
Ajánlott forgácsolási adatok Phoenix csigafúrókhoz 

P029, P012 – HSSE 
P391F, P392F – HSSE+Futura 
P044, P067, P068, P069, P070, P071, P072, P182 – HSSE hosszú 

Vc, f.  
Acél 
400 

Acél 
700 

Acél 
950 

Acél 
1200 

Inox 
(fer) 

Inox 
(mar) 

Inox 
(au) 

Öv GGG Alu 
AlSi 

<10% 
AlSi 

>10% 
Réz Bronz 

Vc 
m/min 

HSSE 42 37 20 10 17 15 14  18 80 60 42 60 35 

Futura 50 45 25 20 20 18 15 35 20  70 50  45 

f  
mm/ford 

D 2      
D 5      
D10      
D15      

0,08 
0,15 
0,38 
0,50 

0,08 
0,15 
0,38 
0,50 

0,04 
0,09 
0,23 
0,30 

0,04 
0,09 
0,23 
0,30 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,04 
0,09 
0,23 
0,30 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,08 
0,15 
0,38 
0,50 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,05 
0,12 
0,27 
0,35 

0,04 
0,09 
0,23 
0,30 

 

 Vc, f.  
Acél 
400 

Acél 
700 

Acél 
950 

Acél 
1200 

Inox 
(fer) 

Inox 
(mar) 

Inox 
(au) 

Öv GGG Alu 
AlSi 

<10% 
AlSi 

>10% 
Réz Bronz 

Vc, m/min Hosszú 42 37 20 10 17 15 14  18 75 55 35 60 50 

f  
mm/ford 

D  2 
D  5 
D10 
D15 

0,04 
0,09 
0,20 
0,30 

0,04 
0,09 
0,20 
0,30 

0,02 
0,05 
0,12 
0,16 

0,02 
0,05 
0,12 
0,16 

0,03 
0,09 
0,18 
0,25 

0,03 
0,09 
0,18 
0,25 

0,03 
0,09 
0,18 
0,25 

0,04 
0,09 
0,20 
0,30 

0,03 
0,07 
0,15 
0,20 

0,03 
0,07 
0,15 
0,20 

0,03 
0,07 
0,15 
0,20 

0,03 
0,07 
0,15 
0,20 

0,04 
0,09 
0,20 
0,30 

0,03 
0,07 
0,15 
0,20 

 
Vc (m/min) - forgácsolási sebesség, a szerszámtól és az anyagminőségtől függ 

f (mm/fordulat) - fordulatonkénti előtolás, az átmérőtől és az anyagminőségtől függ 

 
D (mm) – szerszámátmérő 

* A megmunkálandó anyagminőségek csoportosítása a túloldalon 
 
Számítható adatok: 

N (fordulat/min) – fordulatszám, N = 1000 x Vc / D / 3,14       

Vf (mm/min) - előtoló sebesség, Vf = N x f 

 
Az ajánlásban szereplő adatokat kiinduló értéknek lehet tekinteni.  

Az optimális érték függ a konkrét anyagminőségtől, a munkadarab, a befogókészülék, a szerszámgép, a hűtés 
sajátosságaitól, a munkahely általános és közvetlen költségeitől és attól is, hogy az optimálásnál a gyártási idő, 
vagy a költségek prioritása magasabb.  

Az adatok csak irányértékek a gyártó és a kereskedő felelőssége nélkül.  

A következő feltételeket kell figyelembe venni a maximális teljesítmény és éltartam elérése érdekében: 

• helyesen megválasztott hűtő-kenő folyadék 
• a szerszámtartó maximális futáspontossága 
• a munkadarab és a szerszám maximális merevsége 

 
Hosszú fúróknál 20-40%-kal csökkenteni kell az előtolást.  
 
 
 

Forgácsolási példa: 

 

Anyag: 1.4404 
(X2CrNiMo17-12-2) 
korrózióálló acél 

Furat: Ø 6,3 x 13 mm 
Szerszám: P391F Ø 6,3 

Vc = 15 m/min 
f = 0,13 mm/ford 
emulzió 

N = 760 ford/min 
Vf = 99 mm/min 

 

20000 furat a rekordja! 
 

 

1 furat = 8 sec  



 
 

A megmunkálandó anyagminőségek csoportosítása: 
 

• Acél 400  = acél 400 MPa szakítószilárdságig: St37-2, C15, 9SMn28, 10SPb20, stb. 

• Acél 700  = acél 700 MPa szakítószilárdságig: St50.2, C45, 40Mn4, stb. 

• Acél 950  = acél 950 MPa szakítószilárdságig: Ck55, X100CrMoV51, S6-5-2, 36NiCr6, 42CrMo4, stb. 

• Acél 1200  = acél 1200 MPa szakítószilárdságig: S6-5-2-5, 32CrMo12, stb. 

• Acél 1400  = acél 1400 MPa szakítószilárdságig: 60SiMn5, 55NiCrMoV6, 58CrV5, stb 

• Inox (ferrit)  = ferrites korrózióálló acél: X6Cr13, X6CrMo17, X6CrTi1, stb 

• Inox (mart)  = martenzites korrózióálló acél: X20Cr13, X20CrNi17, X105CrMo17 

• Inox (auszt)  = ausztenites korrózióálló acél: X5CrNi18-10, X2CrNi19-11, X12CrNi17-7, X6CrNiTi18-10, X6CrNiNb18-10, stb 

• Öv = öntöttvas: GG15, GG20, GG25, GG30, GG35, GG40, stb. 

• GGG = gömbgrafitos öntvény: GGG60, GGG40, GGG41, GTS45, GTS55, GTS65, GTS70, stb. 

• Alu  = tiszta alumínium (kovácsolt): Al99.5, AlMg4.5Mn, AlMg1, G-AlCuNi1.5, stb 

• AlSi<10%  = alumínium ötvözet, szilícium 10% alatt: AlCuSiPb, G-AlSi9Mg, G-AlMg5, G-AlSi7Mg, AlZn6MgZu1.5, stb 

• AlSi>10%  = alumínium ötvözet, szilícium 10% felett, Pl: AlSi12, G-AlSi10Mg, G-AlSi12, G-AlCu4TiMg, stb. 

• Réz = sárgaréz:  G-CuSn5ZnPb, CuZn15, CuZn37, MS60, G-CuZn35Al1, stb  

• Bronz  = bronzötvözet: CuSn8, G-CuPb15Sn, CuAl10Ni5Fe4, G-CuSn10, stb 

• Ti = titán és titánötvözetek: Ti99.7, TiCo2.5, TiAl6V4, stb. 

• Co-Ni  = nehezen forgácsolható ötvözetek: X2NiCrAlTi3220, G-X40NiCrSi38-18, NiCr30FeMo, CoCr20W15Ni, stb. 

 
Acél 
400 

Acél 
700 

Acél 
950 

Acél 
1200 

Acél 
1400 

Inox 
(ferrit) 

Inox 
(mart) 

Inox 
(auszt) 

Öv GGG Alu AlSi 
<10% 

AlSi 
>10% 

Réz Bronz Co-Ni 

1.0037 
1.0401 
1.0402 
1.0715 
1.0718 
1.0722 
1.0736 
1.0737 
1.1141 
1.1158 

 

1.0050 
1.0501 
1.0503 
1.0726 
1.1157 
1.1167 
1.1170 
1.1181 
1.1191 
1.1213 

 

1.1203 
1.1274 
1.1663 
1.2363 
1.3343 
1.5710 
1.5752 
1.6511 
1.6523 
1.6546 
1.7225 
1.7335 
1.7361 
1.7380 

 

1.3207 
1.3243 
1.3247 
1.3255 
1.6655 
1.7361 
1.7131 

1.0908 
1.2713 
1.8161 

1.4000 
1.4002 
1.4016 
1.4113 
1.4512 
1.4005 
1.4016 

1.4021 
1.4057 
1.4125 

1.3401 
1.4306 
1.4310 
1.4319 
1.4436 
1.4449 
1.4541 
1.4550 
1.4404 
1.4301 
1.4305 
1.4876 
1.4313 
1.4317 
1.4512 
1.4401 
1.4404 
1.4435 
1.4441 
1.4438 
1.4439 
1.4571 

0.6010 
0.6015 
0.6020 
0.6025 
0.6030 
0.6035 
0.6040 

 

0.7060 
0.7040 
0.7043 
0.7046 
0.7049 
0.7052 
0.7055 
0.7058 
0.8135 
0.8145 
0.8155 
0.8165 

 

3.3547 
3.0255 
3.3315 
3.1754 

 

3.1655 
3.2373 
3.3561 
3.2371 
3.4365 

 

3.2525 
3.2381 
3.2383 
3.2581 
3.2582 
3.2583 

 

2.1090 
2.1096 
2.1098 
2.0240 
2.0321 
2.0360 
2.0592 
2.0596 

 

2.1182 
2.1292 
2.1293 
2.0966 
2.0975 
2.1050 
2.1052 

 

1.4558 
1.4562 
1.4563 
1.4864 
1.4958 
1.4977 
1.4865 
2.4360 
2.4610 
2.4630 
2.4642 
2.4810 
2.4856 
2.4858 
2.4375 
2.4668 
2.4669 
2.4685 
2.4694 
24603 
2.4631 
2.4973 
2.4964 

 


