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Optimierte Geometrien fur die Hochdruck-Kuhlung
T-Max® P und CoroTurn® 107 Wendeschneidplatten

Mit der Einfihrung einer speziell fir die HP-Halter entwickelten
Schneidplattengeometrie macht Sandvik Coromant jetzt einen grof3en Fortschritt in

F Richtung Leistungsmaximierung. Im Vergleich zu Standardgeometrien versprechen
sie, dank optimierter Hochdruck-KuhImittelstrahlen, die direkt auf den
Schneidenbereich gerichtet sind, eine hohere Standzeit, bessere
Spanbrucheigenschaften und verbesserte Produktivitat.

Vorteile Anwendungsbereich
- Spankontrolle - Feinbearbeitung bis mittlere Bearbeitung
G - Verbesserte Prozesssicherheit - Wendeplattensorten fur Stahl, rostfreien Stahl
- Langere Standzeit und HRSA-Werkstoffe
- Hohere Schnittdaten - Kuhlschmierstoffdruck ab 30 bar (435 psi)

- Verwendung in Sandvik Coromant HP-
Werkzeughaltern fir beste Ergebnisse

Technische Merkmale Die -PMC, -MMC und -SMC-Geometrien
wurden speziell fur den Einsatz in
Kombination mit HP-Haltern optimiert.

- Spezielle Spanbrecher fir Sandvik Coromant HP-Halter

- Verbesserte Mikrogeometrie fiir langere Standzeit und berechenbaren
Verschleif3

- Optimierte Kihlschmierstoffzufuhr in die Schnittzone dank der Ausfiihrung
der Wendeplattengeometrie und der innovativen Dlsentechnologie

ISO Anwendungsbereiche:
. E IE' Fortschrittliche Diisentechnologie erméglicht
den perfekten Auftreffpunkt des Kihimittels flr

die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung.
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Wendeschneidplatten mit Mehrfach-Beschichtung

T-Max® P -MRR-Geometrie

Technische Merkmale

- Offene Geometrie erlaubt im Vergleich zu -MR einen erhdhten
Vorschub

- Verflgt Uber stabilere Schneidkanten als -MM und -MR und bietet
hohe Bearbeitungssicherheit sowie langere Standzeit bei
anspruchsvollen Bearbeitungen und Werkstoffen

- Speziell entwickelt fur eine effiziente Spanabfuhr - erhéhter
Widerstand gegen Spanehammern

Wendeschneidplatten fur die meisten 1SO-
Werkstoffgruppen

Technische Merkmale

- Geometrien wurden fur einen breiten Anwendungsbereich hinsichtlich
Vorschubraten und Schnitttiefen entwickelt

- Zwei Schneidstoffsorten, GC15 und GC30, bieten verlassliche Leistung selbst bei
schwierigen Bearbeitungen in den meisten Werkstoffen
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Mittlere bis niedrige Schnittdaten = H . . M S .
T-Max P Geometrien:
Schlichten -XF Mittel -XM
Entwickelt fir Leichtschnitt-Bearbeitung - Sichere Leichtschnitt-Geometrie fur flexible
- Optimaler Spanbruch beim Schlichten Bearbeitung
- Problemlose Spanbildung bei der - Ausgewogene Schneidkantenverrundung fur
mittleren Bearbeitung die mittlere Bearbeitung und zum Schlichten
- Spanformer flr die mittlere Bearbeitung und
zum Schlichten
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Coromant
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ISO Anwendungsbereich

GC15

- Rostfreier Stahl, HRSA

- Schnittunterbrechung

- Kleine Bauteile

- Mittlere bis niedrige Schnittdaten

Mittlere Schruppbearbeitung -XMR

- Verstarkte Schneidkante fur
zahigkeitsfordernde Bearbeitungen

- Stabile 100° Ecke fur beste Sicherheit bei
Bearbeitungen mit hohen Vorschiben

- GroRer Flachenkontakt gewahrleistet hohe
Sicherheit und Stabilitat der Bearbeitung
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