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¢ A megadott irényértékeket a munkadarab megfogdsanak és a gép tulajdonségainak megfeleléen kell médositani!

262559.... 262562....
262560.... 262563....
150 | Szerszdmanyagesoport Szildrdsdg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag | Vdgdsi sebesség Elétolds vagoélenként Viltslaok
keménység (nélda), szdma Vi m/min fz HM (keményfém) tipusa i 0
N /mm Kemici nm/2 megnevezése
Automata acél 7004g 9 SMn 28 1.0715
Otviizetlen szerkezeti acél 700-g S#52 1.0052
Szerkezeti acél 700-950 | Ck45 1.1191
Acintvény 950ig 6540 10416 100- 300 01-03 HC 4630 [NMX 10../15.. PNR-MM
Befétedzési acsl 12004g 16 MnCr 5 1.7131
Szerszimacél 950-1400 [X 38 CtMoV/ 51 1.2343
Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006
5 Rozsdamentes, ausztenites 500-950 |X5CNi1810 1.4301 AU 005-025 HC 4535 LM 10.,/15.. PNR-A
Sziirkedntvény 260-g, HB |66 25 0.6025
Otvozit szirkedntvény 310-ig, HB | GGLNiCr 35 2 0.6678
Onfot gambves 280ig, 1B | 666 60 07060 120- 300 0,08-0,25 HC 4410 [NMX 10../15.. PNR-MM
Temperdntvény 280-ig, HB | GTS 55 0.8155
Altv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535
Altv., révid forgdcsd 500-ig G-AISi 12 3.2581
Rézétv. (sdrgaréz), hosszd forgdcsi | 600-g (uIN20 2.0250 200-300 01-03 4310 NAET0./15. PRI
Rézitv. (sdrgaréz), révid forgdcsi 600-ig (uIn39Ph3 20381
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IS0 | Szerszémanyagcsoport Szildrdsdg/ |  Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vgdsi E litals ford eavsich
keménység (példa), szdma sebesség efntr? s mm/ °,r e}gY,seg e,
N /mm? Kémiai o/ a mm-ben kifejezett furatGtmérére vonatkoztatva
21-25 32-40 50
Otvozetlen szerkezeti acél 700-ig St-52 1.0052 250 0,1 0,12 0,16
Szerkezeti acél 700-950 | Ck45 1.1191 200 0,08 0,09 0,1
Nemestett acél 500-950 |42 CiMo4 1.7225 170 0,08 0,06 0,08
Szerszimacél 950-1400 [X 38 CrMoV51 1.2343 170 0,08 0,06 0,08
Rozsdamentes, ausztenites 500-950 |[X5CNi1810 1.4301 200 0,06 0,06 0,06
Sziirkednivény 260-g, HB |GG 25 0.6025 200 0,12 0,16 0,18
Otvozott sziirkedntvény 3104, HB | GGLNiCr 35 2 0.6678 180 0,1 0,12 0,12
Temperdntvény 280-g, HB | 6TS 55 0.8155 200 0,08 0,08 01
Titdnétvozetek 1300-ig TiAl6Sn 2 3.7174 60 0,06 0,06 0,06
Nikkelalapd divézetek 1300-g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 40 0,06 0,06 0,06
ap max. [mm] 9-1 14-17 2
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Az /D mardsi szélesség csokkenése esetén a Ve vagdsi sebességet csskkenteni kell.
o | @b Az fz elétolast vagodélenként az X 1ényezdvel kell korrigdini.
2 » » ” ’ 1 " f - A o
TORN Nagy elétolast marék, XDM.. tipus . | S

‘ :
e

286001..../286002....

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

2L z; _ g:?ﬂfmn ?(erl:(i:;(;% Szer(spz;?ua)rjyug Szerzzzl;Tn(;nyug SZESSZ:Q fz elétolds mmy/fog egységhen SZESSOSSGIQ fz elétolds mm/fog egységben
N/mm? kémiai Ve m/min HC4640 Ve m/min HC4410
Szerszdmanyagcsoport
XDMW 0903SR XDMT 0903ER XDMW 0903SR XDMT 0903ER

A acél 7004g 9 SMn 28 1.0715 200- 260 1,7 14 260-270 1,5 1,3
Otvozetlen szerkezefi acél 700-g St-52 1.0052 200- 260 1,7 14 260-270 15 1,3
Betétedzés acél 1200-g 16 MnCr 5 1.7131 150-180 14 12 160-190 1,3 1,1
Szerszdmacél 950-1400 [X38(iMoV51 1.2343 160-210 12 1,0 180- 220 12 1,0

M Rozsdamentes, ferr./marten. 500-950 [X10Cr13 1.4006 200 - 240 09
Rozsdamentes, auszfenites 500-950 |X5CNi1810 1.4301 200 - 240 0,9
Otvozott szirkeontvény 3104g, HB | GGL-NiCr 35 2 0.6678 180 - 200 1,0
Ontitt gombvas 280-g, HB | GGG 60 0.7060 200- 240 1,0
Edzett szerszdmanyagok 55 HRc keménységig X40(r14 1.2083 100 1,0
Edzeft szerszdmanyagok 60 HRc keménységig X153CrMoV12 1.2379 80 07
Edzett szerszdmanyagok 64 HRc keménységig 100Cré 1.2067 70 04
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