
387Az árak eurós nettó árak� Aktuális raktárkészletek a következő címen: www.saratools.com   	 2024 / 2025   HU�

Telibefúrók radiális beállítása
D

mm
D + A Offset

mm
D Max.

mm
12 0,4 12,8

12,5 0,4 13,3
12,7 0,3 13,3
13 0,3 13,6

13,5 0,2 13,9
14 0,2 14,4

14,5 0,1 14,7
15 0,4 15,8

15,5 0,3 16,1
16 0,3 16,6

16,5 0,3 17,1

17 0,6 18,2
17,5 0,5 18,5
18 0,5 19

18,5 0,4 19,3
19 0,6 20,2

19,5 0,5 20,5
20 0,4 20,8

20,5 0,4 21,3
21 1 23

21,5 0,9 23,3
22 0,8 23,6

22,5 0,7 23,9
23 0,5 24

23,5 0,4 24,3
24 0,3 24,6

24,5 0,2 24,9
25 1,1 27,2

25,5 0,9 27,3
26 0,8 27,6

D
mm

D + A Offset
mm

D Max.
mm

26,5 0,7 27,9
27 0,6 28,2
28 0,3 28,6

28,5 0,2 28,9
29 1,3 31,6
30 1,1 32,2
31 0,8 32,6
32 0,6 33,2
33 0,3 33,6

33,5 0,2 33,9
34 1,1 36,2
35 0,8 36,6
36 0,8 37,6
37 0,6 38,2
38 0,3 38,6
39 1,0 41,0
40 0,9 41,8
41 0,8 42,6
42 0,6 43,2
43 0,5 44,0
44 0,3 44,6
45 0,9 46,8
46 0,8 47,6
47 0,7 48,4
48 0,5 49,0
49 0,3 49,6
50 1,1 52,2
51 1,0 53,0
52 0,8 53,6
53 0,7 54,4

D
mm

D + A Offset
mm

D Max.
mm

54 0,6 55,2
55 0,4 55,8
56 0,1 56,2
57 1,1 59,2
58 1,0 60,0
59 0,9 60,8
60 0,8 61,6
61 0,6 62,2
62 0,4 62,8
63 0,2 63,4

ISO Szerszámanyagcsoport Szilárdság/
keménység

N/mm2

Szerszámanyag 
(példa), 
kémiai

Szerszámanyag 
száma

Vágási sebesség Vc m/min

◄Kopásállóság  	  Ellenálló képesség►

PH6920 PH6930 PHC930

P

Forgácsolható acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715 180 - 250 160 - 240 160 - 240
Ötvözetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 180 - 250 160 - 240 160 - 240
Szerkezeti acél 700 - 950 Ck45 1.1191 160 - 220 140 - 200 140 - 200
Nemesített acél 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 160 - 220 140 - 200 140 - 200
Betétedzésű acél 1200-ig 16 MnCr 5 1.7131 160 - 220 140 - 200 140 - 200
Nemesített acél 950 -1300 43CrMo4 1.3563 160 - 220 140 - 200 140 - 200
Nitridált acél 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 160 - 220 140 - 200 140 - 200
Szerszámacél 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 130 - 180 110 - 160 110 - 160

M
Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 170 - 230 140 - 210 140 - 210
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 140 - 180 120 - 190 120 - 190
Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 140 - 180 120 - 190 120 - 190

K
Szürkeöntvény 260-ig, HB GG 25 0.6025 180 - 250 150 - 220 150 - 220
Ötvözött szürkeöntvény 310-ig, HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 130 - 200 110 - 180 110 - 180
Öntött gömbvas 280-ig, HB GGG 60 0.7060 130 - 200 110 - 180 110 - 180

ISO Szerszámanyagcsoport Szilárdság/
keménység

N/mm2

Szerszámanyag 
(példa), 
kémiai

Szerszámanyag 
száma

fz előtolás mm/fog egységben

SPKX 05... SPKX 06... SPKX 07... SPKX 09... SPKX 11...

P

Forgácsolható acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,15
Ötvözetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 0,05 - 0,08 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12 0,07 - 0,13 0,08 - 0,15
Szerkezeti acél 700 - 950 Ck45 1.1191 0,06 - 0,12 0,08-0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,25
Nemesített acél 500 - 950 42 CrMo4 1.7225 0,06 - 0,12 0,08-0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,25
Betétedzésű acél 1200-ig 16 MnCr 5 1.7131 0,06 - 0,12 0,08-0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,25
Nemesített acél 950 -1300 43CrMo4 1.3563 0,06 - 0,12 0,08-0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,25
Nitridált acél 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 0,06 - 0,12 0,08-0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,12 - 0,25
Szerszámacél 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 0,06 - 0,10 0,08-0,15 0,10 - 0,20 0,12 - 0,23 0,12 - 0,26

M
Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 Cr13 1.4006 0,05 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,16 0,10 - 0,20
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 0,05 - 0,10 0,06 - 0,12 0,08 - 0,15 0,09 - 0,16 0,10 - 0,20
Duplex 700 - 950 X2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 0,04 - 0,08 0,05 - 0,11 0,06 - 0 ,13 0,07 - 0,14 0,08 - 0,19

K
Szürkeöntvény 260-ig, HB GG 25 0.6025 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25 0,15 - 0,30
Ötvözött szürkeöntvény 310-ig, HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 0,06 - 0,10 0,08 - 0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25
Öntött gömbvas 280-ig, HB GGG 60 0.7060 0,06 - 0,10 0,08 - 0,15 0,10 - 0,18 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25

124700....

SPOT FACE kezdő- és süllyesztőfúró
•	 A megadott irányértékeket a munkadarab megfogásának és a gép tulajdonságainak megfelelően kell módosítani!
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