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Hybrid-Cermet zur
Stahlbearbeitung

Allgemeine Anwendungen Hohe Schnittgeschwindigkeit/glatter Schnitt

TN620/PV720 TN610/PV710

Neues Cermet fiir die Bearbeitung mit hoher Oberflachengiite

3 Vorteile der Hybrid-Beschichtungstechnologie

TN610/PV710 mit
Uberragender
Verschleilfestigkeit
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Unbeschichtetes CERMET MEGACOAT NANO CERMET

TN610/TN620 PV710/PV720

Drei Eigenschaften der Hybridtechnologie tragen zu hervorragender
Oberflachengiite und Bearbeitungsstabilitat bei.

Hervorragende Oberflachengiite

. . . . Vergleich der Schnittb_edi_ngu_ngen:Vc =180 ~ 0 m/min (konstante _
« Kombination der herkémmlichen Cermet-gebundenen Phase Oberflachengii Geschwindigkeit ap = 0,5 mm = 0,1 mm/U, Nassbearbeitung,
. . . Jberflachengiite Typ CNMG120404; Werkstiick: C10
(Nickel, Kobalt) und der speziellen metallgebundenen Phase mit  (interne Auswertung)

hohem Schmelzpunkt PV720 Wettbewerber A

« Bietet hohen Haftwiderstand zur Vermeidung
von KaltverschweiBBungen mit dem Werkstiick
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Ausgezeichnete Bruchfestigkeit

Verbesserte Starke mit einheitlicher Feinstkorn-Hartphase und herausragender Druckbelastbarkeit und
Bindungsphase mit hohem Schmelzpunkt. Diese Kombination ergibt eine h6here Bruchfestigkeit.

Spezielle Festigkeitsstechnologie ,Hybridhartphase”-Korn Druckspannung in der Hartphase (interne Auswertung)

TN620 Herkdmmliches
Feinstkorn-Cermet R

Spezielle Festigkeitsstechnologie
Spezielle oberflachengehartete ,Hybridstruktur”

Oberflache TN620 Struktur Innen

Hohe VerschleiBresistenz
SRR

TN620 Struktur Hoch
RS

Vi

Innereétruktur Niedrig

3 Ausgezeichnete
Verschleif3festigkeit

+ Ausgezeichnete Bruchfestigkeit mit oberflaichengeharteter
Schicht durch Gradientenaufbautechnologie

« Stufenlose Harteanderung sorgt fiir Verschleif3- und
Bruchfestigkeit

Harte (%)

Die innere Struktur des TN620 zeichnet sich durch hohe Starke und Spanschlagresistenz
inVerbindung mit thermischer Bestandigkeit und héherer Verschleilfestigkeit als bei 100 ws
herkdmmlichem Feinstkorn-Cermet aus. (Siehe Diagramm rechts.)

(interne Auswertung)
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Unbeschichtetes CERMET

TN610/TN620

@ Hohe Geschwindigkeit/glatter Schnitt
T N 6 1 0 « Hohere Verschlei3festigkeit bei kontinuierlicher Zerspanung und Schlichtbearbeitung
« Bearbeitung mit hoher Qualitat/Prazision

Verschleil3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U,
Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werkstlck: 34CrMo4

Allgemeine Anwendungen

T N 6 2 0 Allgemeine Verwendung fiir hohe Oberflichengiiten mit ausgewogenem Verhiltnis
zwischen Verschlei3- und Bruchfestigkeit

Verschleil3festigkeitsvergleich (interne Auswertung) Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)
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Oben sind Mittelwerte dargestellt
Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min, f=0,2 mm/U, ap = 1,0 mm, Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U,
Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werkstlck: 34CrMo4 Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werksttick: C45 (4 Nuten in
Werkstuck)
Stahl-Anwendungsbereich
Hohe Geschwindigkeit Mittlere Geschwindigkeit Geringe Geschwindigkeit
(glatter Schnitt) (allgemeine Bearbeitung) (leicht unterbrochener Schnitt)
Hoch
TN610/PV710 1
N620/PV720 )
Stahl et 2
Zahe Cermet-Sorte (PVD des Wettbewerbers) T
Niedrig

Niedrig < VerschleiBresistenz (Zahigkeit) = Hoch
Glatter Schnitt Unterbrochener Schnitt



MEGACOAT NANO CERMET

PV710/PV720

Die Sorten PV710/PV720 bieten verbesserte Leistung
durch Verbundlaminierung von MEGACOAT NANO
und einer speziellen TiN-Beschichtung, um hohen
Haftwiderstand und erstklassige Sichtbarkeit der
genutzten Schneidkante auch bei schwacher
Beleuchtung zu verbinden.

@ Hohe Geschwindigkeit/glatter Schnitt

PV7 1 O Lange Standzeiten bei Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und ununterbrochenem Schnitt

Verschleifl3festigkeitsvergleich (interne Auswertung) Beschichtungseigenschafte
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Schnittbedingungen: Vc = 350 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werkstck: 34CrMo4

Allgemeine Anwendungen

PV7 2 o Hocheffiziente Bearbeitung und hervorragende Oberflachengiite

Verschleil3festigkeitsvergleich (interne Auswertung)
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Schnittbedingungen: V = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werkstiick: 34CrMo4
Vergleich der Bruchfestigkeit (interne Auswertung)

PV720
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Anzahl der Einschldge
Oben sind Mittelwerte dargestellt

Schnittbedingungen:V = 250 m/min, ap = 1,0 mm, f = 0,2 mm/U, Nassbearbeitung, Typ CNMG120408; Werksttick: C45 (4 Nuten in Werkstiick)



Anwendungsbeispiele

Trommel - C30

Ve =300 m/min
ap=05mm
f=02~03mm/U
Nassbearbeitung
CNMG090408HQ

Standzeit

800 o BRI

paiialll 550 ~ 750 reile/kante

(Cermet)

Standzeit

TN620 zeigt eine um den Faktor 1,1 bis 1,4 langere Standzeit im Vergleich

zu Wettbewerber M (Cermet). (Beurteilung durch Benutzer)

Kolben - C45, normalisiert

—

%

Standzeit | |

PV710 200 reile/kante ﬁ
Wettbewerber U

(PVD-beschichtetes 90 Teile/Kante
Cermet)

PV710 zeigt eine um den Faktor 2,2 ldngere Standzeit im Vergleich zum
herkémmlichen Produkt U (PVD-beschichtetes Cermet).

Ve =450 m/min
ap=0,15~02mm
f=0,04 mm/U
Nassbearbeitung
(wasserloslich)
CNMG120404PP

2150

2130

Standzeit

(Benutzerauswertung)

Olpumpe - gesinterter Stahl

Ve =160 m/min
ap=02mm
f=0,1 mm/U
Nassbearbeitung
TPGH090204L

Standzeit

PV720 Durchschn. 800 Teile/Kante , ﬁ
Wettbewerber P .
(PVD-beschichtetes {240 [0 )50/ e Standzeit
Cermet)

PV720 zeigt eine um den Faktor 2,7 ldngere Standzeit im Vergleich
zu Wettbewerber P (PVD-beschichtetes Cermet).

(Benutzerauswertung)

Verbindungsbolzen - C35

Ve =75m/min
ap=0,15mm
f=0,12mm/U
Nassbearbeitung

TNGG160404R-S W A
M 40
Standzeit

TNG20 ﬁ
Wettbewerber N
e

« TN620 zeigt eine um den Faktor 1,5 langere Standzeit im Vergleich
zu Wettbewerber N (Cermet).
« Stabile Oberfldchenrauigkeit und glanzende Oberflachen.
« Kein Spanschlag und stabile Bearbeitung. (Beurteilung durch Benutzer)

212 ‘

Standzeit

Kolben - 15CrMo5

Ve =250 m/min
ap=0,1~02mm

f=0,08 mm/U
Nassbearbeitung
(wasserloslich) .
CNMG120404PP l

o
wn
Q

Unterbrechung

_/

Standzeit

PV710 250 Teile/Kante ﬁ
Wettbewerber O

(PVD-beschichtetes 1 80 Teile/Kante
Cermet)

PV710 zeigt eine um den Faktor 1,3 langere Standzeit im Vergleich
zu Wettbewerber 0 (PVD-beschichtetes Cermet). (Beurteilung durch Benutzer)

Standzeit

Zahnkranz - Spezialstahllegierung

Ve =300 m/min -
ap=02mm
f=02~04mm/U
Nassbearbeitung
WNMG080404PP

AT,

2150

Standzeit

PV720 Durchschn. 1 0.000 Teile/Kante ,ﬁ
Wettbewerber Q .
(PVD-heschichtetes S 40 [0 [0 )5 5 1 e o Standzeit
Cermet)

PV720 zeigt eine um den Faktor 3,3 langere Standzeit im Vergleich

zu Wettbewerber Q (PVD-beschichtetes Cermet). (Benutzerauswertung)




PP-Spanbrecher

PQ-Spanbrecher

Eigenschaften

- 3-stufige, durchdachte Spanleitstruktur, die sich flr eine gro3e
Spanne an Vorschubgeschwindigkeiten beim Schlichten von
Stahl eignet

- Glatte, konische Schneidkante verringert die Schnittkrafte
« Eckenradien (re) 0,2 mm - 1,2 mm sind erhaltlich

Jeder Punkt arbeitet entsprechend den Schnittbedingungen

3. Punkt

2. Punkt hohe ap und hoher Vorschub
1. Punkt allgemeine Verwendung

kleine ap und geringer Vorschub 1

]

PG-Spanbrecher

Eigenschaften

- Stabile Bearbeitung mit guter Ausgewogenheit zwischen Scharfe
und Festigkleit der Schneidkante

« Verhindert Spaneverdichtung bei hohem Vorschub und liefert
gute Spanlenkung bei geringem Vorschub

Stufenwand '
Hybrid-Kantenschliff Flache }lve':hm\(liert ipigsfhlag n
(Ausgewogen in Scharfe (Spanbruchstelle) ohen Vorschubbereichen)

und Festigkeit)

WP-Spanbrecher wiperante)

Eigenschaften

« Stabile Spankontrolle in einem weiten Bereich von
Vorschlichtanwendungen mit der neu entwickelten ,Flat Zone”
(Spanbrecherbereich) und 2-stufigem Anstieg mit raffiniertem
Wandeffekt

« Zwei Spanleitstufen an der Schneidkantenspitze sorgen fir
saubere Spankontrolle bei kleineren ap beim Drehen und
Plandrehen mit hohem Vorschub

- Stufenlos variierender Kantenschliff (CVL) mit guter
Ausgewogenheit zwischen Schérfe und Zahigkeit der Schnittkante

2-stufiges Design fiir
sanfte Spanformung

Flat Zone
(Spanbrecherbereich)

—

CNMG12 Typ: Stahl

PG

ap (mm)

PQ

> 4
I I

L
0 0,1 02 03 04 05
f (mm/U)

BT PP-Spanbrecher

Eigenschaften

- Ausgezeichnete Oberflachenrauhigkeit und gute Spankontrolle
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

» Hohe Oberflachengiite ohne Abnutzung
- Hohe Bearbeitungsgenauigkeit mit geringen Schnittkraften

Doppel-Spanleitstufen-
Bauweise — ein Punkt sorgt 3
fiir stabilisierten Spanablauf
bei geringem Vorschub, ein
zweiter Punkt lenkt die

CCMTO9-Typ: Stahl

Spane bei groBerem g
Vorschub =
© 1k
VV we
0 o 02 03 04 05
f (mm/U)

Eigenschaften

« Stabile Spankontrolle beim Schlichten von Stahl

« Schéarfe und verbesserte Stabilitat durch spezielle
Schnittkantenkonstruktion sorgen fiir lange Standzeiten bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten

3.Punkt CCMTO09-Typ: Stahl
Grofe Schnitttiefe und 2

1.Punkt  2-Punkt  hoherVorschub
Geringe  Allgemeine |
Schnitttiefe Bearbeitung B
und geringer £
Vorschub £}
Q.
(]
o o1 02 03 oA

f (mm/U)
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Wendeschneidplatten mit Ungleichheitszeichen bei der Angabe des Eckenradius (re)
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(z.B.<0,1, <0,2) weisen eine Minustoleranz fir den Eckenradius (re) auf.
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Wendeschneidplatten mit Ungleichheitszeichen bei der Angabe des Eckenradius (re) @ Verfigbar  R:nur Rechtsausfihrung  L: nur Linksausfiihrung
(z.B.<0,1, <0,2) weisen eine Minustoleranz fir den Eckenradius (re) auf.
Empfohlene Schnittbedingungen Ve (m/min) v (m/min)
Stahl mit niedrigem Stahl mit mittlerem . . Stahl mit niedrigem Stahl mit mittlerem . .
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TN620 100 - 200 - 300 100 - 180 - 250 PV720 100 - 250 - 350 100 - 200 - 280
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