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Palbit @) VORTEX DRILL Ajénlott vagasi értékek

¢ A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonségainak megfeleléen kell médosftani!
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Vagasi sebesség és elétolas

IS0 | Szerszimanyagcsoport Szildrdsdg/ Szerszdmanyag | Szerszimanyag Vdgdsi i o
e (példa), s2éma sehesséy A mm/ford. egységben m,eg[{dorlr &ilotoltm értékek o
N/mm? i Ve m/min mm-ben megadott szerszamdtmérére vonatkoztatva
@ 45-55 | @55-60 | @60-75 | @75-100 | $100-105 | @ 105-150 | @ 150- 180
Forgdcsolhaté acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715 120-180 | 0,06-010 | 0,07-0,11]0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,14-0,20 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
Otvozetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 120-180 | 0,06-010 | 0,07-0,11{0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,14-0,20 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
Szerkezeti acél 700- 950 k45 1.1191 110-170 | 0,06-010 | 0,07-0,11 { 0,08-0,12| 0,10-0,14 | 0,12-0,18 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
Nemesitett acél 500 - 950 42 (rMo4 1.7225 110-170 | 0,06-010 | 0,07-0,11 { 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,18 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
Acélantvény 950-ig 6S 40 1.0416 100-160 | 0,06-010 | 0,07-0,11{0,08-0,12| 0,10-0,14 | 0,14-0,20 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14
Betétedzésii acél 1200-ig 16 MnCr 5 1.7131 90-130 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,09-0,13 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10
Nemesitett acél 950-1300 43CrMo4 1.3563 90-130 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07 [ 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,09-0,13 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10
Nitriddlt acél 950 - 1300 31CrMoV9 1.8519 60-100 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,09-0,13 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10
Szerszamacél 950 - 1400 X38 (rMoV 5 1 1.2343 60-100 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07 [ 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,09-0,13 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10
" Rozsdamentes, ferr./marten. 500 - 950 X10 (113 1.4006 60-110 | 0,04-0,07|0,04-01110,06-012|0,08-0,14 | 0,10-0,18 | 0,06-0,12 | 0,08-0,14
Rozsdamentes, ausztenites 500- 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 60-110 [ 0,04-0,07 | 0,04-0,11]0,06-0,12 | 0,08-0,14 | 0,10-0,18 | 0,06-0,12 | 0,08-0,14
Sziirkedntvény 260-g, HB 66 25 0.6025 120-180 [ 0,07-0,13 | 0,07-0,15{0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18
Otviizott szirkegntvény 310-ig, HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 120-180 [ 0,07-0,130,07-0,15(0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,22 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18
Ontditt gombvas 280-ig, HB 666 60 0.7060 100-180 |0,04-0,13|0,07-0,15]0,08-0,16 | 0,10-0,25 | 0,12-0,26 | 0,08-0,16 | 0,10-0,25
Temperdntvény 280-ig, HB 6TS 55 0.8155 100-170 [ 0,04-0,130,07-0,15(0,08-0,16 | 0,10-0,25 | 0,12-0,26 | 0,08-0,16 | 0,10-0,25
Al.-6tv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535 180-280 [ 0,04-0,06|0,07-0,12 | 0,08-0,130,09-0,15] 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Al.-6tv., révid forgdcsi 500-ig G-AISi 12 3.2581 180-280 | 0,04-0,06 | 0,07-0,12 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15 | 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Rézotv. (bronz), hosszi forgdcsi 1200-ig CuSn4 21016 180-280 | 0,04-0,06 | 0,07-0,12 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15] 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Rézdtv. (bronz), révid forgdcst 850-ig CuNi12In24 20730 150-270 | 0,04-0,06 | 0,07-0,12 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15 | 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Rézdtv. (sdrgaréz), hosszd forgdcst 600-ig CuIN 20 2.0250 150-270 | 0,04-0,06 | 0,07-0,12 { 0,08-0,13 | 0,09-0,15 | 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Rézotv. (sdrgaréz), rovid forgdcsi 600-ig (uZn39Ph3 2.0381 150-270 | 0,04-0,06 | 0,07-0,12 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15 | 0,12-0,20 | 0,08-0,13 | 0,09-0,15
Teljesitményigény
e Ez az ébra a 200-250 HB keménységl acélok (vagési sebesség: 100 m/min) megmunkdldsa sorén szerzeft tapasztalatokon alapul
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