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Qualitée BZN*
pour plaquettes de coupe

Usinage de matériaux ferreux




Qualité BZN* pour plaquettes de coupe

Diamond Innovations lance une nouvelle gamme de
produits Polycristallins CBN de haute qualité destinés
a I'usinage de matériaux ferreux. La gamme de pro-
duits BZN est concue pour augmenter sensiblement
la durée de vie de I’outil, offrir un état de surface
ainsi qu'un contrdle dimensionnel constants. Ceci
permet de réduire de facon importante le cott
global de la piece, d’augmenter les gains de produc-
tivité et de diminuer les colits de production. Les
plaquettes de coupe BZN existent dans une large
gamme de formes, de tailles et de qualités pour la
production d’outils finis de haute performance.

Le contréle qualité Six Sigma, étudié
pour des performances supérieures

Le processus de fabrication Six Sigma, propre

a Diamond Innovations, confére aux plaquettes

la qualité constante la plus élevée actuellement
disponible sur le marché. Les nuances BZN sont
constituées de fines particules de CBN Borazon*
de la plus grande qualité, lesquelles sont soit frittées
et intégralement liées sur un substrat au carbure de
tungsténe cémenté, soit élaborées sous forme de
produits PCBN massifs. Les cristaux CBN repartis
de facon aléatoire sont liés directement entre eux
ou par une matrice céramique. Ceci confére a
I’outil une grande résistance ainsi qu’une bonne
stabilité thermo chimique. Le substrat offre un
excellent support mécanique a la couche abrasive
PCBN et facilite la fixation par brasage lors de la
fabrication d’outils finis.

e plus grande vitesse d'enléevement de matiére

¢ réduction des temps de cycle

¢ augmentation du rendement de production

e parametres d’usinage plus rapides/plus élevés

e amélioration de la qualité de piece de fabrication
¢ excellent controle dimensionnel

e états de surface constants

e |ongévité accrue de I'outil

¢ augmentation de la durée de disponibilité
machine

e plus grande capacité de production sans investir
dans un nouvel équipement

La qualité BZN - le facteur
décisif de 'usinage moderne

Les performances des outils BZN sont excellentes
dans les fontes perlitiques, les alliages de fer au Cr
et Ni, I’acier trempé, les fers métalliques en poudre,
les alliages de surfacage de renfort et les super-
alliages. Dans les applications d’usinage, le cott de
I'outillage représente un pourcentage assez faible
du cott de production total. Les gains de produc-
tivité et les économies de fabrication générés par
les outils BZN font la différence par rapport aux
produits PCBN concurrents ou conventionnels.

Tableau de sélection de produit

Fonte grise perlitique BZN 6000
BZN 7000S
Fonte dure (>45 HRc) BZN 7000S
BZN 9100
Alliages d'aciers trempés BZN 8200
(>45 HRe) BZN 9100

BZN HTC 2000
BZN HTM 2100

Fer poudre de métal fritté BZN 6000
BZN 9000
BZN 9100
BZN 7000S

Superalliages BZN 6000




ne grande résistance

dans les opérations d’ébauche et les coupes interrompues

Les cristaux CBN Borazon de Diamond Innovations,
de haute qualité et de la taille du micron, sont ré-
partis de maniere aléatoire et fortement agglomérés
les uns aux autres. La couche PCBN est intégrale-
ment liée au substrat au carbure de tungsténe,

ce qui lui confére une dureté et une résistance a
I’'usure élevées. Cette association de propriétés phy-
siques conférent aux produits une arete résistante
aux chocs. Ainsi, le BZN 6000 offre des résultats
exceptionnels méme dans les applications a coupes
trés interrompues.

Fraisage des moules a fonderie, 30-35 HRc
Durée de vie de I'outil 25 a 30 fois supérieure, réduction sensible

de la finition manuelle
N

Usinage a grande vitesse d'alésage de cylindre

en fonte grise 750 a 1200 m/min

Plus grande longévité de I'outil, productivité accrue, controle dimensionnel
amélioré et cylindricité supérieure

= 90 Vo
o Taille moyenne des particules 2 pm
# Conductivité électrique

Grande résistance aux coupes interrompues et
d’ébauche dans les matériaux suivants :

¢ Fonte grise perlitique

e Aciers a outil et 2 matrice

¢ Alliages de surfacage de renfort

® Métaux en poudre

¢ Finition des superalliages a base de Ni et de Co

e Haute résistance a I’abrasion

e Excellente résistance aux chocs

¢ Excellente qualité et tenue de coupe
¢ Finesse des états de surface

Recommandations de parametres
d’usinage et d’applications

Matériau Vitesse Vitesse Profondeur
d’avance | de coupe
m/min mm/tour mm

Fonte grise perlitique | 600- 1500 | 0,15-0,60 | 0,10 - 2,50
Aciers a outil 60-90 0,10-0,20 | 0,70-0,50

Alliages de
surfacage de renfort | 100-300 | 0,10-0,25 | 0,10- 1,50

Fer a poudre de métal 90-180 | 0,10-0,25 | 0,10-1,30

Finition de
superalliages 150-250 | 0,70-0,30 | 0,10-0,40




de piece constante

Le BZN 7000S est une plaquette de coupe en PCBN
massif. Les grains CBN plus importants associés

a des phases céramiques secondaires offrent une
grande ténacité a la rupture, une excellente résis-
tance a I'usure et stabilité chimique.

Cuves de concassage, @ 1700 mm, durcies Ni 4, 60 HRc
Le BZN 7000S usine avec efficacité la surface dure et irréguliere contenant
des inclusions de sable sans rupture d'outil Ni écaillage de I'arét.

Rouleaux d'aciérie, @ 760 mm, longueur 2550 mm

Acier durci a forte teneur en chrome, 56 a 60 HRc. Le BZN 7000S améliore
la durée de vie de I'outil et le contréle dimensionnel lors des opérations a
fort enlevement de matiere.

| 82 Vol % CBN/ceramlque
Taille moyenne des particules 15 pm
. "Z,'E__f_. S8 NE CONDUIT PAS I'électricité

=

Le BZN 7000S offre une excellente stabilité de
coupe, un contrdle dimensionnel poussé, un état
de surface constant ainsi qu’une productivité
accrue dans une grande variété de matériaux fer-
reux difficiles a usiner. Les plaquettes BZN 70008
sont concues pour usiner de la fonte au Ni, de la
fonte dure et des alliages d’acier a forte teneur en
chrome, de la fonte grise perlitique et des alliages
de métaux en poudre. Les plaquettes BZN 7000S
sont réversibles et donc plus économiques.

Caractéristiques

Grande ténacité a la rupture

Excellente résistance a I'usure

Remarquable stabilité chimique

Structure massive — plusieurs bords de coupe
Grande vitesse d’enlévement de matiere
Longévité exceptionnelle de I’outil

Recommandations de parametres
d’usinage et d’applications

Matériau Vitesse | Vitesse Profondeur

d'avance | de coupe
m/min mm/tour mm

Fonte dure (>45 HRe) | 40-100 | 0,10-0,60 | 0,10-2,50

Acier trempé

(>45 HRc) 65-120 | 0,10-050 | 050-250

Fonte grise perlitique | 600- 1200 | 0,15-0,60 | 0,10 - 2,50

Alliages de

surfacage de renfort | 50-200 | 0,10-0,25 | 0,10-1,50

Fers a poudre

de métal 90-180 " 0,10-025 " 0,10-1,30
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BZN 8200 — Un produit destiia-

Avec des cristaux CBN Borazon et une phase liante
céramique au TiN, le BZN 8200 dispose d'un bon
compromis entre résistance aux chocs et stabilité
chimique. Il a été spécialement concu pour 'usinage
de finition sur les aciers trempés (>45 HRc). Les

, e
opérations de tournage dur sur le BZN 8200 peuvent E 50 v _,d:‘ &

se substituer avec succes a la rectification tradition- . T
nelle sur oxyde d’aluminium. Il permet d’atteindre  65Vol % CBN/TIN
des vitesses d’enlévement de métal jusqu’a 10 fois - Taille moyenne des particules 2 ym

Conductivité électrique

supérieures a la rectification, tout en fournissant
d’excellents états de surface.

Le meilleur choix pour le tournage dur des aciers
trempés (>45 HRc)

Excellente résistance a I’abrasion

Grande ténacité a la rupture

Excellente stabilité chimique

Controle dimensionnel poussé des pieces
Etat de surface constant en coupe continue et
discontinue

Recommandations de parametres
d’usinage et d’applications

Boite de vitesse en acier trempé, 58-62 HRc Matériau Vitesse Vitesse Profondeur
Suppression de rectification, obtention d'un contréle dimensionnel et d’avance de coupe
d'états de surface excellents. Amélioration de 50% de la productivité. m/min mm/tour mm

Alliages
d'aciers trempés 100 - 150 0,10-0,20 | 0,70-0,50

Aciers a outil
et a matrice 90- 110 0,70-0,20 | 0,10-0,50

de rails de tour, acier trempé, 63 HRc
1 de 85% du temps de cycle tout en obtenant
surface de 0,3 um Ra.



Nuance BZN 9000 —
pour l'usinage des

Les matériaux ferre
une structure granulaire trés abrasive ainsi que des
composants chimiquement réactifs. Ces propriétés
physiques ont toujours posé probléme aux outils
de coupe PCBN. Diamond Innovations a utilisé la
méthode Six Sigma pour concevoir la série BZN
9000 afin de résoudre les difficultés d’usinage
dans une grande variété de type de matériaux PM
actuellement sur le marché.

Le fort pourcentage en volume de CBN Borazon*
de premiere qualité dans les nuances BZN 9000 lui
conféere un parfait compromis entre abrasion et
résistance aux chocs. Etudié spécialement, le liant
céramique apporte une grande résistance chimique
a 'usure. Les nuances BZN 9000 fournissent un
nombre de pieces bien plus important par aréte de

coupe avec un minimum d’usure et aucun écaillage.

L’amélioration de la stabilité du bord tranchant
apporte également un controle dimensionnel plus
poussé ainsi que des états de surface constants.

Souplesse d’utilisation et économie

Excellente résistance a I’abrasion et aux chocs
Grande stabilité chimique

Contréle dimensionnel poussé

Etats de surface constants

Productivité accrue

Recommandations de parametres
d’usinage et d’applications

Matériau / Vitesse Vitesse Profondeur
Application d'avance | de coupe
m/min mm/tour mm

Métal ferreux ‘ ‘ ‘

en poudre 60 - 200 010-025 | 0,10-1,30
Liquide de coupe : arrosage ou a sec en coupes continues/

a sec en coupes discontinues

e nouvelle nuance
es de fer frittés
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Usinage PM de BZN 9000 Masters —
Une augmentation impressionnante
de la longévité de I’outil

Usinage de sieges de soupapes PM automobile
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BZN 9100 Compacts

Résistance aux chocs et
stabilité chimique supérieures
Jusqu’a 50 % de gain de performance

Le BZN 9100 comprend une matrice cermet a base
de Ti et une concentration élevée de Borazon CBN
de premier choix. Cette composition confére a ce
nouveau grade BZN Compacts une résistance aux
chocs supérieure ainsi qu’une stabilité chimique
sensiblement améliorée. Les propriétés combinées
de ces matériaux permettent d’utiliser le BZN 9100
pour toutes les applications de coupe, en coupes
continues ou interrompues. Le BZN 9100 est idéal
pour 'usinage de la fonte et des alliages frittés ;
d’excellents résultats ont également été obtenus
pour 'usinage des aciers a outils et le fraisage de
I’acier trempé. Les essais réalisés sur site ont montré
des résultats jusqu’a 50 % supérieurs & ceux obtenus
avec des produits PCBN concurrents.

De la coupe continue a fortement interrompue

Applications Performance relative par rapport
aux PCBN concurrents

e Chemises de cylindres en fonte — Alésage 150 %
e Tournage de pignons en fer fritté — Interrompu 150 %
e Tournage des aciers a outils — Interrompu 130 %
e Tournage des aciers a outils — Continu 130 %
e Fraisage d'acier trempé 100 %
e Résistance aux chocs supérieure

o Excellente stabilité chimique

e Performances homogenes et reproductibles

[

Pour tous types de coupes, de continues a fortement
interrompues

Durée de vie exceptionnelle de |'outil

e (ualité et rétention excellentes de |'aréte de coupe

150%

100%

50%

Performances relatives

0%

“43| Taille moyenne des particules : 2 pm

% | Conductivité électrique
i

Alésage des cylindres

en fonte

PCBN concurrents

BZN 9100

Applications et Parametres d’Usinage

Matériau / Vitesse Avance | Profondeur de coupe
Application m/min mm/tour | mm

Fonte 600 - 1200 | 0,15-05 | 0,1-25

Fer fritté 9- 180 | 01 -02| 01-1,0

Fraisage de

I'acier trempé 200- 400 | 01 -02 | 01-10

Acier pour outils 90- 120 | 01 -02 | 01-1,0

Refroidissement : Avec arrosage ou a sec pour les coupes continues /
a sec pour les coupes interrompues

PCBN concurrents.

"

BZN 9100 prolonge la vie de I'outil de 50 % par rapport aux grades




Plaquettes BZ
Pour les coupe
en tournage dur
Longévité d’outil
augmentée jusqu’a 150%

Le HTC 2000 est principalement recommandé pour
I'usinage de finition des alliages d’acier trempé et
d’acier a roulements ainsi que pour les aciers a
matrice lors des opérations de coupe en continu.
Grace a sa faible réactivité chimique et a une con-
ductivité thermique optimisée, le HTC 2000 offre
de grandes vitesses d’enlévement de matiére, de "' 50% vol CBN/ matrice a hase de T'
bons états de surface et une longévité exception- i, | Taille moyenne des particules 2 ym

nelle de I’outil. 3 ﬁ 'J__‘.. Conductivité électrique

Une qualité constante assurée par : Recommandations de parametres d’usinage
et d’applications

® une résistance maximale a 'usure

* une conducyits thcrmigicio i Matériau / Vitesse | Vitesse | Profondeur

¢ une faible réactivité chimique Application d'avance | de coupe

¢ une grande vitesse d’enléevement de matiere m/min mm/tour | mm

¢ de bons états de surface - —

* une longévité exceptionnelle de I’outil A"'ag?s d'aciers
trempés (>45 HRe) | 140-250 | 0,05-0,20 | 0,10-0,25
Aciers a matrice 80-140 | 0,15-0,201 0,10-0,25

Des essais sur le terrain ont montré des résultats convaincants :

Tournage plan sur diametre extérieur d'arbre latéral  Conditions des essais

14,5 i Mda - .
Résultats < N8 Type de matiere travaillée : ;g%?MﬁLSI 4130
HTC 2000: 1000 piéces [ 18,5 '&1 'w\r Dureté : HRc 58 - 62
PCBN-X: 700 pieces | = Rugosité limite spécifiée : Rz 12,5 ym
Tolérance : -0,016 mm sur D.E.
Ebauche d'outil : DNMA 120408
''''' 1M T Prép. bord : 25° x 0,1 mm
Vitesse de tournage : 138 - 145 m/min
_— Vitesse d'avance : 0,12 mm/tour
______ Profondeur de coupe : 0,15 mm
Liquide de coupe : a sec
= /0ne de coupe Mode de coupe : continu
Tournage de diam. int. sur bague extérieure Conditions des essais
Le HTC 2000 prolonge la vie du bord de coupe par rapport Type de matiere travaillee : g\[’]%‘?,\:ﬂﬁf' 4150
aux PCBN concurrents Dureté - HRc 62
Rugosité limite spécifiée :  Ra 0,7 ym max.
= - Tolérance : 0,024 mm sur D.I.
Ebauche d'outil : CNMA 120408
Prép. bord : 25° x 0,15 mm
Vitesse de tournage : 180 m/min
Vitesse d'avance : 0,10 mm/tour
Profondeur de coupe : 0,25 mm
Résultats Résultats Liquide de coupe : emulsion

HTC 2000 : 500 pieces, Ra 0,44 ym PCBN-X : 300 pieces, Ra 0,72 ym Mode de coupe : continu



BZN HTM 2100 Compacts

Tournage Dur Polyvalent
Forte Résistance aux Chocs et
Stabilité Chimique Améliorée

La couche du HTM 2100 est constituée de cristaux
Borazon* CBN strictement controlés, dans une
matrice a base de TiN. Ces caractéristiques font

de HTM 2100 un produit polyvalent de tournage
dur, qui fournit d’excellents résultats dans les
coupes continues et modérément interrompues.
Les propriétés combinées de résistance élevée a
I’abrasion, de bonne tenue aux chocs et de stabilité
chimique permettent des taux d’enlévement de
matieres plus élevés, un bon état de surface et une
longue durée de vie de ’outil.

Tournage Dur Polyvalent Pour Coupes
Continues a Modérément Interrompues

Performance
relative par rapport
aux PCBN concurrents

Applications

e Alliage d'Acier — Interrompu 100%
e Alliage d'Acier — continu 100%
e Tournage Dur d'Essieu — continu 200%
¢ Tournage Dur de Pignons — continu 100%

® Résistance aux chocs améliorée
e Excellente stabilité chimique

® Résistance a |'usure améliorée
® Bon état de surface

e Durée de vie exceptionnelle

Dimension moyenne des particules : 2 pm
Conductivité électrique

Tournage d’Alliages en acier
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PCBN X HTM 2100

HTM 2100 apporte des améliorations significatives dans les coupes
continues et interrompues.

Consistance Améliorée
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HTM 2100 — congu pour des performances homogenes
et reproductibles

Applications et Parametres d’Usinage

Matériau / Vitesse | Avance Profondeur de coupe
Application m/min mm/tour | mm

Alliage d'acier —

Interrompu 120-200 | 0,1-02 01-05

Aciers a Outils /
Matrices 80-120 01-02 0,1-05



Articles disponibles

O Standard m Nonstandard  n/a not available

Forme Dimensions [mm] Classe
Diameétre (d) Epaisseur (t) 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100
360R | 50,8 16/24/32 o O n/a n/a n/a n/a
@ v 58,0 16/24/32 a na O O O 0
58,0 4.8 [ | nfa = [ ] n/a n/a

Il existe de nombreuses formes et tailles de produits de coupe WEDM ; veuillez consulter le site AbrasivesNet.com ou contacter
Diamond Innovations.

Forme Référence| ANSI IS0 Dimensions [mm] Classe
produit IC Epaisseur(t) | 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100

Ronds \ | | BRNU-32X | RNU-32 | RNUN-0903XX| 10,0 3.2
@t BRNU-42X | RNU-42 | RNUN-1203XX| 13.2 3.2
‘IC

BRNU-43X | RNU-43 | RNUN-1204XX| 13,2 4.8

O

O

O
BSNU-32X" | SNU-32X | SNUN-0903XX 98 3.2 O m m m = |

/ BSNU-42X | SNU-42X | SNUN-1203XX| 12,9 3.2 O

BSNU-43X O

SNU-43X | SNUN-1204XX| 12,9 48 nfa m m n/a n

Triangles T | BTNU-22X | TNU-22X | TNUN-1103XX 6,7 3.2 "= E E E = ]

/ BTNU-32X | TNU-32X | TNUN-1603XX 99 3.2 " E ®E E = ]

P BTNU-43X | TNU-43X | TNUN-2204XX | 13,2 48 O na m m n/a n
Forme Référence ANSI I1SO Dimensions [mm] Classe
produit IC Epaisseur (t) 70008

Ronds | | BRNU-32X RNU-32 RNUN-0903XX 10,0 3.2 O

| BRNU-33X RNU-33 RNUN-0904XX 10,0 48 O

BRNU-42X RNU-42 RNUN-1203XX 13,2 3.2 O

BRNU-43X RNU-43 RNUN-1204XX 13,2 48 O

BRNU-63X RNU-63 RNUN-1904XX 19,4 48 O

BRNU-82X RNU-82 RNUN-2503XX 26,0 3.2 O

BRNU-83X RNU-83 RNUN-2504XX 26,0 48 O

BSNU-32X SNU-32X SNUN-0903XX 10,0 3.2 O

BSNU-33X SNU-33X SNUN-0904XX 10,0 48 O

BSNU-42X SNU-42X SNUN-1203XX 13,2 3,2 O

BSNU-43X SNU-43X SNUN-1204XX 13,2 48 O

BCNU-32X CNU-32X CNUN-0903XX 10,1 3.2 O

BCNU-33X CNU-33X CNUN-0904XX 10,1 48 ]

BCNU-42X CNU-42X CNUN-1203XX 13,2 3.2 O

BCNU-43X CNU-43X CNUN-1204XX 13,2 48 O

Triangles © | BTNU-22X TNU-22X TNUN-1103XX 7,0 3,2 O

B BTNU-32X TNU-32X TNUN-1603XX 10,0 3,2 ]

2 BTNU-33X TNU-33X TNUN-1604XX 10,0 48 O

Préciser les dimensions et la classe lors de la commande. Exemples : 360R50.8/3.2-60 ou BRNU-43X-60, BRNU-42X-70S
(60 = BZN 6000, 70S = BZN 70008, 82 = BZN 8200, 90 = BZN 9000, 91 = BZN 9100, HTC = HTC 2000, HTM = HTM 2100)



Recommandations de préparation des bords
pour les plaquettes de coupe BZN

Matériau BZN 6000 / 7000S / 9000 / 9100 BZN 8200 / HTC 2000 /HTM 2100
Ebauche Finition Finition
Acier trempeé 20°x0,2-0,5mm 25°x0,1-0,2 mm plus 0,01 mm

recommandé pour aiguiser
Alliages de surfacage

de renfort 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Métal en poudre 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Fonte grise 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm ou

0,025 mm pour aiguiser
Fonte dure 20°x0,2-0,5mm 20° x 0,2 mm
Superalliages 0,012 mm pour aiguiser

Remarque : un chanfrein + 0,025 mm d’aiguisage est recommandé pour la plupart
des opérations d’ébauche et toutes les coupes discontinues.

Important pour I'utilisation de tous les produits BZN

e Utiliser des systemes d’usinage rigides a puissance suffisante

e Utiliser le plus grand rayon possible pour maximiser la résistance de 1’outil

¢ Utiliser autant que possible des outils a angle de coupe négatif et aux angles d’incidence

les plus grands possibles

® Minimiser le porte-a-faux de I'insert

* Utiliser des bords chanfreinés pour minimiser I'écaillage lors des coupes discontinues

Ne pas abuser des bords tranchants ou arréter la machine en cours de coupe ; J': )
¥ ¥

a permission de : Walter Kieninger GmbH, Allemagne

~I.

»

Facilitée de commande en ligne sur le site :
www.AbrasivesNet.com



* Marque commerciale de Diamond Innovations, USA
© Copyright 2004 Diamond Innovations, USA
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