Ajanlott forgacsolasi
adatok mikré marashoz

Keményfém mikromarok % @ @ @
mély forgacsolashoz

TiPUS SAROKRADIUSZ __ GOMBVEGU « Ha a gép fordulatszdma nem éri el az ajdnlott éréket, =0} oy
2. HardX Hard’X kkor dol k imdlis sebesséqgael b =D
Dx¢2 L 21 dl r R GKKor dolgozzunk maximalis sebesseggel betartva az
R ajdnlott fz ajdnldst* e | 12
03x1 45 045 028 005 34,90 Jj , , Jj , o, , , ap=05xD
03x15 45 045 028 005 34,90 « Mély forgdcsolds hosszu nyaku vagy extra hosszu
03x25 45 045 028 005 34,90 suAals Fef > 5 P4
R — maroval: csokkentsiik a sebességet betartva az ajanlott v
04x3 45 06 037 005 _ 3490 02 _ 34,90 fz értéket.
OAx4 | 45 05 037 005 S 02 B « Simité megmunkadlds: noveljiik a sebességet betartva az
05x2 45 07 047 005 3490 025 34,90 .. - p ap
05x4 45 07 047 005 3490 025 34,90 ajdnlott fz értéket (ap=0,1 példa).
05x6 45 07 047 005 3490 025 34,90
05x9 45 07 047 005 3490 025 _ 34,90
06x2 45 09 057 006 3490 03 _ 34,90
06x4 45 09 057 006 3490 03 _ 34,90 —Dx05
ae * O fzx1
06x6 45 09 057 006 3490 03 34,90 ap=Dx15
06x9 45 09 057 006 3490 03 34,90 Do
. y ; o 07x2 45 10 067 007 34,90 ae=Dx0, } f2x1.2
A hosszii nyak(R) lehetdvé teszi, hogy a munkadarab sz6gét3I(B) 07x4 45 10 067 007 34.90 ap=p | X
fiiggden a hasznos megmunkalisi mélység (©)jelentdsen novekedjen. e 10 067 07 IR *
A forgdcsoldél ij ialakitasaval kombindlva csokkentiarezgés s —ogxa 25 1, 077 008 3490 04 3490 Fogankéntielstolds Fordulatszdm Forgcsoldsisebesség Elétolds
torés veszélyét. Nagy 5fbessfgu forgécsoldsra alkalmas. 08x6 45 12 077 008 3490 04 34,90 fz= V£ om n = Yex1000 /a0 Vo= Ix0xn i | \VE = by 2 xn mm/min P h
A 3500 HV keménységli Hard'X bevonattal edzett acél is 08x9 45 12 077 008 34,90 0.4 34,90 T zxn T nix@ ) ~ 1000 ) - ’ -
megmunkalhatd 67 HRC-ig. 08x12 45 12 077 008 3490 04 34,90
10x4 51 15 09 010 3490 05 34,90
10x6 51 15 096 010 3490 05 34,90 p , ,
10x9 51 15 09 010 3490 05 34,90 TIPUS Hard'X Hard'X
Tox16 ST 12 0% Gl 3490 05 3490 S Pbi0s Jeais
X i 4 'y - i
' YTy MATERIAL @ \Vc n fzx  vf Ve n fz*  f h=D
1,0x20 51 15 096 010 _ 3490 _ 05 34,90
— R 12x6 51 18 115 012 34,90 p=Dx05 I x3
—5 . b 12x9 51 18 1,05 012 34,90 05 60 3820 0001 8 150 95540 0015 2870 h=005~0,1 mm
S S 12512 BT EE T Tsh0 ) B0 ACEL 160 19110 0002 80 200 63390 003 3820
R R : — : Z 800-1300 N/mm. 15 60 12740 0,003 80 200 42460 0045 3820
1467 IRSTR2, TR, sS40, 41 e, 30 2 60 950 0004 80 200 3180 006 3820
N o 14x9 51 21 134 014 34,90 N
- ~—d CHPMRT ] st T & wm om0 o mm o 150
1,561 MTTR7.S .+ SO0 NS4, 90 W K075 T =47, 50 1300 N/mm 15 45 9550 0003 60 120 25480 003 1530
2 r a4 4
11 ;55 "192 21 ;; Ei grlg ;:':g g';: ::'zg 2 45 7170 0004 60 120 19110 004 1530
— — 5X 3 144 0, , ) ,
- 5x16  ESINN2SRAI/A4R05] IS4 SO0 [0.75] RNSA01 oKz AcEL T oW e o 0 @ 20 o 10w
1.5x 20/ 5T M 201150 MG, S ORI 10,751 WS, 30 > 45 HRC 15 40 84% 0003 50 8 1699 003 1020 h=Dofzx1
16x6 51 24 154 016 34,90 2 40 6370 0004 50 80 12740 004 1020 h=Dx05-fzx15
16x12 5124 154 016 34,90 o5 0 s oms 153
_ gs P U2A0M 51 20 15 Q6] EREN UVEG VAGY KARBONSZALAS 1 300 95540 0012 2290
18x6 51 27 173 018 34,90 MUANYAG 15 300 63690 0018 2290
18x12 51 27 173 018 34,90 2 300 47770 0024 2290
1,8x16 WOTHEN 7AT7/ZHM0 1817 34,0 05 150 95540 001 1910
o 20x6 - MOIN OM'9730208 S8 34, 901 IT'ON 34,90 ALUMINIUM 1 300 95540 002 3820
Tiirések 20x9 61 30 192 020 349 1,0 34,90 MAS MUANYAG 15 300 63690 003 3820
20x12 61 30 192 020 3490 1,0 34,90 2 300 47770 004 3820
D LA L d2 20x16 61 30 192 020 34,90 1,0 34,90 VOROSREZ 05 125 79620 0,01 1590
ESIBEE00] 20%x20 61 30 192 020 3490 1,0 34,90 SARGAREZ : % 960 002 310
D=0/ +015 1 hs 20%x25 61 30 19 020 3490 1,0 34,90 BRONZ 15 25 53080 003 3180

852-DH + 0,01 20x30 61 30 192 020 3490 1,0 34,90 ACEL < 800 N/mm? 2 250 39810 004 3180 Maxfzx 5




