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Belaggning reducerar omkostnaderna

Reducera dina produktionskostnader

KYOCERA UNIMERCOs fabriker har egna beldggningscentra och

Ytbehandling anvands ofta till att hoja verktygets prestanda. En utbildad personal for att sakra optimal ytbehandling. Vi beldgger
korrekt beldggning kan medverka till att optimera produktionen med en rad olika beldggningstyper. Nedan beskriver vi ndgra av

hogst avsevart och resultera i stora besparingar.

beldaggningstyperna och deras viktigaste egenskaper.

C 1 Flexibel belaggning till instabila bearbetningssituationer

C1-beldaggningen ér flexibel och relativt hard. Den ar darfor anvandbar pa HSS- och
HM bestyckade borr till metallbearbetning, typiskt i de fall det forekommer en viss
instabilitet.

02 Lagfriktionsbelaggning till frasverktyg och icke skarande verktyg

C2 anvands i stor utstrackning till frasverktyg i metallbearbetning, dér temperaturen
inte Overstiger 400° C, da beldggningens egenskaper bryts ned vid denna tempe-
ratur. C2 ar en standard PVD-beldaggning med lag friktion. Darfoér ar den anvandbar
till icke skarande verktyg, sasom stans-, bocknings- och valsverktyg med begransad
varmeutveckling.

C3 Universalbeldggning med god temperaturbestandighet

C3 &r en universalbeldggning som passar till de flesta bearbetningar. Pa grund av
beldggningens temperaturbestéandighet dr den mycket anvandbar till torrbearbet-
ning och till HM borr- och frasverktyg till metallbearbetning dar det uppstar hog
varmeutveckling.

Ldgtemperaturbeldggning

C5 anvands vid skdrande bearbetning av koppar. Inom icke skarande verktyg
anvands beldggningen i huvudsak till formverktyg, da det ar mojligt att reducera
beldggningstemperaturern till omkring 250°C. Denna beldggning anvdnds dessutom
brett inom trabearbetning, t.ex. till klingstamblad (for att undvika bréannbulor) och
fingerskarvsfrasar.

c 7 Revolutionerande nanokompositbelaggning

C7 PLUS &r val lampad till torrbearbetning i metall och dvertraffar andra
existerande beldggningar pa alla vasentliga parametrar. Belaggningen ar extremt
varmebestandig och bevarar stabiliteten upp till 1200°C. Samtidigt har den en
enastaende hardhet pa 45 GPa. Det innebar att C7 PLUS, i motsats till andra beldgg-
ningar, inte oxiderar vid hga temperaturer. C7 PLUS™ &r den optimala beldggningen
till trdbearbetningsverktyg i solid hardmetall fér bearbetning i massivtra och slitande
skivmaterial.

CS Extremt hdrd och seg beldggning till HSS-verktyg

C8 beldaggningen kombinerar en hég hardhet med en stor seghet, vilket gor att den
passar bra till HSS verktyg. Det uppnas goda resultat med C8-beldaggningen pa HSS-
frasar till saval metall- som trébearbetning. Den fina ytfinishen och den laga kemiska
affiniteten gor att C8-beldggningen passar val till bearbetning av aluminium med lag
kiselhalt. Hyvelstal och frasar &r exempel pa applikationer till trdindustrin dar C8 ger
mycket goda resultat.
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Egenskap

w C1l C2 C3 C7 C8

Mikrohardhet (GPa) 25 33 32 18 45 40
Friktionskofficient (torrt mot stal) 0.5 0.2 0.6 0.3 0.45 0.35
Maximal bearbetningstemperatur 600 400 800 700 1200 1000
Skikttjocklek (um) 31 31 3+1 3+1 25+05 3+1
Farg Guld Koppar Violett Metall Svart Ljusgra
Struktur Monolager Monolager Multilager Monolager Multilager Multilager

C7 PLUS™ med Power Edge™ kan férdubbla
utslitningstiden i svarbearbetade material

T C 7Power Edge
Belaggningsfakta

Varmebestandighet (°C) Hardhet (GPa)
1200
1000 50
800 40
600 30
400 20
200 10 I
Nano- Nano-
TiN TiCN TIAIN CrN  komposit AITiCrN HSS Carbide TiN TiCN TIAIN CrN komposit AITiCrN
c1 c2 C3 C5 C7PLUS™ C8 c1 c2 C3 Cc5 C7PLUS™ C8
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