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타이프라이터 텍스트
사 용 기 계 : MC(HSK-E25)
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텍스트 상자

SONG JIN YEONG
타이프라이터 텍스트
〈절삭조건〉
피   삭   재 ： 초미립 초경합금 HRA91.0 
사 용 공 구 ： DC2SBR0300
회 전 속 도 ： 20,000 min-1
절 삭 속 도 ： 135 m/min (ap 0.2mm)
이 송 속 도 ： 200 mm/min


SONG JIN YEONG
타이프라이터 텍스트
1날당 이송 ： 0.005 mm/t.
절   입   량 ： ap 0.2 mm, ae 0.4 mm
가 공 형 태  :  건식절삭 (드라이가공)
사 용 기 계  : MC(RS20)
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RE DC APMX LF DCON g E
DC2SBR0010 0.1 0.2 0.12 50 4 2 [ 1
R0020 0.2 0.4 0.24 50 4 2 ® 1
R0030 0.3 0.6 0.42 50 4 2 [ 1
R0040 0.4 0.8 0.56 50 4 2 ® 1
R0050 0.5 1 0.7 50 4 2 [ 1
RO075 0.75 15 1 50 4 2 () 1
R0100 1 2 1.4 50 4 2 [ 1
R0150 15 3 2.1 60 6 2 ® 1
R0200 2 4 2.8 60 6 2 () 1
R0250 2.5 5 3.5 60 6 2 ® 1
R0300 3 6 4.2 60 6 2 [ 2
RE = APMX = DCON =
DC = LF =
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DC (mm)| RE (mm) (mint) (mm/min) ap (mm) ae (mm) (min™1) (mm/min) ap (mm) ae (mm)
0.2 0.1 30000 100 0.01 0.01 30000 100 0.01 0.01
0.4 0.2 30000 150 0.02 0.08 30000 150 0.02 0.08
0.6 0.3 30000 200 0.03 0.14 30000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 30000 250 0.04 0.19 30000 250 0.04 0.19
1 0.5 30000 300 0.05 0.25 30000 300 0.05 0.25
1.5 0.75 30000 300 0.075 0.275 30000 300 0.075 0.275
2 1 30000 300 0.1 0.3 30000 300 0.1 0.3
& 1.5 27500 275 0.125 0.33 27500 275 0.125 0.33
4 2 24000 240 0.15 0.35 24000 240 0.15 0.35
5 2.5 22000 220 0.175 0.37 22000 220 0.175 0.37
6 3 20000 200 0.2 0.4 20000 200 0.2 0.4
ae
%{:ap
DC (mm)| RE (mm) (min1) (mm/min) ap (mm) ae (mm) (min"1) (mm/min) ap (mm) ae (mm)
0.2 0.1 30000 50 0.005 0.005 30000 150 0.015 0.015
0.4 0.2 30000 75 0.01 0.04 30000 225 0.03 0.12
0.6 0.3 30000 100 0.015 0.07 30000 300 0.045 0.21
0.8 0.4 30000 125 0.02 0.095 30000 375 0.06 0.285
1 0.5 30000 150 0.025 0.125 30000 450 0.075 0.375
1.5 0.75 30000 150 0.038 0.138 30000 450 0.113 0.413
2 1 30000 150 0.05 0.15 30000 450 0.15 0.45
S 1.5 27500 138 0.063 0.165 27500 413 0.188 0.495
4 2 24000 120 0.075 0.175 24000 360 0.225 0.525
5) 2.5 22000 110 0.088 0.185 22000 330 0.263 0.555
6 3 20000 100 0.1 0.2 20000 300 0.3 0.6
ae
%&ap

1) CIS VM-40(90HRA)

2) AIR BLOW

3)

4)

5)
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타이프라이터 텍스트
1) 상기 절삭조건표의 초경합금은 CIS규격VM-40(90HRA)을 가공할 경우의 목표치입니다.
2) 초경합금의 가공에서는 AIR BLOW 또는 드라이 가공을 추천 드립니다.
    ※쿨런트, 오일미스트 등을 사용할 경우, 공구 수명이 저하될 경우가 있습니다.
3) 상기 표의 초경합금 이외의 경취재 가공에서는 수용성 절삭유제 사용을 추천 드립니다. 그 때, 가공점에 정확하게 급유하여 공구에 부착된 칩을
   제거 해 주십시오.
4) 가공할 피삭재의 재종에 따라서는 절삭 조건의  조정이 필요하게 될 경우가 있습니다.
5) 기계나 피삭재의 장착 강성이 없어 떨림 및 이상음이 발생 될 경우, 상기 표의 회전 속도와 이송 속도를 동일한 비율로 낮춰서 사용 해 주십시오.
6) 미세한 칩이 가공기 안의 틈에 들어갈 가능성이 있으므로, 별도의  대책 실시를 추천 드립니다. 


PC
타이프라이터 텍스트

PC
타이프라이터 텍스트


De2x1LB

© @) O
— . z
1 [a)
— e :
RE| | Apmx —— BHTA 15° z
LU g
LF
=z
[a)
S ——— 2
zZ
RE APMX 8
N 0.1=RE=3 LU a
R +0.01 LF
4<DCON=6
he 0
- 0.008
. mm
RE DC APMX LU DN LF DCON g E
DC2XLBR0010N005 0.1 0.2 0.12 0.5 0.18 50 4 2 | @ 1
RO020N010 0.2 0.4 0.24 1 0.36 50 4 2 | @ 1
ROO30NO015 0.3 0.6 0.36 1.5 0.56 50 4 2 (] 1
R0O040N020 0.4 0.8 0.48 2 0.76 50 4 2 () 1
ROO50N025 0.5 1 0.6 25 0.96 50 4 2 ° 1
RO050N050 0.5 1 0.6 5 0.96 50 4 2 | @ 1
RO075N038 0.75 1.5 0.9 3.8 1.44 50 4 2 | @ 1
R0O100N060 1 2 1.2 6 1.94 50 4 2 | @ 1
RO100N100 1 2 1.2 10 1.94 50 4 2 | @ 1
R0O150N080 1.5 3 1.8 8 2.9 60 6 2 () 1
R0200N100 2 4 2.4 10 3.9 60 6 2 () 1
R0250N100 2.5 5 3 10 4.9 60 6 2 (] 1
RO300N100 3 6 3.6 10 5.85 60 6 2 | @ 2
RE = LU = DCON =
DC = DN =
APMX = LF =
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DC (mm)| RE (mm) | LU (mm) (min1) (mm/min) ap (mm) ae (mm) (mint) (mm/min) ap (mm) ae (mm)
0.2 0.1 0.5 30000 30 0.005 0.01 30000 30 0.005 0.01
0.4 0.2 1 30000 100 0.015 0.08 30000 100 0.015 0.08
0.6 0.3 1.5 30000 200 0.03 0.14 30000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 2 30000 250 0.04 0.19 30000 250 0.04 0.19
1 0.5 2.5 30000 300 0.05 0.25 30000 300 0.05 0.25
1 0.5 5] 30000 300 0.05 0.25 30000 300 0.05 0.25
1.5 0.75 3.8 30000 300 0.075 0.275 30000 300 0.075 0.275
2 1 6 30000 300 0.1 0.3 30000 300 0.1 0.3
2 1 10 30000 300 0.1 0.3 30000 300 0.1 0.3
S 1.5 8 27500 275 0.125 0.33 27500 275 0.125 0.33
4 2 10 24000 240 0.15 0.35 24000 240 0.15 0.35
5 2.5 10 22000 220 0.175 0.37 22000 220 0.175 0.37
6 3 10 20000 200 0.2 0.4 20000 200 0.2 0.4
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DC (mm)| RE (mm) | LU (mm) (min~1) (mm/min) ap (mm) ae (mm) (min-1) (mm/min) ap (mm) ae (mm)
0.2 0.1 0.5 30000 15 0.003 0.005 30000 45 0.008 0.015
0.4 0.2 1 30000 50 0.008 0.04 30000 150 0.023 0.12
0.6 0.3 1.5 30000 100 0.015 0.07 30000 300 0.045 0.21
0.8 0.4 2 30000 125 0.02 0.095 30000 375 0.06 0.285
1 0.5 2.5 30000 150 0.025 0.125 30000 450 0.075 0.375
1 0.5 5) 30000 150 0.025 0.125 30000 450 0.075 0.375
1.5 0.75 3.8 30000 150 0.038 0.138 30000 450 0.113 0.413
2 1 6 30000 150 0.05 0.15 30000 450 0.15 0.45
2 1 10 30000 150 0.05 0.15 30000 450 0.15 0.45
& 1.5 8 27500 138 0.063 0.165 27500 413 0.188 0.495
4 2 10 24000 120 0.075 0.175 24000 360 0.225 0.525
5 2.5 10 22000 110 0.088 0.185 22000 330 0.263 0.555
6 3 10 20000 100 0.1 0.2 20000 300 0.3 0.6
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1) CIS VM-40(90HRA)
2) AIR BLOW
3)
4)
5)
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타이프라이터 텍스트
1) 상기 절삭조건표의 초경합금은 CIS규격VM-40(90HRA)을 가공할 경우의 목표치입니다.
2) 초경합금의 가공에서는 AIR BLOW 또는 드라이 가공을 추천 드립니다.
    ※쿨런트, 오일미스트 등을 사용할 경우, 공구 수명이 저하될 경우가 있습니다.
3) 상기 표의 초경합금 이외의 경취재 가공에서는 수용성 절삭유제 사용을 추천 드립니다. 그 때, 가공점에 정확하게 급유하여 공구에 부착된 칩을
   제거 해 주십시오.
4) 가공할 피삭재의 재종에 따라서는 절삭 조건의  조정이 필요하게 될 경우가 있습니다.
5) 기계나 피삭재의 장착 강성이 없어 떨림 및 이상음이 발생 될 경우, 상기 표의 회전 속도와 이송 속도를 동일한 비율로 낮춰서 사용 해 주십시오.
6) 미세한 칩이 가공기 안의 틈에 들어갈 가능성이 있으므로, 별도의  대책 실시를 추천 드립니다. 



DC-BS8S% $0.05-3.0mm

TOOLS NEWS

R2IIDOVT

OUINA PO FICIFERERF THISTFNTLIEE ). @HEERHFDIENTHEAL. TEREREHIIToOTILEN. @FEDYIDSFHRHLIED . RIBUTHIDSFHBHHETNDENSBDET . R2H/ \—PREDH
FEDRBEZERAL TSV . @FKBEIHIHRZERY DBE(E INTREADFTOTIEE . @1 VY —NOBROEITI & ABOLYFORS A N\—ZANTRRICRDH I T IZEV. @TEZEELTERY

2BE M FHELRZEREURN. RKE), BEEEH N EZREBL TS,

SN =EVTUPILERASH nrseni--

ERENE I
it 8 = 2 8B 03-5819-5251 Il & = % PR 022-221-3230 # i & 3 P 025-247-0155 7 B3R & % i 045-332-6925
B 7 = 2 80 03-5819-5241 1t BI & & % A 0285-25-8380 L HH & 3% Fif 0268-23-7788 &= T & 3 PR 0545-65-8817
I VBUE SRR 0144-57-7007 2 % £ E 85 03-5819-8770 40-/()#-7hUM 03-5819-7057
ZHERE
% 052-684-5536 [E 7 & 5 8% 052-684-5535 = ;] & 3% Pf 0566-77-3411 & #1 & 3% PR 053-450-2030

A R 3% 5

7 2 % 58 06-6355-1051 IR B 3 FF 077-554-8570 [ B & % A 082-221-4457 1, M & 2 Ff 092-436-4664
7 & 5 58 06-6355-1050 BA 5 & 3% PR 078-934-6815

St

EE

M

i

mt

1 ko,
HRo,

ceceere |1 BT
©IL INK 5224J

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

http://carbide.mmc.co.jp/

OEERIMABNE (HBEN SLIBEEIETT)

I 4«4 I B

[191.0120-34-4159

(HEREBED B FICEE I DBENBOHFET DTS THRIIZEL)

EXP-16-E004
2016.4.E(1.2C)



