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YUKSEK HASSASIYETLI VE KUCUK PARCALARIN
ISLENMESI iCIN PVD KAPLAMALI KARBUR KALITESI
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MS9025

ASINMA VE KIRILMA DIRENCIi DENGESI iLE
CENTIK ASINMASINDA ETKILi DUSUS

GELISTIRILMiS SEMENTE EDILMiS KARBUR

Termal iletkenlik, tane boyutu optimize edilerek ve bu sebeple WC parcaciklari arasindaki ceper temasi azaltilarak
iyilestirilmistir. Bu optimizasyon, isleme sirasinda kesme kenari isisini disurdr.

Gelistirilmis termal iletkenlikle kesme kenari sicakligi Daha fazla parcacik ceper temasi nedeniyle daha
dusuralir. yiksek kesme kenari sicakliklar.

MS9025 Geleneksel

PURUZSUZ KAPLAMA YUZEYi

Kaplamanin diiz yiizeyi, 6nce karblr alt yapinin pirizsiz hale getirilmesi ve ardindan kaplama kristallerinin dik
olusmasi gelistirilerek elde edilmistir. Bu, milkemmel kaynak direncine yol acar.

Piiriizsiiz Semente edilmis Karbiir Kaba Semente edilmis Karbiir

e Dik kristal olusumu » Rastgele kristal olusma yonu

e Plrizsiz karbir ylzeyi e Yizeydeki bozukluklar ve bosluklar nedeniyle
¢ Mikemmel kaynak direnci performans tutarsizdir

MS9025 Geleneksel



MS9025

YENI TEKNOLOJI - KESiCi TAKIMIN VIBRASYON

KONTROLU

Takimin kesme yoniine gore bilincli bir sekilde vibrasyon treten yeni makine teknolojisinin kullanilmasi,talaslari
kirmanin etkili bir yoludur. Bu, talas sarmasini diistirerek Uretim maliyetlerini indirir.

Kontrolsiiz vibrasyon Kontrolll vibrasyon ile ,

frekans = 0.75/dev
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Kontrolll vibrasyonla islemenin zorluklari:

Kontrolll vibrasyon ile ,
frekans = 1.25/dev
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Vibrasyon yoni .

Standart islemeye kiyasla, kesme kenarindaki ekstra baski nedeniyle daha fazlaca kenarda kiiciik parcalar halinde
dokllme ve ayrica isleme sonrasi sertlesme sorunlari ihtimali vardir.

KONTROLLU VIBRASYONLA iSLEME iCiN MS9025 KULLANMANIN AVANTAJLARI

1. Temel malzemenin 6ziinde olan dayanikliliga bagli olarak mikemmel kirilma direnci.
2. Kesilmesi zor malzemelerin islenmesi sirasinda kenar asinmasi hasarini etkili bir sekilde bastirir. Bu, isil iletkenligi
ve kesme kenarinin isinmasini azaltan optimize edilmis semente karbirin tanecik boyutu ile gerceklestirilir.

Her bir gecis 15 m olmak iizere 500 gecis sonra.

is parcasi malzemesi DIN X5CrNi18-10 (1.4301)

Kesici U¢ DCGT11T302M

Ve (m/dk) 100

f (mm/dev) 0.08

ap (mm) 1.0

Vibrasyon sayisi D =1.25/dev
Dis cap

Diizenli kesme
Islak kesme (Yag)

Kesme modu

Dis cap (Kenar cizgisi)

Cevresel hasar.
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MS9025

YUKSEK AL-ZENGIN (AL, Ti) N iCERIKLI TEK KATLI
KAPLAMA TEKNOLOJISI

- Yiiksek Al icerikli (AL Ti)N Semente edilmis karbirin temel malzeme
¢ Olagan Ustl yan kenar asinma ozellikleri
direnci MS9025
¢ Olagan ustl kirater asinma
direnci
e Mikemmel kaynak direnci

Saglamlik

Geleneksel kaliteler

++ MS9025 icin 6zel semente
edilmis karbiir
¢ Olagan Usti kirilma direnci
e Miikemmel kenar ufalanma
direnci

Sertlik

YUKSEK AL VE GELENEKSEL KAPLAMA KIYASLAMASI

Tek katli, yiiksek AL (ALTiN icerikli kaplama, yliksek sertlik safhasinin dengelenmesini saglar ve asinma, krater ve
kaynak direncini bliylik oranda artirmayi basarir.
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SON DERECE YUKSEK KALITELI KESME KENARI

Ustiin olciisel kararlilik ve daha az capaklanma saglayan teknoloji.

MS9025 Rz =0.14 pm Geleneksel Rz=0.61pm



MS9025

KESME PERFORMANSI

PASLANMAZ CELiK X105CRMO017 (DIN 1.4125), ASINMA DIRENCi KARSILASTIRMASI

030 is parcasi malzemesi X105CrMo17 (DIN 1.4125)
/ Kesici Uclar DCGT11T302
£ 0% / Ve (m/dk) 100
£ f (mm/dev] 0.08
M 0.20
> ap (mm) 1.0
3
E 015 Dis cap
o / ——/__4; Kesme modu Diizenli kesme
E 010 // Islak kesme (Yag)
g /
c
= 005
0 1 100 300 500

islenen parca sayisi (parca)

500 parca islemeden sonra

MS9025 Geleneksel C: Kabuk atma Geleneksel D: Temel malzeme maruziyeti

PASLANMAZ CELIiK DIN X5CRNi18-10 (1.4301 ), KESME KENARI KARSILASTIRMASI

500 parca islemeden sonra

is parcasi malzemesi X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)
Kesici Uclar DCGT11T302
Ve (m/dk) 57
f (mm/dev) 0.03
ap (mm) Kaba: 0.05
P Finis: 0.02
Dis ¢cap
Kesme modu Diizenli kesme
Islak kesme (Yag)

MS9025 VB =0.03 mm Geleneksel VB =0.07 mm

I : Mitsubishi Materials Takim [l A IBIIC/ D E: Geleneksel



MS9025

7° POZITiF KESICi UCLAR (DELIKLI)

v SH

TALAS KIRICI TANIMI

G Sinifi
CCGT DCGT
_RE
A!\‘ UYGULAMA
EPSR IC 7 EPSR _Ic |

80°

-

55°

‘ FS-P, R-SRF LS-P R-SN
Siparis Numarasi 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

@ : Avrupa da standart stok. % : Japonya da standart stok.



MS9025

e

Siparis Numarasi : 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 44
DCGT11T302MR-SN M (] 9.525 3.97 0.2 bb
DCGT11T304MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
’
Kesme Kosullari: @: Stabil Kesme @: Genel Kesme #: Stabil Olmayan Kesme
Malzeme Sertlik Kosullar @ ﬁ Kalite Ve f ap
F FS-P MS9025 100 (50-180) 0.04-0.12 0.2-1.4
Elektromanyetik paslanmaz celik 230HBW F R-SRF MS9025 100 (50-180) 0.05-0.12 0.1-0.5
(SUS440C, SUS420J2 vb.) L LS=[Z 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
Isiya direncli alasimlar [ F R-SRF MS9025 80 (40-140)  0.05-0.12 0.1-0.5
(SUH vb.) ¢ L LS-P MS9025 80 (40-140)  0.04-0.15 0.3-3.0
[ J M R-SN MS9025 80 (40-140)  0.01-0.10 0.1-5.0




UYGULAMA ORNEKLERI

is parcasi malzemesi

JIS SUS420J2 Paslanmaz celik

Kesici ug DCGT11T302M-LS-P
Parca Solenoid parcalar
Uygulama Dis cap diizenli tornalama
Ve (m/dk) 17

f (mm/dev) 0.1

ap (mm) 0.2

Kesme modu

Islak kesme (Yag)

Sonucg

Gelistirilmis asinma direnci ve 1.7
kat artan takim omru

is parcasi malzemesi

JIS SUS440C Elektromanyetik paslanmaz
celik

Kesici uc DCGT070201M-FS-P
Parca Fren parcalari

Uygulama Discap dizenli tornalama
Ve (m/dk) 38

f (mm/dev) 0.05

ap (mm) 0.2

Kesme modu

Islak kesme (Yag)

Sonucg

Geleneksel bir takimla karsilastirildiginda
gelistirilmis kaynak direnci ve iki katina
cikan takim omri.

is parcasi malzemesi

SUH3 Isiya direncli alasim

Kesici uc DCGT11T304M-LS-P

Parca Valf

Uygulama Dizenli Dis cap ve alin, tornalama
Ve (m/dk) 80

f (mm/dev) 0.12-0.15

ap (mm) 0.3-0.5

Kesme modu

Islak kesme (Yag)

Sonug

Geleneksel Urinler, isleme sirasinda
ylizey finis kalitesini dislirme
egilimindedir. MS9025 ile elde edilen
ylizey, 5 katdan fazla takim omriyle bile
istikrarli kalmistir.

MS9025
Geleneksel
5000 1000 1500
—
MS9025
Geleneksel
1000 2000 3000
—1
MS9025
Geleneksel
200 400

Yukaridaki uygulama 6rnekleri miisteri is parcalarindan alinmistir, bu nedenle 6nerilen kosullardan farklilik gésterebilir.
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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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