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Mit nevezunk
korrozioa

ioallo
acelnak?

Mas néven: Koraceél
Rozsdamentes acél

Savallo acel
Inox
Cromargan
Nirosta
VA-acél



A korrozioalld acelok olyan 6tvozott aceélok, amelyeket
elsosorban korrézioallésaguk miatt alkalmaznak.

A fo otvozoelem

a ferrites szerkezetl acéloknal a krom (Cr),

a martenziteseknél szintén a krom

az auszteniteseknel a krom mellett a nikkel (Cr+Ni).

A szodvetszerkezet €s a mechanikai tulajdonsagok
javitasa erdekeben tovabbi 6tvozoelemeket is
hasznalnak.



A ferrites es ausztenites acel szubsztitucios szilard
oldat, ahol az 6tvozoelem beépll a racsszerkezetbe a
vas atom helyére.

A korrozioallosag a homogeén szerkezeten kivul annak
kdszonheto, hogy az acél feliilete oxigénben dus,
kromoxiddal fedett, ami athatolhatatlan az oxigén
szamara. Ehhez az acelnak legalabb 11 tdmeg %
oldott kromot kell tartalmaznia. Altalanos szabaly,

hogy a korrozioallésag a kromtartalom novelésevel
no.



A koracelok jellemzoje a nagy, 10% feletti szakadasi

nyulas, amely az ausztenites aceloknal eléri a
30-40%-ot.

Szovetszerkezetik alapjan a korrozioallo acelok

harom csoportra oszthatok: ferrites, ausztenites,
martenzites.



A ferrites koracelok

Kemeénység: 250 HB-ig
Szakitoszilardsag: 850 MPa-ig
Nyulas: 15-25%

Altaldban 11-29% kromot és 0,08-0,12% szenet
tartalmaznak. Az acél szilardsagi ertékei a
kromtartalom emelkedésével nonek. A
forgacsolhatosag kén otvozessel javithato.



Az ausztenites koracélok

Kemeénység: 250 HB-ig
Szakitoszilardsag: 850 MPa-ig
Nyulas: 30-40%

Ezek a leggyakrabban hasznalt koracélok, a termelés
70%-at teszik ki. A tipikus koracel 18% kromot és
8% nikkelt tartalmaz. A nikkel hatasara valtozik a
szOovetszerkezet ferritesrol ausztenitesre. A molibdén
a mechanikai tulajdonsagokat javitja. Az er6sebben
Otvozott (26% Cr, 22% Ni) acélok korrozioallosaga
meg jobb, de nehezebb megmunkalni.




Duplex acélok
(ferrites-ausztenites)

Kemeényseg: 300 HB-ig
Szakitoszilardsag: 1000 MPa-ig
Nyulas: ~ 30%

A hazai gyakorlatban kevesse ismert acéltipus
jellegzetessege, hogy az acél nikkeltartalma
kisebb 8%-nal es kromtartalma 25% koril van. Az
ausztenites acelokhoz képest jobb mechanikai
tulajdonsagaval és a jo korrozidallosaggal tlnik Kki.



Martenzites koraceéelok

Keménység: 280 HB-ig
Szakitoszilardsag: 950 MPa-ig
Nyulas: 14-18 %

A legfontosabb 6tvozoelemek ebben az
aceélcsoportban a krom (12-18%), a karbon (0,1-
1,2%), a nikkel 2,5%-ig, a molibdén 1,2%-ig.

A martenzites acélokat 0,40% karbon tartalomig
nemesitheto, felette edzett mindsegu acelként
hasznaljak. Az elso csoport aceljait jo mechanikai
tulajdonsagok jellemzik.
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Az anyag nagy szakadasi nyulasa miatt
kedvezotlen a fogacskepzodes, megno a forgacsolo
ero €s a nyomatek.

A korrozioalld acelok hovezeto képessege gyenge,
ezert a forgacsoloél nagyobb hoterhelést kap, mint
mas, hasonlo szilardsagu anyagoknal.

A legtdbb korrozioalldo acélmindseg felkeményedik
a forgacsolas soran, a felileti reteg keményséege az
eredeti kemeényseg duplaja is lehet, ha nem a
megfeleld szerszamot hasznaljuk.

Az anyag hajlamos a felragadasra és az élratéet-
képzésre.



Mire figyeljunk
a korrozioallo acel

forgacsolasanal?




Bevonatos szerszammal elkerilhetjik az élratét
képzodest.

Eles szerszdmmal dolgozzunk, mert a kopott él
noveli a felkeményedés veszelyét.

Nagyobb elotolas mellett kedvezobb a forgacsalak
eés nhagyobb homennyiseg tavozik a forgaccsal.
Nagy hatékonysagu huto-keno anyagot
hasznaljunk.

Furasnal a belso hidtés minimalisra csokkenti a
felkeményedeést.

Kis forgacsolo sebesseggel kezdjik egy sorozat
megmunkalasat, mert eltéro lehet a kllénb6z6
gyartasi adagok forgacsolhatosaga.
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Farasnal kiilonosen iigyelni kell:

« Az optimalis szerszam kivalasztasara.
e A stabilitasra. Ha lehet révid szerszammal dolgozzunk.

« A munkadarab befogas és a geporso instabilitasa kart
okozhat, igyekezzunk megszuntetni.

« A merev szerszambefogasra. A befogott szerszam nem
csuszhat, nem mozoghat.

« Nagy szerepe van a jo mindsegu és nagy mennyisegu
h(to-kenod folyadéknak.

« A forgacselvezetésre melyebb furatoknal. Soha ne
maradjon a forgacs a horonyban.

« A furo utanélezése a korrekt csucsszoggel (135°)
torténjen, a teljes kopas eltavolitasaval.



Furas kezi elotolassal,
vagy kevésbé merev gépen

Ajanlott szerszam: Kobaltos furd koracélokhoz kifejlesztett
geometriaval és bevonattal.

Tivoly T560
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A geometria feladata a forgacsalakitas biztositasa egy specialis horonyalak és a
forgacsoldél szogét is meghatarozoé spiralszog (35°) optimalis megvalasztasaval, a
surlodasi zéna csokkentése a megfeleld csucsszoggel (135°), a forgacsold er6
csokkentése a keresztélezéssel.

BLADE néven ehhez a furéhoz fejlesztettek ki egy tobbrétegl TiAIN+TiCN bevonatot,
amely hatékonyan védi a furo fellletét az ausztenites korrézioallé acél koptato
hatasaval szemben. 3300 HV keménység az abraziv kopas csdkkentése érdekében,
700°C hoallésag az acél kis hovezetd képessége miatti oxidaciod ellen.




A T560 furd nagy elonye kézbol furasnal a kisebb ero- és
nyomatekigeny. A furas kevésbe faraszto es tobbet lehet furni egy
akkutoltéssel. A kifurt furatok szama messze feliilmulja a bevonat
nelkili kobaltos furokeét.
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Ajanlott forgacsolasi sebesség (Vc, m/ min) és percenkénti fordulatszam kiilonb6z6 atmérokhoz:

Vc @1-2 @24 @46 @68 @810 @ 10-12
Korrozidallé acél 15 2400 1200 790 590 480 400



Termelékeny furas
merev szerszamgeépen

Ajanlott szerszam: Kobaltos gyorsacél furd erositett
lelekvastagsaggal, specialis geometriaval, hoallo bevonattal. Lehetodleg
a rovidebbet valasszuk.

Perfor P391F

Ajanlott forgacsolasi

‘.,,__ ——

- B e o sebesség (Vc, m/min) és
— e = T - elotolas (f, mm/ford)
HESEEN:___ 15;;4} |' jf;:;ﬂ 'I?";zn s || ne ‘ 2xd 5
E r/l .l..u_.lal |
Ferrit Mart. Auszt
Ve 20 18 15
Perfor . f (D2) 0,05 0,04 0,05

f (D5) 0,12 0,09 0,12

f (D10) 0,27 0,23 0,27
f (D15) 0,35 0,30 0,35




NagyteIJeS|tmeny faras
CNC gepen

Ajanlott szerszam: Belso hitocsatornas keményfém furd bevonattal.

Perfor Sirius P310 (3xD)

Ajanlott
forgacsolasi sebesség

SRR
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s “[r l|‘f‘°"""“ ﬁ | (Vc, m/min) és
elotolas (f, mm/ford)
Perfor Sirius P460 (5xD) Ferrit = Mart. Auszt
Ve 3xD 70 60 60
S Vc 5xD 60 50 50
— " f (D5) 0,08 0,06 0,06

f (D10) 0,16 0,13 0,13

HM i.DiN
f (D15) 0,25 0,20 0,20
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Nagy furatok Morse kupos
szerszammal

Ajanlott szerszam: Precizen koszorilt kobaltos furo.

Tivoly T105
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Ajanlott forgacsolasi sebesség (Vc, m/min)
és el6tolas (f, mm/ford)

Ferrit  Mart. Auszt
Vc 20 18 15
f (D10) 0,21 0,18 0,21
f (D15) 0,28 0,24 0,28
f (D25) 0,33 0,28 0,33



Nagymeéretu rovid atmeno furatok
magfuroval

Ajanlott szerszam: Magfuro hoallo bevonattal.
A magnestalpas furogepek kedvelt szerszama, de Morse kupos
atalakitoval allvanyos furogépeken is hasznalhato. A magfuro tobb
éllel kisebb mennyisegl fémet forgacsol, ezért teljesitmeény- es
nyomatekigenye kisebb a csigafuroénal.

g B B 0O o

) a celul enleve par pergage.
PERCER EJECTER CHANFREINER = :

ou UN PERCAGE 'f ?
il
te | I "\‘-’

EBAVURER  DE QUALITE




Magfuré

Tivoly T700 (30 mm meélységig)
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Lemezfluras

Ajanlott szerszam: Lépcsos lemezfurd kobaltos gyorsacélbdl, csavart
horonnyal, oxidalt felllettel

Tivoly T487

HSSES | 100°csucsszog | keresztélezés (6nkdzpontozd)

Ajanlott fordulatszam: 500...700 ford/min



Hosszu furatok

Ajanlott szerszam: Kobaltos gyorsacél furok széles horonnyal,
erdsitett Iélekvastagsaggal

Perfor P044

HSS o= : 31'.EI Td
Extra hosszu furok 500 mm-ig
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Furat-
megmunkalas
koraceéelban
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Bekezdo furas

Ajanlott szerszam: NC bekezddfuro bevonattal.

Feladata a furé megvezetése és az élletoro slillyesztés elkészitése egy
muveletben.

Magafor M0995 (gyorsacél) Magafor M9195H (keményfém)

HSSE | TiAIN | 90°

VHM | TiAIN | 90°




DUO NC bekezdofuro

Uj generaciés NC bekezd6furdk.
Ketoldalas kialakitas. A szerszam
kdzepe az atmerd 25-30%-ig
118° csucsszoggel rendelkezik.

Elonyei:
2-szeres élettartam.

Optimalis bekezdés 118°csucsszdggel.

Oldaliranyu marasra is alkalmas.

.ll_.-"'h. _."'-ﬁ\'
- . Ll

ROvid, hosszU, extra hosszu valtozat
90° és 60° kupszoggel.

Magafor M0919

TiAIN




Kupsiillyeszteés, élletorés

Ajanlott szerszam: 90°-os 3-éll kupsillyeszto,
altalanos hasznaltra kobaltos gyorsacél,
CNC gépre bevonatos gyorsacel vagy keményfém

Tivoly T316 vagy Magafor M431

E HSSES

Magafor M4936

F
[ ‘
HSSE8+TiAIN

Magafor M8431H (keményfém)

e VHM+TiAIN

Ajanlott forgacsolasi sebesség (Vc, m/min)
és elotold sebesség (Vf, mm/min)

HSSE5 HSSE8+TiAIN Keményfém

Ve 5 7 10
Vf (D10) 15 32 40
Vf (D20) 8 16 20
Vf (D30) 5 11 15



Elletorés, sorjazas a furat elején és végén

Ajanlott szerszam: Rugos pengés sorjazo szerszam minden
géptipusra. Kézi és gépi elotolassal egyarant hasznalhatd. Egyszerilen
kezelhetd, nem kell forgasiranyt valtani.

Cogsdill Burraway

Hasznalata
|1
El6tolassal haladva az anyaghoz

érve a rugod altal megtamasztott
penge elvégzi az élletdrést.

i 5.

| [| Tovabbhaladva a furat fala
benyomja a pengét a

L szerszamtestbe.

3.

A furat végén a rugo kiemeli a
pengét, amely a szerszam
visszahUzasakor lesorjazza a furat
végéet, majd benyomddva lehetové
teszi a szerszam kihuzasat.




Kiapsiillyesztés, élletorés a furat taloldalan is

Ajanlott szerszam: Bi-Face
kétoldalas keményfém szégmaro CNC gépekre

71 N dlle
(n f\ \é"}/ ‘%&* Magafor M8490H
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. 2 x 90° | VHM | TiAIN | z=3-4
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Csucsfészek furasahoz
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A alak

B alak

R alak

D alak

DR alak

Ajanlott szerszam: kdzpontfuro
Kobaltos gyorsaceél altalanos hasznalatra
Bevonatos, vagy keményfém nagy
sorozatokhoz

Magafor M10

- _-‘H.\_\ =
L — DIN333-A | HSSES

Magafor M0910

S — DIN333-A | HSSE8+TiAIN

Magafor M8100H

""" 3330 | Keményfém-+TiAIN




DOrzsolés

Ajanlott szerszam: Gepi dorzsar H7 tlréessel es
precizios kivitelben 0,01 mm meéretenként. Altalanos hasznalatra
kobaltos gyorsacél, nagy sorozatokhoz keményfém

14 144

A precizids dorzsar szlik gyartasi tlirésekkel készil. H7-t6l eltéro
tlrésd, vagy tortmeéretl furatokhoz ajanlott. A dérzsar méretét ugy

kell megvalasztani, hogy annak mérete (tlresét is figyelembe véve) a
furat tlirésmezején belil legyen.

Példaul: Furat méret @3 E8 (=3,014...3,028) - Dorzsar @3,02 (=3,020...3,024)

Magafor M650 (H7, gyorsacél) Magafor M8650 (H7, keményfém)

Magafor M600 (0,01 mm, gyorsacél) Magafor M8600 (0,01 mm, keményfém)
DIN212-B | HSSES5 | 10°spiral DIN212-B | VHM | 10°spirdl

Ajanlott forgacsolo sebesség: 3-5 m/min. Ajanlott forgacsold sebesség: 7-12 m/min



Feliiletjavitas gorgozéssel

Ajanlott szerszam: Furatg6rgozo.

A gbrgozes polirozott acelgdérgokkel vegzett keplékenyalakitasi eljaras,
amely tikorsima, nagy hordozoszilardsagu furatot eredményez. A
felllet korrozidallésagat is javitja.

Cogsdill SRMR és SRMB tipus




Menetfaras
korrozioallo acelba
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Menetfurasnal ligyelni kell:

« A megfelel6 szerszamtipus kivalasztasara

« A szerszam preciz befogasara. A szerszam Utése rontja
a menet mindséget, de rosszabb esetben téréshez is
vezethet.

« A magfuro helyes megvalasztasara. Az elGirt méreten
kivil az is fontos, hogy ne keményedjen fel a felllet. Ez
a koracelhoz megfelelo geometriaju furoval érheto el.

« Az ajanlasnak megfelel6 forgacsolo sebesseggel
dolgozzunk.

« A feladathoz ajanlott h(ito-keno folyadékot hasznaljunk.
(Cimtap)



CIMTAP - kenoanyag menetfurashoz

A CIMTAP egy vizzel higithato koncentralt keveréek paszta formaban.
Forgacsold megmunkaldashoz ajanlott ken6anyagként kiilondsen nagy
felUleti terhelésnél.

Tulajdonsagai: Noveli a termelékenységet, mert nagyobb
forgacsolasi sebesseég alkalmazhatd. Meghosszabbitja a szerszam
elettartamat, megszlnteti a forgacs felhegedését €s a szerszamtores
veszelyet. Hasznalata soran szagtalan, nem parolog.

Alkalmazasa: Gépi eés kézi menetfurashoz €s menetmetszéshez
hasznalhatd acél, ontottvas, korrdzidalld 6tvozetek és aluminium
ontvenyek megmunkalasanal. Jol bevalt nehezen forgacsolhato
anyagok furasahoz is. Gépi megmunkalasnal emulzioba keverjik 1:25
- 1:50 aranyban. Kézi felhasznalashoz témenyen, vagy vizzel ill.
emulzioval 1:4 aranyban higitva ecsetelve, bemartva hasznaljuk.
Eltavolitas: Konnyu eltavolitani vizzel, vagy lugos tisztitoszerrel.



Magfuratok

Métermenet, 60°

MF

UNC
6

-UNF

G

Cs6menet, 55°

W

Cs6menet, 55°

G Kiilsé Mag
%)
18 9,73 8,8
1/4 13,16 11,8
3/8 16,66 | 15,25
112 20,96 19
5/8 22,91 21
3/4 26,44 24,5
7/8 30,20 | 28,25
1" 33,25 | 30,75
1.1/4 41,91 39,5
1.1/2 47,80 | 45,25

w a Mag
1/8 3,18 2,55
3116 4,76 3,6
1/4 6,35 51
5/16 7,94 6,5
3/8 9,53 79
7116 11,11 9,2
112 12,70 10,5
5/8 15,88 13,5
3/4 19,05 16,25
1" 2540 | 21,75

M P Mag
M2 04 1,6
M2,5 0,45 2,05
M3 0,5 2,5
M35 0,6 29
M4 0,7 3,3
M5 0,8 4,2
M6 1 5
M7 1 6
M8 1,25 6,8
M9 1,25 7,8
M10 1,5 8,5
M11 1,5 9,5
M12 1,75 10,2
M14 2 12
M16 2 14
M18 2,5 15,5
M20 2,5 17,5
M22 2,5 19,5
M24 3 21
M27 3 24
M30 3,5 26,5
M33 3,5 29,5
M36 4 32
M39 4 35
M42 45 37,5
M45 45 40,5
M43 5 43
M52 5 47

Finommenet, 60° 0

M xP Mag Kils6 | Mag | Mag
M 4x0,5 35 @ | UNC | UNF
M 5x0,5 45 4 285 | 23 | 235
M 6x0,75 5,25 5 318 | 26 | 2,65
M 8x1 7 6 351 | 275 | 2,95
M 9xA 8 8 417 | 34 | 35

M 10x1 9 10 483 | 38 | 410
M 10x1,25 8,75 12 549 | 45 | 47

M 12x1 11 1/4 635 | 51 | 55

M 12x1,25 10,7 516 | 7,94 | 65 | 69

M 12x1,5 10,5 3/8 953 | 80 | 85

M 14x1 13 7116 111 94 | 99

M 16x1 15 12 12,70 | 10,8 | 115
M 16x1,5 14,5 916 | 1429 | 122 | 129
M 18x1 17 5/8 1588 | 13,8 | 14,5
M 18x1,5 16,5 34 19,05 | 165 | 17,5
m ;gﬁ 18 718 | 2223 | 195 | 205
M 20x15 185 1 25,40 | 22,25 | 23,25
M 20x2 18

M 22x1,5 20,5

M 22x2 20

M 24x1 23

M 24x1,5 225

M 24x2 2

M 28x1,5 26,5

M 28x2 26

M 30x1,5 28,5

M 30x2 28

M 32x1,5 30,5

M 32x2 30




Kézi menetfuras

Ajanlott szerszam:

Porkohaszati gyorsacél
menetfuro készlet.

A porkohaszati gyorsacél egyenletes
szemcsézetld, nagy teherbirasu.

Ardatz A103

P - T

Hagyomanyos
100 : 1 nagyitas

Az elsO vagas bevezetd csapja a

_ magfurathoz illeszkedik, biztositja a
—— - A menetflrd jo megvezetését.
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A porkohaszati gyorsacélrol

A szerszamanyagok hatékonysaganak két legfontosabb tényezoje a
keménység (kopasallosag) és a szivossag (torésallosag). A két tulajdonsag
kozott ellentét van: a keménység ndvelésével csdkken a szivossag és forditva.

V{8 4

Porkohaszati Uton onan acélt lehet eloallitani, ahol a karbid szemcsék kicsik,
azonos meéretlek és jol eloszlanak. Ez a finom €s egyenletes szovetszerkezet

noveli a szivossagot a keménység csokkenése nélkil, sot annak novelése
mellett.

A porkohaszati gyorsacélok fontosabb el6nyei:

=
.
=
=

o ] o 7 qir E -“"'i-.,\\
» Nincs karbidkivalas g 4 ~~b
 Nagyobb szivdssag o R
s o tyeasy B . PSP 4om

« Jobban lehet kdszorilni P L \{ﬂ I’“EEE ‘n]

« Hosszabb szerszam-éltartam | GRS
A porkohaszati gyorsacél dragabb, mint a F | Kememssg
hagyomanyos, de a HATEKONYSAG / AR B &
tényezd olyan jo, hogy korrozidallo acél ASP23 = HSSEE porkohaszati (3%V)

’ o e A N ’ 3 ASP30 = HSSPM porkohaszati (8%Co, 3%V)
forgacsolasanal erdemes hasznalni. ASP60 = HSSPM porkohaszati (10%Co, 6%V)
M2 = HSS

M35 = HSSE5 (5%Co)



Gépi menetfuras atmeno furatba

Ajanlott szerszam: Porkohaszati gyorsacél
menetfuro egyenes horonnyal, forgacsterelovel.
Hatrafelé sz(kilo kupos profil, kisebb érintkezési
felllet, kedvezObb kihajtas a nagy nyulasu
anyagban. A fellleti oxidréteg, vagy a TiCN
bevonat gatolja az anyag feltapadasat.

Perfor-Ardatz A582/682
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Ardatz IT2

i

Ajanlott forgacsold
sebesség (Vc)

A582/682

8 m/min

IT2

11 m/min




Gépi menetfuras zsakfuratba

Ajanlott szerszam: Porkohaszati gyorsacél
menetfuro egyenes horonnyal, forgacsterelovel.
Hatrafelé sz(kulo kupos profil, kisebb
érintkezeési felilet, kedvezobb kihajtas a nagy
nyulasu anyagban. A fellleti oxidréteg, vagy a
TiCN bevonat gatolja az anyag feltapadasat.

Perfor-Ardatz A585/685

Ajanlott forgacsolé
sebesség (Vc)

HSS ||
EE || 371

Ardatz IT5 A585/685 7 m/min

ITS5 10 m/min

| Hss mjl m

EE |ami/aey ™
L —— i |




Menetformazas

A menetformazas forgacsnelklli alakitassal készit
menetet az anyag szdvetszerkezetének atvagasa
nélkll. Martenzites acélokhoz nem ajanlott.

Elonyei:
» Nincs forgacskepzes, nincs forgacsbeszorulas,
biztonsagosabb a folyamat
« Nagyobb pontossag
 Jobb felliletminOség, nagyobb teherbirasu
menet
« Gyors, nagy szerszam-elettartam

Figyelem!
« Az el6furas atméroje eltér a magmerettol.
« A nyomaték nagyobb, mint a menetfurasé.
« Nagyon fontos a kenodanyag folyamatos
adagolasa.

- ——e A,




Ajanlott szerszam:

Porkohdszati gyorsacél menetformazé ng 1
TiCN bevonattal, kenéhoronnyal. =
Ardatz IT9 Ajanlott elofurasi
—— atmérs
7 2 . . I Menet Eléfuras
HEENEEED i ]
' ' M5 4,65
M6 5,55
M8 74
M 8x1 7,55
M10 9,3
M 10x1 9,55
M12 11,2
M 12x1,5 11,3
M14 13,1
M 14x1,5 13,3
M 16 15,1

Ajanlott megmunkald
sebesség (Vc)

IT9 28 m/min




Menetmaras

A menetmaras CNC gépen veégezheto.

A megfelelo menetprofillal ellatott keményfém
menetmard egy kdérbejarassal teljes hosszon
elkésziti a menetet.

Elonyei:

 Biztonsagos. Kisebb forgacsoloerok ebrednek,
torés esetén sem szorul a munkadarabba.

« J0 min6ségli meneteket kapunk.

« Nagy atmérojl hosszu finommeneteknél
gyorsabb, mint a menetfuras.

« Rugalmas. Tébb menet azonos szerszammal.
Klulonleges atmeroju vagy turésu, jobbos es
balos menetekhez egy szerszam kell.

« Zsakfuratban tovig menet készitheto.

A gyarto altal biztositott NC programmal alkalmazasa egyszerd.
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Korrozioallo acel
marasa
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Altalanos tudnivaldk korréziéalld acél
marasahoz

« Megfelelo teljesitmenyl szerszamgéepen végezzik a
marast.

« Bevonatos gyorsacél, vagy kemenyfém szerszammal
lehet termelékenyen dolgozni.

« Ugyeljiink a merevségre: a lehetd legnagyobb &tméréjl
és legrévidebb szerszamot hasznaljunk.

« A nagyobb fogszamu szerszam merevebb és

termelékenyebb, de figyelembe kell venni a
forgacselvezetest, amely szelesebb horony mellett

kedvezobb.

i



« A szerszam es munkadarab befogasa legyen stabil.
Ellenorizziik a maro futaspontossagat.

« Lehetoseg szerint célszerl egyeniranyu marast vegezni,
ahol konnyebb a forgacselvezetes, kisebb a
szerszamkopas, es jobb lesz a felllet.




Nagyolo maras

Ajanlott szerszamok:
Keményfém mard sarokradiusszal, bevonattal.

Perfor P642A

= oncinzal —
Hi ] TCT g il
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Porkohaszati gyorsacel mard bevonattal, finom (HR) profillal

Perfor P637 Perfor P641




Horonymaras

Ajanlott szerszamok:
Keményfém mard bevonattal. Atméro tlrés: e8 (minuszos)

Perfor P652A Perfor P658A

HM
Carh

&5 ETL

|HM"
Pl

Gyorsacél maro bevonattal, 3-éld, e8 tlrés.

Perfor P617 Perfor P650




Simito maras

Ajanlott szerszamok:

Keményfém mard bevonattal, 4-€ld.

Perfor P656A

Perfor P662A
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Porkohaszati gyorsacél mard bevonattal, 3-4 él(

Perfor P624

Perfor P625
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Alakos maras gombvégu maroval

Ajanlott szerszamok

Perfor 618H

Perfor P628U

Magafor M8527

| N
HM | == || T _, | P07
Garb| = norm | | £°2 %_.? ‘ {g L

VHM | Hard'X | z=2 | R +/-0,01

Magafor M852DH

S

VHM | Hard'X | z=2 | R +/-0,01




Elletores
Ajanlott szerszam: 3-élU kupslllyeszto, bevonatos gyorsacél vagy
kemeényféem
Magafor M4936

1
I 90° | HSSE8 | TiAIN | z=3

Magafor M8431H

e 90° | VHM | TiAIN | z=3

Jgg

Kétoldalas keményfém sz6gmaro
Magafor M8490H

2 x90° | VHM | TiAIN | z=3-4 V-GROOVING




Ellegombolyités

Ajanlott szerszam: Negyedkor maro, kemenyfém vagy kobaltos
gyorsacel

Magafor M8550H . Perfor P116

DIN6518A | HSSE5 | z=3-5

VHM | Hard'X | z=2




V-profil maras

Ajanlott szerszamok: keményfem alakos maro bevonattal

Magafor M8090H - Multi-V -

90° | z=2 | VHM | Hard'X (TiAIN)

Magafor M8490H - Bi-Face -
Y L UL
FRONT BACK DEBURRING
2 x90° | z=3-4 | VHM | Hard'X (TiAIN)
< >
20 AN BB
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Feliiletmaras kézbol

Ajanlott szerszamok: Keményfém rotormardk finom fogazattal

T162 T176

T172 T182




Kis méretd (3 3 mm) keményfém rotormarok finom fogazattal




Az ajanlott Perfor, Tivoly, Ardatz, Magafor és Cogsdill
szerszamok forgalmazoja:

PERFOR Szerszamkereskedelmi Kft.
1095 Budapest, Soroksari ut 48.

Telefon/Fax: (06-1) 216-3997, 455-0593
Mobil: 30-330-3024

E-mail: perfor@perfor.hu
Web: www.perfor.hu




