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SUMIBORON / SUMIBORON

S/BNS8125

Beschichtetes SUMIBORON

B N C81 1 5 H Eigenschaften

Die PVD-Bechichtung, in Kombination mit der exzellenten
Verschleil¥festigkeit des Substrats, verhindert Freiflachen-
verschleil® bei der Bearbeitung von schwerzerspanbaren

Gusswerkstoffen und gehartetem Stahl.

W BNC8115 ist ideal zum Schruppen und kann mit Schnitt-
tiefen von 0,5 mm bis 3,0 mm auch zum Schruppen und
Schlichten von Grauguss verwendet werden.

Die goldfarbene Beschichtung sorgt fiir eine bessere Er-
kennbarkeit der eingesetzten Schneidkantenecken.

B VerschleiBfestigkeit (Bearbeitung von Kugelgraphitguss)

Die PVD-Beschichtung reduziert bei der Bearbeitung von Kugelgraphitguss den Freiflachenverschlei} im Ver-
gleich zu herkdbmmlichem CBN-Vollsubstrat.
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0 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 BNC8115 Herkdmmliches Werkzeug
Schnittlange (km) (nach 2,5 km) (unbeschichtet)
(nach 2,5 km)
Werkstlckstoff: GGG-40.3 Schnittdaten: ve = 300 m/min,
(Rundmaterial) f=0,2 mm/U,
Platte: SNGN090308 ap=0,2 mm,
nass

H VerschleiRfestigkeit (Bearbeitung von gehartetem Stahl)

Durch den Einsatz der PVD-Beschichtung mit ihrer hervorragender Verschleifl3festigkeit und in Kombination mit
einem hochfesten Voll-CBN-Substrat wird eine hohe Bruch- und Verschleil¥festigkeit auch bei der Bearbeitung von
gehartetem Stahl erzielt.
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0 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 BNC8115 Herkémmliches Werkzeug
Schnittlange (km) (nach 0,5 km) (unbeschichtet)
(nach 0,5 km)
Werkstlckstoff: SUJ2 58-62 HRC Schnittdaten: ve = 150 m/min,
(Rundmaterial) f=0,2 mm/U,
Platte: SNGN090308 ap=0,3 mm,
nass




Beschichtetes SUMIBOR

BNC811

SUMIBORON

B N 88 1 2 5 B Eigenschaften

Die optimierte KorngréRenstruktur der CBN-Partikel er-
moglicht einen verbesserten Bruchwiderstand, lange
Standzeiten und eine konstante Verschleif3festigkeit bei
der Bearbeitung von Grauguss.

H VerschleiBfestigkeit (Bearbeitung von Grauguss)

Durch eine optimierte Korngrof3enverteilung der CBN-Partikel wird eine hervorragende Verschleil3festigkeit bei der
hocheffizienten Bearbeitung von Grauguss erreicht.
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0 10 20 30 40 50 BNS8125 Wettbewerber
Schnittldnge (km) (nach 45 km) (unbeschichtet)
(nach 45 km)
Werkstlckstoff: GGG-30 Schnittdaten: vc = 800 m/min,
(Rundmaterial) f=0,1 mm/U,
Platte: SNGN090308 ap=0,2 mm,
nass

Hl Bruchfestigkeit (Bearbeitung von Kugelgraphitguss)

Die Verwendung von hochfestem Voll-CBN-Substrat verbessert die Bruchfestigkeit, verhindert Absplitterungen
und erzielt so langere Standzeiten.

Verbesserte
Schneidkanten-
stabilitat
_ N
BNS8125 Herkdmmliches Werkzeug
(nach 9,0 km) (unbeschichtet)
(nach 9,0 km)
Werkstlckstoff: GGG-40.3 Schnittdaten: vc = 200 m/min,
(Rundmaterial mit 2 V-Nuten) f=0,2 mm/U,

Platte: SNGN120408

ap =0,5mm,
nass
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Bl Anwendungsbereich

® Grauguss
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Schnitttiefe (mm)

Fir Grauguss wird die Nassbearbeitung empfohlen.
Bei der Trockenbearbeitung ist unsere 1. Empfehlung BNC8115/
BNS8125 sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten.

® Kugelgraphitguss
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Hl Auswahl zwischen BNC8115 und BNS8125 (Gusseisen/geharteter Stahl)

Beschichtetes SUMIBORON SUMIBORON SUMIBORON Beschichtetes SUMIBORON | Beschichtetes SUMIBORON
Werkstiickstoff BNC8115 BNS8125 BN7000 BNC500 BNC2020
Drehen Frasen Drehen Frasen Drehen Frasen Drehen Drehen
Ootimal Schnitttiefe
. ptimal, <1,0 mm . . . -
Grauguss Q Optimal O wirtschaftlich O Hochgeschwindig- > | Nicht méglich | > | Nicht méglich
keitsschlichten
Schnitttief Unterbroch Seprutiefe Schnitttief
. chnitttiefe nterbrochene <0,5mm chnitttiefe . -
Kugelgraphitguss O > 0,5 mm O Bearbeitung O Langsame Zer- O <05 mm X| Nicht méglich
spanung
sch ‘ Schnitttiefe
. ittti . - . - . - <
Geharteter Stahl O Zconsl nl]?ne X | Nicht méglich | >X | Nicht méglich | X | Nicht méglich O Hochg%’sscthcvr}:\dig-
keitsbearbeitung

O Empfehlung

X Nicht moglich



Beschichtetes SUMIBORON / SUMIBORON

BNC8115/BNS8125

B Lagerbestéande

Negative Voll-CBN-Platten (ohne Bohrung) Negative Voll-CBN-Platten (Dimple Lock)
Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
Platten- ) 2| & Schrau- Platten- , <& Schrau-
form SR S8 IEne_n- Dicke |benloch E%k_en form Y B & Irllngn- Dicke |benloch Et;k_en
> | = reis 1) radius > | = reis 1) radius
m|m m | m
CNGN 090308 LN 0,8 CNGX 120412 LN 1,2
090312 ° 09525 318 12 . 120416 oo 1 27 4‘?6 T 16
’CNGN120408 ol 08
120412 ® | O | 12,7 | 476 - 1,2 SNGX 120412 oo 127 | 476 1,2
120416 oo 1,6 ’ 120416 oo T M T I 16
DNGN 110308 L N ] 9,525 | 3.18 3 0,8
. 11Q312 .7 . 777777777777777777777777 1 ,2 Verwenden Sie firr die oben genannten Platten den Halter fiir "Dimple Lock" Voll-CBN
Platten vom Typ XCLN / XSBN.
. RNGN 090300 o 3,18 - | -
120300 [ 3,18 = | - = . .
120400 oo 127 a6 | — | C Negative Voll-CBN-Platten (mit Bohrung)
’ SNEN 090308W* | @ | @ | 9,525 | 3,18 - 108 Lager Abmessungen (mm)
Platten- " 2| & Schrau-
form BN 8|3 "Il”e.”' Dicke |benloch| ECKeN
> |2 reis @ radius
SNGN 090308 o |0 9525 | 318 B 0,8 m|m
090312 oo T T T 12 CNGA 120408 010] s 4ss | 516 | 08
SNGN120308 | |@| | 0.8 . 120412 |o|o| BN | PP 45
’ 120312 o o | N 12
SNGN 120408 LN 0,8 SNGA 120408 O|0 0,8
1204121 @ 18| o7 | 476 k2 ‘ 120412 |o|o| T | MOS0 ] 45
120416 o |0 ’ ’ 1,6
120420 e o 2,0 TNGA 160408 Q|0 0,8
TNONTI008 e e | | o8 v 160412 | oo |95%5| 478 | 381 | 4
110312 o o ’ . 1,2
'TNGN160408 o |0 0,8
160412 [ ) 1,2
160416 o o IR ATE T — |4
160420 o 0 2,0

*  Einsetzbar mit SUMIBORON-Fraser RM-Typ fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Guss.
W: Wiper-Einsatz

Bl Schneidkantenspezifikation

BNC8115 BNS8125
Standard-Wiper W-Typ Standard-Wiper W-Typ
20° 20°
S02020 T02020
0,20 mm 0,20 mm
gehonte Kantenverrundung ohne gehonte Kantenverrundung

® Euro stock 5



8125

B Anwendungsbeispiele BNC8115

ON / SUMIBORON

GG-25, Bremsscheibe

Drehen

Die hohe Bruchfestigkeit reduziert Abplatzungen, wodurch eine 1,3-fache oder langere Standzeit im Ver-

gleich zu CBN der Wettbewerber erzielt wird.
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BNC8115 Wettbewerber

Bearbeitung weiter méglich

BNC8115
Nach 650 Stlick

Abplatzungen

Wettbewerber
Nach 500 Stiick

Werkstlckstoff: GG-25
Platte: SNGN120416

Schnittdaten:

ve = 230 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap =2,0-3,0 mm,
nass

SNCM Groldes Lager (warmebehandelt)

Drehen

Die verschleil3feste Beschichtung unterdriickt den Freiflachenverschlei® und erreicht eine doppelte oder
langere Standzeit im Vergleich zu CBN des Wettbewerbs.

@)
BNC8115 Wettbewerber
Nach 2 Uberlaufen Nach 1 Uberlauf
Werkstuckstoff: — Schittdaten: vc = 150 m/min,
Platte: RNGN120400 f=0,3 mm/U,
ap =2,5mm,
nass




Beschichtetes SUMIBORON

l Anwendungsbeispiele BNS8125
GG-25, Bremsscheibe

BNC8115

Drehen

1001

50F

Stiickzahl

Werkstlickstoff: GG-25

6x hohere Standzeit im Vergleich zu Keramikwerkzeugen; gute Verschleillfestigkeit

90 Stiick

BNS8125 Wettbewerber

15 Stiick

BNS8125
Nach 90 Stiick

Schnittdaten:
Platte: TNGN160416

ve = 250 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=1,0 mm,
nass

Zentrifugale Gusseisen-Zylinderbohrung

Frasen

gleich zum CBN der Wettbewerber erreicht wird.

Hohe Bruchfestigkeit verhindert Abplatzungen, wodurch eine 1,2-fache oder langere Standzeit im Ver-

Abplatzungen

BNS8125

Wettbewerber )
Nach 100 Stiick

Nach 80 Stiick

Schnittdaten:
Platte: SNGN090312

Halter: Spezial-Bohrfraser

ve = 950 m/min, vf = 2.000 mm/min
fz = 0,6 mm/Zahn,

ap = 0,045 mm,

nass

GG-25, Zylinderblock

ber, eine 1,5-fache oder langere Standzeit.

Werkstlickstoff: GG-25

Frasen

Die hohe Bruchfestigkeit unterdriickt Abplatzungen und erzielt, verglichen mit dem CBN der Wettbewer-

Bearbeitung weiter mdglich Abplatzungen

BNS8125

Wettbewerber
Nach 1,5 Stunden

Nach 1 Stunde

Schnittdaten:
Platte: SNGN120412

Halter: @125 mm (10-flute)

vc = 1.000 m/min, vf = 2.550 mm/min
fz = 0,3 mm/Zahn,

ap=1,0 mm,

Teilweise nass




Bl Empfohlene Schnittbedingungen (Dehen)

® Gusseisen

schichtetes SUMIBORON / SUMIBORON

NC8115/BNS8125

Min.—Optimum-Max.
Schnittbedingungen
Werkstuickstoff Sorte
Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Grauguss BNC8115/ BNS8125 <40 0,10-0,50-1,00 200-1.000-2.000
BNC8115 <3,0 0,10-0,30-0,50 80-160-300
Kugelgraphitguss
BNS8125 <3,0 0,10-0,30-0,50 80-120-200
KihlImittel: trocken/nass
® Geharteter Stahl v _optmumvie. LD
Schnittbedingungen
Werkstlickstoff Sorte
Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Geharteter Stahl BNC8115 <3,0 0,10-0,25-0,40 50-100-150
KihlImittel: nass
Hl Empfohlene Schnittbedingungen (Frasen)
. Gusselsen Min.—Optimum-Max. m
Schnittbedingungen
Werksttickstoff Sorte
Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Grauguss BNC8115/ BNS8125 <40 0,10-0,50-1,00 800-1.400-2.000

Kiihimittel: trocken
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