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TORN Sik- és nagy elétolast marék, OCKX, XCKX, RCKX 1606 és SAHT 1306 tipus @

* A megadott irdnyértékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonsagainak megfelelden kell modositanil

260111....
IS0 | Szerszimanyagcsoport SzildrdsGg/ | Szerszdmanyag | Szerszimanyag | Vdgdsi sebesség Elétolds L
keménység (nélda), szma Ve m/min vigolenként, fz Hi (kernenyfem)
N/mm? kémiai mm/z Tipus
A acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715
Otvzetlen szerkezeti acél 700-g S#52 1.0052
Szerkezeti acél 700-950 [ Ck45 11191 135-180 01-035 HC 4540
Acélontvény 950-g 65 40 1.0416| 120- 300 n HC 4620
Betétedzés acél 12004g 16 MnCr 5 1.7131
Szerszamacs| 950-1400 [X 38 CtMoV 5 1 1.2343
Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 [X5iNi 1810 | 0020 01-03% HC4540
Sziirkednivény 260-ig, HB | GG 25 0.6025
@Tvtiziit’r sziirkedntvény 3104g, HB [ GGL-NiCr 35 2 0.6678 50-120 01035 HC 4410
Onfott gdmbvas 280-ig, HB | GGG 60 0.7060| 160-300 T HC 4620
Temperdntvény 280-ig, HB | GTS 55 0.8155
TORN Sarokmardk, 90° ﬁ

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

262547.... 283310....

10 | Szerszdmanyagcsoport Szildrdsdg/ |  Szerszémanyag | Szerszdmanyag Vidgdsi o
keménység (nélda), szdma sebesség Eltolds vigéelenken, fz
N/mm’ kémiai Ve m/min mm/z
Simit6 megmunkalds kézepes megmunkdlds Nagyold megmunkdlds
A acél 700-g 9 SMn 28 1.0715]  220-250 0,1 0,2 03
Otvazetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052|  220-250 0,1 0,2 0,3
Szerkezeti acél 700-950 | Ckd5 11191 220-250 0,1 0,2 0,3
Acélantvény 950-g 65 40 1.0416]  220-250 01 02 03
Betétedzésii acél 1200g 16 MnCr 5 1.7131]  160-200 0,08 0,15 0,2
Szerszmacél 950-1400 [X38 CtMoV 51 1.2343]  160-200 0,08 0,15 02
Rozsdamentes, ferr. /marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006] 130-140 0,06 0,12 0,2
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 |[X5CNi1810 14301 130-140 0,06 0,12 0,2
Sziirkegnivény 260-g, HB |66 25 0.6025] 140- 200 0,12 0,25 0,35
Otvozott sziirkedntvény 310-g, HB | GGLNiCr 352 0.6678] 140-180 0,1 02 03
Onfott ggmbvas 280-g, HB | GGG 60 0.7060| 140-180 01 0,2 03
Temperdntvény 280-g, HB | 6TS 55 0.8155| 140-200 0,12 0,25 0,35
Nikkelalap dtvizetek 13004g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718| ~ 40-60 0,05 0,08 0,12
ae/D 50-100% 30% 20% 10% 5% 2%
Tényezo 1 1,2 15 2,1 3 48
TORN Nagyolé kukoricamarék, 90° m
* A megadott iranyértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonsagainak megfeleléen kell médositanil 262544...
A kdvetkezd vagasi ériékeket iranyértéknek kell tekinteni.
Ezeket az értékeket szamos tényezé befolydsolhatia: .
* gép merevsége 1XD
¢ munkadarab-felfogatds A = horonymards: Ap (axidlis vagasi mélység) 1 x maréamérsig L
* anyag B = sarokmards: Ae (radidlis vagasi mélység) 0,5 x mardaimérsig és
Ap (axiglis vagasi mélység) 1,2 x mardaimérsig
IS0 | Szerszémanyagcsoport Szild{dsdq/ Szersz?munyug Szerszémunyug Kem?nység Kem'ényfém Vdgdsj il
keménység (példa), szdma Brinell tipusa sebesség T/
N/mm? kémiai Ve m/min
920 + @25 032 + 940
A B A B
Automata acél 700-ig 9 SMn 28 1.0715|  150-200 DCSZoN, 10-200 0,08-0,15 0,08-0,18 0,1-02 0,1-0,25
00735 110-175
DC325M 90-135
Nemesitett acél 500-950 |42 CrMo4 17225 125-275 0,08-0,15 0,08-0,18 0,1-02 0,1-0,25
D(735 90-125
Nemesitett acél 950-1300 | 43CrMo4 1.3563|  275-325 DCHS2SH 80100 0,07-0,15 0,07-0,18 0,08-0,2 0,08-0,25
D(735 80-90
DC325M 90-150
Rozsdamentes, ferr,/marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006| 175-275 0,08-0,15 0,08-0,18 0,1-0,2 0,1-0,25
M D(735 90-160
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 |X5CNi1810 14301 135-175 DCSZoN, 100-130 0,08-0,15 0,08-0,18 0,1-0.2 0,1-0,25
DC725 100-110
Sziirkednivény 260-g, HB | 66 25 0.6025| 140-200 DC210 85-105 0,08-0,2 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-03
Temperdntvény 280-g, HB | 6TS 55 0.8155| 110-250 DC210 55-85 0,07-0,18 0,08-0,2 0,08-0,23 01-027
Al-5tv., hossz0 forgdcst 500-ig AlMg 3 3.3535 DC210 250-450 0,12-0,23 0,11-0,28 0,13-0,28 0,15-0,35

2024 /2025 HU



