[HIENE 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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NTK

Sorte Schneidstoff

Anwendung

Physikalische Eigenschaften*
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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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