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Menetek osztalyozasa

» Rogzitd menetek
» Mozgaté menetek

Menetmegmunkalasi eljarasok
osztalyozasa

Fellletazonos eljarasok

» Menetfaras
* Menetetszés
» Menetesztergalas

Eeluletazonos eljards : a szerszam élének relativ
palyaja megegyezik az eléallitand6 csavarfelilettel.

Menetmegmunkalasi eljarasok
osztalyozasa
Fellletidegen eljarasok

¢ ROvidmenetmaras

¢ HosszUmenetmaras

¢ Menetkdszorilés

« Orvénylé menetmaras

« Képlékeny alakitd
eljarasok

Feluletidegen eljaras : a szerszam élének relativ palyaja
eltér az el6allitand6 csavarfeliilettdl.

Fellletazonos eljardsok

Menetflras / Menetmetszés
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113. dbra. Menetvagas
anyamenetvagoautomatan

Technolégia

Magfurat mérete
Munkadarab anyaga
Hités
Szerszambefog6

Gépi f8id6:

t =t _10001v, V=12 — 16 m/min
9 n=
pn dm f=p

L=l+y y: menetfar6 kipos bekezdésének hossza
k: visszajaratasi tényez6

2, azonos sebességl visszajaratasnal

1.5, kétszeres sebességi

visszajaratasnal

«1, 6nnyil6 fejresetén
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[§ TITEX PLUS

Precision Gutting Tools SPRINT PLUS - Application Examples.
HSSE PIN S
v3 374 ype Catalogue No. B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL | B1355THL B1355THL B1355THL
use in a wide
range of material Thread M10 |M8 M4 M6 M10 M8 M24  M20 M16
I 2 e.g. steels Thread depth mm| 25 20 8.5 15 20 20 60 40 20
MF 50 N d 25 25 22 25 2 2.5 25 2 1.25
6HX up 1000 N/mm?,
and AlSi alloys Material C45 42CrMo4V 100Cr6 ~ X35CrNo17 GGG 40 GGG 40 42CrModV 34CrNiMo8 54NICrMoVe
Strength  N/mm?| 800 1050 700 750 400 400 1050 1100 850
iap
Machine Mach./ | Mach./ Mach./ Mach./ Radial Mach./ Mach./  Radial Mach./
Center | Center  Center  Center drill Center Center  drill Center
Cutting speed
Ve m/min| 35 6 15 10 12 30 15 15 21
Coolant emulsion| emulsion oil emulsion  emulsion emulsion | oil emulsion  emulsion
Tool life
number of threads| 1525 320 1200 320 505 4000 400 240 1100
| Tool life m| 38 6 10 5 10" 80° 24 10 22
Tool still in use, safe chip transport *Tool still in use, already more than twice the number of threads cut than competitors
B.17 B33
Form B, spiral point Form C spiral flute
straight-fluted right-hand helx R40
HSSE HSS-E
TITEX PLUS)
(|1 s ot o PB4 Preision Guftig Tocs

Fellletazonos eljarasok Technoldgia e e m=

Menetesztergalas Pontossag: 2

L/ Jobbos menet: jobbos jaratas « Szerszamprofil

« Szerszdmbedllitas

« Eszterga vezérorsd pontossdg -

« Vezérlés pontossaga
=

vezérors6 Tosztasos

2,,2,, 25, Z, = véhokerekek anyazér
menetemelkedés ez
Vezérors6 emelkedése 27 -z

1. Az esztergagép menetesztergéls egységeinek makidése

nyitva zérva

2. Az anyazér makbdése

Menetkifuras

Beszirésok menetekhez Keskifutasok Trapézmenet készitésénél eltéré élszogek adddnak,
melyet korrigalni kell:

*Szerszam bedontése

«Szerszam korrigalasa koszoriléssel

dmenet MZ [ M3 | M4 | M5 W6 | M8 |M10] M12 | Mid | Wi8 | W24 | W30 | W3
M7 M16 | M20 | M27 | m33 | M3
M22
P emelkedés| 0.4 (05 (07 [08] 1 125 1.5 1.75| 2 25 | 3 35 | 4
4, hy 13 (22 |29 |37|d—16(6 | 77| 94 | d—3 |d—3,6 |d—4,4| d—5 |d—57
Aclak [ xpu, 1 |12sl17s]2 |25 [s2[s8[ 43 | 5 63| 75| 9 |10
Normal | ap., 1215 (21 |24 | 3 (375 45| 525| 6 75 | 9 | 105 | 12
Gime | 1.4 |175|2.45| 2.8 | 35 |44 | 52| 61 | 7 87 | 105 [ 12~ | 14
Balak | Xn 0507 (09 [1 | 125 [1.6 | 19| 22 | 25 | 32 | 38 | 45 | 5
Rovid | apu, 081 |14 |16]2 |25|3 35| 4 5 6 7 8
Gime |1 |125[1:75]2 | 25 |32 |38] 43 | 5 63 | 75| 9 |10
3 0202 [04 [04] 06 [o6 | 08] 1 1 12 [ 16| 16 2
d. H13 22 (33 [43 |53 [d+05(85 |105| 125 [d+0,5 |d+05 |d+0,5|d+05 |d+05
Calak |e 2328 (38 [42]| 51 [62 |73 83 | 93 [ 112 | 131 [ 152 | 168
Normél |gums |22 |27 |38 |4.2| 52 [67 | 7:8] 9,1 | 103 | 13" [ 152 | 1777 | 20
Dalak e 15(18 [24 [27| 32 [39 | 46| 52 | 58 | 7 82 | 95 | 105 - e ,
Révid Gamae 16[2 [275]3 | 37 |49 | 56| 64 7.3 93 | 107 | 127 | 14 11 i -
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Technolégia

v.=12 — 16 m/min — hagyomanyos gyartasi kdrnyezetben
f=p
Gépi f6idé:

i: fogasszam (kézikonyv, katalégus)

k: visszajaratasi tényez6
lhes it 1-2 p

n

Lapka profil

A Teljes profil Részprofil
lapka lapka

Elonydk Elény

+ Atelies menetprofil megmunkalasra + Egy lapka t6bb menetemelkedéshez
keril, a kilso @ is

(a felesleges anyag 0,04 - 0,1 mm
akész O felett) Hatranyok

HNagy profilpontossag ~ Ennek kbvetkeztében a menetprofil
Hosszabb szerszamélettartam a novelt nem felel meg pontosan a szabvanynak
csiiossugar kovetkeztében ~ AKills6 atmérd (vagy belsd menetek

+ Sorjamentes menetek ‘esetén a magatmér) nem keriil
Hatrany megmunkélasra

- Egyedi lapka minden

+ 4

Forgatsolas technologia szamitéaépes
tervezése |

Fogasvételi médszerek 6sszehasonlitisa Jobbmenet Balmenet
B A
Radidlis fogasvétel iranyd L (= -+ | L
y,
/
/
/
g
<— (R R
\\\ 4
0B
Elényok Elonyok El6nydk
+ Szokasos esztergak alkalmazhatok + Elonyben részesitett fogasvétel + 4 mm-nél nagyobb menetemelkedés esetén
ezen fogasvétel esetén CNC-gépeken + Folyamatos forgécsot képezo anyagokndl
+ 2 mm-nél kisebb menetemelkedés esetén + 2 4 mm kozotti menetemelkedés esetén + Egyenletes lapkakopas
+ Tort forgdcsot képez6 anyagokon + Folyo forgacsot képez6 anyagokon + Hosszy szerszaméltartam
+ Jo forgacskontroll + Jo forgacskontroll
Hatranyok
~ Rossz forgécskontroll Hatranyok
~ Nehéz a CNC-programozds
F iS tec 3 SZAmitogeps
tervezeése | 15
- ik - o
L isoms:  MENETESZTERGALAS KOLSG MENETESZTERGALAS ]
MENETESZTERGALAS Bl s
Alacson Gvizésd ac HB 180 — GHG 02 1 M T-MAXU Lock lapkaalététek > T-MAX U-Lock menetiapkdk
nistontes rozsdamantos cél 1 180 VG 0521 K
Nocysatrasags seioonvary, 1 250 — e oo2 [N — ) —
—  Lapkaaldtét e s =
TMAX - Lock Alaanos lgeometria tomctt e eiSehadt e ek o MENETPROFIL RENDELESIKOD | | COROKEY
Tojes prof s rszprod gkt e a1 2PYaX Klonozd e sz0aet s Exe Tonkent g FORGACSOLASI ADAT
anyagna e e e et S v = oprasite i bl B|B|Ha Hg 1 |3 nap v
KitGng, univerzdlis teljesitmény. 3
- Vagas, meghznaidatam Kiosaa ks neien Kaphaiok. Teljes profil 050 R166.0G -16MM01-050 | % | | 037 0,08 007 (034 5
ELsS Vatasmds 16 mm-es aimérojd furatkésekn nincs apkaalate, a trelds209 2"05. y 3 0,75 -16MMO01-075 | % 056 011 010|050 5
i — —= Metrikus 60 1,00 -16MMO1-100 [ * | % | 075 0,15 0,13| 067 6
Ay EsSvALszAs | P 125 -16MM01-125| % |+ | 0,93 019 017|080 7
AuTaLANos 150 -16MM01-150 | & | | 1,12 022 020094 7
Eles forgdesol6él. pam—_ :/Levgh;:ln‘w‘:‘wugsmvn 4 16MMO1.175 1 & | < 131 025 023 Q
Totomemods* * faigyoae. 2,00 * [ | 150 029 026 9
anyagoknoz. Optimalis alacsony 7 X[ 3] i X X
GC1020 o vty — * || 225 042 039
indig az elsé valasztas U oierd
Mg oz o8 iaeai Nttt s s —e -
S5 Tt b4 ! i
aoatzs : b
£/ Got020 Kegészd mindedg ¢ /aot00 - i H
D Z nagy mératekhez hountan Menstemaiacss (ostis) o *
e Vigesanasséghor 2 ¥ Wit 657 o g
Wenettpusol s \ 3
AT Mar U-ook menevagisi endszer H
Kindi Gdod & o san) i
G iz 6 o csesatarrsk. (Wnovot, NPT T WS e
Soimcan e oty cotetocs G e ] = o |
ey = |smame
Rt A ———— s [szae .
e o, i, ) L | L
Ol s o etk (AP 60, APY 5t APY Tamasets V) e e S o .

« Trapszmenetek hafisokhos. (DIN 105, ACME STUB-ACHE)
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KULSG MENETESZTERGALAS
T-MAX U-Lock késszar

(R _, 3 z A

Késsciak  Coromant Capio®

ENDELES! KOD
Kesszirak
RiG6AFG-1616-16

202016
252510

b ~h

322510

Késszarak
RENDELESI KOD

Coromant Capto®
G2 A166.47G -22000-10
& 2705010
2t 3600010
‘ Kesszirak 7

Fellletidegen eljardsok

Rovidmenetmaras

S

Késszdrak
& R166.4FG-1616-16
-2020-16
‘ = -2525-16
Potalkatrészek -3225-16
] ;.
Technologia Technologia
«Rovid menet — kété gépelem NC menetmaras
*5/4 munkadarab fordulat alatt elkészil a menet
-Kézepes vagy durva menetminéSég Solid carbide thread milling cutters
*Speciélis gép
*Szerszambeddntés nincs "’
_ 10001v,
Munkadarab fordulat: .., = f, ZO, mmmin N, =——5
e D,
(korel6tolas) sz

_ e )
Szerszam fordulat: Ny = d [cl)]:l (1/min)

Gépi 16ids: ty = Pl
m V=30 — 50 m/min
k11/6-11/3 f,= 0,01 — 0,02 mm kézepes

f,= 0,04 — 0,08 mm durva

7P
1P
112P
Thread hole Axial Entry loop 180° | Thread miling | Exit loop 180° | Retract from
feed to thread 360° finished thread
depth

In order to avoid major profile distortions, the cutter diameter for standard coarse threads should be a maximum of 2/3 and with
fine threads a maximum of 3/4 of the nominal thread diameter.

Menetmaré
szerszamok

TITEX PLUS
Precision Ctting Tools
Precision Cutting Tools

Magfurat furds és menetmaras
egy szerszammal
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Fellletidegen eljarasok

HosszUmenetmaras

C84. abra. Menetmarés

a) menetmards elrendezése, b) menetmaré bedllitdsa a munkadarab bedontésével, ¢) menet-
mard bedllitdsa a szerszam beddntéséyel

Technolégia

*Hossz( menet — mozgatd gépelem

*KOzepes vagy durva menetminéség

*Specidlis gép

*Szerszam a menetemelkedésnek megfeleléen bedontve

10001,
Munkadarab fordulat:  f, = f, Z,, @mmmn Ns “o.m
(kérelétolas) s
— _ " kér :
Szerszam fordulat: My, = (U/min)
"o dm
__ L
Gepi f6ids: ty = (min)
m
V=30 — 50 m/min
L=l +l, .
e | f,= 0,01 — 0,02 mm kozepeq
lbes b+ 1-2 p f,= 0,04 — 0,08 mm durva

Fellletidegen eljardsok
Menetkdszorilés
Ld. Révidmenetmaras, hosszimenetmaras

Edzett acél
Nagyobb munkadarab fordulat (10-15 mm/min)

Fellletidegen eljardsok

Orvényl6 menetmaras

Zerszdm //T\\
Korpdiya
X |

Technolégia

*Hossz( menet — mozgatd gépelem

*Kozepes vagy durva menetminéség

*Specialis gép

*Szerszam a menetemelkedésnek megfeleléen bedontve
Munkadarab fordula’(:fk‘_jr = dm i [,

(korel6tolas) (kerillet sebesség) :> f = w
z
fror = f, (2, zmn,,
_10001v, ™~ 0,005+0.02
sz DSZ I]-I nSZ
Gépi f6id: dm 1
épi f6id6: L D,
° pm,

f,=0,1-0,5mm
L=l+l,+1y loer i - 1-2 p

Képlékeny menetalakité eljarasok

Kedvezébb mechanikai tulajdonsagok
J6 feluleti minéség

Termelékeny eljarasok

Egyedi szerszam szikséges

P=V=V-V-\
Toémeggyartas
. b)
Hengerlés ég g é Q
Menetmangorlas

Anyamenet alakitas
Elégyartmany mérete: d, =4/0,5 mdkz + dri)
d: kills6 menetatmérd

d.,: menet magatméré
Technolégiai préba szikséges
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Képlékeny menetalakité eljardsok

Menethengerlés

a, Radidlis beszuré

b, Tangencidlis beszuré
¢, Parhuzamos tengely(i
d, Dontott tengelyl

e, Automata

Képlékeny menetalakité eljardsok

Menetmangorlas ‘ {
[ !

Sikba teritett profil
Csak a menetemelkedéstol fligg a szerszam
Elsésorban csavar gyartas

Képlékeny menetalakité eljarasok

Menet formazas

,..........Iii

+ Core hole &

Eltér6 méreti magfurat

Akar edzett acélhoz is

Menetfiré Menetforméazé

tion grooves

with lubricatic
grooves

with lubricatic

grooves and

without lubrica-

internal coolant

ion

Menetformazas

Metric threads

N | Nominal  Forming Nominal  Forming
m \ 0 . dia. drill size mm  dia. drill size mm
40 I -
[ - M 0.88 M 3 2,80

M1 0.98 M 35 3.25

5 4.65

| |

] | |

o P07 \ [ m12 1.08 4 3.70 |
]

g o m | M1 1.26 |

= | |

10 .\

M
M
20 \ — M16 1.45 M &
gy M17) 185 M7
M
M
L

1 &
® | M18 1.65 8
M2 1.82 10
M2.2 2.00 12
1.2 13 14 mm 1.6 M 2.3) 2,10 M 14
Dia. of forming hole M25 2.30 M 16

| ™26 2.40

Thread former: M 12 x 1.25
Forming speed: 16 m/min
Material: 20CrMo2
Lubrication: oil

TITEX PLUS
Precision Cutting Tools

Covind 1 m--n

e M 3 275 4,00
o« M 4 m 365 6,00 55 zs 23
e M 5 [ECKZERl | 460 6,00 7 36 i
e M 6 555 6,00 82 a1 35
e M 8 ELETERl 740 8,00 a1 53 43
o M 10 EEEZEEN 930 10,00 103 6l 49

« fiir Bohrtiefen bis 5 x B
« mit Kihikanal ab M3 / @ 2,75
« verstarkte Kerndicke, Spitzerwinkel 140°

* Rechtsdrall ca 30°, Zylinderschaft DIN 6535 HE
= 2ur Aufname in Hydrodehn-und Schrumpffutter

orbohidurchmassa -

Worbohrdurchmiesser 7,30 mi

750 mm
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Cold forming taps - Application Examples.

Catalogue No.

B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1367TCN A B1268TCN B1368TCN

Thread M8
Thread depth mm 32
L/d E
Material 9SMnTdS8
Strength  N/mm? 600
Machine Transfer
line
Cutting speed
Vo m/min- 48
Coolant oil
Tool life
number of threads 10,000
Tool life m 320
Tool still in use, almost no wear v
Tool still in use, end of production

M6
20
33

RSt37-2
370
Mach./

Center

40
emulsion|

4,500
90

M 10
26
26

RSI37-2
370
Special

machine

30
oil

15,000
390

M6 M 10 M8
21 26 16
3.5 26 2

42CrModV SAF2205/ AISI9Cu3
Duplex
1050 860 -

Special  Turning  Mach./
machine machine Center

10 6 21
emulsion emulsion emulsion

2,075 339 10,000
44 g 160

M 16 M8 M 16
25 26 32

1.6 3.2 2

20Mn5 | 9SMn28  C45

550 600 800

Mach./ |Tuming Mach./
Center | machine Center

15 25 18

emuision ol ®  emuision ®
2000 |32,000 2,280

50 832 73

@ = Internal coolant with radial outflow

TITEX PLUS

Precision Cutting Tools

Kivalasztasi szempontok

Pontos menet — feliiletazonos eljaras
Nem szabvanyos menet — esztergélas

(szerszamkoltség)
Kotéelemek — automata eszt. — metszés vagy
hengerlés

Sorozatgyartas — menetmaras
Szerszamok, méréeszkdzok — menetkdszorilés
Nagy emelkedés(, d<30 — 6rvénylé menetmaras

Magyar — angol szészedet

Menet — Thread
Orsémenet — External thread

Anyamenet — Internal thread

Jobbmenet - Right-hand thread
Egybekezdésli menet — Single-start thread

Tobb bekezdésli menet — Multiple-start thread

Menetemelkedés — Lead of thread
Menetosztas — Pitch of thread

Menetmetszés — Thread cutting
Menetesztergalas — Thread turning
Menetmaréas — Thread milling
Menetfaré — Tap
Menethengerlés — Thread rolling
Menetkdszorilés — Thread grinding
Menetformézas — Thread forming




