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Karbid

IS0 | Szerszdmanyagcsoport Szildrdsdg/ Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vdgdsi o 5
keménység (példa), szma sebesség F elf)tqlas mm/ fo'rd elg\l/lsegben,
N/mm? i Ve m/min a mm-ben kifejezett furatdtmérdre vonatkoztatva
11,10-12,69 12,70-17,64 17,65-24,37 24,38 - 35,04 35,05-47,80
Forgdcsolhatd acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715]  125-145 0,15-0,18 0,24-0,26 0,32-0,34 0,40-0,42 0,50-0,52
Otvozetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052| 85-120 0,15-0,18 0,24-0,26 0,32-0,34 0,40-0,42 0,50-0,52
Szerkezeti acél 700- 950 (k45 11191 100-125 0,10-0,15 0,18-0,23 0,23-0,30 0,30-0,38 0,41-0,48
Nemesitett acél 500- 950 42 (rMo4 17225 90-105 0,10-0,15 0,18-0,23 0,23-0,30 0,30-0,38 0,41-0,48
Nemesitett acél 950-1300 430Mo4 1.3563|  55-65 0,09-0,11 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26 0,29-0,31
Nitriddlt acél 950 - 1300 31CMoV9 1.8519 55 - 65 0,09-0,11 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26 0,29-0,31
Szerszdmacél 950 - 1400 X 38 (iMoV/ 5 1 12343  55-65 0,09-0,11 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26 0,29-0,31
Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 (113 1.4006 50 -85 0,10-0,13 0,23-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,33
M | Rozsdamentes, ausztenites 500- 950 X5 (i 18 10 1.4301 70-85 0,07-0,09 0,09-0,11 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26
Duplex 700-950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 25-35 0,10-0,13 0,12-0,14 0,13-0,15 0,14-0,16 0,15-0,18
Sziirkedntvény 260-ig, HB 66 25 0.6025| 120-185 0,10-0,18 0,15-0,30 0,18-0,41 0,23-0,51 0,30-0,61
Ontott gombvas 280-ig, HB 666 60 0.7060] 120-150 0,10-0,18 0,15-0,30 0,18-0,41 0,23-0,51 0,30-0,61
Temperéntvény 280-ig, HB 615 55 0.8155| 120-150 0,10-0,18 0,15-0,30 0,18-0,41 0,23-0,51 0,30-0,61
Al.-Gtv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535| 185-335 0,13-0,23 0,18-0,33 0,25-0,43 0,33-0,51 0,41-0,61
Al-6tv., rovid forgdcsi 500-ig G-AISi 12 3.2581| 185-335 0,19-0,21 0,32-0,34 0,40-0,42 0,46-0,51 0,55-0,56
Rézdtv. (bronz), hosszd forgdcsi 1200-g (uSnd 2.1016]  50-60 0,04-0,06 0,07-0,09 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26
Rézétv. (bronz), révid forgdcsi 850-ig (uNi12In24 2.0730 50-60 0,04-0,06 0,07-0,09 0,14-0,16 0,19-0,21 0,24-0,26
Réztv. (sdrgaréz), hosszd forgdcst 600-ig (uIN20 2.0250 100-135 0,17-0,19 0,29-0,31 0,40-0,42 0,50-0,52 0,60-0,61
Rézétv. (sdrgaréz), rovid forgdcsi 600-ig (uZn39Pb3 2.0381| 100-135 0,17-0,19 0,29-0,31 0,40-0,42 0,50-0,52 0,60-0,61
Titdngtvozetek 1300-ig TiAl6Sn 2 37174 15-20 0,07-0,09 0,15-0,18 0,18-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30
Nikkelalapg étvézetek 1300-ig NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15-20 0,07-0,09 0,15-0,18 0,18-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30
Szuperdtvizetek 1300-ig X4501Si 9 3 1.4718 20-30 0,10-0,13 0,18-0,20 0,20-0,23 0,20-0,25 0,30-0,36
Edzett szerszdmanyagok 55 HRc keménységig X400r14 1.2083 15-30 0,05-0,08 0,13-0,15 0,18-0,20 0,20-0,23 0,25-0,30

A kilénb6zé szerszamhosszakra vonatkozé vagasi sebességhez és elétolashoz tartozé szorzék (tényezé 0,8)

extra rovid 3xD 5xD 7xD 10xD 12xD 15xD
Vdgdsi sebesség ldsd a tabldzatot ldsd a tabldzatot |dsd a tdbldzatot 0,8 0,8 0,7 0,7
Elétolds ldsd a tabldzatot ldsd a tabldzatot |dsd a tabldzatot 0,8 0,8 0,7 0,7

Hitéfolyadékra vonatkozé javaslat

extra rovid, 3xD, 5xD 7xD, 10xD 12xD, 15xD
sorozat Hitéanyag nyomdsa bar Aramldsi sebesség (1/min) Hitéanyag nyomdsa bar Aramldsi sebesség (1/min) Hit6anyag nyomdsa bar Aramldsi sebesség (I/min)
1 31 15 34 22 45 30
0 24 22 31 34 34 45
1 21 30 21 38 34 45
2 17 38 24 49 31 60
3 14 45 21 53 27 68
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