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Compactos de BZN*
Pastilhas e Insertos

Para Usinagem
de Materiais Ferrosos




Compactos de BZN* — Pastilhas e Insertos

A Diamond Innovations fabrica uma linha completa
de produtos de CBN policristalinos de alta qualida-
de para a usinagem de materiais ferrosos. A linha
de produtos BZN foi projetada para oferecer uma
vida de ferramenta significativamente mais longa,
acabamento superficial consistente igual e controle
dimensional. Como resultado direto, o custo total
da peca pode ser reduzida significativamente, ao
mesmo tempo que os ganhos de produtividade bem
como economias de custos na operacao de manu-
fatura como um todo sao atingidos com sucesso.
Insertos e pecas em bruto para ferramentas de BZN
estao disponiveis numa grande variedade de formas,
tamanhos e qualidades para a fabricacao de ferra-
mentas acabadas de alto desempenho.

Engenharia de Qualidade Controlada em
Seis Sigmas para obter um Desempenho
Superior

O processo proprietario de manufatura da
Diamond Innovations controlado em Seis Sigmas
oferece as pastilhas e insertos da mais elevada e
consistente qualidade ao mercado atual. Os com-
pactos de BZN consistem em particulas finas da mais
elevada qualidade de CBN Borazon*, sinterizado e
integralmente ligado a um substrato de carbureto
de tungsténio ou produzido inteiramente de PCBN.
Os cristais de CBN tem orientacao aleatoria e sao
fortemente ligados entre si ou a uma matriz de
ceramica. Isto oferece a ferramenta uma elevada
resisténcia combinado com superior estabilidade
térmica e quimica. O substrato de carbureto oferece
um excelente apoio mecéanico a camada abrasiva de
PCBN e permite facilmente brazar a pastilha para a
fabricacao da ferramenta acabada.

¢ Taxas de remocao de material mais elevadas
¢ Reducao dos tempos de ciclo de producao
¢ Maior volume de producao

e Parametros de usinagem mais rapidas /
mais elevadas

¢ Melhoria da qualidade da peca

¢ Excelente controle dimensional

e Acabamento superficial consistente
¢ Vida de ferramenta mais longa

e Maior tempo produtivo da maquina

¢ Maior capacidade produtiva sem investir em
novo equipamento

Compactos de BZN - A Ferramenta mais
Eficiente da Atualidade na Usinagem

O desempenho das ferramentas de Compactos
BZN se sobressaem na usinagem de ferro fundido
perlitico, aco-liga de Cr e Ni, aco temperado, pecas
de ferro sinterizado, ligas de revestimentos duras e
as superligas. Numa aplicacao tipica de usinagem,
o custo da ferramenta é uma porcentagem rela-
tivamente pequena do custo total de producao.

O potencial completo e o valor da ferramenta de
Compacto de BZN comparado com ferramentas
concorrentes € 0s convencionais se torna evidente
pelos ganhos de produtividade e as economias de
custo na operacao total de fabricacao.

Tabela para a Escolha do Produto

Ferro Fundido Cinza Perlitico BZN 6000
BZN 7000S
Ferro Fundido Duro (> 45 HRc) BZN 7000S
BZN 9100
Ligas de Ago Temperados BZN 8200
(>45 HRc) BZN 9100

BZN HTC 2000
BZN HTM 2100

Pecas de Ferro em P6 Sinterizado BZN 6000
BZN 9000
BZN 9100
BZN 7000S

Superligas BZN 6000




BZN 6000 — Alta Resisténcia
para Cortes Interrompidos e de Desbaste

Cristais de alta qualidade de CBN Borazon da
Diamond Innovations com tamanho de microns
orientados aleatoriamente estao fortemente ligados
entre si. A camada de PCBN estd integralmente
ligada a um substrato de carbureto de tungsténio,
oferecendo dureza e resisténcia ao desgaste unifor-
memente elevada. Esta combinacao de propriedades . :
fisicas com este elevado volume em % de CBN com I i & 90 % do Volume é CBN/m
excelentes caracteristicas de fio de corte e resisténcia b - Tamanho médio da particula de 2 im

| Condutividade elétrica

superior ao impacto. Como resultado, o BZN 6000
apresenta resultados superiores mesmo em apli-
cacoes muito exigentes com corte interrompido.

Elevada resisténcia a cortes interrompidos e
de desbaste em

¢ Ferro fundido cinzento perlitico

¢ Acos para Ferramentas e Estampos

¢ Acos Ligas de Revestimento Temperados

e Metais em P6 Sinterizados

¢ Acabamento em Superligas a base de Ni e Co

e Alta resisténcia a abrasao

¢ Resisténcia impar ao impacto

¢ Excelente retencao da qualidade do fio de corte
* Bons acabamentos de superficie

Diretrizes dos Parametros de Aplicacoes

Fresando moldes, 30 a 35 HRc .
e de Usinagem

Vida de ferramenta de 25 a 30 vezes mais longa,
redugdo significativa no acabamento manual

Material Velocidade | Avanco Profundidade
de Corte
m/min mm/volta | mm

Ferro Fundido
Cinzento Perlitico 600 - 1500 0,15-0,60 | 0,10 - 2,50

Acos para

Ferramentas 60- 90 | 0,10-0,20 | 0,10-0,50
Acos Ligas de Rivesti-

mento Temperados 100- 300 | 0,70-0,25| 0,10-1,50
Ferro em Po

Sinterizado 90- 180 | 0,10-025 | 0,10-1,30

Acabamento de
Superligas 150 - 250 0,70-0,30 | 0,10-0,40

Usinagem em alta velocidade de cilindro de motor

em ferro fundido cinzento, de 750 a 1200 m/min.

Vida mais longa da ferramenta, aumento da produtividade, 3
melhor controle dimensional e superior cilindricidade.
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“Excepcional Produtividade e Quahdade Ce

das Pecas

O BZN 7000S é um inserto inteirico de PCBN como
ferramenta de corte. A granulacao maior, o elevado
conteudo de CBN em combinacao com as fases
secundarias de ligantes ceramicos, oferece uma
elevada resisténcia a fratura, excelente resisténcia
ao desgaste e uma notavel estabilidade quimica.

Estator de britadeira, @ 1700 mm, Ni-Hard 4, 60 HRc
BZN 7000S usinou com eficiéncia a superficie dura e irregular contendo
inclusdes de areia sem quebrar a ferramenta ou lascar o fio de corte.

Rolos de laminadora de aco, @ 760 mm por 2550 mm comprimento
Ago temperado de alto teor de cromo, 56 a 60 HRc. O BZN 7000S oferece
uma vida Gtil da ferramenta mais longa além de controle dimensional, em
operagdo com elevado volume de remogdo de material.

82 % em Vol. CBN/Ceramica
Ta~manho médio de particula 15 im
# NAO conduz eletricidade

O BZN 7000S oferece excelente estabilidade do fio
de corte, apertado controle dimensional, consistente
acabamento superficial e aumento de produtividade
numa grande variedade de materiais ferrosos dificeis
de serem usinados. Os insertos de BZN 7000S foram
projetados para usinar ferro fundido com Niquel,
ferro fundido duro e acos de alta liga de cromo,
ferro fundido cinza perlitico e pecas de liga metdlica
sinterizada. A estrutura solida dos insertos oferece
dois lados usaveis com dois fios de corte e uma
melhor eficiéncia no custo.

Quando a operacio se torna dificil

Elevada resisténcia a fratura

Excelente resisténcia ao desgaste
Estabilidade quimica impar

Estrutura sélida - fios de corte multiplos
Excelentes taxas de remocao de material
Vida qtil da ferramenta digno de nota

Diretrizes de Parametros de Aplicacoes
e de Usinagem

Material Velocidade | Avanco | Profundidade
do Corte
m/min mm/volta | mm

Ferro Fundido Duro

(>45 HRc) 40- 100 |0,10-0,60 | 0,10-2,50
Aco Temperado
(>45 HRc) 65- 120 {0,10-0,50 | 0,50-2,50

Ferro Fundido
Cinzento Perlitico

Acos Ligas de Revesti-
mento Temperados

600-1200 |0,15-0,60 | 0,10-2,50

50- 200 |0,0-0,25|0,10-1,50
Ferro em Po Sinterizado| 90- 180 |0,10-0,2510,10- 1,30



BZN 8200 — Feito Sob Medlda
para Operacoes de '
Torneamento Dificeis

Os cristais de Borazon CBN e uma fase de liga de Ti
ceramico oferece ao BZN 8200 uma boa combinacao
de resisténcia ao impacto e estabilidade quimica. Foi
projetado especialmente para usinagem de acaba-
mento de acos temperados (>45 HRc). Operacoes
de torneamento de aco temperado com BZN 8200
podem substituir com vantagem a retificacao con-

vencional com 6xido de aluminio. Obtém-se taxas 65 % em Vol. CBN/TiN
de remocao de material até 10 vezes superiores a
retificacao e a0 mesmo tempo oferece excelente
acabamento superficial.

4 Tamanho médio de particula 2 im
« Conduz eletricidade

A melhor escolha para tornear acos temperados
(>45 HRc)

Excelente resisténcia a abrasao

Elevada resisténcia a fratura

Excelente estabilidade quimica

Controle dimensional rigoroso da peca
Acabamento superficial consistente em corte
continuo e interrompido

Diretrizes de Parametros de Aplicacoes
e de Usinagem

Engrenagem de caixa de transmissao de aco temperado, 58 a 62 HRc

A retificacio foi elimi e Material Velocidade | Avanco Profundidade
retificagdo foi eliminada, excelente controle dimensional e acabamento do Cort
superficial conseguiram um aumento de produtividade de 50%. . e
i m/min mm/volta mm

Acos Liga

Temperados 100 - 150 0,10-020 | 0,10-0,550

Acos de Estampos

& Moldes 90-110 0,70-0,20 | 0,70-0,50

arramento de torno, aco temperado, 63 HRc
do ciclo de operagdo em 85%, ao mesmo tempo
obtido um acabamento superficial de 0,3 Im



O po de ferro sinteri pos

de graos muito abrasiva, combinada com as partes
constituintes quimicamente reativas. Até agora
estas propriedades fisicas apresentavam um desafio
especial para as ferramentas de corte de PCBN.

A Diamond Innovations usando as ferramentas de =

Seis Sigma, projetou a nova série de Compactos | ' 75 % em VoI CBN na matriz com base de Ti
BZN 9000, para superar com sucesso as dificuldades | Tamanho médio de particula 4 im

na usinagem de uma grande variedade de tipos de Conduz eletricidade

materiais de metalurgia em po. -

O BZN 9000 vence na usinagem de metal

Nos Compactos BZN 9000 o elevado volume em

porcentagem de conteudo de Borazon CBN de sinterizado — Impressionante aumento no
alta qualidade oferece uma perfeita combinaciao desempenho da vida util da ferramenta
de resisténcia a abrasao e ao impacto. O material

ligante especialmente projetado de cerdmica confere Usinagem de assento de valvula

uma elevada resisténcia ao desgaste quimico. Os
Compactos de BZN 9000 fazem consideravelmente
mais pecas por aresta de corte com um minimo de
desgaste e sem lascar o fio de corte. A estabilidade
melhorada do fio de corte oferece também um
controle dimensional mais rigoroso e acabamento
superficial mais consistente.

automotiva de metal sinterizado

5000 Admissao Escape
4500

4.000

3.000

Versatilidade e Economia £000

Excelente resisténcia a abrasao e ao impacto 1000

Elevada estabilidade quimica

N° de assentos de valvula usinados
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Compactos de BZN* 9100

Resisténcia Superior ao Impacto
e Estabilidade Quimica
Até 50% a mais de Desempenho

BZN 9100 consiste de elevada porcentagem em
volume de Borazon* CBN de qualidade superior
numa matriz de cermet a base de Ti. Esta compo-
sicao proporciona aos novos Compactos de BZN
uma superior resisténcia ao impacto e estabilidade
quimica muito melhorada. A combinacao destas
propriedades de materiais, permite a utilizacao do
BZN 9100 em aplicacoes de corte, a partir de
continuos até altamente interrompidos. O BZN
9100 € ideal para usinar ferro fundido e ligas de
metal em po6 sinterizados; resultados excelentes
foram obtidos na usinagem de ac¢o para ferramentas
e fresagem de aco temperado. Testes de campo
apresentaram resultados convincentes de até 50%
acima de produtos concorrentes de CBN.

Desde corte continuo até corte muito
interrompido

Utilizacao Desempenho
relativo contra
PCBN concorrente
e Camisa de Pistdo de Ferro Fundido 150%
e Tornear engrenagem de Ferro
Sinterizado — Interrompido 150%
o Tornear Ago Ferramenta — Interrompido 130%
o Tornear Ago Ferramenta — Continuo 130%
e Fresar Ago Temperado 100%
o Resisténcia ao Impacto Superior
e Excelente estabilidade quimica
® Desempenho consistente e repetitivo
e Apropriado para cortes continuos e muito interrompidos
e Excelente vida Gtil da ferramenta
[ ]

Excelente qualidade do fio de corte e da sua retengao

l'__.'.".- - i — Py W SNk
“ 90% em Vol. de CBN em matriz de Ti
4 Tamanho médio de particula de 2 im
¥, ConduzEletricidade

Furar Cilindro de Ferro Fundido

150%

100%

50%

ferramenta

0%

Desempenho relativo da

PCBN Concorrente  BZN 9100
Diretrizes de Parametros de Aplicacoes
e de Usinagem

Velocidade
m/min

Material / Utilizagao

mm/volta | mm

Avanco ‘ Prof. de corte

Ferro Fundido 600- 1200 | 0.15-05 0.1-25
Ferro em P6 Sinterizado | 90- 180 | 0,1 -0,2 01-10
Fresar Ao Temperado | 200- 400 | 0,1 -02 01-10
Aco Ferramenta 90- 120 | 01 -0.2 01-1,0

Refrigeragdo: corte continuo com ou sem refrig. /
corte interrompido a seco

0 BZN 9100 aumentou em 50% a vida da ferramenta em comparag&o com
tipos de PCBN de concorrentes



Compactos de
BZN* HTC 2000
Para Cortes Contin
Dificeis Tornear

Até 150% a mais na Vida Util
da Ferramenta

O HTC 2000 é principalmente recomendado para
usinagem de acabamento de acos temperados de
liga e aco para rolamentos, bem como para acos de
estampos e matrizes em operagoes de corte conti-
nuas. Devido a sua baixa reatividade quimica e con-
dutividade térmica otimizada, o HTC 2000 oferece
elevadas taxas de remocao de material, bom acaba-
mento superficial e vida de ferramenta excepcional-
mente longa.

r 3#’1@" ‘*‘ﬁ‘

i

50% no volume de CBN/Ti na matriz
% Tamanho médio de particula de 2 im
Conduz eletricidade

Diretrizes de aplicacao e de parametros

Sucesso continuo por meio de

* A mais elevada resisténcia ao desgaste

¢ (Condutividade térmica otimizada

* Baixa reatividade quimica

¢ FElevadas taxas de remocao de material

¢ Bom acabamento superficial

¢ Vida de ferramenta excepcionalmente longa

Resultados comprovados na pratica

Tornear @ ext. e face do eixo lateral

14,5
Resultados > NS
HTC 2000: 1000 pegas — 185 N|S¥
PKB-X: 700 pegas QR

—— Area de usinagem

Tornear @ Int. do Anel Ext. do Rolamento

0 HTC 2000 oferece vida mais longa do fio de corte contra
PCBN concorrente

Resultado
PKB-X: 300 pegas, Ra 0,72 im

Resultado
HTC 2000: 500 pegas, Ra 0,44 im

de usinagem

Material Velocidade | Vorschub | Prof. de corte
m/min mm/volta | mm
Aco Liga Temperada
(>45 HRc) 140 - 250 0,05-0,20 | 0,10-0,25
Acos de Moldes
e Estampos 80 - 140 015-0,20 | 0,10-0,25
Condicodes do Teste:
Material da pega: AlSI 4130
25CrMo4
Dureza: HRc 58 - 62
Tolerancia exigida: Rugosidade Rz 12,5 pm

Tolerancia:
Ferramenta:

Prep. do Fio de Corte:
Cond. de Torneamento:

Refrigeragao:
Modo do Corte:

Condicdes do Teste:

Material da peca:

Tolerancia exigida:
Tolerancia:
Ferramenta:

Prep. do Fio de Corte:
Cond. de Torneamento:

Refrigeragao:
Modo do Corte:

-0,016 mm no @ ext.

Inserto: DNMA 120408
25°x 0,1 mm

Velocidade: 138 - 145 m/min
Avango: 0,12 mm/volta

Prof. do Corte: 0,15 mm
Seco

Continuo

AlSI 4150

50CrMo4

Dureza: HRc 62
Rugosidade Ra 0,7 pm max.
0,024 mm no @ ext.
Inserto: CNMA 120408
25°x 0,15 mm
Velocidade: 180 m/min
Avanco: 0,10 mm/volta
Prof. do Corte: 0,25 mm
Emulsdo

Continuo



Compactos de BZN* HTM 2100

Tamanho médio de particula de 2 im
Conduz Eletricidade

Multiplas Aplicacoes
para Tornear Aco Temperado

Tornear Aco Liga

Elevada Resisténcia ao Impacto — o 100%

>
Melhorada Estabilidade Quimica =

E

2 g%

0

A camada do HTM 2100 é composto de cristais de §_
Borazon* CBN altamente controlados numa matriz uEa
a base de TiN. Estas caracteristicas de produto 2 60
fazem do HTM 2100 uma ferramenta a ser usado a °
em multiplas aplicacoes para tornear material PCBN X HTM 2100
duro, que produz excelentes resultados em cortes HTM 2100 apresenta melhorias significativas em corte continuo e
continuos e moderadamente interrompidos. A interrompido.

combinacao de elevada resisténcia a abrasao, boa
resisténcia ao impacto e estabilidade quimica per-
mite taxas mais elevadas de remocao de material,
bom acabamento superficial e longa vida util da
ferramenta.

Variacao Reduzida

Mailtiplas Aplicacées de Torneamento
de Aco Temperado em Corte Continuo ou
Moderadamente Interrompido

Variag@o do Desempenho de
Ferramenta em Ferramenta
N

0
Utilizacao Desempenho relativo PCBN X HTM 2100
comparado com
PCBN de concorrente HTM 2100 — Projetado para oferecer um desempenho de ferramenta
consistente e processamento confidvel.
e Aco liga — corte interrompido 100%
® Aco liga — corte continuo 100% Diretrizes de aplicacao e de parametros
e Tornear Eixo Temperado — corte 200% de usinagem
o Tornear Engrenagem Temperada — corte continuo  100%
. } Material / Aplicacao | Velocidade | Avanco Prof. de corte
¢ Melhor resisténcia ao impacto m/min mm/volta | mm
e Excelente estabilidade quimica .
o Melhor resisténcia ao desgaste Agoliga—
e Bom acabamento superficial Corte interrompido 120 - 200 01-02 0,1-05
. Aco para Ferramenta /

Vida excepcionalmente longa da ferramenta Estampo 80-120 01-02 101-05 9



Tabela de Disponibilidade

O Padrao = Naopadrao n/d ndo ha disponibilidade

Forma Dimensdes [mm] Qualidade
‘ Didmetro (d) Espessura (t) 6000 8200 9000 9100 HTC 2000 HTM 2100
360R [y 50,8 16/24/32 O O n/d n/d n/d n/d
@ = 58,0 16/24/32 wd nd O O O 0
58,0 48 n n/d [ ] n/d n/d

Ha muitas formas e tamanhos de produtos cortados por erosao a fio disponiveis; favor visitar a AbrasivesNet.com
ou contatar a Diamond Innovations.

Forma Ref. Cod. | ANSI IS0 Dimensoes [mm] Qualidade
de Produto cl Esp.(t) | 6000 8200 9000 9100 HTC2000 HTM 2100
Redondos | —"—! | BRNU-32X | RNU-32 | RNUN-0903XX [ 10,0 32 Om m m =m n
@‘ BRNU-42X | RNU-42 | RNUN-1203XX | 13,2 3.2 0O m m m = m
BRNU-43X | RNU-43 | RNUN-1204XX | 13,2 48 O nd = = n/d n
Quadrados 06| BSNU-32X | SNU-32X | SNUN-0903XX | 9,8 3.2 O m = =m n
t BSNU-42X | SNU-42X | SNUN-1203XX | 129 3.2 0O m m m =m ™
BSNU-43X | SNU-43X | SNUN-1204XX | 12,9 48 O nd = m n/d n
Triangulos T | BTNU-22X | TNU-22X | TNUN-1103XX 6,7 3,2 E B E E = m
/ BTNU-32X | TNU-32X | TNUN-1603XX 9,9 3,2 E E E ®E =®m n
2 BTNU-43X | TNU-43X | TNUN-2204XX | 13,2 48 O nd = m n/d n
Forma Ref. Cod. ANSI 1SO Dimensdes [mm] Qualidade
de Produto Cl Espessura (t) 70008
Redondos | © | 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
Quadrados é BSNU-32X SNU-32X SNUN-0903XX 10,0 32 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 4.8 O
Losango 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 0
BCNU-43X CNU-43X CNUN-1204XX 13,2 48 O
Triangulos © | BTNU-22X TNU-22X TNUN-1103XX 7.0 3.2 O
B BTNU-32X TNU-32X TNUN-1603XX 10,0 3.2 n
2 BTNU-33X TNU-33X TNUN-1604XX 10,0 48 O

Quando for fazer pedido, especificar medidas e qualidade. Exemplos: 360R50.8/3.2-60 oder 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)



Diretrizes para Preparar o Fio de Corte dos Insertos
e Pastilhas de Compactos de BZN

Material BZN 6000 / 7000S / 9000 / 9100 BZN 8200 / HTC 2000 / HTM 2100
Deshaste Acabamento Acabamento
Aco Temperado 20°x0,2-0,5mm 25° x 0,1 - 0,2 mm recomendado
mais 0,01 mm brunido
Ligas de Rev. De Superficie 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Metal Sinterizado 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm
Ferro F° Cinzento 20° x 0,2 mm 20° x 0,2 mm ou
0,025 mm brunido
Ferro F° Duro Superligas 20°x0,2-0,5mm 20° x 0,2 mm

0,012 mm brunido

Nota: Para a maioria das operacoes de desbaste e todos os cortes interrompidos,
um chanfro e mais um brunimento de 0,025 mm é recomendado.

Importante ao usar todos os produtos Compactos de BZN

e Usar sistemas de mdquinas operatrizes com poténcia suficiente
¢ Usar o maior raio possivel para maximizar a resisténcia da ferramenta
¢ Usar ferramentas com angulo de saida negativo e sempre
que possivel o maior angulo ataque da ferramenta
® Manter ao minimo a projecao do inserto
¢ Usar fio de corte chanfrado para minimizar lascamento em corte interrompido
® Nao usar excessivamente o fio de corte nem parar a mdquina com fil
a ferramenta em posicao de corte, pois pode quebrar o inserto
BI p10 r -

a de: Walter Kieninger GmbH, Alemanha

Forma conveniente de fazer pedidos:
www.AbrasivesNet.com
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