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B Eigenschaften

Binderloses SUMIBORON ist ein polykristallines
kubisches Bor-Nitrid (CBN), das Nanometer- oder
Submikron-CBN-Partikel ohne Bindemittel direkt
bindet.

Binderloses CBN ist harter und hat eine bessere
Warmeleitfahigkeit als herkdmmliches CBN, da-
durch werden eine hdhere Effizienz und langere
Standzeiten bei der Bearbeitung von schwer zer-
spanbaren Werkstoffen, wie Titanlegierungen und
Kobalt-Chrom-Legierungen, erreicht.

B Gesinterte CBN-Mikrostruktur B Physikalische Eigenschaften

Binderloses CBN Herkémmliches CBN Binderloses Herkdmmliches
Co-Binder (Saure behandelt) CBN CBN
7 e A
CBN-Gehalt (%) 100 90-95
Bindematerial - WC-Co
Harte (GPa) 51-54 41-44
CBN-Korn: 200-500 nm CBN-Korn: 1-5 ym Warmeleitfahigkeit . .
(W/m-K) 180-200 100-120

SUMIBORON Binderloses CBN

B Vorzige

— Hohere Harte und Warmeleitfahigkeit als bei herkbmmlichen CBN-Sorten bewirken eine effizientere Bearbei-
tung und langere Standzeiten.

— Durch das fehlende Bindematerial besteht eine geringere Affinitat zu den zu bearbeitenden Werkstoffen.
Dadurch wird eine sehr prazise Bearbeitung und eine bessere Oberflachengite erzielt.

— ldeales Werkzeugmaterial fir schwer zerspanbare Materialien, wie Titanlegierungen, Kobalt-Chrom-Legie-
rungen, Hartmetallen und Cermets.

— NCB100 ist in der Lage, Uber einen langen Zeitraum eine hervorragende Maligenauigkeit und Oberflachen-
rauheit zu halten.

— Verbesserte Produktivitdt und Kosteneinsparung durch weniger haufigen Schneidplattenwechsel im Ver-
gleich zu herkdmmlichen Werkzeugen.
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B Anwendungsbereich und Leistungsmerkmale beim Drehen von Titanlegierungen (Ti-6Al-4V)
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VerschleiBfestigkeit

Aufgrund der exzellenten physikalischen Eigenschaften zeigt NCB100 bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung eine 35-fach bessere
Verschleil¥festigkeit als Hartmetall.
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NCB100 halt eine konstante Oberflachenqualitat, die fast der theoretischen Oberflachenqualitat entspricht.
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B Anwendungsbereich und Leistungsmerkmale beim Drehen von Kobalt-Chrom-Legierungen (Co-Cr)
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VerschleiBfestigkeit

NCB100 zeigt bei einer Schnittgeschwindigkeit von 150 m/min eine hervorragende Verschleil}festigkeit und ist sehr gut bei der hocheffi-

zienten Bearbeitung.
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Oberflachenqualitat
NCB100 bietet konstante und stabile Oberflachenrauheiten.
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B Empfohlene Schnittbedingungen

Titan-Legierungen

SUMIBORON Binderloses CBN

NCB100

Min. - Optimum - Max.

Werkstlickstoff Schnittdaten
Zusammensetzung Hérte (HRC) Sorte Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittg((ras/mvr\]/i)ndigkeit
Ti-6Al-4V 30-35 NCB100 0,1-0,3-0,5 0,05-0,15-0,20 50-200-300
Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr 32-38 NCB100 0,1-0,3-0,5 0,05-0,10-0,20 50-150-250
Ti-10V-2Fe-3Al 32-38 NCB100 0,1-0,3-0,5 0,05-0,10-0,20 50-150-250
Kobalt-Chrom-Legierung Min. - Optimum - Max.
Werkstlickstoff Schnittdaten
Zusammensetzung Harte (HRC) Sorte Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittg(sra:/mvrs]/i)ndigkeit
Co-30Cr-5Mo 35-45 NCB100 0,10-0,15-0,30 0,05-0,15-0,20 50-200-300
Hartmetall Min. - Optimum - Max.
Werkstlickstoff Schnittdaten
Zusammensetzung Harte (HRA) Sorte Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittgeschwindigkeit
(m/min)
WC-20Co <85 NCB100 0,03-0,10-0,20 0,03-0,10-0,20 5-20-40
SUMIDIA BINDERLESS NPD10 is recommended for: > 88 HRA
Andere Materialien Min. - Optimum - Max.
Werkstlickstoff Schnittdaten
Zusammensetzung Harte (HV) Sorte Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittgeschwindigkeit
(m/min)
Reintitan 130-230 NCB100 0,1-0,3-0,5 0,05-0,10-0,20 100-250-400
Cermet 1.000-1.500 NCB100 0,1-0,2-0,3 0,05-0,10-0,20 10-30-50




RON Binderloses CBN
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B Anwendungsbeispiele

Ti-6Al-4V, Turbinenscheibe

Hervorragende Verschleif¥festigkeit bei der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung.

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr, Fahrwerkteile

Hervorragende Freiflachen- und Kolkverschleilfestigkeit.

nass
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. NCB100 NCB100 Hartmetall
(26 km) (5 km) (0,3 km)
Schneidplatte: CNGA 120408 NU Schneidplatte: CNGA 120408 NU
Schnittdaten: ve =140 m/min, f= 0,1 mm/U, a, = 0,2 mm, Schnittdaten: ve =150 m/min, f = 0,1imm/U, ap = 0,4 mm,

nass

Hartmetall, Schlichtbearbeitung des Innendurchmessers

Ausgezeichnete Verschleil¥festigkeit beim Schlichten von Hart-
metall mit hohem Kobaltanteil.
Kriterium: MaBhaltigkeit
4 -

HRA 80-86

-
Standzeitverhaltnis
N

0

NCB100 CBN PCD
(ve =30 m/min) (ve =20 m/min) (vc = 20 m/min)

Kobalt-Chrom-Legierung, Kopf flr kiinstliches Gelenk

60-fach hohere Standmenge bei doppelter Effizienz als bei der
Bearbeitung mit Hartmetall.

Kriterium: Oberflachengiite
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Anzahl Werkstlicke

NCB100 Hartmetall
(f=0,45mm/U)  (f=0,075 mm/U)

CCGW 09T304 NU

ve =30 m/min, f=0,1 mm/U, ap=0,1 mm,
trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:

VNGA 160408 NU

V¢ =65 m/min, f = 0,15 mm/U, ap= 0,2 mm,
nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

Cermet, Spritzgussdiise

Bessere Verschleil¥festigkeit bei der Bearbeitung von hartem
Cermet.

Kriterium: MaRhaltigkeit,
30 - Oberflachengite

HRC 69, Cermet
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NCB100 CBN

Anzahl Werkstlicke

CNGA 120412 NU
Ve =32 m/min, f=0,12 mm/U, ap= 0,25 mm,
trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:




Lagerbestan

B Negative Schneidplatten B Positive Schneidplatten

& Abmessungen (mm) o 5 Abmessungen (mm)

Form Bezeichnung % é Schneid, Innen- |Platten- Schrau- Ecken- Form § Bezeichnung ‘%’ 5 [Ty Innen- |Platten- Schrau- [Ecken-
S| 2 |kanten- R I ben- ) o) S| 2 |kanten- R . ben- .

< | . kreis | dicke radius = = . kreis | dicke radius

3| lange loch @ w 3| lange loch @
CNGA 120404NU | O 25 0,4 CCGW 060204 NU  |O| 1| 23 | 6,35 | 238 | 2,8 |04

4@ 120408 NU |O| 1| 24 | 12,7 | 476 | 5,16 | 0,8 @ 7°
= 120412NU_ |O 23 1,2
DNGA 150404 NU |O 2,5 04 CCGW 09T304NU (O], [ 25 |gere| 397 | 44 |04
(@ 150408 NU |O| 1| 2,1 | 12,7 | 4,76 | 5,16 | 0,8 @ 7 09T308NU |0 24 | ' “ o8
150412NU__ |Q 2,0 1.2
VNGA 160404NU | O 25 04 DCGW 070204NU__ |O| 1| 25 | 6,35 | 2,38 | 2,8 |04
A 160408 NU__|O| 1| 16 |*°%°| 476 | 381 [0 | |« |7

© Japaniager DCGW 11T304NU  |O 25 0,4
panag S e s 11T308NU__|O| 1| 21 |9525| 3,97 | 44 | 4¢
VBGW 110304 NU | O 2,5 0,4
- |5 110308 NU__|O| 1| 156 | 835|318 | 28 |48
VBGW 160404 NU | O 25 04
s |5° 160408 NU _|O| 1| 156 | 9525|476 | 44 |48
VCGW 160404 NU | O 2,5 04
- |7 160408NU _ |O| 1| 156 | 2525|476 | 44 |48

B Schneidkantenausfiihrung

Standard

15°
T01215

0,12 mm
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CARBIDE - CBN - DIAMOND

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-StraRe 9, 47877 Willich / Germany
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