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MODULHARD’ANDREA

Ajanlott technoldgi ai iranyértékek D’Andrea TS fejekhez, nagyolo kiesztergalashoz DANDREA
vagasi sebesség Vc= m/min. elétolas fn= mm/ford (dupla vagoél)
kiesztergadlé  munka- R A .
alapanyag méretek  korilmények atmeéro lapka radiusz
D < 38 D = 38~120 D > 120 R=0.2 R=0.4 R=0.8
L/d=25 jo 120-180 140 - 200 160 - 250 - 02-04 03-05
szénacél _ .
HEB < 200 L/d=4 normal 100 - 160 120- 180 140 - 200 - 0.2-04 0.3-05
L/d=6.3 nehéz 70-100 70-100 70-100 0.15-0.3 0.2-04 -
L/d=25 jo 100- 160 120-180 140 - 200 - 02-04 03-05
szénacél _ .
HB > 200 L/d=4 normal 80 - 140 100 - 160 120-180 - 0.2-04 0.3-05
L/d=6.3 nehéz 60 - 90 70-100 70-100 0.15-0.3 0.2-04 -
L/d=25 jo6 80-110 90-120 100 - 140 - 0.2-04 0.3-05
rozsdamentes
acél L/d=4 normal 70-100 80-110 90-120 - 0.2-04 0.3-05
AISI 304 - 316 L/d=6.3 nehéz 60 - 90 60 -90 60 -90 0.15-0.3 0.2-04 -
L/d=25 jo6 90-120 100 - 140 120- 160 - 0.2-04 0.3-05
ontottvas L/d=4 normal 70-100 90-120 100 - 140 - 0.2-04 0.3-05
L/d=6.3 nehéz 60 - 90 60 - 90 60 - 90 0.15-0.3 0.2-04 -
L/d=25 jo 160 - 250 200 - 300 250 - 350 - 0.3-05 04-0.6
aluminium L/d=4 normal 140 - 200 160 - 250 200 - 300 - 0.3-05 04-06
L/d=6.3 nehéz 100 - 150 100 - 150 100 - 150 0.2-04 0.3-05 -
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kétéld kiesztergalas, élek azonos atmérén
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fogasmélység megmunkalasi maximalis fogadsmélység
tartomany
acél acélontvény,
ap = mm @ = mm aluminium
18 - 28 15-2 2-25
d
~ 28 - 50 2-3 25-35
g s
g g 50 - 68 3-4 35-5
. %@ FIGYELEM: Kétélii kiesztergalasnal, ha az
/. 68 - 200 4-5 5-7 élek kilonbozé atmérén vannak, a fent
B agc tablazatban feltlintetett elbtolasi értékeket a
200 - 500 5-6 6-8 felére kell csokkenteni!

Ajanlott kezdés: B furattal 2 a szar d atmérdje



