MS9025

KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL S POVLAKEM PVD PRO
VYSOCE PRESNE OBRABENi A OBRABENIi MALYCH SOUCASTI

2 MITSUBISHI MATERIALS
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UCINNE SNiZENi OPOTREBENIi RYHAMI
S VYVAZENIM ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI A LOMU

VYLEPSENY SLINUTY KARBID

Tepelna vodivost byla vylepsena optimalizaci velikosti zrn, protoze doslo ke snizeni kontaktu na hranici mezi
casticemi WC. Tato optimalizace snizuje teplotu britu pri obrabéni.

Snizeni teploty britu vylepSenim tepelné vodivosti. Vys&i teploty britu zpldsobené vétsim kontaktem ¢astic
na hranici.

MS9025 Konvencni

HLADKY POVRCH POVLAKU

Rovnomérného povrchu povlaku bylo dosazeno tim, Ze se karbidovy substrat nejprve vyhladil, a potom
byl podporen primy rdst krystald povlaku. To vede k vynikajici odolnosti proti tvorbé narlstka.

Hladky slinuty karbid Hruby slinuty karbid

¢ Primy rdst krystald * N&hodny smér rdstu krystald

¢ Hladky karbidovy povrch e Viykon je proménlivy kvali vadam
* Vynikajici odolnost proti tvorbé nardstku a prazdnym mistim v povrchu

MS9025 Konvencni
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NOVA TECHNOLOGIE - KONTROLOVANE VIBRACE
REZNEHO NASTROJE

Pouziti nové strojni technologie ke generovani zamérnych vibraci nastroje podle sméru fezu je ucinny zplsob
odlamovani trisek. Omezenim zamotavani trisky se snizuji vyrobni naklady.

Bez kontrolovanych S kontrolovanou frekvenci S kontrolovanou frekvenci
vibraci vibraci = 0.75/ot. vibraci = 1.25/ot.
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Smér vibraci

Problémy pFi obrabéni s kontrolovanymi vibracemi:
V porovnani se standardnim obrabénim existuje vétsi pravdépodobnost vydrolovani z ddvodu nadmérného
namahani britu a rovnéz kvali ddsledkdm deformacéniho zpevnéni.

VYHODY POUZiVANi MATERIALU MS9025 PRI OBRABENi S KONTROLOVANYMI VIBRACEMI
1. Vynikajici odolnost proti lomu diky prirozené pevnosti zakladniho materialu.

2. Ucinné potlacuje poskozeni opotfebenim hranice pri obrabéni tézkoobrobitelnych materiall. Této vlastnosti je
dosazeno optimalizaci velikosti zrn slinutého karbidu, ¢imz se sniZuje tepelna vodivost a zahrivani bFitu.

Po 500 prichodech pfi 15 m na prichod

Vnéjsi pramér (linie hranice)

Material obrobku DIN X5CrNi18-10 (1.4301)

Desticky DCGT11T302M o, [ e
Ve [m/min] 100

f (mm/ot.) 0.08

ap (mm) 1.0

Frekvence vibraci D=1.25/ot.

5 Vnéjsi

Rezny reZim Plynuly fez

Mokré obrabéni (olej)

Poskozeni hranice.
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JEDNOVRSTVA POVLAKOVACiI TECHNOLOGIE (AL, TI)N
S VYSOKYM OBSAHEM AL

«+ [(ALTiIN s vysokym obsahem Al Vlastnosti zakladniho materialu slinutého karbidu
¢ ¢ Vynikajici odolnost proti boc. opotiebeni A
: * Vynikajici odolnost proti vydrolovani MS9025

* Vynikajici odolnost proti tvorbé nartstkd

Pevnost

Konvencni
nastrojové materialy

++ Specialni slinuty karbid
pro MS9025

¢ Vynikajici odolnost proti lomu
¢ Vynikajici odolnost proti vydrolovani

Tvrdost

SROVNANi POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

Jednovrstvy povlak (ALTiIN s vysokym obsahem Al poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvysuje
odolnost proti opotiebeni, tvorbé vymoll a tvorbé nardstka.

[ Faze vysoké tvrdosti O Mékka faze Tvrdost povlaku (HV)
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MIMORADNE KVALITNI BRIT

Technologie, kterd poskytuje mimoFadnou rozmérovou stabilitu a sniZuje tvorbu otfepd.

MS9025 Rz=0.14 pm Konvenéni Rz=0.61pum
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REZNY VYKON

KOROZIVZDORNA OCEL X105CRMO17 (DIN 1.4125), SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

0.30 Material obrobku X105CrMo17 (DIN 1.4125)
/ Desticky DCGT11T302
= 025 7 Ve (m/min) 100
£ f (mm/ot.) 0.08
o 0.20
> ap (mm]) 1.0
c
Q Vv
a 015 Vnéjsi
£ / ] Rezny rezim Plynuly fez
§‘ 0.10 74 /’7—1 Mokré obrabéni (olej)
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Pocet obrabénych dill (ks)

Po obrobeni 500 dilG

MS9025

Konven¢ni C: Odlupovani

KOROZIVZDORNA OCEL DIN X5CRNI18-10 (1.4301), SROVNANi BRITU

Po obrobeni 500 dilG

MS9025

VB =0.03 mm

[ : Nastroj Mitsubishi Materials [l A BIC/ D

Konvencni

Konvenc¢ni D: ObnaZeny zakladni material

VB =0.07 mm

E : Konvencni

Material obrobku X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)
Desticky DCGT117302
Ve (m/min) 57
f (mm/ot.) 0.03
ap (mm) Hruby: 0.05

P Dokoncovani: 0.02

Vnéjsi

Rezny rezim Plynuly rez

Mokré obrabéni (olej)
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7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
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IDENTIFIKACE UTVARECE

POUZITI

‘ FS-P, R-SRF Ls-P R-SN
Objednaci kod g @ MS9025 IC S RE D1
CCGT060201M-FS-P F o 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F o 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-FS-P F ® 9.525 3.97 0.2 b4
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 o 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO9T304M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SN M ® 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M ® 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M ® 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGTO9T302MR-SN M o 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO9T304MR-SN M o 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT070201M-FS-P F o 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 b4
DCGT11T302M-FS-P F ® 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FS-P F o 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT11T301MR-SRF F o 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SRF F o 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F ® 9.525 3.97 0.4 b4
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 o 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.4 4.4
N
e

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Objednaci kod : MS9025 IC S RE D1
DCGT070201MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M o 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 [ ] 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T304MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Rezné podminky: @: Stabilni fez ~ @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
Material Tvrdost Podminky ‘ @ Nastrojovy Ve f ap
@ material
F FS-P MS9025 100 (50-180)  0.04-0.12 0.2-1.4
Elektromagneticke F R-SRF  MS9025 100 (50-180) 0.05-0.12  0.1-0.5
korozivzdorné oceli 230HBW
(SUS440C, SUSA20,2 atd.) 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
Zaruvzdorné slitiny [ 2 F R-SRF MS9025  80(40-140) 0.05-0.12  0.1-0.5
(SUH atd.) ¢ L LS-P MS9025 80 (40-140)  0.04-0.15 0.3-3.0
{ 2 M R-SN MS9025 80 (40-140)  0.01-0.10 0.1-5.0




PRIKLADY APLIKACI

MS9025

Material obrobku JIS SUS420J2 Korozivzdorna ocel

Desticka DCGT11T302M-LS-P

Komponenta Casti elmg. ventilu

Pouziti Vnéjsi plynulé soustruzeni

Ve [(m/min) 117

f (mm/ot.) 0.1

ap (mm) 0.2

Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)

Vstedek nissbné prodloutent Shetnosti nstroje.

Materil obrobku JIS SL.JSAAOC’Elektromagnetické
korozivzdorna ocel

Desticka DCGT070201M-FS-P

Komponenta Casti brzdy

Pouziti Vnéjsi plynulé soustruzeni

Ve (m/min) 38

f (mm/ot.) 0.05

ap (mm) 0.2

Rezny reim Mokré obrabéni (olej)
Zlepseni odolnosti proti tvorbé nardstkd

Vysledek a zdvojnasobeni Zivotnosti nastroje ve
srovnani s konvencnim nastrojem.

Material obrobku SUH3 Zaruvzdorné slitiny

Desticka DCGT11T304M-LS-P

Komponenta Ventil

Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni

Ve [(m/min) 80

f (mm/ot.) 0.12-0.15

ap (mm) 0.3-0.5

Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)
Konvenéni produkty maji béhem zpracovani
tendenci produkovat zhorsujici se kvalitu

Vysledek povrchu. Povrch produkovany obrédbénim

pomoci materialu MS9025 je trvale stabilni
a Zivotnost nastroje je pritom az 5krat delsi.

MS9025
Konvencni
5000 1000 1500
—
MS9025
Konvencéni
1000 2000 3000
—1
MS9025
Konvencni
200 400

Vyse uvedené priklady pouziti pochazi z obrobk( zakaznikd, proto se mohou lisit od doporucenych Feznych podminek.
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

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

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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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