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Beschichtete HM-Sorten flr rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

AC6030M - Neue CVD-Beschichtung ,Absotech Platinum*
- Fur die allgemeine Anwendung

AC6040M - Neue PVD-Beschichtung ,Absotech Bronze*
- Ausgezeichnete Stabilitat

NEM - Neuer Spanbrecher flr die Schruppbearbeitung
von rostfreiem Stahl
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FUr rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

B Anwendungsbereich

250

(O AC6030M

Die neue HM-Sorte mit ,,Absotech Platinum“ Beschichtung
wird fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl bei Verwen-
dung im Vollschnitt bis zum leicht unterbrochenen Schnitt
eingesetzt. AC6030M weist eine ausgezeichnete Ver-
- schleil’festigkeit auf und ist zum Schruppen und Schlich-
ten einsetzbar. Durch die sehr gute Prozessstabilitat wer-
den hohe Standzeiten erzielt.
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E E Die neue HM-Sorte fir rostfreien Stahl mit ,Absotech
E . Bronze" Beschichtung verfugt tber eine ausgezeich-
= : nete Verschleil3- und Bruchfestigkeit sowie Uber eine

100 E A C6 40 M E sehr hohe Adhéasionsbestandigkeit.

\ E Einsetzbar vom leicht unterbrochenen Schnitt bis zum
o o stark unterbrochenen Schnitt und bei instabilen Bedin-
gungen.
0 -'0---------------------’.
Qo = = | O Aceom

Schlichten bis Voll- Vollschnitt bis leicht unter- Leicht bis stark unter-
schnitt brochener Schnitt brochener Schnitt

Schlichten Schruppen

Schnittbedingungen

Hartmetallsubstrat mit hoher Hérte in Verbindung mit
der diinnen ,Super FF“-Beschichtung. Zur hoch effi-
zienten Bearbeitung mit hervorragender Verschleif3-
festigkeit.

B Merkmale

Neue Serie von HM-Sorten und Spanbrechern, die ideal zum Drehen von schwer zerspanenden rostfreien
Stahlen sind.

~Absotech" ist eine neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit ausgezeichneter Verschlei3festigeit und stabiler
Standzeit.

Bei einer Vielzahl von Anwendungen vom Schruppen bis zum Schlichten sowie bei der Bearbeitung mit niedrigen
und hohen Schnittgeschwindigkeiten werden stabile Standzeiten und geringe Werkzeugkosten erzielt.

B Empfohlene Schnittbedingungen

(Min. - Optimum - Max.)
. Schnittbedingungen
. Schneid- __ _
Werkstuckstoff Anwendung|  Spanbrecher stoff Schnitttiefe Vorschub | Schnittgesch.
a, (mm) f (mm/U) v, (m/min)
. Schlichten NEF (NSU) AC610M 0,5-1,5-2,0 |0,05-0,15-0,25| 170-225-300
X6CrAl 13, X8CrNiS 18 9,
Ferritisch X29CrS 13, X6CrMoS 17, Mittel NEG - NEX - NGU |AC6030M | 1,0-2,5-4,0 |0,10-0,25-0,40| 140-180-235
X12CrS 13

Cr- r Schruppen NEM AC6040M | 1,5-3,5-6,0 |0,20-0,35-0,60| 120-150-180
Basis X12Cr 13, X20Cr 13, Schlichten NEF (NSU) AC6030M | 0,5-1,5-2,0 |0,05-0,15-0,25| 120-175-230
Martensitisch e O LT Mittel NEG - NEX - NGU |AC6030M | 1,0-2,5-4,0 |0,10-0,25-0,40| 100-140-180
X6CrNi 18 9 Schruppen NEM AC6040M | 1,5-3,5-6,0 |0,20-0,35-0,60| 80-120-160
X5CrNi 18 10, X2CrNi 19 11, Schlichten NEF (NSU) AC6030M | 0,5-1,5-2,0 |0,05-0,15-0,25| 90-115-140

- X2CrNiMo 18 10, X4CrNiMo 17 122, |  ,.
Austenitisch X2CrNiMo 17 12 2, X5CiNiMo 17 13, Mittel NEG - NEX - NGU | AC6030M | 1,0-2,5-4,0 |0,10-0,25-0,40| 70- 90-110
X6CrNiTi 18 10, X70CrMo 15 | Schruppen NEM AC6040M | 1,5-3,5-6,0 |0,20-0,35-0,60| 50- 75-100
X5CrNi 17 7, X2CrNi 18 9, Schlichten NEF (NSU) AC6030M | 0,5-1,5-2,0 |0,05-0,15-0,25| 90-115-140

Cr/Ni-|Martensitisch X6CrNi 25 20, .
Basis | Ferritisch X2CrNiMoN 17122, Mittel NEG - NEX - NGU |AC6030M | 1,0-2,5-4,0 |0,10-0,25-0,40| 70- 90-110
X6CrNiNb 18 10 Schruppen NEM AC6040M | 1,5-3,5-6,0 |0,20-0,35-0,60| 50- 75-100
X5CrNiCuNb 16 4, X7CrNiAl 17 7, | Schlichten NEF (NSU) AC6030M | 0,5-1,5-2,0 |0,05-0,15-0,25| 90-115-140

i XACrNuMo 275 2, .
Ausgehartet X2CrNiMoN 225 3, Mittel NEG - NEX - NGU |AC6030M | 1,0-2,5-4,0 |0,10-0,25-0,40| 70- 90-110
X2CrNiMoCuN 256 3 Schruppen NEM AC6040M | 1,5-3,5-6,0 |0,20-0,35-0,60| 50- 75-100




Fir rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

AC6030M

Aufnahme der Beschichtung
mit dem SEM-Mikroskop

® \/ollschnitt

0,30

Wettbewerber

0.25 (M30CVD)

0,20

B Sorte fur die allgemeine Anwendung

Die exzellente Beschichtungsstabilitat erzielt eine doppelt so hohe Ausbruchbestandigkeit
gegeniiber herkdmmlichen Beschichtungen.

Die besonders glatte Oberflache bewirkt eine hohe Bestandigkeit gegen Mikroausbriiche
und Aufbauschneidenbildung.

Verbesserte Schneidkantenidentifizierung durch die helle Farbgestaltung.

B Neue CVD Beschichtung ,Absotech Platinum*

Sehr gutes Verhéltnis zwischen der stark verbesserten Beschichtungsfestigkeit und der
ausgezeichneten Oberflachenglatte durch die neu entwickelte Br-basierende Titanbe-
schichtung.

® Unterbrochener Schnitt
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Querschnitt des
Beschichtungsaufbaus

B Sorte fur den stark unterbrochenen Schnitt

Durch die neue Mehrlagenbeschichtung auf TiAISIN Basis weist AC6040M eine sehr gute
Verschleil3festigkeit und ausgezeichnete Adhasionsbestandigkeit auf.

Die verbesserte Haftung zwischen Hartmetallsubstrat und Beschichtung hat eine enorme
Steigerung der Abplatzbestandigkeit zur Folge.

Im Vergleich zu herkdmmlichen Sorten weist AC6040M mehr als eine doppelt so hohe
Bruchfestigkeit bei der Bearbeitung von rostfreien Stéhlen auf.

B Neue PVD Beschichtung ,Absotech Bronze*

Die verbesserte hochwarmfeste Mehrlagenbeschichtung (basierend auf der ZX-Beschichtung)
sorgt durch die einzigartige Mehrlagenbeschichtungsstruktur fir eine stabile Schneidkante.
AuBerdem wird eine ausgezeichnete Schichthaftung zwischen dem Hartmetallsubstrat und
der Beschichtung erzielt.
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Werkstiickstoff
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Schnittdaten:

X6CrMo17 12 2
CNMG120408
v;=150m/min, f=0,2mm/U, a =2,0mm, nass

Werkstlickstoff:
Schneidplatte:
Schnittdaten:

X6CrMo17 12 2
CNMG120408
v,=230m/min, f=0,23mm/U, a,=0,8mm, trocken




FUr rostfreien Stahl

NEF /NEG / NEM

B Anwendungsbereich der Spanbrecher
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B NEF Spanbrecher fiir Schlichtbearbeitung

Der NEF-Spanbrecher erzeugt beim Schruppen kleine
sich einrollende Spéne. Durch die sehr gute Spankon-
trolle wird der gesamte Bereich der Schlichtbearbei-
tung abgedeckt.

Hauptspanbrecher
fir bessere Span-
kontrolle auch bei
geringer Schnitttiefe.

Scharfe Schneidkante
mit einem Spanwinkel
von 20° fur leichtere
Materialabtragung.

Einkerbungen auf der
Spanflache reduzieren
die Warmeentwicklung
und unterstitzen den
Abtransport der Spéane.

® Anwendungsbeispiel

: O
NEF Herkommlicher @
(AC6040M) Spanbrecher Q

Verbessert die Spankontrolle und reduziert Kratzer auf
veredelten Oberflachen.

Zusatzlich zum NEF-Spanbrecher fiur die Schlicht-
bearbeitung und NEG-Spanbrecher fur die allgemei-
ne Bearbeitung, wurde der NEM-Spanbrecher fir die
Schruppbearbeitung von rostfreiem Stahl entwickelt.
Der NEM-Typ erzielt exzellente Kerbverschleil3festig-
keit und Schneidkantenstabilitdét. Die Spanbrecher-
typen NEF und NEG erreichen eine ausgezeichnete
Verschleil3festigkeit und zielen auf eine besonders
gute Spankontrolle ab und sorgen auch dadurch fir
eine stabile Bearbeitung von rostfreiem Stahl.

B NEG Spanbrecher fiir mittlere Zerspanung

Uberzeugt durch hohe Stabilitat und hervorragende
Spankontrolle bei der allgemeinen sowie bei der
Schruppbearbeitung. Somit bietet der NEG-Typ ein
hohes Mal3 an Vielseitigkeit.

Unter Beibehaltung
einer hervorragenden
Spankontrolle  wird
der Fortschritt einer
Auskolkung durch die
runden Unebenheiten
vermindert.

Kleinere  Schutzfase Die speziell gestaltete
fir besseres Kolkver- Spanflaiche gewahrleistet
halten. eine ausgezeichnete Span-

kontrolle und verbessert
den Spanablauf.

® Anwendungsbeispiel
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2,0-
6 fach

Stiickzahl

@200

NEG Herkémmlicher
(AC6040M)  Spanbrecher

Reduziert Freiflachenverschleils und erzielt ausgezeich-
nete Spankontrolle.

Werkstiickstoff: X5CrMo18 10, Deckel
Schneidplatte: DNMG150408NEF (AC6040M)
Schnittdaten: v=55m/min, {=0,125mm/U, a,=0,3mm, nass

Werkstuickstoff: GX6CrNil18 9, Kupplungsteil
Schneidplatte: CNMG120408NEG (AC6040M)
Schnittdaten: Vv=70~180/min, f=0,143mm/U, a =2,5mm, nass




Fir rostfreien Stahl

NEF / NEG / NEM

B NEM

Spanbrecher fir Schruppbearbeitung

® Merkmale

Der NEM-Spanbrecher sorgt fiir einen zuverlassigen Schruppprozess durch seine stabile Schneidkante und die
reibungsarme Spanableitung.

Die groR gerundete Spanflache reduziert
den Kolkverschlei® unter Beibehaltung der
Schneidkantenfestigkeit.

Helle

Farbgebung zur leichten Identifizierung

benutzter Schneiden.

® Reduzierung von Beschadigungen

Reduzierter Kerbverschlei? durch gerade
Schneidkante.

Reduzierung von Kerbverschleil

Reduzierung von Kolkverschleil3

Schneidkante Vergleich Kerbverschleifld

Querschnitt Vergleich Kolkverschleil3

Herkdmm-
licher
Spanbrecher /
/
NEM ai //

/
Der NEM-Spanbrecher hat durch die gerade Schneidkante
eine gleichméafige Belastung.
Der Kerbverschlei3 wird reduziert.

/
Der NEM-Spanbrecher leitet die Spéne dank des grofl3en
Radius an der Spanflache sanft ab.
Der Kolkverschleif? wird reduziert.

® Anwendungsbeispiel
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Herkémmlicher Spanbrecher
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Verbesserte Schneidkantenstabilitat sorgt fiir sichere

NEM
(AC6030M)
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NEM Herkdmmlicher
(AC6030M) Spanbrecher

Verbesserter Kerbverschleil bietet eine hohe Stabilitat

Bearbeitung. bei doppelter Standmenge.
Werkstuckstoff: X5CrMo17 12 2 Werkstiickstoff: X5CrNiS18 10
Schneidplatte: SNMG190616NEM (AC6030M) Schneidplatte: SNMG120408NEM (AC6030M)
Schnittdaten: v.=70m/min, f=0,5mm/U, a,=3,0~8,0mm, nass Schnittdaten: v,;=100m/min, f=0,32mm/U, a,=2,0~2,5mm, nass




FUr rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

B Negative Schneidplatten
@ 80° Rhombischer Typ

<G> 55° Rhombischer Typ

Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
Platten- . == Platten- ) ==
form RN § g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken- form EEFCIEANTT g g Innen- | Platten- | Schrauben- |Ecken-
8 8 kreis dicke loch @ |radius 8 8 kreis dicke loch @ |radius
| < | <
CNMG 120402 NSU [ BN J 0,2 DNMG 150404 NUP Q|0 0,4
120404 NSU [ BN J 0,4 150408 NUP Q|Q| 12,7 4,76 516 | 0,8
12,7 4,76 5,16
120408 NSU [N ) 0,8 @ 150412 NUP o 12
120412 NSU [ NN 12 DNMG 150604 NUP [ BN J 0,4
12,7 6,35 5,16
CNMG 120404 NEF { AN ) 0,4 150608 NUP [ BN J 0,8
12,7 4,76 5,16
120408 NEF ( BN ] 0,8 DNMG 110404 NGU [ ] 0,4
,,,,,, 9525 | 4,76 | 5,16
110408 NGU [ ] 08
CNMG 120404 NEX [ N ) 0,4 DNMG 150404 NGU o0 0,4
120408 NEX e o 127 4,76 516 | 0,8 150408 NGU Q|0 12,7 4,76 516 | 0,8
120412 NEX (AK) 12 150412 NGU o} 12
CNMG 120404 NUP [ AN ) 0,4 DNMG 150604 NGU [ NN ]
120408 NUP e o 127 4,76 516 | 0,8 150608 NGU e o 127 6,35 516 | 0,8
120412 NUP [ BN ] 1,2 150612 NGU [ J 1,2
A CNMG 120404 NGU [ BN J 0,4 DNMG 150404 NEG Q|0 0,4
"ﬁ 120408 NGU e o 127 4,76 516 | 0,8 150408 NEG QO|Q| 12,7 4,76 516 | 0,8
120412 NGU o0 1.2 @ 150412 NEG o|0 12
CNMG 120408 NEG [ BN J 127 476 516 0,8 DNMG 150604 NEG [ N J 0,4
120412 NEG (I, ' ' ' 12 150608 NEG e ®| 127 | 635 | 516 |08
j CNMG 160612 NEG ° 15,875 | 6,35 | 6,35 | 1,2 150612 NEG (K 12
CNMG 190612 NEG [ ] 1,2 DNMG 150408 NEM o0 0,8
19,05 6,35 7,94
190616 NEG [ ] 1,6 150412 NEM QO|Q| 12,7 4,76 516 | 1,2
CNMG 120408 NEM o0 0,8 @ 150416 NEM Q|0 16
120412 NEM e e 127 4,76 5,16 1,2 DNMG 150608 NEM [ BN J 0,8
12,7 6,35 5,16
- 120416 NEM (K 16 150612 NEM oo 12
CNMG 160612 NEM [ BN ] 1,2 DNMG 150404 RHM o 0,4
y 15,875 | 6,35 6,35
160616 NEM [ BN J 1,6 150404 LHM o 0,4
,,,,,, @ 12,7 | 476 | 516
CNMG 190612 NEM [ BN J 1,2 150408 RHM o 0,8
19,05 | 6,35 7,94
190616 NEM [ BN J 1,6 150408 LHM o 0,8
CNMM 120408 NMP ® 0,8 e Eurolager
120412 NMP o 12,7 | 476 | 516 | 1,2 O Japanlager
@ 120416 NMP [ ] 1,6
CNMM 190608 NMP o 0,8 .
190612NMP | @ 1,2 @ Quadratischer Typ
19,06 6,35 7,94
190616 NMP [ J 1,6
Lager Abmessungen (mm)
190624 NMP o 2,4 Platt
atten- q S| =
form EEEEEITT g g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
. © | © | kreis dicke loch @ |radius
@ 55° Rhombischer Typ QQ
SNMG 120408 NSU e o 127 4,76 5,16 0,8
Lager Abmessungen (mm) | |@@y |
Platten- ) S| =
Bezeichnung S|o
form g § Inne_n- Pla_men- Schrauben- Eckgn- SNMG 120404 NEX PIS 0,4
818 kreis dicke loch @ |radius
I | < 120408 NEX e e 127 4,76 5,16 0,8
DNMG 150402 NSU Q|0 0,2 120412 NEX [ N 1,2
150404 NSU (o6} 0,4 _ |SNMG 120404 NUP [ ] 0,4
12,7 4,76 5,16 .
150408 NSU o0 0,8 120408 NUP e o 127 4,76 516 | 0,8
@ 150412 NSU o} 12 120412 NUP oo 12
DNMG 150604 NSU [ BN ] 12.7 6.35 516 0,4 SNMG 120404 NGU [ NN ) 0,4
150608 NSU [ 3K ' ' ' 0,8 120408 NGU ®| ®| 127 | 476 | 516 |08
DNMG 150404 NEF o0 0,4 120412 NGU [ NN 1,2
150408 NEF O |0 12,7 4,76 5,16 0,8 SNMG 120408 NEG [ NN J 0,8
12,7 4,76 5,16
@ 150412 NEF o 12 120412 NEG oo 12
DNMG 150604 NEF [ BN J 0,4 SNMG 150612 NEG [ ] 15,875 | 6,35 635 |12
150608 NEF e o | 127 6,35 5,16 0,8 SNMG 190612 NEG [ 1,2
19,05 | 6,35 7,94
150612 NEF [ ] 1,2 190616 NEG [ ] 1,6
DNMG 150404 NEX o0 0,4 SNMG 120408 NEM [ BN J e 476 516 0,8
150408 NEX O|0| 127 | 476 | 516 |08 120412 NEM (K ' ’ ’ 12
150412 NEX o 1,2 SNMG 150612 NEM [ NN ) 1,2
@ —————— 15875 6,35 | 6,35
DNMG 150604 NEX LI 0,4 150616 NEM o0 16
150608 NEX e e 127 6,35 5,16 0,8 SNMG 190612 NEM [ N J 1,2
19,05 6,35 7,94
150612 NEX [ ] 1,2 190616 NEM [ BN J 1,6




Fur rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

B Negative Schneidplatten
@ Quadratischer Typ

< 0> 35° Rhombischer Typ

Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
Platten- . = | = Platten- . = | =
form ey § g Innen- | Platten- |Schrauben- [Ecken- form ERCIEINTY § g Innen- | Platten- |Schrauben- |Ecken-
8 8 kreis dicke loch @ |radius 8 8 kreis dicke loch @ |radius
< | < < | <
SNMG 120408 RHM [ ] 0,8 VNMG 160404 NEX [ NN ) 0,4
12,7 4,76 5,16 9,525 | 4,76 3,81
120408 LHM J 08 — 160408 NEX LK) 08
SNMM 120408 NMP [ ] 0,8 VNMG 160404 NUP [ ] 0,4
9,525 | 4,76 3,81
120412NMP | @ 127 | 476 | 516 |12 s 160408 NUP ° 08
120416 NMP ° 16
SNMM 190612 NMP [ ] 1,2 VNMG 160404 NGU [ BN J 0,4
19,05 | 6,35 7,94 g
190616 NMP [} 16 =] 160408 NGU ® | ® | 9525 | 476 381 |08
SNMM 250724 NMP o 25,4 7,94 9,2 24 160412 NGU [ ] 1,2
SNMM 250924 NMP o) 254 | 952 | 92 |24 VNMG 160408 NEG ®|® | 9525 | 476 | 3,81 |08
SNMM310924 NMP | O 31,75 | 952 | 88 |24 —
/O, Dreieckiger Typ /O\  Trigon Typ
Lager Abmessugen (mm) Lager Abmessungen (mm)
Platten- . S| = Platten- . S| =
form SEECIENTY g g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken- form BRI § g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
818 kreis dicke loch @ |radius 818 kreis dicke loch @ |radius
< | < < | <
TNMG 160402 NSU [ N J 0,2 Q WNMG 080404 NSU [ BN J 0,4
160404 NSU { BN ] 0,4 080408 NSU e o 127 4,76 516 | 0,8
12,7 4,76 5,16
160408 NSU [ N J 0,8 080412 NSU [ BN J 1,2
160412 NSU [ ] 1,2 WNMG 080404 NEF ( BN ] 0,4
12,7 4,76 5,16
7= | TNMG 160404 NEF [ 0,4 080408 NEF [ BN J 0,8
12,7 4,76 5,16 | | | QU foooeoeeemeeemmsoeeemmseseesmsssesgas s
160408 NEF ° 08
WNMG 080404 NEX [ AN ] 0,4
TNMG 160404 NEX [ N J 0,4 \'/ 080408 NEX ® o 127 4,76 5,16 0,8
160408 NEX e o 127 4,76 516 | 0,8 080412 NEX [ AN ] 1,2
160412 NEX [ BN J 1,2 = (WNMG 080408 NUP e o 0,8
- Oy 12,7 | 476 | 516
g | TVMC 160404 NUP o e 0,4 080412 NUP (K 12
v 160408 NUP e o 127 4,76 516 | 0,8
160412 NUP [ NN J 1,2 = |[WNMG 080404 NGU [ NN J 0,4
TNMG 160404 NGU [ BN J 0,4 @ 080408 NGU e e 127 4,76 5,16 0,8
160408 NGU e o 127 4,76 516 | 0,8 080412 NGU [ AN ] 1,2
160412 NGU [ N J 1,2 WNMG 080408 NEG [ N 0,8
12,7 4,76 5,16
TNMG 160408 NEG [ NN J 0,8 080412 NEG [ NN ) 1,2
12,7 4,76 516 | | | QY | e oo
160412 NEG e o 12
[ NN J - WNMG 080408 NEM [ AN ) 0,8
L 12,7 4,76 5,16
TNMG 160408 NEM [ BN J 0,8 080412 NEM [ NN ) 1,2
12,7 4,76 516 | | | P [ e e T
160412 NEM o0 12 :
TNMG 160404 RHM | ® 0.4 o Eurolager
Q Japanlager
160404 LHM [ ] 0,4
12,7 4,76 5,16
160408 RHM ° 0,8
160408 LHM [ ] 0,8
< 0> 35° Rhombischer Typ
Lager Abmessungen (mm)
Platten- . = | =
form ST § g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
8 8 kreis dicke loch @ | radius
< | <
VNMG 160402 NSU [ BN ] 0,2
@ 160404 NSU ® | ® | 9525 | 476 381 | 04
160408 NSU [ BN} 0,8
VNMG 160402 NEF [ J 0,2
—_— 160404 NEF ®|®| 9525 | 476 | 381 |04
160408 NEF { BN ] 0,8




FUr rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

H Positive Schneidplatten

@ 80° Rhombischer Typ

@ Quadratischer Typ

T Lager Abmessungen (mm) T Lager Abmessungen (mm)
Platten- § Bezeichnun == Platten- % Bezeichnun Z|&
form T 9 Q| & | Innen- | Platten- | Schrauben-|Ecken- form T 9 Q| & | Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
i 8 8 kreis dicke | loch @ |radius L 8 8 kreis dicke | loch @ |radius
< | < < | <
CCMT 060202 NLU [ BN J 0,2 _ SCMT 09T304 NLU o 0,4
i 6,35 2,38 2,8 ., 9,525 | 3,97 4,4
@V 060204NLU | ® | ® 0,4 & 7° 09T308 NLU | O 0,8
\‘/ CCMT 09T304NLU | ® | ® 0,4
9,525 | 3,97 4.4
097308 NLU [ N J 0,8 SCMT 09T304 NSU [ ] 0,4
9,525 | 3,97 4.4
CCMT 060202 NLB [ BN ] 0,2 7° 097308 NSU [ ] 0,8
060204 NLB ® | @ | 635 2,38 28 |04
70 060208 NLB [ AN J 0,8 SCMT 09T308 NMU [ ] 9,525 | 3,97 44 10,8
CCMT 09T302 NLB [ NN J 0,2 7°
097304 NLB ® | ® | 9525 | 3,97 44 104
097308 NLB [ NN J 0,8 . SPMT 090304 NLU o 0,4
‘ % 9,525 | 3,18 3,4
CCMT 060202NSU | ® | ® 0,2 @ 11° 090308 NLU | O 0,8
060204 NSU ® O 635 2,38 28 (04
7 060208 NSU [ AN J 0,8
ST CCMT 09T302 NSU [ N J 0,2
[ BN J . .
09T304 NSU 9,525 | 3,97 44 104 A Drelecklger Typ
097308 NSU [ NN J 0,8
CCMT 09T304NMU | ® 0525 | 307 | 44 |O% - Lager | Abmessungen (mm)
7° 09T308 NMU | ® 0.8 Platten. | £ =
form -% ezl § g Innen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
o CPMT 090304 NLU o 0,4 (i 818 kreis dicke | loch @ |radius
- 9,525 | 3,18 | 4.4 212
: g | 11° 090308 NLU o 0,8
v N—— TCMT 110204 NLU o} 635 | 238 | 28 0,4
CPMT 090304 NLB [ BN ] 0,4 \/ 7 I Q 08
9,525 | 3,18 4.4
11° 090308 NLB e o 0,8
TCMT 110204 NSU [ NN J 0,4
110208 NSU [ NN J 6,35 2,38 28 0,8
CPMT B Q 9,625 | 3,18 4,4 04 & TCMT 16T304 NSU [ ] 0’4
11° 090308 NSU o ' ' ' 0,8 9,525 | 3,97 4,3 '
X 16T308 NSU [ ] 0,8
[ BN J
CPMT 090304 NMU | O o525 | 318 | a4 |0 TPMT gggzgi Ets o o | 476 238 24 g’j
11° 090308 NMU | O ' ' " ]08 \o/ !
\/ 11°|TPMT 110302 NLU [ 0,2
110304 NLU ® | ® | 635 3,18 34 |04
110308 NLU [ NN J 0,8
. TPMT 090202 NLB [ NN J 6 238 28 0,2
@ 55° Rhombischer Typ 090204 NLB o0 55 ' ' 0,4
v 11°| TPMT 110302 NLB [ BN ] 0,2
ol Lager | Abmessungen (mm) 110304NLB  |® |® | 635 | 318 | 34 |04
Platten- | . ) S| =
] Bezeichnung S| S 110308 NLB [ AN} 0,8
form D @ | | Innen- | Platten- |Schrauben-Ecken-
s % % kreis dicke | loch @ |radius TPMT 080202 NSU LR 4,76 2138 24 0.2
I | < 080204 NSU [ BN ] ' ' ' 0,4
DCMT 070202 NLU [ AN J 6.35 238 28 0,2 TPMT 110302 NSU [ NN J 0,2
070204 NLU e o ' ' ' 0,4 W 11° 110304 NSU ® | @ | 635 3,18 34 (04
® 7° |DCMT 11T302 NLU ° 0,2 110308 NSU | ® | ® 0,8
117304 NLU ® | ® | 9525 397 44 104 TPMT 160404 NSU o 0,4
9,525 | 4,76 4.4
117308 NLU [ NN J 0,8 160408 NSU o 0,8
DCMT 070202NLB | ® | ® 0,2 TPMT 110304NMU | @ 635 | 318 | 34 %%
070204 NLB ® @ 635 | 2,38 28 (04 110308 NMU ° ' ' ' 0,8
o 7o 070208 NLB e o 0,8
DCMT 117302 NLB [ AN J 0,2 TPMT 160404 NMU o 0,4
9,525 | 4,76 4,4
11T304 NLB ® | O 9525 | 397 44 104 160408 NMU o 0,8
117308 NLB [ AN J 0,8
DCMT 070202 NSU [ N J 0,2 ® Eurolager
070204NSU |® | ®| 635 | 238 | 28 |04 O Japanlager
@ 7o 070208 NSU [ ] 0,8
DCMT 11T302 NSU [ NN J 0,2
117304 NSU ® | ® | 9525 | 3,97 44 104
11T308 NSU [ AN J 0,8
DCMT 117304 NMU [ 0,4
9,525 | 3,97 4.4
0 7 117308 NMU | ® 0,8




Fur rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

B Positive Schneidplatten

< 0> 35° Rhombischer Typ

< Lager Abmessungen (mm)
R § Bezeichnun 3|3
form ‘D g S | S | nnen- | Platten- |Schrauben-|Ecken-
s 8|8 | kreis | dicke | loch@ |radus
| <

VBMT 110304 NLU [ 0,4

6,35 | 3,18 2,8
- 50 110308 NLU ole 0,8
- VBMT 160404 NLU ole 0,4

9,525 | 4,76 4,4
160408 NLU [ORN ] 0,8
VBMT 160404 NLB [ N ] 0,4
- 160408NLB | ® | ® | 9,525 | 476 | 44 |08
160412 NLB [ N ] 1,2
VBMT 110304 NSU [ 0,4

6,35 | 3,18 2,8
_ a 50 110308 NSU [ 0,8
) VBMT 160404 NSU [ BN 0,4

9,525 | 4,76 4,4
160408 NSU [ BN ] 0,8
VCMT 160404 NLU o 0,4

. . 9525 | 4,76 | 44
-, | 7 160408 NLU | O 038
VCMT 080204 NSU O|®@| 476 2,38 23 (04
VCMT 110302 NSU ® 0,2
o 70 110304 NSU [ 6,35 3,18 28 |04
110308 NSU ([ ] 0,8
VCMT 160404 NSU [ ] 0,4

9,525 | 4,76 4,4
160408 NSU [ J 0,8

® Eurolager

Q Japanlager



Fur rostfreien Stahl

AC6030M / AC6040M

B Anwendungsbeispiele

X6Cr17, Motorenteil

Stabile Oberflachenqualitédt und 2-fach hohere
Standmenge durch hervorragende Adhésions-
bestandigkeit.

1200
- @ 2 x Stand-
1000 menge

Stiick / Schneide

ACB030M  Herkémmliche
Sorte M30

CNMG120404NEF (AC6030M)
v =120m/min, f=0,10mm/U,
a,=0,8~1,5mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

GX40CrNi24-4, Flansch

Stabile Oberflachenrauigkeit und 2,5-fach héhere
Standmenge durch hervorragende Verschleil3-
festigkeit.

@ 50 2,5 x Stand-|
menge
L 40
g
5 30
2]
% 20
B
? 10
0

AC6040M  Herkémmliche

Sorte M40
Schneidplatte: WNMGO080408NEX (AC6040M)
Schnittdaten: v, =140~200m/min, f=0,08mm/U,

a,=0,5mm, nass

AC6030M

GX6CrNi18-9, Pumpenbauteil

Ist bei doppelter Standmenge 2,5-fach effizienter
(v,=60~100m/min, f=0,2~0,3mm/U).

2 2 x Stand-
menge

L1

ACB030M Herkémmliche

Stiick / Schneide

X5CrNiS1810, Verbindungsteil

Schruppen und Schlichten ist bei 3-fach héherer
Standmenge mit einer Sorte moglich.

500
3 400 3 Stand-
2 menge
5 300
200
3
&

100

0
AC6030M Herkémmliche
Sorte M30

Sorte M30
Schneidplatte: CNMG120408NEG (AC6030M)
Schnittdaten: v,=100m/min, f=0,3mm/U,

a,=0,5mm, nass

CNMG120412NGU (AC6030M)
v =50~75m/min, f=0,16mm/U,
a,=2,0mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

AC6040M

GX40CrNi24-4, Kupplung

Doppelte Standmenge dank ausgezeichneter
Bruchfestigkeit.

X5CrNiS1810, Anschlussstutzen
2,7-fach hohere Standmenge ohne Ausbriiche.

50 2,7 x Stand-|
menge

40
30

20
10
0

Stiick / Schneide

AC6040M Herkémmliche

5] 10
5]
2 8 2x Stand-
£ menge
s 6
n
x 4
E
? 2
0
ACB040M Herkémmliche
Sorte M40
Schneidplatte: CNMG120408NEG (AC6040M)
Schnittdaten: Vv =70~180m/min, =0,14mm/U,

a,=2,5mm, nass

Sorte M40
Schneidplatte: CNMG120408NGU (AC6040M)
Schnittdaten: V,=150m/min, f=0,15mm/U,

a,=1,5mm, nass
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
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Tel. +49(0)2154 4992-0, Fax +49(0)2154 41072, E-mail: Info@SumitomoTool.com Internet: www.SumitomoTool.com :;‘.:,:‘E""!!"
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TOOLS & ENGINEERING

MAS GmbH
Postfach 1840 - 71208 Leonberg
GlemseckstrafRe 69 - 71229 Leonberg

Tel. +49 7152-6065-0
Fax +49 7152-6065-65

zentrale@mas-tools.de
www.mas-tools.de
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