
•	 A megadott irányértékeket a munkadarab megfogásának és a gép tulajdonságainak megfelelően kell módosítani!
•	 Vágási adatok hűtőanyaggal való alkalmazáshoz és 3 x D átmérőig terjedő furatmélységekig 
	 Vágási sebesség korrekciós tényezője: 
	 4 x D furatmélység = 0,9
	 5 x D = 0,8
	 6 x D = 0,8
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 ÉS MINDEN MEGY TOVÁBB A RÉGI KERÉKVÁGÁSBAN:
SARA®GO SZERSZÁMKIADÓ RENDSZEREK.

A SZERSZÁM FELMONDTA 

ERRE TE? CSAK FOGODA SZOLGÁLATOT.
 AZ ÚJAT,

A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE

THAT‘S POWER TO PRODUCE

114045.... 114050....

Csigafúrók, EX-SUS-GDS/GDR típus
 

ISO Szerszámanyagcsoport Szilárdság/
keménység

N/mm2

Szerszámanyag 
(példa), 
kémiai

Szerszámanyag 
száma

Vágási  
sebesség
Vc m/min

F előtolás mm/ford egységben,  
 a mm-ben kifejezett furatátmérőre vonatkoztatva

1 2 3 4 5 6 8

P
Forgácsolható acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715 32 - 40 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24
Ötvözetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 32 - 40 0,02 - 0,05 0,06 - 0,09 0,1 - 0,13 0,11 - 0,15 0,12 - 0,18 0,13 - 0,19 0,17 - 0,24

M
Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 - 20 0,02 - 0,04 0,05 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,15 - 0,18 0,2 - 0,24
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 20 0,02 - 0,04 0,05 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,12 0,1 - 0,15 0,15 - 0,18 0,2 - 0,24

N

Al.-ötv., hosszú forgácsú 500-ig AlMg 3 3.3535 63 -100 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45
Al.-ötv., rövid forgácsú 500-ig G-AlSi 12 3.2581 63 -100 0,02 - 0,06 0,04 - 0,12 0,06 - 0,18 0,08 - 0,24 0,1 - 0,3 0,12 - 0,36 0,16 - 0,45
Rézötv. (sárgaréz), hosszú forgácsú 600-ig Cu ZN 20 2.0250 25 - 50 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2
Rézötv. (sárgaréz), rövid forgácsú 600-ig Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 25 - 50 0,01 - 0,03 0,04 - 0,06 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,1 - 0,13 0,12 - 0,15 0,16 - 0,2

ISO Szerszámanyagcsoport Szilárdság/
keménység

N/mm2

Szerszámanyag 
(példa), 
kémiai

Szerszámanyag 
száma

Vágási  
sebesség
Vc m/min

F előtolás mm/ford egységben,  
 a mm-ben kifejezett furatátmérőre vonatkoztatva

10 12 14 16 18 20

P
Forgácsolható acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715 32 - 40 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34 0,27 - 0,39 0,29 - 0,43 0,32 - 0,49 0,34 - 0,52
Ötvözetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 32 - 40 0,2 - 0,28 0,24 - 0,34 0,27 - 0,39 0,29 - 0,43 0,32 - 0,49 0,34 - 0,52

M
Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 15 - 20 0,25 - 0,3 0,3 - 0,36 0,35 - 0,45 0,37 -  0,5 0,39 - 0,54 0,4 - 0,56
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 15 - 20 0,25 - 0,3 0,3 - 0,36 0,35 - 0,45 0,37 -  0,5 0,39 - 0,54 0,4 - 0,56

N

Al.-ötv., hosszú forgácsú 500-ig AlMg 3 3.3535 63 - 100 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66 0,27 - 0,74 0,3 - 0,83 0,32 - 0,94 0,36 - 1
Al.-ötv., rövid forgácsú 500-ig G-AlSi 12 3.2581 63 - 100 0,2 - 0,55 0,24 - 0,66 0,27 - 0,74 0,3 - 0,83 0,32 - 0,94 0,36 - 1
Rézötv. (sárgaréz), hosszú forgácsú 600-ig Cu ZN 20 2.0250 25 - 50 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3 0,26 - 0,34 0,27 - 0,37 0,29 - 0,41 0,3 - 0,44
Rézötv. (sárgaréz), rövid forgácsú 600-ig Cu Zn 39 Pb 3 2.0381 25 - 50 0,2 - 0,25 0,24 - 0,3 0,26 - 0,34 0,27 - 0,37 0,29 - 0,41 0,3 - 0,44


