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Technická část
Doporučené řezné podmínky
pro zapichovací nástroje
Jakost karbidu:
BXC (P30 - P50, K25 - K40)
Jakost karbidu s povlakem na bázi TiN pro nízké řezné rychlosti.
Vhodná pro širokou třídu korozivzdorných ocelí.
BMA (P20 - P40, K20 - K30)
Velmi jemná struktura karbidu s PVD povlakem na bázi TiAlN, která pokrývá více než 90% aplikací
pro běžné oceli, pro korozivzdorné oceli a zvláštní materiály. Pro střední až vysoké řezné rychlosti.

Malé nástroje pro zapichování naleznete na straně 89-95

I S O
S t a n d a r d Ma te r i á l y Ř e z n á r y c h l o s t m /m i n .

P
N e l e g o v a n é o c e l i 2 0 - 1 0 0

N í z ko legované a s t ředn í o ce l i 3 0 - 8 0

V y s o c e l e g o v a n á o c e l 4 0 - 9 0

M
K o r o z i v z d o r n á o c e l 3 0 - 8 0

O c e l o l i t i n a 3 0 - 9 0

K L i t i n a 3 0 - 9 0

N N e ž e l e z n é k o v y a h l i n í k 2 0 - 2 0 0
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