Doporuéené fezné podminky pro hrubovaci frézovani
SGS TOOL COMPANY

Materidl Obvodova Posuv (mm/zub) Doporuceny
rychlost povlak
m/min [ di<= 6mm [ di<=12mm | di<=25mm

Série 60M

Uhlikova, slitinovéa ocel <38 Rc

| 91-110 | 0,025*0,038 | 0,038-0,063 | 0,076-0,127 |  TiN
Uhlikova, slitinovéa ocel >38 Rc

| 43-91 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,127 |  TiN
Tvérna, zapustkova ocel

| 61-76 | 0,025-0,038 | 0,025-0,064 | 0,064-0,102 |  TiN

Antikorozni ocel, série 300

| 31-76 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,127 |  TiCN

Antikorozni ocel, série 400 a PH serie

| 23-61 | 0,025-0,038 | 0,038-0,064 | 0,064-0,089 | TiCN

Seda litina

| 31-107 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,152 |  TiAIN

Tazna litina

| 23-107 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,152 |  TiAIN

Temperovana litina

| 31-107 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,152 |  TiAIN

Série 62M

Niklové slitiny

| 12-18 | 0,025-0,038 | 0,038-0,064 | 0,064-0,102 |  TiAIN

Titanové slitiny

| 31-40 | 0,025-0,038 | 0,038-0,076 | 0,076-0,127 |  TiCN

Cobaltové slitiny

| 12-18 | 0,025-0,038 | 0,038-0,064 | 0,064-0,102 |  TiAIN

Série 63M
Hlinik
| 182-610 | 0,025-0,038 | 0,051-0,114 | 0,114-0,254 |  TiCN
Pr.1 Pr.2 Pr.3
P fenin X1 mmfmin X8 wmm S min L 78

S0kd

Doporucéené hodnoty jsou navodem pro za¢atek obrabéni.
Hloubka obrabéni ma byt shodna s pramérem nastroje.
Chlazeni zabezpecit velkym proudem chladiciho média.




