Die neue Zersp gsinnovation fur

JXI

Schruppen in der Zwischenbear-
beitung sowie Halbschlichten und
Schlichten

Schnittgeschwindigkeiten bis Vg 500 m/min

deutlich héhere Standzeiten als Whisker-Keramik
sehr gute Oberflachenergebnisse

geeignet flur alle gangigen Nickel-Basis Legierungen

JP2

Schlichtbearbeitungen

Schnittgeschwindigkeiten bis V¢ 520 m/min

10-15 x héhere V¢ als beim herkdmmlichen Hartmetall
Uberlegene Oberflachenergebnisse gegen Hartmetall/CBN
mehrfach bestlckter Hartmetall-Trager
TiN-Beschichtung

NTK

CUTTING TOOLS




Die neue Zerspanungsinnovation fiir hoch- WATCH oN

)«

® deutlich erhohte Standzeiten gegeniiber ® Hochgeschwindigkeits-Fertigbearbeitung ab
Whisker-Keramik Ve 250 m/min oder héher

® doppeltes Schnittgeschwindigkeitsvermogen ® Verbesserter VerschleiBwiderstand gegeniiber
gegenliber Whisker-Keramik CBN

® (iberlegene Oberflachenergebnisse gegentiber ® Herausragender Kerbwiderstand gegentiber CBN
Whisker-Keramik und Hartmetall

® Einsetzbar auch in pulvermetallurgischen
Superlegierungen

Hohere Produktivitat gegeniiber Whisker-Keramiken Hohere Produktivitat als mit Hartmetall erzielbar

(1) Héhere Standzeit bei gleicher Schnittgeschwindigkeit (1) 10-15fach héhere Schnittgeschwindigkeit

Whisker

— D
halbieren
(2) Doppelte Schnittgeschwindigkeit Hartmetall b ==
)

. Produktion
Whisker ‘”ﬁ verdoppeln

Mehrfachschneiden

TiN-Beschichtung Festes Hartlot

i X . Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Klasse Arbeitsmaterial Bearbeitung Anwendung Ve m/min Ve mm/U ap: mm Trocken Nass
Schruppen
. 180 - 500 0,13-0,28 | 1,00-2,50 [ J
Hitzebestandige ohne Gussbild
. Drehen

Legierung
Vorschlichten 180 - 500 0,10-0,25 0,50 - 2,00 [ ]
Hitzebestandige Drehen Schlichten 180 - 520 0,10-0,25 | 0,25-1,00 ®

Legierung




(1] Langere Werkzeugstandzeit

Turbinenwelle (Inco 718, vorbearbeitet)

Die JX1-Kombination aus hoherer Harte, | oo Lefg';hggizkg

verbesserte Warmeleitfahigkeit und gestei- Schnittgeschwindigkeit Ve 250 p j g
gerte Festigkeit verglichen mit Ergebnis- Vorschub Vf 02 - / /
sen von Whisker-Keramik, haben eine Schnitttiefe a, 2,03 &

wesentlich langere Standzeit zur Folge, Nass As

wenn sie mit der typischen Schnittge- Walt 10 min, [)

schwindigkeit, dem Vorschub und der
Schnitttiefe wie bei Whisker-Keramik

: W [
eingesetzt werden. ettbewerb mit

Whisker-Keramik

3 min.

4

@ Hohere Geschwindigkeit Turbinenkreisscheibe (Inco718 Schruppen)
. . . - Vergleich mit Whisker JX1
Im Vergleich zur Whisker-Keramik ermaogli- Ausfihrung RPGX 1207 pm
chen es die bedeutenden physikalischen Schnittgeschwindigkeit Ve 200 200
Eigenschaften von JX1, die Schnittge- Vorschub Vf 0.15 -
schwindigkeit zu verdoppeln, was der Schnitttiefe a, 203 -
Produktivitat unmittelbar zugute kommt, Nass -

um den wachsenden Anforderungen zu
entsprechen.

Wettbewerb mit

Whisker-Keramik

-
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NTK > JX 'I Zeitspanvolumen -I 20 cc/min.

60 cc/min.
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Whisker-Keramik
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(3] GroRer Anwendungsbereich bei Hochwarm-
festen Materialien

Die enorm gesteigerte Schnittgeschwindigkeit gewahrleistet einen
optimalen Spanbruch und Spanabfuhr.

(4] Hervorragende Oberflachen Qualitat

Der herausragende Verschlei- und Kerbwiderstand

Die einzigartigen physikalischen Eigenschaften von
JX1 ermdéglichen die Bearbeitung neuer Kompositio-
nen von schwer zu zerspanenden Nickel-Basis / Nickel-
Kobalt Legierungen oder pulvermetallurgischen Legier-

von JP2 fihrt zu einem konsequent hoherwertigen
Oberflachenfinish des Werkstlicks wie es mit CBN oder
Hartmetall nicht zu erreichen ist.

ungen, die auf dem Markt immer gebrauchlicher werd- —“ CBN Hartmetall
en.
Lo e T | e
Verschleifd h el ‘ .
- s; 2
E i
Turbinenteil (7 18Plus-Nickellegierung Vorschlichten)
Vergleich mit | | q F —t
einer Whiskerbe- [SEEND Q| A Bearbeitete - : - d
schichtung Oberflache - ’
Ausfihrung RNG45 -
Schnittgeschw. V 250 - -
Vorschub Vf 0,25 - : Rauhigheit | Pt | IAAASAAASA | AAARARAAAA
Schnitttiefe a, 0,50 -
Nass & Ra 0.64 um 1.18 um 2.75 um
Rz 3.36 um 5.56 um 9.64 um
eitspan- . .
wﬂnen 3 Arbeitsgange [) = Schnittgeschwind. 250 - 35
Vorschub V4 0,15 - -
Wettbewerb " orsend - f : -
mit Whisker- 1Arbeitsgang a Zykluszeit 3.3 min. - 14.7 min.
Keramik Abgetragene Spane 48 cc - -




"= BIDEMICS

JX1

Neuer Verbundschneidstoff fiir die Zerspanung von Superlegierungen

Eigenschaften

® Deutlich erhéhte Standzeiten gegeniiber Whisker-Keramik

® Doppeltes Schnittgeschwindigkeitsvermégen gegenliber
Whisker-Keramik

® (berlegene Oberflichenergebnisse gegeniiber
Whisker-Keramik

® Einsetzbar auch in pulvermetallurgischen Superlegierungen

i \ " e " : .
489 ,{ = @) Hohere Produktivitat gegenuber Whisker Keramiken
o 367 \{'\\\ \=\ (1) Hohere Standzeit hei gleicher Schnittgeschwindigkeit
= ™ TTT1
S 244 f @
= | )
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S 122 Stillstandzeit
ab . I zel
whisker =1
= - JXI1
3 ~B— Whisker Keramik
[ [ | [ T1
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Spanabfuhir (CC) (2) Doppelte Schnittgeschwindigkeit
. Produktion
Kiasse Arbeitsmaterial Bearbeitung Anwendung SChnittvgers:/hn‘:’::digkeit x]?rrsncr:;g Sczgiﬁtri:fe Trocken Nass
_ - Schruppen 180 - 500 0,13-0,28| 1,00 - 2,50
Hitzebestandige Brehen ohne Gussbild
ebe
celerung Vorschlichten 180 - 500 0,10-025| 0,50 - 2,00

Turbinenkreisscheibe (Inco718 Schruppen)

Turbinenteil (Rene104 Nickellegierung, Schruppen)

Ll X
Ausflhrung RPGX 1207 - @
Schnittgeschwindigkeit Ve 200 400 l
Vorschub Vf 0,15 - : lu
Schnitttiefe a, 2,03 -
Nass -

Vergleich mit
Whisker
Ausfiihrung RNGN 120700 - 4_’
Schnittgeschwindigkeit Ve 220 -
Vorschub V¢ 0,18 - :
Schnitttiefe ap 1,02 -
Nass -

NTK = JX T LT

Wettbewerb mit
Whisker-Keramik

60 cc/min

IX]

Wettbewerb mit
Whisker-Keramik




NTK

Hochgeschwindigkeitsschlichten von Superlegierungen

Eigenschaften

® Hochgeschwindigkeits-Fertigbearbeitung ab Ve 250 m/min
oder héher

® Verbesserter VerschleiBwiderstand gegentiiber CBN

® Herausragender Kerbwiderstand gegentiber CBN und
Hartmetall

® Hervorragende Oberfldchen Qualitét

) 4891 Erhohte Produktivitat zu der mit Hartmetall
T 244f (1) 10-15fach hohere Schnittgeschwindigkeit
e
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Vorschub Vf
Hartmetall s
Mehrfachschneiden

TiN-Beschichtung perfekte Verbindung

Klasse Arbeitsmaterial Bearbeitung Anwendung Schnltﬁesmc;nv:/;: digkeit ://?r;cr:jz Scz;':]:tlr:fe Trocken Nass
Hitzebesténdige Drehen v hlicht ®
Legierung orschlichten 180 - 520 0,25-1,02| 0,25-0,98
Kreisscheibe (Inco718 Schlichten) Kreisscheibe (Inco718 Vorschlichten/Schlichten)
vom Wettbewerb Hart- vom Wettbewerb Hart-
metall beschichtet Jp2 metall beschichtet JP2
Ausfihrung CNGG120404(CNGA120404 Ausfiihrung ICNGP 120404CNGA120404|
Sohnittgeschwindigkeit Ve 20 250 Schnittgeschwindigkeit Ve 45 180
Vorschub Vf 0,08 - r Vorschub Vf 0,09 -
Schnitttiefe a, 0,25 - Schnitttiefea, 0,38 + 0,13 -
Nass - Nass -
Standzeit 1 Stiick - Standzeit 1 Stiick 4 Stiick

NTK : JP2 e 525 cc/min.

NRSOIN I =52 """ 4 St mit 4 x hoherer Produktivitat

v. Wettbewerb Hart-
metall beschichtet

v. Wettbewerb Hart-

-‘ 45 cc/min. metall beschichtet




Zerspanung von hochwarmfesten Legierungen mit BIDEMICS und Keramik

Losungen fir die Luft- und Raumfahrtindustrie

WATCH ON

You TR

BIDEMICS X
M Eigenschaften
* Deutlich erhdhte Standzeiten gegentber Whisker-Keramik ‘ X1 ‘ WAT
* Doppeltes Schnittgeschwindigkeitsvermogen gegenuber Whisker-Keramik
« Uberlegene Oberflachenergebnisse gegeniiber Whisker-Keramik KerbverschleiB| ©O
* Einsetzbar auch in pulvermetallurgischen Superlegierungen Freiflachen- o o
verschlei
l Empfohlenes Arbeitsmaterial l Empfohlene Anwendung Zahigkeit ©
* Inco 718 ° Inco 718 * Vorschlichten * Profildrehen Thermoschock

* MAR-M247 * Rene

—

M Profildrehen von Inco 718

PR

Whisker-Keramik des Wettbewerbs JX1 Turbinenwelle
Werkzeugstandzeit: Werkzeugstandzeit: RNGN 120700, V¢ 244, 10,2,
3 min. 10 min. ap 2mm, nass,

Inco 718 (vorbearbeitet)

SX5 SIAION Keramik

M Eigenschaften
* Empfohlene Sorte flr Unterbrochenen Schnitt
* Empfohlene Sorte fur die Bearbeitung von Superlegierungen mit hohem
Kobaltanteil

Il Empfohlene Arbeitsmaterialien M Empfohlene Anwendung

e Waspaloy® e Udimet 720 e Schruppbearbeitung mit
e 718Plus * Rene 41 Schnittunterbrechungen

SX9 SiAION Keramik ‘mﬁ

M Eigenschaften
e Zaher gegenuber Whisker-Keramiken
e Hohe Zahigkeit ermoéglicht hohen Vorschub und grofle Schnitttiefen
e Erste Wahl fur die Bearbeitung von Inco 718

Il Empfohlene Arbeitsmaterialien Il Empfohlene Anwendung

° Inco 718 * Inco 706 * Schruppbearbeitung Drehen und Frasen
° Inco 713



M Eigenschaften

* Universellste Sorte flr die Bearbeitung von Hochwarmfesten Legierungen
* Besserer Freiflachenverschleifl Widerstand gegentber SiAlOn-Keramiken

SX7 ‘ SX9 ‘ NG

O ©) O * Besserer Kerbverschleifs Widerstand gegenluber dem Wettbewerb
O Il Empfohlenes Arbeitsmaterial l Empfohlene Anwendung
o O ° Inco 718 * Inco 625 e Vorschlichten ¢ Profildrehen
* Einstechdrehen
O ©

M Profildrehen von Inco 718

_."

¢

| e &
Whisker-Keramik des Wettbewerbs WA] Turbinenteile

Werkzeugstandzeit: 5 min.
RCGX 1207, V¢ 244, f 0,15, 1,0mm, nass,
Inco 718 (vorbearbeitet)

SX7 SiAION Keramik %“W-"é

M Eigenschaften
* Kann gegenuber Whisker-Keramik mit gleichen Schnittbedingungen gefahren werden
* Verglichen mit der von Whisker-Keramik ist die Kerbwiderstandsfahigkeit besser

* Verglichen mit SiAlOn-Keramik des Wettbewerbs wird ein geringerer Freiflachenver-
schleif erzielt

* Empfohlene Sorte fur vorbearbeitetes Waspaloy®
* Empfohlene Sorte fur High-Speed Frésen

Il Empfohlene Arbeitsmaterialien Il Empfohlene Anwendung

* Waspaloy® * Udimet 720 * Vorschlichten ¢ Profildrehen

* Inco 718 ° Inco 625 * Frasen ¢ Einstechdrehen
M Profildrehen von Inco 718

Wias

Whisker-Keramik des Wettbewerbs SX7 Turbinenteile

Werkzeugstandzeit: 4,5 min. RCGX1207, V¢ 244, f 0,15, 1,0mm, nass, Inco 718 (vorbearbeitet)



B Anwendungen

Anwendungen | Klasse | Werkstoff

183 244

305 367

Schnittgeschwindigkeit

428

498

Vorschub

Schnitttiefe

0,50 1,010 1,52 2,03 2,54

Kiihimittel

Schruppen O
mit Gussbild RS Waspaloy® - 198 (183244 |« 030(020036) | 203 (102508 Nass
sxo ORI .
198 (183-244)
SX7 generell I—Q—Il 77777 J 77777 l 77777 J l
244 (183-274)
Schruppen l
ohne Gussbild R4S generell 214396 (183.488)
’ .44 | Waspaloy® |-- L‘_IT ,,,,, J ,,,,, l ,,,,, J l
214 (183-274)
o |
WAL Inco718 J ________ ii4ii§§-§£§; "J 77777 J 0,20 (0,13-0,25) l 1,78 (1,02-2,54)
Profildrehen ‘ < ) l
und Vorschlichten JX1 generell |--=—— 2’1;;“5_”’(;;;’8’8; ””””””” l%(l;,li&,;s)ﬂl ””” L’ ”J ””” J ﬁl ””” J” .
9,44 | Waspaloy® —Q—IT ,,,,, J ,,,,, l ,,,,, J T—?—IT ,,,,, l ,,,,, J J ,,,,, J—Q—l ,,,,, J ;
244 (183-488) 0,20 (0,13-0,25) 1,52 (1,02-2,03)
- Inco715 [ -
244 (183-335) 0,20 (0,10-0,25) 1,52 (1,02-2,03)
Schlichten ‘ \ ‘ \ 1 \ ‘
€ J O | (®) Nass
generell | | l ,,,,, l ,,,,, \ ,,,,, l ,,,,, J I J ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, l ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ;
214488 (183-518) 0,18 (0,10-0,25) 0,76 (0,25-1,02)
Einstechdrehen Waspaloy® _21 Lis@é«gi)ﬁ”l ,,,,, J -0 L,’,((;’,o - Jé,ié)ij ,,,,, J *)t\ivter1ﬁq;X7i/:)é? ﬁ;nfe-h
’ o | JHOM T L T L8] ] T ||
229 (183-274) 0,11 (0,08-0,15) Whisker-Keramik um 100%.
generell |--F——1——-1— j ,,,,, l ,,,,, [ ! ,,,,, J ,,,,, J ,,,,, l ,,,,, L -
244 (183-335) 0,08 (0,05-0,10)

Schnittgeschwindigkeit

Anwendungen | Klasse | Werkstoff

458 611

generell

764 917

823 (610-1219)

1070

1223

Vorschub

0,05 008 010 013 015

0,10 (0,08-0,13)

Schnitttiefe

0,50 1,010 1,52 2,03 2,54

1,78 (1,02-2,54)

generell

767 (457-1067)

Lo | L.

11

0,13 (0,10-0,15)

A

2,03 (1,02-2,54)

Kiihimittel

Trocken

X

NTK Cutting Tools Germany

Harkortstr.41

40880 Ratingen

Tel.: +49-2102-974-350
Fax.: +49-2102-974-399

www.ntk-cutting-tools.com
e-Mail: cuttingtools@ngkntk.com
www.youtube.com/ntkcuttingtools
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