Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (1)

Furas
Az ajanlott értékek csak kiindulasi pontként tekintheték. Az optimalis értéket befolyasolja a gép merevsége és teljesitménye, a
hiités-kenés. A szerszam hossza, a befogas merevsége és pontossaga, a kivant szerszam-éltartam, stb.

Ajanlott korrekcid
Szerszam Jé hiités Gyenge hiités
Extra rovid Vf +20% Vc -20%, Vf-15%
Normal VFf Vc -20%, Vf-30%
Hosszu Vf -30% V¢ -20%, Vf -50%
Extra hosszu Vf -60% V¢ -20%, Vi-70%
V¢ = forgacsolasi sebesség Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf= N x f)
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14) A termelékenység mutatéja
Anyag Szerszam Vc f (fordulatonkénti el6tolas) Vf
(l4sd: 2.oldal) m/min D2 D4 D6 D8 D10 D12 D15 D20 D25
CLASSIC 26-32 0,04 0,08 0,12 0,18 021 0,25 030 0,35 0,40 | 180
PHOENIX 30-35 0,06 0,10 0,25 0,20 0,25 10,30 0,40 0,50 250
Acél PHOENIX-Futura 45-55 0,06 0,10 0,25 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 390
200-400 N/mm? POLARIS 65-110 0,08 0,12 0,6 0,20 0,24 0,30 0,40 550
Szénacél Vector Lx 30-35 0,05 0,10 0,94 0,20 0,25 0,30 0,35 10,40 240
Automata acél Vector-NTA 80-100 0,04 0,07 0,10 0,14 0,18 0,22 510
ALU 20-25 0,04 0,08 0,13 0,47 0,21 0,25 170
Monobloc 60-100 0,020 0,04 0,06 0,08 0,0 0,12 0,15 220
Sirius 85-140 0,0 0,15 0,20 0,25 0,30 0,37 790
CLASSIC 12-20 0,03 0,06 0,09 0,14 0,18 0,20 0,24 0,27 0,30 70
PHOENIX 15-25 0,05 0,09 0,14 0,18 0,23 0,28 0,34 0,46 110
Acél PHOENIX-Futura 30-50 0,05 0,09 0,14 0,18 0,23 0,28 0,34 0,46 280
400-900 N/mm?2 POLARIS 65-110 0,08 0,12 0,96 0,20 0,24 0,30 0,40 550
Otvézatt acel Vector Lx 15-25 0,03 0,06 0,09 0,44 0,18 0,20 0,24 0,27 80
Nemesitheté Vector-NTA 50-70 0,04 0,07 0,110 0,14 0,18 0,22 340
acél Cobalt-Morse 15-22 0,8 0,20 0,24 0,27 0,30 80
Cobalt-8 18-28 0,03 0,06 0,09 0,44 0,18 0,20 0,24 90
Monobloc 50-80 0,020 0,04 0,05 0,07 0,09 0,10 0,13 160
Sirius 85-140 0,0 0,15 0,20 0,25 0,30 0,37 710
CLASSIC 4-10 0,03 0,06 0,09 0,14 0,48 0,20 0,24 0,27 0,30 25
Acél PHOENIX 6-12 0,04 0,07 0,110 0,14 0,48 0,21 0,26 0,35 45
900-1400 PHOENIX-Futura 15-25 0,04 0,07 0,210 0,14 0,28 0,21 0,26 0,35 110
N/mm? POLARIS 40-80 0,08 0,12 0,6 0,20 0,24 0,30 0,40 380
Szerszamacél Vector Lx 6-12 0,03 0,05 0,08 0,10 0,3 0,45 0,18 0,22 30
Rugoéacé! Vector-NTA 30-60 0,03 0,05 0,08 0,10 0,93 0,15 180
Hardox Cobalt-8 8-15 0,04 0,07 0,110 0,14 0,18 0,21 60
Eziistacél Cobalt-Morse 6-12 0,18 0,20 0,24 0,27 0,30 50
Monobloc 30-50 0,01 0,02 0,04 005 0,06 0,07 0,09 80
Sirius 50-100 0,10 0,45 0,20 0,25 0,30 0,37 630
PHOENIX 4-8 0,03 006 0,20 0,13 0,6 0,19 0,24 0,32 30
PHOENIX-Futura 15-25 0,03 006 0,10 0,43 0,26 0,19 0,24 0,32 100
POLARIS 40-50 0,08 0,12 0,26 0,20 0,24 0,30 0,40 300
Szerszamacél |Vector-NTA 25-45 0,02 0,05 0,07 010 0,12 0,14 130
40-50 HRC Cobalt-8 6-12 0,03 0,06 0,0 0,13 0,46 0,19 40
Monobloc 15-25 0,01 0,02 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 40
Lapkas 5-15 0,02 0,04 0,07 0,09 0,110 0,13 35
Sirius 50-80 0,0 0,45 0,20 0,25 0,30 0,37 540
CLASSIC 6-12 0,02 0,04 0,06 008 0,10 0,22 0,15 0,20 0,25 25
PHOENIX 10-20 0,03 0,06 0,09 0,12 0,45 0,48 0,22 0,30 65
Korrézioallo PHOENIX-Futura 15-25 0,03 0,06 0,09 0,12 0,25 0,48 0,22 0,30 90
acél POLARIS 30-60 0,05 0,08 0,0 0,43 0,15 0,49 0,25 180
ferriies és Vector-NTA 40-50 0,01 0,02 0,04 0,06 0,08 0,17 100
martenzites Cobalt-8 8-16 0,02 0,05 0,07 0,10 0,12 0,25 0,18 45
Cobalt-Morse 10-20 0,0 0,42 0,25 0,20 0,25 45
Monobloc 25-35 0,01 0,02 0,04 005 0,06 0,07 0,09 60
Sirius 40-70 0,06 0,09 0,2 0,6 0,19 0,23 240
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (2)

Furas (2)
V¢ = forgacsolasi sebesség Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf= N x f)
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14) A termelékenység mutatoja
Anyag Szerszam Vc f (fordulatonkénti el6tolas) Vf
(Iasd: 2.oldal) m/min D2 D4 D6 D8 D10 D12 D15 D20 D25
CLASSIC 3-6 0,01 002 004 005 006 007 009 012 0,15 8
PHOENIX 6-15 0,03 0,06 009 012 015 018 0,22 0,30 45
PHOENIX-Futura 12-20 0,03 0,06 009 012 015 018 0,22 0,30 70
Korréziéalle  |POLARIS 25-50 0,04 0,06 008 010 0,12 0,15 0,20 110
acél, Vector-NTA 20-30 0,02 0,04 006 008 010 0,12 80
ausztenites Cobalt-8 5-12 0,02 005 0,07 010 0,12 0,15 0,18 25
Cobalt-Morse 6-15 0,10 0,12 0,5 020 0,25 | 30
Monobloc 25-35 0,01 0,02 004 005 006 007 0,09 60
Sirius 35-60 0,05 008 0,10 0,13 0,45 0,19 170
PHOENIX 4-9 0,03 005 008 010 013 0,16 0,19 0,26 25
Spec. otvozetek PHOENIX-Futura 6-15 0,03 005 008 010 013 016 0,19 0,26 40
200-900 N/mm? | coPalt-8 5-12 0,03 0,05 008 010 013 0,16 35
Monobloc 15-25 0,01 0,02 004 005 006 007 0,09 40
Sirius 17-30 0,03 005 0,06 008 010 0,12 65
PHOENIX 3-6 0,02 003 0,05 006 0,08 009 0,110 0,15 10
Spec. 6tvozet |PHOENIX-Futura 5-12 0,02 003 0,05 006 0,08 009 0110 0,15 18
900-1600 Cobalt-8 4-9 0,02 0,03 005 006 0,08 0,09 13
N/mm? Monobloc 10-15 0,01 0,02 004 005 006 007 0,09 25
Sirius 13-25 0,03 005 006 008 010 0,12 50
Rovid forgacsu |CLASSIC 30-40 0,04 0,06 010 0,15 020 0,22 0,25 0,28 0,30 | 200
nem-vas PHOENIX 40-55 0,06 0,13 019 025 0,32 0,38 047 0,63 500
Otvozetek: PHOENIX-Futura 50-70 0,06 0,13 0,19 025 0,32 0,38 047 0,63 600
Ontdtt aluminium, | \gctor [ x 40-55 0,03 0,07 010 015 020 0,23 0,28 0,32 290
S;?Sé?ekz Vector-NTA 100-150 | 0,03 0,07 0,10 0,14 0,17 0,20 640
Siliclum-tvézetek, | Monobloc 60-80 0,02 0,04 005 007 009 0,110 0,13 190
Bakeli, Lapkas 20-40 0,03 0,06 009 0,12 015 0,18 0,22 140
Kemény mianyag |Sirius 100-180 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,37 1200
:ﬁlgn{inium CLASSIC 40-60 0,04 0,06 010 0,15 020 0,22 0,25 0,28 0,30 | 290
&s mas hosszi | PHOENIX 50-70 0,06 0,13 0,19 025 0,32 0,38 047 0,63 600
forgacst nem- PHOENIX-Futura | 100-130 | 0,06 0,13 0119 0,25 0,32 0,38 047 0,63 1200
vas dtvizetek ALY 50-70 0,05 0,10 0,14 0,19 0,22 0,27 430
Vorosréz, Monobloc 70-120 0,02 004 0,06 008 0,0 0,12 0,15 310
Lagy Sirius 80-150 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,37 950
mianyagok
CLASSIC 20-30 0,05 0,10 0,15 020 025 030 0,35 0,37 0,40 | 190
PHOENIX 20-30 0,06 0,12 0,18 024 0,30 0,36 045 0,60 230
PHOENIX-Futura 35-50 0,06 0,12 0,18 024 0,30 0,36 045 0,60 400
POLARIS 60-80 0,12 015 0,8 021 0,24 027 0,30 460
Sziirke 6ntvény |Vector Lx 22-35 0,04 0,08 0,22 0,17 025 030 0,35 0,40 240
Vector-NTA 80-120 0,03 0,07 010 0,13 0,47 0,20 530
Monobloc 50-70 0,02 0,04 006 008 010 0,12 0,15 190
Lapkas 20-30 0,04 0,08 013 017 021 0,25 0,31 170
Sirius 80-100 0,08 0,110 0,15 0,19 0,23 0,28 520
CLASSIC 8-14 0,03 0,05 007 010 013 015 019 025 0,28 | 40
PHOENIX 10-16 0,03 0,06 009 012 015 018 0,22 0,30 60
PHOENIX-Futura 18-25 0,03 006 0,09 012 0,15 0,18 0,22 0,30 95
. . POLARIS 30-70 0,06 008 0,0 013 0,15 0,19 0,25 190
g:t';‘t':g;zf't“ Vector Lx 12416 | 003 006 009 014 018 020 023 028 70
Vector-NTA 50-70 0,03 0,06 009 012 015 0,17 230
Monobloc 30-50 0,02 0,04 006 008 010 0,12 0,15 120
Lapkas 10-15 0,03 0,06 009 0,12 015 0,18 0,22 55
Sirius 40-90 0,06 0,10 0,13 0,16 0,19 0,24 310
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (3)

Kozpontfuras és NC bekezd6 furas

V¢ = forgacsolasi sebesség Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf= N x f)
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14) A termelékenység mutatoja
Anyag Szerszam Ve f (fordulatonkénti el6tolas, mm/ford) Vf
D2 D3 D6 D10 D16
Classic 30-45 0,05 0,06 0,08 0,15 0,20 180
Acél TiN 60-90 0,08 0,09 0,12 0,25 0,30 590
200-400 N/mm? Futura 90-120 0,10 0,12 0,16 0,30 0,45 1000
Keményfém 110-140 0,12 0,14 0,20 0,35 0,55 1400
Classic 20-30 0,05 0,06 0,08 0,15 0,20 120
Acél TiN 50-70 0,08 0,09 0,12 0,25 0,30 470
400-900 N/mm? Futura 75-100 0,10 0,12 0,16 0,30 0,45 810
Keményfém 90-110 0,12 0,14 0,20 0,35 0,55
Classic 15-25 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 60
Acél TiN 25-45 0,05 0,06 0,09 0,14 0,22 150
900-1400 N/mm? Futura 30-65 0,07 0,08 0,12 0,18 0,28 250
Keményfém 35-80 0,09 0,10 0,14 0,22 0,35 380
Szerszamacél Futura 15-20 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 50
40-50 HRC Keményfém 20-25 0,05 0,07 0,12 0,17 0,24 110
Korrézioallé acél Classic 6-10 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 25
ferrites és ’ TiN 12-16 0,05 0,06 0,09 0,14 0,22 60
- Futura 20-24 0,07 0,08 0,12 0,18 0,28 120
martenzites e
Keményfém 25-30 0,09 0,10 0,14 0,22 0,35 180
Classic 5-9 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 20
Korrézioallé acél, TiN 12-15 0,05 0,06 0,09 0,14 0,22 55
ausztenites Futura 18-22 0,07 0,08 0,12 0,18 0,28 110
Keményfém 22-27 0,09 0,10 0,14 0,22 0,35 170
Classic 5-6 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 15
Spec.6tvozetek TiN 10-13 0,04 0,05 0,07 0,10 0,15 35
700-900 N/mm? Futura 15-20 0,05 0,06 0,10 0,14 0,20 75
Keményfém 19-25 0,05 0,07 0,12 0,17 0,24 110
Classic 2-4 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 10
Spec. 6tvozet TiN 5-10 0,04 0,05 0,07 0,10 0,15 20
900-1600 N/mm? Futura 10-15 0,05 0,06 0,10 0,14 0,20 50
Keményfém 15-20 0,05 0,07 0,12 0,17 0,24 90
Classic 30-50 0,05 0,07 0,09 0,15 0,20 190
Rovid forgacsu TiN 80-110 0,07 0,09 0,14 0,27 0,36 810
nem-vas 6tvozetek: |Futura 110-130 0,10 0,12 0,18 0,36 0,50 1300
Keményfém 150-180 0,12 0,14 0,22 0,44 0,61 2300
Lagy aluminium Classic 60-100 0,06 0,08 0,10 0,15 0,25 380
és mas hosszu TiN 120-180 0,08 0,10 0,15 0,30 0,40 1400
forgacsu nem-vas Futura 180-250 0,10 0,12 0,18 0,36 0,50 2450
Otvozetek Keményfém 200-300 0,12 0,14 0,22 0,44 0,61 3500
Classic 20-30 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 80
Sziirke ntvén TiN 35-45 0,05 0,06 0,09 0,14 0,22 170
y Futura 50-65 0,07 0,08 0,12 0,18 0,28 320
Keményfém 60-80 0,09 0,10 0,14 0,22 0,35 490
Classic 10-15 0,03 0,04 0,06 0,10 0,15 35
Gombgrafitos TiN 25-30 0,05 0,06 0,09 0,14 0,22 120
ontottvas Futura 30-40 0,07 0,08 0,12 0,18 0,28 200
Keményfém 35-50 0,09 0,10 0,14 0,22 0,35 290
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (4)

V¢ = forgacsolasi sebesség
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14)

Dorzsolés

Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf= N x f)
A termelékenység mutatdja

Anyag Szerszam Ve f (fordulatonkénti el6tolas, mm/ford) Vf

D2 D4 D6 D8 D10 D12 D16 D20 D25

Eléfiris @ >> 1,85- 3,85- 580- 7,80- 9798 11,7- 156- 19,6- 24,5

1,90 390 585 785 11,8 157 197 247
Acél HSSE 1522 | 015 015 015 020 025 025 025 030 0,35 140
200-400 N'mm?  |Keményfém | 25-40 | 0,15 0,15 015 020 025 025 025 030 0,35 250
Acél HSSE 10-15 | o,10 0,10 0,12 0,18 0,18 0,18 0,18 025 0,30 70
400-900 N/'mm?®  |Keményfém | 18-25 | 0,10 0,10 012 018 018 018 0118 025 0,30 130
Acél HSSE 5-10 | 0,08 0,08 0,20 0,0 0,18 0,48 0,22 0,22 0,25 40
900-1400 N/'mm? |Keményfém | 10-18 | 0,08 0,08 0,0 0,0 0,18 0,48 022 022 025 80

Szerszamacél Keményfém | 5-10

Tobblépcsds dorzsolés ajanlott 0,05-0,10 mm rahagyassal

Korroézioallo

. . . HSSE 4-5 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 17
acél, ferrites és P ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
martenzites Keményfém | 10-12 | 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 40
Korrézioallé HSSE 3-4 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 13
acél, ausztenites |Keményfém | 7-10 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 30
Spec.6tvozetek |HSSE 2-3 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 10
700-900 N/mm? Keményfém | 6-10 0,07 0,07 0,10 0,10 0,12 0,12 0,15 0,20 0,25 30

Spec.otvozetek |Keményfém | 5-10
900-1600 N/mm?

Tobblépcsds dorzsolés ajanlott 0,05-0,10 mm rahagyassal

Rovid forgacsu

nem-vas HSSE 12-17 | 0,15 0,15 0,18 0,18 0,22 0,22 0,35 0,37 0,45 100
e Keményfém | 20-25 | 0,15 0,15 0,18 0,18 0,22 0,22 0,35 0,37 0,45 160
otvozetek
Laay aluminium HSSE 20-35 | 0,15 0,15 0,18 0,18 0,22 0,22 0,35 0,37 0,45 180
ay Keményfém | 35-60 | 0,15 0,15 0,18 0,18 0,22 0,22 0,35 0,37 0,45 330
Sziirkeéntvén HSSE 6-15 0,10 0,10 0,12 0,12 0,20 0,20 0,20 0,25 0,30 65
y Keményfém | 30-40 | 0,10 0,10 0,12 0,12 0,20 0,20 0,20 0,25 0,30 220
Gombgrafitos HSSE 4-5 0,07 0,07 0,10 0,10 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20 20
ontottvas Keményfém 8-15 0,07 0,07 0,10 0,10 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20 55
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (5)

Menetfuras

Forgacsol6 sebesség Magméretek
Anyag (?:Sgrgﬁzg Ve | Hiités M MF UNC Menet-
= M P Mag] [MxP Mag | [UNCKils6 Mag] formazas
CLASSIC 15-20 M2 04 16 M 4x0,5 35 4] Vo
STAR-CUT 20-25 M25 045 2,05 M 5x0,5 4,5 4 285 23 g
Acél Roll-Tap 25-30 | Olaj mgs gg gg mg;‘:” 57725 : g;? 227765 M16 145
200-400 N/mm?  |Roll-Cut 40-50 |Emulzid RS ’ ’ . M2 18
. M4 07 33 M 9x1 8 8 417 34| |uo. )y
TiN 20-30 M5 08 42| |M10x1 9 10 483 38| |47 -
Titén 18-22 M6 1 5 M10x1,25 875 | |12 549 45 M35 395
M7 1 6 M 12x1 11 114 635 51 Me 37
CLASSIC 5.15 M8 125 68 M12x1,25 10,7 516 794 65 | | 465
i STAR-CUT 8-18 ) M9 125 78 M 12x1,5 5 38 953 8,0 M6 5’55
Acél Rofl-Cut 15.95 Olaj MI0 15 85 105 | |716 11,11 94 | |1 oss
400-900 N/mm? N 1000 |EMulZio M1 15 95 M 14x1 13 12 1270 108 |ue )
N - M12 175 102| |M14x125 125 | |9M6 1429 122| | o3
Titan 6-16 M4 2 12 M 16x1 15 58 1588 138| |\ 1o
M6 2 14 M16x15 145 | |34 1905 165 |04 131
CLASSIC 2.3 M18 25 155| |M18x1 17 78 2223 195| | he
) STAR-CUT 5.8 M20 25 175| |M18x15 165 | [1" 25402225 '
Acél . |TiN 3.6 Olaj M22 25 195| |M18x2 16 Mexi 755
900-1400 N/mm? |\ M4 3 21 M 20x1 19 ’
Titan 2-4 mz 3 24| |m2m5 185 UNF M10xt 9,55
i i ’ ; M12x15 11,3
Tap-max 3-6 M30 35 265| |M20x2 18 | [ONFKUSS Mog|  |mients 155
M33 35 205 |M22x15 205 2 Xbo 1o
CLASSIC 4-6 M6 4 3 mgi"f gg 4 28 235 |UNC
) . M39 4 35 X
Korrozi6allo ETAR adl : M2 45 75| |M2axts 25| |o  one 2815 29
. . . oll-Cut 15-20 Olaj / ’ ' ' 6 351 29 6 315
acél, ferrites és | " M45 45 405 |M24x2 22 8 417 35 ’
. TiN 4-6 Emulzié , , 8 38
martenzites . M48 5 43 M28x1,5 265 10 483 4,10
Titan 5-8 : ; 10 4,35
Tap-max 4-6 M3OXLS 285 | |4l g5 55| |t e
M 30x2 28 516 7,94 69 | |38 88
CLASSIC 2-3 M32x1,5 305 | |33 953 g5
STAR-CUT | 5-10 G o mgi"fs 33205 716 11,11 99 |  |UNF
Korrézi6alld Roll-Cut 10-15 Olaj Profil=55 Maects  aas | |12 1270 15| 40 445
acél, ausztenites |TiN 2-3 Emulzié G Kilsé Mag ' . 9/16 14,29 12,9 114 5,95
"y M 36x2 34 58 1588 14,5
Titan 36 . MBS 365 | |y 1005 75| |yg o
Tap-max 23 U toe tis| (M@ 3 | 7g 22 205 e ’
o 8 16661525 | Manr® 3051 |1" 25402325
Spec.6tvézetek |STAR-CUT 4-6 Olai 112 2096 19 X :
700-900 N/mm? Tap-max 2-4 | 58 2291 21 w
34 2644 245 Profil=55°
Spec.6tvozetek |STAR-CUT | 2-4 Olaj z{? gggg gggg L
- - R ) , ag
900-1600 N/mm* | Tap-max 2-3 14/837.90 355 18 318 255
1.1/441,91 395 532 397 31
) CLASSIC 5-12 1.3/8.44,34 41,9 316 476 36
Rovid forgacsu |ALU 10-15 Olai 1.11247,80 45,25 14 635 51
nem-vas GG 1015 | |J., 1.3/453,75 51 516 794 65
Stvdzetek TiN 8-12 muizio 2" 5961 57 38 953 7,9
Tap-max 10-15 7116 11,11 9,2
12 12,70 105
58 1588 135
Lagy aluminium P - menet- ' :
el - |Roll-Tap 15-30 . ked 718 22,23 19,25
és mas hosszu Olaj emelkedés .
. Roll-Cut 25-50 L. @ - kills6 atmérd 1 25,40 21,75
forgacsu nem-vas Emulzié 0 o
Stvdzetek ALU 15-25 Mag - ajanlott far6 1418 28,58 24,75
TiN 15-25 a magfurathoz 1.1/431,75 27,75
1.1/238,10 335
1.31444,45 39
.. |cLASSIC 12-18 g 2" 50.80 445
Sziirke 6ntvény GG 15-20 Emulzio . '
" ) CLASSIC 3-8
g:t'gzeng't“ STAR-CUT | 6-12 |Emulzi6
GG 10-15
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (6)

Maras

Az ajanlott értékek csak kiindulasi pontként tekintheték. Az optimalis értéket befolyasolja a gép merevsége és teljesitménye, a
hiités-kenés. A szerszam hossza, a befogas merevsége és pontossaga, a fogasmélység és szélesség, a kivant szerszam-
éltartam, stb.

Ajanlott korrekcid
Szerszam Jo hités Gyenge hiités
Extra rovid Vf +20% Vc -20%, Vf-15%
Normal Vf Ve -20%, Vf-30%
Hosszu Vf -30% Vc -20%, Vf -50%
Extra hosszu Vf-60% Ve -20%, Vf-70%

Horonymaras (1)
Fogasmélység=0,5D

V¢ = forgacsolasi sebesség Vf = atlagos el6tol6 sebesség, mm/min (Vf=N x fz x z)
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14) A termelékenység mutatéja
Anyag Szerszdam Vc fz (fogankénti el6tolas, mm/fog) vf
(Lasd: 4-5.oldal) D2 D4 D6 D8 D10 D12 D16 D20
Classic z=2 38-42 0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 100
Classic z=3 38-42 0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 130
High-Cut z=2 65-75 0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 170
Acél High-Cut z=3 65-75 0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 230

200-400 NN'mm2 |Carbide z=2 80-120 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 360
Carbide z=3 80-120 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 480
Hard-Cut z=2 | 125-150 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 480
Hard-Cut z=3 125-150 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 650

Classic z=2 30-34 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 80
Classic z=3 30-34 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 105
High-Cut z=2 50-60 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 130
Acél High-Cut z=3 50-60 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 180
400-900 N/'mm2 |Carbide z=2 60-80 0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,000 0,113 250
Carbide z=3 60-80 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 340

Hard-Cut z=2 110-130 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 430
Hard-Cut z=3 110-130 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 580

Classic z=2 16-20 0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,043 0,057 0,071 40
Classic z=3 16-20 |0,007 0,013 0,020 0,026 0,033 0,040 0,053 0,066 55
High-Cut z=2 42-48 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,043 0,057 0,071 100
Acél High-Cut z=3 42-48 (0,007 0,013 0,020 0,026 0,033 0,040 0,053 0,066 140
900-1400 N/mm2 |Carbide z=2 20-60 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 140
Carbide z=3 20-60 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 190

Hard-Cut z=2 94-110 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 360
Hard-Cut z=3 94-110 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 480

High-Cut z=2 30-34 |0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 65
Szerszamacél High-Cut z=3 30-34 |0,006 0,011 0,017 0,022 0,028 0,034 0,045 0,056 85
40-50 HRC Hard-Cut z=2 75-88 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 260
Hard-Cut z=3 75-88 |0,009 0,018 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092 350

Classic z=2 18-22 (0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 40
Classic z=3 18-22 (0,006 0,012 0,018 0,024 0,030 0,035 0,047 0,059 55
High-Cut z=2 40-48 (0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 100
High-Cut z=3 40-48 (0,006 0,012 0,018 0,024 0,030 0,035 0,047 0,059 140
Carbide z=2 50-80 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,000 0,113 190
Carbide z=3 50-80 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 260
Hard-Cut z=2 70-85 |0,011 0,023 0,034 0,045 0,057 0,068 0,090 0,113 280
Hard-Cut z=3 70-85 0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 380

Korroézioéallo
acél, ferrites és
martenzites
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (7)

V¢ = forgacsolasi sebesség

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14)

Horonymaras (2)
Fogasmélység =0,5D

Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf =N x fz x z)
A termelékenység mutatoja

Anyag Szerszam Ve fz (fogankeénti el6tolas, mm/fog) vf
(Lasd: 4-5.oldal) D2 D4 D6 D8 D10 D12 D16 D20
Classic z=2 10-14 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 30
Classic z=3 10-14 |0,007 0,014 0,020 0,027 0,034 0,041 0,054 0,068 40
High-Cut z=2 20-24 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 55
Spec.6tvozetek |High-Cut z=3 20-24 |0,007 0,014 0,020 0,027 0,034 0,041 0,054 0,068 70
700-900 N/mm?  |Carbide z=2 20-50 |0,014 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081 0,08 0,135 150
Carbide z=3 20-50 |0,012 0,024 0,037 0,049 0,061 0,073 0,098 0,122 200
Hard-Cut z=2 80-90 |0,014 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081 0,708 0,135 360
Hard-Cut z=3 80-90 |0,012 0,024 0,037 0,049 0,061 0,073 0,098 0,122 490
Classic z=2 6-10 0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 20
Classic z=3 6-10 0,007 0,014 0,020 0,027 0,034 0,041 0,054 0,068 25
Spec.6tvozetek |High-Cut z=2 12-16 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 35
900-1600 N/mm? |High-Cut z=3 12-16 |0,007 0,014 0,020 0,027 0,034 0,041 0,054 0,068 45
Hard-Cut z=2 52-55 |0,014 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081 0,708 0,135 220
Hard-Cut z=3 52-55 0,012 0,024 0,037 0,049 0,061 0,073 0,098 0,122 300
Classic z=2 50-70 |0,012 0,025 0,037 0,060 0,062 0,074 0,099 0,124 230
Classic z=3 50-70 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 280
High-Cut z=2 80-120 |0,012 0,025 0,037 0,050 0,062 0,074 0,099 0,124 390
Rovid forgacsu |High-Cut z=3 80-120 |0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 470
nem-vas Carbide z=2 100-200 |0,017 0,034 0,051 0,068 0,086 0,102 0,136 0,170 800
otvozetek Carbide z=3 100-200 |0,015 0,031 0,046 0,061 0,077 0,092 0,122 0,153 | 1000
Hard-Cut z=2 190-300 |0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,102 0,136 0,170 | 1300
Hard-Cut z=3 190-300 |0,015 0,031 0,046 0,061 0,077 0,092 0,122 0,153 | 1750
Alustar z=2 300-400 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 | 3000
Lagy aluminium Cl_assic z=2 100-200 |0,012 0,025 0,037 0,050 0,062 0,074 0,099 0,124 490
és mas hossz( H/gh-_Cut z=2 300-500 |0,012 0,025 0,037 0,050 0,062 0,074 0,099 0,124 980
forgécsti nem-vas Carbide z=2 240-400 |0,014 0,028 0,043 0,057 0,071 0,085 0,114 0,142 | 1350
Stvdzetek Hard-Cut z=2 | 280-480 |0,014 0,028 0,043 0,057 0,071 0,085 0,114 0,142 | 1600
Alustar z=2 500-600 0,040 0,050 0,065 0,080 0,105 0,130 0,150 | 4000
Classic z=2 34-38 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 90
Classic z=3 34-38 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 120
High-Cut z=2 60-70 |0,008 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047 0,062 0,078 160
Sziirke &ntvény High-Cut z=3 60-70 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 210
Carbide z=2 70-80 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 240
Carbide z=3 70-80 |0,009 0,018 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092 330
Hard-Cut z=2 80-100 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 290
Hard-Cut z=3 80-100 |0,009 0,018 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092 390
Classic z=2 20-24 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,043 0,057 0,071 50
Classic z=3 20-24 |0,007 0,013 0,020 0,026 0,033 0,040 0,053 0,066 70
High-Cut z=2 38-42 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,043 0,057 0,071 90
Gombgrafitos High-Cut z=3 38-42 |0,007 0,013 0,020 0,026 0,033 0,040 0,053 0,066 120
ontottvas Carbide z=2 50-60 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 180
Carbide z=3 50-60 |0,009 0,018 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092 240
Hard-Cut z=2 65-80 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 220
Hard-Cut z=3 65-80 |0,009 0,018 0,028 0,037 0,046 0,055 0,074 0,092 300
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (8)

Fogasmélység=1,5D

V¢ = forgacsolasi sebesség

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14)

Simité maras

/

Fogas-szélesség = 0,1 D

Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf =N x fz x z)
A termelékenység mutatdja

Anyag Szerszam Ve fz (Fogankénti el6tolas, mm/fog) Vf
(Lasd: 4-5.0ldal) D2 D4 D6 D8 D10 D12 D16 D20

Classic z=4 40-44 0,035 0,053 0,070 0,088 0,706 0,141 0,176 | 470

Acél High-Cut z=4 75-90 0,035 0,063 0,070 0,088 0,106 0,141 0,176 | 920
200-400 N/'mm?  |Carbide z=4 80-120 | 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1200
Hard-Cut z=4 135-180 | 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1800

Classic z=4 32-36 0,035 0,053 0,070 0,088 0,706 0,141 0,176 | 380

Acél High-Cut z=4 60-70 0,035 0,063 0,070 0,088 0,106 0,141 0,176 | 760
400-900 N/mm?  |Carbide z=4 60-80 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 830
Hard-Cut z=4 110-160 | 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1600

Classic z=4 18-22 0,033 0,049 0,066 0,082 0,098 0,131 0,164 | 200

Acél High-Cut z=4 45-50 0,033 0,049 0,066 0,082 0,098 0,131 0,164 | 5710
900-1400 N/'mm? |Carbide z=4 30-70 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 590
Hard-Cut z=4 95-125 | 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1290

Szerszamacél High-Cut z=4 32-36 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 | 740
40-50 HRC Hard-Cut z=4 50-70 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 650
Ultra-Cut z=6 70-90 0,061 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 1100
Edzett acél Zmax z=8-12 50-70 0,050 0,050 0,060 0,060 0,070 1100
Classic z=4 20-24 0,030 0,046 0,061 0,076 0,091 0,122 0,152 | 210

Korréziéallé High-Cut z=4 45-55 0,030 0,046 0,061 0,076 0,091 0,122 0,152 | 5710
acél, ferrites és |Carbide z=4 60-80 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 830
martenzites Hard-Cut z=4 80-120 | 0,019 0,038 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1200
Ultra-Cut z=6 100-140 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 2100

Classic z=4 14-18 0,030 0,046 0,061 0,076 0,091 0,122 0,152 | 150

Korréziéallé High-Cut z=4 38-48 0,030 0,046 0,061 0,076 0,091 0,122 0,152 | 410
acél. ausztenites Carbide z=4 40-60 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,701 0,135 0,169 | 530
’ Hard-Cut z=4 60-100 | 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 860
Ultra-Cut z=6 80-110 0,056 0,075 0,094 0,113 0,150 0,188 | 1700

Classic z=4 12-16 0,008 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038 30

Spec.otvozetek |High-Cut z=4 22-26 0,008 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038 55
700-900 NN'mm2 |Carbide z=4 30-50 0,022 0,045 0,067 0,090 0,112 0,134 0,179 0,224 | 570
Hard-Cut z=4 85-95 0,022 0,045 0,067 0,090 0,112 0,134 0,179 0,224 | 1280

Classic z=4 8-12 0,008 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038 20

Spec.otvozetek |High-Cut z=4 14-16 0,008 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038 35
900-1600 N/mm2 |Carbide z=4 20-30 0,022 0,045 0,067 0,090 0,112 0,134 0,179 0,224 | 350
Hard-Cut z=4 55-60 0,022 0,045 0,067 0,090 0,112 0,134 0,179 0,224 | 780
Révid forascsi Classic z=4 55-75 0,048 0,073 0,097 0,121 0,145 0,194 0,242 | 1000
nem-vas 9 High-Cut z=4 80-120 0,048 0,073 0,097 0,121 0,145 0,194 0,242 | 1500
stvdzetek Carbide z=4 100-200 | 0,028 0,056 0,085 0,113 0,141 0,969 0,226 0,282 | 2700
Hard-Cut z=4 190-450 | 0,028 0,056 0,085 0,113 0,141 0,169 0,226 0,282 | 5300
Lagy aluminium |Classic z=3 100-150 0,048 0,073 0,097 0,121 0,145 0,194 0,242 | 1400
és mas hosszu High-Cut z=3 200-350 0,048 0,073 0,097 0,121 0,145 0,194 0,242 | 2900
forgacsu nem-vas |Classic z=3 240-400 | 0,024 0,047 0,071 0,094 0,118 0,142 0,189 0,236 | 3600
6tvozetek Hard-Cut z=3 280-500 | 0,024 0,047 0,071 0,094 0,118 0,142 0,189 0,236 | 4300
Classic z=4 36-40 0,035 0,063 0,070 0,088 0,106 0,141 0,176 | 420

Sziirke &ntvén High-Cut z=4 65-70 0,035 0,063 0,070 0,088 0,106 0,141 0,476 | 780
Y |Carbide z=4 70-100 | 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 900
Hard-Cut z=4 100-160 | 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 1400

Classic z=4 22-26 0,033 0,049 0,066 0,082 0,098 0,131 0,164 | 250

Gombgrafitos High-Cut z=4 40-44 0,033 0,049 0,066 0,082 0,098 0,131 0,164 | 440
ontottvas Carbide z=4 50-70 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,701 0,135 0,169 | 700
Hard-Cut z=4 90-140 | 0,017 0,034 0,051 0,068 0,085 0,101 0,135 0,169 | 1230
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (9)

Nagyol6 maras
Fogasmélység=1- 1,5D
Fogas-szélesség=0,5-0,8D

V¢ = forgacsolasi sebesség
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14)

Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf = N x fz x z)
A termelékenység mutatoja

Anyag Szerszam Ve fz (fogankénti el6tolas, mm/fog) Vf
(Lasd: 4-5.0ldal) D2 D4 D6 D8 D10 D12 D16 D20 D25
Acél Classic z=4 38-42 |0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0059 0,074 0,093 | 190
200-400 N/mmz | High-Cut z=4 65-75 | 0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0,059 0,074 0,093 | 330
Carbide z=4 70-110 | 0,010 0,020 0,030 0,040 0,045 0,055 0,070 0,080 510
Acél Classic z=4 30-34 |0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0059 0,074 0,093 | 150
2400.900 Nimm? | High-Cut z=4 50-65 | 0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0,059 0,074 0,093 | 280
Carbide z=4 55-70 | 0,010 0,020 0,030 0,040 0,045 0,055 0,070 0,080 340
Classic z=4 16-20 | 0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 0,086 | 80
Acél High-Cut z=4 42-48 | 0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 0,086 | 790
900-1400 N/mm? |Carbide z=4 20-50 | 0,010 0,020 0,030 0,040 0,045 0,055 0,070 0,080 200
Ultra-Cut z=3 50-100 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100 300
Szerszamacél  |High-Cut z=4 30-34 | 0,004 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,050 | 80
40-50 HRC
Edzett acél Torus z=4-8 50-100 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080 800
Korrézi6allé Classic z=4 18-22 | 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 0,080 | 80
acél, ferrites,  |High-Cut z=4 36-42 | 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 0,080 | 160
martenzites Ultra-Cut z=3 100-150 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100 530
Korrézioalls Classic z=4 14-18 | 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 0,080 | 65
sl mreatonites |High-Cut =4 26-32 | 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,038 0,051 0,064 0,080 | 720
’ Ultra-Cut z=3 80-120 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100 430
Classic z=4 10-14 | 0,005 0,010 0,015 0,020 0,026 0,031 0,041 0,051 0,064 | 40
Spec.otvozetek |High-Cut z=4 20-24 | 0,005 0,010 0,015 0,020 0,026 0,031 0,041 0,051 0,064 | 70
700-900 N/mm? | Vario z=4 15-20 0,050 0,070 0,090 0,120 | 100
Ultra-Cut z=3 30-80 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100 230
Classic z=4 6-10 | 0,005 0,010 0,015 0,020 0,026 0,031 0,041 0,051 0,064 | 25
Spec.otvozetek  |High-Cut z=4 12-16 | 0,005 0,010 0,015 0,020 0,026 0,031 0,041 0,051 0,064 | 45
900-1600 N/mm? |Vario z=4 10-15 0,050 0,070 0,090 0,120 | 65
Ultra-Cut z=3 20-50 0,015 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100 150
Révid foradcsy  |C/aSSic 24 50-70 |0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 0,128 | 390
nem_vasg High-Cut z=4 80-120 | 0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 0,128 | 650
vSaerok Vario-Alu z=3 150-200 0,070 0,090 0,120 0,140 0,160 | 1150
Carbide z=4 100-200 | 0,010 0,020 0,030 0,040 0,045 0,055 0,070 0,080 800
ZS?%’aZ'ﬁQQZ'L’m Classic z=4 100-150 | 0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 0,128 | 810
o s oSSt s |High-Cut =4 200-250 | 0,010 0,020 0,031 0,041 0,051 0,061 0,082 0,102 0,128 | 1450
6tvg Vario-Alu z=3 | 200-300 0,090 0,120 0,140 0,160 | 1650
Ssiirke Sntveny | C1aSSic 2=4 34-38 | 0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0,059 0,074 0,093 | 170
Y |High-Cut z=4 60-70 | 0,007 0,015 0,022 0,030 0,037 0,044 0,059 0,074 0,093 | 300
Gombgrafitos | Classic z=4 20-24 | 0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0,055 0,069 0,086 | 95
ontottvas High-Cut z=4 38-42 |0,007 0,014 0,021 0,028 0,035 0,041 0055 0,069 0,086 | 170
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Perfor szerszamokhoz ajanlott forgacsolasi adatok (10)

V¢ = forgacsolasi sebesség

Horonymaras tarcsamardval
Fogasmélység = 0,1 D
Fogéas-szélesség = B

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / (D x 3,14)

Vf = atlagos el6tolé sebesség, mm/min (Vf = N x fz x z)
A termelékenység mutatoja

Anyag Szerszam Ve fz (fogankeénti el6tolas, mm/fog) vf
(Lasd: 4-5.oldal) D63 D80 D100 D125 D160 D200 D250
Acél .
200-400 N/mm2 Classic 36-40 0,057 0,066 0,078 0,092 0,111 0,111 0,111 200
Acél .
400-900 N/mm? Classic 32-38 0,061 0,069 0,081 0,095 0,114 0,114 0,114 185
Korrézioallé
acél, ferrites, Classic 28-34 0,059 0,074 0,082 0,099 0,118 0,138 0,148 170
martenzites
Korrézioallé .
acél, ausztenites Classic 14-20 0,059 0,074 0,082 0,099 0,118 0,138 0,148 90
Rovid forgacsu
nem-vas Classic 50-70 0,088 0,113 0,121 0,131 0,157 0,157 0,157 460
otvozetek
Lagy aluminium |[Classic 120-180 0,073 0,093 0,100 0,108 0,130 0,130 0,130 950
Sziirke 6ntvény |[Classic 36-40 0,065 0,075 0,089 0,105 0,126 0,126 0,126 200
Gombgrafitos .
ontottvas Classic 18-24 0,065 0,075 0,089 0,105 0,126 0,126 0,126 120
Mikroforgacsolas
Horonymarasnal fogasmélység = 1 D, fogas-szélesség =1 D
Oldalmarasnal fogasmélység = 1,5 D, fogas-szélesség = 0,5 D
. Fz (Fogankénti el6tolas, mm/fog)

Anyag Szerszam Vc 0.5 1.0 15 2.0 3.0 Vvf
Acél 200-800 N/mm2 CARBIDE 80 0,006 0,012 0,018 0,024 0,036 610

. CARBIDE 40 0,001 0,002 0,003 0,004 0,006 50
Acél 80-1300 N/mm2 HARD'X 60 0,001 0,002 0,003 0,004 0,006 80

. CARBIDE 25 0,001 0,002 0,003 0,004 0,006 30
Acél 1300-1600 Nimm2 | )/ opye 45 0,001 0,002 0,003 0,004 0,006 60
Acél 45-65 HRC HARD'X 40 0,001 0,002 0,003 0,004 0,006 50
Grafit CARBIDE 80 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 510
Uveg- vagy karbonszal |GRAPH'X D<1 150 0,005 960
erdsitésli miianyag GRAPHX 200 0,010 0,015 0,020 0,030 1270
Aluminium CARBIDE D<1 150 0,005 960
Laqy miianva CARBIDE 200 0,012 0,018 0,024 0,036 1530

9y yag GRAPH'X 300 0,012 0,018 0,024 0,036 2290
Réz, sargaréz CARBIDE 80 0,006 0,012 0,018 0,024 0,036 610

A forgacsolasi adatok ajanlasanal a gyarté altal kozolt adatok mellett figyelembe vettiik a Perfor szerszamok nagy-britanniai forgalmazéjanak tapasztalatait
és a magyar felhasznalok észrevételeit.
Az adatok tajékoztatd jellegl iranyértékek, az esetleges karokért feleldsséget nem tudunk vallalni.

Perfor Szerszamkereskedelmi Kift.

1095 Budapest, Soorksari ut 48.

www.perfor.hu

Tel./fax: (1) 216-3997




