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Spanbrecher: HP, HL, HG, HV, HX Sorte: NC515H, NC520H, NC525H

Drehplatten fur die
Schwerzerspanung

KORLOY

TECH-NEWS

¢ Fiir die Schwerzerspanung in Industriebereichen wie Windkraft, Eisenbahn, Stromerzeugung, Schiffsbau usw.

e Speziell entwickelte Spanbrecher und Sorten fiir die Schwerzerspanung ermdglichen eine hohe Standzeit
sowie einen optimalen Spanbruch.
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Fiir die Schwerzerspanung in Industrien wie der Windkraft, Eisenbahnbau, Stromerzeugung, Schiffsbau

Drehplatten fur
die Schwerzerspanung

Komponenten, die in der Windkrafterzeugung, Eisenbahn,
Stromerzeugung und im Schiffsbau verwendet werden, haben
meist einen groBen Bearbeitungsdurchmesser. Um die héufig
auftretenden Schnittunterbrechungen zu bewaltigen, ist eine
hohe Schneidkantenstabilitat erforderlich. Eine gute Span-
abfuhr ist unabdinglich, da die bei der Zerspanung mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben entstehenden hohen
Temperaturen durch den Span vom Bauteil weggelenkt werden
missen.

KORLOY hat neue Spanbrecher wie HL, HP, HG, HV, HX fir die
mittlere bis grobe Bearbeitung von groBen Werkstlicken auf den
Markt gebracht. Neu sind auch die fir die Schwerzerspanung
speziell entwickelten exklusiven Sorten wie NC515H, NC520H und
NC525H.

Die neue stabile und speziell entwickelte Schneidkante fiir
die Schwerzerspanung garantiert eine lange Standzeit sowie
gute Oberfldchenglten. Zur verbesserten Spanabfuhr wurde ein
Hockerspanbrecher integriert, wodurch unsere Schneidplatten

auch fir die Zerspanung von legiertem Stahl und rostfreiem Stahl
in verschiedenen Schwerindustriezweigen geeignet sind.

Die neue Reihe der Sorten fiir die Schwerzerspanung
besteht aus NC515H (P15), NC520H (P20) und NC525H (P25).
NC515H (P15) zeichnet sich durch hervorragende VerschleiBfes-
tigkeit, Hitzebesténdigkeit und Besténdigkeit gegen plastische
Verformung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten aus. NC520H
(P20) eignet sich aufgrund der hohen VerschleiBfestigkeit und der
stabilen Schneidkante fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindig-
keiten bei leicht unterbrochenem Schnitt. NC525H (P25) ist eine
Universalsorte mit hoher Standzeit aufgrund der groBen Bestén-
digkeit gegen Ausbriiche und der Zahigkeit bei mittlerern niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten und stark unterbrochenem Schnitt.

Die Kombinationen von Sorten und Spanbrechern mit guter
Bruchfestigkeit, Hitzebestandigkeit sowie niedrigem Oberflédchen-
reibungskoeffizienten bieten die besten Losungen fir hohe
Produktivitat und hocheffizienter Zerspanung bei der Bearbeitung
groBer Bauteile.

Windkraft, Eisenbahn, Stromerzeugung

und Bearbeitung von Schiffbauteilen

- Geeigneter Spanbrecher fiir die Bearbeitung
verschiedener Komponenten

Optimale Sortenauswahl fiir die Schwerzerspanung
- Serien NC515H, NC520H und NC525H
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Bessere Spanabfuhr bei unterschiedlichen Schnittbedingungen
- Spezieller entwickelter Hockerspanbrecher fiir die Bearbeitung
unter verschiedenen Schnittbedingungen

Stabile Standzeit mit hoher Geschwindigkeit und hohem
Vorschub. Auch bei der Trockenbearbeitung
- Kombination aus optimalem Substrat u. hitzebestéandiger Beschichtung



Eigenschaften der Spanbrecher

HX
| ==

CNMM250924 CNMM250924
- Stabile Schneidkante, hervorragend fiir unterbrochenen Schnitt - Erste Empfelung fiir die vertikale Drehbearbeitung
- Hohe Standzeit, gleichmaBige Spanabfuhr bei hohen Schnittwerten - Léngere Standzeit bei der Bearbeitung mit hohem Vorschub durch

verbesserten Spanfluss, VerschleiBreduzierung an der Nebenschneide

HG HL
.
045_ ) l 60
0.25 04
20J :‘ r P '
\
CNMM250924 m
- Geeignet flr allgemeine horizontale Drehbearbeitung durch eingekerbte - Fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl und kohlenstoffarmen Stahlen
Schneidkante, reduzierter Schnittwiderstand - Geringerer Schnittwiderstand und gute Spankontrolle
- Gute Spanabfuhr bei hohem Vorschub bei verschiedenen Schnittbedingungen
HP Spankontrolle
| HX
HV
|
HG
HL
CUBIN R Schneidkanten- ‘s Harte der
. L ) . schérfe HP Schneidkante
- Geeignet flir die Bearbeitung von rostfreien und kohlenstoffarmen
Stahlen aufgrund der scharfe Schneidkante
- Empfohlener Spanbrecher fir hervorragende Spankontrolle Spanbruch
bei der Bearbeitung durch abgerundete Spitzen
Anwendungsbereich
—_ A
g
g 20,0 Anwendungsbereich Spanleitstufe ap (mm) fn (mm/U)
;}% Stark unterbrochener i i
£ 14,0 Schnitt HX 45-18,0 06-15
[%2]
Schruppen auf i i
12,0 Vertikaldrehmaschinen HV 40-130 05-14
Schruppen von horizontalen HG 30-13.0 04-12
10,0 Drehmaschinenwellen
Mittlerer Schnitt fiir
50 fertige Oberflachen HL 25-120 04-1.1
Gute Spanabfuhr bei
mittleren und groBen HP 2,5-11,0 04-1,0
6,0 Schnitttiefen
_ Vorschub,
0 04 08 10 12 14 1e Ny
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Sortenmerkmale

= 200 Reduzierter Reibungs-
‘ S Hohe GeschW|nd|gke|t/ Glatter Schnltt widerstand durch VerschleiB-
ey Kerbverschle|B erkennungsschicht mit guter
= 170 S S S SO R S Schmierung durch spezielle
g Mlttlere bis hohe Geschw./ Oberflachenbehandlung
B ! leicht unterbrochener
2 2 43  Schnitt
5 & Plastlsche Ven‘ormung Gute VerschleiBfestigkeit
B E durch hitzebestandige
2 8 10 Aluminiumoxidschicht
=
§ 70
5 70Nt NUOEUREAU) A
= gl;:gk gﬁt(:ischw/ Hohe Schnittfestigkeit
! ; ; brochener Schnitt durch Titanbeschichtung
40 ; N A— s Rt v zur Verbesserung des
| ‘ Bruchwiderstands

Nlednge Geschw / Glatter Schmtt Aufbauschnelde

| J g g

Glatter Schnitt Allgemeine Zerspanung Unterbrochener Schnitt

Optimal funktionales Substrat
mit guter Hitzebestandigkeit
im Schnittbereich

/////////////

Anwendungsbereich
Sorte IS0 Eigenschaften
NC515H P15 Durch Aufbringen einer speziellen Beschichtung auf das Substrat erreicht man eine hohe
VerschleiBfestigkeit bei hohen Geschwindigkeiten und kontinuierlichem Schnitt.
NC520H P20 Optimale Sorte fiir ausbruchsichere und hitzebestindige Schneidkanten bei Schnittbedingungen mit
mittlerer bis hoher Geschwindigkeit und mittlerem Vorschub.
NC525H P25 Die Sorte fiir die allgemeine Anwendung, mit einem speziellen Substrat fiir hohe Vorschiibe.
Sehr gut fiir mittlerer Schnittgeschwindigkeit und mittlerem bis hohem Vorschub geeignet.
VerschleiB- 1S0 Empfohlene
Werkstoff Sorte festigkeit/ Schnittbedingungen
Zahigkeit P05 P10 P20 P30 P40 P50 (m/min)
VerschleiB-
NC515H festigkeit NC515H I 80-170
[
NC520H . __NC520H I 70 - 150
NC525H v NC525H l 60 - 140
Zahigkeit

* \lerwendung von spezieller Oberflichenbehandlung zur Reduzierung des Schnittwiderstands und der Aufbauschneide.
* \erwendung von Substraten mit hoher Z&higkeit und Wéarmebesténdigkeit.
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Empfohlene Schnittbedingungen (HX, HV, HG)

Sorte Spanbrecher
Werkstoff
VerschleiBfestigkeit o Zahigkeit| Schruppen . Mittlere Bearb.
. y Mittlere und
Spenf.lle " Hohe Geschw. iitare G.es':hw'niedrige Geschw) y .
Schnitt- Harte - und leicht A Mittel bis §
Kraft K¢ (HB) und kontlpmerl. e bei leicht Schruppen Schruppen Mittlere Bearb.
Schnitt . unterbrochenem:
Werkstoff 1S0 (N/mm?) Schnitt ’
£ {©IN) AlSI Schnitt
NC515H NC520H NC525H HX HV HG
vc (m/min) fn (mm/U)
Kohlenstoffarmer C15E4 115 105 95 1,35 1,25 1,05
Stahl C15M2 1015 1500 125 125 115 105 1,05 0,95 0,85
= €=015% 140 130 120 0,75 0,70 0,65
x Stahl mit 35 110 100 90 1,30 1,20 1,00
s mittlerem
= C35E4 1045 1600 150 120 110 100 1,00 0,90 0,80
2 | Kohlenstoffgehalt C35M2
= € =0.35% 135 125 115 0,70 0,65 0,60
o
> Stahl mit 60 105 95 85 1,25 1,15 0,95
LT C60E4 1060 1700 | 180-250 115 105 95 0,95 0,85 0,75
Kohlenstoffgehalt C55M2
C=0.7% 130 120 110 0,65 0,60 0,55
100 90 80 1,20 1,10 0,90
Z | Chromstahl e 5015 1800 | 200275 | 110 100 9 0,90 0,80 0,70
2 125 115 105 0,60 0,55 0,50
c
2 90 80 70 1,15 1,05 0,85
& (| Chrom- 42CrMo4
2 molybdan 49CrMoS4 4140 2250 220-325 100 90 80 0,85 0,75 0,65
Stahl 110 100 90 0,55 0,50 0,45
@ 100 90 80 1,20 1,10 0,90
5 | MHochlegierter | yq70Mn12) - 1800 | 160-200 110 100 90 0,90 0,80 0,70
S Stahlguss
n 125 115 105 0,60 0,55 0,50
o Bitte beachten Sie Seite 3 fiir verschiedene Schnitttiefen je nach Auswahl des Spanbrechers und Seite 6 fir die Auswahl des Spanbrechers.
e Bitte beachten Sie Seite 7 zur Auswahl der Sorten.
Empfohlene Schnittbedingungen (HL, HP)
Sorte Spanbrecher
Werkstoff
VerschleiBfestigkeit ° Zihigkeit Mittlere Bearh. ° Schlichten
) Mittlere und
Spezielle Mittlere Geschw.| . =
Schnitt- Harte | one Geschw. |5y iont  iedrige GesChw 7o o nungs-
q und kontinuierl. bei leicht . Spankontrolle
50 kraft Kc (HB) Schnitt unterbrochener e leistung
N/ i
150 Werkstoff om AIsI (o) Schnitt Schnitt
NC515H NC520H NC525H HL HP
vc (m/min) fn (mm/U)
Kohlenstoffarmer I 125 115 105 0.90 0.85
Stahl C15M2 1015 1500 125 135 125 115 0.75 0.70
= C =0.15% 140 130 120 0.50 0.45
i Stah! mit 35 120 110 100 0.90 0.85
5 mittlerem
2 C35E4 1045 1600 150 130 120 110 0.75 0.70
2 | Kohlenstoffgehalt C35M2
= C =0.35% 135 125 115 0.50 0.45
o
= Stahl mit 60 115 105 95 0.90 0.85
IDIET C60E4 1060 1700 | 180-250 125 115 105 0.75 0.70
Kohlenstoffgehalt C55M2
C=0.7% 130 120 110 0.50 0.45
110 100 90 0.85 0.80
% Chromstahl 22(;)(321 5015 1800 200-275 120 110 100 0.70 0.65
a8 125 115 105 0.45 0.40
=
g ch 100 90 80 0.85 0.80
= WLl 42CrMo4
k] molybdan 49CrMoS4 4140 2250 220-325 110 100 90 0.70 0.65
Stahl 120 110 100 0.45 0.40
2 110 100 90 0.85 0.80
S | Hochlegierter e yip0Mn1p) - 1800 | 160-200 | 120 110 100 0.70 065
S Stahlguss
7 125 115 105 0.45 0.40

o Bitte beachten Sie Seite 3 fiir verschiedene Schnitttiefen je nach Auswahl des Spanbrechers und Seite 6 fir die Auswahl des Spanbrechers.
o Bitte beachten Sie Seite 7 zur Auswahl der Sorten.
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Auswahlhilfe fur Wendeschneidplatten der Schwerzerspanung

=O0—HX -O0-HV =0-HG -O-HL

. Schneid-
kante

—O0— HP

5 //A\\
festigkeit

Span-
Qs/

Hoher

//\\
Span-
bruch

x @

o Empfohlen fiir die Bearbeitung mit hohem
Vorschub und hoher Schnitttiefe durch die
Stabilitat der Schneidkante.

e | dngere Standzeiten durch gleichméBigen
Spanfluss bei schwierigen Schnitt-
bedingungen.

w @

e Erste Wahl Spanbrecher fiir die
vertikale Bearbeitung.

e | dngere Standzeiten bei hohen Vor-
schiiben durch verbesserten Spanfluss
und geringerem VerschleiB an der
Nebenschneide.

e @

e Empfohlen fiir die allgemeinen Zerspanung
(Horizontaldrehmaschine) durch die
eingekerbte Schneide und den reduzierten
Schnittwiderstand.

© Bessere Spanabfuhr durch optimierten
Spanfluss beim Hochvorschubdrehen.

H &

e Empfohlen fiir die Zerspanung von
kohlenstoffarmem Stahl und rostfreiem
Stahl durch scharfe Schneidkante mit
geringem Schnittwiderstand.

® Bessere Spanabfuhr, niedriger Schnitt-
widerstand bei versch. Schnittbedingungen.

e @

e Empfohlen fiir die Zerspanung von
kohlenstoffarmem Stahl und rostfreiem
Stahl durch scharfe Schneidkante
mit geringem Schnittwiderstand.

 Spanbrecher fir hervorragende

Spankontrolle hervorgerufen durch ein
neuartiges Design.

BT Spanbrecher Stal()ljﬁesrg:;;ﬁie‘:]z?nte Spanbruch H?S;BXE;:E;;"’ Spanfluss ver?ﬂ:::ﬂ.'fn?h'grk 8
Schnitl) Schnit)
mit stark unst::';:::::nem Schnitt HX @ * ok ok ok * * K kK * %k k *
auf Vertii‘:l'(:::l?r:';schinen W@ * kX * k * Kk * Kk K * *
auf Horizosl::t:::n?g:;aschinen HG@ * kX * k% * X * kK * k&
fir fertige Obertihen @ * * %k * Kok | kkokk
* Jerspanung b Sohuppen p @ * * kX * * * kK
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Auswahlhilfe der Sorten der Schwerzerspanung

=0— NC515H NC520H —O— NC525H
N
VerschleiB-
N

Bruch- ‘ Plastische

Bn_xch-_ AufschweiB-
festigkeit W

Nes15H @

e Optimale Sorte fiir hohe Geschwindigkeiten
und kontinuierlichen Schnitt.

| dngere Standzeit durch gute VerschleiBfestigkeit,
Hitzebestandigkeit und Bestandigkeit gegen plastische
Verformung bei Hochgeschwindigkeit und Trockenschnitt.

Nes20H @

 Optimale Sorte fiir mittlere bis hohe Geschwindigkeiten
und leicht unterbrochenem Schnitt.
© Hohe Produktivitdt durch gute VerschleiBfestigkeit

und Bruchfestigkeit bei mittleren bis hohen Schnitt-
geschwindigkeiten und leicht unterbrochenem Schnitt.

nes25H @

 Geeignete Sorte flr mittlere bis niedrige Geschwindigkeiten
und stark unterbrochenem Schnitt.
e Lange Standzeit und allgemeiner Verwendung durch gute

Bruchfestigkeit und Z&higkeit bei mittlerer bis niedriger
Schnittgeschwindigkeit und stark unterbrochenem Schnitt.

Serie Sorte VerschleiBfestigkeit | Plastische Verformung Aw“::::‘s"t"::; Bruchfestigkeit Bruchwiederstand
P15 NC515H & * % % K * % % * * % % %

P20 NC520H & * K %k

P25 NC525H & * % %k Kk * %k Kk * %k Kk
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Anwendungsbeispiele

Kohlenstoffstahl (C45)
Werkstiick Flansch fur Windkraftanlagen
Schnittwerte vc = 130 m/min, fn = 0,7 mm/U, ap = 14 mm, trocken
Werkzeuge 53 SNMM250724-HY [CEES PSBNL4040-S25, PSKNL4040-S25

0,
o HV (NC515H) 3 Stk./Schneide [ 20% ,

\'— / Mitbewerber 2.5 Stk./Schneidﬂ
» Stk./Schneide
3.0

0 0.5 1.0 15 2.0 2.5

Legierter Stahl (42CrMo4)

Werkstoff Druckbehélter in der Stromerzeugungsindustrie
Schnittwerte vc = 140m/min, fn = 1,0mm/U, ap = 8-10 mm, trocken
Werkzeuge T3 CNMM250924-HG [[ETES PCLNL4040-S25
(1)
l HG (NC525H) 1 Stk./Schneide [ 31594'} ’
N . n
Mitbewerber 0.8 Stk./SchneldeJ
» Stk./Schneide
0 0.2 04 06 08 1.0 12
Legierter Stahl (20Cr4)
Werkstiick Schaft
Schnittwerte vc = 113 m/min, fn = 0,9 mm/U, ap = 8-10 mm, trocken
Werkzeuge ETEB SNMM250924-HG [ELES PSBNR4040-S25
0,
HG (NC525H) 20 Min./Schneide [{ .3.;“’9/;, ,
Mitbewerber 15 Min./SchneideJ
» Min./Schneide
0 5 10 15 20 25
Kohlenstoffstahl (C45)

Werkstiick Windkraftflansch
Schnittwerte ve 119 m/min, fn 0,8 mm/U, ap = 10-12 mm, trocken
Werkzeuge ETEB SNMM250924-HG [CELES PSBNL4040-S25, PCLNR4040-S25

0,
ﬁ HG (NC520H) 3Stk./Schneide [ j
% & Mitbewerber 2 Stk./Schneide |

0 0.5 1.0 15 2.0 2.5 3.0

> Stk./Schneide
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Lagerartikel

Beschichtung Abmessung (mm) Schnittbedingungen
Abbildung Bezeichnung 5 35 B fn ap Geometrie
o |1 |0 L IC S RE D1
2|2 | g (mm/U) (mm)
CNMM  190612-HP 19,344 19,05 6,35 1,2 793 | 030-0,80 25-9,0
'-'2'3_ 190616-HP ® (19,344 19,05 6,35 1,6 793 | 0,35-0,85 25-9,0
M 190624-HP 19,344 1905 635 24 793 | 0,40-0,90 25-9,0
250924-HP [ J 25,792 254 7,94 2,4 912 | 0,40-1,00 25-11,0
CNMM  190612-HL 19,344 19,05 6,35 1,2 793 | 0,30-0,85 3,0-10,0
190616-HL ® (19,344 19,05 6,35 16 793 | 035-09 3,0-10,0
190624-HL 19,344 1905 635 24 793 | 040-1,00 3,0-10,0
250924-HL 25,792 254 7,94 2,4 912 | 0,40-1,10 2,5-120
CNMM  190612-HG 19,344 19,05 6,35 1,2 793 | 0,30-0,90 3,0-10,0
py 190616-HG ° 19,344 1905 635 1,6 793 | 035-095 3,0-10,0 o
@ 190624-HG 19,344 1905 635 24 793 | 0,40-1,00 3,0-10,0 s
250924-HG [ K J ® (25792 254 794 2,4 912 | 0,40-1,20 3,5-13,0
250932-HG 25792 254 794 32 912 | 0,50-120 35-13,0
CNMM  190616-HV 19,344 19,05 6,35 16 793 | 045-105 4,0-11,0
190624-HV 19,344 19,05 6,35 2,4 793 | 050-1,10 4,0-11,0
250924-HV 25792 254 794 24 912 | 0,50-1,40 4,0-150
CNMM  190616-HX 19,344 19,05 6,35 16 793 | 055-110 45-150
190624-HX 19,344 19,05 6,35 2,4 793 | 060-120 45-150
250924-HX ® (25792 254 794 24 912 | 060-150 45-18,0
SNMM  190612-HP 19,05 1905 635 12 793 | 0,30-0,80 25-9,0
190616-HP 19,06 1905 635 16 793 | 035-08 25-90
190624-HP 19,05 1905 6,35 24 793 | 0,40-0,90 25-9,0
250924-HP 254 254 794 24 912 | 040-100 25-11,0
SNMM  190612-HL 19,06 1905 6,35 12 793 | 030-085 3,0-10,0
# “ : 190616-HL 19,05 1905 635 16 793 |035-090 3,0-10,0
v 190624-HL 19,05 1905 635 24 793 |040-1,00 3,0-10,0
250924-HL 254 254 794 24 912 | 040-1,10 25-12,0
SNMM  190612-HG ® | 1905 1905 635 12 793 | 030-09 3,0-10,0
190616-HG 19,05 1905 635 16 793 |035-095 3,0-10,0 . =
190624-HG 19,06 1905 6,35 24 793 | 040-1,00 3,0-10,0 1 ﬁ B 'Cl b1
250924-HG o @ ® | 254 254 794 24 912 |040-120 35-13,0 QOK‘_—‘L_‘ o .
250932-HG 254 254 794 32 912 | 050-120 3,5-13,0
SNMM  190616-HV 19,05 1905 635 16 793 | 045-105 4,0-11,0
190624-HV 19,06 1905 635 24 793 |050-1,10 4,0-11,0
250724-HV ® | 254 254 635 24 912 |050-1,40 4,0-150
250924-HV ® | 254 254 794 24 912 | 050-1,40 4,0-150
SNMM  190616-HX 19,06 1905 635 16 793 | 0,55-1,10 4,5-150
190624-HX 19,05 1905 635 24 793 |060-120 45-150
250924-HX 254 254 794 24 912 | 060-1,50 45-18,0

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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KORLOY Europa
t KORLOY China (DINE)
R * KORLOY: Produktion (Qingdao) KORLOY Amerika
'. KORLOY: Tiirkei
. ¥ ... 3 0
PR A . KORLOY Vietnam . i
. . o ® o0 ¥
o o. '@ 3 ° ®: ® .@ 6
° S ° R ° [} .
d .
= o® L N 1}
& . Firmenzentrale KORLOY Mexico "¢
.. o
. o
L ] - 3 (2 5
L]
KORLOY Indien ‘ KORLOY Brasilien o
e}
L]
» &
KORLOY Chile
& KORLOY © KORLOY AMERICA
Firmenzentrale 620, Maple Avenue, Torrance, CA 90503, USA
Holystar B/D, 326, Seocho-daero, Seocho-gu, Seoul, 06633, Korea,
Web: www.korloy.com @ KORLOY BRAS"'
. . Av. Aruana 280, conj.12, WLC, Alphaville, Barueri, CEP06460-010, SP, Brasilien
Cheongju Produktion ) P
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si, @KORLOY CH"_E
Chungeheongbuk-do, 28589, Korea Av. Providencia 1650, Office 1009, 7500027 Providencia-Santiago, Chile
Jincheon Produktion
54, Gwanghyewonsandan 2-gil, Gwanghyewon-myeon, ©KORLOY INDIA
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do, 27807, Korea Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Indien
Seoul Forschung & Entwicklung & KORLOY TURKEI
Holystar B/D, 326, Seocho-dagro, Seocho-gu, Seoul, 06633, Korea Serifali Manallesi, Burhan Sokak NO: 34 Dudullu 0SB/Umraniye/Istanbul, 34775, Tiirkei
Cheongju Forschung & Entwicklung 6 KORLOY VIETNAM
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si, - — - -
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea No. 133 Le Loi street, Hoa Phu ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong proviende, Vietnam

Gurgaon Produktion
Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, Indien

& KORLOY EUROPE

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada 522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla, Qro. Mexico

Gablonzer StraBe 25-27 - D-61440 Oberursel - Tel. +49-6171-27783-0 - Fax +49-6171-27783-59 - E-Mail: info@korloyeurope.com - Web: www.korloyeurope.eu

KTS - Korloy Tooling Solution
Gratis-APP im Store

installieren und verwenden.

GETITON # Download on the
»’ Google Play [ll @ App Store

Einfach kostenlos herunterladen,

20230224

TN99-DE-01




