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HyperCoat-Sorten von Ceratizit
sind maBgeschneiderte Hoch-
leistungsschichten, die dem An-
wender in der Zerspanung ein
Maximum an Effizienz bieten.

HARTEeuNACH MASS

Mit der HyperCoat -Sorte CTL3215 bletet

Ceratizit er’étmals beschichtetes €CBN an. Durch den neueﬁ

Beschichtungsansatz wurde das Einsatzspektrum von CBN-
Werkzeugen erweitert. Nun lassen sich auch gehartete:Stihle
und Eisenglisse noch besser frasen und drehen.

ie beschich-
Dlelc CBN-
Losung von

Ceraltizit wird haupt-

sachlich bei feinen bis

mittleren Frasbearbeitungen

mit Schnitigeschwindigkeiten von bis
zu 1000 m/min cingesetzt. Die Werk-
zeuglosung erfordert dabei sehr stabile
Anwendungsbedingungen und wird
ohne Kiihlschmiermitiel verwendet.
Di¢ Standzeiterhohung gegeniiber un-
beschichtetem CBN liegt bei 30 bis 40
Prozenl. Flr die bedeutendsten Herstel-
ler von CBN-Werkstolfen liefert Cerati-
zit die daliir notwendigen Hochdruck-
Werkzeuge zur Synthese — die soge-
nannten ,anvils® und ,dies”. AulBerdem
bietet das Unternehmen bereits seit vie-
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len Jahren CBN-Wende-

schneidplatten an und in zu-

nehmendem MaRe auch Werkzeuge 1r
Frasanwendungen.

Doch die Beansprugliling der Werk-
zeuge bei Friasanwendiifigen, die insbe-
sondere durch unterbs
und  Temperaturwechsel
schock) sowie Oxidatic
sind, liegt im Grenzb
len Anwendung von CBN=Werkstoffen.
Diesem Problem hat sighfder Hartme-
tallexperte Ceratizil gestgiit und durch
den Einsatz der funktioffen Beschich-
tung HyperCoat den Eig§gtzbereich des

enen Schnit
(Thermo-
harakterisiert
der sinnvol-

Traditionsschleilstolfs

CBN Dbeim Frasen beziglich
Betriebssicherheit und Lebensdau-

¢r erheblich erweitert. Dartiber hinaus
hat sich gezeigt, dass die damit erzeug-
ten Verbesserungen auch bei bereits
ctablierten Drehanwendungen mii sehr
schwierigen Bedingungen ausgespielt
werden kénnen, etwa bei der Bearbei-
tung von Grauguss und Stahlguss.

Das Geheimnis liegt in der Hyper-
Coat-Beschichtung. Der Hartmetallher-
steller entwickelte und patentierte [iir
CBN-Schneidstoffe eine eigene PVD-
Beschichtung. Diese neuartige Be-




Meine Meinung

~MaBgeschneiderte Beschich- §
tungslosungen“ unter dem Brand
HyperCoat sind eine der Spezialita-
ten des dsterreichischen Hartme-
tallexperten Ceratizit. Die Hochleis-
tungsschichten bieten dem An-
wender eine deutliche Effizienzsteigerung bei
seinem Zerspanungsprozess. Die neue Sorte
CTL3215 funktioniert sowoh! beim Drehen wie
auch beim Frasen und bietet ein enorm breites
Einsatzspektrum, das noch gar nicht ganz ausge-
otet ist. Mit Bravour wurde vor allem das Thema
Schichthaftung geldst.

Jiirgen Gutmayr, Redaktion fertigung

schichtung ist die Antwort auf die
komplexen Anforderungen, gekenn-
zeichnet durch Wechselbelastung,

Thermoschock und Oxidation, insbe-
sondere bei Frasoperationen. Die ent-
wickelte Schicht basiert auf einer neu-
artigen Zusammensetzung, die eine
signifikant verbesserte Oxidationsbe-
standigkeit bei gleichzeitig hervorra-
gender Verschleibestdndigkeit, insbe-
sondere bei sehr hohen Anwendungs-
temperaturen, aufweist.

Die durch den PVD-Prozess einge-
brachten Druckspannungen in die
neue HyperCoat-Schicht bewirken ei-
ne erhdhte Zahigkeit des Schneidstoft-
konzeptes und ergeben letztlich eine
groRere Zuverldssigkeit des Werkzeug-
systems.

Ein kurzer Riickblick: Als Schneid-
stoff ist CBN seit fast 40 Jahren be-
kannt. 1969 brachte General Electric
unter dem Namen ,Borazon” das kubi-

SCHWERPUNKT
Hartbearbeitung

sche Bornitrid als revolutiondre Ent-
wicklung im Bereich der hochharten
Schleifstoffe auf den Markt. CBN
kommt nicht in der Natur vor, sondern
wird synthetisch hergestellt (Hoch-
drucksynthese) und ist nach Diamant
der harteste Werkstoff und fast doppelt
so hart wie Siliziumkarbid (SiC). Vor
allem bei Drehoperationen in der zer-
spanenden Bearbeitung harter Werk-
stoffe (Harte >58 HRC) wie gehdrteten
Stahlen oder Hartglissen spielt CBN
nach wie vor seine Starken aus: CBN
hat eine sehr hohe Harte und verfiigt
iiber eine exzellente Warmfestigkeit
und eine fiir diesen Einsatzbereich hin-
reichende Zahigkeit. €

P Ceratizit Austria Ges. m.b.H., A-6600 Reutte,
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Fiinf Fragen an Dr. Uwe Schleinkofer, Ceratizit

,OHNE SCHICHTHAFTUNG

KEINE PERFORMANCE"

Dr. Uwe Schleinkofer ist Leiter Zerspanung/Entwicklung bei Ceratizit in
Reutte. fertigung-Redakteur Jiirgen Gutmayr wollte von ihm wissen,
welche Vorteile sich fiir den Anwender mit der Sorte CTL3215 ergeben

und worauf er beim Einsatz achten sollte.

Herr Dr. Schleinkofer, mit der HyperCoat-Sorte CTL3215 bietet Ceratit-
zit erstmals beschichtetes CBN. Welche konkreten Vorteile ergeben
sich fiir den Anwender?

Normalerweise sollte man meinen, dass das Beschichten einer Hartstoff-
schneidsorte mit einem Hartstoff vergleichbarer oder geringerer Hérte
nichts bringen wiirde. Das ist aber nicht der Fall, da CBN mit der Umge-
bung und den Umgebungstemperaturen reagiert. Die Beschichtung ist ei-
ne zusitzliche Schutzvorrichtung, sozusagen flir den Gesamtschneidstoff,
und schiitzt vor Mechanismen, die bei hohen Temperaturen stattfinden.
Der konkrete Vorteil dieser beschichteten Sorte liegt darin, dass wahrend
der Lebensdauer die VerschleiBmechanismen deutlich verlangsamt auftre-
ten und sich die Standzeiten erhthen. Damit besteht die Maglichkeit, die
Schnittparameter noch effizienter zu gestalten. Durch die Beschichtung
kann der VerschleiBmechanismus tiber die gesamte Standzeit ,,vorhersag-
bar“ dargestellt werden — ein groBer Vorteil fiir den Anwender. Das Produkt
wird somit berechenbarer und zeigt eine héhere Performance.

Was zeichnet die Sorte speziell bei der Hartbearbeitung aus?

Sie bietet einen Schutzmechnismus vor den auftretenden chemischen Re-
aktionen. Die Schicht wirkt stabilisierend auf die Schneidkante. Sie bleibt
besser stehen und neigt nicht zu Mikroausbriichen. Das heiBt, die Schneid-
kante reagiert weniger wéhrend des Bearbeitungsprozesses.

Worauf sollte der Anwender beim Einsatz von GTL3215 achten?
Der Schneidstoff ist sehr hart und weist demzufolge eine gewisse Spradig-
keit auf. Verstirkte Schlagbeanspruchungen und Thermoschocks sollten

Dr. Uwe Schlein-
kofer, Leiter
Zerspanung/
Entwicklung bei
Ceratizit.

vermieden werden. Der Schneidstoff sollte konstant in einer gleichbleibenden
Art belastet werden. Dies gilt iibringens auch filrs Frésen. In einem gleichblei-
benden Friisprozess sind die Schlagbeanspruchungen in einem Bereich, der
vorhersagbar ist. Auf keinen Fall darf der heiBe Schneidstoff jedoch schlagar-
tig abgekiihlt werden. Beim Drehen sollten Nuten, Lunker oder Hartstoffe im
Material vermieden werden, da dies auf die Schneidkante schlagen wiirde.
Kurzum: Der Schneidstoff mag es warm und wenn er belastet wird. Aber er
mag es nicht, wenn er iiberlastet wird — insbesondere schlagartig. Ebenso
diirfen bei der Bearbeitung keine iiberméaBigen Vibrationen auftreten. Der An-
wender sollte auch auf eine stabile Aufspannung achten.

Was steckt eigentlich hinter dem Begriff ,,HyperCoat“?

HyperCoat ist ein Brand fiir alle neuen Schichten von Ceratizit und steht stell-
vertretend fiir unsere Beschichtungskompetenz. Die neue Sorte CTL3215 ist
eine besondere Schicht, die wir in Eigenentwicklung durchgefiihrt haben. Sie
hat eine ganz spezielle, exklusive Zusammensetzung, die nur Ceratizit hat,
und ist nicht tiber einen Lohnbeschichter erhéltlich oder zukaufbar. Unsere
HyperCoat-Sorten sind maBgeschneiderte und auf den jeweiligen Anwen-
dungsbereich abgestimmte Hochleistungsschichten, die dem Anwender das
Maximum an Effizienz bieten.

Wie haben Sie eigentlich das Thema Schichthaftung in den Griff bekom-
men?

Zu den maBgeschneiderten Losungen haben wir detailliert angepasste Pro-
zesse, die eine optimale Schichthaftung gewéhrleisten. Man kann sagen:
Ohne Schichthaftung keine Performance! gt
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