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Obrébka z wysokimi predkosciamia cermetem pokrytym CVD

Nowy, unikatowy materiat podtoza z cermetu, zgrubg POWLOKA cvd

Doskonata odpornos¢ na scieranie zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia do obrébki stali
niestopowej, ogolnej, stali i zeliwa

Powtoka CVD

Specjalny wytrzymaty
mikroziarnisty cermet



Cermet pokryty CVD do obrobki wykonczeniowej

CCX

Pofaczenie cermetu z powtoka CVD umozliwia szybszg obrébke skrawaniem i zwigksza wydajnos¢. Ma
zastosowanie dla szerokiej gamy parametrow skrawania — od ogdlnych po obrdbke z wysoka predkoscia.
Dtuga zywotno$¢ narzedzia przy obrébce skrawaniem migkkiej stali, stali ogdInej i zeliwa

Dzieki szybkiej obrébce wykanczajacej zwieksza sie wydajnos¢

Doskonata odpornos¢ na scieranie dzieki unikatowemu gatunkowi cermetu i pogrubionej powtoce CVD,
wykanczanie mozliwe przy szybszym zakresie predkosci

Szeroki zakres predkosci skrawania od ogélne do Mapa zastosowan cermetu
bardzo szybkiej zapewnia dluga zywotnos¢ narzedzia A Priorytetem jest wysoka wydajnosé
w zastosowaniach obrébki wykanczajacej i diuga zywotnos¢ narzedzia
Cermet Dobra réwnowaga pomiedzy
powlekany CVD wysoka wydajnoscia obrobki
i wykoriczeniem powierzchni
NOWE
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2 powlekany
g PVD
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Priorytetem jest
wykonczenie powierzchni
>
Wykonczenie powierzchni
Przyktady zastosowania CCX
Wigksza wydajnos¢ w zastosowaniach obrobki | Zalecane jest skrawanie z zastosowaniem chlodzenia |

wykanczajacej od ciagtej po lekko przerywana | Zalecana wartoscia parametru ap jest 1,0 mm lub mniej |

Dtuga zywotnos$¢ narzedzia przy
Dluga zywotnos¢ narzedzia przy szybkiej obrébce miekkiej stali i stali ogolnej obroébce wykonczeniowej zeliwa

i
Pokrycie ’ Watek Przypadek mechanizmu
Walcowana na gorgco 34CrMo4 réznicowego

stal konstrukcyjna dla EN-GJS-450-10
przemystu v -
motoryzacyjnego

Vc: 300-600-800 (m/min) Vc: 200-300-400 (m/min) Ve: 150-250-300 (m/min)

Parametry skrawania
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2 Potaczenie cermetu z powtoka CVD umozliwia szybsza obrobke
skrawaniem i zwieksza produktywnos¢

Nowo uzyskany gatunek cermetu pokryty gruba powtoka CVD, ktéra trudno osiggna¢, stosujac standardowa
technologie

Obrobka z wysokimi predkosciami, dtuga zywotnosc oraz znakomita odpornosé na scieranie i odpryskiwanie

. = Warstwa TiN -
Pogrubiona
Cermet powlekany CVD Warstwa tlenku glinu

;. ;. . . s . Wysok: dajnosc -ALO:
Lepsza odporno$¢ na $cieranie dzieki grubej YT

MW

Warstwa TiCN
Warstwa mikro-TiCN

Warstwy Al20s3 zapewniajg znakomita

odpornos¢ na Scieranie

Nowy

unikatowy gatunek
cermetu

el;metu' 4
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z .z P . Wykazuje wieksza wytrzymatos¢ i odpornosé na scieranie w szerokim zakresie szybkosci skrawania — od
Odpornosc na scieranie ogdlnej do obrobki z wysoka predkoscia

Wykres V-T (ocena wewnetrzna)
* Kryterium zywotnosci narzedzia (min): $cieranie krawedzi o 0,1 mm
(wykres logarytmiczny)
800

Specjalny wytrzymaty mikroziarnisty cermet
z duzg zawartoscig metalu w fazie taczacej

Duza odpornos¢ na scierania i pekanie Obra

Krawedz skrawajaca (Vc = 500 m/min : po obrébce trwajacej 12,4 min)

ccX

Lepsza odpornos¢
na scieranie

Predkos¢ skrawania (m/min.)

= CCX
m Konwencjonalny cermet powlekany PVD

100 L |
1 10 100

Zywotno$é narzedzia / min*

Parametry skrawania : Vc = 300/400/500 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,2 mm/obr, na mokro typ CNMG120408, materiat obrabiany : 34CrMo4

Iy . . Dobra odpornos¢ na odpryskiwanie dzieki specjalnemu wytrzymatemu mikroziarnistemu podtozu
Odpornosc na odprysklwanle i resztkowemu naprezeniu warstwy CVD

Poréwnanie odpornosci na odpryskiwanie
(ocena wewnetrzna) Lepsza
ccx Weglik powlekany CVD odporno$é na

odpryskiwanie

ccX
B Konwencjonalny .

cermet powlekany PVD

Stan powierzchni po pokryciu CVD (ocena wewnetrzna)

0 1000 2000 3000 4000

Liczba uderzen

Brak pekniec Pekniecia

Parametry skrawania: Vic = 300 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,3 mm/obr, n = 3, na mokro

typ CNMG120408, materiat obrabiany : C45 (z 4 gniazdami)
Resztkowe naprezenie zapobiega wystepowaniu pekniec



Doskonata odpornosc¢ na scieranie cermetu pokrytego PVD

S G ITEEERZI@IVEZY  Porownanie wysokiej predkosci: Vc = 400 m/min

Dzieki znacznie zwiekszonej odpornosci na $cieranie CCX oferuje dtuzszg zywotnos¢ narzedzia niz powlekany

PVD cermet konkurengji

Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)

0,25

0,20

0,15

suieraine narouza (i)

0,05

m CCX

m Konkurent B (cermetal powlekany PVD)

m Konkurent C (cermetal powlekany PVD)
Konkurent D (cermetal powlekany PVD)
Konkurent E (cermetal powlekany PVD)

Zuzycie

10 20 30 40
Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 400 m/min, ap = 0,3 mm, f = 0,12 mm/obr, na mokro, typ
CNMG120408, toczenie zewnetrzne

Krawedz skrawajaca (po obrobce trwajacej 35 min)

CcCX

Konkurent B Konkurent C

(cermetal powlekany PVD) (cermetal powlekany PVD)

Konkurent D Konkurent E

(cermetal powlekany PVD) (cermetal powlekany PVD)

*llustracja pokazuje stan po 30 min od
obrébki, ze wzgledu na duze zuzycie

Analizy przypadkow

Pokrycie QStE360TM

Ve=540 m/min.
ap=04mm

f=0,25 mm/obr.

Na mokro
TNMG160408PQ CCX

Czas

Zywotnos¢ narzedzia skrawania

g%pow‘ekanym 210 czesci/krawedz (stabilnie) ‘ @
Stabilnie

Konkurent F o e

Weglik powlekany CVD 200 czesci/krawedz (niestabilnie)

krétszy czas skrawania z predkoscia skrawania wieksza 0 1,3 raza
Stabilna obrobka 210 czesci na krawedz i dtuzsza zywotnos¢ narzedzia
Ocena uzytkownika

Piasty — C45

V=290 m/min.
ap=0,15mm
f=0,27 mm/obr.

Na mokro
VNMG160404PQ CCX

Pin C50itp.
Ve = 125-180 m/min /\_
ap=ok.1,0mm

f=0,18 mm/obr.

Na mokro
VNMG160408VF CCX

Zywotno$¢ narzedzia

cceggt(pow\ekanycm 1 200 czesci/krawedz (stabilnie) ,m

Standardowa C 0 0 czeécilkrawed:

Cermet powlekany PVD (niestabilnie)

Wigksza liczba obrobionych czesci, ponad 2,4 raza wiecej niz w przypadku standardo-
wego cermetu powleczonego PVD Stabilna produkcja czesci
Ocena uzytkownika

Krawedz skrawajaca (po obrébce 320 czesci)

ccX Standardowa D

Cermet powlekany CVD Cermet powlekany PVD

|

Al
Scieranie: 0,106 mm

Scieranie: 0,232 mm

Mniejsze o okoto 50% zuzycie niz standardowego cermetu pokrytego PVD w tych samych warunkach

Ocena uzytkownika




Ptytki (negatywowe)

Wymiary (mm) GG Wymiary (mm) e
ymiary powlekany CVD ymiary powlekany (VD
Ksztatt Opis = Ksztatt Opis =
Olfrqg Grubosé Srednica Prgmlen « Olfrqg Gruboéé Srednica Pr9m|en «
wpisany otworu | naroza R(RE) wpisany otworu | naroza R(RE)
(NMG  120402PP 02 ° DNMG  110402HQ 02 °
. ——1 955 | 476 | 381
P 120404PP 04 ° 110404HQ 04 °
<1 ¥ —— 1270 | 47 | 516
120408PP 08 ° DNMG  150404HQ 04 °
X 120412pP 12 ° P 150408HQ | 12,70 | 476 | 5,6 08 °
"L@.«— ]
(NMG  120404PQ 04 ° o~ 150412HQ 12 °
120408PQ | 1270 | 476 | 516 08 ° DNMG  150604HQ 04 o
1204120 12 ° 150608HQ | 12,70 | 635 | 5,6 08 °
(NMG  090404HQ 04 ° 150612HQ 12 i
—— 1 955 | 476 | 38
G 090408HQ 08 ° PN DNMG  150404XF 04 °
\ o ey,
LS oms o 04 ° @” 1270 | 476 ) 516
- — 150408XF 08 °
120408HQ 12,70 476 5,16 0,8 o Wykariczanie / maa wartosc ap
I DNMG  150404XP 04
120412HQ 12 ° ———— 0270 | 476 | 516 hd
2 150408XP 08 °
CNMG  120404XF 04 ° b
S e 1sooae 04 °
1270 | 476 | 516 ———— 1270 | 635 | 516
120408XF 08 ° e 150608XP 08 °
e T0a0np o o . DNMG  150404%Q 04 °
4 3
‘@ 1270 | 476 | 516
1270 | 476 | 516 =
150408XQ 08 °
120408XP 08 [ ] PrrT———
PN, (M6 1204080 04 O A |onme 150408 1270 | 476 | 516 08 °
Qo5 270 | 476 | 5% ~o
s 120408XQ 08 ° oteina
Stlnitovegha Ot e
£y (NMG 120404 04 ° -~
~ — {
\/ o | 1270 | 47 | s 08 ° S a8 | 1270 | 476 | 506 | 08 °
120412 12 ° Doteina
Do zeliwa (bez famacza widrow)
= e 10im0 04 °
CNMA 120404 04 i :
~ [ ] "A"
oA J 12,70 | 476 | 516
1270 | 476 | 516 =2
— 120408PQ 08 °
o 120408 08 ° " ,
(bez famacza widrow) \‘ J SNMG 120404HQ 014 °
DNMG  150402PP 02 ° S~ —
el 120408HQ | 1270 | 476 | 576 08 °
150404PP 04 ™ 4" i —
————— 1270 | 476 | 576 D 120412HQ 12 °
150408PP 08 °
- ; 150412pP 12
@7 bt SNMG  120408XP | 1270 | 476 | 516 | 08 °
DNMG  150602PP 02 °
150604PP 04 °
—— L 1270 | 635 | 516
0P 08 o SNMG  120408XQ | 1270 | 476 | 516 | 08 °
Obrobka wykariczajaca 150612pP 1.2 L4
DNMG  150404PQ 04 °
1SM08PQ | 1270 | 476 | 516 0 ® SNMG  120408%S | 1270 | 476 | 516 | 08 °
A 150412PQ 12 °
DNMG  150604PQ 04 °
150608PQ | 1270 | 635 | 516 08 ° SNMG 120408 1270 | 476 | 516 08 °
150612PQ 12 ° -

@ : Dostepne



Plytki (negatywowe)

Wymiary (mm) Giat Wymiary (mm) e
ymiary powlekany CVD ymiary powlekany CVD
Ksztatt Opis = Ksztatt Opis =
Wekazanie do uzytku Olfrqg Grubos Srednica Pr9m|en e Olfrqg Gruboéé Srednica Prqm|en «
praworecznego wpisany otworu | naroza R(RE) wpisany otworu | naroza R(RE)
TNMG  160402PP 02 °
e
160404PP 04 ° = O = |NMG 160408 9525 | 476 | 381 08 °
—— 1 955 | 476 | 381 —
160408PP 08 ° -
e ——— et} I
o 160412PP 12 ° WNMG  080402PP 0.2 °
Obrébka wykariczajaca
: TNMG  160404PQ 04 ° /— . 080404PP 04 °
— @ ———— 1270 | 476 | 516
1604080 | 9525 | 476 | 381 | 08 ° BN 080408PP 08 °
— — —
160412PQ 12 ) " 080412PP 12 °
bréb Obrébka wykarizajaca
TG MO e | oaae hd WHMG 0804040 04 °
i 110408HQ 08 ° 12,70 | 476 | 5716
) TNMG  160404HQ 0,4 ™ 080408PQ 08 °
) Eaadiding
- ~
Srans e 160408HQ | 9,525 | 476 | 3,81 08 ° WG 060404HQ 04 °
] 1 9525 | 476 | 381
Obrdbka sredniowykariczajaca 160412HQ 12 ® 1) 060408HQ 08 ()
i . i
/.ﬂ‘;\ TNMG  160404XF 04 ° PN WG 080404HQ 04 hd
A7 _;gh_ W | B | 83 i 080408HQ | 1270 | 476 | 516 | 08 °
S 160408XF 08 ° —
Wykariczanie / mata wartosc ap " i 080412HQ 1,2 [
LS C Uit ° Al WNMG  080404XP 04 °
935 | 46 ) 3H [P 1270 | 476 | 516
160408XP 08
i 080408XP 08 °
TNMG  160404XQ 04 )
a5 | o | o WNMG  080404XQ 04 °
160408XQ 0,8 ° 12,70 | 476 | 516
Sl Ol 080408XQ 08 [ ]
f Sulnisinegona) Ol e
TNMG 160404 04 °
~ 9525 | 476 | 381 4 "
[r— 160408 08 ° ~ WNMG 080408 1270 | 476 | 576 08 °
A8,
Do zeliwa ‘ -
TNMA 160404 04 ° e
. - 9525 | 476 | 381 ~
o 160408 08 PY WNMA 080408 12,70 | 476 | 516 08 °
(bezlamacza witton) S
Do zeliwa
VNMG 160402PP 0.2 (] (bez amacza wiérow)
e 160404PP 04 [ @ : Dostepne
<> ———— 955 | 476 | 38
160408PP 08 °
Obrobka wykariczajaca 160412pP 1.2 ®
VNMG  T604048/-C 04 °
Loty —
== T60408%/9C | 9525 | 476 | 3,81 08 °
. 1604128, 12 °
VNMG  160404PQ 0,4 ™
o 22 160408PQ | 9,525 | 476 | 381 08 °
160412PQ 12 °
VNMG  160404HQ 04 °
T ey ]
~_ 160408HQ | 9,525 | 476 | 3,81 08 ™
- 160412H 12 °
VNMG  160404VF 0,4 °
9525 | 476 | 381
160408VF 08 °




Plytki (Pozytywna) @

) Cermet ) Cermet
Wymlary (mm) powlekany CVD. Wymlary (mm) powlekany CVD
Ksztatt Opis — Ksztatt Opis —
Eradnics |Promien | Kat Eradnica |Promien | Kat
Przyktad narzedzia Omg Grubos¢ St naroza | przyto-|  CCX Przyktad narzedzia Omg Grubos¢ SEilltE naroza | przyto-|  CCX
prawego wpisany otworu R(RE) | zenia prawego wpisany otworu R(RE) | zenia
Mt 060202PP 0.2 [ ) DCMT 070202HQ 0.2 [ )
— 635 2,38 28 7° PR —
L 060204PP 04 [ ) 070204HQ 6,35 2,38 28 04 7° [ )
\/ cmT 09T302PP 0,2 o ﬁ 070208HQ 0,8 [ ]
09T304PP 9525 | 397 44 |04 | T ° \/ DIMT  11T302HQ 02 °
Obrébka wykarczaga 09T308PP 038 ° i 11T304HQ 9525 | 397 44 | oa | 7 °
robka R
() 060202GK %5 2% 20 0,2 7 ([ ] $redniowykariczajaca 11T308HQ 038 [ ]
0602046K ' ’ ' 04 °
o F
\O,\\ (CMT 0973026K o555 | 397 | a4 L2 . | ® N~ o imsos 9525 | 397 | 44 |08 | 7 | @
\ / 09T304GK 0,4 ( ]
Obrébka T % 12,70 476 55 04 7° hd DCMT 070204XP 6,35 238 28 0,4 7° [ ]
Sredniowykanczajaca 120408GK 0,8 o h A . DCMT 11T302XP 02 PY
9~ e
R P YV ISP Nl e B < 1T304 9535 | 397 | 44 |04 | 7| @
) EvROH ot © | |, 08P 08 .
OS2/ |CMT 09T302HQ 02 ° P
09T304HQ 955 | 397 | 44 loa| 7| @ ﬁ/ LIRS IER L 04 b
Obrdbka [ - — 955 | 397 44 7
Sredniowykanczajaca 09T308HQ 038 o Stal "Elé‘mfgowa/ 11T308XQ 08 [ ]
Sredniowykanczajaca
v ‘b ™t 097308 9,525 3,97 44 08 7° [ )
) ) SPMN 120312 12,7 3,18 = 12 ne [ ]
CPMT 080202PP 0,2 [ ]
r W 7,94 2,38 33 04 1° ° Bez famacza widréw
v<g!> CPMT  090302PP 02 ° Q TBMT  0601020P 02 °
- —_— 397 1,59 23 5
090304PP 9525 | 318 44 |04 | 1P| @ /__, o601040P 0 R
Obrébka wykanczajaca 090308PP 08 [ ] Obrébka wykaficzajaca ’
CPMH 080204HQ 794 )38 a6 0,4 s [ J TCMT 090202HQ 0,2 [ ]
/ : 080208HQ ' ' Tl 08 ° 55 | 238 | 25 7
=7 |oMH 0903040 04 ° 090204HQ 04 °
— 9525 3,18 45 1n° .
pthas 090308HQ 08 ] S L e 02 °
(PMH 080204 04 ° LD 110204HQ 635 | 238 28 |04 | 7 °
— 7% 2,38 35 e
o 080208 08 o 110208HQ 08 (]
\./// CPMH 090304 04 ° it e 04 hd
— 9525 3,18 45 ne
" " 4 16T308HQ 9,525 3,97 44 08 7° [ ]
) 090308 08 L] Obrébka _
;"; CPMT  080204XP 794 | 238 33 |04 | 10| @ Srechiowykafizaa LIETHLL 12 hd
V CPMT 090304XP 04 ° i oomon® ss6 | 28 | 28 o e @
“ k* o 955 | 318 | 44 —— 11° 090204PP ' ' Y °
tal niskoweglowa
Obrébka wykanczajaca 090308XP 08 L] TPMT 110302PP 0,2 )
A_ _ CPMT 090304XQ 04 [ ) 110304PP 6,35 3,18 33 04 | 1° [ ]
x > y o P —
V/ S B e It Obrobka wykariczajaca 110308PP 08 [ J
S (EDEE0 08 > TPMT 090202HQ 02 [
— 556 2,38 28 1°
DCMT 070202PP 635 238 28 0,2 P [ ] 090204HQ 0,4 [ ]
] 070204PP ’ ' ' 04 'Y TPMT 110302HQ 02 °
R A |
o DCMT 117302PP 0.2 [ ] 110304HQ 6,35 3,18 33 04 1n° (]
117304PP 9,525 397 44 04 7° (] Y. O 5y 110308HQ 08 [ ]
Obribkawykafczia 117308PP 08 ° TPMT  160302HQ 02 °
DCMT 070202GK 0,2 o 160304HQ 9,525 3,18 44 04 | 1° [ ]
_ Obrobka _
070204GK 6,35 2,38 28 04 7° o $redniowykanczajaca 160308HQ 0,8 [ )
070208GK 08 (] A TPMT 110304XP 0,4 [ ]
-/i — 635 3,18 33 1n°
DIMT  11T3026K 02 ° Yﬁf 110308XP 08 °
11T304GK 9,525 397 44 04 | 7 ° G0 TPMT 160304XP 04 °
Obribka Stal niskoweglowa / 9525 318 44 n
$redniowykariczajaca 11T308GK 08 [ J Obrébka wykeagiczajqca 160308XP 08 [ ]
@ : Dostepne




Ptytki (Pozytywna) @

. Cermet . Cermet
Wymiary (mm) ——— Wymiary (mm) owlekany CVD
Ksztatt Opis — Ksztatt Opis i
Eradnics | PrOmier [ Kat Eradnica | Promier | Kat
Przyktad narzedzia Omg Grubos¢ S naroza |przyto-| (X Przyklad narzedzia Olfrqg Grubos¢ e naroza | przyto-|  CCX
prawego wpisany OtWOrU | pae) | zenia prawego U OtWOMU | gRe) | 7enia
TPMT 110304XQ 0,4 [ ) VCMT  080202PP 0,2 o
— 635 3,18 33 n° — 476 2,38 23 7°
/ 110308XQ 08 [} - - 080204PP 04 ()
,+ TPMT 160304XQ 04 [} VCMT  160404PP 04 [ J
Stalnskoweglowa/ 9,525 3,18 44 11° — 9525 4,76 44 7
Obrbka 160308XQ 038 [ ] Obrobka wykariczajaca 160408PP 08 ot
VBMT - TOs0RP | i S VOMT  080202VF 02 °
110304PP 6,35 3,18 238 04 5° [ ] W 476 238 23 7
110308PP 038 [ ] 080204VF 04 o
- — Obrobka wykariczajaca
VBMT  160404PP 04 [ J
160408PP 9,525 4,76 44 08 5° [ ] > NCMTRS GE0ZEHO 02 ®
_— - — 476 238 23 7°
Obrébka wykariczajaca 160412PP 12 [ J Obrdbka 080204HQ 0,4 [ ]
VBMT 110302VF 02 Py Sredniowykariczajaca
| R/ -
110304F 635 | 318 | 28 |04 5 | @ Vi oo e e | B2 e LS
R/, |
110308VF 08 ° /Q B Tisns o4 hd
= S - R/\-
<O [ 16000 02 ° e A o e P I I
160404VF 04 ° Obrébka wykanczajaca 080204 R/,-DP 0,4 Y
T 955 | A6 | 44 5 WPMT  110202HQ 02
160408VF 0,8 [ ] + — 635 2,38 28 11° ot
110204HQ 04
Obrobka wykariczajaca 160412VF 12 [ ] hd
VBMT 1103040 0| | e G |V T8O e s | oae L e @
T 635 | 318 28 5 160308HQ 08 °
110308HQ 08 [}
“ | VBMT  160404HQ 04 [ @ : Dostepne
160408HQ 9,525 4,76 4.4 08 5° [ )
Obrdbka _
Sredniowykariczajaca 160412HQ 12 [
Parametry skrawania
Ve:m/min
Materiat obrabiany
Min. — zalecane — maks.
Stal niskoweglowa 300 ~ 600 ~ 800
Stal niestopowa 200 ~ 300 ~ 450
Stal stopowa 200 ~ 300 ~ 400
Zeliwo szare 300 ~ 350 ~ 400
Zeliwo sferoidalne 150 ~ 250 ~ 300
« Zalecane jest skrawanie z zastosowaniem chtodzenia. Obrébka na sucho jest niezalecana.
« Znakomity do stali miekkiej przy nisko - do wysokopredkosciowej obrébki wykarczajacej (od obrobki ciagtej po lekko przerywana)
- Niezalecane do obrébki zgrubnej (np. usuwanie zgorzeliny) i mocno przerywanej (parametr ap powinien wynosi¢= 1 mm)
i) Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na czerwiec 2019 1.
Lh I(I:ID EE Ra Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
TZP00163
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