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Innehdllet i denna broschyr utgor allménna rdd. SSAB tar inget
ansvar for deras Idmplighet i enskilda fall. Anvéndaren dr darfor
ansvarig for att géra nédvandiga anpassningar till forhdllandena
i varje enskilt fall.






INLEDNING

Strenx® prestationsstdl kan bearbetas med verktyg av snabbstdl (HSS) eller hard
metall (HM). | broschyren ger vi férslag pa skdrdata f6r (skdrhastighet och matning)
och val av verktyg. Aven andra faktorer som bor beaktas vid bearbetning tas upp.
Forslagen har utarbetats efter vara egna tester med verktyg av olika fabrikat ochi
samrdd med ledande verktygstillverkare.

Rekommendationerna for skdrdata och val av verktyg gdller ocksé for Strenx® MC,
Plus och MC Plus med motsvarande héllfasthet. F6r Strenx® 600 MC, Strenx® 650

MC, Strenx® 100, Strenx® 100 XF och Strenx® 110 XF anvdnder du samma skdrdata
som for Strenx® 700.

TYPISKA EGENSKAPER HOS STRENX®

Hadrdhet i Brinell Hardhet i Rockwell Brottgrdns,
(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)

Dragprov . (N/mm?)



VERKTYGSLEVERANTORER SOM VI REKOMMENDERAR OCH
HAR SAMARBETAT MED

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

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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HEKOMMEDATIONER FOR
BORRNING ’

HSS-BORR

Anviind endast HSS-borrar om du har instabila maskinférhdllanden. HSS-borrar
dr bara ldmpliga upp till 500 Brinell. Om du har goda maskinférhdllanden har du
flera valmojligheter med solida hdrdmetallborrar, borr med utbytbar spets eller
vandskdrsborrar.

R_z\D FOR ATT MINSKA VIBRATIONER OCH
OKA LIVSLANGDEN PA BORREN

e Minimera avstdndet frdn borren till pelaren och mellan borrspetsen
och arbetsstycket

e Anvdnd inte ltingre borr dn nddvdndigt

e Anvdnd alltid distansklossar i metall och spénn fast arbetsstycket ordentligt

» Uppspdnningen bor ske pd ett stadigt maskinbord

¢ Anvadnd alltid kylvatska

e Kylvdtskeblandning 8—10 %

¢ Avbrytinmatningen i ungefdr en sekund precis innan borren bryter igenom,
annars kan maskinglapp/dterfjidring bryta av borrspetsen. Ateraktivera
matningen ndr glappet/aterfjddringen har upphort




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

Vc (m/min)

Borr @ Matning per varv, fn (mm/varv) och varvtal (rpm)

5 0,06/1150 0,06/950 0,05/445 0,04/280

10 0,12/570 0,11/7475 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 hdl kan borras Anviind en HSS-Co-borr (8 %

- med en vanlig HSS-borr. "" Co) med liten spiralvinkel och
e For rationell produktion robust kdrna som hdller for
rekommenderar vi antingen i hdéga vridmoment.
2 en mikrolegerad (HSS-E) borr ;i
(‘ eller en koboltlegerad (HSS-

Co) borr. ‘

FORMLER OCH DEFINITIONER

Vec=mnxdxn/1000 n=3,14

n =Vc x1000/(r*d) Vic=skdrningshastighet (m/min)

vf=nxfn n=varvtal (rpm)
fn=matning per varv (mm/rev)
vf=matningshastighet (mm/min)
d=borrdiameter

RAD FOR BORRNING | TUNNPLAT UNDER 8 MM

1. Det dr viktigt att ha bra stod under platen for att undvika bdjning.
2. Vdndskdrsborr rekommenderas, eftersom den bérjar skéra utanfér borrens centrum och
bygger inte upp det héga tryck som en solid hdrdmetallborr skulle gora.
3. Med en borrdiameter 6ver @ 10 mm och en spetsvinkel pd 118—140° &r det mycket viktigt
att stétta plGten som borras. Om borrspetsen bryter igenom den undre ytan och det inte
finns ndgon stodjande pldt som kan styra spetsen, kan det resultera i ett ovalt och for
litet hdl (se bild).
4. Minska matningshastigheten och oka skdrhastigheten Vc, sdrskilt ndr du anvdnder vandskarsborr.

Dead Center

Lip — Zaps _Lip




SOLID HARDMETALLBORR

For stabila maskinforhdllanden och med intern kylning.

Ve (m/min) 70-100 60-90 40-60 35-50
fn (mm/rev) 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
Dia- 5,01-10,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,05-0,11 0,05-0,10
meter  40.01-15,0 012-0,18 012-0,18 0.1-0,16 010-0,15
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 kylvdtska minska spidelvarvtal och matning per varv med ~ 20%.

VANDSKARSBORR

For stabila maskinforhdllanden och med intern kylning.

Viktigt: Anvdnd sé kort borr som méjligt. Rekommendationerna gdller 2X@.

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

Ve (m/min) 100-150 80-140 50-90 40-70
fn (mm/rev) 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
Dia- 20,01-30,0 0,06-0,12 0,06-0,12 0,06-0,12 0,04-0,10
meter 54 41-44,0 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

e Skdrdata for vaindskdrsborr dr framtaget tillsammans med Sandvik Coromant.

BORRAR MED UTBYTBARA SPETSAR

For stabila maskinforhdllanden 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/rev) min-max min-max min-max min-max
.\:/ 7,5-12,0 0,08-0,13 0,08-0,13 0,07-0.1 0,06-0,10
i 12,01-20,0 0,13-0,22 0,13-0,22 0,11-0,15 0,10-0,14
meter  5401-25.0 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



y

4 REKOMMENDAT\BNE/R Tt

Planforsdnkning och fasforsdnkning gors bdst med hjdlp av verktyg med utbytbara
viindskdr frén verktygsleverantdren Granlund. Anvind alltid en roterande styrtapp och
kylviitska. Se nedanstdende tabell for skruv- och artikelnummer for verktyget.

Minska skdrdata med cirka 30 procent vid fasforsénkning.

_ 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
Diameter Varvtal (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

SKRUVAR FOR PLAN OCH FASFORSANKNING

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 TWHV- 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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Tapp for
genomgdende
hal

Tapp for
blindhd

Med rdtt géngtapp och verktygshdllare har vi rekommendationer upp till 500 Brinell
hdrt material. Anvand fyrskdriga gdngtappar som tdl de mycket héga vridmoment som
uppstadr vid gdngning med tapp i hdrda material. Om diametern inte dr kritisk kan det
forborrade hdlet vara 3 % storre dn standard (se tabell nedan). Det 6kar géngtappens
livsldngd.

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

M30

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

*Gdngning med tapp dr inte Idmpligt. Vi rekommenderar gédngfrésning.

*)
210-320
160-240
125-190
105-160
90-135
80-120
65-95
50-80
45-70

40-65

Strenx® 1300

2,5-35

Hastighet (rpm)

*)

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

25-35



Emuge Franken dr en verktygsleverantdr som har den typ av verktygshallare
vi rekommenderar for gdingning med tapp, se bild till hoger.

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 1,5 8,5-8,7 Flytande chuck for

borr-/CNC-maskiner

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

Mjuk synkronchuck for CNC-maskin

REKOMMENDATIONER FOR
GANGFRASNING

For gdngfrdsning krdvs en CNC-maskin. Verktygsleverantéren kan tillhandahdlla
programmeringsstod for CNC-maskiner.

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

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

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

RAD FOR GANGNING MED TAPP OCH GANGFRASNING

» Tappar for bottenhdl har kortare livsldngd pd grund av den mindre kdrndiametern.

e Innan gdngning med tapp, kontrollera att det férborrade hadlet dr i gott skick,
(anvdnd inte utslitna borrar).

e Anvind alltid belagda gdngtappar.

e GOr gdngfrdsningen i tvd passeringar.

e Setill att kylvdtskeblandningen &r 8—10 %.

e Virekommenderar medfrésning.

-

[
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RAD FOR FRASNING

» Placera skdreggen utanfor mitten (till vainster) for att fd ett tjockare
spdn i borjan och undvika tjocka spdn i slutet.

e Undvik att skdra genom frdsens centrumlinje, eftersom det kan skapa vibrationer.

e Anvdnd alltid medfrdsning.

* Rekommendationen dr att bredden pa snittet (ae) dr 25 eller 75-80 %
av frasens diameter.

e Anvdnd rullande ingdng i ingrepp.

e Virekommenderar torrfrisning om du anvénder vandskar.

e Anvidnd en glestandad skdregg om maskinen har IGg effekt.

e Anvdnd alltid ett skruvstycke eller bra fastspdnningsutrustning.

e Skdrdjupet vid frdsning av gasskurna kanter bor vara minst 2 mm
for att undvika det harda ytskiktet i skdrkanten.

FORMLER ¢ DEFINITIONER

n = Vc*1000/(r*d) n =314

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

vf =fzxnxzn n = varvtal (rpm)

fz = vf/(n*zn) fz = matningshastighet per tand (mm/tand)

vf = matningshastighet (mm/min)
zn = totalt antal tdnder pd frisen

d = verktygsdiameter

ap = skdrdjup (mm)

Genom att rulla iniingrepp dr spantjockleken vid
utgdngen alltid noll, vilket mojliggor hogre matning
och langre skdarlivslingd.

Prog.rad. = (%)Q

2mm T
& 7{?
1:_3‘%' '

Vi

Rullande ingdng i ingrepp Rak ingdng i arbetsstycket



MATERIALSORTER | FRASVERKTYG ARBETSSTYCKETS

< S MATERIAL
ol c8 A _ IS0 P- Steel
10 c7 M ISO M = Rostfritt stdl
20 - IS0 K = Gjutjdirn
- ISO H = Hdrdat stdl
40
50 65 * 4 = Slitstyrka
M 10 4 * = Seghet
20 * Exempelsort 1030.
30 De sista tvd siffrorna i materialsorten
40 ¥ ondlancermelon sitstyrkaoch
K o1 c4 4 seghet.
10 3
20 c2
30 a
40 v
H o1 c4 4
10 3
20 c2
30 a v
SKARGEOMETRI

Makrogeometrin pdverkar ménga parametrar i skdrningsprocessen. Ett skir med
stark skdrkant kan arbeta vid hégre belastningar men bildar ocks@ hogre skdrkrafter,
forbrukar mer strom och genererar mer virme.

L M

Parameter

Kanthdllfasthet

Skdrkrafter

Strémfdrbrukning Lag Medelhdg Hog
HGgsta spantjocklek

Genererad viirme

e Anvdnd skdrsorten P30—50 med ldtt skdrgeometri och glestandad skdregg om maskinen har Iag effekt eller @r instabil.

13
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REKOMMENDATION FOR PLANFRASNING MED 45° STALLVINKEL

Vid mycket stabila maskinférhdllanden och med en stabil uppspdnning av arbets-
stycket dr skarsort P10 Iamplig att anvanda. Skdrhastigheten kan 6kas med 80-100 %.

Rekommendation for genomsnittliga maskinforhdllanden.

_ 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
Skdrsort P30 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,35

REKOMMENDATION FOR PLANFRASNING MED RUNDA VANDSKAR

Runda vandskdr har en stark skdrgeometri och dr bra att anvdnda ndr ytan har
hdl och fordjupningar m.m.

Rekommendation for genomsnittliga maskinférhdllanden.

_ 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
Skdrsort P30 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,25

REKOMMENDATION FOR HORNFRASNING MED 90° STALLVINKEL

Rekommendation fér genomsnittliga maskinférhdllanden.

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

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 90-130
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skdrsort P30 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25 0,12-0,25



HALUPP]’AGNING GENOM FRASNING MED HOG MATNING
(CIRKULAR RAMPNING)

Cirkuldr rampning (Gven kallad spiralinterpolering m.m.) &r ett alternativ till borrning.
Det Gr en rorelse som sker cirkuldrt (X och Y) samtidigt med en axiell matning i (Z) med
en viss stigning (P). For att kunna utféra cirkul@r rampning krévs det en CNC-maskin.

Rad

e Anvdnd tryckluft for att ta bort metallspdn. Cirkulér rampning
e Anvind alltid medfrésning. 4
e P =stigning mm/varv s

e Max stigning med skdrstorlek 09 Gr 1,2 mm. T

Max stigning med skdrstorlek 14 Gr 2,0 mm.

Rekommendation fér genomsnittliga maskinférhdllanden.

Vc (m/min) 200-250 180-220 110-150 100-140
Matning per tand (fz) min-max min-max min-max min-max
Skrsort P30 0,15-035 0,15-035 0,15-035 0,15-035 Coromill 210

« fz och stigning/varv dr rekommendationer for Coromill 210 fran Sandvik Coromant.

REKOMMENDATION FOR PINNFRASNING
MED SOLID HARDMETALL VERKTYG

Rekommendation for spdrfrdsning

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

Ve (m/min) 95-120 85-110 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
Dio- 8,0-12,0 0,04-0,07 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,05
meter
14,0-20,0 0,07-0,10 0,07-0,10 0,06-0,08 0,05-0,07

Rad f6r sparfrésning

Ap (skadrdjup)
max 0,5x D

15



Rad fér hornfrdsning

ap (anvdnd hela
skdrléngden)

ae (radiellt skdrdjup)
max 0.1xD

16

REKOMMENDATION FOR HORNFRASNING

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

Vc (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
Dia- 8,0-12,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,09 0,05-0,07
meter
14,0-20,0 0,10-0,14 0,10-0,13 0,10-0,12 0,08-0,10

« Anvind om méjligt endast tryckluft for att avidgsna span och anvind weldon-chuck for verktyg Gver @10 mm.



-REKOMMENDATIONER FGR
SVARVNING

Nedanstdende rekommenderade skdrdata gdller for sega hdrdmetallsorter.
Dessa krdvs vid operationer ddr slag kan uppstad - till exempel vid nedsvarvning
av pladt med gasskurna kanter.

Skérsorter P25, C6 P35/C6-C7 K20, C2
Matning per tand fn(mm/varv) 01-04-0.8 01-04-0.8 0.1-03

Skdérhastighet Vc (mm/min)

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

¢ Minska skdrhastigheten vid htgre matningshastighet.

FORMLER OCH DEFINITIONER

Vc = nxdxn/1000 n =314
n = Vc*1000/(r*d) Vc = skdrhastighet (m/min)
vf = nxfn n = varvtal (rpm)

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

ap = skdrdjup (mm)

17
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>NING

BORRNING

Kort livslangd hdrdmetallverktyg . . . . .
_----------

Vibrationer

Slitage av tvéregg/borrcentrum

Smd brott i skdreggen (urflisning)

Urflisning av hérnet pd skdreggen . . .

Kontrollera verktygshdllarna och det totala
indikatorutslaget av kastet pd borrspetsen.

Kontrollera att du har rdtt HSS-

Vdlj en segare hardmetallsort.
eller hardmetallsort.

Oka skdrhastigheten.
Oka matningshastigheten.




FRASNING
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Kort livslingd av verktygets skdr
Otillrdcklig motoreffekt/vridmoment

Plastisk deformation

Fasforslitning

Spanstockning
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BORRNING | STRENX®

Snabbstdlsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)
Leverantor: Alpen-MayKestag, Osterrike
www.alpenmaykestag.com

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

Snabbstdlsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)
Leverantor: Witec, Tyskland
www.witec-tools.de

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

Snabbstdlsborr legerad med 8 % kobolt (HSS-Co 8 %)
Leverantor: Somta, Sydafrika
www.somta.co.za

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

Snabbstdlsborr legerad med kobolt
Leverantor: Izar, Spanien
www.izartool.com

Ref1054 32xXxX 2,0-12,0



Snabbstdlsborr legerad med kobolt
(DRILL BIT COBALT”S"+X-ALCR TAPER STUB)
Leverantor: Izar, Spain

www.izartool.com

I R D ae—-——

Ref 1054 XXXXX 14,0-30,0

Snabbstdlsborr legerad med 8 % kobolt
(HSCo - 8 %)

Leverantor: Presto tools, England
www.presto-tools.co.uk

] |

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

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

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

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

___ -

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

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

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

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

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

21
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Solid hardmetallborr

For hdrdhet upp till 450 Brinell och ldgre, annars M-geometri.
Leverantor: Seco, Sverige

www.secotools.com

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

*Exempel for @ 12.

Solid hdgrdmetallborr
Leverant6r: WNT, Tyskland
www.wnt.com

WTX-UNI 11780 3,0-25,0

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

Garant 122500 122500 1,0-20,0

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

Chamdrill DCM xxx-xxx-xxA-3D 7,5-25,9

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

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



Borr med utbytbara borrhuvuden
Borrhuvud, sort: P-geometri (HB 7530)
Leverantoér: Hoffmann-Group, Tyskland
www.hoffmann-group.com

T DT TS o~ o)

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

Borr med utbytbara borrhuvuden
Borrhuvud, sort: P-geometri (HB 4234)
Leverantor: Sandvik Coromant AB, Sweden
www.sandvik.coromant.com

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

Viindskirsborr

Skdrsort: Centrumskdr LM 1044
Periferi skdr LM 4044

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

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

Viindskiirsborr

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

B S SN

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

Planforsiinkning i Strenx®

Anvind planforsdnkare med vindskdr och skdrsorten ska alltid sluta pé H
Leverantor: Granlund Tool, Sverige

www.granlund.com

WHV Tappborr XWHV-xx.x 18,0-75,0
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Konisk forstinkning i Strenx®

Anvind konisk forsdnkare med vdndskdr och skdrsorten ska alltid
sluta pd H.

Leverantor: Granlund Tool, Sverige

www.granlund.com

KV konisk forséinkare xKV9-xx.x 20,5-60,0

Giingning i Strenx®

Gdngtapp for genomgdende hdl
HSSE-PM-tapp med TiCN-beltiggning
Leverantor: Manigley, Schweiz
www.manigley.ch

105/4 DUO 433xx M3-M30

Giingtapp for bottenhal
HSSE-PM-tapp med TiCN-beltiggning
Leverantor: Manigley, Schweiz
www.manigley.ch

131/3 DUO 433xx M3-M36

Giingtapp fér genomgdende hal
HSS-E-PM med CoolTop-beltiggning
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige
www.sandvik.coromant.com

CoroTap 200 E324,E326 M3-M20

Giingtapp fér genomgdende hal
HSSE-PM med TiAIN-beltiggning
Leverantor: Hoffmann-Group, Tyskland
www.hoffmann-group.com

Garant 132065 132065-Mxx M3-Mi6



Giingtapp for genomgdaende hal
HSSE-PM med TICN-beltiggning
Leverantor: BASS, Tyskland
www.bass-tools.com

VARIANT 1/2 TIH 1088XX M2-M16

Giingfriisning i Strenx®

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

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

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

ISR I N - —"

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

Pinnfriisning i Strenx®

Solid hdrdmetall pinnfrds med Siron-A-beldggning
Leverantor: Seco, Sverige

www.secotools.com

[ e om0 [ el [ el

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

Planfriisning i Strenx®

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

Coromill 345 345-xxxxxx-13x 40-250
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Planfriisning med Coromill 300
(Runda skar)

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

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

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

Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250

Halupptagning genom friisning med hog matning
Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige
www.sandvik.coromant.com

Coromill 210 R210-xxxxX-XXX 25-160

Skiirsort i Strenx®

Anvind skdrsort P1030 for genomsnittliga maskinforhdllanden. Vid mycket
stabila maskinférhdllanden och en stabil uppspdnning av arbetsstycket, dr
skdrsort P1010 mer lamplig, speciellt dver 500 Brinell.

Leverantor: Sandvik Coromant, Sverige

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



Biirbara magnetiska borrmaskiner for Strenx®
Rotabroach Scorpion

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

Rotabroach Scorpion (Modell CM 500) TCT-skdrare for Strenx® (kdrnborr) 12-100
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SSAB dr ett Norden- och USA-baserat stdlféretag. SSAB erbjuder
mervdrdesprodukter och tjdnster som har utvecklats i nGra samarbete
med foretagets kunder for att skapa en starkare, ldttare och mer hédllbar
v@rld. SSAB har anstdllda i 6ver 50 ldnder. Idag har SSAB produktions-
anldggningar i Sverige, Finland och USA. SSAB @r borsnoterat pd Nasdaq
Stockholm och sekunddrnoterat pd Nasdaq Helsingfors. www.ssab.com

SSAB

Box 70

SE-101 21 Stockholm
SVERIGE

Besoksadress:
Klarabergsviadukten 70 D

Telefon: +46 8 45 45700
E-post: contact@ssab.com

www.ssab.com
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