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Wendeplatte zum Frasen von schwer zerspanbarem Edelstahl

PG9540
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® 50% langere Standzeit als die vorhandene Sorte durch das optimale und zahfeste Substrat flir schwer
zerspanbaren Edelstahl (Turbolader usw.)

e Stabile Bearbeitung durch PVD-Oxidschicht zur Vermeidung von Verschlei3 und Erwérmung von

Wendeschneidplatten durch hohe Bearbeitungstemperaturen
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Wendeschneidplatte zum Fréasen fir schwer zerspanbaren Edelstahl

PC9540

Edelstahl ist ein Material, welches wegen seiner Korri-
sionsbestandigkeit und Festigkeit sowie des Glanzes in
Branchen wie z. B. der Lebensmittel-, Auto- sowie Me-
dizinindustrie und als Baumaterial weit verbreitet ist. Die
Anforderungen an hochfestem und wérmebestandigem
Edelstahl flir Turbolader-Turbinengehduse sind erheblich
gestiegen.

Hochfester und hitzebesténdiger Edelstahl bietet wéhrend
der Bearbeitung eine hohere Temperatur als normaler
Edelstahl, was zu VerschleiB an der Oberfldche des Einsa-
tzes und zu Aufbauschneiden filhrt. Aufgrund der hohen
Scherfestigkeit treten bei Werkzeugen haufig Abplatzun-
gen und Briiche auf. Daher wird Edelstahl als schwer
zerspanbarer mit mangelhafter Bearbeitung eingestuft.

Die vorhandenen Sorten von M25 bis M35 haben die
Einschrankung zur Verbesserung der Standzeit und der
ZyKluszeit durch sehr instabiler und stark unterbrochener
Bearbeitung mit schwer zerspanbarem Edelstahl. ?7?

Dartiber hinaus empfiehlt KORLOY die neue Sorte
PC9540, um die Produktivitdt beim Frasen von schwer
zerspanbarem Edelstahl zu verbessern. Daher ist die
durchschnittliche Standzeit der Sorte PC9540 bei der
Bearbeitung von schwer zerspanbaren Edelstahlen 50%
hoher als bei der vorhandenen Sorte und bietet eine
hohe Produktivitat bei der allgemeinen Edelstahlbear-
beitung. Die Sorte PC9540 ist die neueste Sorte, die
Losungen zur Verbesserung der Produktivitdt und zum
Erreichen stabilerer Edelstahlbearbeitungen.

Lange Standzeit
- Erhdhte Bruchfestigkeit durch hohe Zahigkeit

- Lange Standzeit bei mittlerer Schruppbearbeitung
und stark unterbrochenem Schnitt

Generell fiir die Edelstahlbearbeitung geeignet

Stabile Bearbeitung

- Erhéhte Oxidations- und SchweiBbestandigkeit
durch PVD-Oxidschicht

- Verhinderung von Aufbauschneiden, Kerbeabplatzung
und unerwartetem Bruch

- Allgemeiner rostfreier Stahl: ferritische, martensitische und austenitische rostfreie Stahle
- Hochfester und warmebestandiger Edelstahl: Duplex, Ausscheidungshértende und Warmebestandige Edelstéhle



Merkmale

e Optimale PVD Sorte flir mittleres Schruppen und stark unterbrochenem Frésen in Edelstahl

o | dngere Standzeit durch hohere Bruchfestigkeit bei Verwendung eines Zahigkeitsgrundmaterials zur Kontrolle des Risswachstums

e Hervorragende und neue PVD-Oxidschicht mit Oxidations- und Warmebesténdigkeit ermdglicht die Bearbeitung mit schwer zerspanbaren Werkstoffen
o Stabiles Bearbeiten durch Verhinderung von Schweien und Abplatzen durch spezielle Oberfldchenbeschichtung

pcasa0 @

Verbesserte Oberflachengiite — Guter SchweiBwiderstand
PVD-Mehrschicht — Unterdriickung der Rissausbreitung
PVD-Oxidschicht — Gute Oxidations- und Wérmebestandigkeit
PVD-Nitridschicht — Gute VerschleiBfestigkeit

Hohes Z&higkeitsgrundmaterial — Gute Bruchfestigkeit

Neue PVD-Oxidschicht (Vergleich der Warmeleitfahigkeit) Spezielle Oberflachenbeschichtungstechnologie
PC9540 Wettbewerber (TiAIN) Gt S RGuc) ;
I SN
Niedrig Temperatur Hoch PC9540 Vorhandene Sorte
Entwicklungseffekt

Mittel unterbrochener Schnitt

= Werkstiick Edelstahl (X5CrNiMo17-12-2)

= Schnittbedingungen vc = 150 m/min, fz= 0,1mm/Z,
ap = 2,0 mm, trocken

> Verbesserter Schwei- und Abplatzungswiderstand

PC9540

(: DIN)

Stark unterbrochener Schnitt

m Werkstiick Warmebestéandiger Edelstahl (1.4848)*

= Schnittbedingungen vc = 90 m/min, fz= 0,2mm/Z,
ap = 2,0 mm, trocken

> Unterdriickung von unerwartetem Bruch

.

PC9540 Wettbewerb

PC954013



Anwendungsbereich
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Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
Schnitt Bearbeitung Schnitt
Anwendungssorten
Kategorie hohe Geschwindigkeit, mittlere Geschwindigkeit, mittlere bis niedrigere Geschw.
9 kontinuierlicher Schnitt allgemeine Bearbeitung unterbrochener Schnitt
IS0 M25 - M30 M35 - M40 M40
Empfohlene Sorte PC5300, PC9530 PC5400, PC9540 PC9540
Werkstiick allgemeine Edelstahlblocke, Teile fir Kraftfahrzeuge und Maschinen, Olpumpen, Aeroteile,
Formen und groBe Werkstiicke Turbolader Turbinengehduse Turbolader Turbinengehéuse
Niedrig schwer zerspanbare Materialien und unterbrochen geformte Werkstiicke Hoch

Anwendungsbeispiele (Turbolader Turbinengehause)

(*: DIN)
Kategorie Schlichten Mittlere Schruppbearbeitung Stark unterbrochene Bearbeitung
IS0 M25 - M30 M35 - M40 M40
Empfohlene Sorte PC5300, PC9530 PC5400, PC9540 PC9540

Werkstiick Warmebestandiger rostfreier Stahl Warmebestandiger rostfreier Stahl Warmebestandiger rostfreier Stahl
(148 __) (148 __ ) (148__)

Bearbeitun Nassbearbeitung mit geringer Trockenbearbeitung mit hoher Instabile und stark unterbrochene
9 Schnitttiefe bei Schruppbearbeitung Schnitttiefe bei breiter Bearbeitung Bearbeitung

Bearbeitungsteile

4 PC9540



Anwendungsbereich

— PC9540 — PC5400 — PC9530 — PC5300
Stabile e}
Bearbeitung P09540 (M40)
© Stabile Bearbeitung
o Mittelschwere Bearbeitung
und stark unterbrochener Schnitt
PC5400 (M35)
geslc-lr?v?/?r{ o o Gute VerschleiBfestigkeit
Allgemeinheit keits- bei unterbrochenem Schnitt
bearbeifung o Universalsorte
PC9530 (M30)
® Guter SchweiBwiderstand
bei langsamer Bearbeitung
e Kontinuierlicher Schnitt
von allgemeinem Edelstahl
\ PC5300 (M25)
. Fiir * Gute VerschleiBfestigkeit bei
Upwersalsorte unterbrochene Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
fiir Edelstahl Bearbeitung  Universalsorte
Stabile Bearbeitung mit hoher unterbrochene Universalsorte -
o Bearbeitung Geschwindigkeit Bearbeitung von Edelstahl gllaananben
PC9540 (M40) @’ 2 8.0 ¢ ¢ kK b 8.0 ¢ ¢ 2.8, 0 ¢ ¢ Kk
PC5400 (M35) kK kK L 0.0 0 ¢ kK L 0.0 0 ¢
PC9530 (M30) *k *k 2.0 0 ¢ Tk *k
PC5300 (M25) Tk 2.2 0.0 ¢ *k 1,00 ¢ 2.0.0.0 ¢
Anwendungssorten
Werkstiick Hirt Empfohlene Schnittgeschwindigkeit
arte
T IS0 (HB) ve fz
IS0 Werkstiick (DIN)* AISI KS (m/min) (mm/U)
Austenitischer X5CrNi18-9 304 STS304
rostfreier Stahl X5CrNiMo17-12-2 316 STS316 160180 90150 005-0.3
Ferritischer und martensitischer X6Cr17 430 STS430
rostfreier Stahl X12Cr13 410 STS410 180 -200 120 -200 005-0.35
M
Ausscheidungsgehérteter X5CrNiCuNb16-4 630 STS630 ) ) i
rostfreier Stahl (1,4462) F60 - 280-300 70-120 0.05-025
Warmebestandiger (1,4837)* - ) ) .
rostfreier Stahl (1,4848)" - 160 - 200 60 - 100 0.05-0.2

PC95401 5



Anwendungsbeispiele

Austenitischer rostfreier Stahl (X5CrNi17-12-2, HB160)

m Werkstiick Quadratischer Balken (300x200x100)
= Schnittbedingungen ve = 120 m/min, fz= 0,1mm/Z, ap = 1,5 mm, ae = 20 mm, nass
m Werkzeug WSP: XNKT080508PNER-ML, Halter: RM3PCM4063HR

Poosin

To— \_) Wettbewerb 216 cm®
PC9540

100%
verbessert

>

» Gesamtspanabtrag

0 100 200 300 400 500  (cm?)
e Zerspanungsleistung Q: 40,2 cm3/min
e Bearbeitungsstunden (min): 10,8 h
Wettbewerb
Austenitischer rostfreier Stahl (X5CrNi17-12-2, HB160)
m Werkstiick Quadratischer Balken (300x200x100)
= Schnittbedingungen ve = 120 m/min, fz= 0,1mm/Z, ap = 1,5 mm, ae = 5,0 mm, trocken
= Werkzeug WSP: ADKT170608PESR-ML, Halter: AMXS3032HR-3W32-125-AD17
' 1llelY \ verbessert
' Wettbewerb | 240 cm®
PC9540 - P>  Gesamtspanabtrag
0 200 400 600 800 (o)

819Imin) e Zerspanungsleistung Q: 61,0 cm3/min
e Bearbeitungsstunden (min): 11,8 h

Wettbewerb
(*: DIN)
Warmebestéandiger rostfreier Stahl (1.4848*, HB180)
m Werkstiick Quadratischer Balken (100x100x100)
= Schnittbedingungen vc = 90 m/min, fz= 0,2 mm/Z, ap = 2,0 mm, ae = 25 mm, nass
= Werkzeug WSP: SNMX1206ANN-MF, Halter: RMBACM4063HR-H

75%
verbessert

Q 560 cm

L EN
\_) Wettbewerb 320 cm®
» Gesamtspanabtrag

0 200 400 600 ()

1,8 min e Zerspanungsleistung Q: 178,5 cm3/min
e Bearbeitungsstunden (min): 13,1 h

Wettbewerb

61PC9540



Anwendungsbeispiele
(: DIN)
Warmebesténdiger rostfreier Stahl (1.4837%)

m Werkstiick Turbolader-Turbinengehduse
= Schnittbedingungen vc = 100 m/min, fz= 0,16 mm/Z, ap = 2,2 mm, trocken
m Werkzeug WSP: SNMX1206ANN-MF, Halter: RM8BAC4100HR
PC9540 40 Stk. 3%
mehr
Wettbewerb 30 Stk.

> Stlick/Schneide
0 10 20 30 40 50

> Bearbeitung 33% mehr als Wetthewerber

(*: DIN)
Warmebestéandiger rostfreier Stahl (1.4848*)

m Werkstiick Turbolader / Turbinengehduse
= Schnittbedingungen vc = 80 m/min, fz= 0,2mm/Z, ap = 1,1 mm, trocken
= Werkzeug WSP: ONMX060608-MM, Halter: RM16AC6100HR-M

PC9540 17 Stk. 70%
mehr

Wettbewerb 10 Stk.

- > Stiick/Schneide

> Bearbeitung 70% mehr als Wettbewerber

(*: DIN)
Warmebestéandiger rostfreier Stahl (1.4848*)

m Werkstiick Turbolader / Turbinengehause
= Schnittbedingungen vc = 100 m/min, fz = 0,15 mm/Z, ap = 1,5 mm, nass
= Werkzeug WSP: XNKT060405PNSR-MM, Halter: RM3PS3025HR-3L20

PC9540 20 Stk. 25%

mehr

Wettbewerb 16 Stk.

. > Stlick/Schneide

> Bearbeitung 25% mehr als Wetthewerber

PC954017



Verfligbare Artikel

(=]
. s Abmessung (mm) .
Typ Bezeichnung 8 Abbildung
= I d t r d a
XNKT  060405PNER-ML ® 57 65|40 05 34 18 —
080508PNER-ML ® 382 100 55 | 08 | 45 | 29 %@ T
120608PNER-ML ® 120 130 65 | 08 | 55 | 35 o W' -
La>r Lt
RM3
XNKT  060405PNSR-MM ® 57 65 40 05 | 34 | 18 .
; 080508PNSR-MM ® 382 100 55 | 08 | 45 | 29 /§$ .
) ] o
La>r Led
WNGX  080604PNER-ML ® 32 130 64 04 -
a 080608PNER-ML ® 82 | 130 | 64 0,8 -
RM6
WNGX  080608PNSR-MM ® 82 | 130 | 64 0,8 =
SNMX  1206ANN-MF ® - 127 1635 45 | 2,36
SNMX  1206ENN-MF ° - 127 1635 45 | 1,82
SNMX  1206ANN-MM ° - 1127 1635 45 | 2,36 .
g L]
SNMX  1206ENN-MM ° - 127 1635 52 | 1,82 a
a
ey
A
SNMX  1206QNN-MM L - 1127|635 45 | 2,36 a

qx
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Verfligbare Artikel

(=)
i by Abmessung (mm) .
Typ Bezeichnung 8 Abbildung
o | d t r d a f
ONMX  060608-MM ® 66 160 | 60 | 08 | 56 - -
RM16 e &
L]
APMT  11T308PDSR-MM ® 112 6467 36 | 08 285 | - - o
fod | B
10¢
W ][]
APMT  1604PDSR-MM ® 164 | 941 | 576 | 08 | 45 - - P
Alpha M) T
EGT | B
N | L
APMT  1806PDSR-MM ® 174 11098 635 | 08 | 45 - - o
iGTBy
\t+7/ 15
o™ | Lt ]
ADKT  170608PESR-ML ® 19,65010,843/ 6,529 | 0,8 | 4,5 - -
Id @ o
A -t

O .
Alpha
mill-X ADKT  170608PESR-MM ® 19650/10,843 6,529 | 08 | 45 : -

WNMX  130520ZNN-MM ® | _ 127|556 20|47 | - |

RPMT  1204MOE-MF ® = 12| 476 = 4,5 = =

FMR 1
P-positiv @ RPMT  1204M0S-MM ° . 12 1476 | - | 45 | - .
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KORLOY Europa
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6 KORLOY 6 KORLOY AMERICA
Firmenzentrale 620 Maple Avenue, Torrance, CA 90503, USA
Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,
Seoul, 08536, Korea Web: wwww.korloy.com & KORLOY INDIA
Cheongju Produktion Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Indien
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea @ KORLOY BRAS"'
Av. Aruana 280, conj.12, WLGC, Alphaville, Barueri, CEP06460-010, SP, Brasilien
Jincheon Produktion
54, Gwanghyewonsandan 2-gil, Gwanghyewon-myeon, @ KORLOY VIETNAM

Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do, 27807, Korea

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

Forschung & Entwicklung Seoul

Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,
Seoul, 08536, Korea

& KORLOY EUROPE

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

& KORLOY FACTORY QINGDAO

Ground Dongjing Road 56 District Free Trade Zone. Qingdao, China

& KORLOY FACTORY INDIA

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

Gablonzer StraBe 25-27, D-61440 Oberursel, Tel: +49-6171-27783-0, Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com, Web: www.korloyeurope.com

KTS - Korloy Tooling Solution
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Martin Isak
Zerspanungstechnik + Industriebedarf
Telefon 02361-2 76 42
Telefax 02361-2 76 72
info@werkzeuge-isak.de
www.werkzeuge-isak.de
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