TooLING NEws D-93 PMEAN[S[H]

CVD beschichtete Hartmetallsorte fur die
Gussbearbeitung

AC410K | AC420K

AC420K
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Schruppen und fiir stark
unterbrochene Schnitte

AC410K

Erste Wahl fiir
den Voll- und leicht
unterbrochenen Schnitt
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ACE-Beschichtung

AC410K / AC420K
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Schnittunterbrechungen - auch
bei unglnstiger Gusshaut.
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Schneidplattenauswahl

Negative Schneidplatten

ACE-Beschichtung

AC410K / AC420K

@ 80° Rhombischer Typ

A Dreieckiger Typ

Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
i i S | S |Schneid B i ; x | X [Schneid R
Form Artikelbezeichnung § § kanten- | IC Dicke Ifacsle;r; Form Artikelbezeichnung = g kenten- | IC Dicke E:slir;
=< | < | l4nge < | < | lange
CNMG120404NUZ ° 0,4 TNMG160404NUZ ° 0.4
CNMG120408NUZ oo 0,8 TNMG160408NUZ ol e 0,8
CNMG120412NUZ o o] 120|127 | 476 73 TNMG160412NUZ e[| 165 |9525| 476 75
CNMG120416NUZ o | o 1,6 TNMG160416NUZ ° 1,6
@ CNMG160608NUZ ° 0,8 | TNMG220408NUZ ° 22 | 127 | 476 28
CNMG160612NUZ e | e| 161 |15875] 6,35 | 1,2 TNMG220412NUZ ° ' ' 12
CNMG160616NUZ oo 1,6 v TNMG160408NGZ ofe 0,8
CNMG190612NUZ ol e 1,2 TNMG160412NGZ o e | 165|9525|476 [ 12
CNMG190616NUZ o | e | 193 [1905] 635 =77
CNMG120408NGZ ol e 038 TNMG160404NUX D 0.4
CNMG120412NGZ ole| 120|127 |476| 1.2 — | TNMG160408NUX ° 16,5 19,525 | 4,76 | 0,8
CNMG120416NGZ ofe 1,6 % [ TNMG160412NUX D 1,2
CNMG120404NUX ° 0,4 1i TNMG220408NUX ° 0,8
CNMG120408NUX ° 129 | 127 | 276 |28 TNMG220412NUX ° 22 | 127 | 476 | 1,2
= CNMG120412NUX ° ' ’ ' 1,2 TNMG220416NUX ° 1,6
w CNMG120416NUX ° 1,6 —
CNMG160608NUX ° 0,8 v TNMG220416NMU ° 22 | 12,7 | 476 [ 1,6
CNMG160612NUX o | e | 161 [15875| 6,35 [ 1,2
CNMG160616NUX o | e 1,6 TNMA160404 ° 0,4
CNMA120404 o | e 0,4 TNMA160408 o | e 0,8
CNMA120408 oo ol a7 | ave 08 & [ TvAT60a12 o | o | 165 [90525] 476 7
CNMA120412 o | e ! ’ ! 1,2 5 TNMA160416 ° 1,6
CNMA120416 oo 1,6 v TNMA220408 ° 0,8
W CNMA160608 oo 08 TNMA220412 D 220 | 127 | 476 | 1.2
CNMA160612 o | e] 161 [15875 6,35 [ 1,2 TNMA220416 ° 16
CNMA160616 D 1,6
CNMA190612 ol e 1,2 ° .
SIRETST o o] 193 [1905] 6.35 =% <G> 35° Rhombischer Typ
2. | CNMG120404NLU-W ° 04 VNMG160404NUZ D 04
4 =  CNMG120408NLU-W ° 129 [ 12,7 | 476 | 08 = 3| VNMG160408NUZ ° 16,6 |9,525| 476 [ 08
v CNMG120412NLU-W ° 1,2 VNMG160412NUZ ° 12
CNMG120408NGU-W [ 0,8 VNMG160404NUX ° 0,4
@ CNMG120412NGU-W_ | @ 129 [ 127 | 476 | 1,2 e VNMG160408NUX ° 16,6 |9,525| 4,76 [ 08
| CNMG120416NGU-W. [ 1,6 VNMG160412NUX ° 1,2
VNMA160404 ° 0,4
<©> 55° Rhombischer Typ s [ VNMA160408 0 16,6 [9,525 | 4,76 [ 08
VNMA160412 ° 1,2
| DNMG150608NUZ o | e 0,8
@ DNMG150612NUZ oo | 155]| 127|635 [ 12 @ Trigon Typ
DNMG150608NGZ ol e 0,8 WNMG080404NUZ ° 0,4
@ DNMG150612NGZ Ol ® | 155|127 635 | 12 W WNMG080408NUZ o | e | 87 12,7 | 476 | 0.8
WNMG080412NUZ o | o 1,2
DNMG150604NUX ° 0,4 WNMG080408NGZ. ol e 0.8
_‘m | DNMG150608NUX d 155 | 127 | 635 |28 V WNMG080412NGZ oO|e]| 87 |127 ]| 476 | 1,2
"% | DNMG150612NUX D : ' : 1.2
DNMG150616NUX ° 1,6 “m | WNMG080404NUX ° 0,4
.. | DNMA150608 ole 0,8 w WNMG080408NUX ° 87 | 12,7 | 476 | 08
-.# DNMA150612 e | e | 155|127 |635] 12 WNMG080412NUX ° 12
| Wi | WNMA080408 ol e 0.8
@ WNMA080412 o e | 87 | 127|476 12
[0]  Quadratischer Typ WNMA0B0416 SIS 1.6
WNMG060404NLU-W | ® 65 |osos| 276 |04
SNMG120408NUZ o[e 0,8 WNMGO60408NLU-W | ® ’ ’ ’ 0,8
SNMG120412NUZ o | e | 127|127 476 12 @ WNMG080404NLU-W | ® 0,4
@ SNMG120416NUZ ol e 1,6 WNMG080408NLU-W__ | ® 87 | 127 | 476 | 08
SNMG150612NUZ o | e 1,2 WNMG080412NLU-W | ® 1,2
SNMG150616NUZ o [o[°875]19875] 635 5 @ WNMG080408NGU-W__| ® 0,8
SNMG190612NUZ ol e 1,2 WNMAO080412NGU-W_| ® 87 | 127 | 476 | 1,2
SNMG190616NUZ o [o]'905]1905[ 635 =5
SNMG120408NGZ ol e 0,8
@ SNMG120412NGZ O e | 127|127 | 476 [ 12 ® Eurolager
SNMG120416NGZ ofe 1,6 O Japanlager
SNMG120408NUX ° 0,8
SNMG120412NUX ° 12,7 | 127 | 476 | 1,2
aﬁ SNMG120416NUX ° 1,6
W SNMG150612NUX D 15,875|15,875| 6,35 | 1,2
SNMG190612NUX ° 1,2
SNMG190616NUX ° 19.05119.05 [ 635 =8
SNMA120408 oo 0,8
SNMA120412 o | e | 127 | 127|476 12
.| SNMA120416 o | e 1,6
SNMA150612 ° 15,875(15,875| 6,35 | 1,2
SNMA190612 ol e 1,2
SNMA190616 o | o |905[1905] 635 =7




Schneidplattenauswahl
Positive Schneidplatten

ACE-Beschichtung

AC410K / AC420K

80° Rhombischer Typ

A Dreieckiger Typ

] Lager Abmessungen (mm)
£ ; f x | < |Schneid
Form | 2| Artikelbezeichnung | S | S , Ecken-
2 3|3 kla"nten- IC | Dicke [ ragiys
< | < | lange
TCMT110204NSU_| @ 0,4
V 20| TCMT110208NSU_ | ® 1.0 1635238 753
TCMT16T304NSU__ | ® 0,4
TCMT16T308NSU__| ® 16,5 19,525 2,38 |45
TPMT110304NSU_| ® 0.4
w 14| TPMT110308NSU__| ® 1.0 16351318 53
TPMT160404NSU__| @ 0.4
TPMT160408NSU_| @ 16,5 19.525| 476 575
<©> 35° Rhombischer Typ
VBMT110304NSU_| @ 0.4
| 5 VBMT110308NSU_| ® 11016351318 53
VBMT160404NSU_| ® 0,4
VBMT160408NSU__| ® 166 19,5251 4,76 =5
VCMT160404NSU__ | ® 0,4
=g | 7° [ VCMT160408NSU__[ @ 166 95251 476 o8

E Lager Abmessungen (mm)
£ : ! x | x [Schneid )
Form _g Artikelbezeichnung g § it @ Dicke E:glir;
L 2 |2 | lange
CCMTO060202NSU_| @ 0,2
CCMTO060204NSU_| @ 64 1635|238 157
CCMTO9T304NSU_| ® 0,4
397 |—=
@ CCMTO09T308NSU__| @ 9.7 19525 0,8
CCMT120404NSU_| ® 0.4
7o [ COMT120408NSU_| @ 129 [ 12,7 ] 476 48
CCMTO9T304NMU_| ® | ® 04
o CCMT09T308NMU_[ @ [ @ | 97 |9525| 3,97 [ 08
CCMTO09T304NLU-W| ® 0,4
@ CCMT09T308NLU-W| ® 97 |9525] 397 [0z
<o> 55° Rhombischer Typ
DCMTO070202NSU_| @ 0,2
DCMT070204NSU_| @ 77 | 635|238 [ 04
ﬁ@ DCMTO070208NSU_| ® 0,8
DCMT11T302NSU_| @ 0,2
7°| DCMT11T304NSU__ | ® 11,6 |9,525] 3,97 | 04
DCMT11T308NSU_| ® 0,8
DCMT11T304NMU_| @ [ @ 04
@r DCMT11T308NMU_| ® | ® | 11,6 |9,525| 3,97 | 038
@ Quadratischer Typ
SCMTO09T304NSU_| @ 04
@ SCMTO09T308NSU__| @ 9.52519,525 [ 3,97 =55
SCMT120404NSU_| @ 04
7°| SCMT120408NSU_| ® 127 [ 12,7 ] 476 =55
SCMTO9T308NMU | ® | ® | 9,525 |9,525| 3,97 | 0.8
SCMT120408NMU_| @ | @ | 127 | 12,7 [ 476 | 0,8

® Eurolager

O Japanlager




ACE-Beschichtung

AC410K / AC420K

¢

¢

B Leistung

AC410K Hochleistungsbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Standzeit (min)

[
1 2 3 5 10 20 30 50

Schneidkante im Vergleich
Ve = 300m/min, Eingriffszeit: 5 min

AC410K

Wettbewerb
(K10)

Werkstoff: GGG-45, Halter: PCLNR2525-43, Schneidplatte: CNMG 120408
Schnittdaten: a,=1,5mm, f=0,25mm/U, nass, Kriterium: vp=0,25mm

B Spanbrecher Auswahl

Negative Schneidplatten

AC420K Schwere und unterbrochene Schnitte

Test im stark unterbrochenen Schnitt  Schneidkante im Vergleich
(nach 150 Sekunden)

AC420K | = AC420K
Wettbewerb :::’ -
(K15) | - - - !
| | K15
s g N
3 3 - Wettbewerb
100 200 300 sl <20

Standzeit (Sek)

Wettbewerb

Werkstoff: GGG-45, Halter: PCLNR2525-43, Schneidplatte: CNMG 120408
Schnittdaten: v¢=350m/min, f=0,25mm/U, a,=1,5mm, nass

Positive Schneidplatten
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scharfe stabile scharfe stabile
Schneidkante Schneidkante Schneidkante Schneidkante
B Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff Grauguss (GG) Kugelgraphitguss (GGG)
Span- | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Span- | Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Al d
freencang 281 brecher Ve(m/min) f (mm/U) £4) brecher Ve(m/min) f (mm/U)
Vollschnitt AC410K | UZ | 200-350-500 | 0,1-0,25-0,4 | AC410K | GZ | 150-300-450 | 0,1-0,25-0,4
Mittlere Bearbeitung AC410K | GZ | 150-275-400 | 0,1-0,3-0,5 AC410K | GZ | 150-250-350 | 0,1-0,3-0,5
Unterbrochener Schnitt | AC420K | GZ | 100-200-300 | 0,1-0,3-0,5 | AC420K | GZ | 80-150-220 0,1-0,3-0,5
Schwerste Bearbeitung | AC420K | glatt | 100-175-250 | 0,1-0,35-0,6 | AC420K | glatt| 80-130-180 0,1-0,3-0,5




ACE-Beschichtung

AC410K / AC420K

B Anwendungsbeispiele

ap =1,5mm, trocken

a =1,5mm, nass

GG25 Bremsscheibe GGG45 Nabe GGG60 Differenzialgehause
3z 30 2 80 %120
| 225 ) o ‘2100
| 320 5 S 80
o] — g 15 l S 40 'z 60
! g 10 T 5 & 40
I_H::I_I § s ézo J’E é 20
& 0 5 g & 0
AC410K  Wettbewerb AC410K  Wettbewerb AC410K  Wettbewerb
K15 K15 K15

WSP: CNMA120412 (AC410K) WSP: WNMG080408NUZ (AC410K) WSP: DNMG150404NUX (AC410K)
Schnittdaten: v = 380 m/min Schnittdaten:  ve =200 m/min Schnittdaten: v =350 m/min
f =0,25 mm/U f =0,25-0,30 mm/U f =0,20 mm/U

ap =0,3 mm, nass

Doppelte Standzeit bei 25% hdoherer

Doppelte Standzeit durch hohe Stabilitat.

3-fache Standzeit durch hohe

ap = 1,0 mm, nass

ap =3,0 mm, nass

Schnittgeschwindigkeit. Verschleilfestigkeit.
GGG70 Nockenwelle GGG45 Kettenrad GGG50 Welle
8 300 g 30 8 200
k@ % 200 % 20 @—T %
5 3 i e Y
5] & S 100
E 100 E £
& & &
AC420K Wettbewerb AC420K Wettbewerb AC420K Wettbewerb
K15 K15 K15
WSP: WNMA080408 (AC420K) WSP: WNMAO080412 (AC420K) WSP: DNMG150412NGZ (AC420K)
Schnittdaten: v = 100-250 m/min Schnittdaten: v =200 m/min Schnittdaten: v = 100-270 m/min
f =0,15-0,30 mm/U f =0,32 mm/U f =0,15-0,40 mm/U

ap =1,5mm, nass

Doppelte Standzeit beim Schruppen durch
Gusshaut.

Doppelte Standzeit bei instabilen
Verhaltnissen.

30% hohere Standzeit im leicht unter-
brochenen Schnitt.
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Tel. +49 (0)2154 - 4992-0, Fax +49 (0)2154 - 41072,

(Deutschland)
SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Siemensring 84, D - 47877 Willich

e-Mail: Info@SumitomoTool.com

Internet: www.SumitomoTool.com
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