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CNC-Werkzeugtechnik

DLC-Beschichtung

PDLO10/PDL025

Hohe Qualitat und Standzeit bei Aluminiumbearbeitung

Lange Standzeit durch Harte, die der von Diamant nahekommt
Exzellente Oberflachengiite mit Bestandigkeit gegen AluminiumaufschweilBungen

Grof3es Sortiment fiir das Drehen, Abstechen und Frasen

@ Neue, hoch verschleiBfeste Beschichtung PDL010




DLC-Beschichtung

PDLO10/PDL025

Lange Standzeit durch Harte, die der von Diamant
nahekommt. Grof3es Sortiment fiir das Drehen,
Abstechen und Frasen.

NEU

PDLO10

PDL025

Niedrig < VerschleiBfestigkeit — Hoch

Gering « Bruchfestigkeit — Hoch

Einsatzbereich-Tabelle
fiir Aluminiumbearbeitung

Lange Standzeit ohne Leistungsminderung

GrofB3e Harte durch Kyocera-eigene wasserstofffreie DLC-Beschichtung

Beschichtungseigenschaften (interne Auswertung) Standzeit (interne Auswertung)
Weitere Bearbeitung ist maglich.
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Elastizitatsmodul (GPa) Nach 11 m Bearbeitung

Schnittbedingungen: Vc = 500 m/min, fz=0,2 mm/Z, ap X ae =3 x 5 mm,
Trockenbearbeitung, Fraser @25 mm, Werksttck: AIZnMgCu1,5

Hervorragende Oberflachengiite

Exzellente Oberflachengiite mit Bestandigkeit gegen AluminiumaufschweiBungen

Vergleich der Widerstandsfahigkeit gegen Vergleich der bearbeiteten Oberflachen (interne Auswertung)
Materialaufschweiungen (intere Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 800 m/min, fz= 0,1 mm/Z, ap X ae =3 x 5 mm, Schnittbedingungen: Vc = 800 m/min, fz=0,1 mm/Z, ap X ae =3 x 5 mm,
Trockenbearbeitung, Fraser @25 mm, Werksttick: AIMg2,5, Bearbeitungsstrecke: 57 m Trockenbearbeitung, Fraser 225 mm, Werkstlck: A6061, Bearbeitungsstrecke: PDLO25 (48 m),
Wettbewerber E (14 m)



Stabile Bearbeitung

Stabile Bearbeitung durch DLC-Beschichtung mit exzellenter Bestandigkeit gegen Abplatzen
Verbesserte Spanabfuhr durch starke Schmierung

Kratztest: Vergleich der Beschichtungen mit einer Last von 80 N (interne Auswertung) Spanform

PDL025 Wettbewerber F (DLC-Beschichtung) PDL025
GleichmdRige Spane mit
geringem Spiraldurchmesser

Hartmetall (nicht beschichtet)
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3 N

Schnittbedingungen:

Ve =800 m/min, f=0,1 mm/Z

ap x ae = 3 x 5 mm, Trockenbearbeitung, Fraser @25 mm
Abplatzen der Beschichtung BDGT11T304FR-JA, Werkstiick: AIMg2,5

Abplatzen der Beschichtung

Grof3es Werkzeugsortiment

Breiter Anwendungsbereich einschlieB3lich Drehen, Abstechen und Frasen

Drehen
/ Block AIMg2,5
Vc =450 m/min
PDLO10/PDL025 f2=015mm/z
(VF=1.900 mm/min)
Abstechen

ap X ae=2Xx~80mm
Nassbearbeitung
MECO80R-11-7T (7 Schneiden)

/’ BDGT11T308FR-JA PDLO2S

Anzahl der Werkstiicke

PDLO25 PDL025 7 Teile/schneide ‘m‘
(6 Schneiden) 5 Teile/Schneide

PDL025 zeigt im Verglich mit Wettbewerber G weniger AufschweilBungen und eine
1,4-fach langere Standzeit. Es wird eine gute Schulterwand- und Oberflachengite
erzielt.

(Anwenderauswertung)

PDL025



Wendeschneidplatten

Drehwendeschneidplatten (positiv)
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Form Bezeichnung 1C. | Dicke |Lochdurch-|Eckradius % PDL | PDL Form Bezeichnung 1C. | Dicke [Lochdurch- Eckradius % PDL | PDL
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Wendeschneidplatten

Drehwendeschneidplatten (negativ)

Form Abmessungen (mm) DLC-Beschichtung Form Abmessungen (mm) DLC-Beschichtung|
Abbildung zeigt Bezeichnung 1c | picke |Lochdurch-|Eckradius| PDL | PDL Abbildung zeigt Bezeichnung 1C | Dicke |tochdurch-|Eckradius| PDL | PDL
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Abstechen TKF
Form Abmessungen (mm) Winkel DLC-Beschichtung
i X . Bezeichnung
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung W oD max. 3 T H od (] PDL025
TKF12}/, 100-S-16DR 1,0 [ ]
125-S-16DR 1,25 [ ]
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150-5-16DR 15 [
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Abstechen GDG
Abmessungen (mm) Winkel | DLC-Beschichtung
Form Bezeichnung Kantenbreite (W)
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®: Verfugbar

R: nur Rechtsausfiihrung




Wendeschneidplatten

Fras-Wendeplatten (fir MEW- und MFWN-Fraser)

Abmessungen (mm) Winkel DLC-Beschichtung
Form Bezeichnung
A T od w /A re a B PDL025
&
LOGT  100408FR-AM 6,8 40 36 11 28 08 = = ([ J
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Empfohlene Schnittbedingungen
Drehen Spanbrecher | Aluminiumlegierung S(hnittge(;c]mm)digkeit Ve Vorschub f (mm/U) Abstechen Aluminiumlegierung S(hnittgﬁ;mm)digkeit Ve Vorschub f (mm/U)
A3 400 - 500 - 800 0,1-03 _ _
Negativ max. 10%Si TKF A 200 - 500 0,01-0,03
AH 200 - 300 - 600 0,1-0,35 max. 10 % Si
sk 100 - 150 - 300 0,03-0,12 606 200500 001-005
K 100- 150 - 300 0,03-0,12
4 max. 10 % Si 100150 -300 0,02-0,15 Fraswendeplatten Aluminiumlegierung S(hnittgﬁ;mm)digkeit Ve | Vorschub fz (mm/2)
AH 100 - 200 - 300 0,05-0,25
L0GT max. 13 % Si 200-900 0,05-03
A3 100 - 200 - 300 0,05-0,2 ) .
, (Fir MEW-Frser) 13 % oder mehr i 200-300 005-0,2
max. 10 % Si
Bearbeitungs- 100 - 250 - 500 0,03-0,2 max. 13%Si 200 - 900 0,05-03
posit durchmesser ab 410 BDGT
ositiv Fiir MEC-Fra )
F 0% (Fir MEC Fraser) 13% oder mehr 200-300 005-0.2
Bearbeltungs— 100 - 200 - 300 0,03-0,2 max. 13%Si 200 900 01-03
durchmesser bis 910 WNGT
o 10%Si (Fir MEWN-Fraser) | 43 05 oder mer i 200-300 0,1-02
Bearbeitungs- 100 - 250 - 500 0,03-0,2
durchmesser ab 910
U
max. 10 % Si
Bearbeitungs- 100 - 200 - 300 0,03-0,2
durchmesser bis 910
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