Fémforgacsol6é szerszam CNC gépre

Univerzalis menetkészito eljaras CNC gépen:

Menetmaro

SmiCut

Az azonos emelkedésli menetek egy szerszammal

.

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

Jp Folyamata:
o d ¢ A maré beslllyesztése a kifurt magfuratba
i =8 e Sugariranyu elmozdulas a furat falaig
| =Dl e Fogasvétel a menetprofilba
e Korbemaras, kézben sullyesztés, vagy emelke-

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

- Idémegtakaritas a nagy atmérg6jd, a finom emelkedés( és a hosz-
szU meneteknél jelentkezik. A SmiProg szoftver kijelzi a mdlveleti
id6t, Ossze lehet hasonlitani a menetfurassal, figyelembe véve a
kupstllyesztés idejét, ami a marasnal elmaradhat. De nem mindig
az idémegtakaritas fontos.

- Példaul?

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

- Zsakmenetet lehet marni?

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

- Esztergan hasznalhaté a menetmaras?

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

- A menet minésége és pontossaga megfeleld lesz?

- Menetmarasnal a forgacsolas korliilményei nagyon jok, ezért a
menet felllete, tlrései, szogei jobbak, mint a mas mddon el6allitott
meneté. A SmiCut marok atmérdjét optikai méréssel hatarozzak
meg és minden szerszamra rairjak lézerrel az elméleti kiils6é atmé-
rét, igy azonnal a helyes menetatmérét kapjuk. A szerszamkopas
természetesen korrigalhaté a CNC programmal.

- Mennyire biztonsagos az eljaras?

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

dés 1 menetemelkedésnyit
Kilépés a fogasbdl
Vissza a furat kozepére és kiemelés

SmiProg szoftver:

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

Thread Milling

Fane

Sorjazééles menetmaro

El6nye, hogy a sorjazast nem kell
kalén miveletben végezni, a me-
netmarasi mlvelet soran a szer-
szam automatikusan eltavolitja a
sorjat. Atmend furat mindig sorjaz-
hatd, zsakfuratnal a mard dolgozé
hossza menethossz + 1 emelkedés
legyen. A gyarté vallal méretre va-
gast.
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Fémforgacsol6 szerszam CNC gépre

Keményfém menetmarok TiAIN bevonattal:

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

P=menetemelkedés (mm)
TPI= menetszam / coll
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P=1...2mm

M2...M6

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Kupsullyeszt6s maro
@ 2,3 mm-tél.

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

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

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

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

Valtélapkas maro egy lapkaval
@ 12 mm-tél.

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

Valtélapkas mard két lapkaval
@ 20 mm-tol.

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

Valtélapkas mard ferde
horonnyal @ 23 mm-t6l.

Feltlizhets valtdlapkas maro
9 lapkaval @ 63 mm.
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