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Menetek osztalyozasa

[R2 I
o RoOgzitd menetek
o Mozgaté menetek
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Menetmegmunkalasi eljarasok osztalyozasa

s
Fellletazonos eljarasok

o Menetfaras
o Menetmetszés
o Menetesztergalas

Feluletazonos eljaras : a szerszam élének relativ palyaja
megegyezik az eléallitandé csavarfelilettel.
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Menetmegmunkalasi eljarasok osztalyozasa

...
Fellletidegen eljaradsok

[J Rovidmenetmaras

[ Hosszimenetmaras
1 Menetkdszorulés

1 Orvényld menetmaras

[J Képlékeny alakitd
eljarasok

Fellletidegen eljaras : a szerszam élének relativ palyaja
eltér az eléallitando6 csavarfelilettél.
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Fellletazonos eljarasok

|
Menetflras / Menetmetszés

V22277)

113. dbra. Menetvigds
anyamenetvigd automatdn
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Technolégia
e

Magfurat mérete
Munkadarab anyaga

Htés
Szerszambefog6
L )
Gepi foids: 1y =——[K n= 1000tv, V=12 — 16 m/min
ph dm f=p

L=l+y y: menetfaré kapos bekezdésének hossza
k: visszajaratasi tényez6
+2, azonos sebességll visszajaratasnal
*1.5, kétszeres sebességl
visszajaratasnal
1, 6nnyil6 fej esetén
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HSSE DIN —
V3 374 Type N SPRINT PLUS - Application Examples.
use in a wide
"~ range of Catalogue No. B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL B1255THL | B1355THL B1355THL B1355THL
1s02 e.g. steels Thread M10 M8 M4 M6 M 10 M8 M 24 M 20 M 16
MF SHX | up 1000 N/mm?, Thread depth mm| 25 20 85 15 20 20 60 40 20
and AlSi alloys d 25 25 22 2.5 2 2.5 25 2 1.25
it Material C45 42CrMo4V 100Cr6  X35CrNo17 GGG 40 GGG 40 42CrModV 34CrNiMo8 54NICrMoVE
Mfmm? Strength  N/mm?| 800 1050 700 750 400 400 1050 1100 850
<900
feme Machine Mach./ | Mach./ Mach./ Mach./ Radial Mach./ Mach./  Radial Mach./
Center | Center Center  Center drill Center Center  drill Center
| Cutting speed
STAHL Vo 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
unlbe-
schichtet Tool life m 38 6 10 5 10" 80° 24 10 22
847 8.3 Tool still in use, safe chip transport *Tool still in use, already more than twice the number of threads cut than competitors
Form B, spiral point Form C spiral flute
Bt Straight-fluted right-hand helix R40
TITEX PLUS
» ..‘. Lol HES &, S Precision Cutting Tools
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Fellletazonos eljarasok

Menetesztergalas

Jobbos menet: jobbos jaratas

befogadsi mod i
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Technolégia
. prewweaaees ; ceztiso

Pontosséag: *\\\I\“,‘M\W‘v‘ o
« Szerszamprofil
« Szerszambedllitas
* Eszterga vezérors6 pontossag
* Vezérlés pontossaga %

vezérors6

/
21,2, 25, Z, = vahokerekek anyazér
menetemelkedés 2z
Vezérors emelkedése 22 zs

1. Az esztergagép menetesztergéls egységeinek makidése

~ Vezérorsé

2. Az anyazér makodése
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Menetkifuras

Késkifutasok

Trapézmenet készitésénél eltérd élszogek adédnak, melyet korrigalni kell:
*Szerszam bedontése
*Szerszam korriglasa koszoruléssel

dmenet M2 | M3 | M4 | M5| M6 | M8 |M10] MiZ | Mi4 | W18 | W2a | W30 | W36
M7 M6 | M20 | M27 | M33 | mas
m22
P emelkedésf 0.4 (05 [0.7 [0 125] 15 175[ 2 25 [ 3 35 [ 4
d, hy 13|22 |29 [37|d—16|6 | 7.7| 94 | d—3 |d—3,6 |d—4.4 | d—5 |d—5.7
Adlak Xy 1 |125[175]2 [ 25 [a2 ]38 43| 5 63| 75| 9 |10
Normal | apas 1215 |21 (24| 3~ [375| 45| 525| & 75 [ 9 | 105 |12
Gime |14 [1,75[245(28 | 35 |44 [ 52| 61 | 7 87 | 105 | 12~ | 14
Balak | xu o507 fos [1 [ 125 16 [19[ 22 | 25 | 32 | 38 | 45| 5
Rovid | @ 081 (14 |16] 2 |25]3 35| 4 5 6 7 8
Gie |1 [125175/2" | 25 |32 |38 43 | 5 63 | 75| 9 |10
i 0202 [04 [04] 06 o6 | 08 1 1 12| 16| 16 2
4 H13 2233 |43 |53 |d+05(85 [105) 125 [d+05|d+05|d+05|d+05|d+05
e 2328 [38 [42] 51 [62 [ 7.3[ 83 [ 93 [ 112 [ 131 [ 152 | 168
Gan |22[27 [38 [42] 52 |67 | 7.8 91 | 103 | 18" | 152 | 17.7 | 20
e 1518 [24 [27] 32 [39 |46 52| 58| 7 82 | 95 [ 105 - . i A & . .
Grmar 162 2753 37 |49 | 56| 64 7.3 93 | 107 | 127 | 14 Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
es Gyartastecnnologial Intezet, ¢ nologia T Anyagtudomanyi és Gyartastechnolégiai Intézet, Gépgyartastechnologia Szakcsoport
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Technolégia

V=12 — 16 m/min — hagyoméanyos gyartasi kornyezetben

f=p
Gépi f6id6: L : P
epl . tg = nin'e NN 'S
ph ‘

L=1+l,+1,

_10001v, I l
dm

a A) Részprofil
B) Teljes profil
C) Teljes profil,
B fogasosztas
c
M ; _ _

i: fogasszam (kézikonyv, katalégus)
k: visszajaratasi tényezé

loes bi 2 1-2 p
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A megmunkalas mindig
tobb fogasban torténik.
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. ENETESZTERGALAS
l- MENETESZTERGALAS i
|2 ‘Alacsony Gtvizésd acél, HB 180 — CMC T-MAX U Lock lapkaalététek

Ausztenites rozsdamentas acel, HB 180 — CMC 0521
Nagyszilardsdgu szirkeontvény, HB 260 — CMC 06.2

Lapkaalatét

" = =
T-MAX U- Look Aatanos éigeometria pirm—, - S MENETPROFIL 0SZTAS | RENDELESIKOD | |, COROKEY
Telosprfi 6 részprotl apkék. | ooy ‘ § g FORGACSOLASI aDaT | )
oo A ot e los vt T e 8|8|H Hs
o6, unierzgls tefsiimény. e
A N Magas, megbizhaté élartam. Jobbos 6s balas Kiviteben kaphatok. Teljes profil 0,50 R166.0G -16MM01-050 | % 037 0,08 0,07
- ELSO VALASZTAS 16 mm-es &tmérsjd furatkéseknél nincs lapkaalatét, a tereloszog 2°-0s. Y 60° ?'gg -::mmg:-g;g : - 8'32 g.:; g,:g
e R L 125 -16MMO01-125 | % | % | 093 0,19 0,17
Eles forgacsol6él. ‘élgeometria. Megbizhats forgacstores, 120 <Hpihan-180 | x | <0 | L2 622 nap
S sons Hognihls ot 1 AGMA0I 75| & 131 025 023
iheninred felgyalee. 2,00 -16MMO1-200 [ * [ % | 150 029 0.26
anyagoicoz Optmslsatcsany 5 350 K 87 036 0,
Ge1020 Schionor -16MM01-300 | * | 37 | 2,25 0,42 039
Mind o2 o3 vilasatés
2150 P MesK

- - o
KULSG MENETESZTERGALAS inil

T-MAX U-Lock menetiapkék M
K

1565
@ anyagokhoz
Geatzs

F/GC1020 Kiogészits minciség ©/6c1020
[ — hoseci fogdssie. Ot
et hosszl fopkeck [t

~ nagy mérelekhez
- magas vagbsebességhez

Menettipusok
A T-Max U-Lock menetvagdsi rendszer
dndja (lésd a fokatalogusban):

+ & goppar mincn terietre. (150 MM, UN)

© Gz, viz b5 szommyvizcsBsallakozok. (Whitworh, NPT)

+ Etoimiszarpar s t zotdsdgl cadcsalakozdk.

(zsintr DIN 405)
« Csdmenetek g0z, gdz-ds vizvezetskhez. (BSPT, NPTF)
+ Cechniks menet. (WU, UNJ)

Whitworth 55 s e

Ol 65 gz fparl monetok. (AP1 50', AP Zsind AP Tmaszté, VAM)
« Trapszmenetek hafisokhos. (DIN 105, ACME STUB-ACHE)

[SRN
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KULSG MENETESZTERGALAS
T-MAX U-Lock késszar

Coroman Capto®
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Feluletidegen eljarasok

Rovidmenetmaras
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Technolégia

*Rovid menet — koté gépelem

*5/4 munkadarab fordulat alatt elkészil a menet
*Kozepes vagy durva menetminéség

*Specialis gép

«Szerszambeddntés nincs

Munkadarab fordulat: ., = f, [ZON, mmimin) 1000y,
(kérel6tolas) ; z ™ Dszﬂﬂ
Szerszam fordulat: n,= d k[?]:l (U/min)

V=30 — 50 m/min

Gépi f6id6: tg = ni (min) f,= 0,01 — 0,02 mm kozepes
m f,= 0,04 — 0,08 mm durva

k:11/6-11/3
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Technolégia

NC menetmaras

Retract from
finished thread

Thread hole Entry loop 180° | Thread miling | Exit loop 180°
360°

Axial
feed to thread

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.

Anyagtudomanyi és Gyartastechnologiai Intézet, Gépgyartastechnologia Szakcsoport

*HosszU menet — mozgatd gépelem

*Kozepes vagy durva menetminéség

*Specidlis gép

*Szerszam a menetemelkedésnek megfeleléen bedontve

Munkadarab fordulat: ., = f, [Z0N,, (mmimin) _10001v,
(korel6tolas) ¢ sz Dsz m
Szerszam fordulat: n,= d II(:;:l (Lmin)
= L i =30-50 m/mi
Gépi f5idé: ty = (min) V.= 30 — 50 m/min
Pty f,= 0,01 — 0,02 mm kdzepes
LEltlethe g hia2p f,= 0,04 — 0,08 mm durva

Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
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7 . . oy
Menetmarok Feluletidegen eljarasok
TETEX PLUS| Hosszimenetmaras
81 Precision Cutting Tools
C84. dbra. Menetmards
a) as el ése, b) 6 beallitdsa a kadarab ¢) menet~
mard bedllitisa a szerszdm bedéntésével
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o . . oy
Technoldgia Feluletidegen eljarasok
==

Menetkoszorilés

Ld. Révidmenetmaréas, hosszdmenetmaras
Edzett acél
Nagyobb munkadarab fordulat (10-15 mm/min)

T
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Fellletidegen eljarasok

Orvénylé menetmaras szersedm /’TL —~

Korpdlya | \

!

\ -
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Technolégia

*Hossz( menet — mozgatd gépelem

*Kozepes vagy durva menetminéség

*Speciélis gép

*Szerszam a menetemelkedésnek megfeleléen bedéntve

Munkadarab fordulat: fkﬁr = dm ] Dhm :> £ = dm (mn [nm
(korelétolas) (kerteti sebesség) oz,
for = f, 20, Tm=0005:002
ooy, g, )
¥ D, D,
Gépi f6id6: t, = L L=+l +1 f,=0,1-0,5mm
pLh, be ki oo hi 1 1-2p
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Képlékeny menetalakito eljarasok

Kedvezébb mechanikai tulajdonsagok
Jo feluleti minéség

Termelékeny eljarasok

Egyedi szerszam szikséges
Tomeggyartas

Hengerlés

a%é
Menetmangorlas
Anyamenet alakitas

Elégyartmany mérete: de = 0,5|;ﬂdf +d§‘)

d,: kills6 menetatmérd
d,,: menet magatmérd
Technoldgiai préba szikséges
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Képlékeny menetalakito eljarasok

Menethengerlés 3

a, Radidlis beszuro

b, Tangenciélis beszlré
¢, Parhuzamos tengely(
d, Dontott tengely

e, Automata
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Képlékeny menetalakito eljarasok

|
Menetmangorlas
Sikba teritett profil
Csak a menetemelkedéstdl ‘\‘ " ) l3g ]

flgg a szerszam
Els6sorban csavar gyartas
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~ ~ sz sz
Képlékeny menetalakito eljarasok
|
Menet formazas
Eltér6é méreti magfurat
Akar edzett acélhoz is
Menetfar6  Menetformazé ~Corehole @
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without lubrical
tion grooves

with lubricatior]
grooves

with lubricatior]
grooves and
internal coolant
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Menetforméazas
*
Nm

Metric threads wor
Nominal  Forming Nominal  Forming -
dia. drill size mm  dia. drill size mm g
M 088 M 3 280 e
M1 0.98 M 35 3.25
M1.2 1.08 M 4 370 o
M4 126 M 6 4.66
M16 1.45 M 6 5.56
R M7 850 12 113 e am 6
[YEK:] 1.65 M & 7.40 Dia. of forming hole
M2 1.82 M 10 9.80
M22 2.00 [ 12 11.20 |
M2.3) 2.10 M 14 18.10 Thread former: M 12 x 1.25
LG S Ll S Forming speed: 16 m/min
M26) 2140 X

Material: 20CrMo2
TITEX PLUS Lubrication: oil

Precision Cutting Tools

Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
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33

T T T T T T T Karnasoh)
e M 3 [EEECEEEL 275 4,00 65 22 7
o M 4 365 6,00 66 28 3
e M 5 250 600 7 35 i
e M6 555 6,00 82 44 35
e M 8
M_10

22 0421 AL 5,00 al 53 5]
o M 10 EEETERN 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

Worbohrdurchmiesser 7,30 mi

Vorbohrdurchmesser~ 7,40 mm_

orbohidurchmassar - 7,56 mim
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Cold forming taps - Application Examples.

Catalogue No. B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1267TCN B1367TCN  B1268TCN B1368TCN

Thread M8 M6 M 10 M6 M 10 M8 M 16 M8 M 16

Thread depth mm 32 20 26 21 26 16 25 26 32

wd 4 33 26 35 26 2 1.6 3.2 2

Material 9SMnTdS8 RSI37-2 | RSt37-2 | 42CrModV SAF2205/ AISIBCU3  20MnS 98Mn28  C45

Duplex

Strength  N/mm® 600 370 370 1,050 860 - 550 600 800

Machine Transfer Mach./ | Special |Special Tuming Mach/ Mach./ |Turning Mach./
line Center | machine [ machine machine Center ~ Center machine Center

Cutting speed

Ve m/min - 48 40 30 10 6 21 15 25 18
Coolant oil emulsion| oil emulsion emulsion emulsion emulsion | oil ® emulsion @
Tool life
number of threads 10,000 4,500 15,000 (2,075 339 10,000 2,000 32,000 2,280
Tool life m 320 90 390 44 9 160 50° 832 73
Tool still in use, almost no wear visible! @ = Internal coolant with radial outflow

Tool still in use, end of production series

) TITEX PLUS'
8 Precision Cutting Tools
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Kivalasztasi szempontok

o Pontos menet — felliletazonos eljaras

o Nem szabvanyos menet — esztergéalas (szerszamkoltség)
o Kotéelemek — automata eszt. — metszés vagy hengerlés
o Sorozatgyartds — menetmaras

o Szerszamok, méréeszkdzok — menetkdszorilés

o Nagy emelkedés(, d<30 — 6rvényl6 menetmaras
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