
Prodotti compattati BZN* 
Placchette e inserti per utensili

Lavorazione di materiali ferrosi
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Prodotti compattati BZN – L’avanguardia
dei moderni processi di lavorazione

Gli utensili fabbricati con prodotti compattati BZN
offrono il massimo delle prestazioni nella lavorazione
delle ghise perlitiche, delle leghe di ferro-cromo 
e ferro-nichel, dell’acciaio temprato, delle polveri
metalliche di ferro, delle leghe per rivestimenti
antiusura e delle superleghe. In una tipica lavora-
zione su macchina utensile il costo dell’utensile rap-
presenta una percentuale relativamente piccola del
costo totale di produzione. Il valore e la potenzialità
degli utensili fabbricati con i prodotti compattati
BZN rispetto agli utensili tradizionali e della con-
correnza risultano evidenti in termini di aumento
della produttività e riduzione dei costi quando si
considera l’intero processo di fabbricazione.

Diamond Innovations produce una linea completa
di prodotti di alta qualità in CBN policristallino per
la lavorazione di materiali ferrosi. La linea di pro-
dotti BZN è stata studiata per assicurare un signifi-
cativo aumento della durata dell’utensile, finiture
superficiali uniformi e controllo dimensionale mig-
liore. Il risultato si traduce in una sensibile riduzione
del costo complessivo del pezzo e nel contempora-
neo aumento della produttività, con una riduzione
dei costi complessivi di produzione. Le placchette e
gli inserti BZN sono disponibili in una vasta gamma
di forme, dimensioni e granulometrie per la fabbri-
cazione di utensili finiti ad alte prestazioni.

Controllo di qualità Six Sigma 
per eccellenti prestazioni

L’esclusivo processo di produzione brevettato
Diamond Innovations con controllo Six Sigma 
fornisce la serie più uniforme di placchette e inserti
di alta qualità attualmente disponibile sul mercato.
I prodotti compattati BZN sono composti da micros-
copiche particelle di Borazon CBN* di altissima
qualità, sinterizzate e legate integralmente ad un
substrato di carburo di tungsteno, oppure possono
essere realizzati come prodotti integrali di PCBN. 
I cristalli di CBN hanno un orientamento casuale e
sono saldamente legati gli uni agli altri, o miscelati
ad una matrice di materiale ceramico, garantendo
all’utensile eccezionali caratteristiche di resistenza 
e stabilità termica e chimica. Il substrato di carburo
fornisce allo strato abrasivo di PCBN un eccezionale
supporto meccanico e agevola la brasatura della
placchetta nella fabbricazione di utensili finiti.

Prodotti compattati BZN* 
Placchette e inserti per utensili
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• Velocità di asportazione del materiale più elevate
• Riduzione dei tempi di ciclo
• Maggiore produzione
• Parametri di lavoro più elevati
• Migliore qualità del pezzo
• Eccezionale controllo dimensionale
• Finiture superficiali uniformi 
• Maggiore durata dell’utensile
• Aumento dei tempi di lavoro effettivi
• Aumento della produttività senza investire in 

nuove attrezzature

Indicazioni per la scelta del prodotto

Ghisa grigia perlitica BZN 6000
BZN 7000S

Ghisa dura (>45 HRc) BZN 7000S
BZN 9100

Leghe di acciaio temprato BZN 8200
(>45 HRc) BZN 9100

BZN HTC 2000
BZN HTM 2100

Polveri metalliche di ferro BZN 9100
sinterizzate BZN 9000

BZN 6000
BZN 7000S

Superleghe BZN 6000
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I microscopici cristalli di CBN di alta qualità sono
orientati in modo casuale e saldamente legati gli
uni agli altri. Lo strato di PCBN legato integral-
mente al substrato di carburo di tungsteno assicura
durezza e resistenza all’usura eccezionali e uniformi.
Questa combinazione di proprietà fisiche confe-
risce a questo prodotto con elevato tenore di CBN
eccezionali caratteristiche di taglienza e un’elevata
resistenza agli urti. Di conseguenza, il BZN 6000
produce ottimi risultati anche nelle operazioni di
taglio interrotto più gravose.

Resistenza elevata nelle operazioni di taglio 
interrotto e sgrossatura di:

• Ghisa perlitica grigia
• Acciai per utensili/stampi
• Leghe per rivestimenti antiusura
• Polveri metalliche
• Finitura di superleghe a base di Ni e Co

• Eccezionale resistenza all’abrasione
• Straordinaria resistenza agli urti 
• Eccezionale qualità del tagliente e ottime 

caratteristiche di durata
• Finiture superficiali precise

Applicazioni e parametri di lavorazione

Lavorazione ad alta velocità di cilindri in ghisa grigia. 
Velocità 750 - 1200 m/min
Maggiore durata dell’utensile, aumento di produttività, 
migliore controllo della tolleranza dimensionale e di cilindricità.

Fresatura di stampi per lamiera, 30 - 35 Rc
Aumento della durata dell’utensile di 25 - 30 volte. 
Significativa riduzione dei tempi di finitura manuale.

Materiale Velocità Velocità di Profondità
avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Ghisa grigia perlitica 600 - 1500 0,15 - 0,60 0,10 - 2,50

Acciai per utensili 60 - 90 0,10 - 0,20 0,10 - 0,50

Leghe per
rivestimenti antiusura 100 - 300 0,10 - 0,25 0,10 - 1,50

Polveri di ferroleghe 90 - 180 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

Finitura 
di superleghe 150 - 250 0,10 - 0,30 0,10 - 0,40

90% in vol. CBN/Metallo 
Dimensione media dei granuli 2 µm
Elettroconduttivo

BZN 6000 – Resistenza elevata 
nelle operazioni di taglio interrotto e sgrossatura
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Il BZN 7000S è un inserto da taglio integrale in
PCBN. L’elevato contenuto di CBN con granuli di
dimensioni maggiori e le fasi secondarie del legante
ceramico assicurano una elevata resistenza alla frat-
tura, eccezionale resistenza all’usura e ottima stabi-
lità chimica.
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In condizioni difficili:

• Elevata resistenza alla frattura
• Elevata resistenza all’usura 
• Eccezionale stabilità termica
• Struttura integrale – taglienti multipli
• Elevata velocità di asportazione del materiale
• Eccezionale durata dell’utensile

Applicazioni e parametri di lavorazione 

Tazze per mulino, Ø 1700 mm, Ni-Hard 4, 60 HRc
Il BZN-7000S ha consentito di lavorare in modo efficace la superficie dura
e irregolare contenente inclusioni di sabbia, senza provocare la rottura
degli utensili o la scheggiatura dei taglienti.

Rulli di acciaio, Ø 760 mm, lunghezza 2550 mm.
Acciaio temprato ad elevato tenore di cromo, 56 - 60 HRc. Il BZN 7000S
assicura una maggiore durata dell’utensile e un migliore controllo dimen-
sionale nelle lavorazioni con elevati volumi di asportazione di materiale.

Materiale Velocità Velocità di Profondità
avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Ghisa dura (>45 HRc) 40 - 100 0,10 - 0,60 0,10 - 2,50

Acciaio temprato
(>45 HRc) 65 - 120 0,10 - 0,50 0,50 - 2,50

Ghisa grigia perlitica 600 - 1200 0,15 - 0,60 0,10 - 2,50

Leghe per
rivestimenti antiusura 50 - 200 0,10 - 0,25 0,10 - 1,50

Polveri di ferroleghe 90 - 180 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

82% in vol. CBN/Ceramica 
Dimensione media dei granuli 15 µm
NON elettroconduttivo 

BZN 7000S – Inserti da taglio integrali di PCBN
Produttività eccezionale e qualità 
del pezzo uniforme

Il BZN 7000S fornisce una eccellente durata del
tagliente, uno stretto controllo dimensionale del
pezzo, finiture superficiali uniformi e una maggiore
produttività nella lavorazione di un’ampia gamma
di materiali ferrosi di difficile lavorabilità. Gli inserti
BZN 7000S sono progettati per la lavorazione di
ghisa Ni-hard, ghisa bianca, acciai legati ad elevato
contenuto di cromo, ghisa grigia perlitica e polveri
di ferroleghe. La struttura integrale degli inserti
offre due lati utilizzabili, che consentono di raddop-
piare i taglienti e ne rendono ancora più economico
l’impiego.
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I cristalli di Borazon CBN combinati ad una fase di
legante ceramico TiN forniscono al BZN 8200 una
buona combinazione di resistenza all’usura chimica
e stabilità termica. Questo prodotto è stato specifica-
mente sviluppato per le operazioni di finitura degli
acciai temprati (>45 Rc). L’utilizzo del BZN 8200
nelle operazioni di tornitura di materiali temprati
può sostituire efficacemente la rettifica tradizionale
eseguita con mole in ossido di alluminio, consen-
tendo di raggiungere velocità di asportazione del
metallo fino a 10 volte superiori rispetto alla rettifica,
con eccellenti finiture superficiali.

Ingranaggio di trasmissione in acciaio temprato, 58-62 HRc
La rettifica è stata eliminata, ottenendo contemporaneamente un aumento
del 50% della produttività, con eccellente finitura e controllo dimensionale.

Fresatura di guide per tornio in acciaio temprato, 63 HRc
Riduzione dei tempi di ciclo dell’85% con finitura superficiale di 0,3 µm Ra

Materiale Velocità Velocità di Profondità
avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Leghe di acciaio
temprato 100 - 150 0,10 - 0,20 0,10 - 0,50

Acciai per
utensili/stampi 90 - 110 0,10 - 0,20 0,10 - 0,50

La scelta migliore per la tornitura 
di acciai temprati (>45 HRc)

• Eccezionale resistenza all’abrasione
• Elevata resistenza alla frattura
• Eccezionale stabilità termica
• Stretto controllo dimensionale del pezzo 
• Finiture superficiali uniformi nelle operazioni 

di taglio continuo e interrotto

Applicazioni e parametri di lavorazione 

65 in vol. % CBN/TiN
Dimensione media dei granuli 2 µm
Elettroconduttivo 

BZN 8200 – Progettati specificamente 
per operazioni di tornitura di materiali temprati
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Prodotti compattati BZN 9000 – Prodotto di 
nuova concezione per la lavorazione di polveri
metalliche di ferro sinterizzate  

Le polveri di ferroleghe sinterizzate hanno una
struttura granulare altamente abrasiva e contengono
componenti chimicamente reattivi. Fino ad oggi
queste proprietà fisiche hanno rappresentato una
sfida eccezionale per gli utensili da taglio di PCBN.
La Diamond Innovations ha utilizzato gli strumenti 
Six Sigma per progettare la nuova serie di prodotti
compattati BZN 9000, che hanno permesso di
superare con successo le difficoltà di lavorazione
dell’ampia varietà di materiali prodotti con polveri
metalliche oggi sul mercato.

L’elevata percentuale in volume di Borazon* CBN
di alta qualità nei prodotti compattati BZN assicura
una perfetta combinazione tra resistenza all’abrasio-
ne e resistenza all’urto. Il legante ceramico, specifi-
camente progettato per questo nuovo inserto, assi-
cura un’elevata resistenza all’usura di tipo chimico.
I prodotti compattati BZN producono un maggior
numero di parti per tagliente, con usura minima e
senza scheggiatura. La maggiore stabilità del tagli-
ente consente anche un maggiore controllo dimen-
sionale e finiture superficiali uniformi.

Versatilità e risparmio

• Eccezionale resistenza all’abrasione e agli urti
• Elevata stabilità termica
• Stretto controllo dimensionale del pezzo
• Finiture superficiali uniformi
• Maggiore produttività

Applicazioni e parametri di lavorazione

Materiale Velocità Velocità di Profondità
avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Polveri metalliche
di ferro sinterizzate 60 - 200 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

Refrigerante: a umido o a secco in operazioni di taglio continuo / 
a secco in operazioni di taglio interrotto

Il BZN 9000 eccelle nella lavorazione delle 
polveri metalliche – Straordinario aumento 
della durata dell’utensile

Lavorazione di sedi di valvole di polveri  
sinterizzate per uso nell’industria automobilistica

Tornitura di ingranaggi di polveri sinterizzate
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Tornitura         Tornitura Tornitura
diametro         frontale diametro
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75 in vol.% matrice a base di CBN/Ti 
Dimensione media dei granuli 4 µm
Elettroconduttivo
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Prodotti compattati  
BZN* 9100

Resistenza all’urto e 
stabilità termica eccezionali
Aumento delle prestazioni fino al 50%

Applicazioni e parametri di lavorazione

Il BZN 9100 è costituito da una elevata percentuale
in volume di Borazon* CBN di alta qualità in una
matrice metalloceramica (cermet) a base di Ti.
Questa composizione fornisce al nuovo prodotto
compattato BZN una eccellente resistenza all’urto 
e maggiore stabilità termica. La combinazione di
componenti con queste caratteristiche consente
l’impiego del BZN 9100 sia nelle operazioni di 
taglio continuo che in quelle con taglio interrotto
particolarmente gravose. Il BZN 9100 è prevalente-
mente indicato per la lavorazione di ghisa e polveri
di ferroleghe, ma risultati eccezionali si sono otte-
nuti anche nella lavorazione di acciai per utensili e
nella fresatura di acciaio temprato. I test effettuati
hanno prodotto risultati convincenti, con pres-
tazioni superiori fino al 50% rispetto ai prodotti
PCBN concorrenti.

Matrice a base di CBN/Ti 90 % in vol. 
Dimensione media dei granuli 2 µm
Elettroconduttiva

Il BZN 9100 ha aumentato la durata dell’utensile del 50% rispetto
al PCBN concorrente.
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Per tagli continui e operazioni di taglio 
interrotto gravose

Applicazioni Rendimento relativo rispetto 
a PCBN concorrente

• Camicia di ghisa per cilindro  –  Alesaggio 150 %
• Tornitura di ingranaggi di polveri metalliche  –

Taglio interrotto 150 %
• Tornitura di acciai per utensili – Taglio interrotto 130 %
• Tornitura di acciai per utensili – Taglio continuo 130 %
• Fresatura di acciaio temprato 100 %

• Eccezionale resistenza all’urto
• Ottima stabilità termica
• Prestazioni uniformi e ripetibili
• Ideale per tagli continui e operazioni di taglio interrotto 

gravose
• Eccezionale durata dell’utensile
• Eccezionale qualità e tenuta del tagliente 

Materiale / Velocità Velocità di Profondità
Applicazione avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Ghisa 600 - 1200 0,15 - 0,5 0,1 - 2,5
Polveri metalliche 90 -   180 0,1 - 0,2 0,1 - 1,0
Fresatura di  
acciaio temprato 200 -  400 0,1 - 0,2 0,1 - 1,0
Acciai per utensili 90 -   120 0,1   - 0,2 0,1 - 1,0

Refrigerante: a umido o a secco in operazioni di taglio continuo / 
a secco in operazioni di taglio interrotto
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Prodotti compattati BZN HTC 2000 –
Per la tornitura di acciaio temprato 
in condizioni di taglio continuo
Aumento della durata 
dell’utensile fino al 150% 

L’HTC 2000 è particolarmente consigliato per ope-
razioni di finitura di acciai legati temprati e acciai
per cuscinetti e nella lavorazione di acciai per stam-
pi in condizioni di taglio continuo. Grazie alla bassa
reattività chimica e all’ottima conduttività termica,
l’HTC 2000 garantisce velocità di asportazione ele-
vate, ottima finitura superficiale ed eccezionale
durata dell’utensile.

Un successo continuo assicurato da

• Massima resistenza all’usura
• Ottima conduttività termica
• Bassa reattività chimica
• Velocità di asportazione elevate
• Buone finiture superficiali
• Eccezionale durata dell’utensile

Materiale Velocità Velocità di Profondità 
avanzamento di passata

m/min mm/giro mm

Leghe di acciaio
temprato (>45 HRc) 140 - 250 0,05 - 0,20 0,10 - 0,25

Acciai per stampi 80 - 140 0,15 - 0,20 0,10 - 0,25

14,5

18,5

Ø
 2

7,
52

Ø
 4

7,
05

Condizioni di prova

Materiale in lavorazione: Tipo: AISI 4130 
25CrMo4
Durezza: HRc 58 - 62

Specifiche di finitura: Rugosità: Rz 12,5 µm
Tolleranza: -0,016 mm sul diam. esterno

Utensile: Inserto: DNMA 120408
Preparazione del tagliente: 25° x 0,1 mm

Parametri di lavoro: Velocità: 138 - 145 m/min
Avanzamento: 0,12 mm/tour
Profondità di passata: 0,15 mm

Refrigerante: A secco
Metodo di taglio ContinuoSuperficie del taglio

Risultati
HTC 2000: 1000 pezzi
PCBN-X: 700 pezzi

Applicazioni e parametri di lavorazione

Tornitura della pista di rotolamento di un cuscinetto Condizioni di prova

Materiale in lavorazione: Tipo: AISI 4150
50CrMo4
Durezza: HRc 62

Specifiche di finitura: Rugosità: Ra 0,7 µm max.
Tolleranza: 0,024 mm sur D.I.

Utensile: Inserto: CNMA 120408
Preparazione del tagliente: 25° x 0,15 mm

Parametri di lavoro: Velocità: 180 m/min
Avanzamento: 0,10 mm/tour
Profondità di passata: 0,25 mm

Refrigerante: Emulsione
Metodo di taglio: Continuo

Risultato
PCBN-X : 300 pezzi, Ra 0,72 µm

Risultato
HTC 2000 : 500 pezzi, Ra 0,44 µm

L ‘HTC 2000 assicura una maggiore durata del tagliente
rispetto ai prodotti di PCBN concorrenti

50 in vol. % matrice a base di CBN/Ti 
Dimensione media dei granuli 2 µm
Elettroconduttivo

Le prove pratiche hanno prodotto risultati convincenti:

Tornitura del diametro esterno dell’albero 
di un riduttore
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Prodotti compattati 
BZN* HTM 2100

Per tornitura di materiali 
temprati multidisciplinare –
Migliore stabilità termica

Lo strato di HTM 2100 è costituito da cristalli 
di Borazon* CBN accuratamente selezionati e
combinati con una matrice a base di TiN. Le 
caratteristiche di questi componenti rendono
l’HTM 2100 un prodotto molto versatile per la 
tornitura di materiali temprati, in grado di garan-
tire risultati eccezionali nelle operazioni di taglio
continuo e moderatamente interrotto. La com-
binazione di elevata resistenza all’abrasione, buona
resistenza agli urti e stabilità termica consentono
velocità di asportazione del materiale più elevate,
una buona finitura superficiale e una maggiore
durata dell’utensile.

Matrice a base di CBN/Tin 50% in vol.
Dimensione media dei granuli 2 µm
Elettroconduttivo

HTM 2100 – Progettato per prestazioni dell'utensile costanti 
e buona lavorabilità.  

L’HTM 2100 dimostra un miglioramento significativo delle 
prestazioni nelle operazioni di taglio continuo e taglio interrotto.
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Tornitura di acciai legati 

Ridotta variabilità

Materiale / Velocità Velocità di Profondità
Applicazione avanzamento di passata

m/min mm/giro mm
Acciaio legato – 
taglio interrotto 120 - 200 0.1 - 0.2 0.1 - 0.5
Acciai per utensili / 
stampi 80 - 120 0.1 - 0.2 0.1 - 0.5

Applicazioni e parametri di lavorazione
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Tornitura di materiali temprati in operazioni 
di taglio continuo o moderatamente 
interrotto

Applicazioni Prestazioni
relative rispetto 

a PCBN concorrente

• Acciai legati – taglio interrotto 100%
• Acciai legati – taglio continuo 100%
• Tornitura di alberi temprati – taglio continuo 200%
• Tornitura di ingranaggi temprati – taglio continuo 100%

• Migliore resistenza all’urto
• Eccezionale stabilità termica
• Migliore resistenza all’usura
• Buona finitura superficiale
• Eccezionale durata dell’utensile
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Disponibilità del prodotto

Placchette tonde

Forma Dimensioni [mm]                                                   Tipologia BZN
Diametro (d) Spessore (t) 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100

360R 50,8 1,6 / 2,4 / 3,2 ❑ ❑ n/a n/a n/a n/a
58,0 1,6 / 2,4 / 3,2 n/a n/a ❑ ❑ ❑ ❑
58,0 4,8 ■ n/a ■ ■ n/a n/a

Prodotti lavorati per elettroerosione a filo

Sono disponibili diverse forme e dimensioni di prodotti lavorati per elettroerosione a filo; visitare il sito AbrasivesNet.com o contattare 
Diamond Innovations.

Inserti semifiniti BZN

Forma                            Rif. Codice ANSI ISO            Dimensioni [mm] Tipologia BZN
prodotto IC   Spessore (t) 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100

Tondi BRNU-32X RNU-32 RNUN-0903XX 10,0 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■
BRNU-42X RNU-42 RNUN-1203XX 13,2 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■
BRNU-43X RNU-43 RNUN-1204XX 13,2 4,8 ❑ n/a ■ ■ n/a ■

Quadrati BSNU-32X SNU-32X SNUN-0903XX 9,8 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■
BSNU-42X SNU-42X SNUN-1203XX 12,9 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■
BSNU-43X SNU-43X SNUN-1204XX 12,9 4,8 ❑ n/a ■ ■ n/a ■

Triangoli BTNU-22X TNU-22X TNUN-1103XX 6,7 3,2 ■ ■ ■ ■ ■ ■
BTNU-32X TNU-32X TNUN-1603XX 9,9 3,2 ■ ■ ■ ■ ■ ■
BTNU-43X TNU-43X TNUN-2204XX 13,2 4,8 ❑ n/a ■ ■ n/a ■

BZN 7000S – Inserti da taglio integrali semifiniti di PCBN

Forma Rif. Codice ANSI ISO Dimensioni [mm]                Tipologia BZN
prodotto IC Spessore (t) 7000S

Tondi BRNU-32X RNU-32 RNUN-0903XX 10,0 3,2 ❑
BRNU-33X RNU-33 RNUN-0904XX 10,0 4,8 ❑
BRNU-42X RNU-42 RNUN-1203XX 13,2 3,2 ❑
BRNU-43X RNU-43 RNUN-1204XX 13,2 4,8 ❑
BRNU-63X RNU-63 RNUN-1904XX 19,4 4,8 ❑
BRNU-82X RNU-82 RNUN-2503XX 26,0 3,2 ❑
BRNU-83X RNU-83 RNUN-2504XX 26,0 4,8 ❑

Quadrati BSNU-32X SNU-32X SNUN-0903XX 10,0 3,2 ❑
BSNU-33X SNU-33X SNUN-0904XX 10,0 4,8 ❑
BSNU-42X SNU-42X SNUN-1203XX 13,2 3,2 ❑
BSNU-43X SNU-43X SNUN-1204XX 13,2 4,8 ❑

Rombi BCNU-32X CNU-32X CNUN-0903XX 10,1 3,2 ❑
BCNU-33X CNU-33X CNUN-0904XX 10,1 4,8 ■
BCNU-42X CNU-42X CNUN-1203XX 13,2 3,2 ❑
BCNU-43X CNU-43X CNUN-1204XX 13,2 4,8 ❑

Triangoli BTNU-22X TNU-22X TNUN-1103XX 7,0 3,2 ❑
BTNU-32X TNU-32X TNUN-1603XX 10,0 3,2 ■
BTNU-33X TNU-33X TNUN-1604XX 10,0 4,8 ❑

Placchette compattate BZN: Tutte le dimensioni sono espresse in mm. Tolleranze dimensionali: ±0,15 mm per lunghezza (l) e larghezza (w), ±0,1
mm per il diametro (d), ±0,05 mm per lo spessore totale (t). Spessore dello strato di PCBN: 0,8 - 1,1 mm per placchette e inserti di BZN. Spessore
dello strato di HTC 2000 PCBN: 0,8 - 1,2 mm. Ulteriori forme e dimensioni sono disponibili su richiesta, n/a – non disponibili. Gli inserti vengono
forniti con sovrametallo per consentirne la lavorazione alle dimensioni degli inserti finiti. I lati esterni possono essere rettificati con mole dia-
mantate, mediante elettroerosione o tagliati al laser.
Al momento dell’ordinazione, specificare dimensioni e granulometrie. Esempi: 360R50,8/3,2-60 o BRNU-43X-60, BRNU-42X-70S
(60 = BZN 6000, 70S = BZN 7000S, 82 = BZN 8200, 90 = BZN 9000, 91 = BZN 9100, HTC = HTC 2000, HTM = HTM 2100)

❑ Prodotto standard ■ Disponibile su ordinazione
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Nota: Per la maggior parte delle operazioni di sgrossatura e per tutte le lavorazioni a taglio interrotto si 
consiglia uno smusso e un’ulteriore onatura di 0,025 mm.

Nota importante per l’utilizzo di tutti i prodotti compattati BZN

• Utilizzare macchine rigide e con potenza adeguata.
• Utilizzare il massimo raggio possibile per ottimizzare la resistenza dell’utensile
• Utilizzare dove possibile angoli di spoglia negativi e angoli di registrazione ampi
• Ridurre al minimo lo sbalzo dell’inserto 
• Utilizzare inserti smussati per ridurre al minimo la scheggiatura dei taglienti nei tagli interrotti
• Non prolungare eccessivamente l’uso del tagliente e non arrestare la macchina durante le operazioni 

di taglio per evitare la possibile rottura dell’inserto
• Non utilizzare refrigerante nei tagli interrotti gravosi.

Preparazione dei taglienti per placchette e inserti BZN 

Materiale BZN 6000/7000S/9000 BZN 8200/HTC 2000    

Sgrossatura Finitura Finitura

Acciaio temprato 20° x 0,2 - 0,5 mm 25° x 0,1 mm consigliata 
ulteriore onatura da 0,01 mm

Leghe per rivestimenti 
antiusura 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Polveri metalliche 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Ghisa grigia 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm o onatura

da 0,025 mm 
Superleghe 20° x 0,2 - 0,5 mm 20° x 0,2 mm onatura da
di ghisa dura 0,012 mm

Ordinazioni online:
www.AbrasivesNet.com
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Sede Centrale 
Diamond Innovations, 6325 Huntley Road, Worthington, OH 43085, USA
Tel. (+1) 614 438 2000, Fax (+1) 614 438 2888

www.AbrasivesNet.com

* Marchio Registrato Diamond Innovations, USA
© Copyright 2004 Diamond Innovations, USA
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Sede Italia
Diamond Innovations
Viale Brianza 181, 20092 Cinisello Balsamo (MI)
Tel: (02) 6183 - 4364, Fax: (02) 6183 - 4366

Sede Europea
Diamond Innovations
Eibenstrasse 1d, D-63303 Dreieich, Germania
Tel. (+49) 6103 8920, Fax (+49) 6103 87274
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