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Szerszamanyagok

Gyorsacél

Kobaltos gyorsacél

Kobaltos porkohaszati
acél

HSS

HSS-E

HSS-E

M4

TOMOR HSS MAROK — SZERSZAMANYAG-NAVIGATOR

Kbzepesen otvozott gyorsacél jo megmunkélhatdsaggal és teljesitménnyel. A HSS nagy keményséql, szivdssagu és kopasallésagu, és
ezek alkalmazdsok széles korében teszik vonzo vdlasztassd, példaul furok és menetfirdk esetén.

Ez a gyorsacé| kobaltot tartalmaz a nagyobb héélléség eléréséhez. A HSCo dsszetételek a szivéssdg és keménység jo kombindciéjét
eredményezi. J6l megmunkaélhatd, jo kopasalldsagu, ezért jol alkalmazhatd farékhoz, menetfirékhoz, mardkhoz és dorzsarakhoz.

A szinterezett kobaltos gyorsacél (HSCo-XP porfém) egy porkohészati eljérdssal készitett hordozd. Az ilyen médon eldallitott hordozéju
szerszamok kivalo szivéssaggal és koszoriilhetdséggel rendelkeznek.



Feliiletkezelések

Fényes
(bevonat nélkiil)

Megeresztés
gézatmoszféraban

Feliilethevonatok

Alcrona bevonat
(Alcrona)

Titan-szén-nitrid
Nitridbevonat
(TiCN)

Bright

Alcrona

TiCN

44

TOMOR HSS MAROK — FELULETKEZELESEK ES BEVONATOK NAVIGATOR

A fényes feliilet (bevonat nélkili feliilet) javitja a forgdcsdramldst lagy vagy szinesfém anyagokban, és megérzi az éles forgécsoldéleket
abraziv anyagokban.

A g6zatmoszféraban torténd megeresztés erds, kék szind oxidréteget visz a feliiletre, amely megtartja a hiitd-kend folyadékot, és
megakadalyozza a forgdcs feltapadését a szerszdmra, azaz az élrdtét-képzddést. A gbzkezelés minden nyers szerszdmra alkalmazhatd, de
flrokon és menetfirdkon a leghatékonyabbh.

Az Alcrona (AICrN) bevonatcsaldd aluminium-krém-nitrid bevonatokbdl all, és féleg mardszerszamokon alkalmazzak. Ezen bevonatok két
egyedi tulajdonsdga a nagy melegszildrdség és a magas oxiddcios ellenéllés. Komoly mechanikus és hdterhelésnek kitett anyagokat
megmunkalé szerszdmokon ezek a tulajdonsdgok kivalé kopasalldsagot eredményeznek. Ezeknek a bevonatoknak tobb szintje, illetve
specialis valtozatai allnak rendelkezésre a kiilonféle szerszamokhoz és alkalmazasokhoz.

A titdn-szén-nitrid egy PVD-eljdrdssal felvitt kerdmiabevonat. A TiICN keményebb, mint a TiN bevonat, és kisebb strldddsi egyiitthatéval
rendelkezik. Keménysége, szivdsséga és jo kopdsalldsaga miatt elsésorban a mardsban alkalmazzak a mardszerszamok teljesitményének
novelésére.
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C110 DDORMER

2 élii HSS-E-PM horonymard, fényes kivitel

2 éI{i extra rovid dolgoz6hosszd szérmard. P9-es tiirésii hornyok kimunkaldsdhoz, rampolé mardshoz. TiCN bevonatos. Alkalmazhatd lagy
/ acélokhoz, nem-vas fémekhez, kzepes szildrdsagq titan-otvozetekhez.

n
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z
3
Z a
o
d ~— () |
PM N @ Y
| APMX
A y _ LU
30° 12° OAL |
=)
DIN 18358 Bright e8

m @@ @ @G

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W53E W59E H61E W45E P40 E P37E 730D 122D P41E P35E P37E 130D PI135E P26 E
W19E  W6EE  WS0E w400  WIS4E WIAE  ®i34D  wISOD  #I38D  WI28D  wI4C WI0C  wI57D  wI43D

B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
?133D 21956 Z71F P48 F P48 E P43 E PI31E W50 H2OE W15E P50 E W35D 125D ?120C

S3.1 S$4.1
Z15C Z12(

DCON MS t(irés h6

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1101.0 - 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1101.5 - 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101.8 - 1.80 6.00 4.00 48.0 2 - -
€1102.0 - 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.5 - 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1102.8 - 2.80 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1103.0 - 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.5 - 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.8 - 3.80 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.0 - 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.5 - 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1103/16 3/16 476 6.00 8.00 520 2 - -
(1104.8% - 4.80 6.00 8.00 520 2 - -
€1105.0 - 5.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1105.5 - 5.50 6.00 8.00 520 2 - -
€1105.752 - 5.75 6.00 8.00 520 2 - -
(1106.0 - 6.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1106.5 - 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.0 - 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.5 - 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.752 - 7.75 10.00 11.00 61.0 2 - -
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Product

(1105/16
(1108.0
(1108.5
€1109.0
(1109.5
(1103/8
(11010.0
(11013/32
(11010.5
(11011.0
(1107/16
(11011.5
(11012.0
(110125
(1101/2
(11013.0
(11017/32
(11014.0
(1109/16
(11015.0
(1105/8
(11016.0
(11017.0
(11011/16
(11018.0
(11019.0
(1103/4
€11020.0
(11022.0
(1107/8
(11024.0
(11025.0
(1101
(11026.0
(11028.0
(11030.0
(11032.0
€11035.0"
€11036.0"
€11040.0"

' DC tirés h10; csak HSS-E elérhetd.
2DCtirés h10; horony P9 tiréssel nem készithetd.

17/32

9/16

DC

(mm)
7.94
8.00
8.50
9.00
9.50
9.52
10.00
10.32
10.50
11.00
11N
11.50
12.00
12.50
12.70
13.00
13.49
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
17.46
18.00
19.00
19.05
20.00
22.00
22.22
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00

35.00
36.00
40.00

DCON MS

(mm)
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
32.00
40.00

M4

APMX

(mm)
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
22.00
22.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
38.00

O0AL

(mm)
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
88.0
88.0
88.0
88.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
130.0
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c 1 2 6 2/DORMER

2 élii HSS-E-PM horonymaré, TiCN bevonat
2 é( extra rovid dolgozéhosszti szarmard. P9-es tiirés(i hornyok kimunkaldsahoz, rampolé mardshoz. TiCN bevonatos. Kemény, abraziv anyagok
mardsdra is alkalmas.
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Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W126E WI141E W46 E W08 E W95E 84D H31E 65D ?155D W48D 141D ?134D P62 E P52 E

M2l w22 m33 w41 il K S O B2 B8 EE B2 S8 @

P55 745D ?26C Z25C W60E W44E W33E H1NME WI0E W72D WI8E W75 Wo61D Wo1D

B2 K3 K4 5 K@ K92 K8 nN11 N12 N3 N21 N22 N23  N3.1

W63D H50D W43 C W36( W103D m77D W60D P177G  P133F 89 F Z39E W30E m57E W93t

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W55E M28E Z93E W45D W40D Z15C m33( ?Z14C m25C Z10C m20( 4116

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1261.0 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1261.5 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1262.0 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1262.5 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.0 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.5 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1264.0 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1264.5 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1265.0 5.00 6.00 8.00 52,0 2 - -
(1265.5 5.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.0 6.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.5 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.0 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.5 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1268.0 8.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1268.5 8.50 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1269.0 9.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1269.5 9.50 10.00 11.00 61.0 2 -
(12610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
(12610.5 10.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.5 11.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12612.5 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12613.0 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
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Product

(12614.0
(12615.0
(12616.0
(12618.0
(12620.0
(12622.0
(12624.0
(12625.0
(12630.0

DC

(mm)
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
24.00
25.00
30.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00

APMX

(mm)
16.00
16.00
19.00
19.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00

M4

OAL

(mm)
73.0
73.0
79.0
79.0
88.0
88.0
102.0
102.0
102.0

NOF

NN NN NNNDNDN

L

(mm)
27.50
27.50
30.50
30.50
37.50
37.50
45.50
45.50
45.50

DN

(mm)
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
19.50
23.50
24.50
24.50
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c 1 2 3 2/DORMER

2 élii HSS-E-PM horonymard, fényes kivitel
214, rovid dolgoz6hosszi szarmard. P9-es tiirésii hornyok kimunkélasahoz. Ligy acélok, nem-vas fémek és kozepes szildrdség titan dtvozetek
megmunkéldsdhoz. AICrN bevonatos.

I
28
m
2
5V
0
2
X
|
- |
|
DCON Ms

Y y LU
30° 12° OAL .
=
DIN 18358 Bright e8

nll 9 4 2 @ 5

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
H53D W59D Wo61D W45D W40D W37D W30C W22( »134D 129D 31D ?25C 130D 122D
17D Z155D 145D ?136 C 149D »137D Z130B Z45C ?134C ?25C Y228 P 18B Z51C ?139C
B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
?130C PI95F Z71E P48 E 748D ?43D 731D W50D W29D W15D ?150D W30C P125C ?1208

S3.1 S$4.1
7158 7128

DCON MS t(irés h6

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1231/16" 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(12325 - 2.50 6.00 8.00 520 2 - -
(1233.0 - 3.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1231/8" 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 - -
(12335 - 3.50 6.00 10.00 54.0 2 - -
(1235/327 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1234.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(12345 - 4.50 6.00 11.00 55.0 2 - -
€1233/16" 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1235.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(12355 - 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1236.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1231/4" 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1236.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1237.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(12375 - 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1235/16" 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1233/8" 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(12310.0 - 10.00 10.00 22.00 720 2 31.50 9.50
(12311.0 - 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
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Product

€12312.0
12312V
(12313.0
(12314.0
(12315.0
(12316.0
(12318.0
(12320.0
(€12322.0
(12325.0
(12330.0
! DC tdrés -0.0005 inch/-0.0013 inch.

DC

(inch)

DC

(mm)
12.00
12.70
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
25.00
30.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
25.00

M4

APMX

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00
45.00
45.00

O0AL

(mm)
83.0
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0
104.0
121.0
121.0

NOF

NN NN RNDNNDRNNNDN

LU

(mm)
37.50
37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
53.50
53.50
64.50
64.50

DN

(mm)
11.50
11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
19.50
24.50
2450
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44

c 1 39 2/DORMER

2 elii HSS-E-PM horonymard, TiCN bevonat
2 é1d, rovid dolgozéhosszu szarmard. P9-es tiirésti hornyok kimunkéldséhoz. TiCN bevonatos. Weldon szérkialakitdsu. Kemény, abraziv anyagok
megmunkéldsdhoz.

(2]
=
P4
(o]
p=4 Q
o o
A
O SN — _ —
o . EE N
APMX +
A Y LU
30° 1'20 OAL -l
= ‘
DIN 18358 TiCN e8

SRS

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H113D HW126D 131D 97D W35D ?75C W74D W59( 2150 C W44( ?137C ?131C ?162D 152D

M2l w22 m33 w41 Kl K S G B2 B8 GBI B2 EE @&

55D Z45C Zi268 258 W55D m41D W31D WI8D W80D W64C W7D W67D W54B W31

B2 K3 K4 5 K@ K92 K8 nN11 N12 N3 N21 N22 N23  N3.1

Wo61( W45C H38B H328B mIC W69 C m53C Z159F  Pm120E P80 E 780D m72D m51D W34D

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W50D 25D 784D W45C m35C 158 m338 7148 M58 7108 m208B 8B

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1392.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1393.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1394.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1395.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1395.5 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.5 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.0 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.5 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1398.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1398.5 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1399.0 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1399.5 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(13910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(13911.0 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
(13912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13913.0 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13915.0 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(13918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
€13920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(13922.0 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(13925.0 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
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44

C135 D/DORMER

2 élii HSS-E horonymard, extra hosszi, fényes kivitel
214, rovid dolgoz6hosszd szdrmard. P9-es tiirésti hornyok kimunkalasahoz. Lagy acélok, nem-vas fémek megmunkdldséhoz.

=

DCON MS

A
wsse | N () S S —
APMX | +
I % A v "
IQE 3o° 12° b o V
=
DIN 18358 Bright e8

h~ @@ @G

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11 P12l P23 P21 P22 P31 P32 P2 Mm11 wMm12 Mm21 Mm22 [ KR
W46  W5C  W54C W4C  W3SC w320 W26B W98 WI34C wI9C  WI3IC W25B M30C  #22C
v17C  w49C  w40C  W32B w44 w33C W7A W40B WI30B WI2B  WI19A  WI16A  PI46B  #I34B

B8 nN11  N12 N3 0 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N41 S11 S1.2  S21
»1278 ZI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 (C W43 ( W25C W13C P43 ( 308 ?1258 ZI20A

S3.1 S4.1
ZI15A Z12A
DCON MS t(irés h6
DC DCON MS APMX OAL NOF Y DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1352.0 2.00 6.00 7.00 54.0 2 18.00 1.80
(1353.0 3.00 6.00 8.00 56.0 2 20.00 2.80
(1354.0 4.00 6.00 11.00 63.0 2 27.00 3.70
(1355.0 5.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 4.70
(1356.0 6.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 5.70
(1358.0 8.00 10.00 19.00 88.0 2 48.00 7.50
(13510.0 10.00 10.00 22.00 95.0 2 54.50 9.50
(13512.0 12.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13514.0 14.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13516.0 16.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13518.0 18.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13520.0 20.00 20.00 38.00 141.0 2 90.50 19.50
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c 306 2/DORMER

3 élii HSS-E-PM horonymard, fényes kivitel
3 €lif extra rovid dolgozéhosszti szarmard. P9-es tiirésti hornyok kimunkéléséhoz, rampolé mardshoz. Alcrona bevonatos. Alkalmazhatd lagy
acélok és nem-vas fémek megmunkéldsahoz..

DCON MS

A ¥

30° 12° OAL .
==
DIN 1835B Bright e8

5 x4 4 2 @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W54E H61E HW63E W47 HAE P38 E 731D 123D P36 E PI30E VI32E ?126D P32 PI24E
B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?132D 150 F 150 E P45 P32 W52E H30E Hi16E P52 W33D ?126D 2120 C Z15C ?12C
DCON MS tiirés hé

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
€3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
€30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
(30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
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~

44

3 élii HSS-E-PM horonymaré, Alcrona bevonat
3 é( extra rovid dolgozohosszu szarmard. P9-es tiirésii hornyok kimunkéldsahoz, rampolé mardshoz. Alcrona bevonatos.

D/DORMER

w0
=
4
(@]
(6]
[a]

HSS-E -

PM N @

W L | 2

"Bl 30° 12° OAL -

=3

DIN 18358 Alcrona e8

i, | o P9 2

Y 327D

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1
W133E
M2.1
P61E

N3.2
W55E

DCON MS tiirés h6
Product

(3533.0
(3533.5
(3534.0
(3534.5
(3534.8"
(3535.0
(3535.5
(3536.0
(3536.5
(3537.0
(3537.5
(3537.75"
(3538.0
(3538.5
(3539.0
(3539.5
(35310.0
(35311.0
(35312.0
(35313.0
(35314.0
(35315.0
(35316.0
(35318.0
(35320.0

P1.2
W148E
M2.2
250D
N3.3
M28E

P1.3
W 154E
M3.1
Z152D
N4.1
Z93E

DC

(mm)
3.00
3.50
4.00
4.50
4.80
5.00
5.50
6.00
6.50
7.00
7.50
7.75
8.00
8.50
9.00
9.50

10.00
11.00
12.00
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00

P2.1
W 114E
Mm3.2
745D
W50

S1.1
m50D

P2.2
W100E
M3.3
Z41C

S1.2

W40D

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00

P2.3
W38D
M4.1
Z30C
$1.3
Z120C

P3.1 P3.2 P3.3 P4.1
W38E W71D H60D W53D
KLl K12 K13 K21
H65E W48E W36E W117E
K5 K2 K& w3
W108D 32D 63D 189 F
S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
m40C ?121C W30C ?15C
APMX OAL NOF
(mm) (mm)
5.00 49.0 3
6.00 50.0 3
7.00 51.0 3
7.00 51.0 3
8.00 52.0 3
8.00 52.0 3
8.00 52.0 3
8.00 52.0 3
10.00 60.0 3
10.00 60.0 3
10.00 60.0 3
11.00 61.0 3
11.00 61.0 3
11.00 61.0 3
11.00 61.0 3
11.00 61.0 3
13.00 63.0 3
13.00 70.0 3
16.00 73.0 3
16.00 73.0 3
16.00 73.0 3
16.00 73.0 3
19.00 79.0 3
19.00 79.0 3
22.00 88.0 3

P4.2
W45D
N2.1
PI89E
S4.1
W23

P4.3
37D
N2.2
W30E
$4.2
mi12(

L

(mm)

27.50
27.50
27.50
27.50
30.50
30.50
37.50

M1.1
P69E
W103E

N2.3
W57

M1.2
P58E
W79E

N3.1
W9t

DN

(mm)

11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
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Product

(35322.0
(35325.0
(35328.0
(35330.0
' DCtirés h10

136

DC

(mm)
22.00
25.00
28.00
30.00

DCON MS

(mm)
20.00
25.00
25.00
25.00

APMX

(mm)
22.00
26.00
26.00
26.00

44

OAL

(mm)
88.0
102.0
102.0
102.0

NOF

w W W w

L

(mm)
37.50
45.50
45.50
45.50

DN

(mm)
19.50
24.50
24.50
24.50



M4

C3 67 /DORMER

3 élii HSS-E-PM horonymaré, Alcrona bevonat
3 él{i extra rgvid dolgozéhosszt, 40°-o0s horonyemelkedésii szarmard. P9-es tiirésii hornyok kimunkéldsahoz, rampolé mardshoz. Alcrona
bevonatos. Alkalmazhaté lagy acélok, kdzepes és magas szilardsagu savallé acélok és nem-vas fémek megmunkdldséhoz.

1))
=
zZ
o]
z o
&8 a
%)
HSS-E 8 AN ***H** -
PM N @
| APMX
THIE Cu
4 40° 15° B OAL N
=
DIN 18358 Alcrona e8
i, | o P9 2
'Y 327D

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P4.1 M1i1 M12 M21 M22 M23 M3.1
W135E W151E W157E H116E 1102 E V194 E 75D ?156 D HW92E W78E W32E 67D W56D HW64D
M3.2 M33 M4l M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W55D W50C W35C W30C W177G W133F PI89F P89E 7 80E »57E 7193 E P155E M28E 7193 E

S1.1

750D
DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(3672.0 2.00 6.00 4.00 48.0 3 - -
(3673.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3674.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3675.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3676.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3677.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3678.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(36710.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(36711.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(36712.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36714.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36716.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36718.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36720.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
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c 30 5 2/DORMER

3 élii HSS-E-PM horonymard, fényes kivitel
3 @1, rovid dolgozéhosszi szarmard. P9-es tlirésd hornyok kimunkéldsahoz, rampoldsi és profil marasi feladatokra. Nem-vas fémek és kézepes
szilérdsagu hdallé anyagok megmunkalasahoz.

DCON MS

A ¥
30° 12° - OAL
=
DIN 18358 Bright e8

5 n G 4 @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W52D W58D W60D W44D W39D »36D ?129C Z21C ?136D 130D »132D ?126C 130D 122D
B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?130C P48 E 148D »43D 31D H50D H29D HW15D ?150D W29( P24 C 178 138 H10B
DCON MS tiirés hé

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 - -
(3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
€3057.5 750 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 - -
(3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
(30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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Product

(30525.0
(30528.0
(30530.0
(30532.0

DC

(mm)
25.00
28.00
30.00
32.00

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
25.00
32.00

APMX

(mm)
45.00
45.00
45.00
53.00

M4

OAL

(mm)
121.0
121.0
121.0
133.0

NOF

w W W w
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c 3 5 2 2/DORMER

3 élii HSS-E-PM horonymard, Alcrona bevonat
3 éId, rovid dolgozéhosszi szdrmard. P9-es tiirésti hornyok kimunkéldséhoz, rampoldsi és profil mardsi feladatokra. Ldgy anyagok
megmunkéldsdhoz. Alcrona bevonatos.

DCON MS

A ¥
30° 12° - OAL
=
DIN 18358 Alcrona e8

5 n G 4 @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H126D W141D W146D W108D 95D W34C W381D W65C W55C W48C W41C »134C 169D »158D

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

Z61D Z50C 47 C ?40C 7368 7258 W60D W44D W33D m111D W90D m72( W98D W75D

B8 E 2 5 Ka K5 K9 K2 K8 N3 N21 N220 N23 0 N3

Ho1B W C W68 ( m50C H43B H368B W103C m77C W60 C Z89E 789D W30D m57D 93D
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
M550 28D 793D W45C m35C 158 m338 7148 M58 7108 m208B 8B

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3523.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3524.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3525.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3526.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3528.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(35210.0 10.00 10.00 22.00 720 3 31.50 9.50
(35212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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44

2 élii HSS-E horonymard, fényes kivitel

/ 214, rovid dolgoz6hosszd, 40°-os horonyelemkedés(i szarmard. P9-es tiirésii hornyok kimunkéléséhoz. Nem-vas fémek megmunkdldséhoz.
~ - .

D/DORMER

-
0
=
pd
(@]
b4 (&)
Di o
O B NN N I i
wse | W | (3) s SN O
APMX *
%E 3 y . W
il a0° 20° AL N
=)
DIN 18358 Bright e8
Tl < 2 |2 @)
N 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

N1.3
W72t

P1.1
?146D
N2.1
m72D

DCON MS t(irés h6

Product

(1592.0
(1593.0
(1594.0
(1595.0
(1596.0
(1598.0
(15910.0
(15912.0
(15914.0
(15916.0
(15918.0
(15920.0

P1.2
?52D
N2.2
W64D

P1.3
?154D
N2.3
?46D

(mm)
2.00
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

P2.1
?140D
N3.1
m75D

P2.2
735D
N3.2
W44D

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00

M1.1
?132D
N3.3
W22D

mM1.2
?127D
N4.1
m75D

APMX

(mm)
7.00
8.00
11.00
13.00
13.00
19.00
22.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00

M2.1
?128D
N4.2
29D

OAL

(mm)
51.0
52.0
55.0
57.0
57.0
69.0
72.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0

M2.2
Z23C
S1.1

Z28C

m3.1
Z2C

NOF

NN N RN NDNNRNRNDNDNN

M3.2
?Z19C

N1.1
W142F

LU

(mm)

N1.2
m107E

DN

(mm)
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C 3 3 6 2/DORMER

3 élii HSS-E-PM szarmard, fényes kivitel

/, 3 éld, rovid dolgoz6hosszd, 40°-os horonyelemkedés(i szarmard. Aldkdszorilt kivitel. Nem-vas fémek megmunkaldsahoz.
-
/ -

DCON MS

:

HSS-E
W)

|y DR
a0° 25° OAL
=

DIN 18358 Bright klo

5 a E @ 9

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2 N1.1 N1.2 N1.3
»150D ?156D »158D »43D »138D »134D »29D 131D ?125C ?124C ?121C W142F W107E W72k
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1

W20 W64D »146D W75D W44D H22D W75D 29D Z130C

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(33610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(33612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(33614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(33616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(33618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(33620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(33622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(33625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 2450
(33630.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 64.50 2450
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2 élii HSS-E szarmaro, fényes kivitel, extra hosszi
214, rovid dolgoz6hosszu, extra hosszti kinydlast szarmard. Nem-vas fémek és lagy acélok megmunkaldsahoz. Mély zsebek kimunkaldsahoz.

D/DORMER

&=
1)
=
b4
o
o
a
$) ~
HSS-E N @ & LL
o APMX | _
QE Py y - OAL -
ey 30° 12°
= .
DIN 1835A Bright js1a
u > 2 DORMER >,
'Y J J J J
Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P11 P12l P23 P21 P22 P31 P32 P2 Mm11 wMm12 Mm21 Mm22 [ KR
W46C W52C W54C W40C ?35C ?32C P126B 7198 ?134C ?129C ?31C 258 ?30C ?22C
Z17C 2149 C ?140C 71328 P144C ?133C P27 A 140B ”30B Y228 ZI19A P16 A Y146 B P134B
B8 nN11  N12 N3 0 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N41 S11 S1.2  S21
»1278 ZI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 (C W43 ( W25C W13C P43 ( 308 ?1258 ZI20A
S3.1 S4.1
ZI15A Z12A
DCON MS tiirés h6
Product DC DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
(1676.0 6.00 6.00 13.00 180.0 2
(1678.0 8.00 8.00 19.00 180.0 2
(16710.0 10.00 10.00 22.00 200.0 2
€16712.0 12.00 12.00 26.00 200.0 2
€16716.0 16.00 16.00 32.00 200.0 2
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c 1 2 2 2/DORMER

2 élii HSS-E szarmard, extra hosszii, fényes kivitel

/ 2é1ij, hosszii dolgozéhossz( szdrmard. Horonykimunkélashoz tervezve lagy acélokba és nem-vas fémekbe.

=

2
on
=
s
3
gj 8
eSS ]
HSS-E N @
APMX
A v LY
30° 12° - OAL .
=
DIN 1835A Bright e8

e | - 9 4 2] 5]

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W41C W46C W48C W35C ?131C ?128C »123B P178B ?127C ?7123C »124C 71208 ?25C Z19C

Z14C »44C ?36C 7298 Z39C Z30C P24 A Zi368 71278 7208 Z17A Z14A 7418 7318

B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
Y1248 76 E »57D »38D ?138C ?134C ?125C W40C W23( W12( 2140 C 258 7208 P15A
s3.1  s4.1
Z11A ZI9A
DCON MS t(irés h6
DC DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1225.0 5.00 5.00 22.00 65.0 2 - -
(1226.0 6.00 6.00 27.00 75.0 2 - -
1227.0 7.00 8.00 33.00 85.0 2 - -
(1228.0 8.00 8.00 33.00 85.0 2 - -
€12210.0 10.00 10.00 40.00 95.0 2 - -
(12212.0 12.00 12.00 45.00 110.0 2 - -
(12214.0 14.00 12.00 52.00 125.0 2 - -
(12216.0 16.00 16.00 58.00 140.0 2 69.50 15.50
(12218.0 18.00 16.00 65.00 150.0 2 76.50 15.50
(12220.0 20.00 20.00 70.00 160.0 2 85.50 19.50
(12222.0 22.00 20.00 75.00 170.0 2 90.50 19.50
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C346

/, 3 éld, hosszd dolgozéhosszi szarmaré. Horonykimunkdlashoz és vékony felek megmunkélaséhoz tervezve lagy acélokba és nem-vas fémekbe.
/
—

44

3 élii HSS-E szarmaro, hosszii, fényes kivitel

D/DORMER

L=
=
o
0
=
Z
o
z [&]
Di [a]
HSS-E N @ e =
APMX 7*
LU
E% A Y - >
d 30° 12° - OAL .
o
DIN 18358 Bright e8
i, | oiN
e 8a4L

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

Z19C

71308

P1.1
W40(

Z14C

7123B
DCON MS t(irés h6

Product

(3463.0
(3464.0
(3465.0
(3466.0
(3467.0
(3468.0
(3469.0
(34610.0
(34611.0
(34612.0
(34613.0
(34615.0
(34616.0
(34620.0

P1.2
W45C
43 C
N1.1
P76 E

P1.3
W46C
Z35C
N1.2
Z57D

DC

(mm)
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
11.00
12.00
13.00
15.00
16.00
20.00

P2.1
W34C
7288

N1.3
738D

P2.2
?Z30C
Z38C
N3.1
W40C

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
20.00

P3.1
Z28C
Z29C

N3.2
W23C

P3.2
»228
P24 A
N3.3
m12C

APMX

(mm)
12.00
19.00
24.00
24.00
30.00
38.00
38.00
45.00
45.00
53.00
53.00
53.00
63.00
75.00

P4.1
?16B
7358
N4.1
40 C

OAL

(mm)
56.0
63.0
68.0
68.0
80.0
88.0
88.0
95.0
102.0
110.0
110.0
110.0
123.0
141.0

M1.1
»27(
Z1278B
S1.1
H258

M1.2
Z23C
7208
§1.2

71208

NOF

W W W wWwwwwwwwwwww

M2.1
Z24C
Z17A
S2.1
Z13A

M2.2
7208
Z14A

S3.1
Z10A

KL1
Z25C
K5.1

71408

$4.1
Z8A
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c 299 2/DORMER

3 —4 élii HSS-E-PM szarmard, fényes kivitel
3 vagy 4 éli, révid dolgozéhosszd, 45°-0s horonyelemkedés(i szarmaro. Altalonos megmunkalasi és rampolési feladatokra. Alakdszoriilt kivitel.
Magasabb szilardsagi anyagok megmunkaldsahoz.

DN
DCON MS

25
m
2
DC
J:
el
< |
>
i

A Y - LU -
45° 12° - OAL .
=
DIN 18358 Bright k10

5 a E @ 9

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
M37D m33( m32D W26C m22( m19C m16C Z13C W36D W30D M32D W26 ?124(C Z21C

M3 mal  KEE kB2 KIS 2D K22 @8 BE B2 B8 @D @2 Kes

m198B H138B W30D W22D m17D W55D W45D W36C 49D W37D W308B W45 W34 W25C

42 K95 K538 K2 KB n~3.1 N32  S11 Ss1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2

228 H18B m51C W39C W30C m43D 25D ?29C m57C H108 m178 m7B 138 m58

S4.1 $4.2
H10B 4B
DCON MS t(irés h6
DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€2993.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
€2994.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
€2995.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
€2996.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
€2998.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€29910.0 10.00 10.00 22.00 720 4 31.50 9.50
€29912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€29914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€29916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
29918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€29920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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c907 /DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmard, Alcrona bevonat
3, 4, 5 vagy 6 éld, rovid dolgoz6hosszd, 45°-os horonyelemkedésti szarmar6. Aldkdszoriilt kivitel. Magasabb szildrdségd anyagok
megmunkéldsdhoz. Alcrona bevonatos.

()
=
P4
o]
z (&)
Di o
HSS-E | S AN O i
PM
oL APMX }
oo B
/] 45° 12° - OAL .
=3
DIN 18358 Alcrona k10
i, | oiN
v | 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
WD W34C m81D Wo65C m55C m48C w4 C W34C W6oD W53D W61D m50C W47 W40C

M3 mal KB kB2 KIS KD 22 @8 BE B2 B8 @ @2 ks

W368 H258 W60D W44D W33D m111D W90D W72C WI8D m75D H61B WI1C W68 C W50C

K42 K5 K58 K2 KB n~N3.1 N32  Ss11 Ss1.2 Ss1.3 S21 S22 S3.1  S3.2

H43B W368B W103C W77 C W60 C mo3D W50 Z45( W35C m158 W33 W48 258 H108B

S4.1 $4.2
H20B H3B

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF Y DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(9073.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(9074.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(9075.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(9076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(9078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(90710.0 10.00 10.00 22.00 720 4 31.50 9.50
(90712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
90714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€90716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€90718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€90720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(90722.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
(90725.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
(90728.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90730.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90732.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
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cg 20 2/DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmard, hosszu, Alcrona bevonat
3.4és5€l(j, hosszti dolgozéhosszd, 45°-os horonyemelkedési szarmard. Nagy szilardsagu acélok megmunkaldsahoz. Aldkdszoriilt kivitel. Alcrona

bevonatos.
on
=
4
o
z Q
a a
HSS-E S AN O
PM N :“
APMX
A v - LU .
45° 12° - OAL .
o
DIN 1835B Alcrona k10
Ll DIN
>
e g @ 4 2 |2

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
m85C m758 m74C W58 W58 W448B m378 H318 W62( m52( W55 W458 m41B m358

M3 mal KB kB2 KIS 2D K22 @8 BE B2 B8 D @2 Kes

H32A H25A W55C W41C W31C W98 C W380C W648B W37 C W67 C W54A W18 H61B W458

42 K95 K538 K2 KB n~3.1 N32  S11 Ss1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2

H38A m32A m91B H69B H538B W33 C W49C 71408 W358 H15A H33A H14A H25A H10A

S4.1 $4.2
H20A W3A
DCON MS t(irés h6
DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€9206.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 - -
(9208.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€92010.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€92012.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(92014.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(92016.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
92018.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
€92020.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
0€92022.0 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50
€92025.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
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C247

44

Tobb élii HSS-E-PM nagyol6 szarmaro, fényes kivitel
4,5, 6 vagy 8 éld, rovid dolgozéhossz( szérmard. Altalénos profilmegmunkalasi miiveletekhez. Lagy acélokhoz és nem-vas fémekhez.

D/DORMER

-
/
()
=
P4
o]
z (&)
o o
Y
HSS-E SR S e
PM N 1
o APMX |
W w2 D
gl 30° 12° - OAL .
=3
DIN 18358 Bright k10
i, | oiN
v | 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1
m53D

Z17D
Z30C
S3.1
7158

DCON MS t(irés h6

Product

2472.0
Q4725
2473.0
2471/8?
2473.5
2474.0
Q4745
2473/16?
(2475.0
2475.5
(2476.0
Q471/4?
2476.5
2477.0
Q4715
2475162
(2478.0
2478.5
(2479.0
2479.5
(2473/8?
24710.0
Q4711.0
Q24712.0
Q471/2?

P1.2
m59D
N1.1
P95F
S4.1
7128

P1.3
W61D
45D
N1.2
Z71E

P2.1
m45D
?36C

N1.3
P48 E

P2.2
m40D
749D
N2.1
Z48D

DC

(mm)
2.00
2.50
3.00
3.18
3.50
4.00
4.50
476
5.00
5.50
6.00
6.35
6.50
7.00
7.50
7.94
8.00
8.50
9.00
9.50
9.52
10.00
11.00
12.00
12.70

P3.1
736D
737D
N2.2
Z43D

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00

P3.2
Z29C
7308

N2.3
31D

P4.1
?22(
Z45C
N3.1
W50

APMX

(mm)
7.00
8.00
8.00

10.00
10.00
11.00
11.00
13.00
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
22.00
22.00
22.00
26.00
26.00

M1.1
734D
Zi34C
N3.2
m29D

O0AL

(mm)
51.0
52.0
52.0
54.0
54.0
55.0
55.0
57.0
57.0
57.0
57.0
66.0
66.0
66.0
66.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
72.0
72.0
79.0
83.0
83.0

M1.2
729D
Z25C

N3.3
m15D

M2.1
731D
7228

N4.1
750D

NOF

B I e I I I e A I I I A e e

M2.2
?25C

7188
S1.1
W30C

LU

(mm)

30D
Z51C
§1.2
Z25C

»22D

Z39C
S2.1
71208

DN

(mm)
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Product

24713.0
Q47140
2479162
24715.0
(2475/8?
Q4716.0
Q47170
24718.0
24719.0
473/4%
24720.0
Q47210
24722.0
2477/8?
24723.0
247240
(24725.0
Q4n?
24726.0
24728.0
(24730.0
(24732.0
(24736.0"
(24740.0"
(24750.0"

! Csak HSS-E kivitelben; keresztél nélkiil.
2 DC tdirés +0.0025 inch/-0.0005 inch.

150

DC

(inch)

9/16

DC

(mm)
13.00
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
18.00
19.00
19.05
20.00
21.00
22.00
22.22
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00
36.00
40.00
50.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
40.00
50.00

M4

APMX

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
53.00
53.00
63.00
75.00

O0AL

(mm)
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
133.0
133.0
155.0
177.0

NOF

[ B - NE- - - - V. R R, RV, V. I, R N~ S G S N N N N N NN

LU

(mm)
37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
43.50
43.50
43.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
72.50
72.50
84.50
96.50

DN

(mm)
11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
15.50
15.50
15.50
18.50
19.50
19.50
19.50
19.50
19.50
23.50
24.50
24.50
24.50
24.50
24.50
31.50
31.50
39.00
48.00



C246

/

44

Tobb éli HSS-E-PM szarmard, TiCN bevonat

4vagy 5 él(, rovid dolgozéhosszti szarmard. TiCN bevonatos. Kemény, abraziv anyagok mardséhoz.

D/DORMER

7]
=
Z
(@]
z (&)
o o
\
HSS-E | S RSO
PM i
- APMX |«
R B
il 30° 12° - OAL .
=g |
DIN 18358 TicN k10
i, | onN
v | 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1
W113D
M2.1
55D
N3.2
m50D

DCON MS tiirés h6
Product

2462.0
(2463.0
2464.0
(2465.0
(2466.0
(2467.0
(2468.0
24610.0
24611.0
24612.0
Q24613.0
(24614.0
(24615.0
(24616.0
(24618.0
(24620.0
24622.0
(24625.0

P1.2
W126D
M2.2
?45C
N3.3
W25D

P1.3
W131D
M3.3
Z268
N4.1
784D

DC

(mm)
2.00
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
10.00
11.00
12.00
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
25.00

P2.1
mo7D
M4.1
7258
S1.1
m43(

P2.2
m85D

W55D
W90 C
S1.2
m35C

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00

P2.3
Z75C

m41D
W68 (
$1.3
7158

P3.1
W74D

W31D
m52(
S2.1
m328

APMX

(mm)
7.00
8.00
11.00
13.00
13.00
16.00
19.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00
45.00

P3.2
m59C
N1.1
Z159F
$2.2
71148

OAL

(mm)
51.0
52.0
55.0
57.0
57.0
66.0
69.0
72.0
79.0
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0
104.0
121.0

P3.3
Z50C
N1.2
PI120E
S3.1
W24B

P4.1
W44C
N1.3
P80E
$3.2
71108

NOF

bvmouo s~ PAEDEPDESAEEDEDERESEE DRSS

P4.2
?37C
N2.1
780D
S4.1
m198B

P4.3
Z31C
N2.2
m72D
$4.2
788

L

(mm)

M1.1
62D
W538B

N2.3
m51D

M1.2
Z152D

W30 C

N3.1
W34D

DN

(mm)
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44

c 2 7 3 2/DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmard, hosszi, fényes kivitel
4,5é56€l(, hosszd dolgozdhosszu szdrmard. Lagy, nem-vas fémek megmunkéléséhoz, példdul aluminium és kdzepes szildrdsaga titén dtvozetek.

25
m
2
4
J: ‘
el
g |
>
j
|
DCON MS

A v - LU .
30° 12° - OAL .
=
DIN 18358 Bright k10

S g @ 9 2 2

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W46C m52C W54C W40C W35C ?Z32C P126B 1198 ?14C ?12C ?12C ”10B ?25C Z19C
vi4C  w49C  w40C  WI2B w44C W33C WI7A WI40B WI30B WI2B  WI19A  WI16A  PI46B  #I34B

B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
»1278B Z81E 160D »41D ?41C ?137C 2126 C W43 ( W25(C W13C 43 ( 258 7208 P13A

S3.1 S$4.1
ZI10A I8 A

DCON MS t(irés h6

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2732.0 - 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
Q7325 - 2.50 6.00 12.00 56.0 4 - -
(2733.0 - 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
2731/8% 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 - -
Q7335 - 3.50 6.00 15.00 59.0 4 - -
2734.0 - 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
(2734.5 - 4.50 6.00 19.00 63.0 4 - -
2733/16? 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2735.0 - 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
Q7355 - 5.50 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2736.0 - 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
2731/4% 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 - -
2737.0 - 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2738.0 - 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2739.0 - 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
2733/8% 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
(27310.0 - 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
Q7311.0 - 11.00 12.00 45.00 102.0 4 - -
27312.0 - 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q731727 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
27313.0 - 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
27314.0 - 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27315.0 - 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
2735/8% 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(27316.0 - 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
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Product

27318.0
(2733/4?
(27320.0
27322.0
Q27325.0
Q7312
27328.0
27330.0
(27332.0
(27340.0"

! Csak HSS-E kivitelben; keresztél nélkil.
2 DC tdirés +0.0025 inch/-0.0005 inch.

DC

(mm)
18.00
19.05
20.00
22.00
25.00
25.40
28.00
30.00
32.00
40.00

DCON MS

(mm)
16.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
40.00

44

APMX

(mm)
63.00
75.00
75.00
75.00
90.00
90.00
90.00
90.00
106.00
125.00

0AL

(mm)
123.0
141.0
141.0
141.0
166.0
166.0
166.0
166.0
186.0
217.0

NOF

(= W= e e R R R, R ]

LU

(mm)
74.50
90.50
90.50
90.50
109.50
109.50
109.50
109.50
125.50
146.50

DN

(mm)
15.50
18.50
19.50
19.50
24.50
24.50
24.50
24.50
31.50
39.00
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c 29 5 2/DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmard, hosszu, TiCN bevonat
o 4,5 é5 6 €l(i, hosszti dolgozéhosszt szarmard. TiCN bevonatos. Kemény, abraziv anyagok megmunkéléséhoz.

&
ﬁ
3
E
T
O
L DCON Ms

HSS-E

PM N

nony by - LU -

% 30° 1y2° - OAL o
) ‘

DIN 18358 TicN k10

Bl o ¢l @ <9 9 2

PN 844L

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W99C W111C W115C W35C W75C P66 B W66 C H538B 458 408 V1348 »1278B »155C P46 C

M2l w22 m33 w41 il K2 S O B2 B8 EE B2 S8 @

49 C 7408 Z21A Z20A W50C W37C W28C W36C W70C W56B W76 W58 C W47 A H718

B2 K3 K4 5 K@ K92 K8 nN11 N12 N3 N21 N22 N23  N3.1

H538B W398 H33A H28A W30B H60B H46B Z139E  ®105D Z70D Z70C W63 C m45C m73C
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W43C m22C ?Z73C W408B H308 Zi15A W27A Z14A HW20A ZI10A H16A Zi8A

DCON MS t(irés h6

Product DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€2952.0 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
€2953.0 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
(2954.0 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
€2955.0 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
€2956.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
€2957.0 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2958.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€2959.0 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€29510.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€29511.0 11.00 12.00 45.00 102.0 4 - -
(29512.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
€29515.0 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
€29516.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(29518.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
€29520.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
€29525.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
€29530.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
€29532.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
€29540.0" 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

! Csak HSS-E kivitelben; keresztél nélkil.
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C3 33 /DORMER

3 élii HSS-E-PM szarmard, hosszi, fényes kivitel

3 éld, hosszd dolgozdhosszu, 40°-os horonyemelkedés(, szarmar. Lagy, nem-vas fémek megmunkéldsahoz. Alédkdszoriilt kivitel.
_ L

DC
|
|
\
DCON Ms

H::,;E W @ M
E%% A Y - LU -

40° 25° - OAL

=
DIN 18358 Bright k10

S g @ 9 2 2

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W114E W36D W58D W58C W51C ?37C W60 C W35C W18C W60 C W23 C

DCON MS tirés h6

DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(33310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 54.50 9.50
(33312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
(33314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50
(33316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50
(33318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50
(33320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50
(33325.0 25.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 2450
(33330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 3 109.50 24.50
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C922 DORMER

3 —4 élii HSS-E-PM nagyol6 szarmaro, Alcrona bevonat
3 vagy 4 éld, rovid dolgozéhosszt, 35°-0s horonyelemkedési, HRA forgdcstords szarmard. Aldkdszoriilt kivitel. Nagyoldsi miveletekhez féleg.
Alcrona bevonatos.

DCON MS

;

HSS-E HRA
PM s I
APMX
A Y - LU o
35° 12° B OAL .
=3
DIN 18358 Alcrona k12

5 a G @ 9

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
Z95F W34E W31F Wo5E W55E W48E B4E W 34E W69F W58F Wo61F W50E W47 W40E

M3 mal KEE kB2 KIS KD K22 @8 BE B2 B8 kD @2 ks

W36D 25D W60F W44F W33F H1NF WI0F W72E WI8F m75F W61E WI1E W68E W50E

42 K95 K538 K2 KB n~3.1 N32  S11 Ss1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2

W40 W36D W103E W77t W60 E Wo3F W55F Z45E H35E m15D m33D W14D 25D m10D

S4.1 $4.2
20D H3D

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(9226.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
09227.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
(9228.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
09229.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
€92210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
092211.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
€92212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
092213.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
092214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
€92215.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
€92216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
092218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
€92220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
092222.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
092224.0 24.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 23.50
092225.0 25.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50
092228.0 28.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 24.50
092232.0 32.00 32.00 53.00 133.0 4 72.50 31.50
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C428

Tobb élii HSS-E-PM nagyol6 szarmaro, Alcrona bevonat

44

4vagy 6 él(, rovid dolgozéhosszt, HRA forgacstdrds, 35°-os horonyemelkedési szdrmard. AICrN bevonatos. Alakdszoriilt kivitel.

D/DORMER

()
=
p4
(@]
pd [®]
o (=]
HSS-E | HRA SL% ‘f}f—fﬂf,,,,
PM | pam T
APMX -
IIE S
“igg 35° 12° - OAL -
=
DIN 18358 Alcrona k12
i, | oiN
PN 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2
Z93F
M3.3
W36D
S$4.1
m21D

DCON MS tiirés h6
Product

(4286.0

(4287.0

(4288.0

(4289.0

(42810.0
(42811.0
(42812.0
(42813.0
(42814.0
(42815.0
(42816.0
(42818.0
(42820.0
(42822.0
(42825.0
(42828.0
(42830.0
(42832.0
(42836.0
(42840.0

P2.3
W32E
M4.1
W26D
$4.2
mID

P3.1
W30F

Wo61F

W100E

DC

(mm)
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
11.00
12.00
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
25.00
28.00
30.00
32.00
36.00
40.00

P3.2
Wo4E

W45F

W76E

P3.3
W54

W34F

W58E

DCON MS

(mm)
6.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
40.00

P4.1
W43E
W108F
N3.1
W116F

P4.2
W40E
W88F
N3.2
W63 F

APMX

(mm)
13.00
16.00
19.00
19.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00
45.00
45.00
45.00
53.00
53.00
63.00

P4.3
m33E
W70E
$1.1
P46 E

OAL

(mm)
57.0
66.0
69.0
69.0
72.0
79.0
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0

104.0
104.0
121.0
121.0
121.0
133.0
133.0
155.0

M1.1
Wo6F
WI6F
§1.2

W37t

M1.2
W56F
W73F

§1.3
m16D

NOF

[= W= W= Wi e e il e i s R T T R R

M2.1
W59F
W59
S2.1

W36D

M2.2
W48E
W39E
§2.2

m16D

L

(mm)

37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
53.50
53.50
64.50
64.50
64.50
72.50
72.50
84.50

M3.1
W47
W67E

S3.1
m27D

M3.2
W40E
W49E
S3.2

11D

DN

(mm)

11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
19.50
24.50
24.50
24.50
31.50
31.00
39.00
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c 492 2/DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmaré nagyolashoz, hosszu, Alcrona bevonat
3.4 €56 €10, hosszti dolgozéhosszu, 35°-0s horonyemelkedés, HRA profild szarmaré. Aldkdszoriilt kivitel. Alcrona bevonatos.

2]
=
p4
(o]
=z (&)
[a) (=]
HSS-E | HRA BEM‘W* - )
PM | *
. APMX |
A y - LU -
35° 12° - oAL R
=3
DIN 18358 Alcrona k12

S g @ 9 2 2

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
W33E m73D W72t m58D W49D m43D m37D W30D W59 W50 W53E 43D W42D W36D

M3 ma1 KB kB2 KIS 2D K22 @8 BE B2 B8 kD @2 KEs

m32C W23C W55E W4E W31E WI7E W79E W63D W6E W66 E W53D W30D W60D W44D

42 K95 K538 K2 KB n~3.1 N32  S11 Ss1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2

W38C m31C WD m63D m52D W104E Wo61E 241D W34D m15C m32C W 14C W 24C m10C

S4.1 $4.2
W19C _E]6
DCON MS tiirés h6
DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4926.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 - -
(4928.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 - -
(49210.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
(49212.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(49214.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(49216.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(49218.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
€49220.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(49222.0 22.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(49225.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
(49230.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
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44

4 élii HSS-E nagyold szarmaro, fényes kivitel

4 81, rovid dolgozéhosszd, 35°-0s horonyemelkedés, NRA forgdcstords szarmaré. Féleg nagyoldsi miveletekhez..

DCON MS

D/DORMER

HSS-E | NRA @ 8% S ——fﬂ—{
APMX

QE A y W

all 35° 12° _ OAL .

=3

DIN 18358 Bright k12

i, | oiN

'Y 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1
W50G
M2.1
W316
S2.1
m19E

DCON MS tiirés h6
Product

(4076.0
(4077.0
(4078.0
€4079.0
(40710.0
(40711.0
(40712.0
(40713.0
(40714.0
€40715.0
(40716.0
(40718.0
(40720.0

P1.2
W56G
M2.2
m25F
S2.2

m3E

P1.3
W58G
M3.1
PI24F
S3.1
W14E

DC

(mm)
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
11.00
12.00
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00

P2.1
W36
M3.2
Z21F
S3.2
W6E

P2.2
W38G
M3.3
W19E
S4.1
milE

DCON MS

(mm)
6.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00

P2.3
W 34F
M4.1
m13E
$4.2
W5t

P3.1
W326

W30G

W50F

APMX

(mm)
13.00
16.00
19.00
19.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00

P3.2
W26F

W26

W38F

OAL

(mm)
57.0
66.0
69.0
69.0
72.0
79.0
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0

104.0

P3.3
W22F

K13
m17G
K5.3

P4.1
W19F
W54G

N3.1
W43G

NOF

o N R R R

P4.2
Hi6F
W44G
N3.2
W25G

P4.3
Z13F
m35F
S1.1
Z30F

L

(mm)

37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
53.50

M1.1
W34G
W48G
§1.2

Hm25F

M1.2
W26
W37G

§1.3
HE

DN

(mm)

11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
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C908 2/DORMER

Tobb élii HSS-E-PM nagyolo szarmaro, Alcrona bevonat
4vagy 6 él(, rovid dolgozéhosszd, NRA forgacstdrds, 35°-os horonyemelkedési szarmard nagyolashoz. AICrN bevonatos. Aldkdszoriilt kivitel.

£
&
i
;

Y
35° 12° OAL

DIN 1835B Alcrona k12

5 a G @ 9

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
WI3G W32F W30G Wo4F W54F W43F W40F P33F W66G W56G W59G W48 F W47 F W40F

M3 mal KB kB2 KIS D K22 @8 BE B2 B8 D @2 ks

M36E W26E W61G W45G W 346 W108G W88G m70F WI6G W73G W59F W39F W67 F W49F

42 K95 K538 K2 KB n~3.1 N32  S11 Ss1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2

W42t W35t W100F W76F W58F WI3G W55G P46 F W37F H16E W36E H16E W27t HNE

S4.1 $4.2
H21E WIE

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(9086.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(9087.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(9088.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(9089.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€90810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(90811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(90812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(90813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(90814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
90815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€90816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(90818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(90820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(90822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(90825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
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C9 48 /DORMER

Tobb élii HSS-E-PM szarmaré nagyolashoz, hosszu, Alcrona bevonat
4 é5 6 €l(i, hosszu dolgozéhosszu, 35°-0s horonyemelkedésd, NRA profild szdrmard. Aldkdszorilt kivitel. Alcrona bevonatos.

HSS-E NRA
PM PN

o A
R

==
DIN 18358 Alcrona k12

S g @ 9 2 2

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
W33F W73E m72F W58E W49E W43E W37E W30E W59F W50F m53F H43E H42E W36E

M3 mal KR kB2 KIS D 22 @8 BE B2 B8 D @2 ks

m32D H23D W55F W41F m31F mI7F m79F W63E W6F W66 F W53E W30E W60E W44E

K42 K5 K58 K2 KB n~N3.1 N32  Ss11 Ss1.2 Ss1.3 S21 S22 S3.1  S3.2

W38D m31D W90E W68 E W52E W33F W49F Z4E W 34E m15D W32 W14D W24D m10D

DCON MS

S4.1 $4.2
19D m3D
DCON MS tiirés h6
DC DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(9486.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
(9488.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(94810.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
(94812.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(94814.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(94816.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(94818.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(94820.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(94825.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
(94830.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
(94832.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
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C 400 2/DORMER

4 élii HSS-E nagyold szarmard, fényes kivitel
4 éld, rovid dolgozéhosszd, 30°-o0s horonyemelkedésd, NF geometrids szdrmar6. Keresztél nélkiili, periféridlis mardsohoz, 1agy acélok

nagyoldsahoz.
(2]
=
P4
o}
z &}
Di 8
O Uy, NG _
Hss-E | NP @ o )
- APMX ‘*
30° 12° B OAL _
=
DIN 1835B Bright k12

o] 9 4 2]

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W46 E W52E W54E W40 H35E »I32E 126D 119D VI34E PI29E PI31E 125D P30 E 7122
B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
»127D P4 F P4 E 37E P26 E W43E H25E PI13E P43 E ?130D 125D 2120 C Z15C ?12C
DCON MS tiirés hé

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4006.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4008.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€40010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 - -
(40012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 - -
(40014.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40018.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€40020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

162



44

C413 D/DORMER

4 élii HSS-E nagyold szarmaré, TiCN bevonat
4 €ld, rovid dolgozohosszu, NF forgdcstords, 30°-0s horonyemelkedésd szdrmar6 nagyolashoz. TiCN bevonatos. Kemény, abraziv anyagok
megmunkéldsdhoz.

DCON MS

Hss-e | NF @

|
+i
|
O
1|

. APMX |
TR -
30° 12° - OAL -
= ‘
DIN 18358 TiCN k12

o] 9 4 2]

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
WI93E W104E W08 E H80E H70E 62D W5E W47D 140D W35D 230D ?124D P48 E P41 E

M2l w22 m33 w41 il K2 S O B2 B8 EE B2 B8 @

Z43E »135D ?121C ?120C W45E W33E H25E W30E H65E W52D W71E W54E W44D W66D
B2 K3 K4 K5 K@ K52 K88 nN13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33
W49D W36D W31C W26 ( W74D W56D W43D P82F PI82E W74E W52E W86 E W50 P26 E

N4.1 S1.1 S$1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
P86 E 735D W30D Z10C m27C ?Z14C m20C Z10C W16C 4116

DCON MS t(irés h6

DC DCON MS APMX OAL NOF Y DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4136.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4138.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(41310.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 - -
(41312.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 - -
(41314.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(41316.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(41318.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(41320.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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c 403 2/DORMER

Tobb élii HSS-E szarmaré nagyolashoz, hosszu, fényes kivitel
4.5 656 é1d, hosszu dolgozéhosszu, 30°-o0s horonyemelkedés(, szarmaré. Csak periféridlis nagyolashoz, nincs keresztél. NF profil biztositja a kivald
forgdcstorést. Aldkoszoriilt kivitel.

DCON MS

=z
[a)

e | oo i SSSSSORE

A Y -
30° 12° - OAL -
=
DIN 18358 Bright k12

i-la G 4@ @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W40D W45D W46D W34D W30D 728D ?122C 2116 C ?127D 123D P124D ?120C 125D 719D
B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
123( P38 E »138D P134D 25D 40D 23D 112D 140D ?125C 2120 C 7138 7108 188
DCON MS tiirés hé

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(40310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 - -
(40312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 - -
(40314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(40316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(40318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(40320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(40330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
(40332.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.00
(40336.0 36.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
(40340.0 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00
(40345.0 45.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.50
(40350.0 50.00 50.00 150.00 252.0 6 171.50 48.00
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C 500 /DORMER

2 élii HSS-E gombmard, fényes kivitel
2 €I, extra rovid dolgozéhosszu gdmbmard. Komplex feliiletek C(NC megmunkaldsahoz tervezve, Iagy acélokhoz, nem-vas fémekhez, kézepes
szildrdsagu titan-otvozetekhez. Aldkoszoriilt kivitel.

DCON MS

HSS-E N @

E A Y ~

iy 30° 12° - OAL -
=

DIN 18358 Bright e8

i, | oiN
' 327D

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11 P12l P23 P21 P22 P31 P32 P2 Mm11 wMm12 Mm21 Mm22 [ KR
W53E W59E H61E W45E P40 E P36 E 129D 122D VI34E PI29E PI31E 125D 130 E P22
B8 nN11  N12 N3 0 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N41 S11 S1.2  S21
130D 21956 Z71F P48 F P48 E P43 E PI31E W50 H29E W15E P50 E 30D 125D ?120C
$3.1  s4.1
Z15C ?12C
DCON MS t(irés h6; RE £0.05 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(5002.0 2.00 1.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(5003.0 3.00 1.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(5004.0 4.00 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(5005.0 5.00 2.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(5006.0 6.00 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(5007.0 7.00 3.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(5008.0 8.00 4.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(5009.0 9.00 4.50 10.00 11.00 61.0 2 - -
€50010.0 10.00 5.00 10.00 13.00 63.0 2 - -
(50012.0 12.00 6.00 12.00 16.00 73.0 2 - -
(50014.0 14.00 7.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(50015.0 15.00 7.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(50016.0 16.00 8.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
(50018.0 18.00 9.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
(50020.0 20.00 10.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
(50025.0 25.00 12.50 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
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C505 DDORMER

2 élii HSS-E gdmbmaro, fényes kivitel
2 €ldi, rovid dolgozéhosszii szdrmard. Alékdszoriilt kivitel. Komplex feliletek megmunkéldséra alkalmas. Lagy acélok, lagy nem-vas fémek és
kozepes szilardsagu titan dtvozetek megmunkaldséhoz.

DN
DCON MS

| APMX
Y v < LU
30° 12° - OAL .
=3
DIN 18358 Bright e8

i, | oiN
' 844K

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W46D W52D W54D W40D 35D 132D ?126C ?19C »134D 129D 31D ?25C 130D 122D
B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
»127C ZI81F 160 E P4 E ?41D 37D 26D W43D W50 HW13D 143D W30C P125C ?1208
$3.1  s4.1
158 712B

DCON MS t(irés h6; RE £0.05 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(5053.0 3.00 1.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(5054.0 4.00 2.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(5055.0 5.00 2.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(5056.0 6.00 3.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(5058.0 8.00 4.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(50510.0 10.00 5.00 10.00 22.00 72.0 2 - -
(50512.0 12.00 6.00 12.00 26.00 83.0 2 - -
(50514.0 14.00 7.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(50516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(50520.0 20.00 10.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(50522.0 22.00 11.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(50525.0 25.00 12.50 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
(50528.0 28.00 14.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
(50530.0 30.00 15.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
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HSS-E T-horony maré
T-horony mard, szabvanyos T-hornnyok kimunkalasahoz. Fényezett kivitel.

g
1
g
APMX, _ z
5i 8
8 ,,,,,,,, R | B _ _
HSS-E N
A Y f— LH
15° 10° g B OAL _
.
Bright d11
DIN P

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W40V W45V W46V W34V H30U 27T H29U 24U W07 W18V 15T W27 W27S HW23S

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

W245 W205 m17S W55 W 145 m10S W20V W15V m1yV m37u m30u 24U m33U 25U

55 E 2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 N3 N21 N22

H20U W30S L_PEN m17S W 14S m12S W34V H26U 20U mny W53y W36Y m36Y W32y

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2

m23Y W38V 22V H1W m38Y W30V W20V miou mi3u |77 miou W57 m3u W4T
DCON MS t(irés h6

APMX DC TDIN650 DN LH OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(80011.0X5.0 4.00 11.00 5 4.00 10.5 535 10.00 6
(80012.5X6.0 6.00 12.50 6 5.00 15.0 57.0 10.00 6
(80016.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 20.0 62.0 10.00 6
(80018.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 23.0 70.0 12.00 6
(80021.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 27.0 74.0 12.00 8
(80025.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 31.0 82.0 16.00 8
(80032.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 40.0 90.0 16.00 8
(80040.0X22.0 18.00 40.00 22 19.00 45.0 108.0 25.00 8
(80050.0X28.0 22.00 50.00 28 25.00 56.0 124.0 32.00 8
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DDORMER

HSS T-horony maré
T-horony mar, szabvanyos T-hornnyok kimunkalasahoz. Fényezett kivitel.

DCON MS

HSS N

A ¥ —m
12° 10° DIN 1835D OAL
a.
Bright d 11

2DORMER
4

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdsag, forgdcsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bet(ikddok. Tablazatok a fogankénti el6tolashoz és a korrekcids tényezdk az 194 oldalon.

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P42 P43 MLl M12

w27V W30V w3y W23V H20U 7187 15U m12U Z10T mou m7T 26T H21S m17S

M21 M22 M3.1 M3.2 M33 M4l K22 K23  K3.1 K32

W18S W55 125 105 4PN 2105 20V W15V m1yV 25U 20U mi6U m2U mi7U

K33 K41 K42 K43 K44 K45 N1.1  N1.2 N1.3  N2.1  N2.2

m13U W20S m15S 1S m10S LEN m23U 17U m13U m43Y W36Y W 24Y W 24Y W22y
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
mi6Y W26V W15V 3w Z26Y W20V Z15V 75U Z7u Z7T 75U 75T 74U 4T

DCON MS t(irés 0-0.025 mm

APMX APMX DC DC TDIN650 DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF
Product
(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

(8106.0 - 6.00 - 12.50 6.0 5.00 17.0 57.0 - 10.00 6
(8108.0 - 8.00 - 16.00 8.0 7.00 21.0 61.0 - 10.00 6
(81010.0 - 8.00 - 18.00 10.0 8.00 25.0 65.0 - 12.00 6
(81012.0 - 9.00 - 21.00 12.0 10.00 29.0 69.0 - 12.00 6
(81014.0 - 11.00 - 25.00 14.0 12.00 34.0 79.0 - 16.00 6
(81016.0 - 12.00 - 28.00 16.0 13.00 35.0 76.0 - 16.00 6
(81018.0 - 14.00 - 32.00 18.0 15.00 41.0 98.0 - 25.00 8
(81020.0 - 16.00 - 36.00 20.0 17.00 46.0 100.0 - 25.00 8
(81022.0 - 18.00 - 40.00 220 19.00 51.0 108.0 - 25.00 8

168



44
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HSS-E tarcsamaré
Széleskoriien alkalmazhatd mard, horonykimunkaldsra. Fényes kivitel. Weldon szérkialakitdsu.

 CHWx45°

DCON MS

HSS-E N

A v, =3
15 15 DIN 1835B
. a.

Bright 1516

2DORMER
4

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W40V W45V W46V W34V H30U 27T H2U H18U 15T W13V T WoT 215 W17S

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

W18S W55 W25 m10S LED m10S W25V H19V W14V m37u m30u 24U m33U 25U

55 E 2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 N3 N21 N22

H20U W30S L_PEN m17S W 14S m12S W34V H26U 20U mny W53y W36Y m36Y W32y

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
m23Y W38V 22V H1W m38Y W35V W20V miou m7U m7T m5U ms5T m4U W4T

DCON MS t(irés h6

APMX DC CHW DN LH OAL DCON MS NOF

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(8253.0X40.0 3.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(8254.0X40.0 4.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(8255.0X40.0 5.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(8256.0X40.0 6.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(8258.0X40.0 8.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(82510.0X40.0 10.00 40.00 0.15 19.20 49.0 100.0 20.00 8
(8256.0X63.0 6.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
(8258.0X63.0 8.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
(82510.0X63.0 10.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
(82512.0X63.0 12.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
(82514.0X63.0 14.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
(82516.0X63.0 16.00 63.00 0.15 24.20 73.0 130.0 25.00 12
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cso 1 2/DORMER

HSS-E nagyolé T-horonymaro

T-horony mard, szabvanyos T-hornnyok kimunkaldsahoz. Fényezett kivitel. Weldon szrkialakitasu. NF geometria nagyolashoz.

DCON MS

nss€ | NF

A v =
12° 10° DIN 18358 OAL
a.
Bright d 11

DIN
851

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W40V W45V W46V W34V 30U W77 H29U 24U W20T H18U 15T W27 W34S W29S

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

m315 W255 W75 W55 W14S W55 W25V H19V W14V 43U m3s5U m28U m3sU m29U

55 5 @2 5 K4 k@5 K8 K82 K8 N1 N12 NL3 N21 N22

W24V W35S m27S W20S m17S W14S m40U m30U m23U mny W53y W36Y W36Y W32y

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
m23Y W38V 22V H1W m38Y W30V W20V miou mi3u |77 miou W57 m3u W4T

DCON MS t(irés h6

APMX DC TDIN650 DN LH OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(80116.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 18.0 62.0 10.00 6
(80118.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 21.0 70.0 12.00 6
(80121.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 25.0 74.0 12.00 6
(80125.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 28.0 82.0 16.00 8
(80132.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 36.0 90.0 16.00 8

170



44

D/DORMER

HSS szogmaré
45°-0s fecskefarku hornyok kimunkdldsahoz tervezett mard. Csavarozhatd szdrkialakitds biztositja a befogdst. Fényes kialakitds biztositja
amunkadarab anyagdnak rdtapadasat az élekre.

o

DCON MS

DC

HSS N

A Y —m

0° o° DIN 1835D

ﬁ > 2DORMER é
Bright

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W20Y W2y W23y W17y 15X P 13X 15X W12X 110X WX ?7X 6 X W14W H12wW

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal Kl KR K21 K22 K23  K3.1  K3.2

m12W miow Z12W Z1ow Zow Z5wW W15y |1y WY 18X 15X 12X W16X 12X

K33 K41l K42 K43 K44 K45 K51  K5.2. N1l N12 N13 N2l N22

W10X mi5W 1MW H3W /W H6W W17X W13X W10X 367 W77 W87 W87 W67

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S$4.1 $4.2

127 W19y m1y W67 ?192 15y Z10yY 75X 7w 7w Z5W Z5W P4W P4W
DCON MS t(irés 0-0.025 mm

Product KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF
() (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)
(83713.0 45 3.00 - 13.00 475 19.5 63.5 - 12.00 6
(8375/8" 45 4.00 5/8 15.88 6.35 215 66.5 12 12.70 6
(83716.0 45 4.00 - 16.00 6.35 215 66.5 - 12.00 6
(83719.0 45 5.50 - 19.00 6.35 215 66.5 - 12.00 6
(8373/4" 45 5.50 3/4 19.05 6.35 215 66.5 1/2 12.70 6
(83722.0 45 6.50 - 22.00 7.15 225 68.5 - 12.00 6
(8377/8" 45 6.50 7/8 22.23 7.15 22.5 68.5 1/2 12.70 6
(83725.0 45 7.50 - 25.00 7.95 24.0 70.0 - 12.00 6
8371" 45 8.00 1" 25.40 7.95 24.0 70.0 1/2 12.70 6
(83728.0 45 8.50 - 28.00 9.55 255 71.5 - 16.00 6
(83738.0 45 10.50 - 38.00 12.70 26.5 78.5 - 25.00 8

! Szabvany - BS 122/4.
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HSS szogmaré
60°-o0s fecskefarku hornyok kimunkdldsahoz tervezett maré. Csavarozhatd szdrkialakitds biztositja a befogdst. Fényes kialakitds biztositja
amunkadarab anyagdnak rdtapadasat az élekre.

o9 (%)
=
WP APMX =
3
Ei 8
(@) I
a

HSS N LH

A Y —m

0° 0‘7 DIN 1835D

ZA > 2DORMER é
Bright

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W20Y W2y W23y W17y 15X P 13X 15X W12X 110X WX ?7X 16X H14W m12w

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal Kl KR K21 K22 K23  K3.1  K3.2

m12W miow Z12W Z1ow Zow Z5wW W15y 1y WY 18X m15X 12X W16X 12X

K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2. N1l N12 N1.3 N2l N22

10X m15W W m3W m7w moW 17X 13X 10X W36Z W77 W18z W18z W67

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
mi27 m19Y miy W67 Z19Z w15y Zi0y 75X Z7W Z7W 5w 5w Z4W Z4W

DCON MS t(irés 0-0.025 mm

Product KAPR APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF
() (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)
(8351/2" 60 4.00 1/2 12.70 7.15 205 63.5 1/2 12.70 6
(83513.0 60 4.00 - 13.00 7.15 205 63.5 - 12.00 6
(8355/8" 60 5.50 5/8 15.88 7.55 235 66.5 1/2 12.70 6
(83516.0 60 5.50 - 16.00 7.55 235 66.5 - 12.00 6
(83519.0 60 7.00 - 19.00 8.35 245 67.5 - 12.00 6
(8353/4" 60 7.00 3/4 19.05 8.35 245 67.5 12 12.70 6
(83522.0 60 9.50 - 22.00 8.75 245 67.5 - 12.00 6
(8357/8" 60 9.50 7/8 223 8.75 245 67.5 1/2 12.70 6
(83525.0 60 12.00 - 25.00 8.75 27.0 70.0 - 12.00 6
(8351" 60 12.00 1" 25.40 8.75 27.0 70.0 1/2 12.70 6
(83528.0 60 12.50 - 28.00 11.10 28.0 73.0 - 16.00 6
(8351.1/8" 60 12.50 1.1/8 28.58 11.10 28.0 73.0 5/8 15.88 6
(83532.0 60 13.50 - 32.00 12.70 295 74.5 - 16.00 8
(8351.1/4" 60 13.50 1.1/4 31.75 12.70 295 74.5 5/8 15.88 8
(8351.3/8" 60 14.50 1.3/8 3493 12.70 305 82.5 1" 25.40 8
(83535.0 60 14.50 - 35.00 12.70 305 82.5 - 25.00 8
(83538.0 60 16.00 - 38.00 17.45 320 84.0 - 25.00 8
(8351.1/2" 60 16.00 1.1/2 38.10 17.45 320 84.0 1" 25.40 8

! Szabvany - BS 122/4.

172



C830

HSS szogmaré
45°-0s vagy 60°-os fecskefarku hornyok kimunkaldsahoz tervezett mard. Weldon szdrkialakitas biztositja a merev befogdst. Fényes kialakitds
biztositja a munkadarab anyagénak rdtapadését az élekre.

44

D/DORMER

o g
Z
o
(&)
o
8 N
HSS-E N
A v =3 OAL
0 o DIN 1835B
. a.
Bright 1516
DIN
1833C

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1
m33Y
M2.1
W24W
N2.3
W19z
DCON MS téirés h6

Product

(83012.0X45
(83016.0X45
(83020.0X45
(83025.0X45
(83032.0X45
(83012.0X60
(83016.0X60
(83020.0X60
(83025.0X60
(83032.0X60

P1.2
W37y
M2.2
W20W
m25W

N3.1
m31Y

P1.3
W38y
M3.1
m17W
N3.2
w18y

KAPR

45
45
45
45
45
60
60
60
60
60

P2.1
W28y
M3.2
m15W
N3.3
W9z

P2.2
W25X
M3.3
14w
N4.1
w31z

APMX

(mm)
3.50
4.00
5.00
6.30
8.00
5.00
6.30
8.00
10.00
12.50

P2.3
m2X
M4.1
miow
S1.1
m25Y

P3.1
22X

H20Y
29X
$1.2
W15y

DC

(mm)
12.00
16.00
20.00
25.00
32.00
12.00
16.00
20.00
25.00
32.00

P3.2
18X

W15y
H21X
$1.3
W10X

P3.3
15X

w1y
17X
S2.1

m13w

OAL

(mm)
54.0
60.0
63.0
67.0
71.0
54.0
60.0
63.0
67.0
71.0

P4.1
W13X
N1.1
W597
$2.2
m7w

P4.2
L_REDS
N1.2
W47
S3.1
miow

P4.3
WoX
N1.3
W30z
$3.2
m5W

DCON MS

(mm)
10.00
12.00
12.00
12.00
16.00
10.00
12.00
12.00
12.00
16.00

M1.1
27w
N2.1
W30Z
S4.1
3w

NOF

M1.2
m23W
N2.2
w27z
$4.2
m4W
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C8 3 1 2/DORMER

HSS-E inverz szogmaro
45° &5 60°-0s szogmaro, fecskefarkas horonyok kimunkaldsahoz. Weldon szérkialakitsu. Fényezett kivitel.

(2]
b=
Sapp )
5]
o
ol JEUS | I | I—— |
HsS-E | N °
%o 3» =3 o APMX
DIN 18358 - OAL .

a.

Bright j s16

DIN
1833D
Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W33y W37y W38Y W28Y 25X W22X W2X W18X 15X W13X W11X WX m27W H23W

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

H24W m20W m17W mi5W W 14W miow W20Y W15y iy m31X 25X 20X 27X 21X

55 8 2 K5 K& @5 K58 K82 K8 N1 N12 NL3 N21 N22

17X m25W m19wW H14W m12W m10wW 29X H21X 17X 597 W47 W30Z W30Z 277
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
W197 W31y m18Y LB/ W317 W25Y W15y W10X m13w m7w miow 5w 3w 4w

DCON MS t(irés h6

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

Product
() (mm) (mm) (mm) (mm)

(83112.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10
(83116.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10
(83120.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10
(83125.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10
(83132.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12
(83112.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10
(83116.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10
(83120.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10
(83125.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10
(83132.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12
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44

D/DORMER

HSS radiuszmaré
Preciziésan megmunkalt radiuszmaré. Alkalmas éllekerekitések, rddiuszok kimunkaldsdra. Fényes kivitel.

N *
5 I <
ws | N (D ° L 8
E% (7)“, g l< OAL
== [ &
12BZS/4

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P41 (P42 [PA3] MLl M12
HOW E2W  E2BW  ETW EBW PBW m1W O ERW ZIoW O mIW R7W o me6W 21U mi7U
K21 K22 K23

M21 M22 M3l M32 M33 M4l Kl K3.1  K3.2

L_RELY mi5U 12U LRV ZIou Z5U m20W mi5W mnw m18W mi5W m12W mi6W m12W

K33 K41 K42 K43 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3  N2.1  N2.2

m1o0wW 15U mnu m3u m7U HoU m17W m13W m1ow W36X m27X 18X 18X H16X
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
12X W19X 11X W6X mi5U miou 75U m7u Z7U ms5u 75U m4U 74U

DCON MS t(irés h8

RE DCX DCONMS DCON MS OAL NOF
Product

(inch) (inch) (inch) (mm) (mm)
(7101/16 1/16 3/8 3/8 9.53 60.5 4
(7101/8 18 12 12 12.70 60.5 4
(7105/32 5/32 9/16 1/2 12.70 60.5 4
(7103/16 3/16 5/8 5/8 15.88 60.5 4
(7101/4 1/4 7/8 5/8 15.88 63.5 4
(7103/8 3/8 1.1/16 1" 25.40 76.0 4
(7101/2 1/2 1.3/8 1" 25.40 825 4
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c700 2/DORMER

HSS-E radiuszmaro
Precizi6san megmunkalt rédiuszmaré. Alkalmas éllekerekitések, radiuszok kimunkalasara. Fényes kivitel. Weldon befogdsu.

DCONMS |

I

»n

*n

m

2

DCX

\
[

OAL

DIN 1835B Bright

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
33w 37w 38w H28W H25W 2w 2w H18W Hi5W H13wW 1w How W27 U W23

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

24U 20U 17U mi5U m14U miou 20w mi5W m1w 31w H25W m20W 27w H21W

G5 8 @2 5 K@ K5 K58 K82 K8 N1 N12 NL3 N21 N22

m17W 25U m19U 14U m12U m10U m29W 21w m17W m57X W43X 29X 29X W26 X
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
19X W30X 17X WIoX 25U 20U miou mi3u m7u miou ms5u m3u m4U

DCON MS t(irés h6

Product RE DCX DCON MS OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
(7001.0 1.00 10.00 10.00 60.0 4
(7001.5 1.50 10.00 10.00 60.0 4
(7002.0 2.00 10.00 10.00 60.0 4
(7002.5 2.50 10.00 10.00 60.0 4
(7003.0 3.00 12.00 12.00 60.0 4
(7003.5 3.50 12.00 12.00 60.0 4
(7004.0 4.00 15.00 12.00 60.0 4
(7005.0 5.00 18.00 16.00 70.0 4
(7006.0 6.00 21.00 16.00 70.0 4
€7007.0 7.00 24.00 16.00 70.0 4
(7008.0 8.00 24.00 16.00 70.0 4
(7009.0 9.00 28.00 20.00 85.0 4
€70010.0 10.00 28.00 20.00 85.0 4
(70012.0 12.00 35.00 20.00 100.0 4
(70012.5 12.50 35.00 20.00 100.0 4
(70014.0 14.00 42.00 25.00 100.0 4
(70015.0 15.00 48.00 25.00 105.0 5
(70016.0 16.00 48.00 25.00 105.0 5
(70020.0 20.00 60.00 32.00 115.0 6
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M4

D/DORMER

HSS-E reteszhorony maré
Reteszhornyok kimunkalasahoz mard. Szabvanyos hornyok kimunkéldséra alkalmas. Fényes kivitel.

HSS-E N

-
:

by o[
10° 1%0 =) - OAL -

DIN 1835

a.

Bright hil

on #

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W40V W45V W46V W34V H30U 27T H29U 24U W07 W18V 15T W27 W34S W29S

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

m315 W255 m17S W55 W 145 W55 W25V H19V W14V m37u m30u 24U m33U 25U

55 E 2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 N3 N21 N22

H20U W30S L_PEN m17S W 14S m12S W34V H26U 20U mny W53y W36Y m36Y W32y

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2

m23Y W38V 22V H1W m38Y W30V W20V miou mi3u |77 miou W57 m3u W4T
DCON MS t(irés h6

APMX DC OAL DCON MS NOF

Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

(8224.5X1.0 1.00 4.50 50.0 6.00 6
(8227.5X1.5 1.50 7.50 50.0 6.00 6
(8227.5X2.0 2.00 7.50 50.0 6.00 6
(82210.5X2.0 2.00 10.50 50.0 6.00 8
(82210.5X2.5 2.50 10.50 50.0 6.00 8
(82210.5X3.0 3.00 10.50 50.0 6.00 8
(82213.5X3.0 3.00 13.50 56.0 10.00 8
(82213.5X4.0 4.00 13.50 56.0 10.00 8
(82216.5X3.0 3.00 16.50 56.0 10.00 8
(82216.5X4.0 4.00 16.50 56.0 10.00 8
(82216.5X5.0 5.00 16.50 56.0 10.00 8
(82219.5X3.0 3.00 19.50 63.0 10.00 10
(82219.5X4.0 4.00 19.50 63.0 10.00 10
(82219.5X5.0 5.00 19.50 63.0 10.00 10
(82222.5X5.0 5.00 22.50 63.0 10.00 10
(82222.5X6.0 6.00 22.50 63.0 10.00 10
(82222.5X8.0 8.00 22.50 63.0 10.00 10
(82225.5X6.0 6.00 25.50 63.0 10.00 12
(82228.5X6.0 6.00 28.50 63.0 10.00 12
(82228.5X8.0 8.00 28.50 63.0 10.00 12
(82228.5X10.0 10.00 28.50 71.0 12.00 12
(82232.5X8.0 8.00 32.50 71.0 12.00 12
(82232.5X10.0 10.00 32.50 71.0 12.00 12
(82245.5X10.0 10.00 45.50 71.0 12.00 12
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44

DDORMER

HSS reteszhorony maro
Reteszhornyok kimunkaldsahoz mard. Szabvanyos hornyok kimunkéldséra alkalmas. Fényes kivitel.

o0
APMX =
o — 4
3
=kl
IS
o el n
[m]

HSS N - tH

A Y —m
12° 10° DIN 1835D

ZA > 2DORMER K
Bright

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
27V m30V 31V 23V m20U ?18T H15U H12U Z10T HouU 7T Ze6T 215 W17S

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

W18S W55 m125 m10S 4PN 2105 20V W15V m1yV 25U 20U mi6U m2U mi7U

55 8 2 5 K4 5 K8 K2 K8 N1 N2 NL3 N21 N22

m13U W20S m15S 1S m10S LEN m23U 17U m13U m43Y W36Y W 24Y W 24Y W22y
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
mi6Y W26V W15V 3w Z26Y W20V Z15V Ziou Z7u Z7T 75U 75T 74U 4T

DCON MS t(irés 0-0.025 mm

OAL

Nr. APMX APMX DC DC DN LH OAL DCONMS DCON MS NOF
Product
(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm)

(82010.5X2.0 - - 2.00 - 10.50 3.90 12.0 57.0 - 12.00 6
(82010.5X2.5 - - 2.50 - 10.50 3.90 12,5 57.0 - 12.00 6
(82010.5X3.0 - - 3.00 - 10.50 4.20 13.0 57.0 - 12.00 6
(820204 " 204 1/16 1.59 1/2 12.70 3.30 11.6 57.0 112 12.70 6
(820404 " 404 1/8 3.18 1/2 12.70 4.85 13.2 57.0 112 12.70 6
(82013.5X2.0 - - 2.00 - 13.50 4.00 12.0 57.0 - 12.00 6
(82013.5X2.5 - - 2.50 - 13.50 4.00 12.5 57.0 - 12.00 6
(82013.5X3.0 - - 3.00 - 13.50 5.00 13.0 57.0 - 12.00 6
(82013.5X4.0 - - 4.00 - 13.50 5.00 14.0 57.0 - 12.00 6
(820405 " 405 1/8 3.18 5/8 15.88 5.65 13.2 57.0 12 12.70 6
(820505 " 505 5/32 3.97 5/8 15.88 6.35 14.0 57.0 1/2 12.70 6
(82016.5X2.5 - - 2.50 - 16.50 4.00 12.5 57.0 - 12.00 6
(82016.5X3.0 - - 3.00 - 16.50 5.00 13.0 57.0 - 12.00 6
(82016.5X4.0 - - 4.00 - 16.50 5.00 14.0 57.0 - 12.00 6
(82016.5X5.0 - - 5.00 - 16.50 5.60 15.0 57.0 - 12.00 6
(820406 " 406 1/8 3.18 3/4 19.05 5.50 13.2 57.0 112 12.70 6
(820506 " 506 532 3.97 3/4 19.05 6.35 14.0 57.0 112 12.70 6
(820606 " 606 3/16 4.76 3/4 19.05 7.15 14.8 57.0 12 12.70 6
(82019.5X3.0 - - 3.00 - 19.50 5.60 13.0 57.0 - 12.00 6
(82019.5X4.0 - - 4.00 - 19.50 5.60 14.0 57.0 - 12.00 6
(82019.5X5.0 - - 5.00 - 19.50 6.00 15.0 57.0 - 12.00 6
(820507 " 507 5/32 3.97 7/8 2223 6.35 14.0 63.5 12 12.70 8
(820607 " 607 3/16 4.76 7/8 22.23 7.15 14.8 63.5 12 12.70 8
(820807 " 807 1/4 6.35 7/8 22.23 8.75 16.4 63.5 1/2 12.00 8
(82022.5X4.0 - - 4.00 - 22.50 5.60 14.0 63.5 - 12.00 8
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Product

(82022.5X5.0
(82022.5X6.0
(820608 "
(820808 "
(82025.5X5.0
(82025.5X6.0
(82025.5X8.0
(82028.5X5.0
(82028.5X6.0
(82028.5X8.0
(820610 "
€820810"
(8201210
(82032.5X5.0"
(82032.5X6.0
(82032.5X8.0
€820811"
(82012117
(82035.5X6.0
(82035.5X8.0
(820812"
(8201212
(82038.5X8.0
(82038.5X10.0
(82045.5X10.0
! Szabvany - BS 122/4.

Nr.

1/4
3/8

1/4
3/8

APMX

(mm)
5.00
6.00
476
6.35
5.00
6.00
8.00
5.00
6.00
8.00
476
6.35
9.53
5.00
6.00
8.00
6.35
9.53
6.00
8.00
6.35
9.53
8.00
10.00
10.00

DC

(inch)

M4

DC

(mm)
22.50
22.50
25.40
25.40
25.50
25.50
25.50
28.50
28.50
28.50
31.75
31.75
31.75
32.50
32.50
32.50
34.93
34.93
35.50
35.50
38.10
38.10
38.50
38.50
4550

DN

(mm)
6.00
6.50
715
8.75
7.50
7.50
8.00
8.00
8.50
9.00
7.95
9.50
11.95
8.00
8.50
9.00
11.10
11.95
9.50
11.50
11.10
11.95
11.50
11.50
11.50

LH

(mm)
15.0
16.0
14.8
16.4
15.0
16.0
18.0
17.0
18.0
20.0
16.8
18.4
215
17.0
18.0
20.0
26.4
29.5
26.0
28.0
26.4
29.5
28.0
30.0
30.0

OAL

(mm)
63.5
63.5
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
76.0
76.0
76.0
76.0
76.0
76.0
76.0
76.0
76.0

DCONMS

(inch)

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.70
12.70
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.70
12.70
12.70
12.00
12.00
12.00
12.70
12.70
12.00
12.00
12.70
12.70
12.00
12.00
12.00

NOF

o0 OO OO OO OO O O O oo oo

S N
o o
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M4

HSS-E keresztfogazast tarcsamard, durva fogazasu
Széleskoriien alkalmazhatd mar6, horonykimunkdldsra. Fényes kivitel.

DCON MS

A
HSS-E 1o

v .
10 Bright Js 16

DIN
Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W46 X 52X W 54X 40X W35X W31X H29X W24 X W20X 18X W15X W12X W41 X 35X

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

m37X  E30X  E23X  E20X  WI18X  MI0X  M30X  E2X  EI7X  W49X  E40X  E32X  m44X  m33X
B i 2 8 K2 5 K1 K2 K8 N1 N2 NL3 0 N21 0 N22
27X 40X E30X  E2X W19 EI6X 46X E34X  EX  ES3X  MEX  EA2X  EAX  m37X
N2.3 N3.1 N3.2 N33 N41 S11 S1.2 S1.3  S21 S22 S3.1 S3.2 S41  S4.2
27X m44X  E25X  EI3X W44S  m30V E0W  EI5W m0W  m14S  mI5W m10S MW msS

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D20050.0X4.0 50.00 4.0 16.00 16
D20050.0X5.0 50.00 5.0 16.00 16
D20063.0X6.0 63.00 6.0 22.00 18
D20063.0X8.0 63.00 8.0 22.00 18
D20080.0X6.0 80.00 6.0 27.00 20
D20080.0X8.0 80.00 8.0 27.00 20
D20080.0X10.0 80.00 10.0 27.00 18
D200100.0X8.0 100.00 8.0 32.00 22
D200100.0X10.0 100.00 10.0 32.00 22
D200100.0X12.0 100.00 12.0 32.00 20
D200100.0X14.0 100.00 14.0 32.00 20
D200100.0X16.0 100.00 16.0 32.00 20
D200125.0X10.0 125.00 10.0 32.00 24
D200125.0X12.0 125.00 12.0 32.00 22
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M4

D763 D/DORMER

e HSS-E tarcsamard, finom fogazasii

= |
;’ ; Finom fogazas fiirész. Alkalmas keskeny, mély hornyok kimunkéldséra, leszirdsi miveletekhez. Kivald forgdcskezelés. Fényes kivitel.
7
0
&
L)
{
s ]
Y
(2]
=
8 2
O
o
A
28-44 by
HSS-E ifﬁa:\ 150
7N
Y
v .
10 Bright 1516
DIN gy—\ g
885A 7 // “ LI_f E t@

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W46 X 52X W 54X 40X W35X 31X W29X W24 X W20X W18X W15X W12X W41 X 35X

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

W37X  E30X  E23X  W20X  W18X  M0X  W30X  M2X  WI7X  E49X  W40X  W32X  E44X  W33X
55 8 @2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 N3 N21 N22
m27X  E40X  E30X  E2X  E19X  EI6X  M46X  W34X  EX  ES$X  WEX  EA2X  E2X WX

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
27X W44X W25X m13X W445 W30V H20W E15W E20W W145 mi5wW m10S m12W L ED

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D76363.0X1.6 63.00 1.6 22.00 32
D76363.0X2.0 63.00 2.0 22.00 32
D76363.0X2.5 63.00 25 22.00 32
D76363.0X3.0 63.00 3.0 22.00 28
D76363.0X3.5 63.00 35 22.00 28
D76380.0X2.0 80.00 2.0 27.00 36
D76380.0X2.5 80.00 25 27.00 36
D76380.0X3.0 80.00 3.0 27.00 32
D76380.0X3.5 80.00 35 27.00 32
D763100.0X2.0 100.00 2.0 32.00 44
D763100.0X3.0 100.00 3.0 32.00 40
D763125.0X2.0 125.00 2.0 32.00 44
D763125.0X3.0 125.00 3.0 32.00 44
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M4

D/DORMER

. HSS korfiirész, durva fogazasi
/ Durva fogazésu fiirész. Alkalmas keskeny, mély hornyok kimunkéldséra, leszirdsi miiveletekhez. Neutrdlis vdgoél geometria. Fényes kivitel.

(2] H
: "
iR \_/
O =
D H
32-100 L a ow
HSS f; A -

¥ DIN
15° i 1838

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 (P13 (P21 (P22 P31 P32 P41 M1 M12 M21 M22 M3l M3.2
W40 W45Q0  W46Q0  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP W12P WP WP K12P K0P
i 2 I8 G @2 GE G2 @9 K2 K§ K2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q W30Q W33Q W50  W30P  M2P  M34Q  W26Q M60R M450R  M300R
N2.1 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l
M769R W692R  MS00R  M339R  M200R M100Q  M6OR

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D74550.0X.5 50.00 0.5 13.00 48
D74550.0X.6 50.00 0.6 13.00 48
D74550.0X.8 50.00 0.8 13.00 40
D74550.0X1.0 50.00 1.0 13.00 40
D74550.0X1.2 50.00 1.2 13.00 40
D74550.0X1.5 50.00 1.5 13.00 32
D74550.0X1.6 50.00 1.6 13.00 32
D74550.0X2.0 50.00 2.0 13.00 32
D74563.0X.5 63.00 0.5 16.00 64
D74563.0X.6 63.00 0.6 16.00 48
D74563.0X.8 63.00 0.8 16.00 48
D74563.0X1.0 63.00 1.0 16.00 48
D74563.0X1.2 63.00 1.2 16.00 40
D74563.0X1.5 63.00 1.5 16.00 40
D74563.0X1.6 63.00 1.6 16.00 40
D74563.0X2.0 63.00 2.0 16.00 40
D74580.0X1.0 80.00 1.0 22.00 48
D74580.0X1.2 80.00 1.2 22.00 48
D74580.0X1.5 80.00 1.5 22.00 48
D74580.0X1.6 80.00 1.6 22.00 48
D74580.0X2.0 80.00 2.0 22.00 40
D74580.0X2.5 80.00 25 22.00 40
D74580.0X3.0 80.00 3.0 22.00 40
D745100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 64
D745100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 64
D745100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 48
D745100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 48
D745100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 48
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Product

D745100.0X2.5
D745100.0X3.0
D745100.0X4.0
D745125.0X1.0
D745125.0X1.2
D745125.0X1.5
D745125.0X1.6
D745125.0X2.0
D745125.0X2.5
D745125.0X3.0
D745125.0X4.0
D745160.0X1.6
D745160.0X2.0
D745160.0X2.5
D745160.0X3.0
D745160.0X4.0
D745200.0X1.6
D745200.0X2.0
D745200.0X2.5
D745200.0X3.0
D745200.0X4.0
D745250.0X2.0
D745250.0X2.5
D745250.0X3.0

DC

(mm)
100.00
100.00
100.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
200.00
200.00
200.00
200.00
200.00
250.00
250.00
250.00

w

(mm)
25
3.0
4.0
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
1.6
2.0
25
3.0
4.0
1.6
2.0
25
3.0
4.0
2.0
25
3.0

M4

DCON MS

(mm)
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

NOF

48
40
40
80
64
64
64
64
48
48
48
80
64
64
64
48
80
80
80
64
64
100
80
80
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D/DORMER

. HSS korfiirész, finom fogazasu
Finom fogazds fiirész. Alkalmas keskeny, mély hornyok kimunkéldséra, leszirdsi miveletekhez. Neutrdlis vdgoél geometria. Fényes kivitel.

48-200
HSS f o
C ~
v DIN
5° Bright 1837

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 (P13 (P21 (P22 P31 P32 P41 M1 M12 M21 M22 M3l M3.2
W40 W45Q0  W46Q0  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP W12P WP WP K12P K0P
i 2 I8 G @2 GE G2 @9 K2 K§ K2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q W30Q W33Q W50  W30P  M2P  M34Q  W26Q M60R M450R  M300R
N2.1 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l
M769R W692R  MS00R  M339R  M200R M100Q  M6OR

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D74732.0X.3 32.00 0.3 8.00 80
D74732.0X.4 32.00 0.4 8.00 80
D74732.0X.5 32.00 0.5 8.00 80
D74732.0X.6 32.00 0.6 8.00 64
D74732.0X.8 32.00 0.8 8.00 64
D74732.0X1.0 32.00 1.0 8.00 64
D74732.0X1.2 32.00 1.2 8.00 48
D74732.0X1.5 32.00 15 8.00 48
D74732.0X1.6 32.00 1.6 8.00 48
D74732.0X2.0 32.00 2.0 8.00 48
D74740.0X.3 40.00 0.3 10.00 100
D74740.0X.4 40.00 0.4 10.00 100
D74740.0X.5 40.00 0.5 10.00 80
D74740.0X.6 40.00 0.6 10.00 80
D74740.0X.8 40.00 0.8 10.00 80
D74740.0X1.0 40.00 1.0 10.00 64
D74740.0X1.2 40.00 1.2 10.00 64
D74740.0X1.5 40.00 15 10.00 64
D74740.0X1.6 40.00 1.6 10.00 64
D74740.0X2.0 40.00 2.0 10.00 48
D74750.0X.3 50.00 03 13.00 128
D74750.0X.4 50.00 0.4 13.00 100
D74750.0X.5 50.00 0.5 13.00 100
D74750.0X.6 50.00 0.6 13.00 100
D74750.0X.8 50.00 0.8 13.00 80
D74750.0X1.0 50.00 1.0 13.00 80
D74750.0X1.2 50.00 1.2 13.00 80
D74750.0X1.5 50.00 1.5 13.00 64
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Product

D74750.0X1.6
D74750.0X2.0
D74750.0X2.5
D74750.0X3.0
D74763.0X.5
D74763.0X.6
D74763.0X.8
D74763.0X1.0
D74763.0X1.2
D74763.0X1.5
D74763.0X1.6
D74763.0X2.0
D74763.0X2.5
D74763.0X3.0
D74763.0X4.0
D74780.0X.5
D74780.0X.6
D74780.0X.8
D74780.0X1.0
D74780.0X1.2
D74780.0X1.5
D74780.0X1.6
D74780.0X2.0
D74780.0X2.5
D74780.0X3.0
D74780.0X4.0
D747100.0X.5
D747100.0X.6
D747100.0X.8
D747100.0X1.0
D747100.0X1.2
D747100.0X1.5
D747100.0X1.6
D747100.0X2.0
D747100.0X2.5
D747100.0X3.0
D747100.0X4.0
D747125.0X1.0
D747125.0X1.2
D747125.0X1.5
D747125.0X1.6
D747125.0X2.0
D747125.0X2.5
D747125.0X3.0
D747125.0X4.0
D747160.0X1.0
D747160.0X1.2
D747160.0X1.5
D747160.0X1.6
D747160.0X2.0
D747160.0X2.5
D747160.0X3.0
D747160.0X4.0
D747160.0X5.0
D747200.0X1.0
D747200.0X1.2
D747200.0X2.0
D747200.0X3.0

DC

(mm)
50.00
50.00
50.00
50.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00

100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
200.00
200.00
200.00
200.00

w

(mm)
1.6
2.0
25
3.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
2.5
3.0
4.0
1.0
1.2
15
1.6
2.0
25
3.0
4.0
1.0
1.2
15
1.6
2.0
25
3.0
4.0
5.0
1.0
1.2
2.0
3.0

M4

DCON MS

(mm)
13.00
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

NOF

64
64
64
48
128
100
100
100
80
80
80
80
64
64
64
128
128
128
100
100
100
100
80
80
80
64
160
160
128
128
128
100
100
100
100
80
80
160
128
128
128
128
100
100
100
160
160
160
160
128
128
128
100
100
200
200
160
128
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D752

HSS korfiirész, durva fogazasi
Durva fogazasu firész. Alkalmas vékonyfali darabok megmunkdldséra, példaul: csovek, zértszelvények. Neutrdlis vagéél geometria.

G6ztemperalt kivitel.

44

DDORMER

110-180
HSS f P
C ~
Y 2l
18° R DORMER gi L@

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1 P1.2
W40Q W45Q
W40Q W30Q
N2.1 N2.2
HM769R  M692R
Product
D752250.0X2.0X128
D752275.0X2.5X110
D752300.0X2.5X160
D752315.0X2.5X160
D752350.0X2.5X180

P1.3

W46Q
m22Q
N2.3
H500R

DC

(mm)
250.00
275.00
300.00
315.00
350.00

P2.1

W34Q
m37Q

N3.1
W339R

W

(mm)
2.0
25
25
2.5
25

P2.2

m30Q
m30Q
N3.2
W200R

DCON MS

(mm)
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

P3.1

m29P
m33Q
N3.3
m100Q

NOF

128
110
160
160
180

P3.2
W 24P

W25Q
N4.1
W60R

P

(mm)

SN O O 0 O

P4.1
m18P

W30P

DHUB

(mm)
100
100
100
100
120

M1.1
P14P

H23P

DAH4

(mm)

O ©O0 ©o oo ©©

M1.2
Z12°P

m34Q

DBC4

(mm)
45
45
45
45
45

M2.1
Z12°P

m26Q

DAH5

(mm)

9

9
9
9
9

M2.2
Z10P
N1.1
W600R

DBCS

(mm)
50
50
50
50
50

M3.1
Z12P
N1.2
W450R

DAH6

(mm)
1
n
n
1
1"

M3.2
Z10P
N1.3
W300R

DBC6

(mm)
63
63
63
63
63



D753

44

D/DORMER

HSS korfiirész, durva fogazasi
Durva fogazasu firész. Alkalmas vékonyfali darabok megmunkdldséra, példaul: csovek, zértszelvények. Neutrdlis vagéél geometria.
G6ztemperdlt kivitel.

100-140
HSS /~ #NOF™
C =
y 2
18° DORMER gI L@

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1 P1.2
W40Q W45Q
W40Q W30Q
N2.1 N2.2
HM769R  M692R
Product
D753250.0X2.0
D753300.0X2.5
D753315.0X2.5
D753350.0X2.5

P1.3

W46Q
m22Q
N2.3
W500R

DC

(mm)
250.00
300.00
315.00
350.00

P21 (P22 P31 P32 P41 M11 M12 M21 M22 M3l M3.2
N340 W30Q W9P  W4P  WI8P  WI4P  W12P  M12P  WIOP  W12P KI0P
i B2 GE B2 I @2 KE K2 N1 N2 N3
m37Q W30Q W33Q W50  W30P  M2P  M34Q  MW26Q0 MG0R M450R  WE300R
N3.1 N3.2 N33 N4l
W339R M200R W100Q  M6OR

w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBCS DAH6 DBC6
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20 32.00 100 8 100 8 45 9 50 1 63
25 32.00 120 8 100 8 45 9 50 n 63
25 32.00 120 8 100 8 45 9 50 n 63
2.5 32.00 140 8 120 8 45 9 50 n 63
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D750

HSS korfiirész, finom fogazasu
Finom fogazast fdrész. Alkalmas vékonyfalu darabok megmunkalasara, példaul: csovek, zartszelvények. Neutralis vagéél geometria, 130 — 220
fogszdm. Goztemperalt kivitel.

44

DDORMER

130-220
HSS f fidR
@ ~
Y 2
18° R DORMER gi Lg@l

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P1.1 P1.2

W40Q W45Q

W40Q W30Q

N2.1 N2.2

HM769R  M692R
Product

D750200.0X1.8
D750225.0X2.0
D750250.0X2.0
D750275.0X2.5
D750300.0X2.5
D750315.0X2.5
D750350.0X2.5

P1.3

W46Q
m22Q
N2.3
H500R

DC

(mm)
200.00
225.00
250.00
275.00
300.00
315.00
350.00

P2.1

W34Q

m37Q

N3.1
W339R

W

(mm)
1.8
2.0
2.0
2.5
25
25
2.5

P2.2

m30Q
m30Q
N3.2
W200R

DCON MS

(mm)
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

P3.1

m29P

m33Q
N3.3
m100Q

NOF

130
140
160
180
180
200
220

P3.2
W 24P

W25Q
N4.1
W60R

P

(mm)

(SRR, RV, RV, BV, REV, RV,

P4.1
m18P

W30P

DHUB

(mm)
100
100
100
100
100
100
120

M1.1
P14P

H23P

DAH4

(mm)

O CO OO O O ©o ©o

M1.2
Z12°P

m34Q

DBC4

(mm)
45
45
45
45
45
45
45

M2.1
Z12°P

m26Q

DAH5

(mm)

9

O O WOV O WO O

M2.2
Z10P
N1.1
W600R

DBCS

(mm)
50
50
50
50
50
50
59

M3.1
Z12P
N1.2
W450R

DAH6

(mm)
1
n
n
1
1"
1
N

M3.2
Z10P
N1.3
W300R

DBC6

(mm)
63
63
63
63
63
63
63
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D/DORMER

HSS korfiirész, finom fogazasu
Finom fogazast fdirész. Alkalmas vékonyfalu darabok megmunkalasara, példaul: csovek, zartszelvények. Neutralis vagéél geometria, 160 — 350
fogszdm. Géztemperalt kivitel.

160-350
HSS ﬂ B

: N~ @ W @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

P11l P12 (P13 P21 P22 P31 P32 P41 M1 M12 M21 M22 M3l M3.2
W40 W40  W46Q0  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP W12P WP WP K12P K0P
i k2 I8 G B2 G B2 @ M2 K§ 2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W3Q m30Q W33Q W50  W30P  E2P  M340  M26Q MG0R  M450R  WE300R

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
HW769R M692R  MS500R  W339R  M200R  W100Q W60R

DC w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DBCS DAH6 DBC6
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D751200.0X1.8X160 200.00 1.8 32.00 160 4 100 8 45 9 50 n 63
D751200.0X1.8X200 200.00 1.8 32.00 200 3 100 8 45 9 50 n 63
D751225.0X2.0X180 225.00 2.0 32.00 180 4 100 8 45 9 50 n 63
D751225.0X2.0X220 225.00 2.0 32.00 220 3 100 8 45 9 50 n 63
D751250.0X2.0X200 250.00 2.0 32.00 200 4 100 8 45 9 50 n 63
D751250.0X2.0X250 250.00 2.0 32.00 250 3 100 8 45 9 50 n 63
D751275.0X2.5X220 275.00 25 32.00 220 4 100 8 45 9 50 N 63
D751275.0X2.5X280 275.00 2.5 32.00 280 3 100 8 45 9 50 1 63
D751300.0X2.5X220 300.00 25 32.00 220 4 100 8 45 9 50 1 63
D751300.0X2.5X300 300.00 2.5 32.00 300 3 100 8 45 9 50 1 63
D751315.0X2.5X240 315.00 25 32.00 240 4 100 8 45 9 50 1 63
D751315.0X2.5X320 315.00 25 32.00 320 3 100 8 45 9 50 1 63
D751350.0X2.5X280 350.00 25 32.00 280 4 120 8 45 9 50 1 63
D751350.0X2.5X350 350.00 25 32.00 350 3 120 8 45 9 50 1 63
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HSS-E feltiizhetd maro, fényes kivitel
Feltlizhet6 tércsamard, szabvanyos befogd dtmérdkkel, dtmérd: 63 mm-ig. Fényes kivitel.

DCON MS

HSS-E N

Ccw

A Y
30° 12° Bright

js16 1%':;‘0 @ @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdsag, forgdcsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bet(ikddok. Tablazatok a fogankénti el6tolashoz és a korrekcids tényezdk az 194 oldalon.

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P4l [Pa2 [PA3] ML1  M12

m40C W45C W46 ( W34C W30C 278 W29C W248 7208 188 Z158 7128 W 34C W29C

M21 M22 M31 M3.2 M33 Mmal Kl K21 K22 K23  K3.1  K3.2

W31C M5B ?117B 158 W14A H10A W20C( W15C m11C W37C W30C W24B W33C W25C
K3.3 K41 K42 K43 K44 K45  K5.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
H20A 308 H23B H178 H14A H12A M348 W68 208 P76 E »157D 38D W38C W34C
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
W25C W40C W23( m12C 2140 C ?715C ?17C W308B 1208 ZI10A ZI13A Zi7A ZI10A ZI5A

S4.1 $4.2
ZI8A PI4A
Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D40040.0 40.00 320 16.00 8
D40050.0 50.00 36.0 22.00 8
D40063.0 63.00 40.0 27.00 8
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HSS-E feltiizheté maro, TiCN bevonat
Feltlizhet6 tércsamard, szabvanyos befogd atmérdkkel, dtmérd: 63 mm-ig. TiCN bevonatos. Alkalmas kemény, abraziv anyagok megmunkaldsdra
is.

DC

DCON MS

HSS-E N

CcwW

k Y < . -

30° 12° TN

js16 1%':;‘0 @ @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P41 [Pa2  PA3 M1l M12

W86 C W96 C W100C m74C Wo65C H578B m52( m428 W358 W38 W28 H218B W48C B4 c

M21 M22 M31 M3.2 M33 Mmal Kl K21 K22 K23  K3.1  K3.2

W43C W358 W358 H30B W27 A H20A W35C W26( W19C W62( W50C W40B W54C W42C
K3.3 K41 K42 K43 K44 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
W34A 508 388 H28B W24A H20A 438 H33B P159E ?1120D 80D W30C W72C
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
m51C W34( W50( W25C W4( ?132C ?35C W358 W58 H15A W27A W14A H20A H10A

u
o
~
(==}

S4.1 $4.2
H16A H8A
N DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D42040.0 40.00 320 16.00 8
D42050.0 50.00 36.0 22.00 8
D42063.0 63.00 40.0 27.00 8
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HSS-E nagyolé feltiizheté maré, fényes kivitel
Durva fogazésd tarcsamard, NR nagyold profilhoz. Standard befogd méretek szabvanyos tartékhoz. Nagyoléshoz, nagy forgacsoldsi teljesitményi
megmunkélasokhoz. Fényes kivitel.

DC

DCON MS

Hss-E | NR

Ccw

A Y
30° 12° Bright

js16 1?3?3\‘0 @ @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W40D W45D W46D W34D W30D ?127C H29D W24C 2120 C W18( ?15C ?12C W34D W29D

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

W30 mW5C  wi7C  wI5C  W148 WI0B W20D MI5D  MI1D  M37D  M30D  M24C  M33D  M25D
B i 2 8 K2 5 K1 K2 K8 N1 N2 NL3 0 N21 0 N22
W08 mW30C W23C MWI7C W48 E12B M34C  M26C  MW0C  w76F  WS7E E38E M38D  M34D
N2.3 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
m25D m40D m2B3D M0 w40D  wIisD w17D  m30C  w20C w108 ®13B ®7B KI10B  #I5B

S4.1 $4.2
188 7148
—_ DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D40240.0 40.00 320 16.00 6
D40250.0 50.00 36.0 22.00 6
D40263.0 63.00 40.0 27.00 8
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D/DORMER

HSS-E nagyolé feltiizheté mard, TiCN bevonat
Durva fogazésd tarcsamard, NR nagyold profilhoz. Standard befogé méretek szabvanyos tartékhoz. Nagyoléshoz, nagy forgacsoldsi teljesitményi
megmunkéldsokhoz. TiCN bevonatos.

DCON MS
£
DC

Hss-E | NR

CcwW

k Y \

30° 12° TN

js16 1%?3\‘0 @ @ @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség, forgécsoldsi sebesség (m/min) kiinduld értékek és bettkddok. Tablézatok a fogankénti eldtoldshoz és a korrekcids tényez6k az 194 oldalon.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W36 %D W100D W74D W65D m57C W52D W42( W35C W31C W26C W21C W48D H41D

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

m43D m35C m3C  m30C W28 M08  M35D  M26D  M19D  M62D  MS0D  M40C  M54D  E42D
B i 2 8 K2 5 Ki K2 K8 N1 N1.2 N13 0 N21 N22
W34  mWS0C  m38C  mM28C W24 M20B  WS57C  M43C  M33C  WI59F  W120F  MSE WD  M72D
N2.3 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
m51D  m84D  mS0D  m25D  mW84D 32D wi35D  m3SC  m25C M5B W27B MT14B m20B  m10B

S4.1 $4.2
H168B H8B
N DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D42240.0 40.00 32.0 16.00 6
D42250.0 50.00 36.0 22.00 6
D42263.0 63.00 40.0 27.00 8
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DC DC

APMX
FFW = 0.5xDC

APMX EFW = DC

M4

TOMOR HSS MAROK — FOGANKENTI ELOTOLASI TABLAZAT

¥

APMX

FFW = 1xDC

-

@L

U

<JT

1
APMX

FFW = 0.5xDC

APMX EFW =DC

Fogankénti el6tolds £, (mm/ford)

A munkakdriilményektél fiiggen
sziikséq lehet ezen értékek +25 %-os
mddositasdra.

(SAK kdzponti forgdcsoldsi
szdrmardval tomdr anyagban végzett

siillyesztésnél esetén, az ebben a
tablazatban szerepld értékeket f,-nek
(fordulatonkénti eldtolasnak) kell
tekinteni.

A tablazat haszndlata a fogankénti elGtolas f; megtalalasahoz:

1. Keresse meg az alfa kddot a termék oldaldn (példa: 48C,,C" az alfa kdd).
2. Keresse meg az adott forgacsolasi alkalmazashoz legkdzelebbi dtmérét a tablazat felsd sordban.
3. Keresse meg az alfa kddot a tdblazat bal oszlopaban.
4. Az Atmérd + Menetemelkedés oszlop és az alfa kéd metszéspontja (cella) a fogankeénti elGtolds f.

HSS,

HSS-EES
HSS-E-PM
MAROKHOZ

Eldtolasi sebességek

T o M m O A ™ >

J

Ez a tablazat szdrmardkra és héjmardkra érvényes.
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1.00
0.002
0.003
0.004
0.005
0.006
0.007
0.009
0.010
0.012
0.015

2.00
0.003
0.004
0.004
0.006
0.007
0.008
0.010
0.012
0.015
0.017

3.00
0.003
0.004
0.005
0.006
0.008
0.010
0.012
0.014
0.017
0.020

4.00
0.005
0.006
0.007
0.009
0.011
0.013
0.016
0.019
0.023
0.027

5.00
0.005
0.006
0.008
0.010
0.012
0.014
0.017
0.021
0.025
0.030

6.00
0.005
0.007
0.008
0.010
0.013
0.016
0.019
0.022
0.027
0.032

8.00
0.007
0.009
0.011
0.014
0.017
0.020
0.024
0.029
0.035
0.042

10.00
0.009
0.012
0.015
0.018
0.023
0.028
0.033
0.040
0.048
0.057

o DC(mm)

12.00 16.00 20.00

0.011
0.014
0.017
0.022
0.027
0.032
0.039
0.047
0.056
0.067

0.015
0.018
0.023
0.029
0.036
0.043
0.052
0.062
0.075
0.090

0.018
0.023
0.029
0.036
0.045
0.054
0.065
0.078
0.093
0.112

25.00
0.023
0.029
0.036
0.045
0.056
0.067
0.081
0.097
0.116
0.139

28.00
0.027
0.033
0.042
0.052
0.065
0.078
0.094
0.112
0.135
0.162

32.00
0.030
0.038
0.047
0.059
0.074
0.089
0.107
0.128
0.153
0.184

36.00
0.033
0.041
0.051
0.064
0.080
0.096
0.115
0.138
0.166
0.199

40.00
0.034
0.043
0.054
0.067
0.084
0.101
0.121
0.145
0.174
0.209

63.00
0.043
0.054
0.067
0.084
0.105
0.126
0.151
0.181
0.218
0.261

80.00
0.045
0.057
0.071
0.089
0.111
0.133
0.160
0.192
0.230
0.276

100.00
0.042
0.052
0.065
0.082
0.102
0.122
0.147
0.176
0.212
0.254




DC DC

APMX
FFW = 0.5xDC

APMX EFW =DC

M4

TOMOR HSS MAROK — FOGANKENTI ELOTOLASI TABLAZAT

ot

APMX

FFW = 1xDC

-

QL

\

A—J—¥

.
APMX

FFW = 0.5xDC

APMX EFW = DC

Fogankénti eldtolds /PT (col/fog)

A munkakdriilményektdl fliggden
sziikség lehet ezen értékek +25 %-0s
médositasra.

CSAK kozponti forgacsoldsi
szarmardval tomor anyagban

végzett siillyesztés esetén az ebben

a tablazatban szerepld értékeket
IPR-nek (fordulatonkénti colban
megadott eldtoldsnak) kell tekinteni.

A tablazat haszndlata a fogankénti elGtolas /PT megtalalasahoz: HSS
1. Keresse meg az alfa kodot a termék oldalan (példa: 157, ,C" az alfa kéd). "
I . p A o HSS-E ES
2. Keresse meg az adott forgdcsoldsi alkalmazashoz legkdzelebbi dtmérét a tablazat felsé soraban. HSS-E-PM
3. Keresse meg az alfa kédot a tablazat bal oszlopaban. MAROKHOZ
4, Az Atmérd és az alfa kéd metszéspontja (cella) a fordulatonkeénti eldtolds /PT.
o DC(col)
1716 3/32 18 532 316 7/32 14 516 3/8 7116 12 9/16 58 3/4 17/8 1 11/8 11/4 1172
0625 .0938 1250 1563 1875 2188 2500 3125 3750 4375 5000 5625 .6250 7500 .8750 1.0000 1.1250 1.2500 1.5000
A 00017 .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0012 .0013
B .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0015 .0017
%; C .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0013 .0015 .0017 .0019 .0020
g D .0002 .0002 .0002 .0004 .0004 .0004 .0004 .0006 .0007 .0008 .0009 .0010 .0011 .0013 .00177 .0019 .0021 .0023 .0026
E E .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011 .0013 .0014 .0017 .0020 .0023 .0027 .0029 .0032
% F 0003 .0003 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0012 .0014 .0016 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0039
© G 0004 .0004 0005 .0006 .0007 .0007 .0008 .0009 0012 0014 0017 .0019 0020 .0024 0030 .0033 .0039 .0042 .0046
H .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0008 .0009 .0011 .0014 .0017 .0020 .0022 .0024 .0029 .0035 .0040 .0046 .0050 .0056
I .0005 .0006 .0007 .0009 .0010 .0010 .0011 .0014 .0017 .0020 .0024 .0027 .0030 .0035 .0043 .0048 .0056 .0060 .0067
J 0006 .0007 .0008 .0011 .0012 .0012 .0014 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0042 .0051 .0058 .0067 .0072 .0080

Ez a tdblazat szdrmardkra és héjmardkra érvényes.

195



44

TOMOR HSS MAROK — KORREKCIOS TENYEZOK

Horonymaras

A v forgacsolasi sebesség és az f; fogankénti eltolas korrekcids tényezoi a kiilonbozo fogasmélységii horonymarasi miiveleteknél.

APMX FEW / DC 25% 50% 100% 150%
(§ X.V 1.25 1.00 0.75 0.50
X.f 1.25 1.00 0.75 0.50
>
Sarokmaras

A v forgacsolasi sebesség és az f, fogankénti elotolas korrekcids tényezoi a derékszogii sarokmarasnal < 50 %-os radialis bemeriiléssel.

APMX EFW / DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% =50%
X.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.00
x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

—>

Javasoljuk, hogy keriilje az 50 %-os radialis bemeriiléssel végzett mardst.

Sima masolémaras (gé6mbvégili mardszerszammal)

A v forgacsolasi sebesség korrekcids tényezéi sima masolomarasnal kiilonbozé fogasmélységeknél.

APMX FFW /DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50%
X.V 229 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

Az f, vonaleltolodas (atlépési tavolsag) az R elméleti feliileti érdesség eléréséhez.

P = 2 !Vl'm
{ b —_— 2 4 8 16 32 63 125 250

2 0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 132
3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66
4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 139 1.94
5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18
6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.7 2.40
8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 141 1.98 2.78
10 0.28 0.40 0.57 0.80 113 1.58 2.22 3.12
12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 173 2.44 3.43
14 0.33 0.47 0.67 0.95 134 1.87 2.63 3.7
16 0.36 0.51 0.72 1.01 143 2.00 2.82 3.97
18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 4N
20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.15 4.44
22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 331 4.66
25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 4.97
28 0.47 0.67 0.95 134 1.89 2.65 3.73 5.27

A feltiintetett vonaleltolddasi méretek csak metrikusak (mm).
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TOMOR HSS MAROK — KORREKCIOS TENYEZOK

A tablazat hasznalata a fogankénti elétolas (f; vagy IPT) megtalalasahoz sima

masolomarashoz:

1. Keresse meg az adott forgdcsoldsi alkalmazéshoz legkdzelebbi radialis bemeriilést
(APMX EFW /DC) a tdbldzat felsd sordban.

3. Keresse meg az adott forgdcsoldsi alkalmazashoz legkdzelebbi axialis bemeriilést
(APMX FFW /D) a tablazat bal oszlopaban.

4. Aradidlis és axidlis bemeriilések metszéspontja (cella) a fogankénti el6tolds £; korrekcids
tényezdje.

Példa a sima masolomarasra:

1, Egy 8 mm-es gdmbvégii marét alkalmazva, 0.8 mm vdgasi mélységgel (APMX FFW), a cél
egy 32 pm-es elméleti feliileti érdesség elérése.

2. A vagdsi sebesséq korrekcids tényezdje 10%-os axidlis bemeriiléssel = 1.67 a 3a tablazatban
talélhato.

3. A32 pm = 1.01 mm-es Ry értékhez tartoz6 1épéskdz a 3b tablazatban taldlhaté.

4. Afogankénti elGtolds korrekcids tényezdje 10%-os axidlis merités és 1.01/8 = 12.6 %-os
radidlis merités esetén a 3¢ tablazatban talalhatd, és ebben az esetben 2.33.

A fogankénti f; el6tolas korrekcids tényez6i sima masolomarasnal, < 50 % x DC vonaleltolddassal kiilonbozo fogasmélységeknél.

APMX
FFW

5%
10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
45%
50%

APMX
EFW

5%

5.26
3.82
3.21
2.87
2.65
2.50
2.40
2.34
2.31
2.29

10%

3.82
2.78
233
2.08
1.92
1.82
175
1.70
1.68
1.67

15%

3.21
233
1.96
1.75
1.62
153
1.47
143
1.4
1.40

20%

2.87
2.08
1.75
1.56
1.44
136
131
1.28
1.26
1.25

25% 30% 35% 40% 50%
2.65 2.50 2.40 2.34 229
1.92 1.82 1.75 1.70 1.67
1.62 153 1.47 143 1.40
1.44 136 131 1.28 1.25
133 1.26 1.21 1.18 1.15
1.26 1.19 1.14 m 1.09
1.21 1.14 1.10 1.07 1.05
1.18 1 1.07 1.04 1.02
1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

Afeliileti mindség javitasa érdekében a szerszdmot vagy a feliiletet 10° — 15°-os d6lésszdggel kell megddnteni.
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TOMOR HSS MAROK — FOGANKENTI ELOTOLASI TABLAZAT

A tablazat hasznalata a fogankénti

elétolas f, megtalalasahoz:

1. Keresse meg az alfa kédot a termék
oldalan (példa: 40V, V" az alfa kéd).

2. Keresse meg az adott forgdcsoldsi alkal-
mazdshoz legkdzelebbi dtmérét a tablazat
felsg sordban.

3. Keresse meg az alfa kédot a tablazat bal
oszlopaban.

4. Az Atmérd + Menetemelkedés oszlop
és az alfa kod metszéspontja (cella) a
fogankénti el6tolds f,.

Fogankénti el6tolds f, (mm/ford).
A munkakdriilményektdl fiiggden sziikség lehet ezen értékek +£25 %-o0s médositasara.

Eldtolasi sebességek marokhoz: (800, (801, (810, (820, (822, (825, (830, (835, (837, (831, (700, (710, D745, D747, D750, D751, D752, D753, D200, D763.

o DC(mm)

10.0 12.0 16.0 20.0 25.0 32.0 38.0 50.0 63.0 80.0 1000 125.0 160.0 200.0 300.0 350.0
- - - - - 0.200 - 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200 0.200
- - - - - 0.040 - 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040
- - - - - 0.600 - 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600

0.020 0020 0020 0040 0040  0.040 0040 0050 0050  0.060 0070 0.080 009 0100 0100  0.100
0.020 0020 0030 0050 0050 0050 0060  0.060  0.060 - - - - - - -
0.030  0.030 0030 0050 0060 0060 0060  0.060  0.060 - - - - - - -
0.030 0030 0.040  0.060 0.060 0060 0070 0070  0.070  0.080 0.9  0.100 0110 0120 0120  0.120
0.040 0050  0.050  0.060  0.060 0070 0.070 0070  0.070 009 0100 0110 0110 0120  0.120  0.120
0.050  0.050 0.060 0070  0.080  0.100 0110 0110  0.110 0110 0110 0120  0.130  0.140  0.140  0.140
0.060  0.060 0070  0.09 0100 0110 0130 = 0.130 - - - - - - - -
Z 0070 0070 009 0110 0120 0110 = 0.150 - - - - - - - - -

A feltiintetett elGtolasok f; csak metrikusak (mm).

Eldtolasi sebességek
< X E = € - w»v ™» O v
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TOMOR HSS FURESZTARCSAK — FOGOSZTASVALASZTASI TABLAZATOK

Fogosztasvalaszték a D750, D751, D752, D753 fiirésztarcsakhoz

Tomor keresztmetszet Profilok és csovek
‘ Fiirész fogosztasa (P) 6 Fiirész fogosztasa (P)
2.5 3 4 5 6 8 2.5 3 4 5 6 8

4 w 1 M

6 N ™ 15 M

8 Pl s 2 LP TR
S L » T « | g 3 L ? I |
5 1 m Bl F > [P IR « |
= 20 M | K | g

30 (P TR

40

60

“ 1S0 P = acél munkadarabanyag-csoport (WMG)
M IS0 M = rozsdamentes acél munkadarabanyag-csoport (WMG)
“ IS0 K = ontdttvas munkadarabanyag-csoport (WMG)
IS0 N = nemvas munkadarabanyag-csoport (WMG)
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DORMER JPRAMET

DEN
SZERSZAM EGY

oo

DORMER 2 PRAMET

Savings Calculator
Price per insen or 1001 Existing Mo

0,00

A megmunkalasi kalkulator
alkalmazasban teljes kinalatunk
megtaldlhaté a tomor

és valtélapkas szerszamokbol.

Ez tébb mint 40 000 tétel!
Barmilyen megmunkalasi feladatot
szeretne elvégezni, minden
bizonnyal rendelkeziink a
megfelel§ megoldassal.

Egyszerlien megbizhato.

EuR

Nimbar af insarts per Exisling New

tool
0,00 0,00

Mumber of components  EXIStinG New
par adge set (eal lite)

0,00

Max. ingexes per insert Existing

or tool
0,00

£ Download on the
. Tonl B¢ ineart maet par Enisling
App Store component
0,0000

GETITON
>

Google Play B
component
= Download on Savinge panbalohor

4t AppGallery

www.dormerpramet.com 5] DORMER @ PRAMET
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M4

HSS ANYAGOK
HSS anyagok
. Kozepesen otvozott gyorsacél jo megmunkalhatdsdggal és teljesitménnyel. A HSS nagy keménységd, szivéssagu és kopéséllésagu, és ezek
Gyorsacél HSS . P ) A o )
alkalmazésok széles korében teszik vonzo valasztassa, példaul farék és menetfirdk esetén.
. ) Ez a gyorsacél kobaltot tartalmaz a nagyobb hdéllésdg eléréséhez. A HSCo dsszetételek a szivissag és keményséq jo kombindcidjat
Kobaltos gyorsacél HSS-E  redményezi. J6l megmunkalhats, 6 kopsallosd, ezért ol alkalmazhats firékhoz, menetfidkhaz, mardkhos és drzsarakhoz.
Szinterelt kobaltos HSS-E A szinterezett kobaltos gyorsacél (HSCo-XP porfém) egy porkohdszati eljdrdssal készitett hordozé. Az ilyen médon elGallitott hordozdju
gyorsacél PM szerszamok kivalé szivéssaggal és koszoriilhetdséggel rendelkeznek.
Anyagmindsé Keménység ¢ w Mo Cr v Co Szerszamanya
yagminesss  (w10) (%) (%) (%) (%) (%) (%) ¥ag
HSS M2 810850 0.9 6.4 5.0 42 1.8 - HSS
M35 830-870 0.93 6.4 50 4.2 1.8 4.8
HSS-E HSCo
M42 870960 1.08 15 9.4 3.9 12 8.0
ASP 2017 860—900 0.8 3.0 3.0 40 1.0 8.0
Hs:/; E ASP 2030 870-910 1.28 6.4 5.0 42 3.1 8.5 HSCo porfém
ASP 2052 870-910 1.6 10.5 2.0 4.8 5.0 8.0
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HM-ANYAGOK
HM-anyagok
Szinterelt, porkohdszati eljérassal késziilt hordozd, amelyben a fémkarbid kompozitanyagot fém kétéanyaggal vegyitik. A kdzponti
nyersanyaga a volfrim-karbid (WC). A volfram-karbid adja az anyag keménységét. A tantél-karbid (TaC), titdn-karbid (TiC) és niébium-
Keményfém anyagok karbid (NbC) anyagok kiegészitik a wolfram-karbidot, és segitségiikkel beallithatok a kivant tulajdonsagok. Mindhdrom anyag kdbds

(vagy kemény anyagok) karbid. A kobalt (Co) a kit6anyag, amely dsszetartja az egész anyagot.
A karbidanyagokat gyakran nagy nyomészilardsag, nagy keménység és igy nagy kopasallésag is jellemzi, ugyanakkor hajlitészildrdsaguk
és szivssaguk korlétozott. A karbidanyagokat menetftrdkban, dorzsdrakban, marékban, firokban és menetmardkban alkalmazzak.

Lsidorsatok o HM-anyagok (gyakran hasznalt It(::ﬁf :zersza'mok esetén)
Keménység (HV30) 800-950 13001800 1600
Siirtiség (g/cm?) 8.0-9.0 7.2-15.0 14.45
Nyomdszildrdsag (N/mm?) 3000 - 4000 3000 - 8000 6250
Hajlitészilardsag, (hajlités) (N/mm?) 2500-4000 10004700 4300
Héallésag (°C) 550 1000 900
E-modulus (kN/mm2) 260-300 460-630 580
Szemcseméret (um) - 0.2-10.0 0.8

A kemény részecske (WC) és a kot6fém (Co) kombinacidja a kovetkezs véltozasokat eredményezi.

Jellemzé Magasabb W(-tartalmat ad Magasabb Co-tartalmat ad
Keménység Nagyobb keménység Kisebb keménység
Nyomészildrdsag (CS) Nagyobb (S Kisebb CS
Hajlitoszilérdsag (BS) Kisebb BS Nagyobb BS

A szemcseméret szintén befolyasolja az anyag tulajdonsagait. A kis szemcseméret nagyobb keménységet, a durva szemcsék pedig nagyobb
szivdssagot eredményeznek.
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Feliiletkezelések

Fényes (bevonat nélkiili)

Megeresztés
gdzatmoszféraban

Feliiletbevonatok

Titan-szén-nitrid
Nitridbevonat (TiCN)

Titan-aluminium-nitrid
bevonatok
(TiAIN, TiAIN-Top és X-CEED)

Aluminium-titan-szén-
nitrid Nitrid bevonat
(AITiN)

Alcrona bevonatok
(AICrN, Alcrona,
Alcrona-Top és Alcrona-Pro)

Titan-szilicium-nitrid
bevonat
(TiSiN)
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FELULETKEZELES/BEVONATOK

A fényes feliilet (bevonat nélkiili feliilet) javitja a forgdcsaramlast 1agy vagy szinesfém anyagokban, és megdrzi az éles
forgdcsol6éleket abraziv anyagokban.

A g6zatmoszféraban torténd megeresztés erds, kék szind oxidréteget visz a feliiletre, amely megtartja a hiit6-kend folyadékot,
és megakadalyozza a forgécs feltapadasat a szerszdmra, azaz az élratét-képzddést. A gizkezelés minden nyers szerszdmra
alkalmazhaté, de fdrékon és menetfirdkon a leghatékonyabb.

A titédn-szén-nitrid egy PVD-eljdrassal felvitt kerdmiabevonat. A TiCN keményebb, mint a TiN bevonat, és kisebb strlédasi
egyitthatoval rendelkezik. Keménysége, szivéssaga és j6 kopasalldsdga miatt elsésorban a mardshan alkalmazzdk
a mardszerszamok teljesitményének ndvelésére.

Atitdn-aluminium-nitrid egy tobbréteg(i kerdmiabevonat, amely PVD technoldgidval késziil, és nagy szivossaggal és oxiddciés
stabilitdssal rendelkezik. Ezek a tulajdonsdgai idedlissa teszik nagyobb sebességekhez és elgtoldsokhoz, és emellett javitja az
éltartamot is. A TIAIN-t fdrdsi, menetfdrdsi és mardsi alkalmazdsokban haszndljék, és alkalmas lehet hiitdkozeg nélkili
megmunkdldshoz. A TiAIN-Top bevonat ugyanaz, mint a TiAIN, de utdlagos bevondsi eljérdssal a hibdk elsimitdsa,
a forgdcsaramlds javitdsa és az élratétképzddés csokkentése érdekében.

Az X-CEED tipusd TIAIN bevonat, méds néven Futura-Nano bevonat egy nanoréteg(i bevonat, amelyet nagyobb melegszilérdsagu
és nagyobb igénybevételt jelentd alkalmazésokhoz terveztek.

Az aluminium-titan-nitrid (AITiN) egy nanoréteqi, széles alapa bevonattechnoldgia, amely a hagyoményos TiAIN bevonatok
tovabbfejlesztése, és kivald szivéssagot, nagy melegszildrdsagot és oxidacios ellendllast biztosit.

Az Alcrona (AICrN) bevonatcsaldd aluminium-krém-nitrid bevonatokbdl all, és féleg mardszerszdmokon alkalmazzék. Ezen
bevonatok két egyedi tulajdonsdga a nagy melegszildrdség és a magas oxiddcids ellendllds. Komoly mechanikus és
hdterhelésnek kitett anyagokat megmunkalé szerszamokon ezek a tulajdonsagok kivalé kopdsallésagot eredményeznek.
Ezeknek a bevonatoknak tobb szintje, illetve specidlis vdltozatai allnak rendelkezésre a kiilonféle szerszamokhoz és
alkalmazésokhoz.

A TiSiN-t széls6séges forgacsoldsi koriilményekre és edzett anyagok nagy sebességli megmunkdldséra tervezték. Ez
a tobbrétegii bevonat egy nano-kompozit kiils réteggel rendelkezik, amely Si3N4 nanokristalyokat tartalmaz egy kristalyos
TiN-matrixban, és gy tervezték, hogy megvédje a forgdcsoldéleket a hdatviteltdl, oxidaciétol és az abraziv kopdstdl. A TiSiN
bevonatok minimalis vagy nulla kenési kdriilmények kozott is jol teljesitenek.



Feliiletkezelés/példak a bevonat tulajdonsagaira

Feliilet-
kezelések

ST

TiCN

TIAIN

AlCrN

Szines

Sotétsziirke

Kékessziirke

Fekete sziirke

Kékessziirke

bevondanyag

F€304

TiCN

TIAIN

AICN

Keménység

(HV)

400

3000

3300

3200
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Vastagsag
(um)

max. 5

FELULETKEZELES/BEVONATOK

Bevonat
szerkezete

Atalakitds a felszinre

Tobbréteg( gradiens

Nanoszerkezetii

Egyréteqi

Surlodasi
egyiitthato acéllal
szemben

0.4

0.3-035

0.35

Maximalis

alkalmazhatosagi
hémérséklet (°C)

550

500

900

1100
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MARAS - MUSZAKI INFORMACIO

Nevezékrendszer

»

Szar

Spiralszog

Horony

Kils6 atméré DC
Forgdacsolasi hossz AP
Teljes hossz OAL

m
>
MmMTMQoOO®>

Bevdgas

Els6dleges kikoszorilési szog

Masodlagos kikdszorilési szog

Sarok

Forgacsoloél

Homlokszog

ElsGdleges kikOszorilés élszalag szélessége
Madsodlagos kikoszoriilés élszalag szélessége
Aldmunkalt felllet

\/‘«
N
COoONOUA, WNR

A szarmaro jellemzGi — a fogak szamanak kivalasztasa NOF

A hornyok szdmat a kbvetkezG6k alapjan kell meghatarozni:
e Megmunkalt anyag

¢ A munkadarab mérete

e Marasi feltételek

2 horony 3 horony 4 horony (vagy tobb horony)

ALACSONY <7 ELHAJLASI SZILARDSAG o MAGAS
NAGY - FORGACSTER | KIS
« Nagy forgdcstér « Aforgacstér majdnem akkora, mint 2 horony esetében ~ « Alegnagyobb merevség

« Kénny(i forgacskidobds « Nagyobb keresztmetszet — nagyobb merevség, mint - Legnagyobb keresztmetszet — kis forgacstér

- )6l hasznalhat6 horonymarashoz Zhorony esetében « Alegjobb feliileti mindséget biztositja

- )6l haszndlhat6 nagy teljesitményd marashoz + Kivlo feliileti mindség « Ajanlott profilozéshoz, paldstmarashoz és sekély

« Kisebb merevséq a kis keresztmetszet miatt horonymarshoz

« Gyengébb feliileti mindség
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A szarmaro jellemzGi — spiralszog

A hornyok szamanak novelése homogénebbé teszi az egyes fogakra A magas FV a kovetkez6ket eredményezheti:

hatd terhelést, és kovetkezésképpen jobb feliileti minGséget tesz o Az orsdcsapagyak terhelésével kapcsolatos problémak

lehet6vé. Nagy spirdlszog esetén azonban a terhelés FV is megné e A mard mozgasa az orso tengelye mentén. E probléma elkeriilése

a forgacsolasi tengely mentén. érdekében Weldon vagy jobb mechanikus vagy hidraulikus
szerszamtartoét kell hasznalni.

Altalanos tanacsok marashoz

A marasi mlivelet egy el6re meghatarozott anyagmennyiség mardval torténd eltavolitasa a munkadarabrdl. A mard nagy sebességgel forog és
viszonylag lassu mozgas, vagy el6tolas jellemzi.
A marasi folyamat jellemzé&je, hogy a maré minden éle kis kiilonallé forgacsként tavolitja el az anyagot a munkadarabrol.

A maro¢ tipusa

A harom alapveté marasi miveletet aldbb mutatjuk be: (A) paldstmaras, (B) homlokmaras, (C) horonymaras.

Palastmarasnal (sikmarasnak is hivjak) a maro forgdstengelye a munkadarab fellletével parhuzamos. A mard keriiletén szamos él van, amelyek
mind egyéll szerszamként viselkednek. A palastmard, attdl fliggéen, hogy egyenes vagy csavart hornyai vannak, derékszogl vagy rézsutos
mozgast végez.

A homlokmaré a munkadarabra meréleges forgastengely( orséra szerelt szerszam. A marasi miveletet a mard keriletén és homlokan
elhelyezkedé vagoélek végzik. Horonymarasnal a maré forgastengelye a munkadarabra meréleges. A vagdélek a homlok és a palastfelileten
helyezkednek el.
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Alkalmazasok

MARAS - MUSZAKI INFORMACIO

Az anyageltavolitasi rata és az adott alkalmazas kozott szoros kapcsolat van. Minden alkalmazas kiilonb6z6 mértéki anyageltavolitasi ratat
kivan. A Q mennyisége az alkalmazasra jellemzé fogas novelésével aranyosan novekszik. A Dormer Kataldgus a kiilonb6z6 megmunkalasi

modokat ikonokkal jelzi.

Vallmaras Homlokmaras

Horonymaras

Besziré maras Rampamaras

A végds radialis mélysége max.

a maré atmérg 0.9-szerese, axialis
mélysége az dtmérd 0.1-szerese.

A vdgas radialis mélysége max.
a mar6 dtmérg 0.25-szorose.

Hatékony maras

Fogastipusok
Egyeniranyl maras az elleniranyd mardssal szemben

EGYENIRANYU MARAS

Horonymards vagy reteszhorony-
mards. A radialis mélység
a mardatmérdvel megegyezik.

s

Eqyidej(i axialis és radialis
behatolds a munkadarabba.

A kdzponton dtmend élekkel
rendelkezd mardk esetén firdsi
miivelet is végezhetd
amunkadarabon. Az ilyen jellegl
megmunkélasnal az el6tolds
felezddik.

ELLENIRANYU MARAS

Kialakult forgacs
max. vastagsaga

T

—

Az egyenirdnyl mardasnal a maré az asztal el6tolasdval megegyezé
irdnyban forog. A fog a fogas felsé részén talalkozik a munkadarabbal,
igy a forgacs legvastagabb része jon létre el8szor. Vizszintes
alkalmazasokban az egyeniranyl maras altal létrehozott eredé eré
a gépasztal felé hatd szoritdéeréként mikodik.

Fontos meggy6z6dni arrdl, hogy a szerszamgépen nincs
a vezérorsénak holtjatéka. Az egyeniranyl mards altalaban javitja
a termék fellleti minGségét és noveli a szerszam éltartamat.

Forgdcs kezdete
nulla vastagsag

\ Forgés

\,

—

Ellenirdnyl mardsndl a mard az asztal el6toldsanak iranydval
ellentétesen forog. Ezért a forgacs szélessége nullarélindul, és a fogas
végén maximdlis. Ez bizonyos korilmények kozott a szerszamok
gyorsabb elhaszndléddsahoz vezethet. Az ellenirdnyd mards
el6nyods lehet melegen hengerelt acél, az edzett felllet( és a fellleti
reveréteggel rendelkezd acélok esetén.

KONTUR (HENGERES) MARAS

Kontudrmaras: A szarmaro tengelyével
parhuzamos feliilet mardsa.

A radialis fogasmélységnek a maré

) atméréjének kevesebb, mint
0.1-szeresének kell lennie:
ar<0.1DC.

ar<0.1DC
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Sillyesztémaras

A munkadarab és a mard kozépvonala kozotti kozvetlen mozgds, amikor a maré kozvetleniil a munkadarabba hatol.

&G

max 0.75 x APMX

max DC

APMX

%4 7

DC

Ahhoz,hogy, furni”,azazaxidliselGtolassalmarnilehessen,aszarmaronakolyanvéglapiforgacsolééllelkellrendelkeznie,amelyegészenakdzéppontigér.
Ilyen telibefurasi mivelet példaul a reteszhoronymaras egy tengely kbzepén.

Kiesztergalaskor a furat mélysége a forgdcsoléél hosszanak akar 75%-a is lehet. Telibefurasndl azonban nem haladhatja meg a 0.5-1.0 DC
értéket.

Horonymaras

ar=DC
A radialis fogasmélység megegyezik a maré atmérgjével: ar = DC.
Minden horonymarasi alkalmazas a hagyomanyos és az egyeniranyl maras kombinacidja. Lasd a szomszédos szakaszt.

Szarmard kivalasztasa

Haszndlja az alkalmazéashoz elérhet6 legrovidebb szerszamot, a fogasmélység altal megengedett legnagyobb atmérdével és legrovidebb
horonyhosszusaggal. Az extra hosszi szarmardk tulzott kinyuldssal rendelkeznek, ezért akar 25%-os el6tolas-csokkentésre is szilkség
lehet. A szarhosszusagu szarmarok a rovid teljes hossz és furathossz miatt nagyobb merevséggel rendelkeznek, ezért akar 25%-os el6tolasi
sebességnovelésre is sziikség lehet.

Sebességek

A tomor keményfém szarmardkat magasabb sebességen kell izemeltetni, mint a gyorsacél szarmardkat. Sokszor a nagyobb sebességgel kisebb
fogdasok javithatjak a munkadarab fellleti min&ségét.
Ha az alkalmazas horonymaras, a sebességet korilbelil 20%-kal kell csokkenteni. Edzett vagy szivos anyagok marasakor, illetve nagy fogasoknal

a sebességet csokkenteni kell. Lagyabb anyagok marasakor vagy kisebb fogasoknal a sebességet névelni kell. A sebességet a simitasi fogasoknal
is novelni kell.

Hiit6kozegek

Ht6kozegek hasznalata ajanlott lagyacél és magas hémérsékletli 6tvozetek mardsakor. A hiit6kozeg célja, hogy a forgdcsot elvezesse
a forgacsoldszerszamtdl és a munkadarabtdl. Ez megakaddlyozza, hogy a forgacsok Ujraforgacsoldasa miatt a forgacsoléélek megsériljenek.
Titdn megmunkalasakor a hiit6kdzeg aramlasanak erésnek kell lennie, és a forgacsolasi teriletre kell irdnyulnia, hogy megakadalyozza
a tulmelegedést és segitse a forgacs eltavolitasat.

209



Marasi terminoloégia/szamitasi képletek

M4

MUKODTETESI KEPLETEK

A megfelel6 mikodtetési paraméterek meghatdrozasahoz a kbvetkez6 fogalmak és képletek hasznalhatok.

Képletek (metrikus)
Ve (m/perc)
nxDCxm
Ve= 000 n (fordulat/perc)
\ mm/perc
 Vex 1000 f (mm/perc)
T DCxm f, (mm/fog)
Vi =f,xzxn DC (mm)
f,= Ve z -)
zXn
APMX FFW (mm)
Q= Ve x APMX F:E(\;\(l)g APMX EFW APMX EEW (mm)

Q (cm*/perc)

Terminusok
Forgacsolasi sebesség
Féorso-fordulatszam
Eldtolasi sebesség
Fogankénti elotolas
Forgacsolasi atméré
Fogak szama
Fogasmélység
Forgacsolasi szélesség

Fémeltavolitasi sebesség

SFM

RPM
IPM
IPT

DC

DOC
WOC
MRR

Képletek (angolszasz)

(ft/perc)
(fordulat/perc)
(col/perc)
(col/fog)
(col)

)

(col)
(col)

(coP/perc)

SFM = RPM xDC x 7
12
_SFMx 12
RPM = DCxmn

IPM=IPT x T x RPM

IPM

PT= T RPM

MRR = IPM x DOC x WOC



Probléma

Forgacsoldél élkitoredezése

Extrém hatkopas

Rezgés/csattogas

Elhajls

Rossz feliileti mindség

Hullamossag

Szarmaro torése

Rossz forgacseltavolitas

Sorjas munkadarab-csorbulas

Forgacsfelhegedés

M4

Megoldas

« Probélja meg a levegével fuvast vagy a hiitdfolyadékot
« (sokkentse a fogdsmélységet

« Ellendrizze a tokmdny kopéasanak mértékét

« (sokkentse a fogankénti eldtolds

« Nedves forgacsolds esetén, véltson szdraz forgdcsoldsra

- Haszndljon bevonatos szarmarét

- Hagyomdnyos mards esetén véltson egyiranyd mardsra

« Ha vizben oldddé hiit6-kend folyadékot haszndl, véltson nem
vizben oldddé hiité-kend folyadékra

«Haszndljon nagyobb spirdlszog( szerszdmot

« Hasznéljon nagyobb dtmérdjii szarmarét

« Névelje a fogankénti eldtoldst

« Novelje a spirdlsziget

« Csokkentse a hornyok hosszdt vagy a kinyulést
« Cstkkentse a forgdcsoldsi sebességet

« Csokkentse a fogdsmélységet

« Novelje a fogankénti el6tolast

« Novelje a spirdlszoget

« Havizben oldddé hiit6-kend folyadékot hasznal, véltson nem
vizben 0ldddé hiit6-kend folyadékra

+ Csokkentse a szdrmard iitését

- Novelje a forgdcsolasi sebességet
« (sokkentse a fogankeénti elGtolds
- Novelje a spirdlszdget

« Novelje a hornyok szdmat

« (sokkentse a spirdlszoget

+ Ellendrizze a szarmar6 iitését

« Csokkentse a fogdsmélységet

« Ellendrizze vagy cserélje ki a befogét

« (sokkentse a fogdsmélységet

« (sokkentse a fogankénti eldtolds

« Csokkentse a hornyok hosszdt vagy a kinyuldst

« Forgdcselakadds esetén csokkentse a hornyok szdmat

« Haszndljon |égfavést

« Cstkkentse a fogasmélységet

« Cstkkentse a fogankénti el6tolds

« (stkkentse a hornyok szdmat

« Novelje a levegd vagy a hiitd-kend folyadék térfogatdramét

« Csokkentse a spirdlszoget
« (sokkentse a fogankénti el6tolds
« (sokkentse a fogdsmélységet

« Haszndljon hiitékozeget

« Hasznaljon bevonatos szarmardt

+ Novelje a hiit6-kend folyadék térfogatdramét
- Novelje a spirdlszdget

HIBAKERESES

Ellendrizze a szerszam iitését
Javitsa a munkadarab-befogds stabilitasat

Hagyomanyos mards esetén valtson egyirdnyd marésra

Ellendrizze vagy cserélje ki a befogét
Novelje a hornyok szamat
Hizza meg a tokmanyt vagy hasznaljon erdsebb tokmanyt

Haszndljon nagyobb dtmérdj szarmardt

Csdkkentse a hornyok hosszét vagy a kinydlast

Ha 2 hornyos tipust haszndl, cserélje 4 hornyos tipusra
Egyirdnyd mards esetén valtson hagyomanyos mardsra

Novelje a levegd vagy a hiit6-kend folyadék térfogatdramét
Csokkentse a fogdsmélységet
Szdraz forgdcsolds esetén, véltson nedves forgacsoldsra

- Novelje a forgdcsoldsi sebességet
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