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MODULHARD’ANDREA

Ajanlott technolégiai iranyértékek D’Andrea TRD kiesztergal6 fejekhez

DANDREA

elétolas fn= mm/ford

vagasmélység

: A1 i vagasi o lapkaminéség o )
alapanyag MESARREND]  TUE: sebesség lapka radiusz simitas nagyolas
méretek  korilmények Vo= m/min @28 @46 B75
R=0.2 R=0.4 simitds nagyolas @46 @75 @120
L/d=25 jo 160 - 250 - 0.1-0.2
szénacél _ . DC100 DP300
HB < 200 L/d=4 normal 120 - 180 - 0.1-0.2 DO300 DP100R |0-15-03| 15 2 25
L/d=6.3 nehéz 70-100 |*0.1-015| 0.1-02
L/d=25 jo 140 - 200 - 01-0.2
szénacél L/id=4 normal 100- 160 - 01-02 | bcioo | PP30 lo15 03] 15| 2 | 25
HB > 200 : ) DP100R ’ ' ' '
L/d=6.3 nehéz 70-100 *0.1-0.15 0.1-0.2
L/d=25 jo 100 - 140 - 0.1-0.2
rozsdamentes
acél L/d=4 normal 80-110 - 0.1-0.2 DP300 DP300 |0.15-0.3| 1.5 2 25
AISI 304 - 316 ,
L/d=6.3 nehéz 60-90 *01-015| 01-02
L/d=25 jo 120 - 160 - 0.1-0.2
- _ . DK100
ontottvas L/d=4 normal 90-120 - 0.1-0.2 DC100 DP100OR [0.15-0.3| 2 25 3
L/d=6.3 nehéz 60-90 *0.1-0.15 0.1-0.2
L/d=25 jo 250 - 350 - 0.1-0.2
aluminium L/d=4 normal 160 - 250 - 0.1-0.2 DK100 - 015-03| 2 25 3
L/d=6.3 nehéz 100-150 |*0.1-015| 0.1-02
* csak simit6 lapkahoz
A kiesztergalas szamitasi képletei f—
Vc vagasi sebesség (m/min.)
D munkadarab atméré (mm)
n orso fordulatszam (1 / min)
d
Vf elétolas (mm/min.) - S
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