WERKZEUGNEUHEITEN 5201D

I ISO WSP-Serie fiir das Drehen von rostfreiem Stahl

Ein verbesserter Widerstand gegen Kerbverschlei und plastische Deformation
sowie eine hohe Gratkontrolle gewahrleisten mehr ProtiuktWiffs't.
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Spanbrecher-System fiir das Drehen von rostfreiem Stahl

Spankontrollbereich

7.0

Schnitttiefe (mm)

0.1

0.3 0.4 0.5

Vorschubsgeschwindigkeit (mm)

Hauptspanbrecher

LM fur leichte Zerspanung

'}

Ausgezeichnete

Gratkontrolle

Deutliche Reduzierung der
Gratbildung durch optimierte
Scharfeeigenschaften und
Schneidkantenstarke fir
verschiedene Spanwinkel.

M M fur mittlere Zerspanung

Ausgezeichneter
Widerstand gegen
plastische Verformung
Kontrolle der plastischen
Verformung der WSP-Ecke und
lange Werkzeugstandzeit durch die
mittels Simulationsanalyseverfahren
optimierte Schneidkantengeometrie.

6o —
Spitze
10°§‘
Flanke M

R M fir Schruppzerspanung

Hervorragende
Bruchfestigkeit

Hohe Schneidkantenstabilitat
bei der unterbrochenen
Drehbearbeitung durch
optimierte Schneidkanten- und
Verfassungsgeometrie.

0.32

39
Spitze

0.32
Flanke 6

f

0.7

Sekundarer Spanbrecher

oM

Sekundarer Spanbrecher fir Haupt-LM-
und MM-Spanbrecher.
Ausgezeichneter Kerbwiderstand fir
leichte bis mittlere Zerspanung.

25° 0.5
Spitze 15°

250 0.5
Flanke 15°

Multi-Assist-Spanbrecher

MA

Geeignet fUr mittleres Zerspanen.

290702
Spitze QG;F\/

22° 0.2
Flanke 6°




@ Negative WSP (mit Loch)

Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E % E D1 st Re D2 Geometrie
s | = | =
LM CNMG120404-LM o @ o127 4.76 04 5.16
120408-LM o o o127 4.76 0.8 5.16 . §
120412-LM o 0o o127 4.76 1.2 5.16 |
D d
S1
Leichtzerspanung
MM CNMG120408-MM o 0 o127 4.76 0.8 5.16
120412-MM o @ o127 4.76 1.2 5.16
120416-MM o 0 o127 4.76 1.6 5.16 o
160608-MM ® o ®|15875| 6.35 0.8 6.35 EE{
160612-MM ® o @ 15875 6.35 1.2 6.35 T
160616-MM e @ ®|15875| 6.35 1.6 | 6.35 b
190608-MM ® @ @|1905 | 635 | 08 | 7.93 1
190612-MM ®| ® o 19.05 6.35 1.2 7.93
Mittlere Zerspanung 190616-MM ® o o] 19.05 6.35 1.6 7.93
RM CNMG120408-RM o o o127 4.76 0.8 5.16
120412-RM o o o127 4.76 1.2 5.16 o
120416-RM o e o|127 | 476 | 16 | 516 s
160612-RM ® o @ 15875 6.35 1.2 6.35
160616-RM ® o o 15875 6.35 1.6 6.35
190612-RM ®| @ o 19.05 6.35 1.2 7.93
Schruppzerspanung 190616-RM ®| @ o 19.05 6.35 1.6 7.93
GM CNMG120404-GM o @ o127 4.76 0.4 5.16
120408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 é
fe /” 120412-GM o @ o127 4.76 1.2 5.16
Mittlere Zerspanung
MA CNMG120404-MA o |0 127 4.76 0.4 5.16
120408-MA e o127 4.76 0.8 5.16 §
120412-MA o @127 4.76 1.2 5.16
Mittlere Zerspanung
LM DNMG110404-LM ® @ @ 9525 476 04 3.81
110408-LM ® @ O 9525 4.76 0.8 3.81
150404-LM o o o127 4.76 0.4 5.16 a
o 150408-LM o o o127 | 476 | 08 | 516 =
150412-LM o @ o127 4.76 1.2 5.16
150604-LM o o o127 6.35 0.4 5.16
150608-LM o 0 o127 6.35 0.8 5.16
Leichtzerspanung 150612-LM o o o127 6.35 1.2 5.16
MM DNMG150408-MM o 0 o127 4.76 0.8 5.16
150412-MM o o o127 4.76 1.2 5.16 a
150608-MM e e o127 | 635 | 08 | 516 =
150612-MM o o o127 6.35 1.2 5.16
Mittlere Zerspanung

@ : Lagerstandard




Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E § E D1 st Re D2 Geometrie
s | = | =
RM DNMG150408-RM e o 0127 4.76 0.8 5.16
150412-RM e o o127 4.76 1.2 5.16
150416-RM e o 0127 4.76 1.6 5.16
150608-RM o o o127 6.35 0.8 5.16
150612-RM e o @127 6.35 1.2 5.16
150616-RM e o o127 6.35 1.6 5.16
DNMG150404-GM e o 0127 4.76 0.4 5.16
150408-GM o o @|127 | 476 | 08 | 516 Fe -
150412-GM e o @127 476 1.2 5.16 I
150604-GM o o o127 6.35 0.4 5.16 2 -
150608-GM e o @127 | 635 | 08 | 516 55° b1 st
150612-GM e o 0127 6.35 12 | 5.16 ‘
MA DNMG150404-MA e o127 4.76 0.4 5.16
150408-MA e e|127 | 476 | 08 | 5.16 ey
150412-MA e o127 4.76 1.2 5.16 T
150604-MA e o127 6.35 0.4 5.16 w
150608-MA @ @|127 | 635 | 08 | 516 | s5 b1 st
Mittlere Zerspanung| 150612-MA e | 0| 127 6.35 1.2 5.16 ‘
LM SNMG120404-LM e o 0127 4.76 0.4 5.16
120408-LM e o o127 4.76 0.8 5.16 — %
D_d
s1
SNMG120408-MM e o o127 4.76 0.8 5.16
120412-MM e o o127 4.76 1.2 5.16
120416-MM e o 0127 4.76 1.6 5.16 — é
150608-MM ® o @|15875| 635 | 08 | 6.35
150612-MM ® @ @] 15875| 6.35 1.2 6.35 w
150616-MM ® o o 15875 6.35 1.6 6.35 S1
190612-MM ® @ | @ 1905 6.35 1.2 7.93
Mittlere Zerspanung 190616-MM ® o @] 19.05 6.35 1.6 7.93
RM SNMG120408-RM e o 0127 4.76 0.8 5.16
120412-RM e o o127 4.76 1.2 5.16 N
120416-RM o|e o127 | 476 | 16 | 516 K
150612-RM @ @ o 15875 6.35 1.2 6.35 T
150616-RM ® o o 15875 6.35 1.6 6.35 b d
190612-RM e @ ®|1905 | 6.35 12 | 7.93 Dbt 1
Schruppzerspanung 190616-RM ® o @] 19.05 6.35 1.6 7.93
GM SNMG120404-GM e o o127 4.76 0.4 5.16
120408-GM o e o|127 | 476 | 08 | 5.16 o8
,§| 120412-GM olo|0|127 476 12 | 5.16 @
| = ~ -
D1 s1
Mittlere Zerspanung




@ Negative WSP (mit Loch)

Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E % E D1 st Re D2 Geometrie
= | S S
MA SNMG120404-MA o @127 4.76 0.4 5.16
120408-MA e o127 476 | 08 | 516 . Re o
- )
Q“Si 120412-MA e @127 4.76 1.2 5.16 1 i@ i T
e iy i b
D1 S1
Mittlere Zerspanung
LM TNMG160404-LM ® @ @ 9525 476 04 3.81
160408-LM ® @ ®| 9525 476 0.8 3.81 4 o
160412-LM @ o @| 9525 476 | 12 | 3.81 5
D
s1
MM TNMG160408-MM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
160412-MM @ @ @ 9525 476 1.2 3.81 0 o
220408-MM e o @127 | 476 | 08 | 516 5
220412-MM o o o127 4.76 1.2 5.16 ;;
220416-MM o o 0127 4.76 1.6 5.16 St
Mittlere Zerspanung
RM TNMG160408-RM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
160412-RM ® @ @ 9525 476 1.2 3.81 0 w
220408-RM e o @127 | 476 | 08 | 516 5
220412-RM o o o127 4.76 1.2 5.16 ;;
220416-RM o o 0127 4.76 1.6 5.16 St
TNMG160404-GM ® ® o 9525 4.76 0.4 3.81
160408-GM o o 0| 9525 476 | 08 | 381 Re —
j,/;\\ 160412-GM o/o|o| 9525 476 | 12 | 381 %
y 220408-GM o o|e|127 | 476 | 08 | 516 2 H
220412-GM e o 0127 4.76 1.2 5.16 D1 st
Mittlere Zerspanung
MA TNMG160404-MA ®|®| 9525 476 | 04 | 3.81
160408-MA oo 9525 476 | 08 | 381 —
160412-MA @ @| 9525 476 | 12 | 3.81 E
220408-MA e @127 4.76 0.8 5.16 ;_’(
220412-MA e o|127 | 476 | 12 | 516 o
Mittlere Zerspanung
LM VNMG160404-LM o @ |o| 9525 476 | 04 | 381
160408-LM [ AN} 9.525| 4.76 0.8 3.81 a
S
S
Leichtzerspanung
MM VNMG160408-MM e oo 9525 476 | 08 | 381
S
Mittlere Zerspanung

@ : Lagerstandard




Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E § E D1 st Re D2 Geometrie
s | = | =
GM VNMG160404-GM ®| ® o 9525 4.76 0.4 3.81
160408-GM ®|le| @ 9525 476 | 08 | 3.81 Re 8
Mittlere Zerspanung
MA VNMG160404-MA ® @] 9525| 476 0.4 3.81
160408-MA ®|®| 9525| 476 0.8 | 3.81 Re a
R P4 ®
D_d
S1
Mittlere Zerspanung
LM WNMG060404-LM ®| ® o 9525| 4.76 0.4 3.81
060408-LM ® ® o 9525 4.76 0.8 3.81
080404-LM o el e|127 | 476 | 04 | 516 Bk
080408-LM o o o127 4.76 0.8 5.16 -
D
Leichtzerspanung $1
MM WNMG060408-MM ®| ® o 9525| 4.76 0.8 3.81
060412-MM ® ® o 9525| 4.76 1.2 3.81
080408-MM |®|® |®|127 | 476 | 08 | 5.16 14
080412-MM e o o127 4.76 1.2 5.16 T
D
Mittlere Zerspanung S1
RM WNMG060408-RM ® ® o 9525 4.76 0.8 3.81
060412-RM ® ® o 9525| 4.76 1.2 3.81
080408-RM |®|e|®|127 | 476 | 08 | 5.16 BE
080412-RM o o o127 4.76 1.2 5.16 =T
D
Schruppzerspanung| 1
GM WNMG060404-GM ® @ @ 9525 476 0.4 3.81
060408-GM ® ® o 9525| 4.76 0.8 3.81
080404-GM |e|e|®|127 | 476 | 04 | 516 BE
@ 080408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 -
080412-GM e e o|127 | 476 | 12 | 516 =
Mittlere Zerspanung $1
MA WNMG060408-MA ® ®| 9525| 476 0.8 3.81
060412-MA ® @] 9525| 476 1.2 3.81
080404-MA e @|127 | 476 | 04 | 516 7] §‘
080408-MA o o127 4.76 0.8 5.16 :J
080412-MA e o127 4.76 1.2 5.16 =
Mittlere Zerspanung St




@5° positive WSP (mit Loch)

Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung § § E b1 st Re Ds Geometrie
s | = | =S
@& LM VBMT110304-LM ® @ 635 3.18 0.4 2.9
110308-LM ® @ 635 3.18 0.8 2.9 Re %
. 160404-LM @ @| 9525 476 | 04 4.4 =
= 160408-LM ®|o| 9525 476 | 08 | 44 %r
S1
Leichtzerspanung
@& MM VBMT160404-MM ® O 9525 476 0.4 4.4
160408-MM ® O 9525 476 0.8 4.4
=7
Mittlere Zerspanung
@7° positive WSP (mit Loch)
Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E § E D1 S1 Re D2 Geometrie
I
&0 LM CCMT060204-LM ® o 635 2.38 0.4 2.8
060208-LM ® @ 635 2.38 0.8 2.8 _Re §
E 09T304-LM ® ®| 9525| 397 | 04 4.4 fﬁ\ T
09T308-LM o o| 9525 397 | 08 | 44 T&J e
— 3o°\ |._D1 S1 f
Leichtzerspanung
@& MM CCMT060204-MM ® ®| 635 2.38 0.4 2.8
060208-MM ® o 635 2.38 0.8 2.8 Re a
. ) 09T304-MM ® o 9525 3.97 0.4 4.4 7 S
E 09T308-MM o o 9525| 397 | 08 | 44 S -
— 120404-MM o o127 4.76 0.4 5.5 —— e
so°\/ D1 s !
120408-MM e o127 4.76 0.8 515!
Mittlere Zerspanung 120412-MM e o127 4.76 1.2 55
&0 LM DCMT070204-LM ® o 635 2.38 0.4 2.8
070208-LM ® @ 635 2.38 0.8 2.8
E 11T304-LM ® o 9525 3.97 0.4 4.4
._-j 11T308-LM ® o 9525 3.97 0.8 4.4
Leichtzerspanung
@& MM DCMT070204-MM ® @ 635 2.38 0.4 2.8
070208-MM e o 635 2.38 0.8 2.8 _Re a
(o 11T304-MM o|o| 9525 397 | 04 | 44 3°
-c_/ 11T308-MM oo 9525 397 | 08 | 44 :}70
150404-MM o|e|127 | 476 | 04 | 55 V. o | st
Mitflere Zerspanung 150408-MM e 0127 4.76 0.8 5.5
@& LM SCMTO09T304-LM ® @ 9525 3.97 0.4 4.4
09T308-LM ® o 9525 397 | 08 | 44 Re 8
E} N /},u
Leichtzerspanung B .

@ : Lagerstandard




Lager Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung E § I§ b1 st Re Ds Geometrie
s | = =
@& MM SCMT09T304-MM ® o 9525 3.97 0.4 4.4
_ 09T308-MM e|eo| 9525 397 | 08 | 44 ‘ e 8
I 120404-MM o o|127 | 476 | 04 | 55 @ T
| E— 120408-MM o o127 4.76 0.8 55 ,}ﬂ,
61 S1 f
Mittlere Zerspanung
@& LM TCMT090204-LM ® @®| 556 2.38 0.4 2.5 “
090208-LM ®e|/e| 556 | 238 | 08 25 S
A 110204-LM e o 635 2.38 04 2.8
—— 110208-LM e|e| 635 | 238 | 08 2.8 -
16T304-LM ® ®| 9525| 3.97 0.4 4.4 1
Leichtzerspanung 16T308-LM ®|®| 9525 3.97 0.8 4.4
@& MM TCMT090204-MM ® ®| 556 2.38 0.4 25
090208-MM ® o 556 2.38 0.8 2.5 n
110204-MM e o| 635 | 238 | 04 | 28 R 9
A 110208-MM ® @] 6.35 2.38 0.8 2.8 23
—— 130304-MM e o 794 | 318 | 04 3.4 V%) -
16T304-MM ® ®| 9525| 3.97 0.4 4.4 D1 st
16T308-MM ® ®| 9525| 3.97 0.8 4.4 o
Mitere Zerspanung 16T312-MM ® ®| 9525| 3.97 1.2 4.4
@& LM VCMT110304-LM e o 635 3.18 0.4 2.8
110308-LM ® @] 635 3.18 0.8 2.8
‘@7 160404-LM ® O 9525| 476 0.4 4.4
-—’/ 160408-LM ® O 9525| 476 0.8 4.4
Leichtzerspanung
@& MM VCMT160404-MM ® ®| 9525| 476 0.4 4.4
160408-MM ® O 9525 476 0.8 4.4 Re &
Q|
_w 160412-MM o o| 9525 476 | 12 | 44 @/ 447
3K D1 |s1
Mittlere Zerspanung




ISCHNITTDATEN

M Negative WSP (Werkzeuge fiir das AuBendrehen)

. 8 Anwendungs- | Span- Schnittgeschw.| Vorschub | Schnitttiefe
Werkstoff Harte Schnittdaten T el Sorte (m/min) (mm/U.) (mm)
M Leichtzerspanung LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stabile Mittlere
Bearbeitung N MM MC7015 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MC7015 155—245 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Austenitisch rostfreier Leichtzerspanung LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stahl Allgemeine Mittlere _ _ _
(X5CrNi189, 180HB Zerspanung e MM MC7025 145—195 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
X5CiMo17122) Schruppzerspanung| RM | MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Instabile Mittlere
Bearbeitung D] MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MC7015 120—195 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stabile Mittlere
Bearbeitung P a——— MM MC7015 110—175 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MC7015 105—165 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MC7025 110—150 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Duplex, rostfreier Stahl Allgemeine Mittlere _ _ _
(X3CrNiCu1894) 280HB Zerspanung e MM MC7025 100—135 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MC7025 95—125 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MP7035 65—105 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Instabile Mittlere
Bearbeitung N MM MP7035 60—95 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MP7035 55—90 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stabile Mittlere MM | mc7015 | 160—255 | 0.15-0.45 | 0.70—5.00
Bearbeitung Zerspanung
Schruppzerspanung RM MC7015 155—245 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Rostfreie Stahle, Leichtzerspanung LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
austenitisch und n -
martensitisch 180HB g'ge’:r?g;‘e Ze':’;'“fn’jn MM MC7025 | 145—195 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
(X17CrNi162, panung panung
X30Cr13) Schruppzerspanung| RM MC7025 140—185 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Instabile Mittlere
Bearbeitung e — MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MC7015 100—160 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stabile Mittlere
Bearbeitung e MM MC7015 90—145 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung| RM MC7015 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Gehirtete rostfreie Leichtzerspanung LM MC7025 90—120 0.10—0.30 | 0.30—2.00
PH-Stahle Allgemeine Mittlere _ _ _
(17-4PH, 1.4548, 350HB Zerspanung e MM MC7025 80—110 0.15—0.45 | 0.70—5.00
a2, 1as) Schruppzerspanung|  RM | MC7025 | 80—105 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MP7035 55—85 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Instabile Mittlere
Bearbeitung e —— MM MP7035 50—80 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Schruppzerspanung RM MP7035 45—75 0.25—0.55 | 1.50—6.00

@ : Lagerstandard




| STANDZEIT

B Die Schnittgeschwindigkeit hat einen groRen Einfluss auf die Standzeit.

TOOL NAv] errechnet die Schnittgeschwindigkeit fir Standzeiten zwischen 15 und 90 Minuten auf der Basis der Taylor-Gleichung
(Korrelation von Werkzeug, Zerspanungsbedingungen und Standzeit). Wenn ein anderes Werkzeug benétigt wird, entnehmen Sie
die Werte fir die Koeffizienten den folgenden Tabellen. Multiplizieren Sie die Koeffizientwerte mit der Schnittgeschwindigkeit, um
die neue Schnittgeschwindigkeit zu berechnen.

SCHNITTDATEN

I Negative WSP (Werkzeuge fiir das Auendrehen)

Anwendungs- | Span- Schnittgeschw.| Vorschub [ Schnitttiefe

Werkstoff Harte Schnittdaten e ol Sorte (m/min) (mm/U.) (mm)
M Leichtzerspanung LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stabile Mittlere

. MM MC7015 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Bearbeitung Zerspanung

Schruppzerspanung] RM MC7015 155—245 0.25—0.55 | 1.50—6.00

Austenitisch rostfreier Leichtzerspanung LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Stahl Allgemeine Mittlere _ ] _ _
(X5CrNi189, 180HB [ o S— Zerspanuna MM MC7025 145—195 0.15—0.45 | 0.70—5.00
PN 122) Schruppzerspanung|  RM MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Leichtzerspanung LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Instabile e MM | MP7035 | 85-140 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00

Bearbeitung Zerspanung

Schruppzerspanung] RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00

M Sorten (rostfreier Stahl) Koeffizientwerte (Beispiel) Mittlere Zerspanung, austenitisch rostfreier Stahl (200HB)

1. Empfehlung : MC7025
Sort Standzeitl 15 min | 30 min | 45 min | 60 min | 90 min Wendeschneidplatten : CNMG120408-MM
ore Schnittgeschwindigkeit : V¢ = 195m/min (Standzeit : 15 min.)
mMczaoi1s 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 (Standzeit: Vc 145m/min = 90Min.)
mMczoes | 100 |[[ 090 || 084 | 080 | 075 ¥
mMp7035 10 O o/ G Uz Vom Kunden benétigte Standzeit: 30 min.

195 x 0.90 = 175m/min

M HARTE DES WERKSTUCKS

Die Harte des Werkstiicks hat groRen Einfluss auf die Standzeit. TOOL NAV] zeigt die Schnittgeschwindigkeit bei
unterschiedlicher Werkstiickharte an, um den geeigneten Koeffizientwert fir das jeweilige Werkstiick zu erhalten.
Multiplizieren Sie die Koeffizientwerte mit der Schnittgeschwindigkeit, um die neue Schnittgeschwindigkeit zu berechnen.

. - (Harte des Werkstticks) =_
Werkstoff Harte

-60 -40 -20 0 +20 +40 +60 +80 +100 +120

AustenitischrostfreierStahI 1.41 123 | 1.10 1.0 0.91 08 | 072 | 068 | 064 | 061

Duplex, rostfreier Stahl | 280HB 1.25 1.15 1.06 1.0 0.94 0.90 0.85 = = =

Rostfreie Stahle, austenitischf 15515 | 1 41 1.23 1.10 1.0 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64
und martensitisch

Gehartete rostfreie
PH-Stihle 350HB 1.18 1.13 1.07 1.0 0.95 - - _ _ _

(Beispiel) Austenitisch rostfreier Stahl (200HB)

4

Ve = 175m/min x 0.91 = V¢ 159m/min




NDUNGSBEISPIELE
WSP WNMG080408-MM CNMG160612-RM CNMG120408-MM
1.4308 (G-X6CrNi189 ) Duplex 1.4460 (X3CrNiMo27-5-2) 1.4541 (X10CrNiTi189)
h —
— C—
Werkstiick N i _| ...... _._._._1_
& | Schnittgeschwindigkeit (m/min) 145 100 220
©
% Vorschubgeschw. (mm/U.) 0.13 0.45 0.28
§ Schnitttiefe (mm) 2.0 4.0 1.6
KihImittel Emulsion Emulsion Emulsion
Wettbewerber McC7025 Wettbewerber mMczo25 Wettbewerber mMczoi1s5
Ergebnisse
5 Werkstiicke 10 Werkstlicke 8 Werkstiicke 8 Werkstlicke 4 Werkstlicke 8 rkst[lcke
bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet
WSP CNMG120408-LM WNMG080408-MM CNMG120408-LM
1.4529 (X1NiCrMoCuN25-20-6) 1.4401 (X5CrNiMo1810) 1.4350 (X5CrNi189)
G
N
Werkstlick N D I S B L _ ._
~ @
& | Schnittgeschwindigkeit (m/min) 140 122 80
@©
% Vorschubgeschw. (mm/U.) 0.2 0.3 0.1
S | schnitttiefe (mm) 1.1 2.2 2
KuihImittel Emulsion Emulsion Emulsion
Wettbewerber mMczao25 Wettbewerber mMczoi1s5 Wettbewerber MP7035
Ergebnisse
12 Werkstiicke 15 Werkstuicke 60 Werkstlicke 60 Werkstiicke 5 Werkstiicke 5 Werkstuicke
bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet bearbeitet
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