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B Merkmale von AC1135U

. I Spezielle Oberflachenbehandlung

Durch die glatte Oberflache werden Adhesion und
Mikroausbriche unterdrickt.

TiCN-
Schicht

AC1135U Herkdmmliches Substrat

Tum

Schicht gegen Materialanhaftung (TICN-Basis)

Die Verwendung einer TiCN-basierten Beschichtung mit exellentem Widerstand
gegen Materialanhaftung erméglicht hervorragende Oberflachenglten bei der
— Feinschlichtbearbeitung und bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

TiAIBN- —I Schicht gegen Ausbriiche (TiAIBN-basiert
Schicht St ( )

Die Ultra-Feinkérnige TiAIBN-basierte Schicht mit einer exzellenten Zahigkeit
unterdrickt Ausbriche an der Schneidkante und erhéht die Prozessstabilitat

Verbesserte Schichthaftung

Optimierte Haftschicht dank neuer Technologie unterdrickt
Hartmetall-Substrat Schichtablosungen
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ACT1135U

B Spanbrecherauswahl (Haupt-Spanbrecher)

1. Empfehlung fiir Prézisionsbearbeitung und Langdrehautomaten

Spanbrecher Querschnitt

Sl

Hervorragende Spankontrolle mit breitem Anwendungsbereich

Freiwinkel

[se [7= T

Spanbrecher Guerschitt

0.45  (mm
FFn> maczm 7
. . . Form
Exzellente Spankontrolle beim Feinschlichten BFay
Freiwinkel
7=\
Spanbrecher Querschnitt
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SLwr exczzm
. . . . F
Hohe Schneidkantenscharfe und breiter Anwendungsbereich. as s
. N . “ reiwinkel
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B Auswahl der Spanbrecher-Typen
SI Typ
Verbesserte Spankontrolle Verbesserte Spankontrolle
Schnitttiefe: Schnitttiefe: Bei Vibrationen/Gratbildung/
ap= 0,5mm und kleiner ap= 0,5mm und gréBRer Flr Verbesserte Oberflache
FC Typ SLTVP
Feinschlichten Schlichten Scharfe Schneide
B Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstlick- (2 Automatenstahl [ Kohlenstoffstahl (M) Rostfreier Stahl ) Nicht-Eisen-Legierungen

material

Substrat vc (m/min) | f(mm/U) | vc (M/min) | f(mm/U) | vc (m/min) | f(mm/U) | vc (Mm/min) | f(mm/U)

AC1135U 50-200 | 0,02-015| 50-200 |0,02-010| 50-150 |0,02-010| 70-300 |0,05-0,20

B Eigenschaften

Anwendung Substrat Harte (HRA) TRS (GPa) Besc'li"h.t“g"ias' dii‘;('g‘éh'r;‘) Merkmale
Prazisions- 1. Empfehlung fir Hochprazisionsbearbeitung und hervorragende Oberflachenqualitat.
bearbeitun AC1135U 91,6 3,8 ABSOTECH 1 Eine neue Beschichtung mit einer exzellenten Oberflachenbeschaffenheit, welche es

9 ermdglicht, rostfreien Stahl und andere Werksttickmaterialien prozesssicher zu fertigen.
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W Stabilitat bei der Planbearbeitung (rostfreier Stahl)

Exzellente Oberflachengiiten, auch in niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

vc =120m/min
vc = 60m/min
vc = 20m/min

AC1135U Herkdmmliches Substrat

WerkstUckstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: n = 1.800min”" / f = 0,05mm/U / ap = 0,5mm Nass (e))

B Erzielte Oberflachengiite beim Langsdrehen (rostfreier Stahl)

Bessere Oberflachengiite im Vergleich zum herkémmlichen Substrat

W Nach 18 km

\VekgroBerung VergréBerung

AC1135U Herk&mmliches Substrat

WerkstUckstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt @10mm / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: vc = 120m/min / f = 0,05mm/U / ap = 0,5mm / Nass on
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B Stabilitdt beim Langsdrehen (rostfreier Stahl)

Hohe MaBhaltigkeit und Oberflachenqualitat bei langen Eingriffszeiten

Erzielte Oberflachenqualitat MaBabweichung am Werkstlick
1,20 0,010 s
Herkdmmliches /
= L Substrat
<7‘ E 90T Herkommliches Substrat . 0006 | >ﬁ/ettbewerber A
< € —O
T 0,80} £ /./‘
@ o 0002 - S AC1135U
> C
T 0,60 5
C N
9 ) AC1135U S o002 |
& 0,40 2
T 3
2 Wettbewerber A & 0,006 |-
g o20f 2
0,00 L L L -0,010
0 10 20 30 40 0 10 20 30 40
Schnittlange (km) Schnittlange (km)

(Erstes bearbeitetes Werkstick als Referenz.)

Werkstickstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Vollschnitt @10mm / L = 14mm / Wendeschneidplatte: DCGT11T302
Schnittdaten: vc = 120m/min / f = 0,05mm/U / ap = 0,5mm / Nass on

B Erzielte Oberflachenqualitat beim Abstechen (rostfreier Stahl)

Erreicht eine 1,7-fach langere Standzeit im Vergleich zum herkdmmlichen Substrat und
deutlich weniger AusriBBe in der Materialoberflache

1 Werkstlick

75 Werkstlcke 1 Werksttick 75 Werkstucke

75 Werkstlcke

Oberflachenqualitat . .

Oberfldchenqualitat

- 75 Werkstlicke

AC1135U Herk&mmliches Substrat

Reduziert AusreiBen der Materialoberfliche, Ausrisse und Standzeitende nach 75 Werkstiicken
Bearbeitung bis zu 125 Stck, fortgesetzt

Werkstlckstoff: X2CrNiMo17-12-2 / Abstechen 210mm / Wendeschneidplatte: GCMN2002-GF
Schnittdaten: n = 3,000min"" / f = 0,05mm/U / Nass (Ol)
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@ 80° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten @ Dreieckiger Typ Positive Schneidplatten
Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
- i- 2 - - )
Pl?g:;n \,‘fir:kld Bezeichnung | Innen- [Platten- Schrau- Ecken e Flre| Bezeichnung 2 | Innen- [Platten- Schrau- Ecken
= X ‘ benloch| ~" form |winkel = ‘ ‘ benloch| ~"
L:, kreis | dicke ) radius g kreis | dicke ) radius
CCGT 060201MN-FF | O <0.1 TCGT 110201MN-FF | O <0.1
060202MN-FF | O | 6.35 | 2.38 | 28 | <02 v 7° 110202MN-FF | O | 635 | 238 | 28 |<0.2
@ S0 060204MN-FF | O <04 FF 110204MN-FF | O <04
CCGT 09T301MN-FF | O <041 TCGT 110201MN-SI | O <01
09T302MN-FF | O |9.525| 3.97 | 44 |<0.2 V 7° 110202MN-SI | O | 635 | 238 | 2.8 |<0.2
FF 09T304MN-FF | O <04 S 110204MN-SI | @ <04
CCGT 060201MN-FC | O <0.1 TPGT 080201MN-FF | O <0.1
060202MN-FC | @ | 6.35 | 238 | 2.8 |<0.2 v "° 080202MN-FF | O | 476 | 238 | 2.4 | <02
@ e 060204MN-FC | @ <04 FF 080204MN-FF | O <04
CCGT 09T301MN-FC | @ <041 : . | TPGT 110302MN-FC | O <02
09T302MN-FC | @ |9.525 | 3.97 | 44 | <02 &y | 110304MN-FC | O | &3° | 318 | 34 | o4
FC 09T304MN-FC | @ <04 FC
CCGT 060201MN-SI | O <0.1 TPGT 080201MN-SI | O <01
. 060202MN-SI | O | 6.35 | 2.38 | 2.8 | <02 V 7"° 080202MN-SI | O | 476 | 238 | 2.4 | <02
@ e 060204MN-SI | O <04 i 080204MN-sI | O <04
CCGT 09T301MN-SI | O <041
09T302MN-SI ® |9.525| 397 | 44 |<0.2
si 09T304MN-SI | @ <04
CCGT 060201MN-SL | O [ .. | 55| o5 | <O
@~ ) 060202MN-SL_| O <02 <G> 35° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten
)5 | 7° | CCGT 09T301MN-SL | O <041
09T302MN-SL | O |9.525| 3.97 | 44 |<0.2 Lager Abmessungen (mm)
sL 09T304MN-SL | O <04 | Frei- >
Pl?g:rin vtir:lie\ Bezeichnung | Innen- [Platten- Schrau- Ecken
- i ; benloch )
S | kreis | dicke o radius
o . o . Q
<0> 55° Rhombischer Typ Positive Schneidplatten e eSS —
Lager|  Abmessungen (mm) 5e 110302MN-SI C.) 635 | 318 | 28 | <02
e e | i . = - 110304MN-SI <04
form  |winkel B 2 {Innen- [Platten- benloch | ECKEN = LIGE0SMIESIRIND, 528
S | kreis | dicke | """ racius VBGT 160401MN-SI | O <041
< 5o 160402MN-sI | @ | | _ | |<02
CCGT 070201MN-FF | O <0.1 160404MN-SI | O |~ ' “ <04
070202MN-FF | O | 6.35 | 2.38 | 2.8 | <02 S| 160408MN-SI | O <08
o 7e 070204MN-FF_| O <04 VCGT 110301MN-FF | O <0.1
CCGT 11T301MN-FF | O <0.1 - | 7 110302MN-FF | O | 6.35 | 318 | 2.8 | <02
11T302MN-FF | O |9.525| 3.97 | 44 | <02 FF 110304MN-FF | O <04
FF 11T304MN-FF | O <04 7° | VCGT 080204MN-FC | O | 4.76 | 2.38 | 2.3 | <04
CCGT 070201MN-FC | O <0.1 _ VCGT 110301MN-FC | @ <041
070202MN-FC | ® | 635 | 2.38 | 2.8 | <02 -8 | . 110302MN-FC | @ | 635 | 318 | 28 | <02
@ 70 070204MN-FC | @ <04 FC 110304MN-FC | @ <04
CCGT 11T301MN-FC | @ <041 VCGT 110301MN-SI | ® <0.1
11T302MN-FC | @ |9.525| 3.97 | 44 |<0.2 7e 110302MN-SI [ J 635 | 318 | 28 | <02
FC 11T304MN-FC | @ <04 110304MN-SI | @ | ~ : © <04
CCGT 070201MN-SI | ® <0.1 I 110308MN-SI | @ <08
070202MN-SI | ® | 6.35 | 238 | 2.8 |<0.2 == VCGT 160401MN-SI | O <041
& | - 070204MN-SI | @ <04 . 160402MN-SI | ® <02
@ 7 EceT 11T301MNSI | @ X / 160404MN-sI | @ | 7°2° | 476 | 44 | oy
11T302MN-SI | ® |9.525| 397 | 44 | <02 si 160408MN-SI | @ <08
S| 11T304MN-SI | @ <04 VCGT 110301MN-SL | O <0.1
CCGT 070201MN-SL | O <01 - | 7 110302MN-SL | O | 6.35 | 3.18 | 2.8 | <02
070202MN-SL | O | 6.35 | 2.38 | 2.8 | <02 SL 110304MN-SL | O <04
: . 070204MN-SL | O <04 . | VPGT 110301MN-FF | O <0.1
@ 7 [ CEET 11T301MNSL | O 267 = 110302MN-FF | O | % | 318 | 28 | 45
11T302MN-SL | O |9.525| 3.97 | 44 | <02 — . | VPGT 110301MN-SI | O <0.1
sL 11T304MN-SL | O <04 51| ! 110302MN-s1_| O | ®3° | 318 ] 28 | o)

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

®=Lager Europa O=Lager Japan Leer=auf Anfrage
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SEC-Stechwerkzeug GWC Typ /Wendeschneidplatte fiir APM Wechselkopf-System

Fig 1

GAN CW=0.025 Sorte Schneidkante | GAN

MR E Beschichtetes
Hartmetall

ACN35U Gehont 15°

Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung

S
Wendeschneidplatte (Einstechen) Abmessungen (mm)
Stech- | Maximale Stechtiefe | gopeon. Innen- | Platten-
Bezeichnung ACN35U breite — CDXZI’ radius kreis dicke Geeigneter HaIter/Kopf Fig
R L cw bearl:)eei:ung bea:gsi?ung RE IC S
TGA R/L3033 o o 0.33 0.8 0.5 0.05 | 9.525 | 3.18 1
TGA R/L3050 o (@) 0.50 1.2 0.8 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3075 o o 0.75 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3095 o (@) 0.95 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3100 o] o] 1.00 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3110 o (@) 1.10 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3120 o o] 1.20 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3125 o (@) 1.25 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 Halter 1
TGA R/L3135 o o] 1.35 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 GWC:- - -3 1
TGA R/L3145 o (@) 1.45 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 GWCS - - -3 1
TGA R/L3150 o o} 1.50 | 2.0 1.5 01 | 9.525 | 3.8 GWcCI - - - 525 1
TGA R/L3160 o (@) 1.60 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 Kopf 1
TGA R/L3165 o o 1.65 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3175 o (@) 1.75 2.0 1.5 0.1 9.525 3.18 ﬁgmgg_gwgg RBJ -L3J 1
TGA R/L3185 o o 1.85 2.0 1.5 0.1 9.525 | 3.18 1
TGA R/L3200 o (@) 2.00 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3220 o o 2.20 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3250 o (@) 2.50 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
TGA R/L3280 o O 2.80 2.5 2.0 0.1 9.525 3.18 1
Rechtsschneidende Wendeschneidplatten (R) kénnen mit Rechten (Artikelnummer: -R3J) K&pfen benutzt werden
@=L ager Europa O=Lager Japan Leer=auf Anfrage
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SEC-Stechwerkzeug GND Typ / Wendeschneidplatte fiir APM Wechselkopf-System

Fig1 Fig 2 Abbildung zeigt Rechtsausfihrung Fig 3

4-RE 2-RE
0 OpPsi | 4- O
h
o &2 £
Einstechen/Drehen Abmessungen (mm) Abstechen Abmessungen (mm)
a Stechbreite Ecken- | Gesamt- | Platten- Eéoj a E‘La?ieell Ste?\t}([e\te E;Zi:! G‘e;:g;b P\s‘t(tén— Eéoj
Bezeichnung < cw aulis |- || clde || ||Fg Bezeichnung < , = [Fig
S ‘ 2 S | ps) | S0t 1o eranz RE L S |
Schnittbreite| Toleranz | RE L S wn < breite n
GCM N3002-MG O | 3.0 [+0.03] 0.2 | 211 | 3.8 1 GCM R2002-CG-05 | ® | 5° | 2.0 [+0.03]0.2 [21.1]3.6 2
N3004-MG ® | 3.0 [+0.03] 04 [211 ] 3.8 11 L2002-CG-05 | ® | 5° | 2.0 |+0.03|0.2 |21.1]3.6 | 2 |
GCM N5008-MG ® | 5.0 [+0.03] 0.8 | 264 | 41 11 GCM R3002-CG-05 | ® | 5° | 3.0 [+0.03]0.2 [21.3]3.8 5 2
GCM N6004-MG 6.0 [+£0.03| 04 | 264 | 4.5 1 L3002-CG-05 | ® | 5° | 3.0 |+0.03|0.2 |21.3|3.8 | 2 |
N6008-MG ® | 6.0 [+0.03] 0.8 | 264 | 45 11 ] L4002-CG-05 ® | 5° | 4.0 [+0.04|0. 26.714.0 | 2 |
GCM N8008-MG ® | 8.0 +0.03] 0.8 | 286 | 6.0 11 GCM R20003-CF-15 | ® |15° | 2.0 [+0.08]0.03[224[3.6 2
GCM N2002-ML ® | 2.0 £0.05] 02 [ 211 ] 3.6 | 5|1 GCM R: Rechte Ausfihrung, GCM L: Linke Ausfihrung
GCM N3002-ML ® | 3.0 +0.03] 0.2 [ 211 | 38 1
N3004-ML O | 3.0 [+0.03] 0.4 [211 | 3.8 11 Profildrehen Abmessungen (mm)
GCM N4004-ML ® | 40 [+0.03] 04 [ 264 | 4.0 1 - 5
N4008-ML 4.0 [+0.03| 08 | 264 | 40 | [1] . @ | Stechbreite | Ecken- | Gesamt- | Platten- | 2
GCM N5004-ML | ® | 5.0 |+0.03| 04 [264 | 41 | [1] Bezeichnung = - e | lanoe | aicke 1% I Fig
GCM N6004-ML ® | 6.0 |+0.03] 04 | 264 | 45 1 =2 Schnittbreite| Toleranz | RE L s |&
N6008-ML 6.0 |£0.03] 0.8 | 264 | 4.5 1 GCM N3015-RG__ | ® | 3.0 |+0.03] 15 [ 21.1] 38 | |3]
. GCM N4020-RG ® | 4.0 |+0.03] 2.0 | 264 | 4.0 | 3|
Einstechen/Abstechen Abmessungen (mm) GCM N5025-RG__ | ® | 5.0 |+0.03| 2.5 | 272 | 41 |° |3
> I o GCM N6030-RG ® | 6.0 |£0.03] 3.0 | 27.5] 4.5 3
m echoreite Eckgn— Ge.samt— Platten- i
Bezeichnung = CW radius lange dicke : Fig
< [Somitvee] Toleranz | RE L s |& Profildrehen/Freistechen Abmessungen (mm)
GCM N2002-GG ® | 2.0 [£0.03] 0.2 [ 211 ] 3.6 11 - =
GCM N3002-GG | ® | 3.0 (+0.03| 0.2 [21.1] 38 | |1 , B W | e |Geeme | Platen |
N3004-GG | ® | 3.0 |+0.03| 04 | 211 | 38 | [1] Bezeichnung s redus | Enee | dee ) S [Fig
GCM N4002-GG ® | 4.0 (£003| 0.2 | 264 | 4.0 11 < |Schittbreite| Toleranz | RE L s |&
N4004-GG ® | 4.0 |+0.03| 04 | 264 | 40 | [1] GCM N2010-RN ® | 2.0 [+0.03] 1.0 [21.7 ] 3.6 3
GCM N5004-GG ® | 5.0 +0.03] 0.4 | 264 | 4.1 L1 N3015-RN ® | 3.0 |[+0.03] 15 | 22.6| 38 |5]|3
GCM N6004-GG ® | 6.0 +0.03] 04 | 264 | 45 1] GCM N5025-RN 5.0 [+0.03] 2.5 [ 283 | 45 3]
GCM N8004-GG 8.0 [+0.04| 04 | 288 | 6.0 11|
GCM N2002-GL ® | 2.0 [+0.03] 0.2 | 211 | 3.6 1 . .
N2004-GL O | 2.0 [£0.03| 04 | 211 | 3.6 | |1] Artikelbezeichnung (Spanbrecher)
GCM N3002-GL ® 3.0 (£0.03] 0.2 211 3.8 1 Typ Symbol|  Anwendung Typ Symbol|  Anwendung
N3004-GL O | 3.0 |[£0.03] 04 | 211 3.8 11 Einstechen/ MG | Milti-unctional/ Gereral-purpose | | Abstechen CG | Cut-off / General-purpose
GCM N2002-GF ® | 2.0 +003| 02 | 211 | 3.6 1 Drehen ML | Multi-functional / Low feed | | (Richtungsgebunden) | CF | Cyt-off / Low cutting force
N2004-GF O | 2.0 [+0.03] 04 | 211 | 3.6 1] Einstechen/ GG | Grooving / General-purpose | | Profi- und Radiusdrehen | RG | Profiing / General-purpose
GCM N3002-GF ® | 3.0 [+t003] 02 [211] 3.8 1 INSLECNENS | G | Grooving / Low feed | [Aofi et areaeten | RN |Facr) Vet Ceeuse
N3004-GF ® | 3.0 [+0.03] 04 [211 | 3.8 L1 Abstechen GF | Grooving / Low cutting force
GCM N4002-GF ® | 4.0 [+0.03] 0.2 | 264 | 4.0 11|
GCM N8004-GF 8.0 [+t0.04| 04 | 288 | 6.0 11|
GCM N125005-GF | ® | 1.25 [+0.03] 0.05 | 17.4 | 3.2 11 ]
GCM N150005-GF | ® | 1.5 |+0.03] 0.05 | 174 | 3.7 1

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

SEC-Stechwerkzeug GNDXL Typ

Fig1 2-RE

—

|0 e X

Einstechen/Drehen Abmessungen (mm) Einstechen/Abstechen Abmessungen (mm)
a Stechbreite Ecken- | Gesamt- | Platten- | 2 o Stechbreite Ecken- | Gesamt- | Platten- | 2
Bezeichnung L CW radius lange dicke & Flg Bezeichnung o CW radius lange dicke Q Flg
- ~ D) -~
< Schittbreite| Toleranz | RE L S & < Schnittoreite| Toleranz | RE L S &
GCM N3002-ML1 | O | 3.0 |+0.03] 0.2 | 211 ] 38 |5]1 GCM N3002-GF1 O | 3.0 |+0.03] 0.2 [ 211 ] 3.8 |5]1

Artikelbezeichnung (Spanbrecher)

Typ Symbol| Anwendung Typ Symbol| Anwendung
Einstechen/Drehen | ML | Multi-functional / Low feed | | Profidrehen/Frelstecten | RN | Fecng/Necking / Genera-purpese
Ein-/Abstechen GF1 | Grooving / Low cutting force

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

®=Lager Europa O=Lager Japan Leer=auf Anfrage
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B Anwendungsbeispiele

X2CrNiMo17-12-2 - Halbleiterbauteil ()

X2CrNiMo17-12-2 - Halbleiterbauteil (M|

Unterdrickt Schneidkantenbriche und
erreicht eine 12,5 x langere Standzeit

Kriterium: Oberflachenqualitat,

8 Vibrationsneigung

T 250F

‘0

£ 200t

O

SR

=S

o, 100}

T sof

N

© N

S AC1T135U+SI Wetthewerber A

9 (250 Stk/  (20Stk/
Schneide) ~ Schneide)

Verringert den Verschlei3 und verlangert die
Standzeit um das 7,5-Fache

Kriterium: Oberflachenqualitat,
~ Vibrationsneigung

% 3.000

)

C

S

%) 2.000

~

=

@ 1.000

:‘é

2 -

S ACTI35U+S| Wetthewerber B

N (3.060 Stk./ (400 Stk/
Schneide) ~ Schneide)

Werkzeug: DCGTO70201MN-SI (AC1135U) Vollschnitt
Schnittdaten: vc = 110m/min f = 0,04mm/U ap = 0,05-0,20mm Nass (Ol)

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

X5CrNi18-10 - Bauteil fir Abfillsysteme M)

X5CrNi18-10 - Medizinbauteil (™)

Reduzierter Verschlei3 im Vergleich
zum Wettbewerber

Kriterium: Oberflachenqualitat, Spankontrolle

Drehen nach
Zirkularfrasen

VergroBerung

AC1135U+SI
(3.000 Stk./
Schneide)

Freiliegendes Hartmetall

Wetthewerber C
(3.000 Stk./
Schneide)

Ausgezeichnete Oberflachenqualitat bei
doppelter Standmenge

Kriterium: Oberflachenqualitat, Genauigkeit

g

£ £
8 8
ACT135U+SI Wettbewerber D
. esom | (10.000 Stk/ (5,000 Stk./
Schneide) Schneide)

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

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

X5CrNi18-10 - Elektrokomponenten Bauteil (M)

Verbesserte Schneidkantenstabilitat mit deutlich
weniger Ausbrichen gegenlber dem
Wettbewerb bei gleicher Standzeit

Kriterium: Oberflachenqualitat < Ra0.2 und
Genauigkeit

AC1N35U+SI

Herk&émmliches
Substrat

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




Beschichtete Sorte fiir die Prazisionsbearbeitung

AC1135U

B Anwendungsbeispiele
STKN - Automobil Bauteil

Reduzierter Verschleif3 bei 1,5 x
langerer Standzeit

(P)

Kriterium: Grat am Austritt der Fasenbearbeitung
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© AC1135U+SI Wetthewerber E
& (9.500 Stk./ (6.300 Stk/

Schneide)  Schneide)

(P)

Reines Eisen - Automobil Bauteil

Verhindert Abplatzungen an der Schneidecke
bei 1,4 x hdbherer Standzeit

Kriterium: Gratbildung, Oberflachengute

< B

ACT135U+SI Wettbewerber F
(700 Stk./ (200 bis 500
Schneide) Stk./Schneide)

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

Werkzeug: CCGTO9T302MN-SI (AC1135U) Schlichten im unterbrochenen Schnnitt
(AuBBendurchmesser und Plandrehen)
Schnittdaten: vc = 150m/min f = 1,0mm/U ap = 0,2mm Nass (Ol)
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Scannen Sie die Codes und folgen Sie uns!
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