
BZN* Compacts Rohlinge und 
Wendeschneidplatten

Zur spanenden Bearbeitung 
von eisenhaltigen Werkstoffen
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Diamond Innovations bietet ein komplettes Sorti-
ment qualitativ hochwertiger polykristalliner CBN
Produkte für die Zerspanung von eisenhaltigen
Werkstoffen an. BZN Rohlinge und Wendeschneid-
platten erzielen signifikante Steigerungen in der
Werkzeugstandzeit, konstante Oberflächengüten
und ausgezeichnete Maßgenauigkeit. Der Einsatz
von BZN Compacts ermöglicht so eine Verringerung
der Kosten pro gefertigtem Teil und eine Steigerung
der Produktivität bei gleichzeitiger Kosteneinsparung
im Gesamtherstellungsprozess. BZN Rohlinge und
Wendeschneidplatten werden für die Fabrikation von
Hochleistungswerkzeugen in einer großen Auswahl
von Formen, Größen und Qualitäten angeboten.

Höchstleistung durch 
Six Sigma Qualitätskontrolle

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

BZN* Compacts
Rohlinge und Wendeschneidplatten
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• Hohe Materialabtragsraten

• Kürzere Produktionszyklen

• Höhere Stückzahlen pro Schicht

• Optimierte Zerspanungsparameter

• Bessere Werkstückqualität

• Ausgezeichnete Maßgenauigkeit

• Konstant hohe Oberflächengüten

• Höhere Werkzeugstandzeiten

• Längere Maschinenlaufzeiten

• Gesteigerte Produktionskapazität ohne neue
Maschineninvestitionen

Für jeden Werkstoff den idealen BZN Compacts Schneidstoff

Perlitischer Grauguss BZN 6000
BZN 7000S

Gehärteter Guss (>45 HRc) BZN 7000S
BZN 9100

Gehärtete 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

BZN Compacts – das Beste was einem
Werkzeug passieren kann

BZN Compacts erzielen hervorragende Ergebnisse
beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz- und
Vergütungsstählen, gehärteten Wälzlagerstählen,
pulvermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoffen,
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 Wertschöpfungspotenzial von Werkzeugen mit
BZN Compacts im Vergleich zu herkömmlichen
PCBN Schneidplatten oder gar konventionellen
Schneidstoffen, zeigt sich deutlich in der Produktivi-
tätserhöhung bei gleichzeitiger Kostenersparnis im
Gesamtherstellungsprozess.
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BZN 6000 Schneideinsätze bestehen aus hochwerti-
gen, willkürlich angeordneten Borazon CBN Kristal-
len in Mikrongröße. Sie sind sowohl untereinander,
als auch mit dem Hartmetallsubstrat hochfest ver-
bunden. Das verleiht der Schneidschicht eine gleich-
mäßig hohe Härte und Verschleißfestigkeit. Die
Kombination dieser physikalischen Eigenschaften
verleiht dem hoch CBN-haltigen Produkt ausge-
zeichnete Schneideigenschaften und eine kaum zu
überbietende Schlagfestigkeit. Als Resultat liefert
BZN 6000 beste Ergebnisse in Anwendungen mit
stark unterbrochenem Schnitt. Hochhart und verschleißfest für Schrupp-

anwendungen und unterbrochenen Schnitt in

• Perlitischem Grauguss
• Werkzeug- und Formbaustählen
• Aufspritz- und Aufschweißlegierungen
• Pulvermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoffen
• Legierungen auf Ni/Cr-Basis 

(Schlichtanwendungen)

• Hohe Abriebfestigkeit
• Hervorragende Schlagfestigkeit
• Ausgezeichnete Schneidkantenqualität 

und -stabilität
• Feine Oberflächengüten

Anwendungsrichtlinien

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Zylinderbuchsen 
aus Grauguss, Feinbohren 750 - 1200 m/min
Längere Standzeiten, erhöhte Produktivität, exakte 
Maßgenauigkeit und ausgezeichnete Zylindrizität.

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

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

Perlitischer Grauguss 600 - 1500 0,15 - 0,60 0,10 - 2,50

Werkzeug- 
und Formbaustähle 60 - 90 0,10 - 0,20 0,10 - 0,50

Aufspritz-/Auf-
schweißlegierungen 100 - 300 0,10 - 0,25 0,10 - 1,50

Pulvermetallurgische
Eisenwerkstoffe 90 - 180 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

Schlichten von Super-
legierungen auf 
Ni/Cr Basis 150 - 250 0,10 - 0,30 0,10 - 0,40

90 Vol% CBN/Metall
Durchschnittliche Partikelgröße 2 µm
PCBN-Lage elektrisch leitend

BZN 6000 – Hohe Härte und Verschleißfestigkeit auch
für Schruppanwendungen und unterbrochenen Schnitt
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BZN 7000S ist eine massive PCBN Wendeschneid-
platte ohne Hartmetallträger. Die grobere Körnung
des hohen CBN Anteils in Verbindung mit einer Ke-
ramikmatrix verleihen diesem Produkt seine extrem
hohe Schlag- und Verschleißfestigkeit, sowie eine
hervorragende chemische Stabilität.
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BZN 7000S – Extrem hart im Nehmen

• Hohe Schlagfestigkeit
• Ausgezeichnete Verschleißfestigkeit
• Höchste chemische Stabilität
• Massivplatte – doppelter Einsatznutzen
• Hohe Materialabtragsraten
• Beste Werkzeugstandzeiten

Anwendungsrichtlinien

Mahlschüssel, 1700 mm Ø, Ni-Hard 4, 60 HRc
Harte, unregelmäßige Gusshaut mit Sandeinschlüssen. BZN 7000S
erreicht kompletten Bearbeitungsdurchgang ohne Werkzeugbruch oder
Schneidkantenausbruch.

Stahlwerkwalzen, 760 mm Ø, 2550 mm lang
gehärteter hoch Cr-haltiger Stahl, 56-60 HRc. BZN 7000S erreicht eine we-
sentlich höhere Standzeit und Maßgenauigkeit bei hoher Abtragsleistung.

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

Gehärteter Guss/Hart-
schalenguss (>45 HRc) 40 - 100 0,10 - 0,60 0,10 - 2,50

Gehärtete 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 0,10 - 0,25 0,10 - 1,50

Pulvermetallurgische 
Legierungen auf
Eisenbasis 90 - 180 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

82 Vol % CBN/Keramik
Durchschnittliche Partikelgröße 15 µm
NICHT elektrisch leitend

BZN 7000S – Massive PCBN Wendeschneiplatten
Gesteigerte Produktivität bei konstanter
Werkstückqualität

Auch unter härtesten Einsatzbedingungen zeichnet
sich BZN 7000S durch ausgezeichnete Schneid-
kantenstabilität, hohe Maßgenauigkeit, konstante
Oberflächengüten und eine sofortige Steigerung
der Produktivität aus. BZN 7000S Schneideinsätze
wurden speziell für die Bearbeitung von Ni-Hard
Gusseisen, gehärtetem Guss, hoch chromhaltigen
Eisenlegierungen, perlitischem Grauguss und 
pulvermetallurgischen Legierungen auf Eisenbasis 
entwickelt. Durch die CBN Massivausführung ergibt
sich gegenüber hartmetallunterlegten PCBN
Produkten ein doppelter Einsatznutzen.
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Borazon CBN Partikel in einer TIN-Bindematrix 
bilden eine ideale Kombination aus Schlagfestigkeit
und chemischer Stabilität. Das Produkt wurde ganz
speziell zur Fertigbearbeitung von gehärteten Stählen
(>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
Oberflächengüten können ohne weiteres erzielt
werden.

Getriebezahnrad, gehärteter Stahl, 58-62 HRc
Hohe Maßgenauigkeit und Oberflächengüte ersetzen 
den Schleifvorgang: 50% Produktivitätssteigerung!

Fräsen von Führungsleisten, gehärteter Stahl, 63 HRc
Reduzierung der Bearbeitungszeit um 85%, gleichzeitig 
wurde eine Oberflächengüte von 0,3 µm Ra erzielt. 

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

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

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

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

• Ausgezeichnete Abriebfestigkeit
• Hohe Verschleißfestigkeit
• Hervorragende chemische Stabilität
• Höchste Maßgenauigkeit
• Gleichmäßige Oberflächengüten im kontinuier-

lichen wie im unterbrochenen Schnitt

Anwendungsrichtlinien

65 Vol% CBN/TiN
Durchschnittliche Partikelgröße 2 µm
PCBN-Lage elektrisch leitend

BZN 8200 – Der PCBN Schneidstoff 
für das Hartdrehen
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Material Schnittge- Vorschub Schnitttiefe
schwindigk.
m/min mm/U mm

Pulvermetallurgische
Eisenlegierungen 60 - 200 0,10 - 0,25 0,10 - 1,30

Kühlmittel: Nass und trocken im kontinuierlichen Schnitt 
Ohne Kühlmittel im unterbrochenen Schnitt

BZN 9000 – erfolgreich in 
pulvermetallurgischen Eisenlegierungen
Werkzeugstandzeiten massiv erhöht

Drehen von gesinterten Ventilsitzen für PKW

Drehen von sintertechnisch hergestellten
Getriebezahnrädern 
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der Innen- des Außen-
bohrung durchmessers

75 Vol% CBN/Ti-Matrix 
Durchschnittliche Partikelgröße 4µm
PCBN-Lage elektrisch leitend

BZN 9000 Compacts – Neuer PCBN Schneidstoff für 
pulvermetallurgisch hergestellte Eisenlegierungen

Pulvermetallurgisch hergestellte Eisen- und Stahl-
werkstoffe weisen oft gegenüber schmelztechnisch
hergestellten Materialien eine höhere Abrasion und
höheren Werkzeugverschleiß beim Zerspanen auf.
Diese Kombination von physikalischen Eigenschaften
war bisher eine kaum zu überwindende Hürde für
den erfolgreichen Einsatz von PCBN Werkzeugen.
Mit Hilfe eines Six Sigma gestützten Designverfah-
rens ist es Diamond Innovations nun gelungen, mit
dem neuen BZN 9000 ein zuverlässiges PCBN Pro-
dukt für 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 ermöglicht
eine ideale Kombination von Abrieb- und Schlag-
festigkeit. Eine neu entwickelte Keramikmatrix sorgt
für höchste chemische Stabilität. BZN 9000 Compacts
erreichen bei minimalem Verschleiß erheblich höhe-
re Stückzahlen pro Schneidkante als herkömmliche
PCBN Sorten. Die verbesserte Stabilität der Schneid-
kante ermöglicht das Einhalten engerer Maßtole-
ranzen und konstanter Oberflächengüten.

Vielseitig und wirtschaftlich

• Ausgezeichnete Abrieb- und Schlagfestigkeit
• Hohe chemische Stabilität
• Beste Maßhaltigkeit
• Gleichmäßige Oberflächengüten
• Gesteigerte Produktivität

Anwendungsrichtlinien
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BZN* 9100 Compacts

Höchste Schlagfestigkeit 
und chemische Stabilität –
Standzeitsteigerungen bis zu 50%

Anwendungsrichtlinien

90 Vol% CBN/Ti Matrix
Durchschnittl. Korngröße 2 µm 
elektrisch leitend

BZN 9100 erzielt Standzeitverbesserungen bis zu 50%.

Herkömmliches PKB      BZN 9100
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Feinbohren von Zylinderbuchsen
aus Grauguss

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

Gusseisen 600 - 1200 0,15 - 0,5 0,1 - 2,5
PM Fe-Legierungen 90 -   180 0,1 - 0,2 0,1 - 1,0
Gehärteter Stahl 200 -  400 0,1 - 0,2 0,1 - 1,0
Werkzeug- und Form-
baustähle drehen 90 -   120 0,1  - 0,2 0,1 - 1,0
- Kontur/Finish fräsen 200 - 400 0,1 - 0,2 0,1 - 1,0

Kühlung: nass oder trocken in kontinuierlichen Schnitten / 
trocken in unterbrochenen Schnitten
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Vom kontinuierlichen bis zum stark 
unterbrochenen Schnitt – BZN 9100 liefert
zuverlässige Höchstleistung

Anwendungen Leistungsvergleich
zu herkömmlichen 
PCBN-Sorten

• Feinbohren von GGL-Zylinderlaufbuchsen 150%
• Drehen von PM Getriebezahnrädern  

- unterbrochener Schnitt 150%
• Drehen von Werkzeugstahl  

- unterbrochener Schnitt 130%
- kontinuierlicher Schnitt 130%

• Hart- und Finishfräsen 
von Konturen im Formenbau 100%

• Überlegene Schlagfestigkeit
• Ausgezeichnete chemische Stabilität
• Gleichmäßige, reproduzierbare Werkzeugleistung auf 

höchstem Niveau
• Geeignet für kontinuierlichen wie auch unterbrochenen Schnitt
• Ausgezeichnete Werkzeugstandzeit
• Robuste, hochbelastbare Schneiden bei guter Schneidkantenqualität

BZN 9100 besteht zu einem hohen Anteil aus 
Premium Borazon* CBN Kristallen in einer Cermet
Matrix auf Titanbasis. Diese Zusammensetzung gibt
BZN 9100 Compacts eine überragende Schlagfestig-
keit und überlegene chemische Stabilität. Die
Kombination dieser physikalischen Eigenschaften
erlaubt den Einsatz von BZN 9100 im kontinuier-
lichen, bis hin zu stark unterbrochenem Schnitt.
Der neue superharte Schneidstoff ist bestens für die
Bearbeitung von Gusseisen und pulvermetallur-
gischen Werkstoffen geeignet. Ausgezeichnete
Resultate werden auch bei der Bearbeitung von
Werkzeugstählen erzielt. In der Praxis zeigt BZN
9100 Leistungssteigerungen von über 50% im
Vergleich zu herkömmlichen PCBN-Sorten, z.B.
beim Hartfräsen von Kugellaufbahnen in homo-
kinetischen Gleichlaufgelenken.
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BZN HTC 2000 Compacts
Schneideinsätze – Kontinuierliches
Drehen von gehärtetem Stahl

Bis zu 150% höhere Werkzeugstandzeit

BZN HTC 2000 wird in erster Linie für das Schlich-
ten im kontinuierlichen Schnitt von gehärtetem
Einsatz-, Vergütungs-, Werkzeug- und Wälzlagerstahl
empfohlen. Aufgrund seiner geringen chemischen
Reaktivität und seiner für die Hartbearbeitung opti-
mierten Wärmeleitfähigkeit ermöglicht HTC 2000
hohe Materialabtragsraten, ausgezeichnete Ober-
flächengüten und außergewöhnlich lange Werkzeug-
standzeiten.

Kontinuierlicher Erfolg durch

• Höchste Abriebfestigkeit
• Optimierte Wärmeleitfähigkeit
• Geringe chemische Reaktivität
• Gute Oberflächengüten
• Außergewöhnlich lange Standzeiten

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

Gehärtete Stahlle-
gierungen (>45 HRc) 140 - 250 0,05 - 0,20 0,10 - 0,25

Werkzeug-/
Formbaustähle 80 - 140 0,15 - 0,20 0,10 - 0,25

14,5

18,5

Ø
 2

7,
52

Ø
 4

7,
05

Testbedingungen

Werkstoff: AISI 4130 
25CrMo4
Härte: HRc 58 - 62

Zulässige Oberfläche: Rz 12,5 µm
Maßtoleranz am Außen-Ø: -0,016 mm
Werkzeuggeometrie: DNMA 120408
Schneidkantenausführung: 25° x 0,1 mm
Einsatzbedingungen: v: 138 - 145 m/min

f: 0,12 mm/U
ap: 0,15 mm

Kühlung: trocken
Schnittmodus: kontinuierlichSchnittbereich

Ergebnisse
HTC 2000: 1000 Teile
PKB-X: 700 Teile

Anwendungsrichtlinien

Bohrungsfeindrehen an einem Getriebering Testbedingungen

Werkstoff: AISI 4150
50CrMo4
Härte: HRc 62

Zulässige Oberfläche: Ra 0,7 µm max.
Maßtoleranz am Außen-Ø: 0,024 mm
Werkzeuggeometrie: CNMA 120408
Schneidkantenausführung: 25° x 0,15 mm
Einsatzbedingungen: v: 180 m/min

f: 0,10 mm/U
ap: 0,25 mm

Kühlung: Emulsion
Schnittmodus: kontinuierlich

Ergebnis
PKB-X: 300 Teile, Ra 0,72 µm

Ergebnis
HTC 2000: 500 Teile, Ra 0,44 µm

HTC 2000 erreicht bessere Standzeiten gegenüber 
herkömmlichem PKB-Schneidstoff

50 Vol% CBN/Titankeramik-Matrix
Durchschnittliche Partikelgröße 2 µm
PCBN-Lage elektrisch leitend

Überzeugende Resultate aus der Praxis

Längs- und Plandrehen an einer Getriebe-Seitenwelle
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BZN HTM 2100 Schneideinsätze

Spezialschneidstoff zum Hartdrehen
bei Schnittunterbrechungen und
Aufmaßschwankungen

Hohe Schlagfestigkeit
Verbesserte chemische Stabilität

Die ultraharte Schneidschicht von HTM 2100 
besteht aus hochwertigen Borazon* CBN Kristallen
in einer TiN basierten Bindematrix. HTM 2100 ist
ein universell einsetzbarer Schneidstoff für Hard-
drehanwendungen, der ausgezeichnete Resultate
im kontinuierlichen wie auch im moderat unter-
brochenen Schnitt liefert. Die Kombination von
hohem Verschleißwiderstand durch verbesserte
Abriebfestigkeit, erhöhter chemischer Stabilität
und guter Schlagfestigkeit ermöglicht ausgezeich-
nete Materialabtragsraten, gute Oberflächengüten
und beste Werkzeugstandzeiten.

50 Vol% CBN / keramische
Bindephase auf TiN-Basis
durchschnittliche Korngröße 2 µm
elektrisch leitfähig

HTM 2100 – für konstante Werkzeugleistung und zuverlässige
Prozesssicherheit

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

Herkömmliches PCBN    HTM 2100To
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Drehen von legiertem Vergütungsstahl

Reduzierte Leistungsschwankung

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

Einsatz-, Vergütungs- 
und legierte Stähle – 
unterbrochener Schnitt 120 - 200 0,1 - 0,2 0,1 - 0,5
Werkzeugstähle 80 - 120 0,1 - 0,2 0,1 - 0,5

Anwendungsrichtlinien
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Schneidstoff zum Hartdrehen für kontinuier-
liche und moderat unterbrochene Schnitte

Anwendungen Leistungsvergleich zu 
herkömmlichen PCBN-Sorten

• Einsatz-, Vergütungs- 
und legierte Stähle 
- unterbrochener Schnitt 100%
- kontinuierlicher Schnitt 100%

• Hartfeindrehen von Getriebewellen          
- kontinuierlicher Schnitt 200%

• Hartdrehen von Getriebezahnrädern 
- kontinuierlicher Schnitt 100%

• Höchste Schlagfestigkeit
• Verbesserte chemische Stabilität
• Erhöhte Verschleißfestigkeit
• Gute Oberflächengüten
• Außergewöhnlich hohe Standzeiten
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Verfügbarkeit

Vollrundplatten

Produktform                                        Abmessungen [mm] BZN Typ
Durchmesser (d) Dicke (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

Drahterodierte BZN Compacts Produkte
Diamond Innovations bietet eine große Auswahl drahterodierter Geometrien an. Bitte kontaktieren Sie hierfür Ihren Diamond Innovations
Verkaufsrepräsentanten.

BZN Wendeschneidplatten Rohlinge

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 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■
platten BRNU-42X RNU-42 RNUN-1203XX 13,2 3,2 ❑ ■ ■ ■ ■ ■

BRNU-43X RNU-43 RNUN-1204XX 13,2 4,8 ❑ n/a ■ ■ n/a ■

Rechtecke 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 ■

Dreiecke 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 Massive Wendeplatten

Shape Bestell- ANSI ISO Abmessungen [mm] BZN Typ
Nummer IC Thickness (t) 7000S

Vollrund- BRNU-32X RNU-32 RNUN-0903XX 10,0 3,2 ❑
platten 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 ❑

Rechtecke 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 ❑

Rhomben 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 ❑

Dreiecke 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 ❑

Alle Abmessungen in mm. Toleranzen: +/- 0,15 mm für Länge (l) und Breite (w), +/- 0,1 mm für Durchmesser (d) und +/- 0,05 mm für Gesamtdicke
(t). Nominaldicke der Schneidschicht für BZN Schneideinsätze und Wendeplatten 0,8 - 1,1 mm. Nominaldicke der Schneidschicht für BZN 
HTC 2000 & HTM 2100 0,8 - 1,2 mm. Weitere Formen und Größen sind auf Anfrage lieferbar. n/a = nicht lieferbar. Rohlinge werden mit Aufmaß
angefertigt, geeignet für IC Fertigmaß. Umfangsflächen diamantgeschliffen, drahterodiert oder lasergeschnitten.

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)

❑ Standardprodukt ■ Sonderprodukt     n/a nicht lieferbar
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Bitte beachten Sie: Für die meisten Schruppoperationen und für unterbrochenen Schnitt wird eine zusätzliche
Kantenverrundung von 0,025 mm empfohlen.

Wichtige Hinweise für den Einsatz von BZN Compacts

• Einsatz nur auf Maschinen mit hoher Stabilität und ausreichender Antriebsleistung.
• Großer Schneidradius für erhöhte Schlagfestigkeit
• Wann immer möglich, negative Spanwinkel sowie großen Werkzeuganstellwinkel verwenden.
• Werkzeughalter so kurz wie möglich spannen
• Kantenfasen mit zusätzlich verrundeter Schneidkante erhöhen die Kantenstabilität 

bei unterbrochenem Schnitt.
• Schneideinsätze können ausbrechen, wenn die Maschine im Schnitt angehalten wird, 

oder die Schneidkante trotz fortgeschrittenem Verschleiß nicht indexiert wird.
• Bei Anwendungen mit unterbrochenem Schnitt kein Kühlmittel verwenden.

Schneidkantenvorbereitung für BZN Compacts 
Rohlinge und Wendeschneidplatten

Werkstoff BZN 6000 / 7000S / 9000 / 9100 BZN 8200 / HTC 2000 / HTM 2100 

Schruppen Schlichten Schlichten

Gehärtete Stähle 20° x 0,2 - 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° x 0,2 - 0,5 mm 20° x 0,2 mm
auf Ni/Co-Basis 0,012 mm verrundet

Bequeme Online Bestellung durch
www.AbrasivesNet.com
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Nord- und Südamerika
Diamond Innovations
6325 Huntley Road, Worthington, OH 43085, USA
Tel. (+1) 614 438 2000, Fax (+1) 614 438 2888

www.AbrasivesNet.com

* Warenzeichen von Diamond Innovations, USA
© Copyright 2004 Diamond Innovations, USA

DI 1328 G

Europa, Afrika, Mittlerer Osten und Indien
Diamond Innovations
Eibenstraße 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 1584
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