
 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

alapanyag kiesztergáló 
méretek 

munka-
körülmények 

vágási sebesség Vc= m/min. elıtolás fn= mm/ford (dupla vágóél) 
átmérı lapka rádiusz 

D < 38 D = 38~120 D > 120 R = 0.2 R = 0.4 R = 0.8 

szénacél 
HB ≤ 200 

L / d = 2.5 jó 120 - 180 140 - 200 160 - 250 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 4 normál 100 - 160 120 - 180 140 - 200 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 6.3 nehéz 70 - 100 70 - 100 70 - 100 0.15 - 0.3 0.2 - 0.4 - 

szénacél 
HB > 200 

L / d = 2.5 jó 100 - 160 120 - 180 140 - 200 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 4 normál 80 - 140 100 - 160 120 - 180 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 6.3 nehéz 60 - 90 70 - 100 70 - 100 0.15 - 0.3 0.2 - 0.4 - 

rozsdamentes 
acél 
AISI 304 - 316 

L / d = 2.5 jó 80 - 110 90 - 120 100 - 140 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 4 normál 70 - 100 80 - 110 90 - 120 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 6.3 nehéz 60 - 90 60 - 90 60 - 90 0.15 - 0.3 0.2 - 0.4 - 

öntöttvas 

L / d = 2.5 jó 90 - 120 100 - 140 120 - 160 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 4 normál 70 - 100 90 - 120 100 - 140 - 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 

L / d = 6.3 nehéz 60 - 90 60 - 90 60 - 90 0.15 - 0.3 0.2 - 0.4 - 

alumínium 

L / d = 2.5 jó 160 - 250 200 - 300 250 - 350 - 0.3 - 0.5 0.4 - 0.6 

L / d = 4 normál 140 - 200 160 - 250 200 - 300 - 0.3 - 0.5 0.4 - 0.6 

L / d = 6.3 nehéz 100 - 150 100 - 150 100 - 150 0.2 - 0.4 0.3 - 0.5 - 

MODULHARD’ANDREA

Ajánlott technológi ai irányértékek D’Andrea TS fejekhez, nagyoló kiesztergáláshoz  

kétélő kiesztergálás, élek azonos átmérın 

 fogásmélység megmunkálási maximális fogásmélység 
  tartomány 

kétélő kiesztergálás, élek különbözı átmérın 

 acél acélöntvény, 
ap = mm Ø = mm  alumínium 

18 - 28 1.5 - 2      2 - 2.5 

28 - 50    2 - 3    2.5 - 3.5 

50 - 68    3 - 4 3.5 - 5 
 

  68 - 200    4 - 5    5 - 7 
 

200 - 500    5 - 6    6 - 8 
 
Ajánlott kezdés: B furattal ≥ a szár d átmérıje 
 

FIGYELEM: Kétélő kiesztergálásnál, ha az 
élek különbözı átmérın vannak, a fenti 
táblázatban feltüntetett elıtolási értékeket a 
felére kell csökkenteni! 


