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Wir sind MAS

Seit Uber 40 Jahren stellen wir uns
Aufgaben, die weit Uber den Verkauf
hochwertiger Werkzeuge hinausge-
hen. Gemeinsam mit lhnen entwi-
ckeln wir zukunftsfahige Werk-
zeugldsungen, Bearbeitungsstrate-
gien und Prozessoptimierungen fur
die Zerspanungstechnik von
morgen.

Linkedin
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People, Exigency, Synergy
We are MAS

For more than 40 years, we have
been tackling challenges that go
well beyond selling high-quality
tools. Together with you, we
develop future-proof tool
solutions, machining strategies,
and process optimizations for the
machining technology of tomor-

row.
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CVD - Dickfilm Diamant Ubersicht CVD Schneidplatten

Der ultraharte Schneidstoff CVD besitzt die héchste Schneidplatte Geometrie Bezeichnung
Harte (2,5 x harter als PKD) und den héchsten Ver- eomey : .
schleiBwiderstand aller untersuchten Schneidstoffe.

Geometrie C CCGW
»CVD-Dickfilm Diamant“ wird vor allem zur zerspa-
nenden Bearbeitung von Aluminium- und Magnesi-
umlegierungen und auch bei Buntmetallen bevorzugt

Geometrie C
als Schneidstoff eingesetzt. Gegeniiber natiirlichem CCGT
Diamant hat CVD den Vorteil, dass es liber zuverlas-
sige und stabile Eigenschaften verfiigt, wodurch eine
héhere Reproduzierbarkeit des Bearbeitungsergeb-

Geometrie D
nisses erreicht wird. : DCGW

Unsere CVD-Wendeschneidplatten werden durch
chemische Beschichtung aus der Gasphase (chemi- .
Geometrie D DCGT
cal vapour deposition) hergestellt. CVD ist ein reiner
Diamant ohne Bindephase und deswegen chemisch
inert. Aufgrund seiner hohen Warmeleitfahigkeit ist
CVD der ideale Werkstoff flir Anwendungen, bei de- Geometrie S SCaW

nen héhere Betriebstemperaturen auftreten.

Typische Anwendungen von CVD-Schneidplatten
Geometrie S SCGT

e Aluminium - und Magnesiumlegierungen
e Faserplatten
e Kunststoff

e Hartmetall Geometrie T TCoW

Schneidstoffiibersicht

Cutting material overview

Geometrie T TCGoT
10000 —

9000 - Hérte (Knoop kg/mm?) Sortenbeschreibung

CVD1

8000 -
7000 — Minimum > geeignet fir die Bearbeitung
von Metall-Composites,
6000 - B Streubereich Aluminiumlegierungen,
glasfaserverstérkte Kunststoffe und

5000 - Faserplatten.
9
4000 -

3000 -

Geometrie V VCGW

Geometrie V VCGT

2000 -
] -
1000 — ]

MKD Naturdiamant ~ PKD PCBN Keramik Hartmetall Stahl
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Bezeichnungssystem Schneidplatten CVD Schneidplatten

Schneidplatte Bestellnummer AL (s :  Schneidenliange

Form Winkel Index

85° “ 0.025 0.005 0.025 06 6.40 6.35 06 6,90 3,97 Insert Order number SChrneiden Cutting edge length
— 3 . 0013 0.008 0095 o} 09 9.70 9.525 T 09 9,60 5,56 : : : Numberofoutting edges
@ : : : 12 12.90 12.70 11 11,00 6,35
55° K C 0.025 0.013 0.025 16 16.10 15.875 - 16 16,50 9,525 CCGW060204S1DIA0S
- 19 19.30 19.05 22 22,00 12,70 CCGWO09T304S1DIA0S
g0 © H 0.018 0.018 0.025 o [ ms0 a0 D ar w0 s =
55° D E 0.025 0.025 0.025 32 32.24 31.75 33 33,00 19,05 5 CCGWO9IT308S51DIA0S 1 3 mm
O
o o | e eem oem s | [T e Ty e e : CoanuaTarzs Dos
50° F J 0.05-015 0.005 0.025 Q 12 1270 1270 @ 10 1090 15875 CCGW120404S1DIACS
86° M K 0.05-0.15 0.013 0.025 T 12 11%%755 1159'%755 CCGW12040851DIAOS
35° % L 0.05-0.15 0.025 0.025 25 25.40 25.40 06 6.35 6.35 CCGT060202S1DIAOS
QO 1200 H M 005015 005020 043 R N SN N B CCGT060204S1DIAO5
o7 7.70 6.35 09 9.525 9.525
[ ] o0 L N 005-015  005-0.20 0025 D 11 160 9525 10 1000 10.00 CCGT060208S1DIA05
O 1 0 u 008-025  013-038 013 Q 1 1550 1270 R E 12-38 E'gg l CCGT09T302S1DIA05
O o P 15 15.875  15.875 ('3 CCGT09T304S1DIAOS
[ 9o s -~ IEEN IS0 SN S CCGT09T308S1DIA0S 1 S mm
TTRNE 19 1905  19.05 ©
Ao ! q v o7 7.000 3.97 25 2500  25.00 " CCGTO9T312S1DIACS
_ R . 1 1110 6.35 25 25.40 25.40 0
O éy 16 16.60 9.525 31 31.75 31.75 ! CCGT12040251DIAOS
o s w S 2210 12.70 32 8200 3200 CCGT120404S1DIAOS
Plattenform Toleranzen Schneidenlange CCGT120408S1DIACS
DCGWO070201S1DIAOS
DCGW070202S1DIA0S
DCGWO070204S1DIAOS
> DCGWO070208S1DIA0S
8 DCGW11T301S1DIAOS 1 3 mm
o DCGW11T302S1DIA0S
/\ - DCGW11T304S1DIA0S
3 DCGW11T308S1DIA0S
- . . Anzahl der .
Freiwinkel Merkmal Plattenstarke Eckenradius Schneiden Schneidstoff DCGW11T312S1DIAOS
3 DCGT070201S1DIAOS
: s
: Form S S DCGT070202S1DIA05
. / DCGT070204S1DIAOS
- DCGT070208S1DIA0S
. . . 2 DCGT11T301S1DIA05 1 3 mm
Index © Winkel : : o DCGT11T30251DIA0S
A 3 M Iy CTT o1 159 00 0.05 3 7 DCGT11T304S1DIAOS
. ; . T . o o DCGT11T308S1DIAO5
. ; po— 0" s " N DCGT11T312S1DIA0S
SCGWO09T302S1DIA0S
D 15° T Y7 Yl T2 278 04 04
SCGWO09T304S1DIAOS
- 20 ¢ ] o o1 o8 08 > SCGWO09T308S1DIAOS
; 2 . NI e i2 12 g SCGW09T312S1DIA0S 1 3 mm
G 30° B/ 04 476 16 16 @ SCGW120404S1DIAO5S
N 0° H o U477 LV 05 5.56 g F SCGW120408S1DIAOS
P 11° o] = 06 6.35 SCGW120412S1DIA0S
o) EmeEE d OETm o7 7.94
X Sonderausflihrung 09 9.50
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CVD Schneidplatten IN®turn CVD Ausdrehwerkzeuge

CVD Inserts IN®turn CVD Bore-turn Tools
Schneidplatte Bestellnummer ggﬁizl.c?:r: Schneidenlange L
MAS INO©turn Halter

SCGT09T302S1DIAOS WAS IN©turn Tool Holder
SCGT09T304S1DIACS o

_ SCGT09T308S1DIA0S Do

. SCGT09T312S1DIA05S 1 3 mm

@ SCGT120404S1DIAOS L
SCGT120408S1DIAOS
SCGT120412S1DIA0S =
TCGW090202S1DIA0S ol 8
TCGWO090204S1DIA0S

Z TCGW090208S1DIA05S ; amm

o TCGW110202S1DIA05
TCGW110204S1DIAO5
TCGW110208S1DIAO5
TCGT090202S1DIAO5
TCGT090204S1DIA05S

5 TCGT090208S1DIA0S ; —

© TCGT110202S1DIAOS IN6.010.030DIA03 IN©turn Halter
TCGT110204S1DIAOS IN6.010.030DIA03 IN©turn Tool Holder
VCGW070201S1DIAOS
VCGW070202S1DIA05
e | o0 | oo | oo
VCGW070208S1DIAOS
VCGW110301S1DIAOS _ _

= VCGW110302S1DIAOS Bestellnummer Schneidstoff Dmin

g VCGW110304S1DIA05 1 3mm : :

= VCGW110308S1DIA05
VOGWAB0A01S1DIAOS IN6.010.030DIAO3 DIAO3 1.0 3.00 010 010 0.50 0.90 7.00
VCGW160402S1DIA05 IN6.015.045DIA03 DIAO3 1.5 4.50 0.10 015 0.75 1.35 8.00
VCGW160404S1DIA0S
VCGW1B04085 1DIAS ING.020.080DIA05 DIAOS 2.0 8.00 0.10 0.20 1.00 1.80 11.00
VCGW160412S1DIAOS ING.025.100DIA05 DIAO5 25 10.00 0.10 0.25 1.25 2.25 13.00
VCGT070201S1DIAOS
VOGTO7020251DIAOS IN6.030.115DIA05 DIAO5 3.0 11.50 015 0.30 1.50 2.70 14.00
VCGT07020451DIA0S IN6.035.130DIA05 DIAO5 3.5 13.00 015 0.35 1.75 315 16.00
VCGT070208S1DIA05
VCGT110301S1DIA05 ING.040.145DIA05 DIAO5 4.0 14.50 015 0.40 2.00 3.60 17.00

5 RACCIpE 02 o) DI IN6.045.160DIA05 DIAOS 45 1600 020 040 225 410  18.00

3 VCGT110304S1DIAOS 1 3 mm

= VCGT110308S1DIACS IN6.050.180DIA05 DIAO5S 5.0 1800  0.20 0.45 2.50 4.55 20.00
VCGT16040151DIAS ING.055.200DIA05 DIAOS 55 2000 020 045 275 505  22.00
VCGT160402S1DIA0S
VCGT160404S1DIAOS IN6.060.225DIA05 DIAO5 6.0 2250  0.20 0.50 3.00 550  24.00
VCGT160408STDIADS IN6.070.250DIA05 DIAO5 7.0 2500  0.20 0.50 3.00 650  25.00
VCGT160412S1DIAOS
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IN®turn Halter Rechteckschaft IN®turn Halter Rundschaft mit Spannflache

IN6 Halter

ING holder

IN6 Halter

ING holder

70

M4
o W rﬁ Spannfléche .
| e ﬁ
@ 6

Abb.: RDF12-IN6

Abb.: 1612-IN6

Spannflache
At
D6
Abb.: RDF16-IN6
D 6
N]‘ Spannfliche
| p
12
Abb.: 2212-IN6
@ 6

Abb.: RDF20-IN6

Bestellnummer : Spannschraube Bestellnummer Spannschraube

Order numbe : Clamping screw
rder number : AMpIng SCr Order number Clamping screw

1612-1N6 M050.005-8633 RDF12-IN6 MO040.004-S34
2212-1N6 M050.005-S633 RDF16-IN6 MO050.005-S633
RDF20-IN6 M050.005-S633
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MEX®turn Rundschafthalter VDI Hydrodehnspannfutter

IN6 Halter IN6 Halter

ING holder IN6 holder

FM]
il

Abb.: MEX12-IN6 Abb.: VDI20-IN6X50-HD

VDI 30

Abb.: VDI30-IN6X50-HD

Abb.: MEX20-IN6

— Spannginleitung

\Di40

Abb.: VDI40-IN6X75-HD
Abb.: MEX20-IN6-HD-E949

Bestellnummer
Bestellnummer Spannschraube ordernumbe
Order number Clamping screw VDI20-IN6X50-HD
MEX12-IN6 MO040.004-S34 VDIZ0-IN6X50-HD
MEX20-IN6 M050.005-S633 VDI40-IN6X75-HD

MEX20-IN6-HD-E949 —
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success - Story

DCGW11T304S1DIAO5

Aluminiumlegierung EN AW-6082

Herausforderung

Drehen Aussen-@ und Planflache.

Ein Serienfertiger von Drehteilen fUr die Automobilindustrie
stand bei der Bearbeitung von Aluminium-Gehauseteilen
vor produktionskritischen Herausforderungen. Die ein-
gesetzten Hartmetall-Wendeplatten zeigten bereits nach
kurzer Einsatzzeit deutlichen Verschleil3.

Haufige Werkzeugwechsel, erhdhte Maschinenstillstand-
zeiten und unzureichende Oberflachenqualitéten, die hau-
fig Uber dem geforderten Ra-Wert von 0,8 pm lagen.

Nach der Analyse des Bearbeitungsprozesses wurde der
Wechsel auf CVD-bestlckte Wendeplatten vorgenommen.
Diese Platten eignen sich durch die deutlich bessere
Schneidkantenqualitét hervorragend fUr die Bearbeitung

von Aluminium-Bauteilen.

Kennzahl
Standzeit 60 min
Ra-Oberflache 0,9 ym
Schnittgeschwindigkeit 450 m/min
Werkzeugwechsel/Schicht 4
Maschinenstillstand/Tag 48 min

Der Einsatz von CVD-bestlckten Wendeplatten er-
moglichte die Prozessoptimierung in der Aluminium
-Bearbeitung.

Durch die verlangerte Werkzeugstandzeit, erhdhte
Schnittparameter und reduzierte Stillstandszeiten konn-
ten die Produktionskosten pro Bauteil signifikant gesenkt
werden, bei gleichzeitig verbesserter Qualitat. Eine Investi-
tion, die sich in kUrzester Zeit bezahlt gemacht hat.

Nachher Verbesserung
240 min +300%
0,4 pm -55%

850 m/min +89%
1 -75%
12 min -75%

e Deutlich verlangerte Standzeiten
e Verbesserte Oberflachenqualitat

16 MAS’

e Geringere Nebenzeiten & Werkzeugkosten
e Schnelle Amortisation der Investition

MAS CVD Werkzeuge / MAS CVD Tools

The effect

Frequent tool changes, increased machine downtime,
and insufficient surface qualities, which often exceeded
the required Ra value of 0,8 um.

Following an analysis of the machining process, the switch
was made to CVD inserts. Due to their significantly bet-
ter cutting edge quality, these inserts are ideally suited for
machining aluminum components.

Tool life 60 min
Ra-Surface 0,9 ym
Cutting speed 450 m/min
Tool changes/shift 4
Machine downtime/day 48 min

success - Story

DCGW11T304S1DIAO5

Aluminium alloys EN AW-6082

Challenge

External Diameter and Face Turning.

A manufacturer specializing in high-volume turned parts
for the automotive industry encountered production-criti-
cal challenges during the machining of aluminum housing
components. The carbide indexable inserts being used
showed significant wear after a very short operation time.

The use of CVD inserts enabled process optimization in
aluminum machining.

Due to extended tool life, increased cutting parameters,
and reduced downtime, production costs per component
were significantly lowered while simultaneously improving
quality. This was an investment that paid for itself in a very
short time.

Improvement
240 min +300%
0,4 um -55%
850 m/min +89%
1 -75%
12 min -75%

e Significantly extended tool life
e Improved surface quality

MAS CVD Werkzeuge / MAS CVD Tools

e Reduced non-productive time and tool cost
e Fast return on investment (ROI) oder short payback period

MAS’ 17
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success - Story

Werkzeug:

IN6.030.115DIA05, gespannt in MEX20-
IN6-HD-E949

Material:
Hartmetall G30

Herausforderung

Ein Hersteller von hochprazisen Bauteilen stand vor der
Herausforderung, kleine Innenbohrungen in Hartmetall
G30 wirtschaftlich und stabil zu bearbeiten.

Bei dem bisherigen Prozess (@3,2mm ausdrehen bei
einer Lange von 5mm mit PKD-Ausdrehern) gab es fol-
gende Probleme:

e hoher Werkzeugverschlei3 be-

reits nach wenigen Bauteilen.

¢ Prozessinstabilitdt durch Mikro-Vibrationen.

e ungentgende MaBhaltigkeit im Bereich 0,02 mm.

¢ hohe Ausschussrate.

Kennzahl
MaBhaltigkeit @ +0,02 mm
Standzeit pro Werkzeug 8 Bauteile
Oberflachenqualitat (Ra) 0,6 um
Ausschussquote 18%
PrUfaufwand/Charge 100%

Durch den Einsatz unseres IN®turn CVD-Ausdrehers in
Kombination mit unserem MEX®turn Hydrodehnspann-
system konnte der Prozess erfolgreich optimiert werden:

e Hohe VerschleiBbestandigkeit durch Ul-
tra harten Schneidstoff CVD.

e Minimaler Schneidkantenradius um den Schnitt-
druck so gering wie moglich zu halten.

¢ |deale Vibrationsdampfung durch den Ein-
satz unseres MEX®turn-System.

o |K-Zufuhr fUr prozesssichere Spankontrolle.

Nachher Verbesserung
+0,005 mm -75%
42 Bauteile +425%
0,2 um -67%
<1% -94%
10% -90%

e MaBhaltigkeit deutlich verbessert
e Standzeit signifikant erhoht

18 MAS’

e Oberflachenqualitat verbessert
e Ausschussquote reduziert

MAS CVD Werkzeuge / MAS CVD Tools

success - Story

IN6.030.115DIAO05, clamped in MEX20-
IN6-HD-E949

Material:

Carbide G30

By using our IN®turn CVD-boring tool in com-

Challenge

A manufacturer of high-precision components faced
the challenge of machining small internal borees in G30 bination with our MEX®turn hydro-expansion
carbide both economically and with process stability. system, the process was successfully optimized.
The previous process (bore-turn @3.2mm to a length of e High wear resistance due to the ul-
5mm using PCD boring bars) had the following problems: tra-hard CVD cutting material.
e High tool wear after only a few components. e Minimal cutting edge radius to keep the
e Process instability due to micro-vibrations. cutting pressure as low as possible.
¢ |nsufficient dimensional accuracy within +0.02 mm. e |deal vibration damping by using
e High rejection rate. our MEX®turn-system.

e |nternal coolant supply for pro-

cess-reliable chip control.

Improvement
Dimensional accuracy (Q) +0,02 mm +0,005 mm -75%
Tool life per tool 8 Components 42 Components +425%
Surface quality (Ra) 0,6 pm 0,2 pm -67%
Rejection rate 18% <1% -94%
Inspection effort/batch 100% 10% -90%

e Dimensional accuracy significantly improved e Improved surface quality

e Tool life significantly increased e Reduced rejection rate

MAS CVD Werkzeuge / MAS CVD Tools MAS’ 19
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