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TORN Hosszlyukmarék, Ultra-N tipus LN —

* Hijtés = emulzié 249200.... 249207....
* A megadott értékek az ae < 0,5 x D és ap 1 x D feltételekre vonatkoznak. %jg%g; B1500...

Korrekciés példak:
fz korrekcios tényezé teljes horonyra (ae > 0,5 x D) = 0,7

fz korrekcios tényezé ap < 1 x D= 1,2 esetén a”I .

Bevonat nélkili szerszamok: >

csokkentse a Vc-értékeket 10%kall Az fz-értékek véltozatlanok maradnak.

* A megadott iréinyértékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonsagainak megfelelsen kell [ .
modositanil 7o =0 &
10 | Szerszdmanyagesoprt izﬂurdsuq/ SzerszE]munyug Szerszt{munyug : b . Vc - fz eldtolds mmy/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmérére vonatkoztatva
eménység (példa), szdma min/max Kiinduldsi
N/mm? kémiai m/min m/min 3 4 5 6 8
AL, hosszd forgacss S00ig_ |Ag3 3.3535]  350-500 400 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 0,05-0,
Aot rovid forgics 500ig | GAISi12 3.2581] 150250 175 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 005-0,
Rézitv. (bronz), hosszd forgacss | 12004g__ | CuSnd 21016] 200350 250 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 0,05-0,
Rzt (bronz), rovid forgacs 850ig | CNil2mn24 2.0730] 150-250 175 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 005-0
Réziitv. (sdrgaréz), hossz( forgdcsd | 600-ig CuN 20 2.0250| 200-350 250 0,03-0,06 0,035-0,07 0,04-0,08 0,045-0,09 0,05-0,1
Réziitv. (sdrgaréz), rivid forgdcsi 600-ig (uIn39Ph3 20381 150-250 175 0,03-0,06 0,035-0,07 0,04-0,08 0,045-0,09 0,05-0,1
Termoploszt PVC 350- 500 10 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 0050,
Duroploszt Melamin 250-400 320 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 005-0,
Sadlerdsitett mianyagok CFK, GFK 200-350 250 003-006 | 0035-007 | 004-008 | 0045-009 | 005-0,
Szerszdmanyagesoport Szilrdsdg/ |  Szerszamanyag | Szerszdmanyag Ve Ve fz elétolds mm/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmérére
keménység (példa), szdma min/max Kiinduldsi vonatkoztatva
N/mm? kémiai m/min m/min 10 12 16 20

AL, hosszd forgcss 5000 |AMg3 3.3535]  350-500 400 006-011 | 007-012 | 008-014 0,1-0,15
Al-tv., révid forgdcsy 500-g G-AISi 12 3.2581| 150-250 175 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Rézétv. (bronz), hosszd forgdcsi 1200-g (uSn4 2.1016| 200-350 250 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Rézétv. (bronz), révid forgdcsy 8504g CuNi122n24 2.0730| 150-250 175 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Rézi. (strgaréz), hosszi forgdcsy | 600g | CuZN 20 2050 200-350 250 006-011 007-012 | 008-0.14 01-0,15
Rézotv. (sdrgaréz), rovid forgdcsy 600-g (uIn39Ph3 2.0381] 150-250 175 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Termoploszt PVC 350- 500 420 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Duroploszt Melamin 250- 400 320 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15
Szdlerdsitett mianyagok CFK, GFK 200- 350 250 0,06-0,11 0,07-0,12 0,08-0,14 0,1-0,15

VAN HOORN))) CARBIDE Szadrmarék, VHLAW / VHRAW tipus

¢ A megadott irényértékeket a munkadarab megfogasanak és a gép tulajdonsagainak megfeleléen kell médositanil w

255168....
255169....
10| Szerszdmanyagesoport Szilirdsdg/ | Szerszdmanyog | Szerszémanyag Vagdsi fz elétolds mm/fog egységben, a mm-ben kifejezett marddtmeérére vonatkoztatva
keménység (nélda), szdma besség
N/mm? kémiai Ve m/min Nagyolds Simitds
8 12 16 8 12 16
Al-tv., hosszd forgdcsi 500-g AlMg 3 3.3535 500 0,1 0,2 0,3 0,6 08 0,12
Al.-tv., rovid forgdcsu 500-g G-AISi 12 3.2581 280 0,1 0,2 03 0,6 08 0,12
Rézotv. (sdrgaréz), hosszd forgdcsi | 600-g (uIN 20 2.0250 280 01 0,2 03 0,5 0,7 0,1
Rézotv. (sdrgaréz), rovid forgdcsy 600-ig (uZn39Pb3 2.0381 300 01 0,2 0,3 0,5 0,7 0,1
Termoplaszt PVC 300 01 0,2 03 0,5 0,1 0,14
Duroplaszt Melamin 300 01 0,2 03 0,5 0,1 0,14
12 elétoldsi korrekeio = 1 o
Nagyolé megmunkdlds 0e=0,1xD ap = mox. L1 = ‘“q'}""s vlug’ug mlelys’eg
Simitd megmunkdlds 0e=0,1xD ap = mox. L1 n= GXI[,]lllS ngf]SI mélység
D = marddtmérd
12 elatoldsi korrekeio = 0,6 L1 = vigéélhossz
Nagyold megmunklds ae=0,1xD ap=max. L1
Simité megmunklds 1e=03xD ap=max. L1
A megfeleld eldtoldsi sebesség szdmitdsa médja a kivetkezd:
Elotoldsi korrekcio 2-03 f2-05 Vi=fxzxnxf2
Firds 1 x D mélységben, majd Fords Mards
hosszanti mards
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