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

KBNO10 / KBNO20

Kostensenkung bei der Bearbeitung von gehartetem Material
durch Verschlei3festigkeit und Bruchfestigkeit”

Die Kombination aus der neuen Beschichtungstechnologie und einem hohen CBN-ANTEIL sorgt
fiir herausragende VerschleiB3- 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

KBNO10/KBNO020

Lange Standzeit und konsistente Bearbeitungsergebnisse mit Verschleif3-
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 Verschleif3festigkeit

Vergleich der Verschleil3festigkeit (interne Auswertung)

Wettbewerber A
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Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung
Werkstick: 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)

KBN020

Wettbewerber A

0 5000 10 000 15000 20 000
Anzahl der Schldge (Mal)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,2 mm/U, Trockenbearbeitung
Werkstick: SCM415@ 60 HRC
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Einsetzbar fiir ein breites Anwendungsspektrum, angefangen bei glatten
Schnitten bis hin zu Bearbeitungen mit starken Unterbrechungen

KBNO10 for high-speed finishing

KBNO020 [1st recommendation] covers a wide range of applications

Application Map

Hoch

Schnittgeschwindigkeit

Niedrig

3

KBNO10

(MEGACOAT TOUGH)

KihImittel
\/Empfohlen ® Nicht empfohlen
Anwendung Nass Trocken
Durchgangig \/ ®
Unterbrechung | Partially* \/

*Use KBNO5M when using coolant.

W KBNO020 : 1. Empfehlung / Allgemeine Verwendung
I KBNO10 : Hohe Bruchfestigkeit fiir kontinuierliche,

hochgeschwindige Bearbeitung

[0 KBNO5M Fur glatte Schnitte (Hochgeschwindigkeitsschlichten)
bis hin zur unterbrochenen Bearbeitung Spanleitstufen sind ebenfalls verfiigba
(MEGACOAT TOUGH)

Glatter Schnitt

Stark unterbrochener Schnitt

Erweitertes Sortiment an Schneidkantenausfiihrungen fiir zahlreiche
Anwendungen

Negative Wendeschneidplatte

Premium

—

— Schnittdruck und Schérfe

501225

(0,12x25°
+ Kantenverrundung)

‘< Kantenverrundung

MET

a Kantenverrundung

504030
(0,40 x 30°

+ Kantenverrundung)

MEH

Bruchfestigkeit und Stérke der Schneidkante ——

Premium

Standard-Schneidkantenausfiihrung von negativen
Wendeschneidplatten (Bearbeitung von geharteten

Positive Wendeschneidplatten

Premium

— Schnittdruck und Schéarfe —>

T00815
(0,08 x 15°)

MES

r Kantenverrundung

' Kantenverrundung
S01035
(0,10 x 35°

+ Kantenver-

rundung)
MET

Bruchfestigkeit und Starke der Schneidkante ——  Premium

Standard-Schneidkantenausfiihrung von positiven
Wendeschneidplatten (Bearbeitung von

Materialien) geharteten Materialien)
. " Anwendungen und ) . Anwendungen und
Symbol Schneidkantenausfiihrung Figenschaften Symbol Schneidkantenausfiihrung Eigenschaften
. ’ ) Angefaste scharfe
ME | S01225 | 0,12mmx 25"+ Kantenverrundung Allgemeine Bearbeitung ME 100815 0,08 mm x 15° Schneidkante, Minimierung
der Grathildung
MET | S01730 | 0,17 mmx 30"+ Kantenverrundung | Hervorragende Bruchfestigkeit .
MES S01225 0,12mmx 25"+ Allgemeine Bearbeitung
- Kantenverrundung
Fiir Unterbrechungen
MEH | S04030 | 0,40 mmx30°+ Kantenverrundung | Hoher Vorschub verhindert MET 501035 0,70 mmx35°+ Fiir die unterbrochene
Absplitterungen Kantenverrundung stabile Bearbeitung




Neu entwickelte Beschichtung, MEGACOAT TOUGH”

A

Schicht mit hoher Verschlei3festigkeit und TiAIN-
Komponenten und oxidationsbestandigen Komponenten — g TiAIN
Unterdriickt Oxidation/Diffusionsverschleif

der Schicht mit hoher Verschleif3festigkeit und
0 U G H | CBN dem CBN-Material einlaminiert.

Reduziert das Abplatzen der Beschichtung und

sorgt somit fiir lange Standzeit und stabile

Bearbeitung.

M E G AC OAT EIIE?’: ;ifcr::;tii"z‘wischen
T

(VTR {1yt § Neue Technik

Zwischenschicht fiir Spannungsabbau AITiCrN
Schicht mit hoher Haftung

Zwei Schichten fur CBN

Verbesserte Haftung zwischen CBN und der Schicht mit
hoher Verschleif3festigkeit.
Unterdriickung des Abplatzens der Beschichtung

CBN mit hoher Verschleif3festigkeit

KBNO10 : Mischstruktur aus mikrokristallinem CBN und
grobkristallinem CBN
Verbesserte Verschleil3festigkeit bei Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

KBN020 : Hoher CBN-Gehalt mit hochreinem TiN-Bindemittel
Verbesserte Hitzebestéandigkeit und Verschlei3festigkeit

Abbildung der Schicht

Anwendungsbeispiele

Kupplung SCr420H Getriebe SCM415
Vc =100 m/min L Vc=100 m/min
ap=0,15mm © ap=005mm
f=0,10 mm/U : f=0,15mm/U
Nassbearbeitung : Nassbearbeitung

WNGA080408501225 © CNGA120408501325MEW

Standzeit Standzeit -
0 o 5]
Wettbewerber B EWettbewerberC

KBNO020 bietet eine stabile Bearbeitung KBN020 verbessert Abmessungsabweichungen
mit langerer Standzeit. :  mitlangerer Standzeit.
(Anwenderauswertung) (Anwenderauswertung)




Unterdriickung des Abplatzens der Beschichtung

Ub if Neue Technik
SUBLELIR orhesserte Haftung zwischen CBN und der Schicht mit hoher Verschlei3festigkeit

KBN020 Wettbewerber A
N K ntac

Kein Abplatzen

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

CBN mit hoher VerschleiB3festigkeit

KBNO10 KBN020
Verbesserte VerschleiBfestigkeit um 30 % bei Verbesserte Bruchfestigkeit um 20 % bei schwerer
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (im Vergleich zu Unterbrechungsbearbeitung (im Vergleich zu
heglggﬁmmlichem A) Wettbewerber A).

008 Wettbewerber A we ar Fra_lcture

Resistance Resistance

0,07 KBN020
€ 006
£ oo
g KBNO10
S 004
S 00,3

0,02 Wettbewerber A

001

0 30 60 75 90 0 10,000 20,000 30,000 40,000
Schneidzeit (min) Anzahl der Schlage (Zeit)

Schnittbedingungen: Vc = 210 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,1 mm/U, Nass Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,3 mm/U, Trocken
Werkstlck: SCM415 60HRC (Interne Bewertung) Werkstiick: SCM415@ 4 Nuten im Werkstlick, 61 HRC (Interne Bewertung)

Zahnrad SNCM220® 58HRC :  Gewalzter Stahl SKD11 62HRC
Ve =125 m/min © Ve =145 m/min / \
ap=0,25mm ap =0,25-0,50 mm

f=0.1 mm/U f=0,1 mm/U

Trocken Trocken

CNGA120408504030MEH DNGA150608501225

Standzeit

2]

Standzeit
conoro [T 11 onoro

KBNO10 bietet eine langere Standzeit als Konkurrent D. . Erreichte eine langere Standzeit mit hervorragender
Verschleilfestigkeit bei der kontinuierlichen Bearbeitung
(Anwenderauswertung) von gehartetem Material. (Anwenderauswertung)




Videos

Losung fur

° ° Schaft - AuBendrehen Zahnrad - Planschleifen
Kontinuierliche bis unterbrochene Schwere unterbrochene Bearbeitung
Automobilteile s [ :
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

S45C (Aufkohlen und Abschrecken)

Wendeschneidplatte

CCMWO09T308501035MET

Schlichten durch Ausdrehen fiir Spindelteil (Unterbrechung)

(Bild)

CVT-Welle

SCr420H

Wendeschneidplatte

DNGA150404501225ME

Extern, Schlichten |




SCr420H

Wendeschneidplatte

CNGA1204085S01730MET

Plandrehen (Unterbrechung)

Differential Ring

Zahnradgetriebe |

SCM420H

Wendeschneidplatte

DNGA150404501225ME

Extern, Schlichten

Achswellenrad

S45C (Aufkohlen und Abschrecken)

Wendeschneidplatte

CCMWO09T308S01035MET

Schlichten durch Ausdrehen fiir Spindelteil
(Unterbrechung)




Negative Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele (NGA1204_ 12,70 4,76 5,16
02 DNGA 1504_ 476
0,12 mm x 25°, angefast 250 12,70 5,16
S Angefast und verrundet S01225 Verrundet DNGA 1506_ 6,35
und verrundet
Abmessungen MEGACOAT
. Schneidkanten- (mm) Anzahl der TOUGH
e Betdiiig ausfiihrung Kanten
RE LE KBNO10 KBN020
(NGA 120404501215MEW 0,4 26 [ ] [ ]
@ 120408501215MEW S01215 038 25 2 [ ] [ ]
Multi edge/ With wiper edge 120412501215MEW 12 255 [ ] [ ]
CNGA 120402501225ME 0,2 2,6 [ J [ J
120404501225ME 0,4 2,6 [ ] [ ]
Q 120408501225ME 038 26 [ ] [ ]
S01225 2
120412501225ME 12 25 [ ] [ ]
120416501225ME 16 34 [ ] [ ]
Multi edge 120420501225ME 20 34 ) )
(NGA 120404501730MET 0,4 26 [ ] [ ]
ﬁ 120408501730MET 038 26 ) )
S01730 2
120412501730MET 12 25 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough 120416501730MET 1,6 34 o o
ﬁ (NGA 120408504030MEH 038 26 [ ] [ ]
v 504030 2
120412504030MEH 12 25 [ ] [ ]
Multi edge/ Interruption
DNGA 150401501225ME 0,1 28 [ ] [ ]
150402501225ME 0,2 2,7 [ ] ( ]
150404501225ME 0,4 26 [ ] [ ]
S01225 2
150408501225ME 038 22 [ ] [ ]
ﬂ 150412501225ME 12 | 19 ° °
V 150416501225ME 16 | 38 ° °
DNGA 150604501225ME 0,4 26 [ ] [ ]
$01225 2
150608501225ME 038 22 [ ] [ ]
Multi edge
DNGA 150404501730MET 0,4 2,6 [ ] [ ]
150408501730MET 038 2,2 [ ] [ ]
S01730 2
s 150412501730MET 12 19 [ ] [ ]
5 ] 150416501730MET 16| 38 ° °
IV F Ei
— DNGA 150604501730MET 04 26 [ ] [ ]
S01730 2
150608501730MET 038 2,2 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough
S DNGA 150404504030MEH 0,4 2,6 [ ] [ ]
th 150408504030MEH 504030 08 | 22 2 ° ]
Multi edge/ Interruption 150412504030MEH 12 19 ® [
@ : Verfligbar



Negative Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele SNGA 1204_ 12,70 4,76 5,16
212 TNGA 1604_ 9,525 476 381
0,12 mm x 25°, angefast 250
S Angefast und verrundet 501225 5 Verrundet VNGA 1604_ 9,525 4,76 3,81
und verrundet
WNGA 0804_ 12,70 4,76 5,16
Abmessungen MEGACOAT
. Schneidkanten- (mm) Anzahl der TOUGH
Eezeicnung ausfiihrung Kanten
RE LE KBNO10 KBN020
P — LE ¢ LS|
O 71\/]]— SNGA 120404501225ME 04 26 [ ] [ ]
4 =
|y bt @ |13 501225 2
e — — 120408501225ME 038 26 [ ] [ )
Multi edge Ic
e LE_ & LS
| & SNGA 120404501730MET 0,4 2,6 [ ] [ ]
o Gil:e
; § -
| - O] 15 120408501730MET 501730 08 | 26 2 ° °
lgpiis A
= NSUIDRSS B
Mult edge/Tough IC 120412501730MET 12 26 [ ] [ ]
TNGA 160401501225ME 0,1 29 [ ] [ ]
S 160402501225ME 0,2 28 [ ] [ ]
I
160404501225ME $01225 0,4 2,7 3 [ ] [ ]
e M n, _
L] e 160408501225ME 038 24 [ ] [ ]
Multi edge 160412501225ME 1,2 2,1 [ ] [
TNGA 160404501730MET 0,4 2,7 [ ] [ ]
160408501730MET S01730 0,38 24 3 [ ] [ ]
P e
Multi edge/ Tough 160412501730MET 12 A [ ] [ ]
J TNGA 160404504030MEH 0,4 2,7 [ ] [ ]
S i S04030 3
160408504030MEH 0,8 2,4 [ [
Multi edge/ Interruption
VNGA 160401501225ME 0,1 26 [ ] [ ]
5 160402501225ME 02 23 ) )
—— $01225 2
160404501225ME 0,4 20 [ ] [ ]
Multi edge 160408501225ME 038 27 ) )
VNGA 160404501730MET 0,4 20 [ ] [ ]
"'"lt-..E,.-l'" 501730 2
160408501730MET 0,8 2,7 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough
&
WNGA 080404501225ME 0,4 2,6 [ ] [ ]
o " 501225 3
—ee 080408501225ME 08 | 26 ° °
Multi edge
.
WNGA 080404501730MET 0,4 2,0 [ ] [ ]
o " 501730 3
080408501730MET 0,38 26 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough

@ : Verfiigbar




Positive Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbeispiele (CMW 0602_ 6,35 2,38 28
0,08 CCMW 0973 _ 9,525 397 44
T Angefast 00815 0,08 mmx 15°, angefast 15at% PGB 0802 794 238 35
- 012 (PGB 0903_ 9,525 3,18 45
Angefast 0,12 mm x 25°, angefast - DCMW 0702 635 238 28
S S01225 25° = " " !
und verrundet und verrundet Verrundet DCMW 1173 955 397 44
Abmessungen MEGACOAT
. Schneidkanten- (mm) Anzahl der TOUGH
e Betdiiig ausfiihrung Kanten
RE LE KBN010 KBN020
mw 060202T00815ME 0,2 2,0 [ ] [ ]
LS 060204T00815ME T00815 04 19 2 [} [ J
ﬁ = 060208T00815ME 08 | 18 ° °
\\\/ iit[ w 097302700815ME 02 20 ° °
- 09T304T00815ME T00815 04 19 2 [} [ J
Multi edge 09T308T00815ME 08 18 [ ] [ ]
s mw 060204501225MES 04 19 [} [ J
My 501225 2
ﬁ - 060208501225MES 08 18 [} [ J
\\/ Et[ cmw 09T304501225MES 04 | 19 ° °
- 501225 2
Multi edge/ General purpose 09T308501225MES 038 18 [ J (]
ﬁ mw 09T304501035MET 0,4 19 [ ] [ ]
\\4/ 501035 2
097308501035MET 08 18 [} [ J
Multi edge/ Tough
S - (PGB 080204T00815ME T00815 0,4 19 2 [ ] [ ]
. e R
O ﬁ (PGB 090302T00815ME 0.2 26 [ J [ J
ile T00815 2
Multi edge — 090304T00815ME 04 26 Py PY
LE~ o
;‘9\ \0" LS| = (PGB 090304501225MES 0,4 25 [ ] [ ]
\\J/ N\ i 501225 2
)
= 090308501225MES 038 25 [ ] [ J
Multi edge/ General purpose —
(PGB 080204S01035MET 04 19 [ J [ J
515 501035 2
O 2| = 080208501035MET 0,8 22 [ ] [ J
\\/ ﬁ (PGB 090304501035MET 04 25 ) )
- $01035 2
Multi edge/ Tough — 090308501035MET 0,8 25 [ ) [ )
DCMW 070202T00815ME 0.2 24 [ J o
LE 070204T00815ME T00815 04 22 2 [ ] [ ]
. ‘/\{}\ S
‘ ‘ 133 ) 070208T00815ME 038 19 [ J [ J
U‘l i @ || ﬁ DCMW 117302100815ME 02 | 24 ° ®
- 11T304T00815ME 0,4 22 [ ] [ J
IC 100815 2
11T308T00815ME 038 19 [ ] [ ]
Multi edge 11T312T00815ME 1.2 19 [ ] [ ]
L AN T DeMW 117302501225 MES 02 | 24 ° °
™ ] ~
U f @ ] ﬁ 11T304501225MES 501225 04 22 2 ° °
L
Mult edge/ General purpose IC 117308501225MES 08 19 [ J [ J
DCMW 070202501035MET 0,2 19 [ ] [ ]
LE 070204S01035MET S01035 04 17 2 [ J [ J
il o, S
| ] /&E\“ ) 070208501035MET 08 | 19 ° [
U"' / @ P ﬁ DCMW 117302501035MET 02 | 24 ° °
L
— 117304501035MET 04 2,2 [ J [ J
IC 501035 2
117308501035MET 08 19 [ ] [ J
Multi edge/ Tough 117312501035MET 12 19 [ ] [ ]
@ : Verfligbar



Positive Wendeschneidplatten

Schneidkantenausfiihrung Bezeichnung IC S D1
Symbol Schneidkantenspezifikation Bezeichnung Formbejgpiele TPGB 1103_ 6,35 118 35
Wt:?‘— TPGB1603_ 9,525 ’ 45
T Angefast T00815 0,08 mm x 15°, angefast \ TPGW 1604_ 9,525 476 44
=12 VBGW 1103_ 6,35 3,18 28
s Angefast 501225 012 mm 25", angefst 25"\ Verundet VBGW 1604_ 9,525 476 44
und verrundet und verrundet VCGW 0802 476 238 23
Abmessungen MEGACOAT
. Schneidkanten- (mm) Anzahl der TOUGH
o BTG ausfiihrung Kanten
RE LE KBNO10 KBN020
F TPGB 110302T00815ME 0,2 23 [ ] [ ]
O 110304T00815ME T00815 0,4 21 3 [ ] [ ]
Multi edge 110308T00815ME 0,38 18 [ ] [ ]
F
TPGB 110304501225MES 0,4 21 [ ] [ ]
O S01225 3
u 110308501225MES 08 18 [ [
Multi edge/ General purpose
TPGB 110302501035MET 0,2 23 [ ] [ ]
F
110304501035MET $01035 0,4 21 3 [ ] [ ]
O 110308501035MET 038 18 [ ] [ ]
‘—‘ PGB 160304501035MET 04 18 [ o
$01035 3
Multi edge/ Tough 160308501035MET 08 15 [ [
F 1
TPGW 160404501035MET 0,4 18 [ ] [ ]
8 501035 3
H
160408501035MET 038 15 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough
VBGW 110302T00815ME 0,2 24 [ ] [ ]
110304T00815ME T00815 0,4 20 2 [ ] [ ]
H 110308T00815ME 0,38 17 [ ] [ ]
_— VBGW 1604027008 15ME 02 | 24 ° °
160404T00815ME T00815 0,4 20 2 [ ] [ ]
Multi edge 160408T00815ME 08 17 ) )
H VBGW 110304501225MES S01225 0,4 2,0 2 [ [ J
VBGW 160404501225MES $01225 0,4 20 2 [ ] [ ]
Multi edge/ General purpose
VBGW 110302501035MET 0,2 24 [ J [ J
110304501035MET S01035 0,4 2,0 2 [ [
H 110308501035MET 08 17 [ [ J
-‘.‘_‘_‘-..—'.,l- VBGW 160402501035MET 0,2 24 [ J [ J
160404501035MET 501035 0,4 20 2 [ ] [ ]
Multi edge/ Tough 160408501035MET 038 17 ) )
veew 080202700815ME 0.2 24 [ [
V T00815 2
080204T00815ME 0,4 2,0 [ [ J
Multi edge
VCGW 080202501035MET 02 24 ) )
V 080204S01035MET $01035 0,4 20 2 [ ] [ ]
Multiedge/ Tough 080208501035MET 08 17 [ [ J
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Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittbedingungen
. . . Empfohlene
Werkstiickmaterial Harte Anwendung Wendelattensorte
. Ve (m/min) ap (mm) f(mm/U)
Hochgeschwindigkeits- Kontinuerlich KBNOT0. 80-180-230 | 005-0,2-035 | 0,05-0,15-03
schlichten
Schlichten allgemein Kontinuierlich bis unterbrochen KBN020 80-150-200 0,05-0,2-0,5 | 0,05-0,2-0,45
Gehartete 55HRC oder
Materialien mehr
Hocheffizi il Leich hen bi
oche |Z|er‘1testab|e eicht unterbrochen bis KBNO20 80-150- 200 005-0,2-05 | 005-02-045
Bearbeitung unterbrochen
Unterbrochen (kleine ap)  {Unterbrochen bis stark unterbrochen KBN020 80-130-180 0,05-0,2-0,5 0,05-0,2-0,4
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