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BZN* Compacts Rohlinge und
Wendeschneidplatten

Zur spanenden Bearbeitung
von eisenhaltigen Werkstoffen




BZN* Compacts

Rohlinge und Wendeschneidplatten

Diamond Innovations bietet ein komplettes Sorti-
ment qualitativ hochwertiger polykristalliner CBN
Produkte fur die Zerspanung von eisenhaltigen
Werkstoffen an. BZN Rohlinge und Wendeschneid-
platten erzielen signifikante Steigerungen in der
Werkzeugstandzeit, konstante Oberflachengtiten
und ausgezeichnete MaBlgenauigkeit. Der Einsatz
von BZN Compacts ermoglicht so eine Verringerung
der Kosten pro gefertigtem Teil und eine Steigerung
der Produktivitit bei gleichzeitiger Kosteneinsparung
im Gesamtherstellungsprozess. BZN Rohlinge und
Wendeschneidplatten werden fiir die Fabrikation von
Hochleistungswerkzeugen in einer groBen Auswahl
von Formen, GroBen und Qualititen angeboten.

Hochstleistung durch
Six Sigma Qualitatskontrolle

Der patentierte Six Sigma Herstellungsprozess von
Diamond Innovations erzielt die qualititskonstante-
ste Produktreihe von CBN Rohlingen und Wende-
schneidplatten auf dem Weltmarkt. BZN Compacts
bestehen aus feinen, hochwertigen Borazon* CBN
Partikeln, die entweder vollstindig mit einem
Hartmetallsubstrat verbunden sind, oder in einer
Keramikmatrix als massives PCBN Produkt versintert
werden. Das verleiht dem fertigen Zerspanungswerk-
zeug eine hohe VerschleiBfestigkeit, kombiniert mit
einer ausgezeichneten thermischen und chemischen
Stabilitit. Der Hartmetallunterbau, zusammen mit
der versinterten CBN-Schneidschicht, garantiert
hochste mechanische Festigkeit. Es ermdglicht dar-
uber hinaus auch ein problemloses Aufloten der
Schneidplatten bei der Werkzeugherstellung.

¢ Hohe Materialabtragsraten

e Kiirzere Produktionszyklen

e Hahere Stiickzahlen pro Schicht

e QOptimierte Zerspanungsparameter
o Bessere Werkstiickqualitét

e Ausgezeichnete MaBgenauigkeit
¢ Konstant hohe Oberflachengiiten

e Hohere Werkzeugstandzeiten

e Lingere Maschinenlaufzeiten

¢ (Gesteigerte Produktionskapazitiat ohne neue
Maschineninvestitionen

BZN Compacts — das Beste was einem
Werkzeug passieren kann

BZN Compacts erzielen hervorragende Ergebnisse
beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz- und
Vergiitungsstahlen, gehérteten Walzlagerstihlen,
pulvermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoften,
Aufspritzlegierungen und Superlegierungen auf Cr
und Ni Basis. Bei den meisten Zerspanungsprozessen
bilden die Werkzeugkosten nur einen relativ kleinen
Prozentsatz der gesamten Produktionskosten. Das
volle Wertschopfungspotenzial von Werkzeugen mit
BZN Compacts im Vergleich zu herkémmlichen
PCBN Schneidplatten oder gar konventionellen
Schneidstoffen, zeigt sich deutlich in der Produktivi-
tatserhohung bei gleichzeitiger Kostenersparnis im
Gesamtherstellungsprozess.

Fiir jeden Werkstoff den idealen BZN Compacts Schneidstoff

Perlitischer Grauguss BZN 6000
BZN 7000S
Geharteter Guss (>45 HRc) BZN 7000S
BZN 9100
Gehartete Stahllegierungen BZN 8200
(>45 HRc) BZN 9100

BZN HTC 2000
BZN HTM 2100

Pulvermetallurgische BZN 6000

Eisenwerkstoffe BZN 9000
BZN 9100
BZN 7000S

Superlegierungen auf Cr/Ni Basis BZN 6000
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— Hohe Hirte und Verschleif3festi

-

fiir Schruppanwendungen und unterbrochenen Schnitt

BZN 6000 Schneideinsatze bestehen aus hochwerti-

gen, willkurlich angeordneten Borazon CBN Kristal-
len in MikrongroBe. Sie sind sowohl untereinander,

als auch mit dem Hartmetallsubstrat hochfest ver-

bunden. Das verleiht der Schneidschicht eine gleich-

maBig hohe Harte und VerschleiBfestigkeit. Die
Kombination dieser physikalischen Eigenschaften
verleiht dem hoch CBN-haltigen Produkt ausge-
zeichnete Schneideigenschaften und eine kaum zu
uberbietende Schlagfestigkeit. Als Resultat liefert
BZN 6000 beste Ergebnisse in Anwendungen mit
stark unterbrochenem Schnitt.

Frasen von Spritzformen, 30-35 HRc
25 - 30-fache Erhdhung der Werkzeugstandzeit,
erhebliche Reduzierung der manuellen Feinbearbeitung.

Hochgeschwindigkeitshearbeitung von Zylinderbuchsen
aus Grauguss, Feinbohren 750 - 1200 m/min

Langere Standzeiten, erhéhte Produktivitat, exakte
Mafgenauigkeit und ausgezeichnete Zylindrizitat.

ﬁ Durchschnittliche Partikelgrofe 2 pm
B | PCBN-Lage elektrisch leitend

Hochhart und verschleiBfest fiir Schrupp-
anwendungen und unterbrochenen Schnitt in

Perlitischem Grauguss

Werkzeug- und Formbaustihlen
Aufspritz- und AufschweiBlegierungen
Pulvermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoffen
Legierungen auf Ni/Cr-Basis

(Schlichtanwendungen)

* Hohe Abriebfestigkeit

* Hervorragende Schlagfestigkeit
* Ausgezeichnete Schneidkantenqualitit

und -stabilitat

¢ Feine Oberflichengliten

Anwendungsrichtlinien

Material Schnittge- | Vorschub | Schnitttiefe
schwindigk.
m/min mm/U mm
Perlitischer Grauguss | 600 - 1500 015-060 | 0,70-2,50
Werkzeug-
und Formbaustéhle 60 - 90 0,10-0,20 | 0,10-0,50
Aufspritz-/Auf-
schweilBllegierungen | 100 - 300 0,0-0,25 | 0,10-1,50
Pulvermetallurgische
Eisenwerkstoffe 90 - 180 010-025 | 0,70-1,30
Schlichten von Super-
legierungen auf
Ni/Cr Basis 150 - 250 0,10-030 [ 0,10-0,40
3



~ BZN 70008 - Massive PCBN Wendeschne
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- “Gesteigerte Produktivitat bei konstanter
Werkstiickqualitat

BZN 70008 ist eine massive PCBN Wendeschneid-
platte ohne Hartmetalltrager. Die grobere Koérnung
des hohen CBN Anteils in Verbindung mit einer Ke-
ramikmatrix verleihen diesem Produkt seine extrem
hohe Schlag- und VerschleiBfestigkeit, sowie eine
hervorragende chemische Stabilitét.

4 82 Vol % CBN/Keramik
® Durchschnittliche PartikelgriBe 15 pm

Auch unter hértesten Einsatzbedingungen zeichnet
sich BZN 7000S durch ausgezeichnete Schneid-
kantenstabilitit, hohe MaBgenauigkeit, konstante
Oberflachengiiten und eine sofortige Steigerung
der Produktivitdt aus. BZN 7000S Schneideinsitze
wurden speziell fir die Bearbeitung von Ni-Hard
Gusseisen, gehdrtetem Guss, hoch chromhaltigen
Eisenlegierungen, perlitischem Grauguss und
pulvermetallurgischen Legierungen auf Eisenbasis
entwickelt. Durch die CBN Massivausfithrung ergibt
sich gegeniiber hartmetallunterlegten PCBN
Produkten ein doppelter Einsatznutzen.

BZN 7000S — Extrem hart im Nehmen

Mahlschiissel, 1700 mm @, Ni-Hard 4, 60 HRc

Harte, unregelmaRige Gusshaut mit Sandeinschliissen. BZN 7000S
erreicht kompletten Bearbeitungsdurchgang ohne Werkzeugbruch oder
Schneidkantenausbruch.

Hohe Schlagfestigkeit

Ausgezeichnete VerschleiBifestigkeit
Hochste chemische Stabilitat
Massivplatte — doppelter Einsatznutzen
Hohe Materialabtragsraten

Beste Werkzeugstandzeiten

Anwendungsrichtlinien

Material Schnittge- | Vorschub | Schnitttiefe
schwindigk.
m/min mm/U mm
Gehérteter Guss/Hart-
schalenguss (>45 HRc)| 40 - 100 0,10-0,60 | 0,10-2,50
Gehértete Stahl-

legierungen (>45 HRc) | 65- 120 0,10-0,50 | 0,50 - 2,50
Perlitischer Grauguss | 600- 1200 | 0,15-0,60 | 0,10 - 2,50
Aufspritzlegierungen | 50 - 200 010-0,25 { 0,10- 1,50

Pulvermetallurgische

Stahlwerkwalzen, 760 mm @, 2550 mm lang .
geharteter hoch Cr-haltiger Stahl, 56-60 HRc. BZN 7000S erreicht eine we- Legierungen auf

4 sentlich hohere Standzeit und MalRgenauigkeit bei hoher Abtragsleistung. Eisenbasis 90- 180 010-02510,10-130



fur das Hartdrehen

Borazon CBN Partikel in einer TIN-Bindematrix
bilden eine ideale Kombination aus Schlagfestigkeit
und chemischer Stabilitit. Das Produkt wurde ganz
speziell zur Fertigbearbeitung von geharteten Stahlen
(>45 HRc) entwickelt. Hartdrehen mit BZN 8200
kann konventionelle Schleifoperatonen mit Alumi-
niumoxid erfolgreich ersetzen. Eine bis zu 10-fache
Steigerung des Materialabtrags sowie hervorragende 65 Vol% CBN” iN

Oberflichengiiten kdnnen ohne weiteres erzielt 3 Durchschnittliche PartikelgroRe 2 pm
werden. — PCBN-Lage elektrisch leitend

Die Nummer Eins beim Hartdrehen
von gehirtetem Stahl (>45 HRc)

¢ Ausgezeichnete Abriebfestigkeit

* Hohe Verschleiflfestigkeit

¢ Hervorragende chemische Stabilitit

* Hochste MaBgenauigkeit

¢ GleichmaBige Oberflichengtten im kontinuier-
lichen wie im unterbrochenen Schnitt

"ﬁ Anwendungsrichtlinien

Material Schnittge- Vorschub Schnitttiefe
schwindigk.
m/min mm/U mm

Getriebezahnrad, gehérteter Stahl, 58-62 HRc
Hohe MaRgenauigkeit und Oberfléchengite ersetzen
den Schleifvorgang: 50% Produktivitatssteigerung!

Geharteter Stahl
(>45 HRc) 100 - 150 0,10-0,20 0,10-0,50

Werkzeug- und
Formbaustéhle 90- 110 0,10 - 0,20 0,10-0,50

on Fiihrungsleisten, geharteter Stahl, 63 HR e L f
g der Bearbeitungszeit um 85%, gleichzeitig _

e Oberflachengite von 0,3 pm Ra erzielt.



Pulvermetallurgisc
werkstoffe weisen oft gegentiber schmelztechnisch
hergestellten Materialien eine hohere Abrasion und
hoheren Werkzeugverschleill beim Zerspanen auf.
Diese Kombination von physikalischen Eigenschaften
war bisher eine kaum zu iiberwindende Hiirde fiir
den erfolgreichen Einsatz von PCBN Werkzeugen.
Mit Hilfe eines Six Sigma gestiitzten Designverfah-
rens ist es Diamond Innovations nun gelungen, mit
dem neuen BZN 9000 ein zuverlassiges PCBN Pro-
dukt fiir die verbesserte Zerspanung eines breiten
Spektrums von pulvermetallurgischen Eisenlegie-
rungen auf den Markt zu bringen.

Der hohe Anteil von qualitativ hochwertigem
Borazon CBN in BZN 9000 Compacts ermoglicht
eine ideale Kombination von Abrieb- und Schlag-
festigkeit. Eine neu entwickelte Keramikmatrix sorgt
far hochste chemische Stabilitat. BZN 9000 Compacts
erreichen bei minimalem Verschleifl erheblich hohe-
re Stiickzahlen pro Schneidkante als herkémmliche
PCBN Sorten. Die verbesserte Stabilitat der Schneid-
kante ermoglicht das Einhalten engerer MaBtole-
ranzen und konstanter Oberflichengtten.

Vielseitig und wirtschaftlich

Ausgezeichnete Abrieb- und Schlagfestigkeit
Hohe chemische Stabilitit

Beste MaBhaltigkeit

GleichmaBige Oberflichengiiten
Gesteigerte Produktivitat

Anwendungsrichtlinien

Material Schnittge- | Vorschub | Schnitttiefe
schwindigk.
m/min mm/U mm

Pulvermetallurgische
Eisenlegierungen

60 - 200 ‘ 0,10-0,25 ‘ 0,10-1,30

KiihImittel: Nass und trocken im kontinuierlichen Schnitt
Ohne KihImittel im unterbrochenen Schnitt
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‘ === 75 Vol% CBN/Ti-Matrix

,r Durchschnlttllche PartikelgroBe 4pm
PCBN-Lage elektrisch leitend

BZN 9000 — erfolgreich in
pulvermetallurgischen Eisenlegierungen
Werkzeugstandzeiten massiv erh6ht

Drehen von gesinterten Ventilsitzen fiir PKW
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Drehen von sintertechnisch hergestellten
Getriebezahnradern

BZN 9000
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BZN* 9100 Compacts

R, o

[ i % . A o - .
Hochste Schlagfestigkeit P T ~*1 90 Vol% CBN/Ti Matrix
und chemische Stabilitit — ’ I

Standzeitsteigerungen bis zu 50%

* | Durchschnittl. KorngroBe 2 pm

Feinbohren von Zylinderbuchsen

BZN 9100 besteht zu einem hohen Anteil aus
aus Grauguss

Premium Borazon* CBN Kiristallen in einer Cermet 150%

Matrix auf Titanbasis. Diese Zusammensetzung gibt =

BZN 9100 Compacts eine tiberragende Schlagfestig- @ 0

keit und uiberlegene chemische Stabilitit. Die g L

Kombination dieser physikalischen Eigenschaften %

erlaubt den Einsatz von BZN 9100 im kontinuier- < 50%

lichen, bis hin zu stark unterbrochenem Schnitt. g

Der neue superharte Schneidstoff ist bestens fur die 0%

Bearbeitung von Gusseisen und pulvermetallur- Herkommliches PKB  BZN 9100

gischen Werkstoffen geeignet. Ausgezeichnete
Resultate werden auch bei der Bearbeitung von

Werkzeugstahlen erzielt. In der Praxis zeigt BZN Anwendungsrichtlinien

9100 Leistungssteigerungen von tiber 50% im Material Schnittgeschw, Vorschub | Schnitttiefe
Vergleich zu herkdmmlichen PCBN-Sorten, z.B. m/min mm/U mm
beim Hartfrasen von Kugellaufbahnen in homo- 5 : T T LT
. . . usseisen - ,19-U, PRI %
kinetischen Gleichlaufgelenken. PM Fe-Legierungen 9. 180 |01 -02 |01-10
Geharteter Stahl 200- 400 01 -02 |01-10
Vom kontinuierlichen bis zum stark \éVerlizﬁll;g-dunﬁ Form- 0. 120 lo1 020110
itt — 1 austanie arenen = -0, g-1,
unterbrochenen Schnitt — BZN 9100 liefert Kontur/Finish frasen | 200 400 |01 -02 |01-10

zuverlassige Hochstleistung

Kiihlung: nass oder trocken in kontinuierlichen Schnitten /

Anwendungen Leistungsvergleich trocken in unterbrochenen Schnitten
zu herkommlichen

PCBN-Sorten

e Feinbohren von GGL-Zylinderlaufbuchsen  150%
e Drehen von PM Getriebezahnradern

- unterbrochener Schnitt 150%
e Drehen von Werkzeugstahl

- unterbrochener Schnitt 130%

- kontinuierlicher Schnitt 130%
e Hart- und Finishfrasen

von Konturen im Formenbau 100%

o Uberlegene Schlagfestigkeit
e Ausgezeichnete chemische Stabilitat
o GleichméaRige, reproduzierbare Werkzeugleistung auf
hochstem Niveau
e (eeignet fir kontinuierlichen wie auch unterbrochenen Schnitt
e Ausgezeichnete Werkzeugstandzeit
e Robuste, hochbelastbare Schneiden bei guter Schneidkantenqualitat

¥

BZN 9100 erzielt Standzeitverbesserungen bis zu 50%.



BZN HTC 2000 pa
Schneideinsitze — Kont
Drehen von gehartetem

Bis zu 150% hohere Werkzeugstandzeit

BZN HTC 2000 wird in erster Linie fiir das Schlich-
ten im kontinuierlichen Schnitt von ge}_l‘éirtetem
Einsatz-, Vergtitungs-, Werkzeug- und Walzlagerstahl
empfohlen. Aufgrund seiner geringen chemischen T T
Reaktivitit und seiner fur die Hartbearbeitung opti- | - ' .%1.&
mierten Warmeleitfahigkeit ermo6glicht HTC 2000 o gl N ) N
hohe Materialabtragsraten, ausgezeichnete Ober- h‘.* FI’JIII:’:I:Z:: E:ﬁﬁ;lnr’::zr:!;m;:l; -
flichengtiten und auBergewohnlich lange Werkzeug- H';_ :-... e ﬁ 1__.‘ PCBN-Lage elektrisch leitend

standzeiten.

Anwendungsrichtlinien
Kontinuierlicher Erfolg durch

« Hochste Abriebfestigkeit Material Schnittge- | Vorschub | Schnitttiefe
e Obtimierte Wi leitFihiokeit schwindigk.
ptimierte Warmeleitfahigkei m/min mm/U i
* Geringe chemische Reaktivitit
* Gute Oberflichengiten Gehartete Stahlle-
[ ] Auﬁergewbhnlich lange Standzeiten glel'llllgell (>45 HRC) 140 = 250 0,05 - 0,20 0,10 - 0,25
Werkzeug-/
Formbaustéhle 80 - 140 0,15-020 0,10-0,25
Uberzeugende Resultate aus der Praxis
Langs- und Plandrehen an einer Getriebe-Seitenwelle Testbedingungen
145 Werkstoff: AISI 4130
Ergebnisse e—> RS 25CrMo4
HTC 2000: 1000 Teile — 185 NS Harte: HRc 58 - 62
PKB-X: 700 Teile Fe|a Zulassige Oberflache: Rz 12,5 ym
B MaRtoleranz am AuRen-@:  -0,016 mm
Werkzeuggeometrie: DNMA 120408
----- — T T T Schneidkantenausfihrung: ~ 25° x 0,1 mm
Einsatzbedingungen: v: 138 - 145 m/min
|| f.0,12 mm/U
______ ap: 0,15 mm
Kthlung: trocken
= Schnittbereich Schnittmodus: kontinuierlich
Bohrungsfeindrehen an einem Getriebering Testbedingungen
HTC 2000 erreicht bessere Standzeiten gegeniiber Werkstoft: g\é%' 2120
. . . rMo4
herkommlichem PKB-Schneidstoff Harte: HRc 62
Zulassige Oberflache: Ra 0,7 pm max.
MaBtoleranz am AuBen-@: 0,024 mm
Werkzeuggeometrie: CNMA 120408
Schneidkantenausfiihrung: ~ 25° x 0,15 mm
Einsatzbedingungen: v: 180 m/min
:0,10 mm/U
ap: 0,25 mm
Ergebnis Ergebnis Kiihlung: Emulsion

HTC 2000: 500 Teile, Ra 0,44 ym PKB-X: 300 Teile, Ra 0,72 ym Schnittmodus: kontinuierlich



BZN HTM 2100 Schneideinsatze

Spezialschneidstoff zum Hartdrehen
bei Schnittunterbrechungen und
Aufmaflschwankungen

Hohe Schlagfestigkeit
Verbesserte chemische Stabilitat

Die ultraharte Schneidschicht von HTM 2100
besteht aus hochwertigen Borazon®* CBN Kiristallen
in einer TiN basierten Bindematrix. HTM 2100 ist
ein universell einsetzbarer Schneidstoff fur Hard-
drehanwendungen, der ausgezeichnete Resultate
im kontinuierlichen wie auch im moderat unter-
brochenen Schnitt liefert. Die Kombination von
hohem Verschleilwiderstand durch verbesserte
Abriebfestigkeit, erhohter chemischer Stabilitit
und guter Schlagfestigkeit ermoglicht ausgezeich-
nete Materialabtragsraten, gute Oberflachenguten
und beste Werkzeugstandzeiten.

Schneidstoff zum Hartdrehen fiir kontinuier-
liche und moderat unterbrochene Schnitte

Leistungsvergleich zu
herkommlichen PCBN-Sorten

Anwendungen

e FEinsatz-, Vergiitungs-
und legierte Stahle

- unterbrochener Schnitt 100%

- kontinuierlicher Schnitt 100%
e Hartfeindrehen von Getriebewellen

- kontinuierlicher Schnitt 200%
e Hartdrehen von Getriebezahnradern

- kontinuierlicher Schnitt 100%

Hochste Schlagfestigkeit
Verbesserte chemische Stabilitat
Erhohte Verschleilfestigkeit

Gute Oberflachengiiten
AuRergewohnlich hohe Standzeiten

[}

¥ 50 Vol% CBN / keramische
Bindephase auf TiN-Basis

durchschnittliche KorngroBe 2 pm
4 elektrisch leitfahig

Drehen von legiertem Vergiitungsstahl
100%

80%

Standzeitvergleich

60%

Herkommliches PCBN HTM 2100

HTM 2100 zeigt iberzeugende Leistungssteigerungen
im kontinuierlichen, wie auch im unterbrochenen Schnitt.

Reduzierte Leistungsschwankung
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i Herkémmliches PCBN HTM 2100

HTM 2100 — fiir konstante Werkzeugleistung und zuverldssige
Prozesssicherheit

Anwendungsrichtlinien

Material Schnittgeschw. | Vorschub | Schnitttiefe
m/min mm/U mm

Einsatz-, Vergiitungs-

und legierte Stahle —

unterbrochener Schnitt | 120 - 200 01-02 |01-05

Werkzeugstahle 80-120 01-02 101-05 9
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Verfiigbarkeit

O Standardprodukt

m Sonderprodukt

n/a nicht lieferbar

Produktform Abmessungen [mm] BZN Typ
Durchmesser (d) Dicke (t) 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100
360R | o ] 50,8 16/24/32 o O nfa n/a n/a n/a
@ v 58.0 16/24/32 Ma nfa O O O 0
58,0 438 ] nfa = [ n/a n/a

Diamond Innovations bietet eine groe Auswahl drahterodierter Geometrien an. Bitte kontaktieren Sie hierfir lhren Diamond Innovations

Verkaufsreprasentanten.

Produktform Bestell- ANSI ISO Abmessungen [mm] BZN Typ
nummer Innenkreis Dicke (t) | 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100
Vollrund- | —"— | BRNU-32X | RNU-32 | RNUN-0903XX| 10,0 32 Om = = =m "
platten @‘ BRNU-42X | RNU-42 | RNUN-1203XX| 13,2 3.2 0 m ®m ® = n
BRNU-43X | RNU-43 | RNUN-1204XX| 13,2 48 O na m = n/a n
Rechtecke e _ | BSNU-32X | SNU-32X | SNUN-0903XX 9.8 3,2 0O @m ®m ®m = ]
t BSNU-42X | SNU-42X | SNUN-1203XX| 12,9 32 |0 m m m m .
BSNU-43X | SNU-43X | SNUN-1204XX| 12,9 4.8 O na m = n/a [
Dreiecke T | BTNU-22X | TNU-22X | TNUN-1103XX 6,7 3,2 " E E E = n
BTNU-32X | TNU-32X | TNUN-1603XX 99 3,2 E E E E = ]
2 BTNU-43X | TNU-43X | TNUN-2204XX 13,2 48 O na m = n/a ]
Shape Bestell- ANSI IS0 Abmessungen [mm] BZN Typ
Nummer IC Thickness (t) 70008
Vollrund- | ©_| BRNU-32X RNU-32 RNUN-0903XX 10,0 3.2 O
platten @Z 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 d
BRNU-82X RNU-82 RNUN-2503XX 26,0 3.2 O
BRNU-83X RNU-83 RNUN-2504XX 26,0 48 O
Rechtecke : BSNU-32X SNU-32X SNUN-0903XX 10,0 3,2 a
\’ BSNU-33X SNU-33X SNUN-0904XX 10,0 4.8 O
BSNU-42X SNU-42X SNUN-1203XX 13,2 3,2 ad
BSNU-43X SNU-43X SNUN-1204XX 13,2 4.8 ad
Rhomben BCNU-32X CNU-32X CNUN-0903XX 10,1 3,2 O
BCNU-33X CNU-33X CNUN-0904XX 10,1 4.8 [
BCNU-42X CNU-42X CNUN-1203XX 13,2 3,2 O
BCNU-43X CNU-43X CNUN-1204XX 13,2 4.8 O
Dreiecke © | BINU-22X TNU-22X | TNUN-T103XX 7.0 3,2 O
/Ic BTNU-32X TNU-32X TNUN-1603XX 10,0 3,2 [
2 BTNU-33X TNU-33X TNUN-1604XX 10,0 4.8 O

Bitte geben Sie immer Bestellnummer und BZN Typ an. Beispiele: 360R50.8/3.2-60 oder 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)



Schneidkantenvorbereitung fiir BZN Compacts
Rohlinge und Wendeschneidplatten

Werkstoff BZN 6000 / 7000S / 9000 / 9100 BZN 8200 / HTC 2000 / HTM 2100
Schruppen Schlichten Schlichten
Gehartete Stahle 20°x0,2- 0,5 mm 25°x 0,1 - 0,2 mm plus 0,01 mm verrundet
Aufspritzlegierungen 20° x 0,2 mm 20°x 0,2 mm
Fe-Sinter Werkstoffe 20° x 0,2 mm 20°x 0,2 mm
Grauguss 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm alternativ
0,025 mm verrundet
Hartgusslegierungen 20°x0,2-0,5mm 20°x 0,2 mm
auf Ni/Co-Basis 0,012 mm verrundet

Bitte beachten Sie: Fiir die meisten Schruppoperationen und fiir unterbrochenen Schnitt wird eine zusitzliche
Kantenverrundung von 0,025 mm empfohlen.

Wichtige Hinweise fiir den Einsatz von BZN Compacts

Einsatz nur auf Maschinen mit hoher Stabilitit und ausreichender Antriebsleistung.

GroBer Schneidradius fiir erhéhte Schlagfestigkeit

Wann immer moglich, negative Spanwinkel sowie groBen Werkzeuganstellwinkel verwenden.

Werkzeughalter so kurz wie moglich spannen

Kantenfasen mit zusatzlich verrundeter Schneidkante erhohen die Kantenstabilitat

bei unterbrochenem Schnitt.

* Schneideinsitze konnen ausbrechen, wenn die Maschine im Schnitt angehalten wird, g

oder die Schneidkante trotz fortgeschrittenem Verschleifl nicht indexiert wird. J'; e
L !

e o o o o
Quelle: Walter Kieninger GmbH, Deutschland

Bequeme Online Bestellung durch
www.AbrasivesNet.com
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Europa, Afrika, Mittlerer Osten und Indien
Diamond Innovations

EibenstralSe 1d, D-63303 Dreieich, Deutschland
Tel. (+49) 6103 8920, Fax (+49) 6103 87274

Fernost und Australien

Diamond Innovations

Akasaka Twin Tower M16F

2-17-22 Akasaka, Minato-ku, Tokio 107-0052, Japan
Tel. (+81) 3 3568 1586, Fax (+81) 3 3568 1564
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Nord- und Siidamerika

Diamond Innovations

6325 Huntley Road, Worthington, OH 43085, USA
Tel. (+1) 614 438 2000, Fax (+1) 614 438 2888
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