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A szerszamvalasztasrol

Mire figyelj a szamodra optimalis szerszam kivalasztasakor?

Vedd sorra a forgacsoloszerszamok legfontosabb jellemzéit (szerszamanyag, bevonat,
geometria, felliletminGség, méret és tlirés), nézd meg a gyartét és gondold at a koltségeket.

Szerszamanyag

A gyorsacél (HSS) krdmmal, molibdénnel, wolframmal és vanadiummal erésen 6tvozott acél,
amelynek keménysége edzve 63-64 HRC. A legtébb fém forgacsolasahoz alkalmas.

A kobaltos gyorsacél (HSSE) a fentieken kiviil 5 vagy 8 % kobaltot tartalmaz, keménysége 65-
68 HRC, jobban elvezeti a szerszam élénél keletkez6 hét. Nehezen forgacsolhaté anyagokhoz,
korrdzidalld és mas erésen 6tvozott acélokhoz ajanlott.

A porkohaszati gyorsacél (HSSEE) szemcseszerkezete egyenletesen finom, teherbirdsa
nagyobb.

A keményfém wolframkarbid szemcsékbdl és kobaltbdl all. Keménysége tobbszorose a
gyorsacélénak, de nagyon rideg, ezért kevésbé merev gépekhez acél szarra forrasztott lapka,
vagy fej formajaban hasznaljak. Er6sen koptato hatasu anyagokhoz ajanlott.

Bevonat

A bevonat a szerszam fellletére néhany mikron vastagsagban felvitt anyagréteg, amelynek
keménysége a gyorsacél keménységének 3-4-szerese. Fontos jellemz&je a jo h6allésag és a
kis surlodasi tényezd. A bevonatos szerszam a nagy keménység és jo hiszigetelés miatt
kopasallobb, éltartama nagyobb. A kis surlédas miatt a forgacs konnyebben tavozik, kisebb
erOt igényel, szebb lesz a megmunkalt fellilet. A hagyomanyos TiN bevonat mellett
megjelentek a javitott tulajdonsagu specialis bevonatok.

Szerszamgeometria

Egy szerszam befogo és dolgozo részbdl all. A befogd rész lehet hengeres szar, hengeres szar
lelapolva (Weldon), hengeres szar négyszdg menesztdvel (menetfaroknal), Morse klapos szar,
hatszdglet(i (Hexa) szar, SDS+, SDSmax szar (betonfuroknal).

A szerszamok f6 dolgozé méreteit a szabvanyok eldirjak, de az élszégeket, a hornyok alakjat,
a spiral emelkedését stb. a gyartd hatarozza meg, ezzel biztositva, hogy a szerszam egy
bizonyos feladatra optimalis legyen.

Feliiletmindség

A forgacsolasi folyamat surlodassal jar, ezért a dolgozo felliletek simasaga és allapota
befolyasolja a szerszam értékét. Egyértelm(i, hogy a koszorilt felllet jobb a hengereltnél, de a
koszoriltek kozott is van kiilonbség. A TIVOLY szerszamoknal a gyartasi sorrend (el6sz6r
hékezelés, majd mélykdszorilés telibe) garantalja a legjobb mindséget. A fellletkezelés
gatolja az anyag feltapadasat a szerszamra.
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Méret és tirés

A dorzsaraknal és a menetfuroknal a szabvany elGirja a méretek tlirését. Ezeken a
szerszamokon a megmunkalando furat vagy menet tlirése van feltiintetve. A szerszamok
gyartasi tlirése ennél szlikebb, hogy az eldirt méretet a befogasbol ered6 hibak és egy
bizonyos kopas esetén is tudja teljesiteni. A TIVOLY és a MAGAFOR cég a csigafurdok és egyéb
szerszamok dolgozo és befogd méreteit is szlikebb tliréssel gyartja, mint amit a szabvany
feltétlendl elGir.

Gyarto

Az altalunk ajanlott szerszamok gyartdi piacvezetd eurdpai cégek, akik az allando jo6 mindséget
garantaljak:

A TIVOLY csoport egy szerszamgyartd vallalatcsoport, mely forgacsoldszerszamok és ahhoz
kapcsolddod termékek tervezésével, gyartasaval és értékesitésével foglalkozik 1917 6ta. 30.000
terméke van. T6zsdén jegyzett cég, az AIRBUS replil6gépgyar, tobb autdégyar és energetikai
gépgyarto beszallitdéja. Székhelye Franciaorszag, gyarai Franciaorszagban, Spanyolorszagban,
az Amerikai Egyesilt Allamokban, Nagy-Britannidban és Kindban vannak.

A MAGAFOR egy precizids fémforgacsolo szerszamokat gyarto francia cég. Legfontosabb
termékei a kézpontfurdk, stllyeszték, dérzsarak és mikrémarok.

A DICK német cég 230 éve gyart precizios és miihelyreszeldket.

Koltségkalkulacio

Ugye az a célod, hogy egy adott munkat, vagy egy bizonyos tevékenységet minél kisebb
raforditassal végezz el?

A lakatos-karbantartd munkaknal szinte lehetetlen pontos kdltségszamitast végezni, de a
szerszambeszerzésnél néhany dolgot érdemes figyelembe venni:

e A szerszam ara és beszerzésének koltsége.
e A szerszam élettartama. Tartésabb szerszambdl kevesebb kell.

e A szerszam teljesitménye (milyen gyorsan dolgozik).
Gondolj arra, hogy egy tevékenység 6sszes koltségén bellil (munkabér, jarulékok,
energia, gépek, bérleti dij, anyag, stb.) csak egy kis hanyadot tesz ki a
szerszamkoltség, viszont a szerszam teljesitménye befolyasolhatja a tobbi koltséget.

e A szerszam mindsége, amely a dolgozé munkajan keresztll az el6allitott termék, vagy
az elvégzett szolgaltatas értékét novelheti.

Jeldlések a gyors attekintéshez:

e Standard - alkalmi hasznalatra alacsony aron

e Classic - alaptipus professzionalis hasznalatra

o Cobalt - 6tvozott acélhoz és mas fémekhez

e Inox - korrozioalld acélhoz optimalis

e Alu - aluminiumhoz és lagy anyagokhoz optimalis

e HRc50 - nagyszilardsagu otvozetekhez 50 HRc keménységig
e Prec - igényes ipari hasznalatra

e Hexa - csavarozoé gépbe foghatd hatszég szarral
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T TIVOLY

Csigafuro hengeres szarral

S001 - Standard

Alkalmi hasznalatra (alacsony ar)

T520 - HSS Classic

K6szorillt hornyu alaptipus

T540 - HSS TZX Univerzalis

[
prem— —
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Elsé ajénlas professzionalis hasznalatra

POQ3 - HSS Pr_ec

—— !“ A B

Igényes ipari hasznalatra (fényés)

T550 - HSSE Cobalt

— T

Kobaltos, 6tvozott acélhoz

T560 - HSSE Inox

( S

Korr6zidalloé acélhoz

P016 - HSSE8 HRc50

Nagyszilardsagu acélhoz

T007 - HSS Alu

Aluminiumhoz

P020 - Keményfém lapkas

—

Hengerelt hornyu gyorsacél csigafurd alkalmi
hasznadlatra kisebb szilardsagu fémekhez.

S002 - 13-25 mm csokkentett szarral

K6szorilt hornyld hagyomanyos gyorsacél
csigafurd professzionalis hasznalatra 6tvozetlen,
vagy gyengén o6tvozott acélhoz és mas fémhez,
mUanyaghoz, fahoz.

Univerzalis fard igényes professzionalis
hasznalatra 6tvozetlen és 6tv6zott acélhoz,
korrdzidallé acélhoz és mas fémhez, akkus és
allvanyos fardgépre is. Termelékeny furashoz
vald, kisebb el6told er6t igényel, nagyobb
éltartam. Koszorilt horony, 6nkézpontozo, TZX
geometria, kopasallé bevonat.

Precizidsan koszorilt, fényes felliletld gyorsacél
furod jo futdspontossagot adé elliptikus élezéssel.

K6szorilt hornyl hagyomanyos kobaltos furd
professzionalis hasznalatra er6sen 6tvozott
acélhoz és mas fémhez.

Korrdzidalld acélok furasahoz akkus és allvanyos
furégépen ez a bevonatos kobaltos furé az
optimalis szerszam. Kisebb el6tol6 erét igényel,
jobban kihozza a forgacsot és nagyobb az
éltartama, mint a hagyomanyos kobaltos farénak.
TBX geometria, bevonat, 6nkézpontozd.

Nehezen forgacsolhaté fémekhez vald

8% kobalt tartalmu gyorsacél furé
nagyszilardsagu acélhoz 1600 N/mm?2-ig,
szerszamacélhoz 50 HRC-ig, korrdzidallé acélhoz
és mas otvozetekhez.

ALU tipusu csigafuré erdsen csavart széles
horonnyal. Lagy aluminium, mdanyag, 500 MPa
alatti acél intenziv furasédhoz optimalis geometria.

Keményfém lapkas csigafurd széleskord
alkalmazasra. 16l hasznalhat6 er6sen koptatd
hatasu nehezen forgacsolhaté anyagokhoz is.

Tovabbi kindlatunk: CNC gépre ajanlott gyorsacél és keményfém farok
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Csigafaro méretek a DIN 338 szabvany szerint: D= atmérd, L= teljes hossz/dolgozé hossz

D0,2L19/2,5
D 0,25 L19/3
D0,3L19/3
D 0,4 L20/5
D 0,5L22/6
D 0,6 L24/7
D0,7L28/9
D 0,75 L28/9
D 0,8 L30/10
D 0,9 L32/11
D 1,0L34/12
D 1,1L36/14
D 1,2138/16
D 1,25 L38/16
D 1,3L38/16
D 1,4L40/18
D 1,5L40/18
D 1,6 L43/20
D 1,7 L43/20
D 1,75 L49/22
D 1,8 L46/22
D 1,9 L46/22
D 2,0 L49/24
D 2,1L49/24
D 22153/27

D 2,25 L53/27
D 2,3L53/27
D 2,4 L57/30
D 2,5L57/30
D 2,6 L57/30
D 2,7L61/33
D 2,75 161/33
D2,28L61/33
D29161/33
D3,0L61/33
D 3,1 L65/36
D 3,2 L65/36
D 3,25 L65/36
D 3,3 L65/36
D 3,4L70/39
D 3,5L70/39
D 3,6 L70/39
D 3,7 L70/39
D 3,75 L70/39
D 3,8 L75/43
D 3,9L75/43
D 4,0L75/43
D 4,1L75/43
D 4,2L75/43

D 4,25 L75/43

D 4,3180/47
D 4,4 L80/47
D 4,5180/47
D 4,6 L80/47
D 4,7 L80/47
D 4,75 L80/47
D 4,8 L86/52
D 4,9 L86/52
D 5,0 L86/52
D 5,1 L86/52
D 5,2 L86/52
D 5,25 L86/52
D 5,3 L86/52
D 5,4 L93/57
D 5,5 L93/57
D 5,6 L93/57
D 5,7 L93/57
D 5,75 L93/57
D 5,8 L93/57
D 5,9 L93/57
D 6,0 L93/57
D 6,1L101/63
D 6,2L101/63
D 6,251L101/63
D 6,3L101/63

D6,4L101/63
D6,5L101/63
D 6,6 L101/63
D 6,7 L101/63
D 6,75 L109/69
D 6,8 L109/69
D 6,9 L109/69
D 7,0 L109/69
D 7,1 L109/69
D 7,2 L109/69
D 7,25 1109/69
D 7,3 L109/69
D 7,4 L109/69
D 7,51109/69
D 7,6 L117/75
D7,7L117/75
D 7,75 L117/75
D7,8L117/75
D79L117/75
D 8,0 L117/75
D 8,1 L117/75
D 8,2 L117/75
D 8,25 L117/75
D83 L117/75
D 8,4 L117/75

D8,5L117/75
D 8,6 L125/81
D 8,7 L125/81
D 8,75 L125/81
D 8,8 L125/81
D 8,9 L125/81
D 9,0 L125/81
D 9,1L125/81
D 9,2 L125/81
D 9,25 L125/81
D 9,3 L125/81
D 9,4 L125/81
D 9,5L125/81
D 9,6 L133/87
D 9,7 L133/87
D 9,75 L133/87
D 9,8 L133/87
D 9,9 L133/87
D10,0 L133/87
D10,1 L133/87
D10,2 L133/87
D10,25 L133/87
D10,3 L133/87
D10,4 L133/87
D10,5 L133/87

D10,6 L133/87
D10,7 L142/94
D10,8 L142/94
D10,9 L142/94
D11,0 L142/94
D11,1L142/94
D11,2 L142/94
D11,3 L142/94
D11,4 L142/94
D11,5 L142/94
D11,6 L142/94
D11,7 L142/94
D11,8 L142/94
D11,9L151/101
D12,0 L151/101
D12,1L151/101
D12,2L151/101
D12,3L151/101
D12,4 L151/101
D12,5L151/101
D12,6 L151/101
D12,7 L151/101
D12,8 L151/101
D12,9 L151/101
D13,0 L151/101

D13,3 L160/108
D13,4 L160/108
D13,5L160/108
D13,6 L160/108
D13,7 L160/108
D13,8 L160/108
D13,91.160/108
D14,0 L160/108
D14,11L169/114
D14,21169/114
D14,31L169/114
D14,41169/114
D14,51L169/114
D14,6 L169/114
D14,7 L169/114
D14,8 L169/114
D14,91169/114
D15,0L169/114
D15,5L178/120
D16,0 L178/120

Els0 ajanlas: T540

[
emm——
{

Kézi el6tolashoz optimalis geometria és kopasallé bevonat. A T540 a Te furdd, ha
e ipari, karbantarto, vagy épitGipari munkat végzel,

e naponta fursz kulonféle fémeket akkus, vezetékes, asztali, vagy allvanyos furégépen,
e a szerszamtol elvarod a pontossagot, a megfelel6 sebességet és a hosszu élettartamot.

10 mp alatt elért furasi mélység

18 4 mm
16 -
14 A
12 A
10 A
8 -

I

OoON MO

16,6

;

S001

T520

T540

1200
1000
800
N 600

200
0 -

Erésziikséglet

Eltartam (kifart furatok szama)

Ajanlott fordulatszam (fordulat/perc)

Otvdzetlen acél (400 MPa) -
Otvdzott acél (700 MPa) -
Erésen 6tvozott acél (950 MPa) -

Nagyszilardsag

T520

)
)
)
)

U acél (1200 MPa) -
Korr6zi6allé acél -
Ontdttvas -

Alu, réz, manyag -

@2

a4

@6

28

@10

@12

6300
5500
3900
1900
2300
4800
9000

3200
2700
2000
1000
1200
2400
4600

2100
1800
1300
650
800
1600
3200

1600
1400
1000
500
600
1200
2400

1300
1100
800
400
500
1000
1900

1100
900
650
330
400
800
1600

T540

Furokészletek

T540

WTIVOLY

5
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Extra rovid csigafuro

T025 - HSS Classic

Koszorllt hornyU alaptipus

P029 - HSSE Inox
| e w3

— ol e R o

Korrézidallé acélhoz

P031 - HSSE8 HRc50

Nagyszilardsagu acélhoz

T370 - Hexa

Csavarozd gépbe

T027 - karosszéria furo

- e

Lemezfarashoz

659221 - HRc65

| ———

Edzett acélhoz

K6szorllt hornyu csigafurd professzionalis hasznalatra
Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokhoz és mas
fémekhez. Merevebb a normal hosszlisagu furénal, kisebb
a torésveszély.

Kobaltos furo erositett Iélekvastagsaggal és széles
horonnyal. Intenziv fUrasra ajanlott lehet6leg gépi
el6tolassal korrdzidallo és mas er6sen 6tvozott acélhoz is.

Nehezen forgacsolhaté fémekhez valé 8% kobalt tartalmu
6nkézpontozd gyorsacél furd. Nagyszilardsagu acélhoz
1600 N/mm2-ig, szerszamacélhoz 50 HRC-ig, korrozioallo
acélhoz és mas 6tvozetekhez ajanlott.

Csavarozd gépbe foghato extra révid csigafurd. HSS
gyorsacél koszorult horonnyal, 6nk6zpontozé élezés. Hexa
befogas 6,35 mm (1/4") hatszog szarral. Professzionalis
hasznalatra ajanlott.

Onkdzpontozd furéd élszalag nélkiil. Vékony lemezekben
jobb megvezetést biztosit, a furat nem lesz ovalis és
atszakadas utadn nem szorul be.

Keményfém lapkas rovid csigafurd, specidlisan élezve
negativ homlokszdggel. Edzett acélhoz ajénlott 65-68 HRC
keménységig.

Csigafiroé méretek a DIN 1879 szabvany szerint: D= atmér6, L= teljes hossz/dolgozd hossz

D 1,0 L26/6 D 25L143/14 D 4,0L55/22 D 5,5166/28 D 7,0L74/34 D12,5L102/51
D 1,1L28/7 D 2,6 L43/14 D 4,1155/22 D 5,6 L66/28 D7,2L74/34 D13 L102/51
D 1,2L30/8 D 2,7 L46/16 D 4,2 L55/22 D 5,7 L66/28 D7,5L74/34 D13,5L107/54
D 1,3L30/8 D 2,8 L46/16 D 4,3 L58/24 D 5,8 L66/28 D78L79/37 D14 L107/54
D 1,4132/9 D 2,9 L46/16 D 4,4 L58/24 D 5,9 L66/28 D 8 L79/37 D14,5L111/56
D1,5L32/9 D 3,0 L46/16 D 4,5158/24 D 6,0 L66/28 D 8,2 L79/37 D15 L111/56
D 1,6 L34/10 D 3,1L49/18 D 4,6 L58/24 D 6,1 L70/31 D 8,5L79/37 D16 L115/58
D 1,7 L34/10 D 3,2149/18 D 4,7 L58/24 D 6,2 L70/31 D 8,8 L84/40 D17 L119/60
D 1,8 L36/11 D 3,3149/18 D 4,8 L62/26 D 6,3 L70/31 D 9 L84/40 D18 L123/62
D 1,9 L36/11 D 3,4 L52/20 D 4,9 L62/26 D 6,4 L70/31 D 9,5 L84/40 D19 L127/64
D2,0L38/12 D 3,5L52/20 D 5,0 L62/26 D 6,5L70/31 D10 L89/43 D20 L131/66
D2,1L38/12 D 3,6 L52/20 D 5,1 L62/26 D 6,6 L70/31 D10,5 L89/43

D 2,2L40/13 D 3,7 L52/20 D 5,2 L62/26 D 6,7 L70/31 D11 L95/47

D 2,3L40/13 D 3,8 L55/22 D 5,3 L62/26 D 6,8 L74/34 D11,5 L95/47

D24 14314 D 3,9 L55/22 D 5,4 L66/28 D 6,9 L74/34 D12 L102/51

Tovabbi kindlatunk: CNC gépre ajanlott gyorsacél és keményfém farok
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Csigafuré kupos szarral

S006 - HSS Standard

Alkalmi hasznalatra (alacsony ar)

T379 - HSS Classic

K6szorilt hornyu

T098 - HSS Prec

= —T K

Ipari hasznalatra

T105 - HSSE Inox

Korrézidallé acélhoz

Csigafuro méretek a DIN 345 szabvany szerint:

D 4 MK1 L124/43

D 4,2 MK1 L124/43
D 4,5 MK1 L128/47
D 5 MK1 L133/52

D 5,5 MK1 L138/57
D 6 MK1 L138/57

D 6,5 MK1 L144/63
D 6,75 MK1 L150/69
D 7 MK1 L150/69

D 7,5 MK1 L150/69
D 8 MK1 L156/75

D 8,5 MK1 L162/81
D 9 MK1 L162/81

D 9,5 MK1 L162/81
D10 MK1 L168/87
D10,2 MK1 L168/87
D10,25 MK1 L168/87
D10,5 MK1 L168/87
D10,75 MK1 L175/94
D11 MK1 L175/94
D11,25 MK1 L175/94
D11,5 MK1 L175/94
D11,75 MK1 L175/94
D12 MK1 L182/101

Morse kip méretek:

Hengerelt hornyl gyorsacél csigafurd.
Alkalmankénti hasznalatra kisebb
szilardsagu fémekhez ajanlott.

K6szorllt hornyu csigafurd professzionalis
hasznalatra otvozetlen és gyengén 6tvozott
acélokhoz és mas fémekhez.

K6szorllt hornyu precizids csigafurd ipari
hasznalatra. Ajanlott 6tv6zott acélhoz,
ontottvashoz, rézhez, aluminiumhoz és
mas fémhez. Alkalmas korrézidallé acélhoz
csOkkentett fordulatszammal.

K6szorllt hornyU kobaltos csigaflrd ipari
hasznalatra. Keresztél konnyités. Ajanlott
er0sen 0tvozott acélhoz, korrdzidalld
acélhoz, nehezen forgacsolhato

otvozetekhez.
D= atmérd, MK= Morse kup, L= teljes hossz/dolgoz6 hossz
D12,25 MK1 L182/101 D18,25 MK2 L233/135 D24,25 MK3 L281/160 D30,25 MK3 L301/180
D12,5 MK1 L182/101 D18,5 MK2 L233/135 D24,5 MK3 L281/160 D30,5 MK3 L301/180
D12,75 MK1 L182/101 D18,75 MK2 L233/135 D24,75 MK3 L281/160 D30,75 MK3 L301/180
D13 MK1 L182/101 D19 MK2 L233/135 D25 MK3 L281/160 D31 MK3 L301/180
D13,25 MK1 L189/108 D19,25 MK2 L238/140 D25,25 MK3 L286/165 D32 MK4 L334/185
D13,5 MK1 L189/108 D19,5 MK2 L238/140 D25,5 MK3 L286/165 D33 MK4 L334/185
D13,75 MK1 L189/108 D19,75 MK2 L238/140 D25,75 MK3 L286/165 D34 MK4 L339/190
D14 MK1 L189/108 D20 MK2 L238/140 D26 MK3 L286/165 D35 MK4 L339/190
D14,25 MK2 L212/114 D20,25 MK2 L243/145 D26,25 MK3 L286/165 D36 MK4 L344/195
D14,5 MK2 L212/114 D20,5 MK2 L243/145 D26,5 MK3 L286/165 D37 MK4 L344/195
D14,75 MK2 L212/114 D20,75 MK2 L243/145 D26,75 MK3 L291/170 D38 MK4 L349/200
D15 MK2 L212/114 D21 MK2 L243/145 D27 MK3 L291/170 D39 MK4 L349/200
D15,25 MK2 L218/120 D21,25 MK2 L248/150 D27,25 MK3 L291/170 D40 MK4 L349/200
D15,5 MK2 L218/120 D21,5 MK2 L248/150 D27,5 MK3 L291/170 D41 MK4 L354/205
D15,75 MK2 L218/120 D21,75 MK2 L248/150 D27,75 MK3 L291/170 D42 MK4 L3t54/205
D16 MK2 L218/120 D22 MK2 L248/150 D28 MK3 L291/170 D43 MK4 L359/210
D16,25 MK2 L223/125 D22,25 MK2 L248/150 D28,25 MK3 L296/175 D44 MK4 L359/210
D16,5 MK2 L223/125 D22,5 MK2 L253/155 D28,5 MK3 L296/175 D45 MK4 L359/210
D16,75 MK2 L223/125 D22,75 MK2 L253/155 D28,75 MK3 L296/175 D46 MK4 L364/215
D17 MK2 L223/125 D23 MK2 L253/155 D29 MK3 L296/175 D47 MK4 L364/215
D17,25 MK2 L228/130 D23,25 MK3 L276/155 D29,25 MK3 L296/175 D48 MK4 L369/220
D17,5 MK2 L228/130 D23,5 MK3 L276/155 D29,5 MK3 L296/175 D49 MK4 L369/220
D17,75 MK2 L228/130 D23,75 MK3 L281/160 D29,75 MK3 L296/175 D50 MK4 L369/220
D18 MK2 L228/120 D24 MK3 L281/160 D30 MK3 L296/175
Qé MKI MK2 MK3 MK4 MK5
] '_L_JE% S| D1 [ 122 18 241 316 447
i L4 | 655 80 99 124 156
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Hosszu csigafuré

S003 - Standard

Alkalmi hasznalatra (alacsony ar)

T033 - HSS Classic

Altaldnos haszndlatra (DIN 340)

Hasonl6 furdk extra hosszd méretben:

7206 - L160/120
T207 - L200/150
T208 - L250/187
T209 - L315/235
T210 - L400/300

P044 - HSSE Cobalt

Erésen 6tvozott acélhoz (DIN 340)

Hasonl6 furdk extra hosszd méretben:

T067 - L125/93
T068 - L160/120
T069 - L200/150
T070 - L250/187
T071 - L315/235
T072 - L400/300
T182 - L500/450

P381 - HSS Flex L300

— - - e e

Rugalmas szar

110 - HSS Classic MK

Hengerelt hornyu gyorsacél csigafiird
alkalmi hasznalatra kisebb szildrdsagu
fémekhez.

K6szorilt hornyl hosszu csigafurd
professzionalis hasznalatra. Ajanlott
Otvozetlen és 6tvozott acélhoz 1000 MPa
szakitészilardsagig, ontéttvashoz,
rézhez, aluminiumhoz és mas fémhez.

K6szorilt hornyu kobaltos csigafuro
fényes felllettel ipari hasznalatra.
Erdsitett Iélekvastagsag, széles hornyok,
biztonsagos forgacskihordas. Ajanlott
erdsen 6tvozott acélhoz 1300 MPa
szakitészilardsagig, korrdzioallé acélhoz,
aluminium 6tvozetekhez, gémbgrafitos
ontottvashoz, mlianyaghoz.

Koszorilt hornyd csigafiré rugalmas
szarral, rovid horonnyal. Acél és
aluminium furasahoz nehezen
hozzaférhetd helyen.

— " —— K6szorilt hornyd hosszu csigafurd

Altaldnos hasznélatra (DIN 341)

Hasonlé furdk extra hosszu méretben:
T204 - L315/215...235
T205 - L400/275...300

Kapatalakitok

Ajanlott 6tvozetlen és 6tvozott
acélhoz, ontéttvashoz, rézhez,
aluminiumhoz és mas fémhez.
Alkalmas korr6zioallé acélhoz
csokkentett fordulatszammal.
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Hengeres szaru hosszu csigafiré méretek a DIN 340 szabvany szerint:

D= atmérd, L= teljes hossz/dolgozd hossz

D 1,0 L56/33 D 2,7 L100/66
D 1,1L60/37 D 2,8 L100/66
D 1,2 L65/41 D 2,9 L100/66
D 1,3 L65/41 D 3,0 L100/66
D 1,4L70/45 D 3,1 L106/69
D 1,5L70/45 D 3,2 L106/69
D 1,6 L76/50 D 3,3 .106/69
D 1,7 L76/50 D 3,4 L112/73
D 1,8 L80/53 D3,5L112/73
D 1,9L80/53 D 3,6 L112/73
D 2,0 L85/56 D 3,7 L112/73
D 2,1 L85/56 D3,8L119/78
D 2,2 L90/59 D3,9L119/78
D 2,31L90/59 D 4,0 L119/78
D 2,4 L95/62 D 4,1L119/78
D 2,5 L95/62 D 4,21L119/78
D 2,6 L95/62 D 4,3 1.126/82

D 4,4 1126/82
D 4,51126/82
D 4,6 L126/82
D 4,7 L126/82
D 4,8 L132/87
D 4,9 L132/87
D 5,0 L132/87
D 5,1 L132/87
D 5,2 L132/87
D 5,3 L132/87
D 5,4 L139/91
D 5,5 L139/91
D 5,6 L139/91
D 5,7 L139/91
D 5,8 L139/91
D 5,9 L139/91
D 6,0 L139/91

Kapos szaru hosszu csigafaré méretek a DIN 341 szabvany szerint:
D= atmérd, MK= Morse kup, L= teljes hossz/dolgoz6 hossz

D 7,0 MK1 L174/93

D 7,5 MK1 L174/93

D 8,0 MK1 L181/100
D 8,5 MK1L181/100
D 9,0 MK1 L188/107
D 9,5 MK1 L188/107
D 9,75 MK1 L197/116
D10,0 MK1 L197/116
D10,2 MK1 L197/116
D10,5 MK1 L197/116
D10,75 MK1 L206/125
D11,0 MK1 L206/125
D11,25 MK1 L206/125
D11,5 MK1 L206/125
D11,75 MK1 L206/125
D12,0 MK1 L215/134
D12,25 MK1 L215/134
D12,5 MK1 L215/134

D12,75 MK1 L215/134
D13,0 MK1 L215/134
D13,25 MK1 L215/134
D13,5 MK1 L223/142
D13,75 MK1 L223/142
D14,0 MK1 L223/142
D14,25 MK1 L245/147
D14,5 MK2 L245/147
D14,75 MK2 L245/147
D15,0 MK2 L245/147
D15,25 MK2 L251/153
D15,5 MK2 L251/153
D15,75 MK2 L251/153
D16,0 MK2 L251/153
D16,25 MK2 L257/159
D16,5 MK2 L257/159
D16,75 MK2 L257/159
D17,0 MK2 L257/159

Kupos szara extra hosszi csigafiréo méretek:
D= atmérd, MK= Morse klp, L= teljes hossz/dolgozé hossz

T204

D 6 L315/235 MK1

D 6,5 L315/235 MK1
D 7 L315/235 MK

D 7,5 L315/235 MK1
D 8 L315/235 MK

D 8,5 L315/235 MK1
D 9 L.315/235 MK

D 9,5 L315/235 MK1
D10 L315/235 MK1
D10,5 L315/235 MK
D11 L315/235 MK1
D11,5 L315/235 MK1
D12 L315/215 MK2
D12,5 L315/215 MK2
D13 L315/215 MK2
D13,5L315/215 MK2
D14 L315/215 MK2
D14,5L315/215 MK2

D15 L315/215 MK2
D15,5L315/215 MK2
D16 L315/215 MK2
D16,5 L315/215 MK2
D17 L315/215 MK2
D17,5L315/215 MK2
D18 L315/215 MK2
D18,5L315/215 MK2
D19 L315/215 MK2
D19,5L315/215 MK2
D20 L315/215 MK2
D20,5 L315/215 MK2
D21 L315/215 MK2
D21,5 L315/215 MK2
D22 L.315/215 MK2
D22,5 L315/215 MK2
D23 L315/215 MK2

D11,5 L400/320 MK1
D12 L400/300 MK2
D12,5 L400/300 MK2
D13 L400/300 MK2
D13,5 L400/300 MK2
D14 L400/300 MK2
D14,5 L400/300 MK2
D15 L400/300 MK2
D15,5 L400/300 MK2
D16 L400/300 MK2
D16,5 L400/300 MK2
D17 L400/300 MK2
D17,5 L400/300 MK2
D18 L400/300 MK2
D18,5 L400/300 MK2

D 6,1L148/97 D 7,8L165/109 D9,5L175/1115 D13,0 L205/134
D 6,2 L148/97 D 7,9L165/109 D 9,6 L184/121 D13,5L214/140
D 6,3 L148/97 D 8,0L165/109 D 9,7 L184/121 D14,0 L214/140
D 6,4 L148/97 D 8,1L165/109 D 9,8 L184/121 D14,5L220/144
D 6,5 L148/97 D 8,2 1165/109 D 9,9 L184/121 D15,0 L220/144
D 6,6 L148/97 D 8,3 1165/109 D10,0 L184/121 D15,51227/149
D 6,7 L148/97 D 8,4 L165/109 D10,25 184/121 D16,0 L227/149
D 6,8 L156/102 D 8,5L165/109 D10,5 L184/121 D16,5 L235/154
D 6,9 L156/102 D 8,6 L175/115 D10,8 L195/128 D17,0 L235/154
D 7,0 L156/102 D 8,7 L175/115 D11,0 L195/128 D18,0 L241/158
D 7,11156/102 D 8,8 L175/115 D11,2 L195/128 D18,5L247/162
D 7,2 1L156/102 D 8,9L175/115 D11,5L195/128 D19,0 L247/162
D 7,3 1156/102 D9,0L175/115 D11,8 L195/128 D19,5 L254/166
D 7,4 L156/102 D 9,1L175/115 D12,0 L205/134 D20,0 L254/166
D 7,51156/102 D9,2L175/115 D12,2 L205/134
D 7,6 L165/109 D9,3L175/115 D12,5 L205/134
D 7,7 L165/109 D 9,4 L175/115 D12,8 L205/134
D17,25 MK2 L263/165 D23,0 MK2 L296/198 D32,0 MK4 L397/248
D17,5 MK2 L263/165 D23,5 MK3 L319/198 D32,5 MK4 L397/248
D17,75 MK2 L263/165 D24,0 MK3 L327/206 D33,0 MK4 L397/248
D18,0 MK2 L263/165 D24,5 MK3 L327/206 D33,5 MK4 L397/248
D18,25 MK2 L269/171 D25,0 MK3 L327/206 D34,0 MK4 L406/257
D18,5 MK2 L269/171 D25,5 MK3 L335/214 D34,5 MK4 L406/257
D18,75 MK2 L269/171 D26,0 MK3 L335/214 D35,0 MK4 L406/257
D19,0 MK2 L269/171 D26,5 MK3 L335/214 D35,5 MK4 L406/257
D19,25 MK2 L275/177 D27,0 MK3 L343/222 D36,0 MK4 L416/267
D19,5 MK2 L275/177 D27,5 MK3 L343/222 D36,5 MK4 L416/267
D19,75 MK2 L275/177 D28,0 MK3 L343/222 D37,0 MK4 L416/267
D20,0 MK2 L275/177 D28,5 MK3 L351/230 D37,5 MK4 L416/267
D20,25 MK2 L282/184 D29,0 MK3 L351/230 D38,0 MK4 L426/277
D20,5 MK2 L282/184 D29,5 MK3 L351/230 D38,5 MK4 L426/277
D21,0 MK2 L282/184 D30,0 MK3 L351/230 D39,0 MK4 L426/277
D21,5 MK2 L289/191 D30,5 MK3 L360/239 D39,5 MK4 L426/277
D22,0 MK2 L289/191 D31,0 MK3 L360/239 D40,0 MK4 L426/277
D22,5 MK2 L296/198 D31,5 MK3 L360/239
T205 D19 L400/300 MK2
D10 L400/320 MK1 D19,5 L400/300 MK2
D10,5 L400/320 MK1 D20 L400/300 MK2
D11 L400/320 MK1 D20,5 L400/300 MK2

D21 L400/300 MK2
D21,5 L400/300 MK2
D22 L400/300 MK2
D22,5 L400/300 MK2
D23 L400/300 MK2
D24 L400/275 MK3
D25 L400/275 MK3
D26 L400/275 MK3
D27 L400/275 MK3
D28 L400/275 MK3
D29 L400/275 MK3
D30 L400/275 MK3
D31 L400/275 MK3
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Magfuro

A magfurd rovid atmend furatoknal hasznalhatd, ahol a szerszam koronaja dolgozik, érintetlentil hagyva
a furat magjat. A furé megvezetésére a kilokd tliske szolgdl, amely faras kdzben a mag kdzpontjaban
tamaszkodik, a forgacsolas soran egy rugora tamaszkodva benyomddik, a végén pedig egy rugd
segitségével kiloki a magot.

A csigafuro a furat teljes keresztmetszetét forgacsolja, amihez nagy er6 és nyomaték kell és elég lassu,
mert csak 2 él dolgozik. A magflird tobb éllel kisebb mennyiségl fémet forgacsol, ezért gyorsabb,
valamint teljesitmény és nyomatékigénye kisebb. Minél nagyobb az atmérd, annal elénydsebb a magfuro.

Munkahossz: 30 mm és 50 mm

T700 - L30 HSS TiAIN T701 - L50 HSS TiAIN

i - | semsan
I 4 el
| —

Bevonatos gyorsacél magfurd
erésen 6tvozott és korrdzioalld
acélhoz is.

T705 - L30 HSS T706 - L50 HSS
amm— N\' : Gyorsacél magfurd étvdzetlen és
l - ‘;\\’}r gyengén 6tvozott acélhoz,
- ~ -~ d mulanyaghoz.
Befogas:

Weldon19 és gyorsbefogas kombinalva - kdzvetlenll magnestalpas furégépbe,
adapterrel Fein gépbe és Morse kupos orsdba.

A magfuré a magnestalpas furégépek kedvelt szerszama.

10
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Magfaro méretek:

D= atmérd, L= teljes hossz/dolgozd hossz, M= magméret, z= fogszam, d=19 Weldon befogas

D12 L65/30 ésL87/50 M6,5 z3 D25 L65/30 ésL87/50 M16 z6 D38 L65/30 és L87/50 M29 z10
D13 L65/30 ésL87/50 M7  z3 D26 L65/30 és L87/50 M17 z6 D39 L65/30 ésL87/50 M30 z10
D14 L65/30 és L87/50 M7,5 z4 D27 L65/30 és L87/50 M18 z6 D40 L65/30 ésL87/50 M31 z12
D15 L65/30 ésL87/50 M7  z4 D28 L65/30 és L87/50 M19 z8 D41 L65/30 ésL87/50 M32 z12
D16 L65/30 ésL87/50 M7  z5 D29 L65/30 és L87/50 M20 z8 D42 L65/30 ésL87/50 M33 z12
D17 L65/30 ésL87/50 M8  z5 D30 L65/30 és L87/50 M21 z8 D43 L65/30 ésL87/50 M34 z12
D18 L65/30 ésL87/50 M9  z5 D31 L65/30 és L87/50 M22 z8 D44  L65/30 ésL87/50 M35 z12
D19 L65/30 és L87/50 M10 z5 D32 L65/30 és L87/50 M23 z8 D45 L65/30 ésL87/50 M36 z12
D20 L65/30 ésL87/50 M11 2z5 D33 L65/30 és L87/50 M24 z8 D46 L65/30 és L87/50 M37 z14
D21 L65/30 és L87/50 M12 z5 D34 L65/30 és L87/50 M25 z10 D47 L65/30 ésL87/50 M38 z14
D22 L65/30 ésL87/50 M13 z6 D35 L65/30 ésL87/50 M26 z10 D48 L65/30 ésL87/50 M39 z14
D23 L65/30 és L87/50 M14 z6 D36 L65/30 és L87/50 M27 z10 D49 L65/30 ésL87/50 M40 z14
D24 L65/30 és L87/50 M15 z6 D37 L65/30 és L87/50 M28 z10 D50 L65/30 ésL87/50 M41 z14
Ajanlott fordulatszam TiAIN bevonatos magflurohoz (fordulat/perc)
@12 ©15 ©20 @25 @30 @35 @40 @45 @50 Htés

Otvozetlen acél (400 MPa)-| 900 740 550 440 370 320 280 250 220 Vagospray

Otvozott acél (700 MPa)-| 800 630 470 380 320 270 240 210 190 Vagospray

Erésen 6tvozott acél (950 MPa)-| 530 420 320 250 210 180 160 140 130 Vagospray

Nagyszilardsagu acél (1200 MPa)-| 320 250 190 150 125 110 95 85 75 Vagospray

Korrézicalloacél-| 480 380 290 230 190 160 140 130 110 Vagospray

Ontottvas-| 260 210 160 125 105 90 80 70 65 | Siritettlevegd
Aluminium 6tvozet-| 800 630 470 380 320 270 240 210 190 Vagospray
Mlanyag-| 400 320 240 190 160 140 120 110 95 Siiritett levegd

Tartozékok

Kilokotlskék
77 mm - cikkszdm: 1111121 0001
100 mm - cikkszam: 1111121 0002

l:_‘—"—}:j

Morse kup / Weldon 19 adapter
rugds betéttel a kilokotiiske megtamasztasahoz

MK2 - cikkszam: 1111131 0002
MKS3 - cikkszam: 1111131 0003

Adapter Fein géphez
Quick-In / Weldon 19
Cikkszam: 1111151 0001

Kupstllyesztd 90° a furat élének letoréséhez.
HSS, Weldon 19 befogas.

Cikkszam: 1037031
Méretek: D25-D30-D40-D55

Morse kup / Weldon 19 adapter

bels6 hlitovezetékkel és

rugods betéttel a kilokGtliske megtamasztasahoz
MK2 - cikkszam: 1111141 0002

MKS3 - cikkszam: 1111141 0003

wBTIVOLY
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® magelfor

Lemezfurok

A lemezfurok jellegzetessége, hogy a csigafurdval ellentétben nincs élszalagjuk. Az élszalag hosszu
furatoknal megakadalyozza a teljes fUrdpalast surlddasat a kifurt furat felliletén, ami er6sen megnévelné
a nyomatékot és a héfejlédést. Vékony lemezeknél azonban a kétpontos megvezetés nem elegendd és
gyakran a furé megszorulasahoz vezet. A lemezfurodk teljes palaston vezetnek, a kis furatmélység miatt
nem kell nagy nyomaték-novekedéstdl és héfejlddéstdl tartani. A [épcs6s és klpos lemezfurdknal az

ajanlott fordulatszam: 500-700 fordulat/perc.

T488 - HSS lépcsés

Gyorsacél lemezfurd egyenes horonnyal fokozatos
furatbOvitésre. Koltségkiméls szerszam
professzionadlis hasznalatra 6tvozetlen és gyengén
O0tvozott acéllemezhez, aluminiumhoz,
mianyaghoz.

Méretek:

4-6-8-10-12 mm

4-6-8-10-12-14-16-18-20 mm
4-6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 mm
6-9-12,5-15,2-18,6-20,4-22,5-26-28-,3-30,5-34-37 mm

M470 - HSS+TiN Iépcsés

Gyorsacél lemezfurd kopasallé bevonattal
fokozatos furatbdvitésre. Csavart horony,
konnyebb el6tolds, V-alaku sorjazé él. Intenziv
hasznalatra alkalmas, 6tvozott acélhoz is ajanlott.

Méretek:

4-5-6-7-8-9-10-11-12 mm
4-6-8-10-12-14-16-18-20 mm
4-6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 mm
6-9-13-16-19-21-23-26-29-32-35-38 mm

T027 - HSS karosszéria furo

Onkdzpontozé furé élszalag nélkil. Vékony
lemezekben jobb megvezetést biztosit, a furat nem
lesz ovalis és atszakadas utan nem szorul be.

Méretek:
2-2,2-2,5-3-3,1-3,2-3,3-3,5-3,8-4-4,1-4,2-4,5-4 8-4 9-5-5,1-5,2-5,5-6-
6,5-7-7,5-8-9-10 mm

T487 - HSSE Cobalt Iépcsds

4~30mm- WSS

Kobaltos gyorsacél lemezfurd oxidalt felllettel,
csavart horonnyal fokozatos furatbdvitésre.
Korrdzidalld és erGsen 6tvozott acélhoz is
optimalis.

Méretek:

4-5-6-7-8-9-10-11-12 mm

4-6-8-10-12-14-16-18-20 mm
4-6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 mm
6-9-12,5-15,2-18,6-20,4-22,5-26-28-,3-30,5-34-37 mm

T386 - HSS kupos

——y

==

Gyorsacél lemezfuré fokozatmentes
furatbOvitéshez professzionalis hasznalatra.

Méretek:
3-14 mm
5-20 mm
5-31 mm
16-30,5 mm
24-40 mm

T374 - HSS ponthegesztés lefurd
( -

A ponthegesztés lefurd két 6sszehegesztett lemez
kozil a fels6t atfurja az als6 lemez roncsolasa
nélkul. A kobaltos, bevonatos, keményfém lapkas
és a pneumatikus gépbe vald tipusokrol kérj
informaciot.

Méretek:

3-3,3-3,5-4-4,2-4,5-5-5,2-5,5-6-8-10 mm
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XT5052

)

Méretek

Kérkivagé

HSS Bi-Metal.

Fém-, fa- és mlianyaglemezek nagyobb atmér6jd kor alaka
kivagasara vald. A kérkivagdo (mas néven koronafurd, lyukfurd,
harangfurd) szerszam megvezetését a szerszamtartd kézepébe fogott
csigafuro (kézpontfurd) végzi.

Tartozékok:

és ajanlott percenkénti fordulatszamok
korrozidalld acélhoz, acélhoz és fahoz

Atmérs
19
22
25
27
29
30
32
35
38
40
4
51
57
60
65
67
68
73
76
83
92
95
102

Készletek:

Magassag
38
38
39
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

Koracél
230
195
175
160
160
145
140
125
115
110

95
85
75
70
65
65
65
60
55
50
45
45
40

3;;' 3530 K6zpontfaré HSS
Cikkszam: XT50522 52246
390 3000
350 2700 e af—
325 2700 = )
300 9700 Felfogotiiske 14-30 mm HEXA szarral
) o (csavarozoé gépbe foghatd 6,35 mm hatszog)
8 00 Cikkszam: XT50522 52248
275 2400

250 2400
230 2400 +

220 2100 Felfogdtliske 32-152 mm HEXA szarral
195 2100 (csavarozoé gépbe foghatd 6,35 mm hatszog)
170 2000 Cikkszam: XT50522 52250
150 2000
140 2000 e alf—
130 1850
130 1800 Felfogétliske 14-30 mm SDS+ szarral
130 1800 Cikkszam: XT50522 52256
120 1800
115 1800 +
105 1500
90 1200 Felfogdtliske 32-152 mm SDS+ szarral
90 1200 Cikkszam: XT50522 52258
80 1000
8 részes

22-29-33-44-51-65 mm korkivagd + 2 HEXA felfogotiske
Cikkszam: XT50522 52700

5 részes
67-73-80-102 mm korlivagdé + 1 HEXA felfogétiiske

Cikkszam: XT50522 52900
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Lépcsos furd

A 1épcsds furd telibe furasra vald. Feladata:
Menetek készitésénél a menetmag és a slillyesztés elkészitése egyszerre.
Klpos, vagy hengeres fejli csavarok helyének kialakitdsanal furds és kupstllyesztés egy miveletben.

A muvelet 6sszevonas idomegtakaritast jelent és a két furat garantaltan egytengelyl lesz.

Rovid kialakitdsu szerszdm, nagy merevség.

M255 - 90° HSSE

= .
o

———m

Kobaltos gyorsacél csigafurd. Kupos
fejli csavarok fér6helyének
furasdhoz. Otvozott acélokhoz és mas
fémekhez.

M256 - 180° HSSE

—_ S

Kobaltos gyorsacél

csigafurd. Hengeres fejli csavarok
féréhelyének furasahoz. Otvozott
acélokhoz és mas fémekhez.

M254 - 90° HSSE

Kobaltos gyorsacél csigafurd. Menet
magfurat farasa és kapstllyesztés
egy lépésben.

M257 - 90° HSSE

Kobaltos gyorsacél csigafuréo 30 mm dolgozd hosszal. Kipos
fejli csavarok fér6helyének furasahoz. Hosszu kialakitas mély
furatokhoz, vagy nehezen elérhet6 helyen. Aluminium és

M2755 - 90° HSSE Red'X

Kobaltos gyorsacél csigafuro kopasallé

i

bevonattal. Klpos fejl csavarok fér6helyének

furasahoz ajanlott intenziv hasznalatra.

Korrdzidallo és erGsen 6tvozott acélokhoz is

alkalmas 55 HRC keménységig.

M2756 - 180° HSSE Red'X

-

Kobaltos gyorsacél csigafuro kopasallé

bevonattal. Hengeres fejl csavarok férGhelyének
farasahoz ajanlott intenziv hasznalatra.

"

Korrdzidallo és er6sen 6tvozott acélokhoz is

alkalmas 55 HRC keménységig.

nF

30 mm

acélszerkezetek installalasanal hasznaljak.

Ha a furat mar megvan, hasznalj csapos siillyesztét. -
A furat méretéhez illeszked6 csap megvezeti a szerszamot és a slillyesztés a furattal egytengely( lesz.

Méretek:
M2 - 4,6x2,2
M2,5-5,7x2,7
M3 - 6,5x3,2
M3,5 - 7,6x3,7
M4 - 8,6x4,3
M5 -10,4x5,3
M6 - 12,4x6,4
M8 - 16,4x8,4
M10 - 20,4x10,5
M12 - 25x13

Méretek:
M2 -4,3x2,4
M2,5 - 5x29
M3 - 6x3,4

M4 - 8x4,5

M5 - 10x5,5
M6 - 11x6,6
M8 - 15x9

M10 - 18x11
M12 - 20x14
M14 - 24x16

Méretek:
M3 - 3,4x2,5
M4 - 4,5x3,3
M5 - 5,5x4,2
M6 - 6,6x5
M8 - 9x6,8
M10 - 11x8,5
M12 - 14x10,2
M14 - 16x12
M16 - 18x14

Méretek:

M4 - 8,6x4,3
M5 -10,4x5,3
M6 - 12,4x6,4
M8 - 16,4x8,4
M10 - 20,4x10,5
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tlskéihez igazodnak. Négy féle illesztéssel készll: szoros (s), finom (f), kézepes (m), menet

magmeéret (t).

M31 - 180°

Csapos sullyeszto

Kobaltos gyorsacél siillyesztd professzionalis hasznalatra 6tvozott acélhoz és mas fémekhez. A
vezet6csappal rendelkez6 slillyeszté méretei a csavarfejekhez és az alakitd szerszamok kilokd

Méretek a DIN 373 szerint:

D= dolgozé atmér6 x csapatmérd, M=

D22x1,1 M1 L45 d2.2
D25x1,3 M12 45 d25
D28x15 M14 145 d28
D32x15 M1,6 45 d32
D33x1,7 M16 56 d33
D38x1,8 M17 L57 d38
D42x20 M2 156 d4,2
D43x22 M2 156 d43
D43x24 M2 156 d43
D46x24 M22 L56 d46
D50x27 M25 L56 d50
D50x2,9 M23 156 d50
D52x25 M25 56 d52
D52x30 M25 56 d52
D55x28 M25 L56 d55
D55x30 M25 56 d55
D57x30 M3 L71 d57
D6x25 M3 L71 d6
D6x32  M3(f) L71 d6
D6x34  M3(m) L71 d6
M32 - 90°
prm—

D6,2x3
D6,5x2,9
D6,5x3,4
D6,5x3,7
D6,5x3,9
D7,2x3,5
D7,2x4,0
D7,4x4,3
D8x3,3
D8x4,3
D8x4,5
D8,2x4
D8,2x5
D8,7x5
D9,2x4,5
D9,2x5,0
D9,4x5,3
D9,5x5,5
D10x4,2
D10x5,3

Méretek a DIN 1866 szerint:
D= dolgozd atmér6 x csapatmérd, M= csavarméret, L= teljes hossz, d= szaratmér6

D2,0x1,1 M1
D2,5x1,3  M1,2
D2,8x1,5 M14
D32x15 M14
D3,3x1,7  M1,6
D3,8x1,.9  M18
D4,2x20 M2
D4,3x22 M2
D4,6x24 M2
D5,0x2,7  M25
D52x25  M25
D5,7x29  M25

Nagy méretek Morse kupos szarral. Kérd ajanlatunkat!

L45
L45
L45
L45
L56
L56
L56
L56
L56
L56
L56
L56

d2,0
d2,5
d2,8
ds3,2
ds3,3
d3,8
d4,2
d4,3
d4,6
d5,0
d5,2
d5,7

D6,0x2,5
D6,0x3,2
D6,2x3,0
D6,5x3,4
D7,0x2,9
D7,0x3,7
D7,2x3,5
D7,6x3,9
D8,0x3,3
D8,0x4,3
D8,2x4,0
D8,6x4,5

- r

M3
M3,5
M3
M3,5
M3,5
M3
M4
M4
M4
M4 (f)
M4 (m)
M4
M4
M5
M4
M5
M5
M5
M5
M5 (f)

M3
M3
M3
M3
M3,5
M3,5
M3,5
M3,5
M4
M4
M4
M4

L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80

L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71
L71

W

180° slllyeszté hengeres fejl csavarok férGhelyéhez.

d6

d6,5
d6,5
d6,5
d6,5
d7,2
d7,2
d7.4
ds

ds

ds

ds,2
ds,2
ds,7
d9,2
d9,2
d9,4
d9,5
d10
d10

D10x5,5
D10,2x5,0
D10,2x6,0
D10,2x7,0
D10,4x6,4
D11x5,0
D11x6,4
D11x6,6
D11,2x8,0
D12,2x6,0
D12,2x7,0
D13,2x8,0
D13,5x8,4
D14,0x9,0
D14,2x7,0
D14,2x8,0
D15x6,8
D15x8,4
D15x9,0
D15,2x7,5

i

90° sullyeszt6 kupos fejl csavarok férGhelyéhez.

d6,0
d6,0
d6,2
d6,5
d7,0
d7,0
d7,2
d7,6
ds,0
ds,0
ds,2
d8,6

D10,0x4,2
D10x5,3

D10,2x5,0
D10,4x5,5
D11,5x5,0
D11,5x6,4
D12,2x6,0
D12,4x6,6
D14,2x7,0
D15,0x6,8
D15x8,4

D16,2x8,0

M5 (m)
M6

M6

M6

M6

M6

M6 ()
M6 (m)
M6

M6

M6

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8 (f)
M8 (m)
M8

M5
M5
M5
M5
M6
M6
M6
M6
M6
M8
M8
M8

L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80

d10
d10,2
d10,2
d10,2
d10,4
d11
d11
d11
d11,2
d12,2
d12,2

L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5
L100 d12,5

L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L80
L100
L100
L100
L100

d10

d10

d10,2
d10,4
d11,5
d11,5
d12,2
d12,4
d12,5
d12,5
d12,5
d12,5

D16,2x8,0
D16,2x9,0
D16,2x10,0
D16,5x10,5
D17,2x10,0
D17,5x11,0
D18x 8,5
D18x10,5
D18x11,0
D18,2x9,0
D18,2x10,0
D18,2x12,0
D19,0x13,0
D19,2x12,0
D20x10,2
D20x13
D20x14
D20,2x104
D26x18

D16,4x9,0
D18,2x9,0
D19,0x8,5
D19x10,5
D20,2x10,0
D20,4x11,0
D22,2x11
D24,2x12
D28,2x14
D32,2x16

csavarméret, L= teljes hossz, d= szaratmér6

M8 L100 d125
M8 L100 d125
MI0  L100 d125
MI0  L100 d125
MI0  L100 d125
MI0  L100 d125
MI0  L100 d125
M10 (f) L100 d12,5
M10 (m) L100 d12,5
MI0  L100 d125
MI0  L100 d125
M12  L100 d125
M12  L100 d125
M12  L100 d125
M12  L100 d125
M12(f) L100 d12,5
M12 (m) L100 d12,5
M12 (m) L100 d12,5
M6  L130 d125
M8 L100 d12,5
M8 L100 d12,5
M10 L100 d12,5
M10 L100 d12,5
M10 L100 d12,5
M10 L100 d12,5
M10 L160 MK2
M12 L160 MK2
Mi4 L190 MK2
M16 L190 MK2
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Kupsullyeszto

3-élli
A DIN 335-C szerinti haroméll kupstllyesztét hasznaljdk acélhoz és mas fémekhez furatok élletoréséhez
és féréhelyek stillyesztéséhez.

M4307 - 90° HSS T316 - 90° HSSE Meretek:
D4,0z3d4
D432z3d4
D5,0z3d4
D5,3z3d4
D5,82z3d5
Otvozetlen és gyengén 6tvdzott acélhoz, Professzionalis hasznalatra ajanlott D6,0z3d5
lagy fémekhez. otvozetlen és 6tvozott acélhoz és mas 'D6323d5
fémekhez. Kedvezd ar. D7,023d6
D73z3d6
D 8,0z3d6
o o . D8323d6
M431 - 90° HSSE M4831 - 90° HSSE TiN D 9,023 d6
D94 2z3d6
D10,0 z3 d6
*D10,4 z3 d6
D10,4 z3 MK1
L f e e , , , , . D11,5z3d8
Otvézetlen és 6tvozott acélhoz és mas Intenziv hasznalatra alkalmas nagyobb D120 23 d8
fémekhez. Legnagyobb méretvalaszték. éltartammal 6tvozott acélhoz és mas *D1é423 8
Nagy méretek Morse kipos vagy lapolt fémekhez. Nagy méretek Morse klpos D12,21 23 MK1
szarral (M437). vagy lapolt szarral (M4837). D13,4 23 d8
D14,4 z3 d8
D15,0z3d10
M436 - 90° HSSES8 M4936 - 90° HSSE8 Red'X ;%655223 d%m
D16,4 z3 MK1
D19,0z3d10
D20,5z3 d10
*D20,5 z3 MK1
Gyorsacél 8% kobalt tartalommal. Er6sen  Gyorsacél 8% kobalt tartalommal és hé- D23,023 d10
Otvozott acélhoz, szerszamacélhoz, és kopasalld bevonattal. Er6sen 6tvozott 925’0 23 d10
nehezen forgacsolhatd Gtvézetekhez. acélokhoz, szerszamacélokhoz 55 HRC-ig, D%%S(’)O éBdl\1/I§Z
nehezen forgacsolhatd 6tvozetekhez. D28.0 §3d12
Korrdzidalld acélhoz optimalis. D280 23 MK2
D30,0z3d12
*D31,0 z3 d12
M4303 - 90° HSSE M4933 - 90° HSSE Red'X D31,0 23 MK2
\ D34,0 z3 MK2
D35,0 z3 MK2
f ﬁ D37,0 z3 MK2
h ‘ D40,0 z3 MK3
;o 4 , , . .. " , . . iz D45,0 z3 MK2
Kupstillyesztd hosszu szarral 6tvozetlen Kupstllyesztd hosszu szarral kopasallé D500 23 MK3
és 6tvozott acélhoz és mas fémekhez. bevonattal. Er6sen 6tvozott acélokhoz, D63’0 73 MK3
szerszamacélokhoz 55 HRC-ig, nehezen D80:0 23 MK4
forgacsolhatd 6tvozetekhez. Korrdzidallo D100 3 MK4
acélhoz optimalis. D125 z3 MK4

M430 - 90° HSSE kézi A teljes méretsor

az M431 tipushdl.

* jell méretek
minden tipusbal.

Méretek: D 12,4-16,5-20,5-25-31 mm

Tovabbi kindlatunk: Keményfém kupstlllyeszt6k CNC gépre
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Hexa

A hatszoglet(i HEXA szaras kupslllyeszt6 csavarozd gépbe foghato, a csavarfej stillyesztését és a csavar
behajtasat ugyanazzal a géppel végezheted. Acélszerkezetek, lemezszekrények, csatlakozdk, kapcsoldk,

flitd és klima berendezések szereléséhez optimalis.

T323 - Hexa HSS

IR TivoLY ‘%

Altaldanos hasznalatra.

Alu

Az atmend furattal kialakitott egyéll kapstllyesztét kénnylfémekhez, 1agy acélokhoz és mlianyaghoz

M403 - Hexa HSSE

e\

Kobaltos gyorsacél, intenziv
hasznalatra.

Méretek:
D 6,3-8,3-10,4-12,4-16,5-20,5

hasznaljak, kisméretl élletérések készitésére szolgal. A kupos fellilet joI megvezeti a szerszamot, ezért
kevésbé merev gépen, vagy kézzel végzett sorjazasnal szép felliletet ad.

M411 - Alu

Altaldnos hasznalatra.

30°
60°
82°
100°
120°

M4811 - Alu TiN

Méretek:

D= szerszam atmérd (furatatmérd)

D10 (2-5 mm)
; D10 (4-9 mm)
D15 (6-14 mm)
] D20 (8-18 mm)
Bevonatos szerszam, nagyobb D25 (10-23 mm)
éltartam. D30 (12-28 mm)
D35 (14-33 mm)
D40 (16-38 mm)
D50 (20-48 mm)
30°-60°-82°-100°-120°
sz0gl kupslllyeszt6k valasztéka
HSSE HSSE TiN ALU ALUTIN
M439 M4839 - -
M432 M4832 M412 M4812
M434 M4834 M414 M4814
M435 M4835 M415 -
M433 M4833 M413 -
Ajanlott fordulatszamok kupsiillyesztéshez (fordulat/perc)
HSSE HSSE TiN HSSES8 HSSES8 Red'X
@10 @20 @30 @10 @20 @30 @10 @20 @30 @10 @20 @30
Otvozetlen acél (400 MPa)-| 85 45 30 85 45 30 165 85 55 165 85 55
Erésen 6tvozott acél (950 MPa) -| 35 25 15 35 25 15 55 35 25 55 35 25
Korrézicallbacél{ 30 15 10 | 30 15 10 | 45 25 20 | 45 25 20
Aluminium 3 éltivel { 200 130 110 | 200 130 110 | 255 180 150 | 255 180 150
Aluminium ALU tipussal-| 255 180 150 | 255 180 150
Réz-| 95 60 45 95 60 45 120 80 65 120 80 65
Miianyag, PVC 3 éliivel-| 400 300 250 | 400 300 250 | 400 300 250 | 400 300 250
Miianyag, PVC ALU tipussal | 450 350 300 | 450 350 300
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Dorzsar

A dorzsar a furatok méretpontossaganak és feltletminGségének javitasara szolgal. A megmunkalandé
furatok tobbségének tlirése H7, de sokszor ettdl eltér6. A klilonleges tlirésekhez ajanljuk a precizids
dorzsarakat, amelyeket 0,01 mm méretenként lehet rendelni.

M600 - 0,01 gépi

| ———

M650 - H7igépi

M660 - H7 gépi MK

M670 - H7 kézi

M680 - M683 - H7 hosszu

e

M685 - M687 - H7 hosszi MK

M700 - kupos 1:50

T009 - allithato

T007 - fuvoka dorzsar
¢ J—

Precizids dorzsar szlk gyartasi tlirésekkel. A
dorzsarak méretsora 0,01 mm atméro
fokozatonként ndvekszik és gyartasi tlirésiik
nagyon szlk. A megmunkalandé furat
tlirésmezejének ismeretében kivalaszthatod a
megfeleld méretet és nem kell specialis dérzsarat
gyartatni.

HSSE kobaltos gyorsacél dorzsar H7 furatokhoz.
Otvozetlen és 6tvozott acélhoz és mas fémekhez.

HSSE kobaltos gyorsacél dorzsar Morse kupos
szarral H7 furatokhoz. Otvozetlen és 6tvozott
acélhoz és mas fémekhez.

Gyorsacél kézi dérzsar H7 tlirési furatokhoz,
hosszu bekezdd kuppal (a kupos rész a teljes
élhossz 1/3 része).

Gyorsacél kézi dérzsar max 1% mértékben
novelhet6 atmérdvel.

Hosszu és extra hosszi HSSE dorzsar hengeres
szarral. A méretvalasztékrdl kérj informaciot.

HosszU és extra hosszU HSSE d6rzsar Morse kulpos
szarral. A méretvalasztékrél kérj informaciot.

Gyorsacél kézi dérzsar a kUpos csapszegek
furatainak megmunkalasahoz. Professzionalis
hasznalatra ajanlott.

Nagy atmérétartomanyban allithaté dérzsar
gyorsacél élekkel. Els6sorban karbantartas soran
ajanlott a furatok feltletmin6ségének javitasara
ott, ahol az &tmérd felbévitése megengedett.

Gyorsacél dorzsar kis méretl révid furatokhoz.
Készletben is kaphaté befogdszarral.
Mérettartomany 0,3-1,9/0,05 mm.

Tlrés: +/- 0,01 mm

Tovabbi kinalatunk: Keményfém dorzsarak
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Gyakori furat tiirések

Hatareltérések ym-ben

Ajanlott fordulatszamok
dorzsarakhoz (fordulat/perc)

@5 @10 @20

Otvozetlen acél

(400 MPa) - 1250 630 320

Erésen 6tvozott acél
(950 MPa) -

Korr6ziéallé acél -| 250 125 65
Aluminium -| 1900 950 470
Réz-| 950 470 240

500 250 125

Ajanlott el6farasi méretek:

@2 1,85-1,90
@6 5,80-5,85
@10 9,7-9,8

@15 14,6-14,75
@20 19,5-19,75
@25 24,5-24,75
@30 29,5-29,6
@40 39,5-39,6

Dorzsar valasztas

H7-t6l eltérd tlrésd furathoz

A dbrzsar méretét ugy kell
megvalasztani, hogy annak gyartasi
tlirésmezeje a megmunkalando
furat tlrésmezején belll legyen.

Példaul:
o Furat méret: D 3 E8 = 3,014...3,028
o Ajanlott dorzsar: D 3,02 = 3,020...3,024

Felsé tlréskllonbség az esetleges
megmunkaldsi hibakra: 0,004
Alsé tlrésklilonbség, a dorzsar
kopasi tartaléka: 0,006

Kapos dorzsarak valasztéka

. . Teljes .
Kupossag ipszbg Dérzsar
P006 kézi
M700 kézi
0, . o 1
2% 1:50 1°08 M711 gépi
M731 gépi
M740
0, . o [ y
5% 1:20 2°51 M745
6,25% 1:16 3°34' | M785 kézi
8% 2:25 4°34'" | M750
10% 1:10 5°42' | M760
Morse M780 gépi

felett: g3 06 @10 @18 @30 @50 @65 @ @80 @100
ig: g3 06 010 ©18 @30 @50 @65 Q380 @ @100 @120
D9 +45 © +60 +76 +93 +117 | +142 +174 +207
+20 @ +30 +40 +50 +65 +80 +100 +120
D10 +60 | +78 +98 +120 : +149 | +180 +220 +220
+20 : +30 +40 +50 +65 +80 +100 +100
E7 +24 | +32 +40 +50 +61 +75 +90 +107
+14 | +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72
ES +28 | +38 +47 +59 +73 +89 +106 +126
+14 + +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72
E9 +39 | +50 +61 +75 +92 +112 +134 +159
+14 | +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72
E10 +54 © +68 +83 +102 | +124 | +150 +180 +212
+14 : +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72
F6 +12 | +18 +22 +27 +33 +41 +49 +58
+6 +10 +13 +16 +20 +2 +30 +36
F7 +16 | +22 +28 +34 +41 +50 +60 +71
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36
Fs +20 | +28 +35 +43 +53 +64 +76 +90
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36
F9 +31 +40 +49 +59 +72 +87 +104 +123
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36
G6 +8 +12 +14 +17 +20 +25 +29 +34
+2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12
G7 +12 © +16 +20 +24 +28 +34 +40 +47
+2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12
G8 +16 @ +22 +27 +33 +40 +48 +56 +66
+2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12
H6 +6 +8 +9 +11 +13 +16 +19 +22
0 0 0 0 0 0 0 0
H7 +10 | +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35
0 0 0 0 0 0 0 0
H8 +14 © +18 +22 +27 +33 +39 +46 +54
0 0 0 0 0 0 0 0
H9 +25 | +30 +36 +43 +52 +62 +74 +87
0 0 0 0 0 0 0 0
H10 +40 : +48 +58 +70 +84 +100 +120 +140
0 0 0 0 0 0 0 0
H11 +60 | +75 +90 +110 : +130 | +160 +190 +220
0 0 0 0 0 0 0 0
H12 +100 : +120 | +150 +180 i +210 +250 +300 +350
0 0 0 0 0 0 0 0
J6 +2 +5 +5 +6 +8 +10 +13 +16
-4 -3 -4 -5 -5 -6 -6 -6
J7 +4 +6 +8 +10 12 +14 +18 +22
-6 -6 -7 -8 -9 -11 -12 -13
Js +6 +10 +12 +15 20 +24 +28 +34
-8 -8 -10 -12 -13 -15 -18 -20
JS6 +3 +4 +4.5 +5.5 +6.5 +8 +9.5 +11
-3 -4 -4.5 -5.5 -6.5 -8 -9.5 -11
Js7 +5 +6 +7.5 +9 +10.5 i +12.5 +15 +17.5
-5 -6 -7.5 -9 -10.5 i -125 -15 -17.5
Jss +7 +9 +11 +13.5 | +16.5 i +19.5 +23 +27
-7 -9 -11 -135 i -16.5 | -19.5 -23 -27
K6 0 +2 +2 +2 +2 +3 +4 +4
-6 -6 -7 -9 -11 -13 -15 -18
K7 0 +3 5 6 6 +7 +9 +10
-10 -9 -10 -12 -15 -18 -21 -25
K8 0 +5 +6 +8 +10 +12 +14 +16
-14 -13 -16 -19 -23 -27 -32 -38
-2 -1 -3 -4 -4 -4 -5 -6
M6 -8 -9 -12 -15 -17 -20 -24 -28
-2 0 0 0 0 0 0 0
M7 -12 -12 -15 -18 -21 -25 -30 -35
MS8 -2 +2 +1 +2 +4 +5 +5 +6
-16 -16 -21 -25 -29 -34 -41 -48
N6 -4 -5 -7 -9 -11 -12 -14 -16
-10 -13 -16 -20 -24 -28 -33 -38
N7 -4 -4 -4 -5 -7 -8 -9 -10
-14 -16 -19 -23 -28 -33 -39 -45
N8 -4 -2 -3 -3 -3 -3 -4 -4
-18 -20 -25 -30 -36 -42 -50 -58
P6 -6 -9 -12 -15 -18 -21 -26 -30
-12 -17 -21 -26 -31 -37 -45 -52
P7 -6 -8 -9 -11 -14 -17 -21 -24
-16 -20 -24 -29 -35 -42 -51 -59
P8 -6 -12 -15 -18 -22 -26 -32 -37
-20 -30 -37 -45 -55 -65 -78 -91
P9 -6 -12 -15 -18 -22 -26 -32 -37
-31 -42 -51 -61 -74 -88 -106 -124
R6 -10 -12 -16 -20 -24 -29 -35 -37 -44 47
-16 -20 -25 -31 -37 -45 -54 -56 -66  -69
R7 -10 -1 -13 -16 -20 -25 -30 -32 -38 41
-20 -23 -28 -34 -41 -50 -60 -62 -73  -76
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Gépi sorjazo

BURRAWAY - sorjazas a furat elején és végén.

MC

MA

Hasznalata:

1.

El6tolassal haladva a ragé altal
megtamasztott penge elvégzi az
éltompitast.

. Tovabbhaladva a furat fala

benyomja a pengét a
szerszamtestbe.

. A furat végén a rugé kiemeli a

pengét, amely a szerszam
visszahUzasakor lesorjazza a furat
végét, majd benyomddva lehetévé
teszi a szerszam kihuzasat.

A Burraway sorjazoé szerszam a furat elejének
és végének sorjazasat egy miveletben végzi, a
munkadarab megforditdsa és a forgasirany
valtoztatasa nélkilil. Egyszerlien kezelhetd,
minden géptipuson hasznalhat6 szerszam.

Méretvalaszték:

Teljes Furat
Furat atméré hossz  max hossza  Penge
MA |2-25 84,6 22 3/32
3 84,6 22 3,0 mm
35 84,6 22 1/8
4 84,6 22 5/32
4,55 103,4 41 3/16
MB |55-6-6,5-7 114 55 Nr.1
7,5-8-8,5 114 55 Nr.2
9-9,5-10 127 65 Nr.3
10,5-11-11,5-12 140 75 Nr.3-1/2
12,5-13-13,5 140 75 Nr.3-1/2
14-14,5-15-15,5 165 90 Nr.4
16-16,5-17-17,5 165 90 Nr.4
18-18,5-19 165 90 Nr.4
MC |20-25-30-35 178 97 Nr.110
40-45-50 178 97 Nr.110

® magpelfor

Csovég sorjazo

407
EXTERIEUR
OUTSIDE

409
CENTREUR
CENTERING GUIDE

TUBE / PIPE

408
INTERIEUR
INSIDE

Két mardszerszam egyidejlileg végzi a csévég kiilso és
bels6 szélének élletorését. A szerszamok anyaga HSSE
kobaltos gyorsacél, 6tvozott acéloknal is hosszu
éltartamot biztosit. A kiils6 maré (M407) 6nmagaban is
hasznalhatd rudak leélezésére. A kdzpontositd tajold
(M409) hasznalataval a kézben tartott kis csovek
helyzetbe allitasa konnyebbé valik, de hasznalata nem
kotelezo.

M407 - HSSE

Kiils6 sorjazé D15 d12 (6-13 mm kiilsé atméréhoz)
Kiils6 sorjazé D32 d12 (13-30 mm kiils§ atméréhoz)
Kiils6 sorjazé D50 d16 (18-48 mm kiils§ atméréhoz)

M408 - HSSE

Bels6 sorjazé D11 (2-11 mm cs6furathoz) M407 D15 kiils6hdz

Bels6 sorjazé D31 (10-30 mm cséfurathoz) M407 D32 kiils6hoz
Bels6 sorjazé D50 (20-28 mm cséfurathoz) M407 D50 kiilséhoz

M409

Kézpontosité D25
Kézpontosité D44
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M

Métermenet
60° profil

M P Mag
)

M2 0,4 1,6
M25 0,45 2,05
M3 05 25
M35 0,6 29
M4 0,7 3,3

M18 2,5 15,5
M20 2,5 17,5
M22 2,5 19,5
M24 3 21
M27 3 24
M30 3,6 26,5
M33 35 29,5
M36 4 32
M39 4 35
M42 45 37,5
M45 45 40,5
M48 5 43
M52 5 47

P = menetemelkedés

Menet méretek

MF
Finommenet
60° profil
MxP Mag
4]
M 4x0,5 35
M 5x0,5 45
M 6x0,75 5,25
M 8x1 7
M 9x1 8
M 10x1 9
M 10x1,25 8,75
M 12x1 1
M 12x1,25 10,7
M 12x1,5 10,5
M 14x1 13
M 16x1 15
M 16x1,5 14,5
M 18x1 17
M 18x1,5 16,5
M 18x2 16
M 20x1 19
M 20x1,5 18,5
M 20x2 18
M 22x1,5 20,5
M 22x2 20
M 24x1 23
M 24x1,5 225
M 24x2 22
M 28x1,5 26,5
M 28x2 26
M 30x1,5 28,5
M 30x2 28
M 32x1,5 30,5
M 32x2 30
M 34x1,5 325
M 36x1,5 34,5
M 36x2 34
M 38x1,5 36,5
M 38x2 36
M 40x1,5 38,5

UNC G (BSP)
Amerikai menet, Cs6menet
60° profil 55° profil
UNC Kiilsé Mag G Kilsé  Mag
9] 9] 9] 9]
4-40 2,85 2,3 1/8-28 9,73 8,8
5-40 3,18 2,6 1/4-19 13,16 11,8
6-32 3,51 2,75 3/8-19 16,66 15,25
8-32 417 34 1/2-14 20,96 19

10-24 4,83 3,8
12-24 549 45
1/4-20 6,35 51
5/16-18 7,94 6,5
3/8-16 9,53 8,0
71614 11,11 9,4
1/2-13 12,7 10,8
916-12 14,29 12,2
5/8-11 15,88 13,8
3/4-10 19,05 16,5
7/8-14 22,23 19,5
1"-8 25,40 22,25

UNF

Amerikai finom
menet, 60° profil

UNF Kiilsé Mag
@ @
3-56 2,52 2,15
4-48 2,85 2,35
5-44 3,18 2,65
6-40 3,51 2,95
8-36 417 3,5

10-32 4,83 4.1
12-28 549 47
1/4-28 6,35 55
5/16-24 7,94 6,9
3/8-24 9,53 8,5
716-20 11,11 9,9
1/2-20 12,70 15
916-18 14,29 129
5/8-18 15,88 14,5
3/4-16 19,05 17,5
7/8-14 22,23 20,5
1"12 25,40 23,25

5/8-14 2291 2
3/4-14 2644 245
7/8-14 30,20 28,25
111 33,25 30,75
1"/8-11 3790 355
1"1/4-11 4191 395
1"38-11 4432 419
1"/2-11 47,80 4525
2"11 59,61 57

W (BSW)

Whitworth menet
55° profil

w Kils6  Mag
J J

1/8-40 3,18 2,55
3/116-24 4,76 3,6
1/4-20 6,35 5,1
5/16-18 7,94 6,5
3/8-16 9,53 79
7614 11,11 9,2
1/2-12 12,70 105
5/8-11 1588 135
3/4-10 19,05 16,25
1"-8 2540 21,75

BSF

Whitworth
finommenet
55° profil

W Kils6  Mag
%) 4]

1/4-26 6,35 5,2
3/8-20 9,53 8,1
7618 11,11 9,5
1/2-16 1270 11

9/16-16 14,29 125
7/8-11 2223 195
1"-10 2540 225
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Egyedi gyartas, vagy kis sorozat esetén ajanlott
Otvozetlen, vagy gyengén 6tvozott acélhoz és mas
fémekhez. Gyorsacél gépi menetfird egyenes
horonnyal, forgacsterel6vel atmend furatokhoz.

M 3 ... M10 er6sitett szarral (DIN 371)
M12 ... M20 atesé szarral (DIN 376/374)

A202 / A302 - HSSE Cobalt

Ipari hasznalatra ajanlott 6tvozetlen és 6tvozott
acélhoz, aluminiumhoz és mas fémekhez. Kobaltos
gyorsacel gépi menetfur6 egyenes horonnyal és
forgacsterel6vel. Atmené furatokhoz valo.

M2 ... M10 erésitett szarral (DIN 371)
M 3 ... M48 atesd szarral (DIN 376/374)
UNC 4-40 ... UNC 1"-8

UNF 10-32 ... UNF 1"-12

G18..G1"

W1/8..W1"

A582 | A682 - HSSEE Inox
e ———— 1]
- =

Korrdzidalld és er6sen 6tvozott acélokhoz 1300
MPa szakitdszilardsagig. Porkohaszati gyorsacél
gépi menetfird egyenes horonnyal és
forgacsterel6vel. Egyenletesen finom
szemcseszerkezetl anyaga nagy teherbirast
garantal. A hatrafelé sz(ikilg profil és a feluleti
oxidréteg gatolja az anyag feltapadasat. Atmené
furatokhoz valé

M2 ... M10 erésitett szarral (DIN 371)
M6 ... M24 atesd szarral (DIN 376/374)

pi menetfuro

Zsakfurathoz

T010 - HSS Classic

Egyedi gyartas, vagy kis sorozat esetén ajanlott
Otvozetlen, vagy gyengén 6tvozott acélhoz és mas
fémekhez. Gyorsacél gépi menetfurd csavart
horonnyal zsakfuratokhoz.

M 3 ... M10 er6sitett szarral (DIN 371)
M12 ... M20 ates6 szarral(DIN 376/374)

A205 / A305 - HSSE Cobalt

Ipari hasznalatra ajanlott 6tvozetlen és 6tvozott
acélhoz, aluminiumhoz és mas fémekhez. Kobaltos
gyorsacél gépi menetfurd csavart

horonnyal. Zsakfuratokhoz vald.

M2 ... M10 erésitett szarral (DIN 371)
M4 ... M36 atesd szarral (DIN 376/374)
UNC 4-40 ... UNC 1"-8

UNF 10-32 ... UNF 1"-12

G1/8..G1"

w1/8..w1"

A585 | A685 - HSSEE Inox

Korrdzidalld és erdsen 6tvozott acélokhoz 1300
MPa szakitdszilardsagig. Porkohaszati gyorsacél
gépi menetflrd egyenes horonnyal és
forgacsterelGvel. Egyenletesen finom
szemcseszerkezetl anyaga nagy teherbirast
garantal. A hatrafelé sz(ikul6 profil és a fellleti
oxidréteg gatolja az anyag feltapadasat.
Zsakfuratokhoz vald.

M3 ... M10 erésitett szarral (DIN 371)
M6 ... M24 ates6 szarral (DIN 376/374)




Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszérmény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453

Ajanlott fordulatszam menetflurashoz (fordulat/perc)

Menetfardé M4

Otvozetlen acél (400 MPa) -  HSSE
Otvdzott acél (700 MPa) -  HSSE

Erésen 6tvozott acél (950 MPa) - HSSEE
Nagyszilardsagu acél (1200 MPa) - HSSEE
Korrézidallo acél - HSSEE

Ontéttvas - HSSE

Aluminium 6tvozet - HSSE

Kendanyag
menetfarashoz: CIMTAP

M6 M8  M10 M12 M16 M20

A CIMTAP egy vizzel higithatd koncentrélt

1600 1050 800 640 530 400 320 keverék paszta formaban. Forgécsol6

1400 950 710 570 470 350 280 megmunkalashoz ajanlott kendanyagként
kildnésen nagy felileti terhelésnél.

720 480 360 290 240 180 150

400 265 200 160 130 100 80 Gépi és kézi menetfirashoz és metszéshez
hasznalhatd acél, ontottvas, korrézidallo

550 370 280 220 185 140 110 Otvozetek és aluminium dntvények

1600 1050 800 640 530 400 320 megmunkala§anal. Jal bfe\{alt, nehgzen N
forgacsolhaté anyagok flrasahoz is. Gépi

1400 950 710 570 470 400 320 megmunkalasnal emulzidba keverjik 1:25

—1:50 aranyban. Kézi felhasznalashoz
tdményen, vagy vizzel ill. emulziéval 1:4
aranyban higitva ecsetelve, bemartva
hasznaljuk. Eltavolitas: vizzel, vagy ligos
tisztitoszerrel.

Csavarozégéphe foghaté HEXA szarral ﬁ

A401 - HSSE extra hosszu

Rovid kombinalt szerszam (csigafurd, menetfaro és
stllyesztd) 6,35 mm (1/4") hatszéglet(i befogassal.
Acélszerkezetek, lemezszekrények, csatlakozok, kapcsoldk,
ftd és klima berendezések szereléséhez.

M3/D2,5 ... M10/D8,5

Rovid menetfurd 6,35 mm (1/4") hatszogletl befogassal.
Acélszerkezetek, lemezszekrények, csatlakozok, kapcsoldk,
flit6 és klima berendezések szereléséhez.

M3 ... M10

Egyéb menetfurék

Készrevagd rovid menetfuré egyenes horonnyal, révid
bekezdd kuppal. Gépi vagy kézi menetfirasra hasznalhato
rovid furatoknal 6tvozetlen vagy gyengén 6tvozott acélhoz
és lagy anyagokhoz.

M3...M30

Egyenes hornylU menetfuro rovid bekezd6 kuppal. Ipari
hasznalatra ajanlott 6tvozetlen és 6tvozott acélhoz,
aluminiumhoz és mas fémekhez.

G 1/8... G 1"1/4 (cs6bmenet)
Pg 7-20 ... Pg 29-16 (pancélcs6 menet)
NPT 1/8-27 ... NPT 1"-11,5 (k(ipos menet)

Kobaltos gyorsacél gépi menetfurd egyenes horonnyal
hosszU bekezdé kuppal. A szar végén nincs négyszog,
hazilag alakithaté.

M3 x 1280 ... M24 x L520

Tovabbi kindlatunk: Nagyteljesitmény( bevonatos gépi menetfirék CNC gépre.

W TIVOLY
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Kézi menetfuroé

T005 - HSS Classic

Kézi menetfurd készlet. Harom részbdl all: el6-, kozép- és
készrevagd. Professzionalis hasznalatra ajanlott 6tvozetlen
acélhoz és mas fémekhez.

M3 ... M30

Precizidsan koszorilt kézi menetfard készlet. Harom részbal
all: el6-, kozép- és készrevagd. Ipari hasznalatra ajanlott
otvozetlen és 6tvozott acélhoz, aluminiumhoz és mas
fémekhez.

M2 .. M42
UNC 2-56 ... UNC 1"-8
W1/8-40..W1"-8

Wbl bbb LELRL

Preciziésan kdszorilt kézi menetfurd készlet. Két részbdl all:
e el6- és készrevagd. Ipari hasznalatra ajanlott 6tvézetlen és
[LUDULECCTLLTLIm O0tvozott acélhoz, aluminiumhoz és mas fémekhez.

MF 5x0,5 ... MF 33x2
G1/8-28...G2"-11
UNF 3-56 ... UNF 1"-12
BSF 1/4-26 ... BSF 1"-10

A103 - HSSEE Inox
L — p— HSSEE porkohaszati gyorsacél, melynek egyenletesen finom
szbvetszerkezete nagy teherbirdst garantal. Er6sen 6tvozott
és nagyszilardsagu acélhoz, szerszamacélhoz, korrdziéallé
acélhoz alkalmas. Az elsé vagas a magfuratba illeszked6

vezetdcsappal rendelkezik, amely jé6 megvezetést biztosit.
M3..M16

Precizidsan koszorilt kézi menetfurd készlet. Harom részbdl
all: el6-, kozép- és készrevagd. Ipari hasznalatra ajanlott
otvozetlen és 6tvozott acélhoz, aluminiumhoz és mas
fémekhez.

M4 .. M16

Letttinennetet
e ! 1
B T T TN T o

T e ===

e [T

Tartozékok:
Racsnis
menetflird behajtd
(111.003)

Allithaté hajtévas (111.001)
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Menetmetszo

T001 / T002 - Standard

T041/7044 /1047 /1048 / T049/T050

HSS Classic
/—-»,_
”®

3

T003 / T004 / T005 / T006 - Allithaté

Tartozékok

Allithaté metsz6 CrV anyagbdl alkalmankénti
hasznalatra.

M3 ... M10 (25,4 atmérd)
M12 (38,1 mm atmérd)

HSS gyorsacél menetmetsz6 professzionalis hasznaltra.
Tlrés: 6g

M2 ... M42

MF 8x1 ... M30x1,5
UNC 5-40 ... UNC 3/4-10
UNF 5-44 ... UNF 3/4-16
G1/8..G1"/2

W 1/8-40 ... W 1"-8

KUpos csavarral allithatd hasitott metsz6 a szokasostdl
eltérd tlirés(i menetekhez.
HSS gyorsacél professzionalis hasznalatra.

M2 ...M10 (25,4 mm atmérg)
M8 ... M20 (38,1 mm atmérd)
M16 ... M27 (50,8 mm &tmérd)
M24 ... M36 (63,5 mm atmérd)

Karos metszotartd
(111.004)

Szaras metszG6tartd
(111.005)
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Marogéphez ajanlott szerszamok fém alkatrészek megmunkalasahoz. Koltségkiméld ajanlat: gyakori

Gyorsaceél maré

méretek alacsony aron.

e Univerzédlisan hasznalhaté a legtébb anyagminéséghez.

o A 8% kobalt tartalmu gyorsacél és a tobbréteg(i TiIAIN bevonat nagy merevséget és jo forgacsold
képességet biztosit.

e Nagyon jo MINOSEG / AR arény.
e TIVOLY min6ségbiztositas.

713 - 3-éli horonymaré

D4
D5
D6
D8
D10
D12
D16
D20

T714 - 4-élii ujjmaré

| )

HSSE8 + TiAIN HSSE8 + TiAIN
Din844K, z=3, Din844K, z=4
atméro tlrés: e8.
z3155/11 d6 D4 z4155/11d6
z3157/13 d6 D5 z4157/13d6
z3 L5713 d6 D6 2z4L57/13d6
z3169/19 d10 D8 z4169/19d10
z3172/22 d10 D10 z4 L72/22 d10
z31.83/26 d12 D12 24 183/26 d12
23192/32 d16 D16 z4192/32 d16
z3 L104/38 d20 D20 z4 L104/38 d20

T715 - nagyolé maré

HSSE8 + TiAIN

Din844K, z=4, NR profil

D20

D6 2z4157/13d6
D8 z4169/19d10
D10 z4 L72/22 d10
D12 z4 L83/26 d12
D16 2z4 1.92/32 d16
74 1.104/38 d20

D = dolgozé &tmérd, z = fogszam, L = teljes hossz / dolgozé hossz, d = befogd atméré.

Ajanlott forgacsolo sebesség (Vc, m/min) és fogankénti elétolas (Fz, mm/fog)

Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox “ AISi AISi ,

400 | 700 | 950 | 1200 | (er) | (man) | (au) = O | €€ | AU | ygu | »qgy, | REZ | Brow2

Ve 60 | 50 | 45 | 35 | 28 | 25 | 22 | 50 | 32 | 200 | 150 | 100 | 90 | 70
Fz-D4 002 | 002 002 | 001 | 001 | 001 | 001 | 002 | 002 | 003 003 | 003 | 001 | 0,01
D8 004 | 004 | 004 | 003 | 003 | 003 | 003 | 004 004 | 005 | 005 | 006 003 | 003
D12 005 | 005 | 005 | 004 | 005 | 005 | 005 | 006 006 | 006 | 007 | 008 005 | 005
D16 006 | 006 | 006 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 | 007 | 008 | 009 | 00 | 007 | 007
D20 007 | 007 | 007 | 006 | 007 | 007 | 007 | 008 | 008 | 009 | 010 | 011 | 008 | 008

Fordulatszam N = 1000 x Vc/ D/ 3,14

El6tolo sebesség Vf = N x fz x z
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P088 - Egyélii horonymaré

Ih

— ="

HSS
E8

=

TCT
norm

1

Aluminium és mlianyag lemezek profilmarasahoz optimalis szerszam.
Mdlanyag nyilaszardk hornyainak mardasanal jo forgacskihordast biztosit.

151 - slirifogu flirésztarcsa

Tovabbi kinalatunk:

Méretvalaszték:

D 4 z1160/12 d8
D 5z1160/14 d8
D 5z1180/14 d8
D 5z1L120/14 d8
D 6 z1L60/14 d8
D 7 z1160/14 d8
D 8 z1180/14 d8
D 8 z1L130/17 d8
D102z1L80/14d 8
D10 z1L130/17 d10

Preciz flirésztarcsa merev gépekre. Slrl fogazas, egyenes
fogalak, oldalan enyhén hatrakoszorllve a beszorulas
megakadalyozasara. HSS gyorsacél DIN 1837 szerinti

méretek.

Méretvalaszték:

D 20x0,5x5 z80 ... D250x5x32 z128

Preciz flrésztarcsa merev gépekre. Ritka fogazas, ivelt
fogalak, oldalan enyhén hatrakdszorilve a beszorulas
megakadalyozasara. HSS gyorsacél, DIN 1838 szerinti

méretek.

Méretvalaszték:

D 50x0,5x13 z48 ... D250x5x32 z64

Gyorsacél és keményfém mardk nagy valasztékban 0,1 mm atméro6tdl rovid, hosszu és extra hosszu
kivitelben CNC mardgépekre és megmunkald kézpontokra.

Egy-, két- és haroméll mardk miianyaghoz.

Piramis fogazasu keményfém mard kompozit anyagok, poliészter, (ivegszal erdsitésdi mianyag,
epoxigyanta és kevlar megmunkalasahoz.
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Rotormaro6 (turbomaro)

A keményfém rotormard, vagy turbdmaroé tulajdonképpen egy forgd reszeld, amellyel nagyon
termelékenyen lehet megmunkalni a legkulonfélébb alakzatokat, pl. hegesztési varratok lemarasa,
furatok ovalisra bévitése, hornyok, féréhelyek kialakitasa.

Finom fogazassal

- korrdzibdalld és nagy szilardsagu erlsen 6tvozott acélhoz optimalisak.

i - —— 7m N
P205
@3x14 .38 d3

—

P206
@3x14 138 d3

P207
@3x3 L38 d3

P208
@3x12 L38 d3

P209
@3x12 .38 d3

€ 3
P210
@3x2 L38 d3

0 T

211
@3x6 L38 d3

9
o

1
@3x2,5 .38 d3

=

T

21
@3x12 .38 d3

w

|

-

21
@3x14 138 d3

F =N

@ = dolgoz6 atmérd x dolgozd hossz,
L= teljes hossz, d= szaratmérd

@4x14 .50 d6
@6x18 L50 d6
@8x18 L63 db
@10x20 L65 d6
@12x25L70 d6
@16x25 L70 d6

P164 (WRC - heng
@4x14 d6 L50

@6x18 d6 L50

@8x18 d6 L53

©10x20 d6 L65

@12x25 d6 L70

216x25 d6 /d8 L70

[

P170 (SKM - kupos, hegyes orru)

@6x18 L50 d6 Y
@8x16 L62 d6 74
@10x18 L63 d6

@12x20 L65 d6

@16x25 L70 d6 /d8

@20x25 L70 d6 /d8

: —)
P172 (KSK - 90° kuipos)

@4 150 d6
@6 L50 d6
@8 L53 d6
@10 L55 d6

@12 L57 d6

P162 (ZYB - hengeres, homlokvagatos)

eres, kerek orru)

Ajanlott fordulatszam rotormardkhoz (fordulat/perc)

P176 (KEL - kiipos, kerek orr()
@6x20 L50 d6
@8x20 L55 d6
@10x25 L70 d6
@12x28 L73 d6
@16x30 L75 d6 /d8

@4x14 L50 d6
@6x18 L50 d6
@8x16 L62 d6
@10x20 L65 d6
@12x25 L70 d6
@16x27 L72 d6

P180 (TRE - ovalis) o
L.

@6x9 L50 d6
@8x14 L59 d6
@10x16 L61 d6
@12x20 L65 d6
@16x25 L70 d6

;

P182 (RBF - ives, kerek orr)
@6x18 L50 d6
@8x16 L61 d6
@10x20 L65 d6
@12x25 L70 d6
@16x25 L70 d6 /d8

P184 (KUD - gomb)

Otvdzetlen acél (400-950 MPa) -
Nagyszilardsagu acél (50 HRC-ig) -
Korrézidallé acél -

Ontéttvas -

Aluminium 6tvozet -

. @4x3,5 L50 d6

P174 (KSY -60° kUpOS) @6x5 L50 d6

@4 .50 d6 @8x7 L52 d6

@6 L50 d6 @10x9 L54 d6

@10 L85 d6 @12x11 L56 d6

@12 157 d6 @16x14 L59 d6 /d8

23 26 28 210 @12 216

40000-70000 20000-40000 16000-32000 12000-25000 10000-20000 8000-16000
20000-40000 10000-20000 8000-16000 6000-12000 5000-10000 4000-8000
40000-70000 20000-40000 16000-32000 12000-25000 10000-20000 8000-16000
40000-70000 20000-40000 16000-32000 12000-25000 10000-20000 8000-16000
40000-80000 20000-50000 16000-40000 12000-30000 10000-25000 8000-20000
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Rotormaré keresztfogazassal

- altalanos hasznalatra valok acélhoz, 6ntéttvashoz, rézhez, bronzhoz és mas fémekhez.

P215
@3x14 L38 d3

—EEN

Hhh

@3x3 L38 d3

e

TS

oM

218
@3x12 .38 d3

oM

21
@3x12L38 d3

(1=

O %

221
@3x6 L38 d3

P222
@3x2,5 38 d3

P223
@3x12 .38 d3

P224
@3x14 138 d3

Rotormaré ALU fogazassal
- széles horony, aluminiumhoz és mas lagy anyagokhoz alkalmasak.

P665 (ZYA - hengeres,
homlokvagatos)

& 10x20 L65 d6
& 12x25 L70 d6
5 16x25 L70 d6

P666  (TRE - ovalis)

& 12x20 L65 d6
& 16x25 L70 d8

P163 (ZYB - hengeres, -homldkvégatos)

@4x14 150 d6
@6x18 L50 d6
@8x18 L63 d6

210x20 L65 d6
@12x25 .70 d6
216x25 L70 d6 /d8

P165 (WRC - henge
@4x14 d6 L50

@6x18 d6 L50

@8x18 d6 L53

@10x20 d6 L65

@12x25 d6 L70

@16x25 d6 /d8 L70
@20x25 d6 /d8 L70

@ 4x12 L50 d6
@ 6x16 L50 d6
@ 8x18 L63 d6
210x20 L65 d6
@12x25L70 d6
@16x25 L70 d6 /d8

P177 (KEL - kupos, kerek orru)
@6x20 L50 d6

@8x20 L55 d6

@10x25 L70 d6

@12x28 L73 d6

oY

P667 (RBF - ives, kerek orra)
& 10x20 L65 d6
&12x25 L70 d6
& 16x25 L75d8

668 (WRC)
& 10x20 L65 d6
& 12x25 L70 d6

& 16x25 L70 d6

@ = dolgozd atmérd x dolgoz6 hossz, L= teljes hossz, d= szaratmérd

P179 (SPG - ives, hegyes orr()
26x18 L50 d6
28x16 L62 d6
210x20 L65 d6
@212x25 L70 d6
@16x27 L72 d6 /d8

P181 (TRE - ovalis)
@4x6 d6 L50

@6x9 d6 L50
@8x14 d6 L59

210x16 d6 L61

©12x20 d6 L65

216x25 d6 /d8 L70
220x30 d6 /d8 L70

A

@6x18 L50 d6
@8x16 L61 d6
@10x20 L65 d6
@12x25L70 d6
@16x25 L70 d6 /d8
@20x28 L73 d6 /d8

P185 (KUD - gémb)
@4x3,5 L50 d6

@6x5 L50 d6

@8x7 L52 d6

@10x9 L54 d6

@12x11 L56 d6

@20x18 L63 d6 /d8

P669 (KUD - gémb)

10 L54 d6
12 1L55 d6
16 L59 d6

P670 (KEL - kipos, kerek orru)
& 10x25 L65 d6

& 12x28 L70 d6
& 16x30 L75 d8

wBTIVOLY
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EDICK

Traditionsmarke der Profis

Miihelyreszelo

A DICK reszelGk gyartdja 230 éves szakmai multtal rendelkezik. A preciziés és mlhelyreszel6k nagy
valasztékat kinalja acél, aluminium, szinesfémek, nemesfémek, fa és mlianyag megmunkalasahoz.

3112 - lapos

, . A mihelyreszel6t altaldanos
3132 - haromszog reszeléshez ajanljuk és a
legjaratosabb alakokban kinaljuk 1-2-
3 vagatszammal. Kulénosen ajanlott
acélhoz, és mas fémekhez ipari gyartd
és karbantartd munkahoz
professzionalis hasznalatra.

Méretek:

100-150-200-250-300 mm

3152 - félkerek
i 1 - elévago
G ] 2 - félsimito
| 3 - simito

Tobbcélu reszel6k

Univerzalis felhasznalasra idealisak, mert két kilonb6z6 vagatu felllettel rendelkeznek: egy durvabb a
nagyolashoz és egy finomabb a simitashoz. Ajanlott acélhoz, korr6zidallé acélhoz, szines- és
konnylfémekhez, mlianyaghoz és fahoz.

Mini 100 mm
200-250 mm
Reszelényelek
1901 4191 4192
Blikkfa Mlanyag, piros Kétkomponenses (Uj)
80-90-100-110-120-130-140 mm nyél 100 mm nyél 100-150 mm reszel6khoz 114 mm nyél 150-200 mm reszelékhoz

110 mm nyél 200-250 mm reszel6khoz
120 mm nyél 250-300 mm reszel6khoz
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EDICK

Traditionsmarke der Profis

Precizios reszelo

Precizios reszelo

A DICK precizios reszel6ket a szerszamkészitésnél,
a finommechanikaban és az ékszeriparban
hasznaljak. A durvan eldmunkalt felliletek
simitasara és finom megmunkaladsara szolgalnak a
tokéletes felliletminGség biztositasa céljabdl.

-
-
w
»

+ tovabbi 20 alak
100-300 mm hossz
1-2-3-4-5 vagas

TITAN reszelok

Tlireszelo

A DICK tlireszel6k kiilonésen acélhoz és
acélotvozetekhez és nem ken6do kénnylfémekhez
alkalmasak finom utdanmunkaldsra. A vékony,
hegyes, éles sarku tlireszel6k szara hengeres. A
tlireszel6k méreteként a teljes hossz van megadva.

2112,

—=~. LTI

2152

Ml e —
2162
2102

A DICK TITAN precizios és tlireszel6k egy speciélis 72 HRc keménységli felllet-bevonattal vannak ellatva,
a kllonoésen kemény munkadarabok megmunkalasara alkalmasak. Nem tomdédik el a vagat, a fogak koziil
a forgacs egyszer( kiutogetéssel eltavolithatd. A bevonatnak kdszonhet6en jol ellenall az oxidacios
hatdsoknak és nagyobb az élettartama. A TITAN reszel6k sarga szarukrol jol felismerhetéek. Kilondsen
alkalmasak nehezen forgacsolhatd, kemény anyagokhoz: korrdzidalldé acélhoz, titan-, molibdén- és
nikkelotvozetek, bizonyos acélétvozetek, Ferrotic, polieszter, réz- és wolfram 6tvozetek, poliamid.

A TITAN reszel6k a fenti alakokban késziilnek, jeldlésiik: T + Cikkszam (T1112, T1113, ..., T2112, ... stb)

ives reszel6

Az ives reszel6 egy hosszl kdzépsd nyélbdl és a két
végén egy-egy altalaban hajlitott reszeld részbdl
all. Nehezen hozzaférheto felliletek és konturok
megmunkalasara szolgal. Acélhoz, mlanyaghoz,
rézhez alkalmas, gravirozasnal, 6tvosmunkanal,
arany és ezist megmunkalasnal és
szerszamkészitésnél hasznaljak.

O

[ N — —

A/

Gyémantreszeld

A gyémantreszelGk edzett acélhoz, keményfémhez,
keramiahoz, porcelanhoz, liveghez, gumihoz és
mianyaghoz alkalmasak. Csekély nyomas elegendd
a j6 anyaglevalasztashoz, a nagy nyomas tulzott
kopashoz vezethet. Az eltomddott gyémantreszeld
radirgumival, vagy petréleummal és fémkefével
tisztithatd.
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Kozetfuro

B001 - Standard

_—

B002 - Pro
— e

B007 — 200 mm, B008 — 400 mm, B009 — 600 mm

B603 - Ipari

C eSSBS

B604 - Granit

GREEN TECH: Okolégiai szempontok figyelembe vétele a szerszam
kifejlesztésénél és gyartasanal. Ujrahasznosithato acél és olajminéség,
nagyobb élettartam, energiatakarékossag a gyartas és felhasznalas soran.

SDS+ Standard )
[ ———= ]

B120 - 110x50, B121 - 160x110, B122 - 210x160,

123 - 260x200, B124 — 450x400

SDS+ Speeder ,
T NSNS SsSsE

B010 - 110x50, B011 - 160x110, B012 - 210x150, B013 — 260x200,
B013 - 300x250, B014 - 450x400, B052 — 600x550, B026 — 1000x950

SDS+ Speeder 4X

B027 - 250x200, B028 — 450x400 ’

SDS+ koronafuré

ﬂ _

B072 + B073 szar + B074 kdzpontfiro,

SDS max

B055 - 340x200, B054 - 320x200, B056 - 370x250
B058 - 540x400, B057 — 520x400, B059 - 570x450,
B060 - 920x800

Standard betonfuré keményfém lapkaval
alkalmankénti hasznalatra.

Hengeres szaru betonfuré keményfém lapkaval
professzionalis hasznalatra, betonhoz és téglahoz.

Hengeres szaru betonflurd erdsitett lapkaval,
k6szorilt horonnyal, intenziv hasznalatra,
betonhoz, marvanyhoz, granithoz. Lézeres
mélységjelbléssel van ellatva.

Nagy teljesitményl keményfém lapkas kézetfurd
intenziv hasznalatra nagy ellenallé képességl
anyagokhoz: vasbetonhoz, nehéz betonhoz, vibralt
betonhoz és kemény kézetekhez, marvanyhoz,
granithoz. Lézeres mélységjeltléssel van ellatva.

Keményfém lapkas furd egyszerl horonnyal, SDS+
befogdssal. Beton és tégla nagy igénybevétell
Utvefarasahoz ajanlott.

Professzionalis keményfém lapkas furé SDS+
befogassal, intenziv hasznalatra. Nagyobb furasi
sebesség és hosszabb élettartam a specialisan
kialakitott négyszeres spirdlhornyd SPEEDER
geometrianak és az optimalis fejalaknak
készonhetben. Az Uj kdzpontositd cslics nagyobb
pontossagot biztosit.

Négyéll nagyteljesitményl betonfuré SDS+
befogdssal. Gyorsan behatol a legkeményebb
anyagokba, korkoros és egyenes furatokat készit.

Utésall6 furdkorona kopasallé keményfém
lapkakkal, kilénb6z6 hosszlsagl menetes, vagy
kupos csatlakozasu szarakkal. Téglahoz, betonhoz
és mas ko6zetekhez alkalmas.

Intenziv farasra alkalmas szerszam SDS-MAX
befogasu furdkalapacsokba. A harom keményfém
lapkas fejkialakitds nagy stabilitast és
termelékenységet biztosit. Téglahoz, betonhoz és
mas kézetekhez ajanlott.

Tovabbi kinalatunk: SDS+ és SDS max vésok intenziv munkahoz
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Gyémantfuro

A gyémantfaro idedlis szerszam kemény burkoldélapok, gres lapok, csempék,
porcelanok, marvany és granit tablak atfurasahoz. J6 mindségl, korkoros,
kitoredezés mentes furatokat készit ott, ahol mas furé nem nyujt jé
eredményt.

A gyémantszemcsés dolgozd réteg és a specialis geometria kit(ing
teljesitményt biztosit a furat szélének kitoredezése nélkul. A koronafuréd a
furas sordn meghagy egy magrészt, amely megvezeti a furot és
megakadalyozza a félrecsuszast. A mag a furd oldalan levo nyilason
keresztll tavozik.

Akkumulatoros, vezeték nélkuli furéogépet hasznaljunk. A fordulatszam tag
hatarok kozoétt valtozhat (600-2000 ford/perc). Célszer( vizh(itést
alkalmazni. A viz bejutasat a kis furdknal a szerszam keriletén levo
spiralhorony, nagy furéknal a szerszdm belsejébe helyezett szivacs
biztositja. A szerszam hasznalatadt megkoénnyiti a furovezet6 és vizh(ito
késziulék, amely a kisebb furdkkal tartozékként is kaphatd, a nagyobbakhoz
pedig megvasarolhato.

—
a1

=

Allitsuk a farégépet csak forgasra, tés

Helyezzik a tartalyt ,zart” pozicidba
kézvetlendl a furandd atmérének

Csusztassuk a tartalyt a ,nyitva”

Illesszlik a gyémantfurdt a vezetofuratba
és kezdjiik meg a furast csokkentett
sebességgel, kb. 20° sz6g alatt a furas

Fokozatosan gyorsitva alljunk meréleges

irdnyba és végezzik el a furast. A kifart
anyag magja a furd oldalan levé nyilason

‘o e
‘|‘ .; ‘! ‘ﬁ.:l. ! B

120.005 Hasznalata (D 5-25 mm)
0.
’ nélkl.
k"“-"’,—.’ 1.
' ”? medfeleld vezetéfurat folott.
2. Toltsik meg a tartalyt vizzel.
3. ROgzitslk a készuléket a
Méretek: tapaddkorongokkal.
’ 4,
Furévezetd-vizh(ito tartallyal, Szivacsbetéttel pozicidba.
vagy anélkiil 5.
D35
D5 D40 Sebess :
D6 D44 iranyahoz képest.
D7 D53 6.
D8 D65
B}g ng tavozik.
D15 D100
D20 D102
D25 D110
D127
Tartozékok:
- ©
111.009 E‘i
Furévezet6-vizhitd =
5-10 mm il
12-25 mm E
Allithato farovezets késziilék
6-127 mm

Permetez6 0,5 liter

Tovabbi ajanlatunk:
Csempeflré (120.003)
Uvegfurd: (120.004)
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F003 - Standard

—

F638 - Pro

[— s 2SS o

F639 - Keményfahoz

GREEN TECH:

Okologiai szempontok figyelembe vétele a szerszam kifejlesztésénél és
gyartasanal. Ujrahasznosithatd acél és olajminéség, nagyobb élettartam,
energiatakarékossag a gyartas és felhasznalas soran.

F010 - Allithato 15-45 mm

=

Hosszu

e = =

F004 - 200 mm, F005 - 250 mﬁ, F006 - 300 mm, F007 - 400 mm

F025 - lapos

ﬁ#

Gerendafuro

— —— e
F001 - 200x130, F002 450x380, F012 - 600x530

SDS+

—

F016 - 200x130, F018 - 450x380

Ajanlott fordulatszamok (fordulat/perc)

Fafuro

Hengerelt hornyl haromhegy fafuré alkalmankénti
hasznalatra.

Koszorllt hornyu fafuré mélységjeloléssel, igényes
professzionalis hasznalatra. Gyors, pontos, tiszta furas
kemény és puhafaban, forgacslemezekben. A
kézpontositd cslcs jo megvezetést biztosit. Nagyobb
faroknal csapolt szar, 13 mm tokmanyba foghaté.

Optimalis furé keményfahoz, fa- és fémlemez egylitt
furasahoz és mlanyagokhoz. A legkeményebb
egzotikus anyagok furasahoz is alkalmas.

HSS gyorsacél csigafuro széles horonnyal,
mélységjeltléssel, professzionalis hasznalatra.
Gyors és pontos furas, hosszabb éltartam (kb. 3x),
kisebb erdkifejtéssel és energiaigénnyel

(egy akku toltéssel 50%-kal tobb furat).

Allithaté lapos faflré kézpontositd csticcsal kdzepesen
kemény és puha fahoz, konnylszerkezetes
anyagokhoz, gipszkartonhoz, gazbetonhoz.

K6szorilt hornyd hossza fafurd igényes professzionalis
hasznalatra. Edzett polirozott furdszar. Gyors, pontos,
tiszta furas kemény és puhafaban, forgacslemezekben.
A kozpontositd cslcs jo megvezetést biztosit.

Lapos fafurd kdzpontositd csuccsal kbzepesen kemény
és puha fahoz, konnylszerkezetes anyagokhoz,
gipszkartonhoz, gazbetonhoz.

6,35 mm hatszog befogds, csavarozégépben, akkus
furégépben is hasznalhato.

Gerendafuré (acsfurd) kemény és puha gerendak,
homlokfak mélyfarasahoz. A kézpontosité hegy pontos
megfurast tesz lehetévé. Nagyobb furéoknal csapolt
szar.

Gerendafuroé (acsfurd) SDS+ befogassal, kemény és
puha gerendak, homlokfak mélyfurasahoz. A
kozpontosité hegy pontos megflurast tesz lehetové.

Kemény fa Puha fa
Atmérd D4 D8 D12 D16 D20 D30 D4 D8 D12 D16 D20 D30
F638, F639, F004-007 | 1200 | 600 400 300 240 2400 | 1200 | 800 600 480
F025 Lapos 400 270 180 130 100 800 530 360 260 200
Gerendafurok 1200 | 600 400 300 240 2400 | 1200 | 800 600 480
F010 allithaté 180
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Faipari maro

XT6064 - XT6064 - profilmaré F845

horonymaré
F801

D4 H8d8 F802
D6H16d8

D 8 H20 d8 .
D10 H20 d8

D12 H20 d8

D14 H20 d8

D16 H20 d8

D18 H20 d8 F804

D20 H20 d8 . f

XT5051 - Darabol6

s B

F846

- .
F861

s -
F863, F866

Korflirész

XT5051 - Simit6

Keményfém lapkas korflirész faanyagok gyors Keményfém lapkas korflirész faanyagok preciz

darabolasara. Valtakozo fogferdeség, 15°
homlokszég.

XT5051 - Univerzalis

flrészelésére. Kitlin6 vagasi minGség. Valtakozo
fogferdeség, 15° homlokszdg.

XT5051 - Epitkezési

é

LE 4

Keményfém lapkas korflirész kilonb6zé anyagok Keményfém lapkas korflirész szbgeket és

preciz daraboldsahoz: konnylfémekhez,

betonzarvanyokat tartalmazoé faanyagok

aluminiumhoz, PVC-hez, fahoz. Trapéz alaku flrészelésére. Valtakozo fogferdeség, 15°

fogazat, negativ homlokszdg.

homlokszég.
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Csavarbehajté bitek

Standard

Altalanos hasznélatra

€ Pozidriv 25 mm (002), 50 mm (007), 120 mm (107)
&% Philips 25 mm (003), 50 mm (008), 120 mm (108)

() Torx 25 mm (005), 120 mm (105)
° Penge 25 mm (001)

)

Torziés
Novelt torésallésaggal, fémekhez

Torzids hatas: A bit kdzponti részének geometridja
modositva van. A specialisan redukalt zéna elnyeli a
nyomatékcsucsokat a csavarozasi mivelet végén. Ez
megakadalyozza a bit id6 el6tti torését. Szivossaganak
koszénhetben ez a bit idedlis fémekbe és kemény
anyagokba valé csavarbehajtasra.

@ Pozidriv 25 mm (202), 50 mm (207)
&> Philips 25 mm (203), 50 mm (208)
0 Torx 25 mm (205), 50 mm (204)
O Hex-Plus hatszog 50 mm (209)
° Penge 25 mm (201)

Bi-torzios Diamant

Jobb illeszkedés, extra hosszu élettartam, lagy
anyagokhoz és fahoz.

[— e
A bi-torzids hatas: A bit szaranak keménységét 20 %-kal
csOkkentik egy specialis hGkezelési eljarassal. Ez
megakadalyozza az id6 elbtti torést.

Gyémant bevonat: A bitek biztos tartast adnak a
szerszamnak a csavarban, mert a bevonatolasahoz
alkalmazott apré gyémant szemcsék szabalyosan
beleharapnak a csavarfej bemélyedésébe. Optimalis
igényes csavarozashoz, kilondsen alkalmas nagy
sorozatban végzett intenziv munkahoz. Biztonsagosan
hasznalhat6 értékes anyagokkal végzett munkanal.

€ Pozidriv 25 mm (232)
@ Philips 25 mm (233)
) Torx 25 mm (235)

Biztonsagi csavarbit
Kulonleges és ritka alkalmazasokhoz vald bitek.

(o) Torx Tamper 25 mm (017)
@ «stontos 25 mm (301)
€ i wing 25 mm (303)

0 Torq set 25 mm (305)

) Hatszogletii 25 mm (304)
O " Nasgyszogleti 25 mm (306)

Extra kemény torzids
Novelt élettartammal 1agy anyagokhoz és fahoz

Extra keménység: Az extra kemény biteket egy specialis
hékezelésnek vetik ala, hogy megndveljék
keménységiiket. A nagy keménységu bit jél ellendll annak
a kopasnak, melyet a bit és a csavarfej kozti jaték
koévetkeztében fellépd profiltorzulas okoz. Sarga szine
lehetévé teszi a kdnnyl azonositast és védelmet nyljt a
korrézio ellen.

@ Pozidriv 25 mm (222), 50 mm (227)
c} Philips 25 mm (223), 50 mm (228)
) Tor 25 mm (225)

Inox
Torzids bitek korrdzioalldé acél csavarokhoz.

r

N

e

—
& m——

Torzids hatas: A bit kozponti részének geometridja
modositva van. A specialisan redukalt zéna elnyeli a
nyomatékcsicsokat a csavarozasi mlvelet végén. Ez
megakadalyozza a bit id0 elGtti térését.

Az inox bitekkel elkertlheté mindenféle rozsdasodasi
probléma a korrézidéalld nemesacél csavarok
hasznalatakor, mert a bit ellenall a korrézidnak.

Idealis a kultéri és beltéri munkaknal egyre jobban
terjed6 nemesacél csavarok behajtdsdhoz.

€ Pozidriv 25 mm (242)
& Philips 25 mm (243)
0 Torx 25 mm (245)
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Dugdkulcs
Hatlapfejli csavarokhoz

=@ ce

4-5-6-7-8-9-10-11-12-13 mm (019)

Bit-tartok
Cikkszam: 1150132

Gyorscserél6
Lot Gipszkartonhoz

— Méagneses

_ SDS
_Im
“ Hajlitott
S =,
& %
/ Flexibilis
g —

7 és 10 részes Torzids és Extra kemény torzids
10 részes Bi-torzids diamant és Inox (1152157)

TIvoLY

TivoLY

©®0000000
> o

o«

lo

28 és 60 részes vegyes (1150157 0027, 0019, 0020)

Csavarvezet6

Univerzalis dugékulcs
7-19 mm tetszGleges fejl csavarokhoz.

Cikkszam: 1150142 0002

Az univerzalis dugdkulcs egyetlen méretben készlil,
de kllénb6z6 méretli és alaku csavarfejekhez
alkalmas. Tartozékok: gépi csatlakozé hatszoglet(i
szarral, racsnis kézikar.

Méagnesezé-lemagnesezé
16)16)
: = | Cikkszam: 1110183 0001

Kézi csavarhuzo

9 darabos csavarbehajté bit készlet er6s mlanyag
markolatban tarolt bitekkel.

p— Cikkszam: 1150152

Tartalma: Philips 1-2-3, Pozidriv 1-2-3
Egyenes 5,5-6,5, Magneses tarto

Mini X-Out

Sérllt fejd csavar kiszedd

Cikkszam: 1111112 0002
2 db mini X-Out 6,35 mm hatsz6g szarral.

Hasznalata:

1. Helyezzik a csavarkiszed6 hegyet a furo-csavarozo
gépbe, vagy markolatba.

2. Erésen nyomjuk ra az Xout hegyét a sértlt csavarfejre.
3. A nyomast fenntartva a leglassubb fordulatszamon ill.
kézzel balra forgatva csavarjuk ki a csavart.

Tortcsavar kiszedo

Cikkszam: 1111102

Hasznalata:

1. Furjuk ki a csavart

2. Ussiik bele a csavarkiszed&t
3. Balra forgatva csavarjuk ki.
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19 db
csigafiré
_1-10 mm /0,5 mm
fémdobozban

$001/19 Standard (9020017 0002)
T520 /19 HSS Classic (1145207 0005)
P003 /19 HSS Prec (8140037 0005)
540 /19 HSS TZX (1145407 0005)
T550 /19 HSSE Cobalt (1145507 0005)
T560 /19 HSSE Inox (1145607 0005)
P016/19 HSSES (8140167 0005)

24 db csigafuré
1-10,5mm /0,5 mm
+3,3+4,2+6,8+10,2
(itésallé mlanyag
dobozban

=4

P003 / 24 HSS Prec (8140037 0024)
T560 / 24 HSSE Inox (1145607 0024)

Menetszerszam

21 db profi
7x3 db kézi
menetflré
M3-4-5-6-8-10-12

(1051167 0001)

14 db profi

7 db gépi menetfiré
7 db csigafaré P003
M 3-4-5-6-8-10-12

D 2,5-3,3-4,2-5-6,8-8,5-
10,2

(1190017 0011)

28 db profi

7x3 db kézi
menetfird

7 db csigafaro P003
M3-4-5-6-8-10-12
D2,5-3,3-4,2-56,8-8,5-
10,2

(8190017 0019)

25 db
csigafuro

3 1-13mm/0,5
mm
fémdobozban

$001/25 Standard (9020017 0003)
T520/25 HSS Classic (1145207 0007)
P003 /25 HSS Prec (8140037 0007)
T540/25 HSS TZX (1145407 0007)
1550/ 25 HSSE Cobalt (1145507 0007)
1560 /25 HSSE Inox (1145607 0007)
P016 /25 HSSES (8140167 0007)

2-85/0,5 mm, 9-13/1 mm
+3+3,2+4+4,2+5+6,8 +kupsiillyesztd D15
Utésallé mlanyag tokban

T540/ 26 HSS TZX (1145407 0002)

27 db profi

7 gépi menetfird

20 csigafuré T540
Utésallé mla.tokban
M3-4-5-6-8-10-12

D 2-10 mm +3,3-4,2-6,8-10,2
(1190017 0018)

20 db profi
fadobozban

6x2 kézi menetfuro
6 metsz6 + tartozék
M3-4-5-6-8-10

(1190087 0004)

30 db profi

fadobozban
7x2 kézi menetfurod =

7 metsz ==

7 csigafiro T540 %
+ tartozék

M3-4-5-6-8-10-12
D2,5-3,3-4,2-5-6,8-8,5-10,2

(190087 0003)

Szerszamkeészletek

51 db
csigafuré

1-6 mm /0,1 mm
41 db
csigafuré

6-10 mm /0,1 mm

P003 /51 HSS Prec (8140037 0010)
T540/51 HSS TZX (1145407 0010)

P003 /41 HSS Prec (8140037 0011)
T540/41 HSS TZX (1145407 0011

81db
csigaftiro

2-10 mm /0,1 mm
fémdobozban

P003 / 81 HSS Prec (8140037 0012)
T540/81 HSS TZX (1145407 0012)

6 részes Hexa
hatszog szarral
M3-4-5-6-8-10
menetfuré
(1050307 0001)
faréval kombinalt
(1050297 0001)

21 db standard
miianyag dobozban
9 menetfirdé M3-12
9 metszé M3-12
tartozék

(9190097 0013)

39 db standard
miianyag dobozban
17 menetfuré M3-12
17 metsz6 M3-12
tartozék

(9190097 0014)
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Dorzsar, rotormard, siillyeszté

21 db —
fuvoka dorzsar '
0,35-1,35

+ befogdszar

(1040077 0001)

10 db i
rotormar6 D3 QM

(1031607 0003)

Betonfurok

12 db SDS+
5-6-8 L110
5-6--7-8-10 L160
+2 vésb

(1090107 0041)

7 db SDS+

Speeder
5-6-8 L110x50
6-8-10-12 L160x100

(1090107 0005)

Fafurok

5 db fafuiro

D 4-10 Standard (5080037 0006)
D 3-8 Pro (1086387 0016)
D 3-8 Keményfahoz (1086397 0016)

5db
rotormaré D12
(1031607 0002)

5db
kupslillyeszté
10,4-31
(M431/1)

4 db betonfuré
4-5-6-8

Standard (5090017 0017)
Pro (1090027 0032)

5 db betonfuro
4-5-6-8-10

Standard (5090017 0018)
Pro (1090027 0033)
Granit (1096047 0034)

7 db fafaré
3-4-5-6-7-8-10-

Pro 1086387 0014
Keményfahoz 1086397 0014

Vegyes (fém-beton-fa) szerszamkészletek

16 részes

6 fémfurd 2-6 mm
5 betonflré 4-8 mm
5 faf(ré 3-8 mm

(1190117 0033)

65 részes - alkalmi hasznalatra
(5190117 0031)

84 részes - alkalmi hasznalatra
(5190117 0033)

100 részes - alkalmi hasznalatra
(5190117 0032)

35 részes

7 fémfurd 2-8 mm

5 betonfaré 4-8 mm
5 fafiré 3-8 mm

+ tartozékok

(1190117 0029)

PRECY

TTANIUM .

6 db
kupstillyeszté 6,3-
20,5

(M431/2)

6 db

csapos slillyesztd
M3-4-5-6-8-10
(M310/1)

., | e
8 db betonflro ‘ :nvo“'
3-4-5-6-7-8-9-10 Alth,
Standard (5090017 0019)

Pro (1090027 0034)
Granit (1096047 0033)

12 db betonfuré
3-12mm

Ipari (1096037 0012)

14 db fafuro

F638 D 3-10
F025 D 12-22
(1086387 0010)

46 részes

13 fémflrd 2-8 mm/0,5
5 betonflré 4-10 mm
6 fafuré 3-10 mm

6 lapos faftré 10-24
mm

+ tartozékok

(1190117 0036)

AREAN

PRECY

o TTANIUM

39



Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszérmény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453

Furéélez6 gépek

Drill Doctor

Kisméretl, hordozhatd, mlanyag hazas, olcso, de professzionalis furdélez6 gépek. Egyéni felhasznaldknak,
kis lakatos és mas m(ihelyeknek ajanljuk altaldnos rendeltetési csigafurdk és betonfurok élezéséhez.

DD360X DD500X DD750X

Mérettartomany: 2,5-13 mm. Mérettartomany: 2,5-13 mm. Mérettartomany: 2,5-19 mm.
Cslcsszog: 118° Professzionalis. Professzionalis.
Gyémant korong. Csticssz6g: 118° és 135°, CsUcsszdg: 115°-140° allithato.

Gyémant korong.

Allithato hatszog.
Keresztélezési lehetlség.

Az anyaglevalasztas mértéke
allithat6. Hordozétaska +
tartalék korong.

Cikkszam: 1111177 750M

Cikkszam: 1111177 360B Gyémént korong.
Allithato hatszog,
Keresztélezési lehet6ség.

Cikkszam: 1111177 5008

Tartalék gyémant korong DD360X, DD500X, DD750X tipushoz (1111172 0001), durva szemcsés (1111172 0004)
Tartalék tokméany 2,5-19 mm DD500X, DD750X tipushoz (1111172 0002)

Ipari furéélezé gépek

BSG20 BSM20 ‘ XT3000

e
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Szerszam ajanlo lakatos, karbantarté és forgacsolé munkahoz

Forgacsolastechnika kisokos

Acél
Az acél rugalmas, nagy szildrdsagu, jol alakithatdé vasotvozet. F6 6tvozéeleme a szén, amely maximum 2,11% lehet.

Aluminium
Az aluminium az — acélnal mintegy haromszor kénnyebb kénnylfém, a bauxit ércbdl allitjak eld.

Bevonat

A bevonat a szerszam felliletére néhany mikron vastagsagban felvitt kemény anyagréteg. A bevonat keménysége
gyorsacél szerszamoknal az alapanyag keménységének 3-4-szerese. Fontos jellemzbje a bevonatnak a jé héallésag és
a kis surlddasi tényezd. A bevonatok feladatai: 1. A surlédas csbkkentése a forgacs tavozasanak megkonnyitése
érdekében, 2. HOszigetelés, a forgacsolasnal keletkez6 h6mennyiség nagy része nem jut a szerszamba, hanem a
forgaccsal tavozik, 3. A kopasallésag ndvelése, amit a bevonat keménysége biztosit. A bevonatos szerszam
termelékenyebb, nagyobb — forgacsoldsi sebességgel és — el6toldssal hasznalhatd, éltartama sokkal nagyobb, mint a
bevonat nélkilié. Ez kiiléndsen fontos a nehezen megmunkalhaté — korr6zidallé és nagyszildrdsagu acélnal.

Csigafaro

A csigafuro olyan forgacsoldszerszam, amely hengeres tregek (furatok) el6allitasara valo. Kupos hegyén két
forgdacsold f6él van kialakitva, a forgacs pedig a spirdlis hornyokon keresztul tavozik. A hornyok szélén végigfuto
élszalagok a furé megvezetését biztositjak a furat faldhoz tdmaszkodva.

DoOrzsar

A dorzsar feladata a kifurt furatok felbGvitése, a méret- és alakpontossag, valamint a fellleti — érdesség javitasa
céljabdl. A dérzsar meghajtasa kézzel, vagy géppel térténik. A dérzsarak tébbségén a megmunkalandé furat — tlrését
jelolik (H7) A dorzsar gyartasi tlirése e tlirésmezdn belll van, de annal Iényegesen szlikebb, figyelembe véve, hogy a
gép esetleges rezgése miatt a dérzsar nagyobbra vihet, ill. azt, hogy a dérzsar kopasa utan kisebbre fog vinne.

El6tolas

Az elGtolads a szerszam viszonylagos haladasi sebességét jellemzi. Furasnal és esztergalasnal az egy fordulatra jutd
elGtolast, marasnal a szerszam egy fogara jutod el6tolast szoktak megadni. Az elGtolas mértéke hatarozza meg a
forgacs vastagsagat, ezaltal hatassal van a forgacstorésre, a feliileti — érdességre és a megmunkalas idejére. Az
el6tolas novelése a szerszamkopast csak kismértékben gyorsitja.

Az ajanlasokban az elGtolast altaldban atmérd tartomanyokra adjak meg, mert a szerszam méretétdl fiiggéen valtozik
a megengedhetd el6tolas (mig az optimalis — forgacsolasi sebesség az atmérétol fliggetlen). A megadott el6tolas
értékekbdl az alabbi képletek segitségével lehet szamolni a gépen beallithatd Vf el6told sebességet:

Farasnal: Vf = f x N (mm/min), ahol f - a fordulatonkénti elG6tolds, N - a fordulatszam.

Marasnal: Vf = fz x z x N (mm/min), ahol fz - a fogankénti el6tolas, z - a fogszam, N - a fordulatszam

Erdesség

Az alkatrész fellletének érdességét igy mérhetjik, hogy a felliletérdesség-méré mUiszer nagyon kis lekerekitési
sugar( (1-2 pm) tapinté érzékel8jét a felileten végigvezetjiik. Atlagos érdesség (Ra): Az alkatrész feliletének
profiljan adott hosszon egyenl6 k6zonként mért kiemelkedések és bemélyedések elGjeltdl fliggetlen szamtani kdzepe
mikrométerben megadva. Egyenetlenség-magassag (Rz): Az alkatrész felliletének profiljan adott hosszon mért 6t
legmagasabb kiemelkedés 6sszegének és 6t legalacsonyabb bemélyedés 6sszegének kulonbségének 6tod része
mikrométerben megadva.

Fémek
A fémek azok a természetes elemek, amelyeket mechanikai szilardsag, ho- és elektromos vezetoképesség és
alakithatdésag jellemez.

Fogasmélység

Az — el6tolas mellett a fogasmélység hatarozza meg a forgacs méretét és azon keresztil a forgacsolé mivelet
mindségét és idejét. Furasnal a fogasmélység az atméro felével egyenlé, menetfurasnal nem tudjuk befolyasolni, mert
a menetprofil mérete meghatarozza. Furatblvitésnél és — dorzsarazasnal az el6furas és készméret kozti kiilonbség
fele adja a rahagyast. Marasnal radidlis és axidlis fogasmélységrol is beszélink.

Forgacsképzés

A forgacsképzés bonyolult folyamat, melynek soran a munkadarab anyaganal sokkal keményebb szerszam ék alaku
éle a munkadarabhoz képest elmozdulva annak fellletérdl levalaszt egy réteget. A levalasztott anyagréteg a nagy er6
hatasara el6szor deformalddik, majd levalik az alapanyagrol, forgacs keletkezik. A forgacsképzés jelentds hofejlddéssel
jar.
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Forgacsolas

A forgacsolas az anyagok alakitasanak egyik mddja. A targy eldirt alakjat ugy érik el hogy réla a forgacsold
szerszammal anyagrészeket tavolitanak el. A munkadarabnak és a szerszamnak el kell mozdulni egymashoz

képest. Lényeges, hogy a szerszam joval keményebb legyen, mint a munkadarab. A forgacsolas er6t igényel és
héfejlédéssel jar. A forgacsolas soran a szerszam kopik. A forgacsolas tortéhet szabalyos élgeometridju szerszammal
(— furas, esztergdlas, maras, vésés, gyalulas, reszelés, flirészelés, stb.), vagy szabalytalan élgeometriaju
szerszammal (koszorulés, csiszolds, leppelés, polirozas, stb.). A forgacsolashoz sziikséges mozgast végezhetjik kézi
erével (pl. reszelés, kézi menetfuras), illetve részben, vagy teljesen géppel (furds, esztergalds, gépi menetfluras, stb).

Forgacsolasi adatok

A forgacsolasi adatok jellemzik a szerszam élének mozgasat a munkadarabhoz viszonyitva. A szerszam mellett a
megfeleld forgacsolasi adatok hasznalata is fontos a megmunkalas minGsége, termelékenysége és gazdasagossaga
szempontjabol. Jellemz6 forgacsoldsi adatok a — forgacsolasi sebesség (vagdsebesség), az — elbtolas és a

— fogasmélység, amelyeket a szerszamgyartdk altaldban megajénlanak kiilénb6z6 anyagmindségek forgacsoldsahoz.

Forgacsolasi sebesség:

A szerszam élének viszonylagos sebessége a munkadarabhoz képest a fémozgas iranyaban. A legfontosabb

— forgacsolasi adat, mert a — forgdcsképzés csak egy bizonyos sebesség tartomanyban lesz jé6 mindség, és a
forgacsolasi sebesség er6sen befolyasolja a szerszam kopasat és természetesen a megmunkalas idejét.

A forgacsolasnal a fémozgas altalaban forgd, ezért a gépen a percenként fordulatszamot tudjuk beallitani, amely fligg
a szerszam (esztergalasnal a munkadarab) atméréjétdl. A fordulatszamot az alabbi képlettel szamolhatjuk:

N = 1000 x Vc / D / 3,14 (fordulat/min), ahol N - fordulatszam, Vc - forgacsolasi sebesség (m/min), D - atmérd.

Faras

A furas olyan — forgacsolas, amelynek soran egy szerszammal hengeres lreget (furatot) alakitunk ki. A szerszam a
munkadarabhoz képest egy forgd és egy egyenes vonalu elétolé mozgast végez. A fémfluras gyakori szerszamai: a
— csigafuré, a —» magfurd, a —» lemezfurd és a korkivago.

Gépi menetfaro

A menetfuro feladata csavarmenet vagasa furatokban. A menetprofil megfelel a szabvanyokban elGirt méreteknek és
tliréseknek (a métermenetek szokasos tlirése: 6H). A menetflrd eleje kipos, hogy a bekezdést kdnnyitse. A hosszabb
bekezdd kup kedvezébben forgacsol, de zsakfuratban nem célszerl. Atmend furatokhoz egyenes hornyl menetfurot
hasznaljunk forgacstereld éllel, amely el6re tereli a forgacsot, kimélve a mar kész menetet. Zsakfuratban csavart
hornyld menetfard sziikséges, amely visszafelé tereli a forgacsot, nem gyl(iri be a furat aljaba.

Gyémant reszelo

A gyémant reszeld fellletén szintetikus gyémant szemcsék vannak egy rétegben. A szemcsék rogzitését
galvanizalassal végzik. Mivel a gyémant a legkeményebb anyag, minden mas anyag forgacsolasara alkalmas: edzett
acélhoz, —» keményfémhez, keramiahoz, porcelanhoz, tiveghez, gumihoz és — mlanyaghoz. Csekély nyomas elegend6
a j6 anyaglevalasztashoz, a nagy nyomas tulzott kopashoz vezethet. Az eltémo6dott gyémantreszeld radirgumival, vagy
petréleummal és fémkefével tisztithato.

Gyorsacél
A gyorsacél a szerszamacélok csoportjaba tartozik. A benne lev6 6tvozéelemek és a megfelelé hokezelés biztositjak a
forgacsolashoz szikséges tulajdonsagokat: a mechanikai szilardsag, a kopasallosag, a keménység és szivdssag

Hoékezelés

A hékezelés egy olyan eljaras, amelynek soran egy munkadarabot h6hatasnak tesszik ki annak érdekében, hogy az
anyag tulajdonsagait mdédositsuk. A hdkezelési eljarasok lehetnek termikus, termo-kémiai és termo-mechanikai
eljarasok. Célja mindegyik esetben az optimalis felhasznalasi tulajdonsagok biztositasa. Az eljarasok egy része teljes
egészében megvaltoztatja az anyag szerkezetét (edzés, lagyitas), masok csak a fellileti réteg szerkezetét valtoztatjak
meg (betétedzés, nitridalas). A —» forgacsolas szempontjabdl Iényeges, hogy a hGkezelés az anyagban bizonyos
fesziltségeket okozhat, ami a munkadarab alakjatol fliggéen annak vetemedéséhez vezethet és hatranyosan
befolyasolhatja a feliletminéséget. Ezért a hGkezelés helyét a miveletek sorrendjében gondosan kell megtervezni.
Célszer( az anyaglevalasztas zomét még hokezelés elott elvégezni, amikor az anyag konnyebben forgacsolhatd, majd
hékezelés utan készre munkalni az igényesebb fellileteket.

Hiités-kenés

Fémforgacsolasnal nagyon fontos a hiités-kenés. A kopas kisebb hémérsékleten kisebb, tehat nem szabad hagyni a
szerszam tulzott felmelegedését. A hiit6-kend folyadék feladata a hlités és kenés mellett a forgacs eltavolitas segitése,
amely bizonyos miveleteknél, pl. bels6 hiitéses furasnal a legfontosabb feladat.

A leggyakrabban hasznalt hiit6-kend folyadék az emulzid, amely vizzel elegyedd szintetikus olaj kilénb6z6
adalékokkal. Nagy fellileti nyomasnak kitett alkalmazasoknal vizzel nem elegyed6 természetes, vagy szintetikus olajat
hasznalnak. A jo h(t6-kend folyadékkel szemben rengeteg elvaras van: a jo h(ité képesség, kend képesség,
nyomasalldsag, korrozié elleni védelem mellett Iényeges a bioldgiai stabilitas, a bérre vald artalmatlansag, a habzas-
mentesség, a szlirhet6ség, a kis gyulékonysag, a szagtalansag, és a kdrnyezetbaratsag.
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Keményfém

A keményfém a mai korszer(i szerszamok leginkabb hasznalt anyaga. A — gyorsacéllal ellentétben a keményfém
alapanyaga nem vas, hanem wolfram-karbid (WC), amelyet kiegészithetnek mas karbidok (TiC, TaC) és a kobalt, mint
Osszekotd elem. A keményfém a gyorsacélnal nagyobb nyomdszilardsaggal rendelkezik, keményebb, kopasallébb, de
ridegebb, térékenyebb, mert hajlitdszilardsaga kisebb. A keményfém mindségét és tulajdonsagait az alapanyagok
aranya adja (tébb kobalt = nagyobb szivdssag, kisebb keménység). A szemcsenagysag cstkkentésével a keményfém
is javithato.

Kézi menetfaré

A menetfuro feladata csavarmenet vagasa furatokban. Alakja egy olyan csavarhoz hasonlit, amelyen hornyok
segitségével vagoéleket alakitottak ki és a menetprofilokat hatrakoszorilték, hogy kisebb legyen a surldédas. Anyaga
edzett szerszamacél vagy gyorsacél. Kézi menetfurasnal tobb vagdsl menetfurét hasznalunk: 1. elévagd, amely
hossz( bekezdd kuppal rendelkezik, és egyaltalan nem, vagy csak az utolsé fogakkal vagja ki a teljes menetprofilt, 2.
kozép, 3. készrevago, amely 2,5 menetemelkedés utan mar készre vagja a profilt. Finommeneteknél a k6zéps6
fokozat kimarad, el6- és készrevagd szerszam megbirkozik a kisebb menetprofillal.

Kobaltos gyorsacél

A kobaltos gyorsacél egy javitott mindségl(i — gyorsacél, amely a gyorsacél szokasos 6tvozéelemein (Cr — Mo - W - V)
kivll 5% vagy 8% kobaltot is tartalmaz. A kobalt jo hGvezetd képessége révén a forgacsolaskor keletkez6 h6
gyorsabban tavozik a szerszamél kozelébdl, ezaltal lassitja a kopast. A HSSE (HSSE5, HSS-Cob5) jell gyorsacél 5%
kobaltot tartalmaz. Keménysége: 65-66 HRC. Nehezen forgacsolhatd korrdzidalld és mas erdsen 6tvozott acélhoz
ajanlott 1200 MPa szakitdszildrdsagig. A HSSE8 (HSS-Co8) gyorsacél 8% kobaltot tartalmaz. Keménysége: 67-68
HRC. Kimondottan nehezen forgacsolhatd 6tvozetekhez ajanlott 1600 MPa szakitdszilardsagig, illetve 48-50 HRC
keménységig: Hardox, Ti-Ni 6tvozetek, szerszamacélok

Korrozioallo acélok

A korrdzidallo acélok olyan 6tvozott acélok, amelyeket elsGsorban korrézidéalldsaguk miatt alkalmaznak. A f6
OtvozOelem a ferrites szerkezetl acéloknal a krom (Cr), a martenziteseknél szintén a krom az auszteniteseknél a krém
mellett a nikkel (Cr+Ni). A szbvetszerkezet és a mechanikai tulajdonsagok javitdsa érdekében tovabbi 6tvozéelemeket
is hasznalnak. A ferrites és ausztenites acél szubsztitlcios szilard oldat, ahol az 6tvézéelem beépll a racsszerkezetbe a
vas atom helyére. A korrdzidallésag a homogén szerkezeten kivil annak kdészénhetd, hogy az acél fellilete oxigénben
dus, kromoxiddal fedett, ami athatolhatatlan az oxigén szamara. Ehhez az acélnak legalabb 11 tdmeg % oldott krémot
kell tartalmaznia. Altaldnos szabdly, hogy a korrézidalléség a kromtartalom névelésével né. A koracélok jellemzGie a
nagy, 10% feletti szakadasi nyulas, amely az ausztenites acéloknal eléri a 30-40%-ot. Szdvetszerkezetik alapjan a
korrézidallé acélok harom csoportra oszthatok: ferrites, ausztenites, martenzites.

Korrozioallo acél forgacsolasa

A — korrézidallé acél megmunkaldsa nehezebb feladat, mint altaldban az acélok — forgacsolasa. Az anyag nagy
szakadasi nyuldsa miatt kedvez6tlen a — forgacsképzddés, megnd a forgacsold erd és a nyomaték. A korr6zidallé
acélok hdvezet6 képessége gyenge, ezért a forgacsoléél nagyobb hiéterhelést kap, mint mas, hasonlé szilardsagu
anyagoknal. A legtobb korrdzidalld acélminGség felkeményedik a forgacsolas soran, a fellleti réteg keménysége az
eredeti keménység dupldja is lehet, ha nem a megfelel6 szerszamot hasznaljuk. Az anyag hajlamos a felragadasra és
az élratét-képzésre.

A koracél forgacsolasanal — bevonatos szerszadmmal elkerilhetjik az élratét képzddést. Eles szerszdmmal dolgozzunk,
mert a kopott él noveli a felkeményedés veszélyét. Furasnal a bels6 hiités minimalisra csokkenti a felkeményedést.
Nagyobb — el6tolas mellett kedvezébb a forgacsalak és nagyobb hémennyiség tavozik a forgaccsal. Nagy
hatékonysagu — h(it6-kend anyagot hasznaljunk. Kis — forgacsolé sebességgel kezdjiik egy sorozat megmunkalasat,
mert eltérd lehet a kiilénb6z6 gyartasi adagok forgacsolhatdsaga

Lemezfaras

A lemezfurék jellegzetessége, hogy a — csigafurdval ellentétben nincs élszalagjuk. Az élszalag hosszu furatoknal
megakadalyozza a teljes furdpaldst surlodasat a kifurt furat felliletén, ami er6sen megndvelné a nyomatékot és a
héfejlodést. Vékony lemezeknél azonban a kétpontos megvezetés nem elegendé és gyakran a furé megszorulasahoz
vezet. A lemezfurdk teljes paldston vezetnek, a kis furatmélység miatt nem kell nagy nyomaték-novekedéstdl és
héfejlodéstdl tartani. Fajtai: 1épcs6s menetfurdk, kipos menetfurd, karosszéria furd, ponthegesztés lefurd, korkivago.

Magfaré

A magfuré rovid atmend furatoknal hasznalhatd, ahol a szerszam koronaja dolgozik, érintetlentl hagyva a furat
magjat. A magnestalpas furégépek kedvelt szerszama. A furé megvezetésére a kilokotliske szolgal, amely furas
kézben a mag kézpontjaban tamaszkodik, a végén pedig egy rugd segitségével kiloki a magot. A magfurd tobb éllel
kisebb mennyiségl fémet forgacsol, mint a — csigaftrd, ezért teljesitmény és nyomatékigénye kisebb.

Miianyagok

A mlanyagok mesterséges Uton eldallitott, vagy atalakitott driasmolekuldju anyagok, szerves polimerek.
MegkUilonboztetiink hére lagyuld és hore keményedd mlianyagokat. A mlianyagok jellemzéit kiilénb6z6 mddositasokkal
(pl. Gvegszal er6sités) lehet valtoztatni, az ilyen anyagokat kompozitoknak nevezzik. A — forgacsolas szempontjabol
els6sorban a muszaki mlanyagok érdekesek, pl. ABS, PET, PA, POM, PC. Ezek a mlianyagok furasra, marasra,
doérzsarazasra alkalmasak. Az éles, bevonat nélkili — gyorsacél és — keményfém szerszamokkal lehet a legjobban
forgacsolni, célszer(i az aluminiumhoz ajanlott szerszamok hasznalata.
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Ontottvas

Az 6ntottvas dntéssel eldallitott fémotvozet, melynek f6 alkotéeleme a vas (Fe) és a szén (C). Ez utdbbi ardnya 2,06-
6,67 %, leggyakrabban 3,5-4,5 % és grafit, vagy cementit formaban van jelen. Viszonylag olcs6 anyag, széleskorien
alkalmazzak. Az 6ntottvas fajtdi: Szlurkedntvény (lemezgrafitos ontvény) - kénnyen forgacsolhatd, porszer(i forgacsot
ad. Gombgrafitos ontdttvas - szilardsaga és forgacsolhatésaga az 6tvozott acélokéhoz hasonlit. Kéregontvény - a gyors
h(itéssel elérik, hogy az 6ntvény kérge bekeményedjen. Fehérontvény - grafitmentes 6ntottvas. Temperontvény -
utdlagos hdkezeléssel javitott ontottvas.

Porkohaszati gyorsacél

Porkohaszati Uton elérhet6, hogy a — gyorsacél szbvetszerkezete egyenletesen apré szemcsékbdl alljon, ezaltal a
keménység és szivossag egyarant novekedjen. Kulonodsen alkalmas nagyoldé mardokhoz és menetfurdokhoz, ahol a
kisméretl szerszamprofilok nagy terhelésnek vannak kitéve. A porkohdaszati gyorsacél jel6lése HSSEE vagy HSSPM.

Precizios reszelo

A precizids reszelGket és tlireszelOket a szerszamkészitésnél, a finommechanikaban és az ékszeriparban hasznaljak. A
durvan el6munkalt fellletek simitasara és finom megmunkaldsara szolgalnak a tokéletes feliletmin6ség biztositdsa
céljabdl. A kiilonosen kemény munkadarabok megmunkalasara olyan precizids és tlireszel6k alkalmasak amelyek egy
specialis 72 HRc keménység( felllet-bevonattal vannak ellatva. Nem tomddik el a vagat, a fogak kozil a forgacs
egyszer( kiltogetéssel eltavolithatd. A bevonatnak kdszonhetden jol ellenall az oxidaciés hatdsoknak és nagyobb az
élettartama (TITAN reszel6k). Edzett acélokat gyémant reszeldvel lehet megmunkalni. A precizids reszel6k jellemz6i:
preciz, gondos gyartas, nagy élettartam, tokéletes vagatok, hegyes alak, éles sarkok, enyhe domborulat, nagy alak,
méret és vagatszam valaszték, kivald minéségli alapanyag, optimalis 65-66 HRc keménység.

Reszelo

Az altalanos és durva reszeléshez a mihelyreszel6t hasznaljak, ott ahol nincs sziikség — precizids, vagy — gyémant
reszelGre. Acélhoz, és mas fémekhez ipari gyarto és karbantarté munkahoz professzionalis hasznalatra ajanlott.
Méretek: Altaldban a fogazott rész hossza a szerszam jellemzd mérete. A reszel8 hosszénak megvalasztasanal a
munkadarab méretét kell figyelembe venni. A keresztmetszet mérete a legszélesebb helyre vonatkozik.

Vagat: A reszel6 durvasagat a vagatszam adja meg. Minél durvabb egy reszeld, anndl nagyobb az anyaglevalasztas.
Példaul: 1 - durva, elémunkalashoz, nagyolashoz, 2 - kézepes, félsimitd, 3 - finom, simitd, utdnmunkalashoz vagy kis
anyaglevalasztashoz. A vagatszam a reszel6 tipusdhoz, hosszahoz és centiméterenkénti fogszamahoz igazodik. A
reszeldk altalaban keresztvagattal készlilnek, a felsé vagat forgacsol, az alsé forgacstoréként mikodik. Az ilyen
keresztvagattal a szerszam j6 megvezetést kap.

Rotormaré (turbomaro)

A rotormard, vagy turbémaroé tulajdonképpen egy forgd — reszeld, amellyel nagyon termelékenyen lehet megmunkalni
a legkulilonfélébb alakzatokat, pl. hegesztési varratok lemarasa, furatok ovalisra bovitése, hornyok, féréhelyek
kialakitasa. Ma mar tobbnyire —» keményfém rotormardt hasznalnak, de Iéteznek gyorsacélbdl is. A keresztfogazas
altalanos hasznalatra valé — acélhoz, — 6ntéttvashoz, rézhez, bronzhoz és mas fémekhez. A finom fogazas

— korr6zidallé és nagy szildrdsagu erdsen 6tvozott acélhoz optimalis. Az Alu fogazasu mardk széles horonnyal
rendelkeznek, — aluminiumhoz és mas lagy anyagokhoz alkalmasak.

Szerszamkopas

Minden forgacsoldszerszam éle kopik munka kézben mindaddig, mig el nem éri élettartamanak végét. Gyors kezdeti
bekopas utén a kopds egy ideig egyenletesen lassu lesz, majd egy intenziv kopas kdvetkezik. Az egyenletes szakasz
végénél mérheté maximalis kopas jelenti a szerszam éltartamanak (T) végét. Tovabb nem érdemes hasznalni a
szerszamot, mert a gyors kopds rontja az Ujraélezhet0séget és fennall a szerszamtorés veszélye. Az "éltartam"
kifejezéssel a szerszam utanélezés nélkili élettartamat jeldljuk. A szerszam éltartamat kifejezhetjlik a forgacsolassal
toltott id6, vagy a szerszam altal — elStoldssal megtett Ut megadasaval.

Tlreszel6

A tlireszelGk kulondsen acélhoz és acélotvozetekhez és nem ken6dd konnylifémekhez alkalmasak finom
utanmunkalasra. A vékony, hegyes, éles sarku tlreszel6k szdra hengeres. A tlreszel6k méreteként a teljes hossz van
megadva.

Tiirések

A munkadarabok méreteinek tokéletes pontossdga — forgacsoldssal, vagy mas alakitassal nem érhetd el, de altaldban
nem is sziikséges. A gyartmanyok mikodése érdekében elég a munkadarabot Ugy elkésziteni, hogy annak tényleges
méretei két hatarméret kozott legyenek. Ezt nevezziik tlirésnek. A tlrések és illesztések rendszere nemzetkozileg
szabvanyositott: nagybetl jel6li a hatareltérést lyukakra (a tlirésmezd helyzete a névleges mérethez képest bels6
méreteknél), kisbetl jel6li a hatareltérést csapokra (a tlirésmezé helyzete a névleges mérethez képest kiilsé
méreteknél), a betl utan allé szam jeldli a tlirésfokozatot, amely méret-tartomanyonként meghatarozza a tlirésmez6
nagysagat.
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