Dimmel

WERKZEUGFABRIK

o

* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfeleléen kell médosftani!

MINI-MILL szerszamrendszer furatmegmunkalashoz
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263001 - 263111....

IS0 | Szerszémanyagcsoport Szildrdsdg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vdgdsi o i
keménység (példa), szdma sebesség F elptqlus i/ fo,'d e'g\[seghen,
N /mm? Kémiai Yoy o mm-ben kifejezett furatdtmérdre vonatkoztatva
Frémards Menetmards
Otvizetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052| 120-200 0,2-04 0,15-0,25
Nemesitett acél 500-950 |42 CMod 1.7225|  80-160 0,15-0,3 0,15-0,25
Betétedzési acél 1200-g 16 MnCr 5 17131 100-180 0,15-03 0,15-0,25
M Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006| 120-200 0,15-0,3 0,15-0,25
Rozsdamentes, auszfenites 500-950 |X5CNi1810 1.4301 80- 150 0,1-0,25 0,15-0,25
Sziirkedntvény 260-g, HB |GG 25 0.6025| 100-170 02-04 02-03
Otvozott szirkedntvény 310-ig, HB | GGLNiCr 35 2 0.6678 120 02-04 02-03
Temperdntvény 280-ig, HB [ GTS 55 0.8155] 80-120 02-04 02-03
Al-tv., révid forgdcsd 500-ig G-AISi 12 3.2581|  300-500 0,15-04 02-0,3
Rézétv. (sdrgaréz), rovid forgdcst 600-g (uIn39Ph3 2.0381| 300-500 0,15-0,4 02-03
Titdnotvozetek 13004g | TiAl6Sn 2 37174|  80-110 0,01-0,08 0,01-0,08

& Dimmel MINI-MILL XL szerszémrendszer furatmegmunkéléashoz
263011....
SO | Szerszdmanyagcsoport Szildrdsdg/ Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Végdsi
keménység (példa), szdma sebesség Vidgémards, végomards, horonymards
N/mm? kémiai Ve m/min
Vorschub f in mm/U
A acél 7004g 9 SMn 28 1.0715 80-200 0,03-0,10
dtvozetlen nemesitett acél 700- 950 (k45 1.1191 70-190 0,03-0,10
Acél edzése 500- 950 42 (iMo4 1.7225 40-110 0,03-0,10
Toltott acél 1200-g 16 MnCr 5 1.7131 60-150 0,03-0,08
Szerszmacél 950- 1400 X38 (tMoV 5 1 1.2343 30-80 0,03-0,08
Rozsdamentes acél, ferr./marten. 500-950 X10 (r13 1.4006 50130 0,02-0,07
Rozsdamentes acél, ausztenites 500 - 950 X5 CiNi 18 10 1.4301 60-150 0,02-0,07
Duplex 700- 950 X2 CiNiMoN 22-5-3 1.4462 3090 0,02-0,07
Sziirkednivény 260-g HB 66 25 0.6025 50150 0,03-0,10
Ontitt gombvas 280-g HB 666 60 0.7060 40-100 0,03-0,10
Tempergntvény 280-g HB 615 55 0.8155 60-160 0,03-0,10
Al.-tv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535| 110270 0,04-0,15
Al -tv., révid forgdcsi 500-g G-AISi 12 3.2581 90-240 0,04-0,15
Rézldb. (bronz) hosszd forgdcs 12004g (uSnd 21016 80210 0,04-0,15
Rézldb. (bronz) révid forgdcsoldsy 850-g CuNi122n24 2.0730 65190 0,04-0,15
Rézldb. (sdrgaréz) hosszd forgdcsoldst 600-ig (uIN20 20250] 90240 0,04-0,15
RézIdb. (sdrgaréz) révid forgdcsoldsi 600-g (uZn39Pb3 2.0381 75200 0,04-0,15
Termoplasztikus PVC 110-280 0,04-0,15
Hére lagyulo Melamin 120310 0,04-0,15
szdlerdsitési mdanyagok CFK, GFK 70170 0,04-0,15
Grafit (8000 90230 0,005-0,05
Kompozit anyagok Honeycomp 90-200 0,04-0,15
Titdndtvizetek 1300g TiAl6Sn 2 3.7174 20-60 0,04-0,12
Nikkelalapu dtvozetek 13004g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 30-80 0,04-0,12
Szuperdtvzefek 13004g X450Si 9 3 1.4718 40-100 0,04-0,12
edzett anyagok 55 HRC X40Cr14 1.2083 30:90 0,02-0,06
Ve x 1000 Mards - kilsé Marés - belsé
== dnw konttr kontir fz
Uprog = Ueﬁxll)D+d) Unog = Ueﬁx[()D—d) hin = Oi f2 = hmx Oi
Uefi=fz x zx n Ueft = % el % kézepes forgdcsvastagsdg
cél: hm > 0,05 mm /ford!
n = orséfordulatszam f/perc hm kézepes forgdcsvastagsdg mm/ford
Ve = vagdsi sebesség m/min Uprog programozott elétoldsi sebesség  mm/min
d = maréatmérs mm fz = fogankénti elétolas mm,/min
D = menetd&tméré mm z = mardélek szama mm
Uelt = effekiiv elétolasi sebsség mm,/min ae = radidlis forgécsolasi mélység mm
(a konttron)
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