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TORN Menetmaré lapkak

Az ATORN menetmarékat specidglisan a CNC marégépeken 52388; 323882
és megmunkalé kézpontokon valé alkalmazasra tervezték, amelyek 259003 ....
csavarinterpoldacios, 3 tengelyes vezérléssel

rendelkeznek.

Elény&k és alkalmazas

* bels® és kils¢ menet

* atmend és zsakmenet

e Az egyenirdnyt vagy elleniranyd mards és az axidlis elétolasirany modositésa hengeres és
kupos menetek, tovabbd szinte mindegyik hagyomdnyos menetiipus gydrtasat lehetévé teszi

* menetkészités eltérd tiréshatdarokkal

optimdlis befogds
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révid forgdcsok
o csekély vagasi nyomas

HM (keményfém)-minéség, AMT7
¢ TiAIN'bevonaty, ultra finomszemesés minéség
e univerzdlis alkalmazashoz
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vagasi sebességek esetén | |50 Ve f eldtolds r?:
vigdsi sebesség, m/min mm//ford g
Szénacé 115-280 |
Bivozot acél 130- 280 iy
Erdsen tvozott acél 105-180
Acélontvény 150-190 0,05-0,15
Rozsdamentes acél 130-190
Sziirkedntvény 80-170
Nemvasfémek, aluminium 180-34

Bels6 menetek CNC-programozasa
felmend marasi movelet
[program megmunkalé kézpontokon valé alkalmazdsra)

A=(DO - D)/2 Példa
M32 x 2 [menetmélység: 18 mm)

A = szerszdmpdlya sugara Szerszamtartd: SRO021 H2'1

DO = menet névleges atméréje [vagoélatmeérs: 21 mm)

D= vagasi atmérd Lapka: 21 12,01SO
A=(32-21)/2=55

Standard programozas A programozds a kdvetkezé:

G90 GO0 G54 G43 HIXOYO Z10 S— G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO Z10 $S2800

GO0 Z{menetmélység) GO0 Z-18

GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F— GO1 G91 G41 X2,75Y2,75 ZO F85 D1

503 X[A/2] Y(A/2] RIA/2) Z(1/8 x emekedss)  ©03 X2.75 Y275 R2,75 20,25

G03 X0 YO HA) JO Z(emelkedés) GO3 X0 YO I5,5 J0 72

GO03 X{A/2) Y(A/2) RIA/2) Z(1/8 x GO3 X-2,75Y2,75R2,75 70,25

emelkedés) GO1 G40 X-2,75Y-2,75 Z0
GO1 G40 X-(A/2) Y(A/2) ZO G%0 GO X0 YO Z0

G20 X0 YO Z0

Belsd menet

Balmenet Jobbmenet

Jobbmenet

2024 /2025 HU

795



