MATERIAL

Verktyg fran Guhring tillverkas av féljande materialtyper.
Snabbstal (HSS). Standardmaterial for universell anvandning.

Snabbstal med forhéjd Kobolthalt (HSCo och M42). Ger verktyg med hég varmhardhet for krav pa hég prestanda och

produktivitet.

Snabbstal med forhojd Vanadinhalt (HSS-E).Ger verktyg med hog skarkantstabilitet som &r viktigt vid finbearbetning och

kénslig bearbetning, t ex brotschning.

Pulvermetallurgiska stalsorter (PM). Snabbstél med goda egenskaper vid bearbetning av medelharda och harda svérbe-

arbetade material.

Material Material Analys i % Jamforbara stalsorter
ateria

nr C|Cr| Mo | V |W|Co| Sverige | USA Frankrike England
HSS S 6-5-2 (DMo5) 1.3343 |0.9/4.2| 5.0 |2.06.5| - 2722 M2 Z 90 WDCV BM 2
HSCo S 6-5-2-5 (EMo5Co5) 1.3243 |0.9/4.2| 5.0 |2.0/6.5|4.8] 2723 M35 | Z 90 WDKCV -
HSS-E 06-05-05-04-02
HSS-E S 6-5-3 (EMo5V3) 1.3344 1.2/4.2| 5.0 |3.0(6.5| - - M3 Z 120 WDCV =

06-05-04-03
M42 S 2-10-1-8 (M42) 1.3247 |1.1/4.2|10.0|1.2/1.8/8.0| 2746 M42 | Z 110 DKCWV BM42
HSS-E 09-08-04-02-01
PMHSS-E S 6-5-3-9 1.3/4.2| 5.0 [3.1|6.4/8.5| 2726 |CPM = -
(ASP 30) | M45

YTBEHANDLING

Snabbstal har goda grundegenskaper utan speciell ytbehandling d v s i blankt utférande. Dock kan stora férdelar i vissa
fall uppnas med olika ytbehandlingar t ex langre utslitningstid och minskad l6seggsbildning.

Anganlﬁpning. Haller kvar smérjmedlet och motverkar 16seggsbildning.

FIRE-belaggning &r en flerskikts-beldggning som férenar fordelarna med TiN, TiCN och TiAIN. Belaggningen ger verktyg
med hart ytskikt och I&g friktionskoefficient och &r okénslig mot slagbelastning. Foér alla material.

ANVANDNINGSOMRADE OCH UTFORANDE
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2- och 3-skariga sparfrasar

Dessa spérfrasar ar speciellt konstruerade for frasning av
kilspar.

Andskaren ar utformade s& att frasen far en god borrande
funktion.
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Flerskariga pinnfrasar med slata skar

Den flerskéariga pinnfrasens anvandningsomréade ar mer
omfattande &n de 2- och 3-skériga sparfrasarnas. Den
anvandes vanligen for vals- och andplanfrasning da den,
vid samma matning per tand, ger hdgre avverkning &n
sparfrasarna. Den flerskariga pinnfrasen kan dven anvan-
das for sparfrasning men skardiameterns tolerans, gor
den inte lamplig for frasning av kilspar.
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Flerskariga pinnfrasar med spandelande skar
Spandelaren paverkar skarprocessen positivt, minskar
vibrationerna, ger lagre sidokrafter pa verktyget och mojlig-
gor hogre avverkning genom 6kad matning och/eller kat
skardjup. Tva olika typer av spandelare finns, namligen
med rund topp eller med plan topp. Spandelaren med rund
topp anvandes endast for skrubbfrasning medan frasen
med plan spandelare kan anvéandas aven for frasning av
fardiga ytor.
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Pinnfrasar med radie

Pinnfrésar med radie &r till sin funktion lika de pinnfrasar

som beskrivits tidigare. Deras anvandningsomrade ar fram-

forallt frasning av formdetaljer och spar dar man énskar en

radie i botten. Pinnfrasar med radie kallas ofta for kopier-

frésar, eftersom de &r vanliga verktyg i kopierfrdsmaskiner.

Samtliga pinnfrasar med radie tillverkas med tva andskar

till centrum och &r borrande.

Andplansfrasar

Andplansfrasar anvandes i huvudsak vid planfrasning. De
férekommer i dimensioner som normalt tillhér hardmetall-
frasarnas anvandningsomréde. Andplansfrésar av snabb-
stal ar emellertid ett mycket vanligt verktyg i frasmaskiner
och arborrverk, dar effekten och stabiliteten ofta inte till&ter
anvandning av hardmetallfrésar.



