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Ramping és helikdlis mélyités
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o Ramping helikdlis mélyités
C
° ap max. LR min. @DH min. DH mox. lejt6 max. /U
27,6 - 48
16 75 10 76 _ 04 00
29,6 . 59
17 7 10 81,4 ) 324 59
35,6 - 43
20 5 10 1143 ) 384 51
39,6 - 43
2 45 10 127, ! 14 )
45,6 - 40
25 35 10 163,5 A 184 45
49,6 - 37
27 3 10 190,8 i 524 4
59,6 - 38
32 25 10 229 ) 624 17
75,6 - 33
4 17 10 3369 : oy y
95,6 - 3,2
50 13 10 40,7 ) 9.4 34
121,6 - 3,2
63 1 10 572,9 ) 1244 34
Palbit @ Nagy elétolast marék LINEPRO 20290 -3,
* ge=07xD ‘1& 260245...
o PH5... = Hités: levegd vagy emulzio * 260244....
o PH7... = Hutés: levegd
* A megadott irdnyértékeket a munkadarab megfogésanak és a gép tulajdonségainak megfelelen kell médositanil
150 | Szerszdmanyagcsoport Szildrdsdg/ Szerszdmanyag | Szerszdmanyag Vigasi sebesség Ve m/min
keménység (nélda), szdma 2 elétolds
N/mm? kémiai mmflog | Kopdsdlldsdg Ellendllo képesség >
egységben PH0910 PH5705 PH7920 PH5740 PHS740 PH7740
++ ++ + -- - --
Otvizetlen szerkezefi acél 700-g St-52 1.0052| 0,1-0,35 160 - 280 140-220 140-220
Nemesitett acél 500- 950 42 (iMo4 17225 0,1-0,35 150-230 130-180 130-180
Nemesitett acél 950-1300 43CMod 1.3563| 0,1-0,30 140-190 100-170 100-170
Rozsdamentes, ferr./marten. 500- 950 X10 (r13 1.4006| 0,1-0,30 130-220
M | Rozsdumentes, ausztenites 500 - 950 X5 GNi 18 10 1.4301 0,1-0,30 120-180
Duplex 700- 950 X2 CiNiMoN 22-5-3 14462 0,1-0,25 70-140
Temperdnivény 280-g, HB 615 55 0.8155| 0,1-035 160-380 160-350 150- 300 140-260
Sziirkednivény 260-g, HB 66 25 0.6025| 0,1-0,35 150-320 150 - 300 140-250 130-220
Ontitt gombvas 280-g, HB 666 60 0.7060{ 0,1-0,30 120-280 120-260 120-220 100-180
Al-8tv., hosszd forgdcsi 500-ig AlMg 3 3.3535| 0,1-0,35 350-1.400
Nikkelalapu dtvozetek 13004g NiCr19Fe19NbMo Inconel 718|  0,1-0,20 30- 65
Alkalmozdsi feltételek: ~ ++=j6  +=dtlagos  -- = honyolult
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