12,42 Otvozetlen szerszémacélok

Az Bivozetlen szerszimacélok fajtdit, tulajdonségait és elSillitdsuk
feltételeit az MSZ 4354 irja el6. A szerszimacéok jele S-betitvel kezd6-
dik, és az egyes minOségek szimjele utal az Givizetlen szénacél kar-
bontartalméra (C = 0,6 ... 1,5%): '

571 S 81 S a9 - 8101 5111 81351
5 72 5 82 8 92 5102 S 112 8 132

A jelslésben az utolsé szémjegy a minOséfre (a szennyezddés fo-
 kfra és az #tedz8d8 szelvényitmérdre) az elsS két (szimjegy a nevle-
ges széntartalomra utal és annak 10-szeresét adja meg. '

‘A szerszfmacélok kizll az Gtvizetlen szerszimacélok edzheto’k a
legkeményebbre (66-67 HRC). Keménységﬁk azonban a homérsékle* emel—
kedésével rohamosan cstkken. 500 ~ 550 OK felett a szerszém éle for-
giosalisra mér alkalmatlan,

. .. A szerszimacéloknél smgoruan be kell tartam a ho’hezelésl eloiré,-

sokat, mert csak ezfital biztosithaté a megadott Jellemzo'k elérése. Az
Skvozetlen szerszimacélok edzése az austemtmezdben a GOS8 vonal fo-

- 1€ val6 hevitéssel vizben valé: hiitessel tortémk Az edzési hofok '
1050 ... 1100 %K. = . o

o A nag kI‘ltlkuS lehttés: sebesség mlat{: az &tedzhetoség rossz

A nagy keresztmetszetﬁ, tellesen tedz6ad szerszémok Stvbzetlen szén-
acélbél emiatt nem gydrthaték. A kis edzé&n hétok miatt nem 4l fenn

. az elgzéntelenedés veszélye, anndl jobban fennsll a nagy kntlkus lehti-

tesi sebesség miatt a deforméclo és a repedés veszélye. e

: A ggerszfmacél a legolesobb. szerszémanyag, mivel teljesen hazm

.nyersanyagbdl el&allithats, igy. beszerzése is egyszeri: ‘Megmunkéldsa

- lagy éﬂapotban megieleld mig ho’kezelés utém koszorﬁléskor hajlamos
a feliileti repadésekre és konnyen kovetkez;.k be helyi ktlégyulis .

/' UOsszefoglalélag megéllapithat6, hogy az Gtvbzetlen szerszémacél
(szénacél) a legolcsébb, de egyben a legkisebb tel;esxtményﬂ szerszém-
anyag, Csak olyan forgdcsoléshoz hasznilhat6, ahol a fejlédatt hé kiesl
(v, A), de ez esetben is az. alﬁtolﬁst cso‘kkentem kell a fogésmélység
javara. Hasznfljfk egyedi vagy lasi ozat gyir:tﬁahoz, alakos szerszh-
.- mok késgitésére és nagy Keménhyss
. munkékdséra, de mmﬂén esethan: Ik m mxm
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12. 43 Otviozott szerszémacélok

Az dtvéziit szerszdmacélok szénen kiviil egy vagy tobb mads Sivo-
zét is tartalmaznak, Az Otvézolt szerszimaecélok kozill forgiesolé szer—
szémok készitésére a mangidn, wolfrim &3 a krém Gtviozésll acélokat
haszndljik, Az MSZ 4352. -az Otvozdtt szerszémacéiokat két csoportba
sorolja:

~ wolframétvizésil szerszamacélok,
- krom- 3s egyéb Otvozésll szerszéimacélok.

12.4'_3'1 Wolfram otvozésii szerszimacélok

A wolfram &tvozésil acélokbs] 8-féle mindséget sz.abvénybmtotak
(MSZ 4852, A W1 = W9—1g stvizbbeli eltérések vannak, igy pL.:
W1 jeltben maximélisan 10% wolfram és.0,35% C, mig a W9 Jeliiben
legalsbb 1,2% W és legfeljebb 1,0% C van. A W1, W2 és W3 jeliieket
féleg: melegmegmunkélé mig a W8, W9 ]eliieket forgﬁcsolﬁ szerszémok
" készitésére hasznéljék
" SzobahSmérsékletéen kb. 64 HRC keménység érheto el. A forgﬁcso—
l4shoz 'szlkséges keménysegiiket kb. 600-650 OK-ig megtart]ék Szildrd-
sfgi értékeik jok. Edzésik 1070 - 1140 OK-rdl vizbeén vagy olajban tor-
ténik. Atsdzhetoségiik gobb mmt az Gtvbzetlen szerszémacélé de nem
ériela mangéntcvczésﬂ acélokét Elszéntelenedésre deformécibra, reé-
pedésre ha;lamosabbak Az edzési’ homérséklet betartfsira kényesek _
" Aruk ‘magasabb, mint az elobbi szerszimacél fajténak.. Hideg “dlla~ .
potban nehezebben munkﬁ]haték meg, edzés uténi koszoriﬂese azonban
'.‘konnyeb‘b a magasabb l4gyuldsi hémérséklet miatt. .
" Wolfram dtvozést acébsl dltaldban : kozepes teljesﬁményﬂ forgécso-,
16 szerszfmokat készitenek, amelyeket edzés utén minden fellileten ko- -
‘szorillni lehet, Haszndljdk pl. csigafurék menetfurék dorzsérak esz-
tergakések késmtésére.

i
\12 432 Kr6m és egyéb otvozesii szersz&macelok o

Az MSZ 4352, ‘a krém— 63 egyéb’ Gtvozést szerszémacéloknak 16bb
fajtéj 4t kiflinbdzteti meg. Melegalakfcé ‘szérszémokhoz az NK, K12, Ki3,
Kl4 jeltieket haszniljuk fel. Hideglakit6 és egyben forgfcsolé megmunké-
l4sokhoz a K3, K4, K6, K11, Kl és Ml ]el'li otvozott szerszimacélokat
ajénlja.

A kroémitvbzésil acélok kb. 64 HRC keménységﬁre edzheto‘k és
650 - 700 9K-ig megdrzik forgficsold tulajdonsigaikat. Szilérdsagl tulaj-
donséguk j6. Edzéstk a Cr-tartalomtél fiiggben 1020 ~ 1270 OK-rdl, viz-
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ben vagy olajban lehiitve végezhetd. J6l ftedzidik, nem hajlamos az el-
széntelenedésre, deformici 6ra és: repedésre.

Felhasznélésit viszonylag magas 51'3 és importilt Gtvdzd anyaga
gétolja.

Légy &llapotban nehezen munkélhaték meg, mig edzés uténi koszo-
rillésik kénnyen vegrehajthato. A h8mérséklet betartfsfra nem tulzottan
kényesek,

A kromotvozésil szerszémacélok egyike a legjobb minoségii Gtvi-
zdtt szerszdmacéloknak, amely a nagy. kopéséllésdginak és viszonylag
nagy hémérsékleten is jonak mondhaté forgicsoldsi tulajdonsdgainak ko~
szonhetd. Kdzepes teljesitményil forgicsold szerszimok készitésére al-.
kalmas, Haszniljdk dlakos ‘szerszfmok (pl. tiregeld tlskék), j6 mindsé-
gii dorzefrak és menetfurdk készitésére.

A viszonylag gyengén Stvozutt szerszémacélok kdzé tartozik a
K6-0s minbség (Cr = 0,5 ... 2%; C = 1,3 ... 1,5%). Az Gtvbzetlen
acélokhoz képest nagyobb széntartalma adja ennek a szerszdmacélak a
rendkivill nagy keménységét. Ennek kivetkeztében hajlitészilérdséguk ki-
csi. A bellik készilt szerszfimok &ttartdssiga igen j6, de a dinamikus
1génybevéteit nem viselik el. Flirészlapok és igen kemény anyagok for-
gécsolészerszémamak készitésére alkalmas. .
‘ " Az 1,3 ... 2,0% Cr tartalmu K3 és K4-es acé}.minoségek jor &~
edzd8 szerszfmacélok Edzésiikkor kisebb fesziitség és vetemedés kelet-
kezik, ezért alkalmasak mérGeszkoztk gydrtéséra is. Leggyakrabban
tobbélil forgécsolészerszémok csgafurék, th'egelé'tﬁskék reszelo‘k ké-
szitésére hasznélatosak.

' A nagykaménységu, kopés 5116 kozepesen melegszﬂérd szerszfm-
acélok csoportjdba sorolhatsk a kb. 12% Cr'tartalmu Kl és K11 jelil
‘apélok. Eldszor ezeket az acélokat: ‘hasznfltfk nagyobb teljesitménytl
forgécsolészerszémok elG4llitds 4ra, mert keménységtket (55... 57 HRC)
670.. J 720 0K megemsztés: hémérsékletig is megtartjdk. -
- manginttvozésli szerszimacéiok koziil az M1 jelu acélban
_ 0-,7 el 0;9% C 88 1,7 ...-2,1% Mn taldlbats, -

, Szﬂa:rdségi szempcmtbﬁi igen j6.  Mangén szerszé.macélolmél helyes
edzéssel 60-62 HRC “keménys g is elérheto amely kb 500 570 OK-
ig ‘nem cskken: ‘lényegesen, . - 3 :

Az edzési hOmérséklete v:.szmyiag alacsony, 1000 - 1100 °K le-
hittés ola]ban. A Kis ‘kritikus lehillési sebesség miatt j61 ftedzddik, nem.
. deform&lédik, és az edzési repedém veszélye kicsi. A kis® edzési: hofok
miatt elszéntelenedésre nem: hajiamos Altaiéban alaktarté szerszémok
" készitésére hasznfljfk. -

A mangfn szerszimacél o.csé és vwzonylag kﬁnnyen beszerezheto
Hidegéllapothan megmunk4lésuk kb. azonos a szénacélokéval, edzés utén,
koszoriléskor hajlamos repedésre. Hatrfnyuk, hogy forgicsol6képessé-
gliket- esak’ a:rényl:ag kis: hﬁmérsékletlg tartjdk, ezért csak kis teljesit-
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mény i forgécsolo szerszimok készitésére alkalmasak. szzcnt bonyolult
alaktartd 1domszerek készitésére kival6an alkalmagak.

- 12.44 Gyorsacélok

A legnagyobb teljemtmenytx nagy keménységil, kop4asdllé és meleg-
szildrd szerszimacélok a gyorsacélok. Az MSZ 4351. nyolc kiilsnbozd
Osszetételli gyorsacélfajti szabvényosit haszénkban.

A klasszikus mindségil gyorsacél 18% W-ot, 4% Cr-ot, 1% V-ot
tartalmaz. Ett8l az osszetételtdl Co és Mo gtvozésével a killénbdzd mi-
ndségek elérnek, Mivel valamennyi gyorsacél Cr tartalma nagyj b6l
azonos, az utébbi iddben a W-Mo-V-Co %-os tartalménak sorrendjéhen
jelok szémsorral szokds megkiilonboztetni az egyes gyorsacél tipusokat:

.~ Rl 18-1-2-1¢
- R2  18-1-2-5 .
R3 18-0-1 -
R6  6-5-2
R8 - 6-5-2-5
“R9 ° T-4-3-5
- "R10 . 2-9-1
‘RI1 2-10—1~8

, A gyorsacéloknél helyes edzéssel kb. 64 H'RC keménység érhetd

el. Forgécsold képességilket kb. 820.,. . 8‘70 ﬂK-lg megtarfgék Szﬂérd-
: ségl tulajdonségaik nagyon jok. . - -

- A-gyorsacélok hfkezelése: gondos porrtas munkét ig'ényel Edzém

: hofoka a mindgségtol fiiggden 1510 ... 1580 OK-rél térténik., A nagy:.ed-
_zési hifok miatt fenndll az elszéntelenedés és a szemesedirvulds veszé-
lye. Edzés utdn a’'megeresztést 820 ... 860 OK-r6l kell: -wégrehajtani.

A megeresztést célszerii 2...3-szor elvégezm, hogy az &alakulis mmél
tbkéletesebb Iegyen. Megeresziéskor a hontartési id6 a mérettd] fiiggde
0,5 ... 1 6ra. A gyorsacélok a kis kritikus lehilési sebesség miatt ]61

edzddnek, A repedés1 és a deforméciés veszély kisebb mint a szénacé— _

lokn4l,
: A gyorsacelok drégék, nehazen beszerezheték a sok import otvo—
z8 felhasznﬂésa miatt;

Légy Slapotban ‘nehezen megmunkélhaté mig edzés ut&n kdsnorii-

lése a magas légyuldsi homérséklet miatt ﬂialﬂ:an 16 =] magas V. tar-

- talmu: acélokat - kivéve,

- A pormil melegszllﬁrdsggg g[orsacélok kﬁzé tartoznak a kozepes

széntartalmu - W-, Mo-, W-Mo-nel OtvBzdtt- gyorsacélok, amelyek va-
nadium-tartalma 1 ... 2%-nél nem tobb. A nagyobb wolframtartalmu -
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gyorsacélok karbidjai nehezebben oldédnak, egyre nagyobb ausztenitesi-
tési homérsékletet igényelnek, viszont egyre tobh otvozd keril it szi-
lird oldatba. Ezért melegszil&rdséguk keménységik -és forgécsolém &1~
teljesﬂ.menyiik is egyre nagyocbb (R2; R3). . N

A molibdénes pyorsacélok lényegesen olesébbak, mmt a nagy
wolframtartalmuak. Atomsulyét figyelembe véve 1% Mo kozel 2% W-at
helyettesithet. A Mo-tartalom a W-o0s gyorsacélokban kisebb mérétil és
egyenletesebb eloszldsu karbidokat eredményez, ezdltal 10 .., 20%-kal
nd a gyorsacél hajlitészilfrdséga és 8zivéssiga. A nagyobb otvozo—egyen—
érték miatt a melegszilirdsfg is ndvekszik. A molibdénnel Gtvozstt
‘gyorsacélok hovezeto'képessége is jobb, mint 2 wolframos gyorsacéloké
R6; R10). : :

A gyorsacélok melepgszildrdsfiga a vanédlum— és a kobalttartalom
. nivelésével fokozhat6. A kobalt késlelteti a karbidok kivildsat és ezzel
noveli az acél megeresztésdllos dgit, melegszilirdsdght. A Co-<tal btvo-
zott gyorsacelok kemenysége legnagyobb a kivédldsos keményedés allapo—
tdban, A Co hatésdra né a gyorsacél hivezetSképessége, ami hozzsjdrul
a kedvezd forgécsoléképesseg kialakuldsdhoz. Viszont a Co-tal Gtvozitt
gyorsacélok ha;htészﬂérdséga és szwésséga lényegesen kisebb, mint 'a.
.tobbi gyorsacélé. Nagy hofe;lodést eloidézo, igen nagy forgécsolosebes—
‘séggel és nagy elotoléssal ausztenites és mds rossz hévezetS anyagok
forgécsoléséra kivéléan alkalmasak (Rl RS, ill. R2, 129 R11). ..

A nivelt vanidium- és széntartalmu gxorsacé @9) hajlitészilard-
siga és szivissiga kisebb, mint az eddig targyalt gyorsacéloké, viszont
nyomészilardséga lényegesen nagyobb, jobb a kopdsdllésfguk és a me-
legszilards sguk, de romlik a kdszoriilhetSaégillc,

: . A legnagyobb keménységll, un. ‘sZuper gycrsacéiok jellegzetes kép-
_viselSje a nivelt széntartalmy, molibdénes, kis’ van&diumtartalmu R11- -
es (2-10-1-8) gyorsacél. Ezek hokezelésével 66 ... 68 HRC keménység.
‘érhetd el. A nagy keménység ellenére koszoriilhetfségikk kedvezbbb,

mint a vanddiummal erésen tv oz ott gyorsacéloke. Edzett, kérges felii-
letek forgécsoldsdt is el lehet velilk végezni. .

A hagyoményos gyorsaceiok teljesﬂmenynovelese otvozes-techmkal
eszkozokkel csak bmonyos hat frig lehetséges Az eiektrosalakos illetve
‘az ivkemencés atolvasztém eljdrdsokkal a homogénebb szovetszerkezet
kialakitdsdra térekednek a ‘méar bevilt ttvizetek esetén. o

Uj fejlesztésként a CVD-eljdrdssal titfnkarbid, {1l. titénnitriddel
vald gyorsacél bevanatolsds "emlithetd, <A bevonatos gyorsacélok ott alkal-
‘mazhaték eldnydsen, ahol a kréteres 'kopds 2 dominfins, A szerszim is-
mételt felhasznélisa elvilég a hétoldal uténkiszérillésével lehetséges.
Virhaté a jovdben a bevonatos - gyorsacél viltlapkdk megjelenése is,
amelyek a kopdsillésig mellett nagyobb szivissfgot igényld helyeken al-
kalmazhaték elonyosen. .
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A porkohfiszati uton elSillitott gyorsacélok széles koril felhaszns-
14s4val ma még szemben 4ll magas elS4llitdsi kiltséglk. Ezek a gyors-
_acélok a magasabb Gtvéz8 tartalom -ellenére jobban kdszoriilhetok, mint
az ontott bugibdl elSallitottak. Eldnytk még az azonos karbideloszlds és
a kis szemcseméret, Menetvigasnal, dorzsolésnél tiregelésnél, marfs-
nil gazdasfgosan alkalmazhatok.
_ - Az ontott-ggorsacélok osszetételilkre nézve megagyeznek a szabvi-
nyos gyorsacélokkal, de a szerszimok el64llitdsa miatt a forgdcsoldsi -
tulajdons iguk eltérd. Tekintettel arra, hogy az ontoti-gyorsacélokndl
ftkovicsolist nem végeznek, igy azonos kirtilmények kozitt éHartamuk
kisebb, mmt a szabvényos gyorsaceloké

12.45 Keményfémek

A zsugoritott keményfém (MSZ 1990) olyan szerszdmanyag, amely
magas olvadfspontu és nagy keménységii fémkarbidok porib6l (wolfram-
karbid, titankarbid, niob—tantélkarbld) illitanak eld., A fémkarbidokat’
kobalt kitSanyaggal porkohsszati uton egyesitik. Az fldtvozet keménysé-
gét a fémkarbidok biztositjdk. Az alacsony olvadéspontu kobalt egyrészt
a zsugorFithst segiti elS, mésrészt szivdsségot biztosit az otvozetnek
‘ A forgécsolisra porkohészati uton elddllitott keményfémeknek hé-

rom csoport;ét kﬁlonboztetjttk meg (12 4 ébra) az lSO 3elolései szerint:

. 4[97?(3:*5_5__%
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A forgécsol6 keményfémek vélasztéka
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~ a P sorozatu keményfémek (az MSZ 1990 szerint: DA jelfiek)
" foly6 forgacsot adé acélanyagokhoz;

- az M sorozatu keményfémek (magyar szabviny szerint DU _je-
liiek) a rovid és foly6 forgacsot’ ad6 Gtvozetlen acélok és otvo—
zott ‘acél, ill. acélontvényekhez;

-ak sorozgu kemenyfé_mek (MSZ megfeleldie a DR jelélés) ri-
deg, tort forgicsot ado anyagokhoz, Ontvényekhez, '

A keményfémgyértﬁ véllalatoknak a forgfcsolé keményiémek, eld-
sllitAsdnal két alap!eto baszefliggést kell figyelembe venmﬂk,

- a karbidok megx;sgéne k nivelésével novelmzik a keményfém

© kopasdllésiga, de cstkken a hajlitészilérdsfga, vagyis a szivos-

- gfga, Ez az sszefliggés természetesen fordifva is igaz, azaz a

' Co segédf ém mennyiségének ndvelésével né a keményfém szr
vosséga, de cstkken a kopésé.lléséga,

- azonds Seszetételii keményfémek’ tula]donsé,gau-a igen nagy hatas—
" sal van a mikroszerkezet, elsOsorban a karbid-fizis szemcse-
mérete, A karbidszemcsék méretének csOkkentésével novekszik
- a keményfém keménységgel kifejezett kopésdllésfga, de cstkken
: 'a ha]htgleérdsgggal megadhaté szivossfbga, €s forditva: a ndvek-
v0 4tlagos szemcseméret . a kopés- és nyomdsillsig csdkkenését,
'de az; itesé.liéség fokozoddsdt vonja maga. utdn.

A kovetelmények egymfssal ellentétesek, €bbol kovetkeznk hogy
nagy gzivossigu, és vgyanakkor rendkiviili. kop4s. fillésfigu keményfém nem
gy frthat6. Az Gsszetétel tetszfleges megvilasztdsival tehdt Szimtalan
kemenyfém»véltozat hozhaté létre. Az ISO ajénlésa alapjdn 15 killonféle
forgécsoléképességﬂ keményfem—mmoség an. egységesen a felhasznélok

" rendelkezésére:

0 (DULG) KOL - (DROLY

POl (DAOLY . M X
. PLO - (DALO)’ M 20 (DU20) Klo (DRLO)
P20 (DA20) M 30 (DU30) K20 (DR20)
- P30 (DA30) M 4¢ '(DUB‘O)" K30 (DR30) -
P40 (DA4OD) C K40 (Dm-o;*- B
P50 - (DA50) T

A }eloiéseknek megfeleloen a novekvo szémcmportok novekvo szi-
vésségt tulajdonségot jelentenek, ezzel szemben a estkkend kopésillSs ig-
ra is utalnak. A jelolésbOl kdvetkezik, hogy a nivekvs szimjegyek a
Co-tartalom novekedését is jelzik, ée az is meg#llapithats, hogy minél

kisebb ez a szémjel, ann4l nagyobb az #lStvdzet karbidtartalma. A rideg

anyagok megmunkalssfra készitett kemétwfémek (DR’ sorozat) csak a Co
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kotofemet és WC-ot tartalmaznak. A hosszu forgécsot adb anyagok meg-
munk4lisfra alkalmas keményfémek viszont a forghcs felhegedésének
meggtldsa érdekében az alapbsszetevSkon kivill (Co +WC) még TiC-ot,
TaC-ot, NbC-of, esetleg e fémek kettls karbidjait is tartabnazzdk.
Ezért alkalmas a 12.4. fbran megadott’ diagram az igénybevételnek meg-
felel8 keményfémminSsép szemléletesen gyors kivilasztisfra is.
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A nivekvd forgdesolésebesség nivekvd kopdsillésfgot igényel a
szerszimtél, tehdt a nagyobb karbid-tartalmu keményfémek felé mutat

a kivélasztds szempontjdt jelzd nyil, A forgfesoldsi méd sajftoss ight
jol jellemzi a forgicskereszimetszet mérete, melynek novekedésével a
novekvd Co-tartalom felé kell keresni a megfeleld szivésségu kemény-
fém minfséget. Ennek. megfelelfen az egyes keményfémmindségek forgi-
csoléképessége az aldbbi feladatok elvégzésére a legalkalmasabb:

DA o1

‘DA 190

DA 20

DA 40

DA 50

DU 10

_ Nagy forgécsolésebességhez kis forgéeskeresztmetsz'et

eésetén hasezmilhaté fmomesztergﬁléshoz finomfur fshoz .
acél és acélontvény megmunkéldsakor. :

Alkalmas fmomesztergélésra. Kevéshé kedvezd forgicso- .
last korulmények esetén "acél sinntoesztergélésf:ra menet- |

vigisira és fmomfurésé.ra. :

Kézepes forgécsolész SEbességhez kozepes forg fcskereszt-

- metszettel &5 elbtoldssal,  Kevésbé viltakozd forg fcske-

DA 30~

" resztmetszetil forgécslevilasztésra alkalmas. Acél na-

gyoldsédra, korrézis- és h4lls acél sixmtéséra acél és
acélontvény mardsfra’ alkalmas '

Kis—") és kozepes forgécsolésebességhez nagy elé’toléssal

megszakltott és erOsen viltozé keresztmetszetil forgz’lcs—

7 lévilasztdshoz is alkalmas. LeE'.'fGIJEbb 1200 N/mm2 szi~
" lardsdgu, tovabb4 korr6zi6c &s hGAll6 acél acélontvény

esztergédlisira s marésfra hasznélhaté

Hasm4ljfk max 1400 N/mm2 sziléxdségu korrézi6- és
h&4ll6 -acél, acélintvény -esztergildsfra, és acélok mars-
séra kadvezotlen -forgéacsoldsi: kirilmények: kbztt. Ezen-
kivill korrézié-- &s hdo4lls -acélok és acélontvények gyvalu-
lasdra,

Igen nehéz nagyolé forghcsolishoz a gyorsacélokhoz ha-
sonld feltételek kozott hasznélatos. Automata- és revol-

. veresztergfkon haszn4ljék, valamint kdzepes szilfrds dgu
o de homokzérvinyos 65 iireges ihtvények esztergﬁlésé:ra,

gyalulﬁs 5ra, vés és éa*e

Sz(t:-ksontvény és dtvoa&t sn&tedntvény, gdmbgramos _
ontottvas és ‘temperigtv ey, nagy ssiliciumiavialma alu-




miniumdtvizetek, edzett acélok esztergilisira, valamint
ausztenites mangfn, ho- és korré6zidalié acélok simité-
séra hasznéljék

DU 20 - Kevésbé kedvez§ korillmények kizott szitrkedntvény, ot-
' viztit ontvény, glmbgrafitos OntGttvas, kopdsidlls acélok,
ausztenites hi- &s korrdézié-4ll6 acélok esztergéléséra
valamini marfséra-alkalmas,

DU 30 - Autom%_a—- 'és revolveresztergdkon hasznilatos ontGttvas-
ra, nagy forgicskereszimetszetli marfsra 8s gyaluldsra
is. :

DU 40 - Eszterga automatikon kizepes és kis forgicsolésebesség
esetén acélekhoz, szines- és konnyiifémekhez hasznilhatd,
Nagy ‘homlokszg esetén nagyobb sebesség mellett is le-
het vele prébilkozni. Alakos beszurékések anyaga.

~ DR 01 - Nagykeménységil Untitivas és edzett acél finomeszterga-
lisfra. Nagy -sziliciumtartalmu aluminiumétvozetek esz-
tergélssfra, mar s fra és erOSen ko;ﬁ:até a.nyagok furé-
sfra alkalmas. = ., ‘

" DR 10 -~ Ontdttvas szines~ és ‘kénnyiifémek esztergélésé:ra gyalu-
: _ lésé:ra furatmegmunkéléséra ajén]haté

DR 20 - 220 ﬂB keménységﬁ ontuttvas, 500 N./mm2 sz.llﬁrdsag
" alakti acél forgécsoléséra, valamint szines- és- konny ii-
. fémektiez ‘alkalmas, Ligyabb anyagok t'uratal shllyeszt—
_ heto'k dorzso]hetdk th-egelheté‘k vele. .

" DR'30 ~  Kemény: szih'keontveny és 500 N/mm2-né1 knsebb szilbrd-
e sigu acél kis sebességgel de nagy’ elStoldssal forgd-
.~ csolhaté vele, Aeél’ és 'acélontveny furds fra, illetve e’ro—
- sen- tapadé és ken6d6 anyagokhoz 18" alkalmas.

DR40- Rendkivtii szwés keményfém.‘_ _Otvozetlen és ;)tvozott acé—
: lok &s fémek esztergéléséra is,  és mbanyagok és.fa
: forgécsoléséra hasznaljdk. SR . -

- A keményfémelmél a tovﬁabfe;les-ztés a szivetszerkezet céltudatos
befoly dsoldsdval térténik, amely jobb szivésségi tulajdonsdgokat eredmé-
nyezett a kopfssllésdg kérosoddsa néikifl. Ma, mér gyakorlahlag minden
gyfrt6 cég kinsl bevonatnélktili “szélss:
séget, ‘A széles felhasznalfsi tartgményu keméuyfémek alkaImazﬁsa a’
vélaszték szﬁlutését Jelenh ameigy_ gazdastigi jelentSséggel bir (12.5.

aeks. Ezek pl.: 80% TiC-ot,
nagnak. Az ilyen Ssszetételd -

Meggelentek a Wi
10% MoC-at és 10% Ni
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Alominiam  Fidekorbid .S‘ze/es Fef-
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P10

P20

| P30 |
P40

S P50 ; 135 S6

! Sardiik Corormarnt
12.5. fbra
A kemenyfemek vélasztékszilkitésének irényzata széles
felhasznélém tartoményu, 1lletve bevonatolt keményfémekkel

keményfémeket nag:ysebességu és finom megmunké}.ésokhoz hasznélgﬁk

. A W€-mentes kemenyfémek egy misik csoport;ét alkotjik az un. edzhe-
8 Ménxfémei_c, ameiyeket elsosorba.n forgécsnéikﬁh alaktto megmunké—

lésdu'a haszndlnak fel. : '

A bevonatos vélisélt Iapkéka ma méxr ma)dnem miinden keményfém
. gyértd cég. gyartja. A bevonatos lapkik elddjénck az ugynevezett réteges
keményfémek, . vagy szendvics- lapkdk tekinthetSk. Ezeknek a keményfé-
meknek a- kills§  rétegét tiszta TiC képezte, amelyet sajtoldskor toMot-
tek be a szerszamhiivelybe, s igy végezték el a zsugoritést.

Ezt véltotta fel 2 vanidiummal, titénnal stb. képzett karbidok,
nitridek &5 karbonitridek é]taléba.n gozfézisbél valé levalasztésa a kopés-
nak kitett keményfém felifleteken. Ez az wm, CVD eijérﬁs (Chemical
~ Vapour Deposition), amikor a felviend8 fém folyékony kloridjan keresz-
tillvezetve a. védo—reagélé gizt, azt a keményfém felifletén magas: homér—.
- s€kleten levilasztjak, amely .azutfn ott karb:ddé, n;tnddé vagy a kettd
'keverekeve alakul. - S

. A kereskedelemben forgalomba hozott bevonatos keményfémek vagy -
szitrke szinfiek (titénkarbid, ill. - karbonitrid bevonatuzk), vagy arany- -
sdrgdk (TiN-del bevontak), Mindegyik jellemz&je, hogy egy’ széles. fel-
hasznélési tartoményu alap-keményfém szivés magjdra felvitt kopdsalls
bevonattal érhetS el a szerszfm nagyobb éiartama, vagy ugyanolyan for-
giceolési feltételek mellett a nagyobb termelékenység.
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Ujdonsdgként az aluminiupmoxid bevonatolist is érdemes megemli-
teni. Ezeknél.a forgicsols. lapkiknil a tiobbrétegii bevonat ugy épiil fel,
hogy az alapkeményfém feliiletén egy titAnkarbid réteg helyezkedik el,
‘amelyre egy ujabb kiflls§ aluminiumoxid réteg van réfrakédva, Ezfltal el-
‘érhet8 az oxidker&miik nagy kopisillésfigfnak és a keményfémek ezek-
hez képest mutatkozd nagyobb szivGssiginak az optimilis kombinieibja.
Ezen lapkik felhasznélsi terilleie a POl-gyeI jelzett forgécsoléképessé-
gi tartomfny, :

A keményfém ma a legnagyobb mértékben hasznilt szerszimanyag,
mind nagyolésra, mind simitésra. Tekintettel az 4rfra, valamint a kis
hajlitészildrdséghrs, felhasznéldsa lapka alakj fban torténik. A lapkakat
a szerszimtestre forrasztéssal, ragasztéssal vagy mechanikusan er0Osi-
tik. A hazfinkban szabvényositott keményfémlapké.k alakjdt, méreteit és
jelolésiket az MSZ 1251 tartalmazza, a véltolapkékat ped1g az MSZ
1986. irja eld.,

12.46. Keré.tma forgécsol@zggok' o

A ker4mia szerszémanyagok kﬂ:‘e;lesztése 2 mésodik vlléghéboru '
utén indult meg. Alapanyaguk tiszta aluminiumoxid (Al ), amit ‘por

alakjfban fllitanak el6. A kerimiaport sajtoljik, Iapka.forméz-a alakitj ik,
és zsugoritjdk. Zsugoritds utdn 1gen pagy a kemmységtik és igy csak
koszirilléssel alakithatok. S
Igen -nagy & keménysegtik. szobahomérsékleten kb, 90 HRA és a
forgicsoloél forghcsolé képességét kb, 1300 OK-ig megtartja.
(- ‘Hajlitészilrdsdguk igen kicsi (300.... 400 ‘N/mm2).. A kis hajlit6-
' szilfrdsig kiflonleges kialakit4st kivén a- kerémialapkétél Lehetdleg ugy
kell kialakitani a forgécsolo szerszé.mot hoy a lapkén nyomélgenybevé-
. tel-keletkezzék, i .
_ A kérimialapka: természetes kzeménységu, tehét hokezelést nem .
igényel.. Hirtelen hémérsékletvéiltozdstol, ridegsége ‘miatt 6vni kell:
Eldallitdsi koltsége. kicsi, nyersanyaga gyakorlatilag csaknem kor-
litlan mennyiségben rendelkezésre - 4ll, Elterjedését elsdsorban az’ éle~
zési nehézségek ghtoljdk. Koszoriilése gyéménttal borkarblddal esetleg
sziliciumkarbiddal végezhetS.

- A kerfmialapka ‘oleso, su:mté_s és félnagyolés teriﬁetén s:.kerrel
hasznélhat6: A kis hajlitészilérdség miatt mindig negativ homlokszoggel
kell kialakitani, de még igy is az élierhelése csak. bizonyos hatdrok k-
zitt engedhetS meg, viszont nagy Sebességgel “izemeltethets. Egyenlotlen
kérges feltiletti munkadarabok megmunkéléséra," valamint tésszerli igény-
bevételre = kerémlalapka ‘nem hasznilhato, Nyomoxgénybevételnek 361

ellenéll




A keré&mikus anyagok tovébbfejlesztése sordn finomabb és egyenle-
tesebb szemcsézetll alapanyaghél kiindulva az titkszési érzékenység cstk-
kentését is elérték. Ez mér lehetSvé teszi, hogy akér ontvények nagyol6

"~ megmunkilisét is elvégezzék keramifval.

12.47 SZumrkgménv forg dcsolbéanyagok

A szuperkemény anyagok fejlesztése lehetSvé tette a kiszorlszer-
sz&mokon kivill a szabdlyos forgicsolsélii szerszdmok ipari méretii el-
terjedését is gyémintb6l és polikristélyos szintetikus &lanyagokb6l.

A gyémint az egyetlen természetes elifordulfisu szerszimanyag,
melyet egyélif forgicsols szerszdmok készitéséhez is felhasznflnak,
Forgédcsol6 szerszimokhoz természetesen az ipari gyéméintot hasznsljék,.
melynek szennyezettsége értékét nagymértékben rontja. B .

A gyémint a legkeményebb szerszfmanyag. Mivel egyetlen kris-
taly, igy igen sim#ra és élesre csiszolhaté, eziltal a homloklapon ke~
letkez surlédss kisebb, mint egyéb szerszfmanyagoknl, Keménységét
a forgicsoldsnal -elérhetd hofokhat drokon belill }ényegesen nem véltoz-

- Hajlitészilfrdsiga kicsi & B, 300 ... 400 N/mm2, nyomészilérd-
séga viszonylag nagy 6 2000 NfmmZ

A gyémént a legdrigbb és csak import utjsn beszerezhetd szer—
szémanyag. Megmunkdldsa csak kiilonleges esiszoldsi médszerekkel le-
hetséges (saj& -pordval), - . . 0o

‘A gyémintot csak kilonleges simitd megmunksléshoz haszn4ljak,
amikor a’ felllleti érdesség és a méretpontossfiy biztositésa fontos. Kii- -
lonsen: alkalmas légy, kenddésre hajlamos anyagok megmunk4lésshoz,

'mivel fémrészek nem tapadnak hozzi, é&s igy élrétét mentesen forgicsol.
_ Hasznlj8k aluminium, vordsréz stb. .anyagok megmunk#lés shoz,
A szerszém homlokszogét Sltalsban: 0%-pa vagy negativra képezik, mig. -
csucsszige . €= 130° kortili érték. -Kis elitoldssal (0,01 - 0,08), kis
fogasmélységgel (0,05 ~ 0,20 mm) és nagy forgdcsoldsi. sebesadggel -
dolgonik, . . . . . oo m T REUOSREREEn

Az egyélll szerszimokhoz a gyémént forgdcsol6slt igen kis &lelhe-
lyezési szigekkel képezik ki, vagy fazettdsra, illetve korivesre esiszol-
jak. A gyémintszemese befogésa vagy mechanikus. régzitéssel, vagy be-
foglaldssal (forraszanyaggal) torténik, R T

. 4 tobbleristilyos mesterséges gyémiént ‘(karbonidd) kopasall, igen
kemény, . j6 hévezetd képességll, de viszonylag kis -hszildrdsigu szer- .
szdmanyag. Szabflyos forgdcsolésitl szerszimkeént alkalmazva - a termé-
szetes gyémint helyett - lehetGvé valik titdn-, alumintum-, és rézbivi-
zetek, kerfmia, valamint keményfém &s més, - nehezen forgiesolhaté

anyagok nagytermelékeqységﬁ forgicsoldsa.
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A srzénhez valé affinitdsa m1att acélanyagok, grafit stb. megmun-
kéldsfra nem hasznilhat6,

A tibbkristslyos _kobos bornitrid (Elbor - R, Kompozit) keménysé-
ge alig marad el a polﬂcnstﬂyos mesterséges gybémantét6l. Hovezetds-
képessége j6, hOszildrdséga nagy, nincs kémiai affinitésa az acélokhoz.
Szabdlyos geometrifju szerszimként valé felhaszndlfsa lehetivé teszi
edzett acélok, Untittvasak, acélontvények, magas olvadispontu fémdtvo-
zetek forgécsolését Megmunkélhat6k kop4salls péncélok, hegesztéssel
feltsltott, fémszorsssal felvitt feliiletek,

Uj fejlesztési eredményt jelent a keményfém alaplapkéra felvltl:
 kobis bornitrid réteges vélidlapka, amely egyesiti magfban az egyes

osszetevik j6 mechamkal és technoldgiai tulajdcnségaﬂ: (l&sd a bevona-
tolést') _
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13. A forgicsolé megmunkikisi eljdirisok
és szerszimaik :

Az el0z0 fejozetekben t4rgyalt dltalfnos fargécsoléselmeletx tor-
vényszeriliségeket a tovibbiakban a konkrét forgficsolé eljdrdsokra Ertel-
‘mezzilk, meghatfrozzuk az egyes eljfrdsok gazdasigos forgdcsolssi ada-
tait, a szerszfmok igénybevételi viszonyait & bemutatjuk az egyes for-
ghcsoldsi médok jellegzetes szerszémkialakitdsi véltozatait.

13.1 Esztergdlds

13. 11 A forg Sesolfsi- adatok me. at&ozﬁsa
: esztg_rgﬁl&nél R :

Az 'eszt‘erg'éi'ﬁs" olyan forgécsolési méd, ‘'melynél a f6mozgds forgd,

2 mellékmozgisok egyenesvonaluak, jellegzetes szerszima egyéld. A fo¥ C

mozg st éltaléban a tﬁrgy 2 mellékmozgésokat ﬂtaiéban a szerszém
végzi, .-
Esztergéléskor az, elméletileg levé.lasztandé forgﬁcsheresztmetszet

A -—-h-_. b='8 . sin¥, a . (80K} .' = Emmz:l

. Mivel a forgécsoléselméletben megismert valamennyx osszefﬁggés-_
ben a forgicsoldsi jellemzdk: méghat frozésakor a kizepes forgécsvastag-
sdg €és az elméleti forgécsszélesség szerepel, ezt az esztergiliskor
szokfsos gyakorlati forgécsd:menzlﬁk ‘meégad ds fval kell helyettesiteni,
Az eszmergilisra készitett milveleti tasitisokban az elotolést (s) és a :
-fogésmélységet (a) kell megadnt mint’ beﬂhtando adatokat ot

13,111 A forg‘écsoléert’)" meghatérozésa

A fmgéesolderonek a forgécsoléselméletben megtsmert hatv iny~
flggvényes kiizelitG képletébe igy:
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*F r Iy g
= ? . & . -1 .
'Fv ‘ CF_ 8 . (s_l_n q_t_:)_ . .a__: . (8ina) . KF

keriil. Az egyszerﬁsitéskor azt is figyelembe vehet]iik .hogy a forgics-
szélesség krtevqe Vg = 1, és ezzel az esztergéléskor ébredd forgé.—

cs_olﬁero meghatrozdséra a kivetkezd osszefﬁggést kapjuk:

F_=C sm“XF sF . a.K
v F sm'm : M

A szerszém fé'élelhelyezém szigét adott esetben ('I'C = 459 4gilan-
dénak véve, az erdéllandé: _

S ‘ X
C' L= C! ; Sm“ F
TF. TF7 s
alakban Gsszevonhatd, A Crp tehdt szimértékre nézve, egyenlG azzal

‘a toforgicsolé erdvel, amely akkor ébred, ha 4 = 459, s. =1 mm,
=1 mm és a modosité tényezdk szorzata KF = 1, Ha a szerszéim

foélelhelyezési szige 450-t6l eltér, vagy a vizsgélatban rigzitett szab-
vényos koriliményektol eltérﬂnk a C esztergilisi erdsllandS. értékeét
moédositani kell,

. C., . értékét ﬂtalﬂ:an kéiféle mbdon. kozhk Téblézatokban megad-

']ék a h:sznélatos anyagokra a CF értékél: vagy egy etalon anyagra
haiérozzék meg a C nagységét és megad]ék minden més anyaghoz
2 ‘'modosité tényezd (K ) szﬁmszerii éxtékét A forgﬁcsolﬁsi eroéllan—
dé C értékére acél esztergélésakor a 13.1. tﬂ)lﬁzai ta;rtalmaz té;é—

'koztat6 adatokat
- 13, 1.- téblé.zat

A G eroéllandé értéke eszte _gglésra '

=
—F

14

R_ N/mm? .. | 500...600 |600...700 700...800 | 800...900 -

-

C eeeeceeen. | 1640 1780 2000 2200
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A miésik médszer szerint az etalonanyagra meghatfrozzdk a C
illand6 értékét és megadjdk KF helyesbitStényezé’ket.‘ Erre vonat-

kozé adatokat mind acélra, mind ontottvasra a 13,2, téblszat tartalmaz.

. _ 13 2. téblazat
A K. er8médosits tényezdk értékei acélra és untittvasra '
Acél: C_ = 2000 -

F

Rm'N/mmz 300-| 400- | 500-| 600-} 700- | 800- | 900-] 1000- [ 21100-|
| 400 | 500 {600 | 700 | 800 {900 |1000 1100 |1200

K. . 0,69 0,76- 0,821 0,89[1,0011,10 1,18-' 1,28 |1,36
Fm i . i .

Ontisttvas: CF = 1140

HBE | 100-{12¢- |140-| 160- | 180- | 200~ | 220- | 240- | 260-
: 120 {140 |160 [ 180 [ 200 |220 | 240 | 260 | 280

VK. ee... 1o,7d}0,8 0,88} 0,094]1,00[1,06]| 1,22{ 1,17 1,22

Kisérletek sorfin a CF ﬂl&ndéés a hatvény‘kitevt’i értékeit
Rm 750 N/mm szakltészﬂérdsﬁgu otvozetlen acélra vagy HB =190
keménységii ‘ontittvasra hatSrozzfk meg, Ezekre vonatkozé C értékek

alapértékek, - melyeket a megmunkﬁlandé anyag szerint médositam kell,
A médositétényezd értékei szénntéssal is meghatéz-ozhaték: ' :

acéla.nyagra S I FE T LI

: R . F
KFm NTB0
ontottvasra: _

R o

'(HB" F
KF.m' 190 :

A azémléléba (az R, illetve HB) a megmunkﬂandé anyag sza-

kttészilérds %ﬁ; illetve Bri.nell-keméuységét kﬂll behelyettesiteni, addig
a nevezdben az etalm—anyag szakltészilﬁrdséga, illetve Brinellkemény-
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sege szerepel A haty élykltevo erteke B, = - 0,35, ha az
R 550 N/mm? ' és nF 0,75, ha R Z 550 N/mm>. Rideg anya-
_ gok:nél n = 0,55, '

Az elStolds hatvénykltevo;e éitalﬂ;an
tevdje dltaldban Ve '

A képletben 2 K, mdédositétényezd mindazoknak a mddositété-

nyezOknek szorzat@ jelenti, melyeket a szédmitdsck sordn figyelembe
kell venni, Ebben 2 médosﬁétényezb‘ben szerepel a homlokszﬁg (K, )

he]yesbltotényezo nagységa is. A K ¥y médosﬁétényezﬁ értékeire vo-
natkozé adatokat a 13 3. tﬂ)lézat tarta}mazza.

XF =-0,756, mig az (a) ki-

113.3. téblizat

A K médosits tényezd értékm

- Acél - 1 ._ o _H‘-Q'm_lok_.sz_ag :. L . Ontdttvas,

B N/mm® | go '} 330 - 200 | 250 | 300 | HB
<s00 |- f - |10 |10 098] -

500- 800 "} - } - | 100 [0 |0 - | <150

- 800-1000 . }1,06 | 1,00 | 0,00 | - | - . 150-280 .

1000-1200 ~ 1,00 | 0,94 | - o i

‘ A csacssugécrnak a forgécsold erore gyakorolt . hatését akkor: kell
helyesbltoezarzéval (K )ﬁgyeiembe venni,- ha eHértink a- ‘sz..a_bv_é_nyﬂs S

csucssugfr értékidl. Kisérletek sordn haszndlt szerszim csucssugara
- mind acél, mind ontdttvas megmunkélésakor dltaldbhan rg = 2 mm.
A helyesbxtés: tényezo értékel al 13 4 tﬁ)lézatban taldthatok.

_ 13.4. téblézat
A K - csucss:;gér miatti helyesbi:tt’f tényezd értéke -

=

| r¢ [mn
Anyag_ 05 | 1,0 15 |20 | 3,0} 50
acst | osr | o8 | o0 | 10| 1,0 1,10
 Ousivas | 0,85 | o8t | 082 | 1,0 | 1,13 1,32
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A képlet csak 450-0s elhe]yezés; 5z0gll szersz&m hasznflatakor
ad kielégitd eredményt, mig ettdl elterd ethelyezési szégnél a Cp . ér-
ték& KF helyesbitSszorzbval kell médositani,

A K helyesbitStényezd az alébbi tsszefiiggéssel is meghat4-
Fac

rozhatée . S

1~

- (si_n 45° )
KF‘K -\ Bin 5
A KFK i:elyesbité’tényezéi ériékeire a 13.5. téblézatban téjékoz-
-tatd értékek taldthatsk.

A K. médosits tényezd értékei

Kr ..., - 300 | 450 | g0 750 900

3

13.5. téblhzat

] KF"K' erenae

v

1,08 | 1,00 | 0,96 '0,94 1 0,92

A forgfcsoléshoz szikkséges erd a szerszim kopésﬂ:ﬁl is ‘fligg.
A téblézati adatok a biztonsfg okdsrt kopott ‘szerszfiinra vonatkoznak,
mig ujonnan &lezett ‘szerszimokns] a. felsorolt képletekkel és médosité—
tényezSkkel meghatfrozott forgfcsoléers 4 valbefgban kisebb. -
' A fiforghcsolderd szémitéképletében a K, a médttétéqyezo‘k
- szorzatét Je,lentl, _a_zaz: ; .

m B Koy o %ea * Koy

A képietben szereplo KF médositétényezo a'z elo’bbi felsorolﬁ..

sunkban nem szerepel Ebben a KFh médosltétényezé'ben & felsorol—

takon kivill és azokt6]l eltérd tényezdt kell figyelembe venni, amely a
forgécsoléerot befolyésoﬂlat]a {Hiités,. megmunkélandﬁ anyag fellilete
stb. )’

A mellékerSk a --foforgécsolﬁerdhoz hasonlé médm hatdrozhat6k -
meg. : : \ ,

an




Fg =02 -8 Ky

Az flland6 és hatvinykitevok értékei kézik'dnyvekbeﬁ megtalilhaték,

erre vonatkoz6an a 13.6. .tdbl4zatban ir#nyértékeket kozliink.

: 13.6. tdblézat
A mellékerdk kiszfmitfsshor szikséges téuyezdk

F, Fg
CFp | Yp | *Fp | CFe | Y | *Ft

Acél : o | |
Rm = 750 [Nmm2 ] 1248 0,9 | 0,75 | 668 | 1,20 [ 0,65
Ontéttvas HE = 190 | 1192 o,é 10,75 | 514 | 1,20 | 0,65

13.112'A_gazdas-&os fOrgéc-salési-sebessé'g‘ o
- kiszdmitfsa esﬁegg_éléskor S

A gazdaségos forgécsolésl sebességet a

R Em/mﬂ_ =
..hV.v.v . : \

osszefi:gg&ssel lehet meghatdrozni.. Esztergéléskor a (h) helyébe .az
(8. siny ), a (b) he]yébe az (a . (mn "y ) ossmgést behe]yette—
sitve:r i , .

V :

0 5O K x
. ' . elx)’ a |
alaku kifejezést kapjuk. A képletben szerepld Allandd ée hatvfnykitevSk

‘értékeinek meghatérozdsa fltaldban K = 450-os smsimmai tartenuc
gy a szdmités egyszerﬁsitheto- _
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Vy : | _ (y‘i—x )

V 4c0 _ v
< . sin 45 =C = ol . sin (450)
vO X. vO vO .
V (459)

Ennek figyelembevétélével a "gazdasfgos" forgdcsolisi sebesség megha-
térozisfra szolgilé Gsszeflggés a kbvetkezd alakban irhaté:

. € . K _
. _vo -y ' [m/min]

A képlethen szerepld cw') fllandé értéke 1 mm-es elétolédssal,

1 mm-es fogidsmélységgel egy adott anyag és szerszém esetében

¥ = 45%-0s (861 elhelyezési szogl, szabvinyos kialakitdsu szerszém-
mal végzett megmunkdlds esetén - egyeniS a "gazdasfgos" é]tartamu:lo—
hz (60 vagy 150 min) tartozé forgécsoldsi sebesség nagysigéval. .

A Cvo ﬂlandé értékét, a CF er('féllandéhoz hascnléan, tébli—

zatosan megadjik mmden anyagr_a, vagy egy etalonanyagra adjﬁk meg,
és kozlik az anyagtoSl fiigg6 médosrtétényezo"ket. A C értékeire, va-

lamint 2 hatva.nykltevo értékexre a 13,7, téblézatban talé.lunk u'ényérté—’
keket .

13.8. téblézat -

A .'K ‘ hélv.es.bij:&é_nxe.zt'i értékei .

Acél: .

R N/mm? - 300- | 400- | s500- | 600~ | 700- | 800-
m 400 500 | 600 | 700 800 | 900
voeeee L1804 2,20 { 1,69 | 1,29 [ 1,00 | 0,80 °
Ontéttvas: o . _
HB 1140+ | 160- | 180-- | 200~ | 220~ | 240~
© | 160 180 | 200 | 220 240 | 260 °
Ky ceeeee | L8| 3,2 | %00 | o8 | 072 | 068

_173;

.

R
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A tfblézatban szerepl§ anyagt6l eltérden a C,, értékét modosi-
tani kell. A K . - ‘helyesbittényezd ttvizetlen acél és Ontottvas meg-

munkilisakor Qorsacél szerszfmra a 13,8. téblizat ta.rtahnaz ir inyér-
té&keket,

’ A médosﬁétényezo‘k szfimszerii értéke ha a megmunkélando anyag

R > 450 N/mm2 szakltoszilérdségu acél, gyorsacél szerszimmal tor-

' téno megmunkﬁléskor a ‘ o

i

. ( 5017
v R ) ,'
~ keményfémlapkds szerszim esetén pedig -

k< (3 ')1’5'
vm Rm .
mig Ontéttvas _eszférgﬂésakor:

(190 )1 4
Vm

L A mtmkadarab szakitészﬂé.rdségén és Brmell—keménységén kivil a
. szerszém Sltartam#t az elbzetes ‘megmunk#lss is befolydsolja. Kérges,

: 1lletve revés: feliﬂetti munkadarabok . esztergéiésakm- a.tdbldzati értékek -
érvényesek de ha a munkadarab feltetét mér elémunkédltsk, akkof

' Kvn 1, 2-1, 1—-es szorzéval kell besznrozm. ’Vagy példéul hldegen hen-—

. gereit acélnél a médosﬂ:ﬁtényez &= 1,1 értékével édosﬂ:ux kell
a. Cve értékét. S ‘

© A szergzim éltartamﬂ: befolyésolja 3 késszér keresztmetszete is.
NovekvS szérkeresziinetszettel javul a hbelvezetés, ezsltal nd az ltar-
‘tam is. A szerszfm méreté&8l, az elSallitdsi koltségek és a megmunki-
14si felételek szerint véltozhat a szerszém gazdasfigos éMartama (pl.
automatikon T = 48& mﬁ:n). A yiéltozott- é]tartammo a

Ty (*

‘helyesbitS tényezbvel vesmdd A saoswsSs M&u!t elslsorban
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A f3€l elhelyezési szbgének hatdsit is figyelembe kell venni az él-

tartam kiszfmitfsa sorin, ha eliériink a kisérletnél hasznilt K = 450-
o3 elhelyecssi szogil késtdl. A K
téblézat tartalmazza.

13.9. t#blazat

A K _ m6dogitd tényezd értdkei .
Megmunkdlandé | Szerszimanyag F86l elhelyezési szoge 1O
anyag 30 | 45 | 60 | 75 | 90
gyorsacél 1,26 1,00 0,84 | 0,78 {0,866
A _
cél keményfém 1,13 1,00] 0,92 | 0,86 |0, 81
Ontéttvas - gyorsacél, N ' .
* keményfém 1,20{1,00}0,834{0,83 0,73
_ 13.10. tablézat
A er hefyesbité’ tényezd értéket
T ) 1 2 3
& [mm] . . .
- K 0,94 1 ©1,03
VT _ .

4 ne moédositétényezd értékeit a 13.9.

: A szerszém csuchugarénak véltozésa befolyésolja a forgécsszéles'-
séget, s ezfltal az &fartamot. A -csucssugér’ befolyését az éltartamra

a.K-'

médosﬁ:otényezwel vesz1k flgyelembe (13 16. tﬂ)lézat)
A homloklap klkepzése a szerszém eltartamﬁt befolyésol}a mivel a

: hoelvezetes is valozik, Az ismertetett szimitssi méd sik homloklapu

© " gzerszimra érvényés. Kettfs homloeklap (negativ-élszalag) kiképzésekor

'az éltartam a sik homloklapu szerszfimhoz képest nivekszik, amelyet

v‘ﬁc

Kox

= 1,15 ‘médositétényezdvel vesznek figyelembe, .
o A gazdaségos sebesség meghaté.rozéséra. alkaLmas szé.tmté képlet

vr

A fiforgicsoléerd &s a gazdasé.gos forgcsoldsi sebesség ismere-
té'ben a forgécsolﬁshoz sztikséges teljemtmény az ismert

2ds

t




v
_x_e
By T Teooo0 (]

osszefﬁgg%sel sz4mithat6. ki. ' '
A megmunkilt feliifet érdessége pedig simité megmmkéléskor k8-
zelitBen az: .

nagyolé megmunkildskor pedig az::

R =s tgac . tg T
e T Ttgw+igT

Osszefliggéssel hatrozhaté meg.

3 12 Az esztergélés xé.'ﬂ:ozata

Esztergéiﬂsm a Iegtdbb esetben kiilsd hosszztergélést értenek,
. jollehet esztergilissal m4s tipusu feliiletek is megmunkéilhattk, liyen
megmunkdlds példdul a sikesztergilds vagy keresziesztergflis, furatesz-
f:ergélés beszur 4s, menetesztergélﬁs sth. A felsorolt megmunkélésokat
az. esztergélﬁs véltozatainak nevezik. . . _
Az esztergélﬁs viltozataira a hosszesztergﬁlésnﬁl megéllapltou: )
__jcrvényszerﬁségek értelemszerﬂen alkalmazhaték. A forgécsoléerore le-".
‘_‘vezetett ‘szfmitési. médszer az esztergélés Osszes véltozatéra érvényes,
-3 k.*eilo pentosségu eredményt ad,
LA szerszéméltartam kiszﬁmltésakor flgyelembe kell venm azonban
, ahokat a feltételeket, amelyek eltérnek a kilis6 hosszesztergdlistol.
A szémit4sok sorrén természetesen mindig a levezeteit éltartam képlet-
b3l indulunk ki, “amelynek alapjﬁn a kapott értéket az ado’ct feltételelmek .
megfelelfen mbdositjuk., ‘
Keresztesztergéléskor a forgécsolﬁsi sebesség véltomk |

D .','n’..'n

vy 1000
Y9 T T Toto

értékig, ahol D, a belss, D, a kills stmérs.
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Vol i

- jobban felmelegszﬂs .a szérkeresztmetszet ke
© azonkiyt

«278_

Beléthai6, hogy helytelen lenne mind a vy minimélis, mind a
Vo maximalis forgécsolkl sebesség beéllitdsa. A bedllitandé forgfcso-

14si sebességet keresztesztergildsra megkapjuk, ha a kiilsé hosszeszter~

‘ghiasi képletbo'l meghat frozzuk a gazdasfgos forgicsolisi sebességet

és azt megszorozzuk a keresziesztergilis médositétényezbiével. A mo-

dositétényezs éErtéke figg az eldtolds irfny &6l (kdzépponttdl vagy kozép—

pont felé), a furat és a kiilsG ftmérd arfny4tcl, valamint a szerszim
anyag#tol és tipus &6l v -

Novelheto a keriileti sebesség akkor, ha ‘“‘2";—"]‘ viszonyszim
nagy; példéul acél gyorsacél szerszfimmal esztergilva 0,8...1,0 vi-

_szonyszém mellett a médositétényez8 1,2...1,7 a szerszim tipusétél
flgglen. A t4rcsa esztergélfsakor beéllitandé maximélis- sebesség, ha

kdzépponttél a kertillet fels esztergélunk

v = (1,2 ... 1,6)v.

KE

, Kerlﬂetto’l a kozéppont felé esztergélva 1éuyegesen kedvezotlenebb
a helyzet, igy -a bedllitandé maxunélis keriileti sebesség R

'ahol = Vo a ktilso hosszesztergélésra meghatérozott forgécsalési se-
-'besség

F&lrateszteggéléskor a szerszém sokkal kedvezotlenebb kortﬂmények '
kozott végzi a forgicsoldst mint killsd hosszeé ergiléskor. A szerszim
ebb hét. tud elvezetni,
éz.__égekbe iﬂ:komk__ Ez az

' hﬁtofolyadék hozzévezetése is
oka, hogy uratesztergdldskor a Kiils§ ‘hoss
hat &rozott gazdaségos forghcsolasi sebességet e

enteni kell, A médo-

' gitétényezd Fligg a megmunkﬁlandé furat étmér éteil:__és af furat mély,sé-

gétdl,
Furatesztergéléakor a beé]htandé fcrg&asolést sebesség
FE =_ -(0,8" oo 0,9)v
A 0,8-as médositéényezdt kisftmérdjli (§ 76 alatt) _iurMOMﬂ haszhﬁljﬂc.
- Furatkéseket a fellépd forgfesolderd alapjfn kihajlésra ellenfriant

kell,  mert normé&l kérilmények kozitt 2z F = mell&kerd a furatkést
hajlitdsra veszi 1génybe N P

L]




D = ¢ 250 mm-nél nagyobb &tmérdjd furatok esetén viszont mér
nem kell killonbséget temni a furat- és a hosszesztergc’ilés forgécsolﬁsi
viszonyai kozitt,

Begzurdskor és leszuréskor a szerszfim csucsai fokozotiabb forgé,—
csolési- igénybevételnek vamnak kitéve. A szerszém két sarokpontjénak
héelvezetése gyenge, &és még a szerszim helvezetését is kedvezdtlentl]
befolydsolja a szér felé elvékonyed6 dolgozérész, Beszurfskor a forgﬁ-—
csolisi sebesség a kiilsd hosszesztergélés eredményébo’l

3

Vpg = (0,25 ... o,3s)v

osszefliggéssel hatfrozhato meg. (Nagy elt')'tolésolmﬁl a klsebb értékkel
kell szémolni.) .

‘Menetesztergfiliskor is a szerszém kedvezétlen koriilmények ko- -
zott dolgomk mivel a csucsszig ‘metrikis menet megmunk4lisakor
£ = 60° Igen gyakran még az &£ = 60%og csucsszdg éliartam adta le—
hetdségét sem lehet kihasznilni, a szerszfm kiemelése miatt. A ‘szer-
szim szabad Kifutdsa esetén a menetvégés forgécsolém sebessége _

va ‘ (_‘X0.5 ..Q.S)Yo

A forghesoltsi sebesség (v ) meghatérozésakor figyelembe kell

vennl, hogy a menetet t5bb (p) foghssal munk-ﬂjuk ki, igy'a:z'. s = H,

mig. h I;I ertéki, a.hol H a menetemelkedés nagységa

Gyakorlbb eset hogv 2 szerszfm kl.futﬁséra csak beszurﬁsnm hely
van, ‘A beszurés szélassége rendszerint (1,5 ... 2).H, amely ut meg- '

T tétele alatt ‘a szerszémot ka. kell emelni, A késkiemelés remdelkezésére

a6 1d6" . _
o 28 2H _ a :
ot —-,-_-vf ; ‘_a:h_ol\ vp = nH; gy t= H " n l:_n_up] .

A késklemeléshez rendelkezésre 4116 id¢ nem a forgécsolﬁsi se~

. 'bességto’l f@g, hanem a fordilatszamti6l. Kifithsos menety ighskor min-

R 2

dig a fordulatszfm a dont8. A késkiemelss “idejc ﬂtalﬁban 0, 5...1 sec.
A beélhtha:té fordulat klfutﬁsos menetvégéskor s

= % [ford/minj
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13 13 Az esziergakések

Az esztergilis ]ellegzetes szerszima egyélil. Az MSZ 1244 az
egyéli gépi fémforgicsolé szerszémok meghatfrozéisival foglalkozik.
Ebbe a csoportba sorolja még az Ssszes forgécsolSkéseket és forgicsold
betétkéseket, ezeukivﬁl' - '

- a revolver- é&s- automa:takéseket
gyalukéseket és
a vésOkéseket is.

13.131 Az esztergakések tipusai

A forgécsolokések f6 részei: a szerszfm szfra és a szerszim
doigoz6 része, Az esztergakést készitik jobbos, illetve balos kivitelben.
Készitenek egyenes és hajlitott esztergakeseket valamint vekonyltott
késeket (13 1. #&bra). .

T T

ogng o

Jobbos . Bolgs Jobbra  Bairg . : ;
R hajlrfa# : . TR A
' S < LAy,
- Jobbrol ﬁmdkelabb/rd Baird!  Ménydkds e Al
velrony.rfa# S -
13.1, ﬂara"” o 15,2 &ra
A forgécs olokések kiviteli formﬁl : Szabvényos esztergakések fa]té.-[

A szabvﬁ:yos esztergakések fa]té.i a 13 2 ébrén léthaiék. Az éb—
rén vézolt kések: szabvényos megnevezései g:go:rsacéi és fmasztott ke-
ményfémiapkss kivitel esetén a kbvetkezdk: ,

-1. Egyenes forgécsoldkés MSZ 1287 MSZ_ 1901.

-2, Hajlitott forghcsolokés = 'MSZ 1288; MSZ 1902, -
-3, Homlokélll forghcsolSkés MSZ 1289; MSZ 1903.
-4, Oldalélli forghcsoldkés : MSZ 1290; MSZ 1904,

-5. Hegyes fqrgécsolékés MSZ 1291; MSZ 1905. ’




~

"-6. Hajlitott sugaras forgécsoldkés MSZ 1292; -

~7. Széles forgicsoldkés - MSZ 1909.
-8. Szuré forgdcsolckés © MSZ 1294; MSZ 1910.
-9, Furatkés Atmen8 furathoz - - MSZ 1296; MSZ 1912,
-10. Furatkés zsikfurathoz . MSZ 1297; MSZ 1913.
-11. Fenék-simité furatkés o - -

-12. Beszur6 furatkés ' - MSZ 1299, -

)

13.132 Esztergakések dolgozérészének kialakitésa -

Minden szerszimnil torekedni kell a j6 forgécsoldsi viszonyokat
biztosité anyag felhasznslisfra. Az esziergakések forgfcsolé része ma
fo'}.eg gygrsacélbbl és kem ényfémb&l készill. Kisebb 1genybevételek ese-
tén készitenek esztergakeseket dtvozetlen vagy awozott szerszimacéihdl
is., A fémes szerszimanyagok mellett felhaszniljsk esztergakések gy fr-
tésshoz a keré&mialapkdt, a gyéméntot és a kobos bornrtndet is poli-
kristdlyos és bevonatolt kivitelben, :

* A szerszfmfe} kialakitésa az é&lszogek megvélasztéséval kezdodlk
A legfontosabb élszogek (9, ¢, A) szabvinyositva vannak,’ mtg a mun-
kadarab alakj4t befolydsold e]helyezési szogek x, ’t’ } a megmunkélés
feltételeinek megfelelSen alakitanddk: Ki.

A szabvényomtott homlokszog (3{' )s hétszog (nc ) a megmunkélan—

dé anyag'tél- fﬁggoen 5 csoportra. van-osztva,. gy a szabvény az &lszbg-
csoportolu-a ajénléssal szolgél.

~ ...A gyorsacél szerszimot fliggetleniil . attﬁl hogy -lapkés. vagy tomor,
egyszeres hétlappal koszorilik,  mivel mindkét- fém koszoriilése alumi=
" niumexid-koronggal torténik.. Keményfémlapkds szerszémok #lezésekor a-
keményfémet sziliciumkarbiddal, mig a szerszfim szé:rét alummwmamd—-
-koronggal k&szorilik. Ennek: ‘megfelelfen kettis hétlapot kell kiképezni.
Keményfémiapka fmomélezése gyémantszemesés: kiszorilkoronggal igen
j61 végezhetd, Gyéméntszemcsés kiszorikoronggal csak az.él kornyéket
élezziik, Gyémémt‘szemcsés élezéskor hﬁrom hétszeget koszbrulnaha '
szerszémra. :

A homloklap k:alakltésakor a. forgéeso}amdﬁ anyag tula]donsﬁgazt
kell figyelembe venni, Szivos anyagek (acélok) megmunkéilésakor’ gyakran-
. kgzoriilnek .a szerszim homlcklapjdba fmagécstoro hornyot, mig rideg
‘anyagok megmunkéléisakor forgécatwésrtﬁ nem: kell gondoskodni, 1gy a
homloklap sik feliiletii. .

. Keményfémlapkis szerszimek kialakitds it ugy kell elvégezm, hogy
a lapka ink#bb nyomié- mint hajlit6. igéwbeyételt szenved]en Ennek meg-
felelfen kemény, ru’leg anyagok megrmankildsdkor gyakran: negativ élsza-
lagot koszorti]nek a szerszim homlokfeltletére.




A homloklap kiszoriilése végezheto a fdéllel péz-huzamosan és a
fGélre merdlegesen, '
Lapkis kivitelli esztergakések gvartasakor figyelembe kell venni
az €lezésbll addds fogyssirhnyt. Célszeri a lapkat eleve a fogysélrény*
nak megfeleld ddlésti fészekben elhelyezni. .
- Az esrztergakések nyitoit forgicstérrel dolgoz6 szerszimok, igy a
megmunk4lds ideje alatt forgicstdrolésrol nem kell kiilsn gondoskodni.
A hit8folyadék hozzsvezetése sem kivén killonss kialakitdst, mivel
a szabad hozzivezetés feltételei megvannak. A hit&folyadek minBségét
a megmunkalands anyag. és a forgéesolds feltételei szabjsk meg, Acélok
gyorsacélszersz&mmal végzett forghcsoldsakor az optim4lis hit&folyadék
mennyisége 12-15 liter /min. Keményfémlapkés szerszémoknél hit8folya-
dékot fltaldban csak bd hozzévezetéssel alkalmaznak, .

13.133 Eszt-érgakések csatlakozo6részének kialakitdsa

Esztergakések csatlakozéresze a késszér Leggyalu-abban a. négy-
szig_ keresztmetgzetll késszdrat hasznaljak, A megmunk4lds jellegétsl
és feltételeitSl fliggBen a kor-, a négyzet-, a téglalap-, és magasitott
téglalap alakn szérkeresztmetszetek megfeleld valasztékot biztosltanak
A késszérak szabvﬁnyositva vannak (MSZ 1244) T -

13.134 Az esztergakések szﬂérdségi ellenorzése

Az esztergakéseket szﬂérdség-ra merEtezﬂ{ és merevségre ellen— -
ormk Méretezése a megfelelS szirkeresztmetszet meghatérozéséra '
irfnyul, A kést befalazott kmzolos tarténak tekmtlk amelyre az eredo 3
forgécsoléere hat,: e
< Az Usszetett igénybevételre valé méretezést gyakorlati szimitésok-
nﬂ elhagyjfk, - és megelégszének ¥ foforgécsoléero aiapjén a hajhtésra
valé ‘méretezésdel, i o
Akégsztr kinyulésa a befogés heiyéto’l éltaléban L= (1,5 2)h
A késszirat olyan befalazott tartdnak tekintik, melynek végén az F 8%
koncentrilt erd hat. A szd&rdsﬁgl méretezés ilyen egyszertlsités- ¥ )
sel és: elhanyagoléssal elvégezhet R o

M F L K 6’
A magengedett ha]htéfeszaltség nagységét é.!:taléban 6’ 200

N/mm -re. vilasztjdk. A~ saﬂ:%igra méretezett késszérat lehajlésra
'ellenormk a

‘.‘23'2_
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dsszofliggénsel. A megengedett lehajlds nagyoldskor: 0,1 ... 0,2 [ mm],
mig simitéskor 0,01 ... 0,02 mm. Emnél nagyobb Iehajlés esetén rez-
géasek keletkezhetnek,

' Keményfémlapkds késeknél a szfr szilfrdsfgi méretezésén kiviil
- a lapk#t -élterhelésre is ellendrizni kell 2z alfbbi Gsszefliggés szerint:

2

- . V - - i ] F
‘ (be)

Bl

Sy

2
b

ahol @ a keméuyfémlapka vastagsﬂga[ mmj ®b) a forgécsszélesség
(fogfsban levd élvonalhossz) [rm]. -

13,14 Alakos kések

Alakos késeknek nevezzlk azokat az egyélil forgdcsold szerszémo-
kat, melyeknél a £66] alakja egy meghaté&rozott metszetben .a t4rgy ki-
 vént profiljanak e]lentétje (negativia). Alakos. kések f8. felhasznéiém te-
“rtilete a tdmeggy4artds, ahol a munkadarab pontos és. azonos alaku pro-
filj4 kell biztositani. Haszné.l;ék eg-yedl vagy kissorozat gysrtdsban. is,
ahol a térgy alakj énak elkészu;ése égyéb megmunkﬁléssal nehezen valé—
smhaté meg.

‘Alakos. késekkel egyenes a]kotéju munkadarabokat vagy forgésulo-
mokat munkdlnak meg. Haszndljak esztergilishoz, gvaluléshoz és vésés-
~hez. Leggyakrabban esztergflé megmunkéléshoz hasznéljfk.

Az, alakos, ‘kés legegyszeriﬂ)b kivitele a kiasszikus értelemben vett
esztergakés, me]ynak élalak_;& a Kivént formfira koszoriiték (pl. menet-
kések), Alakos ‘késeknél kiovetelmény, hogy ujraélez.éskor az &l alakja,
_valamint az élszogek ne véltozzanak., A szokisos esztergakés-timsokné!
ez nehezen érheto el Sorozatgrértésban a .. s

5 --haséhos és a
~—~k0rkéseket

hasznéljék
Has fbos kések egyenes alkotéju szerszﬁmok Elszésiﬁc a kopﬁs
' getlenill mmdig homloklapon tbrtéaik. A hasfbos kések hit-
37.0g 6t 8k, hogy a munkadarabhox M'maﬂéntik miga ~
hoalal srifiik, A hasfibos kéaok a = _
St aiﬁtoﬁsi i'rm szerint lehetnek

L
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- radiflisak és

- tangencislisak. _ .

Radiflis hassbos késeknél az elbtolds irfnya térgy sugérifnysban
van (13.3/a fbra). ' _ .

. _ ‘ 13.3. fbra B
A hasshos alakkések kinematikaij elrendezési viltozatai

- Tangenciflis késeknél az elétolss érintéleges 2 térgyhoz képest
' (33.3/0dbra). Mig @ radiélis"hasébos_késehiél a __s_zerszérnélszﬁge};'meg—
munk§]4s: kbzben nem viltoznak, addig a tangencidlis hastbos kés élszi-

‘gei’ a ‘munkadarab’ & mérdjének. fliggv énysben véltoznak /Forgficsolés fo-

Iyaman 'a kés Hatszoge csdkken, homlokszge ‘né;

. Bok esetben mind az el(’)’_é_.lli_té's__,__ mind a feﬂla??#il_ﬁs egyszerl.ﬁ:b
tércsda alaku’ késekkel,- E 'z'éke't; a késeket _Rﬁfk@é@ek ‘.‘?"‘?V_‘?Z‘iko_' - .

. 13.141 Korkések mérotoinek

| Abhox, hogy a krkes moglelels
 h#tszogét biztositsuk, késfelemelést
kell alkalmazni. A korkés és a mun-
| ‘kadarab tengelye kizotti magass Sgkii-
lonbség (e) megszabja a hétszdg
_pagységht, L
.. A 13.4. fbrin megszerkeszthe-
) o . t6 a szersz&m kerliletén A postban
13.4. @ra 2 bftss0g a térgy & s ssorszmhoz
A kbrkés bedllitisa TalRol Erint atal, - '
késfelemeléssel '
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Gyakorlatilag a_megmunkélés feltételeinek megfelelden felveszik
a szerszim h#tszigét (O = 6° és 120 kdzitti értékre}, amelyb8l a kés-
felemelés mértéke-

e = R sin ¢

A képletb8!, valamint az %br4bsl 14hats, hogy a hitszig valtozik
a suglr fliggvényében. Egy adott szerszfmns! kisebb sugérhoz nagyobb
héitszig tartozik. Ez a hétszoégviltozss nem lehet nagy értékii és bizo-
nyos hatfrok kizé szoritjuk.
- Az A pontban &c, mig a C pontban oy hitszdg adédik. Az

A é C pontban a hétszogek kozott1 killénbség a N o2, a.megenge-
dett hétszbgviltozds &Malsban 6° ... 3° kozotti érték.
A korkés sugarit az AQ,C héromszogbol sinus-tétellel szémit-

juk ki, 1
]
R _sin(1800 - (w+Dor)
m .s8in Ao _ ? .
éb_bt’il a kirkés sugara:
R=m sin{a + Na)

inAoc' .

A korkés - homlokszogét is a megmunkélandé anyag mechanikai tu-
- lajdonség a6l fliggGen kell meghatérozni. Az elSbbi szémitfs ecsak arra
az egetire érvényes, ha.a szerszfm homlokszige. 3*'- 09;- A kirkésre

munk4landé profil sugénrényu metszetben nem azonos a munkadarabba
munkélandé profil suglrirfnyu metszetével, A prtfiltcrzulés oka rész-
ben a kesfelemelés (hitszg, 0(: }, reszben pechg a pozmv homlokszbg

kiképzése.

A 13.5. dhra AR’ 01- héromszog alap]ﬁn

‘R _ sin 180° —-(a(+gf'+A°c)
m _ - sin Ao -
Ebbol a korkés sugara ha figyelembe vessziik, hogy o, 2
=0yt (.P s valamint azt, hogy az elb’zb’ szémitdsaink sorén oy

--oc+A0t igy lrhaté hogy A’oc &, -0, és ennek fzgyelembevé—
_telével a

B'z'g,'*'g foc +#’+A’a¢ tPl
SR ,sm(A'oc Lp)
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13.5. ﬁhra
A korkés prdilméreteinek meghatérozﬁsa ‘

S A képletben szereplo (70 és m értékét nem mmerjtﬁc Az ‘ :
'-AO B’ héromszagbé’i - o

és ebbdl

sm (P 'sin Q{’
Az m’ értékét még nem’ ismerjiik Az ébra alapjén m’ = = AB';
mig L ’
m
A : '
B - ey

Az m a munkadarabba munkélandé pwcﬂlmélység. meh & gyért- |
ményra}zbél ismert Ezzel a szerzzm W .

mwuawg ﬁ’}r*f'j _
cos,{ atu(&'o; g_D} *
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A korkés gyfrtdsshoz szikséges a szerszdmra munkélandé m"
-prdllmé]ység A szerszim r - sugara meghatérozhaté az 0 B’C hu
romszogbo’l

| col =R sin(od+/61-'.).-
~ Mivel -
B'C = AC - AP’

AC = R cos (ou-g').

Ismeretlen még az AB’, amelyet a kovetkezSképpen fejezhetiink
ki: - ’ : o

AP’ = DB’ - DA,
Az 0y -DZB’ héromlzogbol o
| DB’ ." Q cos \p' m;g az 0 DA hﬁromszogboi DA = q cos ’cf'
Viészahe]yeﬁesﬁe az
= Q cos W- q cos a)'
B’C R cos(oc + fg) - (Q costV q cos/g").

A W értéke kaejezheto az O AB’ haromszogbol smus-tetellel

Q sin (1800 - gb) L R

f
\

¢bbdl: /,.
' sinl,U g_ - sin,x"

_ A Ievezetés sorén kapott osszefﬂggéseket visszahelyettesﬂ.ve a kur— :
kés: sugardt leiré egyenletbe, a korkés kis sugaréra kapjuk az alébbi
kepletet

[/Rsin (OC+3")+[:R cos(a(+ g-')-Qcos!,U+qcosgb:|

' Ezzel a kbrkés méreteinek a szém1téséhoz ‘minden osszefhgges rendel-
kezésiinkyre 4ll.
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A kirkés profilja kiszidmithaté és szerkeszthetS., A szerkesztés
egyszeril, de nem-ad minden esetben kielégitd pontossigot. Profiltorzu-

- 18 csak sugfririnyban van, mig tengelyiranyu torzulfs nincs. A profil- -
szerkesztést 20-50-szeres nagyitisban szokds elvégezni, mert a rajzr6l

mért méretek gyfrt4isi méretként szerepelnek az un. projektorrajzon -

ill. az ellenidomszer készitésekor, _

Mind a széimitdst, mind a szerkesztést nem elegendd csupén a
kirkés R &8 r sugarfira elvégezni, hanem a kozbeesG pontok meg-
hat4rozdsa is szlkséges. Anndl tébb pontra kell a sugarakat meghatfroz-
ni, minél bonyolultabb a profil.

A korkés AmérSjének megy flaszt dsakor gondolni kell - a h ftszog-
viltozés (Ao) meghatdrozdsén kivill - arra, hogy nagy 4tméroknél a
szersz4m megfogdsa nehézséget jelent, mivel a foforgdcsolderdbdl nagy
nyomaték ébred. A kirkés méretének megvélasztisshoz vannak ajénlott
. értékek amely szerint a. D = 32-80 mm kozotti értéki, mig a vastag-

ségi (tengelyirfnyu) mérete (0,15-0,7) D.

A kbrkés befogdséra killonleges késtartét hasznéjnak mely lehetd~
vé teszi az élezéskor bekdvetkezd méretviltozis finom utfnalitdsét,

- A kirkés €lezését mindig a homloklapon kell végrehajtani, az eredeti .
homlokszignek megfeleld értékiire. Az eredeti homlokszogtsl vald elté-
rés profiltorzulist eredményez A kirkések anyaga Gtvozott szerszém-
acél vagy gyorsacel

13.142 Has#bos .alakkések prdfilj nak meghatérdzésa |

.. Hasfbos kések tervezésének Ienyeges része a szerszémra munké.—
land6 profil meghatfrezfsa. ‘A ‘hasfbos késekre munkilandd profil 8s a
munkadarab -profilja nem azonos 'még 4" = 00 esetén sem, mivel a ki-
vint hétszoget a hasdbos kés megddntésével (33.6. #bra) érik el. Ha a
has#bos kés homlokszige 0°, akkor a szerszémra munkilandé profil—
mélység ’
: ~ ‘m" = m cos a(
képlettel hatérozhaté meg. _ '
N A forgécselési tula]donségok ]aVItéséra a homlokszéget célszeril
-0%-n4l nagyobbra kiképezpi, A pozitiv homlokszigli hasdbbs kés profil-
torzulésﬁnak kiszdmitdsst a 13.7. ‘dbra alapjén lehet erégezni
Meghatérozandé az m", amely’

m" = CD,
mig a :

CD = 0D - OC.
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13.6. éhra _ o b 13.7. fbra’
Has fbos. alakkés hétszogé- S Pozrtiv homlokszogli ha.sébos alakkes '
' nek kialakitdsa. . proflltormlésénak meghatérozésa

o Az ODB héromszogbo’l OD Q cos (a( + :.p ) mig az OCA
héromszogbo’l OC. =g cosol, .
A képletben 1smeretlen Rv szoget az OAB h&romszogbol

(.P_—ISG—[(IBO 3&)+1|J] of - Y

és a Y értékeét

g- " s ..: .
Q “gin (180 - ,3'-)

sin ¥ = sin 3‘»

ugyancsak az QAB’-bél hai:érozhat]uk meg.
A kapott értékeket visszahely%tesntve a bemunkélandé profllmély-
ségre kapjuk hogy - o )

""Qcos (06+(,0)-—qcn06

) A hasﬂms késeket is ktilonlages k@tartéba fogjﬁk be A késtax~ .
ténak a merev befogison kiviil blztositsm; ggz}i i Slezéshal adédé mé—
retvéltozss uténfllitdsst.

A hasdbos késeket Gyizibt muMélhél, gyorsacélbol vagy
keményfémiapkfs kivitolen gm&.
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13.2 Gyalulas és vésés

Gyalulﬁsnél mind a £6-, mind a mellékmozgésok egyenesvonaluak
és sza.kaszosak ‘az dltaldnosan hasznilt szerszédm egy&lil,
, A gyeluldskor a forgécsoldsi adatokat ugyanugy hatfrozzuk meg,
mint esztergildskor. A levalasztott forgicskereszimetszet alakja azonos
az esztergdldsnsl ismert forgicséval, A forgécsoldsi sebesség kiszami~
tésakor figyelémbe kell venni, hogy gyaluldskor a fémozgés sebessége
nem Allandd, A sebességviltozds figg a szerszﬁmgep f6hajtémtivének ti-
pus &61.
: A gyalulisnak hérom véiltozata van:

- hosszgyaluiﬁs
- haréntgyalulds és
- — vésés, N

Hosszgyalulaskor a térgy végzi a fo;-gvécsolé fomozgést Forgécscr
13s szempontj &6l a gyalulss végtelen sugaru esztergildsnak tekinthetd,

* Har Sntgyalulasnal fomozg4st a szerszaim végzi. Haréntgyaluléskor
a fémozgds munkalsketének sebessége rendszerint lényegesen. kisebb,
- mint az firesjérat sebessége. Ebb6l kivetkezik, hogy a munkaldket se-
bessége kisebb mértékben” ingadozik, mint az f.tresyérat sebessége.

- Szfmitdsok sorin az egyszerliséy kedvéért: tlagos, azaz koze.pes
forgécsolém sebességgel szémolunk A kozepes forgécsoi&1 sebesség: -

Ykoz T 1000 Em/mm]. :
ahol -n a parcenkentl kettdsliketek szé.ma

- L a szerszém uthossza (ldkethossz) [mm]

A bedllitandé kdzepes forg-écsolés: sebességet a gazdaségos forgi-
csoldsi sebesség képletével hatéroz.?.uk meg.r ‘ .

i

A gyalulds torvényszertiségébll kivetkezik, hogy a szerszém fhés-
szerl igénybevételt szenved, azonkivill a gépen is nagy: az alternflé to-
‘meg. Ezek Hgyelembevételével a ‘Sz4mit dsgal meghat frozott’ forg&csolé—
si scbességet csdkkenteni 'szok4g! A ‘gyakoriatban - v = 60 m/min '
"bességet é]talﬂ)an sohasem lépik tul. :

A forgécsoléero is az’ esztergélésné.l mér megismert képlettel
szénolhaté ki:

240,




A fehﬂetl érdesség, az el84llitott egyszer barfzdili feliilet figye-
lembevételével az esztergilisra levezetetit dsszefliggésekkel:

ill. |
‘ _ tgR ., tgT
_Ra. 0’6'Sr'tg1{.tg’t'

hat&'ozhaté meg . ‘

. A gyalukések elv1 felémtése megegyezxk az esztergakésekevel és
méretezése ugyanugy -végzendd. Haszndlnak egyenes és konytkos gyalu-
késéket (13.8. 4bra). A kinydkds gyalukések berezgésre kevésbé hajla-

~mosak, mint az egyenes kések. A forgfcsolberd hatfsfra ugyanis a kés
Iehajlzk és ezfltal a fogdsmélység és ezzel egytit a forgﬁcsoléero meg-
nd, Ezt a h&rényt kliszsbolik ki kinyokos késsel

_ Gyalukések elvi felépitése

Gyalugépeken smﬁéskor gyaka,an hasznﬁlnhk széles sm1t6késeket
‘s termelékenység fokozésé.ra. Alakos feliﬂete _'égmunkﬁlﬁséhoz hasébos' _
kést hasznflnak.
: - Nésés. Mozgﬁaok szempont]ébél az-onos a haréntgyaluléssal A for-

) gécsolési adatok’ meghatérozésa ugyanugy torténik, mint galumsim
illetve esztergfldskor. A vésdkés munlmkorﬂlményei &5 'a’ szerszfmgép -
felépitése miatt a forgéclolésl sebességet & g,yaluléshoz viszonyitva
csikkentik. .




E . Vésbkésekkel féként bels§
FR~J3f felileteket munkélnak meg.
: Méretezéskor figyelembe kell
vemni, hogy a féforgicsoléerd
a szerszfimot kihajl4sra veszi
igénybe. A szerszfim alakjst
és méretét rendszerint a meg-
- munk4landé feltilet hatfrozza
meg, A 13.9, fdbrdn a véslkés

/A o elrendezésére vonatkozé fbra
1. 14that6,
A szabvinyos vésCkések

13.9. bra . tipusait az MSZ 1939, tartal-

A véstkés e]rendezése megy mazza, A yésOkések anyaga
szénacél, Stvozitt szerszém-

acél vagy gyorsacei temdr toma&énhegﬁscztett, 111etve lapkﬁs kwwe}ben.

1

13.3 Fords, siillyesztés, dorzsolés

Esztergilss utén: leggyakoribb megmunkﬂém méd a furds. Jellem-~
_z8je, hogy a szersz&m végzi a forgd forghcsols fomozgést és az egye- -
nesvonalu eléols: meﬂékmozgést A furfs jeHegzetes szerszfma kétéli,
, ' Ma furatok készitésére csaknem kizfirélag = csigafurét hasznaljdk,
‘Felfurisra, dlakos furatok készitésére siﬂlyeszto’ket és. pontos, illesz- :
tetl: fura:tok forgécsoléséra dorzsérakat

13.311 A forgﬁcsoldero és a teljemtménysziﬂ:séglet
meghatérozésa furéskor L

A csugafuré lenyegesen kedvezotlenebb korti*lmenyek kozétt dolgo-
zik, mint az esztergakés, A hoelvezgtés is_ rosszabh. a szerszém vi-
szonyiag kis keresztmetszete ‘niatt, azenkiviil a té&vozé forgics is mele-
giti. Ezért a kozepes forgéesvastagség fur4snél fltalsban . kisebb, mint
esztergfildsnél, Ez viszont. mag 4val hozza a. fajlagos. fo;g&sotésl erd
novekedéset A fqrgﬁcsoléero megha&ﬁozés’ﬁgél az esg,tergélésnél m,gg—
.1smert képletbo'l imlnlunk ki L
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A levilasziott forgfcs keresztmetszetének
. nagysfiga a csigafuré dolgozérészének kialakiti-
sétél (P D; @) illetve az eldtolss nagysight6l
figg (13.10. 4bra).

- S8 e, —D
Ay=h.b z'sm"P'z.sinq)—

Ezzel az egy 6lre jut6 forgécsolders:

o D.s
Fvl k- (=]

ahol D - a csigafuré &mérGje, _
z - a furé forgacsold élemek -szfma,
tp - a furé csucsszigének a fe_le : '

A furéra hatﬁ teljes forghcsolderd:

“13.10. bra
A furd forgécsleva-
_ k-. D.s o Jasztasi munkéja
F“v'_-z'Fvi:" 2. EN:I '

A furis nyomatékszilkséglete pedig:
M =T - oo LNml
behelyette.sitve a f_orgﬁcsoléerﬁ ismert Osszefiiggését: -

k.s. o
M= 8000 _ (Nm ]
A furéshoz szﬁl:ség*es tel;esxtményt a kozépétmérf'm sz&mithaté
.kozepes forgécsolési sebességgel hatﬁrozzuk meg e :

F.V

L F,. S
Py = T0000 tkWJ'
oD D a.'g(.' - ws.D’ H.n
P - - DR L] a '] tkWJ

v =72 7.1000,60000 - 2,6.108
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Az elol:olésirényu erd furfskor lényegesen nagyobb, mint az eddlg
megismert forgacsolfsi el]érésoknél

F,=0,9. F [N:I.

A felirt empirikes Gsszefiiggés arra utal, hogy telibefuriskor a
keresztél rendkivill rossz forgédcsoldsi viszonyok mellett dolgozik, hi-
szen a homlokszog ezen a szakaszon nagymértékben negativ., Az eldto-
lasirdnyun erdnek a nyomaték nagysigfra viszont nincs lényeges befolya--
solé szerepe, igy az elotolﬁs teljesltménylgénwét a szémltésok sorén -
elhanyagolhatjuk.

A nyomaték csavarésra az elt’itolés irényu erd pedlg kihajldsra
veszi igénybe a szerszimot. Tervezésnél tehdt tireksziink a szerszém-
nak nagy kereszimetszetet biztositani. Ezt a forgécs elvezetésére ki-
munkdlt horony gitolja. .

Nagyobb étméroju furatok készitésekor az elotolésményu erd esvk-
kentése érdekében kisebb &mérdjd furdval eléfurnak. A felfuréshoz '
szilkséges nyomaték a tehbefurés—nyomatéklgényéhez képest a kivetkezd

osszefizggéssel hatérozhaté meg

"MFELF._ TELI ° [ (_ ][ij

"ahol - d - az elofurt furat &mérdje.

D - a felfurt fura:t ftmérdie.

A felﬁ_:;és az a munkafolyamat a.mel]yel a meglévfi furat Stmeérd-
jét ujabb furéssal megnivelik, EIviIeg tehét a - silllyesziés és a dorzs-
arazis is felfurésnak foghaté fel.’

13.312 A gazdaségos forgécsd%i sebesség

meghat&'oz dsa furdskor

Az eléletlenedést furéskor is a szerszém hétkopds fnak mértéke
szabja meg.: Ujraélezéstik ‘is’ mindig ezen a felifleten torténik, Az él-

- tartam meghatérozésfra itt is az esztorg&lfsnil megismert tsszefiiggss-
" hez hasonlé alaku kifejezés szolgsl, de szembetling jelenség, hogy a fo- .

gésban 1évG élvonathossz novekedésével furﬁskor az €ltartam mér nem
csc?khen, hanem novekszik: o a0
- c DvaUR
V. FUR ~ —
S ST TT IR
mFUR o YFUR. ;1 VFUR.

2%




13.11. tablézat

- A furfs sebességdllandsidnek (C o o) és (0 ) kitevSiének értékei

Anyag Corur | “vFUR
Automata acél B | ‘ 540 0,9
Acél o HB = 155 ... 265 | 360 0,9
Otvozoit szerk. acél | HB=155...340| 306 0,9
Nehezen megmunkélhatd - |
szerszfmacél . HR = 155... 340 | 270 0,9

ﬂRozsdamentes, hoills - : '

acélok - : HB = 210 ... 240 1,5 0,9
Szilumin, aluminium | . 14,3 0,9

Ontottvas =~ R o 4000 1,31""

13.12.. téblﬁzat .

Hatvét_xxkltevo'k értéke:. furés‘kor a gazdaségos forgécsolés
' ebesség szamltéséhoz .

_ Lagyacélok Ontbttvas és bronz |
szmesfémek . hiités nélkitl
A megmunkilés fajtdja . ' .
| | | s Bl 8] 5|8 8
= Py = Fey ”"F'; =
E I s B S I - I " g
Szerszdm- |#D=2...8 |'0,2 (0,8 }0,65 | 0,125[ 0,75 | 0,6
. ‘% acél ' _ = ' - _
_ Kemenyfém R I . B S .
Jfarek Lot et e 1%
Felfu.rés e f o 0.3 '. 6,-5' 0,310,125 '°v4 | 0' s i

A szémitésokhoz sztikséges éllandék és kltevo'k értékei a 13 11 téb~ .
lézatba.n és 213,12, t#blbzatban taldlhatolk.

A csigafurdk gazdasfgos &ltartamideje iltalgban rov1debb mint az
esztergakéseké. Ennek okai elsGsorban a szerszim anyagdban és az élezés-
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b6} ad6d6 koltségekben keresendSk. Minél nagyolb a furé éﬂ:mércne annil
nagyobb éltartam engedhetd meg 2 szerszimra:

1 YyFrur

T =_< CVFUR'

X . n .
v .8 vFUR  HB vFUR

A szokfsos éHartamidBkre acél és tntdttvas megmunkildsakor a
szerszém,étmérﬁjéuek figgvényében a 13.13, tiblazat tartalmaz 1rény-
értékoket,

13.13. téblézat
Csigafurék ajdniott éMtartamideje L '

A megjﬁun- A csigafuré étmérf’;f;e D [:mmj
kAlandé —T.- - v N
anva. 1 2-]6-]15-|20-] 25-| 30-|35-| 40-[45-| 50-| 55-| 60~ 70-
vag 5 [14]19 |24 |29 {34 |39 |44 |40 |5¢ [59 |60 [79-"
- . A csigafurd kiozepes éltartama, _TEmin:I
Acél .... | .6[10112 {18 |25 |30 |35 145 {55 |65{ 85{100]140 -
| Ontttvas | 12|18f24 |30 |36 |42 |55 |60 {70 |98 120§150{240

" A furfiskor befllithat6 eldtoldsok nagységa is elsosorban a munka- _
darab anyagénak és-a furd étmérc)}ének a fliggvénye. Minél nagychb a -

rr,

furé &méro;e annél nagyobb elétoldssal’ Iehet vele dolgozni:

, 1 Yyrmm
. _ K L VEUR FUR
UR . v HB vFUR

~

Y. fu:rék me}lékél elhelyezési szoge nagym klcSmy, ezért elvﬂeg T
a furdvil megmunké]t feliflet érdességének is kicsinek keil lennie. ... i+
A szerszfm élezésekor: azanban a szighibfk kbvetkeztében eléfordulhat,
.heg'y a ké& G661 nem azonos hogszusigu, ebb6l pedig ‘a furt furat ftrhé- -
rohibdja és karcos, durva felillete is kivetkezik. Persellyel nem’ veze-
tett furdkkal készitett furatok pmtosséga ITI1 ... 15 kdzé esik.
A furt fellilet 4tlagos- érdessége Ra 20 80 /un.




13.32 Funatmg g;gﬁn‘kélés ‘szersziamai

13.321 Csigafurd

A furatok megmunké.lasa tobbiéle szerszémgépen (pl.: eszterga, .
furégep, fur6-marémii sth.) és tobbféle szerszimmal lehetséges. A ké-
szitendd furatokat legttbbszor a furatmélység (1) és az #mérd (d) vi- .
szonya szerint csoportosithatjuk: '

- rovid furatok, amelyekmél 1/d < 0,5;
- norm4l furatok, amelyelmél 1/d < 3;

hosszu furatok, ahol 1/d <105
‘mély furatok, amelyeknél 1/ =10.

A -csigafurét dltaldban ko- 5 4 3 2,
zepes mélységii furatok készité-— tu___
sére hasznéljdk. A kétéll csi- S
gafuré dltaldnos felépitése a~ . R 1 '

13,11, #brén lithats.
A csxgafuré olyan forgé—

csol6 szerszdm, amellyel té- _@m

mdr anyagba furatot készitiink,

vagy mir meglévd furatot na- 13, 11 dbra,

gyobb dmérire felfurunk. _ Kétélu csxgafuro felep1tése
Szabvényos méretsoré.nak ha.t&r~ .

érteke_1 D =0, 3 aee 10‘0 A cngafuro részel

1 Dolgozéresz a cS1.gafur6 horonnyal ellétott resze, amely a fm'—
gdcs eltdvolitdsat bthOSlt]a. - :

2.‘Forgacsoléfresz mely a szerszém forgécsoléeleﬂ: ta;rtalrnazza

3.’ Nyak; ‘mely a dolgozéreszt Kiti ossze a ‘befogérésszel. Rend-
szerint ezen a részen tiltetik fel a szerszém adatalt., A nyak—
Tész levékonyltésa neha el is marad o o

‘_4.'Szér vagy befogéresz amely lehetove tesm a szerszémgepbe
. val6 befogist. A befogési m6dt6] fiiggden késziilhet a furd hen-
geres &s kupos szérvégzodéssei

5. Meneszt®, melyet néhiny - esetben ‘4 nyomatékadés blztosn;ésa
' erdekében hengerasszéru furtm képeznek k.o o

) A cmga.furonak két foéle van (13 12 abra) és helyese:n éIezett

" furénél mindkét €1 azonos korﬁlmények koztt dolgozik. A furé hertelen
koszoriﬂése akkor 41l elc')' ha a (). értelne a két. élnél nem azonos. JIlyen
esetben az egyik él hnssza.bb és a két &l terhelése nem. azonos. Ennek
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kivetkeztében lényegesen na- -
gyobb méretil furatot kapunk,

T  mint a szerszim #Stmérdje.
i A -helytelen élezés a
S|€ szerszim é&ltartamit is kéro-
£ § gan befoly4solja, mert a for-
=9 gécsolis zbmét a mélyebben
 fekv8 él végzi, és ezdltal Sle

id8 eldtt tonkremegy. Helye-
sen élezett csigafuréknidl,
megmunkélis kizben mindkét
hornyon keresztiil azonos mé-
retil és alaku forgdes tévozik,

. A szerszim egylk leg-
fontosabb szége a csucsszig.
A L o A csucsszog nagysiga mindig
_ ~13.12. #bra - T a munkadarab anyag#6] fﬁgg
A csigafuré dolgoz6 részének kialakitisa  Ertéke altaldban 2P =
, 90 ... 1300 kozott van
A- kisebb értékek .a keményebb, a nagyobbak a légyabb anyagokhcz tar—
toznak AT csucsszoget kereskedelmi furoknﬁl éltaléban 11 8°—ra koszcw '
riflik,

A cmgafuron hornyokat képeznek kx, hogy ezen keresztﬂl -4 forgﬁcs
“a furathél eltévozzék. A horony csavarvonalszerﬁen helyezked1k &l-a-
szerszdmon, A csigaurdnél a forgdestér. féhg nyitott, mert a forgécs
~ ¢sak meghatérozott irdnyban a ‘hornyokon keresztﬁl tévozhat A esavar-
vonal. hajlisszogének. nagysaga {w). befoly4soljd a. forgécselvezetést a
szerszém szilirdsdgdt és a homlokszdget.. ‘Kemény anyagok megmunké-
ldsakor altaléban kisebb (w a2 309), lagy anyagok’ megmunkélésnél
(va 450) nagyobb horonyemelkedés1 szoget szokas ‘valasztani!”
- A’ csugafurd hornyai dltaldban.jobb. menetemelkedesmk. Egyes

esetekben azonban’ balmenetii horannyal is kesmtenek csgafurékat {auto-
matdkon torténd furds), - .. e

‘A szerszém homlokszoget (a’"o) mmdlg az elre meroleges metszet-

ben’ hatarozmk ‘meg. A homlokszoget az 313pstk és a vxzsgélt ponthoz
rajzolt” érintd. zér]a He. A" homlo’kszog ériéke ‘az (W) fﬂggvénye ‘mert a
homloklapot a horony képezi. Mivel a 6”' értéke flige az uwJ ~tél, ezért
az atmero fhggvényében valtoztk Legnagyobb .a_homlokszog a keriileten,
az &mérd csokkenésével a homlokszqg is.cgokken. A keresztélen a ne--
gativ értékil. A homlokszog ertékét mmdlg a megmunkélando anyagtél
tessziik fﬁgg‘ove. .

A ‘h&tszoget (dtp’) tengely metszetben hatérozzak meg, mert 1gy
]obban megkozelitjik 4 miksds hatszoget Az of ‘&t a szerszémél—sﬁc
és-a vmsgélt ‘ponthoz rajzolt’érints zédrja be., A hétszog is  valozik az "~
4mérd fiiggvényében, melynek oka, hogy az elbtolés menetemelkedési

298"




szoge is vilozik. Ennek megfelelden az élezést, amely mindig hétlapon
torténik, kupfeliilet mentén ha]tjék végre. A csigafurd hétszdge a keri-
let felé csokken.

A szerszim nem teljes keresztmetszetében készil hengeres kivi-
telben, hanem 2 surléd4s csikkentése érdekében “gzalagot" munkilunk
ki. A szalag szélessége 0,5 ... 2,5 mm, magasséga 0,15 ... 0, 8 mm
a szerszim méretétl fiiggoen

- A beszorulés -elkeriilése érdekében a csugafuré étmérc:]e a befogo
rész felé enyhén kupositva csokken.

" A szerszém befogd része altalban hengeres vagy kupos. Mindkeét
esetben-a nyomatékot Surlédéssal visszllk &. A hengeres szfru furét
tokményba fogjuk be ahol az ftvihetd nyomatékot a szontﬁerovel bizto-
sitjuk. .
- Kupos befogés mmdlg onzéré kuppal torténik. Az onzﬁré kupok
hasznélata nagyon elonyos mert j6 kozpontositést és gyors befogést
tesznek lehetOvd, azonkwﬁl a nyomatex 5tv1teléro’l sem kell ktlion gon-
doskodnunk '

A cs:gafuré forgacsolém v1szonya1t kiilénbiz8 élezési modszerekkel

_ kedvezoen lehet befoly&solni. A gyakorlatban haéznilt élezési mobdszerek

_ a kettos élezés, a keresztélestkkentés és a szalagkeskenyltés

- A Kettfs élezést (13.13/a fbra) nagyobb méretil csigafuréknl

: (D >12 mm) éltartanmovelés érdekében végeznek. A 2 &ltaldban
1189, mig a 2;?1 70 ..; 75°, a b 0,2 b, Hasznﬁ.l]ék acél és Bo-

tittvas megmunkéléséra. .

:Keresztél estkkentése (13. 13/b ﬂ)ra) esetén kisebb elﬁtoléslréuyu
".er&. ébred.. Szalagkeskenyités (13.13/c fbra) a forgéhcsoldsi nyomatek
szempont; 4hol kedvezb. A-forgicsol6sl kizelében a szalagon ol =
. .=.6.,.. 89-0s hitszoget képeznek ki 1,5 ... 4 mm hosszon. .

13, 13, ﬁbra e
A cs:gafuré kﬁlonleges Stelozbsel
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A csigafurtk anyaga szénacél, Shvozott acél &s gyorsaedl. Kis &t-
- mérdjti caigafurokat gyorsacélbél gyfrtani nerh szoktak, mivel a megfe-
1616 forgacsolisi sebesség nehezen biztosithaté. :
A forgdcsolési teljesitmény nivelése érdekében gydtamsk kemény-
 fémlapkés furdkat is. Ezek a szerszimok nagy foigbcsebisi sebességgel
és kis elGtoldssal delgoznak.
A keméngifémilapkss furdkat ke-
kemiengFim . mény és erésen keptaté anyagok
AT megmunkildgioz haszndljsk,
™~ lagy anyagek megmunkilisshoz
nem hasznflhat6k, - mivel a meg-
feleld homloksziget nem lehet
kialakitani, azonkiviil a nagy
fergédesoldsi sebesség bedllitisa
lenne sztkséges.

A keményfémlapkﬁs furdk .
egyszerii esetben készithetdk
ugy, hogy 4z Btvizitt acélbél
vagy gyorsacélbél késziilt csi-
gafurtba forraszfjdk a 'kemény-
fémiapkét (13 14/a &bra). Hat-
rénya a megoldésnak hogy a
csigafurd merevsége sok eset—_
ben nem- kielégitf. - ;

' ‘ : L Kis m8lységii furatok

_ : 13. 14 abra S (1 Sd) megmunkalasshoz  me-
e Keményfemlapkés csigafurdk . 'rev, egyszeriien elSillithats,

C - egyeneshornyu keményfémlapkss

. furékat gyértanak (13 140 ébra) Ezt a szerszémot foként kemény, ri-
deg anyagok furdsdhoz haszniljdk, - :

A csavarvonalu horonnyal ellétott csigafurdt kemely dsszefiiggd
forgécsot ado anyagok megmunkﬁléséra gy frtj ik (13 14/c ébra)

13, 322 Mélyfuratfurok

‘A kételu 051gafur6 szokésos formé; fbhan mé]y furatok Kkészitésére
‘nem alkalmas mert a forgécseltdvolitds nincs biztositva. Mély furatok
készitésére hasznﬁlnak ugyan ‘hosszabbitott széru csigafurdkat, de ezek-
nél fenndll az'a veszély - killonssen helytelenil élezett furékmél -, hogy
a szerszfm’nem tartja ir4ny#t; félre fur. Iyen eseteld:uen a forgécsel—
tévolitds -szerszdmkiemeléssel torténik.

Mélyfuratok készitésére speciflis szerszfmokat, mélyfuratfur 6kat
'/ haszaflnak. A ‘mélyfuratfurdknak két £6 tipusft killonbGztetik meg:
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