é Herkémmlich P25 : .
}
2 S—1___JPQ
b Leicht Stark
Gl Unterbrocher
2 | Shnm |omeebrochener| TNl unterbrochener 0 01 02 03 04 05
f (mm/U)
Unterbrochener Schnitt
(mittlere Bearbeitung — Schruppen)

B PG-Spanbrecher Mittlere Bearbeitung - Schruppen 1. Wahl 1 PQ-Spanbrecher Schlichten — mittlere Bearbeitung
Stabile Bearbeitung und gute Spankontrolle in einer breiten Palette von Verhindert Spanestau und senkt Schnittwiderstand bei hohen Vorschiiben
Bearbeitungsanwendungen.

Glatter Schnitt
(mittlere Bearbeitung — Schruppen)

B GS-Spanbrecher Mittlere Bearbeitung — Schruppen 1. Wahl PP-Spanbrecher Schlichten
Hybride Schutzfase ermdglicht stabile Bearbeitung bei leicht Verbesserte Spankontrolle und Zerkleinerung der Spéane bei hohem Vorschub
unterbrochenem Schnitt und kleiner ap

Vischer & Bolli AG | Werkzeug- und Spanntechnik | T +41 44 802 15 15 | info@vb-tools.com
Vischer & Bolli SA | Technique d'usinage et de serrage | T +41 32 721 00 47 | info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com





