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deras lamplighet i enskilda fall. Anvandaren ar darfor ansvarig for att géra

noédvandiga anpassningar till férhallandena i varje enskilt fall.
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Bearbetningsrekommendatione




Inledning

Strenx® prestationsstal kan bearbetas med verktyg av snabbstal (HSS) eller
hardmetall (HM). | broschyren ger vi forslag pa skardata for (skarhastighet och
matning) och val av verktyg. Aven andra faktorer som bér beaktas vid bearbet-
ning tas upp. Forslagen har utarbetats efter vara egna tester med verktyg av
olika fabrikat och i samrad med ledande verktygstillverkare.

Rekommendationerna for skardata och val av verktyg géller ocksa fér Strenx®
MC, Plus och MC Plus med motsvarande hallfasthet. For Strenx® 600 MC,
Strenx® 650 MC, Strenx® 100, Strenx® 100 XF och Strenx® 110 XF anvander du
samma skardata som for Strenx® 700.

Typiska egenskaper hos Strenx®

Hardhet i Brinell Hardhet i Rockwell Brottgrans,

(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)
Strenx® 700 ~260 ~24 ~860
Strenx® 900 ~300 ~29 ~935
Strenx® 960 ~320 ~32 ~990
Strenx® 1100 ~430 ~43 ~1340
Strenx® 1300 ~500 ~49 ~1580

Dragprov . (N/mm2)
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Verktygsleverantorer som
vi rekommenderar och
har samarbetat med

Alla rekommendationer i broschyren baseras pa resultat av praktiska tester av ett stort antal
verktyg i olika situationer. Vi samarbetar med nagra av vérldens ledande tillverkare av verktyg
som vi varmt rekommenderar.

Tillverkare
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-borr

Anvand endast HSS-borrar om du har instabila maskinfoérhallanden. HSS-borrar &r bara lampliga
upp till 500 Brinell. Om du har goda maskinférhallanden har du flera valmojligheter med solida
hardmetallborrar, borr med utbytbar spets eller vandskarsborrar.

Rad for att minska vibrationer och 6ka livslangden pa borren

(%  Minimera avstandet fran borren till (% Anvand alltid kylvatska
pelaren och mellan borrspetsen
och arbetsstycket @ Kylvatskeblandning 8-10 %

(%  Anvind inte langre borr &n nédvandigt

6/ Avbryt inmatningen i ungefar en sekund
@ Anvand alltid distansklossar i metall och precis innan borren bryter igenom,
annars kan maskinglapp/aterfjadring
bryta av borrspetsen. Ateraktivera
matningen nar glappet/aterfjadringen
har upphort

spann fast arbetsstycket ordentligt

@ Uppspanningen bor ske pa ett stadigt
maskinbord
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Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300

Ve (m/min) ~18 ~15 ~7 ~5
Borr @ Matning per vary, fn (mm/varv) och varvtal (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
Enstaka hal kan borras Anvand en HSS-Co-borr
3 med en vanlig HSS-borr. > (8 % Co) med liten

” For rationell produktion Z spiralvinkel och robust
- rekommenderar vi antingen ) G karna som haller for

(‘ en mikrolegerad (HSS-E)- 4

hoga vridmoment.
borr eller en koboltlegerad
(HSS-Co)-borr

Formler och definitioner

Ve =mxdxn/1000 n=314
n =Vc x1000/(nt X d) Ve = skarningshastighet (m/min)
vf=nxfn n = varvtal (rpm)

fn = matning per varv (mm/varv)
vf = matningshastighet (mm/min)

d = borrdiameter

RAD FOR BORRNING | TUNNPLAT UNDER 8 MM

Det ar viktigt att ha bra stod under platen for att undvika bgjning.

Vandskarsborr rekommenderas, eftersom den borjar skara utanfor borrens centrum och
bygger inte upp det hdga tryck som en solid hardmetallborr skulle gora.

Med en borrdiameter 6ver @ 10 mm och en spetsvinkel pa 118-140° &r det mycket viktigt
att stotta platen som borras. Om borrspetsen bryter igenom den undre ytan och det inte
finns ndgon stodjande plat som kan styra spetsen, kan det resultera i ett ovalt och for
litet hal (se bild).

Minska matningshastigheten och 6ka skarhastigheten Vc, sarskilt nar du

anvander vandskarsborr.

Dead Center
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Solid hardmetallborr

For stabila maskinférhallanden och med intern kylning.

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

Vc (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50 /
fn (mm/varv) min-max min-max min-max min-max

3,0-5,0 0,03-0,06 0,03-0,06 0,03-0,05 0,03-0,05

501-100 0,06-0,12 0,06-0,12 0,05-0,11 LU .
Diameter

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

+ Borrning 7x Dc, minska matningshastigheten ~20 %.
+ Vid borrning med extern kylvatska minska spindelvarvtal och matning per varv med ~ 20%.

Vandskarsborr

For stabila maskinforhallanden och med intern kylning.
Viktigt: Anvénd sa kort borr som mdgjligt. Rekommendationerna galler 2X@.

&

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 100-150 80-140 50-90 40-70
fn (mm/varv) min-max min-max min-max min-max
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
Diameter
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

+ Skéardata for vandskarsborr &r framtaget tillsammans med Sandvik Coromant.

Borrar med utbytbara spetsar

For stabila maskinforhallanden och med intern kylning.

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

Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50
fn (mm/varv) min-max min-max min-max min-max

7,5-12,0 0,08-0,13 0,08-0,13 0,07-0,11 0,06-0,10

12,01-20,0 0,13-0,22 0,13-0,22 0,11-0,15 0,10-0,14 Le /”)
Diameter o

e
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
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Planférsankning och fasférsankning gors bast med hjélp av verktyg med utbytbara vandskar fran
verktygsleverantéren Granlund, Anvand alltid en roterande styrtapp och kylvatska, Se nedanstéende tabell for

skruv- och artikelnummer for verktyget, Minska skardata med cirka 30 procent vid fasforséankning,

Ve (m/min)
fn (mm/varv)
Diameter
18,0-26,0
26,0-38,0
38,0-47,0

47,0-60,0

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
70-100 40-80 20-50
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20

Varvtal (rpm)

855-1770 490-1415 245-885
590-1225 335-980 170-610
475-840 270-670 135-420
370-680 210-540 105-340

Skruvar for plan och fasforsankning

Storlek

M8

M10

M12

M14

M16

M20

M24

Storlek

M10

M12

M14

M16

M20

M24

M30

Artikelnummer @ skruvhuvud
0KV9-18,0 16
0KV9- 20,5/ 1KV9- 20,0 20
0KV9-25,0 / 1KV9- 26,0 24
1KV9- 30,0 27
1KV9- 30,0 / 2KV9- 32,0 30
2KV9- 38,0 36
2KV9- 40,0 39
Artikelnummer @ skruvhuvud
OWHV-18,0 16
OWHV- 20,0 / TWHV- 20,0 18
OWHV- 23,0 / TWHV- 23,0 21
TWHV- 26,0 24
TWHV- 32,0 30
TWHV- 38,0 / 2WHV- 38,0 36
2WHV-47,0 45

Strenx® 1300

15-45

0,10-0,20

WHV

185-795

125-550

100-380

80-305
KVv9
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M



12 Bearbetningsrekommendationer for Strenx®



Med rétt gangtapp och verktygshallare har vi rekommendationer upp till 500 Brinell hart material. Anvand

fyrskariga géangtappar som tal de mycket hdga vridmoment som uppstar vid gangning med tapp i hadrda material.

Om diametern inte &r kritisk kan det férborrade hélet vara 3 % storre &n standard (se tabell nedan). Det 6kar

gangtappens livslangd.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
Ve (m/min) 10-12 7-10 35
Storlek Hastighet (rpm)
M5 635-765 445-635 -*
M6 530-640 370-530 210-320
M8 400-480 280-400 160-240
M10 320-380 225-320 125-190
M12 265-320 185-265 105-160
M14 225-275 160-225 90-135
M16 200-240 140-200 80-120
M20 160-190 110-160 65-95
M24 130-160 90-135 50-80
M27 120-140 80-120 45-70
M30 105-125 75-105 40-65

* Gangning med tapp &r inte Iampligt. Vi rekommenderar gangfrasning.

Emuge Franken ar en verktygsleverantér som har den typ av verktygshallare
vi rekommenderar fér gdngning med tapp, se bild till hoger.

Storlek Stigning

M4 0,7 3,3-34
M5 08 4,2-4,3
M6 1 5,0-5,1
M8 1,25 6,8-6,9
M10 1,5 8,5-8,7
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
M30 35 26,5-27,0

Rekommendationer for gangfrasning

For gangfrasning kravs en CNC-maskin. Verktygsleverantoren kan tillhandahalla
programmeringsstod for CNC-maskiner.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100
Ve (m/min) 100-130 80-110 50-70
fz (mm/tand) 0,03-0,06 0,03-0,06 0,02-0,05

Rad for gangning med tapp och gangfrasning

+ Tappar for bottenhal har kortare livslangd pa grund av den mindre kadrndiametern.

+ Innan gangning med tapp, kontrollera att det férborrade hélet &r i gott skick,
(anvénd inte utslitna borrar).

+ Anvand alltid belagda gangtappar.

+ Gor gangfrasningen i tva passeringar.

+ Se till att kylvatskeblandningen ar 8-10 %.

+ Virekommenderar medfrasning.

Borr @ min-max

Strenx® 1300

2,535

*
*
100-140
80-110
65-95
57-80
50-70
40-55
30-45
30-40

25-35

Strenx® 1300
40-60

0,02-0,05

Tapp for genomgaende hal

Tapp for blindhal

‘e

Flytande chuck for
borr-/CNC-maskiner

Mjuk synkronchuck for
CNC-maskin

-

Bearbetningsrekommendationer for Strenx®

13



il

14 Bearbetr




Rad for frasning

+ Placera skareggen utanfor mitten (till vénster) for att fa ett tjockare
span i borjan och undvika tjocka span i slutet.

+ Undvik att skdra genom frasens centrumlinje, eftersom det kan
skapa vibrationer.

+ Anvand alltid medfrasning.

+ Rekommendationen &r att bredden pa snittet (ae) ar 25 eller
75-80 % av frasens diameter.

+ Anvand rullande ingang i ingrepp.

+ Virekommenderar torrfrasning om du anvander vandskar.

+ Anvénd en glestandad skaregg om maskinen har lag effekt.

+ Anvand alltid ett skruvstycke eller bra fastspanningsutrustning.

+ Skardjupet vid frasning av gasskurna kanter bor vara minst 2 mm
for att undvika det harda ytskiktet i skarkanten.

Formler & definitioner

n=Vcx1000/mtx d n=314

Ve =mxdxn/1000 Ve = skadrningshastighet (m/min)
vf=fzxnxzn n = varvtal (rpm)

fz=vf/nxzn fz = matningshastighet per tand (mm/tand)

vf = matningshastighet (mm/min)
zn = totalt antal tander pa frasen
d = verktygsdiameter

ap = skardjup (mm

Genom att rulla in i ingrepp &r spantjockleken vid utgangen alltid noll, vilket majliggor
hogre matning och langre skarlivslangd.

Prog.rad = (%)+2

Rullande ingang i ingrepp Rak ingang i arbetsstycket

Bearbetningsrekommendationer for Strenx® 15



Materialsorter i frasverktyg Arbetsstyckets material

ISO ANSI _ ISO P = Stal
M

01 cs 4 ISO M = Rostfritt stal
10 c7 ISO K = Gjutjarn
20 (o) ISO H = Hardat stal
30 Ccé6 4 - Slitstyrka
40 c5 \ A= Seghet
50 cs 2 * Exempelsort 1030.
10 A De sista tva siffrorna i materialsorten anger
verktygets plats i tabellen och férhallandet mellan
20 slitstyrka och seghet.
30
40 \4
01 ca4 4
10 C3
20 c2
30 C1
40 v
01 o7} 4
10 C3
20 C2
30 c1 \4
Skargeometri

Makrogeometrin paverkar manga parametrar i skarningsprocessen. Ett skar
med stark skarkant kan arbeta vid hogre belastningar men bildar ocksa hogre
skarkrafter, forbrukar mer strém och genererar mer varme.

Parameter L M H
Kanthallfasthet

Skaérkrafter

Strémforbrukning Lag Medelhég Hog
Hogsta spantjocklek

Genererad varme

+ Anvand skarsorten P30—50 med latt skargeometri och glestandad skdregg om maskinen har
lag effekt eller ar instabil.
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Rekommendation for Planfrasning med 45° stallvinkel

Vid mycket stabila maskinférhallanden och med en stabil uppspéanning av arbetsstycket &r skarsort P10 lamplig
att anvanda. Skéarhastigheten kan 6kas med 80-100 %.

Rekommendation for genomsnittliga maskinférhallanden.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skarsort P30 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35

Rekommendation for planfrasning med runda vandskar

Runda vandskar har en stark skdrgeometri och &r bra att anvénda nér ytan har
hal och férdjupningar m.m.

Rekommendation for genomsnittliga maskinforhallanden.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skarsort P30 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

Rekommendation for hornfrasning med 90° stallvinkel
Rekommendation for genomsnittliga maskinférhallanden.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 90-130
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skarsort P30 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25

Halupptagning genom frasning med

hdg matning (cirkular rampning)

Cirkular rampning (&ven kallad spiralinterpolering m.m.) &r ett alternativ till borrning. Det &r

en rorelse som sker cirkulart (X och Y) samtidigt med en axiell matning i (Z) med en viss
stigning (P). F6r att kunna utféra cirkuldr rampning krévs det en CNC-maskin.

Rad

+ Anvand tryckluft for att ta bort metallspan. Cirkul&r rampning

i

P

—

+ Anvand alltid medfrasning.
+ P =stigning mm/varv

+ Max stigning med skarstorlek 09 &r 1,2 mm.

+ Max stigning med skarstorlek 14 ar 2,0 mm.
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Rekommendation fér genomsnittliga maskinférhallanden.

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skarsort P30 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35
+ fz och stigning/varv dr reckommendationer fér Coromill 210 fran Sandvik Coromant. Coromill 210

Rekommendation for pinnfrasning med
solid hardmetall verktyg

Rekommendation for sparfrasning.

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

Ve (m/min) 95-120 85110 70-95 45-70

Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
3,0-6,0 0,01-0,035 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,025

Diameter 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

Rad for sparfrasning

Ap (skardjup)
max 0,5x D

Recommandation pour le fraisage a surfacer-dresser

Strenx® 700 Strenx® 900/960 Strenx® 1100 Strenx® 1300
Ve (m/min) 210-240 180-210 160-190 120-150
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
3,0-6,0 0,02-0,05 0,02-0,04 0,02-0,04 0,015-0,035
Diameter  80-12,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,09 0,05-0,07
14,0-20,0 0,10-0,14 0,10-0,13 0,10-0,12 0,08-0,10

+ Anvand om mgjligt endast tryckluft for att avidgsna span och anvéand Weldon-chuck for
verktyg 6ver @ 10 mm.

Rad for hornfrasning

ap (anvand hela skarlangden)

ae (radiellt skardjup)
max 0.1 x D
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Rekommendatione
for svarvning
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Nedanstaende rekommenderade skérdata géller for sega hardmetallsorter. Dessa
kravs vid operationer dar slag kan uppsta - till exempel vid nedsvarvning av plat med
gasskurna kanter.

Skarsorter P25/ Cé6 P35/ C6-C7 K20/ C2

Matning per tand fn(mm/varv) 0,1-04-08 01-04-08 0,1-03

Skarhastighet V¢ (mm/min)

Strenx® 700 285-195-145 230-150-100 -
Strenx® 900/960 130-90-70 105-65-45 -
Strenx® 1100 130-90-70 105-65-45 -
Strenx® 1300 = = 100-80

+ Minska skéarhastigheten vid hogre matningshastighet.

Formler och definitioner

Ve =mxdxn/1000 n=314
n =Vc x1000/mtxd Vc = skarhastighet (m/min)
vf=nxfn n = varvtal (rpm)

fn = matning per varv (mm/varv)
vf = matningshastighet (mm/min)
d = arbetsstyckets @

ap = skardjup (mm)
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Borrning
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Spanstockning i borrens spankanaler
Otillrécklig motoreffekt/vridmoment

Kort livslangd hardmetallverktyg
Kort livslangd fér (HSS) Snabbstal
Vibrationer

Slitage pa skaregg/styrlist
Slitage av tvaregg/borrcentrum
Asymmetriska hal

Sma brott i skdreggen (urflisning)
Urflisning av hornet pa skareggen
Hal med 6ver/undermatt
Fraisage

Fasforslitning

Stralférslitning

Plastisk deformation
Loseggsbildning

Spanstockning

Sma brott i skdreggen (urflisning)
Kort livslangd av verktygets skar
Vibrationer
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Borrning i Strenx®
Snabbstalsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)

Leverantor: Alpen-MayKestag, Osterrike. www.alpenmaykestag.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall
HSS -E Co 8 Taper Shank Drills, 832xxxxX 8,0-40,0
WN 103

Snabbstalsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)
Leverantor: Witec, Tyskland. www.witec-tools.de
Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

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

Snabbstalsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)
Leverantor: Somta, Sydafrika. www.somta.co.za
Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

MTS Armour Piercing drill 2671XXXX 10,0-50,0

Snabbstalsborr legerad med kobolt
Leverantor: Izar, Spanien. www.izartool.com
Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Ref 1054 32xxx 2,0-12,0

Snabbstalsborr legerad med kobolt
(DRILL BIT COBALT"S"+X-ALCR TAPER STUB). Leverantor: Izar, Spain. www.izartool.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Ref 1054 XXXXXX 14,0-30,0

Snabbstalsborr legerad med 8 % kobolt
(HSCo - 8%)
Leverantor: Presto tools, England. www.presto-tools.co.uk

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Armour Piercing drill (APX) 112117 xx.xx 5,0-32,0

Solid hardmetallborr
Leverantor: Emuge Franken, Tyskland. www.emuge.de/english

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

EF-Borr-STAL TA203344.xxxX 2,8-16,0

Solid hardmetallborr
Leverantor: Sandvik Coromant AB, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

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

~»

Bearbetningsrekommendationer for Strenx® 25



: o SN

Solid hardmetallborr
Leverantor: Granlund Tool AB, Sverige. www.granlund.com

Verktygets namn Artikelnummer

THUNDER / T80 T80-xx.x

Solid hardmetallborr
Leverantor: Mitsubishi, Japan. www.mitsubishicarbide.com

Verktygets namn Artikelnummer

MPS1 (DP 1021) MPS1-xxxxS

Solid hardmetallborr
For hardhet upp till 450 Brinell och ldgre, annars M-geometri.
Leverantor: Seco, Sverige. www.secotools.com

Verktygets namn Artikelnummer

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

Solid hardmetallborr
Leverantor: WNT, Tyskland. www.wnt.com

Verktygets namn Artikelnummer

WTX-UNI 11780

Solid hardmetallborr
Leverantor: Hoffmann-Group, Tyskland. www.hoffmann-group.com

Verktygets namn Artikelnummer

Garant 122500 122500

Borr med utbytbara borrhuvuden
Borrhuvud, sort: IDI SG IC908. Leverantor: Iscar, Israel. www.iscar.com

Verktygets namn Artikelnummer

Chamdrill DCM xxx-xxx-xxA-3D
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Diameterintervall

10,0-30,0

Diameterintervall

3,0-20,0

Diameterintervall

2,0-20,0

Diameterintervall

3,0-25,0

Diameterintervall

1,0-20,0

Diameterintervall

7,5-259



Borr med utbytbara borrhuvuden
Borrhuvud, sort: ICP IC 908. Leverantor: Iscar, Israel. www.iscar.com

Verktygets namn Artikelnummer

SumoCham DCN xxx-xxx-xxA-3D

Foret a tétes interchangeables
Borrhuvud, sort: P-geometri (HB 7530)
Leverantor: Hoffmann-Group, Tyskland. www.hoffmann-group.com

Verktygets namn Artikelnummer

HiPer-Drill DCN xxx-xxx-xxA-3D

Borr med utbytbara borrhuvuden
Borrhuvud, sort: P-geometri (HB 4234)

Leverantor: Sandvik Coromant AB, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer

CoroDrill 870 870-XXXX-XXXX

Vandskarsborr
Skarsort: Centrumskar LM 1044. Periferi skar LM 4044
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer

CoroDrill 880 880-DXXXXXXX-XX

Vandskarsborr
Skarsort: T250D med P1-geometri
Leverantor: Seco, Sverige. www.secotools.com

Verktygets namn Artikelnummer

Perfomax SD503-xx.X-xXR7

Planférsankning i Strenx®

Anvand planforsankare med vandskér och skarsorten ska alltid sluta pa H

Leverantor: Granlund Tool, Sverige. www.granlund.com

Verktygets namn Artikelnummer

WHYV Tappborr XWHV-xx.x

Diameterintervall

6,0-32,0

Diameterintervall . T ,«\’| \
— |

13,0-32,75 !

Diameterintervall

10,0-33,0

Diameterintervall

12,0-63,0

Diameterintervall \
15,0-59,0 ‘\ .

Diameterintervall O

18,0-75,0 1 e
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Konisk forsankning i Strenx®
Anvéand konisk férsankare med vandskér och skarsorten ska alltid
sluta pa H. Leverantor: Granlund Tool, Sverige. www.granlund.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

KV konisk forsankare XKV9-xx.x 20,5-60,0

Gangning i Strenx®
Géngtapp for genomgéende hal HSSE-PM-tapp med TiCN-beldggning
Leverantor: Manigley, Schweiz. www.manigley.ch

\ Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall
S
czmr =l 105/4 DUO 433xx M3-M30
Gangtapp for bottenhal

HSSE-PM-tapp med TiCN-beldggning
Leverantor: Manigley, Schweiz. www.manigley.ch

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

&7
ssss==) 131/3 DUO 433xx M3-M36

Gangtapp for genomgaende hal
HSS-E-PM med CoolTop-beldggning

< Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com
Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall
CoroTap 200 E324 / E326 M3-M20

Gangtapp for genomgaende hal
HSSE-PM med TiAIN-beldggning
Leverantor: Hoffmann-Group, Tyskland. www.hoffmann-group.com

e —————— ' Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Garant 132065 132065-Mxx M3-M16

Gangtapp for genomgaende hal
HSSE-PM med TiCN-beldggning
Leverantor: BASS, Tyskland. www.bass-tools.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

————

VARIANT 1/2 TIH 1088XX M2-M16
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Gangfrasning i Strenx®
Solid hardmetall géngfras med TiCN-beldggning
Leverantor: Emuge Franken, Tyskland. www.emuge.de/english

*.m Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall
GF-VZ-VHM-R15-IKZ-HB GFB35106.xxxx M6-M24

Solid hardmetall gangfras med TiCN-beldggning
Leverantor: Emuge Franken, Tyskland. www.emuge.de/english

m . ' Verktygets namn

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

Artikelnummer Diameterintervall

Pinnfrasning i Strenx®
Solid hardmetall pinnfrds med Siron-A-beldggning
Leverantor: Seco, Sverige. www.secotools.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

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

Planfrasning i Strenx®
Planfrasning med Coromill 345
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Coromill 345 345-xxxxxX-13x 40-250

Planfrasning med Coromill 300
(Runda skar)
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

Horn/planfrasning med Coromill 490
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

: Verktygets namn Artikelnummer Diameterintervall
Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250

30 Bearbetningsrekommendationer for Strenx®



Halupptagning genom frasning med hég matning
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer

Coromill 210 R210-xXXXX-XXX

Skarsort i Strenx®

Anvand skéarsort P1030 for genomsnittliga maskinférhallanden. Vid mycket
stabila maskinférhallanden och en stabil uppspanning av arbetsstycket, ar

skarsort P1010 mer lamplig, speciellt 6ver 500 Brinell.
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige. www.sandvik.coromant.com

Verktygets namn Artikelnummer/skarsort
Coromill 210 R270-XXXXXXX-PX 1010
R2710-xxxxxxx-Px 1030
Coromill 300 R300-xxxxx-Px 1010
R300-xxxxx-Px 1030
Coromill 345 345R-1305x-Px 1010
345R-1305x%-Px 1030
Coromill 490 490R-XXXXXXX-PX 1010
490R-XXXXXXX-PX 1030

Barbara magnetiska borrmaskiner for Strenx®

Diameterintervall

25-160

Skargeometri

L-M-H

L-M-H

L-M-H

L-M

L-M-H

Rotabroach Scorpion. Leverantor: Rotabroach, Storbritannien. www.rotabroach.co.uk

Artikelnummer Typ av borr

Rotabroach Scorpion (Modell CM 500) TCT-skérare for
Strenx® (karnborr)

Diameterintervall

12-100
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SSAB ar ett Norden- och USA—basera‘i‘ o
stalforetag. SSAB erbjuder mervardes-
produkter och tjanster som har utveclﬂfs ,'}
ndra samarbete med foretagets kundel
att skapa en starkare, lattare och mer i-,i ]
vérld. SSAB har anstillda i dver 50 lander
med produktionsanlaggningar i Sverige,
Finland och USA. SSAB ar bérsnoterat pa
Nasdaq Stockholm och sekundéarnoterat pa
Nasdaq Helsingfors.
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