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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Acél Acél Acél Korrézio- Alumini- ) Titan,
Szerszam Oldal | 200-700 700-1200 allé acél um, Ontottvas Ni, Co
50 HRC . . vy e
MPa MPa (inox) mianyag otvozet
FURAT
Csigafurd, keményfém 7 P310 P310 P310 P310 P310 P210 P310
Csigafurd, gyorsacél 8 P029 P391F P0O16 P391F P391F P0O16 P016
NC befuro, keményfém 4 M8195 M8195H M8190H M8195H M8195 M8195 M8190H
NC befuro, gyorsacél 5 MO019 M0919 M0919 M019 M019
Kdzpontfurd 3 M11 M0811 M0910 M0910 M11 M11 M105
Kupsillyesztdé 15 T316 M4831 M8431H M4936 M411 T316 M436
Gépi dorzsar 12 M650 M650 M8650 M650 M650 M650
MENET
Menetformazé 19 ST9 IT9 AT9 TT9
Menetmaro 23 NB NB NB NB NB NB NB
Gépi menetfiro, 16,17 A202 ST2 HT2 IT2 AT2 CT1 TT2
atmeno furat
Gépi menetfuro, 16,17| A205 ST5 HT3 IT5 AT5 CT1 TT5
zsakfurat
MARAS
Horonymaro, 2526| PB52A P652A P621U P652A P614 P652A P621U
keményfém
Horonymaro, gyorsacél 32 P617 P617 P617 P013 P617
Ujjmaré, keményfém 25,26 P656A P656A P623U P656A P614 P656A P623U
Ujjmard, gyorsacél 32 P622 P622 P622 P026 P622
Nagyol6 maro, 2526| P642A P642A P634U P642A P642A P642A P642A
keményfém
Nagyolo maro, 32 | Pe3s P637 P637 P634 P634
gyorsacél
Mikrémaro 28 M8500 M8500 M8500H M8500H M8500 M8500 M8500
Az id6 a legdragabb!
A gyartasi kéltségek megoszlasa forgacsolasnal
a nemzetkézi tapasztalatok alapjan:
19 % 7%
, - Pannes machines
Szerszam: 3 % []wt.:\r'.:; R Machine breakdown
\T‘If“:‘&:!‘ii‘i‘f r\135L’|\IIirIE‘rI3ILISf%I“e
Géphlba.' 7 % Otros S Averias de maguina
o,
Kenés: 16 % —: ir f/?'ticn
% soneston
Szerszédmcsere: 25 % 30# Somianeng
L, A-GIF\‘\]lFr]:l.ng Lubrificacion
Megmunkalas.' 30 % Verarbeitung

Egyéb: 19 %

Mecanizado

25 %

Changement d'outils
The switching of tools
Werkzeugswechsel
Cambio de herramientas
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Kozpontfuro

csucsfészek furashoz

A kozpontfuré elsésorban a tengelyvégek ISO 6411
szerinti csucsfészkeinek kialakitasara szolgal.

A Magafor cég a vilag egyik legnagyobb kézpontfurd gyar-

téja. Valasztékaban 90 féle kdzpontfurd szerepel.

Koézpontfuré valaszték

A alak B alak R alak W alak 90° D alak DR alak
... ) o I ’ R S ) - 60° 90 )
< I ,N < HTU’ 7 ‘)\ 1 7 \ 1 4 \"/-77“7-’\\, 60° R/
| |
| /]
60° védbkupos radiuszos erdsitett menetes menetes
furathoz furathoz
HSS MO03, M11 13 12 14 M15
HSSE kobalt M10 MO0285 M0287
TiN bevonatos MO0811 M0813 M0812 M0814
HSSES8 M105
HSSE8 +Red'X
(55 HRc-ig) M0910
VHM keményfém M8100 M8112
VHM +HardX
(67 HRc-ig) M8100H M8112H M8115H
Balos M16 M173 M170 M175
Hosszu M18
L60-L200 M8118H M189 M187 Migs
MO0290 M0292 MO0291
Lapolt MO0890 M0892 MO0891 Mo280 Mo288

Tengelyvég megmunkalé fej miivelet-6sszevonashoz

Allitoesavar

RégzitGesavar
\

A
L

Tobbfunkcids tengelyvég megmunkald szerszam
esztergagépekre: kdzpontfuras, éltompitas és
homlokesztergalas egy miiveletben.

R-KIT1 D 7-20 mm tengelyhez

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

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

www.perfor.hu




Szerszamok CNC forgacsolashoz

NC bekezdofuro

a furat helyenek kijeloleséhez

90° csucsszog: o o 120° és 140° csucsszog:

Ha a csigafaronal nagyobb atmérdji NC bekezdéfarot Az NC bekezdéfurd altal készitett kip megfelel a
hasznalunk, a furét megvezetd kipos beslllyesztés és a csigaftré csticsszogének, igy precizen megve-
45° élletorés egyetlen miveletben elvégezhetd. zeti.

NC bekezdofurok valasztéka
Szokasos atmérdk: @ 2-3-4-5-6-8-10-12-14-16-20-25 mm. M819DH méretei: @ 0,3-0,6-0,9-1,2-1,5-2 mm

— . . . Hosszu Hosszu
— —— 90 120 140 90° 120°
HSS gyorsacél de’ngen otvozott acélhoz M190
és lagy anyagokhoz. Ea—
HSSE Cobalt Altalanos hasznélatra M195 M196 M197 M199
HSSE + Red'X Nagyszﬂardsggu és korr6zidallo acél- M0995 M0996 M0997 M0999
hoz 55 HRc-ig
VHM keményfém Acélhoz 1300 MPa-ig M8195 M8196 M8197 M8199
' Kemény Otvozetekhez is M819DH
VHM + Hard'X 67 HRc-ig M8195H M9196H M9190H M8197H M8199H
Kemeényfém furdknal: nagy sebességl forgacsolashoz alkalmas specialis élezés.
Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas
Acél Acél Acél Acél Inox “ AISi AISi . M-
400 700 950 1200 | (au) Ov GGG | _10% | >10% | "% | anyag
Ve HSSE 40 30 20 10 8 20 10 70 40 45 90
/mi Red'X 60 50 45 25 12 45 35 100 60 70 130
mimin- 1 vHm 75 70 55 35 18 55 45 130 80 20 170
D2 0,08 0,08 0,05 0,04 0,04 0,08 0,06 0,10 0,10 0,10 0,12
f D6 0,20 0,20 0,15 0,12 0,12 0,20 0,15 0,18 0,18 0,18 0,20
mm/ford D10 0,30 0,30 0,21 0,18 0,18 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30 0,35
D16 0,40 0,40 0,28 0,25 0,25 0,40 0,35 0,35 0,35 0,35 0,45

Fordulatszam: N = 1000 x Vc /D / 3,14 El6tolé sebesség: Vf =N xf Hosszu furoknal csokkentslik az el6tolast
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Er6sebb csuccsal:

® magalor

DUO-NC bekezddfurd

2 szerszam 1 araért. Az Uj generaciés NC bekezd6furd a hegye kdzepén egy kis atmérdn kialakitott 118° optimalis
kupszdggel 1ép be az anyagba, ami stabilizalja a szerszamot és nagyobb éltartamot jelent.

A DUO NC bekezdofurok méretei és valasztéka

Dxd
szerszamatmeéré x

118°hegy atmérdje,

L hossz

60°
HSSE

Altalanos

hasznalatra.

60°
HSSE+RedX
Korrézioallo és
mas erdsen

Otvozott acélhoz
55 HRC-ig.

90°
HSSE

Altalanos

hasznalatra.

90°
HSSE+RedX
Korrézidallo és
mas erésen

Otvozott acélhoz
55 HRC-ig.

Rovid

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

MO016

MO0916

M019

M0919

Hosszu

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

MO0916L

MO0919L

Extra
hosszu

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

MO16XL

MO0916XL

MO19XL

MO0919XL

Ennek az élgeometrianak két elénye is van: egyrészt a 118° bekezd6 kup stabilabb és éltartobb, mint a 90°, masrészt a 118°
megegyezik a csigafuré kupszdgével, ezért biztosabban megvezeti. Hatrany nincs, mert a bevezetd kip nyoma faraskor eltinik.

p—

i

Ezzel a geometriaval 60° NC kdzpontfurd is készil és a bekezd6 furas mellett élletdrésre is hasznalhato.

www.perfor.hu




Szerszamok CNC forgacsolashoz

Csigafuro

Altaldnos furds CNC gépen

3XD - keményfém csigafurd oin 6537 @ 3-20 mm

5XD - keményfém csi

e e e

8XD - keményfém csigafurd @ 3-12mm belss hitéssel

Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elétolas

gafurd oines37L @ 3-20mm

Mikrészemcsés keményfém csigafurd
TiAIN bevonattal erésitett szarral.
csucsszog: 140°

horony: 30°

atmerd6 tlrés: m7

szar tlrés: h6

Altalanos hasznalatra 6tvozetlen és 6tvozott acélhoz,
korréziéallé acélhoz, aluminiumhoz és mas fémhez.

Acél | Acél | Acél | Acél 50 Inox | Inox | Inox = AISi | AISi . . .

400 | 700 | 950 | 1200 | HRC | (fer) | (mar) | (au) | OV |GGG AU | oo, | 5109, | REz Bronz/Co-Ni| Ti

m)’nfin 100 | 90 | 80 | 50 | 25 | 45 | 30 | 30 | 80 | 50 | 200 | 150 | 120 | 100 | 60 | 25 | 40
D4 | 012|011 | 011 | 0,10 | 0,08 | 0,11 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,10 | 0,14 | 0,12 | 0,11 | 0,11 | 0,11 | 0,06 | 0,06

f D8 | 025|022 | 021 019|015 | 021 | 005|005 | 025 019 | 027 | 025 022|021 | 021 | 012 | 012
mmfford | D12 | 035 | 0.33 | 030 | 027 | 0.21 | 0.30 | 0,08 | 0,08 | 0.35 | 027 | 0.39 | 0.35 | 033 | 0.30 | 0.30 | 0.18 | 0.18
D16 | 0.40 | 038 | 035 | 0.31 | 024 | 0.35 | 0.10 | 0.10 | 040 | 0.31 | 045 | 0,40 | 0.38 | 035 | 0.35 | 0.21 | 021

P022 - Monobloc furd, extra rovid bpinesse, @ 1-16

Preciz furas

Ajanlott forgacsolo sebesség és elétolas

Kemeényfém furé bevonat nélkil. Széleskoriien
hasznalhat6 kilonféle anyagminéségekhez.

A furé szaranak és atméréjének tiirése: h6.
J1-3 mm: +0/-0,006
@ 3,1-6 mm:  +0/-0,008

@ 6,1-10 mm: +0/-0,009
@ 10,1-18 mm: +0/-0,011

Acél | Acél | Acél | Acél 50 Inox | Inox | Inox - AISi | AISi )} . )

400 | 700 | 950 | 1200 | HRC | (fer) | (mar)| (au) | ©Y | GCC | AU | g0 | 2105 | REZ |Bronz | Co-Nij Ti

Ve 100 | 100 | 80 | 50 60 | 60 | 40 | 80 | 50 | 150 | 150 | 80 | 100 | 60 | 35 | 40
m/min

f D2 | 0,03 | 0,03 | 0,02 | 0,02 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,03 | 0,03 | 0,02 | 0,01 | 0,01

ford | D5 | 0.05 /004003003 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,08 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,03 | 0,03

mmyior D10 | 0,08 | 0,07 | 0,06 | 0,06 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,13 | 0,13 | 0,09 | 0,10 | 0,09 | 0,05 | 0,05

www.perfor.hu




Szerszamok CNC forgacsolashoz

W TIVOLY.

Gyors és biztonsagos furas: SIRIUS

Nagy termelékenységli keményfém fuaré
nehezen forgacsolhaté anyagokhoz is.

P210 - Sirius 3xD

DIN 6537-K, @ 3—16 mm/ 0,1 mm, belsé hiités nélkil

P310 - Sirius 3xD

——R

DIN 6537-K, @ 3—16 mm/ 0,1 mm, belsé hiitéssel

P460 - Sirius 5xD

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

Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elétolas

Keményfém: VHM-TSF44 (1720 HV, 0,4 p)
Bevonat: HELICA
Atmér6 tlirés: m7, szar tlrése: h6, cslcs: 145°

- Miért kiemelkedében jo furé a Sirius?

A Tivoly Csoport K+F intézetében évekig dolgoztak a fej-
lesztésen az Airbus igénye alapjan. Célul tlizték ki, hogy a
nehezen forgacsolhato titandtvozetekhez is alkalmas le-

gyen.
- Milyen anyagokhoz val6 még?

A SIRIUS furé optimalis acélhoz 200-1400 Mpa szakitészi-
lardsagig, de 50 HRC keménységig is hasznalhat6. Kimon-
dottan ajanlott korr6ziéallo acélhoz, aluminiumoétvozetek-
hez, éntéttvashoz, és Ti, Ni, Co 6tvozetekhez.

- Mibél késziil a furé?

A SIRIUS alapanyaga egy kimondottan erre a célra kifej-
lesztett meghatarozott kémiai 6sszetétell ,nano” (szub-
szub mikron) szemcseméretli keményfém minéség, amely
kitlin6 szivéssagot és egyben nagy keménységet eredmeé-
nyez.

- Miért biztonsagos?

Egyedi, szabadalmaztatott élgeometria, forgacstoré és
horonykialakitas biztositja a forgacs tokéletes térését és
kihordasat kiilonféle anyagminéségeknél nagy el6tolas
mellett.

Acél Acél Acél Acél 50 Inox Inox Inox - AlSi AISi . .

400 | 700 | 950 | 1200 | HRC | (fer) | (ma) | (au) | OV | GGG | Al | 109 | >109 | CONi | Ti

P210 | 100 | 100 | 90 | 70 | 22 | 50 %0 | 65 2 | 22

Me |P310 | 140 | 140 | 120 | 100 | 30 | 70 | 60 | 60 | 100 | 90 | 400 | 350 | 300 | 30 | 30
P460 | 120 | 120 | 100 | 65 | 25 | 60 | 50 | 50 | 90 | 75 | 400 | 350 | 300 | 25 | 25

. D5 013 | 012 | 012 | 012 | 0,05 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 016 | 0,08 | 0,06 | 0,05 005 | 0,05 | 005

4 | D10 0.25 | 025 | 025 | 025 | 010 | 016 | 013 | 013 | 024 | 016 | 014 | 012 | 0.12 | 0.10 | 0.10
D16 040 | 040 | 040 | 040 | 016 | 025 | 020 | 020 | 030 | 025 | 024 | 020 020 | 016 | 016

Fordulatszam N =1000xVc/D/ 3,14

Forgacsolasi példak Sirius fardoval:

El6told sebesség Vf =N x f

1.7218

(25CrMo4)

4% emulzi6 20 bar

V¢ =100 m/min
f=0,05-> 0,3 mm/ford

Nagy el6tolas, jobb forgacstorés

1.7218 1.4404

(25CrMo4) (X2CrNiMo17-12-2)
4% emulzi6 40 bar 4% emulzié 20 bar
V¢ = 250 m/min Vc =45 m/min

f =0,4 mm/ford

f=0,1 mm/ford

N = 10000 / min ) )

Vf =4000 mm/min

® 0,24 sec/furat

o s s | PO - -

lu onnniiii

|4

L

Allandé Fz forgacsolé erd
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Kobaltos CNC furd: Phoenix

ar-teljesitmény-rugalmassag kompromisszum

Nagy lélekvastagsag, széles horony.

/i /3ge|| 130°
HSS S S FUTURA
E5 / /. / ‘||

/)

P029 — Extra rovid
P391F — Extra rovid Futura

DIN 1997 @ 2-20 mm

P012 — Normal
P392F — Normal Futura

DIN 338 @ 2,5-13 mm. Kis méreték: P399 és P403F (Futura)

P044 — Hosszu

—

DIN 340 @ 2-13 mm (@ 1-2 mm: P042)

Extra hosszu

P067 P068 P069 P070 PO71 P072 P182
L125  L160 L200 L250  L315  L400 L500
=93 =120 =150 =187 1=235 =300 =450

Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas

(Fordulatszam:

M TIVOLY.

Ovozott acélhoz 1300 MPa-ig, korréziéallé acélhoz, alu-
miniumhoz, gémbgrafitos 6ntéttvashoz, miianyaghoz.

Mit kell tudni a kobaltrél?

A kobaltos gyorsacél (HSSES5) a szokasos 6tvozéeleme-
ken kivil kobaltot is tartalmaz, amelynek j6 hévezet6 ké-
pessége révén a forgacsolaskor keletkezd hé gyorsabban
tavozik a szerszamél kozelébdl, lassabb lesz a kopas.

Nagy lélekvastagsag

Merevebb, erésebb a furd, nagyobb elétolassal lehet furni,
igy gyorsabb, termelékenyebb.

Széles horony

A forgacs jobban elfér, kbnnyebben tavozik, mély furatok-
nal kevesebb kiemelés sziikséges. A Phoenix geometria
tovabbi jellemzéi: 38° horonyszog, 1/3-2/3 élezés, 130°
csucsszog. Ezek kombinacidja biztositja az optimalis
kompromisszumot a merevség, a forgacskihordas, az
axialis erd csokkentése, a furd j6 megvezetése és a kopas
szempontjabdl.

1/3-2/3 élezés

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

A Phoenix firé csak CNC gépen hasznalhat6?

Természetesen mashol is hasznalhatd, de elényei teljes
mértékben gépi el6tolas esetén jelentkeznek.

Mikor érdemes a bevonatos furét valasztani?

Ha a gazdasagossag és termelékenység fontos, de gé-
punk fordulatszama és merevsége a keményfémhez nem
alkalmas. Hltés nélkdl is hasznalhaté. A FUTURA bevo-
nat 900°C-ig h&allo, csdkkenti a surlédast és a kopast. A
Phoenix-FUTURA furé a keményfém alternativaja lehet.

N=1000xVc/D/3,14 Elétol6 sebesség: Vf =N xf)

Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox = AlSi AlSi .
400 | 700 | 950 | 1200 | (fer) | (mar) | (au) & OV | GCC | AU _4qu | >10% | Réz | Bronz
Ve HSSE 42 37 20 10 17 15 14 30 18 80 60 42 60 35
m/min | Futura 50 45 25 20 20 18 15 35 20 70 50 45
D2 0,08 | 0,08 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 008 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,04
f D5 0,15 | 0,15 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,09 | 0,12 | 0,15 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,09
mm/ford | D10 0,38 | 0,38 | 023 | 023 | 0,27 | 023 | 0,27 | 0,38 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,23
D15 0,50 | 0,50 | 0,30 | 0,30 | 0,35 | 0,30 | 0,35 | 0,50 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,35 | 0,30
Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox " AISi AlISi .
400 | 700 | 950 | 1200 | (fer) | (mar) | (au) | OV | GGG | AU | Liog | siw | Réz | Bronz
Ve, Hosszu 42 37 20 10 17 15 14 30 18 75 55 35 60 50
m/min
. D 2 0,04 | 004 | 0,02 | 002 | 0,03 | 003 | 0,03 | 0,04 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,03
fford | D.5 0,09 | 0,09 | 0,05 | 0,06 | 0,00 | 0,09 | 0,09 | 0,00 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,07
mmyior D10 0,20 | 020 | 0,12 | 0,12 | 0,18 | 0,18 | 0,48 | 0,20 | 0,15 | 0,15 | 0,45 | 0,45 | 0,20 | 0,15
8 www.perfor.hu




Szerszamok CNC forgacsolashoz

Forgacsolasi példa Phoenix-

Futura faroval:

Anyag: 1.4404
korrozioallé acél

Szerszam: P391F

V¢ =15 m/min

f = 0,13 mm/ford
emulzié

N = 760 ford/min
Vf =99 mm/min

(X2CrNiMo17-12-2)

Furat: @ 6,3 x 13 mm

e P

20000 furat a rekordja!

36,3

1 furat = 8 sec

P032 - HSSE Cobalt

— ———

P399 - HSSE Cobalt
———m e

P403 - HSSE Futura

Kis méretekhez

DIN 1899, h6 tiirés
@ 0,15-1,45 mm/ 0,01 mm,
Szar atméré: J 1 és J 1,5 mm

ey
\Q;\_ =

A kisméret( furok preciz furashoz valok, a hagyoma-
nyos kuppalast helyett siklapos élezéssel késziinek,
amelyek jobb futaspontossagot biztositanak.

DIN 338
3 0,8-2,45 mm/ 0,05 mm

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

Nehezen forgacsolhato otvozetekhez

P031 - HSSE8 Extra rovid

|

£016 - HSS

L

o

T TIVOLY.

ES, Norﬁmél hstz

DIN 1897
@ 2-16 mm 7T
/i [ago 135°
HSS ;%29 4
E8 ||/ || Y
g'g‘_?g%m A HSSES furék a nagyobb kemény-
ségli és héallésagu 8% kobalt tartal-
mu gyorsaceélbdl készilnek. A szoka-
sosnal kisebb horonyszdg és
DIN 340 nagyobb csucsszdg a kemény, nehe-
@ 2-13 mm zen forgacsolhaté anyagoknal jobban
bevalt. Az anyagba val6 behatolast a
keresztélezés konnyiti.
DIN 345 Nagy méreteknél a hagyomanyos
@ 1040 mm geometria is jo teljesitményt nyuijt.
N-30° horony, 118° csucs

www.perfor.hu



Szerszamok CNC forgacsolashoz

Hagyomanyos furas
gyorsaceél furéval @ 0,2—60 mm

T025 - HSS Extra révid DIN 1857 T TIVOLY.
TS @ 1-20mm

DIN 338 h8
@ 0,2-16 mm
1520 - HSS Classic Miért jok a Tivoly furok?
@ — HSS Furius (bevonatos) A TIVOLY a csigafurokat ledarabolja
igafu )a,
@ — HSSE Cobalt DIN 338 majd edzés utan mélykdszoriiléssel
T560 — HSSE Inox (bevonatos) @0,2-16 mm munkalja meg a hornyokat. Ez az elja-

e collsagbket 65 & volomedést, oy
szlltségeket és a vetemedést, igy nagy

pontossagot és éltartamot biztosit.

T033 - HSS Hosszu Melyek a Classic tipusu firdk altald-

DIN 340 nos jellemzéi?
@ 1-13 mm

Anyag: HSS gyorsacél
Horony: N-30° kdszorilt
Csulcsszog: 118°
Kupfelllet: fényes
Atméré tiirés: h8

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

Ajanlott felhasznalas:

@ 3-13 mm
Acélhoz 1000 MPa szakitoszilardsagig,
ontottvashoz, rézhez, bronzhoz.
T098 - HSS Moreupos Hasznélhaté mashoz is?
I — DIN 345 ) .

@ 4-60 mm Ige’n, csokkentett fo.rdulatsz’a.rpr’nql
acélhoz 1300 MPa-ig, korrézidalld
acélhoz 900 MPa-ig, aluminiumotvo-

T110 - HSS Morse kl]pOS hosszl zethez, ’muany_a}ghoz. Kalénésen a
o e _— = - DIN 341 nagy mgretekjok nghezebben forga-
~ @ 7-40 mm csolhaté anyagoknal is.

T204 - HSS MK XL
T205 - HSS MK XXL extra hosszu

@ 6-31
Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas
e See [ % o [ ov [ooo | A%, [ AS | me [Bone | rorduaaam
Ve N =1000xVc/D/3,14
’ 32 28 20 12 30 16 45 35 40 30 o .
m/min El6tol6 sebesség
D2 0,06 | 0,06 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,04 | 004 | 0,04 | 0,04 | 0,04 Vi=Nxf
£ D5 012 | 0,12 | 0,07 | 0,09 | 012 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09
D10 0,30 | 0,30 | 0,18 | 0,20 | 0,30 | 0,21 | 021 | 0,21 | 0,21 | 0,21 Hosszu faroknal
mm/ford | pq5 040 | 040 | 024 | 028 | 040 | 028 | 028 | 0,28 | 0,28 | 0,28 csokkentsiik az elétolast
D25 0,45 | 0,45 | 028 | 0,33 | 045 | 0,33 | 0,33 | 0,33 | 0,33 | 0,33
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Lepcsos furo

muveletek osszevonasahoz

Menet magfurat és bevezetb kup

Egy miveletben elvégzi a menet magfuratanak kifurasat és a 90° bevezetd kup sillyesztését. A mlvelet-6sszevonas idémegta-

karitast jelent és garantalt az egytengely(iség.

Kupos fejii csavar féréhelyhez

M254 - HSSE
Kobaltos gyorsacél, altalanos hasznalatra
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16 menethez

M2754 — HSSE +RedX

Bevonatos szerszam intenziv forgacsolashoz és erésen 6tvozott
acélhoz max. 55 HRC keménységig
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14-M16 menethez

M8254H — VHM +HardX

Bevonatos keményfém, 140°cslcsszdg. Termelékeny CNC
megmunkalasra akar 67 HRC keménységl hékezelt acélhoz is.
MO0,8-M0,9-M1-M1,2-M1,4-M1,6-M2-M2,5-M3-M4-M5-M6-M8-
M10-M12-M14-M16 menethez

Egy miveletben elvégzi a szabvanyos 90° kipos csavarfej és a csavarszar féréhelyének kialakitasat. A szerszam révid kialaki-
tédsa nagy stabilitast, j6 termelékenységet és alacsony miveleti kéltséget biztosit.

Hengeres fejii csavar fér6helyhez

M255 - HSSE
Kobaltos gyorsacél, altalanos hasznalatra
M2-M2,5-M3-M3,5-M4-M5-M6-M8-M10-M12 menethez

M2755 — HSSE +RedX

Bevonatos szerszam intenziv forgacsolashoz és erésen 6tvozott
acélhoz max. 55 HRC keménységig
M2-M2,5-M3-M3,5-M4-M5-M6-M8-M10-M12 menethez

Egy miveletben elvégzi a szabvanyos hengeres csavarfej és a csavarszar fér6helyének kialakitasat. A szerszam rovid kialaki-
tasa nagy stabilitast, jo termelékenységet és alacsony miveleti kdltséget biztosit.

—

M256 — HSSE
Kobaltos gyorsacél, altalanos hasznalatra
M2-M2,5-M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14 menethez

M2756 — HSSE +RedX

Bevonatos szerszam intenziv forgacsolashoz és erésen 6tvozott
acélhoz max. 55 HRC keménységig
M2-M2,5-M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-M14 menethez.

www.perfor.hu 11



Szerszamok CNC forgacsolashoz

Gepi dorzsar

H7 tarés( furathoz

M8650 — Keményfém .
e DIN 212-B s
' p— o @ 1-12 /0,1 mm @M@@@{F@F
S @12-20/ 0,5 mm
Keményféem
DIN 212-B

@1-12 /0.1 mm Idémegtakaritas: 310:70%
Elettartam: 2-5-sz6r6s

Kaléndsen ajanlott:

M8670 — Bels6 hiitéssel zsakfurathoz nagyszilardsagu acélhoz,
e e DIN 212-B korroziéallo acélhoz,

—_—— @1-12 /01 mm | GGG dntvényhez

A bels6 hiitécsatornas dorzsarnal a

M8620 - Keményfém CNC hiit6-kené folyadek kozvetlendl az
N Révid, élekhez folyik.
§ 5 fm“‘%;;f; I_-:a" h6 tlrésd szar Atmené furatnal a balra csavart hor-

4-2 . .. . . .
©4-20 mm nyok a forgacsot a dorzsar csucsa felé

vezetik, igy az nem tudja megsérteni a

M6815 - Homlokdorzsar Zsakfuratokhoz és | Mar kész feliiletet.

( - ﬁ jobb spiral eléontott Zsakfurat-dérzsarnal a hiité-kend folya-
furatokhoz dék kdzvetlendl a furat aljara folyik és

_—_— segiti a forgacs tavozasat a jobbra

M8680, M8688 - Hosszu L=650 mm csavart hornyokon keresztiil.

— @3x70 - @20x180
= @10-20x600

M650 / M660 — HSSE gyorsacél

M6509 — HSSE RedX bevonattal DIN 212-8 Gyorsacél
. > 21-12 /0,1 mm

lzﬂﬁ ©12-20/0,5mm | HSSE kobaltos gyorsacél

DIN 208-B Atméré tarés: m5 (H7 furathoz)
@ 4-60 mm

Hengeres szar tlrése: h8
M610 / M620 - Ontéttvas, bronz Fogszam:
jpr— IR, DIN 212-A z4 -1 mm
¢ — @ 1-20 mm 26 - @ 1,5-12,5 mm

— DIN 208-A z8 - @ 12,7-25 mm
I ees—— AN 210 - 0 25,4-38,1 mm

z12 - @ 39-60 mm

M630 / M640 - Alu
e 3 1-15 ram

DIN 208-E
@ 6-45 mm

Atméré x furathossz:
@ 1,5x35 - @12x160, B12,5x180 - @50x290
@ 1,5x45 - @10x220, F12x250- B40x350

12 www.perfor.hu



Szerszamok CNC forgacsolashoz

M8610 — Mikro

M8600 - Keményfém

Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas

30,2-0,595 mm
@ tlrés: £ 0,001
Szar: @3h6

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

Méret és tlrés:
@4-12: 0+0,005

Méret és tlrés:
@4-12: 0+0,005

Méret és tlrés:
30,6-3: 0+0,003
@3-6: 0+0,004
36-20,2: 0+0,005

1500 méret
a gyarto raktarabol!

H7-16l eltérd tiréshez:
Precizidos dorzsarak 0,005 és 0,01 mm méretenként

® magator

A dorzsar szik gyartasi tlirésekkel készill,
méretsora 0,005 ill. 0,01 mm atmer6 foko-
zatonként novekszik. gy nem kell specialis

dorzsar a szokasos H7-t6l eltéré tirésda,
vagy tortméreti furathoz.

A dérzsar méretét ugy kell megvalasztani,
hogy annak tlirésmezeje a furat tirésme-

zején belul legyen.

Példaul:

Furat méret: @ 3 E8 =
Ajanlott dorzsar: @ 3,02 = 3,020...3,024

Fels6 tartalék megmunkalasi hibara = 0,004

3,014...3,028

Also tartalék, a dorzsar kopasara = 0,006

Acél | Acél | Acél | Acél | HRC | Inox | Inox | Inox = AlSi AlSi ) . )

400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (fer) | (mar) | (au) | OV | CCC | AU | ygo, | 5qqu, | REZ | Bronz | CoNi | Ti

Ve | Gyorsacél | 19 | 15 | 9 | 6 5 | 5 | 5 | 12| 5 |3 | 3 | 25 | 25| 15 | 3 | 3
mimin | Keménylem | 32 | 22 | 15 | 12 | 10 | 10 | 10 | 10 | 35 | 12 | 50 | 50 | 40 | 38 | 23 | 8 | 8
f D2 015 | 010 | 008 | 008 | 0,08 | 007 | 007 | 0,07 | 040 | 007 | 045 | 045 | 015 | 020 | 045 | 007 | 007
mmfford | D6 015 | 012 | 010 | 009 | 009 | 010 | 010 | 00 | 042 | 040 | 048 | 048 | 018 | 022 | 048 | 010 | 010
D10 025 | 018 | 043 | 045 | 015 | 042 | 012 | 012 | 018 | 012 | 025 | 025 | 025 | 030 | 022 | 012 | 042
D15 025 | 018 | 118 | 020 | 020 | 045 | 015 | 045 | 048 | 045 | 030 | 030 | 030 | 035 | 035 | 015 | 045
D20 030 | 025 | 022 | 025 | 025 | 020 | 020 | 020 | 025 | 020 | 035 | 035 | 035 | 040 | 037 | 020 | 020

Kupos furathoz
M711 / M731 -

2% (1 50)

M740 -

5% (1 20)

- 8% (2:25), M760 - 10% (1:10)

DIN 2179 hengeres szar, @ 2 - 12 mm, HSS, 45° spiral
DIN 2180 Morse kupos, @ 5 - 50 mm, HSS, 45° spiral

Szerszamgyartasnal ajanlott a befecskendezé furatok

megmunkalasahoz. HSSE.
Fogszam @14-ig: 2, felette: 3

A forgacstorés egyenes hornyd dorzsar segitségével
elkerilhetd az el6z6 mivelet hibainak masolasa

Fogszam @ 4-ig: 3, felette: 5

www.perfor.hu
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Gorgozo szerszam

a feluletmin6ség javitasahoz

A gorgbzés miikodési elve

A gérg6zés egy felliletjavitd eljaras, ahol a polirozott acélgérgék nyomast Anyagtéomorités és feliiletminéség
gyakorolnak a kisebb szilardsagu munkadarab felliletére. Ha a gorg6k altal S
kifejtett nyomas tullépi a munkadarab anyaganak folyashatarat, a feliileti Elomunkalés |~ Elomunkalt = Anyag- | GOrgzott
réteg képlékenyen deformalddik. Ez a deformacié egy tiikdrsima, nagy hor- g“rf; tomn:’r;'tes g“rf;

dozészilardsagu fellletet eredményez.
Kdszorilés 0,50-1,00 ' 0,005-0,010  <0,25

Dorzsolés 1,00-1,50  0,010-0,015 <0,25

* Finom furdas/ = 2,00-3,00 ' 0,020-0,030  <0,25
ffffffff esztergalas

Dsszmagassa’g Durva faras / 3,75-5,00 0,038-0,050 < 0,25

INNNT =

g g Fordulatszam és el6tolas iranyértékek
P Gérgozes elstt

+ Atmers Fordulatszam Elétolas
) percenként fordulatonként

= ~J b v Osszmagassag @5 1500-4300 0,25-0,30

P> Gorgtzés utan * @10 1000-3000 0,25-0,50

@15 650-1900 0,25-0,70

@25 380-1100 0,25-1,30

@ 50 190-575 0,25-3,20

A gorgdzott felllet simabb és er6sebb, mint a hasonlo érdességU forgacsolt.
Az alternativ finom-megmunkalasi eljarasok lehantoljak a fém fellletét, csok-
kentik ugyan a fellileti arkok mélységét, de kiemelked® csucsok is maradnak. Furatgorg6z6
A gbrg6zés nem tavolitja el az anyagot, hanem elkeni, a ,hegyeket” a ,voI-
gyekbe” nyomja, ezaltal egy platé szer( felulet képz6dik, nagyon kicsi arkok-
kal. Ezért simabbak és kopasalldobbak a gorgdzott fellletek.

A gorgozés négy lényeges elénye:

1. Jobb fellletminéség

2. Jobb mérettartas 0,01 mm-nél kisebb tlirésmezdben
3. 5-10%-kal nagyobb felliletszilardsag

4. Toébb mint 300%-kal nagyobb anyagfaradasi hatar Kiils6 gorg6zé  Univerzalis

Qv N
Y

Tovabbi el6nyok:

= Kisebb surlédas

Kisebb zajkeltés

Nagyobb korrézidalldsag

A szerszamnyomok és kisebb felulethibak eltlintetése

Nincs sziikség olyan draga utdnmunkalasi eljarasokra, mint a kdszortlés,

hoénolas és leppelés

= Tisztabb, mint a hénolas és mas forgacsol6 eljarasok

= Gyorsabb gyartas alacsonyabb koltséggel, mint a hagyomanyos eljara-
sokkal. A gyartott alkatrészek méretpontosak lesznek j6 minéségl és szi-
lardsagu felllettel
... €s mindez masodpercek alatt.

Gyémant feliiletsimité (vasald)

E= coGsDILL
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Kupsullyeszto

3-elu: sullyesztésre és elletorésre

[
[ ==

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

€

i Uﬁﬂ@@@ﬁ@ﬁ’ 30° 60° 82° 90° 90° hosszu| 100° 120°
oy ) M4307L
HSS Gyengén 6tvozott acélhoz M4307 MA307XL
; 1316
HSSE kobalt Altalanos hasznalatra M439 M432 M434 M431 M4303 M435 M433
M437
HSSE+TIN Bevonattal nagyobb M4839 | M43 | Maga4 | 831 M4835 | M4833
éltartam M4837
HSSES8 Nehezen forgacsolhatéhoz M436
HSSE8+Red'X Korr6zioallo es nagyszilard- M4936 | M4933
sagu acélhoz is 55 HRc-ig
VHM keményfém Nagy termelékenység M8432 M8431
VHM +Hard’X 67 HRC-ig M8432H M8431H

2\

1-elu: lagy anyagokhoz

)

Atmené furattal kialakitott egyélii kipsiillyeszt. Kobaltos
gyorsacél. Kisméret(i élletorések készitésére szol-

gal, kdnnylifémekhez és mianyaghoz optimalis, sima,
sorjamentes felliletet ad. Kenés ajanlott.

” m@@@ﬁ@ﬁ] 60° 82° 90° 100° 120°
HSSE kobalt Altalanos hasznalatra M412 M414 M411 415 M413
HSSE+TiN Bevonattal nagyobb éltartam M4812 M4814 M4811 M4815 M4813
Ajanlott forgacsol6 sebesség
Acél Acél Acél Acél Inox Ay GGG AlSi AISi Réz M-
400 700 950 1200 (au) <10% >10% anyag
Ve HSSE 17-22 10-15 8-12 6-10 6-10 15-25 8-12 35-45 10-15 15-25 35-70
mi Red'X 35-45 20-30 16-20 12-15 12-15 20-40 16-20 50-60 20-30 20-30 35-70
mimin-— 1 yHm 40-80 | 30-60 | 20-40 | 20-40 | 20-40 | 40-80 | 20-40 | 40400 | 30-60 | 50-80 -
Fordulatszam: N =1000 x Vc /D / 3,14
15
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Gepi menetfuro

HSSE menetfurd

ar-teljesitmény-rugalmassag kompromisszum

A202 — atmend furathoz

A301 — csémenethez

F

P— --n:::-uw l‘llﬂ‘l“““u-

Egyenes horony
forgacsterelével
erdsitett szar
(DIN 371)

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

Egyenes horony
forgacsterel6vel
ates6 szar

(DIN 376/374)
M3 - M48
UNC1/4 - 1"
UNF7/16 - 1"
W1/4 - wW1"
G1/8 - G1"

35° horony
er@sitett szar
(DIN 371)

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

35° horony
atesd szar
(DIN 376/ 374)
M4 - M36
UNC1/4 - 1"
UNF7/16 - 1"
W1/4 - wW1"
G1/8 - G1"

Rovid furathoz:
egyenes horony
forgacstereld
nélkul

ates6 szar
G1/8 - G1"1/4
Pg7 - Pg29
NPT1/16 - 1"
Rc1/8 - 1"

W TIVOLY.

Multi-Material
— sokféle anyaghoz

Gazdasagos megoldas kisebb soro-
zatoknal és a nagyteljesitmény( va-
lasztékban nem szereplé menetmére-
teknél. A tdbbcéli menetfurok a
TIVOLY sok évtizedes tapasztalata
alapjan késziilnek, a fémek tébbsé-
génél maximalis mindséget nyujtanak
jo, vagy elfogadhato teljesitmény
mellett.

HSSE
Gyorsacél 5% kobalt tartalommal.
Atmené / zsékfurat

Egyenes horonnyal és forgacsterel6-
vel atmend furatokhoz vald, az el6re
terelt forgacs nem okoz problémat a
szerszam visszatekerésénél.

35° csavart horonnyal zsakfuratokhoz
valo, a forgacs hatrafelé tavozik, nem
szorul be a menetfaro elé.

Szar

Kis méreteknél az erdsitett szaru
szerszadm merevebb, csak mély me-
neteknél indokolt az atesé szaru
hasznalata.

Fekete feliilet

A metrikus menetfuroknal alkalmazott
feluletkezelés csdkkenti az adhézios
kopast, kdnnyebben csuszik a for-
gacs, igy kisebb a beragadéas veszé-
lye. A zbldessarga fluoreszkald gyiri
az azonositast seqiti.

Ajanlott forgdcsolasi
sebesség > 20. oldal
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Termelekeny menetfuras
optimalis szerszammal

Acélhoz
ST2

15—
Korrézioallé acélhoz
IT2 E% HSS
Nagy szilardsagu otvozetekhez

HS
W2 L — S
HTS R oors oo

Aluminiumhoz

HSS
AT, G EE |

AlSi 6tvozethez

HSS|
MT2 | —— S
MTS QN -5 o
Titan és titanotvozethez

HSS
e —
115 0 s i

Bronzhoz

BT — s

uss |
BRIGHT
i3S

sarga gy

Ontoéttvashoz

I

HSS ‘
EE

‘fehér gyard

WTIVOLY.

Nagyobb teljesitmény

A tobb évtizedes tapasztalattal kifejlesztett
nagyteljesitményl menetfarok tulajdonsagait
az alapanyag, a geometria és a bevonat har-
monikus egysége hatarozza meg.

Ezeket a szerszamokat a bevonat nélkuiliek-
nél 20-50%-kal nagyobb fordulatszamon lehet
hasznalni, ami jelentds id6megtakaritast és
kéltségcsokkenést eredményez. Elettartamuk
sokkal hosszabb, mint a bevonat nélkilieké.

Atmené furathoz

ST2,1T2, HT2, AT2, MT2, TT2
B alak, egyenes horony forgacsterelével,
bekezdd kup: 3,5-5 menet.

Zsakfurathoz

ST5, IT5, AT5, MT5, TT5
C alak 35° csavart horony,
bekezdd kup: 2-3 menet.

HT3
C alak 15° csavart horony,
bekezdd kup: 2-3 menet.

Tért forgacsot adé anyagokhoz

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

Méretek:

DIN 371 (er6sitett szar):

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

UNC 1/4 - UNC 3/8

UNF 1/4 - UNF 3/8

DIN 376 (atesd szar):

M12 - M14 - M16

UNC 1/2 - UNC 3/4 - UNC 1"
UNF 1/2 - UNF 3/4 - UNF 1"
DIN 374 (atesd szar):
M12x1,5 - M14x1,5

Ajanlott forgdcsoldsi sebesség > 20. oldal
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

W TIVOLY.

Er6sen otvozott acelhoz bevonat nelkul

A582 — atmeno furathoz

o

A682 — atmeno furathoz

# b

A585 — zsakfurathoz

>

685 — zsakfurathoz

|

DIN 371
M2 - M10

DIN 376/374
M6 - M24
M8x1 - M16x1,5

7 DIN 371
M3 - M10

DIN 376/374
M6 - M24
M8x1 - M18x1,5

HSS | | ot
EE | ..

Porkohaszati gyorsacél menetfuro oxidalt fellilet-
tel, hatrafelé is kupos profillal.

A porkohaszati gyorsacél a keményfém gyar-
tashoz hasonld modszerrel készul egyenletesen
apré szemcseéjl szovetszerkezettel, amely na-
gyobb teherbirasu, mint a hagyomanyos.

A hatrafelé is kapos profil csokkenti a surlédast
és megkdnnyiti a szerszdm kicsavarasat.

A feliilet eloxalasa csokkenti az adhézids ko-
past és segiti a forgacskihordast.

Kézi menetfurok

=
<
1

T
n
»

E ‘
o

N

1

I
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M2 — M42 métermenet
UNC menet
W Whitworth menet

M5x0,5 — M33x2 finommenet
UNF menet

G csémenet

BSF finommenet

M3 — M16 métermenet

HSS gyorsacél

Precizidsan kdszorilt kézi menetfurd készlet altala-
nos hasznalatra. A felliletkezelés csokkenti az ad-
hézids kopast és segiti a forgacs csuszasat, igy
kisebb a beragadas veszélye.

HSSEE porkohaszati gyorsacél

Precizidsan kdszorilt kézi menetfuré készlet korré-
zioalld és szerszamacélokhoz. Az els6 vagas a
magfuratba illeszkedd vezet&csappal rendelkezik,
amely j6 megvezetést biztosit.

18
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Menetformazo

Gyors €s biztonsagos menetgyartas

bty
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piros gydrQ

kék gydra

AT9 - Aluminiumhoz

OO

il

z6ld gydra

HSS | [[{3:11

EE COATED

TT9 - Titanhoz

fekete gyUr

Méretek és el6furatok

DIN 371 (er6sitett szar): DIN 376/374 (atesé szar)

M3 328 M12 11,2
M4 3,7 M12x1,5 @113
M5 4,65 M14 2131
M6 @ 5,55 M14x1,5 @133
M8 a74 M16 15,1
M 8x1 7,55

M10 39,3

M10x1 39,55

Ajanlott alakitasi sebesség - 20. oldal

A menetformazas forgacsnélkuli alakitassal készit
menetet az anyag szévetszerkezetének atvagasa
nélkil, ami er6sebb menetet eredményez.

- Hol alkalmazhaté a formazas?

Atmené és zsakfuratban egyarant, de lényeges az
anyag rugalmassaga: a minimalis fajlagos nyulas 10-
12% legyen, a maximalis szakitoszilardsag 900 MPa
lehet.

- Milyen elényei vannak?

1. Nincs forgacsképzés, nem szorulhat be forgacs,
biztonsagosabb a folyamat.

2. Nagyobb teherbirasu lesz a menet.

3. Nagyobb termelékenység és élettartam.

- Hogy kell el6farni?

Az el6furas lényeges tényez6 ezért méretét és fellilet-
min&ségét gondosan ellendrizni kell. Célszer( suly-
lyesztést tenni a furat elejére és végére, hogy elkeril-
juk az anyag felgylremlését. A helyes el6furas
atmeérdjét az alabbi képlettel szamolhatjuk 6H tlrési
menetekhez:

Minimum = Atmér6 — (0,48 x menetemelkedés)
Maximum = Atmérd — (0,43 x menetemelkedés)

- Mekkora lehet a formazas sebessége:

Az optimalis sebességet alkalmazasonként kell bealli-
tani. Altalanos iranyérték, hogy a formazas sebessége
50%-kal magasabb lehet a menetfurasénal.

- Milyen nyomatékkal kell szamolni?

A menetformazas nyomatéka magasabb, akar kétsze-
rese is lehet a menetfurasénak. A nyomaték 2xD-nél
hosszabb menetek formazasanal nagyobb lehet. Vi-
szont a formazas nyomatéka allandd, szemben a me-
netfuraséval, ahol a nyomaték a szerszamkopassal
novekszik.

- Hogy kell kenni?

A surlédas miatt nagy hdmérséklet keletkezik, ezért
fontos a szerszam feliiletének j6 kenése. Altalaban a
nagy nyomast elvisel6 olajok ajanlottak. Fontos, hogy
a ken6anyag adagolasa folyamatos legyen.

www.perfor.hu
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Ajanlott forgacsolasi sebesség menetfurashoz
atmené furatba

Zsakfurathoz az alabbi sebességek 65%-a ajanlott.

Anyag * Szerszam és Vc (m/min)

HB MPa i s .

max max HSS | HSSE | HSSEE | Bevonatos | Formazé Maré
A Acél 120 400 15-20 | 20-25 30-50 150-200
B1 Otvdzetlen acél 200 700 10-15 | 20-25 25-45 30-50 120-170
B2 Szénacél 250 850 10-15 | 20-25 25-45 30-50 110-150
B3 Otvozott acél 250 850 5-10 10-15 15-25 20-35 100-140
C Otvozott acél 300 1000 5-10 7-15 10-20 80-120
D Otvozott acél 350 1200 3-5 5-10 70-110
E1 Edzett acél 45 HRc-ig 60-100
E2 Edzett acél 55 HRc-ig 30-60
E3 Edzett acél 65 HRc-ig 20-40
F Korroziéallo acél, ferrites 250 850 2-4 4-8 6-12 8-15 80-180
G Korréziéallé acél, martenzites 320 1100 2-5 3-10 70-120
H1 Korrézidallé acél, ausztenites 250 850 3-7 5-12 7-15 90-140
H2 Nikkel-krom 6tvozet 350 1000 2-5 3-10 50-70
| Szlrkedntvény 150 500 5-10 10-15 12-20 15-30 130-180
J1 Lemezgrafitos 6ntvény 300 1000 4-8 6-12 100-150
J2 Gombgrafitos dntvény 200 700 5-10 7-15 10-20 100-150
J3 Gombgrafitos dntvény 300 1000 5-10 8-15 80-120
K1 Otvézetlen aluminium és magnézium 100 350 15-20 20-40 25-50 500-900
K2 Magnézium 6tvozetek 100 350 7-12 10-20 15-30 300-700
L1 Aluminium 6tvozet 0,5% Si alatt 180 600 10-15 15-30 20-40 400-800
L2 Aluminium 6tvozet 10% Si alatt 180 600 10-15 15-30 20-40 300-500
M1 Aluminium 6tvozet 10% Si felett 180 600 6-12 10-20 200-400
N1 Réz 100 350 15-18 20-30 150-250
N2 Sargaréz és bronz, rovid forgacsot ado 200 700 25-35 130-180
N3 Sargaréz és bronz, hosszu forgacsot ado 200 700 15-20 20-30 130-180
N4 Nagyszilardsagu bronz 470 1500 60-80
Q1 Nikkel 150 500 5-10 8-15 10-20 80-120
Q2 Nikkel 6tvozet 270 900 3-6 5-10 7-15 60-80
Q3 Nikkel 6tvozet 400 1250 2-5 3-8 50-70
T1 Titan 200 700 7-12 10-15 15-20 60-80
T2 Lagyitott titan 6tvozet) 200 700 5-12 7-15 10-20 50-70
T3 Titan 6tvozet 300 1300 2-5 3-8 30-50
P Mianyag 6-15 8-20

Vc - forgacsolasi sebesség (m/min), a szerszamtdl és az anyagmindségtdl fligg
N — fordulatszam (fordulat/min), szamithaté: N =1000xVc/D/ 3,14

Az ajanlasban szerepl6 adatokat kiinduld értéknek lehet tekinteni.

Az optimalis érték fligg a konkrét anyagmindségtél, a munkadarab, a befogokésziilék, a szerszamgép, a hiités sajatossagaitol,
a munkahely altalanos és kozvetlen koéltségeitél és attdl is, hogy az optimalasnal a gyartasi id6, vagy a koltségek prioritasa
magasabb.

Az adatok csak iranyértékek a gyarté és a kereskedd felel6ssége nélkul.
A kovetkez6 feltételeket kell figyelembe venni a maximalis teljesitmény és éltartam elérése érdekében:

e helyesen megvalasztott hiit6-kend folyadék
e a szerszamtarté maximalis futaspontossaga
e amunkadarab és a szerszam maximalis merevsége
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Menet méretek

M MF UNC G (BSP)
Métermenet Finommenet Amerikai menet, Cs6émenet
60° profil 60° profil 60° profil 55° profil
M P Mag MxP Mag UNC Kulsé Mag G Kils6 Mag
[%) (%] (%] (%) (%) (%]
M2 0,4 1,6 M 4x0,5 3,5 4-40 2,85 2,3 1/8-28 9,73 88
M25 045 2,05 M 5x0,5 45 5-40 3,18 2,6 1419 1316 11,8
M3 0,5 2,5 M 6x0,75 5,25 6-32 3,51 2,75 3/8-19 16,66 15,25
M35 06 2,9 M 8x1 7 8-32 417 3.4 1214 20,96 19
M4 0,7 3,3 M 9x1 8 10-24 4,83 3,8 5/8-14 22,91 21
M5 0,8 4,2 M 10x1 9 12-24 5,49 4,5 3/4-14 26,44 24,5
M6 1 5 M 10x1,25 8,75 1/4-20 6,35 51 7/18-14 30,20 28,25
M7 1 6 M 12x1 1 5/16-18 7,94 6,5 1"-11 33,25 30,75
M8 1,25 6,8 M 12x1,25 10,7 3/8-16 9,53 8,0 1"1/8-11 37,90 35,5
M9 1,25 7.8 M 12x1,5 10,5 7/16-14 11,11 9,4 1"1/4-11 41,91 39,5
M10 1,5 8,5 M 14x1 13 1213 12,7 10,8 1"3/18-11 44,32 419
M11 1,5 9,5 M 16x1 15 9/16-12 14,29 12,2 1"1/2-11 47,80 45,25
M12 1,75 10,2 M 16x1,5 14,5 5/8-11 15,88 13,8 2"-11 59,61 57
M14 2 12 M 18x1 17 3/410 19,05 16,5
M16 2 14 M 18x1,5 16,5 7/18-14 22,23 19,5
M18 25 155 M 18x2 16 1"-8 2540 2225 W (BSW)
M20 2,5 17,5 M 20x1 19 ,
mM22 25 195 M 20x1,5 18,5 Whitworth menet
M24 3 21 M 20x2 18 UNF 55° profil
M27 3 24 M 22x1,5 20,5 =
M30 35 265 M 22x2 20 Amerikai finom menet, w Kils6  Mag
M33 35 295 M 24x1 23 60° profil 9 9
M36 4 32 M 24x1,5 22,5 — 1/8-40 3,18 255
M39 4 35 M 24x2 22 UNF Kulso  Mag 31624 476 36
M42 45 375 M 28x1,5 26,5 2 2 1420 635 51
M45 45 40,5 M 28x2 26 3-56 2,52 2,15 5/16-18 7,94 6,5
Mag8 5 43 M 30x1,5 28,5 4-48 28 235 3g16 953 7.9
M52 5 47 M 30x2 28 5-44 318 265 71614 11,11 9,2
M 32x1,5 305 6-40 3,51 2.95 12112 12,70 10,5
M 322 30 8-36 417 35 58-11 1588 135
P = menetemelkedés M 34x1,5 32,5 10-32 4,83 4,1 3/4-10 19,05 16,25
M 36x1,5 34,5 12-28 5,49 4,7 1"-8 25,40 21,75
M 36x2 34 1/4-28 6,35 55
M 38x1,5 36,5 5/16-24 7,94 6,9
M 38x2 36 3/8-24 9,53 8,5
M 40x1,5 38,5 7116-20 11,11 9,9
1220 12,70 11,5
9/16-18 14,29 12,9
5/8-18 15,88 14,5
3/4-16 19,05 17,5
7/8-14 22,23 20,5
1"-12 25,40 23,25
Menetfurdk szarmérete
DIN 371 erdsitett szar DIN 376 atesoé szar DIN 374 atesé szar
M P L d O M P L d 5| M xP L d 0
M2 04 45 2,8 2,1 M4 0,7 63 28 21 M 8x1 90 6 4,9
M25 0,45 45 2,8 2,1 M5 0,8 70 35 27 M 10x1 90 7 55
M3 0,5 56 3,5 2,7 M6 1 80 4,5 3,4 M 10x1,25 100 7 55
M35 0,6 56 4 3 M8 1,2 90 6 4,9 M 12x1 100 9 7
M4 07 63 45 34 M10 1,5 100 7 55 M12x1,25 100 9 7
M5 08 70 6 4,9 M12 1,7 110 9 7 M 12x1,5 100 9 7
M6 1 80 6 4,9 M14 2 110 11 9 M 14x1 100 11 9
M7 1 80 7 55 M16 2 110 12 9 M 14x1,25 100 11 9
M8 1,25 90 8 6,2 M18 2,5 125 14 11 M 16x1 100 12 9
M9 1,25 90 9 7 M20 2,5 140 16 12 M 16x1,5 110 12 9
M10 1,5 100 10 8 M22 2,5 140 18 14,5 M 18x1 110 14 11
M 24 160 18 14,5 M 18x1,5 110 14 11
P - menstemelkedés M27 3 160 20 16 M 20x1 125 16 12
d - SZArAtMATS M30 35 180 22 18 M20x15 125 16 12
L - teljes hossz M33 35 180 25 20 M 22x1,5 125 18 14,5
P = M36 4 200 28 22 M 24x2 140 18 14,5
- menesztd negyszog M39 4 200 32 24 M 30x2 150 22 18
M42 45 200 32 24 M 36x1,5 170 28 22
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Menetmaro

Biztonsagos menetgyartas 65 HRc-ig

ratban.

NG
L]

A menetmard univerzalis szerszam: az azonos emelkedé-
sl menetek egy szerszammal készilnek a kilénb6z6
atmérgji jobbos és balos meneteknél atmend és zsakfu-

A menetmaras folyamata:

e A maro beslllyesztése a kifurt magfuratba

e  Sugariranyu elmozdulas a furat falaig

o Fogasvétel a menetprofilba

e Kdrbemaras, kdzben slllyesztés, vagy emelkedés 1
menetemelkedésnyit

Kilépés a fogasbal

o Vissza a furat kdzepére és kiemelés

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

- I[démegtakaritas a nagy atmérgjl, a finom emelkedési és a hosszi mene-
teknél jelentkezik. A SmiProg szoftver kijelzi a miveleti id6t, 6ssze lehet
hasonlitani a menetfurassal, figyelembe véve a kupsillyesztés idejét, ami a
marasnal elmaradhat. De néha nem az idémegtakaritas fontos, mert nincs
mas j6 megoldas.

- Hol lehet az egyetlen j6 megoldas?
- Edzett acélnal és nehezen forgacsolhaté 6tvozeteknél, szokatlan atmérgji

meneteknél, balmenetnél, egyedi gyartasnal, amikor nem érdemes menetfu-
rét venni, a maro pedig tdbb atmérdéhdz is hasznalhato.

- Zsakmenetet lehet marni?

- Igen, sé6t teljes profilt kapunk a menet tévénél is, igy sokszor kedvezébb
konstrukciot lehet kialakitani, mert kevésbé mélyre kell farni.

- Esztergan hasznalhat6?

- Igen, ha van lehet6ség forgd szerszamra. Gyorsabb a menetvagasnal, mert
egy fogasban elkésziil a menet.

- A menet minésége és pontossaga?

- Menetmarasnal a forgacsolas korilményei nagyon jok, ezért a menet fellile-
te, tlrései, szbgei jobbak, mint a mas modon elballitott meneté. A SmiCut
marok atmérdéjét optikai méréssel hatdrozzak meg és minden szerszamra
rairjak lézerrel az elméleti kulsé atmérét, igy azonnal a helyes menetatmérét
kapjuk. A szerszamkopas természetesen korrigalhaté a CNC programmal.

- Mennyire biztonsdgos az eljaras?

- Minimalis a kockazat, mert a forgacsolasnal kis er6k ébrednek és révid
forgacs keletkezik. Ha mégis eltérne a mard, a munkadarab nem karosodik,
mert a szerszam nem szorul be. Tovabbi elény, hogy nem kell forgacsiranyt
véltani minden menetnél, ami kiméli a gépet.

SmiProg szoftver:

A program az anyagmindség és a me-
netméretek megadasa utan ajanlatot tesz
a megfeleld szerszamra, megkapjuk a
forgacsolasi adatokat, a menetmarasi
mivelet idejét és a CNC programrészle-
tet.

e et o g Lo

Thread Milling R - ]|

Sorjazééles menetmaré

Elénye, hogy a sorjazast nem kell kilon
miveletben végezni, a menetmarasi
miivelet soran a szerszam automatiku-
san eltavolitjia a sorjat. Atmend furat
mindig sorjazhato, zsakfuratnal a maro
dolgozé hossza menethossz + 1 emelke-
dés legyen. A gyarto vallal méretre va-
gast.

na delsrring
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Keményfém menetmarok TiAIN bevonattal:

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

P= menetemelkedés (mm)
TPI= menetszam / coll

_ Sorjazoééles maré @1,5 mm-tél. Altalanos
P=0,4..4 mm . P 5 5
TPI=44. 6 hasznalatra. Legnagyobb vélaszték mé-

termenethez és UNC-UNF-hez.

Sorjazééles maré @6 mm-tél. Altalanos
TPI=28..8 hasznalatra G, BSPT, Pg, NPT cs6me-
nethez.

Kuapstullyesztés maré

P =0,5..1,75mm @ 2,3 mm-tél.

Sorjazoééles maro axialis belsé hltéssel

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

J 3,8 mm-tél.

Sorjazééles maroé radialis belsd hiitéssel
P=1.2mm atmend furathoz

& 8 mm-tol.
M2.. M6 Egyprofilu mard 60° részprofil. Kéltség-

kimél6 szerszam kis menetekhez.

Kétprofild maré @ 1,5 mm-tél. Koltségki-

P=04..1,25mm mélé szerszam kis menetekhez.

P=1..6mm Valtdlapkas maré egy lapkaval
TPI=32..4 @ 12 mm-tol.

P=1.5mm Keményfém szaru valtdlapkas maré egy
TPI=32..5 lapkaval @ 13 mm-tél..

P=1..6mm Valtélapkas mard két lapkaval
TPI=32..4 J 20 mm-tél.

P=1..6mm Feltlzhet6 valtolapkas maro 4-5 lapkaval
TPI=20..4 J 63 mm-tél.

P=1..4mm Valtélapkas maré ferde

TPI=24..6 horonnyal @ 23 mm-t&l.

P=1.4mm Feltizhet6 valtdlapkas maro

TPI=24...6 9 lapkaval @ 63 mm.

Ajanlott forgdcsoldsi sebesség > 20. oldal
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Kemeényfem maro

Els6 valasztas 54 HRc-ig: ALCRONA

Termelékeny és gazdasagos.
Keményfém: VHM-TSM33, keménység 1550 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészilardsag: 3700 MPa
ALCRONA bevonat: AICrN, keménység 3200 HV, héallésag 1100°C, surlédasi tényezé: 0,35

Az ALCRONA bevonat elényos tulajdonsagai

A BALZERS bevonatol6 cég ésszehasonlitotta a kilénféle maré bevonatokat. Mint a diagrambdl lathatd, simité marasnal az
ALCRONA bevonat éltartama lényegesen felllmulja tarsait (k6zépsé diagram). Hasonl6 pozitiv eredményrél tajékoztat a
BALZERS a nagyolé maroknal fellépd hatkopas, valamint a termelékenység 6sszehasonlitasanal.

Hatkopas nagyolasnal (VB, um) Szerszam éltartam simitasnal Termelékenység simitasnal
120 + 160 250
| '40 |
100 200 1
120
ED |
100 - 150
80 B0 |
AL 100
w0 L 60
o0 L i 50 |
L 23 L
0 0 -
TiAlM AITIN BALINIT® TIAIN TICN BALIMIT® TiAIN TiCN BALINIT®
ALCROMNA ALCROMA ALCRONA
Acél 1.1191, 8 mm maro, v= 200 mm/min Acél 1.1191, 8 mm mard, éltartam=42 min
Acél 52 HRC, 10 mm mard, szarazon, f=0,1 mm, a=0,5x10, 5% emulzio, f=0,1 mm, a=0,5x10, 5% emulzid,
34 m forgacsolasi ut utan VB=0,12 mm VB=0,12 mm

Forras: Oerlikon Balzers

A sarokradiusz nagyolé maré jellemzéi és elényei

Jdl birja a kilénlegesen nehéz forgacsolasi koriilményeket. Hosszu for-
gacsolasi utak megtételére, nagy forgacstérfogat levalasztasara optima-
lis. Nincs éles sarok, ezért az él nagy terhelésnél is kisebb igénybevétel-
nek van kitéve.

Kis kihajlas - J6 konturtartas.
2% T Egyenetlen fogosztas - Nyugodt, rezgésmentes maras.
"\ 520% Novelt forgacstér - Nagy anyaglevalasztasi teljesitmény.

Forgacsolasi példa @20 R4 maréval g?
Nagy az anyaglevalasztas intenzitasa. i "‘
Titan TA6V (3.7164): Q = 70 cm*/min

Acél 42CrMo4 (1.7225): Q = 290 cm*/min

W TIVOLY.
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Alcrona marok valasztéka:

P640A - Z4 - R P-@

P642A

P644A

PG646A
rovid

P648A
rovid

P650A
rovid

P652A
normal

P654A
normal

P656A
normal

P658A
hosszu

P660A
hosszu

P662A
hosszu

-Z4 -R

-Z3-R

-Z2

-Z3

- 74

-Z2

-Z3

- 74

-Z2

-Z3

-Z4

p—

=

e e R~

Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas

@6-20mm

@8-20 mm

@2-20mm

DIN 6527K
@1-20mm

DIN 6527K
@1-20mm

DIN 6527K
g1-20mm

DIN 6527L
@2-20mm

DIN 6527L
@2-20mm

DIN 6527L
@2-20mm

@ 3-20mm

@ 3-20mm

@ 3-20mm

A marok élhossza - 31. oldal

W TIVOLY.

Sarokradiusz

Sarokradiusz
NAGYOLO

Sarokradiusz
Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
Homlokszog: 16°

Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
Bevonat nélkll: P645

Turés: e8 (P9 horonyhoz)
Bevonat nélkll: P647

Bevonat nélkil: P649

Turés: e8 (P9 horonyhoz)
Bevonat nélkil: P651

Bevonat nélkil: P653

Bevonat nélkil: P655

Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
Bevonat nélkil: P657

Bevonat nélkil: P610

Bevonat nélkiil: P661

Acél | Acél | Acél | Acél | HRC | Inox | Inox | Inox |« | oo | ay | ASI | AIS Ti
400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (fer) | (mar) | (au) <10% | >10%
Bev.nélk | 120 | 100 | 80 60 80 80 80 | 100 | 80 | 400 | 400 | 300
m)ln(:in Alcrona 150 | 120 | 100 | 70 70 | 100 | 100 | 100 | 120 | 100
Sarokrad. 120 | 90 90 | 120 | 120 | 120 | 150 | 150 | 580 | 280 | 430 | 60
D4 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,06 | 005 | 0,05 | 0,01
fz D8 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,02
p D12 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,06 | 0,06 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,03
mm/iog D16 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,08 | 0,08 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,05
D20 0,10 | 0,08 | 0,08 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,12 | 0,12 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,08
Fordulatszam: N = 1000 x Vc/ D/ 3,14 EIl6tol6 sebesség: Vi =N xfzxz Hosszi maroknal csdkkentsik az elétolast
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W TIVOLY.

Nagyteljesitményl maras 65 HRc-ig:

UltraCut

Keményfém: VHM-TSM44, keménység 1720 HV, szemcse: 0,4 mikron, hajlitészilardsag: 4300 MPa
UltraCut bevonat: AITiN, keménység 4000 HV, hdallésag 950°C, surloédasi tényezé: 0,4

Elszam: 3
P621U - Z3 @3-20mm Horony: 60°
Sarokletorés
Elszam: 6
P623U - Z6 @6-20mm Horony: 55°
Sarokletorés
Elszam: 8-12
Horony: 55°
P636U - Zmax 26-16 mm Homlokszog: 0°
Sarokletorés
Elszam: 4-8
Horony: 45°
P634U - Torus @3 -20mm Homlokszog: 5°
Sarokradiusz
. Elszam: 2
P631U - Radiusz " @3-16mm Horony: 30°
— Homlokszdg: 16°
i i Elszam: 2
P628U - Masols [t ™ o5 iz Horony: 30°
- — - Homlokszog: 16°
Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas
Acél | Acél | Acél | Acél | HRC | HRC | HRC | Inox Inox Inox Alu AlSi AlSi ColNi Ti
700 | 950 | 1200 | 1400 | 50 | 55 | 60 | (fer) | (mar) | (au) <10% | >10%
P621U 80 60 50 80 150 120 80 40
P623U 100 80 60 60 50 30 15 80 80 80 400 400 300 40
Vc P636U 100 70 60 40 20 80 40
m/min P634U 100 70 60 40 20 80 40
P631U 100 80 60 50 30 15 90 90 90 50 40
P628U 100 80 60 50 30 15 90 90 90 50 40
D4 0,02 | 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,05 0,05 0,05 0,01 0,01
fz D8 0,04 0,04 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,08 0,08 0,08 0,02 0,02
I D12 0,05 | 0,05 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,12 0,12 0,12 0,03 0,03
mm/iog | p1e 0,06 | 0,06 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 004 | 004 | 0,04 | 0,15 | 0,15 | 0,45 | 0,05 | 0,05
D20 0,08 0,08 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,20 0,20 0,20 0,08 0,08
P636U, P634U, P631U, P628U — az el6tolas 50-100%-kal névelhetd.
Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D/ 3,14 El6tol6 sebesség: V=N xfz x z
P621U P623U P636U P634U P631U, P628U
3 M7 7 /)
[a] b g > / / . E
x ” in ap: ap:d L/ = d
v ) “v /A 0.5d l_J' ) z /
«‘ o
0,5xD 0,1xD ae:0,1->0,5d ae:1d ae:0,5d ae : duy
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W TIVOLY.

Nyujtott élt sarkos és gombvegl maro:
HardCut

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

§-\— . } Tarés: e8 (P9 horonyhoz)
P615H - 22 =\ E— i @1-25mm Bevonat nélkiil: P602
Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
M -Z3 @1-25mm Bevonat nélkiil: P603
P617H - Z4 @1-25mm Bevonat nélkiil: P604
Tarés: e8 (P9 horonyhoz)
M -Z2-R @1-25mm Bevonat nélkiil: P606
Tarés: e8 (P9 horonyhoz)
P626H - Z3-R @1-25mm Bevonat nélkil: P671
P619H - Z4-R J1-25mm Bevonat nélkil: P607
A mardk élhossza - 31. oldal
Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elétolas -"ﬁu
Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox » AlSi AlSi .
400 | 700 | 950 | 1200 | (fer) | (mar) | (au) | OV | GGG | Al | _j00, | >10% | T
Ve Bev.nélk | 120 | 100 | 80 60 80 80 80 100 | 80 | 400 | 400 | 300
m/min HardCut | 150 | 120 | 100 | 70 100 | 100 | 100 | 120 | 100
D4 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,01
2 D8 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,08 | 0,08 | 0,08 | 0,02
p D12 0,06 | 0,056 | 0,056 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,06 | 0,06 | 0,72 | 0,172 | 0,12 | 0,03
mmyiog D16 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,04 | 004 | 0,04 | 0,04 | 0,08 | 0,08 | 0,15 | 0,45 | 0,45 | 0,05
D20 0,170 | 0,08 | 0,08 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,42 | 0,2 | 0,20 | 0,20 | 0,20 | 0,08

Fordulatszam: N = 1000 x Vc / D/ 3,14 El6tolo6 sebesség: Vf =N xfz xz Hosszi mardknal csokkentslk az el6tolast

www.perfor.hu
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Precizios maras @ 0,05 mm-tél:
mikromaro

& MagJaor

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

alsé hatar ma mar a 0,05 mm, a felsé hatar 0,1 mm lépésenként 14 mm-ig bévult.

A mikrémarok altalanos jellemzdi:
kéteéll, 30° horony, atmérd tirés: h7, szar atmérd tlirése: h6. Horonymarasra és sillyesztésre is alkalmasak.

o Keményfém: 1800 HV keménység, a legtdbb anyag intenziv forgacsolasahoz. Ajanlott acélhoz 1300 MPa-ig, 6ntott-
vashoz, aluminiumhoz, rézhez, mianyaghoz.

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

e  Graph'X (gyémant) bevonattal: 1800 HV + 8000 HV keménység, erésen koptatd hatasu anyagokhoz, mint grafit, iveg-
és karbonszal er6sitésii miianyag, nagy sziliciumtartalmu aluminium 6tvozetek

Sarkos és sarokradiuszos marok

Bev.nélkil Hard’X Graph'X

Extra rovid @ 0,4-1 mm M8511 M8511H M8511G
Rovid

@ 0,1-2 mm M8507 M8507H M8507G
1,5xD
Normal @0,05-14/0,1
2.3%D 172 méret | M8500 M8500H M8500G
;';’;sz” ©0,3-3mm M8509 M8509H M8509G
g))((ga hosszd @ 0,3-6 mm M8510 M8510H M8510G
Hosszu nyak, —
révid &l | —— @ 0,4-2,5mm M8507D M8507DH M8507DG
Rovid, erésitett, —_— e
sarokradiusz =?“§ ©0,3-2 mm M851R M851H M851G
Hosszu -
erbsitett nyak, m 0,32 mm M851D  M851DH  M851DG

sarokradiusz

A mardk élhossza - 31. oldal
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Gombvégli marék

Amagato

Bev.nélkdl Hard’X Graph'X
Extra rovid — @ 0,3-1 mm M8521 M8521 M8521
Révid — 0,1-2mm M8527 M8527 M8527
Normal — 0,1-16 mm M8529 M8529 M8529
Hosszu nyak [_'-’b'“ﬁ_;ﬁ - @ 0,4-3mm M8527D  M8527D  MB8527D
Hosszu mf
erdsitett nyak . — @ 0,4-2 mm M852D M852D M852D
Hosszu — —] @ 1-3mm M8549H
Extra hosszu —— () 3-6 M M8569H
M8501H
Kuapos R 0,5-2 mm M8503H
M8505H
M8502H
Kuapos hosszu R 1-2 mm M8504H
M8506H
220° gémbfejii — D% 20,8-5mm M8522H
ae
ae ap p h h
=D =Dx05 | =Dx05 h=D-=fzx1
:::D ] fxi :::Di‘l_i ien] . hx=a ]&“’5 h=Dx1D.5—'fzx)1<,5
2e=D ]f“u ae=Dx05 1fzx1l p=Dx05 ] fx3
ap=05xD - ap=D! g h=005~0,1mm
Ajanlott forgacsolo sebesség és elétolas mikromarékhoz
Acél | Acél | Acél | 50 | Inox | Inox | Inox AISi | AISi Mia. | \iga
700 | 950 | 1200 | HRC | (fer) | (mar) | (au) | Y | <10% |>10% | R€Z |Bronz| Crafit | dvegsz | o ..
Bev.élk 80 40 25 -- 25 25 25 200 200 | 200 80 80 80 80 200
HardX | - 60 | 45 | 40 | 45 | 45 | 45 | - - - - - - - -
Vc -
m/min :;:(’) .| 250 | 150 | 120 | 80 | 120 | 120 | 120 | 300 | 300 | 300 | 250 | 250 | 300 | 300 | 300
Graph’X - - - - - - - 300 300 300 - - 300 300 300
Do0,5* | 0,006 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,005 | 0,005 | 0,005 | 0,006 | 0,006 | 0,005 | 0,005 0,005
fz D1,0 0,012 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,010 | 0,010 0,012
I D1,5 0,018 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,003 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,018 | 0,015 | 0,015 0,018
mm/iog | p 2,0 0,024 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,020 | 0,020 0,024
D 3,0 0,036 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,006 | 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,036 | 0,030 | 0,030 0,036
*ap=0,1 - HSC nagysebességl forgacsolas 0,1 mm fogasmélységgel. Az el6tolas az acélhoz megadott fz érték 10-szerese lehet.
** A kis atméréknél a nagy Vc forgacsol6 sebességeket csokkentsik ugy, hogy a fordulatszam N=100000 alatt legyen.
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T TIVOLY.
Aluminiumhoz

P297 -721 &= — . @2:10mm  Eoveli mare 25°horony. =3
Aluminium és mianyag

MB515 -Z1 (—eg 5053my Konturmarshoz.

- 1-25
m 22 @ mm Lagy anyagokhoz optimalis geometria.
Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
2 él, 45° horony.
P614 - 72 @ 125mm 014 tapadasgatié AluCut bevonattal
P624 - 72 @3-20mm  Nagyteljesitményl mard.
Vékonyfalu alkatrészek marasahoz optimalis.
Tirés: e8 (P9 horonyhoz)
2 él, 20° horony, 15° homlokszdg
P625 - 72 @320mm  P625 tapadasgatlo SlideCut bevonattal
MUanyaghoz és fahoz
P665 - Z1 @ 2-12 mm
P666 - Z1 Bal @ 2-8 mm
Polirozott fellleti marék mianyag és faleme-
zek konturmarasahoz. Tirés: h9
P667 - Z2 @2-12 mm
P668 - Z3 @ 2-12 mm

Kompozitokhoz
P683P (S 2 3-12mm

P684P

Piramis fogazasu ruter marék kompozit anyagok,
poliészter, Gvegszal erésitési mianyag, epoxi-
gyanta és kevlar megmunkélasahoz. A P684P és
a P685P furasra is alkalmas.

3 3-12 mm

J 3-12 mm

P685P
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Keményfém marok dolgozé élhossza (mm)

22 M8507 | P645, P646A P651, P652A | M8500 | P602, P615H M8509 | P657, P658A | M8510
z3 P647, P648A P653, P654A P603, P616H | P621U P610, P660A
74-6 P649, P650A | P655, P656A P604, P617H | P623U P661, P662A
D05 | 075 1,5 2,5 4
D1 1,5 3 3 3 3 5 8
D15 | 225 3 4 4 5 7,5 12
D2 3 3 4 6 5 7 10 16
D25 3 4 7 7 7 12,5 20
D3 4 5 7 10 9 14 15 25 24
D35 4 6 7 10 12
D4 5 8 8 12 14 16 25 32
D 4,5 5 8 8 12 14
D5 6 9 10 14 16 16 25 40
D6 7 10 13 16 19 19 25 48
D7 8 11 13 18 19
D8 9 12 16 20 21 21 25
D9 10 13 16 22 22
D10 11 14 19 26 22 25 38
D11 28 25
D12 12 16 22 30 25 25 75
D14 14 18 22 35 30 75
D16 16 22 26 32 32 75
D18 18 24 26 35 75
D20 20 26 32 38 38 75
D22 38
D25 38
Keményfém mardk teljes hossza (mm)
22 M8507 | P645, P646A P651, P652A | M8500 | P602, P615H M8509 | P657, P658A | M8510
z3 P647, P648A P653, P654A P603, P616H | P621U P610, P660A
24-6 P649, P650A | P655, P656A P604, P617H | P623U P661, P662A
| e —— ! ! ! |
D 0,5 39 39 39 39
D1 39 38 38 39 39 39 39
D15 39 38 38 39 39 39 44
D2 39 38 38 38 39 39 39 44
D25 38 38 38 39 39 45 60
D3 38 38 38 44 39 39 46 75 60
D35 50 50 57 44 51
D4 54 54 57 52 51 51 75 75
D 4,5 54 54 57 52 51
D5 54 54 57 52 51 51 75 75
D6 54 54 57 52 64 64 75 80
D7 58 58 63 63 64
D8 58 58 63 63 64 64 75
D9 66 66 72 72 70
D10 66 66 72 72 70 70 100
D11 83 70
D12 73 73 83 83 76 76 150
D14 75 75 83 83 89 150
D16 82 82 92 89 89 150
D18 84 84 92 102 150
D20 92 92 104 102 102 150
D22 102
D25 102
P...H = HARD-CUT bevonat 50 HRC-ig
P...A = ALCRONA bevonat 54 HRC-ig
P...U = ULTRA-CUT bevonat 65 HRC-ig
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Gyorsacel maro

Termelékeny marashoz: HiCut

HSSES8 gyorsacél mardk HiCut (Ti,CN) bevonattal (a bevonat keménysége 3300 HV, hdallésaga 700°C). Koz-
ponti él, stllyesztésre is alkalmas. Nagyobb vagosebesség és éltartam (+60...90%). Nagyszilardsagu és korré-
zidalld acélhoz is optimalis. Termelékenysége miatt a keményfém alternativaja lehet idésebb gépeken.

s DIN 327
P649 - Z2 rovid 9 1-25 mm Tlrés e8 (P9 horonyhoz)
I DIN 327
617 — Z3 rovid 02-25mm e es (P9 horonyhoz)
DIN 844K
P650 - Z3 @ 3-25 mm Tdlrés e8 (P9 horonyhoz)
P622 - 73-76 @2-32mm  DIN 844K
P635 - HR HSSE8  6-32 mm DIN 844K
P637 - HR HSSPM Nagyol6é mard
P623 — Z4-76 XL @ 4-32 mm  DIN 844L hossz
DIN 844L hosszu
P641 - HR XL 2 8-32 mm Nagyolé maré
Y@ »
Ajanlott forgacsolo6 sebesség és elétolas @ TIVOL (
Acél | Acél | Acél | Acél | HRC | lnox | hox | hox | = AISi | AISi . T
400 | 700 | 950 | 1200 | 50 | (ler) | (mar) | (au) | OV | CCC | AU cq09 | »109 | Réz | Bronz | CoNi | Ti
Ve HSSE | 45 40 36 28 25 22 20 40 26 | 200 | 150 | 100 | 90 70
m/min HiCut| 80 70 65 50 16 36 34 28 70 44 150 | 120 16 26
p4|0,02|0,02|0,02|0,02/0,01|0,01|0,01/0,01|0,02|0,02/|0,03|0,03|0,03|0,01|0,01]|0,01 /0,01
(2 D8 0,05 /0,05 | 0,05| 0,04  0,02|0,04 0,04 0,04 0,06|0,06|0,05 0,05 0,06 0,03|0,03]|0,02 0,02
mm/fo p12,0,06|0,06 |0,06|0,05|0,04|0,07|0,07|0,07|0,07,0,07|0,06| 0,07 | 0,08 |0,05|0,05|0,04 0,04
9 D16 /0,08 0,08 |0,08 | 0,06 | 0,05 | 0,08 0,08 | 0,08 0,08 0,08 0,08 0,09 0,10 0,07 0,07 | 0,05 0,05
p20,0,09|0,09|0,09|0,07|0,06 |0,09|0,09|0,09|0,090,09|0,09| 0,10 0,11 |0,08]| 0,08 | 0,06 |0,06

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

Forgacsolasi példa

HosszU mardknal csokkentsiik az elGtolast

Szerszam: P635 @ 16 mm

Anyag: 1.6582 - 34CrNiMo6 (1000 MPa)

->

HiCut bevonattal:
Atlagos er6 Fx = 1517 N

Bevonat nélkiil:
Atlagos er6 Fx = 2357 N

Vc = 20 m/min Ft = 1630 N Ft = 2408 N
Fz = 0,056 mm/fog 60 perc utén  Teljesitmény Pc = 641 W Teljesitmény Pc = 848 W
ap = 20 mm marasi mélység Kihajlas: 0,16 mm Kihajlas: 0,27 mm
ae = 8 mm marasi szélesség Atlagos kopas: 0,201 mm Atlagos kopas: 0,738 mm
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Hagyomanyos marashoz:

T713 - T-Line Z3
T714 — T-Line Z4
T715 - T-Line NR
P003 - Z2 rovid
P011 — Z3 révid

P013 - 272
P476 - 73
P281 - 73 XL
P088 — Z1 XL
P019 — 73-76
P634 — NR

P026 — Z3-Z4 Alu
P023 — Z4-7Z6 XL

P015 - Z3 XL
P028 — Alu XL
P016 — XXL

P465 — 72 MK

P042 — Z4-Z6 MK
P680 — NR MK
P045 — XL MK

P681 — XL NR MK

P046 — XXL MK
P151 — SF korflrész
P152 — RF korflirész
P107 — T-maro

W TIVOLY.

& 4-20 mm

@ 4-20 mm

@ 6-20 mm

@ 1-32 mm

@ 2-32 mm

@ 2-20 mm

@ 3-32 mm

@ 4-20 mm

& 4-10 mm

@ 2-40 mm

@ 6-32 mm

@ 3-32 mm

J 4-40 mm

@ 4-20 mm

@ 4-32 mm

@ 6-20 mm

@ 12-50 mm

@ 12-50 mm

& 12-50 mm

@ 12-50 mm

@ 16-50 mm

@ 16-50 mm

@ 20-250 mm
@ 50-250 mm

3 7,5-45,5 mm

HSSES

Tirés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyol6 NR profil

Tirés e8 (P9 horonyhoz)
Tirés e8 (P9 horonyhoz)
Tirés e8 (P9 horonyhoz)
Turés e8 (P9 horonyhoz)

Tirés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyolé HR profil

ALU geometria

ALU geometria

Extra hosszu

Turés e8 (P9 horonyhoz)

Nagyolé NR profil

Nagyolé NR profil

Extra hosszu

Sird fogu
Ritka fogu

ives reteszhorony maré

www.perfor.hu
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V-maro

V-horony eés 9 mas muvelet: Multi-V

Keményfém - Hard'X bevonattal 67 HRc-ig.

90° 40° 60° 100° 120°
@ 0,1-20 mm , @ 0,5-20 mm 3 6-16 mm @ 1-20 mm

M8090 MB8090H M8040 M8088 M8088H M8095 M8092 M8092H

T R V-profilt tébbfunkcids kétéll ke-
ményfém szerszam kdzpontozas-

hoz, sullyesztéshez, furashoz, inter-
90°-100°-120° polacios furatbdvitéshez, V-

horonymarashoz, Iépcsés felllet

marashoz, élletéréshez, konturma-

60°-90°-100°-120° 90°-100°-120° réshoz.
Hard'X bevonattal acélhoz 67 HRc-

ig, korroziéallo acélhoz, nehezen
P07100::120% forgacsolhato Ni, Co, Ti 6tvozetek-
hez.

60°-90°-100°-120° Ideadlis szerszam CNC megmunka-

16 ké6zpontokra:

/!

e Kilonb6zé miveletek 6sszevona-
saval csOkkentheték a beallitasi és
ciklusidok.

90°-100°-120°

e A mikrészemcsés keményfém és a
finom forgacsoloél kitling teljesit-
ményt és jo felliletminéséget biz-
tosit.

40°- 60° 60°-90°-100°-120°

e A szerszam nagy merevsegi, a
30° horony j6 forgacselvezetést
eredményez.

Gyorsacél 90° - 55 HRc-ig
o Kevesebb szerszam - egyszeri
MOQ7 - HSSE + Red'X bevonat kezelés.

Kérje az ajanlott forgacsolasi adatok
' 3 3-16 mm
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Amagato

Elletérés, V-horony minden poziciéban:
Bi-Face szogmaro

T
- =
Keményfém - Hard'X bevonattal 67 HRc-ig. Ly Oy
T SIh - da s| & D
-9700
X o L d1 & |
5 D
o P—a
3
E E
. @3 d2— 2 £ 06
Q'I"'G 90° @8~16 907 @5~12 60°
@ 90° Z3 90° Z4 60° Z4
/ M8480 M8490 M8460
MB8480H MB8490H M8460H
ﬂ L=60 L=100 L=100
f
f‘ D d1 12 D d1 12 D d1 12
1 0,7 5 2,8 2,2 10 5 3,4 15
1,5 1,1 6 3 2,2 10 8 4,9 34

1,8 1,5 8 3,8 2,9 12 12 5,9 34

\/\\‘v

1S

2 1,5 8 4 2,9 12
2,8 21 10 4,8 3.4 15
3 2,1 10 5 3,4 15
5,8 3,8 18

Kétoldalas szimmetrikus 90° kipsz6gi keményfém mini
szbgmard hosszu szarral. A konstans hatszogi profil jo fell-

letminéséget eredményez. 6 38 18
. . .. L., 7,8 4,9 34
CNC gépre ajanlott szerszam linearis és interpolacios 8 49 34

élletoéréshez, sorjazashoz, horonymarashoz a furatok és
egyenes élek els6 és hatso felliletén, vagy oldalan, nehezen
hozzaférhet6 helyeken is.

9,8 59 34
10 59 34
11,8 59 34
A bevonatos szerszam alkalmas acélhoz 67 HRC-ig, korro- 12 5,9 34
zi6allé acélhoz, 6ntéttvashoz, Ni, Co, Ti 6tvozetekhez. 158 79 34

16 7,9 34

Ajanlott forgacsol6 sebesség és elétolas

Acél | Acel | Acsl | Acel ) Asi | ASi | Rez | Mil-
400 | 700 | 950 | 1200 | 'Mox | Ov. | GGG | 5o | 6% | Bronz | NCO | anyag
Ve pevnel | s 50 38 32 28 38 32 | 120 | 85 65 18 | 125
m/min
Hard'X 80 65 52 | 48 | 42 52 48 | 140 | 100 | 80 32 | 160
D2 0,010 | 0,010 | 0,010 | 0,010 | 0,007 | 0,010 | 0,010 | 0012 | 0012 | 0012 | 0,007 | 0,015
fz D4 0012 | 0,012 | 0012 | 0012 | 0,010 | 0012 | 0012 | 0,012 | 0012 | 0012 | 0010 | 0025
mmffog | D8 0,015 | 0,015 | 0,013 | 0013 | 0010 | 0,013 | 0,013 | 0015 | 0015 | 0015 | 0,010 | 0,030
D12 0,020 | 0,020 | 0,017 | 0017 | 0015 | 0,017 | 0,017 | 0020 | 0020 | 0020 | 0,015 | 0,040
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Gepi sorjazo
Sorjazas a furat elején és végén
egy muveletben: Burraway

1

. P —a — E—_ COGSDILL

Egyszerilien kezelhet, minden géptipuson hasznalhaté.
Nem kell forgasiranyt valtani. Cserélhet6 gyorsacél pengék. 1

~ ]

Hasznalata:

1. El6tolassal haladva a rugo altal megta-

MC : masztott penge elvégzi az éltompitast.
2
2. Tovabbhaladva a furat fala benyomja a
pengét a szerszamtestbe.

- 3. A furat végén a rugd kiemeli a pengét,
3 amely a szerszadm visszahuzasakor le-
F sorjazza a furat végét, majd benyomad-
L va lehet6vé teszi a szerszam kihuzasat.

Mérettartomany:

MA - & 2-5 mm/ 0,5 mm,

MB - 5,5-19 mm/ 0,5 mm,

MC - @ 20-25-30-35-40-45-50 mm

Hosszabb furathoz: Burr-Off

!

Automatizalt gyartashoz idealis gyorsacél szerszam. Az
altalanos felhasznalasra val6 Burraway szerszammal azo-
nos elven mikddik, de a szerszamtest hasitott kialakitasa
révén a fémforgacs kdnnyen tavozik. Hasznalata meg-
egyezik a Burraway szerszaméval.

o

I -r—
-
. —

Mérettartomany: &1,6-25,8 mm

L

I

E= coGsDILL
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Kis furatokhoz: GMO

Preciz és alapos sorjazas keményfém pengével a furat
elején és végeén, sik és ives peremeken, keresztfuratok
belsejében is - masodpercek alatt.

Minden gépen hasznalhatd, CNC gépre idealis.

Mérettartomany: @ 1,2 - 7,5 mm

Az alapszerszam minden méretnél azonos, a kdzbetéteket
és a keményfém pengéket kell cserélni a sorjazando atme-
ré szerint. A szerszdmhoz 4 rugo tartozik, cseréjikkel a
letorés mérete valtoztathatd. A szabvanyos pengék max.5
mm hosszu furathoz alkalmasak.

+— Befogodszar

Cserélhetd
betét
a furatatmerdnek
megfelelden

i — Finomallitd csavar
Rugderd allita  __f beede] & kibillenés mértéket
csavar allitja

Riogzitdcsavar

Kibillengs

Hdd(

Keresztfuratokban: Orbitool

Az ORBITOOL szerszammal a sorjazast a rugalmas szarra er8sitett keményfém maré forgo, bolygo és elére-hatra mozgasa
végzi. Anyaglevalasztas csak a furatperemeken torténik, a polirozott acéltarcsa megvédi a furat felliletét.
Egyoldalas és kétoldalas valtozatban késziil, CNC gépen, vagy kézi csiszolégéppel hasznalhato

b

Mérettartomany: @ 3,2 furattdl (J 2,38-9,58 szerszam)

A sorjazas lépései:

Az allé szerszam pozicionalasa a furat tengelyébe.

A szerszam bevezetése a furatba.

A szerszam oldaliranyu elmozditasa a bolygdmozgas atméréjébe.
Szerszamforgas és bolygémozgas (interpolacié) bekapcsolasa.
El6tolas a keresztfurat kozepéig (forgd és bolygd mozgassal).

A forgas ledllitasa, a szerszam kiemelése a furat kbzepén.
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R-maro
élek legombolyitésehez

A bevonat nélkili keményfém szerszam altalanois acélhoz, dntéttvashoz, aluminiumhoz ajanlott. A HardX bevonatos szerszam
alkalmas acélhoz 67 HRC keménységig, korr6zidallo acélhoz és Ni-Co 6tvozetekhez is.

A marok konstans hatrakdszorilt profillal rendelkeznek, ami jo fellletmindséget biztosit és tdbbszdr ujraélezhetd.
A radiusz tlrése: R +/-0,02 mm

Negyedkér R0,1-R6 mm il

M8550 - Keményfém

-_—
P

A radiusz a d1 kis
atméréhoz van
pozicionalva, igy
komplex konturok
preciz kérbemarasa-
ra, vagy kis furatok-
hoz is alkalmas

@ 0,5 mm-tél.

M8550H - Hard'X bevonattal

. -

Bi- Face R0,2—R3 mm

o i o)

M848R — 2-élt keményfém
M848RH — 2¢élG Hard’X
M849R — 3-éli keményfém
M849RH — 3-éli Hard’X

A Bi-Face-R maro
furatok és kiilsé
felllletek els6 és
hats6 peremeinek
megmunkalasara
hasznalhato

38 www.perfor.hu



Szerszamok CNC forgacsolashoz

Kiegeszitok

Drotkorong

XT2001 - XT2008 - XT2012 — szaras drétkorong fémhez

@38-100 mm

@50-75 mm @18-28 mm

XT2002 — XT2010 — XT2013 fonott drotkorong durva fémtisztitashoz
XT2004 — XT2019 INOX korong korrozidallé acélhoz és aluminiumhoz
XT2006 — XT2014 burkolt drétkorong intenziv fémtisztitashoz. A burkolat
megakadalyozza a fémszalak lelapulasat

XT2035 - cs6kefe

A droétkorongok, ipari kefék alkalmazasi teri-
lete: Sorja eltavolitasa forgacsolasi mivele-
tek, maras, furas, esztergalas utan. Felllet-
tisztitas, rozsdamentesités, revék
eltavolitasa, festék és lakkbevonatok eltavoli-
tasa. Hegesztési varratok letisztitasa. A
felllet érdesitése, mattitasa.

A drétkorongok hasznalatéhoz alkalmas
gépek:

Kézi furégép, vagy csiszologép, asztali és
allvanyos farégép, bakkoszorigép, CNC
megmunkalé kézpont, robot.

A drétkorongot minimalis nyomassal szorit-
suk a fellilethez, mert a drotvégek lelapulasa
csokkenti a hatékonysagot. A gépet nagy
fordulatszamon célszer( forgatni, de maxi-
mum a szerszamon, vagy a csomagolason
feltintetett fordulaton.

Csavarozo bitek

Torziés bitek

20 ©0.90.@.

Kérkivago

V71 - Bi-metal HSSE8 @14-250 mm

Nagyobb atmeérdji kor alaku kivagasra vald. A korkivagd megvezetését a szerszamtartd &
kozepébe fogott csigafurd (kdzpontfurd) végzi. Ajanlott altalanos acélhoz, korrézioallo

és szerszamacélhoz, ontottvashoz, rézhez éls aluminiumhoz.

Novelt torésallésaggal, fémekhez

Torzids hatas: A bit kbzponti részének geometriaja mdédositva van. A
specialisan redukalt zéna elnyeli a nyomatékcsucsokat a csavarozasi
mivelet végén. Ez megakadalyozza a bit id6 el6tti torését. Szivossa-
ganak kdszdnhetéen ez a bit idealis fémekbe és kemény anyagokba
val6 csavarbehajtasra.

] vomg o

Csavarozoé gépbe 11

T370-T029-T030- csigafurd, menetfurd, kombinalt furo-menetfurd 6,35 mm HEXA hatszdg szarral

——— e
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Szerszamok CNC forgacsolashoz

Rotormaro

A keményfém rotormaro, vagy turbémaro tulajdonképpen egy
forgo reszeld, amellyel nagyon termelékenyen lehet megmun-
kalni a legkiilonfélébb alakzatokat, pl. hegesztési varratok
lemarasa, furatok ovalisra bévitése, hornyok, féréhelyek ki-
alakitasa.

Keresztfogazas - altalanos hasznalatra

Finom fogazas — erésen 6tvozott acélhoz

ALU fogazas — lagy anyagokhoz

Reszelb
E— SR @ DICK

111 , T1113 Traditionsmarke der Profis
C e |
1136, T1136 Mihelyreszeld és precizids reszeld
1 A DICK preciziés reszel6ket a szerszamkészitésnél, a
1146, T1146 finommechanikaban és az ékszeriparban hasznaljak. Felu-
— SRR = letek simitasara és finom megmunkalasara szolgalnak a
L tokéletes fellletmin6ség biztositasa céljabdl.
1156, T1156 . -
- A DICK TITAN preciziés és tlireszel6k egy specialis 72
- z HRc keménység fellilet-bevonattal vannak ellatva, a kilo-
= nésen kemény munkadarabok megmunkalasara alkalma-
1166, T1166 sak: korrézidallé acél, titdn-, molibdén- és nikkel6tvozetek,
T ——e N Ferrotic, polieszter, réz- és wolfram 6tvozetek, poliamid.

ives reszeld

Az ives reszeld egy hosszu kézéps6 nyélbdl és a két végén
egy-egy altaldban hajlitott reszel6 részbdl &ll. Nehezen
hozzaférhetd felliletek és kontirok megmunkalasara szol-
gal. Acélhoz, mlianyaghoz, rézhez alkalmas, gravirozasnal, '
Otvésmunkanal, arany és ezust megmunkalasnal és szer- ;,,/

szamkészitésnél hasznaljak. Aﬁ

O

Gyémant reszel6 és tlreszeld

Edzett acélhoz, keményfémhez, keramiahoz, porcelanhoz,
Uiveghez, gumihoz és mianyaghoz alkalmasak. Csekély
nyomas elegendd a j6 anyaglevalasztdshoz, a nagy nyomas

| £ A O tulzott kopashoz vezethet.
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uroelezo gep

BSG20 BSM20 BSG60

2-20 mm.
Széleskor( alkalmazas.
Kedvez6 ar.
2-20 mm
Sgs:?s:%ru alkalmazas. Preciz. 3-40 (-60) mm
Széleskorl alkalmazas. Kedvez6 ar
V391 XT3000 Micra10

3-21 (-30) mm
3-19 mm Egyszer( kezelés. Gyors. Preciz. 0,5-16 (-20) mm
Egyszerii kezelés. Gyors. Bovithetd kupsiillyesztd, lépcsds furs, 90° Kis méretekhez. Nagy precizitas
Gazdaséagos. fare, balos furé modullal
APE40 APEG0

2-40 mm 3-60 mm
Sokoldalu. Termelékeny. Sokoldald. Termelékeny.
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I 4

Miiszaki informacio

Szerszamanyagok

HSS Gyorsacél (keménység: 63-64 HRC)

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

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

HSSEE Porkohaszati gyorsacél, mikroszemcsés, nagyobb hajlitészilardsag.

HSSPM, HSSES Porkohaszati gyorsacél, nagy termelékenység(, 5%V, 8%Co

VHM-K15F Keményfém (keménység: 1780 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészilardsag: 3400 N/mm2)
VHM-TSM33 Keményfém (keménység: 1550 HV, szemcse: 0,7 mikron, hajlitészilardsag: 3700 N/mm2)
VHM-TSF44 Keményfém (keménység: 1720 HV, szemcse: 0,4 mikron, hajlitészilardsag: 4300 N/mm2)

Bevonatok, feluletkezelés

TiN Titan-nitrid bevonat, keménység: 2300 HV, héallésag: 600°C, surlédasi tényezé: 0,40
Helica AICrN alapu, keménység: 3000 HV, héallésag: 1100°C, surlodasi tényezé: 0,25 =» Sirius furd
Alcrona AICrN, keménység: 3200 HV, héallésag: 1100°C, surlodasi tényez6: 0,35 =» Mardk 54 HRc-ig
HardCut TiAICN, keménység: 3900 HV, héallésag: 700°C =» Keményfém mardk 50 HRc-ig

UltraCut AITIN, keménység: 4000 HV, héallésag: 950°C =» Keményfém mardk 65 HRc-ig

Hard'X TiAIN, keménység: 3500 HV = Keményfém mikromaro, sillyesztd, kdzpontfuré 67 HRc-ig
Graph'X Gyémant, keménység: 8000 HV =» Mikromard grafithoz, livegszalas miianyaghoz, AlSi-hoz
AlCut MoSz, keménység: 120 HV, héallésag: 800°C =» Aluminiumhoz

Futura TiAIN, keménység: 3300 HV, héallésag: 900°C, surlédasi tényezd 0,30-0,35 =» Phoenix furé
Red'X TiAIN, keménység: 3500 HV, héallésag: 900°C =» Gyorsacél szerszam 55 HRc-ig

HiCut Ti2CN, keménység: 3300 HV, héallésag: 600°C =» Gyorsacél maro

Fusio TioCN, keménység: 3200 HV, héallésag: 300°C, surldédasi tény: 0,2 =» T540 Furius csigafuro
Blade TiAIN+TiCN, keménység: 3300 HV, héallésag: 700°C =» T560 INOX csigafurd

TiCN Keménység: 3000 HV, héallésag: 400°C = IT / CT menetfurd inoxhoz / dntéttvashoz

Gogor Keménység: 3700 HV, héallésag: 1100°C = HT menetfurd nagyszilardsagu acélhoz
Ostadar Kemeénység: 5000 HV, héallésag: 500°C = MT menetfard AISi 6tvozethez

Nebar Keménység: 3000 HV, héallésag: 800°C = TT menetfurd titanhoz

Oxid Fe304 fellletkezelés., Segiti a kendanyag megtapadasat, csokkenti az adhéziés kopast

A bevonat a szerszam fellilletére néhany mikron vastagsagban felvitt kemény anyagréteg. A bevonat keménysége gyorsacél
szerszamoknal altalaban az alapanyag keménységének 3-4-szerese, keményfémeknél az eleve keményebb alapanyag 2-3-
szorosa. Fontos jellemzgje a bevonatnak a magas hallosag és a kis surlédasi tényezé.

A bevonat feladatai:
e asurlodas csokkentése a forgacs tavozasanak megkonnyitése érdekében,

e h@szigetelés, a forgacsolasnal keletkezd hé nagy része nem jut a szerszamba,
hanem a forgaccsal tavozik,

e akopasallosag novelése, amit a bevonat nagy keménysége biztosit.

A bevonatos szerszam termelékenyebben dolgozik, nagyobb forgacsolasi sebességgel és elbtolassal hasznalhatd, éltartama
pedig sokkal nagyobb, mint a bevonat nélkiilié. Ez kiiléndsen fontos a nehezebben forgacsolhaté korr6ziéallo és nagyszilardsa-
gu acéloknal. Bar a bevonatos szerszam ara magasabb, a megmunkalasi kéltségek sokkal kisebbek:

e Kkisebb gép-, bér- és altalanos koltség a kisebb muveleti idé kdvetkeztében,

e Kkevesebb szerszamra van szikség a nagyobb éltartam kdvetkeztében,

ritkabban kell szerszamot cserélni, élezni,

e akisebb surlédas és a lassubb kopas a munkadarab fellletmindségét és méretpontossagat is javithatja.

Kulénb6z6 feladatokhoz kiilénb6z6 anyag-Osszetétell és természetesen kiilonb6z6 tulajdonsagu bevonatokat fejlesztettek ki.
Altalaban a bevonat keménysége a legfontosabb, de példaul aluminiumnal a surlédasi tényezd, szaraz forgacsolasnal a héallo-
sag a donté tényezd.
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Ajanlott forgacsolasi adatok

Az ajanlott forgacsolasi adatokat az adott szerszamot ismertet6 oldalon talalja. Az ajanlasban szereplé adatokat kiindulo érték-
nek lehet tekinteni. Az optimalis érték fligg a konkrét anyagmin&ségtél, a munkadarab, a befogdkésziilék, a szerszamgép, a
hltés sajatossagaitol, a munkahely altalanos és kdzvetlen koltségeitdl és attdl is, hogy az optimalasnal a gyartasi id6, vagy a

koltségek prioritdsa magasabb. Az adatok csak iranyértékek a gyartd és a kereskedd feleléssége nélkiil.

A kovetkez6 feltételeket kell figyelembe venni a maximalis teljesitmény és éltartam elérése érdekében:
- helyesen megvalasztott hiité-kené folyadék
- a szerszamtarté maximalis futdspontossaga
- a munkadarab és a szerszdm maximalis merevsége

Marasnal az adatok az alabbi feltételek mellett érvényesek:
- horonymaras 0,5xD mélyen

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

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

Hosszu faréknal és maroknal 20-40%-kal csokkenteni kell az el6tolast. Mardval torténd sillyesztésnél az elétolas 50-75%-kal
legyen kisebb.

A megmunkalandé anyagmindségek csoportositasa

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

Acél 700 = acél 700 MPa szakitészilardsagig: St50.2, C45, 40Mn4, stb.
Acél 950 = acél 950 MPa szakitdszilardsagig: Ck55, X100CrMoV51, S6-5-2, 36NiCr6, 42CrMo4, stb.

Acél 1200 = acél 1200 MPa szakitészilardsagig: S6-5-2-5, 32CrMo12, stb.
Acél 1400 = acél 1400 MPa szakitészilardsagig: 60SiMn5, 55NiCrMoV6, 58CrV5, stb

Inox (ferrit) = ferrites korréziéall6 acél: X6Cr13, X6CrMo17, X6CrTi1, stb
Inox (mart) = martenzites korroziéallé acél: X20Cr13, X20CrNi17, X105CrMo17

Inox (auszt) = ausztenites korr6zioallo acél: X5CrNi18-10, X2CrNi19-11, X12CrNi17-7, X6CrNiTi18-10, X6CrNiNb18-10, stb

Ov = 6ntéttvas: GG15, GG20, GG25, GG30, GG35, GG40, stb.

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

Alu = tiszta aluminium (kovacsolt): Al99.5, AIMg4.5Mn, AIMg1, G-AICuNi1.5, stb
AlSi<10% = aluminium &tvozet, szilicium 10% alatt: AICuSiPb, G-AISi9Mg, G-AIMg5, G-AISi7Mg, AlZn6MgZu1.5, stb

AlSi>10% = aluminium &tvozet, szilicium 10% felett, Pl: AISi12, G-AISi10Mg, G-AlSi12, G-AICu4TiMg, stb.
Réz = sargaréz: G-CuSn5ZnPb, CuZn15, CuZn37, MS60, G-CuZn35AI1, stb
Bronz = bronzétvozet: CuSn8, G-CuPb15Sn, CuAl10Ni5Fe4, G-CuSn10, stb
Ti = titan és titanotvozetek: Ti99.7, TiCo2.5, TiAI6V4, stb.
Co-Ni = nehezen forgacsolhatoé 6tvozetek: X2NiCrAITi3220, G-X40NiCrSi38-18, NiCr30FeMo, CoCr20W15Ni, stb.

Acél Acél Acél Acél Acél Inox Inox Inox " AISi AISi . .
400 | 700 | 950 | 1200 | 1400 | (ferrit) | (mart) | (ausz) | OV | ©CC | AN | .qoy, | >0y, | REz | Bronz | Co-Ni
10037 | 1.0050 | 11203 | 1.3207 | 1.0008 | 14000 | 14021 | 13401 | 0.6010 | 0.7060 | 3.3547 | 3.1655 | 32525 | 2.1090 | 2.1182 | 14558
10401 | 10501 | 11274 | 13243 | 12713 | 14002 | 14057 | 14306 | 06015 | 07040 | 30255 | 32373 | 32381 | 21096 | 21292 | 1.4562
10402 | 10503 | 11663 | 13247 | 18161 | 14016 | 14125 | 14310 | 06020 | 07043 | 33315 | 33561 | 32383 | 21098 | 24293 | 1.4563
10715 | 10726 | 12363 | 13255 14113 14319 | 06025 | 07046 | 34754 | 32371 | 32581 | 20240 | 2.0966 | 14864
10718 | 11157 | 13343 | 16655 14512 14436 | 0.6030 | 0.7049 34365 | 32582 | 20821 | 20075 | 14958
10722 | 11167 | 15710 | 17361 1.4005 14449 | 06035 | 0.7052 32583 | 20360 | 2.1050 | 14977
10736 | 14170 | 15752 | 17131 14016 14541 | 0.6040 | 0.7055 20592 | 21052 | 14865
10737 | 11181 | 1.6511 1.4550 0.7058 2,059 24360
14141 | 11191 | 16523 1.4404 0.8135 24610
14158 | 11213 | 1.6546 14301 0.8145 24630
17225 14305 0.8155 24642

17335 14876 0.8165 24810

1.7361 14313 24856

17380 14317 24858

14512 24375

1.4401 24668

1.4404 24669

14435 24685

1.4441 24694

14438 24603

14439 24631

14571 24973

24964
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Furat tlrések Szilardsag-keménység
Hatareltérések um-ben
felett: @3 06 010 ©18 ©30 050 065 @80 2100 Rm (MPa) HB HRC
ig: @3 06 010 018 @30 G50  ©@65380 @ @100 3120 240 71
D9 +45 | +60 +76 +93 +117 | +142 +174 +207 255 76
+20 i +30 +40 +50 +65 +80 +100 +120 270 81
D10 +60 1 +78 498 #1201 149 %180 +220 +220 285 86
+20 | +30 | +40 | +50 | +65 | +80 +100 +100 305 90
+24 | +32 +40 +50 +61 +75 +90 +107
E7 +14 | +20 | +25 | +32 | +40 | +50 +60 +72 320 95
Es T AT VY BT B C R R ¥106 ¥126 335 100
+14 | +20 | +25 | 432 | +40 | +50 +60 +72 350 105
E9 +39 | +50 | +61 +75 | 492 1 +112 +134 +159 370 109
+14 | +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72 385 114
E10 +5477468 483 +102 | 124150 +180 +212 400 119
+14 | +20 +25 +32 +40 +50 +60 +72 415 124
PP I T R Y, R DY S R R E| +49 +58
F6 +6 | +10 | +13 | +16 | +20 +2 +30 +36 igg ]gg
F7 +16 422 w28 w3 A +50 +60 +71 465 138
+6 1 +10  +13 | +16 | +20 . +25 +30 +36
F8 i TORE BT S R TS BT S Rt YV +76 ¥90 480 143
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36 495 147
F9 +31 | +40 +49 +59 +72 +87 +104 +123 510 152
+6 | +10 | +13 | +16 | +20  +25 +30 +36 530 157
G6 +8 +12 +14 +17 +20 +25 +29 +34 545 162
+2 | +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12 560 166
G7 +12 1 +16 | +20 | +24 | +28 | +34 +40 +47
+2 44 +5 +6 +7 +9 +10 +12 575 17
G8 TSR T T R R A R T B VT, R RV +56 ¥66 595 176
+2 +4 +5 +6 +7 +9 +10 +12 610 181
H6 +6 +8 +9 +11 +13 +16 +19 +22 625 185
0 0 0 0 0 0 0 0 640 190
H7 +:)0 +(1)2 +:)5 +:)8 +§1 +§5 +go +85 660 195
675 199
H8 +14 ¢ +18 +22 +27 +33 +39 +46 +54
0 0 0 0 0 0 0 0 690 204
Ho 25430 +36 | +43 | +52 462 +74 +87 705 209
0 0 0 0 0 0 0 0 720 214
H10 +40 | +48 | +58 | +70 | +84 | +100 +120 +140 740 219
H11 +go +35 +go +1010 +1030 +1060 +1090 +2020 ;?8 ggg
0 0 0 0 0 0 0 0 785 933
H12 +1007 +120 7 +150 | +180 | +210 | +250 +300 +350
0 0 0 0 0 0 0 0 800 238 22
J6 +2 +5 +5 +6 +8 +10 +13 +16 820 242 23
-4 -3 4 -5 -5 6 -6 -6 835 247 24
J7 +4 +6 +8 +10 12 +14 +18 +22 860 255 25
I R .
8 8 40 1 12 . 13 | 15 18 20 900 266 27
JS6 +371 +4  +45 | +55 | +65 +8 +95 +11 920 273 28
-3 -4 45 55 | -65 -8 9.5 11 940 278 29
JS7 +5 +6 +7.5 +9 +10.5 | +12.5 +15 +17.5 970 287 30
-5 - 7.5 9 105 -125 -15 175 995 205 31
+7 TR TTTTYITTT ¥135 T +165 T +195 +23 +27
JS8 -7 9 11 | 135  -165 | -19.5 23 27 1020 301 32
K6 G 5 5 ) 3 T3 T4 TA 1050 311 33
6 i -6 7 9 11 13 15 18 1080 319 34
K7 0 +3 5 6 6 +7 +9 10 1110 328 35
10 | -9 -10 12 -15 -18 21 25 1140 337 36
K8 0 +5 +6 +8 +10 +12 +14 +16 1170 346 37
14 | 13 | -16 -19 23 27 -32 -38 1200 354 38
M6 2 A 3 A 4 4 o P 1230 363 39
-8 9 -12 -15 17 20 24 28
M7 ) 5 ) G 5 5 0 o 1260 372 40
42 0 12 15 | 18 | 21 -25 -30 35 1300 383 41
M8 -2 +2 +1 +2 +4 +5 +5 +6 1330 393 42
16 1 16 | -2 25 29 -34 -41 -48 1360 402 43
N6 -4 -5 -7 -9 -1 -12 -14 -16 1400 413 44
-140 -143 -146 -250 -274 -288 -393 -?g 1440 494 45
N7 14 | 16 i -19 23 28 -33 -39 -45 1480 435 46
N8 4 ) 3 3 3 3 4 4 1530 449 47
18 | 20 | 25 -30 -36 -42 -50 -58 1570 460 48
P6 % 9 12 15 18 21 26 -30 1620 472 49
A2 17 21 26 -31 -37 -45 52 1680 488 50
P7 -6 -8 -9 -1 -14 -17 -21 -24 1730 501 51
16 | -20 i -24 -29 -35 42 -51 -59
Ps B BT S BT S BT S B0 S RO T 32 37 1790 s17 52
20 30 i 37 | -45 | .55 i 65 -78 91 1845 532 53
P9 BT s 218 22 26 32 37 1910 549 54
31 . 42 i 51 61 74 -88 -106 124 1980 567 55
R6 40727 e 20 24 29 35 -37 4447 2050 584 56
-16 -20 -25 -31 -37 -45 -54 -56 -66_ -69 2140 607 57
R7 -10 -11 -13 -16 -20 -25 -30 -32 =38 41 622 58
20 | 23 | -28 34 -41 -50 60 -62 73 -76

44 www.perfor.hu






Szerszamok CNC forgacsolashoz

T TIVOLY.

TIVOLY CSOPORT

A 98 éves multtal rendelkez® nagy szerszamgyarto jelenleg egységesen TIVOLY néven értékesiti termékeit.
Régebben a PERFOR, TIVOLY PRO, ARDATZ, TCT és TRIPLEX markanevet is hasznalta.

Kbzpontja Franciaorszagban, gyarai Franciaorszagban tobb helyen, Spanyolorszagban, Nagy-Britanniaban,
az Amerikai Egyesiilt Allamokban és Kinaban vannak.

® magalfor

MAGAFOR
A Parizs melletti gyar régéta a legnagyobb kézpontfurd gyartd. Kupsullyeszt és dorzsar valasztéka is jelen-
t6s. Jelents szerepet jatszik a mikroforgacsolas szerszamainak fejlesztésében.

SmiCut — COGSDILL

SMICUT COGSDILL

A svéd csaladi cég 50 éve foglalkozik menetmegmunkald Az amerikai és angliai cég sorozat-
szerszamokkal. Tevékenységuk kdzéppontjaban jelenleg a gyartashoz val6 szerszamokra szako-
menetmardk allnak. sodott.
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