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Prislista SmiCut
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PRISER
Se separat Prislista. Gå även in på 

www.smicutstore.se för priser.

LAGER
Alla artiklar är lagerstandard och finns normalt 
på centrallagret i Tyskland. I Ludvika har vi ett 
lager som motsvarar c:a 80% av försäljningen.

LEVERANSER
Beställningar mottagna innan 16.00 levereras 
samma dag. Artiklar som kommer från 
centrallagret levereras nästföljande dag vid 
beställning innan 15.00.

KYOCERA är ett företag från Japan som 
tillverkar verktyg för svarning, fräsning 
och borrning. SmiCut har marknadsfört 
KYOCERA sedan 1998.

Lång erfarenhet och stort lager i 
Ludvika innebär snabba leveranser av 
ändamålsenliga verktyg.

För information om KYOCERAS 
produkter, begär deras katalog från 
SmiCut eller gå in på www.smicut.com
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B  : 5° positiv  : 32 

 : AnkarstiftA : Rund

: 90° kvadratisk

: 60° triangulär

: 80° rombisk

: 55° rombisk

: 35° rombisk

: 80° trigonformad
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Kanthöjd

120° hexagon
135° oktagon
108° pentagon
90° kvadratisk
60° triangulär
80° rombisk
55° rombisk
75° rombisk
50° rombisk
86° parallellogram
35° rombisk
80° trigonformad
90° triangel
85° parallellogram
82° parallellogram
55° parallellogram
Rund

Symbol
(Klass) Tjocklek

Tolerans (mm)
Innerdiameter

2-sidigF

med hål & 2
försänkningar

med hål och 
försänkning

J
X –

H
C

B

2-sidig
– –

nej
1-sidig

nej

med hål & 2
försänkningar

med hål och 
försänkning

W

U
Q
T

med 
hål

M
G

A

2-sidig
nej

1-sidig
nej

2-sidig
1-sidig

nej
med hål

HålformHålSymbol

N
R utan 

hål

Spån-
brytare

1-sidig
nej

–

–

Form

H
O
P
S
T
C
D
E
F
M
V
W
L
A
B
K
R

Symbol Form

A

B

C

D

E

F

G

N

P

SläppningsvinkelSymbol

De angivna vinklarna 
visar spetsvinkeln för 
romb- och parallello- 
gramformade vändskär.

±0,025

±0,13

±0,025

±0,13
±0,025
±0,13

C N M G 12 04 08 PS
(metrisk)
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03
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09

12
16

19

22

25
32

06
08
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11
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27

33

38

44
54

08

11
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27

33
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54

03

04
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13

17
21

03
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12
15
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22
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31
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06

07
09

11
12

15
19

23

27

31
38

05

06

08
09
10
12
12
15
16
19
20

25
25
31
32

TS VR WDC

Inner-
diameter

(mm)

3.97
4.76

5
5.56

6
6.35
7.94

8
9.525

10
12

12.7
15.875

16 
19.05

20 
22.225

25 
25.4 
31.75

32 

5/32
3/16

7/32

1/4
5/16

3/8

1/2
5/8

3/4

7/8

1
1-1/4

1.2
1.5

1.8

2
2.5

3

4
5

6

7

8
10

Symbol SymbolTjocklek
(mm)

01
02
T2
03
T3
04
06
07
09

Vass egg
0.03
0.1
0.2
0.4
0.8
1.2
1.6
2.0 
2.4
2.8
3.2

Hörnradie-R
(rε:mm)

00
003
01
02
04
08
12
16
20
24
28
32

Symbol

.000

.001

.004

.008
1/64
1/32
3/64
1/16
5/64
3/32
7/64
1/8

Hörnradie-R
(rε:inch)

00
0.1
0.2
0.5
1
2
3
4
5
6
7
8

Runt
vändskärTjockleken definieras som avståndet mellan den undre

ytan och eggens högsta punkt.

Runt
vändskär

0

Symbol
Handsymbol, 

spånbrytarsymbol 
osv.

1.59
2.38
2.78
3.18
3.97
4.76
6.35
7.94
9.525

SymbolTjocklek
(inch)

1(2)
1.5(3)

–
2

2.5
3

3.5
4
5

1/16
3/32

–
1/8
5/32
3/16
7/32
1/4
5/16

ISO ANSI ISO ANSI
  Tillval 

spånbrytare

00
(inch)
eller
M0

(metrisk)

5°

7°

15°

20°

25°

30°

0°

11°

3°

T

T

Form Släppningsvinkel Tolerans

Vändskärets omfång är sintrat.
Toleransen beror på vändskärets storlek.

isas som egglängd för ISO.
ANSI visar innerdiametern i inch.

Skärlängd (ISO)
Inner-

diameter
(inch)

Innerdiameter
(ANSI)

Skärtjocklek Hörnradie (rε)

Hål/Spånbytare
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Skruvspänning
med offset

E24

SVPP
Skruvspänning
med offset

E26

117.5°

■ Utvändig / Kopiering

AVVB-F
Fastsp. bakifrån
utan offset

SVVB
Skruvspänning
med offset

AVJB-F
Fastsp. bakifrån
utan offset

E23 E23 E24

SVJB-F
Skruvspänning
utan offset

E24

SVJB
Skruvspänning
med offset

E24

SVLP-F
Skruvspänning
utan offset

E25

72.5° 72.5° 93° 93° 93° 95°

S...SCLC
Skruvspänning
Skaftdiameter
   ø12~ø25.4

E13

S...SDUC
Skruvspänning
Skaftdiameter
   ø14~ø25.4

E18

S...SDLC
Skruvspänning
Skaftdiameter
   ø12~ø25.4

E18

S...SVUB(C)
Skruvspänning
Skaftdiameter
   ø12~ø25.4

E27

5° 3° 5° 3°

Fler verktyg finns tillgängliga för längdssvarvningsautomater

!"#$%&'()*# .012.13*4*5678/.)9*:;<;=>?@?ABC

■.;D=9>?E@9:FAA?GH*EIG*;@<JD=4C*9<?G<D4DC

■ Längssvarvning

AABW-40F
Fastsp. bakifrån
　Eggbredd:4.7
　ap:~4.0

E9

4.7

4.
2

SABW-40F
Skruvspänning
　Eggbredd:4.7
　ap:~4.0

E9

4.7

4.
2

AABW-50F
Fastsp. bakifrån
　Eggbredd:4.7
　ap:~5.0

E10

4.7

8.
2

SABW-50F
Skruvspänning
　Eggbredd:4.7
　ap:~5.0

E10

4.7

8.
2

KTKF
Skruvspänning
Eggbredd:1.5~3.8
ap:1.8~5.5

E6

AABS-40F
Fastsp. bakifrån
　Eggbredd:2.8
　ap:~4.0

E8

2.8

4.
2

SABS-40F
Skruvspänning
　Eggbredd:2.8
　ap:~4.0

E8

2.8

4.
2
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!"
#$
"%
&'
()
*&
"+
,

-./
0.&%1*234%$
5673-./8
56793-./8

7034%$ 4:$*&;34%$(3<:$3=+&+$%,3>?$/:(+

!:,*@3-*/64%$!"#$"%&'()*+
*)%,-

./##/#+
01*$#/#2

!"#$"%&'()*+
*)%,-

./##/#+
01*$#/#2
3/&04*$+
*1$$#/#2

561##+
)&476

08%9
3"%47/*)49
*)1%

08%9!:;9

*)1%

5"9*/<4908%9
=>&&4%" ABC6ADA EAA EAFGEAH EAIGEIB EIIGEDJ EIJGEIK EDFGEDH EDA ELGEFK

?@゜ + + +
+5AB.9
AC6

+ + + + +

DE゜ + + +
+553.9
AC6

+
5+!53.9
AC6

5+!53;9
AC69

5+!53;+F9
AC6

+

G@゜ + +
HF+.AI;9
AC6

+ + + + + +

GJ゜
+5KL!9AC69
+5ML● AC69
+5BL●AC6

HFJN5KL!9
AC6

HF+.KL;9
AC6

+5KL!9AC69
+5AL●9AC69
+5ML●9AC69
+5BL●9AC6

+.KL;9AC69
+.AL;9AC6

5+!AL.9
AC6

5+!KL;9AC69
5+!AL!9AC6

5+!AL;+F9
AC6

+

GE゜
+5!O●9AC69
+5AO●9AC6

HFJN5!O!9
AC6

HF+.!O;9
AC6

+5!O●9AC69
+5PO!9AC6

+.!O;9AC69
+.BO;9AC6
+BBO;9AC6

+
5+!!O;9
AC6

5+!!O;+F9
AC6

H.:9AC69
.5:9AC6

GDQE゜ + + + + + +
5+!RO;9
AC6

+ +

S@@゜ + + +
+5TU.9
AC6

+ + + +

AB:9AC69
AB:A9AC69
M;:9AC69
M;:U9AC6

S@DQE゜
+5KV!9
AC6

+ +
+5KV!9
AC6

+ + + + +

SS@゜ + + +
+5AU●9
AC6

+ + + + +

SSDQE゜
+5M.●9
AC6

+ +
+5M.●9
AC6

+ + + + +

SWN゜

X#-1#</29*01%/*)
Y"4%Y"$#/#2

+5MP●9
AC6

+ +
+5MP●9
AC6

+ + + + +

99GJ 9゚

（GE ）゚

:4)*-4%-#/#2

+5KZ!9AC69
+5MZ●9AC6

+ +

+5KZ!9AC69
+5PZ!9AC69
+5AZ:9AC69
+5MZ●9AC6

+ + + +
H.:A9AC69
.5:A9AC69
M;:A9AC6

>$:@?"'M)+$(*"'

● ： Std. Stock

■3N&)#&@*;%3OP,,%$+

90°

100°

75°

95°

95°

93°

110°

93°(95°)

117.5°

60°

97.5°

97.5°

107.5°

142°
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bearbetningsdiameter

m
ax

im
al

t ö
ve

rh
än

g

ø1 ø2

5

10

15

20 

（mm） 

ø3 ø4 ø5 ø6 ø7
(mm) 

Tip-Bar 

System Tip-Bar 

Twin Bar 
* Välj lämplig 

hållare beroende 
av applikation

■ ./012(31456789(:;8(1<=><21?(@1A8/BC78BCD<1<?
!

"#
$"

%"
&"

'

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
./001*21#"*'10
3145678"*9:&(,;
0:&(<6=>?@A

3'&,#169/0<'12"#"*6BC D"6,'<16E7*6
9/001*"F F5G H H5G I I5G J G K L

!<
=>
<2
1?

3E6
MN'&6!1*

FG

DO0'< ●●●●●

FH

3E63
MN'&6!1*

FG
DO0'< ●●●●●

#"65.
M'-;!1*;D+,#"2

FIJ
DO0'< ●●● ● ● FIK

FIL
FIM#"6

M'-;!1*;D+,#"2
FIJ

DO0'< ● ● ●●●●

#"65N
M'-;!1*;D+,#"2

FIO
DO0'< ●●● ●●● FIP

)Q6
M'-;!1*6=H6"((1r)

FIG
DO0'<
>?@PQG

● ● ●●●● FIH

Q.65.
M'-;!1*

FKJ
DO0'<
>?@PQG

● ● ●●●● FKI

6
7R
9=
78
=<
1<
?

#"63
M'-;!1*;D+,#"2

FIJ

DO0'< ●●
FIK
FIL
FIM

)Q63
M'-;!1*6=H6"((1r)

FIG
DO0'<
>?@PQG

●● FIH

Q.635.
M'-;!1*

FKJ
DO0'<
>?@PQG

●● FKI

●()S007821@C<91/<C8

K5-2?C9(3145678()Q6

.#"(3T4 FIKUIL

.#".(3T4
FIKUIL

 R+*%1&#'(#6,%1E#

.V.#"(3T4 FIM
 ST&#6,%1E#

.T9DC@(3145678 FIJ3W1<(678 FG

DO0'<6M'-;!1*6M+-U63'&,#16V"1*V"#&'&(,<'12"#"*6F622
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!"#$%&'(%&) *"%"+$,-,'
./001#21%"#-10
3145678"#9:,'(;
0:,'<6=>?@A

B&0;
$1,10 3-,(%169/0<-12"%"#6øC D"6(-<16

E7#69/001#"
F1 ,"F G H I J KL KM KN KO KH KJ ML MM MN MG MH MI NL NK NM NO OL GL

°

-./01213.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

567

-0/01213.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ●

-0/01213. D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

-1/01213. ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ●

-4/01213. ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●

-./012!3.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

565-0/012!3. D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

-4/012!3. ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●

-4/082!3.

-1/08293.
./#<2"%100

>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ● ●

56:

● ●

-./082!3.4

-0/08293.4
P4+"00",%

>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

● ●

-0/0829;!<3. D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ● ●

-./08213.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ●
56=

-0/08213. D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ●

型

-0/0>?9;!<3. D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

5@7

-0/0>?93.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ●

-./0>?9;!<3.4 P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

-1/0>?93. ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ●

-4/0>?9;!<3. ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●

■-ABCDE,F-9D"
C,
8:
,<
,-
,'

R,
8:
,<
-'
6(
81
#8
,-
,'
6?6
)0
1,
-,
'

R,
8:
,<
-'
6(
81
#8
,-
,'
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!"#$%&'(%&) *"%"+$,-,'
./001#21%"#-10
3145678"#9:,'(;
0:,'<6=>?@A

B&0;
$1,10 3-,(%169/0<-12"%"#6øC D"6(-<16

E7#69/001#"
F1 ,"F G H I J KL KM KN KO KH KJ ML MM MN MG MH MI NL NK NM NO OL GL

('./%012'- P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

345(/./%012' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

(-./%012' ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●

A-SDQC-AE型  F30 

° 

('./%612'- P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ●

344(/./%612' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ●

(-./%612' ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●型

('./#7891:2'-

('./#7;2'-
P4+"00",%

>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ● ●

3<=

● ●

(/./#7891:2'

(/./#7;2'
D%/0

>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

● ●

型
('./#;891:2'- P4+"00",%

>?@6Q6!G5G
● ● ● ● ● ● ●

(/./#;891:2' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

(-./#;891:2' ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●
型

('./#0891:2'- P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ●

3<>(/./#0891:2' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ●

(-./#0891:2' ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ●

A-SDZC-AE型  F31　左

°

°
('./%?12'- P4+"00",%

>?@6Q6!G5G
● ● ● ● ● ● ●

34<(/./%?12' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ● ●

(-./%?12' ./#<2"%100
>?@6Q6!I

● ● ● ● ● ● ●

('./#?891:2'- P4+"00",%
>?@6Q6!G5G

● ● ● ● ● ●
3<>

(/./#?891:2' D%/0
>?@6Q6!O

● ● ● ● ● ●

■(%@ABCDE(8BF
C
,8
:,
<,
-,
'

B
R)
-"
#-,
'

B
R)
-"
#-,
'6
S1
$/
%



296 SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 
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■ -*"&'./01("0,2)32$,/0+)4")2,2/

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
./001*21#"*'10

3145678"*9:&(,;0:&(<6
=>?@A

B+0;
%1&10

):
&<
;

,%
:*
,#
+- 3'&,#169/0<'12"#"*6CD !"#$%&'#

()*#+,--'*"E1 F"G H I J K LM LN LO LI LK NM NH PM PN OM HM

56578!97: Q#/0
>?@RSP

● TU,'#'8 ● ● ● ● ● ● ● ●

;<=56578!97:>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

76578!97: ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'8 ● ● ● ● ● ● ● ● ●

@6578!97:>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'8 ● ● ● ● ● ● ●
;AB

?6578!97: ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'8 ● ● ● ● ●

56!78Coo Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ● ●
NJ

●
;DD

@6!78CBE Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ● ●
NJ

●

56!F8Coo Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ● ●
NJ

● ;DE
;GB

@6!F8CBD Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ● ●
NJ

● ;DE

56FF8CB=>? V4$"00"&#
>?@RSH

● F"(1#'8 ●
NK

●
PO
● ;GB

765HI!9J: ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'86 ●
J5H
●
W
●
LL

;A=

765K87 ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'8 ●
H5H

;AL

565HF! Q#/0
>?@RSP

● TU,'#'8 ● ● ● ●
;AG

565HF!>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'8 ● ● ● ● ●

565MI!>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'8 ● ● ;AE

565NO7 Q#/0
>?@RSP

● TU,'#'8 ● ● ● ●

;AP565NO7>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'86 ● ● ● ● ●

765NO7 ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'86 ● ● ● ● ● ●

56!NOCPP Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ●
NJ

● ●
;DG

@6!NOCPP Q#/0
>?@RSP

● F"(1#'8 ●
NJ

● ●

565-KJ97:>? V4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1# ● ● ● ● ● ●

;DQ

565-K!>? ● ./$%0%1# ●

565-!J97:>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'86 ● ● ● ●
PO
●

565-OJ97:>? V4$"00"&#
>?@RSH

● TU,'#'86 ● ● ● ●
PO
●

765HRJ ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'8 ●
K5H

;A=

765KR7 ./*<2"#100
>?@RSJ

● TU,'#'86 ●
I5H

;AL

D&
8:
&<
&'&
(

X&
8:
&<
'(
,8
1*
8&
'&
(6
6?6
T
01
&'
&(

●6D&("*62'&,#169/0<'12"#"*6Y"*U"&<"6-/68"*%#+(,#+-5

B
U-
'"
*'&
(

BU
-'"
*'&
(6
Y1
%5
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!"#$"%!&'()*++',-

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
./001*21#"*'10

3145678"*9:&(,;0:&(<6
=>?@A

B+0;
%1&10

):
&<
;

,%
:*
,#
+- 3'&,#169/0<'12"#"*6CD !"#$%&'

#()*#+,--'*"E1 F"G H I J K LM LN LO LI LK NM NH PM PN OM HM

./.%01 Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ● ● ●
234

./.%015- T4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1 ● ● ● ● ●

./.#067185- T4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1 ● ● ● ●
PO
● 294

./.:;<768 Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ●

23=./.:;<7685- T4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ● ● ●

1/.:;<768 ./*<2"#100
>?@RSJ

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ● ●

'/.:;<5- T4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ● ●
239

-/.:;< ./*<2"#100
>?@RSJ

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ●

./1:;< Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ● ●
NJ

●
PO
●
OP
● 29>

./<:;"oo Q#/0
>?@RSP

● 2"3'0%1 ● ● ● ● ● ●
29?

'/<:;">> Q#/0
>?@RSP

● 2"3'0%1 ● ● ●

./.@;6 Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ● ●

29=./.@;<7685- T4$"00"&#
>?@RSH

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ●

1/.@;<768 ./*<2"#100
>?@RSJ

● ./$%0%1 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

./..A< Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ● ● ●
29B

./1.A< Q#/0
>?@RSP

● ./$%0%1 ● ●
NJ

●
PO
●
OP

●6D&("*62'&,#169/0<'12"#"*6U"*V"&<"6-/68"*%#+(,#+-5
■ #CDEFGCHFIJKKLHM(NOH(GPKKLQMHFRLHRDSDQ(=%81<*1#',%#6,%1W#A

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
3'&,#169/0<'1256CD !"#$%&'#

()*#+,--'*"NM NH PM PN OM HM

.,1<56 ● ● 2T>4516

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
3'&,#169/0<'1256CD !"#$%&'

#()*#+,--'*"LI LK NM NH PM PN OM HM

./1-+" ● 2T4

./1:;<6 ● ●●
NJ

●
PO
●
OP
● 29>

./1:;1 ● 2T4

./1.A< ●●
NJ

●
PO
●
OP6

29B

./1.A" ● 2T4

■ #CDEFGCHFIJKKLHM(NOH(GMHLUSFGL(VWI(NPKK516"5FGCH(=>?@RSPA

●6D&("*62'&,#169/0<'12"#"*6U"*V"&<"6-/68"*%#+(,#+-5

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
3'&,#169/0<'1256CD !"#$%&'#

()*#+,--'*"NM NH PM PN OM HM

./11+"5&X6 ●● 2TY

./1%;"5&X ●● 2TY

./1.A"5&X6 ●● 2TY

./11+"5'6 ● ● 2T=

./1:;"5'6 ● 2T=

./1.A"5'6 ● ● 2T=

4516#7#
.-'56

X&
8:
&<
'(

4516#7#
.-'56

B
V-
'"
*'&
(6
U1
%/
#

X&
8:
&<
'(

D&
8:
&<
&'&
(

D&
8:
&<
&'&
(

4516#7#
8/9%6

4516#

!"#"$%&'&( )"*%#+(,#+-
3'&,#169/0<'1256CD !"#$%&'#

()*#+,--'*"NM NH PM PN OM HM

16."56 ● 2T>

D&
8:
&<
&'&
(

4516#7#
.-'56

X&
8:
&<
'(

D&
8:
&<
&'&
(

8'50'1:
*;5&5%53

D&
8:
&<
&'&
(
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!"#$%&'()*"+,&'

!"#$%

&'("&)*+,$*$-

./01--2"3

45#'0

&'("&)*+,$*$-

6027&)*+,$*$-

.801--3

.901--2"3

:)*+,$*$-06

&72"7$*$-

.;#<)*=#$,)*>$3

?$7@$%*-

&'("&)*+,$*$-

.<*)1$0%*2;1)1"3

.:><*%0AB3

B*$&)20C(<%*2;1)1"0
DEFDG

?$7@$%*-

&'("&)*+,$*$-

.<*)1$0%*2;1)1"3

.901--2"）

B*$&)20C(<%*2;1)1"0
DGHDEI0

?$7@$%*-

&'("&)*+,$*$-

.<*)1$0%*2;1)1"3

.801--2"3

.901--2"3

B*$&)20C(<%*2;1)1"00
D/JK0DEIK0DEJ

!"#$%0

*$7@$%*-

&'("&)*+,$*$-

./01--2"3

45#'0*$7@$%*-0

&'("&)*+,$*$-

.&)>"20%*2;1)"2"3

.901--2"3

B*$&)20C(<%*2;1)1"
D/JK0DEIK0DEJ

B*$&)20C(<%*2;1)1"
D/9HDLL

MNOPMQR0

&)*+,$*$-060

&72"7$*$-

.;#<)*=#$,)*>$3

B*$&)20C(<%*2;1)1"
D9IHDEIK0DLJ

-./01 . 0/233
-./040

45#'S0ITGH9TJ;;

:,@"U"1%%S0IT//H9TJ;;

45#'S08TIHJTI;;

:,@"U"1%%S0ITJHETG;;

45#'S08TIHJTI;;

:,@"U"1%%S0ITJHETG;;

45#'S09TIHJTI;;

:,@"U"1%%S0ITVJHETJ;;

45#'S08/K08V;;

:,@"U"1%%S0ETIH89TI;;

45#'S08/;;

:,@"U"1%%S0ETIHGTI;;

45#'S08LK09IK09J;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

45#'S08JK08V;;

:,@"U"1%%S0ETIHGTI;;

45#'S0GTIH9JTI;;

:,@"U"1%%S0/TIHGTI;;

45#'S08VTIH/ITI;;

:,@"U"1%%S09TIHLTI;;

45#'S0ETG;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

45#'S0ETG;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

45#'S0/TJHETJ;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

-/51 . 0/263 -/71 . 0/283 -9:21 . 1/363

-/;1 . 0/3<3

45#'S0JTIH8LTI;;

:,@"U"1%%S08TJHETI;;

-/;1 . 0/333 -/;4.1 . 0/3<3 -/;;1 . 0/3=3 -/;>1 . 0/3=3

-/;?1 . 0/3@3

-/A71 . 0/:3
!"#$!"#$%&'(')**(!"#%+1 . 0/223

-/A7>1 . 0/:3
!"#&$!"#$%&'(')**(!"#%&3$ ! (/223

!'"$!"#$%&'(')**(!"#%31 . 0/2@3

5!/1 . 1/<B3
!>/4>1 . 1/<33

/CD1 . 0/=B3

45#'S08TJK09TI;;

:,@"U"1%%S08TIK09TI;;

45#'S09T9HLT/;;

:,@"U"1%%S08TIHJTI;;

/CD4E1 . 0/=B3

45#'S08TVHLT/;;

:,@"U"1%%S08TIHJTI;;

-C/A71 . 0/=<3

45#'S08TIH9TG;;

:,@"U"1%%S0ITJHETG;;

-C./1 . 0/==3

45#'S09TIK09TJ;;

:,@"U"1%%S0ITVJHETJ;;

-/C71 . 0/=F3

45#'S08IK08J;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

-C/51 . 0/=@3

45#'S089TI;;

:,@"U"1%%S0ETIHGTI;;

-C/;4D1 . 0/=63

45#'S0JTJH88TI;;

:,@"U"1%%S0/TIK0ETIK0JTI;;

-C/;4F1 . 0/=83

45#'S09ITI;;

:,@"U"1%%S0GTI;;

-C/;?4F1 . 0/=83

45#'S09T9;;

:,@"U"1%%S0GTI;;

/CD4G1 . 0/=B3

45#'S09T9HLT/;;

:,@"U"1%%S08TIHJTI;;

45#'S0ITGH9TI;;

:,@"U"1%%S08TIK09TI;;

D9/1 . 0/<<3

-/;G1 . 0/383
=W"02<#;*$*#;=@<-2"

>C/E4E51 . 0/<63
.;1%0,X<C(<3

45#'S09J;;

:,@"U"1%%S0LTIK0GTI;;

45#'S08TJH9TJ;;

:,@"U"1%%S08TIH/TJ;;

>C/E4G51 . 0/<83
.;1%0,X<C(<3

45#'S08TJHLTJ;;

:,@"U"1%%S08TIHJTI;;

■0?')HI$,J1+KL"+',M&I,IJ1#MN1O)+',M&I,IJ1!!EF!9L+0

■0CI)HI$,J1+KL"+',M&I,IJ0!!9VF!EG+0

45#'S08TJH9TJ;;

:,@"U"1%%S08TIH/TJ;;

>C/E4G54:B1 . 0/<F3
.;1%0,X<C(<3

>4-./01 . 0/2<3

-/5>1 . 0/263

45#'S0ITGH9TJ;;

:,@"U"1%%S0IT//H9TJ;;
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!"#$%&'$()*#%+,-./*01*2344)()4#'5(67!0
!8+9:*/;2.<*#5(67!#=>?'$%0&1*2344)()4*)#4*,#*)#@9.1(2#A/B#@C(<(4#
1*.,1*9)()4D#E*2344)()4*)@#BF,<B*9#A/B#@2(9@98,;.#3,#1399,*#3)#*)#;A):*)&
9(A)*22#1*2344)()4D

%9,+;9+, G4*)@;.H*,

➡ !GI#$%'$()*#%+,-./*0#
####1*2344)()4#'5(62!0
=.@@.)<*#-J,#BJ4B.@9(4B*9@1*.,&
1*9)()4#C*<#+9C3,;9#@2(9@98,;.D
➡K(/,A4,.()#BF,<C*9.22@+1@9,.9

�����	�
���
��!"LMN=.#
�����	������	����
���������������
�����	�������������������� 
"OMMPQ#

RJ4
B.@9(4B*9

$STMCUC()%

K*<*2
B.@9(4B*9

$SMMCUC()%

VF4
B.@9(4B*9
$TMCUC()%

;A)9()+*,2(49 2399#()9*,C(99*)9 ()9*,C(99*)9

!"#$%

!"&&&'

■#()*+,,-./01.2*345*56#（NWX&NYS）#

&7--8*31961:*5-;01<=+2:,,-;:1->?221+-.+6;+2-?5-@:5,*6-
;01<=+2:,,7

A7--B*5-C2:-/0-5C:-!DEF>+,?665*56+5-6+1->?221+-.,*2:6+-
93;-./05495219,,

$7--G?=/,*6-HI1-4952*5J+1,*6K*52+1=*22+52->+:1>+25*56-
@*<-=+<+,-2*,,-;I6:-.4?1;:.2*6;+2+17

■#!"&&&'-L-!DEF>+,:6<-;01<=+2:,,-HI1-.20,

● E*2344)()4#.:#=ZSSST

&7--MI6-+HH+42*@*2+2-93;-.2:>*,->+:1>+25*56-?1-=IN,*62-*-6NJ2N?15-93;-.+6N?157
����	�����������������������������������
�� ����
�����������
����������������������
�
$7--O/+3*+,,2-;01<=+2:,,.J>.21:2-=+<-J2=?142-=92.205<-=92-/,:.2*.4-<+H91=:2*95-
----1+<J3+1:1-.4?1>19227

■ !"#%'L-!DEF>+,:6<-;01<=+2:,,-HI1-6NJ2N?15

?[+H\#]TDM^LODMCC
%;3,1,*<<\#WDM_#TDMCC

����

�
@HF,@9(/;)()4
'2(9*)#<(.C*9*,0
'%A2(<#RK）

����


@HF,@9(/;)()4

%9(/;)()4@<(.C*9*,
`O^

����

�
@HF,@9(/;)()4
'2(9*)#<(.C*9*,0
']#*44.,0

%9(/;)()4@<(.C*9*,
`O^

%9(/;)()4@<(.C*9*,
`a#&

����


@HF,@9(/;)()4

'.22C3)#
.):3)<)()40
']#*44.,0

%9(/;)()4@<(.C*9*,
%*#;.9.2A4

%9(/;)()4#b#
@:.,:)()4
'C+29(-+);9(A)0

%9(/;)()4@<(.C*9*,
%*#;.9.2A4

M!BP- ' #P'$0
!OBPFO- ' #P'Q0

?[+H\#]DM_#LDMCC（R=$N）
%;3,1,*<<\#SDM_#]DM_#LDMCC

?[+H\#]D]CC
%;3,1,*<<\#SDM_#]DM_#LDMCC

PBDOF((- ' #P'R0

?[+H\#]DMCC
%;3,1,*<<\#SDM_#]DM_#LDMCC

PBDSF((- ' #P'R0

PBD- ' #PT%0

?[+H\#]D]^ODSCC
%;3,1,*<<\#]DM^aDMCC

UB8O- ' #PTT0

?[+H\#SLDM^L]DMCC
%;3,1,*<<\#LDM^aDMCC

UB8OFR- ' #PTR0

?[+H\#]TDMCC
%;3,1,*<<\#ODMCC

UBSVFO- ' #PT#0

PBDO- ' #PTA0

?[+H\#WDa^ODSCC
%;3,1,*<<\#]DT^aDMCC

PBDS- ' #PTA0

?[+H\#WDa^ODSCC
%;3,1,*<<\#]DT^aDMCC

PWBD- ' #PQ%0

?[+H\#]D]^ODSCC
%;3,1,*<<\#]DM^aDMCC

?[+H\#]DM_#LDMCC
%;3,1,*<<\#SDM_#]DM_#LDMCC

DXBP- ' #P'T0

?(.C*9*,9.1*22# P'A
OSY- ' -P''0

?[+H\#SDM^LDMCC
%;3,1,*<<\#MDT^]DMCC

O77FOSY- ' #P''0

?[+H\#SDM^LDMCC
%;3,1,*<<\#MDT^]DMCC

OSYO- ' #P''0

?[+H\#SDM^LDMCC
%;3,1,*<<\#MDT^]DMCC

O!Z"OSW[UXWXP



KGA

KGBA KGB KTG

KN91 KGH KGHS

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 16~25

Sintrad spånbrytare

➡G17

➡G9 ➡G9 ➡G11 ➡G11 ➡G15

➡G26 ➡G16 ➡G16

Bredd: 0.5~4.8
Djup: 1.0~5.0

Bredd: 0.5~4.8
Djup: 1.0~5.0

* Dessa äldre spårsystem vill ersättas av de nyare 
systemen till vänster

Slipad spånbrytare

Bredd: 0.5~4.8
Djup: 1.0~5.0

Bredd: 0.75~4.5
Djup: 2.0~5.0

Slipad spånbrytare

Bredd: 0.5~4.8
Djup: 1.0~5.0

Bredd: 4.0~8.0
Djup: 15~17

Keramik

Bredd: 4.0~12.0
Djup: 13~17

Slipad spånbrytare

Bredd: 4.0~8.0
Djup: 13

Sintrad spånbrytare

KGBS

MY spånbrytareSlipad spånbrytare
fullradie

Slipad spånbrytare
fullradie

Slipad spånbrytare

KGBAS

Eggform

Standard (Kvadrat.) Fullradie (Rund) MY spånbrytare

KGBS Typ
KGB Typ
KTG Typ

KGBSA Typ

KGBA Typ

!"#$"%&'()"*+,-

Djup spår-
stickning

Grund spår-
stickning

■!.-(/01+$2*34"*-+5,0+0$
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KGMM

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

KGMS

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

KTGF-F KTGF

Bredd: 0.33~2.5
Djup: 0.8~2.5

KGM

Bredd: 1.5~4.0
Djup: 5~16

KGM

Bredd: 3.0~8.0
Djup: 9~25

KGM-T

Bredd: 2.0~6.0
Djup: 17~30

KGMU

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

KGM

Bredd: 1.5~4.0
Djup: 5~16

Sintrad spånbrytare
fullradie

Slipad spånbrytare Djup instickning / 
avstickning

Slipad spånbrytare

Sintrad 
spånbrytare

Slipad spånbrytare

Sintrad spånbrytare Slipad spånbrytare

Djup instickning / avstickning

Sintrad spånbrytare Sintrad spånbrytare
fullradie

➡G24 ➡G24

➡G16

➡G12 ➡G12
S-KTGF
➡G13

➡G22 ➡G23 ➡G23 ➡G25

Sintrad spånbrytare
fullradie

■!!"#$%&'()*+,-*"'./%'%()0)
)))))*'&12&**#3-#%'%(

"#$%&'#()%&*(!+,-.+/0!1%&2)(&(3!4!15675(&(3

■ !"#$%&'()*"'./%'%()3#)+-2.'*'4%*&213-
8&%9%!1)6'%

!56789:;)<=>?<5:@A8:8;
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!"#$%&$'()
&*+,-.+./

0(#.1%&$'()
&*+,-.+./

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

0'122

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

3'122%,

!"#$%&'($)*+,-.%,/'
45"",%&#/

3'122%,

3'122%, 3'122%, 3'122%,

023
6#*7'(.#89&#%:7';'<03=>?
@,/&&;'07?=A7?
BC5$;'07D=A7A

!#*.,%&'
($)*+,-.%,/

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

!"#$%&'($)*+,-.%,/'
45"",%&#/

4205
6#*7'(.#89&#%:7';'<0>=>?
@,/&&;'07?=A7?
BC5$;'37A=E7A

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

6270
6#*7'(.#89&#%:7';'<FA=>?
@,/&&;'?7DA=>7A
BC5$;'37?=37A

!#*.,%&'
($)*+,-.%,/

6028
6#*7'(.#89&#%:7';'<F3=EE
@,/&&;'F7?=A7?
BC5$;'03=0A

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

!#*.,%&'
($)*+,-.%,/

6209
6#*7'(.#89&#%:7';'<>A=EA
@,/&&;'>7?=G7?
BC5$;'03

➡G36

➡G44

➡G48

➡G45

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

!"#$%&'($)*+,-.%,/'
45"",%&#/

6H'($)*+,-.%,/

620:8
6#*7'(.#89&#%:7';'<FA=>?
@,/&&;'?7A=>7G
BC5$;'07?=37G

➡G43

➡G40

!"#$%&'
($)*+,-.%,/

3'122%,

!"#$%&'($)*+,-.%,/'
45"",%&#/

3'122%,
4205

6#*7'(.#89&#%:7';'<G=03
@,/&&;'07?=F7?
BC5$;'07A=373

➡G36

!"#$"%&'()"*+,-
■!./(0/1+$2*34"*-+5,/+/$ 678

"!#$%&!'()*!+,--!.*!/+,'01*2!'3!#$&45!'()*6
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■!!"#$"%&'()*+,)-&./"&"'(0()&%12%))#3,#"&"'(4567! "#$%"&'!()*+,-*-.!/!(0120-*-.

■!!"#$"%&'()*+,)-&./"&"'(487

KIGM-V

Min. stickdiam. : ø20~40
Bredd: 3.0~5.0
Djup: 5.5~11.0

VNG

Min. stickdiam. : ø4~7
Bredd: 1.0~2.0
Djup: 0.8~2.0

KIGM-8

Min. stickdiam. : ø65
Bredd: 8.0
Djup: 20

KIGMU-8

Min. stickdiam. : ø65
Bredd: 8.0
Djup: 2.2

System Tip-Bar

HPG

Min. stickdiam. : ø4~7
Bredd: 1.0~2.0
Djup: 1.5~2.0 Tip-Bar (2 skäreggar)

➡G46

➡G47

➡G47

➡G33

➡G30

Slipad 
spånbrytare

Slipad spånbrytare 
fullradie

Sintrad 
spånbrytare

Sintrad 
spånbrytare

Sintrad spånbrytare
fullradie

KIGM-V

Min. stickdiam. : ø20~40
Bredd: 3.0~5.0
Djup: 5.5~11.0

VNG

Min. stickdiam. : ø4~7
Bredd: 1.0~2.0
Djup: 0.8~2.0

KIGM-8

Min. stickdiam. : ø65
Bredd: 8.0
Djup: 20

KIGMU-8

Min. stickdiam. : ø65
Bredd: 8.0
Djup: 2.2

System Tip-Bar

HPG

Min. stickdiam. : ø4~7
Bredd: 1.0~2.0
Djup: 1.5~2.0 Tip-Bar (2 skäreggar)

➡G46

➡G47

➡G47

➡G33

➡G30

Slipad 
spånbrytare

Slipad spånbrytare 
fullradie

Sintrad 
spånbrytare

Sintrad 
spånbrytare

Sintrad spånbrytare
fullradie

345..(!'*64712!/!89()5:!'*64712

!9:;9<!=(>?@A>B!CD9!9=
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!"#$"%&'()"*+,-

GFVS-AA

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

Slipad spånbrytare

GFVT-AA

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

VNFG

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

System Tip-Bar

HPFG

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

Tip-Bar (2 eggar)

Slipad spånbrytare

Slipad spånbrytare
fullradie

GIFV

Minsta axiella 
stickningsdiam. : ø35~50
Bredd: 2.0~6.0
Djup: 2.2~8.1

■ ./+)001*23"*-+4,5+5$1678

■ ./+)001*23"*-+4,5+5$1698

GFVS-AA

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

Slipad spånbrytare

GFVT-AA

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

VNFG

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

System Tip-Bar

HPFG

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

Tip-Bar (2 eggar)

■ ./+)001*23"*-+4,5+5$1698 ■ ./+)001*23"*-+4,5+5$16:;8

STW

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø6
Bredd: 0.5~2.0
Djup: 1.0~3.0

STWS

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø6
Bredd: 0.5~2.0
Djup: 1.0~3.0

S..-STW

Minsta axiella
stickningsdiam. : ø6
Bredd: 0.5~2.0
Djup: 1.0~3.0 Twin bar av typen

“Lay-down” (liggande)

Twin bar av typen
“Up-right” (stående)

<;; <;;

<;;

<;7

<;:

<;9

<;9

<=>
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!"#$"%&'()"*+,-

Sintrad spånbrytare

KFTB

Minsta axiella sticknings
diameter: ø65~250
Bredd: 4.0~5.0
Djup: 25~38

Slipad spånbrytare

Slipad spånbrytare
fullradie

GFVS

Minsta axiella sticknings
diameter: ø35~150
Bredd: 2.0~6.0
Djup: 4.6~8.1

GFVT

Minsta axiella sticknings
diameter: ø35~150
Bredd: 2.5~6.0
Djup: 4.6~8.1

GFV

Minsta axiella sticknings
diameter: ø20~150
Bredd: 2.0~6.0
Djup: 2.2~8.1

Slipad spånbrytare

Slipad spånbrytare
fullradie

➡G69

➡G62

➡G62

➡G60

KFMS-8 type■ ./+)001*23"*-+4,5+5$16789

■ ./+)001*23"*-+4,5+5$1:1*+;0);**(%"(5+5$167<9
!"#$%&"'($%)'*+,-.+/0*1$%2('%'3*4*15675'%'3

Sintrad spånbrytare

KFMS

Minsta axiella sticknings
diameter: ø25~235
Bredd: 3.0~6.0
Djup: 13~32

Sintrad
spånbrytare

Slipad
spånbrytare

Slipad spånbrytare
fullradie

KFMS-8

Minsta axiella sticknings
diameter: ø54~155
Bredd: 8
Djup: 25

➡G66

➡G68

.=>?@@1A!BCAD>EFG>GH
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5678!96'884-.$!EF'-!@4%= G;HIJ;G <;GIK;G LI
!!9&'.6$.&&#4%#-'-8!,%!$1!A016'8） 89:56785!9&)?$-.$!EF'-!@4%= G;HIJ;G <;GIK;G LI
!!9&'.6$.&&#4%#-'-8!,%!$1!A016'8）
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!9&'.6$.&&#4%#-'-8!,%!$1!A016'8!#'.!&(,%P%$..!<OG!AA） 89F
87; GHID J;GIK;Q J;J JGI
 8=H

J8KK
J8KA

K;G K;GIK;H JJI

8G:Q;G Q;G J:I


H;G Q;G KGI

8L7; GHID J;GIK;Q J;J KHI
 8CH
87;E*87;AE*87;5 @9IM J;HIK;H Q;L KHIHG

8=H
8=G
8CH

8L7; @9GM Q;GIQ;R H;< KHIHG

9HIM J;HIK;H Q;L HGISG

87;E*87;AE*87;5 9HGM Q;GIQ;R H;< HGISG

8L7; 9HIN K;HIQ;H L;L HGISG

9HGN H;GIL;G :;< HGISG

87;E*87;AE*87;5
CHIM J;HIK;H Q;L SGI<GG

8=H
8=G

CHGM Q;GIQ;R H;< SGI<GG

CHIN K;HIQ;H L;L SGI<GG

CHGN H;GIL;G :;< SGI<GG

87;E*87;AE*87;5 IHHIN K;HIQ;H L;L <GGI<HG

IHHGN H;GIL;G :;< <GGI<HG

87;E*87;AE*87;5 I9HIN K;HIQ;H L;L <HGIJHG

I9HGN H;GIL;G :;< <HGIJHG
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TKN TKR
(Högerutförande)

TKL
(Vänsterutförande)

・ Sneda stickskär kan minska kärnan vid 
avstickning.

・ Vid större eggvinklar ökar sidokrafterna och 
matningen måste minskas.

TKR

TKR

TKN

TKN

■ Val av verktyg
CERACUT

avstickning & svarvning
Avstickning 

små diametrar
CERACUT
avstickning

■ Monteringsanvisning (TKN / TK$)

■ Observera!

○: användbar   ‒: ej användbar

Stick-
skär

Stick-
hållare

1. Stickskär
Stickskär med 1 egg... för större arbetsstycksdiametrar: max. 120 mm
Stickskär med 2 eggar... för mindre arbetsstycksdiametrar: 

minskar konstnaderna per egg.

1. Använd en stickhållare som passar till arbetsstyckets diameter.
2. Använd en stabil stickhållare.
3. Använd stickhållare som kan spännas fast från baksidan, om det inte finns plats nog

att spänna fast stickskäret ovanifrån (t ex längssvarvningsautomater).

1. Fäst stickskäret försiktigt med hjälp av en plasthammare.

2. Använd neutrala stickskär om möjligt.

3. Använd sneda stickskär för avstickning med så liten kärna som möjligt.

4. Använd stickskär med skarp skäregg för avstickning med så liten kärna
som möjligt vid små och tunna arbetsstycken.

5. Använd minsta möjliga stickskärsbredd för avstickning.

3. Använd konstant skärhastighet för längsta möjliga livslängd.

2. Ta ut stickskäret med den bifogade vridnyckeln.

1. Placera eggen 0,1-0,2 mm ovanför centrumets mitt.
2. Se till att det finns tillräckligt mycket skärvätska på eggen.

 
  och att hållaren skadas.

r.
.

4. Stick av så nära chucken som möjligt.
5. Minska matningen med 1/2 - 1/3 före centrumets mitt för att förhindra urflisning.

－

○

GMM
TKF...S
TKF...NB
TKFS...S

－

GMM-R/L

○
○
○

○
○
○

○

－

○

○

（　bild 2）

GMM-R/L
（　bild 2）

－

－
－

○

○
○

○

○
○
○
○

○

○

TKF...DR

TKF...DR

○

－

TKN

TK R/L

－

－

○
○
○

○
○
○

○

○

○

○

（　bild 3）

○（　bild 4）

（　bild 1）

（　bild 5）（　bild 5）（　bild 5）

!"#$%&

arbetsstycke e
gg

en
s 

hö
jd

vridnyckel

plasthammare

 Vändskärets baksida får inte
kollidera med hållaren.

!"#$%'(

!"#$%')

*+,-.,#/''0122"34'-14,5"1#

*+,-.,#/'675

större kärna

sned egg
höger / vänster

rak med liten
 hörnradie

!"#$%'8

!/012345256
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spånbrytare för avstickning
med låg matningshastighet

spånbrytare för
allmän avstickning

spånbrytare för 
skarpt snitt

2 eggar

spånbrytare för 
stabilt snitt

2 eggar

Spånbrytare för avstick-
ning med lågt skärtryck

2 eggar

spånbrytare för 
produktivitet

2 eggar

KTKH

Avstickningsdiameter: ~ø45
Skaftstorlek: □10~16
Bredd: 2,2~3,1
Självspänning av vändskär

KTKH-B

Avstickningsdiameter: ~ø32
Skaftstorlek: □8~16
Bredd: 1,6~3,1
Klämspänning

KGM

Avstickningsdiameter: ~ø32
Skaftstorlek: □8~16
Bredd: 1,5~4,0
Klämspänning

KTKF

Avstickningsdiameter: ~ø16
Skaftstorlek: □8~16
Bredd: 0,5~2,0
Fastspänning på sidan

KTKH

Avstickningsdiameter: ~ø35
Skaftstorlek: □8~14
Bredd: 1,6
Självspänning av vändskär

CERACUT / avstickning & svarvning 
       (klämspänning)

 CERACUT avstickning
          (självspänning)

 Avstickning, små diametrar
           (fastspänning på sidan)

Avfasad + honad egg Vass egg Honad egg
Allmän avstickning  Låg matningshastighet

CERACUT avstickning

Hörnradie 0.05 Vass hörnradie Hörnradie 0.2-0.3 Hörnradie 0.2-0.3
Avfasad + honad egg Avfasad + honad egg Avfasad + honad egg Vass egg

Skarpt snitt (MT spånbrytare) Stabilt snitt (TK spånbrytare)

Avstickning & svarvning

H17 H17 H17 H12 H6

KTKFS

Avstickningsdiameter: ~ø16
Skaftstorlek: □10~12
Bredd: 1,0~2,0
Fastspänning på sidan

H8

H15

H11

KTKF
KTKFS

Sp
ån

br
yt

ar
fo

rm
   

Sp
ån

br
yt

ar
fo

rm

Hörnradie 0.2
Avfasad + honad egg

(TMR-spånbrytare)

spånbrytare för 
stabilt snitt

1 egg

H16 H12 H6

● ： 
Std.
Stock

!"#$"%&'()"*+,-

■!.(*-+/,0+0$112345! !"#$%$!&'()$

■  6771*890:";-%")

TK

skarp

MT

stabil

TMRhö
g

m
at
ni
ng

lå
g

TMR
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KTKB

Avstickningsdiameter: ~ø120
Skaftstorlek: □16~32
Bredd: 1,6~9,6
Självspänning av vändskär

KTKH

Avstickningsdiameter: ~ø79
Skaftstorlek: □20~25
Bredd: 3,1~5,1
Självspänning av vändskär

Spånbrytare för avstickning
med låg matningshastighet

Spånbrytare för
allmän avstickning

Spånbrytare för 
skarpt snitt

2 eggar

Spånbrytare för 
stabilt snitt

2 eggar

Spånbrytare för 
stabilt snitt

1-edge

H18 H17

KTKH

Avstickningsdiameter: ~ø41
Skaftstorlek: □10~20
Bredd: 2,2~3,1
Självspänning av vändskär

H17

KGM-T

Avstickningsdiameter: ~ø60
Skaftstorlek: □16~32
Bredd: 2,0~6,0
Klämspänning

H13
Blad 

+ 
verktygshållare Skaftverktyg

Blad + verktygshållare Skaftverktyg

Skaftverktyg

Skaftverktyg

CERACUT avstickningCERACUT avstickning CERACUT avstickning & svarvning
H18 H16 H12

● ： 
Std.
Stock

■ !"#$%&'(%()*+,-./

!0123456367
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321

325

337

345

353

361

369

376

378

380

382

384

MFPN

MECX

MEC

MECH

MSR

MSRS

MEY

MRF

MOF

MSO90

MTE90-SF

MSE45-SF

MSE45

PLANFRÄS

SKAFTFRÄS, MINI

SKAFTFRÄS, FRÄSKROPP

IGELFRÄS

IGELFRÄS, GROVFRÄSNING

FRÄSKROPP, GROVFRÄSNING

BORRANDE FRÄS

RADIEFRÄS

PLANFRÄS, OKTAGONALA SKÄR

90° HÖRNFRÄS

90° HÖRNFRÄS MED KASSETT

45° PLANFRÄS MED KASSETT

45° PLANFRÄS

FRÄSNING
INNEHÅLLSFÖRTECKNINGSmiCut

TM

S T S

312



MFPN PLANFRÄSMFPN PLANFRÄS

Högeffektiv planfräs

Dubbelsidiga pentagonala skär
Stora krafiga skär som tål tuff bearbetning
Utmärkt spånflöde
Låga skärkrafter

313



10 skäreggar per skär och optimerat skärhållarsystem med 2 ytor.

God balans mellan olika vinklar bidrar till
effektiv avverkning.

Den primära skäreggen gör spånan tunnare och 
reducerar skärkraften.

!"#$%&'()%$**

+%",)%&'()%$**

Två plans 
anläggningsyta

Primär
skäregg 45°

Skärkantsvinkel

+10°
（A.R.）

!"#$%%&'(#%)'*+*,#-./#')*0

)-
#$%
%
(#!
/1
20
34
-

0.5

0.06 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

3
2

4
5
6
8

10

12

0.7

MSRS

MFPN56*7.*'+6*.88

● Jämförelse av skärkrafter

● Jämförelse av slagmotstånd

2000

1600

1200

800!"
#$
"$
%&
'

()*"+$$,*'-
.

()*"+$$,*'-
/

012*3,4,&&,"'

5%'*2*6!"$%&'

.72,44-"$%&'

400

0
GM SM

89:-4#6$,-!12*3,4,&&,"'
;#<&=$'-<,3->5

8?:-4#6$,-!12*3,4,&&,"'-;#<&=$'-<,3-.

● Skärdata:
Arbetsstycke: C50 SS1650
Vc=150m/min, fz=0.1mm/t, apxae=5x105 mm, 
Maskin： M/C(BT50)

● Skärdata:
Arbetsstycke: 1.7223 (38～42HS)
Maskin： BT50 M/C
Vc=100m/min, fz=0.5~0.7mm/t,
apxae=2x100mm
(arbetsstycke 20 mm brett)

!"#$%&&'#()*
+,-.)#'/0(12()23#45$3&6

0#(07)570/

!"#$%&&'#().
+,-.)#'/0(12()23#45$3&6

PNMU1205ANER-GM
(PR1225)

0.5mm/t

0.6mm/t

0.7mm/t

0 5 10 15 20

×
×

○

×
×
×

×
×
×

fz=0.5mm/t fz=0.6mm/t fz=0.7mm/t

○ : 1#/'#)%&8715#1#/
 × ：  %&8715#1#/

-$(./0)%&'()%$**

Bibehåller indexeringsnogrannhet även vid höga skärkrafter.

Hög axial spånvinkel (Max.+10°).

■ Dubbelsidigt pentagonalt skär

■ Låga skärkrafter

■ Dubbla skäreggar (tuff bearbetning)
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Lång skärlivslängd och höghastighetsfräsning 
genom hög hårdhet och högt oxidationsmotstånd

Utmärkt spånavgång minskar risk för 
spånstockning.

Spånbrytare Användning Geometri

GM Allround

SM Låg 
skärkraft

GH Grov
bearbetnig

!"
#$
!%
&'(
)
*
+,

-./$+&/-01&%23%#+&4#

40

30

20

10

0 200 400 600 800 1000 1200

TiCN

TiC

TiN

MEGACOAT

TiAlN

● Förslitningsresultat

● Skärdata:
Arbetsstycke： 1.7225
Vｃ = 250m/min, fz = 0.12 mm/t
apxａe = 2x85 mm, Fräsdiameter：125 ｍｍ
Distans för ett pass: 340 mm
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0.10

0.15

0.20

0.25
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0 20 40 60 80
!"#$%&&'(!)**+,!"-

./0
"1
.2
$'
/!(
"!
"#
*+,
,
-

PR1225

34"15$$%"(*6

34"15$$%"(*7

34"15$$%"(*8

Vändskärssort
MEGACOAT
(PVD-belagd)

Arbetsstyckets material

PR1225 stål / rostfritt stål

PR1210 gjutjärn / titaniumlegering

■ Lång livslängd med MEGACOAT

■ Utmärkt spånflöde

1

0.06 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

3

6
SM

!"
#$%
%
&#'
()
*+
,-
"#

./#$%%01&#%!12324#"5*#1!2+

GHGM
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■ MFPN45

!"#$%#&'()*+,-.

A.R. R.R.

max +10°
øD=63            -10°
øD=80 -8°
øD=100-250     -6°

● /01'2(032'$

4'5'6"202&

78
&'
$

9
25
8%
+

("
#$

:;55+,11.

<
'3
1
'5
$0

=0"5
,"&.

>2?'$@
%#&&

øD øD1 ød ød1 ød2 H E a b

<
$3
)5
82
?8
?

MFPN 45063R-4T-M ● 4 63 76 22 19 11 40 21 6.3 10.4
Fig.1

0.5

A8

45080R-5T-M ● 5 80 93 27 22 13
50

24 7 12.4 1.1

45100R-6T-M ● 6 100 113 32 48
-

30 8 14.4
Fig.2

1.4

45125R-7T-M ● 7 125 138
40

58

63

32 9 16.4
2.6

45160R-8T-M ● 8 160 173 68 66.7

Fig.3

3.8

45200R-10T-M ● 10 200 213
60 110 101.6 40 14 25.7

6.4

45250R-12T-M ● 12 250 263 9.1

B
3$
1
8%
58
2?
8?

MFPN 45063R-5T-M ● 5 63 76 22 19 11 40 21 6.3 10.4
Fig.1

0.5

-

45080R-6T-M ● 6 80 93 27 22 13
50

24 7 12.4 1.0 

45100R-8T-M ● 8 100 113 32 48
-

30 8 14.4
Fig.2

1.4

45125R-10T-M ● 10 125 138
40

58

63

32 9 16.4
2.5

45160R-12T-M ● 12 160 173 68 66.7

Fig.3

3.8

45200R-14T-M ● 14 200 213
60 110 101.6 40 14 25.7

6.5

45250R-16T-M ● 16 250 263 9.1

C0
25
82
?8
?

MFPN 45063R-6T-M ● 6 63 76 22 19 11 40 21 6.3 10.4
Fig.1

0.5

-

45080R-8T-M ● 8 80 93 27 22 13
50

24 7 12.4 1.1

45100R-10T-M ● 10 100 113 32 48 - 30 8 14.4
Fig.2

1.3

45125R-13T-M ● 13 125 138
40

58 -

63

32 9 16.4
2.6

45160R-16T-M ● 16 160 173 68 66.7

Fig.3

3.9

45200R-18T-M ● 18 200 213
60 110 101.6 40 14 25.7

6.6

45250R-20T-M ● 20 250 263 9.3

●： 78&'$D;%%(++

Fig.1 Fig.2 Fig.3
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■ Reservdelar
● !"#"$%&"'($

)"*"+,-.-/

!"#"$%&"'($

012--#,$3% 45$6-7+,"' 8-&"$'2//#9
1'(**( 891:#,$3% ;7+,"' <5-*"$.-/#9

#,$3%TT DTM

=
$5
%*
(-
&(
& MFPN 45063R-4T-M

-

HH10x30
MFPN 45080R-5T-M SB-50140TR TT-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HH12x40
MFPN 45100R-6T-M

-~

45250R-12T-M

;5
$>
('
*(
-&
(& MFPN 45063R-5T-M

- - - -

HH10x30
MFPN 45080R-6T-M SB-50140TR TT-15 HH12x40
MFPN 45100R-8T-M

-~

45250R-16T-M

?.
-*
(-
&(
&

MFPN 45063R-6T-M

- - -

HH10x30
MFPN 45080R-8T-M SB-40140TRN - DTM-15 HH12x40
MFPN 45100R-10T-M

-~

45250R-20T-M

■ Vändskär @-%2-&-.-/#5>$A&" P
0*A' ★

B"$,*7/##*A' ★

● ?$2##,2$:C>"&:DA'E
★：:?F$#*(%(' 
：:@-&$(%(':

CD2$&(*:>(*"$.(':/2''"$:"-&(#*:3-&"$:GHI!JE

M !5#*K$.**:#*A' ★

K
=L3*L2$- ★

0"/L2$- ★

N M+,"9L2$->"*(''

S
B2$>"N"#*2-&./*:#*A' ★

4.*(-.3>'"/"$.-/ ★

H I2$&(*

="5>"*$. )"*"+,-.-/
<A**:C>>E MEGACOAT

hårdmetall

A T ød X Z PR1225 PR1210

(''$53-&

A

T

Ø
d

Ø
d

Z

X

PNMU 1205ANER-GM

17.88 5.56

6.2 2.0 2.0

● ●

'A/:#,2$,$(K*

A Ø
d

TX

Z PNMU 1205ANER-SM ● ●

/$5%N"($N"*-.-/

A Ø
d

TX

Z PNMU 1205ANER-GH　 17.98 6.17 ● ●

●： O(/"$DA''#::

● 4(N"'':KF$:%(':(%:K$2#,$511:5+D:#1A-N$7*($"

@%#.,*:>"&:K$2#-.-/"-
P'(-K$2#*71 01A-N$7*($"

=$5%9
*(-&(&

;5$>('9
*(-&(&

?.-9
*(-&(& GM SM GH

="-"$"'':K$2#-.-/:(%:#*A':5+D:'"/"$(*:#*A'

0*A':5+D:'"/"$(*:#*A':CKF$:>(#,.-"$:>"&:'.*"-:>5*"$"KK",*:5+D:$.#,:KF$:%.N$(*.5-"$E

<(6.>(':(%%"$,-.-/:C,5#*-(&#"KK",*.%E

="-"$"'':K$2#-.-/:(%:$5#*K$.**:#*A'

!5#*K$.**:#*A':CKF$:>(#,.-"$:>"&:'.*"-:>5*"$"KK",*:5+D:$.#,:KF$:%.N$(*.5-"$E

="-"$"'':K$2#-.-/:(%:/L3*L2$-

=L3*L2$-:C(1:F%"$:G:>>Q:KR:F%"$:STUH:>>V*E

KF$:%2-&#,2$"*
$",5>>"-&"$(&:#12--,$(K*

:GQW:;>

KF$:3-&"$'2//#1'(**(-
$",5>>"-&"$(&:#12--,$(K*

:XQS:;>

KF$:%2-&#,2$"*
$",5>>"-&"$(&:#12--,$(K*

:GQW:;>

KF$:%2-&#,2$"*
$",5>>"-&"$(&:#12--,$(K*

:UQH:;>
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■ Bearbetningsexempel
1.00４０ / Ust42-2

・Maskindel

・Vc=１７０m/min

・ａpxａｅ=４x１０mm
・ｆｚ=０．３mm/ｔ

・Vf=1350mm/min

・Utan kylning

・MFPN45125R-10T

（10 eggar）

・PNMU1205ANER-GM

（PR1225）

�!�#�&,'�#���#$&"�!�+(1##�'��

10
0

200

1500

MFPN
(PR1225)

Konkurrent H

/�
���%!�#�&,'���*�'(���!��&,'#�#���)(",& (�'%-#2.���$���
�#��#�)&2�'#�#��
/�
���%!�#�&,'���*��#���*��&�(�$#�&��$���������#�
��-#��&�
!"#!$%&#'()!'*+,-#*+#.%+./&&0+$#12

34/+-0+!#/$)*&-0&(+,5

SS0717-12
・Rör

・Vc=１80m/min

・ａpxａｅ=２x８０mm
・ｆz=0.44mm/ｔ

・Vf=2010mm/min

・Utan kylning

・MFPN45125R-10T

（10 eggar）
・PNMU1205ANER-GM

（PR1210）

80

20
00

ø3000

MFPN
（PR1210）

Konkurrent I

/�
���%!�#�&,'�����������-#��&�!,#�&��!�*'!,#���,#�
.%+./&&0+$#6
/�.��"�(#�#��"����
���".�!����$&�����
��-#��&��.�&��
7))0&.+(+,2

34/+-0+!#/$)*&-0&(+,5

Legerat stål
・Maskindel

・Vc=175m/min

・ａpxａｅ=１．５x１００mm
・ｆz=0.19mm/ｔ

・Vf=790mm/min

・Utan kylning

・MFPN45160R-12T

（12 eggar）
・PNMU1205ANER-GM

（PR1225）

8%$7'#92:2;2

!"
"

#
$"
"

MFPN
（PR1225）

Konkurrent J

/�
���%!�#�&,'������	��-#��&�!,#�&��!�*'!,#���,#�
.%+./&&0+$#<2
/�$# )&&�#(�#���� �)&�!�'#�#����#$"�'%-#'($� #�#��������
=>?@#A'7+B&*!#C7-0#(+,7#/&B'(!+(+,7&#%DC#!$7E('#B&*!+(+,2
/�
���".�!����$&����)���!�"�(#�#�����,"�.&�!'��"���
.%+./&&0+$0+2#>&*!+(+,0+!#0BB0.$()($0$#BF&-/EE'7-0!2

34/+-0+!#/$)*&-0&(+,5

SS0732-03
・Pressdyna

・Vc=１３０m/min

・ａpxａｅ=６x１５０mm
・ｆｚ=０．１５mm/ｔ

・Vf=460mm/min

・Utan kylning

・MFPN45160R-12T

（12 eggar）

・PNMU1205ANER-GM

（PR1210）

?'7+B&*!+(+,

3000

30
0

MFPN
(PR1225)

Konkurrent K

/��& !��(�'(���!��&,'#�#��*����#�-#��(�!!��&��(''(+� �(�$���
G(+-&0#)(E&7$(%+0&#*+#.%+./&&0+$#42
/��#�� &)!!����'%-#$&�*�! �(���*��$((�'%-#�.���
/� ,&��'(����(�#���&��!�*�(�,#�&����&-#� $# )&&�#(�#'�
�������"�"�#�(�!!�����
��"�"�#��*�! �(����&$��(�!!��#�
���� (�*�'�&�#��%-���	��-#��&�

34/+-0+!#/$)*&-0&(+,5

３ pcs/egg

2 pcs/egg Frästid 128 min

３ pcs/egg

Frästid 167 min

２ pcs/egg

１ pcs/egg

3 ggr
längre livslängd

2 ggr
längre livslängd

1,5 ggr
längre livslängd

１ pcs/egg

１,２ ggr
ökad effektivitet
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■ Bearbetningsexempel
1.0040 / Ust42-2

・Platta

・Vc=230m/min

・ａpxａｅ=5.0x8０mm
・ｆz=0.19mm/ｔ

・Vf=1090mm/min

・Utan kylning

・MFPN45160R-12T

（12 eggar）

・PNMU1205ANER-SM

（PR1225）

80

2000

MFPN
（PR1225）

Konkurrent L
（för grovfräsning）

0�����%!�#�&-'�$&'� �����#���*��&�(�$#�&���#$"�'�#�'(���!��
�&-'#�#�����((��(&$('��+&���!�&�' -&����&�$��������.#��&�
!"#$%&#'()(*%+,-%'#($.
0�&-'#�#��#���#�&�&����"+� �(�!-�&��*-&"��$�����*��#�
/0''-,%1'#%2'#(%*-#$,-.
0�&-'#�#��#'����� (�*�(�(��!�*������.#��&��/�&��(�� �*�&��
3!*#%4"0-$#'#.%

562($,(4%2'70-$,-)(*8

Legerat stål
・Skaft (ändplanfräsning)

・Vc=140m/min

・ａpxａｅ=０．４x５０mm
・ｆz=0.19mm/ｔ

・Vf=635mm/min

・Utan kylning

・MFPN45080R-6T
（12 eggar）

・PNMU1205ANER-SM

（PR1225）

9($+:#(;-04()(*

ø9
0

0��(� $#*�#(�$#�!!��*�& (+��(�$&'� ����*��&�(�$#�&�������
+:#(;-04%2++307$,%7)/-#')<(,-%*,(<&%4)(%4'#/):#%;-04()(*.
0�&$('��((�"�(#�#��#�/ ���'������.#��&��'.�*�&�*-#�' -&�#�
&)($-,%4:)'(#%<=3%7)4#$,%)(*#%',=",(%+>%2-;:)4()(*#-.
0�.������� (�*�(�(�#�$���!�*'!-#���#���&��!�*�(�/ ���

562($,(4%2'70-$,-)(*8

SS2216
・Platta

・Vc=１80m/min

・ａpxａｅ=３x８０mm
・ｆz=0.15mm/ｔ

・Vf=690mm/min

・Utan kylning

・MFPN45125R-10T

（10 eggar)

・PNMU1205ANER-GM

（PR1225）
300

400

5"<(7,(')<(,::8
��
�	�"�"�#
#+?#,@A?BC&&
�,
����""�(
5D;@EAC&&F&)(8

0�&$('��((�' -&��'(����(�#�$���"�(#�#��#�/ ���'�/*�&���(�
"<(7,(')<(,::#%7,-"'1*,'G%4>%;!-/:,7%:)74:0(*$,(%$,(%4#&&#%
<=3%,;;,"')7)',',(%!"#$,%&,$%EGH%*>(*,-.
0�����%!�#�&-'�*��&�&����"�#�&���.���*����#�.#��$���
2'*>(*%&,$%&)(4"#'%7)/-#')<(4:I2$.

562($,(4%2'70-$,-)(*8

SS2332
・Låda

・Vc=90m/min

・ａpxａｅ=０．４x５０mm
・ｆz=0.19mm/ｔ

・Vf=410mm/min

・Utan kylning

・MFPN45080R-6T
（6 eggar）

・PNMU1205ANER-SM

（PR1225） 50
0

600

80
0

MFPN
（PR1225）

Konkurrent M

0�&$('��((�' -&��)%�(��' -&��'(����(�#�$���"�(#�#��#�
)(',%"2($,%!"#4%/,-<,($,%#7%:>*%4'#/):)','%3<4%:>$#(G%4>%
&,$7,-"#$,%JKLM%+:#(;-04,(%')::%,(%7)/-#')<(4;-)%;-04()(*%
$����#�!-#�&��!�*'!-#���%.���
��.#��&�

562($,(4%2'70-$,-)(*8

1.5 pcs/egg

Frästid ７．3 min.
 （4 pass）

1 pcs/egg

Frästid 19 min
 （4 pass）

2,6 ggr
ökad effektivitet

１,5 ggr
längre livslängd
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■ Instruktioner för montering av vändskär

■ Rekommenderad skärdata
!"#$%&"' ()%*+$#"'',

-.%#
/01%2"-#&32$#4
5+6+&78

/9)7,
:%;#"%$

5++6#8

0.06 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

<.'-#)' PR1225 120~180~250

GM★ 0.1 0.4

SM☆ 0.06 0.25

GH 0.2

=$3$%"#4-#)' PR1225 100~160~220

GM★ 0.1 0.4

SM☆ 0.06 0.25

GH☆ 0.2 0.6

>$%0#;3--#)' PR1225 80~140~180

GM★ 0.1 0.35

SM☆ 0.06 0.2

GH☆ 0.2 0.5

?.-#@%&##4-#)' PR1225 100~150~200
GM☆ 0.1 0.4

SM★ 0.06 0.25

A%)B1%7 PR1210 120~180~250

GM★ 0.1 0.4

SM 0.06 0.25

GH☆ 0.2 0.7

/$3B1%7 PR1210 100~150~200

GM★ 0.1 0.35

SM 0.06 0.2

GH☆ 0.2 0.5

C&#"7&D+'$3$%&73 PR1210 30~50~70 SM★ 0.06 0.15

C;9

A%.E#"7*"*45+$*4D7*$%'133-9'"##"8

F.%+"'#"7*"*45D#"74D7*$%'133-9'"##"84
5GH%4A(,:%;#"%$74%$0.++$7*$%"-4+"#7&73

D7*$%4@IJKLM4++6#L8

G&7#"7*"*45D#"74D7*$%'133-9'"##"8
N7E17*7&734"E4A(,-9)7:%;#"%$41%4&7#$4"##4%$0.++$7*$%"L

※/&@@%.%7"4&4@$#-#&'4&7*&0$%"%4+&##$7E1%*$#4&7.+4#.'$%"7-$%7"4@H%4*$4
%$0.++$7*$%"*$4-01%2"-#&32$#$%7"L ★: GH%-#"E"'  ✩: N7*%"E"'

● 0.2
● 0.12

● 0.12

● 0.12

● 0.1

● 0.1

● 0.4 0.7

● 0.4

● 0.4 0.7

● 0.35

● 0.35

● 0.2

● 0.2

● 0.2

● 0.2

● 0.2

● 0.12

● 0.08

!"#$%&'()'*+,#-.+/0%

12,%&.%$%&

32(($%&,'()'
*+,#-.+/0%

!.+/044-,5660/'

���������������������  ��"�#����������������$������$�����  �#�� �

OL4P@#$%4"##4*D42"%4-#%;0#49)4+.7#$%&73-9"-#"7Q4+$*"74*D49%$--"%4-01%$#4+.#40.7#"0#;#"7Q4-#.99"4-9177-0%DE$74&42)'$#49)4E17*-01%$#4.R24@1-#4
���!"��������������������� ��
���������������������� 
?$0.++$7*$%"*4@"-#-1##7&73-+.+$7# ⇒ !.+$7#0%"@#$74@H%4$747.%+"'4.R243%.E#"7*"*4@%1-0%.9945"7E17*7&734"E4!S4-0%DE841%4MQO4F+L

����� ���� ����%�����'� ��������#����������"#��������"��	����!"��#����
����

TL4P@#$%4"##4*D42"%4-9177#4-0%DE$7Q4E"%4-10$%49)4"##4E17*-01%$#4'&33$%4%1##4&4-&7"4%$-9$0#&E$49'"##'13$7L
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Utmärkt ytfinish Vinkelrät fräsning

MECX
Typ MECX-07

 25 mm diam. 7 mm skär

7

Typ MECX-07
25 mm diam. 7 mm skär

��Spånbrytare

JS-geometri med 
lågt skärtryck

Standard-JT-geometri

ULTRA HURRICANE FRÄSAR
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BDMT…ER-JT/JS

■Max. varvtal

■ Släta ytor med MECX skaftfräs med skärdjup i flera steg

�� Vändskär

■!"#$%34*5(5)23*)%6.7%5)234)688*)

��Skaftfräsar

Beteckning
Lager-
håll-
ning

Antal 
skär

Mått Skärläges-
vinkel

Kylhål Form

Reservdelar

Frässkär Max varvtal
（varv/min)

Spännskruv Nyckel

φD φd Ｌ l S A.R.  
(max) R.R.

MECX 08-S10-07-1T ● 1 8 10
80

16

6

11,7 -24,0 

Ja

Bild 1
SB-2035TRG

DTM-6 BDMT0703

48.100 
14-S12-07-2T ● 2 14 12 18

16,3

-12,1

Bild 3

44.800 
17-S16-07-3T ●

3
17

16
100

20

-11,0 

SB-2042TRG

42.400 
18-S16-07-3T ● 18 -10,9 41.600 
20-S16-07-4T ●

4
20

110
-10,4 40.200 

21-S20-07-4T ● 21
20

-10,1 39.500 
25-S20-07-5T ●

5
25

120 25
-9,7 37.000 

26-S25-07-5T ● 26 25 -9,5 36.500 
33-S32-07-6T ● 6 33 32 130 30 -8,8 33.100 

MECX 20-S16-07-5T ● 5 20 16 110 20
6 16,3 

-10,4 
Ja Bild 3 SB-2042TRG DTM-6 BDMT0703

40.200 
25-S20-07-7T ● 7 25 20 120 25 -9,7 37.000 

MECX 10-S10-07-1T ● 1 10 10
80

17

6

12,8 -18,7 

Ja

Bild 2
SB-2035TRG

DTM-6 BDMT0703

47.100 
12-S12-07-2T ● 2 12 12 18 14,3 -13,7 

Bild 4

46.200 
16-S16-07-3T ● 3 16 16 100

20
16,3 

-11,3 

SB-2042TRG

43.200 
20-S20-07-4T ● 4 20 20 110 -10,4 40.200 
25-S25-07-5T ● 5 25 25 120 25 -9,7 37.000 
32-S32-07-6T ● 6 32 32 130 30 -8,9 33.600 

MECX 16-S16-07-4T ● 4 16 16 100
20

6 16,3 

-11,3 

Ja Bild 4 SB-2042TRG DTM-6 BDMT0703

43.200 
20-S20-07-5T ● 5 20 20 110 -10,4 40.200 
25-S25-07-7T ● 7 25 25 120 25 -9,7 37.000 
32-S32-07-8T ● 8 32 32 130 30 -8,9 33.600 

MECX 17-S16-130-07-3T ● 3 17 16 130
20

6 16,3  

-11,0 

Ja Bild 3 SB-2042TRG DTM-6 BDMT0703

42.400 
21-S20-140-07-4T ● 4 21 20 140 -10,1 39.500 
26-S25-160-07-5T ● 5 26 25 160 25 -9,5 36.500 
33-S32-200-07-6T ● 6 33 32 200 30 -8,8 33.100 

MECX 16-W16-07-3T ● 3 16 16 68
20

6 16,3
-11,3 

Ja Bild 4 SB-2042TRG DTM-6 BDMT0703
43.200 

20-W20-07-4T ● 4 20 20 80 -10,4 40.200 
25-W25-07-5T ● 5 25 25 88 25 -9,7 37.000 

MECX 16-W16-07-4T ● 4 16 16 68
20

6 16,3
-11,3 

Ja Bild 4 SB-2042TRG DTM-6 BDMT0703
43.200 

20-W20-07-5T ● 5 20 20 80 -10,4 40.200 
25-W25-07-7T ● 7 25 25 88 25 -9,7 37.000 

 ●： Lagerhållning  
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Beteckning
Mått Vinkel

Lagerhållning

Användbar 
verktygshållare

PVD-beläggning

A T φｄ W R α β PR1225 PR1025
(PR925) PR905

BDMT 070302ER-JT
4,6 2,6 2,3 6,7

0,2
16 15

● ● ●
MECX・・‐・・・‐・・・‐07‐・070304ER-JT 0,4 ● ● ●

070308ER-JT 0,8 ● ● ●
BDMT 070302ER-JS

4,6 2,6 2,3 6,7
0,2

16 15
● ● ●

MECX・・ ・・・ ・・・ 07 ・070304ER-JS 0,4 ● ● ●
070308ER-JS 0,8 ● ● ●

●： Lagerhållning   ※Sort: PR1225 för stål, PR1025 (PR925) för rostfritt stål, PR905 för gjutgods
※Användning av geometrier: Standardspånbrytare (JT), spånbrytare med lågt skärtryck (JS)
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��Fräskroppar

Beteckning
Lager-
håll-
ning

Antal 
slär

Mått Skärläges-
vinkel

Kylhål Form  Vikt

Reservdelar

Max  
varvtal

Spännskruv Nyckel

φD φｄ φｄ1 φｄ2 H E a b S A.R.
(max) R.R.

MECX032R-07-8T-M ● 8 32 16 14 8,5 35 20 5,5 8,5

6 +7

-8.9

Ja
Bild 5

SB-2042TRG DTM-6
MECX040R-07-10T-M ● 10 40

22 18 12 40 22 6,3 10,4
-8.4

MECX050R-07-12T-M ● 12 50 -8.3
Bild 6

MECX063R-07-16T-M ● 16 63 -7.9

 ●： Lagerhållning
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Skär-
diam. Beteckning

Utsticknings-
längd A 

(mm)

φ8 MECX08-S10-07-1T 16 -

φ10 MECX10-S10-07-1T 17 -

φ12 MECX12-S12-07-2T 18 30

φ16 MECX16-S16-07-3T 20 40

φ20 MECX20-S20-07-4T 20 40

φ25 MECX25-S25-07-5T 25 50

φ32 MECX32-S32-07-6T 30 50

　Form

A

Beteckning
Hörnfräsning Spårfräsning

Sned-/spiralfräsning

MECX08-S10-07-1T

MECX10-S10-07-1T

MECX12-S12-07-2T

MECX16-S16-07-3T

MECX20-S20-07-4T

MECX25-S25-07-5T

MECX32-S32-07-6T

〔Vc=150 m/min Arbetsstycke： SS1650〕
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* Spånavverkningsdiagrammet ovan visar användningsområdet för JT-vändskär 
�
��		��������������������������������������������!������������������������������������
���

* Bearbetning med längre utstickningslängd 
vid användning av MECX08 och MECX10 
rekommenderas inte.

* Skärdata för JS spånbrytare
① MECX08~MECX12 

Minska matningen i vidstående tabeller med 25%.

② MECX16 och större
Minska matningen och ap i vidstående tabeller med 30%.
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Max varvtal
(varv/min)

ISO 1940-1/8821
(JIS B0905)

20.000

～30.000

30.000～

G16

G6.3

G2.5

VARNING
Följ noga instruktionerna nedan, annars finns risk för allvarliga personskador.

Anvisning om max varvtal är märkt på fräsen.
1. Använd aldrig fräsen vid högre varvtal än vad som anges i katalogen och på fräsen.
2. Följ rekommenderade skärdata och max varvtal vid spånavverkning.
3. Används mer än 10 000 varv ska man kalibrera MECX-fräs och lämplig hållare enligt vidstående tabell.

 Rampvinkeln ska vara mindre än �°
 Använd tryckluft eller kraftig spolning.

■4/5-3/-/6*)%78)%3/09:%;.<%
%%%%.-)=,'2)7)23/-/6

(JT-vändskär)

Arbetsstyckets 
material

Matning 
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)
PVD-belagda sorter

PR1225 PR1025
(PR925) PR905

Rostfritt stål 0,05～0,07～0,09 100～200

Kolstål 0,06～0,1～0,15 120～180

Legerat stål 0,06～0,08～0,12 100～180

Metallformstål 0,06～0,08～0,12 80～150

GG gjutgods 0,08～0,1～0,15 100～180

GGG gjutgods 0,08～0,1～0,12 80～120

(JS-vändskär)

Arbetsstyckets 
material

Matning 
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)
PVD-belagda sorter

PR1225 PR1025
(PR925) PR905

Rostfritt stål 0,05～0,07～0,09 100～200

Kolstål 0,04～0,08～0,1 120～180

Legerat stål 0,04～0,06～0,08 100～180

Metallformstål 0,04～0,06～0,08 80～150

GG gjutgods 0,04～0,08～0,1 100～180

GGG gjutgods 0,04～0,06～0,08 80～120

Fräsdiam. Vändskär Max rampvinkel (�°)
φ8

BDMT0703

Rekommenderas ej
φ10 1,5°

φ12, φ14 2°
φ16 3°

φ17, φ18 1,5°
φ20 2°
φ21 1,8°
φ25 1,3°
φ26 1,2°
φ32 0,8°
φ33 0,5°

■>0=;??0/90)*9%3=2)9*(*
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Case Study

Utmärkt ytfinish Vinkelrät fräsning

Sned-/cirkulärfräsning Dykfräsning

● Anvisningar för sned-, cirkulär- och dykfräsning

Fräsdiameter Vändskär Max rampvinkel (α°)

Ø16,Ø18
Ø20

Ø22,Ø25
Ø28~Ø32

Ø40
 Ø50 & större

Ø25
Ø32
Ø40

 Ø50 & större

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT1704
BDGT1704

3°
5°

2,5°
1,5°
0,7°

rekommenderas ej
8°
5°

2,5°
rekommenderas ej

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej för sned- och cirkulärfräsning.

Rampvinkeln ska vara mindre än α°.
Använd tryckluft eller kraftig spolning under fräsningen.

Fräsdiameter Vändskär Max (W)

Ø16
Ø18

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT1704
BDGT1704

1,5 mm

5 mm

8 mm

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej för vertikalfräsning.

Ø20~Ø100

Ø25~Ø100

● Bearbetningsexempel

MEC
Ultra Hurricane Fräsar

PR1025 för rostfritt stål
Micrograin hårdmetallsort

JS Spångeometri med lågt skärtryck

325



 Tjockare underlag 
för frässkäret

Större 
spånfickradie

23°

Kylhål (från 16 mm skaft-
diameter) 

Hög styvhet och 
hållbarhet

Stora spånfickor och 
speciell spånbrytar-
geometri

 Bättre spåntransport

Hög skärlägesvinkel (A.R. max +23°)

Låg skärkraft och skarp egg

Hög hållfasthet och lång 
livslängd

Mycket hård silver-
beläggning

PVD-beläggning

MEC - Ultra Hurricane Fräsar Konkur. A

13 μm 18 μm 29 μm

Konkur. B

90°

Släta ytor och 90 graders vinkel vid hörnfräsning,
 även vid flera steg

■ Eggstabilitet (brottest)
(Antal pass tills vändskäret havererat)

Antal pass

Ø 20  C50
V = 120m/min
d×w = 5×10 mm
fz = 0,1 mm/varv 
Torrbearbetning
(med tryckluft)

50 100 150

Ø 20  C50
V = 100 m/min 
d×w = 9×10 mm
fz = 0,2 mm/varv
Torrbearbetning

0

1000

2000

3000

4000

5000

■ Skärkraft - Jämförelse
ULTRA HURRICANE 

Konkur. A Konkur. B Konkur. C

ULTRA HURRICANE

Konkurrent A

 Konkurrent B

Konkurrent C

Ø 20 47CrMo4
V=120 m/min
d×w=3×10 mm
fz=0,3 mm/varv
Torrbearbetning
1 pass = 100 mm

■ Arbetsstycksytor - Jämförelse

För stål

Finfräsning Grovfräsning

Material Stål

Användning

P01 P10 P20 P30Klassificering

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

För rostfritt stål

M01 M10 M20 M30

För gjutjärn

K01 K10 K20 K30

Fräskropp

Standard JT-spånbrytare
JS-spånbrytare med 
lågt skärtryck

0,4 0,8 1,2

1,6 2,0 3,1

Hörnradier 

Minskad skärkraft 
20%

Finfräsning Grovfräsning

Material Rostfritt stål

Finfräsning Grovfräsning

Material Gjutjärn

Användning Användning

Klassificering Klassificering

MEC

Ultra Hurricane   MEC Fräsprogram

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

PR1225 PR1025 PR1210

PR1225 PR1025 PR1210
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 Tjockare underlag 
för frässkäret

Större 
spånfickradie

23°

Kylhål (från 16 mm skaft-
diameter) 

Hög styvhet och 
hållbarhet

Stora spånfickor och 
speciell spånbrytar-
geometri

 Bättre spåntransport

Hög skärlägesvinkel (A.R. max +23°)

Låg skärkraft och skarp egg

Hög hållfasthet och lång 
livslängd

Mycket hård silver-
beläggning

PVD-beläggning

MEC - Ultra Hurricane Fräsar Konkur. A

13 μm 18 μm 29 μm

Konkur. B

90°

Släta ytor och 90 graders vinkel vid hörnfräsning,
 även vid flera steg

■ Eggstabilitet (brottest)
(Antal pass tills vändskäret havererat)

Antal pass

Ø 20  C50
V = 120m/min
d×w = 5×10 mm
fz = 0,1 mm/varv 
Torrbearbetning
(med tryckluft)

50 100 150

Ø 20  C50
V = 100 m/min  
d×w = 9×10 mm
fz = 0,2 mm/varv
Torrbearbetning

0

1000

2000

3000

4000

5000

■ Skärkraft - Jämförelse
ULTRA HURRICANE 

Konkur. A Konkur. B Konkur. C

ULTRA HURRICANE

Konkurrent A

 Konkurrent B

Konkurrent C

Ø 20 47CrMo4
V=120 m/min
d×w=3×10 mm
fz=0,3 mm/varv
Torrbearbetning
1 pass = 100 mm

■ Arbetsstycksytor - Jämförelse

För stål

Finfräsning Grovfräsning

Material Stål

Användning

P01 P10 P20 P30Klassificering

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

För rostfritt stål

M01 M10 M20 M30

För gjutjärn

K01 K10 K20 K30

Fräskropp

Standard JT-spånbrytare
JS-spånbrytare med 
lågt skärtryck

0,4 0,8 1,2

1,6 2,0 3,1

Hörnradier 

Minskad skärkraft 
20%

Finfräsning Grovfräsning

Material Rostfritt stål

Finfräsning Grovfräsning

Material Gjutjärn

Användning Användning

Klassificering Klassificering

MEC

Ultra Hurricane   MEC Fräsprogram

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

PVD-belagd
Micrograin
Hårdmetall

PR1225 PR1025 PR1210

PR1225 PR1025 PR1210
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Fräskroppar

Dimensioner

Fräskropp

Hörnradie

Ø d

Ø d2
Ø d1 Ø d1

Ø D Ø D

Fig.1 Fig.2

b
Ø d
b

0° 0°

a
E

a
E

H
S

H
S

● Passande vändskär

Välj  ap mindre än 5,5 mm vid hörnfräsning med flera omgångar, 
för att uppnå en hög ytkvalitet. 

Nyckel ingår ej.

●MEC ytkvalitet vid hörnfräsning med flera omgångar

0°

■ Observera anmärkningen på föregående sida (Modifiering av fräskroppen) vid användning av vändskär med en hörnradie större än 1,6 mm.

Fräsbeteckning

MEC040R・・・・-M

MEC050R・・・・-M
MEC063R・・・・-M
MEC063R・・・・
MEC080R・・・・
MEC100R・・・・

HH8×25H

HH10×30H

HH12×30H

HF16×40H

LW-5 (5 mm)

LW-6 (6 mm)

LW-8 (8 mm)

LW-12 (12 mm)

Monteringsskruv 
(ingår)

Nyckel

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 3.1

MEC…R-11

Specifikation över vändskär, se sida 322

BDGT11T302ER-＊＊

－

BDMT11T304ER-＊＊
BDGT11T304ER-＊＊
BDMT170404ER-＊＊
BDGT170404ER-＊＊

BDMT11T308ER-＊＊
BDGT11T308ER-＊＊
BDMT170408ER-＊＊
BDGT170408ER-＊＊

BDMT11T312ER-＊＊

BDMT170412ER-＊＊

BDMT11T316ER-＊＊

BDMT170416ER-＊＊

BDMT11T320ER-＊＊

BDMT170420ER-＊＊
BDGT170420ER-＊＊

BDMT11T331ER-＊＊

BDMT170431ER-＊＊
BDGT170431ER-＊＊MEC…R-17

: Lagerhålls

■Max-varv

Om max-varvtalet överskrids, kan verktyget brytas av genom centrifugalkrafterna och delar slungas iväg!
Observera även varningen på sida 327. 

Vändskär

Ø
d

A T

W

R

10°

BDMT…ER-JT/JS

 : Lagerhålls
 Användning av de olika spånbrytarna: JT (allmän bearbetning), JS (låga skärkrafter), JA (aluminium och icke järnmetaller), JU ( G-klass)

Beteckning Mått (mm)

P

M

K

N

S

H

Vinkel

Stål

★：  Förstaval

☆：  Andraval

Bearbetning av härdade
 material rekommenderas 

endast upp till 45 HRC

Verktygsstål

Rostfritt stål

Gråjärn

Segjärn

Icke järnmetaller (alum)

 Högvärmebest. mat.

Titan-legeringar

Härdat stål

Cermet HMPVD-belagd

Lagerhålls

Passande verktyg

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDGT

BDGT

BDGT

BDGT

BDGT

6.3

6.7

9.6

6.3

6.7

9.6

6.7

9.6

6.3

6.7

9.6

3.00

3.80

4.90

3.00

3.80

4.90

3.80

4.90

3.00

3.80

4.90

2.8

2.8

4.4

2.8

2.8

4.4

2.8

4.4

2.8

2.8

4.4

11.0

11.0

17.0

11.0

11.0

17.0

11.0

17.0

11.0

11.0

17.0

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

MEC･･-…-11

MEC･･-…-11T 
 MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

MEC･･-…-11

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17
MEC…R-17

MEC･･-…-11

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

0.4
0.8
0.4
0.8
1.2
1.6
2.0
3.1
0.4
0.8
1.2
1.6
2.0
3.1
0.4
0.8
0.4
0.8
0.4
0.8
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8
2.0
3.1
0.2
0.4
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8

110304ER-JT
110308ER-JT
11T304ER-JT
11T308ER-JT
11T312ER-JT
11T316ER-JT
11T320ER-JT
11T331ER-JT
170404ER-JT
170408ER-JT
170412ER-JT
170416ER-JT
170420ER-JT
170431ER-JT
110304ER-JS
110308ER-JS
11T304ER-JS
11T308ER-JS
170404ER-JS
170408ER-JS
11T302FR-JA
11T304FR-JA
11T308FR-JA
170404FR-JA
170408FR-JA
170420FR-JA
170431FR-JA
110302ER-JU
110304ER-JU
11T302ER-JU
11T304ER-JU
11T308ER-JU
170404ER-JU
170408ER-JU

Ød W RA T TN100M PR830 PR905PR1025 GW25

■ Vid användning av vändskär med en hörnradie större än 1,6 mm måste fräskroppen modifieras.
Använd tabellen nedan vid fräsmodifiering.

Vändskärets hörnradie Rekommenderad modifiering av
fräskroppen

1,6
2,0
3,1

R1,0
R1,0
R1,6

Modifiering av fräskroppen till radieform 
rekommenderas.
Vid modifiering till fasform ska fasen inte 
vara bredare än nödvändigt.

Fräskropp Vändskär med stor 
hörnradie

Modifiering

före efter

Beteckning

Mått (mm)
Skärläges-

vinkel
Max-varv

(varv/min)

Reservdelar

Fo
rm

K
yl

hå
l

Vi
kt

 (k
g)

Spännskruv Nyckel

MEC 040R-11-5T-M
MEC 050R-11-5T-M
MEC 063R-11-6T-M
MEC 080R-11-7T-M
MEC 100R-11-9T-M
MEC 040R-17-4T-M
MEC 050R-17-4T-M
MEC 063R-17-5T-M
MEC 080R-17-6T-M
MEC 100R-17-7T-M

5
5
6
7
9
4
4
5
6
7

40
50
63
 80 
100 
40
50
63
80
100

16
22
22
27
32
16
22
22
27
32

14
18
18
20
44
14
18
18
20
44

20
22
22
26
39
20
22
22
26
39

5.5
6.3
6.3
7
8

5.5
6.3
6.3
7
8

8.5
12
12
14
–

8.5
12
12
14
–

8.5
10.4
10.4
12.4
14.4
8.5
10.4
10.4
12.4
14.4

Ød Ød1 Ød2

0.2
0.3
0.5
1.0

  1.4 
0.3
0.4
0.6
1.2
1.7

23°

11°

-7°10

19°

10°

-7°

-6°

Ja
Fig.1

Fig.2

Fig.1

Fig.2

15.7

SB-2555TRG DTM-8

SB-4070TRN DTM-15

SbaEH A.R.
(max)

R.R.ØD

La
ge

r

A
nt

al
 s

kä
r

30,000
22,500
20,500
18,500
17,000
25,000
17,000
14,500
12,000
10,500

Ja

40

50
55

40

50
55

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

n  Rekommenderad skärdata, se sida 325
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Fräskroppar

Dimensioner

Fräskropp

Hörnradie

Ø d

Ø d2
Ø d1 Ø d1

Ø D Ø D

Fig.1 Fig.2

b
Ø d
b

0° 0°

a
E

a
E

H
S

H
S

● Passande vändskär

Välj  ap mindre än 5,5 mm vid hörnfräsning med flera omgångar,
för att uppnå en hög ytkvalitet.

Nyckel ingår ej.

● MEC ytkvalitet vid hörnfräsning med flera omgångar

0°

■ Observera anmärkningen på föregående sida (Modifiering av fräskroppen) vid användning av vändskär med en hörnradie större än 1,6 mm.

Fräsbeteckning

MEC040R・・・・-M

MEC050R・・・・-M
MEC063R・・・・-M
MEC063R・・・・
MEC080R・・・・
MEC100R・・・・

HH8×25H

HH10×30H

HH12×30H

HF16×40H

LW-5 (5 mm)

LW-6 (6 mm)

LW-8 (8 mm)

LW-12 (12 mm)

Monteringsskruv 
(ingår)

Nyckel

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 3.1

MEC…R-11

Specifikation över vändskär, se sida 322

BDGT11T302ER-＊＊

－

BDMT11T304ER-＊＊
BDGT11T304ER-＊＊
BDMT170404ER-＊＊
BDGT170404ER-＊＊

BDMT11T308ER-＊＊
BDGT11T308ER-＊＊
BDMT170408ER-＊＊
BDGT170408ER-＊＊

BDMT11T312ER-＊＊

BDMT170412ER-＊＊

BDMT11T316ER-＊＊

BDMT170416ER-＊＊

BDMT11T320ER-＊＊

BDMT170420ER-＊＊
BDGT170420ER-＊＊

BDMT11T331ER-＊＊

BDMT170431ER-＊＊
BDGT170431ER-＊＊MEC…R-17

: Lagerhålls

■Max-varv

Om max-varvtalet överskrids, kan verktyget brytas av genom centrifugalkrafterna och delar slungas iväg!
Observera även varningen på sida 327.

Vändskär

Ø
d

A T

W

R

10°

BDMT…ER-JT/JS

 : Lagerhålls
 Användning av de olika spånbrytarna: JT (allmän bearbetning), JS (låga skärkrafter), JA (aluminium och icke järnmetaller), JU ( G-klass)

Beteckning Mått (mm)

P

M

K

N

S

H

Vinkel

Stål

★：  Förstaval

☆：  Andraval

Bearbetning av härdade
 material rekommenderas 

endast upp till 45 HRC

Verktygsstål

Rostfritt stål

Gråjärn

Segjärn

Icke järnmetaller (alum)

 Högvärmebest. mat.

Titan-legeringar

Härdat stål

Cermet HMPVD-belagd

Lagerhålls

Passande verktyg

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDMT

BDGT

BDGT

BDGT

BDGT

BDGT

6.3

6.7

9.6

6.3

6.7

9.6

6.7

9.6

6.3

6.7

9.6

3.00

3.80

4.90

3.00

3.80

4.90

3.80

4.90

3.00

3.80

4.90

2.8

2.8

4.4

2.8

2.8

4.4

2.8

4.4

2.8

2.8

4.4

11.0

11.0

17.0

11.0

11.0

17.0

11.0

17.0

11.0

11.0

17.0

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

18ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

15ﾟ

13ﾟ

13ﾟ

MEC･･-…-11

MEC･･-…-11T 
 MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

MEC･･-…-11

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17
MEC…R-17

MEC･･-…-11

MEC･･-…11T
MEC…R-11

MEC･･-…-17 
MEC…R-17

0.4
0.8
0.4
0.8
1.2
1.6
2.0
3.1
0.4
0.8
1.2
1.6
2.0
3.1
0.4
0.8
0.4
0.8
0.4
0.8
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8
2.0
3.1
0.2
0.4
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8

110304ER-JT
110308ER-JT
11T304ER-JT
11T308ER-JT
11T312ER-JT
11T316ER-JT
11T320ER-JT
11T331ER-JT
170404ER-JT
170408ER-JT
170412ER-JT
170416ER-JT
170420ER-JT
170431ER-JT
110304ER-JS
110308ER-JS
11T304ER-JS
11T308ER-JS
170404ER-JS
170408ER-JS
11T302FR-JA
11T304FR-JA
11T308FR-JA
170404FR-JA
170408FR-JA
170420FR-JA
170431FR-JA
110302ER-JU
110304ER-JU
11T302ER-JU
11T304ER-JU
11T308ER-JU
170404ER-JU
170408ER-JU

Ød W RA T TN100M PR830 PR905PR1025 GW25

■ Vid användning av vändskär med en hörnradie större än 1,6 mm måste fräskroppen modifieras.
Använd tabellen nedan vid fräsmodifiering.

Vändskärets hörnradie Rekommenderad modifiering av
fräskroppen

1,6
2,0
3,1

R1,0
R1,0
R1,6

Modifiering av fräskroppen till radieform
rekommenderas.
Vid modifiering till fasform ska fasen inte 
vara bredare än nödvändigt.

Fräskropp Vändskär med stor
hörnradie

Modifiering

före efter

Beteckning

Mått (mm)
Skärläges-

vinkel
Max-varv

(varv/min)

Reservdelar

Fo
rm

K
yl

hå
l

Vi
kt

 (k
g)

Spännskruv Nyckel

MEC 040R-11-5T-M
MEC 050R-11-5T-M
MEC 063R-11-6T-M
MEC 080R-11-7T-M
MEC 100R-11-9T-M
MEC 040R-17-4T-M
MEC 050R-17-4T-M
MEC 063R-17-5T-M
MEC 080R-17-6T-M
MEC 100R-17-7T-M

5
5
6
7
9
4
4
5
6
7

40
50
63
 80 
100 
40
50
63
80
100

16
22
22
27
32
16
22
22
27
32

14
18
18
20
44
14
18
18
20
44

20
22
22
26
39
20
22
22
26
39

5.5
6.3
6.3
7
8

5.5
6.3
6.3
7
8

8.5
12
12
14
–

8.5
12
12
14
–

8.5
10.4
10.4
12.4
14.4
8.5
10.4
10.4
12.4
14.4

Ød Ød1 Ød2

0.2
0.3
0.5
1.0

  1.4 
0.3
0.4
0.6
1.2
1.7

23°

11°

-7°10

19°

10°

-7°

-6°

Ja
Fig.1

Fig.2

Fig.1

Fig.2

15.7

SB-2555TRG DTM-8

SB-4070TRN DTM-15

SbaEH A.R.
(max)

R.R.ØD

La
ge

r

A
nt

al
 s

kä
r

30,000
22,500
20,500
18,500
17,000
25,000
17,000
14,500
12,000
10,500

Ja

40

50
55

40

50
55

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

n  Rekommenderad skärdata, se sida 325
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MEC20

Ø 20

Ø 25

Ø 32

Ø 40

MEC20-S20-140-11T

MEC25-S25-160-11T

MEC32-S32-200-11T

MEC40-S32-240-11T

60

60

100

100

90

100

130

130

A

-S20-140-11T

MEC40
-S32-240-11T

● Rekommenderad skärdata

JT-spånbrytare
(MEC10~MEC18)

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

Rostfritt stål 0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.15

0.06~0.1~0.12

0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.15

0.06~0.08~0.1

100~180

120~200

100~180

80~150

—

—

—

—

—

—

100~180

80~120

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Gråjärn

Segjärn

Gråjärn

Segjärn

0.08~0.12~0.15

0.08~0.15~0.25

0.08~0.15~0.2

0.08~0.12~0.2

0.08~0.18~0.25

0.08~0.15~0.2

100~180

120~200

100~180

80~150

—

—

—

—

—

—

100~180

80~120

0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.12

0.06~0.08~0.1

0.06~0.08~0.1

100~180

120~200

100~180

80~150

100~180

100~150

—

—

0.08~0.1~0.12

0.08~0.15~0.18

0.08~0.12~0.15

0.08~0.1~0.12

100~180

120~200

100~180

80~150

100~180

100~150

—

—

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE skaftfräs

Skärkantslängd 10 mm (långt utförande) (v=120 m/min : SS1650)

Hörnfräsning Spårfräsning
Sned / cirkulär fräsning

BeteckningBeteckningDiameter Utsticknings-
längd

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

MEC25
-S25-160-11T

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

MEC32
-S32-200-11T

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

(MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)

JS-spånbrytare
(MEC10~MEC18)

Ø20~Ø100  
(MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE skaftfräs

BeteckningDiameter  Hörnfräsning  Spårfräsning
 Sned / cirkulär fräsning

Utsticknings-
längd

Ø10

Ø12

Ø16

Ø20

Ø25

Ø32

MEC10-S10-11

MEC12-S16-11

MEC16-S16-11T

MEC20-S20-11T

MEC25-S25-11T

MEC32-S32-11T

MEC10-S10-11

MEC12-S16-11

MEC16-S16-11T

MEC20-S20-11T

MEC25-S25-11T

MEC32-S32-11T

17

20

30

30

32

40

—

30

45

45

48

60

(v=120 m/min : SS1650)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Beteckning

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Skärkantslängd 10 mm (standardutförande)

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

PR1225 PR1210 PR1225 PR1210

PR1225 PR1025 PR1225 PR1025

332 SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 
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MEC20

Ø 20

Ø 25

Ø 32

Ø 40

MEC20-S20-140-11T

MEC25-S25-160-11T

MEC32-S32-200-11T

MEC40-S32-240-11T

60

60

100

100

90

100

130

130

A
-S20-140-11T

MEC40
-S32-240-11T

● Rekommenderad skärdata

JT-spånbrytare
(MEC10~MEC18)

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

Rostfritt stål 0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.15

0.06~0.1~0.12

0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.15

0.06~0.08~0.1

100~180

120~200

100~180

80~150

—

—

—

—

—

—

100~180

80~120

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Gråjärn

Segjärn

Gråjärn

Segjärn

0.08~0.12~0.15

0.08~0.15~0.25

0.08~0.15~0.2

0.08~0.12~0.2

0.08~0.18~0.25

0.08~0.15~0.2

100~180

120~200

100~180

80~150

—

—

—

—

—

—

100~180

80~120

0.06~0.08~0.1

0.06~0.1~0.12

0.06~0.08~0.1

0.06~0.08~0.1

100~180

120~200

100~180

80~150

100~180

100~150

—

—

0.08~0.1~0.12

0.08~0.15~0.18

0.08~0.12~0.15

0.08~0.1~0.12

100~180

120~200

100~180

80~150

100~180

100~150

—

—

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE skaftfräs

Skärkantslängd 10 mm (långt utförande) (v=120 m/min : SS1650)

 Hörnfräsning  Spårfräsning
 Sned / cirkulär fräsning

BeteckningBeteckningDiameter Utsticknings-
längd

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)

MEC25
-S25-160-11T

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)

MEC32
-S32-200-11T

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

 a
p

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2
 a
p

fz (mm/tand)

(MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)

JS-spånbrytare
(MEC10~MEC18)

Ø20~Ø100   
(MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd Material Matning
(mm/tand)

Vc = m/min

PVD-belagd

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE skaftfräs

BeteckningDiameter Hörnfräsning Spårfräsning
Sned / cirkulär fräsning

Utsticknings-
längd

Ø10

Ø12

Ø16

Ø20

Ø25

Ø32

MEC10-S10-11

MEC12-S16-11

MEC16-S16-11T

MEC20-S20-11T

MEC25-S25-11T

MEC32-S32-11T

MEC10-S10-11

MEC12-S16-11

MEC16-S16-11T

MEC20-S20-11T

MEC25-S25-11T

MEC32-S32-11T

17

20

30

30

32

40

—

30

45

45

48

60

(v=120 m/min : SS1650)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Beteckning

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Skärkantslängd 10 mm (standardutförande)

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

PR1225 PR1210 PR1225 PR1210

PR1225 PR1025 PR1225 PR1025

!"#$%&'()%*)+#,-*)%+./-+0$'%1%2+,-+3$&)-$*)+4(+55+006&7,-)'8+9/-+5:+006&7,-)'+7$%+0$'%1%2)%+/7$&+0)*+;<=
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Ø40

Ø50

Ø63

Ø80

Ø100

MEC040R-11-5T-M

MEC050R-11-5T-M

MEC063R-11-6T-M

MEC080R-11-7T-M

MEC100R-11-9T-M

MEC040R
-11-5T-M

MEC050R
-11-5T-M
~

MEC100R
-11-9T-M

115

100

95

95

108

Skärkantslängd 10 mm 

Ø40

Ø50

Ø63

Ø80

Ø100

MEC040R-17-4T-M

MEC050R-17-4T-M

MEC063R-17-5T-M

MEC080R-17-6T-M

MEC100R-17-7T-M

MEC040R
-17-4T-M

MEC050R
-17-4T-M

115

100

95

95

108

Skärkantslängd 15,7mm 

MEC063R
-17-5T-M
~

MEC100R
-17-7T-M

Observera nedanstående anvisningar.
Underlåtenhet kan leda till personskador och sakskador.
Max-tandtalet finns angivet på verktyget.

Max-tand
(tand/min)

ISO1940-1/8821
(JIS B0905)

~20,000

~30,000

~30,000

G16

G6.3

G2.5

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE fräskropp

Varning

1. Kör inte maskinen med högre tandtal än angivet.
2. Följ skärdatarekommendationerna och max-tandtalet vid  spånavverkning.
3. Om maskinen körs över 10000 tand/min, balansera MEC-fräs och lämplig hållare (se tabellen intill).  

A

(v=120 m/min : SS1650)

Beteckning Utsticknings-
längd

■ Hörnfräsning ■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

(v=120 m/min : SS1650)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

A

BeteckningDiameter Utsticknings-
längd

■Hörnfräsning ■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Ø 25

Ø 32

Ø 40

Ø 25

Ø 32

Ø 40

MEC25-S25-17

MEC32-S32-17

MEC40-S32-17

MEC25-S25-160-17

MEC32-S32-200-17

MEC40-S32-240-17

60

100

100

100

130

130

MEC25-S25-17

MEC32-S32-17

MEC40-S32-17

MEC25

MEC32

MEC40

36

40

50

54

60

75

-S25-160-17

-S32-200-17

-S32-240-17

Skärkantslängd 15,7 mm (v=120 m/min : SS1650)

■ Hörnfräsning
■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

BeteckningDiameter Utsticknings-
längd

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20
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Ø40

Ø50

Ø63

Ø80

Ø100

MEC040R-11-5T-M

MEC050R-11-5T-M

MEC063R-11-6T-M

MEC080R-11-7T-M

MEC100R-11-9T-M

MEC040R
-11-5T-M

MEC050R
-11-5T-M
~

MEC100R
-11-9T-M

115

100

95

95

108

Skärkantslängd 10 mm 

Ø40

Ø50

Ø63

Ø80

Ø100

MEC040R-17-4T-M

MEC050R-17-4T-M

MEC063R-17-5T-M

MEC080R-17-6T-M

MEC100R-17-7T-M

MEC040R
-17-4T-M

MEC050R
-17-4T-M

115

100

95

95

108

Skärkantslängd 15,7mm 

MEC063R
-17-5T-M
~

MEC100R
-17-7T-M

Observera nedanstående anvisningar.
Underlåtenhet kan leda till personskador och sakskador.
Max-tandtalet finns angivet på verktyget.

Max-tand
(tand/min)

ISO1940-1/8821
(JIS B0905)

~20,000

~30,000

~30,000

G16

G6.3

G2.5

● Spånavverkningskapacitet för ULTRA HURRICANE fräskropp

Varning

1. Kör inte maskinen med högre tandtal än angivet.
2. Följ skärdatarekommendationerna och max-tandtalet vid  spånavverkning.
3. Om maskinen körs över 10000 tand/min, balansera MEC-fräs och lämplig hållare (se tabellen intill).

A

(v=120 m/min : SS1650)

Beteckning Utsticknings-
längd

■ Hörnfräsning ■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

(v=120 m/min : SS1650)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2
ap

fz (mm/tand)
0.050

2

4

6

8

10
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

A

BeteckningDiameter Utsticknings-
längd

■ Hörnfräsning ■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.050

4

8

12

16

20
(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

Ø 25

Ø 32

Ø 40

Ø 25

Ø 32

Ø 40

MEC25-S25-17

MEC32-S32-17

MEC40-S32-17

MEC25-S25-160-17

MEC32-S32-200-17

MEC40-S32-240-17

60

100

100

100

130

130

MEC25-S25-17

MEC32-S32-17

MEC40-S32-17

MEC25

MEC32

MEC40

36

40

50

54

60

75

-S25-160-17

-S32-200-17

-S32-240-17

Skärkantslängd 15,7 mm (v=120 m/min : SS1650)

■Hörnfräsning
■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning

Beteckning

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)
0.05

(mm)

0.1 0.15 0.2

ap

fz (mm/tand)

BeteckningDiameter Utsticknings-
längd

MEC ULTRA HURRICANE FRÄSAR

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20

0

4

8

12

16

20
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SS2332

Platta

ap 

MEC

C

SS2242

ap 

(

MEC

D

 Case Study

Utmärkt ytfinish Vinkelrät fräsning

Sned-/cirkulärfräsning Dykfräsning

● Anvisningar för sned-, cirkulär- och dykfräsning

Fräsdiameter Vändskär Max rampvinkel (α°)

Ø16,Ø18
Ø20

Ø22,Ø25
Ø28~Ø32

Ø40
 Ø50 & större

Ø25
Ø32
Ø40

 Ø50 & större

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT1704
BDGT1704

3°
5°

2,5°
1,5°
0,7°

rekommenderas ej
8°
5°

2,5°
rekommenderas ej

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej för sned- och cirkulärfräsning.

Rampvinkeln ska vara mindre än α°. 
Använd tryckluft eller kraftig spolning under fräsningen.

Fräsdiameter Vändskär Max (W)

Ø16
Ø18

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT11T3
BDGT11T3

BDMT1704
BDGT1704

1,5 mm

5 mm

8 mm

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej för vertikalfräsning.

Ø20~Ø100

Ø25~Ø100

● Bearbetningsexempel

MEC
Ultra Hurricane Fräsar

PR1025 för rostfritt stål
Micrograin hårdmetallsort

JS Spångeometri med lågt skärtryck
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� Fördelar 
Vändskär med skåror förbättrar 
produktiviteten.
� Förbättrad spånavverkning
� Högeffektiv bearbetning 
� Reducerad skärkraft och lägre vibrationer

Stort skärdjup ger hög 
bearbetningseffektivitet.

Spiralskuren igelfräsMECH

337



Konkurrent A

MECH

MECH är den bästa lösningen för grovfräsning

Det plana spånspåret ger 
en god spånavverkning

Material : SS1350
Vc = 120 m/min
ap×ae = 40 mm × 10 mm
fz = 0,12 mm/varv
MECH032-S32-11-5-4T

� Förbättrad spånavverkning

Vändskär med 
spånbrytarskåror 
minskar skärkraften och 
vibrationerna

� Fördelar

MECH ø32 (4 spår)

374 cm3/min
(Vf = 720 mm/min, ae = 13 mm)

(3 gånger högre spånavverkning)

Konkurr. A ø32 (3 spår)

108 cm3/min
(Vf = 540 mm/min, ae = 5 mm)

� Effektiv spånavverkning p.g.a. spåndelande 
    skär i flera rader

Material: SS1650
Vc = 120 m/min (n = 1200 varv/min), 
ap = 40 mm, 
ae = 5 ~ 13 mm, fz = 0,15 mm/tand

Vändskär med 
spånbrytarskåror bryter 
spånen i små bitar

1. Förbättrad spånavverkning

2. Högeffektiv bearbetning

Konkurr.B ø32 (3 spår)

108 cm3/min
(Vf = 540 mm/min, ae = 5 mm)

Ökad
produktivitet
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15

10

5

0,080,06 0,1 0,15 0,2

Rekommenderat
skärområde

Skärområde

 a
e(

m
m

) S
kä

rb
re

dd
 

Matning per tand fz(mm/tand)

Konkurr. A Konkurr. B

MECH

5000

4000

3000

2000

1000

0
MECH Konkurr. A Konkurr. B

3.580
3.950

4.660

 S
kä

rk
ra

ft
 (N

)

MECH

4. Minskade vibrationer

� Skärkrafter

� Låg skärkraft tack vare vändskär med skåror

Material: SS1650
Vc = 120 m/min
ap × ae = 40 mm × 5 - 13 mm
fz = 0,06 ~ 0,2 mm/tand
MECH032-S32-11-5-4T

Material: SS1650
Vc = 120 m/min
ap×ae = 40 mm × 10 mm
fz = 0,1 mm/tand
MECH032-S32-11-5-4T

(Intern utvärdering)

� Jämförelse av ytfinishen

Vändskärs-
brottVibrationer Fräskropps- 

slitage
Dålig spån- 
avverkning

Bästa lösningen !

Konkurrent A

Vändskär med skåror

3. Låg skärkraft

Vändskär med skåror minskar och fördelar 
skärkraften vilket ger en hög matning p.g.a. 
reduceringen av vibrationerna

Material: SS1650
Vc = 120 m/min
fz = 0,12 mm/tand
ap × ae = 40 × 7 mm

(Intern utvärdering)

Slät yta Grov yta
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��Försiktighetsåtgärder vid montering 
    av vändskär med skåror. 

1. Montera vändskären med 
skåror genom att matcha skäret 
mot nummer markeringen på 
skärkroppen. 

2. Vid montering av vändskär i linje ska 
man kontrollera att numret på skäret 
är det samma som numret på första 
steget. Se fig. 1, 2 och 3. 

< Antal skåror och fräskroppens märkning > 

Skärstorlek Stl 11 Stl 17
Antal skåror 2 3 3 4

Fräskroppens 
märkning

�Använder man fräsen med fel vändskär monterade,så skadas vändskärskroppen. 

Fig. 1
Samma spårlinje 

Fig. 2
Märkning vändskär

Fig. 3
Märkning fräskropp

Samma
Spårlinje

��Antal monterade vändskär

Beteckning

A
nt

al
 s

på
r

A
nt

al
 v

än
ds

kä
r Antal monterade 

vändskär
BDMT11T308ER- BDMT170408ER-

N2 N3 N3 N4

MECH 025-S25-11-4-2T
2

8 4 4

- -

032-S32-11-5-2T 10 5 5
032-S32-11-5-4T

4

20 10 10
040-S32-11-6-4T

24 12 12
040-S42-11-6-4T
050-S42-11-7-4T 28 14 14
050-S42-11-7-6T 6 42 21 21

MECH 040-S32-17-4-2T
2 8

- -
4 4

040-S42-17-4-2T
050-S42-17-5-4T 4 20 10 10

MECH 040R-11-4-4T-M 4 16 8 8
- -

050R-11-5-6T-M 6 30 15 15
MECH 050R-17-2-4T-M 4 8

- -
4 4

050R-17-4-4T-M 4 16 8 8
MECH 050R11-8-4T-BT50 4 32 16 16 - -
MECH 050R17-7-4T-BT50 4 28 - - 14 14

��Vändskär

Geometri Beteckning
Dimension (mm) Vinkel

Sorter på lager
Passande
fräskropp

PVD-belagd
hårdmetall

A T ød W rε α β PR1225 PR905

med 2 skåror

rε

(10°)
A

W ød

α
T

β

BDMT 11T308ER-N2 6.7 3.80 2.8 11.0 0.8 18° 13° � �

MECH���-11-

med 3 skåror

A

W ød

α
T

β

rε

(10°) BDMT 11T308ER-N3 6.7 3.80 2.8 11.0 0.8 18° 13° � �

med 3 skåror β

rε

W

A

α
T

ød

(10°) BDMT 170408ER-N3 9.6 4.90 4.4 17.0 0.8 18° 13° � �

MECH���-17-

med 4 skåror

α

TA

W

rε

ød

β

(10°) BDMT 170408ER-N4 9.6 4.90 4.4 17.0 0.8 18° 13° � �

Vändskären finns i 10 st/förpackning. �:Lagerhålls
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� MSCH Skaftfräsar

Diameter Beteckning Utsticknings-
längd

ø25  MECH025-S25-11-4-2T 48

ø32
 MECH032-S32-11-5-2T

57
 MECH032-S32-11-5-4T

ø40
 MECH040-S32-11-6-4T

65
 MECH040-S42-11-6-4T

ø50
 MECH050-S42-11-7-4T

76
 MECH050-S42-11-7-6T

ø40
 MECH040-S32-17-4-2T

74
 MECH040-S42-17-4-2T

ø50  MECH050-S42-17-5-4T 89

Form

A

med 2 spår (Arbetsstycke: SS1650)

Beteckning

�Hörnfräsning �Spårfräsning

øD

ap

Skärhastighet :
Vc = 100 ~ 180 m/min

Matning: 
fz = 0,08 ~ 0,15 mm/tand

Skärhastighet :
Vc = 100 ~ 120 m/min

Matning: 
fz = 0,08 ~ 0,12 mm/tand

MECH025-S25-11-4-2T

ap(mm)

100

10

20

30

40

20 30

 S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

ap(mm)

0.08 0.10

10

20

30

40

0.12

S
kä

rd
ju

p

Matning fz(mm/tand)

MECH032-S32-11-5-2T

ap(mm)

100

20

10

30

40

50

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

ap(mm)

0.08 0.10

20

10

30

40

50

0.12

S
kä

rd
ju

p

Matning fz(mm/tand)

MECH040-S32-17-4-2T
MECH040-S42-17-4-2T

ap(mm)

100

30

20

10

40

50

60

20 30 40

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

ap(mm)

0.08 0.10

30

20

10

40

50
60

0.12

S
kä

rd
ju

p

Matning fz(mm/tand)

med 4 spår / med 6 spår

MECH032-S32-11-5-4T

ap(mm)

100

20

10

30

40

50

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd ae(mm)

MECH040-S32-11-6-4T
MECH040-S42-11-6-4T

ap(mm)

100

30

20

10

40

50

60

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

MECH050-S42-11-7-4T

ap(mm)

100

20

40

60

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

MECH050-S42-11-7-6T

ap(mm)

100

20

40

60

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

MECH050-S42-17-5-4T

ap(mm)

100

40

20

60

80

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd  ae(mm)

4 resp 6 spår rekommenderas ej för spårfräsning.

��Spånavverkningskapacitet (Tester gjorda med fleroperationsmaskin AC15/18.5kw)
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� MECH Fräskroppar

Diameter Beteckning Utsticknings-
längd

ø40  MECH040R-11-4-4T-M 125

ø50

 MECH050R-11-5-6T-M 123

 MECH050R-17-2-4T-M 112

 MECH050R-17-4-4T-M 138

Form

A

Diameter Beteckning Utsticknings-
längd

ø50
MECH050R11-8-4T-BT50 143

MECH050R17-7-4T-BT50 173

Form

L

(Arbetsstycke: SS1650)

Beteckning

�Hörnfräsning

Skärhastighet: Vc = 100 - 180 m/min
Matning:fz = 0,08 ~ 0,15 mm/tand

MECH040R-11-4-4T-M

ap(mm)

100

10

20

30

40

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd ae(mm)

MECH050R-11-5-6T-M

ap(mm)

0

20

10

30

40

50

10 20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd ae(mm)

MECH050R-17-2-4T-M

ap(mm)

100

20

10

30

40

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd ae(mm)

MECH050R-17-4-4T-M

ap(mm)

100

40

20

60

80

20 30

S
kä

rd
ju

p

Skärbredd ae(mm)

4 resp 6 spår rekommenderas ej för spårfräsning.

(Arbetsstycke: SS1650)

Beteckning

�Hörnfräsning

Skärhastighet: Vc = 100 ~ 180m/min
Matning:fz = 0,08 ~ 0,15 mm/tand

MECH050R11-8-4T-BT50

ap(mm)

100

40

20

60

80

20 30

S
k
ä
rd

ju
p

Skärbredd ae(mm)

MECH050R17-7-4T-BT50

ap(mm)

0

60

40

20

80

100

10 20 30

S
k
ä
rd

ju
p

Skärbredd ae(mm)

4 resp 6 spår rekommenderas ej för spårfräsning.

� MECH-BT50 (Integrerad fräs med kona)
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Grovfräsning

BT50 integrerad hållare

MonSteR MillM    S   R

PR1230 (för stål)

PR1210 (för gjutgods)

Låg skärkraft

MSR
Igelfräs för extrem grovfräsning



��Fördelar
��Vändskär med skåror minskar skärkraften och vibrationerna   

vilket möjliggör hög matning.

��Förbättrad spånavverkning tack vare de unika spånbrytarna.

��Extrem grovfräsning förbättrar bearbetningskapaciteten vilket innebär kortare 
bearbetningstider.

��Vändskär med skåror ��Jämförelse av skärkrafter

skåra skåra

Storleksjämförelse

stl 11 stl 17 stl APMT25

※Vändskär med skåror ger lägre skärkrafter och bättre spånavverkning.
Intern utvärdering

Högeffektiv
grovfräsning

 S
kä
rm

ot
st
ån
d

Kyocera

1000

0

2000

3000

106%

124%

Konkurrent A Konkurrent B

4066N
4324N

5028N

S
kä

rk
ra

ft

S
kä

rk
ra

ft

S
kä

rk
ra

ft

MSR = Extrem grovfräsning
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● Dimensioner (hålets φd: mm )

Beteckning

La
ge

rh
ål

ls

An
ta

l s
kä

r

An
ta

l s
på

r

An
ta

l s
te

g  Dimension (mm) Skärläg.vink.

Fo
rm

Vi
kt

Reservdelar

φD φd φd1 φd2 H E a b S A.R. R.R.
Spännskruv Nyckel Underlägg Spännskruv Nyckel Monteringspasta

MP-1

MSR 063R-1M ● 4 4 1 63 27 20 14 65 22 7,2 12,4 23,5

+9° -5°

Fig. 6 0,7

SB-
60120TR TT-25L

- - -

MP-1

063R-2M ● 8 2 85 45 Fig. 1 0,9
080R-1M ● 4

4
1

80 27 20 14
50

22 7,2 12,4
23,5 Fig. 6 1,0

MAP-
2506

SB-
40140TR DT-15

080R-2M ● 8 2 70 45 Fig. 1 1,5
080R-4M ● 16 4 115 90 Fig. 2 2,5
100R-1M ● 6

6
1

100 32 41 -
50

28 8 14,4
23,5 Fig. 3 1,5

100R-2M ● 12 2 70 45 Fig. 4 2,0
100R-4M ● 24 4 115 90 Fig. 5 3,2
125R-1M ● 6

6
1

125 40 58 -
60

30 9 16,4
23,5 Fig. 3 3,4

125R-2M ● 12 2 70 45 Fig. 4 3,7
125R-4M ● 24 4 115 90 Fig. 5 6,0
160R-1M ● 8 8 1 160 40 68 - 60 30 10 16,4 23,5 Fig. 3 6,1
160R-2M ● 16 2 70 45 Fig. 4 6,8
200R-1M ● 10 10 1 200 60 - - 60 38 15 25,4 23,5 Fig. 3 7,0
200R-2M ● 20 2 80 45 Fig. 4 9,9
250R-1M ● 12 12 1 250 60 - - 60 38 15 25,4 23,5 Fig. 3 10,3
250R-2M ● 24 2 80 45 Fig. 4 14,2

för vändskär för underläggsplatta

■ MSR

ØD

b
Ød

a
E

S
H

Ød1
Ød2

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5 Fig. 6

MP-1 ・Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) på spännskruven vid monteringen.  

■ MSR-BT50 (integrerad fräs med kona)

BT50-skaft

4

4

4

4

3

3

S 38

φD
0°

φ1
O0

L

4

4

4

4

3

3

38

φ1
O0

S

φD
0°

L101,8 101,8

BT50-skaft

● Dimensioner

Beteckning

La
ge

rh
ål

ls

An
ta

l s
kä

r

An
ta

l s
på

r

An
ta

l s
te

g

Dimension (mm) Skärläges - 
vinkel

Fo
rm

Vi
kt

Reservdelar

φD L S A.R. R.R.

Spännskruv Nyckel Underlägg Spännskruv Nyckel Monteringspasta

MP-1

MSR 063R-BT50-4 ● 16 4 4 63 160 90

+9° -5°

Fig. 1 5,7

SB-60120TR TT-25L
- - -

MP-1

063R-BT50-5 ● 20 5 180 111 Fig. 2 6,2
080R-BT50-4 ● 16 4 4 80 160 90 Fig. 1 6,9

MAP-2506 SB-40140TR DT-15080R-BT50-5 ● 20 5 180 111 Fig. 2 7,4
100R-BT50-4 ● 24 6 4 100 160 90 Fig. 1 9,6
100R-BT50-5 ● 30 5 180 111 Fig. 2 10,5

・Underlägg finns ej för MSR063R （diam. D = 63）.  = Begränsad lagerhållning, DIN69871 offereras på begäran

för vändskär för underläggsplatta

Fig.1 Fig.2

MP-1

・Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) på spännskruven vid monteringen.  
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● Vändskär

Geometri Beteckning
Dimension (mm) Vinkel PVD-belagd Passande 

fräskroppa T φD W R α β γ PR1230 PR1210

3 skåror

APMT 250608ER-NB3

15,875 6,35 6,5 25

0,8

15° 11°

- ● ●
MSR…
MSR…MAPMT 250616ER-NB3 1,6 - ● ●

APMT 250640ER-NB3 4,0 - ● ●

4 skåror

APMT 250608ER-NB4

15,875 6,35 6,5 25

0,8

15° 11°

- ● ●
MSR…
MSR…MAPMT 250616ER-NB4 1,6 - ● ●

APMT 250640ER-NB4 4,0 - ● ●

Lågt motstånd 3 skåror

APMT 250616ER-NB3P 15,875 6,35 6,5 25 1,6 15° 11° - ● ● MSR…
MSR…M

Lågt motstånd 4 skåror

APMT 250616ER-NB4P 15,875 6,35 6,5 25 1,6 15° 11° - ● ● MSR…
MSR…M

●：Lagerhålls 

● OBS! Vid montering av vändskär med skåror
När man monterar vändskär med skåror är det viktigt att man placerar det i korrekt läge. Om 
man monterar vändskäret felaktigt, så kan maskinen inte bearbeta objektet och fräskroppen 
kan skadas. För MSR är placeringen för vändskäret markerat på dess infästningsområde.

Observera följande vid montering av vändskär i hållare. För MSR befinner sig markeringen 
intill vändskärets ficka.

1） Vid markeringen 3, AP□□○○○○○○ER-NB3
2） Vid markeringen 4, AP□□○○○○○○ER-NB4

■ Monterar man ett vändskär med hörnradien 4,0 mm, krävs följande bearbetning av kroppen.
Följ den kompletterande bearbetningen av fräskroppens hörn enligt tabellen nedan. 

※ Vi rekommenderar den kompletterande 
rundformen.
Om man väljer kompletterande fasning,
ska man kontrollera att man inte 
skär bort för mycket. 

Vändskärets 
hörnradie

Fräskroppens modifiering

4,0 R2,0
Hörn Skär med stort

hörn-R

Komplett.
bearbetning

Före bearbetning Efter bearbetning

(Exempel på antal vändskär)

Beteckning
Totalt 
antal 
skär

Antal 
spår

Antal 
vändskär

NB3 NB4
MSR 100R-1 6

6
3 3

100R-2 12 6 6
100R-4 24 12 12

● Skärdata (diam. 100 mm)

Material
MSR100R-2 (6 spår 2 steg) Skärdjup och spånavverkning

Skärdata Skärdjup Spånavverkning Skärdjup Spånavverkning

Olegerat stål V = 150 m/min
(N = 478 v/min)

f = 0,25 mm/ tand
（F = 718 mm/min）  ap x ae

40 mm x 20 mm

574
cm3/min ap x ae

40 mm x 40 mm

1147
cm3/min

Legerat stål V = 120 m/min
(N = 382 v/min)

f = 0,2 mm/ tand
（F = 458 mm/min）

367
cm3/min

733
cm3/min
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SS1672

・Platta

・V = 140 m/min

（N = 446 v/min）
・ap x ae = 43 x 15 mm

・f = 0,2 mm/tand
(F = 535 mm/min)

・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

（PR660)

300

700
70

MSR

Konkurrent C

・Eftersom MSR kan avverka spånen mer än 10 ggr effektivare 
än konkurrent C [diam. 125 mm (6 spår) V = 120 m/min 
f = 0,1 mm/tand (F = 184 mm/min) ap x ae = 6 x 30 mm] 
spånavverkning = 33 cm3/min, så har frästiden förkortats 
avsevärt.

  Användarens utvärdering

Spånavverkning = 345 cm3/min

Spånavverkning = 33 cm3/min

● Bearbetningsexempel

SS1311

・Bas

・V = 150 m/min 

（N = 478 v/min）
・ap x ae = 40 x 15 mm

・f = 0,15 mm/tand
(F = 430 mm/min)

・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

（PR660)

24
0

MSR

Konkurrent D

・Eftersom MSR kan öka skärdjupet, jämfört med konkurrent D 
[diam. 100 mm (6 spår) V = 150 m/min f = 0,12 mm/tand (F = 
344 mm/min) ap x ae = 5 x 25 mm] spånavverkning = 43 cm3/
min, så har frästiden förkortats avsevärt.

Användarens utvärdering

SS1311

・Basplatta

・V = 200 m/min

（N = 640 min）
・ap x ae = 75x10 mm

・f = 0,1 mm/tand
(F = 385 mm/min)

・Torrbearbetning

・MSR100R-4

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

（PR660)

75

MSR

Konkurrent E

・Eftersom MSR kan skära med skärdjupet d = 75 mm,    
jämfört med konkurrent E  [diam. 100 mm (4 spår) V = 250 
m/min f = 0,1 mm/tand (F = 320 mm/min) ap x ae = 36 x 10 
mm] spånavverkning = 114 cm3/min, så har skärkapaciteten
förbättrats 2,5 gånger.

 Användarens utvärdering

SS1572

・Fäste

・V = 150 m/min

（N = 478 v/min）
・ap x ae = 20x70 mm

・f = 0,25 mm/tand
(F = 718 mm/min)

・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

（PR660)

1000

MSR

Konkurrent F

・Eftersom MSR kan skära stabilt även med 2,4 ggr högre 
matning, jämfört med konkurrent F [diam. 100 mm (6 spår)    
V = 130 m/min f = 0,12 mm/tand (F = 298 mm/min)  ap x ae = 
20 x 70 mm], så har effektiviteten ökat avsevärt.

 Användarens utvärdering

Spånavverkning = 43 cm3/min

Spånavverkning = 258 cm3/min

Spånavverkning = 289 cm3/min

Spånavverkning = 114 cm3/min

Spånavverkning = 1005 cm3/min

Spånavverkning = 417 cm3/min
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● Bearbetningsexempel

Specialstål

・ Generatorkomponent

・V = 200 m／min

・N = 637 v/min

・ap x ae = 40 x 25 mm

・ｆ = 0,11 mm／tand

・F = 420 mm/min

・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

　（PR660）

30
00

850 mm（överhäng）

MSR

Konkurrent G

・Konkurrent G tog 2 timmar för bearbetning av ett 
arbetsstycke, men MSR klarar samma uppgift på högst        
30 min, vilket innebär en 4 ggr förbättring.

 Användarens utvärdering

SS1311

・Platta 

・V = 200 m／min
 （N = 640 v/min）
・ap x ae = 80x10 mm

・ｆ = 0,06 mm／tand
 （F = 230 mm/min）
・Torrbearbetning 

・MSR100R-4 (4 steg) 

・6 spår 

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

  （PR660）

20
00

80 Klen verktygshållare orsakar
lätt vibrationer

350 mm�överhäng�

MSR

Konkurrent H

・Konkurrent H [diam. 100 mm (4 spår) V = 250 m/min f = 
0,06 mm/tand (F = 200 mm/min) ap x ae= 39 x 10 mm]. 
Spånavverkning = 78 cm3/min. Eftersom skärdjupet är 
större för MSR och spånavverkningen 184 cm3/min, så har 
bearbetningskapaciteten ökat 2,5 ggr och dessutom har 
maskinljudet reducerats.

Användarens utvärdering

SS0140

・Byggmaskinkomponent  

・V = 173 m／min
 （N = 550 v/min）
・ap x ae = 5 x 50 mm

・ｆ = 0,2 mm／tand

  （F = 660 mm/min）
・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4
                （PR905）

1000

230 mm (överhäng)

MSR

Konkurrent I

・Konkurrent H [diam. 100 (6 spår) V = 90 m/min  f = 
0,2 mm/tand F=343 mm/min) ap x ae = 3 x 50 mm]. 
Spånavverkning = 51 cm3/min. Eftersom skärdjupet är 
större för MSR och spånavverkningen 165 cm3/min, så har 
bearbetningskapaciteten förbättrats 3,2 ggr.

 Användarens utvärdering

0,5 st/tim

Spånavverkning = 78 cm3/min Spånavverkning = 51 cm3/min

2 st/tim (4 ggr högre avverkning)

Spånavverkning = 184 cm3/min Spånavverkning = 165 cm3/min
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● Bearbetningsexempel

SS1412

・Byggmaskinkomponent 

・V = 125 m／min
 （N = 400 v/min）
・ap x ae = 15 x 45 mm

・ｆ = 0,15 mm／tand
 （F = 360 mm/min）
・Torrbearbetning

・MSR100R-2

・6 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

  （PR660）

φ
30
0

MSR

Konkurrent J

・Trots att matningshastigheten ökat med 2 ggr, har 
bearbetningens stabilitet förbättrats ytterligare, jämfört med 
konkurrent J [diam. 100 (4 spår) V = 125 m/min f = 0,08 mm/
tand (F = 180 mm/min) ap x ae = 15 x 45 mm]

Användarens utvärdering

SS1412 (gjutet stål)

・Byggmaskinkomponent

・V = 150 m／min
 （N = 750 v/min）
・ap x ae = 20 x 8 mm（Max）
・ｆ = 0,25 mm／tand 
 （F = 750 mm/min）
・Torrbearbetning

・MSR63R-4

・4 spår

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

  （PR905）

φ350

MSR

Konkurrent K

・Jämfört med konkurrent K, med en spånavverkning = 29 
cm3/min, har MSR en spånavverkning = 120 cm3/min och 
en bearbetningskapacitet som ökats med 4,1 ggr, med 
samtidigt dämpade vibrationer och maskinljud.

Användarens utvärdering

SS1311

・Platta 

・V = 125 m／min
 （N = 400 v/min）
・ap x ae = 25 x 5 mm

・ｆ = 0,15 mm／tand 
 （F = 400 mm/min）
・Torrbearbetning 

・MSR100R-2

・6 spår 

・APMT250616ER-NB3

・APMT250616ER-NB4

  （PR660）

300

MSR

Konkurrent L

・Jämfört med konkurrent K, med en spånavverkning = 7,4 
cm3/min, har MSR en spånavverkning = 50 cm3/min och en 
bearbetningskapacitet som ökats med 6,7 ggr, med samtidigt 
dämpade vibrationer och maskinljud.

Användarens utvärdering

Spånavverkning = 122 cm3/min

Spånavverkning = 29 cm3/min Spånavverkning = 7,4 cm3/min

Spånavverkning = 244 cm3/min

Spånavverkning = 120 cm3/min Spånavverkning = 50 cm3/min
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F.1

S.1

Vilket är det mest rekommenderade 
skärförhållandet för MSR?
Vc = 150 m/min, f = 0,2 mm/tand,  
stort skärdjup och mindre skärbredd

I fallet med MSR100R-2

Ex.: Amperemeter 120% Ex.: Amperemeter 90%

 Pass 1

Pass 2

 Pass 3

ap x ae:
15 x 75 mm

Pass 1Pass 2Pass 3

ap x ae:
45 x 25 mm

F.2

S.2

Hur bedöms MSR-skärens användbarhet? 

Max vartal måste vara lägre än 4000 v/min.

* Detta verktyg är avsett för portalmaskiner.
Orsaken till att det inte kan användas under
maskiner med höga varvtal är, att inte tillräckligt
vridmoment uppnås.

F.3

S.3

Vad är viktigt att tänka på vid mindre kraftfulla 
maskiner?

Använd inga stora skärdiametrar.

Vi rekommenderar diametrarna 63 eller 80 mm.

Kontrollera vid riggningen vilken del som är 
mest kraftfull genom att bekräfta maskinens 
vridmomentkurva.

Testad under förhållandet V = 150 m/min, tillräckligt 
vridmoment uppnåddes inte pga för högt växelläge.

I detta fall, ska man helst använda ett V-förhållande 
som kan utöva tillräckligt vridmoment på V = 120 m/
min.

Öka skärhastigheten och minska matningen. 

* Maskinens vridmomentkurva prioriteras.

F.4

S.4

Vad bör man beakta om infästningen är svag?

Minska matningen vid början av bearbetningen 
av arbetsstycket. 

* Nästan alla fall där arbetsstyckena har rört sig är
vid bearbetningens början.

◎Rekommendationer vid ökad skärhastighet
och minskad matning

Vc = 150 m/min, f = 0,2 mm/tand
↓

Vc = 200 m/min, f = 0,15 mm/tand

F.5

S.5

Är det möjligt att bearbeta gjutjärn?

Fräsning av gjutjärn är möjlig med en 
spånavverkning på 1800 cm3/min.
Generellt sett går bearbetningen bättre än med 
stål.

Rekommenderad skärdata
V = 150 m/min    f = 0,3 mm/tand

* Vi rekommenderar PR905(PR830).

F.6

S.6

Hur förhåller sig vändskärets livslängd med 
spåravverkningen?

Spånvikt: 700kg/hörn (resultat för PR660)
Bearbetningstid: 90 min (beräknat värde)

Bearbetningsavstånd: 65 m (beräknat värde)

Vilken är verkningsgraden vid 1000 cm3/min? 
⇒Cirka 7,8 kg spånavverkning/min

* Vändskärets livslängd = 700 kg (spånvikt) ÷ 7,8 kg
(spånavverkning/min = 90 min)

* Bearbetningsavstånd = 90 min (tid vid slutet
av verktygets livslängd) x 717 mm/min
(bordmatning/min) = 65 m

* Vid V = 150 m/min, ap x ae: 20 x 70 mm,
F = 717 mm/min

* Verktyg: MSR100R-2 (6 spår)

F.7

S.7

Hur löser man problemet med vibrationer?

Vi rekommenderar att man använder  
V = 150m/min för MSR. Om vibrationer uppstår 
under maskinbearbetningen, rekommenderar 
vi följande förhållanden.

�Om vibrationer uppstår
⇒Minska i första hand skärhastigheten (Vc) och öka 
matningen (f)

Stål i allmänhet
・Ｖc＝80ｍ／min

・ｆ＝0,25mm／tand

Gjutjärn
・Ｖc＝80ｍ／min

・ｆ＝0,35mm／tand

■ MSR-fräs Frågor och Svar
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MSRS 
Planfräs för extrem grovfräsning

MonSteR Square MillM    S   R S
353
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 m

m

18
 m

m

6,35 mm

Robust skäregg.

Lång planfas ger hög 
matningshastighet.

Robust vändskär med en 
tjocklek på 6,35 mm.

Skärkantsvinkel: 
75 grader

Hörnradie 1,2 mm

MSRS förändrar grovfräsningen!

Med två skåror

NB2
Med tre skåror

NB3
Utan skåra

V

A.R. +9°
R.R. −9°(ø 80)
        −5°(mer än ø 100)

1. Stort skärdjup och hög matning ger
högeffektiv bearbetning.
�Rekommenderat skärdjup: 5 till 10 mm.

2. Ekonomiskt med fyra skäreggar

Maximalt skärdjup 
är 12 mm
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MonSteR Square Mill MSRS M    S   R S

NB2 NB3

skåra skåra

5 m
m

2 m
m

MSRS15160R-8T
Material: SS1650
Vc = 200 m/min (n = 398 varv/min)
fz = 0,15 mm/t (Vf = 477 mm/min), ap x ae = 6 x 100 mm
(Bearbetning av överhäng från 15 mm till 9 mm)

Överhäng 120 mm

9 
m

m

Med två skåror

NB2
Med tre skåror

NB3

3. Skär med skåror reducerar skärkraften och
vibrationerna vilket ger en effektiv bearbetning.
�Skär med skåror �Skårans spånbrytning

4. Tack vare  konstruktionen och den låga skärkraften
minskar vibrationerna.

��Möjligt att bearbeta tunna 
arbetsstycken och material 
med låg styvhet

��Jämförelse av skärkraften
MSRS dämpar vibrationerna och undviker att 
arbetsstycket lyfts under bearbetningen.

0

100

200

300

-200
(N)

-100

400

0

100

200

300

-200

-100

400
Arbetsstycket trycks ner

Arbetsstycket dras upp

MSRS Konkurrent A
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��Dimensioner (hålets ød: mm)

Beteckning

La
ge

rh
ål

ls

An
ta

l s
kä

r Dimension (mm)

Fo
rm

V
ik

t
(k

g)

øD øD1 ød ød1 ød2 H E a b S ød3 ød4 ød5 ød6 øC øC1 G

N
or

m
al

ta
nd

ad

MSRS 15080R-4T-M � 4 80 87 27 20 13
50

24 7 12.4

12 

- - - - - - -

Fig. 1 1.3

15100R-4T-M � 4 100 107 32 45

-

29 8 14.4

Fig. 2

2.0

15125R-6T-M � 6 125 132 
40

55

60

33 9 16.4
3.6

15160R-8T-M � 8 160 167 68 5.0

15200R-10T-M � 10 200 207 

60 - - 38 15 25.7 18 26
- -

101.6
-

32
Fig. 3

7.7

15250R-12T-M � 12 250 257 12.0

15315R-14T-M � 14 315 322 22 32 177.8 Fig. 4 17.0

Fi
nt

an
da

d

MSRS 15080R-6T-M � 6 80 87 27 20 13
50

24 7 12.4

12 

- - - - - - -

Fig. 1 1.3

15100R-6T-M � 6 100 107 32 45

-

29 8 14.4

Fig. 2

1.9

15125R-8T-M � 8 125 132 
40

55

60

33 9 16.4
3.5

15160R-10T-M � 10 160 167 68 4.9

15200R-12T-M � 12 200 207 

60 - - 38 15 25.7 18 26
- -

101.6
-

32
Fig. 3

7.6

15250R-14T-M � 14 250 257 11.9

15315R-16T-M � 16 315 322 22 32 177.8 Fig. 4 17.0

·Monteringsskruv (HH12X35) för fräsdorn ingår i MSRS15080R- T.
·Kassetter ingår för normaltandade fräskroppar.
·Fintandade fräskroppar har inga kassetter. 

��Reservdelar

Beteckning

 Reservdelar

Spännskruv Nyckel Kassett Spännskruv Nyckel Monterings - 
pasta

Monterings- 
skruv

MP-1

N
or

m
al

ta
nd

ad

MSRS 15080R- (M)
SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15

MP-1

HH12×35

MSRS 15100R- (M)

~ -

15315R- (M)

Fi
nt

an
da

d

MSRS 15080R- (M)
SB-60120TR TT-25L

- - - MP-1

HH12×35

MSRS 15100R- (M)

~  -

15315R- (M)

MP-1

·Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) på spännskruven innan den monteras.

Bilden visar normaltandad fräskropp.

Skärlägesvinkel

Beteckning A.R. R.R.

MSRS15080R-·· +9° -9°

MSRS15100R-··
~
MSRS15315R-··

+9° -5°

�:Lagerhålls  
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��Rekommenderad skärdata

Material Matning 
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)

 PVD-belagd hårdmetall

PR1230 PR1210

Olegerat stål 0,2 �
180~220 -

Legerat stål 0,2 �
180~220 -

Sänksmidningsstål 0,15 �
150~200 -

Gråjärn 0,25 �
180~220

�
150~250

Segjärn 0,2 �
180~220

�
180~220

Rostfritt stål 0,2 �
150~200 -

Icke-järnmetaller 0,2 - �
100~500

�: 1:a val  �: 2:a val

��Fräskroppens fördel

Märket syns enbart vid kraftig bearbetning.

Mer exakt kännemärke vid byte av vändskär

Märkning för passande vändskär (antal skåror)

Hög spånavverkning

Skydd mot skador på fräskroppen

Utbytbar kassett Högre produktivitet tack vare flera skär

Normaltandad Fintandad
Stor spånficka
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Spånavverkningsvolymen med MSRS är mycket 
större än med konventionella verktyg.

Konventionella verktyg

MSRS

Spånavverkningen 
per tidsenhet har ökat 
avsevärt.

F&S

F-1 Vad är den rekommenderade skärbredden i förhållande till fräsdiametern?

S-1 Vi rekommenderar 70 till 80% av fräsdiametern.

F-2 Varför är skärkantsvinkeln 75 grader på MSRS?

S-2 Modellen med 45 graders skärkantsvinkel dämpar stötar vid inskärning i arbetsstycket, men
har en högre radial kraft. Modellen med 90 graders skärkantsvinkel har däremot en mindre 
radial kraft, men högre slagkraft när den skär in i arbetsstycket. MSR-fräsar med 75 graders 
skärkantsvinkel genererar en mindre radial kraft till och med vid stora skärdjup samt mindre 
slagkraft när de närmar sig arbetsstycket, och bidrar till smidig bearbetning tack vare sin väl 
avvägda konstruktion. 
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SS1311
Platta

!"
"

∙Vc = 150 m/min
(n = 382 v/min)
∙ap x ae = 10 × 125 mm
∙fz = 0,2 mm/t
(Vf = 458 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙6 skär
∙MSRS15125R-6T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent A

(Konkurrent A)
ø 125, 6 skär
Vc = 150 m/min
(n = 382 v/min)
ap × ae = 3 × 125 mm
fz = 0,15 mm/t
(Vf = 344 mm/min)

Stor tidsbesparing när produktiviteten 
har ökat 4,4 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 572 cm3/min.

129 cm3/min.

SS1650 
Skena

140

Övre sida

Undre sida

∙Vc = 150 m/min
 (n = 300 v/min)
∙ap x ae = 6 × 140 mm
∙fz = 0,2 mm/t
 (Vf = 480 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙8 skär
∙MSRS15160R-8T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent B

(Konkurrent B)
2 mm x 3 pass
Vc = 150 m/min
(n = 300 v/min)
ap × ae = 2 × 140 mm
fz = 0,125 mm/t
(Vf = 300 mm/min)

MSRS gör jobbet i ett pass, medan det 
tidigare tog tre pass, och ändå avger 
MSRS mindre skärljud. Produktiviteten 
har ökat 4,7 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 403 cm3/min.

84 cm3/min.

Gjutet stål
Maskinkomponent

∙Vc = 100 m/min
(n = 200 v/min)
∙ap x ae = 10 × 114 mm
∙fz = 0,4 mm/t
(Vf = 635 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙8 skär
∙MSRS15160R-8T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurren C

(Konkurrent C)
6 tum diam., 8 skär
Vc = 250 m/min
(n = 522 v/min)
ap × ae = 2,5 × 114 mm
fz = 0,25 mm/t
(Vf = 1016 mm/min)

Konventionella verktyg har inte kunnat 
öka skärdjupet pga hög skärkraft, 
medan däremot MSRS har gjort 
det möjligt att öka skärdjupet utan 
ökad spindelbelastning. Detta ökade 
produktiviteten 2,5 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 724 cm3/min.

290 cm3/min.

SS1650
Drev

∙Vc = 200 m/min
 (n = 255 v/min)
∙ap x ae = 10 × 200 mm
∙fz = 0,17 mm/t
 (Vf = 600 mm/min)
∙Torrbearbetning
∙14 skär
∙MSRS15250R-14T
∙SPMT1806EDER-NB2
∙SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

MSRS
Konkurrent D

(Konkurrent D) 
ø 250, 12 skär
Vc = 120 m/min
(n = 153 v/min)
ap × ae = 5 × 200 mm
fz = 0,25 mm/t
(Vf = 459 mm/min)

Skärljudet är mycket lågt även 
när skärbredden är nästan 80% 
av skärdiametern. Detta ökade 
produktiviteten 2,6 gånger.

(Användarens utvärdering)

Spånavverkning 1200 cm3/min.

459 cm3/min.

��Bearbetningsexempel

Ökad

produktivitet

4,4 gånger
Ökad

produktivitet

4,7 gånger

Ökad

produktivitet

2,6 gånger
Ökad

produktivitet

2,5 gånger
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・God stabilitet

MEY

Centrumskär Sidoskär

Multifunktionsfräs (Drill Mill)

361



· MEY arbetade utan urspåning, trots att konkurrent C
behövde det. Konkurrent C hade hög skärkraft och orsakade
vibrationer.

■ Slitstyrka

■ Multifunktionsfräsning

■ Skärkrafter

■ Spånbrytning (vid snedfräsning)

0
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S
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)

S
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ra

ft 
(N

)

0

500

1000

1500

2000

2500

ø20 ø25

Vc=120 m/min, SS1650, DRY, snedfräsning (8˚)

0,2
mm/tand

0,15
mm/tand

0,1
mm/tand

0.00

0 20 40 60 80 100

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.07
(mm)

(min)

MEY (PR830)

SS1650
ø20
Vc= 150 m/min
ap x ae= 3x10 mm
fz= 0,2 mm/tand
Luftkylning

FS-beläggning (TiAIN)
Lämplig för höghastighetsbearbetning
Bra hållfasthet

TiN-beläggning

Extra segt hårdmetallsubstrat

Tid

Konkurrent

PVD-belagd HM för höghastighetsbearbetning

S
lit

ag
e

 Spånbrytning (vid borrning)

Vc=100 m/min, SS1650, luftkylning, borrdjup: 10 mm

0,12
mm/tand

0,1
mm/tand

MEY
ø20

Konkurrent C
ø20

MEY
ø20

Konkurrent D
ø20

Fördelar
１ God stabilitet.
２ Låg skärkraft och utförande med långt skaft finns.
３ Verktyg med större skärdiameter än skaftdiameter finns
     vilket gör att fräsning med höga väggar är möjligt.
４ Stabil och lång livslängd med PR830/PR905.
５ Bra spånavverkning även vid snedfräsning och borrning.
６   Lång livslängd tack vare silverbeläggning.

Matning

S
kä

rh
as

tig
he

t

PR660

PR730

Silverbelagd multifunktions-skaftfräs (Drill Mill)

MEY Konkurrent A MEY Konkurrent B

MEY Crack

Cirkulärfräsning

Spårfräsning

Fickfräsning

Borrning

Snedfräsning
+

Cirkulärfräsning

Snedfräsning

Dykfräsning

Hörnfräsning

Vc=100 m/min, fz=0,1 mm/tand, SS1650, torrbearbetning, 
ø20···ap x ae=3x10, ø25···ap x ae=3x12.5
MEY reducerar skärkraften och effektbehovet.

SkadaSkada
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·  MEY arbetade utan urspåning, trots att konkurrent C
behövde det. Konkurrent C hade hög skärkraft och orsakade 
vibrationer.

■ Slitstyrka

■ Multifunktionsfräsning

■ Skärkrafter

■ Spånbrytning (vid snedfräsning)
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MEY (PR830)

SS1650
ø20
Vc= 150 m/min
ap x ae= 3x10 mm
fz= 0,2 mm/tand
Luftkylning

FS-beläggning (TiAIN)
Lämplig för höghastighetsbearbetning
Bra hållfasthet

TiN-beläggning

Extra segt hårdmetallsubstrat

Tid

Konkurrent

PVD-belagd HM för höghastighetsbearbetning

S
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ag
e

Spånbrytning (vid borrning)

Vc=100 m/min, SS1650, luftkylning, borrdjup: 10 mm

0,12
mm/tand

0,1
mm/tand

MEY
ø20

Konkurrent C
ø20

MEY
ø20

Konkurrent D
ø20

Fördelar
１ God stabilitet.
２ Låg skärkraft och utförande med långt skaft finns.
３ Verktyg med större skärdiameter än skaftdiameter finns

vilket gör att fräsning med höga väggar är möjligt.
４ Stabil och lång livslängd med PR830/PR905.
５ Bra spånavverkning även vid snedfräsning och borrning.
６ Lång livslängd tack vare silverbeläggning.

Matning
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tig
he

t

PR660

PR730

Silverbelagd multifunktions-skaftfräs (Drill Mill)

MEY Konkurrent A MEY Konkurrent B

MEY Crack

Cirkulärfräsning

Spårfräsning

Fickfräsning

Borrning

Snedfräsning
+

Cirkulärfräsning

Snedfräsning

Dykfräsning

Hörnfräsning

Vc=100 m/min, fz=0,1 mm/tand, SS1650, torrbearbetning, 
ø20···ap x ae=3x10, ø25···ap x ae=3x12.5
MEY reducerar skärkraften och effektbehovet.

SkadaSkada
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Borrdiameter

φ16～φ33 φ40, φ50

Borrdiameter

a a

φ16,φ17 φ20,φ21 φ25,φ26 φ32,φ33

0.5 0.64 0.85 1.12
φ40

1.54
φ50

1.65

■MEY skaftfräsar

■ Bottenform borrat hål

● Vändskär

16-S16(-...)
17-S16(-...)
20-S20(-...)
21-S20(-...)
25-S25(-...)
26-S25(-...)
32-S32(-...)
33-S32(-...)
40-S32(-...)
50-S42(-...)

JOMT08T208ER-D

JOMT100308ER-D

JOMT13T308ER-D

JOMT160408ER-D

GOMT08T208ER-D

GOMT100308ER-D

GOMT13T308ER-D

GOMT160408ER-D

3

JOMT13T308ER-D
JOMT160408ER-D

GOMT13T308ER-D
GOMT160408ER-D6

1

MEY
GOMT...ER-D

08T208ER-D
100308ER-D
13T308ER-D
160408ER-D
08T208ER-D
100308ER-D
13T308ER-D
160408ER-D

5.14
6.42
8.05
9.67
5.21
6.56
8.36

10.03

2.78
3.18
3.70
4.76
2.78
3.30
3.85
4.76

2.3
2.8
3.4
4.4
2.3
2.8
3.4
4.4

8.5
10.2
13.2
16.7
8.7

10.7
13.2
16.7

0.8

0.8

17°

13°

13°

17°

JOMT

GOMT

A
●
●
●
●
●
●
●
●

●
●
●
●
●
●
●
●

PR830 PR905T φd W R α β

◆ Rekommenderad skärdata

0.08～0.12

0.08～0.15

0.08～0.15

0.08～0.12

0.05～0.2

0.05～0.15

0.05～0.25

0.05～0.25

0.05～0.15

0.05～0.25

100～180

120～200

100～180

80～150

-

a  (mm)

PR830
-

-

-

-

100～200

PR905

R

10°

R
T

T

α
α

A

A

β β

W

W

φ
d

φ
d

CentrumskärSidoskär

JOMT...ER-D

●：Lagerhålls

Passande vändskär

Dimension (mm) VinkelBeteckning

Material

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutjärn

Borrdiameter

Matning (mm/tand) Skärhastighet (m/min)

PVD-belagd hårdmetallBorrning Fräsning

Sorter
PVD-belagd hårdmetall

Beteckning Sidoskär CentrumskärAntal Antal
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Borrdiameter

φ16～φ33 φ40, φ50

Borrdiameter

a a

φ16,φ17 φ20,φ21 φ25,φ26 φ32,φ33

0.5 0.64 0.85 1.12
φ40

1.54
φ50

1.65

■MEY skaftfräsar

■ Bottenform borrat hål

● Vändskär

16-S16(-...)
17-S16(-...)
20-S20(-...)
21-S20(-...)
25-S25(-...)
26-S25(-...)
32-S32(-...)
33-S32(-...)
40-S32(-...)
50-S42(-...)

JOMT08T208ER-D

JOMT100308ER-D

JOMT13T308ER-D

JOMT160408ER-D
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GOMT160408ER-D

3
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1

MEY
GOMT...ER-D

08T208ER-D
100308ER-D
13T308ER-D
160408ER-D
08T208ER-D
100308ER-D
13T308ER-D
160408ER-D

5.14
6.42
8.05
9.67
5.21
6.56
8.36
10.03

2.78
3.18
3.70
4.76
2.78
3.30
3.85
4.76

2.3
2.8
3.4
4.4
2.3
2.8
3.4
4.4

8.5
10.2
13.2
16.7
8.7

10.7
13.2
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PR830 PR905T φd W R α β

◆ Rekommenderad skärdata

0.08～0.12

0.08～0.15

0.08～0.15

0.08～0.12

0.05～0.2

0.05～0.15

0.05～0.25

0.05～0.25

0.05～0.15

0.05～0.25

100～180
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100～180
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-
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CentrumskärSidoskär

JOMT...ER-D

●：Lagerhålls

Passande vändskär

Dimension (mm) VinkelBeteckning

Material

Rostfritt stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutjärn

Borrdiameter

Matning (mm/tand) Skärhastighet (m/min)

PVD-belagd hårdmetallBorrning Fräsning

Sorter
PVD-belagd hårdmetall

Beteckning Sidoskär CentrumskärAntal Antal
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MEY25-S25 
MEY25-S25-170H 
MEY25-S25-220 
MEY26-S25 
MEY26-S25-220 
MEY32-S32 
MEY32-S32-180H 
MEY32-S32-230 
MEY33-S32  
MEY33-S32-230 
MEY40-S32
MEY40-S32-240
MEY50-S42
MEY50-S42-250

φ25

φ26

φ32

φ33

φ40

φ50
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■ Hörnfräsning
= ae øD/4

■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning= ae øD/2
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■ Borrning (SS1650)

MEY25-S25
MEY26-S25

MEY50-S42

MEY16-S16
MEY17-S16

MEY32-S32
MEY33-S32

MEY20-S20
MEY21-S20

MEY40-S32
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Beräkna "øDS"

φDS=φDL-φD
Beräkna "h"

h=πxφDSxtanα
（��ska vara under 8˚）

π×φDS

α
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MEY25-S25 
MEY25-S25-170H 
MEY25-S25-220 
MEY26-S25 
MEY26-S25-220 
MEY32-S32 
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MEY32-S32-230 
MEY33-S32  
MEY33-S32-230 
MEY40-S32
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MEY50-S42
MEY50-S42-250
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■ Hörnfräsning
= ae øD/4

■ Spårfräsning
■ Sned-/cirkulärfräsning= ae øD/2
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■ Borrning (SS1650)

MEY25-S25
MEY26-S25

MEY50-S42

MEY16-S16
MEY17-S16

MEY32-S32
MEY33-S32

MEY20-S20
MEY21-S20

MEY40-S32
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Beräkna "øDS"

φDS=φDL-φD
Beräkna "h"

h=πxφDSxtanα
（��ska vara under 8˚）

π×φDS

α
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■ Bearbetningsexempel
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φ79 →φ93
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MRF
Precisionsradiefräs

■ Fördelar
● Hög noggrannhet

Tolerans på vändskärets radie: under +/-0,01 mm
Hög repeternoggrannhet tack vare Magic Bush

●Lång livslängd
Sort PR915 ger lång livslängd

●Hög precision
Lämplig för formbearbetning av hög kvalitet

369



Beteckning
A T d W R

Mått (mm) Vinkel
Lager

PVD-belagd

2.1
2.7
3.2
4.2
5.2
6.2

3.1
3.6
4.1
5.1
6.1
6.1

8.0
10.0
12.0
16.0
20.0
25.0

4
5
6
8

10
12.5

���
���
���
���
���
���

P
R

51
0

P
R

63
0

P
R

66
0

P
R

73
0

P
R

91
5

6.6
8.0
9.4

11.3
14.1
15.5

RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR
RDFG16FR
RDFG20FR
RDFG25FR

Material

Material

Sorter
Skär-

hastighet 
Vc (m/min)

PR915

PR915

PR915

PR915

PR915

100   200

80   180

50   150

100   200

50   150

PR915

PR915

PR915

PR915

PR915

100   200

80   180

50   150

100   200

50   150

0.1   0.3

0.1   0.3

0.1   0.2

0.2   0.4

0.1   0.2

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

(5970 v/min)

(5170 v/min)

(3980 v/min)

(5970 v/min)

(3980 v/min)

(2930 mm/min)

(2070 mm/min)

(1190 mm/min)

(3580 mm/min)

(1190 mm/min)

(4770 v/min)

(4140 v/min)

(3180 v/min)

(4770 v/min)

(3180 v/min)

(1190 mm/min)

(1660 mm/min)

(950 mm/min)

(2860 mm/min)

(950 mm/min)

(3980 v/min)

(3450 v/min)

(2650 v/min)

(3980 v/min)

(2650 v/min)

(1590 mm/min)

(1380 mm/min)

(800 mm/min)

(2390 mm/min)

(800 mm/min)

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

(2980 v/min)

(2950 v/min)

(1990 v/min)

(2980 v/min)

(1990 v/min)

(1190 mm/min)

(1030 mm/min)

(600 mm/min)

(1790 mm/min)

(600 mm/min)

(2390 v/min)

(2070 v/min)

(1590 v/min)

(2390 v/min)

(1590 v/min)

(950 mm/min)

(830 mm/min)

(480 mm/min)

(1430 mm/min)

(480 mm/min)

(1910 v/min)

(1660 v/min)

(1270 v/min)

(1910 v/min)

(1270 v/min)

(760 mm/min)

(660 mm/min)

(380 mm/min)

(1150 mm/min)

(380 mm/min)

0.1   0.3

0.1   0.3

0.1   0.2

0.2   0.4

0.1   0.2

8 10 12

16 20 25

Vc (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

Vc (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

 fz (mm/t)
Vf (mm/min)

Rekommenderad skärdata (hänför sig till verktygets ytterdiameter)

Vändskär

Omräkningstabell för faktisk skärhastighet

RDFG..FR

R     0.01W-0.04

A

0

T

d

Den faktiska skärhastigheten varierar beroende på skärdjupet och lutningsvinkeln. Skärhastigheten 
som ska väljas fastställs genom att man dividerar den rekommenderade skärhastigheten med omräkningsfaktorn.

OBS! RDFG08FR kan monteras åt fel håll – kontrollera att markeringspunktens placering är korrekt!

Kolstål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutgods

Rostfritt stål

Kolstål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutgods

Rostfritt stål

Exempel: Verktygets diameter 8 mm, skärdjup (ap) = 0,1 mm, lutningsvinkel = 90 grader. 
Den faktiska skärhastigheten (Vd) för bearbetning av kolstål fastställs på följande sätt:
Vd = Vc (150 m/min, hänför sig till verktygets ytterdiameter) ÷ 4,48 (omräkningskoefficient) = 33,5 m/min. 

Skärdjup (ap/mm)

Lutnings-
vinkel
(      )

Lutnings-
vinkel
(      )

1.00
1.05
1.18
1.47
2.15

4.48

1.00
1.02
1.12
1.34
1.82

3.22

1.00
1.05
1.20
1.51
2.24

5.06

1.00
1.03
1.14
1.38
1.92

3.57

1.00
1.04
1.16
1.42
2.02

3.92

1.00
1.01
1.07
1.24
1.60

2.50

1.00
1.05
1.18
1.47
2.14

15
30
45
60
75
90

15
30
45
60
75
90

4.48

1.00
1.01
1.10
1.30
1.73

2.87

1.00
1.02
1.12
1.34
1.83

3.20

1.02
1.00
1.06
1.21
1.53

2.29

1.00
1.03
1.14
1.38
1.93

3.57

1.01
1.00
1.08
1.25
1.62
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Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) på spännskruven innan den monteras.  
MP-1
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●
●
●
●
●
●
●
●
●
●
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Beteckning

R
itn

in
g Spännskruv Nyckel Monterings-

pasta
Mått (mm) Reservdelar

Standard
skaft

HM
Standard

skaft

Långt
skaft

HM
Långt
skaft

1

1

1

1

4
5
6
8
10
12.5
4
5
6
8
10
12.5
4
5
6
4
5
6

12

20
25
32
12
16
20
25
32
8
10
12
8
10
12

08-S12

10-S12

12-S12

16-S20

20-S25

25-S32

08-S12-130

10-S16-150

12-S16-160

16-S20-160

20-S25-180

25-S32-200

08-S08

10-S10

12-S12

08-S08-130

10-S10-140

12-S12-150

7.5
9.5
11.5
14
17
22
7.5
9.5
11.5
14
17
22
7.4
9.5
11.5
7.4
9.5
11.5

100
110
130
140
150
130
150
160
160
180
200
100
100
110
130
140
150

10
13
-
20
25
31
10
15
16
20
25
31
-
-
-
-
-
-

22
25
30
50
60
70
50
60
65
80
90
30
35
45
65
75
85

78
75

80

80
100
95
100
110
70
65

65

6˚20'
3˚
-

2˚50'
3˚

3˚30'
2˚30'
3˚50'
2˚10'
2˚

2˚10'
2˚40'
-
-
-
-
-
-

SC-30067

SC-35085

SC-40100

SC-50130

SC-60160

SC-60210

SC-30067

SC-35085

SC-40100

SC-50130

SC-60160

SC-60210

SC-30067

SC-35085

SC-40100

SC-30067

SC-35085

SC-40100

DT-8

DT-10

DT-15

DT-20

TT-25

TT-30

DT-8

DT-10

DT-15

DT-20

TT-25

TT-30

DT-8

DT-10

DT-15

DT-8

DT-10

DT-15

RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR
RDFG16FR
RDFG20FR
RDFG25FR
RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR
RDFG16FR
RDFG20FR
RDFG25FR
RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR
RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR

Fig.1

Fig.2
Fig.1

Fig.3

Fig.1

Fig.3

Fig.4

Fig.4

MP-1

MP-1

MRF

MRF

MP-1

MP-1

MRFW

MRFW

 rε

8
10
12
16
20
25
8
10
12
16
20
25
8
10
12
8
10
12

øD ød1 ød2 L L1 L2 L3 θ

Passande
vändskär

A
nt

al
 s

kä
r

La
ge

rh
ål

ls

DT

TT

MP-1

!"#$%

&'()*+,-.//01.2-3

!"#$4

!"#$5

!"#$6

 rε

 rε

 rε

 rε

L2

L2

L2

7D

7d
1

7d
1

7d
1

7d
1

7d
2

7d
2

7d
2

7d
2

L3

L3

L1

L1

L

L

L3

L

L2 L3

L

8"*9+:)1;";#

<8"*9+:)1;";#

8"*9+:)1;";#

8"*9+:)1;";#

+0
.0

1
-0

.0
5

7D
+0

.0
1

-0
.0

5
7D

+0
.0

1
-0

.0
5

7D
+0

.0
1

-0
.0

5

θ 

θ

)*+,-./%0/(0&1/2.

)*+,34%5.,&1/2.

)*+6,74(0#$./88,&./%0/(0&1/2.

)*+6,74(0#$./88,84%5.,&1/2.
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Beteckning
A T d W R

Mått (mm) Vinkel
Lager

PVD-belagd

2.1
2.7
3.2
4.2
5.2
6.2

3.1
3.6
4.1
5.1
6.1
6.1

8.0
10.0
12.0
16.0
20.0
25.0

4
5
6
8
10

12.5

���
���
���
���
���
���

P
R

51
0

P
R

63
0

P
R

66
0

P
R

73
0

P
R

91
5

6.6
8.0
9.4
11.3
14.1
15.5

RDFG08FR
RDFG10FR
RDFG12FR
RDFG16FR
RDFG20FR
RDFG25FR

Material

Material

Sorter
Skär-

hastighet 
Vc (m/min)

PR915

PR915

PR915

PR915

PR915

100   200

80   180

50   150

100   200

50   150

PR915

PR915

PR915

PR915

PR915

100   200

80   180

50   150

100   200

50   150

0.1   0.3

0.1   0.3

0.1   0.2

0.2   0.4

0.1   0.2

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

(5970 v/min)

(5170 v/min)

(3980 v/min)

(5970 v/min)

(3980 v/min)

(2930 mm/min)

(2070 mm/min)

(1190 mm/min)

(3580 mm/min)

(1190 mm/min)

(4770 v/min)

(4140 v/min)

(3180 v/min)

(4770 v/min)

(3180 v/min)

(1190 mm/min)

(1660 mm/min)

(950 mm/min)

(2860 mm/min)

(950 mm/min)

(3980 v/min)

(3450 v/min)

(2650 v/min)

(3980 v/min)

(2650 v/min)

(1590 mm/min)

(1380 mm/min)

(800 mm/min)

(2390 mm/min)

(800 mm/min)

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

150

130

100

150

100

0.2

0.2

0.15

0.3

0.15

(2980 v/min)

(2950 v/min)

(1990 v/min)

(2980 v/min)

(1990 v/min)

(1190 mm/min)

(1030 mm/min)

(600 mm/min)

(1790 mm/min)

(600 mm/min)

(2390 v/min)

(2070 v/min)

(1590 v/min)

(2390 v/min)

(1590 v/min)

(950 mm/min)

(830 mm/min)

(480 mm/min)

(1430 mm/min)

(480 mm/min)

(1910 v/min)

(1660 v/min)

(1270 v/min)

(1910 v/min)

(1270 v/min)

(760 mm/min)

(660 mm/min)

(380 mm/min)

(1150 mm/min)

(380 mm/min)

0.1   0.3

0.1   0.3

0.1   0.2

0.2   0.4

0.1   0.2

8 10 12

16 20 25

Vc (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

Vc (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

fz (mm/t)
Vf (mm/min)

V (m/min)
n (v/min)

 fz (mm/t)
Vf (mm/min)

Rekommenderad skärdata (hänför sig till verktygets ytterdiameter)

Vändskär

Omräkningstabell för faktisk skärhastighet

RDFG..FR

R     0.01W-0.04

A

0

T

d

Den faktiska skärhastigheten varierar beroende på skärdjupet och lutningsvinkeln. Skärhastigheten 
som ska väljas fastställs genom att man dividerar den rekommenderade skärhastigheten med omräkningsfaktorn.

OBS! RDFG08FR kan monteras åt fel håll – kontrollera att markeringspunktens placering är korrekt!

Kolstål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutgods

Rostfritt stål

Kolstål

Legerat stål

Verktygsstål

Gjutgods

Rostfritt stål

Exempel: Verktygets diameter 8 mm, skärdjup (ap) = 0,1 mm, lutningsvinkel = 90 grader. 
Den faktiska skärhastigheten (Vd) för bearbetning av kolstål fastställs på följande sätt:
Vd = Vc (150 m/min, hänför sig till verktygets ytterdiameter) ÷ 4,48 (omräkningskoefficient) = 33,5 m/min. 

Skärdjup (ap/mm)

Lutnings-
vinkel
(      )

Lutnings-
vinkel
(      )

1.00
1.05
1.18
1.47
2.15

4.48

1.00
1.02
1.12
1.34
1.82

3.22

1.00
1.05
1.20
1.51
2.24

5.06

1.00
1.03
1.14
1.38
1.92

3.57

1.00
1.04
1.16
1.42
2.02

3.92

1.00
1.01
1.07
1.24
1.60

2.50

1.00
1.05
1.18
1.47
2.14

15
30
45
60
75
90

15
30
45
60
75
90

4.48

1.00
1.01
1.10
1.30
1.73

2.87

1.00
1.02
1.12
1.34
1.83

3.20

1.02
1.00
1.06
1.21
1.53

2.29

1.00
1.03
1.14
1.38
1.93

3.57

1.01
1.00
1.08
1.25
1.62

2.55plan

plan
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Magic Bush

Sned anliggningsyta

Med Magic Bush Utan Magic Bush

Inget slitage på skruven

2. Exakt placering av frässkäret

1. Snäv radietolerans

Finfräsning med precision har blivit verklighet.
Radietolerans +/-0,01 mm

Ytkvalitet

13.1 Ry

Konkurrent D 21.0 Ry

Konkurrent E 22.6 Ry

30

25

20

15

10

5

0
Konkurrent D Konkurrent E

0,5 mm10
10

10

0,5 mm

0,5 mm

(  )

Höghastighetsfräsning av formverktyg

4. Utmärkt ytfinish

Skärdata
SS2310 
Diameter 16 mm
n = 4500 varv/min
f v= 1800 mm/min  
 (fz = 0,2 mm/tand)
ap = 0,5 mm
ae = 1,0 mm
Torrbearbetning

Tolerans: R +/-0,01 mm

Markering på framsidan

Bättre kontakt med
verktygshållaren.
Förhindrar slitage på  
spännskruven och bibehåller
spännkraften länge.

Förhindrar felaktig 
montering av frässkäret.

Undantag: RDFG08FR

God slitstyrka och stabil bearbetning
med en speciell FS-beläggning som baseras på TiAIN (PVD).
Hög brotthållfasthet tack vare supermicrograin hårdmetall.

3. Lång livslängd

0.6

0.4

0.2

0

Sl
ita

ge
 (m

m
)

Skärtid (min)
0 25 50 75

Konkurrent A

Konkurrent B

Konkurrent C

Jämförelse slitstyrka

ae

ap

SS2310
Diameter 16 mm
n = 4200 varv/min
fv = 840 mm/min
ap = 0,5 mm 
ae = 1,0 mm
Torrbearbetning

Skärdata

Vändskär  
med hög slitstyrka

Precisionsradiefräs för finfräsning

Magic Ball

Magic Ball

Yt
an

s 
gr

ov
he

t (
R

y)

Magic Ball

Slitage genom nötning
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Magic Bush

Sned anliggningsyta

Med Magic Bush Utan Magic Bush

Inget slitage på skruven

2. Exakt placering av frässkäret

1. Snäv radietolerans

Finfräsning med precision har blivit verklighet.
Radietolerans +/-0,01 mm

Ytkvalitet

13.1    Ry

Konkurrent D 21.0    Ry

Konkurrent E 22.6    Ry

30

25

20

15

10

5

0
Konkurrent D Konkurrent E

0,5 mm10
10

10

0,5 mm

0,5 mm

(   )

Höghastighetsfräsning av formverktyg

4. Utmärkt ytfinish

Skärdata
SS2310 
Diameter 16 mm
n = 4500 varv/min
f v= 1800 mm/min  
 (fz = 0,2 mm/tand)
ap = 0,5 mm
ae = 1,0 mm
Torrbearbetning

Tolerans: R +/-0,01 mm

Markering på framsidan

Bättre kontakt med
verktygshållaren.
Förhindrar slitage på  
spännskruven och bibehåller
spännkraften länge.

Förhindrar felaktig 
montering av frässkäret.

Undantag: RDFG08FR

God slitstyrka och stabil bearbetning
med en speciell FS-beläggning som baseras på TiAIN (PVD).
Hög brotthållfasthet tack vare supermicrograin hårdmetall.

3. Lång livslängd

0.6

0.4

0.2

0

Sl
ita

ge
 (m

m
)

Skärtid (min)
0 25 50 75

Konkurrent A

Konkurrent B

Konkurrent C

Jämförelse slitstyrka

ae

ap

SS2310
Diameter 16 mm
n = 4200 varv/min
fv = 840 mm/min
ap = 0,5 mm 
ae = 1,0 mm
Torrbearbetning

Skärdata

Vändskär
med hög slitstyrka

Precisionsradiefräs för finfräsning

Magic Ball

Magic Ball

Yt
an

s 
gr

ov
he

t (
R

y)

Magic Ball

Slitage genom nötning
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PX5
Förhärdat stål på krom-molybdenbas

Den finfrästa ytan var slät och glänste. Inga spån hade  
fastnat på ytan. Mycket litet slitage på skärkanten.

Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

Ytterform
(30    33HRC)

n=2000 varv/min

fv=500     800 mm/min

ap 0,4 - 0,5 mm

ae 0,5 - 0,7 mm

Torrbearbetning

MRF20-S25-180

RDFG20FR (PR915)

Innerform 
(30    33HRC)

n=2400 varv/min

fv=800 mm/min

ap 0,4 - 0,5 mm

ae 0,5 - 0,7mm

Torrbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR  (PR915)

PX5
Förhärdat stål på krom-molybdenbas

Den finfrästa ytan var slät och glänste.
Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

AISI 45B

Inte ens efter 3 timmars användning förelåg något slitage
på skärkanten. 
Den finfrästa ytan var mycket bra.  

SS2310

Magic Ball hade längre livslängd än konkurrenterna.

Bearbetningsexempel

SS1655 SS1880

Magic Ball slits mindre samtidigt som den ger en bättre 
yta i jämförelse med en konkurrents hårdmetallfräs.

Formverktyg för 

plastdelar

n=1400 varv/min

fv=500 mm/min

ap 0,1- 0,2mm

Torrbearbetning

MRF16-S20

RDFG16FR (PR915)

Formverktyg för 

bildelar

n=5000 varv/min

fv=850 mm/min

ap 0,1- 0,2 mm

ae 0,4 - 0,5mm

Torrbearbening

MRF10-S16-150

RDFG10FR(PR915)

Pressform för en 

stötfångare 

n=5600 varv/min

fv=3200 mm/min

ap 0.55 mm

ae 0,5 - 0,7 mm

Torrbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR (PR915)

Pressform för  

bilindustrin

n=3500 varv/min

fv=1800 mm/min

ap 0.3 mm

ae 0,5 - 0,7mm

Våtbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR (PR915)

58

180

180

58

250

25
0

2500

70

60

150

Montering av skär
1.  Rengör både skäret och skärets fäste i verktyget 
med tryckluft.

2. Sätt in skäret med märkningen uppåt

3. Applicera lite monteringspasta på spännskruven.

4. Dra åt skruven ordentligt med nyckeln
(när skruven dras åt, kan lite motstånd kännas, eftersom
Magic Bush alstrar klämkraft.)

MP-1

Spännskruv

Märkning

Märkning

Magic Bush Avlägsna inte bussningen

300

100
12

13

13

100

300

12

Innerform

Ytterform

800460

Efter 10 timmars användning av Magic Ball var slitaget 
mindre och den finfrästa kanten bättre jämfört med 
konkurrenterna.

Magic Ball kunde fortsätta att användas.

Bearbetningsexempel
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PX5
Förhärdat stål på krom-molybdenbas

Den finfrästa ytan var slät och glänste. Inga spån hade  
fastnat på ytan. Mycket litet slitage på skärkanten.

Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

Ytterform
(30    33HRC)

n=2000 varv/min

fv=500     800 mm/min

ap 0,4 - 0,5 mm

ae 0,5 - 0,7 mm

Torrbearbetning

MRF20-S25-180

RDFG20FR (PR915)

Innerform
(30    33HRC)

n=2400 varv/min

fv=800 mm/min

ap 0,4- 0,5 mm

ae 0,5 - 0,7mm

Torrbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR (PR915)

PX5
Förhärdat stål på krom-molybdenbas

Den finfrästa ytan var slät och glänste.
Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

AISI 45B

Inte ens efter 3 timmars användning förelåg något slitage
på skärkanten. 
Den finfrästa ytan var mycket bra. 

SS2310

Magic Ball hade längre livslängd än konkurrenterna.

Bearbetningsexempel

SS1655 SS1880

Magic Ball slits mindre samtidigt som den ger en bättre 
yta i jämförelse med en konkurrents hårdmetallfräs.

Formverktyg för 

plastdelar

n=1400 varv/min

fv=500 mm/min

ap 0,1 - 0,2mm

Torrbearbetning

MRF16-S20

RDFG16FR (PR915)

Formverktyg för 

bildelar

n=5000 varv/min

fv=850 mm/min

ap  0,1 - 0,2 mm

ae 0,4 - 0,5mm

Torrbearbening

MRF10-S16-150

RDFG10FR(PR915)

Pressform för en 

stötfångare

n=5600 varv/min

fv=3200 mm/min

ap 0.55 mm

ae 0,5 - 0,7 mm

Torrbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR (PR915)

Pressform för  

bilindustrin

n=3500 varv/min

fv=1800 mm/min

ap 0.3 mm

ae 0,5 - 0,7mm

Våtbearbetning

MRF16-S20-160

RDFG16FR (PR915)

58

180

180

58

250

25
0

2500

70

60

150

Montering av skär
1.  Rengör både skäret och skärets fäste i verktyget
med tryckluft.

2. Sätt in skäret med märkningen uppåt

3. Applicera lite monteringspasta på spännskruven.

4. Dra åt skruven ordentligt med nyckeln
(när skruven dras åt, kan lite motstånd kännas, eftersom
Magic Bush alstrar klämkraft.)

MP-1

Spännskruv

Märkning

Märkning

Magic Bush Avlägsna inte bussningen

300

100
12

13

13

100

300

12

Innerform

Ytterform

800460

Efter 10 timmars användning av Magic Ball var slitaget 
mindre och den finfrästa kanten bättre jämfört med 
konkurrenterna.

Magic Ball kunde fortsätta att användas.

Bearbetningsexempel

375SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 

!"#$%&%'



Åttkantiga vändskär

1
2
3
4

Ekonomisk tack vare 8 skäreggar på en vändskärsplatta (åttkantigt)

Låg skärkraft tack vare stor spånvinkel på fräskroppen 
och spånbrytare på frässkären

Enkelt skärbyte tack vare skruvspänning.

Fräskroppens livslängd förbättrad tack vare hård silverbeläggning

� Fördelar

Silverbeläggning

Fasning Spårfräsning

Axial spånvinkel +15°

+15°

Enkelt att byta skär

Planfräsning

45°

Skärkantsvinkel 45°

OFMT05 OFMT07

Oktagon planfräs

MOF

376
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��Dimensioner

Beteckning

La
ge

r

Antal 
skär

Mått (mm) Skärlägesv.
Form Vikt (kg) Passande

vändskärøD øD1 ød ød1 ød2 H E a b S A.R. R.R.

St
or

le
k 

05

MOF 45050R-05-4T-M � 4 50 59
22 17 11 40 21 6,3 10,4

3,5 +15° +5°
Bild 1

0,4

OFMT05
45063R-05-5T-M � 5 63 72 0,6
45080R-05-6T-M � 6 80 89 27 20 13

50
24 7 12,4 1,1

45100R-05-7T-M � 7 100 109 32 45 - 32 8 14,4
Bild 1

1,8
45125R-05-8T-M � 8 125 134 40 32 22 63 30 9 16,4 2,9

St
or

le
k 

07

MOF 45063R-07-4T-M � 4 63 75 22 17 11 40 21 6,3 10,4

5 +15° +5°
Bild 1

0,6

OFMT07
45080R-07-5T-M � 5 80 92 27 20 13

50
24 7 12,4 1,2

45100R-07-6T-M � 6 100 112 32 45 - 32 8 14,4
Bild 1

1,9
45125R-07-8T-M � 8 125 137 40 32 22 63 30 9 16,4 3,7

��Reservdelar

Beteckning

��Spännskruv ��Skruvmejsel Monteringsskruv

MOF 45050R-05-4T-M

SB-4082TPR DTP-15

HH10X30M
45063R-05-5T-M HH10X30M
45080R-05-6T-M HH12X35M
45100R-05-7T-M

-
45125R-05-8T-M

MOF 45063R-07-4T-M

SB-50120TRS DTP-15

HH10X30S
45080R-07-5T-M HH12X35M
45100R-07-6T-M

-
45125R-07-8T-M

2

Geometri Beteckning
 Mått (mm) Vinkel

Sorter
PVD-belagd

A T ød X Z � � �

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

φ
d

β

α

T

Z

γ

X

A

OFMT 050405ER-SH 13,47 4,76 4,4

R0,5

1,7

26°

22°

45°

� � �

070405EN-SH 17,98 4,87 5,8 - 26° � � �

��Vändskär

Material fz
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)
PVD-belagd

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

Rostfritt stål ~0,25 �
120–200

�
120–200

Olegerat stål ~0,30 �
120–200

�
100–180

Legerat stål ~0,30 �
100–180

Gjutstål ~0,25 �
80–150

Gjutjärn ~0,30 �
100–200

� : Lagerhålls � : Första val  � : Andra val

��Rekommenderad skärdata

φd2

b

φd

E
a

φd1

φD

φD1

S
H

φD

φD1

S
H

φd
b

a
E

φd1
45° 45°

Bild 1 Bild 2

()!*+,-./01234/2
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1
2
3
4
5
6
7

Mer ekonomiskt tack vare 4 skärkanter

Säker konstruktion med underläggsplatta

Högeffektivt med fintandad fräs 

Stor spånvinkel minskar skärkrafterna

Ökad produktivitet tack vare enkelt byte av vändskär 

Hård silverbeläggning förlänger livslängden på fräskroppen

Stort spånutrymme för bättre spånevakuering

��Fördelar

Skärkantsvinkel 90°

Axial spånvinkel +15° 

+15°

Enkelt att byta skär

90°

Spårfräsning PlanfräsningHörnfräsning

Silverbeläggning

Underläggsplatta  
skyddar verktygshållaren

90° hörnfräs

MSO90

378



� Dimensioner

Beteckning
Lager-
håll-
ning

Antal
skär

Mått (mm) Skärlägesvinkel

Form Vikt (kg)
øD ød ød1 ød2 H E a b S A.R. R.R.

No
rm

al
- 

ta
nd

ad

MSO 90080R-15-4T-M � 4 80 27 20 14 50 24 7 12,4

13 +15°

-9° Bild 1 0,8

90100R-15-5T-M � 5 100 32 48
- 60

32 8 14,4 -8,5°
Bild 2

1,3

90125R-15-6T-M � 6 125 40 59 36 9 16,4 -8° 2,3

Fi
n-

 
ta

nd
ad

MSO 90080R-15-6T-M � 6 80 27 20 14 50 24 7 12,4

13 +15°

-9°  Bild 1 0,8

90100R-15-6T-M � 6 100 32 48
- 60

32 8 14,4 -8,5°
Bild 2

1,3

90125R-15-7T-M � 7 125 40 59 36 9 16,4 -8° 2,3

Bild 1 Bild 2

��Reservdelar

Beteckning

��Spännskruv ��Skruvmejsel ��Underläggspl. ��Spännskruv 	�Nyckel

MSO 90080R-15-4T-M

SB-45130TR DTP-20 MSO-5200 SPW-6045
LW-4.5
(för spänn- 

skruv �)

90100R-15-5T-M

90125R-15-6T-M

MSO 90080R-15-6T-M

90100R-15-6T-M

90125R-15-7T-M
2 1 34 5

Geometri Beteckning
  Mått (mm) Vinkel

Sorter

Cermet PVD-belagd Hård-
metall  PCD

A T ød R � TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0
P

R
1
0
2
5

(P
R

9
2
5
)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

!
"

#
$"

α 

%"

&"

SEMM   150408PESR 15,875 4,76 5,5 0,8 20° � � � � � � � �

��Vändskär

Material fz
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)

Cermet PVD-belagd Hårdmetall PCD

TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

Rostfritt stål ~0,20 �
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–200

�
100–200

Olegerat stål ~0,20 �
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–180

�
100–180

Legerat stål ~0,20 �
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
80–150

Gjutstål ~0,20 �
100–180

�
80–150

�
80–150

�
80–150

�
60–130

Gjutjärn ~0,20 �
100–200

�
80–150

Icke-järnmetaller (aluminium) ~0,20 �
100–300

 �: Lagerhålls �: Första val  : Andra val 

��Rekommenderad skärdata

Monteringsskruv (HH12X35M) medföljer MSO90080R-15-4T och MSO90080R-15-6T.

φD

S
H

0°

b
φd

φD

S
H

a
E

φd2

φd1

b
φd

a
E

φd10°

!"#$%&%'($)*+,-./01/234/

379SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 



1
2
3

Enkel inställning av axialt läge 
med hjälp av inställningsskruv

Låg skärkraft tack vare stor spånvinkel både axiellt och radiellt 

Verktygshållarens livslängd förbättrad tack vare hård silverbeläggning

��Fördelar

Silverbeläggning

Axial spånvinkel +17°

+17°

Inställning av vändskär

Skärkantsvinkel 90°

90°

Enkel justeringsmekanism
Lossa spännskruvarna något. Justera sedan  
höjden på vändskäret genom att vrida på  
inställningsskruven. Skruvens koniska huvud  
manövrerar kassetten för en enkel och snabb 
justering. Spänn sedan fast kassetten och  
skäret ordentligt.

Kassett

Inställningsskruv

Koniskt 
skruvhuvud 

Spårfräsning PlanfräsningHörnfräsning

MTE90-SF
90° hörnfräs med kassett
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��Dimensioner
Beteckning Lager-

hållning
Antal
skär

Mått (mm) Skärlägesvinkel
Form Vikt (kg)

øD øD ød1 ød2 H E a b S A.R. R.R.

MTE 90080R-4T-M-SF � 4 80 27 20 13
50

24 7 12,4

17 +17°

+3° Bild 1 1,0

90100R-5T-M-SF � 5 100 32 45
-

32 8 14,4 +4°
Bild 2

1,5

90125R-6T-M-SF � 6 125 40 55 63 30 9 16,4 +5° 3,0

��Reservdelar

Beteckning

��Kassett ��Spänn-
element

��Spänn-
element

��Spänn-
skruv

	�Inställ-
ningsskruv


�Torx-
nyckel ��Nyckel

MTE 90080R-4T-M-SF

LTE490SR
C91R

(För  
vändskär)

C92R
(För kassett)

 W8X16 SV-60136R TTC-25
LW-4

(För inställ-
ningsskruv)

90100R-5T-M-SF

90125R-6T-M-SF

Monteringsskruv (HH12X35M) medföljer MSE90080R-4T-SF.

4 4 3 2
6

7

5

1

Geometri Beteckning
Mått (mm) Vinkel

Sorter

Cermet PVD-belagd Hård-
metall  PCD

A T X Z S � � � TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0
P

R
1
0
2
5

(P
R

9
2
5
)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

!
"

#"

γ 

α 

β 

$
"

%"

β

A

Z

S

X

α

T

γ

TEMR 2204PTER-H

12,7 4,76

R1,0 1,4

-
20° 22° 30°

� � �

TEKR 2204PTER-S R1,0 1,4 � � � � �

TEEN 2204PTTR R1,0 1,4 � � �

TEKN 2204PTTR
R1,0

1,4
� � � � � � � �

0,7 �

2204PTFR 0,7 1,4 �

TEKN 2204PTFR 0,7 1,8 4,8 � �

TEKN 2204PTFR-NE 0,7 1,8 4,2 �

��Vändskär

Material fz
(mm/tand)

Skärhastighet (m/min)

Cermet PVD-belagd Hårdmetall PCD

TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

Rostfritt stål ~0,20 �
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–200

�
100–200

�
80–120

Olegerat stål ~0,25 �
150–220

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–180

�
100–180

�
80–150

Legerat stål ~0,25 �
120–200

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–150

�
80–150

Gjutstål ~0,20 �
120–200

�
100–180

�
100–180

�
80–150

�
80–150

�
80–150

�
80–130

�
80–150

Gjutjärn ~0,25 �
100–200

�
80–150

Icke-järn-metaller (aluminium) ~0,20 �
100–300

�
300–800

�
300–800

�: Lagerhålls  �: Första val �: Andra val

��Rekommenderad skärdata

Bild 1 Bild 2

b

φd

H
S

E
a

φD

φd2

φd1
0°

H
S

φD

0°

φd

b

φd1

a
E

( KPD Serie )

!"#$%&%'()*+,-$!./012314561
784295:41;<5./0=9.=>5<;1?61@
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1
2
3

Enkel inställning av axialt läge med hjälp av inställningsskruv

Låg skärkraft tack vare stor axiell spånvinkel

Verktygshållarens livslängd förbättrad tack vare hård 
silverbeläggning

��Fördelar

Skärkantsvinkel 45°

Axial spånvinkel +20°

45°

+20°

Inställning av vändskär

FasningPlanfräsning

Silverbeläggning

MSE45-SF
45° planfräs med kassett
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��Dimensioner
Beteckning Lager-

hållning
Antal
skär

Mått (mm) Skärlägesvinkel
Form Vikt (kg)

øD øD1 ød ød1 ød2 H E a b S A.R. R.R.

MSE 45063R-4T-M-SF � 4 63 85 22 17 11

50

21 6,3 10,4

6 +20°

-10° Bild 1 1,2

45080R-5T-M-SF � 5 80 101 27 38

-

24 7 12,4 -8,5°

Bild 2

1,5

45100R-6T-M-SF � 6 100 119 32 45 32 8 14,4 -7,5° 2,2

45125R-7T-M-SF � 7 125 143 40 55 63 30 9 16,4 -6,5° 4,0

��Reservdelar

Beteckning

��Kassett ��Spännelement��Spännelement ��Spännskruv 	�Inställnings-
skruv 
�Torxnyckel

MSE 45063R-4T-M-SF

 LSE445SR
C43R

(För vändskär)

C44R
(För kassett)

 W6X17  SV-60136TR  TTC-20
45080R-5T-M-SF

45100R-6T-M-SF

45125R-7T-M-SF

Monteringsskruv (HH10X30S) medföljer MSE45063R-4T-M-SF.

4

2 3

6

5

1

Geometri Beteckning
Mått (mm) Vinkel

Sorter

Cermet PVD-belagd Hård-
metall  PCD

A T X Z S � � � TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0
P

R
1
0
2
5

(P
R

9
2
5
)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

ZX

β

γ

A

α

T
β

α

S
A

ZX

Xγ

T

SEMR 1203AFER-H

12,70 3,18

R1,0 1,0

-

20° 25° 45°

� � �

SEKR 1203AFEN-S 0,5 1,7 � � � � �

SEKN 1203AFTN
0,5 1,4

� � � � � � �

SEKN 1203AFFN �

SEEN 1203AFTN 0,5 1,4 � � �

SEEN 1203AFFN 0,5 1,4 3,5 � �

SEEN 1203AFFN-NE 0,5 1,4 3,0 �

��Vändskär

Material fz
(mm/tand)

Skärhastigheter (m/min)

Cermet PVD-belagd Hårdmetall PCD

TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

Rostfritt stål ~0,25 �
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
�

100–200
�

100–200
�

80–120

Olegerat stål ~0,30 �
150–220

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–180

�
100–180

�
80–150

Legerat stål ~0,30 �
120–200

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
80–150

�
80–150

Gjutstål ~0,25 �
120–200

�
100–180

�
100–180

�
80–150

�
80–150

�
80–150

�
60–130

�
80–150

Gjutjärn ~0,30 �
100–200

�
80–150

Icke-järn-metaller (aluminium) ~0,25 �
100–300

�
300–800

�
300–800

�: Lagerhålls��� �: Första val �: Andra val  

��Rekommenderad skärdata

Bild 1

φD

φD1

S

H

45°

φd

E

φd2
φd1

a

b

φD

φD1

S

E

a

φd
b

H

45°

φd1

Bild 2

( KPD Serie )

!"#$%&%'($)*+,$!-./01234503
674185943:;5-<=>8->?5;:3@03A
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1
2
3

�Finns i både normaltandat och fintandat utförande. 
Fintandad fräs ger hög produktivitet

Låg skärkraft tack vare axial spånvinkel +20° 

Hållbarare verktygshållare tack vare hård silverbeläggning

��Fördelar Skärkantsvinkel 45°

Axial spånvinkel +20°

+20°

Högeffektivt  
med fintandad fräs

45°

Planfräsning Fasning

Silverbeläggning

MSE45
45° planfräs

384



2

1
4 3 5

φd

b

E
a

φd1
φd2

φD
φD1

45°

H
S

φD
φD1

45°

H
S

φd

b

a
E

φd1

��Dimensioner
Beteckning Lager-

hållning
Antal
skär

Mått (mm) Skärlägesvinkel
Form Vikt (kg)

øD øD1 ød ød1 ød2 H E a b S A.R. R.R.

No
rm

al
ta

nd
ad MSE 45063R-5T-M � 5 63 76 22 17 11 40 21 6,3 10,4

6 +20°

-10°
Bild 1

0,6
45080R-6T-M � 6 80 93 27 20 13

50
24 7 12,4 -8,5° 1,1

45100R-6T-M � 6 100 113 32 46 - 32 8 14,4 -7,5°
Bild 2

1,8
45125R-7T-M � 7 125 136 40 32 22 63 30 9 16,4 -7,5° 3,4

Fi
nt

an
da

d MSE 45063R-6T-M � 6 63 76 22 17 11 40 21 6,3 10,4

6 +20°

-10°
Bild 1

0,6
45080R-7T-M � 7 80 93 27 20 13 

50
24 7 12,4 -8,5° 1,1

45100R-8T-M � 8 100 113 32 46 - 32 8 14,4 -7,5°
Bild 2

1,7
45125R-9T-M � 9 125 136 40 32 22 63 30 9 16,4 -6,5° 3,3

Bild 1 Bild 2

��Reservdelar

Beteckning

��
Spännskruv

���
Skruvmejsel

���
Underläggsplatta

��
Spännskruv

	��
Nyckel

MSE 45063R-5T-M

CP8X23TL
(skruv med  

vänstergänga)
TTC-25 MSE-4245S SP4X9

LW-2
(för spänn- 

skruv )

45080R-6T-M
45100R-6T-M
45125R-7T-M

MSE 45063R-6T-M
45080R-7T-M
45100R-8T-M
45125R-9T-M

��Vändskär

Material fz
(mm/tand)

Skärhastigheter (m/min)

Cermet PVD-belagd Hårdmetall PCD

TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0

PR
10

25
(P

R9
25

)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

Rostfritt stål ~0,25 �
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–200

�
100–200

�
80–120

Olegerat stål ~0,30 �
150–220

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
120–200

�
100–180

�
100–180

�
80–150

Legerat stål ~0,30 �
120–200

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
100–180

�
80–150

�
80–150

Gjutstål ~0,25 �
120–200

�
100–180

�
80–150

�
80–150

�
80–150

�
80–150

�
60–130

�
80–150

Gjutjärn ~0,30 �
100–200

�
80–150

Icke-järnmetaller (aluminium) ~0,20 �
100–300

�
300–800

�
300–800

 �: Lagerhålls �: Första val  �: Andra val 

��Rekommenderad skärdata

T-M. Fästskruv (HH12X35M) medföljer MSE45080R- T.

Normaltandad Fintandad

Geometri Beteckning
Mått (mm) Vinkel

Sorter

Cermet PVD-belagd Hård-
metall  PCD

A T X Z S � � � TN
60

TN
10

0M

TC
60

M

PR
63

0

PR
73

0

PR
83

0

PR
66

0
P

R
1
0
2
5

(P
R

9
2
5
)

PR
90

5

PW
30

KW
10

KP
D0

01

KP
D0

10

SEMR 1203AFER-H

12,70 3,18

R1,0 1,0

-
20° 25° 45°

� � �

SEKR 1203AFEN-S 0,5 1,7 � � � � �

SEKN 1203AFTN
0,5 1,4

� � � � � � �

SEKN 1203AFFN �

SEEN 1203AFTN 0,5 1,4 � � �

SEEN 1203AFFN 0,5 1,4 3,5 � �

SEEN 1203AFFN-NE 0,5 1,4 3,0 �

β

α

S
A

ZX

Xγ

T

ZX

β

γ

A

α

T

Spännskruv � med vänstergänga. Observera vridrikt-
ningen när vändskäret lossas.

( KPD Serie )

!"#$%&%'($)*+,-./01234/2
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393

394

396

398

400

402

404

409

411

412

414

416

418

420

421

424

431

434

436

437

438

439

MAGIC DRILL DRX

Borrskär

Borrkroppar Ø12 - 60 2xD

Borrkroppar Ø12 - 60 3xD

Borrkroppar Ø12 - 60 4xD

Borrkroppar Ø12 - 60 5xD

Skärdata

Justerbar hylsa

MAGIC DRILL DRZ

Borrskär

Borrkroppar Ø10 - 12,5 

Borrkroppar Ø13 - 59 2xD

Borrkroppar Ø13 - 59 3xD

Borrkroppar Ø13 - 50 4xD

Borrkroppar Ø27 - 50 5xD

Skärdata

Justerbar hylsa

MAGIC DRILL DRC

Borrskär

Skärdata

Borrkroppar Ø8- 21  3xD

Borrkroppar Ø8 - 21  5xD

Borrkroppar Ø8 - 21  8xD

BORRNING
INNEHÅLLSFÖRTECKNINGSmiCut

TM

S T S

386



DRX MAGIC DRILLDRX MAGIC DRILL

Nytt och förbättrat utförande
Två spiralskurna kylkanalshål istället för ett rakt i centrum
60% mer spånutrymme 
Borrkroppen är tillverkad i en speciallegering
Tre nya spånbrytare: 1. allround 2. intermittent 3. låga 
skärkrafter
Tre nya hårdmetallsorter för 1. stål 2. rostfritt 3. gjutgods

Borrning med hög avverkning
Vändskär med fyra eggar för optimal ekonomi
Flera olika spånor garanterar en utmärkt spåntransort
Låga skärtryck ger förstklassig ytkvalitet

387
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DRX för stabil och effektiv borrning

■ Två spiralskurna kylkanalshål

■ Nya sorter

MEGACOAT's höga oxidationsmotstånd

TiCN

TiAlN

TiN

MEGACOAT

H
år

dh
et

 (H
v)

Oxidationstemperatur (˚C)
Antal hål

Konkurrent B ytteregg stor hörnförslitning

inneregg

ytteregg

inneregg

Fl
an

kf
ör

sl
itn

in
g 

(y
tt

er
sk

är
) m

m

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
0

0.05

0.1

0.15

0.2

0.25

DRX

Vc = 150 m/min, f = 0.1 mm/varv., 
Dc =ø20, H = 35 mm , med kylning,  
X5CrNi18 10 : ZXMT06T204SM (PR1225)

Konventionell
korthålsborr

Inneregg

Inneregg

Ytteregg 

Ytteregg

Ett kylkanalhål

Två kylkanalshål

Utökad stabilitet och 
tillförlitlighet i hållaren.

PR1230 PR1225 PR1210
stål rostfritt stål, lågkolhaltigt stål gjutjärn

25% större 
kylmedelsflöde

60% större spånutrymme

Bättre slitstyrkaStabil och lång skärlivslängdMEGACOAT
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DRX typ

Konkurrent D

Konkurrent E

■ Precisionsborrning
Vibrationsjämförelse

Rätlinjligt utförande

Vc=180m/min, f=0.08mm/varv., 
H=56mm (bottenhål),
ø14-4D, med kylning, C50

Vc=180m/min, f=0.15mm/varv., H=60mm 
(gennomgående hål), ø20-3D, med kylning, C45, NC 

Mindre vibration genom välbalanserad spånfördelning

1

800

600

400

200

-200

-400

-600

-800

0
2 3 4

Tid [s]

5 6 7 8 9 10

1

800

600

400

200

-200

-400

-600

-800

0
2 3 4

Tid [s]

5 6 7 8 9 10

Konkurrent C

DRX

ho
ris

on
ta

l k
ra

ft 
(N

)
ho

ris
on

ta
l k

ra
ft 

(N
)

ingång

ingång

mitten

Konkurrent F

mitten

botten

botten

Jämförelse av borrdiameter
14.4
(mm)

14.3

14.2

14.1

14

13.9

DRX

Vc=120m/min, f=0.1mm/varv., H=15mm, 
ø20-3D, med kylning, C55

Bättre ytkvalitet

Den utmärkta spånavgången bidrar till liten varitation av borrdiametern

Inner edge

Outer edge

Ytteregg

Inneregg

Inneregg

Ytteregg

Två inre och två 
yttre skäreggar. 

■ 4 skäreggar
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Små spånor för bättre spånflöde Idealisk kontinuerlig spåna

Vc=120m/min, f=0.1mm/varv., H=15mm, ø20-3D, med kylning, C55

DRX

ho
ris

on
ta

l k
ra

ft 
(N

)

ho
ris

on
ta

l k
ra

ft 
(N

)

Konkurrent G
800

600

400

200

2.40 2.452.35 2.50 2.55 2.60 2.65
0

-200

-400

-600

-800

800

600

400

200

2.20 2.25 2.30 2.35 2.40 2.45 2.50
0

-200

-400

-600

-800

Lägre skärkraft vid start
av borrning

Mindre risk för haveri
Jämförelse av skärkrafter på ytterskäret vid start av borrning

■ Spånbrytare

Flat spånbrytare 
(Inneregg)

Bred spånbrytare 
(Ytteregg)

S-formig skärkant

➜

Skarp skärkant

■ Fördelar med de olika spånbrytarna

Geometri Spånbrytare
GM GH SM

Y
tt

er
eg

g

bred spånbrytare

tvärsnitt

spånor från 
ytteregg

In
ne

re
gg

flat spånbrytare

tvärsnitt

spånor från 
inneregg

Material C50 C50 X5CrNi189
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① Bred spånbrytare täcker många olika material
② God balans mellan stark och skarp egg

① Bredare spånbrytare för god spånkontroll
② Stabil skäregg

① U-formad skäregg. God spånkontroll av sega material.
② Skarp skäregg genom stor spånvinkel

①

②

!"##$%$&

♦ GM Spånbrytare - Allround

♦ GH Spånbrytare - Tuff egg

①

①

Bättre verktygslivslängd!

②

②

Stål              ➤ PR1230
Gjutjärn       ➤ PR1210

Härdade material, intermittent bearbetning     ➤ PR1230

Spånorna från yttereggen bryts och delas

Jämförelse av verktygslivslängd

♦ SM Spånbrytare  - Skarp egg

Rostfritt stål, lågkolhaltigt stål ➤ PR1225

För djupa hål och svårkontrollerade 
spånor från material som t.ex. 
rostfritt och lågkolhaltigt stål

C50

Intermittent borrning
genom att flytta hålets 
centrum 8 mm.

0 40 80 120 160 200 240 280
Antal hål

Konventionelt verktyg

Konkurrent H

Konkurrent G

DRX-GH

Vc=80m/min, f=0.08mm/varv., H=10mm, 
Dc=ø20mm, H=60mm, med kylning, C50
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■ Val av spånbrytare

P
stål, legerat stål

M
rostfritt stål

K
gjutjärn

lågkolhaltigt stål medel - högkolhaltigt stål

låg ~ medium matning 

ej intermittent borrning

 värmebeständigt / Härdade materialej värmebeständigt

intermittent borrning

SM SM GM
PR1225

SM
PR1225 PR1225 PR1210

GH
PR1230

GM
PR1230

medium ~ hög matning

■ Hur man väljer skärstorlek av ZXMT03
1) För ytteregg, välj ett"-E" skär och välj sedan mellan tre olika spånbrytare beroende på användningsområdet.
2) För inneregg, välj ett "-I" skär (endast GM Spånbrytaren).

Ytteregg Inneregg

ZXMT030203○○-E

GM-E        GH-E        SM-E

ZXMT030203GM-I

GM-I
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■ Passande spånbrytare

■ Vändskär

Användningsområde

 ●： Förstaval 
○： Andraval

P
Stål, legerat stål ● ○
Verktygsstål ●

M Rostfritt stål ○ ●
K Gjutjärn ●
N Icke-järnmetall ●

Geometri Beteckning
Mått (mm) Vinkel(°) PVD-belagd HM

(MEGACOAT) HM

A T ød W rε α β PR1230 PR1225 PR1210 GW15

ytteregg

A

W T

rε

1

2

ød

ZXMT 030203GM-E 6.5 2.30 2.4 4.8 0.3 7° 10° ● ●

inneregg

A

W

2

rε

T

ød
1

ZXMT 030203GM-I 5.9 2.30 2.4 4.8 0.3 7° 10° ● ● ● ●

ytteregg

A

W T

rε

1

2

ød

ZXMT 030203GH-E 6.5 2.30 2.4 4.8 0.3 7° 10° ●

ytteregg

W

A

rε 1

T

ød

2

ZXMT 030203SM-E 6.5 2.30 2.4 4.8 0.3 7° 10° ● ●

A ød

W

rε

T

β

α

ZXMT 040203GM 6.2 2.60 2.4 5.1 0.3

13°

10° ● ●

05T203GM 7.3 2.74 2.5 5.5 0.3

7°

● ●

06T204GM 8.6 2.89 2.8 6.4 0.4 ● ●

070305GM 10.2 3.24 3.0 8.0 0.5 ● ●

09T306GM 12.2 4.03 3.6 9.6 0.6 ● ●

11T306GM 14.5 4.06 4.6 11.6 0.6 ● ●

140408GM 18.0 4.88 5.7 14.4 0.8 ● ●

170608GM 22.1 6.58 6.8 17.7 0.8 ● ●

T

A

W

rε

α

β

ød

ZXMT 040203GH 6.2 2.60 2.4 5.1 0.3

13°

10° ●

05T203GH 7.3 2.74 2.5 5.5 0.3

7°

●

06T204GH 8.6 2.89 2.8 6.4 0.4 ●

070305GH 10.2 3.24 3.0 8.0 0.5 ●

09T306GH 12.2 4.03 3.6 9.6 0.6 ●

11T306GH 14.5 4.06 4.6 11.6 0.6 ●

140408GH 18.0 4.88 5.7 14.4 0.8 ●

170608GH 22.1 6.58 6.8 17.7 0.8 ●

A

W T

rε

α

β

ød

ZXMT 040203SM 6.2 2.60 2.4 5.1 0.3

13°

10° ● ●

05T203SM 7.3 2.74 2.5 5.5 0.3

7°

● ●

06T204SM 8.6 2.89 2.8 6.4 0.4 ● ●

070305SM 10.2 3.24 3.0 8.0 0.5 ● ●

09T306SM 12.2 4.03 3.6 9.6 0.6 ● ●

11T306SM 14.5 4.06 4.6 11.6 0.6 ● ●

140408SM 18.0 4.88 5.7 14.4 0.8 ● ●

170608SM 22.1 6.58 6.8 17.7 0.8 ● ●

Material

Skärstorlek ZXMT

Spånbrytare GM GH SM

Borrdjup 2D 3D 4D 5D 2D 3D 4D 5D 2D 3D 4D 5D

Lågkolhaltigt stål ☆ ☆ ☆ ☆ ★ ★ ★ ★

Stål ★ ★ ★ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ★

Legerat stål ★ ★ ★ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ☆ ★

Verktygsstål ☆ ☆ ☆ ☆ ★ ★ ★ ★

Rostfritt stål ★ ★ ★ ★

Material

Skärstorlek ZXMT

Spånbrytare GM GH SM

Borrdjup 2D 3D 4D 5D 2D 3D 4D 5D 2D 3D 4D 5D

Gjutjärn ★ ★ ★ ★

Aluminumlegering ★ ★ ★ ★

Mässing ★ ★ ★ ★

Titanlegering ★ ★ ★ ★

● : Lagerhålls
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● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S20 -DRX120M-2-03 ●
2

12 88 45 24
20 27

+0.5
SB-2042TRG DTM-6 ZXMT030203●●-E (Utvändig)

ZXMT030203GM-I (Invändig)-DRX125M-2-03 ● 12.5 89 46 25 +0.4
-DRX130M-2-03 ● 13 90 47 26 +0.3
-DRX135M-2-04 ●

2

13.5 91 48 27

20 27

+0.5

SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203◯◯-DRX140M-2-04 ● 14 92 49 28 +0.4
-DRX145M-2-04 ● 14.5 93 50 29 +0.3
-DRX150M-2-04 ● 15 94 51 30 +0.2

S25 -DRX155M-2-05 ●

2

15.5 109 55 31

25 32

+0.8

SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203◯◯

-DRX160M-2-05 ● 16 110 56 32 +0.7
-DRX165M-2-05 ● 16.5 111 57 33 +0.5
-DRX170M-2-05 ● 17 112 58 34 +0.4
-DRX175M-2-05 ● 17.5 113 59 35 +0.3
-DRX180M-2-05 ● 18 114 60 36 +0.2
-DRX185M-2-06 ●

2

18.5 112 58 37 +0.9
-DRX190M-2-06 ● 19 113 59 38 +0.8
-DRX195M-2-06 ● 19.5 114 60 39 +0.7
-DRX200M-2-06 ● 20 115 61 40 25 32 +0.5 SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204◯◯
-DRX205M-2-06 ● 20.5 116 62 41 +0.4
-DRX210M-2-06 ● 21 117 63 42 +0.3
-DRX215M-2-06 ● 21.5 118 64 43 +0.2
-DRX220M-2-07 ●

2

22 119 65 44 +1.2
-DRX225M-2-07 ● 22.5 120 66 45 +1.0
-DRX230M-2-07 ● 23 121 67 46 +0.9
-DRX235M-2-07 ● 23.5 122 68 47 +0.8
-DRX240M-2-07 ● 24 123 69 48 25 35 +0.7 SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305◯◯
-DRX245M-2-07 ● 24.5 124 70 49 +0.5
-DRX250M-2-07 ● 25 125 71 50 +0.4
-DRX255M-2-07 ● 25.5 126 72 51 +0.3
-DRX260M-2-07 ● 26 127 73 52 +0.2

S32 -DRX270M-2-09 ●

2

27 136 77 54 +1.6
-DRX280M-2-09 ● 28 138 79 56 42 +1.3
-DRX290M-2-09 ● 29 140 81 58 32 +1.1 SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306◯◯
-DRX300M-2-09 ● 30 142 83 60 45 +0.8
-DRX310M-2-09 ● 31 144 85 62 +0.6

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,08 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

Det bearbetade hålets tolerans（2D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.20
－ 0.10

φ27～φ38 ＋ 0.25
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.30
－ 0.20

※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

■ Hållare (2 X D)

2xD

�
d1�
d

�
D
c

L3
L2

L1

2D

● : Lagerhålls

2xD

�
d1�
d

�
D
c

L3
L2

L1
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Det bearbetade hålets tolerans（2D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.20
－ 0.10

φ27～φ38 ＋ 0.25
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.30
－ 0.20

※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S40 -DRX320M-2-11 ● 32 169 100 64 +2.2

SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306◯◯

-DRX330M-2-11 ● 33 171 102 66 +1.9
-DRX340M-2-11 ● 34 173 104 68 +1.7
-DRX350M-2-11 ● 2 35 175 106 70 40 55 +1.4
-DRX360M-2-11 ● 36 177 108 72 +1.2
-DRX370M-2-11 ● 37 179 110 74 +0.9
-DRX380M-2-11 ● 38 181 112 76 +0.7
-DRX390M-2-14 ●

2

39 179 110 78

40

55

+2.8

SB-5085TR DT-20 ZXMT140408 ◯◯

-DRX400M-2-14 ● 40 181 112 80 +2.5
-DRX410M-2-14 ● 41 183 114 82 +2.3
-DRX420M-2-14 ● 42 185 116 84 +2.0
-DRX430M-2-14 ● 43 187 118 86

60

+1.8
-DRX440M-2-14 ● 44 189 120 88 +1.5
-DRX450M-2-14 ● 45 191 122 90 +1.3
-DRX460M-2-14 ● 46 193 124 92 +1.0
-DRX470M-2-14 ● 47 195 126 94 +0.8
-DRX480M-2-17 ●

2

48 194 125 96

40

60

+3.8

SB-60120TR DT-25 ZXMT170608 ◯◯

-DRX490M-2-17 ● 49 196 127 98 +3.5
-DRX500M-2-17 ● 50 198 129 100 +3.3
-DRX510M-2-17 ● 51 200 131 102 +3.0
-DRX520M-2-17 ● 52 202 133 104 +2.8
-DRX530M-2-17 ● 53 204 135 106 +2.5
-DRX540M-2-17 ● 54 206 137 108

65

+2.3
-DRX550M-2-17 ● 55 208 139 110 +2.0
-DRX560M-2-17 ● 56 210 141 112 +1.8
-DRX570M-2-17 ● 57 212 143 114 +1.5
-DRX580M-2-17 ● 58 214 145 116 +1.3
-DRX590M-2-17 ● 59 216 147 118 +1.0
-DRX600M-2-17 ● 60 218 149 120 +0.8

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,08 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

● Dimensioner 2D

● : Lagerhålls
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● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S20 -DRX120M-3-03 ●
2

12 100 57 36
20 27

+0.5
SB-2042TRG DTM-6 ZXMT030203●●-E (Utvändig)

ZXMT030203GM-I (Invändig)-DRX125M-3-03 ● 12.5 102 59 37.5 +0.4
-DRX130M-3-03 ● 13 103 60 39 +0.3
-DRX135M-3-04 ●

2

13.5 105 62 40.5

20 27

+0.5

SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203◯◯-DRX140M-3-04 ● 14 106 63 42 +0.4
-DRX145M-3-04 ● 14.5 108 65 43.5 +0.3
-DRX150M-3-04 ● 15 109 66 45 +0.2

S25 -DRX155M-3-05 ●

2

15.5 124 70 46.5

25 32

+0.8

SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203◯◯

-DRX160M-3-05 ● 16 126 71 48 +0.7
-DRX165M-3-05 ● 16.5 127 73 49.5 +0.5
-DRX170M-3-05 ● 17 129 74 51 +0.4
-DRX175M-3-05 ● 17.5 130 76 52.5 +0.3
-DRX180M-3-05 ● 18 132 77 54 +0.2
-DRX185M-3-06 ●

2

18.5 131 77 55.5

25 32

+0.9

SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204◯◯

-DRX190M-3-06 ● 19 132 78 57 +0.8
-DRX195M-3-06 ● 19.5 134 80 58.5 +0.7
-DRX200M-3-06 ● 20 135 81 60 +0.5
-DRX205M-3-06 ● 20.5 137 83 61.5 +0.4
-DRX210M-3-06 ● 21 138 84 63 +0.3
-DRX215M-3-06 ● 21.5 140 86 64.5 +0.2
-DRX220M-3-07 ●

2

22 141 86 66

25 35

+1.2

SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305◯◯

-DRX225M-3-07 ● 22.5 142 88 67.5 +1.0
-DRX230M-3-07 ● 23 144 89 69 +0.9
-DRX235M-3-07 ● 23.5 145 91 70.5 +0.8
-DRX240M-3-07 ● 24 147 92 72 +0.7
-DRX245M-3-07 ● 24.5 148 94 73.5 +0.5
-DRX250M-3-07 ● 25 150 95 75 +0.4
-DRX255M-3-07 ● 25.5 151 97 76.5 +0.3
-DRX260M-3-07 ● 26 153 98 78 +0.2

S32 -DRX265M-3-09 ●

2

26.5 161 102 79.5

32

42

+1.7

SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306◯◯

-DRX270M-3-09 ● 27 163 103 81 +1.6
-DRX275M-3-09 ● 27.5 164 105 82.5 +1.5
-DRX280M-3-09 ● 28 166 106 84 +1.3
-DRX285M-3-09 ● 28.5 167 108 85.5 +1.2
-DRX290M-3-09 ● 29 169 109 87 +1.1
-DRX295M-3-09 ● 29.5 170 111 88.5

45

+1.1
-DRX300M-3-09 ● 30 172 112 90 +0.8
-DRX305M-3-09 ● 30.5 173 114 91.5 +0.7
-DRX310M-3-09 ● 31 175 115 93 +0.6
-DRX315M-3-09 ● 31.5 176 117 94.5 +0.5

S40 -DRX320M-3-11 ●

2

32 201 132 96

40 55

+2.2

SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306◯◯

-DRX330M-3-11 ● 33 204 135 99 +1.9
-DRX340M-3-11 ● 34 207 138 102 +1.7
-DRX350M-3-11 ● 35 210 141 105 +1.4
-DRX360M-3-11 ● 36 213 144 108 +1.2
-DRX370M-3-11 ● 37 216 147 111 +0.9
-DRX380M-3-11 ● 38 219 150 114 +0.7

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,08 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

■ Hållare (3 X D)

3xD

3D

● : Lagerhålls

Det bearbetade hålets tolerans（3D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.20
－ 0.10

φ26.5～φ38 ＋ 0.25
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.30
－ 0.20

øD
c

L3
L2

L1

ød ød
1
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※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S40 -DRX390M-3-14 ●

2

39 218 149 117

40

55

+2.8

SB-5085TR DT-20 ZXMT140408○○

-DRX400M-3-14 ● 40 221 152 120 +2.5
-DRX410M-3-14 ● 41 224 155 123 +2.3
-DRX420M-3-14 ● 42 227 158 126 +2.0
-DRX430M-3-14 ● 43 230 161 129

60

+1.8
-DRX440M-3-14 ● 44 233 164 132 +1.5
-DRX450M-3-14 ● 45 236 167 135 +1.3
-DRX460M-3-14 ● 46 239 170 138 +1.0
-DRX470M-3-14 ● 47 242 173 141 +0.8
-DRX480M-3-17 ●

2

48 242 173 144

40

60

+3.8

SB-60120TR DT-25 ZXMT170608○○

-DRX490M-3-17 ● 49 245 176 147 +3.5
-DRX500M-3-17 ● 50 248 179 150 +3.3
-DRX510M-3-17 ● 51 251 182 153 +3.0
-DRX520M-3-17 ● 52 254 185 156 +2.8
-DRX530M-3-17 ● 53 257 188 159 +2.5
-DRX540M-3-17 ● 54 260 191 162

65

+2.3
-DRX550M-3-17 ● 55 263 194 165 +2.0
-DRX560M-3-17 ● 56 266 197 168 +1.8
-DRX570M-3-17 ● 57 269 200 171 +1.5
-DRX580M-3-17 ● 58 272 203 174 +1.3
-DRX590M-3-17 ● 59 275 206 177 +1.0
-DRX600M-3-17 ● 60 278 209 180 +0.8

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,08 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

3D

● : Lagerhålls

Det bearbetade hålets tolerans (3D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.20
－ 0.10

φ26.5～φ38 ＋ 0.25
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.30
－ 0.20
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● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S20 -DRX120M-4-03 ●
2

12 112 69 48
20 27

+0.5
SB-2042TRG DTM-6 ZXMT030203●●-E (Utvändig)

ZXMT030203GM-I (Invändig)-DRX125M-4-03 ● 12.5 114 71 50 +0.4
-DRX130M-4-03 ● 13 116 73 52 +0.3
-DRX135M-4-04 ●

2

13.5 118 75 54

20 27

+0.5

SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203◯◯-DRX140M-4-04 ● 14 120 77 56 +0.4
-DRX145M-4-04 ● 14.5 122 79 58 +0.3
-DRX150M-4-04 ● 15 124 81 60 +0.2

S25 -DRX155M-4-05 ●

2

15.5 140 86 62

25 32

+0.8

SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203◯◯

-DRX160M-4-05 ● 16 142 87 64 +0.7
-DRX165M-4-05 ● 16.5 144 90 66 +0.5
-DRX170M-4-05 ● 17 146 91 68 +0.4
-DRX175M-4-05 ● 17.5 148 94 70 +0.3
-DRX180M-4-05 ● 18 150 95 72 +0.2
-DRX185M-4-06 ●

2

18.5 149 95 74

25 32

+0.9

SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204◯◯

-DRX190M-4-06 ● 19 151 97 76 +0.8
-DRX195M-4-06 ● 19.5 153 99 78 +0.7
-DRX200M-4-06 ● 20 155 101 80 +0.5
-DRX205M-4-06 ● 20.5 157 103 82 +0.4
-DRX210M-4-06 ● 21 159 105 84 +0.3
-DRX215M-4-06 ● 21.5 161 107 86 +0.2
-DRX220M-4-07 ●

2

22 163 108 88

25 35

+1.2

SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305◯◯

-DRX225M-4-07 ● 22.5 165 111 90 +1.0
-DRX230M-4-07 ● 23 167 112 92 +0.9
-DRX235M-4-07 ● 23.5 169 115 94 +0.8
-DRX240M-4-07 ● 24 171 116 96 +0.7
-DRX245M-4-07 ● 24.5 173 119 98 +0.5
-DRX250M-4-07 ● 25 175 120 100 +0.4
-DRX255M-4-07 ● 25.5 177 123 102 +0.3
-DRX260M-4-07 ● 26 179 124 104 +0.2

S32 -DRX270M-4-09 ●

2

27 190 130 108

32
42

+1.6

SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306◯◯
-DRX280M-4-09 ● 28 194 134 112 +1.3
-DRX290M-4-09 ● 29 198 138 116 +1.1
-DRX300M-4-09 ● 30 202 142 120 45 +0.8
-DRX310M-4-09 ● 31 206 146 124 +0.6

S40 -DRX320M-4-11 ●

2

32 233 164 128

40 55

+2.2

SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306◯◯

-DRX330M-4-11 ● 33 237 168 132 +1.9
-DRX340M-4-11 ● 34 241 172 136 +1.7
-DRX350M-4-11 ● 35 245 176 140 +1.4
-DRX360M-4-11 ● 36 249 180 144 +1.2
-DRX370M-4-11 ● 37 253 184 148 +0.9
-DRX380M-4-11 ● 38 257 188 152 +0.7

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,06 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

Det bearbetade hålets tolerans（4D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.25
－ 0.10

φ27～φ38 ＋ 0.30
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.35
－ 0.20

※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

■ Hållare (4 X D)

4D

● : Lagerhålls

φ
D
c

L3
L2

L1

φ
d

φ
d1
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Det bearbetade hålets tolerans（4D)
Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.25
－ 0.10

φ27～φ38 ＋ 0.30
－ 0.15

φ39～φ60 ＋ 0.35
－ 0.20

※Ovanstående är endast referensvärden.
Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S40 -DRX390M-4-14 ●

2

39 257 188 156

40

55

+2.8

SB-5085TR DT-20 ZXMT140408○○

-DRX400M-4-14 ● 40 261 192 160 +2.5
-DRX410M-4-14 ● 41 265 196 164 +2.3
-DRX420M-4-14 ● 42 269 200 168 +2.0
-DRX430M-4-14 ● 43 273 204 172

60

+1.8
-DRX440M-4-14 ● 44 277 208 176 +1.5
-DRX450M-4-14 ● 45 281 212 180 +1.3
-DRX460M-4-14 ● 46 285 216 184 +1.0
-DRX470M-4-14 ● 47 289 220 188 +0.8

S50 -DRX480M-4-17 ●

2

48 290 221 192

50

60

+3.8

SB-60120TR DT-25 ZXMT170608○○

-DRX490M-4-17 ● 49 294 225 196 +3.5
-DRX500M-4-17 ● 50 298 229 200 +3.3
-DRX510M-4-17 ● 51 302 233 204 +3.0
-DRX520M-4-17 ● 52 306 237 208 +2.8
-DRX530M-4-17 ● 53 310 241 212 +2.5
-DRX540M-4-17 ● 54 314 245 216

65

+2.3
-DRX550M-4-17 ● 55 318 249 220 +2.0
-DRX560M-4-17 ● 56 322 253 224 +1.8
-DRX570M-4-17 ● 57 326 257 228 +1.5
-DRX580M-4-17 ● 58 330 261 232 +1.3
-DRX590M-4-17 ● 59 334 265 236 +1.0
-DRX600M-4-17 ● 60 338 269 240 +0.8

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,06 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skärdata 414
Felsökning 413

4D

● : Lagerhålls
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● Dimensioner

Beteckning

S
ta

nd
ar

d

A
nt

al
 s

kä
r Mått (mm) Max 

offset
i svarv

(radiellt)

Reservdelar

Passande skär
405

Spännskruv Torxnyckel

øDc L1 L2 L3 ød ød1

S20 -DRX120M-5-03 ● 2 12 124 81 60 20 27 +0.5 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT030203●●-E (Utvändig)
ZXMT030203GM-I (Invändig)-DRX130M-5-03 ● 13 129 86 65 +0.3

-DRX140M-5-04 ● 2 14 134 91 70 20 27 +0.4 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203◯◯-DRX150M-5-04 ● 15 139 96 75 +0.2
S25 -DRX160M-5-05 ●

2
16 158 103 80

25 32
+0.7

SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203◯◯-DRX170M-5-05 ● 17 163 108 85 +0.4
-DRX180M-5-05 ● 18 168 113 90 +0.2
-DRX190M-5-06 ●

2
19 170 116 95

25 32
+0.8

SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204◯◯-DRX200M-5-06 ● 20 175 121 100 +0.5
-DRX210M-5-06 ● 21 180 126 105 +0.3
-DRX220M-5-07 ●

2

22 185 130 110

25 32

+1.2

SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305◯◯
-DRX230M-5-07 ● 23 190 135 115 +0.9
-DRX240M-5-07 ● 24 195 140 120 +0.7
-DRX250M-5-07 ● 25 200 145 125 +0.4
-DRX260M-5-07 ● 26 205 150 130 +0.2

S32 -DRX270M-5-09 ●

2

27 217 157 135 +1.6

SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306◯◯
-DRX280M-5-09 ● 28 222 162 140 42 +1.3
-DRX290M-5-09 ● 29 227 167 145 32 +1.1
-DRX300M-5-09 ● 30 232 172 150 45 +0.8
-DRX310M-5-09 ● 31 237 177 155 +0.6

S40 -DRX320M-5-11 ●

2

32 265 196 160

40

55

+2.2

SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306◯◯

-DRX330M-5-11 ● 33 270 201 165 +1.9
-DRX340M-5-11 ● 34 275 206 170 +1.7
-DRX350M-5-11 ● 35 280 211 175 +1.4
-DRX360M-5-11 ● 36 285 216 180 +1.2
-DRX370M-5-11 ● 37 290 221 185 +0.9
-DRX380M-5-11 ● 38 295 226 190 +0.7
-DRX390M-5-14 ●

2

39 296 227 195

55

+2.8

SB-5085TR DT-20 ZXMT140408○○

-DRX400M-5-14 ● 40 301 232 200 +2.5
-DRX410M-5-14 ● 41 306 237 205 +2.3
-DRX420M-5-14 ● 42 311 242 210 +2.0
-DRX430M-5-14 ● 43 316 247 215

60

+1.8
-DRX440M-5-14 ● 44 321 252 220 +1.5
-DRX450M-5-14 ● 45 326 257 225 +1.3
-DRX460M-5-14 ● 46 331 262 230 +1.0
-DRX470M-5-14 ● 47 336 267 235 +0.8

S50 -DRX480M-5-17 ●

2

48 338 269 240

50

60

+3.8

SB-60120TR DT-25 ZXMT170608○○

-DRX490M-5-17 ● 49 343 274 245 +3.5
-DRX500M-5-17 ● 50 348 279 250 +3.3
-DRX510M-5-17 ● 51 353 284 255 +3.0
-DRX520M-5-17 ● 52 358 289 260 +2.8
-DRX530M-5-17 ● 53 363 294 265 +2.5
-DRX540M-5-17 ● 54 368 299 270

65

+2.3
-DRX550M-5-17 ● 55 373 304 275 +2.0
-DRX560M-5-17 ● 56 378 309 280 +1.8
-DRX570M-5-17 ● 57 383 314 285 +1.5
-DRX580M-5-17 ● 58 388 319 290 +1.3
-DRX590M-5-17 ● 59 393 324 295 +1.0
-DRX600M-5-17 ● 60 398 329 300 +0.8

・Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,05 mm/varv eller mindre.
・För justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16. Rekommenderad skärdata 414

Felsökning 413
Det bearbetade hålets tolerans（5D)

Dc Tolerans（mm） Dc Tolerans（mm） Dc Tolerans（mm）

φ12～φ26 ＋ 0.30
－ 0.10 φ27～φ38 ＋ 0.35

－ 0.15 φ39～φ60 ＋ 0.40
－ 0.20

※ Ovanstående är endast referensvärden. Ett avvikande resultat kan bero på maskin, material, fastspänning m.m.

■ Hållare (5 X D)

5D

● : Lagerhålls

ø
D
c

L3
L2

L1

φ
d

φ
d1
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■ Felsökning
Problem Detaljer Orsak Lösning

Diametern blir
mindre i botten

A

B (botten)

(ingång)
Inget problem vid 
hålets början, men 
hålets diameter minskar 
successivt.

A>B

Spånstockning från   
inner- och ytteregg. ·Öka skärhastigheten

·Minska matningen

  Rekommenderad skärdata 
finns på sidan 414

Diametern blir
större i botten

B' (botten)

(ingång)A

Inget problem vid hålets 
början, men hålets 
diameter ökar gradvis.

A<B

Spånstockning från   
inneregg.

·Öka skärhastigheten

·Minska matningen

  Rekommenderad skärdata 
finns på sidan 414

·Kontrollera centrumhöjden

  Se sidan 418

Hålets diameter 
är för liten

Hålets diameter är 
för liten
(vid svarv)

Felaktig diameter-
inställning.

Vid svarv, justera med x-axeln

 Se sidan 418, 419

Korthålsborren är ur 
centrum. Justera centrumhöjden

 Se sidan 418, 419

◆ DRX borrhålets bottenform

øDc A B C øDc A B C øDc A B C

Dc

A B

C

12.0
1.8

4.2
0.5

24.5

3.2

9.1 0.8 39.0

5.8

13.7

1.5

12.5 4.5 25.0 9.3
0.9

40.0 14.2
13.0 4.7 25.5 9.6 41.0 14.7
13.5

2

4.8

0.5

26.0 9.8 42.0 15.2
14.0 5.0 26.5

3.9

9.4

1.0

43.0 15.7
14.5 5.3 27.0 9.6 44.0 16.2
15.0 5.5 27.5 9.9 45.0 16.7
15.5 5.8

0.6

28.0 10.1 46.0 17.2
16.0 6.0 28.5 10.4 47.0 17.7 1.6
16.5 6.3 29.0 10.6 48.0

7.1

16.9

1.7

17.0 6.5 29.5 10.9 49.0 17.4
17.5 6.8 30.0 11.1

1.1
50.0 17.9

18.0 7.0 0.7 30.5 11.4 51.0 18.4
18.5

2.4

6.9

0.7

31.0 11.6 52.0 18.9
19.0 7.1 31.5 11.9 1.2 53.0 19.4
19.5 7.4 32.0

4.7

11.3

1.1

54.0 19.9
20.0 7.6 33.0 11.8 55.0 20.4

1.8
20.5 7.9 34.0 12.3 56.0 20.9
21.0 8.1

0.8
35.0 12.8 57.0 21.4 1.9

21.5 8.4 36.0 13.3 1.2 58.0 21.9
2.0

22.0

3.2

7.8

0.8

37.0 13.8
1.3

59.0 22.4
22.5 8.1 38.0 14.3 60.0 22.9 2.1
23.0 8.3 Gäller för 2XD,3XD,4XD,5XD.

Tabellerna gäller med standardspånbrytare 
(Varierar från -0.1mm till +0.1mm beroende på material och skärdata)

23.5 8.6
24.0 8.8
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■ DRX Rekommenderad skärdata (med kylning)

Material

Rekmommenderad hårdmetallsort
 (Vc=m/min)

Borr-
diamter
Ø (mm)

Typ av hållare (borrdjup)
HM-PVD-belagd HM

PR1230 PR1225 PR1210 GW15 2D~3D 4D 5D
GM
GH SM GM matning (mm/varv)

GM GH SM GM GH SM GM GH SM

Lågkolhaltigt 
stål

（1.0040, 
C15）

☆
120-240

★
120-240

ø12~ø15 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.10 0.05~0.08 0.05~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07 0.04~0.07 0.04~0.08

ø15.5~ø18 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08 0.05~0.08 0.04~0.09

ø18.5~ø26 0.08~0.14 0.08~0.14 0.06~0.14 0.06~0.12 0.08~0.12 0.05~0.12 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.10

ø26.5~ø60 0.08~0.14 0.08~0.14 0.06~0.14 0.06~0.12 0.08~0.12 0.05~0.12 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.10

Stål
（C45）

★
100-180

☆
100-180

ø12~ø15 0.04~0.14 0.04~0.14 0.04~0.10 0.04~0.10 0.04~0.10 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07

ø15.5~ø18 0.06~0.16 0.06~0.16 0.06~0.12 0.05~0.12 0.05~0.12 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08

ø18.5~ø26 0.08~0.20 0.08~0.20 0.06~0.14 0.07~0.16 0.07~0.16 0.05~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.05~0.10

ø26.5~ø60 0.08~0.20 0.08~0.20 0.06~0.14 0.07~0.16 0.07~0.16 0.05~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.05~0.10

Legerat stål
★

100-160
☆

100-160

ø12~ø15 0.04~0.14 0.04~0.14 0.04~0.10 0.04~0.10 0.04~0.10 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07

ø15.5~ø18 0.06~0.16 0.06~0.16 0.06~0.12 0.05~0.12 0.05~0.12 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08

ø18.5~ø26 0.08~0.20 0.08~0.20 0.06~0.14 0.07~0.16 0.07~0.16 0.05~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.05~0.10

ø26.5~ø60 0.08~0.20 0.08~0.20 0.06~0.14 0.07~0.16 0.07~0.16 0.05~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.05~0.10

Verktygsstål
★

80-150
☆

80-150

ø12~ø15 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07 0.04~0.07 0.04~0.07 0.04~0.06 0.04~0.06 0.04~0.06

ø15.5~ø18 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08 0.04~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07

ø18.5~ø26 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08

ø26.5~ø60 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.12 0.06~0.10 0.05~0.10 0.05~0.10 0.05~0.08

Rostfritt stål
（Austinitic）

☆
70-140

★
70-140

ø12~ø15 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.10 0.05~0.08 0.05~0.08 0.04~0.08 0.04~0.07 0.04~0.08 0.04~0.08

ø15.5~ø18 0.06~0.10 0.06~0.10 0.06~0.12 0.05~0.08 0.05~0.08 0.05~0.11 0.04~0.07 0.04~0.07 0.04~0.10

ø18.5~ø26 0.08~0.12 0.08~0.12 0.06~0.14 0.07~0.10 0.07~0.10 0.06~0.12 0.07~0.10 0.07~0.10 0.06~0.12

ø26.5~ø60 0.08~0.12 0.08~0.12 0.06~0.14 0.07~0.10 0.07~0.10 0.06~0.12 0.07~0.10 0.07~0.10 0.06~0.12

Gråjärn
（GG）

★
100-150

ø12~ø15 0.08~0.14 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~ 0.04~0.10 ~ ~

ø15.5~ø18 0.08~0.18 ~ ~ 0.08~0.16 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~

ø18.5~ø26 0.08~0.20 ~ ~ 0.08~0.18 ~ ~ 0.06~0.14 ~ ~

ø26.5~ø60 0.08~0.20 ~ ~ 0.08~0.18 ~ ~ 0.06~0.14 ~ ~

Segjärn
（GGG） ★

80-120

ø12~ø15 0.08~0.12 ~ ~ 0.06~0.10 ~ ~ 0.04~0.08 ~ ~

ø15.5~ø18 0.08~0.16 ~ ~ 0.08~0.14 ~ ~ 0.06~0.10 ~ ~

ø18.5~ø26 0.08~0.18 ~ ~ 0.08~0.16 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~

ø26.5~ø60 0.08~0.18 ~ ~ 0.08~0.16 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~

Icke-järnmetall
(aluminium, 
mässing)

★
200-600

ø12~ø15 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~ 0.05~0.10 ~ ~ 0.04~0.08

ø15.5~ø18 ~ ~ 0.08~0.14 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~ 0.05~0.10

ø18.5~ø26 ~ ~ 0.08~0.16 ~ ~ 0.06~0.14 ~ ~ 0.05~0.12

ø26.5~ø60 ~ ~ 0.08~0.20 ~ ~ 0.08~0.16 ~ ~ 0.07~0.14

Titanlegering
★

40-70

ø12~ø15 ~ ~ 0.05~0.08 ~ ~ 0.04~0.07 ~ ~ 0.04~0.06

ø15.5~ø18 ~ ~ 0.05~0.08 ~ ~ 0.04~0.07 ~ ~ 0.04~0.06

ø18.5~ø26 ~ ~ 0.06~0.10 ~ ~ 0.06~0.08 ~ ~ 0.05~0.07

ø26.5~ø60 ~ ~ 0.06~0.10 ~ ~ 0.06~0.08 ~ ~ 0.05~0.07

★ Förstaval    ☆ Andraval
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■ Skärdata för olika applikationer
Applikation Plan yta Sned yta Halvcyl-

indrisk yta
Hål-

expansion Konkav yta Förborrat
hål

Flera
lager

Arbetsstyckets form

DRX 

Skärhastighet
(mm/min) 120 120 120 120 120 120

Ej
möjligtMatning (mm/varv) 0.1 0.05 0.05 0.05

0.05 (konkav del)
0.05

0.1 (kontinuerlig del)

Skärvätska Ja Ja Ja Ja Ja Ja

■ Borrning vid förborrat hål
Borrtyp 2D~3D 4D 5D

Max. skärbredd 10% av D eller mindre mindre än hörnradien inte rekommenderat

◆Maximalt djup med utvändig kylning
När borrning sker med utvändig kylning får djupet inte överstiga 1,5 gånger borrdiametern.

Revolver

Innerskär

Ytterskär

A

A

Justeringsriktning för revolverns x-axel

x-axeln på
maskinen

■ Riggning av svarven

Eggen på ytterskäret måste vara riktad parallellt i förhållande till 
x-axeln för att garantera en smidig bearbetning.

Vi rekommenderar att man monterar ytterskäret enligt bild 1, 
i riktning mot operatören. 
(det kan även monteras in med 180° vridning)
Om man arbetar med 2 revolvrar och använder den lägre revolvern, 
ska borren också monteras in med ytterskäret i riktning mot operatören. 
(det kan även monteras in med 180° vridning)
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ØD2
ØD1
Ød

L2

L4
L3
L1

!"#$%&"'%$(

!")#$*$(+,&*$("%-./0(.('*$()%1$.2)-"3.!("44

Beteckning

Mått (mm)

La
ge

r

SHE 2025-43 20 25 41 43 4 36 3.0 +0.4~-0.2 +0.2~-0.15

2532-48 25 32 49 48 6 38 2.5 +4.0~-0.2 +0.2~-0.15

3240-53 32 40 58 83 6 43 2.5 +0.4~-0.2 +0.2~-0.15

4050-63 40 50 74 63 6 49 3.0 +0.6~-0.2 +0.3~-0.2

Ød ØD1 ØD2 L1 L2 L3 L4

Diameter
justerings-

område

Centrumhöjd
justerings-

område

SHE-hylsan är avsedd för Magic Drill (DRX, DRZ). Inställningsavståndet är för stort för Magic Drill Mini (DRS).

Ø29.8

-0.2

störremindre

+0.4

Ø30.4

Skaftdiameter Borrdiameter Just.område

Ø20 Ø13~15 + 0.4 ~ – 0.2

Ø25 Ø16~26 + 0.4 ~ – 0.2

Ø32 Ø27~40 + 0.4 ~ – 0.2

Ø40 Ø33~50 + 0.6~ – 0.2

5$%*(,#60+1+,&*$("%-.78.&9)(9

Skaftdiameter Borrdiameter Just.område

Ø20 Ø13~15 + 0.4 ~ – 0.2

Ø25 Ø16~26 + 0.4 ~ – 0.2

Ø32 Ø27~40 + 0.4 ~ – 0.2

Ø40 Ø33~50 + 0.6~ – 0.2

Justeringsområdet motsvarar 
möjlig förändring av borrdiametern

ex.)  Ø30 mm borr

16

:;<.=.>,&*$(?)().$@3$%*$(6A4&'(./0(.!BC.'36.!BD.2)-"3.!("44

Justeringsområdet motsvarar 
möjlig förändring av centrumhöjden
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Inställning av centrumhöjd på svarvar

De flesta problem vid borrning i svarv beror på avvikelser av centrumhöjden.
Centrumhöjden stämmer när kärnan i borrhålets botten är ca 0,5 mm i diameter (bild 3).
Justering krävs i följande fall:

- Ingen kärna återstår
- Kärndiametern överstiger 1 mm

1. Ställ in borren med ytterskäret parallellt i förhållande till revolverns x-axel. (Bild 4)

2. Ställ in önskat justeringsvärde på excenterhylsans inre skala med graderingen i linje mot skruven för kylning.

3. Om ingen kärna återstår,  vrid excenterhylsan mot plus (+)
och om kärnans diameter är större än 1 mm, vrid hylsan
mot minus (-).

4. För att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hålet
på hylsans ytterdiameter, sedan går det att vrida
excenterhylsan.

5. Dra ordentligt åt revolverchuckens spännskruv, som spänns
på borren genom excenterhylsans öppning.

Bruksanvisning (excenterhylsa)

Inställning av borrdiameter för roterande Magic Drill

1. Ställ in önskat justeringsvärde på excenterhylsans yttre skala med graderingen i linje mot skruven för kylning (bild 1).

2. För att öka borrdiametern, vrid excenterhylsan mot plus (+) och för att minska diametern, vrid den mot minus (-).

3. För att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hålet på hylsans ytterdiameter, sedan går det att vrida hylsan.

4. Spänn fast borren ordentligt genom att dra åt Weldonhållarens främre skruv, som spänns fast direkt på borrkroppen
genom excenterhylsans öppning. Dra åt den bakre skuven lätt för att inte deformera excenterhylsan (bild 2).

Observera! Kan enbart användas i Weldonchuck. Skalan på hylsan är normala värden. Kontrollera borrdiametern genom provborrning. 

+0.6
+0.4

+0.2

Skruv för kylning

Skala för roterande Magic Drill Främre skruv 
(dra åt ordentligt)

Bakre skruv (dra åt lätt)

OBS!  Vid inställning av centrumhöjden kan borrdiametern ändras.
Vi rekommenderar därför att man kontrollerar borrdiametern när 
centrumhöjden ställts in.

Bild 1 - Inställning av borrdiameter med +0,4 mm.  Bild 2

Bild 3

Bild 4

Kärna

Maskinens

x-axel
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ytterskär

maskinens
x-axel

större

mindre

Kärnan (större än 0,5 mm i diameter)

Bild. 2 Ytterskäret pekar uppåt.

maskinens
x-axel

större

mindre

Bild 3 Ytterskäret pekar nedåt.

innerskär

spindelns
mitt

0,
2 

m
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m

Bild 5  Borren sedd framifrån.

Bild 6  Centrumkärna.

ytterskär

kollision

borrdiameter

maskinens
x-axel

offset

Bild 4 För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

■ Anvisningar för Magic Drill i svarv

Kontroll av centrumhöjden

Normalt befinner sig innerskäret c:a 0,2 mm under  spindelns centrumhöjd (bild 5). 

Befinner sig revolvern utanför spindelns centrum så kan innerskäret justeras till att 
ligga över eller långt under centrum. För att det inte ska uppstå några problem vid 
bearbetningen, måste därför innerskäret i förhållande till centrumhöjden kontrolleras 
och ställas in mycket noggrant.

För att kontrollera centrumhöjden, mäter man den resterande kärnan för  
borrningen (bild 6). Är läget korrekt inställt återstår en kärna på c:a 0,5 mm.

I följande fall måste centrumhöjden korrigeras:
-Om det inte finns någon kärna kvar
-Om kärnans diameter är större än 1 mm

För att kontrollera inställningen,  borrar man ner c:a 10 mm med en matning på 
mindre än f = 0,1mm/varv.
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Bild 4 För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

Inställning av borrdiametern

Borrdiametern ställs in genom att förflytta borren utmed x-axeln. 
I vilken riktning man skall förflytta via x-axeln, beror på borr-
kroppens position.

Vill man förstora borrdiametern, måste man flytta den utmed 
x-axeln mot ytterskäret (bild 2 och 3).

För att minska borrdiametern, förflyttar man i motsatt riktning. 

Denna förflyttning utmed x-axeln kallar man ”offset”. 

Borrdiametern får max vara 0,2 mm mindre än borrkroppens 
diameter. Annars kan borren fastna i hålet (bild 4).

För den maximala diametern hämtar man värdena “max. offset 
(radiellt)” i tabellen med verktygsmåtten. Värdena i tabellen 
anger det maximala, radiella förflyttningsvärdet. 

Ex: På en borrkropp med Ø20 uppgår “max. offset (radiellt)” till 
+0,5 mm. Min. offset är alltid 0,1 mm. Med denna borr kan man
göra ett hål från Ø19,8 till Ø21 mm.
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Inställning av centrumhöjden 
vid en för liten kärna

Kärnan blir för liten om innerskäret ligger ovanför 
centrum höjden. Då krävs ovillkorligen en justering, 
eftersom vändskärets urflisning uppstår i närheten av 
borr centrum (bild 7).

Vrid borren 180° (bild 8). Oftast löser detta problemen. 

Om kärnan blir för stor efter denna inställning, vrider 
man borren 90° moturs (bild 9, ytterskäret pekar nedåt). 
Justera centrumhöjden genom att förflytta borrkroppen 
med hjälp av x-axeln. 

Efter detta kan man inte längre justera borrdiametern. 
Den bästa lösningen är ändock att på nytt ställa in 
själva revolvern i förhållande till spindelns centrum och 
därmed ha möjlighet att justera borrdiametern.

Urflisningar nära 
borrcentrum.

180 ˚ vridning

innerskär

spindelns
centrum

spindelns
centrum

maskinens
x-axel

  Förstoring av centrumvyn Förstoring av centrumvyn

borr-
centrum

borr-
centrum

innerskär

innerskär

innerskär

Bild 8

Bild 7

Bild 9

spindelcentrum

Inställning av centrumhöjden 

genom  förflyttning av x-axeln

höjer

sänker

90°

borrcentrum

  Förstoring av centrumvyn

90°  vridning
maskinens

x-axel

Innerskäret ligger betydligt 
under centrum 90°  vridning

innerskär

innerskär

ytterskär

ytterskär

     maskinens

         x-axel
     maskinens

x-axel

90°

Inställning av centrumhöjden

genom förflyttning av x-axeln

sänker

höjer

Bild 10
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ytterskär
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Inställning av centrumhöjden
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  x-axel

  maskinens
x-axel

90°

Inställning av centrumhöjden

genom förflyttning av x-axeln

sänker

höjer

Bild 10

innerskär

innerskär

innerskär

ytterskär

Inställning av centrumhöjden 
vid en för stor kärna

Kärnan blir för stor om innerskäret ligger betydligt under 
centrumhöjden. Detta förhindrar en god spånavverkning 
och spåntransport. Därför måste ovillkorligen en korri-
gering göras.

Vrid borren 90°moturs (bild 10, ytterskäret pekar uppåt) 
och justera centrum höjden genom att förflytta borr-
kroppen med hjälp av x-axeln. 

Efter detta kan man inte längre justera borrdiametern. 
Den bästa lösningen är ändock att på nytt ställa in själva 
revolvern i förhållande till spindelns centrum och därmed 
ha möjlighet att justera borrdiametern.
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55NiCrMoV6 (42HRC)

·Vc=100 m/min

·f=0.07~0.08 mm/varv

·H=101 mm 

(genomgående hål)

·med utvändig kylning

·ZXMT070305GM

(PR1230)
·S25-DRX250M-4-07

10
1

Verktygsdyna ø25x101mm (genomgående) x 24 hål

Magic Drill DRX

Konventionellt 
verktyg M

Kontinuerlig matning av Magic Drill DRX möjliggjordes 
av den överlägsna spånkontrollen trots att endast 
utvändig kylning användes. Magic Drill DRX visade 
3 gånger längre livslängd än det konventionella 
verktyget M.

SS 2225 Kallsmitt

·Vc=118 m/min

·f=0.08 mm/varv
(0.05 vid start)

·H=30 mm

(genomgående hål)

·invändig kylning

·ZXMT070305SM

(PR1225)

·S25-DRX250M-3-07

ø2
5

30

Magic Drill DRX

Konkurrent L

Magic Drill DRX visade en bättre spånkontroll och 
mindre löseggsbildning än konkurrent L.

6 hål / egg

G-X37CrMoW51 (45HRC)

·Vc=60 m/min

·f=0.05 mm/varv

·H=50 mm

(genomgående hål)

·invändig kylning

·ZXMT070305GH

(PR1230) 

·S25-DRX250M-4-07

!"

ø1
80

50

Magic Drill DRX

Konkurrent J

Magic Drill DRX visade 1,5 gånger längre livslängd än 
konkurrent J. Konkurrenten J:s skäregg fick skärbrott 
efter 4 hål. Magic Drill DRX kan borra 6 hål och fler. 
Magic Drill DRX krävde ingen extra ytbehandling då 
ytfinishen var av utmärkt kvalite.

Minimal löseggsbildning, 
även efter 400 hål

1300 hål / egg

Bearbetningstid:    
28 minuter

Skärbrott
efter 4 hål

Stor löseggsbildning 
efter 400 hål

500 hål / egg

Bearbetningstid: 58 minuter

50% reduktion

Skäregg DRX (efter 400 hål)

Skäregg Konkurrent L 
(efter 400 hål)

SS 2346

·Vc=75 m/min

·f=0.1 mm/varv

·H=10 mm

(genomgående hål)

·invändig kylning

·ZXMT06T204SM

 (PR1225)

·S25-DRX200M-3-06

10

Borrdiameter 20 mm

djup 10 mm

Delvis intermittent

Magic Drill DRX

Konkurrent K

Magic Drill DRX åstadkom 2,6 gånger längre stabil 
borrning utan problem. Medans konkurrent K:s 
korthålsborr havererade.

+50% +160



Borrning med hög avverkning
 Vändskär med 4 eggar för optimal ekonomi

 Den speciella skärgeometrin producerar 
 3 olika spånor,  som garanterar en utmärkt
 spåntransport

 Vändskärsgeometrin reducerar
 borrverktygets skärtryck och 
 ger en förstklassig ytkvalitet

409



Produktöversikt

Beteckning Borrkropp Borrdiameter Borrskär Anmärkningar
(borrdjup)

DRS Ø10~Ø12.5 (3.5D) 

(Magic Drill Mini)

Inner och 
ytteregg

i samma 
borrskär

Speciell silverbeläggning

DRZ Ø13~Ø59 (2D, 3D)

(Magic Drill) Ø13~Ø50 (4D)

Ø27~Ø50 (5D)

DRZ-CR Ø60~ (2D, 3D, 4D) 

(Magic Drill
kassetthållare)

(ingen lager-
hållning)

Samma 
vändskär

används både 
som inner- och 

ytterskär

Samma 
vändskär

används både 
som inner- och 

ytterskär

Spånform (material: SS1650)

Spån från ytterskäret, små spån, perfekt transport

Spån från innerskäret, små spiralformade spån, 
konstant spåntransport

Spånform (material: SS1650), Ø23

Spån från ytterskäret

Spån från innerskäret

DRS Magic Drill Min  DRZ Magic Drill

Hög hållfasthet tack 
vare den optimalt 
utformade, invändiga
fickan och skruven.

Ett vändskär har två eggar (inre/yttre). 
Det ger en optimal spåntransport, eftersom 
spånen kan delas i två.

Smidig spåntransport
genom det väl 
tilltagna spånspåret.

Silverbeläggningen förebygger 
utvändigt slitage av vändskärshållaren.

1. Diameter fr o m 10 mm, stabilt vändskär.

2. Inre och yttre eggen på samma skär. Lätt att byta ut.
Små spån och optimal transport.

3. Konstant bearbetning med hög hastighet och 
till låga kostnader.

4. Hög produktivitet och kostnadsbesparing.

5. Fungerar bra vid borrning av sneda ytor utan förborrning.

1. God ekonomi tack vare vändskär med 4 skäreggar.

2. Olika spånbrytare för olika material.

3. Speciell spångeometri för att skapa 3 spåndelar.

4. Skarp skäregg för att undvika vibrationer.
Förstklassig ytkvalitet.

5. Optimal spåntransport, lågt borrljud och reducering
av skärkrafterna.

Ett vändskär kan användas fyra gånger.
Två gånger i ytterfickan och två gånger 
i innerfickan.

Totalt bildas 3 spån, två av det yttre
och ett av det inre skäret.

Struktur

!"#$%&'($))&'*+
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Vändskär

Vinkel

α

Mått (mm)

Sorter

HM-PVD-belagd

K
W

10

SU-spånbrytare

Standard

SU-spånbrytare

SP-spånbrytare

Rekommenderad spånbrytargeometri (ZCMT)

Material

Borrdjup 2D 3D 4D

–

–

– – –

– – –

– – –

– – –

–

– – –

– – –

– – –

– – –

–

–

2D 3D 4D 2D 3D 4D 2D 3D 4D 2D 3D 4D 2D 3D 4D

Spånbrytare

Vändskärsstorlek

Standard SU SP Standard SP Standard

ZCMT05/ZCMT06 ZCMT08/ZCMT10/ZCMT12/ZCMT15 ZCMT20

Låglegerat stål

Olegerat stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Gjutjärn

Icke-järnmetall

Mässing

Titanlegering

- Vid intermittenta snitt kan eventuellt standardspånbrytaren arbeta bättre.

- Vid bearbetning av aluminium blir spånen långa, vilket försvårar spåntransporten
fr o m ett djup av mer än 2D.

- Rekommendationer för 5D = 4D.

: 1:a valet

: 2:a valet

Lagerhålls

DS 100 8,8 3,5 – 9,0 0,2 –

DS 105 9,3 3,7 – 9,7 0,2 –

DS 110 9,8 3,9 – 9,7 0,2 –

DS 115 10,2 4,1 – 10,3 0,2 –

DS 120 10,8 4,3 – 10,9 0,25 –

ZCMT 050203 5,9 2,38 2,3 5,0 0,3 7°

ZCMT 06T204 7,0 2,80 2,5 6,0 0,4 7°

ZCMT 080304 9,7 3,18 2,9 8,2 0,4 7°

ZCMT 10T304 12,0 3.97 4,4 10,4 0,4 7°

ZCMT 12T306 14,3 3,97 5,6 12,8 0,6 7°

ZCMT 150408 17,8 4,76 5,6 15,8 0,8 7°

ZCMT 200608 22,8 6,35 6,5 20,3 0,8 7°

ZCMT 050203SU 5,9 2,38 2,3 5,0 0,3 7°

ZCMT 06T204SU 7,0 2,80 2,5 6,0 0,4 7°

ZCMT 050203SP 5,9 2,38 2,3 0,5 0,3 7°

ZCMT 06T204SP 7,0 2,80 2,5 0,6 0,4 7°

ZCMT 080304SP 9,7 3,18 2,9 8,2 0,4 7°

ZCMT 10T304SP 12,0 3,97 4,4 10,4 0,4 7°

ZCMT 12T304SP 14,3 3,97 5,6 12,8 0,4 7°

ZCMT 150406SP 17,8 4,76 5,6 15,8 0,6 7°

HM

P
R

51
0

P
R

66
0

P
R

83
0

P
R

90
5

P
R

93
0

P
R

10
25

P
R

91
5

WØdT RAeteckningBGeometri

α
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Magic Drill 
DRS borrkroppar

Mini

L1

L2

L3

Ø
D Ø
d

Ø
9 

H
ol

e

Ø
d1

Dimensioner

1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm)

Reservdelar

Spännskruv Skruvnyckel Passande vändskär

La
ge

r

A
nt

al
 b

or
rs

kä
r

S20 - DRS10035 1 10.0 92 49 35.0 20 26 +0.2 SB-2080TR FT-6 – DS100

- DRS10235 1 10.2 92 49 35.0 20 26 +0.2 SB-2080TR FT-6 – DS100

- DRS10336 1 10.3 92 49 36.0 20 26 +0.1 SB-2080TR FT-6 – DS100

- DRS10537 1 10.5 93 50 37.0 20 26 +0.2 SB-2080TR FT-6 – DS105

- DRS11038 1 11.0 96 53 38.5 20 26 +0.2 SB-2290TR FT-6 – DS110

- DRS11540 1 11.5 97 54 40.5 20 26 +0.2 SB-2290TR FT-6 – DS115

- DRS12042 1 12.0 99 56 42.0 20 26 +0.4 SB-25100TR – DT-7 DS120

- DRS12544 1 12.5 101 58 44.0 20 26 +0.2 SB-25100TR – DT-7 DS120

Rekommenderad skärdata (med skärvätska)

Material PR510 PR660

PVD-belagd

Skärhastighet 
(m/min)

Matning
(mm/varv)

1. Använd tillräckligt med skärvätska.

2. Om skärhastigheten sänks under de angivna värdena, minskar spåntransporten.
Om man väljer för hög matning, minskas spåntransporten för innerskäret.
Minskas matningen tydligt under de rekommenderade värdena, minskar 
spåntransporten för ytterskäret. 

3. Om spånen blir långa och trasslar in sig i verktyget vid borrrning i låglegerat stål,
öka hastigheten till 120-150 m/min. Om ingen förbättring sker, försök med
stegvis matning.

Stegvis matning: (1) Borra 1-2 mm (2) Backa 1 mm (3) Upprepa (1) och (2)

: 1:a rekommendation

Låglegerat stål 80~100 0.06

Olegerat stål 80~100 0.08~0.1

Legerat stål 80 0.04~0.06

Verktygsstål 80 0.04~0.06

Rostfritt stål 70~80 0.05~0.06

Gjutjärn 80~100 0.08~0.1

Magic Drill Mini (DRS) borrhålets bottenform
ØD A B C

C

BA

ØD

10.0 2.2 2.80 0.2

10.2 2.2 2.90 0.2

10.3 2.3 2.85 0.2

10.5 2.3 2.95 0.2

11.0 2.4 3.10 0.2

11.5 2.5 3.25 0.2

12.0 2.8 3.20 0.3

12.5 2.9 3.35 0.4

Max
offset
i svarv

(radiellt)

!"#$%&'($))&'*+
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SHEM - Justerbara excenterhylsor för DRS Magic Drill Mini

+0
.1

-0.1

Ø
D

2

Ø
d

Ø
D

1

L2

L4

L3
L1

Dimensioner

Beteckning

Mått (mm)

La
ge

r

SHEM 2025-43 20 25 41 43 4 36 3.0 +0.1, -0.1

SHEM 2032-43 20 32 49 43 6 36 2.5 +0.1, -0.1

Ød ØD1 ØD2 L1 L2 L3 L4

Justeringsområde

Justeringsområdet motsvarar möjlig förändrig av borrdiametern.

Anvisningar för SHEM-hylsor
- SHEM-hylsan är endast avsedd för Magic Drill Mini (DRS).
- SHEM-hylsan är endast avsedd för borrdiameterinställningar (upp till +0,1 mm eller -0,1 mm).
- SHEM-hylsan kan inte användas för inställning av centrumhöjden i svarv, vilket SHE-hylsan kan.

1. Ställ ytterkanten 90° horisontellt i förhållande till hylsans markeringslinje (bild 1).
2. För att ställa in en större diameter, vrid markeringen +0,1 mm på hylsan mot borrens spännplatta.

För att ställa in en mindre diameter, vrid markeringen -0,1 mm på hylsan mot borrens spännplatta.
3. Dra åt den främre skruven ordentligt (spänner fast borren).

Dra åt den bakre skruven lätt så att inte hylsan deformeras (spänner fast hylsan).

+0.1

-0.1

+0.1

Spännplatta

Spännplatta

Ø
10

.1

Markerings-
linje

-0.1

+0.1

-0.1Ø
9.

9

Markerings-
linje

mindre

större
Ytter-
kant 

Inställning av en större diameter (+0,1 uppåt)

Inställning av en mindre diameter (-0,1 uppåt)

Ytter-
kant 

Ytter-
kant 

Ytter-
kant 

Bild 1  Borrdiameterinställning, t ex Ø10

OBS!
Kan enbart användas i Weldonhållare.

Främre skruv
(dra åt ordentligt)

Bakre skruv (dra åt lätt)

Bild 2

!"##$%$&
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Dimensioner

cR1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm)

La
ge

r

A
nt

al
 v

än
ds

kä
r Reservdelar

Spännskruv Skruvnyckel     Plugg         

Magic Drill
DRZ borrkroppar (borrdjup: 2 x D)

L1

L3
L2

Ø
D

Rc

Ø
d

Ø
d1

2 X D

S20 - DRZ1326-05 2 13 95 52 26 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1428-05 2 14 98 55 28 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1530-05 2 15 100 57 30 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

S25 - DRZ1632-06 2 16 115 61 32 25 32 Rc1/8 +1.1 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1734-06 2 17 116 62 34 25 32 Rc1/8 +0.8 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1836-06 2 18 118 64 36 25 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1938-06 2 19 120 66 38 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2040-06 2 20 123 69 40 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2142-06 2 21 125 71 42 25 32 Rc1/8 +0.2 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2244-08 2 22 128 74 44 25 33 Rc1/8 +1.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2346-08 2 23 130 76 46 25 33 Rc1/8 +1.3 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2448-08 2 24 131 77 48 25 35 Rc1/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2550-08 2 25 133 79 50 25 35 Rc1/8 +0.8 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2652-08 2 26 135 81 52 25 35 Rc1/8 +0.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

S32 - DRZ2754-10 2 27 149 90 54 32 42 Rc1/4 +2.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ2856-10 2 28 151 92 56 32 42 Rc1/4 +2.2 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ2958-10 2 29 153 94 58 32 42 Rc1/4 +2.0 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3060-10 2 30 154 95 60 32 45 Rc1/4 +1.7 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3162-10 2 31 155 96 62 32 45 Rc1/4 +1.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3264-10 2 32 158 99 64 32 45 Rc1/4 +1.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ4080-12 2 40 175 116 80 32 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

S40 - DRZ3366-12 2 33 173 104 66 40 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3468-12 2 34 176 107 68 40 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3570-12 2 35 177 108 70 40 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3672-12 2 36 180 111 72 40 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3774-12 2 37 181 112 74 40 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3876-12 2 38 183 114 76 40 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ3978-12 2 39 185 116 78 40 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4080-12 2 40 185 116 80 40 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4182-15 2 41 186 117 82 40 55 Rc1/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4284-15 2 42 188 119 84 40 55 Rc1/4 +3.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4386-15 2 43 190 121 86 40 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

ZCMT050203
ZCMT050203SU
ZCMT050203SP

ZCMT06T204
ZCMT06T204SU
ZCMT06T204SP

ZCMT080304
ZCMT080304SP

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT150408
ZCMT150406SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

Max
offset
i svarv

(radiellt)

Passande
vändskär

!"#$%&'($))&'*+
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cR1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm)

La
ge

r

A
nt

al
 v

än
ds

kä
r Reservdelar

Spännskruv  Skruvnyckel   Plugg 

S40 - DRZ4488-15 2 44 192 123 88 40 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4590-15 2 45 192 123 90 40 55 Rc1/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4692-15 2 46 198 129 92 40 60 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4794-15 2 47 201 132 94 40 60 Rc1/4 +2.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4896-15 2 48 203 134 96 40 60 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ4998-15 2 49 204 135 100 40 60 Rc1/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ50100-15 2 50 204 135 100 40 60 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ51102-15 2 51 205 136 102 40 60 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ52104-15 2 52 205 136 104 40 60 Rc1/4 +1.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ53106-15 2 53 208 139 106 40 60 Rc1/4 +0.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ54108-20 2 54 214 145 108 40 65 Rc1/4 +5.0 SB-60130TR DT-25 GP-2

- DRZ55110-20 2 55 215 146 110 40 65 Rc1/4 +4.7 SB-60130TR DT-25 GP-2

- DRZ56112-20 2 56 217 148 112 40 65 Rc1/4 +4.4 SB-60130TR DT-25 GP-2

- DRZ57114-20 2 57 219 150 114 40 65 Rc1/4 +4.1 SB-60130TR DT-25 GP-2

- DRZ58116-20 2 58 221 152 116 40 65 Rc1/4 +3.8 SB-60130TR DT-25 GP-2

- DRZ59118-20 2 59 223 154 118 40 65 Rc1/4 +3.5 SB-60130TR DT-25 GP-2

ZCMT150408
ZCMT150406SP

ZCMT200608

Rekommenderad skärdata, se sida 391 och 392. Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre än f=0,08 mm/varv. 

Passande
vändskär

Max
offset
i svarv

(radiellt)
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DRZ borrkroppar (borrdjup: 3 x D)

L1

L3
L2

Ø
D

Rc

Ø
d

Ø
d1

3 X D

cR1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm)

La
ge

r

A
nt

al
 v

än
ds

kä
r Resevdelar

Spännskruv     Skruvnyckel      Plugg

S20 - DRZ1339-05 2 13 108 65 39 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ135405-05 2 13.5 108 65 40.5 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1442-05 2 14 112 69 42 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ145435-05 2 14.5 112 69 43.5 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1545-05 2 15 115 72 45 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ155465-05 2 15.5 115 72 46.5 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

S25 - DRZ1648-06 2 16 131 77 48 20 32 Rc1/8 +1.1 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ165495-06 2 16.5 131 77 49.5 20 32 Rc1/8 +0.9 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1751-06 2 17 133 79 51 20 32 Rc1/8 +0.8 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ175525-06 2 17.5 133 79 52.5 20 32 Rc1/8 +0.7 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1854-06 2 18 136 82 54 20 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ185555-06 2 18.5 136 82 55.5 25 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1957-06 2 19 139 85 57 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ195585-06 2 19.5 139 85 58.5 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2060-06 2 20 143 89 60 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ205615-06 2 20.5 146 92 61.5 25 32 Rc1/8 +0.3 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2163-06 2 21 146 92 63 25 32 Rc1/8 +0.2 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ215645-08 2 21.5 147 93 64.5 25 33 Rc1/8 +1.8 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2266-08 2 22 147 93 66 25 33 Rc1/8 +1.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ225675-08 2 22.5 147 93 67.5 25 33 Rc1/8 +1.4 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2369-08 2 23 150 96 69 25 33 Rc1/8 +1.3 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ235705-08 2 23.5 150 96 70.5 25 33 Rc1/8 +1.2 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2472-08  2 24 152 98 72 25 35 Rc1/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ245735-08 2 24.5 152 98 73.5 25 35 Rc1/8 +0.9 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2575-08 2 25 155 101 75 25 35 Rc1/8 +0.8 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ255765-08 2 25.5 155 101 76.5 25 35 Rc1/8 +0.7 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2678-08 2 26 158 104 78 25 35 Rc1/8 +0.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ265795-08 2 26.5 158 104 79.5 25 35 Rc1/8 +0.5 SB-2570TR DT-8 GP-1

S32 - DRZ2781-10 2 27 173 114 81 32 42 Rc1/4 +2.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ275825-10 2 27.5 173 114 82.5 32 42 Rc1/4 +2.3 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ2884-10 2 28 176 117 84 32 42 Rc1/4 +2.2 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ285855-10 2 28.5 176 117 85.5 32 42 Rc1/4 +2.1 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ2987-10 2 29 179 120 87 32 42 Rc1/4 +2.0 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ295885-10 2 29.5 179 120 88.5 32 45 Rc1/4 +1.8 SB-4085TR DT-15 GP-2

ZCMT050203
ZCMT050203SU
ZCMT050203SP

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

ZCMT080304
ZCMT080304SP

ZCMT06T204
ZCMT06T204SU
ZCMT06T204SP

Dimensioner

Passande
vändskär

Max
offset
i svarv

(radiellt)
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VARNING! Vid genomborrning kan i vissa fall en bricka flyga ut ur arbetsstycket.
Därför måste skyddskläder och/eller skydd användas när man arbetar med en 
vanlig svarv eller liknande som inte har skyddsanordning.

cR1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm)
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r Reservdelar

Spännskruv Skruvnyckel Plugg

S32 - DRZ3090-10 2 30 181 122 90 32 45 Rc1/4 +1.7 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ305915-10 2 30.5 181 122 91.5 32 45 Rc1/4 +1.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3193-10 2 31 183 124 93 32 45 Rc1/4 +1.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ315945-10 2 31.5 183 124 94.5 32 45 Rc1/4 +1.3 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3296-10 2 32 187 128 96 32 45 Rc1/4 +1.2 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ325975-10 2 32.5 187 128 97.5 32 45 Rc1/4 +1.0 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3399-12 2 33 193 134 99 32 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ34102-12 2 34 197 138 102 32 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ35105-12 2 35 199 140 105 32 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ36108-12 2 36 203 144 108 32 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ37111-12 2 37 205 146 111 32 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ38114-12 2 38 208 149 114 32 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ39117-12 2 39 211 152 117 32 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ40120-12 2 40 212 153 120 32 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

S40 - DRZ3399-12 2 33 203 134 99 40 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ34102-12 2 34 207 138 102 40 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ35105-12 2 35 209 140 105 40 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ36108-12 2 36 213 144 108 40 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ37111-12 2 37 215 146 111 40 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ38114-12 2 38 218 149 114 40 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ39117-12 2 39 221 152 117 40 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ40120-12 2 40 222 153 120 40 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ41123-15 2 41 224 155 123 40 55 Rc1/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ42126-15 2 42 227 158 126 40 55 Rc1/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ43129-15 2 43 230 161 129 40 55 Rc1/4 +3.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ44132-15 2 44 233 164 132 40 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ45135-15 2 45 234 165 135 40 55 Rc1/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ46138-15 2 46 241 172 138 40 60 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ47141-15 2 47 245 176 141 40 60 Rc1/4 +2.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ48144-15 2 48 248 179 144 40 60 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ49147-15 2 49 250 181 147 40 60 Rc1/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ50150-15 2 50 250 182 150 40 60 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ51153-15 2 51 254 185 153 40 60 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ52156-15 2 52 257 188 156 40 60 Rc1/4 +1.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ53159-15 2 53 260 191 159 40 60 Rc1/4 +0.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ54162-20 2 54 266 197 162 40 65 Rc1/4 +5.0 SB-60130TR DT-20 GP-2

- DRZ55165-20 2 55 269 200 165 40 65 Rc1/4 +4.7 SB-60130TR DT-20 GP-2

- DRZ56168-20 2 56 272 203 168 40 65 Rc1/4 +4.4 SB-60130TR DT-20 GP-2

- DRZ57171-20 2 57 275 206 171 40 65 Rc1/4 +4.1 SB-60130TR DT-20 GP-2

- DRZ58174-20 2 58 278 209 174 40 65 Rc1/4 +3.8 SB-60130TR DT-20 GP-2

- DRZ59177-20 2 59 281 212 177 40 65 Rc1/4 +3.5 SB-60130TR DT-20 GP-2

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT150408
ZCMT150406SP

ZCMT200608

Rekommenderad skärdata, se sida 391 och 392. Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre än f=0,08 mm/varv.

Passande
vändskär

Max
offset
i svarv

(radiellt)
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Spännskruv     Skruvnyckel   Plugg

Dimensioner

DRZ borrkroppar (borrdjup: 4 x D)

S20 - DRZ1352-05 2 13 121 78 52 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ135540-05 2 13.5 123 79 54 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1456-05 2 14 126 83 56 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ145580-05 2 14.5 127 84 58 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ1560-05 2 15 130 87 60 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

- DRZ155620-05 2 15.5 131 88 62 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1

S25 - DRZ1664-06 2 16 147 93 64 25 32 Rc1/8 +1.1 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ165660-06 2 16.5 146 93 66 25 32 Rc1/8 +0.9 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1768-06 2 17 149 95 68 25 32 Rc1/8 +0.8 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ175700-06 2 17.5 147 97 70 25 32 Rc1/8 +0.7 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1872-06 2 18 153 99 72 25 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ185740-06 2 18.5 155 101 74 25 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ1976-06 2 19 157 130 76 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ195780-06 2 19.5 159 105 78 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2080-06 2 20 156 102 80 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ205820-06 2 20.5 163 113 82 25 32 Rc1/8 +0.2 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ2184-06 2 21 161 107 84 25 32 Rc1/8 +0.2 SB-2260TR DT-7 GP-1

- DRZ215860-08 2 21.5 169 115 86 25 33 Rc1/8 +1.8 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2288-08 2 22 169 115 88 25 33 Rc1/8 +1.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ225900-08 2 22.5 169 115 90 25 33 Rc1/8 +1.4 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2392-08 2 23 173 119 92 25 33 Rc1/8 +1.3 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ235940-08 2 23.5 173 118 94 25 33 Rc1/8 +1.0 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2496-08 2 24 176 122 96 25 35 Rc1/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ245980-08 2 24.5 177 123 98 25 35 Rc1/8 +0.9 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ25100-08 2 25 180 126 100 25 35 Rc1/8 +0.8 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2551020-08 2 25.5 181 127 102 25 36 Rc1/8 +0.7 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ26104-08 2 26 184 130 104 25 35 Rc1/8 +0.6 SB-2570TR DT-8 GP-1

- DRZ2651060-08 2 26.5 185 131 106 25 35 Rc1/8 +0.5 SB-2570TR DT-8 GP-1

S32 - DRZ27108-10 2 27 200 141 108 32 42 Rc1/4 +2.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ275110-10 2 27.5 201 142 110 32 42 Rc1/4 +2.3 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ28112-10 2 28 204 145 112 32 42 Rc1/4 +2.2 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ1851140-10 2 28.5 204 146 114 32 42 Rc1/4 +2.1 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ29116-10 2 29 208 149 116 32 42 Rc1/4 +2.0 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ2951180-10 2 29.5 209 150 118 32 42 Rc1/4 +1.8 SB-4085TR DT-15 GP-2

ZCMT050203
ZCMT050203SU
ZCMT050203SP

ZCMT06T204
ZCMT06T204SU
ZCMT06T204SP

ZCMT080304
ZCMT080304SP

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

Passande
vändskär
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Spännskruv         Skruvnyckel  Plugg

Rekommenderad skärdata, de sidan 391 och 392. Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre än f = 0,08 mm/varv.

S32 - DRZ30120-10 2 30 211 152 120 32 45 Rc1/4 +1.7 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3051220-10 2 30.5 212 153 122 32 45 Rc1/4 +1.6 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ31124-10 2 31 214 155 124 32 45 Rc1/4 +1.5 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3151260-10 2 31.5 216 157 126 32 45 Rc1/4 +1.3 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ32128-10 2 32 219 160 128 32 45 Rc1/4 +1.2 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ3251300-10 2 32.5 220 161 130 32 45 Rc1/4 +1.1 SB-4085TR DT-15 GP-2

- DRZ33132-12 2 33 236 167 132 32 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ34136-12 2 34 231 172 136 32 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ35140-12 2 35 234 175 140 32 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ36144-12 2 36 239 180 144 32 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ37148-12 2 37 242 183 148 32 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ38152-12 2 38 246 187 152 32 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ39156-12 2 39 250 191 156 32 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ40160-12 2 40 252 193 160 32 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

S40 - DRZ33132-12 2 33 236 167 132 40 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ34136-12 2 34 241 172 136 40 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ35140 2 35 244 175 140 40 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ36144-12 2 36 249 180 144 40 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ37148-12 2 37 252 183 148 40 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ38152-12 2 38 256 187 152 40 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ39156-12 2 39 260 191 156 40 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ40160-12 2 40 262 193 160 40 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ41164-15 2 41 265 196 164 40 55 Rc1/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ42168-15 2 42 269 200 168 40 55 Rc1/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ43172-15 2 43 273 204 172 40 55 Rc1/4 +3.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ44176-15 2 44 277 208 176 40 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ45180-15 2 45 279 210 180 40 55 Rc1/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ46184-15 2 46 287 218 184 40 60 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ47188-15 2 47 292 223 188 40 60 Rc1/4 +2.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ48192-15 2 48 296 227 192 40 60 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ49196-15 2 49 300 231 196 40 60 Rc1/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ50200-15 2 50 301 232 200 40 60 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT150408
ZCMT150406SP

Max
offset
i svarv

(radiellt)

Passande
vändskär
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Spännskruv Skruvnyckel Plugg

Dimensioner

S32 - DRZ27135-10 2 27 227 168 135 32 42 Rc1/8 +2.5 SB-2085TR DT-15 GP-2

- DRZ28140-10 2 28 232 173 140 32 42 Rc1/8 +2.2 SB-2085TR DT-15 GP-2

- DRZ29145-10 2 29 237 178 145 32 42 Rc1/8 +2.0 SB-2085TR DT-15 GP-2

- DRZ30150-10 2 30 241 182 150 32 45 Rc1/8 +1.7 SB-2085TR DT-15 GP-2

- DRZ31155-10 2 31 245 186 155 32 45 Rc1/8 +1.5 SB-2085TR DT-15 GP-2

- DRZ32160-10 2 32 251 192 160 32 45 Rc1/8 +1.2 SB-2085TR DT-15 GP-2

S40 - DRZ33165-12 2 33 269 200 165 40 55 Rc1/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ34170-12 2 34 275 206 170 40 55 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ35175-12 2 35 279 210 175 40 55 Rc1/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ36180-12 2 36 285 216 180 40 55 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ37185-12 2 37 289 220 185 40 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ38190-12 2 38 294 225 190 40 55 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ39195-12 2 39 299 230 195 40 55 Rc1/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ40200-12 2 40 302 233 200 40 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ41205-15 2 41 306 237 205 40 55 Rc1/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ42210-15 2 42 311 242 210 40 55 Rc1/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ43215-15 2 43 316 247 215 40 55 Rc1/4 +3.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ44220-15 2 44 321 252 220 40 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ45225-15 2 45 324 255 225 40 55 Rc1/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ46230-15 2 46 333 264 230 40 60 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ47235-15 2 47 339 270 235 40 60 Rc1/4 +2.5 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ48240-15 2 48 344 275 240 40 60 Rc1/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ49245-15 2 49 349 280 245 40 60 Rc1/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2

- DRZ50250-15 2 50 351 282 250 40 60 Rc1/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

ZCMT10T304
ZCMT10T304SP

ZCMT12T306
ZCMT12T304SP

ZCMT150408
ZCMT150406SP

Rekommenderad skärdata, se sida 391 och 392. Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre än f = 0,08 mm/varv.

Passande
vändskär

Max 
offset
i svarv

(radiellt)

DRZ borrkroppar (borrdjup: 5 x D)
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Skärdata för olika applikationer (Material SS1650)

Arbetsstyckets form

Applikation Plan yta Sned yta Halvcylindrisk yta Hålexpansion Konkav yta Förborrat hål Flera lager

Skärvätska

Skärhastighet
(m/min)

80 80 Ej rekommenderat Ej rekommenderat 80 Ej möjigt  Ej möjligt

Matning
(mm/varv) 0.08 0.04 Ej rekommenderat Ej rekommenderat Ej möjligt Ej möjligt

Konkav del 
0.04

Kontinuerlig del
0.08

DR
S

Skärhastighet
(m/min) 120 120 120 120 120 Ej möjligt Ej möjligt

Matning
(mm/varv) 0.1 0.05 0.05 0.05 Ej möjligt Ej möjligt

Konkav del
0.05

Kontinuerlig del 
0.1

DR
Z

Ja Ja Ja Ja Ja – –

!"##$%$&
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Rekommenderad skärdata DRZ (med skärvätska)

Material

Lågkolhaltigt stål

Högkolhaltigt stål

Legerat stål

Verktygsstål

Rostfritt stål

Gråjärn

Segjärn

Icke-järnmetall
(aluminium,
mässing)

Titanlegering

5D4D3D2D

Borrdjup

KW10PR930PR915PR830PR1025PR905

Standard Standard
SU/SP

Standard
SP

Standard Standard
SP

Standard
SP

HM-PVD-belagd Hårdmetall

Skärhastighet (m/min) Matning (mm/varv)

– 120~220 120~240 120~240 120~220 – Ø13~Ø15 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 –

– 120~220 120~240 120~240 120~220 – Ø16~Ø26 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 –

– 120~220 120~240 120~240 120~220 – Ø27~Ø50 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09

– 120~220 120~240 120~240 120~220 – Ø50~ 0.08~0.18 0.08~0.15 0.08~0.12 0.05~0.09

– 100~160 120~180 120~180 100~160 – Ø3~Ø15 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 –

– 100~160 120~180 120~180 100~160 – Ø16~Ø26 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 –

– 100~160 120~180 120~180 100~160 – Ø27~Ø50 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09

– 100~160 120~180 120~180 100~160 – Ø50~ 0.08~0.18 0.08~0.15 0.08~0.12 0.05~0.09

– 80~140 100~160 100~160 80~140 – Ø13~Ø15 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 –

– 80~140 100~160 100~160 80~140 – Ø16~Ø26 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 –

– 80~140 100~160 100~160 80~140 – Ø27~Ø50 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09

– 80~140 100~160 100~160 80~140 – Ø50~ 0.08~0.18 0.08~0.15 0.08~0.12 0.05~0.09

– 70~130 80~150 80~150 70~130 – Ø13~Ø15 0.04~0.08 0.04~0.08 0.03~0.07 –

– 70~130 80~150 80~150 70~130 – Ø16~Ø26 0.08~0.12 0.06~0.10 0.06~0.08 –

– 70~130 80~150 80~150 70~130 – Ø27~Ø50 0.08~0.15 0.06~0.12 0.06~0.10 0.04~0.07

– 70~130 80~150 80~150 70~130 – Ø50~ 0.08~0.15 0.06~0.12 0.06~0.10 0.04~0.07

– 60~120 70~140 70~140 60~120 – Ø13~Ø15 0.04~0.08 0.04~0.08 0.03~0.06 –

– 60~120 70~140 70~140 60~120 – Ø16~Ø26 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 –

– 60~120 70~140 70~140 60~120 – Ø27~Ø50 0.06~0.12 0.06~0.12 0.04~0.10 0.04~0.07

– 60~120 70~140 70~140 60~120 – Ø50~ 0.06~0.12 0.06~0.12 0.04~0.10 0.04~0.07

100~150 – – – – 100~120 Ø13~Ø15 0.08~0.12 0.08~0.10 0.06~0.08 –

100~150 – – – – 100~120 Ø16~Ø26 0.10~0.18 0.10~0.15 0.08~0.12 –

100~150 – – – – 100~120 Ø27~Ø50 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.06~0.10

100~150 – – – – 100~120 Ø50~ 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.06~0.10

80~120 – – – – 80~100 Ø13~Ø15 0.08~0.12 0.08~0.10 0.06~0.08 –

80~120 – – – – 80~100 Ø16~Ø26 0.10~0.18 0.10~0.15 0.08~0.12 –

80~120 – – – – 80~100 Ø27~Ø50 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.05~0.10

80~120 – – – – 80~100 Ø50~ 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.05~0.10

– – – – – 200~600 Ø13~Ø15 0.06~0.12 0.06~0.10 0.04~0.08 –

– – – – – 200~600 Ø16~Ø26 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 –

– – – – – 200~600 Ø27~Ø50 0.08~0.20 0.08~0.18 0.06~0.15 0.05~0.10

– – – – – 200~600 Ø50~ 0.08~0.20 0.08~0.18 0.06~0.15 0.05~0.10

– – – – – 40~70 Ø13~Ø15 0.05~0.06 0.05~0.06 0.05~0.06 –

– – – – – 40~70 Ø16~Ø26 0.05~0.07 0.05~0.07 0.05~0.07 –

– – – – – 40~70 Ø27~Ø50 0.06~0.08 0.06~0.08 0.06~0.08 0.04~0.05

– – – – – 40~70 Ø50~ 0.06~0.08 0.06~0.08 0.06~0.08 0.04~0.05

 Borrdiameter
ØD (mm)

Använd tillräckligt med skärvätska. : 1:a rekommendation

: 2:a rekommendation
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A B

C

ØD

Gäller för  2 x D, 3 x D, 4 x D och 5 x D.

Tabellerna gäller med standardspånbrytare.  

(Varierar från -0,1 mm till +0,1 mm, beroende på

material och skärdata).

Magic Drill (DRZ) borrhålets bottenform
ØD A B C ØD A B CØD A B C

13.0 2.1 4.4 0.4

13.5 2.1 4.7 0.4

14.0 2.1 4.9 0.4

14.5 2.1 5.2 0.4

15.0 2.1 5.4 0.5

15.5 2.1 5.7 0.5

16.0 2.7 5.3 0.6

16.5 2.7 5.6 0.6

17.0 2.7 5.8 0.6

17.5 2.7 6.1 0.6

18.0 2.7 6.3 0.6

18.5 2.7 6.6 0.7

19.0 2.7 6.8 0.7

19.5 2.7 7.1 0.7

20.0 2.7 7.3 0.7

20.5 2.7 7.6 0.7

21.0 2.7 7.8 0.8

21.5 3.1 7.7 0.6

22.0 3.1 7.9 0.6

22.5 3.1 8.2 0.6

23.0 3.1 8.4 0.6

23.5 3.1 8.7 0.6

24.0 3.1 8.9 0.7

24.5 3.1 9.2 0.7

25.0 3.1 9.4 0.7

25.5 3.1 9.7 0.7

26.0 3.1 9.9 0.7

26.5 3.1 10.2 0.7

27.0 3.1 9.5 0.7

27.5 3.1 9.8 0.7

28.0 3.1 10.0 0.7

28.5 3.1 10.3 0.7

29.0 3.1 10.5 0.7

29.5 3.1 10.8 0.7

30.0 3.1 11.0 0.7

30.5 3.1 11.3 0.7

31.0 3.1 11.5 0.8

31.5 3.1 11.8 0.8

32.0 3.1 12.0 0.8

32.5 3.1 12.3 0.8

33.0 5.7 10.8 0.8

34.0 5.7 11.3 0.8

35.0 5.7 11.8 0.8

36.0 5.7 12.3 0.8

37.0 5.7 12.8 0.8

38.0 5.7 13.3 0.9

39.0 5.7 13.8 0.9

40.0 5.7 14.3 0.9

41.0 6.5 14.0 1.0

42.0 6.5 14.5 1.0

43.0 6.5 15.0 1.0

44.0 6.5 15.5 1.0

45.0 6.5 16.0 1.0

46.0 6.5 16.5 1.0

47.0 6.5 17.0 1.0

48.0 6.5 17.5 1.1

49.0 6.5 18.0 1.1

50.0 6.5 18.5 1.1

51.0 6.5 19.0 1.1

52.0 6.5 19.5 1.1

53.0 6.5 20.0 1.1

54.0 8.5 18.5 1.2

55.0 8.5 19.0 1.2

56.0 8.5 19.5 1.2

57.0 8.5 20.0 1.2

58.0 8.5 20.5 1.2

59.0 8.5 21.0 1.2
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ØD2
ØD1
Ød

L2

L4
L3
L1

!"#$%&"'%$(

!")#$*$(+,&*$("%-./0(.('*$()%1$.2)-"3.!("44

Beteckning

Mått (mm)

La
ge

r

SHE 2025-43 20 25 41 43 4 36 3.0 +0.4~-0.2 +0.2~-0.15

2532-48 25 32 49 48 6 38 2.5 +4.0~-0.2 +0.2~-0.15

3240-53 32 40 58 83 6 43 2.5 +0.4~-0.2 +0.2~-0.15

4050-63 40 50 74 63 6 49 3.0 +0.6~-0.2 +0.3~-0.2

Ød ØD1 ØD2 L1 L2 L3 L4

Diameter
justerings-

område

Centrumhöjd
justerings-

område

SHE-hylsan är avsedd för Magic Drill (DRZ). Inställningsavståndet är för stort för Magic Drill Mini (DRS).

Ø29.8

-0.2

störremindre

+0.4

Ø30.4

Skaftdiameter Borrdiameter Just.område

Ø20 Ø13~15 + 0.4 ~ – 0.2

Ø25 Ø16~26 + 0.4 ~ – 0.2

Ø32 Ø27~40 + 0.4 ~ – 0.2

Ø40 Ø33~50 + 0.6~ – 0.2

5$%*(,#60+1+,&*$("%-.78.&9)(9

Skaftdiameter Borrdiameter Just.område

Ø20 Ø13~15 + 0.4 ~ – 0.2

Ø25 Ø16~26 + 0.4 ~ – 0.2

Ø32 Ø27~40 + 0.4 ~ – 0.2

Ø40 Ø33~50 + 0.6~ – 0.2

Justeringsområdet motsvarar 
möjlig förändring av borrdiametern

ex.)  Ø30 mm borr

16

:;<.=.>,&*$(?)().$@3$%*$(6A4&'(./0(.!BC.'36.!BD.2)-"3.!("44

Justeringsområdet motsvarar 
möjlig förändring av centrumhöjden
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Inställning av centrumhöjd på svarvar

De flesta problem vid borrning i svarv beror på avvikelser av centrumhöjden.
Centrumhöjden stämmer när kärnan i borrhålets botten är ca 0,5 mm i diameter (bild 3).
Justering krävs i följande fall:

- Ingen kärna återstår
- Kärndiametern överstiger 1 mm

1. Ställ in borren med ytterskäret parallellt i förhållande till revolverns x-axel. (Bild 4)

2. Ställ in önskat justeringsvärde på excenterhylsans inre skala med graderingen i linje mot skruven för kylning.

3. Om ingen kärna återstår,  vrid excenterhylsan mot plus (+)
och om kärnans diameter är större än 1 mm, vrid hylsan
mot minus (-).

4. För att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hålet
på hylsans ytterdiameter, sedan går det att vrida
excenterhylsan.

5. Dra ordentligt åt revolverchuckens spännskruv, som spänns
på borren genom excenterhylsans öppning.

Bruksanvisning (excenterhylsa)

Inställning av borrdiameter för roterande Magic Drill

1. Ställ in önskat justeringsvärde på excenterhylsans yttre skala med graderingen i linje mot skruven för kylning (bild 1).

2. För att öka borrdiametern, vrid excenterhylsan mot plus (+) och för att minska diametern, vrid den mot minus (-).

3. För att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hålet på hylsans ytterdiameter, sedan går det att vrida hylsan.

4. Spänn fast borren ordentligt genom att dra åt Weldonhållarens främre skruv, som spänns fast direkt på borrkroppen
genom excenterhylsans öppning. Dra åt den bakre skuven lätt för att inte deformera excenterhylsan (bild 2).

Observera! Kan enbart användas i Weldonchuck. Skalan på hylsan är normala värden. Kontrollera borrdiametern genom provborrning. 

+0.6
+0.4

+0.2

Skruv för kylning

Skala för roterande Magic Drill Främre skruv 
(dra åt ordentligt)

Bakre skruv (dra åt lätt)

OBS!  Vid inställning av centrumhöjden kan borrdiametern ändras.
Vi rekommenderar därför att man kontrollerar borrdiametern när 
centrumhöjden ställts in.

Bild 1 - Inställning av borrdiameter med +0,4 mm.  Bild 2

Bild 3

Bild 4

Kärna

Maskinens

x-axel
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L1

L3

Kassett Rc 1/4

L2

Ø
D

Ø
d

Ø
d1

1dØdØ3L2L1LDØBeteckning

Mått (mm) Passande 
vändskär

Max
offset
i svarv

(Radiellt)

La
ge

r

A
nt

al
 v

än
ds

kä
r Reservdelar

Kassett          Spännskruv     Skruvnyckel
för vändskär

Dimensioner

S40 - DRZ60180-20CR 2 60 286 217 195 40 75 +3,0 SB-60120TR DT-25

- DRZ65195-20CR 2 65 296 227 206 40 75 +1,5 SB-60120TR DT-25

- DRZ70210-20CR 2 70 308 239 220 40 75 +0,2 SB-60120TR DT-25

S50 - DRZ60180-20CR 2 60 286 217 195 50 75 +3,0 SB-60120TR DT-25

- DRZ65195-20CR 2 65 296 227 306 50 75 +1,5 SB-60120TR DT-25

- DRZ70210-20CR 2 70 308 239 220 50 75 +0,2 SB-60120TR DT-25

S50 - DRZ75225-12CR 4 75 330 261 225 50 80 Ingen offset SB-5085TR DT-20

- DRZ80240-12CR 4 80 340 271 240 50 80 Ingen offset SB-5085TR DT-20

Rekommenderad skärdata, se sidan 391 och 392.            Vid bearbetning med offset ska man reducera matningen till mindre än f = 0,08 mm/varv

Magic Drill för stora diametrar (Ø60~)
- Magic Drill för stora diametrar (över 60 mm). Tillverkning på beställning.

(För närmare information rådfråga din regionala säljare).

- Borrkropp med kassett (DRZ-CR) för diametrar över Ø60 mm.

DRZ-CR

Ytterskär Innerskär

ZCMT200608

ZCMT12T306

ZCMT200608
DR20CR-

UT
(1 st)

DR20CR-
IN

(1 st)

DR20CR-
UT
(1 st)

DR20CR-
IN

(1 st)

DR12CR-
UT

(2 st)

DR12CR-
IN

  (2 st)

A

W

R

T

q
d

1

Vändskär

Vinkel

1

Mått (mm)

BeteckningGeometri

Sorter

HM-PVD-belagd Hårdmetall

PR830 PR905 PR915 PR930 PR1025 KW10WØdT RA

ZCMT12T306 14,3 3,97 5,6 12,8 0,6 7°

ZCMT200608 22,8 6,35 6,5 20,3 0,8 7°
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Visar den erforderliga skärvätskemängden för invändig 
kylning genom borren.

Kassetter

Beteckning

Reservdelar

Spännskruv Skruvnyckel

För innerskär
(DR20CR-IN)

För ytterskär
(DR20CR-OUT)

HH6 X 12

HH6 X 12

LW-5

LW-5

Beteckning

Reservdelar

För innerskär
(DR12CR-IN)

För ytterskär
(DR12CR-OUT)

HH4 X 12

HH4 X 12

LW-3

LW-3

Riggning av svarven
- Eggen på ytterskäret måste vara riktad parallellt i

förhållande till x-axeln för att garantera en smidig
bearbetning.

- Vi rekommenderar att man monterar ytterskäret enligt
bild 1, i riktning mot operatören.
(Det kan även monteras in med 180° vridning.)
Om man arbetar med 2 revolvrar och använder den
lägre revolvern, ska borren också monteras in med
ytterskäret i riktning mot operatören. (Det kan även
monteras in med 180° vridning).

Revolver

Innerskär

Ytterskär

A

A

Justeringsriktning för revolverns x-axel

x-axeln på
maskinen

Borrdiameter och skärvätska

50 60 90
0

10

20

30

40

50

60

70 80

M
än

gd
 s

kä
rv

ät
sk

a 
(li

te
r/

m
in

)

Borrdiameter (mm)

Bild.1  Riggning av svarven

Spännskruv Skruvnyckel
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ytterskär

maskinens
x-axel

större

mindre

Kärnan (större än 0,5 mm i diameter)

Bild. 2 Ytterskäret pekar uppåt.

maskinens
x-axel

större

mindre

Bild 3 Ytterskäret pekar nedåt.

innerskär

spindelns
mitt

0,
2 

m
m

 u
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er
 c
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m

Bild 5  Borren sedd framifrån.

Bild 6  Centrumkärna.

ytterskär

kollision

borrdiameter

maskinens
x-axel

offset

Bild 4 För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

ytterskär

maskinens
x-axel

större

mindre

Kärnan (större än 0,5 mm i diameter)

Bild. 2  Ytterskäret pekar uppåt.

maskinens
x-axel

större

mindre

Bild 3 Ytterskäret pekar nedåt.
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Bild 5 Borren sedd framifrån.

Bild 6 Centrumkärna.

ytterskär

kollision

borrdiameter

maskinens
x-axel

offset

Bild 4 För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

■ Anvisningar för Magic Drill i svarv

Kontroll av centrumhöjden

Normalt befinner sig innerskäret c:a 0,2 mm under  spindelns centrumhöjd (bild 5). 

Befinner sig revolvern utanför spindelns centrum så kan innerskäret justeras till att 
ligga över eller långt under centrum. För att det inte ska uppstå några problem vid 
bearbetningen, måste därför innerskäret i förhållande till centrumhöjden kontrolleras 
och ställas in mycket noggrant.

För att kontrollera centrumhöjden, mäter man den resterande kärnan för  
borrningen (bild 6). Är läget korrekt inställt återstår en kärna på c:a 0,5 mm.

I följande fall måste centrumhöjden korrigeras:
-Om det inte finns någon kärna kvar
-Om kärnans diameter är större än 1 mm

För att kontrollera inställningen,  borrar man ner c:a 10 mm med en matning på 
mindre än f = 0,1mm/varv.

ytterskär

maskinens
x-axel

större

mindre

Kärnan (större än 0,5 mm i diameter)

Bild. 2 Ytterskäret pekar uppåt.

maskinens
x-axel

större

mindre

Bild 3  Ytterskäret pekar nedåt.
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2 
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Bild 5 Borren sedd framifrån.

Bild 6 Centrumkärna.

ytterskär

kollision

borrdiameter

maskinens
x-axel

offset

Bild 4 För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

ytterskär

maskinens
x-axel

större

mindre

Kärnan (större än 0,5 mm i diameter)

Bild. 2 Ytterskäret pekar uppåt.

maskinens
x-axel
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Bild 3 Ytterskäret pekar nedåt.
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Bild 5 Borren sedd framifrån.

Bild 6 Centrumkärna.

ytterskär

kollision

borrdiameter

maskinens
x-axel

offset

Bild 4  För mycket minusoffset
(håldiameter mindre än borrkroppsdiameter).
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Ytterskär

Inställning av borrdiametern

Borrdiametern ställs in genom att förflytta borren utmed x-axeln. 
I vilken riktning man skall förflytta via x-axeln, beror på borr-
kroppens position.

Vill man förstora borrdiametern, måste man flytta den utmed 
x-axeln mot ytterskäret (bild 2 och 3).

För att minska borrdiametern, förflyttar man i motsatt riktning. 

Denna förflyttning utmed x-axeln kallar man ”offset”. 

Borrdiametern får max vara 0,2 mm mindre än borrkroppens 
diameter. Annars kan borren fastna i hålet (bild 4).

För den maximala diametern hämtar man värdena “max. offset 
(radiellt)” i tabellen med verktygsmåtten. Värdena i tabellen 
anger det maximala, radiella förflyttningsvärdet. 

Ex: På en borrkropp med Ø20 uppgår “max. offset (radiellt)” till 
+0,5 mm. Min. offset är alltid 0,1 mm. Med denna borr kan man
göra ett hål från Ø19,8 till Ø21 mm.
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Inställning av centrumhöjden 
vid en för liten kärna

Kärnan blir för liten om innerskäret ligger ovanför 
centrum höjden. Då krävs ovillkorligen en justering, 
eftersom vändskärets urflisning uppstår i närheten av 
borr centrum (bild 7).

Vrid borren 180° (bild 8). Oftast löser detta problemen. 

Om kärnan blir för stor efter denna inställning, vrider 
man borren 90° moturs (bild 9, ytterskäret pekar nedåt). 
Justera centrumhöjden genom att förflytta borrkroppen 
med hjälp av x-axeln. 

Efter detta kan man inte längre justera borrdiametern. 
Den bästa lösningen är ändock att på nytt ställa in 
själva revolvern i förhållande till spindelns centrum och 
därmed ha möjlighet att justera borrdiametern.

Urflisningar nära 
borrcentrum.

180 ˚ vridning

innerskär

spindelns
centrum

spindelns
centrum

maskinens
x-axel

  Förstoring av centrumvyn Förstoring av centrumvyn

borr-
centrum

borr-
centrum

innerskär

innerskär

innerskär

Bild 8

Bild 7

Bild 9

spindelcentrum

Inställning av centrumhöjden 

genom  förflyttning av x-axeln

höjer

sänker

90°

borrcentrum

  Förstoring av centrumvyn

90°  vridning
maskinens

x-axel

Innerskäret ligger betydligt 
under centrum 90°  vridning

innerskär

innerskär

ytterskär

ytterskär
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innerskär

ytterskär

ytterskär

     maskinens

         x-axel
     maskinens

x-axel

90°

Inställning av centrumhöjden

genom förflyttning av x-axeln
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90°

borrcentrum

  Förstoring av centrumvyn

90°  vridning
maskinens

x-axel

Innerskäret ligger betydligt 
under centrum 90°  vridning

innerskär

innerskär
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ytterskär

  maskinens
  x-axel

  maskinens
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90°

Inställning av centrumhöjden

genom förflyttning av x-axeln

sänker

höjer

Bild 10

innerskär

innerskär

innerskär

ytterskär

Inställning av centrumhöjden 
vid en för stor kärna

Kärnan blir för stor om innerskäret ligger betydligt under 
centrumhöjden. Detta förhindrar en god spånavverkning 
och spåntransport. Därför måste ovillkorligen en korri-
gering göras.

Vrid borren 90°moturs (bild 10, ytterskäret pekar uppåt) 
och justera centrum höjden genom att förflytta borr-
kroppen med hjälp av x-axeln. 

Efter detta kan man inte längre justera borrdiametern. 
Den bästa lösningen är ändock att på nytt ställa in själva 
revolvern i förhållande till spindelns centrum och därmed 
ha möjlighet att justera borrdiametern.

!"##$%$&
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Magic Drill

D

Mått (mm)

L1 L2 L3 Vändskär Skaft

ZCMT06T204

ZCNT06T204SP

ZCMT06T204SU

847780161  XNC-60-8461ZRD-05MC

159701171  XNC-60-1571ZRD-05MC

452831181  XNC-60-4581ZRD-05MC

755861191  XNC-60-7591ZRD-05MC

069802102  XNC-60-0602ZRD-05MC

362932112  XNC-60-3612ZRD-05MC

Ett modul-
system
CM50

Ett modulsystem (16 mm -21 mm - 3 x D)

Dimensioner

L1

L2

L3

15°

Ø
d

Ø
D

Ø
d1

Rc

Beteckning

!"#$%&'($))&'*+

430 SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 



Högeffektiv borrmodul

Diameter 8,0 mm till 20,5 mm (3D, 5D, 8D)

Hög  
avverkning

Hög
matning

Hög
kvalitet

Drift- 
säker

MagicDrillDRC 

431



Borrskär 

DRC MagicDrill - 4 unika egenskaper som 
förbättrar produktiviteten och sänker  
bearbetningskostnaderna

1. Självlåsande design
� Borrskärets styvhet och den 

självlåsande funktionen hos   
Magic Drill har förbättrats  
avsevärt med den nyutvecklade 
tekniken.

� Lätt att byta i maskinen. Rakt skär och  
stabil hörnegg  

Stabil 
kilspänning

Dr ill

DR CMagicDrillDRC 
Self-Clamping
Self-Centering
Direct Cooling

3. Spiralskuret spår i olika vinklar
�  Garanterar överlägsen borrkroppsstyvhet och 

spånevakuering.
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2. Självcentrerande design
�  Den S-formade skäreggen 

(självcentrerande design) borrar 
smidigt med låg skärkraft och 
producerar samtidigt  
högkvalitativa hålytor.

Kylhål

Självcentrerande

4. Direktkylande design
�  Skärvätskan transporteras direkt 

in i skäreggen och kyler på så sätt 
borrspetsen vilket hindrar spån  
från att fastna. Det ger en snabb  
och smidigt spånavverkning.
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��Kodnyckel borrskär

DC M-

Borrdiameter Spånbrytare
C:Self-Clamping
    Self-Centering

  Direct Cooling

KategoriD:Drill Metrisk

��Borrskär
�  PR0315 är en seg supermicrograin hårdmetallsort med TiAlN-beläggning 

vilket ger hög slitstyrka och god brotthållfasthet.

Geometri Beteckning
 Dimensioner  

(mm) PVD-belagd
Passande borrkropp

øDc Lp PR0315

øDc k8

140°

Lp

DC 0800M-SC 8,00 1,46 �

SS10-DRC080M-
0810M-SC 8,10 1,47 �

0820M-SC 8,20 1,49 �

0830M-SC 8,30 1,51 �

0840M-SC 8,40 1,53 �

DC 0850M-SC 8,50 1,55 �

SS10-DRC085M-
0860M-SC 8,60 1,56 �

0870M-SC 8,70 1,58 �

0880M-SC 8,80 1,60 �

0890M-SC 8,90 1,62 �

DC 0900M-SC 9,00 1,64 �

SS10-DRC090M-
0910M-SC 9,10 1,66 �

0920M-SC 9,20 1,67 �

0930M-SC 9,30 1,69 �

0940M-SC 9,40 1,71 �

DC 0950M-SC 9,50 1,73 �

SS10-DRC095M-
0960M-SC 9,60 1,75 �

0970M-SC 9,70 1,76 �

0980M-SC 9,80 1,78 �

0990M-SC 9,90 1,80 �

DC 1000M-SC 10,00 1,82 �

SS12-DRC100M-
1010M-SC 10,10 1,84 �

1020M-SC 10,20 1,86 �

1030M-SC 10,30 1,87 �

1040M-SC 10,40 1,89 �

DC 1050M-SC 10,50 1,91 �

SS12-DRC105M-
1060M-SC 10,60 1,93 �

1070M-SC 10,70 1,95 �

1080M-SC 10,80 1,96 �

1090M-SC 10,90 1,98 �

DC 1100M-SC 11,00 2,00 �

SS12-DRC110M-
1110M-SC 11,10 2,02 �

1120M-SC 11,20 2,04 �

1130M-SC 11,30 2,06 �

1140M-SC 11,40 2,07 �

DC 1150M-SC 11,50 2,09 �

SS12-DRC115M-
1160M-SC 11,60 2,11 �

1170M-SC 11,70 2,13 �

1180M-SC 11,80 2,15 �

1190M-SC 11,90 2,16 �

DC 1200M-SC 12,00 2,18 �

SS14-DRC120M-
1210M-SC 12,10 2,20 �

1220M-SC 12,20 2,22 �

1230M-SC 12,30 2,24 �

1240M-SC 12,40 2,26 �

Skäret fins i 1 st/förpackning. �:På lager 

k8-tolerans

øDc k8 (mm)

8,00

~

10,00
+0,022
0

10,10

~

18,00
+0,027
0

18,10

~

20,50
+0,033
0

k8 är skärets tolerans.
Det är inte toleransen 
för skärdiametern.
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��Borrskär

Geometri Beteckning
 Dimensioner  

(mm) PVD-belagd
Passande borrkropp

øDc Lp PR0315

øDc k8

140°

Lp

DC 1250M-SC 12,50 2,27 �

SS14-DRC125M-
1260M-SC 12,60 2,29 �

1270M-SC 12,70 2,31 �

1280M-SC 12,80 2,33 �

1290M-SC 12,90 2,35 �

DC 1300M-SC 13,00 2,36 �

SS14-DRC130M-
1310M-SC 13,10 2,38 �

1320M-SC 13,20 2,40 �

1330M-SC 13,30 2,42 �

1340M-SC 13,40 2,44 �

DC 1350M-SC 13,50 2,46 �

SS14-DRC135M-
1360M-SC 13,60 2,47 �

1370M-SC 13,70 2,49 �

1380M-SC 13,80 2,51 �

1390M-SC 13,90 2,53 �

DC 1400M-SC 14,00 2,55 �

SS16-DRC140M-
1410M-SC 14,10 2,56 �

1420M-SC 14,20 2,58 �

1430M-SC 14,30 2,60 �

1440M-SC 14,40 2,62 �

DC 1450M-SC 14,50 2,64 �

SS16-DRC145M-
1460M-SC 14,60 2,66 �

1470M-SC 14,70 2,67 �

1480M-SC 14,80 2,69 �

1490M-SC 14,90 2,71 �

DC 1500M-SC 15,00 2,73 �

SS16-DRC150M-

1510M-SC 15,10 2,75 �

1520M-SC 15,20 2,76 �

1530M-SC 15,30 2,78 �

1540M-SC 15,40 2,80 �

1550M-SC 15,50 2,82 �

1560M-SC 15,60 2,84 �

1570M-SC 15,70 2,86 �

1580M-SC 15,80 2,87 �

DC 1600M-SC 16,00 2,91 �

SS18-DRC160M-

1610M-SC 16,10 2,93 �

1620M-SC 16,20 2,95 �

1630M-SC 16,30 2,96 �

1640M-SC 16,40 2,98 �

1650M-SC 16,50 3,00 �

1660M-SC 16,60 3,02 �

1670M-SC 16,70 3,04 �

1680M-SC 16,80 3,06 �

1690M-SC 16,90 3,07 �

DC 1700M-SC 17,00 3,09 �

SS18-DRC170M-

1710M-SC 17,10 3,11 �

1720M-SC 17,20 3,13 �

1730M-SC 17,30 3,15 �

1740M-SC 17,40 3,16 �

1750M-SC 17,50 3,18 �

1760M-SC 17,60 3,20 �

1770M-SC 17,70 3,22 �

1780M-SC 17,80 3,24 �

1790M-SC 17,90 3,26 �

DC 1800M-SC 18,00 3,27 �

SS20-DRC180M-

1810M-SC 18,10 3,29 �

1820M-SC 18,20 3,31 �

1830M-SC 18,30 3,33 �

1850M-SC 18,50 3,36 �

1880M-SC 18,80 3,42 �

Skäret finns i 1 st/förpackning. �: På lager 

k8-tolerans

øDc k8 (mm)

8,00

~

10,00
+0,022
0

10,10

~

18,00
+0,027
0

18,10

~

20,50
+0,033
0

k8 är skärets tolerans.
Det är inte toleransen 
för skärdiametern.
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��Borrskär

Geometri Beteckning
 Dimensioner  

(mm) PVD-belagd
Passande borrkropp

øDc Lp PR0315

øDc k8

140°
Lp

DC 1900M-SC 19,00 3,46 �

SS20-DRC190M-

1910M-SC 19,10 3,47 �

1920M-SC 19,20 3,49 �

1930M-SC 19,30 3,51 �

1940M-SC 19,40 3,53 �

1950M-SC 19,50 3,55 �

1960M-SC 19,60 3,56 �

1970M-SC 19,70 3,58 �

1980M-SC 19,80 3,60 �

1990M-SC 19,90 3,62 �

DC 2000M-SC 20,00 3,64 �

SS25-DRC200M-

2010M-SC 20,10 3,66 �

2020M-SC 20,20 3,67 �

2030M-SC 20,30 3,69 �

2040M-SC 20,40 3,71 �

2050M-SC 20,50 3,73 �

��Rekommenderad skärdata 

Material
Hård-

het 
(HB)

Skärdata Borrdiameter (mm)

An
m

är
kn

in
ga

r

Skär- 
hastighet 

(m/min)

Varvtal
(v/min)

ø8 ø10 ø12 ø14 ø16 ø18 ø20
Matning

(mm/varv)

Låg kolhaltigt stål 125 
120 - 180 Varvtal 4.780 - 7,170 3.820 - 5.730 3.180 - 4.780 2.730 - 4.090 2.390 - 3.580 2.120 - 3.180 1.910 - 2.870 

M
ed

 s
kä

rv
ät

sk
a

Matning 0,11 - 0,20 0,13 - 0,24 0,14 - 0,28 0,17 - 0,32 0,19 - 0,35 0,23 - 0,38 0,25 - 0,41 

Olegerat stål

190 
100 - 150 Varvtal 3.980 - 5.970 3.180 - 4.780 2.650 - 3.980 2.270 - 3.410 1.990 - 2.990 1.770 - 2.650 1.590 - 2.390 

Matning 0,13 - 0,24 0,15 - 0,29 0,17 - 0,33 0,19 - 0,36 0,22 - 0,41 0,25 - 0,46 0,28 - 0,48 

250 
80 - 120 Varvtal 3.180 - 4.780 2.550 - 3.820 2.120 - 3.180 1.820 - 2.730 1.590 - 2.390 1.420 - 2.120 1.270 - 1.910 

Matning 0,13 - 0,21 0,15 - 0,25 0,18 - 0,31 0,21 - 0,39 0,23 - 0,45 0,25 - 0,53 0,28 - 0,61 

300 
50 - 75 Varvtal 1.990 - 2.990 1.590 - 2.390 1.330 - 1.990 1.140 - 1.710 1.000 - 1.490 880 - 1.330 800 - 1.190 

Matning 0,11 - 0,19 0,12 - 0,23 0,16 - 0,28 0,21 - 0,32 0,23 - 0,35 0,25 - 0,41 0,28 - 0,41 

Legerat stål

180 
70 - 95 Varvtal 2.790 - 3.780 2.230 - 3.030 1.860 - 2.520 1.590 - 2.160 1.390 - 1.890 1.240 - 1.680 1.110 - 1.510 

Matning 0,15 - 0,28 0,16 - 0,35 0,21 - 0,37 0,23 - 0,46 0,25 - 0,46 0,25 - 0,51 0,30 - 0,51 

275 
70 - 95 Varvtal 2.790 - 3.780 2.230 - 3.030 1.860 - 2.520 1.590 - 2.160 1.390 - 1.890 1.240 - 1.680 1.110 - 1.510 

Matning 0,11 - 0,21 0,14 - 0,25 0,19 - 0,30 0,21 - 0,33 0,23 - 0,37 0,28 - 0,43 0,28 - 0,46 

300 
60 - 90 Varvtal 2.390 - 3.580 1.910 - 2.870 1.590 - 2.390 1.360 - 2.050 1.190 - 1.790 1.060 - 1.590 960 - 1.430 

Matning 0,11 - 0,19 0,12 - 0,23 0,16 - 0,26 0,18 - 0,31 0,21 - 0,33 0,23 - 0,36 0,25 - 0,38 

350 
50 - 75 Varvtal 1.990 - 2.990 1.590 - 2.390 1.330 - 1.990 1.140 - 1.710 1.000 - 1.490 880 - 1.330 800 - 1.190 

Matning 0,11 - 0,20 0,12 - 0,23 0,16 - 0,25 0,17 - 0,29 0,18 - 0,32 0,20 - 0,36 0,23 - 0,38 

Rostfritt stål

220
60 - 80 Varvtal 2.390 - 3.180 1.910 - 2.550 1.590 - 2.120 1.360 - 1.820 1.190 - 1.590 1.060 - 1.420 960 - 1.270

Matning 0,11 - 0,19 0,12 - 0,23 0,16 - 0,26 0,18 - 0,31 0,21 - 0,33 0,23 - 0,36 0,25 - 0,38

300
50 - 70 Varvtal 1.990 - 2.790 1.590 - 2.230 1.330 - 1.860 1.140 - 1.590 1.000 - 1.390 800 - 1.240 800 - 1.100

Matning 0,11 - 0,20 0,12 - 0,23 0,16 - 0,25 0,17 - 0,29 0,18 - 0,32 0,20 - 0,36 0,23 - 0,38

Gråjärn
180 

120 - 170 Varvtal 4.780 - 6,770 3.820 - 5.410 3.180 - 4.510 2.730 - 3.870 2.390 - 3.380 2.120 - 3.010 1.910 - 2.710 

Matning 0,17 - 0,32 0,20 - 0,37 0,23 - 0,43 0,27 - 0,48 0,30 - 0,55 0,33 - 0,61 0,33 - 0,61 

260 
90 - 120 Varvtal 3.580 - 4.780 2.870 - 3.820 2.390 - 3.180 2.050 - 2.730 1.790 - 2.390 1.590 - 2.120 1.430 - 1.910 

Matning 0,14 - 0,25 0,16 - 0,31 0,19 - 0,35 0,23 - 0,42 0,26 - 0,47 0,28 - 0,53 0,30 - 0,58 

Segjärn
160

60 - 90 Varvtal 2.390 - 3.580 1.910 - 2.870 1.590 - 2.390 1.360 - 2.050 1.190 - 1.790 1.060 - 1.590 960 - 1.430 

Matning 0,14 - 0,25 0,16 - 0,30 0,19 - 0,35 0,22 - 0,40 0,24 - 0,45 0,28 - 0,51 0,28 - 0,56

250
40 - 65 Varvtal 1.590 - 2.590 1.270 - 2.070 1.060 - 1.730 910 - 1.480 800 - 1.290 710 - 1.150 640 - 1.040

Matning 0,10 - 0,19 0,12 - 0,22 0,14 - 0,25 0,16 - 0,31 0,19 - 0,35 0,23 - 0,51 0,25 - 0,53

k8-tolerans
ø Dc k8 (mm)
8,00

~

10,00
+0,022
0

10,10

~

18,00
+0,027
0

18,10

~

20,50
+0,033
0

k8 är skärets tolerans.
Det är inte toleransen 
för skärdiametern.

Skären finns i 1 st/förpackning.
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��Kodnyckel borrkroppar

- DR C M-

Skafttyp Skaftdiameter Minsta borrdiameter Metrisk Borrdjup
3(L3    3×Dc)
5(L3    5×Dc)
8(L3    8×Dc)

SS: Cyl. skaft C:Self-Clamping
    Self-Centering
    Direct Cooling

KategoriDR:Drill

��DRC (borrdjup: 3×D)
øD

c

øD
s 

h6

L1
Lp Ls

L3 (Borrdjup) Kylhål

∙Lp anger avståndet från borrspetsen till hörnkanten �� Se sid 404-406

��Dimensioner

Beteckning

P
å 

la
ge

r Dimensioner  (mm) Reservdelar

Passande borrskärøDc
Borrdiameter øDs

(h6)
L1 L3 Ls Nyckel

se sid 409
min. max.

SS10- DRC080M-3 � 8,00 8,49

10

79 25,5

40
WDRC8

(WDRC17)

DC0800M-SC~DC0840M-SC

DRC085M-3 � 8,50 8,99 81 27,0 DC0850M-SC~DC0890M-SC

DRC090M-3 � 9,00 9,49 83 28,5 DC0900M-SC~DC0940M-SC

DRC095M-3 � 9,50 9,99 85 30,0 DC0950M-SC~DC0990M-SC

SS12- DRC100M-3 � 10,00 10,49

12

92 31,5

45

WDRC10

(WDRC17)

DC1000M-SC~DC1040M-SC

DRC105M-3 � 10,50 10,99 94 33,0 DC1050M-SC~DC1090M-SC

DRC110M-3 � 11,00 11,49 96 34,5 DC1100M-SC~DC1140M-SC

DRC115M-3 � 11,50 11,99 98 36,0 DC1150M-SC~DC1190M-SC

SS14- DRC120M-3 � 12,00 12,49

14

101 37,5

WDRC12

(WDRC17)

DC1200M-SC~DC1240M-SC

DRC125M-3 � 12,50 12,99 103 39,0 DC1250M-SC~DC1290M-SC

DRC130M-3 � 13,00 13,49 105 40,5 DC1300M-SC~DC1340M-SC

DRC135M-3 � 13,50 13,99 107 42,0 DC1350M-SC~DC1390M-SC

SS16- DRC140M-3 � 14,00 14,49

16

112 43,5

48
WDRC14

(WDRC17)

DC1400M-SC~DC1440M-SC

DRC145M-3 � 14,50 14,99 114 45,0 DC1450M-SC~DC1490M-SC

DRC150M-3 � 15,00 15,99 118 48,0 DC1500M-SC~DC1580M-SC

SS18- DRC160M-3 � 16,00 16,99
18

122 51,0 DC1600M-SC~DC1690M-SC

DRC170M-3 � 17,00 17,99 127 54,0 49

WDRC17

DC1700M-SC~DC1790M-SC

SS20- DRC180M-3 � 18,00 18,99
20

133 57,0
51

DC1800M-SC~DC1890M-SC

DRC190M-3 � 19,00 19,99 137 60,0 DC1900M-SC~DC1990M-SC

SS25- DRC200M-3 � 20,00 20,99 25 147 63,0 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC

�:På lager 
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��DRC (borrdjup: 5×D)

øD
c

øD
s 

h6

L1
Lp Ls

L3 (Borrdjup) Kylhål

∙Lp anger avståndet från borrspetsen till hörnkanten �� Se sid 404-406

��Dimensioner

Beteckning

P
å 

la
ge

r Dimensioner  (mm) Reservdelar

Passande borrskärøDc
Borrdiameter øDs

(h6)
L1 L3 Ls Nyckel

se sid 409
min. max.

SS10- DRC080M-5 � 8,00 8,49

10

97 42,5

40
WDRC8

(WDRC17)

DC0800M-SC~DC0840M-SC

DRC085M-5 � 8,50 8,99 100 45,0 DC0850M-SC~DC0890M-SC

DRC090M-5 � 9,00 9,49 103 47,5 DC0900M-SC~DC0940M-SC

DRC095M-5 � 9,50 9,99 107 50,0 DC0950M-SC~DC0990M-SC

SS12- DRC100M-5 � 10,00 10,49

12

115 52,5

45

WDRC10

(WDRC17)

DC1000M-SC~DC1040M-SC

DRC105M-5 � 10,50 10,99 118 55,0 DC1050M-SC~DC1090M-SC

DRC110M-5 � 11,00 11,49 121 57,5 DC1100M-SC~DC1140M-SC

DRC115M-5 � 11,50 11,99 124 60,0 DC1150M-SC~DC1190M-SC

SS14- DRC120M-5 � 12,00 12,49

14

127 62,5

WDRC12

(WDRC17)

DC1200M-SC~DC1240M-SC

DRC125M-5 � 12,50 12,99 130 65,0 DC1250M-SC~DC1290M-SC

DRC130M-5 � 13,00 13,49 133 67,5 DC1300M-SC~DC1340M-SC

DRC135M-5 � 13,50 13,99 137 70,0 DC1350M-SC~DC1390M-SC

SS16- DRC140M-5 � 14,00 14,49

16

143 72,5

48
WDRC14

(WDRC17)

DC1400M-SC~DC1440M-SC

DRC145M-5 � 14,50 14,99 146 75,0 DC1450M-SC~DC1490M-SC

DRC150M-5 � 15,00 15,99 152 80,0 DC1500M-SC~DC1580M-SC

SS18- DRC160M-5 � 16,00 16,99

18

158 85,0 DC1600M-SC~DC1690M-SC

DRC170M-5 � 17,00 17,99 165 90,0 49

WDRC17

DC1700M-SC~DC1790M-SC

SS20- DRC180M-5 � 18,00 18,99

20

173 95,0

51

DC1800M-SC~DC1890M-SC

DRC190M-5 � 19,00 19,99 179 100,0 DC1900M-SC~DC1990M-SC

SS25- DRC200M-5 � 20,00 20,99 25 191 105,0 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC

�:På lager 
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��DRC (borrdjup: 8×D)

øD
c

øD
s 

h6

L3 (Borrdjup)

L1
Lp Ls

Kylhål

∙Lp anger avståndet från borrspetsen till hörnkanten �� Se sid 404-406

��Dimensioner

Beteckning

P
å 

la
ge

r Dimensioner  (mm) Reservdelar

Passande borrskärøDc
Borrdiameter øDs

(h6)
L1 L3 Ls Nyckel

Se sid 409
min. max.

SS10- DRC080M-8 � 8,00 8,49

10

122,5 68

40
WDRC8

(WDRC17)

DC0800M-SC~DC0840M-SC

DRC085M-8 � 8,50 8,99 127,0 72 DC0850M-SC~DC0890M-SC

DRC090M-8 � 9,00 9,49 131,5 76 DC0900M-SC~DC0940M-SC

DRC095M-8 � 9,50 9,99 137,0 80 DC0950M-SC~DC0990M-SC

SS12- DRC100M-8 � 10,00 10,49

12

146,5 84

45

WDRC10

(WDRC17)

DC1000M-SC~DC1040M-SC

DRC105M-8 � 10,50 10,99 151,0 88 DC1050M-SC~DC1090M-SC

DRC110M-8 � 11,00 11,49 155,5 92 DC1100M-SC~DC1140M-SC

DRC115M-8 � 11,50 11,99 160,0 96 DC1150M-SC~DC1190M-SC

SS14- DRC120M-8 � 12,00 12,49

14

164,5 100

WDRC12

(WDRC17)

DC1200M-SC~DC1240M-SC

DRC125M-8 � 12,50 12,99 169,0 104 DC1250M-SC~DC1290M-SC

DRC130M-8 � 13,00 13,49 173,5 108 DC1300M-SC~DC1340M-SC

DRC135M-8 � 13,50 13,99 179,0 112 DC1350M-SC~DC1390M-SC

SS16- DRC140M-8 � 14,00 14,49

16

186,5 116

48
WDRC14

(WDRC17)

DC1400M-SC~DC1440M-SC

DRC145M-8 � 14,50 14,99 191,0 120 DC1450M-SC~DC1490M-SC

DRC150M-8 � 15,00 15,99 200,0 128 DC1500M-SC~DC1580M-SC

SS18- DRC160M-8 � 16,00 16,99
18

209,0 136 DC1600M-SC~DC1690M-SC

DRC170M-8 � 17,00 17,99 219,0 144 49

WDRC17

DC1700M-SC~DC1790M-SC

SS20- DRC180M-8 � 18,00 18,99
20

230,0 152
51

DC1800M-SC~DC1890M-SC

DRC190M-8 � 19,00 19,99 239,0 160 DC1900M-SC~DC1990M-SC

SS25- DRC200M-8 � 20,00 20,99 25 254,0 168 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC
�:På lager 

��Nyckel för skärbyte

Geometri Beteckning
Dimension (mm)

Anmärkningar
A B C

WDRC8

43 33

ø10,2

WDRC10 ø12,2

WDRC12 ø14,2

WDRC14 ø17,2

WDRC17  77 52 -

∙WDRC17 (multinyckeltyp) har fyra
skär-insatspunkter. För ett skärområde
från DC1700M-SC till DC2050M-SC
använder man den insatspunkt som är
markerad "ø17,00~ø20,99".

∙WDRC17 kan användas i stället för
nyckeln WDRC8~14.

A

C

B

Beteckningen finns 
tryckt inom detta 
område. 

B

A
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��Skärbyte
��Så här monterar man skäret

1) Sätt i borrkroppen i chucken
och fäst den i maskinen eller
i en förinställningsutrustning

2) Avlägsna damm med tryckluft.

3) Sätt skäret i borrkroppen.
(Använd skyddshandskar)

4) Vrid skäret en aning medurs.
(Använd skyddshandskar)

5) Sätt nyckeln korrekt på plats.

6) Kontrollera att nyckeln passar
i skärets nyckelspår.

7) Vrid nyckeln långsamt medurs.

8) Klart!

��Så här tar man ut skäret
1) Blås bort damm med tryckluft.

2) Sätt nyckeln korrekt på plats

3) Passa in nyckeln korrekt i nyckelspåret.

4) Vrid nyckeln moturs.

5) När skäret lossats kan du vrida det
med fingrarna.

(Använd skyddshandskar)

6) Ta bort skäret.
(Använd skyddshandskar)

Spår för nyckeln

��Kylning 

1) Invändig kylning rekommenderas. 2) Vid utvändig kylning får
skärdjupet vara max 3 x D.

3) Torrbearbetning är inte lämpligt.
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��Försiktighetsåtgärder 
��Kärnavvikelse

��Passande arbetsstycken  
Användning Arbetsstyckets 

form Användning Arbetsstyckets 
form Var försiktig vid bearbetning av staplade plattor

Plan yta Staplade plattor

1. Rekommenderas ej för bearbetning av
staplade plattor som inte är ordentligt
ihopskruvade.

2. Fixera arbetsstycket ordentligt för att undvika
att det glider.

��Ej rekommenderade arbetsstycken
Användning Arbetsstyckets 

form Användning Arbetsstyckets 
form Användning Arbetsstyckets 

form

Sluttande yta Hålexpansion Rörmaterial

Halv cylinder Konkav yta Förborrat hål

��Varning vid montering i chuck
Använd en hydraulchuck, kraftspännchuck eller spännhylschuck för att montera DRC Magic Drill. Använd 
ingen spännanordning med låsning från sidan

1) För svarvning

Var noga med att centrumavvikelsen inte 
får överstiga 0,02 mm.

max. 
0,02mm

2) För roterande användning

Använd inte en chuck som inte är i fullgott 
skick. Kastet måste ligga inom 0,02 mm.

max. 
0,02mm

Hydraulchuck

Spännhylschuck

Kraftspännchuck

Montera DRC Magic Drill på en 
av dessa chuckar.

Exempel på låsning från sidan
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��Bearbetningsexempel

F-1

S-1

Är omslipning möjlig?

Vi rekommenderar det inte, eftersom det är svårt att återskapa den exakta skärgeometrin.

Hur stort blir hålet av borrskäret (øDc)?

Bearbetningshålet i SS2244, jämfört med skärdiametern, är ca  +0,020~+0,040mm.

F&S

F-2

S-2

��Egenskaper
�Skärdata�: Arbetsstycke av värmebehandlat stål (hårdhet 240 HB) Vc = 80 m/min, våtbearbetning

��Effektbehov

4,5

E
ff

ek
t [

kW
]

4,0

5,5

5,0

3,5

3,0

2,5

2,0

1,5

1,0

0,5

0
8 10 12 14 16 18 20

 Borrdiameter øDc [mm] 

f=0,25 mm/varv

f=0,35 mm/varv

f=0,15 mm/varv

��Tryckkraft

3,0

3,5

2,5

 Borrdiameter øDc [mm] 

Tr
yc

kk
ra

ft
 F

f[k
N

]

2,0

1,5

1,0

0,5

0
8 10 12 14 16 18 20

f=0,25 mm/varv

f=0,35 mm/varv

f=0,15 mm/varv

��Vridmoment

30

35

25

 Borrdiameter øDc [mm] 

Vr
id

m
om

en
t M

d[
N

m
]

20

15

10

5

0
8 10 12 14 16 18 20

f=0,25 mm/varv

f=0,15 mm/varv

f=0,35 mm/varv

MagicDrill® är ett registrerat varumärke för Kyocera corporation.

mer än 2,400 hål/borrskär

2,000 hål/borr

SS2244
∙Hus
∙Vc = 83 m/min
(n = 2.400 varv/min)
∙H = 32 mm
∙f = 0,24 mm/varv
(Vf = 576 mm/min)
∙Våtbearbetning
(invändig kylning)
∙DC1100M-SC

(PR0315)

ø1
1

32

SS12-DRC110M-3

Konkurrent B

∙Jämfört med konkurrent B, kräver MagicDrill DRC betydligt
kortare förberedelsetid tack vare dess lätta bytesfunktioner.
Även kostnaderna för reservverktyg för omslipning har
minskat och verktygets livslängd har förlängts.

(Användarens utvärdering)

3,000 hål/borrskär

1,800 hål/borr

SS1650
∙Fläns
∙Vc = 97 m/min
(n = 2.490 varv/min)
∙H = 32 mm
∙f = 0,3 mm/varv
(Vf = 747 mm/min)
∙Våtbearbetning
(invändig kylning)
∙DC1250M-SC

 (PR0315)

ø12.5

32

SS14-DRC120M-3

Konkurrent A

∙Jämfört med konkurrent A, har MagicDrill DRC betydligt
mindre grader och mer än 10% lägre effektbehov. Verktygets
livslängd är dessutom avsevärt längre.

(Användarens utvärdering)
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DUBBELKLAMPHÅLLAREDUBBELKLAMPHÅLLARE

Stabil fastspänning för svarvskär

Bibehåller positionering 
även vid hög matning och 
stora skärdjup

God stabilitet ökar skärets livslängd

443
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■ Hållare
● DCLN (utvändig / planing)

h

95
°

F1

F2

L2

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DCLN 2020K-12 ● ● 20 20 125
33

25
20 0.8 CP-3D CS-3D SP-3D DC-44 SB-4085TR LW-3 FT-15

2525M-12 ● ● 25 25 150 32

● DDJN (utvändig / kopiering)

h
F1 F2

93
°

L2

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DDJN� 2020K-1504 ● ● 20 20 125

39

25 -

0.8 CP-3D CS-3D SP-3D

DD-44
(DD-43)

SB-4085TR LW-3 FT-15
2525M-1504 ● ● 25 25 150 32 25

DDJN� 2020K-1506 ● ● 20 20 125 25 - DD-43
(DD-44)2525M-1506 ● ● 25 25 150 32 25

Bearbetningsexempel
50CrMo4 (1.7223), 
Vc=150m/min,
ap=1mm, 
f=0.4mm/varv
CNMG120408PS, 

30 pass intermittent
bearbetning

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DCLN�…-12
CN ● A
CN ● G
CNMM

1204..

● Jämförelse av underläggsplatta och skärkontakt

PS Spånbrytare Kontaktyta med
dubbelklamp

Kontaktyta med
hävarm

Hela skärets yta 
överförd

Endast del av skärets yta 
överförd

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-7°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DDJN�…-1504 DN ● A
DN ● G
DNMM

1504..
(1506..)

DDJN�…-1506 1506..  (1504..)

■ Lång livslängd för vändskär

◯

◯

◯

◯

×
×

5

8

4

10 15 20 25 30 (Pass)

Dubbel-
klamp
(DCLN)

Hävarm
(PCLN)

● DSBN (utvändig)

L2
L1

B
H

1h

2020K-12 TYPE

F1

75°F1

F2

F2

2.
5

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DSBN� 2020K-12 ● ● 20 20 125
34

17
13 0.8 CP-3D CS-3D SP-3D DS-44 SB-4085TR LW-3 FT-15

2525M-12 ● ● 25 25 150 22

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DSBN�…-12
SN ● A
SN ● G
SNMM

1204..

●:Lagerhålls
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■ Stabil fastspänning för svarvskär

● DDHN (utvändig / planing / kopiering)

B
H
1

L2

L1

h

107.5°

F1

F2

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DDHN� 2020K-1504 ● ● 20 20 125

37

25
22

0.8 CP-3D CS-3D SP-3D

DD-44
(DD-43)*

SB-4085TR LW-3 FT-15
2525M-1504 ● ● 25 25 150 32

DDHN� 2020K-1506 ● ● 20 20 125 25
22

DD-43
(DD-44)*2525M-1506 ● ● 25 25 150 32

*Underläggsplattan inom parantes (    ) medföljer ej hållarna. Byter du tjockleken på skäret, byt till passande underläggsplatta.

● DTGN (utvändig)

h
F1

L2

91
°

F2

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DTGN� 2020K-16 ● ● 20 20 125
25

25
20 0.8 CP-2D CS-2D SP-2D DT-32 SB-3080TR LW-2.5 FT-10

2525M-16 ● ● 25 25 150 32

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DDHN�…-1504 DN ● A
DN ● G
DNMM

1504.. 
(1506..)

DDHN�…-1506 1506..  
(1504..)

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DTGN�…-16
TN ● A
TN ● G
TNMM

1604..

● DWLN (utvändig / planing)

h
95
°F1

F2

L2

·Högerhållare

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R L H1=h B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DWLN� 2020K-08 ● ● 20 20 125
34

25
20 0.8 CP-3D CS-3D SP-3D DW-44 SB-4085TR LW-3 FT-15

2525M-08 ● ● 25 25 150 32
Torxnyckel (FT-10/FT-15) säljs separat ●:Lagerhålls

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°

· Passande vändskär
Hållare Vändskär

DWLN�…-08 WN ● A
WN ● G 0804..

Klampen spänner 
i två riktningar med 
endast ett moment
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● DVLN (utvändig / kopiering)

h H
1

B

L1
L2

95
°

F1

·Högerhållare

● DVPN (utvändig / planing / kopiering)

H
1h

L1

L2

B

2020K-16 TYPE

F1

F1
5

117.5˚

F2

F2

·Högerhållare

● DVVN (utvändig / kopiering)

B
H
1h

F1

L1
L2

72.
5˚

Beteckning

Lager Mått (mm)

S
ta

nd
ar

d 
hö

rn
ra

di
e 

(r
ε)

Reservdelar

R N L H1
=h

B L1 L2 F1 F2

Klamp Skruv Fjäder U-platta Skruv
U-platta Nyckel Torxnyckel

för klamp för U-platta

DVLN� 2020K-16 ● ● 20 20 125
45

25
-

0.8 CP-5D CS-5D SP-5D DV-33 SB-4085TR LW-3 FT-15

2525M-16 ● ● 25 25 150 32
DVPN� 2020K-16 ● ● 20 20 125

40
27

28
2525M-16 ● ● 25 25 150 32

DVVNN 2020K-16 ● 20 20 125
46

10
-

2525M-16 ● 25 25 150 12.5

Spånvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-9°

· Passande vändskär

Hållare Vändskär

DVLN�…-16 VN ● A
VN ● G 1604..

Spånvinkel:-13°
Lutningsvinkel:-10°

· Passande vändskär

Hållare Vändskär

DVPN�…-16 VN ● A
VN ● G 1604..

Lutningsvinkel:-11°

· Passande vändskär

Hållare Vändskär

DVVNN …-16 VN ● A
VN ● G 1604..

●: Lagerhålls



DYNAMIC-BARDYNAMIC-BAR

447

● Ökat spånflöde
● Minskad vibration
● Stabil bearbetning

Strömlinjeformat huvud för
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■ Jämförelse av ficklängden

(mm)

Beteckning
Spånfickans längd

Dynamic-Bar Konkurrent A

A16-SCLPR09-18 Typ 37 29

A20-SCLCR09-22 Typ 48 32

spånfickans längd

!"#$%&'()$*

Strömlinjeformat huvud konstruerad
genom datasimulering.

Stor spånficka: 
Ger överlägset spånflöde

Hållarens design testad genom stressanalys: 
Maximal strukturell tjockhet för bästa styvhet hos hållare.
Kontrollerad vibration för en mer stabil bearbetning.

■ Spånflödets riktning

 C�T�W-typ skär D�V-typ skär



■ Jämförelse av ytfinish
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Dynamic-Bar Konkurrent A Konkurrent B

Ytfinhet
Ra=0.4µm
Rz=2.3µm

Ra=0.6µm
Rz=3.6µm

Ra=3.4µm
Rz=14.0µm

Vibration

1.7262
Vc=150m/min
ap=0.5mm
f=0.1mm/varv
S16-SCLPR09 typ
CPMH090304L-Y

(L/D)

Riktning av 
vibrationsmätning

1.7262
Vc=210m/min
ap=0.5mm
f=0.1mm/varv
A16Q-SCLPR09-18 typ
CPMT090304XP(PV7020)
L/D=4
Utvändig kylning

Dynamic-Bar Konkurrent A Konkurrent B

I arbetsstycket konkurrent A och B kolliderar spånorna med insidan på arbetsstycket. 
I fallet med Dynamic-Bar skedde ingen kollision med spånorna. Fritt flöde rådde.

Vibrationen av Dynamic-Bar var 
minimal även vid hög hastighet och 
instabil bearbetning.

Dynamic-Bar ger minimal vibration

Insidan av
arbetsstycket

■ Överlägset spånflöde (utvändig kylning)

5.5
4.5

5.0

1

2

3

4

5

Konkurrent A Konkurrent B

God

Dynamic-Bar
AE-typ
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■ Fördelar med Dynamic-Bar (Vändskärstyp D och V )

■ Indexeringsnogrannhet

SDUC-typ 
(konventionell modell)

Stot spånutrymme tillåter 
spånen att flyta bakom 
stålhållaren.

Sidospånutrymmet tillåter
spånan att fritt ta sig fram.

Tvåvägskylning hjälper en 
säker spånavgång.

Spånflöde

Kylkanal

SDUC-typ 
(konventionell modell)
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AE-typ

Konkurrent B

Antal skärbyten

Dynamic-Bar AE-typ1.7220 
Vc=180m/min, ap=2mm
f=0.2mm/varv
S/A16Q-SCLPR09-18type
CPMH090308(CA5525)
L/D=4
Utvändig kylning

AE typ av Dynamic-Bar tillåter hög 
nogrannhet i plattläget genom sitt 
speciella material vilket resulterar i hög 
indexeringsnogrannhet.

Riktning vid 
vibrationsmätning

X
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Konkurrent B

Antal skärbyten

Dynamic-Bar AE-typ
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sfärisk bearbetning invändig planing
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②

Bearbetningsprocess
①Plansvarva först
②Därefter färdigställ diametern

sfärisk bearbetning

invändig planing

borrat hål

sfärisk 
bearbetning

invändig
planing
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Vid bearbetning förbi centrum 
riskeras verktygsbrott

Dålig yta

Denna typ av bearbetning är möjlig,
men arbetsstycket kan skadas av spånor

ø16 sfärisk bearbetning

(rε= 0.4) 

R8
R7.6

Fixera vändskäret i 
centrum av arbetsstycket

Justera maskinprogrammet
mindre än hörnradien (rε)

ap

Mindre än nosradien (rε)

[ Grader kan förekomma om ap är större än hörnradien (rε) ]

Vid invändig profilering ska
ap-värdet vara mindre än nosradien (rε)
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H

φ
D

L2

S

Fφ
A

L1

3° !"#$%&'"(')*+（�ｄ）

θ

L4

0°

型

@9<0B7

!;<&#564#78(55(#797:;<&#:"))(#&7=-:7>4.5'&#564#78(55(#797>4.5'&#:"))(#&0

█123856)7

�7!;<&#:"))(#&7%&$76?)6(.()

0°

A-SVZB-AE(A16Q-SVZBRL11-20AE) F38 fig6

φ
D

F

H

S

L2L5

3°

20
L1

L4

θ

φA !""#$%&'()*+,-

*.#$%&'()*+,-%/012%34#%56789:;<=��>?96@5A
*.#$%&'()*+,-%/012%34#%56@B9:;<C��6697>5A
*.#$%&'()*+,-%/012%34#%57>D9:;<C��6697E5A
#+F%&'()*+,-%/0E2%34#%517:9:;<C��6@9G>5A

型（ ）　

φφ

!"#$%&'"(')*+（φｄ）

θ

０

C7D.<&.7E.$&#)4<<58)(''(7F;#713GH�7IJ7'?8&7K713GL�7AA7'?80
@9<0M7 @9<02

● N&5&#>$&)(#

L&'&-6.9.<

N&5&#>$&)(#
O.$&#)4<<580 184..56#E> P?-6&)7QF;#7584..56#E>R

9:;2(234)�<=(>?9@

13PSMBP 11S2P TUS2
9>:2(234)�<=(?A9@

9:;2(238)�<=(>?9@

9>:2(238)�<=(?A9@

● V9%&.59=.&#

L&'&-6.9.<

T(<&#
W9.5'(
:")S
$9(%0

W"''7Q%%R

�

!"
#$

%#
&%

'(
&$

&#
%)

*+
,r
ε-

X
?)
6(
.(
)

N
9'.
9.
<

N&5&#>$&)(#

16#E> P?-6&)

N T YZ YV ! TA TB T2 T/ @ 1

+
,-
&)
)&
.'
7L
(# 9<:B(2345�AC(<=9@ ● ● A[ AB AA A/I B/0/ BM S AA0/ /0/ J\

I02 ](
@9<0A

1LSBI/I^N @ Ŝ[
9<=D(234)�<<(:A9@ ● ● BI A[ A/ AJI MB0/ B* S A[ J J\

1LSB/*I^N @ ŜJ
9:AE(234)�<<(:;9@ ● ● B/ BI A_ BII 2I0/ MA S AJ J *\
9:;2(234)�<=(>?9@ ● ● M2 B/ B2 B/I 2I M* S BI0/ J0/ AM\ @9<0B

1LS2IAB/^NP @ ŜA/
9>:2(234)�<=(?A9@ ● ● 2I MB MA B/I J2 2* S BJ AB _\ @9<0A

1
'"
)

2<:B(2345�AC(<=9 ● ● A[ AB AA A/I B/0/ BM S AA0/ /0/ J\

I02 F.G

@9<0A
1LSBI/I^N @ Ŝ[

2<=D(234)�<<(:A9 ● ● BI A[ A/ AJI MB0/ B* S A[ J J\
1LSB/*I^N @ ŜJ

2:AE(234)�<<(:;9 ● ● B/ BI A_ BII 2I0/ MA S AJ J *\
2:;2(234)�<=(>?9 ● ● M2 B/ B2 B/I 2I M* S BI0/ J0/ AM\ @9<0B

1LS2IAB/^NP @ ŜA/
2>:2(234)�<=(?A9 ● ● 2I MB MA B/I J2 2* S BJ AB _\ @9<0A

!
"#
$%
&'
()
)

@<:D(2345�AC(<C9 ● AJ AB AA AJI BM BB S AA0/ /0/ J\

I02 ]( @9<0B

1LSBI/I^N @ Ŝ[
@<=H(234)�<<(:;9 ● B/ A[ A/ BBI BJ B* S A[ J J\

1LSB/*I^N @ ŜJ
@:A2(234)�<<(:I9 ● B_ BI A_ B/I MB MI S AJ J *\
@:;J(234)�<=(>?9 ● M2 B/ B2 MII MJ M* S BA J0/ AM\ 1LS2IAB/^NP @ ŜA/

+
,-
&)
)&
.'
7L
(# 9<:B(2385�AC(<=9@ ● ● A[ AB AA A/I B/0/ A2 *0/ AA0/ /0/ J\

I02 ](
@9<0M

1LSBI/I^N @ Ŝ[
9<=D(238)�<<(:A9@ ● ● BI A[ A/ AJI MB0/ BI AI A[ J J\

1LSB/*I^N @ ŜJ
9:AE(238)�<<(:;9@ ● ● B/ BI A_ BII 2I0/ BM AI AJ J *\
9:;2(238)�<=(>?9@ ● ● M2 B/ B2 B/I MI M2 A*0/ BI0/ J0/ AM\ @9<02

1LS2IAB/^NP @ ŜA/
9>:2(238)�<=(?A9@ ● ● 2I MB MA B/I *B0/ M[ A*0/ BJ AB _\ @9<0M

1
'"
)

2<:B(2385�AC(<=9 ● ● A[ AB AA A/I B/0/ A2 *0/ AA0/ /0/ J\

I02 F.G

@9<0M
1LSBI/I^N @ Ŝ[

2<=D(238)�<<(:A9 ● ● BI A[ A/ AJI MB0/ BI AI A[ J J\
1LSB/*I^N @ ŜJ

2:AE(238)�<<(:;9 ● ● B/ BI A_ BII 2I0/ BM AI AJ J *\
2:;2(238)�<=(>?9 ● ● M2 B/ B2 B/I MI M2 A*0/ BI0/ J0/ AM\ @9<02

1LS2IAB/^NP @ ŜA/
2>:2(238)�<=(?A9 ● ● 2I MB MA B/I *B0/ M[ A*0/ BJ AB _\ @9<0M

2K*LMK-$%N77

2K*LMK-$%N77

● `(55(.$&7564#
!"))(#& `(55(.$&7564#

OOO(2345�AC(OOO
OOO(2385�AC(OOO

3H◯◯7IJIB

OOO(234)�<<(OOO
OOO(238)�<<(OOO

3L◯◯7AAIM

OOO(234)�<=(OOO
OOO(238)�<=(OOO
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型（ ）

θ

φ
Ａ φ

█1!234567

������
��		�
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�����	����	

?9<0@

?9<0A

A-SWUP-AE型（A16Q-SWUPR16-18AE）

L 2

3°

F40 fig2

θ

φ
A

F

H

L3 

L4

L1

φ
Ｄ

!"#$%&'(%（φｄ）

5°

0° för A08X-SWUB�08-10AE)%A10L-SWUB�08-12AE

型 　

●7B9%&.59=.&#

C&'&-6.9.<

D(<&#
E9.5'(
:")F
$9(%0

E"''7G%%H

�

!"
#$

%#
&%

'(
&$

&#
%)

*+
,r
ε-

I
J)
6(
.(
)

K
9'.
9.
<

K&5&#>$&)(#

16#L> MJ-6&)

K D NO NB ! DP D@ DA D2 ? 1

+
,-
&)
)&
.'
7C
(#

!89(:!234�9;:9;#< ● ● Q PR S PRR @P F PA A F P/T

R0@
%-= ?9<0P 1CF@RA/UK

?UFQ
!89(:!234�9;:9>#< ● ● * PR S PRR @20/ F P/ A0/ F PAT
!89(:!234�9?:9?#< ● ● V PR S PRR @V F P/ 2 F P/T
#9?@:!234�9?:89#< ● ● PR V * P@R PQ @P PQ / F PAT

W( ?9<0@

1CF@R/RUK
#89.:!234�9?:8A#< ● ● P@ PR S P2R @R @/ @R Q F PRT
#8AB:!236�88:8C#< ● ● P2 P@ PP P/R @2 AR @2 * F 2T

R02 1CF@/2/UK ?UFV
#8;D:!236�88:8?#< ● ●

PV PQ P/ PVR AR A* AR S F
PT

#8;D:!236�8;:8?#< ● ● A0/T
R0V 1CF2RQ/UK ?UFP/

#A9$:!236�8;:AA#< ● ● @@ @R PS @RR AQ 2Q A* PP F @T

1
'"
)

!89(:!234�9;:9;# ● ● Q PR S PRR @P F PA A F P/T

R0@

%-=

?9<0P7 1CF@RA/UK
?UFQ

!89(:!234�9;:9># ● ● * PR S PRR @/ F P/ A0/ F PAT
!89(:!234�9?:9?# ● ● V PR S PRR @V F P/ 2 F P/T
!9?@:!234�9?:89# ● ● PR V * P@R PQ @P PQ / F PAT

?9<0@7

1CF@R/RUK
!89.:!234�9?:8A# ● ● P@ PR S P2R @R @/ @R Q F PRT
!8AB:!236�88:8C# ● ● P2 P@ PP P/R @2 AR @2 * F 2T

R02 1CF@/2/UK ?UFV
!8;D:!236�88:8?# ● ●

PV PQ P/ PVR AR A* AR S F
PT

!8;D:!236�8;:8?# ● ● A0/T
R0V 1CF2RQ/UK ?UFP/

!A9$:!236�8;:AA# ● ● @@ @R PS @RR AQ 2Q A* PP F @T

!
"#
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)
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PV PQ P/
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■ Utförande 

Excellent Bar
Ger mindre vibrationer och ett
bättre spånflöde med invändig kylkanal.

Stål
Låg kostnad utan kylkanal

Hårdmetall
Hög stabilitet för precision och stora överhäng.

Excellent Bar

Stål



��Fördelar
� Utmärkt spånflöde 

tack vare skruvspänning

� Minsta håldiameter: 8 mm

� Vändskär med 2 skäreggar

� Bra spånkontroll och kostnadseffektivt 
med sintrad spånbrytare (GER---M)

Invändig spårstickning  SIGE

463



Lång livslängd och stabil  
invändig spårstickning med den 
nya skärsorten PR1025 (PR925) 

(Finkornig hårdmetall med PVD-
beläggning)

Kylhål

Stora spånutrymmen med spännskruv

��Fördelar
�  Invändig spårstickning från 8 mm diameter med två skäreggar
� Bra spånkontroll och kostnadseffektivt med sintrad  
 spånbrytare (GER---M)
���Stabil spånavverkning med det nya skärsorten PR1025 (PR925)
���God spånevakuering genom stora spånutrymmen 
���Kylhål för optimal kylning

GER---M-typAndra skärkanten (baksidan)Första skärkanten

Omfattande utbud av vändskär (SIGE) för invändig spårstickning

PVD-TiCN-beläggning

Finkornigt
hårdmetallsubstrat

Vä
nd

sk
är

Form

Slipad spånbrytare Slipad spånbrytare Sintrad spånbrytare

Beteckn.
GE �…A GE �…B GE �…C GE �…D GE �…E GER…CM GER…DM GER…EM

GER…AR GER…BR GER…CR GER…DR - - - -

Spår-
bredd 
(mm)

1,0; 1,2; 1,25;  
1,5; 2,0

(1,0; 2,0 för AR)

1,0; 1,2; 1,25; 
1,45; 1,5; 2,0; 2,5; 

3,0
(1,0; 2,0 för BR)

1,0; 1,2; 1,25;  
1,45; 1,5; 2,0; 

2,5; 3,0
(2,0; 2,5; 3,0 för CR)

1,0; 1,4; 1,45; 1;5, 
1,7; 1,85; 1,95; 2,0; 
2,25; 2,3; 2,5; 2,75; 
2,8; 3,0; 3,3; 3,5; 

4,0
(2,0; 3,0 för DR)

1,0; 1,5; 1,7; 1,85; 
1,95; 2,0; 2,25; 2,3; 
2,5; 2,75; 2,8; 3,0; 
3,3; 3,5; 4,0; 4,3; 

4,5; 4,6; 5,0

1,5; 2,0; 2,5;  
3,0; 3,5

1,5; 2,0; 2,3; 2,5; 
3,0; 3,5; 4,0

1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 
3,5; 4,0; 4,5; 5,0

Max.
spår-
djup 
(mm)

1,5 2,2 2,5

2,5 (spårbredd 1,0-1,45)
3,0 (spårbredd 1,5-1,95)
3,2 (spårbredd 2,0-2,8)
4,5 (spårbredd 3,0-4,0)

2,5 (spårbredd 1,0)
3,0 (spårbredd 1,5-1,95)
3,2 (spårbredd 2,0-2,3)
4,5 (spårbredd 2,5-3,3)
5,5 (spårbredd 3,5-4,3)
6,5 (spårbredd 4,5-5,0)

2,5
3,0 (spårbredd 1,5)
3,2 (spårbredd 2,0-2,5)
4,5 (spårbredd 3,0-4,0)

3,0 (spårbredd 1,5)
3,2 (spårbredd 2,0)
4,5 (spårbredd 2,5-3,0)
5,5 (spårbredd 3,5-4,0)
6,5 (spårbredd 4,5-5,0)

Ve
rk

ty
gs

-
hå

lla
re

Min. hål-
dia. (mm)  Ø 8  Ø 10, Ø 12  Ø 14, Ø 16  Ø 20  Ø 25, Ø 32, Ø 40  Ø 14, Ø 16 Ø 20  Ø 25, Ø 32, Ø 40

Excellent SIGE �…A-EH SIGE �…B-EH SIGE �…C-EH SIGE �…D-EH SIGE �…E-EH SIGE �…C-EH SIGE �…D-EH SIGE �…E-EH

HM SIGE �…A-WH SIGE �…B-WH - - - - - -
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��Jämförelse av slitstyrkan

[ Vc = 100 m/min, ap = 1 mm, f = 0,05 mm/varv,  
invändig spårstickning våtbearbetning, SS2234 ]

��Jämförelse av spånevakueringen (sintrad spånbrytare)
Matning  (mm/varv) 1.7262

Utvärdering
0,03 0,05 0,07 0,1

SIGER1612C-EH
GER300-020CM(PR1025) God spånkontroll

Konkurrent A
Vändskärets bredd 3 mm

Brott på 
vändskäret

Instabil spånkontroll 
och dålig 

spånbrytning

Konkurrent B
Vändskärets bredd 3 mm

Instabil spånkontroll 
och dålig 

spånbrytning

(Vc = 100 m/min, ap = 2,0 mm, våtbearbetning) Intern utvärdering

��Val av vändskär
Användningsområde

�: Lätt intermittent / 1:a val

�: Lätt intermittent / 2:a val

��: Kontinuerligt / 1:a val

�: Kontinuerligt / 2:a val

Cermet
PVD-belagd

Hård-
metall

Hårdmetall

TN
60

20

P
R

10
25

(P
R

92
5)

G
W

15

K
W

10

P Olegerat stål/ 
legerat stål

M Rostfritt stål

K Gjutjärn

N Icke-järn-metaller

S Titanlegeringar

H

Härdat stål 
(upp till 40 HRC) �

Härdat stål
(fr o m 40 HRC)

Konkurrent D (PVD)

Konkurrent E (PVD)

PR1025 (PR925)

Bearbetningstid T (min)

Sl
ita

ge
 (m

m
)

0,16

0,14

0,12

0,10

0,08

0,06

0,04

0,02

0
0 20 40 60 80 100

���Jämförelse av spånevakuering
(Minsta håldiameter 8 mm)

Matning SS2216
Utvärdering

0,02 mm/varv

SIGER0808A-EH
GER200-010A
PR1025 (PR925)

Konkurrent C
Vändskärets 

bredd 
2 mm

Spånbildning

[ Vc = 50 m/min, ap = 1,25 mm, våtbearbetning]
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��Vändskär

Geometri

Vändskär avbildad i högerutförande

Beteckning

 Mått (mm) Cermet PVD-
belagd hårdmetall

Passande 
vektygs-
 hållareW B C r � A L H Ø d TN

60
20

PR
10

25

GW
15

KW
10

R L R L R L R L

Ød

H

L

W±0.025

A
2°

CB

rε rε

GE � 100-005A 1,00 

1,5 1,8
0,05

6,69 6,5 2,58 2,5

� � � � � �

SIGE �…A-EH
SIGE �…A-WH

120-005A 1,20 � � � � � �

125-005A 1,25 � � � � � �

150-010A 1,50 
0,1

� � � � � �

200-010A 2,00 � � � � � �

GE � 100-005B 1,00 

2,2 2,6

0,05

8,46 8,2 3,18 2,7

� � � � � �

SIGE �…B-EH
SIGE �…B-WH

120-005B 1,20 � � � � � �

125-005B 1,25 � � � � � �

145-010B 1,45
0,1

� � � � � �

150-010B 1,50 � � � � � �

200-010B 2,00 � � � � � �

250-020B 2,50 
0,2

� � � � � �

300-020B 3,00 � � � � � �

Fullradie

L

A
2°

Ød

W±0.025 H

CB

rε

GER 100-050AR 1,00 
1,5 1,8

0,5
6,69 6,5 2,58 2,5

� �
SIGER…A-EH
SIGER…A-WH

200-100AR 2,00 1,0 � �

GER 100-050BR 1,00 
2,2 2,6

0,5
8,46 8,2 3,18 2,7

� �
SIGER…B-EH
SIGER…B-WH

200-100BR 2,00 1,0 � �

L

A2°

B C

W±0.03 H

Ø
d

rε rε

GE � 100-005C 1,00 

2,5 2,7

0,05

5,8 11,48 4,05 2,8

� � � � � �

SIGE �…C-EH

120-005C 1,20 � � � �

125-005C 1,25 � � � � � �

140-005C 1,40 � � � �

145-010C 1,45

0,1

� � � � � �

150-010C 1,50 � � � � � �

170-010C 1,70 � � � �

185-010C 1,85 � � � �

195-010C 1,95 � � � �

200-010C 2,00 � � � � � �

250-020C 2,50 
0,2

� � � � � �

300-020C 3,00 � � � � � �

350-020C 3,50 � � � � � �

L

A2°

B C

H

Ø
d

W±0.03
rε rε

GER100-005D-280-020D

L

A2°

B C

W±0.03 H

Ø
d

rε rε

GER300-020D-400-020D

GE � 100-005D 1,00 
2,5

4,8

0,05

6,8 16,44 5,05 3,4

� � � � � �

SIGE �…D-EH

140-005D 1,40 � � � �

145-010D 1,45 

0,10 

� � � � � �

150-010D 1,50 

3,0 

� � � � � �

170-010D 1,70 � � � �

185-010D 1,85 � � � �

195-010D 1,95 � � � �

200-010D 2,00 

3,2

� � � � � �

225-010D 2,25 � � � �

230-020D 2,30 

0,20 

� � � � � �

250-020D 2,50 � � � � � �

275-020D 2,75 � � � �

280-020D 2,80 � � � �

300-020D 3,00 

4,5

� � � � � �

330-020D 3,30 � � � �

350-020D 3,50 � � � � � �

400-020D 4,00 � � � � � �

L

A2°

B C

H

Ø
d

W±0.03
rε rε

GER100-005E-430-020E

L

A2°

B C

W±0.03 H

Ø
d

rε rε

GER450-020E-500-020E

GE � 100-005E 1,00 2,5

6,8

0,05

9,54 21,66 5,55 4,4

� � � � � �

SIGE �…E-EH

150-010E 1,50 

3,0 

0,1

� � � � � �

170-010E 1,70 � � � �

185-010E 1,85 � � � �

195-010E 1,95 � � � �

200-010E 2,00 

3,2

� � � � � �

225-010E 2,25 � � � �

230-020E 2,30 

0,2

� � � � � �

250-020E 2,50 

4,5

� � � � � �

275-020E 2,75 � � � �

280-020E 2,80 � � � �

300-020E 3,00 � � � � � �

330-020E 3,30 � � � �

350-020E 3,50 
5,5

� � � � � �

400-020E 4,00 � � � � � �

430-020E 4,30 � � � �

450-020E 4,50 
6,5

� � � � � �

460-020E 4,60 � � � �

500-020E 5,00 � � � � � �466
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� Vändskär 

Geometri

Vändskär avbildad i högerutförande

Beteckning

  Mått (mm) Cermet PVD-
belagd Hårdmetall

Passande 
vektygs-
 hållare

W B C r � A L H Ø d TN
60

20

PR
10

25

GW
15

KW
10

R L R L R L R L

Fullradie

W±0.03 H

L

2°
CB

A

Ø
d

rε

GER 200-100CR 2,00 

2,5 2,7

1,0 

5,8 11,48 4,05 2,8

� �

SIGER…C-EH250-125CR 2,50 1,25 � �

300-150CR 3,00 1,5 � �

GER 200-100DR 2,00 3,2
4,8

1,0 
6,8 16,44 5,05 3,4

� �
SIGER…D-EH

300-150DR 3,00 4,5 1,5 � �

L

B

A

C

W±0.05

Ø
d

2°

H
rε rε

GER100-010CM-200-010CM

GER 150-010CM 1,50 

2,5 2,7

0,1

5,8 11,48 4,05 2,8

�

SIGER…C-EH

200-010CM 2,00 �

250-020CM 2,50 

0,2

�

300-020CM 3,00 �

350-020CM 3,50 �

rε

2° A

W±0.05

L

H

CB

Ø
d

rε

GER150-010DM-200-010DM 
GER150-010EM-200-010EM

GER 150-010DM 1,50 3,0 

4,8 

0,1

6,8 16,44 5,05 3,4

�

SIGER…D-EH

200-010DM 2,00 

3,2

�

230-020DM 2,30 

0,2

�

250-020DM 2,50 �

300-020DM 3,00 

4,5

�

A2°

W±0.05

B C

L Ø
d

H
rε rε

GER230-020DM-250-020DM
GER250-020EM-400-020EM

350-020DM 3,50 �

400-020DM 4,00 �

GER 150-010EM 1,50 3,0 

6,8 

0,1

9,54 21,66 5,55 4,4

�

SIGER…E-EH

200-010EM 2,00 3,2 �

250-020EM 2,50 
4,5

0,2

�
2° A

L

CB

W±0.05 H

Ø
d

rε rε

GER300-020CM-350-020CM
GER300-020DM-400-020DM
GER450-020EM-500-020EM

300-020EM 3,00 �

350-020EM 3,50 
5,5

�

400-020EM 4,00 �

450-020EM 4,50 
6,5

�

500-020EM 5,00 �

�: Lagerhålls

� Spånvinkel (�) efter montering

Beteckning

Spånvinkel (�) efter montering (på mitten av skärkanten)

Slipade spånbrytare � Sintrade spånbrytare �

SIGE � 0808A-EH GE �100-005A-GE �200-010A 
GER100-050AR-GER200-100AR 5° - -

1010B-EH GE �100-005B-GE �300-020B 
GER100-050BR-GER200-100BR 5° - -

1210B-EH

1412C-EH GE �100-005C-GE �350-020C 
GER200-100CR-GER300-150CR 8° GER150-010CM-GER350-020CM 10°

1612C-EH

2020D-EH GE �100-005D-GE �400-020D 
GER200-100DR-GER300-150DR 9° GER150-010DM-GER400-020DM 10°

2525E-EH
GE �100-005E-GE �500-020E 10° GER150-010EM-GER500-020EM 10°3232E-EH

4032E-EH

SIGE � 0808A-WH GE �100-005A-GE �200-010A 
GER100-050AR-GER200-100AR 5° - -

1010B-WH GE �100-005B-GE �300-020B 
GER100-050BR-GER200-100BR 5° - -

1210B-WH 467
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■ SIGE-EH Excellent Bar med kylhål (dämpande material)

F T

L2
L1

H

2°

F

T

L2
L1

H

2°

øA øA

��

ø
D ø
D Fig.2Fig.1

Fig.3 Fig.4

Fig.5

Fig.6

1612C-EH-skaft med tre
spännplattor (upptill, nedtill
och på ena sidan)

ø
D

H
L2

L1

2°

T

F

�

øA

L1
L2

F

2°

T�

øA

H

ø
D

ø
D

H
L1

L2T

F

2°
øA

�

H

ø
D

Kylhål (ø) Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

● Bild: Högerutförande Högerskär för högerhållare, vänsterskär för vänsterhållare.

● Dimensioner

Beteckning

Lager Min.
hål-Ø Mått (mm)

Form

Reservdelar

Passande vändskär
Spännskruv Nyckel

R L øA øD H L1 L2 F T ød

SIGE� 0808A-EH 8 8 7.2 100 20 4.8 1.5 3 Fig.1 SB-2045TRN FT-6 - GE�100-005A~GE�200-010A 
GER100-050AR~GER200-100AR

1010B-EH 10
10 9 125

25 6.2
2.2 3

Fig.1
SB-2255TR - DT-7 GE�100-005B~GE�300-020B 

GER100-050BR~GER200-100BR1210B-EH 12 30 7 Fig.2
1412C-EH 14

12
11.4 150

33 8

2.5 4

Fig.3

SB-2570TR FT-8 -
GE�100-005C~GE�350-020C 
GER150-010CM~GER350-020CM 
GER200-100CR~GER300-150CR

1612C-EH
16

20
8.5

Fig.4

1616C-EH 16 20

Fig.52020D-EH 20 20 19 180 40 12.1 4.5 5 SB-3080TR FT-10 -
GE�100-005D~GE�400-020D 
GER150-010DM~GER400-020DM 
GER200-100DR~GER300-150DR

2525E-EH 25 25 24 200 45 15.6
6.5 5 SB-4085TR FT-15 - GE�100-005E~GE�500-020E 

GER150-010EM~GER500-020EM3232E-EH 32
32 30.4

220 55 19
4032E-EH 40 250 45 23 Fig.6

●:Lagerhålls

■ SIGE-WH hårdmetallskaft med kylhål

L1
L2

F

T

2°

øD

H

øA

�

Fig.1

øD

L1

F

L2

2°

HT

øA

Fig.3

H
L1

øD Fig.2

2°
L2

F

T

øA

�

�

Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

Kylhål (ø)

● Bild: Högerutförande Högerskär för högerhållare, vänsterskär för vänsterhållare.

● Dimensioner

Beteckning

Lager Min.
hål-Ø Mått (mm)

Form

Reservdelar

Passande vändskär
Spännskruv Nyckel

R L øA øD H L1 L2 F T ød

SIGE� 0808A-WH 8 8 7.2 125 28 4.8 1.5 3
Fig.1

SB-2045TRN FT-6 - GE�100-005A~GE�200-010A 
GER100-050AR~GER200-100AR

1010B-WH 10
10 9

125 35 6.2
2.2 3 SB-2255TR - DT-7 GE�100-005B~GE�300-020B 

GER100-050BR~GER200-100BR1210B-WH 12 140 45 7
1412C-WH 14

12 11.4
150 50 8.7

2.5 4
Fig.2

SB-2570TR FT-8 DT-8
GE�100-005C~GE�350-020C
GER150-010CM~GER350-020CM
GER200-100CR~GER300-150CR1612C-WH 16 180 20 8.5 Fig.3

●:Lagerhålls -
468
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■ SIGE-WH (för hylshållare)

● Bild: Högerutförande Högerskär för högerhållare, vänsterskär för vänsterhållare.

● Dimensioner

Beteckning

La
ge

r

Min. 
hål-Ø Mått (mm)

Form

Reservdelar

Passande vändskär
Spännskruv Nyckel 

øA øD H L1 L2 F T ød
FT

DT
SIGER 1008B-WH-90 10 8 7.2

90
25 5.6

2.2 3 Fig.1 SB-2255TR - DT-7
GER100-005B～GER300-020B

GER100-050BR～GER200-100BR1210B-WH-90 12 10 9.4 30 6.6

1412C-WH-90 14 12 11.4 90 35 7.4 2.5 3 Fig.2 SB-2570TR FT-8 -

GER100-005C～GER350-020C

GER150-010CM～GER350-020CM

GER200-100CR～GER300-150CR

Fig.3 Fig.4

Beteckning Lager

Mått (mm) 

Form

Reservdelar

Användbara i
följande maskiner

Spännskruv Nyckel

ød1 øD1 øD2 ød2 H H1 L1 L2

SHA 0820-120 8
20 14 12 19 9.25 120 - Fig.3

LW-3

AMADA WASINO
EGURO
TSUGAMI
MIYIANO

1020-120 10
SHA 0825.0-135 8

25
14

14 24 11.5 135 17 Fig.41025.0-135 10
1225.0-135 12 16

SHA 0819-120 8
19.05 14 12 18 8.75 120 - Fig.3

LW-3 CITIZEN

1019-120 10
SHA 0820-120 8

20 14 12 19 9.25 120 - Fig.3
1020-120 10

SHA 0825.4-120 8
25.4

14
14 24.4 12 120 17 Fig.41025.4-120 10

1225.4-120 12 16
SHA 0822-125 8

22
14

14 21 10 125 - Fig.3 LW-3 NOMURA VTC1022-125 10
1222-125 12 16

SHA 0823-120 8
23

14
14 22 10.5 120 16 Fig.4 LW-3 NOMURA VTC1023-120 10

1223-120 12 16

● Hylshållare

ØA ØD

Tα

2°

F

L1
L2 H

F T

L2
L1

ØD

H

!"#$%#&'()

!"#$%#&'()

ØA

α

2°

Ø

Ø

Ø Ø

Ø

Ø

ØØ

 ● Bild: Högerutförande ● Bild: Högerutförande

Fig. 1

Fig. 2

SmiCut AB, Fläderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 469
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� Rekommenderad skärdata (slipad spånbrytare: GE �...A(R), GE �...B(R))

Material

Skärhastighet (m/min)
���f vid spårstickning (mm/varv)

Anmärk-
ning

	� f vid sidledssvarvning (mm/varv)

Cermet PVD-belagd  
hårdmetall Hårdmetall 
� ap vid sidledssvarvning (mm)

TN
60

20

PR
10

25
(P

R9
25

)

K
W

10 GE � 
100-200-010A

100-200-100AR

GE � 
100-200-010B

100-200-100BR
GE � 

250-300-020B

Olegerat stål �
50-80

�
50-80 -

��0,01-0,03 � 0,02-0,04 � 0,02-0,04

med 
skärvätska

	 0,01-0,03 	 0,02-0,04 	 0,02-0,04

 Max 0,05 
 Max 0,05 
 Max 0,1

Legerat stål �
50-80

�
50-80 -

� 0,01-0,03 � 0,02-0,04 � 0,02-0,04
	 0,01-0,03 	 0,02-0,04 	 0,02-0,04

 Max 0,05 
 Max 0,05 
 Max 0,1

Rostfritt stål - �
50-80 -

� 0,01-0,03 � 0,01-0,03 � 0,01-0,03
	 0,01-0,03 	 0,01-0,03 	 0,01-0,03

 Max 0,05 
 Max 0,05 
 Max 0,1

Gjutjärn - - �
50-80

� 0,01-0,03 � 0,02-0,04 � 0,02-0,04
	 0,01-0,03 	 0,02-0,04 	 0,02-0,04

 Max 0,05 
 Max 0,05 
 Max 0,1

Aluminium - - �
50-100

� 0,01-0,03 � 0,02-0,04 � 0,02-0,04
	 0,01-0,03 	 0,02-0,04 	 0,02-0,04

 Max 0,1 
 Max 0,1 
 Max 0,2

Mässing - - �
50-100

� 0,01-0,03 � 0,02-0,04 � 0,02-0,04
	 0,01-0,03 	 0,02-0,04 	 0,02-0,04

 Max 0,1 
 Max 0,1 
 Max 0,2

�: Första val �:  Andra val

� Rekommenderad skärdata (slipad spånbrytare: GE �...C(R), GE �...D(R), GE �...E)

Material

Skärhastighet (m/min)
���f vid spårstickning (mm/varv)

Anmärk-
ning

	� f vid sidledssvarvning (mm/varv)

� ap vid sidledssvarvning (mm)

Cermet PVD-belagd 
hårdmetall

Hård-
metall

GE �
100-200-010C

200-100CR

GE �
250-350-020C

250-300-150CR

T
N

60
20

P
R

10
25

(P
R

92
5)

G
W

15

GE � 
100-145-010D

GE � 
150-195-010D

GE � 
200-280-020D

200-100DR

GE � 
300-400-020D

300-150DR

GE � 
100-010E

GE � 
150-195-010E

GE � 
200-225-010E

230-020E
GE � 

250-330-020E
GE � 

350-430-020E
GE � 

450-500-020E

Olegerat stål �
120-180

�
60-140 -

������-0,08 � 0,03-0,08 � 0,04-0,09 � 0,04-0,09 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12

med skär-
vätska

	 0,03-0,08 	 0,03-0,08 	 0,04-0,09 	 0,04-0,09 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5

Legerat stål �
100-160

�
60-120 -

� 0,03-0,07 � 0,03-0,07 � 0,04-0,08 � 0,04-0,08 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1
	 0,03-0,1 	 0,03-0,1 	 0,04-0,08 	 0,04-0,08 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5

Rostfritt stål �
70-130

�
60-110 -

� 0,03-0,07 � 0,03-0,07 � 0,04-0,08 � 0,04-0,08 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1
	 0,03-0,1 	 0,03-0,1 	 0,04-0,08 	 0,04-0,08 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5

Gjutjärn - - �
60-100

� 0,03-0,08 � 0,03-0,08 � 0,04-0,09 � 0,04-0,09 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12
	 0,03-0,08 	 0,03-0,08 	 0,04-0,09 	 0,04-0,09 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,3 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5

Aluminium - - �
150-300

� 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,15 � 0,05-0,15 � 0,08-0,15 � 0,08-0,15 � 0,08-0,15
	 0,05-0,12 	 0,05-0,12 	 0,05-0,15 	 0,05-0,15 	 0,08-0,15 	 0,08-0,15 	 0,08-0,15

 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,8 
 Max 0,8 
 Max 0,8

Mässing - - �
100-250

� 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,15 � 0,05-0,15 � 0,08-0,15 � 0,08-0,15 � 0,08-0,15
	 0,05-0,12 	 0,05-0,12 	 0,05-0,15 	 0,05-0,15 	 0,08-0,15 	 0,08-0,15 	 0,08-0,15

 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,5 
 Max 0,8 
 Max 0,8 
 Max 0,8

�: Första val �:  Andra val

� Rekommenderad skärdata (sintrad spånbrytare)

Material

Skärhastighet (m/min)
���f vid spårstickning (mm/varv)

Anmärkning

	� f vid sidledssvarvning (mm/varv)

Cermet PVD-belagd 
hårdmetall

Hård-
metall 
� ap vid sidledssvarvning (mm)

T
N

60
20

P
R

10
25

(P
R

92
5)

G
W

15

GER 
150-200-010CM

GER 
250-350-020CM

GER 
150-200-010DM

GER 
230-250-020DM

GER 
300-400-020DM

GER 
150-200-010EM

GER 
250-300-020EM

GER 
350-400-020EM

GER 
450-500-020EM

Olegerat stål - �
60-160 -

������-0,1 � 0,03-0,12 � 0,04-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12

med
skärvätska

	 0,03-0,1 	 0,03-0,1 	 0,04-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 1,0 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5

Legerat stål - �
60-140 -

� 0,03-0,1 � 0,03-0,1 � 0,04-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12 � 0,05-0,12
	 0,03-0,1 	 0,03-0,1 	 0,04-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 1,0 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5

Rostfritt stål - �
60-110 -

� 0,03-0,08 � 0,03-0,08 � 0,04-0,08 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1 � 0,05-0,1
	 0,03-0,1 	 0,03-0,1 	 0,04-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1 	 0,05-0,1

 Max 1,0 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5 
 Max 1,5

�: Första val �:  Andra val470
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PR1115 / PR905
PVD-belagd hårdmetall
för stål

Förbättrad spånkontroll, stabil bearbetning

■ Fördelar
● Brett produktutbud

GBA-MY

● Smidig spånevakuering, eftersom ingen störning uppstår i spånfickan
Vändskärshållare för
utvändig spårstickning KGBA /KGBAS
Vändskärshållare för
invändig spårstickning KIGBA

Ny sort

PVD-belagd hårdmetall för
gjutjärn

3 skäreggar GBA för spårstickning

●God spånkontroll tack vare sintrad spånbrytare

471



��Fördelar
● Högeffektiv & stabil för gjutjärnsbearbetning.
● Lång verktygslivslängd genom TiAlN-beläggning med hög ytjämnhet, slitstyrka och

temperaturstabilitet.
● Stabil bearbetning genom speciellt hårdmetallsubstrat med hög hårdhet och hög hållfasthet.

Detta minskar plastisk deformation och risk för urflisningar.

PR905
PVD-belagd hårdmetall för gjutjärn

Hög  
skärhastighet 
【150m/min】

Medelhög 
skärhastighet 
【100m/min】

Låg  
skärhastighet
【50m/min】

Snitt

Kontinuerligt Lätt intermittent Intermittent

PR930

PR1115

PR1115
PVD-belagd hårdmetall för stål

● PR1115

Ny FS beläggning (TiAIN)
Baserad på TiAlN PVD-beläggningen, som har en hög 
ytjämnhet och mycket god slitstyrka. Den nya FS-
beläggningen (TiAlN) har en ännu högre hårdhet och 
vidhäftning än den befintliga FS-beläggningen.

Struktur Fördelar

➡Ny FS (fine surface)
-beläggning (TiAlN)
Lämplig för höghastighets-
bearbetning och med utmärkt 
slitstyrka

➡Micrograin hård-
metallsubstrat

・ Hög hårdhet (30GPa)

・ Hög vidhäftning

・ Maximalt preciserad och 
förbättrad sammansättning

・ Överlägsen oxidations-
beständighet (800℃)

��Fördelar
● Tack vare micrograin-hårdmetallsubstrat har

materialets seghet förbättrats avsevärt jämfört med
den befintliga hårdmetallsorten (PR930).

● Slitstyrkan har förbättrats betydligt med
"New fine Surface PVD Coating".

● Används främst för kontinuerliga och intermittenta
snitt med medelhög till hög skärhastighet.

200 st/skäregg

● Bearbetningsexempel

SS1650 1.8 (Tre spår)

ø6
6.

6

ø7
1

・ Muff
・ Vc = 160 m/min
・ ap = 2,2 mm

(spårdjup)
・ f = 0,05～0,12 mm/v
・ Våtbearbetning
・ GBA43L150-020

(PR1115)

PR1115
Konkurrent A

・ PR1115 har förbättrat verktygets livslängd mer än två gånger jämfört 
med konkurrent A.

Användarens utvärdering

Material Sorter
Skärhastighet (m/min) 

Slipad
spånbrytare

MY- 
spånbrytare

Olegerat stål PR1115 80～180 80～200

Legerat stål PR1115 80～160 80～180

Rostfritt stål PR1115 60～130 60～150

Gjutjärn PR905 80～180 -

● Rekommenderad skärdata

100 st/skäregg
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��Fördelar
● Den sintrade spånbrytaren krullar spånen bra

och evakuerar spånen med lätthet.
● Hög kostnadseffektivitet genom att skären är

sintrade med hög precision med 3 skäreggar.
● Passar för obemannad produktion tack vare

den utmärkta spånkontrollen.

GBA-MY
Vändskär med 3 skäreggar för spårstickning med sintrad spånbrytare

● Spånbrytarens konstruktion

Förbättrad spånkontroll för 
sega material tack vare de 
bakre bulorna.

God spånkontroll tack vare de 
främre bulorna.

God ytfinish tack 
vare att spånbredden 
blir mindre än 
spårstickningsbredden. Lägre skärkraft p.g.a.

14° - 15° spånvinkel.

Spånbredd

Spårstickningsbredd

Matning (mm/varv) 0,08 0.1 0.15

GBA-MY

Konventionellt slipad
Spånbrytare A

〈Skärdata〉
  SS2244
  Vc = 150 m/min (500SFM) 
  Våtbearbetning

Matning (mm/varv) 0,08 0,1 0,15

Bredd 0,5 mm

Bredd 1,0 mm

〈Skärdata〉
  SS2216  Vc = 150 m/min (500SFM) Våtbearbetning
  GBA43R400-040MY

Spårstickning

0

100

200

300

400

500

600

700

800
（N）

Konventionellt
slipad 

spånbrytare

GBA-MY Konventionellt
sintrad 

spånbrytare

〈Skärdata〉
SS2234 
Vc = 120 m/min (400SFM)
f = 0,1 mm/varv
Bredd: 3,0 mm

Skärkraften för GBA-MY är lika låg som 
för konventionella, slipade spånbrytare 
och mycket lägre än för konventionella, 
sintrade spånbrytare.

● Jämförelse av spånbrytning ● Jämförelse av skärkrafter

Vändskärshållare för 
utvändig spårstickning

Vändskärshållare för 
invändig spårstickning

KGBA  /KGBAS
KIGBA

��Fördelar
● Smidig spånevakuering, eftersom ingen störning uppstår i

spånfickan
● Passar för automatisk produktion, eftersom man

lätt kan byta ut skären

Ansatsstickning
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■ Dimensioner P Olegerat stål /
Legerat stål Användnings-

område
(mm) M Rostfritt stål

Beteckning a T øD
K Gjutjärn ：Lätt intermittent / 

1:a val

：Lätt Intermittent / 
2:a val

●：Kontinuerligt / 
1:a val

○ ： Kontinuerligt / 
2:a val

N Icke-järnmetaller

GBA32_ 9.525 3.18 4.4 S Titanlegeringar

GBA43_ 12,70 4.76 5.5
H

Härdat stål
(～40HRC) ○ ●

GBA43�480 12,70 5.00 5.5 Härdat stål
(40HRC～)

Geometri

Bilden av vändskäret är högerutförande.

Beteckning Gammal
Beteckning

 Dimensioner 
(mm) Cermet PVD-belagd 

hårdmetall HM CBN PCD

Passande
verktygshållare

W b rε

TN
60

20

TN
90

P
R

63
0

P
R

93
0

P
R

11
15

P
R

90
5

K
W

10

K
B

N
10

B

K
B

N
51

0

K
B

N
52

5

K
P

D
00

1

K
P

D
01

0

A 

B
 

T 

φ
d 

±0.03 W 

2゜
 rε rε 

GBA32� 033-055 - 0.33 0.8

0.05

● ●

KGBA�…16 
KGBAS�…16 

050-005 ※ GBA32� 050 ※ 0,50 1.0 R ○ ● ●
050-005 ※ - 0.50 1.2 ● ●
075-005 GBA32� 075 0.75

2.0

R ○ ● ● ● ●
095-005 095 0.95 R ○ ● ● ● ●
100-005 100 1.00 ● ○ ● ● ● ●
110-005 110 1.10 ○ ○
120-005 120 1.20 ○ ○
125-020 125 1.25

0.2

○ ● ● ● ●
130-020 130 1.30 ○ ○
140-020 140 1.40 ○ ○
145-020 145 1.45 ○ ● ●
145-020 - 1.45 2.5 ● ●
150-020 GBA32� 150 1.50 2.0 ● ○ ● ●
150-020 - 1.50 2.5 ● ●
160-020 GBA32� 160 1.60

2.0
○ ○

170-020 170 1.70 ○ ○
175-020 GBA32� 175 1.75 ○ ● ●
175-020 - 1,75

2,5

● ●
200-020 GBA32� 200 2,00 ● ○ ● ● ● ●
225-020 225 2,25 ○ ○
250-020 250 2,50 R ○ ● ● ● ●
300-020 300 3,00 ○ ○

GBA43� 125-010 - 1,25

2,0

0,1 ● ●

KGBA �…22-15
KGBAS �…22-15

125-020 GBA43 � 125 1,25
0,2

● ○ ● ● ● ●
140-020 140 1,40 ○ ○
145-020 145 1,45 R ○ ● ●
145-020 - 1,45

3,5

0,2 ● ●
150-010 - 1,50 0,1 ●
150-020 GBA43� 150 1,50

0,2

● ○ ● ● ● ●
170-020 170 1,70
175-020 175 1,75 ● ○ ● ● ● ●
185-020 185 1,85 R ○ ● ● ● ●
195-020 195 1,95
200-010 - 2.00 0,1 ●
200-020 GBA43� 200 2,00

0,2
● ○ ● ● ● ●

225-020 225 2,25 ○ ○
230-020 230 2,30 ● ○ ● ● ● ●

250-010 - 2,50 5,0 0,1 ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

250-030 GBA43� 250 2,50 4,0

0,3

● ○ ● ●
KGBA �…22-25
KGBAS �…22-25
KGBA �…22-25T5
KGBAS �…22-25T5

250-030 - 2,50 5,0 ● ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

265-030 GBA43 � 265 2,65 4,0 R ○ ● ●
KGBA �…22-25
KGBAS �…22-25
KGBA �…22-25T5
KGBAS �…22-25T5

265-030 - 2,65 5,0 ● ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

●: Lagerhålls  ○: Lagerhålls ej  
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■ Dimensioner P Olegerat stål /
Legerat stål Användnings-

område
(mm) M Rostfritt stål

Beteckning a T øD
K Gjutjärn ：Lätt intermittent /

1:a val

：Lätt Intermittent /
2:a val

●：Kontinuerligt / 
1:a val

○ ： Kontinuerligt / 
2:a val

N Icke-järnmetaller

GBA32_ 9.525 3.18 4.4 S Titanlegeringar

GBA43_ 12,70 4.76 5.5
H

Härdat stål
(～40HRC) ○ ●

GBA43�480 12,70 5.00 5.5 Härdat stål
(40HRC～)

Geometri

Bilden av vändskäret är högerutförande.

Beteckning Gammal
Beteckning

 Dimensioner 
(mm) Cermet PVD-belagd 

hårdmetall HM CBN PCD

Passande
verktygshållare

W b rε

TN
60

20

TN
90

P
R

63
0

P
R

93
0

P
R

11
15

P
R

90
5

K
W

10

K
B

N
10

B

K
B

N
51

0

K
B

N
52

5

K
P

D
00

1

K
P

D
01

0

A 

B
 

T 

φ
d 

±0.03 W 

2゜
 rε rε 

GBA32� 033-055 - 0.33 0.8

0.05

● ●

KGBA�…16
KGBAS�…16

050-005 ※ GBA32� 050 ※ 0,50 1.0 R ○ ● ●
050-005 ※ - 0.50 1.2 ● ●
075-005 GBA32� 075 0.75

2.0

R ○ ● ● ● ●
095-005 095 0.95 R ○ ● ● ● ●
100-005 100 1.00 ● ○ ● ● ● ●
110-005 110 1.10 ○ ○
120-005 120 1.20 ○ ○
125-020 125 1.25

0.2

○ ● ● ● ●
130-020 130 1.30 ○ ○
140-020 140 1.40 ○ ○
145-020 145 1.45 ○ ● ●
145-020 - 1.45 2.5 ● ●
150-020 GBA32� 150 1.50 2.0 ● ○ ● ●
150-020 - 1.50 2.5 ● ●
160-020 GBA32� 160 1.60

2.0
○ ○

170-020 170 1.70 ○ ○
175-020 GBA32� 175 1.75 ○ ● ●
175-020 - 1,75

2,5

● ●
200-020 GBA32� 200 2,00 ● ○ ● ● ● ●
225-020 225 2,25 ○ ○
250-020 250 2,50 R ○ ● ● ● ●
300-020 300 3,00 ○ ○

GBA43� 125-010 - 1,25

2,0

0,1 ● ●

KGBA �…22-15
KGBAS �…22-15

125-020 GBA43 � 125 1,25
0,2

● ○ ● ● ● ●
140-020 140 1,40 ○ ○
145-020 145 1,45 R ○ ● ●
145-020 - 1,45

3,5

0,2 ● ●
150-010 - 1,50 0,1 ●
150-020 GBA43� 150 1,50

0,2

● ○ ● ● ● ●
170-020 170 1,70
175-020 175 1,75 ● ○ ● ● ● ●
185-020 185 1,85 R ○ ● ● ● ●
195-020 195 1,95
200-010 - 2.00 0,1 ●
200-020 GBA43� 200 2,00

0,2
● ○ ● ● ● ●

225-020 225 2,25 ○ ○
230-020 230 2,30 ● ○ ● ● ● ●

250-010 - 2,50 5,0 0,1 ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

250-030 GBA43� 250 2,50 4,0

0,3

● ○ ● ●
KGBA �…22-25
KGBAS �…22-25
KGBA �…22-25T5
KGBAS �…22-25T5

250-030 - 2,50 5,0 ● ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

265-030 GBA43 � 265 2,65 4,0 R ○ ● ●
KGBA �…22-25
KGBAS �…22-25
KGBA �…22-25T5
KGBAS �…22-25T5

265-030 - 2,65 5,0 ● ● KGBA �…22-25T5
KGBA �…22-25T5

●: Lagerhålls  ○: Lagerhålls ej 

■ Dimensioner P Olegerat stål /
Legerat stål Användnings-

område
(mm) M Rostfritt stål

Beteckning a T øD
K Gjutjärn ：Lätt intermittent / 

1:a val

：Lätt Intermittent / 
2:a val

●：Kontinuerligt / 
1:a val

○ ： Kontinuerligt / 
2:a val

N Icke-järnmetaller

GBA32_ 9.525 3,18 4,4 S Titanlegeringar

GBA43_ 12,70 4,76 5,5
H

Härdat stål
(～40HRC) ○ ●

GBA43��480 12,70 5,00 5,5 Härdat stål
(40HRC～)

Geometri

Bilden av vändskäret är högerutförande.

Beteckning Gammal
Beteckning

 Dimensioner 
(mm) Cermet PVD-belagd 

hårdmetall HM CBN PCD

Passande
Verktygshållare

W b rε

TN
60

20

TN
90

P
R

63
0

P
R

93
0

P
R

11
15

P
R

90
5

K
W

10

K
B

N
10

B

K
B

N
51

0

K
B

N
52

5

K
P

D
00

1

K
P

D
01

0

A 

B
 

T 

φ
d 

±0.03 W 

2゜
 rε rε 

280-030 GBA43� 280 2,80 4,0
0,3

● ○ ● ●
KGBA �…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

GBA43�

280-030 - 2,80 5,0 ● ● KGBA�…22-25T5
KGBA�…22-25T5300-010 - 3,00 5,0 0,1 ●

300-030 GBA43� 300 3,00 4,0

0,3

● ○ ● ●
KGBA�…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

300-030 - 3,00 5,0 ● ● KGBA�…22-25T5
KGBA�…22-25T5

320-030 GBA43� 320 3,20

4,0
KGBA�…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBA�…22-25T5

325-030 325 3,25 R
330-030 GBA43� 330 3,30 R ○ ● ●

330-030 - 3,30 5,0 ● ● KGBA�…22-25T5
KGBA�…22-25T5

350-010 - 3,50 5,0 0,1 ●

KGBA�…22-35 
KGBAS�…22-35

350-030 GBA43� 350 3,50

5,0

0,3 ● ○ ● ● ● ●
400-010 - 4,00 0,1 ●
400-040 GBA43� 400 4,00

0,4

● ○ ● ● ● ●
430-040 430 4,30 R ○ ● ● ● ●
450-040 450 4,50 R ○ ● ● ● ●
480-040 480 4,80 R ○ ● ● ● ●

Sintrad spånbrytare

rε rε A 

T 

φ
d 

B
 2°

 W 
±0.03 

GBA43� 175-020MY GBA43� 175MY 1,75

3,5 0,2

● ● ●
KGBA�…22-15 
KGBAS�…22-15 

185-020MY 185MY 1,85 ● ● ●
200-020MY 200MY 2,00 ● ● ●
230-020MY 230MY 2,30 ● ● ●

250-030MY GBA43� 250MY 2,50 4,0

0,3

● ●
KGBA�…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

250-030MY - 2,50 5,0 ● KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

265-030MY GBA43� 265MY 2,65 4,0 ● ●
KGBA�…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

265-030MY - 2,65 5,0 ● KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

300-030MY GBA43� 300MY 3,00 4,0 ● ●
KGBA�…22-25
KGBAS�…22-25
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

300-030MY - 3,00 5,0 ● KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

330-030MY GBA43� 330MY 3,30 4,0 R R
KGBAR…22-25
KGBASL…22-25
KGBAR…22-25T5
KGBASL…22-25T5

330-030MY - 3,30 5,0 ● KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

350-030MY GBA43� 350MY 3,50
5,0

● ● ● KGBA�…22-35
KGBAS�…22-35400-040MY 400MY 4,00 0,4 ● ● ●

●: Lagerhålls  ○: Lagerhålls ej

MY 
spånbrytare
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■ Dimensioner P Olegerat stål /
Legerat stål Användnings-

område
(mm) M Rostfritt stål

Beteckning a T øD
K Gjutjärn ：Lätt intermittent / 

1:a val

：Lätt Intermittent / 
2:a val

●：Kontinuerligt / 
1:a val

○ ： Kontinuerligt / 
2:a val

N Icke-järnmetall ●

GBA32_ 9.525 3,18 4,4 S Titanlegeringar ●

GBA43_ 12,70 4,76 5,5
H

Härdat stål
(～40HRC) ○ ●

GBA43�480 12,70 5,00 5,5 Härdat stål
(40HRC～) ○ ●

Geometri

Bilden av vändskäret är högerutförande.

Beteckning Gammal
Beteckning

 Dimensioner 
(mm) Cermet PVD-belagd 

hårdmetall HM CBN PCD

Passande
Verktygshållare

W b rε

TN
60

20

TN
90

P
R

63
0

P
R

93
0

P
R

11
15

P
R

90
5

K
W

10

K
B

N
10

B

K
B

N
51

0

K
B

N
52

5

K
P

D
00

1

K
P

D
01

0

1 skäregg

A 

T 

W ±0.03 

2
 ゚

B
 

S
 

φ
d 

GBA32 S=1.7 
GBA43 S=1.9 

rε rε 

GBA32� 125-010 GBA32� 125 1,25
2,0 0,1

R
KGBA�…16 
KGBAS�…16

150-010 150 1,50 R R

GBA43� 125-010 GBA43� 125
1,25 2,0

0,1 ●
KGBA�…22-35 
KGBAS�…22-35

125-020 125 0,2 ● ● ●
150-010 150

1,50
3,5

0,1 ● ●
150-020 150 0,2 ● ● ●
200-010 200

2,00
0,1 ● ● KGBA�…22-35 

KGBAS�…22-35200-020 200 0,2 ● ● ●
250-010 250

2,50
4,0

0,1 ● ●
KGBA�…22-25T5 
KGBAS�…22-25T5

250-020 250 0,2 ● ● ●
300-010 300

3,00
0,1 ● ●

300-020 300 0,2 ● ● ●

Fullradie

A 

B
 

T 

φ
d 

±0.03 W 

2゜
 rε 

GBA43� 100R-050 GBA43� 050R 1,00 2,0 0,50 ● ○ ● ● ● ●

KGBA�…22-15 
KGBAS�…22-15150-075R 075R 1,50

3,5
0,75 ● ○ ● ● ● ●

200R-100 100R 2,00 1,00 ● ○ ● ● ● ●

250-125R 125R 2,50
4,0

R ● ○ ● ● ● ● KGBA�…22-25 
KGBAS�L…22-25 
KGBAS�…22-25 
KGBAS�…22-25T5300R-150 150R 3,00 1,50 ● ○ ● ● ● ●

400-200R 200R 4,00 5,0 2,00 ● ○ ● ● ● ● KGBA�…22-35
KGBA�…22-35

●: Lagerhålls  ○: Lagerhålls ej   

GBA passar till KGBA/KGBAS verktygshållare och kan även användas för KGB/KGBS.
Kompatibilitet:

KGBA （KGB） KGBAS （KGBS）
KGBA�　…22-15 KGB�　…22-15 KGBAS�　…22-15 KGBS�　…22-15

KGBA�　…22-25 KGB�　…22-25 KGBAS�　…22-25 KGBS�　…22-25

KGBA�　…22-35 KGB�　…22-35 KGBAS�　…22-35 KGBS�　…22-35

KGBA�　…22-25T5
KGB�　…22-25

Begränsat spårdjup
KGBAS�　…22-25T5

KGBS�　…22-25
Begränsat spårdjup
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Vänsterskär för höger verktygshållare, högerskär för vänster verktygshållare.

Högerskär för höger verktygshållare, vänsterskär för vänster verktygshållare.

■ Dimensioner P Olegerat stål /
Legerat stål Användnings-

område
(mm) M Rostfritt stål

Beteckning a T øD
K Gjutjärn ：Lätt intermittent /

1:a val

：Lätt Intermittent /
2:a val

●：Kontinuerligt / 
1:a val

○ ： Kontinuerligt / 
2:a val

N Icke-järnmetall ●

GBA32_ 9.525 3,18 4,4 S Titanlegeringar ●

GBA43_ 12,70 4,76 5,5
H

Härdat stål
(～40HRC) ○ ●

GBA43�480 12,70 5,00 5,5 Härdat stål
(40HRC～) ○ ●

Geometri

Bilden av vändskäret är högerutförande.

Beteckning Gammal
Beteckning

 Dimensioner 
(mm) Cermet PVD-belagd 

hårdmetall HM CBN PCD

Passande
Verktygshållare

W b rε

TN
60

20

TN
90

P
R

63
0

P
R

93
0

P
R

11
15

P
R

90
5

K
W

10

K
B

N
10

B

K
B

N
51

0

K
B

N
52

5

K
P

D
00

1

K
P

D
01

0

1 skäregg

A 

T 

W ±0.03 

2
 ゚

B
 

S
 

φ
d 

GBA32 S=1.7 
GBA43 S=1.9 

rε rε 

GBA32� 125-010 GBA32� 125 1,25
2,0 0,1

R
KGBA�…16
KGBAS�…16

150-010 150 1,50 R R

GBA43� 125-010 GBA43� 125
1,25 2,0

0,1 ●
KGBA�…22-35
KGBAS�…22-35

125-020 125 0,2 ● ● ●
150-010 150

1,50
3,5

0,1 ● ●
150-020 150 0,2 ● ● ●
200-010 200

2,00
0,1 ● ● KGBA�…22-35

KGBAS�…22-35200-020 200 0,2 ● ● ●
250-010 250

2,50
4,0

0,1 ● ●
KGBA�…22-25T5
KGBAS�…22-25T5

250-020 250 0,2 ● ● ●
300-010 300

3,00
0,1 ● ●

300-020 300 0,2 ● ● ●

Fullradie

A 

B
 

T 

φ
d 

±0.03 W 

2゜
 rε 

GBA43� 100R-050 GBA43� 050R 1,00 2,0 0,50 ● ○ ● ● ● ●

KGBA�…22-15
KGBAS�…22-15150-075R 075R 1,50

3,5
0,75 ● ○ ● ● ● ●

200R-100 100R 2,00 1,00 ● ○ ● ● ● ●

250-125R 125R 2,50
4,0

R ● ○ ● ● ● ● KGBA�…22-25
KGBAS�L…22-25
KGBAS�…22-25
KGBAS�…22-25T5300R-150 150R 3,00 1,50 ● ○ ● ● ● ●

400-200R 200R 4,00 5,0 2,00 ● ○ ● ● ● ● KGBA�…22-35
KGBA�…22-35

●: Lagerhålls  ○: Lagerhålls ej 

GBA passar till KGBA/KGBAS verktygshållare och kan även användas för KGB/KGBS.
Kompatibilitet:

KGBA （KGB） KGBAS （KGBS）
KGBA� …22-15 KGB� …22-15 KGBAS� …22-15 KGBS� …22-15

KGBA� …22-25 KGB� …22-25 KGBAS� …22-25 KGBS� …22-25

KGBA� …22-35 KGB� …22-35 KGBAS� …22-35 KGBS� …22-35

KGBA� …22-25T5
KGB� …22-25

Begränsat spårdjup
KGBAS� …22-25T5

KGBS� …22-25
Begränsat spårdjup

■ KGBA

■ KGBAS

● Dimensioner

2° 2° 

α 

L2 L1 

F
1 

h 

B
 

H
1 

A
 

H
3 

T 

●Högerhållare avbildat

2° 

2° 

α h L1 L2 

A 
F

1 B
 

H
1 

H
3 T
 

● Spånvinkel efter montering av GBA(α) ●  GBA-MY (α)

GBA32�○○○-○○○ GBA43�○○○-○○○ GBA43�○○○-○○○R
MY-spånbrytare α

Sorter α Sorter α Fullradie Sorter α

TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905

KPD010
10°

KBN10B, KBN510, KBN525 0° 050R~150R TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905 10° GBA43�175MY

15°〜TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905

KPD001, KPD010
10° 200R

050R~200R

TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905

KW10
14°

GBA43�350MY

KW10 20°
GBA43�400MY 14°

KW10 20°

Beteckning

Lager-
hålls Dimension (mm)

Reservdelar

Passande vändskär

Skruv Nyckel

R L H1=h H3 b L1 L2 F1 a T

KGBA� 1616H-16 ● ● 16 4,0 16 100 24 20 - 2,5
LGBA-16�S

FT-15

GBA32�2020K-16 ● ● 20 4,0 20 125 24 25 - 2,52525M-16 ● ● 25 25 150 30
2020K22-15 ● ● 20 4,0 20 125 25,5 25 1,0 4,0

LGBA-22�S GBA43�

2525M22-15 ● ● 25 25 150 30
2020K22-25 ● ● 20 4,0 20 125 25,5 25 2,0 4,52525M22-25 ● ● 25 25 150 30
2020K22-25T5 ● ● 20 4,0 20 125 25,5 25 2,0

5,52525M22-25T5 ● ● 25 25 150 30
2020K22-35 ● ● 20 4,0 20 125 25,5 25 3,02525M22-35 ● ● 25 25 150 30

KGBAS� 2020K-16 ● ● 20 4,0 20 125 25 25 - 2,5 LGBA-16�S

FT-15

GBA32�2525M-16 ● ● 25 4,5 25 150 30
2020K22-15 ● ● 20 4,5 20 125 25 27 1,0 4,0

LGBA-22�S GBA43�

2525M22-15 ● ● 25 5,0 25 150 32
2020K22-25 ● ● 20 4,5 20 125 25 27 2,0 4,52525M22-25 ● ● 25 5,0 25 150 32
2020K22-25T5 ● ● 20 4,5 20 125 25 27 2,0

5,52525M22-25T5 ● ● 25 5,0 25 150 32
2020K22-35 ● ● 20 4,5 20 125 25 27 3,02525M22-35 ● ● 25 5,0 25 150 32  ●：Lagerhålls

●Högerhållare avbildat
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Vänsterskär för höger verktygshållare, högerskär för vänster verktygshållare.

MY-spånbrytare α

GBA43�175MY
+6°〜

GBA43�350MY
GBA43�400MY +5°

Beteckning

Lager-
hålls

Min.  
hål-
dia.

Dimension (mm)
Reservdelar

Passande vändskär

Skruv Nyckel

R L φA φD H L1 L2 F T

KIGBA� 3525-16 ●● 35 25 23 220 30 17,5 3,0 LGBA-16�S FT-15 GBA32��
4032-22 ●● 40 32 30 250 30 23,0 3,0 LGBA-22�S FT-15 GBA43�� 

α 

T
 

L2 

φA 

F
 

2°

L1 
H 

φ
D

 

■ KIGBA

● Dimensioner

● Spånvinkel efter montering av GBA (α)

●  Spånvinkel efter montering av GBA-MY (α)

●Högerhållare avbildat

●：Lagerhålls

GBA32�○○○ -○○○ GBA43�○○○ -○○○ GBA43�○○○ -○○○R

Sorter α Sorter α Full-R Sorter α

TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905

KPD010
+1°

KBN10B, KBN510, KBN525 -9° 050R~150R TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905 +1°

TN90
PR630 PR930 PR1115 PR905

KPD001, KPD010
+1°

200R
TN90

PR630 PR930 PR1115 PR905
KW10…050R~200R

+5°
KW10 +11°

KW10 +11°
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�� Nyutvecklade små negativa vändskär möjliggör 
kostnadseffektiv och stabil spånavverkning.

�  Dubbelt antal skäreggar i jämförelse med positiva vändskär.
�  Stabilare lokalisering.
�  Snävare toleranser vid skärbyte.
�  Samma eggskärpa som positiva vändskär.

Små negativa skär

Positiva skär

Dubbelsidiga skär

Små negativa verktyg 
för automatsvarvar
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� Bearbetningsexempel

SS2216
� Stift

� Vc = 120 m/min

� ap = 1,5 mm

� f = 0,08 mm/varv

� Våtbearbetning 155

ø7ø1
6

CNMU070304E-GK
PR1025

Konkurrent A
(DCMT-typ)

Bearbetningskapaciteten per skärhörn för PR1025 var på samma nivå 
som den för konkurrent A (DCMT-typ).  Eftersom PR1025 är ett dubbelsi-
digt, negativt vändskär, kunde dubbelt så många delar bearbetas med ett 
vändskär jämfört med konkurrent A. 

Användarens utvärdering

4800 Detaljer/vändskär

Exempel

CNGU070301M F R - U CNGU070301M E R - U

Vid vanliga verktygshållare för negativa vändskär föreligger risk för 
kollision med sidospindeln 

2400 Detaljer/vändskär

Ingen kollisionsrisk

90°

Mycket kort uppspänningslängd 

Ingen begränsning vid positionering av 
vändskärshållaren med nyutvecklade  

små negativa vändskär  

SpånbrytareHögerutförande

Vass skäregg

SpånbrytareHögerutförande

Honad skäregg

Hörnradie
(minustolerans)

Hörnradie på 
ritningen  =

M: anger minustolerans för hörnradien

Minustolerans på hörnradie 
för toleransklass G (slipad)

2.0

1.5

1.0

0.5

0.0

0 10 20 30 40 50

� Jämförelse ytfinhet (vass skäregg)

Material: SS1550 Vc = 100 m/min,  
ap = 1,5 mm f = 0,03 mm/varv våtbearbetning

Negativt utförande
DNGU080302MFR-U (PR1025)

Positivt utförande
DCGT11T302MFR-U (PR1025)

Y
tfi

nh
et

 R
a 

(µ
m

)

Tid (min)

Huvudspindel

Sidospindel

09 storlek 16 storlek

Små dubbelsidiga vändskär
för precisionssvarvning

TNGU09 TNGG16
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● PR1005: För lättbearbetat stål

Längre livslängd beroende av hög 
hårdhet i hårdmetallsubstratet

● PR1025: För stål och rostfritt stål

Bättre slagtålighet beroende av hög 
seghet i hårdmetallsubstratet

■ Spånbrytare

Precisionsslipad
spånbrytare

Sintrad spånbrytare (G-klass)
God spånkontroll för fin och 

medelgrov svarvning

Sintrad spånbrytare (M-klass)
God spånkontroll för medelgrov 

och grov bearbetning

1

0.05 0.1 0.15

2

3

sk
är

dj
up

 a
p(

m
m

) 

matning f(mm/varv)

1

0.05 0.1 0.15

2

3

sk
är

dj
up

 a
p(

m
m

) 

matning f(mm/varv)

1

0.05 0.1 0.15

2

3

sk
är

dj
up

 a
p(

m
m

) 

matning f(mm/varv)

U

F

SK GK

■ Användningsområde för PR1025/PR1005
Hög 
skär-

hastighet

Medel 
skär-

hastighet

Låg 
skär-

hastighet

Använd-
nings-

område

kontinuerligt lätt intermittent kraftigt intermittent

PR1025

PR1005

PR930

■ Rekommenderad skärdata

Material
Sort

PR1005 PR1025

Lättbearbetat stål Vc=100m/min
(60~150)

Kålstål / Legerat stål Vc=100m/min
(60~150)

Vc=100m/min
(60~150)

Rostfritt stål Vc=100m/min
(60~150)

 Lätt intermittent till kontinuerligt / Förstaval
 Lätt intermittent till kontinuerligt / Andraval

Användning Namn Geometri Fördelar

Fin - medel SK
16°

13°

Utmärkt spånkontroll och låga skärkrafter för bearbetning 
i stål och rostfritt.

Medel - grov GK
17°

0.06

17°

0.06
God spånavverkning inom många bearbetningsområden med 
denna speciella spånbrytare.

Finsvarvning F 18° God spånkontroll med låg skärkraft för finsvarvning.

Låg matning U 35° God spånkontroll vid låg matning och olika skärdjup med låg 
skärkraft.

fin

så
tl

ro
st

fr
itt

 s
tå

l

grov fin grov

U / F U / FSK SKGK
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■ Dimensioner

Geometri 

Högerutförande visas

Beteckning

Mått (mm)
Lagerhållning

PVD-belagd HM

IC Tjocklek Hål-
diameter

Hörnradie
(rε) PR1005 PR1025

fin - medel / vass skäregg

CNGU 070301MF-SK
070302MF-SK 7.5 3.18 3.6 < 0.1

< 0.2
●
●

medel - grov / honad skäregg

CNMU 070302E-GK
070304E-GK 7.5 3.18 3.6 0.2

0.4 ●
●
●

finsvarvning / vass skäregg

CNGU 0703005MFR-F
070301MFR-F
070302MFR-F
070304MFR-F

7.5 3.18 3.6
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / vass skäregg

CNGU 0703005MFR-U
070301MFR-U
070302MFR-U
070304MFR-U

7.5 3.18 3.6
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / honad skäregg

CNGU 070301MER-U
070302MER-U
070304MER-U

7.5 3.18 3.6
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●

●
●
●

fin - medel / vass skäregg

DNGU 080301MF-SK
080302MF-SK
080304MF-SK

7.0 3.18 3.6
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●

medel - grov / honad skäregg

DNMU 080302E-GK
080304E-GK 7.0 3.18 3.6 0.2

0.4 ●
●
●

finsvarvning / vass skäregg

DNGU 0803005MFR-F
080301MFR-F
080302MFR-F
080304MFR-F

7.0 3.18 3.6
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / vass skäregg

DNGU 0803005MFR-U
080301MFR-U
080302MFR-U
080304MFR-U

7.0 3.18 3.6
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / honad skäregg

DNGU 080301MER-U
080302MER-U
080304MER-U

7.0 3.18 3.6
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●

●
●
●

finsvarvning / vass skäregg

TNGU 0903005MFR-F
090301MFR-F
090302MFR-F
090304MFR-F

5.56 3.18 3.0 
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / vass skäregg

TNGU 0903005MFR-U
090301MFR-U
090302MFR-U
090304MFR-U

5.56 3.18 3.0 
< 0.05
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●
●

●
●
●
●

låg matning / honad skäregg

TNGU 090301MER-U
090302MER-U
090304MER-U

5.56 3.18 3.0 
< 0.1
< 0.2
< 0.4

●
●
●

●
●
●

∙ Vändskär vars hörnradier (rε) är märkta med ett "mindre än"-tecken (t.ex. <0.05, <0.1, <0.2, etc.) visar att det är
minustolerans på hörnradien R (rε).

●:Lagerhålls 
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■ SCLN (utvändig/planing)

5°

5°

F1 B

95°

90°

H
1h

5°

L2
L1

∙Bild: högerutförande

● Dimensioner

Beteckning Lager-
hålls

Mått (mm)

St
an

da
rd

-
hö

rn
ra

di
e 

(rε
) Reservdelar

Passande 
vändskär

Spännskruv Nyckel

H1=h B L1 L2 F1

SCLNR 1010K-07FF ● 10 10 120

15

10

0.2 SB-3080TR LTW-10SS CNGU0703.. 
CNMU0703..

1212F-07FF ●
12 12

85
12

1212K-07FF ●
120

1616K-07FF ● 16 16 16

■ SDLN (utvändig/kopiering)

5°

B
H

1

F1
h

L1
L2
95°

30°

90°

∙Bild: högerutförande

● Dimensioner

Beteckning Lager-
hålls

Mått (mm)

St
an

da
rd

-
hö

rn
ra

di
e 

(rε
) Reservdelar

Passande 
vändskär

Spännskruv Nyckel

H1=h B L1 L2 F1

SDLNR 1010K-08FF ● 10 10 120

18

10

0.2 SB-3080TR LTW-10SS DNGU0803.. 
DNMU0803..

1212F-08FF ●
12 12

85
12

1212K-08FF ●
120

1616K-08FF ● 16 16 16

■ STLN (utvändig)

5°
5°

B
H

1

95°
L2

L1

F1
h

5°

90°

∙Bild: högerutförande

● Dimensioner

Beteckning Lager-
hålls

Dimension (mm)

St
an

da
rd

-
hö

rn
ra

di
e 

(rε
) Reservdelar

Passande 
vändskär

Spännskruv Nyckel

H1=h B L1 L2 F1

STLNR 1010K-09FF ● 10 10 120

15

10

0.2 SB-2570TR LTW-8SS TNGU0903..
1212F-09FF ●

12 12
85

12
1212K-09FF ●

120
1616K-09FF ● 16 16 16

●:Lagerhålls

Släppningsvinkel: −6°
Skärkantens lutningsvinkel: −6°

Släppningsvinkel: −6°
Skärkantens lutningsvinkel: −7°

Släppningsvinkel: −6°
Skärkantens lutningsvinkel: −7°
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MST SKIVFRÄSARMST SKIVFRÄSAR

M96 M100 M106

Fullt sortiment från 1,6 till 23,3 mm i 3 typer

MSTA MSTB MSTC
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