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A Hardhet | Strickhéllfasthet | Exempel pa arbetsmaterial
Is0-grupp | WMG (Arbetsmaterialgrupp) HB eller HRC (MPa) | (AISI, EN, DIN, S5, STN, BS, UNE, CN, AFNOR, GOST, UNI...)
-~ — pu— a0 G|Ns|| 2210:5 zEl;v 15522, DIN1.0723, 55 1922, CSN 11120, BS 210A15, UNE F210F, GBY15, AFNOR 10F1, GOST A30,
P1 | P1.2 | Olegerat stdl med hag skirbarhet, automatstdl och lagkolhaltigt stal svavlat och fosforiserat <180HB <620 GEIIESJME:EBMMO’ A S5 T SR 5 20 ORI R AR, AP LIS,
- svavlat/fosforserat 1a0Hs o | AISIT2LT3, ENTISNPG30, INT.0718,5 1914, SN 12110, B5 210M1, UNE 2114, 68 Y15Pb, AFNOR S250P
: och blyat = GOST AS3562, UNI CF105Pb20
P21 innehaller <0.25%C <180HB <620 | AISI1015, EN C15, DIN1.0401, 55 1350, CSN 11301, BS 080A1S, UNEF.111, GB 15, AFNOR C18RR, GOST StZps, UNI Fe360
Olegerat kolsstsl . AISI 1030, EN C30, DIN 1.0528, 55 1550, CSN 12031, BS 080M32, UNE F-1130, GB 30, AFNOR AFS0C30, GOST 306,
P2 | P22 | o innehlande fiimstjimoch kol el <R SZB Sal UNIFe590
P23 innehaller >055%C <300HB <1030 | AISI 1060, EN C60, DIN 1.0601, 55 1655, CSN 12061, BS 080A62, UNE F513, GB 60, AFNOR 1C60, GOST 606, UNIC60
i AISI 5015, EN 16Mo3, DIN 1.5415, 55 2912, €SN 15020, BS 1501-240, UNE F.2601, GB 16Mo, AFNOR 1503, GOST 15M,
P31 anlopt <180HB <620
UNI T6Mo3KW
Legerat il ! ! AISI 4140, EN 42CrMod, DIN 1.7225, S5 2244, CSN 15142, BS 708MA40, UNE 8232, GB 42CrMo, AFNOR 42CD4,
P3| P32 |y 1l med legeringsinnehall <10%) e —— 180-260H8 | >620<900 | Gt ocheh, UNI 42CMod
AISI 4140, EN 42CrMod, DIN 1.7225, S5 2244, CSN 15142, BS 708MA40, UNE £.8232, GB 42CrMo, AFNOR 42CD4,
P33 20-360H8 | >00<TH0 | ot g
- o m— <o | ASID2 ENXISSCUMoT2-1, DIN1.2370, 552736, CSN 19573, BS 802, UNE 5208, GB 12NV, AFNOR Z160CDV12,
g aniop = GOST Ch12MF, UNI X155CrVMo121KU
Verktygsstal . ! i AISI D2, EN X155CVMo12-1, DIN 1.2370, 55 2736, CSN 19573, BS BD2, UNE F520A, GB Cr12Mo1V1, AFNOR Z160CDV12,
BRI P42 cgeringar forverktyg, formwerktyg, mm) IR 26-39HRC | > 00 <1240 | 667 cii oM, UNI X155CVMo121KU
AISI D2, EN X155CrVMo12-1, DIN 1.2370, 55 2736, CSN 19573, BS BD2, UNEF520A, GB Cri2Mo1V1, AFNOR Z160CDV12,
D 39-45HRC | >1240<1450 | ot chiam, UNIX155CVMo121KU
K [ <160HB <520 | AISIS429, ENX7Crid, DIN1.4001, S5 2326, BS 434517, UNE F3401, AFNOR Z8C12, GOST 08Ch13, UNIX6CrTi2
M1 st AISI 446, EN X10CrAI24, DIN1.4762, S5 2322, CSN 17113, BS 430517, UNE F.3154, GB 10Cr17, AFNOR Z10CAS24,
M1.2 | kromlegerat, icke hardbart 160- 220 HB >520 <700 GOST 12Ch17, UNIX16C126
M2.1 anlopt <200HB <670 | AISI430F, EN X14CrMoS17, DIN 14104, 55 2383, CSN 17140, BS 410521, UNE 3117, AFNOR Z10CF17, UNI X10CrS17
Martensitisk rostfrit stal . - AISI440C, EN X105CrMo17, DIN1.4125, 55 2385, €SN 17023, BS 425C11, UNE F-3402; GB 102Cr17Mo, AFNOR Z100CD17,
M2 M22 | egerat hrdbart) B hariont 200-280H8 | >670<950 | et o5cig, i GH6CrN 13 04
M23 Kiljningshard 280-330HB | >950<1300 | AISI420, ENX45Cr13, DIN 1.4034, CSN 17029, BS 425C11, UNE 3405, AFNOR Z44C14, GOST 20K17H12, UNIX30Cr13
AISI 308, EN XSCNi18-12, DIN 1.4303, S5 2352, €SN 17249, BS 305517, UNE F3513, GB 10Cr13Ni12, AFNOR Z8CN18.12,
M 5.1 <200H8 =0 | unxrciis 10
1 Austenitiskt rostfritt stal
M3 ; ' ) AISI 309, EN X15CrNii20-12, DIN 1.4828, €SN 17251, BS 309524, UNE F3312, GB 1Cr23Ni13, AFNOR Z15CNS20.12,
M3.2 | (kromnickel och krom-nickel-manganlegeringar 200 - 260 HB >750<870 GOST 20Ch20N1452, UNI 16CrNi23 14
33 260-300HB | >870.< 1040 | AISI 5848, EN XASCrNIW18-9, DIN 14873, BS 331540, UNE F.3211, AFNOR Z35CNWS14-4, UNI XASCrW 189
e p———.  30HB o | AST328 ENXI-NCOCU2S-20-5, DN 4535, 5 2562, CSN 17265, BS 318513, UNE 352 GB 022€25NiMo2N,
M4 AFNORZINCDU25.20 g
o N o AISI631 (17-7PH), EN X7CrNIALT7-7, DIN 1.4568, 55 2388, CSN 17465, BS 301513, UNE 3217, GB 07CrI7Ni7AI,
M4.2 | Utskiljningshardat, austenitiskt rostfritt stal 300-380 HB <1320 AFNOR 29CNAT7-07, GOST 09Ch17N7JuT, UNIXS3CrMnNiN21
n A ASTMVI A48 Grade 20 (F11401), EN-IL-100, DIN GG-10 (0.6010), 55 0110, STN 422410, BS Grade 150, UNE FG10,
K1.1 ferritisk eller ferrit-perlitisk <180HB <190 (6B HAT 100, AFNOR Ft10D, GOST SC 10, UNI 610
Grajam (ASTM Ad8) eller Automotiv-grajm (ASTM A159) T " ] ASTM A48 Grade 30 (F12101), EN-JL-1030, DIN GG-20 (0.6020), 55 0120, ST 422420, BS Grade 220, UNEFG20,
KIN K12 | 30 ol gt med lamellir grafitmirostruktur) ittt 180-240HB | >190 =310 | co o0, AFNOR Ft20D, GOST €420, UNI G20
N ASTM A48 Grade 50 (F13501), EN-JL-1060, DIN GG-35 (0.6035), 55 0135, STN 422435, BS Grade 350, UNE FG35,
59 e 240-280HB | >310=3% | 6ga7300, AFNOR Fi350, GOST SC35, UNI G35
o — Jm— a0 :?Lﬂ(l)l x&z 36;31(105 gngsz;?( .52250?80) EN-JM-1130, DIN GTS-35 (0.8135), 55 0815, BS B340/12, UNEType A,
K2 | k22 f’:r':bkao’lt g.’b.”t“r:L'L(A;;’ff:‘;’fi’ms"ukmn fenitisk ellr perlitisk 160-200HB | >400<550 | ASTMAGO2 Grade M4504 (F20001), EN-JM-1040, DIN GTS-50-05 (0.8045), BS P50-05, AFNOR MB 45-7
03 Jam-Kolglot mecg ik o0 20H8 | > 55p<ago | ASTMAGD2 Grade N7002 (F20004), EN-IM-1140, DN GTS45 (0.8145), 550354, STN 422540, B P 45-06, UNETyp,
: P = AENOR MP 50-5, GOST K{45-7, UNI GMN 45
N ASTM AS36 Grade 60-40-18 (F32800), EN-JS-1030, DIN GGG-40 (0.7040), S5 0717, STN 422304, BS 420/12,
(& Ty <D =360 | UNE FGE 42-12, GB QT 400, AFNOR FGS 400-12, GOST BY40
Formbart jam (ASTM AS36) N " ASTM A536 Grade 80-55-06 (F33800), EN-J5-1050, DIN GGG-50 (0.7050), S5 0727, STN 422305, BS 500/7, UNE FGE 507,
BB "2 | (stn-ol ot med en noduli graftmikcostruktur) g il 180-220H8 | >360<680 | o o7 500.7, AFNOR FGS 500-7, GOST B4
N ASTM AS36 Grade 100-70-03 (F34800), EN-J5-1060, DIN GGG-60 (0.7060), S5 0732, STN 422306, BS 600/3, UNE FG70-2,
K33 ferritisk 20-260H8 | >GR0SBD | (oo 003, GOST 8460
a1 Austenitiskt grajam (ASTM A436) <180HB <190 ASTM A436 Type 1 (L-NiCuCr 15 6 2, F41000), EN-JL-3011, DIN GGL-NiMn 13 7 (0.6652), SS 0523, BS Grade F1,
) (jéam-kol gjot med en itisk, lamellar - AFNOR FGL-Ni13Mn7, GOST S-NiMn 13 7
ey | Austeniisktsmidbart im (ASTM A439 eller AS71) g— 7w | ASTMA439Type D-28 (SNICr203, F43001),EN-S-3021, DIN GGG-NiNn 23 4, 55 0776, BS Grac S2W, AFNOR
K4 | " | (jan-kol gjot med en itisk noduldr k - FGS Ni23 Mn4, GOST YH19X3LLI
Ka3 | . <280HB_ | >840<980 | ASTMASS7 Grade 110-70-11
ka4 ‘(’:”’:i':jlza’;‘:;‘;""I"'j‘len(iﬂ ‘;ﬁff?"h A 280-320HB | >980<1130 | ASTM AB97 Grade 125-80-10, EN-J5-1100, DIN GGG-90 (5.3400)
Kas |V 3 320-360HB | >1130<1280 | ASTM ABY7 Grade 2 (150-110-07), EN-JS-1110, DIN GGG-100 (5.3403)
e ey ferritisk <180HB <400 | ASTMA842 Grade 300, EN-GIV-300, DIN GGV 30, GOST YBI30,
K5 | k5.2 (_‘_;_’r'r'l‘_’znlg',;‘ :e’;' A feritisk eller perlitisk 180-220HB | >400<450 | ASTMAB42 Grade 350, EN-GIV-350, DIN GGV 35 (5.2200), GOST YBI30,
K53 | O . ferritisk 200-260HB_ | >450<500 | ASTM A842 Grade 450, EN-GIV-450, DIN GGV 45, GOST 48T,
N11 | Smidd <60HB <240 | UNSA91200, EN AL99.0, DIN 3.0205, 55 4010, STN 424009, BS 1C, UNE L3001, GB LS, AFNOR A4, GOST AJIC, UNI 3567
"2 S 60 100HE | 5 2a0<apg | UNSAS3004 EN AINNO.5MgO.5, DN 3.0505, 55 4054, STN 42432, BS N1, UNE L-3831, GBLF2, ANOR A-MT,
) fi— Smidda Al-legeringar GOSTIAMIEUNIES68
- gering — 100-150K8 | =400 <590 | UNSAOS083,EN AIMg# Shn0.7, DIN3.3547,S5 4140, TN 424415, BS NS, UNE 3321, GB AMg4.Shin,
- ordade = AFNOR A-G4.5Mn, GOST Amg 4.5, UNI P-AlMg4 4
N2.1 <75HB <240 | UNSA02080, EN AICu4S, BS LM11, STN 424331, UNE Al i1Cu, GOST AMgSK, UNI G-AISi7Mg
R Perre— T ﬂxls é\(;zlgé(;/‘ ;N CudNiZMg2, 55 AISi7MgFe, BS LM, STN 424519, UNE Al-7SiMg, AFNOR A-S76, GOST AK7,
N3 90-140HB | >270<440 | UNSA03360, EN G-ALCudNiMg2, S5 ALSi10Mg, STN 424336, BS LM 30, AFNOR A-510G, UNI G-AISi9Mg
N N3.1 | Renkoppar och kopparlegeringar, lattbearbetad UNS 14700, EN CuPb1P, DIN 21498, STN 423214, BS C111, AFNOR CuZn35Pb2, GOST L63-3, UNI CuS(P0.01)
N3 [ 182 | Kortspinande méssing UNS C81540, EN CuNi2SiCr, DIN 2.0857, STN 423220, BS NS113, UNE CuSn12, AFNOR CuZn40, GOST L60, UNIP-CuZn-40
N3 | E pparoch UNS 10100, EN Cug0.1, DIN 2.1203, 55 5010, UNE CUSi3Mn1, AFNOR Cu-C2, GOST M1f, UNI Cu-OF
ABS, Acryl, Duraplast, Elastomer, EP, Epoxid, FEP, Fluor, Gummi, Kautschuk, Latex, MF, MPF, PA, PAI, PC, PE, PEEK, PEI, PES,
N4.1 | Termoplaster PET, PF, Phenolharze, PI, PMMA, Polyamide, Polyester, Polyolefine, Polysulfon, POM, PP, PPE, PPS, PS, PSU, PTFE, PU, PUR,
N4 PUDE, SAN, S, Styrol, UF, Ureol
N4.2 | Hardplaster Aramid, Epoxy, Fluorop Mehacrylate, Melamine, Phenolic, Polyester, Polyimide, Polymethacrylimide, F
N4.3 | Armerade plaster eller k CFK, GFK, GMT, Honeycomb, Kevlar, LFT, Organo, SMC
N5 | ns.1 | Gratit CGM-1, CM-00, GM-10, GM-11, GRO30, GRO30P, GROG0, GROGOP], GR125, MC-01, MC-01R, MC-03, MC-03M
S <200HB <660 | UNSR50250 (Grade 1), ENTi99.6, DIN 3.7035, BS TA.2, UNETi-Po2, AFNORT-40, GOST BT1-00
S1 | S1.2 | Titan och titanlegeringar 200-280 HB >660 <950 | UNSR56404 (Grade 29), ENTi2Cu, DIN 3.7124, BSTA.21, UNETi-P11, AFNORT-U2
513 280-360HB | >950<1200 | UNSR54250 (Grade 38), ENTIAIGV4, DIN 3.7165, CSN TIAI6VELI, BS TA. 13, UNE Ti-P63, AFNOR T-A6V, GOST B6
I P——— <200HB <690 | UNSNOB80T (Incoloy 801), EN X8 NICrAITi31-21, DIN 1.4959, BS NA 15, AFNOR Z8NG33-21
3 522 Sl 200-280HB_ | >690<970 | UNSN19907, EN XGNICrTiMoVB25-15-2, DIN 1.4980, S5 2570, BS HR52, AFNOR Z6NCTDV25.158, GOST 36HXTIO
o  2i0HB oy | UNSAO9706 inconl 70), EN NICr25FeAl, DI 2.4856, B HR , CSN Inconel 625, UNE 3313, 68 1Cr16Ni5,
S3 " | Ni-baserade varmhallfasta legeringar - AFNOR NC22FeDNB, GOST XH38BT
532 280-360HB | >940<1200 | UNSNO7001, EN NiCr20Co13ModTi3A, DIN 2.4654, BS HR 2, CSN Waspaloy, AFNOR NCKD 20ATV, GOST XH80T6H0
B ST | oo vamidlfst egerngar <240HB <800 | UNSR30016 (Stellte 6b), EN CoCr20W 15N, DIN 2.4964, AFNOR KC 20 WN, GOST K52
542 gerng 240-320HB_ | >800<1070_| UNSR30016 (Stellte 6b), EN CoCr20W15Ni, DIN 2.4964, AFNOR KC 20 WN, GOST /IK52
H1 | 11 | segiim <440HB UNS F45001, EN-GJS-1050-6, DIN 5.3406, S5 0512, BS Grade 2
H2 FP2 ] et g <S5HRC UNS F45003, EN-GJS-1400-1, DIN 5.3405, 55 0457, BS Grade 30
H22 L > 55 HRC UNS F45003, EN G-X260NiCrd-2, DIN 09620, 55 0466, BS Grade S
o SR AISI 4135, EN 34CrMod, DIN 1.7220, 55 2234, STN 415131, BS 198, UNE £.1250, GB 35CrMo, AFNOR 35CD4,
. ——— GOST AGSBXTM, UNI 35CrModKB
H 152 R AISI 4135, EN 34CrMod, DIN 1.7220, S5 2234, STN 415131, BS 198, UNE 1250, GB 35CrMo, AFNOR 35(D4,
- GOST AC3BXTM, UNI 35CrModKB
UNST31501, EN 100MnCrWa, DIN 1.2510, S5 2140, STN 419413, BS BO1, UNE F.5220, GB 9CrWMn, AFNOR SOMWGIVS,
Ha.1 55- 59 HRC
- p—— GOST 9XBI, UNI 9SMNWCrSKU
e pm— UNST31501, EN 100MnGrWa, DIN 1.2510, S5 2140, STN 419413, BS BO1, UNE F.5220, GB 9CrWn, AFNOR SOMWGHVS,
- GOST 9XBI, UNI 95MNWCrSKU




SKARDATAPARAMETRAR ENL. ISO 13399

Alla skdrande verktyg definieras av ett antal parametrar enligt ISO 13399. Den hdr listan innehaller alla parametrar som som férekommer

i katalogen

I1SO 13399 dr en internationell informationsstandard for skdarande ver-
ktyg. Den omfattar dimensioner och parametrari ett neutralt format
som dr oberoende av nagot sarskilt system eller nagot foretags egna
benamningar. Nar skdarande verktyg definieras tydligt enligt en global
standard, kan alla mjukvaruprogram behandla de elektroniska datan
snabbare, vilket ger hogre kvalitet pa kommunikationen och gor infor-

mationsutbytet enklare. Genom att anvanda ett gemensamt sprak for
att beskriva vara verktyg underlattas kommunikationen mellan syste-
men. Det kommer att bespara er enormt mycket tid genom att samla
hogkvalitativa data om véra 40.000 solida och indexerbara verktyg.
Genom att anvanda ett system som ar kompatibelt med 1ISO 13399
kommer inga manuella inmatningar av data att behévas i ert system.

Exempel
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1S0 13399 Beskrivning 1S0 13399 Beskrivning
APMX Maximalt skardjup HF Funktionell hojd
B Skaftbredd CHwW Hornfasbredd
CDX Maximalt skardjup IC Inskriven cirkeldiameter
CUTDIA Arbetsstyckets maximala avstickningsdiameter INSL Skarlangd
cw Skarbredd KWD Kilsparsdjup
D1 Diameter pa fastspanningshal KWw Kilsparsbredd
DBC1 Diameter pd bultcirkel L Skdreggens langd
DC Skdrdiameter LF Funktionell [dngd
DCCB Forsankardiameter LU Anvéndbar langd (max. rekommenderad)
DCON MS Kopplingsdiameter NOF Antal spar
DN Flénsdiameter OAL Totalléngd
GAMF Radiel spanvinkel PRFRAD(2) Profilradie
GAMP Axiel spanvinkel RE Hornradie
H Skafthéjd S Skértjocklek
HBH Offset huvud - skaft TDZ Gangdiameter




Allméana egenskaper

IKONOVERSIKT

B Forstaval

P1  Méjliganvindning

Méjliga anvandningar

vvv | Finfrasning — mycket fin ytkvalitet

Medelgrov frasning — god ytkvalitet

Grovfrésning — obegransad ytkvalitet

RIE}

. Stabila arbetsforhallanden
‘ Instabila arbetsforhallanden

Mycket instabila arbetsforhdllanden

Valvda ytor (kopierfrasning)

Hornfrésning — hog sida

Sparfrasning — djupt spar

Borming

Planfrdsning

Spiralinterpolering

Spiralinterpolering i forborrat hél

Skafttyp

Uy Dykfrasning

Progressiv dykfrésning

Rampning

Sparfrésning — grundt spar

Trochoidalfrésning

L 4
>z
2 Hornfrésning — 14g sida
&4
72

( Svarvfrasning

Iﬁ;: Kopiersvarvning (olika riktningar)
Djupa radiella spar

Avstickning

Grunda radiella spar

Avstickning av ror

Breda radiella spar med breddning

(il il

Skarriktning

DIN 6535 HB Weldon-skaft

DIN 6535HB

DIN 6535 HB Weldon-skaft

DIN 6535HA

L' DIN 6535 HA Cylindriskt skaft

DIN 1835A

Materialgrupp (BSG)

H==3  DIN 1835B Weldon-skaft
B

5F3 Gangat skaft

=& Do DIN 8030
DIN 8030

Materialkod (BMC)

L Skérriktning - vénster

R Skérriktning - hoger

Kylning

2porMER - Dormerstandard

HM  Hardmetall

é
l : ' Genomgaende kylning



Sparspiralvinkel (FHA)

Radiell spanvinkel (GAMF)

IKONOVERSIKT

4}60 40° spiralvinkel
;” Olika spiralvinkel

3)60 30° spiralvinkel

Skardiameter - Toleransklass (TCDC)

l%o 10° Radiell spanvinkel
z%o 20° Radiell spanvinkel
1*/50 15° Radiell spanvinkel

;/., 7° Radiell spanvinkel

Frasriktning

_é, -6 Radiell spanvinkel
;/., 8° Radiell spanvinkel

1*/30 13° Radiell spanvinkel

Eg h9 - industristandard
Skarlangd

/3

"’ Dykning, rampning, sidfrésning

Rampning, sidfrdsning

ﬂ > Sidfrsning

QEE Extrakort
QEE Kort

Frasprofil

QQE Medellang
QHEE Lang

Extralang

N Standardfras for alla materialhdrdheter

FS Spanbrytare for medelfin frasning

Antal skar

NRA Grov asymmetrisk spandelare

\W  Friis for mjuka material

W NRA . N
L Frés med grov asymmetrisk spandelare

Antal skir=2
Antal skir = 3

Antal skdr =3 (olika spiralvinkel)

Antal skir=3-4

& &

Antal skdr = 4 (olika spiralvinkel)
@ Antal skir = 5
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I INTRODUKTION

Vi har lanserat en ny generation av solida, 5-spariga pinnfrasar, speciellt for dynamiska
frasoperationer vid allman bearbetning och vid formtillverkning. S7 serien tacker ett brett
anvandningsomrade, t ex profilfrasning, trochoidal sparfrasning, medelfin frasning och i tranga fickor
i en mangd olika material, t ex rostfritt stal och superlegeringar.

I S770HB / S772HB EGENSKAPER & FORDELAR

e Passar till profilering, trochoidal sparfrasning och e Olik spiralvinkel som ger bearbetning utan oljud och
medelfin frasning. en suveran ytfinhet.

e En femskarsdesign for 6kade matningar upp till 25%, ¢ AICrN-beldggning ger en bra viarmebarriar, l1ag friktion
jamfort med fyrskariga verktyg. och utmarkt slitstyrka for en langre livslangd.

e Positiv spanvinkel for mjukt skarférlopp i rostfritt e Maximal produktivitet tack vare optimerad
stdl och superlegeringar med minskad risk for spanavgang och minskad bearbetningstid.

arbetshéardning.

e Liten hornradie och en speciell eggutformning som
ger stabilt skarforlopp, reducerad risk for urflisning
och forlanger livslangden.

Speciell
eggdesign

S$772HB BEARBETNINGSEXEMPEL

Arbetsmaterial: Ti4Al6V (WMG S1.3)

Verktyg: S77210.0HB

Operation: Utvandig formfrasning

Kylning: Utvandig kylning (emulsion)
skarhastighet V_ |m/min 60
Bordmatning V, |mm/min 668
Axellt skardjup a, |mm 35
Radiellt skardjup a, [mm 0,7
Ingreppstid min 13

10



~ 5'SKARIGA TROCHOIDAL-FRASAR |

SOLIDA PINNFRASAR

I S771HB / S773HB EGENSKAPER & FORDELAR

e Passar for trang fickfrasning, trochoidal-frasning av
spar och profilfrasning.

e En femskars-design for 6kad matning upp till 25%,
jamfort med fyrskariga frasar.

e Genomgaende kylkanaler som 6kar motstandet mot
pakletning och majliggér anvdndning i en rad olika
processer, sarskilt i svarbearbetade material.

e FS-spandelaren delar spanorna i sma bitar och
hjalper till att reducera spindelbelastningen och 6ka
avverkningsgraden. Det gor dven att ingeppslangden
kan 6kas med 50% jamfort med verktyg utan
spandelare.

e Positiv spanvinkel for ett smidigt skarforlopp i
rostfritt stal och superlegeringar och minskar risken
for arbetshardning.

¢ AICrN-beldggning for termisk stabilitet, minskad
friktion, utmarkt slitstyrka och férlangd livslangd.

¢ Frigdng bakom skaren gor att skaftet undviker
kontakt med arbetsmaterialet.

e QOlika spiralvinklar ger bearbetning utan oljud och en
suverdn ytfinhet.

e Liten hornradie och en speciell eggutformning ger
stabilt skarférlopp, reducerad risk for urflisning och
forlangd livslangd.

¢ Maximal produktivitet tack vare optimerad
spanavgang och minskad bearbetningstid.

| NYTT SORTIMENT - FEMSKARIGA PINFRASAR

(a'a]
ac
i
M~
M~
(Vo)

Egenskaper

Skarlangd Kort Kort

FS-spandelare - Ja

Kylkanaler - Ja

Midja - Ja

Olika spiralvinklar 35°/36°/37°

S771HB BEARBETNINGSEXEMPEL

Arbetsmaterial: Inconel 718 (WMG S3.1)

Verktyg: S77110.0HB

Operation: Trochoidal-sparfrasning

Kylning: Invandig kylning (emulsion)
Skarhastighet V_ |m/min 35
Bordmatning V, |mm/min 160
Axellt skardjup a, |mm 20
Radiellt skardjup a_ |mm 0,5
Ingreppstid min 60
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I INTRODUKTION

Vi har utokat vart S7-sortiment med hogpresterande multi-applikationsfrasar for anvandning i bade CNC och
konventionella maskiner. De nya tilldggen stoder de flesta anvandningsomradena, t ex sparfrasning, dykfrasning,
formfrasning, rampning och kopierfrasning i en mangd material,som t ex medelharda stal, rostfritt och superlegeringar.

I EGENSKAPER & FORDELAR

e De fyrskariga frasarna har en specifik tandutforning ¢ En lang version finns for djupare ingrepp.

som ger forbattrad spanevakuering. ¢ NRA profil pa spanbrytaren bryter spanorna

e En variant med olika spiralvinklar finns ocksa som ger till sma bitar, vilket hjalper till att reducera
bearbetning utan oljud och en suveran ytfinhet. spindelbelastningen och 6ka avverkningsgraden.

e Positiv spanvinkel for smidigt skdrforlopp, reducerar e En midja gor att man kan ga djupare utan att riskera
risken for arbetshardning. kontakt med materialet vid hornfrasning.

e AICrN- och Titan Kisel Nitrid- (TiSiN) beldggningar for
langre livslangd; mojliggor hogre skarhastigheter och
ger okat varmemotstand, vilket gor dem ideala for
torr bearbetning.

I NYA FAMILJER

5768

Egenskaper

Olika spiralvinklar - - Ja
Positiva spanvinklar 7° 10° 10°
NRA-profil - Ja -
Skarlangd Medel Kort Lang
Beldggning AICrN AICrN TiSiN
Midja Ja - Ja
Skaftutférande DIN 6535 HB DIN 6535 HB DIN 6535 HA
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- TUNNFORMSFRASAR

| INTRODUKTION

Vi har lanserat en avancerad tunnformad pinnfras for effektiv femaxlig
bearbetning inom formverktygs- och flygindustrin. Den nya S791-frasen ger
mycket bra ytfinhet och passar till medelfin och finfrasning i stal, rostfritt,
gjutjarn och superlegeringar. Den ar utformad med en nosradie som évergar

i en storre radie utmed sidoskéaren.

I EGENSKAPER & FORDELAR

e En storre tangentiell radie med storre 6verlappning
mellan skaren jamfort med konventionella
radiefrasar.

Detta moijliggor:

e En storre kontaktlangd med arbetsstycket, vilket
okar livslangden och minskar cykeltiden.

e Farre passeringar ger mer an 50% tidsbesparing.

¢ Battre ytfinhet minskar behovet av efterpolering.

e Alla fordelar som vanligtvis forknippas med robusta
radiefrasar.

e En AICrN-belaggning ger hogt varmemotstand, lagre
friktion och hogre slitstyrka och forlangd livslangd.

Storre tangentiell

radie I
Nosradie /(ﬂ
BEARBETNINGSEXEMPEL

Arbetsmaterial:

DIN 1.2311 (WMG P3.3), 300-320 HB

SOLIDA PINNFRASAR

Tunnformsfras Fullradiefras

e Positiv spanvinkel for smidig bearbetning i rostfritt
stal och superlegeringar med minskad risk for
arbetshardning.

o Ett flertal tre- och fyrskariga frasar for hogre
produktivitet (jamfért med vanliga tvaskariga
radiefrasar).

Verktyg diameter: 10 mm

Operation: Finfrasning vinklad vagg 10°

Kylning: Luft

$791 Tunnformfras Fullradiefras

Verktygsradie mm 85 5
Antal spar 4 2
Skarhastighet Ve [ m/min 150 120
Bordmatning f lmm 0,05 0,05
Skardjup a, | mm 2,5 0,5
Skarbredd a4, | mm 0,5 0,5
Antal passerinagr 33 165
Ingreppstid min 4:30 21:10
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I INTRODUKTION

Vi har lanserat en ny serie med solida S6-pinnfrasar for aluminium och icke-jarn material. Tillaggen innehaller nya
treskéariga och fyrskariga frasar, tillsammans med flera sma diametrar for vara existerande tvaskariga frasar.
S6-programmet ar sarskilt lampligt for precisions- och hdghastighetsfrasning av aluminiumdelar i flygkroppar,
tillampningar inom fordonstillverkning och formtillverkning, sarskilt vad géller prototyptillverkning.

I EGENSKAPER & FORDELAR

¢ En treskarig design for smidig bearbetning och ¢ Alla geometrierna ar utformade for att erbjuda hoga
reducerad pakdnning pa spindeln. prestanda och hogkvalitativ ytfinhet pa aluminium

e En fyrskarig typ med varierande hornradier, som och Al-legeringar.

forstarker andskaren. ¢ Midja bakom skarkroppen gor att kontakt med

e Differentialdelning mellan skaren reducerar vaggen undviks vid hornfrasning.

vibrationer och maximerar produktiviteten och e NRA-profil som bryter spanorna till sma bitar vilket
livslanden. hjalper till att reducera pakanningarna pa spindeln

e Positiv spanvinkel for ett smidigt skarforlopp och oka avverkningsformagan.

reducerar risken for [6seggsbildning.

I NYA FAMILJER

<

i

O

(7o)
Egenskaper
Antal skar 3 3 3 4
Differentialdelning Ja - Ja Ja
Midja - - Ja -
Hornradie - - - Ja
NRA-profil - - Ja -
Spanbrytare - - Ja -

17






| INTRODUKTION

o s pa i e o . i
Vi har lanserat en ny hardmetallfras for att forstarka vart sortiment av O
pinnfrasar for hardat stal ver 49HRC. S561 gar att anvdnda i manga 3
frasoperationer och ar sarskilt lampad till formtillverkning.
I EGENSKAPER & FORDELAR
e De fyrskariga pinnfrdsarna har en specell design for ¢ Robust skdargeometri tack vare negativ skarvinkel.

forbattrad spanevakuering. e En vass fras for hardat stal (52-70HRC), ger utmarkt

e Differentialdelade skar ger tyst gang och utmarkt finish i formverktygs-applikationer.

ytkvalitet. e Skireggarna ar preparerade for att f3 en mycket hog

e Titan-kisel-nitrid-beldggning (TiSiN) for langre ytfinhet.
verktygslivslangd; mojliggdr hogre skarhastigheter
och de har ett virmemotstand, som gor dem ideala
for torr bearbetning.

e Andskaren har en forstarkningsfas for att f& hogre
styrka och motstand mot urflisning.

Forstarkningsfas
pa andskaren
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Frésprofil
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L A A A A A A A A A A A A A
Spiralvinkel (FHA) 20° 20° + + % % = 30° a0° 30° 30° a0° 30°
i B Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y
Radiell spanvinkel (GAMF) 70 10° 10° 10° 10° 10° 10° & 6 20° 20° 13° 15°
Skaft
DIN 6535HB| DIN 6535HB DIN 6535HA DIN 6535HB| DIN 6535HB| DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA|
1 [
Beldggning \ I A l | A l ‘ I \ I h I h l ) )
Alcr Al TisiN AlCrN AlcrN Al Al AlCrN TiSiN Hi Hi
= DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC
Skardiameter-tolerans (TCDC) ~ pq hs h9 ho ho hs h9 ho hs h9 h9 ho
Riktnin u-» u-» ﬂ-» u-» u-» u-» ﬂ-» u-» u-» u-» ﬂ-» u-» u-»
Y v ) [ (Y v [ [ Y v v [ (Y
Materia|grupp (BSG) 2DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER

Y ¢
Kylvatskesystem (CSP) l:l l:l

Produicfamil |722HB S765HB| 5768 | S770HB S771HB S772HB S773HB 791 | S561 __S610  S611 5614 5629 |

3.00-20.00 6.00-20.00 4.00-20.00 10.00-20.00 10.00-20.00 10.00-20.00 10.00-20.00 6.00-16.00 1.00-20.00 2.00-20.00 3.00-20.00 3.00-16.00 1.00-20.00
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P71 Mojlig anvandning
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APMX EFW =DC

1

o~

A/

S

APMX

APMX

FFW =DC

EFW > 0.5xDC

—J—¥

APMX EFW = DC

APMX
FEFW = 0.5 XDC

SOLIDA PINNFRASAR

Tandmatning (f i mm/varv)

Kan behdva justeras + 25%
beroende pa arbetsforhallandena
Vdrdena i tabellen galler ENDAST
vid dykning i solitt material med
centrumskdrande frds (matning
pervarv)
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Matningsvarden

S hér anvander du tabellen for att hitta tandmatningen (f ):
ENDAST
1. Leta upp Matningskoden pa produktsidan (ex. 199K dér K & matningskoden) FOR SOLIDA
2. Leta upp ndrmaste diameter i Gversta raden HARDMETALLFRASAR
3. Leta upp matningskoden i vénsterkolumnen.
4. Lds av tandmatningen, , dér diameter och matningskod skar varandra
o DC[mm]

1.00
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
I | 0.003
0.004
0.006
0.008
0.010
0.014
0.018
0.024

A M m O A B >

" X VW O = XN -

2.00
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.003
0.005
0.006
0.009
0.012
0.016
0.021
0.028
0.037
0.049

3.00
0.004
0.004
0.004
0.004
0.004
0.006
0.008
0.011
0.014
0.019
0.025
0.034
0.045
0.060
0.080

4.00
0.005
0.005
0.005
0.005
0.008
0.010
0.014
0.019
0.026
0.035
0.047
0.062
0.083
0.110
0.147

5.00
0.006
0.006
0.006
0.007
0.009
0.013
0.018
0.024
0.033
0.044
0.058
0.078
0.104
0.138
0.183

6.00
0.007
0.007
0.007
0.008
0.012
0.016
0.022
0.030
0.041
0.054
0.072
0.096
0.128
0.170
0.226

7.00
0.008
0.008
0.008
0.009
0.013
0.017
0.024
0.032
0.044
0.059
0.078
0.104
0.138
0.184
0.245

8.00
0.009
0.009
0.009
0.010
0.014
0.019
0.026
0.036
0.048
0.064
0.086
0.114
0.152
0.202
0.269

9.00
0.010
0.010
0.010
0.011
0.015
0.021
0.028
0.039
0.053
0.070
0.094
0.124
0.166
0.221
0.294

10.00
0.011
0.011
0.011
0.012
0.016
0.022
0.031
0.042
0.057
0.076
0.101
0.135
0.180
0.239
0.318

12.00
0.014
0.014
0.014
0.014
0.019
0.026
0.035
0.049
0.066
0.088
0.117
0.156
0.207
0.276
0.367

14.00
0.015
0.015
0.015
0.015
0.021
0.029
0.040
0.054
0.074
0.098
0.131
0.174
0.231
0.308
0.410

16.00
0.017
0.017
0.017
0.017
0.024
0.032
0.044
0.061
0.083
0.110
0.146
0.195
0.259
0.345
0.459

18.00 20.00 22.00 25.00
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.026 0028 0.030 0.034
0.035 0.039 0042 0.047
0.048  0.053  0.057  0.064
0.066 0073 0079  0.088
0.090  0.099  0.107 = 0.120
0120 0132 0142 | 0.160
0.160 0175 = 0.189 = 0.212
0213 0233 0252 0.283
0.283 0311 0335 0376
0377 0414 0446  0.501
0.502 0550 0593 0.667




Sparfrasning

Korrektionsfaktorer for skarhastighet, V,, och tandmatning, f, for sparfrasning vid olika skardjup

APMX FFW / DC 25% 50% 100% 150%
{X.v 125 1.00 075 0.50
x.f 125 1.00 075 0.50

Hornfrasning

Korrektionsfaktorer for skarhastighet, Vic, och tandmatning, fz, for hornfrésning med <50% radiellt ingrepp

SOLIDA PINNFRASAR

APMX EFW / DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% =50%
X.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 1 1.00
X.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

—>

Vi avréder frén frasning med 50% radiellt ingrepp
Enkel kopierfrasning med radiefrasar

Korrektionsfaktorer for skarhastighet, V,, for enkel kopierfrasning vid olika skardjup

APMX FFW /DC ‘ 5% ‘ 10% ‘ 15% ‘ 20% ‘ 25% 30% ‘ 40% ‘ 50%
X.V 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

Overlapp, f,, for att uppnd en teoretisk ytfinhet Rz
@ DC =l 2 4 8 16 32 63 125 250

2 0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 132
3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66
4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 139 1.94
5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18
6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.71 240
8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 1.4 1.98 2.78
10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 2.22 312
12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 173 2.44 38
14 0.33 0.47 0.67 0.95 134 1.87 2.63 37
16 0.36 0.51 0.72 1.01 143 2.00 2.82 3.97
18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 421
20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.15 4.44
22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 235 331 4.66
25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 497
28 0.47 0.67 0.95 134 1.89 2.65 373 5.27

Overlappningsvérdena &r uttrycktai mm
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~ pc |-

APMX FFW

L

APMX EFW

SOLIDA PINNFRASAR

$a hir anvander du tabellen for att hitta tandmatningen (f eller IPT) for enkel
kopierfrasning:

1. Leta upp ndrmaste radiella djup (APMX EFW / DC) for din frasapplikation i den 6vre raden i
tabellen

2. Leta upp narmaste axiella djup (APMX FFW / DC) for din frésapplikation i den vénstra
kolumnen.

3. Dér de radiella och axiella djupen méts laser du av korrektionfaktorn for tandmatningen.

Exempel pa enkel kopierfrasning:

1. Med en 8mm radiefrés med ett skardjup pa 0,8 mm (APMX FFW) vill vi uppna en teoretisk
ytfinhet av 32 pm.

2. Korrektionsfaktorn for skarhastigheten vid axiell djupet 10% = 1,67 som du hittar i tabell
3a.

3. Overlappet for Rz 32um = 1,01mm hittar du i tabell 3b.

4. Korrektionsfaktorn for tandmatningen vid axiellt djup 10% och radiellt djup 1,01/8=12,6%
hittar du i tabell 3c och bliri det hr fallet 2,33.

Korrektionsfaktorer for tandmatning, f, or enkel kopierfrésning med dverlapp < 50%xD vid olika skardjup.

APMX

FFW
5%
10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
45%
50%

APMX
EFW

5%

5.26

3.82
3.21
2.87
2.65
2.50
240
2.34
2.31
2.29

10%

3.82

278
233
2.08
1.92
1.82
1.75
1.70
1.68
1.67

For att 6ka ytfinheten, bor arbetsstycket eller frésen lutas 10-15°.
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15%

3.21

233
1.96
1.75
1.62
153
1.47
143
1.41
1.40

20%

2.87

2.08
1.75
1.56
1.44
136
131
1.28
1.26
1.25

25% 30% 35% 40% 50%
2.65 2.50 2.40 2.34 2.29
1.92 1.82 1.75 1.70 1.67
1.62 1.53 1.47 143 1.40
1.44 136 131 1.28 1.25
133 1.26 1.21 1.18 1.15
1.26 1.19 1.14 m 1.09
1.21 1.14 1.10 1.07 1.05
1.18 11 1.07 1.04 1.02
1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
1.15 1.09 1.05 1.02 1.00




Matningsvarden

6.00
0.030
0.037
0.062

=

APMX EFW<0.05xDC

7#*
k

APMX FFW

8.00
0.039
0.050
0.084

Tandmatning

(f imm/varv)

Kan behova
justeras + 25%
beroende pa
arbetsforhallandena

10.00
0.053
0.064
0.111

TUNNFORMADE PINNFRASAR

Sa hdr anvander du tabellen for att hitta tandmatnin-

gen (f):

1. Leta upp Matningskoden pa produktsidan (ex. 199K dér K
drmatningskoden)

2. Leta upp ndrmaste diameter i dversta raden

3. Leta upp matningskoden i vansterkolumnen.

4. Lds av tandmatningen, f, dr diameter och matningskod

skar varandra
ENDAST FOR SOLIDA
HARDMETALLFRASAR
o DC[mm]
12.00 16.00
0.067 0.096
0.083 0.118
0.141 0.203
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S$722HB

DDORMER

4-skarig solid hardmetallpinnfras
4-skérig medelldng skarlangd med 40° spiralvinkel och midja samt weldon-skaft ger hdg styvhet vid formfrasning av hdga véggar. Premium-
hardmetall och AICrN-beldggning okar prestanda och livslangd. For dykning, rampning och formfrasning.

DCON MS

DC
|

—1
i N —
x|t
iy 40° 70 - OAL -
‘ l DC
DIN 6535HB| AICTN h9
1
9‘* 2 DORMER 4 0 m,‘, ’ // 4/ W/
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skarhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
P12] (P13 P21 (P22 (P23 [P3@ (P32] P33 PAT P42 M1 M12 M2l
m199) m223) H230) m170) m150) 1331 m138) W11 W94| W32l W0l m115) m97) m102)
M2 M1 m32 Kl K E 5 B2 B8 I S EE EE .
W34l W94 W31l W1%) W145) m109) H202) W164) W1311 W178) W136) 1101 W1651 1251
S K4 5 K8 K2 K88 s12 s21 s31 s4l
o1l W78l W65 1871 W1411 1091 3 W53 W40 L El
DCON MS tolerans hé; RE +0,02 mm.
Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
$722HB4.0 4,00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
$722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
$722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
$722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
$722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
$722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
$722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
$722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
$722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
$722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00
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S765HB

D/DORMER

4-skarig solid spandelande hardmetallpinnfras
4-skérig med kort skarlangd, NRA-profil och 40° spiralvinkel med differentialdelade skar. Avsedd for grovbearbetning. AICrN-beldggning okar
prestandan. For dykning, rampning och formfrasning.

__CHWx45°

T
DCON MS

HM NRA
b/
%E P y - OAL -
i 40° 10°
‘ l DC
DIN 6535HB| AICTN h9
"P 2 DORMER 4 a // l/
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (PAd P42 M11 m12 M2l
m211) W236) W243) m180)J m158) W140) W146) m117) |99 W36)J W74) m122) m103) m108)
m22 m31 m32 il K S N B2 @8 BE E2 B EE @2
W39 m100) W6) W208) W154) W116) W214) W174) W139) 189 W145) W117) W176) m132)
K5 Ka K5 EE K2 K8 2 s12 s21 s31 s4a
m97) L_EE] 69| m199)J W149) m116)J m72) W5 W42 W33
DCON MS tolerans h6; CHW + 0,02X45° mm.
Produkt DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$765HB6.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S765HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$765HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
$765HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
$765HB14.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
$765HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
$765HB18.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
$765HB20.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4
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DDORMER

4-skarig solid Iang hardmetallpinnfras
4-skérig med lang skérlangd, differentialdelade skar for hogre styvhet vid langa ingrepp. TiSiN-beldggning okar prestanda dch livslangd. For
dykning, rampning och formfrdsning.

1)
=
=z
)
z )
[m] a
Y
Q > ~ ! |
N 5
APMX
by y - LU -
e 10° - OAL -
' DC
DIN 6535HA TiSiN h9
= /l
B | e 9 o 4 @ 2 @ 2 &
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
P12 (P13 P21 (P22 P23 (P3| P32 (P33 [PAT P42] M11 M12 M2
W 1481 W1651 m1701 1261 H1111 W98 G 1021 W32G W69 G W60G W526G W35 m721 m76!
m22 Mm31 m32 il K E N B2 @8 BE E2 B8 EE @2
W62l H70l W60l W1461 1081 W31l H1501 H1221 W76 1321 m1021 W32G W123G WI2G
K5 Ka K5 ESE K2 K8 2 s12 s21 s31 s4a
W63 G W58 481 139G W104G W31G H501 W39G 296 236G
DCON MS tolerans hé; RE +0,01 mm.
Produkt DC RE DCON MS APMX OAL NOF LU DN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$7684.0 4.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 3.70
$7685.0 5.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 4.60
$7686.0 6.00 0.10 6.00 25.00 75.0 4 32.00 5.50
$7688.0 8.00 0.20 8.00 30.00 75.0 4 38.00 7.40
$76810.0 10.00 0.20 10.00 40.00 100.0 4 50.00 9.20
$76812.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 4 55.00 11.00
$76816.0 16.00 0.30 16.00 65.00 125.0 4 75.00 15.00
$76820.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 4 75.00 19.00
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S770HB

5-skarig solid hardmetallpinnfras
5-skdrig med kort skdrlangd, differentialdelade skar for hogre styvhet. For fickfrasning, trochoidal- och formfrasning. AICrN-beldggning dkar
prestanda och livslangd. For spiralinterpolering, rampning och formfrasning.

DCON MS

D/DORMER

(ST % NN -
| N o] (=X
APMX
%EE 2 v - OAL -
= 10°
‘ l DC
DIN 6535HB| AICTN h9
a., | |
b | - g, | 2 Z,
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
P12 (P13 P21 (P22 P23 (P3| P32 (P33 [PAT P42] M11 M12 M1
2111 W2361 2431 1801 W1581 W1401 H1461 1171 W99 W36 W741 1221 W1031 m1081
m22 m31 m32 Kl K S I B2 @8 BE E2 B8 EE @2
W39 1001 6! 2081 1541 16l W214| W1741 1391 1891 1451 m1171 1761 1321
K5 KE K5 ESE K2 K8 2 s12 s21 s31 s4d
97| W33G W69G 1991 1491 m116l W72l W566 W426 W33G
DCON MS tolerans hé; RE +0,01 mm.
Produkt DC RE DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$770HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 5
S770HB12.0 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 5
$770HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 5
$770HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 5
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S771HB 2/DORMER

5-skarig solid spandelande hardmetallpinnfras
5-skérig med kort skarlangd, spandelare och differentiladelade skér for hogre styvhet. For fickfrasning, trochoidal- och formfrésning. AICN-
beldaggning okar prestanda och livslangd. Fér spiralinterpolering, rampning och formfrasning.

g
z
3, 8
\
A—)\
HM F$ 8L NN =
-l apvx_ ! '
« LU
EE% ;” 1%0 D " OAL .
' l DC
DIN 6535HB ACEN h9
9‘» 2 DORMER l § ' 4 ﬂ 4/ ‘ l/

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

P12 PL3 3L [p32) [P33] [PAr P42 m11 Mm12 M21

m222) W248) W255) m189) W 166) W1471 m153) 1231 W 1041 W9l m78| m128] m108| m113]

M3.1  M3.2 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42

W1051 L E 218 W162) W122) W225) 183 W46l 198 1521 1231 1851 1391

K44 K45 KB s12 s21  s31 sS4l

1021 mg7| m72| 2091 W1561 W1221 W6l 59| W46 W35G
DCON MS tolerans hé; RE +0,01 mm.

m<
SN
- N

Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF W DN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
S771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
S771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
$771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70
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S772HB

5-skarig solid Iang hardmetallpinnfras
5-skérig med léng skarlangd och differentialdelade skar for hgre styvhet. For fickfrasning, trochoidal- och formfrasning. AICrN-belédggning dkar
prestanda och livslangd. For spiralinterpolering, rampning och formfrasning.

=

DCON MS

D/DORMER

HM N
APMX
P v - OAL -
= 10°
‘ l DC
DIN 6535HB| AICTN h9
a. .
b | - Z7 Z,
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
PL1 (P12 P13l (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (PAd P42 M11 m12  M21
H148G M165G H1706 M126G  MWIT11G W98 F W102G W32F W69 F W60 F W52F W35G W26 W66
m22 m31 m32 Kl K E I B2 @8 BE S B8 EE @2
W62G W70G W60G W146G  W108G W31G H150¢ WI122G W97 F H132G  W102G W32F W123F Wo2F
K5 Ka K5 EE K2 K8 s12 s21 s31 s4a
W63F W58G W48G W139F  W104F W31F W50F W39F H29F H23F
DCON MS tolerans hé; RE +0,01 mm.
Produkt DC RE DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$772HB10.0 10.00 0.20 10.00 38.00 100.0 5
S772HB12.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 5
S772HB16.0 16.00 0.30 16.00 55.00 125.0 5
$772HB20.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 5
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S773HB

5-skarig solid spandelande lang hardmetallpinnfras
5-skérig med lang skérlangd, spandelare och differentialdelade skar ger hogre styvhet. For fickfrésning, trochoidal- och formfrasning. AICrN-
beldaggning for hogre prestanda och livslangd. For spiralinterpolering, rampning och formfrasning.

=z
(m]

DDORMER

OL N oy
o N NN

0

DCON MS

-l APMX
s y - LU -
% 10° - OAL -~

' l DC

DIN 6535HB AICTrN h9

A. | e B 7 & | &

(2 ¢ /
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skarhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
P12] (P13 P21 (P22 (P23 [P3@ (P32] P33 PAT P42 M1 M12 M2l

W1556G HW1736¢ MW179¢ MW132G M1176G  MWI103F MW107G W36F m72F 63 F W55F W39F W76F W30F

M2 M1 m32 Kl K E 5 B2 B8 I S EE EE .

Wo65F W74F Wo63F H153¢ H113G W35G W158G W128G W102F W139G M107G W6 F W129F W7 F

S K4 K5 S8 K2 K8 s12 s21 s31

L Vals M61F W50 F W146F WI109F W35F W53F mA4F W30F W24F
DCON MS tolerans hé; RE +0,01 mm.
Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

$773HB10.0 10.00 0.20 10.00 42.00 100.0 5 52.00 9.70
$773HB12.0 12.00 0.20 12.00 42.00 100.0 5 54.00 11.70
$773HB16.0 16.00 0.30 16.00 60.00 125.0 5 68.00 15.70
$773HB20.0 20.00 0.30 20.00 67.00 125.0 5 75.00 19.70
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D/DORMER

3 & 4 - skarig solid tunnformad hardmetallpinnfras
3 & 4-skdrig med medellang skarlangd med stor tangentiell radie och nosradie som dkar kontaktldngden med arbetsstycket. Minskar cykeltiden
och forbéttrar ytfinheten. AICrN-beldggning dkar prestanda och livsléngd. For medelfin och finfrasning.

1)
=
PRFRAD(2) z
3
R a
ob Y S
| N i :
< APMX_
2 y b OAL -
’7«;;;; 300 80
' l u»
DIN 6535HA AlCIN u
2/DORMER
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl ML2
W161F WI181F M186F W138F W121F MI08E  MW112F W90E m76E W66 E W57 P46 E W94F m79F
m21  m22 M3l m32 w33 M4l [l KD E BN G2 @8 EE S
W83F W6OE 777 P66 E 159 P58 E W161F H119F W39F W165F W 134F W107E 146 F W112F
G5 i K2 K8 K4 K5 K8 K52 K88 n~N11 0 N12 NL3 O N21 N22
W90E W136E  MW102E W75 W64E W54 W154E  MWII5E W39E 713551 712671 71791 ZI179F 160 F
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 S1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115F  W187F  H109F P56 F P187F P72F VI58E V56 E V43E VI33E P26 E

DCON MS tolerans h6; RE +0,01 mm; PRFRAD(2) £0,01 mm.

Produkt

$7916.0
$7918.0
$79110.0
$79112.0
$79116.0

DC

[mm]
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

RE

[mm]
1.00
1.00
2.00
2.00
3.00

PRFRAD(2) DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm]
95.0 6.00 22.00 67.0 3
90.0 8.00 25.00 75.0 3
85.0 10.00 26.00 75.0 4
80.0 12.00 28.00 83.0 4
75.0 16.00 31.00 90.0 4
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S561 DDORMER

4-skarig solid hardmetallpinnfras
4-skérig med medellang skérlangd ger hog styvhet vid normal formfrasning. TiSiN-belaggning okar prestandan och 40° spiralvinkel r utformad
for formfrésning med hoga prestanda i CNC-maskiner. For hoghastighetsfrasning.

I
<
2
@
DC
|
£ DCON MS

APMX
. ; - OAL -
40° -6°
DC
DIN 6535HA TisiN h9
= € e @69

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m119] m70G Wo60E W78G Wo646 W50E 428

DCON MS tolerans hé.
Produkt DC DCON MS APMX OAL NOF
[mm)] [mm] [mm] [mm]

$5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
$5611.5 1.50 6.00 4.50 50.0 4
$5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
$5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
$5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
$5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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56 10 /DORMER

2-skarig solid hardmetallpinnfras
2-skérig , kort frds for hogsta styvhet for allman sparfrasning och formfrdsning. 5610 har svingda huvudskér som ar utformade for hdgpre-
standafraning. Blankpolerade spanytor forhindrar ldseggsbildning pa skéren.

z
=
)
FCT
|
|
£ DCON MS

APMX
QE Py y - OAL -
30° 20°
DC
DIN 6535HA Hi h9

b~ Q44 E € EE

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

W709P W533P W357P W3570 W3200 W2290 W3730 W2190 W1120 W373R W 144R
DCON MS tolerans hé; RE 0,02 mm.

Produkt DC RE DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
$6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
$6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
$6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
$6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
$6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
$6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
$6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
$61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
$61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
$61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
$61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
$61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2
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S611 DORMER

2-skarig solid Iang hardmetallpinnfras
2-skarig med kort skérlangd och lang réckvidd for battre dtkomlighet. S611 har svangda huvudskar som ar utformade for hogprestandafrasning.
Blankpolerade spanytor forhindrar Idseggshildning pa skaren.

I
<
=
)
DC
|
-~
n
|
|
L DCON MS

s y ;APMX‘LU >
30° 20° - OAL .

DC

onessa | ho

- G996 W@

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

W638P W480P H321P W3210 W2880 W2060 W330 W1970 W1010 W336R H130R
DCON MS tolerans hé; RE +0,02 mm.

Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
$6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
$6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
$6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
$6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
$61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
$61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
$61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
$61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
$61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00
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S614 DORMER

3-skarig solid Iang hardmetallifras
3-skérig med extralang skarlangd och réckvidd. Hog styvhet méjliggor frésning pa svaratkomliga stallen. S614 har svangda huvudskér som &r
utformadefdr hogprestandafrasning. Blank finish forhindrar l6seggshildning pa skéren.

=
&)
'é’é
ﬁ
/
¢

{

.| .oconwus

APMX
A Y - OAL -~
40° 13°
DC
DIN 6535HA h9
u > 2 DORMER

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

W638G  M480G W321G W321F W288F W206F W336F W197F W101F W3361 W1301
DCON MS tolerans hé.

Produkt DC DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm]
$6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
$6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
$6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
$6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
$61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
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DDORMER

2-skarig solid radiepinnfras
2-skdrig extrakort skarldngd minskar vibrationer och ger hdg styvhet. Fullradiegeometri for formfrasning av komplexa ytor med hdga prestanda
i mjuka material, t ex aluminium. Blank finish forhindrar [6seggsbildning pa skaren.

-~/

|

|

|
DCON MS

"W
A Y -
30° 15° - OAL
DC
DIN 6535HA h9
u > 2 DORMER
(A

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

HW709N W533N W357N W357N W320N W229N W373N HW219N 112N W3730 1440
DCON MS tolerans hé; RE +0/-0,02 mm.

Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$6291.0" 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
$6291.5" 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
$6292.0" 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
$6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
$6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
$6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
$6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
$6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 740
$62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
$62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
$62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
$62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

U'spanvinkel 11°
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3-skarig solid hardmetallpinnfras

\
DCON MS

D/DORMER

3-skdrig med kort skarlangd ger hdg styvhet. S650 har svangda huvudskdr som dr utformade for hogprestandafrasning i mjuka material, t ex
aluminium. Blank finish forhindrar loseggsbildning pa skéren.

ob ! _ -
HM W @ e ~
APMX

QE P y - OAL -

e 40° 13°

DC

DIN 6535HA h9

u > o) cb T

3ol 9 ¢ 9 2 2l e @)
Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7300 W6080 WE3930 WE393N  EE352N  E252N  E410N  E241N  E123N  E410P m158P
DCON MS tolerans hé.
Produkt DC DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm]

$6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
$6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
$6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
$6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
$6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
$6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
$6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
$6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
$6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
$6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
$65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$65020.0 " 20.00 20.00 38.00 100.0 3

"ngen differentialdelning
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DDORMER

3-skarig solid Iang hardmetallpinnfras

3-skérig med kort skarlangd och lang rackvidd. S654 med NRA-spandelare ar lamplig for grovfrasning. Blank finish forhindrar loseggshilning pa
skaren.

DCON MS

- |G RS
476° 1y5° j N OAL> -

DC

DIN 6535HA h9

- @45 e g e e

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skdrhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

HW7090 W5330 W3570 WE357N  E320N  E229N E373N H219N  HT12N W373P W 144P
DCON MS tolerans hé; RE +0,02 mm.

Produkt DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] mm]
$6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
$6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 7.40
$65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
$65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
$65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
$65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00
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D/DORMER

4-skarig solid hardmetallpinnfras med hornradie
4-skdrig med kort skarlangd och hornradie for formfrasning dér en rund dvergang krévs. 662 har svangda huvudskar som ar utformade for
hogprestandafrasning. Blank finish forhindrar aseggsbildning pa skéren.

T
DCON MS

DC

DIN 6535HA h9

Be | g g 4 2 = ©El 4 ¥

Lamplig arbetsmaterialgrupp och startvarden for skérhastighet (m/min). Matningskoder finns pa sidan 22

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

HW7090 W5330 W3570 W357N  E320N E229N E373N H219N  HT12N W373P W 144P
DCON MS tolerans h6; RE 0,01 mm.

Produkt DC RE DCON MS APMX OAL NOF
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
$6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
$6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$6624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
$6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
$66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
$66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4









VANDSKARSFRASAR
JULEIET] EKONOMISKA VERKTYG
| INTRODUKTION

Vi har utokat vart utbud av 90° hérnfrasar for frasning av olika material. Det innefattar en serie
TNGX16-skar, som medfor lagre kostnad per egg och en serie STN16-fraskroppar. De storre
vandskaren klarar storre skardjup (upp till 10mm) och hégre matning an det nuvarande TNGX10-
skdren.

| EGENSKAPER & FORDELAR FOR VANDSKAR

e Dubbelsidigt, kraftigt skdar med sex skdreggar som ger e Minskade vibrationer och lagre effektkonsumtion.

hogre kostnadsbesparingar. e Passar till en mangd material, tex stal, rostfritt stal,

e Reducerade skarkrafter, som leder till smidig och tyst gjutjarn och icke-jarnmetaller och applikationer, t
bearbetning for basta processdkerhet. ex plan-, spar- och hornfrasning.
e Lagt skarmotstand forbattrar 6vergangen mellan e Hornradier fran 0,4 till 1,6mm.

passeringarna for verklig 90° frasning och ger en

v . e Finns tillsammans med en lang rad skarsorter.
overlagsen ytfinhet.

e Positiv geometri och genomgaende kylkanaler
forbattrar spanevakueringen.

I VANDSKARSGEOMETRIER

GEOMETRI F GEOMETRI M GEOMETRI FA
Forstaval till Iagkolhaltigt stal. Frasning i kolstal, lattare rostfria Sarskilt lampad till
stal och i gjutjarn. icke-jarnmetaller.

e Mycket positiv geometri med

smal forstarkningsfas. e Mycket positiv geometri med e Mycket positiv geometri med
o Sl e [ medelbred fas. vass skaregg.
medellatt frasning. e Sarskilt lampad till 1att och e Polerade spanytor som
medellatt frasning. minskar risken for pakletning.
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VANDSKARSFRASAR
LT EKONOMISKA VERKTYG
I STN 16 EGENSKAPER & FORDELAR

e Stort antal skar for hogre produktivitet, jamfort med e Grov- respektive fintandade frasar finns tillgangliga.

det ursprungliga programmet. e Kraftiga spannskruvar sorjer for enklare hantering

e Differentialdelade spiralvinklar ger smidig och stabilitet.

bearbetning {fran 50mm diameter). e Tillverkade av belagt kolstal for 6kat

¢ Genomgaende kylkanaler pa alla frasdiametrar. korrosionsmotstand och minskad friktion.

¢ Precisionsbearbetade skarlagen ger ger hég
repeterbarhet och sdkerhet.

I CUTTERS RANGE

)

25-35mm 25-40 mm 25-40 mm 40-175 mm
1.00 tum 1.00-1.5 tum 1.00-1.5 tum 1.5-5.0 tum*

* 5.0 tum endast pa bestallning.

BEARBETNINGSEXEMPEL

Arbetsmaterial: Ribb (vaggtjocklek 1mm)

Cuter: 32A3R042B32-STN16-C

Kylning: Luft

Skdrgeometri M FA

Material DIN 1.2343 / X37CrMoV5-1 EN AW-2017A
Vandskar TNGX 160608SR-M:M8330 | TNGX 160608FR-FA:M0315
Skirhastighet Ve | m/min 220 650
Bordmatning f mm 0,15 0,10

Skardjup a | mm 3x5,0 3x5,0




. @ ! @ @ D/PRAMET S

ECON TN Square hornfras med inv. kylning for TNGX 16 vandskar

90° planfrds for dubbelsidiga véndskér typ TNGX 16 med 6 skdreggar och Ap max 10mm. Passar till en méngd applikationer. Finns med flera
infastningar, cylindrisk, weldon, modulér och pa dorn med medbringare, fran 025 upp till 175mm. Finns med differentialdelade skérldgen.
Kroppen dr behandlad for langre livsléangd.

_ _DCON MS DCON MS a
KWw g
[
KAPR | 90° % w
ke —
AMC | 100mm z
[a]
GAMF DCON MS
e e T
g / 3 DC 160 — 175 mm
! G, o] 2 TDZ
6 E{ 3 ‘ DCON MS a
: : ‘ I kw2
| ]0e - ‘ H B |
P DCON MS
A iz
o [T
.}

(]
LS
:./Q;Lu
A./Q;Lu
:é)u:

DC DC DC
— — —
@ DC 40 — 140 mm
V. 0.03-0.15 4 y
0.03-0.13 u u u

vy
_n = =) =Y = o 5 1 f
Produkt s 3 g 8 2 =2 = B £ 2 3 : @ o N @E dI
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [l [’]
25A2R034A25-STN16-C 25 170 25 - - 3 - - — - 185 95 2 - 20000 v 054 GI340 0382
32A2R034A32-STN16-C 32 195 32 - - 34 - — — - 16 95 2 - 1750 v 105 GI340 (0382
. 25A2R080A25-STN16-C 25 170 25 - - 8 - - — - -185 95 2 - 20000 v 048 GI340 0382
e 32A2R080A32-STN16-C 32 195 32 - - 8 - - - — -6 95 2 - 1750 ¥ 096 G340 (0382
32A3R034A32-STN16-C 32 195 32 - - 34 - — — - 16 95 3 - 17500 v 104 GI340 0382
35A3R034A32-STN16-C 32 195 32 - - 34 - — — - 16 95 3 - 17000 v 107 GI340 0382
25A2R042B25-STN16-C 25 55 25 - - 4 - - — - 185 95 2 — 20000 v 030 GI340 (0382
32A3R042B32STN16C 32 110 32 - - & - - — - 16 95 3 - 1750 v 052 GI340 0382
40A4RO50B32-STN16-C 40 120 32 - - 5 - - — - -6 95 4 - 16000 v 067 GI340 0382
25A2R033M12-STN16-C 25 55 125 - - 33 - MI2 - - ~-185 95 2 - 20000 v 008 GI340 (0382
32A2R043M16-STN16-C 32 66 17 - - 4 - M6 - - -6 95 2 - 1750 v 018 GI340 0382
32A3R043M16-STN16-C 32 66 17 - - 4 - M6 - - -6 95 3 - 1750 v 017 GI340 0382
40A3RO43M16-STN16-C 40 66 17 - - 43 - M6 - - -16 -95 3 — 16000 v 020 GI340 (0382
40A4RO43M16-STN16-C 40 66 17 - - 43 — M6 - - -6 95 4 — 16000 v 021 GI340 0382
40A03R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - - — 84 56 -16 95 4 — 16000 v 020 G340 0384
40A04R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - - - 84 56 -16 95 4 - 16000 v 020 G340 0384
50A04R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - - - 104 63 -16 95 4 v 14000 v 034 GI340 0386
50A05R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - - - 104 63 -6 95 5 v 14000 v 032 GI340 0386
63A04R- S90TN16-C 63 40 2 181 - - - — 104 63 -16 95 4 v 1250 v 047 GI340 0386
_ 63A06R- S9OTN16-C 63 40 2 181 - - - - 104 63 -6 95 6 v 12500 v 048 GI340 0386
(&2 g0AO5R- S90TN16-C 8 S0 27 21 - - - - 124 7 -6 95 5 v 11000 v 102 G340 0388
" 80A07R- S90TN16-C 80 50 27 21 - - - - 124 7 -6 95 7 v 11000 v 105 GI340 0388
100A06R- S90TN16-C 00 50 32 451 - - - - 144 8 -6 95 6 v 10000 v 179 G340 (0390
100A08R- S90TN16-C 00 5 32 451 - - - - 144 8 16 95 8§ v 10000 v 166 GI340 (0390
115A06R- S90TN16-C 15 5 32 451 - - - - 144 8 -6 95 6 v 9500 v 204 GI340 (0390
125A07R- S90TN16-C 125 63 40 51 - - - - 164 9 -6 95 7 v 9000 v 305 G340 (0390
125A09R- S90TN16-C 125 63 40 51 - - - - 164 9 16 95 9 v 9000 v 314 G340 (0390
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wv
z Z 8 g . N = 2 5 = & Y \ o] b
Produkt s 3 § 2 8 3 = B E £ £ S N@Q max. B @
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [l [
140A08R-S90TN16-C 140 63 40 561 - - - - 164 9 -6 95 8 v’ 8500 v° 369 GI340 (0390
E4 160C10R-S90TN16-C 160 63 40 - 667 - - - 164 92 -16 -95 10 v' 8000 v 516 GI340 (0394
175C10R-S90TN16-C 175 63 40 - 667 - - - 164 92 -16 -95 10 v 7500 v 599 GI340 (0394
5 o
Co
G340 TNGX1606..
2 & @® B [F ~ &
(0382  US44010-T15P 35 M4 10 - - Flag T15P - - -
(0384  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 90835 - -
(0386  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C - -
(0388  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C - -
(0390  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - - - -
(0394 US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1240C HSD 0825C CACT160C
2/PRAMET
m IC D1 L S 60°
" [mm] [mm] [mm] [mm]
1606 9.525 44 16.5 6.58 ’%(\
A /— -\
= O j Ev‘
| l
B L _ S
Lamplighet och startvérden for skarhastighet (vc), matning (f) och skérdjup (ap). Se var Beraknings-app for fler berdkningar.
P M N S H
Produkt i
Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
[mm] [m/min] [mm/tooth]  [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth]  [mm] [m/min] [mm/tooth]  [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm]
0,09
36° (S
9 F-geometri med mycket positiv design for latt bearbetning.
TNGX 160604SR-F M8330 040 M 205 010 3.0 P 120 0.09 3.0 ! 190 0.10 3.0 - - - - - - - - -
M8340 040 M 19 010 3.0 ® 110 0.09 3.0 u 180 0.10 3.0 - - - - - - - - -
TNGX 160608SR-F 8215 080 M 250 0.0 3.0 P 150 0.09 3.0 u 235 0.10 3.0 - - - - - - - - -
M6330 0.80 M 215 0.10 3.0 P 150 0.09 3.0 . - - - - - - - - - - - -
M8310 0.80 M 280 0.10 3.0 P 140 0.09 3.0 ! 265 0.10 3.0 - - - - - - - - -
M8330 0.80 M 245 0.10 3.0 P 145 0.09 3.0 u 230 0.10 3.0 - - - - - - - - -
M8340 0.80 M 225 010 3.0 P 135 0.09 3.0 u 210 0.10 3.0 - - - - - - - - -
0,14
s elfUd 8
191 M-geometri med positiv design for létt till medelldtt bearbetning.
TNGX 160604SR-M 8215 040 M 19 0.5 3.0 2 110 0.14 3.0 u 180 0.15 3.0 - - - P45 011 24 - = =
M6330 040 M 165 0.15 3.0 P 115 0.14 3.0 . - - - - - - 45 011 24 - - -
M8310 040 M 205 0.15 3.0 P 100 0.14 3.0 u 190 0.15 3.0 - - - - - - - - -
M8330 040 M 19 0.15 3.0 ® 110 0.14 3.0 ! 180 0.15 3.0 - - - »m 45 011 24 - - -
M8340 040 W 170 0.15 3.0 ® 100 0.14 3.0 u 160 0.15 3.0 - - - 40 011 24 - - -
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Lamplighet och startvérden for skarhastighet (vc), matning (f) och skérdjup (ap). Se var Beréknings-app for fler berdkningar.

M N S H
Produkt Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
[m/min] [mm/tooth]  [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm]
M-geometri med positiv design for létt till medelldtt bearbetning.
TNGX 160608SR-M 8215 0.80 . 230 015 3.0 P 135 0.14 3.0 u 215 015 3.0 - - - ®m5 011 24 - - -
M6330 080 M 195 0.15 30 P 135 014 30 || - - - - - - wms5o0m 24 - - -
M8310 0.80 . 245 015 3.0 2 120 0.14 3.0 ! 230 0.15 3.0 = = = = = = = = =
M8330 0.80 . 225 015 3.0 2 135 0.14 3.0 u 210 0.15 3.0 - - - B 55 011 24 = = =
M8340 0.80 . 205 015 3.0 ® 120 0.14 3.0 u 190 0.15 3.0 - - - »Zm5 011 24 - - -
M8345 080 M 160 0.15 30 ® 95 014 30 || - - - - - - w4 0m 24 - - -
M9325 080 M 285 015 30 - - - P20 015 30 - - - = == -
M9340 0.80 . 260 0.15 3.0 2 155 0.14 3.0 . = = = - - - B 65 011 24 = = =
TNGX 160612SR-M M8330 1.20 . 235 015 3.0 P 140 0.14 3.0 u 220 015 3.0 - - - ®m5 011 24 - - -
M8340 120 M 215 0.15 30 P 125 014 30 Pl 200 015 30 - - - w5 011 24 - - -
TNGX 1606165R-M M8310 1.60 . 275 015 3.0 2 140 0.14 3.0 ! 260 0.15 3.0 = = = = = = = = =
M8330 1.60 . 250 0.15 3.0 2 150 0.14 3.0 u 235 015 3.0 - - - B 60 011 24 = = =
M8340 1.60 . 225 015 3.0 2 135 0.14 3.0 u 210 0.15 3.0 - - - ®B 5 011 24 = = =
TNGX 16-FA 2 PRAMET
Q IC D1 L S 60°
[mm] [mm] [mm] [mm]
1606 9.525 44 165 6.58 R
A
S} a
Y
L
Lamplighet och startvérden for skarhastighet (vc), matning (f) och skérdjup (ap). Se var Beréknings-app for fler berdkningar.
M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
[mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth] ~ [mm] [m/min] [mm/tooth]  [mm] [m/min] - [mm/tooth] ~ [mm]
* W
FA-geometri med mycket positiv design for fin- till medelfin bearbetning.
TNGX 160604FR-FA HF7 040 | - - - - - - - - - m»5 01420 - - - - - -
M0315 040 & - - - - - -M- - -mss5 01420 - - - =
TNGX 160608FR-FA HF7 080 & - - - - - -0l - - - m3 014 20 - - - = = =
M0315 080 | - - - - - - - - - me6w0 014 20 - - - - - -
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% 30 45 6,0

iﬁ;ﬁ 0,18 014 0,10

J g TNGX 16-F TNGX 16-M TNGX 16-FA

EE/ 04 08 04 08 12 16 0.4 08
BS

\D/ 2,10 19 2,10 1,90 173 114 2,10 1,90

SPIRALINTERPOLERING | FORBORRAT HAL
d_=DC* d=1,25DC d=1,5DC d=1,75DC d>20C
DC hald__ hald hald hal d hald
Jis. APMXEFW Hse APMXEFW Jse APMXEFW s APMXEFW Jse. APMXEFW

25 25 0,14 13 31 0,22 22 38 0,33 3,0 44 0,60 40 50 0,70 5,0
32 3 0,16 15 | 0,33 28 48 0,44 40 56 0,70 5,0 64 0,90 6,5
40 40 0,22 2,0 50 0,38 3,5 60 0,55 50 70 0,90 6,5 80 1,15 8,0
50 50 0,27 25 63 0,50 45 75 0,70 6,5 88 1,00 8,0 100 1,40 10,0
63 63 0,33 3,2 80 0,60 5,5 95 0,90 8,0 110 1,45 10,0 125 1,80 12,5
80 80 0,55 40 100 1,00 7,0 120 1,45 10,0 140 215 13,0 160 2,60 16,0
100 100 0,70 5,0 125 1,20 9,0 150 180 125 175 270 165 200 330 20,0
115 115 0,85 6,0 145 150 100 175 190 145 200 2,80 19,0 230 380 230
125 125 0,90 6,5 155 160 110 190 230 155 220 310 200 250 410 250
140 140 1,00 7,0 175 180 125 210 260 175 25 370 230 280 460 280
160 160 1,20 8,0 200 200 140 240 290 200 280 430 26,0 320 530 32,0
175 175 1,30 8,8 220 20 155 265 30 220 305 470 29,0 350 580 350

* Kontrollera matningen ndr halet r melland_, - 1,5 DC.
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I INTRODUKTION

Vi har utokat vart GL-sortiment med avsticknings- och sparstickningsverktyg med en ny serie
verktyg, langa dubbeldandade skar och geometrier. Tillskotten utékar vart utbud for bearbetning av
sma detaljer och sparstickning med kortare 6verhang. De gar att anvadnda till kopiersvarvning och
langdsvarvning i en mangd material.

I EGENSKAPER & FORDELAR

¢ Ny storlek (12x12) pa hallare for radiella operationer. o Forstarkt spannklack ger hog styvhet och motstar

e Samma skarlage kan ta emot olika skarbredder. vibrationer vilket ger bra ytfinhet.

« Kapabel att klara olika skardjup med alla e Sparar stalltid tack vare lattatkomlig spannskruv
skirbredder [vinklad 30°] och enkel montering av skdret med en

hand.

I NYTT VERKTYGSSORTIMENT

= = -
X X
Ll Ll Ll
= ) =
(a'd
= o =
L. L. LL
(7)) (V] (Vo)
— | —
O O O
Universellt verktyg Sparverktyg Verktyg med smalt skaft
e Utstick 24-32mm e Utstick 10-12mm e For sma detaljer och
Schweiziska svarvar
e Skaft 1212
e Skar GL4

I VERKTYGSKAPACITETER / VERKTYGSPRESTANDA -EXEMPEL

12x12 1616 20120 25¢25
Skaft
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I VANDSKAR EGENSKAPER & FORDELAR

e Det 25mm langa, dubbeldandade skéaret klarar upp ¢ Alla nya skar finns som CVD T7325 och PVD G8330
till 60% djupare spar, jamfort med det ursprungliga for att tacka in ett brett materialspektra.
sortimentet.

e Fler radievarianter finns for att kunna goéra olika
e Nya MM och GM geometrierna med positiva profiler.
eggforstarkningar ger langre livslangd tack vare laga
skarkrafter och reducerad risk for 16seggsbildning.

e Bredare skar finns (upp till 6mm) for tillverkning av
sma detaljer.

e Utformningen av det 5mm och 6mm stora MM-skaret
kraver ingen forandring av hallarverktyget for att
kunna skara djupare.

I NYTT SORTIMENT AV VANDSKAR

o
o

Kopiering Sparning, langdsvarvning




APPLIKATIONSOMRADE BEARBETNINGSEXEMPEL
= I Arbetsstycke:  Stang
35 Material: C45
30 @ Materialgrupp:  P2.2
— Operation: Landsvarvning
2 (& Verktyg: GL5-S2525MFL-12
20 (az Vandskar: GL5-D500M08-GM; G8330
Kylning: Ja
15
10 Vandskarsgeometri GM
Skarhastighet Ve | m/min 100
o — Bordmatning f | mm/varv 0,5
0 S 5 o = a = Skardjup a, | mm 1,5
T e i
35 5 Material: C45
i, @ Materialgrupp: ~ P2.2
Operation: Kopiering
g 25 : Verktyg: GL4-S2525MFL-12
> 2 ) Vandskar: GL4-D400MMO-MM; G8330
= Kylning: Ja
< s @
5) 0 Vandskarsgeometri MM
GL2 Skarhastighet V. | m/min 100
05 ! Bordmatning f mm/varv 0,4
0 = = = = o = Skardjup a, | mm 1,0
O ov R
35 5 Material: C45
. _ @ _ Materialgrupp: ~ P2.2
Operation: Sparsvarvning
25 ‘ Verktyg: GL5-S2525MFL-12
20 . (o) . Vandskar: GL5-D500M08-GM; G8330
Kylning: Ja
15 o-—{613) ®
" o (7o Vandskarsgeometri GM
U] Skérhastighet Ve | m/min 120
E 05 Bordmatning f | mm/varv 0,1
§ 0 — ~ oy < “ = Skérdjup ap mm 1,5
2‘: b a3 3 3 3 3
3 ST rtesse  sung
= Material: 45
= . . @ Materialgrupp: ~ P2.2
Operation: Sparsvarvning
25 Verktyg: GL2-S2525MFL-10
20 . @ Vandskar: GL2-D200MMO-MM; G8330
Kylning: Ja
15 ° (a3} °
i . @) . Vandskarsgeometri MM
Skarhastighet Ve | m/min 120
05 Bordmatning f mm/varv 0,1
0 = ~ = = = = Skardjup a | mm 1,0
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GL. D - GM D/PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL

[mm] [mm] [mm] [mm]
200 2 0.05 0.05 25 GM
300 3 0.05 0.05 25
400 4 0.05 0.05 25 m
500 5 0.05 0.0 25 «
600 6 0.05 0.05 25 <&

cw

Lamplighet och startvérden for skarhastighet (vc), matning (f) och skérdjup (ap). Se var Beréknings-app for fler berdkningar.

- M N s H
Produkt Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7 f ap
[mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm]
L
GM-geometri for sparning och ldngdsvarvning med kontinuerligt och intermittent ingrepp.
GL2-D200M02-GM G8330 0.20 . 190 010 0.8 M 110 0.09 08 . 180 0.10 0.8 - - - P 45 0.08 0.6 - - -
17325 020 # 220 010 08 M 170 009 08 || - - - - - - w®m7 008 06 - - -
GL3-D300M02-GM G8330 0.20 . 150 020 1.0 W 9 0.8 1.0 . 140 020 1.0 - - - 2 35 014 08 = = =
T7325 0.20 ! 175 020 1.0 B 135 018 1.0 . - - - - - - 2 5 014 08 - - -
GL3-D300M04-GM G8330 040 . 160 020 1.0 W 9 018 1.0 . 150 020 1.0 - - - P 40 014 08 - - -
17325 040 #) 185 020 10 W 140 018 10 || - - - - - - ®me6o 014 08 - - -
GL4-D400M04-GM G8330  0.40 . 150 025 12 ® 90 023 1.2 . 140 025 1.2 - - - 2 35 018 1.0 = = =
T7325 040 ! 170 025 1.2 W 130 023 1.2 . - - - - - - P 5 018 1.0 - - -
GL4-D400M08-GM G8330 0.80 . 180 025 12 W 105 023 1.2 . 170 025 1.2 - - - P 45 018 1.0 - - -
17325 080 # 200 025 12 W 155 023 12 || - - - - - - ®me 01810 - - -
GL5-D500M08-GM G8330 0.80 . 170 030 1.2 = 100 027 1.2 . 160 030 1.2 - - - 2 40 021 1.0 = = =
T7325 0.80 ! 190 030 1.2 W 145 027 1.2 . - - - - - - 2 60 021 1.0 - - -
GL6-D600M08-GM G8330 0.80 . 170 030 1.2 W 100 027 1.2 . 160 030 1.2 = — - P 40 021 1.0 — — —
17325 080 # 190 030 12 W 145 027 12 | - - - - - - w®me 02 10 - - -
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O PRAMET

Q w CWTOLL CWTOLU INSL
[mm] [mm] [mm] [mm] MM
200 2 -0.05 0.05 25
300 3 -0.05 0.05 25
400 4 -0.05 0.05 25
500 5 -0.05 0.05 2%
600 6 -0.05 0.05 2%
&

=
o

Lamplighet och startvérden for skarhastighet (vc), matning (f) och skérdjup (ap). Se var Beréknings-app for fler berdkningar.

Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
[mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm]

, fi(g

iy
MM-geometri med fullradieform for kopiering och langdsvarvning med kontinuerligt eller intermittent ingrepp.

GL2-D200MMO-MM G8330  1.00 250 0.0 1.0 M 150 0.09 1.0 235 010 1.0 - - - B 60 008 08 = = =
17325  1.00 285 0.0 1.0 W 220 009 1.0 = = = - - - »m 9% 008 08 = = =
GL3-D300MMO-MM G8330 150 210 020 1.2 m 125 018 1.2 195 020 1.2 - - - m5 014 10 = = =
17325 150 240 020 1.2 W 18 018 1.2 = = = - - - m7 014 10 = = =
GL4-D400MMO-MM G8330  2.00 220 020 1.2 W 130 018 1.2 205 020 1.2 - - - ®m5 014 10 = = =
17325  2.00 250 020 12 W 195 018 1.2 = = = - - - »m8 014 10 = = =
GL5-D500MMO-MM G8330 250 205 025 12 W 120 023 12 190 025 1.2 - - - m 5 018 10 = = =
T7325 250 235 025 1.2 H 180 023 1.2 = = = - - - m7 018 10 = = =
GL6-D600MMO-MM G8330  3.00 195 030 12 W 115 027 12 185 030 1.2 - - - 4 021 10 = = =
17325  3.00 220 030 12 W 170 027 12 = = = - - - ®Bm7 021 10 = = =
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GLSF(RL) EXT . @ . @ @ @ s G

Utvandigt V-Groove Top Clamp spar- och avstickningsverktyg for GL-skar
Utvéndig Hoger/Vanster radiell hallare for sparning med dubbelsidiga GL-skér. 2, 3, 4, 5, eller 6 mm skérbredd. Passar till radiell sparning och
avstickning upp till 32mm djup. Finns med skaft 20x20 eller 25x25mm. Forstarkt kropp for langre livslangd och mindre vibrationer.

AN
N\ _CUTDIA
.~

\
HBH

CW

&N 1
s e - v :

S = A T A T A U A

= I
Produkt = E = ® = = g % @g dlI'
) () (i fn () (i fmn] ()

GL2-52020KFR-20-80 20 - 20 20 125 2 20 80 0.38 GI334 GLT
6L2-52020KFR-24-80 20 5 20 20 125 2 24 80 036 GI334 GLM
(6L2-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 2 20 80 0.68 G334 GLM
(GL2-52525MFR-24-80 25 - 25 25 150 2 24 80 0.64 G334 GLNM
(L3-52020KFR-20-80 20 - 20 20 125 3 20 80 0.38 GI335 GLT
613-52020KFR-24-80 20 5 20 20 125 3 24 80 036 GI335 GLM
GL3-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 3 20 80 0.68 GI335 GLM
6L3-52525MFR-24-80 25 - 25 25 150 3 24 80 0.65 GI335 GLM
(L3-52525PFR-32-80 25 5 25 25 170 3 32 80 0.72 GI335 GLT1

R (14-52020KFR-20-80 20 - 20 20 125 4 20 80 038 G336 GLM
(14-52020KFR-24-80 20 5 20 20 125 4 24 80 037 G336 GLM
614-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 4 20 80 0.68 G336 GLNM
(L4-52525MFR-24-80 25 - 25 25 150 4 24 80 0.65 GI336 GLT1
(L4-52525PFR-32-80 25 5 25 25 170 4 32 80 0.78 G336 GLM
(L5-52020KFR-20-80 20 - 20 20 125 5 20 80 038 G337 GLN
GL5-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 5 20 80 0.68 G337 GLM
(GL5-52525PFR-32-100 25 5 25 25 170 5 32 100 0.75 G337 GLNM
(L6-52020KFR-20-80 20 - 20 20 125 6 20 80 039 GI338 GLM
GL6-52525MFR-20-80 25 - 25 25 150 6 20 80 0.68 G338 GLM
GL6-52525PFR-32-100 25 5 25 25 170 6 32 100 0.75 G338 GLM
(GL2-52020KFL-20-80 20 - 20 20 125 2 20 80 038 G334 GLM
6L2-52020KFL-24-80 20 5 20 20 125 2 24 80 0.36 GI334 GLM
6L2-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 2 20 80 0.70 GI334 GLM

L (L2-52525MFL-24-80 25 - 25 25 150 2 24 80 0.64 G334 GLM
(GL3-52020KFL-20-80 20 - 20 20 125 3 20 80 038 GI335 GLM
6L3-52020KFL-24-80 20 5 20 20 125 3 24 80 036 GI335 GLM
6L3-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 3 20 80 0.68 GI335 GLM
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= > = [o] g
Produkt = = - = = S S % eA dlr
(] [ fon (] [ o (] fnn)
(6L3-52525MFL-24-80 25 - 25 25 150 3 24 80 0.65 GI335 GL11
(GL3-52525PFL-32-80 25 5 25 25 170 3 32 80 0.78 GI335 GL11
(6L4-52020KFL-20-80 20 - 20 20 125 4 20 80 0.38 GI336 GL11
(614-S2020KFL-24-80 20 5 20 20 125 4 24 80 0.37 Gl336 GLT1
(6L4-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 4 20 80 0.68 GI336 GL11
6L4-52525MFL-24-80 25 - 25 25 150 4 24 80 0.65 GI336 GL11
I_ (6L4-52525PFL-32-80 25 5 25 25 170 4 32 80 0.72 GI336 GL11
(GL5-52020KFL-20-80 20 - 20 20 125 5 20 80 0.38 Gl337 GLT1
(6L5-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 5 20 80 0.71 GI337 GL11
6L5-52525PFL-32-100 25 5 25 25 170 5 32 100 0.75 GI337 GL11
6L6-52020KFL-20-80 20 - 20 20 125 6 20 80 0.39 GI338 GL11
6L6-52525MFL-20-80 25 - 25 25 150 6 20 80 0.71 GI338 GL11
(6L6-52525PFL-32-100 25 5 25 25 170 6 32 100 0.75 GI338 GL11
% [
Gl334 GL2..
GI335 Gl3..
Gl336 GL4..
GI337 GL5..
Gl338 GL6..
Al g ) = I 3
GL11 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 LKT20P
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Utvandigt V-Groove Top Clamp spar- och svarvverktyg for GL-skar
Utvéndig Hoger/Vanster radiell hllare for spaming med dubbelsidiga GL-skar. 2, 3, 4, 5, eller 6 mm skérbredd. Passar till radiell sparning, léng-
dsvarvning och profilsvarvning med max. 12mm skardjup. Finns med skaft 20x20 eller 25x25mm. Kroppen ar behandlad for langre livslangd.

&
c}\’
At
\ —) ]
y -
\
=
O

| © .
ul@ Y
x|

D
0 <

LF N
W el x
= i
= = [~ e = = = o] dl’
Produkt - - = S eA =
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
GL2-52020KFR-10 20 20 20 125 2 10 20 0.38 GI334 GLM
6L2-52525MFR-10 25 25 25 150 2 10 20 0.69 GI334 GLM
(GL3-52020KFR-10 20 20 20 125 3 10 20 0.36 GI335 GLM
(L3-52525MFR-10 25 25 25 150 3 10 20 0.69 GI335 GL1
R (14-52020KFR-12 20 20 20 125 4 12 24 0.37 GI336 GL1
(6L4-52525MFR-12 25 25 25 150 4 12 24 0.69 GI336 GLM
GL5-52020KFR-12 20 20 20 125 5 12 24 0.36 GI337 GLM
(GL5-52525MFR-12 25 25 25 150 5 12 24 0.70 GI337 GLM
GL6-52020KFR-12 20 20 20 125 6 12 24 0.36 GI338 GLM
GL6-52525MFR-12 25 25 25 150 6 12 24 0.68 GI338 GLM
6L2-52020KFL-10 20 20 20 125 2 10 20 0.37 GI334 GL11
6L2-52525MFL-10 25 25 25 150 2 10 20 0.70 GI334 GL1
(GL3-52020KFL-10 20 20 20 125 3 10 20 0.36 GI335 GL1
GL3-52525MFL-10 25 25 25 150 3 10 20 0.70 GI335 GLM
l. (6L4-52020KFL-12 20 20 20 125 4 12 24 0.37 GI336 GLM
(6L4-52525MFL-12 25 25 25 150 4 12 24 0.69 GI336 GLM
GL5-52020KFL-12 20 20 20 125 5 12 24 0.36 GI337 GLM
GL5-S2525MFL-12 25 25 25 150 5 12 24 0.69 GI337 GLM
(6L6-52020KFL-12 20 20 20 125 6 12 24 0.36 GI338 GLM
(6L6-52525MFL-12 25 25 25 150 6 12 24 0.68 GI338 GLM
R [
GI334 GL2..
GI335 GL3..
GI336 GL4..
GI337 GL5..
GI338 GLS6..
it & Q) = ¥ £
GLM US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 LKT20P
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Utvandig spar- och avstickningsverktyg for GL-skar. Lampligt till automatmaskiner

Utvéndig Hoger/Vanster radiell hallare for automatmaskiner for tillverkning av smé detaljer. 2, 3, 4 mm fickbredd. Passar till radiell sparning,
profilsvarvning och avstickning med max. 16mm skardjup. Finns med skaft 12x12 eller 16x16. Forstarkt kropp for ldngre livslangd, lagre vibrati-
oner och lattatkomlig inspanning.

- _CUTDIA
e

TN
Z 2 @ o) ‘

/ \ \ )
m E ( N [
- ]

S °"
xs e : =

HF
~
H

HBH

CW

A
fi
]
hdl

=
o - on = = = E ¢ ?
Produkt = £ - = - © S = eA |
() o] ] ) o] o fmn (o]

GL2-S1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 2 12 40 0.11 Gl334 GL13
GL2-51616KFR-16-45 16 3 16 16 125 2 16 45 0.23 Gl334 GL12

R GL3-S1212HFR-12-40 12 3 12 12 100 3 12 40 0.1 GI335 GL13
GL3-51616KFR-16-45 16 3 16 16 125 3 16 45 0.23 Gl335 GL12
GL4-S1616KFR-16-45 16 4 16 16 125 4 16 45 0.26 Gl336 GL12
GL2-S1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 2 12 40 0.1 Gl334 GL13
GL2-S1616KFL-16-45 16 3 16 16 125 2 16 45 0.23 Gl334 GL12

I_ GL3-S1212HFL-12-40 12 3 12 12 100 3 12 40 0.11 Gl335 GL13
GL3-51616KFL-16-45 16 3 16 16 125 3 16 45 0.23 G335 GL12
GLA-ST66KFL-16-45 16 4 16 16 125 4 16 45 024 6336 6l

5 I

G2y

GI334 GL2..

GI335 GL3..

G336 GL4..

i ®) = I 1

[ Nr@ !
GL12 HS 0516 5.0 M5 16 HXK 4
GL13 HS 0412 5.0 M4 12 HXK 3
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ARTIKELKOD - VANDSKAR FOR AVSTICKNING OCH SPARSTICKNING - GL

o 1 > B s 1+ W s 1 o1 7 W s |
GL| 3 - D300 G 02/L06 - PM

I

21 9 2 5 3 N 4

Grupp Hallarbredd Antal eggar Skérbredd - CW
1,2,3,4,5,6
O e
S En egg 200 2,00
GL 250 2,50
D Tva eggar 300 3,00
e cw
400 4,00
500 5,00
600 6,00
5 | 8
Eggutformning Nosradie Stallvinkel Spanbrytare
\\H W/ 3'/ PSIRL PSIRR
G Slipad [: PM
R PR
ND
M Pressad RE, RER, RU GM
s Ll GEOMETRI MM
02 0,2 RE [mm] [°]
03 03 MO | RE = CW/2 06 | 6
04 0,4 20 IRt
08 0,8
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ARTIKELKOD - HALLARE FOR AVSTICKNING OCH SPARSTICKNING (UTVANDIG SVARVNING) - GL

2 1 > W s 1 o 1 s 1 o 1 7 B = B o of u|
GL| 3 - S 2525 M| F | L -/20 -/ R |120 090

Grupp Hallarbredd Skafttyp Skaftdimensioner
1,2,3,4,5,6
A stalskaft med I\ I [mnl:;//[?nm]
- inv. kylning / z)
A 1616 -| 16/16
GL 2020 -| 20/20
:':-: S :stalskaft.utan 2525 -| 25/25
inv. kylning “‘_Q@ b
Y
s K 6 | 8 |
Hallarens totalldngd - LF Verktygstyp - skareggsvinkel Version (héger/vénster) Skardjup, max - CDX
<T
490°
I A
B LF N 0° Y
- - Q
LF [mm]
H 100
K 125 -
M 150 G0 R L
J 170 F | 90
T 10
Bladriktning Storsta diameter Minsta diameter

e G

T — [o =

) \ / . N ﬁr
\‘%//

¢ st

Ytterligare information for axiell svarvning.
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GLSF (RL) EXT

Maximalt spardjup - CDX [mm]

35

30

25

20

15

10

SKARDJUP BEROENDE PA SVARVAD DIAMETER

o

— GL-2525-32-100

GLSF (RL) EXT-S

Maximalt spardjup - CDX [mm]

64

18

16

14

12

10

100 150

— GL-2525-32-80

200 250

300

Svarvad diameter [mm]

GL-2525-24-80

SN

GL-2020-24-80

350

—— GL-2525-20-80

400

450 500

—— GL-2020-20-80

o

— GL-1212-12-40

100

150

— GL-1616-16-45

200 250 300

Svarvad diameter [mm]

350

400

450

500



<

SKARDJUP BEROENDE PA SVARVAD DIAMETER

CD2

CD1
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| ENNYGENERATION PVD-SKARSORTER s

| INTRODUKTION

Vi har uppgraderat vart PVD-belagda flaggskepp T8330 med en ny beldggningsgeneration som ger 6kad slitstyrka och
prestanda. T8430 dr den mest mangsidiga sorten for allman svarvning, sarskilt grovsvarvning under ogynnsamma
forhallanden. Sorten ar utvecklad for stal och gjutjarn, men fungerar bra aven i rostfritt stal och superlegeringar. Den
erbjuder en klart battre slitstyrka jamfort med den nuvarande sorten, i synnerhet vid svarvning av radmnen av stal
och andra svarbearbetade material, t ex Inconel och Stellite.

I EGENSKAPER & FORDELAR

e Flerskikts PVD-beldggning optimerad for 6kad * Tjock beldaggning med hégt motstand mot
produktivitet, med upp till 69% hogre livslangd gropforslitning.

jamfort med T8330. e Hart AITiN-lager fér motstand mot fasforslitning.

e Unik Titan-Bor-Nitrid (TiBN) top-beldggning for

¢ En ljus guldfargad TiN-beldggning som avslojar slitage.
minskad pakletning och hogre prestanda. Jus 8 & ggning ) &

BEARBETNINGSEXEMPEL
Material: C45
. Materialgrupp: P2.2
. Unikt Vandskar: CNMG120408E-FM
TiBN-lager o
Kylning: No
Tjock TiN-bela-
ggning Sort T8430 T8330
Skarhastighet v, m/min 170 170
Tandmatning f, | mm/tand 0,35 0,35
Hart AITiN- Axiell skarlangd a | mm 2,0 2,0
-lager L
Livslangd T | min 21,0 12,5
T8430 T8330
efter 21 min efter 12,5 min

ANVANDNINGSOMRADEN PVD
SVARVSORTER

T8315
T843

T8330 18345

Slitagemotstand
Livslangd [min]

0
Seghet 18430 78330
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EN NY GENERATION SKARSORTER

SVARVSKAR

CCGT 060202EL-SI

CCMT 120412E-UR

CNMM 190612E-OR

DNMG 110408E-NM

CCGT 060202ER-SI

CNGG 120402E-SF

CNMM 190616E-NR2

DNMG 110408ER-SI

CCGT 060204EL-SI

CNMG 090304E-FM

CNMM 190616E-OR

DNMG 110408E-SF

CCGT 060204ER-SI

CNMG 090304E-NF

CNMM 250924E-NR2

DNMG 110408E-SM

CCGT 09T304EL-SI

CNMG 090308E-FM

CNMM 250924E-OR

DNMG 150404E-FM

CCGT 09T304ER-SI

CNMG 090308E-NF

CNMM 250924S5-923

DNMG 150404EL-SI

CCGT 120408EL-SI

CNMG 120404E-FM

DCGT 11T302E-FF2

DNMG 150404E-NF

CCGT 120408ER-SI

CNMG 120404EL-SI

DCGT 11T304EL-SI

DNMG 150404ER-SI

CCMT 060202E-FF

CNMG 120404E-NF

DCGT 11T304ER-SI

DNMG 150404E-SF

CCMT 060202E-FF2

CNMG 120404E-NM

DCGT 11T308EL-SI

DNMG 150408E-FM

CCMT 060202E-FM

CNMG 120404E-NMR

DCGT 11T308ER-SI

DNMG 150408EL-SI

CCMT 060202E-NF2

CNMG 120404ER-SI

DCMT 070202E-FF2

DNMG 150408E-NF

CCMT 060202E-UR

CNMG 120404E-SF

DCMT 070202E-FM

DNMG 150408E-NM

CCMT 060204E-FF

CNMG 120404E-SM

DCMT 070202E-UR

DNMG 150408E-NMR

CCMT 060204E-FF2

CNMG 120408E-FM

DCMT 070204E-FF2

DNMG 150408ER-SI

CCMT 060204E-FM

CNMG 120408EL-SI

DCMT 070204E-FM

DNMG 150408E-SF

CCMT 060204E-NF2

CNMG 120408E-M

DCMT 070204E-FM2

DNMG 150604E-FM

CCMT 060204E-UR

CNMG 120408E-NF

DCMT 070204E-UR

DNMG 150604EL-SI

CCMT 060204W-FM

CNMG 120408E-NM

DCMT 070208E-FF2

DNMG 150604E-NF

CCMT 060208E-FM

CNMG 120408E-NMR

DCMT 11T302E-FF

DNMG 150604E-NM

CCMT 060208E-UR

CNMG 120408E-RM

DCMT 11T302E-FM

DNMG 150604E-NMR

CCMT 080302E-FF2

CNMG 120408ER-SI

DCMT 11T302E-UR

DNMG 150604ER-SI

CCMT 080304E-FF2

CNMG 120408E-SF

DCMT 11T304E-FF

DNMG 150604E-SF

CCMT 080304E-FM2

CNMG 120408E-SM

DCMT 11T304E-FF2

DNMG 150604E-SM

CCMT 080308E-FF2

CNMG 120412EL-SI

DCMT 11T304E-FM

DNMG 150608E-FM

CCMT 080308E-FM2

CNMG 120412E-NF

DCMT 11T304E-FM2

DNMG 150608EL-SI

CCMT 09T302E-FM

CNMG 120412E-NM

DCMT 11T304E-RM

DNMG 150608E-NF

CCMT 09T302E-UR

CNMG 120412E-NMR

DCMT 11T304E-UR

DNMG 150608E-NM

CCMT 09T304E-FF

CNMG 120412E-RM

DCMT 11T308E-FF

DNMG 150608E-NMR

CCMT 09T304E-FF2

CNMG 120412ER-SI

DCMT 11T308E-FF2

DNMG 150608E-RM

CCMT 09T304E-FM

CNMG 120412E-SF

DCMT 11T308E-FM

DNMG 150608ER-SI

CCMT 09T304E-FM2

CNMG 120412E-SM

DCMT 11T308E-FM2

DNMG 150608E-SF

CCMT 09T304E-NF2

CNMG 120416E-RM

DCMT 11T308E-RM

DNMG 150608E-SM

CCMT 09T304E-RM

CNMG 160608E-NM

DCMT 11T308E-UR

DNMG 150612E-FM

CCMT 09T304E-UR

CNMG 160608E-RM

DCMT 11T312E-FM

DNMG 150612E-NF

CCMT 09T304W-FM

CNMG 160608E-SM

DCMT 11T312E-FM2

DNMG 150612E-NMR

CCMT 09T308E-FF2

CNMG 160612E-NMR

DCMT 11T312E-RM

DNMG 150612E-RM

CCMT 09T308E-FM

CNMG 160612E-RM

DCMT 150408E-RM

DNMG 150612E-SM

CCMT 09T308E-FM2

CNMG 160616E-NMR

DCMX 11T304W-FM

DNMM 150608E-NR

CCMT 09T308E-NF2

CNMG 190612E-NM

DCMX 11T308W-FM

ECMT 060204E-FM2

CCMT 09T308E-RM

CNMG 190612E-NMR

DNMG 110404E-FF

ECMT 080304E-FM2

CCMT 09T308E-UR

CNMG 190612E-RM

DNMG 110404E-FM

ECMT 080308E-FM2

CCMT 09T308W-FM

CNMM 120408E-NR

DNMG 110404EL-SI

RCMT 0602MOE-FM

CCMT 120404E-FM

CNMM 120408E-NR2

DNMG 110404E-NF

RCMT 0602MOE-UR

CCMT 120404E-UR

CNMM 120408E-OR

DNMG 110404E-NM

RCMT 0803MOE-FM

CCMT 120408E-FM

CNMM 120412E-NR

DNMG 110404ER-SI

RCMT 0803MOE-UR

CCMT 120408E-FM2

CNMM 120412E-NR2

DNMG 110404E-SF

RCMT 10T3MOE-FM

CCMT 120408E-RM

CNMM 160608E-NR2

DNMG 110404E-SM

RCMT 10T3MOE-UR

CCMT 120408E-UR

CNMM 160612E-NR2

DNMG 110408E-FM

RCMT 1204MOE-FM

CCMT 120412E-FM

CNMM 160612E-OR

DNMG 110408EL-SI

RCMT 1204MOE-RM3

CCMT 120412E-RM

CNMM 190612E-NR2

DNMG 110408E-NF

RCMT 1204MOE-UR
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EN NY GENERATION SKARSORTER

RCMT 1606 MOE-RM3

TCMT 110202E-FM

SCMT 09T304E-FF2

TCMT 110204E-FF2

VBMT 160402E-UR

SVARVSKAR

SCMT 09T304E-FM

TCMT 110204E-FM

VBMT 160404E-FF2

WNMG 060404ER-SI

SCMT 09T304E-FM2

TCMT 110204E-FM2

VBMT 160404E-FM

WNMG 060404E-SF

SCMT 09T304E-UR

TCMT 110204E-UR

VBMT 160404E-FM2

WNMG 060404E-SM

SCMT 09T308E-FF2

TCMT 110208E-FF2

VBMT 160404E-RM

WNMG 060408E-FM

SCMT 09T308E-FM

TCMT 110208E-FM

VBMT 160404E-UR

WNMG 060408E-NF

SCMT 09T308E-FM2

TCMT 110208E-FM2

VBMT 160408E-FM

WNMG 060408E-NM

SCMT 09T308E-RM

TCMT 16T304E-FF2

VBMT 160408E-FM2

WNMG 060408E-SF

SCMT 09T308E-UR

TCMT 16T304E-FM

VBMT 160408E-RM

WNMG 060408E-SM

SCMT 120404E-FM

TCMT 16T304E-RM3

VBMT 160408E-UR

WNMG 060412E-SM

SCMT 120408E-FM

TCMT 16T304E-UR

VBMT 160412E-FM

WNMG 06T304E-FM

SCMT 120408E-RM

TCMT 16T308E-FF2

VBMT 160412E-FM2

WNMG 06T308E-FM

SCMT 120408E-RM3

TCMT 16T308E-FM

VBMT 160412E-RM

WNMG 080404E-FM

SCMT 120408E-UR

TCMT 16T308E-FM2

VBMT 160412E-UR

WNMG 080404EL-SI

SCMT 120412E-FM

TCMT 16T308E-RM

VCGT 070202E-FF2

WNMG 080404E-NF

SCMT 120412E-UR

TCMT 16T308E-RM3

VCGT 070204E-FF2

WNMG 080404E-NM

SNMG 120404E-FM

TCMT 16T308E-UR

VCGT 130302E-FF2

WNMG 080404E-NMR

SNMG 120404E-NF

TCMT 16T312E-RM

VCGT 130304E-FF2

WNMG 080404ER-SI

SNMG 120408E-FM

TNMG 160404E-FF

VCGT 130308E-FM2

WNMG 080404E-SF

SNMG 120408E-NF

TNMG 160404E-FM

VCMT 110304E-UR

WNMG 080404E-SM

SNMG 120408E-NM

TNMG 160404EL-SI

VCMT 110308E-UR

WNMG 080408E-FM

SNMG 120408E-NMR

TNMG 160404E-NF

VCMT 160404E-FM

WNMG 080408EL-SI

SNMG 120408E-RM

TNMG 160404E-NM

VCMT 160404E-UR

WNMG 080408E-M

SNMG 120408E-SF

TNMG 160404E-NMR

VCMT 160408E-FM

WNMG 080408E-NF

SNMG 120408E-SM

TNMG 160404ER-SI

VCMT 160408E-UR

WNMG 080408E-NM

SNMG 120412E-FM

TNMG 160404E-SF

VNMG 160404E-FF

WNMG 080408E-NMR

SNMG 120412E-SF

TNMG 160404E-SM

VNMG 160404E-FM

WNMG 080408E-RM

SNMG 120416E-FM

TNMG 160408E-FM

VNMG 160404E-NF

WNMG 080408ER-SI

SNMG 120416E-RM

TNMG 160408EL-SI

VNMG 160404E-NM

WNMG 080408E-SF

SNMM 120408E-NR

TNMG 160408E-NF

VNMG 160404E-SF

WNMG 080408E-SM

SNMM 120408E-NR2

TNMG 160408E-NM

VNMG 160404E-SM

WNMG 080412E-FM

SNMM 120412E-NR2

TNMG 160408E-NMR

VNMG 160408E-FM

WNMG 080412EL-SI

SNMM 150612E-NR2

TNMG 160408ER-SI

VNMG 160408E-NF

WNMG 080412E-NF

SNMM 190612E-OR

TNMG 160408E-SF

VNMG 160408E-NM

WNMG 080412E-NMR

SNMM 190616E-NR2

TNMG 160408E-SM

VNMG 160408E-NMR

WNMG 080412ER-SI

SNMM 190616E-OR

TNMG 160412E-FM

VNMG 160408E-SF

WNMG 080412E-SM

SNMM 1906165-923

TNMG 160412E-RM

VNMG 160408E-SM

WNMG 080416E-RM

SNMM 250724E-NR2

TNMG 220404E-FM

VNMG 160412E-FM

SNMM 250724E-OR

TNMG 220404E-SM

VNMG 160412E-NMR

SNMM 250724S-923

TNMG 220408E-FM

WCGT 020102E-FF2

SNMM 250924E-OR

TNMG 220408E-NM

WCGT 020104E-FF2

SNMM 2509245-923

TNMG 220408E-NMR

WCMT 06T304E-FM

TCGT 06T102E-FF2

TNMG 220408E-SF

WCMT 06T308E-FM

TCGT 110202EL-SI

TNMG 220408E-SM

WCMT 080404E-FM

TCGT 110202ER-SI

TNMM 220412E-NR2

WCMT 080408E-FM

TCGT 110204EL-SI

VBMT 110204E-UR

WCMT 080412E-FM

TCGT 110204ER-SI

VBMT 110302E-FM

WNMG 060404E-FM

TCMT 06T102E-FF2

VBMT 110304E-FM

WNMG 060404EL-SI

TCMT 06T104E-FF2

VBMT 110308E-FM

WNMG 060404E-NF

TCMT 090204E-FF2

VBMT 160402E-FM

WNMG 060404E-NM

WNMG 060404E-NMR

WNMM 080408E-NR
WNMM 080408E-OR
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SIMIPLY
RELIABLE

Som yrkesman kan du bedéma kvaliteten pa ett arbete

enbart genom att studera spanan. Spanan har en ren och
okomplicerad form som berattar en historia. Det ar darfor
vi anvander denna symbol for att illustrera var palitlighet,

“Simply reliable”.

Argentina
T:54 (11) 6777-6777
info.ar@dormerpramet.com

Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada

T: (888) 336 7637

En Frangais: (888) 368 8457
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420 583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T:+33(0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 3070 54 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981

cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T: 80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T:+35121424 5421
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T: +31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90533 2124547
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine
T: +38 056 736 30 21
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom

responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com

DP-BRO-NEWS-2021-SE

@) www.dormerpramet.com
B youtube.com/dormerpramet

i facebook.com/dormerprametsocial

MY linkedin.com/company/dormerpramet

B twitter.com/dormerpramet

instagram.com/dormerprametsocial
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