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TORN Sikmardk, 45° &

* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonsdgainak megfelelden kell médositanil

262555....
Viltolapka, SN..X 1206 ANN... tipus | Valtélapka, SNMU 1260 ANER... tipus | Véltélapka, ONMU 1505 ANN... tipus
ap. max.: 5,0 mm ap. max.: 5,0 mm ap max. 0,5-3,0 mm
IS0 | Szerszdmanyagcsoport Szildrdsdg/ | Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vdgdsi Eldtolds Vdgdsi Eldtolds Vdgdsi Eldtolds -
L . ) . o ) o ) o HM (keményfém)
keménység (példdk) szdma sebesség vdgéélenként sebesség vigoélenként sebesség vigoélenként Tiws
N/mm? V¢ m/min fzmm /2 Vic m/min fzmm /2 \ic m/min fzmm /2
Otvzetlen szerkezeti acél 700-g St52 1.0052
A acél 7004g 9 SMn 28 1.0715
dtvizetlen nemesitett acél 500-950 [ Ckd45 1.1191
Oivazetlen batéfedzésh ol %507 oM S 17131 150-300 0,10-0,30 110-200 0,05-0,25 100-170 0,05-0,25 HC 4630
Szerszamacsl 950 - 1400 [X38 CrMoV 51 1.2343
Acélontvény 950g 6S 40 1.0416
Rozsdamentes acél, ausztenites 500 -950 | X5 CNi 1810 1.4301
rozsdamentes acél, kénezett 500-950 | X12CiMoS 17 1.4104 90-160 0,10-0,35 90-170 0,05-0,25 90-160 0,05-0,25 HC 4535
rozsdamentes acél, martenzites  [500- 950  [X10(r 13 1.4006
Sziirkedntvény 100 - 400 66 25 0.6025
Otvozott szirkedntvény 150-250 GGLNiCr 35 2 0.6678
Gt gombuas 400~ 800 066 60 07060 120-180 0,10-0,40 200- 300 0,05-0,25 200- 300 0,05-0,25 HC 4410
Temperdntvény 350-700  |GIS55 0.8155
Al-6tv., hosszd forgdcsd 550-ig AlMg 3 3.3535
Al-6tv., rovid forgdcsi 400-g G-AISi 12 3.2581
Rézétv., hosszd forgdcsi 300 - 700 MS 63 2.0320 180-350 010-020 Al
Rézotv., rovid forgdcsi 500-ig MS 58 20402
SARA Kénnyufutaso sikmarék, 45° %
o Valislapka, SEMT 1373 AGSN-PM tipus, ap max. 6 mm
* A megadott iranyértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfelelden kell médositanil 262350...
150 | Szerszdmanyagcsoport SzildrdsGg/ | Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vdgdsi Eldtolds HM (keményfém)-tipusok
keménység (nélda), szdma sebesség fz a behelyezett
N/mm’ kémiai Ve m/min mm,/fog viltélapka
Automata acél 700-g 9 SMn 28 1.0715
Otvizetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052|  200- 300 01-03 15040 (JC 8050)
Szerkezeti acél 700-950 | Ck45 1.1191
Betétedzési acél 12004g 16 MnCr 5 17131 170- 250 01-03 1C5040 (JC8050)
Szerszamacs| 950-1400 [X 38 CrMoV/ 51 1.2343| 100- 150 01-03 JC5040
Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006
L) Rozsdamentes, auszfenites 500-950 |[X5CNi1810 1.4301 L= 01-03 JC8050(1C8015)
Sziirkednivény 260-g, HB |66 25 0.6025| 150-250 01-03 JC605W (1C8015)
Ontitt gombvas 280-ig, HB | GGG 60 0.7060 120-180 01-03 JC8015
Edzett szerszdmanyagok 60 HRc keménységig X153CrMoV12 12379  60-100 0,1-0,2 (8015
TORN Sikmardk, 45° -
* A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonségainak megfeleléen kell médositani!
150 | Szerszmanyagcsoport Ve m/min Max. fogelétoldsok Megfeleld 260130...
fz mm-ben megadva, ae = vltolapka
0,75 x d1 esetén
(d1 = marddtmér)
SAHT 1306
Rozsda- és savdllo acél,
ferrites, martenzites, 500-950 N/mm? 140-170 030
M Rozsda- és savdllé acél, 200 - 280 035 HC4540
ausztenites, 500-950 N/mm? 60 - 120" ' H(4640
Martenzites edzhetd acél 180 - 240 075
500 - 950 N/mm? 60 - 120" '
Grafitlemezes dntdtt vas, 100 - 400 N/mm? 200 - 260 0,40
Otvozott ntott vas, 150 -250 N/mm? 160 - 200 0,30 HCaato
Gombgrafitos dntott vas, 400-800 N/mm? 140 - 180 0,35
Temperdntvény, 350-700 N/mm? 160 - 200 0,35
Aluminiumétvdzetek, hosszd forgdcsd, 550 N/mm2ig 300 - 1000 0,40
Rézitvizetek, hosszd forgdcsu, 300-700 N/mm2ig 250 - 500 0,40
s Titdndtvozetek, kozepes szildrdsdgd, 950 N/mm%ig 40 - 80" 0,15 K440
Titdndtvozetek, nagy szildrdsdga, 900-1400 N/mm? 30 - 40" 0,15

1 Vagasi érték nedves forgdcsoldshoz
2 Az fzértékek ap = 3 mm-es vagasi mélységekre vonatkoznak (SAHT 13006)

804 2024 /2025 HU



