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Sukces produkcyjny w znacznej mierze zalezy od prawidowego doboru narzedzi. Szczegdlnie
narzedziami o powierzchniach pokrywanych mozliwe jest gwintowanie stali o minimalnej
wytrzymatosci ponad 1000N/mm?’, zaréwno przy powtokach ekonomiczynch jaki
podwyzszonej jakosci. Gwintownik Rotring firmy Neoboss jest doskonatym rozwigzaniem.
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Neoboss Rotring — wiasciwe narzedzie w gwintowaniu elementow wysokiej wytrzymatosci .




lastosowanie w materiatach:

Typowe zastosowania Przyktady Predkosci skrawania
V. (m/min)
Stale stopowe 14 NiCr 14 1.5752 »Czyste«  : 5-10
i do naweglania 34 GMNiMo/6 s Nitrowane : 5-10
17 CrNiMo 6 1.6587 . E
Stale do azotowania 31 CrMo 12 1.8515 »Czyste«  : 5—10
31 CrMoV 9 1.8519 Nitrowane : 5-10
39 CrMoV 13-9 1.8523 TicN : 10-20
34 CrAINi 7 1.8550
Stale do ulepsszanie 30 CrNiMo 8 1.6580 »Czyste« : 5—10
cieplnego 34Cr4 1.7033 Nitrowane : 5-10
25CrMo 4 e ki TiCN £ 10-20
42 CrMo 4 %7225
Stale zaroodporne X6 CrNiMo 8 1.4919 »Czyste« : 5-10
X20CrMoV 12 1 1.4922 Nitrowane : 5-—10
X6CrNi18 11 1.4948 TicN 1020
X5 NiCrTi 26 15 1.4980 ! A
Stale narzedziowe 100Cr6 1.2067 »Czyste« : 5-10
X 155 CrVMo 12-1 1.2379 Nitrowane : 5-10
55 NiCrMoV 6 92 708 : '
TiCN 0,580 ()
56 NiCrMoV 7 1.2714
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zywotnos¢ narzedzia w stalach 'y Stale okofo 1000 N/mm’
o wytrfezyr'n?fos’ci ok, 1200 N/mmz : (| Poréwnanie momentu obrotowego dla M8
w zaleznosci od rodzaju powtoki i chtodzenia ( Vc = 10m/min, TiCN oraz »Czyzsty«/Nitrowany
—— Nitr/Czysty— emylsja "
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Predkos¢ skrawania Zywotnos¢ 100%
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Produkcja form Produkcja pras
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