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Marcegaglia PRODEC® wurde entwickelt, um
sich in samtlichen Zerspanungsprozessen
gegen die Konkurrenz durchzusetzen - und
genieBt das Vertrauen von Fachleuten aus

aller Welt.

Die Edelstahlstadbe Marcegaglia PRODEC®
setzen neue MaBstabe:

Marcegaglia PRODEC®
definiert Edelstahl neu g g >

* dank auBergewdhnlicher
Materialhomogenitat ermoglichen sie
héchste Zerspanungseffizienz

* durch héhere Schnittgeschwindigkeiten
steigern sie die Produktivitat

* sie sorgen fur langere Standzeiten
und eine héhere Prozesssicherheit der

Werkzeuge.

\ \
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LT, UM
> CH ZU S ETZ E N In einem Fertigungsumfeld, das von Prizision
und Leistungstdhigkeit geprégt ist, gilt Produk-

tivitdt als strategische Notwendigkeit.
Jede Sekunde innerhalb der Zykluszeit, jeder
Werkzeugwechsel und jede Abweichung in

Sachen Stabilitdt und Ausbringung wirkt sich
unmittelbar auf die Ertragskraft aus.
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Ist die Leistungsfahigkeit jedoch bereits im
Werkstoff selbst verankert, lassen sich Ergebnisse
besser planen - und Wettbewerbsvorteile
nachhaltig gestalten.

DEUTLICH LANGERE

SCHNELLERE

PERFEKTE

HOHERE

'.

MAXIMIERTE

HERVORRAGENDE y Marcegaglia PRODEC® macht

Edelstahl zu messbarer
Produktivitdt im

Zerspanungsprozess g g

HOHE
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Q SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
LO/O

im Vergleich zu fiihrenden
Mitbewerbern

gende metallurgische Eigenschaften, gleich-
bleibende Qualitdt und nachgewiesene zerspa-

O SCHNITTGESCHWINDIGKEIT .. N . . Marcegaglia PRODEC® kombiniert herausra-
%

im Vergleich zu fiithrenden . . . o
nungstechnnische Leistung zu einer einzigen

Mitbewerbern . \ -
: ow ' _ Losung.
LANGERE A
17 Er wurde fiir anspruchsvolle Anforderungen
Qar 90 im Vergleich zum s \ ¢ in der Bearbeitungsindustrie entwickelt, bie-
niedrigsten europiischen T . tet auflergewohnliche Materialhomogenit:it

Testergebnis ’ und ein stabiles Zerspanungsverhalten iiber

den gesamten Fertigungsprozess hinweg.

Umfangreiche vergleichende V .-
Zerspanungsversuche bestitigen die iiber-
legenen Ergebnisse von PRODEC®.

Der V -Zerspanbarkeitstest zeigt die
Bearbeitbarkeit eines Werkstoffs und er-
mittelt den Lieferanten, der die hochs-
te Schnittgeschwindigkeit bei einer
Werkzeugstandzeit von 15 Minuten erreicht.
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Die Tests zeigen im Vergleich zu Wettbe- A

werbsprodukten deutliche Verbesserungen ET E T ET. B E TATI T.

bei Schnittgeschwindigkeit und Werkzeug- PS
UBERLEGEN.

standzeit, was sich unmittelbar in hoherer
Produktivitdt und geringeren Bearbeitungs-
kosten niederschlagt.

Die Ergebnisse
sprechen fiur sich gg

2

eschéltem Stab (m/min)

g a

i

PRAKTISCHES BEISPIEL: ERGEBNISSE BEI DER BEARBEITUNG VON RING ZU FLANSCH

304L/1 4307

Als \/

316L/1.4401
-

Die Tests wurden im November 2025 an Marcegaglia PRODEC® s
Die Darstellung zeigt ausschlieBlich europaische Werkstoffe, di
Hartmetall-Wendeschneidplatte vom Typ CNMG verwendet.

=

=

STANDARD 316L/4404 | PRODEC®316L/4404
4 Drehen 4:53 min 3:18 min
Frasen 13:39 min 9:24 min
Bohren 3:12 min 2:36 min
Gesamt 21:44 min 15:18 min

PRAKTISCHES BEISPIEL: RING ZU FLANSCH AUF EINER CNC-DREHMASCHINE

.I I | ' I E STANDARD 316L/4404| PRODEC®316L/4404
Schnittgeschwindigkeit 110 m/min 160 m/min
Vorschub 0.25 mm/rev 0.3 mm/rev
Schnitttiefe 1.5 mm 2 mm
Bearbeitungszeit 21.1 min 15.7 min
Werkzeugstandzeit 3-6 Stiick 9 Stiick
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ENTWICKELT
FUR ANSPRUCHSVOLLE

&

ZERSPANUNGSBRANCHE!

Marcegaglia PRODEC® wurde entwickelt, um
hohe zerspanungstechnische Produktivitat,
komplexe Bauteile und enge Toleranzen zu
gewiahrleisten, die hohe Anforderungen an
Werkstoffe stellen und iiber den gesamten
Bearbeitungsprozess hinweg eine zuverlissige
Performance erfordern.

Von kleinen Prézisionsteilen bis hin zu
grofleren mechanischen Komponenten: Der
Werkstoff ermdglicht stabile Zerspanung in
verschiedensten Anwendungsbereichen.
4 LR B
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Typische Anwendungen sind:
« VERBINDUNGSELEMENTE
FLANSCHE UND VENTILE
DRUCKARMATUREN
ZERSPANTE KOMPONENTEN
FUR PROZESSANLAGEN
MUTTERN, BOLZEN
UND SCHRAUBEN
ZAHNRADER
WELLEN

VAL AR S
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]
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*rcegaglia i
bietet eine zuverldssige

Grundlage fiur effiziente

Fertigungsprozesse g%
&
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DAS PRODUKTSORTIMENT

Ein robustes System aus Spezifikationen und
Normen bildet die Grundlage fiir Produktion,
Priifung und Lieferung des Produktsortime
Marcegaglia PRODEC®, das herausrage
Qualitat und gleichbleibende Leistungsfil
gewdhrleistet.

SECHSKANTSTAHL

PRODEC® Sorten - Lagerverfiigbarkeit:
PRODUKT : 303 (1.4305), 304/304L (1.4301/1.4307),
316/316L (1.4401/1.4404)

Nicht-PRODEC® Sorten - Direktbezug
vom Werk: 17-4, 17-7, A240, 1.4547, 305,
310, 314, 347, 320, 321, 304Cu, 316Cu,
2101, 2304, SchweiBge‘eﬁnete Giten

Marcegaglia PRODEC®,
wo jede Anforderung die
perfekte Lésung findet gg
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DATENBLATT PRODEC"
EDELSTAHLSTAB - FUR VERBESSERTE
BEARBEITBARKEIT OPTIMIERT

MARCEGAGLIA PRODEC® ¢ 13

ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

PRODEC"® 304L./4307

Eine Variante von 304L/4307 mit
verbesserter Zerspanbarkeit. Stei-
gert die Produktivitat durch schnel-
lere Zerspanung, langere Werk-

zeugstandzeiten, engere MafBtole-

ranzen, bessere Oberflachenquali-
tat der bearbeiteten Bauteile sowie
héhere Ausbringung im Vergleich
zu konventionell hergestelltem
304L/4307.

Typische Anwendungen:
¢ Verbindungselemente
® Flansche und Ventile

® Druckarmaturen

e Zerspante Bauteile

N i
PRODEC® 316L./4404

Eine Variante von 316L/4404 mit
verbesserter Zerspanbarkeit.
Steigert die Produktivitat durch
schnellere Zerspanung, langere
Werkzeugstandzeiten, engere
MaBtoleranzen, bessere Ober-
flachenqualitat der bearbeiteten
Bauteile sowie héhere Ausbrin-
gung im Vergleich zu konventionell
hergestelltem 316L/4404.

Typische Anwendungen:
¢ Verbindungselemente
e Flansche und Ventile

¢ Druckarmaturen

e Zerspante Bauteile

[

PRODEC® 303/4305

Fir Anwendungen mit 303/4305.
Dieses Produkt ermdglicht schnel-
lere Zerspanung, langere Werk-
zeugstandzeiten, engere Toleran-
zen, eine bessere Oberflachen-
qualitat der bearbeiteten Bauteile
sowie geringere Ausschussverlus-
te im Vergleich zu konventionell
hergestelltem 303/4305.

Typische Anwendungen:
e Muttern, Bolzen und Schrauben
e Zahnrader
e Wellen
e Zerspante Bauteile
fur Prozessanlagen

Sﬁgﬁ;—_ BEZEICHNUNG . ASTM - TYPISCHE CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG, MASSEN-%
FAMILIE MARCEGAGLIA TYP UNS c Cr Ni Mo N SONSTIGES
A PRODEC® 304L/4307 1.4307 | 304L |S30403 18 0.02 18 8 - - -
A PRODEC® 316L/4404 1.4404 | 316L | S31603 24 0.02 17 10 2 - -
A PRODEC® 303/4305 1.4305 303 | S30300 17 0.05 17 8 - - 0.3S

Chemische Zusammensetzungen und PREN-Berechnungen basieren auf typischen Marcegaglia-Werten.

Die Wirksumme (Pitting Resistance Equivalent - PREN)

wird nach folgender Formel berechnet:
PRE = %Cr + 3.3 x %Mo + 16 x %N

Oberflachenbeschaffenheit und weitere Faktoren
bestimmen die tatsachliche Korrosionsbestandigkeit
eines konkreten Produkts.

KORROSIONSBESTANDIGKEIT

Obwohl| Verbesserungen der Zerspanbarkeit in
der Vergangenheit h&ufig mit einer reduzierten
Korrosionsbestandigkeit verbunden waren, zeigen
die mit Marcegaglia PRODEC® behandelten Produkte
eine Korrosionsbestandigkeit innerhalb des fir
vergleichbare Edelstahle typischen Bereichs.

PRODEC"® 304L/4307 ist ein vielseitiger Edelstahl fur
allgemeine Anwendungen mit guter Bestdndigkeit
gegenliber  atmosphérischer  Korrosion, vielen
organischen und anorganischen Chemikalien sowie
gegeniber Lebensmitteln und Getrénken.

Er wird zudem in Vakuumverarbeitungsanlagen und
Spezialinstrumenten eingesetzt, bei denen hohe
Werkstoffintegritat entscheidend ist.

PRODEC® 316L/4404 bietet eine verbesserte
Bestandigkeit gegen LochfraBB- und Spaltkorrosion
in chloridhaltigen Umgebungen sowie gegeniiber
anderen Halogeniden.

PRODEC® 303/4305 ist bestéandig gegenliber schwach
korrosiven Umgebungen. Um die bestmdgliche
Korrosionsbestandigkeit zu erreichen, sollten alle
Bauteile aus PRODEC® 303/4305 chemisch behandelt
werden, um Sulfide von der fertigen Oberflache zu
entfernen.

KORROSIONSBESTANDIGKEIT VS. ZERSPANBARKEIT

316L/1.4404 | PRODEC® 316L/4404

L L
304L/1.4307 || PRODEC® 304L/4307
L L

303/1.4305 | PRODEC® 303/4305

o o
\

KORROSIONSBESTANDIGKEIT

v

ZERSPANBARKEIT
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

METRISCH

FERTIGUNG

ZERSPANUNG

BEZEICHNUNG MARCEGAGLHIA* PRODUKTFORM MIN. STRECKGRENZE ZUGFESTIGKEIT BRUCHDEHNUNG HARTE PRODEC® Produkte erméglichen hohere Zerspanungs- B m Standard
Rpo.z (MPa) R_ (MPa) A (%) (HBW) MAX. E . . . )
geschwindigkeiten, langere Werkzeugstandzeiten so- 304L/4307 & 316L/4404 304L/4307 & 316L/4404
' 175 500-700 45/35 215 B ol e e
STane bl . wie eine Uberlegene Bauteilqualitédt bei gleichzeitig =
PRODEC® 304L/4307 N e SRS : ) f atell g
Sfat)if:‘;?e”er 400/380/175 600-930/600-930/500-830 25/25/30 - reduzierten Gesamtkosten fiir Fertigteile. :
e
Warmgewalzter . z ..
sabet 200 500-700 40/30 215 PRODEC® 304L/4307 und PRODEC® 316L/4404 sind 2 Hahere
PRODEC® 316L/4404 B L iolle Vari der Standard kstoffe Tvo 304 2 Produktivitat
- Lgfzﬁf’e”er 400/380/200 600-930/580-930/500-830 25/25/30 = L SR e AN dardwerkstoite Typ z
gostd (UNS S30400) / 304L (UNS S30403) bzw. Typ 316 2
Warmgewalzter . . >
T 190 500-750 35 230 (UNS S31600) / 316L (UNS S31603) mit optimierten
PRODEC® 303/4305 T e metallurgischen Eigenschaften fiir eine verbesserte Bessere
Stabstahl 400/400/190 600-950/600-950/500-850 15/15/20 - Spankontrolle

e R =700 1

PHYSIKALIS

ur warmgewalzte und kaltgezogene Stabe gemal3 EN 10088-3.

METRISCH

BEZEICHNUNG MARCEGAGLIA DICHTE ELASTIZITATS- WARMEAUSDEHNU ELEKTRISCHER
[kg/dm?] MODUL KOEFFIZIENT WIDERSTAND
BEI 20 °C 20-100 °C BEI 20 ° BEI 20 °C
[GPa] [10¢/K] [W/(m*K)] 2/m]
PRODEC® 304L/4307 79 200 16.0 15
PRODEC® 316L/4404 8.0 200 16.0 15 500 0.75
PRODEC® 303/4305 7.9 200 16.0 15 500 0.73
Werte gemaf3 EN 10088-1.
IMPERIAL
BEZEICHNUNG MARCEGAGLIA DICHTE ELASTIZITATS- WARMEAUSDEHNUNGS- | WARMELEITFA- _SPEZIFISCHE _ ELEKTRISCHER
[Ibm/in?] MODUL KOEFFIZIENT HIGKEIT WARMEKAPAZITAT | WIDERSTAND
[psil 68-212 °F [Btu/(hr*ft* °F)] [Btu/(Ibm* °F)] [pQ*in]
[pin/(in* °F)]
0.285 29 * 10° 8.89 8.7 0.119 28.74
0.289 PORSM 05 8.89 8.7 0.119 29.53
29 * 10° 8.89 8.7 0.119 28.74

Zerspanbarkeit.

Die allgemeinen Zerspanungsregeln fiir nichtrostende
Stahle gelten auch fur die PRODEC Sorten.

Der Unterschied besteht darin, dass PRODEC® Sorten
langere Werkzeugstandzeiten erméglichen und/oder
sich fur anspruchsvollere Zerspanungsbedingungen
eignen. Das rechts dargestellte Fenster veranschaulicht
diesen Vorteil.

Zerspanungsrichtlinien

Die in diesen Richtlinien angegebenen Schnittparame-
ter gelten fir normale Zerspanungsbedingungen. Es
wird empfohlen, zunéchst mit den in den Tabellen ange-
gebenen Schnittwerten zu beginnen und diese anschlie-
Bend durch Anpassung von Schnittgeschwindigkeit,

»
>

N

Erhéhter Schutz gegen Aufbauschneiden
(BUE - Built-Up Edge)

F =VORSCHUB

Vorschub oder Schnitttiefe schrittweise zu optimieren,
bis die beste Leistungsféhigkeit erreicht ist. Abhéngig
von der tatséchlichen Maschinenkonfiguration kann es
vorkommen, dass der optimale Bereich leicht aul3er-

halb der angegebenen Werte liegt.
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Drehen
chine und Aufspannung
steif ausgeflhrt sein
kurze
kra

erkzeugschaden fihren

Bohren mit HSS-Spira

e Kuhlschmierstoff verwenden

* Wenn maglich, Innenkiihlung
durch den Bohrer einsetzen

* Der Einsatz von hochlegierten
Kobalt-HSS-Bohrern
wird empfohlen

ei PVD-beschichteten

rern kann die

indigkeit

HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
DREHEN SCHNITT- SCHNITTGE- VOR- WERK- SCHNITT- VOR- WERK-
TIEFE ODER | SCHWINDIG- | SCHUB ZEUG- GESCHWIN- | SCHUB | ZEUGQUA-
SCHNITT- KEIT (mm/U) | QUALITAT DIGKEIT (mm/U) LITAT
BREITE (mm) (m/min) (m/min)
lichten -2 260-280 0.10 | M10-15 50" 0.10 S
2-5 200-260 0.25 M10-25 35 0.25 T15
50-220 0.40 | M25-35 20 0.40 T15
HSS-WERKZEUGE
NITTGE- | VORSCHUB WERK-
DIG- (mm/U) ZEUG?UA-
LITAT
0 T
Seitenfrésen 180-240 | 0.08-0.30 | M10-30
0| M10- 0.025-0.
3
5
10 0.15
15 0.20
20 0.30 0.20-0.4
30 0.30 0.30-0.60

3) HSS-5%Co

UMFORMEN

Kaltumformung

PRODEC® Produkte lassen sich mit allen géngigen
Kaltumformverfahren gut verarbeiten und umformen.
Sie eignen sich fur das Anstauchen, Ziehen, Biegen
und Stauchen (Upsetting). Kaltumformungsverfahren
erhéhen die Festigkeit und Harte des Werkstoffs und
kénnen dazu fuhren, dass dieser leicht magnetisch wird.

Warmumformung

PRODEC® 303/4305, PRODEC® 304L/4307, und PRODEC®
316L/4404 kénnen im Temperaturbereich von 925-1200
°C/1700-2200 °F geschmiedet werden. Fir maximale
Korrosionsbestandigkeit sollten Schmiedeteile bei
mindestens 1030°C/1900 °F gegliht und anschlieBend
wasserabgeschreckt oder durch andere Verfahren
schnell abgekiihlt werden.

Schweifen
PRODEC® 304L/4307 istmitallen géngigen SchweiBverfah-
ren gut schweiBbar, mit Ausnahme des Autogenschwei-
Bens (Oxyacetylene). Als Schweil3zusatzwerkstoffe soll-
ten AWS E308/ER308 oder E308L/ER308L verwendet
werden; auch austenitische Edelstahlschweif3zusatze
it Molybdén kénnen in Betracht gezogen werden.
m SchweiBen kann ein vollstandiges Losungs-
derlich sein, um die durch Sensibilisierung
ringerung der Korrosionsbestandigkeit
durch Chromkarbidausscheidungen
in der Warmeeinflusszone (WEZ/

en gangigen SchweiBver-
a nahme des Autogen-
schweiBe chweiBzusatze soll-
ten AWS E kohlenstoffarme
Schweilzusat olybdangehalt
als der Grundwe

Der Edelstahl PRODEC® en,
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die SchweiBen erfordern, nicht empfohlen. Wenn das

SchweiBen unvermeidbar ist, kann der Schweil3zusatz
AWS E312 in Betracht gezogen werden. Eine alternative
Werkstofflésung fur schweiBgeeignete Anwendungen
ist PRODEC® 304L/4307.

NORMEN UND ZULASSUNGEN

Die am haufigsten verwendeten internationalen Pro-
duktnormen sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt.

Normen

EN 10088-3

EN 10088-5

EN 10272

ASME SA479
ASTM A479/479M
ASTM A276
ASTM A555
ASTM A493

Zertifikate und Zulassungen
Marcegaglia Stainless Sheffield erfillt die géngigsten
Zertifizierungen und Zulassungen:

AD 2000 Merkblatt
Herstellerzulassung fur Werkstoffe
Zertifikat zur werkseigenen Produktionskontrolle
ISO 9001

ISO 14001

ISO 50001

ISO 45001
Druckgeréterichtlinie (PED)




ZERSPANUNGSRICHTLINIE
FUR PRODEC® 304L/4307/
UND PRODEC"® 316L./4404

q Drehen HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
: * Maschine und Aufspannung DREHEN SCHNITT- | SCHNITTGE- | VOR- WERK- | SCHNITT- VOR- WERK-
® ® A . . . . TIEFE ODER | SCHWINDIG-| SCHUB ZEUG- GESCHWIN- SCHUB ZEUGQUA-
MC 30‘}'-/4307 und PRODEC" 316L/4404 sind . _ - miussen steif ausgefiihrt sein SCHNITT- KEIT (mm/U) | QUALITAT | DIGKEIT | (mm/U) | LITAT
spezsleslle Varianten der :tgndardwsrkstoffe Typ 30451 o i Y * Mbglichst kurze BREITE (mm) | (m/min) (m/min)
) i . _ Y
(UNS S30400) / 304L (UN 30493) 2\{v. Typ 316 (UN Werkzeugauskragung Schlichten 2 260-280 0.10 | M10-15 50 0.10 T15
S$31600) / 316L (UNS S31603) mit optimierten metall- Mittlere
: . = verwenden : 25 200-260 | 0.25 | M10-25 35 0.25 T15
urgischen Eigenschaften fur eine verbesserte Zerspan- . Kiihlschmierstoff d Bearbeitung
barkeit. Die allgemeinen Zerspanungsregeln fur nicht- ! . " . . Mu" SIC hmlT(rls 'o vzr\ll(ven :n Schruppen 5-10 50-220 0.40 | M25-35 20 0.40 T15
rostende Stahle gelten auch fur die PRODEC® Sorten. oglichst kleinen Eckenradius ‘
verwenden, um Vibrationen 1) Beschichtete Werkzeuge
Der Unterschied besteht darin, dass PRODEC® Sorten . zu vermeiden
langere Werkzeugstandzeiten erméglichen und/ .
oder sich fiir anspruchsvollere Zerspanungsbedin- _ ' Frisen HARTMETALLWERKZEUGE HSS WERKZEUGE
gungen eignen. Das rechts dargestellte Fenster ver- ; A ' e Kein Durchfrasen von Bohrungen FRASEN SCHNITTGE- | VORSCHUB | WERKZEUG- | SCHNITTGE- | VORSCHUB | WERK-
; ; ; SCHWINDIG- |  (mm/U) QUALITAT |SCHWINDIG-| (mm/U) |ZEUGQUA-
anschaulicht diesen Vorteil. oder Kavititen KEIT mm KEIT mm LITAT
. (m/min) (m/min)
. . . * Gute Spanabfuhr sicherstellen; .
Andere Fertigungsprozesse wie SchweiBen, Warmum- Spanriickschnitt kann zu Planfrasen 150-250 | 0.08-0.30 | M10-30 24-40 0.08-0.20 T15
formen und Kaltumformen kénnen in gleicher Weise Werkzeugschiden fihren Seitenfrasen 180-240 | 0.08-0.30 = M10-30 | 24-40 | 0.08-0.20 | TI5
wie bei Standard 304L/4307 und 316L/4404 durchge-
fiihrt werden Schaftfrasen 150-220 | 0.05-0.20 M10-30 24-40 0.025-0.15 T15
Schaftfrésen 2 50-100 | 0.05-0.20 M35 - - -

2) Vollhartmetallwerkzeuge

Bohren mit HSS-Spiralbohrer HSS-WERKZEUGE HARTMETALLWERKZEUGE
. . (SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
e Kihlschmierstoff verwenden BOHREN * 17-20 m/min) 45-80 m/min)
* Wenn mdglich, Innenkiihlung DURCHMESSER VORSCHUB
h d B h . ; (mm) (mm/U)
durc ' en bo rehr el;:lse 'Zen 1 0.05 0.06-0.11
(]
Eek: IT'n:Ig;Zgohn oc .Zglert?nhl 3 0.10 0.07-0.14
Bo' Ii\t/-D b- Oh_re:‘ wird empronien 5 0.12 0.09-0.18
° -
H:IS Boh eSCkIC tzt'en 10 0.15 0.14-0.26
-Bohrern kann die
' amEE 15 0.20 0.18-0.34
Schnittgeschwindigkeit
X 20 0.30 0.20-0.40
um 10 % erhoht werden
L , 30 0.30 0.30-0.60
* Moglichst kurze Bohrer einsetzen
3) HSS-5%Co
HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
WEITERE ZERSPANUNGSVERFAHREN SCHNITTGE- | VORSCHUB | WERKZEUGQUALITAT SCHNITTGE- | VORSCHUB| WERKZEUGQUALITAT
SCHWINDIGKEIT |  (mm/U) SCHWINDIGKEIT| (mm/U)
(m/min) (m/min)
Abstechen 100-150 0.05-0.15 M30 24 0.05 T15
Reiben 50 0.10-0.40 M10-M30 10-15 0.10-0.40 T15
Gewindebohren - - - 5-13 - -
Gewindeschneiden mit Einzelplatte 90-130 - M10-M30 15-20 - T15
. . Zentrumschneide M30
Bohren mit Wendeschneidplatte 200-250 0.06-0.12 AuBenschneide M10 - -
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WEITERE
/ERSPANUNGSVERFAHR

Abstechen
e Vorschubreduzierung um 50 % ca. 6 mm
vor dem Zentrum

Reiben
e Kihlschmierstoff: Emulsion oder Schneido

Gewindebohren

e Bei Sackléchern Spiralnut-Ausfihrung zur
guten Spanabfuhr verwenden

® Bei Durchgangsléchern Spiralspitzen-Aust
verwenden, um die Spane nach vorne ausz

Gewindeschneiden mit Einzelplatte

¢ Vollprofil-Wendeschneidplatte
fur hochwertige Gewindeformen

e V-Profil-Wendeschneidplatte — Gewindebearbeitung
mit minimalem Werkzeugbestand

® Mehrschneiden-Wendeschneidplatte
fur wirtschaftliche Serienfertigung

Bohren mit Wendeschneidplatte

e Die Schnittdaten sind stark vom Bohrerdesign
abhangig. Daher sind die Empfehltngen
des Herstellers.zwingend zu bericksichtigen.

ifmiqunimu unuuumw
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Jeden Zerspanvorgang
souveran meistern gg

Produktformen
PRODEC® 304L/4307 und PRODEC® 316L/4404 sind als
Rund-, Sechskant- und Vierkantstabe erhaltlich.

Zerspanungsrichtlinien

Die in diesen Richtlinien angegebenen Schnittparameter
gelten fir normale Zerspanungsbedingungen.

Es wird empfohlen, zunéchst mit den in den Tabellen
angegebenen Schnittwerten zu beginnen und diese
anschlieBend durch Anpassung von Schnittgeschwin-
digkeit, Vorschub oder Schnitttiefe schrittweise zu
optimieren, bis die beste Leistungsfédhigkeit erreicht ist.
Abhéngig von der tatsachlichen Maschinenkonfiguration
kann es vorkommen, dass der optimale Bereich leicht
auBerhalb der angegebenen Werte liegt.

FEHLERANALYSE

FREIFLACHENVERSCHLEISS

Fur langere Werkzeugstandzeiten -
Schnittgeschwindigkeit reduzieren
oder hartere Schneidplatte verwenden.

KERBVERSCHLEISS

KerbverschleiB ist ein typischer
VerschleiBmechanismus bei der
Bearbeitung nichtrostender Stahle.

Eine erhéhte Schnittgeschwindigkeit re-
duziert den KerbverschleiB, fihrt jedoch
zu erhéhtem FreiflachenverschleiB. Falls
moglich, sollte eine Wendeschneidplatte
mit kleinerem Einstellwinkel (60-80°), va-
riabler Schnitttiefe oder einer weicheren
Schneidstoffsorte verwendet werden.

44
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[ | PRODEC Standard

304L/4307 & 316L/4404 304L/4307 & 316L/4404

Héhere
Produktivitat

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

V=

Bessere
Spankontrolle

»

>
v F =VORSCHUB

Erhéhter Schutz gegen Aufbauschneiden
(BUE - Built-Up Edge)

AUFBAUSCHNEIDE (B.U.E.)

Eine Aufbauschneide entsteht bei zu
niedriger Schnittgeschwindigkeit, wenn
der nichtrostende Stahl zur Adhésion
am Werkzeug neigt (beim Frasen haften
Spane am Werkzeug).
ZurVermeidung-Schnittgeschwindigkeit
erhdhen oder eine andere Beschichtung
verwenden.

PLASTISCHE VERFORMUNG

Zur Vermeidung - Schnittgeschwindigkeit
oder Vorschub reduzieren oder eine
hartere Schneidstoffsorte verwenden.

g

A
i

LANGE SPANE

Zur Vermeidung — Vorschub erhdhen

/(9 oder eine Wendeschneidplatte mit klei-

nerem Spanformer einsetzen.
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ZERSPANUNGSRICHTLINIE
FUR PRODEC® 303/4305

HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
. * Maschine und Aufspannung DREHEN SCHNITT- | SCHNITTGE- | VOR- WERK- | SCHNITT- VOR- WERK-
PRODEC® 303/4305 ist ein voll resulfurierter (schwefel- . . . B TIEFE ODER | SCHWINDIG-| SCHUB | ZEUG- | GESCHWIN- | SCHUB | ZEUGQUA-
’ : . - miussen steif ausgefiihrt sein SCHNITT- KEIT (mm/U) | QUALITAT | DIGKEIT | (mm/U) | LITAT
legierter), freischneidender austenitischer Edelstahl. R Méglichst kurze BREITE (mm) |  (m/min) (m/min)
) ) ) ] Y
Der Markenname PRODEC® weist darauf hin, dass dieser Werkzeugauskragung schfcheen ’ 260-260 019 | MIos » o1e i
' Mittlere
Stahl auf spezielle Weise durch die firmeneigenen Pfan- vet’}—]v;/er;]deH " q Bearbeitung 25 200-260 | 0.25 | M10-25 35 0.25 s
. - e Kihlschmierstoff verwenden
nenmetallurgie-Verfahren von Marcegaglia erschmolzen o ) - Schruppen 5.10 50-220 0.40 | M25-35 20 0.40 T15
und behandelt wurde. Ziel ist es, die Zerspanbarkeit * Moglichst kleinen Eckenradius
zu maximieren, wihrend gleichzeitig gute mechanische verwenden, um Vibrationen 1) Beschichtete Werkzeuge
Eigenschaften, Korrosionsbesténdigkeit und Umform- zu vermeiden
eigenschaften erhalten bleiben.
Frasen HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
Dieser Automaten-Edelstahl erméglicht eine schnellere e Kein Durchfrisen von FRASEN SCHNITTGE- | VORSCHUB | WERKZEUG- | SCHNITTGE- | VORSCHUB WERK-
Zerspanung, lingere Werkzeugstandzeiten, engere B s SCHWINDIG- | (mm/U) QUALITAT | SCHWINDIG- | (mm/U) | ZEUGQUA-
U b ohrungen oder Kavitaten KEIT KEIT LITAT
a 0 op v0 o . (m/min) (m/min)
Toleranzen, eine bessere Oberflichenqualitat sowie « Gute Spanabfuhr sicherstellen; -
Planfrasen 150-250 | 0.08-0.30 M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

geringere Ausschussverluste im Vergleich zu konven-
tionell hergestelltem EN 1.4305.

Drehen

Spanrickschnitt kann
zu Werkzeugschaden fiihren

Seitenfrasen

180-240 | 0.08-0.30

M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

Schaftfrasen 150-220 | 0.05-0.20 M10-30 24-40 0.025-0.15 T15
Schaftfréasen ? 50-100 0.05-0.20 M35 - - -
Bohren mit HSS-SplraIbohrer 2) Vollhartmetallwerkzeuge
e Kihlschmierstoff verwenden
* Wenn mdglich, Innenkiihlung HSS-WERKZEUGE HARTMETALLWERKZEUGE
. (SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
durch den Bohrer einsetzen BOHREN ¥ 17-20 m/min) 45-80 m/min)
e Der Einsatz von hochlegierten DURCHMESSER VORSCHUB
b |t HSS-B h . d (mm) (mm/U)
Ko ? ;ﬂ -Bohrern wir 1 0.05 0.06-0.11
eme 'OPVTDnb . 3 0.10 0.07-0.14
[ ] -
H:IS Sor esck'c te;t_en 5 0.12 0.09-0.18
-Bohrern kann die
. indiokei 10 0.15 0.14-0.26
chnittgeschwindigkeit
geschwindig 15 0.20 0.18-0.34
um 10 % erhdht werden
L ) 20 0.30 0.20-0.40
* Méglichst kurze Bohrer einsetzen
30 0.30 0.30-0.60
3) HSS-5%Co
HARTMETALLWERKZEUGE HSS-WERKZEUGE
SCHNITTTIEFE SCHNITTGE- VORSCHUB WERKZEUG- SCHNITTGE- VORSCHUB WERKZEUG-
WEITERE ZERSPANUNGSVERFAHREN ODER SCHNITT- SCHWINDIG- EX. QUALITAT SCHWINDIG- (mm/U) QUALITAT
BREITE (mm) KEIT (mm/U) KEIT
(m/min) (m/min)
Abstechen 1.5-7.0 80-200 0.040-0.15 M30 20-40 0.030-0.080 T15
Gewindebohren - - - - 3-35 - -
Gewindeschneiden mit Einzelplatte - 90-130 - M10-M30 3-35 - T15
Umformen 7-50 40-130 0.040-0.12 | M10-M30 20-40 0.040-0.40 T15




24 « MARCEGAGLIA PRODEC®

WEITERE
/ERSPANUNGSVERFAHREN

Abstechen
e Vorschubreduzierung um 50 % ca. 6 mm
vor dem Zentrum

Reiben

o Kihlschmierstoff: Emulsion oder Schneidal

Gewindebohren
¢ Bei Sackléchern Spiralnut-Ausfihrung zur \
guten Spanabfuhr verwenden \
¢ Bei Durchgangsléchern Spiralspitzen-Ausfihrung i
verwenden, um die Spane nach vorne auszutragen \

Gewindeschneiden mit Einzelplatte

¢ Vollprofil-Wendeschneidplatte
fur hochwertige Gewindeformen

¢ V-Profil-Wendeschneidplatte — Gewindebearbeitung
mit minimalem Werkzeugbestand

® Mehrschneiden-Wendeschneidplatte "
fur wirtschaftliche Serienfertigung Y

Umformen
o Kihlschmierstoff verwenden
e Maschine und Aufspannung missen . ﬁéﬁﬁ“q

L

steif ausgefiihrt sein

® Moglichst kurze Werkzeugauskragung verwenden e

Produktformen
PRODEC® 303/4305 ist als Rund-, Sechskant- und
Vierkantstab erhaltlich.

Zerspanungsrichtlinien

Die in diesen Richtlinien angegebenen Schnittpara-
meter gelten fir normale Zerspanungsbedingungen.
Es wird empfohlen, zunachst mit den in den Tabellen

angegebenen Schnittwerten zu beginnen und diese

anschlieBend durch Anpassung von Schnittgeschwin-
digkeit, Vorschub oder Schnitttiefe schrittweise zu op-
timieren, bis die beste Leistungsféhigkeit erreicht ist.
Abhangig von der tatséchlichen Maschinenkonfigura-
tion kann es vorkommen, dass der optimale Bereich
leicht auBerhalb der angegebenen Werte liegt.

—
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FEHLERANALYSE

FREIFLACHENVERSCHLEISS

Fur langere Werkzeugstandzeiten —
Schnittgeschwindigkeit reduzieren
oder hartere Schneidplatte
verwenden.

q

KERBVERSCHLEISS

Kerbverschleil3 ist ein typischer
VerschleiBmechanismus bei der
Bearbeitung nichtrostender Stahle.
Eine erhohte Schnittgeschwindigkeit
reduziert den Kerbverschleif3,

fuhrt jedoch zu erhéhtem
Freiflachenverschlei. Falls méglich,
sollte eine Wendeschneidplatte mit
kleinerem Einstellwinkel (60-80°),
variabler Schnitttiefe oder einer
weicheren Schneidstoffsorte
verwendet werden.

—
—

AUFBAUSCHNEIDE (B.U.E.)

Eine Aufbauschneide entsteht bei

zu niedriger Schnittgeschwindigkeit,
wenn der nichtrostende Stahl zur
Adhasion am Werkzeug neigt (beim
Frasen haften Spane am Werkzeug).
Zur Vermeidung —
Schnittgeschwindigkeit erhéhen oder
eine andere Beschichtung verwenden.

PLASTISCHE VERFORMUNG

Zur Vermeidung —
Schnittgeschwindigkeit oder Vorschub
reduzieren oder eine hartere
Schneidstoffsorte verwenden.

LANGE SPANE

Zur Vermeidung — Vorschub erhdhen
oder eine Wendeschneidplatte mit
kleinerem Spanformer einsetzen.

Prézisionstechnik fur jeden
einzelnen Prozessschritt gg
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VERTRAUEN SIE AUE

INDUSTRIELLE
FUHRUNGSSTARKE ,,,;»5* -

™

Seit 1959 verwandelt Marcegaglia Stahl in =~ Durch d1e
konkreten Wettbewerbsvorteil. produktl 5
Mit 36 Werken auf 4 Kontinenten, 7.800 kette ver Vla ceg gl
Mitarbeitenden und 15.000 Kunden weltweit stoffkomﬁ ,;r‘ :_
gilt die Gruppe heute als einer der weltweit technologl h!
fithrenden Akteure in der Stahlverarbeitung. Zers-panba k

tionsprozesses optin
Marcegaglia PRODEC® wird in Sheffield (UK) . ik
erschmolzen - der historischen Wiege des Hierin li
Edelstahls seit 1913 - und gewéhrleistet damit Marcegaglia
eine gidnzlich europdische Stahlherkunft. Zenspaﬂung n
Anschliefend wird der Stahl in den Werken in >
Sheffield sowie in Richburg, South Carolina
(USA), zu Staben gewalzt und fertigbearbeitet. -

N
w
g

'f'-a tem, das auf
BT 2 uverlsssigkeit uneo Iangfmst:ge
R antnerschaft ausgemchtet ist gg
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