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Neue Sortef zum
Drehenvon Stahl
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Heute wird je nach Marktnachfrage die Reduzierung der
Produktionskosten oder die Erhéhung der Produktionsleistung
priorisiert, um Drehbearbeitungen von Stahl effizienter zu machen.
Damit verbundene und typische Herausforderungen sind die
Erhéhung der Zerspanungsraten, die Reduzierung der Taktzeiten
und die Minimierung des Materialausschusses oder auch die
Optimierung des Werkzeuginventars und die Bearbeitung bei
geringerer Auslastung, ohne dabei die Prozesssicherheit zu
beeinflussen.

Sandvik Coromant bietet ein komplettes, marktfihrendes Angebot
fur die Drehbearbeitung von Stahl, das lhren Unternehmenserfolg
unterstutzt und hilft, Ihre Produktion auf den ndchsten Level zu
bringen. Die neue Generation Stahldrehsorten wurde dafur in
jeder Hinsicht optimiert, von der Standzeit bis zur Verschlei3- und
Warmebestandigkeit und sorgt damit fir eine prozesssichere,
effiziente und produktive Drehbearbeitungen von Stahl.



Zahigkeit kombiniert mit
VerschleiBfahigkeit

Neue Substrate mit einer einzigartigen
Kombination aus einer guten Zahigkeit und hohe
Bestandigkeit gegen plastische Deformation
liefern eine zuverlassige Performance. Der mit
Kobalt angereicherte Oberflachengradient

tragt noch weiterhin zur Sicherheit bei.
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Inveio™ Technologie der zweiten
Generation

Mit der Einfuhrung der Inveio™ Technologie
der zweiten Generation wurden die Vorteile der

unidirektionalen Beschichtungen weiter entwickelt.

Eine optimierte Kristallausrichtung sorgt fur eine
noch konsistentere Performance und eine deutlich
hohere VerschleiBfestigkeit und Standzeit.

w#y Konventionelle CVD-
v&,’i’ Aluminiumbeschichtung
mit willkUrlicher
Kristallausrichtung.
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Innovative Nachbehandlung

Verbesserte Nachbehandlung erhoht
die Performance bei unterbrochenen
Schnittbedingungen. Die leuchtend
gelbe obere TiN-Beschichtung auf der
Wendeschneidplatte ermoglicht eine
einfache VerschleiBerkennung.

Nachhaltiges Drehen von Stahl

Eine durchschnittliche Erhéhung der Standzeit
von 25% kombiniert mit einer zuverlassigen
und vorhersagbaren Performance unterstitzt
die Minimierung von Wendeschneidplatten
und Materialausschuss, alles notwendige
Voraussetzungen fur eine nachhaltige
Bearbeitung. Die neuen Sorten verflgen

Uber einen hohen Anteil an recyceltem
Hartmetall und macht sie damit zu einer

der umweltfreundlichsten Schneidstoffe.

Bei Inveio™ ist jeder Kristall in

der Aluminiumbeschichtung in
der gleichen Richtung angeordnet
und erzeugt eine schutzende
Barriere in Richtung Schneidzone.

Inveio®

Uni-directional crystal orientation



Erste Wahl zum Drehen von Stahl

ISO
Ve +
PO5 [ GC4305
P15 GC4415
P25 B>
P35 GC4335
VC -
Bearbeitungsbedingungen O O ‘

Gut Durchschnittlich Schwierig

In jeder Hinsicht optimiert

Zahigkeit

Kolk- Schneidkanten- Kolk- /\ Schneidkanten-
Verschleil sicherheit VerschleiB sicherheit

Freiflachen- Schneidkanten-  Freiflachen- b Schneidkanten-
verschlei depression verschlei v depression

Die erstklassige

Sorte GC4425 bietet
verbesserte VerschleiB-
und Warmebestandigkeit
sowie Zahigkeit, die den
Anwendungsbereich
wesentlich erweitert.

GC4415 erganzt

GC4425 mit verbesserter
Performance, wenn eine
hohere Warmfestigkeit
erforderlich ist. Bei guter
Prozessstabilitat punktet
die neue Sorte mit hdheren
Schnittgeschwindigkeiten
und langen Eingriffszeiten.

Zahigkeit
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Schneidkantenimpression

m— (GC4425 GC4325

Anwendung

» Niedriglegierte und unlegierte Stahle
» Passend flr Massen- und Serienproduktion
* AuBen-und Innenbearbeitung

» Schlichten bis Schruppen in Anwendungen
mit kontinuierlichen Schnitten und leichten
Schnittunterbrechungen

Schneidkantenimpression

m— (GC4415 GC4315




Performancebeispiel: Automobilindustrie Wepae WaISEs
Bauteil: Welle k » '
Material: Geschmiedet, P1.1.Z.AN (SAE 1026), 172 HB % 0 8

Bearbeitung: AuBendrehen, kontinuierlicher Schnitt, Schruppen und Vorschlichten
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GC4425’,"

Schnittdaten . G
v, mimin (FuB/min) 192 (630) X A /
© Subtine, s
fn,mm/U(ZoII/U) 0.32(0.013) A i
3, mm (Zol) 1.2(0.047) =

Wettbewerber Sandvik Coromant
Wendeschneidplatte, ISO (ANSI) - TNMG160412 (TNMG 333) -PR
Sorte - GC4425
Standzeit, Teile 150 270

Ergebnis: Die Wendeschneidplatte des Wettbewerbers wies einen groen KolkverschleiB auf, wadhrend GC4425 um
80% mehr Teile mit einem stabilen und vorhersagbaren FlankenverschleiB3 produzierte.

Performancebeispiel: Allgemeiner Maschinenbau
Bauteil: Andruckrolle

Material: Bearbeitet, P1.4.Z.AN (19MnV6), 205 HB

Bearbeitung: AuBenaxialdrehen, kontinuierlicher Schnitt, Vorschlichten

Schnittdaten

v, mimin (FuB/min) 200 (656) e
fﬂ, mm/U (Zoll/U) 0.4 (0.016) .'j-; GC4425
a,,mm (Zoll) 4.0(0.157)

Wettbewerber Sandvik Coromant
Wendeschneidplatte, ISO (ANSI) - CNMG120408 (CNMG 432)-PR
Sorte - GC4425
Standzeit, Teile 12 18

Ergebnis: Die Wendeschneidplatte des Wettbewerbs hatte infolge plastischer Deformation das Standzeitende
erreicht. GC4425 lieferte eine um 50% langere Standzeit bei zuverlassigem VerschleiBverhalten.

Far weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren Sandvik Coromant Ansprechpartner oder besuchen Sie
www.sandvik.coromant.com\insertsandgrades
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