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TORN Témor keményfém kupos és sorjazé siillyesztok E Q—/" —

* A megadott irdnyértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfelelden kell madositanil :gg:;?
IS0 | Szerszémanyagcsoport Szildrdsdg/ | Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vgdsi o i
keménység (példa), szdma sebesség i eI.otr?Ius mm/ fofd e}]xsegben,
N /mm? Kémici e a mm-ben kifejezett furatdtmérére vonatkoztatva
6 10 16 20 25

Forgdcsolhaté acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715|  30-50 0,1 0,1 0,12 0,14 0,16
Otvozetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052| 30-50 0,1 0,1 0,12 0,14 0,16
Szerkezeti acél 700-950 |Ck45 1.1191 25-40 0,06 0,08 0,14 0,16 0,18
Acélontvény 950-ig 6S 40 1.0416 12-20 0,06 0,07 0,1 0,12 0,15
Betétedzési acél 1200-ig 16 MnCr 5 1.7131 20- 35 0,07 0,1 0,16 0,18 0,2
Szerszdmacél 950- 1400 [X 38 CrMoV 51 1.2343 8-20 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08

M Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006 12-20 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 |[X5CNi 1810 1.4301 15-30 0,08 0,1 0,12 0,15 0,18
Sziirkedntvény 260-ig, HB |GG 25 0.6025 12-25 0,07 0,1 0,12 0,15 0,18
Otvozott szirkeontvény 3104g, HB | GGL-NiCr 35 2 0.6678 10-20 0,05 0,07 0,1 0,12 0,14
Ontdtt gombvas 280-ig, HB | GGG 60 0.7060 12-22 0,06 0,08 0,11 0,14 0,16
Temperdntvény 280-ig, HB | GTS 55 0.8155 12-22 0,06 0,08 0,11 0,14 0,16
Al-6tv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535| 60-100 0,12 0,15 0,2 0,24 0,27
Al-6tv., révid forgdcsi 500-g G-AISi 12 3.2581 40- 65 0,09 0,11 0,15 0,18 0,23
Rézotv. (sdrgaréz), hosszd forgdcsi | 600-ig CuIN 20 2.0250| 40-80 0,1 0,12 0,16 0,2 0,24
Rézotv. (sdrgaréz), rovid forgdcsi | 600-ig (uZn39Ph3 2.0381| 40-120 0,12 0,14 0,18 0,21 0,27
Termoplaszt PVC 30- 65 0,12 0,14 0,17 0,2 0,25
Duroplaszt Melamin 15-35 0,1 0,12 0,15 0,18 0,24
Grafit (8000 5-10 Kézi eldtolds Kézi eldtolds Kézi eldtolds Kézi eldtolds Kézi eldtolds
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TORN Hatrafelé siillyeszték, 180° e

* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogésanak és a 152501....
gép tulajdonsagainak megfeleléen kell médositanil

e ¢llé munkadaraboknal forgé alkalmazasra 4. Térjen vissza a kézéppontba.
* 1SO validlapkskhoz (CPMT, ill. CCM. és CCG.) 5. N fordulatszammal és ,F" elétoléssal végezzen
* belsé htéssel, hengeres szar befogéfelulettel (Whistle-Notch) visszafelé iranyuld sullyesztést.
D15 és D18, belss hotes nélkil 6. Avagoél E" ellentétes oldalén haladjon a kszéppont feldl,
1. Poziciondlas: ugyelien a vagoél pozicisjaral és hizza vissza a forét a furatbol.
2. Avageél B ellentétes oldalan haladjon a kézéppont felsl. e o
) o Vidgdsi seb. F eldtolds
3. Excentrikusan haladjon ¢t a furaton. "
Ve m/min mm/ford
50-80 0,08-0,1

2024 / 2025 HU 407



