


CBN ist durch eine einmalige Kombination
von physikalisch - mechanischen und chemischen
Eigenschaften charakterisiert. Nach der Atomanord-
nung der Gitter gehort es zum Sfarelitstrukturtyp, was
hohe Dichte und Héarte der CBN - Kristalle bestimmit.
(Fig.1) Wegen der Abscherung der Kristalle an der
Trennungsflache, d.h. der interatomaren Bindungsab-
sprengung, wird die Schneidekante immer wieder

erneuert und dadurch die

hohe Stabilitat und Qualitat
der Schneidefahigkeit
erreicht. (Fig.2)

Die Kombination der
hohen thermischen Bestan-
digkeit und Harte ermdog-
licht, bei der Arbeit mit CBN-
Werkzeugen, eine hohe Lei-

Fig.2

stungsfahigkeit. Das Schlei-
fen von Schnellarbeitsstahl mit CBN - Werkzeugen
erreicht dank hoher Harte und niedrigen Reibungsko-
effizienten sehr hohe Leistungs- und Qualitatsergeb-
nisse, ohne Struktur- und Zustandsdnderung an der
Oberschicht.

Mechanische CBN - Kdrnungsfestigkeit hangt
von der Vollkommenheit der Innenstruktur und der so-
metrie ab. Das CBN - Elastizitatsmodul (706 GPa) ist
wesentlich hdher als bei anderen Schleifmitteln (296-
365 GPa).

Spezifische Warme von CBN (670 Jkg-°C) ist
niedriger als bei Sinterkorund. Der lineare CBN- Aus-

Kubisches Bornitrit

dehnungkoeffizient ist 1,5-3 Ma niedriger als bei
ElektroK orund, deshalb haben die CBN - Korner eine
geringere Warmedeformationen.

Eine wichtige CNB - Eigenschaft ist die che-
mische Passivitét bei der Interaktion mit Metallen. Im
Gegensatz zu Diamant und Siliziumkarbid ist CBN zu
Eisen, dem Bestandteil der meisten Metalle und kohle-
haltigen Legierungen, stabiler, was die Diffusions- und
Adhasionsabreibung des Korns reduziert. Die Bindung
beim Zusammenwirken mit dem Vormaterial wird aus-
geschlossen, Schleifkraft und Temperatur werden redu-
Ziert.

Die CBN - Kristalle verlieren unter 1100 -
1200°C ihre Schneideeigenschaften, Phasenbau, Struk-
tur und Festigkeit nicht. Zudem erhéht sich die Korn-
festigkeit bei den Temperaturen der wirksamen Oxyda-
tion, weil die Partikel dabei oval werden und die Bil-
dung von Boranhydridschichten B-O: Fehler an der
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keit, Warmeleitfahigkeit

und chemischer Besténdigkeit, d.h. in alen Grundfa-
higkeiten, welche die Qualitat und Leistungsfahigkeit
des Werkzeugschleifmittels bestimmen.

Abhangig von den Bedingungen, Zusammensetzung und Eigenschaften der Umwelt der Kristallbildung
des Wachsens, besteht der gewachsene Kristall aus Aggregaten, Kristalldrusen, Verwachsungen, oder Monokri-

stallen verschiedener Vollkommenheit.

CBN - Kristallformen.




CBN H200
= B

CBN H200 wird seit mehr als 15 Jahren nach klassischem kubi-
schen Bornitrit - Syntheseverfahren hergestellt. Monokristalle
wachsen in halbblockigen Formen. Die Farbe ist Uberwiegend
schwarz mit Einschlissen von dunkelgrauen Kornern. Die Kri-
stalle haben eine Art Mosaik-Struktur, so dass die Kristallkanten
ein gut entwickeltes Mikrorelief aufweisen. Hohe Sprodigkeit
bestimmt morphologisch das Selbstschérfen der Schnittkanten,
dies entsteht aufgrund von Abbrechen kleiner Fragmente. Dank
einer unregelmanigen Oberflache haben die CBN H200 Kristal-
le eine gute Verbindung mit keramischen und anderen Bindungs-

CBN H600

arten, was in der Anwendung des Werkzeugs eine festes Retenti-
onsvermogen gewahrleistet. In keramischen und galvanischen
Bindungen, bel mittlerer Leistungsaufnahme, ist dieser Typ CBN
ebenfalls gut einsetzbar.

Mit einer Nickelbeschichtung von 60% ummantelt wird CBN
H200 60N erfolgreich bei der Werkzeugherstellung in Kunstharz-
oder Polyamidbindungen verwendet. Eingesetzt wird dieses
Material fur Werkzeuge zum Schleifen, Nacharbeiten und Zieh-
schleifen von Schnellarbeitstahl mit einer Gusseisenhérte von
>40 HRc.

CBN H600 ist ein neues Hi-Tech CBN- Syntheseprodukt. Die
Farbe ist schwarz mit Einschlissen von dunkel-braunen Granali-
en mit starkem Metallglanz und durchsichtigen sowie undurch-
sichtigen Sektoren. Typische kristallographische Formen sind die
Kombinationen von Tetraeden und Oktaedern.

CBN H600 besteht tberwiegend aus Monokristallen mit gut ent-
wickelten, langen Schneidekanten.

Die mechanische Festigkeit der CBN H600- Kristalleist 1,5 Mal

hoher als bei CBN H200, die in der Anwendung eine niedrigere
Leistungsaufnahme brauchen. CBN H600 wird dort bevorzugt,
wo grolRere Druckkraft und héhere Vorschubgeschwindigkeit
gebraucht wird.

Diese Eigenschaften kombiniert mit der hohen Thermostabilitat
des CBN H600 garantieren Hochstleistung beim aggressiven
Schleifen der Schnellarbeitstahle, Nickel - und Kaobaltlegierungen
und bei der Bearbeitung von harten Gusseisen >45 HRc.

Ni - Beschichtung

Lebensdauer und Leistungsfahigkeit des Schleifwerkzeugs hangen im

Wesentlichen davon ab, wie fest das Korn in der Bindung haftet. Da die hohen
Adhéasionsfahigkeiten der Beschichtung die Verbindung zwischen Schieifkorn
und Bindung verbessern, wird die Leistungsfahigkeit des Werkzeugs erhoht.

Beim Electroless-Nickel-Beschichtungsverfahren wird die Kristallober-
schicht katalytisch aktiviert und zwischen CBN und Nickel entsteht die optimale
Adhésion. Dank der hochrauen Electrol ess-Nickel-Beschi chtungsoberflache wer-
den die CBN-Kristallein der Bindung festgehalten, was das Verbleiben des Korns
in der Bindung gewahrleistet, bis zur volligen Abreibung.

Die Warmeleitfahigkeit von unbeschichtetem CBN ist 41,9 V/(m-°C), 2-4
Mal héher as bei herkdmmlichen Schleifmitteln. Dies gewéhrleistet eine wirksa-
me Abfthrung der Wérme, die wahrend des Schleifens an der Oberflache der
CBN-Korner entsteht. Die Kristallbeschichtung fihrt die Warme zur
Bindung weiter, was die Gesamttemperatur des Schleifens verrin-
gert. Auf diese Weise verbessert die Electroless-Nickel-Beschich-
tung erheblich die Warmestabilitat des Werkzeugs.

CBN H600 60N
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CBN H500

CBN H500 ist ein monokristallines Schleifkorn mit blockiger,
schnittiger Form und einer Vielzahl von durchsichtigen Sektoren.
Die Farbe ist amber und &ndert von hell zu dunkel bei Zunahme
der Korngrosse.

Die Daten der Rontgenstrukturanalyse und der Spektroskopie
bestatigen ein hohes isometrisches Niveau und eine Vollkom-

CBN H800

Dieses Produkt besteht aus blockigen Monokristallen, die in der
Eigenschaft fester als CBN H500 sind. Die chemischen Kataly-
satoren-Elemente dieses Synthesetyps, in Form der kolloidalen
EinschlUsse bestimmen die Kristallfarbe von amber bis dunkel-
braun.

Die CBN HB800 - Kristalle verfligen Uiber hohen Druckwiderstand,
Bruchzahigkeit und hochste Bruchfestigkeit. Dieser CBN-Typ hat

menheit des Gitterbaus. Die hohe Festigkeit und Thermostabilitat
dieses CBN -Typs wird bestimmt durch die geringe Anzahl von
Defekten und inneren Einschl Uissen.

Dieses Material wird fur die Herstellung von Werkzeugen in kera-
mischen, metallischen und galvanischen Bindungen zur Bearbei-
tung von Schwarz- und Buntmetall verwendet.

die grésste mechanische Dichte aller monokristallinen CBN-Arten.
Diese Synthesebesonderheiten erzeugen eine hohe Warmefestig-
keit, die besonders gut zum Einsintern der Metallbindungen ver-
wendet werden kann. Auch bel anderen Bindungen ist dieser Typ
CBN gut einsetzbar: unter schweren Schleifbedingungen mit
hoher Leistungsaufnahme gewahrleistet er stabile Qualitat und
l&ngere Werkzeugsl ebensdavuer.

CBN — Thermostabilitat

Die wichtigste Eigenschaft der Schieifmateriaien, die fir Werkzeuge
zugeordnet sind, ist die Thermostabilitat - die Fahigkeit des Materials die Festig-
keitseigenschaften und Struktur bei mehrfachen Warmeeinwirkungen beizube-
halten. Die hohe Thermostabilitat wird einerseits durch Materialeigenschaften,
dem niedrigen thermischen Ausdehnungskoeffizienten und dem Elastizitatsmodul
sowie dem hohen Warmeabfihrungskoeffizienten und anderseits durch die Kri-

stallbauperfektion, die geringe Anzahl von
Unreinheiten und Material defekten gewahrleistet.

Das Niveau der Thermostabilitat wird
durch den Vergleich der Festigkeitseigenschaften
der Kristalle vor und nach der Warmebehandlung
bestimmt: Erwarmung, Isothermhéartung und
Abkihlung. Die Warmebehandlung wird in Was-
serstoffatmosphéare bei 1200°C und wahrend 20
Minuten durchgef Ghrt.
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CBN Mikron Pulver

CBN HM1 CBN HM1

HD liefert zwei Kristalltypen von CBN Mikron Pulver in den Farben schwarz und amber.

CBN HM1 ist das Folgeprodukt von CBN H200 Mesh. Unregelméaidige Formen beginstigen die hohe Schmir-
gelfahigkeit des Pulvers, dies beeinflu3t die Abtragsleistung positiv. Muster CBN HM1 60N mit Nickelbe-
schichtung 60% werden fir Kunstharzbindungen angeboten.

CBN HM2 ist das Folgeprodukt von CBN H500 in der Farbe amber. Pulverkornform dieser Mikrogrésseist regel-
maRiger asdiebei CBN HM 1. Das hohe Niveau der chemischen Homogenitét und die niedrige Menge von Ein-
schltissen im CBN H500-Vormaterial machen CBN HM2 hart und thermostabil. Diese Eigenschaften von CBN
HM2 sind besonders fur das Sintern von Schleifkorpern (PCBN) interessant.

CBN HM1 und HM2 werden fir das Feinschleifen, Abrichten und Polieren von gehartetem Stahl, Hartlegierun-
gen und anderen Metallmaterialien verwendet, sowie fir Schleifpasten und Schleifemulsionen.
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CBN HM2 CBN HM2

Vergleich- und Spektralanalyse der zwei Muster CBN Mikron. Die Uberlagerung von Spektren CBN HM1
und CBN HM2 wurde mit einem Rdntgenfluoreszenzspektrometer BAIRD EX-6500 ausgef thrt.

BAIRD
EX-6500

KLM MARKER | O:

Main Filename:

Label : CEN-HM1

Label : CEN-HM2 RED Collimator: 4 mm

Current: 500 uA
Voltage: 20 kV
Filter 1
Station 1 1
Range :10 keV
L.Time :50 sec
C.p.s. 16655
D.Time : 18 %
Tube 1 Rh Dret
X-rays :OFF

Element:Fe-26
Kal: 6.40 keV
Cursor:6.41 keV
Counts:259

D.00
Batch:tMO_H

SELECT Z

Label the peak pointed by cursor by current atom name.

VFS:1000
Proc:iMO_H

10.00 D:\XRF

ERASE LABL | ERASE ALL | KLM ON/OFF | PERIODIC T | LOWEST KLM |




Lieferbare Korngréssen.

FEPA ANSI CBN CBN CBN CBN CBN CBN CBN CBN
MESH SIZE | H200 H200 60N H600 H600 60N H500 H500 60N H800 H800 60N
[ ] B301 50/60 o . o o o o . .
B252 60/80 ° ° ° ° ° ° ° °
B181 80/100 ° ° ° ° ° ° . °
B151 100/120 ° ° ° ° ° ° ° °
B126 120/140 ° ° ° ° ° ° ° °
B107 140/170 ° ° ° ° ° ° ° °
o | BAL | 170200 . . . . . . . 5
o B76 200/230 . . . . . o o .
N B64 230/270 ° o ° . . . o °
s | B54 270/325 . . . 5 5 . . .
° | B46 325/400 . . . . . N . -
3 Bindungssysem»| V. | T R VMT an T“VM MR“ MMV“T ||R||
MICRON CBN CBN CBN
SIZE HM1 | HM160N HM2
40-60 ° o o
20-40 ° o .
15-30 ° ° °
10-20 ° °
8-15 ° [
6-12 ° °
e 4-8 ° °
:% 2-6 ° °
-
- 2-4 ° °
(]
> 0.5-3 ° °
E 0-2 ° °
o
0-1 ° °
0-0.5 ° °
V - Keramisch R | - Kunstharz M - Metdl T - Gavanisch
Physikalische Eigenschaften.
. Beschichtung, . 5 Spezifisches Volu-
Erzeugnisart Kornfarbe % Gewicht Dichte, g/cm men, cmilgr
CBN H200 schwarz
CBN H600 schwarz .
CBN H500 amber* unbeschichtet 3,48 0,287
CBN H800 braun*
CBN H200 60N grau
CBN H600 60N grau . 0
CBN H500 60N grau Nickel, 60% 5,25 0,190
CBN H800 60N grau
*Der Farbeton héngt von KorngroRe ab.
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