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Wendeplatten Nomenklatur
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Eigenschaften von PKD- und CBN Schneidstoffen

Eigenschaften
PKD

B Nichteisen- und Edelmetalle sowie deren
Legierungen, und Aluminium, Kupfer,
Silber, Magnesium, Gold usw.

® Kunststoffe und Holzwerkstoffe, GFK,
CFK Spanplatten, Hartholz, MDF etc.

CBN

B harte Eisenwerkstoffe (45 bis 65 HRC)
martensitisches GuReisen, Ni-HARD,
hoch chromhaltiger Weiguss, Schalen-
hartguss, gehéarteter Kaltarbeitsstahl, ge-
harteter Kugellagerstahl, einsatzgeharte-
ter Stahl, gehéarteter Schnellarbeitsstahl,

rostfreier Stahl (martensitisch)
B Polymerbeton
B verschiedene Hartbeschichtungen auf
B Mineralwerkstoffe, Stein, Keramik Co-, Ni- oder Fe-Basis
B weiche, kurzspanende Eisenwerkstoffe
wie perlitischer Grauguf} oder
Sintermetall

Physikalische Eigenschaften verschiedener Schneidstoffe

Knoop-Hérte (GPa) 27,5 57-104
—---_----_
Druckfestigkeit (GPa) 4,438 7,60 3,652 8,68
—---_----_
Biegebruchfestigkeit (MPa) 650 1634 1256 633,8
—---_----_
Warmeleitfahigkeit

Polykristalliner Diamant (PKD)

Eigenschaften

PKD ist eine extrem feste, durch Kornver-

wuchs gekennzeichnete Verbundmasse von
willkirlich ausgerichteten Diamantkristallen,
die unter sehr hohen Temperaturen und ul-
trahohen Drlicken durch Versintern sorgfaltig
ausgewahlten Diamantkorns hergestellt wird.
Diese polykristalline Diamant-Verbundmasse
wird wahrend des Sinterprozesses auf eine
Hartmetallunterlage gebunden, so dafé der
PKD-Werkstoff diamanttypische Hérte, Ver-
schleifestigkeit und Warmeleitfahigkeit mit
der Zahigkeit von Hartmetall kombiniert.

WTPO1...

...ist ein PKD-Schneidstoff mit mittlerer Korn-
groRe und sehr gut geeignet flr die Bearbei-
tung von NE-Metallen und deren Legierun-
gen, Holz, Span- und Faserverbundstoffen,
Kunststoffen und Gummi, verstarkten und
gefillten Kunststoffen, vorgesintertem und
gesintertem Hartmetall, griiner Keramik,
Kunststein und Naturstein.

WTPO2...

...ist ein PKD-Schneidstoff mit feiner Kor-
nung und findet vor allem Anwendung als
Schneidbesatz von Schaftfrasern, Flge-
frasern, Profilfrasern, Ritzsdgeblattern,
Trennsdgeblattern usw., vor allem bei fun-
kenerosiver Schneidkantenzubereitung.
Aber auch flr die Bearbeitung von Holz,
Holzverbundwerkstoffen wie MDF- (Mit-
tel Dichte Faser) und Spanplatten usw.,
von Faserverbundwerkstoffen und Kunst-
stoffen sowie von NE-Metallen, wenn
Schnittqualitat im Vordergrund steht.

Anwendungen

VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit sind die
wesentlichen Eigenschaften zur Beurteilung
der Gebrauchsfahigkeit von Schneidstoffen.
VerschleiBwiderstand ist in erster Linie eine
Funktion der Hérte, und in dieser Beziehung
erweist sich Diamant wie auch kubisches
Bornitrid (CBN) allen heute bekannten Ma-
terialien Uberlegen. Da dies auch fir polykri-
stalline Verbundstoffe auf der Basis von Dia-
mant und CBN zutrifft, sind diese von |hren
Verschleifmerkmalen her bislang ebenfalls
unerreicht. Beide unterscheiden sich jedoch
von herkdmmlichen Schneidstoffen da-
durch, dal’ die sonst Ubliche Ungleichheit
zwischen Zahigkeit und Harte fir sie nicht
im gleichen Male zutrifft. Trotz (iberlegener
Harte liegen sie bezuglich ihrer Zéhigkeit
nicht an letzter Stelle, sondern zwischen
Hartmetallen und Keramiken. Darlberhinaus
tragen insbesondere hohe Warmeleitfahig-
keit und niedrige Warmedehnzahl, resultie-
rend in geringer Thermoschock-Empfind-
lichkeit beider Verbundmaterialien, weiter
zu ihrer Uberlegenheit als Hochleistungs-
schneidstoff bei.

Schnitt- Vorschub | Schnittiefe
geschw. (mm) (mm)
(m/min)

Werkstoff

*mm/Zahn



Kubisches Bornitrid (CBN)

Eigenschaften allgemein

CBN, zweithéartester polykristalliner Schneidstoff, zeichnet sich gegen-
Uber PKD durch seine weit Uberlegene thermochemische Stabilitat
aus. Aufgrund dieser Eigenschaften, empfehlen sich CBN Schneidstof-
fe besonders flr die Bearbeitung harter Eisenwerkstoffe von 45 bis
65 HRC, wo die zur Spanbildung erforderliche Umformenergie durch
eine schnittwarmebedingte Spanerweichung vermindert werden kann.

Der CBN-Gehalt des jeweiligen CBN-Schneidstoffes ist das Hauptun-
terscheidungsmerkmal zwischen Grob- und Feinzerspanung.

mit WTCOT in einem Schnitt.

Einstechdrehen eines Bauteils aus Kaltarbeitsstahl mit WTC 02

WTCO1...

...ist ein Hochleistungsschneidstoff mit reduziertem Gehalt an kubi-
schem Bornitrid (ca. 50%) in einer karbidischen Bindephase.

WTCO1...

... ist wegen seiner geringen Warmeleitfahigkeit, seiner hohen Druck-
festigkeit und seiner hervorragenden Schneidkantenstabilitdt beson-
ders fur die Fein-und Fertigbearbeitung von gehértetem Stahl, GuRei-
sen und verschiedenen Hartbeschichtungen geeignet.

Schnittwerte

Werkstiick- Schnitt- Vorschub Sc_hmtt— e
material geschvy. tiefe
Ve(m/min) f (mm) ap (mm)
durchgeharteter unterbroche-
Kaltarbeitsstahl 60 100 - 200 0,05-0,2 0,01-0,5 nen Schnitt
niedrige Schnitt-
Kugellagerstahl 58 100 - 150 0,05-0,2 0,01-05 geschw.
Warmarbeitsstahl 50 100 - 200 0,05-0,2 0,01-0,5 trocken
Schnellarbeitsstahl 62 80-120 0,05-0,2 0,01-0,6 nurim
glatten
oberflachen- Schnitt
gehartete
Stahlbauteile 55-58 80-200 0,05-0,2 0,01-05

Schnittwerte fir die Feinbearbeitung harter Stahlwerkstoffe mit MCBO1

WTCO02...

...ist ein hoch CBN-haltiger
Schneidstoff (ca. 80%) mit ho-
her Bruchzahigkeit und einer ho-
hen Warmeleitfahigkeit.

WTCO02 kommt bevorzugt dort
zum Einsatz, wo, wie im Falle
der Grobzerspanung mit hohen
mechanischen Schneidenbela-
stungen durch dynamische
Kraftanteile und mit hoher ther-
mischer Beanspruchung zu
rechnen ist.

WTCO2 bietet fiir die Bearbeitung
mit mittleren Abtragswerten

folgende Vorteile:

B geringere
Bearbeitungskosten

B verbesserte
Werkstiickqualitat

B erhohte Prozess-

WTC02 wird eingesetzt zur Sicherheit
Grobbearbeitung von geharte-
tem Stahl, HartguR, verschiede- B hessere

nen Hartbeschichtungen und
von perlitischem GrauguB.

Schnitt-

Umweltvertraglichkeit

Schnittwerte

Vorschub Schnitt-

Werkstick- ; Bemerkung
IMEICHE] geschvy. tisfe

Vo(m/min) f (mm) aa (mm)
durchgehéarteter 60 HRC 100 - 200 0,05-0,2 0,3-0,7 imunter
Kaltarbeitsstahl brochenen

Schnitt niedrige

Grauguss 220 HB 300 -500 >0,3 0,5-1 Schnittgeschw.
Warmarbeitsstahl 50 HRC 100 - 200 0,05-0,2 05-1 trocken
Ni-Hardguss 58 HRC 60-100 02-04 0,5-1
oberflachen-
gehértete 55-58 80-200 0,05-0,2 03-0,7
Stahlbauteile HRC

Schnittwerte fir die Bearbeitung mit mittleren Abtragswerten



Anwendungsbeispiele

Ausspindeln eines Kupplungs-
flansches aus einsatzgehérte-
tem Stahl

Frasen von gehérteten Fihrungslei-
sten mit Rundplatten aus Voll-CBN

Plandrehen und Ausbohren von
gehdérteten Zahnréadern fir
Schwerlastbetrieb

Ausspindeln der Bohrungen
fur Flurférdererrdder aus
gehértetem Stahl mit WTCO1

Anwendungsbeispiele zur Grobzerspanung
harter Eisenwerkstoffe

Konstruktion

Modernste CAD-CAM Konstruktion ermaglicht
uns, den Einsatz der Wendeplatten direkt

am Computer zu simulieren.

Computergeneriertes
3D-Modell eines PKD Schneideinsatzes mit Spanleitstufe.



Standardprogramm PKD
- 0000 ]

ISO Bezeichnung WSP Sorte
CCMT 060202 FO EW Doppelseitig W T P 0 1
CCMT 060204 FO EW Doppelseitig W T P 0 1
CCMT 097302 FO EW Doppelseitig W T P 0 1
CCMT 09T304 FO EW Doppelseitig w T P 0 1
CCMT 120404 FO EW Doppelseitig W T P 0 1

DCMW  11T302 FO EW Doppelseitig

=
=
=
o

=
-
-
o
-

DCMW 11T304 FO EW Doppelseitig

DPMW 117302 FO EW Doppelseitig

=
=
=
o

DPMW 117304 FO EW Doppelseitig

=
=
-
o
N

DCMT 070202 FO EW Doppelseitig W T P 0 1
DCMT 070204 FO EW Doppelseitig w T P 0 1
DCMT 117302 FO EW Doppelseitig W T P 0 1
DCMT 11T304 FO EW Doppelseitig W T P 0 1

DCMT 117304 FO EW Einseitig

=
-
=5
o

TCMT 110202 FO EW 3 Ecken best. W T P 0 1

TCMT 110204 FO EW 3 Ecken best. W T P 0 1

VBMT 160404 FO EW Doppelseitig W T P 0 1

VBMT 160404 FO EW Einseitig W T P 0 1

VCMT 110302 FO EW Doppelseitig W T P 0 1

VCMT 110304 FO EW Doppelseitig W T P 0 1

VCMT 160404 FO EW Doppelseitig W T P 0 1




Standardprogramm CBN

060204 Doppelseitig

CNMA 120408 T EW Doppelseitig w T C 0 2

DCMW 070204 T EW Doppelseitig w T C 0 2

DCMW 117304 T EW Doppelseitig w T C 0 2

DNMA 150408 T EW Doppelseitig W T C 0 2

DPMW 11T304 T EW Doppelseitig W T C 0 2

TCMW 110204 T EW 3 Ecken best. W T C 0 2

VBMW 160404 T EW Doppelseitig W T C 0 2

Sorte Ausfiihrung

WTCO01 Fein- und Fertigbearbeitung im gehéarteten Stahl E Einweg L Langsbesttickt
WTC02 Fein- und Grobbearbeitung im geharteten Stahl, auch unterbr. Schnitt M Mehrweg FO scharf

WTC09 Voll CBN-Platten D Doppelseitig Einweg SB Spanbrecher

WTPO1 Bearbeitung von NE-Metallen u. Legierungen
WTP02  Frasbearbeitungen

Dariiber hinaus sind alle moglichen Sonderausfiihrungen machbar!




PREWI weltweit

Um dem Anspruch der Anwender auf Service erfillen zu kénnen, werden
weltweit immer mehr Produktions- und Servicestellen gegriindet.
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Prekwinkel-Gruppe

PREWI Schneidwerzeuge GmbH
Prekwinkel Maschinen- und Anlagenbau GmbH
Helmut Prekwinkel GmbH & Co.KG
KARAT Préazisionswerkzeuge GmbH
PRETOOL GmbH
PREWE Werkzeugtechnik GmbH
S & P Zerspanungsaggregate GmbH
s L B it N WETEC GmbH
= imos AG
imos-net AG
PREWI Tooling System Co. Ltd., Shanghai, China
L= . Prewi Group USA, Inc.

s

Unser Standort in St. Ingbert =

/] N\
SWETEC/Y
Gesellschaft fir Werkzeugtechnik mbH
Am Schindwasen 20

D-66386 St. Ingbert

Telefon +49 (0) 6894 / 92149-0

Telefax +49 (0) 6894 / 92149-20
info@wetec-tools.de
www.wetec-tools.de
www.wetec-shop.de

Qualitatsmanagement:

oenr>

DIN EN ISO 9001 : 2000

Exklusiv-Vertriebspartner fiir die Schweiz

RIWAG |5

Prazisionswerkzeuge AG |

Gnow Row fir die Fﬂrﬂm




