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CERMETAL niepowlekany Powtoka MEGACOAT NANO CERMET

TN610/TN620 PV710/PV720

Trzy atrybuty technologii hybrydowej sprawiaja, ze wykonczenie powierzchni jest
idealne, a proces obrobki stabilny.

Doskonate wykonczenie powierzchni

« Pofaczenie konwencjonalnej fazy wigzania cermetalu PorGwnanie wykoficzenla - Forar et S 0 e e 00
(nikiel, kobalt) i specjalnej fazy wigzania metalicznego powierzchni material obrabiany: C10 ’ ’
w wysokiej temperaturze topnienia

« Zapewnia duza odporno$¢ na przywieranie w celu zapobiegania
przytarciom obrabianego elementu

(ocena wewnetrzna)

PV720 Konkurent A

Spegjalistyczna technologia wzmacniania Wykonczenie
Faza wigzania hybrydowego”w wy- powierzchni
sokiej temperaturze topnienia 249 — 20
Duza predkos¢
Mata predkos¢ Chropowatos¢ ~ tml Dobrze
powierzchni
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Znakomita odpornos¢ na pekanie

Wieksza twardos¢ dzieki jednolitej fazie utwardzania struktury mikroziarnistej oraz doskonate naprezenie
sciskajace dzieki fazie wigzania w wysokiej temperaturze topnienia. Ta kombinacja zapewnia wyzsza
odpornos¢ na pekanie.

Spedjalistyczna technologia wzmacniania ,Faza hybrydowego utwardzania” struktury ziaistej Staty, skompresowany nacisk w fazie utwardzania (ocena wewnetrzna)

Struktura TN620 Wysoka

. l.'; W
b ,1,“ ﬁ’,'.'g g

: Niska
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3 s . . Specjalna,hybrydowa struktura” o utwardzonej powierzchni
scieranie
Powierzchnia Struktura TN620 Whnetrze
sz . . L . Wysoka odpomosc na sclerame Wytrzymatosc na odprysklwame i SZOkI termlczne
+ Doskonata odpornosé na pekanie dzieki warstwie 1 2 R TR
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o utwardzonej powierzchni, wykorzystujacej technologie e r. .':»;“—, T udh
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» Zréznicowana twardo$¢ zapewnia odpornosc¢ na scieranie

i pekanie

Standardowa S

Wewnetrzna struktura TN620 ma duza wytrzymatosc, takze termiczna, oraz odpornos$¢ 100 [eandariowa

na odpryskiwanie i lepsza odporno$¢ na $cieranie niz w przypadku konwencjonalnego
cermetalu o strukturze mikroziarnistej. (Patrz wykres po prawej) (Ocena wewnetrzna)

Twardos¢ (%)

0 0,1 0,2 03 04
Odlegtos¢ od spieczonej powierzchni materiatu (mm)



CERMETAL niepowlekany

TN610/TN620

Wysoka predkosé/obrébka ciggta

T N 6 1 0 « Wyzsza odpornosc na scieranie podczas obrébki ciagtej i wykanczajacej

» Wysokiej jakosci precyzyjna obrébka

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)
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Scieranie powierzchni przytozenia (mm)
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Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 300 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/obr,
na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: 34CrMo4

Do zastosowan ogdélnych

Po obrébce 17,9 min.

T N 2 Do zastosowan ogélnych z mysla o wysokiej jakosci wykonczeniu powierzchni
i zrownowazonej odpornosci na scieranie i pekanie

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)

030 Po obrébce 89 min.
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Scieranie powierzchni przytozenia (mm)
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Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, f = 0,2 mm/obr, ap = 1,0 mm,
na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: 34CrMo4

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

TN620
(—
Konkurent E
(—
Konkurent F
(P
Konkurent G
0 500 1000 1500

Liczba uderzen
Powyzsze wartosci sa usrednione

Parametry skrawania: Vc = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/obr, na mokro,
typ CNMG120408, materiat obrabiany: C45 (4 rowki w obrabianym materiale)

Zakres zastosowania stali

Wysoka predkosc¢ (obrdbka ciagta) Srednia predkos¢ (obrébka ogolna)  Niska predkosc (obrbka lekko przerywana)

0/PV710
TN620/PV720

(konkurencyjna plytka powlekana PVD)
Cermetal o wysokiej wytrzymatosci
(konkurencyjna plytka powlekana PVD)

Stal

Wysoka

TING10

TN620))

<«—Predkos¢ skrawania—

Niska

Niska < Odpornos¢ na $cieranie  —  Wysoka
Obrébka ciaggta (wytrzymato$¢)  Obrdbka przerywana



Powtoka MEGACOAT NANO CERMET

PV710/PV720

PV710i PV720 zwiekszajg wydajnos¢ dzieki kompozytowe;j
laminacji powtoka MEGACOAT NANO oraz specjalng powtoka
TiN w celu pofaczenia duzej odpornosci na przywieranie

i znakomitej widocznosci krawedzi tnacej nawet przy J\w \g
stabym Swietle. fi,.q, v
..d--

Wysoka predkos¢/obrébka ciggta

PV7 1 O Dluga zywotnos¢ narzedzia przy wysokich predkosciach i obrébce ciagtej

Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna) Wiasciwosci powtoki
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Parametry skrawania: Vc = 350 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/obr,, na mokro, typ CNMG120408
Materiat obrabiany: 34CrMo4

Do zastosowan ogéinych

PV7 2 O Wysokiej klasy obrobka wykonczeniowa powierzchni

Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)

Stopien starcia powierzchni przytozenia po 48 min. obrébki.
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Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: V = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/obr, na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: 34CrMo4

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

PV720

Konkurent J

Konkurent K

Konkurent L
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Liczba uderzen
Powyzsze wartosci s usrednione

Parametry skrawania: V = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/obr,, na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: C45 (4 rowki w obrabianym materiale)



Analizy przypadkoéw

Beben - C30

Ve =300 m/min
ap=0,5mm
f=02~03 mm/obr.
Na mokro

CNMG090408HQ t

Zywotno$¢ narzedzia

TN620 m
ki
ol 550 ~ 750 stk

cermetalowa)

Zywotnos¢
narzedzia

TN620 wykazuje od 1,1 do 1,4 razy dtuzsza Zzywotno$¢ narzedzia w pordwnaniu

zkonkurentem M (ptytka cermetalowa). (Ocena uzytkownika)

Tiok - C45 znorm.

Ve =450 m/min
ap=0,15~02mm
f=0,04 mm/obr.
Na mokro
(rozpuszczalne

w wodzie)
CNMG120404PP

|

2150

2130

Zywotnos¢ narzedzia

v T

Konwencjonalna U
(cermetal ) 90 szt./l(rawedz'

narzedzia
powlekany PVD)

PV710 wykazuje 0 2,2 raza wigksza zywotno$¢ niz standardowa U
(cermetal powlekany PVD). (Ocena uzytkownika)

Pompa oleju - stal spiekana

Ve =160 m/min
ap=02mm
f=0,1 mm/obr.
Na mokro
TPGH090204L

Zywotnos¢ narzedzia

PV720 .800 szt./krawedz

Konkurent P
(Cermet 00 szt./krawedz

powlekanyPVD) narZQdZIa

PV720 wykazuje 2,7 raza dtuzsza zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu z konku-
rentem P (cermetal powlekany PVD). (Ocena uzytkownika)

Iywotnos¢ :

Y

Zywotnos¢ :

Przegub - C35

Vc=75m/min
ap=0,15mm
f=0,12 mm/obr.
Na mokro
TNGG160404R-S

212

M 40
Zywotno$¢ narzedzia

TNG20 ﬁ
Konk tN

cermetalowa)

Zywotnos¢
narzedzia

« TN620 wykazuje 1,5 razy dtuzsza zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu
zkonkurentem N (pfytka cermetalowa).
« Réwna chropowatos¢ powierzchni i blyszczace wykonriczenie powierzchni.

« Zadnych wiéréw i stabilna obrobka. (Ocena uzytkownika)

Tiok - 15CrMo5

Ve =250 m/min

ap=0,1~02mm

f=0,08 mm/obr.

Na mokro (rozpuszczalne w wodzie)
CNMG120404PP

250

_/

Interruption
Zywotno$¢ narzedzia

PV710 ﬁ
Konk (0]
(c:r),:etalf rent 1 80 szt./krawedz

powlekany PVD)

Zywotnos¢
narzedzia

PV710 wykazuje 1,3 raza dtuzsza zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu z konku-

rentem O (cermetal powlekany PVD). (Ocena uzytkownika)

Zebatka pierscieniowa - specjalna stal stopowa

Ve =300 m/min
ap=02mm r
f=0,2~0,4 mm/obr.
Na mokro
WNMG080404PP

M,

2150

Zywotno$¢ narzedzia

PV720 10000 szt./krawedz ,ﬁ
Konk 7 ¢
(Cec::etl;ormell:l}as 3000 szt./krawedz Zywotnos¢

D) narzedzia

PV720 wykazuje 3,3 raza dtuzsza zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu z konku-

rentem Q (cermetal powlekany PVD). (Ocena uzytkownika)



eiiEesties tamacz wioréw PP

Cechy

Tréjstopniowa struktura inteligentnych punktéw moze by¢
stosowana z wieloma predkosciami posuwu przy obrébce
wykanczajacej stali.

Krawedz skrawajaca w ksztatcie tagodnego stozka zmniejsza
sity skrawania.

Promien naroza (re) dostepny w rozmiarach 0,2-1,2 mm.

Kazdy punkt spetnia funkcje zgodng z parametrami skrawania

3. punkt

Zpunkt Duza wartosc ap i szybki posuw
1. punkt Do zastosowari ogélnych

Mata wartos¢ ap i wolny posuw 1

—

el eEinlEestEel famacz wiorow PQ

Plytka typu C, dtugos¢ krawedzi = 12
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AeEs s e 0 Eamacz wiorow PG

Cechy

Stabilne tworzenie i odprowadzanie widréw w szerokiej
gamie zastosowan z obrébka Sredniowykanczajaca dzieki
nowej technologii, ptaski obszar” (strefa tamania) oraz
dwustopniowej, lekko unoszacej sie sciance, ktéra zapewnia
ptynny przebieg tamania.

Blizniacze punkty na krawedzi zapewniajg ptynne odpro-
wadzanie widréw przy mniejszej wartosci ap w trakcie
szybkiego posuwu i toczenia czota.

Scin o regulowanym kacie natarcia (CVL) z odpowiednio
dobrang ostroscia i wytrzymatoscia.

Dwustopniowe, lekkie uniesienie w celu ptynnego
famania wiérow

Ptaski obszar
(strefa tamania)

&

Cechy

Stabilna obrébka z dobra réwnowaga pomiedzy ostroscia
krawedzi a wytrzymatoscia.

Zapobiega nagromadzeniu wiéréw przy duzej szybkosci
posuwu i zapewnia ich dobre tworzenie i odprowadzanie
przy matej szybkosci posuwu.

Stopniowana Scianka
(zapobiega kumulowaniu si¢

Scin hybrydowy  Ptaski obszar ) wicrow przy szybkim posuwie)

'owaga miedzy ostroscia  (strefa tamania
wytrzymatoscig krawgdz%
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W e hnleiesEEl kamacz wiorow WE

Cechy plytki wygtadzajacej

Unikatowa konstrukcja krawedzi dogtadzajacej zapobiega
odspajaniu i zapewnia doskonate wykonczenie powierzchni.

Doskonate tworzenie i odprowadzanie wiéréw dzieki
punktom gtéwnym i pomocniczym oraz poprawa osiggéw
przy skrawaniu podczas obrébki wykanczajacej.

Przekréj poprzeczny tamacza ;
wiorow

Lepsze tworzenie i odprowadzanie
widréw dzieki konstrukgji 5

dwustopniowej
“,
L ]

‘ 0 0,1 0.2 03 04 05 06

Strefa famania f (mm/obr)

ap (mm

Wl eI E Famacz wiorow WP Piytka pozytywna

Cechy plytki wygladzajacej

Wysokiej jakosci chropowatos¢ powierzchni nawet przy
wysokiej szybkosci posuwu dzieki unikatowej konstrukgji
krawedzi dogtadzajacej.

Dostepna jest szeroka gama zastosowan dzieki lepszemu
tworzeniu i odprowadzaniu wiéréw przy niskich gteboko-
$ciach skrawania, zapobiegajac tym samym miazdzeniu
wiéréw i omijaniu punktéw tamacza wiéréw przy duzych
szybkosciach posuwu.

3

Przekréj poprzeczny tamacza
wiérow

Dostepne do szerokiej gamy zadan
zzakresu obrobki wykorzystujacych = 2 1

stopnie pod r6znymi katami = WE
\_’_’_, g
’_\/ 0 0,1‘ o,i 0,3‘ 0,4 0,5‘ 0,5 07
f (mm/obr)

Wl EAIEIEEEES Lamacz wiorow PP Pytka pozytywna

Cechy plytki wygtadzajacej

Znakomita chropowatos¢ powierzchni oraz gtadkie tworze-
nie i odprowadzanie wiéréw przy duzej szybkosci posuwu.
Wykonczenie powierzchni o bardzo dobrej jakosci, bez
Sladéw zuzycia.

Duza doktadnosc¢ obrébki przy niskich sitach skrawania.

Typ CCMTO09: stal
3

Struktura podwéjnych punktéw:
jeden zapewnia stabilne

tworzenie i odprowadzanie |
widréw przy matej szybkosci
posuwu, a drugi — przy duzej

TV | wp

0 0,1 0.2 03 04 05

(mm

ap

Cechy

Stabilne odprowadzanie wiéréw przy obrébce wykanczaja-
cej stali.

Dtuzsza zywotnos$¢ narzedzia przy szybkim posuwie dzieki
ostrej i wzmocnionej konstrukgji krawedzi.

Typ CPMTO09: stal

3. punkt 2
Duza szybko$¢ posuwu L
2. punkt
Do zastosowarl ogélnych .
1. punkt é
Mata warto$¢ ap £ 17
5

0 0,1 0.2 03 04

f (mm/obr) f (mm/obr)
Parametry skrawania Ve (m/min) Ve (m/min)
Stal niskoweglowa Stal $rednioweglowa Stal wysokoweglowa Stal niskoweglowa Stal $rednioweglowa Stal wysokoweglowa
Stal niskoweglowa stopowa | Stal $rednioweglowa stopowa stopowa Stal niskoweglowa stopowa | Stal Srednioweglowa stopowa stopowa
150 HB lub mniej 250 HB lub mniej 300 HB lub mniej 150 HB lub mniej 250 HB lub mniej 300 HB lub mniej
TN610 150 - 250 - 350 150-230-300 PV710 150 - 300 - 400 150-250-330
TN620 100 -200-300 100 -180 - 250 PV720 100 - 250 - 350 100 -200 - 280




Ptytki negatywne

Ksztatt Wymiary (mm) S g Y P e Ksztatt Wymiary (mm) olg|2|g
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Ptytki negatywne
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Plytka, ktorej wymiar promienia naroza (RE) jest prezentowany za pomoca znaku nieréwnosci (np. <0,1, <0,2) wskazuje na ujemna tolerancje promienia naroza (RE).
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Ptytki pozytywne

Ptytka, ktérej wymiar promienia naroza (RE) jest prezentowany za pomoca znaku nieréwnosci

(np. <0,1, <0,2) wskazuje na ujemng tolerancje promienia naroza (RE).
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