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BEARBEITUNG VON BAUTEILEN AUS AUSTENITISCHEM 
ROSTFREIEM STAHLGUSS UND DUKTILEM GUSSEISEN 
WIE ETWA TURBOLADERGEHÄUSE
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Spezielle Beschichtungstechnologie verbessert die Haftung an Hartmetallsubstrat, was wiederum einer 
plastischen Deformation der Schneidkante vorbeugt und damit für eine längere Werkzeugstandzeit sorgt.

HOHE BESCHICHTUNGSHAFTUNG UND LANGE 
STANDZEIT BEI DER BEARBEITUNG VON AUSTENITISCH 
ROSTFREIEM STAHLGUSS UND DUKTILEM GUSSEISEN
BESCHICHTUNGSEIGENSCHAFTEN

NANO-TEXTURE-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE
Durch optimiertes Kristallwachstum erreicht die Nano-
Textur-Beschichtungstechnologie eine herausragende 
Verschleiß- und Bruchresistenz.

TOUGH-GRIP-TECHNOLOGIE
Maximierte Haftung zwischen den einzelnen Beschichtungen. 
Die zähere Beschichtung steigert die Adhäsionskraft der 
Beschichtungen.

Hartmetallsubstrat

Innovative Beschichtung verdoppelt Werkzeugstandzeit.
EXTERNE BEARBEITUNG DES TURBINENGEHÄUSEFLANSCHES (HITZEBESTÄNDIGER GUSSSTAHL)

Werkstoff Hitzebeständiger Gussstahl

WSP
Vc (m / min)
f (mm / U)
ap (mm)
Kühlmittel Nassbearbeitung

Herkömmlich

Herkömmlich

120 Werkstücke 60 Werkstücke

Anzahl der Werkstücke

SCHNITTLEISTUNG
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DREHVERSUCH MIT AUSTENITISCH ROSTFREIEM GUSSSTAHL
Hohe Beschichtungshaftung auch bei plastischer Deformation.

Herkömmlich

SCHNITTLEISTUNG

Beschädigung durch Ablösen  
der Beschichtung 
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SCHNEIDKANTE NACH 1425 M

Schnittlänge (m)

HerkömmlichWerkstoff Austenitisch rostfreier 
Gussstahl

WSP
Bearbeitungsmethode Kontinuierliches Plandrehen
Vc (m / min)
f (mm / U)
ap (mm)
Kühlmittel Nassbearbeitung
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CNMG, CNMA

DNMG

SNMG

L M

LK
MA, GK, RK

 

L M

MH515 IC S RE D1

CNMG120408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120408 R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-LK L 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG110408 M 9.525 4.76 0.8 3.81
SNMG120404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16

SEPSR
80º

IC

RE

D1

SIC

RE

D1

EPSR
90º

SEPSR
55º IC

RE

D1

M K

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

M-Klasse

NEGATIVE WSP
(MIT LOCH)

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

ANWENDUNG

Standard Glatt

Bestellnummer 
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TNMG

VNMG

WNMG

L M

LK GK, MK RK

L M

MH515 IC S RE D1

TNMG160412-GK M 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160408-MK M 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R 12.7 4.76 1.6 5.16

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

SIC

D1

EPSR
35º

RE

RE

EPSR
80º

SIC

D1

M K
M-Klasse

NEGATIVE WSP
(MIT LOCH)

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

ANWENDUNG

  

Bestellnummer 
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VCMT, VCMW

M

MK

M MH515 IC S RE D1

VCMT160404-MK M 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 R 9.525 4.76 0.8 4.4

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

M K

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

7° POSITIVE WSP
(MIT LOCH)

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

ANWENDUNG

Glatt

Bestellnummer 

M-Klasse
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MH515

ML

Vc f ap

M Ni < 18 %
M GK, MK 60–130 0.10–0.30 1.5–2.5
R RK  *  60–130 0.10–0.30 1.5–2.5

S

L LK, MA 150–250 0.10–0.30 0.3–1.0
M MK, GK 150–250 0.10–0.35 0.3–2.5
R RK 150–250 0.15–0.35 1.0–2.5
L LK, MA 130–230 0.10–0.20 0.3–1.0
M MK, GK 130–230 0.10–0.30 0.3–2.5
R RK 130–230 0.20–0.30 1.0–2.5

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
NEGATIVE WSP
Schnittbedingungen: : Stabile Bearbeitung    : Allgemeine Zerspanung    : Instabile Bearbeitung

Material Eigenschaften Schnitt- 
bedingungen

Austenitischer rostfreier Gussstahl
JIS SCH12, DIN 1.4826, DIN 1.4837

Duktiles Gusseisen

Zugfestigkeit 
< 500 MPa

Zugfestigkeit 
> 500 MPa

*	 glatt
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