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Kierteiden jyrsinta

YLEISIA OHJEITA KIERTEIDEN JYRSINTAAN

Kierteen jyrsintd on menetelma, jossa kierre tuotetaan jyrsimalla.
Kierteen jyrsinta vaatii CNC-koneen, joka on varustettu kierreinterpolaatiotoiminnolla.
Tutki koneen kayttdojetta tai pyyda koneen myyjalta lisatietoja.

1.

Product Selectorissa on “Kierteen jyrsintd” osa. Anna sinne tapahtuman tiedot ja
saat suositukset kierrejyrsimesta ja tydstéarvoista ja myds toimivan CNC-ohjelman.
Selector laatii CNC-ohjelman usealla ohjelmointikielella, mm. DIN66025(ISO),
Heidenhain, Fanuc, Siemens ja Mazarol.

Alkureian koko voi olla esim. sama kuin lastuavan kierretapin yhteydessa.

Kierteen toleranssi on helppo sdataa, kun ohjelmoit kierteen korjauksella. Lahtdarvo
Rprg on merkitty jyrsimeen. Mikali toleranssi on valittu Product Selectorissa, saat
suosituksen siitd, miten paljon Rprg arvoa on saadettava.

Tarkista aina tulkilla ensimmaisen kierteen koko ja mydhemmin saanndllisin valiajoin
saadaksesi tiedon sateen korjaustarpeesta. Sadetta voidaan yleensa saataa 2-3
kertaa, ennen kuin jyrsin on loppuun kulunut.

Kun tyostetdan kuivana, on suositeltavaa puhaltaa lastut pois paineilmalla.
Kun ty6stetdan vaikeita aineita, on suositeltavaa, etté kierteen jyrsinta tehdaan 2

tai 3 lastuamiskerralla. Product Selector voi ohjeiden mukaan laatia CNC-ohjelman
jakamalla lastuamisen puoleen tai 1/3 (2 tai 3 lastuamiskertaa).

KIERTEIDEN JYRSINNAN EDUT VERRATTUNA PERINTEISEEN LASTUAMISEEN

Kierteiden jyrsintd parantaa luotettavuuta, koska:

e |astut ovat pienempia.

e kierteen toleranssia voidaan muuttaa ohjelmoimalla.

e taysimuotoinen kierre reidn pohjaan asti.

Pidempi tydkalun elinika.

Toimii useimmissa raaka-aineissa.

Samalla jyrsimella voidaan tehda useita halkaisijoita, kunhan kierteen nousu on
sama.

Samalla jyrsimella voidaan tehda seka oikea-, etté vasenkatiset sisapuoliset
kierteet. G-kierteissd myos ulkopuoliset kierteet.

Ty6st6 voidaan suorittaa myds kuivana.

M- ja MF-jyrsimilla voidaan tehda myds reidn suun viiste.

Kartiomaisten kierteiden ja reian suun viisteiden tekeminen suurella tarkkuudella.
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Kierteiden jyrsinta
MUITA SEIKKOJA KIERTEIDEN JYRSINNASTA

- Kierteiden jyrsinta on yleisesti ottaen hidas prosessi, ajassakin tulee saastéa
kun halkaisija kasvaa. Usein kuitenkin kierteiden laatu ja tarkkuus merkitsevat
enemman kuin prosessin nopeus.

- Kierteiden suurin syvyys: M-kierteet 2 x D, MF ja G-kierteet 1.5 x D.

- Kierrejyrsin voidaan teroittaa rintapinnasta (katso teroitusosa).

KIERREJYRSIMEN VALINTA
Kierrejyrsimissé on tuotenumero, joka kertoo jyrsimen mallin, halkaisijan (d,) ja nousun

(P). Tuotenumeroa kaytetdan tydkalua tilattaessa. Tarkista aina Luettelosta tai Product
Selectorista, etta valitset oikean jyrsimen tehtavalle kierteelle.

J12010.0X1.5
5

di

Tata jyrsintd voidaan kayttaa > M12x1.5 (M14x1.5, M16x1.5 jne) kierteiden jyrsimiseen.
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Kierteiden jyrsinta

OHJELMOINTI ALOITUSARVON RPRG AVULLA

Kierteen toleranssi on helppoa saataa, kun muistat ohjelmoida sateen korjauksella.
Rprg on jyrsimen todellinen mitta ja se on merkitty jyrsimen varteen. Rprg on uusien
jyrsimien aloitusarvo.

Rprg arvo perustuu kierteen teoreettiseen nollalinjaan. Tama tarkoittaa, ettd kun
tyostat Rprg-arvolla, kierteesta tulee aina tiukka, yleensa liian tiukka. Sadaksesi oikean
toleranssin kierteen nimellismitalle, on aloitusarvoon lisattava pieni mitta. Tarkista
tulkilla. Mikali kaytat Product Selectoria CNC-ohjelman luomiseen, saat suosituksen
mitasta, joka on lisattava aloitusarvoon ja paastaksesi oikeaan toleranssiin. Muista, etta
pienempi Rprg-arvo antaa suuremman nimellishalkaisijan.

Toleranssiluokka

Sisapuolinen 8H Toleranssiluokka
7H Lastuava
6H ]
5H
4H (7G) ¢
1SO 3 0.2t
1ISO 2
t 0,7t
1ISO 1 0,5t
v Io3t
Rprg on “Nollalinjalla” 0,1t

r Lo

t= TDZ = Toleranssiluokka DIN 13 Osa 15

D259 Nimellishalkaisija
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Kierteiden jyrsinta

VIANETSINTA KIERTEIDEN JYRSINTAAN

Ongelma Syy Korjaus
Jyrsimen elinikd on Sopimattomat | Alenna lastuamisnopeutta/syéttéa
lyhyt tyodstoarvot
Epavakaus Tarkista tydkalun kiinnitin
Nopea Alenna lastuamisnopeutta
kuluminen
Jyrsin katkeaa Lastunpoisto Kayta paineilmaa, emulsiota tai
on huono kanavallista jyrsinta

Kuorma on liian | TyOsta 2 tai 3 lastuamiskertaa

suuri Alenna syottéa
Epavakaus Tarkista/vaihda tyokalun pidin
Murtumia Epéavakaus Tarkista/vaihda tyokalun pidin

Sopimattomat | Alenna lastuamisnopeutta/syéttéa
tyostoarvot

Kuorma on liian | Tyosta 2 tai 3 lastuamiskertaa
suuri

Alenna syottéa

Paras elinika saavutetaan kun kaytetdaan suositeltua CNC-ohjelmaa ja mennaan
pehmeasti sisdan raaka-aineeseen. Tarkista Product Selectorista.

Ohjelmointi:

“En I6ydé Selectorista oikeaa ohjelmointikieltd CNC-koneeseeni.”
— Useat ohjelmointikielet voidaan k&antaa DIN/ISO kieleen kun teet ohjelmointia.
Tarkista kayttdohjeista.

‘kéytén ensimmaista kertaa kierteen jyrsintéa ja kun ajan ohjelman reién ylépuolella,
néyttaéa siltd kuin kierteesté tulisi huomattavasti liian suuri.”

- Tarkistussysteemi ei lue, etta olet siirtdnyt tydkalun keskién kehalle (M41). Tarkista,
ettad ohjelman muistissa on oikea Rprg-arvo ja ettd oikea tydkalu on liitetty tdhan Rprg-
arvoon.
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