Szerszam ajanloé CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.
Gyors és biztonsagos menetgyartas:

Menetformazo

- Hol alkalmazhaté a formazas?

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

A menetformazas forgacsnélkili alakitassal készit me- i L

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

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

HSS 2. Nagyobb teherbirasu lesz a menet.

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

- Hogy kell el6furni?

Az el6furas Iényeges tényezl ezért méretét és

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

szamolhatjuk 6H tlirés(i menetekhez:

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

- Mekkora lehet a formazas sebessége:

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

- Milyen nyomatékkal kell szamolni?

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

Méretek és elofuratok

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

M3 028 M12 @12 nyomaték a szerszamkopdssal névekszik.

M4 @37 M12x1,5 @113 _ >

M5 0 4,65 M14 131 Hogy kell kenni:

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

folyamatos legyen.

Ajanlott alakité sebesség

m Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox Ay GGG AISi AISi Réz Bronz
400 700 950 1200 (ferrit) (mart) | (auszt) <10% >10%
Ve
m/min 45 40 - - 18 - 18 - - 50 - 45 -

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

18



