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Plaquettes revétues DLC pour métaux non ferreux

PD1005 / PD1010

KORLOY

TECH-NEWS

¢ Nuances revétues résistantes au soudage et a I'écaillage, spécialisées pour I'usinage des métaux
non ferreux.

* Nuances sophistiquées avec revétement DLC. Résistance maximale au soudage et a I'usure du
revétement permetant un usinage de qualité a des vitesses élevées.
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Nuances revétus DLC avancées pour métaux non ferreux comme I'aluminium et le cuivre

PD1005 / PD1010

Les métaux non ferreux tels que I'aluminium et le cuivre
ont des points de fusion relativement bas, ce qui entraine
de grandes arétes rapportées sur les bords des outils
pendant I'usinage. Les arétes de coupe émoussées
provoguent un mauvais état de surface des pieces, tandis
qu’une charge de coupe élevée augmente le risque
d'écaillage soudain, ce qui entraine une durée de vie
instable de I'outil.

Afin de fournir & ses clients une solution satisfaisante

pour l'usinage des métaux non ferreux, KORLOY a déve-
loppé des nuances revétues DLC (Diamond-Like Carbon).

Revétement DLC avancé

- Résistance maximale a I'usure
et au soudage.

- Nuances dédiées pour les métaux non ferreux.

2| PD1005/PD1010

PD1005 est une nuance pour les pieces en aluminium
ou en cuivre et pour la coupe en continu. Le tout dernier
revétement DLC avec une résistance maximale a I'usure
et a la soudure permet un usinage a grande vitesse de
ces matériaux, offrant un excellent état de surface pour
la coupe en continu des métaux non ferreux en général.

PD1010 est une nuance pour les pieces en aluminium
forgé ou en alliage AlSi et pour les coupes interrompues.
La combinaison du substrat résistant a I'écaillage et du
revétement DLC améliore considérablement la ténacité,
assurant une durée de vie stable et longue de I'outil en
coupe interrompue ou lors de I'usinage de métaux non
ferreux de dureté élevée.

Résistance maximale a lI‘usure et au soudage

- Durée de vie stable de I'outil en cas de coupes
a fortes interruptions et pour les métaux non ferreux
de dureté élevée.



Développement de la nouvelle série PD

Revétement H-DLC ultra-dur

 Revétement DLC = Diamond-Like Carbon (Carbone similaire au diamant).
¢ Revétement en carbone amorphe ayant des propriétés physiques similaires a celles du diamant.

¢ Dureté et lubrification élevées idéales pour 'usinage des métaux non ferreux avec une forte probabilité
de formation d’arétes rapportées.

Excellgnt,
Tesistange
alusyrg

etay SOudage

DLC général H-DLC
Dureté du revétement: 3000 HV Dureté du revétement: 6500 HV
Coefficient de frottement: < 0,25 Coefficient de frottement: < 0,25

-

Surface de revétement Revétement Revétement

rugueuse DUClgénéral DUC durg

Problémes lors de l'usinage des métaux non ferreux

1. Arétes rapportées 2. Ecaillage inattendu

Caractéristiques

Meilleure
Sistance
alégaiagq

Substrat résistant a I’écaillage

/—- La proportion optimisée de particules de WG et de liants de
Co pour chaque matériau de la piece offre une meilleure résistance a I'écaillage
O/ eta l'usure.

La structure ultrafine qui a été uniformisée permet d’obtenir une
usinabilité stable dans tous les coins.
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Effets du développement

Applications de fraisage d'aluminium forgé

¢ Piece AlZn5.5MgCu
¢ Condition de coupe vc = 1000 m/min - fz=0,2 mm/z-ap=1,0 mm - ae = 70 mm - & Sec
o Qutils XEKT19M508FR-MA PAXCM5100HR-A

Guide de I'application des nuances

Meilleure résistance au soudage et a I’écaillage Prolongation de la durée de vie de Poutil

= A Applications de fraisage d'aluminium forgé
E
g
o
E 120%

PD1010 o
b 100%
@
a

60%
Carbure non revétu

Carbure PD1 01 0 Concurrent

non revétu

Produits applicables

Type d'usinage Nom
AK AR
Tournage
Pro-X Mill Alpha Mill Future Mill (FMA, FMP)
Fraisage
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Guide de 'application des nuances

Nuances recommandées par teneur en Si (%) pour les alliages d'aluminium

* Série PD1000/1010 Vitesse et avance supérieures comparées a celles des nuances non-revétues.
* Plage d’application élargie pour les pieces a haute teneur en Si.
o Stabilité et longue durée de vie de I'outil.

=
£ A o g g
=3 Coupe continue Coupe générale Coupe interrompue
e 3 |
g ;
g 2000 |
® . ! -
S PD1005 A » SérieND _
3 : i (nuances revétue de diamant)
T 1500 [ ;
1000
HO5
500
0 : » Teneur en Si (%)
5 7 9
Conditions de coupe recommandees
Conditions de coupe recommandées
Matériau N
Applicati -
pplication de Ia pidce Application BC Nuance o (/i Tournage: fn (mm/t) ap (mm)
Fraisage: fz (mm/t) P
Tendre, non ferreux PD1005 | 200 - 350 - 500 0,03-0,2- 0,4 0,1-2,0-4,0
(Si < 4%) Coupe
moyenne AK
Dur, non fefreuix a finition PD1010 | 150 - 275 - 400 0,03-02-04 0,1-2,0-40
(Si < 8%)
Tournage
Tendre, non ferreux PD1005 | 200 - 350 - 500 0,05-0,25-0,5 05-22-40
(Si < 4%) Coupe
moyenne AR
Dur, non ferreux a ebauche PD1010 150 - 275 - 400 0,05-0,25-0,5 05-2,2-4,0
(Si < 8%)
Tendre, non ferreux PD1005 | 300 - 1150 - 2000 0,10-0,25- 0,4 0,5-8,0-16,0
(Si < 4%)
Fraisage Coupe MA
Dur, non ferreux génerale PD1010 | 200 - 850 - 1500 010-0,25- 0,4 05-80-16,0
(Si < 8%)
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Performance de coupe

Carbure non revétu

11 min

Carbure non revétu

71 min 71 min

38 min Evaluation du rendement de PD1005 avec AK (Tournage)
RERN Piece Alliage d'aluminium (AIZn5.5MgCu) Taux d'enlévement de matiére (Q) = 8,0 cm¥/min
\.__/ | Condition de coupe ve = 400 m/min - fn = 0,2 mm/t -
ap = 1,0 mm - tournage extérieur - a sec £ s00 PD
PD1 005 - 5 450 !:59 m:: ?i'sl]sinaze
Outils VCGT160404-AK (PD1005) § 00 i
38 min SVJCL2525-M16 % ggg @ [Carbure non revétu]
g’ 250 38 min. d'usinage
200 Qtot = 304cm’
10 20 30 40 50 60 70‘
Temps d'usinage (min)

-) Augmentation de 55% du volume d'usinage comparé avec les nuance non revétues

Evaluation du rendement de PD1005 avec Pro-X Mill (Fraisage)

- Piece Cuivre (C1020) Taux d'enlévement de matiére (Q) = 44,6 cm*/min
} Condition de coupe vec = 2000 m/min - fz= 0,1 mm/t 5 a0 [Poii002]
PD1005 - ap = 1,0 mm - ae = 70 mm - arrosage ‘§ 1150 25 min. d'usinage Il
£ 1000 = 3
Outils XEKT1OMS08FR-MA (PD1005) 2 'aeo| o= '%em
11 min PAXCM5100HR-A % ;gg [Carbure non revétu]
? @ 11 min. d'usinage
< 400 Qtot = 504 om’

250

»

>
5 10 15 20 25 30 35
Temps d'usinage (min)

-) Plus de 125% du volume d'usinage comparé aux nuances non revétues

Evaluation du rendement de PD1010 avec Alpha Mill (Fraisage)

Piece

Alliage d'aluminium (AIMg1SiCu)
ve =800 m/min - fz= 0,1 mm/t
ap=3,0mm-ae=20mm-asec

el APMT1604PDFR-MA (PD1010)

g CELNTE AMC3100HS

Gondition de coupe

Qutils

PD1010 Nuances DLC
du concurrent

comparés a la nuance DLC du concurrent

Nuances DLC du concurrent

61 PD1005/PD1010

Taux d'enlévement de matiére (Q) = 15,3 cm™/min

)
£

S 2000

'S 1800 [PD1010] g

£ 1600 118 min. d'usinage

x 1400 Qtot = 1800 cm

€ 1200

g Nuances DLC du concurrent
& 1000 e ; o 1
3 min. d'usinage

= atot = 1081 cm’

s 600

»

55 70 85 100 115 130 145
Temps d'usinage (min)

-) Augmentation de 67% du volume usiné et un état de surface superieur de la piéce usiné

24 min Evaluation du rendement de PD1010 avec Pro-X Mill (Fraisage)
_ Piéce Alliage aluminium sortie de fonderie Vol, des copeaux evacués (0) = 127
( ) Condition de coupe ve = 200 m/min - fz = 0,2 mm/t E oo
PD1010 i ap =2,0 mm - ae = 50 mm - arrosage 2 600 [PD1010] m
Outils [ZPTTTTT0) XEKTIOMS08FR-MA (PD1010) £ oo Qotm s em
24 min LTSGR PAXCMS5100HR-A g 0 [zhflufn“‘ﬁezE;ﬁ:;emnmm]
& 350 Qtot =300 om*
§ 300 ® _
20 25 30 35 40 45 50
Temps d'usinage (min)

c) Augmentation de 99% du volume usiné comparé a celle du concurrent



Exemples d’application

Carter d'embrayage de camion

¢ Piéce Alliage aluminium sortie de fonderie, Al-Si8Cu3 (Fe) (Si 8%)

¢ Condition de coupe vc = 400 m/min - fn = 0,25-0,3 mm/t - ap = 1,0-1,5 mm - arrosage

o Qutils CNMG120408-HA (PD1005) PCLNR2525-M12
PD1005 80 Pcs / aréte 38%
Concurrent 30 Pcs / aréte de plus

') 38% de piéces usinées comparées avec le concurrent

Jantes automobile en aluminium

¢ Piece Alliage d'aluminium forgé, Al-Si7Mg (Fe) (Si 7%)

¢ Condition de coupe ve = 260-337 m/min - fn = 0,6-0,7 mm/t - ap = 2,0-3,0 mm - arrosage

e QOutils VCGT220530-AR (PD1010) S40T-XVXCR-22-DG
PD1010 450 Pcs / aréte
Concurrent 330 Pcs / aréte

') 73% de piéces usinées comparées avec le concurrent

Support de différentiel
e Piéce Alliage aluminium sortie de fonderie, Al-Si7Mg (Fe) (Si 7%)
¢ Condition de coupe ve = 740 m/min - fz = 0,15 mm/t - ap = 1,0-1,5 mm - arrosage
* Qutils ([T XEKT19M504FR-MA (PD1010) PAXS5032HR-A
0,
PD1010 900 Pcs / aréte 53%
de plus
Concurrent 480 Pcs / aréte

') 53% de piéces usinées comparées avec le concurrent
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Stock disponible (Tournage)

§ Nuances Dimensions (mm) Conditions de coupe
% Désignation =2 Avance, |Profondeur Image
2 g g | d t r d1 fn de coupe,
5 oo (mm/t) ap (mm)
AK CCGT | 060204-AK -|A| 60 |635|238]| 04 | 28 |0,02-0,15| 0,10-3,00
09T302-AK - | A| 94 /9525397 | 0,2 | 44 |0,02-0,20 | 0,05-3,00
09T304-AK - | A 92 /9525|397 | 04 | 44 |0,02-0,30| 0,10-5,00 | eo®
120404-AK - | A| 124|127 | 476 | 04 | 55 |0,03-0,50| 0,10-5,00
DCGT | 070204-AK - | A| 73 1635|238| 04 | 28 |0,02-0,30| 0,10-4,00 -
11T302-AK - | A 114 (9525397 | 0,2 | 44 |0,02-0,30 | 0,05-4,00 Q}\ ﬁ jdw
11T304-AK - | A| 1129525397 | 04 | 44 |0,03-0,50| 0,10-5,00 | 55"/t ‘7 \_T.]:%
11T308-AK - | A 1108 (9525|397 | 0,8 | 44 |0,03-0,50| 0,10-5,00
VCGT | 110302-AK - | A105(635|318| 0,2 | 2,8 |0,02-0,20 | 0,05-3,00
110304-AK - | A|100 635|318 | 04 | 2,8 |0,02-0,25| 0,10-4,00
160404-AK - | A | 156 (9,525 4,76 | 0,4 | 4,4 |0,03-0,40 | 0,10-5,00
160408-AK - | A | 140 (9,525 476 | 0,8 | 4,4 |0,03-0,50| 0,10-5,00

Stock disponible (Fraisage)

=] Nuances Dimensions (mm)
[}
o
(=3
8 Désignation 8 g Image
é AR | 12 }] d t r di a
o o. o.
Pro-X XEKT | 19M504FR-MA - | A| 18 | 164 | 14 - 5 0,4 4.4 - ! r
Mill 19M508FR-MA | - A | 18 |164| 10| - | 5 | 08 | 44 | - //‘?"Tiﬁ
A
19M512FR-MA - | A| 18 | 16,4 | 0,6 - 5 1,2 4.4 - . é;Lé\//
19M516FR-MA - | A 175|164 | 05 - 5 1,6 4,4 - ‘X
19M520FR-MA - | A 175|164 | 05 - 5 20 | 44 -
19M530FR-MA - | A 17 | 164 | 07 - 5 30 | 44 -
19M532FR-MA - | A 17 | 164 | 05 - 5 32 | 44 -
19M540FR-MA - | A|16,5]| 16,4 | 05 - 5 40 | 44 -
19M550FR-MA -|A| 16 | 164 | 04 - 5 50 | 44 -
Alpha APMT | 1604PDFR-MA - | A 16,4 - - 941 576 | 08 | 45 - r
Mill P
+ d 7idw
15
e 1 L;i
FMA SEET | 14M4AGFN-MA - | A - - - 14,0 | 4,0 - 4,4 | 2,64 >a
(IR0 .
- - 4 o
! L
FMP SDET | 130504R-MA - | A - - - 13,5 | 5,56 | 0,4 | 556 | 2,2 ;
T \4&3 \7
ol B
: Yis
g T
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Notes

/\ Pour un usinage siir
o |'aréte de coupe tranchante des outils de coupe une protection de sécurité Remplacer I'outil au entrainer une fragmentation et une éjection d'une

peut provoquer des coupures sur des mains nues moment approprié. partie des outils, susceptible de provoquer des
Utiliser des gants pour retirer la plaquette de I'em- e En cas d'usinage a trés haute vitesse, des vibra- blessures. Utiliser des lunettes ou une protection
ballage et pour I'installer sur la machine. tions et un broutage peuvent survenir du fait du de sécurité. Utiliser les outils dans la plage

e Une pression importante sur I'outil et une usure déséquilibrage de la machine. Utiliser des lunettes recommandée. Se reporter au catalogue et aux
prématurée de |'aréte de coupe peuvent entrainer ~ ou une protection de sécurité. Vérifier I'absence  instructions de sécurité.
des efforts de coupe excessifs pour I'outil et de broutage, de vibrations ou de bruits étranges e L'état de surface pouvant avoir une incidence
éventuellement une rupture susceptible de provo-  avant de procéder a la coupe. sur la ténacité de I'outil, il est donc recommandé
quer des blessures. Utiliser des lunettes ou e Un mauvais état ou une mauvaise utilisation peut d'utiliser une meule diamant.
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KTS - Korloy Tooling Solution

Application gratuite

pour smartphones
Téléchargez notre application
pour sélectionner facilement
vos outils.

GETITON # Download on the
»’ Google Play [ll @ App Store

20230515
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