9.125 A pillanatnyi forgécsvastagség viltozisédnak
rezgéskeltd hatdsa

A forgfcsolds sorin a2 munkadarab és a forgdesold szerszim ko~
zotti relativ elmozdulds kivetkeztében a megmunkilt felilleten hullimos-
sfp keletkezik. A berezgések kialakulidsa szempontjébél a hulldmossig-

nak, ill. az-id8ben ahhoz
tartozd pillanatnyi forgécs-
vastagsfig viltozisnak dontd
szerepe van,

A 9.4, #rin lihatbak
példaul beszurd esztergélés
esetén a forgfcsolds egy-
-egy adott pillanatéban lét-
rejové un. belsd hullimos~-
sfg (Xy) és a munkadarabon
meglévd - egy munkadarab
korillforduldsi idével kordb-
ban kialakult - kiils6 hulls-
moss 8g kozitti lehetséges
fazishelyzetek. A forgdcso-
'14s 4ltal létrehozott belsd
bullfmogs illanatnyi yez-

' gésamplitud6ia:
X, =X ().

Az igy létrejott hullim-
" alak egy ujabb teljes munka-
darab koriilfordulés utdn kid-
88 hulldmossdgként szerepel.
Ennek a késleletett, fézis-

ban eltolédott killsd hull dmos-~

‘sfgnak_az amplituddia: : . 9.4, dbra ’

‘ A megmunkdlt fellileten keletkezd un.

: " ktils§- &s belsS hullfmosség értelme-

zése és a kialakal6 forgécsvastagség
véltozésa

X g = X4t = T)

_Csak egészen kivételes ' ‘ :
esetekben fordulhat el8 a d) 4bra szerintl eset ahol a beIsEi és klﬂsﬂ :
hulldmosség. éppen fézwban van. )

A gyakarlatban mindig véltoz6 forgécsvastagségga}. kell szémolni
Az elméleti &s a tényleges forgécsvasta_.g_g a Kovetkezo‘k képletekkel
- szfmithat6: = ‘ \

Ah{t) h+ /_\X(t)

Conl




AX(t) = t’tf - X,

ahol  h - az elméleti forgdcsvastagsig
Ah - a tényleges. fdrgécsvastagség

A viltozé .vast_agsgg forgics levélasztésa fézishan azonos jellegil .
foforg scsolberd ingadozést hoz létre.

A statikusan bedllitott forgicsolberére szuperponilédik a munkada-
rabon 16v3 feliileti hulldmossfgnak megfeleld frekvencifju harmonikus
Osszetevé, Ez a harmonikus erdkomponens a munkadarab &s 8zerszim
kozott egy ujabb gerjesztést jelenf. Ennek kévetkeztében a kialakuld rez-
géselmozdul 4s. ‘eredd amplitudéja megnivekszik. A zfrt MKGS rendszer-
ben ez a visszao %tolés vezet a saidt gerjesztésii rezgpések kialakulfdsg-
hoz,

A bemutatott rezgési modell értelemszertien alkalmazhaté nemesak
beszuré esztergflisra, haneém més forgacsoldsi folyamatra is, Pl. ma-
T4s esetében az egyetlen lényeges killénbség, hogy a kifllsG és belsd hul-
lémossdg kozotti késleltetést - az esztergildsndl hasznilt teljes munka-
darab fordulat helyett - a két-egymist kivets maréfog fogésbakertﬂése
kozoit e]telt ldo Jelentl.

Forgacsolas. -

AX 1
=reld | —
. o M ge - .
. P 2 - Of .y
ﬁgemrcmvienyeza - SZerSZamgep.-
9.5, fbra

Az onger]esztett rezgés lualakulés é.nak hatésvézlata
A saift geriesztésti rez ések Iialakul 4s fnak _z' _hatdslanca 14thats
a g, 5. éhr&: ‘A hatésvézlat G tomb]e 3elenti a v1zsgﬁlt szerszémg ép

MKGS rendszerének dinamikus étv1teh tényezdjét. Elsé kozelitéshen a-
szerszimgép egyszerii egytomegii lengd rendszerrel helyettes:ﬂwto Ez
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a-helyettesités akkor jogos, ha az MKGS rendszernek van egy dinamikusan
gyenge pontja. (Pl. vékany falu a munkadarab, nagy L/D viszonnyal
rendelkezik a fors6, kicsi a merevsége a szegnyeregnek stb,) ]]yen
esetekben a dinamikus &tviteli tényezo

T

ahol g - a Saﬁrszémgépre' jelle-mz6 4land6
§ - az Gbviteli tényezd fézisa. '

A haxsfswézﬂat kivetkezd eleme a G L7 holtidéelem,

o) Y
G .

_ T
ahol G'l’ - holtidBeiem

Y - a kills6 és belsd m&%ﬁm&ség kbzoeti fﬁmseltérés

| A Gq holtidBelem jelenti aet 2 idftartamot, amely esztergélés-
pil a munkadarab egyszeri kwiﬂi‘wduiﬁsﬁmz, ill. marisnal két egymis
utén kivetkezd maréfog fogésbalm;ﬁléséhez szllkséges.

1

T

T

' fE - a.‘_zriarété.rcsa fbgéébﬁkeﬂilés{ mem@iiaa (ﬁE =£ 'z} -
A -‘*GR' un. regeneratw tényend megfelel a beméSa fa&yamat
v1sszacsat01531 tényez(')'jének _ :
: GR =_G¢' __‘jl S
_ Hat4saként a szerszémgép rezgésm uJabb forgécsvastagség vé]tozﬁs!: htm-
nak létre.

A forgicsolési folyamat dina;
Gc eleme jelenti. : o

ét a h_atéavﬁzlat

ahol r - a forgécsolésl merevség, nagys@a arényos a forgécsszébes—
séggel = __s din - B

- a t‘orgécsoléero véltozésa 6s az azt létrehozé fm:gﬂcsvastagsﬁg ‘
vﬁ.itozésa kozott1 fézissz oy, ' .

i
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Arfmyos dtvitel esetén:

Gc'= T; azaz 2= 0
Amennyiben a hatéslénc elemeinek eredd erdsitése nagyobb mint
1, akkor a rendszer instabil 4llapotba kerill és kialakulnak a berezgé-
sek. A stabil és instabil tartom fnyokat elvilaszt hatfrgirbe egyenlete:

GR'GC'GM=1

Egy adott szerszdmgép esetében a GM dtviteli tényez8 egysze-

riien €s egyértelmiien. meghatirozhat6. A bedllitott technolégiai adatok
. meghatdrozzdk a forgicsolds merevségi tényezdjének értékét. A hatéds-
linc stabil vagy instabil dllapoténak besllitdséra a fordulatszém vagy a
fogésbakerillési frekvencia, ill. a forghcsszélesség viltoztatfisa alkal-
mas. Tapasztalati tény, hogy a kiilénbzd munkadarab-fordulatsz fmokhoz

mis. és més kritikus forgécsszé_lé§§_§g (bc) tartozik,

Mérésekkel meghatéirozhatt a
bc = bc(n).- :
stabilitasi hatfr, melyet az un. stabilitdskfrtyfn grafikusan lehet #br4-

zolni. A 9.6. #brén egy ilyen gyakorlati, mérési pontokkal felvett sta-
bilitdskértya 15thaté. Az fbra fliggbleges tengelyén a2 b forgécsszéles-

I pe—r—
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_ 9.6. #bra ‘ -
Méréssel felvett stabilitdskértya
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ség, vizszintes tengelyén pedig a munkadarab fordulatsz&ma van fbr4-
zolva. A vonalkézott tertilet jelenti az instabil megmunk4lési tartomfnyt.
- Az igy megszerkesztett stabilitiskirtya természetesen esak az

adott szerszfmgépre &s azon beliil is csak a vizegélt konkrét be4llit4s-
ra érvényes. A méréseket ismét el kell végezni, ha a stabilitéskdrty st
misik gépre, gébedllitdsra, ill. technolégifira akarjuk elkésziteni.

A szerszfimgépen létrejive berezgés frekvencifja minden esetben
a szerszimgép valamely elemének sajit rezonanciafrekvencifja kirnye-
zetében van. Ezért a berezgés ttbbnyire dsszefiggésbe hozhaté a szer-
szimgép valamely gyenge pontjéval. Ez a tény lehetSvé teszi, hogy a.
tovabbi vizsgélatokndl a gépstrukturét egyszertion egytomegil lengS rend-
szerrel helyettesitsiik. Ez esetben lehet8ség nyilik a berezgett 4llapotot
. jellemzs egytdmeglt lengd rendszer elemeinek a meghatéroz4séra. Mé-
rések segitségével megéllapithatSk az egytomegli lengS rendszer helyet-
 tesitd témegének, rugééllandé}énak és csu.llap:,tési tényezbjének az érté-
 kei. (A helyettesitd témeg nagysfga 4ltalshban nem egyezik meg a rezgl
_géprész tényleges tomegével.) A helyettesitd elemek ismeretében meg-
hatfrozhaté egy uj jellemz8, 2z un. dimenziémentes csillapités. A di-
menziémentes csillapitds egertelmiien ]ellemm az egytomegti rendszer
dinamikus Sllapotdt: o _ .

b= 2. m .w - .
ahol D - dimenzi6mentes csillapités,
' - d - csillapitisi tényezl
m - helyettesitd tomeg
k - rugédllandé ‘ o bl e

. o,_)o_- =2 .9, _fo - a leng8 rendszer sajét-frekvencisja,

9.2 A fbrgéésolési foiyamat stabilitas vizsgilata

Stabilnak nevezzilk a forgécsolﬁsi folya.matot +ha a forgicsolisi
adatok bedllitott rendszerében a forgficsolisi jellemzbk (55 d35 Fgs -
‘Fp. ;95 T R ... stb.) értéke nem, vagy csalc az eloirt merték-

ben viltozxk A forgécsolém rendszer rezgesjelenségemek szimbavéte-
lekor megismertilk azokat az okokat, amelyekre a rendszer stabilitésé&-
nak felbomilésa visszavezethetl. A tovibbiakban’ azokat a lehetOségeket

kell megvizsgdlnunk, amelyek segitségével az MKGS-rendszer stabilits-
sa adott forgicsoldsi feladat elvégzésekor zavartalanul fenntarthatd.
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. A forgécsold szerszimgépek statikus, ill. kvézistatikus vizsgéla-
tait a2 SCHLESINGER-féle mérésekkel arénylag egyszeril modszerekkel
el lehet végezni. A szerszimgépek statikus tulajdonségai mellett azon-
ban a mikédés szempontjdbol a dinamikus fulajdonségok ismerete az
elsddleges. Napjaink mfiszaki gyakorlatsban az ismert és alkalmazott
dinamikus vizsgélati eljdrdsok sokrétiisége a jellemzd.

A szerszémgépeken végzett rezgésvizsgilatokat négy £& csoportba
sorothatjuk:

- nyuga}.mz éllaptxban,

- iresjératban,

- forgéicsolas kizben,

- mesterséges gerjesztéssel végrehajtott.

9,21 Rezgésvizsg'ﬁlat a szerszémgép -nzggalmi fllapot fban

A szerszémgép nyuvgalmi, kﬂmp_csolt éllagotéban elvégzett rezgés—
mérések a kiornyezet hatésdt tudjsk Kimutatni. Tlyen jellegii wzsgﬂatok—

ra elsdsorban uj gépek telepitésekor van szilkség, ha el akarjuk keriil-.

ni, "hogy a finom-megmunkilé szerszimgépek pontossight a kizelben el-
helyezett nehéz gépek_ (gyalugépek, sajtok, kalapfcsok) lerontsék.

9. 22 Rezgésvmsgélat itres; 5ratban

- Uresjfratban végzett v1zsgélatok sorén tehst armkor a szerszém
nincs fogdsban, a szerszémgép kényszerrezgésemek frékvencifit és a

© rezgéscsucsok nagysigdt tudjuk rezgésméréssel meghatﬁrozm. Ezek a

vizsgélatok teh#t a szerszémgépen beliili gerjeszt§ erdhatfsok feltdrdss-

val segitik az tngerjesztett forgécsolésx rezgések rezonancla—helyemek

elkerﬁlését .

9.23 Rezgésvizsgélét- forgégsoldsi kisérlet lgb'zbe

‘Forgfesoldsi kisérletet végeme a rezgésvxzsgﬂatok tovﬂobl hérom
‘modszerrel ha}thaték végre: -

- akusztikus mérésekkel |
s rezgésméréssel ' T Ca
fl-a forgécsoléero méresével o

Zfip




9.231 Akusztikus mérések

Akusztikus méréseket végezve gyakorlatilag a hangnyomdsszint
nagysigdt szoktfk meghatérozni, és megfeleld miiszeres értékeléssel
oktdysdvonként spekiril-analizist végrehajtani. A zajforrdsock helyeinek
felderitésével és a mérési eredmények értékelésével célszeri zajesdk-
kent8 intézkedések fogalmazhaték meg, amelyek végrehajtisdt egészség-
védelmi rendelkezések teszik kotelezfvé. B

9.232 Kozvetlen rezgésmérések

A murnkasllapotban végrehajtott kizvetlen grerszimgép-rezgésmé-
rések célja dltaldban hirmas: , : o

- a rezgéskép felvétele; )

- akliv esillapitds beépitésének lehetdsége; o

- a hatérforgicsszélesség meghatérozdséval a kisérleti stabilitds-
kértya kimérése. ‘ : : o -

A rezgéskép felyételst célzé rezgésmérések sorfn az alaprezgés-
re vonatkozd impedancia-analizist szokds végrehajtani a rezgéscsucsok
kiértékelésével. Az ilyen jellegil vizsgalatok tulajdonképpen arra j6k,
hogy rogzitsék, a forgicsolss kizben fellépd rezgések tényét &s azok
jellegét, ' f S : ' '

: Az aktiv csillapitfs beépitésének lehetOségét célzé rezgésvizsgala-

tok Altalfban a forgdcsolt rendszer szabflyozdkoron alapuls, harmonikus
gerjesziést feliételezd elemzésével hajthaték: végre.: A forgicsoldsi rend--
szer csillapitdsa passziv. és-akiiv. esillapitdsokkal valésithat6 meg.: _
A passziv. esillapitds lengéSr-csiilapité--g.um:ileme‘ze_k; ‘vagy ‘ruglzd. elemek,
a rezgésképet elhangold segédtomegek felszerelésével oldhats meg. Az
aktiv. esillapitfishoz “egy segédenergiaforrdsra van’ szilkség.. A csillapito—
erd a sebességgel arfinyos, teh#t a szabélyozékorbe egy sebességérzé-
keldt beépitve, és az erdgenerétort ehhez kapcsolva ‘egy ‘visazacsatolt: -
szabilyozds érhets el. . .o - o e 0 SRS S

A rezgésmérés harmadik modszere a kisérleti stabilit dskfrtya fel-

vételét célozza. Enmnek érdekében az dngerjesztett rezgések kibdrtdkelésst-
. kell elvégezni, ugy, hogy frekvenciaanalizist: végrehajtva meghatirozzuk
a tulajdonképpeni hatdrforgfcsszélesség értékeit. A stabilitdskdrtya zsék-

gorbéinek minimumpontjai megadjdk a vizsgalt szerszdmgépre kéiros rez- -

gések kialakuldsa szempontj4bol kedvezdtlen technolfgiai adatokat, ill,
az adott szerszimgépbedllitshoz tartozsd, ‘maximumként megengedhetd
forgicsszélességet. . _ _

A forgicsoléisi folyamat instabilld vildsdt jelzd hatfrforgdcsszéles-
ség az elbtoldstSl &s a forgicsoldsi sebesség megyvélasztds 461 flgglen
a_rezgési hatfy mér8szdma, Ha pl. beszurd esztergédliskor rogzitett
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feltételek mellett viltoztatjuk a foghsmélység nagysdgat, kimérhetd a
rezgési hatdrt jelentS kritikus forgicsszélességek szimszerli értéke.

Az elltols noveldsével nivekszik az elérhetd hatérforgicsszélesség (b,)
is. A forgicsolisi sebesség nivelésekor a stabilitis-kérty4n l4thaté

zg fk-feliilet alaku eiosziésfuggwényt mutat a hatérforgicsszélesség ala-
kuldsa (9.7. 4bra),

Rezgési

hatarfelilet
L 5 !
- P Esesvonal  pstabil /
o0 1 _ pbe=a- - ]
1 e T eml” | stmmitord)

L e
C 45 & o
P10 A 6/ TA—F- . ;.
L =200mm {=6° 1/ / i o
D=¢97mm  3=0 :f 0 205
X =90° 204 ’ ) ] /. o
£ = 600' . ° 50 oo %0 . 200 v{mlmin]

s EZ % pliimn]
9 7. ébra

A rezgém haté:rfelﬁ]let klalalmlésa bészuro esztergélésnél

A ezgém hatérfeiﬂlet alatti pontokhoz tartozé forgécsolési para-

- méterekkel: (v, s, -a) végezve a megmunkélést a forgfcsolasi folyamat
.. stabil. A rezgési hatfrfeliilet feletti ponthoz tartozé forgdcsolési para-

‘ méter-hérmast befllitva; a forgécsoldsi folyamat labiliss4 vélik, s a
rezgési amplitudék rendkivill megndnek. A rezgési hatfrfelillet esésvo-
nala a killonbizé paraméterekhes tartozé trajelrtérla~hﬁlﬁzat1 vonalzk
minimum pontjait - kiti- dssze.

A rezgési hatfrgorbék minn:numpont]amak osszekotésevel (9.8. &b~
ra), a (lg by = lg v) koordinidta-rendszerben #brézolva azokat, az adott
fcn-gécsolﬁl adatok tartom ény dban kijelslhetd a rezgések klalakulésa -
szempcnt;ébél legveszé}yesebb kerﬁlendo sebesseg-zéna :
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9.8, #bra
A rezgém hat &rgérbék minimumpontjainak segitségével kuelolheto
a keriflend§" sebességtartomﬁny :

9.233 Rezgeswzsgélat a forgécsoloero mérésével

- A forgicsoléerd véltozésa mmt Mttuk, éilandéan agyﬂtt ;ér a ki-
alakul6 rezgésekkel, ezért az erdmérés j6 alapot szolgdltat a rezgésje-
lenségek tanulményozdsshoz, Erdméréssel két uton kozelithetlnk a for-
gécsolfsi folyamax dmamikus vxselkedésenek felf.&résﬂtmoz.

-~ a fo]yamat altal kelbett rezgések regisztrélﬁsﬁva , amikor is
ggktrélanahzls lehet végezm és az erfcsucsok kiértékelése is
elvégezhetd:

- a mésik ut a mért erokomponensekre vonatkozé impedanci
lizis, amelynek segitségével a berezgési kom _mﬂns k klértéﬁﬁ’l-
heto‘k és meghatfrozhat6. a' dinamikys o 4050] ~ténye
azaz a forglcsoldsi merevség (r = AF/Ax).

Természetes, hogy az erOmérés segifségével is meghatbrozhaté a
stabilitds-kértya, megszerkeszthets.a Bode-diagram és 'a Nyquist-
~diagram is. A 9.9. Sbra orthogon&lis besmrd esztergflisra mutatja
be .a gydskhelygdrbe jellegzetes alakijdt.

Az erOmérések tanuséga szerint az élvonal egység'nyl hosaz&a ha-
té forgécsoléer(')' elbtolssirinyu kompenense a forgécsoldsi sebesség fligg-
vényében, a sebesség nivelésével relativ maximumet &r el, A rozgésok-
re az elftclisirfnyu erS reaghl a legirzékenyebben, ezért rdemel !di- ‘
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A forgécso!ésebesség hatésa ag- egységnyi élvonalhosszra esé
’ elotoiésirmyu erdre kﬁlonbozo'elotolésok esetén
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lénds figyelmet a 9.10. #fbrin bemutatott méréssorozat. Az erdmaximum

névekvs elStolis-paraméterek esetén a kisebb sebesség felé tolodik el

A maximumpontok Ssszekitésével tulajdonképpen az &lsisak-képzddés ha-

térsebeaségének vonal® jelslhetjilk ki, amelyb8l a kbzepes forgicsvas-
tagség-hatdrforgicsoldsebesség Usszefiiggésének jellegére a: '

0,6 _
vy - h = Const

kifejezést kapjuk.

9.24 Forghcsold szerszimgépek rezgésyizsgilata
mesterséges vizsgéltiel seyitségével

: A mesterséges uton gerjesztett forgéicsolé rendszerek vizsgilata
alkalmat ad a szerszdmgépek dinamikus viselkedésének elmélyiilt tanul-
minyozfsfra. Att6l fligefen, hogy az MKGS-rendszer vizsgllatd az =~

idGtartom snyban vagy frekven01a-analiz1$se1 akarjik elvegezm a vizs—
' gdl6 jel alakja viltozik.
Harmonikus ger]esztésse a szerszémgép lengo rendszerként valé
_ modellezésére is m6d nyilik, s elBillithaté akir a rezonancia-gorbe,
akdr a gyokhelygirbe alakja. A kiértékelés sordn elvégezhets a frekven-
ciasfv-beli impedanciaanalizis, s megvizsgélhat6k ‘a ‘rezonanciacsucsok
is, A vizsgilatok eredményeként: elG4llithato a szerszimgép sajit-rez-
gésformdjét reprezentils, elemi leng0 rendszerekre bonté modelije, s
megvalosithaté a’ segédtomegekkel végreha;thaté cs 111ap1tés xs Meghaté.—
rozhaté az #Aviteli karakterisztika. -
- . Impulzus : 63 ugrdsielekkel torténd. gerjesztés.sel ttﬁdbny‘ire'az' ido-
tartoménybeli vizsgélatok végezhetdk el, s feldemtheto a4 szerszampgép
pseudo-statikus alakviltozisa.
Sztohasztﬂms erogenesztéssel a forgécsolésx folyamat sz:mulématé
. és megvazsgélharé a rendszer dinamikus merevsége. :
Az elvégzett rezgésvxzsgé.latok alapjén az MKGS—rendszer clma,m1kus '
merevségének javit4sfra az alfbbi lehett’fs'égek adﬁdnak R '

- a rendszer merevségének novelése

- a rendszer csillapitdsdnak fokozésa passziv csillapitékkal,

- a rendszer csillapitdsfnak aktiv esillapit6kkal torténd nivelése,

- a gyokhelygorbe eltoldsa (a valds. tag negatw maximuménak csok-
kentése utjfn).
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10. Forgacstorés, forgicsosztis

10.1 Forgécstﬁrés

Forgécsoldskor a szerszidm &lérdl lefutd forgicsot a megmunka-
land6é anyag mindségének megfelelSen két nagy csoportba szokds osztani:
" folyéforgécsra és tort forgdcsra. A folydforgics éltaldban acélanyagok,
a tort forgfcs pedig dmbdttvas anyagok forgdcsoldsakor keletkezik. &

Tort forgdesot ad6 anyagok megmunkdldsakor a forgécsttrés min-
den kiilsG beavatkozis nélkiil létrejon. Nem ilyen egyszeril a helyzet a
szerszim &l&t nagy sebemméggel elhagyd folydforgies keletkezése esetén,
A folybforgdcsot a szerssfm megfelelS kiképzésével, forgicstird szer-
kezetekkel, esetleg a techneldgiai adatok megviltoztatisival alakvalto-
~ z#sra, torésre kell kényszeri&em. Ugyelni kell azonban arra, hogy a

tort. forgfcs

- ne cedkkentse a szerazdm éltartamét,

~ konnyen szillithaté &s raktérozhatd legyen,
- a gép mitkédését ne akadﬁlyozza

- ne legyen balesetveszéhes '

Ezeket a kovetelmenyeket maradéld:alanul csak a megfelelo dlaky -
forgéccsal lehet -teljesiteni. A folytforgics csdporton belll tehat Kkiilonb-
séget kell tenni a forgdcsalakok kozitt. Vizsgiljuk meg, hogy a forgécs—
alakok kozlil melyek elégitik ki az elbbbi kivetelményeket! -

Az egyenes szalag alaku forgécs nem. megfeleld forgécsalak, a ko-
vetelmenyeket nem elégiti ki. Hasonl6 a helyzet a kuszilt forgdecsal is,
tehit az sem johet szimitdsba. A hosszu csavart forgfes mér valamivel
: kedvezo‘bb de széillitisa és térolésa gondokat okoz, s récsavarodva a - -
munkadara.bra vagy a szerszémra -megakaddlyozza a gép folyamatos
milkddését. A kitlizott kovetelményeknék nagyon j6l megfelel a rovid
- csavart forgfics, fltaldban ezt tarijdk az optimalis ‘forg desalaknak,

A forgfcs hossza 100 ... 200 mm kdzdtt véltozhat, mert ilyen dMapot- -
ban nem -zavarja a gép mikodését, konnyen szdllithat6, balesetveszélyt
nem jelent, a szerszim éltartam4t nem cstkkenti. A nyitott spirdl for-:
gies, a C. alaka forgdcs és az apréra tért forgfcs a felsorolés sor-
‘rendjcben kedvezftlen. A gép mikidése szempontjibél kiilénésen a két
utébbi nem kivénatos, mert a gép felilletei kozé kerllve rontjsk annak
pontossfgft, mikodési zavarokat okozhatnak.




A gép zavartalan mﬂkodése szempontj4bol az eldbb emlitettek alap-
jin nem kivdnatos az &ntittvas . tort forgdcsa sem, de ezt megviltoztat- .
ni nem 411 médunkban, Ilyen esetekben célszeri nagvteljesnme_nyu for-

- glcselszivé berendezések tizembellitdsa.

A felsoroltak alapjdn célunk a szerszim élének olyan kiképzése,
illetve olyan forgéestord berendezések alkalmazfsa, amelyek a kivént
rivid csavart forgécsalak léirehozisdt biztositjfk. Ennek a kivetelmény-
nek a teljesiilését kiilonbsz6 kialakitdsu forgécstordkkel biztosithatjuk.

Targyaldsunk sordn zémmel az esztergédldskor alkalmazhatd forgfiostoré- |

si médokkal foglalkozunk - a gyakorlat sziméra is 4ltalfban ez jelenti

a legnagyobb problémét - de befejezésképpen rividen ditekintjik az egyéb
forgdcsolssi modoknél (furds, mards, liregelés stb.) hasznélatos for-
ghestorési modokat is.

. Ha acélanyagot mindenféle forgdcstord meldzése nélkill esztergil-
‘ni kezdiink, akkor a kivetkezd jelenséget tapasztaljuk: a megmunkélés
elsd pillanataiban a szerszfm élérSl folyé forgdes fut le, ‘s ez a for-
gicsforma fokozatosan kusz4lt; majd hosszu csavart lesz. Ha a csavart
forgdcsalak megjelenésekor megvizsgéljuk a szersz&m homlo'kalpjét “ak-
kor azon. egy kis mélyedést, az un, lcr&ert taléljuk mely a forgécsot
deforméeidra kenyszer1t1

Kisérleti eredmények szerint a forgécstorés mé.r 0,03 mm kréater-
mélységnél is biztosan bekdvetkezik, de egyes esetekben mér 0,01 mm
mélység is elegendd. volit, A gyakorlat szimiéra a forgécstoro ‘horony

mélységét 0,1 mm nagysagura lehet a;énlam {a. twﬁbbmkban forgécstorol

horonyhak az Alalunk kialakitott mesterseges k:cétert nevezztk). A for-
gacstdrd horony szélességi mérete fligg a valasztands elotolés nagysé-
gatol; értéke -t = 0,7 .08+ 0,3 Tmm7. A horony” szélének a T6éLs1
valé tévolsfga gyakorlatilag 4llands, s nagységa 't = 0,3 mm. Ugyel-
nlink kell arra; hogy:a forgfestdrd horony a mellé?{éhnél ne-szakadjon
4, ott dltalfban 0,4 mm szélességli- érintetlen homlokfeliilet maradjon.
A forgécstoru horony hosszuséga fligg a forgécsszélességtol {(a fogds-
mélység 8. a: {061 elhelyezési szigének ismeretében szimithatd az
a/sin K osszefixggéssel), és annél 0 2 mm- rel nagvobb legen (10 1
" dhra). - :
' A felsorolt 1rényertékekkel kimunkélt forgécstoro horony méretei

a forgfcsolds folyamén megviltoznak, a’ harony mélysége és szélessége _

fokozatogan né. -A horony forgdesoloél felé es6 széle g;yakarlatﬂag nem’’
kopik, : a novekedés az ellenkezd szélen. tapaszta]haté mely g forgics-

lefutds .irdnydba esik.- Az egyre nivekvG hitkopds és kr#teres kopds ko-
vetkeztében a forgdcsolésban kdzvetlenlil részt vevs élszakasz alakja
jelentSsen megvéltozik, ‘a forgicsold &1 szilérds4gilag legyengiil. A’ le--

gyengiilt él mir nem képes elviselni a terhelést, s a kréternél atszakad.

Keményfém szerszamoknil- kritlkaus ‘az' a lu‘éierkopés amelynél
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L nh__.p.._ - j\.,— R M\J
. ’ - 10.1 dbra
' A forgécstdro’horony ]ellemzo méretel _

K .
K o

IR
—KRH*-’.KM._f°4

v Az ajénlott, lrényértekek szerint kl.munkﬂt forgécstoro horonynﬂ
p}. s .= 0,5 mm/ford -elftolds esetén. KT 0,1 nagysdgu. Ilyen kopés-—

' érték a forg-'ﬁcstoro horony nélkiﬂi szerszémon mir a megmunkﬁlés kez-
deti szakaszén kialakul, teh#t“a forgécstoro horony gyakorlatllag nem
_cso’kkentl a szerlzém éltartamét

A kopott szerszimot még 2 kriter &szakadésa elott célszerﬂ ét—
elezni - A megfeleld iddben’ val6 4dtélezéssel biztosithatd, hogy az egy-
szer kialakitott forgscstors herony az élezés utén 1s megmaradjon '8
bthOSltER a forgdes torését.

' A fggécstoro ‘horony kialakitésa kiﬂonboz‘o médszerekkel Iehetsé—
ges “Igen egyszertl megoldds ‘a megfelelo profilra- lehuzott tényérkorong
“hasznilata, A horonykiszorilést neni célszerl kézben' elvégezni, kivéna-
tos’ a szergzém késziilékhe valé' befogésa A SIC koszorﬂkormg heiyett ’
hasznélhatunk gyémintszenicsés tircsat 18, de akkor a szerszﬁm gépl

" befogfisa méir nemcsak ajanlatos, hanem kovetelmény '

: - A korszerti forgécsoléstechnolégla mind nagyobb mértékben hasz-
‘nélja’ a szerelt esztergakéseket Ezek a szerszdmok véltélapkﬁsak vil-
t6lapkéba forgﬁcstciro horny ot ‘iem ‘szokds beksszoriini, vxszcmt” a for-.
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gacstérést ezeknél a szerszfmoknil is meg kell oldani. Ezt a célt szol-
galjdk az &llithaté forgécstordk, melyek egyben a vélt()lapka leszoritisét
is végzik,

Az Aallithat6 forgécstoro legkedvezObb kialakitfsinak érdekében
vizsgiljuk meg elfszor a forgfcsalakulds folyamatét. A forgécsnak a
forgdcstoron 1étrejovd alakuldsa lényegében a forgées mésodlagos defor-
micidjfn alapul A deformiciés folyamatot két részre bonthatjuk:

- a forgécs lefutdsdnak irénydba 4llitott forgécstordbe titkozik, s
azon mfsodlagosan deformélodlk

- a mfr mésodlagosan deformilt forghes a megmunkéilando anyag-
ba, vagy a szerszimtestbe itkozik, ‘s még tovébbi pétlélagoes
deformécitt szenved.

Vlzsgélatok szerint a forgics teljes alakulds®# m#r a deformAci6
elsd fhzisa meghaté.rozza a pétlélagos deformécié szerepe jelentéktelen.
A forgics alakuldsa a 10.2, dbra |
szerint - viltozatlan forgfcsvastag-
sdgot feltételezve - a forglcstord
u tévolsdginak és a ¥ hajlésszig-

nek fliggvénye., A megnyulés:

é R = (u-u). tg(¥/2)

“ Ha a forgdestord u tévolsaght.
véltoztatjuk, akkor. valtoztatni tudjuk
R . ... a forgfics alakj& is. Ha a forgécs-

10.2, fbra t6r8 tévol van: az ékdl, akkor a le-

Szerelt forgécstors ]ellemzo .. futd, forgécs nem Attkozik ellenillds- -
méretel i ba,y fo]yﬁforgécs alakul ki. Kozelit-

e - glik a forgécstorot az. élhez, Minél
kisebb leSZ az u tévolség ann4l kisebb sugarura kényszeriil-defor- .
. mélédni a forgécs és bizonyos hatérérték elérése utfn mir csak a tort
. forgécs. alakulhat ki. A forgdcs deforméclé]ﬁmz ‘tekintélyes mennyiségli
' munkéra van szikség, s emnek jelentSs része hové alakul. Minél er8seb- |
~ ben deformfljuk 2 forgicsot, anndl nagyocbb lesz a szikséges deformé- J .
~ cits munka értéke, A tort. forghcs. ‘tehst nemcsak a gyakorlat szempont- . |
jabol nem kwénaj:os forgécsalak de nem kiv&natos a szerszé.mél terhe~
lése miatt sem. -
A forgfostsrd u tévolsgg tapasztalatl kepletek vagy tfblazatok

alapjfn szokt&k meghatérozni. Nagysfga j6 kozelitéssel az.
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osszefliggésbll szimithadt, abel {5) a forgscsalakyaltoz asi tenyezo
{s) elﬁtolés [mm/ford:i; 4] ﬁﬁ E‘i’ﬁelyezem szoge és (z) a kw&lt for-

alakok fliggvényében a 1&3 ‘&pm mutat_]uk be A ‘kiszelités j6sfiga f6-

“leg a forgheszsugorodisi tényezt prgysiginak pontos meghatérozdsitol fligg.

coeilore] |

o 4o, 7

,';.g\

] Y

7o 8. 8T 6 5{-—--2

s e 10, 3 “fbra T
A forgﬁcsalakokhoz taﬁozﬁ forgécstoro tévolsig;'a vonatkozé
' szm&ényezo megvélasztésa '

TR ha;iéssggg outuné.ﬁs értéke keményfémelmél 120 ... 125°
. Optimdlisnak azt az értéket tekintették, amelynel a surlédésl ero’bc’ﬂ ke-'
letkezett nyoméero a’ leglnsebb Lo
- A Kkivént alaka forghes Iétrehczésakor nem kdzambos a for gécs-
: efutés ;génxa. sem. A forgécs lefutéstt a szerszéméirol ugy kell irg
'nyrtam, hogy az’ ne a munkadarab fale, hanem ellenkezo irényba tﬁvoz-
zék, A munkadarab felé t&vozé forgécs ugyanis megsérti a mér meg-
‘munk4lt felliletet, s ez nem kivénatos, A forgécs lefutssénak irdny & a
szerszimél és a forgéestdré' § bajlbsszogének Allitdséval tudjuk szabs-
lyozni (10.4. fbraj. A () hajldsszdg optimélis értéke 6 ... 8°. Ha a
hajlésszoget 4° ald csokkentjilk, akkor gyakorlatilag pérhuzamos be &lli-
téssal dolgozunk,

A forgdcs terhelése a ferde hajiisu fwgiestﬁrdvei a lolw6 forghcs
-deformfcitjival magyarfshats, A szerszém $l6rdl lefuté fargécselem’
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' 10 4, ﬁbra .
" A szerszfm élért')'l lefut6: forgﬁcs tévozdsi 1rfmya k{ﬂonbozo
forgécstoro—elhelyezem smge’k esetén

'sralé talalkozésakor kiﬁcmbozt’)’ mértékll defor-
_arrr émé-ktﬂonbségek kovetkeztében létrejitt
mely végeredményben a forgécs tévozdsi irdny &

két oidala a forgécstor_
mémékat szenved, &
fesziﬂtségkﬁlonbség g
megszabja,
A forgécstorés szempont; ﬁbﬁi nem kozumbos a fogésmélység—elo-—
tolds arfnyainak megvilasztisa, Kxelegxtt’)’ eredményt kapunk, ha az ;
-8/a viszonyt 1/5. - 1/20 ‘hatdrok kbzott tartjuk. Az als6 értéknél nagyobb.
' s/a viszonynél nagy a deform#cis, azonos forgficstérd tévolsfg esetén
tort forghesot kapunk, az 1/20 erték aIatt pedig -a forghcs: mﬁr tulsé.go— :
san vékony, a forgéc torq nem képes azt . deformlni.
A forgfcs alakja nagyban fﬁgg a technolégiai adatok (elé"tolﬁs fo-
'gésmélyseg, forgécsolésebesség, a megnumkélandé anyag keménysége)
_megvélasztésétél ' R R .

kor a technol‘églal adatok fi_.lggg‘ éhyébeﬂ szém;thaté, s az igy. meghatiro-

_zott lépcsoszéiesség mmden esetben rovxd csavart forgﬁcs keletkeELesét

s anyagra'_ R

' S g, 77 -

:-4.5_-5 ,_ao 6? [mm]
0 BSHBB 47 |

S oa=
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Ervenyességi hatfrok:

50 ... 400 m/min,
0,068 ... 0,8 mm/ford,
1... 7 mm,

Ik

v
8
a

HB = 150 ... 240
W= 1259,
M = 45°.

Ha a szerszim f8élelhelyezési szoge a 46°-t6l eltérs, akkor a for-
ghcsoldsi sebességnél méir megismert modosité tényezdvel (K, ) kell
szémolni.

A forgfcs térésénél gyakran hasznélt megoldés a orgécstoro 1ép-
cs8, Ez alakilag és mikodésileg hasonlé a szerelt forgicstorbndz, s
att6l csupdn annyiban killénbzik, hogy a szerszdm anyagﬁbél alakitjak
ki.

A forgiestdrd 1épesot célszertien gyéméntszemcsés szerszdmmal
alakithatjuk ki, melynek alakja lehet tércsa, vagy fazékkorong. Az elsd
esstben 2 16pcsd elkészitésével egyidejlileg a kivént lekerekitési sugér

" ig kialakithaté. Fazékkorong alzku gyéméntsz.emcsés tﬁrcsa allmlmazésa—
kor egy speciilis célgéppel munkaljdk ki a lépcsot.

A forgfcstorS lépesd eldnyei: '

- helyesen kialakitva biztositja a Eorgécs tortésé[: és elvezetését,
- helysztikséglete kicsi, mindent'a;ta késnél aIkalmazhaté

. Hétrényax

—-a forgdcs torését csak adekt technolégial tartoményban blztosttja
' kialakit4sa specidlis’ szerszdmot vagy gépet igényel, - i

-a szerszim €lezése bonyolultabbﬁ vélik cscikkaen az: uténélezések

széma,

= hasznélata fokozott keményfém—felhasznéiréssal 351'

A forgics torése biztoslthaté a forgécsolf) él geometnéjénak meg—
feleld kialal-nt §s§.val az un. onalak.ité élklképzéssel Lenyege- olyan el—

1

legyen a: zomﬁodési fok: és-az erdsebh zomitodés a: csucs-sagér felo—
11 oldalon kovetkezzék be. A zdmitddési fokok kozdtti killonbségek kivet-~
keztében ‘a forghcs két széle: kozott deEOrméciokHlmbség keletkemk, 5
ez biztositja a forgdcs kivént alakuldsét. : '
Az _élktala_kit;ﬁg ;eﬂegzetességm (10 5. ﬂn:-a) 2 homloksz«:g erosen

homlokfehﬂatén a cSucssugér kozeiéb;r; egy héromszog alaku 0° homlok- _
" azdgll feliletet alakitanak ki, wmelynok még esetleg erds negativ terel®
sziget is adpak, ‘A hﬁ:mnszﬁg alaku feliflet dtfogbjfnak a szersziméliel
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19.5. - dhwa
Onalaklto forgécstoro;;ﬁ Sz%sz&n klképzese

herfrt: szoge 4 =302 A~ terhle‘t n‘a«@sggéi: a nagyobb - & forgécsols
él mentén mért - befogd (f) méperevel Saokis: ]eilemezm. Az (f) mére--
inek minden . esetben ‘nagyobbnak kel Wowie a forgéesszélessegnel
‘agaz 4ltalfnos esetben f > a/sin 3¢ .

o Az ona]akxto élkiképzésre valtdlipkds divitel esetén jellomzd a
COROMANT cég "pozitiv-plusz" 361{1 lakdje (10 8. dbra).

. _ Az ﬂyen kaépzes elonye1

ey fergécs a/s >100- v1szonyné1 is torlk, : SR
- - a szerszém eltartaama azmos a normal kzkepzésu esztergakésé—.
‘ v.sl,.-- :
~a. Evélasztott forgécs nem pattan vissza.a megmunkalt fellﬂetre
© - a forgécsolé erfk nem ndnek. LIy _ ;

' 'Igen 82ivés anyagok t‘orgécsolésakor a kwént alaku forgécs v1brﬁ~
" cibs forgestorSkkel Rozhats létre. A vibriciés forgostorésnél a be-.
rendezés ltal biztositott” szabéiyos idBkozokben 4. forghcs vastagsigdt .
véltcztatjuk meg és’ a forgfres a mgyekonyab’b részén f;’ortk A berende—'




” ‘.9'7*', Js EERRRCIR: e .
o ' 10,8, ﬁbra o '
mgjtol't forgécsﬁﬁrds vﬂtﬁlapkﬂc kiﬂonboZo lnalakltaS1 vé]:tozatal

zés milkodtetése lehet meeham}ms hldraulikus elektromos Javasolhaté
._femaszné.lésx tertliote: 2 < 3 mm, 5 < 0,4 mm ford. B
A rezegtetéses. mti!mdesii forgécstﬁré’k irodalmi adatok szermt a.
forgfiestorés ‘megeldisdn kivill névelik a szerszim éltartamit is. Hét.—
_ rényalk: korlatozott felhaszndldsi teriilet, viszonylag nagy. szerkezeti mé-
ret &s rezgesforras Uté‘bh foleg a pontosségl megmunkéléskor nem ki~
vénatos e
: Az utébbi 1d6ben mind nagyobb szémba.n Jelennek meg a bepréselt
forg écstm_:ﬁs v lthlapkdk. Ezelk elBhye, hogy a furat segitségével egysze-
riien rogzithetdk a lidrdozé késtestre k:J mmden segédeszkoz nélkill biz-.
tositjak a forghcs torését. Hﬁtrényuk hogy csak bizonyos teohnologml
hat&értékek _"zott hasznélbaték a forgécstoro nagységénak megfeieloen :
0.6, ‘dora). " :
A forg&:storés szﬂkségessége gyakran felvetb'drk a cmgaf ok hasz—
nélatakor. A forgicstorés megoldﬁsénak médja, hogy a szerszLém Elérdl
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lefutd forgfcsot a szerszfm hornyéban elhelyezeti sarkantyu erds defor-
méciéra készteti s a forgics emnek kovetkeztében eltdrik. A forgfcstdrd
sarkantyut a horony készitésekor a furd sajit anyagdbdl zlakitjfk ki,
Ugyancsak esigafersknél forgécsoszié hornyokat is hasznéinak,
. amelyeket a furé homlok- vagy hitfelfiletébe koszoriilnek. Ezek a hor-
nyok nem a forgécs torését, csupin a forgficsszélesség megosztdsét biz-
tositjdk. A megoszioit forgdes egyes szakaszainak s/a viszonya mér a
forgicstirés tartoménydba esik, ezért a forgécs torik. Hasonld jellegli
forghcsmegoszid (nem forgéfcstord) hornyokat hasznéinak a nagy teljesit-
ményli szfrmardknél és az liregeldszerszimoknil. A forgicsszélesség
megosztisinak a tért forghes biztositisén kivill elOnye, hogy jelentdsen
csdkken a rezgésveszély, ami a nagy fogésban 16vé élhossz.ak esetén
igen sokszor bekcwetkezik

P

10.2 Forgicsosztis

A forgécsolészerszimok munkakoriilményeit j61 g'e'Ilemzi a forgfcs-
tér klalakltésa. Az -egyes t‘orgécsolészerszémok ezek szermt lehetnek:

- nyrtott forgfcsteriiek, pL: esztergakés-
- félig zart forgécstertiek, pl.: cszgafuré
- - zért forgécsteriiek pl.: i&'egelﬁtﬁska

A nyxtott forgécsterﬁ szersf.émok kwételével gcudoskodni kell a
forgécsnak a forgicshoronyban torténé e]helyezéséro’l és elvezetésérdl is.

A szerszam megvflasztésakor, konstrulnmos kialakitisakor tehft mér-

- eléve gondolni kell arra, hogy a forgécsnak mér a heletkezéa helyén biz-

' tosn‘,suk a kedvezd alak}ét : .

“Furatok firegelése esetén péld&xl a Ievsxasztau: enge;-femet q ‘for— :
gécsnak a foghornyokba __drténé’ begyﬁrése laheteﬂen enne az egybefliggl
forg desgy tril | felhasitésa‘ 'nélkiil Ezt a feladatot az un. orgécsoszté—-hor—

nvok l4jak el. '

U Afémek forgﬁcsolésa éltaléban foiyamatos &l szerszémokkal tor-
ténik. ‘Ismeretes azonban, hogy a hosszu, megszakités ‘nélkili’ forgécsm
;léélek nem eredméngemek kedvez& forgfcslevélasatést, Néhény megmun-
kélasi médndl (pl. beszur& sihesztergﬂés stb.) a széles forgécsoléél
kiilondsen kedvezoﬂen ‘mert rossz mindségl znegmunkﬂt feliﬂet _szer-
szﬁmtulterhelés rezgések stb. okozﬁ)a lehet. .

llyen esetekben kedvezo 'ha a ferg&:skeresztmetszetet nem egyban,

- hanem ‘tBbb* részre osztva vélasztjuk le. F_o_rgﬁesmgasztésga_k_ a levd-
lasztott forgdes hosszirfnyu részekre oaztdsst értjlk, szemben a for-
gicstoréssel, ‘amikor a’ fm-gﬁcs a rmm futés iranysra meré’legmn
van alakitva. o '
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A forglcsmegosztfs elinyei régfta ismertek ugyan, de alkalmazs-
-suk a forgicsolbészerszimokon eléggé korlitozottan valésult meg. Legis-
mertebb példdk a mardszerszémok korébSl hozhatSk, ahol a spirsléleket
forghcsosztéhornyok osztjfk szakaszokra. Hasonl6 szerszfmok a siinma-
rék (Igelfraser), amelyeknél az egyes keményfém é€lszakaszok forrasziva,
vagy mechanikusan rogzitve az egybefiiggd é&lvonalszakaszt megosziva ke-
rilltek beépitésre. Legujabban mér marésra szolgdl6 valtélapkdkn4l is
taldlkozhatunk megosztott élekkel. A felsorolt példfkbsl is l4thaté, hogy
a forgdcsmegosztés gyakorlati alkalmazfsai mind ez ideig szinte kiz4-
rélagosan tobbéll szerszfmokra korlftozédnak, amelyek ugy vannak ki-
alakitva, hogy .a forgécsosziShorony hifinyz6 élszakasza mogiit a kovei-
kez6 &lsoron egy teljes élszakasz kivetkezik, Ezfltal biztositott a meg-
munkélt felillet folyamatosséga. Egyéld szerszimok esetén ez a mbdszer
természetesen nem alkaltazhat6., Agért, hogy itt is folyamatos legyen
a megmunkélt feltifet, mfs megoldést kell keresni.

Egyélll szerszémok esetén lehetséges a forgfcs hosszirfnyu meg-
osztésa olya mdédon, - hogy a forghcsoloélt szakaszokra osztjuk,  és eze-
ket a szakaszokat eredeti helyzetﬁld)ol egym fishoz képest a térben eltol-
juk.’ Az &lszakaszok eMoléss vmszmtes, il fﬂggoleges irényban ttrtén-
het, valamint a két u'ﬁnyban torténo eltolds kombindlésa is lehetséges
(10.7. dbra). N :

. A forgécsosztds .
elonye két okra vezet- . b .
het§ vissza, Egyrészt
kedvezdbbé. vélik a !
forgicskaresusgi vie
. dzonyszdm; mivel il F
azonos forgdcsvastag-
_sfg mellett a relativ. .
forghc zéle ég. csdk: .
ken. A mészk ok kv.i—
léndsen a ‘beszutt’
eszterg il fskor Jelent«- R
kezik és abban 4l1,
hogy lehetdvé teszi.a
forgéies keresztirfnyu. ' .
‘alakvdlozisit és ez- ' ‘ 10.7.. fbra -

gltal a megmunkilt . A forgficsmegosztés megvalfsitisa egyéld szer-
oldalfelifletek megév- szfm esetén az élszakaszok kiemelése fltal

- haték a hozz&juk sur- - : .
1646 forgécs karcold hatéséatsl.
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11. A forgicsolis segédanyagai, huto-keno folya(hkok
és hulaesn-keﬂesn rendszerek '

11.1 A forgicsolé megmunkalds segédanyagai

Azokat az -anyagokat, amelyek kdzvetlenlll nem alakitjdk a munka- -
darabokat de jelenlétikk a technoiégml elj &r 4sn 4l sziﬂcséges gy frtdsi
danyagoknak nevezzik.

Példdn] égyes lemezalakitési elj4rdsok csak az un. foszfitozis
ubén hejthatok végre, ezért a foszfétréteg lé&trehoz s fhoz sztlkséges
anyaget gytdsi segédanyagnak tekinthetjtk. Ugyanugy, mivel a mii-

. anyaghevonatok csak vegyileg tiszta felllletre vihetSk fel, a fémfelilletek
tisstitGsfhoz is gydrtfisi segédanyagokat hasznélunk fel., :

A forglcgold megimunkilés segedanyagal a hitS-kend folyadékok. '
Emeﬁez sarolhatbk: ’

- dgpfinyi. &s novényl ola]ok,
- killinbiizd vizes oldat ok, és
- pasztészerfi anyagok

Az ﬂzeml gyakorla.tba.n blzonyos segédanyagok alkalmazésa tdbbéves
tapasztalaton alapul, de kivdlasztsénak okdra tudoményos alapossigon
myugvo: vilaszhelyett esak a- hagyomﬁnyolﬂ'a valé -hivatkozisok szolgdl- <
na;k Aiimz, b@r az adott. technolég1a1 cljé:téshoz & legmegfelelo‘bb se— :

£elillet1 haj:érréteg problémékra vezethetok vissza,
ik ezen Jelenségekre gyakorolt hatésuk alap}én v1zs—

Frzits hatfsa,




11.11 A hikG-kend folyadékok kendhatfsa
11.111 Felifletakiivitis

Rintgenvizsgilattal kimutathato, hogy minden szilfird testen létre-
jon egy felifleti hatirréteg. Ebben a molekula nagysdgrendil réteghben a
molekulfris erdk nincsenek egyensulyban, s az anyag: molekuléi a kor-
" nyezetbdl adszorbeslt molekuldkkal a hatfrrétegben stirlistdnek.,
A forgécsolés. pillanatsban a frissen keletkezd fémtiszta fellileten
is azonnal lej&tszddik az adszorpeis. Egy koszoriilt feltileten példaul a
- legfelsd rétegben adszorbesl gizmolekuldk, alatta oxidslt és mtr!.dék
molekulsk, majd ezt kivetSen egy 1,5 ... 5 pm vastagsfgu erdsen de-
forméalédott fémkristdly-szerkezetii réteg helyezkedik sl,
' A fellileti rétegbe adszorbedit -anyagot feltletaktw anyagnak nevez- ,
zik. Az adszorpeift a felilletaktiv- anyagoknak a fémhez vald vegyi affi-
nitdsa okozza. Minél nagyobb ez az affinitds,’ annél jobban tapadnak az
adszorbe il molekulék a hatérréteghe. = - - '
Ismerve ezt a jelenséget, a segedanyagba a fémmel szemben nagy
affmltésu felﬁietaktw ‘anyagokat ‘célszerii bevinni. Ilyenek.

- a kén, a foszfor és a halogén elemek,
- a hidroxil-, a karboxﬂ- a nitro- és szulﬁd csoportok

amelyek rendszerint egy telitetlen - Iﬁncu szénhldrogén egylk H atomya
- helyébe épltheto'k be ola]ok és zsu-ok hosszuléncu molekulémak fe]hasz—
'nélésélai - i
' Az 11y méden faelﬁietakhvvé tett: kenoanyag afﬁn Qgiusa 10‘“8 sec:
id6 'alatt adszarbeé.l - fémfelifletére, és a molekulalfnc 16bbi - Tésze
ezeken a tapadfsi: pﬁluadmm fiiggve mintegy szdrzet halyezkedik el
amely a surlods felliletek kiwttt a’ kendfilm szerepét toiti-be. © T
: A folyadékok kene’]aatésa tehét abban nyﬂvénul meg, hogy

kepzﬂdlk,: mel:y & fém ieliiietl hatérrétegében megakadéiyozza a feliﬁe—
tek kizvetlen érintkezését, a forghcs &s a szerszim- osszehegedesét és
ezen keresztlll lassitja a szerszim kopdsdt.
Bz a'hatss ‘akkor” optamélis ha biztomtam tudjuk a megfelel
"memnyiségil affin anyag ]BIERIétét a fol' adékban ('Pl kén az, ola]ban
sZappan a vizben,)

' A folyadék keno‘hatésa a kis és kozepes fcrgécsolosebességek tar-
Aoményshan a j6] tapadé réteg klalakulﬁsﬂ)an keresendd, = -

- ISZAJEV. tapasztalatai arra utalnak, hogy az élsisak leszakadésa— '
kor kialakulé vé&kuun szivattyuzo hatés&val fokozza ezt a fémfeltﬂetet
© beterits hatfst.
A hémérséklet nivekedésével azonban az adszurpciﬁs hata! csidkken.

[ -’
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‘Nagyobb sebességii forgacsolis egetén a folyadék gozel biztositjék
a megfelelC kendhatds léirejittét. A forgécsoldsi zonfba jutd folyadék
elpfrolog. A gdzok kémiai reakeidba lépnek a fémfelifletekkel:

- = ha pl.: klér pérolog el, a létrejive klomd réteg 700 KO-ig meg-
tartja kenOképességét;
- ha kén pérolog el, szulfidréteg jon Iétre amely 1100 K®-ig ha-
tésos;
- ha zsirsavak keriilnek ktlcstnhatdsba a fémmel, fémszappanok
képzddnek, amelyek azonban csak 500 K°—ig stabilak '

Ezek a jelenségek adnak magyar4zatot arra, hogt egy adott segéd—
* anyag-fajta miért vélhat hatéstalanni a forgéesoltsebesség megvdltozta—
tésa esetén. Ha példful a hitd-kend folyadéknak a forghcsképzodés fo-
. lyamatfra gyakorolt hatését vizsgfljuk, a forghcs- alakvilozisi tényezd

- megviltozdsénak nyomon kivetésével adott sebesség-hémérséklet inter-
vallumokban min8siteni tudjuk a segédanyagokat. Erre mutat péld&
MERCHANTE-mérése (11.1. #bra), amely szérazon vw..zel, széntetra-
Klorid, benzi:n_ és. olaj felhaszndlisfval végzett. esztergdlds esetén mutat-
ja be. a hi!;o—keno folyadéknak az a}.akwﬂtnzésr tényezfre gyakorolt be-
folyésﬂ: ha kozben -a forg&solésl sebességet vélteztat]uk

$n

4,5

A h&o—kanﬁ falyadéknk hatﬂsa a. ,_argées—alahfﬂtozési tényezc'fre ‘




11.112 Adszorpcits hatés

A feliiletaktiv anyagok a forgics feliiletére r#tapadva behatolnak
annak repedéseibe és ott, annak falain szétfeszitG hatdst fejtenek ki. Ez
az wn. REBINDER-effektus, féleg vékany forgécsok levalaszifsdnil 3e-
lentGs.

11.113 Diffuziés hatés

Az alkalmazott segédanyag katalitikus bom]14snak - termékeibél hid-
rogén, ‘nitrogén és egyéb atomok diffundfinak a forgdcs feliiletére. Ez-
fltal az torékennys yélik s kisebb deformécié mellett is széttérik.
11, 114 Bels«'i kendhatés

Fo‘leg lemezes forgics esetén az egyes egyméson eIcsuszé for-
gicselemek kizé keriilt kenoanyag csokkenti az elemek egymés(m valé

elesusztats shoz “szilkséges erdt, azéltal _kisebb lész a forgécsalakvilto-
zdsi tényezo ls

11,12 A nilto-keno folyadékok hiité’ﬁ:itésa

A forgfestd kezelébe keriili folyadék a feMelagedett felifleten 8z6t-
terjed, hét vesz fel és részben: ‘elpérolog. _hﬁto’hatés tehét részben
hielvezetéssel,  részben gérogéssal jén :

. Bt kell rémutatnunk a folyadékok ne&vesﬁo ké@sségének fmtossé—
gfra. A nagy feliileti feszilitségii folyadék rossz nedvesits, nem teriil
szét a feliileten. Aljb. nedvesitd képességit folyadek }obb befed6~képes—
ségli is egyben, s tobb hét tud elvezetni.

A pérolgfssal torténd ‘héelvezetés Jelentosége megno ha a folya-
dék porlasztva kerill a forgécstd zéné;éba - a finom szemcsék hoelvo-
nisa kedvezbbb - ezt haszné.ljuk ki a n_agz y ésu- ~vagy a kbd-l_gﬁtés
alkalmaz dsakor."

Ha kis: folyadekmennylseg éll csak a rende].kezésihkre akkor a fo-
lyadék faihGiének és hovezeto-’képess@ének van 3elentosége. Olaj &s
viz hbvezetS-képessegét, pérolgésr h&jét, “fajhojét ‘Gsszehasonlitva (1.2,
fbra) laiszik, hogy a vizes oldatoknak lényegesen nagyobb a hiitShatdsuk.
Az emulzi6k amelyek viz és olaj diszperz elegym, kis %-os ésvémyi olaj
adagoldsa esetén javitjsk a hlelvezetést.

. Nagyobb koncentricié esetén azonban nivelik a gOzburkek szilfrd-
sfigdt, s ezzel akadflyozzdk a folyadékban a hlelvevetést. Esem csak a -
~ falyadék-fram Sebességének novelésével lehet segitoni. ‘
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112, bra
Az olaj és a viz hiitOképességének sszehasanlitsa

Parolgasi hé

A habképzddés is rontja 2 hbvezetést. Ezt adalékanyagokkal és a N
~tartily-méret névelésével keriilhetjilk el. o _ ‘
Az alkalmazott hiité-kenS anyagok tulajdonsigainak osszefoglalését
a hiit6hatés intenzitésfnak és a kenbhatfs intenzitfisfnak szembe&llitédss-
val a 11,3, #&brin mutatjuk be. _ : -
' HOMhatss ' o
' ih:lefizfi‘o‘s? ' : i

.
Vizes oldatok . :
N7 - (s oley t15z. 19968)

o Tezto v W \ 5% T S Co .
A - ’ Aktivelf

korroziogotic L erilnd

ocllekokkal . i ‘
e: “ . . 18°E

TH8o; . ; .

Netriomritrity | Orse aley. , - S

Tredomolarrin Gepoley gjg Akttt oley’ -

s Fepoe. olgy
| fota oley

XS ,15 o
Isiras olook

A .'10.“5 Szlord odoiek
Szuliofrezol / 4 : /;'! _ A@no'ha:‘és
: ' A Ol . interzioso
. : Szeérrtetro-
Trkrezil Kloric!
fosrfof 3% DSz
: Molibee nchszuthiel
o  11.3. fbra . _
A hit8-kend folyadékok tulajdansigainak Ssszefoglalisa
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11,13 A'-mitb'-kenb’ folyadékok oblité hatfisa

‘A hiité-ken$ folyadékok ©blit§ hatdssnak kiilonos }elentosége koszo-
riilésnél van. A b8 sugfrban érkez8 folyadék elté.volit]a a forgicsot és
a-kopasb6l szérmazé port. : -

J6 8blitd hatfsuak a kis viszkozitésu folyadékok - pl.: petréleum
vagy sz6dés oldatok. Gyémént kbszorikorongok feliiletét gyenge nyomis-
sal, filc darab segitségével bd petrbleum-frammal szokas tisztitani,

- Mélyfuratok furdsakor nagyobb nyomé&ssal (40 ... 50 bar) kelld
forgécselvezetést, hikést és kenést is- elérhetlink. o

11.14 Hﬂto—keno angggbk Ikcrrézié-gétlé tulaidonsga'

A kﬁlonhozo hitté-kend folyadékokndl a viz korréziét okoz6 tulaj-
donségémak magakadﬂyoz dsara lugos adalékokat felhasznélva.

- tris6, vzzuveg, nétrmmmtrit trietanolamm sth,,

adatolasdval 7,7 . 0. 9%—03 pH,  &llithats be. A v1z elpérolgésa utén a
fémfeltleten vékony hfrtya marad vissza a.mel;y kozvetlen ‘vagy bézikns
hatésénél fogva ghtolja a korrézift. .
. Hasznflat kizben a forgfcshoz tapadé olaj miatt ¢stkien az emul-
zi6k olajtartalma, ezért hetenként ajénlatos cserélni az emulzibt. '

"~ A 11.4. %rin bemutatoit diagram utal arra, hogy acél-anyag vagy on- .

téttvas forgécsol&a esetén ugyanaz a. fo]yadék eItér6 iddtartam utén
veszii el a-megfeleld bazikus jellegét.
Az tsszedllitott folyadékek- egyébkém is oregszenek Példéul. a

_szappan a keletkezett savak hatfsfra ‘erjedni kezd. Ennek megakadﬁlyo—

zasdra baktérmmolt’i adalékokat hell alkalmazni
E?nulzm oM

Olaj% | _:

4%

. D% 4+

1%-_':'7.

11.4. fbra _
Az emulzi6 ola]tartahnénak csBkkenése
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A kenezett olajok a szines fémeken foltokat hagynak. Ezért van
nagy jelent8sége az ilyen alkatrészek gondos tisztfra mosdsfnak, hiszen
az esetek iUbbségében a szinesfém alkatrészek érvényesifiési funkcidja a

feltételezett fémesen csillog felillet, . _
: Egészségvédelmi szempontok betartdséra is igyelni kell. Ne legyen
pl. biizis a hosszabb ideje hasznflt hik&-kend folyadék. Néhiny segéd-
 anyag brbetegségeket okozhat. Ezért gondosan, az izemi orvos véle-
ményét is meghallgatva kell dénteni egy-egy kendanyag megyv ilasztisakor.

11.2 Hitési-kenési rendszerek -

A hit5-ken8 folyadékok alkalmazfsinak gazdas fgossfgit nagymér-
tékben meghatfrozza az a tény, hogy a kend-olaj alapanyagok zémét im-
portb6l kell beszerezni. Ezért meg kel ‘akadflyozni, hogy nagymennyi-
-ségll olaj menjen veszendbbe a forgécsra tapadva. A forgdes-manipuls-
¢ibs teendok egyik fontos feladata teh#t a kenfanyag kdizpenti: visszanye-
résére szolgdlé rendszer kialakitfsa a véllalatokndl. A 11.5, fbrin 3
forgdesolbolaj kbzponti visszanyerésére és regenerifliséra 8zolg4lé rend-
szer felépitése és gépi berendezései 14ithatdk. ' :

Wity BBl

Forgacs-  Olajgyljts  /}—
- centrifuga tartdly 7
| 11.5. fsbra

A forgficsolds sorin felhasznalt hitS-ken§ olaj kézpenti
visszanyerésére és regenerdlisira szolgdlé rendszer




A forgicshoz M kem‘inxag v1sszanverésére un. forgfcscentri-
fugsk szolgdlnak. Az gy Shezegy Bttt hitd-kend folyadékhoz természe-
tesen még aprdbb fém ssebuyezddések és porok tapadnak. Ezeket a
durvibb szennyezSdéseket tiébbfokosatu llepitS tartdlyokban lehet kiszfir-
ni. Az olaj viztol valé megtisztitdsdt olaj-eentrifugdban végezhet]tk el,
Természetesen a centrifug@t olaj még tartalmazhat apr6 forgacs-poro-
kat, amelyeket gOzzel fiks@ finomszlirS-berendezésben lehet levélasztani.

Az igy megtlsmﬁtat ég regemréit hit6-kend folyadék azutén a friss
olajjal tsszekeverve wujye fe]hasz\nﬂhaté

Célgépek, gyH ak tizeseletése esetén elengedhetetlen a zirt-
-ldncu segédanyag-kww megteremtése. Nyilvinvals, hogy a kiegé-
8zit6 gépi berendezémel & §t S92 magyban fligg att6l, hogy milyen
hiitési-kenési elj frdst & alk aE egyes forgécsolé-szerszimgépeken,
A hazai ipari gyakmsm 2 kivetkezd hitési-kenési rendszerek alakul- -
tak kl’

fo]yadeksugaras, vagy elévasztésos hiités; _

-. nagynyom#sos hiést elg&r&s' : IR “
kodhﬂtés- . ol .
. = hideg ‘levegd fuvatésos hiteS‘ : : T
- szénsavas (CO,) - hiités.

A szerszémgépeken hagyoményosan a]lahnazott és legegyszerﬁbb .
hiltési-kenési eljsr4s a folyadéksugaxas—- va@ eldrasztésos hités, Ekkor
a szerszimra és a munkadarabra bo folyadéksugésr ﬁramban keriil a

7brttily ~ Szdrd Gyajto"rélca; |
i - 1%, 6, fbra’ '
Az elérasztésos hiitési korfolyamat elvi sémé.]a
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hité-kend folyadék, amelynek kermgtetésero’l a gépre épitett szivattyu-
rendszer gondoskodik (11.6. fbra).

11,22 Naggnxomﬁsu hiités

A nagynyomésos hittés - alkalmazssakor a hittd-kend folyadék inten-
ziv adagolds#, s ezzel a Je'lentos menhyiségll hdelvondst igyekeznek
megvalbsitani, A fuvok%ﬁl nagy nyomé#ssal kifecskendezett olajat vagy
emulzift a szerszim hétfeliﬂetére lovelik, ezfltal kézvetlen a hiforrés
kozelébdl kisérlik meg elvezetni a keleikezett forgfcsoldst hét.

A hitbhatast a f %.haviﬂ_t feltileteken véghemend8 azonnali pérolgés
fejti ki. A folyadéksugfr szétfricskolése ellen egy tdleséren keresztiil -
" létrehozott folyadékfliggonnyel védekeznek. A nagynyomésos hités elvi =

vizlatst a 11.7. dra mutatja be. A szokdsos megolddsokndl a folyadék-
sugarat # 0,2.... 0,3 [mmj méretil fuvékin vezstik keresztiil. -
p = 30 ... 40[bar ) nyomfssal. A széllitott folyadékfram

q 22 0,5 [ Iiker /min]. Esztergdlis esetén, hogy a kellemstlen fricskilést
még jobban csdkkentsék, nagycbb fuvokarést (9 1 mm) és kisebb nyo-
mést (par3 ... 4 bar) alkalmaznak,

sugar
- o 11,7, 5bra : '
. A na@wamm h&ém olvi vam




(1,23 Kodhiités

A kidhités a parolgdssal torténd hbelvonds lehetSségét hasznidlja

ki a forgécsoldsi folyamat koriilményeinek javitisa érdekében. A por-

lasztott olajat vagy emulzibt a szerszdm hétlapja feldl vezetjtk a for-
gécslevilaszids z6ndjdba. Az aero-
zol nem hiiti a forghcsot, viszont
intenziven hitti a szerszdmot és a
munkadarabot. A kid permetezé-
sével elglzblogtetett h8mennyiség
elvonja a forgdcsolasi hd kozel
20%-4t is. Irodalmi adatok alapjsn
a kodhiitéssel elérhetd éltartam-

' nivekedés a széraz forgdcsoldshoz
Képest 300 ... 400%-0s. Az emul-
zid porlasztésé:val jelentos kend-

- anyag megiakaritds érhetS el. Az
' emulzléfemasznélésban _
25 .. 30%—05 megtakarltés valo-— )
. , : sithaté meg.

A AR . A kodhités szokdsos elrende-

VKeveré A - zési vézlatdt a 11.8. dbra mutat-
karra \ 7 . .ja-be, A gyakorlatban megvalésltottu
‘ - -, kédhitéses rendszerek a hé.loza,tl

i A H fb-_. ~levegd nyomfs& (paz2...5 bér)

. . - kend . hasznositva, '

. Halozati~~ ' folyadek

levego

quulzm 100 ... 200 gr/6raj}
arfnylag kis mennyxségu kenoanya~ _
- got hasznélnak fel. A levegdfo-
gyasztds nagységrendje
- 3
qLeveg : 3[m /ora]

11.38. ébra
A kiodhités e1v1 eh-endezém vé.zlata

11, 24 Szénsavas 1002}

A rozsdaéllé vagy: nehezen megmunkélhnté ttvizetek forgicsoldsa-
kor terjedt el a szénsavas hiiiés, Az ugynevezett szuperdtivzetek:
krém-nikkel, krom-nikkel-kobalt, nikkel alapu, kobalt alapu dtvézetek
megmunkélsakor jellemzs, hogy ezek az alaklté._s hatésfra fe]kemenyed-
‘nek. Forgécsolésukkor ‘még kis sebesség esetén ¥ igen nagy hOmérsék-
let keletkezik. Az ilyen otvizetek igen nagy nyirészilfrdsiga még
1300 9K feletti hdémérsékleten is ‘megmarad. Visxont ha ligyitva munk4l-
j&k meg Sket, a forgécstci:en gumiszeriien morzsoléduk Edsett ﬂlapot— :
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- . jal keverik a gézt,

ban pedlg a nagy karbidtartalom miatt hagyoményos szerszémanyagokkal
megmunkélhatatlanokk4 vilnak,

Szénsavas hitéssel, az un. "szub-zéré machining” bevezetésével
viszont megmunk#lhaték ezek az Gtvozetek is. Ha kizel '
+p=50... 70[bar] nyomdéssal engedjik ki a CO,-8t a palackbﬁl ak-

“kor az igy kidramlé ghzbah kb, 50% szildrd CO van, amely kod alak-
jdban a feltﬂetre csapbdik és azt kb. 194 °K-ra lehtti. 1 [kg JCO,  kb.

6,92 . 10 EJ] hét képes elvezeini elpéro].gésa alkalm dval.

. Ennek az intenziv hitd és hdelvezetd tulajdonsfgnak koszinhetd,
hogy még edzett acélokat is meg lehet munkélm gyorsacéllal CO ~hittés
alkalmaz 4s 4val. _

A CO ~hités igen drﬁga ‘ezért vigyfzni kell, hogy folosleges

mennymégben ne pazaroljik a gﬁzf forghesolss kozben, Ezt a fuvéka -
mérdvel lehgt szabélyozni. Szovget kutaték a coz cso'klgentésére olaj-
Egészségvédelm1 szempontbol meg]egyzendo hogy a 002 nem

toxikus hatfisu, azonbar a belélegzés ‘elkertlése érdekében cé]szerii fel-
--'hasznﬁlésakor az ifzemréSﬁbe‘n Ww szellozést megvalésxtam. '




Trodalomjegyzék a 11. fejesicthez

Dr. FAZAKAS Balézs. Célgépek gépsorok, aggregétgépek szerszé—
mozisa. Muszakl Konyvkiads, Bp. 1970.

GYACSENKO, P.E. - JAKOBSZON M.O.: A forgécsolés befoly fisa
a megmunkilt fémek fellﬂetl minoségére Nehézipari K‘onyvklado,_
Bp. 1953. .

]SZAJEV AL A feliﬂetl rétegkepzodés folyamata fémek forgécsolﬁ—

‘ sa sorfn. Nehémpan K@nyvkzadé Bp. 1953,

Dr. KALASZI- REZEK - Dr. HEBERGER - TOTH: A gépgyértﬁs és

'techmlségzﬁja ]]I Tomeg@rértés Tankonyvlqadﬁ Budapest, 1967.
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© " nability) ‘sz6val fejestk ki,

12. Forgiesolhatosag és forgicsoloképesség,
a forgdesold szerszimok anyaginak megvilasztisa

12.1 Megmunkéthat6sagi vizsgalatok

- Forgfcsolaskor a legszembetiindbb jelenség a forghcs levélédsa, a’
munkadarab és a forgfcs, ill. a szerszim felmelegedése, a megmunkilt
feliillet minBségi alaknldsa és a szerszém &lének kopéisa. Ezek a felso-
rolt és més, kizvetlenill nem - észlslhet§ sajitos jelenségek, a munkada-

- rab &s a szerszfm kilesinhatésft fejezik ki, amely kilén-killon az anyag
' - forgécsolhatésfighban és a szerszam forghcaolképességsben nyilvénul
A vonatkozd szakirodalom' téhbségében a forgfcsolhatossg fogalm#
‘az anyagnak a forgdesol6szerszmokkal szemben tanusitott magatartsss-
“val hozz#k kapesolatba. Teh#t azt a viszonylagos tulajdnsigot fejezik
ki, hogy az amyag kinnyen vagy nehezen munkslhaté-e meg. A forgicsol-
hat6sdg értékét egyetlen szimadattal mem is lehet kifejezni. A forgh-
csolhatésédg a forgficsolt anyagmak a forgécsolisakor észlelt jellemz6 tu- -
lajdonségait ' Gsszefoglalé viszonyszfm, o T ’
.- A forgiesolbképesséz a forgécsold szerszémnak ‘a forgscsolsskor
Jelentkez sajétossdgainak dsszességében jut kifejezésre. Relativ dssze-

hasonlitdsra-ad lehetéséget. amiker is a szerszfm éltartaméval szorosan

Gsszefliggd tulajdonsfgokon keresztll rangsorolhatjuk az egyes forgfoso-
« 16szerszimok anyag; - ill . 6lkialakités. szerinti v ltozatait,  az adott fel-
adat elvégzésshez vald alkalmasség mérlegelésével. - - .
* Egyes kutaték a forgécsolhatés fgot: 65 a-forgacsoltképességet is '
‘egyarint magiba foglalé komplex fogalmat: a megmunkilhatésfy (machi+
. Nyilvénvalé tehdt, hogy a forghcsolhatésdg -
65 ‘a forgAcsoloképessdy Ssszetartozd fogalmak. Az ezekkel kapesolatos
olméleti €s gyakorlsi ismerstek alapjst képezik a-~£or.g§ésolﬁtechn016gi_a;- :

A forgfeselhatGs igot -6 a forgdcsoloképességet legtibbszbr a for-
ghesolisi jellemzdk: a forgacsolberd. (F), a- forgicsolési teljesitmény (P,
a . megmunk4lt: fellllet minbsége. (Ra), a szerszéméltartam (T), a for-,

- gécsalaky St ozési. tényez8.(§ ), valamint.a forgfcsolési hémérséklet (g)
és -2 forgicsoldsi adatok (v, s, ) alapjfn szoktuk kifejezni, o '

.. Hagfnkban. az acél forghesolhatésdgi vizsgélatinak modszerét szab-
vény irja eld. A forgfesolhatés fgot a forgbcsolhatosdel viszonyszfmmal
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mérjiikk, amely az etalonként felvett, és a vizsgflandé anyagnak azonos
forgfcsoldsi feltételek melletti megmunkélisakor nyert forgicsoldsi jel-
lemz&k Usszehasonlitdsét adja.

A forgicsolisi sebesseg alapjin nyert forgﬁ:solhatoségl viszony-
8z fm példéul

Va0 x

Ay iv
20 E
ahol - Voo x 2 kisérlethez hasznélt szerszémnak a vizsgllt acél for—
gicsolasakor meghatérozott T = 20 perces élartam&-
hoz tartozd forghcsolési sebessége: - -
Voo B ugyana:mak a szerszémnak az etalonként vilasztott acél

' forgicsoldsakor mért 20 perces éltartamﬂmz tartozé

forgécsolésl sebessége. : .
Ha a forgécsolhatoség vmzonysz&n I >1, a vmsgélt anyag az

etalonnal jobban forgécsolhat6, ha Iv <1, nehezebben munk4thaté meg,
A forgécsoléképesség_ v1szonysz&n megéllapxtéséra példéul a gyors-

' a.c.elok mmosegl v1zsgélatakor kwetendo el;érést az MSZ 43586, . szabvény
lsmertetr

Y1s

I = ssems

a v:zsgélandﬁ sz-erszémnak 12 perces
forgécsalési

- g vxszonyszém szémlélé} 5
7 étartamshoz. tartoz6 méréssel megéliapnett v1
o sebessége; _' _ S N TR y
/= nevezdje pedlg Az etalcnkém vélasztott (BS) gyorsacélbél késziﬂt
szersz émnak szintén-a. 12 perees éltartaméhoz ta.rtozé VIZE

o forgﬁ:solési sebessége .

o A forgﬁ:sol&t a b&zzsként elmrt | m'malizﬁt‘ ( kso—;elzésti acélon a

_'azonosak. A szé.mléléban szereplo vﬂtw& mind a, forgicso}hmé&@a, .
mind a forghcsoléképességre a vizsghlt anyag, flietve szerszfm birgicly
forgacsolést jellemzje; -avagy birmely: fwg%sok%teehmelégim agdata le-
- het, Egyszerre aAzonban ‘e8ak egyetlen jellemzd valtoztathats. A telies
: i vizggBlatok magukba- fagﬁa&gék ‘az ‘Begzés k
forgfcsolsi 3eibemzore vonatkoz6 viszonyszfm meghatﬁrwﬁs& : o
' Az Bsszehasonlité v:zsgﬁla&ok végreha]t&a “mivel ‘ez Shasam mé-—
_rések hosszu 1d% és jelentSs anyagfelhasinslst igényelnek, igan koltsé-
ges. A tel;es megmunkﬂhatésﬁgi v1zsgﬁ6k ‘helydtt ezért < Hidg Bbo-
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ratériumi kértlmények kizidtt is - un. réviditett - vagy gyorsitott vizs-
gilati médszereket dolgoztak ki,

A ruviditett forgéesolhatésdgi vizsgalatok sordn nem mérik ki a
teljes forgécsoldsi paraméter-tartominyban a forgicsolisi jellemzdket,
hanem csak néhiny .jellegzetes pontban, s majd az igy kimért adatokbél
extrapolilnak a teljes folyamat feltételezett végbemenetelére.

Az un. gyorsitolt forghesolhatés fgi vizsglatok esetében olyan
tulzott igénybevételek mellett. végzik a kisérleteket, hogy a megfigyelési
idGszak lényegesen lerdvidifljon, - Sajnos az igy kapott mérési eredmények
csak. jelentOs elhanyagoldsokkal érvényesek az lizemi viszonyoknak meg-
feleld paraméter-tartoményckban.

Végiil meg kell emliteni, hogy a gyorsn:ott v1zsgé1atok egy miésik "
médJa a kisérlet kbzben fokozatosan vagy folyamatosan viltoziatott for-
gécsoldsi adatokkal .igyekszik képet adni a lej dszdd6 Jelenségekr
Nlyen megvalSsithaté pl. keresziesztergiliskor is,

A megmunkélhatéségl vmsgﬁlaiok e]sosorban az alfbbi teriiletekre '
' terJedtek k1.

.-__r—_—uj, Speclélxs 1gényeket k].B;égltO (hoéllo, hosz:lérd koPéséllo
- korrézi6slls sth.) és legttbbszor nehezen forgécsolhatﬁ fémek
._megmunkélhaxosé.génak -vizsgslatfra;

R | B szerszémanyagok megmunkélﬁm eljérésok €8 szerszémkonst~
rukmék Bseteben elvégzet:l: elemzeseh-e '

| —a foa'gécsolhatéség 3amt§sét celzo anyaggyértést vegyi 03$zeté—
. elf, -mikroszerkezetet . 8th.; va.ltoztaté eljérésok hai:ékonys figdnak
L .:-ertékelésére et e '-

'-?"-korszerﬁ ' ula;dunség;a\nté megmunkélésokkal (pl termomecha—
-5-"7n1kus alaklt& fémbevonatok stb i) {étrehozott szerkezetek for~

,;j“félautomatékan és gépsorokon megmunkilész-a ke-

xils eloya&tményok forgécsoﬁmtfségi homogenitésénak elemzé-
sekor, o : :

- aut omatékon:

Az elvégzem}o vmsgélatok céiul tﬁzlk k1 a kﬁlonbazo t‘-org-éc9016
megmunkélésoknal. 2 S Gt et :

=a felﬁasznﬂandé szerszﬁmanyag célszerﬁ megvélasztﬁsét
¥ fof'gécso"iaék optimalis élgeometrififnak eliras
= a kedyez§ hits-kend folyadék megvilagztasdt;
= 4 forgdesolfs- technolégiai ‘adatok helyes megvélasztasﬁt .
- a megmunkélandd anyag killénboed jellegzetes hokezelt ﬂlapotban
-vals four &caolh téaégmk vmsgéhtﬁt, L




12.2 A szerkezeti anyagok forgicsolhatosaga

Az anyag jellemz&i kozil a forgdcsolhatésdgot lényegileg a kidvet-
kezdk befolydsoljdk: az olvaszifsi- és ontési eljfrds, a kémiai osszeté-
‘tel, a hokezeléssel lérejitt szovetszerkezet, és az anyag mechanikai
- fizikai - és technoldgiai tulajdonségai. A felsoroltaimak a forgfcsol-
hat6s fgra valé befolydsa egymésiél pontosan nem v&laszthatd el.

Az acél fcfrgécsolhatéséga a felhasznilt fergﬁesolészerszémnak is
fliggvénye.

Gyakran tapasztal;uk hogy a szerszém anyagénsak, - élkiképzésének
megyv iltoztatdsdval a munkadarab kénnyebben, vagy gazdasigosabban for-
gécsolhat6. Az azonos forgécsolhatéségu anyagokat a megmunké]és szem-
- pontj b6l anyagesoportokba lehet sorolni. .

A. gépgy értésnal éltalénosan hasznélt ax:élmmé’ségeket a forgécsol—
hat6s ig szempontjébél négy 't5 csoportba oszthatjuk:

ad.1. A kb. 0,1% szentarta.lmu @ acelok
: Ezek forgicsoldsakor rendszerint a kenGdésbdl és a besza»
kadozisb6l ad6d6 durva fellilet okoz nehézséget. Tekintettel
arra, hogy a ligy acélb6l késziil gépalhatrészeket hokezelni
nem szoktfk, a forgficsolhatéssg szempontjdhdl eldnytsebb
durvaszemesés szivetszerkezet a vele jAré rosszabb szildrd-
shgi tula;dmségokkal 2 beépltés sorfn is megmarad.. A dur-
vaszemesés acél forgécsa tarékenyebb igy Ievélasztéskor a
felllet . kevésbs szakadozik be. RAPATZ ezt a ]elenséget még
- agzal is: mdokolja ‘hogy a durvaszemesés acél ‘kevésbé haj-
‘lamos, &lrétét kialakuldséra, ami szintén eldsegii a ‘sim4bb
feliilet fargﬁcsolését A forgéusolhatés% Javitﬁhak célsze-
_'riibb és 4ltalanosan haszuélt modia 2z acél kén- és foszfor-
' tartalménak novelése Ezeknek 4Z pn.. autamata -acéloknak a
_ szivetében sok, hosszirényb&n ehyu;tott zﬁrvény talathats,
'amely a forgécs fémes. Gsszefliggénét megszakttva “azt téré-
kenny# teszi,: ezfltal a. forgfes levalaszts it megkdnnym és
snmﬂab feltiletet fs eredményez. o

ad.2. A 0,10.,.. 0;20% karbontartalmu ‘betétben edghetd g
Ezeknek 2 legj obb forgécsolthatésbgit a durvaszemcsésre valé
lagyitfissal érhetjtk el, A durvaszemcsés szerkezettel jérd
kedvezdtlen szilfrdsigi mlajdonségok a femasznélés sorédn
nem okoznak zavart, mert a kész alkatrész mikroszivetét a
forgécsolést kwekc’i hé’kezelések (cementﬂﬁs edzes) hatéroz-
24k meg. e

ad.3. A 0,30 ... o so% karbontartalmu
. csés karbidosra val6 léyiﬁ esetén fergﬂesolhaték a legkiny-

N
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nyebben. VIEREGGE széles kort kutatdsok eredményeinek
alapjfn Gsszefliggéseket kozol az acélok fobb szovetelemei
forgicsolhat6sfgdrol. Kimutatta, hogy a perlit keménysége
és lemezes volia rontja az acél forgicsolhatdsfght, a szem-
esés perlit jobb forgicsolhatidsfgot eredményez.. Az ilyen
acélok forghcgolisit célszerii lagyitott  dllapotban elvégezni,
és a nemesités utfn méir csak a feliileti minfségre és az
edzést elhuzdédésra val6 tekintettel megfllapitott T éhagy fist
kell ettévolitani. A technol6g1a ilyen sorrendjének megéllapi-
tdsa nemcsak a forghcsolds gazdasfgossiga miatt elinyds,
hahem a ho'l«:ezelésn selejt veszélyét is jelentOsen csokkenti.
A kovicsolt darabok felllletén ugyanis mindig akadnak apr6bb
hibdk, amelyek edzéskor repedés kiindulSpontjéul szolgflhat- -
nak. Célszerlbb tehét. ba a feltﬂetl réteget edzégs elott le-
forgécsol]uk ' o

ad. 4. A 0, 40%—1151 nagyobb széntartaimu otvozetlen és ctvozott
" acélok, Egek. forgécsolésﬁt minden esetben szemcsés karl:n-
. . dosra l8gyitott ﬁllapotban kell _elvégezm, mert minden mfs
' _:szcvetszerkezet nagyobb energiaszikségletet és rdvidebb
szerszéméltartamot eredményez L .

A nehezen fggécso]haté erdsen Gtyvbzitt krém-acélok ausztenites
.k:rém-nikkel acélok,” valamint ‘a kriom-nikkel-alapu Si,” Mn, Mo, V, Nb,
Ta, Ti, Cu és Al ttvbzéstt acslok’ megmunkélﬁsakur & fo nehézséget a

" gzerszfim nagymérvil kopésa okozza. g
' Ez a csoportba tartoz6 anyagok nagy sz.ilérdségéval szivésségﬁ—
val'és a forghesolds kézben egyidejiileg ]elentkezo felkeményedéssel ma-
yarﬁzhaté
ttéunak az acélhoz és az alumxmumhoz képest kisebb a hdveze- -
tdkepessége Ezért forgicsolss. kbzben a.forgfestbben a szerszim éle
eldtt hdtorlédds 1ép fel. Emiatt a “titénnak és & ozeteikn@k forgﬁcsolésa—
kor lényegesen kisebb sebességet kell’ beéllitani, mint a szénacélok for-
ghcsolssakor. SHAW szerint azonos technolbgiai feltételek kogdtt, akkor
: kapunk ‘az - aluminium, szénacél és’ titﬁn forghcsolasakor - azenos forgé—
csolé‘m hé’fokot ha forgécsolésl sességek arénya o

-.v- P Vacat Tltﬁn_ R

o Ebbo'l a.z kbvetkemk hogy ha pl.. acél v = 150 m/mm forgécso--
18si sebességga! valé, esztergélésakor &= 830" OK-os a f.orgﬁclolési hd-

L mérséklet, ‘akkor . aluminiumnél esak 1700 m/mtn tttﬁn esetén pedlg

" 36 m/min forghcsoldsi sebesség beallits akor érhet§ ugyanez a héfok el.
"A nagymérvti meleghalmozédés mm m& a titént mteuzw emuisiﬁs hil~

s




{éssel kell forgécsolm, és olyan keményfémet hasznﬁlm. amelynek hd-
vezetdképessége a lehetS legjobb. ‘
A szerszfméltartam novelése cél;ébél az utSbbi évtizedben az acé-
lok dezoxid4ldsi miiveletének célszerii u-ényltés &val ugynevezett i6l for-
ghcsolhaté acélolat gy frtanak,
~ Acélok keményfém szerszémmal tortén8 forgicsolésakor az acélok
"dezoxxdélésakor keletkezett megligyult zérvinyok a szerszém feliiletére
‘tapadnak, azen felrakéddst (védSréteget) képezpek. Ha a dezoxiddlés Al
tartamu anyaggal tortént, a szerszémon nem képzddik felrakédss.
A FeSi-mal és CaSi-mal végzett dezoxid4lss esetén a szerszfim hom-
luk- ‘&s hﬁtiap;én CaO - 510 - MnO Gsszetételii vékmy, bevonatos ré-

teget eszleltek A felrakédés 2 surlédfsnak kitett szerszémfeliilet kopi-
84t jelentOsen. csokkent1 vagy egyes sebességtartoményokban teljesen
meg- is szimtetl. ¥

A védoréteg a TiC tartalmu keményfém szerszémokon eredmenyez
jelentOs eltartamnovekedest mivel & kriterkopist meggétolja és ugyan-
akkor a hétkopést 1s lényegesen cg«okkentl Ilyen modon 500%—03 é]tar—

hat6 szerkezeti acelfaﬁ:ék gyértﬁsa hazénkban fs megindult. . 3
» Az optimélis védlréteg: kialakylés shoz. ‘megfeleld org:écsolési se-
.-besseg elérésére -van szilkség,. Ugyanakkor 2 védOréteg. csak. egy j61

- meghatérozhatt. sebessegtartoményban fejti ki éitartamnivelS hatfsét:
A sebesség tovibbi fokozf4sakor a védoréteg osszeomlik €8 katasztrofa-
lis- isopés kovetkezlk be. n ‘ ; et

A szerszém.-iforgécsolékeﬂessége a: kgvetkezt’i tényezo’k fiiggvénye-

a szerszém anyaga; annak elG4llitdsi. mﬁdla, Osszetétel,  hékezelése,

_szovetszerkezete hoéllﬁséga hészilfrds dga, keménysége ‘hajlit@o- és

_nyomésleé.rdséga élgeometrxﬁja valammt a beéllltot:t forgécsolésx
adatok. - :
Nyllv!nwalé tehé!; hogy az egyes szerszémanyagok forgécsol6képes-

A szerszﬁmaﬁyagok fforgﬁcsolé-

det’ kovetve 4121, ﬁbra szemlélt"
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Azonban ez az egyetlen anyagmmoség megmunkalésé;ra vonatkozb
relativ Usszehasonlitis még nem ad alapot arra, hogy a killénbsz8 for-
gicsolhatésdgu szerkezeti anyagokhoz megfelelo forgécsoloképességii
szerszimot -vilaszthassunk.

Valamely szerszfmhoz felhasznilhaté szerszfimanyag minOségét a -
szerszim iizemeltetésekor fellépd igénybevételek hatdrozzék meg. Ezek
az igénybevételek és a szerszfmot ért hatfsok a technoldgidtél fiiggde
igen eltérbek, de hasonléak is lehetnek. A hasonld igénybevételek alap—
jén lehet a szerszimanyagokat a munkadarab-anyagcsoportokhoz hozz4-
rendelni, illeive az egyes forgfcsolészerszim tipusokhoz szerszimanya-
. got kivalasztani.

A szerszim élére haté eredd forgacsoléerdnek a homleoklapra me-
roleges bsszetevSie nyomja é&s hajlitja a szerszfim forgicsolérészét, te-
hét ott helyenként nyomoé-, mésutt huzéfesziiltségi dvezet keletkezik.
A legnagyobb fajlagos nyomis a vékony, forgicsoldéleket éri. Ezeket az
igénybevételeket a szerszimnak torés és a m&gengedettnél nem nagyobb
rugalmas alakvéltozds nélkiil kell elviselnie. .

A forghcsolGszerszimok igénybevétele az eljfrdstdl filggden lehet -
statikus vagy dmamikus jellegl, Folyamatos forg icsoldskor az igénybe-
vétel &italdban statikus, szakaszos forgicsoléasi miiveletek esetében pe-
dig dinamikus. A terhelés ezenkivill ciklikusan véltozd, ismétl5dé, amely -
kif &radést okozhat. A szerszémok igénybevétele szempontj 4661 igen ve-
szélyesek a rezgésekbb'l eredo gyorsan éltozo, 1smét1<’)’d5 Usszetett ter-
helések, g
_ A szersz.émek geometméjét Iehet g ugy kell kiképez:
nyomfsra &és ne hajlitds legyen Jigénybe. veve A kopésélléség és a
hajlit6szilérds g osszeegyeztetése ugyanis igen. nehéz feladat. A 12,2,
&ra » szerszimanyagok rangsorolésdt mutatja be keménységiik és sza-
kitészildrds iguk alapjén. Az ébrébél ‘meg#llapithats,” hogy minél nagyobb
egy szerszimanyag keménysege, annél klsebb a szakltészﬂérdséga és
. forditva.

' Az acélok kemenzségg alapvetoen a martenmtben interszticiésan = -
oldott széntartalomtsl flieg. A martenzit' karbontartalina az acélok tyo-
zottségéto’I fiiggben killonbszd mértékben, de jelentésen véltozik a meg- .
ereszifs- homérsékleténﬁ hatésfra. Azonban a szerszémacélok felhasz-
nélési keménysége nem csak a martenzit széntartalm&61, hanem a kiv4-
ldsos keményedés eredményességetol -a maradék. ausztemt mennyis égétl
is fligg. Ezenkivill az acél keménysége fligg a szilard oldat (martenzit,
aysztenit) dlszlokécléﬂih-thegétol i8,  amely termomechanikai és hldeg—
alakitdsokkal fekozhats,” Az ‘agélok ‘magasabb: h§mérsékleten ‘mért ke-
‘miénysége v;szcut nagymértekben a-martenzitnél stabﬂabb és keményebb
fazisok: a karbidok és mtermettaloxdok stb Jelenlététol és azok felapré—
zottsagﬁtél ‘s fligg. :

A nagydbb’ kemenysig kedveze hatésa a szerszémacél kqgés éllosi— '
géra a forgicsolds 801-&1 kolctkem nagyobb szersz&mél—hﬁm éﬁet ese-
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tén is érvényesiil. Magas homérsékleten csak a megeresztéﬁ—ﬂlé acélok
kopas4illék. A tulzottan nagy kéménység, amely essk minimalis szivés-
séggal j&r egyfitt, a kopiséllésig szempentjsbdl nem a Iegkedvezo‘bb

Az élek kitdredezése ugyanis méir a norm#lis kopés megjwlenése elétt -;
bekivetkezik. A karbidok mennyiségén kivill min8ségikk is befolydsolja

a szerszimacélok kopdsillésigit., A szabvinyos gyorsacé&lokban példfnl
a jelenlévd kiiltnb&z8 mennyiségii és minOségli karbidok kévetkeztében
eltérd kopssillosfg alakul ki. A szerszfmacélok kopisillésdgit az egyes
Btvozok killonbozo- mértekben nevehk ezt a hatast a kivetkezd arﬁmyal

- lehet megadni: .

r: W: Mo-- '“‘1-2 4: 8

A tapaszta]at szerint minél nagobb egy acél dtvizo-egyenértéke,
ann4l kisebb a kopés méMe Az ausztepitesités és a megeresztés ko- -
riilményeitd] figgden a szildrd eﬁat mszetétele igy az acél kopésille-
séga is megviltozik. Az ausztenﬂm;tés homérsékietének blzonyos nive--
lésével 2z acél kopésélléséga is. n8 S

ok v ds sa szim-

x5, 1.

talan anyagszerkezeti, szovetszerkezetl tényezotol fﬂgg Ezek kizil a
legfontosabbak. .

- a kémiai osszetétel (elsosorban a széntartalom és més otvbzo‘k
) arfmya); - - s

--a szennyezoelemek és z&vmyok mennyisége és m%sége,

- az ftkovécsolds mértéke; . .. U
. ~.az ausztenit Wcsenagységa, SR
a karbidok és egyéb fazisok (kivﬁﬁsok maradék ausztemt stb ]
mennyisége, -elsdsorban dxszperzntésa, '

a belso feszﬁl:tségek ' i

Ez azi ;elenti hogy a szersz&iaeéi szivésc'éga szempontj&él a
‘szivetszerkezetet Jelentosen viltoztatd hikezelésen kivill fontos szerepe
van az el8fllitds (ftolvasztds)y &8 a melegalakités technoldgié;énak is.

A szivdssﬁgot ]eliemzo ‘mérdszimok és az. anyagszerkezetek Kozt~
ti alapvetd Gsszefliggérek € ésekor kltﬁ:ik “hogy adott keménységér-
tékekhez tartozd szivésség ‘bir az acéltdl, a. gyértéstemolégiéﬁél az.
dtolyasztéstdl, az &kovécsoléstéi, a hékezekségtdl fggdon széles hats-
rok kizott valtozik, mégis a nagyobb keménységek tartominysban szinte
Jeientéktelen. Az igen nagy keménységek tartominydbea a szivéeséy tar-
talékai miuiméiisak A ridegebb acélok szivéssiginak jellemzésérs hasz—

el mupka éﬁéké ia agyéﬁlxnﬂen csdkk%n 2z acél kegzény—
-lﬁ%k n&mm L
DAz ismertabalt Mﬁk
szivﬁm&a éa homdoyadgs. U
A szerszfmok élsttartam omprom ‘meg —
dds a Iaeménység, a Iolyilhatﬁ"“ . auivﬁn& upﬂmumm M '




A forgéicsolfs kizben a szerszfmok hi- &s mechanikai behatfzok-

ra és az izzd forgfcs hozzihegedése kovetkeztében kopnak, A forgicso-
lészerszdmok kopédsa nagy fellileti nyoméson és ]elentos surlodési ténye-
. 28 mellett, ;magas hémérséklet-tartoményban megy végbe. A szerszim-
acélok megeresztés fllésdgin azt a sajhtossigukat értjik, hogy a szer-

. szfmélek vagy feliileti rétegek az tizem kozbeni melegedéskor is meg-

tartjak az elSirt, ill. a hokezeléssel besllitott szovetszerkezetiket, ke-
ménységilket, folydshatfrukat és egyéb tulajdonsdgaikat. _

A gyorsacélok nagy keménységl, kopdsdllé és melegszilérd szer-
szémacélok, amelyek megeresztésﬁlléséga 900. OK~korill is érvényestil.
A 12.3. fbra kiilonbszd szerszé.manyagok megeresztéséllés&ﬁt mutatja
be.

A forgécs]evﬂasnész folyamat' elemzése sorin felvet&dutt 1génybe'-
vételeknek ellenflls szerszfimanyagoknak tehft a kovetkezo fontosabb

. ula]donsgokkal kell rendelkezmiik

kop#isall6s ig (éltartéss ég), .

_ keménység, :

- nagy rugalmassigi hatdr; . '
megeresztés dlldsbg, melegsz;lﬁrdség, :
hévezetképesség;. .

- alak- és merettartésség, o

- szwésség - i

Mindezeﬁ alapveto tulajdonségokon Kivil-a- szerszémanxggoktél tb'bb
Ziai onsfg is elyfrhat6 a szersz&ngyﬁrtés szempontjébél

- tuihev:.tés irényi érzéketlenség;

ftedzhetGség;

repedésillésdg;

tapadds és Gsszehgedés: n-éntz érzéketlenség, e
elszéntelenedés (dekarbonwécw) 1rént1 gyenge hajlam, _
- j6 melegalakithatésag; ;

- 16 Eorgécsolhatésé.g ég koszorﬁlhetoség

Az, egyes forgécsolés; el}érésok szerszimai a forgécsolﬁm folya-
mat sorfn eltérd igénybevételnek vannak kitéve. A technol6giai sajftos—
sagok megismerése feltétlentil fontos a- megfelelo forgéesoléképességﬁ
szerszfimanyag megvélasztisthoz, _

- A forghcskeresztmetszet névelésével 6s a dmatmkus er(fhatésoldcal _
egylttjaré igénybevétel a szerszamanyagokt6l szivéssigot, a sebesség
fokozfsfra irdnyuls 1gény nagyobb ha~-, kopis-.és . egeresztésﬁllés@ot
kivetel meg..

Az egyéli szerszimok csoportjéba tartozé forgﬁcsolﬁkések igénybe—
vétele vagy statikus vagy ikésszerfien dinamikus. A forgécsoléerff hajli-
t&ra & kihaﬂ&ra tarhel Nagyolé megmunkélﬁs esetén nagy t‘org&cs~
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‘Eltartéssdga mellett a megel'éi(’i SZ.i#.‘

vastagsfggal, nagy forgicsszélességgel és lehetGleg nagy forgécsolése-
bességgel dolgoznak., Simitd megmunkéléskor a sima feliiletek elérésé-
hez nagyobb forgicsolbésebeaség sziikséges. A nagyolé furgécsolékasekhez
ezért szivisabb; a simitdé-késekhez v1szont keményebb és kopésdllGbb;
a teljesitmény és a sebesség néveléséhez melegszil &rdabb forgécsolo-
anyagok szﬁkségesek

A kis atmérdjt furdk terhe].hetoségét torési nyomatékuk (szivis-

sﬁguk) szabja meg.

A gilllyeszt8k és dorzsfrak finom élei elsésorban koptatéhatésnak
vamnak kitéve. A finom forg&csolééi elGallithatés4ga, alak- és méréttar-
tésa elsdrendit fontossfgu kovetelmeény.

_ A menetfurék, menetmetszdk alakos forgécsoléélelt koncentr i hi-
é3 koptaté hatfs éri, aminek kovetkeztében az élek lekerekednek, a for-

gécsolssi nyomaték megnd, Ezért fen‘os a menetmegmunkélé szerszémok

Az lregelfszerszfimokat a megfeleld felifleti- érdesség elérésére
finom, kop#s4lls éllel kell kiképezni. A szerszfm felmelegedése jelen-
téktelen, viszont a hosszu szerszimok alak- és mérettartésségéra méir
2 hokezelés sordn is ligyelni kell, Ezért az ﬁregelotuske anyaga ne le—'
gren vetemedésre hajlamos. . o

g A marészerszémok fogai egymés u;tsén szakaszosan ismétlodve ke-
rtilnek fogésba,. ami dinamikus igénybevételt okoz de a folytonos for-
gécslevilasztast egyidejilleg tobb fog is vegezhetx. A homlek—#és a tér-.
csamardk itésszertl igénybevétele Jelentos. Mivel a martfogu mardk _
yértésa és u;raélezése koitséges célszerii hosszu éltartamu anyagbél
késziteni Oket, .

A ftmeszelé szerszimok lemezbt'ﬂ vag sza}agbél keszﬁlnek 8 lgy
az edzés vagy koszorillés sorén vetemeﬂn@k. Ezért a nagyobb . étmérogil :
ftt!-észtércsékat szegmensekbol rak]ék ossze a kiﬂso koszoru menten '

12.4'A forghcsoloszerszamok anyaginek megvdlasztésa -

A forgécsolé technik#ban elc'féllitésuk szerintl osztélyozésbau négy-
féle szerszﬁmanyagot kiﬂdnbbztetthk meg ' :

ontéssel eloﬁllrtd:l: fémes szerszéma.ayagok, .

- zsugoritott, porkohéiszati uton el&&ilitott szinterelt termékek,
természetes. alapu nem fémes forgécsolﬁszemcsék, )
mesterséges uton eloélhtott nem fémes szenicseanyagok.

t
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Az ontott szerszfimanyagok két £6 csoportra bonthatdk: a szer-
szamacélokra és a nem vas alapu 6ntitt stellitekre.

A hazai szabvinyok értelmében a szersz dmacélok hérom nagy c¢so-
poertja hasznilatos: .

= Gtvizetlen szerszémacélok,
- GtvOzdit szerszimacélok és _
-a gyorsacélok '

A szerszdmacélok tulajdonsigai kovacsoléssal edzéssel hokezelé—
sel befolyéso]haték

Az ontdtt nem vas alapu stellitek Co, Lr és W alapuak és a be~
18tk készillt szerszdmok ontdtt Allapotu eredeti kemenységdket meg-
- tartj 8k.

A porkohészat technolégléval eloéihtott szerszhanyagok egyﬂ:
csc@mtja fémes tula;donségu ezek a keményfémek, a mdsik csoport
nem fémen tulajdonsigu, igy késziilnek a forgdesold kerdmidk, A ke-
ményfémﬁi& karbid alapuak (WC, TiC, Co), a kerdmidk oxid-alapuak.
(Al ). A kemenyfemek két alapvetden eltérd cSOport}at kiflgnboztethet- .

. Jtﬁ: nieg: & zsugorltott keményfémekét 68 az un. edzhetd keménvfemekét.
A zsugoritott keményfémek Co vézra épillt fémkarbidokat tarta]maz() 41- .
 &viozetek. Az edzhetS keményfémek (FERRO-TiC) tulajdonképpen: olyan '
anyagok, ‘amelyek TiC vézét valamﬂyen szerszémanyaggal tolhk kl,
niintegy "fehtat;ék" azzal; )

- “A'termégzetes’ alagg nemfémes szerszémanyagok tobbnylre az”
abraziv megmunkaldsok szémcseanyagait” jelentik. Ebbe a ‘csoportba’ tar-"i -
togik a szénbfzisu természetes gyémiént, az ox1d bézisu termeszet__ st
8a’ eiéktro”kerunﬂ (AIZG ), ‘a karb1d b‘ﬁz’é'u szilmlumkarbld (SLC) es bor-
' karbid (B,C). & k

_ ‘A mesterseggs szerszémggagokat az 1par1 gyakorlat SZuperkemény

Woknak nevezi. A szuperkemény anyagok'két f0 csoportra bonthaték:
mggigtsﬂxos vagy eggkmstﬂzos anyagokra, Mindkét csoport alapvetfen’

A : tra, . illetve.a nitrogén- és. béralapu . kobis bornit-

ridre 1CBN) vezetheto viSsza, A tobbkrlstélyos mesterséges gy émént
- "Karbon&d¢" vagy Megadiamond'" néven terjedt el. A tobbkristdlyos mes-
ters@es kobos béraitrid "Elbor-R', . "Kowpomt” néyen kerill felhaszna-
lasya. A mesterseges gyémint és a kobos bérnitrid szemessk szmtetlkus
fllapotban vagy. fémbevonaital ellétva kerulnek felhasznélésra vagy fém-
bevanat nélkiil. ‘ : -

: Az Osszes abraziv szerszémanyag kotoanyagba ég'yazva avagy koto— '
anyag nélkiil is felhasznélhaté a technoléglal el;&réstol fiigge szerszé.m—
klalaklt&sal
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