THE NEW VALUE FRONTIER

{g KYOCERQ Cermet rivestito in CVD per finitura CCX

CCX

Lavorazione ad alta velocita con cermet rivestito in CVD

Sub-strato in cermet unico di recente sviluppo con rivestimento in CVD

L'eccellente resistenza all'usura garantisce una lunga vita dell'utensile per la lavorazione di acciaio

a basso contenuto di carbonio, acciaio generale e ghisa

Rivestimento CVD

Cermet a micrograna



Cermet rivestito CVD per finitura

CCX

La combinazione di un cermet con un rivestimento CVD garantisce lavorazione ad alta velocita per una
migliore produttivita. Applicabile con un'ampia gamma di condizioni di taglio da lavorazione generale
a quella ad alta velocita. Garantisce lunga vita all'utensile nelle lavorazioni di acciaio dolce, acciaio
generale e ghisa

L'eccellente finitura ad alta velocita determina una maggiore produttivita

Resistenza all'usura superiore con un grado cermet e rivestimento CVD unici Ottima finitura con velocita
di taglio piu elevate

L'ampia gamma di velocita di taglio, da quella Gamma di applicazioni del cermet
generica fino alle elevata velocita, garantisce una A
. ' o . . . gs go o Elevata efficienza e lunga
lunga vita dell'utensile nelle applicazioni di finitura vita dell'utensile
Cermet rivestito Buon equilibrio tra elevata
in CVD efficienza di lavorabilita
e qualita di finitura superficiale
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Finitura superficiale
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Finitura superficiale
Esempi di applicazione CCX
Ottime prestazioni in applicazioni di finitura da | Si consiglia l'uso del refrigerante |
lavorazione continua a lievemente interrotta [ Ta profondita di passata consigliata & 1,0 mm o meno |
Lunga vita dell'utensile nella lavorazione ad alta Lunga vita dell'utensile per la

velocita di acciaio dolce e acciai da costruzione finitura della ghisa

i
cambio differenziale
EN-GJS-450-10

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

Condizioni di taglio

1



2 La combinazione di un cermet con un rivestimento CVD garantisce una
lavorazione ad alta velocita per una migliore produttivita

Cermet di recente sviluppo con rivestimento CVD difficile da realizzare con la tecnologia tradizionale

Lavorazione ad alta velocita e lunga vita dell'utensile con eccellente resistenza all'usura e alla scheggiatura

A ) - Strato di TiN -
ispessito
cermet rivestito in CVD Strato di ossido di alluminio

Resistenza all'usura migliorata grazie al P TS

rivestimento pill spesso rispetto al PVD I|I|I||| | | | | I||| |I

Strato di TICN

Strato di micro TICN

Lo strato di Al203 fornisce un'eccellente
resistenza all'usura per craterizzazione

Sub-strato CERMET di
ultima generazione

Cermet micrograna che garantisce garantire
elevata resistenza grazie al legante metallico
ad alto contenuto

Elevata resistenza all'usura e alla rottura

Mostra maggiore robustezza e resistenza all'usura in un'ampia gamma di velocita di taglio, dalla lavorazione

Resistenza all'usura . s
generica a quella ad alta velocita

Diagramma V-T (valutazione interna)
* Criterio di vita dell'utensile (min): quantita di usura del tagliente di 0,1
mm (grafico logaritmico)
800 Resistenza all'
usura migliorata CCX

Tagliente (Vc = 500 m/min : dopo una lavorazione di 12,4 min)

Cermet rivestito con PVD tradizionale A

Velocita di taglio (m/min)

m CCX
W Cermet rivestito con PVD tradizionale B

100 L L
1 10 100

Vita dell'utensile/min*
Condizioni di taglio: : Vc = 300/400/500 m/min, ap = 0,5 mm, f = 0,2 mm/giro, refrigerante tipo CNMG120408 Pezzo : 34CrMo4

Resistenza alla . ) . . A . N
formazione di trucioli Ottima ressitenza alle scheggiatture grazie al sub-strato in micrograna ed alla tenacita del rivestimento CVD

Condizioni della superficie dopo il rivestimento CVD (valutazione  resistenza alla formazione di trucioli a confronto (valutazione
interna) interna)

cCcX Metallo duro rivestito CVD Migliorata
resistenza alle
scheggiature

X
Cermet rivestito con .

PVD tradizionale B

0 1.000 2.000 3.000 4.000

Nessuna fratture
frattura Condizioni di taglio: Vc = 300 m/min, ap = 0,5 - 0,3 mm, f = - 3 mm/giro, n = 3, refrigerante
Tipo CNMG120408, pezzo: C45 (con 4 alloggiamenti)

Il forte stress di compressione residuo impedisce la frattura



Resistenza all'usura superiore rispetto ai cermet rivestiti PVD

LYETTN R COERE@IVEEN  Confronto ad alta velocita: Vc = 400 m/min

CCX ha fornito una migliore vita dell'utensile rispetto ai cermet PVD concorrenti riducendo notevolmente
l'usura sul fianco

Confronto della resistenza all'usura (valutazione interna)

025 | m CCX Tagliente (dopo una lavorazione di 35 min.)
m Concorrente B (Cermet rivestito in PVD)
m Concorrente C (Cermet rivestito in PVD) CCX
Concorrente D (Cermet rivestito in PVD)
020 Concorrente E (Cermet rivestito in PVD)
€
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§ ’ Concorrente B (Cermet rivestito PVD) Concorrente C (Cermet rivestito PVD)
=)
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vita utensile (min)

Concorrente D (Cermet rivestito PVD) Concorrente E (Cermet rivestito PVD)
Condizioni di taglio: Vc = 400 m/min, ap = 0,3 mm, f = 0,12 mm/giro, refrigerante, tipo

CNMG120408, tornitura esterna

* La foto e relativa a 30 minuti dopo la
lavorazione a causa di elevata usura

Esempi di applicazione

copertura QStE360TM

Ve (velocita) = 540 m/min

ap (profondita di passata) = 0,4 mm
f (avanzamento) = 0,25 mm/giro
Refrigerante

TNMG160408PQ CCX

Perno C50

Velocita = 125~180 m/min /—\_
ap (profondita di passata)= ~1,0 mm

f (avanzamento) = 0,18 mm/giro
Refrigerante
VNMG160408VF CCX

Durata

Vita dell'utensile taglio f Vlta deII utensile

a

Cermet rivestito 2 1 0 pezzi/tagliente (stabile) Cermet fivestito 1 200 pezzi/tagliente (stabile)
Com stabile Tradmonale C

Concorrente F pezziftagliente

Metallo duro rivestito 00 pezzi/tagliente (non stabile) : ﬁewg fivestito 5 o (non stabile)

in CVD :

Tempo di taglio ridotto con una velocita di taglio di 1,3 volte piti veloce Aumentato il numero di componenti prodotti di 2,4 volte rispetto al cermet PVD tradizionale
Lavorazione stabile di 210 pezzi per tagliente con vita dell'utensile prolungata ~ :  Produzione di componenti stabili

Valutazione dell'utente Valutazione dell'utente
acciaio C45 Tagliente (dopo una lavorazione di 320 pezzi)
Ve =290 m/min ccxX Tradizionale D
pVOthdité di passata= 0,15 mm cermet rivestito in CVD Cermet rivestito PYD

avanzamento = 0,27 mm/giro
Refrigerante
VNMG160404PQ CCX

Usura

K

e
Usura: 0,106 mm

Usura: 0;232 mm

Quantita di usura ridotta di circa il 50% rispetto al cermet PVD tradizionale nelle stesse condizioni
Valutazione dell'utente




Inserti (Negativi)

. . Cermet rivestito . . Cermet rivestito
Dimensioni (mm) 3 Dimensioni (mm) )
inCVD inCVD
Forma Descrizione Forma Descrizione
Diametro | Raggio Diametro | Raggio
I.C. | Spessore foro RRE) X 1.C. | Spessore foro RRE) X
(NMG  120402PP 02 ° DNMG  110402HQ 02 °
PR _ — 955 | 476 | 381
AR 120404PP 04 ° 110404HQ 04 °
< ¥ — 170 | 47 | 516
120408PP 08 ° DNMG  150404HQ 04 °
120412pP 12 ° A 150408HQ 1270 | 476 | 516 | 08 °
&) i - B
MG 12040490 04 ° = 150412HQ 12 °
120408PQ 1270 | 476 | 516 | 08 ° DNMG  150604HQ 04 o
12041200 1 ° 150608HQ 1270 | 635 | 516 | 08 °
Finitura - Media ! _ |
MG 090404HQ 04 ° ot e 150612HQ 12 o
— 955 | 476 | 381
G 090408HQ 08 ° . DNMG  150404XF 04 °
v it~
LS owe 12 04 ° SN 1270 | 476 | 516
W _ 150408XF 08 °
120408HQ 12,70 4,76 5,16 08 o Finitura/minore profondita dipassata
I DNMG  150404XP 04 °
S 1204120 12 ° — 1| 47 | 5
S 150408XP 08 °
(NMG  120404XF 04 ° = =
S e 10604 04 °
12,70 4,76 5,16 — 0 6,35 5,16
120408XF 08 ° 150608XP 08 °
ONMG  120404XP 04 2 DNMG  150404XQ 04 °
' i (@ — 0| 47 | 576
1270 | 476 | 516 e
150408XQ 08 °
120408XP 08 °
‘Accaio a basso contenuto di carbonio/Finitura
R, |G J2otie L o AN |DNMG 150408 1270 | 476 | 516 | 08 °
@ ———un | 47 | 5% ~
7~
; 120408XQ 08 ° el
Aecaio basso conenutod caboniaTaglo medio
S MG 120404 04 ° s
\"\/ 20008 w0l a6 | s [ 05 | e gl TR E 270 | 4% | 56 | 08 | @
120412 12 ° el
per ghisa (senza rompitruciolo)
CNMA ,f = lswe  10ie0 04 °
120404 04 (= !
~ o b5 7~ 2}
A —— 10| 47 | 576
—— 170 | 476 | 516 o]
—— 120408PQ 08 °
per ghisa 120408 08 [ J Finitura - Media
(sena romptrucilo) ) 7 SNMG 120404HQ 04 °
DUNG 15040267 o2 bt @] 120408HQ 1270 | 476 | 516 | 08
B } ) b , °
150404PP 04 ° E_V—"__f“; T a—
1270 476 516 Fintura - Media 1200120 12 ®
150408PP 08 ° cam
. | =
A 150412PP 12 1N
\-@}/" ’ hd f\’, SNMG  120408KP 1270 | 476 | 516 | 08 °
DNMG  150602PP 02 ° =
150604PP 04 ° .
— 70| 635 | 516 Aol
0P 08 o SNMG  120408XQ 1270 | 476 | 516 | 08 °
. 150612PP 12 ° L
DNMG  150404PQ 04 ° .
150408PQ 270 | 476 | 516 ) 08 o B L [onme 120408K5 1270 | 476 | 516 | 08 °
-] il
150412PQ 12 ) ———
DNMG  150604PQ 04 °
150608PQ 12,70 | 635 5,16 038 (] ] 9 SNMG 120408 12,70 | 476 516 038 °
, 150612PQ 12 ° S—
Finitura - Media per ghisa

@: disponibile



Inserti (Negativi)

cermet rivestitol icermet rivestito|
Dimensioni (mm) ) Dimensioni (mm) .
inCVD inCVD
Forma Descrizione Forma Descrizione
) Diametro | Raggio Diametro | Raggio
| .C. .C.
nsenoda:;facuﬁone 1.C. | Spessore foro R(RE) X 1.C. | Spessore foro R(RE) X
TNMG  160402PP 02 )
s
160404PP 04 ° = 5 = |WMG 160408 9525 | 476 | 381 08 °
955 | 476 | 381 —
160408PP 08 ° gt
. 160412PP 12 ° WNMG  080402PP 0,2 °
i TNMG  160404PQ 04 ° /' 080404PP 04 °
T '(Rﬂ' —— 1270 | 476 516
; Qj 160408PQ 9525 | 476 | 381 | 08 ° SN 080408PP 08 °
— 16041200 12 ° o 080412°P 12 °
TNMG  110404HQ 04 Y :
635 | 476 | 226 y i ‘\ WNMG 08040470 0w | e
i 110408HQ 08 o I — 11270 | 476 5,16
Jﬁ_ . TNMG  160404HQ 04 ° 080408PQ 08 °
\AA.#
=T 160408HQ 9525 | 476 | 381 08 ° WNMG  060404HQ 04 °
——————— 9525 | 476 | 381
i [eaZ 1.2 o 5 060408HQ 08 °
o 4
A e t60a0a 04 ° W WNMG  080404H0Q 04 °
AV 51}_\ 93%5 | 476 | 381 080408HQ 1270 | 476 | 516 | 08 °
S 160408XF 08 ° _—
sdipssa 080412HQ 12 °
Finitura - Media
A TNMG  160404XP 04 ° M TE GRS 04 -
4 \ o 9525 | 476 | 381 » r,.._;h 3 | 4 | 506
' i i 080408XP 038 ®
~ Acciaio a basso contenuto di arboniolFinitura
e TNMG  160404XQ 04 °
f’\ oo | o | o WNMG  080404XQ 04 °
e 160408%Q 08 ° 2700 G TS
- 080408XQ 08 )
TNMG 160404 04 )
~ 9525 | 476 | 381 P
] 160408 038 ° ~ WNMG 080408 12,70 | 476 | 516 08 °
per ghisa - "'"’-
TNMA 160404 04 ° e
o 9525 | 476 | 381 ~
\ 160408 08 ° WNMA 080408 12,70 4,76 5,16 038 [ ]
pergis
(senza rompitruciolo) fa—
er ghisa
UNMG  160402PP 02 ° oot
160404PP 04 o @: disponibile
9525 | 476 | 381
160408PP 08 )
. 160412PP 1.2 °
UNMG  1604048/,-VC 04 )
= QS T 160408%/,-VC 9525 | 476 | 381 08 °
R/ .
Finitura - Media ]60412 /L V( 112 .
UNMG  160404PQ 04 °
= 160408PQ 9525 | 476 | 381 08 °
Finitura - Media 160412PQ 12 L4
UNMG  160404HQ 04 °
=, = >
~N— 160408HQ 9,525 | 476 | 381 038 )
Finitura - Media 160412HO 1'2 .
UNMG  160404VF 04 °
9525 | 476 | 381
160408VF 08 )
Finitura - Media




Inserti (Positivi) @

Dimensioni (mm) (emtenivesli\u Dimensioni (mm) (evm‘elrives\im
in(VD inCVD
Forma Descrizione Forma Descrizione
Diametro | Raggio | Angolodi Diametro | Raggio | Angolodi
Inserto a 1.C. Spessore ) X Inserto a 1.C. Spessore ) X
esecuzione destra fOTO R(RE) spogla esecuzione destra fOfO R(RE) el
CCMT  060202PP 02 ° DCMT  070202HQ 02 °
——— 635 | 238 28 7P el
060204PP 04 ° 070204HQ 635 | 238 28 | 04| 7 °
(CMT  09T302PP 02 ° o 070208HQ 038 )
09T304PP 955 | 397 | 44 |04 | 7| @ SN b o 02 °
Finitura 09T308PP 08 ° 11T304HQ 9525 | 397 44 |04 | T °
CCMT 0602026K 02 ) Finitura-Media 11T308HQ 08 °
———— 635 | 238 28 7°
o 060204GK 04 °
i
D [CCMT 0973026 02 ° .- o
@ o535 | 397 " - \v DCMT 117308 9525 | 397 44 |08 | 7 °
N4 097304GK 04 )
Media
i % 12,70 476 55 04 7° d DCMT 070204XP 6,35 2,38 28 04 7° [ ]
Finitura-Media 120408GK 0,38 ( ] ¢ h ( ~ |pemt 11T302XP 0,2 PY
9 lenkl
e N e TS Ll e B ) 1T304 9535 | 397 | 44 |04 | 7| @
5 060204HQ 04 ° ot Gomoniol T —
H fodica 117308XP 08 °
S/ [CCMT  09T302HQ 02 °
\/ 09T304HQ 9525 | 397 | 44 |04 | 7 | @ Lo TECEY 04 *
— 9525 | 397 44 7P
nitura-Medi 09T308H 038 i
Finitura-Media Q hd ccnl‘e\;ﬂ?god??aari:gnio/ ”BOBXQ 0'8 ®
Media
MT 097308 9525 | 397 44 |08 | T °
SPMN 120312 127 | 318 = 12 ] °
CPMT  080202PP 02 °
— 7% 2,38 33 11° Senza
080204PP 04 °
OMT 090302PP 02 ° 4 TBMT  0601020P 02 °
090304PP 955 | 318 | 44 |04 | 10| @ & 391 1) 23 ¥
" ' ' ’ 060104DP 04 °
Fnitura 090308PP 08 ° Finitura
CPMH  080204HQ 04 ) TCMT  090202HQ 02 )
A — 794 | 238 35 11°
¢ o ; 080208HQ 08 ° 556 | 238 | 25 7
\__/ CPMH  090304HQ 04 ° 090204Q 04 °
——————— 9525 | 318 45 1° ‘
Finitura-Media 090308HQ 038 (] ] TCMT  110202HQ 02 °
CPMH 080204 04 ° A 2e, 110204HQ 635 | 238 28 |04 | 7 °
— 794 | 238 35 1n°
080208 08 ° 110208HQ 08 °
CPMH 090304 04 ° TCMT  16T304HQ 0.4 °
— 1 955 | 318 45 11° IPPEE— .
et — 08 ° 16T308HQ 9525 | 397 44 | 08 | 7 °
nitura-Medi 16T312H 12
Sk |OMT 0302040P 79 | 238 | 33 |04 | 1| @ Finiture Media ¢ hd
ﬂvf TPMT  090202PP 02 °
v CPMT  090304XP 04 ° ————1 55 | 238 28 1°
A(tiaiodabasbsu ; — 9525 3,18 44 ne 090204pP 0,4 [ ]
(ontenutp"\(ar onio 090308XP 0,8
Finitura > TPMT 110302PP 02 °
<R |OMT 0903040 04 Y 110304PP 6,35 3,18 33 04 | 11° °
o= o |
\V — 9,525 3,18 44 1 Finitura 110308PP 08 °
Acciaio a basso 090308XQ 08 P
contenuto diarbonio ’ TPMT  090202HQ 02 °
— 1 55 | 238 28 11°
DCMT  070202PP 02 ° 090204HQ 04 °
————— 635 | 238 28 7°
070204PP 04 ° TPMT  110302HQ 02 °
DCMT  11T302PP 02 ° . 110304HQ 635 | 318 33 | 04 | 11° °
] \ cediin SN
117304PP 9525 | 397 44 |04 | 7 ° Y. Q, 110308HQ 08 °
Finitura 117308PP 0,8 ° TPMT  160302HQ 02 °
DCMT  070202GK 02 ° 160304HQ 9525 | 318 44 | 04 | 11° )
0702046K 635 | 238 28 |04 | T ° Fnitura-Media 160308HQ 08 )
0702086K 08 ° ; TPMT  110304XP 04 °
p= —— 635 | 318 33 1°
DCMT  11T302GK 02 ° ), 110308XP 08 °
11T3046K 9505 | 397 a4 |04 | 7 ° - TPMT  160304XP 04 °
Acdiaioa basso — 9,525 3,18 44 mne
Fnitura-Media 1173086K 08 ° conenutoi carbonio/ 160308XP 08 °

@ : disponibile




Inserti (Positivi) @

Dimensioni (mm) (emfetrives(iw Dimensioni (mm) (enrfeuivesmo
inCVD inCVD
Forma Descrizione Forma Descrizione
Inserto a 1.C. Spessore Dw:cmetro RRa gRgElo A:Q:T:i X Inserto a I.C. | Spessore D|afmetro R; gRgElo A:g:lfi:i X
esecuzione destra 0ro (RE) | spog esecuzione destra 0ro (RE) | spogl
TPMT 110304XQ 0,4 [ ) VCMT  080202PP 02 o
_ — 635 3,18 33 e — 476 238 23 7°
~. 110308XQ 08 ° e 080204PP 04 °
. B TPMT 160304XQ 0,4 o VCMT  160404PP 0,4 [}
"“'“d? bai” , — 9525 3,18 44 1° — 9,525 4,76 44 7°
wntenut’;eéi{:v onio 160308XQ 08 o Finitura 160408PP 038 ®
VBT TOs0RP | i S VOMT  080202VF 02 °
110304PP 6,35 3,18 238 04 5° [ ] c{:r;{;, 476 238 23 7
- “ 110308PP 08 [ ] 080204VF 04 o
= Finitura
VBMT  160404PP 04 [ J
160408PP 9,525 4,76 44 08 5° [ ] o) NCMTRS UECZ2HO 02 O
_— [ = — 476 238 23 7°
- T60412PP 12 o | | —
) ) 080204HQ 0,4 [ ]
VBMT  110302VF 02 ° Finitura-Media
R/, |
110304VF 6,35 3,18 238 04 5° [ ] £ Gl el 397 159 23 vz 5o hd
— | / o 2 , ,
110308VF 08 ° jﬁ 060104 R/,-DP 04 o
e » R/, |
{.____}‘.zﬁ’{},, VBMT  160402VF 02 ° W™ WBMT 080202 R/.-DP 476 238 2 0,2 o [ J
—_— - R/, |
160404VF 0,4 'Y Finitura 080204 ®/,-DP 04 [ ]
T 955 | A6 | 44 5 WPMT  110202HQ 02
160408VF 0,8 [ ] - — 1 635 2,38 28 11° ot
I 160412V 12 ° ﬂ 110204HQ 04 ]
VBMT  110304HQ w| | e o |V 1B o) g | a2 e 0
e L L B 5 P M 160308HQ 08 °
110308HQ 08 [}
VBMT 160404HQ 0,4 [ @ : disponibile
160408HQ 9,525 4,76 4.4 08 5° [ )
Finitura-Media 160412HQ 12 [ ]
Condizioni di taglio consigliate
Ve m/min
Pezzo
Min. - Consigliato - Max.
Acciaio a basso contenuto di carbonio 300 ~ 600 ~ 800
Acciaio al carbonio 200 ~ 300 ~ 450
Acciaio legato 200 ~ 300 ~ 400
Ghisa grigia 300 ~ 350 ~ 400
Ghisa nodulare 150 ~ 250 ~ 300
- Si consiglia la lavorazione con refrigerante. La lavorazione a secco non e consigliata.
- Ottimo per materiali in acciaio dolce durante la finitura da bassa ad alta velocita (continua ~ lievemente interrotta)
- Non consigliato per sgrossatura (rimozione della rugosita superficiale) e lavorazione fortemente interrotta (la profondita di passata dovrebbe essere di =1 mm)
i) R Le informazioni contenute in questa brochure sono aggiornate al mese di ottobre 2019.
Lh I(HDEERE E vietata la duplicazione o la riproduzione di questa brochure o di parte di essa in assenza di approvazione.
T7100163
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