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MP9005/MP9015

PVD-BESCHICHTETE SORTE

-+ (AL, Ti)N-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil

<+ Spezielles Hartmetallsubstrat

VERGLEICH DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die neue Technologie der (AL, Ti)N-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine
Stabilisierung der Hartungsphase und verbessert dadurch Verschleif3-, Kolkverschleif3- und Aufschwei3widerstand
erheblich.
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MP9005 Erstklassige Sorte mit hohem VerschleiBwiderstand . . .
Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung
MP9015 Erste Wahl fiir allgemeine Anwendungen Hitzebestandige Legierung

Mittlere Zerspanung - Schruppzerspanung

MT9005/MT9015

HARTMETALLSORTE (UNBESCHICHTET)
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501 ......................................................
e i I .......... I
520 ..........................
530 .....................................................
MT9015
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Hitzebestandige Legierung
Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung

Neues Hartmetall mit scharfer Schneidkante und Titanlegierung
ausgezeichneter Verschleif3- und Bruchfestigkeit. Allgemeine Zerspanung



SPANBRECHERSYSTEM

NEGATIVE WSP

LS - SCHLICHTZERSPANUNG

Verbesserte Spanabfuhr

fir kleinere Schnitttiefen Radius Flanke

als Eckenradius R. 20&%/ 20°§ 0.6
MS - MITTLERE ZERSPANUNG

Der grofe, zweistufige

Spanwinkel erzeugt auch Radius Flanke

bei langsamen
Schnittvorschub

25° 0.5 25° 0.5
15"é Q 15§ Q _

gleichformige Spéne, die
sich nicht verhaken.

RS - SCHRUPPZERSPANUNG

Die positive Primarfase b
Radius Flanke

: 0.2 0.2
20 20
10 10

kontrolliert bei
langsamem
Schnittvorschub die

Spanverschweiung und
den Abrieb an der
Schnittgrundlinie.

POSITIVE WSP
[ FS /FS-P* - FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

Der grofie Spanwinkel eignet
sich hervorragend fiir das Radius Flanke
Schlichten von schwer zu

bearbeitenden Materialien.

Die Spankontrolle wird

durch die geschwungene

M MO%/— 9?>r/—
Schneide positiv beeinflusst.

LS / LS-P* - SCHLICHTZERSPANUNG

Verhindert
Verschweiflung der WSP
und verhindert weif3e

Flanke

8#\_/—

Tribungen der
Oberflache.

Die breite Spankammer
kontrolliert den Radius Flanke

zunehmenden . 0.1 01
Schnittwiderstand und B E——— 1 O 18¢

verhindert Vibrationen

und Spanstau auch bei

groBeren Schnitttiefen.

DM *FS-P/LS-P: Polierter Spanbrecher fiir verbesserte Spanabfuhr.
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Der MS-Spanbrecher-Kontrollbereich wurde im
Hinblick auf eine optimale Spanabfuhr beim
Drehen von Inconel®718 unter Verwendung
einer CNMG 1204083 -WSP getestet.
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz
CNMG. DNMG Schlichtgeometrie Mittel Schruppgeometrie
’ LS Ms RS
CNMG DNMG Schlichtgeometrie Mittel Schruppgeometrie,

RE LS MS RS
4 5
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0° ' ' = e OO UUPN
(mm)
Bestellbezeichnung Anwendungs- ypgqgs5 MP9015 MT9015 Ic s RE D1

bereich

: )’){3".“9“.#? @ : Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH)

M-Toleranz
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MP9015
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH]
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@ : Lagerstandard. y : Lagerstandard in Japan.
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7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz
CCMT, DCMT

CCMT
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EPSR\. |_IC S
80°

DCMT

Anwendungs- MP9005
bereich

MP9015




5°/7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz e
VBMT, VCMT Schlichtgeometrie Mittel
' Ls Ms

VBMT VCMT g
EPSR EPSR

350 Ic 350 e 2 T
....................................................................................................................................................................................................................... (mm)
Bestellbezeichnung Anwendungs- ppgqgs5 MP9015 MT9005 Ic s RE D1

. PP Lrecss  @:Lagerstandard. : Lagerstandard in Japan.
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7° POSITIVE WSP

MINUS TOLERANZ (MIT LOCH])
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5°/7° POSITIVE WSP

MINUS TOLERANZ / POLIERT (MIT LOCH)

G-Toleranz
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ceeT DCGT
RE _
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80°
....................................................................................................................................................................................................................... (mm)
Bestellbezeichnung Zerspanungs  \pgggs5 MP9015 MT9005 Ic s RE D1

Bereich

L

FS-P / LS-P: Polierter Spanbrecher fiir verbesserte Spanabfuhr.

. PP Lrecss  @:Lagerstandard. : Lagerstandard in Japan.
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EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

NEGATIVE WSP

Material Bedingungen ﬁ:rv:cn:ungs- Spanbrecher Sorte ‘[,r;/minl :mm/U] (a'l:‘m]
Schlichten LS MT9015 40-85 0.10-0.25 0.2-0.8
Stabile Mittel MS MT9015  40-80 0.10-0.25  0.5-4.0
BEArDEItUNG s et e e
Titanlegierung (TH-6AL-AV) e L L
’;“geme'“e Mittel MS MT9015  40-80 0.10-0.25 0.5-4.0
EFSPANUNG oot eeee et e s et ettt oo e
Schruppen RS MT9015 35-75 0.20-0.35 1.0-4.0
Schlichten LS MP9005 30-110 0.10-0.25 0.2-0.8
ciabile P
Hitzebestandige Nickelbasis-Legierung Bearpeitung Mittel MS MP9005  30-100 0.10-0.25  0.5-4.0
(Inconel®718, Hastelloy®, -0 BEADEING b s i
wAsPALOY®) >chruppen RS ... MPowis 2075 | 020-035 10-40
Schlicht LS MP9015  25-85 0.10-0.25 0.2-0.8
Legierung auf Kobaltbasis (Tibaloy®, All . C|cen ...............................................................................................................
Stellite®) gemeine Mittel MS MP9015  25-80 0.10-0.25  0.5-4.0
ZEUSPANUNG oo e e et et e
Schruppen RS MP9015 20-75 0.20-0.35 1.0-4.0
POSITIVE WSP
. . Anwendungs- vc f ap
Material Bedingungen bereich Spanbrecher Sorte (m/min) (mm/U) (mm)
Schlichten FS/FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
Stabile . .
. Semischlichten LS/LS-P MT9005 40-80 0.06-0.2 0.2-1.0
Bearbeitung e e
Mittel MS MT9005 35-65 0.08-0.25 0.3-2.0
Schlichten FS/FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
Titanlegierung (Ti-6AL-4V) Allgemeine g i hlichten LS/LS-P MT9005  40-80 0.06-02  0.2-1.0
ZErSPANUNG e e e
Mittel MS MT9005  35-45 0.08-0.25 0.3-2.0
Schlichten FS/FS-P MT9005  40-80 0.04-0.12  0.2-1.4
Instabile Semischlichten LS/LS-P  MT9005  40-80 0.06-02  0.2-1.0
Bearbeitung e

Stabile

. Semischlichten LS MP9005  25-95 0.06-0.2  0.2-1.0
BearbeitUng e e
Mittel MS MP9005  20-80 0.08-0.25 0.3-0.2
Hitzebestandige Legierung auf Schlichten  FS . MP9OIS 2075 004012 0214
Nickelbasis Allgemeine ) .
(Inconel®718, Hastelloy®, Zerspanung SemlschllchtenLSMP9015 ....... 20_75 006_02 02_10 .........
WASPALOY®) Mittel MS MP9015  20-75 0.06-0.2  0.2-1.0
Schlichten FS MP9015  20-75 0.04-0.12  0.2-1.4
Instabile Semischlichten LS MP9015  20-75 0.06-0.2  0.2-1.0
BearbeitUng e e
Mittel MS MP9015  20-60 0.08-0.25 0.3-2.0

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach Lénge der
Auskragung voneinander abweichen.



SCHNITTLEISTUNG
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INCONEL®718, VC = 60 M/MIN KONTINUIERLICHE ZERSPANUNG

Flankenverschlei (mm)

INCONEL®718, VC = 100 M/MIN KONTINUIERLICHE ZERSPANUNG

FlankenverschleiB (mm)

0.35
Mitbewerber A

MP9015

0.25 : : MS
Mitbewerber B Mitbewerber C

0.2
0.15
0.1
0.05

4 8 12 16 20 24 28 32 36
Schnittzeit (min)

Mitbewerber A Mitbewerber B Mitbewerber C MP9015

8 min 12 min 26 min MS
34 min

0.25

Mitbewerber B MP9005

MsS

Mitbewerber A

o
[N

Mitbewerber C

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Schnittzeit (min)

Mitbewerber A Mitbewerber B Mitbewerber C MP9005
4 min 6 min 8 min MS
11 min

INCONEL®718, AP = 2,0 MM KONTINUIERLICHE BEARBEITUNG

FlankenverschleiB (mm)

gig Mitbewerber A
0.35
0.30
0.25
0.20
0.15
0.10
0.05
0

MP9015

Mitbewerber B RS

Mitbewerber C

4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 [vA
Schnittzeit (min)

Mitbewerber A Mitbewerber B Mitbewerber C MP9015
18 min 8 min 32 min RS

40 min

Werkstoff 1 Inconel®718

CNMG120408-MS

Um 28 % verbesserte

Werkzeugstandzeit

Um 37 % verbesserte

Werkzeugstandzeit

Werkstoff Inconel®718

Um 33 % verbesserte

Werkzeugstandzeit

13
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WASPALOY®-BEARBEITUNG

MP9015 MIT SPANBRECHER RS WIES DEN GERINGSTEN VERSCHLEISS AUF.

Schnitttiefe

Schnittzeit

Mitbewerber A Mitbewerber B

TITANLEGIERUNG, VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE (SCHNITTTIEFE: 0,25 MM)

(pm)
4.0
20 - Hervorragende
LU e e . Oberflachenqualitat
0.2 "
0.4 5mm

Omm 1.00 2.00 3.00 4.00

Ra:0.1347 pm Rz :0.9480 ym Rzjis : 0.6240 um MT9015

o Ls BT M o TR
40 N riblngl  wsP CNMG120408-LS
2.0
0.0 TR v\ .'_ql-‘- v A ¥h e AN
0.2
0.4

Omm 1.00 2.00 3.00 4.00

Ra:0.2792 pm Rz : 1.6104 ym Rzjis : 1.3104 ym

Herkommlich

MP9015 MIT SPANBRECHER LS WIES DEN GERINGSTEN VERSCHLEISS AUF.

Herkémmlich MP9015 LS

SPANKONTROLLE BEIM KEGELDREHEN

Kein Verhaken der Spane beim Hinterdrehen von Inconel®718.

s 7 N\g
= % \/ Schnitttiefe
'h 45° Schnittmodus :
MS Spanbrecher Herkémmlich

[neuartiges Design)



ANWENDUNGSBEISPIELE

9240

45 HRC: vergiitet

Herkémmliches System (S10) MP9005+MS
. | ) L |

| . |

Ergebnisse MP9005 - stabile Zerspanung und weniger
Verschleif3 bei langer Werkzeugstandzeit und
ohne Spanverhaken.

042

Sowohl das Werkzeug des Mitbewerbers als auch
MP9015 zeigen Kerbverschleif3, wobei der
Verschlei3 beim Mitbewerber gréfer war und das
Substrat hervortrat.
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MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

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

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 mmel@mmevalencia.com

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 salesdmitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
Electrozavodskaya Str. 24 . build. 3 107023 Moscow
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 9813979
Email infodmmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - [ZMIR MERKEZ SUBESI

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

Email infodmmchg.com.tr
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