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X HPMT Szarmarék
* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsdgainak megfeleléen kell médositanil gg:}%l
IS0 | Nagyolds SzildrdsGg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag o

ap: 1,00xDT | ce: 1,00x D1 keménység (példa), szima VOg(]S} fz elétolds mm/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmérére vonatkoztatva
Szerszdmanyagcsoport N/mm? kémiai sebesség

Vic m/min

3 4 5 6 8 10 12 14 16 20

A acél 700-g 9 SMn 28 1.0715]  150-200 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0057 | 0,069 | 0,082 | 0,110
Otvozetlen szerkezeti acél 700-g St52 1.0052|  150-200 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0,057 | 0,069 | 0,082 | 0,110
Szerkezeti acél 700-950 | Ckd5 1.1191]  100-120 0,013 | 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,068 | 0,082 | 0,097 | 0,129
Acélontvény 950-g 6S 40 1.0416] 100-120 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0,057 | 0,069 | 0,082 | 0,110
Betétedzésii acél 1200-g 16 Mn(r 5 171311 80-120 0,013 | 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,068 | 0,082 | 0,097 | 0,129
Szerszimacél 950-1400 [X 38 CrMoV 51 1.2343 70-90 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0,057 | 0,069 | 0,082 | 0,110
Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006 40-70 0,011 | 0,016 | 0,022 | 0,028 | 0,040 | 0,053 | 0,068 [ 0,084 | 0,101 | 0,138
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 [X5CNi1810 14301  70-100 0,012 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,051 | 0,070 | 0,091 | 0,114 | 1,140 | 0,198
Duplex 700-950  [x 2 CeNiMoN 22:5-3 1.4462 40-70 0,011 | 0,016 | 0,022 | 0,028 | 0,040 | 0,053 | 0,068 | 0,084 | 0,101 | 0,138
Sziirkednivény 260-ig, HB |GG 25 0.6025] 150-200 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0,057 | 0,069 | 0,082 | 0,110
Otvziitt sziirkeantvény 310-g, HB | GGLNiCr 35 2 0.6678] 150-200 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,046 | 0,057 [ 0,069 | 0,082 | 0,110
Ontiitt gombvas 280-ig, HB |GGG 60 0.7060{ 150-200 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,049 | 0,063 | 0,079 | 0,09 | 0,136
Temperdntvény 280-ig, HB | GTS 55 0.8155] 150-200 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,049 | 0,063 | 0,079 | 0,09 | 0,136
Al-8tv., hosszd forgdcsi 500-g AlMg 3 3.3535] 280-350 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,055 | 0,060
Al-tv., révid forgdcst 500-g G-AISi 12 3.2581] 200-250 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,025 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,055 | 0,060
Titdndtvozetek 1300-ig Til6Sn 2 3.7174 60-70 0,031 | 0,019 | 0,026 | 0,034 | 0,050 | 0067 | 0,080 | 0,108 | 0,132 | 0,184
Nikkelalapu dtvizetek 1300-ig NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15-25 0,031 | 0,019 | 0,026 | 0,034 | 0,050 | 0,067 | 0,080 | 0,108 | 0,132 | 0,184
Edzett szerszdmanyagok 55 HRc keménységig X40Cr14 1.2083 50-70 0,031 | 0,019 | 0,026 | 0,034 | 0,050 | 0,067 | 0,080 | 0,108 | 0,132 | 0,184
Edzett szerszimanyagok 60 HRc keménységig X153CrMoV12 1.2379 40-60 0,031 | 0,019 | 0,026 | 0,034 | 0,050 | 0,067 | 0,080 | 0,108 | 0,132 | 0,184
Simitds/szélvagds Szildrdsdg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag o
ap: 1,00xDT | ae: 0,50 x D1 keménység (példa), szma Vugus, fz elétolds mm /fog egységben, o mm-ben kifejezett marddtmérére vonatkoztatva
Szerszdmanyagesoport N/mm? kémiai sebesség

Vic m/min

3 4 5 6 8 10 12 14 16 20

A acél 700-g 9 SMn 28 1.0715]  150-200 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,05 | 0,074 | 0,091 [ 0,110 | 0,131 | 0,176
Otvozetlen szerkezefi acél 700-g St-52 1.0052|  150-200 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,05 | 0,074 | 0,091 | 0,110 | 0,131 | 0,176
Szerkezeti acél 700-950 | Ck45 11191 100-120 0,021 | 0,030 | 0,038 | 0,048 | 0067 | 0,086 | 0,109 [ 0,131 | 0,155 | 0,206
Acélontvény 950-g 6S 40 1.0416]  100-120 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,05 | 0,074 | 0,091 | 0,110 | 0,131 | 0,176
Betétedzési acél 1200-g 16 MnCr 5 171311 80-120 0,021 | 0,030 | 0,038 | 0,048 | 0067 | 0,086 | 0,109 [ 0,131 | 0,155 | 0,206
Szerszdmacél 950-1400 [X38CrMoV 51 1.2343 70-90 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,056 | 0,074 | 0,091 | 0,110 | 0,131 | 0,176
Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006 40-70 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,045 | 0,064 | 0,085 | 0,109 | 0,134 | 0,162 | 0,221
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 [X5CNi1810 1.4301 40-70 0,019 | 0,030 | 0,042 | 0,056 | 0,082 | 0,112 | 0,146 | 0,182 | 1,824 | 0,317
Sziirkedntvény 260-g, HB |66 25 0.6025] 150-200 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,05 | 0,074 | 0,091 | 0,110 | 0,131 | 0,176
Otvozitt sziirkeontvény 310-ig, HB | GGLNiCr 35 2 0.6678| 150-200 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,056 | 0,074 | 0,091 | 0,110 | 0,131 | 0,176
Ontott gémbvas 280-ig, HB | 666 60 0.7060{ 150-200 0,014 | 0,021 | 0,029 | 0,038 | 0,058 | 0,078 | 0,101 | 0,126 | 0,154 | 0,218
Temperdntvény 280-g, HB | 6TS 55 0.8155[ 150-200 0,014 | 0,021 | 0,029 | 0,038 | 0,058 | 0,078 | 0,01 | 0,126 | 0,154 | 0,218
Al6tv., hosszd forgdcsi 500-g AlMg 3 3.3535|  280-350 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,064 | 0,072 | 0,080 | 0,088 | 0,088 | 0,09
Al-tv., révid forgdcsy 500-g G-AISi 12 3.2581] 200-250 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,064 | 0,072 | 0,080 [ 0,088 | 0,088 | 0,096
Titdnétvozetek 13004g TiAl6Sn 2 3.7174 60-70 0,050 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,080 | 0,107 | 0,128 | 0,173 | 0,211 | 0,294
Nikkelalapd dtvizetek 1300-g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 15-25 0,050 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,080 | 0,107 | 0,128 | 0,173 | 0211 | 0,294
Edzett szerszmanyagok 55 HRc keménységig X40(r14 1.2083 50-70 0,050 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,080 | 0,107 | 0,128 | 0,173 | 0,211 | 0,294
Edzett szerszimanyagok 60 HRc keménységig X153CrMoV12 1.2379 40- 60 0,050 | 0,030 | 0,042 | 0,054 | 0,080 | 0,107 | 0128 | 0,173 | 0,211 | 0,294
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