{g I(H D E E Ra Neue beschichte CBN-Werkzeuge fiir die
Bearbeitung von gehartetem Material KB N 02 0

KBNOZO

Kostensenkung bei der Bearbeitung von gehartetem Material
durch ,Verschleif3festigkeit und Bruchfestigkeit”

Die Kombination aus der neuen Beschichtungstechnologie und einem hohen CBN-ANTEIL
sorgt fiir herausragende Verschleif3- und Bruchfestigkeit.

Einsetzbar fiir ein breites Anwendungsspektrum, angefangen bei glatten Schnitten
bis hin zu Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen.

Neu entwickelte ,MEGACOAT TOUGH"-Beschichtungstechnologie.

@ Neue Beschichtung verfiigbar

M=GACOAT
TOUGH | cen




Neue beschichte CBN-Werkzeuge fiir die Bearbeitung von gehartetem Material

KBNO020

Lange Standzeit und konsistente Bearbeitungsergebnisse mit Verschleil3-
und Bruchfestigkeit.

Unterstiitzt eine breite Palette von Anwendungen und reduziert die Kosten
bei der Bearbeitung geharteter Materialien.

Die Kombination aus der neuen Beschichtungstechnologie
(B und einem hohen CBN-Anteil sorgt fiir herausragende
Verschlei3- und Bruchfestigkeit

VerschleiBBfestigkeit

Neue Beschichtung,, MEGACOAT TOUGH” verhindert ein Abplatzen der Beschichtung.
Ausgezeichnete Verschlei3festigkeit

Vergleich der Verschleil3festigkeit (interne Auswertung)
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Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung
Werkstiick: SCM415@ 60 HRC

Bruchfestigkeit

Der hohe CBN-Anteil und der hochreine TiN-Binder sorgen fiir eine verbesserte CBN-Starke.
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit

Vergleich: glatter Schnitt-bis unterbrochene Bearbeitung (interne Auswertung)

Bruch
Widerstand

KBN020

Wettbewerber A

0 5000 10 000 15000 20000
Anzahl der Schldge (Mal)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,2 mm/U, Trockenbearbeitung
Werkstlick: SCM415@ 60 HRC
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KBNO020 deckt ein breites Anwendungsspektrum ab, angefangen bei glatten Schnitten
bis hin zu Bearbeitungen von gehartetem Material mit Unterbrechungen.

Anwendungsubersicht

B KBNO020 : 1. wahi/Aligemeine Bearbeitung<p><c>KBN25M

[0 KBN25M :Hocheffiziente und stabile Bearbeitung fiir die leicht unterbrochene bis
unterbrochene Bearbeitung

[0 KBN35M :Hohe Bruchfestigkeit und fur Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen
0O KBNO5M :Fiir glatte Schnitte (Hochgeschwindigkeitsschlichten) bis hin zur unterbrochenen

Einsetzbar fiir ein breites Anwendungsspektrum, angefangen bei glatten
Schnitten bis hin zu Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen

250m/mi
mme KBNO5SM Bearbeitung Spanleitstufen sind ebenfalls verfiigbar
= 1. Empfehlung/
3 Allgemeine Bearbeitung
el
: KBN020
.‘é’
e
It
o | KBN25M KBN35M
Glatter Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
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Anwendungen

Negative Wendeschneidplatte

Premium

—

501225

(0,12x25°
+ Kantenverrundung)

‘< Kantenverrundung

MET

— Schnittdruck und Schérfe

s Kantenverrundung

504030
(0,40 x 30°

+ Kantenverrundung)

MEH

Bruchfestigkeit und Stérke der Schneidkante ——

Premium

Standard-Schneidkantenausfiihrung von negativen

Wendeschneidplatten (Bearbeitung
Materialien)

von geharteten

Positive Wendeschneidplatten

Premium

— Schnittdruck und Schéarfe —>

T00815
(0,08 x 15°)

MES

Erweitertes Sortiment an Schneidkantenausfiihrungen fiir zahlreiche

\< Kantenverrundung

l Kantenverrundung
S01035
(0,10x 35°

+ Kantenver-

rundung)
MET

Bruchfestigkeit und Stérke der Schneidkante ——  Premium

Standard-Schneidkantenausfiihrung von positiven
Wendeschneidplatten (Bearbeitung von
geharteten Materialien)

. . Anwendungen und . - Anwendungen und
Symbol Schneidkantenausfiihrung Eigenschaften Symbol Schneidkantenausfiihrung Eigenschaften
. ’ ' Angefaste scharfe
ME | S01225 | 0,12mmx 25"+ Kantenverrundung Allgemeine Bearbeitung ME 100815 0,08 mm x 15° Schneidkante, Minimierung
der Gratbildung
MET | S01730 | 0,17 mm x 30"+ Kantenverrundung | Hervorragende Bruchfestigkeit .
MES S01225 0,12 mmx 25"+ Allgemeine Bearbeitung
. Kantenverrundung
Fiir Unterbrechungen
MEH | S04030 | 0,40 mmx 30"+ Kantenverrundung | HoherVorschub verhindert 0,10 mmx 35"+ Fiir die unterbrochene
) MET | S01035 . )
Absplitterungen Kantenverrundung stabile Bearbeitung




Neu entwickelte Beschichtung, MEGACOAT TOUGH"

M
T

A

Schicht mit hoher Verschlei3festigkeit und TiAIN-

Komponenten und oxidationsbestdndigen Komponenten — g

Unterdriickt Oxidation/Diffusionsverschleil3

Uberpriifung LEREGNTI

=GACOAT
OUGH | can

Eigenschaften

Eine Haftschicht ist zwischen

der Schicht mit hoher Verschlei3festigkeit und
dem CBN-Material einlaminiert.

Reduziert das Abplatzen der Beschichtung und
sorgt somit fiir lange Standzeit und stabile
Bearbeitung.

TiAIN

Zwischenschicht fiir Spannungsabbau

Schicht mit hoher Haftung

Zwei Schichten fur CBN

Verbesserte Haftung zwischen CBN und der Schicht mit

hoher Verschleif3festigkeit.

Unterdriickung des Abplatzens der Beschichtung
Hoher CBN-Anteil mit hochreinem TiN-Binder

Verbesserte CBN-Stabilitat

° AITiCrN
g

Abbildung der Schicht

Anwendungsbeispiele

KBNO020 bietet eine stabile Bearbeitung
mit langerer Standzeit.

Kupplung SCr420H Getriebe SCM415

Ve =100 m/min Ve =100 m/min

ap=0,15mm ap=0,05mm

f=0,710 mm/U f=0,15mm/U

Nassbearbeitung Nassbearbeitung

WNGA080408501225 CNGA120408501325MEW

Standzeit Standzeit -

KBN020 650 reile/kante m . KBN020 300 reite/kante m
Wettbewerber B 400 Teile/Kante EWettbewerber C 200 Teile/Kante

(Anwenderauswertung)

KBN020 verbessert Abmessungsabweichungen
mit langerer Standzeit.
(Anwenderauswertung)




Beschichtungseigenschaften (interne Auswertung)
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Oxidationstemperatur (°C)
|III Gering Oxidationsbestandigkeit

Unterdriickung des Abplatzens der Beschichtung

Ub uf Neue Technik
UL erbesserte Haftung zwischen CBN und der Schicht mit hoher Verschlei3festigkeit

KBN020 Wettbewerber A

P

Kein Abplatzen

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,2 mm/U, trockenes Arbeitsmaterial: SCM 415@ (interne Auswertung)

Spezialvideo /4

SOCERD

KHOCERS

KBNO20

DDJNL2525M-1504
DNGA150408501225ME : CNGA120412501225ME
SCM415@ 62HRC : S45CH 58HRC

Ve =120 m/min, ap =02 mm, f=0,18 mm/U (Unterbrechung f=0,15 mm/U)
Ausgezeichnete stabile Bearbeitung bei : . . . .
glatten Schnitten bis hin zur :  Stabile Bearbeitung bei der Bearbeitung

unterbrochenen Bearbeitung. :  mit starken Unterbrechungen.

DCLNL2525M-12

1. Welle - AuBendrehen % 2. Getriebe - Plandrehen

Ve =120 m/min, ap =04 mm, f=0,15 mm/U



Losung fiir Automobilteile

Verfiigbar fiir glatte Schnitte bis hin zur Bearbeitung mit Unterbrechungen/

Lésung n starken Unterbrechungen.
Kann fiir eine Vielzahl von Teilformen verwendet werden, beispielsweise bei der

Bearbeitung von Wellen und Zahnradern.

Ausgezeichnete Bearbeitungsergebnisse bei Fahrwerksteilen, bei denen
viele gehartete Materialien zum Einsatz kommen.

. Lange Standzeit und stabile Bearbeitung.
Losung Die hohe Zahigkeit verhindert pl6tzliche Briiche bei der Bearbeitung, angefangen

bei glatten Schnitten bis hin zu Bearbeitungen mit Unterbrechungen.

Die stabile Bearbeitung erhoht die Produktivitat.

Zentrales Ritzel
CCMWO09T308S01035MET

S45C (Aufkohlen und Abschrecken)
Schlichten durch Ausdrehen fiir Spindelteil (Unterbrechung)

Wendeschneidplatte

CVT-Welle

SCr420H

Wendeschneidplatte

DNGA150404501225ME

Extern, Schlichten |




SCr420H

Wendeschneidplatte

CNGA1204085S01730MET

Plandrehen (Unterbrechung)

Differential Ring

Zahnradgetriebe |

SCM420H

Wendeschneidplatte

DNGA150404501225ME

Extern, Schlichten

Achswellenrad

Werkstick

S45C (Aufkohlen und Abschrecken)

Wendeschneidplatte

CCMWO09T308501035MET

Schlichten durch Ausdrehen fiir Spindelteil
(Unterbrechung)




Negative Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol | Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele (NGA 1204_ 12,70 476 5,16
DNGA 1504 4,76
0,12 = i
° ! 12,70 5,16
Angefast und verrundet 501225 0,12 mmx 25", angefast ) DNGA 1506_ 6,35
und verrundet Verrundet
Abmessungen A MEGACOAT
Form Bezeichnung Schneidkantenausfiihrung (mm) nzaht cer TOUGH
Kanten
RE | LE @ «arno20
(NGA 120404501215MEW 04 | 26 )
\'G/ 120408501215MEW S01215 08 | 25 2 )
Mehrschneidig/mit Wiper-Kante 120412501215MEW 12125 C
(NGA 120402501225ME 02 | 26 [ ]
120404501225ME 04 | 26 [ ]
Q 120408501225ME 08 | 26 [ ]
— S01225 2
120412501225ME 12 | 25 o
120416501225ME 16 | 34 (]
Mehrschneidig 120420501225ME 20 | 34 [
(NGA 120404501730MET 04 | 26 )
Q 120408501730MET 08 | 26 ([ ]
E—— S01730 2
120412501730MET 12 | 25 [ ]
Mehrschneidig/zéh 120416501730MET 16 | 34 )
CNGA 120408504030MEH 08 | 26 )
vﬁ S04030 2
120412504030MEH 12 | 25 )
Mehrschneidig/unterbrochen
DNGA 150401501225ME 01 | 28 )
150402501225ME 02 | 27 °
150404501225ME 04 | 26 [}
— ] 501225 2
150408501225ME 08 | 22 )
ﬂ 150412501225ME 12 |19 )
V 150416501225ME 16 | 38 )
DNGA 150604501225ME 04 | 26 [ ]
$01225 2
150608501225ME 08 | 22 )
Mehrschneidig
DNGA 150404501730MET 04 | 26 ([ ]
150408501730MET 08 | 22 (]
————— S01730 2
150412501730MET 12 |19 ([ ]
% 150416501730MET 16 | 38 ([ ]
DNGA 150604501730MET 04 | 26 )
501730 2
150608501730MET 08 | 22 [ ]
Mehrschneidig/zah
DNGA 150404504030MEH 04 | 26 )
. -]
'--.‘3‘..-- - 150408504030MEH 504030 08 | 22 2 °
RE
Mehrschneidig/unterbrochen L 150412504030MEH 12119 o

@ :Verfiigbar




Negative Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol |Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele SNGA 1204_ 12,70 4,76 5,16
TNGA 1604 9,525 4,76 3,81
o 0,12 — ’ ! !
3 Angefastund verundet | Soz2s | 012X 2% angefast VNGA 1604_ 955 | 476 | 381
und verrundet 2°\_errundet
WNGA 0804_ 12,70 4,76 5,16
Abmessungen — MEGACOAT
Form Bezeichnung Schneidkantenausfiihrung (mm) rll(zaantener TOUGH
RE | LE @ KeNo20
_— LE Qg,i_
— SNGA  120404501225ME 04 | 26 °
O @ RE 501225 2
e e — 120408501225ME 08 26 [}
Mehrschneidig S
' — Sdum SNGA  120404501730MET 04 | 26 °
Y [] _—
0- O ][4 120408501730MET 501730 08 | 26 2 °
Pl o
e U B
Mehrschneidig/zéh Ic 120412501730MET 1,2 26 °
TNGA 160401501225ME 0,1 29 [ ]
S 160402501225ME 0,2 28 [ ]
- ibadietdimetindl
160404501225ME S01225 0,4 2,7 3 [ ]
P h T N - _ 160404501225ME |
L] 160408501225ME 0,8 24 [ ]
Mehrschneidig 160412501225ME 12 | 21 )
s TNGA 160404501730MET 04 2,7 [ ]
= ]
f = N ) 160408501730MET 501730 08 | 24 3 °
F =
o 160412501730MET 1.2 2,1 [}
Mehrschneidig/zah
s TNGA 160404504030MEH 0,4 2,7 [ ]
F \ =g
F = N _ 504030 3
. 160408504030MEH 0,8 24 [}
Mehrschneidig/unterbrochen
o« s NGA  160401501225ME 01 | 26 °
- = 160402501225ME 02 | 23 °
ﬁ.___g__,.. o) RE — 501225 2
& N7 160404501225ME 0,4 2,0 [}
Mehrschneidig = 160408501225ME 08 | 27 °
LE & s
35° VNGA 160404501730MET 0,4 2,0 [ ]
h.‘_?__..-r o) BE 501730 2
~
Ic 160408501730MET 0,8 2,7 [}
Mehrschneidig/zéh
= 2 WNGA 080404501225ME 0,4 26 °
I
O L 1T1a S01225 3
Iu'. L] 080408501225ME 0,8 2,6 [ ]
Mehrschneidig
i s WNGA  080404S01730MET 0,4 2,0 ()
I
- 501730 3
o) N
L] 080408501730MET 0,8 26 °
Mehrschneidig/zah

@ : Verfiigbar



Positive Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol | Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele CCMW 0602_ 6,35 2,38 28
0,08 (CMW 09T3_ 9,525 3,97 44
T Angefast T00815 0,08 mm x 15°, angefast 150 (PGB 0802 704 238 35
on PGBOZ_ | 955 | 318 | 45
s Angefast 01225 0,12 mm x 25°, angefast Ny DCMW 0702_ 6,35 2,38 28
und verrundet und verrundet Verrundet DCMW 1173 9525 397 44
T Abmessungen — MEGACOAT
Form Bezeichnung ¢ neflijhral::enaus- (mm) T(Zeaantener TOUGH
8 RE | LE @ keno2o
(MW 060202T00815ME 02 | 20 )
060204T00815ME T00815 0,4 19 2 [ ]
ﬁ - =) 060208T00815ME 08 | 18 )
\\\/ ” (MW 09T302T00815ME 02 | 20 )
5 _SAORATTRR R |
09T304T00815ME T00815 0,4 19 2 [ ]
Mehrschneidig 097308700815ME 08 | 18 )
(CMW  060204501225MES 0,4 19 [ ]
N —_—————— 501225 2
\/ = 060208501225MES 08 | 18 °
ﬂ (CMW 09T304501225MES 04 | 19 )
Mehrschneidig/allgemeine — ] 501225 2
Bearbeitung — 097308501225MES 0,8 18 [}
ﬁ - «i»aﬁ \ (CMW  09T304S01035MET 0,4 19 [ ]
\\4/ a 501035 2
2 09T308501035MET 0,8 18 [ ]
Mehrschneidig/zah —
(PGB 080204T00815ME 100815 04 | 19 2 )
S .
b 2o =)
\g/ (PGB 090302T00815ME 02 | 26 °
|8 — 100815 2
Mehrschneidig L 090304T00815ME 04 | 26 °
LE
O ﬁd’a 15 5y (PGB 090304501225MES 04 | 25 )
\//' .. ﬁ 501225 2
Mehrschneidig/allgemeine 2 090308501225MES 038 2,5 )
Bearbeitung —
(PGB 080204S01035MET 0,4 19 [ ]
— 501035 2
080208501035MET 08 | 22 )
O (PGB 090304501035MET 04 | 25 )
— 501035 2
Mehrschneidig/zh 090308501035MET 08 | 25 [
DCMW  070202T00815ME 0,2 24 [ ]
070204T00815ME T00815 04 | 22 2 )
LE_ Ao S 070208T00815ME 08 | 19 )
™ T
U . i DCMW  11T302T00815ME 02 | 24 °
ﬁ’ @ L |8 117304T00815ME 04 | 22 °
- P TE— T00815 2
Ic 11T308T00815ME 08 | 19 )
Mehrschneidig 11T312T00815ME 1,2 19 )
LE o S
= y DCMW  11T302501225MES 02 | 24 )
) Cpavp, | o mumomss
h/f @ ! ﬁ 117304501225MES 501225 04 | 22 2 °
Mehrschneidig/allgemeine -] I
Bearbeftung ic 117308501225MES 08 | 19 °
DCMW  070202501035MET 02 | 19 )
070204501035MET 501035 0,4 17 2 [ ]
LE A S 070208501035MET 08 | 19 )
H e\ -
U | ‘A\ . | DCMW  11T302501035MET 02 | 24 )
ﬁ’ @ L,ﬁ 11T304501035MET 04 | 22 °
- | 501035 2
I 117308501035MET 08 | 19 )
Mehrschneidig/zh 117312501035MET 12 | 19 [
@ :Verfugbar



Positive Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol | Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele TPGB 1103 _ 6,35 318 3,5
__.10103 TPGB 1603 _ 9,525 ' 45
T Angefast T00815 0,08 mm x 15°, angefast 1 St?— TPGW 1604_ 9525 476 44
: VBGW 1103_ 6,35 3,18 28
; Angefast 601225 0,12 mm x 25°, angefast a2 VBGW 1604 9,525 476 44
und verrundet und verrundet 2 r<Verrundet VCGW 0802 476 238 23
Abmessungen | or | MEGACOAT TOUGH
Form Bezeichnung Schneidkantenausfiihrung (mm) Kanten
RE | LE @ «eno2o
& K S TPGB  110302T00815ME 02 | 23 °
\}11“ — |
O @ o 110304T00815ME T00815 04 | 21 3 °
u i / ,i =] -
Mehrschneidig c — 110308700815ME 08 | 18 °
F 3 Wt & s
7(/\4 #W TPGB  110304501225MES 04 | 21 °
& O i @ HE 501225 3
Mehrschneidig/allgemeine I - 110308501225MES 038 18 L4
Bearbeitung
F . . TPGB  110302501035MET 0,2 23 [ ]
& Baedatdtandsdl
O % 1 110304501035MET 501035 04 2,1 3 °
& » @ Tz 110308501035MET 08 | 18 °
= — TPGB  160304501035MET 04 18 ()
S —————— 501035 3
Mehrschneidig/zah 160308501035MET 038 1,5 ()
&
TPGW  160404501035MET 0,4 18 [ ]
ﬁ 501035 3
— 160408501035 MET 08 | 15 °
Mehrschneidig/zéh
VBGW  110302T00815ME 0,2 24 [ ]
110304700815ME T00815 0,4 2,0 2 [ ]
i....,__:\___,...r 110308T00815ME 08 | 17 °
VBGW  160402T00815ME 0,2 24 [ ]
160404T00815ME T00815 0,4 2,0 2 [ ]
Mehrschneidig 160408T00815ME 08 | 17 [
""‘hﬂ-l'". VBGW  110304501225MES $01225 0,4 2,0 2 [ ]
Mefirschneidig/allgemeine VBGW  160404501225MES 501225 04 | 20 2 °
Bearbeitung
VBGW  110302501035MET 0,2 24 ()
110304501035MET 501035 0,4 2,0 2 °
i-...___:'l___...-r 110308501035MET 08 | 17 °
VBGW  160402501035MET 0,2 24 [ ]
160404501035MET 501035 0,4 2,0 2 [ ]
Mehrschneidig/zéh 160408501035MET 0,8 1,7 [ ]
‘___:\'_____. VCGW  080202T00815ME 02 | 24 °
T00815 2
080204T00815ME 0,4 2,0 °
Mehrschneidig
VCGW  080202501035MET 0,2 24 °
t____c____.v —
080204501035MET 501035 0,4 2,0 2 [ ]
Mehrschneidig/zh 080208501035MET 08 | 17 °

@ : Verfligbar
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Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittbedingungen
. ) . Empfohlene
Werkstiickmaterial Hérte Anwendung Wendeolattensorte
b Vi (m/min) ap (mm) f(mm/V)
Schlichten allgemein Kontinuierlich bis KBN020 80-150-200 | 0,05-0,2-05 | 005-0,2-045
unterbrochen
5 Hocheffizi i Leich hen bi
GeNartete | ooy o odermeny | Tochefizientestabile | - Leicht unterbrochen bi KBN020 80-150-200 | 005-02-05 | 005-0,2-045
Materialien Bearbeitung unterbrochen
Unterbrochen (Keineap) | Uerbrochen bisstark KBN020 80-130-180 | 005-02-05 | 0,05-0,2-04
unterbrochen
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