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YLEISIA OHJEITA KALVINTAAN

Kalvimella saavutetaan paras ty6st6tulos, kun se pistetaan “tdihin”. Yleinen virhe on, etta
kalvimelle jatetaan liian vahan tydstettdvaa. Talldin kalvin kuluu nopeasti hioutumalla ja
tuloksena on nopeasti alamittainen kalvin. On kuitenkin yhta tarkeata, etta tyostovaraa
ei jateta liikkaa. (Katso tyOstdvarat seuraavalla sivulla).

1. Valitse kuhunkin kayttétarkoitukseen parhaiten sopiva kalvin ja oikeat tyostéarvot.
Varmista, etta esiporattu reikéd on oikean mittainen.

2. Kiinnita tydstettdva kappale tukevasti ja tydstdkoneen karan tulisi olla valykseton.

3. Istukan, johon lieridvartinen kalvin Kiinnitetdan, pitda olla hyvalaatuinen. Mikali
kalvimen varsi liukuu istukassa, on hyvin todennakaista, etta kalvin rikkoutuu.

4. Varmista MK-vartisen kalvimen Kkiinnitys lydomalld se istukkaan pehmeapaista
vasaraa kayttden. Varmista myods, ettd kartioiden pinnat ovat puhtaat ja
vahingoittumattomat, muussa tapauksessa kalvin tekee helposti ylisuuren reian.

5. Etaisyys karasta tyOstettadvaan kappaleeseen pitda olla mahdollisimman lyhyt.

6. Valitse oikea lastuamisneste ja varmista, ettd nestesuihku on kohdistettu kalvimen
lastuaviin sarmiin. Koska kalvinta on kevytta tydst6a, on emulsion pitoisuus 40:1
yleensa riittdvad. Harmaan valuraudan tydstdssa voidaan kayttaa paineilmaa, jos
halutaan tydstaa kuivana.

7. Varmista, etta lastut eivat tuki kalvinta.

8. Ennen kalvimen teroittamista, tarkista sen suoruus ja pydreys keskididen valissa.
Useimmissa tapauksissa riittda kun teroitetaan kalvimen lastuamiskartio.

9. Kayta aina teravaa kalvinta. Sdanndllinen teroittaminen parantaa tydstotaloutta.
On tarkeata muistaa, etta kalvimessa tyon tekevat lastuamis- ja syéttokartio ja
niiltd osin kalvin tarvitsee myds teroitusta. Tarkkuus teroituksessa on tarkeata seka
tyostettdvan reidn laadun, ettd kalvimen elinian kannalta.

KASI- / KONEKALVIMET

Vaikka sekd kasi-, ettd konekalvimilla saavutetaan sama reidn toleranssi, niin
kumpaakin on kaytettéava kayttotarkoituksen mukaan. Késikalvimessa on, kayttdtavasta
johtuen, pitkd kartiomainen osa, kun taas konekalvimessa on vain lyhyt 45 asteen
lastuamiskartio. Konekalvimet lastuavat vain lastuamiskartiolla, kasikalvimet lastuavat
seka lastuamiskartiolla, ettd sydttokartiolla.
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KONEKALVIMET

Konekalvimia on laaja valikoima. Kohteeseen valittavan kalvimen raaka-aine ja lastuavan
osan muotoilu riippuvat raaka-aineesta, jota silla on tarkoitus tyostaa.
Kalvintaa kaytetdan kun vaaditaan tarkkaa lopputulosta, siksi on tarkeata, etta
kohteeseen valitaan juuri oikea kalvin.

NC kalvimien varren toleranssi on h6. Tama mahdollistaa kalvimien kiinnittamisen
hydrauliseen tai kutistusistukkaan, tarjoten parhaan tarkkuuden ja keskeisyyden.

SAADETTAVAT KALVIMET

Saadettavia kalvimia on useita malleja, joissa halkaisijan saatémahdollisuudet ovat
erilaiset. Halkaisijan sdadossa pitda noudattaa seuraavaa tyojarjestysta:

TYOSTOVARAT

S&ada kalvin haluttuun halkaisijaan

Tarkista kalvimen keskeisyys ja sarmien korkeuserot keskididen valissa
Jos on tarpeellista, poista epakeskeisyys ja sarmien korkeuserot hiomalla.
Tarkista halkaisija uudelleen.

Ty6stdvaran suuruus riippuu tyostettavasta aineesta ja esiporatun reian
pinnanlaadusta. Yleiset suositukset ty0stdvarasta ovat alla olevissa taulukoissa:

" . Esi- Valmiin reidan . Esi-
Valmiin reian Esi- . L Esi- .
. . poraus ja halkaisija poraus ja
halkaisija (mm) | poraus s poraus s
véljennys (tuuma) véljennys
Alle 4 0.1 0.1 Alle 3/16 0.004 0.004
Yli4-11 0.2 0.15 3/16 - % 0.008 0.006
Yli 11 - 39 0.3 0.2 Yo-1."% 0.010 0.008
Y1i 39 - 50 0.4 0.3 1.%-2 0.016 0.010

KALVIMIEN JA TYOSTOARVOJEN VALINTA

Kalvimia kaytetdan kun reian laatuvaatimukset ovat tarkemmat kuin poralla voidaan
saavuttaa. Dormerin vakiokalvimilla tyéstetaan reikia, joiden toleranssiluokka on H7.

Kalvimet luokitellaan seuraaviin ryhmiin:

e Kiinteat - kaksi varsivaihtoentoa, lieridmainen ja Morse Kartio
o Irtovartiset - kdytetdan tuurnan kanssa

e Saadettavat - saadettavat HSS lehdet. Kaytetaan keveisiin tydstoihin.
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Yleensa kalvettavat reiat ovat lapimenevia ja niiden tydstamiseen kaytetdan kalvimia,
joissa on vasennousuiset, lastua tyontavat urat. Pohjareikien tydstdmiseen suositellaan
suorauraisia tai oikeakatisia lastua nostavia kalvimia.

Kalvimien valinnassa on huomioitava mm. seuraavat asiat: tyOstettdva raaka-
aine, reian laatuvaatimukset, esireian koko ja lastuamisneste. Yleisohje kalvimen,
lastuamisnopeuden, sy6ton ja tydstdvaran valinnalle on AMG-taulukossa (katso Dormer
luettelo tai Product Selector) ja tyostdvarataulukossa.

Epasymmetrinen hammastus tarkoittaa, ettd hampaiden valinen etaisyys vaihtelee.
Koska kaksi hammasta ei ole tarkasti vastakkaisilla puolella, kalvimen tekeman reian
pyoreystarkkuus on 1 - 2 ym. Tarkkuus on huomattavasti parempi kuin tasajakoisella
tehty reika, 10um.

KOVAMETALLIKALVIMET - VERTAILU TASAJAKO / EPASYMMETRINEN JAKO

tasajako epasymmetrinen jako
pyoreysero 10 um pyoreysero 1 -2 ym

Reian pyoreys Reian pyoreys
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TOLERANSSIT

1. VAKIOKALVIMEN TERAN HALKAISIJAN TOLERANSSI
Halkaisija (d,) mitataan lieriGvaippapinnasta heti lastuamis- tai syéttokartion
ylapuolelta. Toleranssit ovat DIN 1420 mukaiset ja reian toleranssiksi tulee H7.

KALVIMEN TOLERANSSI
Halkaisija (mm) Toleranssin raja-arvot (mm)
Yii Sgalfk?_j:a Ylaraja Alaraja
sisaltaa + +
3 0.008 0.004
6 0.010 0.005
10 0.012 0.006
10 18 0.015 0.008
18 30 0.017 0.009
30 50 0.021 0.012
50 80 0.025 0.014

2. REIAN H7 TOLERANSSIT
Yleisin viimeistellyn reian toleranssi on H7 (katso taulukko). Kohdan 3 piirrosta ja
taulukkoa voidaan kayttaa kalvimien mitoituksessa muille toleransseille.

REIAN TOLERANSSI
Halkaisija (mm) Toleranssin raja-arvot (mm)
Yii Sgalfk?'ja Ylaraja Alaraja
sisaltaa + +
3 0.010 0
6 0.012 0
10 0.015 0
10 18 0.018 0
18 30 0.021 0
30 50 0.025 0
50 80 0.030 0
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3. Kun on paatettava erikoiskalvimen mitat, tarkoituksena tyéstaa erikoistoleranssi,
esim. D8, voidaan kayttaa oheisia ohjeita.

A = Reian toleranssi
B = Kalvimen toleranssi
¥ IT = Toleranssin alue

Z % ": 1 . Dmax = Reién suurin halkaisija
Dmin = Rei&n pienin halkaisija
d, = Nimellishalkaisija
1 d,max = Kalvimen suurin halkaisija
d,min = Kalvimen pienin halkaisija
d d-r!. i
L i B
Halkaisijan toleranssin alue
yli yli yli yli yli yli yli yli
Toleranssin alue ! 8 6 10 18 30 50 80
saakka saakka saakka saakka saakka saakka saakka saakka

3 6 10 18 30 50 80 120
IT5 4 5 6 8 9 11 13 15
IT6 6 8 9 1 13 16 19 22
IT7 10 12 15 18 21 25 30 35
IT8 14 18 22 27 33 39 46 54
IT9 25 30 36 43 52 62 74 87
IT 10 40 48 58 70 84 100 120 140
IT11 60 75 90 110 130 160 190 220
IT12 100 120 150 180 210 250 300 350

Esimerkiksi reién halkaisija 10mm tol. D8

Reian suurin halkaisija =10.062
Reian pienin halkaisija =10.040
Reian toleranssi (IT8) = 0.022

Kalvimen suurin halkaisija on valmiin reién halkaisija - 0.15 reién toleranssialue. Arvo
pyéristetdan yléspain 18himpaan 0.001mm

0.15 x toleranssialue (IT8) = 0.0033, pyédristettyna yldspéin = 0.004

Kalvimen pienin halkaisija on kalvimen suurin halkaisija - 0.35 kertaa reién
toleranssialue. Arvo pydristetaén yldspain Iahimpaan 0.001 mm.

0.35 x toleranssialue (IT8) = 0.0077, pyéristettynad yldspéin = 0.008

Kalvimen suurin halkaisija = 10.062 - 0.004 = 10.058
Kalvimen pienin halkaisija = 10.058 - 0.008 = 10.050

Samaa menetelmaa kayttden voidaan laskea mitat my6s muille toleransseille.
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VALINTATAULUKKO 0.01MM TARKKUUSKALVIMILLE
Esimerkki:
Vaadittu halkaisija

Valinta

d=4,25mm F8
Perushalkaisija + taulukon arvo F8 = 1/100 kalvimelle
4,25+ 0,02 =4,27mm

Kalvimen halkaisija 4,27mm
A9 |A11 | B8 |B9|B10|(B1M|C8|C9|c10|Cc11|D7|D8 | D9 |D10| D1
1-3 +0,31 +0,17 | + 0,18 +0,09 | +0,10 - +0,05 | + 0,06
3-6 +0,29| +0,32 | +0,15| +0,16 | +0,17 | +0,19 | + 0,08 | + 0,09 | + 0,10 | + 0,12 - +0,04 | +0,05 | +0,06 | +0,08
6-10 +0,30| +0,35 | +0,16 | +0,17 | +0,19 | +0,22 | + 0,09 | + 0,10 | + 0,12 | + 0,15 - +0,05| +0,06 | +0,08 | +0,11
10-18 +0,32 | +0,37 +0,18 | +0,20 | +0,23 | +0,11 | +0,12 | +0,14 | + 0,18 | + 0,06 | + 0,06 | + 0,08 | + 0,10 | + 0,13
E7| E8 |E9 | F7 |F8 | F9 |[F10| G6 | G7 | H6 [ H7 | H8 | H9 | H10 | H11
1-3 +0,02 | +0,03 [ +0,01 +0,02 - - +0,03 [ +0,04
3-6 +0,03 | +0,04 +0,02 [ +0,03 | +0,04 +0,01[ - ~ [+0,01[+0,02]+0,03[+0,05
6-10 +0,05 | +0,02 +0,03 | +0,05 B = [+0.01[+002]+0,04|+0,07
10-18 +0,04 + 0,06 +0,03 | +0,04 | +0,07 - +0,01 +0,03 | +0,05 | + 0,08
H12|H13 | J6 | J7 | J8 |[JS6|JS7|JS8[JSO[ K7 | K8 | M6 | M7 |[M8]| N6
1-3 +0,08 | +0,11 +0,00 | +0,00 - -
3-6 +0,09 | +0,14 +0,00 | +0,00 +0,00 | +0,00 | +0,00 - -
6-10 +0,12 | +0,18 +0,00 | + 0,00 +0,00 | + 0,00 | + 0,00 - - -0,01
10-18 +0,14 | +0,22 +0,00 | + 0,00 +0,00 | +0,00 | +0,01 - - -0,01 | -0,01]-0,01
N7 | N8 [N9 [N1O|[N11 [ P6 | P7 | R6 | R7 [ S6 | S7 | U6 | U7 |U10]| Z10
1-3 -0,01 -0,02 | -0,02 -0,02 -0,04
3-6 -0,01 -0,01 -0,01 -0,02 -0,02 -0,04 -0,05
6-10 -0,02 | -0,02 -0,03 | -0,05 | -0,06
10 -18 -0,02 -0,02 -0,03 -0,02 -0,03 -0,05 -0,07

Huomioi ylldolevan taulukon kéyt6ssé

Tama taulukko on laskettu tarkkuuskalvimien, 0,01 mm jaolla, valitsemiseksi.
Annetut arvot ottavat huomioon kalvimien valmistustoleranssit. Nama ovat:

Halk. saakka 5,50mm
Yli 5.50mm
Kaikki sinisella merkityt toleranssit voidaan saavuttaa 0,01mm halkaisijaisilla

tarkkuuskalvimilla, koska ne on valmistettu DIN 1420 mukaan.

+0,004/0
+0,005/0
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KALVIMIEN PITUUDET

Kalvinta

DIN 9 DIN 206 DIN 208 DIN 212 DIN 311 DIN 859 | DIN 1895 | DIN 2180
d, O O VO VO R TR O TR A O A P N O A O I A I
mm mm m mm mm mm mm mm mm
<0,24
<0,30
<0,38
<0,48
<0,53
<060 | 38 | 20
<0,67
<0,75
<0,85 42 | 24
<0,95
<1,06 | 46 | 28
<118
<1,32 50 | 32 34 | 55
<1,50 57 | 37 | 41 20 40 8
<1,70 4 | 21 43 9
<1,90 47 | 23 46 | 10
<212 68 | 48 | 50 | 25 49 1
<2,36 54 | 27 53 | 12
<265 | 68 | 48 | 58 | 29 57 | 14
<3,00 80 | 58 | 62 | 31 61 15
<3,35 66 | 33 65 | 16
<3,75 71 35 70 | 18
<4,25 93 [ 68 | 76 | 38 75 | 19 76 | 38
<475 81 41 80 | 21 81 41
<530 [100| 73 | 87 | 44 | 133 | 23 | 86 | 23 87 | 44 165 | 73
<6,00 (135|105 | 93 | 47 | 138 | 26 | 93 | 26 93 | 47 187 | 105
<6,70 100 | 50 | 144 | 28 | 101 | 28 | 151 | 75 | 100 | 50 | 137 | 61
<7,50 107 | 54 | 150 | 31 | 109 | 31 | 156 | 80 | 107 | 54
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DIN9 | DIN206 | DIN208 | DIN212 | DIN311 | DIN859 | DIN 1895 | DIN 2180
d, R T O T T T VO T VO PO PO A O B
mm mm mm mm m mm mm mm mm
<850 [180 | 145|115 | 58 [ 156 | 33 [ 117 | 33 | 161 | 85 | 115 58 227 | 145
<9,50 124 | 62 | 162 | 36 [125| 36 | 166 | 90 | 124 | 62
<10,60 | 215|175 [ 133 | 66 | 168 | 38 | 133 | 38 | 171| 95 | 133 | 66 | 142 | 66 | 257 | 175
<11,80 142 | 71 [175| 41 [142] 41 [ 176 [ 100 [ 142 | 71
<13,20 | 255 [ 210 | 152 | 76 | 182 | 44 | 151 | 44 | 199 | 105|152 | 76 315 | 210
<14,00 189 | 47 | 160 | 47 | 209 | 115
<1500 | 280 | 230 | 163 | 81 | 204 | 50 | 162 | 50 | 219 | 125|163 | 81 | 173 | 79
<16,00 210 | 52 [ 170 | 52 | 229 | 135 335 | 230
<17,00 175 | 87 | 214 | 54 | 175 54 | 251|135 | 175 | 87
<18,00 219 | 56 | 182 56
<19,00 188 | 93 | 223 | 58 | 189 | 58 | 261 | 145|188 | 93
<20,00 | 310 | 250 | 201 | 100 | 228 | 60 | 195 | 60 377 | 250
<21,20 232 | 62 271 | 155 [ 201 | 100 | 212 | 96
<2240 215 | 107 | 237 | 64
<23,60 241 66 281 | 165 | 215 | 107
<25,00 | 370 | 300 268 | 68 427 | 300
< 26,50 231|115 | 273 ]| 70 296 | 180 | 231 | 115 | 263 | 119
< 28,00 217 | 71
<30,00 | 400 | 320 | 247 | 124 | 281 | 73 311 | 195 | 247 | 124 475 | 320
<31,50 285 | 75 326 | 210
<3350 265 133317 | 77 354 | 210 | 265 | 133
<35,50 321| 78
<37,50 284 | 142|325 | 79 364 | 220 | 284 | 142
<40,00 | 430 | 340 320 | 81 374 | 230 331 | 150 | 495 | 340
<4250 305 | 152 [ 333 | 82 305 | 152
<45,00 336 | 83
<47,50 326 | 163 | 340 | 84 384 | 240 | 326 | 163
<50,00 | 460 | 360 | 347 | 174 | 344 | 86 394 | 250 | 347 | 174 550 | 360
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KALVIMIEN MUoDOT JA DIN STANDARDIT
DIN Muoto Kuvaus
A Suorauraiset < 3.5mm halkaisija
B Nousevat urat < 3.5mm halkaisija
212 [: Suorauraiset > 4.0mm halkaisija
D Nousevat urat > 4.0mm halkaisija
E Jyrkkanousuiset urat
A Suorauraiset
208
219 E Nousevat urat
C Jyrkkanousuiset urat
9,
205,206, A Suorauraiset
859, 8050,
8051, 8093,
8094 B Nousevat urat
c Nousevat urat
1895 n Jyrkkanousuiset urat
E Suorauraiset

Nousevat urat = 7° vasennousuiset urat
Jyrkkanousuiset urat = 45° vasennousuiset urat
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VIANETSINTA KALVINNASSA

ONGELMA

SYYy

KORJAUS

Murtunut tai vaantynyt
lehti

Huono sovitus varren ja holkin valilla

Varmista, etta varsi ja
holkki ovat puhtaita ja
vahingoittumattomia.

Kuluu nopeasti

Sopimaton tydstévara

Suurenna tyostdvaraa (Katso
sivu 52)

Reiasta tulee ylisuuri

Suuri sarmien korkeusero

Teroita ohjeiden mukaiseksi

Siirtyma tyostokoneen karassa

Korjaa ja oikaise karan
siirtyma

Viallinen tydkalun pidin

Vaihda pidin

Kalvimen varsi on vaurioitunut

Vaihda tai korjaa varsi

Kalvin on ovaalin muotoinen

Vaihda tai teroita kalvin

Epasymmetrinen lastuamiskartion
kulma

Teroita ohjeiden mukaiseksi

Liian suuri sy6tto tai lastuamisnopeus

Saada tyéstoarvot Luettelon
tai Product Selectorin
mukaisiksi

Reiasta tulee

Sopimaton tydstdvara

Suurenna tydstévaraa (Katso

kartiomainen reika

alimittainen sivu 52)
TyOstéssa muodostuu liikkaa 1ampoa. Lisaa lastumisnesteen
Reika laajenee ja kutistuu maaraa
Kalvimen halkaisija on kulunut Teroita ohjeiden mukaiseksi
alamittaiseksi
Liian pieni syotto tai lastuamisnopeus | Saada tydstdarvot Luettelon
tai Product Selectorin
mukaisiksi
Esireika on liian pieni Pienenna tyéstdvaraa.
(Katso sivu 52)
Ovaali tai Siirtyma tyostokoneen karassa Korjaa ja oikaise karan

siirtyma

Kalvimen ja reién kohdistus huonot

Kayta niitinreikakalvinta

Epasymmetrinen lastuamiskartion
kulma

Teroita ohjeiden mukaiseksi
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ONGELMA

SYYy

KORJAUS

Reian pinnanlaatu
huono

TyOstdvara on liian suuri

Pienenna tydstdvaraa (Katso
sivu 52)

Kalvin on kulunut

Teroita ohjeiden mukaiseksi

Liian pieni rintakulma

Teroita ohjeiden mukaiseksi

Emulsio tai 6ljy on liian laimeata

Nosta % pitoisuutta

Syo6ttd ja/tai lastuamisnopeus ovat liian
pienia

Saada tydstoarvot Luettelon
tai Product Selectorin
mukaisiksi

Lastuamisnopeus on liian suuri

Saada tydstoarvot Luettelon
tai Product Selectorin
mukaisiksi

Kalvin takertuu ja
murtuu

Kalvin on kulunut

Teroita ohjeiden mukaiseksi

Kalvimen paasto on liian pieni

Tarkista ja korjaa / muotoile
kalvin

Vaippapinta on liian levea

Tarkista ja korjaa / muotoile
kalvin

TyOstettava raaka-aine on puristuvaa

Kayta saadettavaa kalvinta
kompensoimaan muutos

Esireika on liian pieni

Pienenna tydstdvaraa (Katso
sivu 52)

Epéapuhdas raaka-aine, jossa on kovia
kohtia

Kayta kovametallikalvinta
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