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CNC-Werkzeugtechnik

CVD-Beschichtung der nachsten Generation fiir langere Standzeit

Verbesserte Verschlei3festigkeit
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit

Hervorragende Adhasionsbestandigkeit und Spanschlagresistenz




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 Verschleil an Freiflache

Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min, ap = 1,5 mm, f = 0,3 mm/U, Nassbearbeitung,
Werkstlck: 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
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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)

Keine spezielle Nachbeschichtung

GroRe Adhéasionsflache
* Adhasionsflache erscheint weild

Weniger Adhasion

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



CA025P

Herkommlich P25

Leicht unter-
brochener
chnitt

Stark unter-
brochener
Schnitt

) . Unterbrochener Schnitt (mittlere
B PG-Spanbrecher Mittlere Bearbeitung [ i e (b

Stabile Bearbeitung und verbesserte Spankontrolle in verschiedene
B GS-Spanbrecher

Anwendungsbereiche
Glatter Schnitt (mittlere
Bearbeitung - Schruppen) 1. Wah!
Mittlere Bearbeitung - Schruppen
Hybride Schutzfase ermdglicht stabile Bearbeitung bei leicht
unterbrochenem Schnitt

Unter-
brochener
Schnitt

Glatter
Schnitt

Niedrig <= Schnittgeschwindigkeit = Hoch

ap (mm)

5 (Typ CNMG12)

. PG
3
GS N\
2 \
PR \
N\ —— PQ
0 01 02 03 04 05
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1 PQ-Spanbrecher Schlichten - mittlere Bearbeitung

Verhindert Spanestau und senkt Schnittwiderstand bei hohen Vorschiiben

PP-Spanbrecher Schlichten
Verbesserte Spankontrolle bei hohem Vorschub und kleiner ap

Anwendungsbeispiele

Kaltschmiedegesenk - X40CrMoV5-1

Ve =230 m/min e — — — —
ap=20mm-~
f=023 mm/U
Nassbearbeitung
CNMG120408PG
CA025P

Standzeit

Wettbewerber B
Spanbrecher 15 Teile/Schneide

CA025P PG Spanbrecher bietet 1,6-fach léngere Standzeit im Vergleich zu
Wettbewerber B. Gute Schneidkante sorgt fiir glatten Schnitt.

Flansch - C45

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

Standzeit

Wettbewerber D

Gepresster 100 Teile/Schneide
Spanbrecher

als Wettbewerber D. Hervorragende Schneidkante sorgte fiir einen glatten

Ség:gr?b‘:echer 25 Teile/Schneide ﬁ

Standzeit

n
Wett-
CA025P bewerber B

Anwenderauswertung

A025P A .
Eo_g)ansbrecher 150 Teile/Schneide m‘

Standzeit

¥
! Wett-
| CA025P bewerber D

Die CA025P PQ Spanbrecherausfiihrung bietet eine 1,5-fach langere Standzeit

Schnitt. Anwenderauswertung

Rohr - 42CrMo4 _—

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

220

Standzeit

géggfbeecher 40 Teile/Schneide ﬁ

Wettbewerber C Standzeit

Gepresster 20 Teile/Schneide
Spanbrecher

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

Anwenderauswertung
Flansch - 42CrMo4 (normalisiert) *
Ve =200 m/min
ap=03mm o
f=015mm/A TErs
Nassbearbeitung
DNMG150404PP
CA025P
) — 75
Standzeit <1 Verbesserte
CAO025P i ;
PP-Spanbrecher 30 Teile/Schneide
Wettbewerber E Schneid-
Gepresster 30 Teile/Schneide kante
Spanbrecher
Wett-
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
Innen- Dicke | Loch® Eckradius Innen- Dicke | Loch @ Eckradius
kreis-@ (re) kreis-@ (re)
2| :F? .| CNMG  120404WF 04 ° ;?g R (NMG  120404PG 04 °
%: iy XX 1270 | 476 | 5,6 s ,_r"fﬁ 3 120408PG 08 [ ]
1 " e ¥ 12,70 | 476 | 516
= 120408WF 08 L 2 , 12041206 12 °
Schlichten % % '
. £° 120416PG 16 )
gy CNMG  120404WP 04 ° E
2| & :} ) 1270 | 476 | 516 ) CNMG ~ 120404PS 04 °
a2 St g —
s K\r 120408WP 08 ° g N 120408PS 08 °
Schlichten = il — 1270 4,76 | 5,16
N R 0 | e | &Y sk | e
£ s £
7| Sy 120408WE 1270 | 476 | 506 | 08 ° E v 12041678 18 hd
< ¥ [
£ £ CNMG ~ 160612PS 12 °
Schlihten - mitlre Bearbeitung 120412WE 12 L4 = bs 15875 | 6,35 | 635
160616 16 °
. - (NMG  120404WQ 04 °
g T — = CNMG ~ 120408PT 08 °
T } 120408WQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° H X 1270 | 476 | 516
£ = o 120412PT 12 °
Schlichten- mittre Bearbeitung 120412WQ 1.2 o g‘-‘g ﬂ{-’ ¥ '-!'_} CNMG 160608PT 08 °
CNMG  120402P 02 ° 25| NEl "
. g2 160612PT 15875 | 635 | 635 | 12 °
H 120404PP 04 [} 2 I
= ® 1270 | 476 | 516 E 160616PT 16 °
E 120408PP 08 ° =
£E (NMG  120408GT 08 )
120412P 12 ° £3 ~
£2| &= - 1270 | 476 | 5,6
(NMG  120402GP 02 £E T
_ ° i: v 12041267 12 °
= \\":/ 120404GP 12,70 | 476 | 516 | 04 ° E— 0 °
. 120408GP 08
® 120408 1270 | 476 | 516 | 08 °
g 5 CNMG  120404PQ 04 °
£ ] 120412 12 °
cE @== 120408PQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° g -~ QT ™ °
88 ¢ .;"/ o g 15875 | 635 | 635
& ) Q 1.2 ot 160612 12 °
o CNMG  090404HQ 04 L4 (NMG 190612 12
E 9525 | 476 | 381 1905 | 635 | 7,94 |— hd
5 . 0904080 08 ° 190616 T 16 °
£ it (NMG  120404HQ 04 ° (NMG  120408PH 08 °
: iy
£ 120408HQ 12,70 | 476 | 516 | 08 ° 120412PH 1270 | 476 | 516 | 12 °
3 120412HQ 12 ° 120416PH 16 °
> (NMG  120404CQ 04 ° it CNMG  160608PH 08 °
% - 120408CQ 1270 | 476 | 56 08 [ ) g = H’-" 160612PH 15875 | 635 | 635 12 [
S| A 5 -
£5 V 120412€0 12 ° g 160616PH 16 o
£
g \\v"/ (NMG 1606080 08 ° CNMG  190608PH 08 hd
£ 15875 | 635 | 635
& 16061200 12 | e 190612PH wos | 635 | 700 L2 | ®
CNMG  120408C) 08 ° BTG Uf C
g 1270 | 476 | 516
£3 ' " " 190624PH 24 °
£z __,Z;‘\‘ 1204120) 12 °
£2 V (NMG  160612C) 12 ° CNAM - 120408PK 08 ®
&% 15875 | 635 | 635 120412PX 12,70 | 476 | 516 | 12 °
& 160616C) 16 ° T
120416PX 16 °
< CNMG  090404GS 04 ° s
g 9525 | 476 | 381 g . MM 160608PX 08 °
Sz 0904086S 08 ) B I . W
Py -~ 2| S 160612PX 15875 | 635 | 635 | 1.2 °
23| & | (MG 12040468 04 ° g y
£E o g ot 160616PX 16 °
s= 12040865 12,70 | 476 | 516 | 08 ° 3
£ g CNMM 190608 08 °
= 12041265 "2 hd - 190612PX 12 )
@ : Verfiigar 1905 | 635 | 7,94 ’
190616PX 16 ™
190624PX 24 °

@ : Verfugbar



Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung Innen- e | o P CA025P Form Bezeichnung Innen- ke | o Eckradivs CA025P
kreis-@ (re) kreis-0 (re)
| 5 QE TR 04 ® % DNMG  150404CQ 04 °
Y 1270 | 476 | 516 g 150408(Q 12,70 | 476 | 516 | 08 )
. 120408XP 03 ° H
Schlichten = ’ 15041200 12 L
z T DNMG  150604C 04
g o CNMG 12040440 04 ° - = . i b
- 15
- 12,70 | 476 | 516 < 150608CQ 12,70 | 635 | 516 | 08 )
120408XQ 08 ° £
Mittlere Bearbeitung R 150612€Q 12 L
z = DNMG  150408C) 08 )
B T £ 12,70 | 476 | 516
W CNMG ~ 120408XS 12,70 | 476 | 516 | 08 ) Egi T, 1504120) 1.2 )
22 Qj" DNMG  150608C) 08 °
Schruppen gg 12,70 | 635 | 5,16
DNMX  150404WF 04 ° = 150612C) 1.2 °
150408WF 1270 | 476 | 516 | 08 ) = DNMG 11040465 04 )
) £ 9525 | 476 | 381
g P 150412WF 12 ° < 110408GS 08 °
I ety -
£ | =T | ONMX 150604WF 04 ) K DNMG 15040465 04 )
s -
150608WF 1270 | 635 | 516 | 08 ° £ v 15040865 12,70 | 476 | 516 | 08 °
schlichten 150612WF 12 ° £ 15041265 12 )
DNMG  150402PP 02 ° g DNMG 1506046 04 °
£ 12,70 | 635 | 516
150404PP 04 ° £ 15060865 08 °
12,70 | 476 | 516
150408PP 08 ) = DNMG  150404PG 04 °
5 o 150412PP 12 ) “f; 150408PG 08 °
£ e £ 12,70 | 476 | 516
s [ owe 150602PP 02 ° £ 150412PG 1.2 )
150604PP 04 ) = » 150416PG 16 )
1270 | 635 | 516 g ’:'_’:?-“ i
150608PP 08 ° £ 77| DNMG 15060496 04 °
150612PP 12 ° § 150608PG 08 )
£ 12,70 | 635 | 516
DNMG  110404GP 04 ° 3 150612PG 1.2 )
9,525 | 476 | 381 £
110408GP 08 ) B 150616PG 16 )
= ""‘-u\.\_:j DNMG  150402GP 02 ° DNMG  150404PS 04 ®
150404GP 12,70 | 476 | 516 | 04 ° 5 150408PS 12,70 | 476 | 516 | 08 )
1504086P 08 ° £ . 150412PS 12 °
DNMG  150404PQ 04 ) 2 ﬂw ‘ ¥ DNMG  150604PS 04 )
H 150408PQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° % 150608PS 08 )
2 £ 12,70 | 635 | 516
< ~ 150412PQ 12 ) = 150612PS 12 )
E| | DG 15060470 04 ° 150616PS 16 °
= 150608PQ 1270 | 635 | 516 | 08 ° 2 DNMG  150408PT 08 °
5 g8 12,70 | 476 | 516
150612PQ 12 ° P 150412PT 12 °
5] L F=
DNMG  110402HQ 02 ) H v DNMG  150608PT 038 [}
9525 | 476 | 381 EH 12,70 | 635 | 516
110404HQ 04 ) = 150612PT 12 °
H DNMG  150404HQ 04 ) B DNMG  150408GT 08 °
2 2z 12,70 | 476 | 516
< | 150408HQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° FE| 1504126T 12 °
E “W | &=
£ 150412HQ 12 ° 5= DNMG  150608GT 08 °
£ 3 12,70 | 635 | 516
£ DNMG  150604HQ 04 ° E 1506126T 1.2 )
150608HQ 1270 | 635 | 516 | 08 ° @ Verfiigbar
150612HQ 12 )

@ : Verfiigbar



Negative Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung v Eckradits CA025P Form Bezeichnung en- | Eckradins CA025P
. Dicke | Loch @ . Dicke | Loch @
kreis-@ (re) kreis-0 (re)
DNMG 150404 0,4 ° g e SNMG  120408PS 038 )
12,70 | 476 | 516 Zs £
g = 150408 038 ° 55 I 4 120412PS 1270 | 476 | 516 | 12 )
E £ ok
£ Towe voems 08 ° 2| — 12041675 16 °
12,70 | 635 | 516 —
150612 12 ® g @ 'ﬂ g SNMG  120408PT 038 ®
DNMG  150408PH 08 ° E= | 1270 | 476 | 516
150412PH 1270 | 476 | 516 | 12 PY £g ey 120412PT 12 PY
5| 150416PH 16 ) SNMG 090304 04 )
H w 9,525 | 318 | 381
= DNMG  150608PH 038 ) 090308 038 ()
150612PH 12,70 | 635 | 516 | 12 ) g | 5 SNMG 120408 038 ()
150616PH 16 ° — 120412 1270 | 476 | 516 | 12 °
DNMM  150408PX 038 ) 120416 16 [
g 150412PX 1270 | 476 | 516 | 12 ° SNMG  120408PH 038 ()
§ P 150416PX 16 ) 120412PH 1270 | 476 | 516 | 12 °
g el ey ——
g DNMM 150608 038 ) 120416PH 16 ()
g g -~
g 150612PX 1270 | 635 | 516 | 1.2 ) g SNMG  150612PH 1,2 °
ki 2| 15875 | 635 | 6,35
150616PX 16 ° 150616PH 16 °
z SNMG  190612PH 12 °
ol DNMG  150404XP 04 L] 19,05 | 635 | 7,9
a.““w,,,.v 12,70 | 476 | 516 190616PH 16 °
ichien 150408XP 0w e SNMM 1204089 w | e
3 DNMG 1504040 aa ° 120412PX 1270 | 476 | 516 | 1.2 ®
~ b 5
v 1270 | 476 | 516 £ 120416PX 16 )
150408XQ 038 [ 2 - -
it ) : || SNMM 150612PX 12 )
= ittlere Bearbeitung 5 15,875 635 635
2 g = 150616PX 16 °
S A
:‘1:-,;;,-—"; DNMG  150408XS 1270 | 476 | 516 | 08 ) g SNMM  190612PX 1.2 )
Shnuppen - 190616PX 1905 | 635 | 794 | 16 °
g RNMG 090300 9,525 | 3,18 | 381 - ) 190624PX 24 °
§§ P RNMG 120400 1270 | 476 | 516 | — () - e
23| Cudd) el
£ RNMG 150600 15875 | 635 | 635 | — ) 2 r SNMG  120408XP 12,70 | 476 | 516 | 08 ()
m—
_;2” g SNMG  120404PQ 04 ° Schlichten
£ =
£ i @ \ 120408PQ 12,70 | 476 | 516 | 08 ° ]
= | ey, -
z —_— 120412PQ 1,2 ) SNMG  120408XQ 1270 | 476 | 516 | 08 )
é Tt Ey SNMG  120404HQ 04 L Mittlere Bearbeitung
E - ﬁ - =
s 5] 120408HQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° | " .
=] N i e
5 120412HQ 1,2 ° - 3 SNMG  120408XS 1270 | 476 | 516 | 08 °
8 P
£ = t SNMG  120408PG 038 ) Schruppen
£ | ’{ x". 120412PG 1270 | 476 | 516 | 12 ° TNMX  160404WF 04 °
2 | ] % A B
£z 120416PG 16 ° T 4 ﬁ y 160408WF 9525 | 476 | 381 08 )
§' —_——
@ : Verfiigbar Schlichten 160412WF 12 [ )
TNMG  160402PP 02 )
£\
5 160404PP 04 )
£ ﬁ 9,525 | 476 | 381
kS - 160408PP 08 )
160412PP 1.2 )

@ : Verfiigbar



Negative Wendeschneidplatten
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Vc (m/min)

Kohlenstoffarmer Stahl
Kohlenstoffarme Stahllegierungen

Stahl mit mittlerem C-Gehalt
Stahllegierung mit mittlerem C-Gehalt

Stahllegierung mit hohem C-Gehalt

bis 150 HB bis 250 HB bis 300 HB
CA025P 150 ~ 240 ~ 320 150 ~ 220 ~ 280
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