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Sinter-
legierung|

H Eigenschaften

Verbesserte Verschlei3festigkeit durch hohen CBN-
Gehalt. Aufgrund eines speziellen Bindemittels wird die

Bindungsstarke zwischen den CBN-Partikeln und dem

Bindemittel verbessert und dank unseres firmeneigenen

Sinterverfahrens wird eine hervorragende Bruchfestigkeit

erreicht. Die Sorten bieten eine stabile Leistung fur

4

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Allgemeine Sorte flr die Bearbeitung von Gusseisen

und Sinterlegierungen
Hocheffiziente Bearbeitung von gesinterten Legierungen
mit der Standardschneide + 3 Varianten

S

Hervorragende thermische Bruchbestandigkeit bei der
Hochgeschwindigkeits Endbearbeitung von Gusseisen

Auch geeignet fUr die Bearbeitung von exotischen
Legierungen wie Walzenstahl, HSS, hitzebestandige
Legierungen, etc.

B Anwendungsbereiche fiir BN7125 / BN7115

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Gusseisen und

gesinterten Legierungen.

BN7115

legierung

Sinter-

[ 4

Sorte fur die Fertigbearbeitung von Sinterlegierungen

Erzielt die Eigenschaften einer hervorragenden
Schneidenscharfe als auch Bruchsicherheit

Stabile Kantenschérfe unterdrickt Gratbildung
und Ausreil3en

Gusseisen Sinterlegierungen
c Siter-
Schlichten Schruppen m E Schlichten Schruppen
S~
2,500 £ 300 - S
0 g
> o]
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SN2 < 5
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1,000 y BNS8125 g
777777777 ; g 100 2
500 ¢ BNsoo]: £ :
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i n n " 1 1 1 1 1
0 1.0 203 0 4.0 Schnitttiefe ar? (rrlm). 90 ) ‘ A ‘ 0.20 ‘ 3 ‘ 0'40‘ '5‘
Schnitttiefe ap (mm) Vorschupgeschwindigkeit 905 0.1 015 020 .25 0.3

H Empfohlene Schnittbedingungen

Sier-
legierung

Gusseisen Sinterlegierungen
Empfohlene Schnittbedingungen  Min. - Optimal - Max. Empfohlene Schnittbedingungen  Min. - Optimal - Max.
Werk- Sorte i hikiiog Sorte i
stoff S Vorschub f Schnitttiefe ap stoff SR> Vorschub f Schnitttiefe ap
geschwindigkeit ¢ /rev) (mm) geschwindigkeit (mm/rev) (mm)
vc (m/min) ] vc (m/min)
Gusseisen | BN7125 [100-1,000-2,500 | 0.05-0.30-0.60 | 0.05-0.50-1.00 g\"ie"?eme S | BN7115 |10 - 150 - 300 |0.01-0.08-0.15 | 0.05-0.13- 0.25
gierangen | BN7125 | 10 - 150 - 300 | 0.01 - 0.15 -030 | 0.05 -0.25- 0.50
?‘6P5t|e S. BN7115 | 10 -100 - 200 |0.01-0.06-0.12 | 0.05-0.10- 0.20
interie-
gierungen BN7125 | 10 - 100 - 200 | 0.01 - 0.15-0.30 | 0.05-0.25- 0.50
H Empfohlene Schneidkantenauswahl
BN7125 BN7115
5 Vers s "
3 Standard | 15° [ 0.12 | No 3 Standard | 15° | 0.12 | No
! . LF No 1 e ) F @ - N
LE Yes LE - - Yes
g Verrundet HS 25° | 0.12 | Yes 2 LS 15° | 0.07 | Yes
g Breite der Span- o Hs 250 0.05 Yes
£ Standard Negativfase W | flache E -
£ v on z £ Standard us 25° | 012 | Yes
8 Gute Oberflachen- Vernrindun & kY Gute Oberflachen- v Breite der Span-
g Mt S Winkel der Negativfase ii* R CBN % Gl <Negawfase W,‘ flache
L X//F\Verrundet o R Honing
if Weniger Verrundet Freffache iﬂ Weniger Winkel der Negativfasq £
o || Bruchempfindiich & |Bruchempfindiich N Verrundet
Starke der Unterbrechung = Schwer Starke der Unterbrechung = Schwer Fre‘ﬂame/ﬂ




B Zerspanungsleistung (Gusseisen)

BN7125 Frasen (Bruchfestigkeit)

BN7125 Unterbrochenes Schneiden (Bruchfestigkeit)

CDBN7125

Weiter-
bearbeitung
moglich

K]

Kein Bruch

0.30

0.25

0.20

FlankenverschleiB Breite (mm)

K]

Bruch, keine
Weiterarbeit mogl.

Wettbewerber
CBN

Weiterbearbeitung

Schnittwerte

tve=1,

500m/min fz = 0.13mm/t ap = 0.3mm Restfeuchte

Herkémmliches 0.15 mogl.
CBN Bruch
Bruch 0.10
Bruch
0.05
| | | | | | | | | | |
O 1000 2,000 3,000 4,000 5000 6,000 [0} 20 40 60 80 100
Spanabfuhrrate (cm?®) Anzahl Uberlaufe bis zum Bruch
Werkstoff : FC250 (Perlit) Werkstoff : FC250 mit 6 Einstichen
Werkzeug : FMU408R, WSP: SNEW1203ADTR Werkzeug : 2NU-CNGAT20408

Schnittwerte

:vc = 750m/min f = 0.15mm/rev ap = 0.2mm Nass

Bl Zerspanungsleistung (Sinterlegierung)

BN7115 Kontinuierlicher Schnitt
(Oberflachenrauhigkeit)

BN7125¢

BN7115 Kontinuierlicher Schnitt (Verschlei3festigkeit)

o
T

o
®

Sinter-
legierung|

Herrkdmmliches CBN

BN7115

o
n

Oberflachenrauhigkeit Ra (um)
o
[}

1.4 t\mesi

o

N

o
T

0.15

o
o

Sinter-
legierung|

Herrkdmmliches CBN

BN7115

Freiflachenverschlei (mm)

b 15Mal

Werkzeugbezeichnung
Schnittwerte

: 2NU-CNGA120408
:ve =200m/min f=0.Imm/U ap = 0.2mm Nass

Schnittwerte

Werkzeugbezeichnung

i tool life at similar! besserer
surface roughness: 0.05 VerschleiB
0.2 Widerstand
. L - L L I | I
(0] 1 2 9 4 5 5 4 5
Schnittlange (km) Schnittlange (km)
Werkstoff : Sinterlegierung F-08C2 gleichwertig (1I50HV) Werkstoff : Sinterlegierung F-08C2 gleichwertig (150HV)

: 2NU-CNGA120408
:vc =200m/min f=0.Imm/U ap = 0.2mm Nass

BN7125 Kontinuierlicher Schnitt
(Oberflachenrauhigkeit)

Einsatzléange 4,2km
=

Herrkdmmliches CBN
Einsatzléange 4,2km
1 oy 5

BN7115

Schneidkante
noch scharf

BN7125 Unterbrochener Schnitt (Bruchfestigkeit)

Sinter- Sinter-
- |
5 08+ Herrkdmmliches CBN Kein Bruch
f7
© L
;o - —
E 0.6 - BN7125¢
© 05} BN7125
< . Weiterbearbeitung mogl.
3 04 Conventional
c 03l CBN Bruch
%’ : Bruch
«© 0.2 - Bruch
=
E 0.1 + Konventionelles CBN
Qo Bruch
o) | | | I | | | | | | |
0 1 2 3 4 5 6 7 o 100 200 300 400
Schnittlange (km) Anzahl Werkstlcke (Stck)

. . . . Werkstoff : Gehértete Sinterlegierung FLA-O7C2M gleichwertig
Werkstoff : Sinterlegierung F-08C2 gleichwertig (1I50HV) (500HV)
Werkzeugbezeichnung  : 2NU-CNGA120408 ~ Werkzeugbezeichnung  : 3NU-TNGAI60404LE
Schnittwerte i ve =200m/min f = 0.Imm/U ap = 0.2mm Nass Schnittwerte : vc = 250m/min f = 0.08mm/U ap = 0.5mm Nass
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B Anwendungsbeispiel fiilr BN7125

Grauguss-Zylinderblock Frasenl (K]

Grauguss Olpumpe

BN7125 weist eine ausgezeichnet Bestandigkeit
gegen hitzebedingte Rissbildung und
Beschadigung aus

Standzeitkriterium: Oberflachenrauhigkeit

Weiterbearbeitung mogl.
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BN7125 Konventionelles

Werkzeug

BN7125 weist eine ausgezeichnete Bruchfestigkeit
auf im Vergleich zu CBN der Wettbewerber und
erreicht die doppelte die doppelte Standzeit

Standzeitkriterium: Oberflachenrauhigkeit

200}

Bruch
1001

Anzahl Werkstucke (Sttck)

(@)

BN7125 Wettbewerber
A

Schneideplatte: SNEN1504ADTR (BN7125) Milling Cutter: FM5125R
(10 Flutes)
Schnittwerte: vc=800m/min fz=0.Imm/t ap=0.3mm Remainder nass

Schneideplatte: 2NU-CNGA120408 (BN7125)
Schnittwerte : vc=700m/min f=0.2mm/rev ap=0.5mm trocken

Sintereisenlegierung F-08C2 (450HV) Trager Drehen %

Drehen

Ventilsitzring aus gesinterter Eisenlegierung (7O0HV)

BN7125 zeichnet sich durch eine ausgezeichnete
VerschleiRfestigkeit und Bruchfestigkeit im Vergleich zu
Wettbewerberprodukten aus und erreicht die 1,5-fache
Standzeit

Standzeitkriterium: Oberfléchenrauhigkeit

-
% 500r
e
n Abnutzung/
8 Bruch
Q2
Q
< 250}
o
2
[
[e]
o
z (0]
Wettbewerber
BN7125 o

BN7125 hat eine ausgezeichnete Bruchfestigkeit
im Vergleich zu CBN des Wettbewerbs und
erreicht eine 2 mal hdhere Standzeit

79,0,

Standzeitkriterium: Dimensions |

$ 3,000t
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1]

@

S Bruch

< 1,500
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[0}

? Wettbewerber
2 BN7125 VoS!

Schneideplatte: 2NU-CNGA120408 (BN7125)
Schnittwerte: vc=170m/min f=0.2mm/U ap=0.3mm nass

Schneideplatte: 3NU-TPGW160408LF (BN7125)
Schnittwerte : vc=300m/min f=0.10mm/U ap=0.06mm nass




CBN-Sorten fiir die Bearbeitung von Gusseisen / Sinterlegierungen

BN7125 ~/BN7115

H Anwendungsbeispiele

Sintereisenlegierung FLA-07C2M (500 HV), Getriebe Drehen

Sintereisenlegierung FLA-07C2M (500 HV), Getriebe ' Drehen

Hervorragende VerschleiBfestigkeit bei gleichbleibend guter
Oberflachenrauigkeit. Erzielt eine lange Standzeit, die um das
1,5-fache oder hoher ist als bei herkdmmlichen Werkzeugen.

|Standmengenkriterium: Oberfléchenrauigkeit/Grath6h4

4001

Erhohter

300} Flankenverschlei3

100+

o

Anzahl Werkstucke (Sttck)
N
o
o

BN 7115 Konventionelles

Werkzeug

Verbesserte Oberflachenrauigkeit durch hervorragende
Bruchsicherheit. 1,5-fache oder groBere Standzeit im
Vergleich zu Wettbewerbsprodukten.

Standmengenkriterium: Oberflachenrauigkeit

2001

Ausbriiche

Anzahl Werkstlcke (Sttck)
S
o

BN7115 Wettbewerber
D

Schneideplatte: TNGA160404HS-NU3 (BN7115)
Schnittwerte: vc=180m/min f=0.Imm/rev ap=0.2mm trocken

Schneideplatte: TNGA160404US-NU3 (BN7115)
CSchnittwerte : vc=200m/min f=0.Imm/rev ap=0.Tm nass

Sintereisenlegierung F-08C2 (450 HV), Getriebe

Sintereisenlegierung F-08C2 (450 HV), Getriebe Drehen

Verbesserte Oberflachenrauigkeit durch eine ausgezeichnete
Bruchsicherheit. Lange Standzeiten, die im Vergleich zu
Wettbewerbern um das 1,5-fache oder hdher sind.

Standmengenkriterium: Oberflachenrauigkeit
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e ewerber

BN7115 .

Sehr gute Bruchsicherheit auch bei scharfen Kanten. Erzielt
eine stabile Standzeit, die doppelt so hoch oder groBer ist als
die von Produkten der Wettbewerber.

Standmengenkriterium: Werkzeugbruch

~

S Fortsetzbar
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< 100f
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< 0 Wettb b

e ewerber

BN7115 =

Schneideplatte: CNGA120404US-NU2 (BN7115)
Schnittwerte: vc=170m/min f=0.08mm/rev ap=0.10mm nass

Schneideplatte: TPGW160408LF-NU3 (BN7125)
Schnittwerte : vc=200m/min f=0.1mm/rev ap=0.2mm trocken




B Lagerbestande

® Multi-Corner” Einwegplatten/Negativ ® Multi-Corner Einwegplatten/Positiv
3 n| $ Abmessungen (mm) % "'-’.} in & Abmessungen (mm)
=8 c =
Form Bezeichnung NS & | CBN |Platten- | Thick- | Schrau- | Ecken- Form | Bezeichnung N2 CB_N Innen- [Plattenq Schrau- | Ecken-
Z Z| = X ) ben- . k] Z | Z| = | Cutting i . ben- )
| m | § (Schneide| dicke | ness | loch@ | radius B mim| § = kreis | dicke | loch @ | radius
E 2 £ ge
CNGA 120404 NU2 o 2,5 0,4 CCGW 060202 NU2 2 2,5 635|238 | 28 0,2
120408 NU2 @ 2| 24 | 127 | 476 | 516 | 0,8 060204 NU2 [ ] 2,5 ’ B T 104
120412 NU2 Qo 2,3 1,2 CCGW 097302 NU2 2,5 0,2
CNGA 120404 LF NU2 o 2 2,5 127 | 476 | 516 0,4 7° 097304 NU2 [ 2 25 9525|397 | 44 | 04
120408 LF NU2 Q 2,4 ’ N 7108 09T308 NU2 [ ] 24 | 0,8
« ™ , CNGA 120404 LE NU2 o 2,5 127 | 476 | 516 0,4 d "~ » CCGW 09T308 HS NU2 [ ) 2,4 195251397 | 44 |08
\ 4 120408 LE NU2 Qo 2,4 ’ e i 0,8 N CCGW 09T302 LF NU2 2,5 0,2
CNGA 120404 LS NU2 Q 2,5 12,7 | 476 | 516 | 0,4 097304 LF NU2 2| 25 |9525|397| 44 |04
CNGA 120404 HS NU2 Qo 2,5 0,4 09T308 LF NU2 24 | 0 0,8
120408 HS NU2 2| 24 | 127 | 476|516 | 0,8 CCGW 09T302 LE NU2 2,5 0,2
120412 HS NU2 2,3 1,2 09T304 LE NU2 2| 25 |9525|397| 44 |04
CNGA 120404 US NU2 O|2]| 25 | 127 |476| 516 | 04 09T308 LE NU2 24 | 0,8
DNGA 150404 NU2 o 2,5 0,4 DCGW 070202 NU2 2,7 0,2
150408 NU2 Q12| 21 12,7 | 476 | 516 | 0,8 070204 NU2 o|2] 25 |635(238| 28 |04
150412 NU2 2,0 1,2 070208 NU2 ° 21 | 0,8
DNGA 150404 LF NU2 o 2,5 0,4 DCGW 070208 HS NU2 ® 2| 2] 6,35 1238 | 28 | 08
- 150408 LF NU2 Q2| 271 12,7 | 476 | 506 | 0,8 DCGW 11T302 NU2 ) 2,7 0,2
~ NT304 NU2 Q2| 25 |9525|397| 44 |04
DNGA 150404 LE NU2 Qo 2,5 0,4 1NT308 NU2 [ ] 21 | 0,8
150408 LE NU2 Q12| 2] 12,7 | 476 | 516 | 0,8 DCGW 11T302 LF NU2 Q 2,7 0,2
NT304 LF NU2 ® 2| 25 |9525/397| 44 |04
DNGA 150404 HS NU2| |O 2,5 0,4 L ‘E‘.f' 7° 117308 LF NU2 L) 21 | 0,8
150408 HS NU2 Q2| 271 12,7 | 476 | 516 | 0,8 DCGW 11T302 LE NU2 Q 2,7 0,2
NT304 LE NU2 Q2| 25 |9525|397| 44 |04
SNGA 120404 NU2 ) 2,5 0,4 1NT308 LE NU2 Q 21 0,8
- 120408 NU2 Q2] 23 12,7 | 476 | 5106 | 0,8 DCGW TIT302 LS NU2 o 2,7 0,2
120412 NU2 2] 1,2 1NT304 LS NU2 Q|2| 25 9525|397 | 44 | 04
TNGA 160404 NU3 ) 2,3 0,4 1NT308 LS NU2 Q 21 0,8
160408 NU3 O|3| 2,0 |9525|476| 381 |08 DCGW 1T304 HS NU2 ® 1 25 |gclzg7 | aa |94
160412 NU3 o 2,0 12 11T308 HS NU2 L) 21 |7 S T " 1o8
TNGA 160404 LF NU3 o 2,3 0,4 TPGW 080202 NU3 2,6 0,2
Ce/ 160408 LFNU3 | _|0|3| 20 |9°22| 476 | 381 | 5q 080204 NU3 3| g5 | 4762381 24 | 5
TNGA 160404 LE NU3 o 2,3 0,4 TPGW 090202 NU3 2,6 0,2
v/ 160408 LE NU3| |o| 3| 20 |9925]| 476|381 | 5g 090204 NU3 25 | >0 |2%8| 28 | o4
TNGA 160404 LS NU3 Q 2,3 19525] 4,76 | 3,81 | 0,4 TPGW 110202 NU3 2,5 0,2
TNGA 160404 HS NU3 o 2,3 0,4 110204 NU3 3| 23 6,35 1238 | 28 | 04
160408 HS NU3 3| 2,0 |9,525| 4,76 | 3,81 110208 NU3 20 |l 0,8
160416 HS NU3 (] 33 16 TPGW 110302 NU3 2,6 0,2
TNGA 160404 US NU3 Q 2,3 19525/ 4,76 | 3,81 | 04 110304 NU3 QO|3| 25 |635| 318 | 34 |04
VNGA 160404 NU2 [ ] 2,8 0,4 110308 NU3 Qo 2,2 0,8
DL 160408 NU2 02| 20 [9°%]476 381 o5 | |7 gy ]| [TPGW 160404 NU3 25 o ooc| ase | aa | 04
VNGA 160408 HS NU2 2| 20 9525476 | 381|038 / 160408 NU3 2,2 ! A 7108
TPGW 080204 LF NU3 3] 25 | 4,76 0,4
TPGW 110204 LF NU3 3] 23 |635 0,4
. .| TPGW 110302 LF NU3 Qo 2,6 0,2
® Negative Voll-CBN Platte (ohne Loch) n 110304 LF NU3 o3| 25 635|318 | 34 |04
SNGN 090308 B 4] 95 |9525] 318 - |08 . }16%340§4L5FNNUU33 Q ;g ,,,,,,,,,,,,,,, 8,3
. 160408 LF NU3 25 9925476 44 | 5g
TPGW 110204 LE NU3 3] 23 1635]238| 28 |04
TPGW 110302 LE NU3 2,6 0,2
H 110304 LE NU3 Q3| 25 |635] 318 | 34 |04
® Positive Voll-CBN Platte (ohne Loch) 110308 LE NU3 > 08
TBGN 060104 B 3| 63 | 397|159 - |04 VBGW 110302 NU2 5 32 | 535 | 318 | 28 | 92
v 59 060108 B 315713971159 - 108] |q & » 110304 NU2 Q 28 | T LT 104
5o VBGW 160404 NU2 [ ] 33 0525|476 | 44 0,4
160408 NU2 Q 2,5 ’ R 108
VBGW 160408 LE NU2 ® 2| 25 |9525/476| 44 | 08
® Schneidkantenausfihrung - VCGW 160404 NU2 2| 28 9525|476 | 44 | 04
Typ Bezeichn. | Spezifikation der Schneidekantenbehandlung 7
Standard Typ | No Ohne Verrundung
Hoch- LF Leicht schneidend + ohne Verrundung Y Einwegplatten Positiv
prazisions LE Leicht schneidend + mit Verrundung

LS Leicht schneidend +Negativfase + Verrundung o Py 2o CCEW 82);(1182 I['F:: ":“Ld 19 1 ;% zg 12 ;2 82

Stabile HS | Stabile Schneide + Negativfase + Verrundung

Schneidkante | US | Stabile Schneide + Negativfase + Verrundung Ay TPGW 160404 NU ®| 1| 25 |9525/476| 43 | 04
(Schwerpunkt auf Bruchfestigkeit) b 4

e A A e R R

w
m WBEW 060102 L-LF 1] 13 | 3971159 | 22 |02
-




CBN-Sorten fiir die Bearbeitung von Gusseisen / Sinterlegierungen

BN7125 ~/BN7115

B Lagerliste Drehwerkzeuge
SUMIBORON Minibohrstangen der Serie BNBX

B Lagerliste Fraswerkzeuge
Ftr SUMIBORON BN Finish Mill Serie FM / FMF Serie

3 DCON FigIF  R300 ig.2 5°
DMIN Min. @ 'E - 45052 \\Iu
/ Bohrungsdurchm. E/ %% g{a E L) nse
® Halter ® Schneidplatte
n Abmessungen (mm) 10 Abmessungen (mm)
N P - q q <
Beschreibung N M:E,ZT et | Hghe | GesaMt- | Ecken- Bild Beschreibung S |Cesamt- | yve | Fig
E durchm, | oo lange | Radius m| lange
55 20 e | a0 |0z | | (g |NENECHEIL . EET L
BNBXO025R 3,0 2,5 2,2 40 0,2 * > ’
BNBX030R 3,5 3,0 2,7 40 0,2 - p— - o -
BNBXO35R 2.0 35 32 40 02 Artikelnummer “S”: Wendeschneidplatte mit niedriger Schnittkraft
BNBX040R 4,5 4,0 3,7 40 0,2 - . ”
BNBXO45R 50 45 4.0 40 0.2 Fiar SUMIBORON BN Schlichtfraser Typ EASY FMU
BNBXO50R 55 50 4,7 60 0,2 FiglF  R300 ig.2 )
BNBXO55R 60 | 55 | 52 | 60 | 02 ‘- L R
BNBXO60R 6,5 6,0 57 60 0,2 P s
Fir SUMIBORON Minibohrstangen der Serie BNZ 270 ¥ 1270 NV 318
80°
RE
i YA ® Insert
@\ 3 Abmessungen (mm)
H.. Bild i ~ .
159 i Beschreibung E Ge“samt e Fig
m| lange
@® Schneidplatte SNEW 1203ADTR 1270 | 318 1
SNEW 1203ADTR-S 12.70 | 3,18 0,2
| Abmessungen (mm)
o
Bild Beschreibung N (Innenkreis | _ . Hole |Ecken- Artikelnummer “S”: Wendeschneidplatte mit niedriger Schnittkraft
hreib N Btk
E 2 '€ | Dia. |Radius
Fur SEC-Goal MILL GFX13000 Typ / GFXC13000 Typ
ZNEX 040102 NU 0,2
~ 4,76 | 1,59 | 2,3 ’
) 040104 NU 0,4 .
' 24.2
o [ @
ERR
905l 12.70 [ 476
Far SUMIBORON Werkzeughalter fir Walzenbearbeitung Typ BNRN
5 ® |Insert
Qg EI in|Abmessungen (mm)
N
=1 Beschreibung E Ge“samt- e Ecke_m-
3 m| lange Radius
LNGX 130516 PNTN-W 12.70 | 4,76 1,6
@® Schneidplatte

Abmessungen (mm)

n
N
Bild Beschreibung E Innenkreis ?E:i;t e | e
m [ messer
« ., RBGO08-B 80 | 40 | 40 | 65
' RBG 10-B 100 | 50 | 50 | 90
RBG 12-B 120 | 6,0 | 6,0 | 1,0
RBG 16-B 16,0 | 80 | 80 | 13,0
RBG 20-B 20,0 | 10,0 | 10,0 | 15,0
RBG 26-B 26,0 | 14,0 | 10,0 | 15,0
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
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