Loy

ETT FORETAG | INDUTRADE

® TAW borr (I/d=3 - 8)

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

Material Exempel
S aglegerade sta R
4 04 44
690Q eldox700
egeraae d
4 0]0) 4
M Rostfritt 2333, 2343, 2346
3 0 0140
egja 0 0 0

Borrdiameter 014.0 - 915.4 015.5 - ©18.4 018.5 — ©21.4
Skardata
Ve Matning Ve Matning Ve Matning
Hardhet (m/min) (mm/varv) (m/min) (mm/varv) (m/min) (mm/varv)
S0HB 0 0.20 80 0 90 0
ke 60 — 90 0 0 60 — 100 0.20 — 0.30 0 0 0.20 — 0.30
L 0 0.20 80 0 80 0
ke 60 — 90 0 0 60 — 100 0.20 — 0.30 60 — 100 0.20 — 0.30
60 0 0 0.20 0 0.20
80-350HB
0 — 80 0 0.18 0 —90 0 0 0 —90 0 0
< 200HB 50 0.15 50 0.15 60 0.20
(40 — 60) (0.12-0.18) (40 — 60) (0.12-0.18) (50 — 70) (0.15-0.22)
Brottgra 0 0.20 80 0.30 90 0
0 60 — 90 0 0 60 — 90 0.20 — 0 0 0 0.20 — 0
Brottgra 0 0.20 80 0 80 0
450 0 — 90 0 0 60 — 90 0.20 — 0.30 60 — 90 0.20 — 0.30

1) Eggprapparering -H rekommederas vid bearbetning av rostfritt

2) Anvand invandig kylning vid bearbetning av rostfritt. (Minimalsmérjning "MQL" skall inte anvandas.)

3) Vid bearbetning med borrkropp 8xd rekommenderas att férst borra pilothal.
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Loy

ETT FORETAG | INDUTRADE

® TAW borr (I/d=3 - 8)

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

Borrdiameter 921.5 - ©24.4 924.5 - ©27.4 927.5 - ©30.4
. Skardata
Material Exempel Ve Matning Ve Matning Ve Matning
Hardhet (m/min) (mm/varv) (m/min) (mm/varv) (m/min) (mm/varv)
: 00 0.30 0 0.30 0 0.30
aglegerade sta R S80HB
P 80 0 0 0 80 0 0 0 80 0 0 0
4 04 44 S 90 0.30 00 0.30 00 0.30
690Q eldox700 ke 0 0 0 0 80 0 0 0 80 0 0 0
egerade d
80 0 90 0 90 0
/ 06, 254 80-350HB
60 — 100 0.20 — 0.30 0 0 0.20 — 0.30 0 0 0.20 -0
. 60 0.20 70 0.25 70 0.25
M gesn PR R Sh el S 50-70) | (015-022) | 60-80) | 020-028) | (0-80) | (0.20-0.28)
Brottgra 00 0 0 0 0 0.40
5 0 0140
0 80 0 0 0.40 90 0 0 0.40 90 0 0.30 — 0.4
Brottgra 90 0.30 00 0.30 00 0.30
egja 0 0 0
450 60 — 100 0 0 80 0 0 0 80 0 0 0

1) Eggprapparering -H rekommederas vid bearbetning av rostfritt
2) Anvand invandig kylning vid bearbetning av rostfritt. (Minimalsmérjning "MQL" skall inte anvandas.)
3) Vid bearbetning med borrkropp 8xd rekommenderas att férst borra pilothal.
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