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IFANGER-Werkzeuge TiN-beschichtet —
Outils IFANGER revétus de TiN

—Die sehr verschleissfeste Titan-Nitridschicht
besitzt eine Harte von > 2000 HV, was hirter
ist als Hartmetall.

— Dank hervorragender Gileiteigenschaften wird
die Bildung von Aufbauschneiden verzogert.

—Bis 3-fache Standzeit bei doppelter Schnitt-
geschwindigkeit!

—Auch mit nachgescharftem Werkzeug noch
normale Standzeit bei doppelter Schnittge-
schwindigkeit!

— Erhéshung der Zerspanleistung und Steigerung
der Produktivitat!
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— La couche de nitrure de titane est extrémement
résistante & I'usure et dispose d'une dureté de
> 2000 HV, ce qui est plus dur que fe métal dur.

— L'excellente qualité de glissement retarde la
production d'arétes rapportées.

— Durée de coupe de l'outil triplée avec vitesse de
coupe doublée!

— Méme les oulils réaffdtés vous offrent une durée
de coupe normale avec vitesse de coupe
doubléef

— Augmentation de rendement de coupe et de
productivité!
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HSS / HSS-TIN beschichtete Werkzeuge im Vergleich
Comparaison entre outils en A.R. et en A.R. revétu de TiN
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Die Werkstickoberfl&iche beim Drehen ist weilge-
hend vom Zustand der Freifliche abh&ngig, sodass
im Mormalfall die Standzeit des Werkzeuges durch
die Verschleissbreite Vg (Fig. 2) an der Freifliche
bestimmt ist. Die Titan-Nitridschicht mit ihrer her-
vorragenden Gleiteigenschaft schitzt das Werk-
zeug auch nach dem Machschaden immer noch
sehr gut gegen diesen Verschleiss, da dabei die
Freifliche an allen IFANGER-Drehwerkzeugen er-
halten bleibt. Massgebend fir die Standzeit wird neu
bei TiN-beschichteten Schneiden der Kolkver-
schleiss sein, der jedoch auf die Werkstickober-
flache lange keinen Einfluss nimmt und dadurch
das Werkzeug deutlich spater nachzuschleifen ist.

TiN-beschichtete IFANGER-Werkzeuge zeigen spir-
bare Leistungssteigerungen bei Materialien die zur
Bildung von Aufbauschneiden neigen sowie bei
stark abrasiven Werkstoffen,

Lors du tournage la surface de la piéce a usiner
dépend en premiére ligne de I'élat de la face de
dépouille, de sorte que, dans le cas normal, la durde
de coupe de l'outil est déterminée par la largeur de
l'usure Vig (Fig. 2) sur la face de dépouille. La couche
de nitrure de titane avec son excellente qualité de
glissement protége 'outil contre celte usure encore

sur la sur-
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Les outils IFANGER revétus de nitrure de fitane
offrent une augmentation de rendement sensible
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lors d’essais dans nos usines.

mement abrasives.



