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Beschichtete Sorten fiir Titanlegierungen

AC9115T/AC9125T
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B Merkmale von AC9115T/AC9125T
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" Hartmetallsubstrat

Weltneuheit: PVD Beschichtungstechnologie Absotech’

Durch die Verwendung einer neuartigen WC-Beschichtung,
wird die chemische Reaktion mit dem Titan reduziert und die
VerschleiBbestandigkeit erheblich verbessert.

Reibungskoeffizientstest fiir Ti-6Al-4V
Gewicht

——— AC9100T Reduziert den
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Testbedingungen:» Kugelmaterial: Ti-6Al-4V Gewicht: IN Testzeit: 30 Sekunden

Minimale Anhaftung Starke Anhaftungen

AC9100T Serie Herkdmmliche Beschichtung




Beschichtete Sorten flir Titanlegierungen

AC9115T/AC9125T

B Spanbrecherempfehlungen fir AC9115T/AC9125T (Negative Wendeschneidplatten)
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Eigenschaften von

AC9115T/AC9125T

B Charakteristische Werte

Beschichtungs-

dicke (um) Eigenschaften

Anwendung Schneidstoff Hérte (HRA) TRS (GPa) Beschichtungstyp

« Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von Titanlegierungen

AC9115T 92.6 2.6 Absotech 1 « Durch die neuartige Beschichtung, welche das Anhaften von Titan minimiert/
verhindert, wird eine deutlich héhere Standzeit erreicht und der VerschleiB verringert.
Exotische
Legierung

« Substrat fur das Bearbeiten von Titanlegierungen im unterbrochenen Schnitt
AC9125T 91.7 3.0 Absotech 1  Erh&hte Stabilitat durch ein hoch zihes Substrat bei der Bearbeitung im
unterbrochenen Schnitt.

B VerschleiBbestandigkeit von AC9115T
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ACO115T Wettbewerber A

(S10 Unbeschichtet)

Wettbewerber A
(S10 Unbeschichtet)

Werkstickmaterial: Ti-6Al-4V Wendeschneidplatte: CNMG120408 Schnittparameter: Vc = 70m/min f = 0.3mm/U ap = 1.5mm Emulsion

B Standzeit von AC9115T (V-T Diagramm)
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Werkstiickmaterial: Ti-6Al-4V Wendeschneidplatte: CNMG120408 Schnittparameter: vc = 50, 70, 90m/min f = 0.2mm/U ap = 1.5mm Emulsion (Interne Kihimittelzufuhr 70 Bar)
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Beschichtete Sorten flir Titanlegierungen

AC9115T/AC9125T

B Bruchbestandigkeit von AC9125T
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AC9125T Wettbewerber C
(520 Unbeschichtet) Wettbewerber C

(S20 Unbeschichtet)

Werkstiickmaterial: Ti-6Al-4V 2 Unterbrechungen Wendeschneidplatte: CNMG120408 Schnittparameter: Ve = 40m/min f = 0.3mm/U ap = 1.5mm Emulsion




Beschichtete Sorten fiir Titanlegierungen

AC9115T/AC9125T

B Anwendungsbeispiele von AC9115T

a+g Typ Legierung (Ti-6Al-4V) Aerospace Bauteil @ B Typ Legierung (Ti-6Al-4V) Medizintechnik

[AcstisT] (S )

Bei gleicher Standmenge wie das herkdmmliche
Werkzeug, reduziert AC9115T den Freiflachenver-
schlei3 um 60% und erhéht somit die Standzeit.

Herkémmliches
Werkzeug
(S10 PVD)

ACIOTIST+NEG

ACOTI5T: Doppelte Standmenge bei geringem
Verschlei3 und weniger Adhdsion.

Herkémmliches
Werkzeug
(S10
Unbeschichtet)
(3 Stk./Schneide)

ACOTI5T+NEF
(6 Stk./Schneide)

Wendeschneidplatte: CNMG120408NEG (AC9115T)
Schnittparameter: Vc = 90m/min f = 0.2mm/U
ap = 1.5mm Emulsion

Wendeschneidplatte: VNMG160404NEF (AC9115T)
Schnittparameter: Vc = 30m/min f = 0.1Imm/U
ap = 1.5mm Emulsion

a+p Typ Legierung (Ti-6Al-4V) Medizintechnik s]

a+B Typ Legierung (Ti-6Al-4V) Aerospace Bauteil @

ACIT15T zeigt eine hervorragende
VerschleiBbestandigkeit und erzielt eine

2.2-fach hdhere Standzeit.

ACOT5T Wettbewerber A
(520 Unbeschichtet)
+NEF
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ACOT1I5T zeigt eine hervorragende
VerschleiBbestandigkeit und eine
2.7-fach héhere Standzeit.
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ACOT115T Wettbewerber B
+NEG (S10 PVD)

Wendeschneidplatte: DNMG150408NEF (AC9115T)
Schnittparameter: Vc = 120m/min f = 0.15mm/U

ap = 0.5mm Emulsion (Hochdruckinnenkiihlung)

Wendeschneidplatte: DNMG150608NEG (AC9115T)
Schnittparameter: Vc = 50m/min f = 0.3mm/U
ap = 1.8mm Emulsion




Beschichtete Sorten flir Titanlegierungen

B Anwendungsbeispiele von AC9125T

AC9115T/AC9125T

a+B Typ Legierung (Ti-6AI-4V) Aerospace Bauteil (acstzst (S ot Typ Legierung (Ti-6AI-4V) Komponente fir Industriemaschinen acsizst1 (S |

Bei gleicher Eingriffszeit zeigt AC9125T deutlich
reduzierten Verschlei3 und weniger Adhasion
im Vergleich zur herkdmmlichen Sorte.

1

AC915T+NEG Herkémmliche

Sorte
(520 PVD)

AC9125T zeigt verbesserte Verschleil3- und
Bruchbestandigkeit: 1.3-fache Standmenge

AC9125T wettbewerber

+NGU ¢
(S10 PVD)

Standmenge (Stk./Schneide)

Wendeschneidplatte: CNMG120408NEG (AC9125T)
Schnittparameter: Vc = 40m/min f = 0.12mm/U
ap = 2.0mm Emulsion

Wendeschneidplatte: CNMG120408NGU (AC9125T)
Schnittparameter: Vc = 50m/min f = 0.3mm/U
ap =1.8mm Emulsion
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B Platten fiir GNDM/GNDL-Halter
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®: Eurolager O: Japanlager leer: auf Anfrage
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B Empfohlene Schnittparameter

(Roter Text kennzeichnet die 1.Empfehlung)

Schnittdaten Min. - Optimum - Max.
Werkstliickmaterial| Anwendung [Spanbrecher|Schneidstoff - —
Schnitttiefe (mm Vorschub (mm/U) Schnlttgeschvylndlgkelt
(m/min)
Schlichten NEF AC9115T 0.2-05-1.5 0.10-0.15-0.20 50-75-100
Titanlegierung i
. . Vollschnitt | NEG/NEX AC9115T 05-1.0-2.5 0.10 - 0.20 - 0.25 40 - 60 - 80
(Reines Titan
(99.5%)
a+BTyp- leicht
. unter- NEG/NEM AC9115T 05-2.0-3.5 0.15-0.25-0.30 35-50- 65
Legierungen)
brochen
Unter-
NEM/NEG AC9125T 1.0-2.0-3.5 0.20-0.25 - 0.30 20-40- 60
brochen

1
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