
  

AC1135U

Neue beschichtete Hartmetallsorte für  
die Hochpräzisionsbearbeitung und 
Langdrehautomaten 

Für Edelstahl und andere Werkstoffe

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung

Werkzeugserie für kleine Drehmaschinen

TOOLING NEWS D-196
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Empfehlung bei 
hohem Freiflächen- 
verschleiß

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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 Merkmale von AC1135U

Spezielle Oberflächenbehandlung
Durch die glatte Oberfläche werden Adhesion und  
Mikroausbrüche unterdrückt.

Herkömmliches Substrat

Schicht gegen Materialanhaftung (TiCN-Basis)
Die Verwendung einer TiCN-basierten Beschichtung mit exellentem Widerstand 
gegen Materialanhaftung ermöglicht hervorragende Oberflächengüten bei der 
Feinschlichtbearbeitung und bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

Schicht gegen Ausbrüche (TiAlBN-basiert)
Die Ultra-Feinkörnige TiAlBN-basierte Schicht mit einer exzellenten Zähigkeit 
unterdrückt Ausbrüche an der Schneidkante und erhöht die Prozessstabilität

Verbesserte Schichthaftung
Optimierte Haftschicht dank neuer Technologie unterdrückt  
Schichtablösungen

TiCN-
Schicht

TiAlBN-
Schicht

Hartmetall-Substrat

Beschichtete Sorte für die 
Präzisionsbearbeitung

Beschichtete Sorte für die 
PräzisionsbearbeitungNeu

Neu

Beschichtetes Cermet
Beschichtetes Hartmetall

Beschichtetes Hartmetall

Beschichtetes HartmetallBeschichtetes CermetBeschichtetes Hartmetall

 Anwendungsbereich

Bearbeitung von rostfreiem Stahl Bearbeitung von Stahl

0,05 0,050,10 0,10



2 3

0.05 0.10 0.05 0.10

AC1135U
AC1135U

T2100Z

T2100Z

AC1030U/AC530U

AC1030U/AC530U

AC5015S/AC5025S AC5015S/AC5025S

Carbide Substrate

1µ
m

AC1135U

AC1135U

FF SL 

SI 

AC1135U 50 - 200 0.02 - 0.15 50 - 200 0.02 - 0.10 50 - 150 0.02 - 0.10 70 - 300 0.05 - 0.20

FF 

SI 

SL 

0.45

15°15°
CCGT09T3SS         

C D T V

7° 11°

7°

C D V

0.5

15°

CCGT09T3SS            

C D T V

0.8 15°

CCGT09T3SS         

7° 11°5°

AC1135U 91.6 3.8 ABSOTECH 1

0.1 0.2

2.0

1.0

3.0

0

SL

FF 

FC 

SI 

FC 

Hervorragende Spankontrolle mit breitem Anwendungsbereich

Exzellente Spankontrolle beim Feinschlichten

3D G-Toleranz

G-Toleranz3D

Hohe Schneidkantenschärfe und breiter Anwendungsbereich.
Entwickelt für hohe Oberflächengüten

1. Empfehlung
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Typ
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 Anwendungsbereich der Spanbrecher

 Auswahl der Spanbrecher-Typen

1. Empfehlung

Typ
Hauptspanbrecher

Typ Typ Typ

Verbesserte Spankontrolle Verbesserte Spankontrolle

Schnitttiefe:
ap= 0,5mm und kleiner

Schnitttiefe:
ap= 0,5mm und größer

Feinschlichten Schlichten Scharfe Schneide

 Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstück-

material
Substrat

Automatenstahl Kohlenstoffstahl Rostfreier Stahl Nicht-Eisen-Legierungen

vc (m/min) f (mm/U) vc (m/min) f (mm/U) vc (m/min) f (mm/U) vc (m/min) f (mm/U)

 Eigenschaften

Anwendung Substrat Härte (HRA) TRS (GPa) Beschichtungs- 
technologie

Schicht- 
dicke (μm) Merkmale

1. Empfehlung für Hochpräzisionsbearbeitung und hervorragende Oberflächenqualität.  
Eine neue Beschichtung mit einer exzellenten Oberflächenbeschaffenheit, welche es 
ermöglicht, rostfreien Stahl und andere Werkstückmaterialien prozesssicher zu fertigen.

Präzisions- 
bearbeitung

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung

 Spanbrecherauswahl (Haupt-Spanbrecher)

1. Empfehlung für Präzisionsbearbeitung und Langdrehautomaten

Bei Vibrationen/Gratbildung/ 
Für Verbesserte Oberfläche

3D G Class

Spanbrecher Querschnitt
(mm)

Form

Freiwinkel

Spanbrecher Querschnitt
(mm)

Form

Freiwinkel

Spanbrecher Querschnitt
(mm)

Form

Freiwinkel

Typ

Typ

Typ

 Typ

 Typ

Typ

G-Toleranz

0,1

50 - 200 50 - 200 50 - 150 70 - 3000,02 - 0,15 0,02 - 0,10 0,02 - 0,10 0,05 - 0,20

91,6 3,8

1,0

2,0

3,0

0,2
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Exzellente Oberflächengüten, auch in niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

 Stabilität bei der Planbearbeitung (rostfreier Stahl)

vc = 120m/min

vc = 60m/min

vc = 20m/min

Herkömmliches Substrat

Werkstückstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: n = 1.800min-1 / f = 0,05mm/U / ap = 0,5mm Nass (Öl)

 Erzielte Oberflächengüte beim Längsdrehen (rostfreier Stahl)

Bessere Oberflächengüte im Vergleich zum herkömmlichen Substrat

Herkömmliches Substrat

Nach 18 km Nach 18 km

Erzielte Oberfläche Erzielte Oberfläche

VergrößerungVergrößerung

Werkstückstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt ø10mm / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: vc = 120m/min / f  = 0,05mm/U / ap = 0,5mm / Nass (Öl)

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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 Stabilität beim Längsdrehen (rostfreier Stahl)

Hohe Maßhaltigkeit und Oberflächenqualität bei langen Eingriffszeiten

Erzielte Oberflächenqualität Maßabweichung am Werkstück

Herkömmliches Substrat

Herkömmliches 
Substrat

Wettbewerber A

Schnittlänge (km) Schnittlänge (km)
(Erstes bearbeitetes Werkstück als Referenz.)

Werkstückstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt ø10mm / L = 14mm / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: vc = 120m/min / f = 0,05mm/U / ap = 0,5mm / Nass (Öl)

 Erzielte Oberflächenqualität beim Abstechen (rostfreier Stahl)

Erreicht eine 1,7-fach längere Standzeit im Vergleich zum herkömmlichen Substrat und  
deutlich weniger Ausriße in der Materialoberfläche

1 Werkstück

75 Werkstücke

75 Werkstücke

Oberflächenqualität Oberflächenqualität

Herkömmliches Substrat
Reduziert Ausreißen der Materialoberfläche,  

Bearbeitung bis zu 125 Stck. fortgesetzt
Ausrisse und Standzeitende nach 75 Werkstücken

  Werkstückstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Abstechen ø10mm / Wendeschneidplatte: GCMN2002-GF
  Schnittdaten: n = 3.000min-1 / f = 0,05mm/U / Nass (Öl)

1 Werkstück

75 Werkstücke

75 Werkstücke
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Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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AC1135U AC1135U

Platten-
form

Frei-
winkel Bezeichnung

Lager Abmessungen (mm)

AC
11

35
U

Innen-
kreis

Platten-
dicke

Schrau-
benloch

Ø

Ecken 
radius

FF

7 ﾟ

CCGT	 060201MN-FF 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 060202MN-FF  < 0.2
	 060204MN-FF  < 0.4
CCGT	 09T301MN-FF 

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 09T302MN-FF  < 0.2
	 09T304MN-FF  < 0.4

FC

7 ﾟ

CCGT	 060201MN-FC 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 060202MN-FC D < 0.2
	 060204MN-FC D < 0.4
CCGT	 09T301MN-FC D

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 09T302MN-FC D < 0.2
	 09T304MN-FC D < 0.4

SI

7 ﾟ

CCGT	 060201MN-SI 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 060202MN-SI  < 0.2
	 060204MN-SI  < 0.4
CCGT	 09T301MN-SI 

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 09T302MN-SI D < 0.2
	 09T304MN-SI D < 0.4

SL

7 ﾟ

CCGT	 060201MN-SL  6.35 2.38 2.8 < 0.1
	 060202MN-SL  < 0.2
CCGT	 09T301MN-SL 

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 09T302MN-SL  < 0.2
	 09T304MN-SL  < 0.4

Platten-
form

Frei-
winkel Bezeichnung

Lager Abmessungen (mm)

AC
11

35
U

Innen-
kreis

Platten-
dicke

Schrau-
benloch

Ø

Ecken 
radius

FF

7 ﾟ

CCGT	 070201MN-FF 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 070202MN-FF  < 0.2
	 070204MN-FF  < 0.4
CCGT	 11T301MN-FF 

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 11T302MN-FF  < 0.2
	 11T304MN-FF  < 0.4

FC

7 ﾟ

CCGT	 070201MN-FC 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 070202MN-FC D < 0.2
	 070204MN-FC D < 0.4
CCGT	 11T301MN-FC D

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 11T302MN-FC D < 0.2
	 11T304MN-FC D < 0.4

SI

7 ﾟ

CCGT	 070201MN-SI D
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 070202MN-SI D < 0.2
	 070204MN-SI D < 0.4
CCGT	 11T301MN-SI D

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 11T302MN-SI D < 0.2
	 11T304MN-SI D < 0.4

SL

7 ﾟ

CCGT	 070201MN-SL 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 070202MN-SL  < 0.2
	 070204MN-SL  < 0.4
CCGT	 11T301MN-SL 

9.525 3.97 4.4
< 0.1

	 11T302MN-SL  < 0.2
	 11T304MN-SL  < 0.4

Platten-
form

Frei-
winkel Bezeichnung

Lager Abmessungen (mm)

AC
11

35
U

Innen-
kreis

Platten-
dicke

Schrau-
benloch

Ø

Ecken 
radius

FF
7 ﾟ

TCGT	 110201MN-FF 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 110202MN-FF  < 0.2
	 110204MN-FF  < 0.4

SI
7 ﾟ

TCGT	 110201MN-SI 
6.35 2.38 2.8

< 0.1
	 110202MN-SI  < 0.2
	 110204MN-SI D < 0.4

FF
11 ﾟ

TPGT	 080201MN-FF 
4.76 2.38 2.4

< 0.1
	 080202MN-FF  < 0.2
	 080204MN-FF  < 0.4

FC

11 ﾟ TPGT	 110302MN-FC  6.35 3.18 3.4 < 0.2
	 110304MN-FC  < 0.4

SI
11 ﾟ

TPGT	 080201MN-SI 
4.76 2.38 2.4

< 0.1
	 080202MN-SI  < 0.2
	 080204MN-SI  < 0.4

Platten-
form

Frei-
winkel Bezeichnung

Lager Abmessungen (mm)

AC
11

35
U

Innen-
kreis

Platten-
dicke

Schrau-
benloch

Ø

Ecken 
radius

SI

5 ﾟ

VBGT	 110301MN-SI 

6.35 3.18 2.8

< 0.1
	 110302MN-SI  < 0.2
	 110304MN-SI D < 0.4
	 110308MN-SI  < 0.8

5 ﾟ

VBGT	 160401MN-SI 

9.525 4.76 4.4

< 0.1
	 160402MN-SI D < 0.2
	 160404MN-SI  < 0.4
	 160408MN-SI  < 0.8

FF
7 ﾟ

VCGT	 110301MN-FF 
6.35 3.18 2.8

< 0.1
	 110302MN-FF  < 0.2
	 110304MN-FF  < 0.4

FC

7 ﾟ VCGT	 080204MN-FC  4.76 2.38 2.3 < 0.4

7 ﾟ
VCGT	 110301MN-FC D

6.35 3.18 2.8
< 0.1

	 110302MN-FC D < 0.2
	 110304MN-FC D < 0.4

SI

7 ﾟ

VCGT	 110301MN-SI D

6.35 3.18 2.8

< 0.1
	 110302MN-SI D < 0.2
	 110304MN-SI D < 0.4
	 110308MN-SI D < 0.8

7 ﾟ

VCGT	 160401MN-SI 

9.525 4.76 4.4

< 0.1
	 160402MN-SI D < 0.2
	 160404MN-SI D < 0.4
	 160408MN-SI D < 0.8

SL
7 ﾟ

VCGT	 110301MN-SL 
6.35 3.18 2.8

< 0.1
	 110302MN-SL  < 0.2
	 110304MN-SL  < 0.4

FF
11 ﾟ VPGT	 110301MN-FF  6.35 3.18 2.8 < 0.1

	 110302MN-FF  < 0.2

SI
11 ﾟ VPGT	 110301MN-SI  6.35 3.18 2.8 < 0.1

	 110302MN-SI  < 0.2

Ein „<“ neben dem Eckenradius weist auf eine negative Toleranz hin.

80° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten Dreieckiger Typ Positive Schneidplatten

55° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten

35° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten

l=Lager Europa =Lager Japan Leer=auf Anfrage

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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AC1135U AC1135U

�

TGA R/L3033   0.33 0.8 0.5 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3050   0.50 1.2 0.8 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3075   0.75 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3095   0.95 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3100   1.00 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3110   1.10 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3120   1.20 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3125   1.25 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3135   1.35 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3145   1.45 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3150   1.50 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3160   1.60 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3165   1.65 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3175   1.75 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3185   1.85 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3200   2.00 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3220   2.20 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3250   2.50 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3280   2.80 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1

±0.025

SEC-Stechwerkzeug GWC Typ /Wendeschneidplatte für APM Wechselkopf-System

±0.025

Wendeschneidplatte (Einstechen)

Fig 1

IC

GAN

RE

CW
RE

CDX3

Abbildung zeigt Rechtsausführung

Sorte Schneidkante GAN
Beschichtetes 

Hartmetall AC1135U Gehont 15°

Abmessungen (mm)

Bezeichnung
AC1135U

R L CW

Maximale Stechtiefe
CDX3

Außen-
bearbeitung

Innen-
bearbeitung

Ecken-
radius

Stech-
breite

Innen-
kreis

Platten-
dicke

RE IC S
Geeigneter Halter/Kopf Fig

Rechtsschneidende Wendeschneidplatten (R) können mit Rechten (Artikelnummer: -R3J) Köpfen benutzt werden

Halter
GWC・・・3
GWCS・・・3
GWCI・・・325

Kopf
APM○○-GWCR-R3J
APM○○-GWCR・・・-L3J

S

l=Lager Europa =Lager Japan Leer=auf Anfrage

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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Typ Symbol Anwendung
Einstechen/Drehen ML1 Multi-functional / Low feed
Ein-/Abstechen GF1 Grooving / Low cutting force

SEC-Stechwerkzeug GND Typ / Wendeschneidplatte für APM Wechselkopf-System

LL

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (CW) für Halter und Platten. Nicht verwendbar mit GNDXL/ GNDIS Typen.

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (CW) für Halter und Platten. Nicht verwendbar mit GNDXL/ GNDIS Typen.

Typ Symbol Anwendung
Profildrehen/Freistechen RN1 Facing / Necking / General-purpose

Abmessungen (mm)

Fig 1 Fig 2 Fig 3

C
W

C
W

C
W

4-RE

S
4-REPSI

S

L

2-RE

S

Abmessungen (mm)

Abbildung zeigt Rechtsausführung

Einstechen/Drehen

Einstechen/Abstechen Abmessungen (mm)

Abstechen

SEC-Stechwerkzeug GNDXL Typ
Fig 1 2-RE

C
W

S

Einstechen/Drehen Abmessungen (mm)

Artikelbezeichnung (Spanbrecher)

Einstechen/Abstechen

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

Profildrehen

Profildrehen/Freistechen

Artikelbezeichnung (Spanbrecher)
Typ Symbol Anwendung

Einstechen/
Drehen

MG Multi-functional / General-purpose
ML Multi-functional / Low feed

Einstechen/
Abstechen

GG Grooving / General-purpose
GL Grooving / Low feed
GF Grooving / Low cutting force

Typ Symbol Anwendung
Abstechen 
(Richtungsgebunden)

CG Cut-off / General-purpose
CF Cut-off / Low cutting force

Profil- und Radiusdrehen RG Profiling / General-purpose
Profil- Radius- und Freidrehen RN Facing / Necking / General-purpose

GCM R: Rechte Ausführung, GCM L: Linke Ausführung

Abmessungen (mm)

l=Lager Europa =Lager Japan Leer=auf Anfrage

 �

Bezeichnung

AC
11

35
U Stechbreite

CW
Ecken-
radius

Gesamt-
länge

Platten-
dicke

St
k.

/P
kg

Fig
Schnittbreite Toleranz RE L S

GCM N2002-GG D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
	  N3004-GG D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1

 N4004-GG D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5004-GG D 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6004-GG D 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N8004-GG 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N2002-GL D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
	  N2004-GL  2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
	  N3004-GL  3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-GF D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
	  N2004-GF  2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
	  N3004-GF D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N8004-GF 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N125005-GF D 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2 1
GCM N150005-GF D 1.5 ±0.03 0.05 17.4 3.7 1

 �

Bezeichnung
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Fig
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GCM N3015-RG D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8
5

3
GCM N4020-RG D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3
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GCM N2010-RN D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6
5

3
	  N3015-RN D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N5025-RN 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.5 3
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breite Toleranz RE L S

GCM R2002-CG-05 D 5ﾟ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
	  L2002-CG-05 D 5ﾟ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D 5ﾟ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
	  L3002-CG-05 D 5ﾟ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2

 L4002-CG-05 D 5ﾟ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-15 D 15ﾟ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
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Fig
Schnittbreite Toleranz RE L S

GCM N3002-ML1  3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 5 1
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Fig
Schnittbreite Toleranz RE L S

GCM N3002-GF1  3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 5 1
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Bezeichnung
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Fig
Schnittbreite Toleranz RE L S

GCM N3002-MG  3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
	  N3004-MG D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N5008-MG D 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N8008-MG D 8.0 ±0.03 0.8 28.6 6.0 1
GCM N2002-ML D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N3002-ML D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
	  N3004-ML  3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4004-ML D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

 N6008-ML 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung



8 9

AC1135U

0

250

150

100

50

200

0

3,000

1,000

2,000

AC1135U

 Anwendungsbeispiele

X2CrNiMo17-12-2 - Halbleiterbauteil

Unterdrückt Schneidkantenbrüche und 
erreicht eine 12,5 x längere Standzeit

Kriterium: Oberflächenqualität, 
Vibrationsneigung

S
ta

n
d

ze
it

 (
S

tk
./

S
ch

n
ei

d
e)

Wettbewerber A
(20 Stk./
Schneide)

Werkzeug: DCGT070201MN-SI (AC1135U) Vollschnitt  
Schnittdaten: vc = 110m/min f = 0,04mm/U  ap = 0,05-0,20mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(250 Stk./
Schneide)

X2CrNiMo17-12-2 - Halbleiterbauteil

Verringert den Verschleiß und verlängert die  
Standzeit um das 7,5-Fache

Kriterium: Oberflächenqualität, 
Vibrationsneigung
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Wettbewerber B
(400 Stk./
Schneide)

Werkzeug: DCGT11T301MN-SI (AC1135U) Vollschnitt  
Schnittdaten: vc = 110m/min  f = 0,04mm/U  ap = 0,15mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(3.060 Stk./
Schneide)

X5CrNi18-10 - Bauteil für Abfüllsysteme

Reduzierter Verschleiß im Vergleich  
zum Wettbewerber

Kriterium: Oberflächenqualität, Spankontrolle

Wettbewerber C
(3.000 Stk./
Schneide)

Werkzeug: DCGT070202MN-SI (AC1135U) Vollschnitt 
Schnittdaten: vc = 50m/min  f = 0,03mm/U ap = 0,2mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(3.000 Stk./

Schneide)

Vergrößerung Freiliegendes Hartmetall

Drehen nach 
Zirkularfräsen

X5CrNi18-10 - Medizinbauteil

Ausgezeichnete Oberflächenqualität bei  
doppelter Standmenge

Kriterium: Oberflächenqualität, Genauigkeit

Wettbewerber D
(5.000 Stk./
Schneide)

Werkzeug: DCGT070202MN-SI (AC1135U) Vollschnitt
Schnittdaten: vc = 50m/min  f = 0,03mm/U  ap = 0,2mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(10.000 Stk/

Schneide)
6,0 mm

Ø
 3

2 
m

m

Ø
28

 m
m

X5CrNi18-10 - Elektrokomponenten Bauteil
Verbesserte Schneidkantenstabilität mit deutlich 
weniger Ausbrüchen gegenüber dem  
Wettbewerb bei gleicher Standzeit

Kriterium: Oberflächenqualität < Ra0.2 und 
Genauigkeit

Herkömmliches 
Substrat

Werkzeug: VCGT110302MN-SI (AC1135U) Vollschnitt 
Schnittdaten: vc = 50m/min  f = 0,02mm/U  ap = 1,0mm Nass (Öl)

AC1135U+SI

Ausbrüche

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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 Anwendungsbeispiele

STKN - Automobil Bauteil
Reduzierter Verschleiß bei 1,5 x 
längerer Standzeit

Kriterium: Grat am Austritt der Fasenbearbeitung
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Wettbewerber E
(6.300 Stk./
Schneide)

Werkzeug: DCGT070201MN-SI (AC1135U) Vollschnitt
Schnittdaten: vc = 110m/min  f = 0,04mm/U  ap = 0,05-0,20mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(9.500 Stk./
Schneide)

Reines Eisen - Automobil Bauteil
Verhindert Abplatzungen an der Schneidecke  
bei 1,4 x höherer Standzeit

Kriterium: Gratbildung, Oberflächengüte

Wettbewerber F
(200 bis 500 

Stk./Schneide)

Werkzeug: CCGT09T302MN-SI (AC1135U) Schlichten im unterbrochenen Schnnitt 
(Außendurchmesser und Plandrehen)
Schnittdaten: vc = 150m/min  f = 1,0mm/U  ap = 0,2mm Nass (Öl)

AC1135U+SI
(700 Stk./
Schneide)
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m

 

Beschichtete Sorte für die Präzisionsbearbeitung
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SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Straße 9 | 47877 Willich / Germany

Tel. +49 2154 4992-0  |   info@sumitomotool.com  |  www.sumitomotool.com

Scannen Sie die Codes und folgen Sie uns!

D-196-05/26-KI


