FORGACSOLASI ADATOK

GYORSACEL FUROK

Az ajanlasban szerepld adatokat
kiindulo értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyartd

Ajénlott forgacsolasi adatok

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe
venni a maximalis teljesitmény és éltartam

gyorsacél furékhoz

elérése érdekében:

- helyesen megvalasztott hiitd-kend

Hossza furdknal
csOkkenteni kell a

vagosebességet és az

el6tolast.

és a kereskedd feleldssége nélkiil. folyadék o
- a szerszamtarté maximalis Bevonatos faréknal:
futaspontossaga o megadott értékek +20%
- a munkadarab és a szerszam maximalis
merevsége
Anyagcsoport Furétipus mx::in Fordulatonkeénti el6tolas. f (mm/tr)
D2 D5 D10 D15 D25
Otvdzetlen és gyengén 6tvozott
A |Dlibaction & gvenger HSS (N) 2632 | 0,04-0,06 | 008012 | 020-0,30 | 0,30-0.40 | 0,35-0,46
B |\emesithetd acelok 400-700 HSS (N) 2028 | 0,04-0,06 | 008012 | 020-0,30 | 0,30-0.40 | 0,35-0,46
.‘ mfnTnﬁz'thet" acélok 700-950 HSS (N) 1220 | 0,02-0,03 | 005007 | 0,12-018 | 018024 | 0,22-0,28
l‘ m/er:‘:me;“heté acelok 950-1200 | issEg Ny | 6-16 0,01-0,04 | 0,04-0,09 | 0,09-0,18 | 0,12-028 | 0,14-0,33
Korrézioalld acél, ferrites
Kormoasalo ace HSSE5(S) | 14-16 | 0,02:004 | 007009 | 015021 | 020-0,28 | 0,25-0,33
Korrézioalld acél, martenzites
730_1050 o acel HSSE5(S) | 10-14 | 001003 | 0,05-0,07 | 0,12:0,18 | 0,18-0,24 | 0,22-0.28
Korrézioallo acél, ausztenites
Kormozioalo ace HSSE5(S) |  8-12 0,02-0,04 | 0,07-0,09 | 015021 | 020028 | 025-0,33
| |Ontéttvas (szirkedntveny) HSS (N) 25:30 | 0,04-0,06 | 0,08-0,12 | 020-0,30 | 0,30-0.40 | 0,35-0,46
100-400 N/mm?2 04-0, 08-0, 20-0, 30-0, 350,
Gombgrafitos ontéttvas
‘J s & HSSE5(S) | 12-16 | 0,02:0,04 | 005009 | 018021 | 020-028 | 0,25-0.33
Aluminium
.‘ frr HSS (W) | 6080 | 0,03-0,05 | 0,08-0,10 | 0,18-024 | 0,25-0,32 | 0,30-0,37
Aluminium 6tvozet, Si<10%
l‘250—6 i oo HSS(W) | 5060 | 0,02-004 | 007-009 | 015021 | 0,20-028 | 025-0,33
Aluminium 6tvozet, Si>10%
l‘ o o HSSE5(S) | 3040 | 0,02:0,04 | 007009 | 015021 | 020-028 | 0,25-0.33
Sargaréz
”300_ e 2 HSS 4060 | 0,03-0,05 | 0,08-0,10 | 0,18-0,24 | 0,25-0,32 | 0,30-0,37
Bronz
u‘ B 0 Nimm2 HSS 40-60 | 0,03-0,05 | 0,08-0,10 | 018024 | 0,25-0,32 | 0,30-0,37
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | gqpg 6-10 0,01-0,02 | 0,03-004 | 0,07:0,10 | 0,12:0,14 | 0,12-0,17
<900 N/mm2
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | gqpg 47 0,01-0,02 | 0,03-004 | 007009 | 000,12 | 0,12-0,14
> 900 N/mm2
Savallo acélok
l‘950-1050 N HSSES 6-12 0,01-0,03 | 0,05-0,07 | 0,16:0,18 | 0,20-024 | 0,20-0,28
Vas alapu spec.tvozetek HSSES 8-12 0,01-0,02 | 0,03-005 | 0,070,122 | 0,12:0,16 | 0,14-0,18
<900 N/mm2




Ajanlott forgacsolasi adatok Phoenix Futura furékhoz

Az ajanlasban szerepld adatokat
kiindulo értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyartod

¢s a keresked¢ feleldssége nélkiil.

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe
venni a maximalis teljesitmény ¢€s éltartam
elérése érdekében:

- helyesen megvalasztott hiitd-kend
folyadék

- a szerszamtartd maximalis
futaspontossaga

- a munkadarab €s a szerszam maximalis
merevsége

Anyagcsoport Vc (m/min) Fordulatonkénti el6tolas, f(mmi/tr)

HSSE5+Futura D2 D5 D10 D15
B |Nemesithets acélok 400-700 N/mm2 2535 0,04-0,08 0,08-0,15 0,20-0,38 0,30-0,50
Bl Nemesithets acélok 700-950 N/mm2 1525 0,02-0,04 0,05-0,09 0,12-0,23 0,18-0,30
Kormozioalo acel, ferrites 1820 0,02-0,05 0,07-0,12 0,15-0,27 0,20-0,35
Korrézidallo acel martenzites 1318 0,01-0,04 0,05-0,09 0,14-0,23 0,20-0,30
A acdl, auszienites 1015 0,02-0,05 0,07-0,12 0,15-0,27 0,20-0,35
‘J_‘ S mgrafios Onidtvas 1520 0,02-0,05 0,07-0,12 0,15-0,27 0,20-0,35
m i wozet, S>10% 38-50 0,02-0,05 0,07-0,12 0,15-0,27 0,20-0,35
|

Az ajanlasban szerepld adatokat
kiindulo értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyarto

és a keresked¢ felelossége nélkiil.

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe
venni a maximalis teljesitmény és éltartam
elérése érdekében:

- helyesen megvalasztott hiitd-kend
folyadék

- a szerszamtartd maximalis
futaspontossaga

- a munkadarab és a szerszam maximalis
merevsége

Anyagcsoport Vc (m/min) Fordulatonkénti elétolas., f(mm/tr)
HSSE5 D2 D5 D10 D15
B |Nemesithetd acélok 400-700 N/mm2 20-28 0,04-0,06 0,08-0,12 0,20-0,38 0,30-0,40
” Nemesithet6 acélok 700-950 N/mm2 12-20 0,02-0,03 0,05-0,10 0,12-0,18 0,18-0,24
Ontéttvas (szlrkedntvény) y
| 100-400 N/mm2 25-30 0,04-0,06 0,08-0,12 0,20-0,30 0,30-0,40
Gdmbgrafitos ontéttvas
J 370-800 N/mm?2 12-16 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21 0,20-0,28
Sargaréz
m 300-400 N/mm2 40-60 0,03-0,05 0,08-0,10 0,18-0,24 0,25-0,32




A kovetkezo feltételeket kell figyelembe
venni a maximalis teljesitmény és éltartam
elérése érdekében:

- helyesen megvalasztott hiit6-kend

Az ajanlasban szerepld adatokat
kiindulo értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyartod

¢s a keresked®d feleldssége nélkiil. folyadék o
- a szerszamtarté maximalis
futdspontossaga
- a munkadarab ¢€s a szerszam maximalis
merevsége
Anyagcsoport Vc (m/min) Fordulatonkénti el6tolas f (mml/tr)
D2-5 D5-10 D10-13
Otvdzetlen és gyengén 6tvozott acélok :
A 200-400 N/mm?3 80-100 0,04-0,06 0,08-0,12 0,20-0,30
B |Nemesithet6 acélok 400-700 N/mm2 50-70 0,04-0,06 0,08-0,12 0,20-0,30
Bl Nemesithets acelok 700-950 N/mm2 40-60 0,02-0,03 0,05-0,07 0,12-0,18
-] Nemesithet6 acélok 950-1200 N/mm2 30-50 0,01-0,04 0,04-0,09 0,09-0,18
Korrézioallo acél, ferrites
1400 640 N/mm2 40-50 0,02-0,04 0,07-0,09 0,15-0,21
Korrézidallo acél, martenzites
730 1050 N/mm2 40-50 0,01-0,03 0,05-0,07 0,14-0,18
Korrézioallé acél, ausztenites
440 780 N/mm2 20-30 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21
Ontéttvas (szlirkedntvény)
| 100-400 N/mm2 80-120 0,04-0,06 0,08-0,12 0,20-0,30
Gdmbgrafitos ontéttvas
‘J 370-800 N/mm?2 50-70 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21
Aluminium 6tvozet, Si<10%
.LSO 610 N/mm2 200-300 0,02-0,04 0,05-0,09 0,18-0,21

Keményfém furék

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe venni a
maximalis teljesitmény és éltartam elérése érdekében:
- helyesen megvalasztott hiit6-kend folyadék

- a szerszamtartd maximalis futdspontossaga

- a munkadarab és a szerszam maximalis merevsége

Az ajéanlasban szerepld adatokat kiindulo értéknek
kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyarto és a kereskedd
felelossége nélkdil.

Anyagcsoport Vc (m/min) f (mm/tr)
D2-4 D4-8 D8-12 D12-16 D>16
Otvdzetlen és gyengén 6tvozott
A acélok 200-400 N/mm2 60-100 0,01-0,03 0,02-0,05 0,05-0,08 0,08-0,12 0,12-0,16
B |Nemesithetd acélok 400-700 N/mm2 60-100 0,01-0,03 0,02-0,04 0,04-0,07 0,07-0,10 0,10-0,14
” Nemesithet6 acélok 700-950 N/mm2 60-80 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,12
-] Nemesitheté acélok 950-1200 N/mm2 20-60 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,12
m Nomesithetd acélok 1200-1400 20-60 0,01-002 | 002003 | 003006 | 006008 | 008012
Korrézioallo acél, ferrites
400-640 N/mm?2 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,12
Korrézidalld acél, martenzites
730-1050 N/mm2 30-60 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,12




Korrézidallo acél, ausztenites

Kormozigalo ace 30-60 0,01-0,02 | 002003 | 003006 | 006-008 | 0,080,12
Ontéttvas (szlrkedntvény)

| |Speoitas (szurk 40-80 0,01-003 | 002005 | 005008 | 008012 | 0,12:0,16

J | Sombgrafitos ontottvas 40-80 001-003 | 002005 | 005008 | 008012 | 0,12:0,16
370-800 N/mm2 010, 020, 050, 080, 120,

Aluminium

140-360 N/mm2 100-150 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,13 0,13-0,16 0,16-0,20

Aluminium 6tvozet, Si<10%

250610 N/ 100-150 0,03-0,06 0,06-0,08 0,08-0,13 0,13-0,16 0,16-0,20
Aluminium 6tvozet, Si>10%

60420, N/rams 50-80 0,01-0,04 0,04-0,06 0,06-0,09 0,09-0,12 0,12-0,14
Sargaréz

0000 Nmm2 60-100 0,03-0,06 0,06-0,10 0,10-0,15 | 0,015-0,18 | 0,18-0,20
Bronz 60-100 0,03-0,06 0,06-0,10 0,10-0,45 | 0,015-0,18 | 0,18-0,20

400-500 N/mmz2

Ml Titan otvozetek

<1100 N/mm2 25-50 0,005-0,015 0,01-0,03 0,03-0,08 0,08-0,10 0,10-0,12

Ni vagy Co alapu spec.6tvozetek

B - |- R

< 900 N/mm2 20-50 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,06-0,08 0,08-0,12
Ni vagy Co alapu spec.dtvozetek 20-50 001002 | 002003 | 003005 | 006-008 | 0,08-0,12
> 900 N/mm2
Savallo acélok
950-1050 N/mm2 20-50 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,06-0,08 0,08-0,12
Vas alapu spec.btvozetek 20-50 001002 | 002003 | 003-005 | 006008 | 0,080,412
<900 N/mm2
Az ajanlasban szerepld adatokat kiindulo A kovetkezo feltételeket kell figyelembe venni a maximalis
értéknek kell tekinteni. teljesitmény és éltartam elérése érdekében:
- helyesen megvalasztott hiitd-kend folyadék
Az adatok csak iranyértékek a gyartd és a - 20 bar folyadéknyomés )
kereskedd felel8ssége nélkiil. - a szerszamtartd maximalis futdspontossaga (0,01 mm)
- a munkadarab és a szerszam maximalis merevsége
Anyagcsoport Vc (m/min) Fordulatonkénti el6tolas
Sirius 200 Sirius 300 Sirius 300 D5 D10 D16

Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélok

A 200-400 N/mm?2 70-100 100-140 85-120 0,125 0,25 0,40

B |Nemesithet6 acélok 400-700 N/mm2 70-100 100-140 85-120 0,125 0,25 0,40

-] Nemesithetd acélok 700-950 N/mm2 60-90 80-120 70-100 0,125 0,25 0,40

-] Nemesitheté acélok 950-1200 N/mm2 40-70 60-100 50-85 0,125 0,25 0,40
Korrézioallo acél, ferrites

200-640 N/mm2 30-35 50-70 40-60 0,08 0,16 0,25
Korrézidalld acél, martenzites

730_1050 N/mm2 X 40-60 35-50 0,06 0,125 0,20
Korrézioalld acél, ausztenites

440-780 N/mm2 X 40-60 35-50 0,06 0,125 0,20
Ontéttvas (szlirkedntvény)

| 100-400 N/mm2 80-90 80-100 80-90 0,16 0,24 0,30
GOmbgrafitos ontottvas

‘J 370-800 N/mm2 35-65 50-90 40-75 0,08 0,16 0,25

| Titan otvozetek

< 1100 N/mm2 X 20-30 17-25 0,05 0,10 0,16
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek

.L 900 N/mm?2 X 20-30 17-25 0,05 0,10 0,16
Ni vagy Co alapu spec.6tvézetek . ~

.Lgoo N/mm2 X 15-25 13-21 0,05 0,10 0,16




Az ajanlasban szerepld adatokat kiindulo

értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak iranyértékek a gyarto és a

kereskedo feleléssége nélkiil.

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe venni a maximalis

teljesitmény és éltartam elérése érdekében:

o

- helyesen megvalasztott hiitd-kend folyadék

- 20 bar folyadéknyomas

- a szerszamtartd maximalis futaspontossaga
- a munkadarab és a szerszam maximalis merevsége

Anyagcsoport Vc (m/min) Fordulatonkénti el6tolas
Polaris 150 | Polaris 160 | Polaris 170 D5 D10 D20

Otvézetlen és gyengén 6tvozott acélok

A 200-400 N/mm?3 50-70 80-110 65-90 0,125 0,25 0,40

B [Nemesithet6 acélok 400-700 N/mm2 50-70 80-110 65-90 0,125 0,25 0,40

-] Nemesithet6 acélok 700-950 N/mm2 40-65 65-95 50-75 0,125 0,25 0,40

-] Nemesithet6 acélok 950-1200 N/mm2 30-50 50-80 40-65 0,125 0,25 0,40
Korrézidallo acél, ferrites

400-640 N/mm2 X 40-60 30-45 0,08 0,16 0,25
Korrézidalld acél, martenzites

730-1050 N/mm2 X 30-50 25-40 0,06 0,125 0,20
Korrézioallo acél, ausztenites

440-780 N/mm2 X 30-50 25-40 0,06 0,125 0,20
Ontéttvas (szlirkedntvény)

| 100-400 N/mm2 55-65 65-80 60-70 0,16 0,24 0,30
Gombgrafitos ontéttvas

J 370-800 N/mm2 25-45 40-70 30-55 0,08 0,16 0,25

Gyorsacél mardk

Az ajanlasban szerepld
adatokat kiinduld
értéknek kell tekinteni.

A kovetkezo feltételeket kell
figyelembe venni a maximalis
teljesitmény és éltartam elérése
érdekében:

Forgacsolo sebesség:

Az értékek HSSE8-ra vonatkoznak.
20-40%-kal novelhetok HSSPM
esetén.

Az adatok csak - helyesen megvalasztott hiit6-kend
iranyértékek a gyarto és  folyadék o El6tolas:
a kereskedd feleléssége - @ Szerszamtarto maximalis A tablazat a rovid és normal
ap=0,5d nelkiil. futaspontossaga mardkra vonatkozik. Hosszu
- a munkadarab ¢és a szerszam mardknal az elGtolast 30-40%-kal
maximalis merevsége csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti elétolas, fz (mml/tr)
Hsses | HSSE8 | 4 | pg | D8 | D10 | D12 | D16 | D20 | D25 | D32 | D40 | D5SO
+HiCut
A |Otvozetlen és gyengén &tvozstt | 4 1) | 6575 {0,017 (0,024 0,039 |0,043]0,052 0,060 0,071 ]0,083]0.100 0,102 |0.118
acélok 200-400 N/mm2
B | Nomesithetd acélok 400-700 3236 | 55:65 |0,018|0,028]0,041|0,046|0,055|0,063|0,074{0,087 0,103 /0,111 0,115
l‘mmﬁ;'them acélok 700-950 30-34 | 50-60 |0,018|0,026]0,041 0,049 0,053 |0,063|0,074 {0,080 0,094 0,108 |0,110
I‘Efg‘g;“heté acélok 950-1200 | 55 06 | 4248 {0,014 [0,021]0,033/0,038 |0,041|0,050 |0,057 0,063 |0,072 0,080 | 0,094
l‘mmrﬁ;'them acélok 1200-1400 | 4550 | 30.34 [0,014|0,021{0,033 0,038 |0,041 0,050 0,057 | 0,063 0,072 0,080 | 0,094
| Korrézioall6 acél, ferrites 18-22 | 30-34 |0,010(0,022(0,033|0,043|0,054 0,067 0,075 |0,090|0,108|0,126 |0,135
400-640 N/mm2




JeY Korréziball6 acél, martenzites 16-20 | 2832 10,010(0,022(0,033|0,043]0,054 /0,067 0,075 |0,090|0,108|0,125 0,135
730-1050 N/mm2

[ Korr6zidalld acél, ausztenites 14-18 | 2226 |0,010(0,022(0,033|0,043|0,054 /0,067 0,075 |0,090|0,108|0,125 0,135
440-780 N/mm2

| |Ontottvas (szlirkedntvény) 3438 | 60-70 |0,020|0,034 0,045 0,054 0,059 |0,068|0,081{0,095 0,150,117 |0,130
100-400 N/mm2

J | SOmbgrafitos ontdttvas 2024 | 38-42 |0,020/0,034 0,045 0,054 |0,059|0,068|0,081 0,095 0,115 0,117 | 0,130
370-800 N/mm2
Aluminium

150-200 | 200-250 |0,025 |0,038 | 0,052 | 0,059 | 0,066 |0,085 | 0,091 | 0,098 |0,130| 0,140 | 0,160

140-360 N/mm2
Aluminium tvozet, Si<10% 100-150 | 150-200 |0,028 0,041 |0,057 | 0,065 0,073 10,093 |0,100 | 0,108 | 0,143 | 0,154 |0,176
250-610 N/mm2
Aluminium 6tvozet, Si>10% 60-100 | 80-120 |0,030{0,046 0,063 0,071 /0,080 |0,103|0,110|0,119]0,157 |0,168 | 0,196
160-420 N/mm2
Sérgaréz 70-90 |100-150 |0,011{0,019]0,031 0,039 |0,053 | 0,071 |0,079|0,086 | 0,094 | 0,098 | 0,104
300-400 N/mm2 01110,0190,0310,0390,05310,0710,079 | 0,086 | 0,094 0,098 | O,
Bronz

H‘4oo-500 N/mm2 50-70 | 80-120 |0,011{0,019]0,031/0,039|0,053|0,071|0,079|0,086 |0,094 | 0,098 | 0,104

2y itan otvozetek 1216 | 22-26 |0,011|0,018|0,029|0,038 0,048 |0,057 | 0,067 |0,079|0,090 | 0,099 | 0,099
<1100 N/mm2
Ni vagy Co alapt spec.otvozetek | 4 14 | 2994 [0,013]0,022]0,033 0,044 |0,057 |0,067|0,079|0,082 0,092 /0,099 | 0,099
<900 N/mm2
Ni vagy Co alapt spec.otvozetek | ¢ 1o | 4246 [0,011|0,018]0,029 0,038 |0,048 0,057 |0,067|0,079 0,090 |0,099 | 0,099
> 900 N/mm2
Savallé acélok

1950_1050 N 14-18 | 22-26 10,009 |0,019(0,030|0,039{0,048 0,060 0,067 |0,081 0,097 |0,113]0,121
Vas alapu spec.tvozetek 10-14 | 1822 |0,009|0,019 (0,030 (0,039 0,048 |0,060|0,067 |0,081 0,097 [0,113|0,121
<900 N/mm2

Az ajanlasban szerepld
adatokat kiinduld
értéknek kell tekinteni.

A kovetkezo feltételeket kell
figyelembe venni a maximalis
teljesitmény és éltartam elérése
érdekében:

Forgacsolo sebesség:

Az értékek HSSE8-ra vonatkoznak.
20-40%-kal novelhetok HSSPM
esetén.

Az adatok csak - helyesen megvalasztott hiitd-kend
iranyértékek a gyarto ¢és  folyadék o Elétolas:
a keresked feleléssége - @ szerszamtartd maximalis A tablazat a rovid és normal
ap=05a  NEIKl futdspontossiga mardkra vonatkozik. Hossz
- a munkadarab és a szerszim mardknal az eldtolast 30-40%-kal
maximalis merevsége csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti elétolas, fz (mm/tr
HSSE8 ';':I%'i‘: D4 | D6 | D8 | D10 | D12 | D16 | D20 | D25 | D32 | D40 | D50
A |Olvozetlen és gyengén Ovozott | a5 45 | g5.75 |0,016|0,021 0,035 |0,039|0,047|0,054 0,064 |0,075 |0,090 0,092 | 0,106
acélok 200-400 N/mm2
B | Nomesithetd acélok 400-700 3236 | 55:65 |0,017]0,025]0,037 0,042 0,050 (0,057 |0,066 {0,078 0,093 /0,100 |0,104
.‘mmﬁ;'them acélok 700-950 3034 | 50-60 |0,016|0,024]0,037 0,044 |0,048 0,057 |0,066 {0,072 0,085 0,097 |0,099
I‘Ef;ﬁ"g;“heté acélok 950-1200 | 55 56 | 4248 {0,012(0,019]0,029/0,034 |0,037|0,045 |0,051 0,057 0,065 |0,072 | 0,085
.‘Emﬁg'them acélok 1200-1400 | 4550 | 30.34 [0,012(0,019{0,029 0,034 0,037 |0,045 |0,051|0,057 | 0,065 0,072 | 0,085
S| Korrézioall6 acél, ferrites 18-22 | 30-34 0,009 |0,019(0,030|0,039{0,048 0,060 0,067 |0,081 (0,007 |0,113]0,121
400-640 N/mm2




JeY Korréziball6 acél, martenzites 16-20 | 28-32 10,009 |0,019(0,030|0,039|0,048 0,060 0,067 |0,081 0,007 |0,113]0,121
730-1050 N/mm2

| Korrézioalld acél, ausztenites 14-18 | 22-26 0,009 |0,019(0,030|0,039{0,048 0,060 0,067 |0,081 0,097 |0,113]0,121
440-780 N/mm2

| |Ontottvas (szlirkedntvény) 3438 | 60-70 |0,018|0,030]0,040 0,048 |0,053|0,061|0,073|0,086 0,103 0,105 |0,117
100-400 N/mm2

J | SOmbgrafitos ontdttvas 2024 | 38-42 |0,018/0,030 0,040 |0,048|0,053|0,061{0,073 0,086 |0,103 0,105 |0,117
370-800 N/mm2
Aluminium

150-200 | 200-250 |0,023 0,034 0,047 | 0,053|0,059 0,076 | 0,082 | 0,088 0,117 {0,126 | 0,144

140-360 N/mm2
Aluminium tvozet, Si<10% 100-150 | 150-200 |0,025 0,037 0,051 | 0,058 | 0,065 /0,084 0,090 0,097 |0,129| 0,139 | 0,158
250-610 N/mm2
Aluminium 6tvozet, Si>10% 60-100 | 80-120 |0,027|0,041]0,056 0,064 |0,072|0,092|0,009|0,107 0,142 0,152 | 0,174
160-420 N/mm2
Sérgaréz 70-90 | 100-150 |0,010{0,017 0,028 |0,035 | 0,048 | 0,064 | 0,071 {0,077 | 0,085 | 0,088 | 0,094
300-400 N/mm2 01010,017 0,028 /0,035 0,048 10,064 0,071 /0,077 0,085 0,088 | O,
Bronz

H‘ o o N2 50-70 | 80-120 |0,010{0,017]0,028 0,035 |0,048 0,064 |0,071{0,077 0,085 |0,088 | 0,094

2y itan otvozetek 1216 | 22-26 |0,010|0,016|0,026 0,034 0,044 |0,052|0,061 0,071 {0,081 |0,089 | 0,089
<1100 N/mm2
Ni vagy Co alapt spec.otvozetek | 4o 44 | 2994 [0,012{0,020{0,030 0,040 0,051 (0,060 0,071 0,074 |0,083 | 0,089 | 0,089
<900 N/mm2
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | ¢ 1o | 1546 [0,010{0,016]0,026 0,034 |0,044 [0,052|0,061|0,071 0,081 0,089 | 0,089
> 900 N/mm2
Savallé acélok

1950_1050 N 14-18 | 2226 10,008 0,017 [0,027|0,035]0,044 /0,054 |0,061[0,073|0,087|0,102 0,109
Vas alapu spec.tvozetek 10-14 | 1822 |0,0080,017|0,027 |0,035 0,044 |0,054 |0,061|0,073 0,087 |0,102|0,109
<900 N/mm2

Az ajanlasban szerepld

A kovetkezo feltételeket kell

Forgacsolo sebesség:

adatokat kiinduld figyelembe venni a maximalis Az értékek HSSES-ra vonatkoznak.
értéknek kell tekinteni.  teljesitmény és éltartam elérése 20-40%-kal novelheték HSSPM
érdekében: esetén.
Az adatok csak - helyesen megvalasztott hlit6-kend
iranyértékek a gyarto ¢s  folyadék o El6tolas:
ap=150 keresked6 feleléssége - @ szerszamtartd maximalis A tablazat a rovid és normal
ae=01xp Nelkil. futaspontossaga marokra vonatkozik. Hossza
- a munkadarab és a szerszam maroknal az elétolast 30-40%-kal
maximalis merevsége csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti el6tolas, fz (mml/tr)
HSSES f:fc‘:'i‘: D4 | D6 | D8 | D10 | D12 | D16 | D20 | D25 | D32 | D40 | D50
A |Otvozetlen és gyengeén &tvozstt | 4 14 | 70.80 |0,022(0.029 0,049 |0,054]0,065 0,075 |0.088 |0,104|0.126 |0,128 | 0,147
acélok 200-400 N/mm2
B :mﬁ;'them acélok 400-700 3438 | 60-70 |0,023|0,035]0,051 0,058 |0,069(0,079|0,002{0,108 0,129 0,139 | 0,144
l‘mﬁg‘rﬁ;'them acélok 700-950 3236 | 5565 |0,022|0,033]0,052/0,0610,066[0,079|0,002{0,100]0,118 0,135 |0,138
.‘Emﬁg'them acélok 950-1200 | 54 58 | 45.50 [0,017|0,026|0,041]0,047 0,052 |0,063|0,0710,079 10,090 0,100 |0, 118
l‘mmﬁ;'them acélok 1200-1400 | 4855 | 3235 [0,017|0,026|0,041 0,047 |0,052|0,063|0,0710,079 0,090 0,100 |0,118
Sl Korrozioalls acél, ferrites 20-24 | 3236 |0,013]0,027 0,042 0,054 10,067 |0,084]0,093/0,112/0,135]0,157 |0,168
400-640 N/mm2
feY KKorrozidallo acél, martenzites 18-22 | 30-34 |0,013|0,027|0,042|0,054 0,067 |0,084|0,003 |0,112{0,135|0,157 | 0,168
730-1050 N/mm2




FY Korrozioallo acél, ausztenites 1418 | 22-26 |0,013|0,027 |0,042 0,054 |0,067 0,084 |0,003 0,112 |0,135|0,157 | 0,168
440-780 N/mm2

| |Ontottvas (szdrkeontveny) 36-40 | 65-70 |0,025|0,042|0,056|0,067|0,074|0,085|0,101|0,119|0,144 |0,146 | 0,163
100-400 N/mm2

J | Sombgrafitos ontottvas 22-26 | 40-44 |0,0250,042 0,056 (0,067 |0,074|0,085|0,101|0,119|0,144 0,146 | 0,163
370-800 N/mm2
Aluminium

1140_360 Nimm2 150-250 | 250-300 |0,031 0,047 0,065 |0,074 {0,082 0,106 |0,114 0,123 |0,163|0,175 0,200
Aluminium Gtvozst, Si<10% 100-150 | 150-200 |0,035 [0,052 |0,071[0,081{0,091 0,117 |0,125 |0,135|0,179|0,193 | 0,220
250-610 N/mm2
Aluminium 6tvozet, Si>10% 60-100 | 80-120 |0,038|0,057|0,078 0,089 |0,100 |0,128|0,138|0,148 0,197 |0,212 | 0,242
160-420 N/mm2
Sargarez 7595 |120-180 |0,013|0,024 0,039 0,049 | 0,066 0,088 |0,098 {0,107 |0,118 /0,123 |0,130
300-400 N/mm2 ,013/0,024 /0,039 {0,049 | 0,066 | 0,088 | 0,098 |0,107 0,118 {0,123 | O,
Bronz

5‘400_500 Nimm2 55-75 | 80-120 |0,013|0,024 0,039 0,049 |0,066 0,088 |0,098 {0,107 |0,118 /0,123 |0,130

yf [itén otvozetek 14-18 | 24-28 |0,014(0,023(0,036|0,048|0,0610,072|0,084 [0,098 0,112|0,123 0,124
<1100 N/mm2
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | 15 16 | 22.26 0,016 0,027 |0,042|0,056 (0,071 {0,084 0,098 |0,102{0,115{0,124 | 0,124
<900 N/mm2
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | g 45 | 4446 (0,014 0,023/0,036 0,048 |0,061{0,072|0,084 |0,098 |0,112|0,123 | 0,124
> 900 N/mm2
Savallé acélok

1950_1050 A 14-18 | 2226 |0,012|0,024 [0,038|0,049{0,061 0,075 0,084 |0,101|0,121|0,141 {0,151
Vas alapu spec.otvozetek 12-16 | 18-22 |0,012|0,024 |0,038{0,049 {0,061 |0,075|0,084 |0,101|0,121 |0,141 {0,151
<900 N/mm2

Az ajanlasban szerepld
adatokat kiinduld
értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak

A kovetkezd feltételeket kell
figyelembe venni a maximalis
teljesitmény €s éltartam elérése
érdekében:

- helyesen megvalasztott hiit6-kend

Forgacsolo sebesség:

Az értékek HSSE8-ra vonatkoznak.
20-40%-kal novelhetdk HSSPM
esetén.

iranyértékek a gyarto ¢s  folyadék o El6tolas:
ap=150 & kereskedé feleléssége - @ szerszamtartd maximalis A tablazat a rovid és normal
ae=05xp nelkil. futaspontossaga marokra vonatkozik. Hosszil
-a rr.lunk.adarab €S a szerszam maroknal az el6tolast 30-40%-kal
maximalis merevsége csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti el6tolas, fz (mm/tr)
HSSES fﬁi‘fﬁ D4 | D6 | D8 | D10 | D12 | D16 | D20 | D25 | D32 | D40 | D50
A |Olvozetlen és gyengén Ovozott | 45 45 | g5.75 |0,015/0,021 0,035 |0,038 | 0,046 | 0,053 0,062 /0,073 |0,088 |0,090 | 0,104
acélok 200-400 N/mm2
B Efnrq"n‘:g"theté acélok 400-700 3236 | 5565 |0,016|0,024|0,036|0,041]0,049 (0,055 0,065 0,076 |0,091|0,008 |0,102
.‘mmﬁ;'them acélok 700-950 30-34 | 50-60 |0,016|0,023]0,0360,043 0,047 |0,055|0,065|0,070 0,083 0,095 |0,097
l‘mﬁg‘rﬁ;'them acélok 950-1200 | 5, 55 | 4248 [0,012(0,018{0,029 0,033 0,036 |0,044 |0,050|0,055 0,064 /0,071 | 0,083
.‘Emﬁg'them acélok 1200-1400 | 4550 | 3040 [0,012(0,018]0,029 0,033 0,036 |0,044 0,050 {0,055 0,064 /0,071 |0,083
S| Korrézioall6 acél, ferrites 18-22 | 30-34 |0,009(0,019(0,029|0,038]0,047 0,059 |0,066 [0,079|0,005|0,111 |0,118
400-640 N/mm2
feY KKorrozidalld acél, martenzites 16-20 | 28-32 [0,0090,0190,029 0,038 |0,047 0,059 |0,066 0,079 |0,095 0,111 |0,118
730-1050 N/mm?2
T Korrézioallo acel, ausztenites 14-18 | 22-26 |0,009|0,0190,029|0,038|0,047 |0,059|0,066 |0,079|0,095 0,111 0,118
440-780 N/mm2




| |Ontottvas (szlrkedntvény) 3438 | 60-70 |0,017]0,030]0,039 0,047 |0,052|0,060|0,071{0,084 /0,101 0,103 |0,114
100-400 N/mm2
J | SOmbgrafitos ontottvas 20-24 | 38-42 |0,017/0,030 0,039 |0,047 |0,052|0,060{0,071 /0,084 |0,101|0,103|0,114
370-800 N/mm2
Aluminium
150-200 | 200-250 |0,022 0,033 |0,046 | 0,052 0,058 /0,075 /0,080 | 0,086 0,114 | 0,123 | 0,141
140-360 N/mm2
Aluminium 6tvozet, Si<10% 100-150 | 150-200 |0,024 0,036 0,050 | 0,057 | 0,064 |0,082 | 0,088 0,095 | 0,126 | 0,136 | 0,155
250-610 N/mm2
Aluminium Stvézet, Si>10% 60-100 | 80-120 |0,027|0,040|0,055 |0,063|0,070|0,090|0,097 |0,104 |0,138 | 0,149 | 0,170
160-420 N/mm2
Sargaréz 70-90 | 100-150 (0,009 |0,017 0,028 0,035 |0,047 |0,062 0,069 | 0,076 |0,083 |0,086 0,092
300-400 N/mm2 ,00910,01710,028 0,035 0,0470,06210,069 10,076 10,083 0,086 | O,
Bronz
H‘ o o Nimm2 50-70 | 80-120 |0,009|0,017 0,028 0,035 |0,047 0,062 |0,069|0,076 |0,083 |0,086 | 0,092
Nl Titan 6tvozetek
< fan Otvozetet 12-16 | 2226 |0,010(0,016|0,025|0,034 0,043 0,051 |0,059 0,069 |0,079|0,087 | 0,087
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | 1o 14 | 2094 [0,012{0,019]0,029 0,039 0,050 |0,059|0,069|0,072 0,081 0,088 | 0,088
<900 N/mm2
Ni vagy Co alapu spec.otvozetek | ¢ 15 | 1246 [0,010{0,016(0,025 0,034 |0,043 |0,051|0,059|0,069 0,079 |0,087 0,087
> 900 N/mm2
Savallé acélok
1950_1050 N 14-18 | 2226 10,008 0,017 [0,027|0,034 0,043 0,053 |0,059 0,071 |0,085|0,099 | 0,107
Vas alapu spec.otvozetek 10-14 | 1822 |0,0080,017[0,027|0,034 0,043 0,053 |0,059 0,071 |0,085|0,099 | 0,107
<900 N/mm2

Az ajanlasban szerepld

adatokat kiinduld

értéknek kell tekinteni.

ol

A kovetkezd feltételeket kell
figyelembe venni a maximalis
teljesitmény €s éltartam elérése
érdekében:

"o

Forgacsolo sebesség:

Az értékek HSSE8-ra
vonatkoznak. 20-40%-kal
novelheték HSSPM esetén.

Az adatok csak - helyesen megvalasztott hiit6-
iranyértékek a gyarto ¢s  kend folyadek o El6tolas:
a0 10 2 kereskedd feleléssége - @ szerszamtarto maximalis A tablazat a rovid és normal
aep=0,’75xD nélkiil. futdspontossaga marokra vonatkozik. Hosszl
- a munkadarab és a szerszm maroknal az el6tolast 30-40%-kal
maximalis merevsege csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti el6tolas, fz (mml/tr)
Hsses | MSSE8 | p3y | pao | D50 | D63 | D8O |D100 D125
iCut
A |Jtjozellen és gyengén OvOzO | 3438 | 5060 (0,057 |0,066(0,078]0,092(0,111|0,1120,130
B [Nomesithets acélok 400-700 30-34 | 4550 |0,061/0,069]0,081|0,005|0,114 0,122 0,127
l‘mf;‘:me;“heté acelok 700-950 2832 | 42-48 [0,058]0,069|0,081/0,088|0,104 |0,119|0,121
l‘“fﬁTﬁfg"hem acelok 950-1200 2024 | 34-38 |0,0460,055]0,062|0,069|0,080 0,088 |0,104
fggﬂ%ﬁ'gﬂfmﬁg'* fertites 1620 | 24-28 |0,059(0,074]0,082|0,099|0,118 |0,138|0,148
g’g_%igg"ﬁ/;c;'z’ martenzites 14-18 | 22-26 |0,059|0,074[0,082|0,0990,118{0,138|0,148
fzg_%'ga,\'l'/"mﬁg'* ausztenites 1216 | 18-22 |0,059(0,074]0,082|0,099|0,118 |0,138 0,148
| |Onisttvas (szirkeontveny) 3034 | 45-50 |0,065|0,075(0,089]0,105 /0,126 |0,128|0,143
100-400 N/mm2 : . ’ ’ ' ' ' ' '
J | Gombgrafitos ontdttvas 18-22 | 30-34 |0,065|0,075 (0,089 0,105 0,126 {0,128 0,143
370-800 N/mm2 : - 0650,07510,08910,10510,126 10,1280,




mggl(m/mmz 120-180 0,073/0,093 |0,100{0,108 {0,130 | 0,140 | 0,160
i vozet, Si<10% 80-120 0,080 (0,103 |0,110{0,119|0,143|0,154|0,176
Aaminium otvozet, Si>10% 60-80 0,088 (0,113 |0,121|0,131|0,157|0,169|0,194
?3692632N/mm2 65-75 | 100-120 (0,058 0,078 0,086 |0,094|0,104 |0,1080,115
Bronz

200,200 Nimm2 4060 | 60-80 (0,058 0,078/0,086|0,094|0,104[0,108 (0,115

Az ajanlasban szerepld

adatokat kiinduld

értéknek kell tekinteni.

Az adatok csak

A kovetkezd feltételeket kell
figyelembe venni a maximalis
teljesitmény és éltartam elérése
érdekében:

- helyesen megvalasztott hiit6-kend

Forgacsolo sebesség:

Az értékek HSSE8-ra vonatkoznak.
20-40%-kal novelhetdk HSSPM
esetén.

iranyértékek a gyarto ¢s  folyadék o El6tolas:
000 & kereskedé feleléssége - @ szerszamtartd maximalis A tablazat a rovid és normal
ae=p  nelkiil. futaspontossaga marokra vonatkozik. Hossz(
-a rr'lunk'adarab €S a Szerszam maroknal az elGtolast 30-40%-kal
maximalis merevsége csokkenteni kell. Siillyesztésnél
50-75% csokkentés sziikséges.
Anyagcsoport ( mXﬁi n) Fogankénti el6tolas, fz (mml/tr)
HSSE8 | D63 | D80 D100 D125 (D160 D200 D250
Otvdzetlen és gyengén 6tvozott
A acélok 200-400 N/mm2 30-34 |0,057|0,066(0,078]0,092|0,111{0,111/0,111
g |Nemesithet acélok 400-700 28-32 |0,0610,069|0,081(0,005|0,114{0,114 0,114
N/mm2
Nemesithet6 acélok 700-950 2428 |0,058/0,069 0,081 [0,088{0,104 |0,104|0,104
N/mm2
[ |ontstivas (szlirkedntvény)
| 100-400 N/mm2 26-30 |0,065|0,075(0,089]0,105|0,126 {0,126 |0,126
Gombgrafitos ontéttvas
J 370-800 N/mm2 16-20 |0,0650,075/0,089|0,105(0,126 10,126 (0,126
Aluminium
.’140-360 N/mm2 120-180 |0,073/0,093(0,100/0,108|0,130(0,130/0,130
Aluminium o6tvozet, Si<10%
l‘250_610 N/mm2 80-100 (0,080/0,103|0,110(0,119]0,143|0,143|0,143
Aluminium 6tvozet, Si>10%
l‘ 160-420 N/mm2 50-70 |0,088/0,113(0,121]0,131|0,157 (0,157 10,157
Sargaréz
u‘300_400 N/mm2 60-70 |0,058|0,078 (0,086 0,094 0,104 (0,104 |0,104
Bronz
H‘400_500 N/mm2 45-50 |0,058(0,078|0,086|0,094 (0,104 10,104 (0,104

Keményfém maroék

Az ajanlasban szerepld adatokat
kiindulé értéknek kell tekinteni.

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe
venni a maximalis teljesitmény és éltartam

elérése érdekében:




- helyesen megvalasztott hiitd-kend
Az adatok csak irdnyértékek a gyarto  folyadek

és a keresked® feleléssége nélkiil. - a szerszamtarto maximalis
futaspontossaga
- a munkadarab és a szerszdm maximalis
merevsége
Anyagcsoport Vc (m/min) Fogankénti el6tolas, fz (mml/tr)
oo |Keményfém D8- [D12-[D16-
Keményfém +HardCut | P24 | D4-8 | 5o | "6 | 25
Otvdzetlen és gyengén 6tvozott g -~ 0,01- | 0,02- |0,05-|0,06-{0,08-
A |acslok 200-400 Nimm2 80120 | 96144 1 02 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10
Nemesithets acélok 400-700 0,01- | 0,02- |0,04-[0,05-|0,06-
B | Nimm2 60100 | 72120 555 | 0,04 | 0,05 |0,06 | 0,08
Nemesithet6 acélok 700-950 0,01- | 0,02- |0,04-|0,05-{0,06-
.‘N/mmZ 60-80 7296 002 | 0,04 |0,05|0,06 |0,08
Nemesithets acélok 950-1200 0,005-|0,015-[0,02-0,03-[0,05-
l‘N/mm2 20-60 2472 16,015 | 0,02 |0,03 | 0,05 | 0,08
Nemesithet acélok 1200-1400 0,005-|0,015-[0,02-0,03-[0,05-
l‘N/mmZ 20-60 2472 10015 | 0,02 0,03 | 0,05 |0,08
Korréziéallo acél, ferrites 0,005-|0,015-10,02-|0,03-|0,05-
400-640 N/mm2 40-80 4896 15015 0,02 [0,03]005 0,08
Korréziéallé acél, martenzites 0,005-|0,015-10,02-|0,03-|0,05-
730-1050 N/mm2 40-80 489 10015 | 0,02 | 0,03 0,05 0,08
Korréziéallo acél, ausztenites 0,005-|0,015-10,02-|0,03-{0,05-
440-780 N/mm2 = 4896 15015 0,02 [0,03]005 0,08
Ontottvas (szirkedntvény) g . 0,005-|0,015-10,02-|0,03-|0,05-
H1oo-4oo N/mm2 20-50 2400 16,015 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,08
Gombagrafitos éntéttvas 0,005-(0,015-{0,02- |0,03-|0,05-
‘J 370-800 N/mm2 20-50 246010015 | 0,02 |0,03 | 0,05 | 0,08
Aluminium 0,01- | 0,03- |0,05-[0,06-|0,08-
l‘140-360 N/mm?2 250-400 | 300-500 | 553 | 005 | 0,06 |0,08 | 0,12
Aluminium 6tvézet, Si<10% 0,01- | 0,03- |0,05-[0,06-|0,08-
l‘250-610 N/mm2 250-400 | 300-500 | 553 | 005 | 0,06 |0,08 | 0,12
Aluminium 6tvézet, Si>10% 0,01- | 0,03- |0,05-|0,06-|0,08-
!‘160-420 N/mm2 125300 | 150360 | ¢ 03 | 5,05 | 0,06 | 0,08 | 0,12
Sargaréz 0,015-| 0,03- [0,04-|0,06-[0,08-
u‘aoo-4oo N/mm2 100-200 | 12024010 03 | 6,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10
Bronz 0,015-| 0,03- [0,04-|0,06- [0,08-
H‘4oo-5oo N/mm2 100-200 120240176 03 | 0,04 |0,06 | 0,08 | 0,10
N Titan otvozetek 0,005-|0,015-[0,02-0,03-[0,05-
< 1100 N/mm2 20-40 2448 10015 | 0,02 0,03 | 0,05 |0,08
Ni vagy Co alapu spec.6tvozetek 20-50 24-60 0,005-|0,015-10,02-|0,03-|0,05-
< 900 N/mm?2 0,015 | 0,02 | 0,03 |0,05 | 0,08
Ni vagy Co alapu spec.6tvozetek 20-50 24-60 0,005-(0,015-(0,02-{0,03-|0,05-
> 900 N/mm2 0,015 | 0,02 | 0,03 |0,05 | 0,08
Savallo acélok 0,005-|0,015-[0,02-0,03-[0,05-
1950-1050 N/mm?2 2050 2460 10015 | 0,02 0,03 | 0,05 |0,08
Vas alapu spec.6tvozetek 0,005-|0,015-10,02-|0,03-|0,05-
l‘<900 N/mm?2 20-50 2400 10015 | 0,02 0,03 |0,05|0,08
Térusz maré Ajanlott forgacsolasi adatok a Perfor 634 keményfém marohoz
D 3 -fz=0,03 Horonymaras,
Perfor 634 . D4-1z=0,03 |axialis
Edzett acél . _ o
gl 50-100 m/min  |D 5 - fz=0,03 fogasmeélység=0,5xD
VHM+UltraCut >50 HRC D 6 - f2=0.05
4-8 él, 45fokos horony, D8-1z=0,05  |Oldaimaras,
5fok homlokszdg
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D10 - fz=0,06 axidlis

D12 - fz=0,06 fogasmélység=1xD,
D16 - fz=0,08 radialis

D20 - fz=0,08 fogasmeélység=0,5xD

Sokélii simité maré Ajanlott forgacsolasi adatok a Perfor 636 keményfém marohoz
D 6 - fz=0,05 Oldalmaras,
Perfor 636 ) D 8 - fz=0,05 axialis
Edzett acél . _ PN
> 50 HRC 50-70 m/min  |D10 - fz=0,06 fogg:srnelyseg—1xD,
VHM+UltraCut D12-z=0,06  [radidlis
8-12 él. 50 fokos horony, D16 - fz=0,08 fogasmélység=0,5xD
0 fok homlokszog
Ujjmaré Ajanlott forgacsolasi adatok a Perfor 623 keményfém marohoz
Korrozioallé acél, .
Perfor 623 ferrites 100-120 m/min
VHM-+UltraCut Korrezioallé acel, | g4 100 mymin
6 &l. 55 fokos horony martenzites
Korr02|o_allo acél, 80-100 m/min
ausztenites 2= 0.03.0.05
D6-8 fz= - axialis
Nehezen Z ’ e
forgacsolhatd 60-80 mimin ~ (010-12270.04- foghsmelység =
?503"° acel | D16 £2=0,06-0,08 |radialis
tvozOtt acél, ~ : D20 fz=0,08-0,10 [fogasmélység=
HRC < 45 50-70 m/min 0.1xD
Otvozott acél .
’ 40-60 m/min 50 HRC felett:
HRC < 50 D6-8 fz= 0,03-0,05
Otvozott acel, . D10-12 fz=0,04-
HRC < 55 20-40 m/min 0.06
Otvozott acél, 15-20 m/min D16 fz=0,06-0,08
HRC < 60 D20 fz=0,08-0,10
HSC masolémaré Ajanlott forgacsolasi adatok a Perfor 631 és 628 keményfém
marohoz
Perfor 631 -
[ — T Oldalmaras,
VHM+UltraCut D 3 - fz=0,02 axialis _
2 él. 30 fokos horony D 4 - z=0,02 fog?ﬁmelyseg-O,SxD,
16 fok homlokszog . D 5-z=0,03 radialis
5"5%932%6' 40-80 m/min  |D6-fz=0,03 |fogasmélység=1xDeff
Perfor 628 D 8 - fz=0,05
- —
—_— D10 - fz=0,05 Deff a kivant
VHM+UltraCut D12-12=0,05  |felijletminéségts!
2 él. 30 fokos horony fligg
16 fok homlokszdg
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