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WSTEP

DOSTAWCY NARZEDZI, KTORYCH POLECAMY
| ZKTORYMI WSPOLPRACOWALISMY

ZALECENIA DOTYCZACE WIERCENIA

ZALECENIA DOTYCZACE ROZWIERCANIA | POGLEBIANIA
ZALECENIA DOTYCZACE GWINTOWANIA

ZALECENIA DOTYCZACE FREZOWANIA

ZALECENIA DOTYCZACE TOCZENIA

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK WIERCENIA
| FREZOWANIA

ZALECENIA DOTYCZACE NARZEDZI

Niniejszy informator zawiera jedynie ogdlne zalecenia. SSAB nie ponosi
odpowiedzialnosci za ich przydatnosé w konkretnych przypadkach,
dlatego tez odpowiedzialnos$¢ za dokonanie niezbednych dostosowan
do warunkéw w kazdym indywidualnym przypadku spoczywa na
uzytkowniku.
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WSTEP

Stal Strenx o wysokiej wytrzymatosci moze by¢ obrabiana narzedziami ze stali
szybkotngcej (HSS) lub weglika spiekanego (CC). W informatorze znajduja sie nasze
zalecenia dotyczgce parametréw skrawania (predkosci posuwu i predkosSci obrotowe)
oraz doboru narzedzi. Oméwiono tu réwniez inne czynniki, ktére nalezy uwzglednié
przy obrébce skrawaniem. Przedstawione tu rekomendacje bazujg na naszych wtasnych
testach narzedzi réznych marek i konsultacjach z czotowymi producentami narzedzi.

Zalecane parametry skrawania i dobdr narzedzi majg zastosowanie réwniez do naszych
stali Strenx MC, Plus i MC Plus, charakteryzujacych sie tg sama klasg wytrzymatosci.
Dla stali Strenx 600 MC, Strenx 650 MC, Strenx 100, Strenx 100 XF i Strenx 110 XF
stosuje sie te same parametry skrawania jak dla stali Strenx 700.

CHARAKTERYSTYCZNE WLASCIWOSCI STALI STRENX

Twardo$¢ w skali Brinella Twardo$¢ w skali Rockwella Wytrzymatosé na rozcigganie
(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)
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Test na rozcigganie | (N/mm?)



DOSTAWCY NARZEDZI, KTORYCH POLECAMY | Z KTORYMI WSPOLPRACOWALISMY

WSszystkie zalecenia zawarte w niniejszym informatorze oparte sg na wynikach
testow praktycznych przeprowadzonych na wielu narzedziach w réznych sytuacjach.
Wspédtpracujemy z nalezacymi do Swiatowej czotéwki producentami narzedzi, ktérych

produkty polecamy.

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




l

4 |
AALECENIA,DOTYCZACE WIERCENIA
i '

"

WIERTLA HSS

Nalezy stosowac¢ wytacznie wiertta ze stali szybkotnacej, jezeli warunki pracy maszyny
sg niestabilne. Wiertta HSS nadajg sie do pracy, jezeli skala twardosci stali nie
przekracza 500 HB. W przypadku dobrych parametréw maszyny do wyboru sg wiertta
petnoweglikowe z wymiennymi gtowicami lub wiertta z wktadkami wymiennymi.

PORADY W CELU ZMNIEJSZENIA DRGAN | ZWIEKSZENIA
TRWALOSCI WIERTLA

¢ Odlegtos¢ obrabianego elementu od kolumny wiertarki oraz konncowki wiertta
powinna by¢é mozliwie najmniejsza
¢ Nie stosowac wiertet dtuzszych, niz jest to potrzebne

e Zawsze nalezy stosowaé metalowe elementy mocujace oraz dystansowe, jak réwniez
bezpiecznie zamocowac obrabiany przedmiot

¢ Stot powinien by¢ stabilny i sztywny
e Zawsze nalezy stosowacd chtodziwo
¢ Mieszanka chtodziwa: 8-10%

¢ Na krétko przed przejsciem wiertta przez materiat wytaczy¢ posuw na okoto sekunde,
gdyz w przeciwnym razie odskok sprezysty/luzy mogg odtamac koricowke wiertta.

Ponownie zatgczy¢ posuw, gdy zniknie luz/odskok sprezysty.




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

Ve (m/min)
Srednica wiertta @ Posuw, fn (mm/obr.) i predko$¢ (rpm)
5 0.06/1150 0.06/950 0.05/445 0.04/280
10 0.12/570 0.11/475 0.10/220 0.08/140
15 0.17/380 0.16/320 0.15/150 0.12/95
20 0.24/290 0.23/240 0.20/110 0.16/70
25 0.30/230 0.29/190 0.25/90 0.20/55
30 0.36/190 0.35/160 0.30/75 0.24/45
HSS, HSS-E, HSS-Co - HSS-Co
} Poszczegdlne otwory moga by¢ Nalezy uzy¢ wiertta HSS-Co
’ —), wiercone za pomoca zwyktego " (8% Co) o matym kacie
wiertta HSS. W celu racjonal- pochylenia linii Srubowej
; nego zastosowania zaleca sie . i solidnego rdzenia, ktore jest
: wiertto mikrostopowe (HSS-E) w stanie wytrzymac wysokie
m lub wiertfo ze stali kobaltowej e momenty obrotowe.
(HSS-Co).

WZORY | DEFINICJE

Vc=mnxdx n/1000 n=3,14
n =Vc x1000/ n X d Vc = predkosé skrawania (m/min)
vf=nxfn n = predkos$¢ (obr./min)

fn = posuw (mm/obr.)
vf = posuw (mm/min)
d = $rednica wiertta

PORADY DLA WIERCENIA W CIENKIEJ PLYCIE (O GRUBOSCI PONIZEJ 8 MM)

Aby unikna¢ ugiecia, nalezy przygotowac dobre elementy mocujace pod ptyta.
Zaleca sie stosowanie wiertta wymiennego, ktére rozpoczyna ciecie na obwodzie, co nie wytwarza wysokiego

cisnienia — jak w przypadku twardego wiertta z weglika.

Przy $rednicy wiertta powyzej @ 10 mm i kacie wierzchotkowym miedzy 118-140° istotne jest przygotowanie
dobrego elementu mocujacego pod ptyta. Jesli wiertto przebije sie przez dolng powierzchnie bez

wsparcia pozwalajgcego na utrzymanie kierunku koricéwki, moze to doprowadzi¢ do powstania owalnego

i niewymiarowego otworu (patrz: rysunek).

Nalezy zmniejszy¢ posuw i zwiekszy¢ predkos¢ ciecia Vc, zwtaszcza przy uzyciu wiertta wymiennego.

Martwy $rodek

zwojna



WIERTLA PELNOWEGLIKOWE

Dla maszyny o stabilnych parametrach i z wewnetrznym chtodziwem

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50
fn (mm/obr.) 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
¢red. 5.01-10.0 0.06-0.12 0.06-0.12 0.05-0.11 0.05-0.10
nica 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

¢ Wiercenie 7x Dc, zmniejszy¢ posuw ~ 20%.
¢ Wiercenie z chtodziwem zewnetrznym, zmniejszy¢ predkos$¢ i posuw ~ 20%.

WIERTLO Z WKLADKAMI WYMIENNYMI

Dla maszyny o stabilnych parametrach i z wewnetrznym chtodziwem.

Wazne: Nalezy uzy¢ mozliwie najkrotszego wiertta. Zalecenia dotyczg 2X@.

|| swenwioo | suenonosseo Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 100-150 80-140 50-90 40-70
fn (mm/obr.) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
&Q 12.0-20.0 0.04-0.10 0.04-0.10 0.04-0.10 0.04-0.08
Q O ¢red- 20.01-30.0 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.12 0.04-0.10
nica 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

¢ Dane dot. ciecia dla wiertta wymiennego zostaty opracowane we wspotpracy z firmg Sandvik Coromant.

WIERTLA Z WYMIENNYMI GtOWICAMI WIERTNICZYMI

Dla maszyny o stabilnych parametrach i z wewnetrznym chtodziwem.

) _ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300
/ Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50

»\ fn (mm/obr.) min.-maks. min.-maks. min.-maks.

- min.-maks.
A& -
N
N 7.5-12.0 0.08-0.13 0.08-0.13 0.07-0.11 0.06-0.10
éred 12.01-20.0 0.13-0.22 0.13-0.22 0.11-0.15 0.10-0.14
red-
nica 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



4 ZALECENIA DOTY¥ZA1:E ;R'OZW E-RCANIA

Rozwiercania/pogtebiania najlepiej wykonywac przy uzyciu frezu z wymiennymi
wktadkami od dostawcy Granlund. Zawsze nalezy korzystac z obrotowego pilota i uzywacé
chtodziwa. Ponizsza tabela zawiera $rednice sruby i numer produktu dla poszczegdlnych
frezéw.

W przypadku rozwiercania nalezy zmniejszy¢ parametry skrawania o okoto 30%.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 70-100 40-80 20-50 15-45

fn (mm/obr.) 0.10-0.20 0.10-0.20 0.10-0.20 0.10-0.20 WHV
Srednica Predko$¢ (obr./min)

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

ROZWIERCANIA | POGLEBIANIA — TABELA DLA SRUB

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 / 1IWHV- 23.0 21
M16 1WHV- 26.0 24 '
M20 1WHV- 32.0 30
M24 1WHV- 38.0 / 2WHV- 38.0 36
M30 2WHV-47.0 45



10

R

—

Gwintowanie
otworéw
przelotowych

;

Gwintowanie
otworéw
nieprzelotowych

Przy zastosowaniu odpowiednich narzedzi i oprawek narzedziowych, dla twardosci do
500 HB, zalecamy gwintowanie przy uzyciu 4-zwojnych gwintownic, ktére sg w stanie
wytrzymac bardzo wysoki moment obrotowy wystepujgcy podczas gwintowania

w twardych materiatach. Jesli Srednica nie stanowi wartosci krytycznej, wywiercony
otwdr moze by¢ o 3% wiekszy niz standardowy (patrz: tabela ponizej). Pozwoli to
zwiekszy¢ trwatos¢ gwintu.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300
7-10 3-5

Vc (m/min) 10-12 2.5-3.5
M5 635-765 445-635 - -
M6 530-640 370-530 210-320 -*
M8 400-480 280-400 160-240 100-140
M10 320-380 225-320 125-190 80-110
M12 265-320 185-265 105-160 65-95
M14 225-275 160-225 90-135 57-80
M16 200-240 140-200 80-120 50-70
M20 160-190 110-160 65-95 40-55
M24 130-160 90-135 50-80 30-45
M27 120-140 80-120 45-70 30-40
M30 105-125 75-105 40-65 25-35

* Nie zaleca sie gwintowania. Zaleca sie frezowanie gwintu.



EMUGE Franken jest dostawcg narzedzia posiadajgcego rodzaj oprawki, ktorg zalecamy
przy gwintowaniu; patrz rysunek po prawej stronie.

M4 0.7 3.3-34

M5 0.8 4243

M6 1 5.0-5.1

M8 1.25 6.8-6.9

M10 1.5 8.5-8.7 Oprawka wahliwa do wiercenia/
maszyn CNC.

M12 1.75 10.25-10.5

M14 2 12-12.3

M16 2 14-14.3

M20 2.5 17.5-18

M24 3 21-21.5

M27 3 24-24.5 ._o p

M30 3.5 26.5-27.0

Miekka oprawka synchroniczna
do maszyny CNC.

ZALECENIA DLA FREZOWANIA GWINTU

Do wykonania frezowania gwintu konieczne jest uzycie maszyny CNC.
Dostawca narzedzi moze zapewnic¢ wsparcie dla oprogramowania maszyn CNC.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

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

fz (mm/zab) 0.03-0.06 0.03-0.06 0.02-0.05 0.02-0.05

PORADY DOTYCZACE GWINTOWANIA | FREZOWANIA GWINTU
e Gwint otworu nieprzelotowego charakteryzuje sie mniejszg trwatoscig ze wzgledu
na mniejszg Srednice rdzenia.

¢ Przed gwintowaniem nalezy upewnic sie, ze wywiercony wstepnie otwor jest
w dobrym stanie (nie nalezy stosowac zuzytych wiertet).

e Zawsze nalezy stosowac gwintownice otulone.

¢ Frezowanie gwintu nalezy wykona¢ w 2 biegach roboczych.
e Mieszanka chtodziwa powinna wynosi¢ od 8 do 10%.

e Zalecamy frezowanie wspotbiezne.

11
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E FREZOWANIA

PORADY DOTYCZACE FREZOWANIA

e Umiesci¢ frez mimosrodowo (na lewo), aby uzyskac grubszy widr przy wejsciu
i unikng¢ grubego widru przy wylocie.

¢ Nalezy zapobiec przecinaniu linii Srodkowej frezu, gdyz moze to spowodowac
wibracje.

e Zawsze nalezy stosowad frezowanie wspodtbiezne.

e Zaleca sie, aby szerokosc ciecia (ae) wynosita 25 lub 75-80% Srednicy.

e Nalezy stosowaé metode skrawania z toczeniem.

¢ Frezowanie na sucho zaleca sie w przypadku stosowania wktadki.

®  Przy niskim zasilaniu maszyny nalezy uzy¢ wysokiego skoku skrawania.

e Zawsze uzywac dobrego sprzetu zaciskowego.

e Giebokosc¢ skrawania z frezowaniem gazowym krawedzi powinna wynosi¢ co
najmniej 2 mm, tak aby unikna¢ twardej warstwy powierzchniowej krawedzi ciecia.

WZORY | DEFINICIJE

n = Vc x1000/mt x d n=3,14

Ve =mnxdxn/1000 Vc = predkos¢ skrawania (m/min)
vi=fzxnxzn n = predkos$¢ (obr./min)
fz=vf/nxzn fz = posuw na zab (mm/zab)

vf = posuw (mm/min)
zn = liczba krawedzi skraw.
d = $rednica narzedzia
ap = gtebokos¢ ciecia (mm)

Jedli obrabiany przedmiot jest toczony przy wprowadzeniu
do skrawania, grubos$¢ wioréw na wyjsciu jest zawsze zero-

. . . _ (D
wa, co wptywa pozytywnie na trwatos$¢ narzedzia. Prog.rad. = ()2

e

2mm

Metoda cigcia z toczeniem Bezposrednio na obrabiany przedmiot



KLASY PLYTEK DO FREZOWANIA OBRABIANY MATERIAL

1SO ANSI ISO P= Stal
01 c8 4 ISO M = Stal nierdzewna
= &/ ISO K = Zeliwo
20
c6 ISO H = Stal hartowana
30
40 4 = Odpornos$¢ na zuzycie
c5
50 * * = Wytrzymatos¢
M 10 4 * Przyktad wktadki klasy 1030.
20
Dwie ostatnie cyfry w klasie wktadki
30 wskazuja na miejsce ptytki w tej skali,
jesli ptytka posiada odpornos¢ na
o * zuzycie lub obcigzenia.
K 01 ca 4
10 c3
20 Cc2
30 C1
40 v
H 01 ca 4
10 c3
20 Cc2
30 c1 v

GEOMETRIA PLYTKI

Makrogeometria wptywa na wiele parametréw w procesie ciecia. Ptytka z mocna
krawedzig tngcg moze pracowac przy wyzszych obcigzeniach, ale takze generowacd
wiekszg site ciecia, zuzywac wiecej energii i wytwarzac wiecej ciepta.

L

M H

Parametr

Moc krawedzi

Sity skrawania
Zuzycie energii Niska Srednia Wysoka

Maksymalna grubosé wiéra

Wytwarzane ciepto

* Przy niskim zasilaniu maszyny oraz niestabilnych warunkach pracy maszyny nalezy uzywaé wktadek klasy P30-50 z lekka
geometrig frezu i wysokim skokiem skrawania.

13
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ZALECENIA DLA FREZOWANIA CZOLtOWEGO Z KATEM
USTAWIENIA 45°

Przy bardzo stabilnych warunkach maszyny i ze sztywnym montazem wkfadka klasy P10
bytaby bardziej odpowiednia we wszystkich operacjach frezowania z wktadkami.
W takim przypadku predkosc¢ ciecia moze by¢ zwiekszona o okoto 80-100%.

Zalecenia dla przecietnych warunkéw maszynowych.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Posuw (fz) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
Klasa wktadki P30 0.15-0.35 0.15-0.35 0.15-0.35 0.15-0.35

ZALECENIA DLA FREZOWANIA CZOtOWEGO Z WKtADKAMI
OKRAGLYMI

Okragte wktadki majg mocne krawedzie tnace i sg odpowiednie w sytuacji, gdy
powierzchnia posiada dziury i ubytki itp.

Zalecenia dla przecietnych warunkéw maszynowych.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Posuw (fz) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
Klasa wktadki P30 0.10-0.25 0.10-0.25 0.10-0.25 0.10-0.25

ZALECENIA DLA FREZOWANIA RAMIENNEGO Z KATEM
USTAWIENIA 90°

Zalecenia dla przecietnych warunkéw maszynowych.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 90-130
Posuw (fz) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
Klasa wktadki P30 0.12-0.25 0.12-0.25 0.12-0.25 0.12-0.25



WYKONANIE OTWOROW Z WYSOKIM POSUWEM FREZOWANIA
(CYRKULACYJNE ROZWIERCANIE)

Cyrkulacyjne rozwiercanie (zwane rowniez interpolacjg Srubowa i interpolacjg spiralng
moze stanowic alternatywe dla wiercenia). Polega ono na jednoczesnym przemieszcza-
niu sie po torze kotowym (X i Y) wraz z posuwem osiowym (Z) o okreslonym skoku (P).

Do wykonania cyrkulacyjnego rozwiercania potrzebna jest maszyna CNC.

Zalecenie

e Uzywac sprezonego powietrza do usuwania metalowych wiérow.
e Zawsze nalezy stosowac frezowanie wspdtbiezne.

e P =skok mm/obr.

e Maksymalny skok z wktadka rozmiaru 09 wynosi 1,2 mm.

¢ Maksymalny skok z wktadka rozmiaru 14 wynosi 2,0 mm.

Zalecenie dla przecietnych warunkéw maszynowych.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Posuw (fz) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
Klasa wktadki P30 0.15-0.35 0.15-0.35 0.15-0.35 0.15-0.35

e Fziskok/obr. zalecane s3 dla frezu CoroMill 210 firmy Sandvik Coromant.

ZALECENIA DLA FREZOWANIA WALCOWO-CZOtOWEGO
NARZEDZIEM Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Zalecenia dla frezowania rowkow.

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Vc (m/min) 95-120 85-110 70-95 45-70
Posuw (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
i';::' 8.0-12.0 0.04-0.07 0.04-0.07 0.03-0.06 0.03-0.05
14.0-20.0 0.07-0.10 0.07-0.10 0.06-0.08 0.05-0,07

Rozwiercanie cyrkulacyjne

Coromill 210

Zalecenia dla frezowania
rowkow

ap (gtebokos¢ skrawania)
maksymalnie 0,5x D

15



ZALECENIA DLA FREZOWANIA RAMIENNEGO

_ Strenx 700 Strenx 900/960 Strenx 1100 Strenx 1300

Ve (m/min) 210-240 180-210 160-190 120-150
Posuw (fz) min.-maks. min.-maks. min.-maks. min.-maks.
3.0-6.0 0.02-0.05 0.02-0.04 0.02-0.04 0.015-0.035
Zalecenia dla frezowania Sred- 8.0-12.0 0.07-0.10 0.06-0.09 0.06-0.09 0.05-0.07
. nica
ramiennego
14.0-20.0 0.10-0.14 0.10-0.13 0.10-0.12 0.08-0.10

ap (uzyj catg dtugosc ciecia)
o Jesli to mozliwe, aby usung¢ widr, nalezy uzywac wytgcznie sprezonego powietrza i oprawki typu weldon na narzedzia
o $rednicy ponad 10 mm.
ae (promieniowa gtebokos¢

ciecia) maksymalnie 0,1 x D

16



-ZALECENIAJIDOTYCZACE TBCZENIA
e ® )

il —
i PR

Ponizsze zalecenia parametréw skrawania majg zastosowanie do klas twardych weglikéw
spiekanych. Klasy te sg niezbedne do wykonywania czynnosci, w ktérych mogg wystgpié
skutki, takie jak podczas obracania ptyty z frezowaniem gazowym krawedzi.

Gatunek ptytek P25/ C6 P35/ C6-C7 K20/ C2
Posuw fn (mm/obr.) 0.1-0.4-0.8 0.1-0.4-0.8 0.1-0.3
Predkos¢ skrawania Vc (m/min)

Strenx 900/960 130-90-70 105-65-45 =

Strenx 1100 130-90-70 105-65-45 -
Strenx 1300 - - 100-80

o Przy wyzszej predkosci posuwu nalezy zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.

WZORY | DEFINICIE

Ve =m x dx n/1000 n=3,14
n = Vc x1000/mt x d Vc = cpredko$¢ skrawania (m/min)
vf=nxfn n = predkosé (obr./min)

fn = posuw (mm/obr.)

vf = posuw (mm/min)

d = @ przedmiotu obrdbki

ap = gtebokos¢ skrawania (mm)
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WYKRYWANIENUSUWANIE
WIERCENIAY EREZOVWANIA

WIERCENIE

Mata wytrzymatosé narzedzia z weglikow spiekanych . . . . .
Drgania

Zuzycie na krawedzi dtuta/w $rodku wiertta

Mate wykruszenia krawedzi tngcych

Wiér w rogu krawedzi tnacych . . .

Sprawdz, czy uzywasz odpowiedniej klasy HSS lub

weglikéw spiekanych
Sprawdz oprawki i wykazane catkowite zuzycie

Wybierz twardszg klase weglika spiekanego.

Zwieksz predkos¢ skrawania

Zwieksz posuw



FREZOWANIE

aluesalds eu fsulsodpo [aizpieq Asepy pipepim [Azn

nzaJy deansyuoy zpmeds

9T euouls :zsjed
‘elueme.|s elu3awoas eyya) z ppepim | nzaly o8azsleiuw [Azn

mnsod zsy31mz

elUBMES 250YP3Id ZSYdIMZ

GT euou3s :zsjed ‘OMOPOISOWIW Z3.1) DSIIWIN

Krétki czas zycia frezu/wktadek
Brak mocy/momentu obrotowego

Odksztatcenie plastyczne

Zuzycie pola
Zapchanie wiérem
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WIERCENIE W STALI STRENX

Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z 8% kobaltu (HSS-Co 8%)
Dostawca: Alpen-MayKestag, Austria
www.alpenmaykestag.com

HSS -E Co 8 Taper Shank Dirills, 832XXXXX 8.0-40.0
WN 103

Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z 8% kobaltu (HSS-Co 8%)
Dostawca: Witec, Niemcy
www.witec-tools.de

TYPE WITEC MN 2-135 15 VAP 10.0-40.0

Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z 8% kobaltu (HSS-Co 8%)
Dostawca: Somta, Republika Potudniowej Afryki
www.somta.co.za

MTS Armour Piercing drill 261XXXX 10.0-50.0

Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z kobaltem
Dostawca: Izar, Hiszpania
www.izartool.com

Ref 1054 32xxx 2.0-12.0



Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z kobaltem
(DRILL BIT COBALT”S”+X-ALCR TAPER STUB)
Dostawca: Izar, Hiszpania

www.izartool.com

I I D Ee———

Ref 1054 XXXXX 14,0-30,0

Wiertto ze stali szybkotnacej — stop z 8% kobaltu
(HSCo — 8%)

Dostawca: Presto tools, Anglia
www.presto-tools.co.uk

I I e .

Armour Piercing drill (APX) 11211 xx.xx 5.0-32.0 .

Wiertta petnoweglikowe
Dostawca: Emuge Franken, Niemcy
www.emuge.de/english

EF-Drill-STEEL TA203344.xxxx 2.8-16.0

Wiertta petnoweglikowe
Dostawca: Sandvik Coromant AB, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

Cordrill R840 Delta C R840-xxxx-30-A1A 3.0-20.0

Wiertta petnoweglikowe
Dostawca: Granlund Tool AB, Szwecja
www.granlund.com

THUNDER / T80 T80-xx.x 10.0-30.0

Wiertfa petnoweglikowe
Dostaweca: Mitsubishi, Japonia
www.mitsubishicarbide.com

MPS1 (DP 1021) MPS1-xxxxS 3.0-20.0
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Wiertta petnoweglikowe

Dla stopnia twardosci 450 HB i ponizej, w przeciwnym razie M-geometri.
Dostawca: Seco, Szwecja

www.secotools.com

Seco Feedmaks. * SD203A-12,0-36-12R1 2.0-20.0

* Przyktad dla @ 12.

Wiertta petnoweglikowe
Dostawca: WNT, Niemcy
www.wnt.com

WTX-UNI 11780 3.0-25.0

Wiertta petnoweglikowe
Dostawca: Hoffmann-Group, Niemcy
www.hoffmann-group.com

Garant 122500 122500 1,0-20.0

Wiertta z wymiennymi gtowicami wiertniczymi
Klasa gtowicy: IDI SG 1C908

Dostawca: Iscar, Izrael

www.iscar.com

Chamdrill DCM XxXX-XXX-XXA-3D 7.5-25.9

Wiertta z wymiennymi gtowicami wiertniczymi
Klasa gtowicy: ICP IC 908

Dostawca: Iscar, Izrael

www.iscar.com

SumoCham DCN xxx-xxx-xxA-3D 6.0-32.0



Wiertta z wymiennymi gtowicami wiertniczymi
Klasa gtowicy: P-geometry (HB 7530)

Dostawca: Hoffmann-Group, Niemcy
www.hoffmann-group.com

s s e o

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

Wiertta z wymiennymi gtowicami wiertniczymi
Klasa gtowicy: P-geometry (PM 4234)
Dostawca: Sandvik Coromant AB, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

CoroDrill 870 870-XXXX-XXXX 10.0-33.0

Wiertto z wymiennymi wktadkami
Klasa wktadek: Wktadka centralna

LM 1044 Wktadka boczna LM 4044
Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

CoroDrill 880 880-DXXXXXXX-XX 12.0-63.0

Wiertto z wymiennymi wkiadkami
Klasa wkfadek: T250D z P1 geometry
Dostawca: Seco, Szwecja
www.secotools.com

e e e

Perfomax SD503-xx.x-xxR7 15.0-59.0

Pogtebianie w stali STRENX

Uzyj pogtebiacza z wktadkami wymiennymi, klasa wktadek koriczy sie na litere H
Dostawca: Granlund Tool, Szwecja

www.granlund.com

WHYV counterbore XWHV-xx.x 18.0-75.0
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Rozwiercanie w stali STRENX

Uzyj pogtebiacza z wktadkami wymiennymi, klasa wktadek zawsze koriczy sie na litere H
Dostawca: Granlund Tool, Szwecja

www.granlund.com

KV countersink XKV9-xx.x 20.5-60.0

Gwintowanie w stali STRENX
Gwintownica otwordéw przelotowych
Gwintownica HSSE-PM z powtoka TiCN
Dostawca: Manigley, Szwajcaria
www.manigley.ch

105/4 DUO 433xx M3-M30

Gwintowanie otworéw nieprzelotowych
Gwintownica HSSE-PM z powtoka TiCN
Dostawca: Manigley, Szwajcaria
www.manigley.ch

131/3 bUO 433xx M3-M36

Gwintowanie otworéw przelotowych
HSS-E-PM z powtokg CoolTop
Dostaweca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

CoroTap 200 E324 /E326 M3-M20

Gwintowanie otworéw przelotowych
HSSE-PM z powtoka TiAIN

Dostawca: Hoffmann-Group, Niemcy
www.hoffmann-group.com

Garant 132065 132065-Mxx M3-M16



Gwintowanie otwordéw przelotowych
HSSE-PM z powtoka TICN

Dostawca: BASS, Niemcy
www.bass-tools.com

VARIANT 1/2 TIH 1088XX M2-M16

Frezowanie gwintu w stali Strenx

Frez gwintu z weglika spiekanego z powtoka TiCN
Dostawca: Emuge Franken, Niemcy
www.emuge.de/english

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

Frezowanie gwintu z weglika spiekanego z powtokg TiCN
Dostawca: Emuge Franken, Niemcy
www.emuge.de/english

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

Frezowanie walcowo-czotowe w stali Strenx

Frez walcowo-czotowy z weglika spiekanego z powtokg Siron-A
Dostawca: Seco, Szwecja

www.secotools.com

=T | T ==

JS 554 Siron-A JS554xxxx 3.0-25.0

Frezowanie z wkiadkg w stali Strenx
Frezowanie czotowe z CoroMill 345
Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

Coromill 345 345-xxxxxx-13x 40-250
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Frezowanie czotowe z CoroMill 300
(Okragte wktadki)

Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

Frezowanie ramienne/czotowe z CoroMill 490
Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250

Wykon. otworéw z wysokim posuwem
Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja
www.sandvik.coromant.com

Coromill 210 R210-XXXXX-XXX 25-160

Klasa wktadki w stali Strenx

Dla przecietnych parametréw maszyny nalezy uzy¢ wktadki klasy P1030. Przy bardzo sta-
bilnych warunkach pracy maszyny i ze sztywnym montazem wktadka klasy P1010 bytaby
bardziej odpowiednia, zwfaszcza dla twardosci powyzej 500 HB.

Dostawca: Sandvik Coromant, Szwecja

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



Przenos$ne wiertarki magnetyczne dla stali Strenx
Rotabroach Scorpion

Dostawca: Rotabroach, Wielka Brytania
www.rotabroach.co.uk

Rotabroach Scorpion (Model CM 500) Frez TCT do stali Strenx (Swider rdzeniowy) 12-100
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SSAB jest producentem stali z siedzibg gtéwng w Skandynawii i USA.
SSAB oferuje produkty i ustugi o wartosci dodanej, opracowane w $cistej
wspotpracy ze swoimi klientami, budujac silniejszy, jasniejszy i bardziej
zrownowazony swiat. SSAB zatrudnia pracownikdw w ponad 50 krajach.
SSAB posiada zaktady produkcyjne w Szwecji, Finlandii i USA. SSAB jest
notowana na gietdzie Nasdag OMX Nordic Exchange w Sztokholmie oraz
posiada wtérne notowania na gietdzie NASDAQ OMX w Helsinkach.

SSAB

ul. Kolejowa 15
55-020 Zérawina
Polska

T+487134673 11
F+48 71346 73 20

biuro.pl@ssab.com

www.ssab.pl

SSAB



