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CBN-Schneidplatten fur die Medizintechnik

zum Schlichten von Titan- und Kobalt-Chrom-Legierungen

— Exzellente Oberflachengute

— Prozesssichere hohe Standzeiten
— Entwickelt fur die Bearbeitung von Implantaten aus
Co-Cr-Legierungen
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SUMIBORON Binderloses CBN
CBN -Schneidplatten fiir die Medizintechnik

B Merkmale

B Anwendungsbereich

Ausgezeichnete Oberflachenqualitat ap = 0,5 mm (max.)
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geschwindigkeitsbearbeitung von Titan- und Co-Cr- |
Legierungen mit deutlich langeren Standzeiten méglich.
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Der CBN-Sinterkorper enthalt keine Bindermaterialien, die Nano-

B NCB100 - 100 <05 | 51-54 11,819/ g hmikron-CBN-Partikel sind direkt und fest miteinander verbunden.

Titan Co- Der CBN-Sinterkorper mit einem hohem Gehalt an feinen CBN-

Co-Cr | BN7500 | Verbin- | 90 — 95 41 -44 |2,0-2,1| Kérnern ermdglicht eine hohe Produktivitét und eine ausgezeichnete

dung Oberflachengiite und ist kostengtinstig.

B Leistungsmerkmale beim Drehen von Titanlegierungen
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Werkstuickstoff: Titanlegierung (Ti-6Al-4V)
CNGA 120408 NU

ve= 150 m/min, f = 0,15 mm/U,
ap= 0,5 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

Werksttickstoff: Titanlegierung (Ti-6Al-4V)
CNGA 120408 NU

ve= 150 m/min, f = 0,15 mm/U,
ap= 0,5 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

B Leistungsmerkmale beim Drehen von Kobalt-Chrom-Legierungen
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Werkstiickstoff: Co-Cr
CNGA 120408 NU

ve= 60 m/min, f=0,1Tmm/U,
ap= 0,4 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

Werkstiickstoff: Co-Cr
CNGA 120408 NU

ve= 60 m/min, f =0,1mm/U,
ap= 0,4 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:
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B Negative Schneidplatten

Lagerbestande

B Positive Schneidplatten

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

olo|& © ool &
S lo| s oy N < o oS ] N
Form Bezeichnung 2| 2| Z P nen. | Patten| S| Ecken- Form |§ Bezeichnung 2| 2] 2 P 1 nen. platten-| "M | Ecken-
8|2 | 21 s [ e | B | wwe © S| 2| 2 25 s [ et [ B2 et
Z |0 3| lange loch @ I Z|@| 3| lange loch @
o |CNGA 120404 NU o 2,5 0,4 CCEW 03X102LFNU | |01 1,2 ] 35| 1.4 ] 1,902
-ﬂ? 120408 NU o 2,4 |12,7|4,76 | 5,16 | 0,8 L TTa
120412 NU o 2,3 1,2 ;
_—|DNGA 150404 NU S 25 04 ~ . CCGW 060204 NU O| | 1125 1635|238 2,8 | 04
< 150408 NU ol 1|21 [12,7]4,76]|5,16] 0,8 =
150412 NU o 2,0 1,2 CCGW 097304 NU o 2,5 0,4
VNGA 160404NU O || 25 |o el 476|381 | 04 =y 09T308NU (o | 1| 24 (9525397 | 44 | gg
< 160408 NU o 1,6 > : Sl os P
s | [DCGW 070204 NU O| | 11251635238 2,8 | 04
CNGA 120404 NU2 o) 25 0,4 *-@- 7°
Qe 120408 NU2 ®|2| 24 |127|476|516| 08 W OO . 5 o
VNGAlggig"z‘ mgg 5 2 S:‘s‘ 9,525 4,76 | 3,81 g’:i L~ s HT0aN0 ol |1 gg 9,525/ 3,97 | 4.4 8:?1
— 160408 NU2 o|Z]08 7”71 1 08 11T308NU |0 21 0.8
i VBGW 110304 NU O 41128 [g35/318| 28 | 04
CNGA 120404 LF NU2| |0 2,5 0,4 - |5 110308 NU o 2.0 | ; 8108
2 12,7 4,76 | 5,16 : : :
120408 LFNU2| | O 2,4 08
VBGW 160404 NU o 33 0,4
B . 1] 22 o525/ 4,76 | 44 | O
CNGA 120404 LE NU2| |0 2,5 0,4 £ |5 160408 NU o 2,5 08
2 12,7 | 4,76 | 5,16
120408 LENU2| |0 2,4 08
_\”/ VCGW 110301 NU o0 34 [calsial o |01
iz 110302 NU oo 33 % : 8102
CNGA 120404 LS NU2| | O 2,5 0,4 - |- S : ;
120408 LSNU2| |0 | 2| 24 | 127|476 |516] 5g =T |TIVCCW IG0A08 N0 o| | 1| §§ 0525476 44 | G
CNGA 120408 HSNU2| | ® |2 | 2.4 | 12,7 14,76 5,16 0,8 CCGW 060204 NUZ ®, 25 635|233 28 | 02
060208 NU2 ° 24 | % : 8108
CCGW 09T304 NU2 ° 25 0.4
2| %2 |9525/397| 44 | ¥
DNGA 150404 NU2 o) 25 04 09T308 NU2 L] 2.4 0.8
150408 NUZ 0|2 21 | 1271470151 o CCGW 09T304 LFNU2| |®], | 25 0.4
DNGA 150608 NU2 ° 2,0 |127]6,35|5,16| 08 0aTa08 LF NU2| lel2| 54 [9.525/3.97 | 4.4 | D5
TNGA 160404 NU3 ol [23 04 CCGW 097304 HSNU2| @, | 25 |g 05 507 | 44 | 04
160408 NU3 0|3/ 20 (9,525 476|381 0,8 09T308 HS NU2| | @ 22 |9 : 4| o8
160412 NU3 o 2,0 1.2
DCGW 070204 NU2 ° 25 0,4
2|22 |635/238| 28 | &
TNGA 160404 LF NU3| | O 23 0,4 070208 NU2 ° 2,1 0.8
3 9,525| 4,76 | 3,81 DCGW 117301 NU2 ° 2.8 0.1
160408 LFNU3| | O 2,0 0,8
11T302 NU2 ° 2.7 0.2
5@ |TNGA 160404 LENU3| |0 .| 2.3 0.4 111304 NU2 o| 2| 25 9925397 44 1 04
: : 11T308 NU2 ° 2.1 0.8
i 160408 LENU3| || 3| 2l0 [9525/476 381 g
DCGW 070202 LF NU2| |® 2,7 0.2
TNGA 160404 LSNUB| [0 523 |g coel 476 | 381 | 0% 070204 LFNU2| |®|2| 255 |6,35|2,38 | 2,8 | 0.4
160408 LS NU3| |0 2,0 |2 : Sl os 070208 LF NU2| |e® 2.1 0.8
""""" DCGW 11T302 LF NU2| |0 2.7 0.2
TNGA 160404 HS NU3 [e) 2,3 0,4 _ 11T304 LF NU2 ® 2| 25 (9525/397| 44 0,4
160408HS NU3 o 3 2.0 9,625/ 4,76 | 3,81 0,8 @ 7° 11T308 LF NU2 [ ] 2,1 0,8
DCGW 111304 LE NU2| |0 25 0,4
11T308 LENU2| |O| 2| 271 |9:525/3.97 | 44 | gg
B Stechplatten DCGW 11T302 LS NU2| [o] | 2.7 02
T 11T304 LSNU2| |o| 2| 2)5 [9,525/3,97 | 4,4 | 0.4
_ 2| £/ semite Gesamt. | S | Een 11T308 LS NU2| |o 2.1 0.8
Form | Bezeichnung | |32 .| Toleranz | ~ 7 platten- | .
Z| 2| breite lainge | " | radius DCGW 070204 HSNU2 (@[, [ 25 |5 35] 238 25 | 04
@ s 070208 HSNUZ| | @ 21 | % : 8108
GCMN2010 P ° 2,0 21,7 3,6 1,0 DCGW 11T304 HSNU2 | e 2 2,5 9525397 | 44 0,4
’ 3015P | e 30 | 003 | 224 | 38 | 15 11T308 HSNUZ @ |~} 2.1 |7 : .08
4020P | @ 4,0 280 | 40 |20
GCMN3015PLF [® | | 30 | ,00a | 224 | 38 |15 0205 N3 213|233 |635(238| 28 | Jg
4020 PLF | ® 40 | T 28,0 | 40 |20 TPGW 110302 NU3 o 2,6 0,2
110304 NU3 o|3]| 25 |635|318| 34 | 04
GCMN30040N | ® 3,0 211 | 38 | 04 110308 NU3 Q 2.2 0.8
g """ d0040N |e | 1| 40 | 2008 | 264 | 40 |04
by
TPGW 110204 LFNU3| |0 3| 2.3 | 635|238 | 2.8 | 04
. _ 5| |TPGW 110302 LFNU3| O 26 0.2
7 11 110304 LFNU3| |0|3| 25 |6,35|3,18| 3,4 | 0.4
B Schneidkantenausfiihrungen 110308 LENU3}. 19122 98
5 TPGW 110204 LENU3| |03 | 2,3 | 635|238 | 2,8 | 04
o keine Verrundung TPGW 110304 LENU3| |03 256.35|3.18| 34 | 0.4
Gratkontroll
T @ ratconiote TPGW 110204 LS NU3| |0 |3 2.5 |6.35]2.38 | 2.8 | 0.4
£
Ho
S
2 verrundet W
o
S | Oberflachenrauigkeit Standard — a | W R BN7500 [NCB100
g Standard| 15° |0,12 mm nein [J [ ]
b} HS a X/ LF -Typ a=0° °
g EEETE v CBN LE -Typ |(ohne 0negative Fase) . )
3 Schneidkante R LS -Typ 15o 0,07 mm ja )
x Kantenverrundung (R) HS -Typ | 25° |0,05mm °
Unterbrechungen e haufig

® = Eurolager

O = Japanlager




IBORON Binderloses CBN

B Anwendungsbeispiele

N-Schneidplatten fiir die Medizintechnik

Co-Cr-Legierung, Huftgelenkkopf
Hohere Standmenge

bei doppelter Effizienz
gegenuber Hartmetall.

—» Senkung der Gesamtkosten

Ti-6Al-4V, Hiftgelenkschale

Hervorragende Ober-

flachenqualitat auch bei B
der Hochgeschwindig-

keitsbearbeitung.

—» Senkung der Gesamtkosten

Oberflachengite, Rauigkeit 50% Kost. Mar51hoe(1jlt|gke|t -44% Kosten
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®  Hartmetall  NCB100 X 0 ® 0 < o0 |
(f =0,07 mm/u) (f =0,15 mm/u) Hartmetall NCB100 Hartmetall BN7500 Hartmetall BN7500
Schneidplatte: VNGA 160408 NU NCB100 Schneidplatte: DCGW 070204 NU2 BN7500
Schnittdaten: ve= 65 m/min, f = 0,15 mm/U, ap= 0,2 mm, nass Schnittdaten: ve= 150 m/min, f = 0,04 mm/U, ap= 0,2 mm, nass

Co-Cr-Legierung, Zahnimplantat, AuBen-/Innenschlichten

Das binderlose NCB100 erzielt eine ausgezeichnete Oberflachen-
glite und eine wesentlich héhere Standzeit als Hartmetall
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Hartmetall NCB100

Co-Cr-Legierung, Huftgelenkkopf

BN7500 erzielt eine bessere
Qualitat, doppelte Produktivitat
und eine langere Standzeit und
damit 60% Kosteneinsparung.
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Ra=0,26 pm, Rz =14 ym Cermet BN7500

VCGW 110301 NU NCB100
ve= 50 m/min, f = 0,01 mm/U, ap= 0,1 mm, Ol

Schneidplatte:
Schnittdaten:

BN7500:

Schneidplatten und Schnittdaten:
Herkdmml. Cermet:

VNMG 160408, vc =40 m/min, f=0,08 mm/U
GCMN 4020 P, ve= 100 m/min, f = 0,12 mm/U
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH S
Konrad-Zuse-Stralte 9, 47877 Willich

Tel. +49 2154 4992-0, Fax +49 2154 4992-161,

Info@SumitomoTool.com
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