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Ultraharte Super-ZX beschichtete Hartmetallsorte
flr die Hochprazisionsfertigung kleiner Drehteile
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Super ZX beschichtete Sorte  Neue PVD beschichtete Sorte fiir Kleinteile

AC530U

Neue ultraharte Super-ZX Beschichtung
mit extra zahem Substrat

B Hervorragende Sorte fur

@ Hochleistungsdrehen von kleinen Prazisionsteilen
@ Geeignet flr die meisten Stahle

@ I|deal fur Stechanwendungen

M Vorteile @ Die ultraharte Super-ZX Beschichtung verdoppelt die Standzeit.
® Die ultraglatte Super-ZX Beschichtung verhindert Adhasion und erhoht die Produktivitat.
® Der neu entwickelte Spanbrecher entfernt die kleinen Spane effizient aus dem Schneidbereich.
® Erhohte Produktivitat - fertigt mehr Teile in der Stunde als Wettbewerbssorten.

Bl Leistungsvermdgen

@ Erhohte Vorschiibe durch hervorragende Scherwirkung und effizienten Spanabflul
® 40% hohere Harte der Beschichtung und 200% héhere Hitze- und Oxidationsbestandigkeit
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B Neuer NFC Spanbrecher Exzellente Spankontrolle

) Anwendungsbereich Neuer Hochgeschwindigkeitspanbrecher fiir effiziente und
zuverlassige Spanabfuhr
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AC530U  Wendeschneidplattenauswabhl
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) Bezieht sich auf Tooling News Nr. 72 und unseren Gesamtkatalog 2008,
.. Seite F2 fiir TGA-BF Stechplatten-Typ.
B Anwendungsbeispiele
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