
C U T T I N G  T O O L S

LKT 100

Siliziumnitridkeramik für das  
Drehen von Gusseisenwerkstoffen

T H E  C E R A M I C  E X P E R T S
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Anders, schon auf  
den ersten Blick

Siliziumnitridkeramiken gelten als äußerst produktive und zähe Multitalente 

unter den Schneidstoffen. Mit der Entwicklung von LKT100 haben wir die 

Möglichkeiten des Materials neu definiert. Herausgekommen ist ein Schneid-

stoff, der sehr prozesssicher zu Werke geht und dabei enorm verschleißfest ist. 

Beide Eigenschaften garantieren ein herausragendes Kosten-Nutzen-Verhältnis 

beim Drehen von GJL-Werkstoffen.

LKT100 ist anders, schon auf den ersten Blick: In einem neuen Herstellungs-

verfahren haben wir den Gehalt an Additiven in der äußeren Funktionszone 

der Wendeschneidplatten verringern können. Äußerer Hinweis auf den dafür 

entwickelten zusätzlichen Bearbeitungsschritt sind feine farbliche Nuancen der 

Oberfläche. Die Zerspanleistung wird dadurch nicht gemindert. Im Gegenteil: 

Mit LKT100 bieten wir Ihnen eine für Siliziumnitridkeramiken typische Zähig-

keit kombiniert mit einer nochmals gesteigerten Verschleißfestigkeit – vor 

allem auch bei unterbrochenen Schnitten und großen Spanungsquerschnitten.

Welche Schnittdaten kann ich fahren?

• vc = 400 - 1.200 m/min

• ap = 0,3 - 4,0 mm

• f = 0,15 - 0,60 mm

Quadratur des Kreises

Drei Fragen & Antworten zur Siliziumnitridkeramik LKT100:

„Mit der Optimierung der äußeren Funktionszone der LKT100  

haben wir uns an der Quadratur des Kreises versucht und das 

 Ergebnis kann sich sehen lassen: LKT100 bietet eine sehr gute  

Zähigkeit bei ausgezeichneter Verschleißfestigkeit. Damit eignet 

sich unser neuer Schneidstoff hervorragend für glatte wie auch 

stark unterbrochene Schnitte.“

Dipl.-Ing. Johannes Schneider,  

Senior Product Manager Cutting Tools bei CeramTec
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3 Was bringt’s unterm Strich?

• �ausgezeichnete Verschleißfestigkeit,  

insbesondere Kerbverschleißfestigkeit

• erlaubt große Zeitspanvolumina

• verkürzt Bearbeitungszeiten

• �ermöglicht sehr gute cost-per-part  

Bearbeitungsergebnisse

Was kann ich wie bearbeiten?

• �zum Drehen und Aufbohren von  

GJL-Werkstoffen im glatten bis stark  

unterbrochenen Schnitt

• �schruppen und schrupp-schlichten bei  

gleichförmigen und schwankenden Aufmaßen

• �schafft hohe Spanungsquerschnitte
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Einsatzgebiete und  
Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiel  

Topf Innen drehen

Anwendungsbeispiel  

Außendurchmesser überdrehen

Deutlich verringerter Verschleiß  

Stabile Schneidkante auch unter hoher 

mechanischer und thermischer Belastung

Mitbewerber-Sorte

Deutlich verringerter Verschleiß und 

Verschleißkerbe

Höhere Prozessicherheit im Einsatz auch 

unter ruppigen Bedingungen

vc: 	800 m/min.	 f:  0,35 mm

ap: 	2,5 mm

Sialon konventionell

Deutlich verringerter und gleichförmige-

rer Verschleiß im Vergleich zu konventio-

nellem Sialon

vc: 	700 m/min.

ap: 	2,5 mm

f: 	 0,35 mm

Sialon konventionell
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SL 500
SL 508

SL 506

LKT 100

Härte (HB)
Schnittgeschwindigkeit vc  

(m/min.)
Schnitttiefe ap 

(mm)
Vorschub f (mm) Sorte

Richtwert vc Gesamtbereich vc Richtwert fz Gesamtbereich f

     Roughing (GJL)

140 - 210 800 400 - 1000 1,0 - 4,0 0,50 0,20 - 0,60 LKT100

220 - 240 800 400 - 1000 1,0 - 4,0 0,50 0,20 - 0,60 LKT100

250 - 280 700 400 - 900 1,0 - 4,0 0,50 0,20 - 0,60 LKT100

     Rough-Finishing (GJL)

140 - 210 900 400 - 1200 0,3 - 2,0 0,25 0,15 - 0,50 LKT100

220 - 240 900 400 - 1200 0,3 - 2,0 0,25 0,15 - 0,50 LKT100

250 - 280 800 400 - 1000 0,3 - 2,0 0,25 0,15 - 0,50 LKT100

25

6.3

Einsatzgebiet:  
Drehen und Aufbohren von GJL Werkstoffen
Glatter bis stark unterbrochener Schnitt; auch bei ungleichförmigen, 
unregelmäßigem Aufmaß bzw. bei Aufmaßschwankungen

Schwerpunkt:  
Schruppen und mittlere Bearbeitung; in Einzelfällen bis zum Schlichten
Anmerkung: Bei mittleren bis starken Schnittunterbrechungen den  
Spanungsquerschnitt um bis zu 20% verringern (Verminderung Vor-
schub und / oder Schnitttiefe). 
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ISO Anwendungsgruppe
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CNGN 12 04 12 T02020 LKT 100         23.50.169.04.6

CNGN 12 04 16 T02020 LKT 100         23.50.170.04.6

CNGN 12 07 .. T

12.9

8
0
°

1
2

.7

r

7.94

CNGN 12 07 12 T02020 LKT 100         23.50.023.04.6

CNGN 12 07 16 T02020 LKT 100         23.50.024.04.6

CNGX 12 07 .. T 

12.9

8
0
°

1
2
.7

r

7.94

CNGX 12 07 12 T02020 LKT 100         23.54.096.04.6

CNGX 12 07 16 T02020 LKT 100         23.54.097.04.6
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Silizium-Nitrid Keramik LKT 100
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LinkedIn  
www.linkedin.com/ceramtec

YouTube Channel 
CeramTec 

SPK-Werkzeuge 
Hauptstraße 56
73061 Ebersbach / Fils, Germany

Phone: 	 +49 7153 611 - 11900
Email 	 myceramtec@ceramtec.de


