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SISALLYSLUETTELO

Johdanto

Suosittelemiamme, kumppaneinamme
toimineita tyokaluntoimittajia

Poraussuosituksia

Upotus- ja senkkaussuosituksia
Kierteityssuosituksia

Jyrsintdsuosituksia

Sorvaussuosituksia

Vianmdadritys porauksen ja jyrsinndn aikana

Tyokalusuosituksia

12
17
18
20

Tdssd@ esitteessd on vain yleisluontoisia suosituksia. SSAB ei
vastaa niiden soveltuvuudesta yksittdistapauksiin. On siis
kdyttdjan omalla vastuulla soveltaa ohjeita ja tehdd niihin
tarvittavat muutokset tapauskohtaisesti.






JOHDANTO

Strenx®-rakenneterdstd voidaan tydstdd pikaterds- (HSS) tai karbidityokaluilla (CC).
Tdssd esitteessd on leikkaustietoja (syottd ja nopeus) ja tydkalujen valintaa koskevia
suosituksia. Esitteessd kasitelladn myds muita koneistuksen yhteydessd huomioon
otettavia tekijoitd. Suositukset perustuvat omiin testeihimme erimerkkisilld tyokaluilla
ja yhteistydssa johtavien tyokaluvalmistajien kanssa.

Leikkaustietoihin ja tyokalujen valintaan liittyvdt suositukset koskevat myos
samanlujuisia Strenx® MC-, Plus- ja MC Plus -terdksidmme. Strenx® 600 MC-,
Strenx® 650 MC-, Strenx® 100-, Strenx® 100 XF- ja Strenx® 110 XF -terdksid koskevat
samat tiedot kuin Strenx® 700 -terdstda.

STRENX®-TERAKSEN TYYPILLISET OMINAISUUDET

Kovuus Brinellin asteikolla Kovuus Rockwellin asteikolla Murtolujuus,
(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)

Vetokoe . (N/mm?)



SUOSITTELEMIAMME, KUMPPANEINAMME TOIMINEITA TYOKALUNTOIMITTAJIA

Kaikki tdssd esitteessd annetut suositukset perustuvat eri tydkaluille eri tilanteissa
tehtyjen kdytdnnon testien tuloksiin. Teemme yhteisty6td joidenkin maailman
johtavien tyokaluvalmistajien kanssa, ja suosittelemme Idmpimdsti heiddn tuotteitaan.

Dorato Tools
Emuge Franken
Granlund Tools
Hoffmann Group
IZAR Cutting Tools
ISCAR

Komet Group
Manigley
Mitsubishi
Sandvik Coromant
SECO TOOLS

Witech

WNT

www.d-tools.se
www.emuge-franken.de
www.granlund.com
www.hoffmann-group.com
www.izartool.com
www.iscar.com
www.kometgroup.com
www.manigley.ch
www.mitsubishicarbide.com
www.sandvik.coromant.com
www.secotools.com
www.witec-tools.de

www.wnt.com
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HSS-PORA

Jos koneistusolosuhteet ovat epdvakaat, kdytd vain HSS-poria. HSS-poria voidaan
kdyttdd vain 500 Brinelliin asti. Jos koneistusolosuhteet ovat hyvdt, on olemassa
useita laadukkaita karbidiporia, joissa on vaihdettavat kdrjet, sekd kddntoterdporia.

OHJEITA TARINAN VAHENTAMISEEN JA
PORAN KAYTTOIAN PIDENTAMISEEN

* Minimoi etdisyys pilariin sekd porankdrjen ja tydkappaleen vdlinen etdisyys

o Ald kdytd tarpeettoman pitkdd poraa

e Kdytd aina metallitukia ja kiinnitd tydkappale tiiviisti

e Kdytd kestdvad ja vankkaa alustaa

e Kdytd aina jddhdytysainetta

¢ Jddhdytysaineseos 8—10%

e Juuri ennen kuin pora menee materiaalin Idpi, aseta sy6ttonopeus vapaalle noin
sekunniksi. Muutoin kdytto tai takaisinjousto saattaa katkaista porankdrjen. Ota
syottonopeus takaisin kdyttoon, kun kaytto tai takaisinjousto on pddttynyt.
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Vc (m/min)

Poran @

5 0,06/1150
10 0,12/570
15 0,17/380
20 0,24/290
25 0,30/230
30 0,36/190

nx®700 Strenx® 900/960 Strenx®1100 Strenx®1300
~18 ~15 ~7 ~5

Syottonopeus, fn (mm/rev), ja porausnopeus (rpm)

0,06/950
0,11/475
0,16/320
0,23/240
0,29/190

0,35/160

HSS, HSS-E, HSS-Co

Yksittdisid reikid voidaan
- porata tavallis
E ralla. Jotta tuotanto olisi ra-

: tionaalista, on

ella HSS-po-

suositeltavaa

kdyttdd joko mikroseostettua

(‘ (HSS-E) tai ko

tua (HSS-Co) poraa.

bolttiseostet-

KAAVAT JA MAARITELMAT

Vc=

ntx dxn/1000

n=Vcx1000/nxd
vf=nxfn

n=3,14

0,05/445
0,10/220
0,15/150
0,20/M0
0,25/90

0,30/75

Vc = leikkausnopeus (m/min)

n = nopeus (rpm)

fn = syétténopeus (mm/rev)
vf = sy6ttonopeus (mm/min)

d = poran halkaisija

0,04/280
0,08/140
0,12/95
0,16/70
0,20/55

0,24/45

HSS-Co

Kdytd HSS-Co-poraa (8%
Co) pienelld nousukulmalla
ja lujaa ydintd, joka kestdd
suuria vdntomomentteja.

OHJEITA ALLE 8 MM PAKSUJEN LEVYJEN PORAAMISEEN

On tdrkedd tukea levy hyvin, jotta se ei taipuisi.

Suosittelemme kdyttdmadn kddntoterdporaa, koska tdlléin leikkaaminen aloitetaan
reunoilta eikd synny yhtd korkeaa painetta kuin kovalla karbidiporalla porattaessa.

Kun poran halkaisija on yli 10 mm ja kdrkikulma 118-140°, on erittdin tdrkedd

tukea porattava levy. Jos porankdrki puhkaisee pohjapinnan eikd levyd ole tuettu kérjen
ohjaamiseksi, reidstd saattaa tulla soikea ja alimittainen (ks. kuva).

Pienennd sy6ttonopeutta ja kasvata leikkausnopeutta (Vc) — erityisesti, jos kdytét

kddntoterdporaa.

Dead Center

Lip — Zaps _Lip




KOVA KARBIDIPORA

Vakaille koneistusolosuhteille sis@istd jadhdytysainetta kdytettdessa.

V¢ (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50
fn (mm/rev) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
3,0-5,0 0,03-0,06 0,03-0,06 0,03-0,05 0,03-0,05
. 5,01-10,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,05-0.1 0,05-0,10
Halkai- : !
slja 10,01-15,0 0,12-0,18 0,12-0,18 0,11-0,16 0,10-0,15
15,01-20,0 0,18-0,25 0,18-0,24 0,16-0,22 0,15-0,19

« Kun poraat 7x Dc, hidasta syottonopeutta n. 20 %.
« Kun poraat ulkoista jadhdytysainetta kayttden, hidasta poraus- ja syéttonopeutta n. 20 %.

KAANTOTERAPORA

Vakaille koneistusolosuhteille sisdistd jadhdytysainetta kdytettdessa.

Tarkedd: Kdytd mahdollisimman lyhyttd poraa. Suositukset: 2x@.

Vc (m/min)

100-150

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300

80-140 50-90 40-70
fn (mm/rev) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
12,0-20,0 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,08
. 20,01-30,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,06-0,12 0,04-0,10
Halkai- ’ !
S 30,01-44,0 0,06-0,14 0,06-0,14 0,06-0,14 0,06-0,12
44,01-63,5 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,16 0,08-0,14

¢ Kddntoterdporan leikkaustiedot on koottu yhteistydssd Sandvik Coromantin kanssa.

VAIHDETTAVILLA PORAUSKARJILLA VARUSTETUT PORAT

Vakaille koneistusolosuhteille sisdistd jaahdytysainetta kdytettdessda.

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300

Vc (m/min)

70-100

60-90 40-60 35-50
B fn (mm/rev) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
D 7,5-12,0 0,08-0,13 0,08-0,13 0,07-0,11 0,06-0,10
Halkai 12,01-20,0 013-0,22 0,13-0,22 0.11-0,15 0,10-0,14
sija 20,01-25,0 0,22-0,28 0,22-0,27 0,15-0,20 0,14-0,18
25,01-33,0 0,28-0,37 0,27-0,36 0,20-0,28 0,18-0,24



Upotus ja senkkaus on parasta tehdd Granlundin valmistamilla tydkaluilla, joiden
koneistusterdt ovat vaihdettavissa. Kdytd aina pyorivad ohjaustappia ja jadhdytysai-
netta. Katso tyokalun ruuvien tiedot ja tuotenumerot alla olevasta taulukosta.

Upotuksessa kdytetddn 30 % pienempiii leikkausarvoja.

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx®1100 Strenx®1300

Vc (m/min) 70-100 40-80 20-50 15-45
fn (mm/rev) 0,10-0.,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
Halkaisija Nopeus (rpm)

18,0-26,0 855-1770 490 - 1415 245-885 185-795
26,0-38,0 590 -1225 335-980 170-610 125-550
38,0-47,0 475-840 270-670 135-420 100-380
47,0-60,0 370-680 210-540 105-340 80-305

KV9

RUUVIEN UPOTUS- JA SENKKAUSTAULUKKO

M8 0KV9-18,0 16
M10 0KV9-20,5/1KV9- 20,0 20
M12 0KV9- 25,0 /1KV9- 26,0 24
M16 1KV9- 30,0/ 2KV9- 32,0 30
M20 2KV9- 38,0 36
M24 2KV9-40,0 39
M10 OWHV-18,0 16
M12 OWHV- 20,0 /1WHV- 20,0 18
M14 OWHV- 23,0 /1WHV- 23,0 21
M16 1WHV- 26,0 24 '
M20 TWHV- 32,0 30
M24 1WHV- 38,0/ 2WHV- 38,0 36
M30 2WHV-47,0 45
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Tappi
Idpi porattaville
rei‘ille

Tappi
umpirefi‘ille
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Kun kéytettGdn oikeanlaisia tyokaluja ja niiden pitimid, suosittelemme kierteitysta
500 Brinelliin asti kdytttGen nelikierteisid tappeja, jotka kestdvat kovien materiaalien
kierteityksessd tarvittavaa erittdin suurta vidntdomomenttia. Jos halkaisija ei ole
kriittinen tekijd, porattu reikd voi olla 3% tavallista suurempi (ks. alla olevaa
taulukkoa). Tdmd pidentdd tapin kdyttoikdd.

Ve (m/min)
Koko
M5
M6
M8
M10
Mi12
M14
M16
M20
M24
M27

M30

* Ei sovellu kierteitykseen. Suosittelemme kierteen jyrsimistd.

10-12

635-765

530-640

400-480

320-380

265-320

225-275

200-240

160-190

130-160

120-140

105-125

©900/960 Strenx® 1100
7-10 3-5

445-635

370-530

280-400

225-320

185-265

160-225

140-200

110-160

90-135

80-120

75-105

*)
210-320
160-240
125-190
105-160

90-135
80-120
65-95
50-80
45-70

40-65

Strenx® 1300

2,5-3,5

Nopeus (rpm)

*)
*)
100-140

80-110
65-95
57-80
50-70
40-55
30-45
30-40

25-35



Emuge Franken on yksi niistd valmistajista, joilla on kierteitykseen suosittelemiamme
tyokalunpitimi@; ks. oikealla oleva kuva.

M4 0,7 33-34 N
M5 0.8 4,2-43 !

M6 1 5,0-5]1 (4

M8 1,25 6,8-6,9

MI10 15 8,5-87 Kelluva istukka

pora-/CNC-koneille.

Mi12 175 10,25-10,5

Mi4 2 12-12,3

M16 2 14-14,3

M20 25 17,5-18

M24 3 21-21,5

M27 3 24-24,5 2 FA
| '

M30 35 26,5-27,0

Pehmed syncro-istukka CNC-koneelle.

KIERTEEN JYRSINTASUOSITUKSIA

Kierteen jyrsimiseen on kdytettdvid CNC-konetta. Tyokaluntoimittajalta
saa tarvittaessa teknistd tukea CNC-koneiden ohjelmointiin.

_ Strenx®700 Strenx® 900/960 Strenx®1100 Strenx®1300

Vc (m/min) 100-130 80-110 50-70 40-60

fz (mm/hammas) 0,03-0,06 0,03-0,06 0,02-0,05 0,02-0,05

OHJEITA KIERTEITYKSEEN JA KIERTEEN JYRSIMISEEN

e Umpirei'ille tarkoitettujen tappien kdytt6ika on tavallista lyhyempi, silld niiden
ytimen halkaisija on pienempi.

e Varmista ennen kierteitystd, ettd esiporattu reikd on hyvdalaatuinen
(616 kdytd kulunutta poraa).

e Kaytd aina pinnoitettuja tappeja.

e Tee jyrsiminen kahdessa vaiheessa.

e Varmista, ettd jddhdytysaineen seossuhde on n. 8—10%.

e Suosittelemme myotdjyrsimista.

[
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OHJEITA JYRSINTAAN

e Aseta leikkuri epdkeskisesti (vasemmalle), jotta
sisdtinmenokohdan lastut olisivat paksumpia ja jotta paksuja lastuja ei esiintyisi
ulostulokohdassa.

e Valtd leikkurin keskilinjan Iapi leikkaamista, silld se voi aiheuttaa tdrindd.

e Kdaytd aina myotdjyrsimista.

e Suosittelemme, ettd leikkauksen leveys (ae) on 25 tai 75-80% halkaisijasta.

e Kdaytd kaarevaa ldhestymisliikettd.

e Jos kadytdt koneistusterdd, suosittelemme kuivajyrsintdd.

e Jos koneen teho on alhainen, kdytd harvahampaista jyrsintd.

e Kdaytd aina asiaonmukaisia ja hyvid kiinnityslaitteita.

e Kaasuleikattuja reunoja jyrsittdessa leikkaussyvyyden tulisi olla vahintddn
2mm, jotta polttoleikkauksen muutosvythyke poistuu.

KAAVAT JA MAARITELMAT

n=Vcx1000/ntx d n=3,14

Vc=nxdxn/1000 Vc = leikkausnopeus (m/min)

vi=fzxnxzn n = nopeus (rpm)

fz=vf/nxzn fz = syottonopeus hammasta kohden (mm/hammas)

vf = sy6ttonopeus (mm/min)
zn = jyrsintdterien maadrd

d = tyokalun halkaisija

ap = leikkaussyvyys (mm)

Jos syotat tyokappaleen kaarevalla ldhestymisliikkeelld,
lastun paksuus ulostulokohdassa on aina nolla, ja tdmda
pidentdd tyokalun kdyttoikad.

Ohjelmoitu siide = (%)+2

2mm T
& 7{?
1:_3‘%' '

Vi

i

Kaareva lahestymisliike Suoraan tyokappaleeseen



JYRSINTAAN KAYTETTAVIEN TYOKAPPALEEN

KONEISTUSTERIEN LUOKITUKSET MATERIAALI
I1SO ANSI _ ISO P=Terds
01 c8 A M ISO M = Ruostumaton
terds

10 c7
ISO K = Valurauta
20
Cc6 ISO H = Karkaistu terds
30

Z-

40 4 = Kulutuksenkestdvyys
(05)
50 * * = Sitkeys
10 4 * Esimerkkikoneistusterdn luokitus:
1030.
20
Koneistusterdn luokituksen 2 viimeistd
30 numeroa ilmoittavat terdn aseman
40 * tdlla asteikolla, jos terdlle on madritelty
kulutus- tai sitkeysvastus.
K ol ca 4
10 3
20 c2
30 a
40 v
K o1 c4 4
10 3
20 c2
30 al 4

KONEISTUSTERAN GEOMETRIA

Makrogeometria vaikuttaa useisiin parametreihin leikkausprosessissa. Vahvakarkinen
koneistusterd voi toimia suurella kuormituksella, mutta talloin kdytetddn myods enem-
mdn leikkausvoimaa, kulutetaan enemmdn energiaa ja tuotetaan enemmdan lampod.

L

M H

Parametri

Terdn lujuus

Leikkausvoimat

Energiankulutus Alhainen Keskitaso Korkea
Lastun enimmdispaksuus

Tuotettu lampd

o Kdytd luokkien P30—-50 koneistusterid, joilla on pieni leikkausgeometria, ja harvahampaista jyrsintd, jos koneen teho on
alhainen ja jos koneistusolosuhteet ovat epdvakaat.

13



OTSAJYRSINTASUOSITUKSIA 45ASTEEN ASETUSKULMALLE

Jos koneistusolosuhteet ovat hyvin vakaat ja alusta tuettu kunnolla, P10-luokan
koneistusterd soveltuu parhaiten kaikkeen koneistusterilld tehtavddn jyrsintadn.
Talloin leikkausnopeutta voidaan nostaa n. 80—-100 %.

Suositus tavallisiin koneistusolosuhteisiin.

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Syéttdnopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
GEIDRILL Sl 015-035 015-035 015-035 015-035

koneistusterd

OTSAJYRSINTASUOSITUKSIA PYOREILLE KONEISTUSTERILLE

Pydreilld koneistusterilld on lujat kdrjet ja niitd kannattaa kdyttad, kun pinnassa on
reikid, aukkoja tms.

Suositus tavallisiin koneistusolosuhteisiin.

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300

Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Syétténopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
P30-luokan 0,10-0.25 0,10-0.25 0,10-0.25 010-0.25

koneistusterd

KULMAJYRSINTASUOSITUKSIA
90ASTEEN ASETUSKULMALLE

Suositus tavallisiin koneistusolosuhteisiin.

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx®1300

Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 90-130
Syotténopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
P30-luokan 012-025 012-025 012-025 012-025

koneistusterd

14



REIKIEN TEKEMINEN JYRSIMALLA SUURTA SYOTTONOPEUTTA
KAYTTAEN (NOUSUINTERPOLAATIO)

Nousuinterpolaatio (t. nousullinen interpolaatio t. kierteinen interpolaatio) voi toimia
my0s vaihtoehtona poraamiselle. Se tarkoittaa simultaanista liikettd pydredlld reitilla
(X ja Y) kdyttden aksiaalisy6ttéd (Z) ja ennalta mddriteltyd kierteen nousua (P).
Nousuinterpolaation hallintaan tarvitaan CNC-konetta.

Ohjeita
Nousuinterpolaatio

4 .

P

—

e Poista metallilastut paineilmalla.

e Kdytd aina myotdjyrsimistd.

e P =kierteen nousu, mm/rev.

e Maks. kierteen nousu 09-kokoiselle
jyrsimelle on 1,2 mm.

e Maks. kierteen nousu 14-kokoiselle
jyrsimelle on 2,0 mm.

Suositus tavallisiin koneistusolosuhteisiin.

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140

Sydttdnopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.

P30-luokan

Koneistusterd 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 Coromill 210

e fz- jamm/rev-arvot ovat Sandvik Coromantin Coromill 210:lle tarkoitettuja suosituksia.

PAATYJYRSINTASUOSITUKSIA
KOVILLE KARBIDITYOKALUILLE

Urienjyrsintdsuosituksia

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx®1300

m

V¢ (m/min) 95-120 85-110 70-95 45-70
Syétténopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks. min.—maks.
3,0-6.0 0,01-0,035 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,025
H“,",, 8,0-12,0 0,04-0,07 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,05
kaisija
14,0-20,0 0,07-0,10 0,07-0,10 0,06-0,08 0,05-0,07

Ohjeita urien jyrsimiseen

Ap (leikkaussyvyys)
maks. 0,5 xD

15



Ohjeita kulmajyrsintddn

ap (kaytd koko
leikkuupituutta)

ae (radiaalinen lastuamis-
syvyys) maks. 0,1x D

16

KULMAJYRSINTASUOSITUKSIA

_ Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx®1300

Ve (m/min) 210-240 180-210 160-190
Sydttdnopeus (fz) min.—maks. min.—maks. min.—maks.
3,0-6,0 0,02-0,05 0,02-0,04 0,02-0,04
H“,"__ 8,0-12,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,09
kaisija
14,0-20,0 0,10-0,14 0,10-0,13 0,10-0,12

.

120-150
min.—maks.
0,015-0,035
0,05-0,07

0,08-0,10

Jos mahdollista, kdytd vain paineilmaa lastujen poistamiseen ja Weldon-istukkaa halkaisijaltaan yli 10 mm:n tyokaluille.



Ld

Alla olevat leikkaustietosuositukset koskevat kestaviksi luokiteltuja kar-
biditydkaluja. Nditd tarvitaan toimenpiteissd, joissa voi aiheutua iskuja,
esimerkiksi kun kaasuleikatuilla reunoilla varustettuja levyjd sorvataan.

Koneistusterien luokitukset P25, C6 P35/C6-C7 K20, C2
Sydttdnopeus, fn (mm/rev) 0,1-0,4-0,8 0,1-0,4-0,8 0,1-0.3

Leikkausnopeus Vc (m/min)

285-195-145 230-150-100 -
130-90-70 105-65-45 -
130-90-70 105-65-45 -

¢ Pienennd leikkausnopeutta suuremmilla sy6ttonopeuksilla.

KAAVAT JA MAARITELMAT

Ve=nxdxn/1000 n=3,14

n=Vcx1000/nxd Vc = leikkausnopeus (m/min)
vi=nxfn n = nopeus (rpm)

fn = sy6ttonopeus (mm/rev)
vf = syotténopeus (mm/min)
d = tyokappaleen @

ap = leikkaussyvyys (mm)

17
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VIANMAARIINSIPORAUKSEN
INNANATKANASS

PORAUS

Karbiditydkalun lyhyt kdyttdikd . . . . .
_----------

Tadrind

Poikkis@rmén/keskikohdan kuluminen

Pienid lohkeamia jyrsintdterissa

Jyrsintéterien kulmien lohkeilu . . .

Valitse lujempi karbidityokaluluokka.
Varmista, ettd kéytdt oikeaa HSS-

tai karbidityokaluluokkaa.
Tarkasta tydkalun pidike ja
ilmoitettu kokonaisheitto.
Lisdd leikkausnopeutta.
Lisdd syottonopeutta.



SORVAUS

Viistekuluminen

Plastiset muodonmuutokset

Lastutukos

Jyrsimen terien lyhyt kdyttoika

Ei riittévadsti hevosvoimia/vadntdmomenttia . ‘ .

yrsintd ja kadntoterid, joilla on pieni

Lisad leikkausnopeutta.
leikkausgeometria: ks. s. 13.

Lisad syottonopeutta.

Kdytd paremmin kulutusta kestdvdd koneistusterdd.

Aseta jyrsin epdkeskeisesti ks. s.12.

Tarkista jyrsimen asetukset.
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STRENX®-TERAKSEN PORAAMINEN

Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu 8 % kobolttia (HSS-Co 8 %)
Toimittaja: Alpen-MayKestag, Ittvalta
www.alpenmaykestag.com

HSS -E Co 8 Taper Shank Drills, 832XXXXX 8,0-40,0
WN 103

Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu 8 % kobolttia (HSS-Co 8 %)
Toimittaja: Witec, Saksa
www.witec-tools.de

TYPE WITEC MN 2-13515 VAP 10,0-40,0

Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu 8 % kobolttia (HSS-Co 8 %)
Toimittaja: Somta, Eteld-Afrikka
www.somta.co.za

MTS Armour Piercing drill 261xxxx 10,0-50,0

Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu kobolttia
Toimittaja: Izar, Espanja
www.izartool.com

Viite 1054 32xXxX 2,0-12,0



Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu kobolttia
(DRILL BIT COBALT”S"+X-ALCR TAPER STUB)

Toimittaja: Izar, Espanja

www.izartool.com

I R D ae—-——

Viite 1054 XXXXX 14,0-30,0

Pikateriikselle tarkoitettu pora, johon on seostettu 8 % kobolttia
(HSCo - 8%)

Toimittaja: Presto Tools, Englanti

www.presto-tools.co.uk

I I I

Armour Piercing drill (APX) 11211 xx.xx 5,0-32,0

Kova karbidipora
Toimittaja: Emuge Franken, Saksa
www.emuge.de/english

EF-Drill-STEEL TA203344.xxxx 2,8-16,0

Kova karbidipora
Toimittaja: Sandvik Coromant AB, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

___ -

Cordrill R840 Delta C R840-xxxx-30-A1A 3,0-20,0

Kova karbidipora
Toimittaja: Granlund Tool AB, Ruotsi
www.granlund.com

THUNDER / T80 T80-xx.x 10,0-30,0

Kova karbidipora
Toimittaja: Mitsubishi, Japani
www.mitsubishicarbide.com

MPS1(DP 1021) MPS1-xxxxS 3,0-20,0
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Kova karbidipora

Enintddn 450 Brinellin kovuusluokalle; muissa tapauksissa M-geometry.
Toimittaja: Seco, Ruotsi

www.secotools.com

Seco Feedmax *SD203A-12,0-36-12R1 2,0-20,0

* Esimerkki halkaisijalle @ 12.

Kova karbidipora
Toimittaja: WNT, Saksa
www.wnt.com

WTX-UNI 10000 3,0-25,0

Kova karbidipora
Toimittaja: Hoffmann-Group, Saksa
www.hoffmann-group.com

Garant 122500 10000 1,0-20,0

Vaihdettavilla porauskaiirjilli varustettu pora
Kdrkien luokitus: IDI SG 1C908

Toimittaja: Iscar, Israel

www.iscar.com

Chamdrill DCM xxx-xxx-xxA-3D 7,5-259

Vaihdettavilla porauskiirjilli varustettu pora
Kdrkien luokitus: ICP IC 908

Toimittaja: Iscar, Israel

www.iscar.com

SumoCham DCN xxx-xxx-xxA-3D 6,0-32,0



Vaihdettavilla porauskiirjillii varustettu pora
Kdrkien luokitus: P-geometry (HB 7530)
Toimittaja: Hoffmann-Group, Saksa
www.hoffmann-group.com

HiPer-Drill DCN xxx-xxx-xxA-3D 13,0-32,75

Vaihdettavilla porauskiirjilli varustettu pora
Kdrkien luokitus: P-geometry (PM 4234)
Toimittaja: Sandvik Coromant AB, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

CoroDrill 870 870-XXXX=XXXX 10,0-33,0

Kddntoterdpora

Koneistusterdn luokitus: Center insert LM 1044
Peripheral insert LM 4044

Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

CoroDrill 880 880-DXXXXXXX-XX 12,0-63,0

Kddntoteripora

Koneistusterdn luokitus: T250D with P1 geometry
Toimittaja: Seco, Ruotsi

www.secotools.com

S S

Perfomax SD503-xx.x-xxR7 15,0-59,0

Strenx®-teriiksen avartaminen

Kaytd avarrinta ja kddntoterid sekd
H:hon pddttyvid koneistusterdluokituksia.
Toimittaja: Granlund Tool, Ruotsi
www.granlund.com

WHV-avarrin XWHV—xx,x 18,0-75,0
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Strenx®-teriiksen upotus

Kdytd upotinta ja kddntoterid sekd

H:hon pdattyvid koneistusterdluokituksia.
Toimittaja: Granlund Tool, Ruotsi
www.granlund.com

KV-upotin XKV9—xx,x 20,5-60,0

Strenx®-teriiksen kierteittiiminen
Tappi ltipi porattaville ref’ille
HSSE-PM-tappi TiCN-pinnoitteella
Toimittaja: Manigley, Sveitsi
www.manigley.ch

105/4 DUO 433xx M3-M30

Tappi umpirei’ille
HSSE-PM-tappi TiCN-pinnoitteella
Toimittaja: Manigley, Sveitsi
www.manigley.ch

131/3 DUO 433xx M3-M36

Tappi lipi porattaville rei’ille
HSS-E-PM CoolTop-pinnoitteella
Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

CoroTap 200 E324,E326 M3-M20

Tappi lipi porattaville rei’ille
HSSE-PM TiAIN-pinnoitteella
Toimittaja: Hoffmann-Group, Saksa
www.hoffmann-group.com

Garant 132065 132065—Mxx M3-M16



Tappi lipi porattaville ref’ille
HSSE-PM TICN-pinnoitteella
Toimittaja: BASS, Saksa
www.bass-tools.com

VARIANT 1/2 TIH 1088XX M2-M16

Kierteiden jyrsiminen Strenx®-teriikseen

Kova, kierteen jyrsimiseen tarkoitettu karbidileikkuri TICNSolid-pinnoitteella
Toimittaja: Emuge Franken, Saksa

www.emuge.de/english

GF-VZ-VHM-R15-IKZ-HB GFB35106.xxxx M6-M24

Kova, kierteen jyrsimiseen tarkoitettu karbidileikkuri TICN-pinnoitteella
Toimittaja: Emuge Franken, Saksa
www.emuge.de/english

I EEETE N DT | - —"

GSF-VHM 2D IKZ-HB GF333106.xxxx M3-M16

Strenx®-teriiksen piidityjyrsiminen

Kova padtyjyrsin-karbidileikkuri Siron-A-pinnoitteella
Toimittaja: Seco, Ruotsi

www.secotools.com

| = N TR

JS 554 Siron-A JS554xxxx 3,0-25,0

Strenx®-teriiksen jyrsiminen koneistusteriilld
Otsajyrsiminen Coromill 345:11d

Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

Coromill 345 345-xxxxxx-13x 40-250
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Otsajyrsiminen Coromill 300:lla
(Pydredt koneistusterdt)

Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

Kulma-/otsajyrsiminen Coromill 490:lli
Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250

Reikien tekeminen jyrsimiilli suurta syottonopeutta kiyttiden
Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi
www.sandvik.coromant.com

Coromill 210 R210-xxxxX-XXX 25-160

Koneistusterien luokitukset Strenx®-teriikselle

Kayta P1030-luokan koneistusterdd normaaleissa koneistusolosuhteissa. Jos
koneistusolosuhteet ovat hyvin vakaat ja alusta tuettu kunnolla, P1010-luokan
koneistusterd soveltuu tehtdvédn parhaiten — erityisesti yli 500 Brinellissd.
Toimittaja: Sandvik Coromant, Ruotsi

www.sandvik.coromant.com

Coromill 210 R210-xxxxxxx-Px 1010 M
R210-xxxxxxx-Px 1030 M
Coromill 300 R300-xxxxx-Px 1010 L-M-H
R300-xxxxx-Px 1030 L-M-H
Coromill 345 345R-1305x-Px 1010 L-M-H
345R-1305x-Px 1030 L-M-H
Coromill 490 490R-xxxxxxx-Px 1010 L-M
490R-xxxxxxx-Px 1030 L-M-H



Kannettavat magneettiporat Strenx®-teriikselle
Rotabroach Scorpion

Toimittaja: Rotabroach, Yhdistynyt kuningaskunta
www.rotabroach.co.uk

TCT-leikkuri Strenx®-terdkselle
(kairaus) e

Rotabroach Scorpion (CM 500 -malli)
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SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva pohjoismainen ja yhdysvaltalainen
terdsyhtio. Yhtion lisGarvoa tarjoavat tuotteet ja palvelut on kehitetty
tiiviissd yhteisty0dssd asiakkaiden kanssa. Tavoitteena on vahvempi,
kevyempi ja kestdvaimpi maailma. SSAB:IG on tyontekijoitd yli 50
maassa ja tuotantolaitoksia Ruotsissa, Suomessa ja Yhdysvalloissa.
Yhtio on noteerattu Nasdaq Tukholmassa ja toissijaisesti Nasdaq
Helsingissd. www.ssab.com.

SSAB

P.0.Box 70

SE-101 21 Stockholm
SWEDEN

Vierailuosoite:
Klarabergsviadukten 70

Puhelin: +46 8 45 45700
Sdhkoposti: contact@ssab.com

www.ssab.com

SSAB
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