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TARTALOMJEGYZEK

Furasra vonatkozé ajanlasok

Kupos- és homloksiillyesztésre vonatkozo ¢

Menetfurasra vonatkozo ajanlasok

Menetmarasra vonatkozo ajanlasok

Mardsra vonatkozé ajanlasok

Furassal kapcsolatos hibak elharitasa

Mardassal kapcsolatos hibak elharitasa

Esztergalasra vonatkozoé ajanlasok

Az SSAB altal végzett vizsgalatok eredményei

A Hardox® acéltermékek forgacsolasahoz ajanlott szerszamok

Az altalunk javasolt szerszamgyarté vallalatok, akikkel a vizsgz

Az acélmindségtdl fuggetlentl minden Hardox® kopdsallé lemez forgacsc
keményfém (CC) szerszamokkal. Ez a kiadvany a forgacsolasi adato
valamint a szerszamok kivalasztdsara vonatkozé ainkat tartalmazza.
solasi mdveletek sordn figyelembe veendd egi &b ‘li z
gyartmanyu szerszamok segitségével végzett saj u‘ " ink
folytatott konzultacidkon alapulnak. ‘
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Acélmingség Brinell-keménység (HBW) C-skala szerinti jellemz6 Rock- Jellemz6 folyashatar (MPa),
Min. - Max. well-keménység nem garantalt
(HRC)
Hardox” HiTemp 375-425 - =1100
Hardox” HiAce 425 -475 = =1250
Hardox” HiTuf 310-370 - =850
Hardox” 400 370-430 - =1100
Hardox” 450 410-475 - =1250
Hardox” 500 450 - 540 - =1400 i
Hardox” 500 Tuf 475 -505 - =1250 - 1400
Hardox" 550 525-575 - -
Hardox™ 600 550 — 640 - -
Hardox” Extreme - 57-63 -

Az ebben a brosuraban taldlhaté informaciok csak tajékoztatd jellegliek. Az SSAB nem vallal felelGsséget semm‘\'felhasznélés alkalmassagar:
vagy megfelel@ségére vonatkozdan. A felhasznalo felelGssége, hogy fiiggetlen médon meghatérozza valamennyi termék és/vagy felhasznalas
alkalmassagdt, valamint hogy vizsgdlja és ellendrizze azokat. Az SSAB AB az alabbiakban megadott informacidkat ,,ahogy van, ahol van” alapon,
valamennyi hibajaval egyltt biztositja, az ezen informacidkkal kapcsolatos 6sszes kockazatot a felhasznalé viseli.






£l
FURASRA VONATKOZO AJANLASOK

HSS FURO

HSS furdkat csak instabil gépi korilmények esetén hasznaljon. A HSS furdk kizarélag a legfeljebb 500
Brinell-keménységli anyagokhoz alkalmasak. Amennyiben a gépi korilmények megfelelSek, valasz-
thatd tomor keményfém furo, cserélhet6 hegy furd vagy a valtdlapkas furd is.

TANACSOK A VIBRACIO CSOKKENTESERE ES A FURO ELETTARTAMANAK
NOVELESERE

e Minimalizalja az oszloptdl vald, valamint a furéhegy és a munkadarab kodzotti tavolsagot

e Ne hasznaljon a szlikségesnél hosszabb furét

e Mindig hasznaljon fém tdmasztdelemeket, és biztonsagosan rogzitse a munkadarabot

e Az asztal szilard és massziv legyen

e Mindig hasznaljon h(it6kozeget

e H(t6kozeg-keverék 8-12%

e Kozvetlenil a furo attorése el6tt kapcsolja ki az el6tolast korilbeliil egy masodpercre, maskiilon-
ben a jaték/visszarugdzas eltérheti a furéhegyet. Kapcsolja vissza az el6tolast, ha a jaték/
visszarugozas megsz(int




Fur6atmérg, (Dc), mm

Forgacsolasi sebesség Fordulatonkénti el6tolas, (fn) mm/ford.

AcélminGség

(Vc), m/min
@10 mm @15 mm @20 mm @25 mm @30 mm
0,10 0,16 0,23 0,29 0,35
HSS, HSS-E, HSS-Co HSS-Co

Kiilonallé furatokat hagyomanyos
HSS faréval is lehet farni.

Az észszer( gyartashoz mikroot-
vOzOtt (HSS-E) vagy kobalttal

Hasznaljon kis spiralszoggel és
robusztus maggal rendelkezd HSS-
Co farét (8% Co), amely ellendll a
nagy nyomatékoknak.

6tvozott (HSS-Co) fard ajanlott.

KEPLETEK ES DEFINiICIOK, FURAS

Ve =1t x Dcx n/1000 n =3,142 Fn = fordulatonkénti el&tolas (mm/r)
N =Vcx1000/(m x Dc) Vc = forgacsoldasi sebesség (m/min) Vf = behatolési sebesség (mm/min)

Vf =fnxn N = orso fordulatszama (rpm) Dc = faréatméré (mm)

TANACSOK A 8 MM-NEL VEKONYABB LE-
MEZEK FURASAHOZ

Dead Center

=

Fontos a lemez megfelel6 alatamasztdsa, hogy elk-
eriljik a lemez elhajlasat.

N

A valtdlapkas furd azért ajanlott, mert a periférian
_ Point angle

kezdi a forgacsolast, ezért nem alakul ki olyan nagy Flute )
«—M i
nyomas, mint a tomor keményfém furod esetében. o
@ 10 mm-nél nagyobb fluréatmérs és 118-140°-

0s csucsszog esetén nagyon fontos a furt lemez

Axis

w

alatamasztasa. Ha a furdhegy a hegyet vezet6
alatdmasztd lemez nélkiil tori at az alsé fellletet,
ovalis és alulméretes furat keletkezhet (Iasd a képet).

e

Csokkentse az el6tolasi sebességet és novelje a Vc
forgdcsolasi sebességet, kiilondsen valtdlapkas furd
haszndlata esetén.



TOMOR KEMENYFEM FURO

Stabil gépi korilmények esetén, belsé hiit6kozeg-hozzavezetéssel.
Ez az egyetlen furotipus, amely alkalmas a Hardox” Extreme acél furasara.

Furéatméré, (Dc), mm

Forgacsolasi se-
besség (Vc), m/min

Acélmindség Fordulatonkénti elétolas, (fn) mm/ford.

®3,0-5,0mm @5,01-10,0 mm 10,01 - 15,0 mm

0,03 -0,06 0,06 -0,12 0,12-0,16
0,03 -0,05 0,05-0,11 0,11-0,15
0,03 -0,06 0,06 -0,12 0,12-0,17
0,03-0,06 0,06-0,12 012-0,16
0,03-0,05 0,05-0,11 011-0,15
0,03 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,14
0,03 -0,05 0,05-0,10 0,10-0,14
0,03 -0,05 0,05 -0,09 0,09-0,13
0,02 -0,04 0,04 -0,08 0,08-0,13
0,02 -0,04 0,04 -0,08 0,08-0,12

7 x Dc furatmélységnél csokkentse az el6tolasi sebességet 20%-kal
Kiils6 hiit6kozeg alkalmazdsaval torténd furds esetén csokkentse az orsé fordulatszamat és az elStolasi
sebességet 20%-kal

VALTOLAPKAS FURO

Stabil gépi koriilmények esetén, belsd hlit6kdzeg-hozzavezetéssel.
Fontos: A lehetd legrovidebb furét hasznélja. Az ajanlasok 2 x @
furatmélységre vonatkoznak.

Far6atmérg, (Dc), mm

Forgacsolasi se-

Fordulatonkénti elGtolas, (fn) mm/ford.
besség (Vc), m/min

Acélmingség

@ 12,0 - 20,0 mm © 20,01 -30,0 mm @ 30,01-44,0 mm

0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06 -0,14
0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06 -0,14
0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06 -0,14
0,04-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14
0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06 -0,14
0,04 -0,08 0,04-0,10 0,06 -0,12
0,04 -0,08 0,04-0,10 0,06 -0,12
0,04 -0,08 0,04-0,10 0,06 -0,12
0,04 -0,06 0,04 -0,08 0,06 -0,10

e Avaltdlapkas furdk forgacsolasi adatait a Sandvik Coromant szerszamgyarté vallalattal egyUttmikodve dolgoztuk ki.
e Hardox® Extreme acélhoz val6 hasznalatra nem alkalmas.

©15,01-20,0 mm
0,16-0,21
0,15-0,20
0,17-0,22
0,16 -0,21
0,15-0,20
0,14-0,18
0,14-0,18
0,13-0,17
0,13-0,16

0,12-0,15

? 44,01 - 63,5 mm
0,08-0,16
0,08-0,16
0,08-0,16
0,08-0,16
0,08-0,16
0,08-0,14
0,08-0,14
0,08-0,14

0,06 -0,12




CSERELHETO FUROHEGGYEL RENDELKEZO FUROK

Stabil gépi korilmények esetén, belsé hiit6kozeg-hozzavezetéssel.

Far6atméré, (Dc), mm

Forgacsolasi se-
besség (Vc), m/min

Acélmindség Fordulatonkénti elGtolas, (fn) mm/ford.

$7,5-12,0 mm ©12,01-20,0 mm @ 20,01-25,0 mm © 25,01 -33,0mm

0,08-0,12 0,12-0,20 0,20-0,25 0,25-0,33
0,07-0,11 0,11-0,15 0,15-0,20 0,20-0,28
0,08-0,13 0,13-0,22 0,22-0,27 0,27-0,36
0,08-0,12 0,12-0,20 0,20-0,25 0,25-0,33
0,07-0,11 0,11-0,15 0,15-0,20 0,20-0,28
0,06 -0,10 0,10-0,14 0,14-0,18 0,18-0,24
0,06 -0,10 0,10-0,14 0,14-0,18 0,18-0,24
0,05-0,08 0,08-0,12 0,12-0,16 0,16 -0,22
0,04 -0,07 0,07-0,11 0,11-0,14 0,14-0,18




FORGACSOLASI SEBESSEGRE VONATKOZO AJANLASOK A CHAM-
DRILL/SUMOCHAM FUROK INSTABIL GEPEKBEN VALO ALKAL-
MAZASA ESETEN

Ezzel a szerszammal, nem optimalis gépi korilmények mellett az ilyen furdk
hasznalata j6 megoldas, ha sok furatot kell elkésziteni. A farasi mUivelet a HSS furdkra
vonatkozé ajanlasainkhoz képest kdzel haromszor gyorsabban elvégezhet6.

A forgacsolasi adatokra vonatkozé valamennyi ajanlds a sajat sugarfurégéplinkon
végzett vizsgalatokon alapul.

Cserélhetd furoheggyel rendelkez6 CHAMDRILL furé (lasd az e kiadvany végén talal-
hato konkrét szerszamajanlasokat).

e Haafurd az inditaskor hibasan kdzpontosit, javasoljuk, hogy a kdzpontositast
manudlisan végezze el. Ellenkezé esetben a furofej eltérhet (kiilondsen a 15

mm-nél nagyobb furé @ esetén).

AZ ALTALUNK VEGZETT VIZSGALAT 4 EREDMENYE

A Hardox® 450 acél- Vc, m/min fn, mm/r Furatok szama Chamdrill vs HSS
lemez vastagsaga

16 mm 2,6-szer gyorsabb
25 mm 2,6-szer gyorsabb
e W il
lemez vastagsaga
12 mm 2,5-szer gyorsabb
30 mm 25 9,8 0,17 107 1,9-szer gyorsabb

Fur6atméré, (Dc), mm
Acélmindség Forgdcsoldsi se- Fordulatonkénti elétolas, (fn) mm/ford.

besség (Vc), m/min }
?7,5-11,5mm $12,0-17,5 mm @ 18,0 - 25,9 mm

008-0,12 012-018 013-0,24
0,08-0,12 0,12-0,18 0,11-0,20
0,08-0,12 0,12-0,18 0,13-0,24
0,08-0,12 0,12-0,18 0,13-0,24
0,08-0,12 0,12-0,18 0,11-0,20
0,06 -0,12 0,11-0,16 0,10-0,18
0,06 -0,12 0,11-0,16 0,10-0,18

e Az altalunk ajanlott és a vizsgdlat soran hasznalt szerszambefogd tipusa, lasd a jobb oldali képet.







KUPOS- ES HOMLOKSULLYESZTESRE VONATKOZO AJAN-
LASOK

A kupos- és homloksiillyesztés legjobban valtélapkas szerszamokkal végezhet6 el, amelyek a Granlund
szerszamgyartd vallalattdl szerezhet6k be. Mindig alkalmazzon vezetGcsapot és hasznaljon hiit6kozeget.
A csavarokra és a szerszamok cikkszamara vonatkozo6 adatok a 11. oldalon lévé tablazatban talalhatok.

Az orsé fordulatszamanak kiszdmitasa a furashoz hasznalt képlettel torténik.

KUPOS SULLYESZTES ESETEN CSOKKENTSE A FORGACSOLASI PARAMETEREKET
KB. 30%-KAL

A homloksiillyeszté atmérdje, (Dc), mm

Forgacsolasi se-

Fordulatonkénti elétolas, (fn) mm/ford.
besség (Vc), m/min

Acélmingség

@ 18,0 - 26,0 mm ? 26,0 - 38,0 mm @ 38,0 -47,0 mm @ 47,0 - 60,0 mm

0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20

5

Homloksullyeszté Kuapos sullyeszté

Kép: Granlund Tools AB Kép: Granlund Tools AB



KUPOS- ES HOMLOKSULLYESZTESI TABLAZAT KULONBOZO CSAVAROKHOZ

csave rfej ¢

M8 0KV9-18,0

M10 0KV9-20,5 / 1KV9-20,0
M12 OKV9 - 25,0 / 1KV9 - 26,0
M14 1KV9-30,0

M16 1KV9 - 30,0 / 2KV9 - 32,0
M20 2KV9 - 38,0

M24 2KV9 - 40,0

16 mm

20 mm

24 mm

27 mm

30 mm

36 mm

39 mm

M10 OWHV - 18,0
M12 OWHV - 20,0 / IWHV - 20,0
M14 OWHV - 23,0 / IWHV - 23,0
M16 1WHV - 26,0
M20 1IWHV -32,0
M24 1WHV - 38,0 / 2WHYV - 38,0
M30 2WHV-47,0

KV9

16 mm

18 mm

21 mm

24 mm

30 mm

36 mm

45 mm

(&4

WHV

Kép: Granlund Tools AB Kép: Granlund Tools AB




Acélmingség

Hardox” HiAce
Hardox” HiTuf
Hardox® 400
Hardox® 450

Hardox® 500

Hard 00 Tuf

Menetfird dtmené furatokhoz

M6

M8

M10

M12

M14

M16

M20

M24

M27

Forgacsolasi se-
besség (Vc), m/min

by

d
FR RS

_.
e '
S

i "

A menetfurast megfelel szerszamokkal és
szerszambefogdkkal, 500 Brinell-keménység értékig

M6 — M30 javasoljuk olyan négyhornyos menetfiurék haszndlataval,
amelyek ellenallnak a kemény anyagokban végzett
menetfuras soran fellép6 nagyon magas nyomatéknak.
Amennyiben az atméré nem kritikus, az el6furt furat
3%-kal nagyobb lehet a szabvanyosnal. Ez megndveli a
B =UED menetfuro élettartamat.

Mérettartomany

M8 — M30
M6 — M30

M6 — M30

M8 — M30

AZ ORSO FORDULATSZAMANAK KISZAMITASA

n =Vcx 1000
1t x Dc

n = orso fordulatszama (ford./
perc)

Vc = forgacsoldsi sebesség (m/
perc)

Dc = szerszamatmérs (@ mm) Dc
Menetflré zsdkfuratokhoz n = 3[142
A menetfarashoz altalunk ajanlott szerszambefogo-tipusok az Emuge-Franken
szerszamgyarto vallalattél szerezhetSk be. Lasd a jobb oldali képet.
R T
1 50-5,1
1,25 6,8-6,9
15 8,5-8,7
1,75 10,25-10,5
2 12-12,3
2 14-14,3
2,5 17,5-18
3 21-215
3 24-245 Onbedllé tokmany fardshoz/CNC gépekhez
3,5 26,5-27,0

M30

12



A menetmarashoz CNC gépre van sziikség. A CNC-gépek programozasahoz
az adott szerszam gyartdja tud tdmogatdst nydjtani.

Acélmindség Forgacsolasi sebesség (Vc), Fogankénti el6tolas (fz), mm/

m/min fog
Hardox” HiTemp 60— 80 0,02 -0,05
Hardox® HiAce 40 - 60 0,02-0,04
Hardox™ HiTuf 70-100 0,03 -0,06
Hardox" 400 60— 80 0,02 -0,05
Hardox" 450 50-70 0,02 -0,05
Hardox" 500 40-60 0,02 -0,05
Hardox" 500 Tuf 40-60 0,02 -0,05
Hardox" 550 35-55 0,02 -0,04
Hardox" 600 30-40 0,01-0,03

Hardox" Extreme 25-35 0,01-0,03

MENETFURASSAL ES A MENETMARASSAL KAPCSOLATOS
TANACSOK

A kisebb magatmér6 miatt a zsdkfuratokhoz valé menetfirék
élettartama rovidebb.

A menetfuras megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy
az eléfart furat megfelel§ allapotban van-e (ne hasznaljon
elhasznalédott furdkat).

Mindig bevonatos menetfurdkat hasznaljon.

A Hardox® 550 acélrél Hardox” Extreme acélra torténd valtas

menetmarast igényel.

A menetmarast két menetben végezze el.

Biztositsa, hogy a h(it6kozeg-keverék 8-12%-os legyen.

Javasoljuk az egyeniranyud maras alkalmazdasat.

NNE
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MARASRA VONATKOZO AJANLASOK

MARASSAL KAPCSOLATOS TANACSOK

e Helyezze a szerszamot a kdzépvonalon kiviilre (balra) a vastagabb forgacs
eléréséhez a belépéskor, és hogy elkeriilje a vastag forgacsot a kilépéskor.

e Kerilje, hogy a mard szimmetrikusan keriljon a kézépvonalra, mivel ez
vibraciét okozhat.

e Mindig egyeniranyl marast alkalmazzon.

e Javasoljuk, hogy a fogdsszélesség (ae) a mardatmérd 25 vagy 75-80%-a legyen.

e Alkalmazza a fogasba gordiilés médszerét.

e Mardlapkak hasznalata esetén szdraz mards javasolt.

e Ha a gép teljesitménye alacsony, hasznaljon ritka fogosztasu maraét.

e Mindig hasznaljon satut vagy megfelels szoritdeszkozt.

WEAR PLATE

e Afogdsmélységnek a langvagdval vagott szélek marasaval egyitt legalabb 2
mm-nek kell lennie, hogy elkeriljiik a vagott szél kemény feliileti rétegét.

HARDOX"

e Haa munkadarabba val6 belépés a fogasba gérdilés mddszerével torténik,
a forgdcsvastagsag a kilépéskor mindig nulla lesz, ami hozzajarul a szerszam
hosszabb élettartamahoz.

A fogasba gordulés mddszere

KEPLETEK ES DEFINiICIOK

N =Vcx 1000 n =3,142
nxDC Vc = forgacsolasi sebesség (m/perc)
Ve=mtxDCxn N = orsé fordulatszama (ford./perc)
1000 Fz = fogankénti el6tolas (mm/t)
VE = f2 x n x ZC Vf = asztal el6tolas (mm/min)
=V Zc = m(ikodé fogszam (db)
Ny Zc DC = forgacsoldasi atméré (mm)

Ap = axialis fogdsmélység (mm)

14



VALTOLAPKA-MINOSEGEK MARASHOZ

IS0 ANSI
01 c8 4
10 c7
20

c6
30
40

c5

10 4

20

30

40 *

10 3
20 Cc2
30 C1

01 c4 ‘

10 Cc3

20 Cc2

30 c1 v

VALTOLAPKA GEOMETRIA

A makrogeometria szdmos paramétert érint a forgacsolasi folyamatban.
Egy erds forgacsoldéll lapka nagyobb terhelés mellett miikddhet, de nagyobb
forgacsolderéket is general, tobb energiat fogyaszt és tobb hét termel.

“_

Elszilardsag

Forgacsoldersk

Energiafogyasztds Alacsony Kozepes Magas
Maximalis forgacsvastagsag

Héfejlédés

Hasznaljon P30-50 min8ségl mardlapkakat kdnny( forgacsoldsi geometriaval és ritka fogosztasi mardval, ha a gép
teljesitménye alacsony és a gépi koriilmények nem stabilak.

Kép: Sandvik Coromant AB

15

MUNKADARAB ANYAGA

ISO P=acél
ISO M = rozsdamentes acél
I1SO K = dntottvas

ISO H = edzett acél

A - Kopasaliésag

V = Szivdssag

* Példa valtdlapka-minéség: 1030.
A lapkamingség utolsé 2 szamjegye

jelzi a lapka poziciojat ezen a skalan,
és hogy a lapka kopasallé vagy szivos.



HOMLOKMARASSAL KAPCSOLATOS AJANLAS 45°-0S BELEPESI SZOG ESETEN

Nagyon stabil gépi koriilmények kozott és kell6 merevségli 6sszeallitds esetén a P10-es lapkamindség
alkalmasabb valamennyi, valtolapkakkal végzett marasi miivelethez, kiiléndsen a Hardox® 600 és a
Hardox® Extreme acélok esetén. Ekkor a forgacsoldsi sebesség koriilbelil 80-100%-kal névelhetd.

Az ajanlasok atlagos gépi koriilményekre vonatkoznak.

Fogankénti el6tolas, (fz) mm/t

Forgacsolasi sebesség (Vc), m/
min

Acélmingség

Viltélapka-mingség: P30 Viltélapka-mingség: P30

Hardox® Ext: 30-50 0,10 0,20

*A Hardox” HiAce acél bizonyitottan nagyon koptatd hatdsi a maras soran. Nagy keménység(i valtSlapka (P10-P20 tartomany) hasznalata ajanlott.
A véltdlapkanak konny(i forgacsoldst biztosité geometriaval (L) kell rendelkeznie.

HOMLOKMARASSAL KAPCSOLATOS AJANLAS KORLAPKAS MAROKHOZ

A korlapkak erds vagdélekkel rendelkeznek, és jol hasznalhatdk, ha a fellleten furatok és
Uregek talalhatok.

Az ajanlasok atlagos gépi koriilményekre vonatkoznak.

Fogankénti el6tolas. (fz) mm/t

Forgacsolasi sebesség (Vc). m/ min max

Acélmindség min

Viltélapka-mingség: P30 Viltélapka-mingség: P30

Hardox® Ext: 30-50 0,10 0,20

*A Hardox” HiAce acél bizonyitottan nagyon koptaté hatasu a maras sordn. Nagy keménység(i valtélapka (P10-P20 tartomdny) hasznalata
ajanlott. A valtélapkanak kénny( forgacsolast biztosité geometriaval (L) kell rendelkeznie.



SAROKMARASRA VONATKOZO AJANLAS 90°-OS BELEPESI SZOGGEL

Az ajanlasok atlagos gépi koriilményekre vonatkoznak.

Fogankénti el6tolas, (fz) mm/t

Forgécsolasi sebesség (Vc), m/ min max
min

Acélmindség

Valtélapka-mindség: P30 Viltélapka mindség: P30

Hardox® Ex 30-50 0,10 0,20

*A Hardox” HiAce acél bizonyitottan nagyon koptaté hatasu a maras sordn. Nagy keménység(i valtélapka (P10-P20 tartomdny) hasznalata
ajanlott. A valtélapkanak konny( forgacsolast biztosité geometriaval (L) kell rendelkeznie.

NAGY ELOTOLASU MARAS COROMILL 210 MAROSZERSZAMMAL, 10°-0S
BELEPESI SZOG MELLETT

Az ajanlasok atlagos gépi koriilményekre vonatkoznak.

Fogankénti el6tolas, (fz) mm/t

Min. Max. Min. Max.
Ao v Forgacsolasi sltélapka-mindsé sltélapka-mindsé Al 6lanka-mingsé R,
Acélmingség e | P30 valtdlapl P30 P30  véltélap P30
sebesség (Vc), m/min
Valtélapka méret Viltélapka méret Valtélapka méret Viltélapka méret
09 09 14 14

e Az fz és a fordulatszamonkénti emelkedés a Sandvik Coromant Coromill 210 mardszerszamra vonatkozé ajanlasai.

*A Hardox” HiAce acél bizonyitottan nagyon koptaté hatasu a maras soran. Nagy keménység(i valtélapka (P10-P20 tartomdny) hasznalata
ajanlott. A valtélapkanak konny( forgacsolast biztosité geometriaval (L) kell rendelkeznie.




FURATKESZITES NAGY ELOTOLASU MARASSAL (KORKOROS
MELYITES)

A korkoros mélyités, mdas néven csavarvonal-interpoldcié vagy spiralis interpolacio,
egy korpalyan (X és Y) torténd egyidejl mozgast jelent egy tengelyirdnyu el6tolassal
(2) egylitt, meghatarozott fogosztas (P) mellett. A furas alternativajaként alkal-
mazhatd. A korkords mélyités végrehajtdsahoz CNC-gépre van sziikség.

TANACSOK

e Afémforgdcsot slritett levegdvel tavolitsa el.

e Mindig egyeniranyu marast alkalmazzon.

e P =emelkedés mm/ford.

e A maximadlis emelkedés 09-es méret( valtolapkaval 1,2 mm.
e A maximalis emelkedés 14-es méretl valtdlapkaval 2,0 mm.

Korkoros mélyités

Kép: Sandvik Coromant ABc



SZARMARASRA VONATKOZO AJANLAS SZILARD KEMENYFEM SZERSZAMOKHOZ

Horonymarasra vonatkozd ajanlas.

Fogankénti el6tolds, (fz) mm/t

Acélmingsé Forgdcsolasi se- Min — Max
8 besség (Vc), m/min ) = -
@ Atméré @ Atméré @ Atmérs
3,0-6,0 8,0-12,0 14,0 - 20,0

0,01-0,03 0,03 -0,06 0,06 - 0,09
0,01-0,03 0,03 -0,05 0,05-0,07
0,01-0,03 0,04 -0,07 0,07 -0,10
0,01-0,03 0,03 -0,06 0,06 - 0,09
0,01-0,03 0,03 -0,06 0,06 - 0,08
0,01-0,025 0,03 -0,05 0,05-0,07
0,01-0,025 0,03 -0,05 0,05-0,07
0,01-0,02 0,03 -0,045 0,05 -0,065
0,005 -0,015 0,02 -0,03 0,03 -0,04
0,005 -0,01 0,015 -0,025 0,025 -0,035

Horonymarassal kapcsolatos tanacsok
ap (fogasmélység)
Max. 0,5 x atméré

Kép: Sandvik Coromant AB

SAROKMARASRA VONATKOZO AJANLAS

Fogankénti el6tolas, (fz) mm/t

Acélminéség Forgacsolasi se- Min — Max
besség (Vc), m/min
@ Atméré @ Atméré @ Atméré
3,0-6,0 8,0-12,0 14,0-20,0

0,02 -0,04 0,06 - 0,09 0,10-0,13
0,015-0,35 0,05-0,07 0,08-0,10
0,02 -0,05 0,06 -0,10 0,10-0,13
0,02 -0,04 0,06 - 0,09 0,10-0,13

Hardox® 450 160 -190 0,02-0,04 0,06 -0,09 0,10-0,12

Hardox® 500 120 - 150 0,015-0,35 0,05-0,07 0,08-0,10 Sarokmarassal kapcsolatos tandcsok
X ap (a teljes forgacsolasi hossz hasznélata)

Hardox" 500 Tuf 120-150 0,015-0,35 0,05-0,07 0,08-0,10 ae (radidlis fogasmélység) max. 0,1 x D

Hardox" 550 80-110 0,01-0,035 0,045 -0,07 0,08-0,10 Kép: Sandvik Coromant AB

Hardox” 600 70 -100 0,01-0,035 0,04 -0,07 0,08-0,10

Hardox® Extreme 60-90 0,01-0,03 0,04 -0,06 0,06 - 0,08

o Lehet8ség szerint a forgacsot csak s(ritett leveg6vel tavolitsa el és @ 10 mm-nél nagyobb atmérgji
szerszamhoz hasznaljon Weldon tokmanyt.
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ESZTERGALASRA VONATKOZO AJANLASOK

Az aldbbi forgacsolasi adatokra vonatkozd ajanldsok a szivés keményfémminGségek esetén alkal-
mazhatok. Ezekre a mindségekre olyan miveleteknél van sziikség, amelyeknél (itkdzés torténhet,
példaul a langvagoval vagott szélekkel rendelkezé lemezek esztergaldsakor.

Lapkamindség P25/ C6 P35 / C6-C7 K20/ C2
Fordulatonkénti el6tolds (mm/ford) 0,1-0,4-0,8 0,1-0,4-0,8 0,1-0,3
Hardox® HiTemp 130-90-70 105 - 65 —45
Hardox" HiAce 100 - 80
Hardox® HiTuf 130-90-70 105-65-45
Hardox” 400 130-90-70 105-65-45
Hardox” 450 130-90-70 105-65-45
Hardox” 500 - 100 - 80

Hardox® 500 Tuf - 100 - 80

Nagyobb el6tolasi sebesség esetén csokkentse a forgdcsolasi sebességet.

KEPLETEK ES DEFINICIOK

Vc=DmxTixn n =3,142
1000 Vc = forgédcsolasi sebesség (m/perc)
N =Vcx 1000 N = orsé fordulatszama (ford./perc)
txDm Fn = fordulatonkénti el6tolas (mm/
Vf=nxfn ford)

Vf = el6tolasi sebesség (mm/perc)
Dm = megmunkalt &tmér6 (mm)
Ap =fogdsmélység (mm)
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AZ SSAB ALTAL VEGZETT VIZSGALATOK EREDMENYEI

A VIZSGALATOK SORAN HASZNALT GEPEK

VMC FADAL 4020 HT, 1997-es modell

e Orsotipus ISO 40, kupos

e Belsé hiit6kozeg-hozzavezetéssel rendelkezs orso
e Orso fordulatszama: max. 10 000 ford./perc

e Orsomotor hatasos teljesitménye: 16,8 kW

e Nyomaték 303 Nm

CSEPEL RF 50, 1970-es modell

e Sugarfurdgép

e Orsotipus: 4 morse-kupos

e Orso6 fordulatszdma: 45-2000

e Orsomotor hatasos teljesitménye: 4 kW

Menetfaras/atmend furatok Manigley 105/4 DUO 40 mm
Fards/atmend furatok HSS Co 5% X-Alcr 30 mm
Furés/atmend furatok EF dril 30 mm
Menetfaras/atmend furatok Manigley 105/4 DUO 30 mm
Furas/atmend furatok ChamobDrill 30 mm
Fards/dtmend furatok MPS1 (DP 1021) 25 mm

* A flrégépen végzett vizsgalatok.
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HARDOX® KOPASALLO LEMEZEK FORGACSOLASAHOZ
AJANLOTT SZERSZAMOK

GYORSACEL FURO

Leirds: 8% kobalttal 6tvozott gyorsacél furo, (HSS-Co 8%)
Beszallito: MayKestag, Ausztria
Szerszam neve: HSS-E Co 8 kupos szaru furo, WN 103

Cikkszam: 832XXXXX

Weboldal: https://www.maykestag.com/hu/

Leirds: 8% kobalttal 6tvozott gyorsacél furo, (HSS-Co 8%)
Beszallito: Witec, Németorszag

Szerszam neve: TYPE WITEC MN

Cikkszdm: 2-135 15 VAP

Weboldal: http://www.witec-tools.de/

8% kobalttal 6tvozott gyorsacél furd, (HSS-Co 8%)
Beszallito: Somta, Dél-Afrika

Szerszam neve: MTS Armour Piercing furé

Cikkszdm: 261xxxx

Weboldal: https://www.somta.co.za/

=
(1]
2
o
7S

Kobalttal 6tvozoétt gyorsacél furé (FUROSZAR: COBALT”S”+X-ALCR DIN1897N

Hardox® CSONK)
|zar, Spanyolorszag
https://www.izartool.com/
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GYORSACEL FURO

Kobalttal 6tvozott gyorsacél firé (FUROSZAR: COBALT"S"+X-ALCR KUPOS CSONK)

Izar, Spanyolorszag
https://www.izartool.com/

_ 8% kobalttal 6tvoz6tt gyorsacél furé (HSCo - 8%)
Presto tools, Anglia

Armour Piercing faré (APX)

11211xx.xx

https://www.presto-tools.co.uk/

TOMOR KEMENYFEM FURO

Tomor keményfém furo
Beszallito: Emuge Franken, Németorszag
Szerszam neve: EF-Drill-STEEL

Cikkszam: TA203344xX.XX

Weboldal: https://www.emuge-franken-group.com

Tomor keményfém fard

Sandvik Coromant AB, Svédorszag
Szerszdm neve: Corodrill R840 Delta C

Cikkszdm: R840-xxxx-30-A1A

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/

Tomor keményfém furd
Beszallito: Granlund Tool AB, Svédorszag
Szerszam neve: Tunder / T80

Cikkszdm: T80-xx.x

Weboldal: http://www.granlund.com/

Tomor keményfém fard
Beszallito: Mitsubishi, Japan
Szerszam neve: MPS1 (DP 1021)
Cikkszdm: MPS1-xxXXS

Weboldal: http://www.mitsubishicarbide.com/
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TOMOR KEMENYFEM FURO

Tomor keményfém furd
Beszallito: Seco, Svédorszag
Szerszam neve: Seco Feedmax

Cikkszdm: SD203A-XX.X-XX-XXXX-M

Weboldal: https://www.secotools.com/

Tomor keményfém fard
Beszallito: WNT, Németorszag
Szerszdm neve: WTX-UNI

Cikkszdm: 11780

Weboldal: https://cuttingtools.ceratizit.com/hu/hu.html

Tomor keményfém furd
Beszallito: Hoffman-Group, Németorszadg
Szerszdm neve: Garant 122500

Cikkszam: 122500

Weboldal: https://www.hoffmann-group.com/HU/hu/hohu/

CSERELHETO FUROHEGGYEL RENDELKEZO FURO
Cserélhet6 furéheggyel rendelkezd fard (Furéhegymindség: DI SG 1C908)
Beszallito: Iscar, Izrael

Szerszam neve: Chamdrill

Cikkszam: DCM XXX-XXX-XXA-3D

Weboldal: https://www.iscar.com

Cserélhetd furéheggyel rendelkezd fard (Furéhegymindség: ICP 1C908)
Beszallito: Iscar, Izrael

Szerszdm neve: SumoCham

Cikkszdm: DCN xxx-xxx-XxA-3D

Weboldal: https://www.iscar.com

Cserélhet6 furéheggyel rendelkez6 furé (Furéhegyminbség: P geometria HB7530)
Beszallito: Hoffman-Group, Németorszag

Szerszdm neve: HiPer-Drill

Cikkszdm: 23 1605 -xx.x

Weboldal: https://www.hoffmann-group.com/HU/hu/hohu/
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CSERELHETO FUROHEGGYEL RENDELKEZO FURO

Cserélhet6 furéheggyel rendelkezd furd (FuréhegyminGség: P geometria PM 4334)
(FUréhegyminGség: M geometria MM 2234, Hardox 600 acélhoz)

Sandvik Coromant, Svédorszég
CoroDrill 870

870-XXXX-XXXX
https://www.sandvik.coromant.com

VALTOLAPKAS FURO

Valtélapkas furd (Kézéps6 lapka: LM 1044) (Kerlleti lapkak: LM 4044)
Beszallito: Sandvik Coromant, Svédorszag
Szerszam neve: CoroDrill 880

Cikkszam: 880-DXXXXXXX-XX

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com

HOMLOKSULLYESZTES HARDOX® ACELBAN

Homloksullyeszté

Beszallito: Granlund Tool AB, Svédorszag
Szerszam neve: WHV homloksullyeszté
Cikkszdm: XWHV-xx.x
\

Weboldal: http://www.granlund.com/
KUPOS SULLYESZTES HARDOXC® ACELBAN

Kupos siillyeszté

Beszallito: Granlund Tool AB, Svédorszég
Szerszam neve: KV kupos stllyeszté
Cikkszdm: XKV9-xx.x

Weboldal: http://www.granlund.com/
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MENETFURAS HARDOX® KOPASALLO LEMEZBEN

Menetflré atmend furatokhoz (HSSE-PM menetfurd TiCN bevonattal)
Beszallito: Manigley, Svéjc
Szerszam neve: 105/4 DUO

Cikkszdm: 433xx

Weboldal: https://www.manigley.ch/de/home

Menetfuré zsdkfuratokhoz (HSSE-PM menetfuré TiCN bevonattal)
Beszallito: Manigley, Svajc

Szerszam neve: 131/3 DUO

Cikkszdm: 433xx

Weboldal: https://www.manigley.ch/de/home

Menetfiré atmend furatokhoz (HSS-E-PM TiAIN bevonattal)
Beszallito: Sandvik Coromant, Svédorszag

Szerszam neve: CoroTap 200

Cikkszam: E324 / E326

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/

Menetfiré dtmend furatokhoz (HSSE-PM TiAIN bevonattal)
Beszallito: Hoffman-Group, Németorszag

Szerszam neve: Garant 132065

Cikkszdm: 132065-Mxx

Weboldal: https://www.hoffmann-group.com/HU/hu/hohu/

Menetflré atmend furatokhoz (HSSE-PM TiCN bevonattal)
Beszallito: BASS, Németorszag

Szerszam neve: VARIANT 1/2 TIH

Cikkszdm: 1088xx

Weboldal: https://www.bass-tools.com/

— — =
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MENETMARAS HARDOX® KOPASALLO LEMEZBEN

TiCN bevonattal rendelkezé tomor keményfém menetmard
Beszallito: Emuge Franken, Németorszag
Szerszam neve: GF-VZ-VHM-R15-IKZ-HB

Cikkszdm: GFB35106.xxxx

Weboldal: https://www.emuge.de/

TiCN bevonattal rendelkez6 tomor keményfém menetmard
Beszallito: Emuge Franken, Németorszég

Szerszam neve: GSF-VHM 2D IKZ-HB

Cikkszdm: GF333106.xxxx

Weboldal: https://www.emuge.de/

SZARMARAS HARDOX® KOPASALLO LEMEZBEN

Tomor keményfém mar6 Siron-A bevonattal
Beszallito: Seco Tool, Svédorszag
Szerszdm neve: JS 554 Siron-A

Cikkszdm: JS554xxxx

Weboldal: https://www.secotools.com/
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VALTOLAPKAS MARAS HARDOX® KOPASALLO LEMEZBEN

Leirds: Homlokmards Coromill 345 marészerszémmal
Beszdllit6: Sandvik Coromant, Svédorszdg
Coromill 345
Cikkszdm: 345-xxxxxx-13x
Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/

Homlokmaras Coromill 300 (kérlapkds) mardszerszammal
Beszallito: Sandvik Coromant, Svédorszag

Szerszdm neve: Coromill 300

Cikkszdm: R300-XXXXXX-XXX

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/

Sarok-/homlokmaras Coromill 490 marészerszammal
Beszallito: Sandvik Coromant, Svédorszag

Szerszam neve: Coromill 490

Cikkszdm: 490-XXXXXX-XXX

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/

Furatkészités nagy el6tolasu marassal
Beszallito: Sandvik Coromant, Svédorszag
Szerszam neve: Coromill 210

Cikkszdm: R210-XXXXXX-XXX

Weboldal: https://www.sandvik.coromant.com/
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LAPKAMINGOSEG HARDOX® ACELBAN TORTENO ALKALMAZASHOZ

Atlagos gépi koriilmények esetén hasznaljon Pxx30 lapkamindséget. Nagyon stabil gépi
korialmények kozott és kell6 merevségli 6sszedllitds esetén a Pxx10-es lapkamindség
alkalmasabb, kiilondsen 500 Brinell-keménység felett.

Beszallité: Sandvik Coromant, Svédorszag

www.sandvik.coromant.com

Szerszam neve: Cikkszam/lapkamin&ség Lapka geometria

Coromill 210 R210-xxxxxx-Px / xx10 M
R210-xxxxxx-Px / xx30 M
Coromill 300 R300-xxxxxx-Px / xx10 L-M-H
R300-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
Coromill 345 345R-xxxxxx-Px / xx10 L-M-H
345R-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
Coromill 490 490R-xxxxxx-Px / xx10 L-M
490R-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
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AZ ALTALUNK JAVASOLT SZERSZAMGYARTO VALLALATOK, AKI-
KKEL EGYUTTMUKODTUNK

Az ebben a kiadvanyban szerepl6 valamennyi ajanlas szamos szerszam kiilonb6z6
helyzetekben tortént gyakorlati vizsgalatat koveté eredményeken alapul. A vilag jé
néhany vezets szerszamgyartdjaval egylittmkodink, akiknek a termékeit kifejezetten

ajanljuk Ggyfeleink szdamara.

Emuge Franken

www.emuge-franken.de

Granlund Tools

www.granlund.com

Hoffmann Group

www.hoffmann-group.com

IZAR Cutting Tools

www.izartool.com

ISCAR

www.iscar.com

Komet Group

www.kometgroup.com

Manigley

www.manigley.ch

Mitsubishi

www.mitsubishicarbide.com

Sandvik Coromant

www.sandvik.coromant.com

SECO TOOLS www.secotools.com
Witech www.witec-tools.de
WNT www.wnt.com
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HARDOX"

WEAR PLATE

Az SSAB skandinav és egyesiilt allamokbeli acélipari vallalat. Az SSAB az lgyfeleivel
szorosan egyuttmdkodve kifejlesztett, kivald ar-érték ardnyu termékeket és
szolgaltatasokat kinal, ezaltal stabilabb, élhet6bb és fenntarthatébb vilagot teremt.
Az SSAB tobb mint 50 orszagban van jelen munkaaddként. Az SSAB-nak
Svédorszagban, Finnorszagban és az Amerikai Egyesiilt Allamokban mikédnek
gyartélizemei. Az SSAB elsddleges jegyzése a stockholmi Nasdaq Nordic t6zsdén
van, masodlagosan a helsinki Nasdaq t6zsdén jegyzett. Honlap: www.ssab.com

Fedezze fel a Hardox® kopdsdllé lemezek vildgat
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SSAB
SE-613 80 Oxeldsund
Svédorszag

T +46 155 25 40 00
F +46 155 254073

contact@ssab.com A Hardox" az SSAB cégcsoport védjegye. Minden jog fenntartva. Az ebben a fiizetben taldlhato
informaciok csak tajékoztato jellegliek. Az SSAB semmilyen felelGsséget nem vallal azok alkalmassagért
vagy megfelelGségéért barmilyen adott felhasznélasra vonatkozéan. Mint ilyen, a felhasznalé felel6s az

h a rd o) & h u adott felhaszndlas szamadra sziikséges mindenfajta atdolgozdsért és/vagy modositasért.

SSAB
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