SKARDATA WHNSB

h 4
ISO Material o o4 o6 o8 210
Olegerade stal <180 HB Emulsion n 7000 4800 3600 2900
Automatstal 70-120 m/min sz 0,1-0,16  0,015-0,24 0,18-0,3 0,2-0,3
MQL n 5500 4300 3200 2600
60-110 m/min sz 0,1-0,16 0,015-0,24 0,18-0,3 0,2-0,3
Laglegerade stal <200 HB Emulsion n 7000 4800 3600 2900
Konstruktionsstal 70-120 m/min sz 0,1-0,16 0,015-0,24 0,18-0,3 0,2-0,3
MQL n 5500 4700 3400 2700
60-110 m/min sz 0,1-0,16 0,015-0,24 0,18-0,3 0,2-0,3
Legerat stal -30 HRC Emulsion n 6300 4500 3400 2700
Verktygsstal 70-100 sz 0,08-0,12 0,12-:0,2 0,16-0,24  0,2-0,3
MQL n 5000 3700 2900 2400
60-90 sz 0,08-0,12 0,12-02 0,16-0,24 0,2-0,3
M Rostfritt stal Emulsion n 4800 3700 2700 2200
50-100 sz 0,08-0,12 0,12-0,2 0,16-0,24  0,2-0,3
Segjarn Emulsion n 7000 4800 3600 2900
70-120 sz 0,1-0,16  0,15-0,24  0,18-0,3 0,2-0,35
MQL n 6300 4500 3400 2700
60-100 sz 0,1-0,16  0,15-0,24  0,18-0,3 0,2-0,35
Gijutjarn Emulsion n 8000 5300 4000 3200
70-150 sz 0,1-0,16  0,15-0,24  0,18-0,3 0,2-0,35
MQL n 7000 4800 3600 2900
60-120 sz 0,1-0,16  0,15-0,24  0,18-0,3 0,2-0,35

METOD

1. Borrning av pilothal
Haldjup 2-4x@
(4] +0,03/4-0,10 mm

2. Positionering i pilothalet, lagt varvtal med
kylning aktiverad

R.p.m. 0-500 r.p.m, vid uthdng >200 mm max
varvtal 200 r.p.m.

Positionering Stanna 2—-5 mm fére halets botten.

3. Djuphalsborrning

R.p.m.  Nar 6nskat varvtal uppnatts, starta inmatning
till 6nskat borrdjup.

4. Reversering

R.p.m. Reversera med lagt varvtal 0-500 r.p.m = e M ey g
Vid uthdng >200 mm max varvtal 200 r.p.m.

M Skérdata ovan dr baserade pé vattenbaserad emulsion, koncentration min. 5%. Vid lagre koncentration sénk skérhastigheten till det lagsta vérdet enligt
tabell.

Bl <35 mm, kylvitsktetryck min 2,0 MPA (20Bar), vid >@5 min 1,5 MPA (15 Bar).
M MQL, reducera skirhastigheten beroende p& spanavgang och oljetryck.

B Rekommenderas att rundgéngsnoggrannheten ligger inom 0,02 mm.



