- cabfuré &s
~ koronafurd. ;

A cs0furé egyélil fongicsolé szerszfm, melynél a szerszim csu-
csa nem esik egybe a kizépvonallal (13.15, &bra). A szerszém héatlap-
jin furatot talflunk, amely furaton a hii-
t8folyadékot vezetik nagy nyomissal az
szerszim éléhez, A nagynyomisu hitdfo-
lyadéknak kettSs szerepe van: a forgfcs-
elt dvolitds és a hités. A forgics a
" szerszim hossztengelye mentén kimun-
kilt horonyban tévozik, melyet a nagy-
‘nyomisu hiitéfolyadék visz magéval.

A forgécs levilasztdsa igen kis ér-
tékil elbtoldsok mellett torténik
(s = 0,1 ... 0,25 mm/ford). A forgi- |
csolé fémozgdst a térgy végzi, mig az

“eldtoldsirinyu mellékmozgdst a szerszém. 13.15. fbra
A szerszém dolgozé része fend- Az egyélii cstfuré dolgozd
szerint gyorsacélbél készill, de nagyobb részének kialakltésa

‘teljesitmény elérésére készitink kemény-
. fémlapkis csffurdt is. A surlédé feliiletek cso’idcentésére a szerszém
vezetése hfirom élen torténik. Tomor kivitelben késziilt esOfurénél alé-
koszorlﬂessel kemenyfemlapkés furdkn bl keményfembetétekkel biztosit-
" jfk a hfrom é&len val6 felfekvést (13.15. fbra). .
.~ A szerszim egyenesbe vezetését aziltal blztomtjék hogy a forgé-
csold élet a szmmetnatenge]y -egyik oldalin képezik ki. Az elftolés-
. irfnyu erdnek a szerszfm tengelyére
’_ETZ”T 4 - -merdleges komponense a szerszémot -
7% ,'lf' / ' .a’ W oldalon a furat falshoz szorit- -
Y , A cstfuré az ﬁtméro;ének meg-
" felelS anyagot aprd darabokra forgh-

- ja, €és ezfltal az. egyenesben vezetést
biztogitja (13 16, ébra),
13.16. fbra csolja, és ez killontsen nagy fGtmérdk-

- Egyéli ¢sdfuré - - - nél gazdasfgialan. Ezért hasznflata
egyeﬁesbeveze'tése' - csak kisebb' furatoknél a] énlaj:os
' g 6-60~ig.

’Nag'yobb étmerojtl mélyfuratok készitéséhez a koronafurét haszngl-
juk. Ez a szerszim nem forgicsolia el az dtmérGjének megfeleld anyag-
mennyiséget, hanem az anyagban gytirii alaku furatot készit. A magrész
‘megmarad, amelyet futfs utfn a szerszfm szérébél eltivolitanak: -

- A koronafuré szabflyosan tibbéli szerszfm (13.17. #bra). ‘A for-
gicsol6 éleket csdszerii testre képezik ki. A szerszim szféra ©sd,
melynek hossza a furat mélységétdl filgg. A szersz&m egyenesben veze-
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tését a fogak kozott elhelyezetit
vezetOszirnyak biztositjdk,

A furat fala és a szer-
szém palésifeliilete kozott tor-
ténik a hitofolyadék hozziveze- -

' : tése. A forgdésot a tivozd hii-
13,17, dbra : tifolyadék a szerszim belsd

A koronafuré kialakitésa furatén tdvolitja el. Lényeges,

hogy aprd forgécsot kapjunk,
mert igy a forgfeseltivolitis biztogitva van. .
A hiit6folyadék hozzéivezetés nyoméssal tartemk A koronafurdt
¢ 60 mm feletti furatok késziiésénél haszndljdk. A forgacsolo élek ké-
sziilhetnek gyorsacélbdl vagy keményfémbdSl. A forgéicsold fomozgﬁst
itt is a térgy végzi.

13.323 Siillyesztok

A étiﬂyesz'tok furatok bévitésére vagy a furatok fenék, ill. hom-
lokfelillet ének megmunkilésira szolg4ls szerszimok. :
Aitalfnosan haszndlt sullyesztofa]ték

- csigaslillyesztd,
= felttizhetd stﬂlyesztéf 3 ] : ' ' ‘
'~ homlokfeliiletek megmunkélaséxa szolga.lo sﬁllyeszto’k (feluIetezo’k),
- csucssiillyesztt,
o ‘alakos siillyesztfk &
"'—':osszetett sxi’llyeszté'k

_ A cmgastillyeszto feléprtése leglobban a esigafyrokhoz hasonht.v
--Bendszermt hérom vagy négy éllel 1&jik el. Nagyobb fogszfém jobb ve-
‘zetést biztosit: a. szerszfmnak, és emellett a lélelwastagsag is nagyobb
ezfital a- 3ze:rsz5.m merevebb A szerszim mellékélén ugyanugy, mint
csxgafurénél szalagot- képeznek ki, a surlédo fellﬂetek csdkkentese érde-
kében, A csigasiillyesztG perselyben éppug:y vezetdheto mmt a furo.
A szerszé.m .befogdrésze AMaliban kupos

A szerszim mindig elére kimunkilt faratban delgozlk

A nagyobb méretli felilzhetd stillyesztéket nem -egy darabbél készi-
tik, hanem a forgicsolérésat k(ﬂoa €5 azt egy szénacél sz&rra erdsitik,
A felerfsités kuposan- torténik, a nyomatékétvttelt ‘pedig keresziékelés-
~ sel biztositjak (13.18. ﬂara) Altaléban ﬁ 25 ..; 80 mm mertekhaiérok
kiozott készitik.

A siﬁlyesztoket egyes esetekben az elomlmkélt furat vezetl. Ennek
érdekében a stillyeszté homlokoldalin vezetSesapot célszeril kiszerethe-
tden. elkésziteni. Minthogy a vezetocsap az -el8munkélt furatban forog,
futbillesztéssel készitik. Vezetocsagg ﬂ}xeszto 2 13.19. dbrédn 14hats,
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13.18, dbra o o -13.19. dbra
Feltiizhetd silllyeszto . _ ‘Csapos silllyeszto

=

13.20, dbra
Homloksiillyesztd

Homlolkfelllletek megmunkilisédra a 13.20. dran feltintetett hom-
loksilllyesztoket haszniljik. Ez a szerszim legjobban a ‘vezetBesapos
siillyeszt6hoz hasonlit, A kiflinbség a szerszim fogelrendezésében van,
mert a homloksifllyeszt6khoz a homlokfellileten képeznek ki forgicesold
éleket. A homlokfelliletek megmunkaldsdra szolgdlé siillyesztOket felil-
letezonek is nevezik, mwel felontéseket, szemeket munkilnak meg vele.
‘A’szerszém 4ltaldban tobb darabbol szeré k1v1telben készril ' :

‘Kuposfejll ‘csavarok, sze-- -
gecsek fészkeinek kimunkélédss-
ra ggucssiillyeszt8ket hasznil- -
nak. A csucssiillyesztd csues- ™
szige az igényeknek megfelel§-

en készil * 2g= 609, 759, 900 - g
‘& 120°%-0s kivitelbex, - Kisebb L e
atmérdimél a fogazds-a kézép- ' . 13,21, #bra

pontig: torténik, ‘mig nagyobb - CsucssiillyesztSk

- méretiieknél -a fogazott feliilet

csonkakup (13.21, ébra) ' i '

“Alakos felilletak megmunkélasakor olyan szerszémot kell- hasznal-
ni, amelynél ujradlezéskor sem a profil; sém a szerszém  élszogei’ nem
viltoznak. Az alakos. siillyesztdk  dltaldban szerelt kivitelsen késziilnek. -
‘A szerszém dolgozdrészét hétraesztergéléssal képemk k1. A hétraesr- '
tergdlt alakos siillyesztOket a homioklapon kell élezni. :

‘Az Bsszetett stillvesztoket foként: sorozatgyértasban hasznél;ak
olyan alakos furatok' ‘megmunkéldséhoz, melynek elkészntese to'bb szab—
vé.nyos szerszém hasznélatét 1genyelné

-~
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13.324 Dorzsirak

A csigafuréval vagy siillyesztSvel kimunkélt furatok felilleti érdes-
sége vagy méretpontosséga nem minden 'esetben kielégitd. Tiyen esetben
az utinmunkdlis vagy a készremunkilés torténhet dorzsdléssel.

A dorzstlés végezhetS egy, vagy tobb lépésben. Az egy lépésben
torténd dorzsolésnél elérhetd méretpontosség IT9 - IT10, mig két 18-
pésben torténd dérzséléssel elérhetd az IT7 - ITS. Dirzstléssel javit-
hatjuk a furat méretpontossfigit, feliiletének mindségét ‘

(Rq = 1,25 ... 2,5 um) de nem javithatjuk a helyzetpontossigét.

A dorzsdrat mind kézi, mind gépi forgdcsoldsnil haszniljsk.

A szerszim elvi felépitését a 13.22. dbra szemlélfeti. A dorzsér dlta-
lanos részei a kivetkezok:

1. vezetGkup

2. végdkup

3. szabdlyozdrész
4. héatsé kup

5. nyak

6. befogbrész..

13,22, dbra - . S
Dorzsérak elvi felepttese :

A végékug a dorzsir eliils része, me],y a tula]donkeppem forgé.—
.csoldst végzi. A vigoékup félkupszoge erdsen befolydsolja a forghcsko- -
zépvastagsigot, igy megvdlasztfisa mindig a megmunkiland6 anyagtdl -
fligg. Szivés anyagok megmunkilésfnil rivid a2 vigbkup &s nagy a fél- -
kupszog értéke (= 15 ... 20°). Rideg anyagok megmuh-kélés.énél "
hosszu a vigbkup és kicsi a félkupszdg (P = 3 ..,-49).

Ha adott réhagyds esetén a P kicsi, akkor a (h) is kiesi, ami 36
feliiletet, hosszabb éMhartamot, de nagy forgfcsol6 erSt eredményez.
A kis -+ -vel rendelkezd hosszu vigékup jobb vezetést biztosit, de az
flyen dorzsér ha;lamosabb a beszoruldsra, amely téréshez vezet.

A meredek és rovid vigdkup forgécsolés szempontjfbsl termeléke-
Vnyebb hiszen kisebb.a fajlagos forgicsold. ero ig. ‘A feliileti simasig
~ szempontjdbol az ilyen dorzsfr kedvezdtlenebb, ezért kell a simit6részt
‘kiképzeni (gépl dirzsdrak).
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" A végbkup és a hitstkup kozitti szakaszt szabilyoz6- vagy vezetS-
résznek nevezzilkk. Ez a része a dirzsfirnak hengeres, a furatban torté-
. n8 vezetést végzi. Mig a vigdkup végzi a forgfcsolds zomét, addig a

szabilyozérész a furat végleges méretét hatfrozza meg. A dorzsar
| gyfrtdsi tlirését mindig a készitendS furat tiirésétdl teszik fiiggdve.
A dirzsfr alsé hatirmérete a furat tlirésmezejének felezd méretére
kell essen, mig a felsd hatfrméret rendszerint 0,15 . IT nagysigu el-
téréssel a furat felsd hatdrmérete alé kell késziiljon.

A hits6 kup célja, hogy a dirzsirnak a furatb6l vald visszahuzé-
sakor ne sértsik meg a megmunkilt feliiletet, mésrészt a hatsokup ki-
alakitds fval csokkenthets a forgécsolds kizbeni surlddés.is.

' A szerszim élezésénél, a pontos hengeres felillet elérése érdeké-
ben, csucsok kozdtt a palédstfeliiletet is 4tkoszoriilik. Természetesen
vékony forgfcsot vilzsztanak le, hogy a dorzsfr mérete nagymértékben =
ne viltozzék. A palést koszorilése kiwetkeztében a szabilyozdrészen :
&lszalag keletkezik, teh&t hftszog nincs. FElszalag csupfn a szabdlyozé-
részen &s a h#tsé kupon van, amelynek szélessége a dorzsir méretédl
figgben 0,1 ... 0,2 mm. Az élszalag létezése kedvezd perselyben valé
vezetésnél is.
‘ A dérzsfr fogszfima lehet phros &s pératlan. A péros fogszému
-dorzsér mérése lényegesen kinnyebb, mint a pératlan fogszimuaké.
A tapasztalat azt mutatja, hogy a pératlan fogszimu dorzsfr jobb felt-
letet. eredményez. . A péros fogszdmu dorzsfr berezgésre hajlamosabb.
. Emnek kikiiszobolésére egyenlétlen fogosztést . alkalmazunk. Az egyenl&u
“len. fogosztésu dorzs&rat piros fogszémura készitik.- . . - v
. Gyfrtés és uté:aelezés szempontj&b6l az egyenesfogu dorzsénrak .
egyszeribbek, de nem alkalmazhatok olyan helyen, ahol megszakitott
feliiletet kell lnmunkﬁ!m (harmy) Hyen esetben 1gen ]61 haszniihaté a
ferdefogu ddrzsér. =

A ferdefogu darzsérnél a szerszﬁm elel csavarvonal mentén he-

Jyezkednek el. Igy a fogak nem egyenes vonal mentén érintkeznek a mun-
_kadarabbal, midltal megszakitott fellllet esetén sem nyomédnak félre.

Ferdefogu dérzs#irat készitenek jobb £&s-bal menetemelkedéssel.

A gyakorlatban flalfban a bal emelkedésti dorzsédrat hasznél]ﬂc S

A kézi 8s gépi megmunkildsi médnask megfelelen egyardnt késsiil-
het. a dérzsfr merev &s. illithaté kivitelben, A dorzsfr részei kézi és-
Zépi: dorzséra!mﬂ némiképpen kilonbbznek egyméstsl. - . -

' Kézi dorzsfr arinylag merev kivitell, Haszndlati teriilete Erﬂ(ém

- szereléseknél furatok dsszedorzslésére, valamint olyan. helyeken, ahol
& gépi dorzsolés nehezen oldhat6 meg. Furatok helyzetét kézi-dirzsé- -
léssel nem tud]uk javitani. A kézi dorzsfrra jelems8,  hogy hosszu a
végokupia, - amgly jobb veretést biztesit. Ezzel szemben - szabﬂyozﬁrésze
. sok esetben nincs, vagyis a vigékup kiszvetlenid esaﬂakomk a hitsd Imp-
ho., Slérvégsﬁdése mindig négyszigletes,
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- Gépi dbrzshr a termelékenyseg szempontjdbo6l lényegesen kedve-
z8bb a kézi dorzsérnAl. Nagy elbnye, hogy perselyben vezethetd &s ez~
dltal a furatok helyzetét is moédunkban van viltoztatni. Feltileti simas dg
és tilrés szempontjdbél is kedvezGbb a2 hasznilata. JellemzGje a rovid
végbkup és hosszn sxmitﬁresz A szerszim ‘befogérésze hengeres vagy
kupos, -

A merey_kivitelli dorzssrak elkésmtése olesébb; a merev dirzsér
pontosabb furatot eredményez és termelékeny. A koszoriilés kivetkezté~
ben befllott méretviltozdsokat nem tudjuk ut#ndllitani, ezért ilyen dérzs-
fr csupén bizonyos mérethatfrok kozott hasznéflhatd, mert kevés szimu
élezést tesz lehetOvé. Foként olyan anyagok megmunkélésérd hasznéljék
melyeknek kicsi a ko;atai:ohatésuk

Az Allithat6é dorzsfrak eldnye, hogy a kopés €3 koszorzilés kovet-
keztében bedllott méretviltozésokat utdndllitdssal ki lehet kiisz&bolni,
Az utinfllithat6é dorzsiraknak két fajtfja ismeretes: kis méret—tr{',énélht—
hat6sfigu és nagy méretutdnillithatés dgu’ dorzsbr, :

A kis uténéllithatésdgy dorzsdrak rendszerint az anyag rugalmas
deform 4ci6j 4n -alapulnak. Altaléban g6 ... 50 mm mérethatérok kozott
‘hozzdk forgalomba,

A 13.23. sbrén kis méret-uténé;llithatés&u dérzsfr viziata l4tha-
t6. A dérzs@r tomor kivitelben készil, ‘melyben egy kupos furat van,
- ami hengeres furatként folytatédik, A kupos furatban csaviarral golydt -
lehet- mozgatni. A golyd mélyebbre hatoldsa kovetkeztében a'dorzséirat
' széjjel fesziti, ennek érdekében a'dsrzsir miksds részén a fogak ko~ -
 Zotti részt felhaszt;ék A felhasﬁés torténhet mmden masodlk t‘oghezagba.n.

: : “18,23. ébra :
Kis uténﬁlhthatés égu hamtott dorzsér

: uténélhthaxés’ u dirzsir tobb darabbél szerelt kivitelben
késztﬂ ‘Ez a szerszim pem estpén a kopfsb6l eredd méretviltozas utfin-
llitds4t teszi lehet&vé, “hanem bizonyos mérethatérok kozott dolgomk

' Késmttk # 6-100 mm-és mérethatdrok kézott. :

“ A szerszfm forgacsold részét killon lapkik képezik melyeket a
szerszﬁntestben kimiink4lt horonyba helyeznek. A horony kupfeliilet men-
tén helyezkedik ‘el (13.24. Shra). A forgécsolélapokai 2 sEerszim két
végén elhelyezett - anyéval lehet rogziteni. Az ‘utinsiitds ugy torténik, .
hog'y ‘az anydk segﬂ;ségével a forg&:solélapokaj: tengelyirﬁiyban elmozdlt—
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13, 24 fbra
Nagy uténéllithat6s dgu szerelt, betétkéses kézi dorzsér

<Kiﬂ6n1_eges esetekben sziikséges_- zséldjrukak_pmtos elkészitése is.
" llyenkor -haszndlisk a homlokdérzsfrat., A homlokoldalon is fogazott
dérzsir vezeld és vigbkapja teljesen hidnyzik.

Nagyméretii furatok dorzstléséhez a feltiizheto siil],yesztohoz ha-
sonléan feltiizhetd dorzsdrakat hasznélnak,

13.4 Maras

\ A marfs olyan forgécsoldsi eljarés, ahol a forgd f0mozgdst a
szerszim, a mellékmozgssokat a munkadarab végzi. A mards szerszi-
ma szabflyosan tobbéltl. Att6l figgben, hogy a forghcsol6élek a mar6
homlok- ‘és paléstielilletén, vagy csak a palﬁstfeliﬂetén helyezkednek el,
_beszéltink homlok-, ill. paléstmarér6l.

' A homlokmarisnil a szerszfm tengelye éltalﬂ:an merdleges a
‘megmunkilt. feliiletre, paléstmariskor pedig ttbbnyire pérhuzamos azzal.
A palfstmarés. lehet egyenirinyu, vagy ellenirényu, - att6l ftiggden, hogy
az elftolds irénya megegyezix—»e a forgécsolésebesség irénydval, vagy
.-ellentétes azzal

13.41 A fggécslevélasztés ktpliményei homlokmar fendl

Homle!nﬁaréskm- a szerszﬁm #&mérdjét a kedvezibh forgicsolasi
viszonyok érdekében ugy kell megv ilasztani, hogy a homlokmar6 a meg-
munkflandé felillet szélességénél nagyobb legyen. A gyakorlatban az '
5:3 i, a 3:2 kpzottla.rﬁ:ytszokésv&}asnani igy
D= (15...17) B, ahol

D - a szerszém &mérdie,

. B'- a marssi suélesség.
A szerszém forgbmozghsa és a thrgy egyenesvonalu elotolﬁsirﬁnyu
mellékmozgésa kovetkeztében a. forgﬁcslevﬂaamt& cikloie giirbe mentén:

megy. végbe. (Kir gbrdtn egyenesen.) Szdmitésaink sorfn a ciklois he-
lyett - korivvel szfmolunk; 2z 1gy elk&vetett hiba wakorlati szdmttﬁsoknﬂ

megengedhetd,
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A forgicslevélasztis torvényszerliségét vizsgilva megfllapithato,
hogy a forgécsvastagsig nem azonos az iv menién. Be- és kilépéskor a
szerszim sugérirényban mérve vékonyabb réteget vilaszt le, mint a
munkadarab kozepénél. Ha a munkadarab és a homlokmaré kélcsonés
helyzete a bedllitds sorfn ugy ad6dik, a szerszdm szimmetria-sikja az
elotolomozgés irényfban egybe esik a mart feliilet felezdsikjdval (szim-
metrikus elrendezés), akkor a be- és kilépés helyén azonos nagysfgu
lesz a forgicsvastagsfg. A szerszfm szimmetriasikjfban viszont a leg-
vastagabb forgics mérheto éppen a fogankénti elétoldssal (s,) azonos
mérettel, '

A szimmetrikus el::endezesu homlok.marés forgécslevﬁlasztém viz-
lata a 13.25. fbrén 1&thaté. Mivel egyidejiileg tébb fog is dolgozik, igy

helyes szerszéimbedllitds esetén minden fog azonos méretli &s alaku for-

 ghcsolt vilaszt le. Az egy fog 4tal levilasziott forgdcs eltoldsirfnyu
vastagségit fogankénti elStolfsnak (s,) nevezzik.

. be;yosen ;
bedditoll

._Q

o 13.25, dbra ' .
Szimmetrikus elrendezésii homlokmaris furgécslevélasztém vézlata

A mar ési technolégla tervezésekor a fog53mé]ység meg#llapitésa
utén mindig az egy fogra es6 eldtolss megvﬁlasztésébél kell kiindulni
(8, f=0,0L ... 0,25 mm/fog) A fogankénti elétoldsb6l mér kiszamithat-
juﬁ a marészerszim fordulatonkénti {sy) elétolisét, és a percenkéntl
eldtoldsi sebességet (vp) is:
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z [mm fford :I

8 =8, .

n % \
illetve: ' ‘

V=8 .n=8 .%.n Emm/m_in]

ahol z - a mard fogszédma,
" n - a mar6 percenkénti fordulatszfma.

A mardgépeken kizvetlenill az eldolssi sebességet lehet besllitani.

Mariskor az egy él dltal levdlasztott forgdes iv alaku. A forgfcs-
-vastagsfg pillanatnyi értéke a fogankénti el8toldsnak és a maréfognak a
szerszim, tengelysikjival bezdrt kiézépponti he]yzetszogének (Py) a fligg-
vénye;

8_='8, . co8 l,l’x

A maréfog iltal levilasztott forgacskeresztmetszet a szoghelyzet
fliggvényében 4llandban viltozik: '

§

A =b . h "
X x
ahol - a fdrgécs’szélesség- b= 3;«

- az elméleti forgécsvastagség pedlg S
hx= sk . sin'K" 8 - cos(,p . sin

g

A gyakorlati szdmitdsokhoz az egy fogat terhel forgécsolberd pil-
lanatnyi értékét a faﬂagos forgicsoléerd alapjfn a pilla.natnyi forgfes-
: lneresztmetszet segttségevel ‘hatérozhatunk meg:

,le=k'A' -_-k'.a.s_ .cos(P

Mivel a fajlagos forgicsolberd a kozepes t‘orgécsvastagség fﬁggvé— '

" nye, ezért meghatérozégéhoz a homlokmarés kizepes forgécsvastagségé.—
nak elozetes ismerete is szikséges,

Szimmetrikus elrendezés esetén a belépéeu- és a kllépéSl forgfces--

: 1vsiog ((,0) azonos értékﬁ, 1gy

shonnan a kozepes forgicsvastagsfig:
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: sz.B
b =T

D.W.
360 :

" A gyakorlatban ritkén dolgozunk X = 90%-o0s elhelyezési szogh
mardval. Az igy kiszamitoit (hk} pedig csak az iv menti kizepes for-

gacsvastagéégot jelenti, nekiink ﬁedig az &lre merSleges mérettel kell
szimolni, ezért a fG&lelhelyezési szoget is figyelembe véve a forghcs-
kozépvastagség (13 26. dbra):

A sz:imitésba veenrlo iv hossza: i =

s . B

h=h . sing= . sin K

2.1

S 7 13.2., ﬂ:ra B '
A kozepes forgécsvastagség meghatérozésa homlokmaréskor

A tapasztalatnak megfeieloen az egy fogat terhelo forg&:soléer _
véltozdsa a forghcsiv mentén a forgfcskeresztmetszet viltozdsfnak jelle-
gét kiveti, teh# szinuszos. lefutfsu. Az tv mestén viltoxs forgfesolberS
kozepes értékeét (F) ) a kiwetkezd &smfﬁggés aegitségével tud)uk meg—
hatérozm-

o S s . B
FIK—k'b' h-—k. a’

ON1




Megmunkélds kozben egy:ddben tobb fog is forgécsol. Atidl fiig-
goen hogy a mard forgésa kidzben éppen milyen helyzethen van, az
egyidbben fogisban 1&v8 fogakra kiflon-killén eltérd nagys igu és 1r£lnyu _
erdk hatnak. Ahhoz, hogy a forgécsoldshoz sziikseges kertileti erd nagy-
sigit meghatirozzuk, nem szikséges az ered§ erd pillanatrél-pillanat- -
ra viltozdé nagysfgi megismerni, hanem elegendo az fdtlagos kerifleti
forgacsolberd nagysigdt kiszamitani,

A teljes iv mentén egyidSben fogisban 1&v& fogak szdma a szer-

dzim fogosztisa (t) és az ivhossz (i) ismeretében meghaiérozhato-

_§_=2.D.31. Z2__ 2.2,
¥=1 360 " DI 360

A kapcsolédsi szém figyelembevételével az étlagos keriileti forgi-
csolderS az egy fogat terheld forgécsoléero kozepes értéke {F ) és az

egyldejiﬂeg fogésban 16vé fogak szémélak (1.[!) szorzatakent hatérozhato
meg: _
' k.a_.B.'_s_.z_—'

Fp=F LY o= D 9" | _.LN]-,-

. Az eddigi szﬁmxtésokat arra az esetre. végBZtﬁk amikor feltéte-
lezhetoen szxmmetrﬂms elremdezést sxkerﬂi megvalés:tani homlokmar 4s-
kor. .

A gyakorlatban a beélhtﬁs szemye | T
. torténik, amely nem biztositja, hogy a R
forgdcsvastagsdg a belépésnél &s a kilé- P T
pésnél ugyanolyan méreté legyen, S P NNT )
. Aszimmetrikys elvendezés esetén a mun- | : '_H\
kadarab szimmetriatengelyén kivil van a ' ~f
szerszim tengelye, & a szerszdmfeliilet 7

a belépd iv oldaldn U, a kilépd iv ol-
daldn. pedig. . U t&mlségra helyezkedik

el a mar#si szélességet meghatérozé si- j S S i
. kokt6l (13.27. dbra). Ennek megfelela’en S NS I I 7 8
a belépési iv szoge ((.Pl} nem’ azcmos a R c

. kilépési iv szdgével ((Pz} Ebben. A% a- ’13 27, :Sbra

talénos ‘esetben a forgécskozépvastag— ’ As.zimmetrilms elrendezés{i
sdgot a teljes iv figyelembevételével homlokmarés forgécslevé—
kell meghatﬁ-ozm-“‘ LT lasztési ‘vézlata
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ahonnan, .
hk=‘-—'-“;'-'““ és _=_hk'.sink
illetve ’ '

RN
te 3600

A kapcsoldsi szémot szintén erre az ivre kiszémitva:

@ Py P P

=L _ =
V= t 360.D.% ' 360
Az dtlagos kerilleti forgﬁcsqléer-b’ ebben az. esétben is az

F._k.a._sz'._B.36_Q z((,”l-i-_tpz)r_k.a.s_ .B.z
'-K“-D.‘?f'(tp-l'l_'tpz} : '360 “ D. ' '

R

Rlw

alaku - 9sszefliggéssel hatdrozhatd meg. A belépem forg.fu:swszog (q)l)
il a lc!lépés; forgécswszog (Y 2) pedig a szerszémelhelyezésre ,

jellemzé méretek segitségével kifejezhet5k:- .

2.U;

- gin (Pi =1- -"D-“ o

A levezetések sorfn is ldttuk, hogy a forgiesoléerd értéke nagy-
mértékben fiigg a kapcsolési szamtol.. Homickmaréval valé megmunké-
I4snfl, a bélépésnél a szerszim esaknem teljes forgécskereszmzetszeht
vélaszt le, ‘ami azt jelenti, hogy az egy fog'ra esd forgacsolé ero belé—
pésnél ma;dnem eléri a maximélis értéket.

A 13,28/a Shrfp azt az esetet timtettik fel, amikor az um, tito'ke—
ses. megmunkél&kor a kapcsolfsi sz&m kisebb egynél Ez naym ked-

e

_ vezotlm_' mert az eré’hull@zas 109%—08._Van id8, mikor a. ueﬂlzﬁm

maxlmﬁis erdvel dokozik, ‘majd kilépés utén a- Eorgécsolé ero értéke
nulla. Az ilyen megmunkélist- lehetSleg kertlini kell.

. A b) fbrén 14that6 diagramndl erdhullémzés alig van. Ez ax ided-
lis eset Y =1 kapesoldsi szdmmal volna elérhetS. Gyakorlstilag agon-
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;.r<1 t ;l/nlhf
@ ' b
' 13.28. fbra
A t‘orgécsoléero véltozfisa homlokmarfskor 4 kapcsolési szém
fliggvényében

ban a Y = 1-et megvaldsitani rendkiviil nehéz; ilyen csak véletleniil
szokott eléfordulni,

A ¢) gbrén felttintetett diagramnil a kapcsoldsi sz4m na.gyobb egy-
nél. Van id8 tehdt, amikor egy fog van foghsban, &s van idS, amikor
kettd vagy esetleg tobb fog is van fogfsban., Gyakorlatilag ezzel az eset-'
tel taldlkozunk legtébbszér. A szerszfm megvilasztisakor tehdt arra
kell torekedniink, hogy 2 kapcsolﬁm szfim mindig nagyobb legyen egynél.
Altalsban az értékét 2 ... 3-ra vé!asztjuk mert 1gy az ard'hullémzés
kedvezdbb, . -

Mmthogy \.V az étlagosan fog4sban levd fogak szAmét ]elentl, igy .
ez rendszerint nem egész szfim, és &]a,gos forgécsolé er§. meghatéro—
zdsfnil nem is kell kerekiteni.

. A homlokmarés teljemtményszﬁkséglete ‘a; kozepes kertﬂeti erd is-
meretében a mér j6l ismert médon: a. sebesség 868 az-erd: szorzataként '
hatérozhaté meg ‘ O T
. F.:;I‘.f .' _v__ k._aasg..B.z D.n.w - k'-,a..B.sE.n-.z'-
v 60.000 - D.9 .1000 ° 60,000 60,000,000

kmE%  -
™ 60.000.000 [kW]_

13.42, A f gécslevélasztés koriﬂmén?el Qaéléstmarésnél

A palésmarésnak két viltozata ismert: az egyenirdnyu és az ellen-
irinyu meris (13.29. fbra). Az egyenirfnyu marésnél az eldtolds iréd-
nya egyezd a fOmozg4s irfnyival; ellenirfnyu mardsnél a f6mozgés iré-
nya ellentétes az elStolds irdnyfval. Mindkét palfstmarési moédnél a for-
ghes alakja hasonl6, de s megmunkélés feltételei miatt @italdan az
ellenir fnyu marést h&amﬁ% béy fexgiselsvélassidekor, a teljesitmény .
szempontjdhél, az egyenivluye maxfs kedverthh, mist as elleairiiyu
maris.
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¥ A paléstmarsds két viltozata

. . a fogfismélység megvilasztéasét don-
e a tden befolyésolja. Ellenirfnyu ma-
I-.a-_-;;g '8 résnfl a munkadarabra hat6 erd

L e——s igyekszik felémelni a Bépasztalt,
AR b ezért-a kopott. fgyvezet&il _Bép ha-
13.29. fbra mar: ba:rameg Bt a fagﬁsmé‘ﬁr,ség
A palfstmards két véltozata: tehﬁf psﬁk kicsi lehet (nagyoléskor
az ellepirfnyu, és az egyen- < 453 .v. 6 mm, simitfskor
irﬁnyu@mar& S Ta= 0.5 ... 1,5 mm). Egyamrﬁnyu

pgléstmaréskor a fellép8 erd a

munkadarabd; az aswtalra, ill, az asztalt a- vezeotékeire szoritja, igy a
fogésmélység nagyobb is lehet, ElleniPfnyn mavfsnsl 2 szerszfm nulla
foryfesvastags geal kezd, esért 2 nagy fajlagos forghcsoldsi ellensliss

: mistt a szersgim gyakran megcsuszik, ‘hatfellilete gyorsan kopik és a

‘munkadarab falﬁlﬁte is érdesebb lpsz. A forgicsolberd a mar§ €lére
hat. Irénya &Handdan véltozik a fog ‘pillanatnyi ‘helyzete szerint, Az el-
lenirﬁnyu z;’iaréét azért aihlmazzuk, mégis inkébb, inint.az egyenir§-
nyut; mert az erd: vizszintes komponerise mindig az el8olss ‘trfnyfval
‘szemben hat; & igy az asztalmozgat6 berendezés holtj&takat kikilszobsli,
A palistmarfspil a fargﬁcsolﬁero a forgfcsiv mentén sokksl na-

gyobb mértékben: vﬂtmﬂﬁ, “nint homldnnar&nﬂ A fargécsoléero szé-

. mftéelt @z egszei-ﬂség kedvém :

egyenesfogu paléstmarﬁnﬂ vizsgﬁi—
juk. & forgicsalber m&wﬁ,—
sthoz s forghes mg&'h'&wu ke- -
rosztmetaretével azﬁno!unk, mne]y-
. hez adott esetbanakﬁzepss for- -
gécsvastaga&d: 1B mseg keoll haté- T
rormmk. . i
' Az egy fng fltal levélasztot ©
forgics vesszs alaku (13.30. &bra), _j
A kizepes forg&mastagsﬁg a ki~ : IR '
vetkezd médon hatérozhaté meg: ~ 13.30, fbra

Az egy fog fltal levalasziott
Al =6,.2a= 11K .1 _ fomgﬁes_ alakja pa}éstmarésqu_
kbl . , R . .
| . 8y 8

CA fm-gﬁcsiv kiszémit&akor elhanyagolﬁssal éltnk és az. ivhossz"‘
helyett a hurral szémolunk (13 31 ﬁbra} "
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ifi:ra=D:1.

i= J/a._ b

Ezzel a kozelitéssel az- elks-
vetett hiba nagyon kicsi. Termé-
szetesen, ha a forgécsivszig ()
nagyobb, pontosabb szimités szik-
séges, de a hurral kiizelitett iv- -
hosszal meghatédrozott kizepes for- -
gécsvastagsfg értéke P-= 300-nél ' !

amelybdl

kb. 1% ¢ = 45%-n4l kb, 2,5%; 13.31. gbra
60%~n4l kb, 4,5%-kal tér el A forgécsiv kiszdmitdea palisi-

a valéségos értéktifl _ mar fsnidl

hk. ;'.j;;a _ éz‘ . l/%

A kapcsolésl szém meghatﬁ-ozésa:oz is ugyanezzel a kizelitéssel
élhetiink:

i z. _a-D___z_ 2
‘V"t o Tw D

Mindezek alapjén a kozepes forgéesoléero palfstmariskor a kap-
csolésl szé.m flgyelembevételével. : '

A paléstmarlés teljesttménys-z_iikSégIéte pedig:-

v 80,000 D . 1000 ° 60. 000 - 60. 000, 000

k.B.a.v -
—
60,000,000 . [kW]

: Az egyemesfogu pal@stmardk hasznédlata nagy erdingadozdssal jar,
mert 2 kapesoldsi szfim novelése csak sitrifogagatu szerszimmal lehet-
séges, amellyel csak kismennyiségll forgfes vilaszthaté le. Az egyen-
18tlen j4rés mmd a szerszémgép, mind a féFgécsolini tel]esitmény




szempontgébél hétrinyos jelenség. Az ero‘hulléznzﬁs csikkentése elérhetd
ferdefogu paldstmarétk felhasgnilasival.

Ha sikba teritjik a ferdefogu paldstmaré dlal forghcsolt ivet és
a szerszém palistjit (13.32. fhra), akkor 1&hats, hogy a marék fogai
csak bizonyos széhsségben dolgoznak, Mivel ferdefogu paléstmar6knsl
is az élre merdleges forgleskiozépvastagsfgot kel meghatirozni, a for-
gécskozépvastagsdg cstklkenése a csavarvopal hajlis-szdgétdl () ) flgg.

h=_hk.cesl-

13 32, fbra

A kozepes forgécsvastagsﬁg és a kapesolfsi szém meghatﬁrozésa
ferdehornyu paléstmaréskm' -

A forgécskeresztmetszet klszémﬂ:as&mz sztikség van meg a fogﬁs—; :

ban 16vé éivgaihossz meghatéx'ozéséra is, az ﬁ)ra alap]én

i
gin X

b=
. - _ b
. Ezzel az egy €1 4ltal levﬂasztott' forgﬁcske'resztmetszet

€08

A Thevon R s

- Az egyido’bm fogfisban 16v8 fogak szémfnak meghatérozéséhoz a
kovetkezo arénypé;r i.rhatﬁ fel.

v- § K -jt'rywi:x
Mivel

316

-




x =iectg A,
ezért B

.y=t-i—='i-‘-—i°*g-i“=_t.ctg A

A _kapcsolési szfimra kapjuk, hogy

B
‘V_— t.etg A

A ferdefogu palistinaréra levezetett beszefiiggéseket 2 kézepes
keriileti erf képletébe behelyettesitve: '

-k A.V¥V=k. h.k.lctgl tctgz\.

k.s aBz
l/_ VaD = D.'r |

- 1éthatjuk, hogy alakra valamennyi marési médra azonos. klfB]eZéSt ka-
‘punk, 8 csupfn a kizepes forgfcsvastagsig (h) és a hozzd tartozd fajla-
gos a forghcsoléer$ esetenkénti meghatfirozés foan kell eljﬁrnunk a for-
gécslevélasztas sa;étosségainak megfelelt’)’en.

‘_13 43 A g_z.daségos forgécsolésl adatok
. . meghatfrozisa. maréskur S

. A mart fellilet a megmunkﬁlﬁs utén mindig barfzddlt. A felifleti
érdességet nagymértékben befo]yésol;a a marb6szerszimok Héspontosss-
ga. J8 felillet csak abban az esetben keletkezik, ha a szerszim €lei
" azonos. tmérdn dolgoznak 65 a fogak csucsai egy stkban vannak.
A megmunkilt feltilet minf;ség& befo]y&ol]a a marészerszém beillit isa
is (13.33. #bra).’ :
‘Ha példaul a homlokmarﬁ tengelye a megmunkélandé feltlletre me-
: roleges akkor a forgé szerszém élei a méar megmunkélt felijlettel
" érintkeznek, &s marés utfn a fellileten egymést keresztezd karcok 1at-
szanak, Ennek kiklisztbolése céljsbsl a mar6 tengelyét az eldtolds irs-
nyfban megdéntik. A szerszfmtengely dontése kovetkeztében a forgfcsolt
feliilet nem sik, hanem kissé homoru lesz. -Azonban ez az oltérés az
1%-n4l kisebb dontés kdvetkeztsben elenyészden kicsi.
A mardfej megdontése a kisebb érintkezési felllletet ‘eredményezd
. szerszfmbeillitissal a hitési viszonyok kedvezdbbé vildsit is magéval
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4,n

Ract ™ sin

‘13,33, #dbra - )
A maréezerszém sugﬁ.ru'ényu és tenge]yu:&xyu beﬂhtésa '

hozza. A. maréfog itresjéraxi fordulata alatt a szerszémél veszil hfmér- =

sékletébll.. A hiterhelésnek ez a’szfzadmésodpercenkénti ingadozésa a
szorsz.imél ‘kifdraddadt okozhatja Ezért rendkwi{t fontos a marﬁszer- '
'sz&mok megfeleld hiitézse, -
_ A marék el4llitdsa és élt'eluptésa koh;ségesebb mint az egyélﬂ
szerszémoké ezért a gazdasigos éltartam:do 1s nagobb ‘mint a for-
'gécsolékéseknél (T = 40 ... 48¢min).. & & -
" A gazdasfgos forgicsoldsi sebességet a szok&sos aIakn osazefﬁg-
géssel lehet meghatérozni.

D S
o mM VM 'va rVM va
T - 8, . a . B . Z

‘ A kézxkonyvek é tﬁblézatok a képletben szereplo é.lla.ndék és ki-
tevOk értékeit a marisi méd, 2 marészerszém 5.2 megmunkﬁlandé
g anya.g fﬂggvényében adjék meg o ‘
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13.44 Marési’erszémok

Felhasznilis szempontj ﬁbél a kovetkezd marétipusokat kiilonboztet-
jik meg: ,

- paldstmardk;

) homlolamarsdk;
- horonymaroék;

profilmarék;

szirmarék;

flirészt fresdk.,

t

A marok szabv oy fltal is kovetett osztélyozésa a forgfcsold fo-
gak kialakitfsa szerinti felosztésban vizsghlja a mardszersz dmokat.
E szennt a kbvetlnezo mardfajtdkat kiﬂonboztemik meg:-

- martfoga.zésu marok;

~ hétraesztergflt fogu mardk; .
.- forrasztott- vagy ragasztott lapkés mar6k;
- -betét- vagy viltslapkés szerel mardk.

A felsorolt va.lamennyl maréfa]ta alakja szermt Iehet szfras, vagy fu-
ratos maré L : .

i

1;.441 Martfogazssu marﬁk

A martfogazésu marék ﬂtalﬁmsan hasznélt sz.erszﬁmok. A legel-
terjedtebb tobbélti forghesold. szerszimok, gy a dorzsérak, sUllyesztk,
!i_elben késziﬂnek. A Ioghoruny kimarfisét a
fog alakjitol fﬁggoen egy- vagy kétoldalas szomaréval bmyolultabb prn-
fil esetében‘ alakmaréval végzik, .

e szempont] &61’1’egegrszeriﬂ3h a ggzesfgg, mivel i
gyértésa és 'ujraélezése egyszeril. Milkédés szempontjfh6l a hegyesfogu
szerszém haszn_ﬁlata kedv_f.azotlan, mivel hﬁszdge nagy, 68 kopis kivet-

; ﬁtméroje_vﬁltozﬁ:. Ezért a hegyesfogu. mardkat csak kis
teljesitményﬁ forghcsols szerszémdg pl fitrésztﬁ-csﬂ& képzitésekor -
‘hasznidljdk (13.34. dbra),

. A trapéz alaky fogkiképzés az elfbhiek médosttq:t kivitele, .
(13.35. .4bra). A hétszdg &rtéke kopés, szempontjhél kedvezlbb, de szi-
lardsfgilag az a fog sem kielégitS. Az ujraélezések kivetkeztében az '
(m) fogmagass& Allandban. csdkken, mely-a forgfestér szempontj b6l
kedvezdtlen. A trapéz.alakn fogkiképzést foként kisebb memyiségii for-
ghos. levélasztésakor:h :znﬂgﬁk pl. tﬁrcsﬁs hormymarélmél -
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13.34. .ébra

Hegyes fogu 13.35. gbra
fogkialakitas Trapéz alaku fogkialakités
s
& E
—\
T ) !
- ad . .
3 .
]
|
13.36. fbra’ 7 13.37. fbra o
Parabolikus héitlapu szerszimfog Kettt')'s hétla,pu martfogu mard&fog

Sleﬁrdaég szempout] 4b6l a parabolikus bétlagu szerszém hasznd-

lata a kedvezd. Ennek a szerszimnak elkészitése nehézkes, mivel a
forgﬁcster klalakitésa szabvényos szersz ﬁmokkal nem valﬁslthaté meg
(3. 36 gbra. -

- A egyenszﬂﬁrdségu fogalakd: kettdg h&lag kiképzésével szoks
.biztosttani amely mind szilfrds4gi, ‘mind elkésmthetéség szempont;ﬂ:él
megfeleldnek ‘mondhats, A 13.37. fbrfn feltfhtetett kett:os' hétlapu mar6
iltalfnosan hasznél fogkiképzés, ahol a fogak terhelése nagy.

Bz a'legiltalfnosabh marSfogalak, ‘mivel a kettls hﬁtlapu fogklkép—
- zés egyszerlien kimunkilhaté, A martfogu mardk csalédjﬂ:a 2 kivetkezd
. miar6tipusok tartoznak: paléstmarék. palést—homlokmarék tércsamarék
ujjmar ok, reteszhoronymarék T-hurmyma:cék szogmarék hossz]yuk—
‘marédk és’ fﬁrészt&csék

13.442 H&raesztergélt t'og'u marék

A martfogu maréknak hétrénya, hogy uténélezéskor az élszogek és
a maré méretei megviltoznak, Igy a martfogn marék olyan feliffetek .
megmunkAlésfira nem alkilmsak, amelyek 2 szerszfm ‘profilj &6l feliet-
len alakhiiséget kivetelnek meg, valamennyi uténélezdst kivetden. Alakos
feliiletek megmunkAldsdra epért a hétraesztergilt fogu marék terjedtek el,
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A h#raesztergilf fogu mardk fogs
nak hétfeliiletét olyan gorbe mentén kell
kialakitani, amely biztositja, hogy a
szersz im hom3loklayj4n térténd ujraéle-
zések utfn a hétszog ne viltozzan. Ezek-
nek a kivetelményeknek a gyakorlat
szfméra kielégitd pontossfggal 2z archi-
. medesgzi spirilis felel meg.

A mayodfogak hétraelztergélésﬂ: a
szersz&ngyértésban basznélt, vezértir-
csfival vezérelt, killonleges esztergén
végzik. A hftraesztergdlés mértéke a ‘
hétszdg alapjén hatérozhaté meg (13 38, - 13.38. fbra

- fbra): o A hitraesztergilés mértéké-
' o nek meghatfrozésa
h x i
g == poé h=%". g«
A "fe;é/.-'né‘zéf' " Munkodorab szelvénye
. / o .
/ !

l
o
a

: ‘ _ : E~

A maro es hafmeszferga— ‘
kes s.efl enge R

Ca 13 39 ﬁbra

Pomtw homlokszogﬁ hétraesztergilt fogu ma.r6 profiltorzulésa

Ba a hﬁtraesztergﬂt fogu maré homlokszige nulla, a szerszém
proﬁl;a megegyezlk a munkadarabra munk#}t profillal. Pozitiv homlok-
 szdg esetén azonban. (13.39,. fbra) profiltorzulds kivetkezik be, 8 emiatt.
a szerszﬁn szelvényét helyesbiteni kell. A maréra alacasonyabb. profil- -
mélységet kell munkdlni, mint amilyen alakzatot a munkadarabba akarunk
StmSsolni vele. A sgerszfm prqﬁl;a eaalgs sugﬁrirényban torzul, szé-
lességi méretei vé.ltozatlanoi: ma;?,aﬂnak : . R
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~ 13.443 Forrasztolt-, és ragasztott- lapkés marok

A tOmdr vagy a tompéin hegesztett gorsacél maréknél nagyobb
termelékenységet biztositanak a keményfémlapksds vagy kerfmialapkés
~szerszfmmok. A keményfém mardkat éltaléban hérom kivitelben készitlk.

- az egépzen kis méretiieket t6mor keményfémboi ezek a mono-
li,t szerszimok;

- a nagyobb meéretiieket forrasztott Iapkés vagy szereltlapkis ki-
vitelben.

" A keményfémlapk dk vélasztékﬁt tdbbélll fémforghcsold szerszimok-
“ hoz az MSZ 7151, tartalmazza, A rendszerint keskeny, hosszyukés alaku
lapkékat fokozott figyelemmel kell forrasztfskor a szerszém fészkében
- rogziteni, A hazai ipar ttbbnyire homlokmardkat, tércsamarékat, ujj- 1
mardkat &5 hosezlyukmarckat £llit el§ &s haszndl fel forrasztott kemény-
. fémlapkés kivitelben, '
Ragasztﬁssal & kerfmia forgécsoléélt erdsitik a szerszémtestre.

13,444 Betétkéses é‘a'véltéiapkés szerelt m‘arészers'zémok ,

. Az eddig lsmertﬁtett marészerszémok tomor kivitelben késziﬂtek

Anyagfelhasznélés szempmt;ébél lényegesen kedvezdbb a szerelt kiviteld
maré hasznflata. Szerel kivi-
.telben 'Sltaldban téresamarockat

csolé rész gyorsacél, vagy ke~
' 4ményfém1apka
' A ‘szerelt k1v1teli.i mardk
: lényegesen ‘kiliségesebbek, mint
az egy darabbbl Eésziilt szer-
szémok, de elfnylk az, hogy
nagymérvil gyorsacél megtaka-
ritést lehet elérni, azonkiviil
" keményfémlapka felhasznélésa
“'is lehetGvé v alik.
© A szerel ktvxtelﬁ mar6k-
“'nél lényeéges a tapka biztos
megfogfsa, ‘Altalfban &kes meg-
" fog#st hasznfinak;” nagyocbb tel-
U N Y Y Yiesitményelmé]l ‘az Skes-ésava-
' 13,40, fbra. - ros megfogési méﬂ terjedt el
Vialt6lapkss ma:rﬁszerswﬁmok szerelt (13 40 ﬂ)ra) IR
lapkabefogfisa ékes-csava.ros rogeitéssel -
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" A széles palistmarok készitése szerelt kivitelben kirillményes,
ezért a szerell megoldés mkﬁbb a tércsamarﬁkra, a horonymarokra és
_ a mardfejekre jellemzd.

A betétkéses marGszerszimokat Iegelterjedtebben homlokmar6knal
haszniljék. A szerszimiest anyaga szerkezeti acél, amelynek paléstfe-
lifletén helyezkednek el az esztergakésekhez hasonls betétkések. A kése-
ket a szerszédmtosthez mechanikusan rogzitik.

A korszeril forgicsolé-techniksban a forrasztd:t lapkss szerszé,-
mokat egyre jobban héttérbe szoritj@k a szerelt kivitelll valtélapkds
szerszfmok. A viltélapkds marészerszimok hasznélata kikiiszobsli a
hagyom fnycs marészerszémok Slezésébll és bedllitasabol adsds tobblet-
kilkségeket, A szabvinyos alaki valt6lapkédkat tébbezdr lehet forditani,
ezfltal uj forgicsolbéleket kapunk, s egyetlen maréfejjel a lapka-anyag-
vilaszték cseréjével mindig a legkedvezdbb forgécsoléképességﬂ szer- .
. szémot tudjuk elddllitani, _

A v&lt6lapkds mardéfejeknek két Ktilonbozd kialakltésl vé.ltozata ter—
jedt el, Az ugynevezett negaiiv mardfejeknél a lapkafészek kialakitdsa
_olyan, hogy a befogott lapka tengelyir inyu ho:nlokszoge negatw, mig a
pozitiv ma.réfe]eknél a tengelyirﬁnyu homlokszog pozitiv. Ezenkiviil el-
helyezhieték a lapkdk negativ-, illetve pozitiv Sug&'x.rényu homlokszogek—
kel is, Ezsltal elérhetS, hogy a mardlapka un. elsd érintkezést pontja
8 munkadarab belépd forgécswén a megmunkélandﬁ anyaghoz kedvezoen

azodjon._ T

13:5 Koszoriilés

_ A szabélytalan élgeometrifju szerszfimmal, az abraziv szemcsék-
kel végzett forgdesolds mechanizmusét eladsorban az hatérozza meg,

hogy a forgécsolé szemcsék kitétt-, vagy szabad dllapotuak. A kdszd-

riilés merew kwoanyagba mazau: szemcsékkel tm:téno ab.ra;zlv fowga—

..csolds.

L Koszérﬁléssal vékmym m&m vﬂaﬁzﬁnnk le 2 munk.adarahrél
mint az eddig térgyalt megmmkﬂési eﬁ&éaakkal Ezért koszdrﬂléssel
nagycbb pontosségu munkadarabokat tadunk elfsliftani.

A kiszdriilés olyan forgﬁcsolﬁ; m6d, melynél a fomozgés. t'qrgé—
mozgfs, végei a szerszfm; a mellékmozgls forg6- vagy egyenesvonaly,
fltalfban a térgy végsi, A sroraxfm seabdlytalanl sokéll, '

A kveztrillés olysn sokéltl Bnslez8 szerszémmal végzett megmun-
kdlds, amelynél a fwghndﬁt a amulmﬁai(ﬁatem statisztikus rende-
zettséghen elhelyexkadl, -ssorves vagy Bzervetlen kdksa.nsagba figyazatt
kiflonféls moretd és nh&aigﬁ. seabdlytalss alaku, nagy keménységil és
nagy ‘hdszilfrdsigu tu-mﬂnatas vm ‘mesterséges szamcsék végzik.
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Kezdetben a kiszdrilést edzett anyagok megmunkfldséra hasznél-
ték. Ma a kbszérillést mint forgdesold megmunkélsst vélaszthatjuk:

- edzett anyagok megmunkéléséra,
- fellileti érdesség csikkentésére és
- méretpontoss ig fokozéséra. :

A kbszoriilést alkalmazzuk mind 8imits, mind nagyolé megmunké-
lasokndl. A kiszorlilés £8 fajtdi a forgfcsols mozgisok kinematikai rend-
je szempontj&bol:

- paléstkijsziriilés,
- sikkdszoriiés,
- furatkiszorillés.

13.51 A forgécslevélaszfés kiiriilm@xm koszorlilésnél

A koszorlﬂest a karcoléssal vegzett forgécsolés nagy sebessegé—
nél és a koszorﬂkorong szemcséi fltal levilasztott forgécsok igen kis
vastagségénél fogva tomegesen végzett igen nagy sebességgel torténd
fi.nomt‘orgﬁcsolésnak tekinthetjllk, -

. A koszorﬁkorcng palést;énak alkoté_]a menten nincs osszefi.lggo
'fcrgécsoléél mint 2 szabélyos élgeometridju szerszémoknél A kiszd-
rliszemcsék kozitti kozepes tévolsig (1 ) a korong tomorségétdl &s a

szemcsenagységtél fligg. Altaléban 1. =0,2... 0,5 mm nagys dgrend-
rr Sz
. ben mérhetc, ,
Ennek megfeleloen az. érmtkezesi wen (L ) elhelyezkedo ktszorti-
szemcsék széma-

B
ter

= AZ érinj:kezésx zénﬁban a megmunkﬂandé feiﬂlettel adoﬁ: idfipllla--'
_natban csak néhdny szemcsesor van kapesolatban, Az érintkezési ivhossz
(L) n M a (DK) kbrongﬁ:méro a (d) munkadarabﬁtméro és a fogéds-

mélység (a) értékének ismeretében szémﬂ;haté ki,

' _.__'"dj a

Ha példéul ogy munkadarab d=50 mm-es hengeres faldletét

K_ 300 mm dtmérojﬂ kdszo:ﬁkoronggal V. Vond =18 m/min térgyse-

bességgel €5 Wy = 30 m/s ktaszﬁariﬂési sebasséggel a = 0,025 mm-es
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fogdsmélységgel munkéljuk meg, az érintkezési ivhossz L = 1,1 mm-
- nek adédik, Ilyen rovid érintkezési ivhosszon létrejovs kiszorikorong-
-munkadarab kapesolat sorfn a kapcsoldsi id€ -alatt a korong alkotdin
érielmezhetd szemcsesorok szé.ma igen nagy:

60 . v L

A forgicsolé szemcsék széma 1 mm széles korongsédvon, a fenti
adatok esetében
_ 'szs

i ;
8z i
5z

R21750

' Iyen sok szemcse a v1szonylag kis munkadarabfellilet (1,1 mmz)
forgécsolésakar lényegesen cadkkenti az eredeti érdességet. Gondolati-
lag a 440 szemcsesor egy 51kban t6rténd elrendezésével olyan forgicso~
16. konturt kapuik, amelyet bu:ckolé egyenetlenségek ﬁmésolodnak a ko-
" szbriilt feltiletre.

A forgécslevélasztés folya- _ . .
~mata legjobban a palfstmarsshez - = )
hasonlit (13.41. #bra). A szem- ‘ '
cse szabélytaln alaku, ig kiala~
kult élszogekrol nem beszélhettink,
A ‘homlokszog Altaliban negativ ©
értéklt, Jsllemzd a koszortﬂésre

hogy a fogfsmélység kicsi é&s a fo-
:f/

gankénti eldtolds is kisértékil.

A szerszém sebessége nag,
a homlokszdg is negativ értéki, .
. amelynek kivetkeztében nagy a
forgdcsolssi hé. A levéls forgécs

- szikra alakjdban hagyja el a mun- : _ 13.41. #dbra _
* kadarabot. . A koszbriliszemcse forgics-

A szerszfim onélezd. Az , levélasztésa _
eléletlenedett szemesék a kit&- R
anyagh6l vagy kifordulnak, 83 uj szemcsék vesmk ﬁt a forgécsdést
vagy pedig a nagy erd. kovetkeztébeu elrepednek é3 eziltal ismét- éles
sarkokat kapunk.

A hagyomiényos (elektrokorund smhcmmkarbld) abrazw szemcsék
alkalmazé4sakor a viszonylag nagy lekerekedésx ‘sugfr és a negativ él-
geometriai szigek miatt; mieldft a szemese megkezdi a fém forgécso-
1434, a forgécsolt feliilet v1szoaylag hosszui szakaszén surlédva elesu-
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szik. Szerkezeti szénacélok esetén a csuszfsi és a karcolisi szakaszok

- viszonya 1 : 1,2 ... 1,5 nagys figu, nehezen forgéicsolhaté ausztenites
. acélokndl pedig 1 : 3 ... 4 értéket is felvehet. A szuperkemény anya-
gokkal: mesterséges gyém-fmt és bérnitrid szemesékkel végzett forgicso-
liskor a forghcsolfsi nyomok mindig éles szélll; képlékeny alakviltozds
nyomait6]l mentes karcolatok.

‘ A szerszimon szfimos szabilytalan alaku és méretﬂ szemcse dol-
gozik. A forgfhcsoldsi adatokat meghatérozm a marfishoz hasonléan csak
kozehto‘leg tudjuk. A forgdcsoldsi erd meghatfrozéssm4l tehdt a mards-

nfl lefektetett adatokb6l indulunk ki. Koszo-

B, rilésnél az elbtolds értékét mindig a kb szé-
lessége azerint szoktdk megadni, a térgy

fordulatfra vagy kettOs loketére. Az eldtolds

elég nagy értékil (s = 2/3.B); (13.42. fbra).

ML : Paldstmardsnél a forgécsoléerd és a forgécso-
A | 148 teljesitményszifségletének meghatfrozisa-
s q:g} . kor a kbzepes forgicsvastags 4gb6l kell kiin-

N ARETR dulni. Koszorillésnél a forgécskozépvastagség

RS P - meghatérozdsa bonyolult feladat, ezért a for-
7 _ ghcsolber® a teljesitményb8l hat&rozzuk meg,

3 ) A forgéesolds teljesitménye kinnyen mérhetS
' ’ E‘ 2 meghajtomotornél, amelynek ismeretébol a

: forghcsolderd kiszfmithat6, = :

! A munkadarab forgatésﬁnak k.GI'ﬂlBtl erd-

13.42. dbra - szilkséglete és a korong meghajtdsakor ébredd

A forgicsolasi adatiok keriileti- forgécsoléero feltételezhetBen azonos .
: értelmezése . . . . és ennek alapifn a kszoriilés kPriﬂetl forgé-

koezbriiléskor csoléere]e k:széxmtlmf’:év ' , .

B

o

.

' 'Fv'_.._vk- k 8. a v
P="000 7 o, ooo r—kWJ

F =ksa—gg-- S [N]

A fajlagos forgacsoléero értékeo koszorﬂléskor a iegnagyabb
(10,000 ... 100,000 N/mm? nagységrendben van). Gyors sz&nrtm
acé]anyagok esetén a kovetknzé adatok iz Sel ﬂhm R

nagyoldsker kmsz m [Nfmm®]
stmitﬁskm' Im 90,0600 {N/mmﬂj
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A fﬁ’forgécsoléeré’n kivill - killondsen kis Smérdjli tengelyek csu-
csok kozotti koszorilésénél - az F_ fogdsvételirfnyu forgﬁcaoléerc'ft
is meg kell hatdrozni: P

p= @5 ... 10) . F_ [n]

A fogésvétel irfnyu erd igen’ nagy értekﬁ, mert a szerszémnak
megfeleld élszigei nincsenek.

A koészoriirorong kopésa ftmérOviltozdsban, sarok lekerekedésben,
hullfmosodssban és a szemcsefellilet novekedésében jelentkezik. A kb-
szorikor ong éltartamét gyakran az étmérové]tozﬁssal osszeffggo kdszo-
rilési viezony (G) alapjin itélik meg.

A kbszorllési arfny szt fe]em ki, hogy az &htartamidd alatt egy
térf.ogategységnyi koszorﬁkoronggal ‘hény térfogat—egységnyl anyagot lehet
lekoszorﬁ]m .

v

G=—— gm
 ahol: Vﬁn - a levilasziott fémtérfogat.
o Ve o - az elkopott kwmgtérf"gat" 3

Az éltartam krltériumakém a koszbriﬂj: feliﬂeten megjeleno rezgési és -
égési nyomok vélaszthai;ﬁk L ISy

13 52A

: A korongok alak;ét és méreteit meghaté.rozé adatokan kwiﬂ a ko-
rmgminoség jellemz0. adatai meghatfrozzfk annak felhaszn4ldsi. terilletét
is. Ezek a jelkemzo’k a: kwethazé’kben fogla]haték tesze; R

-a szemcse anyaga,

- ‘g szemcse finomsiga,

a kbtés keménysége,

-a szemeseeloszlés, szemcsasitrﬂség,

a kitbanyag fajtéi.

13.521 Kbszérll szemoseanyagok.
A szemcse a.nya.gén az{ értjiik -hogy maguk a ‘szemesék milyen
anyagh6l késziilnek. Régebben kimztrlilési célokra természetes koszori-

szemeséket, korundot hasznfilak (aluminiumoxid). A terméazetben eld-
forduls ahminiummtﬁ tisztaségl foka nem kielég:to és ezért sem a_ki-
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vant mennylséget sem pedig a smlﬁrds&got elérm nem tudjuk. ‘Ezért
ma mir csaknem kizirélag mesterségesen elSillitott alyminiumoxid-
szemcsékb6l készitenek kbszoriikorongokat. Az aluminiumoxid szemcsék
kemények, eolég szivbsak, iy szivés anyagok megmunk{tléséra a]kalma—
sak. MinGségeit az MSZ 4051. irja el. _

Rideg anyagok megmunkéldséra az ugyancsak mesterségesen elo- |
allitott sziliciumkarbidot basznfljuk, A sziliciumkarbid keményebb,
mint az aluminiumoxid-szemcse, de ridegebb is.

‘Mint mfr emlitettikk, a szerszfm onélezd. Aluminjumoxid-szem-
cséknél az onélezés ugy torténik, hogy kopott szemesén nagyobb lesz
a forgiceolberd, melynek hatfséra a szemcse kifordul a kitésbdl. Igy
ujabb szemcsék kerlilnek elbtérbe, amelyeknek éles sarkaik vannak.

' Az tnélezés sziliciumkarbid-konél aziltal jon létre, hogy a ndvek-
v3 forghcsoléerd hatésdra a szemcse okdrik, mivel rideg, és igy a ‘
szemcsének ismét cics sarkal vannak, melyek forgicsolisra ‘képesek.

‘Ujabban elSéllitanak készorikorongokat borkarbid-szemesékbdl is.
Mivel hészilérdsiga viszonylag alacsony, elsﬁsorban felﬁletkikésmtfi
megmunkéildsok céljaira alkalmazhaté.

A Kkobds bérnitrid (CBN) - a kiilfsldi szakirodalomban Borazon
illetve Elhor néven ismeretes - szintetikus szemcseanyag, A kohis
bérnitrid rfcsszerkezete lapkozepes kocka és a gyémﬁntéhoz hasonlé.

A ktbos bornitrid elényss tulajdensfga, hogy nincs affinitésa a Fe-hoz,
ezért eredményesen alkalmazhaté acélok (napjainkban elsfsorban szer-
szémacélok, ‘golybscsapigyacél stb.) :és acélotvezetek kiszoriilésére.”
‘ Koszoriiléshez elsdsorban milgyém fnt t szemcasket ‘hasznfilnak;
. A miigyéméant igen tiszia grafithél - Ni, Mn, Fe, Ta, Co fémkatalizi-
torok alkalmazés;ﬁval - nagy hémérsékleten (1900 ... 4600 OK) és nyo-
méson (10,000 ... 12,0060 MN/m?2) jon'lére. ‘A gyémant levegén =
- 1073 ... 1093 °K hifokon grafittd vélik, 1113 ... 1133 OK héfokon pe-
dig eiég Ha a gyémfnt felhevillése sorfdn aktiv fémekkel {pl.. Fe) ke~
“riil kapesolatba, akkor intenziven ‘oldédik a; ‘vasban; ‘A" gyéméntnak ezt a .
saj&tossdght figyelembe kell venni alkalmazfsakor.

A Szovjetunidban kifidnféle megmunkilési feladatokhoz ACO, ACP

ACB ACK és ACC jelslésti kbszorﬂszemcséket ﬁ]litanak €18, :

13,522 A ktiszti:_-iiszemcse -ﬁinoms'ég'a T

A koszoriiszemese finomsfiga a szemcsé'nég.ysé‘géz'-a ;ellémzo szim.
A szemcsék meéreteit (i m-ben adjfk meg. A gyakorlatban hgtfélz finom-
ségi osztélyt kiilénbsztetink meg° ' : . o

- nagyon durva 3150 ... 2000-/1.1_1; e

-durva© .. . 1600... 800 um
- kizepes. .- .- 630 ... 320 pm
- finom. - ... .260,.. 100 Mm

328




B mﬁr kotongok jale e 1,2 ... anagyon ritka kommgoké- 10, 11, 12

- pagyon finom 80 ... 50 um
- poxfinom  F 40 .., F 5

A koszOrﬂszemcse nagységa kiilonisen a kﬁszorﬁles termelékeny-
segere és a feliilet mmoségére van hatdssal. -

13.523 A kités keménysége

A szemcsékbl felépitett koszoriikorongot 2 kités tartja Gssze,
hogy forgés kozben szét ne repllljon. A kotSanyag keménysége befoly i~
solja a korong u]raélezodését A keménykdtésli korong a szemcséket

. erdsen fogva tartja, és eléletlendéskor azok nem tudnak kivdlni. Az
ilyen korong nehezen vélaszt le forgidcsot, és a térgy erdsen melegszik.
Azt mondjfk, hogy a k8 éget. A ligy kitGanyag a-szemcséket kitompu-

~14s eldit elengedi, és nagymérvili korongelhasznélédédst eredményez.

‘A korong kotésének keménységét Norton-skéla szerint jelolik. Je-
lolesre az ABC betilit hasznﬁl]ék Légy kotésﬁ korongct az ABC kezdo—'
betiiivel, 2 kemény kitéslieket az utolsd’ bettikkel Jelohk. : .

ligy Kotéstek: E, F, G, H. J, K,
kizepes lsaeménységuek L M, N;_ o,
 kemény kitéstek: P, Q, R, § T, U, W, Z

]elolésil korongok

A korongok kemenységjelolésm meglehetosen pontatlanok mwel
mérésik nehéz. Elbfordul; hogy uganolyan jelzésii, -de més gydr 4ltal.
gyértott -korong: megmunkilds kizben égészen més jelleget: mutst, ‘A be~
tﬁ]elalés .esak relativ. ]elolés amely -egy gyértménynél osszehasonhtésra ;
szolgél

’13 524 A ko:rong tom.orsége

A k@rong tmorségére, Ailletve lyukacsosségé:ra jelleinz& szemese- -
siiriiseget ‘egy bizonyos térfogatban talilhaté szemcsék szfimaval: }alle-
mezhetjilk, A szemcsesiirliségnek nagy szerepe van a forg&:slevé&asztﬁs—
.nél. A stirii szemcsézetli korongn4l ugyanazt a forghcsmennyiséget tdbb
szemgse -vilasztja -le, mint a ritkaszemcséjiagl., Mivel. stirﬁsz"e'mcséjﬂ '
korongnfl a forglesot jobban’ ‘eldarabeljuk, igy magyobb a fajlagos for~ -
ghesolfsi el Glke, $s ezdltal a teljositményfolvéiel 8. A sitril szem-
cségﬂ kmmg ~&zyebbmk hat,” mml a szemcsék ritkﬂaban tompulnak
el.-

A b‘.!almmnk tomdrség& arsh szﬁmsmal mérjﬂk Nagyon tii-
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13,525 A kitGanyag fajtdi

A szemcséket kulonbozo anyaggal kotik Osszae, hogy ez iltal forgﬁ-
" csoldsra alkalmas korongot kapjanak.
Igy megkilénboztetiink:

a) keramikus k#étdanyagat,
b) szilikdt kitdanyagot,
¢) rugalmas kitGanyagot.

a) A keramikus kétOanyagy kdvek a legelterjedtebbek A kitSanyag
magas hdfokon megolvasztott kaolin, A kerfmikus kitésil kiveknek szd-
moa .j6 tulajdonsfguk van. A hit6folyadék minSségére érzéketlen. A szo-
kizos hitSanyagokra: viz, olaj, szédisemulziéra érzéketlen. Nem befo-
lydsolja forgécsoldsi tulajdonségait a hémérséklet sem.

Hitrfnya a kerdmikus kotésll kiveknek, ‘hogy merevek, torekenyek
és emiatt vékony korongokat eldallitani nem lehet.

, b) Szllﬂ(étkotés "Ennél kotoa.nyagnak kaolin és szﬁdasthkét -~oldatot
haszodlink, A korongokat diingoléssel Allitj 4k eld, izzitds nélkil. Ennek
kivetkeztében olcstbbak &s nem olyan tartosak.

A szilikitkotésti kivek is érzéketlonek a hitSkszegre, valammt a
hémérsékletre. Dingslés kovetkeztében a szemesék kozotti hézag kisebb,
&3 gy = hitSkézeg nem jut a korong belse]ébe Emlatt rosszabbul hit-
hetd.  Megengedhetd forgicsolési sebessége is kisebb, A szilikétkitést
korong ridegebb, mint a kerﬁmlkuskotésﬁ, és még kevésbé alkalmas
vékony korongok eloéllltésncca .

: c) Rugalmas katés. Ez a lrotési maéd: lehetové teszx vékonv koron—
gok el84llit4s &, - mivel szives kot8anyagu: Rugalmaskétést: korongokhoz -
' kotoanyagkém haszn4lunk: - selakot, gumit, bakelitot és kiilénbozd: mﬁ- '

anyagokat. '

: Ezek a kitSanyagok a szemcsék kozdtti hézagot telgesen kit01t1k
igy hitéstk nehezebb. HitGanyagként petrsleumot, olajat nem haszn4lha-
tunk, mert megtimadjsk a kitGanyagot. Viz, -széddsoldat. httoanyagként
haszné.lhaté o

el rugalmaskotésﬂ kwek nagysebesség‘.i forgécsolést engednek meg,
Hétr&syuk mmban, hogy kilonbozé: keménysegi! kormgok gyértésa ‘nem
valbeithats meg, -

i Smpﬂrkamény koszorﬁszemcséket szokés fémes kotoanygg ﬁgyaz~
ni-galvanikus vagy: porkohészati uton. Nagyoldshoz, nagy. alaktartésségu '
koszorliszerszimokhoz hasznéljgk. e fémes. herdozbrétegeket. . - -

A kdsmﬁkorongok -nagygebességgel dolgozd szerszimok. &s: ezért
gondos kezelést. igényelnek. Gondatlan kezelésil vagy repedt korong a
_centrit'ugéhs eré kovetkeztében szétrepill és sulyos balesetet és ké:rokat.
okozhat,.  Minden korangon feltmtehk az:-zemi fordulatszémet amclyet
tullépni nem szabad. O s Do it
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14. Az opumélis forgacsolas; adatok
meghatiroziasa

14.1 A gazdasdgos forgicsoldsi adatok
meghatirozasanak modszerei

A megmunkélési feladatok végrehajtfsfinak mikéntjét a technolggla
utasitésok szabjik meg. Ezek a megmunkél6 rendszer fejlettaégétdl flig-
glen csak az alakitss f6 techmolégiai kariﬂményerl: rogzitik (fogismély-
ség, fogdsszim, eldtolds, fordulatszdm), vagy a méret-, alak- és tu-
lajdnségadds szempontjsb6l mésodlagos kiegészitd feltételeket is tartal-
© magzfk (milveleti utasit4s, program-lyukszalag sth.). :

A hagyominyos kézi vezérlésii szerszimgépeken torténd megmun-
kildskor legéltalénosabb esetben a szakmunkds a munkadarab rajza és a
technolégiai utasitds informéeibit a mivelet elvégzésekor - a gép mi-
kidtetésével--. 2 maga szellem1 és fizikai tevékenységével realizdlja.

A technolégiai utasitfs a gy frtfsirdnyitss miszaki szinvonalstél, a gyﬁr— '
‘tés szervezettségétol stb. - fligglen kiilénbz6 informiciGtartalmu,

7 - A megmink&lisi feladat megold4sakor ennek megfeleld mértékben
keriil sor a szakmunkfis ismereteinek &s tapasztalatfnak alkot6, ondll6 -
felhasznflss Sra. -Azonban a termelébérendezések ‘hatékony &s tervszerti
kihaszndldsa, ‘a szémitégépes gyértﬁs- és termelésirﬁlyﬁ% ‘Pbevezetése,
a hagyom&zyos kézi- vezérlésil gépek lizemeletésénsl az egyértelmﬁ &
miiszakilag: korrekt inform Acidtartalmu technolégiai l;t‘l:amtésok részarﬁ-
_ ny#nak fokozatos ‘nivekedését teszi szikségessés.”

Az ipari ‘méretekben foly6 termelés sorfn kitﬁzott gazdasfgi cél-
© Jainkat {pl.: gépi f6~ és mellekidd roviditése; a magmunkélﬁsi kiltség
. cavkkentése) az ‘adoit technolégiai feltételek mellett (konkr& munkadarab,
gyartéeszkdz, megmunksldsi oljfrés), a mthreletelemek szintién a for-

glcsoldsi adatok gazddségos meghat&ozéaﬁval a milveletek szintjén
azok célszeril, optim4lis Osszehangoldséval érhetjtls ol .

- A korszerll forgécsolési adatszfmité moédszerek alkalmazfsa a
szémit4stechnikai eszkozdk és berandezések {2 programozhatd zsebkal-
kul#&ort6l a pagy szémﬁ;égépekig) széles’ kortt e!terjedése fltal vilt le-
hetségessé mind a hagyomfnyos, mind az NC-technolégia esetében.

Mivel nagyol6 megmunkfléskor a felesleges anyagréteg (r shagyfs)
.gyors eltdvolitdsa a cél, a legfentosabb . kovetelméay az idfegység alatt .
© minél nagyobb forgﬁcsmennyiség levﬁlasztésa Ez a. faglagos forgécstér-

- fogat segitségével fejezhetc'i ki: , -

g=A., v

, .pés




. ja meg. a.melynek iameretéb.

.'gos forgdcsolisi sebesség Kisz fmithat6:

‘Nagy fajlagos forgicstérfogatot nagy eldtoldssal, nagy fogismély-
séggel €s nagy forgicsoldsi sebességgel lehet elérni, Azonban a forgé-
csolisi sebesség nivelése a szersziméltartam, és ezen keresztifl a
szerszimkezeléssel kapcsolatos kiltségek jelent6s megviltozdséval jar.
Ezért a fajlagos forgicstérfogat’ 8s az éltartam tsszefzgéseinek egybe-
vetése alapjén az is elddnthetd, hogy mely forgﬁcsolési adat forszirozott
novelése célszerﬂbb-

c: ) @)

L Vo _ .,
q=h . b, < v CVo h .b

-A kapott dsszefliggés szerint kedvezdbb eredményt akkor kapunk,
ha azt a.tényezGt noveljtfk amelynek kitevsje nagyobb., Mivel tapaszta-
lati tény, hogy. y < X, < 1; ezek szerint a forgécsszélesseg kitevme

a - Vo ) nagyobb lesz, mmt a forgécsvastagsﬁg kitevo_]e (1 - x ) Teh#t

‘a fajlagos forgﬂcsterfogat és az éltartam szempontjébél a forgécsszéles—
.8ég nbvelése a kedvezibb,. :

A gyakorlati szimitdsok. sorﬁn e;.ér!: a gazdaségos forgé.csolési
adatok meghatirozfisét. a forgficsszélesség felvételével icélszert kezdem. .
A fo;-gécsszélesség nivelésének hatart szab a gzerszim fogésban 1&vo -
maximélis - élvonalhossza, és.a. rﬁhagyés nagysﬁga Mmden esetre a ré—
hagyést célszerti egy. fogéssal levélnsztani. 5o

A fajlagos forgﬁc-stériogat nweléaéhez miveim kell a kezepes Ior— o
gﬁcsvastagsﬁgot 8. .A forgécskereszimetszet nivelésének hatért szab.a: .
forgicsolberd. nagységa ‘Mielékt tehét 2 kizepes forgicsvastagsfy érickét -

: megvﬂasztanﬁnk Meg: ke_ _.;,-hatérozm a: rendszerre megengedhetd: furg&—-

csoléerot~ a munkadarab megengadett 1egnagyobb dsforméciéga, A BZOT™

merevsége és a beépltett forgécsolési tellesf:tmeny alapjén . :
A megengedheto fm-g:&csoléerot B rendszen leggyengébb tag;a szab*- 5

a;-

osszefﬁggéssel hat&rozhaté meg. o
A fm*gﬁcsszélesség A forg{cswstagség ismeretében 1
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Ezt kwetoen pedig a forgicsolds tal]esitmény szinrségletének szﬁ—

mitdsa kovetkezik .
- Fv "vTo
“v 80000,

' Természetes, hogy az igy kiszdmitott és gazdasSgosnak vélt for-
gécsolédsi adat-hérmas (b, hMEG' v ) csak akkor alhthaté be, ha a

szersz imgép fo'ha;témﬁvének tel}esuménye nagyobb mmt az un, "mun- .

kaponthoz! - ta.rtozb szllkségos forghcsoldsi teljesitmény. )

Simité 1ellegi.l memunkélésok esetén ez a szimitds kissé médo-
sul, mwel nem a nagymennyiségil anyag Ievélasztésa az elsddleges.
technolégiai cél, hanem a megmunkélt felillet' elSirt. méretének és felt-
. leti minOségének a gazdaségos eldallitdsa, Ezért a simitfs gazdaségos

forgécsolési adatainak meghatirozisa a kivetkezd gondolatmenettel fog~
) lalhaté Ossze: - S . .

-a forgﬁcsoléﬂ m6d megvéiasztésa,
- _-. a szerszém anyagénak és. alakjénak magvﬂasztésa

_ - a rdhagyasb6l és a szerszﬁm élgeometrléjé‘béi a forgécaszéles»’
ség meghatérozésa, :

1

déan a megengadheto legnaﬂobb forgﬁcsvastagség klszémltésa

‘az igy meghatfrozott értéknek 2 rendszer. merevaégébo'l‘ adédﬁ
-elétoldskorléttal vals osszehasonlﬂ:ésa ooty S

“a megengedheto legnagyobb kozepes forgécsvaatagsﬁg és a fel-
- élegség,_ .segitségével a. gazdasﬁgos éliartamhoz

- a feIlép8 forgaeaamers & & forg&:solési teljesttmény slleh zb’
jellegl! kiszfémitésa, . .

Az itt bemutatott hét méﬁszer értelemszerﬁan mmden t‘orgicsolési '

médra érvényesen Iemasznélhatﬁ Ay;amitﬁsokat 3 mthzelettervezéskor

A szémitésok sok e&ethen egygzer_ﬂétthetﬁ: ktﬂdnféla segédeszko— '
c (tahlae: nemogramok, . techrologhai log_gj:lécek, pa-ogram-kamas_
1. '

3350

. az eldirt felflleti érdességbol a szerszém elgeometriijﬁbél adé-__“
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gicsoldsi- Orszigos Normaalapok' . sorozat-fiizeteit hasznéljdk a forgh-
csolési adatok kiszimitisbhoz, &8 2 milszaki normik meghatirozisshoz,

Az elbzdekben bemutatott algoritmus szerinti szémitds sorén a
gazdasfgos forghcsolési adatok meghatfrozdsa zfirt formsban végrehaji-
haté mindaddig, amig a kiszimitett munkapont az adott forgfcsoldsi
rendszer korlitaiba tksz6 igénybevételt nem kelt. Ha azonban 2 meg-~
hatérozott és optimélisnak vélt forghcsoldsi adatok a vélasztott forgé-
esolé-rendszerben nem 4llithatdk be kidzvetlenill, akkor mér ez az elji-
ris nem ad utbaigazitfst arra nézve, hogy hény lépésb6l 4116 és milyen
értelmii interdecidval lehet a rendszer szempontj#bol még megengedhets
izemeltetési adatokat kiszfmitani.

A miiveletelemek szintjén a forgicsolési adatok optunuménak nem- -
zetkoz1 viszonylatban is széleskm'bn alleaamazutt meghaté:cozési médja:.

I k‘%

szénntés A médszer alap_;.mt G : RIH fektette le, Lényege ‘az,

‘hogy a forgécsolési rendézer kerlétalt és eélfﬁggvényelt lmeéris egyen-

letek &8 egyenlotlenségek rendszere ferméj dban k;f' jezve a line fris
programozés médszerének alkalmazésaval, a eélftiggvényben vé.lasztott

* optimumkritériumnak - megfelelﬁen a Iegkedvezﬁbb forgécsolﬁm adatok

- meghatérozhatdék,

: A technolégiai adatok meghab:ﬁ'azéséna;k a matemahkal modell

megoldéséaval jard médszere e |

~ Ennek alapjén ugyamis. igen plasztﬂmsm érzékelh’étt')' az a benyolult és

sokoldalu korlétrendszer, ameélnek’ hﬁeiégﬁtésével kel]. megvalos1tan1 az

~optimilis. techn016g131 é:datok kivilasztis ..

142" A forgacsolo megmu:ﬂcé!és determ:msztlkus o {
. matematikai modelijének korlata: BT TR
és korlatfuggvenyel piites S oo

AR opttméhs forgécsolésraﬂatok maghaférozfzsa $orén szénnos
olyan tényez&t kell figyelembe' venni, “amelyek korlﬁtokai‘ szabnak a for-
gﬁesolész adatok. értékemek Ezek a: korlétons. tézwezo’k:

"= korlitok, vagy
- korlatfi:ggvények

att6l ftiggben; hogy' pusztén ad_atként vagy a rel szer véltozéltél fuggb’ )
ertakil Iﬁggvéﬂyként éﬁelmé_ Zik Oket,

alemeinek a forgécsﬁlki idatokra gyakcn-o!t hat4sk, Ezen korl#ozé té&
nyez8knek a.forgfcsoldsi adatokra kifejtett hatdsai a forgfesolbselmélet-




.

ben mér megmmert olyan egyenletekbo’l fejezhetOk ki, ame]yek a meg-
munkélﬁsi ]eﬂemzdlmek (F; - T; 4 Ra; stb.) s a technoldgiai pa-

rameterelmek (v, a, s) az eloszléafﬁggvényei A korlétftggv&yek élta-
linos alakban a:

< - S A
C =C,.vj.aq8j.ai=¢0C,;
aj i ) . Y]
tipusu egyenldtlenségekként irhatdk le, ahol
C ;3 C. - a konkrét korlitok, .
a’ §i
a, s, V - a forglcsolds technoldgiai para.méterel
j=1...N - a korlitftiggvények széma
zj; xj; yj - az empirikus eloszlisfliggvényekben szereplS kitevdk,
C. - az adott empirikus eloszlésfiiggvényben szereld for-.

7 gécsolésl feltételeket reprezentélo illand 6.

A Xorlétfilggvények kiter}ednek a munkadarab gép-, készﬂlék—
szerszfim-rendszer valamennyi elemére, példéul
a munkadarab szempont; b6l

- a munkadarab merevaége; ‘. R
~a .felﬂletelem-elﬁirt"'feliﬂeti"érqessége; o

a zerszémg ép szempontjabol:

- a maximélisan beélhthato fordulatszé,m,

a minimalisan be4llithat6 fordulatszﬁm

a gépen maximélisan beillithato elbtolds; ‘ ‘

‘a gépen minimAlisan beallithats elatolés- = f

‘&’ szerszimgéprol - maximalisan levehets forgécsolé—nyomaték

a [Gors6rol maximélisan levehetO forgécsoldsi teljesitmény;

- a munkadarab vagy a szerszﬁm befogé készillékére megengedett
legnagyobb terhelés; . . e

%

a forgéesolégze;szém szempontjib6l:

- a szerszimszir szﬂérdség’a, : '

- - a szerszim anyagéra megengedheto szokésos maxunélls elotolés

- a zérszém’ anys géra ‘vonatkozé szokfsos minim4lis elftolds; . .
- az adott munkadarab szerszémanyag p&rra megengedheto szoké.—

508 maxunéhs forgécsolésebesség;- -

.~ az.adott munkadarab-szerszimanyag pérra szokésosan aj énlott

' Iegkisabb forgicsolosechesség; .

a maximélisan megengedhetd fogésban Iévo élvona]hossz:

a SNrszim éitartama ... stb. ‘~
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- Természetesen még egyéb korlétozé tényez8k is megfogalmazhaitk
lenndmek mds szempontok figyelembevételével. Az optimSlis forgécsolasi
adatok szimitds4ndl a korlitozdsok olyan minimumét célszerii figyelem-
be venni, amelyeket nem lehet, vagy nem célszerii kikliszéhilni,

‘Mivel a korléfiiggvények a kisérleti uton megéllapitott eloszlds-
fiiggvények forgdcsolssi adatokt6l fliggd hatvénykifejezésokkel megadott
kisgelitégei, ezért logaritmikus transzforméci6val linefris egyenleteket
myerhettink. A legfontosabb korlétfiiggvények egy lehetséges eloszlds st
mutatja logaritmikus keordinita-rendszerben fbrizolva a 14.1. #bra.

s | Cotirl ol
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A forgfcsol6-rendszer korldtainak egy. lehetséges eleszlisa

© A forghesoldst folyamat feltételrendszerénck

1. Korlét- a teljesumény;kaﬂaﬁgwényzv I

. meﬁﬂ'lapitéa ﬂﬁoz itt

A (ij -t‘-oxfg*ézsoi;ﬁi ".te"!'-*-"qs:ﬁ;' [éyszilkséglet nem halad-

. hatja mheg a (Ppy) fohajtomt teliesttmeényet:

LT

Py % Py - [xw]
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2. Korl4t

meg a kivént szerszémékartamtt ('I‘

a f6orsérél levehet§ hasznos 'teljesitmény

Py = Pyor - Kp - [ew]

ahol K - a telljesitménykﬂxésznélééi tényezd.

a forgicsolfshoz szm:éégeé teljesitmény:

X
F

CF.S_.Ka.KF..v

- By = ~ 60,000 (W]

a két alapegyenlet megfelelff étrtadezésével irhat6,

hogy S _

' . K_ . 60,000
o .

< : )
]nv.-{-xF.lns_lnAlkB

a szerszfm forgécsoléképessége
A vilasztott (v) forghesolésebesség nem ha.ladhaﬁa

OPT"'

Cese, Cwesl

‘2 kdbvitett 'I‘aylt}r—egy-enlet atrendezéséveh_

mativat “'}mw szerkegeti exe'-

jﬂ&n az ebbSl szamitott s




M <M | _ f_NmJ

- aifqrgécs;ﬂési nyomaték

F |
— y -
M, = T2 000 [Nm]

- a krittkus nyomaték
= 60.000 . —MOT
Moo = 60.000 . ‘ [3m]

- a megengedhetd elétoldst az eréi—,' illetve ny.omaték-
egyenletboi k:fe]ezwe

< 2000 . M
s'&F_S = A_

4. Korlét - a szerszém’ merevadge: T -
A foforgécsoléero éltal elidézett szerszimdeformfcié
mértéke nem haladhat;a meg a megengedett szerszém—
lehajlést _
Zsz _'Zm' [mm] L

. - ahol a szerszm lehajlséa

[
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SXFQ% -E_ . b, .31187; =A
ICF'a'KF-‘-l_ 4 4

-. =< .=
Xp - Ins XA =B

" 5. Korl& - a megmunkilt feliilet. ér&essége:
C A forgicsolt feliilet érdessége (R ax) nem haladhatja
- meg az eldirt (Ba) ‘érdességet m :
Roax 5B, [pm]
~ az é}geqmetria_és; a szerszfmeldtolds alapjén

o 2 -
Bmax <C5 - Br, (o]

a ‘réiz&l"'megadbft ‘-é'ft“'ék R ) = C51

‘a feliﬂ.etl ‘érdesség szempont] ﬂ)él megengedheto elc'ito—
lés ennek megfelélfen: =

].

. 05 _ 5

Zlnsé_lnA ='B5‘

By Korlét = a szerszﬁmgép kinematikdi 16nca éltal megengedett
legnagyobb hefllithat6 eltolés:

e<a | -_—”A::_:"_
h 8 S-lnas = B o

7. Korlét - a szerszfm anyagfra a gyakorlati tapasztalatok alapjén
ajénlott szokfsos elitolds tartom#ny felsd hatfra a
konkrét szerszﬁm—munkadarab anyagpér esetén

szMDB max 7
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ln's...ln A7 B7

Az a legnagyobb eldtolfs, amely a forgicsoldsra felhasznalhats,
az eldbbiekben vizsgalt el&olﬁs korldtok (3; 4; 5; 8; 7.) minimélis
értéke lesz:

Ezt a korlitot mis intervallumokban az. 1 és a 2, korlét helyettesiti,

8. Korlét - a szerszimgép kmematlké;a 4ltal megengedett 1egk1--
sebb bedllithaté elftolfs:

= ) . T
8 =8¢ Mm - Mg

9. Korldt - a szerszém anyaghra a szerszimgyfrté és a felhasz-
: nfls kisérleti tapasztalatai alapjin ajfnlott szokdsos
elotoléstartom&y als6 hatéra, az adott szerszém—
o "-munkadarab anyagpér esetén;.. .. _ x

.>
8 Ssmnnmm A.s

> = :
r\ln:s_I’nAa B9.

A munkateriilet behatérolésa szempontﬁbol a'B, é 9. korlétok
kozill a nagyobbik lesz 2 korlst, ame]ynél kisebb elt')’tolﬁs ‘nen: vilaszt-
haté:” e ‘ .
"MEG,

= MAX _;_(48; A

9) )

10, Korlét -a szerszﬁngépen be 8llithat6 legnagyobb fordulatszém
: alap;én meghatérozott fels§ sebess@korl&b :

G MAX
ennek megfelaloen | _
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d.o.

| ) 6 Max
Vo Max = 1oo0 40
L i
VSV max T 2y
<A = |
Inv<In A =B

11. Korldt - a szerszfm gyértéja és a felhasznélé kzsérlet‘l és.
izem{ tapasztalatai alapjén az adott szerszim-munka-
darsb anyagp4rra javasolt szokisos legnagyobb forgs-
csolési sebesség értéke:

v s £, = A
o | SZMDB MAX :11
Iny In 4y, - BH._
RO 2 Korlﬁt -a, munkadarab befogdkésziﬂékére megengedett t‘drgécso-
: . 16 sebesség felsd: hatéra a megmunkﬂt ﬁtmérore vo-"

natkozéan.
nKESZ MEG - A
vé = Al
. 1000 " M2
A ' e
) C bvEma, 2= By

! S .

: Ezen utShbi hérom sebesség kSzll a legkisebbet kell v flasztanunk
a forgécsolﬁ rendszer felso sebességkorl&jénak. R

"'MEG 'MAX..--'-;' .Mm- ‘Alo'i An 3-?’._41.5,‘-) .

113, Korldt - als6 sebességkorlét a gépen bedllithats :_Ing:sehb for-
dulatszém ‘alapjsn szﬁnithaté forgéeselﬁsl sebesség-
bo’l.
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14, Korlét -a szerszémanyag gyartGja és a felhasznilé kozds “ta-
pasztalatai alapjén az adott szerszim-munkadarab
anyagpérra javasolt legkisebb forgicsolisi sebesség:

v 2y, .= A
SZMBM]N} 14

> = :
Il:uv_lnA14 B14,

_ A forgéacsolé rendszer munkaterillete szempontjdbsl az alsé se-
bességkorlét e két sebességérték nagyobblka lesz:

Vo, o .'=MAX(,A';A')
MEG, o 13" 14

Az In s - Inv keordinfta-rendszerben a korlétozfsok felttitets-

sével fbrizolt sokszdg (14.1. #bra) teriiletének minden belsd pontja
olyan forgacsoldsi adatokat szolgéditat, amelyekkel az adott kériilmények

‘kozbtt a forghesolds biztonsdggal elvégezhetd, A korldtok é.lts.l koriilha-

tirolt soksziget munkaterilletnek neveszztlk,

Léathato, hogy a tetszOlegésen. kivéilasztott munkapcntok igen eltérd

rﬁeémunkélésx id8 és megmunkaldsi- koltség  adatokat eredményezhetnek. -
"Ha a munkapontd: egy olyan feltétel szerint valasztjuk ki, amely-

nek teljesiﬂése egy meghatdrozott szempantbél kedvezd, akkor ezt a ki~

vilasztisi fe}tételt o lmum-kritérmmnak nesvezzﬁk

14.3 A fogiacsolasi rendsger"célﬁi_ggirényei ,

- Az opt:mum-kriténumot ‘a célfliggvény reprezentél];;. . ("elf"iiggvﬂ. &ny-
nek véla.s,zthaté minden migzaki- és gazdas dgossagi . szempontbol a ked-
vezo érték osszehasonlitéséra alkalmas mutaté,” pl

- a mﬂveletelem onk Rségének minimum 4,

REE L gépl'foido' mm1mumét
- a miiveletelemre eso nyereség legnagyobb értékének nagysﬁgét

a forg&:soiﬁsx adatok fiiggvenyében leird hfe]ezés
Az addit. feladat természetébdl adodsan vélasszuk pl.: célul a

maximilis anyag-levilaszt fst, azaz a forgécslevilasztas maximélw ter-

melekenységenek elérését (4. 2. ﬂ)ra)
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Azcanos ;6rga-
Tt - | cwcidsy koltsdget
Azorios forgeslers- | jelerdb soirondalak
fasetosi terrmelekerty - I ' o
séget jelartd szint-
vomolok

S 14 2. fbra :
A forgﬁcsoiésl kdltségek illstve 2 forgécsolés
termelékenységének kapcsolata a £org§csolém adai:okkal

Emnek értelmmében a feladat olyan eiﬂtolés—sebesség (8 - v), ) 1llet-
ve elétolas-fordulatszdm (s - n) értékpir kivilassztésa, amlkor a for- ‘
gécslevélaszt& {t gf) gépi foide]e mimmélis

'\ . g 8 . 1000 , S . n o

ahol L - a- megmmké&andé hessz ECTIEEN e IR T R
cipos asfoglevételek sufdma.

_ B TR = -vi = ag elotolﬂ‘ss"sbesség
tehét acélfﬁggveny T

'C_f.—' tgf m_i“

lnc (hL+1np)-.(lnn+1ns)

Mivel az optlmumkeresés esetlinkben a for&ulatszém otolﬁ's o
(n - s), illetve sebesség-eldtolds (v - 8) sikon végézhetd el,: feltételoz-
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zilk, hogy a fogfsmélység (2) eldzetes kivélasztdsa ~ pl.: a foghsszdm
-{p} valamilyen szempont alapjén tortént kijelolésével, és a rshagyis
egyenletes rétegekre torténd feloaztfssval — megtdrtént. Amennyiben a
forgécsazélességet is be akarjuk vonni az optimumkereséshe, a kiflon-
‘bzd fogasmélységek melletti metszeteken meghatdrozott optimumpontok
kizill mésadlagos optimalizdléssal kell kikeresniink a legkedvezdbbet .
(14.3. fbra). _ e e

X3 1 Xo= Info0a) -

- Ymin

. X1 =in.n

J - S . 14.3. fbra o :
& forgéosolé-rendsser korlitainak linefris rendszere

Bér a forgécsol6 megmunkaldssal kapesolatos jelenségek &s kol- -
ecsonhatfisck viltozisa igen bonyolult, és az- esetek tébbségében nem i
- lineZris fYiggvényekkel irhaté le, mégis igen: nagy- eredménynek tekinthe- .
t6, hogy szimos elhanyagolfs és egyszeriisités utjfn linefris egyenletek

és egyenl&tlonségek rendszere forméjfban GORANSZKIJ 6s munkatfrssi

algoritmasait; ‘ 0 o _ ,

. A forgcsolds technolégiai adatainak linefris programozéssal tor-
ténd meghatérezfsakor abbol indulnak ki, hogy a fofgScsolds hatékony-
sfgft meghatdroz6 valamelyik mennyiség (snkbitség, termelékenyséy
stb.) néhény viltozs lino4ris figgvénye.. Ugyanakkor ¢ véltozck eleget
‘tesznek a korlédtok linefris egyenl8ségek, illetve egyenlbtlenségek form s~

- kidolgoatak a forgdosolfs optimdlis technolégial adatai meghatfrozfs fnak

jéban meglév rendszerének is. . . i ...
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Méx tobbszor megvizsgéituk, hogy nagyolé megmunkslésra a mini-

milis kiliséget bizrtogitd fo_rgﬁcsolésl paraméterek elSdllitdsa is lehet
a cél. Az egy munkadarabra eso f.orgécsolésl ko]tség

KK+K+KM

Anol K, - a gept féidbvel arfnyos kozvetlen forghesoldsi kbltaég, -

KSz -a szerszémmal kapesolatos koli:ség,

Ky -8z tiresjdrati és kapcsolési teenddk ellﬁtéséra esz')' mellék-
iddk koltsége. :

~ Szémitsuk ki ha.___gépi g_oidé’t a

L. H .
tgf_n .8 .a._ [mm/db:]

‘ osszefiggéssel amelyben

' E -a munkadarab kbzepes forgﬁcsolés: hossza [mm}

~ a réhagyés nagysfga: . [mm}
(n, 8, a) - a t‘argﬁcselés-technolégial adatok. - ,
Az eg percre ess munkahelyx ko]tséget pedig a.

N
_'3(1 'y
R\ - a 100

G ?<1+m')' 3+ 60 . U

év

osszeftiggeesel frjuk e kdzehtoen alml
a gépmunk4s percbére : '[Ft/min]:

B -
" R - a rezsikules szdzaléka f%] o )
‘8, gD amortizfeits ideje ey ] e

A - agép értéke .

K_- agép j&rulékos koitségei

g
ﬁév -a g‘ép &vi ﬂzemérﬁinak széma
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A szersz&mmal kapcs’olatos kilts égek:

_ KS + Cl : tcS' ¢
ahol KSzT - a szersz®m egy &lének é]tartamcikhsra esd értélne
’ L¥t/ettartam] - . o :
t - a szerszimcsereidd,
es
A szewszéméltartamat a kibvitett Taylor-egyenletbdl kifejezve:
1 |

C. . K . 1000 \™
T=(v1 v . )
d .o /

]
Q
o [~ ]
0

E SR

Az ttresj&-ati és kapcsolési kdltségeh-e adédik hpy

(uﬂ w)

ahol kl - wh’w melﬁ a m&i s m“. *laiusz-
-oak s forgacsolisl ‘Whogseal $OM &S Kifoj ondd
tp: - a pozicionildsi 38
ty - a hpesel&i b

UREV -a gyorsjﬁrat ill. a vmszatutﬁs el&olésebessége
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A konstanéoka: dgszevonva:

%

KM~ 2

_ Ennek megfeleloen az egy munkadarabra esd fbrgﬁcsolési kiltség

figgvéwe- ‘ '

- c, - (1——- (—-—-— Y ¢
Ko——2 c ) ) 'é(' )

“"n.a.s 4

A koltségminimumot ad6 célfﬁggééhy pedig:

e = Keemin

mmi.muméra tervezett fqrgécsolﬁsi adatokkal éa-r’i el.

B .,:;'Qb:—' 'Bf et -tigc_,
ahol 't of -a gépi foxdo
t - a szerszfmesere egy munkadarahra esd ideje

~ Cesl.
tﬁk‘ - ag tivesjérati és kapcsolési g,
Emek alapif chat6, hogy | .

ta::ss}. tcé

azaz

tovébba
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1;db_s.an 7' . - . ?.
Az ido m:mmot ad6 célftiggvén pedig:

C_=t —--min

' A miiszaki gv'akorlatban,é]taléhan- elére megvAlasztott Topr
tartamhoz szokés a forgficsolssi adatokat hozzfrendelni, ahol a Topp

ha N =10; T

Mivel a forgﬁcsolésl paraméterek optimummak meghatérozﬁsakor '

T oPT ~ const. értékil vélasztfsa médofsitja a kbiség- &s idfi—f!iggvé*

nyeket, ebben az esetben modosginak a célfﬁggvények is,
A szerszémkglts@ggl;_ alakja konkrétan. pl. igy véltozik:

. : Ks - _Cl '”_tc +'jKS_zT L. B C9
K Z. TOPT : .n S.8. " n ."s . a

A teljes mﬁveletikoltség pedig igy méﬂosulé‘:&"

c c. C C C
K =< 2 , 9.5 _ 10 +_;§

n.s A n.s.a ? SR 8.8

A cé}ftggveny tovﬂabra is:
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Cc _’=K-—b-min

Az adott élartamhox tartozé legnagyobb termelékenységet leiré
Osszefliggés ped:g constans éltartam esetén igy vihozik:
ha

) S % _Su
1:sl_t ‘T . “¢s " s.a.n. T a.n
c es " Topr © a.n . Too. s.a.
akkor _
' b = ter * Yoar Tty T
c. ¢, ¢C t’: c.
s.a.n B.”a. 'a a-

el a., n o
A célf@gvény tovﬂ:»bra isa kovetkezfi a].aku

'Cc —_tdb-—+mm =

Ha mindehhez hozzfszimitjuk, hog a fogﬁsmélység nagysfght a
legttbb esetben mfr eleve meg szoktuk vilasztani elére, -a -célfliggvé-
- nyekben médosul minden olyan tag, ame]y eddig az (a) értékét viltozd-
nak tételezte fel, igy a ko]tségfi.@gvényben a: .

1-m txv-m
t =Slﬁll+.c' : n( m " 8 ‘m );rC
db ns. 17 18

 alakura. véltozik, ahol

R . ' - . ) -351 -




c,. = E& .
18 a

Az optimilis forgéceoldsi paraméterek pedig a célfliggvények szél- -
sbértékeiben keresendbk. Természetesen a parciilis derivéltak képzé—
sénél figyelembe kell venntink, hogy mely véltozé értékét rogzitettilk,
és melyik szerint végezzik el a dlfferenmélést a fﬁggvényvizsgﬂat sza-
bﬁlyamak megfeleloen

14.4 Az imalis murk apont :‘neghafféi’é'z'asa;_ o

A matematikai modell a.lap]én analitikus uton, feitételes 8z8ls86r-
tékszdmitéssal haté:rozhaj:]uk meg az: optimé.!is forgicsolisi adatokat,
Mivel az optimumkereséshez a forgéicsolé-rendszer :korlétait az eldtolds-
-fordulatszfm, vagy az elftolds-sebesség sikon ébré.zoltuk; célszerd be-
vezetm a kovetkezb’ Jeloléselqet .

o a = xr e .
h 8 =-x§
“Im g, =C
c

"l L+n p=B_.

. Behelyettesitve -ezecket a"'féli;é'i;éh"égyenl“etgkbe illetve a célftigg-
vénybe a kivetkezd feladathoz Jutunk. a viltozék (x1 2) olyan. értékeit

kell meghat &roznurk, amelyek kielégitik a korl#ozé fliggvények rendsze<
rét és ugyanakkor a célfﬁgvény maximum— vay mmimum—helyei
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. Az optimalizflapd6 linedris algebrai egyenletrendszerben a felté—
teli egyenlet rendszer (D) és a (C) célftiggvény egylittesen jelentik az
optimalis technolégiai adatok meghatérozésénak {E) matematikai modell~

jét:
1 ”‘

.| x1'+

L
N
e

W NN NN NN
i

o]

o
o
.
e

N'-J‘varq
>
oy ]

B

N%.
&n

o

el
=]

o

o
]
o]

b
-3

T‘NM

R I
= ‘

Qo

2]

"
0w

b

e R v
L TR g

5:: S
E

""‘NQ::

© = B - x, = x2
Az qptimﬁlis technolﬁgiai adatok _meghat&'qzésa ﬂyen modell alap—
jén a korszeril szamit )
' feladat. A célftiggvény

Az optlmumkeresés 1ényegét megﬂ:éiendo a gra.t‘llms megoldésra

lsutalhatunkAzx !nn(vagyx lnv)ésaz xz""lns siken

a, koql_cret szémértékek alapgﬂn 5brézo]ha£6k az egyes egyenletek, illetve

"A' éélfuggvénynak '('aménnyiben tény:eg" linoarizdlhatt) nincsen loké-
lis széISOértéke a munkateriileten beliﬂ ezért az o;tunéhs munkapmt
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A félegyenes mentén a eéi{w&y mik taga mivel az (n . 8) mEar-.
" gat flland6 szimtén Sllands, mikozben egyre ndvekvs éMartamhes tawtozd
éRartam-paramétergirbéket metaziink. Az optimilis munkapemt a
‘oéMiggvénynek a mﬂgeﬂd& scksxig csucspentjaiba valé llesztésével jo~
et ki (pl.: M M, pentoi). :

. Onnfqmém tehi meg@iapihatjuk, hogy akker femg&:so]unk
. gamdas dgosan, ha

- a forghcsolfs matematilai modelljének seszetevéit, de mindensk-
elfit s folételrendazer korldfiggvényeit a konkrét megmunk§-
l4si esetre rsihean, 2 tmlagu Izemi koriﬂményeh’e adapt 41-
va m&m weg;

-a kml&ftgvmk ml wkeﬁt mmkatarﬁwt osszetartozé ér-
- tékei hozill a véllalati M%\h& megfelels o;timﬂts munka-
-pontet vRasstivk ki, & nml mmnk '

il fmﬁﬁdﬂ ekl 1§ : Sl oy fvant W*G ‘meghatﬁ.—
' rozis&ak elsSsorban a Gﬂ%%ﬁﬁ m&r&ﬂ a thatnémat ‘EXAPTH
térsulds ihel kidolgozelt médszerei tmmm& meg az alapjait. Az
optimumkerssés midszereiben KNG - DE PEREUX, MCHNER és

JACOBS jfrtak o181 mblikfeits tevékenystgitikel,

N !&uai vmm a Gépipari Technologiai mémtben a F(BTAP
pr ot i «ﬁ%‘l ﬁs » Mikaoli Milszaki Egyetem kidolgozott .
VTAUm technoligizi tervesd rendszerrel: valésitoltdk meg a forglcsa
-lki m mmm m&m&ﬂ: korszerld szmﬁﬁteehn&m

_ Az mmmm&yw& wctén 1eM@sﬁg wl&ﬂ: 'M £ . hegy s el
' jmm?- vagy emmmﬁ- mentén a forgfesalist sdatohnt a W :

hatéeouza meg 8. mﬁg""; bR v
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