 gAlnak. Egy ilyen nomogramot mutattunk be 2 3.66 dbrin. Legyen pl. a

C surlédﬁs cetkkentése céljﬁbél a mélyfuré -szerszimok vezetofeliiletelt kb'

ran kiemeijiik. :

- Az eldirt hiit-kend fo!yadékot 2 szokﬁsosnil bavebben hasznal-
juk.

- Gondosan eIlenSrizzttk a csigafur6 élsziigeit és kﬁszdriﬂését

fkeresz.tél élnzalag sth.). <. ._ -

A csigafuré Ilemelésének mértékére tﬁ.blﬁzatok és nmogrmok szol-'

készltendd furat 16 mm StmérSji és 200 mm hesszu, ‘A nomogramokhél
leolvashatjuk hogy a furtt a megmud:ﬁlﬁs sorén legaléibh 9-gzer kell ki~:
emelni,

A nagyobb termelékenység s a jobb felillett érdess’ég elérése cél-
*'{8b61 mélyfuratot nem eligafuréval ‘haem speciilis mélyfuré szerdzd~ -
mokkal készithetiink, Ezek kialakitdsuk:révén merevebbek a csigafurék-_ :

__ggyakrabb@n hagznilt mélyfurs: szerszﬁmok: Bz _gyélti csofuré a
kétéiu cebfurd és a koronafur®. 5
Az égyufuréval ma mar. mélyfuratokat nem furunk hanem csak olyan T
“vid furatokat, amelyeknél fontos, hogy-a furat félre ne .menjen. A spe~
clilis mélyfurd szerszimokngl forgﬁcselvezetés §61 .megoldhat6, igen
gyskran a furén keresztiil vezetett*fhliﬁfolyadék degitségével, A sokfa}ta
.. kitlsnleges mélyfurék biztositidk a mér;’ elkészﬂlt furatrészek falal men-'
. tén a furészerszim forgécsolé részének tengeiylrﬁnyu elmozdulgsst. A",

'2-3d hossz uté.nl lekdezoriilik, Annak érdekében, hogy a mélyfuré szer-"
szédm megfelelo irényban kezd ¢

‘ fdrgﬁc soinf, a furatot az Atmérdvel .
kb, megegyezd mélydégben ki kell” esz;ergﬁlni; Kb 75 mm-nél" nagyobb
“&tmérGjii mélyfuratok készitésére az lireges Koronafurbt hasznljsk,
" . Ujsbban a ‘klasszikusnak nevezhetd és a fenti felsorolt mélyfuré :
szerszﬁmokon kiviil gok célszeru mélyfurémegoldﬁs 'kezd elberjednl. .Gyak -
ran az ujfajta mélyfur6 szersz&mok mﬁ!wdtetéséhez speciélls gép is szilk
séges. Egy ujabb meélyfurdme :

Mélyfuratok mégmunkﬁlésakor kil
hlibb’-keno_ folya_dé_k hozzivezg_tésre és a t’orgécs
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3.76 4bra
Mélyfurat furds

A mélyfuratfurd szerszdm dolgoz6
régzének klalakitisa

3.35 Furatok készitése késes furSrudakkal

SzabvAnyt6l eltérG méret lépcadzetii, igy csigafuréval nem furhaté,
vagy a nagy 4tmérdjli furatokat, zgdkfuratokat, révid és nagypontossfgu
furatokat alak- és méret tekintetében késsel munkslunk ki esztergasze-
ril gépeken, valamint aggregit és egyéb szerszimgépeken (pl.: finomfu-
rémitvek, furé-maré miivek, koordinsta-furégépek).

A furatesztergilds tbrténhet forgb szerszdmmal, valamint 4116
szerszimmal, de forg6 munkadarabbal. Néhiny esetben lehetséges a fu-
ratokat kombindltan megmunkilni, tehdit egyszerre forgd szerszimmal
és forgé munkadarabbal. , ~

Ha késsel esztergiljuk ki a furatot, m6éd van a furat helyzetének
pontos bedllitisira, a furattengely helyesbitésére, rivid zsikfuratok és
nagy Atmérdji furatok megmunkslsssra.
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- megoldis, am inek magym'ﬁzata a kis’ merevségbea és_ceekély hBelvezets
készségében rejlik. Ennek ellenére aaoﬁ:an igen elterjedt a furatok ez~
tergilisa, Ennek az a magyarﬁzata. ,;hogy az esztergﬁkon végzett megmun- _
kilis lényegesen pontossbb, és a feliiletl érdenség msgasabb igényeket ;elé--_
git ki, mint ami a furﬁsnﬁ! illetSleg a2 siillyesztésné] lé_:hetb'. o '
. A furateszterg&lﬁsi ‘miivele; egyik lényeges nehézsége a kés pontos%
“méretre jllitisa, Azomban a korszerii esztergﬁkm igen. pontos oszifsu
beéllithatd tircssk llnak rendelkezésre, amelyek megkﬁnnyitik ezt.
A furatok megmunkélﬁaﬁra gyorsacél és keménylém furatkéseket
alkalmazunk.
A 3,78 &brén kiildnbazéi furatoknak szabvﬁnyos furatkésekkel végzett .
_ megmunkélﬁsat lathatjuk . oo AR : o

- 109...150 mmnsl mélyebb axm'" 5- vagy. zsakmrmkat ffuréruddal‘

esztergilunk ki, AtmenSfurat esztergilisakor a megmunkflokést .a furd-
rudra merflegesen hélyeszzilk €1, ha’azonban gsfkfuratrdl van 8z6; a kés
és a furérud kizitt 45 vagy 60°-os szbget szokés. km;akitani e
L Furstesmergil,iskor a legegyszeribb és legelterjedtehb mﬁdszer,:
" haa megmunkfilékést a . késtartﬂ;an konzolosan fogjuk: be, -ogyanis. ilyen-
kor a legelinybsebb 'a ‘helyzet . kifogfistalan. furattengely. klalakltisﬁra, '
amely blz.tosan _egybeesik a gép fﬁorséte:gelyével ‘Ha eazetergaszerﬁ géu-




peken munkilunk meg valamilyen gépelemet, a bednidtt, besajtolt vagy
eldfurt furat kiesztergilissval még javithatunk is a furattengely helyzetén.

Ha a kés szilirdsiga nem kielégitl &s £618, hogy megmunkdlis kiiz-
ben elnyomédik, nagy elhelyezési sziget - egészen 90 -ig - alkalmazunk,
A megmunkilis pontossfghit és termelékenységét ugy fokozhatjuk, ha tébb-~
késes furatessztergilist alkalmazunk., Ha a furdrudbs a betétkéseket egy-
més utin helyezzilk el (3.79 dbra), a forgicsolis folyamén az Gsszter-
helést a fogismélység felosztisdval osztottuk meg a kések kbzott, A
technolégial rendszer torzulisénak elkeriilésére célszerii a késeket két-
oldalasan elhelyezni,

' 3.79 tbra .
A kétéli furédrudak forgicsolisi munkdja

Sorozatgyirtisban keményfémlapkis kétoldalas késeket, valamint be-
116 furatesztergil6 fejeket és tomboket hasznfilunk furatmegmunkilésra.
Kétoldalas késekke! 40 mm-nél nagyobb 4tmérdji furatokat munkélunk
meg. Ennél a megolddisnil tulajdonképpen a forgﬁcsol6élek kiizbtt az eld-
tolast osztottuk meg.

AtmenS furatokat olyan kétoldalas késekkel aiakitjuk ki, amelyek-
nek elhelyezési szbge 45°, zsikfuratok esetében azonban 90° A késg
mellékszoge 2,..39, A kés hengeres részének hosszit l = (0 1...0,2)D~
nek vesszilkk fel, ahol D a szir 4tmérd mérete,

25,...600 mm 4tmérdhatirok kézott a furatok készremunkélésﬁra a
3.80 4bran lithaté beidll6 kétoldalas késekkel miksdS fejeket hasznélnalk,
amelyek miiktdési elve igen hasonld a beillé dorzsfrak miikédéséhez,
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~8.80 ébra
Kétoldalas kések ktalakitési vé.ltozatai furérudakhoz

, A kétoidalas kések késziz' etnek egy darabbél vagy osztottan. Az &

- ogztott kwitel eseten az' egyes Késekeét 0, 01 ‘mm’ pantossﬁgig ‘41titani le=
" het, Az ipar: leginkibb 50.,.150 mm" ﬁfmérohatirok kbwott: allt €16 két-.
‘oldalas" késeket ! etyeket furatesztergﬂé gépeken haszn&lnak furatmeg-

" munkélsra. . ;
R o megoidﬁsnii a simité fativelet rihagyisa kariilbeml olyan mlnt

"r-"'-amit dorzsolésre ‘zoktunk hagyni' .A kétaldaias ”ké

wdességi Voszt.‘il.y. kﬁvetelm.ényé\i‘ s;erinti _Az egykéses simité: faréry .
‘elérhetd mgéretpontosaﬁg és feluletmimség a gép pontossﬁgﬁtél és mer ‘
,ségétlfi.lggﬁenl'r 5-IT6-“R = 0;1...1, 6‘}1111 o

Nagysérozat- és- tﬁmeggyértﬁa feltételei I-:Bzdtt a furatokat speciéli
esztergagépeken esztergélétombdk segitségével munkaljuk meg:
' Az esztergal6tdmb az ). testbdl &8 tobb, a (3) csavarokkal felero-
gitett (2) késekbSL 411, - mint ahogy: az. a 3.81/a gbrén lithatd, A (3)-csa-
varok segitségével az egyes\ késeket - mluté.n ezt a témb konstrukciéj
lehetbvé teszi -.az ﬁtmér h‘ényéban Kiildnbdz8 ménetekre lehet bestt
ni, Az aisﬁ péx mindegytk k' ét (dl és dz) a meggeleld méretre ﬁl.litv&

amelyek, altal az elérhetii beﬂlit&s-"pontossag 0 02 inm. o :
A 3,81/b gbrén az ENDBMSZ készitette kombinﬁlt tomb léthaté Az
: alkalmazott kéaék szamat6l fliggfen két vagy hirom részbSl 4l A tBmb
e fsoghaté betétkéaek recézetﬁek ami lehetoséget nyujt elhelyezésiﬂcre




3.81 4bra |
Tébbkéses furatesztergild tombok

_ A témb az (1) alaptart6éb6l, a (2) alsd, a (3) kozépsd, a (4) felss
szerszimtart6b6l, az (5) késekbll és a (6) csavarbdl 4ll,

Manapsig a furétdmboket mechanikusan régzithetd tobbéElS kemény-
fémlapkik fogaddsdra alkalmas kivitelben szerkesztik.

A megfeleld méretre besllitott furbtsmbsk és fejek alkalmazisa
biztositja a munka termelékenységének legmagasabb szintjét. _

Nagyméretii furatok készitése lemezanyagba, vagy nagyméretil tir-
csik kivigisa lemezb8l megvalésithaté a 3.82 abrin 14thaté specidlis fu-
ratmegmunkil6 szerszdmmal is. A szerszémtestbe fogott két darab be-
szurdkés viszonylag nem nagy szélességben —4...8 mm, el8tolisi sebes-
séggel axidlis irdnyban haladva elvilasztja a' lemezt 65 a tdrcsit, Szik-
8ég esetén a merevség &s a pontossig nbvelése céljibdl a szerszimtes-
tet vezetScsappal is ellitjik. Ez az eljiris megfeleld megmunkdldsi ter-
melékenység mellett anyagmegtakaritist is eredményezhet,

‘ T ‘vf ":
T T T
sz0rdkes » : | | vezeldesgp l( szurches

22777 77757
d —
3.82 sbra

Téiresakiszurd szerszam lemezekhez
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pest pontosan koordlnﬁlva van, ~alckor - ezeket a munkadarabekat fm-émiive—
‘ken kell megmunkéini. ‘Ezeket a gépeket szokvinyos pontossigi munksra
és igen pontos megmunkdlisra készitik.. Ez utﬂ:bl kahegériﬁba tartozékat
koordinita furdmiiveknek nevezzik, = - )

' Szekrényes munkadarabok legfortosabb fm'atatt vizazintes furé-ma— -
rémiiveken munkéljuk meg., Ezeken furjuk, esztergiljuk a furatokat, me -
netet vigunk, sit a sik felifleteket le is marjuk. Ezek a szerszémgépek
az egyedi és a kissorozatgydrtisban hasznflatosak,

Vizszit es furé-marémiiveken a furatokat hirom mego!dﬁs gzerint
szoktuk elkésziteni: 1. megriunkslds konzolosan elhelyezett furdruddal
(3.83/a fibra), 2. megmunk§lds hosszu’ ‘furéruddal, amelyet a t&maszban
meg-vezetdnk b/ ébra), 3. megmunkilis vezetoperselyekben felfektetett”
furéruddal; amikor a furﬁrud és a- gép fooraéja kﬁzbtt cauklés kapc-ola- B
tot létesitiink (c/ ﬁbra). '

383§=bra

s I-Ia konzolosan elhelyezett furdrmidhl dolgozu.nk egyazerﬁ a szersz

; furérud és. a furst bedllitéisa, A furat pontossiga a furérud kirwulésﬁtél ‘

‘és az eldtoliel m6dt61 fﬂgg A furdrud kinyulfisa a stktércsé.t&l ne legyen

_ tébb, mint (5-6)d, ahol d a furﬁrud atm&-’éje. A furérud legyen r&vid
és merev.

" Ha ag el&tolﬁ.st a fnrﬁms&val végzlk a késkmvulés nd &8 a meg-
munk§lés pontossiga romik, ha az eiotolist ag. aszta}l mozgisa ad]a a
megmunkilis pontossdga fokezbdik. - .

.- Nehéz és nigyméretii gzekrényes muﬂcada;rabok Iurﬁsakor alkalmaz- .
zuk a tdimasztban vezetett fur6ruddal végzetl: megmunkalést ha a lzem-
kﬁzti f.alban is megfelelfS ,furat van. - S




. I :

Ennél az eljirdsnil az alak és méretpontossig a furérud &s az el-
helyezett vezetGpersely pontossigit6l figg.

A furatols tengelyel koziiti tivolsig pontossfga, valamint a furatok
helyzetének portossiga a bizishoz képest, furatesztergildskor kiilonféle-
képpen biztosithat6, Tekintsilink it néhiny megold4st ezek koziik

Elorajzolissal, az elora_]z_olésos mbdszerrel nem lehet a korsze-
rii gépgyirtisban a furatok tengelyei koziitti sziikséges tdvolsdgokat hiz-
tositani, ha ezek tiiréseit szizadmilliméterekben irjik el§, Ezért az
eldrajeolisos médszert mint elSmiiveletet alkalmazzék egyedi és kisso-
rozatgyirtisban, Az a pontossig, amlit elSrajzolis utjin kifurt furatok
tengelyei kozdtt biztosithatunk, korilbelil + (0,2...0,5) mm, de ha
rendkivill gondosan végezzilkk a miiveletet, ez a pontossidg elérheti a
+ 0,1 mm-t,

Klesztergilds adott felillettd]l, bedllitdgsal, Ezt az eljardst sorozat-
gyirtisban hasznfljuk. Olyan munkadarabokhoz alkalmas, amelyeknél az
‘egyes furatok kozbtti tdvolsig nem nagy.

Mérdhascb

. 3.84 ibra
Furateszt_ergﬁl:is tiskék segitségével

A 3.84 sbrin lithatjuk, hogyan 4llithaté be a furémardmii forsdija
mérdtiiske segitségével, Az elsd furat kimunkdlisakor a forsét a munka-
darab alsé szélét8] (x) tavolsigra (amelyen éppen felfekszik) ugy Allitjuk
be, hogy a f8orséha (d) atmérdjii mérbtiskét fogunk, a (c) méretet pedig
mérShassbkészlettel Allitjuk be (a 3.84/a fbrdn l4that6), Ha a furat ten-
gelyéig az (x ) méret adott, 2 (C) méretet a kévetkezSképpen 4dllapit-
juk meg: :

ahol d  az A mérdtiiske Atmérdje. .

A (C) tavolsfgot talpas tolémércével iz bedllithatjuk,

A fGorsd stallitdsa fligglleges Irdnyban a kbvetkezd furatra, amelyik
(y) tivolsdghan van a korsbban megmunkilttél, a 3.84/b 4brin lithatd,
A gép foorsbjdba és a mir megmunkilt furatba (A) és (B) tiiskéket helyes
ziink. Ezek kizittl (Cl-) tivolsig:
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B S A R 2 _
ahol 'd, a- (B) tiiske atméroje.

1
- A bengelyek tévolsﬁgﬁt nagy pontossﬁggal (__ + 0, 02 mm nagys&grend-
ben) csak akkor tudjuk bedllitani, ha a furatban a B tﬁskét hézagmente- :
sen igen j61 kcmpontosl:tottuk és a furatmegmunkﬁlﬁs is pontos. R
A klesztergﬁl&s koordinfitsk k szerint a furatok: megmunkililinak
legkorszerlibb és ma a legelberjedtebb médszere mind egyedi, mind pe- -
'dig sorozatgyirtisban. Ezt a médszert akkor célsgzerti alkalmazni, ‘ha-&
munkadarabban tébb egymasaa! pﬁrhuzamos tengelyl furat van, A. furatok :
- égymishoz viszonyitott ‘helyzetét két mérettel hatirozhatjuk meg, _ amelyek
a furattengely helyét a munkadarabnak két egymﬁsra meroleges alkjﬁhoz
‘képest rogzitlk .. , .
" Az eljards lényege az, hogy a megmunkilandé furat" tengelyét-é‘
gép orséjé.nak tehgelyét ugy. egysztetjiik, hogy a mmkadarabut vagy a.
szamot egymﬁsra meroleges lrﬁnyokban a mér megﬁllapitott mér_ hez. ké:
pest elallitjuk, Ezt végezhetjﬁk mérdléces megoidﬁssal iniikﬁtoros mé&d
Bz gssal és berendezésael 0,01 mm pon—

szerrel, " iiths z6kkel. Ezzel az” eljs :
tossAgot is elérhetiink a bedllitdsnal.
_ Koordinitsk szerinti fm-ateszterg&lﬁsra alkaimasak 2 vlzszimes fu-
'rémtivek és a koordinata furémﬂvek : -

’ - ’ . \ 3 85 ﬁbra
Furathelyzetek egymé.stél vald tﬁvolségénak beﬁlli-
tisa a koordinﬁtﬁs mébdszer alapjﬁn
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Esztergin a koordinftik szerinii furatesztergglist a 3.85 fbr&n 14t-
juk. ElGzetes -jeltlés szerint a (3) munkadarsbot az (1) siktfircsfra rogzi—
jiik, Az elhelyezés olyan legyen, hogy a munkadarasb egylk bAziefellilete a -
(2) derékszig egylk sikjihoz fekiidjon. A mésik sikra sllitjuk a (4) mérd-
hasibot, amelynek hossza C méretii., Ezutin furjuk és esztergiljuk az el-
88 furatot (3.85/a Gbra). ,

A () munkadarahot a kivetkez§ miivelet elvégzéséhez ujra befillit-
juk (3.85/b bra). A korfbban mé&r megillapitott és bedllftott ¢ méret
viltozatlan marad " azonban a misik bizisfeliitetre a B méretoek meg-

feleld mérdhassh keriil. Ez a B méret a t'uratok elfiirt t4volsdga. Ez-

zel a bedllitdssal készitfiik el a kovetkezé’ furatot,

A ttbbf furatokat azutin munkiljuk meg, hogy a munkadarabot ﬁtﬁl-
litottuk & siktdresdin. Mint a 3.85/c fibrdn lithat6, a ¢ méretet meghats-
rozé mérdhassb elkertilt a helyérdl és a'munkadarabot g derékszig sik
feliiletére fektettlik fel, ugyanakkor a m#4sik bizisfelilletre B méreti mé~
réhassbot fllitottunk a mithelyrajz el8irdsa szerint. Ez aze 158 &5 a har-
madik furat kBzottl tdvoledg vizszintes vetiilete.

A pegyedik furat megmunkildsa elftt a munkadarab ald helyezzilk a
C méretli mérShassbot, a méasik, kordbban beillitott B méretu hagé-

bot véltozatlanul megtartjuk (3.85/d gbra).

Az orsdszekrény fiiggSleges 6s az asztal vizszintes irfnyu mozgatési
lehetSsége biztositja, hogy a gép fOors6jfinak tengelye egybeessék a meg-
munkflandé furat tengelyével, Igy e két mozgéissal a furattengelyhez a
szilkkséges és eldre kiszamitott koordinitik besllithatok,

Az asztal és az orsészekrény mozgatisakor a koordinitik szerinti
méretre 4llitist részint az Allvinyon, részint az asztal sz4njinil megta-
14lhat6 beosztds kdmnyiti meg. Miutin a beosztfisok szerinti besllitis nem
kiilsnésebben pontos, hasznilhatunk mérb'hasabokat mérd6rat, furatindikito-
rokat &s egyéb mérSeszkozoket.

A koordinftfs megmunihlssi eljfiris esetén a furatok egymis kdzot-
ti tivolsdginak pontossfigit a furatokba Allitott mérSttiskék pontossiga
vagy a furatindikdtor pontogséga, illetSleg a mérShassbok gydrtisi és be-
Allitisi pontossfiga hatirozza meg. A pontossig ezzel az eljirédssal
0,02,,.0,03 mm k&zitt tarthats.

- Egyes korszerii, pl.: a szovjet gyirtményu 2620 és 2622 tipusjelii
vizszintes furd6-mardmiiveket optikai leolvasérendszerrel. l4tték el, amely
2 beosztisos vonalzdval + 0,02 mm pontossfigot biztosit,

Lényegesen hatigsosabb a koordindtis megmurkilis az automatizilt
szerszimgépeken, Ilyenck példdul a 262 PR tipusjelii szovjet vizszintes
fur6-mar6miivek, vagy a svijel DIXI programvezérlésu koordinita fur6-

gépek.
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A progrmvezérelt gépeken autunntlkusaniilméd!k &z asrtal koordinits.
kereszth:ﬁnyban, a féorsé koordlnﬁtéja pedig fﬂggoleges !rinyban. A gép._ 8
~ befillitisi pontossiga + 0,05 mm, : '

Ha a furatok elhelyezésére igen nagyok a pomossﬁgi kﬁvetelményvek
a furatokat koordinita furégépekén kell megmunkéilni, E géptipus legmo-
dernebb kiviteleiben indukci6s vagy optikal mérérendszercket alkalmaznak.
Az -optikal megoldfsusknil a kivetitett leolvasfis .nagypontossigu befllitést
tesz lehetfvé. A koordinftik pontossfga a kisméretll gépeken 0, 002 mm,
.a kbzepes nagysfigudkon 0,003.,.0,004 mm, &5 a pagyméretiicken '
0,006...0,008 mm, A kiﬂﬂnleges pom'.oesﬁgu kourdln&ta furtmﬂveken a
koordinitik besllitési pontossﬁga 0, 001

Igen fontos furdrudas. megmunkﬁlﬁsok esetén a szerszamok filtal
eldallftott furatok méretének a helyes bedllitfisa, Amig eészterga tipusu

' gépeken (esucseszterga, karusszel, revolver) ez. 2 szin keresztirinyu

. elbtolagdval, vagy a dob elf ; "atﬁsival torténtk a kés fogisra &llltﬁ.sﬁval,

a forgé szerszfimozisu gépeken (furégbp, vizszintes furS-marémii, ~Koor= -

dinfita furégép)a bedllitist a furdrudba befogott kés. mgﬁrirﬁnyu elmozdl-‘ :

“tisdval tudjnk eivégezni. ; ‘

1
-

i

3 86 abra : . e
Furﬁrud méreténd{ beﬁlllwsa mikrométerrel S

Ebben az esethen a méret az alibhiak szerint. al.lapithaté meg:

. a) dezﬁrﬁlt és kozpontosan fnré furérud esetében a beélfitisi mé- ;

retet mikrométerrel mérhetifik le (3.86 dbra).,

h) Indikétorérdval. Ebben az esetben prébafogﬁst vesziink, ebbo'l _
- fllapitjuk meg 2 kés méretét &8 a szﬁkséges kiﬂﬁnbb‘hetet_ a ki—
sebb leolvasdsi tartomﬁnyu tniikétordré,n be tudjuk ﬁllltani o
(3.87 ibra).

c) A nagyol6 kések be&llitﬁsa eivégezheto besllité ldomszerek

' {alaksablonok) és mintadarabok: segitségével is.

3




3.87 fbbra
Furérud méretének bedllitdsa mérGéraval
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4, 1 Sik felﬁletek gyaluldsa és vés&se e mﬁve}etek
sza'szé.mozﬂsa

4.11 Stk feliiletele megmunkslsel miveletel

A munkadarabok sik feliileteit rendszermt é ivetkez8 technolégisk-
kal munkﬁljék meg: : o

< .- gyaluléssal véséssel
© = marissal,

- . kbszoriiléssel, - ] _

- kiils8 iiregeléssel o : R - |

- kézi hé,ntoiéssal, . - :

'ritkébban. E "_' B IO ’ .

esztergﬁléssal o
fur 6-mar 6mitvon, N .
-_ﬂnozg:_m_arasgal,_ BRI T PRI S S
"~ = finom -gyalulissal, o
- tukrosltéssel

_- marés:al f('iképpen kisebb méretii munkadarabok nagy réhagyﬁsu
feluleteit kﬁzepes nagysigu munkadarabok viszonylag kis rﬁ.ha-

rﬁhagyﬁsu sﬂcfélineteit célszeril megmunkﬁlnl @&.1 fbra).

E mel]seﬂ: a éurva besorolﬁs mellett mﬁs sajﬁtos szempontokra 5"
figyelemmel kell” lenni ' : :

. A gxalulﬂs sajﬁtos mozgﬁsvlszonyainﬁl fogva elsﬂsurban ‘hogeza’ s
keskeny ikfel’iiletek megmumtﬁlﬁaﬁra'alkalmas technologia. Ilyen folifietek
: izdas§go: gyedi~ 68"z kissorozatu gysrtisban
"361 alkalmazhaté a kiinnyen deform4lédé munkadaraboknil i8 ‘mind _nagyjo
lisra, mind simﬂ:isra. Fmellett a nagyméretii és' nagy rs.hagyﬁsu brtvé-
nyek és kovac o"lt munkadarabok mgyolﬁ gyalulﬁsa valamim: a nagyon




széles feliiletek simité gyalulisa szokdsos az egyedi és kissorozatu
gyirtéisban.

b
9
33
£3
3N
E g|
< <
| Hossaraies [N{ | .
Ol T L N
t ‘ ."- .{'.V"l : '.-.. ': r"-.':.'- B ..- q
Kicai - Kézepes Nogy
A réhagyas nogysdga
4.1 gbra
Sikmegmunkildsi médok jellegzetes alkalmazasi
teriiletei

A munkadarabok belsd sikfeliileteit, iiregeit véséssel munksljik
‘meg az egyedi, valamint 2 kis- &s kbzepes sorozatu gyirtsisban,

Marassal foképpen a kisebb és a kizepes méretii munkadarabok
sik feliileteit, tovdbbd tobb sikbél Ssszetett rendszert alkoté részeit (pl.
vezetékek) nagyoljik és simitjik, végiil a nagyméretﬂﬁarmelékeny mard-
fejjel) a sorozatgyartisban s a tomeggyirtisban.

Kosztriiléssel,. még az un, nagyolbkisziriiléssel is, viszonylag kis
rdhagyisokat munkélnak le. A nagyolSkiszbriilés jellegzetes alkalmazdsi
teriilete a revés, hibds, kemény felitlet! réteg eltdvolitdsa, sik bizisfe-
liletek megmunk4ldsa, killonbsen akkor, ha a munkadarabon csak egy sik-
felilletet kell létesiteni és nem szilkséges pontos helyzetmeghatirozis a
- megmunkilatlan felliletekhez viszonyitva. A kemény, edzett anyagu vagy
megszakitott feliiletl munkadarabok sikfeliileteit nagyol6- és simité—kiszo-
riiléssel pontosan és kis 4tlagos érdességgel lehet megmunkslni, A ko-
szdriilés kis rdhagyis mellett és megfelels technolbégia esetében terme-
l&kenyen végezhetS &s gazdasfigos lehet nagyocbb serozatok gyirtisinil és
a tomeggyirtisban is. '

Az'tiregelés a nagysorozatu- &s a timeggyirtis jellegzetes megmun-
kilisi m6dja, amellyel az Ssszes megmunkilandé fellileteket egy 16pésben
kéaz méretre alakitja.
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: ‘Kiilonogen tibb. s1kbol Ssszetett, visz g 68 nem tul széles’
'feiule‘trexﬂszerek kialakitﬁs:&nﬁl alkalmazzﬁk “ha a munkadarab eléggé s
merev. k
A Xézi hintolss. hefejezd muvelet a sikféliiletek megmunkalasanﬂ
Kiiléndsen szerszimgépek vezetékeinek és hasonl$ rendeltetésii sikfelile~
tek megmunkﬁlﬁsﬁnél alka.lmazzﬂk mert ag elérheto ‘nagy pontossig mel—
lett Ilyen -esetben- jelentos elonye hogy a hintolt feliileteken a "foltok" -~
- ban - amelyek sekély mélyedések - kenSanyag térol6dhat, !
Ujabban egyes alkalmazéisi teriileteken a hdntolast gépl finommeg- C
munkilissal helyettesitik, Ezek koziil elsdsorban a finommar&st finom~
gyalulist &s edzett kemény anyagu munkadarabolcnsl finomkbszirildst . -
alkalmazzik sik felifletek megmunkilﬁsénil ‘Ha a feliileti érdességgel
kapesolatos kovetelményl: ezekkel a finommegmunkslist médokikal nem le-
‘het klelégiteni akkor befejezo muveletként a tﬁkrdsltést alkalmazzﬁk

E4 12 "ik feluietek g_jralulﬁsa és vésése

_ Egyedi éa/idssorozatgyirtésban sik felizletek megmmkalé.séra szélés‘
! kdrben’ alkalmazzdk a gyalulsst és vésést Ennek az a magyar&zata ‘hogy:
‘a gyafu— és vésbgépeken végrends§ munkﬁkhoz nincg sztikség bonyolnit ké
sziilékekre és" ‘szergzimokra, Ezeken a- gépeken egyszeri kégekkel mun= '
kélhatunk mieg: arﬁnylag bonyolult felﬁletalakokat éa S8 _egyetlen fogéssal nag_y'
'rﬁhagyﬁst vﬁiaszthamnk le. Fzeknek ‘a gépekmk azonban -z termelékeny— ;
¥ ,‘fsége esekély, teki:iettefl ag’ alkalmazhat6 kis forgicsolésebeSségre és a
kikeriﬂhetetlen hresjératra.‘ i o
|+ Nagyméretii 68 nehéz’ munkadarabok vizszhtes, fﬁggfﬁeges és ferde’
' :‘sikfeﬁlleteit hossz—gyalugépeken muykdljuk meg. Ezeken a gépeken egy-
" formia, kiseﬁb mérettti‘munkadarabdkbél egyszerre tdbbet is megmunk&l-—,
hatunk EERR S :
4 Manapsﬁg a szerszﬁ.mgépipar olyan egyedi hossz-gyalugépeket is
'eloé.lllt \amelynek a‘sztalszéleasége 5000 mm, asztalhosszuaﬁga pedig -
15 Gﬂﬂmm Az iiyen gépeken megmuuk&lhaté darabok elér{hetik a’ 20 MN
_“‘sy_lyt Ls gyalulést €8 .4 vésést sik&, hﬂrnyok és ﬁltaléba' ;egyeneg al-‘.
‘kotéju. feliiletek megmunkgidssra. aikaﬁmazz&k ‘A két forgcsol6 eljirgs.-
* kizdtt elyi k&lﬁnb@ég nincs,: &g megnevezésﬂkben mutatkozd megkﬁidn—-j.
béztetés: kiala:lmlﬁsukkal kapcso!atea €8 esetleg azzal,  hogy a’ gyalulﬁs‘
.. -&ltaldban kiils, mig a vésés bels§ alakzatok elSallitissra szolgal,. vala~
--mint, hogy.a. gyalulﬁs vizszintes, a vésés pedig figibleges. munkamm-
' ghs mellett val6sul. ‘meg, . (lﬁad a-4,2.6s 4.3 8brékatly, ..
© 7 A gyalulis és vésés egy forgé.caolﬁsi méuként kezelhet6 melyre az.
a jellemzd, hogy a folyamat-gorin 4lland keresztmetazetu J.’orgics sza-::
kagzos levdlasatisa val6sul meg . egyshi szerszﬁmmal -egyenegvonalu-al- -
ternilé féfmozgﬁs mellaett me}yet iltabiban a szerazém végez (klvételt
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1)

4.2 ghra

A gyalulés mozgasviszonyai

o~b
SN

7

4.3 dbra
A vésés mozgisviszonyai

képez a hosszgyalugépen végzeit megmun-
k4lds), amig a mellékmozgis szakaszos
és Altaliban a munkadarab végzi (kivétel
mint fent). A mellékmozgis a fomozgis
ideje alatt sziinetel, ezért a gyalulis-vé-
gés egyszerii munkamozgast igénylo for-
ghicgolisi m6d

A szerszim igénybevétele szempornt-
j4bél a gyalulds-vésés a mardshoz &1l ko-
zel: a munkaldket kezdetén a szerszim
iitégszeril igénybevételt szenved, ugyanakkor
liresjdrati idSben lehetSsége van a hiilésre,

A gyaluldst alacsony termelékenység
és a forgicsolis szakaszossiga jellemzi.
Valahdnyszor a kés anyaga fogist vesz,
mindig itésszerd hatast vélt ki, ami igen
elénytelen a kés szempontjibdl, mert €l-
tart6sdgit jelentdsen csokkenti.

A korszerii gyalugépek (mint példiul
a WALDRICH-COOBURG és a szovjet
gyirtméinyu 7212 és 7112 tipusjelii hossz-
gyalugépek) alkalmazédsdval lehetévé vilik

‘e hétriny elkeriilése. A termelékenység -

fokozisa és az itésszerii fogisvétel megsziintetése érdekében a gépek a
kivetkezd mozghisokat végzik automatikusan lassu fogisvétel, az asztal
felgyorsuldsa az elSirt forgicsol6sebességre és megmunkilds ezen a2 se-
bességen, az asztal sebességének csikkenése, mielStt a kés a munkada-
rab anyagibdl kilép;, az asztal gyors visszajératisa, a késszdnok elto-

148a,

A felsorolt gépek két kiilonbdzd jellegii ~ teljesitmény és a sebes-
gégorientilt - megmunkildsra alkalmasak. A teljesitmény elsédlegessége
nagyold megmu;xkaléskor fontos, amikor a nagyolis az optimilis forgi-
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sOdleges k¢ vetelmény kis értékii fogésvétel és eldtolss me,llett
Con A harantgyalugépek szerszima alternflé . mozgést - végez. A meg- -
‘munkflfsi hossz legfeljebb 2000 mm. E gépel:kel vizszintes, ﬂmoleges
és ferde sikok ig megmunkilthattk, - :
. Ezeket a gépeket javitﬁsra vagy klmondottan egyedi jellegii célokra i
hasznéljé,k o U
Vésogépekkel kis ‘méretii *munkadarabokon mulin&lnak ki ékhornyokat,
vijatokat, kiilsd felﬁleteket sth. Ugyancsak az egyedi és kissorozatgyﬁ:t&s_*-
feltételel kBzott hasznﬁlatosak A munkadarabokat a gép asztalfra fogjuk
fel. Az asztal kereszt- s’ hossz[rﬁnyban képes nfozogni, yalamint elfor-
“dul a tengelye kberiil A szer_szé.mgép vésofejének Idkethossza ﬂtaliban.. -
nem nagy (500...700 mm-ig) :
. A vésogépek hﬁtré.twaként emlitenda hcgy termelékenységﬁk renﬂ—
© kiviil kicsi és j61 képzett szakmunkﬁst igén;yelnek L
' Gjalulﬁssal nagyolﬁsnﬁl lT 12 pontoséégu és’ lja 25... ,&_Il_l '

é.tiagos érdességii fekiilet Sllithat6 '1_0,‘ Simitdssal a- pontossag
IT 9-FF .11 mindaégli lehet, az Atlagos frdességpedig R R =1 s...zsm

- -Finmngyalulﬁssal IT. AT 8 pontessﬁgu és R = 1 6...3 2,;gm

étlagos érdességﬂ sikfeliﬂet készithabo, . o
SRR o gyaluléssal megmunkélt Ieluletek eltéréae a pé.rhuzamessﬁgtél
11, ‘@ megval6sitand6; sikt6l, haa megmunkéiﬁs éllvé,n:vos 'oss" yal
tortént, 0,01 ym/1000 mm; ha a megmunkslast hi
zik akkor a_sikt6l, 111 a pé.rhuzamostél valﬁ eltérés 0, 02 mmfsmi.,
mim ‘lehet,

e - A nagyolé gyalulé,s
: ga,zdaségos. Példé.ul ont_'.

Ha a megmunk&lamiﬁ feliileten fgen pontos alaki igényeket akarunk
kielégiteni a nngyolé és simitd gyalulﬁst kdlon mﬁveletben kell elvége
ol -

A korszerﬁ hossz-gyalugépeken (mint a 7212 ts" 7112 tlpusjel‘ fe :
ahol’ az asztalmozgﬁs igen finoman- szabé.lyozhatﬁ j6 e MY
hat6k ‘a feiuletek ACgimite’ gyalulﬁs Iényege hogy kﬁldnleges kemény :

i




fémlapkis késekkel kenBanyag felhasznilisédval a munkadarabrél vékony
(0,1 mm-nél vékonyabb) forgicsréteget vélasztunk le. Simit6é gyalulds
utin a feliilet érdessége megfelel az Ba = 0,8...1,6 osztily 4ltal eldirt

kbvetelményeknek, a siktél vald eltérés 1 m-en legfeljebb 0,01 mm.

A pyalulignil és vésésnél haszpilt szerszfim egyéli, A gzerszim’
anyaga rendszerint gyorsacél, amely tomor, tompin hegesztett, vagy
lapk4s kivitelben késziil, Késziilnek azonban a szerszimok otvizetlen ég
Stvozott szerszfmacélbél is. Gyalulisnil ritkin alkalmaznak keményfém-
lapkﬁs (DA 20 DA 40, DA 50, DU 30, sth,) szerszimokat is.

A gyalukések alakja az esztergakések alak-
jival megegyezik, hasznilnak azonban kdnyokos
gyalukéseket (4.4 fbra) is. A konybkds kések |,
eldnye, hogy a forgicsoléerd hatdsira a terhelés
elSl "kitérnek" és ezaltal a fogdAsmélység cabk-~
ken. Simité gyalulasnil eldnybs a széles é6lii
gyalukés hasznilata. '

'Simitd gyaiuldst végezhetiink hagyomfnyos
széras gyalukésekkel vagy betétdarabos kések-
kel. A hagyominyos gyalukések lehetnek egyenes-
vagy hajlitott sziruak (4.5 4bra)., Ontéttvas gya-
lulisakor a kés homlokszége ¥ = 8...10°, hat-
ezdge o< = 5°, a fOvAg6El hajlimszige (terels-
szbge) A = 159, A=zfltal, hogy a f6v4g6él hajlas-
szbgét A = 15%-ra készitik, a kés ligyabban

4.4 ibra
Konytkds gyalukés

g,

E0mm -1

4,5 fbra
Képek simité gyalulishoz

1ép be a munkadarab anyagfba és hagyja €l azt, megvédve lgy a kés
csucs4it a kdiros iitésszerii igénybevételt§l. A hagyominyos széru késeket

, 8z6les vAg6résszel is készitik, ahol az &l hossza 10...25 mm, edt ké-
sziilnek igen szélesek 1z, amelyek szélesebbek a megmunkilandd feliilet-
nél,
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tatmamunkat.- : : .o ARSI :
A gimité gyalulést legalébb ket fogasban végezzixk Az e’lsG tegéssa!.‘
levilasztjuk a simitdsra hagyott reteg nagy héiyadit, pl. 05...0,8 mm-t. A
mésodik fogésnil a fogdsmélység azonban nem haladhatja meg az a =0,05...
...0,08 mm értékét. Az el&olést & kés aktlv forgécsolﬁéieuek uagységétdl .
ﬁlggﬁen dllapitjuk rneg "

A forgicsolésebesség a megmunkalamiﬁ anyag tulajdonsigaltél Y
'gép-szerszim-munkadarab rendszer szilirdsdgétSl, valamint a szerszém
szerkézeti kialakitightsl és geometrial paramétere!tdl fiige ., Amikor ke--
ményfémlapkds késsel Ontbttvasat munkﬁlunk ‘meg, ‘az els fogﬁmﬁl

v-=15.::20 m/min; a magodik fogasnil vi=" ...12-"‘m/mi I-Ia rezgéa
keletkezne, o for.gicsolésebességét cstkkentenl kelli :

A eimit6: gyalulﬁs 816t az Sntottvas ‘munkadarab’ megmunkilt fe-
Iiiletét ‘petrSleummal” (kerozinnal} -vagy bikrémsavas kalium 0 0@‘%—09
vizeg' oldatﬁval be kell kennf,"
rmelékenységét tﬂbbkéses megmun!nﬂﬁasal ., eg‘yidejii—. -

unk B2 kés hasz-

Tobb' szannal felszerelt gépe_ ‘
ken & tobbkéses megmunkﬂﬁst ngy-
' lehet megValﬁsit ni, hogy kS szi-"--'

meg tﬁbb felﬁletet vagy ]
de tobb-késsel : e
/" Ha ugyanazt a feluietet tdbb-

Vagy an Heliiletet szélességében :
- osztjuk meg a kések kozbtt. (4.6/a ,
ﬁbra), vsgy a !ogﬁsméiységet« mztjuk ,

T

elﬁtolﬁs terhét es&t
kbzote (4.6/6 gbray. s Ul
v - Ha egyidejﬁieg tobb- mlmkada-
~rab azonos. vagy rifs-mis feliletét
unkaljuk ‘meg a2 gyalugépen, eze~
ket felfaghat}uk egysorban, vagy -~
egymis. meneﬂ: t6bb ‘gorbanisd - o Y S :
gép apztalars, de ezéltal ml eﬁséppen fokozzuk o gép
A gyahﬂéskm- és- 8 véséskor ‘2 ‘grerszim’ vissza’ﬁiratﬁsa miq: iisrej
. jarat jelentSgen rontja a gép termelékenységét. Ezzel: kapesolatban igen
sok javaslat hangzott el melyek mind az ﬁresj&rat hasznoaitisﬁt céloz-:




tik. Azonban az els§ olyan hosszgyalu-megoldisokat, amelyeken mind-
két irdnyban lehet gyalulni, nem kdvette tébb, €s a korszerii megoldisok-
nél ezt az elvet mir nem taldljuk meg. A termelékenység nbvelését in-
kibb ugy oldjfk meg, hogy a visszajiratis gyorsitott menetben torténik,

4.2 A munkadarab felfogisdnak médjai gyalu és vésOgépeken

Amikor sik feliileteket munkslunk meg gyalu-, illetSleg vésdgépe-
ken, a munkadarabok leszoritéséra specidlis késziilékeket ritkin hasz-
nilunk. Szinte térvényszeril, hogy a megmunkilandé darabot szoritéva-
sakkal vagy més egyetemes lefogGelemekkel kizvetleniil a gépasztalra
erdsitjik, A munkadarab besllitisa ég thjoldsa a gépasztalon tekintélyes
mellékidGt eméazt fel és viszonylag j61 képzett szakmunkist igényel,

A munkadarabot rendszerint eldrajzolis alapjin, vagy a mir meg-
munkélt feliilet szerint 4llitjik be. Hardntgyalun kisebb, egyszeribb mun-
kadarabokat gépsatu segitségével is befoghatunk. : '

A gzerszdmot prﬁba.fogé,ssal, ‘eldrajzolis utin vagy hardntgyalunsl
a kézszinmozgaté orsé bedllité tdrcsijinak skélabeosztisa segitségével
4llitjsk be. Néha bedllité sablont is alkalmazhatunk, _

Sikfeliiletek megmunk4ldsakor a munkadarab befogéséval kapesolat-
ban felvet6dé meggondolisok elvileg azonosak, és ezért e kérdés kiemel-
ten tirgyalhaté, Az egyes megmunkilisi mbdoknil e tekintetben sajitos
a forgicsoléerS nagysiga és ennek kiévetkeztében a befogisndl sziikséges
szoritberS nagysiga Is, amit az itt emlitends elvi meggondoldsok alkal-
mazfsinil figyelembe kell venni, -

A munkadarab befogdsdt ugy kell megoldani, hogy a res haté erfk
azt ne deformiljik, biztosan az iilékek &s a helyez§ feliiletek felé szo—
ritsik, és az alkalmazott szorit6- és helyez8elemek a forgicsolé meg-~
munkiléist ne akadilyozzsik, .

_ A helyzet meghatirozéisa és a leszoritis kiilonbtz8 eszkozblkel
torténik aszerint, hogy a munkadarabon van-e megmunk4lt bazisfeliilet,
ill. aszerint, hogy a gyirtis egyedi jellegii vagy tomegszerii,-

Ha a munkadarabon van megmunkslt feliilet, akkor azt célszerii
felfogdsi bAzisnak hasznilni. A kis- vagy kUzépsorozat gyirtisban, ha a
speclilis munkadarabbefogé késziilék alkalmazisa gazdasigos, akkor a
bazisfeliiletet a késziilék iilékeihez kell szoritani. Ha munkadarabbefogd
késziiléket mis okbdl nem alkalmaznak, pl. a gyirtis egyedi jellege mi-
att, akkor a munkadarabot elSrajzolt vonalak szerint Allitjik be a szer-
szdm é&léhez viszonyitva, és a megfeleld helyzetet alatétekkel, alaékelés-
sel, rendszerint tébbszéri prébilgatissal valOsitjadk meg,
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Kisebb munkadarabok befogdsihoz kiilsnSsen az egyedl €s a kissoro-
zatu gyirtdsban gyakran alkalmaznak egyetemes munkadarabbefogd készii-
1éket (f0képpen gépsatut), amelyben a munkadarab helyzetét a magassig
irany4ban aldtéttel, az elGtolds irsnyiban pedig a gépsatu 4116 pofijival
hatirozzuk meg. (4.7 dbra). A megfeleld helyezés elBsegitése érdekében
gzokisos a gépsatuba cserélhetd betéteket (pl. prizmékst) szerelni.

Munkadarob ¥

) / powr ...._"_.. D
/BN

4 1 -7 €

4.7 gbra
Helyzetmeghatirozids gépsatuban alitéttel

Ha vékony lapon kell sikot megmunkilni, akkor (nagyobb lapoknil)
a 4.8 ibra szerinti leszoritist alkalmazzuk. Az lireges, vékony falu
munkadarahokat, amelyek deformilodisra hajlamosak, ne gépsatuba fog-
juk be, amely falait Osszeszoritani, hanem - ha van - peremiiknél fog-
va szoritévasakkal rogzitsilk a gépasztalhoz, vagy késziilékhez.

. Munkadarab
Ek / /Aldféf Ek _
74« 7 7
7
L-{ - L3
4,8 Abra

Vékony lap befogiea -

Kedvezd, ha a munkadarabon a megmunk{landé feliilet alatt olyan
perem van, amely alkalmas a szoritéerd felvételére (4.9 édbra).

Ha a munkadarabon nincs olyan perem, vagy mélyedés, amelyet
‘a szoritisnil fethasznilhatunk, szoritétuskokat (4.10 sbra), vagy lejtSs
szoritépofis befogdkat célszeril alkalmazni. Az utébbiak nemecsak egy-
mis felé vagy szemben levd iitkdzOelem felé, hanem az asztal felé is
szoritjdk a munkadarabot,
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Munkadarab

S / /Ufkdzo' — ﬁ'

oy

7
YA, /< e

Asztol

I

4.9 dbra
Szoritis peremen

ElStolasirany
D P ——

Uthézd . Szerszam
& - 7 uskd
N

4,10 Abra
Szorit6tusksd s iitkdzd alkahnazésa

Minél kevesebb és ha sziikséges, inkébb nagyméretii gzoritévasat
haszniljunk.

A szoritdvasat megfeleld magasségu alitéttel kell a végén alitdmasz-
tani ugy, hogy a szomtéero pontosan az alitimasztisi felillet felé irdnyul-
jon és ne legyen olyan tsszetevdje, amely a munkadarabot helyzetébol el-
* mozditani igyekszik.

A szoritévasat ugy kell beallitani, hogy a csavar a munkadarabhoz
és ne az alitdmasztishoz legyen kizelebb. A csavaranya ald alatétet
kell helyezni, és ha felfekvése a szoritévason nem teljes, a{:kor szabvi-
nyos lencsés-kagylés Gnhedlld aldtétet kell alkalmazni,

A munkadarabot és a helyzetmeghatiroz6 elemeket ugy kell a szer-
szimgépeken elhelyezni, hogy megmunkilds k&zben a forgicsolberd a
munkadarabot a helyzetmeghatirozé elem &s a szerszamgép asztala felé
szoritsa. Emellett a szoritderd t4madisi pontjat és irdnyit Is ugy kell
 meghatdrozni, hogy mind az erd, mind annak nyomatéka az iilékek felé
gzoritsa a munkadarabot.

Pontos sikfeliiletek elS4llitisa csak akkor lehetséges ha nem rugal—
magan deformélédott munkadarabot forgicsolunk, Ha ugyanis a munkada-
rab megmunkilds alatt rugalmasan deformAilt illapotban van, akkor a le-
szoritds megsziintetése utin a deformilédss megsziinik, és a deformilt
illapothan gik feliilet gorbévé vilik.
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" gok esetben mﬁs szlivezeﬁl mint az anyag tﬁbbi része. E kiilaﬁ réﬁeg

“jelenlétekor a munkadarabokban jelentds nagysigu: belsd feszﬂltségek 1o,
hetnek, A kiils§ réteg eltdvolitisakor azonban meghomlik az egyensuly, -
és a munkadarab sck esetben deformslodik, Hasonldképpen, ha nsgyolds,

- utfn ugyanabban a befogisban. muhkdlngnk készre a munkadarahbot, ‘akkoi

tulajdonképpen a szoritéerSvel deformslt munkadarabot munksinfink meg.
Ezért nagyolds utin & munkadarab leszoritisdt oldani kell., Mfs esetben,

~ha indokolt természetes dregbitéssel vagy fesziiltségmentesits ho”lmzelés- .

" sel keil megsziim;etnl a munkadarab anyagsban a belsd feszillis@get. Eza-
‘utin ujbéli és megfelelo felfogds utin készre munksthaté a munkadarab.

’ - A harfintgyaluk velejiré tartozékai a gép Uzemeltetését &g az a.lap—
miiveletek bovitését teszik lehetdvé, Az MSZ 5077 szabvamr régoiti a vele-,
jiré tartozékokat.

Kiilsn tartozékokikal és- felszerelésekkel az alapgép munkaterulete
kiter]esztheto vagy munkéija. biztonségosabbi gazdasigosabb4 tehetS. A
 kiilonb5z6 felszerelésekkei egyetemes terme}o- vagy egyetemes szer-
szammiihelyl gépet ‘nyeriink, Kiilén tartozékok lehetnek: forgathat6, ‘billent
. het$ asztalok, kérgyalu és osztékéezulékek tsbbkéses’ szerszémbefogék
' miloléberendezés s’tb




A 4,11 4bra egy oszidkésziilékkel felszerelt hardntgyalugépet szem-—
Iéltet. A munkadarabot csucsok k&zbtt, vagy tokményban és csuccsal td-
masziva munkiljuk meg.

Az osztészerkezet (munkadarab) hajtdsa hasonlé médon torténik, mint
az asztalmozgatds (ugyanarrél a kinematikai lincroél)., Az ilyen megoldis-
hoz az dbrdn lithaté kiilonleges szerkezetre van szilkség.

Korszerii vésigépeken kiilon tartézékok segitségével, misoldssal is
lehet alakos feliileteket megmunkilni. Erre mutat példit a 4.12 sbra,

Az (1) jelii hajtis kettSs ldketenként, Folyamatosan meghatfrozott elSto-
list blztosit, mlg a (2} jeli egység a (3) méisoldberendezés iltal vezé-
relt elStolissal mozog. A két mozgis ereddje az fbran lithaté profil
megmunkilisit eredményezi,

4,12 shra
Példa méisolissal végzett végére
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5.11 Az urggelésx folmat altaianos jellemzése 3

Jelentos miiszakl és gazdasé.gl elonyel mlatt ‘azg iiregeiést a gép- 3
ipar minden teruletén, killbnbsen a: tomeg- &8 nagysorozat gyirtishan '_
-alkalmazzsk, Az Mregel8 szerszimok gyirtdisi kdltsége viszonylag nagy,
Altdliban célszerszimok,” renﬂszerint egy meghatarozott munkadarab mega-
muxﬁ:ﬁl&s&ra készilpek, .

; Alka!mazﬁsuk gazdasﬁgoss”ﬁgi eredményess%e Igy‘csak a tﬁmeg-
" 68 sorozatgyhrtisban mutatkozik meg: ‘ayllvinvaléan. Azonban jelentf)s
megtakaritﬁa -érhetd e :uregeléssel az egyedi- ég-a kissorozatgy&rt g
ban is, ha'a. megmunkélandé feliiletalakzatok kell .mértékben tfplz&lva,
szabvényosltva vannak, ‘Még- jelentoéebb lenne az uregeloszerszﬁmok gaz=
dasagi elonye ha'a szerszﬁmokat legaldabb egy iparﬁgon beliil: szabvﬁnyo-
sitanik. Er¥re: vemtkozé kiilf51d1 turekvések az: egyes nerﬁzeﬁ: szabvﬁlijfok
- ban (GOSZT,. DIN, . 'TGL sth, )} mér nyomen: k&vethetok
et A hregelés tlplkus aikaimazé.sl terilete a- Jﬁrmﬁgyé.rtés. A jéxmﬁ
alkatrészeken végrehajtott: tipizglas eredményeképpen ugyanis ‘céltudato
san sikeriilt' a gyirtmény céiszerii alakiﬁt foré]ét nagysﬁgrami]ét
meghllapitvey 8" legkedveztbb technolbgial eljirasok mégtervezésével, a
n;@ersanyag jobb kthasznéiﬁs&v&l a termelég: gamdasﬁgosségé;t ‘elérni 6g
ezzel ag iu-egeiésqek a technoléglaval szemben tﬁmasztobt kﬁvetelménye_.
it i kielégitent.
L A jﬁrmilalkatrészek t‘eluietalakzatalnak s_zéles valasztékﬁt egy 4
: megmunkﬁljuk a killsG~ 111, 4 beled’ ih-ege’lési eljﬁrﬁso_kkai “Aztivegelést
kitle§-felilletelr ‘esetén Tendszerint-a ‘mards vagy a’gyaluliis belyettesité~
sére vilasztjsk termeléken,yebb megmunk&iﬁsl eljirssként, Furdtos alkat~
részek ‘esetén az: fireg- alakjitol figglen a korkeresztmetezetiic, bords - .
fogazott- --ékhornyos-'- ‘poligon=,. sokszdgpremur._ v'ag‘y}"e‘gyéb ‘ala=~
ims furatok korszert . megmnnkﬁliséban a 'belsd: i:regeléa ‘| egyeduralkodé
o Az ﬁregel,és eI nyelt az alébbiakban foglalhatjuk ﬁssze' :

_ ldeje rovid. Megmun!:ﬁlas kézbe_n mérésre ntncs szxikség” 'y
mnnkadarabd; rendszerint nem kell befognl csak a gépf‘ vagy a.

kélzﬁlék helyzetmeghatérozé tilékeln t‘"lfektetni




Nince szilkség szakképzett munkaerdre.
A munkadarab. pontos lesz, mert az lireg pontossiga kizdirdlag a
szergzimtol fiigg.
Az iiregelSszerszimok &ltartama hosszu, A szerszém éleinek utja
az anyagban - a tobbt forgicsolészerszfimhoz viszonyitva - a legro-
videbb, a furat hosszdval azonos. Igy egy j6! karbantartott lirege-
18tiiske 10,,.15-sz8r utinélezhetd, ez4ltal 5000...30 000 munka-
darabot is el lehet vele készitenl, aml a szerszim magas elo-
allitisi koltsége mellett Is gazdasigos felbasznilfst jelent.
Az iiregelfszerszim magas fira ellenére az egyes liregelési miive~
leteket alacsony fajlagos szerszamozdsi kiltségek terhelik. Ez
egyenesen kivetkezik a szerszdm viszonylag nagy éltartamsb6l és
abbél, hogy a sorozatra vonatkoztatva az liregelési technolégisnak
nagy a termelékenysége, Tarcsa alaku, kdzepes méreti munkada-
rabban hengeres furatokb6l Srdnként 80,...120 darab, bordis fu-
ratokb6l 50...100 darab készithetS. Kiils8 feliiletek liregelésekor
pedig 100.,.150 munkadarab az Oréinkénti teljesitmény. Automati-
kus munkaciklusu (folyamatos tiregelés) kiilsG feliileteket megmun-
kil6 iiregeld gépeken az Oranként megmunkAilt munkadarabok szd-
ma 600...10060 db is lehet.
~ Az iiregelésnek nagy a megmunkilisi pontossiga &s 6 minlségil
a megmunkilt feliilet, Az firegelés Atlagos megmunk#lisi pontos-
siga IT 7-8. Kiilonleges esetekben az IT 6 Is elérhet§, s6t kiilon-
leges liregeloszerszamok esetén, az IT 5 is. Az liregelt feliiletek
érdessége R = 6,3...1,6 kbzitti, de egyes esetekben Ra =0,8 , -
18 lehet. '
~ Nehezen dozzsilhetd szines fémek és egyéb olyan ligy anyagok,
amelyek nem Is kbszdriilhet8k, iiregeléssel kSnnyen megmunkil-
haték,

Az elénytk mellett emlitsiik meg az eljirds néhiny hitrinyat is:

- Az iiregeld szerszdm tervezése &s legysrtisa nagy szakértelmet,
killinleges berendezéseket igényel. A szerszim anyag és munka~
igényes, hbkezelége nehéz &s kiriilményes. -

- A munkadarab alakja nem lehet barmilyen geometriiju. A nagy
. forgicsolber8k (10 000...100 000 N) miatt joI kell illeszkednie a
befog6 készillékbe. Nagyméretii munkadarabok 4ltaldban nem -iire-
gelhetdk. )

- Zstkfuratokat tiregeini nem lehet, legfeljebb a gomba-dﬁrzsérhoz
hasonldé révid nyométiiskével,

- Egyenliftlen falvastagsigu munkadarab furata az iiregelés utin
nem lesz alakhil, mert a sugiririnyu forgicsolGerfk megmunkilis
kizben deformsljak a falat, Vékonyfalu munkadarabok pedLg csak
kimondottan kériilményesen iiregelhettk.
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‘56, hatﬁra ‘80 mn. Ennél nag_wbb pmfiiméretii munkadarabokhoz
. mar szerelt kivitelii szerszﬁmokat kell haszmiln! amelyﬂk keze-
. 1é6e 68 felépitése méar bonyolultabb, - : «
- Uregeléssel a he!yzetpontosségon javltani nem lehet mert E:t.3 elb"-
munkélt furat vezetl a szerszimot,

Az eionyok és a h&trﬁnwok mérlegelésekor megﬁllapithatjuk hogy
az iiregelési technol6gifban’'a szersz4m ameghatérozé elem.

S A forgﬁcsolé fbmozgﬁs egyazerii mozgﬁs, gy klnematikailag azg
iiregelS gép Is egyszertl felépitésii Mivel a szerszfm a mellékmezgﬁsok
programjit ‘a foganként! €lStoldsok beépltésével ndnmagabaa hordozza, lgy '
az tiregeldtiiske programszerszﬁmnak tekintheto. T

;. Az iiregelés kinematikal sajitosséga hogy egyszerﬂ munkamozgﬁat
igéngrel -azonkiviil mellékmozgds nincs, annak funkcldjit a szerszfm- -
konstrukci6 litja el.: Uregeléenél a f8mozgis-4ltaliban egyenesvnnalu .
egyenletes haladé: mozgis, nlelyet a szerszém végez. Uregelésnél dllan—
dé. keresztmetszetii forg&cs szakaszos levélasztésa ‘valésul meg, azza!

‘a sa;&tosséggal hogy: egy munkadarabon beliil minden fog csak egyszer

_keriil forgicsoldsba. - . SRR

A fGmozpss €8 a forgécslevﬁlasztas vonatkoziaﬁban az l, dregelés :
nagy hasonl6sfigot mutat a gyalulis-vésés forgacsolisi mﬁddal de iire- =
gelBsnél az egyidejiileg forghcsold fogak széma mindig nagyobb kettfnél:
és ez a fogszﬁm ~ a marisi médhoz hasonléan - vé.ltozé értékii.

P TN

///

B ' . B 1 ﬁbra o ' '
«-Az uregelés forgécslevﬁlasztﬁsi munkﬁ.jﬁ?ak eivl .
\ . R elrendezése o .

i




_ Az tiregelési folyamat megval6sulséinak elvi elrendezését az 5.1
ibra mutatja: a munkadaraboh, amely megfelelSen elGalakitott furattal
rendelkezik, v forgficsolisi sebességgel dthuzzik ap liregeldszerszimot,
amelynek alakja és méretel ugy lettek kialakitva, hogy a munkadarabon
meglevl rihagyist el tudja tivolitani, Az firegelfszerszsm fogainak alake
ja megegyezlk a munkadarabban kialakitand6 szelvénnyel, az egyes fogak
méretel az fthuzfssgal ellentétes irdnyban nivekednek, Két szomszédog fog-
nak a forgdcsolisl feliiletre merSleges irfinyban mért méretkiilsnbsége
(egy oldalra szimitva) adja az egy fog #ltal levilaszioit forgics h vas-
tagsigit, azaz ahogy mir fentebb emlitést nyert, a szerszfimkonstrukecid
litja el a mellékmozgis (elStolds) funkcibjst, Az iiregelés tibb forgicso-
ldsi fokozatot Integradl magiban ~ nagyolis, simitis stb, - ami a szer-
szim konstrukcitban ugy mutatkozlk, hogy a szomszédos fogak méretkii-
lénbeége a szerszim vége felé fokozatosan csbkken, azaz a L forgicsolé

rész elsd szakasza végzi a nagyolist, a vége pedig 2 slmitﬁ,st és a ka-
libralast. ‘

Két fognak az 4thuzissal pirhuzamos irdnyban mért té.volsé.ga az
{t) osziis, A munkadarab 1. hosszfnak és az osztisnak a hanyadosa
adja az egyidejiileg forgicsolé fogak szimft, vagy méis szdval a kapeso-
lisi széimot: .
L
t

P =

* Uregelésnél a munkadarabot a gépen a forghcsoléerS rogziti, a
szerszimot pedig a munkadarab vezeti meg, ezért kapesolisi szim elvi-
leg nem lehet kisebb kettdnél. Gyakorlati megfigyelés szerint a kapcsols-
sl szém akkor .ad megfeleld stabilitist a folyamatnsk, ha annak értéke
nagyobb hiromnil,

BelsG furatalakzatok iiregelése elStt a furatot tébbnyire furéval,
siillyesztGvel, vagy esztergdlissal munksljuk el6. Csupén az un. "prog-
. ressziv-forgicslevilasztisi terv" szerint kialakitott liregelStiiskék alkal-
masak nyeres feliiletek, mint példdul minden elOmunksilis nélkiill ontott
furatok vagy sajtolt iiregek stb. iiregelégére. Az ipari gyakorlat tapasz-
talatai azt mutatjik, hogy a legkiilonboz8bb alaku furatokat gyirthatunk -
iiregelésael_3...30‘ mm ﬁtmérf_;haté.rok kbzott, ha az liregelt furat hossza
dltaliban nem haladja meg a keresztmetszeti méret hiromszorosit.

BelsG felilleteket 4ltaldban vizsziotes iiregelSgépeken munkilunk meg
100, 200, ll. 400 kN huzberdvel percenként 1,5...1,3 m/min forgicsol6~
sebesség mellett. Az firegeldgépek kialakitisa lehetfvé teszi, hogy a leg-
kedvezdbb forgicsolbsebességet fllitsuk be megmunkalds kdzben. Nébany
anyaghoz a forgfcsolésebességek ajinlott &rtékeit az 5. 1 t&bl4zat foglal-
ja Oseze kiilonhdzd iiregelési esetekre.
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B m/min

| \ewsg - |Ac6LR "N/mm® |  Ontott vas: BB {Torrer | Brons
iegmuh'— N : - vény

kilds g\ [*30-500 | 500-650 |65-80 | 160160/ 100225 -

tozatat = \]. .. . ]. - N i <
Ekhorony 6-8 | - 6-7 | 24- 2«.-@5:.‘_- 1,5-4-°1 68 - |-
‘Tobbhornyos | 5-6 | 56 | 26 46 |e-10 [ 6 | 6
Nor keresst=| 41 | 46 (1,55 | 4-5 |2,56 | 61 |67
metszetd | * S I Y b P PR

Kitled tire- 5-10 | 3-10 | 61038 | 68 | &
gelés . ., : N RO R

. Megmunkﬁlﬁs kiizben 2 fogak viszonylag révid idelg forgicsolng
kis' forgﬁcsolé sebességgel -gzért 4 azersz&m felmelegedése Igen kis
mértékii. Uregelésnél szerszgm &Hartamit a hitkopis szabja meg,
.amely a forgﬁeso!é fogak" sarkaln nagyobb mint a fogak kizepsn. A ke
gak sa adjﬁk eg /ameiynek_meg'ngde“
_értéke 0, 2...0 4 mm. Ezen Mtkopﬁsértékhez az' .é _'rtamlde :

N . : ,ég jévitﬁsa érdekében a szerszfimot
" finom élek!nel és fargﬁeswrdkkei kéezitik. & hﬂtb'-ks_enS folyadékok - felada
ta elsosorban a fehiieti érdesség" javitﬁsa és csak. mﬁsodsorban a hoel-.

- ik, & e
, 2 marﬁphoz hasonléan egy, ogra éa szerszémra hatﬁ erﬁt Az em nagy.
s&gﬁt a mﬁr lsmert Bsszefﬁggéaek segitaégével lehet _meghatﬁroznl: -




F. =% hh N,
vi

‘shol b - a fogra vonatkoztatott miik6d8 Osszélhossz.
Borddsagy esetében példiul, egy fogon tobb élszakasz Is forgdcsol,
tehit sz Osszforgicsszélesség szimltisdnil azt figyelembe kell vennl:

b = n-b:l

A gyakorlatl szdmitfsoknil a szerszdmra haté erd maximailis érté-
kére van csak szilkség, milvel iiregelésnél a teljesitményt nem az itlagos,
hanem a maximilis erd alapjin hatirozzik meg.

vaax'= k-h-b chax N

A forgicsolisi teljesitmény:

v
___vmax
Pe = 60 000 KW

+

‘A fajlagos forgdcsoléerdt liregelésnél is a mir ismert

kifejezéssel lehet meghatirozni. Acélra és Gnibtivasra a k1 1 és
x . fAllandék értéke: : ” 3N

F . .
2
acélra: RM = 630 N/_mm2 1 OntSttvasra (HB = 200) N/mm
2 . 2
= =1
L 2000 N/mm~ K 250 N/mm
xF = 0,85 XF = 0,75.

A kl 1 erdallandé értékét lregelésnél is a feltételek viltozisa ese-

tén korrigilni kell (homlok- és h4tszbg, hiités, anyagkeménység, kopis

stb.). Ezért a gyakorlatban az el6zé Gsszefiiggéssel meghatirozott for-

gicsoléerSt 20.,.30%-kal megnivelik, és az iregeldgépek vonderejét

csak 70...80%-ban szokiik leterheléssel kihasznilni, .
A fajlagos forghcsolber§ és az Xp hatvinykitev8k szokfsos értéke-

it az 5.2 tfbldzatban foglaltuk Gssze:
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k és X értékel ki ldnhiii6 anyagok‘ eg_léaekor

Megmuikslandé | Keménység | k fajlagos forghcsoléerd (N/mmz) Hatvinykitevd
anyag - “HB - &lhornyolék-] hornyos hengeres-. | . . x
: nil . | hiivelynél furatosl : '
Acé: ca5 | 150-180 | 170 | 2120 7000
ceo . | 1sozor | 2020 | 2300 | 2300
© cn 160-190 PR
- BNe3 | 180-230 | 2500 | 2se0 | 8420 - | 0,85
. ¢z | ‘ze03%0 ! 28200 | 3150 | 1000 -"
Ontottvas: | 160480 | 1350 |- 1520 - | 3000 om
- 190-215 . 1370 | 2850 3540 o T
Eltartam . ' o - S
. .. Az iiregelGszerszim éltartama a kovetkezd Ssszefiiggéssel fejezhetd
K | S o
. . - T .
T *r ;
) v h* .

_ Bajitossfiga a fentl kifejezésnek, hogy nem teremt szimeszerl kap=
“coolatot az &ltartam &s a forghcsolbezélesség kozott. Ennek ellenére a
forgiceszélesség bat az éltartamra, biir ez a hatis gyenge és- kﬁzvetve

ugy mutatkozik az %szeﬁiggésben, hogy a C - éltartamillandﬁ értékét

. mddositja. Mﬁslk ilyen.sajitossdg, hegy ﬁregeléenél a forgécsal&si se~:
‘besség és a. forgﬁcsvastagsig ktizel azonos: mértékben bet‘olyﬁsolja az: él-
tartamot, amit-az allandék- értékel mutatnak:. ; :

acél ®y = 630 N/mm® ):' _' Sutttvas (ms 200 N/nin’i }'

© Cp =(0,5...1,0):10” c,rg a, 3?'_‘2 0 ;o o
e T a0

.1,25."
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A forgicsolisl sebességnek 2 csdkkent hatdsa azzal magyarizhatd,
hogy az liregelés az éIritétképzddés elkeriilés miatt igen alacsony sebes- .
ségtartominyban megy végbe, és mérések szerint ebben a tartominyban
a sebességnek az. éltartamra kifejteit hatisa kicsi, kdzel azonos az ell-
toldséhoz,

Az iiregel8szerszim igen magas 4ira miatt a technolégiai tényezdk
" megvilasztisdindl tdrekvés van un., "szerszdmkiméld” feltételek 1étreho-
zisira, amelynek megfelelSen az ilregeldszerszdm bonyolultsigitél fiig-
gben minimum:

T = 100...500 {min)

E

€ltartammal kell, hogy rendelkezzen, Egy egyébként a TK minimilis

forgicsoldsi kbliséget biztositd éltartam meghatirozisira szolgilé kife-
jezéshdl is kiovetkezik, ahol az igen magas szerszéimir &s az lregeld-

gépre jellemzd alacsony KM gépkdliség kivetkeztében a KT/KM ariny
az ezres érték ald csak ritkdn csdkken le, A fenti kivetelménynek meg-
felelden az wajinlott forgdcsolisi tényezbk a kivetkezdk: E

forgicsvastagsig: _ : forgicsolisi sebesség:
h = 0,02...0,20-mm 5 v =2,0...10 m/min

A forgicsolisi idot liregelésnél az alibbi koriilmény figyelembevé-
- telével kell meghatirozni: a szerszamot a munkadarabba fiizik és a gép
‘bekapesoldsdnak pillanatiban az 5.1 4brinak megfelelS elrendezés alakul
ki. A folyamat befejezettnek tekinthetd, ha a forgﬁcsoloresz utolsd foga
iz Athaladt a munkadarabon,
Ennek megfeleloen a forgﬁcsolési idé:

L +L
PR —.-
g 1000 v

Uregelésnél a forgicevastagsdig megvilasztigsa, szoros kapcsolatban
van a szerszim konstrukeidjival és azt mar a szerszim tervezésének
stidiumdban el kell végezni, ElGtolis korlitként jelentkezik a szerszém
szilirdsiga: az vaax erd szakitisra veszi igénybe a szerszimot,

igy megengedhetd Rm és minimflis keresztmetszet ismeretében az elG-

tolis (forgicsvastagsig) maximilis értéke meghatirozhats. Igen lényeges
korlitoz6 tényez8 a forgdcshorony mélysége és teriilete: iiregeléskor a
forgics kiildnbozd alakban a forgicstérben gyiillik Ossze. A forgics meny-
nyiségét a murkadarab L hossza és a forgdcsvastagsag hatirozza meg.
Ugyanakkor a forgdcstér befogadd képessége, fiige az osztdstsl és a ho-
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ronymélységtzéil de. az utﬁbbl meg a krit{kus szerszﬁmkeresztmebszette
val: kapcsolatbau., R L

Tekintettel arra, hcgy a szokfisos szerszimszerkesztés gyakorlatban:
az liregelSszerszam foghornyénak mélységél jeldljik -(h)-val, ezért az .16
28 Gsszefliggésekbén szereplS fogankéntt elotolist Jelentd kozepes forgics-".
vastagsﬁgot a tovibbliakban 2y rétegvastagsﬁggal helyettesitjik be a kép- -

letbe. Ennek megfelelb’en példiul az erfiszémité ﬁaszefi.iggés fm-mailag a
kovetkezokeppen médosul: _
N ¥ ymax “-kl.-fi.'al- b '\l:cmax oy

‘a gazdaségos uregelési sebességet klfejezfi Bsszeﬁiggés pedig:
1_ : ! e ‘L :_: .‘f

8 ZT

5. 12 Az. uregeloszerszﬁmokffelosztésa és m kﬁdése

:’" -

\' A szerszﬁr’ﬁr’a hat6. erb’bﬁ"l fuggoe'n megkiildnboztethnk huzé és gz
mb hregeloszerszémokat A« huzétuske mﬁkﬁdésekor a huzéero a szer—

_korlﬁtozza. o
. Tekintettel 9 meg‘munkélt felti!ettel kapcsolatos_ korlé,tozé.
uregelo: erszémokat két csoportiba oeztjuk. Zart k z‘-vonal\ v be_lst'i féu ‘

_ viteliiek Iehetnek
' A szerszﬁmacél anyagmrmségesszempontjﬁbél megkdlonbﬁztetﬂnk;dt

'vﬁziitt acélbél gyorsacélbél ‘vagy keményfémboi készitetl: uregeiaszer-

) szimokat -

-
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MSZ 4352), A gyorsacélbdl késziilt nagyméretii liregeldszerszimok szfr-
régze szerkezetl acélbdl, a forgicsolérésze pedig gyorsacélhdl is késziil-
het, A betéteket tompahegesztéssel vagy keményforrasziissal erdsitjik

a szfirrépzre, Az ui6bbi id6ben skeresen'alkalmaznak ragasztott megol-
dasokat is, A gzfirrészt és a forgicsol6 részt gyakran menetes csatla-
kozdssal erfsitik Ossze. Fzeket a szerszfimokat toldatos kiviteliieknek
nevezzitkk., A keményfém forgficsolérészt betétes, lapksis, kivitelben sze-
relt vagy ragasztott technikdval épitik az iiregeld szerszimokra,

Az egyes lregelGszerszimélek 4ltal leforghcsolt réteg vastagsiga
szempontjib6l mégkiilonbbztetiink hagyomfnyosnak nevezett iiregeldszer-
szimokat, amelyek a megmunkilisi rihagyis anyagit vékony rétegekben
tavolitjdk el, és a csoportosnak mnevezett ln'egelt')'szerszé.mokat amelyek
az anyagot vastagabb rétegekoen vélasztjik le. ’

Egészen a kbzelmultlg kizdirélag a vékony rétegii anyaglevélasztés-
sal miikdds liregeldszerszimokat alkalmaztik, amelyek 8lel egymést ko-
veid lépcs8zetességgel mindig azonos vastagsfgu rétegeket forgicsolnak

" le. A csoportos firegelSszerszdmokat, amelyek legfSbb elSnye a kisebb

iregelési erS és a viszonylag rovidebb teljes szerszimhossz, kezdetben
ontvények és kovidecsdarabok kiilsd feliiletének megmunkildsira hasznil-
tik, mig az utéhbbi években alkalmazfst nyertck hengeres és alakos fura-
tok megmunkilisdra is, A csoportos . liregelfszerszdmokban az élek cgo~
portokban - (szekciSkban) - miikédnek. Minden csoportban a szerszim-
élek egylittes munkija bizonyos z4rt ciklust képez, és ez az, anyageltvo-
litdsi ciklus fsmétl6dik minden élecsoportra,

Amig a hagyomfinyos forgécslevﬁlasztﬁsi terv szerint dolgozd iire-
gelbtiiskék egymést kivetS fogal a profilnak megfelelSen a teljes fogisban
lev élvonalhossz mentén vilasztanak le forgicsot, addig az ugyenvezetit
"progressziv" forgicslevilasztisi terv alapjin dolgozé csoportos fogazﬁsu
iregelStiiskék az eldirt rétegvastagsfgot a fogisban levS élvonalhossz

"megbontisdval, annak a szekcibhor tartozé fogak. kozotti 4tfedéssel tor-

tén8 megoszthstval forgicsoljdk le. Ennek értelmében minden szekciSban
a fogak azonoe magassdguak, de n fogesoporthoz tartoznak olyan forgi- -
csolé fogak, amelyek a fogisban levd élvonalnak esak egyes rés_zein dol-
goznak, mig a szekeld utoled foga a teljes profilnak megfelelfen, mint~

 egy befejezi a csoport szémfra elSirt rétegvastageig levilasztisit,

Az 5.2 gz, dbra egy négy tagbdl 4116 fogesoportra mutatja be a prog-
ressziv forghcslevilasztisu tliske réteglevilasztfisi munkijit.

A forgicslevilasztisi terv szempontjsb6l is kétféle elv alapjin ké- -
pezhetjiik ki az {iregeld szerszimok forghicsolé fogait.

Az elsO esetben az un. profilozé eljsrdskor a forgicsolGéinek €s a
megmunkilt kész feliiletnek az alakja egyezik. Nyenkor az anyagot a meg-
munkéilt feliilettel pirhuzamos rétegekben tivolitjik el. A kész méretpontos
feliiletet az iiregeldszerszfim legutolsé élei alakitjik ki, az el8z8 élek
esetleges mérethibainak nincsen hatisa a megmunkilisi pontosséigra és
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Elsd Masodik

Harmadik

Negyedik

szerszgmel  szerszomél  srerszdmél  grerszamdl

5.2 gbra .
Vastagrétegli anyaglevilasztis progressziv
liregeléssel csoportokban miikédé négy
szersziméllel

az elkésziilt feliiletet érdességre.
A megoldisnak hitrdnya az lirege-
-18szerszim nehézkes 8lezésekor
jelentkezik, A mésik esetben az
un, generils eljardskor az lirege-
18szerszim forghcsol6éleinek pro-
filja mis, mint a megmunksilis
utdnl elképzlilt feliileté. Az anyag-
eltdvolitist nem a feliilettel pirhu-
zamosan elhelyezkedd rétegekben
végzi a szerszfim. Ilyenkor a
szerszimélek zbme részt vesz
a kéaz felillet végleges alakitfisi-
ban, amelynek negativ hatisa van
mind a megmunkilisi pontossig-:

ra, mind pedig a megmunkilt felii-

let érdességére. Az 5.3 fbrin az
(1) vonal-az elsd forghcsoléélet a
(2) vonal az utols6é szerszdmél
profiljit mutatja. Hasonlé z kiils8
. Uiregeldszerszimok felogztisa is
(5.4 4bra),

Agz iiregelStiiske szerkezeti
kivitele fiiggetlen att6l, hogy a le-~
vilasztand6é anyagréteget milyen
geometriai réteglevilasztisi terv
alapjdn forgicsolja le a szerszédm.
A gyakorlatban 4ltalfban 80 mm .

dtmérdig un. "monolit" tomor iiregelStiskéket #llitanak elf, A szerszim- -

5.3 #Abra -
‘A megmunkildsi rihagyis forghcs-
levélasztisl moédozatal iiregelésnél:
a) 4lland6 profilu élekkel, b) v4l-
toz6 profilu élekkel

o .

.Gy h,

5.4 fbra
Kiilsd felilletek tiregelése:
a) profiloz6 eljiréssal,
b) generdld eljardssal

hossz cstkkentésére esetleg toldatos kivitelt alkalmaznak, amelynél a
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szerszimszirat és a fogazott részt
ceavarozissal erOsitik Gssze. A kor-
szerilen szerkesztett iiregelStiiskék,
fOleg nagyobb keresztmetszetii szerke-
zeti méretek egetében gzerelt kivitel-
ben késziilnek. Erre mutat be példat

W az 5,5 dbra.
' A belsd alakos feliiletek megmun-

G - : kildsira a mai ipari gyakorlatban az
f un, "gylirlis" fogklalakitdsu iiregels
szerszimokat haszniljik. Ezeknél a

Lo mlrsls For P 2 o

1]
e ———

A e g s B

5.5 abra
Példsk szerelt kiviteli liregelG- ::::::g:o:;{:ﬂeryéf::g:;::f?; n)::::: a .
gzerszimokra g : g gyu

_ riis beszurigsokkal munkiljik ki, A
gyirls fogelrendezésii szerszdmok felépitésébS] kivetkezik, hogy a dolgo-
z6 fogaik teljes élvonalhosszukon egyszerre lépnek ki a munkadarabbol,
Az ezi kivets viltoz6 forgdcsolberS berezgésre hajlamossé teszi a szer-
szfimot. Miutin a szerszim gyirtisakor minden egyes gyiiriit kiilon<kiilon
kell megmunkilni, ez nagy figyelmet €z szakértelmet igényel a szerszim-
készit6tol. A gyirtsisi pontatlansdg kovetkeztében az egyes fogak terhelé-
ge egyeniftlen lehet, amely kdros fesziilltségeket &breszt a szerszdmban,
Ugyanez vonatkozik a szerszim ujraélezésére is.

Ha az éleket terelGsziggel l4tnSnk el, akkor a fenti problémik
nagy része megoldSdna, hiszen a fogak fogfisba 1épése az &lvonalhossz
mentén folyamatoss4 vdlna, minek k¥vetkeztében a dinamikus forgicsol6-
. erd is lényegesen lecsikkkenne, nem lépnének fel, vagy legaldbb is kis
mértékben jelentkeznének a rezgések. A tereldszdpgpel ellftott belsd iire-
geld szerszdmok foghornyait csavarvonal mentén lehet kialakitani, Az
ilyen un. csavarthornyu iiregelészerszdmokon kupos feliiletre végott tébb-
bekezdésli menet formijiban alakitjik ki a szerszim foghornyait, amely
eldnybs egyrészt azért, mert nem kell minden fogra killon-kiilén méret-
re Allni;, mésrésazt pedig a kupos menetkészités kivetkeztében a fogankén-
ti eltolds egyenletes. A csavarthornyu iiregel§szerszimok gyirtasakor
a gép és a szerszdm bedllitisst kevesebbszer kell elvégezni, mint a
hagyoményos gyiiriis kialakitisu iiregelStiiskék el8allitdsakor. Ez kiilont-
sen az ujraélezéseknél jelent lényeges IdOmegtakaritist.

Az egy- és ttbb-bekezdésii azonos élferdeségii csavarthornyu szer-
szdmokon a ferde &l kivetkeztében minden esetben fellép egy csavar6 nyo-
maték, Ha a ferde éleket két irinybél, tehst jobbos &s balos emelkedés-
sel készitjiik, tovibbd, ha az emelkedési szgek azonosak, valamint az
egy kereszimetszetben talilhaté forgicsoléélek hossza is azonos, akkor
a csavardnyomatékok eredGie zérus lesz, tehat ilyenkor a szerszim
csavard deformicibjival sem kell szamolnunk, EbbSl a megfortolssbsl
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Kereszthornyu ﬁregelé’tﬁskét hengeres fu:ratok és hornyos agyak meg-
munkéléséhoz vilaszthatunk alakk6 szerszﬁmként. Ahhoz. hogy a hornyos

- agyak hornyait - (evolvens:'bordézat, vagy bordss tengelykitések pﬁrhuzay--
mos oldalu hornyal) - kialakité forgicsol6 fogak szabdlyosan kdvetkezze-
nek egymis utin az lregelGtiiskén, nyilvinvals, hogy geometriai megkb-
tottségekkel kell szdmolnunk, Abban a tekintetben, hogy a fogak ogztdsa -
és a csavarvonal emelkedés! szégei nem viilaszthatok szabadon, Dlyen ér-
telemben az aldbbl két- feltétel szerint’ vizsgé.lhatjuk & fogak kialakitﬁsi
lehetoségeit: '

-a forgacsolééleket kialakitd kupcsavarvomlak a horony- illetve
- bordakizépen metszidjenek (5.6/a dbra)..

~ a forgicsolééleket kialakitd kupcsavarvonalak a hornyok ;lletve
a bordék. kozotti részen metsz d;enek (5 6/b ébra). _

_;ova-vnrml L
mefszddéﬂe a bcrddk kd:ﬁh harw:yhan

Keresztirinyu ﬂrege‘lstiiskék fogkia!akitiai lehetb'ségei. ‘a). a kupcsavarvom¢
a bordakozépen metsz8dnek (hatszdg-fog), b) = kupesavhrvonalak a bordék ;
c kbz ﬁttl horonyban metszfidanek (trapéz Iog)

-

‘



A forgicsolofogak alakja abban az esetben, ha a kupcsavarvonalak
a bordaktzépen metszddnek "hatszdg alaku” lesz, Csak ugy alakithatunk
ki minden bordin megmunkfld fogakat, ha a jobb &s a bal irdinyu csavar-
vonalak emelkedése a fogosztis egész szimu tébbszordse, és a jobb, 6s
a bal irdinyu menetek bekezdésszama is egyenld, és értéke a bordaszim
felével kell azonos legyen. EbbS)l egyenesen kivetkezik az a korlitozis
is, hogy "kereszthornyu- ~hatszbgfogu” uregeiotusket csak pdros fogszimu
borddazatokhoz lehet késziteni,

A forgiceolOfogak "trapéz alakuak™ 1esznek, ha a kupcsavarvonalak -
a bordik kozdttl részer metszSdnek. A "trapéz fogalakkal" rendelkezd
szerszfimok - betartva azokat a feltételeket, hogy a fogak szimmetriku-
san legyenek elosztva a keriilet mentén, a fogalakok azonos nagysiguak
legyenek, &s az ujraélezés szempontjibdl is kedvez alakuak legyenek -
csak olyan hornyos agyakhoz alakithaték ki, amelyeknél a horonyszdim
oszthaté néggyel, tehit csak n = 45 8; 163 20 horonyszdm esetében,

Osszehasonlitva a két fogmintizatot a keresztirinyu liregelSszer-
szdmokon, ugy tiinlkk, mintha a "hatszdg" fogalakkal rendelkezd tiiske
siirli fogazdisu lemne, mig a "trapéz" fogalaku tiiske ritkdbb fogazisunak
tetszik., A trapéz alaku fogak szilirdsigilag kedvezdbb szerkezetiiek,
mert csak az egylk irdnyban cstkken a fog kereszimetszete, ezzel szem-
ben a "hatszig" alaku fogaknil mindkét irdnyban keskenyedik a fogvastag-

‘slg. .

A "hatszig" alaku fogak kialakitdsdhoz tébb hekezdésre van sziikség,
tovibb tart tehfit 2 megmunkAldsuk, mint a "trapéz" alaku fogaknik. Vi-
szont a "hatszdg" alaku fog mir eleve ketté osztja a forgicsot és elfek-

" tetl azt a fogdrokban, amlig a "trapéz' fogon utblag kell forgicsosztd
-hornyokat is kiképezni, ami ott jelent tSbbletmunkit. _

A kereszthornyu llregell tiiskék a kiilsd Atmérd vonatkozdsdban csak
‘torzult profillal 4ilithatk eld, Ez a torzulds a hitfelillet kiképzése kivet~
keztében jn 1étre. Ezt azért is hangsulyozzuk, mert alakos szerszfim-
r6l 16vén 8sz6, a torzult profil 4tmisolédik a munkadarabra, s ha nem
gondogkodunk a korrekcitrdl, ott méret &g alakhib4t okozhatnak (5.7
dbra).

A hitfelifletet, mivel kis hﬁtazﬁgekrol van gz6, a legtibb esetben
az iiregelGtiiske tengelyével pArhuzamos tengelyil és a hitszognek megfe~
leléen kuposra szabilyozott koszdrilkoronggal alakitjuk ki. Attél fiiggden,
hogy a korong tengelyét hogyan allitjuk be, kétféle médon jarhatunk el

- ha a kidszoritkorong tengelye a szerszﬁmtengelysikban @® ) fekszik,

akkor a hitfeliilet éles torzcsavarfelulet lesz, amelynek tengely-
metszefe egyenes.

- ha a koszoriikorong tengelyét a tengelysikhoz képeat elforditjuk
a menetemelkedési szdg értékével, .igy a hitfeliilet egy nyilt
éles torzcsavarfeli.tlet lesz.,
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ar el .eredeti
metszdsvonale

\@ Hipfelute:
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, 7 5.7 dbra

Kereszthor nyu iiregeldtliskék hatszbgeinek kialakitisa, a

bitfeliilet egy vagy mindkét irdnyu kupcsavarvonal menti
megmunkildsival

kupcsavarr
- vong

\ hupcsavorvonc!

profittorzuids

A hitfeliilet kialakithaté csak az egyik irdnyban emelkedd kupesavar
vonal szerint (pl.: "trapéz" fogalak esetén 5.7/a #bra), valamint mindkét
irdnyban emelkedé kupcsavarvonal mentén (pl.: "hatszig" fogalak 5. 7/b

abra),

A prohltorzulé.s szempontjib6l az a kedvezSbb megoldds, ha a hdtfeliilet
zért éles torzcsavarfeliilet, tehdt a tengelymetszete egyenes, mert gy
a szerszdm foghfitak kimetsziidései is egyenes élet alkotnak.

*

5.13 UregelS szerszamok kialakitisa &s méretezése

Az eldtolé mozgis nélkiil alakité tbb élii szerszamokat iiregelS-
szerszimnak nevezzikk, Az ilregelés folyamatiban q anyagot a magas-—

- s4gi vagy szélességi méret irdnyiban fokozatosan ndvekvd, soros elren-
dezésii gzerszamélek vilasztjik le.

Az dregeloszerszimok kiilsnleges jellemz&je, hogy a forgﬁcs a for-
gicsoléélek kozbtt gyilik dssze, Az iiregelfszerszamok a kiilonleges szer-
szdmok csoportjidba tartoznak, mivel a szomszédos fogak kozotti tdvol-
sig (az osztiskoz) figg az iiregelt feliilet hossz4it6l.

A huzétiiske szerkezeti felépitése 8s elemel az 5.8 sbrin l4thaték.
A befogérész (1)) kialakitisa a gépen alkalmazhat6 befogisi lehetdségek -
t6] és a munkadarab méreteitSl fiigg, Jellegzetes kialakitisaik kozil ki
kell emelni az un. lapos felfogérészt, amelyet &khorony-iiregelGszerszi-
moknil hasznfilunk, tovibbi a hengeres felfogérészt, amelyek kialakit-
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5.8 dbra
Az liregelstiiske szerkezeti felépitése

haték keresztékes kézi, ill, automatikus befogist is lehetdvé téve, ugy-—
nevezett gyorsbefogisu huzészdrként.
A vezetBrész (I z) a huzdtiiskének a munkadarab furatiba valé

portos bevezetését és kiozpontositisit végzi, Mérete az iireg alsé méret-
hatirdhoz f8 tiiréssel illeszkedik, s ugyancsak ezen az :itméron helyezke-
dik el az elsd munka.fog. A vezetOrész hossza:

~

=1 +10...20 mm
vez m :

ahol 1 - a mupnkadarab Uregelt hossza. .
A dolgozérész Gd) fogai a forgicslevilasztist végzik, Az ﬁfege—-

loszerszém miikddé részének tagolisigit az 5.9 dbra mutatja be. A tiis-
ke fogazott része alapvetSen két részre bomlik: az elsd a forgicsolérész,
a mésodik a kalibrilérész, A forgicsolérész fogai végzik az adott furat-
alakzath6l a rahagydsi réteg levdlasztisit, amelyet a fogprofil kialaki-
tisa szerint nagyold, vagy gimité funkeidju fogak vagy fogesoportok lit-
nak el,

A simité vagy kahbralé‘rész (lk) fogainak az a feladata, hogy a

méretpontosségot és feliileti minGséget biztositsik s egyben ezek az utin-
€lez6gek tartalékai,
A hitsé vezetdrész (1) a munkadarabbél kifuté fogakat védi a

tulterheléstdl és iitl«:iizéast(')’l.h‘r A hossza megkdzelitSleg

Ly = 0.5 -1)D_

(Dma.x = az Uregelt furat maximélis mérete),
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HOtso vezeldrése

Meisd verstoresz CoT okall. %:O
a=dil (a~0) a<0 3%
0/ i

Nogyolgrész Simitg- TUkrésftd résc -
rész “~———Tarfoléhrész
Forgdcsologlek Kerfibrertd -
| Mokoddrdez =K
: : 6.9 sbra -
UregelSszerszdm miksdd részénck vazlata hosszmet- .

szetben

A fogak kialakitisa olyan legyen, hogy a fogirokban a forgfcs el-
férjen és komnyen kipereghessen, Az iiregeld tliskéket forghcstér-kitsl-
tésre méretezzik. :

A forgics a ‘Vf keresztmetszetben helyezkedik el, azonban e te-

rilletnek csak egy részét tolti ki (5,10 4bra). A munkadarab szildrdsi-
gatol és a forghics vastagshgit6l fiigg a kitbltés mértéke, amit kisérleti
uton hatfroztak meg, A V_f teriilet és a levilasztott forgdcs hosszmet-

szeti teriiletének (qA=—lm--al)'viszony§.t kitsltést tényezének nevezzik és -
k, -gyel jeldljik. Ertéke az anyag minSségéts] figg &s értéke 2...4,5
kSz6tt valtozik, o '

5.10 dbra
Az iiregelfszerszim 4ltal levdlasztott for-
gacsréteg elhelyezkedése a foghoronyban
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A fogbrock szamitisihoz Vf f_eli.iletét kiornek véve felirhatjuk:

_fof’ \
In'eyly = b ,

amibdl h - a fogmélység
hﬂ/-—‘*—l'a- =113]f1 -k
" " m "1 k1 ’ m'a[ 1
ad6dik,

Ha a fogakon forgfcsosztd hornyokat Is készitiink, akkor a forgics-
elemen még egy ay vagtagsigu borda marad, amit a szdmitisban is fi-

gyelembe kell venniink, s ilyenkor

= 1,1'3- m”" l's'm

 Rideg anyagok ﬁregelééekor a tortforgicsck kitlthetik az 4dbrin sza- -
badon hagyott vii teriiletet. Ekkor a rendelkezésre 4116 keresztmetszet-

ben a Vii : Vt’ =1 : 3 arényt biztositva, 2 horony térfogata:
Vh V + Vf 3 f ’
ezzel
4 29 4 G
o T ey 5 ATty &y
- kozelitéssel
h = al-lm-k1

ad6dik, Ez az Osszefiiggés azonban csak tortforgicsot ad6 anyagoknil hasz--
naihaté, ‘

A fogmélység a munkadarab hosszft6l, az egy fogra esé forgicevgs-
tagsdgt6l, valamint a munkadarab szilirdsdga &és a forgicsvastagsig fiigg-
vényében meghatirozhaté kitltési tényez8tdl fiigg, Ezért a fogalak mére-
teit a kbonnyen szamithaté fogmélység (h) fliggvény&ben célszerii megadni.

A fog fOméreteinek arinyit B. F. Jeremin az aldbbiak szerint ajinlja

t = 2,75-h r = 0,5:h
£f=1,25.h r, = 0,75:h
c =1,5+h
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b --mm-nél szélésebb forgacs esetén az éleken forgicaosztd hor-
nyot célszerii késziten} e forgﬁcssurlédﬁs csokkentése 6s-a Iorgﬁcsbe-—
‘szorulés. elkeriilése érdekében, = .
- Hengeres feliiletek tiregelésénél a forgé.csoszté horoxw alka]maz&sﬁt«
. a kiils§ és belsh atmérdk keriiletének kiilonbsége is megkbveteli, Tapasz-
talati adatok szerint 10...25 mm étméré’hatﬁrok kizbtt 6,..12 forgacs-
0szté horony sztikséges.
.A homlokszig értékét a 6 forgﬁcslevﬁlasztﬁs érdekében célszerh
minél nagychbra venni, Altaliban " = 10°,,.150,
A fogemelkedés a értékét a forgﬁcsolﬁsl viszon;yok a munkada—_.

" rab feliileti érdessége és a szerszam mérete’ {hossza) befolyé.soljﬁ.k
(lé.sd az 5,3 téblazatot!), '
Amennyiben a fogemelkedés a szerszém hoaszﬁban egyenletes ‘a
_dolg026 fogak szfma:

e,

q = ]?mai- .7 dmiﬁ a maximﬁlis réhagyﬁs értéke ahol

-B!ﬁ“- - az ﬁregelt furat felsfi hatﬁrmérete

d mi -~ ag elofm't furat ﬁltésmezejémk alsé hatﬁrmérete. _ e

A fogosztﬁs 65 fogméretek meghatirozasa utfn kiszﬁmlthatjuk a’ hu"
zéﬁ.iske dolgoz6 hosszit: |

. z t . z“t R Ser

_ A kalibralé fogak széma a méretto’l fugg n 3-6 db Fogosztﬁsuk
‘azonos a munkafogak osziiséval, ugyanis az ujraélezésekbfl’ szdrmaz6
'fﬂgmagassﬁg cstkkenése miatt az elgd kallbrsls fog munkafoggd alakul ﬁt,

3 A huzdtuske teljes hossza az eddiglek alapjan szimithatd: '

1 +1 +1k+l

-

amel§ egyenlo vagy kisebb ehet mﬁz a huzdgép munkaliikete Ha ah

zbtiiske szémitott hossza. nagyobbra adddik, azi tiregelést 2 vagy sziikség

. esetén tobb huzétdskével kell. eivégezni. Ha t8bb: szerszimra. van szﬁk :
86g az. ln-egeloszerlzﬁmok készletet alkotnak: Altalﬁban a-készlet. elsh

'fokozata a nagyolé fokozat, a készlet utolsd eleme pedig a simité fdwza

- A ht')'lcezelésl ellmzdds.aok sajﬁt suly atb is korlétozzﬁk a tl.iske

maxlmilis hosezat. .. -
A huzﬁtinskét szﬂérdségra ellenorizziik

.




; e 5.3 t&biﬁzat
g xkénﬂ ela’tolas értékef ﬁregel (a1 mm)

o 4
A Loy ; t?}egelﬁtﬁske 'tipusa o
| Megmunk#land6 ékhomyoié hornyos hﬁvelyhez kbr keresztmet--
. anyag . .. | Co A szetﬁ"
JAcél | T 9 - S -~ o
“B_=500 N/mm ..{0,04-0,06 | ' ‘o,04 - ! 0,02
Bﬁ.:soo-voowmnz_ 0,05-0,10 : 0,04-0,056 .| 0,02-0,03-
Kmf'r_oo-smoN/mm’2 0_,05;-0\,-10& 0, oe.;-o,oy" . 0,03-0,06
R_=900 N/mm® |0,02-0,04 | o0,02-0,04 | '0,01-0,03
Acélontés © . 10,08-0,05 0,03-0,05 .| 0,02-0,05 -
- SetirkeSntvény | 0,05-0,10 0,04-0,10 | 0,04-0,08 |
| Tempersstvény ~ [0,06-0,10 '{  0,06-0,10 | 0,06-0,10
~ Aluminivm 10,03-0,08. |  o0,02-0,10 | 0,601-0,085
Bronz - - |0,08-0,20 | "'0,06-0,15 | 0,04-0,15
S

_ A legnagyobb huzﬁerfivel (F ) kell gz&molni.-A veszélyeg ke-
_--resztmetszet (Al) tdbbmrire a nyaknﬁl vagy az e156 foghoror.w metsze-'
. tében jelentkezﬂ: .

T
'i.‘ T': v meg ) —-K;— L C
e Legalﬁbb hsromszoros ’biztomiggal kell megﬁllapitani a 6’ meg -
_M&a Gyorsaoél s &Italiban huzdtlisk&t gyirtisira ajkalmas szer—
zimacélokndl ~ & = 200,.,400 N/mm ~rel azﬂmolhatm:k

meg’

__zﬂk a nyirt keresztmetszetekre {pl a befogépoﬁk alatt) tovﬁbbﬁ feliﬂeti‘
._’ter’helésre is. ellenGrizaiik. .

“ A nyomﬁtﬂskék 8 forgacslevélasztﬁst ugyanugy ‘*égzik ‘mint a huzé-"

o tﬂskék A dolgozé én kalibrilé szakaszok felépitése azonos de. befogﬁ-

. résre- nincs, 2 nyométilske els8 vezetSrésszel kezdSdik, A hits6 vezetG-
'részt olyan haeszura készitik, hogy &tnyoméskor az utolsé kalibrﬁlé fog

‘-A befogﬁs médjatél fiigoen az ellelit’)'rzést sziikség szerint elvégez—




're Iegyen a munkadarah fehilei:éto'i

A uyométﬁskéket kihajlisra kell méreteznh A nyomdti.skék ezért
j6val révidebbek, mint a hasonld huz6tiiskék,. kevesebh a dolgoz6 fogak

széma és ugyanazon iireg elkészitéséhez esetleg tSbb nquﬁuiskét kell ‘

hasznilini,

]

5.1¢4 Furatok drggelése e

, Az uregelés tetszdleges alaku furatok készremunkélﬁsﬁra szolgal
~a csereszabatossig biztositisa mellett,
- Az tiregelés elBtt 4ltalsban simit6- esztergildst vagy stlllyesztést
T 9 pontosséggal kel végezni, Ez mind az tiregel§ tliske pontos vezet&-
séhez, mind pedig a helyzetpontmaség biztositésshoz szitksbges. Azért
hogy az uregelésnél. a munkadarabnak megfelel & timagztdst adjunk, a i
furat homloklap]it a fm'attenge‘lyre merolegesen kel megmunkélnl En-
nek érdekében’ az: oldalazést a furahnegmum{ﬁlﬁssal egy befogé,sban keil
elvégezm SRR
Az itregeléssel elérheto pontossé.g T 74T 8 mixﬁségnek felel meg.
J61 ald készitett furat, “‘helyesen kosztxiilt: ég vezetett szerszim, valamint
§6 karban tartott tiregelSgép esetén IT 6 minSség s elérhets. ;
.. Az tivegeléssel elérhetd feliileti érdesség: R =1 6...0 8 um; Az
~ alakos furatok uregelését D= 80. mm hatérig végzalk

. . 511 ébra' :
Belsd furatalakzatot megmunkélé szer- T
szdmok kialakitisa: a). proﬁloz§ tliske, o

b) gener4ld ﬁislie




N . . w;

A rihagysst tiregeléskor az iiregeld tliske fogal folyamatosan vélaszt-
Jak le. A rihagyss levilasztisfira két modszer ismeretes: :

Alaktarté (profilozd) eljirsis esetén az iiregeld tiiske minden foga
a kivint végsd alak szerint késziil, s csak a fogak méretet kiilon-
biznek (5.11/a dbra). ‘

Lefejtd (generdlé) eljirés szerint kialakitott iiregelS tiiske fogal

az elmunk4lt furat alakjit kivetve, csak fokozatosan kdzelitik meg
az elérendd végsd alakot (5.11/b 4bra).

Egyenletes fogemelkedést feltételezve, az alaktarté huzétiiske eseté-
ben a forgicskeresztmetszet fllanddan nf, azaz a huzderd is ennek ari-
nyiban nivekszik. Az ives fog kialakitAsdnil (lefejtd eljiris) a forgdcs-
keresztmetszet fokozatosan csdkken, azaz a huzder§ s csdkkend lesz.

A fogemelkedés fokozatos ndvelésével a huzderd viltozds kiegyenlithetd,

A termelékenység ugy nivelhetd, hogy a forgicslevilasztist nem
a fogak Atmérd irdnyu ndvelésével, hanem a fogak egyméshoz viszonyl-
tott gzdgelforditisa révén végzik, Ez a médszer megjavitja a forgleso-
lasi viszonyokat, mert a forgdcsmeéretet ugy lehet megvilasztani, hogy
ne tulsigosan vékony és széles forgics keletkezzék, mint a normil iire-
gelS szerszim alkalmazisa esetén. Ez a progressziv iiregelés, amely-
nek elvén kialakitott, un. csoportfogazssu liregeld tiiskéket gyakran alkal-
maznak hengeres kirkeresztmetszetii furatok készre munkiligira (5,12
Abraj. '

5.12 dbra
Progressziv elv alapjin kialakitott furatiiregelS szerszim
forgicslevilasztési terve egy adoit fogcsoportra vonatkozdan
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5.15 Sik és alakos feliiletek iiregelése

A tomeggysrtisban gyakran alkalmaznak kulst’}’ tiregelést a sik fe-
lliletek megmunkilisira. A miiveletet vizszintes vagy figgGleges iiregeld-
gépen végezzikk megfeleld szerszdmmal. A gépek lehetnek egy- vagy tdbb-
pozicidsak &s gyakran épiilnek be automata megmunkilé sorckba,

Az iiregeléssel megmunkilt sik feliiletek méretpontosséga 4tlagogan
az IT 9 minSségnek felel meg, de gondos munkival elérhetd, hogy a
méreteltérés 0, 005 mm-nél kisebb legyen. A megmunkﬁlt feliilet 4tlagos
érdessége R = 0,8...1,6 ym,

A sik iiregelés i8 a pagy- T T T
gorozatu gyirtisbhan és a tomeg- ﬁf‘m‘f@"’a
gyirtisban gazdasigos megmun-- [
kildsi mé6d. Egyetlen lokettel 7
készremunkilja a feliilet vagy /
akir tobb felilletb8l 4116 bonyo- a - b
lult feltiletrendszert is. Alkal-
mas nyers vagy nagyolt munka-
darabok készremunkilisira.

A kiilg6 iiregeld szerszf-
mok a forgdcs levilasztisit vé-
gezhetlk réteges (5.13/a 4bra)
és progressziv (5.13/b Abra)
eljirdssal.

A feliilet teljes széles:égében egyenlo vékony fémrétegeket leva-
lagzt6 liregelésl moédszerrel eldzileg mir megmunkilt feliileteket célsze-
rii simitani. A nyers feliileteket az un, progressziv iiregeléssel munk4l-
juk meg. E modszernédl a szerszdm fogai a kemény réteg alatt dolgoz~
nak, a teljes rihagyfist egyszerre vilasztjsk le, -

Progressziv eljirissal nyers feliileti kovéicsolt darahokat ontvé- -
nyek, sajtolt darabok keriilnek megmunkilisra, amelyeken kikeménye-
dett foltok, reve, z&rG6dményok sth. fordulnak elf,

A progressziv iiregelés sajitosséga, hogy az iiregeliszerszam fo-

- gai (5.14/b &s ¢/ dbrdk) nem a rdhagydis Irdinyiban forgficsoinak le foko-
zatosan rétegeket, mint a réteges iiregelés esetén, hanem arinylag vas-
tag forgicsot tdvolitanak el a megmunkiland6 felilet b szélessége ird-
nysban. Ilyenkor az liregelfszerszdm egy fogfra esl elStolis keresztird-
nyu &s a fogismélység megegyezik a rdhagyissal, Nyers feliilet ilirege-
1ésekor a szerszim fogal a felal rétegre merolegesen forghcsolnak, ami
megakadilyozza a fogak ttnkremenetelét, ‘

Amikor a megmunkilt feliilet minGségével szemben igen nagyok a
kivetelmények, kombindlt lregelési eljérdst alkalmazunk, Ez azt jelen-
ti, hogy a megmunkéilist progressziv eljirissal kezdjiik, majd a végén
Attériink a réteges liregelésre, .

5.13 dbra
KiilsG réteg levilasztdsinak viltoza-
tai sikfeliiletek firegelésekor: 2) ha-
gyoményos -rétegeld forgicsolis,
b}, progressziv elven
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Uregeld szerszom
A

0 b
5.14 4dbra
Sik feliiletek iliregeléaének szerszimelrendezésl
valtozatat
Progregsziv liregelési elji-
8, risiil az egy fogra esd elftolis
@ choouds ) § értéke 0,15.,.0,80 cél meg-
Rdhagyas SR Y ér s 12...0,30 Mm acect meg
w ‘;,////f-’};\ ] munkilisa esetében., Ontbttvasra
, &\V{_ﬁf’ﬁ““““ ugyanez 0,2...1,2 mm. Mindkét

?, = =ﬂ\u= g

Lt

5.15 4bra 7
Lépesls feliiletek kiilsd iiregelése

" esetben az egy huzdsra levilasztott

réteg 2-t81 8 mm-~ig terjedhet,

A kiils8 liregell tiiskéket be-
tétfogakkal célszerti késziteni, a
szerszim 4ltaldban thb részbil
késziilt: a (2) lapra felfogott, kii-
16nféle (1) miktdd szakaszokbél

"4ll (5.14 #bra).

Kiilsd tiregelés esetén vagy
egyetlen nyilf feliiletet, vagy tohb,
kiilonb8z8 kombinici6han Gsszefliggd
feliiletet munkdlunk meg egyszerre.

Egyik oldalon feliilettel hati-

rolt sik feliiletet (5.15/a bra) vagy olyan kiils§ liregelS szerszdmmal
munkilunk meg, amelynek két oldalin fogak vannak (5.15/b 4bra), vagy
két szerszdmmal, amelyeket egymis utdn alkalmazunk (5.15/c dbra). Az
5.15/b dbridn lithaté két oldalon fogazott kiilsG iiregeld szerszém eldil-
litdsa, és iizemeltetése magasabb kiltségekkel jir, mint két szerszim

egymis utdni alkalmazisa.

_ Abhoz, hogy a megmunkilds utin 2 kiils8 & belsd feliiletek hely-
zete a bAzisfeliilethez képest az elfirisoknak megfeleljen, koordinitak
szerint kell liregelniink, Ilyenkor igen pontos koordingtikra van szikség,
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