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! KYOCERG

KYOCERA ir ett foretag fran Japan som
tillverkar verktyg for svarning, frasning
och borrning. SmiCut har marknadsfort
KYOCERA sedan 1998.

Lang erfarenhet och stort lager i
Ludvika innebar snabba leveranser av
andamalsenliga verktyg.

For information om  KYOCERAS
produkter, begidr deras katalog fran
SmiCut eller ga in pa www.smicut.com

PRISER
Se separat Prislista. Ga dven in pa

www.smicutstore.se for priser.

LAGER
Alla artiklar &r lagerstandard och finns normalt
pa centrallagret i Tyskland. I Ludvika har vi ett
lager som motsvarar c:a 80% av forsédljningen.

LEVERANSER
Bestédllningar mottagna innan 16.00 levereras

samma dag. Artiklar som kommer fran
centrallagret levereras néstféljande dag vid
bestéllning innan 15.00.
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ISO-koder (hallare)

ISO-koder for utvandiga vandskarshallare (kvadratiska skaft)

4

S

4

A : Ankarstift R: Rund
C : Klamp S : 90° kvadratisk
D : Dubbelklam

! P T : 60° triangular
M : Klamp & stift

C : 80° rombisk -
P : Endast stift eller Tillverkar-
knaledspinne D : 55° rombisk R : Hagerutforande alternativ
S : Skruv V : 35° rombisk L : Vénsterutforande Skaftt(16jd) Skaftb(redd) Valfri bokstav
mm mm I iffi

W : Kilspanning W: 80° trigonformad N : Neutralt utférande elersiira

. . . Verktygs- .

Spannsystem Vandskarsform utférande Skafthojd Skaftbredd Ovrigt

246

Stéllvinkel Slappningsvinkel Verktygshallarens langd Skarkantslangd
A B (o] D
U D [
a (mm)
L L
E F G H B : 5° positiv A:32 J 110 S :250
60° 90° 90° C - 7° posit B : 40 K:125 T :300
1078 -0 postv C: 50 L:140 | U :350
D : 15° positiv D :60 M:150 | V :400
J K L N E : 20° positiv E:70 N : 160 W : 450 A
o3 75° 95° 63" . i F :80 P :170 Y : 500
N : 0° negativ
o G: 90 Q:180 | X:special SRS B B
P+ 117 positiv H:100 | R:200
P R s T L
117.5° J
m m L
u v w Y
93° . 60° 85°
* Med forbehall fér andringar.
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ISO-koder for invandiga vandskarshallare (cylindriska skaft)

F :80
G:90
H: 100
J:110|S : 250 C : Klamp R : Rund
K:125|T :300| |M: Klamp och S : 90° kvadratisk
stift Tillverkaralternativ
s |stal L :140 U : 350 T :60° triangular :
; M: 150 |V - 400 | |P : Stift eller C - 80° rombisk Valfri bokstav
Stal . ! .
A (med kylkanal) knéledspinne . eller siffra
: N: 160 |W: 450 J :70° rombisk Exempel
C | Hardmetall P:170|Y :500] |S : Skruv D : 55° rombisk A : Dynamic Bar
Hardmetall : _— W: Kilspanning ., age : E: Excellent bar
E (med kylkanal) F 2180 | X ool V : 357 rombisk R: Hogerhallare . .
R - 200 W- 80° ticonformad AE: Dynamic Bar
K | Strong Bar : - 0U" Irigonforma L: Vansterhallare | |& Excellent Bar
Hallarmaterial Verktygslangd Spannsystem | |Vandskarsform| | Verktygsutforande Ovrigt

16
==

. .. Slappnings- " . Minsta
Skaftdiameter Stallvinkel vinkel Skarkantslangd haldiameter
F K L P
90° o 7 5
-~ -« - -«
L L
F S U w B: 5° positiv
075 S/: N C: 7° positiv
[[: .i 60"5 :
45 D: 15° positiv
| = | < | /\
E: 20° positiv
Y X Z
N: 0° negativ M L—JL
g%‘; e S 937 (95" P: 11° positiv
— [/
SRR AN
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ISO-koder (vandskar)

I ISO-koder for svarvvandskar

Symbol Form
H | 120° hexagon
O | 135° oktagon
P | 108° pentagon Symbol Tolerans (mm)
S | 90° kvadratisk (Klass) Kanthojd Tjocklek | Innerdiameter —
T | 60° triangulér A o0 +0.025 Symbol| Hal | Halform br?tare Form
N 4 ] +0.005
C |80 romb!sk F +0.013 N nej )
D |55 romb!sk Symbol| Slappningsvinkel C 40013 +0,025 +0.025 R uf%? - 1-sidg | 20
E | 75° rombisk A SLF H +0.013 F 2-sidig o
F | 50° rombisk E i v
55" oaralll - —— 0025 £0.025 A nej L
paralleliogram B 5 0,13 M med hal | 1sidg | AV A
V_|35° rombisk c e J +0.005 G 2-sidig ),
W | 80° tr!gonformad - K% +0.013 +0,025 w med hal och nej i/ i
L_| 90" triangel D | 152l Lk | %0025 £0.05~+0.15 T | | e [t | A va
A 85D parallellogram £ ZW M 3% 4£0.08~£0.18 +0,13 Q ”?%I medhal&2 | gy i)
B | 82° parallellogram 7207 N3 +0,025 u 40°~60° | 2-sidig )
K_| 55° paralleliogram F 5 U | $0.13~20.38 | 0,13 | +0.08~0.25 B il | nej | ZAWA VU
R | Rund 0° V -
- - G 3 3 Vandskarets omfang ar sintrat. H ro~s0 | 1-sidig | A VA
De angivna vinklarna N Toleransen beror pa vandskérets storlek. c med hal & 2 nej /)
visar spetsvinkeln for N 0\—1: - —
) " J 70°~00° | 2-sidig /%,
romb- och parallello o
gramformade vandskar. P 12 X _ _ _ _
@ Form @ Slappningsvinkel @ Tolerans @ Hal/Spanbytare

IS

G

12

04

08

PS

(metrisk)

* Visas som egglangd for ISO.
* ANSI visar innerdiametern i inch.

248

@® ® ©) @ ® ® @
@ e (® Innerdiameter ® Skartjocklek @ Hornradie (re) ® Tillval
Skariéngd (1SO) Inner- (ANS) SO ANSI SO ANS| spanbrytare
diameter | |nner- ocklek Tiocklek srnradi e Handsymbol
— ) Tjockle Symbol jockle Symbol Hornradie-R Svmbol Hormtad|e-R Symbol A )
Q g = ! é = @H (mm) d'g:l?]'fr Symbol (mm) |°Y (inch) |=Y (remm) [ SYMPO (reiinch) | SYMPO SPa“bf)g:‘:Symbf"
03 1 02 03 1 06 397 | 532 12 1.59 01 116 | 1(2) Vassegg | 00 .000 00 .
04 | 05 04 | 08 | 08 476 | 3/16 15 2.38 02 3/32 | 1.5(3) 0.03 003 .001 0.1
05 5 2.78 T2 - - 0.1 01 004 0.2
05 | 06 05 | 09 03 | 556 | 7/32 18 3.18 03 1/8 2 0.2 02 008 0.5
TR 06 CBETRRTRE TS %5 7 5 397 | T3 | 532 | 25 0.4 04 1/64 1
TREE o7 13 5 791 1 516 | 25 476 04 3/16 3 0.8 08 1/32 2
08 8 6.35 06 7/32 3.5 1.2 12 3/64 3
09 | 11 [ 09 [ 09 | 16 | 16 | 06 | 9525 | 3/8 3 7.94 07 1/4 4 1.6 16 116 4
12 | 10 10 9525 | 09 5/16 5 20 20 5/64 5
12 12 ,,@ 24 24 3/32 6
12 15 [ 12 [ 12 [ 22 [ 22 [ 08 | 127 112 4 T\ 28 28 2/ -
16 | 19 | 15 | 15 | 27 | 27 | 10 | 15.875 | 5/8 5
16 16 3.2 32 1/8 8
19 | 23 | 19 | 19 | 33 | 33 | 13 | 19.05 | 34 6 T ’*Q -
20 20 I Runt eller Runt 0
Tjockleken definieras som avstandet mellan den undre 2 a2 MO s =
22 27 25 22 38 222'225 78 7 y{an och eggens hogsta punkt. véndskar (metrisk) véndskar
25 | 31 | 25 | 25 | 44 | 44 | 17 | 254 1 8
32 [ 38 |31 | 31| 54| 54| 21| 3175 | 1-14 | 10
32 32
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I ISO-koder for frasvandskar

Symbol Form
wl 7
Symbol Form utannsqzznrl])én/ tare
H | 120° hexagon m
O | 135° oktagon T 1-sidio snanbnit
o -sidig spanbrytare
P | 108° pentagon Subol Tolerans (mm) ?ne?j hélry Symbol Form
S | 90° kvadratisk T Egghtid | Tjocklek | Innerdiameter
T | 60° triangular o A +0,025 E Cj s
C | 80° rombisk Symbol| Sléppningsvinkel F %0,005 +0,013 2-sidig spénprytare F
D |55 bisk - utan hal
o romb!sk A 3 ﬁ C 0,013 0,025 0,025 vassa eggar
rombis H 0,013 \ 7
F | 50° rombisk B 50 N -
| E | +0.025 [ +0,025 utan spanbrytare
M | 86° rombisk c A - 0,13 - utan hal E
V | 35° rombisk o J +0,005
W | 80° trigonformad P ! J K% +0,013 +0,025 R \ 7 rundad
L | Kvadratisk E | 202 Lk 10,025 +0,05~+0,15 1'Sidigtspéﬁplrytafe
utan hal ‘ 7
A | 85° parallellogram ° M3 +0,13
F 25¢ \? == ~ : T
B | 82° paraliellogram N | 10082018 s 1Y
K | 55° parallellogram G | 30cf ~ ~ M idia sp3 fasad
p g U | £0,13~10,38 +0,13 | $0,08~10,25 1-sidig spanbrytare asa
R | Rund N 0° |/7 med hal
De angivna vinklarna visar o % Tol killnaden b 4 vandskaret:
den aktuella vinkeln for romb- P 11& S?O?Ireaknss finaden beror pa vanasiares A GD S
och parallellogramformade ’ utan spanbrytare fasad +
vandskar. O | Annan vinkel med hal rundad
@ Form ® Slappningsvinkel ® Tolerans (@ Hal/Spanbrytare (@ Eggens form

]
[ |

E K|N|[12|03 A | F

) ® @ CT) ® @

N |

) )

© = h

SN 7))

©

| [

® Skarlangd (® Skarets tjocklek @ Skarkantsvinkel Slappningsvinkel @ Riktning @ Valfri
Symbol|  Tjocklek A 45° A 3° Symbol| Utfrande | | markering fran
S 02 2,38 D 60° B 5 R | Hoger tilverkaren
LLJ 03 3,18 E 75° C 7° L Vanster
T3 3,97 F 85° D 15° N Neutral
04 4,76 H 87° E 20°
A 05 5,56 P 90° F 25°
2 06 6,35 X 65° G 30°
N 0°
® |t N —
R 10°
M \ S 14°
T 22°
u 23°
e
>
B
%
Om hérnradier (re) fér @ och ® &r angivna
@®Hbérnradier (re)
04 0,4 Hornradie (re)
08 0,8 "
12 1,2 "
16 1,6 " G
20 2,0 "
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Information om etiketterna

M Ny markning och identifieringskod

@ Anvisningar for skardata

Markningen visar de rekommenderade skardata, for att maskinen ska kunna anvandas optimalt.

% Endast de nyaste och mest anvanda sorterna anges pa markningen.

Anvisningar for skardata \

e Kolstal, legerat stal
M Rostfritt stal, gjutet stal

@ Gjutjarn
m Aluminium, icke-jarnhaltig metall
6 Titan, nickellegeringar

‘ Varmebehandlat stal, grajarn

.

( )

Hornradie - R

Det material som rekommenderas
i 1:a hand &r inringat och markerat
med en nedatpekande pil.

(O = kontinuerligt snitt
@ = |att intermittent snitt

%] KYOCERA
CNMG120408PS
NMG432PS

350 Jm/min
821 1149) sfm

ap=2.5
099 (.04

C

Cont
T
Lot. 127

Det material som rekommenderas i
2:a hand &r inringat.

Klassificering av sorterna
for arbetsstycksmaterialen

Skarhastighet Vc

Skardjup ap

Matning f

%% De dvre vardena ar metriska (meter osv).
De nedre vardena ar i tum.

@:B = kraftigt intermittent snitt \
Rough = Grovsvarvning
Ovre och undre grénsvarde for de Middle = Medelgrov
Medelvarde for de skérdata som rekommenderas skardata som rekommenderas . svarvning
i 1:a hand i 1:a hand Finish = Finsvarvning
. .. Markning med 2
® Dubbel markning for PR1025 (PR925) o
sortbeteckningar

TiCN PR925 har andrat beteckning till PR1025,

men ska nu inordnas korrekt inom den nya PVD-
belagda PR1000-serien (TiCN) och ar darmed tydligt
avgransad fran PR1100-serien (TiAIN). For en battre

identifiering visar markningen bade den gamla och

nya beteckningen (se bilden till héger).

250

W] KYOCERd
MT110308ER-JS

LTI
49 45313

84453

Mérkningar med dubbel beteckning visar den
nya produktbeteckningen PR1025 och den
gamla produktbeteckningen PR925.
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© Dubbel produktbeteckning

For att motsvara var globala standard och férbattra produkternas anvandbarhet, har vissa produktbeskrivningar
andrats. For en enklare identifiering anges nu bade den gamla och nya produktbeskrivningen pa markningen.

|_—

Nyckel for produktbeskrivningarna

M Beskrivning for HSK-verktyg

[ Beskrivning av CBN- och keramikeggar.
(Tva beskrivningar upptill, tre beskrivningar nedtill.)

Rruncerg | ATETSENEAC (LTI
NMA 120408501525+ Ny beteckring A— 664489381
MA120408%— Gammal beskrivning y 31 234
MA432T00625AN— ANSI-standard L- i
THTTIRRI [Tear-s2525
For de gamla beskrivningarna anvands sma bokstaver, for de R=105
nya begkrivningarna sto?a bokstaver. , A63-WH-525 Gammal
25R-105 ] beteckning
ilavmnma al _ THM04530 ~

I Stickmatt inklusive hérnradie B Gangvandskar — beteckning enligt internationell

standard

Ny beteckning Ny beteckning

Gammal
beteckning

Gammal beteckning

] KYOCERA

16ER1001S0-TS
NN32ER100M-TS

LY
496066415878

t} KYOCERA

VFR200-020A
VFR200A

(TR0 0]
496068411335

® © & 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Pp O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00
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Oversikt over viandskarssorter

I Anvandningsomrade (oversikt)

@Anvandningsomrade

Skarhastighet / slitagebestindighet

Bojhallfasthet, seghet, tillforlitlighet

micrograin
hérdmeizll

@Hardhet

2800

Svi
2400

art keramik ({-\I203+:I'iC)

—~ 2000

Vi

N Vit keramik (Al,0)

1600 +

~~i

1200 Hardmetall

NN

N\\.

Hardhet (HV

HSS
800

\ Cermet
N

= N

N

e

600 1000 1400

Temperatur (°C)

PCD KPDOO1 (supermicrograin PCD)
KPD010, KPD230

CBN KBN510, KBN525, KBNO5M, KBN10M,

-

KBN25M, KBN30M, KBN65B, KBN65M,

KBN70M, KBN60M, KBN900, KBN35M (cellfiber)

Aluminiumoxid

Aluminiumoxid + titankarbid

Siliciumnitrid
Cellfiber

KA30

A65, A66N, PT600M
KS6000

CF1

TN-serie  TN6010, TN6020 (supermicrograin Cermet)
TN60, TN100M

TC-serie TC40

PCD For icke-jarnmetaller
CBN For hardat stal och gjutjarn
Kostnadseffektiv bearbetning
Keramik av grajarn och hardade
material
Cermet Utmarkt ytkvalitet
PVD-belagd Lang livslangd,
Cermet stabil bearbetning
CVD-belagd Grovbearbetning,
Hardmetall stabil bearbetning
PVD-belagd
supermicrograin
hardmetall Precisionsbearbetning,
PVD-belagd utmarkt slitstyrka
micrograin
hardmetall
Grovbearbetning
Hardmetall (ISO P-klass), icke-
jarnmetaller (1ISO K-klass)

252

PV-serie

e

PV7010, PV7020

(supermicrograin PVD-belagd Cermet)

PV90, PV7005

CVD-belagd

—-

PVD-belagd

-

CA-serie CA4010, CA4115, CA4120
CA4505, CA4515, CA5505,
CA5515, CA5525, CA5535,
CA6515, CA6525
CR-serie CR9025

supermicrograin hardmetall

PR915, PR930, PR1115, PR1125
micrograin hardmetall

PR630, PR660, PR730, PR830, PR905
PR1025, PR1210, PR1225, PR1230

=P Hardmetall PW30, KW10, GW25
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M Urval av vandskarssorter (6versikt)

s - Sintrat
Anvéndningsomraden Stal |Rostfrittstal| Grajirn | Segjarn |lckejimmetaler Vmebestndgtsl| Titanlegering | Hardatstal | Stal
Finsvarvning ABS
> TN6010 AB6N
£ TN6O TNGO KA30 PT600M
g TN6020 | PV7020 | KS6000 KBN510 | TN6010
E PV7010 | CA6515 CA5505 [l KBN525 | TN6O
o CA5525 | CA5505 | CA4115 I KPDO10 | KBNOSM | PR930
= CAB5505 | CA5535 | CA4010 | CA4120 caes2s ST KBN10M |KBN65M
5 CA5515 | CAB525 PR1125 KBN25M [N
2 PR1125 | KBN6OM PR660 KBN30M
CA5535 | PR660 KBN35M
Grovsvarvning KBN900
hog TN6010
TN6O | TN6020
- TN6020 | PV7020 KBN510
g £ PV7010 | CA6515 | CA4010 O EIGE  KBN525 | TN6010
5 g PV7020 | CA6525 | CA4115 | CA4115 KPDO10 | KBNOSM | TN6O
- £ CA5515 | PR1005 | CA4120 | CA4120 KBN10M | PR30
£ % CA5525 | PR930 KW10 KW10 KBN25M  [EINEEY
@ PR930 | PR1025 KBN30M |KBN70M
lag \
stor TN6010
o TN6O TNGO PT600M
= TN6020 | PV7020 KBN510 | TN6010
e 5 PV7010 | CA6515 KBN525 | TN6O
2 2 CA5525 IR KBNOSM | PR930
o S CA5515 | CAB525 | CA4115 KPD0O10 | CA6525 | KPDO10 | KBN10M |KBN65M
= = CA5525 | PR930 | CA4120 | CA4120 PR1125 MKBNNM
‘S CAS5535 | PR1125 | KW10 KW10 PR660 KBN30M
= PR930 | PR1025 | KBN6OM
liten PR1025
o 5 stor
£ g RCPl CR9025
% ks PR660 | PR660 KW10 KW10 ) )
= g PR930 | PR930 PR660
z & PR915
liten
2
g Sma KW10 KW10 KW10 KW10 ) )
g diametrar PR1025 PR1025
<<
Ytkvalitet TC40 TC40
ol TN6020 | TN6020
= TN90 TN9O KBN510
S TC60 TC60 GCAEI| KPD0O1 | KBN525 [REGEIN
I3 PR630 | PR630 KW10 Kw10 KwW10 KW10 KW10 | PT600M | PR930
g PR915 | PR915 | GW15 GW15
Z Stabil PR930
bearbetning | PR1115 PR1115
> Ytfinish
= TC60 TC60
2 PR630 | PR630
2 PR930 | PR30 KW10 " | PRO30
£ PR1115 | GW15 GW15
o Stabila snitt
Slitstyrka
PR930
- PR730 | PR730 | PR510 PR510 PR660
£ PR830 PR1025  KW10
£ PR915 | PR915 PR1230 i i
8 PR1025 | PR1025 | Kw10 KW10 KW10
PR1225 GW15
PR660 | PR660
Seghet
Finfrasning | TN100M
PR630 | PR630
o PR730 | PR730 KPD010
= PR830 |GEEN KW10
] PR1225 PR1225  PR1210 i i
e PR1025 | PR1025 PR1025
PR660 | PR660
Grovfrasning

» Som férsta val rekommenderas de fargmarkerade sorterna
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Oversikt over vindskirssorter

M PCD & 270
: Icke-jarnmetaller ) ) .
Material (aluminum / ickemetaller) Titan / Titanlegeringar
Anvandningsomrade | Fin S — > Grov | Fin << —j- Grov
Klassificering NO1 \ N10 N20 N30 $10 S20 S30
2 ) KPD001
£5 PcD  |( ) KPD010
@ (L ( KPD230
M CBN & 271
; Hoghallfasta material : o Gjutjarn
Material (hardat stal / hart gjutjarm) Sl s (grajamn / segjarn)
Anvandningsomrade| Fin = Grov | Fin ) Grov | Fin ) Grov
Klassificering H10 H20 H30 01 10 20 30 K01 K10 K20 K30
KBN510
o
£
c KBN10M KBN65M
= oo aTm
S KBN25M KBN70M )
w KBN30M
KBN35M
 —
KBN900

B Keramik @ 272

Hoghallfasta material
(hardat stal / hart gjutjarn)

Gjutjarn
(grajarn / segjarn)

Varmebestandiga legeringar / Inconel

Material

Anvandningsomrade| Fin <¢=——=p Grov | Fin - Grov | Fin - Grov
Klassificering HO1 H10 H20 H30 S01 S10 S20 S30 K01 K10 K20 K30
> [ KA30 )
£ A65
E Keramik A66N
3 [ Prooom

S

B Cell Fiber s 273

Hoghallfasta material

Material (hirdat stl / hart gjutjam) Varmebestandiga legeringar / Inconel
Anvandningsomrade | Fin << == Grov | Fin << —= Grov
Klassificering HO1 H10 H20 H30 S01 S10 S20 S30

Svarvning | Cell Fiber qm _i_

B Cermet 274

; Stal oy 5 o Gjutjarn
Material (olegerat stal / legerat stal) ReEinB el ) Eisi s (grajérn / segjérn)

Anvandningsomrade| Fin =P Grov | Fin @ Grov | Fin G Gov
Klassificering PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 [ M20 | M30 | M40 | Ko1 | K10 | K20 | K30

TN6010
TN Series
TN100M
. TC40 ((TC40)
TC Series % H’W

M PVD-belagd Cermet g 274

- Stal . . Gjutjarn
Material (olegerat stal / legerat stal) Rl I P (gréjém / segjém)

Anvandningsomrade | Fin @@= Grov | Fin @@= Gov | Fin G————p> Gov

Svarvning
Frasning

Klassificering P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30
> ( ) ( PVZOT0 ) [__PV7005

c PV702

E PV Series ( ) ( 920 )

©

> — | —

w PV90 PV90
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Il CVD-belagd hardmetall s 275

Anvandningsomrade

(aluminum / ickemetaller)

Grov

- Siell o, o . . Gjutjarn
e (olegerat stal / legerat stal) Rostfitt stal AGjutst stal (grajarn / segjarn)
Anvandningsomrade| Fin ~<@=—————=> Giov | Fin <> OGw | Fn <> G
Klassificering PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 | M20 | M30 | M40 | Ko1 | K10 | K20 | K30
€ )
=2 CA6515
g CA Series € ) CA6525
S | CA5535 ]
()
CR Series ( CR9025 ) ( CR9025 ) \ \ \
Material A miE = O Varmebestandiga legeringar / Inconel Hoghallfasta material

(hardat stal / hart gjutjarn)

Klassificering NO1 N10 N20 N30 S01 \ S20 ‘ S30 HO1 H10 H20 H30
> , CA6515

% CA Series CAGSZ5

&% | CR Series (__CR7015__ ) \

Material

M PVD-belagd hardmetall & 276, 277

Stal
(olegerat stal / legerat stal)

Rostfritt stal / Gjutet stal

Gjutjarn

(grajarn / segjarn)
Anvandningsomrade | Fin @g=——=p Giov | Fin =P G | Fin = Grov
Klassificering P01 P10 P20 ‘ P30 P40 MO01 M10 M20 ‘ M30 M40 K01 K10 K20 K30
PR630
e -
E 2| PR Series € ) ( )
585 [ Prio0s
Lo ( PR1025 )
PR1125
( ) PR1225 ~ PR1210

Material

Icke-jarnmetaller
(aluminum / ickemetaller)

Varmebestandiga legeringar / Inconel

Hoghallfasta material
(hardat stal / hart gjutjarn)

Anvandningsomrade| Fin f —————— Grov | Fin f —————— Grov | Fin L — Grov
Klassificering NO1 N10 N20 N30 S01 S30 HO1 H10 H20 H30

Svarvning

Frasning | PR Series 0

Borming PR1125

I PVD-belagd hardmetall for bearbetning med hog precision @ 276, 277

(aluminum / ickemetaller)

(Titanlegeringar / Varmebestandiga legeringar)

B Siel . .
Material (olegerat stal / legerat stal) Rostfritt stal / Gjutet stal
Anvandningsomrade| Fin ~f=—————==P Grov | Fin = Gy
Klassificering PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 | M20 | M30 | M40
= PR915
= PRO30
c PR Series
o
3 ( )
( i ( PR1125 )
M Obelagd hardmetall & 277
] Sicll s . o Gjutjarn
AT (olegerat stal / legerat stal) et sissl (& Wizt skl (gréjam / segjam)
Anvandningsomrade | Fin ~<@E=————=p Gy | Fin <@ Gov | Fn <G> Grov
Klassificering P01 P10 P20 P30 P40 MO01 M10 M20 M30 M40 K01 ‘ K10 ‘ K20 K30
Svarvning s
Frasning Ha:d”
Borring | Met@
Material Icke-jarnmetaller Svarbearbetade material Hoéghéllfasta material

(hardat stal / hart gjutjarn)

Anvandningsomrade | Fin = Grov | Fin = Grov | Fin f e— Grov
Klassificering No1 | N10 | N20 N30 so1 | s10 | s20 $30 HO1 H10 H20 H30
Svarvning .
Frasning Ha{dl-l
Borrning M
SmiCut AB, Fliderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 255



Oversikt over vindskirssorter

M Svarvning

: Sjel — : g Gjutjarn
MR (olegerat stal / legerat stal) et sisel |Gtz skl (gréjam / segjam)

Anvandningsomrade |Finsvarvning ~ae===—————————o==> Grovsvanvning | Finsvarvning ~<@e===—————————=mss> Grousvarvning | Finsvarvning <@==——==> Grovsvanning
Klassificering P01 ‘ P10 P20 P30 P40 Mo1 ‘ M10 ‘ M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30
TN6010
1
TN Series
TN90
TC40N TC40N
ko TC Series (Jﬁ (Tcdon)
£ TC60M
8 Supermicrograin Cermet ( (__TNe020 )
C ) PV7010 € )
€ ) PV7020
PV90
i ) CA6515

CA Series ( ) CA6525 )
= | CA5535
]
£ | CRSeries (__CR9025__ ) (__CRo025 )
T (__PR630 ) (__PR630 }
% PR660 ) PR660 )
8

PR Series

( ) PR1025
( PR1125 )
[ KA30 |
Keramik
Hardmetall
CBN E:I:;)
Material Icke-jarnmetaller Svarbearbetade material Hoéghallfasta material

(aluminium / ickemetaller) (titanlegeringar / nickellegeringar) | (varmebestand. stal / sfaroida gjutningar) Sintrat stal
Anvandningsomrade | Finsvarvning <= Grovsvarvning | Finsvarvning <=—=» Grovsvarvning | Finsvarvning <= Grovsvarvning | Finsvarvning <= Grovsvarvning

Klassificering NO1 N10 | N20 | N30 | S01 ‘ S10 | S20 ‘ S30 | HoO1 H10 | H20 | H30 01 10 20 30
g,% CA Series
%_E CA6525
2| PR Series PR1125 C_PRo30___)
TN6010
Cermet #:%TNGO
Keramik

Hardmetall LF&)

KBN510

KBNO5M
KBN10M
KBN25M
KBN30M
KBN35M

CBN

KBN65M
KBN70M

KPDO001
PCD (:Iv_)
KPDO010
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M Frasning

Material

Anvandningsomrade

Stal
(olegerat stal / legerat stal)

Finfrasning ~a@==———————os=s> Grovfiéisning

Rostfritt stal / Gjutet stal

Gjutjarn

(grajarn / segjarn)

Finfrasning ~am==————————osss> Grovfiiisning

Finfrésning ~@==—————=> Grovfrésning

Klassificering PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 [ M20 | M30 | M40 | Ko1 | K10 | K20 | K30
© TN Seri TN60 TN60
£ enes ) TN100M
O | TC Series (_TCc60 ) (_TC60 )
_ PR630 PR630
é ) ( PR660 )
=
% | PR Series ( € )
S ( )
g L
&
( : [___PRI210
Hardmetall L’—':) LFI—)ﬁ
Material Svarbearbetade material Hoghallfasta material
(titanlegeringar / nickellegeringar) (varmebestand. stal / sfaroida gjutningar)
Anvandningsomrade | Finfrasning <@==—————==p» Grovfrésning | Finfrasning <@==—————==)» Grovfrésning | Finfrasning <@==———==P> Grovfrasning
Klassificering NO1 N10 N20 N30 HO1 H10 H20 H30
Belagd Hardmetall
Hardmetall ( ( ) )
can | o )
KPDO001
PCD KPD010
( ) KPD230

M Borrning

. Stal e ] Gjutjarn
b4 ELEE (olegerat stal / legerat stal) et sitzl D izt skl (gréjam / segjm)
Anvandningsomrade | Finborming <@E==————————=—==» Bomming | Finborming <@@===————————==s Borming | Finborming <@==———==> Borming
Klassificering P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | Mo1 | M10 [ M20 | M30 | M40 | K01 | K10 | K20 | K30
— _)
©
2
2 L ( )
® | PR Series (
- S
% S —
© ( ) ( _PR1025 )
« ( ) ( PR1225 )
Hardmetall
Material Icke-jarnmetaller Svarbearbetade material Hoghallfasta material

Anvandningsomrade

(aluminium / ickemetaller)
Finborring <@==—==> Bormning

(titanlegeringar / nickellegeringar)
Finborming <@===————=» Borming

(varmebesta

. stél / sfaroida gjutningar)
Finborming <@==—==» Borming

Klassificering NO1 N10 N20 N30 S01 S10
Bed| PR Series
Hardmetall LF%

PR1225

HO1

H10

H20

H30
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Vandskarssorter

v

e ..

[~

z

o

-

M Egenskaper for PCD

PCD

Kyocera PCD &r en syntetisk diamant, som har sintrats vid hdga temperaturer.
PCD (polykristallin diamant) ar idealisk for bearbetning av icke-jarnmetaller och icke-
metaller, t ex svarvning, borrning, frsning osv.

Fordelar

« Langa ingreppstider tack vare hdg hardhetsgrad.
« For hoghastighetsbearbetning, mojliggor langa ingreppstider.
« Férebygger uppkomst av grader. Exakt och stabil bearbetning.
« Den bearbetade ytan skimrar i spektralfargglans.
(Vid anvandning av monokristallina diamanter far man ingen spegelglanseffekt.)

Material Sort

Genomshittlig
kornstorlek (um)

Egenskaper

KPD001

N

0.5

Supermicrograin PCD m&jliggdér mycket stabila skarkanter, ar slitstark, har mycket liten gropforslipning, ger vassa
eggar och har en lang och stabil ingreppstid.

Anvandning: Hoghastighetsbearbetning av aluminiumlegeringar, massing och icke-jarnmetaller inklusive hardmetall,
keramik, fiberglas och plast.

KPDO010

Hog slitstyrka och god bojbrotthallfasthet
10 Anvandning: Hoghastighetsbearbetning av aluminiumlegeringar, massing och icke-jarnmetaller inklusive hardmetall,
keramik, fiberglas och plast.

KPD230

2-30 Anvandning: Hoghastighetsfrasning av aluminiumlegeringar, icke-jarnmetaller, fiberglas och plast.

M Anvandning

Material

Anvéndningsomrade | Finsvarvning <&

Icke-jarnmetaller

(Aluminum / icke-metaller)

Titan / Titanlegeringar

===0> Grovsvarvning| Finsvarvning <& ===0>Grovsvarvning

Klassificering

N0t [ N0

N20

N30 S01 ‘ $10 S$20 S30

PCD

Svarvning
Frasning

KPD001
KPDO010

KPD230

KPD001

KPD010

KPD230

B Anvandningsomraden (6versikt) [ Jamforelse av ytfinhet i bearbetning av aluminium

3
T ( KPD230

3 ( )
5 KPDO00A1

é C

% \ Y,
}_? | KPDO10 |

lag=<——"Eggskarpa (seghet) —hdg

kontinuerligt

latt intermittent

intermittent

o O @

2 Utmarkt ytfinhet genom
supermicrograin KPD001
kornstorlek: 0.5um
1.5 |
Ra 1
(pm)

05— — —

0

Norm.B Norm.C Konk.D KPDOO1

(kornstorlekens effekt pa ytfinhet)
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M Egenskaper for CBN

lh

Fordelar

Kyocera CBN har en hardhet som bara diamant kan 6vertraffa.
CBN (kubisk bornitrid) ar ett syntetiskt framstallt material.
Det tal hoga temperaturer och garanterar darmed en jamn bearbetning.

» Mycket hog slitstyrka tack vare hég hallfasthet. Lang livslangd.
» Lamplig for hoghastighetsbearbetning av grajarn och hardat stal.
* God varmeledningsférmaga. Avger varme snabbt, vilket mojliggér en jamn bearbetning.

. " Genomsnittlig | Bérarmetall | Grundmaterial | Bojbrotthall-
Material Sort Farg |\ mstoriek (um)| (CBNvol%) | hardhet (GPa) | fasthet (MPa) Egenskaper
Utmarkt slitage och brottmotstand, obelagd CBN.
KBN510 svart 2 50 28 1,000 Anvandning: Hogprecisionsbearbetning
1 och God balans mellan seghet och hardhet, obelagd CBN.
KBN525 svart ) 45 25 1,250 | Anvandning: Allman sort for hardat stal, kan anvandas for
mindre intermittenta snitt. Jomn bearbetning vid hég matning.
KBNO5M | . Varmebestandig MEGACOAT pa valdigt varmebestandigt CBN-substrat.
H (MEGACOAT) rédsvart | 0.5-1.5 55 27 1,000 Anvandning: Hoghastighetsbearbetning av hardat stal
KBN10M Varmebestandigt MEGACOAT pa CBN med hart bindningsmedel,
MEGACOAT rodsvart 2 50 28 1,000 dverlagsen gropforslitningsmotstand.
( ) Anvandning: Hoghastighetsbearbetning finishing av hardat die stal
Varmebestandigt MEGACOAT pa micrograin CBN med varmebestandig
2o, | rodsvart | 1.0 45 25 1,250 | bindningsmedel.
( ) mindre Anvindning: Stabil bearbetning av hérdat stél vid héga hastigheter
KBN30OM | . Varmebestandigt MEGACOAT pa tuffare CBN. Anvéandning: stabil
(MEGACOAT) rodsvart 1-4 65 30 1,350 bearbetning av hardat stal for kontinuerliga till intermittenta snitt
Utmérkt slitagemotstand genom CBN med varmebestandigt bindemedel, obelagd CBN.
KBN65B svart 2 85 32 1,150 Anvandning: Bearbetning av sintrat stal med mattlig skarhastighet.
. Utmarkt varme och slitagemotstand genom MEGACOAT pa CBN med
Sintrat KBN6SM | ..t 2 85 32 1,150 | varmebestandigt bindemedel.
material | (MEGACOAT) Anvindning: Bearbetning av sintrat stal med mattlig skarhastighet.
KBN70M | . Varmemotstandig MEGACOAT pa CBN.
(MEGACOAT) rodsvart 2-4 90 34 1,350 Anvandning: Bearbetning av sintrat stal med hog skarhastighet.
KBN6OM | . Varmemotstandig MEGACOAT pa CBN med hart bindningsmedel.
K (MEGACOAT) rodsvart 0.5-6 80 33 1,250 Anvandning: Bearbetning med hég skarhastighet av gjutjarn.
v KBN900 TiN-belagd solid CBN
(TiN COAT) guld 9 90 31 1,050 Anvandning: Grov intermittent till finbearbetning av hardat stal och gjutjarn.
* For KBN35M, se sidan 273
® Egenskaper av PVD-beldggningar @ Foérdelar med MEGACOAT
(GPa)
40 — s
Tic€)  MEGACOAT Okad
. 30 | stabilitet
B 1 MEGACOAT
kel e " .
S 20 TiN O (#) ALOs | Utoékad Hoghastighets-
ey o . e .
TiAIN  (referens: keramik) livslangd bearbetning
10 (referens: hardmetall) —
0 200 400 600 800 1000 1200 1400
oxidationstemperatur (°C)
M Anvandningsomraden (6versikt)
@ Hardat stal @ Sintrat material @ Gijutjarn
(o)) (o)) ()]
:0 :0 :0
< < ( ) <
= ! KBN70M } - N
© © S @
5 ﬁ 5 2
= KBNO A N2 = @
@ et =INK @ @ KBN900
£ KBN25M | | £ £ :
‘S | KBN35M S N g
(28 — [ \ J 2]
l KBN10M U L 1 BN65 l y,
o & ”KBNesB o

kontinuerligt latt intermittent  intermittent kraftigt infermittent

O O W <

kontinuerligt  Iatt intermittent  intermittent

o O W

kontinuerligt  1att intermittent  intermittent

O O W,



Vandskarssorter Vs

Keramik

(

Vandskar i keramik ar, pga sin goda varmebestandighet och sin bibehallna kemiska
sammansattning, idealiska for héga skarhastigheter och ytterst effektiva vid
bearbetning av grajarn och héardat stal. Kyoceras produktutbud omfattar vandskar
med aluminiumbelaggning (for god varmebesténdighet och bibehallen kemisk
sammansattning), aluminiumoxid-titan-vandskar (for god béjhallfasthet) och
siliciumnitrid-vandskar (fér god bojhalifasthet vid bearbetning med skéarvatska).

Fordelar

» Extrem materialhardhet och oxidationsmotstand mojliggér hoga skarhastigheter.
(aluminiumoxidkeramik)

» Den extrema hardheten, slitstyrkan samt materialets erosionsmotstand maojliggér
bearbetningar av hoghallfasta material. (Aluminiumoxid och titankarbidkeramik)

« Det goda varmechockmotstandet mojliggér grovsvarvning av gjutjarn med
skarvatska. (siliciumnitridkeramik)

I Egenskaper hos keramik

Material Sort Far Huvad. | PREOERG | O Bl | nalasinet Egenskaper
1 rdne rane asthel asthe
9 | bestandsdel (GPa) (GPa) (WPam ™) (MPa) 9 p
. Aluminiumoxidkeramik (Al:Os). Anvandning: For grajarnbearbetning
K S i — . L e 750 | ned hoga skarhastigheter utan kylning.
. , Silicon nitride keramik (SisN:). Anvandning: H6g matning och
KS6000 gra SisNe B 15.7 6.5 1230 intermittent bearbetning av gjutjarn. (med eller utan kylning)
! Aluminiumoxid och titankarbidkeramik (Al:0s+TiC)
K A65 svart | ALOs+TIC - 20.6 4.5 780 Anvandning: Grov till finbearbetning av gjutjéarn och harda material.
AG6N Aluminiumoxid och titankarbidkeramik med TIN-belaggning
TiN coat guld |ALO:+TiIC| 20 201 41 980 | (TiN-belagd ALOs+TiC)
(TiN coat) Anvandning: Hogre slitstyrka an konventionell blandkeramik.
H PT600M Varmemotstandig MEGACOAT pa aluminumoxid och
MEGACOAT rodsvart | AlOs+TiC 30 20.1 4.1 980 titankarbidkeramik (MEGACOAT Al.Os+TiC)
( ) Anvandning: Grov till finbearbetning av hardat stal och gjutjarn.

B Anvandningsomraden (6versikt)

@ Bearbetning av gjutjarn

o| [ KA30 | @
S S (
T PT600M T PT600M
B \66N B AG6N
5|, 5 )
[2] (2]
Sl £
3 3 b
l KS6000 l

AGS A65

Lag—=—-—brottmotstand (seghet)—Hdg
intermittent

o O &

kontinuerligt latt intermittent

M Hardhetsvarden for olika material B Belaggning (PVD) egenskaper

@ Bearbetning av héghalifasta material

Lag—=—-—brottmotstand (seghet)—=Hdg
kontinuerligt latt intermittent intermittent

o O &

@ MEGACOAT

(HV) (GPa)
40 |
2800 TiC O MEGACOAT
Al,0,-TiC Keramik 30 TiCNO o |
240 -
2000 &\ Al,0, Keramik % g
B ~ST™ 2 wQ O AL:O
B 1600 [~ < TiAIN  (referens: kerami
© )
< 00 Hérdlmetal\\ \\ 10 (referens: hardmetall) .
Héghastighetsstél\ Cermet
800 N
200 N 0 200 400 600 00 1000 1200 1400
N oxidationstemperatur (°C)
0
200 600 1000 1400
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II‘ Cellfiber

Cellfiber

Cellfiber ar ett kompositmaterial bestaende av
ordnade fiberkarnor (gra delen) och armeringsskal
(vita delen).

Fordelar

« Cellfiber kombinerar en hard, slitstark karna med ett
segt armeringsskal inne i skaret

« Det sega armeringsskalet stoppar sprickor som
formas i karnan.

» Egenskaperna hos cellfiber uppnas tack vare en
kombination av olika material och strukturer.

M Egenskaper hos Cellfiber

armeringsskal

Huvud-

Material Sort Farg | ostandsdel

Egenskaper

H KBN35M
(MEGACOAT)

Cellfiber CBN kompositmaterial bestar av en slitstark CBN-karna och ett segt CBN-
rédsvart CBN armeringsskal. Varmeresistent MEGACOAT pa hart Cellfiber CBN.
Anvandning: Stabil bearbetning av hardat stal vid intermittenta snitt.

Cellfiber keramiskt kompositmaterial bestar av en slitstyrka keramisk (karna) och ett
CF1 gra keramik | hart keramiskt (skal)
Anvéandning: Bearbetning av varmeresistenta legeringar liknande Inconel

I KBN35M (MEGACOAT Cellfiber CBN)

@ Segt CBN-armeringsskal férhindar att sprickor vaxer

Slitstark CBN-karna

KBN35M

Allmén CBN A

Konkurrent CBN B

Konkurrent CBN C

§

(kraftigt intermittent bearbetning)

M Anvandningsomraden (6versikt)

0 5000

Antal slag

10000 15000 20000 25000 30000 35000 40000

©® Gjutjarn ® Viarmebestindiga material

(o) (o]

:Q Q0

L Ve e

T o0 )
© @

S KB 5

= BINO =1

7] -~ KBN30 7}

g . g CF1

30 = HY]

2 Nl' KBN35M 2

£’ K 0 L J L \ J
© «©

lag=——"brottmotstand (seghet)—=hog lag=——"brottmotstand (seghet)—=hdg
kontinuerligt  latt intermittent  intermittent  kraftigt intermittent kontinuerligt latt intermittent intermittent

O O W <

O

O

45
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Vandskarssorter Vs

Meemer

Cermet

KYOCERA ér ként som en av de ledande tillverkarna inom cermet-branshen.

Ordet cermet ar bildat av orden “Ceramic” (keramik) och “metal” (metall). Material

som anvands i cermet ar TiC, TiN, TIiCN och NbC. Cermet kombinerar seghet med
Overlagsen slitstyrka och ar utvecklat for att ge lang livslangd pa verktyget och utmarkta
ytegenskaper.

PVD-belagd Cermet

Genom KYOCERAs tunnfilmsteknik appliceras ett tunt skikt pa PVD-Cermet med hjalp
av PVD-proceduren. Tack vare den laga belaggningstemperaturen ar paverkningen
mindre an vid CVD. Battre bojhallfasthet.

I Egenskaper for Cermet och PVD-belagd Cermet

Beldggningens

Material Sort Farg sammanséttning Egenskaper
TN6010 ra TICN Utokad yt-cermet med 6verlagsen slitstyrka och seghet
(supermicrograin) g Anvandning: Obelagd cermet for ekonomisk bearbetning av stal
" Typiskt val av cermet med dverlagsen slitstyrka och seghet
- TN6O gra TICN+NbC Anvandning: Bearbetning av stal och rostfritt stal
g TN6020 r4 TicN Supermicrograin cermet med 6verlagsen slitstyrka och seghet
8 (supermicrograin) 9 Anvandning: Forstaval for bearbetning av stal och rostfritt stal
2 o t tok idati ist: h va hockmotst
P TN100M gra TICN+NbC Seg fermfa rr.1ed u o. ad 0XId? |9nre:i|s ans o.c varmechockmotstand
Anvandning: Frasning av stal vid héga hastigheter
. ] God balans mellan slitstyrka och seghet
TC40 gra TIC+TiN Anvandning: Sparstickning och gangning av stal
PV7010 TiCN Varmebestandigt MEGACOAT pa utdkad yt-cermet med éverlagsen slitstyrka och seghet

(supermicrograin) rodsvart (MEGACOAT) | Anvindning: Stabil och utdkad livslangd péa verktyget i bearbetning av stal, Gverlagsen ytkvalité.

TiAIN-baserad PVD-belaggning pa supermicrograin cermet

a (su?e\rqic(r)ozggi ) guld (Ti P:I;il\cl:-:\'ll'iN) Apvﬁndning: Férstaval PVD-belagd cermet fér bearbetning av stal, god balans mellan éverlagsen
i slitstyrka och seghet.
K . TiC+TiN Varmebestandigt MEGACOAT pa cermet med utmarkt slitstyrka
- S e (MEGACOAT) | Anvindning: Highastighetsbearbetning av gré- och segjarn
B Anvandningsomraden (6versikt) I Ny Cermet: PV7010, PV7005, TN6010
©® MEGACOAT Cermet
. « Langre livslangd tack vare dverlagsen varmebestandighet
5] och hardhet
T PV7010) « Stabiliteten forbattrad mot gropférslitning
L n » Den héga varmebestandigheten bibehaller god eggskarpa
2 TN6010
2 e
@ aoodbhocoas,
£ £ S\ J PV7010: MEGACOAT for stal g
=< === =T b Y " e g \ )
o H ; Y ‘ ' PV7005: MEGACOAT for gjutjarn ® MEGACOAT
l i : PV70,20 belagd H
2 <. TN60O : TNbézoJ hardmetall 1 ® Nyutvecklad belagd cermet
- e L el el 1
P J * Hard yta och segare substrat
» God balans mellan slitstyrka och seghet
lag—=——"brottmotstand (seghet) —hdg
kontinuerligt l&tt intermittent intermittent . .
TN6010: cermet for stal
Q @ {:} » Ekonomisk obelagd cermet
I Egenskaper for PVD I Egenskaper for PVD-beldggning
(GPa)
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II‘ D-belagd hardmetall

CVD-belagd hardmetall CVD-beliggningsprocedur

Genom KYOCERASs tunnfilmsteknik och den speciella CVD-
proceduren appliceras ett tunt skikt pa hardmetallen. Anvands for
bearbetning i hdga hastigheter och krafigt intermittenta snitt.

Reactor

Fordelar :
* Lamplig for saval laga som hoéga skarhastigheter.
Kan anvéandas fran finsvarvning till grovsvarvning.
» Jamn bearbetning tack vare hdg brotthallfasthet. Egenskaper
» Med olika kombinationer av 3D-spanbrytare undviker man problem g Jén?n avlagrinz pé framsidan
vid spanevakueringen och far kortare bearbetningstider genom @ Enkel anvndning for belaggning i flera skikt
héghastighetsbearbetning och hég matning. ® Mgjlighet till tiock belaggning

Beldggningstemperatur: 900~1100°C

I Egenskaper for CVD-belagd hardmetall

Beldaggningens
sammansittning

Material Sort Farg Egenskaper

Battre slitstyrka och betydligt Iangre livslangd tack vare den fina pelarartade strukturen.

fin pelarartad struktur Anvandning: Héghastighetsbearbetning av stal, kontinuerliga snitt. Kontinuerliga til 1att

CA5505 | guld

TICN+AL0:+TiN avbrutna snitt i grajarmn.
CA5515 id fin pelarartad struktur Battre slitstyrka och betydligt l&ngre livsléngd tack vare den fina pelarartade strukturen.
gu TiCN+ALO:+TiN Anvandning: Héghastighetsbearbetning av stal, kontinuerliga till Iatt intermittenta snitt.
: Battre spankontroll och forbattrad slitstyrka tack vare den fina pelarartade strukturen.
P CA5525 uld fin pelarartad strgktur Anvandning: Forstaval for allman bearbetning av stal. Fran grovsvarvning till
9 TICN+ALO:+TiN i o
! 203l intermittenta snitt i stal.
CA5535 Id fin pelarartad struktur Forbattrat spanmotstand tack vare den fina pelarartade stukturen och material med
gu TiICN+ALOs+TiN hég béjbrotthallfasthet. Anvandning: Kraftiga och intermittenta snitt i stal.
CR9025 Id pelarartad struktur Utdkad seghet och stabilitet genom speciellt hardmetallsubstrat med hogt motstand
gu TiCN+TiN mot plastisk deformation. Anvandning: Avstickning, sparsvarvning av stal.
CA6515 Id fin pelarartad struktur Utmérkt slitstyrka tack vare speciella substrat.
M gu TiCN+ALO:+TiN Anvandning: Kontinuerliga till 1att intermittenta snitt i rostfritt stal.
s CA6525 d fin pelarartad struktur Hbg boj- och brotthallfasthet tack vare speciella substrat. Anvandning: Férstaval for
Rostfritt stal gqu TiCN+ALOs+TiN allmén bearbetning av rostfritt stal, fran kontinuerliga till intermittenta snitt.

pelarartad struktur Utmarkt mostand mot plastisk deformering, forebygger oxidationsskador vid

CA4010 uld 4 5 hoghastighetsbearbetning.
¢ TiICN+AL:Os+TiN Anvandning: Kontinuerlig till 1att intermittent hghastighetsbearbetning av gjutjarn.
CA4115 Id fin pelarartad struktur Utokad slitstyrka tack vare den fina pelarartade strukturen.
TiICN+ALOs+TiN nvandning: Kontinuerligt till 1att intermittent bearbetning av segjarn.
gu Anvindning: Kontinuerligt till Iatt intermittent bearbetni
K CA4120 Id fin pelarartad struktur Battre spankontroll, forbattrad slitstyrka tack vare den fina pelarartade strukturen.
TICN+AILLOs+TiN nvandning: Grovsvarvning och kraftigt intermittenta snitt av segjarn.
gu Anvindning: G i h kraftigt intermittenta snitt
Giuti3
fin pelarartad struktur Stabil, lang livslangd genom nyutvecklad bindningskraft och varmebestandighet hos
CA4505 rasvart : belaggningen. Anvandning: For grajarn och segjarn med hog skérhastighet i
| 23 kontinuerlig till 14tt intermittent bearbetning.

; Stabil, lang livslangd genom nyutvecklad bindningskraft och varmebestandighet hos
fin pelarartad struktur belaggningen. Anvandning: Forsta val vid gjutjarn och segjarn. Fran kontinuerliga till

CA4515 rasvart .
9 TICN+AL20s intermittenta snitt.

B Anvandningsomraden (6versikt)
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Vandskarssorter

II‘ PVD-belagd hardmetall (svarvning)

PVD-belagd hardmetall

KYOCERA's PVD-belagda hardmetallsorter baseras pa en teknologi dar man far

en exakt skaregg tack vare en mycket tunn keramisk belaggning. Detta ar bra for
precisionsbearbetning, sparstickning och avstickning. Ett mycket segt hardmetallsubstrat
och en innovativ belaggningsteknologi med stark vidhaftning for beldggningen resulterar i
lang verktygslivslangd och stabil bearbetning.

Fordelar

« Lamplig for 1aga till hdga skarhastigheter for bade fin- och grovbearbetning.

« Stabil bearbetning med utmarkt seghet.

« Den goda ytfinheten pa den PVD-belagda hardmetallen ger god ytfinish och hég
precision pa bearbetningen.

I Egenskaper for PVD-belagd hardmetall (svarvning)

Material Sort Farg | Belaggning Egenskaper
PR915 bla- TiAIN TiAIN-baserad PVD-belaggning pa supermicrograin hardmetall. Utmarkt slitstyrka och oxidationsmotstand.
(supermicrograin) |  violett Anvéandning: Stabil och palitlig precisionsbearbetning av stal.
PR930 rédara TicN Hard TiCN-baserad PVD-belaggning pa supermicrograin hardmetall.
(supermicrograin) 9 Anvandning: Laga skarhastigheter, precisionsbearbetning med skarp skaregg.
P " 2 . TiCN-baserad PVD-belaggning pa en slitstark micrograin hardmetall.
_ PR1005 rodgra TiCN Anvandning: Svarvning av automatstal, lang livslangd erhalles genom anti vidhaftnings utférande.
Stal
R ; TiCN-baserad PVD-beldggning pa micrograin hardmetall.
PR1025 rodgra TICN Anvandning: Allmén bearbetning av stal och rostfritt stal, stabil och lang livslangd.
A~ - Hard TiAIN-baserad PVD-belaggning pa supermicrograin hardmetall.
PR1115 rodlila TIAIN Anviandning: Utmarkt anti oxidations utférande med val balanserad slitstyrka och seghet.
M Hard TiAIN-baserad PVD-belaggning pa supermicrograin hardmetall, utmarkt seghet och
PR1125 rodlila TiAIN varmebestandighet.
Rostfritt stal Anvandning: Finbearbetning till intermittent bearbetning av rostfritt stal.
K bla- . God ytfinhet pa PVD-belaggningen pa en slitstark hardmetall med bra motstand mot plastisk deformation.
PR905 " TiAIN PO PR ) N . )
- violett Anvandning: Passande for frasning av grajarn och segjarn samt svarvning av varmebestéandiga legeringar.
Gjutjarn

I Anvandningsomraden (6versikt)
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PVD-belagd ha etall (frasning och borrning)

PVD-belagd hardmetall

KYOCERA'’s PVD-belagda hardmetallsorter for frasning och
borrning ar belagda pa ett mycket segt hardmetall substrat.
Pa grund av de laga beldggningstemperaturerna jamfort

med CVD ger detta en battre bojhallfasthet, en slitstarkare
belaggning och langre livslangder samt en stabil bearbetning.

I Egenskaper for PVD-belagd hardmetall (frasning och borrning)

Material Sort Farg Beldggning Egenskaper
X TiN-baserad PVD-beléggning
PR630 guld TiN Anvandning: Generell anvandning for frasning, sparstickning och gangning i stal.
" ) Mycket god oxidationsmotstand, hog slitstyrka, god béj- och brotthallfasthet.
S quld il Anvandning: Lang livslangd och stabila snitt vid héghastighetsfrasning i stal.
PR830 guld TIAIN+TIN Utokad stabilitet vid hoga temperaturer och forbattrad slitstyrka tack vare den TiAIN-baserade

PVD-belaggningen. Anvandning: Lang livslangd och stabila snitt vid frasning i stal.

Utmarkt slit- och oxidationsmotstand genom MEGACOAT pa micrograin hardmetallsubstrat.
Anvandning: Forsta val vid frasning i stal.

Utmarkt slit- och oxidationsmotstand genom MEGACOAT pa tufft hardmetallsubstrat.

Anvandning: Forsta val vid borrning i stal.

Mycket liten tendens till uppkomst av [6segg vid bearbetning av rostfritt stal.

Anvandning: Méjlighet till frdsning och borrning i rostfritt stal med laga skérhastigheter.
TiCN-belagd PVD pa micrograin hardmetallsubstrat.

Anvandning: Forsta val vid frésning i rostfritt stal.

Utmarkt slit- och oxidationsmotstand genom MEGACOAT pa micrograin hardmetallsubstrat.
Anvandning: Forsta val vid borrning och frasning i rostfritt stal.

Extremt hard TiAIN-baserad PVD-belaggning applicerad pa ett tufft hardmetallsubstrat fér bearbetning
i gjutigrn. Anvandning: God effektivitet och livslangd vid frasning och borrning i gjutjarn och segjarn.
Utmarkt slit- och oxidationsmotstand genom MEGACOAT pa tufft hardmetallsubstrat for gjutjarn.
Anvandning: God effektivitet och livslangd vid borrning i gjutjarn och segjarn.

Obelagd hardmetall

Obelagd hardmetall

Obelagd hardmetall anvands inom flera omraden pga sina utmérkta mekaniska egenskaper.
KYOCERA tillverkar inte bara KW10 for icke-jarnmetaller och grajarn samt PW30 till
stalfrasning, utan tillhandahaller &ven supermicrograin-hardmetall och speciella hardmetaller
for bearbetning av olika material.

PR1225 | rodsvart MEGACOAT

PR1230 | rodsvart MEGACOAT

PR660 guld TiN

M PR1025 rédgra TiCN

Rostfritt stal

PR1225 | rédsvart MEGACOAT

K PR905 | blaviolett TiAIN

PR1210 | rodsvart | MEGACOAT

Fordelar

» Hog hardhet och béjhallfasthet

» God varmeledningsférmaga

» Kan anvandas for bearbetning av ickejarnmetaller

« Stabil bearbetning vid laga skarhastigheter vid svarvning och frasning.

I Egenskaper for hardmetallegeringar

Material Sort Farg Belaggning Egenskaper

Hardmetall av typ P (motsvarande P30)

3 +Co+TiC+
— gra SHC ST TIC Anvandning: Frasning av stal, stabil slitstyrka och spankontroll

Hardmetall av typ K (motsvarande K10)

Kw10 gra WC+Co Anviandning: Stabil bearbetning av gjutjarn, icke-jarnmetaller och icke-metaller.
N Hardmetall av typ K (motsvarande K10)
GWI15 gra WC+Co Anvandning: Stabil bearbetning av gjutjarn, icke-jarnmetaller och icke-metaller.
a H tall K t: K
GW25 gra WC+Co ardmetall av typ K (motsvarande K30)

Anvéndning: Stabil frasning av aluminium.
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Val av spanbrytare (negativa vandskar)
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Boteck: Geometri Fordelar Boteck: Geometri Fordelar
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Val av spanbrytare (negativa vandskar)

I Olegerat stal / sega material

f (mm/varv)
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M Rostfritt stal
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Val av spanbrytare (negativa vandskar)

I Gjutjarn
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§ 3| o f=0.2mm/varv . .| f=0.2mm/ivarv
2 L 1} = LSRG (s _
0 e | ap=2mm ) | ap=2mm
AH = E S NS M
T S0 | f=0.3mml/varv o oo o f=0.3mm/varv
01 02 03 04 05
f (mm/varv)
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M stal

F1 Slipade spanbrytare

R Geometri Fordelar e Geometri Férdelar
o Vassa kanter, E’ 2.8 l{;r:ﬁ:?én
= - @ 15° Iagre skérkraft. S ¥ J | | 02 ,T bearbetning
G| S -~ i—/ Bra spankontrol, | | € | D \ ] . ﬁ .
> - e 7 10 med matningar
2 5 4t span- 2 — h— : .
C
i ;_L awverkning. 8 | N Enam(;;/z(ivh" 045
=
«9
2 g Léimplig
g o g for sega
= Lamplig j2) material som
2 / 1.5 for allmén 2 r r 22 pecnel sy
> / ( 0.2 . = J d 37° laglegerade
te A\ iy oaeiis || Elasn AN | - Ay e
= P —— 5 — @ P
3 - ot pa015 1025 | | 2 e RN ]\_/ :&;ﬁ‘;ﬁ:‘;‘lgke'
% mmivarv. :v for rostfria
uE_ E stalsorter.
S
=
o ® Fordelar med slipade spanbrytare
= (@ Lagre skarkrafter och skarpare skéreggar
§ Lamplig @ Léagre tendens till 1dseggsbildning
. 22 " :
g h /] for allman (® Férbattrad bearbetningsnoggrannhet och ytkvalitet
g c 25 02 T bearbetning @ Kontrollerad spa Kni
: :ﬁg: —\ 14“{/>F\/— med matningar ontrollerad spanavverkning
> — o .
9 T pa 0,20 till 0,35
%’ mmivarv.
el
Q
=

® B, C, D spanbrytare och parallellt slipade spanbrytare.

| w | Vandskarsform | Storlek Spanbrytarbeteckning w a R
4_1*0-1"'0-2 R ‘ CNGG 09,12 |Ingen beteckning (liknande C) 22 14° 1.0
WNGG 06 Ingen beteckning (liknande C) 2.2 14° 1.0
11,16 |B 1.5 14° 0.5
TNGG 16,22 |C 2.2 14° 1.0
16,22 |D 2.8 10° 15
DNGG 11,15 | Ingen beteckning (liknande C) 2.5 14° 2.0
VNGG 16 Ingen beteckning (liknande B) 1.5 14° 0.5
09,12 |B 1.5 14° 0.5
SNGG
12 C 2.2 14° 1.0
@ Skardjup och matningsomrade
mm
( ; (stél I skariangd = 11) (MM) " stal / skarlangd = 16) (MM) " stal/ skérlangd = 22)
5 10
4 L
4 c 8
a 3 a 3 B(Y) o 6
[ [
2 2 + 4 D
C
Y 3 : |
25R
01 02 03 01 02 03 04 05 02 04 06 08
f (mmi/varv) f (mm/varv) f (mm/varv)
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Val av spanbrytare (positiva vandskar)

M stal

El Sintrade spanbrytare

Boteck: Geometri Fordelar Beleck- Geometri Fordelar
€
€
o~ 13—
= > Hog skareffekt,
o 20° Lamplig for E Kan anvéndas
S |cF < skeirdjup 2 5 ck @ o for dubbelsicig
< S (0,02-0,2mm) o % skaming i
S [ automatsvarv.
3
:(xﬂ
7]
Bra spankontroll
o Den korta o vid ﬁljsvarvnlng.
€ spanbrytaren £ o 20°§ > Kan aven
c : 7.5° % P . = d anvandas for
g |GF W !!"" - I gor att spanan S |GP| Lf ’} L sega material
2 ﬁ bryteravenvid | | 2 I mr Y som olegerade
- Sma SKardjup. - stalsorter eller
rérmaterial.
2
c
2
o Spanbrytare = .
2 - for allman E FN 14°]k§ Séker och bra
2 |ca % bearbetning. S | DP| LY spankontroll vid
oy | > Fi I
e Upp tiII 3mm 2 é ﬁ’ finsvarvning.
GE) skérdjup. o
<
(T
2
Brett kontroll- E 0.2 15
omrade for
o . g 5%%‘ Spanbrytare
; 32:22rytaren, 2 !;. for allmén
© | XP ass edg. % HQ \ ? bearbetning.
> Lamplig for K=, \ 0.2 .
2 ) ¢ . 4‘“* 15° | (medelstor
i olegerade 3 5%@ spanavverkning)
stalsorter och 1S g
sega material. =
£
(o)}
g 0.05 Brett kontroll- >
% . omréade for € o015
3 ZO{ST spanbrytaren, E A 4’T Spanbrytar-
> h .
9] 4 vass egg. o \ 5 - | geometri for
> XQ : ﬁ\ . Lamplig for 5 G . : £ : 10" | sma span vid
3 —— ZO# olegerade < = . medelstora skér.
= stalsorter och 3
= sega material. b=
£
= 2
E 01, o £
Bra spanav- c| e .
%J/ worgi || § 2 o Spénbrare
3 ) ménga bearbet- | | @ | & PN ’ 5°{> meastark
5 | GK . . >| £ J '. F skéregg fran fin
© — ningsomraden S = | At h — till medelgrov
9 1 pga den breda > g = ;
2 3| s bearbetning.
£ plattfickan. B E
! =| 8
£ c
[ N
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M stal

F1 Slipade spanbrytare

Boteck: Geometri Fordelar Beleck- Geometri Fordelar
Snett Idpande
ol £ > spanstymings-
£ £ . i Bra spankontroll £ i steg ger
z| 8 2 . 14# fran finsvarvning | | & J 14# spankontroll vid
8 o _ £ Tﬁ il ata snittmed | | € @ \ olia 2. Rekorn-
i.% §, el lag skérkraft. T menderas for
£ langa klena
detaljer.
()] 3 -
£ Bra spankontroll 2 Bra spar}kon
< 15° . ; c ¢ 30° troll vid laga
S fran finsvarvning | | & " o
c| F - . gl U matningsdjup.
2 fill 1atta snitt med . .
2 lag skérkraft 2 — Olika a, med lag
[ ' - skarkraft.
@ Skardjup och matningsomrade
2
- (mm) (stal)
2
g . 3t
& r 14 {g Vassa eggar,
>| Y . .
o - hég ytkvalitet. a |
=) — © 2 GQ
©
©
@ [T ——
= =
(——————=-CF
005 0.1 015 02
f (mm/varv)
(mm) .
(mgz (stél / skéirlangd = 08,09) , _(stél/ skarlangd = 07,11) (";m) (stal / skérlangd=11) (”lm) (stal / skarlangd = 11)
: XP
03 - (GP) 3t 3 L 3 konventionell spanbrytare
o a o xQ a G
® 02t ® o2t T 5| &,
HQ
0.1 - 1 1F ' 1r
“‘ (©P)
‘ ‘ ‘ s ‘ ‘ ‘ ‘ s . GP
005 01 0.15 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
f (mm/varv) f (mm/varv) f (mm/varv) f (mm/varv)
(mm) (mm) (mm) (mm)
) (stal / skarlangd = 03) 4 (stal / skarlangd = 16) 4 (stal / skarlangd = 07) 4 (stal / skarlangd = 11)
15 3+ 3 r 3 r u
& e & &
1t 2 L 2t 2 L
J
F
it G| 4
& (ingen beteckning) C: \ F
005 01 015 02 01 02 03 04 01 02 03 04 01 02 03 04
f(mmivarv) f (mm/varv) f (mm/varv) f (mm/varv)
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Val av spanbrytare (positiva vandskar)

I stal
F1 Slipade spanbrytare
Briecte Geometri Fordelar et Geometri Fordelar
2
Stor spanvinkel c o
1 s 2.2
g 0.2 laga skérkrafter. % A 02 | L?mphg"\lld
S \ 4’T Smal span- z v 4’1 hoga skartryck.
G| A W, 17 >| C } 147(> Bra spanav-
2 / ] brytarbredd och g f N verkning, gt
@ L . . 5 i — ,
= = —— sakerlspan o motstand.
formning. I
=
D
£ >
g Standard- £
g oz 1.5 geometri. Bra 2
2 & e balanserat g . 3 Skarp egg,
g 7N ] 14“#% forhallande g H o ‘\\%<= inga krullade
o g E==AN mellan span- 5 = e spar.
g T kontrollen och k3
! k itt. o
P skarpa sni 2
[T
® B, C, D spanbrytare och parallellt slipade spanbrytare
Vandskarsform| Storlek Spanbrytarbeteckning W a R
11 A 1.0 17° | 0.5
TPGR 11,16 |B 15 | 14° | 05
16 C 2.2 14° 1.0
SPGR 09 ingen beteckning (liknande B) 15 | 14° | 05
12 ingen beteckning (liknande C) 22 | 14° | 1.0

@ Skardjup och matningsomrade

(mm) X (mm) i
. (stal) (stal / skarlangd = 11,16)
H(11)
S s r H(16)
Q. Q.
© [
2 | 2 L
AB
1 1t
01 02 03 04 01 02 03 04
f (mm/varv) f (mmi/varv)
M Rostfritt stal
Boteck: Geometri Fordelar
= Stor skérkants-
g vinkel runt hela
c hornradien.
: Lag skarkraft
k= och god
(T o
spankontroll.

274

@ Skardjup och matningsomrade

a
©

(mm) I
) (rostfritt stal)
1
0.1 02 03
f (mm/varv)

0.4
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M Olegerat stal / sega material

Boteck: Geometri Fordelar Botock: Geometri Fordelar
2
= 0.05 Brett kontroll-
g - tont
) .. . S {g omréade for
c Jamna span S 20 R
= ; u ) » spanbrytaren,
S 20 &ven vid 2 AN vassa eggar
G | XP | \ gl:hgzgatastal %’ Xa 4 k\ a0 Ska anvandas
E materia?l 5 —_ fér olegerat
L ) € stal och sega
c material.
£
@ Skardjup och matningsomrade
mm (olegerat stal) a a
( ) ) (sega material XP spanbrytare XQ spanbrytare
(mm) (mm)
3 .
1.0 2.5
(% 2 |-
- . 075 2.0
XxQ @ o
1 L ©
u‘ 0.5 A 1.5
04 02 03 04 03 A 10
f(mm/varv) 01 015 02 025 07
f (mm/varv)
0.5
01 015 02 0.25
f (mmivarv)
M Icke-jarnmetaller
Brteck: Geometri Fordelar Brteck: Geometri Fordelar
o =2 Stor spanvin-
c Skarp egg och c kel och slata
% bra spankon- E spanytor ger
® }' 25“{& troll med lag » 300\& bra spanav-
> - - > X
9 skarkraft. Lagre <) o verkning med
%’) AH @ h‘\\ t?ndens tl” ' Fc; A3 \g/ hi V |ég tendelns till
2 _ I6seggsbildning | | 3 16seggsbild-
1S genom pol- = ning. Vassa
= erade spanytor. | | ¢ eggar, bra
L Lo ytkvalitet.

ap

AH spéanbrytare

(mm) e
4 (icke-jarnmetaller)
3 L
>
2t —
1L ' N,
. . . 2
01 02 03 04 L o
f (mm/varv)
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Rekommenderad skardata

M Utvandig svarvning (negativa vandskar)

Min. - Rekommendation - Max.

. Hard- . . .| Span- Hoérn-
ISO Material Anvéandning| Snitt Sort -
et R LD Vc (m/min) a, (mm) f (mm/varv)
Fin Kontin. XP TN6020 | 0.4 |250- 320 -380| 0.2 -0.5-0.7/0.07-0.12- 0.2
(fin yta) Interm. | XP-T__ | TN6020| 0.4 |200- 280 -320| 0.2 -0.5-0.7/0.07-0.12- 0.2
Fin Kontin. XP PV7010| 0.4 |250- 300 -350| 0.2 -0.5-0.7/0.07-0.12 - 0.2
Interm. | XP-T PV90 | 0.4 200- 260 -300| 0.2 -0.5-0.7/0.07-0.12 - 0.2
Fin - medelgrov | Kontin. XQ TN6020| 0.4 |250- 300 -350| 0.5 -1.0-1.5/0.17-0.25- 0.3
(fin yta) Interm. TN6020| 0.8 |180- 240 -300] 0.5 -1.0-1.5/0.17-0.25- 0.3
Fin - medelgrov Kontin. XQ PV7010| 0.8 [250- 300 -350| 0.5 -1.0-1.5|0.17-0.25- 0.3
Interm. CA5515| 0.8 |160- 220 -280| 0.5 -1.0-1.5/0.17-0.25- 0.3
Légkolhalhgt H<B Medelgrov- | Kontin. XS PV7020| 0.8 |200- 250 -300| 0.8 -15-2.0/0.25- 0.3 - 04
stal 300 Grov Interm. CA5515| 0.8 |160- 210 -260| 0.8 -1.5-2.0/0.25- 0.3 - 0.4
Medelgrov- | Kontin. PS CA5515| 0.8 |180- 220 -260| 1.0 -2.5-3.5/0.2 - 0.3 - 04
Grov Interm. CA5525| 1.2 |150- 200 -240| 1.0 -25-3.5/0.2 - 0.3 - 04
Medelgrov-Grov | Kontin. PT CA5515| 0.8 |150- 200 -240| 1.5 -3.0-4.5|0.25-0.35-0.45
(hég matning) | Interm. CA5525| 1.2 [120- 180 -220] 1.5 -3.0- 4.5/0.25-0.35-0.45
Grov Kontin. PH CA5515| 1.2 |[150 - 200 -240| 2.0 -5.0-8.0/04 - 06 - 0.8
(hég matning) | Interm. CA5525| 1.6 |120- 180 -220| 2.0 -5.0-8.0/ 0.3 - 0.5 - 0.7
Grov Kontin. PX CA5515| 1.2 |150- 200 -240| 2.0 -50-8.0/04 - 06 - 0.8
(1&g skarkraft) | Interm. |(enkelsidig) CA5525| 1.6 |120 - 180 -220| 2.0 -5.0-8.0/0.3 - 05 - 0.7
Fin Kontin. WP PV7010| 0.8 |200- 250 -300| 0.3 -0.5-1.0/0.2 - 03 -04
(tidseffektiv) | interm. | (Wiper) |CA5515| 0.8 |160- 220 -280| 0.3 -05-1.0/0.2 - 03 - 04
Fin - medelgrov | Kontin. wQ PV7010| 0.8 |180- 220 -260| 1.0 -2.0-3.0/0.2 - 0.3 - 0.4
(tidseffektiv) | nterm. | (Wiper) |CA5525, 0.8 1130 - 180 -240/ 1.0 -2.0-3.0/ 0.2 - 0.3 - 0.4
Fin Kontin. GP TN6010| 0.4 [200- 250 -300| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
(fin yta) Interm. TN6010| 0.8 |180- 230 -280| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
Fin Kontin. GP PV7010| 0.4 |200- 250 -300| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
Interm. CA5515| 0.8 |180- 220 -260| 0.3 -0.5- 1.0/0.05- 0.1 - 0.2
P Fin - medelgrov | Kontin. cQ TN6010| 0.8 |180- 230 -270| 0.5 -1.5-25]0.1 - 0.2 -0.25
(fin yta) Interm. TN6020| 1.2 |150- 210 -250] 0.5 -1.5-2.5/0.1 -0.15- 0.2
Laglegerat | 8 o Kontin. PV7010| 0.8 [160- 210 -260] 0.5 -1.5-25/0.1 - 0.2 -0.25
s = in - medelgrov cQ
stal 300 Interm. CA5525| 0.8 |140- 200 -240| 0.5 -15-25/0.1 -0.15- 0.2
Medelgrov- | Kontin. Gs CA5515| 0.8 |[150- 200 -240| 1.0 -2.0- 3.0/ 0.2 - 0.3 - 0.5
Grov Interm. CA5525| 1.2 |120- 180 -220| 1.0 -2.0- 3.0/0.15- 0.2 - 0.3
Medelgrov- | Kontin. PS CA5515| 0.8 |150- 200 -240| 1.0 -25-3.5/0.2 - 0.3 - 0.4
Grov Interm. CA5525| 1.2 |120- 160 -200| 1.0 -2.5-3.5/0.2 - 0.3 - 04
Medelgrov-Grov | Kontin. PT CA5515| 0.8 |120- 180 -230| 1.5 -3.0-4.5/0.25-0.35-0.45
(hég matning) | Interm. CA5525| 1.2 |100- 150 -200| 1.5 -3.0- 4.5/0.25-0.35-0.45
Grov Kontin. PH CA5515| 1.2 |120- 180 -230[ 2.0 -5.0-8.0/04 - 06 - 0.8
(hég matning) | Interm. CA5525| 1.6 |100- 150 -200| 2.0 -50-8.010.3 - 0.5 - 0.7
Grov Kontin. PX CA5515| 1.2 [120- 180 -230| 2.0 -50-8.0/04 - 06 - 0.8
(lag skarkraft) | Interm. |(enkelsidig)| CA5525| 1.6 |100- 150 -200| 2.0 -5.0-8.0/ 0.3 - 0.5 - 0.7
Fin Kontin. GP TN6010| 0.4 [150- 200 -250| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
(fin yta) Interm. TN6020| 0.8 |120- 180 -220] 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
Fin Kontin. GP PV7010| 0.4 [120- 180 -240| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
Interm. CA5515| 0.8 |100- 150 -200| 0.3 -0.5-1.0/0.05- 0.1 - 0.2
Fin - medelgrov Kontin. ca CA5515| 0.8 [120- 160 -220| 0.5 -1.5-25]0.15-0.25- 0.3
Interm. CA5525| 0.8 [100- 140 -180| 0.5 -1.5-2.5]|0.15- 0.2 -0.25
Hoglegerat H<B Medelgrov- | Kontin. PS CA5515| 0.8 |120- 150 -200| 1.0 -2.0-3.0/ 0.2 - 0.3 - 0.5
stal 280 Grov Interm. CA5525| 0.8 |100- 130 -180| 1.0 -2.0- 3.0/0.15- 0.2 - 0.3
Medelgrov-Grov | Kontin. PT CA5515| 0.8 |100- 140 -180| 1.5 -3.0-4.5/0.25-0.35-0.45
(hég matning) | Interm. CA5525| 1.2 |80 - 120 -160| 1.5 -3.0- 4.5/0.25-0.35-0.45
Grov Kontin. PH CA5515| 1.2 |[100- 140 -180| 2.0 -5.0-8.0/04 - 06 - 0.8
(h6g matning) | interm. CA5525| 1.6 |80 - 120 -160| 2.0 -5.0-8.0/0.3 - 0.5 - 0.7
Grov Kontin. PX CA5515| 1.2 [100- 140 -180| 2.0 -5.0-8.0/04 - 06 - 0.8
(lag skarkraft) | interm. |(enkelsidig) CA5525| 1.6 | 80 - 120 - 160 2.0 -5.0-8.0/0.3 - 0.5 - 0.7

276

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




M Utvandig svarvning (negativa vandskar)

Min. - Rekommendation - Max.

ISO | Material | re" Anvandning|Snitt fgfa“r; Sort |Horm- _
vc (m/min) a,(mm) f (mm/varv)
Fin Kontin. HQ TN6020| 0.8 |[120- 160 -200| 0.5 -1.0- 1.5]0.08-0.15- 0.2
(fin yta) Interm. TN6020| 0.8 |100- 120 -150[ 0.5 -1.0- 1.5 ]0.05- 0.1 -0.15
Fin Kontin. Ma CA6515| 0.4 |120- 180 -240| 0.5 -1.0- 1.5|0.08-0.15- 0.2
Interm. CA6525| 0.8 |[100- 160 -220| 0.5 -1.0- 1.5 ]0.05- 0.1 -0.15
H<B Medelgrov-Grov Kontin. MS CA6515| 0.4 120 - 160 -200| 1.0 -2.0- 3.0 0.1-02-03
220 |(god spankontrol) | nterm. CA6525| 0.8 |80 - 140 - 180| 1.0 -2.0- 3.0 /0.2 - 0.3 - 0.4
Medelgrov-Grov | Kontin. MU CA6515| 0.4 [120- 160 -200| 1.0 -2.0- 3.0 |[0.15-0.25-0.35
(god eggskarpa) | interm. CA6525| 0.8 |80 - 140 -180| 1.0 -2.0- 3.0 |10.15-0.25- 0.3
Grov Kontin. | Standard- |CA6515| 0.8 |100- 140 -180| 1.0 -2.0- 40|02 - 0.3 - 04
M Rostfritt Interm. | geometri |CA6525| 1.2 |80 - 120 -150] 1.0 -20- 4.0 ]0.2 - 0.3 - 04
stal Fin Kontin. HQ TN6020| 0.8 |100- 120 -150| 0.5 -1.0- 1.5 ]0.05- 0.1 -0.15
(fin yta) Interm. TN6020| 0.8 |80 - 100 -120| 0.5 -1.0- 1.5 ]0.05-0.08- 0.1
Fin Kontin. MQ CA6515| 0.4 [100- 120 -150| 0.5 -1.0- 1.5 |0.08-0.15- 0.2
Interm. CA6525| 0.8 |80 - 100 -120] 0.5 -1.0- 1.5 ]0.05- 0.1 -0.15
" [Medelgrov-Grov [Konin | " |CA6515| 0.4 [100- 120 - 150] 1.0 -15- 2.0 | 0.1 -0.15-0.25
330 (god spankontroll) | Interm. CA6525| 0.8 |80 - 100 -120, 1.0 -2.0- 3.0 /0.1 -0.15- 0.2
Medelgrov-Grov | Kontin. MU CA6515| 0.4 |100- 120 -150| 1.0 -15- 2.0]0.1 -0.15-0.25
(god eggskérpa) | Interm. CA6525| 0.8 [80 - 100 -120| 1.0 -2.0- 3.0 /0.1 -0.15- 0.2
Grov Kontin. | Standard- |CA6515| 0.8 |80 - 100 -120| 1.0 -2.0- 3.0|0.2 - 0.3 -04
Interm. | geometri |CA6525| 1.2 |60 - 80 -100/ 1.0 -2.0- 40 /0.2 - 03 -04
Hoghastghets- (11w K@Notn 13 500 - 00 1200 01 -05- 10 0.05- 0.1 - 02
. Kontin. 2 . - - . -U.0- . . - . - U.
bearbetning |, | SPAPIe |y gNgg0| 1.2 |500 - 700 - 900| 0.5 -1.0- 1.5 [0.05- 0.1 - 0.2
Fin Kontin. | Standard- | PV7005| 0.8 |300- 350 -400| 0.5 -1.0- 15|01 - 0.2 - 0.3
(fin yta) Interm. | geometri | TN6020| 0.8 |100- 150 -200] 0.5 -1.0- 1.5 ]0.08-0.15- 0.2
HB Fin Kontin. KA30 1.2 |300- 500 -700| 0.3 -0.5- 10|01 - 0.2 -0.3
Grajarn = (keramik) | Interm. Utan PT600M| 0.8 |300- 450 -600] 0.3 -0.5- 1.0]0.1 - 0.2 - 0.3
250 Medelgrov | Kontin. | spanbrytare | KS6000| 1.2 |250 - 400 -500| 1.0 -2.0- 3.0 |0.15-0.25-0.35
(keramik) | Interm. KS6000, 1.2 [250- 400 -500] 1.0 -2.0- 3.0 |0.15- 0.2 - 0.3
Medelgrov Kontin. |- o - dard CA4010| 0.8 |200- 250 -300| 0.5 -2.0- 25|01 - 0.2 - 0.3
K Interm. CA4010| 1.2 [150- 200 -250| 0.5 -2.0- 25 /10.08-0.15- 0.2
Grov Kontin. zs CA4010| 0.8 |200- 250 -300| 1.0 -2.0- 40,02 -03 -04
Interm. CA4010| 1.2 |150- 200 -250| 1.0 -2.0- 4.0 /0.2 - 0.3 -04
Hoghastighets-| Kontin. utan |KBN6OM| 0.4 |200- 300 -400| 0.1 -0.3- 0.5]0.1 -0.15-0.2
bearbetning |interm. | spanbrytare [ PT600M| 0.8 |200 - 250 -350] 0.1 -0.5- 1.0 0.1 - 0.2 - 04
HB .Fin Kontin. Standard'- PV7005 0.8 150 - 250 -300| 0.5 -1.0- 1.5/01 - 0.2 -0.3
Segjirn < (fin yta) Interm. | geometri | TN6020| 0.8 |100- 150 -180| 0.5 -1.0- 1.5 ]0.08-0.15- 0.2
270 | Medelgroy || Standard- [CA4115] 0.8 [150 - 200 - 250 0.5 -20- 25[01-02-03
Interm. | geometri |CA4120| 1.2 |120- 180 -220| 0.5 -2.0- 2.5 |0.08-0.15- 0.2
Grov Kontin. 7s CA4115| 0.8 |150- 200 -250| 1.0 -2.0- 40|02 - 0.3 -04
Interm. CA4120| 1.2 |120- 180 -220, 1.0 -2.0- 4.0 /0.2 - 0.3 - 04
Hgggfggg]?f;s' Kontn. | mortiare |KPDOO1| 0.4 300 - 800 -2000/ 0.05 -0.5- 1.0 (0.05- 0.1 -0.15
N Icke- HB i Konin [ o~ [ KW10 [ 0.8 1400 - 500 - 700[ 0.5 -1.0- 20[0.1 - 0.2 -0.25
jarnmetaller | Interm. KwW10 | 0.8 [400- 500 -700] 0.5 -1.0- 20]0.1 - 0.2 -0.25
Medelgrov Kontin. AH Kw10 | 0.8 |200- 300 -500| 1.0 -2.0- 35|01 -03 -04
Interm. KW10 | 0.8 |200- 300 -500] 1.0 -20- 3501 -03 -04
Precisions- | Kontin. Utan KPD001| 0.4 |100- 150 -180|0.05 -0.3- 0.5 [0.03- 0.1 -0.15
bearbetning | interm. | spanbrytare| KPD001| 0.4 | 70 - 120 - 150] 0.05 -0.3- 0.5 |0.03 -0.07 - 0.1
Titan- H<B Fin Kontin. A3 Kw10 | 04 (30 - 50 - 70| 0.5 -1.5- 25 ]0.07-0.15-0.25
legeringar | ,, Interm. KwW10 | 04 130 - 50 - 70 | 0.5 -15- 2.5 10.07-0.15- 0.2
S Medelgrov Kontin. AH Kw10 | 08 |30 - 50 - 70| 1.0 -2.0- 3.5|0.1 -0.25-0.35
Interm. KW10 0.8 30 - 50 - 70| 1.0 -20- 35[0.1 - 0.2 - 0.3
Virme- B Fin Kontin. MQ CA6515| 0.4 (40 - 60 - 80| 0.2 -0.5- 1.0 |0.03-0.08-0.12
bestindiga - Interm. | Standardgeo.| CA6525| 0.8 |40 - 60 - 80| 0.2 -0.5- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
legeringar | 950 | Medelgrov || MS |CA6515| 08 [40 - 60 - 80 | 0.5 -10- 2.0 0.05- 0.1 -0.15
Interm. | Standardgeo.| CA6525| 1.2 |40 - 60 - 80| 0.5 -10- 2.0]0.1 -0.15-0.2
40 ~50 Fin Kontin. HQ CA5515| 0.8 |60 - 100 -120| 0.1 -0.3- 0.5]0.05-0.08- 0.1
HRC Interm. | Standardgeo.| CA5515| 0.8 |30 - 50 - 70 ] 0.1 -0.3- 0.5 ]0.05-0.08- 0.1
Varme- 40-50HRC Fin Kontin. Utan PT600M| 0.8 |60 - 80 -100, 0.2 -0.5- 0.7 |0.05- 0.1 -0.15
H bestandigt |50-65HC Interm. | spanbrytare | PT600M| 1.2 | 30 - 40 - 60| 0.2 -0.5- 0.7 |0.05- 0.1 -0.15
stal, Fin Kontin. |Utan spanbrytare KBN1OM| 0.8 |[100 - 150 - 200| 0.05 -0.3- 0.5 |0.05-0.08 - 0.1
hardat stal |50~ 68 Interm. | SETMET |KBN25M| 1.2 | 80 - 120 - 160) 0.05 -0.3- 0.5 |0.05-0.08 - 0.1
HRC Medelarov Kontin. Utan KBN900| 1.2 |80 - 100 -120| 0.5 -1.0- 2.0 |0.05- 0.1 - 0.2
9 interm. | spanbrytare | KBN900 | RediusPus | 70 - 90 - 110 0.3 -0.7- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
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Rekommenderad skardata

M Utvandig svarvning (positiva vandskar)

Skardiameter under 16 mm

Min. - Rekommendation - Max.

. Hard- .. . . Span- Horn-
ISO Material het Anvandning | Snitt brytare Sort radie | yc (mimin) -  (mmivarv)
brocicion || pgp |PR1025] 0.05 | 80 - 100 - 120(0.05- 0.07 - 0.150.03 - 0.05 - 0.1
W PR1025| 0.2 | 60 - 80 - 100/0.05- 0.1 - 0.2 |0.03- 0.1 -0.15
Precision !
SN |k CF |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120|0.02- 0.05- 0.1 |0.02-0.05-0.12
- onin | o |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120| 0.2 - 0.5 - 1.0 [0.05- 0.1 - 0.2
- PR1025| 0.4 | 60 - 80 -100| 0.2 - 0.5 - 1.0 |0.05- 0.1 - 0.2
Fin-  [omn| o |PR1025| 0.2 | 80 - 120 - 150/ 0.3 - 1.5 - 3.0 |0.03-0.05- 0.1
. |_medelgrov | iem, PR1025| 0.4 | 60 - 80 - 100| 0.3 - 1.0 - 2.0 |0.03-0.05 - 0.1
Lagkolhaltigt Lag matning !
o = | “¥dorta, |“on| J,U PR1025| 02 | 60 - 80 -100 05 - 2.0 - 35 0.02-0.05- 0.1
‘(‘:';‘g’)) PR1025| 0.15 | 60 - 80 - 100| 0.5 - 2.0 - 4.0 |0.02 - 0.04 - 0.07
TKFB
lngs || 12015 PR1025| 0.05 | 60 - 100 - 150| 0.5 - 1.0 - 1.5 |0.02-0.05 - 0.12
svarvning 1;::: PR1025| 0.1 | 60 - 100 - 150| 0.8 - 2.0 - 4.0 |0.02- 0.1 -0.15
1;;3':;3 PR1025| 0.1 |60 - 100 - 150| 1.1 - 3.0 - 55 |0.02- 0.1 -0.15
orocicion || pp | PR025] 0.05 | 80 - 100 - 120(0.05- 0.07 - 0.150.03 - 0.05 - 0.1
I, PR1025| 0.2 | 60 - 80 - 100/0.05- 0.1 - 0.2 |0.03- 0.1 -0.15
Precision )
SO | Komn. | CF |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120/0.02- 0.05- 0.1 |0.02-0.05 -0.12
- onin | o |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120| 0.2 - 0.5 - 1.0 [0.05- 0.1 - 0.2
- PR1025| 0.4 | 60 - 80 -100| 0.2 - 0.5 - 1.0 |0.05- 0.1 - 0.2
Fin-  [omn| oo |PR1025| 0.2 | 80 - 120 - 150/0.3 - 1.5 - 3.0 [0.03-0.05- 0.1
. |_medelgrov | iem, PR1025| 0.4 | 60 - 80 - 100| 0.3 - 1.0 - 2.0 |0.03-0.05 - 0.1
* Laglegerat Lag matning !
P leg! S | Eeioria,” fomn| J,U |PR1025| 02 | 60 - 80 -100 05 - 2.0 - 35 |0.02-0.05- 0.1
‘(AABB‘Q’)) PR1025| 0.15 | 60 - 80 - 100| 0.5 - 2.0 - 4.0 |0.02 - 0.04 - 0.07
TKFB
Lings | | 12R1S.. PR1025| 0.05 | 60 - 100 - 150| 0.5 - 1.0 - 1.5 |0.02-0.05 - 0.12
svarvning 1;::: PR1025| 0.1 |60 - 100 - 150| 0.8 - 2.0 - 4.0 |0.02- 0.1 -0.15
1;:;:__ PR1025| 0.1 |60 - 100 - 150| 1.1 - 3.0 - 55 |0.02- 0.1 -0.15
orocicion || pp | PR1025] 0.05 | 80 - 100 - 120(0.05- 0.07 - 0.150.03 - 0.05 - 0.1
- PR1025| 0.2 | 60 - 80 - 100/0.05- 0.1 - 0.2 |0.03- 0.1 -0.15
Precision )
eSO | Komn. | CF |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120/0.02- 0.05- 0.1 |0.02-0.05 -0.12
- onin| oo |PR1025| 0.2 | 80 - 100 - 120] 0.2 - 0.5 - 1.0 [0.05- 0.1 - 0.2
Inerm, PR1025| 0.4 | 60 - 80 - 100/ 0.2 - 0.5 - 1.0 |0.05- 0.1 - 0.2
Fin-  [omn| o |PR1025| 0.2 | 80 - 100 -120/0.3 - 1.5 - 3.0 [0.03-0.05- 0.1
5 |_medelgrov_|imem PR1025| 0.4 | 60 - 80 - 100| 0.3 - 1.0 - 2.0 |0.03-0.05 - 0.1
Hoglegerat Lag matning )
e = | “¥dorta,” |“on| J,U PR1025| 02 | 60- 80 -100 05 - 2.0 - 35 0.02-0.05- 01
‘(‘:';‘g’)) PR1025| 0.15 | 60 - 80 - 100| 0.5 - 2.0 - 4.0 |0.02-0.04 - 0.07
TKFB
Lings | 12Rts,, |PR102S 0.05 | 60 - 100 - 150| 0.5 - 1.0 - 1.5 |0.02 - 0.05 - 0.12
svarvning 1;;:: PR1025| 0.1 |60 - 100 - 150| 0.8 - 2.0 - 4.0 |0.02- 0.1 -0.15
TKFB
12R3s. |PR1025| 0.1 |60 - 100 -150| 1.1 - 3.0 - 55 |0.02- 0.1 -0.15

*For bearbetning av automatstél, t ex 11SMn (SUM) osv, anvander man PR1005 vid Vc=200m/min eller mindre. Betréffande a, och f hanvisar vi till specifikationerna fér lagkolhaltigt stal.

278

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




Skardiameter under 16 mm

M Utvandig svarvning (positiva vandskar)

. Hard- . . . Span- Hoérn- Min. - Rekommendation - Max.

ISO Material het Anvandning | Snitt brytare Sort radie | yg (m/min) o T t (mmivarv)
. Fin Kontin. Ma PR1125| 0.2 | 80 - 100 -120| 0.1 -0.3- 0.5 |0.03-0.05- 0.1
b Interm. PR1125| 04 | 60- 80 -100/ 0.3 -0.5- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
220 Medelgrov Kontin. GK PR1025| 0.2 | 80 - 100 -120| 0.5 -1.0- 2.0 |0.07-0.12-0.15
M Rostfritt Interm. PR1025| 0.4 | 60 - 80 -100/ 05 -1.0- 1.5]0.05- 0.1 -0.15
stal . Fin Kontin. Ma PR1125| 0.2 | 40- 60 - 80| 0.1 -0.3- 0.5]0.03-0.05- 01
= Interm. PR1125| 04 | 30- 50 - 70/ 0.3 -0.5- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
300 | Medelgrov || @k |PR1025/ 02 [ 40 - 60 - 8005 -1.0-20(007-0.12-0.15
Interm. PR1025| 04 | 30- 50 - 70/ 05 -1.0- 1.5]0.05- 0.1 -0.15
HB Fin Kontin. | Standard- CA4010| 0.4 |100- 120 -150| 0.2 -0.5- 1.00.1 -0.15- 0.2
Grajarn < Interm. | geometri |CA4010) 0.4 | 80 - 100 -120| 0.2 -0.5- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
250 Medelgrov Kontin. | Standard- CA4010| 0.4 |(100- 120 -150| 05 -1.0- 20|01 -0.15-0.2
K Interm. | geometri |CA4010, 0.8 | 80 - 100 -120| 0.5 -1.0- 2.0 [0.05- 0.1 -0.15
HB Fin Kontin. | Standard- | CA4115| 0.4 | 80 - 100 -120| 0.2 -0.5- 1.0 /0.1 -0.15- 0.2
Segjarn - Interm. | geometri |CA4120| 0.4 | 60 - 80 -100/ 0.2 -0.5- 1.0 |0.05- 0.1 -0.15
270 Medelgrov Kontin. | Standard- CA4115| 04 | 80 -100-120| 0.5 -1.0- 20 |0.1 -0.15- 0.2
Interm. | geometri |CA4120) 0.8 | 60 - 80 -100| 0.5 -1.0- 2.0 |0.05- 0.1 -0.15
Héghazrbearb. Kontn. | ontare |KPDOO1| 0.2 1150 - 250 - 350|0.05 - 0.1 - 0.3 |0.05- 0.1 -0.15
N Icke- "E Fin Kontin. F FSF KW10 | 0.2 |100- 150 -200/0.05-0.3- 0.5 ]0.02-0.07 - 0.1
jarnmetaller | |, Interm. ’ KW10 | 0.4 |100- 150 -200/0.05-0.3- 0.5 (0.02-0.07 - 0.1
Medelgrov Kontin. U . USF KwW10 | 0.2 |100- 150 -200| 0.2 -0.5- 1.5]0.03- 0.1 - 0.2
Interm. ’ KwW10 | 0.4 |100- 150 -200| 0.2 -0.5- 1.5]0.03- 0.1 - 0.2
HB Precision Kontin. Utan KPD001| 0.2 |100- 120 -150/0.05 - 0.1 - 0.3 |0.03-0.07 - 0.1
Titan- < Interm. | spanbrytare [ KPD001| 0.4 | 70 - 100 - 120/0.05 - 0.1 - 0.3 |0.03-0.07 - 0.1
legeringar e Kontin. Kw10 | 04 |30 - 50 - 70|01 -05- 1.0 |0.03- 0.1 - 0.2
S 400 | Medelgrov |, | FSRUSF | \\w10 | 0.4 |30 - 50 - 70 | 041 -0.5- 1.0 |0.03- 0.1 - 0.2
Virme- HB Fin Kontin. F,U KW10 | 0.4 10- 30 - 50| 0.1 -0.3- 0.5]0.03-0.05- 01
bestindiga < Interm. | Utan spanbrytare| KW10 | 0.8 | 10 - 30 - 50| 0.2 -0.5- 0.7 |0.03-0.05- 01
leaerinaar 350 Fin Kontin. Ma PR1125| 04 | 40- 60 - 80| 0.1 -0.3- 0.5]0.03-0.05- 01
gering Interm. PR1125| 0.8 | 40 - 60 - 80| 0.1 - 0.3 - 0.5 |0.03-0.05- 0.1
Varme- 40~ 50 Fin Kontin. GK PR1025| 0.2 | 40- 60 - 80| 0.1 -0.3- 0.5|0.02-0.07 - 0.1
H bestindigt | HRC Interm. PR1025| 04 | 40- 60 - 80| 0.1 -0.3- 0.5]0.02-0.07-0.1
stal, 50 ~ 68 Fin Kontin. SE KBN25M| 0.2 | 80 - 120 -150| 0.1 -0.3- 0.5 ]0.02-0.07 - 0.1
hardat stal HRC Interm. | SET,MET |KBN25M| 0.4 60 - 100 -120| 0.1 -0.3- 0.5 |0.02-0.07 - 0.1
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Rekommenderad skardata

I Invandig svarvning (positiva vandskar)

Haldiameter: mindre an 10 mm

. Hard- . . . Span- Hérn- Min. - Rekommendation - Max.
ISO Material Anvandning| Snitt Sort .
het 9 brytare radie| V¢ (m/min) a, (mm) f (mm/varv)
Fin Kontin. 0.03| 30- 60-100 |0.05-0.05-0.1 |0.03-0.05-0.07
L | (solid) | imem (VNB) | PRI30 | 55" | 30. 60- 80 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
Lagkolhaltigt : Kontin. 0.1 | 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
stal ool ™ liem. | FoFSFPRI025) 65 | 30. 60- 80 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
Fin- | ®omin | oo |pmyogs| 02 | 30- 60-100 0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
medelgrov | Interm. 0.4 30- 60- 80 |01 -0.2 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Fin Kontin 0.03| 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
X g | (eolid) |wem | (VNB) PR30 1 65 | 50- 60- 80 |0.05-0.1 -0.15/0.08-0.07-0.1
Laglegerat - Kontin. 0.1 | 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
P stal ool ™ iem. | FoFSFPRI025) 65 | 30- 60- 80 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
Fin- | ®omin | oo |pryogs| 02 | 30- 60-100 0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
medelgrov | Interm. 0.4 30- 60- 80 |01 -0.2 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Fin Kontin 0.03| 30- 60-100 |0.05-0.05-0.1 |0.03-0.05-0.07
L | (solid) | nerm (VNB) | PR930 | 55| 30. 50- 80 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 -0.1
Hoglegerat - Kontin. 0.1 | 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
stal o0 Fin L imem. | F-FSF [PR1023] 55 | 30- 50- 80 [0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07-0.1
Fin- | ®onin | oo |pmyozs| 02 | 30- 60-100 0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
medelgrov | Interm. 04 | 30- 50- 80 01 -02 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Fin Kontin. 0.03| 30- 60-100 |0.05-0.05-0.1 |0.03-0.05-0.07
L | (solid) | imem (VNB) | PRI30 | 55" | 30. 50- 70 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
: Kontin 0.1 | 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
ol ™ |imem. | F-FSF PRI025) 55 | 30- 50- 70 0.05-0.1 -0.150.03-0.07 - 0.1
Fin- | ®omin | oo |pmyogs| 02 | 30- 60-100 0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
M Rostfritt medelgrov | Interm. 04 30- 50- 70 |0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.07-0.1
stal Fin Kontin. 0.03| 30- 60- 80 |0.05-0.05-0.1 |0.03-0.05-0.07
L | (solid) | nerm (VNB) | PR930 | 55| 59. 40- 60 |0.05-0.1 -0.150.03-0.07 - 0.1
E | P em| FFSFPR1025) 55 | 357 007 80 0.08-0.1 -0.150.03-007-01"
Fin- | ®onin | oo |pmyozs| 02 | 30- 60- 80 0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
medelgrov | Interm. 0.4 20- 40- 60 |01 -0.2 -0.3 |10.03-0.07-01
Fin kontin | (VNB) | 00 T0.03| 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
o | (s0lid) | inem. | (VNB-NB) 0.2 | 30- 60-100 |0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
: Kontin. 0.1 | 30- 60-100 |0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
Grajarn | = Fin wem | P [ KWI0 705 | 30- 60- 80 0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07-0.1
Fin- | Kontin 02 | 30- 60-100 |01 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
K medelgrov | mterm. | HQ |CA40101 57 | 34 55 80 |04 -02 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Fin konin. | (VNB) | 00 10.03| 30- 60- 80 0.05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
g | (solid) | mem | (VNB-NB) 0.2 | 30- 60- 80 0.05-0.1 -0.15/0.03-0.07 - 0.1
: Kontin 1 - 60- 05-0.08-0.1 |0.03-0.05-0.07
Segigm | = | Fn .| F.U | KWIO 02 | 30- 60- 80 |005-0.1 -0.150.03-007-01
Fin- | Konin. | Standard- | cpgqg0| 02 | 30- 60-100 [0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.05-0.07
medelgrov | Interm. | geometri 0.4 30- 60- 80 [0.1 -0.2 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Hoéghastighets- ) Utan
N e o | boaretong | <™ | spanbrytare KPDOO1 0.05 | 150 - 200 -300 0.05-0.1 -0.3 |0.05-0.1 -0.15
. ) =
jarnmetaller | o0 Ein konin | £ 0 | ewao | 01 | 100-150-200 10.05-0.3 -0.5 [0.03-0.1 -0.2
nterm. | F? 0.2 | 100-150-200 0.05-03 -05 |0.03-0.1 -0.2
3 kontin. |  Utan 0.1 | 100-120-150 |0.05-0.1 -0.3 |0.03-0.07-0.1
Titane | M8 | e, | spanbrytare “PPOOT) 072 |70 100120 10.05-0.1 -0.3 |0.03-0.07-0.1
<
legeringar o ) _ _ - _ _ _
SRR R
S Fin Kontin. 02| 10- 30- 50 [0.05-0.1 -0.3 |0.03-0.05-0.1
Virme- | ug | (solid) | mem | (YNB) | KWIO 1 5 1 40- 30- 50 [0.05-01 -0.3 |0.03-0.05-0.08
bestiandiga =
legeringar | 350 . Kontin. 02| 10- 30- 50 [0.05-0.2 -0.4 |0.03-0.05-0.1
Fin memn. | Fo U KWI0 o | 40~ 30- 50 [0.05-02 -0.4 0.03-0.05-0.1
) 4050 , Kontin. 02 | 30- 50- 70 |0.05-0.1 -0.4 0.01-0.02-0.05
Varme- |prc| PN em | (VNB) PR30 o5 5y 50_ 70 [0.05-01 -0.2 0.01-0.02-0.03
H bestindigt
stal, .
hirdat stal 4568 Fin Kontin. SE KBN25M 0.2 60-100-120 |0.05-0.1 -0.2 |0.02-0.05-0.1
HRC interm. | SET 04 | 60- 80-100 0.05-0.1 -0.2 |0.02-0.05-0.1

* For svarvning av friskdrande stal, t.ex. vid sma diametrar som 11SMn (SUM) anvénder man PR1005 vid V¢ <= 150 m/min
Betraffande ap och f hanvisar vi till specifikationerna for olegerat stal.
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W Invandig svarvning (positiva vandskar)

Haldiameter: storre an 10 mm

. Hard- . i . Span- Hérn- Min. - Rekommendation - Max.
ISO Material Anvandning| Snitt Sort .
het 9 brytare radie|  vc (m/min) a, (mm) f (mmivarv)
— Kontin. TN6020| 0.1 | 250 - 300-350 | 0.05-03 -0.50.03-0.1 -0.15
Precision | em. | FSF USF | pR1025| 0.2 | 100 - 150 - 200 | 0.05-0.3 -0.5(0.03-0.1 -0.15
. ) B Fin Kontin. XP PV7010| 0.4 | 200-250-300 [0.2 -05 -1.0/0.05-0.1 -0.2
Lagkolhaltigt | Interm. CA5525| 0.4 | 150 -200-250 | 0.2 -0.5 -1.0/0.05-0.1 -0.2
stal 200 Fin- | Kontin PV7010| 0.4 | 150-200-250 |05 -1.0 -2.0]01 -0.15-0.25
medelgrov | mem | XQ  |cA5525| 0.4 | 100-150-200 | 0.5 -1.0 -15|01 -0.15-0.2
Vodel Kontin. | Standard- | PV7020 | 0.8 | 100-150-200 | 1.0 -15 -2.501 -0.15-0.3
€0eIgNOV | rterm. | geometri |CA5525| 0.8 | 80-120-150 | 1.0 -1.5 -2.0/0.1 -0.15-0.2
brocision | ™ | Fsp. usp | TN6020| 0.2 | 150 -200-250 | 0.05-0.3 -0.5(0.03-0.1 -0.15
interm. | FSFs PR1025| 0.4 | 100-120-150 | 0.05-0.3 -0.5|0.03-0.1 -0.15
. . Kontin. PV7010| 0.4 | 150-200-250 | 0.2 -05 -1.0]0.05-0.1 -0.2
P Laglegerat | "B Fin mem. | P |cAS525| 0.4 | 120-180-200 | 0.2 -0.5 -1.0]0.05-0.1 -0.2
stal 200 Fin- | Kontin PV7010| 0.4 | 120-180-220 |05 -1.0 -2.0]01 -0.15-0.25
medelgrov | mem.| M@ |cAs525| 0.4 | 100-150-200 | 05 -1.0 -15|04 -0.15-0.2
Kontin. | Standard- | PV7020 | 0.8 | 100-150-200 | 1.0 -15 -2.504 -0.15-0.3
Medelgrov
interm. | geometri | CA5525| 0.8 | 80-120-150 | 1.0 -1.5 -2.0 0.1 -0.15-0.2
— Kontin. TN6020| 0.2 | 120-150-180 | 0.05-0.3 -0.5|0.03-0.1 -0.15
Precision | iem, | FSF USF | pR1025| 0.4 | 100-120-150 | 0.05-0.3 -0.5(0.03-0.1 -0.15
- i konin| oo |PV7010| 0.4 | 120-150-180 |02 -05 -1.0(0.05-0.1 -0.2
Héglegerat | ' Interm. CA5525| 0.4 | 100-120-150 | 0.2 -0.5 -1.0/0.05-0.1 -0.2
stal 280 Fin - Kontin. PV7010| 0.4 | 120-150-180 | 0.5 -1.0 -2.0/0.1 -0.15-0.25
medelgrov | mem.| M@ |cAS5525| 0.4 | 100-120-150 | 0.5 -1.0 -15|01 -0.15-0.2
Medelgroy | Ko™ | Standard- |CAS515 0.8 | 100-120-150 | 1.0 -15 -250.1 -0.15-0.3
interm. | geometri | CA5525| 0.8 | 80-100-120 | 1.0 -15 -2.0/01 -0.15-0.2
. Konin. 04 | 120-150-180 | 0.2 -0.5 -0.80.05-0.08-0.1
HB Fin e, | MQ  JCABS25| 68 | 100-120-150 |02 -05 -0.80.05-0.08-0.1
= in - 120-150-180 |05 -1.0 -15]0.05-0.1 -0.2
. 220 | Medelgrov Kontin. | Standard- | o 5 6505 0.4
M Rostfritt interm. | geometri 0.8 | 100-120-150 | 0.5 -1.0 -1.5]0.05-0.1 -0.2
stal . Kontin. 04 | 80-100-120 | 0.2 -0.7 -1.0/0.05-0.1 -0.15
HB N Jwem | M [CASS25) 038 | 60- 80-100 | 0.2 -0.7 -1.0]0.05-0.1 -0.15
200 Kontin. | Standard- 04 | 80-100-120 |05 -1.0 -15]0.05-0.1 -0.2
Medelgrov | . | ‘geometri |©A®525 0'g | 50_ 80-100 |05 -10 -15/0.05-0.1 -0.2
Hoghastighets- | Konin. | Utan _ |KBN6OM| 0.4 | 400 - 500 - 600 | 0.05-0.2 -0.5]0.05-0.1 -0.15
bearbetning | Interm. | spanbrytare|PT600M| 0.8 | 200 - 250 - 350 | 0.2 -0.5 -1.0 |0.05-0.1 -0.15
Fin Kontin. | Standard- | PV7005| 0.8 | 200 - 250-300 | 0.2 -0.5 -1.0]0.05-0.1 -0.2
Graisrm HB | (finyta) | imterm. | geometri | TN6020 | 0.8 | 100-150-200 | 0.2 -0.5 -1.0|0.05-0.1 -0.2
) 50 Ein kontin. | Standard- | sx 4040 O-4 | 150 - 180-200 |02 -05 -1.0(0.05-0.1 -0.2
Interm. | geometri 0.8 | 100-150-180 | 0.2 -0.5 -1.0/0.05-0.1 -0.2
Kontin. | Standardgeometri 0.8 | 100-150-200 |05 -10 -2.0/01 -0.15-0.2
K Medelgrov | icm, | utanspaniytare | CA40101 '8 | "80-120-150 | 0.5 -1.0 -2.0/0.05-0.1 -0.15
Hoghastighets- | Kontin. Utan |KBN60M| 0.4 | 200 - 300-400 | 0.05-0.2 -0.5|0.03-0.05-0.1
bearbetning | Interm. | spanbrytare PT600M| 0.8 | 150 -200-250 | 0.2 -0.5 -1.0/0.05-0.1 -0.15
Fin Kontin. | Standard- | PV7005| 0.8 | 150 - 200-250 | 0.2 -05 -1.0 |0.05-0.1 -0.2
Seqidm | £ | (inyta) |mem. | geometri |TN6020| 0.8 | 100-120-150 | 0.2 -05 -1.0]0.05-0.1 -0.2
9 270 Fn|Komn| Standard- |CA4115| 0.4 | 120-150-180 |02 -05 -1.0(0.05-0.1 -0.2
Interm. | geometri . - - 3 -0. -1. . -0. -0.
tri |CA4120| 0.8 | 100-120-150 | 0.2 -0.5 -1.0/0.05-0.1 -0.2
Modelaray | " | Standard- |CA4115| 0.8 | 100-120-150 |05 -10 -2.00.05-0.1 -0.2
g Interm. | geometri |CA4120| 0.8 | 80-100-120 | 0.5 -1.0 -2.0/0.05-0.1 -0.15
Héghastighets- ) Utan
N . o | bearbeting | <™ | spanbrytare KPDOO| 0.2 | 200 - 4001000 | 0.05-0.1 -0.30.05-0.1 -0.15
- <
jarnmetaller | 5, Kontin
. . 0.4 | 100-200-400 | 0.05-0.5 -1.0|0.03-0.1 -0.2
Fin interm. | TSP USF | KWA0 | 5" | 160 -200-400 | 005-05 -1.0(0.03-01 -02
— Konin | Utan 0.2 | 100-120-150 | 0.05-0.1 -03]0.03-0.07-0.1
Titan- | HB | PrecisOn | em. |spanbrytare XPPO01) 0%4 | 70 100-120 | 0.05-0.1 -0.3 0.03-0.07 - 0.1
legeringar | 4o . Kontin. 02| 30- 50- 70 |0.05-05 -1.0|0.03-0.1 -0.2
S Fin morm. | ToY | KW 5% | 30 50- 70 |005-05 -1.0/0.03-0.1 -0.2
) . Kontin. 04 | 10- 30- 50 | 0.05-05 -1.0/0.03-0.1 -0.2
be‘g‘;’;‘;éa HB L PN e | FoU | KWIO 034 | 40- 30- 50 |0.05-05 -1.0]0.03-0.1 -02
: 520 ) Kontin. 04 | 40- 60- 80 |01 -0.3 -0.5]0.03-0.05-0.1
legeringar Fin morm. | MQ  |CABS25| n'g | 45 50 80 |01 -03 -050.03-005-0.1
0~% i Kontin. |Vanspanbytrel - 170.8 | 60 - 80-100 | 0.05-0.3 -05]0.05-0.08-0.1
Virme- | HRC nterm. | HQ 0.8 | 30- 50- 70 | 0.05-0.3 -0.50.05-0.08 - 0.1
H bestandigt Fin Kontin. | Utan spanbrytare KBN1OM| 0.4 | 80-120-150 | 0.1 -0.2 -0.30.02-0.07-0.1
stal, 15~68 interm. | SET, MET KBN25M| 0.8 | 60-100-120 | 0.1 -0.2 -0.3]0.02-0.07 - 0.1
hardat stal HRC | Utan spanbrytare
Medelgrov | Kontin. (Negative) KBN900| 0.8 | 60- 80-100 [0.3 -0.7 -1.0(0.03-0.1 -0.15

* For svarvning av friskdrande stal, t.ex. som 11SMn (SUM) anvander man PR1005 vid V¢ <= 200 m/min och PV7020 / CA5515 vid Vc >=200 m/min
Betraffande ap och f hanvisar vi till specifikationerna for olegerat stal.
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Rekommenderad skardata

. GBA vandskar (slipad spanbrytare)

Sort (VCZ m/min) @ f vid radiell sparstickning (mm/varv)
® f vid axiell sparstickning (mm/varv)
Cermet PVD-belagd HM HM | CBN |PCD " ap (mm)
Material oclo v vl o 2858
S &8 2|8 |58 < 5o 8 §|GBACO™ GBAOO | GBAOO | GBAOOY | GBAOOY
=
8 E E E 14 E < |mmjaa| 033~100 125~200 230~300 330~400 | 400~480
o XX XX
O I e e @ 0.03~0.08 @ 0.04~0.09 | D 0.05~0.1 @ 0.05~0.12 | D 0.05~0.12
Kolstal 150:520| 150:920| 80.200 | 80980 | 0180 | - - - - | @ Ejtilamplig | @ 0.04~0.09 | @ 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 ® 0.05~0.1
@ Ejtilamplig | ® Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 ® Max. 0.8
FER IR VO @ 0.03~0.07 @ 0.04~0.08 | (M 0.05~0.09 |® 0.05~0.1 @ 0.05~0.1
Legerat stal 1365001130500l 80180 | 80160 | soteo | - - - | @ Ejtilamplig | @ 0.04~0.08 | ® 0.05~0.09 | @ 0.05~0.1 ® 0.05~0.1
® E; tillamplig ® Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 ® Max. 0.8
] . Al & % Q 0.03~0.07 @ 0.04~0.08 | (D 0.05~0.09 |® 0.05~0.1 @ 0.05~0.1 o
Rostfritt stal = 70760 6050 6030 lsos0| - - - | @ Ejtilamplig | @ 0.04~0.08 | ® 0.05~0.09 | @ 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 K=
@ Ejtilamplig | @ Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 ® Max. 0.8 <
* | & | % @ 0.03~0.08 @ 0.04~0.09 | (D 0.05~0.1 ®0.05~012 |®0.05~012 | &
Gjutjarn - - - - “ ls0180 60420 | 15000| © | @ Eitlamplig | ®0.04~0.09 | @0.05~0.1 | @0.05~0.1 | @ 0.05~0.1 —
3) Ej tillamplig 3) Max. 0.3 Max. 0.5 Max. 0.5 Max. 0.8 c
® ® ® ® ® .
* * @ 0.05~0.12 ©0.05-015 | D 0.05~0.15 | @ 0.08~0.15 | @ 0.08-0.15 | 'S
Aluminum - - - - - < lisomool T 15000 @ Eitilémplg | @0.05~015 | ®0.05~0.15 | @0.08~0.15 | @ 0.08-0.15 | &
@ Ejtilamplig | @ Max. 0.5 ® Max. 0.8 ® Max. 0.8 ® Max. 0.8 <
* * @ 0.05~0.12 ®0.05~0.15 | (M 0.05~0.15 | ® 0.08~0.15 | @ 0.08~0.15
Massing - - - - - < lspdonl T 200800 @ Ejtilamplig | @ 0.05~0.15 | ® 0.05~0.15 |(® 0.08~0.15 | @ 0.08~0.15
® E; tillamplig ® Max. 0.5 ® Max. 0.8 ® Max. 0.8 ® Max. 0.8
* @ 0.02~0.05 @ 0.03~0.07
Hardat stal - - - - - - < lsoi20| - - ® Ejtilamplig | @ 0.01~0.04 - -
® Ejtilamplig | ® Max. 0.1
* Ovanstaende skardata ar for utvandig sparstickning. Minska matning och skarhastighet med 10% for invandig sparstickning. % : Forstaval ¢ :Andraval
. GBA vandskar (MY-spanbrytare)
Sort (Vc: m/min) @ f vid radiell sparstickning (mm/varv)
® f vid axiell sparstickning (mm/varv)
Cermet PVD-belagd HM | HM |CBN | PCD ® " ap (mm)
Material I~ o | o v e g8 GBA43RL
8| €/ 818 | ¢ g § § é GBA43% | GBA43RL | GBA43®L S GBA43%(
|19 | x| x| g
4 14 m | a o (175MY~200MY|230MY~265MY| 300MY 400MY
= L o o o X ¥ Y 5 ~350MY
Y # * @ 0.03~0.08 | (M 0.04~0.09 | @ 0.05~0.1 @ 0.05~0.12 | (M 0.05~0.12 o
Kolstal 150520 C < | goa00 80300 - - |®0.03~0.08 |(® 0.04~0.09 |@ 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 c
® Max. 0.3 ® Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 ® Max. 0.8 §
e % * @ 0.03~0.07 | (D 0.04~0.08 |(® 0.05~0.09 |® 0.05~0.1 @ 0.05~0.1 >
Legerat stal 130900, © |goe0 sotso| - - | ®0.03~0.1 ® 0.04~0.08 | @ 0.05~0.09 | @ 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 >
® Max. 0.3 ® Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 @ Max. 0.8 c
e % * ®0.03~0.07 | (@ 0.04~0.08 |(® 0.05~0.09 |® 0.05~0.1 @ 0.05~0.1 ‘S
Rostfritt stal 70450 * |eois0 60150 - - |®0.03~0.1 ®0.04~0.08 | (® 0.05~0.09 |® 0.05~0.1 ® 0.05~0.1 c
3 Max. 0.3 3 Max. 0.3 ® Max. 0.5 ® Max. 0.5 ® Max. 0.8 <
* Ovanstaende skardata ar for utvandig sparstickning. Minska matning och skarhastighet med 10% for invandig sparstickning. % : Forstaval ¢ :Andraval
B TGF vandskar (slipad spanbrytare)
Sort (VCZ m/min) @ f vid radiell sparstickning (mm/varv)
® f vid axiell sparstickning (mm/varv)
Cermet PVD-belagd HM | HM | CBN | PCD I ap (mm)
Material o v e g8
21918/ 2| |82 g § g TGF32% | TGF32% | TGF32% | TGF32%
=
Fl R |2 2 & S | 5 58| 033-050 | 075~095 | 100~145 | 150~250
o ¥ | XX
0.01~0.05 0.02~0.07 0.03~0.08 0.03~0.08
Kolstal ¥ ¥ ve ¥ * - - - Ej tillamplig Ej tilamplig 0.03~0.06 0.03~0.06
150~220| 150~220  100~150| 80~180 | 80~180 Ej tilamplig Ej tilamplig Max. 0.2 Max. 0.2
0.01~0.04 0.02~0.06 0.03~0.07 0.03~0.07
Legerat stal ¥ S ¥ * - - Ej tillamplig Ej tillamplig 0.02~0.05 0.02~0.05
9 130~200| 130~200| 80~130| 80~160 | 80~160 Ej tilamplig Ej tilamplig Max. 0.2 Max. 0.2 =
@ 0.01~0.04 @ 0.02~0.06 0.03~0.07 0.03~0.07 c
Rostfritt stal ¥ - ¥ ¥ * - - - Ej tillamplig Ej tillamplig 0.02~0.05 0.02~0.05 =
70-150 60-100 60~130| 60-130 Ej tilimplig Ej tilimplig Max. 0.2 Max. 0.2 =
* 0.01~0.05 0.02~0.07 0.03~0.08 0.03~0.08 e
Gjutjarn - - - - - - - Ej tillamplig Ej tillamplig 0.03~0.06 0.03~0.06 :®
60-100 Ej tillamplig Ej tillamplig Max. 0.2 Max. 0.2 2
* * 0.01~0.05 0.02~0.07 0.03~0.08 0.03~0.08 <
Aluminum - - - - © lisomool T l1sona000| @ Eltilémplig Ej tilimplig 0.03~0.06 0.03~0.06
Ej tillamplig Ej tillamplig Max. 0.2 Max. 0.2
. * * 0.01~0.04 0.02~0.06 0.03~0.07 0.03~0.07
Méassing - - - - < lisasool T |aooesoo| @ E tilémpl Ej tillamplig 0.02~0.05 0.02~0.05
Ej tillamplig Ej tillamplig Max. 0.2 Max. 0.2

% : Férstaval ¥ : Andraval
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I CERACUT stickning & svarvning, GMG / GMM / GMN / GMGA

Sort (Vc: m/min) Stickning Langssvarvning
Cermet | 2o PVD-belagd e Bredd (mm) Bredd (mm)
Material g § £ 88 2 20~30 40 | 50 608020~30 40 | 50 6080
i g & & & < f (mm/varv) f (mm/varv)

Kolstal o 00 5000 50080 00| - 0,05~0,15| 0,10~0,25 | 0,15~0,35 | 0,20~0,35 0,10~0,20 | 0,15~0,30 | 0,20~0,40 | 0,25~0,40
Legerat stl |0 75 b0 X oo sobo X so 0,05~0,15| 0,10~0,25 | 0,15~0,35 | 0,20~0,35 0,10~0,20 | 0,15~0,30 | 0,20~0,40 | 0,25~0,40 g’
Rostfrittstal |, 7% |- 7 | K | 7 0,05~0,15| 0,10~0,20 | 0,15~0,35 | 0,20~0,35| 0,10~0,20 | 0,15~0,25 | 0,20~0,40 | 0,25~040 | >

Gjutjam oo 50l 0.05~0,20 0,10~0,30 | 0,15~0,40 |0,20~0,40 | 0,10~0,25 0,15~0,35 | 0,20~0,45 | 0,25~0,45 g
Aluminium a0 es0] 0,05~0,20 | 0,08~0,25 | 0,10~0,25| 0,12~0,30 | 0,10~0,20 | 0,10~0,25 0,10~0,25 | 0,15~0,30 | &

Massing - - - - - 1005200 0,05~0,1510,08~0,20 | 0,10~0,25 | 0,12~0,30 0,10~0,20 | 0,10~0,25 | 0,10~0,25 | 0,15~0,30
% :1:aval y% : 2:aval

¥ Att tAnka pa vid langssvarvning

(D Exempel: KGM vandskarshallare

Skérdata £ W
ap (MAX) mm under 80% av skarbredden | «ap = 0,8w
f (MAX) mm/v under 10% av skarbredden | «f = 0,1w ‘ 2
(ap) * (f) ska inte vara stdrre an halften av ap (max) x f (max) S 55 ‘ "v
vk ) edd () | 2,0~2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 <= m
i
apxf ~020 | ~0,36 | ~0,64 | ~1,00 ~1,44 | ~2,56 !

+ apxf = £ x0,8wx0,1w=0,04w?

® Exempel: KGM-T vandskarshallare (djupstickning)
Minska aktuella skardata till 90% av KGM-vardena

(® Exempel: KGMM/KGMS / KFMS-8 vandskarshallare

Skardata
ap (MAX) mm under 50% av skérbredden | +ap = 0,5w
f (MAX) mm/v under 4% av skarbredden «f =< 0,04w
apxf ska véljas enligt foljande. (under 50% av KGM-vardena)
Tryck () el (nm) | 2,0~2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
apxf ~0,10 ~0,18 ~0,32 ~0,50 ~0,72 ~1,28

« apxf = 0,02w°

@ Exempel: KIGM vandskarshallare

Skéardata
ap (MAX) mm under 70% av skérbredden [+ ap = 0,7w
f (MAX) mm/v under 8% av skarbredden |« f = 0,08w
apxf ska valjas enligt foljande (under 70% av KGM-vardena)
Tryek () Skérbredd (mm) 3,0 4,0 5,0
apxf ~0,25 ~ 0,44 ~0,70
« apxf = 0,04w°
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Rekommenderad skardata

M Keramik och CBN

Skardata
Material Hardhet Anvéandning Sort Skarhastighet ap f
V¢ (m/min) (mm) (mm/varv)
Fin Kontinuerligt ABBN 300 0,3 0,08
Fin Kontinuerligt PT600M 350 0,3 0,08
Over 55HRC Fin pontiuertg! - KBN10M 200 03 0,08
) _ Medelgrov Kontinuerligt - KBN25M 150 0.3 0,08
Farda material Grov Kontinuerligt - KBN90O 80 Under 2,0 02
intermittent ’ ’
Fin Kontinuerligt AB5 250 0,5 0,2
Under 55HRC Fin Kontinuerligt AG6N 350 0,5 0,2
Fin Kontinuerligt PT600M 400 0,5 0,2
Fin Kontinuerligt AB5 500 0,5 0,3
Fin Kontinuerligt AG6N 700 0,5 0,3
- Fin Kontinuerligt PT600M 800 0,5 0,3
Grjarn Under 250HB o gﬁ?ﬂg;ﬂgnt < ENGOM ~00 02 o
Medelgrov pontiuertot - KBN900 1200 0,5 0,3
Grov Kontinuerligt - KBN900 700 2,0 0.4
Fin Kontinuerlig!- KBN25M 120 03 0,1
S . Grov Komtinuerlig! - KBN900 80 Under 2,0 0.3
Hart gjutjarn Over 55HRC
Fin Kontinuerligt A65 120 0,3 0,1
Grov Kontinuerligt AB5 80 Under 2,0 0,3
. Kontinuerligt -
i I e
intermittent ’ ’
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M PCD Rekommenderad skirdata (svarvning)

Skérdata
Material Sort . ap (mm) -
Ve (m/min) || jten skaregg och Negativ f (mm/varv)
positiv (vandskar) (vandskar)
i i KPDOO1
AT g * 300~1500 ~1.0 ~2.0 0.03~0.5
Zinklegeringar ¥¢ KPDO010
Koppar, Méssing, Brons | X KPDOOT | 356 1000 ~1.0 ~2.0 0.03~0.5
* KPDOOT och utan
Magnesiumlegering % KPDG10 400~1200 ~1.0 ~2.0 0.03~0.5 kylning
I * KPDOO
ardmeta 4 KPDO10 10~30 ~0.3 ~0.3 0.03~0.1
Titanl i % KPDOoO1 100~200 1.0 2.0 0.05~0.2 Kylni
itanlegerin ~ ~1. ~2. .05~0. nin
gering % KPDO10 yining
e * KPDOO
GIasﬂberfor;tarkt plast 100~600 ~10 ~20 0.05~05
Kolfiber Y¢ KPDO010
Utan
Plastiskt % KPDO0O1 kylning
kiseldioxidmaterial 4 KPDO10 400~800 ~1.0 ~2.0 0.05-0.5

*: Forstaval i\(: Andraval
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Produktoversikt

B Vandskarshallare fér utvandig svarvning

CN..

WN.. TN.. DN.. RC.. RN.. VN..
Passande
Anvéndning Utvéndig / Planing Utvéndig / Planing / Kopiering iy
Skarkantsv. 95° 105° 107.5° Special 117.5°
] =il
Pinne N
eller MT — ! O «—\ (A
havarms ﬂ) ?’ ° |
~ Q/ o]
S - - - - PVPN
PCLN PWLN PRGC PRGN (Pin Lock)
se sidan D8 D20 D19 D19 D18
Kilklamp | |
eller %I Y'7~
pinne och ‘@g
klamp - -
WWLN WTKN-N
se sidan D20 D15
i
Dubbelklamp E»R
2
DCLN DWLN DDHN
se sidan 456 457 457
B Vandskarshallare for keramiska skar
Anvandning Utvandig / Planing Utvandig / Kopiering Utvandig / Fasning | Utvandig/ Planing/ Fasning
Skérkantsv. 95° 97.5° Special 93° 107.5° Special 45° 45°
Klam-
spanning
se sidan
Med grop
Klam-
spanning - _ -
CCLN-GX CDJN-GX CDHN-G;( CSDN-GX CSSN-GX
se sidan D28 D29 D29 D30 D30
M Viandskarshallare forr full-CBN-skar
Anvéndning Utvandig / Planing Utvandig / Kopiering | Utvandig / Fasning | Utvandig/ Planing / Fasning Utvandig
Skérkantsv. 95° Special Special 45° 45° 75°
[
" e
spanning ©
CSSN-A
se sidan D35 D35
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UTVANDIGA HALLARE

VN.. DN.. VN.. SN.. TN.. SN.. SN.. TN.. SN.. TN..
©
T I <>
Utvandig / Kopiering Utvéndig / Fashing Utva?g;%ﬂ;”i”g Utvandig Planing
72.5° 93° 95° 45° 60° 45° 75° 91° 15° -1°
el k= [
PVVN - PVLN - -
(Pin Lock) PDJN (Pin Lock) PSDN PSSN
D18 D11 D18 D13 D13

A
(e}
WTEN-N
D15
DSBN
456
Planing
5° 15° -3°

CSRN-GX CS-N-GX CSYN-GX | CSKN-GX

D30 D31 D31 D31

M Vandskarshallare for kullagersvarvning

Planing Anvandning Utvandig Planing Anvndning R Fasning
5° 15° -3° Rund Rund Special
_ , 1
3 Havarms- Kiamp
! e = ! pinne v
CSYN-A CSKN-A CTUN-A PRGC-BE PRGC-BF
D34 D34 D36 se sidan D37 D37 se sidan D38
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Klampsystem

M Klampsystem

Benamning Utférande Egenskaper Benamning Utférande Egenskaper
Klamp ‘ - Stadig klamp Pinne och ) » Kombination av pinne och
©) « Vanlig for keramiska skar | \amp klamp
) (M) + Stadig fastsattning
Dubbel- » Klampen spanner Havarms- « Pinnklamonin
klamp vandskaret i tva riktningar i pinne « Enkelt attpb te?skér
(D) en fastsattning P) 4
* Pinnklampning Kilklamp + Stadig fastsattning
* Enkelt att byta skar (W) * Enkelt att byta skar

Skruv-
spanning

)

il
Clial
il

* Centerlockskruv
» Enkel konstruktion

@ Héavarmspinne

Vandskar

(@

Havarms-
skruv

Dorn for fastsattning
av rorstift

gggsplatta

Med underlaggsplatta

PCLN
PWLN
PTGN-16, 22 /| PTFN-16, 22
PDJN / PDHN
PSBN / PSKN / PSSN / PSDN
PRGN
PRGC / PRXC
Vandskar
Havarms- .
skruv Rorstift

Utan underlaggsplatta

[ PTGN-11 / PTFN-11 ]
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UTVANDIGA HALLARE

@ Dubbelklamp

Skruv
sndska Klam DCLN
Vandskar p DDJN / DDHN
DSBN
U-p skruv g DTGN
DVLN / DVPN / DVVN
Underlaggs- DWLN
platta
I Klamp Set \ Vandskar Distans (haller spanorna borta)
) Pinn- @

skruv

% % Underlaggs-

U-p mutter U-p mutter
@ Pinne och klamp ® Klamp
Vandskar Klamp Set
z\/
\ f Klampset

@

Laspinne

Underlaggs

CCLN
CTJN /CTUN
CDHN / CDJN
MVLN CELN

MVVN CSRN/CS-N/CSKN
CSYN/CSSN/CSDN
CRSN /CRDN

+ A-spanbrytare &r inte inkluderad med
héllarna CRSN/CRDN
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Svarvning (programoversikt)

/

M Utvidndig / Kopiering

" )
QL’K: AN PN o5 N 025 o254
SDLC-FF
ADJC-F SDJC-F SDJC SDLP-F SDLN-FF ADNC-F SDNC-F SDNC
Fastsp. bakifran Skruvspénning Skruvspénning Skruvspénning Skruvspénning Fastsp. bakifran Skruvspénning Skruvspénning
utan offset utan offset med offset utan offset utan offset utan offset utan offset med offset
\_ ® E14 ®E15 ®E15 ® E16 ® E4 ® E20 ® E21 ® E21 J

M Utvindig / Planing

M Utvindig®™" "

I Utvéndig/ i’laning/Kopiering

4 N\ N (- )
Y N “"_. g0~ 91° ' 95&'. 10;\?%‘3 100
ACLC-F SCLC SCLN-FF SCAC STGC(P) STLN-FF SDXC SYXP-F
Fastsp. bakifran Skruvspénning Skruvspanning Skruvspanning Skruvspénning Skruvspénning Skruvspénning Skruvspénning
utan offset med offset utan offset utan offset med offset utan offset med offset utan offset
\_ ®EN ® E12 ® E4 L ® E12 ® E22 ® E5 AN ® E17 ® E27 W,
M Vandskarshallare for sma dubbelsidiga negativa vandskar (se sidorna 491-495)
Utvandig / Planing | Utvandig / Planing | Utvandig / Kopiering
Skarkantsvinkel 95° 95° 95°
Skruvspanning —D_j_ﬁ 5 —D—Fj B
(utan offset) { 5@ ﬁ
Se sidan @ 495 @ 495 @ 495

M Klampspanning (fsr vandskar utan hal)

Utvandig / Fasning Utvéndig / Planing / Fasning Utvandig Planing
Skarkantsvinkel 45° 60° 45° 75° 91° 15° -1°
[l
Klamp- & — A
spanning @ t @
CSDP CTTP CSSP CSBP CTGP CSKP CTFP
Se sidan ® E28 ® E29 ® E28 ® E28 ® E29 ® E28 ® E29
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UTVANDIGA HALLARE

M Utvédndig / Kopiering

A . \
725 725 PN PN PN 95"
AVVB-F SVVB AVJB-F SVJB-F SVJB SVLP-F
Fastsp. bakifran Skruvspénning Fastsp. bakifran Skruvspénning Skruvspénning Skruvspanning
utan offset med offset utan offset utan offset med offset utan offset
\_ ® E23 ® E23 ® E24 ® E24 ® E24 ® E25 Y,
O - Utviandig / Planing /
A .~ Kopiering / Langssvarvning
= 4 ~ )
117.5°
SVPB SVPP
Skruvspénning Skruvspanning
med offset med offset
\_ ® E24 ® E26 Y,

M Lingssvarvning

(

2.8

\

AABS-40F SABS-40F AABW-40F SABW-40F AABW-50F SABW-50F KTKF
Fastsp. bakifran Skruvspénning Fastsp. bakifran Skruvspénning Fastsp. bakifran Skruvspénning Skruvspénning
Eggbredd:2.8 Eggbredd:2.8 Eggbredd:4.7 Eggbredd:4.7 Eggbredd:4.7 Eggbredd:4.7 Eggbredd:1.5~3.8
ap:~4.0 ap:~4.0 ap:~4.0 ap:~4.0 ap:~5.0 ap:~5.0 ap:1.8~5.5
\_ ® E8 ®E8 ® E9 ® E9 ® E10 @ E10 @ E6 J

M Rundskaftshallare for utviandig svarvning

( Fler verktyg finns tillgangliga fér langdssvarvningsautomater

Se sidorna @ R34~R40 i KYOCERAs huvudkatalog

S...SCLC S...SDUC S..SDLC S...SVUB(C)
Skruvspénning Skruvspénning Skruvspénning Skruvspanning
Skaftdiameter Skaftdiameter Skaftdiameter Skaftdiameter

212~025.4 214~025.4 012~925.4 212~025.4
® E13 ®E18 ®E18 ® E27
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Produktoversikt

/

M Invandiga hallare

= AD Bar Boring Bars for General Purpose
X Dynamic Bar o .
£ L Pinnin- . for .. N
> Typ (-ATyp) |Centerlocks-| Pinnin- |Centerlocks-| fastning Spénn- . for CBN | Solid Tip-Bar
i) i ; Keramiska
= (-AE Typ) skruv fastning skruv Kilfast- klamp - skar
g séttning skar
5 | Sesidafor
> hallare 459-474 F44 F42~F43 F46~F65 F66~F70 F60~F61 F72~F73 F74 F8~F21
o | W= | _ _ ST _ _ _ _ _
Typ
-
75° - - - - -
75° rj ) ) ) SSKP ) S-CSKP S-CSKN S-CSKN-A )
Typ Typ Typ Typ
B
90" 2 HA-PTFN
Typ
-
SDUC Typ -SDUCTyp
93° -
HA32SDUC HA-PDUN -STUOT -PDUN T S-CTUP S-CDUNT S-CTUN-A
93° A— -SVUO Typ OTyp P yp i
SWUOTyp Typ Typ -SVUO Typ -PTUN Typ Typ S-CTUC Typ Typ
< -SWUO Typ
. -PCLNT
o5 92’; SCLOTyp | HAS2SCLC | HAPCLN | -SCLOTyp | - Typ S-CCLN | SCCLNA | HPBTyp
95° -STLO Typ Typ Typ -SJLC Typ vp Typ Typ PSB Typ
-WWLN Typ
-
. 97%’; S-CELN
97.5 - - - - - - - -
97.5° Typ
-«
TWB Typ
o | 1000 -SYXP TWBT Typ
100 y S - - - - - - -
£l Typ VNB Typ
< VNBX Typ
75 ey | -sbac -sDQcC
' Typ Typ
-
o | = STO
Typ
B
175 117.5&& : -SVPO i i -SVPO ) i i i i
Typ Typ
-
142°
fi -SVJ -SVJ
1wz | K o) ) ) o ] ] ] ] )
Typ Typ
Invandig sfarisk
bearbetning
-SbzC Typ HPBT Typ
93° E 93°(95°) R R
SDZC Typ ) ) SJZC Typ ) ) ) ) PSBT Typ
(95°) -SVZO Typ -STZB Typ
VNBT Typ
e -SVZO Typ
Baksvarvning
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INVANDIGA HALLARE

M Solid Tip-Bars for invandig microbearbetning

£ Hallarmaterial | Minsta haldiameter @A |sq gia for
2 Beteckning Verktygstyp Max. 6verhéngs- hall
£ langd (L/D) 10152 [25/3(35/4|5|6|7| Nalare
TWB N
Twin Bar @ .....
OF8 - Fo
e [ Solid ||l@®®ee .
@F8 —
VNB-S -
9 Tip-Bar-System -- o000 © o F12
= Y F13
c
:®© | VNB - F14
> | Tip-Bar-System p e o o000
= @F10
VNB-X —— - " i Y}
Tip—Bar-System@ = o000 o000 F17 };
HPB
Tip-Bar (2 eggar) = ® © 0000 ri19
AF18 L/D=~5
A —— ® o o000 r
A F20 L/D=~5
VNBT F12
Tip-BarSystem Cé oo | | ru
o F14
c @F10
S
HPBT
L (EES |
g Tip-Bar (2 eggar) o0 F19
i3 @F18 L/D=~5
©
- PSBT-S
Tip-Bar L Soiid . . F21
@ F20 L/D=~5

@ Hallardimensioner
Solid Tip-Bar Typ: Minsta bearbetningsdiameter 1 mm

(mm Tip-Bar o {
20

2

S 15

5]

S Sy

% 10 0

>E_< System Tip-Bar

[ . AT .

€ 54 . *Valj lamplig

: . hallare beroende
Twin Bar ", av applikation
o 2+ o3 o4 o5 . o6 o7
bearbetningsdiameter (mm)
SVN Typ ®F12~13
Fyrkantigt skaft
S...SVN Typ @F14 SVNS Typ
Runt skaft @F12~13
Twin Bar @F8 System Tip-Bar @F10
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Produktoversikt

B Dynamic Bar

Hallarmaterial | KY- Minsta haldiameter @A
Verktygstyp Beteckning |Max. 6verhangs-
langd (L/D) |ja|nej| 5|6 |7 |8[10{12|13|14({16|18|20|22|23|25(26|27|30|31|32|34|40|50

Se sida
for hallare

Anvéndning

A...SCLC-AE | Excellent |@ o o o o [
L/D=~55

S...SCLC-AE| | Excellent o000 0
L/D=~55

S...SCLC-A Stal ) o o o o ) 463
L/D=~4

ZV C...SCLC-A |ELElcinciEll o000 0

o LD =~7

2 -— | E...SCLC-A |REECEEN @ o0 o o o )
L/D =~7

A...SCLP-AE| | Excellent | @ o o000 o (]
L/ID=~55

S...SCLP-A Stal ° o o000 (o () 464
L/D = ~4

E...SCLP-A |RLECCElN @ o o000 O (]
L/D =~7

Invandig svarvning / planing

E...STLP-A | pyepmr

C...STLB-A
L/D =~7 ®

A...STLP-AE Excellent o i ® L L ® 468

s
T/ﬁj‘z S...STLB-AE ° °

L/D=~55

- | S...STLB(P)-A Stal ] o000 © o o ]
L/D=~4

A...STLC-AE Excellent | @ o o o o
L/D=~55

469

S...STLC-A Stal ] o o o o
L/D =~4

S...SWUB(P)-A Stal o o000 0 00000
L/D =~4

S...SWUB-AE Excellent o o000
LID=-55

< A..SWUB(P)}-AE | | Excellent | @ o oeoo0o00o 473

C...SWUB-A

Invandig svarvning

T
Al
s
=)
o
L
[
[ J
[ J
[ J

L/D =~7

E...SWUB(P)-A | BLEICWEEIN @ o o o000
L/D =~7
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INVANDIGA HALLARE

M Dynamic Bar

Hallarmaterial | KY- Minsta haldiameter @A
Verktygstyp Beteckning |Max. éverhdngs-
langd (L/D) |[ja|nej| 5|6 |7 |8 [10{12|13]|14|16/18|20|22|23|25(26(27|30|31|32|34|40(50

Se sida
for hallare

Anvandning

A...SDUC-AE Excellent | @ o o o o ([ )
L/D=~55

S...SDUC-A Stal () o0 o o ) () 465
L/D =~4

E...SDUC-A Hardmetall |I™ o0 o o o ([ )
L/D=~7

A...SDQC-AE Excellent | @ o o o () ([ )
L/D=~5.5

S...SDQC-A Stal (] ®
L/D=~4

466

E...SDQC-A Hardmetall | Y
L/D=~7

A...SVJB(C)-AE

Excellent ®
A...SVJP-AE Y
S0 L/D=~55

(o g
Py ! S...SVJB(C)-A Stal

|

:

S...SVJP-A

L/D=~4

470

Kopiering
e e o o o o

A..SVPB(C)-AE| | Excellent | @
L/D=~55

2
L

...SVPB(C)-A Stal
L/D=~4

E...SVPB(C)-A|[RECEEIN @ o0 o () [ ()
L/D=~7

...SVUB(C)-AE Excellent | @ e o [ o0
L/D=~55

...SVUB(C)-A Stal () e (@ ® ® ® 472
L/D=~4

AL
o
S
3

@

)
o

...SVUB(C)-A [ e o [ ] L

LID=~7

A...SDZC-AE Excellent || @ o o o o o
g L/D=~55

% 1@ S...SDZC-A stal o o0 o o [ o 467
L/D =~4

...SDZC-A Hardmetall ™ o0 o0 o ()
L/D=~7

Kopiering bakat
m

T A...SVZB(C)-AE | | Excellent | @ e o o o0
L/D=~5.5

rﬁ
©

472

S...SVZB(C)-A Stal o e o () L)
L/D =~4
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Produktoversikt

M Verktyg for invandig svarvning

Anvandnin

Beteckning

Verktygstyp

Hallarmaterial
Max. 6verhéngs-langd
(L/D)

Kyl-
ka}r/1al

Minsta haldiameter gA

[
()

Nej

Vand-
skarstyp

101214 (16|18 |20 |25

30

32

40

Se sida
for hallare

Invandigsvarvning / Planing

--SCLP(C)

--SCLP(C)-E

ql

@ )

-

Stal
L/D=~3

Positiv

Excellent
L/D=~5

Positiv

--SCLP(C)

I

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F48

--SCLP(C)-E

--SCLP(C)

©r
2

Excellent
L/D=~5

Positiv

Hardmetall

L/D=~7

Positiv

F50

--PCLNoO

--PCLNO09

Negativ

Negativ

F66

--PWLNoO

--PWLNO06

--WWLNO08-E

2

[ Excellent |

Excellent

Negativ

F69
F70

L/D=~3

Negativ

F69

L/D=~5

Negativ

F70

.-STXP(B)

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F58

--SJLC

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F53

Kopiering

--STWP

.-STWP-E

Stél
L/D=~3

Positiv

Excellent
L/D=~5

Positiv

F57

--SYXP-E

Excellent
L/D=~5

i

Positiv

F59

--SDUC

--SDUC-E

--SDUC

Stél
L/D=~3

Positiv

Excellent
L/D=~5

Positiv

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F51

--PDUN11

--PDUN11

Negativ

L/D=~3

Negativ

F67

--SVJB(C)-E

--SVJP-E

@ o6 >

.-SVPB(C)-E

.-SVUB(C)-E

J

Excellent

L/D=~5

Positiv

Positiv

Excellent
L/D=~5

i

Positiv

J

Excellent

L/D=~5

Positiv

F62

Kopiering bak.

--STZB

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F58

--SJZC

Hardmetall
L/D=~7

Positiv

F53
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INVANDIGA HALLARE

g Hallarmaterial | K- | & Minsta haldiameter oA Sesida
2 Beteckning Verktygstyp Max. 6verhangs-langd —1- —| § £ rhal
| (L/D) Ja|Nej| > | 5|6 |7|8|10[12|14[16|18|20|25|30|32 |40 |50 |lorhalare
g |S---SDZC ° @ | Positiv ( 2K ) (2 )
2 ) — L/D=-3
o [ F52
2|s...sDzC-E u ® | Fosi oo o0 o
s L/D=-5
£ ’
S s..svzB(c)E @h ®| i o o0 o0
L/D=~5 34
S---STUP(B) E @ | Positiv 0o ] (N ) o
' L/D=~3
S---STUP(B)-E | Excellent || | @ | posi o000 00ee |0 F54
2 L/D=~5
C---STUP(B E Hardmetall @ | Positiv 00 o oo oo
& L/D=~7
A---STUP-E o Positiv 00060060006 o
L/D=~5
F56
E---STUP Hardmetall | Positiy 0000 oo
L/D=~7
S---CTUP ® | Posiiv o 060 000 rs
> /D=3 27| (3443
5 —1 n
5 |S--PTUNOO ® | Nege eeo000e0
= RO L/D=-3
= 4 F68
A---PTUN11 Q — Stal ||@| | nNegaiv o0 O
ES I /D=3
S---SWUB ® ® | Positiv o0 e
B | e
[
S--SWUPB}E | (O — ® | Fosiiv oo 00000 F64
C---SWUP(B) biardmetal @ | Posiiv 0000606 0e o oo
E L/D=~7
. ] Sta i
S---SSKP | ® | Positiv [ 2K J [ 2K J o
~——] 5
S--CSKP O — ® | rusii oo oo
=2 L/D=-3 27 34 (43
. . . . . @ Anger minsta haldiameter beroende pa verktygstyp.
B Vandskarshallare for kullagersvarvning (kvadratiskt skaft)
£ _ Minsta haldiam. A | g s £ : R |
E Beteckning Verktygstyp 20l25130/32l20s0 frhilae g Beteckning Verktygstyp 20025]30]32]40/50|rhalare
. |SRCP-B @ o (o F71 | CBSN-B ° F71
B Vandskarshallare for keramiska och full-CBN-skar (L/b=-3)
£ Setealc Verkivast Minsta haldiam. 8A | g £ Setecka Verkivast Minsta haldiam. oA | g, 4o
= etecknin erl S Lo 1S etecknin er S Tl
£ e ULy 16/18|20|25|30|32|4050| forhalare 2 I Ve 20|25|30|32/40/50|or hallare
Inv./ \\‘ Inv./ .
i STCELN | (5 ® rr2| |is..COLN-GX 5 o0 r7:
SN ——— Inv/
S---CTUP © ® 00 000 rsi| |™|s..counex f"' 00 F3
& I 27| (34|43 Kopi. Pe B}
._g’ S---:CTUC o F72 Inv. |S-:-CSKN-GX &6». ®® F73
C
Hol r
> 1 Inv./ EE—
£ |S---CSKP >y 00 00 |roco S---CCLN-A 7 ® O F74
= 27| |34/43 Plan. L
S---CSKN ‘ ® F2| |2|S--CTUN-A| [5 ° F74
" : o —
Hyl
@ Anger minsta haldiameter beroende pa verktygstyp. E S---CSKN-A Y ) F74
O
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Produktoversikt

M Utvandig sparstickning och avstickning (G4-G26)

KGBA
KGB (andrat till KGBA)

(@ G9)
(@ 611)

KTG (andrat il KGBA)

(@ G15)

KGBAS
KGBS (andrat till KGBAS)

(@ G9)
(@ 6M)

KTGF
KTGF-F

S-KTGF (® G13)

Grund ] I |
sparstickning ‘
(3 eggar) bS— 0 - 1 ‘
Djup: 1.0~5.0mm Djup: 2.0~5.0mm Djup: 1.0~5.0mm Djup: 0.8~2.5mm Djup: 0.8~2.5mm ‘
Skarbredd: 0.5~4.8mm Skarbredd: 0.75~4.5mm Skarbredd: 0.5~4.8mm Skarbredd: 0.33~2.5mm Skarbredd: 0.33~2.5mm
KGH (® G16) | KGHS (® G16) |KGA (@ G17) | KN91 (® G26)
Djup

sparstickning
& avstickning

(1 egg) }

(2 eggar) ) ) ) - .
Djup: 13, 177mm Djup: 13mm Djup: 16, 20, 25mm Djup: 15, 177mm
Skarbredd: 4.0~12.0mm Skérbredd: 4.0~8.0mm Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm Skarbredd: 4.0~8.0mm
KGM (® G22) | KGM (® G23) | KGM-T (® G23) | KGMM (® G24) | KGMS (® G24)

Stickning & |
ICKNIN
9
svarvning

(multifunktion)

Djup: 5.0~16.0mm Djup: 8.0~25.0mm Djup: 17.0~30.0mm Djup: 4.8mm Djup: 4.8mm
Skarbredd: 1.5~4.0mm Skarbredd: 3.0~8.0mm Skarbredd: 2.0~6.0mm Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm
KGMW (® G27) | KGMU (® G25)

M Invandig sparstickning (G27-G4s)

Invandig
sparstickning
(liten diameter)

(Solid HM)

Minsta haldiameter
24-08

VNG (® G33)

TT

Djup: 0.8~2.0mm
Skarbredd: 1.0, 2.0mm

HPG
PSG-S

(® G30)
(® G32)

Djup: 1.5, 2.0mm
Skarbredd: 1.0, 2.0mm

for aluminiumfalgar

Djup: 25mm
Skarbredd: 6.0, 8.0mm

Djup: 3.5~4.5mm
Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm

Invandig
sparstickning
(liten diameter)

(2 eggar)

Minsta haldiameter

SIGE-EH
(med kylhal)

(@ G36)

SIGE-WH
(med kylhal)

(® G37)

SIGE-WH-90
(med kylhal)

_7

(@ G38)

Djup: 1.5~6.5mm

Djup: 1.5~2.5mm

Djup: 1.5~2.5mm

28~040 Skarbredd: 1.0~5.0mm Skarbredd: 1.0~3.5mm Skarbredd: 1.0~3.5mm
o GIV (® G40) | GIV-E (® G40) | GIV-W (® G40)
Invandig
sparstickning Z % Z% W
(liten diameter) I j

s

298

(1 eggar) 7
(2 eggar) > =
Minsta haldiameter | Djup: 2.2~6.3mm Djup: 1.7~6.3mm Djup: 2.2~6.3mm
235, 940, 45 Skarbredd: 1.0~5.0mm Skarbredd: 1.0~5.0mm Skarbredd: 1.0~5.0mm
KIGBA (® G43) | KITG (® G44) KGIA (® G48) | KIGH (® G45)
Grund - Djup invandig /
invandig sparstickning I/Z
sparstickning T ke (stora diametrar 7@,7 "ﬁ% *;**1‘
(3 eggar) (2 eggar) 7 N
Minsta haldiameter | Diup: 1.0~2.8mm Djup: 2.0, 2.5mm Minsta haldiameter | Djup: 10, 15mm Djup: 12.0mm
235, 240, @45 Skarbredd: 0.5~4.8mm Skarbredd: 0.75~4.5mm 232~066 Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm Skarbredd: 4.0~8.0mm
KIGM-V (® G46) | KIGM-8 (® G47) | KIGMU-8 (® G47)
7
CERACUT 4////%
stickning & --
svarvning

(multifunktion)

Minsta haldiameter
220~240, 265

Djup: 5.5~11.0mm
Skarbredd: 3.0, 4.0, 5.0mm

Djup: 20.0mm
Skarbredd: 8.0mm

Djup: 2.2mm
Skarbredd: 8.0mm
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SPARSTICKNING

B Axiell sparstickning (c49-671)

Diametertabell ® G52

sparstickning
(liten diameter)

VNFG (® G56)| HPFG (® G53) STW (® G55) | S..-STW (® G55)
Axiell PSFG-S (® G57)
sparstickning .@ - [.
(liten diameter)
(Solid HM)

Stickningsdiameter | Djup: 2.0, 3.0mm Djup: 2.0, 3.0mm (HPFG) Axiell Djup: 1.0~3.0mm Djup: 1.0~3.0mm
28~ Skarbredd: 1.0, 2.0, 3.0mm Skarbredd: 1.0, 2.0, 3.0mm o . . Skarbredd: 0.5~2.0mm Skarbredd: 0.5~2.0mm
sparstickning
GFVS-AA (® G58)| GFVT-AA (® G58) STWS (® G55)
Axiell —

(2 eggar)
Stickningsdiameter Djup:‘2_2mm Dju;;: 2.0mm Stickningsdiameter | pjup: 1.0~3.0mm
28~ Skarbredd: 1.0, 2.0, 3.0mm Skarbredd: 1.0, 2.0, 3.0mm 26 - Skarbredd: 0.5~2.0mm
Axiell GFV (® G60)| GFVS (® G62)| GFVT (® G62) | GIFV (® G70)
sparstickning W
(allman /41 g %
anvandning) ﬁ _ /‘ B
1 78
2 eggar //‘}/ 7z
Pz 7
Stickningsdiameter -
Se katalog Djup: 2.2~8.1mm Djup: 4.6~8.1mm Djup: 4.6~8.1mm Djup: 2.2~8.1mm
Skarbredd: 2.0~6.0mm Skarbredd: 2.5~6.0mm Skarbredd: 2.5~6.0mm Skarbredd: 2.0~6.0mm
KFMS (® G66)| KFMS-8 (® G68) KFTB-S (® G69)
Stickning & M ,
svarvning @w
multifunktion /!!_'//L
( ) %7 Br—
22220

Stickningsdiameter |
Se katalog Djup: 13.0~32.0mm

Skarbredd: 3.0~6.0mm

Djup: 25.0mm
Skéarbredd: 8.0mm

Djup: 25.0~38.0mm
Skarbredd: 4.0, 5.0mm

&l

B PR1115 : PVD-belagd hardmetall for stal

1. Micrograin hardmetall har béttre seghet an vanlig
hardmetall.

2. Fin yta pa nya PVD-beldggningen ger béttre slitage
och spankontroll

3. Lamplig for kontinuerlig/intermittent bearbetning
vid medel till héga skarhastigheter.

@ Belaggning av PR1115

Struktur Egenskaper b
hastighet
[150m/min]
R1115
=NEW FS(Fine Surface) « Hog hardhet (30GPa) Medel
belaggning (TIAIN) « Hog brottgrans hastighet
Passande for héghastighetsbear- | « Fin struktur :
betning med utmarkt slitstyrka. « Hogt oxidationsmotstand (100m/min]
= Micrograin hardmetallsubstrat (800°C) L3 A
a9 PR930
hastighet
- - (50m/min]
NY FS-(Fine Surface)belaggning (TiAIN) kontinuerligt | Iatt intermittent | intermittent
Nyutvecklade TiAIN PVD(FS)-belaggningen ger en stabil och smidig
bearbetning. Belaggningens hardhet och slitstyrka ar battre an en konven- @O @@ @3@

tionell belaggning.
B PR905: PVD-belagd hardmetall for gjutjarn

1. Hog effektivitet och stabil bearbetning &r mojligt i gjutjarn och segjarn.

2. TiAIN-beldggningen ger lang livsldangd, fin yta, slitstyrka och hogt virmemotstand.

3. Speciellt hardmetallsubstrat med utmarkt motstand mot plastisk deformation
reducerar skarbrott.
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Programoversikt Vs

B Utvandig sparstickning

v

Sintrad spanbrytare Keramik Slipad spanbrytare Sintrad spanbrytare

Bredd: 3.0~5.0 Bredd: 4.0~8.0 Bredd: 4.0~12.0 Bredd: 4.0~8.0
Djup: 16~25 Djup: 15~17 Djup: 13~17 Djup: 13

=»G16

=»G17 =»G26 =»G16

Djup spar-
stickning

Grund spar-
stickning

=»G9 =»G9 »G11 =»G11 =»G15
| kGBAS [  KGBA KTG
Bredd: 0.5~4.8 Bredd: 0.5~4.8 Bredd: 0.5~4.8 Bredd: 0.5~4.8 Bredd: 0.75~4.5
Djup: 1.0~5.0 Djup: 1.0~5.0 Djup: 1.0~5.0 Djup: 1.0~5.0 Djup: 2.0~5.0
e N

L A D

Slipad spanbrytare  Slipad spanbrytare MY spanbrytare Slipad spanbrytare

L fullradie Slipad spanbrytare fullradie

Slipad spanbrytare

Standard (Kvadrat.) | Fullradie (Rund) | MY spanbrytare

* Dessa aldre sparsystem vill erséttas av de nyare
systemen till vanster

KGBS Typ —— KGBSA Typ
KGB Typ
KTG Typ —1—KGBATyp

Eggform
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UTVANDIG SPARSTICKNING

M Utvandig sparstickning & M Utvidndig stickning av precisionsdelar

sidledssvarvning Litet skaft

Multifunktion CERACUT stickning & svarvning - N
- ~N Bredd: 1.5~4.0

Djup: 5~16
V =»G16 Djup instickning / avstickning
Slipad spénbrytai/!, ,. /
/ \Sintrad spanbrytare Slipad spénbrytare)

Sintrad spanbrytare Sintrad spanbrytare

L fullradie )

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

=G24

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

=G24

=»G12

=»G12
KTGF

=»G13
S-KTGF

KTGF-F

Bredd: 0.33~2.5
Djup: 0.8~2.5

Slipad spanbrytare

= G22 =»G23 =»G23
KGM-T
Bredd: 2.0~6.0

Djup: 17~30

Bredd: 1.5~4.0
Djup: 5~16

Bredd: 3.0~8.0
Djup: 9~25

Bredd: 3.0~5.0
Djup: 4.8

7 7

Sintrad spanbrytare  Slipad spanbrytare Djup instickning /
fullradie avstickning

Sintrad spanbrytare
fullradie

Sintrad
spanbrytare
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Programoversikt s

M Invandig sparstickning 98~

.
2 Eggar

| sicE NI
 Min. stickdiam. : g8~12 - -
Bredd: 1.0~3.0

Djup: 1.5~2.2

Slipad Slipad spanbrytare
=G36 | spanbrytare fullradie
( 1Egg 2 Eggar 2 Eggar
Min. stickdiam. : g12~40 A :
Bredd: 1.0~5.0
Djup: 1.7~5.5

Slipad Slipad Slipad spanbrytare
=G40 \_ spanbrytare spanbrytare fullradie

Min. stickdiam. : @14~40
Bredd: 1.0~5.0
Djup: 2.5~6.5 Sintrad Slipad Slipad spanbrytare
=G36 \_Spanbrytare spanbrytare fulradie )
e N

-

-

Min. stickdiam. : 635~40 o o /\70

Bredd: 0.5~4.8 — N

Djup: 1.0~2.8 Slipad Slipad spanbrytare MY spanbrytare
= G43 \_Spanbrytare fullradie Y,

KITG

Min. stickdiam. : @35~40
Bredd: 0.75~4.5 -
Djup: 2.0~2.5 Slipad
»G44 spanbrytare
*KITG type will be switched to KIGBA type.

Grund spar-
stickning

I Min. stickdiam. ; 232~66 g
Bredd: 3.0~5.0

Djup: 12~15 Sintrad
=»G48 spanbrytare

Djup spar-
stickning

Min. stickdiam. : 845~65

Slipad
spanbrytare

Bredd: 4.0~8.0 .

Djup: 12 | /*
=»G45

Sintrad
spanbrytare
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INVANDIG SPARSTICKNING

M Invandig sparstickning & sidledssvarvning 820~

M Invandig sparstickning g4~

2-eggs Tip-Bar & System Tip-Bar

lﬂi
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Min. stickdiam. : g4~7

Bredd: 1.0~2.0
Djup: 1.5~2.0
=»G30

VNG

Min. stickdiam. : g4~7
Bredd: 1.0~2.0
Djup: 0.8~2.0

=»G33

CERACUT stickning & svarvning

=»G46 ,
KIGM-V / /
Min. stickdiam. : g20~40
Bl.'edd: 3.0~5.0 Sintrad Sintrad spanbrytare
Djup: 5.5~11.0 spanbrytare fullradie
=»G47

Min. stickdiam. : 65
Bredd: 8.0
Djup: 20
Sintrad
spanbrytare

Slipad Slipad spanbrytare

\spénbrytare fullradie J

Min. stickdiam. ; 65

Bredd: 8.0

Djup: 2.2
=»G47

Tip-Bar (2 skéreggar)

i

System Tip-Bar
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Programoversikt

B Axiell sparstickning 26~

@ G55
STW

Minsta axiella
stickningsdiam. : @6
Bredd: 0.5~2.0
Djup: 1.0~3.0

® G55

Minsta axiella
stickningsdiam. : @6
Bredd: 0.5~2.0

Djup: 1.0~3.0 Twin bar av typen
‘Lay-down” (liggande
M Axiell sparstickning 28~
® G56
VNFG

System Tip-Bar

Minsta axiella
stickningsdiam. : @8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

® G53

Minsta axiella
stickningsdiam. : @8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.0~3.0

e —

Tip-Bar (2 eggar)

B Axiell sparstickning 28~ B Axiell sparstickning @35~

GFVS-AA

Minsta axiella
stickningsdiam. : @8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

] ® G58

GFVT-AA -

Minsta axiella
stickningsdiam. : @8
Bredd: 1.0~3.0
Djup: 2.2

@ G58

Slipad spanbrytare

304

@ G55

STWS

Minsta axiella
stickningsdiam. : @6
Bredd: 0.5~2.0
Djup: 1.0~3.0

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

® G70

GIFV

Minsta axiella

stickningsdiam. : 35~50

Bredd: 2.0~6.0
Djup: 2.2~8.1
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Slipad spanbrytare
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AXIELL SPARSTICKNING

M Axiell sparstickning 20~
=»G69

KFTB

Minsta axiella sticknings
diameter: 265~250
Bredd: 4.0~5.0
Djup: 25~38

Sintrad spanbrytare

=»G62

GFVS

Minsta axiella sticknings
diameter: 35~150
Bredd: 2.0~6.0
Djup: 4.6~8.1

Slipad spanbrytare Slipad spanbrytare

GFV

Slipad spanbrytare Minsta axiella sticknings Slipad spanbrytare
fullradie diameter: 220~150 fullradie
Bredd: 2.0~6.0
Djup: 2.2~8.1 GFVT
=»G60 Minsta axiella sticknings

diameter: 235~150
Bredd: 2.5~6.0
Djup: 4.6~8.1

=»G62

B Axiell sparstickning & sidledssvarvning @25~
Multifunktion CERACUT stickning & svarvning

Minsta axiella sticknings
diameter: 25~235
Bredd: 3.0~6.0
Djup: 13~32

Sintrad spanbrytare

= G66

=»G68

Minsta axiella sticknings ’ y ( !ﬂ

diameter: 54~155

Bll'edd: 8 Sintrad Slipad Slipad spanbrytare
Djup: 25 spanbrytare spanbrytare fullradie

SmiCut AB, Fliderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 305



Anvisningar for axiell sparstickning ) -

M Axiell sparstickning

1) Observera, att man vid valet av vandskarshallare vid axiell stickning ska ta hansyn till
om en karna ska bibehallas eller inte.

Karna Hallaren och kérnan kolliderar Karna

Hallaren och karnan kolliderar inte

2) Val av vandskarshallare for axiell stickning och sidledssvarvning

KFMSR2020K70100-4 KFMSR2020K5070-4 KFMSR2020K3550-4
r 10O
KFMSR
S\Q 2020K70100-4
Rekommenderas
9
&
Q-& /
pa
; L 8] X
@ KFMSR
o ST T T T2020K35504
Rekommenderas ej
Vandskarshallare med stérre diametrar har en langre underdel Sidledssvarvning bér
och ar darfor stabilare. Se exemplen ovan. goras utifran och inat

for att uppna hogsta
stabilitet.

3) Kollisionsrisk for verktygshallare vid axiell stickning

Kollision
under @70

Kollision dver
2100 For att undvika kollision maste forsta
instick vara mellan @70 och 100.

Darefter kan man sidledssvarva bade

utat och inat.

Exempel: KFMSR2525M70100-4
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Diametertabell for axiell sparstickning

® Oversikt: Vandskar for axiell stickning (insticksdjup = 8.1mm)

HA Bredd Djup Axiell stickning diameter @ (mm) se
allare .
(mm) | (MM) 68 20 30 50 70 100 150 250 > | Sidan
TWFG (liggande Twin Bar) 0.5~2.0 | 1.0~3.0 | [6~= (sidledssvarvning ar ej méjlig) G54
TWFGT (stdende Twin Bar) 0.5~2.0 | 1.0~3.0 | |6~= (sidledssvarvning ar ej mojlig) 5
VNFG (Tip-Bar-system) 1.0~3.0 | 2.0~3.0 | | |8~ (sidledssvarvning &r ej mjlig) G56
HPFG (Tip-Bar, 2 eggar) 1.0~3.0 | 2.0~3.0 | | |8~= (sidledssvarvning &r ej mdjlig) G53
PSFG-S (Tip-Bar) 1.0~3.0 2.0 | |8~ (sidledssvarvning ar ej méjlig) G57
GFVS-AA, GFVT-AA 1.0~3.0 2.2 || 8~ (sidledssvarvning ar ej méjlig vid skarbredd 1,0 mm) G58
GFV 201A 2.0~3.4 2.2 1 [20~ G60
KGMM 3.0 30-85 | | | 1[22~=
KGMS 4.0 4.0 11 28 G24
5.0 4.0 L [30m
GIFV 201A | 2.0~34 22 L1 [35= G70
GFV, GFVS, GFVT 351B | 25~35 | 46 | ' 1 35~50 3 3 3
GIFV 352B | 4.0~4.9 5.1 R 35~50 | 3 3 3
501B | 2.5~35 46 B 50~70 | 3 3 ggg
GFV, GFVS, GFVT 502B | 4.0~4.9 5.1 R 50~70 | | } G70
GIFV 501C | 3.5~4.5 6.6 R 50~70 3 3
502C 5.0~6.0 8.1 R 50~70 | | 3
701B | 25~35 46 R ! 70~100 | 3
702B | 4.0~4.9 5.1 R ! 70~100 | 3
GFV, GFVS, GFVT  741¢ 3.5~4.5 6.6 R ! 70~100 | |
702C | 5.0~6.0 8.1 B ! 70~100 | 3 G60
1001C | 3.5~4.5 6.6 REREE i 1 100~150 3 G62
GFV,GFVS,GFVT J505¢ [ 5060 | 81 || | 1 100150 |
1501C | 3.5~4.5 6.6 B | | | 150~250
e 1502C | 5.0~6.0 8.1 B ! ! ! 150~250
@ Oversikt: Vandskar for djup axiell stickning (insticksdjup > 8.1mm)
Ha Bredd | Djup Axiell stickning diameter @ (mm) se
allare :
(mm) | (mm) 25 50 75 100 150 200 250 510 | Sidan
25~30] | i i i i i i i
13 30~40 [ | | | | | |
40-50] | | | | | |
KFMS®. -3 3.0 2 ! 50~65 | | | | | 3 3
| | 65~85 } ! ‘ ! | ‘ |
1 1 85~110 1 ‘ 1 i
25 | | " [110~145[| | | |
12 25-35] | | ‘ ! 3 ! 3 3 G66
20 | 35~50 ! | | | | |
50~70 | | | | | | |
KFMS®L -4 4.0 ! [ 70~100 | | ‘ !
25 ! ! 100~150 ! ! 1
! ! ! 150~220 | ! !
— 1 1 ; —
25~35 | | | | | i
20 [35-50 | | | | |
5.0 50~75 i i i i
KFMSF®L -5 ' ! 75~115 | | | G67
60 | 25 ! 1 | 115-180 | 1 !
w w w | | 180~235 [ | !
! ! ! ! ! 235~
paea ] | | | | | | |
. [ 6382 ] ! ! ! ! !
KFMS®. -8 8.0 25 | [ 80~115 | | | | | G68
! ! 1] 105~160 | ! | |
w ! ! L] 155~510
Blad Bredd | Djup Axiell stickning diameter @ (mm) se
(mm) | (mm) 25 50 75 100 150 200 250 510 | Sidan
25 w w | 65~100 ‘ [ i § i §
R ! I I 90~150 I I I
KFTBRL -4S 4.0 30 ‘ ! | 1 [ 140~250 | !
‘ ‘ ! i ! i \ 230~00 G69
30 ! ! ! [ 90~150 | 1
KFTBF-58 50 [ 32 w ! ! 1 150~250 1
38 I I | | ! ! 250~
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308

Produktoversikt

M Verktyg for avstickning

AVSTICKNING

KTKF (® He) KTKFS (@ H8)
Sma Langt skaft for For subspindel
L automatsvarv . .
avsticknings- o ; Avstickningsdiameter
) Avstickningsdiameter
diametrar 25~312~316 26~012 |
Skarbredd: 0,5~2,0 mm Skarbredd: 1,0~2,0 mm
KGM (® H10) | KGM-T (® H11)
CtEEACU; Klamskruv
stic nln.g Avstickningsdiameter
svarvning
210~232
(2-sidig)
Skarbredd: 1,5~4,0 mm Skarbredd: 2,0~6,0 mm
KTKH-S (® H15) KTKH-B (® H15)
A . Langt skaft for
Langt skaft for
automatsvarv
automatsvarv .
. . Klamskruv
Avstickningsdiameter @ f 3 o K
Avstickningsdiameter @)
226~045 210~032
CERACUT
. . Skarbredd: 1,6~3,1 mm Skarbredd: 1,6~3,1 mm
ARl KTKH-S (@ H15) KTKB-S(S) (® H16)
(1-sidig)
Blad j
Avstickningsdi t
vetiekningsdlameter o Avstickningsdiameter % ‘J t
630~679 ' |
232~2120 =
g |
Skarbredd: 2,2~5,1 mm Skarbredd: 1,6~9,6 mm
M Fordelar och anvandningsomrade
Anvandning Verktygstyp Fordelar Anvandning

Avsticknings

1) Stickskaret spanns fast fran sidan
(skruvspéanning)

2) Vandskar med 2 eggar

1) For avstickning och sparstickning vid sma
arbetsstycken
2) For automatsvarvar och sma svarvar

hallare 3) Standardspanbrytare och ingen
for sma spé_pbrytare
diametrar 4) Skar.bret.jd: 0,§~2,0 mnj o
5) Avstickningsdiameter for tva olika storlekar:
25~212 och max 216.
1) Spannskruv fran ovansidan 1) For avstickning och sparstickning vid sma
CERACUT 2) Skar med 1 egg eller 2 eggar arbetsstycken
stickning & 3) Spanbrytare eller ingen spanbrytare 2) For automatsvarvar och sma svarvar
.g 4) MT-spanbrytare hérnradie 0,0 ~ 0,05
svarvning TK-spanbrytare hornradie 0,2~0,3
5) Max avstickningsdiameter 32
1) Sjalvspannande system. 1) Foér avstickning och djup stickning
Stickskaret monteras forsiktigt med en 2) Standardspanbrytare e
gummiklubba. anvands for matning Iy
CERACUT 2) Vandskar med 1 egg storre an 0,1 mmjvarv
el 3) Sintrade spanbrytare
avstickning - Standard (t ex TKN-3)

+ P-spanbrytare (t ex TKN3-P)
4) Blad eller skaftverktyg
5) Max avstickningsdiameter @120

P-spanbrytaren ar
lamplig fér sméa matningar.
Matning 0,03 ~ 0,08 mm/varv

&
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Anvisningar for avstickning

AVSTICKNING

Avstickning CERACUT CERACUT
M Vval av verktyg sma diametrar  |avstickning & svarvning avstickning
1. Stickskar
Stickskér med 1 egg... for stdrre arbetsstycksdiametrar: max. 120 mm - - O
Stickskéar med 2 eggar... for mindre arbetsstycksdiametrar: O O _
minskar konstnaderna per egg.
TKF...S
) 2. Anvand neutrala stickskar om majligt. TKF...NB GMM TKN
Stick- TKFS...S
ster GMM-R/L TKR/L
3. Anvand sneda stickskar for avstickning med sa liten kdrna som majligt. TKF..DR (@bid2) (@ bid1)
4. Anvand stickskar med skarp skéregg for avstickning med sa liten kérna TKF.DR GMM-R/L _
som mdjligt vid sma och tunna arbetsstycken. (@ bild 2)
5. Anvand minsta méjliga stickskarsbredd for avstickning. O O
1. Anvénd en stickhéllare som passar till arbetsstyckets diameter. O O O
ick- | 2. Anvand en stabil stickhallare.
Stick- |2. Anvand bil stickhall O O O
héllare |3, Anvand stickhallare som kan spannas fast fran baksidan, om det inte finns plats nog o) _ _
att spanna fast stickskéret ovanifran (t ex langssvarvningsautomater).
B Monteringsanvisning (TKN / TKRL)
1. Fast stickskaret forsiktigt med hjalp av en plasthammare. - O (D hild3)
2. Ta ut stickskaret med den bifogade vridnyckeln. - O (@ rild4)
M Observera!
1. Placera eggen 0,1-0,2 mm ovanfér centrumets mitt. O (@ bild5) O (@ vild5) O (@ bid5)
2. Se till att det finns tillrackligt mycket skarvatska pa eggen. O O O
3. Anvand konstant skérhastighet for langsta méjliga livslangd. O O O
4. Stick av sa néra chucken som mdjligt. O O O
5. Minska matningen med 1/2 - 1/3 fére centrumets mitt for att forhindra urflisning. @) @) @)
+ For hard anvandning av stickskaret och hallaren (bladet) kan leda till att stickskaret bryts av
och att hallaren skadas.
« Stickskaret eller hallaren (bladet) far inte anvandas for hart, eftersom brottrisk da foreligger. O O O
+ Rengor stickskarets faste med tryckluft vid varje stickskarsbyte.

TKL
(Vansterutférande)

A
=

TKN TKR

(Hogerutférande)

[
<~

|

—10)

o storre karna

S

* Sneda stickskar kan minska karnan vid
avstickning.

* Vid stérre eggvinklar 6kar sidokrafterna och
matningen maste minskas.

TKN

“
=y

rak med liten
hérnradie

Exempel: Massivt material

TKR
Bild. 2

Exempel: Ror

Bild.1
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sned egg
héger / vanster

plasthammare

egger

B

O: anvandbar -: ej anvandbar

]

Vandskarets baksida far inte

kollidera med hallaren.

Bild. 3

vridnyckel

arbetsstycke

ild. 5

Bild. 4
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Programoversikt -

M Avstickning ~@45 Litet skaft

KTKH KTKH KTKHB J| KGM |

KTKF KTKFS

Avstickningsdiameter: ~945  Avstickningsdiameter: ~@35 Avstickningsdiameter: ~¢32  Avstickningsdiameter: ~232 Avstickningsdiameter: ~¢16  Avstickningsdiameter: ~216
Skaftstorlek: [110~16 Skaftstorlek: [18~14 Skaftstorlek: [18~16 Skaftstorlek: [18~16 Skaftstorlek: [ 18~16 Skaftstorlek: [110~12
Bredd: 2,2~3,1 Bredd: 1,6 Bredd: 1,6~3,1 Bredd: 1,5~4,0 Bredd: 0,5~2,0 Bredd: 1,0~2,0
Sjalvspanning av véndskar  Sjélvspéanning av vandskar Klamspanning Klamspé&nning Fastspanning pa sidan  Fastspanning pa sidan
®H17 @H17 @H17 ®H12 @®H6 @®H8
[ ] (] [ ]
.Q.Q.QQOQ.OO0.0.0.. .... .........

KTKF

2 eggar KTKFS
2 eggar
»
spanbrytare for spanbrytare for avstickning spanbrytare fér
allmén avstickning med lag matningshastighet skarpt snitt
< Spanbrytare for avstick-

$

CERACUT avstickning @ H15 2 eggar 1egg
£ Allmén avstickning Lag matningshastighet
o
‘'t |Avfasad + honad egg Vass egg Honad egg . L.
= GRS spanbrytare for Spanbrytare fér
£ A stabilt snitt stabilt snitt
] E
@ |
I
2 eggar
spanbrytare for
produktivitet o
= B GMM spanbrytare
8

Avstickning & svarvning ® H11 ;
c Skarpt snitt (MT spénbrytare) Stabilt snitt (TK spanbrytare) (TMR-spénbrytare) o
£ |Avfasad + honad egg|Avfasad + honad egg| Avfasad + honad egg Vass egg Avfasad + honad egg %
g Hérnradie 0.05 Vass hérnradie Hornradie 0.2-0.3 Hérnradie 0.2-0.3 Hérnradie 0.2 E
(0
(o (=]
%) Fo)

skarp  <e——)  stabil

CERACUT avstickning CERACUT / avstickning & svarvning Avstickning, sma diametrar
@ H16 (sjalvspanning) ® H12 (kldmspanning) @H6 (fastspanning pa sidan)
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AVSTICKNING

[ ] Avstickning ~2120

==

Skaftverktyg

KGM-T

Avstickningsdiameter: ~@60
Skaftstorlek: [116~32
Bredd: 2,0~6,0
Kldmspénning

@ H13
Blad
+
verktygshallare Skaftverktyg Skaftverktyg ( \
KTKB KTKH KTKH 2 eggar 3
Avstickningsdiameter: ~3120 Avstickningsdiameter: ~279 Avstickningsdiameter: ~241 P
Skaftstorlek: [116~32 Skaftstorlek: [120~25 Skaftstorlek: [110~20
Bredd: 1,6~9,6 Bredd: 3,1~5,1 Bredd: 2,2~3,1 Spanbrytare for
Sjélvspanning av vandskar Sjalvspanning av vandskar Sjélvspanning av véndskar skarpt snitt
@ H18 o OH17 @ H17
.Q.....Q.Q.Q................. 2eggar/
) Spénbr:ytare_ for
A stabilt snitt
Spanbrytare for Spanbrytare for avstickning -
allméan avstickning med lag matningshastighet 1-edge =1
Spanbrytare fér
\ stabilt snitt)
Blad + verktygshallare Skaftverktyg
-\
CERACUT avstickning CERACUT avstickning CERACUT avstickning & svarvning
@ H18 @ H16 @ H12
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FRASNING 73] KYOCERA

SmiCut

INNEHALLSFORTECKNING

MFPN PLANFRAS 313 3:2\‘:&

MECX SKAFTFRAS, MINI 321

MEC SKAFTERAS, FRASKROPP 325

MECH |GELFRAS 337

MSR IGELFRAS, GROVFRASNING 345

MSRS FRASKROPP, GROVFRASNING 353

MEY BORRANDE FRAS 361 e —

MRF RADIEFRAS 369 e —

MOF PLANFRAS, OKTAGONALA SKAR 376 .93'

MSO90  90° HORNFRAS 378 w’éy

MTE90-SF 90° HORNFRAS MED KASSETT 380 {;;1

MSE45-SF 45° PLANFRAS MED KASSETT 382 ﬁ?)

MSE45 45° PLANFRAS 384 &
<
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THE NEW VALUE FRONTIER

{ﬂ KHOCERd
MFPN PLANFRAS

- o

~—

e Dubbelsidiga pentagonala skar

e Stora krafiga skar som tal tuff bearbetning
e Utmarkt spanflode

e Laga skarkrafter
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MFPN Planfras Ve

B Dubbelsidigt pentagonalt skar

10 skéreggar per skar och optimerat skarhallarsystem med 2 ytor.

Tva plans
anlaggningsyta

A

12

10
S gL
) MSRS
© 6 -
—_ 5 —
E 4
a 3+
N 2 Konventionell MFPN

05 | | | | | | ]

0.06 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 PrimGr. " 45o

fz (mm/t) matning per tand skdregg . .
( ) ot — Skérkantsvinkel

Bibehaller indexeringsnogrannhet &ven vid hdga skarkrafter.

M Laga skarkrafter

God balans mellan olika vinklar bidrar till

effektiv averkning. ® Jamforelse av skarkrafter

2000
16% lagre spindeleffekt jAmfort med A I
1600 14% lagre spindeleffekt -

jamfort med GM
= ~
T 1200
-
-G
ﬁ 800 8 Spindeleffekt
HAg axial spanvinkel (Max.+10°). - 65 vorgson
a Axiell kraft
0
GM SM Konkurrent ~ Konkurrent
A B
@ Skardata:
Arbetsstycke: C50 SS1650
Ve=150m/min, fz=0.1mm/1t, apxae=5x105 mm,
. . Maskin: M/C(BT50)
B Dubbla skareggar (tuff bearbetning)
® Jamférelse av slagmotstand
antal slag
[SekundaSkareyg) 0 B 10 15 20
NS
PNMU1205ANER-GM o
(PR1225)
\ : X
X
(PVD nega:?\/olr:/k':r:;esrll"a'rc) X m 0.5mm/t
X m 0.6mm/t
Konkurrent D X a) 0.7mm/t
(PVD negativt vandskar) x ~ Y
(7]ingen urflisning
/g@mg X X | urflisning

Den priméara skdreggen gor spanan tunnare och @ Skardata:
reducerar skarkraften. e G (387 42HS)

Vc=100m/min, fz=0.5~0.7mm/t,
apxae=2x100mm
(arbetsstycke 20 mm brett)
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FRASNING

M Lang livslangd med MEGACOAT

@ Forslitningsresultat

0.30 40
Tic () MEGACOAT
025 - - = - - - - - oo - - - P
. 30 V W
@©

—_ o TiCN
Eo2o| - . ] c o
= B 20 O
£ 5 iNY  TiAIN
< 015 —=— Konkurrent E ° TiN i
2015F---------- --f--- ©
Q <
§ —=— Konkurrent F 10
CO010L------- /S
- —=— Konkurrent G

005} - - - - - ” = _

-=-PR1225 0 200 400 600 800 1000 1200
0.00 oxidationstemperatur
0 20 40 60 80
ingreppstid  [min] Vandskarssort
MEGACOAT Arbetsstyckets material
® Skirdata: (PVD-beIagd)

Arbetsstycke: 1.7225

ngzegfgr:érgir?{nz l?rgs'liér?;gﬂ 25 mm PR1 225 stél / rostfritt stal
PR1210 gjutjéarn / titaniumlegering

Distans for ett pass: 340 mm

M EG ACO AT Lang skarlivslangd och héghastighetsfrasning
genom hdg hérdhet och hogt oxidationsmotstand

M Utmarkt spanflode

Utmarkt spanavgang minskar risk for
spanstockning.

Spanbrytare | Anvandning Geometri A
- 6L
N
GM Allround - -~
)l s
—— e
Hy
A
’ 23 GM
ag £
SM skarkraft E
- &
GH 5 G{)O\; : 5 R ™ l \ \ | | | | L,
earbeinig - - 1§ ; 00601 02 03 04 05 06 0.7
e fz (mm/t) matning per tand
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MFPN Planfras

B MFPN45

316

AR. R.R.
Skarlagesv. (°) oD=63 -10°
max +10° oD=80 -8°
eD=100-250 -6°
od
il
L NN T
! 026 ¢
45° od2 457
od1
oD
oD1
Fig.3
® Dimensioner
5 ls. Matt (mm) Z |\
Q @©. -
Beteckning 2 E2 g Eﬁk; Uggzr
— |<® oD |oD1 | od |odl |[@ed2 | H | E | a | b | & |
MFPN 45063R-4T-M | @ | 4 | 63 | 76 | 22 | 19 | 11 40 | 21 | 63 | 104 | |05
1g.
- 45080R-5TM | @ | 5 | 80 | 93 | 27 | 22 | 18 | _ | 24 7 [ 124 |79 17
g 45100R-6T-M | @ | 6 | 100 | 113 | 32 | 48 30 144 | |14
- 19.
IS 45125R-7TM | @ | 7 | 125 | 138 58 9126 |
S 40 32 9 | 164
o 45160R-8T-M | @ | 8 | 160 | 173 68 | 667 | 3.8
o 45200R-10T-M | @ | 10 | 200 | 213 Fig.3| 6.4
60 | 110 | 1016 40 | 14 | 257
45250R-12T-M | @ | 12 | 250 | 263 9.1
MFPN 45063R-5T-M | @ | 5 | 63 | 76 | 22 | 19 | 11 40 | 21 | 68 | 104 | |05
1g.
3 45080R-6TM | @ | 6 | 80 | 93 | 27 | 22 | 138 | _ | 24 7 [124 |9 10
g 45100R-8T-M | @ | 8 | 100 | 113 | 32 | 48 30 144 | |14
- 19.
= 45125R-10T-M | @ | 10 | 125 | 138 58 9“5 | -
© 40 32 9 | 164
£ 45160R-12T-M | @ | 12 | 160 | 173 68 | 667 | 3.8
S 45200R-14T-M | @ | 14 | 200 | 213 Fig.3 | 6.5
60 | 110 |101.6 40 | 14 | 257
45250R-16T-M | @ | 16 | 250 | 263 9.1
MFPN 45063R-6T-M | @ | 6 | 63 | 76 | 22 | 19 | 11 40 | 21 | 68 | 104 | |05
1g.
- 45080R-8TM | @ | 8 | 80 | 93 | 27 | 22 | 138 | _ | 24 7 124 |9 11
S 45100R-10T-M | @ | 10 | 100 | 113 | 32 | 48 - 30 144 | 113
19.
= 45125R-13T-M | @ | 13 | 125 | 138 58 - 9“6 | -
S 40 32 9 | 164
£ 45160R-16T-M | @ | 16 | 160 | 173 68 | 667 | 3.9
45200R-18T-M | @ | 18 | 200 | 213 Fig.3| 6.6
60 | 110 |101.6 40 | 14 | 257
45250R-20T-M | @ | 20 | 250 | 263 9.3
@: Lagerhalls
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FRASNING

B Reservdelar

® Reservdelar

Reservdelar
- Torxnyckel 300S- ings-
. Spéannskruv y Undelrltetzggs U-p skruv Nyckel Mon;[(erlngs
Beteckning T DTM platia SKruv
@) | B
E =/ = -
- | MFPN 45063R-4T-M HH10x30
§ MFPN 45080R-5T-M SB-50140TR TT-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HH12x40
g MFPN  45100R-6T-M for vandskaret h for underlaggsplattan
o t rekommenderad spannkraft rekommenderad spannkraft -
© 45250R-12T-M 42Nm 6.9 Nm
9 MFPN 45063R-5T-M HH10x30
2 | MFPN 45080R-6T-M SB-50140TR TT-15 HH12x40
©
s | MFPN  45100R-8T-M for vandskaret - - - -
E 14 rekommenderad spannkraft -
=l 2 Nm
=z 45250R-16T-M
- MFPN 45063R-6T-M HH10x30
8 | MFPN 45080R-8T-M SB-40140TRN - DTM-15 HH12x40
S | MFPN 45100R-10T-M fér vandskaret - - -
£ t rekommenderad spannkraft -
L 3,5Nm
45250R-20T-M : :
M Vandskar Anvandningsomrade _ .
©® Frasskar (med hal) M [Rostfrtt stal *
*: Férst | Gjutjarn *
. Forstava
. Segjarn *
% Andraval N [icke-ammetall I
(hardat material galler endast under 45HRC) LS x
H |Hardat
o MEGACOAT
. - Matt (mm) hardmetall
Geometri Beteckning
A T od X Z PR1225 | PR1210
=
b ! fi PNMU 1205ANER-GM [ J [ J
allround 1 788 556
ey 3
\ ff PNMU 1205ANER-SM 6.2 2.0 2.0 [ J [ J
g st
o
h PNMU 1205ANER-GH 17.98 6.17 [ J [ J
gro:/bearbetning
@ Lagerhalls
@ Tabell for val av fraskropp och spanbrytare
Planfrastyp Spanbrytare
Avsikt med frasningen Grov- Normal- Fin-
tandad tandad tandad GM SM GH
Generell frasning av stal och legerat stal O O
Stal och legerat stal (for maskiner med liten motereffekt och risk for vibrationer) O O
Maximal avverkning (kostnadseffektiv) O O
Generell frasning av rostfritt stal (@) O
Rostfritt stal (for maskiner med liten motereffekt och risk fér vibrationer) O O
Generell frasning av gjutjarn O O
Gjutjarn (ap 6ver 4 mm, fz Sver 0.35 mm/t) O O
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MFPN Planfras

B Bearbetningsexempel

1.0040 / Ust42-2

‘Maskindel
-Ve=170m/min
-Apxade=4x10mm
fz=0.3mm/t
Vf=1350mm/min
‘Utan kylning
‘MFPN45125R-10T <
(10 eggar) . — .
‘PNMU1205ANER-GM
(PR1225)

Planfrésing (normal ytfinnish)

100

200

langre livslangd

MFPN

(PR1225) 3 pcs/egg

1 pcs/egg

Konkurrent H

S§S0717-12

23000

-Ror
-Vc=180m/min
-Apxde=2x80mm
fz=0.44mm/t
Vf=2010mm/min -
-Utan kylning
‘MFPN45125R-10T
(10 eggarn) i
‘PNMU1205ANER-GM :
(PR1210) ‘

2000

langre livslangd

MFPN

(PR1210) 3 pcs/egg

Konkurrent | 2 pcs/egg ( )

*MFPN planfrés gav stabil frasning, utmarkt spanfléde och
ingen urflisning.

*MFPN planfras gav inga vibrationer, och hade en 3 ganger
sa stor livslangd an konkurrent H.

(Kundens utvardering)

*MFPN planfras hade 1,5 ganger langre livslangd an
konkurrent |

*H6g matning med MFPN mdjliggjorde 1,3 ganger hogre
avverkning.

(Kundens utvardering)

Legerat stal

‘Maskindel Total D.O.C.
‘Ve=175m/min

‘apxde=1.5x100mm

z=0.19mm/t

Vf=790mm/min

-Utan kylning

‘MFPN45160R-12T

(12 eggar)

‘PNMU 1205ANER-GM
(PR1225)

Dl oo

2400

2 ger
langre livslangd
2 pcs/egg ()

1 pcs/egg

MFPN
(PR1225)

Konkurrent J

SS0732-03

‘Pressdyna Planfrasning
-Ve=130m/min <
-Bpx8e=6x150mm g
fz=0.15mm/t e —
Vf=460mm/min -—
-Utan kylning
‘MFPN45160R-12T T L g
(12 eggar)
-PNMU 1 205ANER-GM 3000
(PR1210)
1.2 ger
MEPN o . Okad effektivitet
(PR1225) Frastid 128 min
Konkurrent K Frastid 167 min ( >

*MFPN planfras hade 2 ganger langre livslangd an
konkurrent J.

*Konkurrenten fick urflisning genom spanstockning.
MFPN planfras hade inga urflisningar och stabil frésning.
*MFPN méjliggjorde dubbel matning i jamforelse med
konkurrenten. Frasningens effektivitet fordubblades.

(Kundens utvérdering)

*Verkligt stabil frasning vid ingang till arbetsstycket och
mindre vibrationer an konkurrent K.

*Rena krullade spanor vilket gav gott spanfode.
«Skarhastigheten har blivit andrad fran konkurrentens
Vc=110 m/min till Vc=130 m/min, vilket bidrog till en
effektivisering pa 1,2 ganger.

(Kundens utvérdering)

318
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FRASNING

B Bearbetningsexempel

‘Platta

-Ve=230m/min

-Apxade=5.0x80mm

fz=0.19mm/t

Vf=1090mm/min

‘Utan kylning

‘MFPN45160R-12T

(12 eggar)

‘PNMU 1205ANER-SM
(PR1225)

80

2000

2,6 ger
Okad effektivitet

MFPN
(PR1225)

Frastid 7.3 min.
(4 pass)

Konkurrent L

. O Frastid 19 min
(for grovfrasning)

(asess) §
*MFPN planfrés orsakade inga vibrationer genom sin stabila
fréasning. Detta trots fyra fler skareggar och 1,3 ganger
O6kad matning per tand.

*Frasningen genererade mycket lagre varme och gav en
battre yta utan grader.

*Frasningens effektivitet blev 2,6 ganger hdgre tack vare
hdga skardata.

(Kundens utvardering)

-Skaft (&ndplanfrasning)
-Ve=140m/min
-Apxade=0.4x50mm
fz=0.19mm/t
Vf=635mm/min

-Utan kylning

‘MFPN45080R-6T
(12 eggarn)

-‘PNMU 1205ANER-SM
(PR1225)

Andplanfrasning

I
L
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
290

*Det konventionella verktyget orsakade vibrationer, MFPN
planfrés upphavde vibrationer genom sin stabila frasning.

*Trots att matningen 6kades 1,9 ganger, sa var vandskaren
mindre slitha och visade inga tecken pa urflisningar.

*Bade effektiviteten och livslangden har blivit 6kad.

(Kundens utvardering)

-Platta

‘Ve=180m/min

-dpxde=3x80mm

fz=0.15mm/t

Vf=690mm/min

-Utan kylning

‘MFPN45125R-10T

(10 eggarn)

‘PNMU1205ANER-GM 0

(PR1225) 40
300

(konventionell)

Vc=140m/min

apxae=3x80mm

fz=0.11mm/t

(Vf=230mm/min)

*Trots att skarhastigheten och matningen 6kades 6ver det
konventionella verktyget, sa forblev livslangden den samma
och effektiviteten 6kade med 2,6 ganger.

*MFPN planfras vibrerade mindre bade vid ingang och
utgéng med minskat vibrationsljud.

(Kundens utvérdering)

-Lada
‘Vc=90m/min
‘apxde=0.4x50mm
fz=0.19mm/t
Vf=410mm/min S
-Utan kylning

‘MFPN45080R-6T T
(6 eggar)

‘PNMU1205ANER-SM
(PR1225)

500

1,5 ger

angre livslangd

MFPN
(PR1225)

1.5 pcs/egg ( )

1 pcs/egg

*Trots att skardjupet, skarhastigheten och matningen

inte kunde 6kas beroende av Iag stabilitet hos ladan, sa
medverkade MFPN planfrasen till en vibrationsfri frasning
och en langre livslangd pa 1,5 ganger.

Konkurrent M

(Kundens utvérdering)
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MFPN Planfras Ve

B Instruktioner for montering av vandskar

1. Var noggrann med att avldgsna damm och spanor fran plattlaget.
2. Efter att du har strykt pa monteringspastan, medan du pressar skaret mot kontaktytan, stoppa spannskruven i halet pa vandskaret och fast
skruven med passande moment. Se bild. 1 och bild. 2.

Rekommenderad fastsattningsmoment = Momentkraften for en normal och grovtandad fraskropp (anvandning av M5 skruv) ar 4,2 Nm.
Momentkraften for en fintandad fraskropp (anvandning av M4 skruv) ar 3,5 Nm.

3. Efter att du har spannt skruven, var saker pa att vandskaret ligger ratt i sina respektive plattlagen.

4. For att byta skaregg pa vandskaret, lossa skruven mosols (se bild 3). Skareggarna ar markta med nummer pa ovansidan av vandskaret.
(se bild 4). For att skydda wipereggen, anvand hornen pa vandskaret i nummerordning.

Sidyta pa vandskaret
Toppytan pa
véndskéret
Skareggsnummer

4
B Rekommenderad skérdata
L 3 i 5 mm/t
Material Hérir::ta” Sk?mﬁitghet bsretéar;e 006 0.1 0.2 (0.3) 04 05 06 07
GM* - o1 0.2 o+
Kolstal PR1225 | 120-180~250 | SM 0.06 0.12 o2 |
o EERENY 0.4 o7
GM* - o1 0.2 o+ i
Legerat stal PR1225 | 100-~160-220 | SMst 0.06 [ 0.12 1025 |
GHY IR 04 los

o1l o2 WA 03
006 01 1§ 02
- 02l 035 05

Rostfritt stal PR1225 | 100~150-~200 :::f 0106‘- 0 -0_12 &2 o _pe
GM* . ol o2 o
Grajam PR1210 | 120-180-250 | SM 0.06 012 8 025 |
GHyY | 0.2! 0.4 od

. o1 02 Wl o035

ool oamoz | |
. 02 0.35 Jos

oo 0.089 015 |

Grovtandad (med underlaggsplatta)

Normaltandad (utan underlaggsplatta)
Typ (F6r GH-brytaren rekommenderas matning
under fz=0.4 mm/t.)

Fintandad (utan underlaggsplatta)
Anvandning av GH-spanbrytare &r inte att rekommendera.

%% Siffrorna i fetstil indikerar mittenvérdet inom toleranserna fér de *: Férstaval +: Andraval
rekommenderade skérhastigheterna. : :
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MECX Ultra Hurricane Frasar

B MECX skaftfrasar och fraskroppar

1 1
L&_J o odt o
Bild 5 Bild 6
©® Skaftfrasar
R Reservdelar
Later. Matt Skarlages- -
ager-| o) vinkel X Spannskruv Nyckel . Max varvtal
Beteckning hall- | Kylhdl | Form Frésskar :
p. skar AR (varv/min)
oD|od| L | 1| | o0l RR % \
MECX 08-S10-07-1T [ ] 1 8 10 16 11,7 | -24,0 Bild 1 48.100
14-§12-07-2T [ ] 2 14 | 12 8 18 -12,1 SB-2035TRG 44.800
17-S16-07-3T [ ] 3 17 100 -11,0 42.400
x § 18-S16-07-3T [ ] 18 | 16 20 -10,9 41.600
% % 20-S16-07-4T [ ] 4 20 110 6 163 -10,4 Ja Bild 3 DTM-6 BDMTO0703 40.200
2|5 21-520-07-4T ° 2| | -101 SB-2042TRG 39.500
2 = 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 -10,4 . 40.200
£ 25-S20-07-7T ° 7 125 | 20 1120 | 25 6 16,3 97 Ja Bild 3 | SB-2042TRG DTM-6 BDMTO0703 37000
MECX 10-S10-07-1T [ ] 1 10 | 10 17 12,8 | -18,7 Bild 2 47100
3 12-812-07-2T ® 2 1212|% s 143 | -137 SB-2086TRG 46.200
k=3
= | B 16-S16-07-3T ® | 3|16 | 16 | 100 -11,3 43.200
alg 20-520-07-4T ® 4 2 2010 °|°® 163 104 " | Bid4 SB2042TRG DTM-6 | BDMTO703 ™5 200
§ 2 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
g - MECX 16-S16-07-4T [ ] 4 16 | 16 | 100 20 -11,3 43.200
3|8 20-S20-07-5T @® | 5|20 |2 | 110 -10,4 40.200
S 1 ’ Bild 4 B-2042TR DTM- BDMTO07 .
£ 25-S25-07-7T ® | 7 |25 2512025 ° |98 [ 97 fa lld4 | SB-2042TRG 6 0703 57000
- 32-832-07-8T [ ] 8 32 | 32 | 130 30 -8,9 33.600
< | g |[MECX 17-§16-130-07-3T [ ] 3 17 | 16 | 130 20 -11,0 42.400
E % 21-S20-140-07-4T [ ] 4 | 21 | 20 | 140 -10,1 . 39.500
= | = 6 16,3 Ja Bild 3 | SB-2042TRG DTM-6 BDMTO0703
= g 26-S25-160-07-5T | @ | 5 | 26 | 25 | 160 | 25 ’ -9,5 a ! 36.500
5|8 33-832-200-07-6T | @ | 6 | 33 | 32 | 200 | 30 -8,8 33.100
= MECX 16-W16-07-3T [ ] 3 16 | 16 | 68 20 -11,3 43.200
= g 20-W20-07-4T [ ) 4 | 20| 20 | 80 6 16,3 | -10,4 Ja Bild 4 | SB-2042TRG DTM-6 BDMTO0703 40.200
*‘2 = 25-W25-07-5T [ ] 5 | 25|25 |88 |25 -9,7 37.000
% g |MECX 16-W16-07-4T [ ] 4 16 | 16 | 68 20 -11,3 43.200
= g 20-W20-07-5T [ ] 5 |20 | 20 | 80 6 16,3 | -10,4 Ja Bild 4 | SB-2042TRG DTM-6 BDMTO0703 40.200
i 25-W25-07-7T [ ] 7 | 25|25 | 88 | 25 -9,7 37.000
©® Fraskroppar @: Lagerhallning
- Reservdelar
. Matt Skérlages- -
ager- | ool vinkel Spannskruv Nyckel
Beteckning hall- Slir Kylhal Form Vikt Max
i tal
ning oD | od|odi|ed2| H| E|a|b|s]| A | RR varvia
(max)
MECX032R-07-8T-M @® | 8 [32|16]14]85[35|20 55|85 -8.9 Bild 5
MECX040R-07-10T-M @ | 10 [40 6| w7 -8.4 I sB2042TRG|  DTMS
MECX050R-07-12T-M @ | 12 |50 22|18 |12 |40 | 2263|104 8.3 Bild 6
MECX063R-07-16T-M @ | 16 |63 79

Hl Max. varvtal

@: Lagerhalining

¢ Om angivet max varvtal dverskrids, kan det leda till brott pa verktyget genom centrifugalkrafterna, varvid delar kan slungas ivag. Narmare information om
detta finns i kapitlet “Varning”

Il Slata ytor med MECX skaftfras med skérdjup i flera steg
* Valj mindre ap &n 5,0 mm vid frasning i flera omgangar, for att fa en hog ytkvalitet.

® Vandskar

322

o . Lagerhallning
Beteckning Matt Vinkel PVD-beléggning Anvéindbar
PR1025 verktygshallare
A| T |¢d|W|R | a| B |PRI2S (PR925) PR905
BDMT 070302ER-JT 0,2 ([ ] (] o
070304ER-JT [4,6(26|23(6,7(04|16 | 15| @ o L) MECX-+—ssr—ses—07~+
070308ER-JT 0,8 (] [ J o
BDMT 070302ER-JS 0,2 o [ J o
070304ER-JS [4,6|26(23|6,7(0,4| 16 | 15 [ ] [ J o MECX:s+++07
070308ER-JS 0,8 o [ J o

3% Sort: PR1225 for stal, PR1025 (PR925) for rostfritt stal, PRI05 for gjutgods
3 Anvandning av geometrier: Standardspanbrytare (JT), spanbrytare med lagt skartryck (JS)

@: Lagerhallning
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FRASNING

B MECX spanavverkningskapacitet

(Vc=150 m/min Arbetsstycke: SS1650)

W Hornfrésning M Sparfrasning

Utsticknings- Beteckning M Sned-/spiralfrasning

Beteckning langd A
(mm)

Skar-
diam.

¢8 | MECX08-S10-07-1T 16 =

MECX08-S10-07-1T

¢10 | MECX10-S10-07-1T 17 =

ap (mm)

o = N W H OO
ap (mm)

o = N W H OO

¢12 | MECX12-S12-07-2T 18 | 30 005 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15

fz (mm/tand) fz (mm/tand)

¢16 | MECX16-S16-07-3T 20 | 40

¢20 | MECX20-S20-07-4T 20 | 40

¢25 | MECX25-S25-07-5T 25 | 50

MECX10-S10-07-1T

¢32 | MECX32-S32-07-6T 30 | 50

ap (mm)

o = N W s OO
ap (mm)

o = N W s OO

0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
Form
fz (mm/tand) fz (mm/tand)

MECX12-S12-07-2T

ap (mm)

o =N WA OO
ap (mm)

O =N WA OO

MECX16-S16-07-3T

* Bearbetning med léngre utstickningslangd
vid anvéndning av MECX08 och MECX10
rekommenderas inte. 0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15

ap (mm)
o = N W s 00O
/
ap (mm)
o = N W s OO

* Skardata for JS spanbrytare
(® MECX08~MECX12

Minska matningen i vidstdende tabeller med 25%.

@ MECX16 och stérre

Minska matningen och ap i vidstaende tabeller med 30%.

MECX20-S20-07-4T

ap (mm)
o = N W S OO
/
/
/
ap (mm)
o = N W A OO

0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
fz (mm/tand) fz (mm/tand)

MECX25-S25-07-5T

ap (mm)
o = N W S OO
i
ap (mm)
o = N W A OO

0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
fz (mm/tand) fz (mm/tand)

MECX32-832-07-6T

ap (mm)

o = N W H OO
|
ap (mm)

o = N W H OO

0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
fz (mm/tand) fz (mm/tand)

* Spanavverkningsdiagrammet ovan visar anvandningsomradet for JT-vandskar
(PR1225) vid anvandning av normaltandad fras. Om fintandad fras anvands, minska ap med 30%.
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MECX Ultra Hurricane Frasar

/

M Anvisningar fér sned- och
cirkularfrasning

B Rekommenderad skirdata

.. . . (JT-vandskar)
Snedfrasning ¢ Spiralfrasning Skirhastighet (mimin)
Arbetsstyckets Matning PVD-belagda sorter
¢ Rampvinkeln ska vara mindre an a° material (mmi/tand) PR1025
e Anvand tryckluft eller kraftig spolning. PR1225 (PR925) PR90S
Rostfritt stal 0,05~0,07~0,09 100~200
Kolstal 0,06~0,1~0,15 | 120~180
Legerat stal 0,06~0,08~0,12 | 100~180
Metallformstal 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-vandskar)
Skérhastighet (m/min)
Frasdiam. Vandskar Max rampvinkel (o°) Arbetsstyckets Matning PVD-belagda sorter
. material (mm/tand) PR1025
¢8 Rekommenderas ej PR1225 (PR925) PR905
¢10 1,5°
12, p14 2° Rostfritt stal 0,05~0,07~0,09 100~200
¢16 3°
o17, 018 15° Kolstal 0,04~0,08~0,1 | 120~180
$20 BDMT0703 2 Legerat stal 0,04~0,06~0,08 | 100~180
@21 1,8°
25 1,3° Metallformstal 0,04~0,06~0,08 | 80~150
$26 1,2°
¢$32 0,8° GG gjutgods 0,04~0,08~0,1 100~180
33 0,5° )
S A GGG gjutgods 0,04~0,06~0,08 80~120
Fo6lj noga instruktionerna nedan, annars finns risk for allvarliga personskador.
Max varvtal  |1SO 1940-1/8821
Anvisning om max varvtal &r markt pa frasen. SR, B EL)
1. Anvand aldrig frasen vid hogre varvtal &n vad som anges i katalogen och pa frasen. 20.000 G16
2. Folj rekommenderade skérdata och max varvtal vid spanavverkning. Jpy— 663
3. Anvands mer &n 10 000 varv ska man kalibrera MECX-fras och lamplig hallare enligt vidstaende tabell. : -
30.000~ G2.5
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Ultra Hurricane

Sorter (PVD-belagda vandskar)

PR1025

PR1225_ PR1210_

Finfrasning Grovfrésning Finfrasning Grovfrasning Finfrasning Grovfrasning
Klassificenng - Klassificering| MO01 - Klassmcenng -

PVD-belagd PVD-belagd PVD-belagd

r_l\{lé(;rjorgé?;rﬁ 'ﬂ % Micrograin Micrograin

Hardmetall Hardmetall

JS-spanbrytare med
lagt skartryck

Minskad skarkraft

20%

Hornradier
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MEC Frasprogram

Hog styvhet och
hallbarhet

"

Hoég hallfasthet och lang
livslangd

e Slata ytor och vinkelrat frasning e Lagt skartryck och lang livslangd
Slata ytor och 90 graders vinkel vid hornfrasning, B Skarkraft - Jamforelse
aven vid flera steg
SOOI TRA HURRICANE
. 4000
' e = @20 C50
V =100 m/min
@20 C50 2000—— dxw = 9x10 mm
V= 120m/min fz = 0,2 mm/varv
dxw = 5x10 mm 1000[—— Torrbearbetning
fz = 0,1 mm/varv
Torrbearbetning
(med tryckluft) ° Konkur. A Konkur. B Konkur. C

Bl Eggstabilitet (brottest)
(Antal pass tills vandskaret havererat)

ULTRA HURRICANE I
[
@ 20 47CrMo4
V=120 m/min
dxw=3x10 mm
_________ - I Konkurrent B 2=0,3 mm/varv
‘ Torrbearbetning
1 pass = 100 mm
IKon kurrent C
29 um ‘
50 100 150
MEC - Ultra Hurricane Frasar Konkur. A Konkur. B Antal pass
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MEC Ultra Hurricane Frasar

v

B MEC Skaftfrasar

(Cylindrisk)

@dn?

Fig.3

Fig.2

Fig.4

(Weldon)
-=g —
Fig.5 Fig.6 Fig.7
L
-‘g _
Fig.8 Fig.9 Fig.10
L
® Dimensioner
= Matt (mm) Skarlagesv. (°) | _ HepEnaiy
5| O © | Spannskruv | Nyckel T
Beteckning T AR 2 I (varv/min)
S|2|oD|od| L | 2|8 gXIRR| T | & E//
MEC 10-W10-1103 | @ 10 | 60 . | Nej | Fig2
10-W16-1103-H | @ 0 s Tes | 7 L e B P = 54,800
12-W10-1103 | @ 10 | 60 ] _ | Nej | Fig2
S e ' | " s N 10 | +12° | -21 Ja | Figs | SB2545TR DTM-8 | 50,800
14-W12-1103 [} 12 | 68 . . Nej | Fig.2
14-W16-1103-H | @ 4 s 2 Y e Figa 47,700
T [MEC 16-W12-1173  |[@[ , | 16 | 12 ”3 +18° | 14° | Nej | Fig.2 43,750
© 18-W16-11T3-H | @ 18| |68 +19° | -13° 43,000
& 20-W16-11T3-H | @ 20 25 +20° Fit 41,000
22-W20-11T3-H (@ |, [22 | | |26 e | 10° o 39,600
5 25-W20-11T3-H | @ 25 bg | 10 I SB-2555TRG | DTM-8 | 37,500
? 28-W25-11T3-H | @ 28 +22° 35,800
2 30-W25-11T3-H (@ | , [ 30 | 25 | 88 | -9° Fio7 34,800
2 32-W25-11T3-H |@ | " | 32 +23° g 33,900
40-W32-11T3-H (@ | 5 | 40 | 32 | 110 | 50 -8° 30,000
g £ 'MEC 16-W16-11T3-H (@ | 2 | 16 | 16 | 68 | 25 +18° | -14° Fig.0 43,750
w2 20-W20-11T3-H | @ 20 | 20 [ 81 | 30 +20° : 41,000
E\f—' _ o _ _ )
£ 2 25:W25-11T3-H (@ | ° |25 | 25 |88 |32 | 0 | wore | 0 | VA [ SEEOSOTRG DTN 7 gog
238 32-W32-11T3-H (@ | 4 | 32 | 32 | 100 | 40 +23° | -9° 9 33,900
2 [MEC 25-W20-1704-H [ @ 2 [ 25 [ 20 [ 86 | +16° | -11° Fig.6 35,000
E 32-W25-1704-H (@ | 3 | 32 | 25 | 92 167 +17° | .| Ja | _|SB-4070TRN|DTM-15| 30,000
& 40-W32-1704-H (@ | 4 | 40 | 32 | 110 | 50 +19° 9 25,000
MEC 25-W25-1704-H |@ | 2 | 25 | 25 | 92 | 36 +16° | -11° . 35,000
" 32-W32-1704-H | @ | 3 | 32 | 32 |100| 40 | > [wa7e | 7= | 2 |Fig.10 SB-AO070TRNIDTM-1S =0 505
@ : Lagerhalls
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FRASNING

@ Dimensioner

= Matt (mm) Skarlagesv. (°) = "Reservdelar
Beteckning g —l‘c) § g’ Spannskruv | Nyckel Max Va"_V
S| e oDl od| L |2 ls AR. RR | 2| & x (varv/min)
z (MAX) =
MEC 10-S10-11 ° 10 ] | Nej |Fig.1
10-S16-11 ° T 17 0T 24 e TFig2 54,800
12-S10-11 ° 10 Noj | Fig.
12-812-11 ° 12 [ 12 21° ' 50,800
e ® ' 15| & N 10 " Ja [Figz SB-2545TR DTM3
13-S12-11 o 13 | 12 Nej | Fig 49,200
14-S12-11 N 14 |12 -19° : 47700
14-S16-11 ° 16 Ja |Fig.2 '
MEC 16-S12-11T ° 16 | 12 g |14 | Nej|Fig 43,750
o 17-S16-11T @ 2|17 00| 2 13° 43,500
S 18-S16-11T ° 18 +19° | 13° 43,000
§ 19-S16-11T o 19 10° 42,000
n 20-S16-11T ° 20 - +20° 41,000
21-S20-11T ° 21 110 9° 40,300
22-S20-11T @ 3|22 39,600
24-S20-11T o 24| 20 00 210 | 200 | Ja Fig.3 SB-2555TRG| DTM-8 38,200
25-S20-11T ° 25 120 | 29 37,500
28-S25-11T ° 28 +22° 35,800
30-S25-11T ) 30 | 25 9° 34,800
32.525-11T | @ * | 32 130 32 - 33,900
40-S32-11T ® . 40| |0l 50 -8° 30,000
50-S32-11T N 50 7° 22,500
# £|MEC 16-S16-T1T ® 216 16 100 . +18° | 14° 43,750
£ oz 20-S20-11T N 20 | 20 | 110 +20° . _ 41,000
2 Ezm“ 25-525-11T ® > 2525120 32| 1 [ppe | 107 | Ja |Fig.4/SB-2555TRG| DTM-8 7 g
NE 32-S32-11T @®| 4| 3232130/ 40 +23° | -9° 33,900
i~ MEC 20-S18-170-11T | @ 18 | 170 | 30 Fig.3
é 20-S20-140-11T | @ 20 140 60 +20° Fig.4 41,000
O | & 20-S20-170-11T | @ 20 170 ’
% 22-S20-170-11T | ® 22 30 -10° Fia3 39,600
< 25-523-210-11T | @ 23 [ 210 32 ore g
i 25-S25-160-11T | @ 25 160 | o Fiod 37,500
2 25-525-210-11T | @ | 2 25 [ 10 Ja | '9" |sB-2555TRG | DTM-8
E» 28-S25-210-11T | @ 28 32 +22° Fig3 35,800
< 32-S30-250-11T | @ 30 | 250 | 40 '
£ 32-S32-200-11T | @ 32 200 9° i 33,900
- o g.
32-S32-250-11T | @ 32 | 250 +23
35-S32-250-11T | @ 35 40 Fio.3 32,600
40-S32-240-11T | @ 40 240 | 65 -8° ' 30,000
- |MEC 25-S20-17 @ 2| 25| 20 | 120] 36 +16° | -11° 35,000
g 32-S25-17 ®| 33225130 40 | | +17 | Ja |Fig.3|sB4070TRN | DTM-15 30000
8 40-S32-17 O, 140 | o 150! 50 o | 7 25,000
n 50-S32-17 ° 50 17,000
MEC 25-S25-17 @ 2| 25| 25 120] 36 +16° | 11° _ 35,000
* 32-832-17 ®| 3 32 | 32 [130] 40 |7 [ w7 | 7o | U2 |Fig4|SB-4070TRN DTM-15 —45 050
— |[MEC 25-S25-160-17 | @ 160 .
8 2552521017 (@ | % |25 [, 1% e | 1 Fig4 35,000
e 28-S25-210-17 | @ 28 36 Fig.3 32,500
=3 32-S32-200-17 | @ | 2 200 15.7 Ja |__ |SB-4070TRN|DTM-15
5 32-532250-17 (@ | 2| % wre | Fig-4 30,000
= 35-S32-250-17 | @ 35 40 Fia.3 27,700
— 40-S32-240-17 | @ 40 240 | 65 +19° 9 25,000

B Max. varvtal
Om angivet max varvtal 6verskrids, kan det leda till brott pa verktyget genom centrifugalkrafterna, varvid delar kan slungas ivag.

Narmare information om detta finns i kapitlet “Varning”.

@ : Lagerhalls
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B Vandskar Anvandningsomrade P \S::Iktygsstél : i
% : Forstaval M |Rostfritt stal * *
¥ : Andraval Kk [EEED *
Segjarn *
N |Icke-jam metaller *
s H.f')v:'a'rmeb.est. mat. *
Titanlegeringar * *
(ifall materialet &r under 45HRC) H [Hardat stal e
Matt (mm) Vinkel (°)| Cermet|  PVD-Belagd HM
. .. \ s 0 0 e o
Vandskar Beteckning AT od W relalgly 8 8 e S g
Hogerskar = i E i o
BDGT 11T302FR-JA 0.2 o
11T304FR-JA | 6.7 |3.80/2.8 |11.0/ 0.4 |18°/13°| - o
8l 11T308FR-JA 0.8 o
= i | BDGT 170404FR-JA 0.4 o
- 170408FR-JA 0.8, 0l m0 o
Efﬂ 170420FR-JA | 08 490/4.4/17.0)5 o 18137 - [
icke-jarn metaller L2 170431FR-JA 3.1 [}
E[ BDMT 070302ER-JS 0.2 o o o
a 070304ER-JS | 4.6 |26 |2.3|6.7 |0.4 |16°15° o [ (
. 070308ER-JS 0.8 o o (
BDMT 110302ER-JS 0.2 O O
110304ER-JS | 6.3 |3.00/2.8 |11.0/ 0.4 |18°[15°| - O O
110308ER-JS 0.8 O O
st |BDMT 11T302ER-JS 0.2 )
=\ 11T304ER-JS | 6.7 [3.802.8 [11.0/ 0.4 |18°13°| - C )
E% 11T308ER-JS 0.8 o o
o Nk BDMT 170404ER-JS 0.4, 00l mo ) o o
Igc;s;f&gtrs::#t = 170408ER-JS 9.6 14.90/4.4|17.0 0.8 18°113 . .
E[ BDMT 070302ER-JT 0.2 o o (
a 070304ER-JT | 46 |26(2.3|6.7 0.4 16°15° o o o
. 070308ER-JT 0.8 () ([ J { ]
BDMT 110302ER-JT 0.2 O O
110304ER-JT | 6.3 |3.00(/2.8|11.0|/ 0.4 [18°/15° - O O
110308ER-JT 0.8 O O
BDMT 11T302ER-JT 0.2 [ ) [ )
11T304ER-JT 04 () [ ) [ )
11T308ER-JT 0.8 o o ([ J
11T312ER-JT 1.2, 0ol o o ([ J
\ 11T316ER-JT 6.7 |3.80/2.8(11.0 16 18°113° - ° °®
3 11T320ER-JT 2.0 ° °
= A 11T324ER-JT 24 ° [ ]
T 11T331ER-JT 3.1 o o
BDMT 170404ER-JT 04 [ ) [ )
170408ER-JT 0.8 o ( J (
170412ER-JT 1.2 ( J o
170416ER-JT 1.6 |, 0ols 90 o (
170420ER-JT 9.6 14.90/4.417.0 20 18°113°) - °® °®
170424ER-JT 24 o o
170431ER-JT 3.1 o o
170440ER-JT 4.0 () o
@ : Lagerhadlls O : Lagerhalls e

M Vid anvandning av vandskar med en hornradie stérre 4n 1,6 mm maéste fraskroppen modifieras.
Anvand tabellen nedan vid frasmodifiering.

Vandskérets hérnradie

fraskroppen

Rekommenderad modifiering av

rekommenderas.

1,6 R1,0
2,0 R1,0
3,1 R1,6

Modifiering av fraskroppen till radieform

Vid modifiering till fasform ska fasen inte
vara bredare én nédvéandigt.

Fraskropp

@[

Modifiering

Véndskar med stor
hérnradie

fore nmm— cfter
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FRASNING

B MEC Fraskroppar

od od Skarlagesvinkel (°)
e b b
{’;& 4{ 1 T_T - ﬁ Q'E'(HA%‘???
4 @ © .R. L
- aie i w ‘ w ‘ 17 Typ
AR.(MAX): +19°
T T R.R. L7
| o m
202 ' j
2d1 Lo . od1 |_0°
oD Fig.1 2D Fig.2
@ Dimensioner
. Reservdelar
b Matt (mm) — =
|2 @© [} Spannskruv Nyckel
. [T 5| € x5 Max varv
Beteckning 2D | = £ £ |52 (varv/min)
—|Z|eD|ododljei2 H |E |a|b|S| T | & % \

MEC 040R-11-5T-M ® 5|40 |16 |14 |85 20 |55(8.5 0,2 30,000
050R-11-5T-M ® | 5|50 0,3 22,500
050R-11-7T-M ® | 7|50 40
063R-11-6T-M ® 6|63 2211812 2216.3 /104 Ja |Eia1 0,7 20,500
063R-11-8T-M e |8|63 10 9 $B-2555TRG| DTM-8
080R-11-7T-M ® | 7|80|27 |20 |14 |50 % 7 124 1,0 18,500
100R-11-9T-MN ® | 9|100| 32 |26 |176| 55 8 [14.4 1,6 17,000
125R-11-11T-M ® |11]125 45| 32 3,1 15,000
160R-11-14T-M ® |14]160 40 68 | - 63133 19.5/164 Nej |Fig.2| 4,5 13,900
040R-17-4T-M ® | 4|40|16 |14 |85 20 |5.5(8.5 0,3 25,000
050R-17-4T-M ® | 4|50 0,4 17,000
050R-17-5T-M ® | 5|50 40 0,4
063R-17-5T-M ® | 5|63 2211812 22 6.3 104 Ja |Fiat 0,6 14,500
063R-17-6T-M ® 6|63 15.7 9 0,6 |SB-4070TRN| DTM-15
080R-17-6T-M ® 6(80|27 (20|14 |50 % 7 124 1,0 12,000
100R-17-7T-MN ® | 7|100| 32 |26 |176| 55 8 [14.4 1,8 10,500
125R-17-9T-M ® | 9125 45| 32 3,1 8,900

40 63 | 33 |9.5/16.4 ! !
160R-17-12T-M ® 112|160 68 | - Nej |Fig.2| 4,5 7,400
B Max-varv
Om max-varvtalet éverskrids, kan verktyget brytas av genom centrifugalkrafterna och delar slungas ivag!
Observera dven varningen pa sida 327.
@ Passande vandskéar
Hérnradie
s 0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 3.1
BDMT11T304ER-* * | BDMT11T308ER- * *
- -k % - - . R
MEC...R-11 | BDGT11T302ER BDGT{1T304ER- % | BDGTI1T308ER- BDMT11T312ER-* * | BDMT11T316ER-* * | BDMT11T320ER-* * |BDMT11T331ER-* %
BDMT170404ER-* * | BDMT170408ER- * * BDMT170420ER-* * | BDMT170431ER-* %
MEC...R-17 BDGTI70404ER-% % | BDGT170408ER- % % BDMT170412ER-* * | BDMT170416ER-* % BDGT{70420ER- % ¥ | BDGTI70431ER- % %

Specifikation éver vandskar, se sida 322

B Observera anmarkningen pé foregéende sida (Modifiering av fraskroppen) vid anvandning av vandskér med en hérnradie storre an 1,6 mm.

@ MEC ytkvalitet vid hérnfrasning med flera omgéngar IAEEBEEE G M°”t?i'ri1’; f)s"“‘" el
V"aIJ ap mindre an"5,5 mm yld hérnfrasning med flera omgangar, MECO40R + - - +-M HH8x25H LW-5 (5 mm)
for att uppna en hog ytkvalitet.

HIECERER e © o o=l HH10x30H LW-6 (6 mm)
MECO63R - - - - -M

migggi: T HH12x30H LW-8 (8 mm)
MEC100R + * * * HF16x40H LW-12 (12 mm)
Nyckel ingar ej.
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MEC Ultra Hurricane Frasar

7

@ Spanavverkningskapacitet for ULTRA HURRICANE skaftfras

Skarkantslangd 10 mm (standardutférande)

!
_1
|
i
|
|
i

(v=120 m/min : SS1650)
Diameter Beteckning Utsticknings- Beteckning Hérnfrasning Sparfrasning
langd Sned / cirkular frasning

210 MEC10-S10-11 17 — (mm) (mm)

10 10
a12 MEC12-S16-11 20 | 30
216 MEC16-S16-11T 30 | 45

MEC10-S10-11

20 MEC20-S20-11T 30 | 45
@25 MEC25-S25-11T 32 | 48 i | | A | |

=605 01 o015 02 0=%05 01 o015 02
232 MEC32-S32-11T 40 | 60 fz (mm/tand) fz (mm/tand)

MEC12-S16-11

(mm)

(mm)

332

005 01 015 005 01 015
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
10 10
g [N NN \———
ol b S S S N
MEC16-S16-11T 4 .
2 2
0=%05 01 o015 02 0005 01 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
10 10
B | S W IS .
g6 g6
MEC20-820-11T| )
2 2
0=%05 01 o0i5 02 0005 01 015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
10 10
8 gl N
g6 g6
MEC25-825-11T | )
2 2
0=%05 01 o0i5 02 0005 01 015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
10 10
8 8
g6 g6
MEC32-832-11T| .
2 2
=605 01 o015 02 0605 01 o015 02

fz (mm/tand)

fz (mm/tand)
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FRASNING

® Spanavverkningskapacitet for ULTRA HURRICANE skaftfras

Skarkantslangd 10 mm (langt utférande)

(v=120 m/min : SS1650)

Diameter Beteckning Utsticknings- Beteckning Hoérnfrasning Sparfrasning
langd Sned / cirkular frésning
(mm)
@20 | MEC20-S20-140-11T| 60 | 90 10
MEC20 | ! iR S A
@25 | MEC25-S25-160-11T| 60 | 100 -S20-140-11T| & B irrmmmdr s § B
o}
@32 | MEC32-S32-200-11T| 100 | 130 2
° 005 0.1 0.15 0.2 ° 005 0.1 0.15 0.2
40 MEC40-S32-240-11T| 100 | 130 fz (mm/tand) fz (mm/tand)
MEC25 |  °|vUOTTTTRYTTTYIOTYYCOOp STy
-S25-160-11T| & 6f it | | § Bfrdrrm e
0005 o1 o015 02 0505 01 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
i (mm) (mm)
ot 10 10
ind < U TN RS BURRRS SES S ) N RS SRR SO
o MEC32
-S32-200-11T R (s S i L e I s i Sy
4 4
2 2 /
°~G0s 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm)
10
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, P S AU AU
MEC40 q
-§32-240-11T LA BN
P SR
Py N S
G605 01 015 02 07605 01 015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
® Rekommenderad skardata
JT-spanbrytare
(MEC10~MEC18) (MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)
Ve = m/mi Ve = m/mi
Material Wikl S Material “Matning S
[ (mm/tand) PVD-belagd (mm/tand) PVD-belagd
PR1225 | PR1210 PR1225 | PR1210
Rostfritt stal 0.06~0.08-~0.1 100~180 — Rostfritt stal 0.08~0.12~0.15 100~180 —
Olegerat stal 0.06~0.1-~0.15 120~200 — Olegerat stal 0.08~0.15-~0.25 120~200 —
Legerat stal 0.06~0.1-0.12 100~180 — Legerat stal 0.08~0.15-~0.2 100~180 —
Verktygsstal 0.06~0.08-0.1 80~150 = Verktygsstal 0.08~0.12~0.2 80~150 =
Grajarn 0.06~0.1-~0.15 — 100~180 Grajarn 0.08~0.18-~0.25 — 100~180
Segjarn 0.06~0.08-0.1 — 80~120 Segjarn 0.08~0.15-~0.2 — 80~120
JS-spanbrytare 220~100
(MEC10~MEC18) (MEC20~MEC40) (MEC40R~MEC100R)
Vc = m/min Vc = m/min
. * Matnin . *Matnin
Material (m m/tan%) PVD-belagd Material (mm/tan%) PVD-belagd
PR1225 | PR1025 PR1225 | PR1025
Rostfritt stal 0.06~0.08-~0.1 100~180 100~180 Rostfritt stal 0.08~0.1~0.12 100~180 100~180
Olegerat stal 0.06~0.1~0.12 120~200 100~150 Olegerat stal 0.08~0.15-~0.18 120~200 100~150
Legerat stal 0.06~0.08-~0.1 100~180 — Legerat stal 0.08~0.12~0.15 100~180 —
Verktygsstal 0.06~0.08-~0.1 80~150 - Verktygsstal 0.08~0.1~0.12 80~150 —

*Ovanstaende varden for matning ar baserade pa 11 mm-skaret. For 17 mm-skaret kan matningen 6kas med 30%
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MEC Ultra Hurricane Frasar

Skarkantslangd 15,7 mm (v=120 m/min : SS1650)
Diameter Beteckning Utsticknings- Beteckning M Hornfréasning
langd M Sparfrasning
M Sned-/cirkularfrasning
@25 | MEC25-S25-17 36 | 54 (mm) (mm)
20 20
@32 | MEC32-S32-17 40 | 60 1 16
@40 | MEC40-S32-17 50 | 75 g12 212
MEC25-§25-17 . .
@25 | MEC25-S25-160-17 | 60 | 100 . . L
_ _ N %005 0.1 0.15 0.2 ° 0o 0.1 0.15 0.2
©32 | MEC32-S32-200-17 | 100 | 130 fz (mm/tand) fz (mm/tand)
©40 | MEC40-S32-240-17 | 100 | 130
(mm) (mm)
20 20
16 16
a1 a12
MEC32-S32-17
8 8
4 4
0 0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
16 16
812 212
MEC40-S32-17
8 8
4 4
° 005 0.1 0.15 0.2 005 0.1 0.15 0.2
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
16 16
MEC25 812 212
-825-160-17 . .
4 4
0 0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
16 16
MEC32 312 212
-$32-200-17 . .
4 4
0 0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
16 16
MEC40 g12 g12
-S32-240-17 8 8
4 — 4
0 0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
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FRASNING

® Spanavverkningskapacitet for ULTRA HURRICANE fraskropp

Skarkantslangd 10 mm

(v=120 m/min : SS1650)

Beteckning Utsticknings- Beteckning Il Hérnfrésning M Sparfrasning
langd M Sned-/cirkularfrasning
@40 | MECO40R-11-5T-M | 115 o) S
250 MECO050R-11-5T-M 100 8 8
263 MECO063R-11-6T-M 95 6 6
MECO040R & &
@80 | MECO080R-11-7T-M 95 11-5T-M 4 ¢
@100 | MEC100R-11-9T-M 108 2 2
0005 o1 o015 02 9005 o1 o015 02
/ | \ fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
! 10 10
| | : ' ; MECO050R 8 s
-11-5T-M
| < ) . 6 . 6
4 4
MEC100R 2 2
l(=~ IPG‘["/IEP‘I -11-9T-M %005 01 o015 02 07505 01 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
Skérkantslangd 15,7mm (v=120 m/min : SS1650)
Diameter Beteckning Utsticknings- Beteckning W Hornfrasning M Spérfrasning
langd M Sned-/cirkulérfrésning
@40 | MECO040R-17-4T-M 115 pomm o
@50 MECO050R-17-4T-M 100 16 16
263 MECO063R-17-5T-M 95 §12 Ly - g12
MECO040R
280 MECO080R-17-6T-M 95 17-4T-M 8 8 —
@100 | MEC100R-17-7T-M 108 ! !
%005 o1 o015 02 0005 01 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
16 16
g12 * g12
MECO050R —
-17-4T-M 8 8
4 4
%005 01 o015 02 0505 01 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
(mm) (mm)
20 20
MECO063R 16 16
-17-5T-M g12 §12
~ 8 8 -
MEC100R 4 4
-17-7T-M 0005 o1 o015 02 9005 o1 o015 02
fz (mm/tand) fz (mm/tand)
Observera nedanstdende anvisningar. Max-tand 1ISO1940-1/8821
Underlatenhet kan leda till personskador och sakskador. (tand/min) (JIS B0905)
Max-tandtalet finns angivet pa verktyget.
~20,000 G16
1. Kér inte maskinen med hogre tandtal an angivet.
2. Folj skardatarekommendationerna och max-tandtalet vid spé&navverkning. ~30,000 G6.3
3. Om maskinen kors éver 10000 tand/min, balansera MEC-frés och lamplig héllare (se tabellen intill). ~30,000 G2.5
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MEC Ultra Hurricane Frasar

@ Anvisningar for sned-, cirkuléar- och dykfrasning

Sned-/cirkularfrasning Dykfrasning

Rampvinkeln ska vara mindre an a°.
Anvand tryckluft eller kraftig spolning under frasningen.

_,._:}a

Frasdiameter Véndskar Max rampvinkel (a.°) Frasdiameter Véandskar Max (W)
016018 3 216 BDMT11T3
@20 5° 1,5 mm
022,025 BDMT11T3 2.5° 218 BDGT11T3
928~032 BDGT11T3 1,5°
@40 0.7° ©20~3100 BDMT11T3 5 mm
D50 & storre rekommenderas ej BDGT11T3
225 8 ©25~2100 BDMT1704
@32 BDMT1704 5° ~ 8 mm
@40 BDGT1704 2,5° BDGT1704
D50 & storre rekommenderas ej

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej for sned- och cirkularfrasning.

BDMT/BDGT1103 rekommenderas ej for vertikalfrasning.

(G .
@ Bearbetningsexempel
S§S2332 220 §S52242
90 40_;_ 90
* Platta g W 3 * Form ©
e Vc =125 m/min o ® Vc =130 m/min 350
(N = 1600 varv/min) SRS N = 1040 varv/min) H
* ap=9,0mm P ® ap=(~3) x(~5) 68
e fz =0,1 mm/tand /\0 V © e fz=0,18 mm/tand
(F = 320 mm/min) For avverkning|(4lytor) (F = 936 mm/min)
* Torrbearbetning * Torrbearbetning
e MEC25-S25-17 e MEC40-S32-11T
* 2 skar ‘ ‘ | ® 5 skar g
e BDMT170408ERJT = e BDMT11T308ER-JT 68
(PR830) (PR830)

MEC

Konkurrent C

4 st per egg eller fler

Mindre &n 1 st per egg

MEC

Konkurrent D

2 timmar (mindre slitage,
kan anvéndas vidare)

2 timmar (skadad, kan ej anvandas langre)

Konkurrent C hade hdgre skartryck och eggen skadades.
MEC hade inga skador ens efter 4 arbetsstycken och kunde
dessutom anvéndas vidare.

MEC hade battre kapacitet och livslangd. BDMT-slitaget var
mindre och MEC kunde anvéndas vidare. Konkurrentfrasen
hade 6 skar och matningen var 936 mm (fz = 0,15 mm/tand).

336
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THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

Spiralskuren igelfras M ECH

Stort skardjup ger hog
bearbetningseffektivitet.

B Fordelar

Vandskar med skaror forbattrar ]

produktiviteten.
» Forbattrad spanavverkning

-
E
o Hogeffektiv bearbetning | g
e Reducerad skarkraft och lagre vib[ratEher

] L [
- T L -
F.
! .
o U i~ -

!




MECH spriralskuren igelfras Vs

NIZGH) & dem st s i gpovi

M Fordelar

1. Forbattrad spanavverkning

asning

O Spanayvyverkning

Vandskar med
spanbrytarskaror bryter
spanen i sma bitar

Det plana spansparet ger
en god spanavverkning

Konkurrent A - /
! Vandskar med

spanbrytarskaror
.~ | minskar skarkraften och
vibrationerna

Material : SS1350

Vc = 120 m/min

apxae =40 mm x 10 mm
fz = 0,12 mm/varv
MECHO032-S32-11-5-4T

2. Hogeffektiv bearbetning

i Material: SS1650
O m Spénavverknlng Spéndelande Vca=e!|1;0 m/min (n = 1200 varv/min),

glﬁ? ﬂ ﬂb}@ :2 : gq-T:Tl:nm, fz = 0,15 mm/tand
MECH 232 (4 spar) Konkurr. A 932 (3 spar) | | Konkurr.B 32 (3 spér)
N .\7
374 C'T'S/ min 108 cm®/min 108 cm®/min
(Vf = 720 mm/min, ae = 13 mm) (Vf = 540 mm/min, ae = 5 mm) | | (Vf = 540 mm/min, ae = 5 mm)
(3 génger hégre spénavverkning)
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FRASNING

Vibrationer

Vandskar med skaror

brott

Hsta

andskars-

losni

O Leyg sl taelk vare vEndEr med sleiior

Material: SS1650

Ve =120 m/min

ap xae=40mm x 5 - 13 mm
fz = 0,06 ~ 0,2 mm/tand
MECH032-S32-11-5-4T

A

15 Rekommenderat Skaromrade

skaromrade

©
g 10f
2
Hy
X
wn
E 5+
T
®©

Konkurr. A Konkurr. B

0,06 0,08 0,1 0,15 0,2
Matning per tand fz(mm/tand)

4. Minskade vibrationer

@kropps-

slitage

‘ﬁig span-

avverkning

ningen !

[WISkarkrafter Material: $$1630
a;x_ae = 4:3 :::-: x 10 mm
fz = 0,1 mm/tand
MECH032-S32-11-5-4T

5000 4.660
4000 3.950 L
3.580

£ 3000 7

%

2

2 2000 —

1000 |
0 1 1
MECH Konkurr. A Konkurr. B

(Intern utvardering)

Viandskér med skéror minskar och férdelar
O Jamforelse mm}m skarkraften vilket ger en hég matning p.g.a.
reduceringen av vibrationerna

MECH

Konkurrent A

Material: SS1650
Vc = 120 m/min

fz = 0,12 mm/tand
ap x ae =40 x 7 mm

(Intern utvardering)
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MECH spriralskuren igelfras

B MECH skaftfrasar

[a) _ = | =
Q kel o
1S} o
- -
i "-_ [
ﬁ:.-i! a _ = [ =
S kel kel
IS Q
Fig.3
® Dimensioner
ol ol ol g Skirliges- Resenvdslar
. E g % &: LA (mm) vinkel (0) g Spénn- Nvckel Monterings' Passande
Beteckning 515l 5| £ skruv yere pasta ~ "
QI E|E|E I - vandskar
<)< < AR. /
oD|(ed| L |L1| S (MAX] R.R. '/
MECH 025-S25-11-4-2T | @ 5 4 | 8 | 25|25 (120| 46 | 37 |+21°|-10°
032-S32-11-5-2T | @ 10 Fig.1
5 —32 140| 55 | 46 -9°
032-S32-11-5-4T | @ 20 32
. BDMT11T308ER-N2
%‘, 040-S32-11-6-4T | @ 4|6 | 2440 150 64 | 55 |+23| -g° Fig.2 |SB-2555TRG| DTM-8 MP-1 BDMT11T308ER-N3
5 040-S42-11-6-4T | @ 160 Fig.1
= 050-S42-11-7-4T | @ 28 42
(6) 7 — 50 170 75 | 64 -7° | Fig.2
050-S42-11-7-6T | @ | 6 42
MECH 040-S32-17-4-2T | @ ol alsla0 32 1160 73| 59 Fig.2
o o : BDMT170408ER-N3
040-S42-17-4-2T | @ 42 170 +19°| -7 Fig.1 |SB-4070TRN| DTM-15 MP-1 BDMT170408ER-N4
050-S42-17-5-4T | @ | 4 20 | 50 185/ 88 | 74 Fig.2
MECH 025-W25-11-4-2T | @ 5 8 | 25|25|104| 46 | 37 |+21°|-10°
032-W32-11-5-2T | @ 10 Fig.3
032-W32-11-5-4T | @ % 0|25 17| %5 %0 ¥
3 S BDMT11T308ER-N2
SB-2555TRG| DTM-8 MP-1
5 040-W32-11-6-4T | @ | 4 | 6 | 24 | 40 126| 64 | 55 |+23°| -8° BDMT11T308ER-N3
2 050-W40-11-7-4T | @ 28 Fig.4
7 —— 50|40 (147| 75 | 64 -7°
050-W40-11-76T | @ | 6 42
MECH 040-W32-17-4-2T | @ 4|8 |40 |32 |136| 73 | 59 BDMT170408ER-N3
+19°| -7° | Fig.4 |SB-4070TRN| DTM-15 MP-1
050-W40-17-5-4T | @ 20| 50 | 40 |161] 88 | 74 BDMT170408ER-N4
Stryk pa monteringspasta (MP-1) i ett tunt skikt pa spannskruven vid monteringen av vandskaret.
©® Rekommenderad skardata
Skarhastighet (m/min)
. *Matning
PVD-bel ha tall
Material (mmitand) belagd hardmeta
PR1225 PR905
Olegerat stal 0.08~0.1~0.15 100~180 -
Legerat stal 0.08~0.1~0.15 100~180 -
Verktygsstal 0.08~0.1~0.15 100~150 -
Grajarn 0.08~0.1~0.15 - 100~180
Segjarn 0.08~0.1~0.15 - 100~150
*Titanlegeringar 0.08~0.1~0.15 - 20~50
*Ovanstaende varden fér matning ar baserade pa 11 mm-skaret. @ : Lagerhalls O : Begransad lagerhallning

For 17 mm-skaret kan matningen 6kas med 30%

340

*Kylning rekommenderas for bearbetning av titanlegeringar.
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FRASNING

B MECH fraskroppar

Skarlages-vinkel (°)
Beteckning | AR (MAX) | R.R.
MECH?¢**-11- +23° -8°
- MECH¢¢+-17- +19° -7°
1]
® Dimensioner
Reservdelar
all = ol = z
S| 8|2 Matt (mm) 8’ Spann- Monterings- | Monterings-
Beteckning é A = skuy | Nyekel |7 i P?szarllcje
2l 2| €| ¢ v - vandskar
1< = < |oD|od|edt|od2| H |E|a|b|S E| / ’%'/ s
MECH 040R-11-4-4T-M (@ | 4 | 4 | 16 |40(16|15| 9 |50(19|5.6/8.4|37 HH8X25 | BDMT11T308ER-N2
050R-11-5-6TM | @ | 6 | 5 | 30 |50(22(18|11|63|21|6.3/104|46 SB-258TRG| DTM-8 | MP-1 = 10x30 | BOMT11T308ER-N3
MECH 050R-17-2-4T-M | @ 2|8 52 30 HH10X30
4 221811 ——21|6.3{104—— Fig.1
050R-17-4-4T-M | @ 4 [16]°0|22|18 |1 75121|63[1047551 Fio HHIOWO | e s
063R-17-3-4T-M | @ | 4 | 3 | 12|63(27|20(14|70|24| 7 |12|45 SB-4070TRN|DTM-15| MP-1 HH12X40 BDMT170408ER-N4
080R-17-4-6T-M | @ | 6 | 4 |24|80|32|26|18|85|28| 8 |14|59 HH16X45
100R-17-4-6T-M | @ | 6 | 4 | 24 |100/40|56| - |85|30| 9 |16|59| Fig.2 -
Stryk pa monteringspasta (MP-1) i ett tunt skikt pa spannskruven vid monteringen av vandskaret.
. MECH-BT50 / MECH-SK (integrerad frds med kona DIN69871)
Skarlages-vinkel (°)
Beteckning AR.(MAX) | R.R.
MECH?¢+-11- +23° -7°
BTs0shank | Fig.1 MECHs++-17- +19° -7°
101.8
- ""\1:-;.;»;'
Fig.2
® Dimensioner
” . o _ Reservdelar
T 8 ] 2 Matt (mm) 2 | i Spann- Monterings-
Beteckning 5 2| & = :{(‘S ckrav | Nyokel |MOTEER Pﬁszar;cje
e = = = 4 ; vandskar
S| & < -
oD | L | s E 2
BDMT11T308ER-N2
MECH 050R11-8-4T-BT50 O 4 8 32 50 143 73 4.8 |SB-2555TRG| DTM-8 MP-1 BDMT11T308ER-N3
MECH 050R17-7-4T-BT50 O 50 4.9
063R17-7-4T-BT50 O 4 28 63 Fig.1| 5.9 SB- BDMT170408ER-N3
7 173 | 104 4070TRN | DTM-15 MP-1 " | BDMT170408ER-N4
080R17-7-4T-BT50 O 80 7.8
100R17-7-6T-BT50 O 6 42 100 10.2
BDMT11T308ER-N2
MECH 040R11-6-4T-SK40 | @ 6 | 24 | 40 | 92 | 55 8 | orue | wp.q | BOMTHTIBERNS
) 2555TRG ) ) BDMT11T308ER-N2
MECH 050R11-8-4T-SK50 [ J 4 8 32 5 124 73 |[Fig.2 BDMT11T308ER-N3
BDMT170408ER-N3
050R17-7-4T-SK50 | @ 7 28 154 | 104 SB-4070TRN| DTM-15 MP-1 | EDMT170408ER.NA

@ : Lagerhalls O : Begrénsad lagerhallning

Stryk pa monteringspasta (MP-1) i ett tunt skikt pa spannskruven vid monteringen av vandskaret.
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MECH spriralskuren igelfras

/

M Vandskar
Sorter pa lager
. . Dimension (mm) Vinkel |  pPVD-belagd Passande
Geometri Beteckning hardmetall fraskropp
A | T |ed| W | re| a | B |PR1225| PR905
ik
| uow (Y BDMT 11T308ER-N2|6.7 |3.80| 2.8 (11.0| 0.8 [18° | 13° [ ) [ ]
med 2 skaror MECH.ee-11-
BDMT 11T308ER-N3| 6.7 |3.80| 2.8 (11.0/ 0.8 [18° | 13° [ [ J
med 3 skaror
BDMT 170408ER-N3|9.6 [4.90| 4.4 (17.0/ 0.8 [18° | 13° [ [ ]
med 3 skéror MECH...-17-
BDMT 170408ER-N4 | 9.6 [4.90| 4.4 (17.0| 0.8 [18° | 13° [ ) [ ]
med 4 skaror
____________ @®:Lagerhalls

B Antal monterade vandskar

- Antal monterade
oS vandskar
‘S| - | BOMTHTI08ER- | BDOMT170408ER-
- [
Beteckning S ] y
|G| | i | N
< 2 = i \
N2 N3 N3 N4
MECH  025-525-11-4-2T 9 8| 4 4
032-832-11-5-2T 10| 5 5
032-832-11-5-4T 20 10 10
040-832-11-6-4T 4 loa| 19 19 - -
040-842-11-6-4T
050-842-11-7-4T 28| 14 14
050-842-11-7-6T | 6 | 42| 21 21
MECH ~ 040-832-17-4-2T 2|8 4 4
040-842-17-4-2T - -
050-542-17-5-47 | 4 | 20 10 10
MECH O040R-11-4-4TM | 4 |16 | 8 8
050R-11-5-6TM | 6 | 30 | 15 15
MECH (050R-17-24TM | 4 | 8 i i 4 4
050R-17-4-4TM | 4 | 16 8 8
MECH 050R11-8-4T-BT50 | 4 | 32| 16 16 - -
MECH 050R17-7-4T-BT50 | 4 | 28 | - - 14 14

342

M Forsiktighetsatgarder vid montering
av vandskar med skaror.

1. Montera vandskaren med
skaror genom att matcha skaret
mot nummermarkeringen pa
skarkroppen.

Samma
Sparlinje

2. Vid montering av vandskar i linje ska
man kontrollera att numret pa skiret
ar det samma som numret pa forsta
steget. Se fig. 1,2 och 3.

Fig. 1 Fig. 3 "
Samma spérlinje Markning fraskropp

< Antal skaror och fraskroppens markning >
Stl 11 Stl 17

Skarstorlek
Antal skéror

Fraskroppens
maérkning

skAnvander man frasen med fel vindskar monterade,sé skadas vandskéarskroppen.
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FRASNING

B Spanavverkningskapacitet (Tester gjorda med fleroperationsmaskin AC15/18.5kw)

® MSCH Skaftfrasar med 2 spar (Arbetsstycke: SS1650)
. . BHOrnfrasning ESparfrasning
Diameter Betecknin SCRERTINGSS
e lingd ae oD
232 oo T 57 Skarhastighet : Skarhastighet :
MECH032-S32-11-5-4T Vc = 100 ~ 180 m/min Ve = 100 ~ 120 m/min
Matning: Matning:
pa0 | MECHO040-S32-11-6-4T 65 f2 = 0,08 ~ 0,15 mm/tand | fz = 0,08 ~ 0,12 mm/tand
MECHO040-S42-11-6-4T po— po—
MECH050-S42-11-7-4T -
@50 76 ] A T
MECH050-S42-11-7-6T c S g %5
20 MECH040-S32-17-4-2T 24 MECH025-S25-11-4-2T | ¢ Sl i
(%]
MECH040-S42-17-4-2T o il L
250 MECHO050-S42-17-5-4T 89 Skérbredd ae(mm) Matning fz(mm/tand)
ap(mm) ap(mm)
Form 50 0

MECH032-S32-11-5-2T

@
S

Skardjup
o
S

N
S

Skardjup

10 20 30
Skarbredd ae(mm)

0.08 0.1 0.12
Matning fz(mm/tand)

MECH040-S32-17-4-2T
MECHO040-S42-17-4-2T

10 20 30 40
Skéirbredd ae(mm)

0.08 0.1 0.12
Matning fz(mm/tand)

med 4 spar / med 6 spar

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

MECHO032-S32-11-5-4T

Skardjup

10 20 30
Skérbredd ae(mm)

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

10 20 0
Skarbredd ae(mm)

MECH050-S42-11-7-4T

Skérdjup

10 20 0
Skarbredd ae(mm)

MECH050-S42-11-7-6T

10 20 0
Skarbredd ae(mm)

MECH050-S42-17-5-4T

ap(mm)

Skérdjup
S
5

n
S

0 10 20 30
Skérbredd ae(mm)

4 resp 6 spar rekommenderas ej fér sparfrasning.
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MECH spriralskuren igelfras

® MECH Fraskroppar

7

(Arbetsstycke: SS1650)

Diameter Beteckning Utstl.(.:knlngs-
langd
240 MECHO040R-11-4-4T-M 125
MECHO050R-11-5-6T-M 123
250 MECHO050R-17-2-4T-M 112
MECHO050R-17-4-4T-M 138
Form
1
| |
| |
<

® MECH-BT50 (Integrerad frds med kona)

Utsticknings-

Beteckning

EHo6rnfrasning

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

MECHO040R-11-4-4T-M

ap(mm)
40

Skérdjup
o
S

10 20 3
Skarbredd ae(mm)

MECHO050R-11-5-6T-M

Skérdjup

v 10 20 30
Skérbredd ae(mm)

MECHO050R-17-2-4T-M

Skardjup

° 10 20 30
Skarbredd ae(mm)

MECHO050R-17-4-4T-M

10 20
Skérbredd ae(mm)

4 resp 6 spar rekommenderas ej for sparfrasning.

(Arbetsstycke: SS1650)

Beteckning

EHornfrasning

ae
G

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

Diameter Beteckning I5ngd
MECHO050R11-8-4T-BT50 143
250
MECHO050R17-7-4T-BT50 173
Form

MECHO050R11-8-4T-BT50

ap(mm)

Skardjup

qpoeey)

10 20 30
Skarbredd ae(mm)

344

MECHO050R17-7-4T-BT50

ap(mm)

%40-

10 20 30
Skarbredd ae(mm)

4 resp 6 spar rekommenderas ej for sparfrasning.
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THE NEW VALUE FRONTIER [ =

KHOCERA

a4 a ]

trem grovfrasning

PRY230|(for:stal)

N Ja




MSR Igelfras, extrem grovfrésning/

MSR = Extrem grovfrasni

M Fordelar

® Vandskar med skaror minskar skarkraften och vibrationerna
vilket méjliggér hég matning.

® Forbattrad spanavverkning tack vare de unika spanbrytarna.

@ Extrem grovfrasning forbattrar bearbetningskapaciteten vilket innebar kortare
bearbetningstider.

B Vandskar med skaror B Jamforelse av skarkrafter
124%  soe8N ||
eeeo...)OB%
4324N
3 - -
S g g
(7] (7] (7]

stl APMT25

Storl eksj amforelse S Vandskar med skaror ger lagre skarkrafter och battre spanavverkning.
- Intern utvardering

" Hogeffektiv

, grovfrasning
@




Jf ‘ [T
\ IS
. € AN -
A =2 . lee iy
Fig. 4 = Fig. 6 \%
@ Dimensioner (hélets ¢d: mm)
2l 5|5 Dimension (mm) Skarlag.vink. Reservdelar
Beteckning 25|23 E | x| Spamskw | Nyokel | Underiigg | Spamsky | Nyckel i
S| S| S| 2|¢D|od|¢dl|¢d2| H| E|a|b|S|AR|RR|E|= %,
Si<|<|< é % § / Y
MSR 063R-1M | @ | 4 1 65 235 Fig. 6| 07
oeanov [ @8 | ‘28| | D M| 27?2 ss Fig. 1] 09
080R-M | @ | 4 1 50 235 Fig. 6] 1,0
080R2M @ | 8| 4 [ 2|80 |27 |20 | 14 [ 70| 22 | 72 |124] 45 Fig. 1] 15
080R-4M | @ | 16 4 115 90 Fig. 2| 25
100R-1M | @ | 6 1 50 235 Fig. 3| 15
100R2M | @ 12| 6 [ 2 |100| 32 | 41| - [70 | 28 | 8 |144] 45 Fig.4| 20| . MAP- B
100R-4M | @ | 24 4 115 9 Fig.5] 3.2 | 601207R | 72 | 506 | agtaorm | DT
125R-1M | @ | 6 1 60 235| +9° | -5 [Fig. 3] 34 MP-1
125R2M | @[ 12| 6 [ 2 |125| 40 | 58 | - [70 | 30 | 9 |164] 45 Fig. 4| 37
125R-4M | @ | 24 4 115 90 Fig. 5| 6,0 for vandskar f8r underlaggsplatta
160R-1M | @ | 8 1 60 235 Fig. 3| 6,1
160R2M | @ | 16| © | 2 | 100 | 40| 68 | - =5 30| 10 1164150 Fig. 4| 6,8
200R-1M | @ | 10 1 60 235 Fig. 3| 7.0
ooomov [@20] 0 [2 12| " | - [e0 | %] P Fig. 4| 9,9
250R-1M | @ | 12 1 60 235 Fig. 3] 10,3
osorov [ @ 24| 2 [2 120 - | - e | B |0 [P Fig. 4| 142

i
iy ) ;
of

S 38 S 38

¢D
®

==

Fig.1 Fig.2

® Dimensioner

Y P Dimension (mm) Sk\élii'}l]ige?s' Reservdelar
v x o | 2 - s = n 5
Beteckning £ % % % g £ Spannskruv | Nyckel |Underlagg | Spannskruv | Nyckel | Monteringspasta
0
MSR 063R-BT50-4| O | 16 4 4 63 160 | 90 Fig. 1| 5,7 ) ) i
063R-BT50-5| O | 20 5 180|111 Fig.2| 6,2
080RBTS0-4| O [ 16| , [ 4 | o [160] 90 .. | . [Fie 1] 60| SBO0I20TR] TT-25L -y
080R-BT50-5| O | 20 5 180[ 111 Fig. 2| 7.4 MAP-2506 | $B-40140TR| DT-15
100R-BT50-4| O | 24 4 160 | 90 Fig.1 9,6 for vandskar for underlaggsplatta
100R-BT50-5| O | 30 6 5 100 180|111 Fig.2|10,5 \ [ [
‘Underlagg finns ej for MSR063R (diam. D = 63). O = Begrinsad lagerhallning, DIN69871 offereras pa begiran

Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) pa spénnskruven vid monteringen.
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MSR Igelfras, extrem grovfrésning/

@ Vindskér
. . Dimension (mm) Vinkel PVD-belagd Passande
Geometr g a | T [¢D| W[ R | a]| B | v |PRi2a0[pai2o| fréskropp
F i APMT 250608ER-NB3 0.8 o o
. |APMT 250616ER-NB3 |15875| 6,35 | 6,5 | 25 1,6 | 15 | 11° o ] MSR:--M
ot 4 .
3 sKaror APMT 250640ER-NB3 4,0 o ]
= = APMT 250608ER-NB4 0.8 @ [ )
o
g] ) s MSR---
ﬁa APMT 250616ER-NB4 |15875| 6,35 | 6,5 | 25 16 | 15 1 @ o MSR:--M
4 skaror APMT 250640ER-NB4 4,0 [ ) o
- =l
. 2R o | qqe MSR--
#._ o APMT 250616ER-NB3P 15,875 6,35 | 6,5 | 25 16 | 15 11 o o MSR:--M
Lé&gt motsténd 3 skaror
(@) ) e MSR--
) « APMT 250616ER-NB4P |15875| 6,35 | 6,5 | 25 16 | 15 1 o o
- g : MSR:--M
Lé&gt motstand 4 skaror
@:Lagerhalls
@ OBS! Vid montering av vandskar med skaror
Nar man monterar vandskér med skaror dr det viktigt att man placerar det i korrekt lage. Om (Exempel pé antal vandskar)
man monterar vandskaret felaktigt, sa kan maskinen inte bearbeta objektet och fraskroppen Totalt Antal
kan skadas. For MSR &r placeringen for vandskéaret markerat pa dess infastningsomrade. Beteckning | antal Antal vandskar
Observera foljande vid montering av vandskar i hallare. For MSR befinner sig markeringen skar spar NB3 NB4
intill vandskarets ficka. MSR 100R-1 5 3 3
1) Vid markeringen 3, AP ] JOOOOOOER-NB3 1OOR_2 P 6 6 6
2) Vid markeringen 4, AP JOOOOOOER-NB4 1OOR_4 4 > >

[l Monterar man ett vandskar med hérnradien 4,0 mm, kravs foljande bearbetning av kroppen.
Folj den kompletterande bearbetningen av fraskroppens hérn enligt tabellen nedan.

@ Skérdata (diam. 100 mm)

Hérn e

%Vi reckommenderar den kompletterande
Vandskérets x e rundformen.
hérnradie Fréskroppens modifiering Om man véljer kompletterande fasning,
ska man kontrollera att man inte
40 R2,0 skar bort fér mycket.

Komplett.

bearbetning 7 Skér med stort

hérn-R

Fére bearbetning — Efter bearbetning

Material MSR100R-2 (6 spar 2 steg) Skardjup och spanavverkning
Skéardata Skardjup Spanavverkning Skardjup Spanavverkning
o V =150 m/min f=0,25 mm/ tand 574 1147
Olegerat stal (N=478 v/min) | (F =718 mm/min) ap x ae cm?/min ap x ae cm?/min
Legerat stal V =120 m/min f=0,2 mm/ tand 40 mm x 20 mm 367 40 mm x 40 mm 733
g (N = 382 v/min) (F = 458 mm/min) cm3/min cmi/min

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



FRASNING

@ Bearbetningsexempel

-f = 0,2 mm/tand

(F = 535 mm/min)

-Torrbearbetning

-MSR100R-2

-6 spar

-APMT250616ER-NB3

-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR Spanavverkning = 345 cm*/min

Konkurrent C Spanavverkning = 33 cm¥/min

§S1672 SS1311
-Platta -Bas
*V =140 m/min *V =150 m/min
(N = 446 v/min) (N = 478 v/min)
-ap xae =43 x15 mm -ap xae =40x 15 mm q/‘,‘o

f = 0,15 mm/tand

(F = 430 mm/min)

‘Torrbearbetning

-MSR100R-2

-6 spar

-APMT250616ER-NB3

-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR

Spanavverkning = 258 cm*/mi

Konkurrent D

E Spanavverkning = 43 cm%min

-Eftersom MSR kan avverka spanen mer an 10 ggr effektivare
an konkurrent C [diam. 125 mm (6 spar) V = 120 m/min

f = 0,1 mm/tand (F = 184 mm/min) ap x ae = 6 x 30 mm]
spanavverkning = 33 cm3/min, sa har frastiden férkortats
avsevart.

Anvandarens utvardering

-Eftersom MSR kan 6ka skéardjupet, jamfoért med konkurrent D
[diam. 100 mm (6 spar) V = 150 m/min f = 0,12 mm/tand (F =
344 mm/min) ap x ae = 5 x 25 mm] spanavverkning = 43 cm?/
min, sa har frastiden forkortats avsevart.

Anvéandarens utvérdering

SS1311

S$S§1572

-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 spar

-APMT250616ER-NB3

-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR Spanavverkning = 289 cm*m

-Faste

‘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 spar

-APMT250616ER-NB3

-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR Spénavverkning = 1005 cm®/min

Konkurrent E

Spanavverkning = 114 cm*%/min

Konkurrent F

Spanavverkning = 417 cm*/min

-Eftersom MSR kan skéra med skéardjupet d = 75 mm,
jamfort med konkurrent E [diam. 100 mm (4 spar) V = 250
m/min f = 0,1 mm/tand (F = 320 mm/min) ap x ae = 36 x 10
mm] spanavverkning = 114 cm?¥min, sa har skarkapaciteten
forbattrats 2,5 ganger.

Anvéndarens utvardering

-Eftersom MSR kan skéra stabilt &ven med 2,4 ggr hégre
matning, jamfort med konkurrent F [diam. 100 mm (6 spar)

V =130 m/min f = 0,12 mm/tand (F = 298 mm/min) ap x ae =
20 x 70 mm], sa har effektiviteten okat avsevart.

Anvéandarens utvardering
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MSR Igelfras, extrem grovfrésning/

@ Bearbetningsexempel

- o]
Specialstal
- Generatorkomponent
*V =200 m,“min
N = 637 v/min 850 mm (&verhang)

-ap x ae =40 x 25 mm

«f = 0,11 mm_~tand

‘F = 420 mm/min

‘Torrbearbetning

‘MSR100R-2

-6 spar

-APMT250616ER-NB3 K

-APMT250616ER-NB4
(PR660)

¢ 3000

2 st/tim (4 ggr hogre avverkning)

Konkurrent G

-Konkurrent G tog 2 timmar for bearbetning av ett
arbetsstycke, men MSR klarar samma uppgift pa hogst
30 min, vilket innebér en 4 ggr forbéttring.

Anvandarens utvardering

SS1311 SS0140

-Platta ‘Byggmaskinkomponent
*V =200 m, min V=173 m,min

(N = 640 v/min) (N =550 v/min)
-ap x ae = 80x10 mm 80 :émi‘fr;kt}gg:'r‘é"afe orsaka -ap x ae = 5 x 50 mm 230 mm (verhang)
f = 0,06 mm,tand B @ 350 mim Gverhang) f=0,2mm,tand ﬁ

(F = 230 mm/min) @ (F = 660 mm/min) QC-
‘Torrbearbetning o ‘Torrbearbetning N ‘
-MSR100R-4 (4 steg) § @ @ -MSR100R-2
-6 spar -6 spar

-APMT250616ER-NB3
-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR

Spanavverkning = 184 cm®/min

-APMT250616ER-NB3
-APMT250616ER-NB4
(PR905)

Spanavverkning = 165 cm*/min

Konkurrent H

Spanavverkning = 78 cm¥/min

Konkurrent |

Spanavverkning = 51 cm¥/min

350

-Konkurrent H [diam. 100 mm (4 spar) V = 250 m/min f =
0,06 mm/tand (F = 200 mm/min) ap x ae= 39 x 10 mm)].
Spanavverkning = 78 cm3/min. Eftersom skardjupet ar
storre for MSR och spanavverkningen 184 cm?3/min, sa har
bearbetningskapaciteten 6kat 2,5 ggr och dessutom har
maskinljudet reducerats.

Anvéndarens utvardering

‘Konkurrent H [diam. 100 (6 spar) V = 90 m/min f=

0,2 mm/tand F=343 mm/min) ap x ae = 3 x 50 mm].
Spanavverkning = 51 cm3/min. Eftersom skardjupet ar
storre for MSR och spéanavverkningen 165 cm3/min, sa har
bearbetningskapaciteten férbattrats 3,2 ggr.

Anvandarens utvardering
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FRASNING

® Bearbetningsexempel

SS1412

-Byggmaskinkomponent
‘V =125 m,“min

-ap xae =15 x45 mm
f =0,15 mm_~tand

-Torrbearbetning
-MSR100R-2

-6 spar
-APMT250616ER-NB3
-APMT250616ER-NB4

(N =400 v/min)

(F = 360 mm/min)

(PR660)

Spanavverkning = 244 cm3/min
Spanavverkning = 122 cm¥min

Konkurrent J

-Trots att matningshastigheten 6kat med 2 ggr, har
bearbetningens stabilitet forbattrats ytterligare, jamfért med
konkurrent J [diam. 100 (4 spar) V = 125 m/min f = 0,08 mm/
tand (F = 180 mm/min) ap x ae = 15 x 45 mm]

Anvéandarens utvérdering

+APMT250616ER-NB3
+APMT250616ER-NB4
(PR905)

SS1412 (gjutet stal) SS1311

-Byggmaskinkomponent -Platta
*V =150 m“min *V =125 m “min

(N = 750 v/min) (N =400 v/min)
-ap X ae =20 x 8 mm(Max) ¢ 350 -ap xae =25x5mm $300

f = 0,25 mm_“tand / -f = 0,15 mm_~tand

(F = 750 mm/min) /'/ (F = 400 mm/min) h@
-Torrbearbetning / -Torrbearbetning @
-‘MSR63R-4 = / *‘MSR100R-2 —

-4 spar -6 spar

Spanavverkning = 120 cm*/min

MSR

Spanavverkning = 29 cm*/min

Konkurrent K

-APMT250616ER-NB3
-APMT250616ER-NB4
(PR660)

MSR

Spanavverkning = 50 cm®min
Spanavverkning = 7,4 cm¥/min

Konkurrent L

-Jamfoért med konkurrent K, med en spanavverkning = 29
cm3/min, har MSR en spanavverkning = 120 cm?®min och
en bearbetningskapacitet som ékats med 4,1 ggr, med
samtidigt ddmpade vibrationer och maskinljud.

Anvandarens utvardering

-Jamfort med konkurrent K, med en spanavverkning = 7,4
cm3/min, har MSR en spanavverkning = 50 cm3/min och en
bearbetningskapacitet som 6kats med 6,7 ggr, med samtidigt
dampade vibrationer och maskinljud.

Anvandarens utvardering
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MSR Igelfras, extrem grovfrésning/

B MSR-fras Fragor och Svar

352

Vilket ar det mest rekommenderade
skarforhallandet for MSR?

Vc = 150 m/min, f = 0,2 mm/tand,
stort skardjup och mindre skarbredd

| fallet med MSR100R-2

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

Pass1 ap x ae: Pass 3 Pass 2 Pass 1
15x75 mm
Pass 2 b
A ap x ae:
Pass 3 ! : 45 x 25 mm
\

m Hur bedoms MSR-skérens anvandbarhet?

m Max vartal maste vara lagre an 4000 v/min.

* Detta verktyg ar avsett fér portalmaskiner.
Orsaken till att det inte kan anvandas under
maskiner med héga varvtal &r, att inte tillrackligt
vridmoment uppnas.

m Vad &r viktigt att tinka pa vid mindre kraftfulla
maskiner?

m Anvand inga stora skardiametrar.

Vi rekommenderar diametrarna 63 eller 80 mm.

Kontrollera vid riggningen vilken del som ar
mest kraftfull genom att bekréafta maskinens
vridmomentkurva.

Testad under férhallandet V = 150 m/min, tillrackligt
vridmoment uppnaddes inte pga for hogt vaxellage.

| detta fall, ska man helst anvanda ett V-forhallande
som kan utova tillrackligt viidmoment pa V = 120 m/
min.

Oka skarhastigheten och minska matningen.

* Maskinens vridmomentkurva prioriteras.

m Vad bér man beakta om infastningen ar svag?

m Minska matningen vid bérjan av bearbetningen
av arbetsstycket.

* Nastan alla fall dar arbetsstyckena har rort sig ar
vid bearbetningens bdérjan.

ORekommendationer vid 6kad skarhastighet
och minskad matning

Vc =150 m/rrIin, f = 0,2 mm/tand
Vc =200 m/min, f = 0,15 mm/tand

m Ar det mojligt att bearbeta gjutjarn?

m Frésning av gjutjarn ar méjlig med en
spanavverkning pa 1800 cm3/min.

Ge?erellt sett gar bearbetningen battre &n med
stal.

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

* Vi rekommenderar PR905(PR830).

Hur férhaller sig vandskarets livslangd med
sparavverkningen?

1) spanvikt: 700kg/hér (resultat for PR660)
Bearbetningstid: 90 min (beréknat varde)
Bearbetningsavstand: 65 m (beraknat varde)

Vilken ar verkningsgraden vid 1000 cm3/min?
=Cirka 7,8 kg spanavverkning/min

* Vandskarets livslangd = 700 kg (spanvikt) + 7,8 kg
(spanavverkning/min = 90 min)

* Bearbetningsavstand = 90 min (tid vid slutet

av verktygets livslangd) 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 spar)

Hur I6ser man problemet med vibrationer?

5.7 Vi rekommenderar att man anvéander
V = 150m/min fér MSR. Om vibrationer uppstar
under maskinbearbetningen, rekommenderar
vi féljande férhallanden.

@®O0m vibrationer uppstar
=Minska i forsta hand skarhastigheten (Vc) och dka
matningen (f)

Stal i allmanhet
‘VVc=80m, min
-f=0,25mm_tand

Gjutjarn
-Vc=80m, min
-f=0,35mm,tand

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



THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

Planfras fér extrem grovfrasning
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MSRS (loreinelrerr groviiresningjeny

Maximalt skardjup
ar 12 mm

1. Stort siéirdjup och hdg meatning ger
hogefitelkifiv bearbetning.

®Rekommenderat skardjup: 5 till 10 mm.

Robust skaregg.

Skérkﬁntsvinkel:
75 gra’der

15 mm

(Max. skardjup )

w 6 mm
Hoérnradie 1,2 mm AR. +9°
R.R. -9°(c 80)

Lang planfas ger hég Robust vandskar med en —5°(mer &n @ 100)
matningshastighet. tjocklek pa 6,35 mm.

Utan skara

\'J

Med tva skaror Med tre skaror
NB2 NB3
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8. Skér med skéror reducerar skérkraften ech
vilbretfionermea Vilket ger en eelikilv bearoetning.

@Skar med skaror @Skarans spanbrytning

A
£
E Med tva skaror Med tre skaror
o~ NB2 NB3

4, Tack vere konstruldfionen ech den Kiga siéifreaiiien

@ Mojligt @Iﬁ bearbeta tunna @ Jamforelse av skarkraften
arbetsstycken himaterial MSRS dampar vibrationerna och undviker att

W arbetsstycket lyfts under bearbetningen.

T — b f o - (N) Arbetsstycket dras upp
S 2001 2001
k _ 100 *-100-
] |
0 0
: 100 100
= 20)- 001
MSRS15160R-8T ] ]
Material: SS1650 30 300
Ve = 200 m/min (n = 398 varv/min) | |
f2 = 0,15 mm/t (Vf = 477 mm/min), ap x ae = 6 x 100 mm 400 400-
(Bearbetning av éverhing fran 15 mm till 9 mm) Arbetsstycket trycks ner
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MSRS Planfras, extrem grovfrasning

\

M MSRS

Skarlagesvinkel

o EZ
w Beteckning AR. R.R.
MSRS15080R-+ +9° -9°
MSRS15100R--
~ +9° -5°
MSRS15315R-:
Bilden visar normaltandad fréskropp. = Fig. 3 Fig. 4
® Dimensioner (halets @d: mm)
f’ﬁ 3 Dimension (mm) £ | e~
Beteckning < = 5 ->E_$’
_Ig < | oD [oD1| od |@d1|od2| H | E | a b | S |0d3|0d4|ed5|ed6| oC [0C1| G |
MSRS 15080R-4TM | @ | 4 | 80 | 87 | 27 | 20 | 13 5 24 | 7 |124 Fig.1] 1.3
- 15100R-4-M | @ | 4 | 100 | 107 | 32 | 45 29 | 8 |144 2.0
3 15125R-6-M | @ | 6 | 125 | 132 55 | - Fig.2| 3.6
g 40 33| 9 |164
5 15160R-8-M | @ | 8 | 160 | 167 68 12 5.0
g 15200R-10T-M| @ | 10 | 200 | 207 60 Fio.3 7.7
b4 - - - ig.
15250R-12T-M| @ | 12 | 250 | 257 | 60 | - - 38 | 15 |25.7 18 | 26 101.6 32 g 12.0
15315R-14T-M| @ | 14 | 315 | 322 22 | 32 177.8 Fig. 4| 17.0
MSRS 15080R-6T-M | @ | 6 | 80 | 87 | 27 | 20 | 13 50 24 | 7 |124 Fig.1| 1.3
15100R-6-M | @ | 6 | 100 | 107 | 32 | 45 29 | 8 |144 1.9
B 15125R-8-M | @ | 8 | 125 | 132 55 | - Fig.2| 3.5
° 40 33| 9 |164
S 15160R-10T-M| @ | 10 | 160 | 167 68 12 4.9
i 15200R-12TM| @ | 12 | 200 | 207 60 REZ
- - - ig.
15250R-14T-M| @ | 14 | 250 | 257 | 60 | - - 38 | 15 |25.7 18 | 26 101.6 32 g 11.9
15315R-16T-M| @ | 16 | 315 | 322 22 | 32 177.8 Fig. 4| 17.0
‘Monteringsskruv (HH12X35) for frasdorn ingar i MSRS15080R-OT. .
-Kassetter ingér fér normaltandade fraskroppar. @:Lagerhalls
‘Fintandade fraskroppar har inga kassetter.
® Reservdelar
Reservdelar
Spannskruv Nyckel Kassett Spannskruv Nyckel AEEGE T
. pasta skruv
Beteckning
@ i @ 7
E =] 7
- |MSRS 15080R-OO(M) HH12x35
g SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15
S |MSRS 15100R-OO(M)
= MP-1
g -~ -
o
z 15315R-O0(M)
MSRS 15080R-OO(M) HH12x35
o SB-60120TR TT-25L
€ |MSRS 15100R-OO(M)
S - - - MP-1
= - -
ic
15315R-O0O(M)

-Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) pa spannskruven innan den monteras.

356
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FRASNING

M Vandskar
Matt (mm) Vinkel (°) | PVD-belagd hardmetall
Geometri Beteckning AT od X|zla B|y | rrizso S
SPMT 1806EDER-NB2 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
™
2 skaror
SPMT 1806EDER-NB3 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
3 skaror
rn SPMT 1806EDSR-NB2T | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [} [
o=t
Tuff egg 2 skaror
SPMT 1806EDSR-NB3T | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
S
Tuff egg 3 skaror
F..."
R
Il ol
:Q- 3 SPMT 1806EDER-NB2P | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° o [
e o
Laga skarkrafter T
4 skaror
”-...f
I el
. -
SN LT %ag SPMT 1806EDER-NB3P | 18 |6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ [
LEYEYTT= a
Laga skarkrafter T
5 skaror
B SPMT 1806EDER-V 18 (6.35/ 6.8 |[R1.2| 3.1 | 11° | 15° | 15° [ J [
= a
Utan skaror
@ Val av spanbrytare
Laga skarkrafter Normal Hoga skarkrafter
o '~
(o
Typ b )
NB2P (4 skaror) NB3P (5skaror) | NB2 (2 skaror) NB3 (3skaror) | NB2T (2 skaror) NB3T (3 skaror)
Idealisk vid anvandning av langa fras- | Forsta val med bra balans mellan slit- | Idealisk for intermittent bearbetning och
Anvandning | dornar och tunna arbetsstycken. styrka och seghet. hoga skarkrafter. Idealisk nar matnin-

gen ar hdg och for gjut- segjarn.

Eggbehandling

Fyra eller fem skaror hjalper till att
minska skarkrafterna.

Stark egg och spankontroll ar
vélbalanserad.

Styrkan ar 6kad genom den negativa
T-fasen.

1: T-fas
2:aT-fas—

Stor spanvinkel

dubbel T-fas

liten spénvinkel[ ‘%Jﬁ’ negativ
B — T-fas

C0.12x15°
+R0.05
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MSRS Planfras, extrem grovfrésning/

® Rekommenderad skardata

Skarhastighet (m/min)
X Matning
Material (mm/tand) PVD-belagd hardmetall
PR1230 PR1210
*
Olegerat stal 02 180~220 i
*
Legerat stél 0,2 180~220 N
. . . *
Sanksmidningsstal 0,15 150~200 .
AS *
Grajarn 025 180~220 150~250
PAg *
Segjarn 0.2 180~220 180~220
. *
Rostfritt stal 0.2 150~200 )
Icke-jarnmetaller 02 - *
\ 100~500

*: 1:aval : 2:aval

® Fraskroppens fordel

Normaltandad

Stor spanficka Fintandad

_-‘_" Ho6g spanavverkning

)

Market syns enbart vid kraftig bearbetning.
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FRASNING

m Vad ar den rekommenderade skarbredden i forhallande till frasdiametern?

m Vi rekommenderar 70 till 80% av frasdiametern.

m Varfor ar skarkantsvinkeln 75 grader pa MSRS?

Modellen med 45 graders skarkantsvinkel dampar stétar vid inskarning i arbetsstycket, men
har en hogre radial kraft. Modellen med 90 graders skdrkantsvinkel har daremot en mindre
radial kraft, men hogre slagkraft nar den skar in i arbetsstycket. MSR-frasar med 75 graders
skarkantsvinkel genererar en mindre radial kraft till och med vid stora skardjup samt mindre
slagkraft nar de narmar sig arbetsstycket, och bidrar till smidig bearbetning tack vare sin val
avvagda konstruktion.

anavverl«mngsvolymen mee WMISHRS &r mpele
stonrefanimedlkonventionellajverktyg!

Spanavverkningen

per tidsenhet har okat
avsevart.

Konventionella verktyg
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MSRS Planfras, extrem grovfrésning/

@ Bearbetningsexempel

360

Platta

‘Vc =150 m/min

(n = 382 v/min)
-apxae=10x 125 mm
fz = 0,2 mm/t

(Vf = 4568 mm/min)
-Torrbearbetning

-6 skar
‘MSRS15125R-6T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3

Konkurrent A

(PR830)

Spanavverkning 572 cm®/min.

129 cm?/min.

Skena

Ovre sida

‘Vc =150 m/min

(n = 300 v/min)

-ap x ae = 6 x 140 mm
fz = 0,2 mm/t

(Vf = 480 mm/min)
-Torrbearbetning

.8 sKar Undre sida
-MSRS15160R-8T

-SPMT1806EDER-NB2 140 |

-SPMT1806EDER-NB3

(PR830)

Spanavyverkning 403 cm?®min.

Konkurrent B 84 cm®/min.

(n = 382 v/min)

ap xae =3 x 125 mm
fz = 0,15 mm/t

(Vf = 344 mm/min)

(Konkurrent A) Stor tidsb . x duktivitet (Konkurrent B) MSRS gor jobbet i ett pass, medan det
@ 125, 6 skar or tidsbesparing nar produkiiviteten 2 mm x 3 pass tidigare tog tre pass, och dnda avger
Ve = 1’50 m/min har 6kat 4,4 ganger.

(Anvandarens utvéardering)

Vc =150 m/min

(n = 300 v/min)

ap xae =2 x 140 mm
fz = 0,125 mm/t

(Vf = 300 mm/min)

MSRS mindre skarljud. Produktiviteten
har 6kat 4,7 ganger.

(Anvandarens utvardering)

Maskinkomponent

‘Vc =100 m/min

(n =200 v/min)
-apxae=10x 114 mm
fz = 0,4 mm/t

(Vf = 635 mm/min)
-Torrbearbetning

-8 skar
‘MSRS15160R-8T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3
(PR830)

Spanavverkning 724 cm®/min.

Konkurren C

290 cm?¥/min.

Drev

‘Vc = 200 m/min

(n = 255 v/min)
-ap x ae = 10 x 200 mm
fz=0,17 mm/t

(Vf = 600 mm/min)
-Torrbearbetning

‘14 skar
‘MSRS15250R-14T
-SPMT1806EDER-NB2
-SPMT1806EDER-NB3
(PR830)

Spanavverkning 1200 cm®/min.

Konkurrent D 459 cm®/min.

(Konkurrent C)

6 tum diam., 8 skar
Vc = 250 m/min

(n =522 v/min)

ap xae=2,5x114 mm
fz = 0,25 mm/t

(Vf = 1016 mm/min)

Konventionella verktyg har inte kunnat
oka skardjupet pga hég skarkraft,
medan daremot MSRS har gjort

det mojligt att 6ka skéardjupet utan
o6kad spindelbelastning. Detta 6kade
produktiviteten 2,5 ganger.

(Anvandarens utvardering)

(Konkurrent D)

o 250, 12 skar

Vc =120 m/min

(n =153 v/min)

ap x ae = 5 x 200 mm
fz = 0,25 mm/t

(Vf = 459 mm/min)

Skarljudet ar mycket lagt aven
nar skarbredden ar nastan 80%
av skardiametern. Detta 6kade
produktiviteten 2,6 ganger.

(Anvandarens utvardering)
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THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

MEY

Multifunktionsfras (Drill Mill)
« God stabilitet

P e
e

Centrumskar Sidoskar ¥



Fordelar

God stabilitet.

Lag skarkraft och utférande med langt skaft finns.

Verktyg med storre skardiameter an skaftdiameter finns
vilket gor att frasning med héga vaggar ar mojligt.

[4] Stabil och lang livslangd med PR830/PR905.

Bra spanavverkning aven vid snedfrasning och borrning.

6] Lang livsléangd tack vare silverbeléggning.

B Skarkrafter

Skarkraft (N)
Skarkraft (

MEY  Konkurrent A MEY Konkurrent B

( Vc=100 m/min, fz=0,1 mm/tand, SS1650, torrbearbetning,)
©020---ap x ae=3x10, 825---ap x ae=3x12.5

MEY reducerar skarkraften och effektbehovet.

B Spanbrytning (vid borrning) B Spanbrytning (vid snedfrasning)

0,12
mm/tand

0,1
mm/tand

MEY Konkurrent C
220

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

mm/tand f o

MEY Konkurrent D
220

Vc=120 m/min, SS1650, DRY, snedfrésning (8

- MEY arbetade utan urspaning, trots att konkurrent C
behovde det. Konkurrent C hade hdg skérkraft och orsakade
vibrationer.
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M Slitstyrka

—- Konkurrent
—@— MEY (PR830)

SS1650

220

Vc= 150 m/min

ap x ae= 3x10 mm
fz= 0,2 mm/tand
Luftkylning

TiN-belaggning
FS-belaggning (TiAIN)

Lamplig for héghastighetsbearbetning
Bra hallfasthet

Skarhastighet

Extra segt hardmetallsubstrat

Matning

Bl Multifunktionsfrasning
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MEY multifunktionsfras (Drill Mill)/

M MEY skaftfrasar

ad"”

ad"”

® Dimensioner

o Dimension (mm) Skarlages- Reservdelar
| S °§ vinkel Spannskruv Skruvmejsel M°gtaes’ti295'
Beteckning > 22 %
S| ©| ® =) ¢
S Z/Z/eD|ed L |2 | S |S1ARRR|™ " / Ly
MEY 16-S16-80W-H | @ 16 A
ST o 17 1680 | 31|19 |45 +11°-11 o SB-2040TRG DTM-6
. 20-520-85W-H | @ 20 O
5T 2-s20850H (@, 511208535 22 6 -9 SB-2555TRG DT-8
Q2 25-525-95W-H | @ 25
C - ° - - -
§ %‘ 26-525-95W-H | @ 2 26 25195140 |28 7.5 13 1" Fig.2 SB-3070TRG DT-10 MP-1
° 0 32-832-110W-H | @ 32 N J
=E 335321100 | ® 33| 3p | 110| 50 | 36 95 -9 SB-4070TRG DT-15
40-S32-130W-H | @ 40 130| 55 | 42 |7.5 -11°|__ .| SB-3070TRG DT-10
50-540-140W-H | @ | 50 | 40 [140] 70 | 54 | 95| |- 9° 93 sB-s070TRG DT-15
MEY 16-S16 o 16 A
17-516 ° 171 16 120| 31 | 19 |45 +11°-11 SB-2040TRG DTM-6
= -
S 20-520 o 20 150 1130 35 | 22| 6 -9 SB-2555TRG DT-8
3 21-S20 o 21 .
i 25-525 ® * 25 Fig. 4
(2] - ° - - -
2 26.528 ° 2 1557125140 40 | 28 |75 e 11 SB-3070TRG DT-10 MP-1
= 32-832 o 32 N .
5- 33-532 ° 33| 32 1501 50 | 36 | 9.5 -9 SB-4070TRG DT-15
40-S32 ° 40 160| 55 | 42 |7.5 -11°| . | SB-3070TRG DT-10
50-S42 [ 50 | 42 [170| 70 | 54 | 9.5 - 9°|"'9° sB-4070TRG DT-15
« |[MEY 16-S16-140H| @ 16 | 16 |140] 51 | 19 | 4.5 [+11°]-11° SB-2040TRG DTM-6
58 20-S20-150H @ | , | , [20 |20 [150] 53 |22 | 6 - 9| | SB-2555TRG DT-8 P
] 25-S25-170H | @ 25 | 25 [170] 70 | 28 | 7.5 [+13°-11°| 9" %[ sB-3070TRG DT-10
© 32-S32-180H | @ 32|32 [180| 80 | 36 | 9.5 -9 SB-4070TRG DT-15
MEY 16-S16-190 | @ 16 61 of 440
17-516-190 ° 17 16 {190 31 19 | 4.5 |+11°]-11 SB-2040TRG DTM-6
= 20-S20-200 | @ 20 63
© - ° - -
4?% 21-S20-200 ° A 21 20 |200 35 22 | 6 9 Fig 4 SB-2555TRG DT-8
T g 25.525-220 | @ 25 80 S
g% 26-S25-220 ° 2 26 25 |220 20 28 | 7.5 13 -11 SB-3070TRG DT-10 MP-1
X = L
ai S 32-S32-230 | @ 32 90 ,
a 33-532-230 °® 33| 32 230 50 36 9.5 -9 SB-4070TRG DT-15
40-S32-240 [ } 7 40 240| 55 142 | 7.5 -11° Fia.5 SB-3070TRG DT-10
50-S42-250 | @ 50 | 42 |250| 70 | 54 |9.5 - 9°/"9° sB-4070TRG DT-15

* S1 visar skarkantlangden for fullstandig 2-skarig fras.
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FRASNING

® Vandskar Beteckni Passande vandskar
JOMT...ER-D GOMT...ER-D eleckning Sidoskar Antal Centrumskar Antal
MEY 16-S16(-)
17-516(—) | JOMTOT208ER-D GOMTOBT208ER-D
20-S20(-")
21-S20(-) | -520(—) JOMT100308ER-D . GOMT100308ER-D
25-S25(-)
26-525(-) | JOMTI3TI0BER-D GOMT13T308ER-D| 1
32-S32(-)
‘ | = ann, | JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
t A Sidoskar Centrumskar 33'332(-'")
40-S32(---*) | JOMT13T308ER-D 6 GOMT13T308ER-D
50-S42(--) | JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
. . . Sorter
Beteckning N {0 e PVD-belagd hardmetall
A T od W R a B PR830 PR905
JOMT 08T208ER-D 5.14 2.78 2.3 8.5 o [
100308ER-D 6.42 3.18 2.8 10.2 R o [ ] [ ]
13T308ER-D | 8.05 3.70 3.4 13.2 08 17 13 ° °
160408ER-D 9.67 4.76 4.4 16.7 [ ] [
GOMT 08T208ER-D 5.21 2.78 2.3 8.7 [ ] [ ]
100308ER-D 6.56 3.30 2.8 10.7 R R [ ] [
13T308ER-D | 8.36 3.85 3.4 13.2 08 13 17 ° °
160408ER-D 10.03 4.76 4.4 16.7 [ ] [
@®:Lagerhalls
¥ Rekommenderad skardata
Matning (mm/tand) Skarhastighet (m/min)
Material 2
. o PVD-belagd hardmetall
Borrning Frasning
PR830 PR905
Rostfritt stal 0.08~0.12 0.05~0.15 100~180 -
Olegerat stal 0.08~0.15 0.05~0.25 120~200 -
Legerat stal 0.08~0.15 0.05~0.25 100~180 -
Verktygsstal 0.08~0.12 0.05~0.15 80~150 -
Gjutjarn 0.05~0.2 0.05~0.25 - 100~200
M Bottenform borrat hal
Borrdiameter Borrdiameter
P ‘ ‘ .
P16~ @33 @40, @50
Borrdiameter | ®16,¢17 @20, p21 25,26 32,33 ®40 @50
a (mm) 0.5 0.64 0.85 1.12 1.54 1.65
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MEY multifunktionsfras (Drill Mill)/

B MEY spanavverkningskapacitet (SS1650)

Skar- Utstickningsléngd SKar Utstickningslangd

diameter, Beteckning e Beteckning Form
MEY16-S16 31 | [~61] MEY25-S25 40 | [~70]
216 |MEY16-S16-140H] - | ~61 |[~91]| ¢25 |MEY25-S25-170H| - 70  |[~100] / \
MEY16-S16-190 - 61 ~91 MEY25-S25-220 - ~80 | ~100
417 |MEY17-516 31 [[~61] o | MEY26-S25 40 |[[~70]
° MEY17-S16-190 31 ~61 | ~91 4 MEY26-S25-220 40 ~70 | ~100
MEY20-S20 35 | [~65] MEY32-S32 50 |[~80]
220 | MEY20-S20-150H - ~65 | [~95] | ¢32 |MEY32-S32-180H - ~80 |[~110]
MEY20-S20-200 - 65 ~95 MEY32-S32-230 - 90 | ~110
021 |MEY21-520 35 |[~65] 33 |MEY33-S32 50 |[~80]
MEY21-S20-200 35 ~65 | ~95 ¢ MEY33-S32-230 50 ~80 | ~110
o | MEY40-832 55 | [~85] [[~115]
P4 MEY40-S32-240 55 ~85 | ~115
5o | MEY50-542 70 [[~100]][~130]
@ MEY50-S42-250 70 | ~100 | ~130
. B Hornfrésning M Sparfrasning
Beteckning [ ] [ 1=aeoD/2 ] =aeoD/4 M Sned-/cirkularfrasning
ap (mm) ap (mm)
MEY16-S16 | = 2
MEY17-S16 2 z
0 0.05 0,:1 0.15 0.2 0.:25 0 0.05 0:,1 0.15 0?2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
ap (mm)
0 |
MEY20-820 | % ;S e I N NG A S
MEY21-820 | & I s eSS G A G S
0 0.05 0.:1 0.15 0.2 0.25 ° 0.05 0:.1 0.15 0.2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
MEY25-S25 | 2 2
MEY26-S25 ® ®
0 0.05 0,:1 0.15 0.2 0.25 ° 0.05 0.1 0.15 0.2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
ap (mm)
25
D0 [er e
MEY32-S32 § :_g T3 ISR reerorrerrerrrrrrrrorn MUY OURUOURUOUUS- N UOROPIRUOUURUSROROE RURPRURORROR
MEY33-S32 ] R L R s G i G S
-3 FRUURURN: SURRUURPRRURRRUROOT Bibues NUURRTIO e HRUORI o USRS NOURPIROPIRIOY
0 0.05 0.:1 0.15 0.2 0.25 0 0.05 0:,1 0.15 0.2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
ap (mm)
25
D0 [+ e
s S S A o= SO SN
MEY40-S32 | & SN U AN - U S
n »
-3 FEUURURN: SURRUURURRURRRURPROT SURURTIb SUUUIOTIO: RUORURUROO NI SORURPIROPIROS
0 0.05 0j1 0.15 0.2 0.25 0 0.05 0:.1 0.15 0.2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
ap (mm)
25
00 |+reereo | TR WS~ ...
s =S N OO N A A
MEY50-S42 | £ <N U S U NG S
n »
5 oo N e NG
0 0.05 0.:1 0.15 0.2 0.25 ° 0.05 0:.1 0.15 0.2
Matning fz (mm/tand) Matning fz (mm/tand)
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FRASNING

M Borrning (SS1650)

MEY16-S16 MEY20-S20 MEY25-S25
MEY17-S16 MEY21-520 MEY26-S25
(mm) (mm)
25 25
20 20 O ivoreers: S SN
.g—z %15 P E 1T PSSO URURURNS (SUPU: SURRIRIROTIRI SOSTOTR
e ‘gm ‘‘‘‘‘‘‘‘ ‘g 40 eereederermeeoreenbereeene e
8 5| L3 R T 0 S R =200 TR N O S S
® 505 01 0.15 0.2 f";'a(‘rg‘;?ﬁand) ° 55 0.1 015 0.2 M?m‘/%and) 05 01 0.15 0.2 ?gimwﬁand)
MEY32-S32 " v
MEY33.632 MEY40-S32 MEY50-S42
(mm) (mm) (mm)
50 — - - 50 — - 50
i ; ; 40 i ; 40 ‘ TR ST
a 30 0 30 fonrfoonren. [N .. .........
;§ 20 '§ 20 feeeeiionenin et
JERE S ] 10 TR L0 TS0 OO OO0 ST SN
0 ; Matning 0 : Matning 0 ; Matning
0.05 0.1 0.15 02 fz (mm/tand) 0.05 0.1 0.15 0.2 fz (mm/tand) 0.05 0.1 0.15 0.2 fz (mm/tand)
M Anvisningar fér MEY
Borrning
¢ Matningen skall berdknas som od
enskérsverktyg Be'\tﬂeEC';“'”g oD | ed | Frigang
¢ Anvand tryckluft eller kraftig spolning MEY;::S;S ;Z ;g
¢ Anvand stegmatning fér sega material MEY26-S25 | 26 | 25
¢ Vatbearbetning rekommenderas for MEYSg-SSQ 33 | 32
. . MEY17-S16-190 | 17 | 16
rostfritt stal MEY21-S20-200 | 21 | 20
MEY26-S25-220 | 26 | 25
MEY33-S32-230 | 33 | 32
Borrdiameter | Max-djup
216 13 7
217 13 oD
220 17 (ed+1 mm)
221 17
225 22
226 22 ¢ Verktyg med stoérre skardiameter an
032 29 skaftdiameter gor att frasning med hoga
033 29 vaggar ar mojligt.

Snedfrasning * Cirkularfrésning

B Berékna faktorer vid cirkularfrasning

¢ Rampvinkeln ska vara under 8.

e Skardjupet per varv vid cirkularfrasning
ska vara under 1/2 D.

¢ Anvéand tryckluft eller kraftig spolning.

Verktygets skardiameter oD

8’ eller under

Berékna "oDS"

@DS=¢pDL-¢pD

Berakna "h"

h=mx@DSxtana
(o ska vara under 8°)
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MEY multifunktionsfras (Drill Mill)/

I Bearbetningsexempel

SS1650

- Platta
- Vc = 180 m(min)
(N = 2300 varv/min)
- ap x ae = 6x7 (mm)
Helical 2°
- F =830 mm/min
(fz = 0.18 mm/tand)
- Torrbearbetning

. MEY25-S25

- JOMT13T308ER-D
(PR830)

- GOMT13T308ER-D
(PR830)

P79 93

MEY Dirill Mill kunde arbeta utan vibrationer
vid fz=0,18 mm/tand (F=830 mm/min).

Utvérdering av slutkund

S$S2244

- Balanshjul
+ Ve =125 m(min)

(N = 2000 varv/min)
- ap=5mm x 3 pass
« F =600 mm/min

(fz = 0.15 mm/tand)
- Torrbearbetning

. MEY25-S25

. JOMT13T308ER-D
(PR830)

. GOMT13T308ER-D
(PR830)

15

Konkurrentens fras kunde inte bearbeta 20 arbetsstycken
men MEY Dirill Mill kunde stabilt bearbeta fler an
20 arbetsstycken.

Utvérdering av slutkund

368

SS1650

- Delar till gaffeltruck
- Vc =118 m(min)

+ Hornfrésning

- Snedfrésning

- Torrbearbetning

- MEY50-542
- JOMT160408ER-D

- GOMT160408ER-D

(N =750 varv/min)

d =3 mm
F= 180 mm/min

d=3mm
F =40 mm/min

(PR830)

——

[——1: Del som ska frésap

(PR830)

MEY Dirill Mill 6kade kapaciteten avsevart.

Utvardering av slutkund

S$S2512

- Block
- Vc =110 m(min)

- Snedfrasning +

- ap xae=>5x10 mm
- F =518 mm/min

(N = 1400 varv/min)

Snedfrésnin

hérnfrésning

(f = 0.185 mm/tand)
+ Overhang: 70 mm
- Torrbearbetning

- MEY25-S25 100

- JOMT13T308ER-D
(PR830)

- GOMT13T308ER-D

(PR830)

2 )
w0
-

3 pass

Aven vid hégre matning kunde bearbetning ske
utan vibrationer. Kapaciteten 6kade.

Utvérdering av slutkund
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Precisionsradiefras

B Fordelar

® Hog noggrannhet
Tolerans pa vandskarets radie: under +/-0,01 mm
HoOg repeternoggrannhet tack vare Magic Bush

¢ Lang livslangd
Sort PR915 ger lang livslangd

® Hog precision
Lamplig for formbearbetning av hog kvalitet



MRF precisionsradiefras

7

B MRF skaftfrasar

Sidomarkning

@ S N — | g Fig.1
L1
re L2 L3
MRF Standardskaft L
Sidomarkning
1 I o — =
o
re / L2 L3
MRF Langt skaft L
Sidomarkning
® 1E ]
Bl g
re  / L1 e
L2 L3
L
Sidomarkning
23 {@Z g 3| Fig4
Q
/ (hardmetallskaft
re L2 L3
MRFW Hardmetall langt skaft L
@ Dimensioner
. o Reservdelar
oc=‘g % Matt (mm) o | Spannskruv | Nyckel |“°paiae™ = g
Beteckning g = % DT assande
o+ = = vandskar
®IS| re | oD |@d1|@d2| L [L1|L2 | L3| 6 | = e |
1 |<C - %
=/ T
MRF 08-S12 [ ) 4 8 7.5 100 10 | 22 | 78 |6°20' Fig 1 SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
10-512 @ |5 [10]| 1295 13 |25 | 75 | 3 | '9"|’sc-35085 | DT-10 RDFG10FR
Standard 12-S12 o 1 6 12 1.5 110| - 30 - |Fig.2| SC-40100 | DT-15 MP-1 RDFG12FR
skaft 16-S20 ([} 8 16 | 20 | 14 | 130| 20 | 50 80 2°50' | Fig.1| SC-50130 | DT-20 " | RDFG16FR
20-S25 o 10 | 20 | 25 | 17 | 140| 25 | 60 3 Fia.3 SC-60160 | TT-25 RDFG20FR
25-S32 ([ J 125125 | 32 | 22 |150| 31 | 70 3°30' 9: SC-60210 | TT-30 RDFG25FR
MRF 08-S12-130 | @ 4 8 12 | 7.5|130| 10 50 80 |2°30' SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
10-S16-150 | @ 5 10 16 9.5 |150| 15 100 3°50' Fig 1 SC-35085 | DT-10 RDFG10FR
Léngt 12-S16-160 @ 1 6 12 11.5|160| 16 | 60 2°10' 9 SC-40100 | DT-15 RDFG12FR
skaft 16-S20-160 |@| ' | 8 | 16 | 20 | 14 [ 160| 20 |65 | 95 | 2° sc-50130 | DT-20 | MP-1 [ RDFG16FR
20-S25-180 | @ 10 | 20 | 25 | 17 | 180| 25 | 80 | 100 |2°10' Fia.3 SC-60160 | TT-25 RDFG20FR
25-S32-200 | @ 125/ 25 | 32 | 22 | 200| 31 | 90 | 110 |2°40' 9: SC-60210 | TT-30 RDFG25FR
HM | MRFW 08-S08 [ ) 4 8 8 |74 ]100| - 30 | 70 - SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
Standard 10-S10 @® 1] 5 10 | 10 | 9.5 | 100| - 35 65 - |Fig.4|SC-35085 | DT-10 | mp-1 | RDFG10FR
skaft 12-S12 [ ) 6 12 | 12 |[11.5| 110| - 45 - SC-40100 | DT-15 RDFG12FR
HV | MRFW 08-S08-130 | @ 4 8 8 |74 130| - 65 - SC-30067 | DT-8 RDFGO8FR
Langt 10-S10-140 @ |1 | 5 10 | 10 | 9.5 | 140| - 75 | 65 - |Fig.4| SC-35085 | DT-10 | mp-1 | RDFG10FR
skaft 12-812-150 | @ 6 |12 | 12 |11.5/150] - |85 - $C-40100 | DT-15 RDFG12FR
A
g Applicera ett tunt lager monteringspasta (MP-1) pa spannskruven innan den monteras.
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FRASNING

@ Vandskar
Lager
RDFG..FR 3 i
Matt (mm) Vinkel PVD-belagd
T Beteckning 2131832
A T |¢d w R a E 8 8 E &"
L_] - olo|a|a|a
- © RDFGO8FR 66 | 21 (31| 80 | 4 15° )
< — RDFG10FR 8.0 2.7 [3.6| 10.0 5 15° ]
RDFG12FR 94 | 32 |41]120]| 6 15° L
h o RDFG16FR 113 | 42 |51 16.0 8 10° ]
R+ 0.01 RDFG20FR 141 | 52 |6.1| 20.0 | 10 10° [
RDFG25FR 155 | 6.2 |6.1| 25.0 | 12.5 10° o
OBS!  RDFGO8FR kan monteras at fel hall — kontrollera att markeringspunktens placering ar korrekt!
B Rekommenderad skardata (hanfor sig till verktygets ytterdiameter)
SKar- | \ratning 8 10 012
Material Sorter \',‘g?r“'%f;) fz(mmA) [ Ve (m/min) fz (mm#t) V (m/min) fz (mm#t) V (m/min) fz (mmft)
n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min)
S oo ) 150 0.2 150 0.2 150 0.2
915 1 100~200 | 0.1~0.3 | (5976 \/min) | (2030 mm/min) | (4770 vimin) | (1190 mmv/min) | (3980 vimin) | (1590 mmmin)
] 130 0.2 130 0.2 130 0.2
Legerat stal PRO15 | 80~180 | 01~03 | 5470 ymin) | (2070 mm/min) | (4140 vimin) | (1660 mmimin) | (3450 vimin) | (1380 mm/min)
. 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Ml PR915 | 80~150 | 0.1~0-2 | (3980 vimin) | (1190 mm/min) | (3180 vimin) | (950 mm/min) | (2650 vimin) | (800 mm/min)
. N — 150 0.3 150 0.3 150 03
Sl PRO15 | 100~200 0.2~04 1 5970 uimin) | (3580 mmimin) | (4770 vimin) | (2860 mmimin) | (3980 vimin) | (2390 mmymin)
- N _ 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Rostfritt stal PRO15 1 80180 | 0-1~0.2 {3050 vimin) | (1190 mmimin) | (3180 vimin) | (950 mmymin) | (2650 vimin) | (800 mmimin)
_ skar | o 16 20 25
Material Sorter \','asr“:gh‘?‘ fz (mms) | Ve (m/min) fz (mm/t) V (m/min) fz (mm/t) V (m/min) fz (mm/t)
¢ (m/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min) n (v/min) Vf (mm/min)
c 150 0.2 150 0.2 150 0.2
Kolstal -
oS PR915 | 100~200 | 0.1~0.3 | 5950 yymin) |(1190 mmimin) | (2390 vimin) | (950 mm/min) | (1910 vimin) | (760 mmimin)
. 130 0.2 130 0.2 130 0.2
Legerat stal PR915 | 80~180 | 0.1~0.3 | 5950 v/min) |(1030 mm/min) | (2070 vimin) | (830 mm/min) | (1660 vimin) | (660 mmimin)
Verktvasstdl 100 0.15 100 0.15 100 0.15
et PR915 | 50~150 | 0.1~0-2 | (1990 v/min) | (600 mm/min) | (1590 vimin) | (480 mm/min) | (1270 vimin) | (380 mm/min)
, 150 0.3 150 0.3 150 0.3
Gjutgods PR915 | 100~200 | 0.2~0.4 | 5980 y/min) |(1790 mm/min) | (2390 vimin) | (1430 mm/min) | (1910 wimin) | (1150 mm/min)
— 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Rostfritt stal PRO15 [ 50~150 | 0.1~0.2 | (1990 v/min) | (600 mm/min) | (1590 vimin) | (480 mm/min) | (1270 vimin) | (380 mm/min)

B Omrakningstabell for faktisk skarhastighet

Den faktiska skarhastigheten varierar beroende pa skéardjupet och lutningsvinkeln. Skarhastigheten
som ska valjas faststélls genom att man dividerar den rekommenderade skéarhastigheten med omrakningsfaktorn.

Verktyg @ ¢8 @10 ¢12
Skirdjup (ap/mm) 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.5
15° 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
30° 1.05 1.02 1.05 1.03 1.04 1.01
9D (verktyg) 9 Lutnings- [ 45° 1.18 112 1.20 1.14 1.16 1.07
U 147 134 151 138 1.42 1.24
(a’) 75° 2.15 1.82 2.24 1.92 2.02 1.60
;’Ign 4.48 3.22 5.06 3.57 3.92 2.50
Verktyg @ ®16 ®20 ¢25
\@\ Skérdjup (ap/mm) 0.2 0.5 0.5 1 0.5 1
7 15° 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.01
30° 1.05 1.01 1.02 1.00 1.03 1.00
(b0 (efekv kontakidiamete) Lutnings- | 45° 1.18 1.10 1.12 1.06 1.14 1.08
vinkel | go° 147 1.30 134 121 138 125
(a’) 75° 2.14 1.73 1.83 1.53 1.93 1.62
[?Ign 448 2.87 3.20 2.29 3.57 255
Exempel: Verktygets diameter 8 mm, skérdjup (ap) = 0,1 mm, Iutningsvicnkel =90 grader.
Den faktiska skarhastigheten (Vd) for bearbetning av kolstal faststalls pa féljande satt:
Vd = Vc (150 m/min, hanfor sig till verktygets ytterdiameter) + 4,48 (omrékningskoefficient) = 33,5 m/min.
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MRF precisionsradiefras Ve

Precisionsradiefras for finfrasning

1. Snav radietolerans

Finfrasning med precision har blivit verklighet.

Tolerans: R +/-0,01 mm

2. Exakt placering av frasskaret

- Béttre kontakt med
verktygshallaren.

+ Forhindrar slitage pa
spannskruven och bibehaller
spannkraften lange.

Il Med Magic Bush Il Utan Magic Bush

-

Inget slitage pa skruven

Slitage genom nétning

Markering pa framsidan

Férhindrar felaktig
montering av frasskaret.

»*Undantag: RDFGO8FR
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FRASNING

3. Lang livslangd

God slitstyrka och stabil bearbetning
med en speciell FS-belaggning som baseras pa TIAIN (PVD).
Hog brotthallfasthet tack vare supermicrograin hardmetall.

M Jamforelse slitstyrka

0.6 Konkurrent B
| il
_04L Konkurrent A
1S Konkurrent C
E
[0)
o
g 0.2 B H
5 |
Ball
0
0 25 50
Skartid (min)
Skardata -
- 8582310 o “‘
- Diameter 16 mm l/)
* n =4200 varv/min
+ fv = 840 mm/min
*ap=0,5mm
rae=1,0mm [ 26 ] N
- Torrbearbetning ©

4. Utmarkt ytfinish

13.1UMRy
M Ytkvalitet fﬁﬂﬂv A ,-“'“r".-'ﬂ"'j o V +"IU .'I,J'l"‘-"m'
(Lm) A AL
30 . §
Skérdata QI 05 mm
25 + 882310
______________ - Diameter 16 mm Konkurrent D 21.0 UMRy
&>\~. * n =4500 varv/min
= - | + fv= 1800 mm/min |
o) 0 ------ g [ (fz = 0,2 mm/tand) oo ! J'
< “ap=05mm e ﬁfﬁ.ljﬁ']ﬁ n f ; 'd'f'”-
o 5L - — — — _ . o | -ae=1,0mm f'l’lll .'In' l R IT'I ‘
< Torrbearbetning 5
2 - = S’I 05 mm
3
> 10 - - 7] - = [ — Konkurrent E  22.6 MRy
5L _ _ o _ ) L
Y ‘ A
1T H' -I'i.'lj v -I.l | HII -.,'1-'"" vl
0 A
ﬂ@ [B2ll KonkurrentD  Konkurrent E §I 0,5 mm
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MRF precisionsradiefras

B Bearbetningsexempel

PX5

Férhérdat stal pa krom-molybdenbas

- Ytterform
(30~33HRC)

* n=2000 varv/min
+ fv=500~800 mm/min
*ap04-05mm

- ae0,5-0,7mm

* Torrbearbetning

- MRF20-S25-180

* RDFG20FR (PR915)

PX5

Forhardat stal pa krom-molybdenbas

-Innerform
(30~33HRC)

* n=2400 varv/min

+ fv=800 mm/min

-ap0,4-0,5mm

-ae 0,5-0,7mm

- Torrbearbetning

* MRF16-S20-160

- RDFG16FRPRI15)

- Den finfrasta ytan var slat och gléanste. Inga span hade
fastnat pa ytan. Mycket litet slitage pa skarkanten.

- Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

+ Den finfrésta ytan var slét och glanste.
- Bearbetningstiden per arbetsstycke var 3,5 timmar.

AISI 45B

- Pressform fér en

stétfangare

* n=5600 varv/min
+ fv=3200 mm/min
*ap0.55mm
©ae0,5-0,7mm

* Torrbearbetning
* MRF16-S20-160
* RDFG16FR (PR915)

S$S2310

* Pressform fér
bilindustrin

+ n=3500 varv/min

+ fv=1800 mm/min

*ap0.3mm

+ae0,5-0,7mm

- Vatbearbetning

- MRF16-S20-160

* RDFG16FR (PR915)

* Inte ens efter 3 timmars anvandning férelag nagot slitage
pa skarkanten.
+ Den finfrésta ytan var mycket bra.

* Magic Ball hade langre livslangd an konkurrenterna.
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FRASNING

B Bearbetningsexempel

S$S1655

 Formverktyg for

plastdelar
*n=1400 varv/min
- fv=500 mm/min

*ap 0,1-0,2mm

- Torrbearbetning
- MRF16-S20
RDFG16FR (PR915)

s"6'0 %00

S$S1880

+ Formverktyg for

bildelar

+n=5000 varv/min

+ fv=850 mm/min

ap0,1-0,2 mm

-ae 0,4 - 0,5mm
* Torrbearbening
*MRF10-S16-150
- RDFG10FR(PR915)

Innerform

* Efter 10 timmars anvandning av Magic Ball var slitaget
mindre och den finfrdsta kanten battre jamfért med
konkurrenterna.

* Magic Ball kunde fortsatta att anvandas.

* Magic Ball slits mindre samtidigt som den ger en béttre

yta i jamforelse med en konkurrents hardmetallfras.

B Montering av skar

med tryckluft.

2. Satt in skaret med markningen uppat

UT|

4. Dra at skruven ordentligt med nyckeln

Magic Bush alstrar klamkraft.)

1. Rengor bade skéret och skarets faste i verktyget

3. Applicera lite monteringspasta pa spannskruven.

Spénnskruv

Mérkning

Magic Bush

Marknin

Avlagsna inte bussningen

(né&r skruven dras at, kan lite motstand kannas, eftersom

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se
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Planfrasning Fasning Sparfrasning

I/

Q

OFMTO05 OFMTO07

Silverbelaggning

B Fordelar

1 Ekonomisk tack vare 8 skareggar pa en vandskérsplatta (attkantigt)

2 Lag skarkraft tack vare stor spanvinkel pa fraskroppen
och spanbrytare pa frasskaren

3 Enkelt skéarbyte tack vare skruvspénning.

4 Fraskroppens livslangd forbattrad tack vare hard silve
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MOF45 planfrasar

FRASNING

‘,.-s-r ' ¢d #d
" b b
Y 8 { ﬁ m
N E T
» —— w
e = = T T
™ od2 ! !
odi P pd1 e
¢$D @D
¢D1 ¢D1
Bild 1 Bild 2
® Dimensioner
5 lantal Matt (mm) Skarlagesv. 5 g
Betecknin o final Form Vikt (ko) P2SSande
9 S |skérl oD |oD1| od |od1 [ed2| H | E | a | b | S |AR |RR. b9 vandskar
MOF 45050R-05-4T-M | @ | 4 | 50 | 59 0,4
8 45063R-05-5-M | @ | 5 | 63 | 72 22 7 1 40 2 63 | 104 Bild1| 0,6
% 45080R-05-6T-M | @ | 6 | 80 | 89 | 27 | 20 13 50 24 7 | 124 | 35 | +15° | +5° 1,1 OFMT05
&% 45100R-05-7T-M | @ | 7 | 100 | 109 | 32 | 45 - 32 8 | 144 Bild 1 18
45125R-05-8T-M | @ | 8 | 125 | 134 | 40 | 32 | 22 63 | 30 9 | 164 2,9
~ | MOF 45063R-07-4T-M | @ | 4 | 63 | 75 | 22 17 11 40 | 21 6,3 | 10,4 Bild 1 0,6
S 45080R-07-5-M | @ | 5 | 80 | 92 | 27 | 20 13 24 7 | 124 1,2
= 50 5 | +15° | +5° OFMTO7
2 45100R-07-6T-M | @ | 6 | 100 | 112 | 32 | 45 - 32 8 | 144 Bild 1 1,9
45125R-07-8T-M | @ | 8 | 125 | 137 | 40 | 32 | 22 63 | 30 9 | 16,4 3,7
® Reservdelar
® Spannskruv @ Skruvmejsel Monteringsskruv
Beteckning //
MOF 45050R-05-4T-M HH10X30M
45063R-05-5T-M HH10X30M
45080R-05-6T-M SB-4082TPR DTP-15 HH12X35M
45100R-05-7T-M )
45125R-05-8T-M
MOF 45063R-07-4T-M HH10X30S
45080R-07-5T-M HH12X35M
45100R-07-6T-M SB-50120TRS DTP-15 ]
45125R-07-8T-M
® Vandskar
o . Sorter
- . Matt (mm) Vinkel PVD-belagd
Geometri Beteckning e =lalalza =
Al Tled| X |Z|a|B |y |E8|IE|B|8 222
(5 a- a- a |goa| a
N
R g‘ OFMT 050405ER-SH 1347 | 476 | 44 1,7 22° [ ) [ N )
;“—Ija R0,5 26° 45°
070405EN-SH 17,98 | 4,87 | 58 26° [ ) o o
® Rekommenderad skardata
Skérhastighet (m/min)
. fz PVD-belagd
Material mmitand o o o o 55 -
&2 & & &2 T& &
(5 o a- a- oo a-
Rostfritt stal ~0,25 120%?200 120t200
Olegerat stal ~0,30 120t200 100%1 80
Legerat stal ~0,30 100%180
Gjutstél ~0,25 BO}VISO
Gjutjarn ~0,30 100t200
@®: Lagerhalls *: Férstaval ¢ :Andraval
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Hérnfrésning Sparfrasning Planfrasning

&

Enkelt att byta skar

B Fordelar A
4
1 Mer ekonomiskt tack vare 4 skarkanter .

Saker konstruktion med underlaggsplatta

Silverbelédggning "v‘-'-

Skarkantsvinkel 90°

Hégeffektivt med fintandad frés

Stor spanvinkel minskar skérkrafterna

Okad produktivitet tack vare enkelt byte av vandskar

Hard silverbelaggning forlanger livslangden pa fraskroppen

Stort spanutrymme for battre spanevakuering

e
1./
. e



MSO090 hornfrasar

FRASNING

w w
D
Bild 1
® Dimensioner
Matt (mm) Skarlagesvinkel
Betecknin Lﬁ I?r Antal Form | Vikt (kg)
g ning skir | gD od ad1 od2 H E a b S AR. RR.
iy MSO 90080R-15-4T-M | @ | 4 80 27 20 14 50 24 7 12,4 -9° | Bild1 0,8
[+
g'g 90100R-15-5-M | @ | 5 100 32 48 60 32 8 14,4 13 +15° | -8,5° Bild 2 1,3
L - 1
= 90125R-15-6T-M | @ | 6 125 40 59 36 9 16,4 -8° 2,3
- MSO 90080R-15-6T-M | @ | 6 80 27 20 14 50 24 7 12,4 -9° Bild1| 0,8
£2 90100R-15-6-M | @ | 6 | 100 | 32 | 48 o | 32 | 8 [ 144 ] 18 w1508 ] 18
= - I
90125R-15-7TM | @ | 7 125 40 59 36 9 16,4 -8° 2,3
® Reservdelar
® Spannskruv @ Skruvmejsel | ® Underlaggspl. | @ Spénnskruv ® Nyckel
'
Beteckning & @ g
= N\~ | E
MSO 90080R-15-4T-M
90100R-15-5T-M
90125R-15-6T-M LW-4.5
SB-45130TR DTP-20 MSO-5200 SPW-6045 (for spann-
MSO 90080R-15-6T-M skruv @) )
90100R-15-6T-M
90125R-15-7T-M
* Monteringsskruv (HH12X35M) medféljer MSO90080R-15-4T och MSO90080R-15-6T.
® Vandskar
Sorter
_ _ — Vinkel Cermet PVD-belagd rl;lwé:dl-l PCD
Geometri Beteckning _ eta
HEEEREERE I EEEEEE
A| T | ed|R a %E'@%Eg%giggééé
S5
. O SEMM  150408PESR 15875| 4,76 | 55 | 0,8 20° ( ] [ BN BN NN BN BN J [ ]
o
® Rekommenderad skardata
Skarhastighet (m/min)
) fz Cermet PVD-belagd Hardmetall PCD
Material (mm/tand) o = = o o o o Qo [Tl o o S =
8 = 3 3 2 3 8 Sg 8 e = 8 3
= = &) & & & & g & a < S 3
Rostfritt stal ~0,20 1202200 1202200 | 1202200 1202200 | 100-200 | 100200
Olegerat stal ~0,20 1205200 120200 | 120-200 | 1205200 100180 | 100-180
Legerat stal ~0,20 1005180 1002180 | 1002180 | 1002180 | 80150
Gjutstal ~0,20 1005180 802750 | 802150 | 80150 | 602130
Gjutjdrn ~0,20 1005200 80150
Icke-jarnmetaller (aluminium) | ~0,20 100300

@: Lagerhalls

*: Forsta val s: Andra val
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Hoérnfrasning Sparfrasning Planfrasning

&

arkantsvinkel 90°

Silverbelig

B Fordelar

Enkel installning av axialt lage - N
med hjalp av instéliningsskruv -

Lag skarkraft tack vare stor spanvinkel bade axiellt och radiellt Axial spénvinkel +17°

4

3 Verktygshallarens livslangd forbattrad tack vare hard silverbelaggning
f

Enkel justeringsmekanism

Lossa spannskruvarna nagot. Justera sedan
héjden pa vandskéret genom att vrida pa
installningsskruven. Skruvens koniska huvud
manodvrerar kassetten fér en enkel och snabb Koniskt
justering. Spann sedan fast kassetten och skruvigd
skéret ordentligt.
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MTE90-SF hornfrasar FRASNING

(vandskarets hojd justerbar) /
¢d ¢d
b "
Sen=lly T L
w a || Y
T ac
\Tl
o N Ng]
pd2 o° b1 0°
¢d1 ~ ~—
¢D 20
Bild 1 Bild 2
® Dimensioner
: Lager- | Antal Matt (mm) Skarlédgesvinkel )
Beteckning hilning | & oD | oD | odl | od2 H E a b s AR | mm | oM |Vikt(kg)
MTE 90080R-4T-M-SF | @ | 4 | 80 27 20 13 24 7 12,4 +3° | Bild1 | 1,0
50
90100R-5T-M-SF [ ] 5 100 32 45 32 8 14,4 17 +17° +4° Bild 2 1,5
- 1
90125R-6T-M-SF | @ | 6 | 125 | 40 55 63 30 9 16,4 +5° 3,0

® Reservdelar

@Spann- | ®Spann- | @Spann- | 6 Install- ® Torx- @ Nyckel

element element skruv ningsskruv nyckel

@ Kassett

Beteckning \Q‘E.Q-ﬂ @ﬂ % i

@

VITE S0080R-4T-H-5F o=~ »
90100R-5T-M-SF | LTEAOSR | (esr | W8X16 | SV60136R | TTC-25 | (eorinstal-
90125R-6T-M-SF | vandskar) | (Forlasset) ningsskruy)

* Monteringsskruv (HH12X35M) medféljer MSE90080R-4T-SF.

® Vandskar
Sorter
_ _ Matt (mrm) Vinkel Cermet PVD-belagd Hard | pep
Geometri Beteckning = — TS
2|3 slgslglglRelslelgl
A| T | X |Z]|S o el a2 =38
“IPIVIF|E|BIE|E|E|E|® B2 E|IE
TEMR 2204PTER-H R10| 14 [ BN BN )
TEKR 2204PTER-S R1,0| 14 [ ] [ BN BN NN )
TEEN 2204PTTR R1,0| 14 ® e O [ J
R1,0
TEKN 2204PTTR 12,7 | 4,76 —07 14 200 22° | 30° LAL ARCAL AL A L ° L
2204PTFR 07 | 14 [ ]
( KPD Serie) TEKN 2204PTFR 07 |18 | 48 [ 3K )
TEKN 2204PTFR-NE 07 |18 | 42 [ J
® Rekommenderad skardata
Skarhastighet (m/min)
Material iz Cermet PVD-belagd Hardmetall PCD
ateria — —
medl g | 2022 8|28 8| % 8| s 2 &8 B
F |l z|e| & | &8 | & | & |fE| & | & 2| g ¢
Rostfritt stal ~0,20 120200 | 1202200 | 1205200 | 1202200 | 120-200 | 100200 | 100%200 802120
Olegerat stél ~0,25 15035'220 1205200 120%200 120500 120%200 1205200 100#5180 100%180 aofﬁ5o
Legerat stal ~0,25 | 120%00/ 100%180| 100-180 | 1002180 | 1005180 | 1005180 | 1005150 802150
Gjutstal ~0,20 | 120%00 100%180| 100%180 | 802150 | 802150 | 8050 | 80130 802150
Gjutjérn ~0,25 1005200 802150
Icke-jarn-metaller (aluminium) |~0,20 1005300 300t300 3007‘_:(300
@: Lagerhalls *: Forsta val sr: Andra val

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 381



Planfrasning Fasning

Silverbelaggning

Skarkantsvinkel 45°
_#-.

B Fordelar

1 Enkel installning av axialt lage med hjélp av instéllningsskru‘

.

: ! Lag skarkraft tack vare stor axiell spanvinkel

3 Verktygshallarens livsldngd forbattrad tack vare hard

silverbelaggning
I 382




MSE45-SF planfrasar FRASNING
(vandskarets hojd justerbar) v

#D1 D1
$d $d

@D 95 D 95
Bild 1 Bild 2
® Dimensioner
. Lager- | Antal Matt (mm) Skarlagesvinkel )
Beteckning halling| skir | oD | oD1 | od | edi | ed2 | H E a b s | AR | RR, | Fom |Viktka)
MSE 45063R-4T-M-SF | @ | 4 63 85 22 17 11 21 63 | 104 -10° | Bild1 | 1.2
45080R-5T-M-SF | @ | 5 80 101 27 38 50 24 7 12,4 -8,5° 1,5
6 20°
45100R-6T-M-SF | @ | 6 | 100 | 119 32 45 - 32 8 14,4 " -75° | Bild2 | 22
45125R-7T-M-SF | @ | 7 | 125 | 143 40 55 63 30 9 16,4 -6,5° 4,0
® Reservdelar
® Instéllnings-

@ Kassett | Spannelement/® Spannelement| ® Spannskruv ® Torxnyckel

skruv

Beteckning =
A% > =
v | P | E
MSE 45063R-4T-M-SF
45080R-5T-M-SF
————— 1 LSE445SR C43R C44R W6X17 | SV-60136TR | TTC-20
45100R-6T-M-SF (For vandskar)| (For kassett)

45125R-7T-M-SF
* Monteringsskruv (HH10X30S) medféljer MSE45063R-4T-M-SF.

® Vandskar
Sorter
Matt Vinkel
_ _ att (mm) nee Cermet PVD-belagd Hard | pep
Geometri Beteckning == — T
S 538 3 I 8| 8383|283
ATXZSaﬁyE§§§§§§§§§§§§§
SEMR 1203AFER-H R10| 10 [ BN BN J
SEKR  1203AFEN-S 05| 17 (] [ BN BN BN )
SEKN  1203AFTN % | 14 [ BEGAN BN BN J [ BN J
X SEKN  1203AFFN 1270(318] | 2000 25° | 45° [
SEEN  1203AFTN 05| 14 ( BN ] [
(KPD Serie) SEEN  1203AFFN 05| 14135 [ BN J
SEEN  1203AFFN-NE 05| 14130 [
® Rekommenderad skéardata
Skarhastigheter (m/min)
Material fz Cermet PVD-belagd Hardmetall PCD
ateria — —
med) g |\ B | 5| 8| 28|28 | B |88 5|8 |g|8|8
= = S & & & = g = z s e e
Rostfritt stal ~0,25 120°200| 1202200 | 120°200 | 1207200 | 120°200 100200 100200 80-120
Olegerat stél ~0,30 | 1502220/ 1205200 | 1202200 | 120-200 | 120-200 | 120%200 | 1005180 | 1002180 802150
Legerat stal ~0,30 120%200 1005180 100%180 100-180 | 100-180 1005180 802150 802150
Gjutstal ~0,25 | 120%00 100%180| 100°180 | 802750 | 802150 | 8050 | 602130 802150
Gjutjarn ~0,30 1005200 802150
Icke-jarn-metaller (@aluminium) | ~0,25 1005300 300‘5800 300?800
@: Lagerhalls *: Forsta val s¢: Andra val

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 383



Planfrasning

.'.I/

Fasning

Silverbelaggning

B Fordelar

Finns i bade normaltandat och fintandat utférande.
Fintandad fras ger hég produktivitet

: ! Lag skarkraft tack vare axial spanvinkel +20°

-
: ; Hallbarare verktygshallare tack vare hard silverbelaggning



FRASNING

MSE45 planfrasar Ve

Normaltandad Fintandad
® Dimensioner
. Lager- | Antal Métt (mm) Skarlagesvinkel )
Beteckning hilning| Skar [ oD | oD1 | od | odl | ed2 | H E a b s | AR | ma | Fom |Vikt(kg)
8 MSE 45063R-5T-M ® 5 63 76 22 17 11 40 21 6,3 | 10,4 -10° Bild 1 0,6
s 45080R-6T-M ® 6 80 93 27 20 13 50 24 7 12,4 6 | +20° -8,5° 1,1
g 45100R-6T-M ® 6 | 100 | 113 | 32 46 - 32 8 14,4 -7,5° Bild 2 1,8
2 45125R-7T-M ® | 7 | 125 | 136 | 40 32 22 63 30 9 16,4 -7,5° 3,4
< | MSE 45063R-6T-M ® 6 63 76 22 17 11 40 21 6,3 | 10,4 -10° Bild 1 0,6
§ 45080R-7T-M ® 7 80 93 27 20 13 50 24 7 12,4 6 | +20° -8,5° 1,1
:E 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
® Reservdelar
@ ® ® @ ®
Spannskruv Skruvmejsel | Underlaggsplatta| Spéannskruv Nyckel
Beteckning = =
L —
= - =
MSE 45063R-5T-M
45080R-6T-M
45100R-6T-M LW-o
45125R-7T-M CP8X23TL -
(skruv med TTC-25 |MSE-4245S| SP4X9 for spann-
MSE 45063R-6TM | Siwied i
45080R-7T-M |
w Spannskruv ® med vénsterganga. Observera vridrikt-
45125R-9T-M ningen nar vandskéret lossas.
* Monteringsskruv (HH10X30S) medféljer MSE45063R-(OT-M. Fastskruv (HH12X35M) medféljer MSE45080R-OT.
® Vandskar
Sorter
Matt Vinkel
_ _ att {mm) ke Cermet PVD-belagd Hard | pep
Geometri Beteckning
AlT|x|z]|s AEEEEEBEBEIEEEEE
CIPIVIEIZ|IB|E|E|E|ERRIEE|ZEE
SEMR 1203AFER-H R10| 10 [ BN AN J
SEKR 1203AFEN-S 05| 17 ® [ BN AN BN )
SEKN 1203AFTN 05 | 14 [ BECAN BN BN BN BN BN )
SEKN 1203AFFN 1270(818] " | 200025 | 45° [ )
SEEN 1203AFTN 05 | 14 ( BN J [ )
(KPD Serie) | SEEN 1203AFFN 05| 14135 [ BN )
SEEN 1203AFFN-NE 05| 14130 [
® Rekommenderad skéardata
Skarhastigheter (m/min)
. fz Cermet PVD-belagd Hardmetall PCD
Mate”al (mm/tand) o = = o o o o e '&? Yol o o S =
3 S 3 3 2 3 8 =5 S e = S S
F| 2 | 8| & | € E|E || E|E| 2| &g|¢€8
Rostfritt stal ~0,25 120-200 | 1202200 | 1205200 | 120-200 | 120-200 | 100-200 | 1005200 803120
Olegerat stal ~0,30 | 1505220 | 1202200 | 1205200 | 1202200 | 120-200 | 1202200 | 1005180 | 1002180 802150
Legerat stal ~0,30 | 120%00 | 100%180 | 1002180 | 1002180 | 1002180 | 100%180 | 80750 80150
Gjutstal ~0,25 | 120%200 | 1005180 | 80750 | 80-150 | 80-150 | 8050 | 602730 80150
Gjutjarn ~0,30 1005200 80-150
Icke-jarnmetaller (aluminium) ~0,20 100:300 3005800 3003?800
@: Lagerhalls *: Forstaval +: Andra val
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SmiCut

INNEHALLSFORTECKNING

MAcIC DRriLL DRX 387
Borrskar 393
Borrkroppar @12 - 60 2xD 394
Borrkroppar @12 - 60 3xD 396
Borrkroppar @12 - 60 4xD 398
Borrkroppar @12 - 60 5xD 400
Skardata 402
Justerbar hylsa 404
MAcic DriLL DRZ 409
Borrskar 411
Borrkroppar @10 - 12,5 412
Borrkroppar @13 - 59 2xD 414
Borrkroppar @13 - 59 3xD 416
Borrkroppar @13 - 50 4xD 418
Borrkroppar @27 - 50 5xD 420
Skardata 421
Justerbar hylsa 424
Macic Dritt DRC 431
Borrskar 434
Skardata 436
Borrkroppar @8- 21 3xD 437
Borrkroppar @8 - 21 5xD 438
Borrkroppar @8 - 21 8xD 439
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THE NEW VALUE FRONTIER

" KYOCERT
DRX Magic DRILL

« forpattrat atioranae
iwvarspiralskurna’kylkanalishalhistallet forettraktiicentrum
60% mer. spanutrymme
Borrkroppeniar: tillverkaduien'speciallegering
Iremyalspanbrytare:siallround 2aintermittentSalaga
SKarkrarter;

Borrning med hog avverkning

¢ Vandskar med fyra eggar for optimal ekonomi
¢ Flera olika spanor garanterar en utmarkt spantransort
e Laga skartryck ger forstklassig ytkvalitet

387



Magic Drill DRX

DRX for stabil och effektiv borrning

M Tva spiralskurna kylkanalshal

Utokad stabilitet och
tillforlitighet i hallaren.

60% storre spanutrymme

Ytteregg

Ett kylkanalhal
25% storre

kylmedelsflode Inneregg
/ Ytteregg Konventionell
korthalsborr
Tva kylkanalshal
M Nya sorter
PR1230 PR1225 PR1210
stal rostfritt stal, lagkolhaltigt stal gjutjarn
Ve =150 m/min, f = 0.1 mm/varv.,
Dc =220, H = 35 mm , med kylning, 77N
X5CrNi18 10 : ZXMT0O6T204SM (PR1225) P ————
3000 O O E 0.25 ”"WQ&QQ’
= =g = Z’ re stor hornforslitnin
L TiCN MEGACOAT I KonkurrentB ytteregg 9
- S~ [ "
@ 2500 O 8 M_.._.——/’- 7 — -
B . 5 o5 e
oG O TiAIN > | i
T 2000 g 04 . . = = inneregg
TiN £
[4
1500 2
300 500 700 900 1100 &
Oxidationstemperatur (“C) w GO 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
Antal hal
MEGACOAT's héga oxidationsmotstand
@MEGACOAT Stabil och lang skarlivslangd Battre slitstyrka
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BORRNING

M Precisionsborrning

¢ Vibrationsjamforelse

Ve=120m/min, f=0.1mm/varv., H=15mm,
220-3D, med kylning, C55

Vc=180m/min, f=0.15mm/varv., H=60mm = 8w
(gennomgéende hal), 20-3D, med kylning, C45, NC z DRX
400
g 200
14 o
DRX typ . . M .'I.,-—.E__lil Tl S _8 -400:
—_lm V e -800- Tid 5]
Konkurrent D —_— ————— - r,,_[:Ffj' :-EL—"I_I:’;'_—II | IR g g :gg Konkurrent C
' Mpr— ‘ T £ 400
©
I £ 200
_— Woeromne E © 20 T2 § 9 10
T £ -
Konkurrent E T YA G BV £
: < a0 Tid [s]

Mindre vibration genom vélbalanserad spanfordelning

o Rétlinjligt utférande

(mm) Jamférelse av borrdiameter Ve=180m/min, f=0;08mm/varv.,
14.4 H=56mm (bottenhal),
) 214-4D, med kylning, C50
143 Konkurrent F ~ 777— p ingang > /
14.2 [ mitten
. o — >
b / Battre ytkvalitet
DRX botten
1 «—>
13.9 A
ingang mitten botten

Den utmérkta spénavgangen bidrar till liten varitation av borrdiametern

M 4 skareggar

Ytteregg

Tva inre och tva
yttre skareggar.
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Magic Drill DRX

M Spanbrytare

Bred spanbrytare
(Ytteregg)

Smé spanor for béattre spanflode

S-formig skarkant

e St

d

Skarp skarkant

Flat spanbrytare
(Inneregg)

Idealisk kontinuerlig spéna

‘VC=120m/min, f=0.1mm/varv., H=15mm, 220-3D, med kylning, C55

800 DRX

®
o
=]

Konkurrent G

@
=3
=]

L&gre skarkraft vid start
av borrning

¥

Mindre risk for haveri

-800

horisontal kraft (N

[SIEN
o o
o o o

-800

Jamforelse av skarkrafter pa ytterskaret vid start av borrning

M Fordelar med de olika spanbrytarna
. Spanbrytare
Geometri an =] m
tvarsnitt x7 \7 \7
(]
<)
o
:\O
; = * ‘ k] 3 ~ -
spéanor fran " % 44 : P
ytteregg 6 L IR % a 5 e 4 QH_,F‘)““J
bred spanbrytare
tvarsnitt / ’ ’
(@]
<)
o
: (O
c
£
spénor fran V ,
inneregg - - ) L [ TRy, L
flat spanbrytare ' ' '
Material C50 C50 X5CrNi189

390
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BORRNING

¢ GM Spéanbrytare - Allround

stal >» PR1230
Gjutiarm  >» PR1210

® Bred spanbrytare tdcker méanga olika material
® God balans mellan stark och skarp egg

¢ GH Spanbrytare - Tuff egg

Hardade material, intermittent bearbetning  » PR1230

® Bredare spanbrytare for god spankontroll

. @ Stabil skaregg

Q Y
o Jamforelse av verktygslivslangd
[ [ T T T 1
) prx EEEE
Béttre verktygslivslangd! | C50 Konkurent G |
AN [ [ [ | |
. ) Konkurrent H |
Intermittent borrning T T [ [ |
genom att flytta halets Konventionelt verktyg : R ‘ |
Vc=80m/min, f=0.08mm/varv., H=10mm, centrum 8 mm. |
Dc=020mm, H=60mm, med kylning, C50 0 A0 B0 B0 aey 200 240280

4 SM Spanbrytare - Skarp egg

Rostfritt stal, lagkolhaltigt stal » PR1225

® U-formad skaregg. God spankontroll av sega material.
@ Skarp skdregg genom stor spanvinkel

For djupa hél och svérkontrollerade
spéanor fran material som t.ex.
rostfritt och lagkolhaltigt stal

Spanorna fran yttereggen bryts och delas
' . 3 ‘:‘
: -

'y Dpanct r}%,‘ﬁ,\f-‘
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Magic Drill DRX

v

B Hur man valjer skarstorlek av ZXMTO03

1) For ytteregg, valj ett"-E" skér och valj sedan mellan tre olika spanbrytare beroende pa anvandningsomradet.
2) For inneregg, vélj ett "-1" skér (endast GM Spanbrytaren).

Ytteregg

ZXMT0302030OO-E

GH-E SM-E

o

GM-E

Inneregg

ZXMT030203GM-I

GM-I

M Val av spanbrytare

P
stal, legerat stal

M
rostfritt stal

lagkolhaltigt stal

medel - hdgkolhaltigt stal

v

varmebestandigt / Hardade material

v

€] intermittent borrning

v

intermittent borrning

v

3 |

medium ~ hég matning

lag ~ medium matning
v

Q Q
S, S

PR1225 PR1225

392

L 4 4

v
<
PR1230 PR1230

NCH

K
gjutjarn

PR1210




B Vandskar

5 Stal, legerat stal J O
Anvandningsomrade Verktygsstal ()
i M | Rostfritt stal O [ ]
®: Forstaval =
O: Andraval Gjutjarn ®
Icke-jérnmetall [
_ _ Matt (mm) Vinkel() MEGACHAT HM
Geometri Beteckning
A | T |ed| W |re| a | B |PR1230 PR1225/PR1210| GW15
ZXMT  030203GM-E | 6.5 [2.30| 2.4 | 48 | 03 | 7° | 10° ° °
ytteregg
ZXMT  030203GM-I 59 |230| 24 | 48|03 | 70 | 10° ° ° ° °
inner L,
Inneroga
ZXMT  030203GH-E | 6.5 [2.30| 2.4 | 48 | 03 | 7° | 10° °
ZXMT  030203SM-E | 6.5 [2.30| 2.4 | 48 | 0.3 | 7° | 10° ° °
ZXMT  040203GM 6.2 [260] 2.4 | 5.1 | 0.3 10° ° °
05T203GM 7.3 |274] 25|55 | 03 ° °
06T204GM 86 [2.89] 2.8 | 6.4 | 0.4 ° °
070305GM 10.2[324[30[ 8005 | .. ° °
09T306GM 12.2]4.03] 36 | 96 | 0.6 7 ° °
11T306GM 14.5|4.06| 46 |11.6] 0.6 ° °
140408GM 18.0|4.88| 5.7 |14.4| 0.8 ° °
170608GM 221]6.58| 6.8 |17.7] 0.8 ° °
ZXMT  040203GH 6.2 [260] 2.4 | 5.1 | 0.3 10° °
05T203GH 7.3 [274] 25|55 | 03 °
06T204GH 86 |2.89| 28| 6.4 | 0.4 °
070305GH 10.2[324[30 [ 8005 | .. °
09T306GH 12.2[4.03] 36 | 96 | 06 7 °
11T306GH 14.5[4.06| 46 |11.6] 0.6 °
140408GH 18.0|4.88| 5.7 | 14.4| 0.8 °
170608GH 221]6.58] 6.8 [17.7] 0.8 °
ZXMT  040203SM 6.2 [2.60| 2.4 | 51 | 0.3 10° ° °
05T203SM 73 |274] 25| 55| 03 ° °
06T204SM 8.6 |2.89| 2.8 | 6.4 | 0.4 ° °
070305SM 10.2[324[ 308005 | .. ° °
09T306SM 12.2|4.03| 3.6 | 9.6 | 0.6 7 ° °
11T306SM 14.5[4.06 | 46 |11.6] 0.6 ° °
140408SM 18.0[4.88| 5.7 |[14.4| 0.8 ° °
170608SM 221]6.58] 6.8 [17.7] 0.8 ° ®
® : Lagerhalls
M Passande spanbrytare
Skarstorlek ZXMT Skarstorlek ZXMT
Material Spanbrytare GM GH SM Material Spanbrytare GM GH SM
Borrdjup 2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D Borrdjup 2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D
Lagkolhaltigt stal A RAGR AR A * * % x| | Gjutjarn * K K Kx
Stal * Kk ok fr|d% % & ¥ |% % % x| [ Aluminumlegering * k Kk *
Legerat stal * Kk ok fr|k fr ok |k A ok ok Missing x % % *
Verktygsstal Yoo fr |k ok K K ] .
Titanlegering * Kk ok ok
Rostfritt stal * *k Kk X
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Magic Drill DRX
M Hallare (2 X D)

L1

2D

® Dimensioner

o | = Matt (mm) Reservdelar
S| g Max Spannskruv Torxnyckel .
Beteckning & ® offset Passande skar
AR isav | (& @ 405
o 5: oDc| L1 | L2 | L3 | ad (racit) g
S20 -DRX120M-2-03 | @ 12 [ 88 | 45 | 24 +0.5 "_
-DRX125M-2-03 | @ 2 |125| 89 | 46 | 25 | 20 +0.4 | SB-2042TRG |  DTM-6  ‘ST03920300.E (‘lﬁg";jﬁg)
-DRX130M-2-03 [ ] 13 | 90 | 47 | 26 +0.3
-DRX135M-2-04 [ ] 13.5] 91 48 | 27 +0.5
-DRX140M-2-04 [ } 14 | 92 | 49 | 28 +0.4
-DRX145M-2-04 °® 2 145| 93 50 29 20 +03 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203 OO
-DRX150M-2-04 [ J 15 | 94 | 51 30 +0.2
S25 -DRX155M-2-05 [ } 15.5/109 | 55 | 31 +0.8
-DRX160M-2-05 [ ] 16 | 110 | 56 | 32 +0.7
-DRX165M-2-05 [ } 16.5| 111 | 57 | 33 +0.5
-DRX170M-2-05 P 2 17 | 112 | 58 34 25 +0.4 SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203 OO
-DRX175M-2-05 [ } 1751113 | 59 | 35 +0.3
-DRX180M-2-05 [ J 18 | 114 | 60 | 36 +0.2
-DRX185M-2-06 [ ] 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 ® 2|20 115| 61 | 40 | 25 +0.5 | SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204 OO
-DRX205M-2-06 [ } 205/ 116 | 62 | 41 +0.4
-DRX210M-2-06 [ ] 21 | 117 | 63 | 42 +0.3
-DRX215M-2-06 [ J 215|118 | 64 | 43 +0.2
-DRX220M-2-07 [ } 22 119 | 65 | 44 +1.2
-DRX225M-2-07 [ } 2251120 | 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 ® 2|24 123 | 69 | 48 | 25 +0.7 | SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305 OO
-DRX245M-2-07 [ ] 2451124 | 70 | 49 +0.5
-DRX250M-2-07 [ } 25 (125 | 71 50 +0.4
-DRX255M-2-07 ( } 2551126 | 72 | 51 +0.3
-DRX260M-2-07 [} 26 | 127 | 73 | 52 +0.2
S32 -DRX270M-2-09 [ ] 27 136 | 77 | 54 +1.6
-DRX280M-2-09 [ } 28 | 138 | 79 | 56 +1.3
-DRX290M-2-09 ® 2 | 29 | 140 81 58 | 32 +1.1 SB-3080TR DTM-10 ZXMTO09T306 OO
-DRX300M-2-09 [ } 30 | 142 | 83 | 60 +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.

- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Det bearbetade héalets tolerans (2D)

Dc

Tolerans (mm)

¢p12 ~ @26

+0.20
— 0.10

27 ~ 38

+ 0.25
— 0.15

¢39 ~ 60

+ 0.30
—0.20

#O0vanstaende &r endast referensvéarden.
Ett avvikande resultat kan bero pa maskin, material, fastspanning m.m.

394

Rekommenderad skardata & 414

Felsékning @& 413

® : Lagerhalls
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® Dimensioner

BORRNING

2D

e 2 Reservdelar
§ i Matt (mm) Max Spannskruv Torxnyckel .
Betecknin | ® offset Passande skar
° ’ S| E ope| 1| 2|13 od |en| ™™ = / ® 405
n | < (radiellt) é

S40 -DRX320M-2-11 [ ] 32 | 169 | 100 | 64 +2.2
-DRX330M-2-11 [ ] 33 | 171 | 102 | 66 +1.9
-DRX340M-2-11 [ } 34 | 173 | 104 | 68 +1.7

-DRX350M-2-11 ® 2|35 175106 | 70 | 40 | 55 | +1.4 | SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306 OO
-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 ( J 39 (179 | 110 | 78 +2.8
-DRX400M-2-14 [ } 40 | 181 | 112 | 80 55 +2.5
-DRX410M-2-14 [ } 41 | 183 | 114 | 82 +2.3
-DRX420M-2-14 [ ) 42 | 185 | 116 | 84 +2.0

-DRX430M-2-14 ® 2 | 43 187|118 | 86 | 40 +1.8 | SB-5085TR DT-20 ZXMT140408 OO
-DRX440M-2-14 [ } 44 | 189 | 120 | 88 +1.5
-DRX450M-2-14 o 45 | 191 | 122 | 90 60 | +1.3
-DRX460M-2-14 [ ] 46 | 193 | 124 | 92 +1.0
-DRX470M-2-14 o 47 | 195|126 | 94 +0.8
-DRX480M-2-17 [ } 48 | 194 | 125 | 96 +3.8
-DRX490M-2-17 o 49 | 196 | 127 | 98 +3.5
-DRX500M-2-17 [ ] 50 | 198 | 129 | 100 60 +3.3
-DRX510M-2-17 [ } 51 | 200 | 131 | 102 +3.0
-DRX520M-2-17 o 52 | 202 | 133 | 104 +2.8
-DRX530M-2-17 [ ] 53 | 204 | 135 | 106 +2.5

-DRX540M-2-17 ® 2 | 54 206|137 | 108 | 40 +2.3 | SB-60120TR DT-25 ZXMT170608 OO
-DRX550M-2-17 o 55 | 208 | 139 | 110 +2.0
-DRX560M-2-17 [ } 56 | 210 | 141 | 112 +1.8
-DRX570M-2-17 [ J 57 1212|143 | 114 65 | +1.5
-DRX580M-2-17 ( J 58 | 214 | 145 | 116 +1.3
-DRX590M-2-17 o 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.
- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Det bearbetade halets tolerans (2D)

Dc

Tolerans (mm)

$12 ~p26

+0.20
—0.10

¢27 ~ @38

+0.25
—0.15

®39 ~ @60

+ 0.30
—0.20

#O0vanstaende &r endast referensvéarden.
Ett avvikande resultat kan bero pé& maskin, material, fastspanning m.m.

® : Lagerhalls
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Rekommenderad skardata & 414

Felsékning @ 413
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Magic Drill DRX
M Hallare (3 X D)

L1
L2
L3
=1 O - 5
® Dimensioner

. Matt Reservdelar

B i att (mm) Max Spannskruv Torxnyckel .
Betecknin 3| © offset Passande skar
elecking 5 S svarv @ 405

HlE oDc | L1 | L2 | L3 | od | odl ) E/

< (radiellt)

S20 -DRX120M-3-03 o 12 | 100 | 57 36 +0.5 -
-DRX125M-3-03 | @ | 2 125|102 | 59 |37.5| 20 | 27 | +0.4 | SB-2042TRG | DTM-6 (o oro8 )0 fﬁi“;l‘f'?
-DRX130M-3-03 | @ 13 | 103 | 60 | 39 +0.3 9
-DRX135M-3-04 o 13.5|/ 105 | 62 |40.5 +0.5
-DRX140M-3-04 (] 14 | 106 | 63 | 42 +0.4
-DRX145M-3-04 °® 2 145|108 | 65 435 20 27 +03 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203 OO
-DRX150M-3-04 [ ] 15 | 109 | 66 | 45 +0.2

S$25 -DRX155M-3-05 ] 15.5| 124 | 70 |46.5 +0.8
-DRX160M-3-05 ] 16 | 126 | 71 | 48 +0.7
-DRX165M-3-05 (] 16.5| 127 | 73 |49.5 +0.5
-DRX170M-3-05 P 2 17 1129 | 74 51 25 32 +0.4 SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203 OO
-DRX175M-3-05 (] 175|130 | 76 |52.5 +0.3
-DRX180M-3-05 [ ] 18 | 132 | 77 | 54 +0.2
-DRX185M-3-06 ] 18.5| 131 | 77 |55.5 +0.9
-DRX190M-3-06 o 19 (132 | 78 | 57 +0.8
-DRX195M-3-06 ] 19.5| 134 | 80 |58.5 +0.7
-DRX200M-3-06 ® 2 |20 |135| 81 | 60 | 25 | 32 | +0.5 | SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204 OO
-DRX205M-3-06 ] 20.5| 137 | 83 |615 +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 o 22 | 141 | 86 | 66 +1.2
-DRX225M-3-07 o 225|142 | 88 | 675 +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 @® | 2|24 14792 | 72 | 25 | 35 | +0.7 | SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305 OO
-DRX245M-3-07 (] 245|148 | 94 |73.5 +0.5
-DRX250M-3-07 o 25 | 150 | 95 | 75 +0.4
-DRX255M-3-07 { ] 25,5151 | 97 |76.5 +0.3
-DRX260M-3-07 [ ] 26 | 153 | 98 | 78 +0.2

S$32 -DRX265M-3-09 o 26.5| 161 | 102 | 79.5 +1.7
-DRX270M-3-09 (] 27 | 163 | 103 | 81 +1.6
-DRX275M-3-09 ] 275|164 | 105 |82.5 42 +1.5
-DRX280M-3-09 ([ J 28 | 166 | 106 | 84 +1.3
-DRX285M-3-09 o 28.5| 167 | 108 |85.5 +1.2
-DRX290M-3-09 ® | 2|29 169|109 | 87 | 32 +1.1 | SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306 OO
-DRX295M-3-09 o 29.5/170 | 111 [88.5 +1.1
-DRX300M-3-09 { ] 30 | 172 | 112 | 90 +0.8
-DRX305M-3-09 o 30.5|173 | 114 | 915 45 | +0.7
-DRX310M-3-09 (] 31 |175 | 115 | 93 +0.6
-DRX315M-3-09 [ ] 315|176 | 117 |94.5 +0.5

S$40 -DRX320M-3-11 (] 32 | 201 | 132 | 96 +2.2
-DRX330M-3-11 o 33 | 204 | 135 | 99 +1.9
-DRX340M-3-11 o 34 | 207 | 138 | 102 +1.7
-DRX350M-3-11 ® 2|3 [210 141 | 105| 40 | 55 | +1.4 | SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306 OO
-DRX360M-3-11 o 36 | 213 | 144 | 108 +1.2
-DRX370M-3-11 o 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. Rekommenderad skardata @ 414

- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16. .

Felsékning @ 413

Det bearbetade halets tolerans (3D)

Dc Tolerans (mm)
+ 0.20
¢12~026 ~0.10
+ 0.25
$26.5~ @38 — 015 D
+ 0.30 xOvanstaende &r endast referensvarden. ® : Lagerhalls
®39 ~ @60 — 0.20 Ett avvikande resultat kan bero p4 maskin, material, fastspanning m.m.

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



BORRNING

® Dimensioner 3D

e Matt (mm) Reservdelar
° g Max Spannskruv Torxnyckel .
: S| offset Passande skar
Beteckning | Csvarv @ 405
|5 gDc| L1 | L2 | L3 | od | od1 (radiell g

S40 -DRX390M-3-14 ([ ] 39 | 218 | 149 | 117 +2.8
-DRX400M-3-14 ([ J 40 (221 | 152 | 120 55 +2.5
-DRX410M-3-14 o 41 | 224 | 155 | 123 +2.3
-DRX420M-3-14 o 42 | 227 | 158 | 126 +2.0

-DRX430M-3-14 @ | 2 | 43 | 230|161 | 129 | 40 +1.8 | SB-5085TR DT-20 ZXMT140408 OO
-DRX440M-3-14 ([ J 44 | 233 | 164 | 132 +1.5
-DRX450M-3-14 o 45 | 236 | 167 | 135 60 | +1.3
-DRX460M-3-14 o 46 (239|170 | 138 +1.0
-DRX470M-3-14 [ 47 | 242 | 173 | 141 +0.8
-DRX480M-3-17 o 48 | 242 | 173 | 144 +3.8
-DRX490M-3-17 o 49 | 245 | 176 | 147 +3.5
-DRX500M-3-17 ([ J 50 (248 | 179 | 150 60 +3.3
-DRX510M-3-17 o 51 | 251|182 | 153 +3.0
-DRX520M-3-17 o 52 | 254 | 185 | 156 +2.8
-DRX530M-3-17 o 53 | 257 | 188 | 159 +2.5

-DRX540M-3-17 ® 2 | 54 260|191 | 162 | 40 +2.3 | SB-60120TR DT-25 ZXMT170608 OO
-DRX550M-3-17 o 55 | 263 | 194 | 165 +2.0
-DRX560M-3-17 o 56 266 | 197 | 168 +1.8
-DRX570M-3-17 ([ J 57 269|200 | 171 65 | +1.5
-DRX580M-3-17 o 58 | 272|203 | 174 +1.3
-DRX590M-3-17 o 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. Rekommenderad skardata @ 414

- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Felsékning @& 413
Det bearbetade halets tolerans (3D)
Dc Tolerans (mm)

+ 0.20
—0.10

+ 0.25
—0.15

+ 0.30
—0.20

#Ovanstaende &r endast referensvarden.
Ett avvikande resultat kan bero pa maskin, material, fastspanning m.m.

®»12 ~ 26

$26.5 ~ @38

®39 ~ @60

@ : Lagerhalls
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Magic Drill DRX
M Hallare (4 X D)

4D

® Dimensioner

o | = Matt (mm) Reservdelar
S ) Max Spannskruv Torxnyckel .
. Il offset Passande skar
Beteckning c ® - / @ 405
= | £ |oDc| L1 | L2 | L3 | od | gdl ) =
N | < (radiellt) é
S20 -DRX120M-4-03 | @ 12 [ 112 | 69 | 48 +0.5 "_
-DRX125M-4-03 | @ 2 [125 114 71 | 50 | 20 | 27 | +0.4 | SB-2042TRG | DIM-6 | ymrooc20d O-E (‘lﬁ‘v‘;ﬁl‘g)
-DRX130M-4-03 [ ] 13 | 116 | 73 | 52 +0.3
-DRX135M-4-04 [ } 135|118 | 75 | 54 +0.5
-DRX140M-4-04 [ ] 14 120 | 77 | 56 +0.4
-DRX145M-4-04 ° 2 145|122 | 79 58 20 27 +03 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203 OO
-DRX150M-4-04 ( ] 15 | 124 | 81 60 +0.2
S25 -DRX155M-4-05 [ ] 15.5/140 | 86 | 62 +0.8
-DRX160M-4-05 [ ] 16 | 142 | 87 | 64 +0.7
-DRX165M-4-05 ( } 16.5|144 | 90 | 66 +0.5
-DRX170M-4-05 ° 2 17 | 146 | 91 68 25 32 +0.4 SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203 OO
-DRX175M-4-05 [ ] 1751148 | 94 | 70 +0.3
-DRX180M-4-05 [} 18 | 150 | 95 | 72 +0.2
-DRX185M-4-06 [ ] 18.5(149 | 95 | 74 +0.9
-DRX190M-4-06 [ ] 19 |151 | 97 | 76 +0.8
-DRX195M-4-06 [ ] 19.5/153 | 99 | 78 +0.7
-DRX200M-4-06 ® 2|20 155|101 | 80 | 25 | 32 | +0.5 | SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204 OO
-DRX205M-4-06 [ } 20.5| 157 | 103 | 82 +0.4
-DRX210M-4-06 [ ] 21 | 159 | 105 | 84 +0.3
-DRX215M-4-06 [ ] 215|161 | 107 | 86 +0.2
-DRX220M-4-07 [ ] 22 | 163 | 108 | 88 +1.2
-DRX225M-4-07 [ ] 2251165 | 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 ® 2|24 171|116 | 96 | 25 | 35 | +0.7 | SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305 OO
-DRX245M-4-07 [ ] 2451173 | 119 | 98 +0.5
-DRX250M-4-07 [ } 25 | 175|120 | 100 +0.4
-DRX255M-4-07 [ ] 2551177 | 123 | 102 +0.3
-DRX260M-4-07 [} 26 | 179 | 124 | 104 +0.2
S32 -DRX270M-4-09 [ } 27 | 190 | 130 | 108 +1.6
-DRX280M-4-09 [ ] 28 | 194 | 134 | 112 42 | +1.3
-DRX290M-4-09 ® 2|29 198|138 | 116 | 32 +1.1 SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306 OO
-DRX300M-4-09 [ } 30 (202 | 142 | 120 45 +0.8
-DRX310M-4-09 ( ] 31 [ 206 | 146 | 124 +0.6
S40 -DRX320M-4-11 [ } 32 | 233 | 164 | 128 +2.2
-DRX330M-4-11 [ ] 33 | 237 | 168 | 132 +1.9
-DRX340M-4-11 [ } 34 | 241|172 | 136 +1.7
-DRX350M-4-11 @ 2 | 35 245|176 | 140 | 40 | 55 | +1.4 | SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306 OO
-DRX360M-4-11 [ } 36 | 249 | 180 | 144 +1.2
-DRX370M-4-11 [ } 37 | 253 | 184 | 148 +0.9
-DRX380M-4-11 [ J 38 | 257 | 188 | 152 +0.7

- Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,06 mm/varv eller mindre.

- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Det bearbetade halets tolerans (4D)

Dc

Tolerans (mm)

12 ~p26

+0.25
— 0.10

¢27 ~ @38

+ 0.30
— 0.15

®39 ~ @60

+ 0.35
—0.20

#Ovanstaende &r endast referensvarden.
Ett avvikande resultat kan bero pa maskin, material, fastspanning m.m.

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se
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Rekommenderad skardata & 414

Felsékning @& 413

® : Lagerhalls



® Dimensioner

BORRNING

4D

5 | = Matt (mm) Reservdelar
5 g Max Spéannskruv Torxnyckel Passande skar
Beteckning T ‘—2 0:2:,
S| E|oDc| L1 | L2 | L3 | od |odl| = ® 405
< (radiellt) é
S40 -DRX390M-4-14 ([ ] 39 | 257 | 188 | 156 +2.8
-DRX400M-4-14 ([ J 40 | 261|192 | 160 55 +2.5
-DRX410M-4-14 o 41 | 265 | 196 | 164 +2.3
-DRX420M-4-14 o 42 | 269 | 200 | 168 +2.0
-DRX430M-4-14 @ 2 | 43 | 273|204 | 172 | 40 +1.8 | SB-5085TR DT-20 ZXMT140408 OO
-DRX440M-4-14 ([ J 44 | 277 | 208 | 176 +1.5
-DRX450M-4-14 o 45 (281|212 | 180 60 | +1.3
-DRX460M-4-14 o 46 | 285|216 | 184 +1.0
-DRX470M-4-14 (] 47 | 289 | 220 | 188 +0.8
S50 -DRX480M-4-17 o 48 | 290 | 221 | 192 +3.8

-DRX490M-4-17 o 49 (294 | 225 | 196 +3.5
-DRX500M-4-17 ([ J 50 | 298 | 229 | 200 60 +3.3
-DRX510M-4-17 o 51 | 302 | 233 | 204 +3.0
-DRX520M-4-17 o 52 | 306 | 237 | 208 +2.8
-DRX530M-4-17 { ] 53 | 310 | 241 | 212 +2.5
-DRX540M-4-17 @ 2 | 54 | 314 245|216 | 50 +2.3 | SB-60120TR DT-25 ZXMT170608 OO
-DRX550M-4-17 o 55 | 318 | 249 | 220 +2.0
-DRX560M-4-17 o 56 | 322|253 | 224 +1.8
-DRX570M-4-17 ([ 57 | 326 | 257 | 228 65 | +1.5
-DRX580M-4-17 o 58 | 330|261 | 232 +1.3
-DRX590M-4-17 o 59 | 334 | 265 | 236 +1.0
-DRX600M-4-17 @ 60 | 338 | 269 | 240 +0.8

Det bearbetade halets tolerans (4D)

Dc

Tolerans (mm)

12 ~¢p26

+ 0.25
— 0.10

27 ~ 38

+ 0.30
—0.15

®39 ~ @60

+ 0.35
—0.20

#Ovanstaende &r endast referensvarden.
Ett avvikande resultat kan bero pa maskin, material, fastspanning m.m.

® : Lagerhalls

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

- Vid bearbetning med offset, minska matningen till f = 0,06 mm/varv eller mindre.
- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16.

Rekommenderad skardata @& 414

Felstkning @ 413
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Magic Drill DRX
M Hallare (5 X D)

® Dimensioner
- . Reservdelar
g T Matt (mm) Max Spannskruv Torxnyckel Passande skar
Beteckning 2 % offset
S| € oDc| L1 | L2 | L3 | od |edl | ' ® 405
N | < (radiellt)

S20 -DRX120M-5-03 [ ] 12 | 124 | 81 60 +0.5 ZXMT03020300-E (Utvandig)
-DRX130M-5-03 | @ | 2> | 13 | 120 | 86 | 65 | 2° | %7 | 403 | SB-2042TRG | DTM-6 | Z3\m030003GMH (nvéndie)
-DRX140M-5-04 [ } 14 | 134 | 91 70 +0.4
-DRX150M-5-04 P 2 15 | 139 | 96 75 20 | 27 +0.2 SB-2042TRG DTM-6 ZXMT040203 OO

S25 -DRX160M-5-05 [ ) 16 | 158 | 103 | 80 +0.7
-DRX170M-5-05 ® 2|17 | 163|108 | 85 | 25 | 32 | +0.4 | SB-2045TR DTM-6 ZXMT05T203 OO
-DRX180M-5-05 [ ) 18 | 168 | 113 | 90 +0.2
-DRX190M-5-06 [ ) 19 | 170 | 116 | 95 +0.8
-DRX200M-5-06 ® 2|20 175|121 100 | 25 | 32 | +0.5 | SB-2250TR DTM-7 ZXMT06T204 OO
-DRX210M-5-06 [ ) 21 | 180 | 126 | 105 +0.3
-DRX220M-5-07 [ ) 22 | 185|130 | 110 +1.2
-DRX230M-5-07 [ ) 23 | 190 | 135 | 115 +0.9
-DRX240M-5-07 ® | 2|24 195|140 |120| 25 | 32 | +0.7 | SB-2570TR DTM-8 ZXMT070305 OO
-DRX250M-5-07 [ ) 25 (200 | 145 | 125 +0.4
-DRX260M-5-07 [ ) 26 | 205|150 | 130 +0.2

S32 -DRX270M-5-09 [ ) 27 | 217 | 157 | 135 +1.6
-DRX280M-5-09 o 28 (222|162 | 140 42 | +1.3
-DRX290M-5-09 ® | 2|29 |227 167 | 145 | 32 +1.1 | SB-3080TR DTM-10 ZXMT09T306 OO
-DRX300M-5-09 ( } 30 (232|172 | 150 45 +0.8
-DRX310M-5-09 (] 31 | 237 | 177 | 155 +0.6

S40 -DRX320M-5-11 o 32 (265|196 | 160 +2.2
-DRX330M-5-11 [ ] 33 | 270 | 201 | 165 +1.9
-DRX340M-5-11 [ ) 34 |275|206 | 170 +1.7
-DRX350M-5-11 ® | 2| 35 280 211 | 175 55 | +1.4 | SB-4085TR DTM-15 ZXMT11T306 OO
-DRX360M-5-11 o 36 (285|216 | 180 +1.2
-DRX370M-5-11 o 37 (290 | 221 | 185 +0.9
-DRX380M-5-11 [ ) 38 [295 | 226 | 190 +0.7
-DRX390M-5-14 [ ) 39 (296 | 227 | 195 40 +2.8
-DRX400M-5-14 o 40 | 301 | 232 | 200 55 +2.5
-DRX410M-5-14 [ ) 41 | 306 | 237 | 205 +2.3
-DRX420M-5-14 [ ] 42 | 311 | 242 | 210 +2.0
-DRX430M-5-14 ® | 2 | 43 | 316 | 247 | 215 +1.8 | SB-5085TR DT-20 ZXMT140408 OO
-DRX440M-5-14 o 44 | 321 | 252 | 220 +1.5
-DRX450M-5-14 o 45 | 326 | 257 | 225 60 | +1.3
-DRX460M-5-14 o 46 | 331|262 | 230 +1.0
-DRX470M-5-14 [ ) 47 | 336 | 267 | 235 +0.8

S50 -DRX480M-5-17 [ ) 48 | 338 | 269 | 240 +3.8
-DRX490M-5-17 o 49 | 343 | 274 | 245 +3.5
-DRX500M-5-17 [ ) 50 | 348|279 | 250 60 +3.3
-DRX510M-5-17 o 51 | 353|284 | 255 +3.0
-DRX520M-5-17 o 52 | 358 | 289 | 260 +2.8
-DRX530M-5-17 [ ) 53 | 363|294 | 265 +2.5
-DRX540M-5-17 ® | 2 | 54 368|299 |270| 50 +2.3 | SB-60120TR DT-25 ZXMT170608 OO
-DRX550M-5-17 o 55 | 373|304 | 275 +2.0
-DRX560M-5-17 [ ) 56 | 378 | 309 | 280 +1.8
-DRX570M-5-17 o 57 | 383|314 | 285 65 | +1.5
-DRX580M-5-17 o 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. =

- For justerbara excenterhylsor SHE, se sidan 16. Rekommenderad skardata @ 414

Felsékning & 413

Det bearbetade halets tolerans (5D)

Dc Tolerans (mm) Dc Tolerans (mm) Dc Tolerans (mm)
+ 0.30 + 0.35 + 0.40
¢12 ~p26 —0.10 ®27 ~ 38 — 0.15 $39 ~ 60 —0.20 @ : Lagerhélls

3% Ovanstaende &r endast referensvarden. Ett avvikande resultat kan bero pa maskin, material, fastspanning m.m.
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M Fels6kning

Problem Detaljer Orsak Lésning
(ingéng)
' Inget problem vid Spanstockning fran B
halets bérjan, men inner- och ytteregg. -Oka skérhastigheten

Diametern blir
mindre i botten

(botten)

halets diameter minskar
successivt.

A>B

‘Minska matningen

@ Rekommenderad skardata
finns pa sidan 414

Diametern blir
storre i botten

A (ingang)
|
|
i
|
|

(botten)

Inget problem vid halets
borjan, men halets
diameter 6kar gradvis.

A<B

Spanstockning fran
inneregg.

-Oka skarhastigheten
‘Minska matningen

@ Rekommenderad skardata
finns pa sidan 414

‘Kontrollera centrumhdjden
@) Se sidan 418

Halets diameter ar
for liten

Felaktig diameter-
instéllning.

Vid svary, justera med x-axeln
@) Se sidan 418, 419

Halets diameter (vid svarv)
ar for liten
E:r:il:frlrs‘!oorren arur Justera centrumhdjden
@ Se sidan 418, 419
¢ DRX borrhalets bottenform
gDc A B C gDc A B C gDc A B C
12.0 4.2 24.5 9.1 0.8 39.0 13.7
12.5 1.8 4.5 0.5 25.0 35 9.3 40.0 14.2
13.0 4.7 25.5 9.6 0.9 41.0 14.7
13.5 4.8 26.0 9.8 42.0 15.2 15
14.0 5.0 05 26.5 9.4 43.0 5.8 15.7
14.5 5.3 270 9.6 44.0 16.2
15.0 5.5 275 9.9 45.0 16.7 #Dc
15.5 5 5.8 28.0 10.1 1.0 46.0 172 !
16.0 6.0 28.5 10.4 470 177 1.6 !
16.5 6.3 0.6 29.0 3.9 10.6 48.0 16.9 :
17.0 6.5 29.5 10.9 49.0 174 3 ©
175 6.8 30.0 11.1 50.0 179 L
18.0 70 0.7 30.5 1.4 1.1 51.0 18.4 17 Sl 1
18.5 6.9 31.0 11.6 52.0 18.9
19.0 71 315 1.9 1.2 53.0 19.4
19.5 74 0.7 32.0 1.3 54.0 71 19.9
20.0 2.4 76 33.0 11.8 i1 55.0 20.4 18
20.5 79 34.0 12.3 56.0 20.9
21.0 8.1 0.8 35.0 47 12.8 57.0 21.4 1.9
215 8.4 36.0 13.3 12 58.0 21.9 20
22.0 78 370 13.8 13 59.0 22.4
225 8.1 38.0 14.3 60.0 22.9 2.1
23.0 3.2 8.3 0.8 [ Galler for 2XD,3XD,4XD,5XD.
23.5 8.6 Tabellerna galler med standardspanbrytare
24.0 8.8 (Varierar fran -0.1mm till +0.1mm beroende pa material och skardata)

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se
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Magic Drill DRX

B DRX Rekommenderad skardata (med kylning)

Rekmommenderad hardmetallsort

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

(Ve=m/min) Typ av hallare (borrdjup)
HM-PVD-belagd HM Borr-
Material diamter
PR1230 | PR1225 | PR1210 | GW15 | @ (mm) 2D~3D 4D 5D
GM SM GM matning (mm/varv)
GH GM GH SM GM GH SM GM GH SM
. ) 212~015 |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
Lagkgg?'t'gt x * 015.5~018|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

(1(-%%‘)*0, 120-240 | 120-240 918.5~026|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
926.5~060|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
212~015 |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

Stal * e 015.5~018|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
(C45) 100-180 | 100-180 918.5~026|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
926.5~060|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
212~015 |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
) * e 015.5~018|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

Legerat stal
100-160 | 100-160 918.5~026|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
926.5~0600.08~0.20 | 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
212~015 |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
Verktygsstal * * 015.5~018|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
80-150 | 80-150 918.5~026 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
926.5~060|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
212~015 |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
Rostfritt stal X * 015.5~018|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

(Austinitic) | 70-140 | 70-140 918.5~926|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
926.5~060|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
212~015 |0.08~0.14 ~ . 0.06~0.12 . ~ 0.04~0.10 ~ .

Grajam * 015.5~018|0.08~0.18 ~ = 0.08~0.16 = ~ 0.06~0.12 ~ =

(GG) 100-150 918.5~026 0.08~0.20 ~ = 0.08~0.18 = ~ 0.06~0.14 ~ =
26.5~060|0.08~0.20 ~ = 0.08~0.18 - ~ 0.06~0.14 ~ .
212~015 |0.08~0.12 ~ . 0.06~0.10 . ~ 0.04~0.08 ~ .
S(g%g)n * 015.5~318|0.08~0.16 ~ = 0.08~0.14 = ~ 0.06~0.10 ~ =
80-120 918.5~026 0.08~0.18 ~ = 0.08~0.16 = ~ 0.06~0.12 ~ =
926.5~060|0.08~0.18 ~ = 0.08~0.16 = ~ 0.06~0.12 ~ .

212~015 . ~ 0.06~0.12 ~ . 0.05~0.10 . ~ 0.04~0.08

Icke-jarnmetall * 215.5~018 ~ ~ 0.08~0.14 ~ ~ 0.06~0.12 ~ ~ 0.05~0.10

(aluminium,

e 200600 |g18.5~026| -~ ~ 0.08~0.16 ~ = 0.06~0.14 o ~ 0.05~0.12
026.5~060|  ~ ~ 0.08~0.20 ~ = 0.08~0.16 - ~ 0.07~0.14
212~015 . ~ 0.05~0.08 ~ . 0.04~0.07 . ~ 0.04~0.06

) ) % |o155-018] -~ ~ 0.05~0.08 ~ = 0.04~0.07 = ~ 0.04~0.06

Titanlegering
4070 |g185-026| -~ ~ 0.06~0.10 ~ = 0.06~0.08 = ~ 0.05~0.07
026.5~060|  ~ ~ 0.06~0.10 ~ = 0.06~0.08 = ~ 0.05~0.07
% Forstaval ¢ Andraval




M Skardata for olika applikationer

BORRNING

- Halvcyl- Hal- Foérborrat Flera
Applikation Planyta | Sned yta indrisk yta | expansion Konkav yta hal lager
Arbetsstyckets form 0 @ ’ g g @
Q ¥
Skarhastighet 120 120 120 120 120 120
(mm/min)
orX Matni / 0.1 0.05 0.05 005 | Oobomavee) |
atning (mm varv) ' ' ' . 0.1 (kontinuerlig del) ' mOlegt
Skarvatska Ja Ja Ja Ja Ja Ja

M Borrning vid férborrat hal

Borrtyp 2D~3D 4D 5D

Max. skarbredd 10% av D eller mindre mindre an hérnradien

inte rekommenderat

#Maximalt djup med utvandig kylning
Nar borrning sker med utvandig kylning far djupet inte 6verstiga 1,5 ganger borrdiametern.

M Riggning av svarven

Eggen pa ytterskaret maste vara riktad parallellt i forhallande till
x-axeln for att garantera en smidig bearbetning.

Vi rekommenderar att man monterar ytterskéret enligt bild 1,

i riktning mot operatdren.

(det kan dven monteras in med 180° vridning)

Om man arbetar med 2 revolvrar och anvander den lagre revolvern,
ska borren ocksd monteras in med ytterskéret i riktning mot operatoren.
(det kan dven monteras in med 180° vridning)

Revolver

e,

|

Innerskar

X,
g,
s
a5t 0
~Zen #
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Magic Drill DRX

/

SHE - Justerbara excenterhylsor for DRX och DRZ Magic Dirill

D2 L1
@D1 L3

/]

Dimensioner
Matt (mm)
~ Diameter Centrumhojd
% justerings- justerings-
Beteckning - od | oD1 | @D2 L1 L2 L3 L4 omrade omrade
SHE 2025-43 [ J 20 25 41 43 4 36 3.0 +0.4~-0.2 +0.2~-0.15
2532-48 (] 25 32 49 48 6 38 25 +4.0~-0.2 +0.2~-0.15
3240-53 ([ ] 32 40 58 83 6 43 25 +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

SHE-hyisan &r avsedd fér Magic Drill (DRX, DRZ). Instéllningsavstandet &r for stort for Magic Drill Mini (DRS).

Diameterjustering for roterande Magic Drill

Justeringsomradet motsvarar
mojlig féréndring av borrdiametern

Skaftdiameter | Borrdiameter | Just.omrade
ex.) @30 mm borr

@20 213~15 +0.4~-0.2
@25 216~26 +0.4~-02
@32 @27~40 +0.4~-02

R - @0 A
@40 @33-50 +0.6~-0.2 @/

Centrumhojdjustering pa svarv

Justeringsomradet motsvarar
mojlig férandring av centrumhdjden

Skaftdiameter | Borrdiameter | Just.omrade
@20 @13~15 +0.4~-0.2
@25 ©16~26 +0.4~-0.2
@32 @27~40 +0.4~-0.2
@40 @33~50 +0.6~-0.2
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BORRNING

Bruksanvisning (excenterhylsa)

Instéllning av borrdiameter f6r roterande Magic Drill

1. Stall in 6nskat justeringsvarde pa excenterhylsans yttre skala med graderingen i linje mot skruven for kylning (bild 1).
. For att 6ka borrdiametern, vrid excenterhylsan mot plus (+) och fér att minska diametern, vrid den mot minus (-).

. For att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hdlet pa hylsans ytterdiameter, sedan gar det att vrida hylsan.

AOWOWDN

. Spann fast borren ordentligt genom att dra at Weldonhallarens framre skruv, som spanns fast direkt pa borrkroppen
genom excenterhylsans 6ppning. Dra &t den bakre skuven Iatt for att inte deformera excenterhylsan (bild 2).

4 )

Bild 1 - Instélining av borrdiameter med +0,4 mm. Bild 2

Bakre skruv (dra &t |att)

Skala for roterande Magic Dirill Framre skruv
(dra at ordentligt)

Skruv for kylning

Observera! Kan enbart anvéndas i Weldonchuck. Skalan pa hylsan dr normala vérden. Kontrollera borrdiametern genom provborrning.

Instéllning av centrumhojd pa svarvar

De flesta problem vid borrning i svarv beror pé avvikelser av centrumhojden.
Centrumhojden stammer nér kdrnan i borrhalets botten ar ca 0,5 mm i diameter (bild 3).
Justering kravs i féljande fall:

Ingen karna aterstar
Kérndiametern éverstiger 1 mm

1. Stall in borren med ytterskéret parallellt i férhallande till revolverns x-axel. (Bild 4)

2. Stéll in dnskat justeringsvérde pa excenterhylsans inre skala med graderingen i linje mot skruven for kylning.

3. Om ingen karna &terstar, vrid excenterhylsan mot plus (+) Ve
och om kérnans diameter &r stdrre &n 1 mm, vrid hylsan
mot minus (-).

4. For att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hdlet
pa hylsans ytterdiameter, sedan gar det att vrida
excenterhylsan.

5. Dra ordentligt &t revolverchuckens spéannskruv, som spéanns
pa borren genom excenterhylsans dppning.

OBS! Vid instélining av centrumhéjden kan borrdiametern dndras.
Vi rekommenderar dérfér att man kontrollerar borrdiametern nédr
centrumhdjden stéllts in.
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Magic Drill DRX

B Anvisningar for Magic Drill i svarv

Instéllning av borrdiametern

Borrdiametern stélls in genom att forflytta borren utmed x-axeln.

I vilken riktning man skall forflytta via x-axeln, beror pa borr- >
kroppens position.

Vill man forstora borrdiametern, maste man flytta den utmed -f:;i:;m’%s Pt
x-axeln mot ytterskaret (bild 2 och 3).
For att minska borrdiametern, forflyttar man i motsatt riktning. , '
‘tterskar
Denna forflyttning utmed x-axeln kallar man "offset”. P
Borrdiametern far max vara 0,2 mm mindre &n borrkroppens Bild 3 Ytterskéret pekar nedat.

diameter. Annars kan borren fastna i halet (bild 4).

kollision

Fér den maximala diametern hdmtar man vérdena “max. offset
(radiellt)” i tabellen med verktygsmatten. Vardena i tabellen
anger det maximala, radiella forflyttningsvardet.

., borrdiameter

& e l
b ytterskér

e

Ex: P& en borrkropp med @20 uppgér “max. offset (radiellt)” till \—
+0,5 mm. Min. offset &r alltid 0,1 mm. Med denna borr kan man ﬂ\ '
gora ett hal fran @19,8 till @21 mm. :

Bild 4 Fér mycket minusoffset
(héldiameter mindre &n borrkroppsdiameter).

Kontroll av centrumhéjden

Normalt befinner sig innerskéret c:a 0,2 mm under spindelns centrumhdjd (bild 5).

spindelns
mitt

Befinner sig revolvern utanfor spindelns centrum s& kan innerskaret justeras till att

/ ligga over eller lAngt under centrum. For att det inte ska uppsté nagra problem vid
Bild 5 Borren sedd framifran. bearbetningen, maste darfor innerskaret i forhallande till centrumhojden kontrolleras
och stéllas in mycket noggrant.

Kéman (stdrre &n 0,5 mm i diameter) For att kontrollera centrumhdjden, méater man den resterande kérnan for
borrningen (bild 6). Ar l1aget korrekt instéllt aterstar en karna pa c:a 0,5 mm.

| féljande fall maste centrumhdjden korrigeras:
-Om det inte finns ndgon kéarna kvar
-Om ké&rnans diameter ar stérre &n 1 mm

For att kontrollera instéllningen, borrar man ner c:a 10 mm med en matning pa

mindre an f = 0,1mm/varv.
Bild 6 Centrumkérna.
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BORRNING

Bild 7

Urflisningar néra
borrcentrum.

Installning av centrumhdjden
vid en for liten kdrna

Kéarnan blir fér liten om innerskaret ligger ovanfor
centrumhojden. D& kravs ovillkorligen en justering,
eftersom vandskarets urflisning uppstar i nérheten av
borrcentrum (bild 7).

Vrid borren 180° (bild 8). Oftast I6ser detta problemen.

Om ké&rnan blir fér stor efter denna instalining, vrider
man borren 90° moturs (bild 9, ytterskaret pekar nedat).
Justera centrumhéjden genom att férflytta borrkroppen
med hjélp av x-axeln.

Efter detta kan man inte langre justera borrdiametern.
Den bésta I6sningen &r andock att pa nytt stalla in
sjalva revolvern i férhallande till spindelns centrum och
dérmed ha mdjlighet att justera borrdiametern.

/'I.f
2,
9e n,
. e,,%r/f,ge%
. ) 5
Bild 10 her  Vttn
Ya, %,e
*“’*s/
Innerskaret ligger betydligt ytterskar A "
under centrum 90° vridning
/
*@*""7@,,

‘I'l ytterskar
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Bild 8 180° vridning  »

e;‘, innerskar
e/ g

/
M spindelns
centrum

spindelns
centrum

innerskar

borr-
centrum

innerskar

Forstoring av centrumvyn Forstoring av centrumvyn

Bild 9

Q/ ”%, e Dty
[‘ Uy
= spindelcentrum i a’w, o
4 innerskar Vi xS
s <
-~.‘ N 90° vridning ’\:Zj:%"?e . 5/748,
A * Zre s e
~. \ °
1 4 =X

ytterskar

Forstoring av centrumvyn

Instélining av centrumhdjden
vid en for stor karna

Kérnan blir fér stor om innerskaret ligger betydligt under
centrumhojden. Detta férhindrar en god spanavverkning
och spantransport. Darfér méaste ovillkorligen en korri-
gering goras.

Vrid borren 90°moturs (bild 10, ytterskaret pekar uppat)
och justera centrumhdjden genom att férflytta borr-
kroppen med hjélp av x-axeln.

Efter detta kan man inte langre justera borrdiametern.
Den basta I6sningen &r andock att pa nytt stlla in sjalva
revolvern i forhallande till spindelns centrum och darmed
ha majlighet att justera borrdiametern.
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Magic Drill DRX

/

GO o) | sz

‘Vc=60 m/min
f=0.05 mm/varv
‘H=50 mm

(genomgaende hal)

2180

-invandig kylning

«ZXMT070305GH
(PR1230)

-S25-DRX250M-4-07

Magic Drill DRX 6 hal / egg

Skarbrott

Konkurrent J efter 4 hal

‘Vc=75 m/min
+=0.1 mm/varv
‘H=10 mm
(genomgaende hal)

Borrdiameter 20 mm
djup 10 mm

Delvis intermittent

-invandig kylning

ZXMT06T204SM
(PR1225)

-S25-DRX200M-3-06

i

Magic Drill DRX

Konkurrent K 500 hal / egg

Magic Drill DRX visade 1,5 ganger langre livslangd &n
konkurrent J. Konkurrenten J:s skaregg fick skarbrott

efter 4 hal. Magic Drill DRX kan borra 6 héal och fler.
Magic Drill DRX kravde ingen extra ytbehandling da
ytfinishen var av utmérkt kvalite.

Magic Drill DRX astadkom 2,6 ganger langre stabil
borrning utan problem. Medans konkurrent K:s
korthalsborr havererade.

‘Vc=118 m/min

-f=0.08 mm/varv
(0.05 vid start)

‘H=30 mm
(genomgaende hal)
-invandig Kylning
-ZXMTO070305SM
(PR1225)
-S25-DRX250M-3-07

Magic Drill DRX

Konkurrent L

30

T
-

Skéaregg DRX (efter 400 hal)

Skaregg Konkurrent L
(efter 400 hal)

Stor I6seggsbildning
efter 400 hal

‘Vc=100 m/min
-f=0.07~0.08 mm/varv
‘H=101 mm

(genomgéende hal) ‘ J

‘med utvandig kylning
-ZXMT070305GM

(PR1230)
.825-DRX250M-4-07

101

Verktygsdyna @25x101mm (genomgaende) x 24 hal

50% reduktion

Magic Drill DRX

Konventionellt

verktyg M | Bearbetningstid: 58 minuter

Magic Drill DRX visade en battre spankontroll och
mindre |6seggsbildning &n konkurrent L.

Kontinuerlig matning av Magic Drill DRX méjliggjordes
av den overlagsna spankontrollen trots att endast
utvandig kylning anvéndes. Magic Drill DRX visade

3 ganger langre livslangd an det konventionella
verktyget M.
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THE NEW VALUE FRONTIER

'] KYOCERA

Borrning med hiog avverkning

e Vandskar med 4 eggar for optimal ekonomi

¢ Den speciella skargeometrin producerar
3 olika spanor, som garanterar en utmérkt
spantransport

¢ Vandskarsgeometrin reducerar
borrverktygets skartryck och
ger en forstklassig ytkvalitet



Magic Drill DRZ -

Produktoversikt

Beteckning Borrkropp Borrdiameter Borrskar Anmarkningar
(borrdjup)

i
DRS p 210~@12.5 (3.5D) Inner och Spénform (material: $$1650)
. o tteregg
(Magic Drill Mini) FV iysamma ‘
‘M borrskér o b b b b b
obé&bsbbd

Span fran ytterskéret, sma span, perfekt transport

R T T e e

Speciell silverbelaggning ﬁgré‘;\tgrr‘étnsg\énnetzlr(]’a;)e;&smé spiralformade span,

DRZ

@13~059 (2D, 3D) Spanform (material: S51650), @23
Samma
(Magic Drill) @13~050 (4D) vandskar
@27~@50 (5D) anva.nds bade Span fran ytterskaret
som inner- och
ytterskéar

Spén fran innerskaret

DRZ-CR

@60~ (2D, 3D, 4D)

) ] Samma
(Magic Drill vandskar
kassetthallare) anvands bade
. som inner- och
(ingen lager- ytterskéar
hallning)

DRS Magic Drill Min DRZ Magic Drill

/ 7 \
~ | Silverbelaggningen férebygger

Hog hallfasthet tack \ utvandigt slitage av vandskarshallarer])

vare den optimalt \

utformade, invandiga
En ~Q

fickan och skruven.

Z Smidig spantransport] Ett vandskar kan anvandas fyra ganger.
genom det val Tva ganger i ytterfickan och tva ganger
tilltagna spénspdret. i innerfickan.

|

1
Ett vandskar har tvé eggar (inre/yttre).

Det ger en optimal spantransport, eftersom /
spanen kan delas i tva.

Totalt bildas 3 span, tva av det yttre

och ett av det inre skaret.

. Diameter fr o m 10 mm, stabilt vandskar.

2. Inre och yttre eggen pa samma skar. Latt att byta ut.
Sma span och optimal transport.

-

God ekonomi tack vare vandskar med 4 skareggar.

2. Olika spanbrytare for olika material.
3. Konstant bearbetning med hag hastighet och 3. Speciell spdngeometri for att skapa 3 spandelar.
till Iaga kostnader.
4. Skarp skaregg for att undvika vibrationer.
4. Hog produktivitet och kostnadsbesparing. Forstklassig ytkvalitet
5. Fungerar bra vid borrning av sneda ytor utan forborrning. 5. Optimal spantransport, Iagt borrljud och reducering

av skarkrafterna.
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BORRNING

Vandskar
Vinkel Sorter
Matt (mm) HM-PVD-belagd HM
o o o [Te} [T} o g o
Geometri Beteckning Al T | @d | w R a | B § é § 2 § E s
o o o o o o o 4
DS 100 88 | 35 - 90 | 02 - o o
DS 105 93 | 37 = 97 | 02 = o o
DS 110 98 | 39 - 97 | 02 - o o
DS 115 102 | 41 - |103 | 02 = e o
DS 120 108 | 43 - 109 025 | - o o
ZCMT 050203 59 238 23 50 | 03 @ 7° e o o o o o o o
ZCMT 06T204 70 28 | 25 60 | 04 | T7° o o o o o o o o
ZCMT 080304 97 318 | 29 82 04 | T° e o o o o o o o
ZCMT10T304 | 12,0 | 397 44 | 104 | 04 | 7° e o o o o o o o
ZCMT 127306 | 143 | 397 56 128 06 @ 7° e © o o o o o o
ZCMT 150408 | 17,8 | 476 56 | 158 | 08 | 7° e o o o o o o o
Standard ZCMT 200608 | 228 635 | 65 203 | 08 @ 7° e o o o o o o o
ZCMT 050203SU | 59 | 238 23 | 50 | 03 | 7° o | o o o o
SU-spanbrytare
.
ZCMT 06T204SU | 7.0 | 2,80 @ 25 | 60 & 04 | 7° e o e o o
SU-spanbrytare
ZCMT 050203SP | 59 | 238 23 | 05 | 03 | 7° e | o e o o o
ZCMT 06T204SP | 7.0 | 2,80 @ 25 | 06 & 04 | 7° e o e o o o
ZCMT 080304SP | 97 | 318 29 | 82 | 04 | 7° o o e o o o
ZCMT 10T304SP | 12,0 | 397 = 44 | 104 04 = 7° o o e o o o
ZCMT 12T304SP | 14,3 | 397 | 56 | 128 | 04 | 7° o o e o o o
SP-spanbrytare ZCMT 150406SP | 17,8 | 476 = 56 | 158 @ 06 @ 7° e o e o o o

Rekommenderad spanbrytargeometri (ZCMT)

® Lagerhalls

Vandskarsstorlek ZCMTO05/ZCMT06 ZCMTO08/ZCMT10/ZCMT12/ZCMT15 ZCMT20
Material Spénbrytare Standard SuU SP Standard SP Standard
Borrdjup 2D 3D 4D/ 2D 3D 4D | 2D 3D 4D 2D 3D 4D 2D 3D 4D 2D 3D 4D
Laglegerat stal - - - — | K Kk K - *x Kk & *x Kk Kk
Olegerat stal * K - - - * *x * * K &k
Legerat stél * & - - - * *x K * *x Kk ok
Verktygsstal * & > o o * * ok * * Kk Kk
Rostfritt stal - - |k Kk K - * ok ok * ok Kk
Gijutjarn * ok k| - - - * Kk Kk * Kk Kk
Icke-jarnmetall R O 2 ¢ *x Kk & * Kk &
Massing * K k| - - - * Kk & *x Kk &
Titanlegering - - - | K K K * Kk Kk * Kk ok
- Vid intermittenta snitt kan eventuellt standardspanbrytaren arbeta béttre. “ : 1:a valet
- Vid bearbetning av aluminium blir spanen l&nga, vilket forsvarar spantransporten : 2:a valet

fr o m ett djup av mer &n 2D.

- Rekommendationer fér 5D = 4D.
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Magic Drill DRZ
Magic Drill

DRS borrkroppar

L1
L2 3
I
8
o il 1 N =
[ ] i 18| &
5 Reservdelar
? Matt (mm) Max Spannskruv Skruvnyckel Passande vandskar
3 offset
3 = i svarv
) §’ = (radiellt) =
Beteckning < 2D L1 L2 L3 ad @d1 %
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
Skéirhastighet Matning 1. Anvénd tillrdckligt med skérvétska.
(m/min) (mm/varv) 2. Om skérhastigheten sénks under de angivna vérdena, minskar spantransporten.
Om man véljer fér h6g matning, minskas spéntransporten fér innerskéret.
PURHERERRE Minskas matningen tydligt under de rekommenderade vérdena, minskar
Material PR510 PR660 spantransporten for ytterskéret.
Laglegerat stal “ 80~100 0.06
3. Om spénen blir ldnga och trasslar in sig i verktyget vid borrming i Iglegerat stél,
Olegerat stal LAED=ED | 050 6ka hastigheten till 120-150 m/min. Om ingen férbéttring sker, férsék med
Legerat stal % 80 0.04~0.06 stegvis matning.
Verktygsstal % 80 0.04~0.06
Rostfritt stal % 70~80 0.05~0.06 ) .
Stegvis matning: (1) Borra 1-2 mm (2) Backa 1 mm (3) Upprepa (1) och (2)
Gjutjarn % 80~100 0.08~0.1 .
% : 1:a rekommendation

Magic Drill Mini (DRS) borrhalets bottenform

oD | A | B | c oD

10.0 2.2 2.80 0.2

10.2 2.2 2.90 0.2

10.3 23 2.85 0.2

105 23 2.95 0.2 ®
11.0 2.4 3.10 0.2

11.5 25 3.25 0.2 T i
12.0 2.8 3.20 0.3 e

12,5 2.9 3.35 0.4
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BORRNING

SHEM - Justerbara excenterhylsor for DRS Magic Drill Mini

L1

L3
L4
o -
al 8 [a)
Q| © Q
L2
Matt (mm) Justeringsomrade
[}
g
Beteckning - ad oD1 | @D2 L1 L2 L3 L4
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

Justeringsomradet motsvarar méjlig féréndrig av borrdiametern.

Anvisningar for SHEM-hylsor

SHEM-hylsan &r endast avsedd fér Magic Drill Mini (DRS).
SHEM-hylsan &r endast avsedd fér borrdiameterinstéllningar (upp till +0,1 mm eller -0,1 mm).
SHEM-hylsan kan inte anvéndas for instéllning av centrumhdjden i svarv, vilket SHE-hylsan kan.

1. Stéll ytterkanten 90° horisontellt i forhallande till hylsans markeringslinje (bild 1).
2. For att stélla in en st6rre diameter, vrid markeringen +0,1 mm pa hylsan mot borrens spannplatta.
For att stélla in en mindre diameter, vrid markeringen -0,1 mm pa hylsan mot borrens spannplatta.
3. Dra at den framre skruven ordentligt (spanner fast borren).
Dra &t den bakre skruven latt s& att inte hylsan deformeras (spanner fast hylsan).

Instéllning av en storre diameter (+0,1 uppat)

Spannplatta

oBs!
Kan enbart anvédndas i Weldonhéllare.

~
@S‘
Markerings- & )
linje "‘ —
storre

Bakre skruv (dra &t l4tt)

Frémre skruv
(dra &t ordentligt)

Markerings-
linje

Bild 1 Borrdiameterinstéllning, t ex @10 Bild 2
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Magic Drill DRZ

Magic Drill
DRZ horrkroppar (borrdjup: 2 x D)

- L1 -
2XD - L2 .
L3
A
o [OX8 —
- 8 : - § 8
= )
Y
Rc
2D
2
5 Reservdelar
8 Métt (mm) Max Spénnskruv | Skruvnyckel| Plugg Passande
5 offset vandskar
5 B i svarv
) £ (radiellt) = A @)
Beteckning 3 < oD | L1 L2 L3 | @d | @d1 Rc g / g
$20 - DRZ1326-05 ° 2 13 95 | 52 26 | 20 | 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
ZCMT050203
- DRZ1428-05 ° 2 14 98 | 55 28 | 20 | 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1 ZCMT050203SU
ZCMT050203SP
- DRZ1530-05 ° 2 15 | 100 | 57 30 | 20 | 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
$25 - 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 ZCMT06T204
ZCMTO06T204SU
- DRZ1938-06 ° 2 19 | 120 | 66 38 | 25 | 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1 ZCMTO6T204SP
- DRZ2040-06 ° 2 20 123 69 | 40 | 25 | 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ2142-06 ° 2 21 | 125 | 7 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
ZCMT080304
- DRZ2448-08 ° 2 24 131 77 | 48 | 25 | 35 Rc1/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1 ZOMT080304SP
- 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
$32 - 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 | zocMT10T304
- DRZ3060-10 ° 2 30 | 154 | 95 60 | 32 45 | Rcl/4 +1.7 SB-4085TR DT-15 GP-2 | ZCMT10T304SP
- DRZ3162-10 ° 2 31 | 155 | 96 62 | 32 45 Rc1/4 +15 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
ZCMT12T306
- DRZ4080-12 ° 2 40 | 175 116 | 80 | 32 55 Rc1/4 +1.2 SB-5085TR DT-20 GP-2 | SN a0asP
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 38 | 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 | 7oMT12T306
- DRZ3774-12 ° 2 37 181 | 112 74 40 | 55 Re1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2 | ZCMT12T304SP
- 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 ° 41 | 186 117 = 8 | 40 | 55 Rc1/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
ZCMT150408
- DRZz4284-15 ° 2 42 | 188 | 119 | 84 | 40 | 55 Rc1/4 +3.5 SB-5085TR DT-20 GP-2 | Z0MT150406SP
- DRZ4386-15 ° 2 43 | 190 @ 121 = 8 | 40 | 55 Rc1/4 +3.2 SB-5085TR DT-20 GP-2

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



BORRNING

ﬁ Reservdelar
g Matt (mm) o'rf::t Spannskruv |Skruvnyckel|  Plugg szzzz‘;g?
> .
8| E (racielt) A
Beteckning - < @D L1 L2 L3 ad @d1 Rc / g
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 | 26MT150408
- DRZ4998-15 ° 2 | 49 | 204 | 135 @ 100 @40 | 60 Rc1/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 Gp-2 | ZCMT150406SP
- 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
ZCMT200608
- DRZ57114-20 ° 2 | 57 | 219 | 150 114 40 | 65 Rc1/4 +4.1 SB-60130TR = DT-25 GP-2
- DRZ58116-20 ° 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 +35 SB-60130TR = DT-25 GP-2

Rekommenderad skérdata, se sida 391 och 392.

Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre &n f=0,08 mm/varv.
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Magic Drill DRZ

DRZ borrkroppar (borrdjup: 3 x D)

ad
@d1

3D

Dimensioner
5 Resevdelar
§ Matt (mm) Max Spannskruv | Skruvnyckel|  Plugg Passande
. g iosf\f/::/ vandskar
o | 2 (radiellt)
Beteckning 5 < | oo | L1 | 2| 3| @d | @d Re
$20 - DRZ1339-05 ° 2 | 13 | 108 | 65 | 39 20 | 27 | Rcl/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
- DRZ135405-05 ° 2 135 108 | 65 | 405 20 27 | Rcl/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 ZCMT050203
ZCMT050203SU
- DRZ145435-05 ° 2 145 112 | 69 | 435 20 27 | Rcl/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1 | ZCMT050203SP
- DRZ1545-05 ° 2 15 | 115 | 72 | 45 | 20 | 27 | Rcl/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
- DRZ155465-05 ° 2 155 | 115 | 72 | 465 20 | 27 | Rcl/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
S25 - DRZ1648-06 ° 2 | 16 | 131 | 77 | 48 20 | 32 | Rcl/8 +1.1 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ165495-06 ° 2 165 131 | 77 | 495 20 32 | Rcl/8 +0.9 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ1751-06 ° 2 17 | 133 | 79 | 51 | 20 | 32 | Rci/8 +0.8 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ175525-06 ° 2 175 133 | 79 | 525 20 32 | Rcl/8 +0.7 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ1854-06 ° 2 18 | 136 | 8 | 54 | 20 | 32 | Rcl/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP1 | osTo0s
- DRZ185555-06 ° 2 185 136 | 8 | 555 25 32 | Rcl/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1 | ZCMT06T204SU
- DRZ1957-06 ° 2 |19 | 139 | 8 | 57 25 | 32 | Rcl/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 gp.q | ZOMTO6T2045P
- DRZ195585-06 ° 2 195 139 | 8 | 585 25 32 | Rcl/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ2060-06 ° 2 |20 | 143 | 8 | 60 @ 25 | 32 | Rcl/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ205615-06 ° 2 205 146 92 | 615 25 32 | Rcl/8 +0.3 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ2163-06 ° 2 | 21 | 146 | 92 | 63 25 | 32 | Rcl/8 +0.2 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ215645-08 ° 2 215 147 | 93 | 645 25 33 | Rcl/8 +1.8 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ2266-08 ° 2 | 22 | 147 | 93 66 25 | 33 | Rcl/8 +16 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ225675-08 ° 2 225 147 | 93 | 675 25 33 | Rcl/8 +1.4 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ2369-08 ° 2 | 23 | 150 | 96 | 69 | 25 | 33 | Rcl/8 +13 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ235705-08 ° 2 235 150 | 96 | 705 25 33 | Rcl/8 +1.2 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ2472-08 ° 2 24 |152 | 98 | 72 | 25 | 35 | Rcl/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1 igmgggggisp
- DRZ245735-08 ° 2 245 152 | 98 | 735 25 35 | Rcl/8 +0.9 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ2575-08 ° 2 | 25 | 155 | 101 | 75 | 25 | 35 | Rcl/8 +0.8 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ255765-08 ° 2 255 155 | 101 | 765 25 = 35 | Rcl/8 +0.7 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ2678-08 ° 2 | 26 | 158 | 104 78 | 25 | 35 | Rcl/8 +0.6 SB-2570TR DT-8 GP-1
- DRZ265795-08 ° 2 265 158 | 104 795 25 35 | Rcl/8 +0.5 SB-2570TR DT-8 GP-1
S32 - DRZ2781-10 ° 2 | 27 | 173 | 114 81 | 32 | 42 | Rcl/4 +2.5 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ275825-10 ° 2 275 | 173 | 114 825 32 | 42 | Rcl/4 +2.3 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ2884-10 ° 2 | 28 | 176 | 117 | 84 32 | 42 | Rcl/4 +2.2 SB-4085TR DT-15 GP2 | zoMT10T304
- DRZ285855-10 ° 2 285 176 117 855 | 32 | 42 | Rcl/4 +2.1 SB-4085TR DT-15 GP-2 | ZCMT10T304SP
- DRZ2987-10 ° 2 | 29 | 179 | 120 | 87 | 32 | 42 | Rcl/4 +2.0 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ295885-10 ° 2 205 179 | 120 885 32 45 | Rcl/4 +1.8 SB-4085TR DT-15 GP-2
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BORRNING

ﬁ Reservdelar
é Matt (mm) Max Spannskruv  |Skruvnyckel Plugg Passande
. g iosf\f::/ vandskar
% g (radiellt) /Kg
Beteckning - < 2D L1 L2 L3 ad @d1 Rc / g
$32 - DRZ3090-10 ° 2 30 | 181 | 122 | 90 | 32 | 45 | Rcl/4 1.7 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ305915-10 ° 2 305 181 | 122 | 915 32 45 | Rcl/4 +15 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ3193-10 ° 2 | 31 | 183 | 124 | 93 | 32 | 45 | Rcl/4 15 SB-4085TR DT-15 GP2 | 7eMT10T304
- DRZ315945-10 ° 2 315 | 183 | 124 945 32 | 45 Rc1/4 +1.3 SB-4085TR DT-15 Gp-2 | ZCMT10T304SP
- DRZ3296-10 ° 2 32 | 187 | 128 9 | 32 | 45 | Rci/4 +12 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ325975-10 ° 2 325 | 187 | 128 975 32 45 | Rcl/4 +1.0 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ3399-12 ° 2 | 33 | 193 | 134 | 99 | 32 | 55 | Rcl/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ34102-12 ° 2 34 | 197 | 138 102 @ 32 55 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ35105-12 ° 2 | 35 | 199 140 105 | 32 | 55 | Rcl/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ36108-12 ° 2 | 3 | 203 144 108 @ 32 55 | Rcl/4 122 SB-5085TR DT-20 GP-2 | ZoMT12T306
- DRZ37111-12 ° 2 | 37 | 205 | 146 | 111 | 32 | 55 Rc1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 Gp-2 | ZCMT12T304SP
- DRZ38114-12 ° 2 | 38 | 208 | 149 114 @ 32 55 | Rcl/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ39117-12 ° 2 39 | 211 | 152 | 117 | 32 | 55 | Rcl/4 +1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ40120-12 ° 2 40 | 212 | 153 120 @ 32 55 | Rcl/4 12 SB-5085TR DT-20 GP-2
$40 - DRZ3399-12 ° 2 | 33 | 203 | 184 | 99 | 40 | 55 | Rcl/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ34102-12 ° 2 34 | 207 | 138 102 @ 40 55 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ35105-12 ° 2 | 35 | 209 | 140 | 105 | 40 | 55 | Rci/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ36108-12 ° 2 3 | 213 | 144 108 @ 40 55 | Rcl/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP2 | zeMT12T308
- DRZ37111-12 ° 2 | 37 | 215 | 146 111 40 | 55 Rel/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 Gp-2 | ZCMT12T304SP
- DRZ38114-12 ° 2 | 38 | 218 | 149 114 @ 40 55 | Rcl/4 1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ39117-12 ° 2 | 39 | 221 | 152 | 117 | 40 | 55 | Rcl/4 1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ40120-12 ° 2 | 40 | 222 | 153 120 | 40 55 | Rcl/4 12 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ41123-15 ° 2 | 41 | 224 | 155 | 123 | 40 | 55 | Rci/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ42126-15 ° 2 | 42 | 227 | 158 126 | 40 55 | Rcl/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ43129-15 ° 2 | 43 | 230 | 161 | 129 | 40 | 55 | Rcl/4 +35 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ44132-15 ° 2 | 44 | 233 | 164 132 | 40 55 | Rcl/4 132 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ45135-15 ° 2 | 45 | 234 | 165 | 135 | 40 | 55 | Rcl/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ46138-15 ° 2 46 | 241 | 172 | 138 | 40 = 60 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZA7141-15 ° 2 | 47 | 245 | 176 | 141 | 40 | 60 | Rci/4 +25 SB-5085TR DT-20 GP-2 igm:} gg:ggsp
- DRZ48144-15 ° 2 | 48 | 248 | 179 144 @ 40 60 | Rcl/4 +2.2 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ49147-15 ° 2 | 49 | 250 | 181 | 147 | 40 | 60 | Rci/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ50150-15 ° 2 | 50 | 250 | 182 | 150 & 40 = 60 | Rcl/4 1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ51153-15 ° 2 | 51 | 254 | 185 | 153 | 40 | 60 | Rcl/4 12 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ52156-15 ° 2 | 52 | 257 | 188 156 @ 40 60 | Rcl/4 +1.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ53159-15 ° 2 | 53 | 260 | 191 | 159 | 40 | 60 | Rci/4 +0.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ54162-20 ° 2 | 54 | 266 | 197 | 162 | 40 = 65 | Rcl/4 +5.0 SB-60130TR | DT-20 GP-2
- DRZ55165-20 ° 2 | 55 | 269 | 200 | 165 | 40 | 65 | Rcl/4 +4.7 SB-60130TR | DT-20 GP-2
- DRZ56168-20 ° 2 | 56 | 272 | 203 168 @ 40 65 | Rcl/4 +4.4 SB-60130TR | DT-20 GP-2
ZCMT200608
- DRZ57171-20 ° 2 | 57 | 275 206 171 | 40 | 65 | Rcl/4 +4.1 SB-60130TR | DT-20 GP-2
- DRZ58174-20 ° 2 | 58 | 278 | 209 174 = 40 65 | Rcl/4 +3.8 SB-60130TR | DT-20 GP-2
- DRZ59177-20 ° 2 | 59 | 281 | 212 | 177 | 40 | 65 | Rci/4 +35 SB-60130TR | DT-20 GP-2

Rekommenderad skérdata, se sida 391 och 392.

Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre &n f=0,08 mm/varv.

VARNING! Vid genomborrning kan i vissa fall en bricka flyga ut ur arbetsstycket.
Dérfér maste skyddsklader och/eller skydd anvéndas nér man arbetar med en

vanlig svarv eller liknande som inte har skyddsanordning.

S —

7

7yT

7

a=q
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Magic Drill DRZ

DRZ bhorrkroppar (borrdjup: 4 x D)

4XD

ad
@d1

—

Rc

4D

& Reservdelar
% Max
i Matt (mm) offset Spannskruv  Skruvnyckel| Plugg Passande
e ST véndskar
| (radiellt) P
Beteckning S| & |eo| v |L2| | ed]|ed| R = =
$20 - DRZ1352-05 ° 2 13 | 121 | 78 52 | 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
- DRZ135540-05 ° 135 123 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 ZCMT050203
ZCMT050203SU
- DRZ145580-05 ) 2 | 145 127 84 58 | 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1 ZCMT050203SP
- DRZ1560-05 ° 2 15 | 130 | 87 60 | 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
- DRZ155620-05 ° 2 | 155 131 88 62 | 20 27 Rc1/8 +0.5 SB-2045TR FT-6 GP-1
$25 - DRZ1664-06 ° 2 16 | 147 | 93 64 | 25 32 Rc1/8 +1.1 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ165660-06 ° 2 | 165 146 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 | 175 147 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
ZCMTO06T204
- DRZ185740-06 ° 2 | 185 155 101 74 | 25 32 Rc1/8 +0.6 SB-2260TR DT-7 GP-1 ZCMT06T204SU
ZCMT06T204SP
- DRZ1976-06 ° 2 19 | 157 130 @ 76 @ 25 32 Rc1/8 +0.5 SB-2260TR DT-7 GP-1
- DRZ195780-06 ° 2 | 195 159 @ 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 | 205 163 113 8 | 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 | 215 169 115 8 | 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 | 225 169 115 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 | 235 173 118 94 | 25 33 Rc1/8 +1.0 SB-2570TR DT-8 GP-1
ZCMT080304
- DRZ2496-08 ° 2 24 | 176 | 122 | 96 | 25 35 Rc1/8 +1.1 SB-2570TR DT-8 GP-1 ZOMT080304SP
- DRZ245980-08 ° 2 | 245 177 123 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 | 255 181 127 102 | 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 | 265 185 131 106 | 25 35 Rc1/8 +0.5 SB-2570TR DT-8 GP-1
$32 - DRZ27108-10 ° 2 27 | 200 | 141 | 108 | 32 42 Rc1/4 +2.5 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ275110-10 ° 2 |275 201 142 110 | 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 | 20MT10T304
- DRZ1851140-10 = @ 2 | 285 204 146 114 32 | 42 Rc1/4 +2.1 SB-4085TR DT-15 GP-2 | ZCMT10T304SP
- DRZ29116-10 ° 2 29 | 208 | 149 | 116 @ 32 42 Rc1/4 +2.0 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ2951180-10 = @ 2 | 295 209 150 @118 | 32 42 Rc1/4 +1.8 SB-4085TR DT-15 GP-2
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BORRNING

. Reservdelar
% Métt (mm) Max Spannskruv | Skruvnyckel | Plugg Passande
=§ .offset vandskar
5| 2 adielt e
Beteckning = < @D L1 L2 L3 @d ad1 Rc / g
$32 - DRZ30120-10 ° 30 | 211 | 152 120 |32 |45 | Rcl/4 +17 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ3051220-10 ° 2 305 212 153 122 32 |45  Rcl/4 +16 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ31124-10 ° 2 31 | 214 155 124 |32 45 | R4 +15 SB-4085TR DT-15 GP-2 ZCMT10T304
- DRZ3151260-10 ° 2 315 216 | 157 126 |32 | 45 Rc1/4 +13 SB-4085TR DT-15 GP-2 ZCMT10T3045P
- DRZ32128-10 ° 2 32 | 219 | 160 128 |32 |45 | Rel/4 +12 SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ3251300-10 ° 2 325 220 161 130 32 |45 | Rcl/4 +1. SB-4085TR DT-15 GP-2
- DRZ33132-12 ° 2 33 |23 | 167 (132 |32 |55 | Rcl/4 +29 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ34136-12 ° 2 34 231 172 136 |32 55 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ35140-12 ° 2 35 | 234 175 140 |32 |55 | Rel/4 +24 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ36144-12 ° 2 3 | 239 180 144 |32 | 55 | Rcl/4 +22 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT12T306
- DRZ37148-12 ° 2 37 | 242 | 183 148 |32 |55 | Rel/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT12T3045P
- DRZ38152-12 ° 2 38 | 246 187 152 |32 | 55 | Rcl/4 +17 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ39156-12 ° 2 39 |25 191 156 |32 |55 | Rcl/4 +14 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ40160-12 ° 2 40 | 252 | 193 160 |32 | 55 | Rcl/4 +12 SB-5085TR DT-20 GP-2
S40 - DRZ33132-12 ° 2 33 |23 | 167 132 |40 |55 | Rcl/4 +29 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ34136-12 ° 2 34 241 172 136 | 40 | 55 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ35140 ° 2 35 | 244 [ 175 140 |40 |55 | Rel/4 +24 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ36144-12 ° 2 36 | 249 180 144 | 40 55 | Rcl/4 +22 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT12T306
- DRZ37148-12 ° 2 37 | 252 | 183 148 |40 |55 | Rcl/4 +19 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT12T3045P
- DRZ38152-12 ° 2 38 |25 | 187 152 |40 | 55 | Rcl/4 +17 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ39156-12 ° 2 39 | 260 | 191 156 |40 |55 | Rcl/4 +14 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ40160-12 ° 2 40 | 262 | 193 160 | 40 | 55 | Rcl/4 +12 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ41164-15 ° 2 41 | 265 | 196 164 |40 |55 | Rcl/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ42168-15 ° 2 | 42 | 260 | 200 168 | 40 | 55 | Rcl/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ43172-15 ° 2 43 | 273 | 204 (172 |40 |55 | Rel/4 +35 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ44176-15 ° 2 44 | 277 | 208 176 | 40 | 55 | Rcl/4 +32 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ45180-15 ° 2 45 | 279 | 210 180 |40 |55 | Rel/4 +30 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT150408
- DRZ46184-15 ° 2 | 46 | 287 218 184 |40 | 60 Rc1/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2 ZCMT1504065P
- DRZ47188-15 ° 2 47 | 292 | 223 188 |40 |60 | Rcl/4 +25 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ48192-15 ° 2 48 | 296 | 227 192 |40 60 | Rcl/4 +22 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ49196-15 ° 2 49 | 300 | 231 196 |40 |60 | Rcl/4 +20 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ50200-15 ° 2 50 | 301 | 232 200 |40 | 60 | Rcl/4 +17 SB-5085TR DT-20 GP-2

Rekommenderad skdrdata, de sidan 391 och 392.
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Magic Drill DRZ

DRZ horrkroppar (borrdjup: 5 x D)

5XD

ad

@d1

Rc

2D

Dimensioner
K Reservdelare
% Max
E Métt (mm) iosf‘flsaitl Spannskruv [Skruvnyckel| Plugg l\:‘lgzzasr'\(gf
5 | 3 radiellt
Beteckning i%: g @D L1 L2 L3 ad ad1 Rc ( ) \g /f%
$32 - DRZ27135-10 ° 2 | 27 | 227 | 168 | 135 | 32 | 42 | Rcl/8 125 SB-2085TR DT-15 GP-2
- DRZ28140-10 ° 2 28 | 232 | 173 | 140 @ 32 42 | Rci/8 122 SB-2085TR DT-15 GP-2
- DRZ29145-10 ° 2 | 29 | 237 | 178 | 145 | 32 | 42 | Rci/8 +2.0 SB-2085TR DT-15 GP-2 | ZGMT10T304
- DRZ30150-10 ° 2 30 | 241 182 150 32 | 45 Rc1/8 +1.7 SB-2085TR DT-15 GP-2 | ZCMT10T304SP
- DRZ31155-10 ° 2 | 31 | 245 | 186 | 155 | 32 | 45 | Rci/8 +15 SB-2085TR DT-15 GP-2
- DRZ32160-10 ° 2 32 | 251 | 192 | 160 @ 32 = 45 | Rcl/8 +12 SB-2085TR DT-15 GP-2
S40 - DRZ33165-12 ° 2 | 33 | 269 | 200 165 | 40 | 55 | Rcl/4 +2.9 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ34170-12 ° 2 | 34 | 275 | 206 170 | 40 = 55 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ35175-12 ° 2 | 35 | 279 | 210 | 175 | 40 | 55 | Rcl/4 +2.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ36180-12 ° 2 | 36 | 285 216 180 @ 40 55 | Rcl/4 o0 SB-5085TR DT-20 GP-2 | ZcMT12T306
- DRZ37185-12 ° 2 | 37 | 289 | 220 185 40 | 55 Re1/4 +1.9 SB-5085TR DT-20 GP-2 | ZCMT12T304SP
- DRZ38190-12 ° 2 | 38 | 204 | 225 190 | 40 55 | Rcl/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ39195-12 ° 2 | 39 | 209 | 230 | 195 | 40 | 55 | Rcl/4 1.4 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ40200-12 ° 2 | 40 | 302 | 233 200 40 55 | Rcl/4 12 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ41205-15 ° 2 | 41 | 306 | 237 | 205 | 40 | 55 | Rcl/4 +4.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ42210-15 ° 2 | 42 | 311 | 242 | 210 | 40 55 | Rcl/4 +3.7 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ43215-15 ° 2 | 43 | 316 | 247 | 215 | 40 | 55 | Rci/4 +35 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ44220-15 ° 2 | 44 | 321 | 252 | 220 | 40 55 | Rcl/4 +32 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ45225-15 ° 2 | 45 | 324 | 255 | 225 | 40 | 55 | Rcl/4 +3.0 SB-5085TR DT-20 GP-2 | 20MT150408
- DRZ46230-15 ° 2 | 46 | 333 | 264 230 @40 60 | Rcl/4 +2.7 SB-5085TR DT-20 GP-2 | ZCMT1504065P
- DRZ47235-15 ° 2 | 47 | 339 | 270 | 235 | 40 | 60 | Rci/4 +25 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ48240-15 ° 2 | 48 | 344 | 275 240 @ 40 = 60 | Rcl/4 o0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ49245-15 ° 2 | 49 | 349 | 280 | 245 | 40 | 60 | Rci/4 +2.0 SB-5085TR DT-20 GP-2
- DRZ50250-15 ° 2 | 50 | 351 | 282 250 @ 40 = 60 | Rcl/4 +1.7 SB-5085TR DT-20 GP-2

Rekommenderad skérdata, se sida 391 och 392.

Vid bearbetning med offset, minska matningen till mindre &n f = 0,08 mm/varv.
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BORRNING

Skardata for olika applikationer

(Material SS1650)

Applikation Plan yta Sned yta Halvcylindrisk yta Halexpansion Konkav yta Forborrat hal Flera lager
“’ &b D
Arbetsstyckets form \ /
Skz‘i(:;ans;tiing)het 80 80 Ej rekommenderat | Ejrekommenderat 80 Ej mojigt Ej mojligt
(7]
[°S
Q Konkav del
Matning . . 0.04 R A
0.08 0.04 Ej rekommenderat | Ej rekommenderat Ej mojligt Ej méjligt
(mm/varv) . .
Kontinuerlig del
0.08
Skarhastighet - o
(m/min) 120 120 120 120 120 Ej méjligt Ej méjligt
N
<
Q Konkav del
Matnin, 0.05 - -
(mm/vargv) 0.1 0.05 0.05 0.05 - - Ej méjligt Ej mojligt
Kontinuerlig del
0.1
Skarvatska Ja Ja Ja Ja Ja - -
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Magic Drill DRZ

Rekommenderad skidrdata DRZ (med skarvitska)

Skarhastighet (m/min)

Matning (mm/varv)

HM-PVD-belagd Hardmetall "
Borrdiameter|
PR905 PR1025 PR830 PR915 PR930 KW10 @D (mm) oD 3D 4D 5D
Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Material SU/SP sp SP sp Borrdjup
- 120~220 | % 120~240 120~240 120~220 - 013~015 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 -
= 120~220 | % 120~240 120~240 120~220 = 016~026 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 =
Lagkolhaltigt stal
- 120~220 | % 120~240 120~240 120~220 - @27~050 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09
- 120~220  120~240 120~240 120~220 - @50~ 0.08~0.18 = 0.08~0.15 | 0.08~0.12 | 0.05~0.09
- 100~160 | % 120~180 120~180 100~160 - @3~015 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 -
= 100~160 | % 120~180 120~180 100~160 = 016~226 0.08~0.15 0.08~0.15 0.06~0.12 =
Hogkolhaltigt stal
- 100~160 | % 120~180 120~180 100~160 - @27~350 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09
= 100~160 | % 120~180 120~180 100~160 = @50~ 0.08~0.18 0.08~0.15 0.08~0.12 0.05~0.09
- 80~140 | % 100~160 100~160 80~140 - @13~015 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 .
- 80~140 % 100~160 100~160 80~140 - @16~@26 | 0.08~0.15 | 0.08~0.15 | 0.06~0.12 -
Legerat stal
- 80~140 | % 100~160 100~160 80~140 - @27~050 0.08~0.18 0.08~0.15 0.06~0.12 0.05~0.09
= 80~140 | 100~160 100~160 80~140 = @50~ 0.08~0.18 0.08~0.15 0.08~0.12 0.05~0.09
- 70~130 80~150 | * 80~150 70~130 - 013~015 0.04~0.08 0.04~0.08 0.03~0.07 -
= 70~130 80~150 =  80~150 70~130 = 016~026 0.08~0.12 0.06~0.10 0.06~0.08 =
Verktygsstél
. 70~130 80~150 | * 80~150 70~130 - @27~050 0.08~0.15 0.06~0.12 0.06~0.10 0.04~0.07
- 70~130 80~150 | * 80~150 70~130 - @50~ 0.08~0.15 = 0.06~0.12 | 0.06~0.10 | 0.04~0.07
- % 60~120 70~140 70~140 60~120 - @13~015 0.04~0.08 0.04~0.08 0.03~0.06 -
=  60~120 70~140 70~140 60~120 = 016~226 0.06~0.10 0.06~0.10 0.04~0.08 =
Rostfritt stal
- * 60~120 70~140 70~140 60~120 - @27~350 0.06~0.12 0.06~0.12 0.04~0.10 0.04~0.07
= * 60~120 70~140 70~140 60~120 = @50~ 0.06~0.12 0.06~0.12 0.04~0.10 0.04~0.07
% 100~150 - . - - 100~120 @13~015 0.08~0.12 0.08~0.10 0.06~0.08 .
. % 100~150 - - - - 100~120 @16~@26 | 0.10~0.18 | 0.10~0.15 | 0.08~0.12 -
Grajan
% 100~150 - - - - 100~120 @27~050 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.06~0.10
% 100~150 = = = = 100~120 @50~ 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.06~0.10
“* 80~120 - - - - 80~100 013~015 0.08~0.12 0.08~0.10 0.06~0.08 -
. “ 80~120 = = = = 80~100 016~026 0.10~0.18 0.10~0.15 0.08~0.12 =
Segjarn
% 80~120 - . - - 80~100 @27~050 0.10~0.20 0.10~0.18 0.08~0.15 0.05~0.10
* 80~120 - - - - 80~100 @50~ 0.10~0.20 = 0.10~0.18 | 0.08~0.15 | 0.05~0.10
- - - - - % 200~600 | @13~@15 0.06~0.12 0.06~0.10 0.04~0.08 -
loke-jAmmetall = = = = = % 200~600 = @16-@26 | 0.08~0.18 | 0.08~0.15 | 0.06~0.12 =
(aluminium,
maéssing) - - - - - % 200~600 | ©@27~@50 0.08~0.20 0.08~0.18 0.06~0.15 0.05~0.10
= = = = = “ 200~600 @50~ 0.08~0.20 0.08~0.18 0.06~0.15 0.05~0.10
- - - - - % 40~70 @13~015 0.05~0.06 0.05~0.06 0.05~0.06 -
§ . - - - - - % 40~70 @16~@26 | 0.05~0.07 | 0.05~0.07 | 0.05~0.07 -
Titanlegering
- - - - - % 40~70 @27~050 0.06~0.08 0.06~0.08 0.06~0.08 0.04~0.05
= = = = = “ 40~70 @50~ 0.06~0.08 0.06~0.08 0.06~0.08 0.04~0.05

Anvand tillrackligt med skarvatska.

% : 1:a rekommendation

: 2:a rekommendation
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BORRNING

Magic Drill (DRZ) borrhalets bottenform

@D | A | B | C @D | A | B | C @D | A | B | C
13.0 2.1 4.4 0.4 245 3.1 9.2 0.7 39.0 5.7 13.8 0.9
13.5 2.1 4.7 0.4 25.0 3.1 9.4 0.7 40.0 5.7 14.3 0.9
14.0 2.1 4.9 0.4 255 3.1 9.7 0.7 41.0 6.5 14.0 1.0
14.5 2.1 5.2 0.4 26.0 3.1 9.9 0.7 42.0 6.5 14.5 1.0
15.0 2.1 5.4 0.5 26.5 3.1 10.2 0.7 43.0 6.5 15.0 1.0
15.5 2.1 5.7 0.5 27.0 3.1 9.5 0.7 44.0 6.5 15.5 1.0
16.0 27 5.3 0.6 27.5 3.1 9.8 0.7 45.0 6.5 16.0 1.0
16.5 2.7 5.6 0.6 28.0 3.1 10.0 0.7 46.0 6.5 16.5 1.0
17.0 2.7 5.8 0.6 28.5 3.1 10.3 0.7 47.0 6.5 17.0 1.0
17.5 2.7 6.1 0.6 29.0 3.1 10.5 0.7 48.0 6.5 17.5 1.1
18.0 2.7 6.3 0.6 29.5 3.1 10.8 0.7 49.0 6.5 18.0 1.1
18.5 2.7 6.6 0.7 30.0 3.1 11.0 0.7 50.0 6.5 18.5 il
19.0 2.7 6.8 0.7 30.5 3.1 1.3 0.7 51.0 6.5 19.0 11
19.5 2.7 71 0.7 31.0 3.1 11.5 0.8 52.0 6.5 19.5 1.1
20.0 2.7 7.3 0.7 315 3.1 1.8 0.8 53.0 6.5 20.0 1.1
20.5 2.7 7.6 0.7 32.0 3.1 12.0 0.8 54.0 8.5 18.5 1.2
21.0 2.7 7.8 0.8 325 3.1 12.3 0.8 55.0 8.5 19.0 1.2
21.5 3.1 7ol 0.6 33.0 5.7 10.8 0.8 56.0 8.5 19.5 1.2
22.0 3.1 7.9 0.6 34.0 5.7 11.3 0.8 57.0 8.5 20.0 1.2
22,5 3.1 8.2 0.6 35.0 5.7 11.8 0.8 58.0 8.5 20.5 1.2
23.0 3.1 8.4 0.6 36.0 5.7 12.3 0.8 59.0 8.5 21.0 1.2
23.5 3.1 8.7 0.6 37.0 5.7 12.8 0.8

24.0 3.1 8.9 0.7 38.0 57 133 0.9

@D

Galler for 2xD,3xD, 4 x D och 5 x D.
Tabellerna géller med standardspénbrytare.

(Varierar fran -0,1 mm till +0,1 mm, beroende pa

material och skérdata).
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Magic Drill DRZ

/

SHE - Justerbara excenterhylsor for DRX och DRZ Magic Drill

D2 L1
aD1 L3

= SIS
a ]
S

ly

N

Matt (mm)
. Diameter Centrumhojd
% justerings- justerings-
Beteckning = @d | D1 | @D2 | L1 L2 L3 L4 omréade omrade
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 25 +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

SHE-hylsan ar avsedd for Magic Drill (DRZ). Instéliningsavstandet ar for stort fér Magic Drill Mini (DRS).

Diameterjustering for roterande Magic Drill

Justeringsomradet motsvarar
mojlig férandring av borrdiametern

Skaftdiameter | Borrdiameter | Just.omrade
ex.) @30 mm borr

@20 213~15 +0.4~-0.2
@25 216~26 +0.4~-0.2
@32 @27~40 +0.4~-0.2

R 0‘30-
@40 333~50 +0.6~-0.2 Q/

Centrumhojdjustering pa svarv

Justeringsomradet motsvarar
mojlig férandring av centrumhdéjden

Skaftdiameter | Borrdiameter | Just.omrade
@20 @13~15 +0.4~-0.2
@25 216~26 +0.4~-0.2
@32 @27~40 +0.4~-0.2
@40 @33~50 +0.6~-0.2
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BORRNING

Bruksanvisning (excenterhylsa)

Instéllning av borrdiameter f6r roterande Magic Drill

1. Stall in 6nskat justeringsvarde pa excenterhylsans yttre skala med graderingen i linje mot skruven for kylning (bild 1).
. For att 6ka borrdiametern, vrid excenterhylsan mot plus (+) och fér att minska diametern, vrid den mot minus (-).

. For att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hdlet pa hylsans ytterdiameter, sedan gar det att vrida hylsan.

AN

. Spann fast borren ordentligt genom att dra &t Weldonhallarens framre skruv, som spanns fast direkt pa borrkroppen
genom excenterhylsans 6ppning. Dra at den bakre skuven Iatt for att inte deformera excenterhylsan (bild 2).

4 I

Bild 1 - Instélining av borrdiameter med +0,4 mm. Bild 2

Bakre skruv (dra &t |att)

Skala for roterande Magic Dirill Framre skruv
(dra at ordentligt)

Skruv for kylning

Observera! Kan enbart anvéndas i Weldonchuck. Skalan pa hylsan &r normala vérden. Kontrollera borrdiametern genom provborrning.

Instéllning av centrumhojd pa svarvar

De flesta problem vid borrning i svarv beror pé avvikelser av centrumhéjden.
Centrumhojden stammer nér kdrnan i borrhalets botten ar ca 0,5 mm i diameter (bild 3).
Justering kravs i féljande fall:

Ingen karna aterstar
Kérndiametern éverstiger 1 mm

1. Stall in borren med ytterskéret parallellt i férhallande till revolverns x-axel. (Bild 4)

2. Stéll in dnskat justeringsvérde pa excenterhylsans inre skala med graderingen i linje mot skruven for kylning.

3. Om ingen karna &terstar, vrid excenterhylsan mot plus (+) e
och om kérnans diameter &r stérre &n 1 mm, vrid hylsan
mot minus (-).

4. For att vrida excenterhylsan, stick in en insexnyckel i hdlet
pa hylsans ytterdiameter, sedan gar det att vrida
excenterhylsan.

5. Dra ordentligt &t revolverchuckens spannskruv, som spéanns
pa borren genom excenterhylsans dppning.

OBS! Vid instélining av centrumhéjden kan borrdiametern dndras.
Vi rekommenderar dérfér att man kontrollerar borrdiametern nédr
centrumhdjden stéllts in.
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Magic Drill DRZ -

Magic Drill tor stora diametrar (960~)

- Magic Drill for stora diametrar (6ver 60 mm). Tillverkning pa bestallning.
(For narmare information radfrdga din regionala séljare).

- Borrkropp med kassett (DRZ-CR) for diametrar éver @60 mm.

DRZ-CR

L1
L2
L3
[ I
ol -
8 8|8
Kassett Rc 1/4
5 Reservdelar
X =
g Matt (mm) Max Kassett f?)f?/g:i;f;r Skruvnyckel Frssrnl
S offset vandskar
5 = i svarv ~ \n
) | £ (Radiellt) lole =
Beteckning - < 2D L1 L2 L3 ad @d1 . ~
Ytterskar Innerskéar
S40 - DRZ60180-20CR 2 60 286 | 217 195 40 75 +3,0 SB-60120TR DT-25
DR20CR- = DR20CR-
- DRZ65195-20CR 2 65 296 = 227 | 206 40 75 +1,5 ut IN SB-60120TR DT-25 ZCMT200608
(1 st) (1 st)
- 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
DR20CR- = DR20CR-
- DRZ65195-20CR 2 65 296 | 227 | 306 50 75 +1,5 ut IN SB-60120TR DT-25 ZCMT200608
(1st) (1 st)
- 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 DR12CR- | DR12CR- SB-5085TR DT-20
ut IN ZCMT12T306
- DRZ80240-12CR 4 80 340 271 240 50 80  Ingen offset (2 st) (2 st) SB-5085TR DT-20

Rekommenderad skérdata, se sidan 391 och 392.

Vid bearbetning med offset ska man reducera matningen till mindre an f = 0,08 mm/varv

Vandskar
Sorter
Matt (mm) Vinkel HM-PVD-belagd Hardmetall
Geometri Beteckning A T ad w R 1 PR830 | PR905 | PR915 | PR930 |PR1025] KW10
ZCMT12T306 14,3 | 3,97 5,6 12,8 0,6 7° [ J [ ] [ ] [ ] [ J [ J
ZCMT200608 22,8 6,35 6,5 20,3 0,8 7° [ [ [ ] [ ] [ [
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BORRNING

Reservdelar
Spannskruv  [Skruvnyckel
. &
Beteckning g
For ytterskar
(DR20CR-0UT)
=
HH6 X 12 LW-5
For innerskar
(DR20CR-IN)
HH6 X 12 LW-5

olo

Borrdiameter och skarvatska

Reservdelar

Spannskruv  |Skruvnyckel

ol©

. &
Beteckning S
For ytterskar
(DR12CR-0OUT)
=
HH4 X 12 LW-3
For innerskér
(DR12CR-IN)
HH4 X 12 LW-3

60

50

40

30

20

Méngd skérvétska (liter/min)

0 T T T

50 60 70 80

Borrdiameter (mm)

Visar den erforderliga skdrvédtskeméngden fér invdndig
kylning genom borren.

Riggning av svarven

90

- Eggen pa ytterskaret maste vara riktad parallellt i
forhallande till x-axeln for att garantera en smidig

bearbetning.

- Virekommenderar att man monterar ytterskaret enligt

bild 1, i riktning mot operattren.

(Det kan aven monteras in med 180° vridning.)

Om man arbetar med 2 revolvrar och anvander den
lagre revolvern, ska borren ocksad monteras in med
ytterskaret i riktning mot operatdren. (Det kan &ven

monteras in med 180° vridning).
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Revolver

Bild.1 Riggning av svarven

Ytterskar
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Magic Drill DRZ

B Anvisningar for Magic Drill i svarv

Instéllining av borrdiametern

Borrdiametern stélls in genom att forflytta borren utmed x-axeln.

I vilken riktning man skall forflytta via x-axeln, beror p& borr- %
kroppens position.

Vill man férstora borrdiametern, maste man flytta den utmed qgfjffne,,s &en
x-axeln mot ytterskaret (bild 2 och 3).
For att minska borrdiametern, férflyttar man i motsatt riktning. '
Ytterskér
Denna forflyttning utmed x-axeln kallar man "offset”. Pa
Borrdiametern far max vara 0,2 mm mindre &n borrkroppens Bild 3 Ytterskéret pekar nedét.

diameter. Annars kan borren fastna i halet (bild 4).

kollision

For den maximala diametern hdmtar man vardena “max. offset Da,
(radiellt)” i tabellen med verktygsmatten. Vardena i tabellen
anger det maximala, radiella forflyttningsvéardet.

., borrdiameter

j ytterskér

Ex: P& en borrkropp med @20 uppgar “max. offset (radiellt)” till
+0,5 mm. Min. offset &r alltid 0,1 mm. Med denna borr kan man

VS
gora ett hal fran @19,8 till @21 mm. \/

Bild 4 Fér mycket minusoffset
(héldiameter mindre &n borrkroppsdiameter).

Kontroll av centrumhéjden

Normalt befinner sig innerskéaret c:a 0,2 mm under spindelns centrumhdjd (bild 5).

spindelns
mitt

Befinner sig revolvern utanfor spindelns centrum s& kan innerskaret justeras till att

z ligga over eller langt under centrum. For att det inte ska uppsta nagra problem vid
Bild 5 Borren sedd framifran. bearbetningen, maste darfor innerskaret i forhallande till centrumhojden kontrolleras
och stéllas in mycket noggrant.

Kéman (stdrre &n 0,5 mm i diameter) For att kontrollera centrumhdjden, méater man den resterande kérnan for
borrningen (bild 6). Ar l1aget korrekt instéllt aterstar en karna pa c:a 0,5 mm.

| féljande fall maste centrumhdjden korrigeras:
-Om det inte finns n&dgon kéarna kvar
-Om ké&rnans diameter ar stérre &n 1 mm

For att kontrollera instéllningen, borrar man ner c:a 10 mm med en matning pa

mindre an f = 0,Tmm/varv.
Bild 6 Centrumkérna.
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BORRNING

Bild 7

Urflisningar néra
borrcentrum.

Instéllning av centrumhéjden
vid en for liten kdrna

Ké&rnan blir fér liten om innerskaret ligger ovanfér
centrumhojden. Da kravs ovillkorligen en justering,
eftersom vandskarets urflisning uppstar i nérheten av
borrcentrum (bild 7).

Vrid borren 180° (bild 8). Oftast I6ser detta problemen.

Om kérnan blir fér stor efter denna instalining, vrider
man borren 90° moturs (bild 9, ytterskéret pekar nedat).
Justera centrumhojden genom att forflytta borrkroppen
med hjélp av x-axeln.

Efter detta kan man inte langre justera borrdiametern.
Den bésta Iésningen ar andock att p& nytt stélla in
sjalva revolvern i forhéllande till spindelns centrum och
darmed ha mdjlighet att justera borrdiametern.

: S5 o) Ce
Bild 10 ke, O/ﬁ"”fn?””u .

Innerskaret ligger betydligt
under centrum 90° vridning b3
/
o,
.t.

e/ en,,
RS
\ /

:'l ytterskar

n

innerskar /
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Bid 8

"7@%_ innerskdr
Ty Mens )

/
£ spindelns
centrum

spindelns
centrum

innerskar
borr-

centrum
borr-

centrum

innerskar

Forstoring av centrumvyn Forstoring av centrumvyn

Bild 9

Ins,
L7
9@,70/}7/’7/;@ -
P
e, gy e,
’ M.

Ty,
iy
Vo, %
innerskar ‘91/*‘6*‘76,,
“
S5
. - \ her
% ©
=3
|

Q:._

ytterskar

Forstoring av centrumvyn

Instéllning av centrumhdjden
vid en for stor karna

Kérnan blir fér stor om innerskaret ligger betydligt under
centrumhojden. Detta férhindrar en god spénavverkning
och spantransport. Darfér méaste ovillkorligen en korri-
gering goras.

Vrid borren 90°moturs (bild 10, ytterskaret pekar uppat)
och justera centrumhdjden genom att forflytta borr-
kroppen med hjélp av x-axeln.

Efter detta kan man inte langre justera borrdiametern.
Den basta I6sningen &r andock att pa nytt stalla in sjalva
revolvern i forhallande till spindelns centrum och darmed
ha majlighet att justera borrdiametern.
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Magic Drill DRZ -

Magic Drill

Ett modulsystem (16 mm -21 mm - 3 x D)

4 I

L1
L2
L3
E % ([ 1) S| =
@4/ & ik
RN
Rc
o
Dimensioner
Matt (mm)
Beteckning D | L1 | L2 | L3 Vindskar Skaft
CMS50-DRZ1648-06-CNX 16 | 108 77 | 48
CMS50-DRZ1751-06-CNX 17 | 110 79 | 51
ZCMTO06T204 Ett modul-
CMS50-DRZ1854-06-CNX 18 | 113 | 82 54
ZCNT06T204SP system
CM50-DRZ1957-06-CNX 19 116 | 85 | 57
ZCMT06T204SU CM50
CMS50-DRZ2060-06-GNX 20 120 | 89 | 60
CMB50-DRZ2163-06-CNX 21 | 123 | 92 | 63
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THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

MagicDriIIDRc

Hogeffektiv borrmodul

=
Hog Hog Drift- o Hog

matning~  saker

Diameter 8,0 mm till 20,5 mm+«(3D, 5D, 8D)
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DRC MagicDrill - 4 unika egenskaper som
forbattrar produktiviteten och sanker
bearbetningskostnaderna

Borrskar

g Stabil )

kilspanning )

1. Sjalvlasande design

@® Borrskarets styvhet och den
sjalvlasande funktionen hos
Magic Drill har férbattrats
avsevart med den nyutvecklade
tekniken.

@® Latt att byta i maskinen. Rakt skar.och
stabil hornegg

3. Spiralskuret spar i olika vinklar

® Garanterar 6verlagsen borrkroppsstyvhet och
spanevakuering.

Self-.lamplng
Self-Centering
Direct|/Cooling
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® Den S-formade skareggen

® Skarvatskan transporteras direkt

~ D)

Sjalvcentrerande |

2. Sjalvcentrerande design & J

(sjalvcentrerande design) borrar
smidigt med lag skéarkraft och
producerar samtidigt
hégkvalitativa halytor.

T R SR SR R ey

4. Direktkylande design

in i skareggen och kyler pa sa satt
borrspetsen vilket hindrar span < Ay
fran att fastna. Det ger en snabb ~  *
och smidigt spanavverkning.
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Magic Drill DRC

B Kodnyckel borrskar

DICl OOOO M-0OO
4 | - I T L |

[ D:Drin ] Kategori [ Borrdiameter | [Metrisk] [Spanbrytare]
C:Self-Clamping

Self-Centering
Direct Cooling

M Borrskar

® PRO0315 ar en seg supermicrograin hardmetallsort med TiAIN-belaggning
vilket ger hog slitstyrka och god brotthallfasthet.

Dimensioner PVD-belagd
Geometri Beteckning (mm) Passande borrkropp
@Dc Lp PR0315
DC 0800M-SC 8,00 | 1,46 °
0810M-SC 810 | 1,47 °
0820M-SC 8,20 | 1,49 ° $S10-DRC080M-O
0830M-SC 8,30 | 1,51 °
0840M-SC 8,40 | 1,53 °
DC 0850M-SC 850 | 1,55 °
0860M-SC 8,60 | 1,56 °
0870M-SC 870 | 1,58 ° $510-DRC085M-O
0880M-SC 8,80 | 1,60 °
0890M-SC 8,90 | 1,62 °
DC 0900M-SC 9,00 | 1,64 °
0910M-SC 910 | 1,66 °
0920M-SC 9,20 | 1,67 ° $S10-DRC090M-O
0930M-SC 9,30 | 1,69 °
0940M-SC 940 | 1,7 °
DC 0950M-SC 9,50 | 1,73 °
0960M-SC 9,60 | 1,75 °
0970M-SC 9,70 | 1,76 ° $510-DRC095M-O
0980M-SC 9,80 | 1,78 °
0990M-SC 9,90 | 1,80 °
DC 1000M-SC 10,00 | 1,82 °
1010M-SC 10,10 | 1,84 °
1020M-SC 10,20 | 1,86 ° $S12-DRC100M-O
1030M-SC 10,30 | 1,87 °
1040M-SC 10,40 | 1,89 °
DC 1050M-SC 10,50 | 1,01 °
1060M-SC 10,60 | 1,93 °
1070M-SC 10,70 | 1,95 ° $S12-DRC105M-O
1080M-SC 10,80 | 1,96 °
1090M-SC 10,90 | 1,98 °
DC 1100M-SC 11,00 | 2,00 °
1110M-SC 11,0 | 2,02 °
Etolerans 1120M-SC 11,20 | 2,04 ° $S12-DRC110M-O
e | Bl 1130M-SC 11,30 | 2,06 °
1140M-SC 11,40 | 2,07 °
800 ,0022 | DC 1150M-SC 11,50 | 2,09 °
10,00 | © 1160M-SC 11,60 | 2,11 °
1010 1170M-SC 1,70 | 2,13 ° $S12-DRC115M-O
o |+0,027 1180M-SC 11,80 | 2,15 °
18,00 | ©
, 1190M-SC 11,90 | 2,16 °
18,110 +0,033 DC 1200M-SC 12,00 | 2,18 D
2050 | © 1210M-SC 12,10 | 2,20 °
R TITETrn—— 1220M-SC 12,20 | 2,22 ° $S14-DRC120M-O
Det &r inte toleransen 1230M-SC 12,30 2,24 o
for skardiametern. 1240M-SC 12,40 2,26 Py
i Skéret fins i 1 st/forpackning. ! ®:Pa lager

___________________________________
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BORRNING

M Borrskar
Dimensioner PVD-belagd
Geometri Beteckning (mm) Passande borrkropp
oDc Lp PR0315
DC 1250M-SC 12,50 2,27 [ ]
1260M-SC 12,60 2,29 [ J
1270M-SC 12,70 2,31 [ ) SS14-DRC125M-O
1280M-SC 12,80 2,33 [}
1290M-SC 12,90 2,35 [}
DC 1300M-SC 13,00 2,36 [ ]
1310M-SC 13,10 2,38 [ ]
1320M-SC 13,20 2,40 [ ) SS14-DRC130M-O
1330M-SC 13,30 2,42 [ ]
1340M-SC 13,40 2,44 [}
DC 1350M-SC 13,50 2,46 [ ]
1360M-SC 13,60 2,47 [ ]
1370M-SC 13,70 2,49 [ ) SS14-DRC135M-O
1380M-SC 13,80 2,51 [ J
1390M-SC 13,90 2,53 [ ]
DC 1400M-SC 14,00 2,55 [ ]
1410M-SC 14,10 2,56 o
1420M-SC 14,20 2,58 [ ) SS16-DRC140M-O
1430M-SC 14,30 2,60 [ ]
1440M-SC 14,40 2,62 [ ]
DC 1450M-SC 14,50 2,64 [ ]
1460M-SC 14,60 2,66 [ ]
1470M-SC 14,70 2,67 o SS16-DRC145M-O
1480M-SC 14,80 2,69 [ ]
1490M-SC 14,90 2,71 [ J
DC 1500M-SC 15,00 2,73 [ ]
1510M-SC 15,10 2,75 [ ]
1520M-SC 15,20 2,76 [ ]
1530M-SC 15,30 2,78 [}
1540M-SC 15,40 2,80 [ ) SS16-DRC150M-O
1550M-SC 15,50 2,82 [ ]
1560M-SC 15,60 2,84 [ J
1570M-SC 15,70 2,86 [ ]
1580M-SC 15,80 2,87 [ ]
DC 1600M-SC 16,00 2,91 o
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 ° SS18-DRC160M-O
1660M-SC 16,60 3,02 o
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 [ ]
1710M-SC 17,10 3,11 [ )
1720M-SC 17,20 3,13 [}
1730M-SC 17,30 3,15 [ ]
k8-tolerans 1740M-SC 17,40 | 3,16 ° SS18-DRC170M-O
oDc k8 (mm) 1750M-SC 17,50 | 3,18 ) )
8,?0 +0,022 1760M-SC 17,60 3,20 [ ]
10,00 0 1770M-SC 17,70 3,22 [ )
1010 1780M-SC 17,80 3,24 o
1 +0,027 1790M-SC 17,90 3,26 [ ]
18,00 |0 DC  1800M-SC | 18,00 | 3,27 °
18,110 +0,033 1810M-SC 18,10 3,29 [ J
2050 _| 0 5 W 1000 | o . S520-DRO10M-O
k8 ar skarets tolerans. 4 ?
Det &r inte toleransen 1850M-SC 18,50 3,36 [}
for skardiametern. 1880M-SC 18,80 3,42 PY

________________________________

_______________________________

P

]

@®: Pa lager
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Magic Drill DRC

M Borrskar  Skaren finns i 1 st/forpackning. ___:
_ . D'm(ﬁ;‘rf]')""e’ PVD-belagd
Geometri Beteckning Passande borrkropp
oDc Lp PR0315
DC 1900M-SC 19,00 3,46 [ J
1910M-SC 19,10 3,47 °
1920M-SC 19,20 3,49 [ J
1930M-SC 19,30 3,51 [ J
1940M-SC 19,40 3,53 (]
S$S20-DRC190M-O
1950M-SC 19,50 3,55 [ J
1960M-SC 19,60 3,56 [ J
1970M-SC 19,70 3,58 [ J
Kk8-tolerans 1980M-SC 19,80 3,60 °
@Dc | k8 (mm) 1990M-SC | 19,90 | 3,62 °
8,00
¢t *>¥022 1 pc  2000M-sC | 20,00 | 364 °
10,00
2010M-SC 20,10 3,66
10,10 110,007 e
18,00 | © 2020M-SC | 20,20 | 3,67 °
18.10 S$S25-DRC200M-O
3 +g,033 2030M-SC 20,30 | 3,69 °
20,50
k8 ar skarets tolerans. 2040M-SC 20,40 3,71 et
Det ar inte toleransen
for skardiametern. 2050M-SC 20,50 3,73 [
B Rekommenderad skardata
Skardata Borrdiameter (mm) 5
_ Hard- Varvtal g
Material het | Skar- (v/min) 5
(HB) | hastighet - o8 210 o012 o4 016 18 20 E
(m/min) Matning £
(mm/varv)
. 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
Lag kolhaltigt stal 125 .
Matning 011 - 020|013 - 024|014 - 028|017 - 032|049 - 035|023 - 0,38 | 0,25 - 0,41
% 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
1
Matning 013 - 024|015 - 029|017 - 033|019 - 036|022 - 041|025 - 046|028 - 048
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
Olegerat stal 250 ,
Matning 013 - 021|015 - 025|018 - 031|021 - 039|023 - 045|025 - 053|028 - 0,61
200 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 011 - 019012 - 023|016 - 0,28 (0,21 - 032|023 - 035|025 - 041|028 - 041
70 - 95 Varvtal 2.790 - 3.780|2.230 - 3.030|1.860 - 2.5201.590 - 2.160|1.390 - 1.890(1.240 - 1.680|1.110 - 1.510
180
Matning 015 - 0,28 | 0,16 - 035|021 - 037|023 - 046|025 - 046|025 - 051|030 - 051
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
Legerat stal Mating | 011 - 021|014 - 025|019 - 030|021 - 033]028 - 037|028 - 043|028 - 04| 2
200 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 ?g
Matning 011 - 019012 - 023|016 - 0,26 | 0,18 - 031|021 - 033023 - 036|025 - 0,38 %
250 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 8
Matning 011 - 020012 - 023|016 - 025 0,17 - 029|018 - 0,32 0,20 - 0,36 | 0,23 - 0,38 2
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 011 - 019012 - 023|016 - 0,26 | 0,18 - 0,31 | 0,21 - 0,33 | 0,23 - 0,36 | 0,25 - 0,38
Rostfritt stal
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
300
Matning 011 - 020012 - 023|016 - 025 |0,17 - 029|018 - 0,32 0,20 - 0,36 | 0,23 - 0,38
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
Grajarn Matning 017 - 032|020 - 037|023 - 043|027 - 048|030 - 055|033 - 061|033 - 061
260 9 - 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 014 - 025|016 - 031|019 - 035|023 - 042|002 - 047|028 - 053|030 - 0,58
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
Segim Matning 0,14 - 025|016 - 030019 - 035|022 - 040|024 - 045|028 - 051 | 0,28 - 0,56
9 250 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 010 - 019|012 - 022|014 - 025 0,6 - 031|019 - 035023 - 051|025 - 0,53
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B Kodnyckel borrkroppar

DRIC

T

—

OO0

1

- O
L

1 1 t

Skafttyp || Skaftdiameter || DR:Drill || Kategori | [Minsta borrdiameter|| Metrisk || Borrdjup

§8: Cyl. skaft C:Self-Clamping 3(Ls=3xDc)
Self-Centering 5(Ls=5xD¢)
Direct Cooling 8(Ls=8xDc)

B DRC (borrdjup: 3xD)

L3 (Borrdjup) Kylhal
L
L :
g u-*1% 3D
_ )
-Lp anger avstandet fran borrspetsen till hérnkanten ¢ Se sid 404-406
® Dimensioner
= Dimensioner (mm) Reservdelar
Beteckning e%) B orrgigﬁw e oDs P L3 L Nyckel Passande borrskar
o min. max. (h6) se sid 409
S§S10- DRCO080M-3 ° 8,00 8,49 79 25,5 DC0800M-SC~DC0840M-SC
DRC085M-3 ° 8,50 8,99 81 27,0 WDRCS DC0850M-SC~DC0890M-SC
DRC090M-3 ° 9,00 9,49 " 83 28,5 0 (WDRC17) DC0900M-SC~DC0940M-SC
DRC095M-3 ° 9,50 9,99 85 30,0 DC0950M-SC~DC0990M-SC
S§S12- DRC100M-3 ® | 10,00 10,49 92 31,5 DC1000M-SC~DC1040M-SC
DRC105M-3 ® | 10,50 10,99 94 33,0 WDRC10 DC1050M-SC~DC1090M-SC
DRC110M-3 ® | 11,00 | 11,49 2 96 | 345 (WDRC17) DC1100M-SC~DC1140M-SC
DRC115M-3 ® | 11,50 11,99 98 36,0 DC1150M-SC~DC1190M-SC
SS14- DRC120M-3 ® | 12,00 12,49 101 | 37,5 * DC1200M-SC~DC1240M-SC
DRC125M-3 ® | 12550 12,99 103 | 39,0 WDRC12 DC1250M-SC~DC1290M-SC
DRC130M-3 ® | 13,00 13,49 " 105 | 40,5 (WDRC17) DC1300M-SC~DC1340M-SC
DRC135M-3 ® | 13,50 13,99 107 | 42,0 DC1350M-SC~DC1390M-SC
S§S16- DRC140M-3 ® | 14,00 14,49 112 | 435 DC1400M-SC~DC1440M-SC
DRC145M-3 ® | 1450 14,99 16 114 | 45,0 WDRC14 DC1450M-SC~DC1490M-SC
DRC150M-3 ® | 1500 | 1599 118 | 48,0 * (WDRC17) DC1500M-SC~DC1580M-SC
SS18- DRC160M-3 ® | 16,00 16,99 122 | 51,0 DC1600M-SC~DC1690M-SC
DRC170M-3 ® | 17,00 17,99 " 127 | 54,0 49 DC1700M-SC~DC1790M-SC
§S20- DRC180M-3 ® | 18,00 18,99 133 | 57,0 DC1800M-SC~DC1890M-SC
20 51 WDRC17
DRC190M-3 ® | 19,00 19,99 137 | 60,0 DC1900M-SC~DC1990M-SC
§S25- DRC200M-3 ® | 20,00 20,99 25 147 | 63,0 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC
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Magic Drill DRC

M DRC (borrdjup: 5xD)

L3 (Borrdjup) Kylhal
|
L L £
8| —— P Py S F s,
® S L
-Lp anger avstandet fran borrspetsen till hérnkanten ¢ Se sid 404-406
® Dimensioner
. Dimensioner (mm) Reservdelar
()
Beteckning & e Passande borrskar
= Borrdiameter oDs L1 L3 Ls Nyckel
o . (h6) se sid 409
min. max.
SS10- DRCO080M-5 [ J 8,00 8,49 97 42,5 DC0800M-SC~DC0840M-SC
- 8,50 8,99 100 45,0 -SC~ -
DRCO085M-5 [ J WDRCS DC0850M-SC~DC0890M-SC
10 40 DRC17
DRCO090M-5 ([ J 9,00 9,49 103 47,5 W ) DC0900M-SC~DC0940M-SC
DRCO095M-5 ([ J 9,50 9,99 107 50,0 DC0950M-SC~DC0990M-SC
SS12- DRC100M-5 ([ J 10,00 10,49 115 52,5 DC1000M-SC~DC1040M-SC
DRC105M- 10,50 10,99 118 55,0 DC1050M-SC~DC1090M-
C105M-5 (] 12 WDRC10 C1050M-SC~DC1090M-SC
DRC110M-5 ([ J 11,00 11,49 121 57,5 (WDRC17) DC1100M-SC~DC1140M-SC
DRC115M-5 [ J 11,50 11,99 124 60,0 DC1150M-SC~DC1190M-SC
45
SS14- DRC120M-5 [ J 12,00 12,49 127 62,5 DC1200M-SC~DC1240M-SC
- 12,50 12,99 130 65,0 -SC~ -
DRC125M-5 [ J y WDRC12 DC1250M-SC~DC1290M-SC
DRC17
DRC130M-5 [ J 13,00 13,49 133 67,5 (WDRC17) DC1300M-SC~DC1340M-SC
DRC135M-5 [ J 13,50 13,99 137 70,0 DC1350M-SC~DC1390M-SC
SS16- DRC140M-5 [ J 14,00 14,49 143 72,5 DC1400M-SC~DC1440M-SC
DRC145M- 14,50 14,99 16 146 75,0 DC1450M-SC~DC1490M-
C145M-5 ° o WDRC14 C1450M-SC~DC1490M-SC
DRC150M-5 (] 15,00 15,99 152 80,0 (WDRC17) DC1500M-SC~DC1580M-SC
SS18- DRC160M-5 (] 16,00 16,99 158 85,0 DC1600M-SC~DC1690M-SC
18
DRC170M-5 [ J 17,00 17,99 165 90,0 49 DC1700M-SC~DC1790M-SC
S$S20- DRC180M-5 [ J 18,00 18,99 173 95,0 DC1800M-SC~DC1890M-SC
20 51 WDRC17
DRC190M-5 [ J 19,00 19,99 179 100,0 DC1900M-SC~DC1990M-SC
S§S25- DRC200M-5 ([ J 20,00 20,99 25 191 105,0 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC
@:Pa lager
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BORRNING

B DRC (borrdjup: 8xD)

L3 (Borrdjup) | Kylhal
@ g T
3] Lp Ls %,,
o — Li
i i : 8D
)
-Lp anger avstandet fran borrspetsen till hérnkanten ¢ Se sid 404-406
® Dimensioner
. Dimensioner (mm) Reservdelar
()
Beteckning & aDc Passande borrskar
= Borrdiameter oDs L1 L3 Ls Nyckel
o . (h6) Se sid 409
min. max.

SS10- DRCO080M-8 [ ] 8,00 8,49 122,5 68 DC0800M-SC~DC0840M-SC
DRC085M-8 [ ] 8,50 8,99 10 127,0 72 20 WDRCS8 DC0850M-SC~DC0890M-SC
DRCO090M-8 ® 9,00 9,49 131,5 76 (WDRC17) DC0900M-SC~DC0940M-SC
DRC095M-8 [ ] 9,50 9,99 137,0 80 DC0950M-SC~DC0990M-SC

S§S12- DRC100M-8 (] 10,00 10,49 146,5 84 DC1000M-SC~DC1040M-SC
DRC105M-8 (] 10,50 10,99 12 151,0 88 WDRC10 DC1050M-SC~DC1090M-SC
DRC110M-8 [ 11,00 11,49 155,5 92 (WDRC17) DC1100M-SC~DC1140M-SC
DRC115M-8 ] 11,50 11,99 160,0 96 45 DC1150M-SC~DC1190M-SC

S§S14- DRC120M-8 ([ 12,00 12,49 164,5 | 100 DC1200M-SC~DC1240M-SC
DRC125M-8 ] 12,50 12,99 14 169,0 | 104 WDRC12 DC1250M-SC~DC1290M-SC
DRC130M-8 ] 13,00 13,49 173,5 | 108 (WDRC17) DC1300M-SC~DC1340M-SC
DRC135M-8 [ ] 13,50 13,99 179,0 | 112 DC1350M-SC~DC1390M-SC

SS16- DRC140M-8 [ 14,00 14,49 186,5 | 116 DC1400M-SC~DC1440M-SC
DRC145M-8 [ 14,50 14,99 16 191,0 | 120 48 WDRC14 DC1450M-SC~DC1490M-SC
DRC150M-8 ) 15,00 15,99 200,0 | 128 (WDRC17) 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 DC1700M-SC~DC1790M-SC

S§S20- DRC180M-8 [ 18,00 18,99 230,0 | 152 DC1800M-SC~DC1890M-SC

20 51 WDRC17
DRC190M-8 [ ] 19,00 19,99 239,0 | 160 DC1900M-SC~DC1990M-SC
S§S25- DRC200M-8 [ ] 20,00 20,99 25 254,0 | 168 57 DC2000M-SC~DC2050M-SC
@:Palager
M Nyckel for skarbyte
Dimension (mm)
Geometri Beteckning Anmarkningar
A B C
WDRC8 10,2 Beteckningen finns
Kti
WDRC10 0122 tryc nt inom detta
43 33 omrade.
WDRC12 14,2
WDRC14 17,2
‘WDRC17 (multinyckeltyp) har fyra
skar-insatspunkter. For ett skaromrade
fran DC1700M-SC till DC2050M-SC
anvander man den insatspunkt som ar
LA v 52 - markerad "17,00~20,99".
‘WDRC17 kan anvandas i stéllet for
nyckeln WDRC8~14.
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Magic Drill DRC s

M Skarbyte

@® S3a har monterar man skaret ® Sa har tar man ut skéaret

1) Satt i borrkroppen i chucken 1) Blas bort damm med tryckluft.
och fast den i maskinen eller

i en forinstallningsutrustning 2) Satt nyckeln korrekt pa plats

2) Avlagsna damm med tryckluft.

3) Satt skaret i borrkroppen.

(Anvénd skyddshandskar) . .
3) Passa in nyckeln korrekt i nyckelsparet.

4) Vrid skéaret en aning medurs.
(Anvand skyddshandskar)

4) Vrid nyckeln moturs.

5) Satt nyckeln korrekt pa plats.

5) Nar skaret lossats kan du vrida det
med fingrarna.
(Anvénd skyddshandskar)

6) Kontrollera att nyckeln passar
i skarets nyckelspar.

- -
v Spar for nyckeln

7) Vrid nyckeln langsamt medurs.

6) Ta bort skaret.
(Anvénd skyddshandskar)

8) Klart!

M Kylning

1) Invéndig kylning rekommenderas. 2) Vid utvandig kylning far 3) Torrbearbetning &r inte l&ampligt.
skérdjupet vara max 3 x D.
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BORRNING

M Forsiktighetsatgarder

@® Karnavvikelse

1) Fér svarvning

Var noga med att centrumavvikelsen inte
far éverstiga 0,02 mm.

M Passande arbetsstycken

2) For roterande anvandning

max.
0,02mm

—»

Anvand inte en chuck som inte &r i fullgott
skick. Kastet maste ligga inom 0,02 mm.

Anvandning Arbetfsosrtrzl]ckets Anvandning Arbetfsos}tgl]ckets Var forsiktig vid bearbetning av staplade plattor
1. Rekommenderas ej for bearbetning av
0 V staplade plattor som inte &r ordentligt
Plan yta Staplade plattor ihopskruvade.
\/ 2. Fixera arbetsstycket ordentligt for att undvika
NN att det glider.

M Ej rekommenderade arbetsstycken

Anvindning Arbetfs()s;%ckets Anvandning Arbetfsosr%ckets Anvindning Arbet%sr%‘:kets
Sluttande yta . Halexpansion @ Roérmaterial

A

g

Halv cylinder

Konkav yta

®

Forborrat hal

M Varning vid montering i chuck

Anvand en hydraulchuck, kraftspannchuck eller spannhylschuck fér att montera DRC Magic Drill. Anvand
ingen spannanordning med lasning fran sidan

Hydraulchuck

Spannhylschuck

Kraftspannchuck

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

__Montera DRC Magic Drill p4 en
av dessa chuckar.

Exempel pa lasning fran sidan
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Magic Drill DRC Ve

M Egenskaper

(Skardata): Arbetsstycke av varmebehandlat stal (hardhet 240 HB) Vc = 80 m/min, vatbearbetning

@ Effektbehov ® Tryckkraft ® Vridmoment
5,5 3,5 35
5,0 / / /
3,0 30
45 EE v 10,35 mm/vary| / / 10,35 mmivarv /
40 / 25 / / _25 /
Bl ~ // z :
Z 0 F 20 / / 22
7 120,25 mm/varv’ — £ 5
B, — 1~ %, 1f=0,25 mm/varvl / 5.
S 1, £
20— = £ /¢ 2 | |05 mm/varv‘ /
18| 10,15 mmvan| 10| 0,15 mmivan/ 10 =
" 05 5 ////f-015mmlvarv
’ [
o o o
8 10 12 14 16 18 20 8 10 12 14 16 18 20 8 10 12 14 16 18 20
Borrdiameter eDc [mm] Borrdiameter gDc [mm] Borrdiameter gDc [mm]

M Bearbetningsexempel

-Flans ‘Hus ____
‘Vc = 97 m/min ‘Vc = 83 m/min
(n = 2.490 varv/min) (n = 2.400 varv/min)
‘H=32mm ‘H=32mm -r
-f = 0,3 mm/varv -f = 0,24 mm/varv s
(Vf = 747 mm/min) (Vf = 576 mm/min)
-Vatbearbetning -Vatbearbetning
(invéndig kylning) ‘ ! i (invéndig kylning)
-DC1250M-SC T ] -DC1100M-SC 32
(PR0O315) ‘ (PR0O315)
ss1 4'DRC120M'3 3,000 hal/borrskar 0 SS12DRC110M-3 mer an 2,400 hal/borrskar 0
Konkurrent A 1,800 hal/borr 0 Konkurrent B 2,000 hal/borr 0
-Jamfért med konkurrent A, har MagicDrill DRC betydligt -Jamfért med konkurrent B, kraver MagicDrill DRC betydligt
mindre grader och mer an 10% lagre effektbehov. Verktygets kortare férberedelsetid tack vare dess latta bytesfunktioner.
livslangd ar dessutom avsevért langre Aven kostnaderna for reservverktyg fér omslipning har
) minskat och verktygets livslangd har férléangts.
(Anvandarens utvéardering) (Anvandarens utvardering)

Ar omslipning méjlig?
Vi reckommenderar det inte, eftersom det &r svart att aterskapa den exakta skargeometrin.

Hur stort blir hdlet av borrskaret (eDc)?

Bearbetningshalet i SS2244, jamfoért med skardiametern, ar ca +0,020~+0,040mm.

.

MagicDrille ar ett registrerat varumarke fér Kyocera corporation.

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



THE NEW VALUE FRONTIER

% KYOCERA

DUBBELKLAMPHALLARE

e God stabilitet okar skarets livslangd

aller’positionering

avenyvid hogimatning och
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Dubbelklamphallare

Lang livslangd for vandskar

Bearbetningsexempel 0O Jamférelse av underlaggsplatta och skarkontakt
Dubbel- ' ' ' ' '
50CrMod (1.7223), || HZ00 o
Ve=150m/min, Kontaktyta med Kontaktyta med
DCLN
ap=1mm, ooty O PS Spanbrytare dubbelklamp héavarm
f=0.4mm/varv -
CNMG120408PS, 0O L
Havarm | | | | A "
30 pass intermittent || (PCLN) 8 | | | X i d
bearbetning 4 | 3 | | X
5 10 15 20 25 30 (Pasy) Hela skarets yta Endast del av skarets yta
Sverford overford
Hallare
DCLN (utvandig / planing)
Spéanvinkel:-6°
~ T Lutningsvinkel:-6°
[ 0
©
%2 Passande vandskar
Hallare Vandskar
(/ T
< DCLN%....-12 CNOG 1204..
-Hogerhallare CNMM
Lager Matt (mm) e Reservdelar
3
To| Kiamp Skruv Fjader | U-platta U%Irgt‘{a Nyckel | Torxnyckel
Beteckning gg
R L [H:h| B | L1 |L2|F1|F2 a..)g — t E /
é for klamp for -platta
DCLN 2020K-12 ® | ® | 20 | 20 | 125 25
— ) P-3D -3D P-3D DC-44 B-4085TR LW- FT-1
LR o o = 5 [ 33 B 20 | 08 cP-3 Cs-3 SP-3 C SB-4085 3 5
DDJN (utvandig / kopiering)
Spanvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-7°
gy
)
< ‘ Passande vandskar
- 5>
' e Hallare Vandskar
DDJN....-1504 DNOA 1504.
(1506..)
< DNOG
.. veam DNMM . .
Hogerhllare DDJN*L...-1506 1506.. (1504..)
Lager Matt (mm) . Reservdelar
w
To| Kiamp Skruyv Fjader | U-platta U%Irgt‘{a Nyckel | Torxnyckel
Beteckning R|L |[Hh| B |[L1|L2|F1|F2 gg ;
: =10 BEREZR e
= t_‘ 1}
- E fér klamp fér U-platta
DDJN%  2020K-1504 ® | ® | 20 | 20 | 125 25 - DD-44
2525M-1504 ® | ® | 25| 25 | 150 32 | 25 (DD-43)
DDJN®  2020K-1506 ® | ® 20 20 125 39 % - 0.8 CP-3D CS-3D SP-3D DD-43 SB-4085TR LW-3 FT-15
2525M-1506 ® | ® | 25| 25 | 150 32 | 25 (DD-44)
DSBN (utvandig)
Spéanvinkel:-6°
° Lutningsvinkel:-6°
ol L2 g Passande vandskar
' 2020K-12 TYPE ‘ Hallare Véndskar
ad” SNOA
B J z DSBNF....-12 SNOG 1204..
-Hogerhallare SNMM
Lager Matt (mm) - Reservdelar
v
T2 | Klamp Skruv Fjader | U-platta U§I;§Irgt\{a Nyckel |Torxnyckel
Beteckning 2 A
R|L || B |L1|L2|F1|F2|8g| _.
P (,.a ® E l
for klamp for -platta
DSBN% 2020K-12 ® | ® | 20 | 20 | 125 17
2525M-12 ® | ® 2 | 2 150 34 N 13 | 08 CP-3D CS-3D SP-3D DS-44 SB-4085TR LW-3 FT-15

@®:Lagerhalls
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Stabil fastspanning fér svarvskar

SVARVNING

Klampen spanner
i tva riktningar med
endast ett moment

Spéanvinkel:-6°
Lo © © Lutningsvinkel:-6°
sl Passande vandskar
L1 Hallare Vandskar
DDHNF"L...-1504 DNOA 104.
(1506..)
= T DNOG 1506
. i DNMM "
-Hogerhallare DDHN'....-1506 (1504..)
Matt (mm) Reservdelar
w
To| Klamp Skruv Fjader | U-platta U%Ir%a Nyckel | Torxnyckel
Beteckning e B
R| L |Hh|B|L1|L2|F1|F2|8E g™
b5 | : » =/ / F]l
= é 1]
for klamp for U-platta
DDHN* 2020K-1504 ® | ® | 20 | 20 | 125 25 2 DD-44
2525M-1504 ® | ® | 25| 25 | 150 32 (DD-43)*
DDHN™ K-1506 e e 20 2 2 37 % 22 0.8 CP-3D CS-3D SP-3D DD-43 SB-4085TR LW-3 FT-15
2525M-1506 ® | ® | 25| 25 | 150 32 (DD-44)*
*Underlaggsplattan inom parantes () medféljer ej hallarna. Byter du tjockleken pa skaret, byt till passande underlaggsplatta.
DTGN (utvandig)
Spanvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-6°
Passande vandskar
7 . Hallare Vandskar
TNOA
DTGN"L...-16 TNOG 1604..
-Hogerhallare TNMM
Lager Matt (mm) _ Reservdelar
w
To| Kamp Skruv Fjader | U-platta U%I%a Nyckel | Torxnyckel
Beteckning 28
R|L [Hh|B |LT|L2|F1|F2|8E Gty
85| = t . © e
< — é ] )
for klamp for U-platta
DTGN* 2020K-16 ® | ® | 20 | 20 | 125 25
2525M-16 e e | |2 5 25 T30 | 20 | 0.8 CP-2D CS-2D SP-2D DT-32 SB-3080TR LW-2.5 FT-10
DWLN (utvandig / planing)
Spanvinkel:-6°
- - h Lutningsvinkel:-6°
Passande vandskar
f Hallare Vandskar
J L DWLNF*....-08 Vv\‘;:llgé 0804..
-Hogerhéllare
Lager Matt (mm) . Reservdelar
w
gg Klamp Skruv U-platta u§;‘§|r§t\{a Nyckel |Torxnyckel
Beteckning c® B
R|L |#t| B |L1|L2|F1|F2|8E @)
bl A = 5| |
‘ for klamp fijr-platta
DWLN% 2020K-08 [ ] ® | 20 | 20 | 125 25
2525M-08 ° ® | 25 | 25 | 150 34 2 20 | 08 CP-3D CS-3D SP-3D DW-44 | SB-4085TR LW-3 FT-15
Torxnyckel (FT-10/FT-15) séljs separat ®:Lagerhalls
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Dubbelklamphallare

DVLN (utvéndig / kopiering)

[ 4

/
h

-Hogerhallare

Spanvinkel:-6°
Lutningsvinkel:-9°

Passande vandskar

Hallare Vandskar
VNOA
DVLN®{...-16 VNOG 1604..

DVPN (utvdndig / planing / kopiering)

o
i

F1

2020K-16 TYPE

-Hogerhallare

L1

Spanvinkel:-13°
Lutningsvinkel:-10°

Passande vandskar

H1

Hallare Vandskar
o VNOA
DVPN"?L...-16 VNOG 1604..

DVVN (utvandig / kopiering)

Lutningsvinkel:-11°

446

0] .
8 Passande vandskar
ﬂ = U Hallare Vandskar
-
1 - VNOA
| zF T DVVNN ...-16 VNOG 1604..
Lager Matt (mm) = Reservdelar
o=
G2 | Klamp Skruv U-platta Uék[:t\{a Nyckel |Torxnyckel
Beteckning =y P -
R{N|L|H1| B |L1|L2|F1 | F2 (8¢ @) =
5 3= = 2 r
{s E i
for klamp for U-platta
DVLN* 2020K-16 |@® ®| 20 | 20 (125 45 25|
2525M-16 | @ ® | 25| 25 | 150 32
DVPN* 2020K-16 |@ @®| 20 | 20 125 27
2525M-16 | ® ® 25 25 150 40 32 ] 28 | 08 | CP-5D | CS-5D | SP-5D DV-33 |SB-4085TR| LW-3 FT-15
DVVNN 2020K-16 ° 20 | 20 | 125 46 0]
2525M-16 [ ] 25 | 25 [ 150 125
@: Lagerhalls
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THE NEW VALUE FRONTIER

2% KYOCERG

DYNAMIC-BAR

omlinjeformat huvud for

e Okat spanflode | b
» Minskad vibrati?/ Y
o Stabil bearbetnifig | { ot
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Dynamic-Bar

Stromlinjeformat huvud konstruerad
genom datasimulering.

Hallarens design testad genom stressanalys:
Maximal strukturell tjockhet for basta styvhet hos héallare.
Kontrollerad vibration fér en mer stabil bearbetning.

Stor spanficka:
Ger Overlagset spanfldde

I Jamforelse av ficklangden 1 Spanflodets riktning

C-T=-W-typ skar D-V-typ skar

[

spanfickans langd

Spanfickans langd
Beteckning
Dynamic-Bar Konkurrent A
A16-SCLPR09-18 Typ 37 29
A20-SCLCR09-22 Typ 48 32
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SVARVNIN

m Overlagset spanflode (utviandig kylning)

Dynamic-Bar Konkurrent A Konkurrent B

Insidan av
arbetsstycket

| arbetsstycket konkurrent A och B kolliderar spanorna med insidan pé arbetsstycket.
| fallet med Dynamic-Bar skedde ingen kollision med spanorna. Fritt fidde radde.

God
5.5 5.0

5 4. _

N (] i Dynamic-Bar ger minimal vibration

3 — - 17262

(L/D) Vc=150m/min

2 | B ap=0.5mm
f=0.1mm/varv

1 | B S$16-SCLPRO09 typ
CPMH090304L-Y

Dynamic'g Konkurrent A Konkurrent B

| AEtyp

I Jamforelse av ytfinish

Dynamic-Bar | Konkurrent A | Konkurrent B

1

R ekt e L

Ytfinhet _ | = = = | Vibrationen av Dynamic-Bar var
R atm iy Recté g minimal aven vid hég hastighet och

instabil bearbetning.
Vibration o — | e o

17262 Riktning av
Vc=210m/min . . ' .
ap=0.5mm vibrationsmatning
f=0.1mm/varv
A16Q-SCLPR09-18 typ
CPMT090304XP (PV7020)

Up=4 |
Utvandig kylning

v
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Dynamic-Bar

¥ Indexeringsnogrannhet

0.03

AE Dynamic-Bar tilliter h¢ |
typ av ynamic-Bar tillater 0g 2 W L konkurentB
nogrannhet i plattlaget genom sitt E
speciella material vilket resulterar i hdg g
indexeringsnogrannhet. 2w
kS 500 fio /150 200
b 1 /
f=
° \
50 .
17220 % Dynamic-Bar AE-typ
Vc=180m/min, ap=2mm letnlng Vld 0.03
f=0.2mm/varv . . - .
S/A16Q-SCLPR09-18type vibrationsmatni ng
CPMH090308(CA5525) ‘,P .04 :
L/D=4 ] Il I Antal skarbyten
Utvandig kylning ‘ X

¥ Férdelar med Dynamic-Bar (Vandskarstyp D och V)

Stot spanutrymme tillater
spanen att flyta bakom
stalhallaren.

Spanflode

Tvavagskylning hjalper en

Sidospanutrymmet tillater saker spanavgang.

spanan att fritt ta sig fram.

SDUC-tP(p
(konventionell modell)

SD_UC-tP/p
(konventionell modell)

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



SVARVNING

SCLC Skruvklamp
rakt hal (2d)
5° _ 5° i
E (SRS { fay } e ;étm o g
R L2 h m G /L/E | M
L1 3 L1
—
— 0Y emr l 1 e | ]
A Ve ] v i 1
L4 Hallare | L/D
Fig.1 Fig.2 Hardmetall | ~7
Excellent | ~5.5
Stal ~4
o Hogerhallare med kylkanal ‘ Vansterskar passar i hdgerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm)
diam. | = Skruv Nyckel
= 2 @
. o O
Beteckning 6 |25 & | E
S| S| =
R|L| @A |eD| H |L1T|L2|L3|L4| F ”’g ¢ | x
S10H-SCLCRL03-05AE ® O 5 24 1M1 | 25 | 15°
B-1635TR
S10H-SCLCRL03-06AE ® O 6 28 13 3 - SB-1635
10 9 | 100 - 13° | 0.2 | Nej |Fig.1 FT-6
_ | S10H-SCLC/.04-07AE [ BN ) 7 32 15 | 35 SB.2035TR
& | S10H-SCLC 04-08AE @ s 37 15 | 4 | 11°
‘g A08X-SCLC*06-10AE ® O 10 8 7 | 120 16 | 20 | 17 5 | 14°
o | A10L-SCLCR.06-12AE ® 0 12 10 9 | 140 | 20 | 25 | 21 6 | 12° SB-2545TR FT-8
L% A12M-SCLC*?06-14AE [ K J 14 12 1 150 | 24 30 25 7 10° | 04 Ja | Fig.2
A16Q-SCLCRL09-18AE ® O 138 16 | 15 | 180 | 30 | 34 | 31 9 : g-
A20R-SCLCF?.09-22AE ® 0 2 20 | 19 | 200 | 36 | 49 | 37 | 11 | 8&° SB-4065TR FT-15
A25S-SCLC®L09-27AE [ BN |} 27 25 24 | 250 | 46 55 46 | 135 | 6°
S08X-SCLCRL06-10A ® @O 10 8 7 | 120 16 | 20 | 17 5 | 14°
S10L-SCLCR?L06-12A ® o 12 10 9 | 140 | 20 | 25 | 21 6 | 12° SB-2545TR FT-6
= | S12M-SCLC®.06-14A ® O 14 12 | 11 | 150 | 24 | 30 | 25 7 | 10° 04 | Nei | Fia2
? | S16Q-SCLC?.09-18A ® O 18 16 | 15 | 180 | 30 | 34 | 31 9 | 10° : b |He
S20R-SCLCRL09-22A ® 0 2 20 | 19 | 200 | 36 | 49 | 37 | 11 | 8&° SB-4065TR FT-15
$25S-SCLCR09-27A ® O 27 25 | 24 | 250 | 46 | 55 | 46 | 135 | 6°
4G-SCLCR{03-05A 4 ) 2. 15°
C04G-SCLCRL03-05, [ BK J 5 3.8 90 9 8 5 50 SB-1635TR
CO5H-SCLCR.03-06A o o 6 5 | 44 | 100 | 11 i 11 3 |13 02 | Nei | Fia2 FT6
C06J-SCLC¥ 04-07A ® O 7 | 6 | 54|10 12 12 | 35| 13° | h|re B.2035TR
C07K-SCLCF104-08A o O 8 7 | 64 | 125 | 13 13 4 | 11°
E08L-SCLC?{06-10A [ BK J 140
10 8 7 16 | 15 | 15 5 | 14°
E08L-SCLCR?{06-10A-2/3 o 90
T | ETON-SCLCF?{06-12A o O 160
- 12 10 9 20 | 19 | 19 6 | 12° SB2545TR FT-8
g E10N-SCLCRL06-12A-2/3 o 105
O | E12Q-SCLC®.06-14A ® O 180
. 14 12 | 11 23 | 22 | 22 7 | 10°
T [E12a-scLcRi06-14A2/3 ° 120 04 | ua |Fiaz
E16X-SCLC"{09-18A ® o ® P 220 08 | 27 | 27 o | 10° ’ 9
E16X-SCLC®L09-18A-2/3 (] 145
E20S-SCLCF{09-22A ® O 250
22 20 | 19 32 | 31 | 31 11 | 8 SB-4065TR FT-15
E20S-SCLC®{ 09-22A-2/3 (] 165
E25T-SCLC"®.09-27A ® O 300
27 25 | 24 38 | 37 | 37 | 135 | 6°
E25T-SCLCR.09-27A2/ 3 () 200
Passande skar
Hallare Passande skar
-+-SCLCH 03~ CC OO 0301
--SCLC¥.04---- CC OO 0401
-++-SCLCH.06---- CC OO 0602
+:-SCLC®L09-- CCOO09T3
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Dynamic-Bar

SCLP Skruvklamp
44/ rakt hal (sd)”
o
t [a]
K‘ S
- E
L e
5
= = ‘;\/ H Hallare | L/D
i I
- L4 Hardmetall | ~7
X Excellent | ~5.5
Fig.1 Stal -4
o Hogerhallare med kylkanal Vansterskar passar i hogerhallare och hégerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm
9 diam. ( ) | — Skruv Nyckel
-oE| @© ()]
. se| §| £
Beteckning B |E8| x| & 8
el >| ¢ N— 3
R|L|@A |eD| H |L1|L2|L3|L4| F S| X >
L / @
A10L-SCLP?{ 08-12AE [ BK J 12 10 9 140 | 20 25 20 6 5°
= SB-3060TR FT-10
g A12M-SCLPR{ 08-14AE [ BN J 14 12 " 150 | 24 29 24 7 4
g A12M-SCLPR{09-16AE o O 16 31 24 8 04 Ja | Fig1
@ A16Q-SCLP?.09-18AE [ BN J 18 16 15 180 | 30 37 30 9 3.5° ’ 9: SB-4065TR FT15
i A20R-SCLP®L09-22AE [ BN ] 22 20 19 | 200 | 36 47 37 1 2°
A25S-SCLP®.09-27AE [ BK J 27 25 24 | 250 | 46 55 46 | 13.5| 0°
S10L-SCLPR{08-12A [ BK J 12 10 9 140 | 20 25 20 6 5 SB-3060TR FT-10
S12M-SCLP?{ 08-14A [ BN J 14 12 " 150 | 24 29 24 7 4
G | S12M-SCLP*?{09-16A [ B J 16 31 24 8 04 | Nei | Fig1
0 | S16Q-SCLPRL09-18A [ B J 18 16 15 180 | 30 37 30 9 3.5° ’ ) 9: SB-4065TR FT15
S20R-SCLP?{09-22A [ B J 22 20 19 | 200 | 36 47 37 1 2°
S25S-SCLP®.09-27A [ 3K J 27 25 24 | 250 | 46 55 46 | 13.5( 0°
E10N-SCLPRL08-12A [ BK J 160
E10N-SCLP®.08-12A-2 / 3 [ } 12 10 9 105 | 20 19 19 6 5°
E10N-SCLP®.08-12A-1 / 2 [ ] 80
SB-3060TR FT-10
E12Q-SCLPRL08-14A [ JK J 180
_ E12Q-SCLP?(08-14A-2/ 3 [ ] 14 12 " 120 | 23 22 22 7 4°
© | E12Q-SCLP?.08-14A-1 /2 [ J 90
o E16X-SCLP?{ 09-18A [ BK J 220 .
S 0.4 | Ja |Fig.1
T |E16X-SCLP®%.09-18A-2/3 o 18 16 15 | 145 | 28 27 27 9 |35°
}U E16X-SCLP% 09-18A-1 /2 [ ] 110
E20S-SCLP?{09-22A [ BK J 250
SB-4065TR FT-15
E20S-SCLP?{09-22A-2/ 3 [ ) 22 20 19 165 | 32 31 31 " 2°
E20S-SCLP?{09-22A-1/ 2 o 125
E25T-SCLP?{09-27A [ BN J 300
27 25 24 38 37 37 | 135 0°
E25T-SCLP?{09-27A-2/ 3 [ ) 200

Passande skar

Hallare Passande skar
---SCLP?{ 08 cP OO 0802
---SCLPRL09- cP OO 0903
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SVARVNING

SDUC Skruvklamp
inre haldiam. (22.5) for A16Q-SDUCH.07-14AE
inre haldiam. (3) for A20R-SDUC" 11-20AE yitre haldi (65)
rakt hal (ed)
g
”””” B
8
Hallare | L/D
Hardmetall | ~7
Excellent | ~5.5
Stal ~4
e Hogerhallare med kylkanal Vénsterskar passar i hdgerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm) | _
diam. — g (o)) Skruv Nyckel
S © c
Beteckning 8 |eg| & | &€ ;
s @
R | L oA oD | H L1 | L2 | L3 | L4 F S 2| X E’ | 6‘
I
A16Q-SDUC"(07-14AE (3K J 14 16 | 15 | 180 | 28 - 23 | 108 | 4.4 5 | 04 Fio 1 SB-2560TR FT-8
5 A20R-SDUC®.11-20AE [ 3K J 20 20 | 19 | 200 | 48 - 30 | 156 | 6.1 ' s SB-4065TR FT-15
0 | A10L-SDUC® 07-14AE ([ BK ) 14 10 9 | 140 | 19 - 20 | 8.7
g A12M-SDUC?.07-16AE [ 3K J 16 12 | 11 | 150 - 24 | 9.7 | 33 Ja SB-2560TR FT-8
= | A16Q-SDUC% 07-20AE 20 21 - 26 | 117 .
Q Q i LK 16 | 15 | 180 5| 04 Fig.2
S | A16Q-SDUCRL11-23AE [ 3K J 23 - 31 | 145
L | A20R-SDUC?{11-27AE (K 27 20 | 19 | 200 | 23 - 36 | 165 | 6.1 SB-4065TR FT-15
A25S-SDUC".11-32AE (3K J 32 25 | 24 | 250 | 24 - 39 | 19
S$16Q-SDUC"L07-14A [ 2K J 14 16 | 15 | 180 | 28 - 23 | 108 | 4.4 5 | 04 Fia SB-2560TR FT-8
S20R-SDUC"{ 11-20A ([ BK ) 20 20 | 19 | 200 | 48 - 30 | 156 | 6.1 ) 9 SB-4065TR FT-15
S10L-SDUC®{ 07-14A (K J 14 10 9 | 140 | 19 - 20 | 8.7
5o | S12M-SDUCH07-16A ([ BK ) 16 12 | 11 | 150 - 24 |1 9.7 | 33 Nej SB-2560TR FT-8
) | $16Q-SDUC™.07-20A (K J 20 21 - 26 | 117 . .
16 | 15 | 180 5° | 04 Fig.2
$16Q-SDUCT 11-23A oo 23 - |31 [ us 9
S20R-SDUCH.11-27A o o 27 20 | 19 | 200 | 23 - 36 | 165 | 6.1 SB-4065TR FT-15
$25S-SDUC"L11-32A (3K J 32 25 | 24 | 250 | 24 - 39 | 19
E10N-SDUCHL07-14A (K 160
14 10 9 20 - 19 | 87
E10N-SDUC®.07-14A-2/3 | @ 105
E12Q-SDUCH.07-16A (K 180
16 12 | 1 23 - 22 | 9.7 | 33 SB-2560TR FT-8
__ | E12Q-SDUCFL07-16A2/3 | @ 120
© | E16X-SDUC®.07-20A (K J 220
© = 20 - 26 | 117
E16X-SDUC®07-20A2/3 | @ 145 o )
S - 16 | 15 28 5| 04 | Ja |Fig2
O | E16X-SDUCH.11-23A (K J 23 220 ) 27 | 145
“]‘:’ E16X-SDUC®.11-23A-2/3 (] 145 '
E20S-SDUCH.11-27A (K J 250
27 20 | 19 32 - 31 | 165 | 6.1 SB-4065TR FT-15
E20S-SDUCH11-27A-2/3 (] 165
E25T-SDUC®.11-32A (K J 300
32 25 | 24 38 - 37 | 19
E25T-SDUC®(11-32A-2/3 | @ 200

Passande skar

Hallare Passande skar
---SDUCRL07-- DC OO 0702
---SDUCR( 11 DC OO 1173
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Dynamic-Bar

SDQC Skruvklamp
rakt hal (ed) ——
L — —— gl
17.5° |
{ L1
4 7 } Hallare | L/D
© | i*{ji{}zi{ﬂ Hardmetall | ~7
Excellent ~5.5
Fig.1 Stal ~4
e Hogerhallare med kylkanal ‘ Vénsterskar passar i hdgerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
1 Mri]r}?ta Matt (mm) Reservdelar
ager al- att (mm
E diam. = | — Skruv Nyckel
s | @ o
. se| 5| <
Beteckning B |28 |x| &
sE| 3| =
R|L|@A oD|H |L1|L2|/L3|L4|F S hS5le| &
& | A10L -SDQCF{ 07-13AE [ K 13 10 9 | 140 | 19 21 | 75| 21 | 10°
g A12M-SDQC? 07-16AE [ K J 16 12 | 11 | 150 | 22 25 | 925 |26 | 8 SB-2560TR FT-8
2 | A16Q-SDQCF.07-20AE [ K 20 16 | 15 | 180 | 25 - 32 |113 |26 | 6° | 04 | Ja |Fig1
[ R °
O | A20R-SDQC®. 11-25AE [ B 25 20 | 19 | 200 | 31 37 (144 |37 | 5
SB-4065TR FT-15
ﬁ A25S-SDQC"11-30AE [ BK 30 25 | 24 | 250 | 38 45 | 169 | 3.7 | 4°
S10L-SDQCFL07-13A [ B 13 10 9 | 140 | 19 21 | 75| 21 | 10°
__ | S12M-SDQC*®{ 07-16A [ B 16 12 | 11 | 150 | 22 25 | 925| 26 | 8° SB-2560TR FT-8
%%’ $16Q-SDQCH.07-20A [ B 20 16 | 15 | 180 | 25 - 32 | 113 | 26 | 6° | 04 |Nej|Fig.1
S20R-SDQCHL 11-25A [ BK 25 20 | 19 | 200 | 31 37 144 |37 | 5 SB-4065TR FT-15
$255-SDQCRL11-30A [ K 30 25 | 24 | 250 | 38 45 | 169 | 3.7 | 4°
E10N-SDQC®{ 07-13A [ BK 160
13 10 9 20 - 19 | 75| 21 | 10°
E10N-SDQC®L07-13A-2/3 [ J 105
E12Q-SDQC®.07-16A [ K 180
= 16 12 | 1 23 - 22 925 26 | 8° SB-2560TR FT-8
S [ E12Q-SDQCRL07-16A-2/ 3 [ J 120
7]
E16X-SDQC® 07-20A [ K 220 .
S 20 16 | 15 28 - 27 | 113 |26 | 6° | 04 | Ja |Fig1
S | E16X-SDQCY.07-20A-2/ 3 ° 145 a|re
@ R)
E20S-SD 11-25A 250
T ST 5 LA 25 20 | 19 32 - 31 | 144 | 3.7 | 5°
E20S-SDQCH.11-25A-2/ 3 [ J 165 SB-4065TR FT15
E25T-SDQC®. 11-30A [ K 30 25 | 24 300 38 37 1169 | 37 | 4°
E25T-SDQC?.11-30A-2/ 3 [ J 200 ) )

Passande skar

Hallare Passande skar
---SDQCRL07-- DC OO 0702
---SDQCR 11 DC OO 1173
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SVARVNING

Skruvklamp

inre haldiam. (¢2.5) fér A16Q-SDZC.07-14AE

inre haldiam. (23) fér A20R-SDZC% 11-20AE

yttre haldiam. (o

T3

R

——

O

L5

L2

L4

=

Fig.1

=

(25)
LSe== @f 5
! L 20| p
L1

rakt hal (@d)

4

Fig.2

Hallare

L/D

Hardmetall

-7

Excellent

~5.5

Stél

-4

‘ Hogerskar passar i hdgerhallare och vansterskar passar i vansterhallare.

Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm) .
diam - 25| o Skruv Nyckel
Beteckni o S8/ 8| ¢
eteckning 28| 2| €
& E > \k),
R|L|@A |¢eD| H |L1|L2|L4|L5|F | S S| X E’
A16Q-SDZCR.07-14AE ® | ® | 14 |16 | 15 (180 | 30 | 17 | 10 | 108 | 4.4 5 | o4 Fiq 1 | SB-2545TR FT-8
& | A20R-SDZC' 11-20AE ® | ® | 20 | 20| 19 |200| 40 | 24 | 15 | 156 6.1 ’ 91 "sB-2065TR FT-15
o | A10L-SDZCR{07-14AE ® | @®| 14 | 10| 9 |140| 14 | 16 | 95 | 87 | 3.3 SB-2545TR
T . R 07- . ) ) -
5 A12M-SDZC"(07-16AE ® | ®| 16 | 12| 11 [150| 14 | 20 |105| 9.7 | 3.3 Ja SB.2560TR FT-8
T | A16Q-SDZC*07-20AE ® | @®| 2 |16 | 15 | 180 | 14 | 22 | 105|117 | 3.3 5 | o4 Fio2
2 | A16Q-SDZCRi 11-23AE ® | ® | 23 |16 | 15 [180| 15 | 22 | 15 | 145 6.1 : 9
W [ A20R-SDZCF{ 11-27AE ® | @®| 27 | 20| 19 |200| 15 | 25 | 15 | 165 6.1 SB-4065TR FT-15
A25S-SDZCH, 11-32AE ® | ® | 32 | 25|24 25| 15| 26 | 15 | 19 | 6.1
$16Q-SDZCR.07-14A ® | @®| 14 |16 | 15 | 180 | 30 | 17 | 10 [ 108 | 4.4 5 | o4 Figq | SB-2545TR FT-8
S20R-SDZCR 11-20A ® | ® | 20 | 20| 19 [200| 40 | 24 | 15 | 156 | 6.1 ’ 91 "sB-2065TR FT-15
S10L-SDZC®.07-14A ® | @®| 14 | 10| 9 |140| 14 | 16 | 95 | 87 | 3.3 SB-2545TR
<5 | $12M-SDZCR 07-16A 16 | 12 | 11 |150 | 14 | 20 [105] 9.7 | 3.3 FT-8
p A LR/ Nej SB-2560TR
0 | S16Q-SDZC?.07-20A ® | @®| 20 |16 | 15 | 180 | 14 | 22 |[105| 117 | 3.3 5 | o4 Fioo
$16Q-SDZCR?.11-23A ® | ® | 23 |16 | 15 [180| 15 | 22 | 15 | 145 6.1 : 9
S20R-SDZCR. 11-27A ® | @®| 27 | 20| 19 |200| 15 | 25 | 15 | 165 6.1 SB-4065TR FT-15
$25S-SDZCR11-32A ® | ® | 32 | 25|24 25| 15| 26 | 15 | 19 | 6.1
= | E10N-SDZC?.07-14A o 14 | 10 | 9 | 160 |105| 16 | 95 | 8.7 | 3.3 SB-2545TR
‘% | E12Q-SDZC%.07-16A () 16 | 12 | 11 | 180 |125| 20 [105] 9.7 | 3.3 SB.2560TR FT-8
_g E16X-SDZC*.07-20A [ 20 | 16 | 15 | 220 |175| 22 | 105|117 | 3.3 | 5° | 0.4 | Ja |Fig2
= | E16X-SDZC?{ 11-23A [ 23 | 16 | 15 | 220 | 17 | 22 | 15 | 145 6.1
©
SB-4065TR FT-15
T | E20S-SDZC? 11-27A [ 27 | 20 | 19 | 250 | 23 | 25 | 15 | 165 | 6.1
Passande skar
Hallare Passande skar
---SDZCRLO7--- DC OO 0702
-+--SDZCR 11~ DC OO 11T3
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Dynamic-Bar

STLB(P)

Skruvklamp

L1

e Hogerhallare med kylkanal

Fig.1

rakt hal (gd)

@D

T\l

[

Hallare | L/D

L4
T

Hardmetall | ~7
Excellent | ~5.5
Stal ~4

Fig.2

Vansterskar passar i hogerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.

Dimensioner
Minsta . Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm)
diam. YT ® o Skruv Nyckel
o=
Beteckni 6 se | 5| £
eteckning 2Bl x| £
-
R|L oA oD H|L1|L2|L3|L4| F | S 2| X g
S06H-STLB®. 06-08AE [ K ) 8 6 | 5 |100| 12| - |12 |38|05| 12° | 0.2 | Nej| Fig.1 | SB-2035TR
z RL09- 5| 10°
5 | AOBX-STLP'09-10AE [ B J 10 8 | 7 |120| 16 | 22|16 | 5 |05 ) SB.2545TR FT8
M | A10L-STLP®L09-12AE [ BK ) . 10! 9 | 10! 20 25 2 6209 8
% A10L-STLPRL11-12AE [ B 26 6 |07 10°
= Rl 11~ . . 7 . ig.
< | A12M-STLPY 11-14AE [ BK J 14 12 | 11 | 150 | 24 | 30 | 24 | 72| 0.8 : 04 | Ja | Fig.2 SB.3060TR FT10
9 | A16Q-STLP?.11-18AE [ K ) 18 16 | 15 | 180 | 30 | 36 | 30 | 9.2 35
LW [ A20R-STLP® 11-22AE [ K ) 22 20 | 19 [ 200 | 36 | 46 | 37 | 112 | 07 | 2°
A25S-STLP?16-27AE [ K ) 27 25 | 24 | 250 | 46 | 55 | 46 | 137 0 SB-4065TR FT-15
S06H-STLB?.06-08A [ 2K ) 8 6 | 5 [100] 12| - |12 38|05 127 | 0.2 Fig.1 | SB-2035TR FT-6
- RL09- 5| 10°
S08X-STLP5.09-10A [ B J 10 8 | 7 |120| 16 | 22|16 | 5 |05 ) SB.2545TR FT8
S10L-STLP.09-12A [ BK ) . 10! 9 | 10! 20 25 2 62|09 8
T | S10L-STLPRL11-12A [ BK ) 26 6 |07 10° Nei
0 | S12M-STLP¥. 11-14A ) 14 12 | 11 | 150 | 24 | 30 | 24 | 72|08 | 7 | 0.4 1 Fig.1 SB-3060TR FT10
S16Q-STLP®{11-18A [ K 18 16 | 15 | 180 | 30 | 36 | 30 | 9.2 35
S20R-STLP. 11-22A [ K ) 22 20 | 19 | 200 | 36 | 46 | 37 | 12 | 07 | 2
S25S-STLP®{16-27A [ K 27 25 | 24 | 250 | 46 | 55 | 46 | 137 0 SB-4065TR FT-15
C06J-STLB?.06-08A [ K ) 8 6 |54 |10 | 12| - | 1238|0512 | 0.2 | Nej | Fig.1 | SB-2035TR FT-6
EO08L-STLP®.09-10A [ K 10 8 | 7 [140| 16 | 15| 15| 5 | 05| 10°
E10N-STLP®.09-12A [ K 160
. SB-2545TR FT-8
E10N-STLP®{09-12A-2/ 3 ) 105 62|09 | 8
E10N-STLP®{09-12A-1 /2 [ J 80
12 10 ] 9 20 | 19 | 19
E10N-STLP5.11-12A [ K ) 160
E10N-STLP®. 11-12A-2/3 ) 105 6 |07 10°
= E10N-STLP®{ 11-12A-1/2 ) 80
% | E12Q-STLP®11-14A [ BK ) 180
€ | E12Q-STLP? 11-14A-2/3 ) 14 12 | 11 |120]| 23 | 22 | 22 |72|08| T )
T = 04 | Ja | Fig.2
. | E12Q-STLP®.11-14A-1/2 ® 90 SB.3060TR FT10
T [E16X-STLP®.11-18A [ B J 220
E16X-STLPR.11-18A-2/3 ) 18 16 | 15 | 145 | 28 | 27 | 27 | 9.2 35
E16X-STLPR.11-18A-1/2 [ 110
E20S-STLP® 11-22A [ BK ) 250 07
E20S-STLP( 11-22A-2/3 ) 22 20 | 19 | 165 | 32 | 31 | 31 | 12| 2
E20S-STLPRL11-22A-1/2 ) 125
E25T-STLPRL16-27A C AN ) 300 i
27 25 | 24 38 | 37 | 37 | 137 0 SB-4065TR FT-15
E25T-STLP®(16-27A-2/3 [ 200
Passande skar
Hallare Passande skar
...-STLBRL06-... 78 OO 0601
..-STLP®L09-... TP OO 0902
...-STLPR{11-... TP OO 1103
...-STLP®L16-... TP OO 1603
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SVARVNING

STLC Skruvklamp
rakt hal (ed)
‘ [a]
\ i
L

Hallare | L/D
Fig.1 Excellent | ~5.5

stal ~4
e Hogerhallare med kylkanal Vansterskar passar i hdgerhallare och hogerskar passar i vansterhallare.

Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hak Matt (mm) =
diam. o=t =) Skruv Nyckel
Beteckning 9 52 é £
5tz & <
R/ L| @A |eD| H|L1|L2|L3|L4|F | S Q9 E’ //@
AOBX-STLCR.09-10AE | @ | @ | 10 8 | 7 |120] 16| 2216 5 |05 ] 14
g |atLsTicio2ae (@] @ 12 | 10| 9 |140| 20 | 26 | 20 | 6.2 | 0.9 | 12° il i
£ |AIOLSTLCY1112AE (@ | @ - 04 | Ja |FigA
G [AZMSTLCH11-14AE | @ @ | 14 [ 12 | 11 [150 [ 24 | 30 | 25 | 7.2 10° ' " sB2ssoTR —_
5 |A16QSTLCY11-18AE |@ | @ [ 18 | 16 | 15 [ 180 | 30 | 39 [ 31 |92 | 07 | &°
A20RSTLCY1122AE | @ | @ | 22 | 20 | 19 [200| 36 | 44 | 36 | 112 6°
S08X-STLC?.0910A | @] @ | 10 8 | 7 |120] 162216 5 |05 14°
SI0LSTLC0912A | @ | ® | ) | 45| o |140| 20 | 26 | 20 | 62 | 0.9 | 12° il i
T [S1ILSTLCH 111124 (@ | @ - 04 | Nej | Fig
O [s12M-STLCR1114A | @ | @ | 14 | 12 | 11 [150] 24 [ 30 | 25 | 7.2 10° ' | spossoTR S
S16Q-STLCH11-18A | @ | @ | 18 | 16 | 15 180 30 | 39 | 31 |92 |07 | &°
S20R-STLC?1122A | @ | @ | 22 [ 20 | 19 [200| 36 | 44 | 36 | 112 6°

Passande skar

Hallare Passande skar
..-STLCRL09-... TC OO 0902
«"STLCRL11-... TC OO 1102

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

SVJP(C)(B) Skruvklamp

Straight hole (ed) oA Straight hole (ad)
raight hole (o

: 77 ﬁ;@—j@@

8

Hallare | L/D
Fig.1 Fig.2 Excellent | ~5.5
) . * Ingen underlaggsplatta for SVJP(C)%.08 type / SVIBRL11 type. | stal ~4
® Hogerhallare med kylkanal | Vansterskar passar i hégerhallare och hégerskar passar i vansterhallare.
SVPC(B) Skruvklamp
27.50 Straight hole (¢d)
ar S — i
. o === ===
e
L1
® e ‘
~ ,iiii}iiiiiiiiiiﬁ::: Hallare L/D
Fig.3 La Fig‘.4 Hardmetall | ~7
. . Excellent ~5.5
* Ingen underlaggsplatta for SVPCRL08 type / SVPBRL 11 type. Stal "
o Higerhallare med kylkanal Vénsterskar passar i hdgerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
Minsta = Reservdelar
Lager | ,agiam. Matt (mm) . Skrav Nyckel
-El ®© 0)]
Beteckni o |8 & E :
eteckning C & X c prp
S o = = (&)
R|L| @A |eD|H L1|L2|L3|L4| F S hE T | = F] @"
<= é m/
A12M-SVJPRL08-16AE [ BK ) 16 12 11 150 | 26 33 21 2 - 5° |1 0.2

s | A12M-SVJCRL08-16AE [ BK ] 16 12 11 150 | 26 33 20 2 - 5° SB-2050TR FT-6

2 A16Q-SVJC®L08-20AE [ BK ] 20 16 15 | 180 | 36 43 22 2 - 5° Fig.1

% A20R-SVJBRL11-25AE [ BK ] 25 20 19 | 200 | 375 | 48 30 2 - 5° 04 Ja SB2570TR FT-8

S A25S-SVJBRL11-30AE [ BK ] 30 25 24 | 250 | 45 58 33 | 35 - 5

i [ A32S-SVJB*®L 16-40AE [ 2K ] 40 32 31 | 250 | 60 74 45 | 35 - 8° )

A40T-SVJBY 16-50AE @ @ 50 | 40 |39 (300 75 | o1 | 49 | 45| - | 7 Fig2 | SBAMZIRN | FT-15
S12M-SVJPRL 08-16A [ BN ) 16 12 11 150 | 26 33 21 2 - 5° 0.2
S$12M-SVJCRL08-16A [ BK ] 16 12 11 150 | 26 33 20 2 - 5° SB-2050TR FT-6

= S16Q-SVJCFL08-20A [ BK ) 20 16 15 | 180 | 36 | 43 | 22 2 - 5° Fig.1

+> | S20R-SVJB5’L11-25A [ BK ) 25 20 19 | 200 | 375 | 48 30 2 - 5° Nej

@ I'5255-5VJB% 11-30A @ ® | 30 | 25| 24 250 45 | 58 | 33 [ 35| - | 5 | %4 SB2570TR F1-8
S$32S-SVJB®L16-40A [ BN ] 40 32 31 | 250 | 60 74 45 | 35 - 8° .

S40T-SVJB®L16-50A [ 2K ) 50 40 39 | 300 | 75 91 49 | 4.5 - 7° Fig.2 | SBAIZTRN FT-15

.. | A10L-SVPCF/.08-14AE [ 2K ) 14 10 9 140 | 24 - 21 8.5 3 8° SB-2050TR FT-6

& [ A12M-SVPBR 11-18AE [ 2K ] 18 12 11 150 | 29 - 26 " 45 | 8&° Fio 3

;&; A16Q-SVPBRL11-22AE [ BK ] 22 16 15 | 180 | 35 - 33 | 135 5 5° 04 | Ja 9. SB-2570TR FT-8

= | A20R-SVPBRL11-26AE [ 2K ) 26 20 19 | 200 | 41 - 39 | 155 5 5° :

S | A25S-SVPB?16-31AE [ BK ] 31 25 24 | 250 | 51 - 49 18 5 13° .

w A32S-SVPBFRL 16-40AE [ BK ) 40 32 31 | 250 | 54 - 53 23 | 6.5 9° Fig4 | SBA0TZSTRN FT-15
S10L-SVPCRL08-14A [ BN ) 14 10 9 140 | 24 - 21 8.5 3 8° SB-2050TR FT-6
S12M-SVPB®L 11-18A [ BN ) 18 12 11 150 | 29 - 26 " 45 | 8° Fio 3

© $16Q-SVPBRL11-22A [ BN ) 22 16 15 | 180 | 35 - 33 | 135 5 5° 0.4 | Nei 9. SB-2570TR FT-8

O [ S20R-SVPB®L11-26A [ BN ) 26 20 19 1200 | 41 - 39 | 155 5 5° ’ 1
$25S-SVPB®L16-31A [ 2K ) 31 25 24 | 250 | 51 - 49 18 5 13° )

S$32S-SVPB®L16-40A [ 2K 40 32 31 | 250 | 54 - 53 23 | 65| 9° Fig4 | SBA1ZTRN FT-15

= E10N-SVPC®L08-14A [ ) 14 10 9 160 | 20 - 185 | 8.5 3 8° SB-2050TR FT-6

© | E12Q-SVPB®L11-18A [ ) 18 12 11 180 | 23 - 22 1 45 | 8&° Fio.3

_g E16X-SVPB®L11-22A [ ] 22 16 15 | 220 | 28 - 27 | 135 5 5° 104 | Ja 9. SB-2570TR FT-8

. | E20S-SVPB® 11-26A [ ) 26 20 19 | 250 | 32 - 31 15.5 5 5°

T [E25T-SVPBRL16-31A [ 31 25 24 | 300 | 38 - 37 18 5 13° Fig.4 | SB-40125TRN FT-15

Passande skar Reservdelar
Hallare Passande skar Reservdelar
...-SVJPHL08-... VPO 0802 Underlaggsp. | Spannskruv | Nyckel (fér spannskruv)
vc OO 0802 .
%08 Beteckning s

...-SVJCRLO08-... =/

-SVPC.08-... Ve OO 0802 ﬁ =

..-SVJBRL11-...

" SVPBR1... vB OO 1103 0325-SVJBH16-40A0

(O40T-SVJB*®L 16-50A0
...-SVJB®L16-... SVN-32N SS-4N LW-4
" SVPB% 16-... VB OO 1604 0255-SVPB%16-31A0

(0328-SVPB?.16-40A0
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Anvindningsomrade for O-+-SVJ OO

SVARVNING

1. Val av verktyg

vBOO
1604 type vBOO

0000-5)87.16-500

\\
OO 20 \\S5¢
1103 type \%

'vc ® 00
0802 type

L2

2. Bearbetningsmetod

sfarisk bearbetning — - —-

vid utan hal finbearbetning
d=0.5mm d=0.5mm
(re=0.4) (re=0.4)

=

}

I\ 1 i

f skall vara under 0.05mm/varv vid radiell matning.

vid forborrat hal

sfarisk — - -
bearbetning

borrat hal

f skall vara under 0.05mm/varv vid radiell matning.

invandig 7,W<7,
planing

sfarisk bearbetning

invandig planing

)

Bearbetningsprocess
(DPlansvarva forst
(@Dérefter fardigstall diametern

3. Varning

— riskeras verktygsbrott

N

Dalig yta

Vid bearbetning forbi centrum

Denna typ av bearbetning &r méjlig,
men arbetsstycket kan skadas av spanor

Fixera véndskaret i
centrum av arbetsstycket

Vid invandig profilering ska

ap-véardet vara mindre an nosradien

o
©

216 sfarisk bearbetning

Justera maskinprogrammet
mindre &n hornradien (re)

(re) W
© [

1

% Mindre &n nosradien (re) /

[ Grader kan forekomma om ap &r storre &n hérnradien (re) ]

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

inre haldiam. (@3) for A12M-SVUC# 08-16AE
inre haldiam. (3) for A16Q-SVUBY.11-20AE
inre haldiam. (23) for A20R-SVUB® 11-25AE
rak haldiam. (#5) for A32S-SVUB% 16-40AE
Straight hole (¢d)
, ;
D] q
N
%
L2
L1
|
o I I — ] Hallare | L/D
o=t e =
Sasy| |
La h Hardmetall | ~7
Fig.2 Excellent | ~5.5
Stal ~4

o Hogerhallare med kylkanal

‘ Vansterskar passar i hogerhallare och hdgerskar passar i vansterhallare.

Skruvklamp
inre haldiam. (#3) for A12M-SVZCH 08-16AE
inre haldiam. (#3) for A16Q-SVZB% 11-20AE
inre haldiam. (#3) for A20R-SVZB% 11-25AE
rak haldiam. (@5) for A32S-SVZB¥. 16-40AE
y%éld\ar/n. 3 Straight hole (¢d)
e — Lg‘ g
20
7777777777 ALF:,—#{»
,,,,,,,,,, === Hallare | L/ID
Fig.3 Fig.4 Excellent | ~5.5
* Ingen underl&ggsplatta for SVZC® 08 type / SVZB®L 11 typ. Stal ~4

o Hogerhallare med kylkanal

Hogerskar passar i hdgerhallare och vansterskar passar i vansterhallare.

Dimensioner
Minsta X Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm) -
diam. oL | T | o Skruv Nyckel
T2 g c
Beteckning 6 28| L E
SEISE @&
R|L| @A |gD|H |L1|L2|L4|L5|F |S S| X E’
5 [ A12m-svuc?i 08-16AE @@ 16 |12 11[150]255]23] - |[115|55] 8° SB-2050TR FT-6
[a0] ° .
= [ A16Q-SVUB%.11-20AE @ ®| 20 |16 1518032527 | - |16] 8 | 8 Figl | og.05707R .8
3 | A20R-SVUB¥. 11-25AE @@ 25 (20192004531 - [18] 8 | 7] 04 | Ja
[0] o N
8 | A25S5-SVUBF16-34AE ®|®| 34 |25 |24 |250] 40 37| - |205|85]13 Fig.2
SB-40125TRN FT-15
i [ A32S-SVUB® 16-40AE ® @[ 40 [32 3120|8447 - |28 12] 9 Fig.1
S12M-SVUC? 08-16A @@ 16 |12 11[150]s5][23] - |115|55] 8 SB-2050TR FT-6
$16Q-SVUB®.11-20A @@ 20 [ 161518032527 - |16] 88 Fig.1
= SB-2570TR FT-8
& | S20R-SVUBY 11-25A @ @®| 25 [ 2019|2045 31| - | 18] 8 | 7° | 04 |Nej
$25S-SVUB®(16-34A @ |@®| 34 |25 2425040 [37 | - |205]85]13 Fig.2
SB-40125TRN FT-15
$32S-SVUB®16-40A ®|@®| 40 [ 3231|2084 47| - |28 12] 0 Fig.1
T [E12Q-svucHi08-18A ° 18 [ 12 | 11 [180] 2322 - [ 115]55] 8° SB-2050TR FT-6
@ | E16X-SVUBRL11-25A [ 25 |16 |15 22028 |27 | - [ 16| 8 | &
S 04 | Ja |Fig2| SB-2570TR FT-8
S [ E20S-SVUB®(11-29A ° 29 | 20 |19 | 250 | 32 | 30| - | 18| 8 | 7 a|re
T [E25T-SVUB%.16-34A ® 34 | 25 |24 |30 38 |37 | - [ 21 ]85]13 SB-40125TRN FT-15
5 | A12M-SVZCRL08-16AE ®@/@®@| 16 [ 12| 11[150]55]14 75| 15]|55] 8 SB-2050TR FT-6
[a1] o .
= [A16Q-SVZBY 11-20AE @@ 20 [ 161518032520 |10|16] 8 | 8 Figd | g os707R .8
8 | A20R-SVZB®.11-25AE ®|@®| 25 [ 20 19 |200]405]23 10| 18| 8 |7 | 04 | Ja
[0} R) o N
8 | A25S-SVZB* 16-34AE ®|@®| 34 |25 24250 30|34 | 175|205|85]13 Fig.4
SB-40125TRN FT-15
i} [ A325-SvZB®i 16-40AE ®|@®| 40 [ 3231|2505 36 |175|28 ] 12] 9 Fig.3
S12M-SVZC®.08-16A @@ 16 |12 11[150]255] 14 75| 15]55] 8 SB-2050TR FT-6
$16Q-SVZB 11-20A ®®| 20 [ 16 15]180 32520 10|16 8 | 8 Fig.3
b SB-2570TR FT-8
7 [ S20R-sVZBY 11-25A @ |®| 25 [ 2019 [200[405] 23| 10| 18] 8 | 7° | 04 |Nej
$25S-SVZB 16-34A ®|@®| 34 |25 |24 | 250 30 | 34 | 175|205]85]13 Fig.4
SB-40125TRN FT-15
$32S-SVZB 16-40A ® @] 40 [ 323125072536 |175|28 ] 12] o Fig.3
Passande skar Reservdelar
Hallare Passande skar Reservdelar
R
:gxgg"//tgg: vc OO 0802 Underlaggsp. | Spannskruv | Nyckel (for spannskruv)
9 Beteckning =
...-SVUBFRL11-...
e SVZBH M- vB OO 1103 ﬂ % /
...-SVUBF/16-...
...-SVZBF{16-... VB OO 1604 A258-SVUB"//t16-34AE
A32S-SVUBF(16-40AE
A25S-SVZBF{ 16-34AE SVN-32N SS-4N LW-4
A32S-SVZB®{ 16-40AE
460 SmiCut AB, Fliderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se



SVARVNING

SWUB(P) Skruvklamp
% rakt hal (¢d)
3° 3
) (! =) - 0 I _
A-SWUP-AER! F40 @ém > g an 18] @gﬂ&g N g
L2 6 L2
L1 L1
L4
— —=
09 5 EEE====Sg=
. e ] BT 5=
N _‘ Flg1 0° for AOBX-SWUBRL 08-10AE, A10L-SWUBF®L08-12AE
©) Fig.2
,—' 3
L | | a
— é@“ﬁ@*%ﬁf
g L2
L1 Hallare | LD
Fig3 Hardmetall | ~7
0°, ardmetall | ~
H‘ 77777 *7*7+} Excellent | ~5.5
L Stal ~4
o Hbgerhallare med kylkanal ‘ Vansterskar passar i hdgerhallare och hogerskar passar i vansterhallare.
Dimensioner
Minsta Reservdelar
Lager | hal- Matt (mm) o~
diam. o5& T | o Skruv Nyckel
Beteckni o |28 § ¢
eteckning c3|l x| E -
58212 @ |f&
R|L oA |eD|/ H L1 |L2|L3|L4| F | S ‘S X E’ I @/
/
S10H-SWUBF. 06-06AE (K 6 10| 9 [100] 21| - | 13| 3 | - |15°
S10H-SWUBF{. 06-07AE o o 7 10 | 9 [100|245| - | 15 | 35| - |13° Nej |Fig.1| SB-2035TR
% | S10H-SWUBR.08-08AE [ AK 8 10| 9 |100] 28 | - | 15| 4 | - |15°| 0.2 FT-6
2 "A08X-SWUBY. 08-10AE [ B ) 10 8 | 7 |120| 16|21 |16 | 5 | - |13 SB-2050TR
= .
© | A10L-SWUBF{08-12AE (K 12 10 | 9 [140| 20 | 25 |20 | 6 | - |10°
8| A12M-SWUPR(11-14AE 14 12| 11 |1 24 24 | 7 | - | &
2 S LA J %0 30 — 0.4 | Ja |Fig2| SB-2545TR FT-8
W | A16Q-SWUP*11-18AE o o . 16115 11801 30 | 37 | 30 | o 1
A16Q-SWUPF{ 16-18AE (K 3.5° 0.8 SB.4065TR FT15
A20R-SWUP®(16-22AE (2K 22 20 | 19 |200| 36 | 46 | 37 | 11 | - | 2° )
S10H-SWUB®.06-06A (K 6 10| 9 [100] 21| - [ 13| 3 | - [15°
S10H-SWUB®.06-07A (K 7 10| 9 [100] 25| - |15 |35 - |13° Fig.1| SB-2035TR
S10H-SWUB®08-08A (K 8 10| 9 [100] 28 | - | 15| 4 | - |15°| 0.2 FT-6
S08X-SWUB?L08-10A (K 10 8 | 7 |120| 16 |21 |16 | 5 | - |13
] - . SB-2050TR
&3 | S10L-SWUB 08-12A o o 12 10| 9 [140] 20 | 25 |20 | 6 | - |10 Nej
S12M-SWUP®L 11-14A 14 12 | 11 |150| 24 | 30 |24 | 7 | - | &
A LR/ 0.4 Fig2 | SB-2545TR FT-8
S16Q-SWUP® 11-18A (K 18 16115 11801 30 | 37 | 30 | o 1°
S16Q-SWUPR.16-18A o O 3.5° 0.5 SB4065TR FT15
S20R-SWUPF®{ 16-22A LA 22 20 | 19 |200| 36 | 46 | 37 | 11 | - | 2° ’
CO5H-SWUB?L06-06A [ AK 6 5 (44100 11| - | 11| 3 | - [18°
C06J-SWUBRL06-07A o o 7 6 |54 |10 12| - |12 35| - |13 Nej |Fig.3| SB-2035TR
CO07K-SWUB?.08-08A [ AK 8 7 |64(125| 13| - | 13| 4 | - |13
E08L-SWUBF{08-10A [ B 10 8 | 7 |140| 16 | 15|15 | 5 | - |13°] 0.2 FT-6
E10N-SWUB® 08-12A ([ AK 160 -
SB-2050TR
E10N-SWUBR.08-12A-2 / 3 [ 12 10| 9 [105] 20 | 19 |19 | 6 | - |10°
E10N-SWUB?.08-12A-1 / 2 [ 80 -
— | E12Q-SWUP#.11-14A o O 180 -
% E12Q-SWUP% 11-14A-2 / 3 [ 14 12 | 1112023 |22 |22 | 7 | - | &4
€ | E12Q-SWUP?{11-14A-1/ 2 [ 90 -
° 0.4 SB-2545TR FT-8
% | E16X-SWUPRL11-18A [ 2K ) 220 - Ja | Fig2
T 'E16x-sWUP% 11-18A2/3 ° 145 e 9
E16X-SWUPR.11-18A-1/ 2 [ 110 -
18 16 | 15 28 | 27 | 27| 9
E16X-SWUP®.16-18A o O 220 -
E16X-SWUP®(16-18A-2/ 3 [ J 145 - |35°
E16X-SWUP®{ 16-18A-1/ 2 [ 110 -
0.8 SB-4065TR FT-15
E20S-SWUPRL16-22A ([ AKJ 250 -
E20S-SWUP® 16-22A-2/ 3 ® 22 20 | 19 [165| 32 | 31 [ 31 [ 11| - | 2°
E20S-SWUP®( 16-22A-1/ 2 [ 125 -

Passande skar

Hallare Passande skar
...-SWUB®/06-... wB OO 0601
..-SWUB?/.08-... wB OO 0802
..-SWUP?{ 11-... wP OO 1102
...-SWUP®{ 16-... WP OO 1603

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

W Utforande

Excellent Bar

Ger mindre vibrationer och ett
battre spanfléde med invandig kylkanal.

Excellent Bar

Stal
Lag kostnad utan kylkanal

Stal

Hardmetall

Hog stabilitet for precision och stora éverhang.

W 462 SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se



THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

Bl Fordelar

® Utmarkt spanfilode
tack vare skruvspanning

® Minsta haldiameter: 8 mm

® Vandskar med 2 skareggar

@ Bra spankontroll och kostnadseffektivt % .
,_ |
: \ 4

med sintrad spanbrytare (GER---M)

463



SIGE invandig sparstickning

v

r
" Fordelar

@® Invandig sparstickning fran 8 mm diameter med tva skareggar

@® Bra spankontroll och kostnadseffektivt med sintrad
spanbrytare (GER---M)

@ Stabil spanavverkning med det nya skarsorten PR1025 (PR925)
® God spanevakuering genom stora spanutrymmen
@ Kylhal for optimal kylning

~

Forsta skarkanten

Andra skarkanten (baksidan)

GER---M-typ

Stora spanutrymmen med spéannskruv

b

N Finkorniote

SR
IPVD:TiCN-belaggning

N Y

Rinardmetallsubstratyy

Lang livslangd och stabil
invandig sparstickning med den
nya skarsorten PR1025 (Pr925)
(Finkornig hardmetall med PVD-
belaggning)

Slipad spanbrytare Slipad spanbrytare Sintrad spanbrytare
N GE %...A GE %...B GE %...C GE %....D GE %...E GER...CM GER...DM GER...EM
g | Beteckn.
E - GER...AR GER...BR GER...CR GER...DR
° 141451
2 101418515, | | 00 2120185
S 1.0:1.2: 1.25: 1,0; 1,2; 1,25; 1,0; 1,2; 1,25; 1,7;1,85; 1,95; 2,0; 1.95: 2.0: 2.25: 2.3
Srl;ir(-’ ’ 1 5 20 *1,45;1,5;2,0;2,5; | 1,45;1,5;2,0; |2,25;2,3; 2,5; 2,75; 2‘5.’2 75 2 8_‘3 0 1,5; 2,0; 2,5; 1,5;2,0;2,3; 2,5; | 1,5;2,0; 2,5; 3,0;
mm) | 0 2.0 for AR) 3,0 2,5;3,0 28303835 |\ 3,0;3,5 3,0; 3,5; 4,0 3,5; 4,0; 4,5; 5,0
e (1,0; 2,0 fér BR) |(2,0; 2,5; 3,0 fér CR) 4,0 " 5j . 6: 5 0’ ’
(2,0; 3,0 fér DR) T
2,5 (sparbredd 1,0)
g g 3,0 (sparbredd 1,5)
Max. 2,5 (spérbredd 1,0-1,45) | 3,0 (sparbredd 1,5-1,95) 3,0 (sparbredd 1,5 3.2 (spérbredd 2,0
spar- 3,0 (sparbredd 1,5-1,95) | 3,2 (sparbredd 2,0-2,3)
i 1,5 2,2 2,5 2,5 3,2 (sparbredd 2,0-2,5) | 4,5 (spérbredd 2,5-3,0)
jup 3,2 (spérbredd 2,0-2,8) | 4,5 (sparbredd 2,5-3,3) 45 spirbredd 30.4) | 55 (spirbrodd 35-40)
(mm) 45 (spérbredd 30-4,0) | 5,5 (sparbredd 35-4.3) P T o eoibredd 4550
6,5 (sparbredd 4,5-5,0) o 5P o7
s m;"'(gi';) o8 210, 012 014,016 220 @25, 032, 040 214,016 220 @25, 032, G40
o
2 % 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

=
=2
=

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



SPARSTICKNING

Jamfoérelse av spanevakueringen (sintrad spanbrytare)

Matning (mm/varv)

1.7262

0,03

0,07

Utvardering

SIGER1612C-EH
GER300-020CM(PR1025)

o

_—
8

o

N

f’i“s\

God spankontroll

Konkurrent A
Véandskéarets bredd 3 mm

) b
$

i

Brott pa
vandskaret

Instabil spankontroll
och dalig
spanbrytning

Konkurrent B
Véandskérets bredd 3 mm

&

9
&v-‘iﬁ i

4 4

-

o ¢
)

Instabil spankontroll
och dalig
spanbrytning

(Vc = 100 m/min, ap = 2,0 mm, vatbearbetning)

Jamforelse av spanevakuering
(Minsta haldiameter 8 mm)

Matning $52216
Utvardering
0,02 mm/varv
@ 2 o I}
SIGER0808A-EH "
GER200-010A oae
PR1025 (PRozs : LN
S0
Konk c ﬂ '
VAT I ¥
bredd ® @
2mm =_f\ Spanbildning

[ Ve = 50 m/min, ap = 1,25 mm, vatbearbetning]

Val av vandskar

Intern utvardering

Jamforelse av slitstyrkan

o o o

a4

n S (2]
T T

0,10
0,08

Slitage (mm)

0,06 |
0,04

0,02

Konkurrent D (PVD)

— Konkurrent E (PVD)

40
Bearbetningstid T (min)

60

100

[ Ve =100 m/min, ap =1 mm, f = 0,05 mm/varv,
invandig sparstickning vatbearbetning, $S2234 ]

Anvandningsomrade

PVD-belagd
@ : Litt intermittent / 1:a val Cermet Hard- Hardmetall
metall
O : Latt intermittent / 2:a val
. N . =) 0 &
@ : Kontinuerligt / 1:a val g 8 g ‘Lf_> 2
O : Kontinuerligt / 2:a val % ol = E
= ol o
Olegerat stal/
P legerat stal O g
M Rostfritt stal O o
K Gjutjarn
N Icke-jarn-metaller
S Titanlegeringar
Hardat stal ®
H (upp till 40 HRC)
Hardat stal
(fr o m 40 HRC)
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SIGE invandig sparstickning

Véandskar
Matt (mm) Cermet b%\lg%_d hardmetall
P nde
Geometri Beteckning g = 2 = vektygs-
W B |Clre|A|L|H|gal 2 | E | B | E hallare
Vindskar avbildad i hégerutférande R|L/IRIL|IR|L|R]|L
GEY 100-005A |1,00 K I I K
120-005A [1,20 0,05 e 0|00 1K)
125-005A |1,25|15 | 1,8 6,69|65 (25825 @ | ®|® | ® o | o SIGEL.AEH
: e W& ’ SIGE %...A-WH
150-010A |1,50 o1 e oo o K
ﬁ. 200-010A | 2,00 ' o elo|o °ole
. 4 GEY 100-005B |1,00 e/ o0 0@ 1K)
w 120-005B  [1,20 0,05 K K
125-005B  [1,25 ] e oo 0@ K
145-010B  [1,45 [ B B 3K ) ® | ® | SIGE®{...B-EH
150-010B  [1,50 22|26 0,11 846/ 8213181 27 Fg T g (@ | ® @ | @ | SIGE %....B-WH
200-010B | 2,00 ] e oo 0 1K)
250-020B | 2,50 02 K K
300-020B | 3,00 ’ e oo o K
- |GER  100-050AR |1,00 0,5 ° °
,,»f’é ~ = 15|18 6,69| 65 |258| 25 — o g:g:gﬁm
. "e: 200-100AR | 2,00 1,0 ° °
3
M “~|GER  100-050BR |1,00 0,5 ° ° SIGER._B-EH
22| 2,6 8,46 82 |318| 2,7 — — SIGER. . BWH
. 200-100BR | 2,00 1,0 ° °
Fullradie
GEY 100-005C |1,00 ORI
120-005C _ |1,20 005 ° o o @
125-005C  [1,25 ’ o o000 |0
140-005C _ [1,40 ] ° e o @
145-010C _ [1,45 OIIININIK
150-010C _|1,50 OIIRIIIK)
170-010C |1,70| 25 | 27 | (. | 58 |1148405| 28 | ® I SIGE %...C-EH
185-010C  [1,85 ’ ° I
195-010C  [1,95 ° I
200-010C | 2,00 ] OIIRIINIK
250-020C | 2,50 IIRIIEIK)
300-020C | 3,00 0,2 OIIININIK)
350-020C | 3,50 OIIRIINIK
GEY 100-005D |1,00 005 OIIRININIK
> a 140-005D [1,40| 25 ’ ° o o @
145-010D  [1,45 OIEIININIK)
150-010D _|1,50 OIIRIINIK
170-010D |70, , o ° I
185-010D [1,85| 0,10 ° e oo
_ 195-010D (1,95 ° o oo
. 200-010D | 2,00 OIEIININIK
225-010D | 2,25 48| |68 (1644]505| 34 | @ I SIGE %...D-EH
230-020D 230 ., OIIRININIK
250-020D | 2,50 OIIRINIIK)
275-020D [2,75 ° I
280-020D | 2,80 0.20 ° e o @
300-020D | 3,00 ’ ORI
. 330-020D |330, ° o o @
GER300-020D-400-020D 350-020D 3,50 ’ (BR BE AK 2K 3K )
400-020D | 4,00 OIIRININIK
GEY 100-005E |1,00| 25 1 0,05 | OIIININIK
150-010E__|1,50 e o 0o/0o 0|0
G2 170-010E_|1.70| . o ° e oo
185-010E  [1,85| ° I
195-010E | 1,95 0.1 ° olole
200-010E | 2,00 ORI
225-010E [2,25] 3,2 | ° (A 3K
230-020E  |2,30 o o 0o/0o 0|0
250-020E | 2,50 OIIIINIK
275-020E  [2,75 6,8 9,54 2166|555 | 44 | @ TEK 3K ) SIGE %i...E-EH
280-020E | 2,80 4,5 ° I
300-020E | 3,00 OIIRIIEIK)
330-020E |3,30 02 ° o o @
350-020E | 3,50 ’ OIIRININIK
400-020E | 4,00 5,5 OIIRININIK
430-020E | 4,30 ° KK
GER450-020E-500-020E 450-020E 4,50 'Y K IE XK K )
460-020E | 4,60 | 6,5 ° I
500-020E__ | 5,00 e o000 0




Vandskar

Matt (mm) Cermet bF;\Ila%-d Hardmetall
. Passande
Geometri Beteckning 2 5 © o vektygs-
8 = = = hallare
Wi B|Clre| A|lL|H|@d Z & & =5
Vandskér avbildad i hégerutforande R|L/IR|L|R|L|R
GER 200-100CR 2,00 1,0 [ ®
a 250-125CR |2,50| 2,5 | 2,7 |1,25| 5,8 (11,48(4,05| 2,8 o () SIGER...C-EH
300-150CR (3,00 1,5 [ ] ®
GER 200-100DR |2,00| 3,2 1,0 o (]
4,8 6,8 (16,44/5,05| 3,4 SIGER...D-EH
Fullradie 300-150DR |3,00| 4,5 1,5 ® °
GER 150-010CM |1,50 [ ]
0,1
200-010CM |2,00 [ )
250-020CM [2,50| 2,5 | 2,7 5,8 (11,48(4,05| 2,8 o SIGER...C-EH
300-020CM | 3,00 0,2 [
350-020CM | 3,50 [
. GER 150-010DM |1,50| 3,0 [}
» 0,1
200-010DM 2,00 [}
230-020DM 2,30/ 3,2 [}
250-020DM 2,50 4,8 6,8 (16,44/5,05| 3,4 [} SIGER...D-EH
GER150-010DM-200-010DM
GER150-010EM-200-010EM 300-020DM 3,00 0,2 o
350-020DM (3,50 4,5 [ J
400-020DM 4,00 [}
. GER 150-010EM (1,50| 3,0 [ J
- 0,1
200-010EM |2,00| 3,2 [ J
GER230-020DM-250-020DM
GZERggE-gggEM-igg-gggEM 250-020EM 12,50 a5 d
300-020EM (3,00| °
6,8 9,54|21,66|5,55| 4,4 SIGER...E-EH
350-020EM |3,50 [
5,5 0,2
400-020EM (4,00 [
450-020EM (4,50 [
GERS000200M o0 ool 65
GER450-020EN-500-020EM 500-020EM |5,00 d
* Matt B anger sparets maximala djup. @®: Lagerhalls

Spanvinkel (o) efter montering

Spanvinkel (o) efter montering (pa mitten av skarkanten)

Beteckning
Slipade spanbrytare a Sintrade spanbrytare o
GE %(100-005A-GE ¥ 200-010A .

SIGE 0808A-EH | rpq00-050AR-GER200-100AR 5 - -
1010B-EH | GE % 100-005B-GE % 300-020B 5 ) )
1210B-EH | GER100-050BR-GER200-100BR
1412C-EH .
1412C-EH | GE %(100-005C-GE ¥ 350-020C . i
1o120.£n | GER200-100CR-GER300-150CR 8 GER150-010CM-GER350-020CM 10

GE %.100-005D-GE % 400-020D . .
2020D-EH | Gfooio DR GER300-150DR 9 GER150-010DM-GER400-020DM 10
2525E-EH
3232E-EH | GE %(100-005E-GE % 500-020E 10° GER150-010EM-GER500-020EM 10°
4032E-EH

GE %(100-005A-GE % 200-010A .

SIGE . 0808A-WH | Fpq00-050AR-GER200-100AR 5 - -
1010B-WH | GE % 100-005B-GE % 300-020B 5 ) )
12108-WH | GER100-050BR-GER200-100BR
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SIGE invandig sparstickning

dampande material)

SIGE-EH Excellent Bar med kylhal (

5/ >

@ Bild: Hogerutférande

Kylhél (o) 20 Kylhél (o)
¥ T
atl ki q I\ = Q| F;
3 Fig.1 \ /L W = QI Fig.2
a
Kylhal (@) Kylhdl (o)
=
] )
‘ Q| Fig.3 ==—Ql Fig4
1612C-EH-skaft med tre
Kylhal (o) spannplattor (upptill, nedtill
och pa ena sidan)
3| Fig.5

Kylhal ()

al
,,,,,,,,,, 3 Fig.6

Hogerskar for hogerhallare, vansterskar for vansterhallare.

Dimensioner
Min. . Reservdelar
Lager|, . Matt (mm) =

Beteckn hal-g ; Spannskruv | Nyckel o do vAndsk

eteckning orm assande vandskar
ey
R|L| oA |oD| H |L1|L2| F| T |eod = | A /
g ° DT

i GE 100-005A~GE®( 200-010A
SIGE?. O0808A-EH | @ @ 8 8 |7.2|100| 20 | 4.8 |1.5| 3 |Fig.1|SB-2045TRN| FT-6 - GER100-050AR~GER200-100AR

1010B-EH @ @ 10 25 | 6.2 Fig.1 GE®/100-005B~GE®| 300-020B
1210B-EH | @ | @] 12 101 9 125 30| 7 22| 3 Fig.2 SB-2255TR | - | DT-7 | GER100-050BR-GER200-100BR
1412C-EH (@ | @] 14 |, 338 Fig-3 GE® 100-005C~GE?( 350-020C
1612C-EH @ | ® 11.4/150| 20 25| 4 |Fig.4| SB-2570TR | FT-8 - GER150-010CM~GER350-020CM
1616C-EH | ® | ® 16 16 20 8.5 GER200-100CR~GER300-150CR
GE100-005D~GE% 400-020D
2020D-EH @ (@ | 20 20 | 19 |180| 40 [121|45| 5 Fia.5 SB-3080TR |FT-10| - GER150-010DM~GER400-020DM
19- GER200-100DR~GER300-150DR

2525E-EH @ | @ | 25 25 | 24 |200| 45 |15.6 G, 100-005E-GER 500-020E

L a 5 ~ L5 =
3232E-EH @ @ | 32 32 130.4 220 55 |19 | 65| 5 SB-4085TR |FT-15| - GER150-010EM~GER500-020EM
4032E-EH @ @ | 40 250 | 45 | 23 Fig.6

* T anger sparets maxdjup for verktygshallaren. B anger sparets maxdjup for vandskéret.

®:Lagerhalls

SIGE-WH hardmetallskaft med kylhal

@ Bild: Hogerutférande

L%l

[=]
S}

Z%I

Hogerskar for hogerhallare, vansterskér for vansterhallare.

Kylhal (o)

Kylhal (o)

Kylhal (@)

Fig.1

Fig.2

Fig.3

Dimensioner
Min. . Reservdelar
Lager|, . o Matt (mm) =
Beteckni hal- . Spannskruv | Nyckel b do vandeks
etecknin orm assande vandskar
9 @) FT <2
R| L oA (oD | H | L1 | L2 | F T | ed = /
g - DT
GE#.100-005A~GE®(200-010A
SIGEY. 0808A-WH (@ (@ | 8 | 8 |7.2|125 28 48|15/ 3 y 1SB-2045TRN FT-6 | - | QER100.050AR GEROTI00AR
1010B-WH |@ |@| 10 125| 35 | 6.2 19 GE9.100-005B~GE®/, 300-0208
1210B-WH (@ @ | 12 10| 9 140 | 45 | 7 22| 3 SB-2255TR - | BT-7 |GER100-050BR~GER200-100BR
1412C-WH @ @ | 14 150 | 50 | 8.7 Fig.2 GE®{ 100-005C~GER{ 350-020C
12 |11.4 25| 4 . SB-2570TR | FT-8 | DT-8 |GER150-010CM~GER350-020CM
1612C-WH @ @ | 16 180| 20 | 8.5 Fig.3 GER200-100CR~GER300-150CR

* T anger sparets maxdjup for verktygshallaren. B anger sparets maxdjup fér vand- |

®:Lagerhalls




SIGE-WH (for hylshallare)

SPARSTICKNING

? &

@ Bild: Hogerutférande

Hogerskar for hogerhallare, véansterskar for vansterhallare.

&

Kylhal (2)

Kylhal (2) Fig. 1

Fig. 2

Dimensioner
. Reservdelar
Min.
Matt (mm
_ o | hal-0 (mm) Spannskruv | Nyckel ) )
Beteckning = Form Passande vandskar
- @) FT <2
6A |oD | H [L1|[L2| F | T |od v /
° DT
SIGER 1008B-WH-90 | @ | 10 8 |72 25 | 5.6 GER100-005B~GER300-020B
90 2.2 | 3 | Fig.1 | SB-2255TR - DT-7
1210B-WH-90 | @ 12 10 | 9.4 30 | 6.6 GER100-050BR~GER200-100BR
GER100-005C~GER350-020C
1412C-WH-90 | @ 14 12 {11490 | 35 | 74 | 25| 3 | Fig.2 | SB-2570TR | FT-8 - GER150-010CM~GER350-020CM
GER200-100CR~GER300-150CR
Hylshallare
H/2 _H1 10, 25 = 10
Q\
| ) Wz
I@ %E O }‘@* SINE: %D |
: = = 70
25°
45
. . L2
— [P —
 A— e - g - T —
@ Bild: Hogerutférande Fig.3 @ Bild: Hégerutférande Fig_4
. Reservdelar
Matt (mm) "
Spénnskruv | Nyckel - .
. Anvandbara i
Beteckning Lager Form f5liand Ki
d1 |oD1|eD2|ed2 | H | H1 | L1 | L2 S cuande maskiner
o
<
SHA 0820-120 o 8 .
1020-120 ° 10 20 14 12 19 19.25| 120 - |Fig.3 égSF?QWASINO
SHA 0825.0-135 [ ) 8 14 _ HS6x4P LW-3 TSUGAMI
1025.0-135 [ ) 10 | 25 14 | 24 | 115|135 | 17 |Fig.4 MIYIANO
1225.0-135 o 12 16
SHA 0819-120 [ ) 8 .
1019-120 ° 10 19.05| 14 12 18 [8.75| 120 - |Fig.3
SHA 0820-120 [ ) 8 .
1020-120 e |10 20| M| 12] 1992501200 - [Fig3) g e LW-3 CITIZEN
SHA 0825.4-120 o 8 14
1025.4-120 [ ] 10 |25.4 14 |24.4 | 12 | 120 | 17 |Fig.4
1225.4-120 [ ) 12 16
SHA 0822-125 o 8 14
1022-125 [ ) 10 | 22 14 | 21 10 | 125 - |Fig.3| HS6x4P LW-3 NOMURA VTC
1222-125 [ ) 12 16
SHA 0823-120 [ ) 8 14
1023-120 o 10 | 23 14 | 22 |10.5| 120 | 16 |Fig.4| HS6x4P LW-3 NOMURA VTC
1223-120 @ 12 16

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se
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SIGE invandig sparstickning

Rekommenderad skéardata (slipad spanbrytare: GE ®....A(R), GE ®....B(R))

@ fvid sparstickning (mm/varv)

Sz I i) @ _fvid sidledssvarvning (mm/varv)
Material Cermet ﬁlva?d%ee!?gfi Hardmetall @® ap vid sidledssvarvning (mm) Annr’innérk-
8 87 = GE "L GE %t GE ¥ °
2 = = 100-200-010A 100-200-010B 250-300-020B
- ac X 100-200-100AR 100-200-100BR
@0,01-0,03 @ 0,02-0,04 @ 0,02-0,04
Olegerat stal 50%80 so‘fso - ©0,01-0,03 @ 0,02-0,04 @0,02-0,04
® Max 0,05 ® Max 0,05 ® Max 0,1
. ©0,01-0,03 @ 0,02-0,04 @ 0,02-0,04
Legerat stél 50.80 50.80 - 20,01-0,03 20,02-0,04 20,02-0,04
® Max 0,05 ® Max 0,05 ® Max 0,1
®0,01-0,03 ©0,01-0,03 ®0,01-0,03
Rostfritt stal - 50f80 - @0,01-0,03 ®0,01-0,03 ®0,01-0,03
® Max 0,05 ® Max 0,05 ® Max 0,1 med
©0,01-0,03 @ 0,02-0,04 @ 0,02-0,04 skarvatska
Gjutjarn - - 50{(80 ©0,01-0,03 @ 0,02-0,04 ®0,02-0,04
® Max 0,05 ® Max 0,05 ® Max 0,1
©0,01-0,03 ®0,02-0,04 @ 0,02-0,04
Aluminium - - 50:‘1(00 ©0,01-0,03 @ 0,02-0,04 @0,02-0,04
® Max 0,1 ® Max 0,1 ® Max 0,2
@0,01-0,03 0,02-0,04 @ 0,02-0,04
Massing - - 50_"1‘ 00 @0,01-0,03 @ 0,02-0,04 ®0,02-0,04
® Max 0,1 @ Max 0,1 ® Max 0,2
*: Forsta val ¥: Andra val
- L] o}
Rekommenderad skérdata (slipad spanbrytare: GE . ...C(R), GE *{...D(R), GE *{...E)
@ f vid sparstickning (mm/varv)
Skarhastighet (m/min) @ fvid sidledssvarvning (mm/varv)
® ap vid sidledssvarvning (mm)
PWD-beiagd | Hard- | o GE' GETL
Material Cormet | hirneal | metall 1%%022%(%gc 22\‘3%[23305091%2000% A"n”i“n'a's;k'
o o5 GEL GEL | o S 0
& g g i) 100-145-010D | 150-195-010D 200-100DR 300-150DR
2 EC z GE
= ol o GE . GE®. 200-225010 GE R GER. GER.
100-010E 150-195-010E 930-020F 250-330-020E 350-430-020E | 450-500-020E
® 2¥2/-0,08 | ©0,03-008 | ©0,04-009 | ®0,04-0,09 | ®0,05-0,12 | ®0,05-0,12 | ®0,05-0,12
Olegerat stal 120%?1 80 603: 40 - ©0,03-008 | ®0,03-008 | ®0,04-009 | ®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
@ 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
Legerat stal 100{:%1 60 603: 20 - @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
©0,03-007 | ©®0,03-007 | ©®0,04-0,08 | ®0,04-0,08 | @ 0,05-0,1 0,05-0,1 @ 0,05-0,1
Rostfritt stal 70j”; 30 60-*1' 10 - @0,03-0,1 @0,03-0,1 ©0,04-008 | ®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 med skar-
©0,03-008 | ©®0,03-008 | ®0,04-009 | ®0,04-0,09 | ®0,05-0,12 | ®0,05-0,12 | ®0,05-0,12 vétska
Gjutjarn - - 60:: 00 | 2003008 |@003-008 |®004-009 |@004-000 |@0050,1 @ 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
©0,05-0,12 | ®0,05-0,12 | @®0,05-015 | ®0,05-015 | ®0,08-0,15 | ®0,08-0,15 | ®0,08-0,15
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
® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,8 ® Max 0,8 ® Max 0,8
® 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
Massing - - 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
® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,5 ® Max 0,8 ® Max 0,8 ® Max 0,8
*: Forsta val +: Andra val
. . o
Rekommenderad skardata (sintrad spanbrytare)
Skarhastighet (m/min) [©) fIV|d.sparst|ckn|n.g (mm/varv)
@ f vid sidledssvarvning (mm/varv)
Cermet F;]\;?dbmﬂ?gf gggﬁ ® ap vid sidledssvarvning (mm)
Material GER GER Anmarkning
(=] e o 150-200-010CM | 250-350-020CM
I al
8 So E GER GER GER
4 o E G 150-200-010DM 230-250-020DM | 300-400-020DM
= as= GER GER GER GER
150-200-010EM 250-300-020EM | 350-400-020EM | 450-500-020EM
® Z82/-0,1 |®0,03-0,12 |® 0,04-0,12 |® 0,05-0,12 |® 0,05-0,12 |@® 0,05-0,12
Olegerat stal - 60-’:60 - @ 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
* ® 0,03-0,1 ® 0,03-0,1 ® 0,04-0,12 |® 0,05-0,12 |® 0,05-0,12 |® 0,05-0,12 med
Legerat stal - 60-140 - @ 0,03-0,1 @ 0,03-0,1 @ 0,04-0,1 @ 0,05-0,1 @ 0,05-0,1 @ 0,05-0,1 skiirvatska
® Max 1,0 ® Max 1,5 ® Max 1,5 ® Max 1,5 ® Max 1,5 ® Max 1,5
@ 0,03-0,08 |® 0,03-0,08 |® 0,04-0,08 |® 0,05-0,1 @ 0,05-0,1 ® 0,05-0,1
Rostfritt stal - 60:1 0 - ® 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
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THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCERA

B Fordelar =
@ Brett produktutbud Ny O
PVD-belagd hardmetall / PVD-belagd hardmetall for

3 skareqgar GBA i spér_stickning

PR1115/ PR905

@ Smidig spanevakuering, eftersom ingen stérning uppstar spénf’ck‘an\ '

Vindskirshallare for -
utviandig sparstickning
Vandskarshallare for
invandig sparstickning
@ God spankontroll tack vare sintrad spanbrytare

GBA-MY

Forbattrad spankontroll, stabil bearbetning
471
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GBA, utvandig sparstickning

PVD-belagd hardmetall for stal

PR1115

Fordelar

@ Tack vare micrograin-hardmetallsubstrat har
materialets seghet férbattrats avsevart jamfért med
den befintliga hdrdmetallsorten (PR930).

@ Slitstyrkan har férbattrats betydligt med
"New fine Surface PVD Coating".

@ Anvinds frimst fér kontinuerliga och intermittenta
snitt med medelhég till hg skdrhastighet.

@ PR1115

Struktur Fordelar

* Hog hardhet (30GPa)
* Hog vidhaftning

=Ny FS (fine surface)
-belaggning (TiAIN)
Lémglig,fbr héghastighets-
bear| itnmg och med utmarkt

slitstyrka * Maximalt preciserad och

forbattrad sammanséttning

« Overlagsen oxidations-
bestandighet (800°C)

Hog
skarhastighet
(150m/min]

Medelhdg
skarhastighet
[100m/min}

Baserad pa TiAIN PVD-belaggningen, som har en hoég
ytjamnhet och mycket god slitstyrka. Den nya FS-
belaggningen (TiAIN) har en &nnu hégre hardhet och
vidhéaftning an den befintliga FS-beldggningen.

PVD-belagd hardmetall for gjutjarn

PR905

Fordelar
@ Hogeffektiv & stabil for gjutjarnsbearbetning.

Ldg
skérhastighet
[50m/min}

PR1115

PR30

Snitt

Kontinuerligt | Létt intermittent |  Intermittent

DO OO &

@ Lang verktygslivslingd genom TiAIN-beldggning med hég ytjamnhet, slitstyrka och

temperaturstabilitet.

@ Stabil bearbetning genom speciellt hardmetallsubstrat med hég hardhet och hég hélifasthet.
Detta minskar plastisk deformation och risk for urflisningar.

Bearbetningsexempel

Rekommenderad skardata

ss 1 650 - Skarhastighet (m/min)
Ul Material Sorter
* Muff Slipad MY-
+ Vc = 160 m/min spanbrytare | spanbrytare
«ap=22mm
(spardjup)
- F2 0,05~0,12 mm/v Olegerat stél PR1115 | 80~180 | 80~200
+ Vatbearbetning
+ GBA43L150-020 5
(PR1115)
Legerat stal PR1115 80~160 80~180
PR1 1 1 5 200 st/skaregg

Konkurrent A 100 st/skéregg Rostfritt stal PR1115 60~130 60~150
« PR1115 har forbattrat verktygets livslangd mer an tva ganger jamfort
med konkurrent A.

Anvéndarens utvérdering Gj utjéirn PR905 80~180 -




SPARSTICKNING

Vandskar med 3 skireggar for sparstickning med sintrad spanbrytare

GBA-MY

Fordelar

@ Den sintrade spanbrytaren krullar spanen bra
och evakuerar spanen med latthet.

@ Hog kostnadseffektivitet genom att skaren ar
sintrade med hég precision med 3 skareggar.

@ Passar fér obemannad produktion tack vare
den utmaérkta spankontrollen.

Spanbrytarens konstruktion

God spankontroll tack vare de

framre bulorna. Forbattrad spankontroll for

1 sega material tack vare de
bakre bulorna.

Spanbredd

God ytfinish tack
vare att spanbredden
blir mindre an

sparstickningsbredden. Lagre skarkraft p.g.a.

14° - 15° spanvinkel.

Sparstickningsbredd

Jamfoérelse av spanbrytning Jamforelse av skarkrafter
N)
800
Matning (mm/varv) 0,08 0.1 0.15 700 ]
e ) o e N
¥ o a i o 500 —
Konventionellt slipad : b r 4 400 M
Spéanbrytare A ; ,‘ g 300 -
{Skardata) 200 ]
SS2244
Vc = 150 m/min (500SFM) 100 —
Vatbearbetning
GBA-MY ‘ Konventionellt ‘ Konventionellt
slipad sintrad
spanbrytare spanbrytare
Matning (mm/varv) 0,08 0,1 0,15 (Skardata)
. _F F . $52234
o) oo _i Vc =120 m/min (400SFM)
Bredd 0,5 mm ¥ - s @ £ f=0,1 mm/varv
R - Bredd: 3,0 mm
Bredd 1,0 mm : . . L Skarkraften for GBA-MY ar lika lag som
i for konventionella, slipade spanbrytare
P och mycket lagre an fér konventionella,
araata, A
$S2216 Vc = 150 m/min (500SFM) Vatbearbetning sintrade spanbrytare.
GBA43R400-040MY

Vandskarshallare for
utvandig sparstickning \
Véandskarshallare for -
invandig sparstickning \\

Fordelar '
@ Smidig spanevakuering, eftersom ingen stérning uppstar i Q ‘
=
-l -

spanfickan

@ Passar fér automatisk produktion, eftersom man g™
latt kan byta ut skéaren
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GBA, utvandig sparstickning

DlmenS|oner P (L)tlez%?:t;g” ©le Anvandnings-
(mm) M |Rostfritt stal Ole@ omrade
K |Gjutjam [ @) @ : Latt intermittent /
Beteckning a T oD T:aval
N |icke-jammetaller ° @ . Latt Intermittent /
2:aval
GBA32_ 9.525 3.18 4.4 S |Titanlegeringar (")
@ : Kontinuerligt /
GBA43_ 12,70 4.76 5.5 e o Ol @ taval
H Hardat ol O : Kontinuerligt /
GBA43%.480 12,70 5.00 5.5 (40HRC~) 2aval
Dimensioner | Germet FVDbelagd |ym| cBN | PCD
Geometri Beteckning | p&i3Tiing 82/8/28/222|8 8|88|2| veryganilre
Wbrs§z§grg;zzznn
FlEEEdEE 8B eeL
Bilden av vandskéret &r hdgerutforande. = =
GBA32y (033-055 . 0.33] 0.8 )
050-005  |GBA32%. 050 |0,50| 1.0 RO @ o
050-005 3 . 050 1.2 ( JKJ
075-005 |GBA32% 075 |0.75 0.05 RO O® O e e
095-005 095 |0.95 ) RO ®© e e e
100-005 100 |1.00 (L JIe 2K JK 2K )
110-005 110 [1.10 0|0
120-005 120 |1.20] 2.0 O|0
125-020 125 |1.25 e e e e
130-020 130 [1.30 Olo
140-020 140 |1.40 OO KGBA®....16
145-020 145 [1.45 KGBAS®L...16
145-020 . 1.45| 2.5 o0
150-020 |GBA32y 150 |1.50| 2.0 ™Y
150-020 . 1.50| 2.5 ()
160-020 |GBA32% 160 |1.60 0.2 OlO
170-020 170 |1.70| 2.0 0|0
175-020 |GBA32% 175 |1.75 Y
175-020 - 1,75 [ JK J
200-020 |GBA32% 200 | 2,00 (] ( J 2K )
225-020 225 (2,25 25 0|0
250-020 250 | 2,50 R ( 2 2K )
w003 300-020 300 3,00 0|0
A re e
E GBA43% 125-010 . 1,25 0,1 )
ﬁ g 125020 |GBA43+ 125 1,25 , o (] L J g g
I 140-020 140 [1,40] 77 | 0,2
Te— i 145:020 145 1,45 RIO|@®
145-020 s 1,45 0,2 ( JK )
150-010 . 1,50 0,1 Y
150-020 |GBA43% 150 | 1,50 ( JKJ KGBA +...22-15
170-020 170 [1,70 KGBAS ¥...22-15
175-020 175 |1,75 0,2 ® O 0 e
185-020 185 |1,85| 3,5 R|O [ JK JK )
195-020 195 |1,95
200-010 . 2.00 0,1 Y
200-020 |GBA43% 200 | 2,00 o0
225-020 225 [2,25 0,2 Olo
230-020 230 |2,30 o0
250-010 . 250 5,0 | 0,1 () ﬁggﬁ fggggg
KGBA %...22-25
250-030 |GBA43% 250 | 2,50 | 4,0 ® O e ( &ggﬁiﬁggzﬁ%
KGBAS #...22-25T5
250-030 - |2s0]50 o0 KGBA 1 | 25.95T3
0,3
KGBA %...22-25
265-030 |GBA43+ 265 |2,65| 4,0 RO @ [ ﬁggﬁﬁ“‘zﬁzzé%
KGBAS ¥...22-25T5
265-030 - |285]50 o0 KGBA 1 | 25.95T3
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SPARSTICKNING

Olegerat stal /

Dimensioner P | Cogerat st O e Anvéindnings-
(mm) M |Rostfritt stal Ole omrade
K |Giutjarn " @) @ : Latt intermittent /
Beteckning a T oD 1:aval
N |icke-jammetaller o © : Litt Intermittent /
é:a val
GBA32_ 9.525 3,18 4.4 S |Titanlegeringar (") oK ot
. Kontinuerligt
GBA43_ 12,70 4,76 5,5 oG Ole taval
H Hardat stal O : Kontinuerligt /
GBA43 1480 12,70 5,00 5,5 (40HRO~) 2aval
Dimensioner PVD-belagd
(mm) Cermet| *\ s imetanl |HM| CBN PCD
Geometri ; Gammal (=} %) m o wl | o Passande
Beteckning | geteckning 8§88 8822 g 8 83 Verktygshallare
Wi b|re|lg|z|BIRI-|82|2 22 06|8
Z - EEciEfcnomdia|g
Bilden av vindskéret ar hogerutforande. - o ¥ ¥ ¥ X X
KGBA +...22-25
GBASI 280030 |GBAMS 20 (28040 | | @O @ ° KaBASY. 2220
' KGBAS...22-25T5
LA : 280 50 L dlhd KGBAs...22-25T5
300-010 - 3,00| 50 | 0,1 ) KGBAy...22-25T5
KGBAY...22-25
300-030 |GBA43% 300 (3,00 4,0 e O|e® ° KaBASY. 2229
KGBAS...22-25T5
wow | - 30050 oo KGBAL..25.275
320030 |GBA43y 320 |3,20 03 KGBAx...22-25
325-030 325 |3,25] 40 R KGBASY. 2229
330-030 |GBA43% 330 |3,30 RIO @ [ KGBAY...22-25T5
mow | - |30 50 oo KGBAL..22.25T5
350-010 - 3,50 5,0 | 0,1 °
350030 |GBA43x 350 |3,50 3| @C o e e e
400-010 - 4,00 0,1 L
KGBAy...22-35
400-040 | GBA43x 400 | 4,00 50 0O e 000 KGBAS+ -.22.35
430-040 40 430 04 RIO|eo/elee®
450-040 450 (4,50 ’ RO O®®® e
480-040 480 4,80 RIO®® e e
GBA43 175-020MY |GBA43x 175MY| 1,75 ° o0
185-020MY 185MY | 1,85 ° o0 KGBA...22-15
35| 0,2 KGBAS?...22-15
200-020MY 200MY | 2,00 o 0
230-020MY 230MY | 2,30 ° o0
KGBAy...22-25
250-030MY | GBA431. 250MY | 2,50 | 4,0 ° ° S 2
KGBAS?...22-25T5
250-030MY . 2,50 | 5,0 ° KB AL-22 25T
a KGBAY...22-25
265-030MY | GBA431. 265MY | 2,65 | 4,0 ° ° KaBASY. 2229
e KGBASY...22-25T5
Sintrad spanbrytare n
" 265-030MY . 2,65 5,0 ° KOBAL..22.2515
W 03 KGBA:...22-25
spanbrytare 300-030MY | GBA431. 300MY 3,00 | 4,0 ° ° KBS 222
4 KGBAS...22-25T5
e &
KGBAy...22-25T5
v 300-030MY j 300/ 50 o KGBAS...22-25T5
KGBAR...22-25
330-030MY | GBA43x 330MY |3,30 | 4,0 R R T
KGBASL...22-25T5
330-030MY . 3,30 50 ° K AL-22 20T
350-030MY | GBA431. 350MY| 3,50 | ® i KGBAY...22-35
400-040MY 400my|400| [ 04 | @ ) KGBAS?...22-35

@: Lagerhalls O: Lagerhalls ej
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GBA, utvandig sparstickning

Olegerat stal /

Dimensioner P | Lagerat st Ole Anvandnings-
(mm) M |Rostfritt stal Ol @ omrade
K |Gijutjarn [N} @ : Latt intermittent /
Beteckning a T oD 1:a val
N |lcke-jammetall et o @) 2 Latt :ntermittent /
:aval
GBA32_ 9.525 3,18 4,4 S |Titanlegeringar (") [ )
@ : Kontinuerligt /
Hérdat stal 1:aval
GBA43_ 12,70 4,76 5,5 (o40HHO) Ole
H Hardat stal O : Kontinuerligt /
GBA43:480 12,70 5,00 5,5 (40HRC~) O e 2aval
Dimensioner PVD-belagd
(mm) Cermet hardmetall HM| CBN PCD
Geometri ; Gammal =) 0 Mo wM v o Passande
g Beteckning | ggteckning NgI8|8 =822 5 8| 8|5| Verktygshaliare
Wi b|re|g|z|BgIR2I-|82(2 2 2 0|0
Z FlglElc g€ onoa|g
Bilden av viindskéret ar hagerutforande. - a ¥ ¥ ¥ X X
GBA32% 125-010 |GBA32% 125 |1,25 R
150-010 150 |1,50 R|R b
GBA43% 125-010 |GBA43% 125 15| 20 0,1 [ ]
125-020 125 ’ 10,2 ( 2L 2K ) KGBAy...22-35
n 150-010 150 |, o0 0,1 @ | @ | KGBAS:...22-35
- 150-020 150 ’ 35 0,2 0 e
P 200010 200 |50 |01 ©® | @ |KGBA...22-35
1 skaregg 200-020 200 ) 0,2 YD) KGBAS...22-35
250-010 250 250 0,1 [ 2K )
250-020 250 ’ 40 0,2 e o0 KGBAY...22-25T5
300-010 300 3.00 101 @ | @ KGBAS:...22-25T5
300-020 300 ’ 0,2 [ 2K 3K )
GBA43% 100R-050 |GBA43% 050R |1,00| 2,0 | 0,50 [ IO 3 X N
KGBAy...22-15
ﬁ 150-075R 075R | 1,50 u5 0,75 0O ee e e KGBAS: .22-15
P 200R-100 100R |2,00 1,00 YOI I I XK
Fullradie 250-125R 125R | 2,50 R [ O 3K 3K XK J KGBAy...22-25
40 KGBASL...22-25
’ KGBAS....22-25
300R-150 150R | 3,00 1,50 | JEOAK AN 2K BN J KGBAS¥...22-25T5
— KGBAy...22-35
400-200R 200R 400 50|20 |@ O @® @ @@ KGBA«. 2235

@: Lagerhalls O: Lagerhalls ej

GBA passar till KGBA/KGBAS verktygshallare och kan dven anvéandas for KGB/KGBS.

Kompatibilitet:

KGBA (KGB) KGBAS (KGBS)
KGBA% ...22-15 KGB% ...22-15 KGBAS% ...22-15 KGBS+ ...22-15
KGBAy ...22-25 KGB% ...22-25 KGBASy ...22-25 KGBS% ...22-25
KGBA% ...22-35 KGB% ...22-35 KGBAS% ...22-35 KGBS% ...22-35

KGB% ...22-25 KGBSy ...22-25
KGBAy ...22-25T5 . A KGBASy ...22-25T5 . L
Begransat spardjup Begransat spardjup
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SPARSTICKNING

®Hogerhallare avbildat

T
»T
T T |® “
= i1 S
Vg 2 | '°
L1 ™
I
o :
@]

H1

Hogerskar for hoger verktygshallare, vansterskar for vanster verktygshallare.

®Hogerhallare avbildat

L1

H3

H1

Vansterskar for hoger verktygshallare, hogerskar for vanster verktygshallare.

Dimensioner
Lager- Reservdelar
halls DTEREEm ) Skv | Nyckel
Beteckning Passande vandskar
RILHI=hH3| b [L1|L2|F1 a |T
KGBA- 1616H-16 ®/®| 16 4,016 |100| 24 |20 | - |25
2020K-16 ®@® 20|, 120125 ,, /25| |, LGBA-16%S GBA32y
2525M-16 @ @® 25 | 25|150 30 d
2020K22-15 ® e 20 20 (125 25
2525M22-15 @@ 25| 40| 25 150|255 30 | 10|40
2020K22-25 ® e 2 20 (125 25 FT-15
2525M22-25 ®|® 25 | 0| 25 15025 30 | 20|45 LGBA224S B,
2020K22-25T5 ©®® 20|, |20 125, |25/,
2525M22-25T5 ®® 25 ™7 25 150 <7 30 | 7T
2020K22-35 ©®® 20|, /20125, |25/, |
2525M22-35 @@ 25| | 25 150> 30 |
KGBAS:  2020K-16 ®/® 20 (40|20 125 25
S ®® 25 45 25 150 25 30| - |25 LGBA-16S GBA32y
2020K22-15 ®(® 20 (45|20 125| . |27 | |,
2525M22-15 @ ® 25|50/ 25150 32 ||
2020K22-25 ® ® 20 |45]|20 125 27
2525M22-25 @@ 255025 150 2|32 (2043 apaons | T cBAdS
2020K22-25T5 ®® 20 45|20 125| .| 27 |, t K
2525M22-25T5 @ @®| 25 50| 25150 32 | %7 o
2020K22-35 ®® 204520 |125| . |27 |, |
2525M22-35 @ @®| 25 50| 25150 32| ®:Lagerhal
Spanvinkel efter montering av GBA(a) GBA-MY (a)
GBA32:000-000 GBA43+000-000 GBA43+000-000R
MY-spanbrytare a
Sorter a Sorter a | Fullradie Sorter a
TN9O KBN10B, KBN510, KBN525 | 0° | 050R-150R TN9O 10° GBA431175MY
PR630 PR930 PR1115 PR905|10° TN9O PR630 PR930 PR1115 PRI05 § 15°
KPDO010 PR630 PR930 PR1115 PRO0S10°|  »0R TN9O GBA435350MY
KW10 20° KPD001, KPD010 050R~200R PR630 PR930 PR1115 PR905 |14° GBA43+400MY 14°
KW10 20° KW10
SmiCut AB, Fliderstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, fax 0240-182 35, info@smicut.se, www.smicut.se 477



GBA, utvandig sparstickning

KIGBA
2
[ | I a
N = §
' \
\ I
—
L2 H
L1
eHogerhallare avbildat Vansterskar for hoger verktygshallare, hogerskar for vanster verktygshallare.
Dimensioner
Min. Reservdelar
L;glfr- hal- Dimension (mm)
alls | dia, Skruv
Beteckning Passande vandskar
RILI@A|/@D| H (L1 |L2| F | T
KIGBA« 3525-16 @®@® 35| 25|23 |220| 30 [17,5/3,0 LGBA-16%S FT-15 GBA32RL
4032-22 @®® 40| 32 | 30 |250| 30 23,0/ 3,0 LGBA-224S FT-15 GBA43RL
@ :Lagerhalls
Spanvinkel efter montering av GBA (a)
GBA32y 000 -000 GBA43+ 000 -000 GBA43: 000-000R
Sorter a Sorter a Full-R Sorter a
KBN10B, KBN510, KBN525 | -9° TNOO
TN9O ’ ’ 050R~150R +1°
PR630 PR930 PR1115 PR905 | +1° PR630 PR930 PR1115 PR905
KPDO010 TN9O
PR630 PR930 PR1115 PR905 | +1° TN90
W1 KPD0O1, KPDO10 200R | PR630 PR930 PR1115 PRO05| 45°
11° ~
+ KW10 +11° KW10...050R~200R

Spanvinkel efter montering av GBA-MY (a)

MY-spanbrytare a

GBA43y175MY

) +6°
GBA43+350MY
GBA43+400MY +5°
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THE NEW VALUE FRONTIER

KHOCER

Sma negativa verktyg
for automatsvarvar

B Nyutvecklade sma negativa vandskar mojliggor
kostnadseffektiv och stabil spanavverkning.

B Dubbelt antal skdreggar i jamforelse med positiva vandskar.
B Stabilare lokalisering.

B Snéavare toleranser vid skarbyte.

Bl Samma eggskarpa som positiva vandskar.

479



Sma negativa verktyg

Jamfdrelse ytfinhet (vass skaregg)
2.0
Negativt utférande
DNGU080302MFR-U (PR1025)

>

Ytfinhet Ra (um)
5

05 ® ~ Positivt utforande

4
r,r——f | DCGT11T302MFR-U (PR1025) r
0.0 1 1 1 1 1

0 10 20 30 40
Tid (min)

50

Material: SS1550 Vc = 100 m/min,
ap = 1,5 mm f = 0,03 mm/varv vatbearbetning

Ingen hegréansning vid positionering av
vindskérshallaren med nyutvecklade
sma negativa vandskar

Vid vanliga verktygshallare for negativa vandskar foreligger risk for
kollision med sidospindeln

Huvudspindel

Sidospindel

Ingen kollisionsrisk

V.

Bearbetningsexempel
G—
o Stift —
e Vc =120 m/min o . 1 _ __EI
'5 Q
eap=15mm
o f = 0,08 mm/varv
« Vatbearbetning 5 15
CNMUO070304E-GK
PR1025 4800 Detaljer/vandskér

Konkurrent A

(DCMT-typ) 2400 Detaljer/vandskar

Bearbetningskapaciteten per skarhorn for PR1025 var pa samma niva
som den for konkurrent A (DCMT-typ). Eftersom PR1025 &r ett dubbelsi-
digt, negativt vandskar, kunde dubbelt sa manga delar bearbetas med ett
vandskar jamfort med konkurrent A.

Anvéndarens utvardering

Mycket kort uppspéanningslangd

.

Minustolerans pa hornradie
for toleransklass G (slipad)

M: anger minustolerans fér hérnradien

Hornradie _ Hoérnradie pa
(minustolerans) - ritningen
Exempel
Vass skaregg Honad skaregg
Hogerutforande Spanbrytare Hogerutforande Spanbrytare

J

Sma dubbelsidiga vandskar
for precisionssvarvning

TNGUO09 TNGG16
09 storlek 16 storlek
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Spanbrytare

SVARVNING

Precisionsslipad

Sintrad spanbrytare (G-klass)
God spankontroll for fin och

Sintrad spanbrytare (M-klass)
God spankontroll fér medelgrov

spanbrytare medelgrov svarvning och grov bearbetning
3= 3 3
T | T [ g |
£ £ £
3 21— 3 21— 3 21—
S S S
T [ T [ T [
[z I . 22 [ . w1
| | | | | | | |
0.05 0.1 0.15 0.05 0.1 0.15 0.05 0.1 0.15
matning f(mm/varv) matning f(mm/varv) matning f(mm/varv)
e(j
[
| [U/F SK GK [ |U/F SK
fin grov fin arov
Anvandning Namn Geometri Fordelar
Fin-medel | SK s Sy O Utmarkt spankontroll och laga skarkrafter for bearbetning
s . i stal och rostfritt.
0.06,
"= O God spanavverkning inom manga bearbetningsomraden med
Medel -grov | GK | o . o
;ﬂ;_/ denna speciella spanbrytare.
17°
Finsvarvning F 18=§|\/;v f ,' God spankontroll med lag skarkraft for finsvarvning.
Lag matning U w\ﬁ = Go__d spankontroll vid lag matning och olika skérdjup med lag
skarkraft.

PR1005: For lattbearbetat stél

Langre livslangd beroende av hog

hardhet i hardmetallsubstratet

Rekommenderad skardata

PR1025: For stal och rostfritt stal

Battre slagtalighet beroende av hdg
seghet i hardmetallsubstratet

Anvéandningsomrade for PR1025/PR1005

Sort Hog
Material skar-
PR1005 PR1025 hastighet
x Medel
Lattbearbetat stal Vc=100m/min skar-
(60~150) hastighet
Kalstal / Legerat stal Ve=100m/min Ve=100m/min Lag
(60~150) (60~150) skar-
hastighet
Rostfritt stal V°(=g0°01";6 f)“i“ Anvind- kontinuerligt latt intermittent | kraftigt intermittent
@ Latt intermittent till kontinuerligt / Férstaval onr:'\nrgéz-e @Q @ @ @@
() Latt intermittent till kontinuerligt / Andraval
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Sma negativa verktyg

Dimensioner

Lagerhallning

482

minustolerans pa hornradien R (re).

Matt (mm)
Geometri Beteckning PVD-belagd HM
. Hal- Hoérnradie
i i ) IC Tjocklek diameter (re) PR1005 PR1025
Hoégerutférande visas
CNGU 070301MF-SK <01 [ J
@ 070302MF-SK 75 318 36 <02 °
fin - medel / vass skéregg
CNMU 070302E-GK 0.2 [ J
@ 070304E-GK 7.5 3.18 3.6 0.4 ° °
medel - grov / honad skéregg
0 CNGU 07OgOO?AI\gI|;R'-:F <0.05 [ J [ J
070301 - < 0.1 [ J [ J
070302MFR-F 7.5 318 3.6 <02 ° °
070304MFR-F <04 [ J [ J
finsvarvning / vass skaregg
CNGU 0703005MFR-U < 0.05 [ J [ J
070301MFR-U <01 [ J [ J
070302MFR-U 75 318 3.6 <02 ° °
070304MFR-U <04 [ J [ J
lag matning / vass skaregg
CNGU 070301MER-U < 0.1 [ J [ J
070302MER-U 7.5 3.18 3.6 <0.2 [ J [ J
070304MER-U <04 [ J [ J
lag matning / honad skéregg
O - DNGU 080301MF-SK <0.1 °
. 080302MF-SK 7.0 3.18 3.6 <0.2 [ J
080304MF-SK <04 [ J
fin - medel / vass skaregg
o DNMU 080302E-GK 0.2 [ J
0 080304E-GK 7.0 3.18 3.6 0.4 ° °
medel - grov / honad skéregg
0 DNGU 0803005MFR-F <0.05 [ J [ J
080301MFR-F <01 [ J [ J
\) 080302MFR-F 7.0 318 3.6 <02 ° °
080304MFR-F <04 [ J [ J
finsvarvning / vass skéregg
DNGU 0803005MFR-U <0.05 [ J [ J
080301MFR-U < 0.1 [ J [ J
080302MFR-U 7.0 318 3.6 <02 ° °
080304MFR-U <04 [ J [ J
lag matning / vass skaregg
DNGU 080301MER-U <01 [ J [ J
080302MER-U 7.0 3.18 3.6 <0.2 [ J [ J
080304MER-U <04 [ J [ J
lag matning / honad skéregg
f
6 TNGU 0903005MFR-F <0.05 [ J [ J
090301MFR-F <01 [ J [ J
Q 090302MFR-F 5.56 318 3.0 <02 ° °
090304MFR-F <04 [ J [ J
finsvarvning / vass skéregg
/ TNGU 0903005MFR-U <0.05 [ J [ J
090301MFR-U <01 [ J [ J
090302MFR-U 5.56 318 3.0 <02 ° °
090304MFR-U <04 [ J [ J
lag matning / vass skaregg
/ TNGU 090301MER-U <01
090302MER-U 5.56 3.18 3.0 <0.2 [ J [ J
090304MER-U <04 [ J [ J
lag matning / honad skéregg
- Vandskar vars hornradier (rg) &r markta med ett "mindre &n"-tecken (t.ex. <0.05, <0.1, <0.2, etc.) visar att det ar @®:Lagerhalls
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SVARVNING

SCLN (utvandig/planing)

5° Slappningsvinkel: -6°
Skarkantens lutningsvinkel: —6°
_ . 5 o
95°
L2
L1
90°
LT :
-Bild: hégerutférande
Dimensioner
= Reservdelar
Matt (mm) LE N
Betecknin Lager- § = Spannskruv Nyckel Passande
9 halls 5 @ vandskar
Hi=h| B L1 L2 F1 » 5 “
SCLNR 1010K-07FF [ J 10 10 120 10
1212F-07FF [ J 85 CNGUO0703..
1212K-07FF ° 12 12 120 15 12 0.2 | SB-3080TR | LTW-10SS CNMUO703..
1616K-07FF [ J 16 16 16
SDLN (utvandig/kopiering)
30° Slappningsvinkel: -6°
’\7 Skérka:mten:Iutningsvinkel: -7°
g §
| o5
L2
L1
90°
< ‘ T
-Bild: hégerutférande
Dimensioner
. Reservdelar
Matt (mm) & -
Betecknin Lager- g = Spannskruv Nyckel P
9 halls 52 @) vandskar
Hi=h| B L1 L2 F1 5 "‘
SDLNR 1010K-08FF [ J 10 10 120 10
1212F-08FF [ J 85 DNGU0803
12 12 1 12 2 B- TR | LTW-1 .
1212K-08FF ° 120 8 0.2 | SB-3080 0SS DNMU0803..
1616K-08FF [ J 16 16 16
STLN (utvandig)
52 Slappningsvinkel: -6°
aa o Skérka;ten:Iutningsvinkel: -7°

‘ F1
>
B

.

L1

90°

-
1

-Bild: hégerutférande

Dimensioner

. Reservdelar
Dimension (mm L E .
) Lager- (mm) s 2 Spannskruv Nyckel Passande
o
e T halls EET @ vandskar
Hi=h| B L1 | L2 | F1 ] V /
=
STLNR 1010K-09FF ) 10 10 | 120 10
1212F-09FF ) 85
1212K-09FF ° 12 12 120 15 12 0.2 | SB-2570TR | LTW-8SS TNGUO0903..
1616K-09FF ® 16 16 16
@®:Lagerhalls
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THE NEW VALUE FRONTIER

2% KYOCERG

MST SKIVFRASAR

MSTA MSTB MSTC

* For smala spér * For medelgrova spar * For breda spar

e Sjalvspanningstyp e Justerbar +0,5, +1,0 ¢ Fullt justerbar

e Sparbredd 1,6~4,0 mm ¢ Sparbredd 6,0~13,0 mm e Sparbredd 14,0~23,3 mm
@ M96 @ M100 @ M106
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N
Qt 7. Og/ System
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- The Maste'

™

SmiCut
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