Ra = 0,1-0,5 um feliiletminbség kbészorligép nélkiil:

Gyémant feliiletsimito szerszam
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A gyémant simitdszerszam kitling feliletminGséget készit kiilsé atmérékon, oldalfellleteken, vagy furatokban.
Az esztergdlashoz hasonld miiveletben a szerszam végighalad a fellleten és a rugo altal a felllethez szoritott
polirozott gyémant betét forgacsnélkili alakitassal elsimitja a fellleti egyenetlenségeket. Megszakitott
feliileten is haszndlhaté.

A kiindul¢ feliiletmindség:
Esztergalt Ra = 2-3 um, amely 0,8 mm vagy 1,2 mm radiuszu lapkaval 0,15-0,2 mm/ford el6tolassal allithaté eld.
A gyémant szerszammal elérhetd feliletminGség:

acélnal Ra=0,1-0,3 um
ontottvasnal Ra = 0,3-0,5 um

Ajanlott megmunkalasi koriilmények:

Elrendezés:
A hagyomanyos vagy CNC esztergagép szerszamtartdjaba fogott szerszam az esztergakéshez hasonléan 90°-os
szogben alljon a forgd palastfeliilethez. A szerszamot a rugder6 szoritja a munkadarabhoz.

Rugoderd:

A szerszamon allitasi lehetGség van a rugd eléfeszitésére. Altalanos esetben allitsuk kozepesre. Keményebb
anyagok nagyobb, lagyabbak kisebb rugderdt igényelnek. A nagyobb rugderé jobb felliletminGséget
eredményez, de célszerd a kivant feliletminGséget még biztositd legkisebb rugderét alkalmazni, mert a nagy
nyomas nagyobb hdfejl6dést és gyorsabb szerszamkopast okoz.

Fogasvétel: 0,05-0,08 mm

A forgé felllet érintése utan vegyiink 0,05-0,08 mm fogast, majd inditsuk el az el6tolast. A fogasvételt, amely a
rugoerdt biztositja, nem szabad tullépni, mert a szerszam karosodasahoz vezethet. Keményebb anyagoknal a
rago eléfeszitésének valtoztatasaval lehet névelni a rugderdét.

Megmunkalasi sebesség: 200-250 m/min

A megmunkalasi sebesség az elérhetd fellletmindséget nem befolydsolja, de a termelékenységet és a szerszam
élettartamat igen. Kis sebességnél kisebb a héfejl6dés és nagyobb a szerszam élettartama. A nagy sebesség
gyorsitja a megmunkalast, de erételjesebb lesz a szerszamkopas.

El6tolas: 0,07-0,1 mm/fordulat.

Minél kisebb az elStolds, annal jobb lesz a felliletminGség. Alapszabaly, hogy az el6tolas kortlbelil az
el6munkaldsi el6tolas fele legyen, de semmi esetre se legyen azzal egyenl8, mert akkor a gyémant egy helyen
kopik és hamar elhasznalodik.

Hiités-kenés:
16 hit6- és kenShatasu folyadék hasznalata ajanlott. Fontos, hogy a megmunkalasi zdndba allanddan bdséges
mennyiségl h(it6folyadék kerdljon.

Perfor Szerszamkereskedelmi Kft.
1095 Budapest, Soroksari ut 48.
Telefon: (06-1) 216-3997, 445-0593, 06-30-330-3024
E-mail: perfor@perfor.hu

www.perfor.hu




