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SUMIBORON

Systém oznacovani VBD

typ

Jednorazovy

(W)-4

CNG? 120408 N-@SV N@C-

| ] 1
]
VBD
Kéd ISO VBD Wiper
Utvare trisky Jednoraz. typ Pocet bitli
Tabulka 2* Tabulka 3 Tabulka 4
Tabulka 2* Tabulka 3 Tabulka 4
Koéd Popis koédu Kéd | Jednoraz. typ Druh Kod | Pocet feznych hran Typ
. Povlakovany | BNC80, 150 = 1 brit Jedna hrana
sv | sgen ||y MR | [ e | e
y Nepovlakovany | BN500, 700 4 | 4biity feznych hran
* Doplfujici informace NS SUMIBORON BNX25 6 | 6biity
Preostfitelny typ
CNMA120408(-)B
[ i
| 1SOkoéd VBD | ISO kod VBD
Tabulka 1
Tabulka 1. Doplfujici informace
Kaéd Popis kédu
(-)B CBN VBD bez otvoru




Typ VBD a charakteristiky upravy rezné hrany

Vicebtité VBD pro jedno pouZiti

B Charakteristiky
@ Typ VBD pro jedno pouziti, zlepSuje efektivitu obrabéni tim, Ze umozriuje

Il Uprava fezné hrany

@ Typ LS - Osttejsi fezna hrana

pIné vyuzit potencial kazdé fezné hrany. Diky &islovani ostfi Ize jednoduSe
otacet desti¢ku dokud ji nevyhodite.

@ Vicebfité VBD maji na kazdém pouzitelném bfitu napajen jeden kousek
Sumiboronu. Jednostranné VBD pouzivaji horni hrany zatimco oboustranné
VBD pouzivaji horni i spodni hrany. Koso&tvercové destiCky maji Ctyfi
hrany a trojuhelnikové Sest

@ Rozmanitost druhl povlakovaného Sumiboronu jiz nahrazuje drahé
brouSeni potfebné pro kvalitni dokonCeni povrchu, uzké tolerance, tézky
preruSovany fez, a efektivni nizkonakladové obrabéni kalenych dilt.

Y, Standardni fezna hrana

< ZlepSené dokonc&eni povrchu
< Pro vy$Si rozmérovou pfesnost
® LS o w

BNC100 15° 0,17
BNC160 20° 0,10
BNC200 15° 0,10

=3 \ysoka

Schopnost odbéru materialu

"Standard” o W
BNC100 25° 0,12

BNC160 25° 0,12
BNC200 25° 0,12
BNC300 25° 0,12

”Standard”
(B&zné poutziti )

vvvvv

Pro vy3Si zatéZ - tézké obrabéni >

® HS a_ W
BNC160 30° 0,17
BNC200 35° 0,17
BNC300 35° 0,17

Pevnost == Vysoka

Jednordzové Wiper VBD

B Charakteristiky
@ Technologie ostfi Wiper je nyni dostupna na nasich CBN destickach.

@ Zdvojnasobte posuv za stavajicich hodnot drsnosti povrchu

@ Dvakrat lepsi dokonéeni povrchu za stavajicich posuvl

Typ Break Master SV

Bl Charakteristiky
@ Prvni CBN desticka s integrovanym utvareCem tfisky

@ Idealni pro odstrarfiovani nauhlic¢enych vrstev - je vhodny jak pro
kalené tak i pro nekalené materialy

@ Efektivni feSeni kontroly tfisky, chrani obrobek pfed poskrabanim
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CBN nastroje

Rada SUMIBORON

Druha generace Sumiboron VBD -
nejlepsi reSeni pro obrabéni kalené oceli.

VSeobecné

Na zékladé celosvétového uspéchu soustruzeni kalené oceli
VBD Sumiboron v kombinaci s teplotné a otéru odolnym
povlakem nanesenym na houzevnatych CBN substratech
vedoucim k nové generaci vysoce vykonnych desti¢ek. Pro
dosazeni vy$Sich ekonomickych vykond jsou vSechny
povlakované CBN desti¢ky vicebfité.

Vybérem vhodného CBN s povlakem pro va$i aplikaci ziskéate

B Typy a pouziti

Mikrostruktura

Mikrostruktura

novy primyslovy standard v tvrdém soustruzeni.

o - Tvrdost (Hv) TRS
Typ Druh Pouziti Charakteristika (GPa) (GPa)
< | Druh s nejlepsi otéruvzdornosti, vhodny pro
BNX10 Xélgggﬁjrg/gc;%sg}?gz vysokorychlostni obrabéni s nepferusovanym 27~31 |0,80~0,90
fezem
Vlysokovykonné obrabéni| Vysoce zaruvzdorné pojivo zlepSuje zivotnost ~ ~
BNX20 (Nepferus. - pferus. fez) | nastroje pfi vysokorychlostnim obrabéni 31~33 1095~1,10
Nepovlako- Vysokorychlostni Vynikajici lom. odolnost pfi vysokorychlost. obrabénii.
. BNX25 . o | Vhodny pro vysokorychlost. tézké soustruzeni s 29 ~ 31 1,00 ~ 1,10
vany CBN prerusovany rez prerugovanym fezem
NepferuSovany a Mikr , _— . .
Il bt ozrnny CBN s keramickym pojivem, které - -
AR A zlepSuje lomovou odolnost a otéruvzdornos ’ ’
BN250 E)Lrgrhukseoxasryerderi) lensuie | dolnost a otéruvzd ! 31~34 |1,00~1,10
PreruSovany fez | Mikrozrny CBN s keramickym pojivem, které
BN300 (t&zké obrabéni) | zlepSuje pevnost bfitu 82~34 11,10~1,20
Vysokorychlostni, Diky tepelné odolnému substratu a vysoce otéruvzdomému
BNC100 |nepferus. alehky | poviaku je max. vhodny pro vysokorychlostni dokoncovani 29~32 |1,00~1,10
preruSovany fez v nepferuovaném fezu a v lehkém preruSovaném fezu.
Vlysoce presné obr., | Vysoce presny druh, ktery dava vynikajici jakosti
BNC160 nepferusovany fez | povrchu diky velmi hladkému povlaku 31~33 1,10~1,20
Povlako-
vany CBN
NepferuSovany a Diky houzevnatému substratu s vyborné otéruvzdor-
BNC200 | prerusovany fez nym povlakem se jedné o zakladni druh pro nizko az 33~35 |1,10~1,20
(Lehké ~ stredni pferus.) | vysokorychlost. obrabéni s dlouhou Zivotnosti nastroje
PferuSovany fez Mikrozrny CBN s vyokokou lomovou odolnosti a
BNC300 | (1s2ké obrabéni) | vibomé otéruvzdomym poviakem 33~35 | 1,15~1,25
- L Tvrdost (Hv) TRS
Druh PouZziti Charakteristika (GPa) (GPa)
Obrébéni Sedé a tvarné litiny o . P
BNSOD | Ovioni lens VSR priny ) | PGS S Conmunszen® | g g4 100110
Dokonéovani kalenych svitkd
Vysokorychlostni obrabéni edé litiny | Prvni volba pro vysokorychlostni dokonCovani
Obrabeéni litiny $edé litiny
BN700 Vyrobky na bazi zeleza 40~43 1,20 ~1,30
Vysoce tvrdé svitky Diky bfitu s vynikajici ostrosti dava méné (38 ~41) | (0,95~1,10)
(BN60O) | Zaruvzdorné slitiny otfepl pii obrabéni slinutych dilt
Vysokorychlostr. obrabéni Sedé litiny
Obréabéni vysoce tvrdych vyvalki Vysoka odolnost proti teplotnim razdim, vysoka
BNS800 Hrubovani sintrovanych komponent | tepelna vodivost a vysoky obsah CBN 39 ~42 0,95~1,10
Obréabéni specialnich druh litiny




Druhy CBN

OBRABENi KALENE OCELI

B Rozsah pouziti

@ Vyhody plynouci z uzivani CBN

Rada SUMIBORON

Z pohledu investi¢nich nékladu je dulezité, Ze naklady na stroj a rezijni néklady jsou v pfipadé CBN
mnohem niz§i, nebot CNC soustruh je levnéj$i nez bruska.
Co se tyka vysledné jakosti povrchu, dokézou VBD obrabét nejriznéjsi profily, takze Ize jimi spise

dokoncovat nez brousit.

Dilezité je také také hledisko ochrany Zivotniho prostfedi: zpracovani kalli z ostfeni predstavuje
nebezpedi pro Zivotni prostfedi, zatimco tFisky Ize shromazdovat a recyklovat.

_ 300} Podminky Doporudena fezna rychlost (m/min)
=
£ Pouziti 5 100 200 300
:, 200 B 1 1 1 1 1 1
8 Vlysoce presné obrabéni ENC 16
< (1,6~32Rz) ENC160
= oo 3 3
@ 100 ; | Vysokorychlostni
3 [ BNC300 _ | obrabéni (HSC) / _Bncioo /
(0]
o
- Univerzalni BNC10O /
# {E} S (NeperuSovany fez ~ Lehké BNC160 /
Sila prerugeni E s prerusovanym fezem) / BNC200 /
lehké stredni tézké
~25% 50% 75% 100% Obrébéni s prerusovanym fezem / BNC200 ;
Cetnost o N == T&2ké obrabéni
ALt ‘ g s prerugovanym fezem BNC300
Zatizeni biitu (prabéh) Nauhliéeny obrobek / BNc200 /
@ Vyhody plynouci z uzivani CBN
Nasledujici grafy demonstruji vyhody pouzivani CBN pfi obrabéni litiny ve srovnani
(o) ABENi LITINY s konvenénimi nastroji, jako jsou karbidové, cermetové a keramicke.
SumiBoron pracuje pfi vysokorychlostnim obrabéni s delsi Zivotnosti nez konvenéni nastroje a
poskytuje vy$si vykonnost a lepSi pfesnost.
@ Vysokorychlostni obrabéni @ Vysokorychlostni obrabéni @ Vysoce pfesné obrabéni
Seda litina D) Tvarna litina )
= : BNS800 = %
= 1000 i BN700 £ BNX10 | 1 Keramika
= BN500 = BNS800 | Povlakovany
= = Q BN700 | karbid Cermet
s S BN500 s & BN500 |
< [ < Py )
@ . ‘= / Keramika BN700 (=
N 200 | Keramika \___ N “ Povlakovany
o - Povlakovany karbid e karbid Cermet
L Cermet 1 | L | | | | |
1 10 20 1 10 04 08 1,6 32
Pomérna Zivotnost nastroje Pomérna Zivotnost nastroje Drsnost povrchu (um)
B Rozsah Seda litina ) Tvérnd litina
pouziti Oblst
2000 | dokonCovani ObIaSt __ s00f
< g <
£ hrubovani E
£ 1500 E 400
B BN700 &z
< =
S 1000+ S 300+
‘© BNS800 ‘@
@ 500 8 2000
o BN500 N
1 1 1 1 1 1 1
0 1,0 2,0 3,0 4,0 0 0,1 0,3 0,5
Hloubka fezu (mm) Hloubka fezu (mm)
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Povlakovany druh Sumiboron

B Prednosti

M VSeobecné

pro vysokorychlostni obrabéni kalené oceli

N&s druh Sumiboron BNC 100 v médéné barveé je odolny proti
pfed Casné plastické deformaci fezné hrany, diky odolnosti vici
vysokym teplotam, které se vyskytuji pfi obrabéni kalené oceli.
Tento novy druh obsahuje tepelné odolny CBN substrat a
specialni keramicky povlak na bazi TiCN pro dosazeni
pozadované jakosti povrchu pfi dokonceni vySSi rychlosti.

Idealni pro vysokorychlostni obrabéni a vhodny pro lehky

prerudovany fez BNC100 zaruCuje spolehlivy vykon a excelentni

zivotnost nastroje.

@ Vysokorychlostni obrabéni!

Vhodné pro obrabéni s nepferuSovanym fezem nebo lehké obrabéni
s pferuSovanym fezem pfi fezné rychlosti vc = 150 ~ 300 m/min.

@ Prodlouzena zivotnost!
Keramicky povlak odolny proti opotfebeni a houzevnaty CBN substrat
podstatné prodluzuji Zivotnost nastroje.

@ Vynikajici jakost povrchu!

Trvale zaru€end jakost povrchu lepSi nez 6,3 Rz je snadno dosazitelna
v podminkach obrabéni s neprerusovanym fezem a lehkého
obrabéni s pferuSovanym fezem.

B Vykonnost

Porovnani opottebeni fezné hrany

020 Konkurenéni

nepovlak. CBN

0,16
(Odlupovani)

012~
0,08

0,04

Konkurenéni
povlak. CBN

BNC100

Porovnani drsnosti povrchu )

(Odlupovani)

Drsnost povrchu Rz (um)

Sitka opotteb. fezné hrany (mm)

4 8
Rezna délka (km)

w

n

Konkurenéni nepovlak. CBN

Konkurenéni
povlak. CBN

BNC100

4 8
Rezna délka (km)

Typ VBD: CNGA 120408 NC-4

Material obrobku: 15CrMo5 (Cementovana ocel) HRC58-62

Rezné podminky: vc = 250 m/min, f = 0,08 mm/ot, doc = 0,1 mm, Bez chlaz.

Typ VBD:

Material obrobku: 15CrMo5 (Cementovana ocel) HRC58-62

CNGA 120408 NC-4

Rezné podminky: vc = 250 m/min, f = 0,1 mm/ot, doc = 0,1 mm, Bez chlazeni

W Rozsah pouziti

® NepreruSovany fez

e PreruSovany fez

B Doporucené fezné podminky

T 00l Ve (m/min) f Clas
g 300]- g 1(I)0 1?0 290 2?0 390 (mm/ot) | (mm)
E BNC[100 Z R
S N i g 200 F{ 1 ]0,03-02]003-03
_ 220 =
2 470l ] g N
g 1s0; S g 1oor [ BNC200 | pncano # Chlazeni
= 1 N
g 120 [Frermmrmmrmrree & NepteruSovany fez: bez chlazeni nebo s chlazenim
jo — ‘ ‘ PreruSovany fez: bez chlazeni
Zatizeni ' *@’ '
bfitu " ) i
50 lehké stfedni tézké
Hloubka fezu ~25% 50% 75% 100%
o1 02 03 04 05 x
mm) 1 ! L ! n‘ Cetnost - ~ I %
Posuv preruseni ‘
i 0,1 0,2 03 _




Vysoce presné soustruzeni s kvalitou drsnosti povrchu
pod Rz 1,65 je mozné diky jemnému povlakovani!

B Prednosti ® Vynikajici drsnost povrchu!

M VSeobecné

Pouzijte médéné zbarveny typ Sumiboron BNC 160
ke zlepSeni celistvosti povrchu a preciznosti obrabéni.
Keramicky povlak na bazi TiN s hladkym povrchem a nové
vyvinuty substrat Sumiboron zvysuji vysoce pfesné obrabéni
s jakosti povrchu az 1,6 Rz.

Tento novy druh je idealni pro soustruzeni dilll, které
v minulosti spocCivalo na pfesnych bruskach pro dokonCovaci
operace.

Konzistentni drsnost povrchu se zachovava na dlouhou dobu, protoze
opotfebeni fezné hrany je postupné.

@ Vysoce presné obrabéni!

Vysoce presné obrobeny obrobek mize byt nyni soustruzen.

® Rozsifeny rozsah pouziti!

S pouzitim CBN Sumiboron nyni mizete obrabét SirSi rozsah druhl
kalené oceli. Tak ziskate vySSi produktivitu obrabéni s uz&imi tolerancemi

@ Presnost obrabéni

rozmérd.
l Vykonnost
@ Nepierusovany fez
Odolnost proti otéru J
= Konkuren¢ni
lak. CBN
% 0.15 /A povlal
c
o
=
s 010
2
8 oA e BNC160
2
D 1 1 1 1
0 1 2 3 4
Délka fezu (km)
Material obrobku: 15CrMo5 (HRC60)
VBD: CNGA 120408 NC-4
Rezné podminky: vc = 200 m/min, f = 0,1 mm/ot, doc = 0,1 mm, bez chl.

)

Konkurenénl’povla. BN ‘ Obrabéni po 3 km
- Odchylka priiméru obrobku

@ NeprerusSovany fez

Drsnost povrchu

3,5

e &
25 v
Konvenéni CBN

2,0
Tl ﬁoﬁﬁio BNC160
1,0

Drsnost povrchu
Rz (um)

0,5

0 1 2
Rezna délka (km)

3

Material obrobku: 15CrMo5 (HRC60)
VBD: CNGA 120408 NC-4

Rezné podminky: vc = 200 m/min, f = 0,1 mm/ot, doc = 0,1 mm, bez chl

(um) ::3 Korekce Korekce Korekce
! i
v IR R R ;
B s P |
Rezna délka (km)
BNC160
Odchylka priiméru obrobku
(m) :11: Korekce
) 1
+10 BT et —
Ei i 2 : r s
Rezna délka (km)
W Doporucené fezné podminky
Ve (m/min) f doc
120 150 200 220 250 (mml/ot) (mm)
— F— | 003-02 | 0,03-035

% Rychlost posuvu a polomér zaobleni jsou nastaveny tak, Ze teoreticka
drsnost povrchu je 1/2 az 1/3 pozadované drsnosti povrchu.

% Chlazeni ... NepferuSovany fez: s chlazenim nebo bez chlazeni

PreruSovany fez: bez chlazen

Nejvhodnéjsi pro vysokorychlostni dokoncéovani !
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Povlakovany SUMIBORON

BNC200

Vynikajici odolnost proti lomu a proti opotiebeni!

Predvidatelna zivotnost nastroje na velkém mnozstvi aplikaci!

M VSeobecné

B Prednosti

W Vykonnost

B Rozsah pouziti

NasSe stfibrné zabarvena VBD Sumiboron druhu BNC200
poskytuje bezpetné a spolehlivé obrabéni s pfedvidatelnou
zivotnosti nastroje.

Noveé vyinuty fezny materiél se zvySenou pevnosti bfitu mé
keramicky povlak na bazi TiAIN, ¢imz dosahuje vynikajici
odolnosti proti otéru a prodlouzené Zivotnosti nastroje i v
W podminkach prerusovaného fezu.

Tento druh je zejména vhodny pro stfedné rychlé obrabéni
nauhli¢enych povrch.

@ Predvidatelna zivotnost nastroje!

Prodlouzena Zivotnost nastroje se uplatni i pfi vysokorychlostnim

obrabéni diky vynikajici odolnosti proti otéru.

@ Siroky rozsah pouziti!

Sumiboron je vhodny pro nizkorychlostni az vysokorychlostni

obrabéni s pferuSovanym fezem.

@ Nové vyvinuta technologie pajeni maximalizuje pevnost bfitu. Diky

tomu je Sumiboron vhodny pro pferusované i nepreruSované rezy

Sitka opotfebeni hrany (mm

Nepferu$ovany fez )
£ BNC200

Konkurenéni
CBN

0,10+

0,05

Rezna délka (km)

Material obrobku: 15CrMo5 (HRC58-62)

VBD: CNGA 120408 NC-4
Rezné podminky: vc = 200 m/min, f = 0,1 mm/ot,
doc = 0,1 mm, bez chlazeni

PferuSovany fez

BNC200

Konkurencni
CBN

Lom (25%)

BNX10 | | Lom (5%)

1 | I
0 25 50 75

1
100

Srovnani pomérné zivotnosti nastoje (BNC200 = 100%)

Material obrobku: 15CrMo5 (HRC58-62)

VBD: CNGA 120408 NC-4

Rezné podminky: vc = 200 m/min, f = 0,1 mm/ot,
doc = 0,1 mm, bez chlazeni

® BNC200 se vyznacuje vynikajici odolnosti proti opotiebeni a lomovou odolnosti ve

srovnani s typem BNX10.

.’g 300

£ BNC 100

5 20t | |BNC160

= || )

2 100t| BNC200 |:

g . BNC300
[}

0C

PfreruSovany fez

Lehky Stredni

W Doporucené fezné podminky

Ve (m/min) f doc
5|0 8.0 170 2|20 (mm/ot) | (mm)

Chlazeni ...

NepreruSovany fez: bez chlazeni nebo s chlazenim

PferuSovany fez: bez chlazeni

Muze byt pouzit ve velké fadé aplikaci, od
nizkorychlostniho po vysokorychlostni

obrabéni.




Povlakovany BNC300 pro tézké obrabéni
tvrdych materiall s pferuSovanym fezem

M VSeobecné

Typ Sumiboron BNC300 se zlatym povlakem je vhodny pro
zpracovani kalenych soucasti s preruSovanym fezem.

Novy houzevnaty CBN substrat v kombinaci s pevnym
a otéruodolnym povlakem pokryva oblast aplikaci, kde je
povrch preruSen drazkami, otvory, zapichy atd.

B Prednosti @ Stabilni Zivotnost nastroje!

Houzevnaty CBN substrat a otéruodolny povlak umozriuje stabilni Zivotnost
nastroje pfi narocném prerusovaném fezu.

@ Vynikajici preciznost obrabéni!
Otéruodolny povlak chrani bfit pred prvotnim poSkozenim - rozmeérova presnost
a vyborna drsnost povrchu.

® RozSiteny rozsah pouziti!
BNC 300 zvySi Zivotnost nastroje v Sirokém rozsahu aplikaci od plynulého
po tezce preruSovany fez.

M Vykonnost Neprerusovany fez ) Tézky prerusovany Fez D
% 0,1 ' i
E 008 L
> /o/ BN300 |
£ 006 BN300 ]
:; /u/ P Konkurengni I —
& 004 e CBN
2 - Konkurenéni g
15} CBN
g 0,02 BNC300
N d 05 1 15 > 25 0 200.000 400.000 600.000
Rezna délka (km) Podet narazli pred lomem
Material obrobku: 20Cr4 (HRC62-64) Material obrobku: 20Cr4 (HRC58-62), drazka U
Rez. podminky: vc = 120 m/min, f = 0,1 mm/ot, doc = 0,2 mm Rez. podminky: vc = 100 m/min, f = 0,1 mm/ot, doc = 0,2 mm
R VBD: CNGA 120408 NC-4 Bez chlazeni VBD: CNGA 120408 NC-4 Bez chlazeni
Konkuren¢ni CBN
W DoporuCena [ ixa a strednifeznd rychlost (Ve=~ts0mmin) M Doporucené fezné podminky
oblast obrabéni = '
€ 300 Doporucené podminky
£ :
= | |20 Ve (m/min) f d
3 200f . BNC160 50 100 120 150 | (mmJot) (m?rc])
E 1 1 1 1
s |
g | pem
= 100/ | BNC2 F— - |003-03]|00302
| BNC300 |
oL
s ‘ ‘ s Chlazeni ... doporu¢eno obrabéni bez chlazeni
Sila prerusent ' %} 7
Lehké Stredni Tézké
~25% 50% 75% 100%

Cetnost

preruseni %

Zatizeni bfitu (pribéh)
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SUMIBORON

BN700

Novy druh BN700 pro litinu a praskoveé kovy na bazi zeleza

B Prednosti

@ Extrémné odolny proti lomu!

Vhodny pro tvrzenou litinu, vysoce legovanou litinu a

tvrdé vyvalky i pfi velké hloubce fezu a vysokych

posuvech.

@ Extrémné odolny proti opotiebeni!

Dobra tepelna vodivost a odolnost proti adhezi tfisek se

projevuji ve znacné zlepSené Zivotnosti nastroje.

B Doporucené fezné podminky

B VSeobecné
Novy druh BN700 je vhodny pro obrabéni litiny a praskovych
kovl na bazi zeleza. Ze vSech CBN druhd Sumitomo ma BN700
nejvy$si obsah CBN, coz pfinasi ¢etné vyhody, jako napf.
vysokou houzevnatost, tvrdost a tepelnou vodivost.

BN700 vykazuje vynikajici vykonnost pfi vysokorychlostnim
obrabéni Sedé litiny, dobrou odolnost proti opotfebeni i proti
vysokym teplotdm. S ostrym a houZevnatym bfitem je také
vhodny pro soustruzeni praskovych kovl na bazi Zeleza.

Doporuéené fezné podminky |

Posuv (mm/ot)

Obrébéni pragkovych kovil na bazi Fe |

0,5 1,0
7 ‘ ‘ 300 |-
£ 2000 | DokonCovani Hrubovani £ Sumiboron
£ £ 200
B st 3 BN700 (8n600)
< <
> 1000 F E(L"ngg = Sumidia
S e 100 =" pa2200 Povlakovany
3N BNS800 N karbid
o 500 | L Cermet
T1200A EH10Z
_____________ ] ] ]
! ! ! ! 70 80 90
0 1,0 2,0 3,0 4,0
Tvrdost (HRB
Hloubka fezu (mm) (HRB)
S| M Priklad pouziti
S
2 Obrobek VBD Rezné podminky
‘= ; Vysledky
V m/min
§ ClEBEce Material C. Kkat. fc Emm /ot)) (pocet obrobenych obrobki na jeden brit)
doc (mm)
— Ozubena kola Ve = 120 m/min )
f = 0.15mmlot 950 100 120 g Zivotnost nastroje
20 Praskovy kov na | TNGA 160404 NU3 ’ ]  sBN700je 030 % delsi
° bazi Fe doc= 0,25mm Konkurenéni nez u konkurenéniho CBN
HrC58~60 Bez chlazeni CBN /]
L 4 _ f (vrtani)
Ve = 500 m/min 3
= e Vrtani valce f =02 mmiot 0500 1000 g Zivotnost nastroje
o SNGN 090308 ’ ] s BN700 je 0 50 % delsi
Jt GG25 doc= 0,2 mm Konkurenéni neZ u konkurenéniho CBN
TN Bez chlazeni CBN




Monolitni druh CBN pro vysokorychlostni hrubovani a dokonéovani litiny

M VSeobecné
Monolitni CBN druh s vysokym obsahem CBN a specialni fazi

’ ‘ . pojiva poskytuje vysokou lomovou odolnost a vysokou

tepelnou vodivost.

Monolitni VBD pro hrubovani s velkou hloubkou fezu a také
pro dokonc€ovani litiny a legované litiny v podminkach

| ‘ obrabéni bez chlazeni i s chlazenim.

v

B Prednosti @ Vysoka odolnosti proti opotfebeni!
Vysoky obsah CBN a specialni faze pojiva zarucuji vynikajici odolnost proti opotfebeni a
striktni kontrolu pfi dokon€ovacim obrabéni.
@ Vysoka stabilita britu!
Vysoka tepelna vodivost BNS800 a vysoka stabilta bfitu davaji dlouhou zivotnost
néastroje pfi obrabéni bez chlazeni i s chlazenim.

M Vykonnost | Nepterusovany fez PreruSovany fez U
= . <ebeni je lepsi Prerudovany fez je OK.
(um) 0Odolnost proti 0P olree Lku (Vylamovani bfitu 0,14 mm)
= 5 néniho vyro
E o0 nezukonkir® BNS800
= Konkurenéni CBN
(U2 BNS800 .
g Konkurencnl- Lom
- ‘ £ 5ol - ‘ CBN Prerugovany fez
o
s
g
= 0 | | | | |
) 10 20 30 0 3 6
Rezna délka (km) Rezna délka (km)
Material obrobku: Ty¢ kruhového priifezu (GG30) Material obrobku: Drazkovana ty¢ kruhového prifezu - 6V, (GG30)
Typ VBD: SNGN 090308 Typ VBD: SNGN 090308
Rez. podminky: v; = 800 m/min, f=0,2 mm/ot, doc = 0,5 mm, bez chlazeni Rez. podminky: ve = 600 m/min, f=0,3 mm/ot, doc = 0,5 mm, bez chlazeni
M Priklad @ V/yvrtavani viozky valce | @ Brzdovy kotoud @ Karbidovy valedek @ Vyvrtavani nastfikané plochy
pouziti GG25 GG25 Karbid (Co 15°% Colmono
Lehkjfez 9 (Co 15%) y
Dokoncovani | Vyvrtavani
] ]
] ]
Soustruzeni
¢/ @ Soustruzeni >

(Kritérium Zivotnosti nastroje: otér) | (Kritérium zivotnosti nastroje: lom) | (Kritérium Zivotnosti nastroje: lom) | (Kritérium Zivotnosti nastroje: lom)

BNS800 7500| vitani  |BNS800 400| ks BNS800 5| prichod| BNS800 10] ks

Konkur. EI vyvrtdvani Konkur. jl ks Konkur. ljl prichod: lom Konkur. :I ks
CBN CBN CBN CBN
Obrébéni| Lehky fez \Dokonéovéni Obrébéni Dokoncovani Obrébéni Dokoncovani Obrébéni| Hrubovani \Dokonéovéni
Druh BNS800 Druh BNS800 Druh Druh BNS800
VBD SNGN090308 VBD DNGN110312 VBD RNGN090300 VBD |SNGN090312 \ SNGN090308
Ve 1000m/min Ve 600m/min Ve 40m/min Ve 80m/min
f 0,3 mm/ot | 0,25 mm/ot f 0,3mm/ot f 0,15mm/ot f 0,04mm/ot | 0,03mm/ot
doc 0,2mm doc 0,5mm doc 0,2mm doc ~3mm 0,5mm
Chlazeni S chlazenim Chlazeni Bez chlazeni Chlazeni S chlazenim Chlazeni S chlazenim
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B Charakteristiky

® SumiBoron s utvafe¢em tfisky! Specialné pro odstrariovani
nauhli¢ené vrstvy.

@ UtvaieC je pevné spojen s CBN bfitem, takze efekt utvareni
trisky Ize udrzet v celém pribéhu soustruzeni.

@ Utvare¢ unikatni konstrukce Ize pouzit jak na kalené tak také na
nekalené dily, vzdy s efektivni kontrolou tfisek.

@ Pro vysoce vykonné obrabéni se pouziva s povlakovanym typem
SumiBoron BNC200 .

| Roz§_qh 0,9f M Rezny vykon [ Odstranéni nauhliéené vrstvy )
pouziti =S
E =3 lom lom
306 = Konkurenéni BNX20
© Py L CBN,
5 o 02
2 Typ SV =
S 03f 2
! =
-% = 04f BNC200
T 2
0 o1 0.2 03 04 g
Posuv f (mm/ot) E‘_g ‘ ‘
D 0 20 40
Rezna rychlost Vc (m/min) D22E) @l il i)
50 100 170 230 Material obrobku: ~ 42CrMo4
I ! L L BD: CNGG120408N-SV NC4
ez. podminky: )
}—:]—{ ve=100 m/min, 1=0,13 mm/ot
doc=0,4 mm, x3 pruchody, bez chlaz.
* P¥i obrabéni tepelné zpracované oceli o tvrdosti vyssi @ Stabilni Zivotnost néstroje s BNC200
nez HRC50 nesmi hloubka fezu prekrocit 0,5 mm.
Bl Priklady pouziti
Odstranéni vnéjsi nauhli¢ené vrstvy D, < ( / Odstranéni nauhli¢ené vrstvy
Typ Break Master SV zlepSuje kontrrolu
- E Ty tfisek pfi zvygené produktivité az do
— I s o2 pfednastavené Zivotnosti nastroje.
Break Master SV Ej
Zivotnost = 200 ks
; # Break
Master SV
Zadné problémy s kontrolou tfisek
— —-- |Bez
. utvarece
Zadné problémy s opakovanym zastavenim stroje | iR Trvalé problémy s kontrolou tFisek
nebo nespravnymi rozméry. Trisky jsou malé. BNC200 (bez utvarece) ; 5
- L , " Zivotnost = 200 ks A\ . ) . -
Dvojnasobné Zivotnost nez u konkurenéniho CBN i Pocet ks za jednotku Casu (relativni)
Material obrobku: 42CrMod4, nauhli¢ena ocel
(htidel)
VBD: CNGG120408N-SV NC4 (BNC200) Material obrobku: ~ 42CrMo4 (HRC30-62)
Podminky:  v¢=150 m/min, f=0,15 mm/ot, Konk. CBN (bez utvafece) VBD: CNGG120408N-SV NC4 (BNC200)
doc=0,5 mm, x 2 prlichody, s chlazenim Zivotnost = 100 ks Podminky: Ve=140 m/min, f=0,15 mm/ot, doc=0,3 mm, s chlazenim
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Bl Charakteristiky

@ Jednorazové VBD SumiBoron se stiraci ploskou.

Bl Drsnost povrchu s VBD Wiper

@ Vynikajici jakost povrchu podobna jakosti pfi brouseni.
@ ZlepSena vykonnost pfi vy§Sich ota¢kach a posuvech.

VBD Wiper (r=0,8)

Normaini

VBD (r=0,8)

Dokonéovani
(f=0,15 mm/ot)

Obrabéni s vys. posuvem
(f=0,25 mm/ot)

Dokonéovani
(f=0,15 mm/ot)

Obrabéni s vys. posuvem
(f=0,25 mm/ot)

B Ucel stiraciho bfitu
Posuv
=)
[oRn
=8
D ——
]
>
Posuv
=
© 0 Smér posuvu
£EC Obrobek Nejvy&si bod
2 SUENERN
?

Profil

drsnosti
povrchu

S AR

Drsnost
povrchu Rz

0,6pm
(Nejvys. bod)

1,0pum

3,5um

9,8um

B Doporu¢ené podminky
(Norma drsnosti povrchu: 1,6 s ~ 3,2 8)

@ Pro podminky vysokého posuvu je doporu¢ovana VBD Wiper.
@ Optimalni vykonnost se doséahne s VBD Wiper uréenou pro obrabéni

Vv nepreruSovaném fezu.

Pro kopirovaci soustruzeni doporucujeme VBD se zaoblenim Spicky.
@ Mohou se vyskytnout chvéni a kmitani. PouZijte obrobek a stroj

s vysokou tuhosti.

W Priklady pouziti

“" " BNC100
Normalni VBD

BNC1

= VBD Wip
g 200 '
% BNC160 BNC160
5 Normalni VBD VBD Wiper
= 150
\©
3 BNC200 BNC200

100 Normalni VBD VBD Wiper

0,05 0.1 0.15 02

Rychlost posuvu (mm/ot)

Pfi obrébéni s vysokymi posuvy miize byt posuv az 0,3 mm/ot.

Obrobek Nastroj Rez. podminky
Operace . . V¢ = Rezna rychlost (m/min) Vysledky
O i¥EEey Sl VBD f = Rychlost posuvu (mm/ot)
@ Druh doc= Hloubka fezu (mm)
Pastorek
Vnéjsi soustruzeni @ @ Ozubené kolo Ve = 130 m/min BNC200
[ CNGA 120404 NC-W-4 f =0,18 mm/ot (Wipen)|____120 ks »
% ® Kalena ocel (BNC200) doc= 0,15 mm Konkurenéni
potadovand dvos HRC58~62 S chlazenim CBN (s4dna | 70K ]
R‘;igf’;‘l’l?;‘ala ost stiraci ploska)
Pastorek
Vn&j$i soustruzeni @ @ Hidel Ve = 200 m/min BNC160
— 1 CNGA 120404 NC-W-4 f =0,11~0,15 mm/ot (Wipen)| 350 ks ]
— ) © Nauhli¢ena ocel BNC160 doo= 0,13 mm Konkurendni o
)—ﬂ HrC58-62 ( ) S chlazenim CBN (24dn& méné nez 150 ks
Pozadovana jakost stiraci plodka)
Rz=3,2 ym
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H VSeobecné
Od 70. let minulého stoleti je Sumitomo priikopnikem ve vyvoji
nastroji ze slinutého kubického nitridu béru (CBN) a slinutého
diamantu (PCD) uspésné pouzivanych pfi vyrobé nastroji. Tyto
nastroje predstavuji novou epochu v historii nastrojarstvi, nebof

B Vyrobni postup
P¥i vyrobé nastrojd SUMIBORON / SUMIDIA je nejprve za

ultra-vysokého tlaku syntetizovan CBN nebo diamantovy
prasek. Syntetizovana krystalicka zrna jsou pak sintrovana.

Na obr. 2 je znazornéna vysokoteplotni a vysokotlaka apara-
tura pro ultra-vysokotlaké sintrovani.

Tuto aparatura v podstaté tvofi pist a valec vytvéfejici ultra-
vysoky tlak 5000 N/mm2 ve specialnim zafizeni. Pist a valec
jsou vyrobeny ze slinutého karbidu.

Obr. 1
Tlak

* prstenec

| oraft/cBN |

Syntéza za ultra-

vysokého tlaku

Karb|dovy pist
Karbidovy vélec

| CBN / diamant

Syntéza za ultra-
vysokého tlaku

| Sumiboron / Sumidia |

B Zpusob ostfeni nastroji SumiBoron / SumiDia

Spékané
polotovary

e =N =R

rozSifily aplikaCni rozsah obrabéni.

B Vyrobni postup

Postup vyroby kone¢ného vyrobku zacina tak, ze kruhové
kotou¢ky materidlu SUMIBORON a SUMIDIA (pfedrobky)
jsou nafezany na specialni tvary a pfipajeny k télesiim
nastroji ze slinutého karbidu nebo oceli apod. Pak jsou
upraveny brousenim bfitu.

Pfi jiném postupu vyroby kone¢ného vyrobku je pfedrobek
pouze odfiznout a jeho povrch je nasledné upraven
dokoncéovacim obrabénim.

Koneény vyrobek

(Rezani)  (Pajeni) (Dokon¢ovani)

. ., Karbid
Sintrovna vrstva

Vrstva karbdiu —

Pajeno

Polozky SumiBoron SumiDia

Ost'ljici _ ;g ‘Ijﬁfgggz&gi?goggir?g:'c' Stroj. 1) ng tFebg pougi,t speciélgi vysoce tuhylostfici stroj.
stroj 3) Musi byt provedeno ost?énl’ s chlazenim. 2) Zasadné pouzivejte ostfeni s chlazenim.

Brusny material Diamant Diamant

:  afadni JT— - Hrubé ostfeni: D 35 (zrnitost #400 )
e Velikost zrna D 25 - stfedni, D20 - jemny  (#400 ~ 800) Definitivni ostfeni: D 25 (zrnitost #800 ~ 1500)
rusny I PRSRT . . " 2 .

Kotout Pojivo Ternoset nebo vitrifikace 3@3?&3?4 kovové pojivo pro nastroje ze slinutého diamantu nebo

Koncentrace 100 100 ~ 125

Zarovnani Pouzijte orovnavag #400 WA Provedte zarovnani orovnavacem o zritosti cca 400 WA

i Otacky kotouce 800 ~ 1000 m/min. 800 ~ 1000 m/min.

Podminky — —
ostieni Posuv stolu 30 ~ 60 cykld/min. 30 ~ 60 cykld/min.

Brusny olej Chladici brusny olej rozpustny ve vodé Ve vodé rozpustné brusné chladivo (roztok)

. — " . 1) Povrch hibetu je norméiné lapovan
1 5 cignciléegg?g%i%llfontroIUJte mikroskopem pfipadné 2) Pomoci mikroskopu o zvétSeni 30-50 zkontrolujte, zda
Jiné _ Y : nedochazi k vylamovani bfitu.
P, T A ~wr | 3) Proobrabéni nezeleznych kovi musi byt bfit naostten.
2 o%?;Lcélﬁ?éOtgfgg rl:géngéeg]?nelektnckym vybojem musi bjtt 4) Odstrante brousenim povrch odstipnuteho pfedrobku do
P ’ : hloubky min. 0,05 mm.
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SUMIDIA

M Rady - Vlastnosti * PouZiti

Bl DA2200 Vlastnosti

DA2200 / DA150

SumiDia DA2200 je vysoce hutny ultra-jemnozrnny sintrovany
PCD s vysokou houzevnatosti podobnou slinutym karbiddm.

Diky své vyrazné zlepSené pficné lomové pevnosti eliminuje
SumiDia DA2200 problémy s lomem, kterym Celi konvenéni PCD
néstroje zejména pfi frézovéni slitin hliniku, a dosahuje delsi a

S VBD typu NF je obrabéni také mnohem nakladoveé efektivngjsi.

. wire Primémé velikost Pficn lomova
Druh Vlastnosti Pouziti damnt, ma () Tvrdost Hv pevnost (kgimim?)
Hutny sintrovany material vyrobeny z ultra jemnych |« Hrubovani, obrabéni s prerusovanym fezem a 90
DA2200 |diamantovych castic. dokoncovani slitin hliniku 05 ~ 2.45

Vynikajici tvrdost a odolnost proti opotrebeni e L ) ~ e

s ostrym biitem. + Obrabéni dfeva nebo dfevénych desek 100

Druh ze sintrovanych mikrojemnych » Dokoncovani nezeleznych kov( (hlinik, slitiny médi) 100

diamantovych ¢astic se silnou vazbou diamant- | * Hrubovani zeleného nebo semisintrovaneho karbidu a keramiky

DA150 | _ . A P e ; 5 ~ ~195
diamant. Je vhodny pro obrab&ni nezeleznych | * Obrabéni viakovych kompozitd, trvdé pryze a uhliku 120
kov(i a jinych velmi tvrdych materiald. + Obrabéni desek ze dfeva nebo anorganickych materiald
B Srovnani bfitd po obrabéni slitiny hliniku W Status DA2200
DA2200 Konkurenni PCD VBD Karbidova VBD 2 |Pewmostsinutého @ DA2200
3 S | T
b
B DA200
g O
? DA150
o Y
DA%

i

x60 0008

B Vykonnost obrabéni

x60 /ope? 2

x60 0001l 12

Odolnost proti opotfebeni —s Dobra

Odolnost proti opotfebeni pfi soustruzeni slitin hIinl’ku>

Odolnost proti opotfebeni pfi soustruzeni slitin hliniku>

Doba fezani (min)

= 0037 Konkurenéni CBN L Slinuty j
& €E __Ag————% karbid
g E — »
= 20027 DA150 Konkurenéni j
72 DA2200 PCD
S =
=8 0011 DA2200
N <
|
I I I I I I
0 20 40 60 80 100 120 01

20

Pomérna Zivotnost nastroje

ACB8A-T6 (slitina Al + 12 % Si)
SPGN 120304
V=300 m/min,

Material obrobku:
Pouzita VBD:
Rez. podminky:

f=0,1 mm/ot, doc=0,42 mm, bez chlazeni

Material obrobku:
Pouzita VBD:
Rez. podminky:

Ve=1.500 m/min,

ADC12 (slitina Al + 12 % Si)
20° pozitivni frézovaci VBD (12 zub()
f=0,1 mm/ot, doc=~4,0 mm, s chlazenim

B Pomérna Zivotnost nastroje

ozné po dmmk’;"ate”a'y ObrobkU | o iiny hiiniku | Sitiny médi | Turzené plasty Orga'?]zgzg ;Z?griaw Karbid Uhlik
Rezna rychlost V¢ (m/min) ~3.000 ~1.000 ~1.000 ~4.000 10 ~30 100 ~ 600
Posuv f (mmiot) ~0,2 ~0,2 ~0,4 ~0,4 ~0,2 ~1,0
Hloubka fezu doc (Mm) ~30 ~30 ~20 - ~05 ~2,0

elqiwng
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W Zakladni vlastnosti

@ Celkova nakladova efektivnost, vysoky
vykon a nizsi cena
» Dlouha stabilni zivotnost nastroje a dobra lomova
odolnost s vysoce houzevnatym druhem DA2200.
+Optimalizovana konstrukce vyuzivajici techniku
sériové vyroby dava relativné nizsi cenu.
- Ostfitelny typ znamena obrovské snizeni nakladu.

@ Siroky rozsah pouziti

- Siroky sortiment skladovych polozek pro vyvrtavani
malych otvord, vnéjsi soustruzeni a frézovani.

* Negativni/pozitivni VBD, které jsou pouzitelné na
standardnich drzacich s upnutim pakou a s upnutim
kolikem.

B Uginnost VBD SumiDia typu NF pouzivaji zlepSenou techniku sériové @ SEM obraz bfitu typu NF
vyroby, ktera zachovavéa obvyklou vysokou vykonnost, avSak
poskytuje vy$Si nakladovou efektivnost. Diky spojeni s druhem
SumiDia DA2200 maiji tyto VBD silné brity, které davaji vynikajici
jakosti povrchu.

—

x60 0011 RV "S290un
(Typ NF je pfesné brouseny typ
stejné jako konvenéni VBD.)

Pri klfc,ly @ Obrabéni hlinikového bloku valcl @ V/néjSi soustruZeni elektronického dilu ze slitiny hliniku
pouziti
Vysledky:
Diky ostrosti bfitu DA2200 nevznikaji g Vysledky:
otrepy. . 6x delsi Zivotnost,
1,5-krét delsi Zivotnost nez u prakticky bez vylamovani bfitu.
konkurenéniho vyrobku.
Konkurenéni Konkurenéni
PCD :l 7 PCD j
SUMIDIANF SUMIDIANF
I R
1 2 1 6
Pomér Zivotnosti nastrojl Pomér Zivotnosti néstrojl
Material obrobku: ADC12 (slitina Al s 12% Si) Material obrobku: ADC12 (slitina Al s 12% Si)
Pouzita VBD: 20° pozitivni frézovaci VBD (12 zubil) Pouzita VBD: VCMT 110301 NF
Rez. podminky:  vc=1.000 m/min, fi=0,025mm/t, doc=1,2mm Rez. podminky:  vc=800 m/min, f=0,1 mm/ot, doc=0,02 mm
@ Frézovani hlinikového krytu olejového Cerpadla @ Vyvrtavani otvoru v hlinikovém ventilu
Vysledky: Vysledky:
1,5-kréat delSi Zivotnost nez u Zadné pocatecni vylamovani bfitu.
konkurenéniho vyrobku, s vyssi Zivotnost nastroje je vice nez 50-krat
nakladovou efektivnosti. vy$8i nez zivotnost karbid(.
Konkurenéni :l kl[ Konkurenéni j
PCD % PCD
SUMIDIANF SUMIDIANF ?
{ O
1 2 1 50
Pomér Zivotnosti nastrojt Pomér Zivotnosti nastrojt
Material obrobku:  ADC12 (slitina Al s 12% Si) Material obrobku: ADC12 (slitina Al's 12% Si)
Pouzita VBD: TEEN32R NF Pouzita VBD: TPGN 110304 NF
Rez. podminky: Ve=3.000 m/min, fi=0,06 mm/ot, doc=0,2 mm Rez. podminky:  ve= 530 m/min, f=0,05 mm/ot, doc=0,2 mm
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VBD SUMIDIA na jedno pouziti

B Rozsah pouZiti
@® Trojuhelnikova VBD (vyvrtavani)

Hloubka fezu (mm)
(vnitfni soustruzeni, s chlazenim, material obrobku: ADC12)

_. 015~
k]
£
E / /
S . Y /
3 0,10~ Oblast efektivni kontroly tfisek
8 /
o
@ /
o
S 005
>
s
| | | |
0 0,1 0,3 0,5 0,7

@ Typ CCMT/DCMT (vnéjSi soustruzeni a &elni soustruzeni)

Hloubka fezu (mm)

0,15 —
g /
g 010 - Oblast efektivni kontroly
%]
o
o
@
o
S 0051
>
o

\ \ \
0 0,1 0,3 0,5

(vnitfni soustruzeni, s chlazenim, material obrobku: ADC12)

B Doporuéené podminky
@ Vyvrtavani (trojuhelnikova VBD)

Posuv Hloubka fezu Typ
Obrabéni
~0,15 mm/ot ~0,7 mm s chlazenim

@ Vnéjsi kopirovani (kosoctvercové VBD 55°, 80°)

Posuv Hloubka Fezu Typ
Obrébéni
~0,15 mm/ot ~0,5mm s chlazenim

P¥i ¢elnim obrabéni musi byt hloubka fezu mensi nez 0,4 mm.

Typ Break Master DM

B Zakladni vlastnosti

Ekonomicka VBD na jedno pouziti
« Podobné jako SumiBoron VBD na jedno pouziti

S integrovanym utvare¢em tfisky pro efektivni odbér trisek
- Re&i problémy kontroly tfisek a zlepSuje vykonnost utvafede

tfisky typu DM.

Siroky sortiment VBD pro vnéjsi a éelni obrabéni
+ Rozsh pouziti této fady rozsifuji kosoctvercové VBD 80° a 55°.

M Kontrola trisek

@ Break Master

® Zadny utvared tisky
[

M PouZziti
Typy drzaku | Rez. podminky Vysledky

Material Drsnost povrchu vyvrtaného otvoru
obrobku: Ve =300 m/min byla lep$i nez Ra=1 ym.
AC2A-T6 f=0,06 mm/ot  |Vytvorené trisky byly rovnoméré
Operace: doc =0,35 mm svinuté a mély délku asi 2 mm.
vnittni- S chlazenim Uvnitf vyvrtaného otvoru
vyvrtavani nezistavaly témef zadné tfisky.

W Rada

elqiwng

Vnéjsi a celni soustruzeni

Vyvrtavani

CCMT 0602_ _ L/R-DM NU

TPMT 0802_ _ L/R-DM NU

CCMT 09T3_ _ L/R-DM NU

TPMT 0902_ _ L/R-DM NU

DCMT 0702_ _ L/R-DM NU

TPMR 1103_ _ L/R-DM Nu™

DCMT 11T3_ _ L/R-DM NU

TPMR 1603_ _ L/R-DM NU")

() Sklad v Japonsku
Dodavka na vyzadani
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