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TOMOR KEMENYFEM
MENETFUROK



Keményfém anyagok
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Feliiletkezelések

Fényes (bevonat nélkiili)

Feliilethevonatok
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Nitridbevonat
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TOMOR KEMENYFEM MENETFUROK — SZERSZAMANYAG-NAVIGATOR

Szinterelt, porkohdszati eljérassal késziilt hordozé, amelyben a fémkarbid kompozitanyagot fém kdtéanyaggal vegyitik. A kdzponti
nyersanyaga a volfram-karbid (WC). A volfram-karbid adja az anyag keménységét. A tantal-karbid (TaC), titdn-karbid (TiC) és nidbium-
karbid (NbC) anyagok kiegészitik a wolfram-karbidot, és segitségiikkel bedllithatdk a kivant tulajdonsdgok. Mindharom anyag kdbds
karbid. A kobalt (Co) a kot6anyag, amely dsszetartja az egész anyagot.

A karbidanyagokat gyakran nagy nyomdszilardsag, nagy keményséq és igy nagy kopdsallésdg is jellemzi, ugyanakkor hajlitoszilardsaguk
és szivossaguk korlatozott. A karbidanyagokat menetftrokban, dorzsarakban, marokban, firékban és menetmardkban alkalmazzak.

A fényes feliilet (bevonat nélkiili feliilet) javitja a forgdcsaramldst lagy vagy szinesfém anyagokban, és megdrzi az éles forgdcsolééleket
abraziv anyagokban.

A titdn-szén-nitrid egy PVD-eljérdssal felvitt kerdmiabevonat. A TiCN keményebb, mint a TiN bevonat, és kisebb sdrlédési egyiitthatdval
rendelkezik. Keménysége, szivdssaga és jo kopdsalldsaga miatt elsdsorban a mardshan alkalmazzék a mardszerszdmok teljesitményének
novelésére.

A Super B egy titdn-aluminium-nitrid + volfrdm-karbid + szén bevonat, amely nedves és minimalis kenésii megmunkélashoz haszndlhatd
firdsi, mardsi és menetfirdsi alkalmazésokban. Nagyon hatékony dntéttvas, edzett acélok és h6allé szuperdtvozetek esetén.



44

DORMER JPRAMET

KAPCSOLATE

Nincs wifi vagy internet kapcsolat? A Kalkulatorunk tokéletesen mikodik offline is, biztositva, hogy mindig elérhetd legyen alkalmazasa.
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TZOO /DORMER

Keményfém menetfiiré, TiCN bevonattal, metrikus, egyenes hornyu, DIN szabvany
Kimagaslo teljesitmény, magas szerszam élettartam, nagy sebességek mellett. Szerszdmacélokhoz, magas szilicium tartamd aluminiumhoz,
edzett vagy abraziv anyagokhoz. Egyenes hornyd kivitel, dtmend- vagy zsdkfuratokhoz. TiCN bevonattal.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DIN 6H T =
371/376 )

i
DCON MS
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|
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DCON MS

THL LsC,.

§ § U 2xD HM - OAL - - OAL N

TiCN

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdsag és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezdd érték és elGtolds betd kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatéak
K@ K2 B nN23 N3.2 N42 N43  H11  H21 H22 H3.1 H3.2 H41l H42

»160 44 7133 7160 77 7150 7130 H11 u7 4F) L W6 74 73
Product TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T200M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
T200M4 " 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 3 3.40 -
T200M5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 3 430 -
T200Mé 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
T200M38 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
T200M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
T200M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -

U Alanyakalds nélkdl
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T201 DDORMER

Keményfém menetfiiré, egyenes horonnyal, metrikus, DIN szabvany
Abraziv anyagokhoz menetfdr6, ontvényekhez, magas szilicium tartamd aluminiumhoz. Egyenes hornyd kialakitds, belsd hiitéssel,
zsdkfuratokhoz. Super-B bevonattal.

TDZ <10 mm %] TDZ 212 mm 1)
= =
z P4
o] [}
wsc 8 I wse g
DIN } # B {
'_
M| s | BHX
W sc| . THL Lsc | |
0 250 | HM oAL _ . oAL _
C
2-3 @
A0
Super B
Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezd6 érték és el6tolds bet( kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatak

H60 W44 H33 ?47 7138 7130 P41 ?132 P26 ?138 »129 »21 P18 15

K5 K82 [K8B nN22 N23  N3.2  N42  N43

743 Z33 ¥25 7150 W40 710 25 15

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T201IM5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 490 8 4 430 -
T201M6 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 4 5.10 30.00
T201M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 4 6.90 35.00
T201M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 4 8.70 39.00
T201M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.40 -
T201M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.25 -

" Alanyakalas nélkul

20
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D/DORMER

Keményfém menetfiiré, egyenes hornyu, metrikus, DIN szabvany
Kimagasld teljesitmény, magas szerszdm élettartam, nagy sebességek mellett. Edzett anyagokhoz. Egyenes hornyd kivitel, dtmend- vagy
zsékfuratokhoz. TiCN bevonattal.

DCON MS

wo
Az
TDZ
‘7747
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M 6HX - 4
-« THL ol | LSC
§ § 1 20 HM B OAL _
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TiCN

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdsag és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezdd érték és elGtolds betd kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatéak
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2

71 77 B 77 6 W4 3
Product TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T210M3 " 3 0.50 56.0 8 3.50 2.70 6 4 2.60
T210M4" 4 0.70 63.0 n 450 3.40 6 5 3.40
T210M5" 5 0.80 70.0 135 6.00 4.90 8 5 430
T210M6 " 6 1.00 80.0 16.5 6.00 4.90 8 5 5.10
T210M8" 8 1.25 90.0 215 8.00 6.20 9 5 6.90
T210M10" 10 1.50 100.0 27 10.00 8.00 n 5 8.70
T210M12" 12 1.75 110.0 32 12.00 9.00 12 6 10.40

U Alanyakalds nélkdl
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T205 DDORMER

Keményfém menetfiiré, 15 fokos horonnyal, metrikus, DIN szabvany
Abraziv anyagokhoz menetfurd, dntvényekhez, magas szilicium tartamd aluminiumhoz. 15 fokos horonyemelkedés, zsakfuratokhoz. Fényezett
kivitel a pontosabb és tisztabb menetek érdekében.

b
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
b= =
pd p4
o) o)
wsc 8 wsc 8
N i e v N
DIN o ‘»“““‘l‘l‘u‘h“aﬂ\ﬁ“ﬁ“‘s .}—1L ——————————— o > —
M 6H
371/376
THL LSC_| .
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c % A
2-3 15°

®
Bright
Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezd6 érték és el6tolds bet( kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatak

140 ?130 »22 W31 H25 H20 m2/ 21 m17 H25 H19 W14 H12 H10
K5E K2 K88 nN21 N22  N23  N42 N43

9 m2 w7 LI w4 W35 w25 w15

R 02 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

T205M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 270 6 3 260 -
T205M4 " 4 0.70 63.0 13 450 340 6 3 340 -
T205M5 " 5 080 70.0 16 6.00 490 8 3 430 -
T205M6 6 1.00 80.0 19 6.00 490 8 3 5.10 30.00
T205M8 8 1.25 90.0 2 8.00 6.20 9 3 690 35.00
T205M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 1 3 8.70 39.00
T205M12 12 1.75 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.40 -

" Alanyakalas nélkul

22
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D/DORMER

Keményfém menetfiiré, 15 fokos horonnyal, metrikus, DIN szabvany
Prémium keményfém menetfird, kimagaslé teljesitményért. Abraziv anyagmindségeknél hasznélatos, ntvényeknél vagy magas szilicium
tartamd aluminiumoknal. 15 fokos horonyemelkedés, zsdkfuratokhoz javasolt. Fényezett kivitel.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

(2] n
= =
pe Z
(@) o
wsc 8 WSC 8\
S I a
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Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdsag és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezdd érték és elGtolds betd kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatéak

7140 730 7122 31 W25 W20 u27 W21 m17 W25 m19 W14 H12 W10
K5E K2 K88 nN21 N22  N23  N42 N43
29 m21 m17 W54 W48 W35 7125 15
D7 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T206M5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 490 8 3 430 -
T206Mé6 6 1.00 80.0 19 6.00 490 8 3 5.10 30.00
T206M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
T206M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 N 3 8.70 39.00
T206M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -

U Alanyakalds nélkdl
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D/DORMER

Keményfém menetformazo, metrikus, DIN szabvany

Menetformdzd dtmend- és zsékfuratokhoz. Erds, forgdcsnélkiili és pontos menetkészitéshez.A keményfém szerszimanyag magas
folyamatbiztonsdgot és szerszamélettartamot biztosit, lagy és kdzepes szildrdsdgu acélokhoz, kbzepes szildrdsagu savallé acélokhoz és nemvas
fémekhez. TiCN bevonatos.
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|
|
|
il
\
DCON MS

U
DIN O il
M 2174 | OHX e
. W
§ § EEED) HM - " AL
C
235 @

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatdség és forgdcsoldsi sebesség (m/min) kezd6 érték és el6tolds bet( kédja. Az el6tolds tébldzatok az XY oldaltol taldlhatak
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1
W60 W68 W68 W68 W60 W45 W44 H36 W30 W26 22 W34 W29 W31
M22 M23 M31 M32 M33 M41 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1

25 P21 29 W25 H23 25 »122 W70 W53 W35 W98 W98 W30 W50
N3.2 N3.3
7150 38
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T215M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 4 2.80 -
T215M4" 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 5 3.70 -
T215M5" 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 5 4.60 -
T215M6 6 1.00 80.0 19 6.00 490 8 5 5.50 30.00
T215M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
T215M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00

U Alanyakalds nélkdl
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ALTALANOS
MUSZAKI INFORMACIOK
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Altalanos meghatarozas
pl. acél, rozsdamentes acél stb.

P v@nN s H

Meghatarozas

szerkezet/6sszetétel szerint
pl. sima szénacél, acélotvozet stb.

44

MUNKADARAB ANYAGANAK CSOPORTJAI (WMG)

Meghatarozas keménység/maximalis
szakitdszilardsag szerint
pl. 160 < 220HB, 620 < 900 n/mm? stb.

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

A DORMER PRAMET MUNKADARAB-ALAPANYAGOK OSZTALYOZASA

A munkadarab anyaganak csoportjai (,Workpiece Material Group”,
WMG) segitségével konnyen és megbizhatdan kivalaszthaté a meg-
felel6 forgacsoldszerszam, valamint az adott alkalmazasokra jellemzd
megmunkalasi feltételek szerinti kezdGértékek.

A Dormer Pramet hat kiilénb6z6 szinnel jel6lt csoportba sorolja a
munkadarabok anyagait;

o Kék: Acél és acélontvény (P csoport)

¢ Sarga: Rozsdamentes acél (M csoport)

* Piros: Ontéttvas (K csoport)

® Z6ld: Nemvas fémek (N csoport)

e Barna: HG4ll6 és Szuperotvozetek (S csoport)

e Sziirke: Edzett anyagok (H csoport)

Ezek mindegyike alcsoportokra oszlik szerkezet és/vagy Osszetétel
alapjan. Példaul a P csoportba tartozd acél és ontottacél a kovetkezd
négy alcsoportot tartalmazza:

¢ P1— Automata acél

® P2 —Sima szénacél

® P3 — Acélotvozet

® P4 —Szerszamacél

A legrészletesebb felosztas az anyagjellemzék (keménység és maxi-
malis szakitdszilardsag) szerint torténik. igy tgyfeleinknek teljes kord
szerszamjavaslatokat teszlink, a forgacsolasi sebességre és el6tolasra
vonatkozo kezdGértékeket is beleértve.

A kovetkezé oldalon Iévé tdblazatban taldlhaté a munkadarabok
anyagcsoportjainak leirasa, néhany leggyakrabban hasznalt megne-
vezéssel
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MUNKADARAB ANYAGMINGSEG CSOPORTOK

Munkadarab anyagminéség csoportok

P11

P1.2
P13
P21

P2.2
P23
P3.1

P3.2
P3.3
X

P4.2
P4.3
M1.1

M1.2
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

M4.1

M4.2

K1.1
K1.2
K1.3
K2.1
K2.2
K2.3
K3.1
K3.2
K3.3

K4.1

K4.2

K4.3
k4.4
K4.5
K5.1
K5.2
K5.3
N1.1
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2
N2.3

N3.1

N3.2

N4.1
N4.2
N4.3
N5.1
S11
S1.2
S1.3
S2.1
$2.2
S3.1
$3.2
S41
$4.2
H1.1
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Acél (szénacélok, javitott forgacsolhatdsaggal)

Eqyszerd acélok (szénacélok, alacsony dtvozd tartalommal)

Otvozbtt acélok (szénacélok, kevesebb mint 10 % 6tvézd tartalommal)

Szerszamacélok (szerszamok, formak 6tvozott acéljai)

Ferrites korr6ziall6 acél (nem felkeményedd krom Gtvozetek)

Martenzites korrdzioalld acél (felkeményedd krém dtvozetek)

Ausztenites korr6zidallo acélok (krom-nikkel és krom-nikkel-mangan dtvozetek)

Ausztenit-ferrites (duplex) és super-ausztenites korrdzioall6 acélok
Kivdlasosan keményitett ausztenites korrdziédllo acélok

Sziirkedntvény (ASTM A48) és Autdipari sziirkedntvény (ASTM A 159)(vas-karbon dntvények
lamellds grafitos mikroszerkezettel)

Vasontvény (ASTM A602) (vas-karbon dntvény szabad-grafit-mentes mikroszerkezettel)

Gombgrafitos ontvény (ASTM A536) (vas-karbon dntvény gombgrafitos mikroszerkezettel)

Ausztenites sziirkedntvény (ASTM A436)(vas-karbon dntvény ausztenites lamellds mikroszerkezettel)

Ausztenites gombgrafitos Gntvény (ASTM A439 vagy ASTM A571)(vas-karbon dntvény ausztenites
gombagrafitos mikroszerkezettel)

Ausztemperélt gmbgrafitos Gntvény (ASTM A897)(vas-karbon dntvény auszferrites mikroszerke-
zettel)

Kompaktalt garfitos dntvény CGI (ASTM A842)(vas-karbon dntvény féregszerd grafitos mikroszer-
kezettel)

Tiszta, kovécsolt aluminium

Kovdcsolt aluminium 6tvozetek

Ontétt aluminium 6tvozetek

Kivdléan forgacsolhatd rézotvozetek

J6l forgdcsolhatd rézotvozetek, rovid forgacsképzddéssel

Nehezen forgacsolhatd, elektrolitikus rezek és hosszt forgacs-képzddéssel forgécsolhatd réz dtvozetek

Hére lagyulé mdanyagok

Hére keményedd miianyagok
Erdsitett miianyagok és kompozitok
Grafit

Titdn és dtvozetei

Vas alapt, magas hdmérséklet( otvozetek
Nikkel alapi magas hémérsékletii otvozetek

Kobalt alapi magas hdmérsékleti otvozetek
Vasontvény

Edzett vasontvény
Edzett vasontvény < 55 HRC

Edzett vasontvény > 55 HRC

Kén tartalmu

Kén és foszfor tartalmd

Kén, foszfor vagy on tartalmu
Széntartalom <0.25%C
Széntartalom <0.55%C
Széntartalom >0.55%C
Lagyitott

Edzett, nemesitett
Lagyitott

Edzett, nemesitett

Lagyitott
Edzett, nemesitett
Kivéldsosan keményitett

Ferrites vagy ferrites-perlites
Ferrites-perlites vagy pearlites
Perlites

Ferrites

Ferrites vagy perlites

Perlites

Ferrites

Ferrites vagy perlites

Perlites

Ferrites
Ferrit-perlites
Perlites

Félkeményre edzve
Keményre edzve

Keménység (HB vagy

HRC)

<240HB
< 180HB
< 180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180 - 260 HB
260 - 360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 - 220 HB
<200HB
200-280HB
280-380HB
<200HB
200-260 HB
260-300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240-280HB

<160HB
160 - 200 HB
200-240HB

< 180HB
180-220HB
220-260HB

< 180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180220 HB
220- 260 HB
<60HB
60— 100HB
100150 HB
<75HB
75-90HB
90— 140HB

<200HB
200280 HB
280-360 HB
<200HB
200-280HB
<280HB
280-360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
< 55HRC
> 55 HRC
<5THRC
51-55HRC
55-59 HRC
> 59 HRC

Szakitészilardsag
(MPa)

<830
<620
<620
<620
<830
<1030
<620
> 620 < 900
>900 < 1240
<900
>900 < 1240
> 1240 < 1450
<520
>520 <700
<670
> 670 <950
> 950 <1300
<750
>750<870
> 870 <1040

<990

<1320

<190
>190<310
>310<390

<400
>400 < 550
> 550 < 660

<560
> 560 <680
> 680 <800

<190

<740

> 840 <980
>980 <1130
> 1130 < 1280
<400
> 400 < 450
> 450 < 500
<240
> 240 <400
> 400 <590
<240
>240<270
> 270 <440

<660
> 660 < 950
> 950 <1200
<690
>690<970
<940
>940 <1200
<800
> 800 <1070
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MENETKESZITES — ALTALANOS TARTALOM

WMG ES ISO 13399

UTASITASOK

TOMOR KEMENYFEM MENETFUROK

ANYAGSPECIFIKUS SHARK MENETFUROK

HSS KEZI ES GEPI MENETFUROK

MUSZAKI INFORMACIOK

MENETMAROK

MENETVAGOK

FORGACSOLO FOLYADEKOK

ALTALANOS MUSZAKI INFORMACIOK

” .




M4

MENETKESZITES — ALTALANOS MUSZAKI INFORMACIOK
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Spirélhorony szdge

lllesztés: az apa- és az anyamenet tlirései altal meghatarozott mére-
teltérés.

Profilsz6g: A menet fellletei koz6tti sz0g az axialis sikban mérve.

Hatkuap: Enyhe kip a menetfiuré menetes részén, amely miatt a szar
kozelében a menetemelkedési atméré kisebb, mint az élletorésnél.

K6zépatméra: Az elméleti vagy névleges szabvanyméret, amelybdél az
Osszes variaciot elkészitik.

Ellet6rés: A kipos és kikdszorilt forgacsoléfogak a menetes szakasz
eliils6 részén. Az élletorések daltalanos tipusai az el6vago (8 — 10 me-
net), a k6zépvago (3 — 5 menet) és a készrevago (1 — 2 menet).

Profilszélesség: A menet két oldaldt 6sszekotd felsé felulet.
Forgacsolofeliilet: Az élszalag vezet6 oldala.

Horony: A menetfurdn kialakitott hosszanti csatornak forgacsoléélek
|étrehozdsahoz a menetprofilon.

Sarok: Az élszalag kovet6 oldala.

Menetmagassag: Profilban a tet6 és a menet also része kozotti tavol-
sag a tengelyre merélegesen mérve.

Horogfeliilet: Az élszalag egy konkav forgacsoldfeliilete. Ez eltéré le-
het a kiilonb6z6 anyagok és feltételek esetén.

Megszakitott menet: Az alternativ fogak hidnyoznak a menet spiral-
jaban a menetfardn; altalaban a pératlan horonyszamuakra korlato-
z6dik.

Elszalag: Az egyik menetes szakasz egy menetfiré hornyai kézott.

Menet bekezdése: A csavarmenet altal megtett axialis tdvolsag
egy fordulat soran.

Nagy atmérdé: A csavar vagy anya legnagyobb atmérdje egy egyenes
csavarmeneten.

Kis atmérG: A csavar vagy anya legkisebb atméréje egy egyenes csa-
varmeneten.

Menetbesziras: A csokkentett atmérd, bizonyos menetfurdkon,
a menetes rész és a szar kozott.

Menetemelkedés: A csavarmenet egy pontja és a kdvetkez6 menet
megfelel§ pontja kozotti tavolsag a tengellyel parhuzamosan.

Menetemelkedési atmérd: Egyenes csavarmeneten egy képzeletbeli
henger atméréje, ahol a menet szélessége és a menetek kozotti tér
szélessége megegyezik.

276

el my

Fogosztés

Profilszélesség
r Alaptet6

Min. men. Menet

Nagy dtm. |alapmagassdga
Max.men. | Alap nagy
nagy atm. Atméré

Pl

kis atm.

. Menetala
lap menetem. tm. P

Alapté

Horony nélkiili menetformazo Menetformézd olajhoronnyal

AU
R =

Csucsatmérd: Az atméré az élletdréses szakasz vezetd végén.
Radialis: Egy élszalag egyenes felllete, amelynek sikja athalad a me-
netfard tengelyén.

Homlokszég: Az élszalag forgacsoldfellletének szoge a forgacsoldfe-
|Uletet a nagy atmérénél metsz6 axidlis sikhoz viszonyitva.
Alakoszoriilés: Fém eltavolitdsa a forgacsoloél mogott, hogy hézagot
biztositson a menetes élszalag egy része és az alkatrész kozott, ame-
lyen a menet késziil. Lasd még: hatkup.

Elletorés alakoszoriilés: Az élszalag magassaganak fokozatos csokke-
nése a forgacsoldéltdl a sarokig a menetfurd élletoréses részén, hogy
radialis hézagot biztositson a forgacsoléél szamara.

Koncentrikus alakészériilés: Radidlis kikdszorilés a menetformdaban
egy koncentrikus hatar hatuljatdl kezdve.

Excenter aldkoszoriilés: Radialis alakoszorilés a menetformaban
a forgacsol8éltél kezdve a sarokig.

Menett6: Két szomszédos menet oldalait 6sszek6td alsé felilet.

A menet oldala: A menet azon felllete, amely 6sszek6ti a menettovet
a menettetdvel.

Szar: A menetfurd azon része, amelyen keresztil be lehet fogni és
meg lehet hajtani.

Terel6él: Egy ferde forgacsoldél az élszalagokba koszorilve, amely
nyird forgacsoloderét fejt ki az elsé par meneten.

Lelapolas: A menetflurdszar négyzetes vége.

Menet: A menetfiurd spiral formaji foga, amely létrehozza a menetet
a furatban.

Menetbekezdési sz6g: Az a sz6g, amelyet a menetspirdl a menete-
melkedési atmérénél bezar egy, a tengelyre merGleges sikkal.

Menet/col: A menetek szdma egy col hossziséagon.
MENET:

Egyszeres: Egy menet, amelynél a bekezdés megegyezik a menete-
melkedéssel.

Kettds: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés két-
szerese.

Harmas: Egy menet, amelynél a bekezdés a menetemelkedés ha-
romszorosa.
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Altalanos tanacsok a menetfirashoz

A megfelel6 menetfuras szamos tényezd fliggvénye, melyek mind be-

folyasoljdk a végtermék minGségét.

1. Az anyag min8ségéhez és a furat tipusahoz (atmeng és zsakfurat)
megfelel6 menetfurd kivalasztdsa. Anyagtipus kivalasztasahoz
hasznalja az Anyagbesorolas tablazatot.

2. Bizonyosodjon meg a munkadarab stabil, merev megfogdsardl. Az
oldaliranyu elmozdulds rossz min&ségli menetet vagy a szerszam
torését okozhatja.

3. Vdlasszon megfelel6 méretd furdt a kataldgus vonatkozd oldalardl.
Mindig bizonyosodjon meg arrdél, hogy a munkadarabon a felkemé-
nyedés mértéke minimalis.

4. Vdlassza a kataldgus termékoldaldn javasolt forgacsoldsi sebessé-
get.

Menetfurotiirések a belsé menet (anya) tiirése fiiggvényében

Tiirésosztaly, menetfuré L .
Tiirés, bels6 menet

IS0 DIN AI':SS' £

1501 4H 3B 4H 5H - -
1502 6H 2B 46 56 6H -
1503 66 1B - - 66 7H
- 76 - - - - 76

5. A tokéletes megmunkalas érdekében mindig a megfeleld h(it6-ke-
né folyadékot haszndlja.

6. NC gépek esetében a programhoz megfelel el6tolasi értéket va-
lasszon. Menetfurd befogd esetén javasolt, hogy a menetemelke-
dés 95-97%-ig generalja a menetfurd sajat menetemelkedését.

7. Halehetséges, a menetfurdt jo mindségli nyomatékhatarolds befo-
goval hasznadlja, amely biztositja a menetfurd szabad tengelyirdnyu
mozgasat, és pontosan megvezeti azt a furatban. A j6 befogdva-
lasztas egy esetleges megfeneklésnél a szerszamtorést is megaka-
délyozza.

8. A menetfurét mindig finoman inditsa a furatba. Az egyenlétlen el6-
tolas harangszaj kialakuldsahoz vezethet.

Alkalmazas

- llesztés rahagyas nélkiil
- Normal illeszkedés
8H IIlesztés nagy rdhagyassal

8G Laza illesztés utokezeléshez vagy bevonatoldshoz
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Koppintson a Geometria és alkalmazasok elemre

Leiras Forgacsok Leiras Forgacsok

Egyenes hornyu menetfirok

Az egyenes hornyt menetfrok a leggyakrabban hasznélt
menetfiirék. Megfeleldk a legtobb anyaghoz, féleg rovid
forgacst acélhoz és dntottvashoz, igy ezek alkotjak

a vélaszték alapjat.

Megszakitott menetes menetfiirok

A megszakitott menet kevesehb strlddést és ennélfogva
kisebb ellendlldst biztosit, ami kiildndsen fontos, ha ellendll6
és nehezen megmunkalhatd anyagot (pl. aluminium, bronz)
kell megmunkalni. A ken6anyag is kdnnyebben behatol

a forgacsoldélekhez, ezdltal minimalizdlva a keletkez6
nyomatékot

Terel6éles menetfirok

A menetfurd egy egyenes, meglehetdsen sekély horonnyal
rendelkezik, és gyakran puskavég(i vagy spirdlcsticsos
menetfdrénak hivjak. A puskavég vagy spirdlcstics elGrefelé
tereli a forgacsokat. A viszonylag sekély hornyok biztositjak
a keresztmetszeti szildrdsdg maximalizalasat. Emellett
segitenek a kendanyagnak eljutni a forgdcsoléélekhez. Ez

a fajta menetfurd dtmend furatokban torténd
menetkészitéshez ajanlott.

Anyamenetfirok

Ezeket a menetfurokat altalaban anyak menetezésére
hasznéljék, de mély dtmend furatokndl is hasznélhatok.
Szdrdtmérdjiik kisebb, mint a névleges, és a teljes hosszuk
nagyobb, mert funkcidjuk az anydk felhalmozdsa.

Ezeket specidlis gépeken haszndljak, amelyekkel nagy
mennyiségben lehet menetet késziteni anyakban.
Dolgozhatnak acélban és rozsdamentes acélban.

Az els6 menetfdrénak nagyon hosszi az élletdrése, hogy

a forgdcsoldsi terhelést a menethossz majdnem
kétharmadéra eloszlassa.
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Csak az élletoréses bekezdésen hornyozott menetfirok
A menetfird forgdcsoldrésze puskavégd, ugyantgy, mint egy
spirdlcsticsos menetfiirdndl, azzal a funkciéval, hogy

a forgdcsot eldre terelje a forgdcsoldélek eldtt. Ez a kialakits
rendkiviil merev, ami el6segiti a jo6 megmunkaldsi
eredményeket. A puskavég rovid hossza azonban kb. 1,5x@-nél
kisebb furatmélységre korldtozza alkalmazdsat.

Csavart hornyti menetfiirok

A csavart horny menetfdrdk elsdsorban zsakfuratokban
torténd menetkészitéshez haszndlatosak. A csavart horony
elvezeti a forgacsokat a forgdcsoldéltdl a furaton kiviilre, igy
segit elkeriilni a forgacselakaddst a hornyokban vagy a furat

kérosodéasanak veszélye minimalisra csokken.

Hidegen alakité menetformazok

A menetformdzok abban kiilonbdznek a menetftréktol, hogy
amenet kialakitdsa — szemben a hagyomdnyos forgacsoldsi
miivelettel — a munkadarab anyaganak képlékeny alakitdsdval
torténik. Ez azt i jelenti, hogy a folyamat alatt nem képzddik
forgécs. Kiilondsen jol alakithaté anyagokhoz javasoljuk.

A szakitdszildrdsag ne legyen 1200 N/mm? alatt, a nyulasi
tényez6 (A,) pedig ne legyen kevesebb, mint 10%.

A horony nélkiili menetforméazék hasznélata normdl
megmunkéldshoz, kiilondsen fiiggéleges iranyd zsékfurat
készitéséhez javasolt. Belsd hitdcsatornds kivitelben is
elérhetd.

Belsé hiitdcsatornas menetfirok

A belsg hiitdcsatornds menetfirdk teljesitménye magasabb,
mint az azonos, kiilsé kenésti menetfiréké. Az ilyen tipusu
menetfarék lehet6vé teszik a jobb forgdcselvezetést, mivel
elszallitjak a forgdcsot a forgécsolasi zonabél. Csokken

a forgacsoldél kopdsa, mivel a forgdcsoldsi z6ndban a hiités
hatésa nagyobh, mint a hétermelésé.

A kendanyag lehet olaj, emulzid vagy olajpermetes s(iritett
levegd. Legaldbb 15 bar izemi nyomads sziikséges, de
minimalis kenéssel is jo eredményeket lehet elérni.

e

F—




44

MENETKESZITES — ALTALANOS MUSZAKI INFORMACIOK

Anyagaramlas a menet kialakitasakor

Az el6firas mérete a megmunkalt anyag minGségétdl, a valasztott  furd éltartama nagyon roévid, valasszon kissé nagyobb furéatméraét.
forgacsolasi paraméterektdl és az alkalmazott szerszam min&ségétél Ha a menetprofil nem megfeleld, valasszon némileg kisebb atmérdgji
fligg. Ha az anyag a menetbemenetnél témoérodik, és/vagy a menet-  eléfurét.

Furat
menetfuréhoz

Furat
menetformazéhoz

Menetszakasz, amelyet
C45 acélon hoztak létre menetformazéval.

A hidegen alakité menetformazdk nagyobb orsételjesitményt igényelnek, mint az azonos méretl menetfirdk, mivel nagyobb forgatényoma-
tékot generalnak.

M6 zsakfurat Vc 30 m/perc, 90 SFM

6
5 _
€ 4
2
<
5 37
£
S
z 2 —
=— Formazas
1 _
== Forgacsoldspiral
0

WMG P22) WMG 22 WMG m3.1

Nyomaték 6sszehasonlitdsa a menetfurdk és a menetformdazok kozott
kiilonb6z6 anyagcsoportokban.
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Hibaelharitas — Menetfurasnal

Probléma

felméretes menet

Alulméretes menet

Forgacsképzédés

280

Ok

Nem megfeleld t(irés.

Nem megfeleld axidlis elGtolds.

Az alkalmazéshoz rosszul megvalasztott menetfr.

A menetftiré nem kdzpontos a furatban.

Hit6-kend folyadék hidnya.

Menetftiré sebessége til alacsony .

Az alkalmazéshoz rosszul megvélasztott menetfiird.

Nem megfeleld t(irés.

Nem megfelel6 vagy nem elegendd hiitd-kend
folyadék.

Tul kicsi magfurat.

Rugalmas alakvaltozés menetfirds utén.

Az alkalmazéshoz rosszul megvélasztott menetfird.

Nem megfeleld vagy nem elegendg hiit6-kend.
folyadék.

Megfeneklett menetfdrg.

Felkeményedések a felszinen.

Ellenkezé irdny( forgacslevalas.

A bekezddkup a furatbemenetnek iitkdzik.

Tul kicsi magfurat.

Megoldas

Alacsonyabb menett(irés(i szerszamot valasszon.

Csokkentse az eldtoldsi ratdt 5 — 10 %-kal, vagy ndvelje a menetfird befogd szoritdsat.

Haszndljon tereléles menetfurdt az dtmend furathoz, és csavart hornydt a zsékfurathoz.
Hasznéljon bevonatolt menetfurot az élratétképzddés megeldzése érdekében. Ellendrizze
a Katalégus vagy a TermékValasztd program ajanldsait az alkalmazdshoz.

Ellendrizze a menetfiird befogét és poziciondlja a menetfird kizepet a furaton.

Az éIratétképzddések elkeriilése érdekében, haszndlja a megfeleld hiit6-kend folyadékot.
(Lasd: Hit6-kend folyadék fejezet a miiszaki kézikonyvben.

Kdvesse a kataldgus vagy a TermékVélaszté program ajanlésait.

Hasznljon terelGéles menetfiirdt az dtmend furathoz, és csavart hornytt a zsékfurathoz.
Haszndljon bevonatolt menetflrét az élrététképzddés megeldzése érdekében. Ellendrizze
a Kataldgus vagy a TermékValasztd program ajénlasait az alkalmazéshoz.

Vdlasszon magasabb t(rési szerszdmot, kiilondsen a felméretezésre kevésbé hajlamos
anyagok, mint dntvény, rozsdamentes acél esetén.

Haszndlja a megfeleld mindség(i és mennyiség(i hiit6-kend folyadékot, hogy megakadalyozza
a forgdcs furatba torténd torldddsat. (Lasd: Hitd-kend folyadék fejezet a miiszaki
kéziknyvben.

Novelje az eldfdrd dtmérdjét a maximalisra. Ellendrizze a menetfurd méretét.

Ellendrizze a Kataldgus vagy a TermékVélaszté program ajanldsait az alkalmazdshoz.

Hasznaljon terelGéles menetfiirdt az dtmend furathoz, és csavart hornytt a zsakfurathoz.
Hasznaljon bevonatolt menetflrdt az élrététképzddés megeldzése érdekében. Ellendrizze
a Kataldgus vagy a TermékValaszté program ajénlasait az alkalmazéshoz.

Haszndlja a megfeleld mindség(i és mennyiség(i hiité-kend folyadékot, hogy megakadalyozza
az élratét képzGdést. (Lasd: Hiitd-kend folyadék fejezet a mszaki kéziknyvhen.

Novelje az eldfurds, vagy csokkentse a menetfirds mélységét.

Csokkentse a vagdsebességet, hasznéljon bevonatos szerszdmot és megfeleld hiité-kend
folyadékot. Lasd: “Rozsdamentes acélok megmunkaldsa” cimd fejezet a miszaki
kézikonyvben.

Keriilje a menetfird hirtelen visszafele torténd mozditasat.

Ellendrizze a menetfird pontos tengelyirdnyd pozicionaldsat.

Novelje az eldfdr6 dtmérdjét a maximalisra. Ellendrizze a menetfurd méretét.
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Hibaelharitas — Menetfarasnal

Probléma (1] § Megoldas
Elkopott menetfiro. Haszndljon egy (j szerszdmot, vagy élezze (jra a régit.
Nem megfelel6 vagy nem elegendd hiitd-kend Haszndlja a megfeleld mindségii és mennyiséqii hiitd-kend folyadékot, hogy megakadalyozza
folyadék. az élratét képz6dést. (Lasd: Hiit6-kend folyadék fejezet a miszaki kézikonyvben.
Megfeneklett menetfare. Novelje az eldfirds, vagy csokkentse a menetfdrds mélységét.

] - ] Csokkentse a vdgdsebességet. Ellendrizze a Kataldgus vagy a TermékValaszté program
Tul nagy vdgdsebesség. ajénldsat
Csokkentse a vdgdsebességet, hasznaljon bevonatos szerszamot és megfeleld hiit6-kend

Szerszam torés Felkeményedések a felszinen. folyadékot. Lasd: “Rozsdamentes acélok megmunkaldsa” cimd fejezet a miiszaki
kézikonyvben.

Tul kicsi magfurat. Novelje az el6firé dtmérdjét a maximalisra. Lasd: el6fdrd tablazat.
Tul nagy nyomaték. Haszndljon nyomatékhatdroldval elldtott menetftiré-befogot.
Rugalmas alakvaltozds menetfras utan. Ellendrizze a Katalégus vagy a TermékValasztd program ajanlasait.

Haszndljon alacsonyabb homlokszoggel és/vagy magasabb hétszoggel és/vagy hosszabb
Az alkalmazéshoz rosszul megvalasztott menetfird.  bekezd6kippal elldtott szerszamot. Hasznaljon bevonatos szerszamot. Ellendrizze a Kataldgus
vagy a TermékValasztd program ajanldsait az alkalmazdshoz.
Gyors szerszamkopas Hasznélja a megfeleld mindségii és mennyiségii hiit6-kend folyadékot, hogy megakadalyozza
az élratét képz6dést és a termikus sokkot a vdgdéleken. (Lasd: Hiit6-kend folyadék fejezet
amiiszaki kézikonyvben.

Nem megfelel6 vagy nem elegendd hiitd-kené
folyadék.

Til gyors vigésebesség, gjs;)::;esr;:tse a vdgosebességet. Ellendrizze a Katalégus vagy a TermékValasztd program
Haszndljon alacsonyabb homlokszdggel és/vagy magasabb hatszdggel. Ellendrizze

Az alkalmazéshoz rosszul megvélasztott menetfird. ) R e .
9 a Katalégus vagy a TermékValaszté program ajanlasait az alkalmazéshoz.

Nem megfelel6 vagy nem elegendd hiitd-kend Haszndlja a megfeleld mindségii és mennyiség(i hiitd-kend folyadékot, hogy megakadalyozza
3 folyadék. az élratét képzddést. (Lasd: Hiit6-kend folyadék fejezet).
Elratét képzodés

Nem megfeleld feliileti kezelés. Vdlasszon szerszamot az ajanlott feliiletkezeléssel.

Tul alacsony vagésebesség. Ellendrizze a Kataldgus vagy a TermékValasztd program ajanlasait az alkalmazashoz.
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