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B Anwendungsbereich (Hartmetallbearbeitung)
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Die Sorte NPD10 ist die erste Empfehlung flr die hochpra-
zise Bearbeitung von Hartmetall sowie von hartem, spréden
Material und zeigt durch die nano-polykristallinen Diamanten
ausgezeichnete Ergebnisse bei der Keramikbearbeitung.

NPD10 halt eine hervorragende MaRhaltigkeit tiber einen
langen Zeitraum und verringert die Austauschhaufigkeit
der Werkzeuge im Vergleich zu herkémmlichen Diamant-
werkzeugen.

Damit werden die Gesamtkosten verringert und die Ar-
beitseffizienz wird verbessert.

B Nano-polykristalliner Diamant W Harte

Nano-polykristalliner Diamant ist ein Diamant,
der mit hoher Festigkeit die nanokristallinen

Diamantkorner direkt bindet, ohne Bindemittel Nano—polykrigtalliner_
zu verwenden. Er ist harter als der monokristal- Diamant
line Diamant. So wird das Drehen von hartem,

.. . - Monokristalliner ),
sproden Material (Hartmetall) ermdglicht und Diamant ng ab

bietet neue Bearbeitungsmethoden.
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B Vergleich der Mikrostruktur
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Sorte
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Mikrostruktur

Diamantkorn

Hohlrdume, entstanden durch die S&durebehandlung mit geschmolzenen Kombinationsmaterialien

harte, spréde Werk-

Nichteisenlegierungen

Nichteisenlegierungen
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Keramik,

Werkstuckstoff stoffe, Hartgummi, hochsiliziumhaltige
Keramik, hochfeste faserverstarkte Kunst- | Al-Legierungen
Al-Si-Legierungen stoffe
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DA9O ist die Sorte mit dem grébsten Diamantkorn.

Durch die ausgezeichnete Verschleil¥festigkeit ist DA90
sehr gut fir die Schruppbearbeitung von Hartmetall und
harten, spréden Werkstoffen geeignet und erzielt eine 1an-
gere Standzeit der Werkzeuge.
Das optimale Design und die NF-Ausfihrung senken zu-
satzlich effektiv die Kosten.
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B VerschleiBfestigkeit von NPD10

NPD10 zeigt eine hervorragende Verschleil3bestandigkeit.
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Herkdmmliches PKD
(VB =0,171 mm)

NPD10
(VB = 0,034 mm)

Werkstlickstoff: Hartmetall (87 HRA), KorngréfRe ~3 pm, 15% Co
Schneidplatte: DCMW 117304 RH
Schnittdaten: Ve =20 m/min, f=0,1 mm/U, ap= 0,1 mm,

trocken

B Bearbeitungsgenauigkeit von NPD10

NPD10 weist auf einer Drehlange von 450 m keine MaRabwei- NPD10 weist auch bei einer Drehlange von 1100 m keine Maf3-

chungen auf. abweichungen auf.
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Werkstlickstoff: Hartmetall VC50 (87 HRA), 15% Co Werkstlickstoff: Hartmetall VM30 (91 HRA), 9% Co

Schneidplatte: DCMW 117304 RH Schneidplatte: DCMW 117304 RH

Schnittdaten: Ve =20 m/min, f=0,1 mm/U, ap= 0,1 mm, Schnittdaten: ve =20 m/min, f = 0,05 mm/U, ap= 0,05 mm,
trocken trocken

B VerschleiBfestigkeit von DA90

Hervorragende Verschleif¥festigkeit von DA90 bei der
Schruppbearbeitung.
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Werkstlickstoff: Hartmetall (87 HRA)
Schneidplatte: DCMW 70204 NF
Schnittdaten: Ve =20 m/min, f=0,1 mm/U, ap = 0,2 mm, nass




B Anwendungsbeispiele
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Hartmetall VC40 (89 HRA), Gesenkstahl

Hartmetall VM70 (84 HRA), Gesenkstahl

NPD10 erzielt mehr als die 5-fach hdhere Standmenge.

NPD10 weist eine 4-fach héhere Effizienz und stabile Verarbei-
tungsgenauigkeit auf.

Schlichtbearb: ve = 20m/min, f = 0,02mm/U, ap = 0,02mm, tro.
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Werkstlickstoff: Hartmetall VC40 (89 HRA), 9% Co Werkstlickstoff: Hartmetall VM70 (84 HRA)
Schneidplatte: CCMW 04X104 RH (NPD10) Schneidplatte: CCMW 03X102 RH (NPD10)
Schnittdaten: Ve =15 m/min, f= 0,015 mm/U, a, = 0,07 mm, Schnittdaten:: NPD10:  v¢=25 m/min, f=0,05 mm/U,
trocken ap= 0,05 mm, trocken
Comp. PKD:v¢ = 5 m/min, f = 0,03 mm/U,
ap= 0,10 mm, trocken
Hartmetall VM30 (91 HRA), Gesenkstahl Hartmetall VC70 (85 HRA), Gesenkstahl
33% geringere Bearbeitungskosten beim Schruppen mit DA90 DA90 erreicht mehr als die doppelte Standmenge.
und beim Schlichten mit NPD10.
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WerkstUckstoff: Hartmetall VM30 (91 HRA), 9% Co Werkstiickstoff: Hartmetall VC70 (85 HRA), 25% Co
Schneidplatten: Schruppbearb: CCMW 60202 (DA90) Schneidplatte: CCMW 04X102 NF (DA90)
Schlichtbearb: CCMW 060202 RH (NPD10) Schnittdaten: Ve =20 m/min, f= 0,075 mm/U, a, = 0,01 mm,

Schnittdaten:  Schruppbearb: v¢ = 20m/min, f = 0,10mm/U, a, = 0,10mm, tro.

nass

Al203-Keramik

Hartmetall VC70 (85 HRA), Gesenkstahl

NPD10 erreicht eine mehr als zehnmal héhere Verschleillfestig-
keit als herkdmmliches PKD.
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WerkstUckstoff: Al203 Keramik
Schneidplatte: DNMA 150404 RH (NPD10)
Schnittdaten: Ve =300 m/min, f = 0,03 mm/U, a, = 0,01 mm,

nass

WerkstUckstoff: Hartmetall (85 HRA)
Schneidplatte: CCEWO03X104 RH (NPD10)
Schnittdaten: ve =20 m/min, f= 0,05 mm/U, ap= 0,05 mm,

trocken, Auskragldnge 25 mm




SUMIDIA Binderlos / SUMIDIA

NPD10 / DA90

B Lagerbestiande NPD10

Negative Schneidplatten Positive Schneidplatten
L Abmessungen (mm Ko} L Abmessungen (mm

2 Schneic- gen (mm) 2 —2Schneic- gen (mm)
Form | Artikelbezeichnung | = |Kanten-| Innen- P|atten.sf)hra“' Edken-| | Form |’/ Artikelbezeichnung | < |kanten-| innen- PIatten_S({:)hrau- Ecken-
g | lenge | kreis | dicke oo g radius 2 g | linge | eis | dicke och g 2dis

DNMA 150408 RH |O | 1,8 0,8 CCMWO03X102RH | O 1,3 0,2
!‘@ 150412RH | O | 1,8 ”,12’7 476 ”5,,'16 1,2 y 03X104RH |0 ] 1,3 35 ,,,,,, 1 4 ,,,,, 1 9 0,4
COMWO4X102RH | O [ 17 | | o] o0 02

p SNMA 120408 RH | O [ 1.7 |, |, ool o s 08| | 04X104RH |0 | 1,7 | ™7 | e ~ 104
\‘.’/ 120412RH |o | 1,7 | &' |22 P 112 7¢(CCMWOB0202RH | O | 1,7 | oo | 5 5o | 5o | 0.2
o 060204RH |0 | 1,7 | >° | e "~ 104

__ |VNMA 160408RH | O | 1,8 [¢ ooe| s 76| 564 | 08 \'"/ CCMWO09T302RH | O | 1,7 0,2
s 160412RH |0 | 1,5 |7 R 09T304RH | Q| 1,7 |9,525|3,97 | 4,4 | 0,4
09T308RH |0 | 1,6 0,8

DCMWO070202RH | O | 2,1 0,2

070204RH |0 | 2,0 635 238 28 0,4

W™, 7°[DCMW11T302RH [0 | 2,1 0,2

11T304RH | Q| 1,9 |9,525/3,97 | 44 |04

11T308RH | Q| 16 0,8

TPMW 080202RH |0 | 1,2 0,2,

080204RH |0 1,0 476 238 23 0,4

TPMW 110302RH | O | 1,5 0,2

- 4 110304RH | O | 1,3 | 6,35 |3,18| 3,4 | 0,4

v 110308 RH |o| 10| | | 0,8

TPMW 160402 RH | O | 2,2 0,2

160404 RH | O | 2,0 |9,525/4,76 | 4,4 | 0,4

160408 RH | O | 1,6 0,8

VCMW 080201 RH | O | 2,2 0,1

080202RH |O | 1,9 | 4,76 [2,38| 2,3 | 0,2

080204RH |o| 15| | | 0,4

VCMW 110302RH | O | 2,1 0,2

7 110304 RH | O | 1,7 635 318 28 0,4

VCMW 160402 RH | O | 2,1 0,2

160404 RH | O | 1,7 0,4

160408RH | o | 1.8 |992%|476| 44 | g

160412RH | O | 1,5 1,2

O Japanlager



B Lagerbestiande DA90
Negative Schneidplatten
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Positive Schneidplatten

Lager Abmessungen (mm) © Lager Abmessungen (mm)
——Schneid- = ——Schneid-

Form | Artikelbezeichnung | § |kanten-| Innen- |Platten- S(r;’hrau- Ecken-| | Form |'S| Artikelbezeichnung | § |kanten-| innen- Platten- S(l:)hrau- Ecken-
S| tinge | kreis | dicke | o |radius 2 S | tinge | eis | dicke | " radius

DNMA 150408 NF Ol 20 0,8 CCMW03X102 NF ol 11 0,2

p E‘,..-'-" 150412NF | o | 20 | 127 |476]516 145 03X104NF || 14| 35 | 14119 1oy
CCMW04X102 NF ol 15 43 | 18 | 23 0,2

. |SNMA 120408 NF [0 [24 | |, 1. [08 04X104NF |0 | 15| *° | "8 %% |04

. 7 120412NF |0 | 2.4 | & [ %0190 145 1@ 7+ CCMW080202NF | 0| 24 | o |, o0, 0702
060204 NF |0 | 24 | ©°° | &9 = © 104

VNMA 160408 NF of19 0525|476 | 3.81 0,8 CCMW09T302 NF O 24 0,2

we 160412NF | 0| 1,7 |72 701981145 09T304NF | O | 24 9,525/ 3,97 | 4,4 | 04
09T308 NF o023 0,8

DCMW 070202 NF O 26 0,2

070204 NF | 0| 2.4 | 039|238 28 | 5

€ 7"|DCMW11T302NF |0 | 26 0.2

11T304 NF O | 2419525397 44 |04

11T308 NF O 20 0,8

TPMW 080202 NF Ol 25 0,2,

080204NF | 0| 2.4 | 476238123 4y

TPMW 110302 NF ol 25 0,2

aF 110304 NF O|24|635|318| 34 |04

< 110308NF |0 | 21| | | 08

TPMW 160402 NF ol 25 0,2

160404 NF O] 24 |9525/476| 44 (04

160408 NF o] 21 0,8

VCMW 080202 NF O 32 0,2

080204 NF | O | 2,8 4.76 2’38 2’3 0,4

VCMW 110302 NF o 32 635|318 | 2.8 0,2

- 110304 NF | 0| 2,8 | &%° | 219 ] &€ 0,4

VCMW 160402 NF o 3,7 0,2

160404 NF O| 33 0,4

160408 NF o 24 9,525/ 4,76 | 4.4 0,8

160412 NF o] 21 1,2

Q Japanlager
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B Empfohlene Schnittedingungen

Min.—Optimum—-Max.

Werksttickstoff Schnittbedingungen
Sorte - — P
HM Gruppe Harte (HRA) | Sumitomo-HM Schnlttgeschwlndlgkelt Vorschub Schnitttiefe
(m/min) (mm/U) (mm)
VM, VC 40 =88 G5, D2 NPD10 5-15-20 0,03-0,05-0,07 0,03-0,05-0,07
VM, VC |70, 60, 50 283 — <88 G7, G6 NPD10 5-20-30 0,03-0,10-0,20 0,03-0,10-0,20
VM, VC - 283 G7,G6,G5,D2 | DA90 5-20-30 0,03-0,10-0,20 0,03-0,20-0,50

B Anwendungsbereich NPD10 / DA90

Kihlung: trocken (NPD10) / nass (DA90)
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Hinweis:  Zur Bearbeitung des Innendurchmessers wird
eine Hartmetallbohrstange empfohlen.
CARBIDE - CBN - DIAMOND
SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH ST
Konrad-Zuse-Strake 9, 47877 Willich / Germany 5 3
&NV-GV
Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161,  Info@SumitomoTool.com  www.SumitomoTool.com 150 9001
Vertretung:

D-149-09/18-CS-LU




