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TORN Ajanlott vagasi értékek CBN INFO
1SO | Anyagcsoport ABC H25-B ABC H25-D ABC H25-G ABC H40-C ABC H40-F
Ve ap f Ve ap f Ve ap f Ve ap f Ve ap f
m/min | mm mm/U | m/min | mm mm/U | m/min | mm mm/U | m/min | mm mm/U | m/min | mm mm/U
. 5 min. | 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 80 0,01 0,01
72 HRGig edzeft acél
max. | 300 1,5 0,5 260 1,5 0,5 260 1 0,4 240 1 0,4 220 1 0,4
Golydscsapdgy és rugdacs min. | 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 80 0,01 0,01
max. | 400 1 0,3 360 1 0,5 360 0,5 0,5 360 0,5 0,5 200 0,4 0,3
Tttt acl min. | 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 80 0,01 0,01
e moc| 300 | 15 | 05 | 260 | 15 | 05 | 260 | 1 04 | 240 | 1 04 | 20 | 1 04
. min. 80 0,01 0,01 80 0,01 0,01 80 0,01 0,01 80 0,01 0,01 60 0,01 0,01
Ontdttvas, edzett
max. | 220 1,5 0,5 200 1 0,5 200 1 0,5 200 1 0,5 180 0,5 0,3
. i min. | 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 100 0,01 0,01 80 0,01 0,01
Szinterezett acél, edzett
max. | 300 1,5 0,5 260 1,5 0,5 260 1 0,4 240 1 0,4 220 1 0,4
1SO | Anyagcsoport ABC X15-B ABC X20-D AB K10-B AB K15-D AB S10-C
Ve ap f Ve ap f Ve ap f Ve ap f Ve ap f
m/min mm mm/U | m/min mm mm/U | m/min mm mm/U | m/min mm mm/U | m/min mm mm/U
72 HRCig edet acé i
max.
Golydscsapdgy és rugéacél min.
max.
min.
Toltott acél
max.
. min.
Ontdttvas, edzett
max.
min.
|| Szinterezett acél, edzeft
max.
Szerszimacél, 72 HRCig edzve min. | 100 0,01 0,01 60 0,01 0,01
max. | 260 1 0,4 180 0,5 0,3
PM acélok, 72 HRCig edzve min. 60 0,01 0,01 60 0,01 0,01
max. | 220 0,5 0,4 180 0,3 0,3
Rozsdamentes acél, edzeft min. | 80 0,01 0,01 60 0,01 0,01

max. | 200 2 0,4 160 0,5 0,3
min. | 60 0,01 0,01 40 0,01 0,01

Stelite
max. | 160 0,5 0,3 120 0,3 0,3
Sl min. 500 0,01 0,01 450 0,01 0,01
. vAe ST mox, 2000 | 28 | 04 | 1400 | 28 | 035
- min, 500 | 001 | 001 | 200 | 001 | 001
Duktilis 6ntdtvas
max. 2000 2,8 0,35 1000 28 0,3
. min. 80 | 001 | 00
: i-, Co-, Fe- és Cr-tvizetek — 250 05 03
L min. 80 0,01 0,01
Titdn
max. 240 0,5 0,3
Palbit @) Ajanlott vagasi értékek CBN INFO
* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonségainak megfeleléen kell médositani!
SO | Anyagcsoport Szildrdsdg/ Anyag Anyag Vi vagdsi
keménység (példa), szma sehesség, f mm/U
N/mm? kémiai m/min
Szuperdtvozetek 13004g X4501Si 9 3 1.4718 50-300 0,05-0,3
Edzett acélok 64 HRC keménységig 100(r6 1.2067 70-180 0,05-0,3
Palbit @) Ajanlott vagasi értékek PKD INFO
* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsdgainak megfeleléen kell médositanil
IS0 | Anyagcsoport Szildrdsdg/ Anyag Anyag Ve vgdsi
keménység (példa), szdma sebesség, fmm/U
N/mm? kémiai m/min
Al-btv., hosszd forgdcsi 500-g AlMg 3 3.3535| 800-3000 0,05-0,3
Al-tv., révid forgdcsi 500-g G-AISi 12 3.2581| 800-3000 0,05-0,3
Rézétv. (bronz), révid forgdcsy 850-ig CuNi122n24 2.0730| 700-1500 0,05-0,3
Rézotv. (sdrgaréz), rovid forgdcsi 600-ig (uIn39Ph3 2.0381| 700-1500 0,05-0,3
Szdlerdsitett mianyagok CFK, GFK 300- 2000 0,05-0,3
Grafit (8000 300- 2000 0,05-0,3
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