0OSG GROUP COMPANY

CA65 Serie und PR1125

CVD und PVD beschichtetes Hartmetall fiir die Rostfreibearbeitung




CVD und PVD Hartmetallsorten fiir die Bearbeitung

von rostfreien Stahlen

CA6515/CA6525 (CVD) und PR1125 (PVD) sind ebenfalls fur Stahl und hitzebestandige Stéhle geeignet.

Diinne, extrem feine TiCN-Schicht

CVD-beschichtetes Hartmetall verbessert die Verschlei3festigkeit.

Reibungsarme Oberflache / Widerstandsfa-
hig gegen Materialaufschweiungen
Harte a-Al20s

Hohe Temperaturstabilitat / hohe Wider-
standsfahigkeit gegen Kolkverschlei3

Spezielle Zwischenschicht
Hohe Bindungskraft / verhindert Abplatzen

Extrem feine TiCN-Schicht
Verbesserte Bruch- und Verschleif3festigkeit
aufgrund des hohen Aspektverhaltnisses
und der feinen kolumnaren
Schichtstruktur

Reibungsarme Beschichtung
Vermindert Adhésion und verhindert Bildung von Aufbauschnei-
den. Geringe Schnittkraft auf reibungsarmer Oberflache.

CA65'> Beschichtung PR11? Beschichtung

Helle goldfdfene ™ N Feine Ober-
Beschichtu flaichenbe- =
schichtung

Herkdmmliche
CVD-Beschichtung

all .

Herkmmliche
PVD-Beschichtung

Zerspanungsleistung von CA6525

Stabilisierung
Schadenshaufigkeit
750 1500 2250
6525
o

CVD-Beschichtung
Wettbewerber A (==

Vc: 100 m/min D=0,5mm f=0,3 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408, 14301, vier Nuten

Verschlei3festigkeit

0.20
S

o
«

CVD Beschichtung Wettbewerber A

N oer

o,ooc,/ . . . CA6525
0

5 10 15 20
Bearbeitungszeit / min

o
o
&

Vb max Verschlei8 / mm
o
>

Vc: 200 m/min D= 1,5mm f=0,3 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408, 1.4301

Feinstrukturierte TiAIN-Schicht

Stabile Bearbeitung mit zdhem Substrat
und geringe Schnittkraft auf feinstrukturierter Oberflache.

TiAIN-basierte Beschichtung
Feine TIAIN Beschichtung

HM-Substrat mit Feinkornstruktur
Hohe Bruchfestigkeit

Anwendungsbereich
| caes
g A65%
£ = (1. Wahl)
313 PR112
=z
4
Glatter Schnitt Leicht untb. Schnitt Stark untb. Schnitt
Anwen-
e | (0O | (0O | &

Zerspanungsleistung von PR1125

Stabilisierung
Schadenshéufigkeit
750 1500 2250
PR1125 PVD

CVD M25 Besch.

A
CVD M35 Besch. |7
Wettbwerber A g

Ve =100 m/min, D= 1,5 mm, f = 0,3 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408, 14301, vier Nuten

Verschlei3festigkeit und Gratbildung

= . -
S v

CVD.M25 Bes
Wettbewerber A

Kleiner Grat, weniger
Verschleil und keine
Adhésion.

Starke Gratbildung,
hoher Verschleily und
Adhasion.

Spane geraten in die
fCUD M35 Beschichtling = Maschine, starke Kerbbil- '
Wettbewerber A (& dung und hoher Verschleify

Ve =120 m/min,D=1,0mm,f=0,15 mm/U, Nassbearbeitung, CNMG120408, 14301,
Bearbeitungszeit: 30 min




Die Schneidkantenausfiihrung ist der Schliissel bei der
spanenden Bearbeitung von rostfreiem Stahl

- Die"FET-Technology” (fine edge treatment), erreicht eine hohe VerschleifSfestigkeit der Schneide und einen
kleinen Spanwinkel.
- Kleiner Radius.

Ungunstig (Wettbewerber A) Verhindert Gratbildung Schneidkantenausfihrung der FET-Technologie

Spanbrecher fiir die Zerspanung von rostfreien Stahlen

MQ Spanbrecher

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

ap (mm)

- GroRer Spanwinkel

+ Runde Schneidkantenausflihrung
- Geringe Schnittkraft

J
_ma )

L s L
0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub (mm/U)

« Gute Spankontrolle

MS Spanbrecher

Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

3 N\

ap (mm)

+ 1.Wahl fir den Einsatz im Bereich
Vorschlichten bis Schruppen

- Positiver Fasenanschliff MS

0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub (mm/U)

- Verschlei3feste Schneidkante

+ Gute Spanlenkung : o 9{>T 19°
Fokus auf Spankontrolle A %

MU Spanbrecher

Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

ap (mm)

- GroRer Spanwinkel
- Geringe Schnittkrafte

=

MU

- Vermindert Kerb- und Gratbildung

0.1 0.2 03 0.4
Vorschub (mm/U)

i - é 15c%
Scharfe Schneide Ff Fﬁ

Die Kombination von CA65'%, PR11% und Spanbrecher fur rostfreie Stahle wird empfohlen, um Materialaufschweiungen, Gratbildung
und Rattern bei der Zerspanung von unlegierten Stahlen oder hitzebestandigen Legierungen zu vermeiden.



Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) VD PVD Abmessungen (mm) D PVD
Wendtla::theneld— Bezeichnung o | = é R Q| Q Wend(le::theneld» Bezeichnung o é 2w Y| 9q
0] = S © = | t:a | = 3 = S <] = h | | =
P = |8 |s8|g| 2|22 = P = | 8|8 5|2 2 2\ &
% = () () o é = o o a
<L A |G 1204040 04 R|R|® DNMG 150408;’1 1270 476 | 516 | “¥ | - g
> 120408HQ | 1270 | 476 | 516 | 08 | - | K | B | ® BLk 12
0
chlichten-itt. Bearb A 12 B H DNMG 150608PT 0.8 X
Hfichten- M, Searh Mittl. Bearb.-Schruppen 150612PT 1270 6.35 | 5.16 12 - X
(NMG 120404PS 0.4 X | X | KX Hoher Vorschub :

AN 12000805 |08 R R| B olo
@ 12041205 | ] T 12 R|®|R P~ DNMG 15040423 1270 476 | 536 | &4 | - g
120416PS 16 X W 150408 08
_ (NMG 160612PS |15.875| 635 | 635| 12 | - | K | K DNMG 150604GU 0.4 O|O

Mittl. Bearb.-Schruppen Rostfreier Stahl 150608GU 12701 635 | 516 8| |O|O
CNMG 120408PT 0.8 X | K Schlichten
12041297 12.70 | 4.76 | 5.16 12 - X
: Rl DNMG 150408HU 1270 | 476 | 516 0.8 o0
CNMG 160608PT 08 - soatany | 1270|476 (516 ) olo
160612PT |15.875| 635 | 635 | 12 | - R o)
Mittl. Bearb.-Sch 160616PT 1.6 X
e 150608HU 08 olo
Rostfreier Stahl NG 150612HU 12701 635 | 5.16 21 lolo
ﬁ: (NMG 120404 0.4 X by by Mittl. Bearb.-Schruppen
120408 1270 | 476 | 516 | 0.8 - X | X | KX
120412 12 RIK|® DNMG 150404MQ 1270 | 476 | 5.16 0.4 ) N |X|KX
Schuppen @ 150408MQ 08 BB |
’h DNMG 150604MQ 04 R|K|K
Lo |G 20d0aU | |04 o|o RostreirStahl 15060 | 2701 63 1318 e | T Ik | R | ®
N . . . - Schlichten-Mittl. Bearb.
120408GU 0.8 ol 0O
Rostfreier Stahl DNMG 150404MS 0.4 X |X|KX
Schlichten
- 150408MS | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 - X |X|K
A = 4355-‘\
rs \Q/ 150412M5 12 | K |K
NS (NMG 120408HU 0.8 OO DNMG 150604MS 0.4 K |X|K
¥a 12.70 | 4.76 | 5.16 -
120412HU 1.2 o| 0O ) 150608MS | 12.70 | 6.35 | 5.16 | 0.8 - K| K|K
Rostfreier Stahl Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen Mittl. Bearb.-Schruppen 150612M5 12 X X X
é(jaﬁ . DNMG 150404MU 1270 | 476 | 5.16 0.4 K| K|K
@ CNMG 120404M 04 R| K| )i > 1s0408MU | T T 08 IR
v Q270 476 | 516 - \//
o 120408MQ 08 MR K DNMG 150604MU | | o (| 04 R R|R
ostfreier Stal Rostfreier Stahl . . . -
Schlcren-Mit. Bearh, Vi, Se Schuppen 150608MU 08 R |K|K
.__./_»ﬁg_ (NMG 120404MS 0.4 R K|X DNMG 150404TK 1270 | 476 | 516 04 |R|NH ) K
o Rl ®|x -~ 150408TK | T LT ] 08 R R|R
120408MS 0.8 =
: nosnams |20 A0S TR R | R <
Rostfreier Stahl 120416MS 1.6 X | K| K DNMG 150604TK 12.70 | 6.35 | 5.16 0.4 B B E
ostfreier Stal K Rostfreier Stahl J - . -
Mittl. Bearb.-Schruppen Minljisearr?‘e—’s:haruppen 150608TK 0.8 K |X|K
N - .
A" W
@ (NMG 120404MU 0.4 X | X | KX h.ﬁ =
V 120408MU | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 - X | X | KX \\mf SNMG 120408HQ | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 - K |IX|KX
. 120412MU 12 R|R|K mm—
Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen Schlichten-Mittl. Bearb.
A —
> P=N) 4 SNMG 120408PS 08 N|K|K
@ MG 1204047k | | 04| | BB B @2 070 476 | 516 08 |
120408TK 08 R|R|R Rt 120412p5 12 R|®
Rostfreier Stahl —
Mittl. Bearb.-Schruppen Mittl. Bearb.-Schruppen
DNMG 150404HQ 1270 476 | 5.16 0.4 X | X | KX T___“_." 7
LA . : . - P
%"“/ﬂ B - L SO e a0aoer 70| 476 | 51| 08 R
DNMG 150604HQ 1270 635 | 5.16 0.4 X | K| K A A~ 120412PT ’ ’ ’ 12 X
Schlichten-Mittl. Bearb. 150608HQ ' ’ ’ 0.8 X X X Mittl. Bearb.-Schruppen
Hoher Vorschub
DNMG 150404PS 04 X | K| K
- 150408PS | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 - X | X | K
<o} 150412PS 12 B 7N |sNme 120408 08 B N|®E
DNMG 150604PS 04 | 8| : oy | 1270 476560 - x
150608PS | 12.70 | 6.35 | 5.16 | 0.8 - X | X | KX e
Mittl. Bearb.-Schruppen 150612PS 12 X | K Schruppen

@ : Std. Artikel O :Verfiigbarkeit priifen




Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) CvD |PVD Abmessungen (mm) VD |[PVD

Wendeschneid- ) g | < Wendeschneid- . g | =
platte Bezeichnung el B2 2lglg latte Bezeichnung el B El28 8
218135 5|8 2|E F =123 55|88k

'@ | |SNMG 120404M 0.4 R ®|K g TNMG  1604048-ST 0.4 X
gucg- 270 476 | 516 “lglele 200 9525 | 476 | 381 -

— 120408MQ 0.8 160408&-ST 0.8 X

Rostfreier Stahl Rostfreier Stahl
Schlichten-Mittl. Bearb. Mittl. Bearb.-Schruppen

G| |SNMG 120404MS 04 B K| TS 0 g

@ 120408MS 0.8 R|X|K TNGG ’

k: 12.70 | 4.76 | 5.16 - 160404&-S 9.525| 476 | 3.81 | 04 | - X
i 120412MS 12 R B|R

160408&-5 0.8 X
Rostfreier Stahl 120416MS 16 N XK|KX Schlichten/Optimierung
Mittl. Bearb.-Schruppen der Oberflachenrauigkeit
L
3
\ TNMG 160404H 0.4 X X|K -

5 Q 055 | 476 | 381 i TNGG  160404&-25R 055 | 476 | 381 04 | X
Aaasfe 160408HQ 08 iR 160408&-25R 08 X
— Mittl. Bearb.-Schruppen
Schlichten-Mittl. Bearb. - Deam-SCrupp

ger. Schnittwiderstand

A TNMG 160404PS 0.4 K| X|K

4N 160408PS 9.525| 476 | 3.81 | 0.8 X | X|K

A b : : : : ° .,./0'“"‘--. VNMG 160404 0.4 X | X

) A e 9.525| 4.76 | 3.81 -

@ 160412PS 12 K| R = 160408 08 g

- TNMG 220408PS . K| K
—— 00885 1 1270 | 476 [ 506 | 22| - Shruppen
Mittl. Bearb.-Schruppen 220412pPS 1.2 X
: < |WNMG  160404GU 0.4 olo
,f’{\k = 9.525 | 476 | 3.81 -
# " & Rostfreier Stahl 160408GU 0.8 o|0o
< |TNMG 160408PT | 9.525 | 476 | 3.81| 08 | - X Schlcten
L _——— 3
Mittl. Bearb.-Schruppen
| Jears-Schup VMG T60d0aMQ |l 04| (BB
f Rostfreier Stahl 160408MQ 0.8 XIX|K
TNMG 160404 04 Nl R|R® Schlichten-Mittl. Bearb.
~ 160408 9525|476 (38108 | - K| K| & VNMG  160404M5 04 MR K
-; 160412 12 X Rosn‘reerStahI 160408MS 9525|476 | 38108 | - M| K| K
Schruppen Mittl. Bearb.-Schruppen 160412MS 1.2 XIX|K
&

i, TNMG 160404GU 0.4 O |0 VNMG  160404MU 0.4 XIX|K

Rt ) 525 | 476 | 3.81 - 9.525| 4.76 | 3.81 -

. '—Ik'b_u—" 160408GU 9% 6138 0.8 O |0 160408MU 0.8 XIX|K

Rostfreier Stahl . Rostfreter Stahl

Schlichten Mittl. Bearb.-Schruppen

j" P

A WNMG 080404H 0.4 K| K|K
£ PN L |G 160408 08 ol|o o) O 70| 476 |56 -
JASA 9.525| 476 | 3.81 1416 opls 080408HQ 08 B|R| R
I mo i 160412HU 12

Rostfreier Stahl Mittl. Bearb.-Schruppen

Mittl. Bearb.-Schruppen
. &H
’j\\ V. Ok‘ WNMG 080404PS 0.4 MK K
SO, e 60404 D Y % x| / \ 0804085 | 1270| 476 | 516 | 08 | - | B | R [ K
Rostfreier Stahl Mittl. Bearb.-Schruppen
Schlichten-Mittl. Bearb. N
- & Ry
TNMG 160404MS 04 R|K|K :ci (5, [WNMG OBOAOBPT | 1) 20 | 76 | 516 %8 | | B | ®
160408MS | 9.525| 476 (38108 | - |R | K| K ] 080412PT 12 X
160412MS 12 N IK|KX Mittl. Bearb.-Schruppen

Rostfreier Stahl Hoher Vorschub

Mittl. Bearb.-Schruppen
e WNMG 080404 0.4 K| K|K
~ 080408 1270| 476 | 516 08 | - | X | K | K
TNMG 160404MU 0525 | 476 | 381 0.4 K| K Ri
\ 160408MU - g . 08 R|lK (= 080412 1.2 K| K|K
Rostfreier Stahl Schruppen
Mittl. Bearb.-Schruppen
A ) 4
: PRI [ wiwie 0s04046u 04 o0
& TNMG 160404TK 052 | 476 | 381 0.4 K| X|K 08040860 12.70 | 4.76 | 5.16 08 - olo
y 2 160408k | | |7 ] 08 B 0| Q| | —-— :

Rostfreier Stahl Rostfreier Stahl

Mittl. Bearb.-Schruppen Schlichten

@ : Std. Artikel O :Verfiigbarkeit priifen




Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) D PVD
Wendeschneid- 2 | —
I Bezeichnung o S| 2B lwlgly
platte J| 2| 8| E|£|8|l8|=
-~ 8|7 g| 8|33k
}6 WNMG 080408HU 08 olo
— 1270 | 4.76 | 5.16 -
"-'J-A 080412HU 1.2 O|O
Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen
@ i, |WNMG 080404MQ 0.4 X ¥ K
it 1270 | 4.76 | 5.16 -
[ =] 080408MQ 0.8 X ¥ K
Rostfreier Stahl
Schlichten-Mittl. Bearb.
WNMG 080404MS 0.4 XX X
080408MS | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 - B KX
080412MS 12 X ¥ K
Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen
WNMG 080404MU 1270 | 476 | 516 0.4 X X KX
080408MU ' ' ' 0.8 X X KX
Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen
WNMG 080404TK 1270 476 | 516 0.4 X ¥ K
080408TK ' ' ’ 0.8 X ¥ K
Rostfreier Stahl
Mittl. Bearb.-Schruppen

@ : Std. Artikel O :Verfiigbarkeit priifen



Positive Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) D PVD Abmessungen (mm) D PVD
Wendeschneid- ) g | = Wendeschneid- ) g | =
Bezeichnung . S| 2| n|ly|q Bezeichnung - S| 8 |lu|n|lw
platte U < | S S g By = platte ¢} < | g ] g Blyg| =
|57 | &l g|3 S|k |87 &g S|3 |k
(CMT  060202HQ 0.2 X X K
> 635 | 238 | 2.8 7°
/ 060204HQ 0.4 BN K VBMT  110304HQ 04 R R |K
,;6,_ 6.35 | 3.18 | 2.8 5°
X Jr 110308HQ 0.8 X K| X
7 CCMT  09T302HQ 0.2 X K| X
idten i 09T304HQ |9.525(3.97 | 44 | 04 | 77 |K |K |K
chlichten-Mittlere
Bearbeitung 09T308HQ 0.8 B ¥ X
(CMT  060202GK 635 | 238 | 28 0.2 - X ¥ K VBMT 160404HQ 9.525| 4.76 | 44 04 5° um
0602046k | * y S X IR & 160408HQ 0.8 X K| X
/ . Schlichten-Mittlere
A = \\\\\ Bearbeitung
A 7 |CCMT 09T302GK 0.2 MR K
\\/ ook | 22| M s | T R | |m
VCMT 080204HQ | 476 | 238 | 23 | 04 | 77 |X K | K
(CMT  120404GK 0.4 X K| KX ! _
Schlichten-Mittlere
120408GK | 1270 | 476 | 55 | 08 | 7° |K |K | K Bearbeitung
Schlichten-Mittlere
Bearbeitung 120412GK 1.2 X | K
p WPMT 110204HQ | 635 | 238 | 28 | 04 | 11° | X (K | KX
\/ ll (CMT 097308 9525397 | 44108 | 77 |K |K |K ﬁ
Mittlere Bearbeitung
WPMT 160304Hi 0.4 B | ¥ |
Y (PMH 080204HQ 708 | 238 | 33 0.4 . X ¥ K 160308Hg 9.525| 3.18 | 44 08 1n° LR
o 0s0208HQ | 7| T | 77 | 08 R |B K S '
\\ 7 l “I( teznj ittlere
(PMH 090304HQ 0.4 X K| X
Schlichten- Mitt 090308HQ 9355 318 | 45 0.8 " R R | X
ebetng. : SPMR 090304 04 R |
9.525| 3.18 | - 1°
090308 0.8 X | X
(PMH 080204 700 | 238 | 35 0.4 1w X ¥ K _
O 080208 ' ’ 108 K KK |
\/ CPMH 090304 04 K |® | ® SPMR 120304 0.4 . X | X
9.525| 318 | 45 1° nosos | 2038 s | T 8 | K
090308 0.8 B ¥ X g
Mittlere Bearbeitung
Mittlere Bearbeitung
DCMT  070202GK 0.2 K KK
/./m\\ 070204GK | 635|238 | 28 | 04 | 77 |K |K |K
’@* 0702086K 08 ¥ 6|k TPMR 11030440 0.4 R |®
635 | 318 | - 1n° 8 | "
DCMT 1173026K 02 R |® BRI 08
S— 1T304GK | 9.525(3.97 | 44 | 04 | 77 |K |K |
chlichten-Mittlere b 2
Bearbeitung 117T308GK 08 N K |X =
DCMT  070204H 0.4 K ¥ K
Q1 oas | 238 | 28 70 TPMR 16030400 | o | o || 04 ] X |
ﬁ_ 070208HQ 0.8 X ¥ K 160308HQ 08 X | R
\/ Schlichten-Mittlere
DCMT 117302HQ 02 N K | Bearbeitung
e i 117304HQ [ 9.525(397 | 44 | 04 | 77 |K |K |K
chlichten-Mittlere
Bearbeitun 117308HQ 0.8 KK TPMR 110304 04 R | X
i 635|318 | - 1
110308 ’ ’ 0.8 K KX
8 TPMT 090204HQ | 556 | 238 | 28 | 04 | 11° |K |K | K
£ o"iﬁ TPMT 110304HQ 0.4 JINR K
£ . 110308H0 6.35 | 3.18 | 33 08 n L
) TPMR 160304 9525 | 313 0.4 1 X X
160308 ’ ’ 0.8 X X
TPMT 160304HQ 0525 | 348 | 44 0.4 1 X K| X
Schlichten-Mittlere - . .
Bearbeitung 160308HQ 08 K X X Mittlere Bearbeitung

@ : Std. Artikel O :Verfiigbarkeit priifen




Anwendungsbeispiele

1 .4401 (rostfreier austenitischer Stahl)

1 .4401 (rostfreier austenitischer Stahl)

¢ Verbindungsstiick * Anschlussstiick — .
e Vc=120 m/min . T * Vc =120 m/min @
e ap=2mm ; < e ap=2,5mm
.« f=02mm/U i e S * £=0,15mm/U ‘H:
» Nassbearbeitung R i A0 * Nassbearbeitung H l %
« CNMG120408MS Pl i . —
i 16 CNMGT120408MS 18
(CA6525) (CA6525)
CA6525 580 Stk/Kante () CA6525 30 Stk/Kante ()
Wettbewerber A 200 Stk/Kante Wettbewerber B 15 Stk/Kante

Im Vergleich mit Wettbewerber A weist der MS-Spanbrecher (CA6525) eine gute
Spanabfuhr und einen hohen VerschleiBwiderstand auf. Die Standzeit konnte um
fast 300% gesteigert werden.

Die Beschichtung von Kyocera hdlt zweimal langer als die von Wettbewerber B.

1 .4301 (rostfreier austenitischer Stahl)

1 .43 01 (rostfreier austenitischer Stahl)

e Pumpendeckel e Pumpenteil
« Vc=121-160 m/min « Vc =150 m/min e
¢ ap=0,08-0,1 mm ;',:I {8 e ap=15m
« £=0,07-0,165 mm/U ] 39 o f=0,2mm/U g g
« Nassbearbeitung o Nassbearbeitung
+ CNMG120404MQ 400  WNMGO080408MS
(CA6515) (CA6525) *
CA6515 10 Stk/Kante () CA6525 100 Stk/Kante ()

Wettbewerber C

5 Stk/Kante

Wettbewerber D

T soswaene

Im Vergleich mit Wettbewerber C verbessert die Beschichtung von Kyocera die
Spanabfuhr und erhéht die Standzeit.

Der MS-Spanbrecher (CA6525) wies eine doppelt so hohe Standzeit im Vergleich zu

Wettbewerber D auf.

1 .4301 (rostfreier austenitischer Stahl)

1 .43 01 (rostfreier austenitischer Stahl)

« Schablone o Stift ¥
¢ Vc =100 m/min e Vc =140 m/min ' 1
e ap=10mm ﬁ e ap=20mm o l 0
o £=0,20mm/U « ap=0,3mm/U ® 8
« Nassbearbeitung « Nassbearbeitung
o WNMGO080412MS o CNMG120408MS 16
(CA6525) (CA6525)
CA6 525 150 Stk/Kante () CA65 25 400 Stk/Kante ()
Wettbewerber E I:O 80 Stk/Kante Wettbewerber F 0350 Stk/Kante

Die Beschichtung von Kyocera hélt 1,8 mal ldnger als die von Wettbewerber E.

Im Vergleich mit Wettbewerber F zeigte CA6525 einen besseren Zustand der
Schneide sowie eine ldngere Standzeit.
Der MS-Spanbrecher bot eine bessere Spanlenkung.




Anwendungsbeispiele

1 .4305 (rostfreier austenitischer Stahl)

1 .4404 (rostfreier austenitischer Stahl)

¢ Verbindungsstiick * Welle

* V=100 - 120 m/min % * Vc =100 m/min -

e ap=1,5-2,0mm _1:*7 * ap=0,5-1,0mm - f

e £=0,12-0,15 mm/U o e f=0,15mm/U g

¢ Nassbearbeitung || A * Nassbearbeitung

* CNMG120408MS L * DNMG150404MS ‘ 1500 J

(PR1125) (PR1125)

PR1 1 25—MS 180 Stk/Kante () PR1 1 2S—MS 1 Stk/Kante ()

Wettbewerber G O 120 Stk/Kante Wettbewerber H I:O 0.5 Stk/Kante

Die Beschichtung von Kyocera hélt 1,3 mal ldnger als die von Wettbewerber G.

Kyocera weist eine zweimal langere Standzeit im Vergleich mit Wettbewerber H auf.
(Mit dem Werkzeug von Wettbewerber H konnte nicht ein einziges Teil gefertigt
werden). Der Zustand der Schneide ist im Vergleich zu der von Wettbewerber H
hervorragend.

1 .41 25 (rostfreier martensitischer Stahl)

1 -4542 (ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl)

¢ Gehduse o Hilse
e Vc =122 m/min ____L . o Vc =100 m/min ——
e ap=1-2mm 1“’*«9 e ap=04mm
: - o [Te)
« f=0,18 mm/U Ho® e f=0,15mm/U 2 S
« Nassbearbeitung o  Nassbearbeitung
« CNMG120408MS " 10 « TNMG160408MU —20 5
(CA6525) (CA6525)
CA6525 Mehr als 4,000 Stk/Kante () CA6525 350 Stk/Kante ()
Wettbewerber | I:O 2,000 Stk/Kante Wettbewerber J I:O 200 Stk/Kante

Der MS-Spanbrecher (CA6525) wies eine doppelt so hohe Standzeit im Vergleich zu
Wettbewerber | auf.

Im Vergleich mit Wettbewerber J zeigte CA6525 eine bessere Spanlenkung und eine
langere Standzeit.

Permalloy (Fe-Ni)

1 .441 0 (rostfreier Stahlguss)

¢ Gehduse " « Ventilsitz
» Vc=80m/min e Vc=120 m/min =N
e ap=0,7mm 2 3 e ap=10mm #
« £=0,12mm/U s ° « f=0,10mm/U Q
<
« Nassbearbeitung « Nassbearbeitung
« WNMG080408MU 5 « CNMG120408MS L —
(CA6525) (CA6525)
CA6525 34 Stk/Kante () CA6525—MS 69 Stk/Kante ()
Wettbewerber K I:O 12 Stk/Kante Wettbewerber L I:O 30 Stk/Kante

Indem die Schneideflache und die Spanbrecher gedndert wurden, konnte die
Spanabfuhr verbessert werden. Es kam zu keiner Betriebsunterbrechung. Dadurch
konnte zudem die Standzeit erhoht werden.

Die Beschichtung von Kyocera hélt zweimal langer als die von Wettbewerber L.
Die Spanabfuhr ist identisch wie bei Wettbewerber L.
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Bearbeitung von warmfesten Legierungen

I n Conel 7 1 8 (hochwarmfeste Legierung)

o Welle
« Runder Stab
e Vc=50 m/min

e ap=2mm

I nconel 71 8 (hochwarmfeste Legierung)

PR1125

CA6525
o Welle

« Runder Stab
e Vc =50 m/min

e ap=2mm

o f=0,1mm/U
« Nassbearbeitung
o CNMG120408PS

Wettb.Mm3scvp | | ¢ f=01mm/U Wettb. N M25PVD

o Nassbearbeitung
o CNMG120408MS

3 Stk/Kante [)

PR1125

- -

3 Stk/Kante [

Wettbewerber M

Wettbewerber N

1% Stk/Kante 3 Stk/Kante ()

CA65% zerspante mehr als zweimal so viele Teile wie Wettbewerber M. Zustand der
Schneidkante von CA6525 war besser als die von Wettbewerber M.

PR11% zeigte im Vergleich mit Wettbewerber N eine Uberlegene Verschleil3festigkeit
und eine konstante Zerspanungsleistung.

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

CVD beschichtetes Hartmetall PVD beschichtetes Hartmetall
Werkstiickstoff CA65™ CA65% PR11Z
Glatter Schnitt Glatter Schnitt / Unterbrochener Schnitt Glatter Schnitt / Unterbrochener Schnitt
Rostfreier austenitischer Stahl (120- 180 - 240) (80-150-220) (70-120- 160)
Rostfreier ferritischer Stahl (130-190 - 250) (90-160 - 230) (80-130-170)
Rostfreier martensitischer Stahl (130- 190 - 250) (90-160 - 230) -
Rostfreier ausscheidungsgehérteter Stahl (50-80-110) (40-70-100) -
Problemstellung Losung

Kerbbildung (Bruch)

Gratbildung

+ Wahlen Sie einen Typ mit einer hohen Biegesteifigkeit wie die CA6525, PR1125 aus, um Kerbbildung

(Bruch) zu vermindern.
Wahlen Sie MU-(MS-)Spanbrecher (mit groBem Spanwinkel, verbesserter Zerspanungsleistung und
geringerer Kaltverfestigung).

« Erhohen Sie die Schnitttiefe auf einen Wert grof3er als die Dicke der kaltverfestigten Schicht, die im

vorherigen Prozess erzeugt wurde.

« Variieren Sie die Schnitttiefe, um den Einfluss der kaltverfestigten Schicht in den Bereichen mit Riefen

zu vermindern.
Erhohen Sie den Vorschub (héher als 0,1 mm/U), um die Kaltverformung zu reduzieren.

« Erhohen Sie den Schneidenwinkel, um die Belastung der Schneide zu verringern.

Adhésion/ Aufbauschneiden

« Wahlen Sie eine helle Beschichtung (CA6515, CA6525) mit reibungsarmer Oberfléche.
« Wahlen Sie MS-/MU-Spanbrecher mit groBem Spanwinkel.
«+ Erhohen sie die Schnittgeschwindigkeit sowie den Kiihimittelzufluss.

Kolkverschleifd

+ Wahlen Sie den SUS-Typ CA6515 und CA6525.
« Wabhlen Sie den MU-Spanbrecher mit gro8em Spanwinkel (um die Zerspanungsleistung zu verbessern

und den Temperaturanstieg in der Schneidkante zu kontrollieren).

« Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit, um den Temperaturanstieg in der Schneidkante zu kon-

trollieren.

« Verringern Sie den Vorschub, um die Belastung des Werkzeugs zu verringern.

Spanlenkung

MS-Spanbrecher: 1. Wahl fiir den Einsatz im Bereich vom Vorschlichten bis hin zum Schruppen.

+ MQ-Spanbrecher: Gute Spanlenkung im Bereich vom Schlichten bis zum Vorschlichten.




Empfohlene Sorten fiir die Rostfreibearbeitung

Rostfreie austenitische Stahle (1.4301, 1.4845, 1.4401)

Zerspanbarkeit
(unter schwierigsten
Bedingungen)

- Signifikante Kaltverfestigung, schlechte Zerspanungsleistung, beschleunigter Verschleif an der Schneidkante; Kerbbildung.
+ Extrem schlechte Warmeleitfahigkeit (ein Viertel der von unlegierten Stahlen), Temperatur an der Schneidkante steigt und erhéht damit den

Verschleif3.

+ Es kommt leicht zu MaterialaufschweiBungen oder zu Aufbauschneiden, der Schnittwiderstand erhoht sich und es kann zu einem Schneid-

kantenbruch oder Spanschlag kommen.

+ Spane neigen dazu, langer und dicker zu werden. Dies flihrt zu schlechter Zerspanbarkeit.

Empfohlene Sorte

Empfohlener Spanbrecher

Klassifizie- Schnittgeschwindigkeit (m/min) Anwendung GlatrerSchnit bréfgi':ntel:gtcehrr—nm U,?lf'sbc'r?ﬁnf broscrgh:rnstft:—nm
rung sore 50 100 150 200 250 ap () O
M5 (121;?%) i 1 2: Mm\u Mmu s
M25 | (6525 o S 1 o Mmu Mmu Ms/MU Ms
M0 | PR1125 e ; 1 m: Mmu MSM/:\!/IU MS/MU Ms

Rostfreie ferritische Stahle (1.4002, 1.4006, 1.4016)

Zerspanbarkeit

« Eingeschrénkte Kaltverfestigung und bessere Zerspanbarkeit als austenitischer Stahl (geringere Kerb- und Gratbildung).

« Geringere Harte aufgrund ferritischen Gefuiges (keine Verfestigung beim Abschrecken).

+ Schlechte Warmeleitféahigkeit (die Halfte der von unleg ierten Stéhlen), Temperatur an der Schneidkante steigt und erhéht damit den
Verschleil3.

Empfohlene Sorte

Empfohlener Spanbrecher

Klassifizie- Schnittgeschwindigkeit (m/min) Anwendung glatter it bréflice:tel:gtcirr;in Uﬁé?'sbcrﬁ.fﬂf brosctl?errl::rnstfr:_nm
rung sore 50 100 150 200 250 ap () Q
M el (130250 : 1 o Mmu Mmu s
M25 | CA6525 (50, 330) o Mmu Mmu Ms/MU ms
M0 | PRm2S (80-170 P T T T s

Rostfreie martensitische Stahle (1.4000, 1.4006, 1.4021)

Zerspanbarkeit

« Eingeschrénkte Kaltverfestigung und bessere Zerspanbarkeit als austenitischer Stahl (geringere Kerb- und Gratbildung).

+ Hohe Harte, neigt zu Kolkverschleil3.

+ Schlechte Warmeleitfahigkeit (die Halfte der von unlegierten Stahlen), Temperatur an der Schneidkante steigt und erhoht damit den
Verschleil3.

Empfohlene Sorte

Empfohlener Spanbrecher

. o . Anwendun ; Leichtunter- | Unterbroche- Stark unter-
Klassifizie- Sorte Schnittgeschwindigkeit (m/min) 9| Glatter Schnitt brochener Schnitt | ner Schnitt | brochener Schnitt
rung 50 100 150 200 250 ap (mm) O @ @
190
W 130-250) S 1 o Mmu Mgﬁf\u ms
160 <1 M M
M5 | CA6s2S (90-230 <o MS/?AU s /EU Ms/MU Ms

Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl (1.4542, 1.4568)

Zerspanbarkeit
(schwierig
Zu zerspanen)

+ Hohe Zugfestigkeit (ungefahr zwei mal so hoch wie die von anderen rostfreien Stahlen), hoher Schnittwiderstand,
schlechte Zerspanbarkeit.
+ Schlechte Warmeleitfahigkeit, Temperatur an der Schneidkante steigt und erhoht damit den Verschlei3.

Empfohlene Sorte

Empfohlener Spanbrecher

K Leicht unter- Unterbroche- Stark unter-
Klassifizie- Schnittgeschwindigkeit (m/min) Anwendung| Glatter Schnit brochener Schnitt | nerSchnitt | brochener Schnitt
Sorte

rung 50 100 150 200 250 ap (mm) O

80 <1mm MQ MQ
s CAGSTS (50-10) >1mm MS/MU MS/MU s

70 <1mm MQ MQ
M25 CA6525 (40-100) ~1mm MS/MU MS/MU MS/MU MS
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