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- Stale hartowane

Stale hartowane to rodzaj stali, ktéra zostata poddana procesowi hartowania w celu poprawy jej
wtasciwosci mechanicznych, takich jak twardos¢ i wytrzymatoS¢ na Scieranie. Proces hartowania
polega na nagrzewaniu stali do wysokiej temperatury (zwykle 30-50°C powyzej temperatury
przemiany austenitycznej), a nastepnie szybkim chtodzeniu jej w wodzie, cieczy hartowniczej, oleju
lub powietrzu.

Hartowanie jest jednym z etapow obrobki cieplnej stali, ktory moze by¢ stosowany samodzielnie lub w
potgczeniu z innymi procesami, takimi jak odpuszczanie, aby uzyskac pozgdane wtasciwosci
materiatu. Oto giéwne kroki procesu hartowania:

1. Nagrzewanie: Stal jest nagrzewana do okreslonej temperatury, czesto miedzy 800 a 900°C, w
zaleznosci od sktadu chemicznego stali.

2. Utrzymywanie temperatury: Stal jest utrzymywana w tej temperaturze przez pewien czas, aby
zapewni¢ rownomierne nagrzanie.

3. Chtodzenie: Stal jest szybko chtodzona w medium chtodzgcym, takim jak woda, olej lub powietrze.
Szybkie chtodzenie prowadzi do przemiany martenzytycznej, ktéra znacznie zwieksza twardosc stali.
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- Stale hartowane

W wyniku hartowania stal staje sie bardzo twarda, ale jednoczesnie moze stac sie krucha. Aby
poprawicC jej elastycznoscC i wytrzymatosc, czesto przeprowadza sie dodatkowy proces

odpuszczania, ktory polega na ponownym nagrzaniu stali do nizszej temperatury (zwykle od 150 do
650°C) i powolnym jej chtodzeniu.

Zastosowania stali hartowanych

Stale hartowane sg szeroko stosowane w réznych gateziach przemystu, gdzie wymagana jest
wysoka twardosc i odpornosc¢ na scieranie, na przyktad:

- Narzedzia skrawajgce (np. wiertta, noze, pity)

- Czesci maszyn (np. walty, kota zebate, tozyska)

- Elementy konstrukcyjne (np. sprezyny, czesci narazone na duze obcigzenia)

Hartowanie jest kluczowym procesem w inzynierii materiatowej, ktéry pozwala dostosowac
wiasciwosci stali do specyficznych wymagan aplikaciji.
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- Stale hartowane

Obrébka skrawaniem stali hartowanych jest wyzwaniem ze wzgledu na wysokg twardosc i
Scieralnosc¢ tych materiatow. Skuteczne skrawanie wymaga stosowania odpowiednich narzedzi i
technik, aby zapewni¢ wysokg jakos¢ wykonczenia powierzchni i minimalizowac¢ zuzycie narzedzi.

Narzedzia do obroébki stali hartowanych:

1.

Weglik spiekany: Narzedzia wykonane z weglika spiekanego sg najczesciej stosowane ze
wzgledu na ich wysokg twardosc¢ i odpornosc¢ na zuzycie.

Cermetale: Narzedzia cermetalowe tgczg whasciwosci ceramiki i metali, co pozwala na
uzyskanie dobrej twardosci i wytrzymatosci. Nadajg sie do obrobki stali o twardosci do okoto 60
HRC.

Ceramika: Narzedzia ceramiczne sg bardzo twarde i odporne na wysokie temperatury, co czyni
je idealnymi do obrdbki stali hartowanych o twardosci do okoto 65 HRC. Wadg jest ich kruchosg,
co moze prowadzi¢ do peknieC narzedzi przy obrobce z duzymi sitami.

Azotek boru (CBN): Narzedzia wykonane z szesciennego azotku boru (CBN) sg najbardziej
odpowiednie do obrobki bardzo twardych stali (powyzej 65 HRC). CBN jest niezwykle twardy i
odporny na zuzycie oraz wysokie temperatury.
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Grupy VDI materialow twardych

'I..r|;}| 33;1_3 Material Description Composition f Structure / Heat Treatment HE HRc
Hardened steel Hardened
113 STOCOSP F5i03
11M8 Cr {
11274 SUP4 C VDI 3323 Material Description Composition / Structure / Heat Treatment HB HRc
Sk i e Chilled cast iron
12762 750l
14001 SUS4m0 X
141089 SUS 4404 xas FB M4 Cr2 BC -
14112 SUS 408 a0 05635 RN 0 - - e — s -
14125 SUS4400C FAl] 0ea30 G0 Crisi
1608 I 05640 GHIO0CTMoN 1|.|’I:?H 3323 Material Description Composition / Structure / Heat Treatment HE HRc
1TiE SUPOR) 5 09650 G800 Hardened castiron Hardened
1715 SOM4a0iH) 42 0985 GE0OCHM
GH300 Mo 15 3 - - - - . -
05645 GHE0 CrMoMi 20 11 - - - - ; - 5007
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HRc 40 ~ HRc 50
HRc 50 ~ HRc 55
HRc 55 ~ HRc 60
HRc 60 ~ HRc 65

HRc 65 ~HRc 70

Copyright (© 2024. YG-1 Poland. All Rights Reserved.

Copying, modifying, or reproducing in whole or in parts are prohibited without prior permission of the publisher.

v



- cBN - Cubic Boron Nitride - Borazon

Azotek boru to nieorganiczny zwigzek chemiczny boru i azotu, ktory wystepuje w trzech odmianach (a, 3, y):

a azotek boru B azotek boru y azotek boru

Azotek boru B, o uktadzie normalnym (szesciennym), wytworzony po raz pierwszy przez Roberta
Wentorf'a w 1957r., jest drugim, po diamencie, najtwardszym materiatem jaki znamy

W 1969r. CBN (szescienny azotek boru) zostat zaprezentowany na szerszym rynku przez General

Electric pod nazwg BORAZON®. Komercyjna produkcja CBN rozpoczeta sie dopiero na poczgtku
lat 90-tych.

Technicznie nazwa PCBN (podobnie do PCD i Diamentu) jest bardziej trafna
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B ecex

Polikrystaliczny azotek boru (PCBN) to materiat
kompozytowy sktadajgcy sie z szesciennego azotku
boru (cBN) oraz ceramicznego lub metalowego spoiwa

PCBN jest chemicznie obojetny az do temperatur
rzedu 1500°C oraz, w przeciwienstwie do PCD, nie
reaguje z zelazem

PCBN jest szeroko stosowane jako narzedzie do
obrobki materiatow twardych i/lub abrazyjnych
zawierajacych zelazo jak zeliwo i stale hartowane

Odpowiednie dobranie PCBN (zawartos¢ cBN,
wielkos¢ ziarna, spoiwo) oraz geometrii ostrza jest
zazwyczaj duzo bardziej wymagajgca niz ma to
miejsce w przypadku weglikow.

Hardness & heat resistance

and thus cutting speed

>

CBN

PCD

Coated
Cermet

Coated
Cermet Carbide

Fine-grain

Carbide
Tungesten Carbide
HSS
HSS

>

Toughness & traverse strength
and thus feed rate
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B Frezy cen

p CBN End mills

- Obrébka High Speed materiatéw hartowanych

- Duza zawartosé CBN dla doskonatej odpornosci na uderzenia oraz bardzo dobrej
odpornosci chemicznej

- Pracujg z najwiekszymi predkosciami skrawania i formujg widry inaczej niz weglik

- Frezy proste z promieniem od (0,5 do 2 mm

- Frezy kulowe od 90,4 do »3 mm

» Giéwne atrybuty

- Najwyzsze tolerancje promieni —w kulach i frezach z promieniem
- Rdzne dtugosci wysiegu dla danej srednicy

- Lustrzana powierzchnia bez szlifowania

- Najwieksza rozdzielczos¢ przy wierszowaniu

» Docelowe materiaty [ H_|
- Stale hartowane od HRc 50, az do HRc70

p Zastosowanie

- Die & Mold: Przemyst formierski, super finisz i mikro struktury

© : Excellent O : Good
s T e, e |

Material  Aluminum- . Copper and Alloys Non Metallic : . Hardened Chiled Hardened
Description wrought alloy Aluminum-cast, alloyed (&mm) Materials Heat Resistant Super Alloys  Titanium Alloys "™ Castiron Castiron
2 25

VDI3323 21 22 3 24 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Recommend © © ©

RADIUS TOLERANCE
RPM
CBN
X5070
X-POWER !
50 70 HRc
* Tighter Radius Tolerance +0.005mm * High Speed & Finishing
higher accuracy and longer tool life.
2 ostrzowe frezy z 2 ostrzowe kule

promieniem
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- Application Example from USA

Reconditioning of a powder stamp Process Plan — X5070 and CBN End Mills

Finish

CBN End Mills @0,5mm with corner radii

* Replacing the traditional reconditioning process CHALLENGE (IDEIDEE propsed vootsetection 17(5
with hard milling ’ ] "
* High vanadium tool steel (15% Va) I | cemon e | oo | e | e | | | — Ir:ﬁir
* Dry machining E—
T::r GEAZTO30 s:::::ﬁ:;ﬂizu:rﬁ:‘::z L 3 oo 0.0 5400 2.1 q " — “Iﬂ:dmgfi
uuuuu NECK ‘% . g
* CBN Ballnose end mills @1,5mm & &J0,8mm plus m T | cassenso ooz smumemmanc | o | ¢ | oo | oo | s

......

V¢ eff = 34m/min (112sfm); S20.000
* Fz eff = 0,065mm/th (.0026ipt); F800

* Ap = 0,051mm (.002in); Ae = 0,051mm (.0002in) -

* 50% reduction in process steps and
Consu mables :%DINI;: MMMMMM CBN. 2 FLUTE BALL NOSE 4 08 0.001 0001 20000 472 e .R % o= |L = 3

. R . v —]
— - ® = "
B E N E F I -;WI: ESDOZ005053 CEM, 2 FLUTE BULL NOSE 4 o5 0.001 0.001 20000 B.6E - -> “ - L
I inisd .

'

* Eliminate 2 complete process steps: Milling
Graphite Electrodes and EDM of punch

* Minimize hand polishing which requires
experience, expertise and time
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- Application Example from USA

Reconditioning of a powder stamp

* Replacing the traditional reconditioning process
with hard milling

* High vanadium tool steel (15% Va)

* Dry machining

CHALLENGE

* CBN Ballnose end mills @1,5mm & &J0,8mm plus
CBN End Mills @0,5mm with corner radii

e
Sownon

V¢ eff = 34m/min (112sfm); S20.000
* Fz eff = 0,065mm/th (.0026ipt); F800

Cut back and Resurface front of worn punch

oS T
\-————————————

/4
\

* Ap = 0,051mm (.002in); Ae = 0,051mm (.0002in)

Traditional 4 Step Process (Example only, processes vary)

* 50% reduction in process steps and
consumables

P |

* Eliminate 2 complete process steps: Milling
Graphite Electrodes and EDM of punch

* Minimize hand polishing which requires
experience, expertise and time

Hand Polish
Punch
(Paste)

EDM Process
of punch

Hand Grind
(Paste)

Machine
Electrode

[ Improved Hard Milling Process

Minor Hand
Polish

Hard Milling Used

Punch
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- Application Example from USA

Reconditioning of a powder stamp

* Replacing the traditional reconditioning process
with hard milling

* High vanadium tool steel (15% Va)

* Dry machining

CHALLENGE

* CBN Ballnose end mills @1,5mm & &0,8mm plus
CBN End Mills @0,5mm with corner radii

e
Sownon

V¢ eff = 34m/min (112sfm); S20.000
* Fz eff = 0,065mm/th (.0026ipt); F800
* Ap = 0,051mm (.002in); Ae = 0,051mm (.0002in)

* 50% reduction in process steps and
consumables

@

* Eliminate 2 complete process steps: Milling
Graphite Electrodes and EDM of punch

* Minimize hand polishing which requires
experience, expertise and time

Cut back and Resurface front of worn punch

-

CBN End Mill

ESB94015030 ESB94007020 ESD02005053

2-Flute BN

-

CBN End Mill

2-Flute BN

CBN End Mill

2-Flute CR

Actual Punch

\-————————————
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- Obrébka hartowanego 40-70HRc - pozycjonowanie narzedzi
A

WYDAJNOSC

S50HRc

M % a |

Y
V7 PLUS
4 &6 Flutes
K-2 All materials
CARBIDE | CARBIDE
e P
CENA
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- X1 - Nowe na 2024r. frezy Premium do materialéw HRc 50 to 70

» Nowy X1-EH
- Obrébka High Speed materiatéw hartowanych

- Nowa powtoka C-Coating pokrywane Nano ziarnisty weglik
- Metryczne: 0.1 ~ 25mm — 819 wykonan tylko 14 z nich jak X5070

» Gliéwne atrybuty

Najnowsza powtoka dla najwyzszej trwatosci narzedzia

Wyjatkowo precyzyjne mikro narzedzia

Wykonania z chwytem <6mm to nowy gatunek weglika poprawiajacy odpornos$é na
Scieranie i wieksza precyzja dzieki tolerancji chwytu h4

» Docelowe materiaty L P H |
- Stale Hartowane (HRc45 do HRc70)

p Zastosowanie
Kule z=2 Prosty z promieniem Ostry

- Die & Mold: Przemyst formierski naroza

_—
'
. . s |
©: Excellent O : Good - —
A

150 | M

Material High alloyed steel, . . Nodularcast ~Malleable cast
Description Non-alloy steel Low alloy steel Dol S Stainless steel Grey cast iron o o
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 ) 10 1.1 1.2 12 13 14.1 15 16 17 18 19 20
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 44 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 409 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Recommend O O O O O
cee¢et ... N 5 s |/ H ]
Material  Aluminum- Aluminum-cast, a"dCchelAloys Non Metallic - Titanium Chiled Hardened
Description wrought alloy alloyed ooPgonmf rass) Materials Heat Resistant Super Alloys Alloys Hardened steel Castlron  Castlron
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38.1 38.2 39.1 39.2 39.3 40 41
HRc 15 30 25 38 34 45-49 | 50-55 | 56-60 61-65 66-70 42 55
HB 60 100 75 90 130 @ 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050 Rm 421469 481-560 577654 670-739 400 550
Recommend © ©] © © ©)] O ©
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- Tolerancja wykonania

| | oo ]
oo e
\ | | /

.|II

0.011

e
I SHME

: [0.010 | [ooss ] |00z ] [o02 | [ooas ][00

Im dokiadniejsze narzedzie tym lepszy detal
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- Tolerancja wykonania

W trakcie obrébki oblych powierzchni punkt pracy e
narzedzia sie zmienia. ‘ Lo
Im doktadniejsze wykonanie promienia D
tym doktadniej wykonany detal! S ——
&0 1.998

[13 1.998

&0 1.998

(13 1.999

70 1.999

75 1.998

Bo 1.997

&S 1.998

-

0 1,997

11 1.998

10 1.998

18 1,998

20 1887

28 1,997

? 20 1887

£ 1.997

Shank Dia. —

Tolerance Y

up to R3 +0.001~-0.005 0~-0.010 h4 [T T

overR3 ~ up toR10 +0.003~-0.007 0~-0.012 h5 T

] L] - - L] ] - r - ] » ‘-; E;;:

Tolerancja wykonania promienia odbija sie na jakosci powierzchni 80| 200

. . y g
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- Tolerancja wykonania

Srednica (OD) " EDP No. Logo, nr partii

- Size (OD) EDP No. Logo, Lot No.

Change (mm) Change (mm) Change (mm)

1 raz znakowane +0.000 + 0.000 + 0.000

laserowo
10 razy znakowane + 0.001 + 0.000 + 0.002

Tolerancja chwytu zachowana, znakowanie nie wptywa na dokiadnosc¢
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- X1 - Nowe frezy Premium do materialéw HRc 50 to 70

X1-EH:

v' Stozkowa szyja

v' Wieksza stabilnos¢, mniejsze odgiecie,
wieksza precyzja

v’ 230 SKU’s, od 0,1 to 12mm S$rednicy

v Weciaz frezy z szyjg w portfolio, 256 SKU'’s
v" Wygodne do programowania

v' Powtoka C-Coating jest twardsza od Blue-
Coating, i tylko troszke mniej odporna
temperaturowo

v Im twardszy materiat tym lepsze wyniki
zastosowania - zywotnos¢ frezow oraz jakosc¢
powierzchni

v" Nowy Nano-weglik <6mm

v Lepsza stabilnos¢ krawedzi, lepsza jakosé
powierzchni

v Wyzsza zywotnosé

v' Wsrdéd poréwnywalnej konkurencji $wietna cena

X5070:

v Tylko frezy z szyja
v’ Latwiejsze do wykonania
v" Wygodne do programowania

v Dalej dobra powtoka i swietny
Nano-weglik

v Dobry stosunek jakosci do ceny

Ale:
O Standardowa precyzja wykonania

O Portfolio to kompromis pomiedzy
popularnymi wykonaniami, a
potrzebami klientow

d Od lat na rynku
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- X1 - Nowe frezy Premium do materialéw HRc 50 to 70

Coating | Coating | Hardness Max. Usage Friction Coating General Information
Color Type (Hv) Temperature Coefficient Thickness
(°C) (dry) (4m)

/] C-Coating reddish Sibased 3,900 1,000 0.40 05~3 Improved Hardness and Toughness
: brown * High thermal stability and oxidation resistance
l * Nanolayer structure prevents propagation of micro cracks
» Extra hard surface with good anti-friction properties and a low
tendency to stick to the machined workpiece material

Powtoka C-Coating to nowy wymiar obrébki materiatow twardych 1SO-H,
z doskonatg odpornoscig na scieranie i wysokg temperature, zapewnlajac
jednoczesnie ogromng wytrzymatos¢ na szok termiczny.

Nowy substrat o zwiekszonej odpornosci na scieranie dzieki
drobnoziarniste] nanostrukturze.

Coating Coating | Coating | Hardness Max. Usage Friction Coating General Information W
Color Type (Hv) Temperature Coefficient Thickness /
(°C) (dry) (km)

Blue Blue Sibased 3,700 1,200 0.40 1~5 Nanocomposite coating with Si content for high hardness steel
Coating violet » Exceptional high temperature stability
+ Excellent adhesion and performance even in unusual
applications

. —~ . y g
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iy Wiasciwie wszystko zostato
Ball Nose Gash Transition p 0] p rawione:

P Optimized transition from end mill center
to flute for improved chip flow.

J Ostrze czotowe

Reinforced Back Relief : ; ;
P Strengthened cutting edge design D Wzmo C ni (_) na p owierzc h nia
for greater stability while not interfering przylozen 1a
with chip flow. )
L Powloka C-Coating
Raw Material Corner Geometries

P Newly developed fine-grain nanostructure
substrate for improved thermal shock stability
and higher hardness.

p YG-1's High performance corner
geometries, incdluding comer radius,
for longer tool life in high-hardness

Ale rowniez;

Special High Technology Coating machining.
P Excellent wear and heat resistance with D Zupelnie nOWy SUbstrat dla
improved thermal shock stability. , . -
The nanolayer structure prevents the propagation Edae P ti Srednlc <= 6mm
of microcracks and coating elasticity promotes ge ) reparation ] i . , .
increased tool life. P Optimal edge preparation applied to Q PopraW|0n0 WYkonczenle
prevent chipping and achieve excellent . k k d .
surface finishes with longer toal life in MIKro raWQ Zl
high speed machining. . . ..
O Metoda szlifowania kuli jest
. oa I
Square Corner Radius Zupe*nle inna:

. . y g
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Cutting Portion
Accuracy

Shank Accuracy

Ball
with Neck

TaperNeck  CornerRadius

with Neck

Square
with Neck

LALL

<@6mm

>@6mm

Y
S

<@6mm

<@6mm

>@6mm

Y
%

h4

up to @6

over @6

h5

Réznice wzgledem X5070

dTolerancja promienia kuli
poprawiona z *5um (10pm
range) do +1um~-5um (6um
range)

 Tolerancja promienia frezéow z
promieniem poprawiona z
+10um do £5um

QdTolerancja chwytu z h5 na h4
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C-COATED SOLID CARBIDE END MILLS SERIES
2 FLUTE BALL NOSE for RIB PROCESSING with TAPERNECK  ruamsimx JTTTEPIN

B Improvernent of tool lile byapplying new coating
B Application of tight tolerance s for precizsion meschining

= |m{]:m

IL.'_L"

[ — s
# . L3

]
[E] u
\
]
L]
'
el 2 [ T8 ]S
] ~-0.005 | ~-0.007, Pman £ %) ’nterference
Radius of Length I‘;E:‘ Overall F:‘;:_ "?::“:?t Interferens, Maximum reach lengths 2 g
Ball Mose N | of Cut Shanik Length *| anglef?)| Length | Angle ] according to draft angle ‘6 g Draﬂ
R h L L Lk Lk De L+ 05 : ; o] Ang|e
HPI92996 [ RO.S | 1.0 [o7s ] 20 | 70 [ 085 275 | 374 [ 445 [ 643 [1236[20.44[2206 8 (o} Pl i
HPI92997 | ROS | 1.0 |o7s | 20 | 70 | 085 275 | 383 | 377 | 450 | 505 | 867 |20.66 =
HPI92998 | ROS | 1.0 | 075 | 25 | 70 | oss 275 | 201 |25.07|2603 (2805 [270s| - TED SOLID CARBIDE END MILLS SER g 8’
HPI9299¢ | ROS | 1.0 | o7s | 25 | 70 | oss 275 | 299 | 786 |2526|2805 |27 - m =
HPI92801 | ROS | 1. | 075 | | | o | 308 | s31|1001|2535 [2528 2837 LUTE BALL NOSE for RIB PROCESSING i _E 2
HPI92802 | RO.S | | 075 | | | | 250 |3oa7|3121|323|33s1| - rment of tocl life by applying new coating 5
HPI92803 | ROS | | 075 | | | | 257 | 7.86 |3028|3133 3249 - eation of it tolerances for precizion machining s Q1

R

———— e -]

Informacje o kolizji | P

P.2a-48

o

U Maksymalna gtebokos¢ przy danym

1

- mm
3

kacie nachylenia scianki
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0 I I
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U Klasyczna dtugos¢ ponizej chwytu

EENREEREEEE

I

| 476 |1056] 1086 1108 1152 1229
| 476 |1056 | 108s | 1108|1152 | 1229
| 297 1054|1082 a2 n4s| -
[ ooo | - | - [ - | - |-
| 1es |ism|1ea7|1ess| - | -
| 145 |a20me|;s2| - | - | -
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- X1 - Nowe frezy Premium do materialow HRc 50 to 70

PERFORMANCE

\ 4

PRICE

Wydajnosé¢, portfolio i cena -
Alternatywa jest bardzo skuteczna
w zakresie frezowania
monolitycznego.

X-Power Pro = 4G-Mill
Alu-Power = Alu-Power HPC
K-2 2 V7Plus

Jet-Power = TitaNox Power
etc.

X5070 = New X1
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- Application Example from Poland

Die&Mold Component

 Contour Milling

» Material hardened steel 55-63HRc
» External emulsion coolant

» SK40 Shrink fit chuck

CHALLENGE

* The New X1 @8mm (.315in) Ball Nose Tool

Sownon

*Vc = 55m/min (180sfm); S7.000
* Fz = 0,086mm/th (.0034ipt); F1.200
* Ap = 0,20mm (.008in); Ae = 2,0mm(.079in)

* Tool Life increase — from previous 2 to 5 hours to
~27hours with the New X1

P

* 14 days inside machine, 27 hours in cut
* Cost savings

X1
HP99941784
2 Flute

Copyright (© 2024. YG-1 Poland. All Rights Reserved.

Copying, modifying, or reproducing in whole or in parts are prohibited without prior permission of the publisher.

E L

26



- Application Example from USA

Punch Face

* Semi-Finish milling
» Material Vanadis4 at 58HRc

CHALLENGE

* The New X1 @1,5mm (.059in) Ball Nose

Sownon

*Vc = 79m/min (260sfm); S16.800
* Fz = 0,042mm/th (.0020ipt); F1.400
* Ap = 0,013mm (.0005in); Stepover 0,38mm

* Uniform tool wear of ~15um (.0006in) after 56min
* Very good surface finish
« fz eff 0,057mm/th; hm 0,033mm

@

* Cost savings
* According to the programmer, the result is very
comparable to the Japanese competitor.

X1
HP99941806
2 Flute
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- Application Example from Poland

Die&Mold Component

 Contour Milling - Roughing

» Material hardened steel 43-47HRc and 60-
65HRC

* External emulsion coolant

» SK40 Shrink fit chuck

* The New X1 @10mm (.394in) Ball Nose Tool

*Vc = 141m/min (464sfm); S4.500
* Fz = 0,060mm/th (.0024 ipt); F540
* Ap = 0,4mm (.016in); Ae = 0,4mm(.016in)

* Approximately double tool life compared to
competition, ~2%zh in cut

@

* Cost savings

X1
HP99941785
2 Flute
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- Application Example from Poland

Die&Mold Component

 Contour Milling — Semi-Finishing

» Material hardened steel 43-47HRc and 60-
65HRC

* External emulsion coolant

» SK40 Shrink fit chuck

* The New X1 @10mm (.394in) Ball Nose Tool

*Vc = 170m/min (557sfm); S5.400
* Fz = 0,060mm/th (.0024 ipt); F640
* Ap = 0,25mm (.010in); Ae = 0,25mm(.010in)

* End of tool life not reached after ~1h —
competitors maximum!

@

be run in semi-finishing for several hours”

» Customer acknowledged that “the cutter can still | 22\ |22 hF

X1
HP99941785
2 Flute
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- Application Example from Poland

CHALLENGE

Die&Mold Component

 Contour Milling

» Material hardened steel 60-65HRc
» External emulsion coolant

» SK40 Shrink fit chuck

* The New X1 @12mm (.472in) Ball Nose Tool

*Vc = 124m/min (408sfm); S3.300
*Fz = 0,076mm/th (.003 ipt); F500

* Ap = 0,25mm (.010in); Ae = 0,25mm(.010in)
* After ~90min with above pre-finishing cutting

data, the tool was used for roughing at
Ap/Ae=0,4mm and worked for another 4 % h

* Customer comment: "The milling cutter has
shown that it can be used for pre-finishing and
roughing and is very durable"

X1
HP99941786
2 Flute
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- Parametry

Narzedzie X5070 G8A28 w rozmiarze 10,0mm (r=95) i pracujgcej w materiale o twardosci 62 HRc.
Parametry sg nastepujace:

e = T

39 I S amsla . " Vo v T WArYE el d .
SRS 39789 4244! 39789 413@ 39789 39789 39789 RPM 38462 336 35014 23343 17507 13369 10@ 7958 6525 5040 3

th 79 1019 ‘ 1194 1572 1830 2387 3024 FEED 3000 3119 315 3128 ns on 2520 2133 1879 1562 1

2 Ve 20 35 45 55 65 9% | 110 Ve 130 155 200 200 200 180 165 175 180 165 1

I 005D 0020 fz 001 0012 0015 0019 0023 003 0037 92 fz 004 0.041 0.044 0067 0088 om 0122 0132 0142 0.142 0.

RPM 31831 3nse 35810 35014 34484 35810 35014 RPM 34484 32892 31831 2122 15915 11459 8754 6963 5730 4377 K]

FEED 637 89 1074 1331 1586 2149 | 2591 FEED 2759 | 2697 2801 | 2844 2801 2544 2136 1838 1627 1243 9

Ve 20 30 \ 40 S0 0 80 110 Ve 1ms | 140 180 180 180 165 150 165 165 150 1

005D 0020 fz 0.009 0,0II \ 0.014 0017 0022 0.029 0033 fz 0038 | 0039 004 0061 0079 01 0.109 0119 013 0 0.

Link do artyku’ru
https://www.yg-1.pl/baza-wiedzy/technicznewtorki/361-parametry-obrobki-w-materialach-hartowanych

Dla grupy VDI 39.2 i freza o srednicy 10,0mm mamy Vc=180m/min.

Jezeli nikomu nie zapalila sie jeszcze lampka, to moze to by¢ poczatek problemow!
obroty 5730 obr./min.?

Wszystkie parametry w katalogu podawane sg dla katalogowych warunkow pracy,

dla konkretnej warstwy skrawania, tutaj bardzo istotna jest WYSOKOSC SKRAWANIA!
Katalog méwi o wysokosci skrawania Ap = 0,02 x D, czyli dla freza fi 10,0 jest to 0,2mm...,

. . y g
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https://www.yg-1.pl/baza-wiedzy/technicznewtorki/361-parametry-obrobki-w-materialach-hartowanych

- Parametry

To przyjrzyjmy sie jak to wyglada jesli wymodelujemy sobie takg kulke w materiale na gtebokosc¢ 0,2mm

. . y g
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- Obrébka hartowanego 40-70HRc - pozycjonowanie narzedzi
A

WYDAJNOSC
CARBIDE 50HRc
P I ,,,,,,,,
M % a ~ VTPLUS
- 4 &6Flutes
‘ K-2 All materials
CARBIDE | CARBIDE
e P
CENA
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- Dobre rady

1. Minimalizacja wysiegéw! 2 X wieksza srednica powoduje
16 razy wiekszg sztywnos¢

2 X wiekszy wysieg prowadzi do
8 razy mniejszej sztywnosci

Srednica i dlugo$é to dwie
najwazniejsze zmienne

Rigidity = performance

Odginanie

¥
|
!-—ﬁ

Maksymalna srednica, minimalna dtugos¢ dla najlepszej stabilnosci i sztywnosci
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- Dobre rady

1. Minimalizacja wysiegéw!

2. Minimalizacja nieosiowosci i wywazenie

Zahn 1
Zahn 2
Zahn 3
Zahn 4

DHUE

Negatywny wptyw na jakos¢é powierzchni i trwatos¢ narzedzia (zwiekszone zuzycie jednej krawedzi)

. . y g
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- Dobre rady

1. Minimalizacja wysiegéw!

2. Minimalizacja nieosiowosci i wywazenie

3. Uzycie sztywnych i doktadnych oprawek
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- Dobre rady
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1. Minimalizacja wysiegow! 5 — = — =—
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.. . - - = Z oo . - B x'-h_& | G "--h___“_h
2. Minimalizacja nieosiowosci i wywazenie - = —— . —=
: o W
3. Uzycie sztywnych i doktadnych oprawek 2 e e ~—
|§ "‘-._i_‘_h“_ -‘H‘:‘--.. —
4. Rozgrzewanie wrzeciona i regularna kontrola » ; = —

kinematyki i geometrii maszyny e L
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- Dobre rady

1. Minimalizacja wysiegéw!
2. Minimalizacja nieosiowosci i wywazenie
3. Uzycie sztywnych i doktadnych oprawek

4. Rozgrzewanie wrzeciona i regularna kontrola
kinematyki maszyny

5. MQL (mgta olejowa) albo chtodzenie powietrzem
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- Dobre rady

Problem: Rozpraszanie ciepta
Przyczyna: Niska iloSC ciepta wyrzucanego wraz z wiérem

Rozwigzanie: Zmniejszenie zaangazowania srednicy — mniejsze Ae

Funkcja: Pozwala krawedzi thgcej ostygngc€ przed ponownym wejsciem w materiat

Zmniejszenie zaangazowania promieniowego
umozliwia zwiekszenie predkosci skrawania przy
jednoczesnym utrzymaniu temperatury na
powierzchni skrawajgce;j.

W obrébce wykanczajgcej, proces frezowania
sktadajgcy sie z bardzo matego tuku kontaktowego z
ostrag, szlifowang krawedzig thgcg oraz wysoka
predkoscig powierzchniowg i minimalnym posuwem
na zgab moze przynies¢ wyjgtkowe rezultaty.

Wielkos¢ zaangazowania srednicy dyktuje wybor predkosci skrawania

15%
[=2°)

50%
(907}

100%
{1807

'

1

Surface speed relative to arc of engagement
(length of contact during chip creation)

Cutting spdad

& Gardner Business Media
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Pekniecia termiczne to mikropekniecia prostopadte do
krawedzi thacej.

Przyczyna:

Wahania temperatury na krawedzi tnacej

Rozwigzanie:

Praca na sucho, brak ptynu chtodzacego

Rozwaz uzycie dyszy zimnego powietrza.

Thermal cracks in a cemented carbide tool (Melo, 2001).

. . y g
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- Dobre rady

1. Minimalizacja wysiegéw!

E
/
/
/

2. Minimalizacja nieosiowosci i wywazenie
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3. Uzycie sztywnych i doktadnych oprawek
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4. Rozgrzewanie wrzeciona i regularna kontrola
kinematyki maszyny

EEE
i

2] a00 1500 I B0 a0 15 2000 (] 2000

5. MQL (mgta olejowa) albo chitodzenie powietrzem

6. Naddatki pod obrébke wykanczajgca tak jednorodne
jak to mozliwe

© EMUGE
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- Informacje kontaktowe

Maciej Gara
Product Manager - Milling / Application Engineer

YG-1 Poland Sp. z o0.0.

ul. Gogolinska 29, 02-872 Warszawa

kom: 785 105 519 tel/fax. +48 22 622 25 86,87
NIP:5262817087 REGON: 015875184

Sad Rejonowy dla M. St. Warszawy w Warszawie
Xl Wydziat Gospodarczy KRS nr: 0000223094
Kapitat zaktadowy: 50 000 zt

e-mail: maciej.gara@yg-1.pl www.yg-1.pl

URL www.yg-1.pl
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