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Erweiterte Serie:
Beschichtetes SUMIBORON
fUr geharteten Stahl

Der Gipfel des hocheffizienten/
hochprazisen/stabilen Schneidens

Neuvorstellung BNC2135@

BNC2105 Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
BNC2115/ Hochprazisionsbearbeitung
BNC2125/BNC2020 Allgemeine Zerspanung

BNC2135 (BD Stark unterbrochene Zerspanung

SUMITOMO
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GROUP



BNC2105/BNC2115/BNC2125
BNC2135/BNC2010/BNC2020

B Merkmale

BNC2105 HochverschleiBfeste Sorte fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
/ FUr stabile und lange Standzeiten bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, aufgrund
. neuester Beschichtungstechnologien und angepasstem CBN Substrat.
BNC2115 Die beste Sorte fiir die Hochprazisionsbearbeitung
/ Erzielt hohe Standzeiten bei hervorragender Oberflachenglte und stabiler Bearbeitung.
— Ausgezeichnete Oberflachengiite
Hervorragende Oberflachenglte durch eine Beschichtung mit hoher
Kerbverschleif3festigkeit und zahem CBN-Substrat.

BNC2125 Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl
o / Hervorragende Verschlei3- und Bruchsicherheit.
- Lange, stabile Standzeiten auch bei hocheffizienter und unterbrochener Bearbeitung
Die Kombination aus zdhem CBN-Substrat und Beschichtung zeigt ausgezeichntete
Ergebnisse bei hocheffizienter Bearbeitung.

BNC2135 Erreicht lange und stabile Standzeiten bei stark unterbrochener Bearbeitung von gehértetem Stahl
@' Verwendung einer bruch-resistenten Beschichtung und eines bruchbestandigen Substrats, um
/ eine lange und stabile Werkzeuglebensdauer bei unterbrochener Bearbeitung zu erreichen.

Sorte fiir hochprazise Bearbeitung mit hervorragender Oberflachengiite
/ Ideale Sorte fUr die Hochprazisionsbearbeitung mit hochverschlei3festem, beschichteten
-— CBN-Substrat.

BNC202O Allgemeine Sorte, geeignet fiir standard Anwendungen bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl

/ Erhoht die Stabilitat bei der Bearbeitung eines breiten Spektrums von geharteten Stahlteilen.
.



B Anwendungsbereich

Induktiv gehartete Stéhle (C45/C55, etc.), Vergutungsstahle

Beschichtetes SUMIBORON

fir geharteten Stahl

Walzlagerstahl (100Cr6, etc.)
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H Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Sorte Ve (m/min) f (mm/U) ap (mm)

Min.-Optimum-Max. Min.-Optimum-Max. Min.-Optimum-Max.
BNC2105 150 - 200 - 350 0.03-0,10 - 0,15 0,03 - 0,10 - 0,20
BNC2115 110 - 180 - 300 0.03 - 0,10 - 0,20 0,03 - 0,20 - 0,35
BNC2125 110 - 160 - 300 0.05-0,20 - 0,40 0,05 - 0,30 - 0,50
BNC2135 50 - 100 - 150 0.03 - 0,10 - 0,20 0,03 - 0,20 - 0,30
BNC2010 50 -140 - 180 0.03-0,10 - 0,20 0,03 - 0,20 - 0,35
BNC2020 50 - 120 - 180 0.03 - 0,20 - 0,40 0,05 - 0,30 - 0,50
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Vorschub f (mm/U)

Schneidkantenbelastung




Beschichtetes SUMIBORON

fir geharteten Stahl

B CBN-Substrat und Beschichtungsstruktur

Hochpréazisions-Bearbeitung
(Hochgeschwindigkeit)

BNC2105

Hochprazisionsbearbeitung
(mittlere bis hohe Geschwindigkeit)

BNC2115

Deckschicht (Gold) Beschichtungsdicke: 3 um

TIAIBN e— Verbesserte
Super-Mehrlagenbe- VerschleiB-
schichtung festigkeit

Verbesserte
Adhésion

Starke Haftschicht

CBN Substrat
mit hoher
VerschleiBfes-
tigkeit

Die dickere hochverschleiBfeste TiAIN-Super-Mehrlagenbeschich-
tung ermdglicht lange Standzeiten bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung in Kombination mit einem Substrat, das ein neu
entwickeltes TiCN-Bindemittel mit hervorragender
Warmebestandigkeit verwendet.

Deckschicht (Gold) Beschichtungsdicke: 3 um

TiAISIN
Super-Mehrlagen- @
schicht
-y . _ Verringert
TiCN=Schicht e Kolkverschlei
TiAISIN
Super-Mehrlagen- ® Geringerer
schicht Kerbverschlei
. i Gleichbleibende
TiCN-Schicht e—— Oberflachen-
rauigkeit
TIAISIN
Super-Mehrlagen- @
schicht
Verbesserte

Haftschicht @—F——

Schichthaftung

Zahes CBN-
Substrat

Zahes Substart beschichtet mit einer hochharten
TiAISIN-Mehrlagenschicht und einer hochhitzebestandigen
TiCN-Schicht fur ausgezeichnete Oberflachengtten.

BNC2125

Allgemeine Bearbeitung
(mittlere bis hohe Geschwindigkeit)

Unterbrochener Schnitt
(niedrige bis mittlere Geschwindigkeit)

BNC2135 (D

Deckschicht (Silber‘ Beschichtungsdicke: 3 um

Far hochste Ver-

TiAIBN schleiBfestigkeit
Super-Mehrlagen- @—

schicht Verbesserter
Widerstand
gegen Schichtab-
platzungen

o Verbesserte

Haftschicht
artsehic Schichthaftung

Z&hes CBN-
Substrat

Zahes Substrat mit einer TIAIBN-Mehrlagenschicht mit hoher
Festigkeit und hoher Harte fir einen weiten Anwendungbereich.

Beschichtungsdicke: lum

Verbesserte
Bruchfestigkeit

Steigerung der
Verschleif3fes-
tigkeit

TiAIN-Schicht e—

Bruchbestandiges
Substrat

Durch den Einsatz neuer Beschichtungstechnologien werden feine,
hochfeste AICrN- und TiAIN-Schichten auf einem bruchbestédndigen
Substrat erzeugt, um eine hohe Bruchfestigkeit zu erreichen.

BNC2010 Hochprazisionsbearbeitung BNC2020 Allgemeine Bearbeitung
(niedrige bis mittlere Geschwindigkeit) (niedrige bis mittlere Geschwindigkeit, instabiler Schnitt)
Beschichtungsdicke: 2 um Beschichtungsdicke: 2 um

T ———

Deckschicht (Gold)
TiCN-Schicht @

Far hochste Ver-
schleiBfestigkeit

AICrN-Mehrlagen- o
schicht -

TiCN-Schicht @

Reduzierter Kerb-

AICrN-Mehrlagen- o
verschleif3

schicht

TiCN-Schicht @

AICrN-Mehrlagen- _
schicht -

Hochverschleif3-
festes CBN

VerschleiBfestes Substrat mit einer hochfesten AICrN-Mehrlagen-
schicht und einer hochhitzebestéandigen TiCN-Beschichtung fur
ausgezeichnete Oberflachenqualitaten.

Deckschicht (Gold)

TIAIN-Schicht  @—— Hohe VerschleiB3-
festigkeit

Sehr hohe

InfeiTiSsElrhiE 1 Schichthaftung

Z3hes CBN

Zahes Substrat mit einer hochverschleifesten TIAIN-Beschichtung
far den Einsatz bei instabilen Bedingungen und hohen Belastungen.
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Beschichtetes SUMIBORON

fir geharteten Stahl

B Zerspanleistung

BNC2105
Vollschnitt, Verschlei3festigkeit

Nach 4 km Schnittl.

0.16

Herkémmlich beschichtetes CBN

0.12

Konventionell
beschichtetes CBN

0.08

BNC2105
0.04

Freiflachenverschlei (mm)

VBmax: 103um
BNC2105

Schnittlange (km)

Freiflachenverschlei (mm)

Vollschnitt, VerschleiRfestigkeit

Nach 4 km Schnittl.
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Werkstuckstoff: 100Cr6 (58-62HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vc = 200m/min, f = 0,lmm/U, ap = O,Jlmm, nass

Werkstuckstoff: 15CrMo5 (58-62HRC)
Schneidplatte: DNGA1504084NC4
Schnittdaten:  vc = 250m/min, f = 0,06mm/U, ap = 0,lmm, nass

BNC2115
Vollschnitt, VerschleiBfestigkeit

0,07
~
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Vollschnitt, erzielte Oberflachenglte

5,0
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Schnittlange (km)

Werkstuckstoff: 16CrMo4 (58-62 HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vec = 200 m/min, f = 0,1 mm/U, ap = 0,15 mm, nass

Werkstuckstoff: 16CrMo4 (58-62 HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vec = 200 m/min, f = 0,1 mm/U, ap = 0,15 mm, nass

BNC2125
Vollschnitt, Verschleifestigkeit

0,20 /

BNC2125
Herkdémml. CBN,

Ausgeze_ichnete beschichtet, fortschreitender
VerschleiB- Freiflachenverschlei
festigkeit
0,04 /
| | |
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BNC2125
reduzierter
Freiflachenverschlei3

Starke Schneidkantenbelastung, Bruchfestigkeit

Stabile Standmenge

BNC2125

Herkémm-
liches CBN,
beschichtet

0 200 400 600 800 1.000 1.200 1.400
Anzahl der Uberlaufe bis zum Werkzeugbruch

Werksttckstoff: 100Cr6 (58-62 HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vc =150 m/min, f = 0,1 mm/U, ap = 0,2 mm, nass

Werkstuckstoff: 100Cr6 (58-62 HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vc =150 m/min, f = 0,5 mm/U, a» = 0,5 mm, 63 m/Uberlauf, nass




Wettbewerb,

Beschichtetes SUMIBORON

fir geharteten Stahl

B Zerspanleistung

BNnC2135 €BD

Stark unterbrochener Schnitt, Bruchfestigkeit

2x langere Lebensdauer als die der Wettbewerber

BNC2135

besch.
CBN C

01 02 03 04 05 0
Anzahl der Schlage bis zum Werkzeugbruch

Vollschnitt, VerschleiRfestigkeit

Freiflachenverschlei (mm)

010

0.08

0.06

0.04

0.02

(]

Wettbewerb, besch.

L

Nach 3 km Schnittl.

VerschleiBmarkenbreite: 96um
Wettbewerb, besch. C

(Beschichtetes CBN)

Nach 3 km Schnittl.

CBNC
BNC2135

2 VerschleiBfestigkeit mindestens
doppelt so hoch wie die
Qualitat der Wettbewerber

VerschleiBmarkenbreite: 36um

BNC2135

T T T
1 2 3
Schnittlange (km)

WerkstUlckstoff: 15CrMo5 Planfléache, stark genutet (58 - 62 HRC)
Schneidplatte: CNGA120408NC4
Schnittdaten:  vec =120m/min f = 0,ilmm/U ap = 0,2mm, nass

Werkstuckstoff: 15CrMo5 (58 - 62 HRC)
Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120408NC4

Ve =120m/min f = 0,iImm/U ap = 0,2mm, nass

Vollschnitt, erzielte Oberflachenglte
~ 8,0 Nach 6 km Schnittl.
g Wettbewerber D, beschichtetes CBN
N _mHekémm-
% 6,0 liches CBN, :
beschichtet
?g eschichte Wettbewerb, besch.
< RNC2010 CBN D
2 4,0 SINGZUT Kerbverschlei
o Gute Oberflachen- Nach 6 km Schnittl.
o rauigkeit
5
Q 20
O
L L L BNC2010
0 2 4 6 8 geringer Kerbverschlei

Schnittlange (km)

BNC2020
Unterbrochener Schnitt, Bruchfestigkeit

Gute Bruchfestigkeit

Nach 5 km Schnittl.

BNC2020
Herkdémm- AT
liches CBN,

beschichtet

Wettbe-

werber E,

beschichte-
tes CBN

0 2,5 5,0
Schnittlange (km)

WerkstUckstoff: 16CrMo4 (58-62 HRC)
Schneidplatte: DNGA150408NC4
Schnittdaten:  vc =120 m/min, f = 0,14 mm/U, a» = 0,15mm, nass

Werkstickstoff: 16CrMo4 mit 5 Nuten (58-62 HRC)
Schneidplatte:
Schnittdaten:

DNGAT1204012NC4

ve =130 m/min, f = 0,1 mm/U, ap = 0,6 mm, trocken




B Einwegplatten mit dem Spanbrecher B Einwegplatten mit Wiperschneide
"Breakmaster”

Anwendungsbereich Anwendungsbereich
c WH typ:
o7l S fir hochstabile
’ - _ T Anwendungen
/E\ einsatzgehartete N
S Schichten =
~ Q
o 057 ) WG typ:
B s bei Welligkeit oder
E= a Vibrationsneigun
£ 0,3 | Leichtzerspanung % forationsneigung
O C
n <
Q
wn
o1t b
1 1 1 1 1
0] 0 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

B Schneidkantenausfiihrungen

Die Schneidkanten sind flr die verschiedenen Sorten und Geometrien optimal behandelt, um
Schneidkantenbrlche, die durch die hohen Belastungen bei der Bearbeitung von hochfesten
Materialien, wie gehartetem Stahl entstehen, zu vermeiden.

Schwerpunkt auf MaBtoleranz/
Oberflachengiite

Stabilitat bei hoher
Geschwindigkeit/hohem Vorschub

v

Hochprazisionstypen LE, LT, LS

Die weltweit feinste Schneidkantenbearbeitung mit
beschichtetem CBN flr die Bearbeitung von
gehartetem Stahl. Minimiert die Schnittkraft.

FUr hochste Effizienz: Typ ES

Reduziert Kolkverschlei3 und die daraus

Schneidkantenschérfe == besser

- resultierenden Ausbriche. Erhéht die Werkzeugstand-

Schwerpunkt au . . . . el

T lz_|e|t<;n bei iet;)lgochk?e:chwmdlgkelts und

ochvorschubbearbeitung.
Gratkontrolle bei Standard
unterbrochenem Schnitt vl .
HS Typ Verstarkte Schneidkante: Typ HS
unterkiff;!fgnfichmtt R\éﬁ:;"' UnterquUckt Apsplittern oder Ausbr.eche.n der
Schneide. Stabile Werkzeugstandzeit bei der

Unterbrechung  segp Haufigkeit unterbrochenen Bearbeitung.

B Schneidkantenspezifikation von SUMIBORON Wendeschneidplatten

Werk- ) ) Standard Geringe Schnittkraft Typ L Verstarkte Schneidkante H Hocheffizienter Typ E
tick- Schneid-|Negativ / —
Stk Tstoff | Positiv | Identifizie- | |\ [Verrun-| Ken- | Identifizie- | o | \y | Verrun-| Ken- | identifizie- | o |\ |Verrun-| Ken- | identifizie- | o |\ [Verrun-
stoff rungscode dung | nung | rungscode dung | nung | rungscode dung | nung | rungscode dung
BNC2105|Neg./Pos,| S01225 25°10,12| ja LS S00515 15°10,05 ja HS S01730 30°(0,17| ja ES S00535 |35°(0,05| ja
N BNC2115 | Neg./Pos,| S01225 25°10,12| ja LS S00515 15°10,05 ja HS S01730 30°10,17| Ja ES S00535 [35°|0,05| Ja
[0
g% BNC2125| Neg./Pos,| S01225 25°(0,12| ja LS S00515 15°10,05 ja HS S02735 35°|0,27| Ja ES S00535 |35°(0,05| ja
& 8 )
§ 9 |BNC2135 Neg./Pos.| $01225 25°(0,12| ja LS S00515 15°(0,05 Ja HS S01735 35°(0,17| ja ES S00535 |35°0,05| ja
BNC2010 | Neg./Pos,| S01225 25°10,12| ja LE - 0°| 0 ja HS S01730 30°(0,17| ja ES S00535 |35°|0,05| ja
BNC2020 | Neg./Pos| S01225 25°10,12| ja LT T00515 15°10,05| nein HS S02735 35°(0,27| ja ES S00535 |35°|0,05| ja




B Schneidkantenausfithrung mit ,Wiper® / Spanbrecher

o Kennung | MBS /| Lo | o | W | Ve
Wiper- WG Neg./Pos. S01215 15° 10,12 ja
schneidplatte| WH | Neg./Pos. S01215 15° 10,12 | ja
Schneidplat-| N-FV  |Neg./Pos. - 0| 0 ja
te mit N-LV | Neg./Pos. S00535 35° | 0,05 ja
Spanbrecher | N-SV |Neg./Pos. S01235 35° | 0,12 ja

B Identifizierungscode der Schneidenausfiihrung

Spannflache
P

SOMZEE

Winkel der

a \/Aeschichtung Negativfase (W) Negativfase (a)
R

Breite der

Schneidkante: T - nur negativ gefast,
| S - Negative Fase + Verrundung

Freiflache

Beispiel SO1225, 25°/0,12 mm
negative Fasenbreite mit Verrundung

B Werkzeugkorrektur der WG / WH - Wiperplatten

CNGA / CCGW / WNGA - Wiperplatten

1. Halter mit 95° Anstellwinkel verwenden.

Schneidkantenkompensation, AuBenbearbeitung

2. Werkzeugkompensation notwendig. Anstell AuBenbearbeitung Eckenradius| Wiper |X-Richtung|Z-Richtung
nstell- e

CNGA / CCGW / WNGA Wiperplatten erfillen nicht den winkel b WG -0,02 -0,02

ISO-Standard. Bitte die Position der Schneidkante 95° % @ RE 04 WH -0.06 -0.06

entsprechend den Vorgaben korrigieren. i TI—I ’ ’

o) RE 19 WG -0,01 -0,01

Z-Achse (+) 08121\ 0,06 | -0,06

DNGA / DCGW - Wiperplatten Schneidkantenkompensation, AuBenbearbeitung

1. Halter mit 93° Anstellwinkel verwenden.

2. Werkzeugkompensation notwendig. Anstell- AuBenbearbeitung Eckenradius| Wiper |X-Richtung |Z-Richtung

DNGA/DCGW Wiperplatten entsprechen nicht dem winkel 3 WG 017 -0.01

ISO-Standard. Bitte die Position der Schneidkante 93° @ @ RE 0,4 ’ ’

gemanB den Vorgaben korrigieren. S WH -0,70 -0,06

DNGA/DCGW Wiperplatten kénnen nur fir die i WG 0.05 0

Innen- und AuBBenbearbeitung eingesetzt werden. Kein RE 0,8 e

Wiper-effekt bei der Planbearbeitung. Z-Achse (+) ’ WH -0,58 -0,05




B Mehrschneidige Einwegplatten, negativer Typ
@ 80° Rhombischer Typ

<>

55° Rhombischer Typ

Lager § Abmessungen (mm) Lager § Abmessungen (mm)
[=3 . (5] N

Form Artikelbezeichnung | S| 2| 8|S\ 2| S| S5t | o pratiend éjé“h Ecken| | Form Artikelbezeichnung | S| 2|8 |B| SIS E0E | ey dLl(J)rCc'; Ecken-

S 8[3|3|S| S| £|Mater kreis | dicke |messer|radius SI8|8|3|3|3 | £| e kreis | dicke |messer | radius

2 22|55 5 5| @ o HEEHEHEER e

CNGA 120404 NC2 e} o 2,5 0,4 DNGA 110404 NC2 o0 ole 2,5 0,4

-~ 120408 NC2 o Q|0|2|2,4| 12,7 |4,76/5,16/0,8 110408 NC2 o0 O|®[2/2,1/9,525|4,76|3,81|0,8

V 120412 NC2 Q| |9|9] |23 1.2 - ] 110412NC2 QIO 19]0] 120 | . 1.2

i CNGA 120416 NC2*! (e)e} 3,3 1,6 " |DNGA 150404 NC2 o Q|0 2,5 0,4

a 120420 NC2*' Q|0]23,2] 12,7 |4,76(5,16|2,0 150408 NC2 o Q|0|2|2,1| 12,7 |4,76|5,16|0,8

v 120424 NC2*! Q|0 3,1 24 150412 NC2 o | | | 120 | 1,2

CNGA 120402 NC4 Q|0 Q|0 2,5 0,2 = |[DNGA 150416 NC2*' Q|0 3,4 1,6

- 120404 NC4 Olelee e 4 2,5 12.7 4761516 0,4 2 150420 NC2*' Q|0]2|3,0] 12,7 |4,76|5,16| 2,0

‘\,"f 120408 NC4 ° 2,4 ! ! ! 0,8 150424 NC2*' Q|0 2,7 2,4

120412NC4 o |23 1,2 DNGA 150402 NC4 olo| [o|o] (2.6 0,2

- CNGA 120416 NC4*! o 3,3 1,6 - 150404 NC4 Q|0|0|0|0|0 4 2,5 127 4761516 0,4

\a/ 120420 NC4*! 413,2| 12,7 |4,76|5,16|2,0 S 150408 NC4 Q|0|0|0|0|0 2,1 ! ’ ! 0,8

120424 NC4*! Qo 3,1 2,4 150412 NC4 19|0|0|0|0| 2,0 | 1,2

- CNGA 120404 NCW4 2,5 127 47615 16 04 = |DNGA 150416 NC4*! Q00|00 34 1,6

o|4]24] 2 |BP1> P8 ' 150420 NC4*' o|o|o|o|o|4|3,0] 12,7 |4,76|5,16| 2,0

“~ 150424 NCc4* | |o|olololo| |27 | 2,4

CNGA 120404 NC-WG4 |O|e|® o0 2,4 0,4 DNGA 150604 NC4 oo 0 0 oo 2,5 0,4

-~ 120408 NC-WG4 (@ | @ | @ ® @ 424|127 |4,76/5,16|0,8 -H\:'_f- 150608 NC4 e o o o oo 421 127 1635/516/|0,8

" 120412 NC-WG4 [D|e|e| |e|e| [23 12 150612 NC4 Dlele|e|ele| [20 1,2

CNGA 120404 NC-WH4 [O| e |® o0 2,4 0,4 DNGA 150404 NC-WG4*3 |OQ|O Q 4 2,3 127 |4.7615.16 0,4

- - 120408 NC-WH4 O |e|e®| |e®|®|4(23| 12,7 |4,76|5,16/0,8| | | - 150408 NC-WG4* |0|Q| |Q|Q] "|2,0 ' T *108
V 120412 NC-WH4 Qe | @ (K 2,2 1,2 -

CNGG 120404 N-FV NC4 o0 o0 2,5 0,4 """ DNGA 150604 NC-WG4*? ° o0 2,3 0,4

\t", 120408 N-FV NC4 o0 ® ® 424|127 |4,76|5,16/0,8 150608 NC-WG4*2|Q [ ® @ 4/20| 12,7 |4,76|5,16(0,8

120412 N-FV NC4 o0 L) 2,3 1,2 150612 NC-WG4*? [ JK 2,1 1,2

CNGG 120404 N-LV NC4 [ ) o0 2,5 0,4 DNGA 150404 NC-WH4*?| |Q|O 4 2,1 127 4761516 0,4

\t", 120408 N-LV NC4 [ N ) ®|® 424127 |4,76|5,16/0,8| | | 150408 NC-WH4*? |Q|Q]| 118 ’ . 7 08
120412 N-LV NC4 o0 o0 2,3 1,2 -

- CNGG 120408 N-SV NC4 [ N ) [ 2,4 127 47615 16 0,8 "™ IDNGA 150604 NC-WH4*2 ° o0 2,1 0,4

& |- 120412N-SVNC4| |e|e| | |@|a|2,3| ' |%70310145 150608 NC-WH4*2|0| |e| |e|e|4|1,38| 127 |6,35|5,16|0,8

150612 NC-WH4*? [ (K 1,5 1,2

CNGA 120404 LE-NC2 [ 2,5 0,4 DNGG 150404 N-FV NC4 (e)fe} Q|0 2,5 0,4

-~ 120408 LE-NC2 [ ] 2|2,4| 12,7 |14,76|5,16|0,8 150408 N-FV NC4 Q|0 0Q|412,1| 12,7 |4,76|5,16|0,8

"’-f 120412 LE-NC2 [ 2,3 1,2 g | 150412 N-FVNC4| |O|Q| |9Q|Q| 20| | . 1,2

CNGA 120402 LT-NC2 o 2,5 0,2 “w” |DNGG 150604 N-FV NC4 [ o0 2,5 0,4

. 120404 LT-NC2 ° 2 2,5 12.7 14761516 0,4 150608 N-FV NC4 ® ® @ 421|127 |6,35|5,16(0,8

V 120408 LT-NC2 ° 2,5 ! ! ! 0,8 150612 N-FV NC4 o0 2,0 1,2

120412 LT-NC2 [ 2,3 1,2 DNGG 150404 N-LV NC4 (o)e} Q|0 2,5 0,4

CNGA 120402 LS-NC2 o 2,5 0,2 150408 N-LV NC4 Q|0 Q|0(4|2,1] 12,7 |14,76|5,16| 0,8

- 120404 LSNC2 [0|®|@(o| | |, 125| 107 |, 76ls 46/04] |cmoy| 150412 N-LVNC4 | |olo| |olo| 20| | 1,2

v 120408 LS-NC2 |O|e@|®|O 2,4 ! ! ! 0,8 " |DNGG 150604 N-LV NC4 ° o0 2,5 0,4

120412 LS-NC2 |O|® @ |O 2,3 1,2 150608 N-LV NC4 [ e ® 421|127 |6,35(5,16|0,8

CNGA 120404 ES-NC4 oo e (25 0,4 150612 N-LV NC4 e o0 20 1,2

=P 120408 ES-NC4 |@ @ |@® ®| 424|127 |14,76|5,16|0,8 DNGG 150408 N-SV NC4| |O|O (e)fe} 2,1 0,8

v 120412 ES-NC4 (e (@ @ e (23 120 | 150412 N-SV NC4| |O|Q| |Q|0|4|2,0| 12,7 |4,76|5,16| 1,2
CNGA 120404 HS-NC2 [ o0 2,5 0,4 -

= 120408 HS-NC2 ® @@ @ 224127 |476|516|0,8| | [DNGG 150608 N-SV NC4 ° ® 4121457 635|516|9:8

"’-f 120412 HS-NC2 [ (JE) 2,3 12 | 150612 N-SV NC4 |®o| |ej®| "|120 i T 1,2

CNGA 120404 HS-NC4 Q|Oo|e o 2,5 0,4

-~ 120408 HS-NC4 Q|0o|e 0|412,4| 12,7 |4,76/5,16|0,8 DNGA 150404 LE-NC2 Qo 2,5 0,4

~ 120412 HS-NC4 olole| |o| |23 1,2 150408 LE-NC2 o| |2]2,1] 12,7 |4,76/5,16| 0,8

150412 LE-NC2 Q 2,0 1,2

I Verwendung mit SUMIBORON Spezialhaltern fir die Hochleistungsbearbeitung. h‘_:'.,.- IDNGA 150604 LE-NC2 e 25 | 0,4

*2 Verwenden Sie einen Halter mit einem Anstellwinkel von 93°. 150608 LE-NC2 PY 212,1] 12,7 |6,35|5,16| 0,8

150612 LE-NC2 [ 2,0 1,2

® Eurolager QO Japanlager Q = Auf Anfrage DNGA 150402 LT-NC2 o 2,6 0,2

150404 LT-NC2 o 2,5 0,4

150408 LT-NC2 o|2|21| 127 |476|516|gg

— | 150412 LT-NC2 9L 120) 1.2

DNGA 150604 LT-NC2 ® 2,5 0,4

150608 LT-NC2 ® 221|127 |6,35/5,16|0,8

150612 LT-NC2 [ 2,0 1,2

DNGA 150402 LS-NC2 o 2,5 0,2

150404 LS-NC2 |O|Q|0O|O 2,5 0,4

150408 LS-NC2 |0|0|0|0 2]g1| 127 1476516 o'

- 150412 LS-NC2 |0|Q|Q|0| 200 | 1.2

""" |DNGA 150604 LS-NC2 ° 2,5 04

150608 LS-NC2 ° 2(2,1| 12,7 |6,35|5,16|0,8

150612 LS-NC2 ° 2,0 1,2

DNGA 150404 ES-NC4 o 2,5 0,4

150408 ES-NC4 |Q Q4121 12,7 |4,76]5,16|0,8

g | 150412 ES-NC4 Q| | | | |9| |20 | . 1.2

% |DNGA 150604 ES-NC2 [ N ) [ 2,5 0,4

150608 ES-NC2 o0 ® 221|127 |6,35/5,16|0,8

150612 ES-NC2 o0 [ 2,0 1,2

DNGA 150404 HS-NC4 Q0|0 2,5 0,4

150408 HS-NC4 Q|0|0|0|0|4|2,1| 12,7 |4,76|5,16| 0,8

o | 150412 HS-NC4 | |olojo| | | |20/ |~ 12

" IDNGA 150604 HS-NC2 o0 2,5 0,4

150608 HS-NC2 o 2(2,1| 12,7 |6,35|5,15/0,8

150612 HS-NC2 [ 2,0 1,2




B Mehrschneidige Einwegplatten, negativer Typ

@ Quadratischer Typ

<C> 35° Rhombischer Typ

Lager §| Abmessungen (mm) Lager §|_ Abmessungen (mm)
i . R EERE f Loch- X . R R f Loch-
Form Artikelbezeichnung g é (% = § % % Sk;::jﬂd Inner-Pater | urch- Ecken- Form Artikelbezeichnung § é g 2 § % gm‘:‘: innen- |Platen- dl?rcch_ Eoter-
% % % % % % § frge kreis | dicke |messer |radius % % % % % % (% s kreis | dicke | messer|radius
SNGA 120404 NC4 olo 25 04 VNGA 160404 NC2 o| [o]e] [2,8 0.4
- 120408 NC4 ole|e| |®|4|23| 127 (4,76|516|0,8| |« ™ 160408 NC2 o| |o|e|2|2,0/(9,525|4,76|3,81(0,8
120412 NC4 0] 2,1 1,2 160412 NC2 o 1,7 1,2
SNGA 120408 HS-NC2 ° 2123 127 l476/515/0:8 VNGA 160402 NC4 olo| [olo| 33 0,2
- 120412HS-NC2 | | |e| | | |%]21) &7 |BIB> B4 | o 160404 NC4  |0/0[0|0[0|®|,128|0 coc, 761 51|04
SNGA 120408 HS-NC4 @] 23 0,8| | === 160408 NC4 elee000|7 20| 012508
120412 HS-NC4 o 41y 127 |476/5161 ) 160412 NC4 olo 17 12
VNGG 160404 N-FV NC4 e |[Ole], (28 0,4
oo 160408 N-FVNC4| | |o| |@|e|* 2,0|95254.76381 g
VNGG 160404 N-LV NC4 o |oje| (238 0,4
: 4|5°19,525(4,76(3,81|
. . s t. L ™Y ol® ) il fl
é Dreieckiger Typ == . 160408 N-LVNC4| | |e| |®|®| " |20 0.8
= VNGA 160402 LT-NC2 ol 133 0.2
__rager 1§ _Abmess””ge”L§$m) - 160404 LT-NC2 /51280 554 7613 81/04
Form | Artikelbezeichnung |2|Z|9|2 SIS %i;“:‘”d innen- [Plten-| .. Eclen - 160408 LT-NC2 ®<|20[” 76/381| o'
O|O|C|S|S S| £ eis | dicke | messer|raus 160412 LT-NC2 9 1.7 1,2
Z|Z2\12|12 (2|23 e o VNGA 160402 LS-NC2 o 33 0.2
“a |TNGA 160404 NC3 o 2.3 04| | == 160404 LS-NC2 |0|0|0O 21286 505|4 76]3.81|04
g 160408 NC3 () 0/3/2,0/9,525(4,76|3,81/0,8 . 160408 LS-NC2 |O|O|O 2,0™ ’ 0,8
v 160412 NC3 0 2,0 1,2 160412 LS-NC2 o][e) 1,7 1,2
— TNGA 166416 NC3* olo 3’3 1;6’ - VNGA 160404 ES-NC4 o0 [ ] 2,8 0,4
\é) 160420 NC3*" 0[3|3,0]9,525(4,76/3,81/2,0| | === 1282(1)2 Egmgi Qlele ; 4 5(7) 9,525|4,76 3,81 ?,3
160424 NC3*! olo| |27 24 = : ;
TNGA 160402 NC6 olo| |olo| (2,4 0,2 VNGA 160404 HS-NC4 e]le)le} 2,8 04
‘- 160404 NGE ole|e|e|e|e| 23] |, clq 04| | - 160408 HS-NC4 ololo 4|2,0(9,525/4,76(3,81|0,8
Ly 160408 NC6 eoe00e ° (20 k ©10,8 160412 HS-NC4 olo o| |17 1,2
: 160412NC6 |0 |e|e|e/e|e| |20 1.2
ﬁ- TNGA 160416 NC6*! ololololo] 3,3 1,6
\/ 160420 NC6*! o|o|o|o|o|63,0]9,525|4,76(3,81(2,0
160424 NC6*' olo|ololo| |27 24
v TNGG 160404 N-FVNC6| [Oo[0] [e[e] [2,3 0,4
160408 N-FV NC6| [0|0 ®[6/2,0(9,525/4,76|3,81(0,8 ;
160412 N-FV NC6| |[0|o| |e|®| |20 1,2 @ Trigon Typ
7 " BN (212 |olsls 33 sazs 7051 03 o [ e
H ’ ’ ) ) ) (5] B o
160412 N-LVNC6| |e/®| @j®@| 20 1,2 Form Artikelbezeichnung S g § %SCWG Innen- [Platten- dLl?rcchh Ecken-
TNGG 160404 N-SV NC6 23 0,4 O|8|S|S|S || £| "\ s | dicke |messer racivs
- zz\z|Zz|Zz|Z2|8
v 160408 N-SV NC6| |®|® ®[6/2,0(9,525/4,76/3,81(0,8 HEREEE RS o
160412 N-SV NC6| |0|0 o| |20 1,2 s |WNGA080404 NC6 oo [Ole] (23 0,4
@ |TNGA 160404 LE-NC3 ° 2,3 0,4 2 080408 NC6 Ole|e ®|6(20| 12,7 |4,76/5,16(0,8
¥ 4 160408 LE-NC3 e| [3|2,0(9525/4,76/3,81(0,8 . 080412 NC6 ele| [o]e] [20 1,2
¢ 160412 LE-NC3 o 2,0 1,2 s |WNGA080408 NC-WG6 | [o[0[ [e[e[6[2,0] 12,7 [4,76]5,16/0,8
| TNGA 160402 LT-NC3 ol 12,4 0,2 pF
- 160404 LT-NC3 0|5123/g 52514 761381/ 04 ;
AL e S O[7120 777 T TT08 1 | s [WNGA080408 NC-WHB | [O[Q] |@[@]6]1,9] 127 [4,76]5,16/0,8
160412 LT-NC3 o| [2,0 1,2 /
—_ |TNGA 160402 LS-NC3 o 2.4 0,2 Y
- 160404 LS-NC3 |O|@|®|O 2.3 0,4 [WNGA 080408 LT-NC3__ 19]3]2,0] 12,7 |4,76]5,16]0,8
v 4 160408 LS-NC3 |0O|®|® |0 312,09:525/4.76/381 o'g "'/.
160412 LS-NC3 o|o|o 2,0 1,2 7
‘@ |TNGA 160404 ES-NC6 [O|e|e o 23 0.4 B |WNGA080408 LS-NC3 [0[0[O] 1312,0] 12,7 |4,76]5,16/0,8
¥ 4 160408 ES-NC6 |0 |e®|® ®/6(2,0(9,525|4,76|3,81/0,8 pF
v 160412 ES-NC6 |0 o| |20 1,2 .
“a |TNGA 160404 HS-NC3 o o0 23 0,4 s |WNGAO0B0408 HS-NC6 | [o|o] | | [6]2,0] 127 [4,76]5,16/0.8
74 160408 HS-NC3 o |e|®[3/20(9525/4,76/3,81(0,8 f.
¢ 160412 HS-NC3 o |ole| |20 1,2 y
“@ |TNGA 160404 HS-NC6 o[ofe 23 0,4
¥ 4 160408 HS-NC6 o|olo| |0|6(2,0(9,525|4,76|3,81(0,8
i 160412 HS-NC6 ololo 2,0 1,2

*! Verwendung mit SUMIBORON Spezialhaltern fur die Hochleistungsbearbeitung.

® Eurolager

O Japanlager

Q = Auf Anfrage
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B Mehrschneidige Einwegplatten, positiver Typ
@ 80° Rhombischer Typ

<> 55° Rhombischer Typ

Lager § Abmessungen (mm) Lager § Abmessungen (mm)
wwvwvwololg i Loch- [t} £ i Loch-
Form Artikelbezeichnung g S g E S § % Skzhn:jnd Innen- |Platten- durch- |Ecken- Form Artikelbezeichnung g g § g § § % s;h:e‘d' Innen- [Platten- dSrcch. Ecken-
Lz) 123 (2) g Lz) g % i kreis | dicke |messer| radius CZ) CZ) % % % % % ?nen- kreis | dicke |messer| radius
| &| @] @@ | & | @ e @ 5585 5 &5 e [
CCGW060202 NC2 oee |oo 24 0.2 DCGW070202 NC2 olele |oe (26 0,2
7° 060204 NC2 e e e 000 2 23 635|238 28|04 070204 NC2 e e 0000 2 25 635|238 28|04
& | 060208 NC2 olejeo]e| |23 08| | gy 7| 070208 NC2 alolelelole| |21 || | 08
S | [CCGW09T302 NC2 ele| [Ole]| 125 02| |t | |DEGW11T302 NC2 Glele| |e/e| |27 0.2
- 09T304 NC2 o eeelele|2|25/0525307 44 04 117304 NC2 elele|ele|e|2/250525(397| 44 |04
 09T308 NC2 o eleelele |24 08 117308 NC2 o0je/e|ele |21 08
CCGW120408 NC2 a 224|127 |476|5,16|0.8 DCGW 117304 NC-WG2%| (@ @] [®[®], 23] op 2 07| 44 |04
CCGW09T304 NCW2 . 25 04| | yl7e| 11T308 NC-WG2% |@|@| |e|@|2|21|9525/397 44 (4
@7{ 09T308 NCW2 o |0]0|2|24|95253.97 44 g | | NS
DCGW 117304 NC-WH27 (@ (e (@[e [, [2.1(o ol o, |04
& | COGWOSTS04NCWG2 | Te/e| @8, 12.4/0 el ol 4 04] W7 11T308 NC-WH2*2 (e e| | |2 18|9525(397 44 g
77 09T308 NC-WG2 |0|e|e| |e|e|2|24|9525]397 44 5g
7 =~ DCGT 070204 N-FV NC2| |e|e®| |e|®|2]2,4] 6,35 [2,38| 2,8 0,4
CCGWO09T304 NC-WH2 | [e|e| |e|e|, |24 04 7° 117304 N-EV NC2| [0[o] [ele|.|24 0.4
\:‘/ 79 09T308NC-WH2 [0|e|e| |e|e|2|23]|9525/397 44 g}g | 11T308 N-FVNC2| |@|e| |o|@|2|2,0|9925/397 44 4'g
DCGT 1T304 N-LVNC2 | (@ /@[ [®(® ], 24[o /o[04
.|, CCOT060204 N-FVNC2| [0/0] e |@(2]2.31 635 236 28 04| | I8 |7"| 11T308 N-LVNC2| |@|@| |o|@|2|2,0|025(397 44 48
7° 097304 N-FVNC2| |[e|e| |e|e| |24 0.4 - 5 Y I O
" 09T308 N-FVNC2| | @) |e|e|2|2,3|9525397 44 |5 o | [PCOWTITI02 ENC2 S EN 02
CCGT 09T304 N-LVNC2| |e|e] |e|e]. 24 0.4 117304 LE-NC2 e|e|2|25(9525|318| 44 |04
'\"‘/ 79 09T308N-LVNC2| |e|e| |e|e|2|23]|9525/3.97 44 g | S 117308 LE-NC2 ° 21 08
DCGW070202 LT-NC2 ©5126] 525 |238] 28 |02
O 0204 LENGS o10/2/53 635 1238 28 |04 | (B e 5117308 LTNGS P e e 02
&l NC2. ) 4| |<E 70| DCGW11T302 LT-NC2 o |27 0.2
& rccawoeTs0z LENG2 o 25 02 117304 LT-NC2 e|2(255/9,525(3,18| 4,4 0.4
09T304 LE-NC2 o| |2|255]9,525|397| 44 |04 117308 LT-NC2 o |21 0.8
097308 LE-NC2 o 23 0.8 DCGW070202 LS-NC2 | |e|® 2.6 0.2
CCGW060202 LT-NC2 51241 5 35 |238] 26 |02 070204 LS-NC2 |® e 2|255| 6,35 |2,38| 2,8 | 0.4
& | | 080204LT-NC2 %123 %% 29128 (04 | | | _ o070208LSNC2 |a|o|o 21 | 08
No#” 77 CCGWO9T302 LT-NC2 o| 25 02| | ™= " |DCGW11T302 LS-NC2 |0|o|o 2.7 0.2
09T304 LT-NC2 ©|2(255(9,525(3.97| 44 |0.4 117304 LS-NC2 |e|e|@|O 2|2/5|9,525(3.97| 4,4 |0.4
09T308 LT-NC2 o |24 08 11T308 LS-NC2 |@|@|e@|0|0/0]| |21 08
CCGW060202LS-NC2 [O]e|e 24 0.2 DCGWO070208 ES-NC2 |0 |e|e ,|21]6.35 238/ 28|08
P 060204 LS-NC2 |0|e|e 2|2,3] 6,35 2,38/ 28 |04 |WJIMu|7| 11T308 ES-NC2 |@|®|® 21119,525|3.97| 4.4 |0.8
J  060208LS-NC2 | |o|o 23 0.8
o || cceW0eT302 LSING2 | (o]0 25 02 DCGW 117304 HS-NC2 oo [®,25[g isl307] a4 |04
09T304 LS-NC2 |e|®|®|O 2|25|9,525(3,97| 44 |0.4| | IMa |70 11T308 HS-NC2. 0 00|e|2]21|9025397) 44 |5'g
09T308 LS-NC2 |o|o|e|o 24 0.8
7°|CCGWO09T308 ES-NC2 |0 |e]e 2|2.419,525(3.97| 44 |0.8
CCGW060208 HS-NC2. 212,31 6,35 |2.38/ 2.8 [0.4 R -
&, 17°|CCGW09T304 HS-NC2 NORONES 04| =& 35° Rhombischer Typ
g’ 09T308 HS-NC2 oo |0/2]24|9525397 44 4'g
CPGW 080202 NC2 ool |25 0.2 Lager | g Abmessungen (mm)
3y 3 =3 | L h.
& |, 080204NC2 olo|2|25| 7194 23834 |07a| | Form Artikelbezeichnung |2 £ & 2/S|8 2% i |paten, durc. Eckn-
S || |CPGW 090302 NC2 0[0[,125| ;94 1935/ 34 0.2 O|0|Q|O|0|C| £ ieis | dicke |messer|radus
090304 NC2 0lo|?| 25| 794|238 34 o)y 212122 2|25 e 5
L VBGW 110202 NC2 ° 32 0,2
/O\ Dreieckiger Typ 5° 110204 NC2 a 2|2,8| 6,35 [2,38| 2,8 |0.4
Lager S Abmessungen (mm) B I 110208 NC2 a 2,0 08
2 e o VBGW 110302 NC2 56 32 0.2
Form Artikelbezeichnung E 5 E E é § 3 Innen- |Platten-| durch- [Ecken- - 5° 110304 NC2 0|0|®|0|0|2(2,8| 6,35 (3,18| 2,8 |0,4
SIESIESHSISIS) g MM \reis | dicke [messer|radus | | | 110308 NC2 O|0|e|0|0| |2,0 08
Blaaaaa o e VBGW 160402 NC2 alolo| o/o| |38 0.2
TCGW16T304NC3 __|Q| |e o, 23 0.4 . 160404 NC2 elojele|ele|233 0.4
\?f 72 16T308 NC3 o o|3|20|9525397) 43 |gg ° 160408 NC2 o0e|ee|e 259525476/ 44 4'g
160412 NC2 a ole| |22 1.2
7+ TPGW 080202 NC3 O[o| [8[®(5126] 475 30| 23 102! | —um VBGW 160402 LE-NC2 . 3.8 0.2
[ 080204 NC3 n|olo|o|e|e|3|255] 476 23923 177 5° 160404 LE-NC2 o| |2/3.3]9,525(4,76| 4,4 0.4
- Tpewgggggi “03 5/0| " [9/0]5|26| 5 g6 |238| 2.5 |02 160408 LE-NC2 o 25 0.8
@y | | ___ow: c3 olo| |o|o|3|2;5| >°6 |2:38] 25 |, 0.4 5| VBGW 110302 LT-NC2 S[,[32( 535 |318| 28 |02
\Y,- TPGW110302 NC3 5o 24 0.2 110304 LT-NC2 o|2|2g| 835318/ 28 5y
7° 110304 NC3 e[0|o|o| [0|3|23| 6,35 3,18] 3.4 |04 |wa 160402 LT-NC2 ol |38 0.2
N 110308 NC3 olololo 20 |17 0.8 160404 LT-NC2 ®(2(3,39,525(476| 4,4 |0.4
| TPGW160404 NC3 ololo 3123|955|a 76| 4.4 |04 160408 LT-NC2 o |25 0.8
 160408NC3___ |o|o|o 2,0/ 9°20|4.76) 44 | 0.8 5-|VBGW 110204 LS-NC2 [0 21241 5 25 | 38| 28 |04
(@) || TPGT 110304 N-FUNC3 o] |0l ]22] ool 0 ol 110208 LS-NC2 | 21| 935|238 28 |57
\/ 7| 110308 N-FVNC3| |o|o| |o|e|3|19| 835|318/ 34 |5 VBGW 110302 LS-NC2 | |0]o 32 0.2
- 110304 LS-NC2 | |o|o 2|28 6,35 [3,18| 2,8 |04
@ | [TPGW 110302 LE-NC3 o 24 0,2 g 110308LS-NC2 | lolo 2.0 08
\\/. 7° 110304 LE-NC3 o| |3|2,3| 6,35 |3,18] 34 |0.4 VBGW 160402 LS-NC2 | oo 3.8 0.2
110308 LE-NC3 o 20 0.8 160404 LSNC2 |o|@|e 2|3.3/9,525(476| 4.4 |0.4
@ | |TPGW 110302 LT-NC3 o (2.4 0.2 160408 LS-NC2 |0|0|e@ D 0.8
\\/. 7° 110304 LT-NC3 0|3]2:3] 6,35 [3,18] 3.4 |04 VBGW 110304 HS-NC2. ° 04
110308 LT-NC3 o| |20 0,8 | |«a® i |5°| VBGW 160404 HS-NC?2 oo 0]2(33]g ol 76l 4y 04
TPGW 080204 LS-NC3_|Q 32,5/ 4,76 |2,39] 2,3 0.4 160408 HS-NC2 oo |o |25/9525476/44 58
@/ |,.]TPGW 110302 LS-NC3 | (0[O 26 0.2 7| VCGW080202 NC2 0[0[,[33] 4 75 |os8| 23 |02
\Yf 110304 LS-NC3 |o|o|o|o 312:3] 6,35 [3,18] 3.4 |04 | e T | 080204 NC2 olo|?|2;8| 476|238 23 1oy
110308 LS-NC3 |o|o|o|o 2.0 0.8 - 160404 NC2 slolo 2128(5 525|476l 4.4 |04
TPGW 080204 HS-NC3. B 3 1 160408 NC2 ololo 0|2[19]9925|476) 44 g
TPGW 110304 HS-NC3 o 23 04| | s |-.[VCGW160404 LS.NC2 |0|0|O 2.8 0.4
\ﬁf 7| 110308 HS-NC3 o 3]90| 635|318/ 34 |5'g 7 160408 LS-NC2 |0|0|0 2]79|9525|476| 44 |o'g
TPGW 160404 HS-NC3 o 23 04| | g |50 VCGW 160404 HS-NC2 o 2.8 0.4
160408 HS-NC3 o 3|210|525/4.76| 44 |5g ’ 160408 HS-NC2 o 2]79|9525]4.76 44 |g'g




Bl Einwegschneidplatten, positiver Typ

PN

Dreieckiger Typ

Lager § Abmessungen (mm)
) ) 8|©033(2|3|.8 e Locti
Form Artikelbezeichnung | 2= |2 S(S18 \anep.| "MneN- Platteny durch Ecken-
O|2|O|S|O|O| £ kreis | dicke messer radius
G| 5| 5| o om0 e 2
TCGW 090204 NC o0 [ 2,2 0,4
A 090208 NC oo o "|1g| 55623825 g
v 7°|TCGW 110202 NC o0 [ 2,5 0,2
110204 NC oo 0 ® 124|635 2,38/ 28|04
110208 NC [0 [ 2,1 0,8
TCGW 110204 LS-NC Q 2,4 0,4
\,,';"/ 7| 110208 LS-NC |0 T)5,1] 63523828 g
\:/ - TCGW 110204 ES-NC Q 1 2,4 6.35 [2.38] 2.8 0,4
.[TPGW 080202 NC oo o (26 0.2
= [ 080204 NC ° o '|25| 47623923 15y
TPGW110304 NC ) ) 2,3 0,4
v 7| 110308 NC ° o "|0p| 63531834 g
<G> 35° Rhombischer Typ
—= Lager § Abmessungen (mm)
= . . o 7 Loch-
Form | 5| Artikelbezeichnung é g § 5 § § % Skgh:e'd Innen-  |Platten- dsrcch. Ecken-
2 Qle|Q S 019 -gc) “nen- kreis | dicke [messer] radius
mmm%mm”"a“ge [
VBGW 110202 NC o0 ° 3,2 0,2
g |5° 110204 NC ° e 1/2,38|6,35 (2,382,804
110208 NC [ [ 2,0 0,8
80° Spezial
- Lager 8 Abmessungen (mm)
E = - ] R EERER Loch-
orm || Artikelbezeichnung NINNNEIE 2 o Innen-  |Platten-| urch- |Ecken-
2 SRS SRS, % e}nen- kreis | dicke [messer| radius
5 & E 5 &GS e [4]
ZNEX 040102 NC ° ° ° 2,3 0,2
040104 NC o o o 1|23 47619923 g7y
-~ ZNEX 040102 LE-NC Qo 2,3 0,2
@ 5| 040104 LE-NC o| [1]233| 476 |189/23 |57
ZNEX 040102 LT-NC Q 2,3 0,2
040104 LT-NC o|1|2}3] 47615923 o7y

® Eurolager

O Japanlager

Qa = Auf Anfrage
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B Anwendungsbeispiele

BNC2105

BNC2105

100Cr6 Lagerstahlnabe (60HRC)

BNC2105 unterdrickt Briche aufgrund von Kolkverschlei3 und
ermoglicht eine stabile Bearbeitung.

Kriterium: MaBhaltigkeit

300
) Weiter
19} .
3 einsetz-
[ L bar
< 150
©
N
C
<

[0}
BNC2105 Wettbew. A

20Cr4 Geharteter Zahnkranz (60HRC)

BNC2105 bietet eine hervorragende VerschleiB3festigkeit fur
eine lange Zeit im Vergleich zu beschichtetem CBN
des Wettbewerbs.

Kriterium: MaBhaltigkeit

4001

2001

Anzahl (Stluck)

0
BNC2105 Wettbew. B

Schneidplatte:
Schnittdaten:

TNGA160408 NC6 (BNC2105)

ve = 230m/min, f = 0,12mm/U,
ap = 0.10mm nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120412 NC4 (BNC2105)

ve=200m/min, f = 0,J10mm/U,
ap = 0.10mm nass

BNC2115

BNC2115

15CrMo5, Zahnrad (60 HRC), Oberflachenglte

Im Gegensatz zum beschichteten CBN des Wettbewerbers
zeigt BNC2115 30% weniger Freiflachenverschleil3.
Die Schneide kann weiterhin eingesetzt werden.

[ Kriterium: Oberflachengite

501
Weiter
einsetz-
bar
3,00

Oberflachengite Rz (um)

BNC2115  wettbew. A
(Nach 280 Stck.)

41Cr4 Zahnkranz (60 HRC), Oberflachengtite

Verglichen mit dem beschichteten CBN (Wiper-Platte) vom
Wettbewerber, erzielt die BNC2115 mit der WH-Wiper-Platte
Uber lange Zeit eine hervorragende OberflachengUte.

[ Kriterium: Oberflachengtite |

400

2001

Anzahl der Werkstucke (Stck.)

0
BNC2115  Wettbew. B

Schneidplatte:
Schnittdaten:

DNGA150404 NC4 (BNC2115)

ve =160 m/min, f = 0,10 mm/U,
ap= 0,25 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CCGWO09T308 NC-WH2 (BNC2115)

ve =150 m/min, f = 0,12 mm/U,
ap= 0,10 mm, nass

BNC2125

BNC2125

20Cr4 Zahnkranz (60 HRC), Standmenge

Doppelte Standmenge und geringerer Kolkverschlei
mit BNC2125.

‘ Kriterium: Bruchstabilitat

120

60

Anzahl der Werkstuicke (Stck.)

0
BNC2125  Wettbew. C

C15 Sonnenrad (60 HRC), MaBhaltigkeit

BNC2125 in Kombination mit dem NLV-Spanbrecher erméglicht
lange Standzeiten und I6st ihr Probleme bei der Spankontrolle.

‘ Kriterium: MaBhaltigkeit ‘

280

1401

Anzahl der Werkstucke (Stck.)

BNC2125 Herkémmlich
+ NLV

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120412 NC4 (BNC2125)

ve =150 m/min, f = 0,20 mm/U,
ap= 0,30 mm, trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGG120408 NLV NC4 (BNC2125)

ve =190 m/min, f = 0,13 mm/U,
ap= 0,30 mm, nass
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B Anwendungsbeispiele

BNC2135 €ED

BNC2135 (ED

20CrMo4 Spannfutter (5§8HRC)

BNC2135 erreicht eine langere Standzeit durch eine héhere
Bruchfestigkeit als die beschichteten CBN Sorten

der Wettbewerber. [ Kriterium: MaBhaltigkeit

40+

-4

30}

201

Anzahl der Werkstucke (Stck.)

BNC2135 Herkémmlich

20CrMo4 Zahnrad (60HRC)

Zusammenspiel der BNC2135 und der stabilen HS-Schneidkanten-
verfasung unterdrickt Brliche bei stark unterbrochenem Schnitt und

verbessert Werkzeuglebensdauer.

Kriterium: Standmenge

3001

2001

100

Anzahl der Werksttcke (Stck.)

BNC2135 Herkdmmlich
+HS

DNGA150404 NC4 (BNC2135)

ve = 100m/min f = 0,1 mm/U
ap = 0,05 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120404 HS-NC4 (BNC2135)

ve =100m/min f=0,2 mm/U
ap = 0,1 mm, trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:

BNnC2135 (ED

C55E Kupplungskomponente (55HRC)

BNC2135 bietet Prozesssicherheit und langere
Werkzeugstandzeit durch hohe Bruchsicherheit.

[ Kriterium: Werkzeugbruch

120

901

601

Anzahl der Werkstucke (Stck.)

BNC2135 Herkémmlich

C45 CVJ-Gelenk (60 HRC), Oberflachenglte

BNC2010 als WH-Wiper-Platte gewahrleistet eine
hervorragende Oberflachenglte Uber eine langere Zeit.

\ Kriterium: Oberfldchenglte

7001 Rz =1,6 um

500

3001

Anzahl der Werkstucke (Stck.)

Herkémmlich

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120408 LT-NC2 (BNC2135)

ve = 50m/min f=0,1 mm/U
ap = 0,1 mm, trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120412 NC-WH2 (BNC2010)

ve =150 m/min, f = 0,20 mm/U,
ap= 0,20 mm, trocken

BNC2020

BNC2020

20Cr4 Zahnrad (60 HRC), Gratbildung

Die hochprazise Schneidenbearbeitung des LT-Typs
BNC2020 unterdrlckt die Gratbildung und verbessert die
Standzeit der Werkzeuge.

\ Kriterium: Gratbildung

3001

2001

100

Anzahl der Werksttcke (Stck.)

0
BNC2020 Herkémmlich
+LT

20Cr4 Schaft (60 HRC), Standmenge

Die hocheffiziente Schneidkantenbearbeitung des ES-Typs
BNC2020 reduziert Ausbriche durch Kolkverschlei3 und
garantiert lange Standzeiten.

‘ Kriterium: Werkzeugbruch

300

2001

100

Anzahl der Werksttcke (Stck.)

0
BNC2020 Herkdmmlich
+ES

Schneidplatte:
Schnittdaten:

CNGA120408 LT-NC2 (BNC2020)

ve =100 m/min, f = 0,10 mm/U,
ap= 0,15 mm, trocken

Schneidplatte:
Schnittdaten:

DNGA150408 ES-NC4 (BNC2020)

ve =150 m/min, f = 0,15 mm/U,
ap= 0,10 mm, trocken
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