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Spart Lagerkosten beim Stahldrehen

Die ISO-P20-Hartmetallsorte MC6125 von Mitsubishi Materials zum Stahldrehen ist beson-
ders vielseitig und tragt so dazu bei, den Lagerbestand an Wendeschneidplatten zu senken.

1 Die neue CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Stahldrehen ist
Hersteller MMC zufolge sehr schneidkantenstabil und somit be-
sonders lange gebrauchsfahig © MMC Hartmetall

roduktionsingenieure und Pro-
P grammierer von CNC-Maschi-

nen finden auf dem modernen
Werkzeugmarkt eine groBe Auswahl an
Hartmetallsorten und Spanbrechern.
Mitsubishi Materials hat die neue ISO-
P20-Hartmetallsorte MC6125 fiir die
Drehbearbeitung von Stéhlen entwi-
ckelt, die aufgrund ihrer Vielseitigkeit
und ihrer besonderen Leistung fiir ei-
nen breiten Anwendungsbereich bes-
tens geeignet ist, wie der Hersteller be-
tont. Kunden konnen eine sichere, wirt-
schaftliche Entscheidung bei der Aus-
wahl von Wendeschneidplatten fiir das
Drehen von Stahl treffen und ihren La-
gerbestand an Platten stark verringern.

Super-Nano-Texture-Technologie
verlangert die Standzeit nochmals
Die neue CVD-beschichtete Sorte bietet
laut Hersteller sowohl eine herausra-
gende Schneidkantenstabilitit als auch
eine lange Werkzeugstandzeit. Die
MC6125 besteht aus einem zdhen
Grundsubstrat und einer neuen

Al O,-Mehrlagenbeschichtung zur Ver-
besserung des VerschleiBwiderstandes
bei hohen Temperaturen. Sie hat auch
eine verbesserte Schneidkantenstabili-
tiat und einen hoheren Widerstand ge-
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2 Die goldfarben beschichteten Wendeschneidplatten gibt es

in sechs negativen Geometrien und mit elf verschiedenen Span-

brechern © MMC Hartmetall

gen das Ablosen der Beschichtung. Die
hohe Schneidkantenstabilitit wird mit-
hilfe der Tough-Grip-Technologie er-
zielt. Diese sorgt fiir eine deutliche Ver-
besserung der Haftung zwischen den
AlQOS— und den TiCN-Schichten. Die
Kristallausrichtung der A1203—Be—
schichtung wurde durch eine Optimie-
rung der konventionellen Nano-Textu-
re-Technologie erzielt. Diese technolo-
gischen Verbesserungen erhohen den
VerschleiBwiderstand und die Werk-
zeugstandzeit.

Risse, die durch Schlidge wahrend
instabiler Bearbeitung entstehen, wer-
den mit Verringerung der Eigenspan-
nung in jeder Beschichtung verhindert.
Die MC6125 verringert die Eigenspan-
nung um 80 Prozent im Vergleich zu
tiblichen CVD-beschichteten Sorten.

Wenn beim Spanen Risse an der
Oberflache von Beschichtungen entste-
hen, setzen sich diese aufgrund der gro-
Ben Eigenspannungen in der Beschich-
tungsstruktur in das Substrat fort. Das
ist einer der Hauptgriinde fiir plotzliche
Ausbriiche an Schneidplatten. Die
MC6125 hat dank der besonderen
Oberflichenbehandlung, die die Kraft-
einwirkung wihrend der Bearbeitung
verteilt, eine viel geringere Eigenspan-
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nung als bei herkommlichen CVD-Be-
schichtungen, sodass die Platte vor
plotzlichem Bruch geschiitzt ist.

Produktiv bei hoher Drehzahl

und im unterbrochenen Schnitt

Die Kombination aus einem zidhen
Grundsubstrat und einer verschleiBfes-
ten Beschichtung ermdglicht eine hohe
Produktivitdt im kontinuierlichen
Schnitt bei hoher Drehzahl sowie im
unterbrochenen Schnitt bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit. Die
Wendeschneidplatten haben eine gold-
farbene Beschichtung zur besseren Ver-
schleiflerkennung der Schneidkanten
und sind in sechs negativen Geometrien
(CNMG, DNMG, SNMG, TNMG,
VNMG und WNMG) mit elf verschiede-
nen Spanbrechern erhéltlich. =
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