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Jabro Tools - A Seco Tools csoport tagja

1976-ban alapitottak ezt a lottumi (Hollandia) székhely( céget. A Jabro 2001
decembere 6ta tagja a Seco Tools csoportnak.

A Jabro a kivalé mindségu témor keményfém marok gyartasara és széllitdsara
specializalta magat, kiilénb6z6 high-tech ipari terlleteken, mint példaul:

* Formagyartas

* Repiilégép ipar

* Orvosi miiszeripar

* Energia termelés

+ Altalanos megmunkalas

A gyartasi folyamatok folyamatos fejlesztésével a Jabro sikeresen valaszol az ipar
egyre ndvekvé igényeire. Ma a Jabro a piacon a vildgszinvonalu szerszamok felsé

A Jabro-nak igen modern és nagy gépparkja van, célgépei és élkidolgozo rendszere a
legjobb minéségi forgacsoldszerszamok gyartasara képes. A CNC OEM-ekkel szoros
egylttm(ikodésben a legujabb technoldgiat hasznalhatjuk a preciziés megmunkalas
tertletén.

A termék mindsége, a szervezés és a kiszolgalas a legfontosabb. A Jabro jol ismerten
kivalo ezen terileteken.




Termékek SECO =

TORNADO

A csucsteljesitmény( bevonatos mardk teljes palettaja specidlisan
a High Speed Machining (HSM)-ra fejlesztve all rendelkezésre a
2-20 mm-es atmérd tartomanyban kilénb6z6 geometria tipusokkal.
Minden Tornado termék megnevezése JH-vel kezdddik.

27. odal.

HPM
A tomér keményfém szerszamok palettaja specialisan nagy
anyageltavolitasra tervezve kilonb6z6 munkadarab anyagokhoz.
Atméré tartomany 2-t61 16 mm-ig.
Minden HPM termék megnevezése JHP-vel kezdddik.
71. odal.

MINI

Miniat(ir ' MEGA-T' és 'DIAMOND’ bevonatos ujjmardk 0,1 mm-tl
(.0039") 2,0 mm-ig (.0590”) terjedd atmérétartomanyban

Minden MINI termék megnevezése JM-vel kezdddik.

78. odal.




Termékek SECO =

DIAMOND VHM

Témor keményfém mardk kémiai ragézologtetéses (CVD)
'DIAMOND’ bevonatolassal abraziv anyagok, mint pl. grafit
megmunkalasahoz. Atméré tartomany 3-t6l 12 mm-ig.

A DIAMOND termék megnevezések JD-vel vagy JM-mel

Az Univerzalis tomér keményfém marok teljes palettaja.
Atméré tartomany 1-t61 32 mm-ig.

Minden VMH termék megnevezése J-vel kezdédik.
107. odal.

kezdédnek a MINI DIAMOND-hoz. 93. odal.

A szerszam mindsége figg a tomor keményfémtél, geometriatdl és bevonattdl. Az alapkdvetelményekrél a tomér keményfémmel és a
bevonattal kapcsolatban az alabbiakban olvashat.

Tomor keményfém

A témér keményfém szerszam min6sége erésen fligg a keményfém por mindségétol.

A Jabro szoros egyittmikddésben van a témér keményfém por gyartokkal a lehetd legjobb minéség garantalasa érdekében. A tdmor
keményfém Wolframbél (WC) és Kobaltbdl (Co) all. A tdmor keményfém tulajdonsagait féként a WC és Co aranya hatarozza meg a WC
szemcse mérettel egyitt.

A Jabro laboratériumi teszteredmények alapjan, beszallitjival egyitt hatarozhatja meg, hogy milyen keményfém port hasznaljon tjabb
fejlesztéseihez.

A homogén struktura feltétlenl szikséges a porhoz. A j6 minéségli keményfém por biztositja a hosszabb éltartamot.

Bevonat:

A j6 bevonat egy nagyon fontos ésszetevd a tdmor keményfém maro sikeréhez.
A Jabro PVD és CVD bevonatokat alkalmaz.

A PVD bevonatok: MEGA, MEGA-T, MEGA-64, TRIBON és HEMI.

A CVD bevonatok: DIAMOND és DURA

A bevonat védi a vagéélt a kopastdl. A megmunkalas soran a hémérséklet elérheti a 900°C-ot. A bevonat a szigetelési tulajdonsagai révén
védi az alap keményfémet. A bevonat keménysége nagyobb, mint a tdmdr keményfémé. E miatt a szerszam ellenallébb a kopassal szemben,
és éltartama hosszabb lesz.

A bevonat csokkentett surlédast is biztosit. E miatt a kopas kevésbé gyorsan jelenik meg, és a forgacskihordas is optimalizalt.

A DIAMOND bevonat specialisan grafit megmunkalasara lett kifejlesztve, amely erésen abraziv anyag.

Az igen kemény és homogén Dura bevonat struktiraja teszi a szerszamot nagyon ellenalléva az erés kopas ellen, amit a kompozitok
megmunkalasa okoz.
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JABRO SECOz

Definiciok:
Megmunkalasi stratégiak:

Altalanos megmunkalas

Nagy sebességli megmunkalas - High Speed Machining

Nagy teljesitmény(i megmunkalas - High Performance Machining
Nagy el6tolasi megmunkalas - High Feed Machining

Nagy sebességli, preciziés megmunkalas/preciziés megmunkélas
Micro megmunkalas

Definiciok, megmunkalasi stratégiak:

Altalanos megmunkalas:

Megmunkalasi stratégia altalanos hasznalatra. ae: ap arany valtozhat a miivelettél fliggéen.

Szerszam karakterisztika: A szerszamok relativ hosszu forgacsolasi hosszal és vékony mag atmeérdkkel rendelkeznek.
Nincs magas igény a tiirésekkel szemben.

Gépigény: Nincsenek specialis gépigények.

Alap CNC technolégiaval a nehéz, bonyolult megmunkalasi modszerek nem lehetségesek.

Csupan atlagos eredményeket varhatunk anyageltavolitas tekintetében Q (cms3/perc).

Az alkalmazasi teriilet magaba foglalja a kis sorozatt gyartasokat és a munkadarab anyagok széles valasztékat.

Nagy sebességli megmunkalas:

Egy olyan megmunkalasi stratégia, ahol a kis radialis fogasmélységet a nagy vagdsebességgel és asztal tolassal egyiitt
alkalmazzuk.

A maddszertdl fliggéen nagy anyageltavolitast és alacsony Ra értékeket lehet elémni. A stratégia ismérvei: alacsony forgacsold
er6k, kvesebb keletkezé hé a szerszamon és munkadarabon, kisebb sorja és j6 méretpontossag a munkadarabon.

A HSM-mel (High Speed Machining - Nagy Sebességli Megmunkalas) magas anyageltavolitasi arany és/vagy felileti minéség
érhet6 el egy sokkal nagyobb vagésebesség hasznalataval, mint altalanos megmunkalasoknal.

Szerszam karakterisztika: Stabil, (nagy mag atméré és rovid forgacsolasi hossz) tiszta és j6 kialakitasu forgacstér a megfeleld
forgacskihordasért, bevonat.

Gépigény: Gyors CNC iranyitas, magas fordulatszam, tengelyre allas gyorsmenetben.

Alkalmazasi tertilet: A formagyartas terlletén elésimito és simitdé miveletekhez edzett acélban (48-62 HRc) révid szallitassal.
Ez a technoldgia a legtdbb egyéb anyagban is hasznalhatd, a megfeleld szerszam és fejlett megmunkalasi modszer
alkalmazaséaval.




JABRO SECO1

Nagy teljesitményi megmunkalas:

Egy olyan megmunkalasi stratégia, ahol nagyon magas anyageltavolitasi arany érheté el. Ezen stratégia ismérve az ae
1-szerese a Dc-nek és ap 1-1,5-szeres Dc, a munkadarab anyagtol fiiggéen.

HPM-mel (High Performance Machining - Nagy Teljesitményli Megmunkalas) nagyon nagy anyageltavolitasi arany érheté
el nagyobb forgacsterhelés hasznalata mellett, mint az altalanos megmunkalasnal.

Szerszam karakterisztika: Specidlisan fejlesztett forgacs alakitas a forgacstérben, él védelem egy kis, 45°-0s sikkal
vagy sarok radiusszal, specialis, simara formalt forgacstér, bevonat, Weldon szarral vagy anélkl.

Gépigény: Nagy stabilités, nagy teljesitményigény, CNC iranyitas, merev befogo rendszer.

Alkalmazasi tertilet: Sorozatgyartasi miiveletek, ahol a termelési/atfutasi idé igen fontos, vagy egyedi termékeken, ahol
magas anyageltavolitasi arany Q (cm3/perc) igényelt.

Nagy elétolasii megmunkalas:

Egy olyan megmunkalasi stratégia, ahol nagy el6tolasi arany érhetd el teljes oldalfogassal is, (ae) kis ap-vel.
HFM-mel (High Feed Machining - Nagy El6tolast Megmunkalas) nagy anyageltavolitasi arany és/vagy jo fellileti minéség
érhet6 el egy sokkal nagyobb el6tolassal, mint altalanos megmunkalasnal.

Szerszam karakterisztika: Specidlisan fejlesztett orr-él, nagyon rovid forgacsolasi hossz, és bevonat.

Gépigény: J6 stabilitds, CNC, lehetéség a nagyobb asztal elétolasra (vf).

Ezen technolégia nagy elénye az, hogy igen felhasznalébarat, konnyd, biztonsagos és gyors, kdnnyen CAM
programozhatd. Az Ugynevezett Z-szintezés hasznalataval relativ kdnnyi a, komplex formak programozasa, akar
széleskoril programozasi tapasztalat nélkl.

Az alkalmazasi tertilet: puha, edzett acél, titdnium és korrézidallé acél; nagyon j6 el6simitasi mlveletekhez a HSM
alkalmazasa terilete: zsebek marasara is hasznalhato.

Nagy sebességii precizios megmunkalas:

Egy olyan megmunkalasi stratégia, ahol igen jo pontossag és kivalo feliileti minéség érheté el a végterméken.
Szerszam karakterisztika: Nagyon nagy pontossag a tliréseken az alakh(iség és kifutas tekintetében, stabil,

bevonat os.

Gépigény: Nagyon nagy pontossag, stabil, pontos befogd rendszer gyors CNC iranyitas, magas fordulat, tengelyre allas
gyorsmenetben.

Alkalmazasi tertilet: edzett acél a formagyartas teriiletén, ahol nagyon kis méret/alak tiirés sziikséges.

Micro megmunkalas:

Egy olyan megmunkalasi stratégia, ahol extrém kis szerszam atméréket kell hasznalni.

Szerszam karakterisztika: Atméro tartomany @ 0,1-t6l 2,0 mm-ig, kis forgacsolasi hosszak, OD csékkentdk széles
valasztéka, nagy pontossag, bevonat.

Gépigény: Nagy f6orso pontossag, magas fordulatszam, CNC, stabilitas a féors6 hétagulasa ellen.

Alkalmazasi terdlet: tregmaras, példaul hornyok, zsebek, furatok vagy gravirozasok kilénbdz6 tipust anyagokban.
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Alap miiveletek:
— Sikmaras
- Horonymaras
— Oldalmaras
- Masolémaras

Definiciok, Alap miiveletek:

Sikmaras: Horonymaras:

Olyan mivelet, ahol a Olyan mivelet, ahol az oldalfogas, ‘
homlok élek vannak ae egyenld a Dc és ap-vel, é)
fogasban sik feliilet vagy akar 1,5-szeres. D¢ fiigg v £
elkészitéséhez. a hasznalt megmunkalasi Y
Szerszam oldalfogas: stratégiatol. R

Kis ap és nagy ae.

Oldalmaras: Mésolomaras:
Olyan mivelet, ahol a szerszam Olyan mivelet, ahol a radiusz van
oldala van fogasban, ap nagy és ‘ fogasban. ap és ae kicsik.
ae is kicsi. v
ap ‘
+ 2 ;ae




JABRO

SECO 2

Fejlett megmunkalasi modszerek:

— Lejtés maras

— Hélikus interpolacié

— Trochoidal maras

— Oda-vissza maras

— Axialis maras

- Z-szintezés

— Furas

Definiciok, fejlett megmunkalasi médszerek:

Lejtés maras:
Zseb nyitas a Z tengely
megddntésével.

Tovabbi informéacidk a "Mlszaki
informaciok" fejezetben.

Hélikus interpolacios
lejtésmaras:

Zseb nyitas korkérds palyaju
mozgassal Z iranyu lejt6s
marassal.

Tovabbi informaciok a "MUszaki
informaciok" fejezetben.

ap/360°

Trochoidal:

Horonymaras oldalmaras

alkalmazasaval, részleges @
kérkords szerszampalya
leirasaval X- vagy Y-tengely i‘n
iranyaba. (horonymaras
oldalmarassa alakitasa).

—>

Tovabbi informaciok a "MUszaki
informaciok" fejezetben.

Oda-vissza maras:

3D forma marasa le- és fel iranyu
masolé marassal kovetve a forma
profiljat.

Axialis maras:
Mély horony marasa furas
alkalmazasaval (Z) tengely.

Z-szintezés:

Fellilet megmunkalasa kis farasok
vagy lejtés maras alkalmazasaval
Z tengely iranyaban, mint inkabb
zseb nyitasa X és Y iranyu
mozgasokkal.

Furas:
Furat készitése Z irany( mozgas
végzésével.

I




Megmunkalasi stratégiak matrixa

SECO =

Nagy sebességii

Megmunkalasi stratégiak Altalanos Nagy sebességii | Nagy teljesitményli| Nagy elétolasu preciziés Micro
karakterisztikaja megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas
ag ~ D¢ ag < D¢ ag ~ D¢ ae ~ 0,5 x D¢ ae < D¢ ae <~ D¢
ap ~ 0,4 x D¢ ap ~ D¢ ap ~ D¢ ap < D¢ ap < D¢ ap < D¢
R140% bo) i P p P p
ag ae
ag X ap ae
a a
2 J J ae 26
a
Y w— [ | =[]

vf (el6tolas) ++ ++++ +++ +++++ ++ +
Szilkséges N (ford.) ++ +++++ +++ +++ +++ +++++
Térfogat (Q/perc) ++ +++ +++++ ++++ + +
Forgacsolé er6 (F) ++ + ++++ +++ + +
Teljesitmény felvétel ++ + ++++ ++ + +

+++++ Magas

++++

+4+4+

++ Normél

+ Alacsony



Elsodleges szerszam valasztas SECO =
Horonymaras
Seco - . L o Nagy sebességii i
| | e | s B
| | e | sasvn [ e
o | ey | e | sosomn B
el i P70 - 1SNz
il iz P70 - tsavezs
e - iz 70 - 1SNz
o | ST | o |- [
o | S | e || B[ | e
T o | o || & |
T i | e ||| | - |
16 J40 JHA21/JHA0NHA10 = = m%gss//j'\“/'ﬂ%i%/
17 J99/J93/J92 JH820/JH830 = = JJ“,\"A%Q%//JJ““"A%ZZ%/
ST e— R
w | e | oo | | e
a | e | eomeor | - [
Grafit J99/J93/J92 JD620 z 8 RS
mg::;ag J28/J40HSC | JHA21IUHAOUHA10 - - e
ml:::;:rgg | voouse JHA21/JH440 - - o
Réz J99/493/492 JHA21/JH440 E - ey
we |- | s | - R

Tartalomjegyzék az 5. oldalon.
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Elsodleges szerszam valasztas SECO =
Oldalmaras
anyazs::%port Altaléno's' Nagy sebes§§gﬁ Nagy teljesitményl’j Nagy eI6to!é§ﬂ Naggrzz?zeigzégﬁ Micro
megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas
12 vt JH930 JHP991/JHPI50 - - JM905/JM920
34 T JH930 JHPO50/UHPY9T - S JM905/JM920
56 et rer JH930 JHP50/JHPI1 - - JM905/JM920
7a >48-56 HRc - JH130/JH120/JH930 JHP170 - - JM905/JM920
7b >56-62 HRe - JH130/JH120/JH930 JHP170 - - JM905/JM920
7c >62:65 HRc - JH130/JH120/JH930 JHP170 = - JM305/JM920
74 >65 HRc - JH130/JH120/JH930 JHP170 - - Bl
89 s | Ho10-TRIBON - - - JM905/JM920
1041 | SOUVIMSST | shgto-TRiBON - - - JM905/JM920
MSF/J90/91/V31 JH930 JHP991/JHPY50 = - JM905/JM920
MSF/J90/91/V31 JH930 JHP991/JHPI50 - - JMI05/1M320
16 J34/J35/437/HSC JH40 = - - J905/JM920
17 S JHE30 - - - JM905/JM320
2 J34/JJ3£//JJ3§2/J90/ JH91J0|:|;2:JBON/ _ _ - JM905/JM920
2 J34/JJ%51//JJ%2/J90/ JH91JOI_—|';2(I]BON/ _ _ - JM905/JM920
2 J34/.j%51//ﬁéu90/ JH91J0I-|;§[I)BON/ _ _ - J905/JM920
Grafit Jgo“j’a‘s/}‘j'g;m“/ JD640/JD630 - - - m%%%//m%;%/
mg::;ag J34/J35/J37/HSC JH40 - - - JM905/JM920
ooy | ST RBon - - - JM905/MI20
Réz JSONIVIHIZET | sto-TRIBONHAO - - - TR
MMC - JHB30/JH820 - - - JM905/JM920

Tartalomjegyzék az 5. oldalon.



Elsodleges szerszam valasztas

SECO 2

Masolomaras
Seco P . L o Nagy sebességii i
anyagcsoport Altalanos Nagy sebességii Nagy teljesitményii Nagy elétolasu precizios Micro
megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas megmunkalas
1-2 J97/J32/TDM/J95 JH970/JH140 - JM915/JM925
34 J97/J32/TDM/J95 JH970/JH140 - JM915/JM925
5-6 J97/J32/TDM/J95 JH970/JH140 - JM915/JM925
JH111/JH140/JH150/
7a >48-56 HRc - JH160/JHK-R - JM915/JM925
JH111/JH140/JH150/
7b >56-62 HRc = JH160/JHK-R - JMI15/JM925
Y JH111/JH140/JH150/
7¢ >62-65 HRc = JH160/JHK-R - JM915/JM925
JH111/JH140/JH150/
7d >65 HRc - JH160/JHK-R - JM915/JM925
8-9 J97/J32/TDM/J95 JHI70/JH720 - JMI15/JM925
10-11 J97/J32/TDM/J95 JHI70/JH720 - ﬁ % JM915/JM925
© (3
w (723
J97/J32/TDM/J95 | JH111/JH140/JH150 - :.3 Z.:‘.’. JM915/JM925
(7] [723
2 2@
J97/J32/TDM/J95 | JH111/JH140/JH150 - K K JM915/JM925
L L
JH450/JH440/
16 J97/J32/TDM/J95 JH720/JH460 - JMI15/JM925
JH450/JH440/
17 J97/J32/TDM/J95 JH720/JH460 - JM915/JM925
20 J97/J32/TDM/J95 JHI70/JH720 - JM915/JM925
21 J97/J32/TDM/J95 JHI70/JH720 - JM915/JM925
22 J97/J32/TDM/J95 | JHI70/JH720/JH460 - JM915/JM925
. JM600/JM610/
Grafit = JD660/JD665/JD670 - JVI915/0M925
Puha J97/J32/TDM/J95 | JH450/JH440/JH720 -
miianyag JM915/JM925
Kemény J97/J32/TDM/J95 | JH450/JH440/JH720 -
miianyagok JM915/JM925
Réz J97 JH450/JH440/JH720 - JM915/M925
MMC J97/J32/TDM/J95 - - JM915/JM925

Tartalomjegyzék az 5. oldalon.
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Jelképek

SECO =

A jelképek a katalégus oldalakon talalhatéak.

a
.

Kozponti éllel zn =1

N
N

Kozponti éllel zn = 2

(3]
a

L/

2 él a kozépponton
keresztiil zn = 2

4

a
>y

Kozponti éllel
Zn=3

(5]
a

3 éld, kozponti él
nélkiilzn = 3

(6]

-
N

Kozponti éllel
zn =4

(7]
-

J

2 él a kozépponton
keresztiil zn = 4

(8]

4 éld, kozponti él
nélkiil zn = 4

(9]

'
Y
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Jelképek

SECO 2

A jelképek a katalégus oldalakon talalhatéak.
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Termékcesoport attekintés SECO =

Termék-
csoport
I
TORNADO
[ : [ 1
o N
Gombfeji sar’:;n'r:(;(i:;:zal sarokréa(?i)l,lsszal
I
[ [ 1 [ I } I 1
7,22 In=3 In=4 Zn=1 In=2 In=2/3 In=4 Tébb éli || Zn=2 vagy 4
Kipos || JHT20 Gomb marg) | JHHD JH40 JHa21 [ | JH120 J JH130 (\fm]n
JHK-R JH160 JH820 JHI10 | JHI930 L Zp=2
Gomb maré
— JH110 JH150 JH830 |- JH440
JH460 - JH450
- JH111
—~ JH970

Tartalomjegyzék a TORNADO-hoz a 27. oldalon.



Termékcsoport attekintés

SECO 2

Termék-

csoport

HPM

Marék

Zn=3/4

JHP170

JHP950

Tartalomjegyzék a HPM-hez a 71. oldalon.

—

Zn=4

1

JHP991
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Termékcesoport attekintés SECO =
Termék-
csoport
I
VHM
I
[ I
| combleji | | Marek | \ Kﬂpo;maré | \Tébbé=ﬁ2n=5+|
mz et bl me ] =
o
297
O A _m |
— Hsc |
w2 |
-3
[zt ]
s |
J36
333

Tartalomjegyzék a VHM-hez a 107. oldalon.



Termékcsoport attekintés SECO =

Termék-
csoport
I
MINI
szerszamok|
MEGA-T Diamond
Marok Gombfejii Marok Gombfeji
Zn=2 Zn=2 Zn=2 Zn=2
3 szar 6 szar 3 szar 6 szar 3 szar 31 4 szér 3/ 4 szar 4 szar
JMI05 JM920 JM915 JM925 JM600 JM610 JM610 JM650 JM655 JM655
(L, XL) (ML,TL,SL) (L, XL) (ML,TL,SL) (L,XL,SL) (KXL,KSL) (KSL) (L,XL,SL) (L,KXL) (KSL)
SL,XXL,XSL XXL, XSL SL,XXL,XSL XXL, XSL

ML = 3xd
L =5xd
TL = 7xd
XL =8xd
SL =10xd
XXL = 12,5xd
XSL = 20 xd

Tartalomjegyzék a MINI-hez a 78. oldalon.
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Termékcesoport attekintés

SECO =

Termék-
csoport

DIAMOND

Gombfej
Ip=2 Zp=3 In=4
JD660 JD670 JD665 VL
(KL-L-V-VL) (KL-KSL)

Megnevezés nélkiil = Rovid

ML = Kozepes/Hosszu

L =Hosszl

TL = Transzfer hosszu

XL = Extra hosszu

SL = Szuper hosszl

KXL = Kuapos csokkent6 extra hosszu
KSL = Kupos csokkenté szuper hosszl
KL = Kupos csokkentd

V  =0D Csokkentd

VL = Szerszam hosszli OD csokkentéssel
VSL = Szuper hosszu OD csokkentéssel

Tartalomjegyzék a DIAMOND-hoz a 93. oldalon.
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Marék
Ip=2 Zp=3 Ipn=4
JD620 JD630 JD640
(V-VL-VSL) (V-VL) (V-VL)




r r L] r -
Szerszam attekintés SECO 2
Teljes radiusz
vo = Forgécsolasi sz6g
Ngh = Hélix forgécsolasi szdg
JH111 (K-L) TORNADO JH150 TORNADO JH720 TORNADO 8-11
+ Dc:@2-216 * Dc:@6-212 * Dc:@2-216
* Zn = 2, kdzponti éllel * Zn =4, kozponti éllel * Zn = 3, kdzponti éllel 16-17
+ MEGA-64 bevonat + MEGA bevonat + TRIBON bevonat
+ Elsddleges valasztas 3D-hez + 3D simitas « 3D simitas korrozioallo acélban, 20-22
marés edzett acélban *yo =00 Agh=17° aluminiumban és
*yo =0° Agp=17° szuperbtvizetekben ,,
* yo =12° Agp=40° Ly
Réz

28-29. oldal 32-33. oldal 42-43. oldal
JH450 (L) TORNADO 16-17 JH970 (L) TORNADO 1-§ JM915 (L-XL-SL-XXL-XSL) 1-6
+ D @2-020 - D @2-016 MINI
* Zn = 2, kézponti éllel Miianyag * Zn = 2, kdzponti éllel 8-11 * Dc:@01-02 7
+ MEGA-T bevonat + TRIBON bevonat * Zn = 2, kézponti éllel
+ 3D marés aluminiumban Réz + Els6dleges valasztas 3D 20-22 + MEGA-T bevonat 8-11
* yo =18° Agp=50° marashoz puha és korrézioallo + 3D marés micro megmunkalassal

acélokhoz és o dmm=03

szuperotvozetekhez ©yo =4° Agh=20°

. =8 Ngh=30°

" sh 9. oldal 16-17
58-59. oldal 66-67. oldal | 2022 | Grafit | Mianyag | Réz
JM925 (ML-TL-SL-XXL-XSL) 16 JM650 (L-XL-SL) MINI JM655 (L-KXL-KSL) MINI
MINI
+ Dc:@05-02 7 + Dc@02-02 + De:@1-@2
* Zp = 2, kdzponti éllel + Zn = 2, kdzponti éllel + Zn = 2, kdzponti éllel
+ MEGA-T bevonat 8-11 + DIAMOND bevonat + DIAMOND bevonat
+ 3D marés micro megmunkalassal + 3D micro megmunkalas grafitban + 3D maras grafitban
. dmm=06 - “ o T4 Agh=20° “ Yo =10° Agh=30°
*yo =4° Agp=20°
92. oldal 16-17
| 20-22 | Grafit | Mianyag | Réz

97. oldal 98. oldal

JD660 (L-V-VL-KL) DIAMOND JD665 VL DIAMOND JD670 (KL-KSL) DIAMOND
+ Dc@3-212 * Dc:@6-212 + Dc:@5-210
* Zn = 2, kézponti éllel * Zn = 4, kdzponti éllel + Zn = 3, kozponti éllel
+ DIAMOND bevonat + DIAMOND bevonat + DIAMOND bevonat
+ 3D maras grafitban + 3D maras grafitban + 3D maras grafitban mély
* yo =10° Agp=30° * yo =10° Ngp=30° formékban

102, 104. oldal

103. oldal

“ Yo =10° Agh=30°

105. oldal
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r r L] r -
Szerszam attekintés SECO 1
J97 (L-XL-VSL) VHM 1-6 J32 (L-XL-SL) VHM 1-§ J95 (L) VHM 1-6
+ Dc:@1-225 + Dc@1-025 * Dc:@2-@25
* Zn = 2, kozponti éllel 8-11 * Zn = 3, kdzponti éllel 8-11 * Zn = 4, kozponti éllel 8-11
+ MEGA bevonat/bevonat nélkili * MEGA bevonat/bevonat nélkili + MEGA bevonat/bevonat nélkili
+ 3D marés (nagyolas) altalanos - + 3D maras (simitas) altalanos - + 3D maras (simités) altalanos -
megmunkalasnal megmunkalasnal megmunkalasnal
“yo =10° Agp=30° 16-17 * Yo =147 Agp=40° 16-17 Yo =107 Agh=30° 16-17
20-22 20-22 20-22
108-109. - i 2 i 5 i 3
oldal Grafit | Mdanyag | Rez 110-111. oldal | Mdanyag | Réz 112-113. oldal | Mdanyag | Réz
TDM VHM s JH110 (K-L-VL-VXL) -
« De@3-310 TORNADO
+ Zn = 214, kozponti éllel 8-11 + De:@2-016
+ MEGA bevonat * Zp = 2, kdzponti éllel
+ 3D marés (simitas) altalénos - + MEGA bevonat
megmunkalasnal + 3D maras ontvényben
* yo =10° Agp=30° 16-17 *yo =0° Ngp=17°
20-22
| Mianyag | Réz
114-115. oldal 68-69. oldal
Sarok radiusz
/
/)
vo = Forgacsolasi szog
Ngh = Hélix forgacsolasi sz6g
JH120 TORNADO JH130 TORNADO JH140 (VL-VXL) TORNADO 15
+ Dc:@2-216 + Dc@6-020 + Dc:@2-216
* Zn =4, kdzponti él élkul * Zn = 5/6/8, kdzponti €l élkil * Zn =2, centre cut 7
+ MEGA bevonat * MEGA bevonat * 7n =4, no centre cut

Elsédleges valasztas hélikus
interpolaciés lejtésmarashoz

Elsédleges valasztas kemény
simité marashoz

+ MEGA bevonat
+ Sarok radiuszok nagy

Yo =2° Agy=20° © Yo =-24° g =44° vélasztéka
* Yo =2° Agh=28°
36-37. oldal 38-39. oldal 40-41. oldal
JHI910 (L-RS) TORNADO 1-6 JH930 TORNADO 1-§ JH421 (L) TORNADO 16
+ Dg@2-9020 * Dg@6-9020 + Dc:@2-025
* Zn =3, kézponti éllel 8-11 * Zn = 5/6/8, kdzponti él élkiil 7 * 7Zp =2, centre cut Miianyag
+ MEGA/TRIBON bevonat * MEGA bevonat * 7n =3, no centre cut
+ Univerzalis szerszam - « Simitas és kdzepes simitas * MEGA-T bevonat Réz
* yo =12° Agp=40° *yo =4° Ngp=41° + Els6dleges valasztas repllégép
20-22 vaz monolitikus alkatrészeihez
* yo =18° Agp=30°
Réz
| Grafit | Miianyag
44-45. oldal 46-47. oldal 48-51. oldal
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r r L] r -
Szerszam attekintés SECO 2
JH40 (K) TORNADO 16 JH410 (ML-TL-RSR-L RSR) 16 JH830 TORNADO 17
¢« D @2-820 TORNADO
* Zn = 2, kézponti éllel Miianyag * D:@2-@17 Miianyag * De:@2-312 MMC
+ HEMI bevonat + Zn =1, kdzponti éllel + Zn = 3, kdzponti éllel
+ Elsddleges valasztas aluminium Réz + Bevonat nélkil Réz + DURA bevonat
profilokhoz + Szerszam zsebmarashoz + Elsédleges valasztas szén/
* yo =17°120° Agph=25° * yo =18° Agp=30° livegszal erésitett anyagokhoz,
MMC-khez
© yo =12° Ngp=40°
52-53. oldal 54-55. oldal 64-65. oldal
JH820 TORNADO 17 JH440 TORNADO 16-17 J36 VHM 1-6
* Dc:@6-216 * Dc:@2-@25
+ Dc:@4-212 MMC * Zn =2, kozponti éllel Miianyag + Zn =3, kdzponti éllel 8-11
* Zn = 2, kozponti éllel + MEGA-T bevonat + MEGA-T bevonat
* DURA bevonat + Torikus szerszam aluminiumhoz Réz * yo =10° Agp=50° 20-22
+ ElsSdleges valasztas szén/ * Yo =18 Ngh=30°
livegszal er6sitett anyagokhoz,
MMC-khez
© yo =18° Ngp=30°
62-63. oldal 56-57. oldal 138-139. oldal
J37 VHM 1-6 JM905 (L-XL-SL-XXL-XSL) 1-§ JM920 (ML-TL-SL-XXL-XSL) 1-6
+ D @3-06 MINI MINI
+ Zn = 3, kozponti éllel 8-11 + Dc:@05-02 7 + Dc:@05-22 7
+ MEGA bevonat * Zn =2, kdzponti éllel *+ Zn =2, kdzponti éllel
+ Elsddleges valasztas - + MEGA-T bevonat 8-11 + MEGA-T bevonat 8-11
lapkaulékekhez + Micro megmunkalas + Micro megmunkalas
* Yo =147 Agh=40° 16-17 S S el - o T e -
20-22 89. oldal 16-17 91. oldal 16-17
ll%iﬂ 23. | Grafit | Miianyag | Réz | 20-22 | Grafit | Miianyag | Réz | 20-22 | Grafit | Miianyag | Réz
JM600 (L-XL-SL) MINI JM610 (KXL-KSL) MINI JD620 (V-VL-VSL) DIAMOND
+ Dc:@05-02 * De:@1-@2 + Dc:@3-@12
* Zn =2, kézponti éllel * Zn = 2, kdzponti éllel * Zn =2, kdzponti éllel
+ DIAMOND bevonat + DIAMOND bevonat + DIAMOND bevonat
+ Micro megmunkalas grafitban + Micro megmunkalas grafitban + Megmunkalas grafitban
*yo =4° Agp=20° * yo =10° Ngp=30° * yo =10° Agp=30°
95. oldal 96. oldal 99. oldal
JD630 (V-VL) DIAMOND JD640 (V-VL) DIAMOND
Dc:@3-28 Dc:@6-@12

+ Zn = 3, kézponti éllel

+ DIAMOND bevonat

+ Megmunkalas grafitban
* yo =14° Ngp=40°

100. oldal

* Zn = 4, kdzponti éllel

+ DIAMOND bevonat

+ Megmunkalas grafitban
* yo =10° Ngp=30°

101. oldal
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Szerszam attekintés SECO =

vo = Forgécsolasi sz6g
Ngh = Hélix forgécsolasi szog

JM905 MINI s JM600 MINI J99 VHM %
+ Dc:@0,1-204 + Dc@02-004 * Dc:@1-216
* Zn = 2, kdzponti éllel 7 * Zn = 2, kdzponti éllel * Zn = 2, kdzponti éllel 8-11
+ MEGA-T bevonat + DIAMOND bevonat * MEGA bevonat/bevonat nelkiili
+ Micro megmunkalas 8-11 * Micro megmunkalas grafitban + Altaldnos szerszam -
*yo =4 Agh=20° *yo =4° Agh=20° horonymarashoz
89. oldal 16-17 20-22
20-22 | fi |M" | Ré Pages | fi |M" | Ré
| 0 Grafit ianyag éz 95, oldal 16119 Grafit (ianyag éz
J92 VHM 16 J93 (L-XL) VHM 16 J94 (L) VHM -
+ Dc:@15-05 + Dc@15-9025 * Dc:@15-012
* Zn = 2, kdzponti éllel 8-11 * Zn = 2, kdzponti éllel 8-11 * Zn = 2, kdzponti éllel
* MEGA bevonat * MEGA bevonat/bevonat nélkili + Bevonat nélkiil
+ Altalanos szerszam - + Altaldnos szerszam - + Micro megmunkalas grafitban
horonymarashoz horonymarashoz *yo =0° Agp=0°
+ yo =10° Agp=30° 17 * yo =10° Agp=30° 17
20-22 20-22

116-117. ; . A 116-119. N - .
oldal | Grafit | Miianyag | Réz oldal | Grafit | Miianyag | Réz 158, oldal
HSC VHM 16 J35 (L-XL) VHM 1-§ J39 (L) VHM 1-6
+ Dc:@2-220 + Dc@15-925 + Dc:@1,5-010
* Zn = 2, kdzponti éllel Miianyag * Zp = 3, kdzponti éllel 8-11 + Zn = 3, kdzponti éllel 8-11
+ Bevonat nélkil * MEGA bevonat/bevonat nélkili * MEGA bevonat/bevonat nelkiili
* yo =18 Agp=50° + Altaldnos szerszém - + Altaldnos szerszam

* yo =14° Ngp=40° * yo =10° Agp=30°

=
20-22

122125, | Grafit |M~ | Ré
128-129. oldal oldal R R ° 120-121. oldal
J33 VHM 1-6 J90 VHM 1-§ J98 VHM 1-6
+ Dc:@15-055 + Dc@1-016 + Dc:@15-@5
+ Zn =3, kézponti éllel 8-11 * Zn =4, kézponti éllel 8-11 * Zn =4, kdzponti éllel 8-11
* MEGA bevonat/bevonat nelkili * MEGA bevonat/bevonat nélkili * MEGA bevonat
+ Altalénos szerszam + Altaldnos szerszam simitashoz - + Altalénos szerszam simitashoz -
* yo =10° Agp=30° * yo =10° Ngp=30° * yo =10° Agp=30°

o T T

20-22 20-22

134-137. | Grafit | Réz | Grafit | Réz
120-121. oldal oldal 134-135. oldal
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Elsddleges valasztas nagy
mennyiségl anyageltavolitasra,
acélban
Yo =5%°

Ngh = 42°

72-73. oldal

Elsédleges valasztas nagy
mennyiségi anyageltavolitasra,
edzett acélban

Yo =-10°/-12° Agp =40°/50°

.

76-77. oldal

Elsédleges valasztas nagy
mennyiségl anyageltavolitasra,
puha acélban

Yo =7° Ngp=38°

74-75. oldal

r r L] r -
Szerszam attekintés SECO 2
J91 (L-XL-SL) VHM 1-6 MSF (L) VHM 1-6 J34 VHM 1-6
* Dc:@15-032 * Dc:@6-325 * D @1-020
* Zn = 4, kozponti éllel 8-11 * Zn = 5/6/8, kdzponti &l élkdil 12-15 * Zn = 3, kozponti éllel 8-11
* MEGA bevonat/bevonat nélkli + MEGA bevonat * MEGA bevonat/bevonat nelkiili
+ Altalanos szerszam simitashoz - + Simitd szerszam Grafit + Altaldnos szerszam -
* yo =10° Agp=30° * Yo =6°  Agh=40° * yo =14° Agp=40°
17 16-17
20-22 20-22
) . 122-124. o .
134-137. oldl | Grafit | Rez 132-133. oldal oldal | Grafit | Mianyag | Réz
V31 VHM s J28 VHM J29 VHM s
* Dc:@6-028 * D@2-0312 + D @3-06
* Zn =4, kdzponti él élkl 7 * Zn =1, kdzponti éllel * Zn =1, kdzponti éllel 8-11
+ MEGA bevonat + Bevonat nélkiil + Bevonat nélkl
 Szerszam konkav termékekhez 8-11 * yo =18" Ngp=30° + Gravirozo szerszam -
*yo =0° Agy=0° *yo =0°  Agp=30°
=
159. oldal 16-17 20-22
| 20-22 | Grafit | Mianyag | Réz 130-131. oldal 160. oldal | Grafit | Mdanyag | Réz
J23 VHM 1-6
* Dc@2-312
+ Kézponti éllel 7
+ Bevonat nélkil
+ EI8 simitott gravirozé szerszam 8-11
161. oldal 16-17
| 20-22 | Grafit | Mianyag | Réz
J40 VHM 16
Sarok élletdrés * Dc:@2-020
* Zn =2, kézponti éllel Miianyag
— + Bevonat nélkl
+ Altalanos szerszam aluminiumhoz
+ yo =17°120° Agh=25°
vo = Forgacsolasi szdg
126-127. oldal Neh = Helix forgacsolasi sz6g
JHP950 HPM n JHP170 HPM JHP991 HPM
* Dc:@3-016 * Dc:@2-316 * Dc:@6-016
* Zn =4, kozponti éllel * Zp = 3/4, kdzponti éllel + Zn =4, kdzponti éllel
+ MEGA-64 bevonat + MEGA-64 bevonat + MEGA bevonat
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Szerszam attekintés

SECO =

Golyo

vo = Forgacsolasi szég
Ngh = Hélix forgécsolési szog

* yo =10° Agp=40°

140-149. oldal

16-17

| 20-22 | Grafit |Mﬁanyag|

Réz

26

JH160 TORNADO 1-6 JH460 TORNADO 16
+ Dg:@3-9012 * Dg@3-012
* Zn =4, kdzponti éllel 7 * Zp = 2, kdzponti éllel Réz
+ MEGA-64 bevonat * HEMI bevonat
+ Szerszam 5 tengelyes marashoz + Szerszam 5 tengelyes marashoz 20-22
3 tengelyes gépen 3 tengelyes gépen
*yo =4° Agy=15° © yo =14° Agp=40° Miianyag
30-31. oldal 60-61. oldal
JHK-R TORNADO 1-§
Kupos teljes radiusz * Dc@3-28
* Zp = 2, kdzponti éllel 7
i. + MEGA bevonat
* Szerszam kupos formaju 8-11
termékekhez
(]
4 34-35. oldal 16-17
| 20-22 | Grafit | Mlanyag | Réz vyo = Forgécsolasi szog
Ngh = Hélix forgacsolasi szog
HK VHM 1-6
Kipos éles * Dc@25-016
* Zn = 3/4, kdzponti éllel 7
* MEGA bevonat/bevonat nélkiili
+ szerszam kupos termékekhez 8-11
* yo =10° Agp=30°
142-157. oldal 16-17
| 20-22 | Grafit | Miianyag | Réz Yo  =Forgacsolésiszog
Ngh = Hélix forgacsolési sz6g
HKM VHM 1-6
+ De@1-925
* Zn = 2, kdzponti éllel 7
+ MEGA bevonat/bevonat nélkili
+ szerszam kupos termékekhez 8-11



TORNADO

SECO 2

HSM alkalmazésokhoz a Seco bemutatja a Jabro TORNADO programot.
ATORNADO lefedi a tdmor keményfém marok teljes palettajat, amit kiildndsen a Nagysebességli megmunkalasra (HSM) fejlesztettiink.
A szabvanyos program kiegészitéseként specidlis marokat is szallitunk, amennyiben a szabvanyos szerszam paletta nem elégséges.

Szar megnevezés:

K =Rovid
ML = Kdzepesen hosszl
L =Hosszl

TL = Transzfer hosszu
VL =HosszU, kiipos OD csokkentéssel
VXL = Extra hosszu kupos OD csékentéssel
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH111
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* | ~ m/perc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ -
7c >62-65 HRc M 55 0,003 X D¢ 0,01 x D¢ =
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
A 185 0,007 X D¢ 0,03 x D¢ -
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
Seco Masolémaras simitas Mésolénrgrés
anyagcsoport MERPRIED
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 210-350 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 140-200 0,019 x D¢ 0,10 x D¢ 0,30 x D¢
7h >56-62 HRc M 130-210 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 100-140 0,015 x D¢ 0,07 x D¢ 0,25 x D¢
7c >62-65 HRc M 90-130 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 60-100 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ 0,20 x D¢
7d >65 HRe M 70-90 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 40-60 0,011 x D¢ 0,04 x D¢ 0,15 x D¢
A 345 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,013 x D¢ 0,15 x D¢ 0,30 x D¢
A 290 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,012 x D¢ 0,15x D¢ 0,20 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a "Szamitasok
és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JH1N JH11
_ —>idmme— __ Hdmmi<—

Gy '
I3 a é ap
« Tirések Ty Be P Déﬁ
« Kifutas = 0,01 mm C
+ D, =-0.02/-0.04
+ Radiusz = +/-0.01
+ dm,=h5
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o zn
JH111-MEGA-64
3 111K020-MEGA-64 2 4 40 4 2 0,05 6°30' 2
111020-MEGA-64 2 6 60 4 2 0,05 8° 2
/ 111021-MEGA-64 2 3 50 10 2 0,05 4 2
J 111L020-MEGA-64 2 6 80 4 2 0,05 8° 2
111025-MEGA-64 25 6 60 5 25 0,05 7°30° 2
13 111K030-MEGA-64 3 4 40 6 3 0,05 3°30" 2
111030-MEGA-64 3 6 60 6 3 0,10 5°30° 2
111031-MEGA-64 3 3 50 - 3 - - 2
111L030-MEGA-64 3 6 80 6 3 0,10 5°30' 2
111035-MEGA-64 35 6 65 7 85 0,15 4 2
20 111K040-MEGA-64 4 4 40 - 4 - - 2
111040-MEGA-64 4 6 65 8 4 0,15 3°30" 2
MEGA-64 111041-MEGA-64 4 4 60 - 4 - - 2
111L040-MEGA-64 4 6 80 8 4 0,15 3°30' 2
111K050-MEGA-64 5 6 50 10 5 0,20 2° 2
25 111050-MEGA-64 5 6 65 10 5 0,20 2° 2
.i 111051-MEGA-64 5 5 60 - 5 - - 2
y 111L050-MEGA-64 5 6 100 10 5 0,20 2° 2
.”j 111K060-MEGA-64 6 6 50 - 6 - - 2
111060-MEGA-64 6 8 75 12 6 0,20 3 2
31 111061-MEGA-64 6 6 75 - 6 - - 2
>17s 111L060-MEGA-64 6 8 100 12 6 0,20 & 2
111K080-MEGA-64 8 8 65 - 8 - - 2
@/\ 111080-MEGA-64 8 8 75 - 8 - - 2
111L080-MEGA-64 8 8 110 - 8 - - 2
43 111K100-MEGA-64 10 10 65 - 10 - - 2
111100-MEGA-64 10 10 80 - 10 - - 2
@ Y 111L100-MEGA-64 10 10 125 - 10 - - 2
111120-MEGA-64 12 12 90 - 12 - - 2
L X 111L120-MEGA-64 12 12 125 - 12 - - 2
45 111160-MEGA-64 16 16 100 - 16 - - 2
o 111L160-MEGA-64 16 16 150 - 16 - - 2

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO=
JH160
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
12 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ =
3-4 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ =
7c >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ =
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
Seco Masolomaras simitas
anyagcsoport - fz ap o
Hiitéfolyadék* | ~ m/perc mm/fog mm mm
1-2 M 500 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
3-4 M 385 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
5-6 M 829) 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
Ta >48-56 HRc M 280 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
7b >56-62 HRc M 150 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
7c >62-65 HRc M 110 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
7d >65 HRc M 85 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez

162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

A
D>

Tirések

+ Kifutds = 0.01 mm
+ dmg, =h5

D, =-0.02/-0.06
re =+-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e el Iy B zZ,
JH160-MEGA-64
7 160030-MEGA-64 3 3 60 45 23 0,6 0,27 1,5 250° 4
160040-MEGA-64 4 4 60 56 3,1 08 0,36 2 250° 4
C 160050-MEGA-64 5 5 70 6,4 39 1,0 0,45 25 250° 4
j 160060-MEGA-64 6 6 80 9.7 4,7 12 0,54 3 250° 4
160080-MEGA-64 8 8 85 1,2 6,2 1,6 0,72 4 250° 4
13 160100-MEGA-64 10 10 100 15,6 78 2,0 0,90 5 250° 4
[] 160120-MEGA-64 12 12 125 17,2 94 24 1,08 6 250° 4
20
MEGA-64
28
30
155
43
-
R
47
&‘%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH150
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ -
7c >62-65 HRc M 55 0.003 x D¢ 0,01 x D¢ -
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
Seco Masolémaras simitas Mésolénrgrés
anyagcsoport MERPRIED
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
7a >48-56 HRc M 280 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 170 0,014 x D¢ 0,06 x D¢ 0,20 x D¢
7h >56-62 HRc M 150 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 100 0,013 x D¢ 0,04 x D¢ 0,15 x D¢
7c >62-65 HRc M 110 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 80 0,011 x D¢ 0,03 x D¢ 0,10 x D¢
7d >65 HRe M 85 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 60 0,011 x D¢ 0,02 x D¢ 0,05 x D¢
A 345 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,013 x D¢ 0,15 x D¢ 0,30 x D¢
A 290 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,012 x D¢ 0,15 x D¢ 0,20 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérére adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a "Szamitasok
és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JH150
__—>{dmmi<—
M 20
I2
¥
Tirések J éé ap
* Jurese
+ Kifutas = 0.01 mm D¢ ok
+ dm, =h5
« D, =-0.02-0.04
+ Radiusz = +/-0.01

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o Z,
JH150-MEGA
7 150060-MEGA 6 6 80 - 6 - - 4
150080-MEGA 8 8 85 - 8 - - 4
C 150100-MEGA 10 10 100 - 10 - - 4
j 150120-MEGA 12 12 100 - 12 - - 4
13
19
MEGA
25
I
Y,
31
ﬁ1 A
43
-
R
45
&%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JHK-R
SOt Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
12 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
34 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
Ta >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7b >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ =
7¢ >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ -
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
89 M 100 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
10-11 M 70 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ =
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ =
17 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ =
20 E 60 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
21 E 30 0,006 x D¢ 0,01 x D¢ -
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
Grafit A 600 0,009 x D¢ 0,03 x D¢ =
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ -
Kemény mij M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ =
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ =
Seco Masolémaras simitas Mésolémyrés
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
12 M 500 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 290 0,019 x D¢ 0,15x D¢ 0,40 x D¢
3-4 M 385 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,018 x D¢ 0,12 x D¢ 0,30 x D¢
5-6 M 325 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 215 0,018 x D¢ 0,10 x D¢ 0,28 x D¢
7a >48-56 HRc M 280 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 170 0,014 x D¢ 0,06 x D¢ 0,20 x D¢
7b >56-62 HRc M 150 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 100 0,013 x D¢ 0,04 x D¢ 0,15 x D¢
7c >62-65 HRc M 110 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 80 0,011 x D¢ 0,03 x D¢ 0,10 x D¢
7d >65 HRc M 85 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 60 0,011 x D¢ 0,02 x D¢ 0,05 x D¢
89 M 210 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 110 0,014 x D¢ 0,12 x D¢ 0,15 x D¢
10-11 M 125 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 70 0,013 x D¢ 0,08 x D¢ 0,12 x D¢
A 345 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,013 x D¢ 0,15x D¢ 0,30 x D¢
A 290 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,012 x D¢ 0,15 x D¢ 0,20 x D¢
16 E max 0,020 x D¢ 0,05 x D¢ 0,05 x D¢ max 0,022 x D¢ 0,20 x D¢ 0,40 x D¢
17 E 345 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,018 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 150 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 90 0,012 x D¢ 0,15 x D¢ 0,20 x D¢
21 E 75 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 45 0,011 x D¢ 0,10x D¢ 0,12 x D¢
22 E 170 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 90 0,012 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
Grafit A 500 0,018 x D¢ 0,05 x D¢ 0,05 x D¢ 800 0,020 x D¢ 0,30 x D¢ 0,40 x D¢
Puha miianyag M max 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,02 x D¢ max 0,018 x D¢ 0,50 x D¢ 0,50 x D¢
Kemény miianyag M 175 0,015 x D¢ 0,04 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,016 x D¢ 0,20 x D¢ 0,20 x D¢
Réz E max 0,016 x D¢ 0,04 x D¢ 0,03 x D¢ max 0,017 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
* E =emulzi6
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagdsebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém kipos maré

JHK-R A tipus JHK-R B tipus JHK-R C tipus
i+ _ imme
|2 [s1 |2 Q
- [ B
Fe2 “\ \ .
A i
3 p
, 2 4
* Tirések ot g
+ Kifutas = 0,01 mm = e
+ dmg, =h5
* D.=na.
o re = 4-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés dm,, Iy I3 a, e (i Iy o Tipus | z,
JHK-R
3 JHK010-010R-MEGA 3 50 6 26 0,10 1 2 1° A 2
JHK010-015R-MEGA 4 50 10 4 0,15 1,5 2 1° A 2
/ JHK010-020R-MEGA 5 50 14 B 0,2 2 2 1° A 2
J JHK020-010R-MEGA 3 50 8 2,6 0,1 1 2 2° A 2
JHK020-015R-MEGA 4 50 12 4 0,15 15 2 2 A 2
13 JHK020-020R-MEGA 5 50 16 B 0,2 2 2 2° A 2
JHK030-010R-MEGA 3 50 10 26 0,1 1 2 3 A 2
JHK030-015R-MEGA 4 50 12 4 0,15 1,5 2 & A 2
JHK030-020R-MEGA 6 70 18 55 0,2 2 2 3 A 2
JHK050-010R-MEGA 6 60 15 2,6 0,1 1 2 5° A 2
19 JHK050-015R-MEGA 6 60 20,3 4 0,15 1,5 2 & B 2
JHK050-020R-MEGA 8 80 27 B3 0,2 2 2 5° B 2
MEGA JHK100-010R-MEGA 6 60 12,8 2,6 0,1 1 2 10° B 2
JHK100-015R-MEGA 6 60 - 9,9 - 1,5 2 10° C 2
JHK150-010R-MEGA 6 70 - 83 - 1 2 15° c 2
26 JHK150-015R-MEGA 6 70 - 6,9 - 1,5 2 15° C 2
JHK300-010R-MEGA 8 70 - 59 - 1 2 30° c 2
JHK300-015R-MEGA 8 70 - 3,7 - 1,5 2 30° c 2
35
+307
43
-
RN
47
%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi adatok - Tornado SECO =

JH 120
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ - 110 0,004 x D¢ 0,18 x D¢ =
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ - 70 0,003 x D¢ 0,08 x D¢ -
7c >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ - 50 0,002 x D¢ 0,05 x D¢ =
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ - 35 0,002 x D¢ 0,03 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 300 0,006 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 250 0,005 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢
7h >56-62 HRc M 175 0,006 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 150 0,004 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
7c >62-65 HRc M 90 0,004 x D¢ 0,40 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,003 x D¢ 0,50 x D¢ 0,02 x D¢
7d >65 HRc M 60 0,004 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢ 55 0,003 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

A
K

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH120
e
I>
T Fe2 I
Iy Ty
| p
* Tiirések DR
+ Kifutds = 0.01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =0.02/-0.04
¢ re =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e il fey o zn
JH120
8 120020-MEGA 2 6 50 5 25 0,05 0,2 2 10°30" 4
120025-MEGA 25 6 50 6 3 0,05 0,25 2 9° 4
120030-MEGA 3 6 50 7 4 0,10 0,3 2 7 4
120035-MEGA 35 6 50 8 4,5 0,15 0,35 2 5°30' 4
120040-MEGA 4 6 50 9 5 0,15 04 2 4°30' 4
13 120050-MEGA 5 6 50 12 6 0,20 0,5 2 2°30' 4
120060-MEGA 6 6 55 14 7 0,20 06 2 - 4
120080-MEGA 8 8 60 18 10 0,30 08 2 - 4
120100-MEGA 10 10 70 25 12 0,30 1 2 - 4
120120-MEGA 12 12 80 30 15 0,30 1,2 3 - 4
19 120160-MEGA 16 16 90 35 18 0,30 1.6 4 - 4
MEGA
23
%
Y4,
32
20,
43
-
R
46
ﬁ%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 130
Seco Heélikus Horonymaras
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ -
7c >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ =
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport . fy ap o o f ap o
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
7a >48-56 HRc M 300 0,006 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 250 0,005 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢
7h >56-62 HRc M 175 0,006 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 150 0,004 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
7c >62-65 HRc M 90 0,004 x D¢ 0,40 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,003 x D¢ 0,50 x D¢ 0,02 x D¢
7d >65 HRc M 60 0,004 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢ 55 0,003 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém tobbéli sarokradiuszos

A
K

JH130
_ —edmpe
A
1>
T Te2 &
[
I3
ik
« Tiirések »Dc gy
+ Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5.
+ D, =-0.02/-0.04
« 1y = 4005
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I a, e Iy Ies iz
JH130-MEGA
1011112 130060-MEGA 6 6 55 12 6 0.2 0.2 2 5
130080-MEGA 8 8 60 16 8 0,3 0,2 2 5
D 130100-MEGA 10 10 70 20 10 03 03 2 6
\<>/ 130120-MEGA 12 12 80 24 12 0,3 05 3 6
130160-MEGA 16 16 90 30 16 0,3 05 4 8
13 130200-MEGA 20 20 100 35 20 04 0,5 4 8
19
MEGA
23
%
/)
40
R
42
-
A
61
247

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 140
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
1-2 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
3-4 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
Ta >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ -
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ =
7c >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ -
7d >65 HRe M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ -
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
Seco Masolomaras simitas
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
1-2 M 500 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
3-4 M 385 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
5-6 M 325 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
Ta >48-56 HRc M 280 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
7h >56-62 HRc M 150 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
7c >62-65 HRc M 110 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
7d >65 HRe M 85 0,010 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
A 345 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
A 290 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH140 JH140 JH140 VL-VXL
—>{dmme— ~ Aﬂdn—m'df _ —Hidmmie—
A
-
I L]
fia) o } !
'y I3 ~t i g S
ap ap LL ap
* Tiirések = BN - »DeR
« Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5.
+ D, =-0.02/-0.04
* 1 =+-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e il fey o zn
JH140-MEGA
3 140020R050-MEGA 2 4 40 6 2 0,05 05 2 6° 2
140VL020-MEGA 2 6 80 35 2 0,05 05 - 3°30' 2
/ 140030R050-MEGA 3 4 40 9 3 0,1 0.5 2 2°30° 2
J 140030R100-MEGA 3 4 40 9 3 0,1 1 2 2°30' 2
140VL030-MEGA 3 6 80 40 3 0,1 1 - 2°30' 2
8 140040R050-MEGA 4 6 50 10 4 0,15 0,5 2 4°30' 2
140040R100-MEGA 4 6 50 10 4 0,15 1 2 4°30' 2
140VL040-MEGA 4 6 80 50 4 0,15 1 - 1°30' 2
140060R100-MEGA 6 6 55 15 6 0,2 1 2 - 4
140060R150-MEGA 6 6 55 15 6 0,2 1,5 2 - 4
13 140VL060-MEGA 6 8 100 55 6 0,2 15 - 1°30' 4
140VXL060-MEGA 6 10 125 60 6 0,2 1,5 - 2 4
140080R100-MEGA 8 8 60 20 8 0,3 1 2 - 4
140080R150-MEGA 8 8 60 20 8 0,3 1,5 2 - 4
140080R200-MEGA 8 8 60 20 8 0,3 2 2 - 4
19 140VL080-MEGA 8 10 100 60 8 0,3 2 - 1°30' 4
140VXL080-MEGA 8 12 150 65 8 03 2 - 2° 4
MEGA 140100R100-MEGA 10 10 70 25 8 03 1 2 - 4
140100R200-MEGA 10 10 70 25 8 03 2 2 - 4
23 140100R250-MEGA 10 10 70 25 8 03 25 2 - 4
140VL100-MEGA 10 12 125 60 8 0,3 25 - 1°30' 4
(7 140VXL100-MEGA 10 12 150 80 8 0,3 25 - 1° 4
140120R200-MEGA 12 12 80 25 10 0,3 2 3 - 4
v, 140120R300-MEGA 12 12 80 25 10 0,3 3 3 - 4
140VL120-MEGA 12 16 125 70 10 03 3,0 - 2° 4
34 140VXL120-MEGA 12 16 175 100 10 0,3 3 - 1°30' 4
>28] 140160R400-MEGA 16 16 90 32 12 03 4 4 - 4
140VXL160-MEGA 16 20 200 100 12 03 4 - 1°30' 4
43
-
R
46
X%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO=
JH 720
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
89 M 100 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
10-11 M 70 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ =
17 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ =
20 E 60 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
21 E 30 0,006 x D¢ 0,01 x D¢ =
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ =
Kemény mij M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ -
SecD Masolomaras simitas
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mmifog mm mm
8-9 M 210 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
10-11 M 125 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
16 E max 0,020 x D¢ 0,05 x D¢ 0,05 x D¢
17 E 345 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,03 x D¢
20 E 150 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
21 E 75 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
22 E 170 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
Puha miianyag M max 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,02 x D¢
Kemény miianyagok M 175 0,015 x D¢ 0,04 x D¢ 0,02 x D¢
Réz E max 0,016 x D¢ 0,04 x D¢ 0,03 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagdsebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez

162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JH720 JHT20
 dmme My
Pl

(¢!

i
I, I

ap

’Tfocﬁ

=
Hegsl ¥
L.

Tirések

+ Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5.

+ D, =-0.02/-0.04

+ Radiusz = +/-0.01

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o zn
JH720-TRIBON
4 720020-TRIBON 2 6 60 3 3 0,05 7°30° 3
720025-TRIBON 25 6 60 6 4 0,05 7 3
/ 720030-TRIBON 3 6 60 6,5 45 01 5°30’ 3
\<>/ 720035-TRIBON 3.5 6 65 7 5 0,15 4° 3
720040-TRIBON 4 6 65 8 6 0,15 3°30° 3
13 720050-TRIBON 5 6 65 10 75 02 2°30’ 3
720060-TRIBON 6 6 75 - 9 - - 3
720080-TRIBON 8 8 75 - 12 - - 3
720100-TRIBON 10 10 80 - 15 - - 3
720120-TRIBON 12 12 90 - 18 - - 3
21 720160-TRIBON 16 16 100 - 24 - - 3
TRIBON
25
I
Y,
37
407
43
-
R
53
12°,

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 910
Seco Heélikus Horonymaras
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ - 200 0,006 x D¢ 1,20 x D¢ =
3-4 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ - 180 0,005 x D¢ 0,80 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ - 160 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
8-9** M 100 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ - 95 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
10-11** M 70 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ - 60 0,005 x D¢ 0,10 x D¢ =
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ - 175 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ =
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ - 150 0,005 x D¢ 0,16 x D¢ -
20+ E 60 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ - 50 0,005 x D¢ 0,15 x D¢ =
21* E 30 0,006 x D¢ 0,01 x D¢ - 25 0,005 x D¢ 0,08 x D¢ -
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ - 75 0,005 x D¢ 0,24 x D¢ =
Grafit A 600 0,009 x D¢ 0,03 x D¢ - 600 0,007 x D¢ 0,48 x D¢ -
Kemény mij M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ - 150 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ =
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ - 350 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
12 M 450 0,011 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 350 0,010 x D¢ 1,50 x D¢ 0,05 x D¢
3-4 M 390 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,04 x D¢ 310 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
5-6 M 350 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 280 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
8-9** M 200 0,011 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 155 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
10-11** M 145 0,010 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
A 285 0,011 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
A 245 0,010 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
20% E 120 0,010 x D¢ 0,56 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,009 x D¢ 0,70 x D¢ 0,03 x D¢
21* E 50 0,009 x D¢ 0,40 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,008 x D¢ 0,52 x D¢ 0,02 x D¢
22+ E 145 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 120 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
Grafit A 400 0,013 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ 600 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Kemény miianyagol M 250 0,011 x D¢ 0,80 x D¢ 0,04 x D¢ 190 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
Réz E 550 0,011 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ 450 0,011 x D¢ 1,25 x D¢ 0,25 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

** A kovetkezd anyagcsoportokban hasznaljon TRIBON bevonatot

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH910 JH910
77ﬁdmm
I
Teo g
A
L AT
* Tiirések /D¢ % req
+ Kifutas = 0.01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
. 1, =+-0.05
N S Méretek mm-ben
5|8
w @
Tipus Megnevezés = F D, |dm, | I, Iy a, . Ty | ro | m o z,
JH910-MEGA/
TRIBON 910020R020 [] [] 2 3 | 40 | 6 3 |o005| 02| 2 = 4 3
4 910L020 [] [] 2 3 [ 60 | 10 3 00502 2 = 2°30 3
910025R020 [] m | 25| 3 | 40| 6 4 1005[ 02| 2 = 2 3
/ 910030R010 [] [] 3 3 |40 | 7 4 o1 o1 | 2 = = 3
\< >/ 910030R020 [] [] 3 3 |40 | 7 4 o1 ]o02] 2 = = 3
910L030 [] [] 3 3 | 60 | 14 [ 4 |01 [o02] 2 = = 3
13 910035R020 [] m (35| 6 |5 |9 5 015 02 | 2 = 6° 3
910040R020 [] [] 4 6 | 50 | 9 5 [o015] 02 | 2 = 5° 3
910040R030 [] [] 4 6 | 50 | 9 5 015 03 | 2 = 5° 3
910040R050 [] [] 4 6 | 50 | 9 5 |o15| 05 | 2 = 5° 3
910L040 [] [] 4 6 | 65 | 18 5 o015 02 | 2 = 3 3
19 910050R020 [] [] 5 6 | 50 | 11 6 |02 [02] 2 = 2°30° 3
910L050 [] [] 5 6 | 65 | 2 [ 6 |02 |02 2 = 1°30’ 3
MEGA 910060R020 [] [] 6 6 | 60 | 14 7 0202 2 = = 3
910060R030 [] [] 6 6 | 60 | 14 7 10203 2 = = 3
910060R050 [] [] 6 6 | 60 | 14 7 |02 05| 2 = = 3
2 910L060 [] [] 6 6 | 80 | 26 7 |02 03] 2 = = 3
910RS070 [] [] 7 6 | 100 | - 8 [ 0503 3 | 30 = 3
TRIBON 910080R020 [] [] 8 8 | 60 | 18 [ 9 |03 [02] 2 = = 3
910080R050 [] [] 8 8 | 60 | 18] 9 [03]o05] 2 = = 3
2 910L080 [] [] 8 8 | 8 |3 | 9 |03 05| 2 = = 3
910RS090 [] [] 9 8 | 100 | - 11 05 [ 05 3 | 30 = 3
'r’ 910100R020 [] [] 10 | 10 [ 70 [ 25 [ 12 [ 03 [ 02| 2 = = 3
4 910100R050 [] [] 10 [ 10 | 70 | 25 [ 12 | 03 |05 | 2 = = 3
/) 910100R100 [] [] 10 [ 10 [ 70 [ 25 [ 12 [ 03 [ 1 2 = = 3
910L100 [] [] 10 [ 10 [ 100 | 45 [ 12 | 03 | 05 | 2 = = 3
37 910RS110 m | m | 1|10 |15 - | 13]05]|05] 3 | a - 3
A0, 910120R050 [] [] 12 [ 12 | 80 | 3 [ 15 |03 |05 3 = = 3
910120R100 [] [] 12 [ 12 | 80 | 30 [ 15 |03 | 1 3 = = 3
910120R150 [] [] 12 | 12 [ 80 [ 30 [ 15 |03 | 15| 3 = = 3
910L120 [] [] 12 [ 12 | 125 | 54 [ 15 | 03 | 05 | 3 = = 3
44 910RS130 [] [] 13 | 12 [ 150 | - 16 | 05 [ 06 | 3 35 = 3
7 910160R100 [] [] 16 | 16 | 90 | 38 [ 18 | 03 | 1 4 = = 3
W 910L160 [] [] 16 | 16 | 125 | 65 | 18 | 03 | 1 4 = = 3
““ 910RS170 [] [] 17 [ 16 [ 150 | - [ 20 | 05 | 06 | 3 | 40 = 3
910200R100 [] W [ 20 | 20 [100 | 40 | 22 | 04 | 1 4 = = 3
53
B
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 910020R020-MEGA
TRIBON: 910020R020-TRIBON
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 930
Seco Helikus
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
12 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ =
34 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
Ta >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ =
7b >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ =
7¢ >62-65 HRc A 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ -
7d >65 HRc A 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ =
E 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ =
E 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
20 E 60 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
21 E 30 0,006 x D¢ 0,01 x D¢ =
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ =
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Vg fz ap ae Vg fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
12 M 450 0,011 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 350 0,010 x D¢ 1,50 x D¢ 0,05 x D¢
34 M 390 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,04 x D¢ 310 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
5-6 M 350 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 280 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
7Ta >48-56 HRc M 300 0,006 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 250 0,005 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢
7b >56-62 HRc M 175 0,006 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 150 0,004 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
7c >62-65 HRc A 90 0,004 x D¢ 0,40 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,003 x D¢ 0,50 x D¢ 0,02 x D¢
7d >65 HRc A 60 0,004 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢ 55 0,003 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢
E 285 0,011 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
E 245 0,010 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
20 E 120 0,010 x D¢ 0,56 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,009 x D¢ 0,70 x D¢ 0,03 x D¢
21 E 50 0,009 x D¢ 0,40 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,008 x D¢ 0,52 x D¢ 0,02 x D¢
22 E 145 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 120 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
* E =emulzi6
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteli szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

A
K

Toémor keményfém tobbéli sarokradiuszos

JH930
 —edmme—
A
1>
T Te2 &
[
I3
L W
« Tiirések »Dc gy
+ Kifutas = 0,01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
o ry = 40,05

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I I a, e Iy Ies iz
JH930-MEGA
10111112 930060R020-MEGA 6 6 55 15 9 0,2 0,2 2 5
930060R050-MEGA 6 6 55 15 9 0,2 0,5 2 5
,C D 930080R020-MEGA 8 8 60 18 12 0,3 0,2 2 5
\<>/ 930080R050-MEGA 8 8 60 18 12 03 0,5 2 B
930100R030-MEGA 10 10 70 25 15 0,3 03 2 6
13 930100R100-MEGA 10 10 70 25 15 0,3 1,0 2 6
930120R050-MEGA 12 12 80 30 18 03 05 3 6
930120R100-MEGA 12 12 80 30 18 0,3 1,0 3 6
930160R050-MEGA 16 16 90 35 24 03 0,5 4 8
930160R100-MEGA 16 16 90 35 24 0,3 1,0 4 8
19 930200R050-MEGA 20 20 100 38 30 04 0,5 4 8
930200R100-MEGA 20 20 100 38 30 04 1,0 4 8
MEGA
23
%
V4,
38
>ae
42
4
A
47

4°.

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 421
SOt Hélikus ) Horonymaras
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ - max 0,008 x D¢ 0,45 x D¢ -
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ - 300 0,006 x D¢ 0,50 x D¢ -
Kemény mij M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ - 150 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ -
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ = 350 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ =
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagesoport Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
16 E max 0,014 x D¢ 1,00 x Dg 0,05 x D¢ max 0,014 x D¢ 1,25 x D¢ 0,25 x D¢
Puha miianyag M 450 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ 385 0,011 x D¢ 1,25 x D¢ 0,40 x D¢
Kemény mij M 250 0,011 x D¢ 0,80 x D¢ 0,04 x D¢ 190 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
Réz E 550 0,011 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ 450 0,011 x D¢ 1,25 x D¢ 0,25 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH421
wdmm&
(&1
-~
")
N
I3
L
* Tiirések T »lDelerg
+ Kifutds = 0.01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
« 1., =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e il fey o Z,
JH421-MEGA-T
3 421020R020Z2-MEGA-T 2 3 40 8 8] 0,10 0,20 2 3 2
421030R020Z2-MEGA-T 3 3 40 12 4 0,15 0,20 2 - 2
/ 421040R020Z2-MEGA-T 4 6 50 16 5 0,20 0,20 2 3°15' 2
J 421040R030Z2-MEGA-T 4 6 50 16 5) 0,20 0,30 2 3°15' 2
421050R100Z2-MEGA-T 5 [ 50 18 6 0,25 1 2 2° 2
62 421060R025Z2-MEGA-T 6 6 65 20 8 0,30 0,25 2 - 2
421060R050Z2-MEGA-T 6 6 65 20 8 0,30 0,50 2 - 2
/I\|  [421060R10022-MEGAT 6 5 65 2 8 0,30 1 2 — 12
\<>/ 421080R030Z2-MEGA-T 8 8 5] 30 10 0,40 0,30 2 - 2
421080R060Z2-MEGA-T 8 8 75 30 10 0,40 0,60 2 - 2
13 421080R100Z2-MEGA-T 8 8 5] 30 10 0,40 1 2 - 2
421L080R020Z2-MEGA-T 8 8 100 40 6 0,40 0,2 2 - 2
421100R030Z2-MEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 0,30 2 - 2
421100R080Z2-MEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 0,80 2 - 2
421100R150Z2-MEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 1,50 2 - 2
18 421100R250Z2-MEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 25 2 - 2
421100R250Z2AMEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 25 2 - 2
MEGA-T 421100R310Z2-MEGA-T 10 10 80 36 12 0,50 31 2 - 2
421L100R050Z2-MEGA-T 10 10 100 50 8 0,50 05 2 - 2
2 421L100R250Z2-MEGA-T 10 10 100 50 8 0,50 25 2 - 2
421L100R250Z2AMEGA-T 10 10 100 50 8 0,50 25 2 - 2
(7 421L100R310Z2-MEGA-T 10 10 100 50 8 0,50 31 2 - 2
421120R030Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 0,30 3 - 2
V4, 421120R050Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 0,50 8 - 2
421120R100Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 1 3 - 2
35 421120R150Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 1,50 3 - 2
>30, 421120R200Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 2 3 - 2
421120R250Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 2,50 3 - 2
421120R250Z2AMEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 2,50 & - 2
421120R310Z2-MEGA-T 12 12 90 40 14 0,50 31 3 - 2
44 421L120R050Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 05 8 - 2
421L120R100Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 1 3 - 2
@ > 421L120R150Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 1,5 3 - 2
. 421L120R200Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 2 3 - 2
421L120R250Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 25 3 - 2
56 421L120R250Z2AMEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 2,5 & - 2
18° 421L120R310Z2-MEGA-T 12 12 125 70 10 0,50 31 3 - 2
421140R050Z2-MEGA-T 14 16 90 40 16 0,50 0,5 3 - 2
421140R250Z2-MEGA-T 14 16 90 40 16 0,50 2,5 3 - 2
421140R310Z2-MEGA-T 14 16 90 40 16 0,50 31 3 - 2
421140R400Z2-MEGA-T 14 16 90 40 16 0,50 4,0 3 - 2
421L140R050Z2-MEGA-T 14 16 125 70 12 0,50 0,5 3 - 2

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 421
SOt Hélikus ) Horonymaras
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,007 x D¢ 0,5x D¢ - max 0,013 x D¢ 0,5 x D¢ -
Puha miianyag A max 0,007 x D¢ 0,5 x D¢ - max 0,013 x D¢ 1,0 x Dg -
Kemény mij M 400 0,005 x D¢ 0,5x D¢ - 400 0,010 x D¢ 0,7 x D¢ -
Réz E 400 0,004 x D¢ 0,5x D¢ = 400 0,008 x D¢ 0,5x D¢ =
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagesoport Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
16 E max 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ max 0,015 x D¢ 1,0 x D¢ 0,4 x D¢
Puha miianyag A max 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ max 0,015 x D¢ 1,0 x Dg 0,5 x D¢
Kemény mij M 600 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ 400 0,012 x D¢ 1,0x D¢ 0,4 x D¢
Réz E 600 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ 400 0,010 x D¢ 1,0 x D¢ 0,4 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e (il fey o Z,
JH421-MEGA-T

3 421L140R250Z2-MEGA-T 14 16 125 70 12 0,50 25 3 - 2

421L140R310Z2-MEGA-T 14 16 125 70 12 0,50 3,1 3 - 2

f 421L140R400Z2-MEGA-T 14 16 125 70 12 0,50 4,0 3 - 2

J 421160R050Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 0,50 4 - 2

421160R130Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 1,30 4 - 2

62 421160R200Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 2 4 - 2

421160R250Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 2,50 4 - 2

f I\ 421160R250Z2AMEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 2,50 4 - 2

\<>/ 421160R250Z3-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 2,50 4 - 3

421160R310Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 31 4 - 2

13 421160R400Z2-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 4 4 - 2

421160R400Z2AMEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 4 4 - 2

421160R400Z3-MEGA-T 16 16 100 45 18 0,75 4 4 - 3

421L160R050Z2-MEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 05 4 - 2

421L160R100Z2-MEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 1 4 - 2

18 421L160R200Z2-MEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 2 4 - 2

421L160R250Z2-MEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 25 4 - 2

MEGA-T 421L160R250Z2AMEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 25 4 - 2

421L160R310Z2-MEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 3,1 4 - 2

23 421L160R400Z2AMEGA-T 16 16 150 80 13 0,75 4 4 - 2

421200R160Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 1,60 4 - 2

(7 421200R200Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 2 4 - 2

421200R250Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 2,50 4 - 2

V4 421200R250Z2AMEGA-T 20 20 100 45 24 1 2,50 4 - 2

421200R250Z3-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 2,50 4 - 3

35 421200R310Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 3,1 4 - 2

>30, 421200R400Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 4 4 - 2

421200R400Z2AMEGA-T 20 20 100 45 24 1 4 4 - 2

421200R400Z3-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 4 4 - 3

421200R500Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 5 4 - 2

43=2,3 421200R600Z2-MEGA-T 20 20 100 45 24 1 6 4 - 2

421L200R050Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 05 4 - 2

@ o 421L200R200Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 2 4 - 2

421L200R250Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 25 4 - 2

L4 421L200R250Z2AMEGA-T 20 20 175 100 16 1 25 4 - 2

44 421L200R310Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 3.1 4 - 2

421L200R400Z2AMEGA-T 20 20 175 100 16 1 4 4 - 2

421L200R500Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 5 4 - 2

e 421L200R600Z2-MEGA-T 20 20 175 100 16 1 6 4 - 2

[ 421250R250Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 2,50 5 - 2

56 421250R250Z2AMEGA-T 25 25 110 45 30 1 2,50 5 - 2

= 421250R250Z3-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 2,50 5 - 3

18 421250R310Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 3,1 5 - 2

)\% 421250R400Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 4 5 - 2

421250R400Z2AMEGA-T 25 25 110 45 30 1 4 5 - 2

421250R400Z3-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 4 5 - 3

421250R500Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 5 5 - 2

421250R600Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 6 5 - 2

421250R800Z2-MEGA-T 25 25 110 45 30 1 8 5 - 2

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 40
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,007 x D¢ 0,5 x D¢ = max 0,013 x D¢ 0,6 x D¢ =
Puha mianyag A max 0,007 x D¢ 0,5 x D¢ - max 0,013 x D¢ 1,0 x D¢ -
Réz E 400 0,004 x D¢ 0,5 x D¢ = 400 0,008 x D¢ 0,4 x D¢ =
SecD Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Vg fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ max 0,015 x D¢ 1,3 x D¢ 0,4 x D¢
Puha miianyag A max 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ max 0,015 x D¢ 1,3 x D¢ 0,5 x D¢
Réz E 600 0,005 x D¢ max 0,2 x D¢ 400 0,010 x D¢ 1,3 x D¢ 0,3 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH40K JH40
,jd,:“g’“ >dmme
[l
-~
I, Iy
Feo &
Vil e
ap L ap
o Tirések L s §
D, r c il
+ Kifutas = 0.01 mm —{ D¢ BFer .
+ dm,, =h5.
+ D, =-0.02/-0.04
o 1y =0/40.1

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e il fey o zn

JH40-HEMI
2 40020-HEMI 2 3 40 6 3 005 | 0 2 £ | 2
40030-HEMI 3 3 40 8 4 005 | 0 2 - [ 2
4 40040-HEMI 4 4 50 12 5 0.1 01 2 - [ 2
|| [400s0-HEm: 5 5 50 14 8 01 01 2 - [ 2
40K060-HEMI 6 6 50 - 13 - 01 - - [ 2
13 40060-HEMI 6 6 65 18 8 015 | 2 - | 2
40K080-HEMI 8 8 50 - 13 - 01 - - [ 2
40080-HEMI 8 8 70 2 10| 015 | o 2 - | 2
40K100-HEMI 10 10 50 - 16 - 01 - - [ 2
40100-HEMI 10 10 80 2 14| 015 | o 2 - [ 2
17 40K120-HEMI 12 12 65 - 16 - 01 - - [ 2
40120-HEMI 12 12 () 3% 6| 025 | o 3 - [ 2
HEMI 40160-HEMI 16 16 90 40 20 | 025 | 0f 4 - | 2
40200-HEMI 2 2 100 | 50 5 | 025 | 0f 4 - [ 2

2

33
]
44
ir
-
v %
55/58

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 410
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,020 x D¢ 0,8 x D¢ = max 0,02 x D¢* 0,8 x D¢* =
Puha miianyag A max 0,013 x D¢ 1,0 x D¢ - max 0,013 x D¢* 1,0 x D¢* -
Réz E 400 0,008 x D¢ 0,4 x D¢ = 400 0,008 x D¢ 0,4 x D¢ =
SecD Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
3 fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,025 x Dg** 1x D¢ 0,5 x D¢
Puha miianyag A max 0,025 x Dg** 1xD¢ 0,5 x D¢
Réz E 400 0,011 x D¢ 0,6 x D¢ 0,3x D¢

* Csokkentse az elGtolast és ap-t hosszu kivitelnél horonymarasnal ; ML kivitel fz=10,01x D¢ és ap = 0,6 x D¢ és TL kivitel fz=0,007 x D¢ és ap=04xD¢ ™
Csokkentse az el6tolast hosszU kiviteleknél oldalmarasnal ; ML kivitel fz =0,015 x D¢ és TL kivitel fz = 0,01 x D¢

JH 410RS
Seco Heélikus Horonymaras
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max*** 0,02 x D¢ 0,8 x D¢ = max*** 0,03 x D¢~ 1,0 x D¢ =
Puha miianyag M max*** 0,02 x D¢ 1,0x D¢ - max*** 0,03 x D¢* 1,0 x D¢* -
Réz E 400 0,008 x D¢ 0,4 x D¢ = 400 0,008 x D¢ 0,4 x D¢ =
Seco Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
7 fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm
16 E max*** 0,04 x Dg** max 0,5 x D¢
Puha miianyag M max*** 0,04 x D¢** max 0,5 x D¢
Réz E 400 0,011 x D¢ max 0,3 x D¢

* Csokkentse az el6tolast a hosszu kivitelnél (L) fz =0,02 x D¢, horonymarasnal
** Csokkentse az el6tolast a hosszu kivitelnél (L) fz = 0,03 x D¢, oldalmarasnal
***ford. maximum 20000 legyen a kiegyensulyozottsag megdrzése érdekében.

*E =emulzio

M = péra spray
A =levegd
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

JH410
m,
1
| m
Ll
I>
£
£ *F
i
ap
 Tiirések D¢ e Fe1
+ Kifutds = n.a.
+ dmy, =h5.
+ D.=0/-0.05
* 1, =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e (i Iy m* o Z,
JH410
1 410020R050 2 6 50 6 3 0,10 0,5 2 - 12° 1
410ML020R050 2 6 50 12 3 0,10 05 2 - 7°30' 1
/ 410030R050 3 6 50 8 4 0,15 05 2 - 8° 1
\ J 410MLO30R050 3 6 60 15 4 0,15 05 2 - & 1
410TL030R050 B 6 60 21 4 0,15 05 2 - 4 1
13 410040R050 4 6 60 8 5 0,20 0,5 2 - 5°30' 1
410ML040R050 4 6 60 15 5 0,20 05 2 - 3°30' 1
410TL040R050 4 6 60 21 5 0,20 0,5 2 - 2°30' 1
410050R050 5 6 65 1 7 0,25 05 2 - 2°30' 1
410MLO050R050 5 6 65 18 7 0,25 05 2 - 1°30" 1
23 410TL050R050 5 6 65 26 7 0,25 05 2 - 1°30" 1
87 410060R050 6 6 70 1 8 0,30 05 2 - - 1
410MLO60R050 6 6 70 18 8 0,30 0,5 2 - - 1
/) 410TL060R050 6 6 70 31 8 0,30 05 2 - - 1
410070RSR050 7 6 65 - 9 0,50 0,5 3 30 - 1
35 410L070RSR200 7 6 85 - 9 0,50 2 3 30 - 1
~30; 410090RSR050 9 8 65 - 1" 0,50 05 3 30 - 1
410L090RSR200 9 8 85 - 1 0,50 2 3 30 - 1
410110RSR050 1 10 70 - 13 0,50 05 3 30 - 1
- 410L110RSR200 1 10 90 - 13 0,50 2 3 30 - 1
a4 410130RSR100 13 12 70 - 15 0,50 1 3 35 - 1
410L130RSR200 13 12 90 - 15 0,50 2 3 35 - 1
410150RSR100 15 14 80 - 17 0,50 1 3 35 - 1
- 410L150RSR200 15 14 110 - 17 0,50 2 3 35 - 1
v A 410170RSR100 17 16 80 - 19 0,50 1 3 40 - 1
56 410L170RSR200 17 16 110 - 19 0,50 2 3 40 - 1
b
* Az a, vs. kinydlas szamitasahoz lapozzon a 162. oldalra. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 440
Seco Hélikus lejtés maras Masolomaras
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ - max 0,008 x D¢ 0,45 x D¢ -
1 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ - 250 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ =
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ - 300 0,006 x D¢ 0,50 x D¢ -
Kemény miianyagok M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ = 150 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ =
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ - 350 0,006 x D¢ 0,25 x D¢ -
Seco Masolomaras simitas
anyagcsoport ve 4 an 26
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
16 E max 0,020 x D¢ 0,05 x D¢ 0,05 x D¢
1 E 345 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,03 x D¢
Puha miianyag M max 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,02 x D¢
Kemény miianyagok M 175 0,015 x D¢ 0,04 x D¢ 0,02 x D¢
Réz E max 0,016 x D¢ 0,04 x D¢ 0,03 x D¢
* E =emulzi6
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagdsebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal cstkkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

A
K

N

L,
* Tiirések Dl r
+ Kifutas = 0,01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
¢ re =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I a, e Iy Ies iz
JH440-MEGA-T
3 440060-MEGA-T 6 6 60 30 8 03 1,5 2 2
440080-MEGA-T 8 8 60 30 10 0,4 2 2 2
/ 440100-MEGA-T 10 10 70 35 12 0,5 25 3 2
J 440120-MEGA-T 12 12 80 40 12 0,5 3 3 2
440160-MEGA-T 16 16 90 50 16 0,75 4 4 2
13
18
MEGA-T
23
%
V4,
35
+307
44
7
.44 -
v %
56
R%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 450
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
[ fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ -
1 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ -
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ -
Kemény miianyagok M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ -
Seco Masolomaras simitas Masolémaras
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
16 E max 0,020 x D¢ 0,05 x Dg 0,05 x D¢ max 0,022 x D¢ 0,20 x D¢ 0,40 x D¢
1 E 345 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,018 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
Puha miianyag M max 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,02 x D¢ max 0,018 x D¢ 0,50 x D¢ 0,50 x D¢
Kemény miianyagok M 175 0,015 x D¢ 0,04 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,016 x D¢ 0,20 x D¢ 0,20 x D¢
Réz E max 0,016 x D¢ 0,04 x D¢ 0,03 x D¢ max 0,017 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
* E =emulzi6
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagdsebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JH450 JH450

My >dmme

|
Iy
P |
I 22 e
3| \ ’<>
Y ap
Tirések - D <k

Kifutas = 0.01 mm €

+ dmy, =h5.
+ D, =-0.02/-0.04
+ Rédiusz = +/-0.02

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e ey o zn
JH450-MEGA-T
3 450020-MEGA-T 2 3 40 10 1,78 0,10 1 3 2
450030-MEGA-T 3 3 40 12 2,5 0,15 2 - 2
/ 450040-MEGA-T 4 6 50 21 35 0,2 2 3 2
J 450050-MEGA-T B 6 50 22,5 4,5 0,25 2 2° 2
450060-MEGA-T 6 6 55 25 55 0,3 2 - 2
13 450080-MEGA-T 8 8 65 30 7 04 2 - 2
450100-MEGA-T 10 10 75 35 85 05 3 - 2
450L100-MEGA-T 10 12 125 50 10 05 3 1°30° 2
450120-MEGA-T 12 12 75 40 10,5 0,5 3 - 2
450L120-MEGA-T 12 12 150 60 12 0,5 3 - 2
18 450160-MEGA-T 16 16 90 50 14 0,75 4 - 2
450L160-MEGA-T 16 16 150 70 16 0,75 4 - 2
MEGA-T 450200-MEGA-T 20 20 100 50 17 1 4 - 2
25
I
Y,
41

1‘
| %@

44

Xy

56

-
(-]
of

S

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 460
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
[ fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
16 E max 0,010 x D¢ 0,05 x D¢ -
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
Puha miianyag M 400 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ =
Kemény miianyag M 175 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ =
Réz E 450 0,008 x D¢ 0,04 x D¢ -
Seco Masolomaras simitas Masolémaras
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
16 E max 0,020 x D¢ 0,05 x Dg 0,05 x D¢ max 0,022 x D¢ 0,20 x D¢ 0,40 x D¢
22 E 170 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 90 0,012 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
Puha miianyag M max 0,016 x D¢ 0,05 x D¢ 0,02 x D¢ max 0,018 x D¢ 0,50 x D¢ 0,50 x D¢
Kemény miianyag M 175 0,015 x D¢ 0,04 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,016 x D¢ 0,20 x D¢ 0,20 x D¢
Réz E max 0,016 x D¢ 0,04 x D¢ 0,03 x D¢ max 0,017 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
* E =emulzi6
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagdsebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal cstkkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Tomor keményfém radiusz maré

JH460

*dmmrt

* Tiirések B
« Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5
+ D, =0.02/-0.06
o g =-+-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, Iy I3 a, e el Tey B z,
JH460-HEMI
3 460030-HEMI 3 8 60 48 28 0,75 0,27 1,5 250° 2
460040-HEMI 4 4 60 56 3.1 1,00 0,36 2 250° 2
/ 460050-HEMI 5 5 70 6,4 39 1,25 0,45 25 250° 2
J 460060-HEMI 6 6 80 9.7 47 1,50 0,54 3 250° 2
460080-HEMI 8 8 85 1,2 6,2 2,00 0,72 4 250° 2
13 460100-HEMI 10 10 100 15,6 7.8 2,50 0,90 5 250° 2
[] 460120-HEMI 12 12 125 17,2 94 3,00 1,08 6 250° 2
17
HEMI
28
37
407
43
@ N
RN
54
K%%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 820
Hélikus Horonymaras
SMG lejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
17 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ = 250 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ =
MMC E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ - 250 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ =
* E =emulzio
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO
Tomor keményfém sarokradiuszos maro
JH820 JH820
_ dmme o fmme
o
v~
> | Iy
Tep F g2 rg
Iy i I3 F4
? b
o Tiirések > Dg [ et »Dc [%Teq
« Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5
* D, =-0.02/-0.04
. r, = +-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e Iep Iy o’ zZ,
JH820-DURA
3 820040R030-DURA 4 6 55 10 5 0,2 0,3 2 5° 2
820060R050-DURA 6 6 60 20 8 03 05 2 = 2
/ 820080R060-DURA 8 8 75 30 10 04 0,6 2 - 2
J 820100R080-DURA 10 10 80 36 12 05 038 2 = 2
820120R100-DURA 12 12 90 40 14 05 1,0 2 - 2
13
16
DURA
23
%
/)
35
>30;
44
V)
.44 -
[
56
}g%%x

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 830
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
17 E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ = 250 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ =
MMC E 280 0,008 x D¢ 0,03 x D¢ - 250 0,006 x D¢ 0,32 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras
anyagcsoport nagyolas
\7s fz ap ae A7 73 ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
17 E 325 0,012 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 295 0,011 x D¢ 1,0 x D¢ 0,05 x D¢
MMC E 325 0,012 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 295 0,011 x D¢ 1,0 x D¢ 0,05 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I

Tomor keményfém sarokradiuszos maro

JH830 JH830
e L
o
et

-
TM

g
v
jl"}

i ap i a
v v
Tiirések + D¢ e Fe1 »Dc [%Teq

« Kifutas = 0,01 mm
+ dmy, =h5

D, =-0.02/-0.04
rey = +/-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e Iep Iy o’ zZ,
JH830-DURA
4 830020R020-DURA 2 8 40 6 3 0,05 0,2 2 4 3
830030R020-DURA 3 3 40 7 4 0,1 0,2 2 - 3
/ 830040R020-DURA 4 6 55 9 5 0,15 0,2 2 5° 3
\<>/ 830050R020-DURA 5 6 55 1 6 02 0,2 2 2°30' 3
830060R020-DURA 6 6 60 14 7 0,2 0,2 2 - 3
13 830080R030-DURA 8 8 65 18 9 0,3 0,3 2 - 3
830100R050-DURA 10 10 75 25 12 03 0,5 2 - 3
[] 830120R060-DURA 12 12 80 30 15 0,3 0,6 2 - 3
16
DURA
23
%
/)
37
407
43
@ N
R
53
127

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH 970
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
7 fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
1-2 M 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
3-4 M 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ -
5-6 M 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
8-9 M 100 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
10-11 M 70 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ -
20 E 60 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
21 E 30 0,006 x D¢ 0,01 x D¢ -
22 E 80 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ -
Seco Masolomaras simitas Masolomaras
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap de Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm m/perc mm/fog mm mm
1-2 M 500 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 290 0,019 x D¢ 0,17 x D¢ 0,44 x D¢
3-4 M 385 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,018 x D¢ 0,13 x D¢ 0,33 x D¢
5-6 M 325 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 215 0,018 x D¢ 0,11 x D¢ 0,31 x D¢
8-9 M 210 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 110 0,014 x D¢ 0,13 x D¢ 0,17 x D¢
10-11 M 125 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 70 0,013 x D¢ 0,09 x D¢ 0,13 x D¢
20 E 150 0,013 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 90 0,012 x D¢ 0,17 x D¢ 0,22 x D¢
21 E 75 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 45 0,011 x D¢ 0,11 x D¢ 0,13 x D¢
22 E 170 0,014 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 90 0,012 x D¢ 0,22 x D¢ 0,33 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozd atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szémitésok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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TORNADO SECO I
Toémor keményfém radiusz maré
JHI70 JHI70
it _ idmmte—
I, I ‘:
T? g
ap | ",‘W
| Ik
Tirések ‘ CDQE

Kifutas = 0,01 mm

+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
+ Rédiusz = -+/-0.01

Méretek mm-ben

8°

Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o Z,
JH970-TRIBON
3 970020-TRIBON 2 6 60 4 3 0,05 10°30' 2
970021-TRIBON 2 3 50 10 3 0,05 2°30' 2
/ 970L020-TRIBON 2 6 80 4 3 0,05 10°30' 2
J 970025-TRIBON 25 6 60 B 4 0,05 8° 2
970030-TRIBON 3 6 60 6 45 0,10 7 2
13 970031-TRIBON 3 3 50 - 45 - - 2
970L030-TRIBON 3 6 80 6 45 0,10 7 2
970035-TRIBON 3.5 6 60 7 5 0,15 6° 2
970040-TRIBON 4 6 60 8 6 0,15 & 2
970041-TRIBON 4 4 60 - 6 - - 2
21 970L040-TRIBON 4 6 80 8 6 0,15 & 2
970050-TRIBON 5 6 60 10 75 0,20 2 2
TRIBON 970051-TRIBON 5 5 60 - 75 - - 2
970L050-TRIBON 5 6 100 10 75 0,20 2° 2
970060-TRIBON 6 8 75 12 9 0,20 3 2
2 970061-TRIBON 6 6 75 - 9 - - 2
.i 970L060-TRIBON 6 8 100 12 9 0,20 3 2
970080-TRIBON 8 8 5 - 12 - - 2
970L080-TRIBON 8 8 110 - 12 - - 2
970100-TRIBON 10 10 80 - 15 - - 2
35 970L100-TRIBON 10 10 125 - 15 - - 2
+307 970120-TRIBON 12 12 90 - 18 - - 2
970L120-TRIBON 12 12 125 - 18 - - 2
@/\ 970160-TRIBON 16 16 100 - 24 - - 2
970L160-TRIBON 16 16 150 - 24 - - 2
43
@ .
R
51

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - Tornado SECO =

JH110
Seco | .tﬂélikus'
anyagcsoport Cliesimarasy
7 fz ap ae
Hiitéfolyadék miperc mmifog mm mm
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ =
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ =
Seco Masolémaras simitas Masoloémaras
anyagcsoport nagyolas
Ve fz ap ae Ve 3 ap ae
Hiitéfolyadék miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
A 345 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,013 x D¢ 0,15 x D¢ 0,30 x D¢
A 290 0,014 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 200 0,012 x D¢ 0,15 x D¢ 0,20 x D¢
* E =emulzio
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagésebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.

68



% Hungary.book.book Page 69 Monday, November 7, 2005 9:37 AM

TORNADO SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JH110 JH110
_ —>{dmpje— __ Hdmmi<—
A
[e4
A ”\ A
&y '
Iy : é ap
o Tiirések vy Be P Déﬁ
+ Kifutas = 0.01 mm C
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
+ Radiusz = +/-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o Z,
JH110-MEGA
3 110K020-MEGA 2 4 40 4 2 0,05 6°30' 2
110020-MEGA 2 6 60 4 2 0,05 8° 2
/ 110L020-MEGA 2 6 80 4 2 0,05 8° 2
J 110VL020-MEGA 2 6 80 35 2 0,05 3°30 2
110025-MEGA 2,5 6 60 5 25 0,05 7°30' 2
13 110K030-MEGA 3 4 40 6 8 0,05 3°30" 2
110030-MEGA B 6 60 6 3 0,1 5°30' 2
110L030-MEGA 3 6 80 6 8 0,1 5°30" 2
110VL030-MEGA 3 6 80 40 3 0,1 2°30 2
110035-MEGA 35 6 65 7 35 0,15 4° 2
19 110K040-MEGA 4 4 40 - 4 - - 2
110040-MEGA 4 6 65 8 4 0,15 3°30' 2
MEGA 110L040-MEGA 4 6 80 8 4 015 | 330 | 2
110VL040-MEGA 4 6 80 50 4 0,15 1°30° 2
110K050-MEGA 5 6 50 10 5 0,2 2° 2
31 110050-MEGA 5 6 65 10 5 02 z 2
17, 110L050-MEGA 5 6 100 10 5 0,2 2° 2
110VL050-MEGA 5) 8 100 55 5 0,2 2° 2
110K060-MEGA 6 6 50 - 6 - - 2
110060-MEGA 6 8 75 12 6 0,2 3° 2
43 110L060-MEGA 6 8 100 12 6 0,2 & 2
110VL060-MEGA 6 8 100 55 6 0,2 1°30° 2
@ > 110VXL060-MEGA 6 10 125 60 6 0,2 2° 2
110K080-MEGA 8 8 65 - 8 - - 2
1 110080-MEGA 8 8 75 - 8 - - 2
45 110L080-MEGA 8 8 110 - 8 - - 2
0 110VL080-MEGA 8 10 125 60 8 0,3 1°30 2
110VXL080-MEGA 8 12 150 65 8 0,3 2° 2
)\% 110K100-MEGA 10 10 65 - 10 - - 2
110100-MEGA 10 10 80 - 10 - - 2
110L100-MEGA 10 10 125 - 10 - - 2
110VL100-MEGA 10 12 125 60 8 0,3 1°30° 2
110VXL100-MEGA 10 12 150 80 8 0,3 1° 2
110120-MEGA 12 12 90 - 12 - - 2
110L120-MEGA 12 12 125 - 12 - - 2
110VL120-MEGA 12 16 125 70 10 0,3 2° 2
110VXL120-MEGA 12 16 175 100 10 0,3 1°30° 2
110160-MEGA 16 16 100 - 16 - - 2
110L160-MEGA 16 16 150 - 16 - - 2
110VXL160-MEGA 16 20 200 100 12 0,3 1°30° 2

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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HPM

SECO 2




HPM SECO =

HPM a High Performance Machining (Nagy Teljesitményl Megmunkalas) roviditése. HPM szerszdmok specialisan a nagy anyaglevalasztasi
aranyra fejlesztve.

A szabvanyos HPM palettahoz kiegészitésként szintén szallitunk specialis (egyedi) HPM szerszamokat, amennyiben a szabvanyos
szerszamok nem alkalmazhatdak.

tipus oldal
JHP70 e 76-77
JHPO50 oo 72-73
JHP99T oo 74-75

71



Forgacsolasi paraméterek - HPM SECO =

JHP 950
Seco | Helikus H .
anyagcsoport ejtés maras oronymaras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
3-4 E 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ 1,00 x D¢ 120 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 1,00 x D¢
5-6 E 180 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ 1,00 x D¢ 100 0,007 x D¢ 0,60 x D¢ 1,00 x D¢
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ 1,00 x D¢ 175 0,010 x D¢ 1,20 x D¢ 1,00 x D¢
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ 1,00 x D¢ 150 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 1,00 x D¢
Seco Oldalmaras nagyolas Oldalmaras simitas
anyagcsoport
A/ fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
3-4 E 140 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢ 390 0,010 x D¢ 1,5x D¢ 0,04 x D¢
5-6 E 120 0,008 x D¢ 0,60 x D¢ 0,30 x D¢ 350 0,009 x D¢ 1,2 x D¢ 0,03 x D¢
A 200 0,006 x D¢ 1,20 x D¢ 0,30 x D¢ 285 0,006 x D¢ 1,2x D¢ 0,02 x D¢
A 175 0,005 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢ 245 0,005 x D¢ 0,8 x D¢ 0,02 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.

Megjegyzés: javasolt befogok, vagy egyenértékii befogok:
dmm 2-6  HSK 32 vagy nagyobb
dmm 6-10 HSK 40 vagy nagyobb
dmm 10-16 HSK 63 vagy nagyobb
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HPM SECO 2

Toémor keményfém maro sarok letoréssel

JHP950

__—>dmmie—

7

/N
ap
* Tiirések ¢
-+ Kifutés = 0.01 mm +{0e
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
+ ¢c=+/-0.05
Méretek mm-ben
Befogas
Tipus Megnevezés D, dm,, I, a, c tipusa iz
JHP950-MEGA
714 950030-MEGA-64 3 6 50 6 0,10x45° | Weldon 3
950030.0-MEGA-64 3 6 50 6 0,10x45° | Hengeres 3
C 950040-MEGA-64 4 6 50 8 0,15x45° | Weldon 4
j 950040.0-MEGA-64 4 6 50 8 0,15x45° | Hengeres 4
950050-MEGA-64 5 6 50 10 0,20x45° | Weldon 4
13 950050.0-MEGA-64 5 6 50 10 0,20x45° | Hengeres 4
950060-MEGA-64 6 6 55 12 0,20x45° Weldon 4
950060.0-MEGA-64 6 6 55 12 0,20x45° | Hengeres 4
950080-MEGA-64 8 8 60 16 0,30x45° Weldon 4
950080.0-MEGA-64 8 8 60 16 0,30x45° | Hengeres 4
14 950100-MEGA-64 10 10 65 20 0,30x45° | Weldon 4
950100.0-MEGA-64 10 10 65 20 0,30x45° | Hengeres 4
950120-MEGA-64 12 12 80 25 0,40x45° Weldon 4
950120.0-MEGA-64 12 12 80 25 0,40x45° | Hengeres 4
950160-MEGA-64 16 16 90 30 0,40x45° | Weldon 4
20 950160.0-MEGA-64 16 16 90 30 0,40x45° | Hengeres 4
MEGA-64
24
d

39
43
Q:
T4
48
ﬁ%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - HPM SECO =

JHP 991
Seco | Helikus H X
anyagcsoport ejtés maras oronymaras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm

1-2 E 250 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ 1,00 x D¢ 150 0,006 x D¢ 1,50 x D¢ 1,00 x D¢

3-4 E 210 0,007 x D¢ 0,04 x D¢ 1,00 x D¢ 120 0,005 x D¢ 1,20 x D¢ 1,00 x D¢
A 185 0,007 x D¢ 0,03 x D¢ 1,00 x D¢ 175 0,006 x D¢ 1,50 x D¢ 1,00 x D¢
A 160 0,007 x D¢ 0,02 x D¢ 1,00 x D¢ 150 0,005 x D¢ 1,20 x D¢ 1,00 x D¢

Seco OIdaIm?yés

anyagcsoport 13gyoias
[ fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm/fog mm mm

1-2 E 200-160 0,008 x D¢ 1,50 x D¢ 0,40 x D¢

3-4 E 140-110 0,006 x D¢ 1,20 x D¢ 0,40 x D¢
A 200 -150 0,006 x D¢ 1,50 x D¢ 0,40 x D¢
A 150 -100 0,005 x D¢ 1,20 x D¢ 0,40 x D¢

* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.

Megjegyzés: javasolt befogok, vagy egyenértékii befogok:
dmm 2-6  HSK 32 vagy nagyobb
dmm 6-10 HSK 40 vagy nagyobb
dmm 10-16 HSK 63 vagy nagyobb
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|
HPM SECO
Toémor keményfém maro sarok letoréssel
JHP991 JHP991
*2‘7* >dmpye
o
I, I o
7*7 )
2p 7
l 7
o Tirések Y r e
+ Kifutés = 0.02 mm +/ D¢ %
+ dm, =h5
- D, =-0.020.1
- C=4-005

Méretek mm-ben

Befogas
Tipus Megnevezés D, dm,, I a, c o tipusa Z,
JHP991-MEGA
7 991060-MEGA 6 6 55 12 0,2x45° - Weldon 4
991060.0-MEGA 6 6 55 12 0,2x45° - Hengeres 4
C 991075-MEGA 75 8 60 16 0,2x45° 1° Weldon 4
j 991075.0-MEGA 75 8 60 16 0,2x45° 1° Hengeres 4
991080-MEGA 8 8 60 16 0,2x45° - Weldon 4
13 991080.0-MEGA 8 8 60 16 0,2x45° - Hengeres 4
991095-MEGA 9,5 10 70 20 0,2x45° 1° Weldon 4
991095.0-MEGA 9,5 10 70 20 0,2x45° 1° Hengeres 4
991100-MEGA 10 10 70 20 0,2x45° - Weldon 4
991100.0-MEGA 10 10 70 20 0,2x45° - Hengeres 4
14 991115-MEGA 1,5 12 80 24 02x45° | 1° | Weldon 4
991115.0-MEGA 11,5 12 80 24 0,2x45° 1° Hengeres 4
991120-MEGA 12 12 80 24 0,2x45° - Weldon 4
991120.0-MEGA 12 12 80 24 0,2x45° - Hengeres 4
991140-MEGA 14 14 80 28 0,3x45° - Weldon 4
19 991140.0-MEGA 14 14 80 28 0,3x45° - Hengeres 4
991160-MEGA 16 16 90 32 0,3x45° - Weldon 4
MEGA 991160.0-MEGA 16 16 90 32 0,3x45° - Hengeres 4
24

S|

36
43
a:
T4
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7

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek - HPM SECO =

JHP 170
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm miperc mmifog mm mm
7a >48-56 HRc M 150 0,004 x D¢ 0,03 x D¢ 1,00 x D¢ 50 0,004 x D¢ 0,60 x D¢ 1,00 x D¢
7h >56-62 HRc M 90 0,003 x D¢ 0,02 x D¢ 1,00 x D¢ 30 0,003 x D¢ 0,50 x D¢ 1,00 x D¢
7c >62-65 HRc M 55 0,003 x D¢ 0,01 x D¢ 1,00 x D¢ 20 0,002 x D¢ 0,40 x D¢ 1,00 x D¢
7d >65 HRc M 35 0,002 x D¢ 0,01 x D¢ 1,00 x D¢ 15 0,002 x D¢ 0,30 x D¢ 1,00 x D¢
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
\'/ fz ap ae A/ fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm/fog mm mm miperc mm/fog mm mm
7a >48-56 HRc M 300 0,007 x D¢ 0,8 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,004 x D¢ 1,00 x D¢ 0,3x D¢
7h >56-62 HRc M 175 0,006 x D¢ 0,64 x D¢ 0,02 x D¢ 50 0,003 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
7c >62-65 HRc M 90 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ 0,02 x D¢ 40 0,002 x D¢ 0,80 x D¢ 0,20 x D¢
7d >65 HRc M 60 0,004 x D¢ 0,30 x D¢ 0,01 x D¢ 30 0,002 x D¢ 0,60 x D¢ 0,15 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.

Megjegyzés: javasolt befogok, vagy egyenértékii befogdk:
dmm 2-6  HSK 32 vagy nagyobb
dmm 6-10 HSK 40 vagy nagyobb
dmm 10-16 HSK 63 vagy nagyobb
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|
HPM SECO
Toémor keményfém maro sarok letoréssel
JHP170 JHP170
__ dmmi< >dmm<
Bk
Iy Iy
e
I3 ap
P ,i" 3 —{
« Tiirések »/ D¢ %c
+ Kifutas = 0.01 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
. c=4/-0.05
Méretek mm-ben
Befogas
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e c o tipusa Z,
JHP170-MEGA-64
714 170020-MEGA-64 2 6 50 4 2 005 | 0,08x45° | 14° Weldon 3
170020.0-MEGA-64 2 6 50 4 2 005 | 008x45° | 14° Hengeres 3
C 170030-MEGA-64 3 6 50 6 3 01 |008x45° | 830 Weldon 3
j 170030.0-MEGA-64 3 6 50 6 3 010 | 0,08x45° | 8°30' Hengeres 3
170040-MEGA-64 4 6 50 8 4 015 | 0,10 x45° 5° Weldon 4
13 170040.0-MEGA-64 4 6 50 8 4 0,15 | 0,10x45° 5° Hengeres 4
170050-MEGA-64 5 6 50 10 5 02 |012x45° | & Weldon 4
170050.0-MEGA-64 5 6 50 10 5 020 |012x45° | 4 Hengeres 4
170060-MEGA-64 6 6 50 | 115 6 02 |014x45° = Weldon 4
170060.0-MEGA-64 6 6 50 | 115 6 0,20 | 0,14 x 45° = Hengeres 4
14 170080-MEGA-64 8 8 55 16 8 0,3 | 0,16x45° = Weldon 4
170080.0-MEGA-64 8 8 55 16 8 0,30 | 0,16 x 45° = Hengeres 4
170100-MEGA-64 10 10 65 2 10 03 |0,18x45° = Weldon 4
170100.0-MEGA-64 10 10 65 22 10 | 0,30 | 0,18x45° = Hengeres 4
170120-MEGA-64 12 12 75 27 12 03 | 020x45° = Weldon 4
20 170120.0-MEGA-64 12 12 75 27 12 | 0,30 | 0,20x45° = Hengeres 4
170160-MEGA-64 16 16 80 29 16 | 03 |030x45 = Weldon 4
MEGA-64 170160.0-MEGA-64 16 16 80 29 16 | 0,30 | 0,30x45° = Hengeres 4
24
4
41=D,4-16/
37=D,23
507
43
-
%
60 =D, 4-16/
59=D2-3
27,

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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MINI SECO =

A Seco Jabro Tools kifejlesztett egy széles palettaju miniatlir mard csaladot is, kis alkatrészek gyartasara.
A MINI paletta kis atméréjli szerszamokat tartalmaz (0,1 mm—2,0 mm) precizitas, technologia és érdekében.

A szabvanyos MINI mardkon tul, szintén szallitunk specialis (egyedi) marokat..

Szar megnevezés:

ML = Kozepesen hosszu
L = Hosszl

TL = Transzfer hosszl
XL = Extra hosszu

SL = Szuper hosszl
XXL = Extra extra hosszu

XSL = Extra szuper hosszu

tipus oldal
IMOO5 L-XSLovoeeeeeeee e 89
IMOT5 L-XSLoee e 90
JMO20 ML-XSL....oovoeeveeeee e 91
JMO25 ML-XSL....ooveeeeeeeeee e 92

MINI szerszam valasztas és forgacsolasi paraméter Gtmutato

1) Hasznalja a 165. oldalon kezd8dé tablazatokat a munkadarab anyaganak Seco anyagcsoportba val6 besorolasahoz.
2) Akatalégus oldalakrél vélassza ki a legmegfelel6bb mar6t a munkadarabtol figgéen.

Haszndlja a fenti informaciot a forgacsolasi paraméterekhez, a tablazat segitségével.

Mindig a lehetd legrévidebb szerszamot hasznalja az optimalis teljesitmény eléréséhez.

3) Lapozzon a forgacsolasi paraméterek tablazatahoz és keresse meg a megfelel6 forgacsolasi paramétereket, az anyagcsoportnak és a
kivalasztott szerszamnak megfeleléen.
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Forgacsolasi paraméterek - MINI SECO I

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szr 4tm. 3mm) és JM920 (szar &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Horonymaras a,/D, = 100%, v, = 180 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0013 0,10 0,032 - - - - - - -
0,15 0,0020 0,15 0,048 - - - - - - -
0,20 0,0026 0,20 0,064 - - - - - - -
0,30 0,0039 0,30 0,096 - - - - - - -
0,40 0,0052 0,40 0,128 -

Pu,:a'zcél 050 | 00065 | 050 | 0160 | 0400 | 0040 | 0,030 | 0,019 = = =
Normal acél 060 | 00078 | 060 | 04192 | 0120 | 0048 | 0036 | 0023 = = =
Szerszam acél <48 HRc 080 | 00104 | 080 | 025 | 0160 | 0064 | 0047 | 0,031

1,00 0,0130 1,00 0,320 0,200 0,080 0,059 0,038 0,032 0,013 0,006
1,20 0,0156 1,20 0,384 0,240 0,096 0,071 0,046 = = =
1,50 0,0195 1,50 0,480 0,300 0,120 0,089 0,058 0,048 0,019 0,010
1,80 0,0234 1,80 0,056 0,360 0,144 0,107 0,069 0,058 = =
2,00 0,0260 2,00 0,640 0,400 0,160 0,118 0,077 0,064 0,026 0,013

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Oldalmaras, v, = 400 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, EN a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0020 0,005 0,060 - - - - - - -
0,15 0,0030 0,008 0,090 - - - - - - -
0,20 0,0040 0,010 0,120 - - - - - - -
0,30 0,0060 0,015 0,180 - - - - - - -
16 0,40 0,0080 0,020 0,240 - - - - - - -
Puha acél 0,50 0,0100 0,025 0,300 0,188 0,075 0,056 0,036 - - -
Normal acél 0,60 0,0120 0,030 0,360 0,225 0,090 0,067 0,043 - - -
Szerszam acél <48 HRc 0,80 0,0160 0,040 0,480 0,300 0,120 0,089 0,058 - - -
1,00 0,0200 0,050 0,600 0,375 0,150 0,111 0,072 0,060 0,024 0,012
1,20 0,0240 0,060 0,720 0,450 0,180 0,133 0,086 - - -
1,50 0,0300 0,075 0,900 0,563 0,225 0,167 0,108 0,090 0,036 0,018
1,80 0,0360 0,090 1,080 0,675 0,270 0,200 0,130 0,108 - -
2,00 0,0400 0,100 1,200 0,750 0,300 0,222 0,144 0,120 0,048 0,024

Elsddleges valasztas: Gombfeji = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmaré = JMI05 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Masolémaras, v, = 500 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL a TL a, XL a,SL | a,XXL | ap XSL
0,10 0,0030 0,002 0,003 - - - - - - -
0,15 0,0045 0,003 0,005 - - - - - - -
0,20 0,0060 0,004 0,006 - - - - - - -
0,30 0,0090 0,006 0,009 - - - - - - -
16 0,40 0,0120 0,008 0,012 - - - - - - -
Puha acél 0,50 0,0150 0,010 0,015 0,009 0,004 0,003 0,002 - - -
Normal acél 0,60 0,0180 0,012 0,018 0,011 0,005 0,003 0,002 - - -
Szerszam acél <48 HRc 0,80 0,0240 0,016 0,024 0,015 0,006 0,004 0,003 - - -
1,00 0,0300 00,20 0,030 0,019 0,008 0,006 0,004 0,003 0,001* [ 0,001*
1,20 0,0360 0,024 0,036 0,023 0,009 0,007 0,004 - - -
1,50 0,0450 0,030 0,045 0,028 0,011 0,008 0,005 0,005 0,002 0,001*
1,80 0,0540 0,036 0,054 0,034 0,014 0,010 0,006 0,005 - -
2,00 0,0600 0,040 0,060 0,038 0,015 0,011 0,007 0,006 0,002 0,001*

*=kritikus
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Forgacsolasi paraméterek - MINI

SECO 2

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar &tm. 3mm) és JM920 (szr &tm. 6mm)

Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a,/D = 100%, v, = 160 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a, ap a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0013 | 0,10 0,020 = = = = = = =
0,15 0,0020 | 015 0,030 - - - - - - -
0,20 0,0026 | 0,20 0,040 = = = = = = =
0,30 0,0039 | 030 0,060 - - - - - - -
0,40 0,0052 | 040 0,080 = = = = = = =

7 0,50 0,0065 | 0,50 0,100 | 0,048 | 0020 | 0015 | 0,010 - - -
Edzett acél 0,60 0,0078 | 0,60 0120 | 0058 | 0024 | 0018 | 0,012 - - -
>48-56 HRc 0,80 0,0104 | 080 0,160 | 0,077 | 0032 | 0024 | 0,016 - - -

1,00 00130 | 1,00 0200 | 009 | 0040 | 0030 | 0020 | 0015 | 0006 | 0,003
1,20 00156 | 1,20 0240 | 0115 | 0048 | 0036 | 0,024 = = =
1,50 00195 | 150 0300 | 0144 | 0060 | 0045 | 0030 | 0023 | 0009 | 0,005
1,80 00234 | 180 0360 | 0173 | 0072 | 0054 | 0036 | 0027 = =
2,00 0,0260 | 2,00 0400 | 0192 | 008 | 0060 | 0040 | 0030 | 0012 | 0,006

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Oldalmaras, v, = 320 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, ag a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL

0,10 0,0020 | 0,005 | 0,045 = = = = = = =
0,15 0,0030 | 0,008 | 0,068 - - - - - - -
0,20 0,0040 | 0,010 | 0,090 - - - - - - -
0,30 0,060 | 0,015 [ 0,135 - - - - - - -
0,40 0,0080 | 0,020 | 0,180 = = = = = = =

7 0,50 00100 | 0025 | 0225 | 0108 | 0045 | 0034 | 0,023 = = =
Edzett acél 0,60 00120 | 0,030 | 0270 | 0130 | 0054 | 0,041 0,027 = = =
>48-56 HRe 0,80 00160 | 0,040 | 0360 | 0173 | 0072 | 0054 | 0,036 = = =

1,00 00200 | 0050 | 0450 | 0216 | 0090 | 0068 | 0045 | 0034 | 0014 | 0,007
1,20 00240 | 0060 | 0540 | 0259 | 0108 | 0081 | 0,054 - - -
1,50 00300 | 0075 | 0675 | 0324 | 0135 | 0101 | 0068 | 0051 | 0021 | 0010
1,80 00360 | 009 | 0810 | 0389 | 0162 | 0122 | 0,081 | 0,062 - -
2,00 0,0400 | 0100 | 0900 | 0432 | 0180 | 0135 | 0090 | 0068 | 0027 | 0,014

Elsddleges valasztas: Gombfejd = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)

Alternativa: Ujjmar6 = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szér atm. 6mm)

Seco Masolomaras, v, = 370 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL ap TL ap XL a,SL | a,XXL | apXSL

0,10 0,030 | 0,02 | 0,002 = = = = = = =
0,15 0,0045 | 0,003 | 0,003 = = = = = = =
0,20 0,0060 | 0,004 | 0,004 = = = = = = =
0,30 0,0090 | 0,006 | 0,006 = = = = = = =
0,40 00120 | 0,008 | 0,008 - - - - - - -

7 0,50 00150 | 0,010 | 0010 [ 0005 | 0002 | 0,002 = = = =
Edzett acél 0,60 00180 | 0012 | 0012 [ 0006 | 0002 | 0,002 = = = =
>48-56 HRc 0,80 00240 | 0016 | 0016 | 0008 | 0003 | 0002 | 0,002 = = =

1,00 0,0300 | 0,020 | 0020 [ 0010 | 0004 | 0003 | 0,002 0,02 001* | 001"
1,20 00360 | 0024 | 0024 | 0012 | 0005 | 0004 | 0,002 = = =
1,50 0,0450 | 0,030 | 0030 | 0014 | 0006 | 0005 | 0003 | 0002 [ 001 | 001*
1,80 00540 | 0036 | 0036 | 0017 | 0007 | 0005 | 0004 | 0,003 - -
2,00 0,0600 | 0,040 | 0040 | 0019 | 0008 | 0006 | 0040 | 0003 | 001 | 001

*=kritikus, **=nagyon kritikus

80

- 4~




é Hungary.book.book Page 81 Monday, November 7, 2005 9:37 AM

Forgacsolasi paraméterek - MINI SECO I

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szr 4tm. 3mm) és JM920 (szar &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a,/D. = 100%, v = 80 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0012 | 0,10 0,010 = = = = = = =
0,15 0,0018 | 0,15 0,015 = = = = = = =
0,20 00024 | 0,20 0,020 - - - - - - -
0,30 0,0036 | 0,30 0,030 = = = = = = =
0,40 0,0048 | 0,40 0,040 - - - - - - -

7 0,50 0,0060 | 0,50 0050 | 0016 | 0007 | 0005 | 0,003 = = =
Edzett acél 0,60 0,0072 | 0,60 0060 | 0019 [ 0008 | 0005 | 0,004 = = =
>56-62 HRc 0,80 0,009 | 0,80 0080 | 0026 | 0010 | 0007 | 0,005 = = =

1,00 00120 | 1,00 0,100 | 0032 | 0013 | 0009 | 0006 | 0005 | 0,002 | 0,001
1,20 00144 | 1,20 0120 | 0038 [ 0016 | 0,011 0,007 - - -
1,50 0,0180 | 1,50 0150 | 0048 | 0020 | 0014 | 0009 | 0008 | 0003 | 0,002
1,80 00216 | 1,80 0180 | 0058 | 0023 | 0016 | 0011 0,009 - -
2,00 0,0240 | 2,00 0200 | 0064 | 0026 | 0018 | 0012 | 0010 | 0004 | 0,002

*=Kritikus

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Oldalmaras, v, = 130 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, EN a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0018 | 0,005 | 0,030 = = = = = = =
0,15 0,0027 | 0,008 | 0,045 = = = = = = =
0,20 0,0036 | 0,010 | 0,060 = = = = = = =
0,30 0,0054 | 0,015 | 0,090 = = = = = = =
0,40 00072 | 0,020 | 0,120 = = = = = = =
7 0,50 0,009 | 0025 | 0150 | 0048 | 0020 | 0014 | 0,009 = = =
Edzett acél 0,60 0,0108 | 0,030 0,180 0,058 0,023 0,016 0,011 = = =
>56-62 HRc 0,80 00144 | 0040 | 0240 | 0077 [ 0,031 0,022 | 0,014 = = =
1,00 00180 | 0,050 | 0300 | 009 | 0039 | 0027 | 0018 [ 0015 | 0006 | 0,003
1,20 00216 | 0060 | 0360 | 0115 | 0047 | 0032 | 0,022 = = =
1,50 00270 | 0,075 | 0450 | 0144 | 0059 | 0,041 0,027 | 0023 | 0009 | 0,005
1,80 00324 | 0090 | 0540 | 0173 | 0070 | 0049 | 0032 | 0,027 = =
2,00 00360 | 0100 | 0600 | 0192 | 0078 | 0054 | 003 [ 0030 | 0012 | 0,006

Elsddleges valasztas: Gombfeji = JMI15 (szér atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmaré = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Masolémaras, v, = 160 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL a TL a, XL a,SL | a,XXL | ap XSL
0,10 0,0028 | 0,002 | 0,002 = = = = = = =
0,15 0,0042 | 0,003 | 0,003 = = = = = = =
0,20 0,0056 | 0,004 | 0,004 = = = = = = =
0,30 0,0084 | 0,005 | 0,005 = = = = = = =
0,40 00112 | 0007 | 0,007 = = = = = = =
7 0,50 00140 | 0009 | 0009 | 0003 | 0001* | 0001 | 0,001 = = =
Edzett acél 0,60 0,0168 | 0,011 0,011 0,003 | 0,001 | 0001 | 0,001* = = =
>56-62 HRe 0,80 00224 | 0014 | 0014 [ 0004 | 0002 | 0001 | 0,001 = = =
1,00 00280 | 0018 | 0018 | 0006 | 0002 | 0002 | 0001* | 0001* | 0,001~ | 0,001
1,20 00336 | 0021 | 0021 [ 0007 | 0003 | 0002 | 0,001 = = =
1,50 00420 | 0026 | 0026 | 0008 | 0003 | 0002 | 0002 | 0001* | 0001 | 0001
1,80 00504 | 0032 | 0032 | 0010 | 0004 | 0003 | 0002 | 0,002 = =
2,00 0,0560 | 0,035 | 0035 | 0,011 0005 | 0003 | 0002 | 0002 | 0001 | 0001*

*=kritikus, **=nagyon kritikus
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Forgacsolasi paraméterek - MINI

SECO 2

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar &tm. 3mm) és JM920 (szr &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a,/D. = 100%, v, = 50 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a, ap a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,001 | 0,10 0,008 = = = = = = =
0,15 0,0017 | 015 0,012 - - - - - - -
0,20 0,0022 | 020 0,016 = = = = = = =
0,30 0,0033 | 030 0,024 - - - - - - -
0,40 0,0044 | 040 0,032 = = = = = = =
7 0,50 0,055 | 0,50 0040 | 0,008 | 0003 [ 0002 | 0001 - - -
Edzett acél 0,60 0,0066 | 0,60 0,048 | 0009 [ 0004 | 0003 | 0002 - - -
>62-65 HRc 0,80 0,0088 | 0,80 0064 | 0012 | 0005 | 0004 | 0,002 - - -
1,00 00110 | 1,00 0080 | 0015 | 0006 | 0004 | 0003 | 0002 | 0001 | 0,001*
1,20 00132 | 120 009% | 0018 | 0007 | 0005 | 0,003 = = =
1,50 00165 | 150 0120 | 0023 | 0009 [ 0007 | 0004 | 0004 | 0001* | 0,001*
1,80 00198 | 1,80 0,144 | 0,027 | 0,01 0,008 | 0,005 | 0,004 = =
2,00 0,0220 | 2,00 0160 | 0030 | 0012 | 0009 | 0006 | 0005 | 0002 | 0,001*
*=kritikus, *=nagyon kritikus
Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)
Seco Oldalmaras, v, = 100 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, ag a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0016 | 0,005 | 0,025 = = = = = = =
0,15 0,024 | 0,008 | 0,038 - - - - - - -
0,20 0,0032 | 0,010 | 0,050 - - - - - - -
0,30 00048 | 0,015 | 0,075 - - - - - - -
0,40 0,0064 | 0,020 | 0,100 = = = = = = =
7 0,50 0,0080 | 0025 | 0125 | 0023 | 0009 | 0007 | 0,005 = = =
Edzett acél 0,60 0,009 | 0,030 | 0150 | 0,028 0,011 0,008 | 0,005 = = =
>62-65 HRc 0,80 00128 | 0,040 | 0200 | 0038 | 0015 | 0,011 0,007 = = =
1,00 00160 | 0,050 | 0250 | 0047 | 0019 | 0014 | 0009 | 0008 | 0003 | 0002
1,20 00192 | 0,060 | 0300 | 005 | 0023 | 0017 [ 0,011 - - -
1,50 00240 | 0075 | 0375 | 0070 | 0028 | 0021 | 0014 | 0011 | 0005 | 0,002
1,80 00288 | 0090 | 0450 | 0084 | 0034 | 0025 | 0016 | 0014 - -
2,00 00320 | 0100 | 0500 | 0094 | 0038 | 0028 | 0018 | 0015 | 0006 | 0,003
Elsddleges valasztas: Gombfejd = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmar6 = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szér atm. 6mm)
Seco Masolomaras, v, = 120 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL ap TL ap XL a,SL | a,XXL | apXSL
0,10 0,026 | 0,002 | 0,002 = = = = = = =
0,15 0,0039 | 0,002 | 0,002 = = = = = = =
0,20 0,0052 | 0,003 | 0,003 - - - - - - -
0,30 0,0078 | 0,005 | 0,005 = = = = = = =
0,40 0,0104 | 0,06 | 0,006 - - - - - - -
7 0,50 00130 | 0,008 | 0008 | 0001* | 0001* | 0,001 | 0,001 = = =
Edzett acél 0,60 00156 | 0,009 | 0009 | 0002 | 0001 | 0,001 | 0,001 = = =
>62-65 HRc 0,80 00208 | 0012 | 0012 | 0002 | 0001 | 0001 | 0,001 = = =
1,00 00260 | 0,015 | 0015 | 0003 | 0001* | 0001 [ 0001* | 0001* [ 0,001 | 0,001*
1,20 00312 | 0018 | 0018 [ 0003 | 0001* | 0,001 | 0,001 = = =
1,50 0,039 | 0023 | 0023 | 0004 | 0002 | 0001 [ 0001* | 0001* [ 0,001 | 0,001*
1,80 00468 | 0027 | 0027 | 0005 | 0002 | 0001 | 0001 | 0,001* = =
2,00 00520 | 0,030 | 0030 | 0006 | 0002 | 0002 | 0001* | 0001* | 0001* | 0,001*

*=kritikus, **=nagyon kritikus
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Forgacsolasi paraméterek - MINI SECO I

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szr 4tm. 3mm) és JM920 (szar &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Horonymaras a,/D. = 100%, v = 35 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0010 0,10 0,005 - - = = - — _
0,15 0,0015 0,15 0,008 - - - = = - -
0,20 0,0020 0,20 0,010 - - = = = — -
0,30 0,0030 0,30 0,015 - - - = = - -
0,40 0,0040 0,40 0,020

7 0,50 0,0050 | 0,50 0,025 | 0002 | 0001 | 0001 | 0,001* = = =
Edzett acél 0,60 0,0060 | 0,60 0030 | 0003 | 0001* | 0002 | 0,001 - - -
>65 HRc 0,80 0,0080 | 0,80 0,040 0,004 0,002 0,002 | 0,001*

1,00 0,0100 1,00 0,050 0,005 0,002 0,003 0,001* | 0,001* [ 0,001** | 0,001*
1,20 0,0120 1,20 0,060 0,006 0,002 0,003 0,001* = = =
1,50 0,0150 1,50 0,075 0,007 0,003 0,004 0,001* | 0,001* | 0,001** | 0,001*
1,80 0,0180 1,80 0,090 0,008 0,003 0,005 0,002 0,001* = =
2,00 0,0200 2,00 0,100 0,009 0,004 0,006 0,002 0,002 0,001* | 0,001**

*=kritikus, **=nagyon kritikus

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Oldalmaras, v, = 50 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, EN a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0014 [ 0,05 [ 0,020 = = = = = = =
0,15 0,0021 | 0,008 | 0,030 - - - - - - -
0,20 0,0028 | 0010 | 0,040 - - - - - - -
0,30 0,0042 | 0,015 | 0,060 - - - - - - -
0,40 0,0056 | 0,020 | 0,080 = = = = = = =
7 0,50 0,0070 | 0,025 | 0,00 | 0,009 | 0004 | 0006 | 0,002 = = =
Edzett acél 0,60 0,0084 | 0,030 0,120 0,011 0,005 | 0,007 0,002 = = =
>65 HRc 0,80 00112 | 0040 | 07160 | 0015 | 0006 | 0,009 | 0,003 = = =
1,00 00140 | 0,05 | 0200 | 0019 [ 0008 | 0,01 0,004 | 0003 | 0001* [ 0,001*
1,20 00168 | 0,060 | 0240 | 0023 | 0009 | 0013 | 0,004 - - -
1,50 0,0210 | 0,075 | 0,300 | 0,028 0,011 0,017 | 0005 | 0005 [ 0,002 [ 0,001*
1,80 00252 | 00% | 0360 | 0034 [ 0014 | 0020 | 0006 | 0,005 = =
2,00 00280 | 0100 | 0400 | 0038 | 0015 | 0022 | 0007 | 0006 | 0002 | 0001

*=kritikus

Elsddleges valasztas: Gombfeji = JMI15 (szér atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmaré = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Mésolémaras, v = 65 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL a TL a, XL a,SL | a,XXL | ap XSL
0,10 0,0024 | 0,001 | 0,001* = = = = = = =
0,15 0,0036 | 0,002 | 0,002 = = = = = = =
0,20 0,0048 | 0,002 | 0,002 = = = = = = =
0,30 0,0072 | 0,003 | 0,003 = = = = = = =
0,40 0,0096 | 0,004 | 0,004 = = = = = = =
7 0,50 00120 | 0005 | 0005 | 0001* | 0001* | 0001 | 0,001 = = =
Edzett acél 0,60 00144 | 0006 | 0006 | 0001* | 0001* | 0,001 | 0,001 = = =
>65 HRe 0,80 00192 | 0008 | 0008 [ 0001* | 0001* | 0001 | 0,001 = = =
1,00 00240 | 0010 | 0010 | 0001* | 0001 | 0001 | 0001* | 0001* | 0,001~ | 0,001*
1,20 00288 | 0012 | 0012 [ 0001* | 0001* | 0001 | 0,001 = = =
1,50 00360 | 0015 | 0015 | 0001* | 0,001 | 0001 | 0001* | 0001* | 0,001~ | 0,001*
1,80 00432 | 0018 | 0018 | 0002 | 0001* | 0001 | 0001* | 0,001* = =
2,00 00480 | 0020 | 0020 | 0002 | 0001 | 0001 | 0001* | 0001* [ 0,001 | 0,001*

*=kritikus, **=nagyon kritikus
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Forgacsolasi paraméterek - MINI

SECO 2

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar &tm. 3mm) és JM920 (szr &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a,/D. = 100%, v, = 110 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a, ap a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,013 | 0,10 0,032 = = = = = = =
0,15 00020 | 0,15 0,048 = = = = = = =
0,20 0,026 | 0,20 0,064 - - - - - - -
0,30 0,039 | 0,30 0,096 = = = = = = =
0,40 0,052 | 0,40 0,128 - - - - - - -
8-11 0,50 0,0065 | 0,50 0,160 | 0,100 | 0,040 | 0030 | 0019 - - -
Korrézi6allé és nehezen meg- 0,60 0,0078 | 0,60 0192 | 0120 [ 0048 | 0036 | 0023 - - -
munkalhato korrézioallé acél 0,80 00104 | 0,80 0256 | 0160 | 0064 | 0047 | 0,031 = = =
1,00 00130 | 1,00 0320 | 0200 | 0080 | 0059 | 0038 | 0032 | 0013 | 0,006
1,20 00156 | 1,20 0384 | 0240 | 0096 | 0071 | 0046 - - -
1,50 00195 | 1,50 0480 | 0300 | 0120 | 0089 | 0058 | 0048 | 0019 | 0,010
1,80 00234 | 1,80 0576 | 0360 | 0144 | 0107 | 0069 | 0,058 - -
2,00 0,0260 | 2,00 0640 | 0400 | 0160 | 0118 | 0077 | 0064 | 0026 | 0013
Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)
Seco Oldalmaras, v, = 140 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, ag a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,020 | 0,003 | 0,060 = = = = = = =
0,15 0,030 | 0,004 | 0,090 - - - - - - -
0,20 0,040 | 0,005 | 0,120 = = = = = = =
0,30 0,060 | 0,008 | 0,180 - - - - - - -
0,40 0,080 | 0,010 | 0,240 - - - - - - -
811 0,50 00100 | 0,013 | 0300 | 018 | 0075 | 0056 | 0,036 - - -
Korrézi6all6 és nehezen meg- 0,60 00120 | 0,015 | 0360 | 0225 | 009 [ 0067 | 0,043 = = =
munkalhato korrézioallé acél 0,80 00160 | 0,020 | 0480 | 0300 | 0120 | 0089 | 0,058 - - -
1,00 00200 | 0,025 | 0600 | 0375 | 0,150 | 0,111 0072 | 0060 | 0024 | 0012
1,20 00240 | 0030 | 0720 | 0450 | 0180 | 0,133 | 0,086 = = =
1,50 00300 | 0,038 | 0900 | 0563 | 0225 | 0167 | 0108 | 0,090 | 0036 | 0018
1,80 00360 | 0045 | 1,080 | 0675 | 0270 | 0200 | 0130 | 0,108 - -
2,00 0,0400 | 0050 | 1200 | 0750 | 0300 | 0222 | 0144 | 0120 | 0048 | 0,024
Elsddleges valasztas: Gombfejd = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmar6 = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szér atm. 6mm)
Seco Masolomaras, v, = 185 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL ap TL ap XL a,SL | a,XXL | apXSL
0,10 0,030 | 0,02 | 0,002 = = = = = = =
0,15 0,045 | 0,003 | 0,003 = = = = = = =
0,20 0,0060 | 0,004 | 0,004 = = = = = = =
0,30 0,090 | 0,006 | 0,006 = = = = = = =
0,40 00120 | 0,008 | 0,008 - - - - - - -
8-11 0,50 00150 | 0,010 | 0010 | 0006 | 0003 | 0002 | 0,001 = = =
Korréziéallé és nehezen meg- 0,60 00180 | 0,012 | 0012 | 0008 | 0003 | 0002 | 0,001 = = =
munkalhato korrézioallo acél 0,80 00240 | 0016 | 0016 | 0010 | 0004 | 0003 | 0,002 = = =
1,00 00300 | 0020 | 0020 | 0013 | 0005 | 0004 | 0002 | 0002 | 0001* | 0,001
1,20 00360 | 0024 | 0024 | 0015 | 0006 | 0004 | 0,003 = = =
1,50 00450 | 0,030 | 0030 | 0019 | 0008 | 0006 | 0004 | 0003 | 0001 | 0001
1,80 00540 | 0,036 | 0036 | 0023 | 0009 | 0007 | 0004 | 0,004 = =
2,00 00600 | 0,040 | 0040 | 0025 | 0010 | 0007 | 0005 | 0004 | 0002 | 0001

*=kritikus, **=nagyon kritikus
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Forgacsolasi paraméterek - MINI SECO I

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szr 4tm. 3mm) és JM920 (szar &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Horonymaras a,/D, = 100%, v, = 400 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0013 0,10 0,025 - - - - - - -
0,15 0,0020 0,15 0,038 - - - - - - -
0,20 0,0026 0,20 0,050 - - - - - - -
0,30 0,0039 0,30 0,075 - - - - - - -
0,40 0,0052 0,40 0,100 - - - -

16 0,50 0,0065 0,50 0,125 0,110 0,095 0,085 0,075 - - -
Aluminium 0,60 0,0078 0,60 0,150 0,132 0,114 0,102 0,090 - - -
0,80 0,0104 0,80 0,200 0,176 0,152 0,136 0,120 - - -
1,00 0,0130 1,00 0,250 0,220 0,190 0,170 0,150 0,125 0,050 0,025
1,20 0,0156 1,20 0,300 0,264 0,228 0,204 0,180 - - -
1,50 0,0195 1,50 0,375 0,330 0,285 0,255 0,225 0,188 0,075 0,038
1,80 0,0234 1,80 0,450 0,396 0,342 0,306 0,270 0,225 - -
2,00 0,0260 2,00 0,500 0,440 0,380 0,340 0,300 0,250 0,100 0,050

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Oldalmaras, v, = 500 m/perc vagy max ford. a gépen

anyagcsoport D, f, EN a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0020 0,010 0,075 - - - - - - -

0,15 0,0030 0,015 0,113 - - - - - - -

0,20 0,0040 0,020 0,150 - - - - - - -

0,30 0,0060 0,030 0,225 - - - - - - -

0,40 0,0080 0,040 0,300 - - - -
16 0,50 0,0100 0,050 0,375 0,330 0,285 0,255 0,225 - - -
0,60 0,0120 0,060 0,450 0,396 0,342 0,306 0,270 - - -
0,80 0,0160 0,080 0,600 0,528 0,456 0,408 0,360 - - -
1,00 0,0200 0,100 0,750 0,660 0,570 0,510 0,450 0,375 0,150 0,075
1,20 0,0240 0,120 0,900 0,792 0,684 0,612 0,540 - - -
1,50 0,0300 0,150 1,125 0,990 0,855 0,765 0,675 0,563 0,225 0,113
1,80 0,0360 0,180 1,350 1,188 1,026 0,918 0,810 0,675 - -
2,00 0,0400 0,200 1,500 1,320 1,140 1,020 0,900 0,750 0,300 0,150

Aluminium

Elsddleges valasztas: Gombfeji = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmaré = JMI05 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Masolémaras, v, = 600 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL a TL a, XL a,SL | a,XXL | ap XSL

0,10 0,0030 0,003 0,004 - - - - - - -

0,15 0,0045 0,005 0,005 - - - - - - -

0,20 0,0060 0,006 0,007 - - - - - - -

0,30 0,0090 0,009 0,011 - - - - - - -

0,40 0,0120 0,012 0,014 - - - - - - -

16 0,50 0,0150 0,015 0,018 0,015 0,013 0,012 0,011 - - -
Ao 0,60 0,0180 0,018 0,021 0,018 0,016 0,014 0,013 - - -

0,80 0,0240 0,024 00,28 0,025 0,021 0,019 0,017 = = =
1,00 0,0300 0,030 0,035 0,031 0,027 0,024 0,021 0,018 0,007 0,004
1,20 0,0360 0,036 0,042 0,037 0,032 0,029 0,025 = = =
1,50 0,0450 0,045 0,053 0,046 0,040 0,036 0,032 0,026 0,011 0,005
1,80 0,0540 0,054 0,063 0,055 0,048 0,043 0,038 0,032 = =
2,00 0,0600 0,060 0,070 0,062 0,053 0,048 0,042 0,035 0,014 0,007
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Forgacsolasi paraméterek - MINI

SECO 2

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar &tm. 3mm) és JM920 (szr &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a,/D = 100%, v, = 140 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a, ap a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0013 0,10 0,035 - - - - - - -
0,15 0,0020 0,15 0,053 - - - - - - -
0,20 0,0026 0,20 0,070 - - - - - - -
0,30 0,0039 0,30 0,105 - - - - - - -
0,40 0,0052 0,40 0,140 - - - - - - -
22 0,50 0,0065 0,50 0,175 0,137 0,098 0,077 0,056 - - -
Titanium 0,60 0,0078 0,60 0,210 0,164 0,118 0,092 0,067 - - -
0,80 0,0104 0,80 0,280 0,218 0,157 0,123 0,090 - - -
1,00 0,0130 1,00 0,350 0,273 0,196 0,154 0,112 0,088 0,035 0,018
1,20 0,0156 1,20 0,420 0,328 0,235 0,185 0,134 - - -
1,50 0,0195 1,50 0,525 0,410 0,294 0,231 0,168 0,131 0,053 0,026
1,80 0,0234 1,80 0,630 0,491 0,353 0,277 0,202 0,158 - -
2,00 0,0260 2,00 0,700 0,546 0,392 0,308 0,224 0,175 0,070 0,035
Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)
Seco Oldalmaras, v, = 200 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, ag a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0020 0,003 0,060 - - - - - - -
0,15 0,0030 | 0,004 0,090 - - - - - - -
0,20 0,0040 0,005 0,120 - - - - - - -
0,30 0,0060 | 0,008 0,180 - - - - - - -
0,40 0,0080 0,010 0,240 - - - - - - -
22 0,50 0,0100 0,013 0,300 0,234 0,168 0,132 0,096 - - -
Titanium 060 [ 00120 | 0015 | 0360 | 0281 | 0202 | 0158 | 0,115 - - -
0,80 0,0160 0,020 0,480 0,374 0,269 0,211 0,154 - - -
1,00 0,0200 | 0,025 0,600 0,468 0,336 0,264 0,192 0,150 0,060 0,030
1,20 0,0240 0,030 0,720 0,562 0,403 0,317 0,230 - - -
1,50 0,0300 | 0,038 0,900 0,702 0,504 0,396 0,288 0,225 0,090 0,045
1,80 0,0360 0,045 1,080 0,842 0,605 0,475 0,346 0,270 - -
2,00 0,0400 0,050 1,200 0,936 0,672 0,528 0,384 0,300 0,120 0,060
Elsddleges valasztas: Gombfejd = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmar6 = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szér atm. 6mm)
Seco Masolomaras, v, = 230 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL ap TL ap XL a,SL | a,XXL | apXSL
0,10 0,0030 | 0,002 0,003 - - - - - - -
0,15 0,0045 0,003 0,005 - - - - - - -
0,20 0,0060 | 0,004 0,006 - - - - - - -
0,30 0,0090 0,006 0,009 - - - - - - -
0,40 0,0120 | 0,008 0,012 - - - - - - -
2 0,50 0,0150 | 0,010 0,015 0,012 0,008 0,007 0,005 - - -
Titanium 0,60 0,0180 | 0,012 0,018 0,014 0,010 0,008 0,006 - - -
0,80 0,0240 | 0,016 0,024 0,019 0,013 0,011 0,008 - - -
1,00 0,0300 0,020 0,030 0,023 0,017 0,013 0,010 0,008 0,003 0,002
1,20 0,0360 | 0,024 0,036 0,028 0,020 0,016 0,012 - - -
1,50 0,0450 0,030 0,045 0,035 0,025 0,020 0,014 0,011 0,005 0,002
1,80 0,0540 | 0,036 0,054 0,042 0,030 0,024 0,017 0,014 - -
2,00 0,0600 | 0,040 0,060 0,047 0,034 0,026 0,019 0,015 0,006 0,003
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Forgacsolasi paraméterek - MINI SECO I

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szr 4tm. 3mm) és JM920 (szar &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Horonymaras a /D, = 100%, v = 350 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0010 0,10 0,050 - - - - - - -
0,15 0,0015 0,15 0,075 - - - - - - -
0,20 0,0020 0,20 0,100 - - - - - - -
0,30 0,0030 0,30 0,150 - - - - - - -
0,40 0,0040 0,40 0,200 - - -
0,50 0,0050 0,50 0,250 0,250 0,250 0,125 0,075 - - -
Grafit 0,60 0,0060 0,60 0,300 0,300 0,300 0,150 0,090 - - -
0,80 0,0080 0,80 0,400 0,400 0,400 0,200 0,120 - - -
1,00 0,0100 1,00 0,500 0,500 0,500 0,250 0,150 0,150 0,060 0,030
1,20 0,0120 1,20 0,600 0,600 0,600 0,300 0,180 - - -
1,50 0,0150 1,50 0,750 0,750 0,750 0,375 0,225 0,225 0,090 0,045
1,80 0,0180 1,80 0,900 0,900 0,900 0,450 0,270 0,270 - -
2,00 0,0200 2,00 1,000 1,000 1,000 0,500 0,300 0,300 0,120 0,060

Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Seco Oldalmaras, v, = 400 m/perc vagy max ford. a gépen

anyagcsoport D, f, EN a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,0015 [ 0,050 | 0,050 = = = = = = =

0,15 0,0023 | 0,075 | 0,075 - - - - - - -

0,20 0,030 | 0,100 | 0,100 - - - = = = =

0,30 00045 | 0,150 | 0,150 - - - - - - -

0,40 0,0060 | 0,200 | 0,200 = = =
0,50 00075 | 0250 | 0250 | 0250 | 0250 | 0,125 | 0,075 - - -
Grafit 0,60 0,0090 | 0,300 0,300 0,300 0,300 0,150 0,090 - - -
0,80 00120 | 0400 | 0400 | 0400 | 0400 | 0200 | 0,120 - - -
1,00 00150 | 0500 | 0500 | 0500 [ 0500 | 0250 | 0,50 | 0,150 | 0,060 0,030
1,20 0,0180 | 0,600 | 0600 | 0600 | 0600 | 0300 | 0,180 - - -
1,50 00225 | 0750 | 0,750 | 0,750 [ 0,750 | 0375 | 0225 | 0225 | 0,09 0,045
1,80 00270 | 0900 | 0900 | 0900 [ 090 | 0450 | 0270 | 0270 = =
2,00 0,0300 | 1,000 1,000 1,000 1,000 | 0500 | 0300 | 0300 | 0,120 0,060

Elsddleges valasztas: Gombfeji = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmaré = JMI05 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)

Seco Masolémaras, v, = 600 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL a TL a, XL a,SL | a,XXL | ap XSL
0,10 0,0020 | 0,002 0,002 - - - - - - -
0,15 0,0030 | 0,003 0,003 - - - - - - -
0,20 0,0040 | 0,004 0,004 - - - - - - -
0,30 0,0060 | 0,006 0,006 - - - - - - -
0,40 0,0080 | 0,008 0,008 - - - -
0,50 0,0100 | 0,010 0,010 0,010 0,010 0,005 0,003 - - -
Grafit 0,60 0,0120 | 0,012 0,012 0,012 0,012 0,006 0,004 - - -
0,80 0,0160 | 0,016 0,016 0,016 0,016 0,008 0,005 - - -
1,00 0,0200 | 0,020 0,020 0,020 0,020 0,010 0,006 0,006 0,002 0,001*
1,20 0,0240 | 0,024 0,024 0,024 0,024 0,012 0,007 - - -
1,50 0,0300 | 0,030 0,030 0,030 0,030 0,015 0,009 0,009 0,004 0,002
1,80 0,0360 | 0,036 0,036 0,036 0,036 0,018 0,011 0,011 - -
2,00 0,0400 | 0,040 0,040 0,040 0,040 0,020 0,012 0,012 0,005 0,002

*=kritikus
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Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar &tm. 3mm) és JM920 (szr &tm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)

Horonymaras a /D, = 100%, v = 350 m/perc vagy max ford. a gépen

Seco
anyagcsoport D, f, a, ap a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,002 0,10 0,025 - - - - - - -
0,15 0,003 0,15 0,038 - - - - - - -
0,20 0,004 0,20 0,050 - - - - - - -
0,30 0,006 0,30 0,075 - - - - - - -
0,40 0,008 0,40 0,100 - - - - - - -
0,50 0,010 0,50 0,125 0,110 0,095 0,085 0,075 - - -
Réz 0,60 0,012 0,60 0,150 0,132 0,114 0,102 0,090 - - -
0,80 0,016 0,80 0,200 0,176 0,152 0,136 0,120 - - -
1,00 0,020 1,00 0,250 0,220 0,190 0,170 0,150 0,125 0,050 0,025
1,20 0,024 1,20 0,300 0,264 0,228 0,204 0,180 - - -
1,50 0,030 1,50 0,375 0,330 0,285 0,255 0,225 0,188 0,075 0,038
1,80 0,036 1,80 0,450 0,396 0,342 0,306 0,270 0,225 - -
2,00 0,040 2,00 0,500 0,440 0,380 0,340 0,300 0,250 0,100 0,050
Elsddleges valasztas: Ujjmard = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szar atm. 6mm)
Alternativa: Gombfejii = JM915 (szar atm. 3mm) és JM925 (szar atm. 6mm)
Seco Oldalmaras, v, = 450 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, ag a, a, ML a,L a, TL a, XL a, SL a, XXL | ap XSL
0,10 0,003 0,010 0,075 - - - - - - -
0,15 0,004 0,015 0,113 - - - - - - -
0,20 0,005 0,020 0,150 - - - - - - -
0,30 0,008 0,030 0,225 - - - - - - -
0,40 0,010 0,040 0,300 - - - - - - -
0,50 0,013 0,050 0,375 0,330 0,285 0,255 0,225 - - -
Réz 0,60 0,015 0,060 0,450 0,396 0,342 0,306 0,270 - - -
0,80 0,020 0,080 0,600 0,528 0,456 0,408 0,360 - - -
1,00 0,025 0,100 0,750 0,660 0,570 0,510 0,450 0,375 0,150 0,075
1,20 0,030 0,120 0,900 0,792 0,684 0,612 0,540 - - -
1,50 0,038 0,150 1,125 0,990 0,855 0,765 0,675 0,563 0,225 0,113
1,80 0,045 0,180 1,350 1,188 1,026 0,918 0,810 0,675 - -
2,00 0,050 0,200 1,500 1,320 1,140 1,020 0,900 0,750 0,300 0,150
Elsddleges valasztas: Gombfejd = JMI15 (szar atm. 3mm) és JM925 (szér atm. 6mm)
Alternativa: Ujjmar6 = JM905 (szar atm. 3mm) és JM920 (szér atm. 6mm)
Seco Masolomaras, v, = 550 m/perc vagy max ford. a gépen
anyagcsoport D, f, a ap a, ML apL ap TL ap XL a,SL | a,XXL | apXSL
0,10 0,003 0,003 0,004 - - - - - - -
0,15 0,005 0,005 0,005 - - - - - - -
0,20 0,006 0,006 0,007 - - - - - - -
0,30 0,009 0,009 0,011 - - - - - - -
0,40 0,012 0,012 0,014 = = = = = = =
0,50 0,015 0,015 0,018 0,015 0,013 0,012 0,011 - - -
Réz 0,60 0,018 0,018 0,021 0,018 0,016 0,014 0,013 - - -
0,80 0,024 0,024 00,28 0,025 0,021 0,019 0,017 - - -
1,00 0,030 0,030 0,035 0,031 0,027 0,024 0,021 0,018 0,007 0,004
1,20 0,036 0,036 0,042 0,037 0,032 0,029 0,025 - - -
1,50 0,045 0,045 0,053 0,046 0,040 0,036 0,032 0,026 0,011 0,005
1,80 0,054 0,054 0,063 0,055 0,048 0,043 0,038 0,032 - -
2,00 0,060 0,060 0,070 0,062 0,053 0,048 0,042 0,035 0,014 0,007
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MINI SECO
Tomor keményfém sarkos vagy sarokradiuszos mard
JM905 JMI05L (XL-XSL)
__ >dmm<
l, »
y VA ap
o Tirések 49‘*
e s C Irgq
+ Kifutds = 0.005 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
o 1y =+-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e T o zn
JM905-MEGA-T
3 9050010-MEGA-T 0,10 3 40 - 0,15 - - 14°15' 2
9050015-MEGA-T 0,15 3 40 - 0,25 - - 14° 2
/ \ 905002-MEGA-T 0,20 3 40 - 0,30 - - 13°45' 2
UJ 905003-MEGA-T 0,30 3 40 - 0,45 - - 13°30' 2
905004-MEGA-T 0,40 3 40 - 0,60 - - 13° 2
13 905005-MEGA-T 0,50 3 40 - 0,70 - 0,05 12°45' 2
905L005-MEGA-T 0,50 3 40 25 0,70 0,025 0,05 9°45' 2
905XL005-MEGA-T 0,50 3 40 4,0 0,70 0,025 0,05 8°15' 2
905006-MEGA-T 0,60 3 40 - 0,90 - 0,05 12°15' 2
905L006-MEGA-T 0,60 3 40 3,0 0,90 0,025 0,05 9° 2
18 905XL006-MEGA-T 0,60 3 40 5.0 0,90 0,025 0,05 7°15' 2
905008-MEGA-T 0,80 3 40 - 1,20 - 0,05 11°30' 2
MEGA-T 905L008-MEGA-T 0,80 3 40 4,0 1,20 0,025 0,05 7°45' 2
905XL008-MEGA-T 0,80 3 40 7,0 1,20 0,025 0,05 5°45' 2
905010-MEGA-T 1,00 3 40 - 1,50 - 0,10 10°45' 2
2 905L010-MEGA-T 1,00 3 40 5,0 1,50 0,025 0,10 6°30' 2
iy 905XL010-MEGA-T 1,00 3 40 8,5 1,50 0,025 0,10 4°45' 2
‘/‘ 905012-MEGA-T 1,20 3 40 - 1,80 - 0,10 9°45' 2
i 905L012-MEGA-T 1,20 3 40 6,0 1,80 0,025 0,10 5°30' 2
905XL012-MEGA-T 1,20 3 40 10,0 1,80 0,025 0,10 4 2
23 905015-MEGA-T 1,50 3 40 - 2,20 - 0,15 8°30' 2
S 905L015-MEGA-T 1,50 3 40 75 2,20 0,05 0,15 4°15' 2
905XL015-MEGA-T 1,50 3 60 12,0 2,20 0,05 0,15 & 2
7 905SL015-MEGA-T 1,50 3 60 16,0 2,20 0,05 0,15 2°30' 2
905XXL015-MEGA-T 1,50 3 60 20,0 2,20 0,05 0,15 2° 2
32 905XSL015-MEGA-T 1,50 3 60 25,0 2,20 0,05 0,15 1°45' 2
207 905L020-MEGA-T 2,00 3 40 10,0 2,20 0,05 0,15 2°30' 2
905XL020-MEGA-T 2,00 3 60 16,0 2,20 0,05 0,15 1°45' 2
905SL020-MEGA-T 2,00 3 60 20,0 2,20 0,05 0,15 1°30' 2
- 905XXL020-MEGA-T 2,00 3 60 25,0 2,20 0,05 0,15 1°15' 2
43 905XSL020-MEGA-T 2,00 3 60 30,0 2,50 0,05 0,15 1° 2
-
Y
47
%
Forgécsolasi paraméterek a 79-88. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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MINI SECO I
-
Tomor keményfém radiusz maré
JM915 JMI15L (XL-XSL)
ﬁdm"ﬁ» 74«>[dmmﬁ
b=
[y
Yy W a
* Tiirések #D};*
+ Kifutds = 0.005 mm
+ dmy, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
+ Radiusz = +/-0.005
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o zn
JMI15-MEGA-T
3 9150010-MEGA-T 0,10 3 40 - 0,15 - 14°30" 2
9150015-MEGA-T 0,15 3 40 - 0,20 - 14°15' 2
/ 915002-MEGA-T 0,20 3 40 - 0,20 - 14°15' 2
J 915003-MEGA-T 0,30 3 40 - 0,30 - 14°15' 2
915004-MEGA-T 0,40 3 40 - 0,40 - 14° 2
13 915005-MEGA-T 0,50 3 40 - 0,50 - 13°45' 2
915L005-MEGA-T 0,50 3 40 25 0,50 0,025 10° 2
915XL005-MEGA-T 0,50 3 40 4,0 0,50 0,025 8°15' 2
915006-MEGA-T 0,60 3 40 - 0,60 - 13°30' 2
915L006-MEGA-T 0,60 3 40 3,0 0,60 0,025 9°15' 2
18 915XL006-MEGA-T 0,60 3 40 5,0 0,60 0,025 7°15' 2
915008-MEGA-T 0,80 3 40 - 0,80 - 13°15' 2
MEGA-T 915L008-MEGA-T 0,80 3 40 4,0 0,80 0,025 8° 2
915XL008-MEGA-T 0,80 3 40 70 0,80 0,025 5°45' 2
915010-MEGA-T 1,00 3 40 - 1,00 - 12°45' 2
2 915L010-MEGA-T 1,00 3 40 5,0 1,00 0,025 6°45' 2
.i 915XL010-MEGA-T 1,00 3 40 85 1,00 0,025 5 2
V 915012-MEGA-T 1,20 3 40 - 1,20 - 12°15' 2
.”j 915L012-MEGA-T 1,20 3 40 6,0 1,20 0,025 5°45' 2
915XL012-MEGA-T 1,20 3 40 10,0 1,20 0,025 4 2
32 915015-MEGA-T 1,50 3 40 - 1,50 - 11°15' 2
»207 915L015-MEGA-T 1,50 3 40 75 1,50 0,05 4°30' 2
915XL015-MEGA-T 1,50 3 60 12,0 1,50 0,05 3°15' 2
915SL015-MEGA-T 1,50 3 60 16,0 1,50 0,05 2°30' 2
915XXL015-MEGA-T 1,50 3 60 20,0 1,50 0,05 2° 2
43 915XSL015-MEGA-T 1,50 3 60 25,0 1,50 0,05 1°45' 2
915L020-MEGA-T 2,00 3 40 10,0 2,00 0,05 2°45' 2
@ o 915XL020-MEGA-T 2,00 3 60 16,0 2,00 0,05 1°45' 2
915SL020-MEGA-T 2,00 3 60 20,0 2,00 0,05 1°30" 2
L4 915XXL020-MEGA-T 2,00 3 60 25,0 2,00 0,05 115" 2
47 915XSL020-MEGA-T 2,00 3 60 30,0 2,00 0,05 1° 2
.
Forgacsolasi paraméterek a 79-88. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Tomor keményfém sarokradiuszos maré
JM920ML-XSL
5
ly
* Tiirések
+ Kifutas = 0.005 mm
+ dmg, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
¢ re =+-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e T o zn
JM920-MEGA-T
3 920ML005-MEGA-T 0,50 6 50 1,5 0,70 0,025 0,05 9°15' 2
920TL005-MEGA-T 0,50 6 50 35 0,70 0,025 0,05 9° 2
/ 920ML006-MEGA-T 0,60 6 50 2,0 0,90 0,025 0,05 9° 2
J 920TL006-MEGA-T 0,60 6 50 4,0 0,90 0,025 0,05 9°15' 2
920ML008-MEGA-T 0,80 6 50 25 1,20 0,025 0,05 8°45' 2
13 920TL008-MEGA-T 0,80 6 50 510) 1,20 0,025 0,05 8°45' 2
920ML010-MEGA-T 1,00 6 50 4,0 1,50 0,025 0,10 8°30" 2
920TL010-MEGA-T 1,00 6 50 7,0 1,50 0,025 0,10 8°30" 2
920SL010-MEGA-T 1,00 6 50 10,0 1,50 0,025 0,10 7°30" 2
920XXL010-MEGA-T 1,00 6 80 15,0 1,50 0,025 0,10 6° 2
18 920XSL010-MEGA-T 1,00 6 80 20,0 1,50 0,025 0,10 5° 2
920ML012-MEGA-T 1,20 6 50 45 1,80 0,025 0,10 8°15' 2
MEGA-T 920TL012-MEGA-T 1,20 6 50 8,0 1,80 0,025 0,10 8°30' 2
920ML015-MEGA-T 1,50 6 50 5,0 2,20 0,05 0,15 8°15' 2
920TL015-MEGA-T 1,50 6 50 10,0 2,20 0,05 0,15 7 2
3 920SL015-MEGA-T 1,50 6 50 15,0 2,20 0,05 0,15 5°30" 2
'7 920XXL015-MEGA-T 1,50 6 80 20,0 2,20 0,05 0,15 4°45' 2
% 920XSL015-MEGA-T 1,50 6 80 30,0 2,20 0,05 0,15 3°30" 2
/) 920ML018-MEGA-T 1,80 6 50 5,0 2,70 0,05 0,15 9°15' 2
920TL018-MEGA-T 1,80 6 50 10,0 2,70 0,05 0,15 6°45' 2
32 920SL018-MEGA-T 1,80 6 50 15,0 2,70 0,05 0,15 5°15' 2
>20;, 920ML020-MEGA-T 2,00 6 50 6,0 2,20 0,05 0,15 8°15' 2
920TL020-MEGA-T 2,00 6 50 12,0 2,20 0,05 0,15 6° 2
920SL020-MEGA-T 2,00 6 50 18,0 2,20 0,05 0,15 4°30' 2
920XXL020-MEGA-T 2,00 6 80 30,0 2,20 0,05 0,15 3°15' 2
43 920XSL020-MEGA-T 2,00 6 80 40,0 2,20 0,05 0,15 2°30' 2
-
R
47
%
Forgécsolasi paraméterek a 79-88. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Tomor keményfém radiusz maro
JM925ML-XSL
- jdmmﬁ
Iy
. vy | p
* Tiirések
+ Kifutds = 0.005 mm
+ dmy, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
+ Radiusz = +/-0.005
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, @ o zZ,
JM925-MEGA-T
3 925ML005-MEGA-T 0,50 6 50 1,5 0,50 0,025 9°15' 2
925TL005-MEGA-T 0,50 6 50 3.5 0,50 0,025 9° 2
/ 925ML006-MEGA-T 0,60 6 50 2,0 0,60 0,025 9° 2
J 925TL006-MEGA-T 0,60 6 50 4,0 0,60 0,025 9°15' 2
925ML008-MEGA-T 0,80 6 50 25 0,80 0,025 9° 2
13 925TL008-MEGA-T 0,80 6 50 55 0,80 0,025 9° 2
925ML010-MEGA-T 1,00 6 50 4,0 1,00 0,025 8°45' 2
925TL010-MEGA-T 1,00 6 50 7,0 1,00 0,025 9° 2
925SL010-MEGA-T 1,00 6 50 10,0 1,00 0,025 7°30' 2
925XXL010-MEGA-T 1,00 6 80 15,0 1,00 0,025 6° 2
18 925XSL010-MEGA-T 1,00 6 80 20,0 1,00 0,025 & 2
925ML012-MEGA-T 1,20 6 50 45 1,20 0,025 9° 2
MEGA-T 925TL012-MEGA-T 1,20 6 50 8,0 1,20 0,025 8°30' 2
925ML015-MEGA-T 1,50 6 50 5,0 1,50 0,05 9°15' 2
925TL015-MEGA-T 1,50 6 50 10,0 1,50 0,05 8° 2
2 925SL015-MEGA-T 1,50 6 50 15,0 1,50 0,05 5°45' 2
.i 925XXL015-MEGA-T 1,50 6 80 20,0 1,50 0,05 4°45' 2
V 925XSL015-MEGA-T 1,50 6 80 30,0 1,50 0,05 3°30' 2
.”j 925ML018-MEGA-T 1,80 6 50 5,0 1,80 0,05 9° 2
925TL018-MEGA-T 1,80 6 50 10,0 1,80 0,05 6°45' 2
32 925SL018-MEGA-T 1,80 6 50 15,0 1,80 0,05 5°15' 2
>20;, 925ML020-MEGA-T 2,00 6 50 6,0 2,00 0,05 8°45' 2
925TL020-MEGA-T 2,00 6 50 12,0 2,00 0,05 6°15' 2
925SL020-MEGA-T 2,00 6 50 18,0 2,00 0,05 4°45' 2
925XXL020-MEGA-T 2,00 6 80 30,0 2,00 0,05 3°15' 2
43 925XSL020-MEGA-T 2,00 6 80 40,0 2,00 0,05 2°30' 2
-
R
47
%
Forgécsolasi paraméterek a 79-88. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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MINI DIAMOND/DIAMOND SECO I

DIAMOND a megoldas grafit megmunkalashoz

A DIAMOND bevonat megvédi a mar6 vagdélét olyan mértékben, hogy a szerszam éltartam 8-10-szer nagyobb lesz, mint hagyomanyos
bevonatok alkalmazasanal.

A szabvanyos DIAMOND paletta kiegészitéseként szintén szallitunk specialis DIAMOND bevonatos marokat is.

MINI DIAMOND DIAMOND szerszamok

Szar megnevezés: Szar megnevezés:

L = Hosszu S = Normal hossz

XL = Extra hosszu L HosszUl

SL = Szuper hossz v Normal hossz OD csokkentéssel

KXL = Kipos csokkent6 extra hosszl VL - Hosszt OD csdkkentéssel
KSL = Kupos csokkentd szuper hossz( VSL = Szuper hosszi OD csokkentéssel
KL = Kupos csokkentés, hosszl
KSL = Kupos csokkentd szuper hosszu
MINI DIAMOND DIAMOND SZERSZAMOK
tipus oldal tipus oldal
IDB20 ... 99
IDB30 ... 100
JD640............ .. 101
JDBBO (L-V-VL)...oociciiciiiiciccicicis 102
JDBBO KL ... 104
JDBBS ... 103
IDBT70 .. 105
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r r L] r -
Forgacsolasi paraméterek - MINI DIAMOND/DIAMOND SECO I
Miniatiir szerszamok

Horonymaras Oldalmaras Masolomaras
Seco Hossz
anyagcsoport tipus ag a, a, a, a, ap
s 1,00 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
L 1,00 x D 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
XL 1,00 x D, 0,15x D, 0,30 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
SL 1,00 x D, 0,15 x D, 0,30 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
KXL 1,00 x D, 0,10 x D, 0,20 x D, 0,10 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
KSL 1,00 x D, 0,10 x D 0,20 x D, 0,10 x D, 0,02 x D, 0,02x D,
Atméré A f, A f, A f,
Grafit 0,2 Max 0,002 Max 0,003 Max 0,004
0,4 Max 0,004 Max 0,005 Max 0,006
0,5 Max 0,005 Max 0,007 Max 0,008
0,6 Max 0,006 Max 0,008 Max 0,010
0,8 Max 0,008 Max 0,010 Max 0,012
1,0 Max 0,010 Max 0,012 Max 0,015
1,2 Max 0,012 Max 0,015 Max 0,018
1,5 Max 0,014 Max 0,018 Max 0,020
2,0 Max 0,016 Max 0,020 Max 0,025
DIAMOND szerszamok
Horonymaras Oldalmaras Masolomaras
Seco Hossz
anyagcsoport tipus a, ap a, ap a, ap
s 1,00 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02x D,
L 1,00 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02x D,
v 1,00 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
VL 1,00 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,50 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
VSL 1,00 x D, 0,10 x D, 0,30 x D, 0,30 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
KL 1,00 x D, 0,10 x D, 0,30 x D, 0,30 x D, 0,02 x D, 0,02 x D,
KSL 1,00 x D, 0,10 x D, 0,30 x D, 0,30 x D, 0,02 x D, 0,02x D,
Grafit Atméré v f, v f, V.* f,
3 600 0,024 600 0,025 600 0,035
4 600 0,032 600 0,040 600 0,050
5 600 0,040 600 0,050 600 0,060
6 600 0,048 600 0,065 600 0,070
8 600 0,064 600 0,080 600 0,085
10 600 0,080 600 0,100 600 0,110
12 600 0,100 600 0,120 600 0,130

*\agy maximalis fordulatszam.

94




72

N ‘ é 95_105_HU_DIAMOND.fm Page 95 Tuesday, November 15,2005 8:16 AM

MINI DIAMOND SECO I

Tomor keményfém sarkos vagy sarokradiuszos mard

JM600 JM600L-SL
o Tirések
« Kifutas = 0.005
+ dmg, =h5
+ D.=-0.01/-0.02
* Iy =+-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, e T o zn
JM600-DIAMOND
3 600002-DIAMOND 0,2 3 40 - 0,3 - - 13°30' 2
600003-DIAMOND 03 3 40 - 0,45 - - 13° 2
/ 600004-DIAMOND 0,4 3 40 - 0,6 - - 12°15' 2
J 600L005-DIAMOND 05 3 40 25 0,7 0,025 0,05 9°15' 2
600XL005-DIAMOND 05 3 40 4,0 0,7 0,025 0,05 7°45' 2
13 600L006-DIAMOND 0,6 3 40 3,0 0,9 0,025 0,05 8°15' 2
600XL006-DIAMOND 0,6 3 40 5,0 0,9 0,025 0,05 6°45' 2
600L008-DIAMOND 038 3 40 4,0 1,2 0,025 0,05 7 2
600XL008-DIAMOND 038 3 40 7.0 1.2 0,025 0,05 5°15' 2
600L010-DIAMOND 1 3 40 5,0 15 0,025 0,10 5°45' 2
15 600XL010-DIAMOND 1 3 40 85 15 0,025 0,10 4°15' 2
600SL010-DIAMOND 1 3 40 12 1,5 0,025 0,10 3°30' 2
DIAMOND 600L012-DIAMOND 12 3 50 6,0 1,8 0,025 0,10 4°45' 2
600XL012-DIAMOND 1,2 3 50 10,0 1,8 0,025 0,10 3°30' 2
600L015-DIAMOND 1,5 3 50 75 22 0,05 0,15 3°30' 2
2 600XL015-DIAMOND 1,5 3 50 12,0 22 0,05 0,15 2°45' 2
iy 600SL015-DIAMOND 1,5 3 50 18 22 0,05 0,15 2 2
‘/‘ 600L020-DIAMOND 2 3 60 10,0 22 0,05 0,15 5°15' 2
A 600XL020-DIAMOND 2 3 60 16,0 22 0,05 0,15 1°30' 2
600SL020-DIAMOND 2 3 60 25 22 0,05 0,15 1° 2
23 600SL021-DIAMOND 2 3 70 30 5 0,05 0,50 1° 2
7
o,
32
2]
44
-
2R
47
%
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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MINI DIAMOND SECO I

Toémor keményfém sarokradiuszos maré

A
i

JM610KXL-KSL
A
e |
b
v
y ap
. Tﬁrések JD&N
 Kifutas = 0.005 °
+ dmy, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
.1, =+-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, rey o zZ,
JM610-DIAMOND
2 610KXL010-DIAMOND 1,0 3 60 30 2,0 0,10 2 2
610KSL010-DIAMOND 1,0 3 100 70 2,0 0,10 30 2
a4 610KXL015-DIAMOND 15 3 60 30 30 015 | 1°30° | 2
UJ 610KSL015-DIAMOND 1,5 3 100 50 3,0 0,15 30 2
610KXL020-DIAMOND 2,0 3 60 30 4,0 0,15 30' 2
13 610KSL020-DIAMOND 2,0 4 100 70 4,0 0,15 30' 2
15
DIAMOND
23
%
Y4,
35
>30;
44
V2
4
-
[
52
R%
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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MINI DIAMOND SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JM650 JM650L-SL
m _rime
[
Iy 7
¥
Yy U a
* Tirések et
+ Kifutas = 0.005 ¢
+ dmg, =h5
+ D, =-0.01/-0.02
+ Radiusz = +/-0.005
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o zn
JM650-DIAMOND
3 650002-DIAMOND 02 3 40 - 02 - 14° 2
650003-DIAMOND 03 3 40 - 0,3 - 13°30' 2
/ 650004-DIAMOND 04 3 40 - 04 - 13° 2
J 650L005-DIAMOND 0,5 3 40 2,5 0,5 0,025 10° 2
650XL005-DIAMOND 05 3 40 4,0 05 0,025 8°30' 2
13 650L006-DIAMOND 0,6 3 40 3,0 0,6 0,025 9°15' 2
650XL006-DIAMOND 0,6 3 40 5,0 06 0,025 7°30' 2
650L008-DIAMOND 08 3 40 4,0 08 0,025 8° 2
650XL008-DIAMOND 038 3 40 7,0 08 0,025 6° 2
650L010-DIAMOND 1 3 40 5,0 1,0 0,025 7 2
15 650XL010-DIAMOND 1 3 40 85 1,0 0,025 & 2
650SL010-DIAMOND 1 3 40 12 1,0 0,025 3°45' 2
DIAMOND 650L012-DIAMOND 1,2 3 50 6,0 12 0,025 6° 2
650XL012-DIAMOND 12 3 50 10,0 1,2 0,025 4 2
650L015-DIAMOND 1,5 3 50 75 1,5 0,05 5°15' 2
2 650XL015-DIAMOND 1,5 3 50 12,0 1,5 0,05 3 2
.i 650SL015-DIAMOND 1,5 3 50 18 15 0,05 2°15' 2
V 650L020-DIAMOND 2 3 60 10,0 2,0 0,05 2°45' 2
.”j 650XL020-DIAMOND 2 3 60 16.0 2,0 0,05 4°15' 2
650SL020-DIAMOND 2 3 60 25 2,0 0,05 1°15' 2
32 650SL021-DIAMOND 2 3 70 30 5,0 0,05 1° 2
>20;,
43
-
R
47
%
Forgacsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

97

///\




N «ééi
‘ Hungary.book.book Page 98 Monday, November 7, 2005 9:37 AM

MINI DIAMOND SECO I

Tomor keményfém radiusz maré

JM655 (L) JM655KXL-KSL
ﬁdm"ﬁ» ~ ﬁdm"-¢
I ™ Iy
[y
Yy W a
+ Tiirések et
e (4
+ Kifutds = 0.01
+ dmy, =h5
+ D, =0.01/-0.05
+ Radiusz =+/-0.02
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, o zn
JM655-DIAMOND
3 655010-DIAMOND 1,0 3 40 - 2,0 8°30" 2
655L010-DIAMOND 1,0 3 40 - 5,0 6° 2
/ 655KXL010-DIAMOND 1,0 3 60 30 2,0 2° 2
J 655KSL010-DIAMOND 1,0 3 100 70 2,0 1° 2
655015-DIAMOND 1,5 3 40 - 30 6°15' 2
13 655L015-DIAMOND 1,5 3 40 - 6,0 4°30' 2
655KXL015-DIAMOND 15 3 60 30 30 1°30" 2
655KSL015-DIAMOND 1,5 3 100 50 30 45' 2
655020-DIAMOND 2,0 3 40 - 4,0 4°15' 2
655L020-DIAMOND 2,0 3 40 - 9,0 2°30' 2
15 655KXL020-DIAMOND 2,0 3 60 30 4,0 1° 2
655KSL020-DIAMOND 2,0 4 100 70 4,0 1° 2
DIAMOND
25
(]
I
Y
35
+307
43
-
Y
52
10;
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Toémor keményfém sarok radiusz maré

JD620
dmm’¢
Iy T*
I3 | > F
7@
* Tiirések ~ »{Dc e
+ Kifutas = 0.01
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
* 1, =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, @ Iy iz
JD620-DIAMOND
2 620V030R050-DIAMOND 3 3 60 30 5 0,05 05 2
620VL030R020-DIAMOND 3 3 80 50 5 0,05 0,2 2
/ \ 620V040R050-DIAMOND 4 4 60 30 5 0,05 0,5 2
UJ 620VL040R020-DIAMOND 4 4 80 50 5 0,05 0,2 2
620V050R050-DIAMOND 5 5 70 35 6 0,05 0,5 2
13 620VL050R020-DIAMOND 5 5 100 60 6 0,05 0,2 2
620V060R050-DIAMOND 6 6 80 40 10 0,05 05 2
620VL060R050-DIAMOND 6 6 100 70 10 0,1 0,5 2
620V060R100-DIAMOND 6 6 80 40 10 0,05 1,0 2
620VL060R100-DIAMOND 6 6 100 70 10 0,1 1,0 2
15 620V080R050-DIAMOND 8 8 80 40 10 0,1 0,5 2
620VL080R050-DIAMOND 8 8 100 70 10 01 0,5 2
DIAMOND 620V080R100-DIAMOND 8 8 80 40 10 0,1 1,0 2
620VL080R100-DIAMOND 8 8 100 70 10 0,1 1,0 2
620V100R050-DIAMOND 10 10 80 40 10 0,1 0,5 2
3 620VL100R050-DIAMOND 10 10 100 70 10 0,1 05 2
',' 620V100R100-DIAMOND 10 10 80 40 10 0,1 1,0 2
Y 620VL100R100-DIAMOND 10 10 100 70 10 0,1 1,0 2
/) 620VSL100R100-DIAMOND 10 10 150 100 10 0,1 1,0 2
620V120R050-DIAMOND 12 12 80 40 10 0,1 0,5 2
34 620VL120R050-DIAMOND 12 12 100 70 10 0,1 05 2
+307 620V120R100-DIAMOND 12 12 80 40 10 0,1 1,0 2
620VL120R100-DIAMOND 12 12 100 70 10 0,1 1,0 2
620VSL120R100-DIAMOND 12 12 150 100 10 0,1 1,0 2
44
d-
v %
52
R%%
Forgacsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Tomor keményfém sarok radiusz maré

JD630 JD630V-VL
_ >{dmm< >dmpm<-
A ) A
Iy 'Y I
r Ll
ap ~
v ¥ ;‘p
« Tirések > D¢ R Te1 > D¢ [ gy
« Kifutas = 0.01
+ dmy, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
¢ Te =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, @ Iy iz
JD630-DIAMOND
4 630030R015-DIAMOND 3 3 40 - 12 - 0,15 3
630V030R030-DIAMOND 3 3 40 15 D) 0,05 0,3 3
/ 630VL030R020-DIAMOND 3 3 60 25 5 0,05 0,2 3
\<>/ 630040R020-DIAMOND 4 4 50 - 14 = 0,20 3
630V040R030-DIAMOND 4 4 50 20 5 0,05 03 3
13 630VL040R020-DIAMOND 4 4 60 30 5 0,05 0,2 3
630050R030-DIAMOND 5 5 50 - 16 - 0,30 3
630V050R030-DIAMOND 5 5 50 20 6 0,05 0,3 3
630VL050R020-DIAMOND 5 B 70 40 6 0,05 0,2 3
630060R030-DIAMOND 6 6 65 - 20 - 0,30 3
15 630VL060R050-DIAMOND 6 6 100 60 10 0,05 0,5 3
630080R050-DIAMOND 8 8 65 - 20 - 0,50 3
DIAMOND 630VL080R100-DIAMOND 8 8 100 60 10 0,10 1,0 3
23
%
Y4,
37
407
44
7
4
Y-
v %
54
X%
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
100

- 4~



Z

A (%)
‘ Hungary.book.book Page 101 Monday, November 7, 2005 9:37 AM

DIAMOND SECO I

Toémor keményfém sarok radiusz maré

JD640 JD640V-VL
o dmpfe-
I I
4y I
1 L
ap [A
l |
* Tirések ~ > Delerer
- Kifutas = 0.01 Do Rover ¢
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
¢ re =+-0.05
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I a, e Iy Ies iz
JD640-DIAMOND
6 640V060R050-DIAMOND 6 6 80 40 10 0,05 0,5 - 4
640V080R050-DIAMOND 8 8 80 40 10 0,1 0,5 - 4
C 640VL080R100-DIAMOND 8 8 100 60 10 0,1 1,0 - 4
Uj 640100R050-DIAMOND 10 10 75 - 25 = 0,5 - 4
640V100R050-DIAMOND 10 10 80 40 12 0,1 05 - 4
13 640V100R100-DIAMOND 10 10 80 40 12 0,1 1,0 - 4
640VL100R050-DIAMOND 10 10 125 80 12 0,1 0,5 - 4
640VL100R100-DIAMOND 10 10 125 80 12 0,15 1 2 4
640120R050-DIAMOND 12 12 80 - 25 = 0,5 - 4
640V120R050-DIAMOND 12 12 80 40 15 0,1 05 - 4
15 640V120R100-DIAMOND 12 12 80 40 15 0,1 1,0 - 4
640VL120R050-DIAMOND 12 12 125 80 15 0,15 1 3 4
DIAMOND 640VL120R100-DIAMOND 12 12 125 80 15 0,1 1,0 - 4
23
%
Y4,
35
>30;
44
7
.44 -
v %
52
R%
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Tomor keményfém radiusz maré

JD660 (L) JD660V-VL
_ >dmmi<— My
I I |
1
ap > B&
| &=
* Tiirések P4 N De <4
- Kifutés = 0.01 —~+ID; ¢
+ dmy, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
+ Radiusz = +/-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e iz
JD660-DIAMOND
3 660V030-DIAMOND 3 3 40 15 6 0,05 2
660VL030-DIAMOND 8 8 60 30 6 0,05 2
/ 660030-DIAMOND 3 3 40 - 8 - 2
J 660L030-DIAMOND 8 8 60 - 20 - 2
660V040-DIAMOND 4 4 40 15 6 0,05 2
13 660VL040-DIAMOND 4 4 60 30 6 0,05 2
660040-DIAMOND 4 4 50 - 14 - 2
660L040-DIAMOND 4 4 60 - 30 - 2
660V050-DIAMOND 5 5 40 15 8 0,05 2
660VL050-DIAMOND 5 5 70 40 8 0,05 2
15 660050-DIAMOND 5 5 50 - 20 - 2
660L050-DIAMOND 5 5 70 - 35 - 2
DIAMOND 660V060-DIAMOND 6 6 65 35 10 0,05 2
660VL060-DIAMOND 6 6 100 70 10 0,1 2
660060-DIAMOND 6 6 65 - 20 - 2
2 660L060-DIAMOND 6 6 100 - 40 - 2
= 660V080-DIAMOND 8 8 65 35 10 0,1 2
Vi 660VL080-DIAMOND 8 8 100 70 10 0,1 2
/.”j 660080-DIAMOND 8 8 65 - 20 - 2
660L080-DIAMOND 8 8 100 - 40 - 2
35 660V100-DIAMOND 10 10 75 40 10 0,1 2
>30; 660VL100-DIAMOND 10 10 100 70 10 0,1 2
660100-DIAMOND 10 10 75 - 25 - 2
660L100-DIAMOND 10 10 100 - 40 - 2
660V120-DIAMOND 12 12 75 40 10 0,1 2
43 660VL120-DIAMOND 12 12 100 70 10 0,1 2
-
R
52
10;
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JD665VL
_ >mme
I, I
I
ey
/K
* Tiirések v
+ Kifutas = 0.01
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.04
+ Radiusz = +/-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, Iy I3 a, e iz
JD665-DIAMOND
7 665VL060-DIAMOND 6 6 100 70 10 0,1 4
665VL080-DIAMOND 8 8 100 70 10 0.1 4
C 665VL100-DIAMOND 10 10 100 70 10 0,1 4
j 665VL120-DIAMOND 12 12 100 70 10 0.1 4
13
15
DIAMOND
25
(]
I
Y,
35
+307
43
-
R
52
10
Forgécsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Tomor keményfém radiusz maré

JD660

—>dmpy

I 0°50'

p

Aol

Tirések b
Kifutas = 0.01

+ dmy, =h5
+ D, =0.02/-0.04
+ Rédiusz =+/-0.01

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a
JD660-DIAMOND

3 660KL030-DIAMOND 3 5 100 70 6 2
/ 660KL040-DIAMOND 4 6 100 70 8 2

L/

i

DIAMOND

13

15

25

35

43

52

Forgacsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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DIAMOND SECO I

Toémor keményfém radiusz maré

JD670
_ >dmme
0°50'
I3
L J
¥ ap
« Tiirések bt
+ Kifutas = 0.01
+ dmg, =h5
+ D, =0.02/-0.04
+ Radiusz =+/-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, I3 a, zn
JD670-DIAMOND
4 670KL050-DIAMOND 5 6 100 50 10 3
670KL060-DIAMOND 6 8 100 70 10 3
/ 670KSL060-DIAMOND 6 8 150 70 10 3
\<>/ 670KSL080-DIAMOND 8 10 150 70 10 3
670KSL100-DIAMOND 10 12 150 70 10 3
13
15
DIAMOND
25
(]
I
Y,
35
+307
43
-
R
52
10
Forgacsolasi paraméterek a 94. oldalon. Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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ﬁ% VHM

SECO 2

ﬁ

*ﬁ%



VHM

SECO 2

Széleskor( tapasztalatainak kdszonhetden a Seco Jabro Tools kifejlesztette univerzalis VHM tdmor kemény faré csaladjat @1 mm és 32 mm
kozotti atmérétartomanyban kiilonbozé geometriakkal és hosszakkal.

A VHM geometriak Ugy lettek tervezve, hogy az alkalmazasok igen széles korét lefedhesse vellk. Ezért szabvanyos termékeket ajanlunk még
olyan alkalmazasokhoz is, amelyek altalaban specialis szerszamot igényelnek.

Szar megnevezés:

L
XL
SL
VSL

Hosszu

Extra hosszu

Szuper hosszl

Szuper hosszu OD csokkentéssel

oldal
128-129
140-157
161
130-131
160
110-111
120-121
122-125
122-125
138-139
122-123
120-121
126-127

oldal
134-137
134-137
116-119
116-119
158
112-113
108-109
134-135
116-117
132-133
114-115
159

107



Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J 97
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
7 fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,50 x D¢ -
3-4 E 100 0,006 x D¢ 0,40 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,30 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,35 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,20 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,40 x D¢ -
E 55 0,006 x D¢ 0,20 x D¢ -
16 E max 0,019 x D¢ 0,60 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,40 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,30 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,15 x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,30 x D¢ -
Grafit A 200 0,011 x D¢ 1,00 x D¢ -
Kemény miianyag M 100 0,009 x D¢ 0,50 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,50 x D¢ -
Seco Masolémaras simitas Masolémaras nagyolas
anyagcsoport
'/ fz ap de Ve fz ﬂp ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm miperc mm/fog mm mm
12 E 180 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 160 0,010 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
3-4 E 170 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 140 0,010 x D¢ 0,20 x D¢ 0,30 x D¢
5-6 E 140 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 120 0,010 x D¢ 0,15 x D¢ 0,15 x D¢
89 E 100 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 90 0,010 x D¢ 0,20 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 E 70 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 60 0,010 x D¢ 0,10 x D¢ 0,10 x D¢
E 145 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 120 0,010 x D¢ 0,20 x D¢ 0,20 x D¢
E 120 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 100 0,010 x D¢ 0,10 x D¢ 0,10 x D¢
16 E max 0,027 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢ max 0,030 x D¢ 0,30 x D¢ 0,30 x D¢
17 E 320 0,024 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 250 0,027 x D¢ 0,30 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,013 x D¢ 0,20 x D¢ 0,15 x D¢
21 E 50 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,010 x D¢ 0,15x D¢ 0,15 x D¢
22 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 90 0,013 x D¢ 0,30 x D¢ 0,20 x D¢
Grafit A max 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,03 x D¢ 350 0,017 x D¢ 0,50 x D¢ 0,80 x D¢
Kemény miianyag M 175 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢ 150 0,013 x D¢ 0,50 x D¢ 0,50 x D¢
Réz E 400 0,018 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢ 350 0,020 x D¢ 0,30 x D¢ 0,50 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szémitasok és definiciok” fejezethez
162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO I
-
Toémor keményfém radiusz maré
Jo7 J97
_ —>{dmmje— —>idm,
I I
&
L
[ 1
* Tiirések =g B D
- Kifutés = 0.02 ~+IDc ¢
+ dmg, =h5
+ D, =0.01/-0.06
+ Réadiusz = +/-0.02
. - Méretek mm-ben
3 |53
w > =
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, Iy a, . z,
J97
3 97010 | | [ | 1 3 40 - 2 - 2
97L010 u u 1 & 40 - 5) - 2
/ 97015 u u 15 3 40 - 3 - 2
J 97L015 L L 1,5 & 40 - 6 - 2
97021 u u 2 3 40 - 4 - 2
13 97L020 | ] 2 3 40 - 9 - 2
97025 L L 25 3 40 - 5 - 2
97031 | | | 3 3 40 - 8 - 2
97L032 u u 3 & 60 - 20 - 2
97035 u u 35 4 50 - 12 - 2
19 97041 [] [] 4 4 50 - 14 - 2
97L043 u u 4 4 60 - 30 - 2
MEGA 97045 T 45 5 50 - 14 - 2
97051 L L 5 5 50 - 20 - 2
97L053 | ] 5 5 70 - 85 - 2
25 97055 L u 55 6 65 - 20 - 2
.i 97062 u u 6 6 65 - 20 - 2
97VSL062 u u 6 6 150 100 25 0,05 2
W 97L064 u u 6 6 100 - 40 - 2
97072 L L 7 8 65 - 20 - 2
35 97082 L L 8 8 65 - 20 - 2
>30; 97VSL082 | ] 8 8 150 100 25 0,05 2
97L084 L u 8 8 100 - 40 - 2
97092 | | | 9 10 65 - 20 - 2
97102 u u 10 10 75 - 25 - 2
43 97VSL102 u u 10 10 150 100 25 0,05 2
97L104 L L 10 10 100 - 40 - 2
@ N 97112 u u 11 12 75 - 25 - 2
97122 L u 12 12 75 - 25 - 2
L X 97VSL122 L L 12 12 150 100 25 0,05 2
52 97L124 u n 12 12 100 - 45 - 2
10° 97143 u u 14 14 90 - 30 - 2
97153 u u 15 15 90 - 30 - 2
97163 u u 16 16 90 - 30 - 2
97L164 u u 16 16 100 - 45 - 2
97XL166 n L 16 16 150 - 65 - 2
97183 L L 18 18 90 - 35 - 2
97204 n L 20 20 100 - 40 - 2
97L205 L u 20 20 125 - 55 - 2
97XL206 u u 20 20 150 - 65 - 2
97254 u u 25 25 100 - 40 - 2
97L256 u u 25 25 150 - 65 - 2
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 97010-MEGA
Bevonat nélkiili: 97010
109

///\




Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO=
J 32
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz mm/fog ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm mm
12 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ =
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
16 E max 0,019 x D¢ 0,10x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Kemény miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ -
SecO Masolomaras simitas
anyagesoport Ve fz mm/fog ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm mm
1-2 E 180 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
34 E 170 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
5-6 E 140 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
89 E 100 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
10-11 E 70 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
E 145 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
E 120 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
16 E max 0,027 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
17 E 320 0,024 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
20 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
21 E 50 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
22 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
Kemény miianyag M max 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,03 x D¢
Réz E 400 0,018 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez

162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a

"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO I
-
Toémor keményfém radiusz maré
J32
__ —>dmmte—
Iy
A
ap
o Tirések D'L!ZL
+ Kifutas = 0.02 ¢
+ dmg, =h5
+ D.=-0.01/-0.06
+ Réadiusz = +/-0.02
. - Méretek mm-ben
3 |53
w > =
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, z,
J32
4 32010 | | [ | 1 8 40 2 3
32015 u u 1,5 3 40 2 3
/| 32020 = 2 3 40 3 3
\<>/ 32SL020 L L 2 3 100 4 3
32030 | | | 3 3 40 5 3
13 32L030 n L 8 4 75 20 3
32SL030 L L 3 3 100 6 3
32031 | | [ | 8 6 50 5 3
32040 u u 4 4 50 6 3
32L040 u u 4 4 75 25 3
19 325L040 [] [] 4 4 100 9 3
32041 u u 4 6 55 6 3
MEGA 32050 n L 5 6 55 7 3
32SL050 L L 5 5 100 " 3
32060 n L 6 6 55 8 3
25 32L060 L u 6 6 100 40 3
.i 32XL060 u u 6 6 100 15 3
32SL060 u u 6 6 150 15 3
W 32080 u u 8 8 65 10 3
32L080 L L 8 8 100 40 3
37 32XL080 L L 8 8 100 20 3
>A07 32SL080 n L 8 8 150 20 3
32100 L u 10 10 65 12 3
32L100 | | [ | 10 10 100 40 3
32XL100 u u 10 10 125 25 3
43 32SL100 u u 10 10 175 25 3
32120 L L 12 12 75 15 3
@ N 32L120 u u 12 12 100 45 3
32XL120 L u 12 12 125 25 &
L X 32SL120 L L 12 12 175 30 3
54 32160 | | [ | 16 16 90 20 3
1% 32L160 u u 16 16 100 45 3
32XL160 u u 16 16 150 65 3
32SL160 u u 16 16 175 30 3
32200 u u 20 20 90 28 3
32L.200 n L 20 20 125 55 3
32XL200 L L 20 20 150 65 3
325L200 n L 20 20 200 40 3
32SL250 L u 25 25 250 50 3
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 32010-MEGA
Bevonat nélkiili: 32010
111




Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO=
J 95
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz mm/fog ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm mm
12 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ =
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
16 E max 0,019 x D¢ 0,10 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Kemény miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ -
SecO Masolomaras simitas
anyagesoport Ve fz mm/fog ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mm mm
1-2 E 180 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
34 E 170 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
5-6 E 140 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
89 E 100 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
10-11 E 70 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
E 145 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
E 120 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
16 E max 0,027 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
17 E 320 0,024 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
20 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
21 E 50 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
22 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
Kemény miianyag M max 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,03 x D¢
Réz E 400 0,018 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid

M = péra spray

A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez

162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2

Toémor keményfém radiusz maré

J95

¢
< _3! >

Tirések D¢
Kifutas = 0.02/0.03

D, =-0.01/-0.06
Rédiusz = +/-0.02

+ dmg, =h5

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, dm,, I, a, iz

J95-MEGA
7 95021-MEGA 2 3 40 4 4
95031-MEGA 3 3 40 9 4
C 95041-MEGA 4 4 50 14 4
j 95L043-MEGA 4 4 60 30 4
95051-MEGA 5 5 50 20 4
13 95062-MEGA 6 6 65 20 4
95L064-MEGA 6 6 100 40 4
95082-MEGA 8 8 65 20 4
95 L084-MEGA 8 8 100 40 4
95102-MEGA 10 10 75 25 4
19 95L104-MEGA 10 10 100 40 4
95122-MEGA 12 12 75 25 4
MEGA 95L124-MEGA 12 12 100 45 4
95143-MEGA 14 14 90 30 4
95163-MEGA 16 16 90 30 4
2 95L164-MEGA 16 16 100 45 4
.i 95204-MEGA 20 20 100 40 4
95224-MEGA 22 22 100 40 4
95254-MEGA 25 25 100 40 4

35

>30;

43

52

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO=
DM
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
7 fz ap ae
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
12 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ =
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
16 E max 0,019 x D¢ 0,10x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Kemény miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ -
SecO Masolomaras simitas
anyagcsoport ve f ap T
Hiitéfolyadék* miperc mmifog mm mm
1-2 E 180 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
34 E 170 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
5-6 E 140 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
89 E 100 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
10-11 E 70 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
E 145 0,009 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
E 120 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
16 E max 0,027 x D¢ 0,03 x D¢ 0,02 x D¢
17 E 320 0,024 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
20 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,02 x D¢
21 E 50 0,009 x D¢ 0,01 x D¢ 0,01 x D¢
22 E 100 0,012 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
Kemény miianyag M max 0,015 x D¢ 0,03 x D¢ 0,03 x D¢
Réz E 400 0,018 x D¢ 0,02 x D¢ 0,01 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy a vagosebességet mindig a dolgozé atmérdre adjuk meg. Lapozzon a "Szamitasok és definiciok" fejezethez

162. oldal.

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a

"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2

Toémor keményfém radiusz maré

T
oL
Tiirések h Dol &

« Kifutas = 0.01
+ dmg, =h5
* Do =+-0.02
+ Radiusz = +-0.01
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I I3 a, e o zn
TDM-MEGA
3 TDM-06503-MEGA 3 6 65 25 4 0,25 330 | 2
TDM-06504-MEGA 4 6 65 25 5 0,25 230 | 2
/ TDM-10004 -MEGA 4 8 100 60 6 0,25 3 4
J TDM-10005-MEGA 5 8 100 60 8 0,25 1945' | 4
TDM-065062-MEGA 6 8 65 25 6 0,25 2°30' | 2
7 TDM-065064-MEGA 6 8 65 25 6 0,25 230 | 4
TDM-10006-MEGA 6 10 100 60 9 0,25 2 4
C TDM-15006-MEGA 6 10 150 90 9 0,25 1°30' | 4
j TDM-075082-MEGA 8 10 75 35 10 0,25 2 2
TDM-075084-MEGA 8 10 75 35 10 0,25 2° 4
13 TDM-10008-MEGA 8 10 100 60 12 0,25 1°15' | 4
TDM-15008-MEGA 8 12 150 92 12 0,25 1°30' | 4
TDM-075102-MEGA 10 12 75 35 12 05 2 2
TDM-075104-MEGA 10 12 75 35 12 05 2 4
TDM-10010-MEGA 10 12 100 55 15 05 1°15' | 4
19 TDM-15010-MEGA 10 14 150 95 15 05 1°30' | 4
MEGA
25
[
/
W/
35
>302
43
-
R
52
R%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J99/J92/J93
Seco Hélikus lejtés maras Horonymaras
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 125 0,005 x D¢ 0,50 x D¢ -
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 90 0,005 x D¢ 0,30 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 85 0,005 x D¢ 0,35 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 65 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 55 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10x D¢ - 150 0,014 x D¢ 0,40 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 50 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ - 25 0,005 x D¢ 0,15x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ - 60 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10x D¢ - 175 0,009 x D¢ 0,60 x D¢ =
Puha mianyag E 100 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 500 0,007 x D¢ 0,50 x D¢ -
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ - 300 0,010 x D¢ 0,50 x D¢ -
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kel a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2
|
Toémor keményfém sarkos mard
J99, J92, J93
> idmmi<—
I
]
 Tiirések l
+ Kifutas = D, @1.0-218 = 0.02, D, @20-225 = 0.03 ~+{Bc k-
+ dmg, =h5
+ D, =0.01/-0.06
. - Méretek mm-ben
w > =
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, z,
J99, J92, J93
2 99010 [] [] 1 3 40 2 2
99015 [] [] 15 3 40 3 2
/ \ 92015-MEGA [] 1,5 6 55 6 2
\l J 93015 [] [] 15 3 40 6 2
99020 [] [] 2 3 40 4 2
13 92020-MEGA [] 2 6 60 9 2
93020 [] [] 2 3 40 9 2
99025 [] [] 25 3 40 5 2
92025-MEGA [] 25 6 60 9 2
93025 [] [] 25 3 40 9 2
19 99030 [] [] 3 3 40 6 2
92030-MEGA [] 3 6 60 12 2
MEGA 93030 [] [] 3 3 40 12 2
93L030 [] [] 3 3 60 30 2
92035-MEGA [] 35 6 60 12 2
2 93035 ] 35 4 50 12 2
7 99040 [] [] 4 4 50 8 2
“ 92040-MEGA [] 4 6 60 14 2
i 93040 E | = 4 4 50 14 2
93L040 [] [] 4 4 60 30 2
35 92045-MEGA [] 45 6 60 14 2
=307 93045-MEGA [] 45 5 50 14 2
99050 [] [] 5 5 50 1 2
@/\ 92050-MEGA [] 5 6 65 20 2
93050 [] [] 5 5 50 20 2
44 93L050 [] [] 5 5 70 35 2
= 93055-MEGA [] 55 6 65 20 2
%/’ N 99060 [] [] 6 6 50 13 2
A 93060 [] [] 6 6 65 20 2
v 93L060 [] [] 6 6 100 40 2
52 93065-MEGA [] 6,5 8 70 20 2
TG 93070 [] [] 7 8 70 20 2
93075-MEGA [] 75 8 70 20 2
% 99080 [] [] 8 8 50 13 2
93080 [] [] 8 8 70 20 2
93L080 [] [] 8 8 100 40 2
93085-MEGA [] 8,5 10 80 20 2
93090 [] [] 9 10 80 20 2
93095-MEGA [] 95 10 80 25 2
99100 [] [] 10 10 50 16 2
93100 [] [] 10 10 80 25 2
93L100 [] [] 10 10 100 40 2
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 99010-MEGA
Bevonat nélkiili: 99010
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J99/J92/J93
Seco Hélikus lejtés maras Horonymaras
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 125 0,005 x D¢ 0,50 x D¢ -
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 90 0,005 x D¢ 0,30 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 85 0,005 x D¢ 0,35 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 65 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 55 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10x D¢ - 150 0,014 x D¢ 0,40 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 50 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ - 25 0,005 x D¢ 0,15x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ - 60 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10x D¢ - 175 0,009 x D¢ 0,60 x D¢ =
Puha mianyag E 100 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 500 0,007 x D¢ 0,50 x D¢ -
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ - 300 0,010 x D¢ 0,50 x D¢ -
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kel a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO I
-
. - Méretek mm-ben
< | 2&
o |22
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, z,
J99, J93
2 93110 L u 11 12 90 25 2
99120 ] u 12 12 65 19 2
i 93120 (N 12 12 90 25 2
UJ 93L120 ] L 12 12 100 45 2
93XL120 ] ] 12 12 150 30 2
13 93130-MEGA u 13 14 100 30 2
93140 ] ] 14 14 90 30 2
93L140 L u 14 14 100 45 2
93150-MEGA ] 15 16 100 30 2
99160 u n 16 16 65 20 2
19 93160 ] L 16 16 90 30 2
93L160 ] ] 16 16 100 45 2
MEGA 93XL160 CH 16 16 150 65 2
93180-MEGA ] 18 18 90 30 2
93200 L u 20 20 100 35 2
2 931200 (] 20 20 125 55 2
7 93XL200 u n 20 20 150 65 2
“ 93220-MEGA ] 22 20 100 35 2
A 93250 ] ] 25 25 125 40 2
35
=307
44
—>
R
52
:\0%
*Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 99010-MEGA
Bevonat nélkiili: 99010
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J33/J39
Seco Hélikus lejtés maras Horonymaras
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 125 0,005 x D¢ 0,50 x D¢ -
3-4 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 90 0,005 x D¢ 0,30 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 85 0,005 x D¢ 0,35 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 65 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ - 90 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 55 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 50 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ - 25 0,005 x D¢ 0,15 x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ - 60 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ -
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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A
K

Toémor keményfém sarkos mard
J33,J39
»dmmrd»
I
ap
 Tiirések >/ Dc [«
+ Kifutas = @1.5-26 = 0.02, &6.5-210 = 0.03
+ dmg, =h5
+ D, =-0.01/-0.06
N = Méretek mm-ben
< Sk
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, z,
J39,J33
4 39015 [] [] 15 3 40 6 3
33015 [] [] 1,5 6 50 6 3
/| 39020 (] 2 3 40 9 3
\<>/ 33020 [] [] 2 6 55 9 3
33025 [] [] 25 6 55 9 3
13 39030 [] [] 3 3 40 12 3
39L030 [] [] 3 3 60 30 3
33030 [] [] 3 6 55 12 3
33035 [] [] 35 6 55 12 3
39040 [] [] 4 4 50 14 3
19 39L040 [] 4 4 60 30 3
39045-MEGA [] 45 5 50 14 3
MEGA 33045 [] [] 45 6 60 14 3
39050 [] [] 5 5 50 20 3
39L050 [] 5 5 70 35 3
2 33050 T 5 6 65 20 3
7 33055 [] [] 55 6 65 20 3
‘/‘ 39060 [] [] 6 6 65 20 3
i 39L060 [ 6 6 100 40 3
39080 [] [] 8 8 65 20 3
35 39L080 [] 8 8 100 40 3
=307 39100 [] [] 10 10 75 25 3
@/‘ 39L100 [] 10 100 40 3
44
/)
.44 -
v s
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 39015-MEGA
Bevonat nélkiili: 39015
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J34/435/437
Seco Hélikus lejtés maras i
anyagcsoport Horonymaras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ = 125 0,005 x D¢ 0,50 x D¢ =
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ = 90 0,005 x D¢ 0,30 x D¢ =
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 85 0,005 x D¢ 0,35 x D¢ =
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 65 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ = 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ = 59 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
16 E max 0,019 x D¢ 0,10x D¢ = max 0,015 x D¢ 0,40 x D¢ =
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ - 150 0,014 x D¢ 0,20 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ = 50 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ = 25 0,005 x D¢ 0,15 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ = 60 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ = 175 0,009 x D¢ 0,60 x D¢ -
Puha miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ = 200 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ =
Kemény mij M 100 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,007 x D¢ 0,50 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ - 250 0,010 x D¢ 0,50 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 155 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 135 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
34 E 135 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 120 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
5-6 E 125 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 110 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
89 E 120 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 105 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 E 90 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
E 135 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 110 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
E 65 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 60 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
16 E max 0,022 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ max 0,021 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
17 E 350 0,020 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,019 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 80 0,010 x D¢ 0,90 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
21 E 50 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
22 E 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 100 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
Grafit A 180 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ 200 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Puha miianyag M max 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ max 0,012 x D¢ 1,50 x D¢ 0,80 x D¢
Kemény miianyag M 700 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,08 x D¢ 600 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Réz E 500 0,015 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 400 0,014 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal cstkkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2
|
Tomor keményfém sarkos vagy sarokradiuszos mard
J34, 435, J37
_Ammie—
Iy
z,,
 Tiirések l
+ Kifutas = @126 = 0.02, 26,5225 = 0.03 —+IDc -
+ dmg, =h5
+ D, =-0.01/-0.06
. . Méretek mm-ben
S |58
w > =
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, I z,
J34, J35, J37
4 34010 ] ] 1 3 40 2 = 3
34015 ] ] 15 3 40 3 = 3
/ 35015 [ ] 15 3 40 6 = 3
N 34020 ] ] 2 3 40 4 = 3
35020 ] ] 2 3 40 6 = 3
13 35L020 ] ] 2 3 60 9 = 3
34025 ] ] 25 3 40 5 = 3
35025 ] ] 25 3 40 12 = 3
34030 ] ] 3 3 40 5 = 3
35030 [ ] 3 3 40 12 = 3
19 35L030 ] ] 3 3 60 30 = 3
37030/5-MEGA ] 3 6 50 5 0,15 3
MEGA 37030/9-MEGA ] 3 6 50 9 0,15 3
34035 ] ] 35 4 50 6 = 3
35035 ] ] 35 4 50 14 = 3
2 34040 " | = 4 4 50 6 = 3
7 35040 [ ] 4 4 50 14 = 3
“ 35L040 ] ] 4 4 60 30 = 3
i 37040/6-MEGA ] 4 6 50 6 0,20 3
37040/10-MEGA ] 4 6 50 10 0,20 3
23 37040/14-MEGA ] 4 6 50 14 0,20 3
a7 34045 ] ] 45 5 50 7 = 3
35045 [ ] 45 5 50 16 = 3
/ 34050 ] ] 5 5 50 7 = 3
35050 ] ] 5 5 50 16 = 3
37 35L050 [ ] 5 5 70 35 = 3
~a0 37050/10-MEGA ] 5 6 50 10 0,20 3
37050/14-MEGA ] 5 6 50 14 0,20 3
@;‘ 35055 ] ] 55 6 65 16 = 3
: 34060 ] ] 6 6 50 8 = 3
44 35060 ] ] 6 6 65 20 = 3
35L060 ] ] 6 6 100 40 = 3
37060/10-MEGA [ 6 6 50 10 0,20 3
- 37060/14-MEGA ] 6 6 50 14 0,20 3
RN 35065 ] ] 65 8 65 20 = 3
5 35070 ] ] 7 8 65 20 = 3
_ 35075 ] ] 75 8 65 20 = 3
14 34080 CI] 8 8 50 10 = 3
'\% 35080 [ ] 8 8 65 20 = 3
35L080 [ ] 8 8 100 40 = 3
35085 ] ] 85 10 75 20 = 3
35090 ] ] 9 10 75 20 = 3
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 34010-MEGA
Bevonat nélkiili: 34010
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J34/435/437
Seco Hélikus lejtés maras i
anyagcsoport Horonymaras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ = 125 0,005 x D¢ 0,50 x D¢ =
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ = 90 0,005 x D¢ 0,30 x D¢ =
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ - 85 0,005 x D¢ 0,35 x D¢ =
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ - 65 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ = 100 0,005 x D¢ 0,40 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ = 59 0,005 x D¢ 0,20 x D¢ =
16 E max 0,019 x D¢ 0,10x D¢ = max 0,015 x D¢ 0,40 x D¢ =
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ - 150 0,014 x D¢ 0,20 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ = 50 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ = 25 0,005 x D¢ 0,15 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ = 60 0,007 x D¢ 0,30 x D¢ =
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ = 175 0,009 x D¢ 0,60 x D¢ -
Puha miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ = 200 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ =
Kemény mij M 100 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ - 100 0,007 x D¢ 0,50 x D¢ =
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ - 250 0,010 x D¢ 0,50 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 E 155 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 135 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
3-4 E 135 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 120 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
5-6 E 125 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 110 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
89 E 120 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 105 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 E 90 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
E 135 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 110 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
E 65 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 60 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
16 E max 0,022 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ max 0,021 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
17 E 350 0,020 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,019 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 80 0,010 x D¢ 0,90 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
21 E 50 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
22 E 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 100 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
Grafit A 180 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ 200 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Puha miianyag M max 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ max 0,012 x D¢ 1,50 x D¢ 0,80 x D¢
Kemény miianyag M 700 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,08 x D¢ 600 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Réz E 500 0,015 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 400 0,014 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmelységet (ap).. Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2
|
. - Méretek mm-ben
< | 2&
o |22
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, ™ z,
J34,J35
4 35095 L u 9,5 10 75 25 - &
34100 ] u 10 10 50 12 - 8
/ 35100 ] ] 10 10 75 25 - 3
\<>/ 35L100 ] L 10 10 100 40 - 3
35XL100 ] ] 10 10 125 55 - 3
13 35110 u u 11 12 75 25 - 3
34120 ] ] 12 12 65 15 - 8
35120 | | u 12 12 75 25 - 3
35L120 ] ] 12 12 100 45 - 8
35XL120 ] ] 12 12 125 55 - 8
19 35140 ] L 14 14 90 30 - 3
35L140 ] ] 14 14 100 45 - 3
MEGA 35XL140 RN 14 14 150 6 5 3
35150 ] ] 15 16 90 30 - 3
34160 L u 16 16 65 20 - &
2 35160 (N 16 16 90 30 = 3
7 35L160 u n 16 16 100 45 - 8
“ 35XL160 ] u 16 16 150 65 - 8
A 35180 ] ] 18 18 90 35 - 3
35L180 ] L 18 18 125 50 - 3
23 35XL180 ] ] 18 18 150 65 - 3
5 34200 u u 20 20 90 24 - 3
35200 ] ] 20 20 100 40 - 8
/) 35L200 L u 20 20 125 55 - &
35XL200 ] u 20 20 150 65 - 8
37 35250 ] ] 25 25 125 40 - 3
N 35L250 ] L 25 25 125 55 - 3
@/\ 35XL250 ] ] 25 25 150 75 - 3
43 = 35XL...
@ —
Y
44
7
[
54
x%

*Rendelési példa:

MEGA: 34010-MEGA
Bevonat nélkiili: 34010

Jelkép magyarazatok a 14-1

5. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J40

Seco Hélikus lejtés maras Horonymaras
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,019 x D¢ 0,10 x D¢ = max 0,015 x D¢ 0,60 x D¢ =
Puha miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ - max 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ -
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal cstkkenteni kell a javasolt axialis fogasmélységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2

A
K

Toémor keményfém maro sarok letoréssel

J40
l’ .
|2
o E
ap
o Tirések L s
+ Kifutas = 0.01 —» D¢ 0,1 x
+ dmg, =h5
+ D, =-0.02/-0.05
+ Chamfer = +/-0.10
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, 8 .
J40
2 40020 2 3 20 . 5
40030 3 3 0 ; :
a4 40040 1 n - 5 2
NV 40050 5 5 5 8 :
40060 6 6 65 0 5
13 40080 8 3 70 18 5
40100 10 10 80 % 5
40120 12 12 ) 29 5
40160 16 16 % %5 >
40200 20 20 100 5 7
24
d
33
>25
44
A
A
[
55/58
i’%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

HSC
Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,019 x D¢ 0,10 x D¢ = = - - -
Puha miianyag M 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ = max 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
16 E max 0,022 x D¢ 1,00 x D¢ 0,05 x D¢ max 0,021 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
Puha mianyag M max 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ max 0,012 x D¢ 1,50 x D¢ 0,80 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kivitel(i szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axiélis fogasmélységet (ap). Lapozzon a "Szamitasok és definiciok"
fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2

Tomor keményfém éles mard

HSC
__ —Hdmme—
i

Tirések

« Kifutas = 0.02 —»| D [«
+ dm, =h5
+ D, =-0.01/-0.06
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, a, iz
HSC
2 HSC02 2 6 %0 1 5
HSC03 3 6 60 6 2
4 HSC04 4 6 65 10 2
NV HSC05 5 6 65 12 2
HSC06 6 6 65 20 2
13 HSC08 8 8 65 20 2
HSC10 10 10 75 25 2
HSC12 12 12 75 25 2
HSC16 16 16 90 30 2
HSC20 20 20 100 40 2
22
v
#“
ﬂ50°
44
7
i
(2R
56
RE%%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J28

Seco | Heélikus Horonymaras
anyagcsoport ejtés maras
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* | ~ m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
Puha miianyag E 200 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ - max 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ =
* E = Emulzié
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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A
D>

Egyélli tomor keményfém mard (J28)
J28
—>dmpe
I
T
* Tirések > Dele
+ Kifutds =n.a.
+ dmg, =h5
+ D, = &2-3=-0.02/-0.06
+ D =24-26=-0.025/-0.075,=8-12=-0.02/-0.09
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I a, iz
J28
1 28020 2 3 40 4 1
28030 3 3 40 10 1
/] 28040 4 4 50 14 1
kJ 28050 5 5 60 16 1
28060 6 6 65 20 1
13 28080 8 8 75 25 1
28100 10 10 75 25 1
[] 28120 12 12 75 25 1
22
/
35
»30;
44
7
A
2R
56
R%

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO=
MSF/MSFL
Seco Helikus
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae
Hiitdfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
12 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ =
34 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ =
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ =
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ =
Seco Oldalmaras simitas
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* m/perc mm/fog mm mm
12 E 160 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢
34 E 150 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
5-6 E 130 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
E 140 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢
E 80 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢
Grafit A 180 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz( kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO 2

Toémor keményfém tobbéli

MSF/MSFL

i

< i >
-l

 Tiirések
D
+ Kifutas = @1-@12 = 0.02, &14-2525 = 0.04 —IDc -
+ dmg, =h5
+ D =-0.01/-0.06
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, a, iz
MSF-MEGA/MSFL-
MEGA 45060-MEGA 6 6 65 20 5
10/11/12 45080-MEGA 8 8 65 20 5
45100-MEGA 10 10 75 25 6
D 45120-MEGA 12 12 80 25 6
\<>/ 45L120-MEGA 12 12 100 45 6
45140-MEGA 14 14 90 30 6
13 45160-MEGA 16 16 0 30 6
45L160-MEGA 16 16 125 65 6
45200-MEGA 20 20 100 35 8
45L.200-MEGA 20 20 125 65 8
45250-MEGA 25 25 125 50 8
19 45L.250-MEGA 25 25 150 75 8
MEGA
22
é
37
+A00
42
-
49
AGR

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J90/J91/J98
Seco Helikus
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mm/fog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
3-4 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ -
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hiitéfolyadék* |  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
12 E 160 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 140 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
3-4 E 150 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 130 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
5-6 E 130 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 115 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
8-9 E 120 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 105 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 E 90 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
E 140 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 125 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
E 80 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 70 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
17 E 350 0,020 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,019 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 80 0,010 x D¢ 0,90 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
21 E 50 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
22 E 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 100 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
Grafit A 180 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ 200 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Réz E 500 0,015 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 400 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO I
-
Toémor keményfém sarkos mard
J90/J91/98
=
lp
Vb
zp
o Tirések
+ Kifutds = @1-212=0.02, &14-225= 0.04 —10c
+ dmg, =h5
+ D.=-0.01/-0.06
. - Méretek mm-ben
3 |53
w > =
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, z,
J90/J91/J98
6 90010 | | [ | 1 8 40 2 4
90015 u u 1,5 3 40 3 4
C 91015 u u 15 3 40 6 4
Uj 98015-MEGA L 1,5 6 50 6 4
90020 u u 2 3 40 4 4
13 91020 n L 2 8 40 9 4
98020-MEGA L 2 6 55 9 4
90025 | | [ | 25 8 40 5 4
91025 u u 25 3 40 12 4
98025-MEGA u 25 6 55 9 4
19 90030 u u 3 3 40 6 4
91030 u u 3 3 40 12 4
MEGA 91L030 n L 8 3 60 30 4
98030-MEGA L 3 6 55 12 4
91035 n L a5 4 50 12 4
2 98035-MEGA (] 35 6 55 12 4
7 90040 u u 4 4 50 8 4
“ 91040 u u 4 4 50 14 4
A 91L040 u u 4 4 60 30 4
98040-MEGA L 4 6 60 14 4
35 90050 L L 5 5 50 " 4
>30; 91050 | n 5 5) 50 20 4
91L050 L u 5 5 70 35 4
@/\ 98050-MEGA | | 5 6 65 20 4
90060 u u 6 6 50 13 4
43 91060 u u 6 6 65 20 4
91L060 L L 6 6 100 40 4
@ N 91070 u u 7 8 65 20 4
90080 | n 8 8 50 13 4
L X 91080 L L 8 8 65 20 4
52 91L080 | | [ | 8 8 100 40 4
10° 91090 u u 9 10 75 20 4
90100 u u 10 10 50 16 4
’% 91100 u u 10 10 75 25 4
91L100 u u 10 10 100 40 4
91XL100 n L 10 10 125 60 4
91110 L L 1 12 80 25 4
90120 n L 12 12 65 19 4
91120 L u 12 12 80 25 4
91L120 u u 12 12 100 45 4
91XL120 u u 12 12 125 60 4
918L120 u u 12 12 150 30 4
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 90010-MEGA
Bevonat nélkiili: 90010
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J90/J91
Seco Helikus
anyagcsoport lejtés maras
Ve fz ap ae
Hitéfolyadék*|  m/perc mm/fog mm mm
1-2 E 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
3-4 E 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 E 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 E 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
10-11 E 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
E 90 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
E 55 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
17 E 150 0,017 x D¢ 0,10 x D¢ -
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ -
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Grafit A 160 0,011 x D¢ 0,10 x D¢ -
Réz E 250 0,013 x D¢ 0,05 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
Hitéfolyadék*|  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
12 E 160 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 140 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
3-4 E 150 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 130 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
5-6 E 130 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 115 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
8-9 E 120 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 105 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 E 90 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
E 140 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 125 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
E 80 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 70 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,15 x D¢
17 E 350 0,020 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 300 0,019 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
20 E 80 0,010 x D¢ 0,90 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
21 E 50 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
22 E 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 100 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
Grafit A 180 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢ 200 0,012 x D¢ 1,00 x D¢ 0,50 x D¢
Réz E 500 0,015 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 400 0,009 x D¢ 1,00 x D¢ 0,40 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hossz kiviteld szerszamoknal csokkenteni kell a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szémitasok szamitas és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO I
-
. - Méretek mm-ben
< | 2&
£ |82
Tipus Megnevezés s a2 D, dm,, I, a, z,
J90, J91
6 91140 L u 14 14 90 30 4
91L140 L u 14 14 100 45 4
C 91XL140 u u 14 14 150 65 4
u; 90160 u u 16 16 65 20 4
91160 u u 16 16 90 30 4
13 91L160 L L 16 16 100 45 4
91XL160 L L 16 16 125 65 4
91SL160 n ] 16 16 150 80 4
91L180 L L 18 18 125 50 4
91200 | | [ | 20 20 100 & 4
19 91L200 u u 20 20 125 55 4
91XL200 u u 20 20 125 65 4
MEGA 915L200 (] 20 20 150 85 4
91250 u u 25 25 125 40 4
91L250 L ] 25 25 125 55 4
2 91XL250 (N 25 2 150 75 4
7 91SL250 | | | 25 25 150 90 4
“ 91320 L u 32 32 125 40 4
i
35
>30;
43
@ .
R
52
x%
*Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 90010-MEGA
Bevonat nélkiili: 90010
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Forgacsolasi paraméterek -VHM SECO =

J36
Seco Hélikus lejtés maras
anyagcsoport
Ve fz ap ae
Hitéfolyadék*|  m/perc mm/fog mm mm
1-2 M 125 0,006 x D¢ 0,10 x D¢ -
3-4 M 100 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
5-6 M 90 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ -
8-9 M 85 0,006 x D¢ 0,08 x D¢ -
10-11 M 65 0,006 x D¢ 0,05 x D¢ =
20 E 50 0,009 x D¢ 0,08 x D¢ -
21 E 25 0,006 x D¢ 0,03 x D¢ =
22 E 60 0,009 x D¢ 0,07 x D¢ -
Seco Oldalmaras simitas Oldalmaras nagyolas
anyagcsoport
| fz ap ae Ve fz ap ae
Hitdfolyadék*|  m/perc mmifog mm mm m/perc mmifog mm mm
1-2 M 160 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,04 x D¢ 140 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,30 x D¢
3-4 M 150 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 130 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
5-6 M 130 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 115 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
8-9 M 120 0,008 x D¢ 1,00 x D¢ 0,03 x D¢ 105 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
10-11 M 90 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,02 x D¢ 80 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,10 x D¢
20 E 80 0,010 x D¢ 0,90 x D¢ 0,03 x D¢ 70 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,25 x D¢
21 E 50 0,008 x D¢ 0,80 x D¢ 0,01 x D¢ 40 0,007 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
22 E 120 0,010 x D¢ 0,80 x D¢ 0,03 x D¢ 100 0,010 x D¢ 1,00 x D¢ 0,20 x D¢
* E =emulzid
M = péra spray
A =levegd

Felhivjuk a figyelmét, hogy hosszu kiviteld szerszamoknal csokkenteni kel a javasolt axialis fogasmelységet (ap). Lapozzon a
"Szamitasok szamitas és definiciok" fejezethez 162. oldal.
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VHM SECO
Toémor keményfém sarokradiuszos maré
J36
_ >dmmfe-
Iy
ap
« Tirések ﬁ D¢ R Fe1
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
+ D.=-0.01/-0.06
+ Sarokradiusz = 22-12+0.05 @14-2525 + 0.10
N = Méretek mm-ben
< Sk
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, ™ z,
J36
4 36020 | | [ | 2 8 40 9 0,1 3
36030 u u & 3 40 12 0,1 3
/| 36040 (] 4 4 50 14 01 3
\<>/ 36050 L L 5) 5 50 20 01 3
36060 | | | 6 6 65 20 0,1 3
13 36080 | | 8 8 65 20 0,2 3
36100 L L 10 10 75 25 0,2 3
36120 | | [ | 12 12 75 25 0,2 3
36140 u u 14 14 90 30 05 3
36160 u u 16 16 90 30 05 3
19 36180 [] [] 18 18 90 35 05 3
36200 | | | 20 20 100 40 0,5 3
MEGA 36250 n L 25 25 125 40 0,5 3
23
%
/)
4
>507
44
7
.44 -
v %
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: 36020-MEGA
Bevonat nélkili: 36020
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"
L
VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HKM
m,
==
Q
h T
ap
Ly
* Tiirések ﬂgﬁ
e (2
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =+0.07/+0.03
. = Méretek mm-ben
< Sk
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
1/2° HKM
2 HKM005-010 | | [ | 1 8, 40 4 0,5° 2
HKM005-015 ] ] 1,5 3 40 6 0,5° 2
4 HKM005-020 T 2 3 40 10 05° 2
13
19
MEGA
27
37
407
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HKM005-010-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM005-010
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HKM
m,
==
«
h T
ap
Ly
« Tiirések e
—_ (2
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
¢ D, =+0.07/+0.03
N = Méretek mm-ben
< | 2&
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
1° HKM
2 HKM010-010 | | [ | 1 8, 40 4 1° 2
HKMO010-015 u ] 1,5 3 40 6 1° 2
4 HKM010-020 = 2 3 40 10 & 2
UJ HKMO010-025 L ] 2,5 3 40 10 1° 2
13
19
MEGA
27
37
407
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: HKM010-010-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM010-010
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VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HK HK
dm, m,
=
/S S
Iy | T L °
ap ap
Yy J y
* Tiirések 4DL‘ Dl
e (o
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, = 0/+0.10
. = Méretek mm-ben
< e £
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
1° HK
416 HK010-040 | | [ | 4 5 60 20 1° 3
HK010-050 u u 5) 6 75 25 1° 3
/| HK010-060 m | = 6 8 75 30 8 3
\<>/ HK010-065 L L 6 8 100 &y 1° 3
HK010-080 u u 8 10 80 30 1° 4
13 HK010-100 n L 10 12 80 30 1° 4
HK010-125 L L 12 14 105 50 1° 4
K] HK010-160 CI 16 18 110 5 E 2
19
MEGA
27
35
>30;
42
)
7
52
‘X%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK010-040-MEGA
Bevonat nélkiili: HK010-040

142

///\




N «ééi
‘ Hungary.book.book Page 143 Monday, November 7, 2005 9:37 AM

VHM SECO 2

Toémor keményfém kipos maré

HKM

Tiirések +
Kifutas = 0.02
dm,, =h5

D, =+0.07/+0.03

Méretek mm-ben

-MEGA*
Bevonat
nélkiili*

Tipus Megnevezés
1%2° HKM
2 HKM015-015

an
N

i

MEGA

D, dm,, I, a, o iz

| |
|
o
[
o
o
o
&3
N

13

19

27

e =
SSSP

37

i ]
B
O

d

=

42

v

52

=
(=]
d

S

* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: HKM015-015-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM015-015
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VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HKM
m,
==
Q
h T
ap
L
* Tiirések ﬂgﬁ
e (2
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =+0.07/+0.03
. = Méretek mm-ben
< Sk
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
2°HKM
2 HKM020-010 | | [ | 1 8, 40 4 2° 2
HKM020-015 ] ] 1,5 3 40 6 2° 2
4 HKM020-020 T 2 3 40 10 z 2
13
19
MEGA
27
37
407
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HKM020-010-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM020-010
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HK HK
m, m
==
/3 S
Iy \ T L °
ap ap
Yy J y
+ Tirések e »/Dcle
—_ (3
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
« D, =0/+0.1
N = Méretek mm-ben
< Sk
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
2°HK
5/4 HK020-025 [ | | 25 4 60 20 2° 3
HK020-030 u u & 5 60 20 2 3
/ HK020-040 ] ] 4 6 65 20 2 3
HK020-045 L ] 4,5 8 75 30 2 3
HK020-050 || | 5 8 75 30 2 3
6 HK020-100 | n 10 12 80 28 2° 4
HK020-125 L L 12 16 110 55 2° 4
C HK020-160 [ | | 16 20 115 55 2° 4
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK020-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK020-025
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"
L
VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HKM
m,
==
Q
h T
ap
Ly
* Tiirések ﬂpﬁ
e e (2
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =+0.07/+0.03
. = Méretek mm-ben
< Sk
g |g2
Tipus Megnevezés = |m2 D, dm,, I, a, o° z,
3°HKM
2 HKM030-010 u [ 1 3 40 4 3 2
HKM030-015 ] u 1,5 4 50 6 32 2
4 HKM030-020 . 2 4 50 10 ¥ 2
UJ HKMO030-025 n u 2,5 4 50 10 32 2
13
19
MEGA
27
37
407
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HKM030-010-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM030-010
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VHM SECO
Tomor keményfém kupos mard
HK HK
m, m
==
- e
Iy T L °
ap ap
Yy J y
+ Tirések e »/Dcle
—_ (]
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
« D, =0/+0.1
N = Méretek mm-ben
< Sk
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
3°HK
5/4 HK030-025 (] 25 6 65 20 3° 3
HK030-032 u u & 6 65 25 3 3
/| HK030-033 = 3 8 75 30 ¥ 3
HK030-034 L L & 8 85 40 3 3
HK030-035 || | 35 8 75 30 3 3
6 HK030-042 ] ] 4 8 70 25 3 3
HK030-043 L L 4 8 75 30 & 3
4 HK030-050 (N 5 10 90 40 3° 3
N HK030-056 (] 5 12 115 60 3° 3
HK030-063 ] ] 6 10 80 30 3° 3
13 HK030-065 u u 6 12 10 55 3 3
HK030-083 || | 8 12 80 30 3 4
[] HK030-103 ] ] 10 14 90 35 3 4
19
MEGA
27
35
»30;
42
i’
52
10°
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK030-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK030-025
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VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HK HK
dm, m,
=
/S S
Iy | T L °
ap ap
Yy J y
* Tiirések 4DL‘ Dl
+ Kifutés = 0.02 ¢
+ dmy, =h5
+ D, =-0/+0.1
. = Méretek mm-ben
< e £
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
4°HK
5/4 HK040-025 | | [ | 2,5 6 65 24 4° 3
HK040-0425 u u 4 8 70 28 4 3
/ HK040-0440 u u 4 12 100 45 4 3
HK040-063 L L 6 12 90 35 4 3
13
19
MEGA
27
35
>30;
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK040-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK040-025
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HKM
m,
==
«
h T
ap
Ly
« Tiirések e
—_ (2
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
+ D, =+0.07/+0.03
N = Méretek mm-ben
< | 2&
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
5°HKM
2 HKM050-010 | | [ | 1 8, 40 4 5° 2
HKMO050-015 u ] 1,5 3 40 6 5 2
4 HKM050-020 = 2 4 50 10 5° 2
UJ HKM050-025 L ] 2,5 5 50 10 5 2
13
19
MEGA
27
37
407
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: HKM050-010-MEGA
Bevonat nélkiili: HKM050-010
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VHM SECO
Tomor keményfém kupos mard
HK HK
dm, m,
=
/S S
I, T L °
ap ap
Yy J y
« Tiirések *lple > Dele
e (3
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =-0/+0.1
. = Méretek mm-ben
< e £
g |g2
Tipus Megnevezés = |m2 D, dm,, I, a, o° z,
5°HK
5/4 HK050-025 | | [ | 25 6 65 20 5° 3
HK050-032 u u & 8 70 28 5 3
/ HK050-033 | | [ | 3 10 80 30 5° 3
HK050-034 L L & 10 90 40 5 3
HK050-0353 | | [ | 35 10 80 30 5° 3
6 HK050-0420 | | 4 8 65 22 5° 3
HK050-0430 L L 4 10 80 32 5° 3
C HK050-050 | | [ | 5 12 100 40 5° 3
N HK050-063 (] 6 12 90 32 5° 3
HK050-065 | | [ | 6 16 110 55 5° 3
13 HK050-083 u u 8 14 90 32 5 4
HK050-103 || | 10 16 90 32 5 4
HK050-105 | | 10 20 115 55 5° 4
HK050-124 L L 12 20 100 45 5° 4
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK050-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK050-025
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HK HK
m, m
==
- e
Iy T L °
ap ap
Yy J y
+ Tirések e »/Dcle
+ Kifutas = 0.02 ¢
+ dmg, =h5
« D, =0/+0.1
N = Méretek mm-ben
< | 2&
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
T°HK
5/4 HK070-025 | | [ | 25 8 65 22 7° 3
/ HK070-050 u u 5) 12 80 28 7 3
13
19
MEGA
27
35
>30;
42
)
A
52
R%
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK070-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK070-025
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VHM SECO 2

Tomor keményfém kipos maré

HK HK

Tiirések qDL,‘ /Dl
Kifutas = 0.02
dm,, =h5

D, =-0/+0.1

Méretek mm-ben

-MEGA*
Bevonat
nélkiili*

Tipus Megnevezés

6 HK080-083

| |
|
=3
—~
=3

90 35 8° 4

13

19

MEGA

27

e =
SSSP

35

42

52

* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: HK080-083-MEGA
Bevonat nélkili: HK080-083
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HK HK
1
i : :
/ —
/3 S
Iy \ T L °
ap ap
Ly ,
+ Tirések e »/Dcle
—_ (]
+ Kifutds = 0.02
+ dmg, =h5
+ D =-0+0.1
N = Méretek mm-ben
< | 2&
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
10°HK, 11°HK
4/5 HK100-025 [ | | 25 10 75 20 10° 3
HK100-030 | | n 8 14 90 30 10° 3
/ HK100-050 | | 5 16 90 30 10° 3
\<>/ HK100-080 | L] 8 20 90 32 10° 4
HK110-020 | | | 2 10 75 20 1° 3
6 HK110-025 | ] 25 12 75 24 11° 3
HK110-030 | | | 3 12 75 22 11° 3
C HK110-050 [ | | 5 14 80 20 11° 3
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
MEGA: HK100-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK100-025
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VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HK HK
dm, m,
=
/S S
Iy | T L °
ap ap
Yy J y
* Tiirések 4DL‘ Dl
e (o
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =-0+0.1
. = Méretek mm-ben
< e £
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
15°HK
5/4 HK150-025 [ | | 25 14 80 20 15° 3
HK150-040 | | n 4 12 65 15 15° 3
/ HK150-0651 | | | 6,5 12 65 10 15° 3
HK150-0652 | L] 6,5 20 90 25 15° 3
HK150-080 | | [ | 8 20 80 20 15° 4
6
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK150-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK150-025
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HK HK
m, m
==
/3 S
Iy \ T L °
ap ap
Yy J y
+ Tirések e »/Dcle
+ Kifutas = 0.02 ¢
+ dmg, =h5
+ D, =-0/+0.1
N = Méretek mm-ben
< Sk
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
20°HK
5 HK200-025 | | [ | 25 10 75 10 20° 3
/ HK200-045 u ] 4,5 16 90 15 20° 4
8
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK200-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK200-025
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VHM SECO
Tomor keményfém kipos maré
HKM/HK HK
dm, m,
=
- e
Iy T L °
ap ap
Yy J y
* Tiirések 4DL‘ Dl
+ Kifutés = 0.02 ¢
+ dmy, =h5
+ D, =-0/+0.1
. = Méretek mm-ben
< e £
g |g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
30°HK
5 HK300-025 [ | | 25 10 75 10 30° 3
/ HK300-045 u ] 4,5 16 90 16 30° 4
6
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK300-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK300-025
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VHM SECO
Toémor keményfém kipos maré
HK HK
m, m
==
/3 S
Iy \ T L °
ap ap
Yy J y
+ Tirések e »/Dcle
+ Kifutas = 0.02 ¢
+ dmg, =h5
+ D, =-0/+0.1
N = Méretek mm-ben
< Sk
B | g2
Tipus Megnevezés = @2 D, dm,, I, a, o z,
45°HK
5 HK450-025 | | [ | 25 12 75 10 45° 3
/ HK450-045 u ] 4,5 16 90 16 45° 4
6
13
19
MEGA
27
35
>307
42
-
52
107,
* Rendelési példa: Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.

MEGA: HK450-025-MEGA
Bevonat nélkiili: HK450-025
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VHM SECO 2

A
D>

Tomor keményfém egyenes élii

J94
]j‘,"“=mj*
Iy
[l
‘1;)
* Tiirések Ji ff
+ Kifutds = 0.02
+ dmy, =h5
+ D, =-0.01/-0.06
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, dm,, I, a, zZ,
J94
2 94015 15 3 40 6 2
94020 2 & 40 9 2
a4 94025 25 3 40 12 2
UJ 94030 3 & 40 12 2
94040 4 4 50 14 2
13 94L040 4 4 100 22 2
94050 5 5 50 20 2
94060 6 6 65 20 2
94L060 6 6 100 22 2
94080 8 8 65 20 2
22 94L080 8 8 100 25 2
= 94100 10 10 75 25 2
‘V‘ 941100 10 10 100 28 2
A 94120 12 12 75 25 2
94L120 12 12 100 28 2
29
7
44
/)
i
2R
45
X%
Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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VHM SECO 2

Tomor keményfém konkév mar6

V31
dmpm <

Tirések

+ Kifutas = 0.02

+ dmg, =h5

+ D =+0.04/-0.04
o 1y =+0.02

Méretek mm-ben

Tipus Megnevezés D, D¢y dm,, Iy a, Iy iz
V31
8 31050-MEGA 6 5 6 65 - 0,5 4
31100-MEGA 6 4 6 65 - 1,0 4
31150-MEGA 8 5 8 75 - 1,5 4
31200-MEGA 8 4 8 75 - 2,0 4
31250-MEGA 10 5 10 75 - 25 4
13 31300-MEGA 10 4 10 75 - 3,0 4
31350-MEGA 12 5 12 75 - 35 4
31400-MEGA 12 4 12 75 - 4,0 4
31500-MEGA 16 6 16 75 - 5,0 4
31600-MEGA 20 8 20 80 - 6,0 4
19 31800-MEGA 25 9 25 75 - 8,0 4
31999-MEGA 28 8 25 80 - 10,0 4
MEGA
29

o

42

45

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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VHM SECO 2

Tomor keményfém gravirmard

dmm’+

* Tiirések
+ Kifutds = n.a.
+ dmy, =h5
Méretek mm-ben
Megnevezés D, dm,, I a, B Z,
J29
1 29030 - 3 40 15 60° 1
29040 - 4 50 20 60° 1
/ 29060 - 6 50 25 60° 1
13
35
+~307
43
-
R
45
X%
Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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|
VHM SECO
Toémor keményfém hasab
J23
idmmie
Iy
T
lp
¥y |
« Tiirések ; 2‘0‘
« dm, =h5 c
Méretek mm-ben
Tipus Megnevezés D, I, a,
123
1 230240 2 40 5
230340 3 40 65
/] 230450 4 50 8
N\ 230410 4 100 8
230550 5 50 10,5
13 230510 5 100 10,5
230675 6 75 12
230610 6 100 12
230875 8 75 16
230810 8 100 16
29 231075 10 75 20
>0y 231010 10 100 20
@/\ 231210 12 100 24
45
b

Jelkép magyarazatok a 14-15. oldalon.
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Szamitasok és definiciok SECO =

Terminoldgia és képletgyjtemény

Fordulatszém )
v - 1000 ag = Forgacsolasi szélesség mm/
n=——— (ford./perc) .
- D¢ radialis oldalfogas (mm)
ap = Fogasmélység mm/ axidlis fogasmeélység (mm)
D¢ = Maréfej atmérd (mm)
L . f = Fordulatonkénti el6tolas (mm/ford.)
Vagosebesség
- fz = Fogankénti el6tolas mm/fo
Vo = n-m- D¢ (miperc) z 9 ( 9)
1000 Zn = Fogak szama
n =FORD (ford/perc)
Q = Anyaglevélasztasi arany (cm3/perc)
Asztal elétolds Ve = Vagdsebesség (m/perc)
. | vi = El6tolas (mm/perc)
Vf=N-Zp- mm/perc
f n-z (mm/perc) Dw = Dolgoz6 4tmérd (mm)
Fordulatonkeénti el6tolas Profil magassag
f =217 (mmfford) Ho_Dc _V Dc?-ag?
2 2
D=2V ap (Dc-ap) (Mm)
Anyageltavolitasi mérték |
\
- -3 Vf (cm3/perc) |
1000 1
\
—> : D¢
: : H
Vagosebesség és fordulat masolashoz a"ff ‘ B
Dw
n-a- Dy (m/ —>| 3
vg= 7= Dw perc)
= "Ho00
0 - ve - 1000 (FORD)
- Dy
Dw=2-V ap (Dc-ap) (mm)
Profil magassag H (um)
Fogosztas ag (mm)
D¢ 0,06 008 0,11 0,15 0,2 0,3 0,45
Kinyulas vs. ap szamitasa 1 |09 | 16 | 30 | 57 | 10 | 23 | 53
Amennyiben a kinyilas meghaladja a 4 x Dc-, és hengeres szarat 2 1045|080 | 15 | 28 | 50 | 11 26
hasznal, fontos, hogy mas fogasmélységet (ap) hasznaljon, mint 4 1023 1040|076 ] 14 | 25 | 56 | 13
amit a tablazat mutat. 6 015 | 027 | 050 | 094 | 1.7 3.8 8.4
Hasznalja a kovetkez6 képletet az Uj ap érték meghatarozasahoz 8 011 ] 020 | 038 | 070 | 1.3 2,8 63
10 0,09 | 0,16 | 0,30 | 0,56 1,0 2,3 51
4xDg , 12 [ 008 | 013|025 047 | 083 | 19 | 42
ap (Uj) = ap (katalc’)gus)x( PR, )
Uj kinyulas
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Miszaki informaciok

SECO 2

A méret rajzokat a kovetkezéképpen kell olvasni

dmm = Szér atmérd

D¢ = Mardfej atmeérd

m = Minimalis befogasi hossz

lp = Teljes hossz

Iy = Maximalis maréfej mélység

ap = Effektiv forgacsolasi hossz

reo = Radiusz a vagoél mogott

rer = Sarok radiusz

P = OD csokkentés oldalanként

a = Maximalis témadasi szdg (oldalfogasi szog)

A i I
1
i I
! |
L J
(04
/>‘-\<-
I i
Te2
1 fe
T IE= ‘+
LY L v
3
a
vy i

*‘ Dc ‘1\"'51

Lejtés maras

Az alabbi tablazat mutatja az elétolassal alkalmazandd szézalékos értékeket bizonyos lejtdsmarasi szdgeknél

Elek szama Firas Lejtés maras
90° 45° 30° 15° 5°
1 100% 100% 100% 100% 100%
£ 50% 60% 70% 80% 90%
3 10% 30% 50% 70% 85%
d _ 5% 25% 50% 75%
>=5 _ = - 5% 10%

Tornado - Hélikus interpolacios lejtés marashoz javasolt
furat atmérd

Maré atméré Furat
Dc atméré m
ap/360°
2-25 1,4xD
, c -3
3-6 1,3 x D¢ T
8-12 1,2 x D¢
16-25 1,15x D¢

Trochoidal médszer
Az alabbi kép egy olyan mddszert mutat, amit gyakran trochoidal
maddszernek hivnak horonymarasnal

Horony szélesség javaslat*

Maré atméré
D¢ Horony szélesség /)
-4
2-25 1,8xDc aﬁ
3-6 1,6 x D¢ T
8-12 1,4 x D¢
16-25 1,2xDc

VHM - Hélikus interpolacios lejtés marashoz javasolt
furat atmérd

Maré atméré Furat
Dc atméré @
ap/360°
1-2,5 1,4xD
, c -
3-6 1,3xDc T
8-12 1,2 x D¢
16-32 1,15 x D¢

Trochoidal médszer
Az alabbi kép egy olyan médszert mutat, amit gyakran trochoidal
maddszernek hivnak horonymarasnal

Horony szélesség javaslat*

Maré atméré
D¢ Horony szélesség (—)
4/
1-2,5 1,8xDc aﬁ
3-6 1,6 x D¢ T
8-12 1,4 x D¢
16-32 1,2xDc

* A javasolt horony szélesség hasznalatakor alkalmazza a nagyol6 oldalmaras forgacsolasi adatait.
* A javasolt horony szélességnél kisebb hasznalatakor alkalmazza a simitd oldalmaras forgacsolasi adatait.
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Probléma megoldas SECO I

Probléma Lehetséges megoldas

Gyors hatlap kopas — Csokkentse a vagosebességet és novelje az eldtolast
az anyaglevalasztasi arany kiegynlitéséért!
— Ellenérizze a hiitéfolyadékot!

Elletredezés — Csokkentse az el6tolast!

— Hasznaljon elleniranyt marast egyeniranyu helyett!
— Ellendrizze a gép holtjatékat és stabilitasat!

— Ellendrizze a szerszam és a munkadarab befogasat!
— Csokkentse a kinyulast!

Szerszam torés — Novelje a vagosebességet és csdkkentse az el6tolast
az anyaglevalasztasi arany kiegynlitéséért!
— Csokkentse a fogasmélységet!

Nem megfelel6 fellleti minéség — Novelje a szerszam hélix szogét!
-Ra - Véalasszon tobb fogu szerszamot!
- Hulldmos — Csokkentse az el6tolast!

— Méret — Csokkentse a fogasmélységet!

— Hasznéljon egyeniranyt marast elleniranyu helyett!
- Elézze meg az anyag felrakodast! - Forgacs dsszeragadas

Vibraciok — Csokkentse / novelje a vagosebességet (Harmonizer segitségével)*!
— Haszndljon elleniranyt marast egyeniranyu helyett!
— Ellendrizze a szerszam és a munkadarab befogasat!

Forgacs beragadas révid forgacs mellett - Véalasszon kevesebb él(i szerszamot!

— Ellenérizze a hiitéfolyadékot!

— Alkalmzzon kdzvetlen hiitést a vagoélre!
— Csokkentse az el6tolast!

* A Harmonizer© egy hasznos eszkéz a szerszam zajos forgacsolasanal barmilyen anyagban.

Egy révid FORGACSOLAS KOZBENI hangméréssel a Harmonizer© segithet meghatarozni a legjobb fordulatszamot az anyaglevalasztasi arany optimalizalasahoz és a
megfeleld felileti minéség eléréséhez.

A megfelelé fordulatszam alkalmazasa javitja az éltartamot, és tavu védelmet biztosit a gép féorséjanak.

A Harmonizer© egy egyszerlien kezelhetd és mhelyi alkalmazasra késziilt eszkdz. Amennyiben tovabbi informaciét szeretne kapni a Harmonizer©-rél, 1épjen kapcso-
latba az On Seco képviseldjével.

Altalanosan:

— Csokkentse a szerszam kifutasat a kovetkezbek szerint:
- Egyenirany( maras: maximum 0,02 mm
- Nagy sebességi: maximum 0,01 mm

— Csokkentse a szerszam kinyulasat:
- 20% kinyulas csokkentés 50% szerszam kihajlas csokkenést eredményez.

- Csokkentse a fogasban 1évd élhosszt a sarkokban:
- Hasznélja a szerszam maximalis atméréjét, de tartson maximalis kiildnbséget a szerszam radiusz és a munkadarab sarok radiusza kozott.
-0, 1-2 mm atméré: optimalisan 40%-kal nagyobb radiusz a munkadarab sarkan
- 3-6 mm &tmérd: optimalisan 30%-kal nagyobb radiusz a munkadarab sarkan
-7, -12mm &tméré: optimalisan 20%-kal nagyobb radiusz a munkadarab sarkan
- 13, -32mm &tmérd: optimalisan 15%-kal nagyobb radiusz a munkadarab sarkan

A sarokban a fogasban Iévé iv hirtelen megndvekszik a szerszam és a munkadarab radiusz kiilénbségének fliggvényében.
Ez megnévekedett terhelést jelent a szerszamra nézve, nagyobb kihajlast és hémérsékletet eredményez a sarokban, amely az éltartamot csdkkenti.

164




Munkadarab anyagok - Seco anyagcsoportok SECO 1

Acél
ke1.1
Rm (N/mm2) (N/mm2) me
1 Nagyon puha alacsony széntartalmd acélok. <450 1350 0.21
Tisztén ferrites acélok. ’
2 Kdnnyen forgacsolhatd acélok. 400 <700 1500 0,22
3 Szerkezeti acél. Altalanos szén acélok 450 <550 1500 025

alacsony-kézepes széntartalommal (<0,5%C).

Magas széntartalmu acélok (>0,5%C).
4 Kézepesen kemény acélok edzésre. Altalanos alacsonyan 6tvozott acélok. 550 <700 1700 0,24
Ferrites és martenzites korr6ziéallo acélok.

Normal szerszdmacélok.
5 Keményebb acélok edzésre. 700 <900 1900 0,24
Martenzites korr6ziéallo acélok.

Nehezen megmunkéalhaté szerszamacélok.
6 Magasan Gtvzott kemény acélok. 900 <1200 2000 0,24
Martenzites korr6ziéallo acélok.

Nehezen megmunkalhaté nagy szilardsagu acélok.
7 Edzett acélok a 3-6-0s anyagcsoportbol. >1200 2900 0,22
Martenzites korr6ziéallo acélok.

Korroziéall6 acél
8 Kénny( ausztenites korr6zioallo acélok. 1750 0,22
Kénnyen forgacsolhato korrézioalld acélok. Calcium-treated stainless steels. ’

9 Kozepe;en n’ehezen forgac’sg!h’at'o ko‘rrozwallo acélok. 1900 0,20
Ausztenites és duplex korr6zidallé acélok.
Nehezen forgacsolhaté korrézioallé acélok.
10 Ausztenites és duplex korr6ziéallo acélok. 2050 0.20
11 Nagyon nehezen forgacsolhaté korrézidallo acélok.
Ausztenites és duplex korrézioallo acélok. 2150 020
Ontvény
Koézepesen kemény ontvény. 1150 022
Sziirkedntvény. ’
Alacsonyan 6tvozétt ontvény.
Temperontvény. Gémbgrafitos ntvény. 222 L
Kézepesen nehéz 6tvozott ontvény. 1350 0.28
Kbézepesen nehéz temper dntvény. Gémbgrafitos dntvény. ’
Nehéz magasan 6tvozott 6ntvény.
Nehéz temper éntvény. Gémbgrafitos dntvény. 1470 030
Egyéb anyagok
Kénnyen forgacsolhatd nem vas alapu anyagok.
16 Aluminium 16%-nal kisebb szilicium tartalommal. 700 0,25

Sargaréz, cink, magnézium.

Nem vas alapl anyagok.
17 Aluminium 16%-nal nagyobb szilicium tartalommal. 700 0,27
Bronz, réz-nikkel.

20 Nikkel kobalt és vas alapu szuperétvozetek 30 HRc-nél kisebb keménységgel. 2600 024
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400. ’

21 Nikkel kobalt és vas alapu szuperotvozetek 30 HRc-nél nagyobb keménységgel. 3300 0.24
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500. ’
Titanium alapu étvozetek.

22 Ti-6AI-4V. i 1450 0,23

ket.1 értékek O fokos effektiv élszogre. Mas élszogekre csokketnse a ke1.1 értéket ndvekvd élszog fokonként 1%-kal in the cutting és viszont, m a teljesitmény
felvétel szamitasahoz haszndlt egylitthatd. Ne felejtse, hogy az Rm érték csupan tampont az anyagcsoport kivalasztasanal, ha az anyag hengerelés, mélyhuzas,
hékezelés vagy egyéb olyan mddon késziil, amely néveli az anyag keménységét.
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Munkadarab anyagok - Besorolas SECO

Acélok
Seco | Teljesitmény Munkadarab anyagok
anyag- | felvétel
csoport| szamitashoz U.N.E./
ket me AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS | LH.A. JIS UNI
1350 0,21 | 1006 1.0201 | St 36 = Fd 5 1160 | - = =
1010 1.1121 | Ck 10 045M 10 [XC10 1265 | F1510 |S10C C10
= 1.1121 | St 37-1 4360 40 A 1300 |- S10C =
A27 65-35 | 1.0443 | GS-45 Al E23-45 M 1305 | F221 |- =
= 1.0416 |GS-38 = 230-400 M 1306 |- = =
1 A570 36 1.0038 | RSt 37-2 436040 C |E24-2 Ne 1311 | - = =
A573-81 65| 1.0116 [ St 37-3 436040B |E24-U 1312 |- = Fe37-3
A515 65 1.0345 |HI 1501 161 |A 37 CP 1330 [ F1110 |SGV 410, 450, 480, 490| —
1015 1.0401 |C15 080M15 [CC12 1350 [ F1110 [S15C C15:C16
1022 1.1133 | GS-20Mn 5 120M19 |20 M 5 1410 | E1515 | SMnC 420 G22Mn3
A36 = St 44-2 436043 A [ NFA 35-501 E 28 | 1411 |- = =
A573-81 1.0144 | St 44-3 436043 C [E28-3 1412 | - SMH 400 A, B, C =
= = StE 320-3Z 1501160 |- 1421 |- = -
= 1.0425 |HII = A 42 CP 1432 |- SGV 410, 450, 480 =
1025 1.1158 | Ck 25 050A 20 |[XC25 1450 [ F1120 [S25C =
1500 0,22 | 1213 1.0715 |9 SMn 28 230M 07 [S250 1912 |- SUM 22 CFOSMn28
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 |- S250 Pb 1914 |- SUM 22 L CF9SMnPb28
= 1.0723 [15S 20 210A15 |S 300 1922 | - SUM 32 =
2 (12L14) 1.0737 |9 SMnPb 36 |- S 300 Pb 1926 | - = CFISMnPb36
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 |- = 1940 | - (SUM 32 L) CFISMnPb28
1140 1.0726 | 35S 20 212M36 |[35MF4 1957 |- = =
1151 1.0727 145820 212 M 44 |45 MF 4 1973 |- = =
1500 0,25 | 1015 11141 | Ck 15 080M15 [XC18 1370 [ F1511 |S15CK C16
A2770-36 | 1.0551 |GS-52 A2 280-480 M 1505 | - = =
1035 1.0501 | C 35 060A 35 |AF55C 35 1550 [ F1130 [S35C 035
1035 1.1181 | Ck 35 080A32 |[XC38 1572 | FE1135 |S35C 035
A148 80-40| 1.0553 | GS-60 A3 320-560 M 1606 |- = C45
3 1043 1.0503 | C 45 080 M 46 | AF 65 C 45 1650 | F5110 |S45C C45
1055 1.0535 | C 55 070 M55 |- 1655 | F1150 |S55C (055
1042 1.1191 | Ck 45 080A 47 [XC45 1660 | F1140 |S45C C45
A537 1 1.0473 |19 Mn 6 1501224 | A 52 CP 2101 | F1518 | SGV 410, 450, 480 =
A662 C 1.0436 | ASt 45 1501224 | A48 FP 2103 | - = =
A738 1.0577 | ASt 52 1501224 | A 52 FP 2107 |- = =
= 1.0570 | St 52-3 436050 B |E 36-3 2132 | - SM490A, B, C Fe52BFN/Fe52CFN
A572-60 - 17 MnV 6 4360 55 E | NFA 35-501 E 36 | 2142 | - - -
A572-60 1.8900 | StE 380 436055E |- 2145 | - = FeE390KG
1700 0,24| 1045 1.1730 | C 45W En43 B - 1672 |F114 |- -
1042 1.1191 | Ck 45 080M46 |- 1672 | - S45C (45
1064 1.1221 | Ck 60 060 A62 | XC 65 1678 | F1150 [S58C €60
1070 1.1231 | Ck 67 070A72 |XC 68 1770 | E5103 |- C70
1080 1.1248 | Ck 75 060A78 [XC75 1774 | E5107 |- =
4 1095 1.1274 | Ck 101 060A 96 |XC 100 1870 | F5117 [SUP 4 =
9254 1.0904 |55Si7 250 A53 (5587 2090 |F144 |- 5SSi8
1335 1.1167 |36 Mn 5 150 M 36 [40M5 2120 | F411 | SMn 438(H) =
5120 1.0841 | St 52-3 150 M19 |20 MC 5 2172 | F431 |- Fe52
A387 12-2 | 1.7337 |16CrMo44 |1501620 |[15CD 4.5 2216 | - = 12CrMo910/
A182 F-22 | 1.7380 |10CrMo 910 |1501622 |[12CD9.10 2218 | E155 |- G14CrMo910
4130 1.7218 |25 CrMo 4 CDS110 |25CD 4 2225 | F1251 | SCM 420 25CrMo4
6150 1.8159 |50 CrVv 4 735A50 [50CV 4 2230 | F143 [SUP 10 50Crv4
4135 1.2330 |35 CrMo 4 708 A37 [34CD4 2234 | F1250 |SCM 432 =
= 1.8515 |31 CrMo 12 722M24 [30CD 12 2240 | F1712 |- 30CrMo12
4142 1.2332 |47 CrMo 4 708 M40 [42CD4 2244 | - SCM 440 =
4140 1.7225 |42 CrMo 4 708 M40 [42CD4 2244 | F1252 | SCM 440 42CrMo4
5140 1.7045 |42 Cr 41 530A40 ([42C4TS 2245 | £1207 | SCr 440 =
5155 1.7176 |55 Cr 31 527A60 [55C3 2253 | - SUP 9(A) 55Cr31
52100 1.3505 | 100 Cr 6 534A99 (100C6 2258 | F5230 |SUJ 2,SUJ 4 100Cr6
8620 1.6523 |21 NiCrMo2 [805H 20 |20 NCD 2 2506 | F1522 [ SNCM 220(H) 20NiCrMo2
5115 1.7131 |16 MnCr 5 527 M 17 |16 MC 5 2511 | E1516 |- 16MnCr5
A204A 15415 |15Mo 3 1501240 |15D3 2912 | - = 16Mo3
A355A 1.8509 |42 CrAIMo7 |905M 39 |40 CAD 6.12 2940 | F1740 |- 41CrAIMo7
403 1.4000 | X6 Cr 13 403517 (Z8C13 2301 | - SUS 403 X6Cr13
(410S) 1.4001 | X7 Cr14 (403 817) (Z28C 13 2301 | E3110 |SUS 410S X6Cr13
410 (1.4006) | G-X 10 Cr 13 | 410 S21 Z10C13M 2302 | F.3401 |SUS 410 X12Cr13
P4 1.2341 | X6 CrMo 4 = = = |= = =
405 1.4724 | X6 CrAl 13 405517 [Z8CA12 = |= SUS 405 X10CrAl12
430 1.4016 | X6 Cr 17 430517 (Z8C17 2320 | F3113 | SUS 430 X8Cr17
434 1.4113 | X6 CrMo 17 |434S17 |- 2325 |I= SUS 434 X8CrMo17
416 1.4005 | X12 CrS 13 416S21 |Z11CF13 2380 | F3411 |- X12CrS13
430F 1.4104 | X12 CrMoS 17 (420537 |Z13 CF17 2383 | 3117 [SUS 430 F X10CrS17
409 1.4512 | X5 CrTi 12 409519 ([Z6CT12 = |= SUH 409 X6CrTi12
430Ti 1.4510 | X6 CrTi 17 = Z4CT17 = |= = X6CrTi17
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Munkadarab anyagok - Besorolas

SECO 2

Acélok
Seco | Teljesitmény Munkadarab anyagok
anyag- | felvétel
csoport| szamitashoz U.N.E./
ket me AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS | LH.A. JIS UNI
1900 0,24 | W1 1.1545 | C105W1 BW1A Y 105 1880 |F5118 = C38KU

420 1.4021 | X42 Cr 13 420837 |Z220C13 (2314) | F.3402 SUS 420 1 X20Cr13
= 1.2108 |90 CrSi 5 = = 2092 | F5230 = C100KU
L3 1.2210 |115CrvV 3 BL3 Y100C 6 (2140) | F520L = =
P20 + 1 1.2312 |40 CrMnMoS 8 6 |- = - [ X210CrW12 |- =
01 1.2510 | 100 MnCrW 4 BO1 8 Mo 8 2140 | F5220 - 95MnWCr5KU
6 F7 1.2767 | X45NiCrMo 67 |En30B = = = = =

5 = = 31 NiCrMo 134 | 830M 31 |- 2534 | F1270 = =
4340 1.6582 | 34 CrNiMo 6 817 M40 |[35NCD 6 2541 | F1280 SNCM 447 35NiCrMo6KB
= 1.6746 |32 NiCrMo 145 | 830 M 31 |35 NCD 14 - | k1260 = =
St 1.2542 |45 WCrV 7 BS1 55 WC 20 2710 |F.5241 = 45WCrV8KU
420 1.4021 | X20 Cr 13 420537 |Z220C13 2303 | F5261 SUS 420 J 1 X20Cr13
(420) 1.4028 | X30 Cr 13 420545 |Z30C13 (2304) | E5263 (SUS 420 J 1) | X30Cr13/XG40Cr13
(420) 1.4031 | X40 Cr 13 = Z40C14 (2304) | F.3404 (SUS420J 1) | X40Cr14
= 1.4923 | X22 CrMoV 121 |- = = = = =
431 1.4057 | X20 CrNi 17 2 431529 |Z15CN16-02 | 2321 [F313 SUS 431 X16CrNi16
440B 1.4112 | X90 CrMoV 18 |- - - |- SUS 440 B =

2000 0,24 | p3 1.2080 | X210 Cr 12 BD3 Z2200C 12 2710 | F5212 SKD 1 =

P20 1.2311 | 40 CrMnMo 7 - = - | F5263 = =
H13 1.2344 | X40CrMoV 5 1 BH11 Z38CDV5 2242 | F5318 SKD 61 X40CrMoV511KU
A2 1.2363 | X100 CrMoV 51 | BA2 7100 CDV 5 2260 | k5227 SKD 12 X100CrMoV51KU
D2 1.2379 | X155 CrMoV 12 1 | BD2 7160 CDV 12 2310 | F5211 = X155CrVMo121KU
D4 (D6) 1.2436 | X210 Crw 12 BD6 Z200CD 12 2312 | F5213 SKD 2 X215Crw121KU
= 1.2713 | 55NiCrMoV 6 = = - |F520.8 = =

6 L6 1.2721 |50 NiCr 13 = 55 NCV 6 2550 | F528 SKT 4 =
= 1.7321 | 20 MoCr 4 = = 2625 | F1523 = 30CrMo4
M2 1.3343 | S6/5/2 BM2 Z 85 WDCV 2722 | F5603 SKH 9 HS6-5-2-2
M 35 1.3243 | S6/5/2/5 = 6-5-2-5 2723 | F5613 SKH 55 HS6-5-5
M7 1.3348 | S2/9/2 = = 2782 |- = HS2-9-2
446 1.4749 | X18 CrN 28 = = = = SUH 446 X16Cr26
422 1.4935 | X20 CrMoWV 12 1| - - - |- - -
429 = X10 CrNi 15 = = = = = =
440C 1.4125 | X105 CrMo 17 = Z100CD 17 = = SUS 440 C =

7 |29000,22 | A12875 1.3401 | G-X120 Mn 12 BW10 Z120 M 12 2183 |- SCMnH 1 =
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Munkadarab anyagok - Besorolas

SECO 2

Korrozioallo acélok

Seco | Teljesitmény Munkadarab anyagok
anyag- | felvétel
csoport| szamitashoz U.N.E./
ket1 me | AISI | W-stoff DIN BS AFNOR SS | LH.A. JIS UNI
1750 0,20| 304 1.4301 | X5 CrNi 18 10 304510 |Z5CN 18-09 2333 | F.3504 |SUS 304 X5CrNi1810
304H 1.4948 | X6 CrNi 18 11 304 S51 |Z5CN 18-09 2333 | F.3504 |SUS 304 H =
303 1.4305 | X10 CrNiS 18 9 303 S 31 |Z8CNF 18-09 2346 | F.3508 |SUS 303 X10CrNis1809
304L 1.4306 | X2 CrNi 18 10 304S11 |Z3CN 19-11 2352 | F.3504 |SUS 304 L X2CrNi1811
8 305 1.4312 | X8 CrNi 18 12 305519 |- = F.3503 |SUS 305 X8CrNi1910
302 - X12 CrNi 18 9 302531 |Z10CN 18-09 2330 | F3507 |SUS 302 X10CrNi1809
301 1.4310 | X12 CrNi 17 7 301S21 |Z11CN17-08 2331 | 3517 [SUS 301 X12CrNi1707
CF-8 1.4308 | X6 CrNi 18 9 304C15 |Z6CN 18-10M 2333 | - SCS 13 =
1900 0,20| 321 1.4541 | X6 CrNiTi 18 10 321531 |Z6CNT 18-10 2337 | F.3523 |SUS 321 X6CrNiTi1811
347 1.4550 | X6 CrNiNb 1810 347 S 31 |Z6 CNNb 18-10 2338 | F.3524 |SUS 347 X6CrNiNb1811
316 1.4436 | X5 CrNiMo 17 13 3 316 S 33 |Z6 CND 19-12-03 2343 | - SUS 316 X5CrNiMo1713
316Ti 1.4571 | X8 CrNiMoTi 17 12 2 320831 |- - - - X6CrNiTi1811
316 1.4401 | X5 CrNiMo 17 12 2 316 S31 |27 CND 17-11-02 2347 | F.3534 |SUS 316 X5CrNiMo1712
316L 1.4404 | X2 CrNiMo 17 13 2 316 S 11 |Z 3 CND 17-12-02 2348 | F.3533 [SUS 316 L X2CrNiMo1712
316Ti 1.4571 | X6 CrNiMoTi 17 12 2 320S31 |Z6CNDT 17-12-02 | 2350 | F.3535 |- X6CrNiMoTi1712
9 316L 1.4435 | X2 CrNiMo 18 14 3 316 S13 |Z 3 CND 18-14-03 2353 | F.3533 | SUS 316 L X2CrNiMo1713
317 (1.4449) | X5 CrNiMo 17 13 317516 |- = = SUS 317 =
310S 1.4845 | X12 CrNi 25 20 310S 16 |Z 12 CN 25-20 2361 | - SUH 310 X6CrNi2520
317L 1.4428 | X2 CrNiMo 18 16 4 317512 |Z2CND 19-15-04 2367 | F.3539 |SUS 317 L X2CrNiMo1816
- 1.4418 | X4 CrNiMo 16 5 - Z 6 CND 16-04-01 2387 | - = =
304LN | 1.4311 | X2 CrNiN 18 10 304S61 |Z2CN 18-10 AZ 2371 | F.3541 [ SUS 304 LN X2CrNiN1811
309S 1.4833 | X6 CrNi 22 13 309S 13 |Z15CN 24-13 = = SUS 309 S X6CrNi2314
CF-8M | 1.4408 |X6 CrNiMo 18 10 304C15 |- 2343 | - SCS 14 =
2050 0,20 S44400 | 1.4521 | X1CrMoTi 18 2 = = 2326 | F.3123 | SUS 444 =
202 1.4371 [ X3 CrMnNiN 18 8 7 284516 |Z 8 CMN 18-08-05 = = SUS 202 =
530815 | 1.4893 [ X8 CrNiNb 11 = = 2368 | - = =
CA6-NM | 1.4313 [ (G-)X4 CrNi 13 4 (425 C11){Z 4 CND 13-04 M 2385 | - SCS 5 (G)X6CrNi304
10 660 1.4980 | X5 NiCrTi 25 15 = Z 8 NCTV 25-15 B FF | 2570 | - = =
(S31726) 1.4439 |X2 CrNiMoN 17 13 5 = Z 3 CND 18-14-06 AZ| — = = =
330 1.4864 | X12 NiCrSi 16 NA 17 Z12 NCS 35-16 = F.3313 | SUH 330 =
309 = X15 CrNi 23 13 309524 |Z15CNS 20-12 = F3312 |- =
310 1.4841 | X15 CrNiSi 25 20 314 S 31 |Z 15 CNS 25-20 = F.3310 (- X16CrNiSi2520
2150 0,20 (329) |(1.4460) [ X4 CrNiMo 27 5 2 = 75 CND 27-05 AZ 2324 | - SUS 329J 1 =
$32304 | 1.4362 |X2 CrNiN 23 4 = 72 CN 23-04 AZ 2327 | - = =
5530415 1.4891 [X5 CrNiNb 18 10 = = 2372 = = =
316LN | 1.4406 | X2 CrNiMoN 17 13 2 316 S61 |Z2 CND 17-12 Az 2375 | F.3543 | SUS 316 LN -
316LN [ 1.4429 | X2 CrNiMoN 17 13 2 316 S63 |Z2 CND 17-13 AZ 2375 | - SUS 316 LN =
$31500 | 1.4417 [X2 CrNoMoSi 15 = = 2376 = = =
1 531803 | 1.4462 |X2 CrNiMoN 2253 318 S13 | Z3 CND 22-05 Az 2377 | - = =
CN-7M | 1.4539 | (G-)X1 NiCrMoCu 25205 | — Z1 NCDU 25-02 M 2564 | - = =
No8904 | 1.4539 |X2 NiCrMoCu 25 20 5 904 S 13 | Z1 NCDU 25-20 2562 | - = =
$31254 = X1 CrNiMoN 20 18 7 = = 2378 | - = =
531753 = X2 CrNiMoN 18 13 4 = = = = = =
= - X2 CrNiMoN 25 22 7 - - - - - -
$32750 | 1.4410 | X3 CrNiMoN 257 4 = = = = = =
= = X5 NiCrN 35 25 = = 2328 | - = =
S17400 | 1.4542 | X5 CrNiCuNb 17 4 = = = = SCS 24 =
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Munkadarab anyagok - Besorolas

SECO 2

Ontvények
Seco | Teljesitmény Munkadarab anyagok
anyag- | felvétel
csoport| szamitashoz U.N.E./
ket4 mc [ AISI W-stoff | DIN BS AFNOR SS I.H.A. JIS UNI
1150 0,22| A48-25B 0.6015 | GG-15 Grade 150 [Ft15D 0115-00 |FG 15 FC 150 G15
60/40/18 0.7040 | GGG-40 400/17 FGS 370/17 0717-02 | FGE 38-17 | FCD 400 GS 370-17
60/40/18 0.7043 | GGG-40.3 370/17 FGS 370/17 0717-15 |- = =
= 0.7033 | GGG-35.3 350/22L.40 | FGS 370/17 0717-15 |- = =
A220-40010 | 0.8145 | GTS-45-06 P440/7 Mn 450-6 0852-00 |- FCMP 4407490 | GMN 45
A220-50005 | 0.8155 | GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 |- FCMP 540 GMN 55
1225 0,25| A48-30B 0.6020 | GG-20 Grade 200 |[Ft20D 0120-00 |FG 20 FC 200 G20
A48-40B 0.6025 | GG-25 Grade 260 [Ft25D 0125-00 |FG 25 FC 250 G 25
A436 Type 2 | 0.6660 | GGL-NiCr202 |L-NiCuCr202 | L-NC 202 0523-00 |- = =
65/45/12 0.7050 | GGG-50 500/7 FGS 500/7 0727-02 | FGE 50-7 |FCD 500 GS 500-7
80/55/06 0.7060 | GGG-60 600/3 FGS 600/3 0727-03 | FGE 60-2 |FCD 600 GS 600-2
= 0.7652 | GGG-NiMn 13 7 | S-NiMn 137 | S-Mn 137 0772-00 |- = =
A220-50005 | 0.8155 | GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 |- FCMP 540 GMN 55
A220-70003 | 0.8165 | GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 |- FCMP 590 GMN 65
1350 0,28| A48-45B 0.6030 | GG-30 Grade 300 [Ft30D 0130-00 |FG 30 FC 300 G 30
100/70/03 0.7070 | GGG-70 700/2 FGS 700/2 0737-01 |FGE 70-2 |FCD 700 GS 700-2
A43D2 0.7660 | GGG-NiCr 20 2 |Grade S6 S-NC 202 0776-00 |- = =
A220-70003 | 0.8165 | GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 |- FCMP 590 GMN 65
A220-80002 | 0.8170 | GTS-70-02 P690/2 Mn 700-2 0862-00 |- FCMP 690 GMN 70
A220-90001 | 0.8170 | GTS-70-02 = = 0864-00 |- = GMN 70
1470 0,30 | A48-50B 0.6035 | GG-35 Grade 350 |[Ft35D 0135-00 |FG 35 FC 35 G 35
A48-60B 0.6040 | GG-40 Grade 400 |Ft40D 0140-00 |- FC 40 =
A220-90001 | 0.8170 | GTS-70-02 = Mn 700-2 0864-00 |- FCMP 690 GMN 70
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