== ARNO ©Kofler

WENDESCHNEIDPLATTEN SORTE AS1005

BLEIBEN HART WENN‘S ZAH WIRD

Wo andere aufgeben, beweisen die unbeschichteten Wendeschneidplatten AS1005 ihre herausragenden

Qualitaten: An abrasiven und zahen Werkstoffen. [hr hartes Substrat macht sie extrem verschleiBfest,
sodass sie auch gegenuber wiederstandsfahigen Metallen und Legierungen mit ansprechenden Standzei-

ten und hoher Bearbeitungsqualitat tiberzeugen.

Eine Bedingung stellen die Spezialisten der Sorte AS1005 jedoch an den Zerspaner:

Die Kuhlmittelzufuhr muss jederzeit gewahrleistet sein. Wenn diese Anforderung erfullt ist, setzen
sich die ARNO Wendeschneidplatten AS1005 in Verbindung mit den ISO Drehhaltern mit direkter
Kiihimittelzufuhr sogar zuverlassig und prazise gegen Molybdan durch.

In Verbindung mit der hochpositiven Geometrie -FN-ALU entwickelt die Sorte sehr gute Schnitt-

eigenschaften. Durch den stark positiven Spanwinkel wird der Span vom Werkstiick weggefiihrt.
Ein Zerkratzen der bereits gedrehten Flachen durch abflieBende Spane tritt dadurch kaum noch auf.
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SORTENBESCHREIBUNG

HU -

HARTMETALL UNBESCHICHTET

Beschichtungs-

Sorte farbe Eigenschaften
A51005 o Sehr gut geeignet fiir die Zerspanung von Molybdan
* Hohe VerschleiBfestigkeit
X * Geeignet fiir auBerst stabile Bearbeitungsbedingungen

BEVORZUGTE GEOMETRIE

HOCHPOSITIV -

Werkstoffgruppe

Anwendungsbereich
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SCHLICHTEN BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften

N-ALU

« Optimale Bearbeitung von labilen,
diinnwandigen Teilen

* Scharfe Schneidkante

* Geringe Neigung zur Aufbauschneidenbildung
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Werkstoffgruppe

Ansicht/Schnitt
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EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

WERKZEUGE

Werkstoff-
gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HU

Brinell-Harte
Zugfestigkeit
(N/mm?2)
Zerspanungsgruppe

Unlegierter Stahl

6>=05.. >=05% gegit A I 72—
£<055% geeit A T S —
Atomatenstatl (urzsparen) geglt B T T . A —

Niedrig legierter Stahl

vegitet T
vergitet A

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

gehirtet und angelassen om ook

Nichtrostender Stahl

forretsch / martenstisch, gt B L S —

M Nichtrostender Stahl

austenitisch, abgeschreckt L 7 L S
austentisch-ferritisch, Duplex 50-85-120

Temperguss

peltsch %0 s k-

Grauguss

BT O

hohe Festigkeit / austenitisch

Gusseisen mit Kugelgraphit

pelsh % 8 K6 -

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierung

nicht austirthr S

Aluminium-Gusslegierung

A
> 12% i, ot autirthr A

<12 % Si, nicht aushartbar

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

wlegiet,Elektoupfer O 2
Cu-Legierung, kurzspanend 72 T

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplste (ohne abiasive Filtoffe) S
Hunststoff glasfaserverstarktGFRP A O —
Hunstoff aremidfasrverstrkt AFRP B L —

Warmfeste Legierungen

Fe-Basis geglint 20-35-50
Ni- oder Co-Basis geglint 15 - 35-50
Ni-oderCo-Basis gegossen we &% -

Titanlegierung

a-und B-Legierungen, ausgehartet 1262 30-50-70

Wolframlegierungen

T

Molybdéanlegierungen

Gehaérteter Stahl

gehirtet und angelassen SMRC - oWl -
gehartet und angelassen 60WRC - W -

Gehértetes G

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.
Es kann notwendig sein, die Werte den ji

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet




