SARA HPC Power szarmarok, 4Z tipus

SARATOOLS.com

- ;

* A megadott irényériékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonsdgainak megfelelden kell médositanil 254511 ....
150 | Nagyolds/hornyolds Szildrdsdg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vgdsi
fzazae = 1,0 x D érigkhez keménység (nélda), szdma sebesség fz elétolds mm/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmérére vonatkoztatva
ésap=1,0xD N/mm’ kémiai Ve m/min
Szerszdmanyagesoport 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Automata acél 700-g 9 SMn 28 1.0715 200 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
Otvozetlen szerkezeti acél 7004g St-52 1.0052 200 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
Szerkezeti acél 700-950 | Ckd5 1.1191 170 0,040 0,050 0,06 0,080 0,1 0,12 0,160 0,160 0,200 0,200
Acélontvény 950g 65 40 1.0416 110 0,03 0,040 0,050 0,07 0,09 0,1 0,140 0,140 0,170 0,170
Betétedzési acél 1200-g 16 MnCr 5 1.7131 135 0,040 0,050 0,06 0,080 0,1 0,12 0,160 0,160 0,200 0,200
Szerszimacél 950-1400 [X 38 CrMoV 51 1.2343 90 0,03 0,040 0,040 0,06 0,07 0,080 0,110 0,110 0,140 0,140
Sziirkedntvény 260-g, HB |GG 25 0.6025 150 0,06 0,07 0,080 0,110 0,140 0,170 0,220 0,220 0,280 0,280
Otvozott szirkeontvény 3104g, HB [ GGL-NiCr 35 2 0.6678 140 0,050 0,06 0,07 0,1 0,12 0,140 0,190 0,190 0,240 0,240
Onfott ggmbvas 280g, HB | GGG 60 0.7060 130 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
Tempergntvény 280-g, HB | 6TS 55 0.8155 100 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
10 | Simitds/szélvdgds Szildrdsdg/ | Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vgdsi
fzaz ae = 0,5 x D értékhez keménység (példa), szdma sebesség fz elétolds mmy/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmeérdre vonatkoztatva
ésap=1,0xD N/mm? kémiai Ve m/min
Szerszimanyagesoport 4 5 6 8 10 12 14 16 18 | 2
Automata ol 700 |95hn28 10715 230 | 0040 | 006 | 007 | 009 | 010 | 013 | 0180 | 0180 | 0220 | 020
Otvozetlen szerkezeti acél 700-g St52 1.0052 230 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
Szerkezeti acél 700-950 | Ck45 1.1191 200 0,040 0,050 0,06 0,080 01 0,12 0,160 0,160 0,200 0,200
Acélontvény 950-g 6S 40 1.0416 130 0,03 0,040 0,050 0,07 0,09 0,1 0,140 0,140 0,170 0,170
Betétedzési acsl 1200-ig 16 MnCr 5 1.7131 160 0,040 0,050 0,06 0,080 01 0,12 0,160 0,160 0,200 0,200
Szerszimacé| 950-1400 [X38 (tMoV/ 51 1.2343 100 0,03 0,040 0,040 0,06 0,07 0,080 0,110 0,110 0,140 0,140
Sziirkednivény 260-g, HB | 66 25 0.6025 180 0,06 0,07 0,080 0,110 0,140 0,170 0,220 0,220 0,280 0,280
Otvozott szirkeanvény 310-ig, HB | GGL-NiCr 35 2 0.6678 160 0,050 0,06 0,07 0,1 0,12 0,140 0,190 0,190 0,240 0,240
Ontott gombvas 280-ig, HB | 6GG 60 0.7060 150 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220
Temperonivény 280-ig, HB | GTS 55 0.8155 120 0,040 0,06 0,07 0,09 0,110 0,13 0,180 0,180 0,220 0,220

SARA HPC Power szarmaré Z4 INOX

L

254168 ....
* Afeltuntetett iranyériékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonsagainak megfelelden kell médositanil B ..
150 | Nagyolds/hornyoldsfz ce = 1,0 x D és ap = Szildrdsdg/ Alapanyag Alopanyag | Vdgdsi sebesség
1,0 x D esefén Keménység példa kémiai szma Ve m/min Elétoldsi sebesség fz mmy/Z-ben a mard Gtmérdjéhez viszonyitva mm-ben
N/mm?
Alapanyag csoport 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
INOX, ferr./marten. 500- 950 X10Cr13 1.4006 90 003 | 003 | 003 | 0,050 | 0,050 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,080
M [ INOX, ausztenites 500- 950 X5GNi 1810 1.4301 80 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,07 | 007 | 0,07 [ 0110 | 0,110 | 0,110 | 0,110
Duplex 700- 950 x 2 CrNiMoN 22-5-3 1.4462 80 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0110 | 0,110 | 0,10 [ 0,110
N Al-tv., révid forgdcsd 5004g G-AISi 12 3.2581 250 006 | 006 | 006 | 012 | 0,12 | 0,12 | 0,190 | 0,190 | 0,190 | 0,190
Rézotv. (bronz), rivid forgdcsu 8504g CuNi122n24 2.0730 210 0,050 | 0,050 [ 0,050 | 01 0,1 01 107160 [ 0,160 | 0,60 | 0,160
S Titdnotvozetek 1300-g TiAl6Sn 2 3.7174 50 0,02 | 002 | 0,02 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,06 | 006 | 006 | 0,06
Szuperdtvozetek 1300-ig X4501Si 9 3 1.4718 25 0,02 | 002 | 002 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,06 | 006 | 006 | 0,06
SO |Simitds/nyirds Szildrdsdg/ Alopanyag Mopanyag | Vdgdsi sebesség
fzae =0,5xD esetén Keménység példa kémiai széma Ve m/min Eldtoldsi sebesség fz mmy/Zben a mard Gtmérgiéhez viszonyitva mm-ben
ésap=1,0xD esetén N/mm?
Alapanyag csoport 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
INOX, ferr./marten. 500- 950 X100r13 1.4006 90 0,03 | 003 | 003 | 0,050 | 0,050 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,080
M| INOX, ausztenites 500- 950 X5CNi 18 10 1.4301 80 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,07 | 007 | 007 | 0110 | 0,110 | 0,110 | 0,110
Duplex 700- 950 x 2 CiNiMoN 22-5-3 1.4462 80 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0110 | 0,110 | 0,110 | 0,110
N Al-Gtv., rovid forgdcsi 500-g G-AISi 12 3.2581 250 0,06 | 006 | 006 | 012 | 012 | 012 | 0,190 | 0,190 | 0,190 | 0,190
Rézétv. (bronz), révid forgdcsi 850-g (uNi122n24 2.0730 210 0,050 | 0,050 | 0,050 | 0, 0,1 01 | 07160 | 0,160 | 0,160 | 0,160
s Titdndtvozetek 1300-ig TiAl6Sn 2 3.7174 50 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,06
Szuperéivizetek 1300-g X45CrSi 9 3 14718 25 0,02 | 0,02 | 002 | 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,06 | 0,06 | 006 | 0,086
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