Tunbl 3aToykmn ceepn (cornacHo DIN 1412)

Typy ostrzenia wiertet (zgodnie z DIN 1412)
Furészerszam élezések (a DIN 1412 szerint)
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N - noaToYeHHas KoHWYeckast MOBEPXHOCTb

A - NOATOYEHHAA KOHMYECKas NOBEPXHOCTb
C yKOpauMBaHWeM MoMepeyHoi KpoMKM - Tun A

B - noaToyeHHas KoHYeckast MBEPXHOCTb
C yKOpaumBaHWeM MOMepeYHol KpOMKM C
KOppeKLMelt yrna nepeaHei NoOBEpPXHOCTY -
mn B

C - noaTOYEHHas KOHUYECKas MOBEPXHOCTb
C yKOpauMBaHWEM MOMEPEYHON KPOMKY -
™n C

D - noaTo4eHHas KoHU4eckast MOBEPXHOCTD,
NPeLOXPaHNTENbHbIA KOHYC - TUn D

E - 3atouka ¢ yrnom npu BepLumHe ceepna 180°
1 HapyXHbIM LieHTpoM - Tun E

M - mukpocsepna

S - crewuuarnbHas 3aTouka
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N - zaszlifowana powierzchnia stozkowa

A - zaszlifowana powierzchnia stozkowa ze skro-
ceniem ostrza prostopadtego - typ A

B - zaszlifowana powierzchnia stozkowa ze
skroceniem ostrza prostopadtego z korekcjg,
cina - typ B

C - zaszlifowana powierzchnia stozkowa ze skré-
ceniem ostrza prostopadtego - typ C

D - zaszliwowana powierzchnia stozkowa, ostrze
tamane - typ D

E - ostrzenie z katem czofa 180° oraz ostrzem
osiowym - typ E

M - mikrowiertta

S - ostrzenie specjalne
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N - aldkdszorilt kupos fellilet

A - alakoszoriilt kapos felllet, rovidebb
keresztéllel - A-tipus

B - alakoszorilt kupos fellilet, révidebb
keresztéllel és homlokszdg korrekcioval -
B-tipus

C - alakdszorlilt kupos feliilet, rovidebb
keresztéllel - C-tipus

D - alakoszoriilt kupos fellilet, éltéréssel - D-tipus

E - 180°-0s csticsszdggel és kdzpontositd
csuccesal - E-tipus

M - mikro-furdk

S - specidlis élezés

OnpegengHie 0B0poTOB HHCTYMEHTa B 3aBHCHMOCTH OT €10 JUAMETRA 1 CKOPOCT pesans

Ustalenie obrotow narzedzia na podstawie jego srednicy oraz predkosci skrawania

Furészerszam fordulatszam, az atmérétél és a vagasi sebességtol fiiggden

Wi(e::t?:]lllgéré CkopocTb pe3aHus (M/mMuH) / Predkosc skrawania (m/min) / Vagésebesség (m/perc)
D(mm) 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 70 100
2,0 1590 | 1910 | 2390 | 2860 | 3190 | 3980 | 4780 | 5580 | 6380 | 7960 | 11160 | 15900
25 1274 | 1528 | 1910 | 2290 | 2550 | 3180 | 3820 | 4460 | 6000 | 6370 | 8920 | 12740
Mepesoa ckopocTh pesanis Ha 06opoTb! / 315 1010 | 1210 | 1520 | 1820 | 2020 | 2530 | 3030 | 3540 | 4040 | 5060 | 7080 | 10100
Konwersja predkosci skrawania na obroty /
Vagosebesség atszamitasa fordulatszamra: 4,0 796 955 | 1195 | 1430 | 1595 | 1990 | 2380 | 2990 | 3190 | 3980 | 5980 | 7960
ve nDn 1000 v 50 637 | 760 | 955 | 1145 | 1275 | 1590 | 1910 | 2230 | 2550 | 3180 | 4460 | 6370
1000 . ~D 6,3 506 607 758 910 | 1010 | 1265 | 1520 | 1770 | 2020 | 2530 | 3540 | 5060
D @ cepna B MM / @ wiertta w mm /
fré @ (mm) 8,0 398 | 475 | 597 | 715 | 796 | 996 | 1194 | 1392 | 1592 | 1992 | 2784 | 3980
V. CKOROCTL pesanus B M/MMH | 100 318 | 381 | 478 | 572 | 637 | 796 | 955 | 1115 | 1274 | 1592 | 2230 | 3180
predkos¢ skrawania w m/min /
vagosebesség (m/perc) 125 254 305 382 458 508 635 764 890 | 1016 | 1270 | 1780 | 2540
" 0BOpOTLI UHCTPYMEHTa B MAHYTY | 16,0 199 | 239 | 209 | 358 | 398 | 498 | 597 | 697 | 796 | 995 | 1390 | 1990
obroty narzedzia na minute / szerszam
fordulatszama (1/perc) 20,0 159 191 239 286 318 398 478 558 636 795 | 1115 | 1590
25,0 127 153 191 229 255 318 382 446 600 637 892 | 1274
315 101 121 152 182 202 253 303 354 404 506 708 | 1010
40,0 80 95 119 143 159 194 239 278 318 398 557 795
50,0 64 76 96 114 127 159 191 223 255 318 445 636
63,0 51 61 76 91 101 127 152 177 202 253 354 506
80,0 40 48 60 7 80 100 119 139 159 199 278 398
100,0 32 38 48 57 64 80 96 112 127 159 223 318
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