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Fémszalagfirészek ZKOMET
Technoloégiai ajanlas
A tablazat a gyakorlatbdl vett iranyértékeket ad meg. A helyi viszonyoktdl figgéen
a megadott értékek lefelé vagy folfelé korrigalhatok.
Vagando6 méret || Vagandoé méret || Vagandé méret || Vagand6 méret
Nyersanyag- Nyersanyag || Szilardség 2,0 mm-ig 2,0 - 10 mm-ig 10 - 25 mm-ig 25 - 50 mm-ig
2 Vagas Vagas Vagas Vagas
csoportok DIN N/mm °§°z‘gé Homlok] teljesit- || FO9_ | Homlok] teljesit- || FO% | Homlok{ teljesit- || FO% | Homlok{ teljesit-
S | “szdg | mény || 95295 | sz | mény || %5228 | “szdg | mény || %528 | sz | meny
Z[coll 1| Zfeoll 11| Zlcoll 1| Zeoll ’
cmimin, cmim in, cmim in, cmim in,
szerkezeti acél St 37/St 42 400 24 0° 4 0° [10-25 10 0° [25-40 8 0° [35-50
St 50/St 60 700 24 0° 18 0° [10-20 14 0° [20-30 8 0° [25-38
betétben edzhetd acél C10/C 15 800 24 0° 14 0° ]10-25 10 0° ]25-40 8 0° |35-50
14 NiCr 14 - 24 0° 14 0° [10-16 10 0° [15-26 8 0° [20-32
21 NiCrMo 2 - 24 0° 14 0° _[10-16 10 0° [15-26 8 0° [20-32
16 MnCr 5 - 24 0° 14 0° |10-16 10 0° |15-26 8 0° ]20-32
nitridalhaté acél 34 CrAl 6 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
automata acél 9S820 500 24 0° 14 0° ]15-25 10 0° ]25-40 6 pos. |35-50
nemesithetd acél C 35/C 45/Ck 45 800 24 0° 14 0° [12-18 10 0° [20-30 8 0° [25-38
40 Mn 4/36 NiCr 6 - 24 0° 18 0° |10-16 14 0° ]15-26 8 0° ]20-32
42 CrMo 4 - 24 0° 18 0° _[10-16 14 0° [15-26 8 0° [20-32
1000-1500 32 0° 24 0° - 14 0° - 8 0° -
golyéscsapagy-acél 100 Cr 6 800 32 0° 18 0° 110-15 14 0° 115-24 8 0° 120-30
100 CrMo 7 - 32 0° 18 0° _[10-15 14 0° [15-24 8 0° [20-30
rugd-acél 65Si7 1000-1300 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
50 CrV 4 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
Otvozetlen szerszamacél C125W 1 500-700 32 0° 18 0° ]10-15 14 0° ]15-24 8 0° ]20-30
C80W1 - 24 0° 18 0° 110-15 10 0° 115-24 8 0°_ 120-30
Otvozott szerszamacél X210Cr 12 700-1000 32 0° 18 0° 7-11 14 0° [12-18 8 0° [15-22
X42 Cr 13 - 32 0° 18 0° 7-11 10 0° [12-18 8 0° [15-22
58 SiCr 8 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
X165 CrV 12 - 32 0° 18 0° 7-11 14 0° [12-18 8 0° [15-22
100 CrMo 5 - 32 0° 18 0° [10-15 14 0° [15-24 8 0° [20-30
56 NiCrMoV 7 - 24 0° 14 0° [10-16 10 0° [15-26 8 0° [20-32
X 32 CrMoV 33 - 24 0° 14 0° - 10 0° - 8 0° -
gyorsacél S-6-5-2-5/S-3-3-2 700-1000 32 0° 18 0° 7-11 10 0° [12-18 8 0° [15-22
S-18-1-2-10 - 32 0° 18 0° 7-11 10 0° [12-18 8 0° [15-22
szelepacél X45CrSi93 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
X45CrNiw 189 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
héallé acél Anyag szam 500-800 32 0° 18 0° 3-5 14 0° 5-7 8 0° 6-8
kilénleges dtvozetek 1.4700-1.5000 - -
Hastelloy B/C - 18 0° 14 0° - 8 0° - 6 pos. -
Inconel 600 - 18 0° 14 0° - 8 0° - 6 pos. -
Inconel 718 - 18 0° 14 0° - 8 0° - 6 pos. -
korrézidalld acél X10CrNiMoTi 1810 550-750 32 0° 18 0° 6-8 10 0° 8-10 8 0° [10-12
acélontvény GS-38/GS-60 - 24 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
oOntottvas GG-15/GGG-50 - 24 0° 18 0° 8-12 14 0° 13-20 8 0° |15-25
titan - 32 0° 18 0° - 14 0° - 8 0° -
réz KE-Cu - 24 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. -
sargaréz CuZn 40 - 24 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. -
bronz CuSn 6 - 24 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. -
énbronz G-CuSn 8 - 24 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. -
vorésontvény G-CuSn 5 ZnPb - 18 0° 10 0° - 8 0° - 6 pos. -
aluminiumbronz CuAl 8 - 24 0° 18 0° - 10 0° - 8 0° -
G-CuAl 10 Fe - 24 0° 18 0° - 10 0° - 8 0° -
6lombronz G-CuPb 25 - 14 0° 10 0° - 6 pos. - 6 pos. -
szinaluminium Al 99,5 - 14 0° 10 0° - 6 pos. - 6 pos. -
alakithaté aludtvozetek AlMg 3 - 14 0° 10 0° - 6 pos. - 6 pos. -
6tvozott aludntvények G-AISi 12 - 14 0° 10 0° - 8 0° - 6 pos. -
Ampco 18 - 18 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. .
Ampco 25 - 18 0° 14 0° - 10 0° - 6 pos. -
muanyag Thermoplaste - 14 0° 10 0° - 6 pos. - 4 pos. -
lvegszalbetétes miianyag - 24 0° 14 0° - 10 0 - 8 0° -
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6 4 3 2 70-90 1:10 X

6 0° |30-45| 4 pos. [40-55| 3 pos. [50-75| 2 pos. [55-80| 1,25 | pos. |35-55| 35-50 50-70 1:20 X - X
6 pos. [40-60| 4 pos. [50-75| 3 pos. [70-110 2 pos. [75-110| 1,25 | pos. |50-70| 50-70 80-100 1:5 X - Q
6 pos. |25-38| 4 pos. |30-48| 3 pos. |40-60| 2 pos. | 45-65| 1,25 | pos. [30-45| 35-40 40-50 1:10 X - E
6 pos. |25-38| 4 pos. [30-48| 3 pos. |40-60| 2 pos. |45-60| 1,25 | pos. |35-45| 35-50 45-55 1:10 X - ‘Q
6 pos. [25-38| 4 pos. [30-48| 3 pos. [40-60| 2 pos. [45-60| 1,25 | pos. |35-45| 35-45 55-65 1:10 X - a
6 poSs. - 4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-35 40-50 1:20 - X N
4 pos. [40-60| 3 pos. [50-75| 2 pos. [70-100] 2 pos. [70-110] 1,25 | pos. |50-70| 50-70 80-120 1:10 X - .'a
6 pos. | 30-45 4 pos. | 40-55 3 pos. | 50-75 2 pos. | 55-80| 1,25 | pos. [355-55( 40-60 60-75 1:20 - X ‘g
6 0° |25-38| 4 pos. [30-48| 3 pos. [40-60| 2 pos. [45-65| 1,25 | pos. | 30-45| 40-50 50-65 1:20 - X a
6 0° [25-38 4 pos. [30-48 3 pos. | 40-60 2 pos. | 45-65( 1,25 | pos. | 30-45 35-45 45-60 1:20 - X E
6 0° - 4 0° - 3 [0/pos.| - 2 pos. - 1,25 | pos. - - 20-30 Nyersanyag szerint N
6 0° |25-38] 4 |0%pos.[30-45]| 3 pos. [35-55| 2 pos. [40-60| 1,25 | pos. | 27-42| 25-35 55-70 1:30 - X N
6 0° [25-38 4 0°/pos. | 30-45 3 pos. | 35-55 2 pos. | 40-60( 1,25 | pos. | 27-42 20-30 40-50 1:30 - X

6 0° - 4 0°/pos. - 3 poSs. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-40 40-60 1:30 - X

6 0° - 4 0°/pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-40 40-60 1:30 - X

6 0° |25-36| 4 0° |30-45| 3 |0%pos.|35-55| 2 pos. [40-60| 1,25 | pos. |27-42| 30-40 40-50 1:30 - X

6 0° [25-36| 4 [0°pos.[30-45| 3 pos. [35-55| 2 pos. [40-60| 1,25 | pos. | 27-42| 30-40 45-55 1:30 - X

6 0° 1727 4 0° 120-33| 3 |[0%pos.|25-40| 2 pos. [30-45| 1,25 | pos. |19-31| 20-30 25-40 - X

6 pos. [17-27| 4 pos. [20-33| 3 pos. [25-40| 2 pos. [30-45| 1,25 | pos. |19-31| 25-35 35-45 1:20 X -

6 0° - 4 | 0%pos.| - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-40 40-50 1:30 X

6 0° |17-27| 4 0° 120-33| 3 |0%pos.|25-40| 2 pos. [30-45| 1,25 | pos. |19-31| 20-30 30-40 1:30 - X

6 0° |25-36| 4 [0°pos.[30-45| 3 pos. [35-55| 2 pos. [40-60| 1,25 | pos. |28-42| 25-35 40-50 1:30 - X

6 [0°/pos]|25-28| 4 pos. |30-48| 3 pos. |40-60| 2 pos. | 45-65| 1,25 | pos. [29-45| 30-40 40-50 1:30 - X

6 pos. - 4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 25-35 45-55 1:20 X -

6 0° 1727 4 0° 120-33| 3 |[0%pos.|25-40| 2 pos. [30-45| 1,25 | pos. |19-31| 20-30 35-45 1:30 - X

6 0° [17-27| 4 0° [20-33] 3 [0°/pos.|25-40| 2 pos. [30-45| 1,25 | pos. |19-31| 20-30 35-45 1:30 - X

6 pos. - 4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - - 30-40 1:20 X -

6 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - - 30-40 1:20 X -

6 pos. | 6-8 3 pos. | 6-9 2 pos. | 7-10 2 pos. | 7-10 | 1,25 | pos. | 5-8 - 15-25 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 1,25 | pos. - - 10-20 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 1,25 | pos. - - 15-20 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 1,25 | pos. - - 10-15 1:10 X -

6 pos. |10-14| 3 pos. |12-15| 2 pos. |12-20| 2 pos. | 15-25| 1,25 | pos. [ 11-15 - 30-40 1:10 X -

6 0° - 4 0° - 3 0° - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-40 50-60 1:50 - X

6 0° [20-30| 4 0° [25-35] 3 0° [3045| 2 pos. [30-50| 1,25 | pos. | 22-34| 30-40 40-50 - - X

6 0° - 4 pos - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - - 15-25 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 60-80 100-150 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 100-200 | 100-300 1:50 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 60-80 100-200 1:50 X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 50-70 80-100 1:50 - X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 50-70 80-120 1:50 - X

6 pos. - 4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 30-45 50-70 1:30 X

6 pos. - 4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 20-30 30-40 1:20 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 60-80 100-150 1:50 X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 80-300 80-500 1:10 - X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 80-300 80-500 1:10 - X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 80-300 80-500 1:10 X

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - - 20-35 1:10 X -

4 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - - 20-30 1:10 X -

3 pos. - 3 pos. - 2 pos. - 1,25 | pos. - 0,75 | pos. - 100-300 | 100-400 1:50 - X

6 0° - 4 0° - 3 0° - 2 poOS. - 1,25 | pos. - 50-150 50-300 1:50 - X
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Lehetséges hibaforrasok és problémamegoldasok
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. Fogkitorés

. Szalagrepedés

. Ferdén fut6 vagas

. Hulldmos vagas

. Durva vagas-, illetve felllet

. Rovid éltartam

. A szalag szorulasa

. A szalag szakadasa

. Sorjaképzd8dés a szalag hatoldalan
. A szalag (tul) megcsuUszasa
. Rezgések a gépben

Lehetséges probléma megoldasok.

1.

Fogkitorés

A - Tul ritka fogazas - Tul s(irli fogazas

B - Kezelési hiba a felszerelésnél

C - Problémas bekezdés (pl. éles él)

D - A csapagynak jatéka van sorjas vagasnal
E - A forgacskefe nincs rendben

F - A darab nincs stabilan befogva

G - Rezgés a gépben

Megoldasok fogkitdrésnél

A - Helyes fogosztast valasztani (Id. tablazat)

B - A szalagot ne Ultessik fel a sullyesztésnél

C - A munkadarabot helyesen és fixen befogni

D - A gépet karbantartani

E - A forgacskefét megvizsgalni, esetleg feltjitani

F - A befogét ellendrizni

G - A vagas-sebességet és az elétolast
megfeleléen (a tablazat szerint) beallitani

2. Szalagszakadas

A - A hegesztési varrat rosszul van lagyitva

B - Hajszalrepedések a szalagban (hatan)

C - Szalagtapadas, szorulas/flrészfog terpesztés

D - Szalagmindség - anyagfaradas

E - A darab nincs stabilan befogva

F - A gép nem megfeleld slllyesztése, csapagyjatek
sorjas vagasnal

G - A szalag nem elég feszes hosszabb gépallas utan

H - A szalagvezetés beékel6dik

Megoldasok szalagszakadasnal

A - A megfelel§ lagyitasi eljarasra figyelni

B - A vezetd-, nyomo- és meghajtégorgbket a
meghibasodasra és kopasra ellendrizni

C - A flirészfogterpesztést féloldalas kopasra és

a futast a vezet6gdrgdkon kivil ellendrizni

D - Szalagftirészt kicserélni

E - A befogast ellendrizni

F - A szalagf(irészgépet karbantartani

G - A gépet hosszabb allasi id6nél mindig kilazitani
(ez hidraulikus befogasnal automatikusan torténik)

H - A vezet6-, nyomo- és meghajtogdrgdket ellendrizni

3. Ferdén futé vagas

A - A fogterpesztés féloldalasan kopik, az anyagban
[év6 zarvanyok miatt

B - A flirészlapvezetésnek jatéka van

C - A flirészlapvezetés tul messze esik a flirészelendé
darabtdl

D - A vagasnyomas tul magasra van beallitva

E - A vdgasnyomas nincs hozzaigazitva
a vagodssebességhez

F - Tl ritka fogosztas

G - Téves szalagvastagsag valasztva

Megoldasok ferdén futéd vagasnal

A - A vagasfellletet, illetve anyagfellletet megvizsgalni
B - A géppel megalini; a szalagvezetést kicserélni
és /vagy beallitani
C - A szalgvezeteést a lehetd legkdzelebbre vinni
a darabhoz
D - A vadgasnyomast csdkkenteni
E - A vagasnyomasnak megfelelé
vagodssebességet valasztani (tablazat, teszt)
F - Megfeleld fogosztast valasztani (tablazat)
G - Helyes szalagvastagsagot valasztani vagy a vezetd
gorgbket hozzaigazitani

. Hullamosvagas

A - A szalagvezetésnek tul nagy a jatéka
B - A szalagvezetés tUl messze esik
a flrészelendd darabtdl
C - A vagasnyomas tul nagy
D - A vdgasnyomas nincs hozzaigazitva
a vagodssebességhez
E - Tul ritka fogosztas

Megoldasok hullamos vagasnal

A - A szalagvezetés(eke)t ellendrizni, bedllitani
vagy kicserélni
B - A szalagvezetést a lehetséges kdzelségbe
vinni a darabhoz
C - A vagasnyomast korrigalni
D - A vagasnyomasnak megfelel6 vagdssebességet
valasztani (tablazat, teszt)
E - Megfelel$ fogosztast valasztani (tablazat)

. Durva véagas- illetve fellilet

A - A vigasnyomas tdl nagy
B - A vagasnyomas nincs hozzaigazitva
a vagossebességhez
C - Tul ritka fogosztas
D - A htitéfolyadék nem megfeleld
E - A forgacskefe elkopott
F - A forgacselvezetés rossz
G - Szalagminéség (mikro-kitorések a vagdélen)

%ﬁmer
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Megoldasok durva vagasfellleteknél Megoldasok szalagszorulasnal

A - A vagasnyomast megfelelére igazitani

B - A vagasnyomasnak megfelel6
vagossebességet valasztani (tablazat, teszt)

C - Megfelel6 fogosztast valasztani (tablazat)

D - A htitéfolyadék keverési aranyat ellendrizni,
esetleg kicserélni

E - forgacskefét cserélni

F - Jobb forgacselvezetésrél gondoskodni

A - A vagas- illetve fellletet zarvanyokra ellendrizni
B - A vezetépofakat ellendrizni

C - A forgacskefét kicserélni, illetve folszerelni és beéllitani

D - Jobb forgacselvezetésrél gondoskodni (ha lehet)
E - Keverési aranyt ellendrizni; a h(téfolyadékot
esetleg cserélni

8. Szalagszakadas, nem egyenletes futds

(ha ez megtehetd) A - A hegesztési varrat hibas %

G - Szalagcsere és a régi szalag megvizsgalasa B - A gép el6tolasi nyomasa nem allandd g
C - A gép csapagyai Utnek \ﬁ

. Rovid éltartam D - A gép tulterhelve v
A - A szalag nincs bejaratva gl-‘
B - Tul nagy vagossebesség Megoldasok szalagszakadasnal N2
C - Zarvanyok az anyagban A - A szalag hegesztési varratat ellendrizni 2
D - Koéteg-vagas/csovek, profilok B - A gép hidraulikus nyomas-vezérlését ellendrizni g
E - Téves szalagminéség megvalasztas C - A gépet karbantartani o

F - Téves fog-geometria

G - Kedvez6tlen bekedzés

H - Reveréteg

|- Reve

J - Megfelel-e a szalagflirész vastagsaga, beleértve
a fogterpesztést?

K - A htit6folyadék, illetve emulzié rendben?

L - A forgacskefe elkopott vagy teljesen hianyzik

M - Rossz forgacs-elvezetés

N - Rezgés a gépben

Megoldasok rovid éltartam esetén

A - A szalagot el8irasszer(ien bejaratni

B - Vagdssebességet csdkkenteni

C - Nincs ra megoldas

D - Altalanosan rovidebb éltartam a megszakitasos
vagasés a rossz forgacs-elvezetés miatt

E - Megfeleld szalagmindséget valasztani

F - Helyes fog-geometriatt valasztani (tablazat)

G - A darabot helyesen és elforgasbiztosan befogni

H - Nincs megoldas; reveréteget flrészelés
el6tt leesztergalni

I - Nincs megoldas; A revét eldre eltavolitani

J - Vezetépofakat ellendrizni

K - Keverési aranyt ellendrizni; a hiitéfolyadékot
esetleg cserélni

L - Forgacskefét cserélni, illetve elhelyezni és beallitani

M - Jobb forgacselvezetésrdl gondoskodni (ha lehet)

N - Vagassebességet és elbtolast ellendrizni, esetleg
a géphibat megvizsgalni

. Szalagszorulas
A - A flirészlap fogterpesztését zarvanyok sértették meg
B - Megfelel a szalagf(irészlap vastagsaga?
(A szalagvezetés megnyomja a fogterpesztést
C - A forgacskefe elkopott vagy teljesen hianyzik
D - Rossz forgacs-elvezetés
E - H{t&folyadék, illetve emulzié rendben?

D - A gép hasznaldjat a tulterhelésre figyelmeztetni

9. Sorjaképzddés a szalag hatan
A - A vezetégorgSk/nyomdgorgdk sériltek
B - A fordul6goérgdk hibasak, illetve rosszul
vannak beéllitva

Megoldasok sorjaképzddésnél
A - A vezetd- és nyomogorgdk épségét ellendrizni
B - A fordulogorgdket feldjitani, illetve jol szabalyozni

10. A szalag megcsuszasa
A - Helyes a szalagfeszités?
B - TuUl hosszu a szalag?
C - Olajnyomas rendben? (hidraulikus befogas)

Megoldasok a szalag megcsuszasanal
A - A szalag feszitést (tensiométerrel) ellendrizni
B - A flrészlap hosszat utanmérni
C - A hidraulikat a gépen megvizsgalni

11. Rezgések a gépben
A - A gép rosszul van csapagyazva
B - A labazat kifaradasa/csavarkotések
C - Az alapozéas nem stabil
D - Tul nagy el6tolasi nyomas
E - A gép tulterhelve (az lizemi teljesitmény tul kicsi)
F - Hibas fog-geometria

Megoldasok a rezgéseknél
A - A gép csapagyazasat ellendrizni(alapzat)
B - Csavarozasokat atvizsgalni
C - Nincs megoldas (a cég részérdl)
D - El6tolast csdkkenteni
E - A vevét a gép tulterhelésére figyelmeztetni
F - Helyes fog-geometriat valasztani (tablazat)




