MS9025

GATUNEK WEGLIKA Z POWLOKA PVD DO WYSOCE
PRECYZYJNEJ OBROBKI ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

DIACEDGE A MITSUBISHI MATERIALS



MS9025

SKUTECZNA REDUKCJA ZJAWISKA KARBU, POLACZENIE
ODPORNOSCI NA SCIERANIE | NA PEKANIE

UDOSKONALONY WEGLIK SPIEKANY

Optymalizujac wielko$¢ ziaren, a przez to zmniejszajac dtugosc granic pomiedzy czasteczkami WC, zwiekszono
przewodnos¢ cieplna materiatu. Optymalizacja ta pozwolita na obnizenie temperatury krawedzi skrawajace;
podczas obrobki.

Obnizenie temperatury krawedzi skrawajacej wskutek Wyzsze temperatury krawedzi skrawajacej wskutek
polepszenia przewodnosci cieplnej wiekszej dtugosci granic czastek

MS9025 Gatunek konwencjonalny

GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

Roéwna powierzchnie powtoki uzyskano po wczesniejszym uzyskaniu gtadkiego podtoza weglikowego, a nastepnie
stworzono warunki dla jednokierunkowego wzrostu krysztatéw powtoki. Uzyskano w rezultacie doskonata
odpornos$c¢ na tworzenie sie narostu.

Gtadka powierzchnia weglika spiekanego Chropowata powierzchnia weglika spiekanego
e Uporzadkowany wzrost krysztatow ¢ Nieuporzadkowany wzrost krysztatéow

¢ Gtadka powierzchnia weglika ¢ Zmienna wydajnos¢ skrawania wskutek

¢ Doskonata odpornosc¢ na tworzenie sie narostu defektow i pustych przestrzeni na powierzchni

MS9025 Gatunek konwencjonalny



MS9025

NOWA TECHNOLOGIA - KONTROLOWANE DRGANIA
NARZEDZIA SKRAWAJACEGO

Wykorzystanie nowej technologii wywotywania kontrolowanych drgan narzedzia wzgledem kierunku skrawania,
to skuteczny sposob tamania widra. Redukuje to ktebienie wiéra, powodujac obnizke kosztow produkcji.

Obrobka bez drgan Drgania kontrolowane o Drgania kontrolowane o
kontrolowanych czestotliwosci 0.75/ obr. czestotliwosci 1.25/obr.
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Kierunek drgan

Wyzwania zwiazane z obrébka z drganiami kontrolowanymi:
W poréwnaniu ze standardowa obrdbka skrawaniem, istnieje wieksza mozliwo$¢ wykruszen krawedzi skrawajacej
wskutek dodatkowych obciazen i utwardzania powierzchni obrabianej wskutek odksztatcen.

KORZYSCI ZASTOSOWANIA GATUNKU MC9025 PODCZAS OBROBKI Z DRGANIAMI KONTROLOWANYMI

1. Doskonata odpornos$¢ na pekanie dzieki naturalnej udarnosci materiatu podtoza

2. Skuteczne ograniczenie zuzycia $ciernego na czynnym odcinku krawedzi skrawajacej podczas obrébki
materiatow trudnoobrabialnych. Uzyskano to dzieki optymalizacji wielkosSci czastek weglika powodujacej
zwiekszenie przewodnosci cieplnej, a przez to mniejsze grzanie sie krawedzi skrawajace;.

Po 500 przejsciach, kazde po 15 m

Srednica zewnetrzna (odcinek czynny na brzegu)

Materiat obrabiany DIN X5CrNi18-10 (1.4301)

Ptytki DCGT11T302M

Ve (m/min) 100

f (mm/obr) 0.08

ap (mm) 1.0 MS9025 :

Ilo$¢ drgan D=1.25/obr. Uszkodzenia na catej dtugosci krawedzi skrawajacej. +
Obrébka ciagta powierzchni .

. s zewnetrznych

Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem

(olejowym)

Materiat konwencjonalny A

Uszkodzenia na odcinku czynnym.

Materiat konwencjonalny B



MS9025

JEDNOWARSTWOWA POWLOKA AZOTKU GLINOWO-

TYTANOWEGO (AL,TI)N

- Azotek glinowo-tytanowy (AL Ti)N
¢ Najwyzsza odpornos¢ na starcie
powierzchni przytozenia
¢ Najwyzsza odpornos¢ na zuzycie
kraterowe
¢ Doskonata odpornos$¢ na tworzenie
sie narostu

*+ Specjalny weglik spiekany w MS59025
¢ Najwyzsza odpornosc na ztamanie
¢ Doskonata odpornosc¢ na
wykruszenia

Wtasnosci podtoza z weglika spiekanego

MS9025

Udarnosé

Gatunki
konwencjonalne

Twardos$¢

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA Z AZOTKU GLINOWO-TYTANOWEGO

Jednowarstwowa powtoka z azotku glinowo-tytanowego (AL Ti]N zapewnia stabilizacje fazy o wysokiej twardosci
i ma znacznie wieksza odpornosc¢ na Scieranie, zuzycie kraterowe i tworzenie sie narostu.

[ Faza o wysokiej twardoéci O Faza miekka

Twardoé¢ powtoki (HV)
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NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

3.000 — Nowa technologia
Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL Ti)N

2.000 Technologia E

konwencjonalna?
1.000 .
T T

0 25 50 ¢ Zawarto$c¢ glinu (w%)

Technologia zapewniajaca najwyzsza stabilno$¢ wymiardw i redukcje zadziordw

MS9025

Rz =0.14 pm

Gatunek konwencjonalny Rz=0.61pm



MS9025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

STAL NIERDZEWNA X105CRM017 (DIN 1.4125), POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

0.30 Materiat obrabiany X105CrMo17 (DIN 1.4125)
/ Ptytki DCGT11T302
025 / Ve (m/min) 100
f (mm/obr) 0.08
0.20
ap (mm) 1.0

Obrébka ciagta
powierzchni zewnetrznych

Starcie powierzchni przytozenia VB (mm)
o
I

/ _—7_‘; Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem
0.10 /// (olejowym)
0.05
0 1 100 300 500

Ilo$¢ obrobionych detali (szt.)

Po obrobce 500 sztuk

MS9025 Materiat konwencjonalny C: Odpryski Materiat konwencjonalny D: Odstoniety
materiat podtoza

STAL NIERDZEWNA DIN X5CRNI18-10 (1.4301 ), POROWNANIE KRAWEDZI SKRAWAJACYCH

Po obrdobce 500 sztuk
Materiat obrabiany X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)
Ptytki DCGT11T302
Ve (m/min) 57
f (mm/obr) 0.03

Obrébka zgrubna: 0.05

ap (mm) Obrébka wykanczajaca: 0.02

Obrébka ciagta
powierzchni zewnetrznych
Obrobka z chtodzeniem
(olejowym)

Rodzaj obrébki

MS9025 VB =0.03 mm Gatunek VB =0.07 mm
konwencjonalny

M : Narzedzie Mitsubishi Materials [ll A lIBIC/ D E: Materiat konwencjonalny



MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])
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IDENTYFIKACJA LAMACZA WIORA

ZASTOSOWANIE

‘ FS-P, R-SRF LS-P R-SN
Numer zamdéwieniowy g @ MS9025 IC S RE D1
CCGT060201M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-FS-P F (] 9.525 3.97 0.4 b4
CCGT060201M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.4 /A
CCGT060201MR-SN M (] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M o 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301MR-SN M (] 9.525 3.97 0.1 Lt
CCGT09T302MR-SN M o 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304MR-SN M () 9.525 3.97 0.4 A
DCGT070201M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.1 b
DCGT11T302M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
DCGT070201M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.4 Lb
N
e

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MS9025

e

Numer zamoéwieniowy @ MS9025 IC S RE D1
DCGT070201MR-SN M (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T304MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.4 A
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna @: Obrobka ogélna 4: Obrébka niestabilna
Materiat Twardos¢ Parametry @ ﬁ Gatunek Ve f ap
F FS-P MS9025 100 (50-180)  0.04-0.12 0.2-1.4
Elektromagnetyczne stale F R-SRF  MS9025 100 (50-180) 0.05-0.12  0.1-0.5
nierdzewne 230HBW
(SUS440C, SUS420J2 itp.) L LS-P MS9025 100 (50-180)  0.04-0.15 0.3-3.0
M R-SN MS9025 100 (50-180)  0.01-0.10 0.1-5.0
) F FS-P MS9025  80(40-140) 0.04-0.12  0.2-1.4
Stopy zaroodporne ¢ F R-SRF  MS9025 80 (40-140) 0.05-0.12  0.1-0.5
(SUH itd.) ¢ L LS-P MS9025 80 (40-140)  0.04-0.15 0.3-3.0
[ 7 M R-SN MS9025 80 (40-140) 0.01-0.10  0.1-5.0




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Materiat obrabiany

Stal nierdzewna JIS SUS420J2

Ptytka DCGT11T302M-LS-P

Podzespét Element elektrozaworu

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 117

f (mm/obr) 0.1

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Wyzsza odpornoé¢ na Scieranie,
1.7-krotnie wieksza trwatos¢ narzedzia.

Materiat obrabiany

Elektromagnetyczna stal nierdzewna
JIS SUS440C

Ptytka DCGT070201M-FS-P

Podzespot Czesci hamulca

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 38

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Wyzsza odpornosc¢ na Scieranie,
dwukrotnie wieksza trwatosé
narzedzia w poréwnaniu z narzedziem
konwencjonalnym

Materiat obrabiany

Stop zaroodporny SUH3

Ptytka DCGT11T304M-LS-P

Podzespdt Zawor

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.12-0.15

ap (mm) 0.3-0.5

Rodzaj obrdbki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

W przypadku materiatéw konwencjonalnych
stwierdzono coraz nizsza gtadkos$¢
powierzchni podczas obrdbki. Powierzchnia
obrabiana za pomoca narzedzia z MS9025
wykazuje stabilna gtadkos¢, a trwatosc
narzedzia wzrasta ponad 5-krotnie.

MS9025

Gatunek konwencjonalny

5000 1000 1500

——

MS9025

Gatunek konwencjonalny
1000 2000 3000

—t

MS9025

Gatunek konwencjonalny
200 400

Powyzej podano przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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