TooLING NEws D-106

CBN Sorte SUMIBORON

BN1000 / BN2000

Unbeschichtete CBN Sorte fiir das Hartdrehen von Stahl

< SUMITOMO




SUMIBORON

BN1000 / BN2000

erzielbar.

Platten.

B Vorzige
@ BN1000

B Eigenschaften

Unbeschichtetes CBN - Substrat mit neu ent-
wickeltem keramischem Binder mit sehr hohem
Reinheitsgehalt.
Stabile Standzeiten sind durch die hohe Bruch-
zahigkeit und Verschlei3festigkeit in einem brei-
ten Bearbeitungsbereich von gehérteten Stahlen

Uberragende Qualitat mit hochster VerschleiRfestigkeit der unbe-

schichteten CBN-Sorte fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Exzellente Standzeiten im kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitt.
Verbesserte Bruchfestigkeit bei erhdhter Verschleil3festigkeit

Der hochreine TiCN-Keramikbinder bietet eine héhere Hérte und ver-

besserte Hitzebesténdigkeit.
@ BN2000

Mehrbereichs-CBN-Substrat zur Bearbeitung von gehéartetem Stahl
Stabile Standzeiten im Vollschnitt und bei leichten bis mittleren Schnitt-

unterbrechungen.

Perfekte Balance zwischen Verschlei3- und Bruchfestigkeit
Bedeutende Verbesserung dieser Balance durch neu entwickelten

Keramikbinder.

Verfligbar als einschneidige und mehrschneidige

Vergleich der Kantenschérfe

BN2000

herkémmliches

CBN

Kleinere Schneidkantenverrundung
verglichen mit herkémmlichem CBN

Konstant gute Oberflachengiite durch scharfe Schneide (Bild rechts)

B Neu entwickelter hochreiner Keramikbinder
Konventionelle Sorte

Keramlkblnder \
J‘ ()
L] erunrelnlgunga

@

Die im konventionellen keramischen Binder enthaltenen
Verunreinigungen verursachen eine Schwéchung des gesinterten
Kdrpers und eine Reduzierung der Hitzebestandigkeit. Daraus
resultieren Risse, Ausbriiche und Verschleif3.

CBN

Erhéhter Verschleif3/
geringere
Kantenscharfe

B Anwendungsbereiche

BN1000 / BN2000

\ Hochreiner Keramikbinder

QQ
DoC

Mit dem neuen hochreinen Keramikbinder
und den stark verringerten Verunreinigungen
erzielen BN1000/BN2000 eine groRere Harte
und eine verbesserte Hitzebestandigkeit.

B Schnittbedingungen

Unterbr. Schnitt: trocken
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SUMIBORON

BN1000 / BN2000

B Leistung
@ BN1000

Vergleich VerschleiRfestigkeit (Vollschnitt) ‘
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Werkstiickstoff:  100Cr6, Rundstahl, HRC58-62
Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittdaten: V¢=150m/min, f=0,1mm/U, a,=0,2mm, trocken

@ BN1000

Bestandigkeit gegen Mikroausbriiche (Unterbroch. Schnitt) ‘
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Werkstiickstoff:  15CrMo5 mit 8V-Nuten, HRC58-62
Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittdaten: V=150m/min, f=0,1mm/U, a,=0,2mm, trocken

B Bearbeitungsgenauigkeit
@ BN1000
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Werkstuickstoff:  15CrMo5, Rundstahl @130, HRC58-62
Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittdaten: Vc=200m/min, f=0,1mm/U, a,=0,1mm, nass

@ BN2000
Vergleich Verschleif3festigkeit (Vollschnitt) ‘
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Werkstiickstoff:  15CrMo5, Rundstahl, HRC58-62
Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittdaten: V¢=100m/min, f=0,1mm/U, a,=0,2mm, trocken

@ BN2000

Bestandigkeit gegen Mikroausbriiche (Unterbroch. Schnitt) ‘

BN2000
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liches CBN

CBN
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Werkstiickstoff:  15CrMo5 mit 8V-Nuten, HRC58-62

Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittdaten: Vc=150m/min, f=0,1mm/U, a,=0,2mm, trocken
@ BN2000

Vergleich Oberflachengtite (Vollschnitt) ‘
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Werkstuickstoff:  15CrMo5, Rundstahl, HRC58-62
Plattentyp: CNGA 120408 NU2
Schnittaten: Vc=100m/min, f=0,08mm/U, ap,=0,2mm, trocken




SUMIBORON
BN100O0 /

BN2000

B Negative Einwegschneidplatten

B Positive Einwegschneidplatten
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
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< SUMITOMO Neue unbeschichtete Sumiboron-Sorte flur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
ehartetemStahl

BN100O
e

geschwindig

keitsbearbei- BNC160

VerschleiBfestigkeit —— hoch

Unterbrochener Schnitt

Zahigkeit - hoch
< SUMITOMO ELECTRIC HARDMETAL CORP




Empfohlener _
Anwendungsbereich
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Belastung der Schneide

< SUMITOMO ELECTRIC HARDMETAL CORP
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