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Anyagcsoportok (AMG)

Ez a csoportosítás a gyártási eljárás, a felhasználás és 
a vegyi összetétel figyelembevételével nyújt áttekintést 
az acélokról Az anyagcsoportok (AMG-k), egy bizonyos 
művelet elvégzése esetén, a megfelelő szerszám 
kiválasztásához nyújtanak segítséget.

Dormer az anyagokat 10 fő alkalmazási csoportba sorolja 
be. Az anyagok jellemző tulajdonsága szerint (úgy mint 
keménység, szakító szilárdság és forgácsképződés),  
minden egyes fő csoportot alcsoportokra bont. Ez a 
füzet az ötvözött acélokat az ötvözés mértéke szerint 
csoportosítja, tehát most az 1.4-1.6 alcsoportot mutatja 
be.

Az egyes anyagcsoportokon belül a különböző nemzeti 
szabványok szerinti elnevezést, jelölést a 2. oldalon lévő 
táblázat mutatja be.

Ez a füzet azokat a szerszámokat tartalmazza,  
amelyek „kitűnő” minősítést kaptak az ötvözött acélok 
megmunkálásában. A nagyobb áttekintés, és a teljes 
választék megismerése érdekében kérjük, tekintse meg 
a Dormer katalógust vagy a termékselectort. Ha további 
információra, tanácsra van szüksége, vagy segítséget 
szeretne a leghatékonyabb szerszám kiválasztásában, 
kérjük lépjen kapcsolatba a Dormer képviselettel vagy az 
Ön technikai segítőjével.

Hívja a PROTOOL Kft-t vagy írjon a protool@protoolkft.hu 
e-mail címre.

PROTOOL Kft. 1131 Budapest, Reitter 
Ferenc u. 132.  Tel: 1/329-1717,  Fax: 
1/329 8438 
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Az ötvözött acélok bemutatása 

Az ötvözött acélok más elemeket is tartalmaznak, mint a 
szén és a vas.
Amikor különböző ötvözőket adnak az acélhoz, akkor 
ezek rendszerint erősebbek és keményebbek lesznek 
mint az egyszerű szénacélok (AMG1.1 - 1.3). 
Amikor ötvözött acélokat munkál meg, a következő 
tényezőket kell figyelembe vennie:
1) Az acélokat elemezve általánosságban 

elmondhatjuk, hogy minél több az ötvöző 
az anyagban, annál nehezebb az anyagot 
megmunkálni (Lásd a táblázatot). 

2) A szerkezet és keménység - az acéloknak 
ez a csoportjának tulajdonságait jelentősen 
befolyásolhatja a hőkezelés. Ezért 
megmunkálás előtt meg kell ismerni az anyag 
fizikai és metallurgiai tulajdonságait.

3) Felületi finomság - az egyenlőtlen,  rossz  felületi 
 minőség (pl. erős oxid, pikkely, lerakódás) gyors 
 szerszámkopáshoz vezet.
Az ötvözött acélok megmunkálhatósága
Az ötvözők nagy hatással vannak az acél tulajdonságaira. 
A következő táblázat azt mutatja meg, hogy mely ötvözők 
hatnak pozitívan ill. negatívan az acélokra.

Az ötvözők hatása
Negatív hatás Pozitív hatás
Mangán (Mn) Ólom (Pb)
Nikkel (Ni) Kén (S)
Kobalt (Co) Foszfor (P)
Vanádium(V) Szén 0,3 és 0,6 % között
Szén(C) < 0.3 %
Szén(C) > 0.6 %
Molibdén (Mo)
Nióbium (Nb)
Volfrám (W)
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Abban az esetben, amikor az acélban az ötvözők 
együttesen kevesebb mint 5%-ban vannak jelen akkor 
alacsonyan ötvözött acélról beszélünk, amennyiben 
azonban az ötvözők 5%-nál nagyobb mennyiségben 
vannak jelen akkor erősen ötvözött acélokról beszélünk.

Az ötvözők közül a  szén tekinthető fő elemnek, amelyik 
meghatározza a mechanikus tulajdonságok többségét, 
és jelentős hatással van az acél megmunkálhatóságára. 
Az alcsoportokról további információ a 7-9 oldalon 
található.

Tanácsok az ötvözött acélok 
megmunkálásához

• Nagyon sokféle acél tartozik ezekbe az 
anyagcsoportokba, ezért fontos, hogy a 
megmunkálandó anyag tulajdonságait pontosan 
ismerjük. A Dormer Termékválasztó ahhoz nyújt 
nagy segítséget, hogy a megfelelő anyagcsoport 
(AMG) kiválasztásával a legmegfelelőbb szerszámot 
találja meg az adott munkához.

• A magasan ötvözött acélok szemcsések vagy 
kemények. A vágóélek gyors elhasználódásának 
elkerülése érdekében használjon bevonatos 
szerszámokat és/vagy keményfémet.

• A szerszámacélok különböző hőmérsékleten 
edzhetőek. Fontos, hogy tudja mindkét anyag 
minőségét és keménységét ahhoz, hogy a megfelelő 
szerszámot választhassa ki  a munkálatra.
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1.4        
Ötvözött acél (általában alacsony ötvözetű 
acélok, melynek a teljes ötvözőtartalma 
2-4% között van) 
Keménység <250 HB
Szakítószilárdság <850 N/mm2 

Jellemző összetétel

Ebbe a csoportba a nagyon alacsonyan ötvözött acélok, 
és az erős szilárdságú, szerkezeti acélok tartoznak, 
a teljes ötvözőtartalom  max 2%. Ezek az acélok 
rendszerint nem hőkezeltek, a szakítószilárdságuk 
400N/mm² és a keménységi értékük kb. 230 HB.
 
Ahogy az ötvözőtartalom kicsit növekszik, 
általában csökken az alakíthatóság és 2-4% közötti 
ötvözőtartalomnál, a keménységük 250HB és a 
szakítószilárdságuk 850N/mm².
 

Felhasználói példák

Az AMG 1.4 anyagcsoportba tartozó acélokat általában 
tengelyek, rudak, szerkezeti acélok, csövek előállítására 
használják.
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1.5
Ötvözött acél - Edzett és hőkezelt 
Keménység  >250 <350 HB
Szakítószilárdság >850 <1200 N/mm2

Jellemző összetétel

Ebbe a típusba azok az ötvözött acélok tartoznak, 
amelyek a szakítószilárdság, kopásállóság érdekében 
hőkezeltek és edzettek. Szintén ebbe a csoportba 
tartoznak a magasan ötvözött szerszámacélok.
Azok a nikkel, króm ötvözetű acélok, melyeknek a teljes 
ötvözőtartalma 3-4% között van, jól hőkezelhetőek. 
Az edzési hőmérséklet helyes megválasztásával jól 
beállítható az egyensúly a keménység és a lágyság 
között így különböző keménységű és szakítószilárdságú 
acél állítható elő belőlük.
A magas széntartalmú ötvözött szerszámacélok és a 
több mint 5% ötvözőt tartalmazó acélok szintén ebbe a 
csoportba tartoznak.

Felhasználói példák

Az AMG 1.5 anyagcsoportba tartozó acélokat általában 
sebességváltó összekötő rudazatok, forgókarok és 
egyéb erőátviteli részegységekhez alkalmazzák.
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1.6       
Ötvözött acél - Edzett és hőkezelt
Keménység  >350 HB 
Szakítószilárdság >1200 <1620 N/mm2 

Jellemző összetétel

Ebbe a csoportosításba tartoznak azok az ötvözött 
acélok, amelyek már hőkezeltek. Ezáltal növekedett az 
acél keménysége és csökkent az átalakíthatósága.
Amíg az acélfajták többsége hasonlít az AMG 1.5-re, a 
hőkezelés itt nagyobb szakítószilárdságot eredményez.
Ide tartoznak a kopásálló ötvözött acélok is (pl. Hardox 
400).
Ezeknek az acéloknak a megnövelt keménysége 
nehezebbé teszi a megmunkálhatóságot, így figyelni 
kell hogy a szerszám választásnál, eleget tegyünk  az 
optimális vágási feltételeknek.

Felhasználói példák

Ezeket az acélokat általában sebességváltókhoz, 
gépek szerszámrészeihez, csavarmenetvágókhoz, 
hengerekhez és vágópengékhez használják.

Á
lta

lá
no

s 
In

fo
rm

ác
ió

k



10

Általános tanácsok a fúráshoz

1. A legmegfelelőbb fúró kiválasztásánál tartsa szem 
előtt, hogy milyen anyagot kíván megmunkálni, 
milyen elvárása van a szerszám forgácsolási 
teljesítményével kapcsolatban  és milyen  hűtő-kenő 
folyadékot kíván használni.

2. Az alkatrészek és a szerszám főorsója közötti 
flexibilitás károsíthatja a fúrót az alkatrészeket és a 
gépet is – mindig biztosítsa a szerszám maximális 
stabilitását. Ezt úgy érheti el, hogy mindig a 
lehetséges legrövidebb fúrót választja ki az adott 
fúrási  művelethez.

3. A szerszámtartó egy fontos része a fúrási műveletnek. 
Ne engedje, hogy a fúrója kicsússzon, vagy mozogjon 
a szerszámtartóban, tokmányban.

4. Az adott fúrási művelethez mindig a legmegfelelőbb 
hűtő kenő folyadékot alkalmazza, és az anyagok 
használata során bizonyosodjon meg hogy a fúrási 
pontnál elegendő-e a folyadék.

5. A hűtő kenő folyadéknak komoly szerepe van fúrás 
során keletkezett finomforgácsnak a furatból történő 
folyamatos és minél teljesebb eltávolításában. Ezért 
soha ne engedje, hogy  finomforgács legyen a 
horonyban.

6. Amikor megköszörüli a fúrót, mindig bizonyosodjon 
meg arról, hogy a helyes él geometria lett  beállítva és 
hogy az élezés során a kopás teljesen  eltávolításra 
került.
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Általános tanácsok a menetfúráshoz

1. A legmegfelelőbb menetfúró kiválasztásánál legyen 
tekintettel a furat típusára  (átmenő, vagy zsák) valamint 
a munkadarab anyagminőségére. (Ehhez használja az 
általános anyagcsoport AMG besorolást).

2. Győződjön meg arról, hogy a munkadarab szorosan van-e 
befogva – oldalmozgás, vagy egyéb alternatív elmozdulás 
a menetfúró törését vagy rossz minőségű menetet 
okozhat.

3. Az előfúráshoz mindig megfelelő fúróméretet válasszon 
(lásd túloldali táblázatot). Mindig győződjön meg arról, hogy 
az alkatrész anyagkeménységét a minimumon tartsa.

4. Válassza ki a megfelelő vágósebességet, ahogy azt 
a katalógus menetfúró kiválasztási oldalain, vagy a 
termékszelektorban láthatja.

5. Használjon megfelelő hűtő kenő folyadékot az optimális 
alkalmazás érdekében.

6. Az NC alkalmazásokkor bizonyosodjon meg arról, 
hogy a fúráshoz kiválasztott előtolási érték megfelelő. 
Menetfúrásnál a menetemelkedés 95-97%-os értékét 
állítsa be.

7. Zsákfuratban fenékütközés esetén biztosítsa a menetfúró 
törés elleni védelmét! Ezért ahol lehetséges, tegye a 
menetfúrót jó minőségű nyomatékhatárolós menetfúró 
megfogóba, amely lehetővé teszi a szerszám axiális irányú 
szabad elmozdulását miközben biztosított a négyszögoldali 
menesztés. Ez biztosítja a szerszám törés elleni védelmét, 
ha a zsákfuratban a fenéknek ütközne.

8. Bizonyosodjon meg a menetfúró furatba történő egyenletes 
bemeneteléről, mivel az egyenetlen előtolás szabálytalan 
menetalakot, menetformát okozhat.



M mm mm mm
1.6 0.35 1.321 1.25 3/64
1.8 0.35 1.521 1.45 54
2 0.4 1.679 1.6 1/16
2.2 0.45 1.833 1.75 50
2.5 0.45 2.138 2.05 46
3 0.5 2.599 2.5 40
3.5 0.6 3.010 2.9 33
4 0.7 3.422 3.3 30
4.5 0.75 3.878 3.8 27
5 0.8 4.334 4.2 19
6 1 5.153 5 9
7 1 6.153 6 15/64
8 1.25 6.912 6.8 H
9 1.25 7.912 7.8 5/16
10 1.5 8.676 8.5 Q
11 1.5 9.676 9.5 3/8
12 1.75 10.441 10.3 Y
14 2 12.210 12 15/32
16 2 14.210 14 35/64
18 2.5 15.744 15.5 39/64
20 2.5 17.744 17.5 11/16
22 2.5 19.744 19.5 49/64
24 3 21.252 21 53/64
27 3 24.252 24 61/64
30 3.5 26.771 26.5 1.3/64

15

     D = Dnom- P

M mm mm

4 0.70 3.40
5 0.80 4.30
6 1.00 5.10
8 1.25 6.90
10 1.50 8.70
12 1.75 10.40
14 2.00 12.25
16 2.00 14.25

A fúró átmérője az alábbi 
módon számolható:

       

 METRIKUS MENETEK ÉS 
MENETALAPFÚRÓK MÉRETEI

AJÁNLOTT FÚRÓÁTMÉRŐK A DORMER 
ADX ÉS CDX FÚRÓK HASZNÁLATA 
ESETÉBEN.

A fenti fúróátmérő táblázat az általános, 
sztenderd fúrókra vonatkozik. A modern 
fúrók, mint a DORMER ADX és CDX típusok 
kisebb és pontosabb furatot csinálnak, ami 
szükségessé teszi a fúró átmérőjének a 
növelését, hogy elkerüljük a menetfúró 
törését. Ehhez lásd a kis táblázatot balra.

D = Fúró átmérője (mm)

Dnom = A menetfúró 
névleges átmérője (mm) 

P = Menetemelkedés  
(mm)

Legkisebb 
Menete- belső Fúró- Fúró-
melkedés átmérő átmérő átmérő

inch

TAP Menete- Fúró-
melkedés átmérő

Fúróátmérők a menetalapokhoz - 
Ajánlott értékek  

 METRIKUS MENETEK ÉS MENETAL-
APFÚRÓK MÉRETEI ADX/CDX FÚRÓKHOZ



1.4
1.5
1.6

DIN

16

E340 E341 E464 E465 E324 E326

M3 - M10 M12 
- M20 M3 - M10 M12 

- M20 M3 - M10 M12

■16 ■16 ■30 ■30
●10 ●10 ■17 ■17 ■17 ■17
●5 ●5 ●11 ●11 ■11 ■11

■ 
● 

Kiváló
Jó

Más menettípusok is elérhetők.                         Kérem, nézze meg a DORMER katalógusát.     



E342 E343 E314 E316 E402 E049 E050 E044

M3 - M10 M12 
- M20 M3 - M10 M12 M3 - M30 M3 - M20 M3 - M20 M8 - M20

■16 ■16 ■20 ■30 ■16 ■16
●10 ●10 ■17 ■17 ■15 ■17 ■11 ■10
●5 ●5 ■11 ■11 ●11 ■5

ISO

1.4
1.5
1.6

17

Más menettípusok is elérhetők.                         Kérem, nézze meg a DORMER katalógusát.     
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Általános tanácsok a menetfúráshoz 

1. A hosszabb szerszámélettartam érdekében ahol 
lehetséges használjon egyenirányú marást. Ebben 
az esetben a forgácsolás könnyebb, kisebb a 
szerszámkopás és jobb a munkadarab felületi 
minősége, és kevesebb energiát igényel ez a 
művelet a hagyományos ellenirányú marással 
ellentétben.

2. Mindig jó állapotban levő marót használjon.

3. Használjon jól karbantartott és elegendő 
teljesítményű szerszámgépet.

4. Az adott munkához legmegfelelőbb megfogási 
rendszereket használja a munkadarab és a 
szerszám esetében is.

5. Ellenőrizze a kopásokat és az egyéb sérüléseket a 
szerszám szárán vagy magán a szerszámtartón is.

6. Az adott alkalmazáshoz a lehető legrövidebb marót 
használja és közel  dolgozzon a szerszámfejhez.

7. Az optimális teljesítmény eléréséhez használjon 
bevonatos vagy tömör keményfém szerszámot.
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Marási paraméterek 

1. Azonosítsa az alkalmazni kívánt marás típusát 
 - a maró típusa
 - a központ típusa.

2. Vegye figyelembe a szerszámgép lehetőségeit és 
életkorát. 

3. Válassza ki a legjobb maróméretet ahhoz, hogy 
minimalizálni tudja az elhajlást és a vibrációt

 - a legnagyobb merevség
 - a legnagyobb maróátmérő
 - kerülje el a szerszám “túlnyúlását” a szerszámtartón.

4. Helyesen válassza meg az élek számát
 - több él - kevesebb hely a forgács számára -
          növeli a merevséget nagyobb asztali előtolást tesz      

  lehetővé
 - kevesebb él - nagyobb hely a forgács számára -      

  csökkenti a szerszám merevségét azonban az       
  öblösebb forgácstér könnyű forgácseltávolítást

   eredményez.

5. A helyes, optimális technológiai paramétereket 
(vágósebesség és előtolás) csak a következő 
tényezők ismeretében lehet meghatározni:

 - a megmunkálandó anyag típusa
 - a maró anyaga
 - a főorsón elérhető teljesítmény
 - a szerszámvégződés típusa (pl. homlokél geometria).
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Hogyan használja az előtolás táblázatot a technológiai 
paraméterek meghatározásához!

Horonymarás Nagyolás

Kopírmarás Simítás

Alkalmazások
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