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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
KORLOY Inc. ist standig bemiiht, sichere und qualitativ hochwertige Produkte zu entwickeln. Bitte lesen Sie
sich vor der Benutzung von KORLOY-Produkten diesen Sicherheitsleitfaden sorgfaltig durch.

Die oben aufgeflihrten Hinweise stellen nur eine allgemeine Richtlinie fir den Umgang mit Hartmetallwerkzeugen dar. Fiir weitere Informationen
wenden Sie sich bitte direkt an uns. KORLOY haftet nicht fiir Unfélle, die durch Anderungen an den Produkten oder die unsachgemaBe Benutzung
von Werkzeugen verursacht werden.

1. Produkthaftung

In Ubereinstimmung mit dem Produkthaftungsgesetz haben wir Warnhinweise auf den Verpackungen von KORLOY-Produkten angebracht,
jedoch nicht auf den Werkzeugen selbst. Bitte lesen Sie sich daher vor der Benutzung von Hartmetallwerkzeugen diesen Sicherheitsleitfaden
sorgfaltig durch und stellen Sie ihn auch Ihren Mitarbeitern vor Ort zur Verfligung.

2. Grundlegende Eigenschaften von HARTMETALLWERKZEUGEN

Hartmetallwerkzeuge bestehen aus Karbiden, Nitriden, Karbonitriden, Oxiden von W, Ti, Al, Si, Ta, B usw. sowie metallischen Bestandteilen wie
zum Beispiel Co, Ni, Cr, Mo als Bindemittel. Werkzeuge aus Hartmetall zeichnen sich durch eine hohe Hérte und relative Dichte aus. Sie sind im
Allgemeinen geruchlos, aber je nach Nutzung und Behandlung kdnnen sich das Erscheinungsbild und die Farbe verdndern.

3. VorsichtsmaBnahmen im Zusammenhang mit HARTMETALLWERKZEUGEN

¢ Hartmetalle sind zwar extrem hart, aber gleichzeitig auch sprode.
Schlageinwirkungen und (ibermaBig festes Einspannen kdnnen zu Rissen und einem Bruch des Werkzeugs fihren.

¢ Hartmetalle weisen eine hohe relative Dichte auf; denken Sie daher daran, dass sie schwer sind, wenn Sie es mit groBen Teilen oder Mengen
Zu tun haben.

¢ Hartmetalle haben einen anderen Warmedehnungskoeffizienten als Stahl und Eisenmetalle. Daher kann es mit Schrumpf- oder
Dehnpassungen Probleme geben, wenn sie unter unglinstigen Bedingungen wie extrem hohen oder niedrigen Temperaturen eingesetzt
werden.

¢ \/iele Hartmetallprodukte haben scharfe Schneidkanten. Tragen Sie bei der Handhabung dieser Produkte Handschuhe, um Schnitt-
verletzungen zu vermeiden. Berilhren Sie insbesondere beim Auspacken nicht die Schneidkanten und lassen Sie die Teile nicht fallen.

¢ Die Lagerung von Hartmetallwerkzeugen in korrosiven Umgebungen kann zu Erosion und damit zu einer Herabsetzung der Zahfestigkeit filhren.
e Bitte lesen Sie sich vor der Handhabung der Werkzeuge den Sicherheitsleitfaden in diesem Katalog durch.
e Setzen Sie die Werkzeuge nur zu ihrem vorgesehenen Zweck ein.
4. VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung (Schleifen, SchweiBen, EDM)
e Der Zustand der Oberfldche kann die Z&hfestigkeit beeinflussen; verwenden Sie daher nur Diamantschleifscheiben.

¢ Beim Schleifen von Hartmetall entstehen Ddmpfe und Staub. Darin sind Schadstoffe wie z. B. Co enthalten. Tragen Sie daher einen
Atemschutz, sorgen Sie flr eine Absaugung oder treffen Sie andere geeignete Schutzvorkehrungen. Wenn Ddmpfe an die Haut oder in die
Augen gelangen, waschen Sie die entsprechenden Stellen sofort mit Wasser ab.

e Kilhimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird, enthélt metallische Schadstoffe, die Umweltprobleme verursachen konnen. Fiihren Sie das
Kiihimittel einer geeigneten Nachbehandlung zu.

e Kontrollieren Sie das Hartmetallwerkzeug nach dem Schleifen auf Risse.
e Eine Kennzeichnung durch Laser oder Gravierstifte kann Risse in dem Werkzeug verursachen. Risse konnen die Standzeit verkirzen.

¢ Die Funkenerosionsbearbeitung von Hartmetall kann zu Oberfldchenrissen auf dem Werkzeug fiihren; entfernen Sie solche Risse durch
Schleifen.

e Das Loten von Hartmetallwerkzeugen bei extrem hohen oder niedrigen Temperaturen im Vergleich zum Schmelzpunkt des Lots kann zum
Abldsen oder Bruch fiihren.

* Die Verwendung eines dlbasierten Kiihimittels kann einen Brand durch Uberhitzung auslosen. Treffen Sie daher Vorbereitungen zur
Brandbekampfung.
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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
5. Sicherheit bei der Metallbearbeitung

RISIKOFAKTOR

SICHERHEITSMASSNAHME

- Durch die scharfe Schneidkante von Zerspanungswerkzeugen

besteht die Gefahr von Schnittverletzungen

- Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie Schneidplatten aus der Verpackung nehmen

oder an der Maschine montieren

- Ungeeignete Bedingungen oder eine unsachgemaBe Verwendung kénnen dazu

fihren, dass Werkzeuge zersplittern und sich Teile abldsen, die Verletzungen
verursachen konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Setzen Sie Werkzeuge nur flir den vorgesehenen Verwendungszweck ein
- Lesen Sie immer erst im Katalog und Sicherheitsleitfaden nach

- Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werkzeugs und eine vorzeitige

Abnutzung der Schneidkante kdnnen (ibermaBige Schneidkrafte auf das Werkzeug
einwirken, die zu einem Bruch des Werkzeugs und damit zu einer erhghten
Verletzungsgefahr fiihren konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Wechseln Sie Werkzeuge rechtzeitig aus

- Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende Spane sind heif und scharf und

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Zum Entfernen von Spénen stoppen Sie die Maschine, tragen Sie Handschuhe und

der Bohrung heraus geschleudert werden.

;-:, konnen zu Brand- und Schnittverletzungen fiihren verwenden Sie einen Metallhaken
o
N
8 E';%Egﬁg{y&gggﬁsfmgﬁn Werkstiicks unmittelbar nach der Bearbeitung kann zu | Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
E,
g - Durch die bei der Bearbeitung entstehenden heiBen Spane und Funken kénnen - Fiihren Sie keine Arbeiten in der Nahe von explosionsgefahrlichen Stoffen durch
§ Brénde und Explosionen ausgeldst werden - Treffen Sie Vorbereitungen zur Brandbekdmpfung
5
e . ; p - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
azs%ﬁ?gg?}}gPa%is(?r:gﬁejﬁgnRr;tlttet;?ng?EeargEfsatglﬁgnkonnen durch Unwuchten der | Kontrollieren Sie vor jedem Arbeitsbeginn, dass nichts klappert, vibriert oder
ungewdhnliche Gerdusche verursacht
- Das Beriihren von Graten am Werkstick mit der bloBen Hand kann zu - Bertihren Sie Grate am Werkstiick nicht mit der bloBen Hand
Schnittverletzungen fihren - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
. ;ijnvzethe()éE%%snEfigﬁrp;nnen des Werkstticks kann zum Bruch des Werkzeugs und | . Spannen Sie das Werkstiick sicher ein
] S ’ Y i Ei . - Lassen Sie das Werkzeug nicht ohne spezielle Anweisung in Linksrichtung laufen
\é\é%rﬁzﬁr”zgeiegggﬁnkzﬁg ;rb%eéﬁje&ehg \lljvgrr@gggss'mf';&%%ﬁggﬁ:}sgg %ehgrgg : Konyrolli;aretn Sie auf der Verpackung, ob das jeweilige Werkzeug fir den Linkslauf
geeignet is
- Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten und Werkstlicken kann dazu . ' . : . _—
5 fuhren, dass sich eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom Werkzeug Iést und Kpntrollleren Sledvoréier Beargeltusn.g, das%S.chnelzld;l)Iat‘[en und Teile sicher
=E Verletzungen verursacht eingespannt sind und verwenden Sie nur Originalteile
Es
LT
hacl | ) " y i
E E \;\{Jesr((jjzrrl Sgﬂgf&ﬁzl?&%zu fest eingespannt, kdnnen sie brechen und sich dadurch | Wenden Sie beim Einspannen keine ibermaBige Kraft auf
[X]
58
S |- Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen kinnen sich Teile und - Verwenden Sie Werkzeuge nur innerhalb der vorgegebenen Bedingungen
= Schneidplatten durch die Zentrifugalkraft Idsen - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
y \[/)(;Jr:cshogi;t?\?gﬁgféuizg?]eidkante von Zerspanungswerkzeugen bestent die Gefar | . Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Bei der Arbeit an rotierenden Maschinen stellt das Tragen von Handschuhen eine
-} Gefahr dar - Tragen Sie bei der Arbeit an rotierenden Maschinen keine Handschuhe
H - Achten Sie darauf, mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile zu | - Beriihren Sie mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile
= beriihren
S
E - Durch eine Unwucht ausgelste Vibrationen kénnen zu einem Bruch und - Uberschreiten Sie nicht die empfohlenen Drehzahlwerte
= zum Lésen des Werkzeugs flihren, wodurch Verletzungen entstehen kénnen - Kontrollieren Sie rotierende Teile regelmaBig auf Unwuchten
<
2
S |- Beim Bohren konnen Spéne mit hoher Geschwindigkeit aus dem Boden - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

- Die Kanten kleiner Bohrer sind scharf und brechen leicht

- Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

Gelotete
Werkz

- Wenn eine geldtete Hartmetallspitze bricht und umher fliegt, kann dies

Verletzungen verursachen

- Kontrollieren Sie gelttete Spitzen vor der Benutzung
- Verwenden Sie diese nicht, wenn bei der Bearbeitung hohe Temperaturen

entstehen

etc.

- Hartmetallspitzen kdnnen nach mehrmaligem Loten brechen

- Verwenden Sie keine geldteten Hartmetallspitzen, die schon mehrmals gelotet

wurden

- UnsachgeméaBe Verwendung kann zum einem geféhrlichen Bruch

des Werkzeugs fihren

- Halten Sie die Sicherheitshestimmungen ein

KORLOY Drehen % 7
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KORLOY stellt sich vor

Der stidkoreanische Hersteller bietet weltweit hoch-
produktive Werkzeuglosungen flr viele Anwendungen
und Branchen an. Dazu gehdren Fabrikationen in Korea,
Indien und China und der Vertrieb in tber 80 Landern.

KORLOQY History

Gegrindet am 11. Juni 1966 etabliert KORLOY die

Herstellung von Zerspanungswerkzeugen in Std-

korea. Der Einsatz von Zerspanungswerkzeu-

gen in einer Vielzahl von Industrien machte
sie zu einem entscheidenden Faktor fir

die Leistungsfahigkeit der Wirtschaft

Stidkoreas.

Die Abhangigkeit von
Herstellern aus dem
Ausland fiinrte in die-
ser Zeit zu groBen
Nachteilen und
Schwierigkeiten.

8 J KORLOY Drehen

Dies war KORLOYs Antrieb zum den Aufbau einer eigenen
Produktion von Zerspanungswerkzeugen in Stidkorea.

Die Etablierung als fihrender Hersteller auf dem stidko-
reanischen Markt fiir Zerspanungswerkzeuge, der bis zu
diesem Zeitpunkt von japanischen Produkten dominiert
wurde, erforderte ein HochstmaB an Einsatz, Willen und
Leidenschaft. Eigenschaften die KORLOY

seit dem auf dem Weg zu einem global fiihrenden
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen begleiten

KORLOY Europe GmbH

Die europdische Zentrale von KORLOY mit Vertrieb,
Marketing, Anwendungstechnik und dem Logistikzentrum
wurde 2010 gegriindet. Die Nahe zum internationalen
Flughafen und die gute Infrastrukturanbindung sprechen
fur den Standort Oberursel. Rund 25 Mitarbeiter kiim-
mern sich um die BedUrfnisse der Kunden. Durch die
kurzfristige Belieferung per Luftfracht aus Korea und dem
hochverfligbaren Lager mit etwa 25.000 Artikeln, einer
modernen Lieferkette mit ,same day delivering” sind
KORLOY Produkte auch fiir Sie ein Vorteil.

Unternehmensidentitat

Dank der innovations- und kundenorientierten Unter-
nehmenskultur nimmt KORLOY einen flihrenden Platz in
der Zerspanungswerkzeugindustrie ein. KORLOY steht als
Portmonteau-Wort flr die Verbindung aus ,Korea“ und
,wAlloy“ (Legierung).

Soziale Verantwortung

Seit Unternehmensgriindung sind flir uns die partner-
schaftlichen Beziehungen mit Mitarbeitern, Kunden
und Lieferanten der Kern unseres Bestrebens nach
werte-basierten sowie nachhaltigen Geschaften.

Umwelt- & Qualitditsmanagement
Zertifikate Qualitdtsmanagement:

¢ [S09001

e AS9100 (Luftfahrt)

Zertifikat Umweltmanagement:

¢ [S014001



KORLOY Timeline
1966 2010
Unternehmensgriindung Griindung KORLQY Europe
am 11. Juni 1966. in Deutschland.
1974 2011
Produktionsstart in Cheong-  AS9100 Zertifizierung.
ju. Start weltweiter Exporte. Cheongju Produktion Jincheon Produktion
2012
1987 Griindung KORLOY Indien,
Eroffnung des Instituts fir Produktionsstart in Qingdao.
Forschung und Entwicklung.
2013
1989 KORLOY Brasilien.
Start der Kampagne KI21
zur Filhrung des Unterneh- 2018 KORLOY Chile (2019) KORLOY Mexico (2022)
mens ins 21. Jahrhundert. Produktionsstart in Indien.
1997 2019
ISO 9001 Zertifizierung. Griindung KORLOY Chile
und KORLOY Tiirkei.
2000
Ausgezeichnet als bestes 2020
F&E Insitut KORLOY Russland. KORLOY Indien (2012) KORLOY Produktion Qingdao (2012)
2007 2022
Grindung KORLOY America.  KORLOY in Mexiko
wird gegriindet.
2009
Umweltmanagement nach
ISO 14001 zertifiziert.
KORLOY America (2008) KORLOY Tiirkei (2019)
KORLOY Brasilien (2014) KORLOY Europa (2010)

Firmenzentrale in Seoul

KORLOY Drehen f 9
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Unsere Losungen fiir lhre Herausforderungen

Luft- und Raumfahrt

Spezialisierte Werkzeugtechnologien

in der Luft- und Raumfahrtindustrie flr
eine hohe Produktivitat bei der Bearbeitung
der Triebwerke, Turbinen, Tragflachen,
Fahrwerke und anderer Komponenten.

Formenbau

KORLOY bietet eine Vielzahl an Schneid-
werkzeugen fir die Bearbeitung von Press-,
Spritzguss- und Druckgussformen

sowie Schmiedestucken an.

Rohrbearbeitung

KORLOY bietet Werkzeuge flr die Rohr-
gesamtbearbeitung an. Damit werden
hochspezielle Anforderungen wie Ausfrasen,
Entgraten, Plansenken usw. abgedeckt.

Energieerzeugung

Langlebige Komponenten werden in Wind-,
Gas- und Atomkraftwerken bengtigt.
KORLOY bietet eine Vielzahl von Werkzeug-
losungen fiir die effiziente Bearbeitung
dieser Teile an.

Medizinprodukte- und Gerateindustrie
Erfordert schwer zerspanbare Materialien
wie Titan. KORLOY hat spezielle Werkzeuge,
die die Vorgaben an Produktivitat,
Zuverlassigkeit und Prézision erfiillen

und Ubertreffen.

10 f KORLOY Drehen



Automobilindustrie

Ein Kraftfahrzeug besteht aus tiber 20.000
Teilen. KORLOY produziert Schneidwerk-
zeuge fir die wichtigsten Systeme, wie
Kurbelwellen, Motorbldcke, Kolbenbdden
und andere Elemente.

Eisenbahn & Schienenbau

In der Bahnbranche sind hochwertige
Zerspanungswerkzeuge von KORLQY fir
die Bearbeitung von Schienentrennstiicken,
Ubergéngen, Anschlussstiicken, Rédern etc.
im Einsatz.

Motoren- und Getriebebau
KORLOY stellt umfassende Werkzeug-
losungen fiir die Gesamtbearbeitung
von Stirnradern, Schraubenréadern,
Pfeilrdadern und Zahnstangen bereit.

Informationstechnologie

Hochprazise Schneidwerkzeuge

von KORLQY werden flir die Bearbeitung
von Prazisionsteilen flr IT-Geréte

wie Computer, Smartphones, Tablet-PC
usw. benatigt.

Riistungs- und Verteidigungstechnik
Die Rlstungstechnik erfordert High-Tech
Produkte aus schwer zerspanbaren
Hochtemperaturlegierungen. Die Expertise
von KORLQY in der Luft- und Raumfahrt
ist leicht auf die Verteidigung tibertragbar.

KORLOY Drehen f 11
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Service - Leistungen auf die unsere Kunden vertrauen

Sonderwerkzeuge

Komplexe Bearbeitungen bendtigen maBgeschneiderte
LGsungen!

Fordern Sie uns heraus und (iberzeugen sich selbst
von unserem erstklassigen Service, von der gemeinsamen
Konzeption der Werkzeugldsung bis zum Einfahren der
Werkzeuge vor Ort.

Test und Konfiguration

Hochste Schnittleistung und VerschleiBfestigkeit sowie
Prézision und Qualitat werden von Werkzeugen und
Werkstoffen erwartet — von der GroBserie

bis zur Einzelteilfertigung. Die besten Ergebnisse
erzielt man nur gemeinsam im Team.

Wir mdchten Sie noch besser im Prozess der

Produktionsoptimierung unterstiitzen und bieten auf
Wunsch Testwerkzeuge zu besonderen Konditionen an.

Beschichtungsservice

Zum bestmaoglichen Erhalt der originalen Werkzeug- Werkzeuglosung an! Ob original KORLOY-Beschichtungen
performance ist die Beschichtung der nachgeschliffenen oder eine Sonderbeschichtung nach Ihren Vorstellungen, wir
Werkzeuge essenziell. Nattirlich bieten wir lhnen auf setzen Ihre Wiinsche fiir Sie um!

Wunsch auch Sonderbeschichtungen fiir Ihre individuelle

(0,

3
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Werkzeugvoreinstellung

Das Voreinstellen von Werkzeugen stellt einen nicht
zu unterschatzenden Zeitfaktor in der Fertigung dar.

Wir nehmen Ihnen diese Aufgabe gerne ab
und liefern Ihnen auf Wunsch ausgewdahlte
Werkzeuge bereits voreingestellt.

Somit kdnnen Sie Ihre wertvolle Zeit
in andere Projekte investieren.

Nachschleifservice

Das Nachschleifen von Werkzeugen ist ein wichtiger Prozess
um mdglichst kosteneffizient zu produzieren.

Wir bieten Ihnen die ideale Losung aus
Wirtschaftlichkeit und Erhalt der originalen
Werkzeugperformance durch unseren
Nachschleifservice fir KORLOY-Produkte.

KORLOY Drehen
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KEC - Korloy Engineering Center

Total Tooling L6sung

Seit der Griindung im Jahr 1987 hat sich das Forschungs-
und Entwicklungszentrum zu einem Zugpferd flir technische
Innovationen bei KORLOY Inc. entwickelt. Die Forschung
und Entwicklung hat zu zahlreichen Verbesserungen und
zur Entwicklung ganz neuer Werkzeuge gefihrt.

Dazu gehoren Wendeschneidplatten wie AK, eines der
weltweit besten Qualitatswerkzeuge, fir die Aluminium-
bearbeitung und beschichtete (CVD, PVD) Wende-
schneidplatten zum Drehen und Frasen. Neben den
vielfaltigen Wendeschneidplattenprodukten

wurden auch Drehwerkzeuge flir den

Gesenk- und Formenbau
und Spezialwerkzeuge
flr die Automobil-
industrie auf den Markt
gebracht.

Umfassendes Training
filr Zerspanungswerkzeuge und
Bearbeitung wird angeboten.

* Fertigungsanalyse

 Test-Bearbeitung und Vorschlag
von Losungen; Standortverbesserungs-
und Unterstiitzungsprogramm.

Fertigungs-
analyse

Technisches
Training

Durch die anhaltenden Erfolge und den stetigen innovativen
Strom an technischen Verbesserungen hat das Forschungs-
und Entwicklungszentrum von KORLQY Inc. viele Preise

und Auszeichnungen der Wirtschaft und von der Regierung

durch den Présidenten der Republik Korea erhalten.

Heute ist es eines der flihrenden Forschungs- und Entwick-
lungszentren unter den Herstellern von Hartmetall-Schneid-
werkzeugen in Asien. Andauernde Innovationen und der
Blick auf zukiinftige Entwicklungen hat KORLOY Inc.
zu einer der flihrenden Unternehmen auf dem
koreanischen Markt flir spanabhebende

Werkzeuge gemacht.

Beurteilung und Ldsungsempfehlungen
durch Vorfilhrung echter Produktproben
nach Kundenwunsch.

KEC

Technische
Beratung

Vorschlag der
Fertigungsmittel

Technische
Unterstiitzung
vor Ort

* Umfassendes Angebot fiir Zerspanungs-
werkzeuge und Bearbeitungsmethoden.

Problem-
losung

 Technisches Training mit Fehleranalyse
und Problembehandlung.

14 f KORLOY Drehen



Leitfaden Riicklieferung & Reklamation

Falls Sie Waren an uns zuriicksenden, befolgen Sie bitte die nachfolgenden Schritte. Bitte haben Sie Verstédndnis
dafiir, dass wir keine Riicksendungen akzeptieren konnen, die nicht unserem Riickgabeverfahren entsprechen.

Bitte kontaktieren Sie unseren Kundendienst per E-Mail oder Telefon, um Ihr Problem zu beschreiben und die beste Losung

zu finden. Kontaktangaben: Email: cs@korloyeurope.com - Phone: +49 (0)6171 277 83 0

Bitte flllen Sie das untenstehende Formular aus, drucken Sie es aus und senden Sie es mit der Ware im selben Paket an:

KORLQOY EUROPE GmbH - Kundenbetreuung - Gablonzer Str. 25-27 - D-61440 Oberursel (Deutschland)

Firma
Kundennummer CUS
Ansprechpartner

Telefon / Mailadresse

Unsere AB / RG-Nr. SOR

Artikelbezeichnung Menge (Stk.) Grund*

SIVP

Gutschrift Ersatzwunsch

*Bitte zutreffenden Grund eintragen.

Kennziffer / Begriindung der Riicksendung
@ Reklamation Produktqualitat

@ Reklamation Lieferung

© Falschbestellung

O Sonstiges:

Ich akzeptiere die Bedingungen fiir Riicksendungen gemé&B den AGB der KORLOY Europe GmbH.

Ort und Datum:

Unterschrift und Firmenstempel:

KORLOY Drehen % 15



KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27

D-61440 Oberursel (Germany)

Phone: +49-6171-27783-0

Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com

Web: www.korloyeurope.eu
Geschéftszeiten: Mo.- Fr. 08.00 - 17.00 h

Kundenservice / Bestellungen
E-Mail: cs@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 40
Fax: +49-6171 277 83 58

Technischer Support

E-Mail: techsupport@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 60

Fax: +49-6171 277 83 58

Versandinformationen

Alle Bestellungen, die bis 15 Unr MEZ

bei uns eingehen, werden noch am

gleichen Tag verschickt. Fiir weitere
Informationen wie z.B. Expressversand
kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice
E-Mail: cs@korloyeurope.com

Phone: +49-6171 277 83 40

Fax: +49-6171 277 83 58

Ihr Ansprechpartner

& KORLOY
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KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,

Web: www.korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

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

KORLOY America
620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY EUROPE
Gablonzer StraBe 25-27, D-61440
Oberursel, Deutschland

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

KORLOY RUSSIA

Krasivy Dom office No. 305, Bld. 5,
Novovladykinskiy proezd 8, 127106,
Moscow, Russia

KORLOY TURKEI

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO:
34 Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul,
34775, Tirkei

KORLOY VIETNAM

No. 133 Le Loi street, Hoa Phu
ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong
proviende, Vietnam

KORLOY MEXICO

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

Ihre Werkzeuglosung in unseren Katalogen

Der KORLOY Katalog erscheint erstmals unterteilt in Segmente. Dank der neuen Struktur und des vereinfachten
Aufbaus finden Sie lhre Werkzeugldsung noch leichter als bisher. KORLOY bietet Ihnen auch online Zugang zu
Zerspanungswerkzeugen: den digitalen Katalog und die KTS App finden Sie auf den Uberndchsten Seiten.

Premiumwerkzeuge

Drehen

Drehen, Stechen und Gewindedrehen

Drehwendeschneidplatten
Bohrstangen & Drehhalter
Stechwerkzeuge

Premiumwerkzeuge

Bohren
Wendeschneidplattenbohrer
Kronenbohrer, VHM-Bohrer
Reib- und Spindelwerkzeuge
Gewindebohrer

&)

Premiumwerkzeuge

Frasen

Beste Resultate flir hohe Produktivitat
Fraswendeschneidplatten
Wendeplattenfraser

VHM-Fréser

DINOX Katalog Aufnahmen

Frasaufnahmen
Bohraufnahmen
Produkte der DINE Inc.”
(englisch)

* DINE® und die DINE Group® sind eingetragene Warenzeichen der KORLOY KORLQY Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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Codesystem - Bezeichnung fiir beschichtetes Hartmetall

Nje)
@@j

Beschichtung

Ultra-CVD @ — CVD
Ultra-PVD @ PVD

Bearbeitungsart

(o][1][2] s

Universal (Frasen + Drehen)

Frasen

U

C|3

)

7

2|5

Bezeichnung des Werkstiicks

Stahl

Gusseisen

Warmfeste Superlegierung (HRSA)

P El-
K B
s [B)-
M 9]
P,M,K [:-

IS0 Sorte
Lo]1)-[s]o]

VerschleiBfestigkeit €————> Zéhfestigkeit

Werkstoff

S— T

M| P

Rostfreier Stahl
Universal
Spanbrecher

Anwendungsbereich
Feinschlichtzerspanung v —_
Schlichtzerspanung ? —
Kopier- / leichte Zerspanung | G | =
Mittlere Zerspanung ﬁ —_—
Schruppzerspanung ? -—
Schwere Zerspanung F —_—

Technische MaBe und Einheiten

I]ﬂ Rostfreier Stahl
W n Gusseisen
> n Nichteisenmetalle

———— @ Warmfeste Superlegierung (HRSA)

Codierung gilt fiir positive und negative Geometrien.

BEGRIFF KURZEL EINHEIT BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Durchmesser D mm Leistungsbedarf PkW kw
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min Spezifischer Schnittwiderstand ke MPa
Umdrehungen pro Minute n min™! Drehmoment Mc N.m
Vorschub pro Minute vf mm/min Axialdruck Tc N
Vorschub pro Umdrehung fn mm/U Zykluszeit tc min
Vorschub pro Zahn fz mm/Z Standzeit T min
Zahn z Freifldchenverschlei VB mm
Axiale Schnitttiefe ap mm Kolkverschlei Kt mm
Radiale Schnitttiefe ae mm Eckradius r mm
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Korloy Hauptkatalog Drehen

KORLOY Digitaler Katalog

© Verbindung zum digitalen Katalog online iiber Computer oder Smartphone © Sonderwerkzeuge

https://catalog.korloy.com

® Erkldrung der Startseite

Computer

Sortenleitfaden —— Meine Sammlung
Erlauterungen zu KORLOY Liste der Produkte
Standardsorten

Sonderwerkzeuge wie
Getriebewerkzeuge, Kantenfréser,
Eisenbahnwerkzeuge,
Sonder-Wendeschneidplatten

Artikelsuche

Suchen Sie den gewiinschten
Artikel mit Sortenangabe
oder Bezeichnung

© Nebenanwendung

(o] v Login/ Sprachumschalter
£ Registrierung Wihlen Sie Ihre Sprache
E-Mail/Passwort
Einheiten
Metrisch / Inch

lhre Wahrung
KRW / USD / EUR

Smartphone

Hauptanwendung
Wéhlen Sie Ihre grundsétzliche
Anwendung aus

© Artikelgruppe

G Artikel

@ Artikeldaten, 2D / 3D Modelle etc.
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Service

Immer aktuell mit der KORLOY App

KORLOY Total Service (KTS)

bietet Kunden und Anwendern unserer Werkzeuge wertvolle

Informationen zur Metallverarbeitung. Die Anwendung
ist als App fiir lhr Smartphone und Tablet
flir Android und Apple OS kostenlos erhaltlich.

Als praktischer Begleiter hilft sie Ihnen
dabei, die fir Inren Einsatzzweck optimalen
Schnittbedingungen zu berechnen.

Zudem konnen Sie damit sehr einfach das
passende KORLQY Tool als Alternative
zum aktuell eingesetzten Werkzeug finden.

KTS - Korloy Total Service

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

j iy g LN -
} GETITON # Download on the
® Google Play o App Store

Produkte Drehen Hinweise
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Korloy Hauptkatalog Drehen - Neue Produkte

Neues Werkzeug

TPDC-FC (Flach)

Kegelformige Bohrkronen
mit einem Spitzenwinkel von 180°

Merkmale e Planer Bohrungsgrund durch den Spitzenwinkel von 180°.

e Vereinfachung des Bearbeitungsprozesses,
Reduzierung der Stlckzeit - hohere Produktivitat.
e Die TPDC-FC Bohrkrone ist voll kompatibel mit dem TPDC Bohrkorper.

. Optimales Messerdesign
N Oberflallchenbeha"n(.ilun.g Verbesserte Spankontrolle
Gute Widerstandsfahigkeit und VerschleiBfestigkeit
Schraubenférmiges Kiihlsystem
Stabile Spanausbringung /_/T/_/

Uberlappende Dickenabnahme
Ausgezeichnete Zentrierung und Einstich

Polierte Spannut
Besserer Spanfluss

Hoher Steigungswinkel
Geringe Schneidlast und gute Bearbeitbarkeit

Merkmale des Klemmsystems

Klemmbereich e
1-Schritt-Klemmsystem: einfacher und schneller
Werkzeugwechsel mit guter Repetierbarkeit.

Anti-Rotationsbereich e

Agiert als Stopper. Klemmung und Anti-Rotationsbereich 6
bilden einen spitzen Winkel, um Drehung der Wendeschneidplatte
wahrend der Bearbeitung zu verhindern.

22 f KORLOY Drehen



Produkte

Neues Werkzeug

S-Star Endmill

VHM-Schaftfraser fur die Bearbeitung
von rostfreiem Stahl

Merkmale © Prozesssichere Zerspanung durch optimales Schneidkanten-Design bei der Bearbeitung.
¢ Hervorragende Leistung bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan und Nickel durch
eine neue Beschichtung mit hoher Oxidationsbestandigkeit und Harte.

Eigenschaften

Substrat mit hoher Zahigkeit e

- Hohe MaBbestandigkeit und prozesssichere Zerspanung
durch Verwendung eines Substrats mit hoher Z&higkeit

Unterschiedliche Breite und GroBe
der AICrN-basierten Schicht

- Verwendung mehrerer Schichten

- Hohe Schmierwirkung aufgrund des Cr-Gehaltes

- Garantierte Stabilitat gegen Reibungswarme

- Hohe VerschleiBfestigkeit durch massive Beschichtung

Kantenpréparation o O

- Hervorragender Widerstand gegen Schneidenausbriiche
- Bessere VerschleiBfestigkeit und stabile Zerspanleistung
- Hohe Qualitat des Produkts durch innovative Kantenpraparation

Zusitzliche Schlichtkante
- Gute Oberflachengite durch hohe Schleifgenauigkeit der Kante
- Hochwertige Schneidkante gegen AufschweiBungen

Ungleiche Teilung mit speziellem Spanbrecher

- Beste Spanabfuhr durch speziellen Spanbrecher
- Ablolute Stabilitat beim Schulterfrasen

Veher 00 (eclfier

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frésen.
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Korloy Hauptkatalog Drehen - Neue Produkte

Neues Werkzeug
Hexa Blade

Einstech- und Abstechwerkzeug
mit sechs prazisen Schneiden

Merkmale e Einzigartige sechs Schneiden pro Stechplatte,
flr eine hohe wirtschaftliche Effizienz.
¢ Hohe Bearbeitungssicherheit und exzellente MaBhaltigkeit
durch prazise geschliffene Schneiden.

Eigenschaften Spanbrecher

e Abstechen / Einstechen

¢ Ausgezeichnete Spanabfuhr

e Gute Leistung bei hohem Vorschub

—o Breiter Spannbereich

- Verbesserte Stabilitat
der Befestigung

- Weniger Vibrationen
bei der Bearbeitung

- Erhdhte Sicherheit
und langere Standzeit

o Prézisionsschneide Stabile Schneidkante O
- Viele Breiten verfiighar - Hohe Schnittleistung
- Ausgezeichnete MaBhaltigkeit bei hohem Vorschub O
- GleichmaBige Schnittleistung

o Werkzeugrichtung

- Eine Stechplatte
flir rechts / links
Anwendung

6 Schneiden o
- Schneiden pro Werkzeug erhaltlich
- Hohe wirtschaftliche Rentabilitat
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Neues Werkzeug

H-Star Endmill

fur hochharte Stahle
und warmebehandelte Werkstiicke (HRC 40-63)

Merkmale e Hochharte Beschichtung fiir eine stabile Zerspanung mit einem hohen Si-Gehalt.
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit und Hitzebestandigkeit durch neue AITiSiN-Beschichtung.
e Enthalt ultrafeines WC und maximiert die Schneidkanteneigenschaften.

e Erhohte Kantenbruchsicherheit und verbesserte VerschleiBfestigkeit flihren
zu stabiler Zerspanung von hochhartem Stahl.

Eigenschaften
o o
INachher} \Vorher

Hochharte Beschichtung Kantenbearbeitung
- Hoher Si-Gehalt - Erhohte VerschleiBfestigkeit und stabile Schnittleistung
- Hohe VerschleiBfestigkeit und stabile beim Bearbeiten von hochhartem Stahl

Zerspanung durch optimale

Warmeleitfahigkeit

[ )
O

Substrat mit groBer Harte

- Enthélt ultrafeines WC + Co 9%
zur Optimierung der
Schneidkanteneigenschaften

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frésen.
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Ubersicht Drehwerkzeuge

Un-
beschichtetes
Hartmetall

Beschichtetes
Hartmetall
zum Drehen

Multi-
funktional

28 J KORLOY Drehen

n Stahl ST10 | ST20 | ST30A
M| Rostfreier Stahl U20
n Gusseisen HO1 HO5 G10
E Titan-Legierung HO1 HO5
n Aluminiumlt.agierung HO1 HO5
Kupferlegierung
n Gehérteter Stahl HO1
n Stahl NC3215 | NC3225 | NC3030 | NC5330 | PC5300 | PC5400
M Rostfreier Stahl PC8110 | PC8115 | NC9115 | NC9125 | NC9135 | NC5330 | PC5300 | PC9030 | PC5400
n Gusseisen NC6310 | NC6315 | NC5330 | PC5300 | PC5400
E ‘f:;::ﬁff; PC8110 | PC8115 | NC9125 | NC9135 | PC5300 | PC5400 | UNCS05 |UPCC810
n Nichteisenmetalle | ND3000 | PD1000 | PD1005 | PD1010
n Gehérteter Stahl PC8110 | PC8115
n Stahl NC3225 | NC3030 | NC5330 | PC3035
M| Rostfreier Stahl PC9030 | PC5300
n Gusseisen NC6315 | PC5300
= Warmfeste | pog119 | pes300
Legierung
Nichteisenmetalle HO1 HO5
Gehérteter Stahl PC8110 | PC5300




Ubersicht Drehwerkzeuge

Produkte

n Stahl CN1500 | CN2500
Cermet
n Gusseisen CN1500 | CN2500
n Stahl CC1500 | CC2500
Beschichtetes
Cermet
n Gusseisen CC1500 | CC2500
n Gusseisen DB1000 | DB7000
cBN E LTI DB7000
Legierung
n Geharteter Stahl DB1000 | DB2000 | DBNX20 | DBN250 | DBN300
cBN .
. Geharteter Stahl DNC100 | DNC250 | DNC350 | DNC400
Beschichtet
PKD n Nichteisenmetalle DP90 | DP150 | DP200
=
g . .............................................. Dlamant
(&)
: 0
% @ irrrriiier e Keramik / cBN, PKD
£ >
g @ ccccecrieetiiiiiiiiiiiiitiiittiiitiiiaainns Beschichtetes Cermet
g - .. . Beschichtetes
-’é Hartmetall
=
[&]
2 w
@cvreerininin Hartmetall
., Ultra-feinkdrniges
Hartmetall
Vorschub fn (mm/U)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Drehen

[ Rostfrei
IS0
PO1 P10 P20 P30 P40 P50 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30
NC3225| PC8110
B PC8115
S
'.E NC3030 NC9115
(7]
@ NC9125 PC5400
NC5330
PC5400 NC9135
PC5300
PC9030
PC5400
UNC805
UPC810
| CC1500 | CC1500
00 CC2500
@
E CN1500
D
o
CN2500
| CN2500 |
DB1000
(=]
4
o
E DB7000
o
% ST10 u20 'Ho1 |
2
[X]
(7]
(-]
=
[
=
Anwendungsbereich
[ Rostfrei
E A = A = A
£ E £
= £ £
4 400 CC150 54 300 — 4 500
300 cczsoo C5215 PC8115 400
NC3225 rﬂd@
200 nca125 @
200 o3120 PC5300 300
NC3030 H
100 NC5330 100 [ 200
) PC5300
\i_)csmo
0 02 04 06 08 0 0.2 0.4 0.6 ~ 0 02 04 06 0.8
fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)
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Korloy Service Produkte Drehen Hinweise

Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Drehen

N Nichteisenmetalle H Gehartet

IS0
ND3000 PD1000

PC8110 PD1005 PC8110
B PC8115 PD1010 PC8115
=
= NC9125
[X]
(7]
a NC9135

PC5300
PC5400
UNC805

UPC810
®
£
&
o

DB7000
(=]
E DNC250
= DNC400
o
DNC350

-
: .EEEE
]
=
[X]
(7]
(-]
=2
=
=
ND: Diamantbeschichtung (CVD) PD: DLC / DP: PKD (Unbeschichtet) DBN: ¢cBN beschichtet
Anwendungsbereich
E A g 10004 g A
E = E
e S £ 200

3000
150

2000
100

1000 50

> -
» »

0 0.1 0.2 0.3 0 0.2 04 0.6
fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)

ND: Diamantbeschichtung (CVD) DBN: cBN beschichtet
PD: DLC / DP : PKD (Unbeschichtet)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

CVD Sorten zum Drehen

NC3215 / NC3225

¢ CVD beschichtete Hochleistungswendeschneidplatte zum Drehen
von geschmiedetem Stahl- und Lagerstahl

¢ Erhdhte Produktivitat durch kontrollierten Spanbruch bei verschiedenen Bearbeitungen

¢ Reduzierte Schnittlast fiir stabile Standzeit bei hohen Geschwindigkeiten
und hohen Vorschiiben

Geschmiedete Stéhle, welche haufig bei Automobilteilen genutzt NC3215/NC3225 sind CVD-beschichtete Sorten zum Drehen
werden, zeichnen sich durch eine harte und zahe Oberflache aus,  von Teilen aus Schmiedestahl und Kugellagerstahl.
wohingegen der Materialkern weich ist. Kugellagerstahl weist

ebenfalls diese Eigenschaften hoher Hérte und Zéhigkeit auf. Die NC3225 ist die erste Wahl als Universalsorte fiir die
Bearbeitung geschmiedeter Teile, die NC3215 ist ideal fiir

Bei der Bearbeitung dieser Stahlarten treten vornehmlich hohe Schnittgeschwindigkeiten bei durchgehendem Schnitt.

Aufbauschneiden und Ausbriiche an der Schneide auf, was zu Die Beschichtung dieser Wendeschneidplatten wurde

einer sinkenden Produktivitit sowie geringer Prozesssicherheit optimiert, was zu einer verbesserten VerschleiBresistenz und

fiihrt. Die Serienfertigung von Automobilteilen erfordert schnelle Schneidkantenstabilitét fiihrt.
Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschiibe bei guter
Standzeit.

Verteilung der Schnittkrafte Weniger Ausbriiche Standzeiterhohung Erhéhte Produktivitat

NC3215 / NC3225 Technologie

Bisherige Beschichtung Neue Beschichtung

Neue
Beschich-
tung
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Bearbeitung von Schmiedestahlen

Bearbeitungprobleme

Beim Zerspanen von geschmiedetem
Stahl- und Lagerstahl treten
vornehmlich Aufbauschneiden und
Ausbriiche an der Schneide auf, was
zu einer sinkenden Produktivitit sowie
geringer Prozesssicherheit fiihrt.

Problembehebung

Die NC3225 (P25) ist die erste Wahl bei
der Zerspanung von Stéhlen (P). Sie kann
durch die Nachbehandlung auBerdem
flir die Bearbeitung von geschmiedeten
Stahlen, sowie Kohlenstoff- und
Legierungsstéhlen eingesetzt werden.

Anwendungsbereich

Sorten

w
[=]
o

N
a
o

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

200 i .

Standzeitschwankungen Hoher VerschleiB
7, - T
/ N\ 727N
B l )\ /
Abschalungen ‘o ! l\ /'
——— - -
e Y Verschlei an der
Se -’ Spanflache
~—TTT =~ 7S
(/ \) / \
S __-" Starker ( |
Aufbauschneide Freiflichenverschlei  _/
NC3215 / NC3225
Weniger Abschélungen Hohe VerschleiBfestigkeit
VRN
/ \,—
l\ A
. . N y 4 )
Weniger Abschalungen S\ /
TSN Weniger Verschleis ~=7
(\\ _ _/’ auf der Spanflache
«C ) / \
) Tem——— Weniger '\ ,'
Kleinere Aufbauschneide Freiflachenverschleif>w_ -7

NC3225

5,0

4,0

3,0

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

2,0

MP / LP Spanbrecher

0,1 0,2 0,3

5

0,4 0,

Vorschub, fn (mm/U)

0,1

5

0,2 0,3 0,4 0,

Vorschub, fn (mm/U)
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Korloy Hauptkatalog Drehen

Drehlosung filr Gussbhearbeitung

NC6310 / NC6315

¢ CVD-Beschichtung mit verbesserter VerschleiB- und Abplatzfestigkeit.

¢ Losungen fiir die hiufigsten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen:
Verhinderung von iiberméBigem VerschleiB an Span- und Freiflichen
von Wendeschneidplatten, Ausbriichen und Graten.

Die Standzeit der vorhandenen CVD-Sorten fiir das Drehen Die Sorten NG6310 und NC6315 sorgen fiir hochste

von Gusseisen ist aufgrund der prekéren Eigenschaften von Kundenzufriedenheit. NGC6310 ist eine K10-Drehsorte fiir die
Werkstiicken, die einen schnellen VerschleiB und Abplatzungen Hochgeschwindigkeitsbearbeitung ohne oder mit leichter
an der Schneidkante verursachen, instabil. Schnittunterbrechung, was die VerschleiBfestigkeit und die

Standzeitstabilitit verbessert.
Standzeitschwankungen sind eines der groBten Hindernisse zur

Erhohung der Produktivitat, daher hat sich KORLOY auf die NGC6315 ist eine K15-Sorte fiir die allgemeine Bearbeitung von
Entwicklung einer CVD-Beschichtung und Spanleitstufen Grau- und Kugelgraphitguss, die fiir stabile Standzeiten in einem
konzentriert, um Standzeiten zu stabilisieren. breiten Anwendungsbereich sorgt, wie z.B. bei hohen Vorschii-

ben, starker Schnittunterbrechung aber auch glattem Schnitt.

Entwicklungseffekt
NC6310
Hohe Schnittgeschwindigkeit, leicht unterbrochener Schnitt Normaler VerschleiB UbermaBiger VerschleiB
. . auf der Spanflache auf der Spanflache
e Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) und am Radius PRl und am Radius. PRl
e Verwendung Schwungrad Vs 1 Vs 1
e Schnittbedingungen  vc = 450 (m/min) - fn = 0,3 (mm/U) ,' ,l " ,I
ap = 2,5 (mm) - trocken, leicht unterbr. Schnitt <.’ « .’
» Verhesserte VerschleiB- und Bruchfestigkeit
auf der Spanflache und des Eckenradius
NC6310 bestehende Sorte (K10)
NC6315
Mittlere u. hohe Geschwindigkeit, stark unterbrochener Schnitt 4 = ~ Widerstand SpanaufschweiBung
o Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) \ A?Mgftge“ t =~ N
atiern
* Verwendung Differentialgehduse '\‘\ \ N \ PRl :§ -
o Schnittbedingungen  vc = 400 (m/min) - fn = 0,3 (MM/U) - AN \ AN S - ’
ap = 2 (mm) - nass, stark unterbr. Schnitt v . \\ ~=7 s \
erbesserte™ Verschieis ™ 7
- i iakei VerschleiBfestigkeit erschlei TN -
> Zﬁ:l:‘is;sg;taenagggz und VerschleiBfestigkeit auf der Spanfléi?:he.‘,. auf der Spanfliche
NC6315 bestehende Sorte (K15)
Mittlere u. hohe Geschw., hoher Vorschub, stark unterbr. Schnitt I
* Werkstiick Kugelgraphitguss (GGG-50) " r— ?} ’
ormaier verscniei
¢ Verwendung Achsschenkel an der Freiflache UbermaBiger VerschleiB
¢ Schnittbedingungen  vc = 200 (m/min) - fn = 0,5 (mm/U) - di\erzgltlez‘r:nh: |<
ap = 2 (mm) - nass, stark unterbr. Schnitt P g
» Verbesserte Abplatz- und VerschleiBfestigkeit
an der Freiflache
NC6315 bestehende Sorte (K15)
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Empfohlener Bearbeitungsbereich fiir jede Sorte

Gew(inschte mechanische Steifigkeit und Zahigkeit

A
= 600
g [3} KolkverschleiB (chemisch)
2 500 Plastische Verformung 5
= NC6310 5
g © &
= 400 Freiflachenverschlei s
3 NC6205 (mechanisch) E
£ 300 3
S — £
@ =
200 1;:'3
— - EJ) %
100 | Ayfbadd AR Bruch =
schneide & chipping
0 >
02 04 0,6 Vorschub, fn (mm/U)
o 7 g
Kontinuierlicher Leicht unterbrochener Unterbrochener
Schnitt Schnitt Schnitt
Grau-/Kugelgraphitguss Gusseisen Kugelgraphitguss Kugelgraphitguss
Kontinuierliches Schneiden (250/300) (mehr als GGG-60) (mehr als GGG-60)
bei mittlerer/hoher Hochgeschwindigkeits- Mittlere/hohe Unterbrochener
Geschwindigkeit schnitt Schnittgeschwindigkeit Schnitt
KolkverschleiB
(chemisch)
Stabile Zone
Normaler Plastische .
VerschleiB Verformung an der FreiflichenverschleiB Agszlltt%rnkan tder
Schneidekante (mechanisch) chneidekante

Eigenschaften der Sorten

Q NC6310

Q Titanschicht mit geringem Reibungswiderstand und zur besseren VerschleiBerkennung.
Aluminiumoxidschicht spezialisiert fiir die Warmebestandigkeit.

O———= Titanschicht mit verbesserter Bruchfestigkeit.

0/—~ Funktionssubstrat optimiert flir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
von Gusseisen.

NC6315

O—————= Aluminiumoxidschicht mit besserer Oberflachengiite und verbesserter VerschleiBfestigkeit
und SchweiBbestandigkeit.
(O——— Titanschicht mit verbesserter Bruchfestigkeit.

o_/—' Funktionssubstrat, optimiert fir hohen Vorschub und stark
unterbrochene Gusseisenbearbeitung.
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CVD Sorten zum Drehen rostfreier Stahle

NC9115 / NC9125 / NC9135

¢ Verldngerte Standzeit, hohe Geschwindigkeiten, Vorschiibe und Schnitttiefen.

* Eine groBe Sortenauswahl fiir die meisten WerkstiickgroBen
und Ausfiihrungen, einschlieBlich stark unterbrochenem Schnitt.

¢ Verhindert Aufbauschneidenbildung, KerbverschleiB, plastische Verformung

und Gratentstehung

Rostfreier Stahl, als schwerzerspanbares Material, verursacht
durch seine groBe Scherfestigkeit haufig Kaltverfestigung, Auf-
bauschneiden und Kantenbruch. Die Sorten NC9115 / NC9125 /
NG9135 losen Probleme bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl

mit der Kombination aus drei Beschichtungen. Die Haupt-
beschichtung schiitzt vor AufschweiBung, die beschichteten
Lagen vor VerschleiB, sogar bei hohen Geschwindigkeiten tiber
150m/min und das zéhe Substrat schiitzt vor Abschélung.

Leicht schmierende Beschichtung zur Reduzierung von Aufbauschneiden

Ra 0,16 ym

——® Beschichtung zur Vermeidung von AufschweiBungen.

——@ Schicht aus Aluminiumoxid fiir Hochgeschwindigkeitsbe
arbeitung.

——@ MT CVD-TiCN Beschichtung mit erhdhtem
Abschélungswiderstand.

[1]]

——® Hochzéhes Substrat, optimal fiir alle durchgehenden /

Ra 0,79 ym
Bestehende -
Beschichtung NC9100 Serie
Entwicklungseffekt

o Verbesserter Widerstand gegen Abschéalung
und hochzéhes Substrat

o Weiterentwickelte Aluminiumoxidbeschichtung
— Reduziert KerbverschleiB

o Leicht schmierende Beschichtung
— Hohere AufschweiBresistenz

Hohe Harte (Hohe Schnittwarme)
Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

Aufbau-
schneide

leicht oder stark unterbrochenen Bearbeitungen.

Chemischer Verschleif besg,‘ﬁ'ﬁ.ete
Qle_)

PVD

: beschichtete
< Nco115 g e
w 1&% }
i ‘ NC9125 )

Bruch

\ NC9135

Vorschub, fn(mm/U)

Glatter Schnitt Allgemeine Zerspanung  Unterbrochener Schnitt

Minimiert Aufbauschneide und Schneidkantenbeschédigung

Hohe Z&higkeit /

Minimiert KerbverschleiB3 und OberflaichenverschleiB

_________ Pl I

" ‘_--------’

————————— Ceccacae="

\
[}
~ 4

coe’

ommemaacam,, Py Ll LD T T

¢ 9

Cecccacae=" Crccccccas=="

Wetthewerb NC9125
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Produkte

Empfohlene Sorten fiir die Zerspanung von rostfreiem Stahl

Austenitischer rostfreier Stahl

Starke Kaltverfestigung (Kantenabschélung beschleunigt VerschleiB)

e Schlechte Warmeleitfahigkeit (3-mal schlechter als Baustahl
— erhoht Temperatur im Zerspanungsbereich)

e Hohe Zahigkeit (GroBe Mdglichkeit der Verformung bei hoher Temperatur
— Lange oder zdhe Spéne)

e Ausfilhrung: X10CrNiS18-9, X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2 usw.

Ferritischer / Martensitischer rostfreier Stahl

e Hohes Risiko fiir Kaltverfestigung bei hoher Temperatur
(férdert KolkverschleiB)

e Hohe Zahigkeit durch Harten und Ausgliihen
(Lange Spane bilden sich leicht)

e Hoher Karbonanteil erhoht seine Harte
e Ausfiihrung: X20Cr13, X12Cr13, X12CrS13, X70CrMo15 usw.

Duplex rostfreier Stahl

e Seine Zusammensetzung aus diinner Austenit und Ferrit Matrix erfordert
beide Arten von Schneideigenschaften fiir jedes Materialmerkmal

e Einer der am schwersten zu zerspanenden rostfreien Stahle, da seine

hohere Umformfestigkeit die Spankontrolle schwieriger macht als Austenit

e Ausfiihrung: FeMi35Cr20Cu4Mo2, X2CrNiMoN22.5.3, X2CrNiMoN25.7.4

Ausscheidungsgehartete rostfreie Stahle (PH)

e Hoher Bruchwiderstand (2 mal hoher als anderer rostfreier Stahl)
erhoht Schneidlast

¢ Niedrige Warmeleitfahigkeit verursacht Schaden an der Schneidkante
durch hohen Hitzeeintrag

e Ausfiihrung: X5CrNiCuNb16-4, X7CrNiAI17-7

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 160 220
NC9125 150‘ 20‘OI
NC9135 m
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 150 | | | 250
| | |
NC9125 12? | 220 |
NC9135 m
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 120 160
\
NC9125 100 140 |
NC9135 60 100
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Sorte
50 100 150 200 250
NC9115 50 110
NC9125 40 | 11‘0
NC9135 m
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Auswahlempfehlung CVD

Schnitt- | Empfohlene Empf. Schnitt- .
Werkstoff e Sorte geschw, (m/min) 1S0 Anwendungsbereich
m'fmch NC3215 295 (170 - 420) P10
P15 | < Ne3215 |
NC3225 260 (150 - 370)
Stahl P20 (" Ne3zos
Unter- H NC3120 I
brochen NC3120 260 (120 - 370) P25 /
NC3030 205 (120 - 290) P30 < NC3030 —
NC5330 185 (110 - 260) P35 \
Konti- NC9115 240 (220 - 260) 10 NC9115
. P M20
v R°§g’:|'er nuerlich | ycg125 200090-230 | NCO125 — NC5330
et | K913 180 (160-2000 | pao L
Konti- NC6310 380 (300 - 500) K10 < NC6310 1
i nuierlich NC6315 |
Gusseisen Unter NC6315 280 (200 - 400) K20
brochen NC5330 190 (110 - 270) K30 < NC5330
Konti- NC9125 s10
nuierlich |
HRSA Unt 40 (20 - 60) NC9125 |
brochen | NO9135 520 NC9135
CVD-beschichtete Sorten 1S0 Merkmale
« Fiir die kontinuierliche Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von normalem Stahl und geschmiedetem Stahl.
NC3215 P10 - P15  Geeignet fiir die kontinuierliche Bearbeitung.Kombination aus einem speziellen Substrat mit ausgezeichneter Warmrissbestandigkeit
B und plastischer Verformungsbesténdigkeit und einer Beschichtung mit verbesserter VerschleiBfestigkeit und Eintauchbestandigkeit.
o MT-TIiCN + AI203 + TiN
 Allzweckbearbeitung von normalem Stahl und geschmiedetem Stahl.
NC3225 P20 - P25 | * Empfohlene Sorte fiir universelle Bearbeitung mit hohem Z&higkeit. Verbesserter VerschleiBfestigkeit und Absplitterungsbestandigkeit.
o MT-TIiCN + AI203 + TiN
 Mittlere bis Schruppbearbeitung von Stahl
NC3120 P20 - P25 | * Kombination von Substrat mit hervorragender Hitzebesténdigkeit, Bruch- und Zerspanungsfestigkeit. AI203 erhdht die Stabilitat.
o MT-TIiCN + TiC + Al203
o Aligemeine, unterbrochene und Schruppzerspanung von Stahl und rostfreiem Stahl.
NC3030 PS5 - P35  Hervorragender ReiBfestigkeit des Substrats, Abschélfestigkeit und Warmebestandigkeit des Al203 fiir eine verbesserte Stabilitat
B unter einer Vielzahl von Bearbeitungsbedingungen.
® MT-TIiCN + TiC + Al203 + TiN
P30 - P35
NC5330 M25 - M35 | e Universalsorte zum Bearbeiten von Stahl / allgemeine Bearbeitung von Baustahl & Schmiedestahl.
K15 - K25 | ® MT-TiCN + Al203 + TiN
S$15- 825
* Fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von ferritischen und martensitischen rostfreien Stahlen.
NC9115 M10-M20 |, y7-ticN + AI203 + TN
) o Zur allgemeinen Bearbeitung von Edelstahl und hitzebesténdige Legierungen.
NCO125 M20 - M30 |, MT-TiCN + AI203 + TiN
)  Unterbrochene Bearbeitung von Edelstahl und hitzebesténdigen Legierungen.
NCO135 M30- M40 |, MT-TiCN + AI203 + TiN
* Hochgeschwindigkeits- und kontinuierliches Schneiden von Grauguss.
NC6310 KO1 - K10 | e Erhdhte Werkzeugstandzeit durch Beschichtung mit hoher VerschleiBfestigkeit.
o MT-TIiCN + AlI203 + TiN
 Aligemeine Qualitdt von Grauguss und Sphéroguss.
NC6315 K10 - K20 |  AuBergewdhnliche Leistung durch Auftragen von Aluminiumoxid (AI203) mit hoher Haftung auf dem Substrat.

* MT-TIiCN + Al203
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Produkte

PVD Sorten filr warmebehandelte Legierungen und rostfreien Stahl

PC8105

o Ultrafeines Substrat fiir hohere VerschleiBfestigkeit und
Abschélungswiderstand.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationsbesténdigkeit.

e Verldngerte Standzeit bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
beim Schlichten von hitzebestandigen Legierungen und rostfreiem
Stahl.

PC8110

e Substrat mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit und Widerstand
gegen plastische Verformung bei sehr hohen Temperaturen.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationshestandigkeit.

e Verldngerte Standzeit bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
beim Schlichten von hitzebestandigen Legierungen und rostfreiem
Stahl.

Merkmale

PC8105 / PC8110 / PC8115 Serie

VerschleiBminderung bei hoher
Temperatur durch die Beschichtung
mit ausgezeichneter Oberflachen-

glite, hoher Harte und Oxidations-
widerstand.

(O——= Die Beschichtung mit gleichmaBiger

ultrafeinkdrniger Matrix verbessert
die Schneidenstabilitat, erhoht die
VerschleiBfestigkeit und verhindert
Ausbriiche.

Sorteniibersicht

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

Hohe Harte (Hohe Schnittwarme)

Aufbau-
schneide

Chemischer VerschleiB

PC8115

o Ultrafeinkdrnige Matrix zur Verbesserung der VerschleiBfestigkeit und
Abschalungswiderstand.

e Ausgezeichnete PVD Beschichtungstechnologie mit hoherer Harte
und Oxidationsbestandigkeit.

o Stabile Bearbeitung durch starke Schneidkanten und
ausgezeichnetem Abschélungswiderstand.

o Verldngerte Standzeit bei mittlerer Bearbeitung mit niedriger
Geschwindigkeit und mittlere Schruppbearbeitung von warmfesten
Legierungen und rostfreiem Stahl.

PC8120%@

e Ultrafeines Substrat erhoht die VerschleiBfestigkeit und
Abschalungswiderstand.

¢ Der neue PVD-Dioxidfilm verstarkt die Oxidation, Widerstand und
Heizebesténdigkeit.

e Beschichtung der Oberfldchenbehandlung verhindert Ausbriiche und
realisiert eine stabile Bearbeitung.

PC8120 @
PVD-Multischicht zur
0/_‘ Reduzierung von Rissen.
PVD-Oxidationsschicht mit einer
O/_. guten Oxidationshestandigkeit
0¥‘ und Heizebestandigkeit.
PVD-Nitrid Schicht bietet eine
gute VerschleiBfestigkeit.

Substrat Schicht

Plastische Verformung

Bruch

Vorschub, fn(mm/U)

Glatter Schnitt

Allgemeine Zerspanung

®

Unterbrochener Schnitt

Hohe Z&higkeit /
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Auswahlempfehlung PVD

Werkstoff Schnitt- Empfohlene Empf. Schnit.lgeschw. IS0 Anwendungsbereich
modus Sorte (m/min)
Kontinuierlich 175 (100 - 250) P30 1
PC5300 PC5300 |
Stahl Unter- 145 (80 - 120) P40 <PC5400 |
brochener
Sehnitt PC5400 125 (80 - 160) P50
Kontinuierlich PC8105 175 (120 - 230) MO1
Unter- PC8110 160 (110 - 210) M10 PC8105
brochener —_PC8110
Rostfreier Sehnitt PC8115/8120 150 (100 - 200) M20 PC8115 PC8120
W " stan — —PC5300
Kontinuierlich PC5300 135 (80 - 190) M30 PC9030
—< PC5400 |-
Unter- PC9030 130 (80 - 180) M40
brochener
Schnitt PC5400 110 (80 - 140) M50
K10 1
Kontinuierlich PC8110 135 (95 - 180) PC8110
Guss PC5300 |
Unter- PC5300 105 (75 - 140) K30
brochener PC5400 |7
Schnitt PC5400 90 (65 - 120) K40
Kontinuierlich PC8105 55(40-70) S01 |
PC8105 |
Unter- PC8110 50 (35 - 65) S10 PC8110
brochener PC8115 PC8120
HRSA Schnitt PC8115/8120 45 (30 - 60) S20 <P05300 |
Unter- PC5300 40 (20 - 60) S30 PC5400
broche.ner
Schnitt PC5400 35 (20 - 50) S40
PC8105 110 (80 - 140) HO1 <P08105 |
Geharteter | | Unter-
Stahl brsoccrf]lr?l?ter PC8110 100 (70 - 130) HO5 <PC81 10 |
PC8115 90 (65 - 115) H10 <PCB115 |
PVD-beschichtete Sorten 1SO Merkmale
MO05-M15 o Fiir hohe Geschwindigkeit / kontinuierliches / Schlichten von harten Materialien und Edelstahl (STS)
PC8105 S01-S10 o Ausgezeichnete Abschélfestigkeit und Oxidationsbesténdigkeit bei hervorragender Schneidleistung
HO1-HO5 ¢ Anwendung von ultra-feinem Substrat und neuem Diinnfilm auf TIAIN-Basis
M10-M20 N - . . )
K10-K20 ¢ Hochgeschwindigkeits- und kontinuierliche Schnitte von rostfreiem Stahl & Warmfestlegierungen
PC8110 S05-15 * Hohe Abschélfestigkeit und AufschweiBbesténdigkeit von Spénen fiir Idngere Standzeiten
© Neue TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkorniges Substrat
H05-H10
M15-M25 o Fiir mittlere bis schwere / mittelschwere Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen und Edelstahl (STS)
PC8115 $10-S20 © Hohe Abschélfestigkeit und Wiederstand gegen Ausbriiche fiir langere Standzeiten
H10-H15 e Anwendung von ultra-feinem Substrat und neuem Diinnfilm auf TiAIN-Basis
@ M15-M25 o Fiir schwer zerspanbare Werkstoffe und STS-Schruppen
PC8120 $10-520 * Ultrafeines Substrat und neue PVD-Oxidationsschicht angewandt
 Bessere Abschélungswiderstand und Bruchfestigkeit als PC8115
P30-P40 ) , ) ) ) )
M20-M30 * Universalsorte fiir Stahl, rostfreien Stahl, Warmfestlegierungen und unterbrochene Schnitte von Gusseisen
PC5300 K20-K25 * Hohe Abschalfestigkeit und AufschweiBbestandigkeit von Spénen fiir ldngere Standzeiten
)  Neue TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkdrniges Substrat
$15-525 o 0
o Fiir Mittlere, Schrupp- und haufig unterbrochene Schnitte von rostfreiem Stahl
PC9030 M25-M35 « TiAIN-Beschichtung und ultra-feinkérniges Substrat
* Hohe Abschélfestigkeit und AufschweiBbestandigkeit von Spénen fiir eine stabile Bearbeitung
P35-P45 o Mittlere Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien, Stahl, rostfreiem Stahl sowie Guss bei mittleren u. niedrigen
PC5400 M30-M40 Geschwindigkeiten
K30-K35 o Stabile Prozessbedingungen durch Widerstand gegen Ausbriiche, Plattenbruch und AufschweiBung
$25-S35 o Ultra-feines Substrat mit hoher Festigkeit und neuer AICrN-Beschichtung
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Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung
von Titanlegierungen und Aluminium, Kupfer,
Nichteisenmetalle

HO1

e Erhohter VerschleiB- und Ausbruchschutz auf der Basis
eines ultrafeinen Substrats.

e QOptimierter AufschweiB- und Ausbruchschutz, spezielle
Oberflachenbehandlung und scharfe Schneide des
VP Spanbrechers.

e Ausgezeichnete Standzeit beim Schlichten von Titan-
legierungen, Aluminium, Kupfer, Gusseisen und hochfestem
Stahl bei hoher Geschwindigkeit.

HOS5

e Erste Wahl zur Bearbeitung von Titanlegierungen
bei verschiedenen Schnittbedingungen.

e Verbesserter AufschweiB- und VerschleiBwiderstand, spezielle
Oberflachenbehandlung und scharfe Schneide des VP
Spanbrechers.

e |deal fiir die mittlere Bearbeitung von Titanlegierungen,
Aluminium, Kupfer, Gusseisen und hochfestem Stahl
bei hoher Geschwindigkeit.

Anwendungsbereich

Titanlegierung Aluminiumlegierung
= A
£ 100 HoO1 N
: g
= 8 £ 1000
= HO5 %
£ 60 i £
b £ s
= S
£ 40 4
@ =

3 .

\/

o - £ = 10 20 30 40 50 Siiziumgehalt

Glatter Schnitt Allgemeine Unterbrochener
Zerspanung Schnitt

Vorschub, fn (mm/U)

KORLOY Drehen J 11



Korloy Hauptkatalog Drehen

Sortenauswahl Drehen (unbeschichtet)

. Empfohlene Empfohlene Schnitt- .
Werkstiick Sorte geschwindigkeit (m/min) 1SO Anwendungsbereich
ST10 110 (70-140) P10 < stio |
Stahl ST20 80 (50 -110) P20
s120 |
ST30A 70 (40-90) P30 { sT30A |
[l | Rostfreier Stahl u20 70 (40-90) M25 uU20
HO1 105 (60-140) K01
<___Ho1
Gusseisen HO5 105 (60-140) K10
G10 90 (50-120) K20 G10
HO1 600 (450-750) N10 A—
Nichteisenmetall HO1 |
HO5 425 (320-530) N20 < HO5 |
HRSA, Titan- HO1 55 (40-70) SO01 o |
legierung HO5 50 (35-65) $10 ' Hos |
Gehérteter Stahl Hot 80 (55-105) H10
Zusammensetzung und Anwendungsbereich
Werkstoff Zusammensetzung Merkmale Werkstoffe
. Hervorragende Wéarmeschockbesténdigkeit und Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
WC-TiC-TaC-Co Bestindigkeit gegen plastische Verformung rostfreier Stahl
. Allgemeine Sorten mit Wérmeschockbesténdigkeit Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
[m WC-TiC-TaC-Co und Harte rostfreier Stahl, Stahlguss
WC-Co Hohe Harte und {iberragende VerschleiBfestigkeit G 1, Nichteisenmetalle, Nict
WC-Co Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und Bestandigkeit gegen Ausbriiche Titaniumlegierung
Physikalische Eigenschaften der Sorten
« Elastizitatsmodul Wérmedehnungs- Warmeleitfahigkeit
2
Werkstoff Sl Harte (HrA) LB (Lt (10°kgf/mm?) koeffizient(10%/°C) | (cal/cm-sec °C)
ST10 921 175 48 6.2 25
ST20 91.9 200 56 5.2 45
ST30A 91.3 230 53 5.2 -
u20 911 210 - - 88
M|
ST30A 91.3 230 53 5.2 -
HO1 92.9 210 66 47 109
G10 90.9 250 63 - 105
HO1 92.9 210 66 47 109
HO5 91.8 250 - - -

1KPa = 102kgf/m?, 1w/mk = 2,39x10-3cal/cm-sec-°C
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DLC-beschichtete Sorte fiir Nichteisenmetalle
PD1005 / PD1010

¢ DLC-Beschichtung mit geringer Reibung, hoher Harte, optimaler Gleitfahigkeit
und maximierte VerschleiBfestigkeit fiir eine hohe Bearbeitungsqualitat.

¢ Optimales Substrat fiir jedes Werkstiick fiir stabile und lange Werkzeugstandzeiten.

PD1005 ist fiir die Bearbeitung von Aluminium und Kupfer mit glattem

Schnitt bestimmt. Durch die neuste DLC-Beschichtung mit héchstem

Widerstand gegentiiber VerschleiB und AufschweiBungen kénnen diese

Materialien mit hohen Schnittgeschwindigkeiten bearbeitet werden.

Produkte

PD1010 ist fiir die Bearbeitung von geschmiedetem Aluminium oder
AISi-Legierungen bei unterbrochenem Schnitt bestimmt. Die Kombi-
nation aus dem Substrat mit groBen Widerstand gegeniiber Ausbriichen
und der DLC-Beschichtung erhoht die Zahigkeit. Gleichzeitig wird so fiir
lange und stabile Standzeiten bei der Bearbeitung von Nicht-Eisen-
metallen mit hoher Harte gesorgt.

Eigenschaften
Glatte Beschichtung Harte DLC-Schicht Sorte VerschleiBfestigkeit Oberflache Spéne
unbeschichtet
DLC
PD1010
Anwendungsbereich A Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
- Schnitt Zerspanung Schnitt
PD1000 Serie ,
2000 ' ]
[ ND Serie

e Im Vergleich zu unbeschichtetem Hartmetall
sind héhere Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe méglich.

o Mehr Bearbeitungsmoglichkeiten fiir
Werkstoffe mit hgherem Si-Gehalt.

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

1500

1000

PD1010

(DLC-beschichtet)

A

e Hohere und stabilere Standzeiten. 500
0 >
7 9 Si Gehalt (%)
Auswahlsystem
Auswahlsystem Sorte 1SO Anwendungsbereich
Aluminium und Kupfer
(Weiche Nichteisenmetalle) PD1005 NOS /—
L PD1005
Nichteisen- Aluminium-Legi PD1005 N10 \_
metall uminium-Legierungen PD1010 /_
Al-Si-Legierung (CLIE.
(Gehértete Nichteisenmetalle) PD1010 N15
Eigenschaften der DLC-beschichteten Sorten
Sorte 1SO Eigenschaften
o Fiir die Hochgeschwindigkeitshearbeitung von Aluminium und Kupfer
PD1005 NO05 * Hohe VerschleiB- und AufschweiBfestigkeit fiir gute Bearbeitbarkeit
- Leistungsstarke DLC-Beschichtung mit hoher Hérte und geringer Reibung
o Fiir die mittlere bis hohe und unterbrochene Bearbeitung von Aluminium- und Al-Si-Legierungen
PD1010 N10 o Stabile Werkzeugstandzeiten durch spanabhebendes Substrat
o Leistungsstarke DLC-Beschichtung mit hoher Harte und geringer Reibung
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Korloy Hauptkatalog Drehen

CVD Sorte mit Ultra Beschichtungstechnologie
UNC805

¢ Gute Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

¢ Fiir die Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und geringem Vorschub

¢ Fiir geschmiedete Werkstiicke mit hoher Harte (HRC35 oder hoher) und HRSA
o Zur Bearbeitung von groBnr Werkstiickdurchmessern (8200 oder hdher)

Verbessertes Substrat, um die thermische Risshestandigkeit bei hohen Technologie mit hoher Harte & Gleitfahigkeit. Minimierte Aufbauschneide
Temperaturen zu maximieren und unerwarteten Werkzeugbruch zu durch die optimierte Schneidkante der Wendeschneidplatte.

vermeiden. Erhthtes Spanabtragsvolumen dank der Ultra Beschichtung

PVD Sorte mit Ultra Beschichtungstechnologie
UPC810

¢ Fiir die Bearbeitung mit niedriger Geschwindigkeit und hohem Vorschub
¢ Fiir stark unterbrochene Schnittbedingungen bei Guss und Rundstahl

¢ Fiir niedrige Harten (unter HRC35) bei der Bearbeitung von HRSA

¢ Fiir kleine Werkstiickdurchmesser (unter 8200)

Anwendungsbereich ’g 80
E 70
54
= 60
&)
g 50
£ N .
E 40
2
S 30
£ 20 3 3 3
(=} . . . >
wn Ll
L J 2 7
Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
Schnitt Bearbeitung Schnitt
Empfohlene Schnittbedingungen
Inconel Titanlegierung
Anwendung Sorte Spanbrecher
ve fn ap ve fn ap
(m/min) (mm/U) (mm) (m/min) (mm/U) (mm)
VP2
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNC805 LU 30-60 0,10-0,20 <10 40 - 80 0,10- 0,20 <1,0
MU
Schlichten
VP2
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20-50 0,10-0,30 <10 30-60 0,10-0,30 <10
MU
MM
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNC805 LU 30-60 0,10-0,25 <15 40 - 80 0,10-0,25 <15
mittlere Y
Bearbeitung VP3
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20 - 50 0,10-0,30 <15 30 - 60 0,10- 0,30 <15
MU
VP4
Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit | UNG805 LU 30 - 60 0,15-0,30 <30 40 - 80 0,15-0,30 <30
Sch Mo
chruppen
PP VP4
Bearbeitung mit hohem Vorschub UPC810 LU 20-50 0,10 - 0,40 <30 30- 60 0,10 - 0,40 <30
MU
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Produkte

Sorten zur Aluminiumbearbeitung
AM Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Vermeidung von AufschweiBungen und Spéanestau die interne Briickenstruktur
ermdglicht einen reibungslosen Spanfluss

¢ Ausgewogene Oberflachengiite und Zahigkeit durch den Schneidenradius R
und den 2-stufigen seitlichen Spanwinkel

¢ Die geteilte Briickenstruktur verhindert kleine Schneidenbriiche

Eigenschaften AM Spanbrecher

Schneidenradius und 2-stufiger Spanwinkel Spezielle Ausformung
Ausgewogenheit zwischen Oberfldchengiite und Zahigkeit Verhindert AufschweiBungen und Spénestau
Exzellente Spanabfuhr Reibungsloser Spanabfluss und hervorragende
Spankontrolle
_~//
)
®
Doppelter Spanwinkel e Trigonaler hinterer Spanbrecher «———
Langere effektive Schneide Hervorragender Spanbruch bei der mittleren Bearbeitung
Minimaler Schnittwiederstand Minimaler Schnittwiderstand durch gleichméaBigen Spanfluss
Sehr gute Oberflache Optimierte Spanabfuhr
Schutz der Schneide durch Verhinderung von Spénestau
Anwendungsbereich
— A
IS
£
§ 60 p AR Bearbeitung Spanbrecher | ap (mm) | fn (mm/U)
.g
g 50 Schruppbearbeitung AR 0,50-6,00 | 0,05-0,60
w
\ Mittlere Bearbeitung -
Schruppen ) )
40 N Mittlere Bearbeitung - AM 0,30-550 | 0,04-0,55
AM e Be
\ chlichten
30 \ \\\ Miteto Bedrbeitung- AK 0,10-500 | 0,03-0,50
2,0 N AK 1. Empfehlung bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen
AM Fir mittlere Bearbeitung und leicht unterbrochenem Schnitt
J
10 AK \ J AM 1. Empfehlung bei der Bearbeitung von Aluminiumradern
J AR Empfohlen beim Schruppen und bei stark unterbrochenem Schnitt
_ Vorschub,
0 010 020 030 040 050 060 nmmA)
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Sorten zur Aluminiumbearbeitung
AK Spanbrecher (Schiichthearbeitung)

¢ Spanbrecher mit hohem Spanwinkel und geringem Schneidwiderstand
« Sichert lange Standzeiten beim kontinuierlichen Schneiden von Aluminium

Eigenschaften AK Spanbrecher

Schneidenradius und 2-stufiger Spanwinkel
Ausgewogenheit zwischen Oberfldchengite und Zahigkeit
Exzellente Spanabfuhr

O

o

Genaue Toleranz & hohe Oberflachengiite ———

AR Spanbrecher (mittel und Schruppen)

¢ Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitét fiir eine gleichbleibende Leistung
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und unterbrochener Bearbeitung.

Eigenschaften AR Spanbrecher

Flache Schneidkanten
Ausgezeichnete Oberflachenqualitat, stabile Schnittkante

—0

Optimale Spanleitstufenauslegung =——

Spezielle Ausformung
Verhindert AufschweiBungen und Spénestau

Reibungsloser Spanabfluss und hervorragende
Spankontrolle

Spezielle Spanflaichenkonstruktion ————
Geringer Schnittwiderstand
Effizienter Spanbruch & guter Spanfluss

Polierte Oberflache

Niedriger Reibungskoeffizient,
verhindert Aufbauschneiden, optimierte Spanabfuhr

e O

Hervorragende Spanabfuhr auch beim Kopier- und Plandrehen
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Produkte

Sorte zum Schlichten von Stahl
FP Spanbrecher

¢ Exzellente Oberflichengiite dank dreidimensionaler Schneidkante

¢ Verbesserte Spankontrolle bei geringen Zustellungen und 30% lédngere Standzeiten
dank der halbkreisformigen Auswdlbungen der Spanleitstufe.

Die Spanleitstufe FP ist in Kombinationen mit verschiedenen Das dreidimensionale Design der Spanleitstufe FP mit der halbkreis-
Schneidstoffen wie Cermet (beschichtet/unbeschichtet) und Hartmetall formigen Auswdlbung ermdglicht auch beim Schlichten eine ideale
(PVD-/CVD-beschichtet) erhaltlich, was den Anwendungsbereich sogar Spankontrolle. Dank der konkaven Form der Spanleitstufe und der seitlichen
auf Werkstoffe wie legierten Stahl und rostfreie Stahle erweitert. Auswdlbung an der Freiflache wird die Bildung von FlieBspédnen selbst beim

Riickwértsdrehen oder Zustellungen kleiner dem Eckenradius verhindert.

Eigenschaften FP Spanbrecher

Konkave Form der N —— Halbkreisformige Auswdlbung
halbk[eisﬁirmigen - Verbesserte Spankontrolle bei niedrigen Zustellungen
Auswblbung - Auch bei Zustellungen kleiner dem Eckenradius

- Verbesserte Spankontrolle wird der Span kontrolliert abgefiihrt

bei niedrigen Zustellungen
und Vorschilben
sowie bei kohlenstoffarmen Stahl

(o Jo)

OO o

Dreidimensionale Unterstiitzende Auswélbung Durchgehende «—
Spanwinkel an der seitlichen Fliche Auswoélbungen
- Ermdglicht hervorragende - Verbesserte Spankontrolle bei hohen - Schneiden langer Spéane
Oberflachengtiten und eine Schnitttiefen & niedrigen Vorschiiben
kontrollierte Spanausbringung - Verhindert die Bildung von Wirrspénen
Anwendungsbereich
e Werkstiick Kohlenstoffarmer Stahl (C20), — 30 A
Innenbearbeitung @30 E c25
¢ Schnittbedingung vc =200 m/min - n = 2000 U/min g ”5 ’ ~
fn=0,03- 0,15 mm/U £ MP |
ap=0,1-1,0mm - nass §
 Werkzeuge WSP:  CCMTO09T304-FP (NC3215) 20
Halter: SCLCR2020-M09 71
15 HMP
1,0 VL ~§ N\
FP
05
> Vorschub,
0 006 010 015 020 025 o030 MMM
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Sorte zum Drehen
FS Spanbrecher (Schiichten)

o Verfiigbar fiir eine Vielzahl von Materialien wie Stahl, rostfreien Stahl
und warmfeste Superlegierungen

¢ Geringe Schnittlast und verbesserte Oberflichengiite dank der scharfen Schneide

Hochprézise Bauteile aus Titan oder Titanlegierungen wie beispielsweise Die Spanleitstufe FS ist die Losung fiir die Bearbeitung anspruchsvollster
Implantate stellen groBe Herausforderungen an die Werkzeuge beziiglich Komponenten aus schwer zerspanbaren Materialien. Das Design der
Oberflachenglite und MaBhaltigkeit. Die verwendeten Werkstoffe sind dabei FS-Spanleitstufe mit der variabel abgestuften Pyramidenform bietet eine
aufgrund der entstehenden Hitze und AufschweiBungen schwer zu hervorragende Spankontrolle und Standzeit beim Schlichten.

zerspanen, was die Werzeugentwicklung komplex gestaltet.

Eigenschaften FS Spanbrecher

Variabel gestufte GroBer seitlicher Spanwinkel

Pyramidenform - Verbesserte Spanausbringung bei Freistichen
- Einsetzbar in unterschiedlichsten - Reduzierte Schnittlast
Bearbeitungen dank des optimalen
Designs der Spanleitstufe

- Ideale Spanausbringung
in allen Schnitttiefen

- Gute Spankontrolle auch bei
geringen Zustellungen 0

- Verringerte Schnittlast
bei hohen Vorschiiben

Geschliffene Freiflichen Scharfe Schneide
- Prézise geschliffene Freiflachen ~Verringerte Schnittiast
in Toleranzklasse G - - Verbesserte Spankontrolle

MaBhaltigkeit und Oberflachengiite

o Werkstiick Rostfreier Stahl (1.4005)
e Schnittbedingungen  vc = 80 m/min - n = 1000 U/min - fn = 0,05 mm/U - ap = 0,1 mm - nass
e Werkzeuge WSP:  VCGT110301-FS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X11A
Griie Werkst — FS — Wettbewerb
@ (mm) 1 .
ob glt_{teh 0015 Exzellente
erflachen- ’ MaB-
Ra 5.2um \, qualitdt Ra 7.8um 0,010 haltigkeit
0,005
0,000 ¢
ke o ~, . Normaler ke o ~ -0,005
<. - VerschleiB S<- -’ Ausbruch
! ! ! ! ! ! ! ! >» Schnitte
FS Wettbewerb 1P 8P 16P 24P 32P 40P 48P 56P 64P

» Die dreidimensionale und scharfe Schneidkante ermdglichen hohe Prozesssicherheit und Oberflichengiiten dank der reuzierten
Schnittlast und Warmeentstehung.
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Produkte

Sorte zum Drehen

MS Spanbrecher (mittlere Bearheitung)

¢ Reduzierte AufschweiBungen bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer
Materialien dank der scharfen Schneide

¢ Verbesserte Spanausbringungen bei niedrigen und hohen Vorschiiben.

Durch ihre spezielle, dreidimensionale Struktur ist die Spanleitstufe MS In Kombination mit unseren speziell abgestimmten Sorten wie PC8110 oder
fir eine Vielzahl von Aufgaben geeignet. Die sehr scharfe Schneide erzeugt PC5300, die eine hohe Harte und Warmeresistenz aufweisen, erhalten Sie
geringe Schnittlasten, das reduziert die Wérmeentstehung und Aufbau- die umfassende Premiumlésung fir Ihre Zerspanungsaufgabe!

schneidenbildung wahrend der Bearbeitung.

Eigenschaften MS Spanbrecher

Scharfe Schneidkante «~———— ———— = Geschliffene Freiflichen
- Reduzierte Warmeentstehung - Prézise geschliffene Freiflachen
- Minimierte AufschweiBungen in Toleranzklasse G
MSs Wettbewerb
Spanfléche mit zwei Winkeln «—
. 5
19° 8 - Verbesserte Spankontrolle bei niedrigem Vorschub - Reduzierte Schnittlast
- Bessere Spanausbringung bei hohem Vorschub - Schutz der Schneidkante
MaBhaltigkeit und Oberflichengiite
e Werkstiick Reines Titan (5832-2)
e Schnittbedingungen  vc = 100 m/min - n = 3500 U/min - fn = 0,03 mm/U - ap = 0,5 mm - nass
e Werkzeuge WSP: VCGT1203008FN-MS (PC8110) Halter: SVJCR1212-X12A
g o0 f Anwendungsbereich
£ — MS — Wetthewerb » 9
= 0,200 30% besser
< Verschleil = A
s 0,150 Wiederstand £ 40
= 0,100 % 35
=
0,050 / E VP1
» 30
0,000 . L L ‘ L> Schnitte
1000 2000 3000 4000 5000 25
’0 us@
15
10 Fs@
05 ‘ )
Ms Wettbewerb > Vorschub,
0 005 010 015 020 025 030 f (mm/U)

» Ultrafeines Substrat und hochharte Beschichtung
fiir stabile Standzeiten
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Sorte zum Drehen

LP Spanbrecher
(Mittlere Bearheitung und Schlichten)

¢ Spanbrecher fiir Stahl und geschmiedeten Stahl.
¢ ,Quad dots” erhdhen die Produktivitat, gute Spankontrolle bei hohen Vorschiiben.
¢ Positive Spanflache zur Reduzierung der Schneidkréfte.

Eigenschaften LP Spanbrecher

Vorderes ,,Dots“-Paar
Stabilere Spanleitung bei hohen Vorschiiben

Hervorragende Spankontrolle beim Kopierdrehen
Geringere Schneidkréfte bei groBen Schnitttiefen

Verschiedene Spanwinkel
Weniger Kerbverschleil

Flachbereich T 20
GroBerer Spanleitbereich zur besseren Spanabfuhr
Verringerte Schneidkrafte und groBere Kontakflache zum Span Schnitt A - A
Anwendungsbereich Schneidleistung (Beurteilung der Schnittlast)
50 0 Werkstoff C45 Kohlenstoffstahl - AuBenbearbeitung = @100 mm
E Schnitthedingungen vc =250 m/min - ap = 1,0 mm - fn = 0,25-0,40 mm/U - nass
MP Werkzeug CNMG120408 - LP

N~
o

Schnitttiefe, ap (mm)
@©
o

Mittlerer Vorschub (0,25 mm/U)

3 i Geringere
"""""" CNMG120408-LP(NC3225) _ Schnittlast

2,0
LP
1,0 \\ ********************* Wettbewerber A (P25)
> Wetthewerber B (P25)
0,1 062 03 04 05
Vorschub, fn(mm/U) Schnittiast F[N]

1,700

1,900

2,100 2,300

Hoher Vorschub (0,40 mm/U)

onwo120a0e-Leovcszzs) [

Wetthewerber A (P25)

Wettbewerber B (P25)

G gere
Schnittlast

Schnittlast F[N]
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Sorte zum Drehen

MP Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Spanbrecher fiir Stahl und geschmiedeten Stahl.

¢ ,,Quad dots” erhdhen die Produktivitat, gute Spankontrolle bei hohen Vorschiiben.

¢ Positive Spanflache zur Reduzierung der Schneidkrifte.

Eigenschaften MP Spanbrecher

Vorderes ,,Dots“-Paar
Stabilere Spanleitung bei hohen Vorschiiben

Hervorragende Spankontrolle beim Kopierdrehen
Geringere Schneidkréfte bei groBen Schnitttiefen

Verschiedene Spanwinkel

Weniger Kerbverschlei

Verhindert Ausbriiche der Nebenschneide
Hohere Bestandigkeit bei hohen Schnitttiefen
und unterbrochenem Schnitt

Flachbereich
GroBerer Spanleitbereich zur besseren Spanabfuhr
Verringerte Schneidkréfte und groBere Kontakflache zum Span

Schneidleistung:
Beurteilung Freiflachenverschlei

6% 2Q°

Schnitt A- A

Wettbewerber B
(P25)

Werkstoff 42CrMo4 Legierter Stahl - AuBenbearbeitung = @100 mm
Schnittbedingungen vc = 280 m/min - ap = 1,5 mm - fn = 0,25-0,40 mm/U - nass
Werkzeug CNMG120408 - MP
Mittlerer Vorschub (0,25 mm/U)

£ 0300 Schnittzejt
E 32 min
=
s 0200
& ./r*“’/./. 24 min
£ 0100
1<)
2 12 min

0,000

12 16 20 24 28 32
Schnittzeit (min) CNMG120408-MP  Wettbewerber A
- (NC3225) 25
MP Wettbewerber A Wettbewerber B
Hoher Vorschub (0,40 mm/U)

£ 0500 Schninzelit
£ 15min
£ 0400
£ 0300 )
= 10min
S 0200
g 0100 ./r—'/././. |
= 5min

0,000

25 5 75 10 125 15

Schnittzeit (min)

-@-VP ber A ber B (NC3225)

CNMG120408-Mp Wettbewerber A
(P25) (P25)

Wettbewerber B

Schnitttiefe, ap (mm)

Produkte

Schnittleistung:
Auswertung der ,,Chip map“

Auch bei verschiedenen Schnittbedingungen
bricht der Span zuverldssig.

: R 2,8 >
20 O el T TR
\'}ﬁ &‘6 Col Vel Sl

< ek 2t 5 ’:‘v R

. . e .~

1,5 1 ¢ ""P e T £ ?‘ ’;F_
o0 ‘o wJE 5 e

2 § N y
i ¥ ' t

10 (T % % :ﬁ.lm‘ 0 o
o~ Fag6 R W Ty - =

/ TR
0,5 !“& - l . R TN
( i d \ /7 { ¢ y f 8

Y

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
Vorschub, fn(mmj/U)
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Sorte zum Drehen
MM Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

e Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von Rostfreiem Stahl

¢ Eine doppelte Spanfliche ermdglicht eine scharfe Schneidleistung
und Zahigkeit der Platte

¢ Weite Spantaschen fiir stabilen Spanfluss bei hohen Vorschiiben / Schnitttiefen

Eigenschaften MM Spanbrecher

Variable Flache

Ausgezeichnete Spankontrolle und scharfe
Schneide bei geringen Schnitttiefen
Verzogert Kolkverschlei

Verhindert plastische Verformung

Duale Fliiche /O

Ausgeglichenheit zwischen Anforderungen von scharfen und zéhen
Schneidkanten

Scharfe Schneidkante fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung,
verhindert Abschélung bei unterbrochener Bearbeitung

Breite Spantasche
Verhindert die Bildung von Aufbauschneiden

Stabile Spanausbringung bei hohen Geschwindigkeiten /-Vorschilben

Verbesserte Oberflachengilte, reduziert Werkstlckriefen, verursacht durch kaltverfestigte Spane bei groBen Schnitttiefen

Schneidleistung
Aufbauschneide Plastische Verformung
Werkstoff X6CrAI13 (Ferritisch) Werkstoff X5CrNiMo17-12-2 (Austenitisch)
Schnittbedingungen  vc =180 m/min - fn = 0,3 mm/U - ap =3,0mm - nass  geppitthedingungen  vc = 200 m/min - fn = 0,35 mm/U - ap 2 mm - trocken
Werkzeug WSP: CNMG120408-MM (NC9125) Werkzeug WSP: CNMG120408-MM (NC9135)
Halter: PCLNL2525-M12 Halter: PCLNL2525-M12

Schnittlast

MM(NC9125) Wettbewerb MM(NC9135) Wetthewerb

€ 025 € 040

E E O

S 020 =

() Wetthewerb s 030 Wetthewerb

£ 015 £

] 0,20

% 0,10 - % MM

<

s 005 é 0,10 /_/

° k7]

& 000 £ 000

&S 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 150 210 330 480 600 720 840
Zerspanungsdauer (sec) Zerspanungsdauer (sec)

52 J KORLOY Drehen



Sorte zum Drehen

RM Spanbrecher (schruppbearbeitung)

¢ Erste Empfehlung zum Schruppen und fiir unterbrochenen Schnitt
von Rostfreiem Stahl

e Verhindert KerbverschleiB und Gratbildung bei hohen Vorschiiben und Schnitttiefen
¢ Reduzierte Schneidlast verlidngert die Standzeit bei der Hochvorschubbearbeitung

Eigenschaften RM Spanbrecher

Variable Flache

Ausgezeichnete Spankontrolle und scharfe
Schneide bei geringen Schnitttiefen
Verzogert Kolkverschlei

Verhindert plastische Verformung

Breite Flache & flacher Frontwinkel ~—/O

Scharfe Schneidkanten und breite Fldchen reduzieren Schnittlast
Reduzierte Grate
Verteilte Schnittlast ermdglicht hdhere Z&higkeit

Stufenférmiges Design

Stufenférmiges Design erleichtert die Spanausbringung
Gute Spanausbringung verhindert plastische Verformung

Produkte

Schneidleistung
KerbverschleiB Grat

Werkstoff X12Cr13 (Martensitisch) Werkstoff Duplex
Schnittbedingungen  vc = 150 m/min - fn = 0,25 mm/U - ap = 3,0 mm - nass Schnittbedingungen vc = 120 m/min - fn = 0,2 mm/U - ap = 2,0 mm - trocken
Werkzeug WSP: CNMG120408-RM (NC9115) Werkzeug WSP: CNMG120408-RM (NC9125)

Halter: PCLNL2525-M12 Halter: PCLNL2525-M12

duzierter
Kerbverschlei
RM(NC9115) Wettbewerb RM(NC9125) Wettbewerb

E 1,00 ’g 0,30
% 075 Wetthewerh o 025
5 g 02 Wetthewerb
€ 025 RM g ) ﬁm
4 0,05
h=]
5 000
=]

30 60 90 120 150 180 210
Zerspanungsdauer (sec)

0
30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330

Zerspanungsdauer (sec)
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Sorte zum Drehen von warmfesten Superlegierungen

MU/LU Spanbrecher

¢ Die neuen Spanbrecher MU und LU verbessern die Span- und Warmeabfuhr
bei der Zerspanung von HRSA.

¢ Spanbrecher MU fiir die mittlere HRSA-Zerspanung, mit optimierter Schneidkante,
reduziert die Schnittwarme und minimiert den KerbverschleiB.

¢ Der Spanbrecher LU gewahrleistet eine stabile Spanabfuhr bei der Zerspanung in alle Richtungen durch durch eine
spezielle Spanbrechergeometrie und eine scharfe Schneidkante, um die Spéne bei instabilen Schnittbedingungen mit
geringer Schnitttiefe und niedrigem Vorschub effektiv zu kontrollieren.

Eigenschaften MU Spanbrecher (mittlere Bearbeitung)

Fasenwinkel

Ausgewogene Schnittleistung und Zahigkeit
Gute VerschleiBfestigkeit durch geringe Schnittbelastung

Verstarkte Schneidkante zur Vermeidung von Ausbriichen \O
0.12
\8" \22"

Spanbrecher mit Noppenstruktur

Geringere Schnittbelastung durch die Noppenstruktur,
gute Spanformung bei geringer Schnitttiefe

Eigenschaften LU Spanbrecher (Schlichtbearbeitung)

Schneidkante mit hohem Fasenwinkel

Bessere Spanform und Spankontrolle im niedrigen Vorschubbereich,
reduzierter Schnittwiderstand

18°

+

14°

Punktférmiger Spanbrecher

Optimierte Spankontrolle bei geringer Schnitttiefe und geringem
Vorschub, stabile Spanabfuhr beim Schneiden in alle Richtungen
durch spezielle Dot-Struktur

Anwendungsbereich
,é A
£ 30
)
Werkstoff Schnittbereich Sorte ap (mm) | fn (mm/U) E 95
Mittlere 3 MU
Bearbeitung MU 01-025 | 02-25 20 S—
Inconel \
Schlichten LU 0,1-0,20 0,2-2,0 1,5
Mittlere
Bearbeitung MU 01-030 | 02-25 10 ]
Titan
Schlichten LU 0,1-0,25 02-2,0 0,5 N ]
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 -

Vorschub, fn (mm/U)
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Sorte zum Drehen von Gusseisen

MK Spanbrecher (mittiere Bearbeitung)

¢ Zur Drehbearbeitung von Gusseisen bei hohen Geschwindigkeiten,
hohem Vorschub und unterbrochenem Schnitt

¢ CVD beschichtete Wendeschneidplatten mit erhohtem VerschleiB-

und Abschéilungswiderstand

¢ Losungen fiir die verbreiteten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen,
verhindert starken VerschleiB auf Span- und Freifliche der Wendeschneidplatte, Abschélung und Gratentstehung

Eigenschaften MK Spanbrecher

Fasenwinkel

Verbesserte Schnittleistung dank des Fasenwinkels

70

Erhohter VerschleiBwiderstand bei kontinuierlicher Bearbeitung

Hervorragende Oberflachengiite

’—J

Breiter Unterstiitzungsbereich
Hohere Klemmkraft und Stabilitat

Verhindert Abschalung bei Vibrationen wahrend der Bearbeitung

Schneidleistung

Werkstoff
Schnittbedingungen
Schnittdauer
Werkzeug

VerschleiB-Test

500-7 (ISO) Durchmesser = @90 mm (Rohrenfdrmig) — Bearbeitung = @30 mm
vc = 400 m/min - fn = 0,35 mm/U- ap = 2,5 mm - nass

30 Schnitte mit normalem VerschleiBbild an der Freifliche / Flanke
WSP: CNMG120408-MK (NC6315)

Halter: DCLNR2525-M12

Freiflachenverschlei

MK(NC6315)

Anwendungsbereich
8,0
6,0

Schnitttiefe, ap(mm)

4,0

2,0

Standard-Produkt

H + RK
MK ——
0,2 0,4 0,6

Vorschub, fn (mm/U)

Schnitte / Schneide

Produkte

Standard-

MK (NC6315) SRS
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Sorte zum Drehen von Gusseisen

RK Spanbrecher (schruppbearbeitung)

¢ Zur Drehbearbeitung von Gusseisen bei hohen Geschwindigkeiten,
hohem Vorschub und unterbrochenem Schnitt

¢ GVD beschichtete Wendeschneidplatten mit erhéhtem VerschleiB3-
und Abschéilungswiderstand

¢ Losungen fiir die verbreiteten Probleme bei der Bearbeitung von Gusseisen,
verhindert starken VerschleiB auf Span- und Freifliche der Wendeschneidplatte, Abschédlung und Gratentstehung

Eigenschaften RK Spanbrecher

Fasenwinkel
Verbesserte Zahigkeit und Abschalungswiderstand \O
Stabile Bearbeitung bei hoher Schnittlast, hohen Schnitttiefen

und unterbrochenem Schnitt
Optimierte Flachenbreite flr Bearbeitung mit hohen Vorschub

’—\—/

Breiter Unterstiitzungsbereich

Hohere Klemmkraft und Stabilitit
Verhindert Abschélung bei Vibrationen wahrend der Bearbeitung

Schneidleistung
Schock-Test
Werkstoff 500-7 (ISO) Durchmesser = @ 90 mm (Rohrenférmig) — Bearbeitung = @30 mm
Schnittbedingungen vc = 380 m/min - fn = 0,35 mm/U- ap = 2,0 mm - nass
Schnittdauer 15 Schnitte mit normalem VerschleiBbild an der Freiflache und gutem Widerstand gegen Ausbriiche
Werkzeug WSP: CNMG120408-RK (NC6315)  Halter: DCLNR2525-M12
0% verbesserter
Ausbruchwiderstand
RK (NC6315) Standard-Produkt
Anwendungsbereich _
E 80 s 4
5 2
s 6,0 S —— 5
s 1 1 1 3 L
E """""""""" RKG >
& 4,0 £
=
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, A
20 - o
N ]
02 04 06 RK (NC6315) s;e::g:::

Vorschub, fn(mm/U)
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Sorten mit PVD-Beschichtung
VP1 Spanbrecher (Fiir Schlichtbearbeitung)

¢ Hochleistungs Wendeschneidplatten mit PVD-Beschichtung
¢ Fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien, wie hitzebestédndige Legierungen und Rostfreier Stahl
¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn =0,05-0,2mm/U-ap=0,1-1,5mm

Eigenschaften VP1 Spanbrecher

Design optimiert fiir Schlichten

Hoch positive Spanflache, kleine Kontaktflache
zwischen Spanfldche und Spénen minimiert den Wérmeeintrag
und verbessert die Standzeit.

16°

Breiter Unterstiitzungsbereich

Hervorragende Schnittleistung und Oberflachenqualitét
bei geringer Schnitttiefe und hoher Geschwindigkeit.

VP2 Spanbrecher Fiir Mittel- bis Schlichthearbeitung)

¢ Fiir die Mittlere bis Schlichtbearbeitung
¢ Hoch positive Spanflache und Seitenspanwinkel, guter Spanbruch bei verschiedenen Schnitttiefen fiir einfache Bearbeitung
¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn = 0,1 - 0,4 mm/U - ap = 0,5 - 4,5 mm

Eigenschaften VP2 Spanbrecher

Scharfe Schneide und breite Spantaschen \O

Produktivitat erhoht, ideal fiir die
mittlere Bearbeitung bis Schlichten.

13°

Hoch positive Spanfldche

Scharfe Schneidkante und verringern die Hitzeentwicklung
bei der Bearbeitung.
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Sorten zum Drehen
VP3 Spanbrecher (Fiir Mittlere- bis Schwerzerspanung)

e Fiir die mittlere bis schwere Bearbeitung

¢ Hoch positive Spanflache und groBer Spanwinkel verbessern die Bearbeitbarkeit bei unterbrochenem Schnitt
¢ Guter Spanbruch und gute Bearbeitbarkeit bei verschiedenen Schnitttiefen

¢ Empfohlenen Schnittwerte: fn = 0,1 - 0,45 mm/U-ap = 0,5 - 5,0 mm

Eigenschaften VP3 Spanbrecher

Design optimiert fiir Schruppen
Hoch positive Spanflache und groBer Spanwinkel
verbessern die Bearbeitbarkeit bei unterbrochenem Schnitt.

15°

KerbverschleiB reduziert

Die scharfe Schneidkante und der groBe
Spanwinkel verhindern den KerbverschleiB.

VP4 Spanbrecher (Fiir die Inconel-Bearbeitung)

¢ Erste Wahl fiir die Bearbeitung von Inconel, mit hoher Besténdigkeit und bei hohen Temperaturen
¢ Hohe Prozesssicherheit durch verstéarkte Schneiden und breite Spantaschen

Eigenschaften VP4 Spanbrecher

Spanwinkel mit hochfester Schneide
Verstarkte Schneide verhindert Kerbverschleil
bei der Schruppbearbeitung.

Verhindert das Absplittern bei unterbrochenem Schnitt.

80

GroBe Spantaschen

Reduzieren die Schnittlasten und verbessern die Stabilitét
auch bei hoher Schrupptiefe.
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Produkte

Sorten zum Drehen
VH Spanbrecher (Schweres Schruppen)

¢ Spanbrecher fiir schweres Schruppen, geeignet fiir die schwere Zerspanung im Schiffs- und Kraftwerksbau

¢ Geeignet fiir groBe horizontale Maschinen bei der Zerspanung von Wellen, Walzen, Rotoren und optimal zur Zerspanung
groBer Flansche

Eigenschaften VH Spanbrecher
Fiir gute Spankontrolle in der Schwerzerspanung (iibergreifende Ausfiihrung)

Entwicklung basiert auf Studien der Schwerzerspanung

Gleichmé&Bige Spankontrolle durch den groBen Spanwinkel.
Breiterer Schneidkantenrticken fiir einen starkeren Schnitt.

Die einzigartige Behandlung der Schneidkante ermdglicht
einen gleichméasigen Schnitt.

Die optimierte Ausfiihrung der Spantasche gewéhrleistet
einen gleichméBigen Spanfluss.

VT Spanbrecher (Schweres Schruppen)

¢ Fiir hohe Standzeiten und stabile Zerspanung
e Ermdglicht hdhere Vorschiibe und groBe Schnitttiefen in der Schwerzerspanung

Eigenschaften VT Spanbrecher

Entwicklung basierend auf Studien des Zerspanungsmechanismus
bei der schweren Zerspanung

Die harte Schneidkante bietet hohe Standzeiten und eine stabile Zerspanung
durch den zweistufigen Spanwinkel der Schneidkante.

Verschiedene Schneidkantenriicken und eine Verstarkung der Schneidkante

Platzierung der spanbrechenden konvexen Erhebungen lenkt die
Zerspanungswarme ab, optimiert den Wendeschneidplattenverschleil
und absorbiert StoBe.

Anwendungsbereich der Spanleitstufen

A

»

Schnitttiefe, ap (mm)

GH
GH ap = 5,0-12,0 mm - fn = 0,55 - 1,20 mm/U

VH ap =6,0-15,0 mm - fn = 0,70 - 1,40 mm/U
\IT ap=7,0-17,0 mm - fn = 0,75 - 1,60 mm/U

»
'

Vorschub, fn (mm/U)
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Sorten zum Drehen
LW Spanbrecher (wiper fiir Mittlerebearbeitung)

e Steigerung der Produktivitat durch hohe Vorschubgeschwindigkeiten und Oberflichengiite
o Verbesserte VerschleiB- und Zahfestigkeit

Eigenschaften LW Spanbrecher

Kurvenférmige Schneidkante reduziert Schnittkréfte

Die Ausflihrung der Schneidkante erméglicht groBere Schnitttiefen
und geringere Schneidlasten und Wéarmeentwicklung.

Die Ausflihrung des Spanbrechers ermdglicht geringere Schnittiefen
Mit dem gleichm@Bigeren Spanfluss durch die Ausflihrung der Spantasche.

Drei-dimensionales Ecken-Design fiir geringere Schnitttiefen und
Schnittgeschwindigkeiten.

Wiper Wendeschneidplatte

Hohe Produktivitét

Verbesserte Oberfldchenglite

Hohe Vorschiibe verkiirzen Zerspanungszeit
Hohere Standzeiten durch geringere Schneidkrafte

VW Spanbrecher (Wiper fiir Schlichtbearbeitung)

e Steigerung der Produktivitat durch hohe Vorschubgeschwindigkeiten und Oberflichengiite
o Verbesserte VerschleiB- und Zahfestigkeit

Eigenschaften VW Spanbrecher

Hervorragend fiir die Schlichtzerspanung mit
ausgezeichneter Spankontrolle

Sicheres Einspannen der Schneidplatte, der Spanbrecher

ist in unmittelbarer Nahe zur Schneidkante.

Gleiche Schneidkante zum Spanbrecher fir mittlere Zerspanung.

3-dimensionale punktférmige Erhebungen an der Schneidkante reduzieren
die Schneidkréfte und bieten eine gute Spankontrolle bei geringen
Schnitttiefen.

m)

N
k=]
o

—_
o
o

Oberflachengiite (u

2 mal

—_
o
o

2 mal
—=p

o
o

./.

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Vorschub, fn (mm/U)
herkommlicher Spanbrecher  -@- LW/VW Wiper Spanbrecher
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Produkte

Spanbrecher zur Schlichtbearbeitung

VL Spanbrecher

e Verbesserte Spankontrolle fiir die Bearbeitung von Materialien mit hoher
Zahigkeit wie kohlenstoffarmer Stahl, Rohre, Stahlplatten usw

¢ Verbesserte Spankontrolle und verringerte Schnittbelastung beim Anwemdungsbereich
von AuBenbearbeitung, Planenbearbeitung und Kopierenbearbeitung

¢ Verbesserte Schneidkantenfestigkeit fiir messbare Effizienz in der automatisierten Produktion

Eigenschaften
2-stufig ausgebildetete Spanbrecher - Zur Zerspanung von Baustahl

- Stabile Spankontrolle bei geringem Vorschub und Schnitttiefe
Mit speziellen Punkten gestaltet - Stabiler Spanbruch bei geringer Schnitttiefe

Angewandter Seitenspanwinkel - Verbesserte Spankontrolle bei der Plan- und Kopierbearbeitung
- Verringerte Schnittbelastung und bessere Oberfléchengiite

Vergleich der Spankontrolle FEM Schnittsimulationsanalyse im Design
o Werkstiick C22 Bei der Geometriegestaltung sind Spanformen und Spanfluss vorhersagbar.
e Schnittbedingungen  vc = 250 m/min-ap =0,5mm Optimaler Entwurf des Spanbrechers durch verschiedene
fn=0,2 mm/U - trocken Schnittbedingungen und Werkstoffe.
« Werkzeuge =3 DNMG150408-VL

- high

« temperature(C)

VL Spanbrecher ~WettbewerbA  Wettbewerb B Wettbewerb C D i

VB Spanbrecher

e Aligemeiner Spanbrecher, aufgrund der guten Spankontrolle fiir geringe Zerspanungstiefen

¢ 3-dimensionale Spanleitstufe erzielt geringeren Schnittwiderstand, hohe Steifigkeit der
Schnittkante und langere Standzeiten

o Stabile Spankontrolle beim Kopierdrehen und bei der Innenbearbeitung

low

Eigenschaften
6 Erhebungen an den Schneidkanten - Hervorragende Spankontrolle und Spanschnitt beim Kopieren mit verschiedenen Schnitttiefen.
Seitenspanwinkel - Hervorragendes Spanbruch beim Planen und Kopieren, iberlegene Standzeit durch verbesserte
Oberflachenrauheit und geringeren Schnittwiderstand
- Hervorragende Spanabfuhr und Zahigkeit bei der Bearbeitung mit hoher Schnitttiefe
Leistungsiibersicht

Bessere Bearbeitung, gute Spankontrolle, lingere Standzeit

VB Spanbrecher herkdmmlicher Spanbrecher
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Cermet Sorten zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Stahl

Wendeschneidplatte
WSP-Typ Bearbeitung Anwendung KORLOY Wettbewerber | Wetth b Wetth Wetth
A B
Kontinuierlicher Schnitt |  Bearbeitung von Baustahl mit erhdhter Spankontrolle VL FA GP TF FA
’ . Fiir leicht unterbrochenen Schnitt mit starkerer Schneide XP TSF LU
Negativ Allgemeiner STt | ¢ hei VG Spanbrecher B Fé co TS SE
T
» Allgemeiner Schnitt Fiir mittleren Bearbeitung bis Schlichten bei wenig Unterbrechungen va MC HQ AS,ZM SuU
Unterbrochener Schnitt Fiir mittleren Schnitt bis Schruppen bei groBen Unterbrechungen M MT HS ™ GU
Kontinuierlicher Schnitt Bearbeitung von Baustahl mit erhdhter Spankontrolle VL FA GP PF FP
—— . Erhdhte Spankontrolle beim Innendrehen
Positiv Kontinuierlcher Schnit mit stérkerer Schneide als VF Spanbrecher VF FG-PC Ha PS L
T
w Allgemeiner Schnitt Zur mittleren Bearbeitung bis Schlichten bei wenig unterbrochenem Schnitt MP FG HQ PS LU
Unterbrochener Schnitt Zur mittleren Bearbeitung bis Schruppen bei wenig unterbrochenem Schnitt C25 MT GK 24 SC
Empfohlene Schnittbedingungen Anwendungsbereich
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ve (mm/min) = A
Werkstoff Sorte E 400 CN1500
Minimum Empfohlen Maximum =3 Fiir Hochgeschwindigkeits-
o bearbeitung bei kontinuierlichem
CN1500 150 270 400 = p
c10 “‘1_'; 300 Schmitt
CN2500 130 240 350 -cf,,
s CN2500
45 CN1500 150 250 350 B Fiir Hochvorschubbearbeitung
CN2500 130 220 300 § 200 : und unterbrochenen Schnitt
f=2 N
=
CN1500 120 220 300 £
42CrMod A
CN2500 100 200 250 t 3 =
Kontinuierlicher Aligemeine Unterbrochener  \jorschub,
Schnitt Zerspanung Schnitt fn(mm/U)
Negativer Typ Positiver Typ
Schruppen i i Schruppen i C25 > i
Mittlere ; ; Mittlere ; 1
Bearbeitung 0 VQ > 0 Bearbeitung 0 MP > 0
Schlichten VB > Schlichten VL >
Ausgezeichnete — Ausgezeichnete e
Spankontrolle Empfohlen Hohe Stabilitét ) Spankontrolle Empfohlen Hohe Stabilitét /
; / :
Auswahlsystem Cermet Sorten
. Empfohlene Empfohlene Schnitt- .
Werkstoff Bearbeitung Sorte geschwindigkelt (m/min) 1S0 Anwendungsbereich
—— . P10
Kontinuierlicher Schnitt CC1500 325 (200-450) CC1500
Stahl P20 |
Unterbrochener Schnitt | CC2500 265 (180-350) P20 CC2500 |
Kontinuierlicher Schnitt CC1500 270 (180-350) K10 < CC1500
Unterbrochener Schnitt | CC2500 250 (150-300) k20 < cces00 |
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Produkte

Anwendungsbereich negative Wendeschneidplatten (Negative)

Stahl Gusseisen
Schweres Schweres
Schruppen Schruppen
Schruppen Schruppen °
Mittel @ @ Mittel @ ‘
Mittel - Mittel - @
Schlichten @ Schlichten
Schlichten @ @ Schlichten
(Empfohlen) (Empfohlen)
Rostfreier Stahl Nichteisenmetall
Schweres Schweres
Schruppen Schruppen
Schruppen RM Schruppen
Mittel MP MM Mittel
Mittel - Mittel -
Schlichten VP2 Schlichten
Schlichten Schlichten
(Empfohlen) (Empfohlen)
Warmfeste
Superlegierung
Schweres
Schruppen
Schruppen
&
Mittel -
Schlichten
Schlichten
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Anwendungsbereich positive Wendeschneidplatten ( Positive)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Stahl

OXONOXO),
®

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

M

Rostfreier Stahl

C25

HMP MP
VL VF

FP

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Gusseisen

OL -4
@)

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Nichteisenmetall

®EE

(Empfohlen)

Schweres
Schruppen

Schruppen

Mittel

Mittel -
Schlichten

Schlichten

Warmfeste
Superlegierung

e

®
@
®

GIONONO

(Empfohlen)
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KORLQOY Spanbrecher zum Drehen

Produkte

Geometrie

Anwendungsbereich

Schneidkante

0,04 0063 010 016 025 04 063 10 16

Vorschub (mm/U)

25

40 63

0,1

0,16 025 04

Schnitttiefe (mm)

063 10 16 25 40

6,3

100 11,6 13

Merkmale

- E

0,10-0,35
0,2-1,5

Schlichten

Stabile Spankontrolle bei hochzahen Materialien;
kohlenstoffarmer Stahl, Rohrenstahl & Stahlplatten

Verbesserte Spankontrolle beim Plandrehen und bei
der Kopierzerspanung, hohere Oberflachengiite

,15-0,45
0,5-2,0

Schlichten

Verbesserte Spankontrolle fiir geringe Schnitttiefen

Hervorragende Spankontrolle bei der Kopier- und
Eckenbearbeitung

0,05-0,35

0,5-1,5

Schlichten

Gute Spankontrolle bei verschiedenen Schnitttiefen

Hochfeste Schneidkante durch den speziell entwickelten
Spanbrecher

17

l

A
%%

0,1

2-0,45
0,5-3,5

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Stabile Spankontrolle bei der Kopier- und
Innenbearbeitung mit verschiedenen Schnitttiefen

V Serie

0,10-0,40

Mittlere Zerspanung bis Schlichten

Schneidkanten fiir mittlere bis Schlichtbearbeitung bieten
eine verbesserte Kantenhérte

Erhohte Spankontrol