Fémforgacsol6é szerszam CNC gépre

Precizios forgacsolashoz @ 0,05 mm-tol:

Kemeényfem mikromaro
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@ magalor

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

fejlédésével az alsé hatdr ma mar a 0,05 mm, a fels6 hatar 0,1 mm Iépésenként 14 mm-ig bévilt.

A mikrémardk altalanos jellemzéi:
kétéll, 30° horony, atmérd tlirés: h7, szar atméro tlirése: h6. Horonymarasra és slillyesztésre is alkalmasak.

¢ Keményfém: 1800 HV keménység, a legtobb anyag intenziv forgacsoldsahoz. Ajanlott acélhoz 1300
MPa-ig, ontottvashoz, aluminiumhoz, rézhez, mianyaghoz.

e Hard'X bevonattal: 1800 HV + 3500 HV keménység, h6kezelt acélokhoz 67 HRc keménységig.

¢ Graph'X (gyémant) bevonattal: 1800 HV + 8000 HV keménység, er6sen koptaté hatasu anyagokhoz,
mint grafit, Uveg- és karbonszal erdsitési mlanyag, nagy sziliciumtartalmu aluminium 6tvozetek

Sarkos és sarokradiuszos marok
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@ 0,4-1 mm

@ 0,1-2 mm

@ 0,05-14 mm
172 méret !

@ 0,3-3 mm

@ 0,3-6 mm

@ 0,4-2,5 mm

@ 0,3-2 mm

@ 0,3-2 mm

Bev.nélkdl Hard’'X Graph'X
M8511 M8511H M8511G
M8507 M8507H M8507G
M8500 M8500H M8500G
M8509 M8509H M8509G
M8510 M8510H M8510G
M8507D M8507DH M8507DG
M851R M851H M851G
M851D M851DH M851DG

A marok élhossza - 33. oldal
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Fémforgacsol6 szerszam CNC gépre

Gombvégli marok

® magaior

Bev.nélkil  Hard’'X Graph'X
Extra rovid @ 0,3-1 mm M8521 M8521 M8521
Rovid @ 0,1-2 mm M8527 M8527 M8527
Normal @ 0,1-16 mm M8529 M8529 M8529
Hosszli nyak oy Go4-3mm  M857D  M8527D  MB8527D
erdsitett nyak S—— @ 0,4-2 mm M852D M852D M852D
HosszG — _ @ 1-3 mm M8549H
Extra hossz ——" 93-6mm M8569H
M8501H
Kapos R 0,5-2 mm M8503H
M8505H
M8502H
Kapos hosszi R 1-2 mm M8504H
M8506H
220° gombfejii | B ©0,8-5mm M8522H
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Ajanlott forgacsolo sebesség és elotolas
m Acél Acél Acél 50 Inox Inox Inox Al AISi AISi Réz | Bronz | Grafit Mia. Mia.
700 950 1200 | HRC | (fer) | (mar) | (au) <10% | >10% lvegsz. | polimer
Bev.élk 80 40 25 25 25 25 200 | 200 | 200 80 80 80 80 200
Hard’X - 60 45 40 45 45 45 - - -
Ve :
m/min :;i‘éf 250 | 150 | 120 80 120 | 120 | 120 | 300 | 300 | 300 | 250 | 250 | 300 300 300
Graph’X - - - - 300 | 300 | 300 - - 300 300 300
D05* 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
p D15 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
mmiog | poo 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
D30 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 nagysebesség forgacsolas 0,1 mm fogasmélységgel. Az elétolas az acélhoz megadott fz érték 10-szerese lehet.

** A kis atméréknél a nagy Vc forgacsold sebességeket csokkentstik ugy, hogy a fordulatszam N=100000 alatt legyen.
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