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Schneidstoffe PKD und CBN

Die superharten Schneidstoffe ermdglichen nicht nur
durch ihre enorm hohe Harte sondern auch durch ihre
hohe Warmfestigkeit hdchste Schnittparameter und da-
mit hochste Produktivitat. Von Nachteil ist allerdings ihre
niedrigere Zahigkeit. Deswegen sind sie nur auf stabilsten

Werkzeugmaschinen und fiir spezielle Anwendungsgebiete
wirtschaftlich anwendbar.

Guhring- Klassifikation Anwendungsgebiet, mittlere Diamant-
Bezeichnung Eigenschaften KorngroRe anteil
g Aluminium und AlSi-Legierungen <10%Si, Magnesiumlegierungen, Messing, Kupfer, Bronze, Holzverbund- ®
Feinkorn werkstoffe, ausgezeichnete Schneidkantenqualitat, hohe Abriebfestigkeit, ausgezeichnete Oberflachengtiten 2-4ym ca. 90%
Guhring Standardsorte
q AlSi-Legierungen <14%Si, Kupferlegierungen, Graphit und Graphit-Verbundstoffe, Holzverbundwerkstoffe, ®
Mittelkorn ungesinterte Keramik und Hartmetalle (<15% Bindemetallanteil) 5-10pm ca. 92%
ausgezeichnete Abriebfestigkeit, gute Oberflachengtiten
Schrupp und Schlichtanwendungen
Crelilerm AlSi-Legierungen >14%Si und andere abrasive Bearbeitungsanwendungen, MMC's, gesinterte Keramik 25um ca. 94%
und Hartmetalle (<15%Bindemetallanteil), dulRerst Abriebfest, hohe Schlagfestigkeit, hohe Standzeiten bei i . °
akzeptablen bis guten Oberflachen
Abrasivste Bearbeitungsanwendungen (z.B.: >14% AlSi-Legierungen, MMC, Verbundwerkstoffe) hochste 2-4um+
Mischkorn Verschleifestigkeit, ausgezeichnete Schlagfestigkeit, extrem abrasionsbesténdig bei guter Kantenschartig- P H ca. 95%
keit hohe Standzeiten bei sehr guter Oberflachengliten 5Hm
CBN-Schneidstoff mit HM-Unterlage
zur Schlichtbearbeitung u.a. von gehartetem Einsatz-, Vergtitungs, Werkzeugstahlen, Grauguss; geeignet flir 50-65%
CBN 10 Niedrig Anwendungen (insb. Hartdrehen) im kontinuierlichen und unterbrochenem Schnitt bei einer Spanabnahme 2um CBN-
= CBN-haltig <0,5mm, hohe Druckfestigkeit, niedrige Warmeleitfahigkeit, exzellente Abrasionsbestandigkeit, chemische M
Stabilitat, gute Schlagzahigkeit fiir hohe Abtragsraten, exzellentes Oberflachenfinish und lange Werkzeug- Gehalt
standzeiten
CBN-Schneidstoff mit HM-Unterlage
Hoch zur Bearbeitung u.a. von perlitischem Grauguss (> 45 HRC), gehartetem Stahl, Werkzeug- und Formbau- 80-95%
CBN 20 CBN-haltig stahlen, pulvermetallurgische Fe-Sinter Werkstoffe, Legierungen auf Ni/Cr Basis (Nickelbasislegierungen 2um CBN-
b mit - ,Superalloys”) Aufspritzlegierungen & Hartbeschichtungen auf Co-, Ni- und Fe-Basis, geeignet fir Anwen- [
HM—UnterIage dungen im kontinuierlichen und unterbrochenem Schnitt bei mittlerer Spanabnahme (typisch 0,5 - 1,5mm) Gehalt
hohe Warmeleitfahigkeit, hohe Bruchzahigkeit, hohe Oberflachengtiten
Hoch massiver CBN-Schneidstoff ohne Hartmetallunterlage zur Schruppbearbeitung von perlitischem GrauguR3,
CBN-halti Hartguss (> 45 HRC), geharteten Stahlen mit hoher Bruchzahigkiet, exzellenter VerschleiRbestandigkeit, sehr 80-95%
CBN 30.. h 9 guter chemischen Stabilitat, hohen spezifischen Abtragsraten 15um CBN-
QU Fiir Einsatz in Klemmbhaltern, Bohr- und Ausbohrwerkzeugen, EinstechmeiReln, sowie Fraskdpfen mit Prat- Gehalt
HM-Unterlage zenklemmung und negativer Spanwinkelgeometrie

Anwendungsbereiche fiir VHM-Wendeschneidplatten
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orte Sorte

K10 K10 unbeschichtet - - - Aluminium- und Gusswerkstoffe
K10-S K10 TiN goldgelb einlagig 2300 HV universell

K10-O K10 AITiN blauanthrazit einlagig 3400 HV HSC-Bearbeitung
K10-Proton K10 TiAIN blauviolett mehrlagig 3400 HV Gusswerkstoffe

K20-A K20 TiAIN grau einlagig 3200 HV universell

P10 P10 unbeschichtet - - - unlegierte Stahle

P40 P40 unbeschichtet - - - unlegierte Stahle

P40-S P40 TiN goldgelb einlagig 2300 HV Stahlwerkstoffe

P40-O P40 AITIiN blauanthrazit einlagig 3400 HV Stahlwerkstoffe
P40-Proton P40 TiAIN blauviolett mehrlagig 3400 HV Stahl- und Gusswerkstoffe
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