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Marcegaglia PRODEC® er udviklet til kraeven-
de bearbejdningsopgaver og valgt af fagfolk

verden over grundet sin stabile ydeevne.

Marcegaglias PRODEC"s rustfrie stalstaenger
Marcegaglia PRODEC®
er nyteenkt rustfrit stal gg -

seetter nye standarder:
* Forbedret bearbejdningseffektivitet
baseret pa ensartet materialekonsistens
* @ger produktiviteten gennem
hojere skaerehastigheder
* Leengere vearktgjslevetid

og feerre uplanlagte stop.
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N T E R E T H @J I moderne bearbejdningsmiljeer er produktivitet
en strategisk faktor.
: J D N I N G SYD E L S E y e Hvert sekund i cyklustiden, hvert veerktejsskift

og enhver variation i stabilitet pavirker det sam-
lede udbytte.

Nar ydeevnen er mélbar, bliver resultaterne

mere forudsigelige - og produktionsgkonomien
styrkes.

OVERLEGEN

HURTIGERE

STABIL

HAJERE

'.

OPTIMAL

o DE ’ Marcegaglia PRODEC®

_ omsastter rustfrit
H@) \' stél til mélbar
bearbejdningsproduktivitet g g
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Q SKAREHASTIGHED

L O/ 0 sammenlignet med
forende konkurrenter

SKAEREHASTIGHED

O/ 0 sammenlignet med forende
konkurrenter

LANGERE > ! . . Marcegaglia PRODEC® kombinerer metal-
5 0 . lurgisk ekspertise, ensartet kvalitet og malbar
| e sammenlignet med def ' bearbejdningsydelse.

svageste europiske _ -
testresultat FE Produktet er udviklet til kreevende bearbejd-

ningsmiljeer og sikrer dokumenteret ensartet
materialekvalitet og stabile skareforleb.

Sammenlignende V _-bearbejdningsforsog
dokumenterer forbedret skarehastighed og
verktojslevetid.

V .-bearbejdningstesten dokumenterer materi-
alets bearbejdelighed ved at bestemme, hvilken
leverander der opnar den hojeste skeerehastig-
hed med en verktojslevetid pa 15 minutter.
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Testene viser malbare forbedringer
i skeerehastighed og veerktejslevetid _.
sammenlignet med udvalgte europaiske

producenter.

TESTET.
DOKUMENTERET.
MALBART FORBEDRET.

Resultaterne taler

for sig selv gg

STIGHED (m/min)

e - I
- '
‘.

316L/1.4401

200

Testen blev udfert i november 2025 med Marcegaglia PRODEC® og seks konku
europaisk materiale, der betragtes som et globalt benchmark for kvalitet. Det anvendte tes

304L/1 4307
——

PRAKTISK EKSEMPEL: RESULTATER FRA EN RING TIL EN BEARBEJDET FLANGE

STANDARD 316L/4404 PRODEC®316L/4404
4 Drejning 4:53 min 3:18 min
Freesning 13:39 min 9:24 min
Boring 3:12 min 2:36 min
I alt 21:44 min 15:18 min

PRAKTISK EKSEMPEL: RING TIL FLANGE PA EN CNC-DREJEMASKINE

.I I | ' I E STANDARD 316L/4404 PRODEC®316L/4404
Skzerehastighed 110 m/min 160 m/min
Tilspaending 0,25 mm/O 0,3 mm/O
Spandybde 1,5 mm 2 mm
Bearbejdningstid 21,1 min 15,7 min
Varktgjslevetid 3-6 stk. 9 stk.
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UDVIKLET TIL KRAVENDE o
BEARBEJDNINGSOPGAVER T T o

FLANGER OG VENTILER
TRYKFITTINGS
BEARBEJDEDE
KOMPONENTER TIL
PROCESUDSTYR
TANDHJUL

AKSLER

i

Marcegaglia PRODEC® er udviklet til hgj bear-
bejdningsproduktivitet, komplekse komponen-
ter og snaevre tolerancer, der stiller hoje krav til
materialets stabilitet og palidelighed gennem
hele bearbejdningsprocessen.

Fra smd precisionsdele til storre meka-
niske komponenter understotter Marcegaglia
PRODEC® stabil bearbejdning pa tveers af man-
ge anvendelser.
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l!arcegagli F
~sikrer et palideligt

grundlag for effektiv

-’pr'oduktion gg
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PRODUKTSORTIMENT

Et solidt system af specifikationer og standarde
understotter produktion, afprevning og levering
af Marcegaglia PRODEC®-produkterne og sikre
enestdende kvalitet og ensartet ydeevne.

PRODUKT

Koldtrukket stang

Marcegaglia PRODEC®- et
fleksibelt produktsortiment
til forskellige
bearbejdningsbehov gg

MARCEGAGLIA PRODEC® e 11

PRODEC?® -kvaliteter - tilgeengelige
pa lager:

303 (1.4305), 304/304L (1.4301/1.4307),
316/316L (1.4401/1.4404)

Ikke-PRODEC?®-kvaliteter - pa
foresporgsel i fabriksmaengder: 17-4,
17-7, A240, 1.4547, 305: .|O, 314, 347,
320, 321, 304Cu, 316Cu, 2101, 2304,
svejsekvaliteter
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PRODEC” DATABLAD
RUSTFRIT STANGSTAL OPTIMERET TIL
FORBEDRET BEARBEJDELIGHED

PRODEC” 304L/4307

En variant af 304L/4307 med
forbedret bearbejdelighed.

@ger produktiviteten med hgjere
skeaerehastighed, lzengere
veerktgjslevetid, bedre
dimensionstolerancer, hgj
overfladekvalitet efter
bearbejdning og hgjere udbytte

sammenlignet med konventionelt

fremstillet 304L/4307.

Typiske anvendelser:

* Befaestelseselementer

e Flanger og ventiler

e Trykfittings

® Maskinbearbejdede
komponenter

o

i il
PRODEC® 316L./4404

En variant af 316L/4404 med
forbedret bearbejdelighed.

@ger produktiviteten med

hojere skaerehastighed,

lengere veerktgjslevetid,

bedre dimensionstolerancer,

hgoj overfladekvalitet efter
bearbejdning og hgjere udbytte
sammenlignet med konventionelt M
fremstillet 316L/4404.

Typiske anvendelser:

¢ Befeestelseselementer

¢ Flanger og ventiler

e Trykfittings

® Maskinbearbejdede
komponenter

PRODEC"® 303/4305

Til anvendelser med 303/4305.
Dette produkt sikrer hgjere
skeerehastighed, lengere
veerktgjslevetid, bedre
tolerancer, haj overfladekvalitet
efter bearbejdning og reduceret
materialespild sammenlignet
med konventionelt fremstillet
303/4305.

Typiske anvendelser:
e Mgatrikker, bolte og skruer
e Tandhjul
o Aksler
¢ Bearbejdede dele
til procesudstyr

GENERELLE EGENSKABER

KEMISK SAMMENSATNING

MARCEGAGLIA PRODEC® ¢ 13

LEGERINGS. MARCEGAGLIAS . ASTM - TYPISK KEMISK SAMMENSZTNING, % MASSE
FAMILIE BETEGNELSE TYPE UNS c cr Ni Mo N ANDRE
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

Kemiske sammensaetninger og PRE-beregninger er baseret pa Marcegaglias typiske vaerdier.

Modstandsaekvivalent for pittingmodstand beregnes
efter falgende formel:
PRE = %Cr + 3,3 x %Mo + 16 x %N

Overfladefinish og andre faktorer bestemmer den
faktiske korrosionsbestandighed for et givet produkt.

KORROSIONSBESTANDIGHED

Marcegaglia PRODEC®-produkterne har vist korrosi-
onsbestandighed inden for det omrade, der typisk
forventes af sammenlignelige rustfrie stalprodukter.

PRODEC® 304L/4307 er et alsidigt rustfrit stal til gene-
relle formal med god bestandighed mod atmosfaerisk
korrosion, mange organiske og uorganiske kemika-
lier samt fede- og drikkevarer. Det har ogsa fundet
anvendelse i vakuumbehandlingsudstyr og specialin-
strumenter, hvor hgj integritet er afgerende.

PRODEC"® 316L/4404 har forbedret bestandighed mod
pittingkorrosion og spaltekorrosion i miljger med
klorider.

PRODEC®303/4305 er bestandig i let korrosive miljzer.
For at opnad den bedst mulige korrosionsbestandig-
hed bor alle PRODEC® 303/4305-dele efterbehandles

kemisk for at fjerne sulfider fra den feerdige overflade.

KORROSIONSBESTANDIGHED I FORHOLD TIL BEARBEJDELIGHED

KORROSIONSBESTANDIGHED

316L/1.4404 | PRODEC® 316L/4404

304L/1.4307 | PRODEC® 304L/4307

303/1.4305 | PRODEC® 303/4305

o o
\

v

BEARBEJDELIGHED
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MEKANISKE EGENSKABER

METRISK

MARCEGAGLIAs PRODUKTFORM MIN. FLYDESPANDING TRAKSTYRKE FORLANGELSE | HARDHED
BETEGNELSE R, (MPa) R, (MPa) A, (%) (HBW) MAKS.
Varmvalsede staenger 175 500-700 45/35 215
PRODEC® 304L/4307 - IO - e
Koldtrukket stang 400/380/175 600-930/600-930/500-830 25/25/30 -
Varmvalsede staenger 200 500-700 40/30 215
PRODEC® 316L/4404 ---orooeoror I e e e
Koldtrukket stang 400/380/200 600-930/580-930/500-830 25/25/30 -
Varmvalsede staenger 190 500-750 85 230
R e R It e
Koldtrukket stang 400/400/190 600-950/600-950/500-850 15/15/20 -

Minimumsvzerdier for varmvalsede staenger og koldtrukkede staenger i henhold til EN 10088-3.

1] .,

FYSISKE EG

METRISK

MARCEGAGLIAs MASSEFYLDE | ELASTICITETSMODUL TERMISK ELEKTRISK
BETEGNELSE [kg/dm?] VED 20 °C UDVIDELSESKOEFFICIENT RESISTIVITET
[GPa] 20-100 °C VED 20 °C
[10-¢/K] m2/m]
PRODEC® 304L/4307 79 200 16,0
PRODEC® 316L/4404 8,0 200 16,0 15 500 0,75
PRODEC® 303/4305 79 200 16,0 15 500 0,73
Veerdier i henhold til EN 10088-1.
IMPERIALE VARDIER
MARCEGAGLIAs MASSEFYLDE | ELASTICITETSMODUL TERMISK VARMELEDNINGSEVNE | VARMEKAPACITET ELEKTRISK
BETEGNELSE [lbm/in?] [psil UDVIDELSESKOEFFICIENT [Btu/(hr*ft* °F)] [Btu/(lbm* °F)] RESISTIVITET
68-212 °F [HO%in]
[pin/(in* °F)]
0,285 29 * 10°¢ 8,89 8,7 0,119 28,74
0,289 29 * 10°¢ 8,89 8,7 0,119 29,53
29 * 10° 8,89 8,7 0,119 28,74

FORARBEJDNING

BEARBEJDNING

PRODEC®-kvaliteterne muligger hgjere skeerehastig-
heder, lzengere veerktgjslevetid og hgj kvalitet med re-
ducerede omkostninger pa de faerdige dele.

PRODEC® 304L/4307 og PRODEC® 316L/4404 er spe-
cialvarianter af standardtyperne 304 (UNS S30400) /
304L (UNS S30403) og 316 (UNS S31600) / 316L (UNS
S31603) med forbedret metallurgi for bedre bearbej-
delighed. De generelle anvisninger for bearbejdning af
rustfrit stal geelder ogsa for PRODEC®-kvaliteterne.

at PRODEC®-kvaliteterne muligger
lengere veerktgjslevetid og/eller mere kraevende

Forskellen er,

bearbejdningsbetingelser.
Bearbejdningsvinduet til hgjre illustrerer dette.

Retningslinjer for bearbejdning

Skaereparametrene i denne vejledning fungerer under
normale skaerebetingelser. Det anbefales at starte med
skeereparametre inden for de angivne intervaller og
derefter optimere parametrene ved at justere til hgjere
eller lavere hastighed, tilspaending eller spandybde,
indtil den bedste ydeevne opnas. Afhaengigt af den
konkrete maskinopseetning kan det veere muligt at

arbejde uden for de angivne veerdier.

MARCEGAGLIA PRODEC® ¢ 15

m PRODEC

304L/4307 & 316L/4404

Standard
304L/4307 & 316L/4404

Hgjere
produktivitet

SKAREHASTIGHED

V=

Bedre
spankontrol

»
>

F = TILSPANDING

N

Bedre beskyttelse mod
opbygning af lgsaeg (B.U.E.)




* MARCEGAGLIA PRODEC®

Drejning VARKTZJ | HARDMETAL HSS-VARKTSJ FORMNING
" <oriest e OREINING  SPANBYEDE |yasrioneo| TSN | VR uasmiono| TISTEN: | VeRC .
leengde BREDDE (mm) | (m/min) (mm/O) LITET (7l (mm/O) LITET Koldformmng
smgremid ize?r. X, o0 0. | Mi015 | 500 0.10 T PRODEC®-produkter kan nemt formes og forarbejdes
muli Red med alle former for koldformningsoperationer.
25 200-260 | TOSSEEM10-25 | 35 025 TS De kan anvendes til hovedformning, traekning, bgj-
10 50-220 = 0,40 | M25-35 20 0,40 T15 ning og opsatning. Koldformningsoperationer sger
materialets styrke og hardhed og kan gere det svagt
magnetisk.
RDMETAL HSS-VARKTQZJ
Sekya. | HASTIGHED [TILSPANDING| (28X Varmformning
: e | /9 LITET PRODEC® 303/4305, PRODEC® 304L/4307 og PRODEC®
4-40 | 0,08-020  T15 316L/4404kansmedesiomradet925-1200°C/1700-2200
0,08-0,20 T15 °F. Af hensyn til maksimal korrosionsbestandighed bar
T15 smedeemner udgledes ved en minimumstemperatur

- Endefreaesning ?

50-100

pa 1030°C/1900°F og derefter vandafkeales eller hurtigt
afkgles pa anden vis efter varmformningsoperationer.

002022 m-_

Bo

* Brug keles

® Brug indvendigt
kolesmaremiddel
gennem boret, hvis muligt

* Brug af hgjlegerede koboltbor
er at foretraekke

* Med PVD-belagte HSS-bor

15

Svejsning

PRODEC® 304L/4307 kan let svejses med alle konven-
tionelle svejsemetoder, dog ikke oxyacetylen. AWS
E308/ER308 eller E308L/ER308L tilsatsmaterialer bar
anvendes, men molybdaenholdige austenitiske rustfrie
stal-tilsatsmaterialer kan ogsa tages i betragtning.
Efter svejsning kan fuld udglgdning veere nedvendig for
genoprette den korrosionsbestandighed, der er gaet
d sensibilisering over for interkrystallinsk korrosi-
mcarbider er udfzeldet i korngraenser i svejs-

kan skeerehastigheden

20

oavirkede zone (HAZ).

s med 10 %

30

0,30

rte bor som muligt
3) HSS-5 %Co

an let svejses med alle konventio-
g ikke oxyacetylen.

ndre tilsatsmaterialer med
bdzenindhold hgjere end

befales ikke til
anvende svejsning er
nedvendig, overvejes.

ing er

Et alternativt prc
PRODEC® 304L/4307.
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STANDARDER OG GODKENDELSER

De hyppigstanvendteinternationale produktstandarder
er angivet i nedenstaende tabel.

Standarder

EN 10088-3

EN 10088-5

EN 10272

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

Certifikater og godkendelser
Marcegaglia Stainless Sheffield opfylder de hyppigst
anvendte certifikater og godkendelser:

AD 2000 Merkblatt

Godkendelse af materialeproducenter
Certifikat for fabrikkens produktionskontrol
ISO 9001

ISO 14001

ISO 50001

ISO 45001

PED 2014/68-EU




RETNINGSLINJER FOR BEARBEJDNING
AF PRODEC® 304L/4307
OG PRODEC® 316L./4404

q Drejning V/ARKT@J | HARDMETAL HSS-V/AERKTDJ

. 7 ' * Maskinen og opstillingen DREJNING SPANDYBDE |\ criGuep| TILSPAN- | VARK- |, oo oo o| TILSPAN- | VARK-
PRODEC® 304L/4307 og PRODEC® 316L/4404 er spe- skal vaere stabile BREEIE;-EE?mm) (m/min) (g:llg) TBISKVA- | i (3:«/%) TBISKVA-
cialvarianter af standardtyperne 304 (UNS S30400) / e B :

rug kortest muli Finbear-
304L (UNS $30403) og 316 (UNS S31600) / 316L (UNS Vaeriszlaengde g bejdning 2 260-280 | 0,10 | M10-15 | 507 0.10 s
S31603) med forbedret metallurgi for bedre bearbejde- . ;
_ ) gifor bedr jde e Brug kelesmaremiddel Middel 25 | 200-260 | 025 | M10-25 35 025 | TI5
lighed. De generelle regler for bearbejdning af rustfrit B ind i di Grovb
[ rovobear-

stal geelder ogsa for PRODEC®-kvaliteterne. rug mindst mulig naeseradius bejdning 5-10 50-220 0,40 | M25-35 20 0,40 T15

for at undga vibrationer ,
1) Belagte veerktgjer

PRODEC®-kvaliteterne giver mulighed for leengere

vaerktojslevetid og/eller mere kraevende bearbejd- : Fraesning VARKTZJ | HARDMETAL HSS-VARKTSJ
ningsbetingelser. - * Undga at bearbejde FRASNING HASTIGHED | TILSPANDING | [ YR | HASTIGHED TILSPANDING| [ J2RK
Bearbejdningsvinduet illustreret til hgjre giver en de- ] gennem huller/hulrum (m/min) (mm/O) LITET (m/mir) (mm/O) LITET
monstration heraf. ’ L ! ° Sgrg for god evakuering Planfraesning 150-250 | 0,08-0,30 M10-30 24-40 0,08-0,20 T15
af spaner, da genbearbejdning Sidefraesning 180-240 | 0,08-0,30 | M10-30 | 24-40 | 0,08-0,20  TI5

Andre bearbejdningsoperationer som svejsning, varm- 2 s
jeningsop Jsning : af spaner kan forarsage Endefresning  150-220 | 0,05-0,20 | M10-30 | 24-40 | 0,025-0,15  T15

bearbejdning og koldbearbejdning kan udfgres pa sam- . | veerktojsskader
me méde som for standard 304L/4307 og 316L/4404. | Endefreesning? ~ 50-100 | 0,05-0,20 M35 - - -
2) Massivt hardmetal

Boring med HSS-spiralbor HSS-VAERKT@J V/ZRKT@J | HARDMETAL
. (HASTIGHED 17-20 m/min.) (HASTIGHED 45-80 m/min.)
* Brug Kelesmeremiddel BORING
. . DIAMETER TILSPZANDING
* Brug indvendigt (mm) (mm/0)
kolesmaremiddel 1 0,05 0,06-0,11
gennem boret, hvis muligt 3 010 0.07-0.14
* Brug af hgjlegerede koboltbor
5 0,12 0,09-0,18
er at foretraekke
* Med PVD-belagte HSS-bor 10 0,15 0,14-0,26
kan skeerehastigheden 15 0,20 0,18-0,34
eges med 10 %. 20 0,30 0,20-0,40
* Brug sa korte bor som muligt
9 9 30 0,30 0,30-0,60
3) HSS-5 %Co
ANDRE VARKTGJ | HARDMETAL HSS-VARKTQJ
glEAASl;(BIngNINGER HASTIGHED TILSPANDING | VERKTGJSKVALITET | HASTIGHED \' VARKTGJSKVALITET
(m/min) (mm/0) (m/min) (mm/0O)
Afskeering 100-150 0,05-0,15 M30 24 0,05 T15
Remning 50 0,10-0,40 M10-M30 10-15 0,10-0,40 T15
Gevindskaering med gevindtap - - - 5-13 - -
Gevindskaering med HM-skaer 90-130 - M10-M30 15-20 - T15
Boring med vendeskeer 200-250 0,06-0,12 geer?;:rri I:\Aﬂig - -
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Fuld kontrol over centrale
bearbejdningsparametre gg

Produktformer
PRODEC® 304L/4307 og PRODEC® 316L/4404 fas som

runde, sekskantede og firkantede staenger.

Retningslinjer for bearbejdning

Skeereparametrene i denne vejledning fungerer under
normale skaerebetingelser. Det anbefales at starte med
skeereparametre inden for de angivne intervaller og
derefter optimere parametrene ved at justere til hgjere
eller lavere hastighed, tilspaending eller spandybde,
indtil den bedste ydeevne opnas.

Afheengigt af den konkrete maskinopsaetning kan det
vaere muligt at arbejde uden for de angivne veerdier.

Lemvigh-Miiller lagerfarer i Danmark skaldrejet rundstal med
tolerance k11 og koldbearbejdet stal med tolerance h9.

FEJLFINDING

FLANKESLITAGE

Lengere veerktgjslevetid — brug lavere
skaerehastighed eller en hardere kvalitet.

HAKSLITAGE

Hakslitage er en almindelig slidmekanis-
me ved bearbejdning af rustfrit stal.
@get skaerehastighed reducerer hak,
men gger flankeslitage. Brug et skeer
med mindre indgangsvinkel pa 60-80
grader, variabel spandybde eller en seje-
re skeerkvalitet, hvis muligt.

e
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m PRODEC

304L/4307 & 316L/4404

Standard
304L/4307 & 316L/4404

SKAREHASTIGHED

V=

Bedre
spankontrol

Hojere
produktivitet

»

v F = TILSPENDING

Bedre beskyttelse mod
opbygning af lesaeg (B.U.E.)

1

it

LSAGDANNELSE (B.U.E.)

Loseegdannelse opstar, nar skeerehastig-
heden er for lav, og det rustfri stal har
tendens til at heefte til veerktajet (ved
freesning heefter spanerne til veerktgjet).
Undgas ved at @ge skaerehastigheden
eller bruge en anden belaegning.

PLASTISK DEFORMATION

Undgas ved at seenke skaerehastigheden,
tilspeendingen eller anvende en mere slid-
fast kvalitet.

LANGE SPANER

Undgas ved at gge tilspaendingen el-
ler bruge et skeer med en tilpasset
spanbryder.
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SKZAREDATA (EKSEMPLER)
FOR BEARBEJDNING
AF PRODEC® 303/4305

Drejning VARKT@J | HARDMETAL HSS-VARKTDJ
* Maskinen og opsatningen DREJNING SPANDYBDE TILSPAN- |  V/RK- TILSPAN- | V/ARK-
® P . HASTIGHED HASTIGHED
PRODEC® - ELLER ! DING | T@JSKVA- ! DING | T@JSKVA-
3003/4305 er et austenitisk, s.v0\./||egeret rustfrit skal vaere stive oreeiR 1 (mimin) oime sk (m/min) Dome sk
automatstal med fremragende bearbejdningsegenskaber. K I Finbear
* Brug kortest mulig bejdning -2 260-280 0,10 | M10-15 | 507 0,10 T15
. . veerktgjslaengde .
PRODEC"-varemzerket betyder, at dette stal er spe- ) g . Middel 25 200-260 | 0,25 M10-25 35 0.25 s
: : : * Brug kelesmgremiddel
cialsmeltet og behandlet ved hjzlp af Marcegaglias pro- ] ) ) Grovbear- 510 50.220 0.40 M25.35 20 0.40 15
prietsere ovnmetallurgiteknikker for at opna hgj bearbe;j- * Brug mindst mulig naeseradius bejdning ' '

delighed kombineret med gode mekaniske egenskaber, ’ for at undga vibrationer 1) Belagte vaerktajer
korrosionsbestandighed og formgivningsegenskaber. .

Fraesning VARKTSJ | HARDMETAL HSS-VARKTSJ

Kvaliteten EN 1.4305/Tp.303 PRODEC® sikrer hgjere * Undga at bearbejde gennem FRASNING SKAREHA- [ spanpinG| VAR | astigren [TispanDing] [ VERK
skaerehastighed, lzengere vaerktojslevetid, bedre to- huller/hulrum (m/min) (mm/0) LITET (m/min) (mm/0) LITET
lerancer, overlegen overfladekvalitet efter bearbejd- e Sgrg for god spanevakuering, Planfreesning 150-250 | 0,08-0,30 | M10-30 | 24-40 | 0,08-0,20 T15
bz o) et e el sammeplignet med g genskeering af spaner kan Sidefraesning 180-240 | 0,08-0,30 | M10-30 = 24-40 | 0,08-0,20 | T15
konventionelt fremstillet 303/1.4305. ' 2 :

forarsage vaerktejsskader Endefraesning 150-220 = 0,05-0,20 | M10-30 | 24-40 |0,025-0,15| T15

Endefraesning 2 50-100 0,05-0,20 M35 - - -

2) Massivt hardmetal

Boring med HSS-spiralbor

* Brug Kglesmgremiddel HSS-VAERKTD] VARKTZJ | HARDMETAL
. . (HASTIGHED 17-20 m/min.) (HASTIGHED 45-80 m/min.)
* Brug indvendigt BORING ¥
. DIAMETER TILSPANDING
kelesmaremiddel (mm) (mm/0)
gennem boret, hvis muligt 1 0,05 0,06-0,11
* Brug af hgjlegerede koboltbor 3 010 0.07-0.14
er at foretraekke 012 009018
5 A ,09-0,1
* Med PVD-belagte HSS-bor
kan skeerehastigheden 10 015 0.14-0,26
ogges med 10 %. 15 0,20 0,18-0,34
® Brug sa korte bor som muligt 20 0,30 0,20-0,40
30 0,30 0,30-0,60

3) HSS-5 %Co

ANDRE VARKTGJ | HARDMETAL HSS-VARKTGJ
MASKIN- SPANDYBDE HASTIGHED | TILSPANDING | VERKTQJSKVALITET | HASTIGHED TILSPANDING VARKTGJSKVALITET
BEARBEJDNINGER ELLER BREDDE (m/min) (mm/0O) (m/min) (mm/0O)

(mm)
Afskzering 1,57,0 80-200 | 0,040-0,15 M30 20-40 | 0,030-0,080 T15
Tapning - - - - 3-35 - -
Gevindskzering med - 90-130 - M10-M30 3.35 - T15
Formning 7-50 40-130 | 0,040-0,12 M10-M30 20-40 | 0,040-0,40 T15
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Udviklet til preecis styring

af procestrin

Jo/

Produktformer
PRODEC® 303/4305 fas som runde, sekskantede og
firkantede staenger.

Retningslinjer for bearbejdning

Skeereparametrene i denne vejledning fungerer under
normale skaerebetingelser. Det anbefales at starte med
skaereparametre inden for de angivne intervaller og
derefter optimere parametrene ved at justere til hgjere
eller lavere hastighed, tilspaending eller spandybde,
indtil den bedste ydeevne opnas.

Afheengigt af den konkrete maskinopsaetning kan det

vaere muligt at arbejde uden for de angivne veerdier.

—

LOLGE
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FEJLFINDING

4

—
—

FLANKESLITAGE

Leengere veerktgjslevetid — brug lavere
skaerehastighed eller et hardere skeer.

HAKSLITAGE

Hakslitage er en almindelig slidmeka-
nisme ved bearbejdning af rustfrit stal.
@get skaerehastighed reducerer hak,
men gger flankeslitage. Brug et skeer
med mindre indgangsvinkel pa 60-80
grader, variabel spandybde eller en
bledere skaerkvalitet, hvis muligt.

OPBYGGET SKZAREKANT (B.U.E.)

Opbygget skaerekant opstar, nar skee-
rehastigheden er for lav, og det rustfri
stal har tendens til at heefte til veerk-
tojet (ved fraesning haefter spanerne til
veerktgjet).

Undgas ved at gge skaerehastigheden
eller bruge en anden belaegning.

PLASTISK DEFORMATION
Undgas ved at seenke skaerehastighe-

den eller tilspaendingen eller ved at
bruge et hardere skeer.

LANGE SPANER

Undgas ved at gge tilspaendingen
eller bruge et skeer med en mindre
spanbryder.
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DREVET AF

Siden 1959 har Marcegaglia produceret stal, der Med direk ﬁ'

skaber konkurrencefordele. e duktlon i

I dag er koncernen en ledende global akter 'gagha mxl

inden for stilforarbejdning med 36 produkti- teknolo ﬁ

onsanlaeg pa 4 kontinenter, 7.800 medarbejdere Optlmeret ea

og 15.000 kunder verden over. - proc,’t\ltlktloI ";- ,
e

Marcegaglia PRODEC stalet smeltes i Sheffield Det er de nd ?

(UK), som har vearet et historisk centrum for "f 1 hj

rustfrit stél siden 1913. - bearbe]dm ’tvcg"‘?

Det sikrer fuld europisk oprindelse for stalet.

Herefter valses og ferdigbehandles det til

steenger pa anleg i Sheffield og Richburg,

South Carolina (USA). e

4
dBygge odlidelighed
g ngs:gtede
par*tner*skaber' gg
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I avancerede produktionsmiljger teeller enhver
variabel, fra materialevalg til gradvist vaerktejsslid,
spindelstabilitet og overfladekvalitet.
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Marcegaglia PRODEC® leverer malbare fordele
til producenter, der opererer efter de hojeste
standarder. De faktorer, der betyder mest, er
hastighed, ensartet kvalitet og palidelighed.

raising the bar
of your machining gg

B4 MARCEGAGL

MARCEGAGLIA STAINLESS ||SHEFFIEJ;

SSB BAR FINISHING MILL | P4

Europa Link, Sheffield, S9 1TZ|I United Kingdom
telefon +44 114 261 6190
barfinishingsales@marcegaglid.com 4
www.sheffield.marcegaglia.com

MARCEGAGLIA STAINLESS RICHBURG
3043 Crenshaw Pkwy, Richburg, SC 29729 - USA
telefon +1 803-789-5383 /
sales.rlchburg@marcegaglla.}om

www.richburg.marcegaglia.com 4 ’

Hovedkontor

via Bresciani, 16
46040 Gazoldo degli Ippolntn; Mantova Italy
www.marcegaglia.com
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