
MENETMETSZŐK
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& 6

& 12

& 15

& 25

& 62

& 216

& 218

& 238

& 270

& 274

MENETKÉSZÍTÉS – ÁLTALÁNOS TARTALOM

WMG ÉS ISO 13399
M

EN
ET

FÚ
RÓ

K

UTASÍTÁSOK

TÖMÖR KEMÉNYFÉM MENETFÚRÓK

ANYAGSPECIFIKUS SHARK MENETFÚRÓK

HSS KÉZI ÉS GÉPI MENETFÚRÓK

MŰSZAKI INFORMÁCIÓK

MENETMARÓK

MENETVÁGÓK

FORGÁCSOLÓ FOLYADÉKOK

ÁLTALÁNOS MŰSZAKI INFORMÁCIÓK
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6g

HSS L

Bright

F201

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
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P2.1
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P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
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K1.2
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K1.3
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K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
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K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
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K5.3
 6 

N1.1
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N1.2
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N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0

Product

1

2

3

4

5

6

7

8

1 2
3

4

5

6

7 8

Poz. Leírás

A menetfúrók megnevezése

Termékleírás

Szemléltető ábra

A szerszám sematikus rajza

Poz. Leírás

Termékjellemzők

Anyagcsoport-ajánlások, beleértve a  sebességre és az előtolásra vonatkozó 
útmutatást

Termékkód

Termékméretek

Tipikus oldal, amelyen menetfúró-befogó látható – a konkrét oldal részletei eltérnek.

HSS MENETVÁGÓK – ÁTTEKINTÉSI OLDAL

249

6g

HSS L

Bright
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N1.1
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N1.2
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N1.3
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N2.1
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N2.2
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N2.3
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N3.1
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N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0

HSS menetvágó, metrikus, balos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak

Product
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6g

HSS L

Bright
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 9 

K2.3
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K3.1
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K3.2
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K3.3
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K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
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N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
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N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0

HSS menetvágó, metrikus, balos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak

Product
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6g

L

Bright

BS
1127:1950

HSS

R

HSS MENETVÁGÓK – AZ IKONOK ÁTTEKINTÉSE

Általános ikonok

Bevonat

Alap szabványcsoport (BSG)

Menetvágó élletörés/menetemelkedés aránya (DCPR)

Forgácsolási irány

Menetforma típusa (THFT)

Thread tolerance class (TCTR)

Anyagkód (BMC)

Közepes menetilleszkedési osztály

Külső colos menet, közepes illeszkedési osztály

Menetforma, American National, cső, kúpos

Menetforma, British Standard, finom

Menetforma, British Standard, cső

Balos forgás/forgácsolás

Menetvágó menetélletörés/menetemelkedés 
aránya (1.75×TP)

Kobaltos gyorsacél, szerszámanyag Fényes (bevonat nélküli)

BS 1127:1950 
– szabványok, kerek menetvágók

DIN 382 
– szabványok, hatlapú menetvágók

Elsődleges felhasználás

Lehetséges felhasználás

ISO 2568 
– szabványok, menetvágó

Gyorsacél, szerszámanyag

Menetvágó menetélletörés/menetemelkedés 
aránya (2.25×TP)

Jobbos forgás/forgácsolás

Menetforma, British Standard, Whitworth

Menetforma, metrikus, durva

Menetforma, metrikus, finom

Menetforma, acélvezeték DIN 40430 
(elektromos)

Menetforma, Unified, durva

Menetforma, Unified, finom

Közepes colos menetilleszkedési osztály  

Közepes colos menetilleszkedési osztály  

Normál illeszkedési osztály csőmenethez

9
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Bright

HSS MENETVÁGÓK – SZERSZÁMANYAG-NAVIGÁTOR

Szerszámanyagok

Gyorsacél Közepesen ötvözött, gyorsacél jó megmunkálhatósággal és teljesítménnyel. A HSS nagy keménységű, szívósságú és kopásállóságú, és ezek 
alkalmazások széles körében teszik vonzó választássá, például fúrók és menetfúrók esetén.

Kobaltos gyorsacél Ez a gyorsacél kobaltot tartalmaz a nagyobb hőállóság eléréséhez. A HSCo összetételek a szívósság és keménység jó kombinációját kínálják. 
Jól megmunkálható, jó kopásállóságú, ezért kiválóan alkalmazható fúrókhoz, menetfúrókhoz, dörzsárakhoz és marókhoz.

Felületbevonatok

Fényes (bevonat nélküli) A fényes felület (bevonat nélküli felület) javítja a forgácsáramlást lágy vagy színesfém anyagokban, és megőrzi az éles forgácsolóéleket 
abrazív anyagokban.

9
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KÖZEL A 
SEGÍTSÉG

Műszaki támogató csapatunk mindig elérhető applikációnkon keresztül, 
ha segítségre van szüksége vagy kérdése van. Egyszerűen megbízható.

9



244

P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 248 & 249 & 250 & 251 & 252 & 253

6g 6g 6g 6g

HSS HSS HSS HSS HSS

R L R R R R

Bright Bright Bright Bright Bright Bright

F100 F201 F108 F110 F120 F130

M2 – M42 M3 – M20 M2 – M20 M4 – M40 No.8 – 1” No.10 – 1”

Menetforma (THFT)

Alap szabvány csoport (BSG)

Menet tűrés osztály (TCTR)

Menetmetsző letörés me-
netemelkedés aránya (DCPR)

Anyag kód (BMC)

Forgásirány

Bevonat

Termék Család Kód

 Elsődleges felhasználás             Lehetséges felhasználás
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P1
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P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 254 & 255 & 256 & 257 & 258 & 259 & 260

BS
1127:1950

BS
1127:1950

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

R R R R R R R

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

F140 F150 F170 F180 F190 F300 F310

1/8 – 1” 3/16 – 1/2 1/8 – 2” 1/8 – 1” No.7 – No.36 M2 – M36 M3 – M30

 Elsődleges felhasználás             Lehetséges felhasználás
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P4
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M2
M3
M4
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K2
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K4
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N3
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S
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S4

H
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H4

& 261 & 262 & 263 & 264 & 265 & 266

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

6g 6g 6g

HSS HSS HSS HSS HSS HSS

R R R R R R

Bright Bright Bright Bright Bright Bright

F320 F330 F370 F202 F302 F312

No.4 – 1.1/4 No.4 – 1.1/2 1/8 – 1.1/2 M3 – M36 M3 – M36 M8 – M24

 Elsődleges felhasználás             Lehetséges felhasználás

Menetforma (THFT)

Alap szabvány csoport (BSG)

Menet tűrés osztály (TCTR)

Menetmetsző letörés me-
netemelkedés aránya (DCPR)

Anyag kód (BMC)

Forgásirány

Bevonat

Termék Család Kód

9



247

P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
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H3
H4

& 267

HSS

R

Bright

F272

1/8 – 1.1/2

 Elsődleges felhasználás             Lehetséges felhasználás
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6g

HSS R

Bright

F100
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P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
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K3.3
 6 

K5.1
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N1.1
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N1.2
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N1.3
 10 
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N2.2
 9 

N2.3
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N3.1
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N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F100M2 1) 2.000 0.40 16.00 5.0
F100M2.5 1) 2.500 0.45 16.00 5.0
F100M2.6 1) 2.600 0.45 16.00 5.0
F100M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F100M3.5 3.500 0.60 20.00 5.0
F100M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F100M4.5 4.500 0.75 20.00 7.0
F100M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F100M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F100M7 7.000 1.00 25.00 9.0
F100M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F100M9 9.000 1.25 25.00 9.0
F100M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F100M11 11.000 1.50 30.00 11.0

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F100M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F100M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F100M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F100M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F100M20 20.000 2.50 45.00 18.0
F100M22 22.000 2.50 55.00 22.0
F100M24 24.000 3.00 55.00 22.0
F100M27 27.000 3.00 65.00 25.0
F100M30 30.000 3.50 65.00 25.0
F100M33 33.000 3.50 65.00 25.0
F100M36 36.000 4.00 65.00 25.0
F100M39 39.000 4.00 75.00 30.0
F100M42 42.000 4.50 75.00 30.0

HSS menetvágó, metrikus, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Ezek a termékek szettben is elérhetőek menetfúrókkal. Lásd L120

Product Product

1) Forgácstörő nélkül.
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K3.1
 10 

K3.2
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TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0

HSS menetvágó, metrikus, balos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product
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R

Bright
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N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
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S1.1
 5 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F108M2 1) 2.000 0.40 16.00 5.0
F108M2.5 1) 2.500 0.45 16.00 5.0
F108M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F108M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F108M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F108M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F108M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F108M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F108M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F108M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F108M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F108M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F108M20 20.000 2.50 45.00 18.0

HSS-E menetvágó, metrikus, jobb kezes
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét. Specifikus geometria, saválló acélokhoz.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product

1) Forgácstörő nélkül.
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HSS R

Bright
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K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 
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N4.1
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N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F110M4X.5 4.000 0.50 20.00 5.0
F110M5X.5 5.000 0.50 20.00 5.0
F110M6X.75 6.000 0.75 20.00 7.0
F110M7X.75 7.000 0.75 25.00 9.0
F110M8X.75 8.000 0.75 25.00 9.0
F110M8X1.0 8.000 1.00 25.00 9.0
F110M9X1.0 9.000 1.00 25.00 9.0
F110M10X.75 10.000 0.75 30.00 11.0
F110M10X1.0 10.000 1.00 30.00 11.0
F110M10X1.25 10.000 1.25 30.00 11.0
F110M11X1.0 11.000 1.00 30.00 11.0
F110M12X1.0 12.000 1.00 38.00 10.0
F110M12X1.25 12.000 1.25 38.00 10.0
F110M12X1.5 12.000 1.50 38.00 10.0
F110M13X1.0 13.000 1.00 38.00 10.0
F110M14X1.0 14.000 1.00 38.00 10.0
F110M14X1.25 14.000 1.25 38.00 10.0
F110M14X1.5 14.000 1.50 38.00 10.0
F110M15X1.0 15.000 1.00 38.00 10.0
F110M15X1.5 15.000 1.50 38.00 10.0
F110M16X1.0 16.000 1.00 45.00 14.0

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F110M16X1.5 16.000 1.50 45.00 14.0
F110M18X1.0 18.000 1.00 45.00 14.0
F110M18X1.5 18.000 1.50 45.00 14.0
F110M20X1.0 20.000 1.00 45.00 14.0
F110M20X1.5 20.000 1.50 45.00 14.0
F110M22X1.0 22.000 1.00 55.00 16.0
F110M22X1.5 22.000 1.50 55.00 16.0
F110M24X1.0 24.000 1.00 55.00 16.0
F110M24X1.5 24.000 1.50 55.00 16.0
F110M24X2.0 24.000 2.00 55.00 16.0
F110M25X1.5 25.000 1.50 55.00 16.0
F110M26X1.5 26.000 1.50 55.00 16.0
F110M27X1.5 27.000 1.50 65.00 18.0
F110M27X2.0 27.000 2.00 65.00 18.0
F110M28X1.5 28.000 1.50 65.00 18.0
F110M30X1.5 30.000 1.50 65.00 18.0
F110M32X1.5 32.000 1.50 65.00 18.0
F110M35X1.5 35.000 1.50 65.00 18.0
F110M36X1.5 36.000 1.50 65.00 18.0
F110M40X1.5 40.000 1.50 75.00 20.0

HSS menetvágó, metrikus-finom, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F1208-32 8 32 4.170 20.00 7.0
F12010-24 10 24 4.830 20.00 7.0
F1201/4 1/4 20 6.350 20.00 7.0
F1205/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1203/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1207/16 7/16 14 11.110 30.00 11.0
F1201/2 1/2 13 12.700 38.00 14.0
F1209/16 9/16 12 14.290 38.00 14.0
F1205/8 5/8 11 15.880 45.00 18.0
F1203/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1207/8 7/8 9 22.230 55.00 22.0
F1201 1” 8 25.400 55.00 22.0

HSS menetvágó, UNC, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F13010-32 10 32 4.830 20.00 7.0
F1301/4 1/4 28 6.350 20.00 7.0
F1305/16 5/16 24 7.940 25.00 9.0
F1303/8 3/8 24 9.530 30.00 11.0
F1307/16 7/16 20 11.110 30.00 11.0
F1301/2 1/2 20 12.700 38.00 10.0
F1309/16 9/16 18 14.290 38.00 10.0
F1305/8 5/8 18 15.880 45.00 14.0
F1303/4 3/4 16 19.050 45.00 14.0
F1307/8 7/8 14 22.230 55.00 16.0
F1301 1” 12 25.400 55.00 16.0

HSS menetvágó, UNF, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F1401/8 1/8 40 3.170 20.00 5.0
F1403/16 3/16 24 4.760 20.00 7.0
F1401/4 1/4 20 6.350 20.00 7.0
F1405/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1403/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1407/16 7/16 14 11.110 30.00 11.0
F1401/2 1/2 12 12.700 38.00 14.0
F1405/8 5/8 11 15.880 45.00 18.0
F1403/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1407/8 7/8 9 22.230 55.00 22.0
F1401 1” 8 25.400 55.00 22.0

HSS menetvágó, BSW, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F1503/16 3/16 32 4.760 20.00 7.0
F1501/4 1/4 26 6.350 20.00 7.0
F1505/16 5/16 22 7.940 25.00 9.0
F1503/8 3/8 20 9.530 30.00 11.0
F1507/16 7/16 18 11.110 30.00 11.0
F1501/2 1/2 16 12.700 38.00 10.0

HSS menetvágó, BSF, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F1701/8 1/8 28 9.730 30.00 11.0
F1701/4 1/4 19 13.160 38.00 10.0
F1703/8 3/8 19 16.660 45.00 14.0
F1701/2 1/2 14 20.960 45.00 14.0
F1705/8 5/8 14 22.910 55.00 16.0
F1703/4 3/4 14 26.440 55.00 16.0
F1707/8 7/8 14 30.200 65.00 18.0
F1701 1” 11 33.250 65.00 18.0
F1701.1/8 1.1/8 11 37.890 75.00 20.0
F1701.1/4 1.1/4 11 41.910 75.00 20.0
F1701.1/2 1.1/2 11 47.800 90.00 22.0
F1702 2” 11 59.610 105.00 22.0

HSS menetvágó, G(BSP), jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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(mm) (mm) (mm)

F1801/8 1/8 27 9.490 30.00 11.0
F1801/4 1/4 18 12.490 38.00 14.0
F1803/8 3/8 18 15.930 45.00 14.0
F1801/2 1/2 14 19.770 45.00 18.0
F1803/4 3/4 14 25.120 55.00 22.0
F1801 1” 11.5 31.460 65.00 25.0

HSS menetvágó, NPT, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F190PG7 7 20 12.500 38.00 10.0
F190PG9 9 18 15.200 38.00 10.0
F190PG11 11 18 18.600 45.00 14.0
F190PG13.5 13.5 18 20.400 45.00 14.0
F190PG16 16 18 22.500 55.00 16.0
F190PG21 21 16 28.300 65.00 18.0
F190PG29 29 16 37.000 65.00 18.0
F190PG36 36 16 47.000 90.00 22.0

HSS menetvágó, PG menet, jobbos
Tömör menetvágó, apamenetekhez. Esztergákon, vagy kézi hajtókarban történő alkalmazásokhoz. A  forgácselvezető kialakítás elvezeti 
a forgácsot a forgácsolási zónából. Fényezett kivitel, csökkenti az anyagtapadás veszélyét.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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(mm) (mm) (inch) (inch)

F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4
F300M5X1 5.000 0.80 1” 3/8
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4
F300M6X1 6.000 1.00 1” 3/8
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7/16
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4
F300M7X1 7.000 1.00 1” 3/8
F300M8X1 8.000 1.25 1” 3/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7/16
F300M9X1 9.000 1.25 1” 3/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7/16
F300M10X1 10.000 1.50 1” 3/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (inch) (inch)

F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1.1/2 1/2
F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7/16
F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7/16
F300M12X1.1/2 12.000 1.75 1.1/2 1/2
F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7/16
F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1.1/2 1/2
F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1.1/2 1/2
F300M16X2 16.000 2.00 2” 5/8
F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1.1/2 1/2
F300M18X2 18.000 2.50 2” 5/8
F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1.1/2 1/2
F300M20X2 20.000 2.50 2” 5/8
F300M22X2 22.000 2.50 2” 5/8
F300M24X2 24.000 3.00 2” 5/8
F300M27X3 27.000 3.00 3” 7/8
F300M30X3 30.000 3.50 3” 7/8
F300M36X3 36.000 4.00 3” 7/8

HSS állítható menetvágó, metrikus, jobbos
Hasított menetvágó, apamenetekhez, kézi alkalmazásokhoz. Számos menetkialakítás beállítható- laza, normál vagy szoros. Javításhoz, 
menettisztításhoz vagy részleges-menet készítéshez is használható.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Ezek a termékek szettben is elérhetőek menetfúrókkal. Lásd L120

Product Product
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F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

(mm) (mm) (inch) (inch)

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

HSS állítható menetvágó, metrikus-finom, jobbos
Hasított menetvágó, apamenetekhez, kézi alkalmazásokhoz. Számos menetkialakítás beállítható- laza, normál vagy szoros. Javításhoz, 
menettisztításhoz vagy részleges-menet készítéshez is használható.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product Product
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4
F3208-32X1 8 32 4.170 1” 3/8
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4
F32010-24X1 10 24 4.830 1” 3/8
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1” 3/8
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7/16
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1.1/2 1/2
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1” 3/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1.1/2 1/2
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1” 3/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7/16

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.1/2 1/2
F3207/16X1.5/16 7/16 14 11.110 1.5/16 7/16
F3207/16X1.1/2 7/16 14 11.110 1.1/2 1/2
F3201/2X1.5/16 1/2 13 12.700 1.5/16 7/16
F3201/2X1.1/2 1/2 13 12.700 1.1/2 1/2
F3201/2X2 1/2 13 12.700 2” 5/8
F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1.1/2 1/2
F3205/8X1.1/2 5/8 11 15.880 1.1/2 1/2
F3205/8X2 5/8 11 15.880 2” 5/8
F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.1/2 1/2
F3203/4X2 3/4 10 19.050 2” 5/8
F3207/8X2 7/8 9 22.230 2” 5/8
F3201X2 1” 8 25.400 2” 5/8
F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3” 7/8
F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3” 7/8

HSS állítható menetvágó, UNC, jobbos
Hasított menetvágó, apamenetekhez, kézi alkalmazásokhoz. Számos menetkialakítás beállítható- laza, normál vagy szoros. Javításhoz, 
menettisztításhoz vagy részleges-menet készítéshez is használható.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Ezek a termékek szettben is elérhetőek menetfúrókkal. Lásd L120

Product Product
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4
F33010-32X1 10 32 4.830 1” 3/8
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1” 3/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1.1/2 1/2
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1” 3/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7/16
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1.1/2 1/2
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1” 3/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7/16
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 1/2

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3307/16X1 7/16 20 11.110 1” 3/8
F3307/16X1.5/16 7/16 20 11.110 1.5/16 7/16
F3307/16X1.1/2 7/16 20 11.110 1.1/2 1/2
F3301/2X1.5/16 1/2 20 12.700 1.5/16 7/16
F3301/2X1.1/2 1/2 20 12.700 1.1/2 1/2
F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7/16
F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 1/2
F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 1.1/2 1/2
F3305/8X2 5/8 18 15.880 2” 5/8
F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1.1/2 1/2
F3303/4X2 3/4 16 19.050 2” 5/8
F3307/8X2 7/8 14 22.230 2” 5/8
F3301X2 1” 12 25.400 2” 5/8
F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3” 7/8
F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3” 7/8
F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3” 7/8

HSS állítható menetvágó, UNF, jobbos
Hasított menetvágó, apamenetekhez, kézi alkalmazásokhoz. Számos menetkialakítás beállítható- laza, normál vagy szoros. Javításhoz, 
menettisztításhoz vagy részleges-menet készítéshez is használható.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Ezek a termékek szettben is elérhetőek menetfúrókkal. Lásd L120

Product Product
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TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3701/8X1 1/8 28 9.730 1” 3/8
F3701/4X1.5/16 1/4 19 13.160 1.5/16 7/16
F3703/8X1.1/2 3/8 19 16.660 1.1/2 1/2
F3701/2X2 1/2 14 20.960 2” 5/8
F3705/8X2 5/8 14 22.910 2” 5/8
F3703/4X2 3/4 14 26.440 2” 5/8
F3707/8X2.1/4 7/8 14 30.200 2.1/4 11/16
F3701X2.1/4 1” 11 33.250 2.1/4 11/16
F3701.1/4X3 1.1/4 11 41.910 3” 7/8
F3701.1/2X4 1.1/2 11 47.800 4” 1”

HSS állítható menetvágó, G(BSP) jobbos
Hasított menetvágó, apamenetekhez, kézi alkalmazásokhoz. Számos menetkialakítás beállítható- laza, normál vagy szoros. Javításhoz, 
menettisztításhoz vagy részleges-menet készítéshez is használható.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product
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TD TP DRVS OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202M6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 11.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 22.0
F202M24 24.000 3.00 50.00 22.0
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0

HSS menetvágó, metrikus, jobbos
Hatlapú menetvágó, meglévő menetek javításához, újravágásához vagy tisztításához. Hajtókar vagy kulcs használható a forgatásához.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TD TP DRVS OAL

(mm) (mm) (inch) (inch)

F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302M6 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 7/16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 1/2
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 11/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 11/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302M27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4

HSS menetvágó, metrikus, jobbos
Hatlapú menetvágó, meglévő menetek javításához, újravágásához vagy tisztításához. Hajtókar vagy kulcs használható a forgatásához.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product
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TD TP DRVS OAL

(mm) (mm) (inch) (inch)

F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7/16
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7/16
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7/16
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 11/16
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16

HSS menetvágó, metrikus finom, jobbos
Hatlapú menetvágó, meglévő menetek javításához, újravágásához vagy tisztításához. Hajtókar vagy kulcs használható a forgatásához.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.
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TDZ TPI TD DRVS OAL

(mm) (mm) (mm)

F2721/8 1/8 28 9.730 27.00 11.0
F2721/4 1/4 19 13.160 36.00 10.0
F2723/8 3/8 19 16.660 41.00 14.0
F2721/2 1/2 14 20.960 41.00 14.0
F2723/4 3/4 14 26.440 60.00 18.0
F2721 1” 11 33.250 60.00 18.0
F2721.1/4 1.1/4 11 41.910 70.00 20.0
F2721.1/2 1.1/2 11 47.800 85.00 22.0

HSS menetvágó, G(BSP) jobbos
Hatlapú menetvágó, meglévő menetek javításához, újravágásához vagy tisztításához. Hajtókar vagy kulcs használható a forgatásához.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság és forgácsolási sebesség (m/min) kezdő érték és előtolás betű kódja. Az előtolás táblázatok az XY oldaltól találhatóak.

Product

9



268

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

1

3

4

2

5
13

9

13 15

12

14
7

68

10

11

15

5
16

90°

HSS MENETVÁGÓK – MŰSZAKI RÉSZ

Nevezékrendszer

Külső átmérő

Horony átmérője

Vastagság

Menethossz

Kúpos furat rögzítőcsavarhoz

Élletörés szöge

Élletörés hossza

Élletörés átmérője

Puskavégű

Spirálszög

Spirálhossz

Homlokszög

Élszalag

Élszalag szélessége

Hézagfurat

Rés a beállításhoz

9



269

DB = DE - (0.1 × TP)D B

TP

D E

HSS MENETVÁGÓK – MŰSZAKI RÉSZ

Műszaki tippek a menetkészítéshez menetvágókkal

Előmegmunkálási méretek

1. A menetvágó vagy a betét bekezdése előtt törje le a rúd élét 45 
fokban a vezető élek hirtelen terhelésének elkerülésére. Győződjön 
meg arról, hogy a menetvágó vagy a betét merőlegesen áll a csa-
varhoz képest.

2. Használja ki a csavar főátmérőjéhez kapcsolódó nagy tűréshatáro-
kat, a rúd átmérőjének csökkentésével (lásd alább). Ezzel minimális-
ra csökkentheti a forgácsolóerőket.

3. Használjon puskavégű (Gun Nose) menetvágót, mivel ez biztosítja 
a forgács elvezetését a forgácsolási zónából.

4. Adagoljon megfelelő mennyiségű kenőanyagot a forgácsolási zóná-
ba.

5. A hasított menetvágók beállításánál kerülje a szerszám kinyitását, 
mert ezzel dörzsölést válthat ki. A hasított menetvágók kb. 0,15 
mm-re összezárhatók a beállítócsavarok egyenlő meghúzásával. Ha 
csak az egyik oldalon feszíti a szerszámot, az eltörhet.

6. Általában véve a menetvágó betétek a létező menetek kézi javítá-
sára vagy tisztítására szolgálnak. Robusztus felépítésűek, és csak 
kivételes alkalmakkor javasolt használni őket tömör anyagra való 
menetvágáskor.

A csavarelőgyártmány átmérőjének kisebbnek kell lennie, mint a csavarmenet max. külső átmérője.

Menetkészítési hibaelhárítás menetvágók használata esetén

Probléma Ok Megoldás

Túlméretes/alulméretes
Illesztési hiba Korrigálja az illesztést, gondoskodjon a tisztaságról

Helytelen axiális előtolási sebesség Gondoskodjon az axiális előtolási sebesség pontos szabályozásáról

Rossz felületi minőség

A homlokszög nem megfelelő az anyaghoz Próbáljon ki más menetvágókat vagy speciális menetvágót

Helytelen vagy hiányzó kenőanyag Lásd a kenőanyagokkal kapcsolatos részt

Helytelen sebesség Kövesse a katalógus ajánlásait

A rúd átmérője túl nagy Csökkentse a megfelelő méretre

A rúd végén nincs élletörés Gondoskodjon arról, hogy a rúd végén legyen élletörés

Csorbulás/törés

Rossz típusú menetvágó Kövesse a katalógus ajánlásait

Túl nagy sebesség Kövesse a katalógus ajánlásait

A rúd átmérője túl nagy Csökkentse a megfelelő méretre

A rúd végén nincs élletörés Gondoskodjon arról, hogy a rúd végén legyen élletörés

Illesztési hiba Korrigálja az illesztést, gondoskodjon a tisztaságról

Gyors szerszámkopás
Helytelen vagy hiányzó kenőanyag Lásd a kenőanyagokkal kapcsolatos részt

Túl nagy sebesség Kövesse a katalógus ajánlásait 

Élrátétképződés

Helytelen vagy hiányzó kenőanyag Lásd a kenőanyagokkal kapcsolatos részt

A rúd átmérője túl nagy Csökkentse a megfelelő méretre

Túl alacsony sebesség Kövesse a katalógus ajánlásait
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M200-1

Nr.

M2000.25NR.1BLUE 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.1BLUE 1 Ltr.
M2005.0NR.1BLUE 5 Ltr.
M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

M200-2

Nr.

M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.2RED 1 Ltr.
M2005.0NR.2RED 5 Ltr.

M200 no. 1 kék, vágóolaj, nagy teljesítményű megmunkáláshoz
Nagy teljesítményű vágóolaj nehéz műveletekhez, mint menetmegmunkálás, kézi vagy gépifúrás. Biztosítja a növelt szerszámélettartamot és a 
kiváló felületi minőséget. Első választás magas szilárdságú acélokhoz, saválló acélokhoz és szuperötvözetekhez.

Product

M200 no. 2 piros, vágóolaj, nemvas fémekhez
Vékony vágóolaj forgácselvezetéshez, alumínium és ötvözeteihez. Kenéshez és hűtéshez alkalmazható, növeli a szerszámélettartamot. Alacsony 
környezeti hatás a kiváló ködképződés gátló hatása miatt, magas oxidációs stabilitással.

Product

9
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M200-3

Nr.

M2000.25NR.3GREEN 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.3GREEN 1 Ltr.
M2005.0NR.3GREEN 5 Ltr.

M200 no. 3 zöld, vágóolaj, általános megmunkálásokhoz
Nagy teljesítményű vágóolaj, EP extrém nyomóterhelésre való adalékkal, így biztosítva a magas szerszám élettartamot. Általános megmunkálá-
sokhoz, képlékeny alakításhoz, acélokhoz, öntvényekhez és saválló acélokhoz.

Product

9
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6

P NM SK H

P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

A munkadarab anyagának csoportjai („Workpiece Material Group”, 
WMG) segítségével könnyen és megbízhatóan kiválasztható a meg-
felelő forgácsolószerszám, valamint az adott alkalmazásokra jellemző 
megmunkálási feltételek szerinti kezdőértékek.
A Dormer Pramet hat különböző színnel jelölt csoportba sorolja a 
munkadarabok anyagait; 
• Kék: Acél és acélöntvény (P csoport)
• Sárga: Rozsdamentes acél (M csoport)
• Piros: Öntöttvas (K csoport)
• Zöld: Nemvas fémek (N csoport)
• Barna: Hőálló és Szuperötvözetek (S csoport)
• Szürke: Edzett anyagok (H csoport)

Általános meghatározás
pl. acél, rozsdamentes acél stb.

Forgácsolási minőség és geometria kiválasztása 
munkadarabok széles választékához 

Navigálás és szerszám kiválasztása megfelelőség alapján 
munkadarabok szűkebb választékához 

ISO
Alcsoport

Meghatározás 
szerkezet/összetétel szerint
pl. sima szénacél, acélötvözet stb.

Meghatározás keménység/maximális 
szakítószilárdság szerint
pl. 160 < 220HB, 620 < 900 n/mm2 stb.

Forgácsolási paraméterek kiválasztása és 
biztosítása ±10%-os intervallumbanWMG

MUNKADARAB ANYAGÁNAK CSOPORTJAI (WMG)

A DORMER PRAMET MUNKADARAB-ALAPANYAGOK OSZTÁLYOZÁSA

Ezek mindegyike alcsoportokra oszlik szerkezet és/vagy összetétel 
alapján. Például a P csoportba tartozó acél és öntöttacél a következő 
négy alcsoportot tartalmazza: 
• P1 – Automata acél
• P2 – Sima szénacél
• P3 – Acélötvözet
• P4 – Szerszámacél 
A legrészletesebb felosztás az anyagjellemzők (keménység és maxi-
mális szakítószilárdság) szerint történik. Így ügyfeleinknek teljes körű 
szerszámjavaslatokat teszünk, a forgácsolási sebességre és előtolásra 
vonatkozó kezdőértékeket is beleértve.
A következő oldalon lévő táblázatban található a munkadarabok 
anyagcsoportjainak leírása, néhány leggyakrabban használt megne-
vezéssel

9
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

ISO csoportok Munkadarab anyagminőség csoportok Keménység (HB vagy 
HRC)

Szakítószilárdság 
(MPa)

Acél (szénacélok, javított forgácsolhatósággal)
Kén tartalmú
Kén és foszfor tartalmú
Kén, foszfor vagy ón tartalmú

Egyszerű acélok (szénacélok, alacsony ötvöző tartalommal)
Széntartalom <0.25%C
Széntartalom <0.55%C
Széntartalom >0.55%C

Ötvözött acélok (szénacélok, kevesebb mint 10 % ötvöző tartalommal)
Lágyított

Edzett, nemesített

Szerszámacélok (szerszámok, formák ötvözött acéljai)
Lágyított

Edzett, nemesített

Ferrites korrózióálló acél (nem felkeményedő króm ötvözetek)

Martenzites korrózióálló acél (felkeményedő króm ötvözetek)
Lágyított
Edzett, nemesített
Kiválásosan keményített

Ausztenites korrózióálló acélok (króm-nikkel és króm-nikkel-mangán ötvözetek)

Ausztenit-ferrites (duplex) és super-ausztenites korrózióálló acélok

Kiválásosan keményített ausztenites korrózióálló acélok

Szürkeöntvény (ASTM A48) és Autóipari szürkeöntvény (ASTM A 159)(vas-karbon öntvények 
lamellás grafitos mikroszerkezettel)

Ferrites vagy ferrites-perlites
Ferrites-perlites vagy pearlites
Perlites

Vasöntvény (ASTM A602) (vas-karbon öntvény szabad-grafit-mentes mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Gömbgrafitos öntvény (ASTM A536) (vas-karbon öntvény gömbgrafitos mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Ausztenites szürkeöntvény (ASTM A436)(vas-karbon öntvény ausztenites lamellás mikroszerkezettel)

Ausztenites gömbgrafitos öntvény (ASTM A439 vagy ASTM A571)(vas-karbon öntvény ausztenites 
gömbgrafitos mikroszerkezettel)

Ausztemperált gömbgrafitos öntvény (ASTM A897)(vas-karbon öntvény auszferrites mikroszerke-
zettel)

Kompaktált garfitos öntvény CGI (ASTM A842)(vas-karbon öntvény féregszerű grafitos mikroszer-
kezettel)

Ferrites
Ferrit-perlites
Perlites

Tiszta, kovácsolt alumínium

Kovácsolt alumínium ötvözetek
Félkeményre edzve
Keményre edzve

Öntött alumínium ötvözetek

Kiválóan forgácsolható rézötvözetek 

Jól forgácsolható rézötvözetek, rövid forgácsképződéssel

Nehezen forgácsolható, elektrolitikus rezek és hosszú forgács-képződéssel forgácsolható réz ötvözetek

Hőre lágyuló műanyagok
Hőre keményedő műanyagok
Erősített műanyagok és kompozitok
Grafit

Titán és ötvözetei

Vas alapú, magas hőmérsékletű ötvözetek

Nikkel alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Kobalt alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Vasöntvény

Edzett vasöntvény

Edzett vasöntvény < 55 HRC

Edzett vasöntvény > 55 HRC

MUNKADARAB ANYAGMINŐSÉG CSOPORTOK
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Menetformázó olajhoronnyalHorony nélküli menetformázóSpirálcsúcs hossza

Spirálhorony szöge

Sp
irá

lh
or

on
y

sp
irá

lcs
úc

ss
zö

ge

Horony

Teljes hossz

Szárhossz
Négyzet 
hossza

Menethossz
Mag Átmérő

Csúcs Átmérő

Min. men.
Nagy átm.

Max. men.
nagy átm.

Alap nagy
Átmérő

Menet
alapmagassága

Fogosztás

Profilszélesség
Alaptető

Oldal

Profilszög

Menetalap

Alaptő

Alap
kis átm.

Alap menetem. átm.

Élszalag

Horony
Külső középpont

Belső középpontMenetbekezdési szög
Szár átmérője

Stílus

Négyzet
mérete

Élletörés
Szög

Illesztés: az apa- és az anyamenet tűrései által meghatározott mére-
teltérés.
Profilszög: A menet felületei közötti szög az axiális síkban mérve.
Hátkúp: Enyhe kúp a menetfúró menetes részén, amely miatt a szár 
közelében a menetemelkedési átmérő kisebb, mint az élletörésnél.
Középátmérő: Az elméleti vagy névleges szabványméret, amelyből az 
összes variációt elkészítik.
Élletörés: A kúpos és kiköszörült forgácsolófogak a menetes szakasz 
elülső részén. Az élletörések általános típusai az elővágó (8 – 10 me-
net), a középvágó (3 – 5 menet) és a készrevágó (1 – 2 menet).
Profilszélesség: A menet két oldalát összekötő felső felület.
Forgácsolófelület: Az élszalag vezető oldala.
Horony: A menetfúrón kialakított hosszanti csatornák forgácsolóélek 
létrehozásához a menetprofilon.
Sarok: Az élszalag követő oldala.
Menetmagasság: Profilban a tető és a menet alsó része közötti távol-
ság a tengelyre merőlegesen mérve.
Horogfelület: Az élszalag egy konkáv forgácsolófelülete. Ez eltérő le-
het a különböző anyagok és feltételek esetén.
Megszakított menet: Az alternatív fogak hiányoznak a menet spirál-
jában a menetfúrón; általában a páratlan horonyszámúakra korláto-
zódik.
Élszalag: Az egyik menetes szakasz egy menetfúró hornyai között.
Menet bekezdése: A csavarmenet által megtett axiális távolság  
egy fordulat során.
Nagy átmérő: A csavar vagy anya legnagyobb átmérője egy egyenes 
csavarmeneten.
Kis átmérő: A csavar vagy anya legkisebb átmérője egy egyenes csa-
varmeneten.
Menetbeszúrás: A csökkentett átmérő, bizonyos menetfúrókon, 
a menetes rész és a szár között.
Menetemelkedés: A csavarmenet egy pontja és a következő menet 
megfelelő pontja közötti távolság a tengellyel párhuzamosan.
Menetemelkedési átmérő: Egyenes csavarmeneten egy képzeletbeli 
henger átmérője, ahol a menet szélessége és a menetek közötti tér 
szélessége megegyezik.

Csúcsátmérő: Az átmérő az élletöréses szakasz vezető végén.
Radiális: Egy élszalag egyenes felülete, amelynek síkja áthalad a me-
netfúró tengelyén.
Homlokszög: Az élszalag forgácsolófelületének szöge a forgácsolófe-
lületet a nagy átmérőnél metsző axiális síkhoz viszonyítva.
Aláköszörülés: Fém eltávolítása a forgácsolóél mögött, hogy hézagot 
biztosítson a menetes élszalag egy része és az alkatrész között, ame-
lyen a menet készül. Lásd még: hátkúp.
Élletörés aláköszörülés: Az élszalag magasságának fokozatos csökke-
nése a forgácsolóéltől a sarokig a menetfúró élletöréses részén, hogy 
radiális hézagot biztosítson a forgácsolóél számára.
Koncentrikus aláköszörülés: Radiális kiköszörülés a menetformában  
egy koncentrikus határ hátuljától kezdve.
Excenter aláköszörülés: Radiális aláköszörülés a menetformában 
a forgácsolóéltől kezdve a sarokig.
Menettő: Két szomszédos menet oldalait összekötő alsó felület.
A menet oldala: A menet azon felülete, amely összeköti a menettövet 
a menettetővel.
Szár: A menetfúró azon része, amelyen keresztül be lehet fogni és 
meg lehet hajtani.
Terelőél: Egy ferde forgácsolóél az élszalagokba köszörülve, amely 
nyíró forgácsolóerőt fejt ki az első pár meneten.
Lelapolás: A menetfúrószár négyzetes vége.
Menet: A menetfúró spirál formájú foga, amely létrehozza a menetet 
a furatban.
Menetbekezdési szög: Az a szög, amelyet a menetspirál a menete-
melkedési átmérőnél bezár egy, a tengelyre merőleges síkkal.
Menet/col: A menetek száma egy col hosszúságon.
MENET:
Egyszeres: Egy menet, amelynél a bekezdés megegyezik a menete-

melkedéssel.
Kettős: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés két-

szerese.
Hármas: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés há-

romszorosa.
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ISO DIN ANSI 
BS

ISO 1 4 H 3 B 4 H 5 H – – –

ISO 2 6 H 2 B 4 G 5 G 6 H – –

ISO 3 6 G 1 B – – 6 G 7 H 8 H

– 7 G – – – – 7 G 8 G

MENETKÉSZÍTÉS – ÁLTALÁNOS MŰSZAKI INFORMÁCIÓK

A megfelelő menetfúrás számos tényező függvénye, melyek mind be-
folyásolják a végtermék minőségét.
1. Az anyag minőségéhez és a furat típusához (átmenő és zsákfurat) 

megfelelő menetfúró kiválasztása. Anyagtípus kiválasztásához 
használja az Anyagbesorolás táblázatot.

2. Bizonyosodjon meg a munkadarab stabil, merev megfogásáról. Az 
oldalirányú elmozdulás rossz minőségű menetet vagy a szerszám 
törését okozhatja.

3. Válasszon megfelelő méretű fúrót a katalógus vonatkozó oldaláról. 
Mindig bizonyosodjon meg arról, hogy a munkadarabon a felkemé-
nyedés mértéke minimális.

4. Válassza a katalógus termékoldalán javasolt forgácsolási sebessé-
get.

5. A tökéletes megmunkálás érdekében mindig a megfelelő hűtő-ke-
nő folyadékot használja.

6. NC gépek esetében a programhoz megfelelő előtolási értéket vá-
lasszon. Menetfúró befogó esetén javasolt, hogy a menetemelke-
dés 95-97%-ig generálja a menetfúró saját menetemelkedését.

7. Ha lehetséges, a menetfúrót jó minőségű nyomatékhatárolós befo-
góval használja, amely biztosítja a menetfúró  szabad tengelyirányú 
mozgását, és pontosan megvezeti azt a furatban. A jó befogóvá-
lasztás egy esetleges megfeneklésnél a szerszámtörést is megaka-
dályozza.

8. A menetfúrót mindig finoman indítsa a furatba. Az egyenlőtlen elő-
tolás harangszáj kialakulásához vezethet.

Általános tanácsok a menetfúráshoz

Menetfúrótűrések a belső menet (anya) tűrése függvényében

Tűrésosztály, menetfúró
Tűrés, belső menet

(anya) Alkalmazás

Illesztés ráhagyás nélkül

Normál illeszkedés

Illesztés nagy ráhagyással

Laza illesztés utókezeléshez vagy bevonatoláshoz
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Koppintson a Geometria és alkalmazások elemre

Leírás Forgácsok Leírás Forgácsok

Egyenes hornyú menetfúrók
Az egyenes hornyú menetfúrók a leggyakrabban használt 
menetfúrók. Megfelelők a legtöbb anyaghoz, főleg rövid 
forgácsú acélhoz és öntöttvashoz, így ezek alkotják 
a választék alapját.

Csak az élletöréses bekezdésen hornyozott menetfúrók 
A menetfúró forgácsolórésze puskavégű, ugyanúgy, mint egy 
spirálcsúcsos menetfúrónál, azzal a funkcióval, hogy 
a forgácsot előre terelje a forgácsolóélek előtt. Ez a kialakítás 
rendkívül merev, ami elősegíti a jó megmunkálási 
eredményeket. A puskavég rövid hossza azonban kb. 1,5xØ-nél 
kisebb furatmélységre korlátozza alkalmazását.

Megszakított menetes menetfúrók
A megszakított menet kevesebb súrlódást és ennélfogva 
kisebb ellenállást biztosít, ami különösen fontos, ha ellenálló 
és nehezen megmunkálható anyagot (pl. alumínium, bronz) 
kell megmunkálni. A kenőanyag is könnyebben behatol 
a forgácsolóélekhez, ezáltal minimalizálva a keletkező 
nyomatékot

Csavart hornyú menetfúrók
A csavart hornyú menetfúrók elsősorban zsákfuratokban 
történő menetkészítéshez használatosak. A csavart horony 
elvezeti a forgácsokat a forgácsolóéltől a furaton kívülre, így 
segít elkerülni a forgácselakadást a hornyokban vagy a furat 
alján. Ily módon a menetfúró törésének és a menet 
károsodásának veszélye minimálisra csökken.

Terelőéles menetfúrók 
A menetfúró egy egyenes, meglehetősen sekély horonnyal 
rendelkezik, és gyakran puskavégű vagy spirálcsúcsos 
menetfúrónak hívják. A puskavég vagy spirálcsúcs előrefelé 
tereli a forgácsokat. A viszonylag sekély hornyok biztosítják 
a keresztmetszeti szilárdság maximalizálását. Emellett 
segítenek a kenőanyagnak eljutni a forgácsolóélekhez. Ez 
a fajta menetfúró átmenő furatokban történő 
menetkészítéshez ajánlott.

Hidegen alakító menetformázók
A menetformázók abban különböznek a menetfúróktól, hogy 
a menet kialakítása – szemben a hagyományos forgácsolási 
művelettel – a munkadarab anyagának képlékeny alakításával 
történik. Ez azt is jelenti, hogy a folyamat alatt nem képződik 
forgács. Különösen jól alakítható anyagokhoz javasoljuk. 
A szakítószilárdság ne legyen 1200 N/mm2 alatt, a nyúlási 
tényező (A5) pedig ne legyen kevesebb, mint 10%. 

A horony nélküli menetformázók használata normál 
megmunkáláshoz, különösen függőleges irányú zsákfurat 
készítéséhez javasolt. Belső hűtőcsatornás kivitelben is 
elérhető.

Anyamenetfúrók
Ezeket a menetfúrókat általában anyák menetezésére 
használják, de mély átmenő furatoknál is használhatók. 
Szárátmérőjük kisebb, mint a névleges, és a teljes hosszuk 
nagyobb, mert funkciójuk az anyák felhalmozása.

Ezeket speciális gépeken használják, amelyekkel nagy 
mennyiségben lehet menetet készíteni anyákban. 
Dolgozhatnak acélban és rozsdamentes acélban. 

Az első menetfúrónak nagyon hosszú az élletörése, hogy 
a forgácsolási terhelést a menethossz majdnem 
kétharmadára eloszlassa.

Belső hűtőcsatornás menetfúrók
A belső hűtőcsatornás menetfúrók teljesítménye magasabb, 
mint az azonos, külső kenésű menetfúróké. Az ilyen típusú 
menetfúrók lehetővé teszik a jobb forgácselvezetést, mivel 
elszállítják a forgácsot a forgácsolási zónából. Csökken 
a forgácsolóél kopása, mivel a forgácsolási zónában a hűtés 
hatása nagyobb, mint a hőtermelésé.

A kenőanyag lehet olaj, emulzió vagy olajpermetes sűrített 
levegő. Legalább 15 bar üzemi nyomás szükséges, de 
minimális kenéssel is jó eredményeket lehet elérni.
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Menetformázó olajhoronnyalHorony nélküli menetformázóSpirálcsúcs hossza

Spirálhorony szöge

Sp
irá

lh
or

on
y

sp
irá

lcs
úc

ss
zö

ge

Horony

Teljes hossz

Szárhossz
Négyzet 
hossza

Menethossz
Mag Átmérő

Csúcs Átmérő

Min. men.
Nagy átm.

Max. men.
nagy átm.

Alap nagy
Átmérő

Menet
alapmagassága

Fogosztás

Profilszélesség
Alaptető

Oldal

Profilszög

Menetalap

Alaptő

Alap
kis átm.

Alap menetem. átm.

Élszalag

Horony
Külső középpont

Belső középpontMenetbekezdési szög
Szár átmérője

Stílus

Négyzet
mérete

Élletörés
Szög

Illesztés: az apa- és az anyamenet tűrései által meghatározott mére-
teltérés.
Profilszög: A menet felületei közötti szög az axiális síkban mérve.
Hátkúp: Enyhe kúp a menetfúró menetes részén, amely miatt a szár 
közelében a menetemelkedési átmérő kisebb, mint az élletörésnél.
Középátmérő: Az elméleti vagy névleges szabványméret, amelyből az 
összes variációt elkészítik.
Élletörés: A kúpos és kiköszörült forgácsolófogak a menetes szakasz 
elülső részén. Az élletörések általános típusai az elővágó (8 – 10 me-
net), a középvágó (3 – 5 menet) és a készrevágó (1 – 2 menet).
Profilszélesség: A menet két oldalát összekötő felső felület.
Forgácsolófelület: Az élszalag vezető oldala.
Horony: A menetfúrón kialakított hosszanti csatornák forgácsolóélek 
létrehozásához a menetprofilon.
Sarok: Az élszalag követő oldala.
Menetmagasság: Profilban a tető és a menet alsó része közötti távol-
ság a tengelyre merőlegesen mérve.
Horogfelület: Az élszalag egy konkáv forgácsolófelülete. Ez eltérő le-
het a különböző anyagok és feltételek esetén.
Megszakított menet: Az alternatív fogak hiányoznak a menet spirál-
jában a menetfúrón; általában a páratlan horonyszámúakra korláto-
zódik.
Élszalag: Az egyik menetes szakasz egy menetfúró hornyai között.
Menet bekezdése: A csavarmenet által megtett axiális távolság  
egy fordulat során.
Nagy átmérő: A csavar vagy anya legnagyobb átmérője egy egyenes 
csavarmeneten.
Kis átmérő: A csavar vagy anya legkisebb átmérője egy egyenes csa-
varmeneten.
Menetbeszúrás: A csökkentett átmérő, bizonyos menetfúrókon, 
a menetes rész és a szár között.
Menetemelkedés: A csavarmenet egy pontja és a következő menet 
megfelelő pontja közötti távolság a tengellyel párhuzamosan.
Menetemelkedési átmérő: Egyenes csavarmeneten egy képzeletbeli 
henger átmérője, ahol a menet szélessége és a menetek közötti tér 
szélessége megegyezik.

Csúcsátmérő: Az átmérő az élletöréses szakasz vezető végén.
Radiális: Egy élszalag egyenes felülete, amelynek síkja áthalad a me-
netfúró tengelyén.
Homlokszög: Az élszalag forgácsolófelületének szöge a forgácsolófe-
lületet a nagy átmérőnél metsző axiális síkhoz viszonyítva.
Aláköszörülés: Fém eltávolítása a forgácsolóél mögött, hogy hézagot 
biztosítson a menetes élszalag egy része és az alkatrész között, ame-
lyen a menet készül. Lásd még: hátkúp.
Élletörés aláköszörülés: Az élszalag magasságának fokozatos csökke-
nése a forgácsolóéltől a sarokig a menetfúró élletöréses részén, hogy 
radiális hézagot biztosítson a forgácsolóél számára.
Koncentrikus aláköszörülés: Radiális kiköszörülés a menetformában 
egy koncentrikus határ hátuljától kezdve.
Excenter aláköszörülés: Radiális aláköszörülés a menetformában 
a forgácsolóéltől kezdve a sarokig.
Menettő: Két szomszédos menet oldalait összekötő alsó felület.
A menet oldala: A menet azon felülete, amely összeköti a menettövet 
a menettetővel.
Szár: A menetfúró azon része, amelyen keresztül be lehet fogni és 
meg lehet hajtani.
Terelőél: Egy ferde forgácsolóél az élszalagokba köszörülve, amely 
nyíró forgácsolóerőt fejt ki az első pár meneten.
Lelapolás: A menetfúrószár négyzetes vége.
Menet: A menetfúró spirál formájú foga, amely létrehozza a menetet 
a furatban.
Menetbekezdési szög: Az a szög, amelyet a menetspirál a menete-
melkedési átmérőnél bezár egy, a tengelyre merőleges síkkal.
Menet/col: A menetek száma egy col hosszúságon.
MENET:
Egyszeres: Egy menet, amelynél a bekezdés megegyezik a menete-

melkedéssel.
Kettős: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés két-

szerese.
Hármas: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés há-

romszorosa.
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P NM SK H

P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

A munkadarab anyagának csoportjai („Workpiece Material Group”, 
WMG) segítségével könnyen és megbízhatóan kiválasztható a meg-
felelő forgácsolószerszám, valamint az adott alkalmazásokra jellemző 
megmunkálási feltételek szerinti kezdőértékek.
A Dormer Pramet hat különböző színnel jelölt csoportba sorolja a 
munkadarabok anyagait; 
• Kék: Acél és acélöntvény (P csoport)
• Sárga: Rozsdamentes acél (M csoport)
• Piros: Öntöttvas (K csoport)
• Zöld: Nemvas fémek (N csoport)
• Barna: Hőálló és Szuperötvözetek (S csoport)
• Szürke: Edzett anyagok (H csoport)

Általános meghatározás
pl. acél, rozsdamentes acél stb.

Forgácsolási minőség és geometria kiválasztása 
munkadarabok széles választékához 

Navigálás és szerszám kiválasztása megfelelőség alapján 
munkadarabok szűkebb választékához 

ISO
Alcsoport

Meghatározás 
szerkezet/összetétel szerint
pl. sima szénacél, acélötvözet stb.

Meghatározás keménység/maximális 
szakítószilárdság szerint
pl. 160 < 220HB, 620 < 900 n/mm2 stb.

Forgácsolási paraméterek kiválasztása és 
biztosítása ±10%-os intervallumbanWMG

MUNKADARAB ANYAGÁNAK CSOPORTJAI (WMG)

A DORMER PRAMET MUNKADARAB-ALAPANYAGOK OSZTÁLYOZÁSA

Ezek mindegyike alcsoportokra oszlik szerkezet és/vagy összetétel 
alapján. Például a P csoportba tartozó acél és öntöttacél a következő 
négy alcsoportot tartalmazza: 
• P1 – Automata acél
• P2 – Sima szénacél
• P3 – Acélötvözet
• P4 – Szerszámacél 
A legrészletesebb felosztás az anyagjellemzők (keménység és maxi-
mális szakítószilárdság) szerint történik. Így ügyfeleinknek teljes körű 
szerszámjavaslatokat teszünk, a forgácsolási sebességre és előtolásra 
vonatkozó kezdőértékeket is beleértve.
A következő oldalon lévő táblázatban található a munkadarabok 
anyagcsoportjainak leírása, néhány leggyakrabban használt megne-
vezéssel
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

ISO csoportok Munkadarab anyagminőség csoportok Keménység (HB vagy 
HRC)

Szakítószilárdság 
(MPa)

Acél (szénacélok, javított forgácsolhatósággal)
Kén tartalmú
Kén és foszfor tartalmú
Kén, foszfor vagy ón tartalmú

Egyszerű acélok (szénacélok, alacsony ötvöző tartalommal)
Széntartalom <0.25%C
Széntartalom <0.55%C
Széntartalom >0.55%C

Ötvözött acélok (szénacélok, kevesebb mint 10 % ötvöző tartalommal)
Lágyított

Edzett, nemesített

Szerszámacélok (szerszámok, formák ötvözött acéljai)
Lágyított

Edzett, nemesített

Ferrites korrózióálló acél (nem felkeményedő króm ötvözetek)

Martenzites korrózióálló acél (felkeményedő króm ötvözetek)
Lágyított
Edzett, nemesített
Kiválásosan keményített

Ausztenites korrózióálló acélok (króm-nikkel és króm-nikkel-mangán ötvözetek)

Ausztenit-ferrites (duplex) és super-ausztenites korrózióálló acélok

Kiválásosan keményített ausztenites korrózióálló acélok

Szürkeöntvény (ASTM A48) és Autóipari szürkeöntvény (ASTM A 159)(vas-karbon öntvények 
lamellás grafitos mikroszerkezettel)

Ferrites vagy ferrites-perlites
Ferrites-perlites vagy pearlites
Perlites

Vasöntvény (ASTM A602) (vas-karbon öntvény szabad-grafit-mentes mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Gömbgrafitos öntvény (ASTM A536) (vas-karbon öntvény gömbgrafitos mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Ausztenites szürkeöntvény (ASTM A436)(vas-karbon öntvény ausztenites lamellás mikroszerkezettel)

Ausztenites gömbgrafitos öntvény (ASTM A439 vagy ASTM A571)(vas-karbon öntvény ausztenites 
gömbgrafitos mikroszerkezettel)

Ausztemperált gömbgrafitos öntvény (ASTM A897)(vas-karbon öntvény auszferrites mikroszerke-
zettel)

Kompaktált garfitos öntvény CGI (ASTM A842)(vas-karbon öntvény féregszerű grafitos mikroszer-
kezettel)

Ferrites
Ferrit-perlites
Perlites

Tiszta, kovácsolt alumínium

Kovácsolt alumínium ötvözetek
Félkeményre edzve
Keményre edzve

Öntött alumínium ötvözetek

Kiválóan forgácsolható rézötvözetek 

Jól forgácsolható rézötvözetek, rövid forgácsképződéssel

Nehezen forgácsolható, elektrolitikus rezek és hosszú forgács-képződéssel forgácsolható réz ötvözetek

Hőre lágyuló műanyagok
Hőre keményedő műanyagok
Erősített műanyagok és kompozitok
Grafit

Titán és ötvözetei

Vas alapú, magas hőmérsékletű ötvözetek

Nikkel alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Kobalt alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Vasöntvény

Edzett vasöntvény

Edzett vasöntvény < 55 HRC

Edzett vasöntvény > 55 HRC

MUNKADARAB ANYAGMINŐSÉG CSOPORTOK
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ISO DIN ANSI 
BS

ISO 1 4 H 3 B 4 H 5 H – – –

ISO 2 6 H 2 B 4 G 5 G 6 H – –

ISO 3 6 G 1 B – – 6 G 7 H 8 H

– 7 G – – – – 7 G 8 G

MENETKÉSZÍTÉS – ÁLTALÁNOS MŰSZAKI INFORMÁCIÓK

A megfelelő menetfúrás számos tényező függvénye, melyek mind be-
folyásolják a végtermék minőségét.
1. Az anyag minőségéhez és a furat típusához (átmenő és zsákfurat) 

megfelelő menetfúró kiválasztása. Anyagtípus kiválasztásához 
használja az Anyagbesorolás táblázatot.

2. Bizonyosodjon meg a munkadarab stabil, merev megfogásáról. Az 
oldalirányú elmozdulás rossz minőségű menetet vagy a szerszám 
törését okozhatja.

3. Válasszon megfelelő méretű fúrót a katalógus vonatkozó oldaláról. 
Mindig bizonyosodjon meg arról, hogy a munkadarabon a felkemé-
nyedés mértéke minimális.

4. Válassza a katalógus termékoldalán javasolt forgácsolási sebessé-
get.

5. A tökéletes megmunkálás érdekében mindig a megfelelő hűtő-ke-
nő folyadékot használja.

6. NC gépek esetében a programhoz megfelelő előtolási értéket vá-
lasszon. Menetfúró befogó esetén javasolt, hogy a menetemelke-
dés 95-97%-ig generálja a menetfúró saját menetemelkedését.

7. Ha lehetséges, a menetfúrót jó minőségű nyomatékhatárolós befo-
góval használja, amely biztosítja a menetfúró  szabad tengelyirányú 
mozgását, és pontosan megvezeti azt a furatban. A jó befogóvá-
lasztás egy esetleges megfeneklésnél a szerszámtörést is megaka-
dályozza.

8. A menetfúrót mindig finoman indítsa a furatba. Az egyenlőtlen elő-
tolás harangszáj kialakulásához vezethet.

Általános tanácsok a menetfúráshoz

Menetfúrótűrések a belső menet (anya) tűrése függvényében

Tűrésosztály, menetfúró
Tűrés, belső menet

(anya) Alkalmazás

Illesztés ráhagyás nélkül

Normál illeszkedés

Illesztés nagy ráhagyással

Laza illesztés utókezeléshez vagy bevonatoláshoz
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Anyagáramlás a menet kialakításakor

Az előfúrás mérete a megmunkált anyag minőségétől, a választott 
forgácsolási paraméterektől és az alkalmazott szerszám minőségétől 
függ. Ha az anyag a menetbemenetnél tömörödik, és/vagy a menet-

fúró éltartama nagyon rövid, válasszon kissé nagyobb fúróátmérőt. 
Ha a menetprofil nem megfelelő, válasszon némileg kisebb átmérőjű 
előfúrót.

Menetszakasz, amelyet 
C45 acélon hoztak létre menetformázóval.

A hidegen alakító menetformázók nagyobb orsóteljesítményt igényelnek, mint az azonos méretű menetfúrók, mivel nagyobb forgatónyoma-
tékot generálnak.

Nyomaték összehasonlítása a menetfúrók és a menetformázók között 
különböző anyagcsoportokban.

M6 zsákfurat Vc 30 m/perc, 90 SFM
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Formázás

Forgácsolóspirál

Furat
menetfúróhoz

Furat
menetformázóhoz
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Koppintson a Geometria és alkalmazások elemre

Leírás Forgácsok Leírás Forgácsok

Egyenes hornyú menetfúrók
Az egyenes hornyú menetfúrók a leggyakrabban használt 
menetfúrók. Megfelelők a legtöbb anyaghoz, főleg rövid 
forgácsú acélhoz és öntöttvashoz, így ezek alkotják 
a választék alapját.

Csak az élletöréses bekezdésen hornyozott menetfúrók 
A menetfúró forgácsolórésze puskavégű, ugyanúgy, mint egy 
spirálcsúcsos menetfúrónál, azzal a funkcióval, hogy 
a forgácsot előre terelje a forgácsolóélek előtt. Ez a kialakítás 
rendkívül merev, ami elősegíti a jó megmunkálási 
eredményeket. A puskavég rövid hossza azonban kb. 1,5xØ-nél 
kisebb furatmélységre korlátozza alkalmazását.

Megszakított menetes menetfúrók
A megszakított menet kevesebb súrlódást és ennélfogva 
kisebb ellenállást biztosít, ami különösen fontos, ha ellenálló 
és nehezen megmunkálható anyagot (pl. alumínium, bronz) 
kell megmunkálni. A kenőanyag is könnyebben behatol 
a forgácsolóélekhez, ezáltal minimalizálva a keletkező 
nyomatékot

Csavart hornyú menetfúrók
A csavart hornyú menetfúrók elsősorban zsákfuratokban 
történő menetkészítéshez használatosak. A csavart horony 
elvezeti a forgácsokat a forgácsolóéltől a furaton kívülre, így 
segít elkerülni a forgácselakadást a hornyokban vagy a furat 
alján. Ily módon a menetfúró törésének és a menet 
károsodásának veszélye minimálisra csökken.

Terelőéles menetfúrók 
A menetfúró egy egyenes, meglehetősen sekély horonnyal 
rendelkezik, és gyakran puskavégű vagy spirálcsúcsos 
menetfúrónak hívják. A puskavég vagy spirálcsúcs előrefelé 
tereli a forgácsokat. A viszonylag sekély hornyok biztosítják 
a keresztmetszeti szilárdság maximalizálását. Emellett 
segítenek a kenőanyagnak eljutni a forgácsolóélekhez. Ez 
a fajta menetfúró átmenő furatokban történő 
menetkészítéshez ajánlott.

Hidegen alakító menetformázók
A menetformázók abban különböznek a menetfúróktól, hogy 
a menet kialakítása – szemben a hagyományos forgácsolási 
művelettel – a munkadarab anyagának képlékeny alakításával 
történik. Ez azt is jelenti, hogy a folyamat alatt nem képződik 
forgács. Különösen jól alakítható anyagokhoz javasoljuk. 
A szakítószilárdság ne legyen 1200 N/mm2 alatt, a nyúlási 
tényező (A5) pedig ne legyen kevesebb, mint 10%. 

A horony nélküli menetformázók használata normál 
megmunkáláshoz, különösen függőleges irányú zsákfurat 
készítéséhez javasolt. Belső hűtőcsatornás kivitelben is 
elérhető.

Anyamenetfúrók
Ezeket a menetfúrókat általában anyák menetezésére 
használják, de mély átmenő furatoknál is használhatók. 
Szárátmérőjük kisebb, mint a névleges, és a teljes hosszuk 
nagyobb, mert funkciójuk az anyák felhalmozása.

Ezeket speciális gépeken használják, amelyekkel nagy 
mennyiségben lehet menetet készíteni anyákban. 
Dolgozhatnak acélban és rozsdamentes acélban. 

Az első menetfúrónak nagyon hosszú az élletörése, hogy 
a forgácsolási terhelést a menethossz majdnem 
kétharmadára eloszlassa.

Belső hűtőcsatornás menetfúrók
A belső hűtőcsatornás menetfúrók teljesítménye magasabb, 
mint az azonos, külső kenésű menetfúróké. Az ilyen típusú 
menetfúrók lehetővé teszik a jobb forgácselvezetést, mivel 
elszállítják a forgácsot a forgácsolási zónából. Csökken 
a forgácsolóél kopása, mivel a forgácsolási zónában a hűtés 
hatása nagyobb, mint a hőtermelésé.

A kenőanyag lehet olaj, emulzió vagy olajpermetes sűrített 
levegő. Legalább 15 bar üzemi nyomás szükséges, de 
minimális kenéssel is jó eredményeket lehet elérni.
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Anyagáramlás a menet kialakításakor

Az előfúrás mérete a megmunkált anyag minőségétől, a választott 
forgácsolási paraméterektől és az alkalmazott szerszám minőségétől 
függ. Ha az anyag a menetbemenetnél tömörödik, és/vagy a menet-

fúró éltartama nagyon rövid, válasszon kissé nagyobb fúróátmérőt. 
Ha a menetprofil nem megfelelő, válasszon némileg kisebb átmérőjű 
előfúrót.

Menetszakasz, amelyet 
C45 acélon hoztak létre menetformázóval.

A hidegen alakító menetformázók nagyobb orsóteljesítményt igényelnek, mint az azonos méretű menetfúrók, mivel nagyobb forgatónyoma-
tékot generálnak.

Nyomaték összehasonlítása a menetfúrók és a menetformázók között 
különböző anyagcsoportokban.
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felméretes menet

Nem megfelelő tűrés. Alacsonyabb menettűrésű szerszámot válasszon.

Nem megfelelő axiális előtolás. Csökkentse az előtolási rátát 5 – 10 %-kal, vagy növelje a menetfúró befogó szorítását.

Az alkalmazáshoz rosszul megválasztott menetfúró.
Használjon terelőéles menetfúrót az átmenő furathoz, és csavart hornyút a zsákfurathoz. 
Használjon bevonatolt menetfúrót az élrátétképződés megelőzése érdekében. Ellenőrizze 
a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

A menetfúró nem központos a furatban. Ellenőrizze a menetfúró befogót és pozícionálja a menetfúró közepet a furaton.

Hűtő-kenő folyadék hiánya.
Az élrátétképződések elkerülése érdekében, használja a megfelelő hűtő-kenő folyadékot. 
(Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet a műszaki kézikönyvben.

Menetfúró sebessége túl alacsony . Kövesse a katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait.

Alulméretes menet

Az alkalmazáshoz rosszul megválasztott menetfúró.
Használjon terelőéles menetfúrót az átmenő furathoz, és csavart hornyút a zsákfurathoz. 
Használjon bevonatolt menetfúrót az élrátétképződés megelőzése érdekében. Ellenőrizze 
a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Nem megfelelő tűrés.
Válasszon magasabb tűrésű szerszámot, különösen a felméretezésre kevésbé hajlamos 
anyagok, mint öntvény, rozsdamentes acél esetén.

Nem megfelelő vagy nem elegendő hűtő-kenő 
folyadék.

Használja a megfelelő minőségű és mennyiségű hűtő-kenő folyadékot, hogy megakadályozza 
a forgács furatba történő torlódását. (Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet a műszaki 
kézikönyvben.

Túl kicsi magfurat. Növelje az előfúró átmérőjét a maximálisra. Ellenőrizze a menetfúró méretét.

Rugalmas alakváltozás menetfúrás után. Ellenőrizze a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Forgácsképződés

Az alkalmazáshoz rosszul megválasztott menetfúró.
Használjon terelőéles menetfúrót az átmenő furathoz, és csavart hornyút a zsákfurathoz. 
Használjon bevonatolt menetfúrót az élrátétképződés megelőzése érdekében. Ellenőrizze 
a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Nem megfelelő vagy nem elegendő hűtő-kenő.
folyadék.

Használja a megfelelő minőségű és mennyiségű hűtő-kenő folyadékot, hogy megakadályozza 
az élrátét képződést. (Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet a műszaki kézikönyvben.

Megfeneklett menetfúró. Növelje az előfúrás, vagy csökkentse a menetfúrás mélységét.

Felkeményedések a felszínen.
Csökkentse a vágósebességet, használjon bevonatos szerszámot és megfelelő hűtő-kenő 
folyadékot. Lásd: “Rozsdamentes acélok megmunkálása” című fejezet a műszaki 
kézikönyvben.

Ellenkező irányú forgácsleválás. Kerülje a menetfúró hirtelen visszafele történő mozdítását. 

A bekezdőkúp a furatbemenetnek ütközik. Ellenőrizze a menetfúró pontos tengelyirányú pozícionálását.

Túl kicsi magfurat. Növelje az előfúró átmérőjét a maximálisra. Ellenőrizze a menetfúró méretét.

Hibaelhárítás – Menetfúrásnál
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Szerszám törés

Elkopott menetfúró. Használjon egy új szerszámot, vagy élezze újra a régit.

Nem megfelelő vagy nem elegendő hűtő-kenő 
folyadék.

Használja a megfelelő minőségű és mennyiségű hűtő-kenő folyadékot, hogy megakadályozza 
az élrátét képződést. (Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet a műszaki kézikönyvben.

Megfeneklett menetfúró. Növelje az előfúrás, vagy csökkentse a menetfúrás mélységét.

Túl nagy vágósebesség.
Csökkentse a vágósebességet. Ellenőrizze a Katalógus vagy a TermékVálasztó program 
ajánlásait.

Felkeményedések a felszínen.
Csökkentse a vágósebességet, használjon bevonatos szerszámot és megfelelő hűtő-kenő 
folyadékot. Lásd: “Rozsdamentes acélok megmunkálása” című fejezet a műszaki 
kézikönyvben.

Túl kicsi magfurat. Növelje az előfúró átmérőjét a maximálisra. Lásd: előfúró táblázat.

Túl nagy nyomaték. Használjon nyomatékhatárolóval ellátott menetfúró-befogót.

Rugalmas alakváltozás menetfúrás után. Ellenőrizze a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait.

Gyors szerszámkopás

Az alkalmazáshoz rosszul megválasztott menetfúró.
Használjon alacsonyabb homlokszöggel és/vagy magasabb hátszöggel és/vagy hosszabb 
bekezdőkúppal ellátott szerszámot. Használjon bevonatos szerszámot. Ellenőrizze a Katalógus 
vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Nem megfelelő vagy nem elegendő hűtő-kenő 
folyadék.

Használja a megfelelő minőségű és mennyiségű hűtő-kenő folyadékot, hogy megakadályozza 
az élrátét képződést és a termikus sokkot a vágóéleken. (Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet 
a műszaki kézikönyvben.

Túl gyors vágósebesség.
Csökkentse a vágósebességet. Ellenőrizze a Katalógus vagy a TermékVálasztó program 
ajánlásait.

Élrátét képződés

Az alkalmazáshoz rosszul megválasztott menetfúró.
Használjon alacsonyabb homlokszöggel és/vagy magasabb hátszöggel. Ellenőrizze 
a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Nem megfelelő vagy nem elegendő hűtő-kenő 
folyadék.

Használja a megfelelő minőségű és mennyiségű hűtő-kenő folyadékot, hogy megakadályozza 
az élrátét képződést. (Lásd: Hűtő-kenő folyadék fejezet).

Nem megfelelő felületi kezelés. Válasszon szerszámot az ajánlott felületkezeléssel.

Túl alacsony vágósebesség. Ellenőrizze a Katalógus vagy a TermékVálasztó program ajánlásait az alkalmazáshoz.

Hibaelhárítás – Menetfúrásnál
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