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E szerszam ajanlo célja, hogy segitséget nyUjtson az
optimalis szerszam kivalasztasahoz és hasznalatahoz.
B6vebb informacioért kérje a gyartok katalogusat és

a forgalmazo arjegyzéket.



Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

A szerszamkoltségrol

> A CNC forgacsolas altalanos célja:
egy adott termék megmunkaldsa a lehetd legkisebb kdltséggel.

> A gyartasi koltségek megoszlasa
forgacsolasnal a nemzetkézi tapasztalatok alapjan:
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> A szerszamvalasztas erosen befolyasolhatja mindegyik koltséget.
Szinte lehetetlen pontos koltségkalkulaciot végezni, ha a gyartds nem nagy sorozatban tér-
ténik, de a szerszambeszerzésnél néhany dolgot érdemes figyelembe venni:
e A szerszam ara és beszerzésének koltsége.

e A szerszam élettartama. Tartésabb szerszambdl kevesebb fogy (kisebb a szerszam-
koltség) és ritkabban kell cserélni (kisebb a szerszamcsere koltség).

e A szerszam termelékenysége. A mUivelet elvégzésének ideje befolyasolja a megmunka-
las koltségeit: munkabér, jarulékok, energia, gépora koltség, helységhasznalat, stb.

” s

e A szerszam mindsége kozvetve befolyasolja az eldallitott termék mindségét és értékét.

> Az optimalis szerszamvalasztas a koltségek OSSZEGET csokkenti.
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Elso ajanlas

FURAT

Csigafirs, keményfém 4 P310 P310 P310 P310 P310 P210 P310
Csigafiiré, gyorsacél 8 P029 P391F P016 P391F P391F P016 P016
NC befuré, keményfém 12 | M8195 | M8195H | M8190H | M8195H | M8195 | M8195 | M8190H
NC befarod, gyorsacél 12 M019 M0919 M0919 M019 M019
Kézpontfuré 14 | M11 M0811 M0910 | M0910 M11 M11 M105
Kapsiillyesztd 15 | 71316 M4831 | M8431H | M4936 M411 7316 M436
Gépi dorzsar 16 | M650 M650 M8650 M650 M650 M650

MENET

Menetformazé 18 ST9 IT9 AT9

Menetmaro 24 NB NB NB NB NB NB NB
Gepi menetfira, 20 | A202 ST2 T2 AT2 CT1 T2
Gepi menetfaro, 20 | A205 ST5 IT5 AT5 CT1 I5
MARAS

Eg;fg‘r{y“;:nrf 26 | P652A P652A | P621U P652A P614 P652A | P621U
Horonymard, gyorsacél 34 P617 P617 P617 P013 P617

Ujjmaré, keményfém 26 | P656A | PB56A | P623U | PB56A P614 P656A | P623U
Ujjmaro, gyorsacél 34 P622 P622 P622 P026 P622
E:%?:;)f:nfm 26 | P642A | P642A | P634U P642A | P642A | P642A | P642A
gjgrys‘;'fé?“aré' 34 | P63 P637 P637 P634 P634
Mikrémaré 30 | M8507 | M8507 | M8507H | M8507H | M8507 | M8507 | M8507
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

M TIVOLY.

Gyors és biztonsagos furas minden fémbe:

SIRIUS — keményfem csigafuro.

Nagy termelékenységii furé merev gépre
nehezen forgacsolhat6é anyagokhoz is.

Keményfém: VHM-TSF44 (1720 HV, 0,4 )
Bevonat: HELICA
Atméro tlirés: m7, szar tlrése: h6, cslics: 145°

P210 - Sirius 3xD

—— e

DIN 6537-K, @ 3 - 16 mm / 0,1 mm, bels6 h(ités nélkul

P310 - Sirius 3xD

— i

DIN 6537-K, @ 3 - 16 mm / 0,1 mm, bels6 h(itéssel

P460 - Sirius 5xD

— o~

DIN 6537-L, @ 3 - 16 mm / 0,1 mm, bels6 hiitéssel

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

- Miért kiemelkedéen jo furé a Sirius?

- A Tivoly Csoport K+F intézetében évekig dolgoz-
tak a fejlesztésen az Airbus igénye alapjan. Célul
tlizték ki, hogy a nehezen forgacsolhaté titanotvo-
zetekhez is alkalmas legyen.

- Milyen anyagokhoz valé még?

- A SIRIUS faré optimalis acélhoz 200-1400 Mpa
szakitdszilardsagig, de 50 HRC keménységig is
hasznalhaté. Kimondottan ajanlott korrdzidalld
acélhoz, aluminiumotvozetekhez, 6ntéttvashoz, és
Ti, Ni, Co otvozetekhez.

- Mibdl késziil a firé?

- A SIRIUS alapanyaga egy kimondottan erre a
célra kifejlesztett meghatarozott kémiai 6sszetétel(i
»~Nano” (szub-szub mikron) szemcseméretl ke-
ményfém mindség, amely kitling szivéssagot és
egyben nagy keménységet eredményez.

- Miért biztonsagosnak?

- Egyedi, szabadalmaztatott élgeometria, forgacsto-
r6 és horonykialakitas biztositja a forgacs tokéletes
torését és kihordasat kilénféle anyagmindségeknél
nagy elétolas mellett.

Acél Acél Acél Acél 50 Inox Inox Inox -- AISi AISi . )
Vv, f] 400 | 700 | 950 | 1200 | HRC | (ler) | (man) | (@) | OV | GGG | AU T gy | sqpu | CONT T
P210 | 100 | 100 | 90 | 70 | 22 | 50 90 | 65 2 | 22
m)’nﬁin P310 | 140 | 140 | 120 | 100 | 30 | 70 | 60 | 60 | 100 | 90 | 400 | 350 | 300 | 30 | 30
P460 | 120 | 120 | 100 | 65 | 25 | 60 | 50 | 50 | 90 | 75 | 400 | 350 | 300 | 25 | 25
] D5 | 0,13 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,05 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,16 | 0,08 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05
mmsford | 210 | 0,25 0,25 0,25 0,25 | 0,10 | 0,16 | 0,13 0,13 | 0,24 0,16 0,14 0,12 | 0,12 | 0,10 | 0,10
D16 | 0,40 | 0,40 | 0,40 | 0,40 | 0,16 | 0,25 | 0,20 | 0,20 | 0,30 | 0,25 | 0,24 | 0,20 | 0,20 | 0,16 | 0,16

Fordulatszam N = 1000 x Vc/ D/ 3,14 El6told sebesség Vf = N x f

Forgacsolasi példak:

1.7218

(25CrMo4)

4% emulzioé 20 bar

Vc = 100 m/min
f=0,05-> 0,3 mm/ford

1.7218
(25CrMo4)

4% emulzié 40 bar
Vc = 250 m/min
f = 0,4 mm/ford
N = 10000 / min
Vf = 4000 mm/min

@ 0,24 sec/furat

1.4404
(X2CrNiMo17-12-2)

4% emulzidé 20 bar
Vc = 45 m/min
f=0,1 mm/ford

- - -

¢

Nagy el6tolas, jobb forgacstorés

P.uinniiii

Me e wie e s e

Allandé Fz forgacsolé erd
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Sirius 3xD keményfém farok méretei DIN 6537K szerint
D = atmér6é m7 tlréssel, L= teljes hossz / dolgoz6 hossz, d= befogdszar atmérdje h6 tliréssel

D 3,0 L62/20 d6
D 3,1L62/20 d6
D 3,2 L62/20 d6
D 3,3160/20 d6
D 3,4 L62/20 d6
D 3,5 L62/20 d6
D 3,6 L62/20 d6
D 3,7 L62/20 d6
D 3,8 L66/24 d6
D 3,9 L66/24 d6
D 4,0 L66/24 d6
D 4,1166/24 d6
D 4,2 L66/24 d6
D 4,3 L66/24 d6
D 4,4 166/24 d6
D 4,5166/24 d6
D 4,6 L66/24 d6
D 4,65 L66/24 d6
D 4,7 L66/24 d6
D 4,8 L66/28 d6

D 4,9 L66/28 d6
D 5,0 L66/28 d6
D 5,1166/28 d6
D 5,2 1.66/28 d6
D 5,3 L66/28 d6
D 5,4 L66/28 d6
D 5,5 .66/28 d6
D 5,55 L66/28 d6
D 5,6 L66/28 d6
D 5,7 L66/28 d6
D 5,8 L66/28 d6
D 5,9 L66/28 d6
D 6,0 L66/28 d6
D 6,1L79/34 d8
D 6,2L79/34 d8
D 6,3L79/34 d8
D 6,4 L79/34 d8
D 6,5L79/34 d8
D 6,6 L79/34 d8
D 6,7L79/34 d8

D 6,75L79/34 d8
D 6,8 L79/34 d8
D 6,9L79/34 d8
D 7,0L79/34 d8
D 7,1L79/41 d8
D7,2L79/41 d8
D 7,3L79/41d8
D7,4L79/41d8
D7,5L79/41d8
D 7,55L79/41d8
D7,6L79/41d8
D 7,7L79/41d8
D 7,8L79/41d8
D7,9L79/41d8
D 8,0L79/41d8
D 8,1189/47 d10
D 8,2 L89/47 d10
D 8,3 L89/47 d10
D 8,4 L89/47 d10
D 8,5189/47 d10

D 8,6 L89/47 d10
D 8,7 L89/47 d10
D 8,8 L89/47 d10
D 8,9189/47 d10
D 9,0 L89/47 d10
D 9,1L89/47 d10
D 9,2 1.89/47 d10
D 9,3189/47 d10
D 9,4 L89/47 d10
D 9,5189/47 d10
D 9,55 L89/47 d10
D 9,6 L89/47 d10
D 9,7 L89/47 d10
D 9,8 L89/47 d10
D 9,9 L.89/47 d10
D10,0 L89/47 d10
D10,1L102/55 d12
D10,2 L102/55 d12
D10,25 L102/55 d12
D10,3 L102/55 d12

D10,4 L102/55 d12
D10,5 L102/55 d12
D10,6 L102/55 d12
D10,7 L102/55 d12
D10,8 L102/55 d12
D10,9 L102/55 d12
D11,0 L102/55 d12
D11,1L102/55 d12
D11,21102/55 d12
D11,31102/55 d12
D11,4 L102/55 d12
D11,5L102/55 d12
D11,6 L102/55 d12
D11,7 L102/55 d12
D11,8 L102/55 d12
D11,9 L102/55 d12
D12,0 L102/55 d12
D12,11.107/60 d14
D12,2 L107/60 d14
D12,3 L107/60 d14

Sirius 5xD keményfém farok méretei DIN 6537L szerint
D = atmérd m7 tliréssel, L= teljes hossz / dolgozé hossz, d= befogészar atmérdje hé tliréssel

D 3,0 L66/28 d6
D 3,1L66/28 d6
D 3,2.66/28 d6
D 3,3 66/28 d6
D 3,4 L66/28 d6
D 3,5L66/28 d6
D 3,6 L66/28 d6
D 3,7 L66/28 d6
D 3,8 L74/36 d6
D 3,9L74/36 d6
D 4,0 L74/36 d6
D 4,1L74/36 d6
D 4,2 L74/36 d6
D 4,3 L74/36 d6
D 4,4 74/36 d6
D 4,5L74/36 d6
D 4,6 L74/36 d6
D 4,65 L74/36 d6
D 4,7 L74/36 d6
D 4,8 L82/44 d6

D 4,9 L82/44 d6
D 5,0 L82/44 d6
D 5,1182/44 d6
D 5,2 1.82/44 d6
D 5,3 L82/44 d6
D 5,4 L82/44 d6
D 5,5 L82/44 d6
D 5,55 L82/44 d6
D 5,6 L82/44 d6
D 5,7 L82/44 d6
D 5,8 L82/44 d6
D 5,9 L82/44 d6
D 6,0 L82/44 d6
D 6,1L91/53 d8
D 6,2191/53 d8
D 6,3191/53 d8
D 6,4 L91/53 d8
D 6,5L91/53 d8
D 6,6 L91/53 d8
D 6,7191/53 d8

D6,75191/53 d8
D 6,8 L91/53 d8

D 6,9191/53 d8

D 7,0L91/53 d8

D 7,1191/53 d8

D 7,2191/53 d8

D 7,31L91/53 d8

D 7,4191/53 d8

D 7,5191/53 d8
D7,55191/53 d8
D 7,6L91/53 d8

D 7,7191/53 d8

D 7,8 91/53 d8

D 7,9191/53 d8

D 8,0L91/53 d8

D 8,1L103/61d10
D 8,2L103/61d10
D 8,3L103/614d10
D 8,41L103/61d10
D 8,5L103/61d10

D 8,6 L103/61 d10
D 8,7L103/61 d10
D 8,8L103/61d10
D 8,9L103/61d10
D 9,0L103/61 d10
D 9,1L103/61d10
D9,2L103/61d10
D9,3L103/61d10
D 9,41103/61d10
D 9,5L103/61 d10
D 9,55 1L103/61 d10
D9,6L103/61d10
D 9,7L103/61 d10
D 9,8L103/61d10
D9,9L103/61d10
D10,0 L103/61 d10
D10,1L118/71 d12
D10,2 L118/71 d12
D10,25 L118/71 d12
D10,3 L118/71 d12

D10,4 L118/71 d12
D10,5L118/71 d12
D10,6 L118/71 d12
D10,7 L118/71 d12
D10,8 L118/71 d12
D10,9 L118/71 d12
D11,0L118/71 d12
D11,1L118/71 d12
D11,2 L118/71 d12
D11,3L118/71 d12
D11,4 L118/71 d12
D11,5L118/71 d12
D11,6 L118/71 d12
D11,7 L118/71 d12
D11,8L118/71 d12
D11,9L118/71 d12
D12,0 L118/71 d12
D12,1L124/77 d14
D12,2L124/77 d14
D12,3L124/77 d14

D12,4 L107/60 d14
D12,5L107/60 d14
D12,6 L107/60 d14
D12,7L107/60 d14
D12,8 L107/60 d14
D12,9L107/60 d14
D13,0L107/60 d14
D13,1L107/60 d14
D13,2 L107/60 d14
D13,3L107/60 d14
D13,4L107/60 d14
D13,5L107/60 d14
D13,6 L107/60 d14
D13,7 L107/60 d14
D13,8L107/60 d14
D13,9L107/60 d14
D14,0 L107/60 d14
D14,1L115/65 d16
D14,2L115/65 d16
D14,3L115/65 d16

D12,4 L124/77 d14
D12,5 L124/77 d14
D12,6 L124/77 d14
D12,7 L124/77 d14
D12,8 L124/77 d14
D12,9 L124/77 d14
D13,0 L124/77 d14
D13,1 L124/77 d14
D13,2 L124/77 d14
D13,3 L124/77 d14
D13,4 L124/77 d14
D13,5L124/77 d14
D13,6 L124/77 d14
D13,7 L124/77 d14
D13,8 L124/77 d14
D13,9 L124/77 d14
D14,0 L124/77 d14
D14,11133/83 d16
D14,2 L133/83 d16
D14,3 L133/83 d16

D14,4 L115/65 d16
D14,5115/65 d16
D14,6 L115/65 d16
D14,7 L115/65 d16
D14,8 L115/65 d16
D14,9 L115/65 d16
D15,0 L115/65 d16
D15,1L115/65 d16
D15,2 L115/65 d16
D15,25 L115/65 d16
D15,3 L115/65 d16
D15,4 L115/65 d16
D15,5L115/65 d16
D15,6 L115/65 d16
D15,7 L115/65 d16
D15,8 L115/65 d16
D15,9 L115/65 d16
D16,0 L115/65 d16

D14,4 L133/83 d16
D14,5L133/83 d16
D14,6 L133/83 d16
D14,7 L133/83 d16
D14,8 L133/83 d16
D14,9L133/83 d16
D15,0 L133/83 d16
D15,1L133/83 d16
D15,2 L133/83 d16
D15,25 L133/83 d16
D15,3 L133/83 d16
D15,4 L133/83 d16
D15,5L133/83 d16
D15,6 L133/83 d16
D15,7 L133/83 d16
D15,8 L133/83 d16
D15,9 L133/83 d16
D16,0 L133/83 d16

A HELICA bevonat elonyos tulajdonsagai

Anyag: AICrN,

Keménység: 3000HV,
Héallésag: 1100°C
Surlédasi tényez6: 0,25

Eltartam (Kkifart furatok szdma)

2'500 —
2'000 —
1500 —
VB=0.15mm

1'000 —

500 —

0

VB=0.10mm

TIAIN

Acél 1.1191 - Vc=120 m/min - f=0,2 mm/ford - 5xD

BALINIT®
HELICA

A BALINIT® HELICA a G6, AICrN - alapréteg, bevonatgeneraciéo masodik terméke, amely
a furasi mlveletet a legfontosabb bevonat tulajdonsagok célzott optimalizalasaval meghata-
rozdan javitotta. Magasabb abraziv kopasallésag, nagyobb nyirdszildrdsag, csekélyebb
adhézéra vald hajlamossag, maximalis szivossag és egy tokéletesen sima fellilet garantalja
a teljesitményugrast a furdészerszamoknal.

400 -

200 -

100

Forgacsolasi sebesség
_Tu.c\ Me; 1'0‘00 holes . o .
f=0.20 mm/rev

f=0.15 mm/rev

TIAIN BALINIT®
HELICA

Ontbttvas 0.7050 - 4,5xD - T =1000 furat

Forrés: Qerlikon Balzers
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Preciz furas merev gépen:

MONOBLOC — keményfem csigafuro

hé

Atméré tiirés: h6, szar tiirése: h6
Keményfém: VHM-TSM33 (1550 HV, 0,7 p)

P022 - Extra rovid

DIN 6539, @1 -16 mm

P392 - Normal hossz

DIN 338, @ 1 - 14 mm

P051 - 3-éli extra rovid

DIN 1897, @ 3 - 16 mm

Ajanlott forgacsol6 sebesség és elotolas

140°

M TIVOLY.

- Mit jelent a preciz furas?

- A keményfém fuardk gyartasi tlirése
m7 (Sirius), vagy h7 (Polaris), a kdszortilt
gyorsacél furdoké pedig h8.

Ezzel szemben a Monobloc furénal a dolgozd
és a szaratmér6 egyarant h6 mérettliréssel
készlil, amelynek hatareltérései:

@ 1-3 mm: +0/-0,006

@ 3,1-6 mm: +0/-0,008

@ 6,1-10 mm: +0/-0,009

© 10,1-18 mm: +0/-0,011

- Milyen anyagokhoz ajanlott?

- Kis atméroknél ez az optimalis furd szinte
minden anyaghoz: acélhoz 1000 MPa-ig,
aluminiumhoz, 6ntéttvashoz, rézhez, mu-
anyaghoz. Alkalmas még acélhoz 54 Hrc-ig,
korrozidalld acélhoz, grafithoz.

- Mi a haromélii fuaré lényege?

- Nagyon merev, jo helyzetpontossagot
biztosit nagy forgacsolasi teljesitmény mel-
lett. Rovid forgacsot adé anyagoknal kilo-
ndsen elényos.

Acél | Acél | Acél | Acél 50 Inox | Inox | Inox " AISi | AISi ) ) '
400 | 700 | 950 | 1200 | HRC | (fer) | (mar) | (aw) | OV | ©CC | AU | g | »1qe | REZ | Bronz | Co-Nif T
Vc. 100 100 80 50 30 60 60 40 80 50 150 150 80 100 60 35 40
m/min
D4 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,03 | 0,03 | 0,01 0,03 | 0,03 | 0,01 0,01
f D8 0,05 | 004 | 003 | 003 | 0,03 | 005 | 005 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,08 | 006 | 0,10 | 0,0 | 0,03 | 0,03
mm/ford D12 0,08 | 0,07 | 006 | 006 | 0,06 | 008 | 008 | 008 | 008 | 0,08 | 013 | 0,13 | 0,09 | 0,45 | 0,45 | 0,05 | 0,08
D16 012 | 0,10 | 0,08 | 008 | 0,08 | 0,10 | 0,10 | 0,70 | 0,12 | 0,42 | 0,16 | 0,16 | 0,92 | 0,48 | 0,48 | 0,08 | 0,10
Rovid keményfém farok méretei DIN 6539 szerint
D = atmérs h6 tlréssel, L= teljes hossz / dolgozd hossz
D 1,0 L30/7 D 2,1L38/9 D 3,2149/14 D 4,3158/18 D 5,4 L66/21 D 6,5L70/23 D 7,6L79/27 D 9,5 L84/29
D 1,1L30/8 D 2,2 L40/10 D 3,3149/14 D 4,4158/18 D 5,5 L66/21 D 6,6 L70/23 D 7,7L79/27 D10,0 L89/31
D 1,2L30/8 D 2,3 L40/10 D 3,4 L52/15 D 4,5158/18 D 5,6 L66/21 D 6,7 L70/23 D7,8L79/27 D10,2 L89/31
D 1,3L30/8 D 2,4143/11 D 3,5L52/15 D 4,6 L58/18 D 5,7 L66/21 D 6,8 L74/25 D79L79/27 D10,5L89/31
D 1,4L30/8 D 2,5 L43/11 D 3,6 L52/15 D 4,7158/18 D 5,8 L66/21 D 6,9 L74/25 D 8,0 L79/27 D11,0 L95/33
D 1,5L30/8 D 2,6 L43/11 D 3,7L52/15 D 4,8 L62/20 D 5,9 L66/21 D 7,0 L74/25 D 8,1L79/27 D11,5L95/33
D 1,6 L38/9 D 2,7 L46/12 D 3,8 L55/17 D 4,9162/20 D 6,0 L66/21 D 7,1L74/25 D 8,2L79/27 D12,0 L102/35
D 1,7L38/9 D 2,8 L46/12 D 3,9L55/17 D 5,0 L62/20 D 6,1L70/23 D7,2L74/25 D 8,3L79/27 D12,5L102/35
D 1,8L38/9 D 2,9 L46/12 D 4,0L55/17 D 5,1L62/20 D 6,2L70/23 D 7,3L74/25 D 8,4 L79/27 D13,0 L102/35
D 1,9L38/9 D 3,0 L46/12 D 4115517 D 5,2 L62/20 D 6,3L70/23 D 7,4 L74/25 D 8,5L79/27 D14,0 L107/37
D 2,0L38/9 D 3,1L49/14 D 4,2 55/17 D 5,3 L62/20 D 6,4 L70/23 D 7,5L74/25 D 9,0 L84/29 D16,0 L115/58

Normal hosszisagu keményfém

marok méretei DIN 338 szerint > 9. oldal

Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszdérmény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

@ TIVOLY.
Egyéb keményfem furo

150 - Polaris 3xD

Y

DIN 6537K @ 3-16 mm / 0,5 mm Polaris faro:
Altaldnos rendeltetésti keményfém fird, a hosz-
. szabb valtozat bels6 hitéssel rendelkezik. Kilo-
170 - Polaris 5xD ndsen gyengén 6tvozott acélhoz és ontottvashoz

elényos. Teljesitménye nem éri el a Siriusét, de
R S SR éra alacsonyabb.

DIN 6537L @ 4-20 mm / 0,5 mm, bels6 hités

P020 - Keményfém lapkas

DIN 338 @ 2-20 mm

Forrasztott lapkas csigafuro:

o i i Rugalmas szar, kemény vagéél. Alkalmas acél-
P050 - Kemenyfem Iapkas hosszu hoz 1200 MPa-ig, 6ntoéttvashoz, gémbgrafitos

y d} ontvényhez, aluminiumhoz, rézhez, bronzhoz.

DIN 340 @ 2-20 mm

P394 - Keményfém furddorzsar Z3

————

5° ferde horony @ 2,4-10 mm, 5 mm lemezvastagsag felett
Farodorzsar:
o Karbonszéalas mianyag, karbon/aluminium és
P395 - Kemenyfem furdédorzsar Z4 mas kompozit anyagokhoz kifejlesztett szer-
i i szam. Nagy geometriai pontossagot ad telibe
furassal. Ajanlott vagosebesség: 45 m/min.

Egyenes horony @ 2,4-10 mm, 5 mm lemezvastagsag alatt

P684P - Piramis fogu furd-maré

g 3-12 mm

Kompozit faré-maré:

Piramis fogazasu keményfém flré-maro szer-
szamok kompozit anyagok, poliészter, livegszal

P685P - Piramis fogu faré6-mard er@sitésli mlanyag, epoxigyanta és kevlar
—_— megmunkalasahoz.

e — _—

R ——

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



Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

M TIVOLY.

Furas nagy el6tolassal id6sebb gépen is:

PHOENIX — kobaltos furé CNC-re

Nagy lélekvastagsag, széles horony.

Ovozott acélhoz 1300 MPa-ig, korrdzidalld acélhoz, aluminiumhoz, gémbgrafitos éntéttvashoz, miianyaghoz.

130°

@ FUTURA

TYP
HSS S

ES :

P029 - Extra rovid
P391F — Extra rovid Futura

DIN 1997 @ 2 - 20 mm

P012 — Normal
P392F — Normal Futura
l SRS

DIN338@ 2,5-13 mm
Kis méretek 0,8-2,45 mm: P399 és P403F (Futura)

P044 — Hosszu

DIN340 @2 -13 mm (@ 1 - 2 mm: P042)

Extra hosszu

- Mit kell tudni a kobaltrél?

- A kobaltos gyorsacél (HSSE5) a szokasos 6tvozée-
lemeken kivil kobaltot is tartalmaz, amelynek jé
hovezet6 képessége révén a forgacsolaskor kelet-
kez6 h6 gyorsabban tavozik a szerszamél kozelébal,
lassabb lesz a kopas.

- Mire jo a nagy lélekvastagsag?

- Merevebb, erGsebb a furd, nagyobb el6tolassal
lehet furni, igy gyorsabb, termelékenyebb.

- A széles horonynak mi a szerepe?

- A forgacs jobban elfér, konnyebben tavozik, mély
furatoknal kevesebb kiemelés szlikséges. A Phoenix
geometria tovabbi jellemz6i: 38° horonyszog, 1/3-
2/3 élezés, 130° csucsszdg. Ezek kombinacidja
biztositja az optimalis kompromisszumot a merev-
ség, a forgacskihordas, az axialis eré csokkentése,
a furd jo megvezetése és a kopas szempontjabal.

- Mit jelent az 1/3-2/3 élezés

- A keresztél 1/3 része megmarad, igy kisebb a
kopas, mint a keresztél teljes kivétele esetén.

- A Phoenix firé csak CNC gépen hasznalhat6?

- Természetesen mashol is hasznalhatd, de elényei
teljes mértékben csak megfelel6 gépi el6tolas ese-
tén jelentkeznek.

- Mikor érdemes a bevonatos furét valasztani?

oo —— T TS

e e S A A ATE AL N SN - Ha a gazdasagossag és termelékenység fontos, de
gépunk fordulatszama és merevsége a keményfém-

P067 P068 P069 PO70 PO71 P072 P182 hez nem alkalmas. Szikség esetén hiités nélkul is
hasznalhatd. A FUTURA bevonat 900°C-ig hdallo,

L125 L160 L200 L250 L315 L400 L500 .. . P . , b !

=93 =120 1=150 1=187 1=235 1=300 |=450 csokkenti a surlodast es a kopast. Lehetdve teszi a

Forgacsolasi példa:

forgacsold sebesség novelését. A Phoenix-FUTURA
furd sokszor a keményfém alternativaja.

Anyag: 1.4404
(X2CrNiM017-12-2)
korrézidalld acél

Furat: @ 6,3 x 13 mm
Szerszam: P391F @ 6,3
Vc = 15 m/min

f = 0,13 mm/ford
emulzid

N = 760 ford/min

Vf = 99 mm/min

20000 furat a rekordja!

o :-_.M_n* o ; ey
e
e i:;— :“["J 'E'

»

1 furat = 8 sec

Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox “ AISi AISi .
Ve, 400 | 700 | 950 | 1200 | (ler) | (man) | (@) | O | GCC | AU | yqu | >0y | REZ | Bromz
Ve HSSE 42 | 37 | 20 | 10 | 17 | 15 | 14 18 | 80 | 60 | 42 | 60 | 35
m/min Futura 50 45 25 20 20 18 15 35 20 70 50 45
D2 0,08 | 0,08 | 0,04 0,04 0,05 004 0,05 008/ 005 005 005 005/ 0,05/ 0,04
f D5 0,15 | 0,15 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,09 | 0,12 | 0,15 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,09
mmfford | D10 0,38 | 0,38 | 0,23 | 0,23 | 0,27 | 0,23 | 0,27 | 0,38 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,23
D15 0,50 | 0,50 | 0,30 | 0,30 | 0,35 | 0,30 | 0,35 | 0,50 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,30
Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox -- AISi AISi .
m 400 | 700 | 950 | 1200 | (ler) | (ma) | (ay) | O | ©CC | AU | oo | »qqe | RE2 | Bronz
Vc,mmin | HosszG | 42 | 37 | 20 10 17 | 15 14 18 | 75 | 55 | 35 | 60 | 50
D 2 0,04 | 0,04 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 0,03 0,04 0,03 0,03 0,03 0,03 | 0,04 | 0,03
f D5 0,09 | 0,09 | 0,05 | 0,05 | 0,09 | 0,09 0,09 | 0,09 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,07
mmfford | D10 0,20 | 0,20 | 0,12 | 0,12 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,20 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,15
D15 0,30 | 0,30 | 0,16 | 0,16 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,30 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,30 | 0,20

Fordulatszdm N = 1000 xVc/ D/ 3,14

Extra rovid csigafirok méretei DIN 1897 szerint
D = atmérd h8 tlréssel, L= teljes hossz / dolgozd hossz

El6tol6 sebesség Vf = N x f

D 2,0L38/12 D 3,6 L52/20 D 5,2 L62/26 D 6,8L74/34 D 8,4 L79/37 D10 L.89/43 D11,6 L95/47 D14 1L107/54
D 2,1L38/12 D 3,7 L52/20 D 5,3 L62/26 D 6,9L74/34 D 8,5L79/37 D10,1L89/43 D11,7 L95/47 D14,5L111/56
D 2,2 L40/13 D 3,8 L55/22 D 5,4 L66/28 D 7 L74/34 D 8,6 L79/37 D10,2 L89/43 D11,8 L 95/47 D15 L111/56
D 2,3 L40/13 D 3,9 L55/22 D 5,5 L66/28 D 7,1L74/34 D 8,7 L79/37 D10,3 L89/43 D11,9 L102/51 D15,5L115/58
D2/414314 D 4 L55/22 D 5,6 L66/28 D7,.2L74/34 D 8,8 L84/40 D10,4 L89/43 D12 L102/51 D16 L115/58
D 2514314 D 4,1155/22 D 5,7 L66/28 D7,3L74/34 D 8,9 L84/40 D10,5 L89/43 D12,1L102/51 D16,5L119/60
D 2,6 L43/14 D 4,2 1L55/22 D 5,8 L66/28 D 7,4 L74/34 D 91.84/40 D10,6 L89/43 D12,2 L102/51 D17 L119/60
D 2,7 L46/16 D 4,3 L58/24 D 5,9 L66/28 D 7,5L74/34 D 9,184/40 D10,7 L89/43 D12,3 L102/51 D17,5L123/62
D 2,8146/16 D 4,4158/24 D 6 L66/28 D7,6L74/34 D 9,2 L84/40 D10,8 L95/47 D12,4 L102/51 D18 L123/62
D 2,9146/16 D 4,5158/24 D 6,1L70/31 D7,7L74/34 D 9,3 L84/40 D10,9 L95/47 D12,5L102/51 D18,5L127/64
D 3 L46/16 D 4,6 L58/24 D 6,2 L70/31 D 7,8 L79/37 D 9,4 L84/40 D11 L95/47 D12,6 L102/51 D19 L127/64
D 3,1L49/18 D 4,7 L58/24 D 6,3L70/31 D 7,9L79/37 D 9,5 84/40 D11,1L95/47 D12,7 L102/51 D19,5L131/66
D 3,21L49/18 D 4,8 L62/26 D 6,4L70/31 D 8 L79/37 D 9,6 L84/40 D11,2 L95/47 D12,8 L102/51 D20 L131/66
D 3,31L49/18 D 4,9 L62/26 D6,5L70/31 D 8,1L79/37 D 9,7 L84/40 D11,3 L95/47 D12,9 L102/51
D 3,4 L52/20 D 5 L62/26 D 6,6 L70/31 D 8,2L79/37 D 9,8 L89/43 D11,4 L95/47 D13 L102/51
D 3,5L52/20 D 5,1 L62/26 D 6,7 L70/31 D 8,3 L79/37 D 9,9 L89/43 D11,5L95/47 D13,5L107/54

Csigafurok meéretei DIN 338 szerint

D = atmérs h8 tlréssel, L= teljes hossz / dolgozd hossz
D 2,5L57/30 D 3,7 L70/39 D 4,8 L86/52 D 5,9 L93/57 D 7L109/69 D 8,1 L117/75 D 9,3L125/81 D11 L142/94
D 2,6 L57/30 D 3,8L75/43 D 4,9 L86/52 D 6 L93/57 D 7,1L109/69 D 8,2L117/75 D 9,4 L125/81 D11,2 L142/94
D 2,7161/33 D 3,9L75/43 D 5 L86/52 D 6,1L101/63 D 7,2L109/69 D 8,25 L117/75 D 9,5 L125/81 D11,5 L142/94
D 2,8L61/33 D 4 L75/43 D 5,186/52 D 6,2L101/63 D 7,25 L109/69 D 8,3 L117/75 D 9,6 L133/87 D11,8 L142/94
D 2,9L61/33 D 4,1L75/43 D 5,2 L86/52 D 6,25 L101/63 D 7,3L109/69 D 8,4 L117/75 D 9,7L133/87 D12 L151/101
D 3L61/33 D 4,2L75/43 D 5,25 L86/52 D 6,3L101/63 D 7,4 1109/69 D 8,5L117/75 D 9,8 L133/87 D12,2 1511101
D 3,1L65/36 D 4,25 L75/43 D 5,3 L86/52 D 6,4L101/63 D 7,5L109/69 D 8,6 L125/81 D 9,9 L133/87 D12,5L151/101
D 3,2 L65/36 D 4,3 L80/47 D 5,4 L93/57 D 6,5L101/63 D7,6L117/75 D 8,7 L125/81 D10 L133/87 D12,8 L151/101
D 3,25 L65/36 D 4,4 L80/47 D 5,5 L93/57 D 6,6 L101/63 D7,7L117/75 D 8,8 L125/81 D10,2 L133/87 D13 L151/101
D 3,3 L65/36 D 4,5180/47 D 5,6 L93/57 D 6,7L101/63 D 7,75 L117/75 D 8,9L125/81 D10,25 L133/87

D 3,4L70/39 D 4,6 L80/47 D 5,7 L93/57 D 6,75 L109/69 D7.8L117/75 D 9L125/81 D10,5L133/87

D 3,5L70/39 D 4,7 L80/47 D 5,75 L93/57 D 6,8 L109/69 D79L117/75 D 9,1 L125/81 D10,75 L142/94

D 3,6 L70/39 D 4,75 L80/47 D 5,8 L93/57 D 6,9 L109/69 D 8L117/75 D 9,2 L125/81 D10,8 L142/94

Hosszu csigafurok méretei DIN 340 szerint

D = atméro h8 tlréssel, L= teljes hossz / dolgozd hossz

D 1,0 L56/33 D 2,3 L90/59 D 3,6 L112/73 D 4,9 L132/187 D 6,2 L148/97 D 7,5L156/102 D 8,8L175/115 D10,25 L184/121
D 1,1L60/37 D 2,4 L95/62 D 3,7L112/73 D 5,0L132/87 D 6,3 L148/97 D 7,6 L165/109 D 8,9L1751115 D10,5L184/121
D 1,2 L65/41 D 2,595/62 D3,8L119/78 D 5,11L132/87 D 6,4 L148/97 D 7,71L165/109 D 9,0L175/115 D10,8 L195/128
D 1,3 L65/41 D 2,6 L95/62 D 3,9L119/78 D 5,2 L132/87 D 6,5L148/97 D 7,8 L165/109 D 9,1L175/1115 D11,0 L195/128
D 1,4 L70/45 D 2,7 L100/66 D4,0L119/78 D 5,3 L132/187 D 6,6 L148/97 D 7,9 L165/109 D 9,2L1751115 D11,5L195/128
D 1,5L70/45 D 2,8L100/66 D4,1L119/78 D 5,4 L139/91 D 6,7 L148/97 D 8,0L165/109 D 9,3L1751115 D11,8 L195/128
D 1,6 L76/50 D 2,91100/66 D4,2L119/78 D 5,5L139/91 D 6,8 L156/102 D 8,1L165/109 D 9,4L1751115 D12,0 L205/134
D 1,7 L76/50 D 3,0 L100/66 D 4,31126/82 D 5,6 L139/91 D 6,9 L156/102 D 8,2 L165/109 D 9,5L175/1115 D12,2 L205/134
D 1,8 L80/53 D 3,1L106/69 D 4,41.126/82 D 5,7 L139/91 D 7,0L156/102 D 8,3 L165/109 D 9,6 L184/121 D12,51205/134
D 1,91L80/53 D 3,2L106/69 D 4,51126/82 D 5,8 L139/91 D 7,11L156/102 D 8,4 L165/109 D 9,7 L184/121 D12,8 L205/134
D 2,0 L85/56 D 3,3L106/69 D 4,6 L126/82 D 5,9 L139/91 D 7,21156/102 D 8,5L165/109 D 9,8L184/121 D13,0 L205/134
D 2,1L85/56 D 3,4 L112/73 D 4,71.126/82 D 6,0 L139/91 D 7,3L156/102 D 8,6 L175/115 D 9,91L184/121

D 2,2 L90/59 D 3,5L112/73 D 4,81132/87 D 6,1 L148/97 D 7,41156/102 D 8,7 L175/115 D10,0 L184/121
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Hagyomanyos furas - Tivoly min6ség:

CLASSIC gyorsacel csigafuro

@30,2-75mm
T025 - HSS Extra rovid "T30°
@ 1-20 mm J

|
rec (Altais) G

S ——— — —
-3e & - Miért jék a Tivoly firék?
<2/

DIN 338 o
0,2 -16 mm - A TIVOLY a csigafurokat le-

darabolja, majd edzés utan
mélykoszoriléssel munkalja
meg a hornyokat. Ez az eljaras

POO3 - HSS P

Tovabbi kinalat: T001 (0,05 méretek), T540 (bevonatos),
T550 (kobaltos), T520 (kéltségkiméls), T560 (inox)

_ . kizarja a hokezelésnél fellépd
w HSS HOSSZU , e _ DIN 340 feszlltségeket és a veteme-
= — ' & 1-13 mm dést, igy nagy pontossagot és

éltartamot biztosit.

, - Melyek a Classic tipusu
HSS Extra hosszu furék altalanos jellemz6i?

T206 - L160/120, T207 - L200/150, T208 - L250/187, T209 - L315-235 T210 - L400/300

- — - pp—

Anyag: HSS gyorsacél

@ 3-13 mm Horony: N-30° k&szoérilt
Felllet: eloxalt
(kivéve P0O03 - fényes)
Cslcsszog: 118°
Kupfelllet: fényes

DIN 345 Atméro6 tlrés: h8

@ 4-75 mm

- - - » - N - T—

—v----—.Zf"--.* — \ —

- Ajanlott felhasznalas?

, Acélhoz 1000 MPa szakitdszi-
110 - HSS MK hosszu lardsagig, ontéttvashoz, réz-

@ 7-40 mm

- Hasznalhaté mashoz is?

- Igen, csokkentett fordulat-

T204 - HSS MK XL szammal acélhoz 1300 MPa-ig,
ey , korr6zidalloé acélhoz 900 MPa-
m - HSS MK XXL extra hossz( ig, aluminiumoétvozethez, mu-

m 3 6-31 anyaghoz. Kuléndsen a nagy
= . méretek jok nehezebben for-

gacsolhato anyagoknal is.

Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elotolas

Acél | Acsl | Acdl | Inox B ASi | AISI , i
Ve, f] 400 | 700 | 950 | (au) Ov. | GBC | gy | >10% | Réz | Bromz Fordulatszam
) N = 1000 x Vc / D / 3,14
Ve, m/min 32 28 20 12 30 16 | 45 35 | 40 30
D2 0,06 | 0,06 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,04 0,04 | 0,04 | 0,04 0,04 E'°t°'f°_sebe?539
f D5 0,12 | 0,12 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 Vi=Nx
omfforg | D10 | 0,30 | 0,30 | 0,18 | 0,20 | 0,30 | 0,21 | 0,21 | 0,21 | 0,21 | 0,21 Hosertt frdkndl
D15 0,40 | 0,40 | 0,24 | 0,28 | 0,40 | 0,28 | 0,28 | 0,28 | 0,28 | 0,28 0sszu Turokna

D25 | 0,45 | 0,45 | 0,28 | 0,33 | 0,45 | 0,33 | 0,33 | 0,33 | 0,33 | 0,33 | CSOkkentslk az elGtolast
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

M TIVOLY.

Egyéb gyorsacél csigafuro

Kis méretekhez:

P032 - HSSE Cobalt

P399 - HSSE Cobalt
e % S

P403 - HSSE Futura
E—

DIN 1899

©0,15-1,45mm /0,01 mm,
h6 tlrés

Szar atméré: @1 és @ 1,5 mm

DIN 338
?0,8-2,45mm/ 0,05 mm

DIN 338
?0,8-2,45mm/ 0,05 mm

Nehezen forgacsolhat6 6tvozetekhez 50 HRc-ig:

P031 - HSSE8 Extra rovid

" s DIN 1897
L~ — it i Y @2-16 mm
016 - HSSE8 Normal hossz

P048 - HSSE8 Hosszu

S
; : = @2-13 mm

T105 - HSSES MK

Lagy anyagokhoz:
T007 - HSS ALU

7038 - HSS ALU hossz(

DIN 345

@ 10 - 40 mm
N-30° horony,
118° csucs,
keresztél konnyités

DIN 338
@2,5-13 mm

@2,5-13 mm

ERIEY

A kisméret(i furok preciz furashoz
valdk, a hagyomanyos kuppalast

helyett siklapos élezéssel készlil-

nek, amelyek jobb futdspontossa-
got biztositanak.

HSS ! 28° 135°
E8 | ﬁ

A HSSES8 furdk a nagyobb ke-
ménységli és hoallésagu 8%
kobalt tartalmu gyorsacélbol
késziilnek. A szokasosnal kisebb
horonyszdg és nagyobb cslcs-
sz0g a kemény, nehezen forga-
csolhat6 anyagoknal jobban be-
valt. Az anyagba val6 behatolast
a keresztélezés konnyiti.

Nagy méreteknél a hagyoma-
nyos geometria is jo teljesit-
ményt nyujt.

HSS %’00 %

Koénnylfémekhez optimalis geo-
metria széles horonnyal.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

A furat helyének pontos kijeléléséhez:

NC bekezdofuroé

Az NC bekezdéfuro (jeloléfurd, NC kézpontfurd) feladata a furd megvezetésére szolgald kipos bemélyedés el-

készitése.

x90°

90° cslicssz6g:

Ha a csigafurdénal nagyobb atmérdjd NC

bekezd6furdt hasznalunk, a kdzpontfuras és az

élletorés egyetlen miveletben elvégezhet6.

NC bekezdofurok valasztéka

Szokasos atmérdk: @ 2-3-4-5-6-8-10-12-14-16-20-25 mm.

120° és 140° cslcssz6g:
Az NC bekezdofurd altal készitett kip megfelel a
csigafurd csucsszogének, igy precizen megvezeti.

@ magalor

M819DH méretei: @ 0,3-0,6-0,9-1,2-1,5-2 mm

= o o o | Hosszd | Hosszi
—_—e | 7 | 7" | " | ec | 120°
HSS gyorsacél Glyengen otvozott acélhoz és M190
lagy anyagokhoz. E—
HSSE Cobalt Altaldnos hasznalatra M195 M196 M197 M199
. Nagyszilardsagu és korrozidalld
HSSE + Red'X acélhoz 55 HRc-ig M0995 M0996 M0997 M0999
vHM Acélhoz 1300 MPa-ig M8195 | M8196 M8197 | M8199
keményfém
. Kemény 6tvozetekhez is M819DH
VHM + Hard'X 67 HRc-ig M8195H M9196H | M9190H | M8197H | M8199H
Keményfém furéknal: nagy sebességl forgacsolashoz alkalmas specialis élezés.
Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas
Acél Acél Aceél Acel Inox -- AISi AISi . M-
Ve, f] 400 | 700 | 950 | 1200 | (au) Ov. | GBC | qo% | >10% | R | anyag
Ve HSSE 40 30 20 10 8 20 10 70 40 45 90
m/min Red'X 60 50 45 25 12 45 35 100 60 70 130
VHM 75 70 55 35 18 55 45 130 80 90 170
D2 0,08 0,08 0,05 0,04 0,04 0,08 0,06 0,10 0,10 0,10 0,12
f D6 0,20 0,20 0,15 0,12 0,12 0,20 0,15 0,18 0,18 0,18 0,20
mm/ford D10 0,30 0,30 0,21 0,18 0,18 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30 0,35
D16 0,40 0,40 0,28 0,25 0,25 0,40 0,35 0,35 0,35 0,35 0,45

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D / 3,14 Elo6tol6 sebesség: Vf = N x f

Hosszu furdknal csékkentslik az el6tolast

Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszdérmény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

2 hagyomanyos helyett 1 dj:

DUO-NC bekezdofuro

Az Uj generacios NC bekezd6furd optimalis 118° klupszoggel I1ép be az anyagba, ami nagyobb éltartamot jelent.

A DUO NC bekezdofurok méretei és valasztéka

@ magalor

D x d atméro,
L hossz

60° Cobalt
HSSE

Altalanos
hasznalatra.

60°Red'X

HSSE+TiAIN
Korrdzidallo és

mas erdsen

o6tvozott acél-
hoz 55 HRC-ig.

90° Cobalt
HSSE

Altalanos

hasznalatra.

90°Red'X

HSSE+TiAIN
Korrdzidallo és

mas erdsen

o6tvozott acél-
hoz 55 HRC-ig.

90°

Rovid

D 3x0,5 L40
D 4x1,0 L45
D 6x2,0 L55
D 8x2,5 L65
D10x3,0 L75
D12x3,5 L85
D16x4,0 L90
D20x5,0 L100

=
o
—
o

=
o
—
©

& Hosszu

D 3x0,5 L100
D 4x1,0 L100
D 6x2,0 L100
D 8x2,5L100
D10x3,0 L100
D12x3,5 L100

Extra
hosszu

D 8x2,5 L150
D10x3,0 L150
D12x3,5 L150
D16x4,0 L150
D20x5,0 L150

MO16XL

MO916XL

MO19XL

MO0919XL

Ennek az élgeometrianak két elénye is van: egyrészt a 118° bekezdd kup stabilabb és éltartdbb, mint a 90°,
maésrészt a 118° megegyezik a csigafurd kipszogével, ezért biztosabban megvezeti. Hatrany nincs, mert a be-
vezetd kup nyoma flraskor eltlinik.

N

\’_'/

Ezzel a geometridval 60° NC kézpontfurd is készlil és a bekezdd furas mellett élletorésre is hasznalhaté.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Csucsfészek furashoz:

Kozpontfuré

A k6zpontfurd els6sorban a tengelyvégek
ISO 6411 (DIN 332) szerinti csucsfészkeinek
kialakitasara szolgal.

A Magafor cég a vilag egyik legnagyobb
kézpontfurd gyartdja. Valasztékaban

90 féle kézpontfurd szerepel.

Kozpontfaré valaszték

@ magalor

A alak B alak R alak W alak 90° D alak DR alak
60° 60° e 60° 90 :
| 120° | I S
| = | { | \7 < } Ty 60° R/
| | ! |
|
‘ | |
60° védbkupos  radiuszos erésitett menetes menetes
furathoz furathoz
HSS Mo3, M11 M13 M12 M14 M15
HSSE kobalt M10 M0285 M0287
TiN bevonatos M0811 M0813 M0812 M0814
HSSES8 M105
HSSE8+Red'X
(55 HRc-ig) M0910
VHM
M81
keményfém I\ﬁl M8112 M8115
(H bevonattal 67 HRc-ig)
Balos M16 M173 M170 M175
Hossz( M18
L60/80/100/120/150/200 M8118 M w M
M0290 M0292 M0291
Lapolt M0890 M0892 M0891 M0280 M0288

Tengelyvég megmunkalod fej miivelet-osszevonashoz

Régzitécsavar

Tobbfunkcids tengelyvég megmunkalo
szerszam esztergagépekre:

kézpontfuras, éltompitas és
homlokesztergalads egy muiveletben.

R-KIT1 D 7-20 mm tengelyhez

Vele jar: 1xR01 alaptest, 1xR-10, 1xR-11, 1xR-15, 1xR-16
R-KIT2 D 7-51 mm tengelyhez

Vele jar: 1xR02 alaptest, 2xR-10, 1xR-11, 2xR-15, 1xR-16
Kilon tartozék: R-20 farétartok D4 - D12

Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszdérmény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453 14




Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

@ magalor
Slllyesztésre és élletorésre:

Kupsullyeszto

-

Hengeres szarral @ 4-80 mm-ig. Klpos szarral @ 125 mme-ig. Hosszu szarral @ 6,3x84 mm-t6l @ 25x118 mm-ig

Haroméli kapsiillyeszto valaszték

30° 60° 82° 90° 90° 100° 120°
hosszu
HSS Gyengén 06tvozott acélhoz. M4307
HSSE kobalt | Altalanos hasznélatra Mg | M43z | Masa | IEST O Ma303 | w435 | 433
. . M4831
HSSE+TiN Bevonattal nagyobb éltartam M4839 | M4832 | M4834 M4837 M4835 | M4833
HSSES Nehezen forgacsolhato fe- M436
mekhez. —
HSSE8+Red'x | <Orrozioallo és nagyszilardsa- M4936 | M4933
gu acélhoz is 55 HRc-ig
VHM Nagy termelékenység, M8432 M8431
keményfém H bevonattal 67 HRc-ig - M8431H
Ajanlott forgacsolo sebesség
Acgl Acgl Acél Acél Inox ) AISi AISi . .
3 400 700 950 1200 (au) Ov GGG | o | >10% Réz | Mianyag
Ve HSSE 17-22 | 10-15 | 8-12 6-10 6-10 | 15-25 | 8-12 | 35-45 | 10-15 | 15-25 | 35-70
m/min Red'X 35-45 20-30 16-20 12-15 12-15 20-40 16-20 50-60 20-30 20-30 35-70
VHM 40-80 | 30-60 | 20-40 | 20-40 | 20-40 | 40-80 | 20-40 | 40-100 | 30-60 | 50-80 -

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

Egyéli kapsiillyeszt6 - lagy anyagokhoz

Atmend furattal kialakitott egyéll kipsullyeszt 90° kipsz6g-
gel. Kobaltos gyorsacél. Kisméret(l élletorések készitésére szol-
gal, konnylfémekhez és mlianyaghoz optimalis, sima,
sorjamentes fellletet ad. Kenés ajanlott.

60°-82°-90°-100°-120° 10-50 mm

Csovég sorjazo
Két mardszerszam egyidejlileg végzi a cs6vég kiils6 és belsd szé-
Iének élletbrését. A szerszamok anyaga HSSE kobaltos gyorsacél,

Otvozott acéloknal is hosszU éltartamot biztosit. A kilsé maréd
6nmagaban is hasznalhaté rudak leélezésére.
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Tetszbleges méretl és tlrésl furathoz:

Gépi dorzsar

@0,2-60mm

Dorzsarak valasztéka H7 turésu furathoz:

M8650 - Keményfém

DIN 212-B
@ 1-12 mm /0,1 mm

@12-20 mm/ 0,5 mm

M8620 - Keményfém CNC
— né tir
: ¢ — o | h6 tlrés( szar
\ — @ 4-20 mm

M6815 - Homlokdorzsar

=

M8680 - Hosszu keményfém

Zsakfuratokhoz és

jobb spiral el6ontott furatokhoz

@3x70 - @20x180

M650 / M660 - HSSE Cobalt

DIN 212-B
@ 1-12 mm /0,1 mm

610 / M620 - Ontottvas

@12-20 mm/ 0,5 mm

DIN 208-B
@ 4-60 mm

, bronz

e — DIN 212-A

M630 / M640 - Alu

@ 1-20 mm

DIN 208-A
@ 6-30 mm

M680 / M685
/

687 - Extra hosszu

DIN 212-E
@ 1-15 mm

DIN 208-E
@ 6-45 mm

M685 - Hosszu gyorsacél

@ magalor

Valtson
gyorsacélrél
keményfémre!

Id6megtakaritas:
30-70 %

Elettartam novekedés:
2-5-sz06rds

Kiilénosen ajanlott:
nagyszilardsagu acélhoz,
korrézidallo acélhoz,
GGG 0Ontvényhez

A gyorsacél doérzsarak
altalanos jellemzoi:

HSSE kobaltos gyorsacél

Atmérd tlirés: m5
(H7 furathoz)

Hengeres szar tlirése: h8

Fogszam:
z4-@1mm

z6 - @ 1,5-12,5 mm
z8 - @ 12,7-25 mm
z10 - @ 25,4-38,1 mm
z12 - @ 39-60 mm

Atmérd x furathossz:

@ 1,5x35 - @12x160
@12,5x180 - @50x290

@ 1,5x45 - @10x220
@12x250- @40x350

Specialis hosszU d6rzsar
max. 650 mm teljes hosszig

Vaanco Szerszam és Szereléstechnika Bt. 4220 Hajdubdszormény Téglasi u. 1/b Tel/ Fax: 52/561-453
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

@ magalor

Precizios dorzsarak 0,005 és 0,01 mm méretenként

H7-tol eltéro tluiréshez

M8610 - Mikro
@ 0,2 -0,595 mm

( @ tlirés: + 0,001
{ — Szar: @3h6

M8600 - Keményfém

Méret és tlirés:
©0,6-3: 0+0,003
@3-6: 0+0,004
@6-20: 0+0,005

Méret és tlrés:
@0,6-3: 0+0,003
@3-6: 0+0,004
?6-20,2: 040,005

1400 méret a gyartoé raktarabol!

A dorzsar szlk gyartasi tlrésekkel ké-
szlil, méretsora 0,01 mm atméré fokoza-
tonként névekszik. Igy nem kell specialis
dorzsar a szokasos H7-t6l eltérd tlirés(,
vagy tortméretl furathoz.

A dorzsar méretét ugy kell megvalaszta-
ni, hogy annak tlirésmezeje a furat td-
résmezején belll legyen.

Példaul:

Furat méret: @ 3 E8 = 3,014...3,028
Ajanlott dérzsar: @ 3,02 = 3,020...3,024

Fels6 tartalék megmunkalasi hibara = 0,004
Alsé tartalék, a dorzsar kopasara = 0,006

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

Acél | Acél | Acsl | Acél | HRC | Inox | Inox | Inox | NS | AS | L. T -
Vc, f] 400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (fer) | (mar) | (au) | OV | ©CC | AU | ygu, | 1oy | REZ | Bronz | CoNi | Ti
Ve | Gyorsacel | 19 | 15 | 9 | 6 | - | 5 | 5 | 5 |12 | 5 |3 | 3 | 25 | 25| 15 | 3 | 3
mmin | Kemenylem | 32 | 22 | 15 | 12 | 10 | 10 | 10 | 10 | 35 | 12 | 50 | 50 | 40 | 38 | 23 | 8 | 8
f D2 045 | 010 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 007 | 007 | 0,07 | 040 | 007 | 015 | 045 | 015 | 020 | 015 | 007 | 0,07
mmfford | D6 045 | 012 | 0,10 | 0,09 | 009 | 040 | 040 | 040 | 042 | 010 | 018 | 018 | 018 | 022 | 018 | 040 | 0.10
D10 025 | 018 | 013 | 015 | 015 | 042 | 042 | 042 | 048 | 012 | 025 | 025 | 025 | 030 | 022 | 012 | 042
D15 025 | 018 | 118 | 020 | 020 | 045 | 045 | 045 | 048 | 045 | 030 | 030 | 030 | 035 | 035 | 015 | 0.15
D20 030 | 025 | 022 | 025 | 025 | 020 | 020 | 020 | 025 | 020 | 035 | 035 | 035 | 040 | 037 | 020 | 020

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

Kapos gépi dorzsar.

M711/ M731 - 2% (1:50)
Sw— 777

Ml B Ta e el — 0 — ]

M740 - 5% (1:20), M750 - 8% (2:25), M760 - 10% (1:10)

El6tolo sebesség: Vf = N x f

DIN 2179 hengeres szar, @ 2 - 12 mm
HSS, 45° spirdl

DIN 2180 Morse kupos, @ 5 - 50 mm
HSS, 45° spiral

Szerszamgyartasnal ajanlott a befecskendez6 furatok
megmunkalasahoz. HSSE Cobalt
Fogszam @14-ig: 2, felette: 3

A forgacstords egyenes hornyU dorzsar segitségével
elkerililhetd az el6z6 mlvelet hibainak masolasa
Fogszam @ 4-ig: 3, felette: 5

Tovabbi kinalatunk: hengeres, kupos és allithatd kézi dorzsarak

17
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Gyors és biztonsagos menetgyartas:

Menetformazo

- Hol alkalmazhaté a formazas?

' - Atmend és zsakfuratban egyarént, de lénye-
ges az anyag rugalmassaga: a minimalis fajla-
gos nyulas 10-12% legyen, a maximalis szaki-
toszilardsag 900 MPa lehet.

A menetformazas forgacsnélkili alakitassal készit me- i L

netet az anyag szévetszerkezetének atvagasa nélkdl. - Milyen elonyei vannak?

1. Nincs forgacsképzés, nem szorulhat be for-
gacs, biztonsagosabb a folyamat.

HSS 2. Nagyobb teherbirasu lesz a menet.

ST9 - Steel - acélhoz E 3. Nagyobb termelékenység és élettartam.

SEEREL - Hogy kell eléfurni?

e . )
Az el6furas Iényeges tényezl ezért méretét és

piros felliletminéségét gondosan ellendrizni kell.
Célszer( sullyesztést tenni a furat elejére és
végére, hogy elkeriljuk az anyag felgyuremlé-
HSS sét.
1T9 - Inox - korrozioallo acélhoz R AHE A helyes el6furds atmérdjét az alabbi képlettel

szamolhatjuk 6H tlirés(i menetekhez:

Minimum = Atméré - (0,48 x menetemelkedés)
Maximum = Atméré - (0,43 x menetemelkedés)

- Mekkora lehet a formazas sebessége:

HSS Az optimalis sebességet alkalmazasonként kell
beallitani. Altalanos irdnyérték, hogy a formazas
sebessége 50%-kal magasabb lehet a menetfu-
rasénal.

- Milyen nyomatékkal kell szamolni?

A menetformazas nyomatéka magasabb, akar
kétszerese is lehet a menetfarasénak. A nyoma-
ték 2xD-nél hosszabb menetek formazasanal
nagyobb lehet. Viszont a formazas nyomatéka

Méretek és elofuratok

DIN 371 (er6sitett szar): DIN 376/374 (atest szar) allandd, szemben a menetfluraséval, ahol a

M3 528 M12 G112 nyomaték a szerszamkopdssal névekszik.

M4 @37 M12x1,5 2113 _ >

M5 0 4,65 M14 o131 Hogy kell kenni:

mg 8325 mgxw g}g? A strlédas miatt nagy hémérséklet keletkezik,
M 8x 3755 ' ezeért fontos a szerszam fellletének jo kenése.
M10 293 Altaldban a nagy nyomast lfalviselc')' olajok,ajén-
M10x1 @9,55 lottak. Fontos, hogy a ken6anyag adagolasa

folyamatos legyen.

Ajanlott alakité sebesség

m Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox Ay GGG AISi AISi Réz Bronz
400 700 950 1200 (ferrit) (mart) | (auszt) <10% >10%
Ve 45 40 - - 28 - 28 - - 50 - 45 -
m/min

Fordulatszam: N = 1000 x Vc/ D/ 3,14
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

M TIVOLY.

Optimalis menetfuras anyagmindségenként:

Nagyteljesitményu menetfuro

Steel — acélhoz E
ST2.

STS

piros

YT ; HSS
Inox — korrozidallé acélhoz EE

1T2

ITS

Alu — aluminiumhoz Hss | [,

AT2

ATS

Bz - bronzhoz HSS
BT1

Cast — ntottvashoz Hss
CcT1

fehér

Ajanlott forgacsolo sebesség

ottt

» o]

a

o

o
O

oo
» "1‘3:4 TR

Nagyobb teljesitmény

A tobb évtizedes tapasztalattal kifejlesz-
tett nagyteljesitményl menetfirdk tu-
lajdonsagait az alapanyag, a geometria
és a bevonat harmonikus egysége hata-
rozza meg.

Ezeket a szerszamokat a bevonat nélki-
lieknél 20-50%-kal nagyobb fordulat-
szamon lehet hasznalni, ami jelentds
idémegtakaritast és koltségcsokkenést
eredményez. Elettartamuk sokkal hosz-
szabb, mint a bevonat nélkulieké.

Atmené furathoz

ST2, IT2, AT2
B alak, egyenes horony forgacstereldvel
bekezdd kup: 3,5-5 menet.

Zsakfurathoz

ST5, IT5, ATS
C alak 35° csavart horony,
bekezdd kup: 2-3 menet.

Tort forgacsot adé anyagokhoz

BT1, CT1
C alak egyenes horony,
bekezd6 kup: 2,3 menet

Méretek:

DIN 371 (er&sitett szar):

M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10
M8x1 - M10x1

UNC 1/4 - UNC 3/8

UNF 1/4 - UNF 3/8

DIN 376 (atesl szar):

M12 - M14 - M16

UNC 1/2 - UNC 3/4 - UNC 1"
UNF 1/2 - UNF 3/4 - UNF 1"

DIN 374 (atesé szar):
M12x1,5 - M14x1,5

Acél Acél Acél Acél Inox ) AlSi AlSi ,
400 700 950 1200 (au) Ov GGG | o | >10% Réz | Bronz
Ve 28 25 11 7 10 28 20 34 25 28 14
m/min

Fordulatszam: N = 1000 xVc/ D/ 3,14
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Egy szerszammal sokféle anyagba:

HSSE tobbceélu menetfuro

A202 — atmend furathoz (oI~ 371)

Egyenes horony
forgacsterelovel
erdsitett szar

M2 - M10
UNC4-40 - 3/8
UNF10-32 - 3/8
w1/8 - 3/8

Egyenes horony
forgacsterel6vel
atesd szar

M3 - M48
UNC1/4 - 1"
UNF7/16 - 1"
W1/4 - wi"
G1/8 - G1"

35° csavart horony
erdsitett szar

M2 - M10
UNC4-40 - 3/8
UNF10-32 - 3/8
W1/8 - 3/8

35¢° csavart horony
ates6 szar

M4 - M36

UNC1/4 - 1"
UNF7/16 - 1"
W1i/4 - W1"

G1/8 - G1"

Roévid furathoz:
egyenes horony
forgacstereld nélkiil

M TIVOLY.

Tébbcélu

Gazdasagos megoldas kisebb
sorozatoknal és a nagytelje-
sitmény( valasztékban nem
szerepl6 menetméreteknél. A
tobbcéld menetfurdk a
TIVOLY sok évtizedes ta-
pasztalata alapjan készll-
nek, a fémek tobbségénél
maximalis minGséget nyuj-
tanak jo, vagy elfogadhaté
teljesitmény mellett.

Atmené / zsakfurat

Egyenes horonnyal és for-
gacstereldvel atmend fura-
tokhoz vald, az elbre terelt
forgacs nem okoz problémat
a szerszam visszatekerésé-
nél.

35° csavart horonnyal zsak-
furatokhoz valéd, a forgacs
hatrafelé tavozik, nem szorul
be a menetflro elé.

Szar

Kis méreteknél az erdsitett
szaru szerszam merevebb,
csak mély meneteknél indo-
kolt az atess szaru hasznala-
ta.

Fekete feliilet

A metrikus menetfaroknal

2012. aprilistdl alkalmazott
fellletkezelés csokkenti az
adhézids kopast, konnyeb-

atesd szar . , A
. ben csuszik a forgacs, igy
51;8 'PG2191/4 kisebb a beragadas veszélye.
97 -rgs3 A zbldessarga fluoreszkald
NPT1/16 - 1 o Iy P
Rci1/8 - 1" gyuru az azonositast segiti.
Ajanlott forgacsolo6 sebesség
Acél | Acél | Acél | Acél | Acél Inox Inox Inox 4 AISi AISi . Bron . )
3 40 | 700 | 90 | 1200 | 1400 | (e | (men) | (a0) | O | GO | ligw | sign | REZ | Ty | CoNi| T
Vc. 20 18 8 5 3 8 7 7 20 15 25 18 20 10 4 5
m/min

Fordulatszam: N = 1000 xVc/ D/ 3,14
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Erbosen 6tvozott és korrozioallo acélhoz is:

HSSEE menetfuroé

A582 — atmend furathoz (pin 371)

M2 - M10

on—
»

HSS
EE

STEAM

i . Porkohaszati gyorsacél menetfird
A682 — atmend furathoz (pin 376/DIN 374) oxidalt felllettel, hatrafelé is kipos

M6 - M24 profillal.

M8x1 - M16x1,5 A porkohaszati gyorsacél a ke-
ményfém gyartashoz hasonlé mad-
szerrel készll egyenletesen apré
szemcséjli szovetszerkezettel,

A585 — zsakfurathoz (DIN 371) amely nagyobb teherbirasd, mint a
AJOJ hagyomanyos.

M3 - M10 A hatrafelé is kapos profil csdk-
kenti a surlodast és megkonnyiti a
szerszam kicsavarasat.

— |
N
«

) A feliilet eloxalasa csokkenti az
AB85 — zsakfurathoz (oin 376/DIN 374) adhéziés kopast és segiti a forgacs-
M6 - M24 kihordast.

N
a

M8x1 - M18x1,5

Ajanlott forgacsolo6 sebesség

Acél Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox X AlSi AlSi , Bron . )

W2 | "o | 700 | o0 | 1200 | 1400 (fer) | (mar) | (au) | Y | CCC | <qo9 | >10% | N2 |, | CoNi| T

Vc. 20 18 8 5 3 8 7 7 20 15 25 18 20 10 4 5
m/min

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

A porkohaszati gyorsacélrol

A porkohaszati Gton t6rténé gyartassal elérhetd, hogy a gyorsacél szovetszerkezete egyenletesen apro szem-
csékbdl alljon, ezaltal a keménység és szivdssag egyarant ndvekedjen. Kilénoésen alkalmas nagyolé mardkhoz
és menetfurékhoz, ahol a kisméret(i szerszamprofilok nagy terhelésnek vannak kitéve. A porkohaszati gyorsacél
jelolése HSSEE, HSSPM, ASP, ...

ASP 30

100x

porkohaszati hagyomanyos
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Egyéb menetfuro

Aluminiumhoz és miianyaghoz

A508 / A608 A506 / A606

Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélhoz

T008 7010

Hosszu szarral
A401
d

Kézi menetfurok

M TIVOLY.

HSSEE porkohaszati gyorsacél
menetfurd. Atmend furathoz ritki-
tott fogazat, zsakfurathoz 45° csa-
vart 2 hornyu.

HSS gyorsacél menetfurd. Egyedi
gyartashoz, vagy kis sorozathoz
kedvezd aron.

HSSE gépi menetfurd hosszu be-
kezd6 kuppal. A szar végén nincs
négyszog, meghajlitdsaval megfe-
leld készllékben csavaranyak és
hasonl6 kisméretl alkatrészek
menetfurasa folyamatosan, vissza-
tekerés nélkull végezhetd.

Precizidsan koszorult kézi menetfu-
ro készlet. A 2012 aprilistdl alkal-
mazott fellletkezelés csokkenti az
adhézios kopast és segiti a forgacs
csUszasat, igy kisebb a beragadas
veszélye.

HSSEE porkohaszati gyorsacél
menetflrd korrdzidallo és szer-
szamacélokhoz. Az els6 vagas a
madfuratba illeszkedd vezetbcsap-
pal rendelkezik, amely jé6 megveze-
tést biztosit.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Métermenet
60° profil
M P Mag
[9)
M2 0,4 1,6
M25 0,45 2,05
M3 0,5 2,5
M35 06 2,9
M4 0,7 3,3
M5 0,8 4,2
M6 1 5
M7 1 6
M8 1,25 6,8
M9 1,25 7,8
M10 1,5 8,5
M11 1,5 9,5
M12 1,75 10,2
M14 2 12
M16 2 14
M18 2,5 15,5
M20 2,5 17,5
M22 2,5 19,5
M24 3 21
M27 3 24
M30 3,5 26,5
M33 3,5 29,5
M36 4 32
M39 4 35
M42 4,5 37,5
M45 4,5 40,5
M4s 5 43
M52 5 47

Menet méretek

P = menetemelkedés

DIN 371 eroOsitett szar

”w s

MF
Finommenet
60° profil
M x P Mag
@
M 4x0,5 3,5
M 5x0,5 4,5
M 6x0,75 5,25
M 8x1 7
M 9x1 8
M 10x1 9
M 10x1,25 8,75
M 12x1 11
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 22,5
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 32,5
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, CsOmenet
60° profil 55° profil
UNC Kilsé Mag G Kilsé
? [9) [9)
4-40 2,85 2,3 1/8-28 9,73
5-40 3,18 2,6 1/4-19 13,16
6-32 3,51 2,75 3/8-19 16,66
8-32 4,17 3,4 1/2-14 20,96
10-24 4,83 3,8 5/8-14 22,91
12-24 5,49 4,5 3/4-14 26,44
1/4-20 6,35 5,1 7/8-14 30,20
5/16-18 7,94 6,5 1"-11 33,25
3/8-16 9,53 8,0 1"1/8-11 37,90
7/16-14 11,11 9,4 1"1/4-11 41,91
1/2-13 12,7 0,8 1"3/8-11 44,32
9/16-12 14,29 2,2 1"1/2-11 47,80
5/8-11 15,88 13,8 2"-11 59,61
3/4-10 19,05 16,5
7/8-14 22,23 19,5
1"-8 25,40 22,25 W (BSW)
Whitworth menet
UNF 55° profil
Amerikai finom me- w Kiils6
net, 60° profil 2
1/8-40 3,18 2,5
UNF Kiilsé Mag 3/16-24 4,76 3,6
@ @ 1/4-20 6,35 5,1
3-56 2,52 2,15 5/16-18 7,94 6,5
4-48 2,85 2,35 3/8-16 9,53 7,9
5-44 3,18 2,65 7/16-14 11,11 9,2
6-40 3,51 , 1/2-12 12,70 10,5
8-36 4,17 , 5/8-11 15,88 13,5
10-32 4,83 , 3/4-10 19,05
12-28 5,49 1"-8 25,40

1/4-28 6,35
5/16-24 7,94
3/8-24 9,53
7/16-20 11,11

-le—‘kDmp\ka-th
uuUuowuUunouUTVUIN = UTO
Tl

1/2-20 12,70 11,
9/16-18 14,29 12,
5/8-18 15,88 14,
3/4-16 19,05 17,
7/8-14 22,23 20,5

1"-12 25,40 23,25

Menetfurok szarmeérete

DIN 376 ateso szar

DIN 374 ateso szar

M P L M P d 0 M xP L d 0
M2 0,4 45 2,8 M4 0,7 28 21 M 8x1 90 6 4,9
M2,5 0,45 45 2,8 M5 0,8 35 2,7 M 10x1 90 7 5,5
M3 05 56 3,5 M6 1 45 3,4 M10x1,25 100 7 5,5
M3,5 0,6 56 M8 1,25 6 49 M 12x1 100 9 7
M4 0,7 63 4,5 M10 1,5 7 55 M12x1,25 100 9 7
M5 0,8 70 6 M12 1,75 9 7 M 12x1,5 100 9 7
M6 1 80 6 M14 2 11 9 M 14x1 100 11 9
M7 1 80 7 M16 2 12 9 M14x1,25 100 11 9
M8 1,25 90 8 M18 2,5 14 11 M 16x1 100 12 9
M9 1,25 90 9 M20 2,5 16 12 M 16x1,5 110 12 9
M10 1,5 100 0 M22 2,5 18 14,5 M 18x1 110 14 11

M24 3 18 14,5 M 18x1,5 110 14

. M27 3 20 16 M 20x1 125 16

P - menetemelkedes M30 3,5 22 18 M20x1,5 125 16

d - szaratmero M33 35 25 20 M 22x1,5 125 18

L - teljes hossz M36 4 28 22 M 24x2 140 18

] - meneszt6 négyszdg M39 4 32 24 M 30x2 150 22

M42 4,5 32 24 M 36x1,5 170 28

M48 5 36 29 M 40x1,5 170 32
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Univerzalis menetkészito eljaras CNC gépen:

Menetmaro

SmiCut

Az azonos emelkedésli menetek egy szerszammal

.

késziilnek a kilonb6z6 atmérdjli jobbos és balos
meneteknél atmenos és zsakfuratban.

Jp Folyamata:
- i e A mard beslllyesztése a kiflrt magfuratba
i —® e Sugarirdnyl elmozdulds a furat falaig
| =Dl ¢ Fogasvétel a menetprofilba
e Korbemaras, kdzben sullyesztés, vagy emelke-

®
/
)
(N
®
®
<N
©
PR

- Melyik menetet lehet marni?
- Szinte mindegyiket.
- Mikor érdemes marni a menetet?

- Idémegtakaritas a nagy atmérgéjd, a finom emelkedés( és a hosz-
szU meneteknél jelentkezik. A SmiProg szoftver kijelzi a mdlveleti
id6t, Ossze lehet hasonlitani a menetfurassal, figyelembe véve a
kupstllyesztés idejét, ami a marasnal elmaradhat. De néha nem az
idémegtakaritas fontos, mert nincs mas jé megoldas.

- Hol lehet az egyetlen jo megoldas?

- Edzett acélnal és nehezen forgacsolhato 6tvozeteknél, szokatlan
atmér6jli meneteknél, balmenetnél, egyedi gyartasnal, amikor nem
érdemes menetfurdt venni, a mard pedig tébb atméréhoz is hasz-
nalhato.

- Zsakmenetet lehet marni?

- Igen, s6t teljes profilt kapunk a menet tévénél is, igy sokszor
kedvezObb konstrukciét lehet kialakitani, mert kevésbé mélyre kell
farni.

- Esztergan hasznalhaté?

- Igen, ha van lehet6ség forgd szerszamra. Gyorsabb a menetva-
gasnal, mert egy fogasban elkészll a menet.

- A menet minésége és pontossaga?

- Menetmarasnal a forgacsolas korliilményei nagyon jok, ezért a
menet felllete, tlrései, szogei jobbak, mint a mas mddon el6allitott
meneté. A SmiCut marok atméréjét optikai méréssel hatarozzak
meg és minden szerszamra rairjak lézerrel az elméleti kiilsé atmé-
rét, igy azonnal a helyes menetatmérét kapjuk. A szerszamkopas
természetesen korrigalhaté a CNC programmal.

- Mennyire biztonsagos az eljaras?

- Minimalis a kockazat, mert a forgacsolasnal kis erdék ébrednek és
rovid forgacs keletkezik. Ha mégis eltérne a mard, a munkadarab
nem karosodik, mert a szerszam nem szorul be. Tovabbi elény,
hogy nem kell forgacsiranyt valtani minden menetnél, ami kiméli a
gépet.

dés 1 menetemelkedésnyit
Kilépés a fogasbal
Vissza a furat kbzepére és kiemelés

SmiProg szoftver:

A program az anyagmindség és a
menetméretek megadasa utan ajan-
latot tesz a megfelel6 szerszamra,
megkapjuk a forgacsolasi adatokat,
a menetmarasi mlvelet idejét és a
CNC programrészletet.

Thread Milling

I Teas i i g Corcor

Sorjazééles menetmaro

El6nye, hogy a sorjazast nem kell
kalén miveletben végezni, a me-
netmarasi mlvelet soran a szer-
szam automatikusan eltavolitja a
sorjat. Atmend furat mindig sorjaz-
hatd, zsakfuratnal a mard dolgozo
hossza menethossz + 1 emelkedés
legyen. A gyarté vallal méretre va-
gast.

7 2

no deburring
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Keményfém menetmarok TiAIN bevonattal:

Minden fémhez max 65 HRc keménységig. Forgacsolasi adatok meghatarozasa a SmiProg szoftverrel.

P=menetemelkedés (mm)
TPI= menetszam / coll

NB - 60° TPL = 446
XB - 55° TPI = 28...8

P=0,5...1,75 mm

=
8]
~

i

P =0,8...3,5mm

P=1...2mm

M2...M6

P=0,4...1,25 mm

P=1...6 mm
TPI = 32...4

P=1...5mm
TPI = 32...5

P=1...6 mm
TPI = 32...4

P=1...6 mm
TPI = 20...4

P=1...4 mm
TPI = 24...6

P=1...4 mm
TPI = 24...6

Sorjazééles maré @1,5 mm-tdl. Altala-
nos hasznalatra. Legnagyobb valaszték
métermenethez és UNC-UNF-hez.

Sorjazééles mard @6 mm-tél. Altala-
nos hasznalatra G, BSPT, Pg, NPT
csOmenethez.

Kupsullyeszt6s maro
@ 2,3 mm-tél.

Sorjazééles mard axialis belsd hiitéssel
zsakfurathoz
@ 3,8 mm-tdl.

Sorjazééles mard radialis bels6 h(ités-
sel atmend furathoz
@ 8 mm-tol.

Egyprofil mard 60° részprofil. Kolt-
ségkiméld szerszam kis menetekhez.

Kétprofild mardé @ 1,5 mm-tél. Kolt-
ségkiméld szerszam kis menetekhez.

Valtélapkas maro egy lapkaval
@ 12 mm-tél.

Keményfém szaru valtélapkas maro
egy lapkaval @ 13 mm-tol..

Valtélapkas mard két lapkaval
@ 20 mm-tol.

Feltlizhets valtdlapkas marod 4-5 lap-
kaval @ 63 mm-tol.

Valtélapkas mard ferde
horonnyal @ 23 mm-t6l.

Feltlizhets valtdlapkas maro
9 lapkaval @ 63 mm.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Elsé valasztas 54 HRc-ig:

ALCRONA keményfem maro

Termelékeny és gazdasagos.

Keményfém: VHM-TSM33, keménység 1550 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészilardsag: 3700 MPa
ALCRONA bevonat: AICrN, keménység 3200 HV, h6allésag 1100°C, surlodasi tényez6: 0,35

Az ALCRONA bevonat elonyos tulajdonsagai

A BALZERS bevonatold cég 6sszehasonlitotta a klilonféle mard bevonatokat. Mint a diagrambdl [athato, simitd
marasnal az ALCRONA bevonat éltartama Iényegesen felilmulja tarsait (k6zéps6 diagram). Hasonld pozitiv

eredményrdl tajékoztat a BALZERS a nagyolé mardknal fellépé hatkopas, valamint a termelékenység 0sszeha-
sonlitasanal.

Hatkopas nagyolasnal (VB, um) Szerszam éltartam simitasnal Termelékenység simitasnal
120 180 20 r
- 140 -
100 200
120 +
E‘:. |
100 + 150
80 80 |
0 100 }
o L B0
o L [ 50
(] 0 0 .
TIAIN AITIN BALINIT® TialN TICN BALINIT® TiAIN TiCN BALINIT®
ALCROMA ALCRONA ALCRONA
Acél 52 HRC, 10 mm mard, szarazon, Acél 1.1191, 8 mm mar6, v= 200 mm/min f=0,1 mm, Acél 1.1191, 8 mm maro, éltartam=42 min f=0,1 mm,
34 m forgacsolasi ut utan a=0,5x10, 5% emulzio, VB=0,12 mm a=0,5x10, 5% emulzi6, VB=0,12 mm

Forras: Oerlikon Balzers

A sarokradiusz nagyolé maro jellemzoi és elonyei

Jol birja a kulonlegesen nehéz forgacsolasi kérialményeket.

Hosszu forgacsolasi utak megtételére, nagy forgacstérfogat
levélasztdsara optimalis.

Nincs éles sarok - Az él nagy terhelésnél is kisebb igénybevé-
telnek van kitéve.

A Kis kihajlas - Jé konturtartas.
+20% . p p
S5 Egyenetlen fogosztas - Nyugodt, rezgésmentes maras.
Novelt forgacstér - Nagy anyaglevalasztasi teljesitmény.

Nagy az anyaglevalasztas intenzitdsa. $?
73

Példa @ 20 R4 mardval
Titan TA6V (3.7164): Q = 70 cm?/min
Acél 42CrMo4 (1.7225): Q = 290 cm?/min
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Alcrona marok valasztéka:

@WTIVOLY.

P640A - Z4 -R @6 -20 mm Sarokréadiusz
Sarokradiusz
P642A - 74 -R @8 -20mm NAGYOLO
Sarokradiusz
P644A - Z3 -R @ 2-20 mm Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
Homlokszdg: 16°
} . . DIN 6527K Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)
P646A - 22 rovid ﬂ @1-20mm Bevonat nélkil: P645
} . DIN 6527K Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)
M Z3 rovid [ @1-20mm Bevonat nélkil: P647
o DIN 6527K A
P650A - Z4 rovid @ 1-20mm Bevonat nélkil: P649
_ ; M . q DIN 6527L Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)
M Z2 normal - @2-20mm Bevonat nélkul: P651
P654A - Z3 normal DIN 6527L Bevonat nélkul: P653
—_— @2-20mm
: 7 DIN 6527L .
P656A - Z4 normal w 32 - 20 mm Bevonat nélkil: P655
} , ) Tlirés: e8 (P9 horonyhoz)
P658A - 22 hossz % @3 -20mm Bevonat nélkil: P657
P660A - Z3 hosszUu m @ 3-20 mm Bevonat nélkll: P610
B - " ~
P662A - Z4 hosszu ) @ 3-20 mm Bevonat nélkil: P661
- — —~— i —
A marok élhossza » 33. oldal
Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elotolas
Acél Acél Acél Acél HRC Inox Inox Inox -- AISi AISi )
Vc, fz ] 400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (fer) | (ma) | (au) | O | CCC | AU ygy | sqgo | T
Bev.nélk 120 100 80 60 80 80 80 100 80 400 400 300
m\/lniin Alcrona 150 120 100 70 70 100 100 100 120 100
Sarokrad. 120 90 90 120 120 120 150 150 580 280 430 60
D4 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,01 | O,01 001 001)0,01]0,03]|0,03|0,05|0,05|0,05]|0,01
fz D8 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,02 | 0,02 0,02 0,02 0,02 005]|0,05]|0,08| 0,08 0,08/ 0,02
mm/fo D12 0,06 | 0,05 | 0,05/ 0,03 0,03 0,03 0,03 )|0,03]|0,06]|0,06]|012)0,12]) 0,12 0,03
9 D16 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,08 | 0,08 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,05
D20 0,10 | 0,08 | 0,08 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05 0,05 0,12 | 0,12 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,08

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D/ 3,14 El6tol6 sebesség: Vf = N x fz x z

Hossz(U mardknal csékkentsik az eldtolast
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Nagyteljesitményl marashoz 65 HRc-ig:

ULTRACUT keményfém maro

Keményfém: VHM-TSM44, keménység 1720 HV, szemcse: 0,4 mikron, hajlitdszilardsag: 4300 MPa
UltraCut bevonat: AITiN, keménység 4000 HV, héallésag 950°C, surlédasi tényez6: 0,4

Elszdm: 3
@3-20mm Horony: 60°
Sarokletorés

P621U - Z3

Elszdm: 6
@6-20 mm Horony: 55°
Sarokletorés

P623U - 76

Elszdm: 8-12

_ Horony: 55°
@6-16mm Homlokszdg: 0°

Sarokletorés

P636U - Zmax

Elszam: 4-8

_ Horony: 45°
©3-20mm Homlokszég: 5°

Sarokradiusz

P634U - Torus

o Elszam: 2
P631U - Radiusz N @ 3-16 mm Horony: 30°
Homlokszdg: 16°
o Elszam: 2
P628U - Masold @3-12mm Horony: 30°

Homlokszdg: 16°

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

Acél Acél Acél Acél HRC HRC HRC Inox Inox Inox Alu AlSi AlSi ColNi Ti

700 | 950 | 1200 | 1400 | 50 55 60 (fer) | (mar) | (au) <10% | >10%
P621U 80 60 50 80 150 | 120 80 40
P623U 100 80 60 60 50 30 15 80 80 80 400 | 400 | 300 40
Ve | P63sU 100 70 60 40 20 80 40
m/min | P634U 100 70 60 40 20 80 40
P631U 100 80 60 50 30 15 90 90 90 50 40
P628U 100 80 60 50 30 15 90 90 90 50 40
D4 002 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 005 | 005 | 005 | 001 | 001
f, | D8 004 | 004 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 008 | 008 | 008 | 002 | 002
foq | D12 005 | 005 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 012 | 042 | 012 | 003 | 0,03
mmiog | pig 006 | 006 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 015 | 0415 | 015 | 005 | 0,05
D20 008 | 008 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 020 | 020 | 020 | 008 | 0,08

P636U, P634U, P631U, P628U - az el6tolas 50-100%-kal novelhetd.
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D / 3,14 Elotol6 sebesség: Vf = N x fz x z

P621U P623U P636U P634U P631U, P628U
lr//ﬂl
3 7% 7 7 .
e x : : vod
2 |52 2 | a"‘dL 0.5 A "8 /J ?Dﬁ
(=%
ﬂ )

0,5xD 0,1xD ae:0,1->0,5d ae:1d ae:0,5d ae : dyy
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Nyujtott éllel sarkos és gbmbvégu kivitelben:

HARDCUT kemeényfém maro

Keményfém: VHM-TSM33, keménység 1550 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészilardsag: 3700 MPa
HardCut bevonat: TiAICN, keménység 3900 HV, hdallésag 700°C, surlédasi tényez6: 0,3
Ajanlott acélhoz 50 HRC-ig, korrdziéalld acélhoz, aluminium 6tvézetekhez, ontottvashoz.

Tlirés: e8 (P9 horonyhoz)

| — Y‘
P615H - 72 M/ﬁ @1-25mm Bevonat nélkul: P602

P616H - 73 * S o1-25mm Ppaibad

P618H - Z2-R

@1-25mm Bevonat nélkil: P604

Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)
Bevonat nélkil: P606

i ‘ Sy .
_ 7. ' - _ Tlres: e8 (P9 horonyhoz)
P626H - Z3-R F____& @1-25mm Bevonat nélkiil: P671

@1-25mm

P619H - Z4-R @1-25mm Bevonat nélkil: P607

A marok élhossza » 33. oldal

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox A AISi AISi )
Vc, fz| 400 | 700 | 950 | 1200 | (fe) | (mar) | (au) | OV | ©CC | AU | g | sqo0 | T
Ve Bevnék | 120 | 100 | 8 | 60 | 8 | 8 | 8 | 100 | 80 | 400 | 400 | 300
m/min HardCut | 150 | 120 | 100 | 70 | 100 | 100 | 100 | 120 | 100
D4 002 | 002 | 002 | 001 | 001 | 001 | 001 | 003 | 003 | 005 | 005 | 005 | 001
. D8 005 | 004 | 004 | 002 | 002 | 002 | 002 | 005 | 005 008 | 008 | 008 | 002
: D12 006 | 005 | 005 | 003 | 003 | 003 | 003 | 006 & 006 | 012 | 012 | 012 | 003
mm/fog D16 008 | 006 | 006 | 004 | 004 | 004 | 004 | 008 | 008 | 015 | 015 | 015 | 005
D20 010 | 008 | 008 | 005 | 005 | 005 | 005 | 012 | 012 | 020 | 020 | 020 | 008

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D / 3,14 EIotolo sebesség: Vf = N x fz x z HosszU maroknal csokkentsilik az elGtolast
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Precizios forgacsolashoz @ 0,05 mm-tol:

Kemeényfem mikromaro

77

@ magalor

A mikrémardkat a Magafor cég 1970 6ta gyartja. Eleinte a 0,5-3 mm mérettartomanyban készlltek. A technika

fejlédésével az alsé hatdr ma mar a 0,05 mm, a fels6 hatar 0,1 mm Iépésenként 14 mm-ig bévilt.

A mikrémardk altalanos jellemzéi:
kétéll, 30° horony, atmérd tlirés: h7, szar atméro tlirése: h6. Horonymarasra és stillyesztésre is alkalmasak.

¢ Keményfém: 1800 HV keménység, a legtobb anyag intenziv forgacsoldsahoz. Ajanlott acélhoz 1300
MPa-ig, ontottvashoz, aluminiumhoz, rézhez, mianyaghoz.

e Hard'X bevonattal: 1800 HV + 3500 HV keménység, h6kezelt acélokhoz 67 HRc keménységig.

¢ Graph'X (gyémant) bevonattal: 1800 HV + 8000 HV keménység, er6sen koptaté hatasu anyagokhoz,
mint grafit, Uveg- és karbonszal erdsitési mlanyag, nagy sziliciumtartalmu aluminium 6tvozetek

Sarkos és sarokradiuszos marok

Extra rovid

Rovid
1,5xD

Normal
2-3xD

Hossz(
5xD

Extra hosszi
8xD

Hosszl nyak,
rovid él

Rovid, erdsitett,
sarokradiusz

Hossz(
erositett nyak,
sarokradiusz

@ 0,4-1 mm

@ 0,1-2 mm

@ 0,05-14 / 0,1
172 méret !

@ 0,3-3 mm

@ 0,3-6 mm

@ 0,4-2,5 mm

@ 0,3-2 mm

@ 0,3-2 mm

Bev.nélkdl Hard’'X Graph'X
M8511 M8511H M8511G
M8507 M8507H M8507G
M8500 M8500H M8500G
M8509 M8509H M8509G
M8510 M8510H M8510G
M8507D M8507DH  M8507DG
M851R M851H M851G
M851D M851DH M851DG

A marok élhossza - 33. oldal

=
L

o:
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Gombvégli marok

® magaior

Bev.nélkil  Hard’'X Graph'X
Extra rovid @ 0,3-1 mm M8521 M8521 M8521
Rovid @ 0,1-2 mm M8527 M8527 M8527
Normal @ 0,1-16 mm M8529 M8529 M8529
Hosszli nyak oy Go4-3mm  M857D  M8527D  MB8527D
erdsitett nyak S—— @ 0,4-2 mm M852D M852D M852D
HosszG S — _ @ 1-3 mm M8549H
Extra hosszi @ 3-6 mm M8569H
M8501H
Kapos R 0,5-2 mm M8503H
M8505H
M8502H
Kapos hosszi R 1-2 mm M8504H
M8506H
220° gombfejii | Bps® 0,8-5mm M8522H
ae
ae ap p h h
{
=D =Dx05 | =Dx05 h=D-=fzx1
::=D ] fzx] :;:Dit; f&x ¢ hx=0 ]&H‘S h=Dx0,5—'&x)1(,5
ae =B ]fzxwz ae=Dx05 | ¢ 15 p=Dhs } f2x3
ap=05xD ’ ap=D | : h=005~0,1mm
Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas
m Acél Acél Acél 50 Inox Inox Inox Al AlSi AISi Réz | Bronz | Grafit Ma. Ma.
700 950 1200 | HRC | (fer) | (mar) | (au) <10% | >10% lvegsz. | polimer
Bev.élk 80 40 25 25 25 25 200 | 200 | 200 80 80 80 80 200
Hard’X - 60 45 40 45 45 45 - - -
Ve :
m/min 2;£%>1( 250 | 150 | 120 80 120 | 120 | 120 | 300 | 300 | 300 | 250 | 250 | 300 300 300
Graph’X - - - - 300 | 300 | 300 - - 300 300 300
D05* 0,006 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,005 | 0,005 | 0,005 | 0,006 | 0,006 | 0,005 | 0,005 0,005
fz D1,0 0,012 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,010 0,012
p D15 0,018 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,015 | 0,015 | 0,018
mmiog | poo 0,024 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,020 | 0,020 | 0,024
D30 0,036 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 @ 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,030 | 0,030 0,036

*ap=0,1 - HSC nagysebesség forgacsolas 0,1 mm fogasmélységgel. Az elétolas az acélhoz megadott fz érték 10-szerese lehet.

** A kis atméréknél a nagy Vc forgacsold sebességeket csokkentstik ugy, hogy a fordulatszam N=100000 alatt legyen.
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Aluminiumhoz, mianyaghoz, kompozithoz:

Specialis keményfém marok

Aluminiumhoz
2 2-10 mm Egyélli mar6 25°horony. Hse
Aluminium és mlianyag
0,5-3 mm konturmarashoz.
@ 1-25 mm

Lagy anyagokhoz optimalis geometria.
Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)

2 él, 45° horony.

@ 1-25 mm P614 tapadasgatlé AluCut bevonattal

@ 3-20 mm  Nagyteljesitmény(i mardé.
Vékonyfalu alkatrészek marasahoz optimalis.
Tlrés: e8 (P9 horonyhoz)

- 2 él, 20° horony, 15° homlokszog
Z2 % @ 3-20 mm  P625 tapadasgatld SlideCut bevonattal

P625

Miianyaghoz és fahoz

sz (RS ovu

P666 - Z1 Bal @ 2-8 mm
Polirozott felliletli marék mlanyag és fal-
emezek konturmarasahoz. Tlrés: h9
P667 - Z2 @2
- -12 mm
P668 - 73 @ 2-12 mm
Kompozitokhoz
P683P @ 3-12 mm o .. , _
E— Piramis fogazasu router mardk kompozit
anyagok, poliészter, livegszal erGsitésl
P684P @ 3-12 mm miianyag, epoxigyanta és kevldr megmun-
kalasahoz. A P684P és a P685P flrasra is
Ikal .
P685P © 3-12 mm afkaimas
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Keményfém mardk dolgozé élhossza (mm)

z2 M8507 | P645, P646A P651, P652A | M8500 | P602, P615H M8509 | P657, P658A | M8510
z3 P647, P648A P653, P654A P603, P616H | P621U P610, P660A
74-6 P649, P650A | P655, P656A P604, P617H | P623U P661, P662A
|| | — I W
D05 0,75 1,5 25 4
D1 1,5 3 3 3 3 5 8
D1,5 2,25 3 4 4 5 75 12
D2 3 3 4 6 5 7 10 16
D25 3 4 7 7 7 12,5 20
D3 4 5 7 10 9 14 15 25 24
D35 4 6 7 10 12
D4 5 8 8 12 14 16 25 32
D45 5 8 8 12 14
D5 6 9 10 14 16 16 25 40
D6 7 10 13 16 19 19 25 48
D7 8 11 13 18 19
D8 9 12 16 20 21 21 25
D9 10 13 16 22 22
D10 11 14 19 26 22 25 38
D11 28 25
D12 12 16 22 30 25 25 75
D14 14 18 22 35 30 75
D16 16 22 26 32 32 75
D18 18 24 26 35 75
D20 20 26 32 38 38 75
D22 38
D25 38
Keményfém marok teljes hossza (mm)
z2 M8507 | P645, P646A P651, P652A | M8500 | P602, P615H M8509 | P657, P658A M8510
z3 P647, P648A P653, P654A P603, P616H | P621U P610, P660A
74-6 P649, P650A | P655, P656A P604, P617H | P623U P661, P662A
D05 39 39 39 39
D1 39 38 38 39 39 39 39
D15 39 38 38 39 39 39 44
D2 39 38 38 38 39 39 39 44
D25 38 38 38 39 39 45 60
D3 38 38 38 44 39 39 46 75 60
D35 50 50 57 44 51
D4 54 54 57 52 51 51 75 75
D45 54 54 57 52 51
D5 54 54 57 52 51 51 75 75
D6 54 54 57 52 64 64 75 80
D7 58 58 63 63 64
D8 58 58 63 63 64 64 75
D9 66 66 72 72 70
D10 66 66 72 72 70 70 100
D11 83 70
D12 73 73 83 83 76 76 150
D14 75 75 83 83 89 150
D16 82 82 92 89 89 150
D18 84 84 92 102 150
D20 92 92 104 102 102 150
D22 102
D25 102
P...H =HARD-CUT bevonat 50 HRC-ig
P...A = ALCRONA bevonat 54 HRC-ig
P...U = ULTRA-CUT bevonat 65 HRC-ig
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Termelékeny maras idésebb gépen is:

HICUT gyorsacel maro

HSSES8 gyorsacél, Ti,CN bevonat (3300 HV, 700°C). Kézponti él, stllyesztésre is alkalmas.

M TIVOLY.

Nagyobb vagdsebesség és éltartam (+60...90%). Nagyszilardsagu és korrozidallé acélhoz is optimalis.

. DIN 327
P649 - 72 r6vid @ 1-25 mm Tirés e8 (P9 horonyhoz)
o DIN 327
617 - Z3 rovid 02-25mMM  Tirés e8 (P9 horonyhoz)
DIN 844K
P650 - Z3 9 3-25 mm Tirés e8 (P9 horonyhoz)
P622 - Z3-Z6 @ 2-32mm  DIN 844K
P635 - HR HSSES8 © 632 mm  DIN 844K
P637 — HR HSSPM Nagyol6é maré
P623 — 74-76 XL @ 4-32 mm  DIN 844L hossz(
DIN 844L hosszu
P641 - HR XL © 8-32 mm Nagyol6 maré
Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elotolas
Acél | Acél | Acél | Acél | HRC | Inox | Inox | Inox x AISi AISi . ) '
Ve, fz 400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (fer) | (mar) | (au) | OV | OCC | AU | <qoy | >tz | RE2 | Bronz | CoNi T
Ve HSSE| 45 | 40 | 36 | 28 25 | 22 | 20 | 40 | 26 | 200| 150 | 100 | 90 | 70
m/min | Hicut| 80 | 70 | 65 | 50 | 16 | 36 | 34 | 28 | 70 | 44 150 | 120 | 16 | 26
D4 /0,02 /0,02 (0,02 0,02 0,01 /0,01 0,01|0,01 0,02 0,02|0,03 0,03 0,03/0,01|0,01 0,01 0,01
f2 D8 0,05 0,05 | 0,05 | 0,04 0,02 |0,04 | 0,04|0,04 0,06 0,06|0,05 0,05 0,06|0,03 0,03 0,02]0,02
o D12 0,06 |0,06 | 0,06 0,05 0,04 0,07 0,07 0,07 0,07|0,07 0,06 0,07/ 0,08 0,05 0,05] 0,04 0,04
9 D16 0,08 /0,08 0,08 0,06 | 0,05 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,09 0,10 0,07| 0,07 | 0,05 0,05
D20 0,09 /0,09 0,09 0,07 | 0,06 0,09 0,09 0,09 0,09/ 0,09 0,09 0,10 0,11 0,08 0,08 | 0,06 0,06

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D/ 3,14 El6tol6 sebesség: Vf = N x fz x z

Forgacsolasi példa

Hossz(U maroknal csékkentsik az eldtolast

Szerszam: P635 @ 16 mm

Anyag: 1.6582 - 34CrNiMo6 (1000 MPa)

Vc = 20 m/min

Fz = 0,056 mm/fog

ap = 20 mm marasi mélység
ae = 8 mm marasi szélesség

->

60 perc utan

HiCut bevonattal:
Atlagos eré Fx = 1517 N

Ft = 1630 N
Teljesitmény Pc = 641 W
Kihajlas: 0,16 mm

Atlagos kopas: 0,201 mm

Bevonat nélkiil:
Atlagos eré Fx = 2357 N

Ft = 2408 N
Teljesitmény Pc = 848 W
Kihajlas: 0,27 mm

Atlagos kopas: 0,738 mm

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

34



Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Hagyomanyos marashoz:

HSSE8 gyorsacél maré

T713 - T-Line 23
714 - T-Line Z4
715 - T-Line NR
P003 - 72 révid
PO11 - Z3 révid
013-22

P476 - 73
P281-Z3 XL
P088 - 71 XL
P019 - 73-76
P634 - NR
P026 - 73-24 Alu
P023 - 74-76 XL
P015 - Z3 XL

P028 - Alu XL
P016 — XXL

P465 - 72 MK
P042 - 74-76 MK
P680 - NR MK
P045 - XL MK
P681 - XL NR MK

P046 — XXL MK

P066 - Feltlizhetd
P076 - Tarcsamard
P151 - SF korflirész
P152 — RF korflirész
P107 — T-mar6
P105 - Szégmard

EEE}}}}:

@ 4-20 mm
@ 4-20 mm
@ 6-20 mm
@ 1-32 mm
@ 2-32 mm
@ 2-20 mm
@ 3-32 mm
@ 4-20 mm
@ 4-10 mm
@ 2-40 mm
@ 6-32 mm
@ 3-32 mm
@ 4-40 mm
@ 4-20 mm

@ 4-32 mm

@ 6-20 mm

@ 12-50 mm

@ 12-50 mm

@ 12-50 mm

@ 12-50 mm

@ 16-50 mm

@ 16-50 mm

@ 40-80 mm

@ 63-160 mm
@ 20-250 mm
@ 50-250 mm
@ 7,5-45,5 mm
@ 16-32 mm

M TIVOLY.

Tlrés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyolé NR profil

Tlirés e8 (P9 horonyhoz)
Tlirés e8 (P9 horonyhoz)
Tlrés e8 (P9 horonyhoz)
Tlirés e8 (P9 horonyhoz)

Tlirés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyolé HR profil

ALU geometria

ALU geometria

Extra hosszu

Tlirés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyold NR profil

Nagyolé NR profil

Extra hosszu

Keresztfogazasu
Sdrd fogu
Ritka fogu

fves reteszhorony maré
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

@ magalor

V-profil marashoz és még 9 miivelethez:

MULTI-V maro

Keményfém - Hard'X bevonattal 67 HRc-ig.

90° 40° 60°
@ 0,5-20 mm

@ 0,1-20 mm @ 0,5-3 mm

M8090 MB8090H M8040 M8088 M8088H M8095

@ 6-16 mm

100° 120°
@ 1-20 mm

M8092 M8092H

90°-100°-120°

90°-100°-120°

60°-90°-100°-120°  90°-100°-120°

/
AN

90°-100°-120°

\ 90°-100°-120°

40°- 60° 60°-90°-100°-120°

60°-90°-100°-120°

Gyorsacél 90° - 55 HRc-ig
MQ07 - HSSE + Red'X bevonat

@3-16 mm

)

V-profila tobbfunkcids kétél(i
keményfém szerszam kdzponto-
zashoz, slillyesztéshez, faras-
hoz, interpolacids furatb@vités-
hez, V-horonymarashoz, 1épcsos
felilet marashoz, élletoréshez,
kontUrmarashoz.

Hard'X bevonattal acélhoz 67
HRc-ig, korrézidallé acélhoz,
nehezen forgacsolhaté Ni, Co, Ti
o6tvozetekhez.

Ideadlis szerszam CNC meg-
munkalé kézpontokra:

e Klil6nb6z6 miveletek 6ssze-
vonasaval csbkkenthetdk a

,,,,,

e A mikrészemcsés keményfém
és a finomra munkalt
forgacsoléél kitliné teljesit-
ményt és jo felliletmindséget
biztosit.

e A szerszam nagy merevség(,
a 30° horony jé forgacselve-
zetést eredményez.

e Kevesebb szerszam
- egyszerlbb kezelés.

Kérje az ajanlott forgacsolasi
adatok tablazatat!
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

@ magalor
Elletérés, horonymarés minden poziciéban:

BI-FACE szogmaro o1mms

Keményfém - Hard'X bevonattal 67 HRc-ig. T %
< &
o -~ D o
I = —D
9700
\< 7 o l— d1 o 4
S D
gl Pl
. @3 d2— 5 é | e
Q“ @ o @1~6 90° 33'\: 90° @5~12 &0°
90° Z23 90° 24 60° 24
M8480 M8490 M8460

M8480H M8490H M8460H

L=60 L=100 L=100
D d1 12 D d1 12 D d1 12
1 0,7 5 28 2,2 10 5 34 15
15 11 6 3 2,2 10 8 4,9 34
8

18 1,5 38 2,9 12 12 59 34

2 1,5 8 4 29 12
28 2,1 10 48 34 15
3 2,1 10 5 34 15
58 38 18

Kétoldalas szimmetrikus 90° kipsz6gl keményfém
mini szégmaroé hosszu szarral. A konstans hatszog(
profil jo felliletminGséget eredményez.

CNC gépre ajanlott szerszam linearis és interpolacios 6 38 18
élletéréshez, sorjazashoz, horonymarashoz a furatok 78 49 34
és egyenes élek els6 és hatsé felliletén, vagy oldalan, 8 49 34
nehezen hozzaférhetd helyeken is. 98 59 34

A bevonatos szerszam alkalmas acélhoz 67 HRC-ig, 11108 gg g:
korrézidallé acélhoz, 6ntottvashoz, Ni, Co, Ti 6tvoze- ' '

tekhez. 12 59 34
15,8 79 34

16 7,9 34

Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas

Acel Acél Acél Acél ) AISi AISi Réz . M-
Vc, fz w0 | 700 | 950 | f00 | M | O 1 G661 gy | osew | Bonz | MO | anyag
Ve Bevnélkil | 65 50 38 32 28 38 32 120 85 65 18 125
m/min Hard'X 80 65 52 48 42 52 48 140 | 100 80 32 160

D2 0,010 | 0,010 | 0,010 | 0,010 | 0,007 | 0,010 | 0,010 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,007 | 0,015

fz D4 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,025

mmlfog D8 0,015 | 0,015 | 0,013 | 0,013 | 0,010 | 0,013 | 0,013 | 0,015 | 0,015 | 0,015 | 0,010 | 0,030

D12 0,020 | 0,020 | 0,017 | 0,017 | 0,015 | 0,017 | 0,017 | 0,020 | 0,020 | 0,020 | 0,015 | 0,040
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Elek legombélyitéséhez:

Negyedkor maro

P116 - HSSE kobaltos gyorsacél

R1-R16 mm

M8550 - Keményfém
I

R0O,1-R6mm

M8550H - Hard'X bevonattal

— coi-remm

A keményfém szerszam méretei:

-—d2

@ magaior ¢ TIVOLY.

Altalanos hasznalatra.
Ajanlott acélhoz 1000 MPa-ig,
ontottvashoz, aluminiumhoz.
Fogszam: Z=3-5

Méretek: DIN 6518A

Preciz éllegombolyitéshez.
Hard'X bevonattal - 67 HRc-ig.

A bevonatos szerszam alkalmas acélhoz 67
HRC keménységig, korrdzidallé acélhoz és Ni-
Co Otvozetekhez is.

Fogszam: Z = 2

Tdlrés:

R +/-0,02 mm

D +/-0,1 mm

Szar @ h6

di

R maxi 92 93 Ax 14 L
0,10 0.5 3 0.8 035 2,5 50
0,15 05 3 0,9 0,40 25 50
0,20 0.5 3 10 045 2,5 50
0,25 0,5 3 11 0,50 2,5 50
0,30 05 3 1,2 0,55 2,5 50
0,40 0.5 3 14 0,65 2,5 50
0,50 0,5 3 1,6 0,75 25 50
0,60 05 3 18 0,85 3,0 50
0,70 05 3 2,0 0,95 30 50
0,75 0.5 3 21 1,00 3,0 50
0,80 08 3 2,5 1,20 4,0 50
0,90 0.8 3 2,7 1,30 4,0 50
1,00 08 3 2,9 1,40 4,0 50
1,25 0.8 4 34 1,65 4,0 50
1,50 15 5 4,6 2,25 6,0 50
1,75 15 6 51 2,50 6,0 50
2,00 15 6 56 2,75 8,0 50
2,25 15 8 6,1 3,00 100 50
2,50 1,5 8 6,6 325 100 50
3,00 15 8 76 3,75 100 50
4,00 1.9 10 100 495 - 55
5,00 19 12 120 595 = 63
6,00 1,9 14 140 6,95 - 74
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

COGSDILL

A feliiletminOség javitasahoz:

Gorgozo szerszam

A gorg6zés miikodési elve
A gorg6zés egy fellletjavitod eljaras, ahol a polirozott acélgérgbk Anyagtomorités és feliiletmindség
nyomast gyakorolnak a kisebb szilardsagu munkadarab fellletére.
Ha a gorgdk altal kifejtett nyomas tullépi a munkadarab anyaganak
folyashatarat, a fellileti réteg képlékenyen deformalodik. Ez a de-
formacié egy tikorsima, nagy hordozészilardsagu fellletet ered- —
ményez. Koszorilés  0,50-1,00 | 0,0050,010 = <0,25
Dérzsolés 1,00-1,50  0,010-0,015 <0,25

Finom furds/ = 2,00-3,00 | 0,020-0,030  <0,25

* esztergalas

e e P R A TR % Durva faras/ = 3,75-5,00 | 0,038-0,050  <0,25
Ra esztergalas
? Osszmagassag

/ o \/ ***** \)/ ***** T ¢ Fordulatszam és el6tolas iranyértékek

Atmeérs Fordulatszam Elétolas
P Gérgozes elétt

Elémunkalas = Elémunkalt Anyag-  Gorgdzott
fellilet tomérités fellilet
Ra my mm Ra my

percenként fordulatonként
+ @5 1500-4300 0,25-0,30
e @10 1000-3000 0,25-0,50
" k- - Y Oeszmagassdg @15 650-1900 0.25-0,70
P Cinghietin @25 380-1100 0,25-1,30
@50 190-575 0,25-3,20
A go6rg06zott felllet simabb és erésebb, mint a hasonld érdességl Furatgérg6zé

forgacsolt. Az alternativ finom-megmunkalasi eljarasok lehantoljak
a fém fellletét, csokkentik ugyan a fellleti arkok mélységét, de
kiemelkedd cslucsok is maradnak.

A gorg6zés nem tavolitja el az anyagot, hanem elkeni, a ,hegye-
ket” a ,volgyekbe” nyomja, ezaltal egy platd szer( felllet képzddik,
nagyon kicsi arkokkal. Ezért simabbak és kopasallébbak a gorgo-
zott felliletek.

A gorg6zés négy lényeges eldnye:

1. Jobb fellletmindség

2. Jobb mérettartds 0,01 mm-nél kisebb tlirésmez6ben Kiils6 gorgo6zo
3. 5-10%-kal nagyobb felliletszilardsag

4. Tobb mint 300%-kal nagyobb anyagfaradasi hatar

Tovabbi elonyok: %

* Kisebb surlddas ¥ ’

» Kisebb zajkeltés .éﬁ

* Nagyobb korrdzidallésag

* A szerszamnyomok és kisebb felllethibak eltiintetése

= Nincs szlikség olyan draga utanmunkalasi eljarasokra, mint a
koszorllés, honolas és leppelés

* Tisztabb, mint a honolas és mas forgacsolo eljarasok

» Gyorsabb gyartas alacsonyabb koltséggel, mint a hagyomanyos
eljarasokkal. A gyartott alkatrészek méretpontosak lesznek jo
minGségu és szilardsagu felllettel
... s mindez masodpercek alatt.

Gyémant feliiletsimito (vasald)
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

T TIVOLY. EIDICK

Traditionsmarke der Profis

CNC utani kiegészitd mlivelethez:

Kézi szerszamok

Kézi elotolashoz optimalis furoé

T540 - univerzalis, T560 - korrdzidallé acélhoz.

Onkdzpontozd, kisebb el6told er6 és teljesitményfelvétel.

Kézi menetfaro

CE— > oa)

Kézi dorzsar

Kézi kapsiillyeszto

M430 HSSE Cobalt

Csavarozo bitek

S i —

Standard - altalanos hasznalatra

AL T
on

—

Inox - korrdzi6alld csavarokhoz

O+ IO HOI IO

Csavarozé gépbe foghato szerszam

6,35 mm hatszog szarral

T323 - kupsullyeszté

T030 - menetfurd

(e e

T029 - kombinalt furd, menetfurd, sullyeszté

Precizios reszeld

A DICK precizids reszelGket a szerszamkészitésnél, a fi-
nommechanikadban és az ékszeriparban hasznaljak. Fellle-
tek simitasara és finom megmunkalasara szolgalnak a
tokéletes fellletminéség biztositasa céljabol.

1112, T1112
S
1113, T1113
L SRR

1136, T1136

l

1146, T1146

1156, T1156

|!
|

1166, T1166

1901, 4191

TITAN reszel6k

A DICK TITAN precizids és tlireszel6k egy specialis 72 HRc
keménységli felllet-bevonattal vannak ellatva, a kilons-
sen kemény munkadarabok megmunkalasara alkalmasak:
korrdzidalld acél, titan-, molibdén- és nikkelbtvozetek,
Ferrotic, polieszter, réz- és wolfram 6tvézetek, poliamid.

ives reszel6

Az ives reszel6 egy hosszU kdzéps6 nyélbdl és a két végén
egy-egy altalaban hajlitott reszel6 részbdl all. Nehezen
hozzaférhetd felliletek és kontirok megmunkalasara szol-
gal. Acélhoz, miianyaghoz, rézhez alkalmas, gravirozas-
nal, 6tvésmunkanal, arany és ezlist megmunkalasnal és
szerszamkészitésnél hasznaljak.

A/

Gyémant reszel6

Edzett acélhoz, keményfémhez, keramiahoz, porcelanhoz,
tveghez, gumihoz és mlanyaghoz alkalmasak. Csekély
nyomas elegend6 a jé anyaglevalasztashoz, a nagy nyo-
mas tulzott kopashoz vezethet.
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Szerszam ajanlo CNC forgacsolashoz

Kaindl®
Kopott furdk élezéséhez:
Ipari furoélezo gepek
BSG20 BSM20 BSG60

2-20 mm.
Széleskor( alkalmazas.
Kedvezl ar.
2-20 mm
gg’ellirs]kgru alkalmazas. Preciz. 3-40 (-60) mm
ovitheto Széleskorl alkalmazas. Kedvez6 ar
XT3000 Micral0

3-21 (-30) mm

Egyszer(i kezelés. Gyors. Preciz. 0,5-16 (-20) mm
Egyszer(i kezelés. Gyors. B6vithet6 kupsillyesztd, lépcsés furo, Kis méretekhez. Nagy precizitas
Gazdasagos. 90° furo, balos furé modullal
APE25 APE40

1-25 mm ' 2-40 mm 3-60 mm
Sokoldald. Termelékeny. Sokoldald. Termelékeny. Sokoldald. Termelékeny.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

LI 4

Muszaki informacio

Szerszamanyagok

HSS Gyorsacél (keménység: 63-64 HRC)

HSSE , HSSE5 Gyorsacél 5% kobalt tartalommal (keménység: 65-66 HRC)

HSSES Gyorsacél 8% kobalt tartalommal (keménység: 67-68 HRC)

HSSEE Porkohaszati gyorsacél, mikroszemcsés, nagyobb hajlitdszilardsag.

HSSPM Porkohaszati gyorsacél, nagy termelékenységli, 5%V, 8%Co

VHM-K15F Keményfém (keménység: 1780 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészildrdsag: 3400 N/mm?2)
VHM-TSM33 Keményfém (keménység: 1550 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészildrdsag: 3700 N/mm?2)
VHM-TSF44 Keményfém (keménység: 1720 HV, szemcse: 0,4 mikron, hajlitdszilardsag: 4300 N/mm?2)

Bevonatok, fellletkezelés

TiN Titan-nitrid bevonat (keménység: 2300 HV, h6allésag: 600°C, surlodasi tényezé: 0,40)
HELICA AICrN alapu (keménység: 3000 HV, h6allésag: 1100°C, surlédasi tényez6: 0,25)
ALCRONA AICrN (keménység: 3200 HV, h6allésag: 1100°C, surlédasi tényez6: 0,35)

HardCut TIAICN (keménység: 3900 HV, h8allésag: 700°C)

UltraCut AITiN (keménység: 4000 HV, hoallésag: 950°C)

Hard'X TiAIN (keménység: 3500 HV)

Graph'X Gyémant (keménység: 8000 HV)

AlCut MoS, (keménység: 120 HV, héallésag: 800°C)

FUTURA TiAIN (keménység: 3300 HV, h6allésag: 900°C, surlodasi tényezd 0,30-0,35)

Red'X TiAIN (keménység: 3500 HV, h8allésag: 900°C)

HighCut Ti,CN (keménység: 3300 HV, h8allésdg: 600°C)

FLAM TiN+TIAIN (keménység: 3000 HV, h8allésag: 700°C)

BLADE TIAIN+TIiCN (keménység: 3300 HV, héallésag: 700°C)

Oxid Fes;0, fellletkezelés. (Segiti a kenéanyag megtapadasat, csokkenti az adhézids kopast)

A bevonat a szerszam fellletére néhany mikron vastagsagban felvitt kemény anyagréteg. A bevonat kemény-
sége gyorsacél szerszamoknal altaldban az alapanyag keménységének 3-4-szerese, keményfémeknél az eleve
keményebb alapanyag 2-3-szorosa. Fontos jellemzGje a bevonatnak a magas héallésag és a kis surlédasi té-
nyezé.
A bevonat feladatai:

e asurlédas csokkentése a forgacs tavozasanak megkénnyitése érdekében,

¢ ho0szigetelés, a forgacsolasnal keletkezé h6 nagy része nem jut a szerszamba,

hanem a forgaccsal tavozik,

e a kopasalldsag novelése, amit a bevonat nagy keménysége biztosit.
A bevonatos szerszam termelékenyebben dolgozik, nagyobb forgacsolasi sebességgel és el6tolassal hasznalha-
td, éltartama pedig sokkal nagyobb, mint a bevonat nélkilié. Ez kilénésen fontos a nehezebben forgacsolhatd
korr6zidalld és nagyszilardsagu acéloknal. Bar a bevonatos szerszdm ara magasabb, a megmunkalasi koltségek
sokkal kisebbek:

e kisebb gép-, bér- és altalanos koltség a kisebb miveleti id6 kévetkeztében,

o kevesebb szerszamra van szlikség a nagyobb éltartam kovetkeztében,

e ritkabban kell szerszamot cserélni, élezni,

e a kisebb surlddas és a lassubb kopas a munkadarab felliletminéségét és méretpontossagat is javithatja.

Kilénbozé feladatokhoz kiilonbdz6 anyag-osszetételli és természetesen kilonbdzé tulajdonsagu bevonatokat
fejlesztettek ki. Altaldban a bevonat keménysége a legfontosabb, de példaul aluminiumnal a surlédasi tényezd,
szaraz forgacsolasnal a hoallésag a dontos tényezl.
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Ajanlott forgacsolasi adatok

Az ajanlott forgacsolasi adatokat az adott szerszamot ismertet6 oldalon taldlja. Az ajanlasban szereplé adatokat
kiinduld értéknek lehet tekinteni. Az optimalis érték figg a konkrét anyagmin6ségtdl, a munkadarab, a befogo-
késziilék, a szerszamgép, a hlités sajatossagaitol, a munkahely altalanos és kdzvetlen koltségeitdl és attdl is,
hogy az optimalasnal a gyartasi id6, vagy a koltségek prioritdsa magasabb. Az adatok csak iranyértékek a gyar-
to és a kereskedd felel6ssége nélkdil.

A kovetkezo feltételeket kell figyelembe venni a maximalis teljesitmény és éltartam elérése érdekében:
- helyesen megvalasztott hlit6-kend folyadék

- a szerszamtarté maximalis futaspontossaga

- a munkadarab és a szerszam maximalis merevsége

Marasnal az adatok az alabbi feltételek mellett érvényesek:

- horonymaras 0,5xD mélyen

- simitdé marasnal fogasmélység: 0,1xD, a fogasban levo élhossz: 1,5xD

- nagyolé marasnal a fogasmélység 0,5xD, a fogasban levé élhossz: 1,5xD

Hosszu furéknal és mardknal 20-40%-kal csokkenteni kell az elétolast. Mardval torténd slillyesztésnél az eléto-
las 50-75%-kal legyen kisebb.

A megmunkalandé anyagmindségek csoportositasa

Acél 400 = acél 400 MPa szakitdszilardsagig: St37-2, C15, 9SMn28, 10SPb20, stb.

Acél 700 = acél 700 MPa szakitdszilardsagig: St50.2, C45, 40Mn4, stb.

Acél 950 = acél 950 MPa szakitdszilardsagig: Ck55, X100CrMoV51, S6-5-2, 36NiCr6, 42CrMo4, stb.

Acél 1200 = acél 1200 MPa szakitdszilardsagig: S6-5-2-5, 32CrMo12, stb.

Acél 1400 = acél 1400 MPa szakitdszilardsagig: 60SiMn5, 55NiCrMoV6, 58CrV5, stb

Inox (ferrit) = ferrites korrézidallo acél: X6Cr13, X6CrMo17, X6CrTil, stb

Inox (mart) = martenzites korrdzidalld acél: X20Cr13, X20CrNi17, X105CrMo17

Inox (auszt) = ausztenites korrdzidallé acél: X5CrNi18-10, X2CrNi19-11, X12CrNi17-7, X6CrNiTi18-10, X6CrNiNb18-10, stb
Ov = 6ntéttvas: GG15, GG20, GG25, GG30, GG35, GG40, stb.

GGG = gombgrafitos 6ntvény: GGG60, GGG40, GGG41, GTS45, GTS55, GTS65, GTS70, stb.

Alu = tiszta aluminium (kovacsolt): Al99.5, AIMg4.5Mn, AlMg1, G-AICuNil.5, stb

AlISi<10% = aluminium 06tvozet, szilicium 10% alatt: AICuSiPb, G-AlSi9Mg, G-AIMg5, G-AlSi7Mg, AlZn6MgZul.5, stb
AlISi>10% = aluminium 6tvozet, szilicium 10% felett, Pl: AlSi12, G-AlSi10Mg, G-AlSi12, G-AICu4TiMg, stb.

Réz = sargaréz: G-CuSn5ZnPb, CuZnl15, CuzZn37, MS60, G-CuzZn35Al1, stb

Bronz = bronzotvozet: CuSn8, G-CuPb15Sn, CuAl10Ni5Fe4, G-CuSn10, stb

Ti = titan és titanodtvozetek: Ti99.7, TiCo2.5, TiAl6V4, stb.

Co-Ni = nehezen forgacsolhatd 6tvozetek: X2NiCrAlTi3220, G-X40NiCrSi38-18, NiCr30FeMo, CoCr20W15Ni, stb.

Acél Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox = AISi AISi . .
400 | 700 | 950 | 1200 | 1400 | (ferrit) | (mart) | (auszt) | OV | ©CC | AWM | g | >q0% | REz | Bronz [ CoNi
10037 | 10050 | 11203 | 13207 | 10908 | 14000 | 14021 | 1.3401 | 06010 | 0.7060 | 33547 | 3.1655 | 3.2525 | 21000 | 2.1182 | 1.4558
10401 | 10501 | 11274 | 13243 | 12713 | 14002 | 14057 | 1.4306 | 06015 | 0.7040 | 3.0255 | 32373 | 32381 | 2.1006 | 21292 | 1.4562
10402 | 10503 | 11663 | 13247 | 18161 | 14016 | 14125 | 14310 | 06020 | 07043 | 33315 | 33561 | 32383 | 21008 | 21293 | 1.4563
10715 | 1.0726 | 12363 | 1.3255 14113 14319 | 06025 | 0.7046 | 3.4754 | 32371 | 32581 | 20240 | 2.0066 | 14864
10718 | 11157 | 13343 | 1.6655 14512 14436 | 06030 | 0.7049 34365 | 32582 | 20321 | 2.0075 | 14958
10722 | 1.1167 | 15710 | 1.7361 14005 14449 | 06035 | 0.7052 32583 | 20360 | 21050 | 1.4977
10736 | 11170 | 15752 | 1.7131 14016 14541 | 06040 | 0.7055 20502 | 21052 | 14865
10737 | 11181 | 1.6511 14550 0.7058 20596 24360
14141 | 11191 | 16523 1.4404 08135 24610
14158 | 11213 | 1.6546 14301 08145 24630
17225 14305 08155 24642

17335 14876 08165 24810

1.7361 14313 24856

17380 14317 24858

14512 24375

1.4401 24668

14404 24669

14435 24685

14441 24604

14438 24603

14439 24631

14571 24973

24964
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Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

Szilardsag-keménység

144 r
Furat tlirések
Hatareltérések um-ben
felett: g3 @06 @10 @18 @30 G50 @65 @ @80 2100
ig: g3 06 010 018 @30 @50 0 @65 080 : 2100 @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
E6 +12 +18 +22 +27 +33 +41 +49 +58
+6 +10 +13 +16 +20 +2 +30 +36
E7 +16 +22 +28 +34 +41 +50 +60 +71
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36
ES +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 +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 | +12.5 +15 +17.5
-5 -6 -7.5 -9 -10.5 : -12.5 -15 -17.5
Jss +7 +9 +11 +13.5 | +16.5 | +19.5 +23 +27
-7 -9 -11 -135 | -16.5 | 195 -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
M8 -2 +2 +1 +2 +4 +5 +5 +6
-16 -16 -21 -25 -29 -34 -41 -48
N6 -4 -5 -7 -9 -1 -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 -1 -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

Rm (MPa) HB HRC

240 71

255 76

270 81

285 86

305 90

320 95

335 100

350 105

370 109

385 114

400 119

415 124

430 128

450 133

465 138

480 143

495 147

510 152

530 157

545 162

560 166

575 171

595 176

610 181

625 185

640 190

660 195

675 199

690 204

705 209

720 214

740 219

755 223

770 228

785 233

800 238 22

820 242 23

835 247 24

860 255 25

870 258 26

900 266 27

920 273 28

940 278 29

970 287 30

995 295 31

1020 301 32

1050 311 33

1080 319 34

1110 328 35

1140 337 36

1170 346 37

1200 354 38

1230 363 39

1260 372 40

1300 383 41

1330 393 42

1360 402 43

1400 413 44

1440 424 45

1480 435 46

1530 449 47

1570 460 48

1620 472 49

1680 488 50

1730 501 51

1790 517 52

1845 532 53

1910 549 54

1980 567 55

2050 584 56

2140 607 57
622 58
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