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PFERD-marécsapok

A PFERD forgacsold szerszamok a legmaga-
sabb mindségi kovetelmények betartasaval
készllnek. A széles termékskala optimalis
megoldast kinal minden megmunkalasi fel-
adatra. A kivaléd minéség, hosszu élettartam és
kiemelked6 forgacsolasi teljesitmény eredmé-
nye a legktlénbdzébb anyagok gazdasagos
megmunkalasa.

A PFERD szerszamok ISO 9001 min&ségbiztosi-
tassal rendelkeznek.

PFERDVIDEO

Tovabbi informéacidk
érhetok el itt, vagy a
www.pferd.com honlapon.
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PFERDERGONOMICS®

A PFERDERGONOMICS®-program célja,
hogy a szerszamok hasznalatanal keletkezd
vibracio-, zaj- és porterhelést csdkkentse, az
érintésérzékelést (haptic) javitsa. A kdzép-
pontban az ember all.

Azonnal felismerhet6, hogy mely tertle-
teken kinalnak elényoket szerszamaink.
A PFERDERGONOMICS® tulajdon-
sagokkal biré szerszamok megfelel

piktogrammokkal jel6ltek.
EmissionfFilter HapticFilter

VibrationfFilter NoiseFilter

A PFERD innovativ fogazassal kinal ma-
rocsapokat, amelyek a hasznalat soran
a vibracét és a zajterhelést jelentsen
csokkentik.

Rendelési utmutatok

Rendeléskor kérjik adja
vagy a rendelési szamot. A
csapatmérd adatainak hid

Rendelési példa: keményfém (HM) marécsap
EAN 4007220045176
ZYAS 1225 6 Z3 PLUS

0006 0 06
Rendelési példa magyarazata
O forma

@ csak homlokfogazast hengeres forma
esetén

© marocsap-o x fogazott hossz, d, x 1, [mm]

O csap-o d, [mm]

© fogazas

Miiszaki tanacsadas

Minden, az On forgacsolasi alkalmazasanak
optimalizalasaval kapcsolatos kérdésével forduljon
tapasztalt tanacsaddinkhoz, akik igény esetén
személyesen is felkeresik Ont. A PFERD az On igé-
nyeivel 6sszhangban a legkuilénbozébb anyagok
megmunkaldsahoz dolgoz ki alkalmazastechnikai
megoldasokat. Kérjuk lépjen velink kapcsolatba.
Az egész vilagra kiterjedd képviseleteink cimét
megtaldlja: www.pferd.com honlapon.

arocsapot és
kvagot egyenként, erés
magolva szallitunk. A
et praktikus kartondobozban
csomagolas, kdszonhetéen
anyos lyukaknak, PFERD-TOOL-
-re is elhelyezhet®. A csomagolés
artlamazza a m(szaki informacidkat,
N-koédot, cikkszéamot.

Ujraélezés
PFERD keményfém (HM) mardcsapok Ujraélez-

het6k. A kopas mértéke alapjan meg lehet
kulénboztetni:

1. Normal igénybevétel kdvetkeztében eltom-
pult keményfém (HM) marocsapok.

2. Nagyon elhasznalddott és pl. fogkitoré-
ses, vagy szarsériléses keményfém (HM)
marocsapok.

Fuggetlentl attél, hogy gazdasagilag vagy
mUiszakilag megvaldsithatd, szakembereink
egyedileg vizsgaljak meg az Ujraélezési igénye-
ket. HSS- mardcsapok, vagy keményfém (HM)
marécsapok 3 mm-es csapatmérével gazdasa-
gossagi okokbodl nem Ujraélezhetdk.
Kérdéseivel kérjik forduljon értékesitési ta-
nacsadoinkhoz.

Mardcsapok
Altalanos informaciok

ajanlatkérésuk alapj
megfeleld telj

PFERD-TOOL-CENTER

A TOOL-CENTER-en, a PFERD szerszamok
értékesitésének helyén, az 6sszes fontos
informacio, melyek az optimalis szerszamok
kivédlasztasdhoz szlikségesek megtaldlhatok. Az
informacios kartyak fontos tippeket tartalmaz-
nak a szerszamokhoz és alkalmazéasukhoz.

Tovabbi kérdés esetén készséggel segitenek
Onnek a PFERD-kereskeddk vagy mdszaki
tanacsadok.

Munkavégzés ipari robotokkal

A PFERD keményfém marocsapok ipari robo-
tokkal térténé munkavégzéseknél is alkalmaz-
hatok. A feladat fuggvényében minden eset-
ben egyénileg kell eldonteni, melyik marécsap
kindlja az optimalis megoldast.

Szakembereink, miszaki tanacsadé szolgala-
tunk készséggel segit az optimalis szerszam
kivalasztasaban.
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Mardcsapok

Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

Megmunkalasi feladatok Anyagcsoportok
edzés, nemesités nélkuli
acélok 1.200 N/mm2-ig
(< 38 HRC)
acél,
acélontvények

rozsdamentes (INOX) acél

sorjazas, élek letorése, el6ké-
szitési munkak felraké hegesz-
tésekhez, hegesztési varratok
elmunkalasa, élek megmunka-
ldsa, 6ntvény tisztitasa

edzett acélok 1.200 N/mm2
felett (> 38 HRC)

rozsdamentes és
savallo acélok

puha nem-vas (NE)
fémek, szinesfémek

nem-vas (NE) fémek

ontottvas

élek letorése, élek megmun-
kélasa

illesztések, hatarolé maraso
attorések kialakitasa

Specialis

Oldal

keményfém

(HM) mardk

hosszu csap-
pal

17

Altalanos alkalmazas

csap hosszab-

bitok 22

¢s egyéb anyagok

kemény nem-
(NE) fémek

S e Ontottvas,
ér ontottvas

hére lagyuld mianyagok

Fogkitorés minimalizalasahoz

Nagyteljesitményii alkalmazas Oldal

keményfém
(HM) marok
TOUGH,
TOUGH-S
fogazasok

42

Altalanos alkalmazas

HSS-mardk 62

PFERD

szerkezeti acélok, szénacélok, szerszamacélok,
Otvozetlen acélok, betétedzésti
acélok, acélontvények

szerszamacélok, nemesithet6 acélok,
Otvozott acélok, acélontvények

ausztenites és
ferrites rozsdamentes acélok

aluminium

mihium Otvozetek, sargaréz, vorosréz,
gany

bronz, titan/titdndtvozetek, kemény aluminium
otvozetek (magas Si tartalommal)

nikkel és kobalt alapt 6tvozetek
(hajtémUés turbinagyartas)

lapgrafitos Gntvény EN-GJL (GG),
gémbgrafitos éntvény EN-GJS (GGG),
fehér temperontvény EN-GIMW (GTW),
fekete temperéntvény EN-GJMB (GTS)

mUanyagok széler&sitéssel (GFK/CFK) szélarany < 40 %,
mUanyagok széler@sitéssel (GFK/CFK) szélarany > 40 %,

Elmegmunkalas
Oldal

Nagyteljesitményii alkalmazas

keményfém
(HM) maro
EDGE fogazas

57

Altalanos alkalmazas

keményfém
(HM) mardk
KSK, KSJ, V, R
formak

56
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PFERD

Mardcsapok
Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

Megmunkalasi feladat Nagyteljesitményii alkalmazas Oldal Altalanos alkalmazas Oldal
STEEL 23
durva forgacsolas 3 PLUS
HICOAT® HC-FEP 51
finom forgacsolas MICRO 47 3 .
STEEL 23
durva forgacsolas 3 PLUS
HICOAT® HC-FEP 51
finom forgacsolas MICRO 47 5
durva forgacsolas INOX 27 4 g
finom forgacsolas MICRO 47 5
HICOAT® HC-NFE 51
durva forgacsolas 1
ALU 32
HICOAT® HC-NFE 51
finom forgacsolas -
ALU 32
ALU 32
durva forgacsolds 1
9 NON-FERROUS 32 ‘
finom forgacsolas ALU 32
HICOAT® HC-NFE 51
durva forgacsolas 1 8
ALU 32
HICOAT® HC-NFE
finom forgacsolas -
ALU
ALU 3
durva forgacsolas
NON-FERROUS 2 4
finom forgacsolas ALU 32 3
durva forgacsolas HICOAT® HC-HT 51 4
finom forgacsolas MIC 47 5
durva forgacsolas 36 3 PLUS
8
finom forgacsolas 47 3
32
durva forgacsolas 32
51
finom forgacsolas 32
40
durva forgacsolas
C 40
Kerek attor: elo sa Egyedi szerszam megoldasok
Nagyteljesitm alkalmazas Oldal Nagyteljesitményii alkalmazas

Amennyiben széleskorl -
HM- o 81 katalogusprogramunk nem S T
lyukvagok kinal megfelel6 megoldast

az Onok megmunkalasi —— —_——

- feladataira, lehet6séget
Altalanos alkalmazas kinalunk ajanlatkérésiik alapjan T

PFERD min&ségben megfeleld

e teljesitmény(i egyedi marécsapok e —— L —
- gyartasara. Tovabbi informaciok

Iyukfures’ze’k, , 73 a PFERD egyedi gyartasokro| a ¢=

fokozatfurok 84. oldalon talalhatok.
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PFERD

Keményfém (HM) marécsapok
PFERD fogazasok és alkalmazhatosaguk

Fogazasok az altalanos alkalmazasokhoz

Fogazas 1
(C DIN 8033 szerint)

===

Fogazas 3
(MY DIN 8033 szerint)

Fogazas 3 PLUS
(MY DIN 8033 szerint)

konnyifémek, nem-vas (NE) fémek,
acélok és dntvények forgacsolasa
nagy anyaglevalasztas

ontvények, acélok < 60 HRC,
rozsdamentes (INOX) acél, nikkelbazisu
és titan otvozetek forgacsolasa

nagy anyaglevalasztas

jo feltletminéségek

Fogazas 3-hoz hasonlo, de
keresztfogazasu

ontottvasak, acélok < 60 HRC kemény-
séggel, rozsdamentes (INOX) acélok, nik-
kel- és titanalapu Gtvozetek forgacsolésa
magas anyaglevalasztas

Fogazas 4 rozsdamentes (INOX) anyagok, acélok
(MX DIN 8033 szerint) < 60 HRC, nagy héallésagu anyagok,
TTEYTTETY mint pl. nikkel és kobaltbazisu

-

Otvozetek forgacsolasa
magas anyag levalasztas roévid
forgacsokkal

jo feluletmindségek

Fogazas 5
(F DIN 8033 szerint)

= - magas héallésagu anyagok, mint
példaul a nikkelbazist és kobaltbazisu
otvozetek finom forgacsolasa

j6 feluletminéségek

ontvények, acélok < 60 HRC kemény-
séggel, rozsdamentes (INOX) acélok,

Fogazasok nagyteljesitményii alkalmazasokhoz
Fogazas STEEL

S

Fogazas INOX rendkival m
. nites, rozsda-

-

Fogazas ALU
| ———— et

rendkivi magas forgacsolasj
mény acélokon és acélontvé
tésmentes forgacsold
csokkent vibracio é
zajszint

nylfémeken, nem-vas (NE) fémeken
mUanyagokon
ésmentes forgacsolas

Fogazas NON-FE magas forgacsolasi teljesitmény nem-
vas (NE) fémeken, sargaréz-, vorosréz
anyagokon, szalerésitéses és szalerésités
nélkdli manyagokon

univerzalisan alkalmazhaté

o

Fogazas CAST

=8

Fogazas EDGE

extrém magas forgacsolasi teljesitmény
ontvényeken

Gtésmentes forgacsolas

csokkent vibracié és alacsony zajszint

pontos szélek/élek létrehozasa -
valaszthatéan 30°- vagy 45°-0s
él-letérés vagy egy megadott radiusz
3,0 mm-t6l

biztonsagos és konnyen vezethetd

Fogazas PLAST

Fogazas FVK

AL ATATIATATARS

Fogazas FVKS

Fogazas TOUGH-S

P e S S S

-

HICOAT®-bevonatok

e

szegélyek és konturok kialakitasa

kisebb keménységl Uveg- és
szénszaler6sitési hére keményedd
duroplast mianyagokon (szélarany GFK
és CFK < 40 % ) és a szalerGsitéses hére
lagyulé anyagokon

minimalis delaminacié és rojtosodas az
egyenes fogzasnak koszonhetéen

gépi és megmunkald robotok szamara
optimalizalt alkalmazas

a furééllel vagy kozponti furéheggyel
ellatott maré alkalmas
és marasi munkakga

vagy kdzponti furéheggyel
alkalmas kombinalt faro-
unkakra

onlé az FVK fogazashoz
gepeken és robotokon, melyeknek
jelentés az el6tolasa, kivaloan
alkalmazhato
Utésmentes forgacsolds
furdéllel vagy kézponti furéheggyel
elldtott maro alkalmas kombinalt furé-
és marasi munkakra

magas forgdacsolasi teljesitmény
ontvényeken, acélokon < 55 HRC
nagyobb anyaglevalasztas

extrém Utésallésag

nagy atfogasi szoggel > 120° és nagy
Utésterhelésnek kitett munkavégzések-
nél is alkalmazhaté

magas forgacsolasi teljesitmény
ontottvason, acélon < 55 HRC

nagy anyaglevalasztds, hasonlé a
TOUGH-fogazéashoz, de nyugodtabb
munkavégzés rovidebb forgacsokkal
nagy Utésallésag

nagy atfogasi szoggel > 120°

és nagy Utésterhelésnek kitett
munkavégzéseknél is alkalmazhato

jo levélasztasi tulajdonséag szinte minden
< 68 HRC anyagon

kivalé feltleti minGség érhet6 el
csokkent vibracié és kisebb zajterhelés

alapvet6en minden PFERD keményfém
(HM) mardécsap szaéllithaté HICOAT®-
bevonattal

javitott siklasi tulajdonsagok

hatékony forgacselvezetés

kisebb héterhelés

megnovelt élettartam
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PFERD-keményfém mardcsapok

A keményfém mardcsapokkal szinte minden
szivés anyag megmunkalhaté. A legmagasabb
minéségi kévetelményeknek megfeleléen
készlinek.

El6nyok:

M Nagy forgacsolasi teljesitmény érhetd el a
keményfém, a geometria, a fogazas és esetleg
a bevonat optimdlis 6sszehangolasaval.

1 A nagyteljesitmény(i alkalmazasoknal kevésbé
faraszto, kényelmesebb munkavégzés biztosi-
tott az innovativ fogazasoknak koszonhetéen.

M Nagyon magas élettartam és anyaglevalsztasi
teljesitmény az alkalmazas-orientalt tervezés
kovetkeztében.

1 Csokken a meghajtogép elhasznalddasa az
Utésmentes munkavégzés kovetkeztében, a
pontos korbefutasnak készonheten pedig
elkertlhetd az un. rezgési nyomok kialakulasa.

Alkalmazasi példak:

1 sorjazas

1 élek megmunkalasa

[ él-letorés / lekerekités

W el6készitési munkak felrakd hegesztésekhez
1 hegesztési varratok elékészitése/egalizalasa
[0 6ntvények tisztitasa

m feltletgeometridk megvéltoztatasa

Marocsap formak és azok alkalmazasai

Hengeres forma

ZYA

Kapos, gombolyitett  Kupo;
végu forma

forma 90°

N KSK
EDGE R3,0

Lekerekit6é forma

Hengeres forma
homlokfogazassal

Kupos siillyeszté

Keményfém (HM) marécsapok
Alkalmazasi példak és ajanlasok

Alkalmazasi javaslatok:

A gazdasagos hasznalat el&feltétele a
meghajto gép (slritett levegds, elektromos
geép, flexibilis tengely( hajtas) optimalis
fordulatszama és teljesitménye.

I A javasolt fordulatszam/vagasi sebesség
tartomanyokon belil lehetéleg magas
fordulatszammal dolgozzunk.

I Kivételes esetekben 3.000 min-' fordulat-
szam alatti tartomanyban is dolgozhatunk.
Sullyesztési feladatoknal, ahol a marécsap
360°-0s érintési szoggel dolgozik és egyes
telepitett gépes alkalmazasnal ez indokolt.

I Kis mennyiség(i anyaglevalasztas-
nal (sorjazas, élek letdrése, konny
feltletmegmunkalasok) a meghajtasi fordu-
latszamot 100 %-osan novelhetjik (kivétel:
keményfém (HM) hosszuszari marocsapok).

1 H6t rosszul vezetd anyagok megmunkala-
sanal, mint pl. rozsdamentes (INOX) acél
titdndtvozetek stb. javasoljuk a szerszam

karosodasanak elkerilése érdekében a meg-

hajtasi fordulatszam ajanlasok betartasg
A szerszam és szaranak kékre szinez§
kertini kell.
I Csak Utésmentes befogd patront sza
hasznalni, a szerszam
el6tti kopast eredmén

Hengeres,
gombvégi forma

/
/
/

WRC

sucsives, gombolyi-

tett végli forma Csepp forma

TRE

Kupos sillyeszté
forma 60°

EDGE 45°

KSK KSJ
Biztonsagi javaslatok:

W = Hasznaljon védészemiveget!

= Hasznaljon hallasvédét!

M A mardcsap szaranak befogasi hosszat ne
vegyUk tul révidre. Alapszabaly: a szarhossz
legalabb 2/3 részét fogjuk be a patronba.

1 A gazdasagos alkalmazashoz @ 6 mm-es szar-
mérettél a magasabb fordulatszam/vagasse-
besség tartomanyokban 300-500 Watt gépi
meghajto teljesitmény sziikséges. Durva
fogazast mardcsapokkal (pl. ALU fogazas)
végzett munkaknal még nagyobb, 500 Watt
feletti meghajtogép telj

érintkezési feldl

kerUletének 30% figyelmen
kivihhagya éhez illetve
fog em kerllhet el

. A fogak eltomd&désének
é‘hasznélhaté segédanyagok pl.
5 olaj, zsir és petréleum.

sapokkal munkavégzés altaldban
rgasirannyal ellentétes, vagy ingazo
(el6re/hatra) mozgassal torténik. A szer-
szam forgasirannyal megegyezé lenduletes
mozgatasaval finom felllet érhet6 el a
munkadarabon.

Csucsives,

Langnyelv forma hegyesvégii forma

B SPG

Forditott kuipos Forditott kupos for-
forma ma homlokfogazassal

=

WKN WKNS
EDGE 30° Radiuszos
marécsapok

KSJ

Kérjuk vegye figyelembe az ajan-
_ lott fordulatszamokat, kiléndsen
a hosszUszaru befogdcsappal

gyartott mardcsapoknal!
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PFERD

Keményfém (HM) marécsapok
Keményfém (HM) mardcsapok univerzalis megmunkalashoz

Fogazas 1
(C DIN 8033 szerint)

Fogazas 3
(MY DIN 8033 szerint)

Fogazas 3 PLUS
(MX DIN 8033 szerint)

Fogazas 4
(MX DIN 8033 szerint)

Fogazas 5
(F DIN 8033 szerint)

———

_-»....::--.-_;--..:

- "

Ajanlott fordulatszam tartomany [min-']

Az ajanlott vagasi sebesség [m/perc] meghata-
rozasahoz a kévetkez6képpen jarjon el:

@ megmunkalandé anyag kivélasztasa

@ megmunkalasi feladat hozzarendelése

© fogazas kivalasztasa

O vagasi sebességtartomany meghatarozasa

Az ajanlott fordulatszam tartomany [min']
meghatarozasahoz a kdvetkez&képpen jarjon
el:

O mardcsap fejatmérs kivélasztasa
O a vagasi sebességtartomany és a marécsap
fejatmérd egyuttesen adjak meg az ajanlott

@ Anyagcsoportok
edzés, nemesités
nélkali acélok
1.200 N/mm?2-ig

acél, (< 38 HRC)

acélontve- ;
edzett, nemesitett

nyek “
acélok
1.200 N/mm?2
felett (> 38 HRC)

TR EIIET rozsdamentes és

tes (INOX) A oo

) savallo acélok

acél
puha nem-vas (NE)
fémek, szinesfémek
kemény nem-vas

ME-YEE (NE) fémek

(NE)

fémek
nagy héallésagu
anyagok

ontottvas szUrlke__ont
fehér 6

Példa:

9CS,

keményfém (HM)
fogazéas 3 PLUS,
marécsap fej-g 12 mm.

Edzettlen és nemesités nélkdli acélok durva

forgacsolasa.

Vagasi sebesség: 450-600 m/perc
Fordulatszam tartomany:
12.000-16.000 min™'

fordulatszam tartomanyt

® Megmunkala

szerk. acélok, szénacélok, szerszamacélok,
Otvozetlen acélok, betétedzési

durva forgacsolas

O Vvagasi sebesség

600-900 m/perc
450-600 m/perc

acélok, acelontvények finom forgacs 3 450-600 m/perc
3
szerszamacélok, nemesithetd acélok, 3 PLUS 250-350 m/perc
Otvozott acélok, acélontvények 4
5 350-450 m/perc
1 250-450 m/perc
3
ausztenites és orgacsolas 250-350 m/perc
. . 3 PLUS
ferrites rozsdamentes acélok
4 250-450 m/perc
finom forgacsolas 5 350-450 m/perc
al..u minium e § durva forgacsolas 1 600-900 m/perc
vorosréz, horgany
3
bronz, titan/titdNotv , kemeny alu- durva forgacsolas 4 250-350 m/perc
minium & i tartalommal)
finom forgacsolas 3 350-450 m/perc
3 PLUS
forgacsola 250-4
e s e durva forgacsolas 4 50-450 m/perc
finom forgacsolas 5 350-600 m/perc
: durva forgacsolas ! 600-900 m/perc
Bgrafitos ontvény EN-GJS (GGG), 9 3 PLUS 450-600 m/perc
ér temperéntvény EN-GIMW (GTW), ; ) )
fekete temperdntvény EN-GJMB (GTS) finom forgacsolas 3 450-600 m/perc

0O Vagasi sebességek [m/perc]

Mar(?csap 250 350 450 600 900
fej-o [mm] Fordulatszamok [min]
1,5 53.000 74.000 95.000 127.000 191.000
2 40.000 56.000 72.000 95.000 143.000
3 27.000 37.000 48.000 64.000 95.000
4 20.000 28.000 36.000 48.000 72.000
6 13.000 19.000 24.000 32.000 48.000
8 10.000 14.000 18.000 24.000 36.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 29.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 24.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 18.000
20 4.000 6.000 7.000 10.000 14.000
25 3.000 4.000 6.000 8.000 11.000
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