B Keramik M

Schneidkeramik von NTK Cutting Tools bietet durch ihre
hohe Harte, Hitzebestandigkeit und chemischen Stabilitat
hocheffiziente Zerspanungsldsungen.

NTK Cutting Tools bietet spezielle Keramiksorten fur
verschiedenste Anforderungen in den unterschiedlichsten
Industriezweigen an. Dazu gehdren z.B. die
Hochleistungszerspanung (Drehen/Frasen) im Gussbereich,
die Bearbeitung von geharteten Stahlen und
hochwarmfesten Nickelbasis-Werkstoffen.
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® Aluminiumoxid (weiBe Keramik) ® Siliziumnitrid

Klassische Keramik fir die Erste Wah! fiir die Schruppbearbeitung
Hochleistungszerspanung von von Gusswerkstoffen.
Gusswerkstoffen im Schlicht- und Ausgezeichnete VerschleiRfestigkeit und
Stechbereich mit ausgezeichneter Bruchsicherhett.
Verschlei¥festigkeit. Schnittwerte tiber V1000 m/min mdglich.
® Aluminiumoxid + TiC @ Whisker

(schwarze Keramik)

Das Einlagem von SiC-Whisker erhht die
Hérte und Bruchsicherheit dieser Keramik.
Dies erméglicht eine Hochleistungszerspanung
in hochwarmfesten Superlegierungen

und geharteten Walzen-Werkstoffen.

Durch die Zugabe von TiC werden
Harte und VerschleiRfestigkeit stark
erhoht. Sehr gut geeignet fiir das
Schlichten von Gusswerkstoffen und
geharteten Stahlen.

1. Vorteil von keramischen Schneidstoffen 2. Vorteil von keramischen Schneidstoffen
. —e— Hartmetall P10 —e— Hartmetall P10
Stab'le_ Harte auch == schwarze Keramik HC2 Hohe Brucrlfestigkeit o= schwarze Keramik HC2
bei hohen o= weiRe Keramik HC1 auch bei hohen o weile Keramik HC
Temperaturen == Siunkeranik $¥6 Temperaturen == Sizumherani 6
Sehr gute VerschleiBbestandigkeit auch bei Stabiler Bearbeitungsprozess trotz
hohen Schnittgeschwindigkeiten! hoher Schnittgeschwindigkeit!
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NTK

Sorte Schneidstoff

Anwendung

Physikalische Eigenschaften*

g8

o
@D
3
g
3

npow
SezIseR

(Mg —04X)

Dichte | Harte
(gfen) | (HRA)

(edn)

(ed9)
JuarzyeoxsBunu
-psnesuLBi
(4« wijm)

oyByg)

-Jo[BULEA

Anwendungsbereich

Aluminiumoxid-Keramik
(weilRe Keramik)

HC1

AlLOs3

- Fertig-/Semischlichten
und Stechen von
Gusswerkstoffen

= Rohrschaben

40 |94.0 | 700 | 400 | 7.8 17

HW2

AlLOs3

°

Fertig-/Semischlichten
und Stechen von
Gusswerkstoffen
Zylinderlaufbuchsen
Sehr guter
Bruchwiderstand

°

°

41 194.0 | 750 [ 390 | 7.8 19

Schlichten,Grauguss, Trocken

Hoher

VerschleiBbestandigkeit M

Bruchzéhigkeit ‘

Hoéher

Aluminiumoxid + TiC-Keramik
(schwarze Keramik)

HC2

ALO3+TiC

°

Fertig-/Semischlichten
von Gusswerkstoffen

43 1945|800 (420 | 79 | 21

HC6

TiC+AL20s

°

Fertig-/Semischlichten von
Guss und
Sphérogusswerkstoffen
Einsatz von Kihimittel
moglich

°

47 |194.0 | 800 450 | 7.6 29

HC7

ALO3+TiC

°

Hartbearbeitung
Alternative zu HC5

°

46 1950

1100 420 | 79 | 23

ZC7

ALOs+TiC
TiN coat

°

1. Wahl fiir die
Bearbeitung von
geharteten Werkstoffen

46 950

1100 420 | 79 | 23

Schlichten,Grauguss, Nass/

Verschleifibestandigkeit TP

Trocken

Hoher

Bruchzahigkeit ‘

Hartbearbeitung

Hoher

VerschleiBbesténdigkeit ‘

HC2

Bruchzahigkeit -

Hoher

Hoher

Siliziumnitrid-Keramik

SX3

SiAION

°

Schruppen/ Vorschlichten
Beste Kombination aus
Harte und Zahigkeit

3.3 [93.0

1100 | 290 | 34 12

SX6

SiaN4

Schruppbearbeitung von
Graugusswerkstoffen
(Drehen/Frasen) Alternative
zu SX1

°

o

32 935

1200 1320 | 3.0 50

SX7

SIAION

o

Superlegierungen
Drehen
Superlegierungen Frasen
Hoher VerschleiRschutz

o

o

3.3 {93.0]900 |290 | 3.4 1

SX9

SIAION

°

Superlegierungen Drehen
Guss/Spharowerkstoffe
Drehen/Frasen

Hohe Bruchfestigkeit

°

°

3.3 935

1200 | 330 | 3.0 15

SP9

SIAION

> Superlegierungen Drehen
o Guss/Spharowerkstoffe
Drehen - Alternative zu SP2

3.3 935

1200 1330 | 3.0 15

Whisker-Keramik

WA1

Al203+SiC

o Superlegierungen Drehen/
Frasen

o Gehartete Walzen /
Gusswerkstoffe

3.7 |945

1200 |400 | 7.0 35

WAS

Al203+SiC

o Superlegierungen Drehen

o Gehartete Walzen /
Gusswerkstoffe

o Hohe Bruchfestigkeit

3.8 945

1200 |400 | 71 35

Schruppbeabreitung
Grauguss

Hoher

VerschleiBbesténdigkeit HIp

SX9

Bruchzihigkeit -)p

Hoher

Hochwarmfeste Superlegierungen

H

VerschleiRbestandigkeit

Gehartete Werkstoffe

oher

Bruchzahigkeit -)

Hoéher
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B Keramik M

Aluminiumoxid-Keramiken (weiRe Keramik)

Oxidkeramiken basieren auf einer Aluminiumoxid-Matrix.
Hauptsachliche Einsatzgebiete fir Oxidkeramiken sind das
Schrupp- und Schlichtdrehen, sowie das Einstechdrehen
von Gusseisenwerkstoffen (GJL, GJS und Schleuderguss)
im glatten Schnitt, bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und
unter Verzicht auf Kiihimittel.
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Hoher

VerschleilRbestandigkeit -

Hoher

Bruchwiderstand / Zahigkeit -

HC1

Ideal fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Grauguss

| Eigenschaften

® Hohe VerschleiBbesténdigkeit in der Graugusszerspanung,
insbesondere bei der Semi- und Fertigbearbeitung ohne Kiihlung

® Exzellente Qualitit und hoher Reinheitsgrad des Grundsubstrates
Aluminiumoxid

® FEinsetzbar in vielen Gusslegierungen und fiir das Rohrschaben

Rohrschaben

Antriebsriemen Stechbearbeitung

C10

Werkstoft: JL25 (6625) | HC1 Werkstoff: SPHT 4 HC1
Schnittgesch.: Vc500 m/min Vorschub: 70mtmin
‘ Schnitttiefe: 3mm

Vorschub mm/U:
0.15-0.10-0.05 Schnittbreite: 5mm < 1 %
Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung

NTK : HC1 600 Teile/Schneide \ NTK : HC1 70 min./Schneide \
Wettebwerb 300 Teile/Schneide [] Wetibewerb 30 min./Schneid%
HC1 - Doppelte Standmenge im Vergleich zum Wettbewerb HC1 - Doppelte Standmenge im Vergleich zum Wettbewerb




NTK

Aluminiumoxidbasierte Keramik mit gesteigerter Zahigkeit

l Eigenschaften

® Hohe Zahigkeit und VerschleiBbesténdigkeit durch
die Zugabe von Zirkonium

® Schruppen und Schlichten von Grauguss und
legierten Gusswerkstoffen
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CBN, Keramik

@ Ideal zum Drehen im glatten Schnitt bei gréBeren
AufmaBen und hohen Anspriichen

Bremsscheiben-Bearbeitung

Laufbuchsen-Bearbeitung

Werkstoff: GJL25 (GG25) HW2 o127 Werkstoff: Legierter Guss HW2
i L@ L=132.5
Schnittgeschw. Ve=400mimin — Schnittgeschw. Ve=600m/min :
V4

Vorschub: F=0,3mm/U Vorschub: F=0,32mm/U T

92
Schnitttiefe: ap=0,5mm Schnitttiefe: ap=3mm |
Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung [

NTK : HW2 130 Teile/Schneide . NTK : HW2 70 Teile/Schneide .

Wettbewerb 65 Teile/Schneide [] Wettbewerb 30 Teile/Schneide
HW2 - Doppelte Standmenge im Vergleich zum Wettbewerb HW2 - mehr als die doppelte Standmenge im Vergleich zum Wettbewerb
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B Keramik M

m Aluminiumoxid + TiC (schwarze Keramik)

Die sogenannte schwarze oder Mischkeramik basiert auf
dem Substrat Aluminumoxid mit der Beigabe von
Titancarbiden. Dadurch wird eine ausgezeichnete
VerschleiRbestandigkeit und Kantenstabilitat erreicht. Diese
Sorte dient zur Fein-/Endbearbeitung von Gusseisen und
gehartetem Stahl. Auch in der Walzenindustrie findet diese
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CBN, Keramik

Sorte ihren Einsatz.

Grauguss, Nassbearbeitung, HC2 Hartbearbeitung
Héher Héher
1 ) 1
- = HC2
= Héher = _ Hoher
Bruchzahigkeit ‘ Bruchzahigkeit -
H Cz Universal-Substrat unserer schwarzen Keramiksorten

l Eigenschaften

® Hohe mechanische und thermische
Belastbarkeit

® Ausgezeichnete VerschleiBlfestigkeit in
einem breiten Hértebereich

® /deal zum Guss-Schlichten und zur
Bearbeiteung von gehdérteten Stahlen

Bearbeitung Laufbuchsen, Werkstoff Guss Rollenlager ~ Werkstoff: 20NiCrMo2 (HRC58)

Wettbewerb NTK Wettbewerb NTK
Schneidstoff Hartmetall HC2 Schneidstoff Hartmetall HC2
Schnittgeschw. (m/min) 400 600 Schnittgeschw. (m/min) 23 112
Vorschub  (mm /rev) 0.50 - Vorschub  (mm /rev) 0.06 0.06
Schnitttiefe  (mm) 0.70 - Art der Kiihlung Trocken -
Art der Kiihlung Trocken - Standmenge (Nuten) 4 6
Standmenge 40 110 H C2
} W
R ‘ ’ LS T
f
|—| \ 91200
HC2 erhéht um Faktor 1,35 die Schnittgeschwindigkeit und um HC2 erhoht um Faktor 4,8 die Schnittgeschwindigkeit und um Faktor
Faktor 3 die Standmenge. 1,5 die Standmenge.
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NTK

Bearbeitung von geharteten Stahlen mit variierenden Harten

Eigenschaften

® TIN-beschichtete Keramik mit einem
groBBen Einsatzbereich (30-62 HRC)
® Auch mit Wiper und Spanleiter erhéltlich
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CBN, Keramik

Getriebehiilse

Wersoft Gehaeer Sta ZC7 l E
Schnitigeschw. \ic 200m/min —|—| —

Vorschub: 0,2mm/min

Schnitttiefe: 0,7mm

Trocken 4|_'_

NTK : ZC7 i .
(4 Schneiden) 70 Teile/Schneide

Wettbewerb CBN - -
(2 Seheiden) 50 Teile/Schneide {

Drastische Kostenreduzierung durch héhere Standmenge
und giinstigeren Schneidstoff Keramik zu CBN.

FUr die Bearbeitung von Spharoguss (GJS/GGG)

l Eigenschaften

® Weltweit 1. TiC-basierte Keramik fiir den praktischen Einsatz

® |deal fiir die Semischlicht- und Schlichtbearbeitung von
Spédhroguss (GJS/GGG)

. Werkstiiok: Zahnrad / Werkstoff EN-GJS-450-10° +Kupferiegi
© Extrom Verschieffest und

somit sehr maBstabil, Wettbewerb NTK
auch bei Einsatz von Schneidstoff Cermet HC6
Kiihlmittel
Schnittgeschw. Ve m/min 300 -
Vorschub mm/U 0.05 -
m Performance-Vergleich Vc zu Standzeit SZ::ittLtjiegmmm 05 -
3 Schnittparameter Kihlung Nass -
£ 700
£ Werkstoff : GJS-500 (HB240 ~ 260) Standmenge 20 50
: s Platte : SNGN 120408 HC6 @ o4
£ Schnitttiefe : 0.5mn O[] Kepreresienng
£ Semet Vorschub @ 0.2mm /rev !
oo Keramio Vergleichskorrekturwert : 0,4mm — -
5 10 20 60 100
Standzeit (min) Deutlich héhrere Standmenge, konstantere MaRstabilitat und sehr gutes
VerschleiRverhalten im Vergleich zur vorherigen Bearbeitungslosung
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B Keramik M

m Siliziumnitrid-Keramik

Das typische nadelférmige Gefige der Siliziumnitridkeramik
sorgt fur eine hohe Bruchzahigkeit bei sehr guter
Verschleildfestigkeit. Bedingt durch diese Eigenschaften haben
sich Siliziumnitrid-Keramiken insbesondere zum Schruppen von
Gusseisenwerkstoffen auch unter unglinstigen Schnitt-
bedingungen wie stark unterbrochener Schnitt und wechselndem

=)
=
o
o
2
£
1)
=
o

CBN, Keramik

Aufmall bewahrt. Neben dem Drehen wird dieser Schneidstoff
ebenfalls sehr erfolgreich zum Frasen von Gusseisenwerkstoffen
eingesetzt, selbst bei positiven Werkzeuggeometrien.

Grauguss, Schruppen Hochwarmfeste Superlegierung, Schruppen
Hoher Hoher
I 3
° >
k] k=]
K} T
5 5
Hoher > Hoéher

Bruchzahigkeit - Bruchzahigkeit -

Beste Kombination aus Harte und Zahigkeit

Schruppen (Rene130) mit Kruste

Platte : SNGN190724 Wettbewerbs- SX3
SiAION-Keramik

Schnittgeschw. (m/min) : 115

Vorschub (mm/rev) : 0.15

Verschiede Schnitttiefen

Nass

10 min |

Wettbewerbs- — . []
SiAION Hohe Spanbildung

| Eigenschaften

® Ausgezeichnete Verschleifestigkeit und Zdhigkeit.
Breites Spektrum an HRSA-Bearbeitungsmdéglichkeiten: Schruppen mit Kruste, Vorschlichten.

® Kann selbst die neueste Generation von HRSA-Materialien (wie Rene) sowie die am h&ufigsten verwendeten
HRSA-Materialien wie z.B. Inconel 718 bearbeiten.

® Hocheffizientes Frésen.

Sorte Material Anwendung Stufe Sch(r:]i“t/tg::)c 7% \(/;E;:rr:/l)) L r(\ﬁﬂqe;fe Trocken | Nass
Schruppen mit Kruste 180-270 0.15-0.3 1.0-5.0 ®
Drehen Schruppen ohne Kruste 180-270 0.15-0.35 1.0-2.5
HIRSA \Vorschlichten / Konturdrehen 180-270 0.15-0.3 1.0-2.0
Frasen - 600-1200 0.08-0.15 1.0-2.5 [ ]
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SX7

Fur die Bearbeitung von hochwarmfesten Superlegierungen

l Eigenschaften

® Verbesserter Kerbverschleill
gegeniiber Whisker

® Verbesserter Freifldchen-
verschleill gegeniiber herkémmlichen
SiALON-Keramiken. Vergleichbar hohe

Schnittwerte wie bei der Whisker-Keramik

® Die enorme Hitzebestéandigkeit der SX7
erlaubt bei der Frasbearbeitung
Schnittwerte bis zu Vc1000 m/min !

Turbinengehiuse (Waspaloy, Vorschlichten)
Platte : RPGX120700
Schnitigeschw.(m/min) : 240
Vorschub(mm/rev): 0.3 \ _
Verschiedene Schnitttiefen 439"
Nass
7.2 min |
Wettbewerbs- :
Whisker-Keramik 53min “enen |

Zur Kostenreduzierung in der Zerspanung von Superlegierungen

Eigenschaften

Luftfahrtkomponent (Inco 718)

Werkstoff: Inco 718

Stark verbesserte Hitze- und

Schnitigeschw. (mimin) =180

Bruchbestédndigkeit dank optimierter

Vorschub (mU) =02

und eigener Herstellung von speziellen

Schnittiefe (mm) =~0.6

Keramiksubstraten.

Dies ermdglicht eine hocheffiziente
Bearbeitung von Superlegierungen.
Reduziert drastisch die

Nassbearbeitung

NTK: SX9 2 Teile/Ecke \
Wettbewerbs Whisker ‘ 1 Teil/Ecke U

Schneidstoffkosten im Vergleich zu
Whiskerkeramiken.

SX9 reduziert drastisch die Schneidstoffkosten gegentiber Whisker!

Hochleistungszerspanung fir das Schruppen von Grauguss-Werkstoffen

| Eigenschaften

® Hervorragende Verschleifestigkeit

® Die enorme
Temperaturwechselbestédndigkeit
erméglicht das Zerspanen unter
Kiihlmitteleinsatz (Drehen / Frdsen)

® Hocheffizientes Bearbeiten von

Sorte

Grauguss bis Vc1200 m/min méglich
Werkstoff Anwendung Schnittgeschw. Vc Vorschub
Drehen bis ca. 1200 m/min| ~ 0.7 (mm/U)
Grauguss (GG25) - -
Frasen bis ca. 1000 m/min| ~ 0.3 (mm/Zahn)

Bremsscheibenbearbeitung mit Kiihlung

Grauguss
Schnittgeschw. (m/min):1,100

Vorschub (mm/rev) : 0.5 —_—

Schnitttiefe (mm):2.0~ 3.0

Nass

NTK : SX6 70 Teile/Schneide ||

Wettbewerbs 50 Teile/Schneide

-Keramik

Fir die Gusszerspanung unter schwierigen Bedingungen

| Eigenschaften

Bremscheibenberabeitung, Werkstoff Grauguss

Stark verbesserte Herkémmliches Werkzeug ';':;l;

. Schneidstoff Wettbewerbs-Keramik
Brucheigenschaften dar,'_k der Schnitigeschw. _(m/min) 550 -
Verwer_rdung von sehr zéhem Vorschub _(mm/U) 0.4 -
Keramikmaterial. Kihlung Trocken =
Sehr gute Performance auch bei Standmenge 120
geringen Schnittgeschwindigkeiten. SP9

SP9 hat
Trotz der eir

der Sili itri ik vom einem verbesserten Flankenverschleil.
k i igkeit weist die SP9 keine Ausbriich auf.
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CBN, Keramik
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B Keramik M

® Whisker-Keramik

Das Einlagern von SiC-Whisker erhoht die Verschleif3-
und Bruchfestigkeit dieser Keramik. Dies ermoglicht eine
Hochleistungszerspanung in hochwarmfesten
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Superlegierungen und geharteten Walzen-Werkstoffen

bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

. WA1-Struktur WAS-Struktur
Superlegierung

Hoher

VerschleiRbestandigkeit

Hoher
Bruchzahigkeit ‘

fur die Bearbeitung von Superlegierungen

|Eigenschaften

® Neue Sorte zur Bearbeitung von Superlegierungen inkl.
Inconel und Waspaloy

® Verbesserte Verschleifestigkeit und Flankenstabilitét
bei gleichzeitiger Optimierung der Whiskerbestandteile

Bearbeitungsbeispiele Luftfahrtbauteile

Turbinenbauteil - Inconel 718 Turbinenbauteil - Inconel 718

Herkémmliches Werkzeug NTK Herkémmliches Werkzeug NTK
Schneidstoff Whiskerkeramik Wettbewerber WAS Schneidstoff Whiskerkeramik Wettbewerber WA5
Schnittgeschwindigkeit 200 - Schnittgeschwindigkeit 400 -
Vorschub (mm/U) 0.10 - \Vorschub (mm/U) 0.15 -
Schnitttiefe 0.30 - Schnitttiefe 0.25 ~0.75 -
Kihlung Nass - Kihlung Nass -
Schnittlange (mm) 80 - Bearbeitungsschritte 2 4
Bemerkung Verschleidmarken am Bauteil zu erkennen! Vorgabe erreicht W A 5 o .f’@
W A5 \,__500mn @y
ol |
@<|:| |
£ o
) T IS S
WAS5 erreichte eine bessere Standzeit und stabileren Bearbeitungsprozess. Doppelte Standzeit gegentiber dem Wettbewerb.
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NTK

WA1 Hochleistungszerspanung von Superlegierungen und geharteten Gusswerkstoffen
| Eigenschaften |

® Die hervorragende Thermoschockbesténdigkeit

ermaéglicht eine Bearbeitung von Superlegierungen bis
Ve=500m/min

® Die enorme VerschleiRbestidndigkeit ermdglicht eine
Bearbeitung von Gusswerkstoffen bis Vc=1000m/min
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CBN, Keramik

® Durch die hervorragende Thermoschockbesténdigkeit
wird eine Bearbeitung mit Kiihimittel erméglicht

Anwendungsbeispiele

Turbinenbauteil - Inconel 718 Planetengetriebe - EN-GJS-700-2

Herkémmliches Werkzeug NTK Herkommliches Werkzeug NTK

Schneidstoff Wettbewerbs-Hartmetall WA1 Schneidstoff Wettbewerbs-Hartmetall WA1

Messerkopf Standardkopf RPIW 032-03R Schnittgeschwindigkeit 100 300
Schnitigeschwindigkeit 50m/min 800 Vorschub (mm/U) 0.4 -
Vorschub (mm/Zahn) 0.14 0.10 Schnitttiefe 15 -
Schnitttiefe 2mm - Kiihlung Trocken -
Kiihlung Nass NaR Teile/Schneide 45 100
Bearbeitungszeit 60 min. 2 min. WA1

Y
é : 3
Extreme Reduzierung der Bearbeitungszeit durch den Einsatz von NTK-Whiskerkeramik WA1 erhoht extrem die Effizienz der Maschine!

Technische Informationen fiir die Bearbeitung von Superlegierungen finden Sie auf Seite L6
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