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Far die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Grauguss bis zur stark
unterbrochenen Bearbeitung von
hochfestem Kugelgraphitguss

vt Neue Sorte fur die Bearbeitung
von Gusseisen mit
Schnittunterbrechungen
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K SUMITOMO
ELECTRIC
(c]:{e]V]



Anwen-

dungs

Beschichtete Substrate fur die Gussdrehbearbeitung

Video

AC4010K/AC4015K/AC4125K

700F . cc 4.1@1©|K [NV TECH
600 } Erste Empfehlung fir GG-Material.
i~ Die ultra-dicke Beschichtung ermoglicht die Hoch-
E 5 geschwindigkeitsbearbeitung (v, = 700 m/min)
£ 500¢}|
> Z [ERUTECH
S ool € ASAOISIK
X
= Erste Empfehlung fir GGG-Material
E Hohe Haftung, hochfeste Beschichtung sorgt
= 300' fur stabile lange Standzei
Z (Acmo”o,hmge Ur stabile lange Standzeiten.
8 Sorte) |
9]
5 200} - ' b
pt  AC415K :
£ -\ : (OAC4125K &
8 Unsere 1. empfohlene Sorte fUr die unterbrochene
100 ;?:;:E"Grade) Bearbeitung von Gusseisen, besonders effektiv fur
AC420K stabile lange Lebensdauer beim Schruppen von
O (AC4125K Vorherige Sorte) | Teilen wie Differentialgehause und -trager.
. Leicht unterbrochener | Stark unterbrochener
Vollschnitt Schnitt Schnitt
Schlichten Schruppen

B Merkmale AC4010K / AC4015K

Die neu entwickelte Beschichtung mit verbesserter Schichthaftung,
veranderter kristalliner Ausrichtung und reduzierter Eigenspannung sorgt
fur l&ngere und stabilere Standzeiten in verschiedenen Gusssorten, von
Grauguss und gewdhnlichem Gusseisen (GG) bis hin zu hochfestem
Kugelgraphitguss (GGG).

I Spezielle Oberflachenbehandlung

Durch die minimierte Eigenspannung der Beschichtung wird eine
héhere Ausbruch-bestandigkeit erzielt.

\-I Kristalline Anordnung - ausgerichtete Al,0Oz-Schicht
— Zeigt im Vergleich zu herkdmmlichen Sorten eine %
zweifach hohere Resistenz gegen Kolkverschleil3. Kristall-

Ausrichtung
| Harte TiCN-Schicht

Hoherer Schutz gegen Freiflachenverschleil3.

Verbesserte Schichthaftung

: Hartmetallsubstratﬂ
L A

Sehr feine Schneidkantenbeschichtung (Rz 0,15-0,07 um) zur
Erhohung der Bestandigkeit gegen Schichtabldésungen.



Beschichtete Substrate flr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

H Anwenduhgen i ' AC4000K Serie (eisplé e

Schlichten Schruppen
Flir die Feinbearbeitung
von Grauguss 1. Empfehlung bei der
SUMIBORON Graugussbearbeitung
BN7125 ~
Unbeschichtetes CBN . L : .
Bei Beschadigung Bei Beschadigung
durch Instabilitat durch Instabilitat
(Absplitterung, Bruch) (Absplitterung, Bruch)
Hochgeschwindigkeits o i -
Fertigbearbeitung Hochgeschwindig:-: Allgemeine Bei unterbroche-
Hochprazisionsbearbeitung Ke_it.gbea Anwenedung; nem| Schnitt
Beschichtetes Hartmetall (CVD) Beschichtetes Hartmetall (CVD) Beschichtetes Hartmetall (CVD)
Hochprazisions-
bearbeitung
Zur Verringerung eines Zur Verringerung eines
fortschreitenden GorieE R E e
Von der Finish- bis zur normalen Werkzeug Werkzeug VerschleiB
Bearbeitung von Kugelgraphitguss. VerschleiB
SUMIBORON J
BNCSOO Unser 1. Empfehlung fir die
Bearbeitung von Kugelgraphitguss
Schlichten Schruppen

B Merkmale of AC4125K

Eine hervorragende VerschleiBbestandigkeit wird durch die Entwicklung

der Technologie fir hohe Adhasion, fUr die Kontrolle der Kristallorientierung
und der Eigenspannungen bewiesen. Somit kann eine schwer unterbrochene
oder instabile Bearbeitung von Gusseisen realisiert werden. Darlber

hinaus ermdglicht die goldene Farbe, die bereits verwendeten Ecken leicht
zu erkennen.

Spezielle Oberflachenbehandlung

Erhebliche Verbesserung der Druckspannung und Beibehaltung
der die Goldfarbe mit einer groBen Absplitterfestigkeit:
Doppelt so hoch wie bei herkdbmmlichen Sorten.

Kristalline Anordnung - ausgerichtete Al,O3-Schicht

Die feine Kornstruktur verbessert die Beschichtung
erheblich in Festigkeit und Splitterfestigkeit: N
Doppelt so hoch wie bei herkdmmliche Typen Kristallausrichtung

Harte TiCN-Schicht

FlankenverschleiBfestigkeit: 1,5x so hoch wie bei herkdmmlichen Typen

Verbesserte Schichthaftung

Schnittkantenbehandlung, Glattung (RzO.15um—0.07um)
verbessert die Abscherfestigkeit




Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4

Freiflachenverschlei3 (mm)

010K/AC4015K/AC4125K

o
N

Wettbewerber A
(K10)

Herkdmmlich (K10)

O
W

AC4010K

O
R

o

O 2 4 6 8

Eingriffszeit (min)

Schneide
nach 5 min
ausgezeichnet

Herk&mmlich

Schneide nach
10 min

Schneide nach
10 min excellent

Schneide nach 6 min Schneide nach 6 min

Absplitterungen an der Kante

Herkdémmlich (K10)

4

Absplitterungen an der Kante

Wettbewerber B (K10)

10

Werkstuckstoff:

Schneidplatte:

Schnittdaten:

FC250
Vollschnitt

CNMG120408

ve=600m/min
f=0.4mm/U
ap=2.0mm
trocken

Schneide nach 5 min

Wettbewerber A (K10)

Werkstlckstoff:

Schneidplatte:

Schnittdaten:

FC250
unterbrochen

CNMG120408

vc=400m/min
f=0.3mm/U
ap=2.0mm
nass




Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

Bl VerschleiBfestigkeit von AC4010K/AC4015K (kontinuierliche Bearbeitung von Kugelgraphitguss)

Freiflachenverschlei3 (mm)

04 Wettbewerber C Werkstlckstoff: FCD700
(K15) Vollschnitt
03 Schneidplatte: CNMG120408

f=0.3mm/U
0.2 ap=1.5mm
AC4015K trocken
0.1

AC4010K

Schnittdaten: vc=140m/min

Schneide nach
12 min

AC4010K+GZ

10

15 20 25

Eingriffszeit (min)

Schneide nach
12 min

AC4015K+GZ

30

Schneide nach 12 min

Wettbewerber C (K15)

B Zerspanungswiderstand von AC4010K/AC4015K (Bearbeitung von Kugelgraphitguss mit Unterbrechung)

Anz. der Schlage bis zur Schichtabplatzung

400

300

200

100

AC4010K
+GZ

Schneide nach
240 sec

AC4010K

Werkstlckstoff: FCD450

unterbrochen

Schneidplatte: CNMG12040

Schnittdaten: vc=450m/min
f=0.3mm/U
ap=1.5mm

nass

AC4015K
+GZ

(K15)

Schneide nach
240 sec

AC4015K

Schneide nach 240 sec

Herkdémmlich Wettbewerber D
(K15)

Schneide nach 240 sec

¥ o
ol i

Herkédmmlich (K15) Wettbewerber D (K15)



Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

B VerschleiBfestigkeit von AC4125K (kontinuierliche Bearbeitung von Kugelgraphitguss)

0.5
/ / Werkstiickstoff: FCD700
Vollschnitt
04

Wettbewerber A Herkdmmlic Schneidplatte:  CNMG120408
(K20) (K20) @
AC4125K

Schnittdaten: vc=140m/min
f=0.3mm/U
ap=1.5mm
nass

0.3

0.2

0.1

Freiflachenverschlei? (mm)

0 2 4 o6 8 10 12 14 16 18 20

Eingriffszeit (min)

Schneide nach 6 min

Schneide nach 6 min

-

@@ Arca125K+GZ Herkémmlich (K20) Wettbewerber A (K20)

B Zerspanungswiderstand von AC4125K (unterbrochene Bearbeitung von Kugelgraphitguss)

600 Werkstiickstoff: FCD450
unterbrochen

Schneidplatte: CNMG12040

400 Schnittdaten: vc=450m/min
f=0.3mm/U
ap=1.5mm
nass

200

Anz. der Schlage bis zur Schichtabplatzung

0
@ AC4125K Herkdmmlich Wettbewerber A
(K20) (K20)
+GZ

" Schneide nach 300 sec

Schneide nach 300 sec Schneide nach 300 sec

""#""’l“;

@ Aca125k+GZ Herkémmlich (K20) Wettbewerber A (K20)
6



Schnitttiefe (mm)

B Empfehlung Spanbrecher

Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

s> Unterbrochen

CLLLL L L LT T i

*

Unterbre-
chungen

Ohne
Spanbrecher

Vollschnitt

niedrig

hoch

Steifigkeit der
WerkstUlcke

Ohne Spanbrecher

Geeignet fur Bauteile mit kleineren Durchmessern
und hoher Ausspannlénge bei instabilen Maschinen-
verhaltnissen mit niedrigen Schnittkraften.

Stabiler Schlichtspanbrecher mit scharfer
Schneide.

Erste Empfehlung. Durch seine stabile Schneidkante
wird ein groBer Anwendungsbereich abgedeckt.

Das Design der Schneidkante bietet eine
hohe Schneidkantenstabilitat fir Schruppan-
wendungen mit hohen Vorschiben.

Sehr stabile Schneidkante flr groBe Schnitt-
tiefen und Schnittunterbrechungen.

B Anwendungsbreiche der Spanbrecher

Negativ Positiv
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Vorschub (mm/U)

B Empfohlene Schnittbedingungen

Vorschub (mm/U)

(Roter Text kennzeichnet die 1. Empfehlung)

Schnittdaten A, o ; R
Werkstlckstoff Schnittart |Schneidestoff Min. - Opfimum - Max.
Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) SC mtt%if/cmm)nd'g i
ichosenntt - | AC4010K 05-20-60 | 010-0.25-0.40 | 200 - 400 - 700
Grauguss (GG-25) unterbrochen | AC4015K 05-2.0-60 | 010-0.30-0.50 | 180 - 300 - 450
stark
unterbrochen AC4125K 05-2.0-6.0 0.0 - 0.30 - 0.60 | 150 - 200 - 300
Vollschnitt AC4010K 0.5-2.0-6.0 0.10 - 0.25 - 0.40 | 180 - 300 - 450
K | hit Vollschnitt - leicht]
ugeigraphitguss Cnterbrochan | AC4015K 05-20-6.0 | 010-0.30-050 | 160 -250 - 400
stark
e AC4125K 0.5-2.0-6.0 0.10-0.30 - 0.60 | 120 -170 - 250
Vollschnitt AC4010K 05-2.0-6.0 0.10-0.25-0.40 | 160 - 250 - 400
Hochfester leich
Kuge'graphitguss untereklj(;ofzhen AC4°15K 05 - 2-0 - 6O O]O - 0-30 - OSO -|4O - 200 - 350
stark
unterbrochen AC4125K 05-2.0-6.0 0.10 - 0.30 - 0.60 80 - 150 - 220




Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

B Anwendungsbeispiele - AC4010K / AC4015K

FC250 Bremsscheibe Schwarzer Belag @ FC250 Bremsscheibe Schwarzer Belag @

AC4010K erreicht eine 1,4-fach langere
Standzeit bei minimalem Verschleil3

Schneid-
kante
80°

& Vbmax0.27mm Vbmax: 0.28mm

Geringer Verschlei [l Starker Verschleif3

AC4010K+GZ Wettbewerbs
Produkt A
(70 Stck.) (50 Stck)

AC4015K erreicht eine 1,4-fach l&ngere Standzeit als

Wettbewerberprodukte. Geringflgige

Beschadigungen auch bei Bearbeitung von 35 Teilen
Schneid-

kante
100°

Kein freili

Sub. 2
AC4015K+GZ Wettbewerbs
Produkt B
(35 pes/C) (35 Stck)

Schneidplatte: CNMG120408N-GZ (AC4010K) Glatter Schnitt
Schnittdaten: vc=960m/min f=0.75mm/U ap=2.0mm
nass

AC4015K

Gute Verschleifestigkeit bei der Bearbeitung

FCD800 Zahnkranz AuBBendrehen

von hochfestem duktilem Gusseisen

Vbmax: 0.17mm

G Ausgezeichnet

AC4015K+ME

Vbmax:;0.27mm

Vbmax: 0.21mm

S T —

Anhaftung

Wettbewerbs
Produkt C

S Einsetzbar

AC4010K+ME

Schneidplatte: CNMG120408N-GZ (AC4015K) Glatter Schnitt
Schnittdaten: ve=960m/min f=0.75mm/U ap=2.0mm
nass

AC4015K

Hervorragende Splitterschutz und VerschleiBunter-
drickung bei der stark unterbrochener Bearbeitung
von hochfestem duktilem Gusseisen

Vbmax: 0.20mm

FCD60O0 Differentialgehdause AuBBendrehen

- -

G Ausgezeichnet

AC4015K+GZ
(60 Stck.)

Vbmaxs0.20mm

. -

S Einsetzbar

Wettb b
AC4010K+GZ  \vettbewerbs
(45 Stck.) (45 Stk

Schneidplatte: WNMGO80412N-ME (AC4010K/AC4015K)
Glatter Schnitt

Schnittdaten: ve=120m/min f=0.25mm/U ap=1.0-3.0mm
nass

Kombiniert mit ME-Spanbrecherer fur Schruppbearbei-
tung ergibt 1,2x langere Standzeiten als bei
Wettbewerbsprodukten

FCD500 Getriebegehauseverkleidung

Vbmax: 0.2Imm

-
NS
0

G Ausgezeichnet

AC4015K+ME
(12 Stck.)

Vbmax: 0.24mm Vbmax: 0.54mm

0 = \

- Y

Ausbriiche

S Einsetzbar

AC4010K+ME Wettbewerbs
Produkt E
(12 Stek.) (10 Stck.)

Schneidplatte: WNMGO80412N-GZ (AC4010K/AC4015K)
Unterbrochener Schnitt

Schnittdaten: ve=250m/min f=0.30-0.45mm/U ap=2.0mm
nass

FCD450 Schwungrad Planbearbeitung @

AC4015K hat eine ausgezeichnete Verschleilfestigkeit,
selbst wenn es doppelt so oft eingesetzt wird

AC4015K+ME Wettbewerbs
Produkt F
(80 Stek) (40 Stck.)

Schneidplatte: CNMG120408N-ME (AC4010K/AC4015K)
Unterbrochener Schnitt

Schnittdaten: vc=220m/min f=0.35mm/U ap=1.5mm
nass

Schneidplatte: WNMAO80408 (AC4015K) Glatter Schnitt
Schnittdaten: vc=230m/min f=0.3mm/U ap=2.0mm
nass




Beschichtete Substrate fUr die Gussdrehbearbeitung

AC4010K/AC4015K/AC4125K

B Anwendungsbeispiele - Beispiele fiir AC4125K

FCD600 Differentialgehduse AuBendrehen/Planen @ FCD600 Differentialgehduse AuBendrehen/Planen

(g

[Ac4125K]

AC4125K zeigt eine hervorragende Zerspanungsbestan-
digkeit und 1,5-fache Werkzeugstandzeit bei der
Bearbeitung von hochfestem Kugelgraphitguss.

AC4125K+GU
(17 Stck.)

Wettbewerbs

Produkt G
(11 Stck)

AC4125K zeigt eine hervorragende Zerspanungsbestan-
digkeit bei der stark unterbrochenen Bearbeitung von
hochfestem Kugelgraphitguss.

<[

AC4125K+GU
(11 Stek.)

Wettbewerbs
Produkt H
(11 Stck.)

Schneidplatte: CNMG160412N-GU (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: ve=160m/min f=0.20-0.45mm/U
ap=2.5-3.0mm nass

FCD500 Radnabenverkleidung 3

AC4125K erreicht eine 1,3-fach hdéhere
Standzeit als Produkte des Wettbewerbs.

g N

AC4125K+GZ (10 Stck.)

Wettbewerbs Produkt |
(8 Stck.)

Schneidplatte: CNMG160412N-GU (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: vc=130-170m/min f=0.20-0.45mm/U
ap=2.5-3.0mm nass

FCD450 Lastseilscheibe AuBendrehen/Schruppen @

AC4125K erreicht eine 1,2-fach hdhere
Standzeit als Produkte des Wettbewerbs.

Wettbewerbs Produkt J
(200 Stck.)

Schneidplatte: DNMG150608N-GZ (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: ve=200-300m/min f=0.15mmU ap=0.5mm
nass

FCD450 Trédgergehiuse AuBendrehen/Planen @

AC4125K erreicht eine 2x langere Standzeit als
Wettbewerberprodukte. Nur geringfligige Schaden
auch bei Bearbeitung von 50 Stlck

Vbmax: 0.22mm bmMax;0.50mm

AC4125K+GZ
(50 Stck.)

Herkémmlich
(50 Stck.)

Schneidplatte: DNMA150408 (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: ve=200m/min f=0.15mm/U ap=1.0mm
nass

FCD450 Differentialgehduse AuBendrehen im unterbrochenen Schnitt @

AC4125K erreicht eine 1,3-fach langere Standzeit als
Wettbewerbsprodukte Nur geringfligige Beschadigungen
auch bei Bearbeitung von 30 Stlck

Vbmax: 0.38mm
Wettbewerber K
(30 Stck.)

Schneidplatte: CNMG120412N-GZ (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: ve=200m/min f=0.3mm/U ap=2.5mm
nass

Schneidplatte: CNMG120412N-ME (AC4125K) Unterbrochener Schnitt
Schnittdaten: vc=150m/min f=0.2-0.3mm/U
ap=2.0mm nass




Lagerbestande

Negative Schneidplatten

©

80° Rhombischer Typ

<G> 55° Rhombischer Typ

Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
X | & X | ¥
Form Bezeichnung 2| & é Innen- Platten_Schrau-ECken_ Form Bezeichnung 2= é Innen- P|atten-SChrau'Ecken-
S8l = kreis | dicke - radius| S8 = kreis | dicke Ll radius|
212 % loch @ 22 % loch @
& |CNMG 120404 NLUW | ® 0.4 DNMG 110408 NGZ |0|O|® 0,8
»:‘{;; 120408 NLUW | ® 127 | 476 | 516 | 0.8 10412 NGZ |o|o| |9525|476 | 381 15
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120408 NGU  |0[0(0| 150612 NGZ_ |0 |o|o 12
‘ 120412NGU  |o|o|o| % DNMA 150404 oo 0,4
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160612NGU | ®|®| |15875 DNMA 150608 elolo il s |08
160616 NGU |0 |0 150612 ololo| 1% ' 16192
CNMG 120408 NGUW | ® 27
120412 NGUW | @ |® : )
CNMG 120408 NME 0|00 [0] Quadratischer Typ
120412 NME |0 |0|0| 12,7
120416 NME Q|Q |0 xLager Abmessungen (mm)
CNMG 160608 NME [S3Ee) . SIS X% Schrau+
160612 NME olo|olse7s Form Bezeichnung § é g Ir;ne_n- Plja_tt:n- ben- Ecl;gn-
160616 NME __|0|0 | S| Q| g| kreis | dicke | glradius
CNMG 190612 NME |00
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CNMG 190612 NUZ 1912191 19,05 120416 NME |0 |0 16
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150412 NG olelel 127 190616 NME |0 |0O| [19,05|6,35 | 794 | 16
o 120416 NGZ ® e O 190624 NME (S K& N S N — 24
ENME Teoeos N o tala SNMG 250924 NME |0 |0| [ 254 (952912 | 2,4
TeoeioNGs lelele lissa7s SNMG 120408 NUZ |O|0|[0 0.8
: 120412NUZ  |0|0|0| 12,7 | 4,76 | 516 | 1.2
oxvis BN 2l dosenuz 1837 |
190616 NGZ |00 |0 | 1905 @ SNMG 5002 N5 15,875 6,35 | 6,35 {’é
CNMA 120404 Q) SNMG 190612 NUZ |00 12
120408 ool 19,05 | 6,38 | 7,94
Lt ololel 127 190616 NUZ |0 |0 16
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CNMA 190612 Q@18 905 SNMG 190612 NGZ oo . 1. _1_° 12
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o . 120408 ololo 0.8
@ 55° Rhombischer Typ 120412 e|le|0| 127 | 476 | 516 | 12
Lager | Abmessungen (mm) 0 138312% g ; 8 ;g
X2l | vt |1 Gy | 1eV40 I i
Form Bezeichnung gle % | 1nnen- Platten-szhrau-Ecken- SNMA 150612 00| |ica7sl 635 | 635 | 12
SIS 5 kreis | dicke | 2™ lradius 150616 Q|0 ’ N R > 1,6
IR loch @ SNMA 190612 o|o 1905 | 635 | 794 | 12
DNMG 110404 NGU |0 |0 0,4 190616 ololo|™® : : 16
10408 NGU |o|o| |9525|4,76 | 3,81 | 0,8
N0412NGU  |olo| | | | 12
DNMG 150404 NGU |00 0.4 /O\ Dreieckiger Typ
150408 NGU |00 (0| 1, | 4| 21| 08
‘ 150412 NGU |0 |0 ' ' ’ 1,2 Lager Abmessungen (mm)
150416 NGU |olo| | | | 16 , g% schrau]
DNMG 150604 NGU |0o |0 0,4 Form Bezeichnung S g E Innen- [Platten- ben- Ecken-
150608 NGU |O | QO 0,8 S| 3| 3| kreis | dicke radius
e NGy |olo 127 | 635 | 516 | 75 elg|e loch @
150616 NGU |0 |0 1,6 TNMG 160404 NGU |0 |0 0,4
DNMG 150408 NME |0 |00 0.8 160408 NGU | 0|00 g cre| 4 e | g1 | 08
150412 NME |0 |Q 127 | 476 | 506 | 1,2 160412 NGU |0 |0 : : S 2
o 150416 NME__|o|o| | | | 1,6 160416 NGU |o|o| | | | 1,6
DNMG 150608 NME |0 |0 08 TNMG 220404 NGU |00 0.4
150612 NME |0 |0 127 | 6,35 516 | 1,2 220408 NGU |0 |0 127 | 476 | 506 | 0,8
150616 NME_ |0 | ® 16 220412 NGU |0 |0 12
DNMG 150404 NUZ |0|0|0 0.4 TNMG 160408 NME (01010 o ol , 5o | 54 | 08
150408 NUZ |0 |0 |0 12,7 | 476 | 516 | 0,8 160412 NME_ | Q| Q ’ B e o2
@ 150412NUZ |Q|Q| | | | 12 TNMG 220408 NME |0 |0 0.8
DNMG 150608 NUZ [O| @O o | oo o[ 08 220412 NME |0 |0 127 | 476 | 506 | 1,2
150612 NUZ  [Q]Q ’ ’ ’ 1.2 220416 NME | Q|0 1,6
® Eurolager O Japanlager
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Negative Schneidplatten Lagerbestéinde

@ Dreieckiger Typ m Quadratischer Typ (ohne Schraubenloch)
Lager Abmessungen (mm) Lager Abmessungen (mm)
X| ¥ X | ¥
Form Bezeichnung 2| & ﬁ Innen- Platten_Schrau-Ecken_ Form Bezeichnung O 0 é Innen- P|atten-S°hrau'Ecken—
3 3= kreis | dicke Sy radius| BN kreis | dicke ben- radius,
22 % loch @ 212 % loch @
TNMG 160404 NUZ |O|O|O 0,4 SNMN 120408 Q|0 0,8
160408 NUZ |e|® | O 0,8 120412 Q|0 |0 12,7 | 476 - 1,2
160412 NUZ Q10|0]9525|4,76 | 3,81 | 1,2 120416 Q|0 1,6
160416 NUZ Q|0 1,6
160420 NUZ |o|o| | | | 2,0
TNMG 220408 NUZ |O|O|O 0,8
220412 NUZ |Q | O 12,7 | 476 | 516 | 1,2
220416 NUZ |9 | O 1,6
TNMG 160404 NGZ |0 |0 |0 0.4 . .
160408 NGZ |®|®|®|9525| 476 | 381 | O A Dreieckiger Typ (ohne Schraubenloch)
160412 NGZ 1019101 | | 12 Lager Abmessungen (mm)
TNMG 220408 NGZ |O|O|O 0,8 %[ x| « Schrau
220412 NGZ |Q|O 12,7 | 4,76 | 516 | 1,2 Form Bezeichnung g g &/ Innen-|Platten Cb Ecken
220416 NGZ |9 |O 1,6 SIS S kreis | dicke | "o |radius
TNMA 160404 ololo 0,4 < %< loch @
160408 Q0|0 0,8 TNMN 160408 Q|0|0 0,8
160412 Q10 |0]9525|4,76 | 3,81 | 1,2 v 160412 (o6} 9,525 4,76 - 1,2
Q: 160416 ol e 1,6 160416 Q|0 1,6
: 160420 olo| | | | 2,0
TNMA 220408 Q0|0 0,8
220412 Qe 12,7 | 476 | 516 | 1,2
220416 o|e 1,6

<G> 35° Rhombischer Typ

Lager Abmessungen (mm)
X
Form Bezeichnung S| B 2 | Innen- platten{>M % Eckend
3| 3| 8| Kreis [ dicke | 2™ |radius
IR loch @
VNMG 160404 NGU [O]0 0,4
= 160408 NGU |0 |0|0|9,525| 4,76 | 3,81 | 0,8
160412 NGU |0 |0 12
VNMG 160404 NUZ [O]0]0 0,4
< 160408 NUZ |0 |0 |0|9,525( 4,76 | 3,81 | 0,8
160412NUZ |0 |0 |0 12
VNMG 160404 NGZ |0|0][0O 0,4
- 160408 NGZ |®|®|0 9525|476 | 3,81 | 0,8
160412 NGZ | ®|0 |0 12
VNMA 160404 o|o 0,4
—~o- 160408 0|0|0|9,525|4,76 | 3,81 | 08
160412 olo 12

[0\ Trigon Typ

Lager Abmessungen (mm)

X | ¥ | -
Form Bezeichnung 2|2 & |Innen- Skt el s ol
3 3 S kreis | dicke e radius|

Q2% loch @
WNMG 080408 NLUW| @ [ @ 0,8
@‘ 080412 NLUW | ® 127 1476 | 516 | 1%
~ |WNMG 060404 NGU |o]0o]0 0.4
060408 NGU |0 |0O| |9,525|4,76 | 3,81 | 0,8
060412NGU__|Q Q| | [ | 12
WNMG 080404 NGU | Q|0 0,4
v 080408 NGU |0|0 12,7 | 476 | 516 | 0,8
080412NGU |o|o|o| | | 12
WNMG 080408 NGUW| @ 127 | 476 | 516 | 0.8
WNMG 060408 NME | Q|0 0,8
060412 NME__ |0 | 0| |9525| 476 381 | 15
WNMG 080408 NME |0 |00 0,8
080412 NME |0 |0|0Q| 12,7 | 476 | 516 | 1,2
080416 NME__ |0 |00 1,6
WNMG 080404 NUZ [O|O 0,4
080408 NUZ |o|e|0| 127 | 4,76 | 516 | 0,8
080412NUZ _|e |00 1,2
WNMG 060408 NGZ |Q|O 0,8
060412 NGZ _|o|o| |9525| 476 381 | 7%
WNMG 080404 NGZ |O|Q|0O 0.4
080408 NGZ |O|e|e®| 127 | 476 | 516 | 0,8
080412NGZ |O|e| e 1,2
WNMA 080408 ole|o 0.8
080412 o|e|lo| 127 | 476 516 | 1,2
080416 ole|0o 1,6

® Eurolager O Japanlager
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Lagerbestande Positive Schneidplatten

@ 80° Rhombischer Typ A Dreieckiger Typ
G Lager Abmessungen (mm) 5 Lager Abmessungen (mm)
= ¥ [x|x i = x[x|x ]
Form § Bezeichnung 2|22 Innen- Platten-"C" 2 Ecken- Form g Bezeichnung 2|2 @ nnen- Platten] """ |Eckend
= olo|& A R ben- ) = ool . _ ben- )
[ X (2| ¥ kreis | dicke radius [} X | S| kreis | dicke radius
T 2129 loch @ e 2199 loch @
CCMT 09T304 NLB | ® 0,4 TCMW 110204 ololo 0,4
o 7° 09T308 NLB | ® 9525/397 | 44 | 5 110208 olo| | 635|238 28 | 5
v 7°| TCMW 167304 ololo 04
CCMT_ 060204 NSU ° 6.35 | 2,38 | 28 | 0,4 167308 o|o|o|9525397 | 43 |08
CCMT 097304 NsU |e e | 1 1", 04 167312 olo 12
‘@ 7° 09T308NSU | @ | e : 227 4 “ 108 TCMT 110208 NSU_| e |® 635 | 2,38 | 28 | 0,8
CCMT 120404 NSU ° 127 |a76| 55 | 04 V 7°|TCMT 16T308NSU |®|e| |9,525/ 397 | 43 | 08
120408 NSU | @ |® ’ ' > o8
. CCMT 120412 NSK ° 127 | 476 | 55 | 12 @/ |.|TCMT T6T3I2NSK | @ 9,525| 3,97 | 43 | 12
@ 7° v 70
CCMT 09T304NMU |O|e|e 0,4 TPMT 110304 NMU |0 |00 0,4
@ 70 09T308 NMU | @ |@ | @| 9525 3.97 | 44 | og w 1° 110308 NMU |0|0|o| 635 | 318 | 34 | 59
. CCMW 060204 oo 635 | 238 | 28 |04 TPMT 160404 NMU |0 |00 0,4
& 7°|ccmw osT304 01018y e | 30y | aa | 04 W e 160408 NMU_| 0 |0|0 | 9525 476 | 44 | g
097308 olelo|? ; “ los
CPMT 080204 NMU |0 |00 04
@ 10 080208 NMU |0 | 0| 0| 794 238 34 0,8
CPMT 090304 NMU |00 0 0,4 5 ° .
090308 NMU | 0| 0| 0| 9525 | 318 | 44 | g <G> 35° Rhombischer Typ
, CPMW 080204 oo 0,4 VBMT 160404 NSU |e e 0,4
~ . 080208 olo| | 794|238 34 | g e 5 160408 NSU_|® |®| |2525| 476 | 44 | 5g
& | |epMw 090304 510|065 e0s| 318 | a4 | 04
090308 ololo]? : “ los VBMT 160412 NSK__| ® 9.525| 4,76 | 4.4 | 12
&= \5°
A o . VBMW 160404 olo 0,4
<> 55° Rhombischer Typ - 100408 5lo|0|9525476| 44 | o9
DCMT 070208 NSU ° 6,35.1238| .28 |08
@ 7°|DCMT 1T304 NSU @@ | | o | o | ,, |04 VCMT 160404 NSU o 9525476 44 | 04
1T308NSU _|e®|® ' ; “4 o8 5 |7
DCMT 1T304 NMU |O|e e 04
@ 7° 1T308 NMU_ | @ | @ | @ | %525 397 44 0.8
DCMW 070204 olo 0.4
635|238 | 28 | ~
070208 0|0 ' . © o8 :
Py, | 7o OO . : ratischer T hn hr nloch
L 7 |5ciiTiTso4 505 5 ere 307 | aa 04 D Quadratischer Typ (ohne Schraubenloch)
1NT308 el e 0™ ’ S eY: SPMN 090304 ofo] Tgeps| 31| - |04
090308 Q|o|o ™ U 0.8
v 1°[SPMN 120304 ololo 04
@ Runder Typ 120308 0|00 12,7 | 318 - 0,8
120312 olo 12
(o RCMX 1003MONRP | OO 100 ] 318 36 | -
5 0 17°|RCMX 1204MONRP [0| 0|0 12,0 |4,76 | 42 | -
RCMX 1606MONRP |O|Q| | 160 1635] 52 | - A Dreieckiger Typ (ohne Schraubenloch)
- TPMN 110304 ofofol gz 38| - |04
[0] Quadratischer Typ 110308 ololo| &%~ | 38| - 0,8
vw TPMN 160304 ololo 0,4
SCMT_09T308 NSU o] [9525[397] 44 108 160308 olo|o|9s25| 318 - |08
@ 7°|SCMT 120408 NSU | ® 127 | 476 | 55 |08 160312 olo 12
SCMT_09T308 NMU | 0|00 9,525 3.97 | 44 | 0.8 ® Eurolager O Japanlager
7°|SCMT 120408 NMU |0 |0 |e| 127 | 476 | 55 | 08
@ SCMW 09T308 0]0]0]9,525|397 | 44 |08
) |7°|SCMW 120408 ololo 0.8
120412 ololo| 127 [476| 55 | 15
CARBIDE - CBN - DIAMOND
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