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ac . -
palbit @ valtélapkas telibeforék TDS/TDC )
Ajanlott vagasi értékek 124303.... 124313....
¢ A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfelelden kell médosftanit
IS0 | Szerszimanyagcsoport Szildrdsdg/ | Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Végdsi o i
T (példa), s26ma e EIotqu§| grtekek mm'/fo'rd”egysegben,
N /mm? Kémiai o T/ o mm-ben kifejezett furatdtmérére vonatkoztatva
13-15,5 16-20 20,5-25 25,5-30 31-41 42-58 59-80
Forgdcsolhaté acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715| 180 - 260 [0,05-0,08{0,06-0,10{0,07-0,12{0,09-0,15{0,11-0,1810,15-0,280,11-0,18
Szerkezeti acél 700 - 950 (k45 1.1191| 180-260 |0,05-0,08{0,06-0,10]0,07-0,12|0,09-0,15{0,11-0,18]0,15-0,280,11-0,18
Nemesitett acél 500- 950 42 (iMod 1.7225| 150-240 [0,05-0,08{0,06-0,10]0,07-0,12{0,09-0,15{0,11-0,18]0,15-0,280,11-0,18
Nemesitett acél 950-1300 43(rMo4 1.3563| 120-240 |0,05-0,08|0,06-0,10]0,07-0,12|0,09-0,15{0,11-0,18]0,15-0,280,11-0,18
Szerszdmacél 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343] 130-220 [0,05-0,08{0,06-0,10{0,07-0,12]0,09-0,15{0,11-0,18]0,15-0,280,11-0,18
" Rozsdamentes, ferr./marten. 500- 950 X10Cr13 1.4006 150-220 |0,04-0,08|0,05-0,09|0,06-0,120,07-0,130,08-0,160,10-0,20 | 0,08-0,16
Rozsdamentes, ausztenites 500 - 950 X5CNi 18 10 1.4301| 150-220 |0,04-0,08{0,05-0,09]0,06-0,12|0,07-0,13{0,08-0,16]0,10-0,20| 0,08-0,16
Sziirkedntvény 260-ig, HB GG 25 0.6025{ 150-250 |0,05-0,11{0,07-0,13]0,08-0,12|0,10-0,18 0,14-0,26 {0,18-0,35[0,14-0,26
Ontdtt gombvas 280-ig, HB 666 60 0.7060{ 120-200 |0,05-0,11{0,06-0,13]0,07-0,12|0,08-0,18 |0,14-0,26 | 0,18-0,35|0,14-0,26
Al.-6tv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535| 300-380 |0,04-0,060,05-0,07|0,06-0,08]0,07-0,09|0,10-0,14|0,12-0,17[0,10-0,14
Al-6tv., révid forgdcsi 500-ig G-AISi 12 3.2581| 260-330 |0,04-0,06|0,05-0,07 | 0,06-0,08]0,07-0,09|0,10-0,14|0,12-0,17 [ 0,10-0,14
Titdngtvizetek 1300-ig TiAl6Sn 2 3.7174| 40-80 0,03-0,050,04-0,06 | 0,04-0,07 | 0,05-0,080,06-0,10 | 0,07-0,13 | 0,06-0,10
Nikkelalapu dtvizetek 1300-ig NiCr19Fe19NbMo Inconel 718]  30-50 0,03-0,05]0,04-0,06 | 0,04-0,07]0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,07-0,13 | 0,06-0,10
Teljesitményigény

* Ez az dbra a 200-250 HB keménységl acélok (vagdsi sebesség: 100 m/min) megmunkaldsa sordn szerzett tapaszialatokon alapul
* snivénymegmunkdlasndl a teliesitményigény karilbelul 30%-kal kisebb
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