szerszﬁm forgé fomozgﬁat végez, . em!att az eljﬁris temel&enyebb,
az alternﬁlé fémozghssal dolgozd eljérasok. Az egyenesvonalu eltols, ‘
mélyitd mellékmorgést ugyancsak a szerszim végzl, ez az el6tol6 moz~
gis lehet egyenletes, illetve viltozd sebességii. A munkadarab 611, A
darabolés pontossdga is Jobb, mint a tobbi fiirészelési technolégiinsl.

Furésztércsa Sl et e o LD

A lds ﬁtméro}u fiirésztircsﬁkat egy darabbé! készitik ('? 2 ';ﬁbxa)‘
A fogsk alakja tobbnyire hegyes. A szerszdm és a munkadarab kozti sur.
lﬁdﬁs csikkentése érdekében az oldalfelﬂleteken ‘t’ oldalsziget alakita--

nak ki (7.2 fbra F & G részlet) Szélesebb fﬁrésztércsﬁknﬁl b>3 mm)
a fogésban levd élvonalhosszt. catkkentik: ‘azaltal,” hogy minden mésodik:
filrészfogat mindkét oldalon a 7.3 ﬁbra szerintl m&-tékkel Leearkttjﬁk A




S

legarkitott fogak (1) nagyobb stmérén helyezkednek el, mint a teijes fii-
részfogak, 1ly mé&don a fogak kbzott célszerii forgicsmegosztis jon 16t-
re. A kisebb Atmérdn elhelyezett 2 jelii fogak b szélességii forgicsot
vilasztanak le, és levilasztjik az el6zd 1 jelii fog 4ltal meghatirozott
anyagrészt, Eziltal a forghcstérés is biztositott,

>
2
s

A

i

. 0,15-0.2‘

7.3 fbra
Flirésztircsa fogkiképzés

Az egy darabb6l késziilt fiirésztircedk anyaga Givozdtt szerszimacél
(pl WS 5 Cr) vagy gyorsacél (R4). Tomdr kivitelu firégztircstkat
= 250 mm 4tmérdig készitenck, nagyobb AtmérSk esetén helyettiik be-
tétes fémkorflirészeket (D 315,..1250 mm) hasznilnak, A szénacélb6l
készitett szerszimtircsa kertiletére gyorsacél szegmenseket erSsitenek
(7.4 4bra). A sregmensek 4...6 forgicsol6 fogat tartalmaznak, Kemény -
anyagok daraboldsihoz silrii fogazdsu, ldgyabb anyagok megmunk4lisdihoz
ritka fogazgsu filrészeket célszeri alkalmazni,
Minthogy a korfilrészek zfirt forgicsterti szerszéimok, a foghézagot
- olyan mértéklire vilasztjsk, hogy az kb, Stszérdse a levilasztand6 anyag-
térfogatnak. A szegmensek egymist kivetS fogait is kiilénbdz8 magassi~
gokkal és lesarkitissal készitlk, A surlédis cstkkentése &rdekében a
szegmenseket ugy alakitjak ki, hogy a kdzéppont felé elvékonyodnak, to-
vébbéd a fogak kevéssé igénybevett részein bemunkiligokat készitenek.
, A szegmensbetétes korfilrészek szélességi méretét az aldbbl 6sszeﬂlggés
segitségével lehet meghatdroznk

b=0,2YD @mm) (7.1)

ahol D ~ a szerszém 4tmér8je (mm)..
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Fitrészelés kizben a fiirésztircsa fogal az anyagban kiilénboz6 for-
gicsolisl uthosszon dolgoznak, nulla &8 maximum kozt vAltoz6 hosszusdgu
ivet irnak le (7.5 4bra). Nagy forgicsoldsi Ivhosszhoz kis elftolisra és
&s a kis ivhez nagy elStoliara van szikség, hogy a fiirésztircsa egy for-
dulata alatt levilasztott anyagmennylség 4llandé legyen, Ezt valésitja meg
a viltoz6 sebességil eldtolis, Erre a -vezérlésl feladatra a fojtdsos
kirfolyamu hidraulikus hajtémiivek alkalmasak, mert a terheléssel for-
ditottan aréinyos sebességiik van, A kirfiirészek elStolémiive szinte kizd-
rdlag fojtisos hidraulikus hajtémii. A f6hajtémil rendszerint fokozatos,
néha fokozat nélkiill mechanikus hajtémii.

: 7.5 dbra .
A fiirészelési ivhossz viltozdisa kirfiirészelésnél

A darabold korfilrégzek iltaldban vizszintes tengelyiiek a fiirész-
tircsa elbtolisénak irdnya azonban vizszintes vagy fiiggfleges lehet,
tovdbbd a fiirésztircsa sikja is lehet 4dlland6, vagy viltoztathaté , Kiilon-
boz6 kirfiirészek korvonalrajzal Ifthaték a 7.6 4brin., Legelterjedtebb
az egyetemes vizszintes kirfiirész (7.6/a 4bra), A fiirész-szin (orsdhiz)
a fohajtémiivet foglalja magdba, a fiirésztircsa sikja nem véltoztathaté.
Hidraulikus elStolémii fojtdsos korfolyamu, vagy 4llandé elbtoléerdre ki-
egyenlitett, Allithat6 szivattyus rendszerii. Elterjedtek még a kétszivaty-
tyus korfolyamok ig, amelyeknek egy allandé folyadékmennyiségii és egy
allithaté (adagol6) szivattyu dolgozik. Az eldtolas viltoztathatd folyadék-
mennyiségét az adagoldszivatiyu szillitja. !

Egy kirfiirész fojtisos korfolyamu teljes hidraulikai rendszerét a
7.7 dbra szemléltetl, :

Alapillisban a fiirészsz4n a munkahelytS} eltdvolodoit helyzetben
van. Amikor anyagot fogunk be, a szoritéhenger olajnyomisa az S sor-
rendszabdlycz6 szelepet is miiktdteti. Ezen keresztiil a szivattyu olajat
szillit az elltolé kirfolyamatba. A folyadék 15‘1 fojtészelepen és az I

irdnyviltén keresztiil jut a henger jobb oldali terébe. A bal oldali hen-
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gertér kifolydsra van kapesolva, Irdnyv4ltis utin a nyomdolaj egy kozvet-
len dgon jut az irdnyviltéba, majd a visszafutis sebességét meghatirozd
F2 fojtészelepen st a henger bal oldalira. A jobb hengertérnek szabad

kidmlése van. Az anyag tovibbitisdira kézi vagy hidraullkus mechanizmus'
hasznilnak, A daraboldsi hosszt iitkz&vel lehet beallitani.

A vizszintes kbrfiirész foként merdSleges vigisra alkalmas, de fer-
de befogShetétekkel 45°-ig terjeds ferde vigfisra is hasznilhaté, A fiirész-
tircsa alulrdl felfelé vig, igy a forgicsold erd a fiirészszént a vezeték-
re szoritja, a munka rezgésmentes. _

A fuggGleges korfiirészek 4llvinyos vagy keretes szerkezetiiek.

Az elobbinél a fejet-fiiggGleges tengely koriil - elforgathatéra készitik,
igy ferde vigdsra bedllithat6 (7.6/b sbra). A zért keretes szerkezetil
fiirész igen merev, ezért nagy erdk felvételére alkalmas (7.6/c dbra),

Meghatirozott feladatokra kiilonleges felépitésil kirfiirészeket készi~
tenek. llyenek az Sntddet filrész, a szirnyas, billentfejes flirészek, az
idomvdgs és prébavétel céljira vald fiirészek. Vannak a faipari fiirészek~
hez hasonld, alulrél vagéd korflirédszek is. '

7.22 Darabolés szalagfiirésszel

Az eljirds szerszima 6...5 mm széles, végtelenitett fogazott éli
acélszalag (7.8 sbra). Két nagy csoportjukat haszniljdk: a lagyabb, illet-
ve a keményebb fémeket darabolé szalagfiirészek. A ligy fémek vigisi-
ra alkalmas szalagfiirészeket hidegen hengerelt szén vagy alacsony otvi-
zetli, kb. 45 HRC keménységii szerszimacélbh6l gvirtjak utélagos h6keze1és,_
illetve edzés nélkiil, A kemény anyagok végdsira alkalmas szalagfiirészek
8zénacélbdl, szerszdmacélbsl vagy gyorsacélbol késziilnek, a forgicsold
fogakat kb. 60 HRCkeménységiire hékezelik, A mart fogak hepyes kikép-
zésilek normil, vagy "hézagolt" fogelrendezéssel (7.8/b 4bra). A dara-
‘bolé szerszdm két forgé tircsa kozott kifeszitve dolgozik, folytonos hala-
d6 mozgést végen. A szalagfiirészeket kiilnbsen a szerszim- és idom«

. szergyirtisban haszniljik, alakos vigisra és zirt nyllisok kifiirészelé-
sére. Fémek és miianyagok darabolésira is alkalmas, Két fajtdja vam
a7 idomvégd & a darabol6 szalagfiirész. Az elSbbi figgdleges, a dara-
bol6 szalagfiirész fliggbleges, vizszintes, vagy ferde elrendezésii. .

Az idomvigb szalagflirész vazlata.a 7.9 dbrin 14that. Az alsé tir-
csa hajtott, a felsS pedig suly- vagy rugfterheléssel a szalagot feszitl,
A felsd tdrcsa magassdgban 4lifthaté, A hajtémiivel a szalagsebességet
t4g hatirok kézitt, fokozat nélkiil lehet szabdlyozni. A tircsdkon fék 1s
van, . A rugalmas és hosszu szalag a munkaasztal felett és alatt csuszé
vagy gorg8s vezetékben fut, Ez a szalag rezgéseit kiiszhol ki, A mun-
kaasztal két irdnyban donthetS, igy ferde vhgdst is lehet végeznl. Az
agztalra feltett munkadarab kézi elStolissal mozgathaté, Vamnak gépl eld-
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Normal fog

'Héa_lgolt fog

7 8 é.bra :

Szalagfiirész {ligy anyagokhoz)- a) szalagfi!rész
b) normél fog és hézagolt fog
i e
. Huj'mfarcsn :
o . negbra
' S Idomvﬁgé szalagri.ifész vézlata" |
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tolisu szalagfiirészek 1s. A forghcsot levegfsugarral tivoltijsk el. Zart,
belsé keriilet flirészelésekor a szalag forrasztési helyét meghontjik, a
munkadarabba készitett furaton 4tfiizik, majd a végeket Ismét tsszefor-
rasztjik. E miivelet elvégzésére a gépeken még egy kis koszorii (a végek
letisztitdsdra) és villamos forraszt6késziilék is van.

A darahol6 szalagfiirész (7.10 fbra) tdrcsai billenthet6k, ferde ke-
retbe vannak figyazva, A darabolisi hely elStt és utin felszerelt vezetdk
a szalagot a fliggGleges vigdsi siknak megfelelGen elcsavarjik. A fiirdsz-
keret elStolisit csavar vagy sulyterbelésii, esetleg hidraulikus mechaniz-
mus végzi. . .

) ' A szalagesavards szoge
e ulugvezefo pofak o :

ég

+

A tegnagyobb

vagasi mélys

7.10 édbra
Darabol6 szalagfiirész véazlata

7.23 Darabolis keretes fiirészgépen

Szerszdmai: a gépi fémflirésziapok (7.11 fbra), amelyek egylk clda-
lukon fogazoft szerszfmok, Fogalk aszimmetrikusak. Kiilonbsz8 fogosztis-
sal és ennck megfelelfen kiilonbtz8 vastagsigl méretekkel késziilnek., Anya-
guk gyorsacél vagy nagyteljesitményii szerszimacél.

A keretes fiirészgépek egyenesvonalu, alternilé fmozgssst a firész-
keretbe fogott fiirészlap végzi (7.12 sbra). A fiirészkeretet forgattyus me-

- chanizmus miikddteti. A ldkethossza 4llands. A fohajtémiiben a kettls
18ketek szfima véltoztathaté (z = 2,..4). :

Gyértanak fokozat nélkiili mechanikus hatjisu gépet is. A mélyitd
elbtolast a fiirész anyagra gyakorolt nyomfisa hatirozza meg. Epyszeribb
gépeken ezt a nyomést viltoztathaté sulyterheléssel illitjak be, korszerii
gépeken hidraultkus berendezést hasznilnak. Ez ut6bbival a nyomés tag
hatdrok kbzdtt, menet kizben is viltoztathat6, A hidraulikus berendezés-
nek tovibbl feladata is van: holtlsket alatt a fiirésat kis mértékben fel-
emeli az anyagrél, a befejezett vagis utin pedig az egész keretet alap-
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7 11 dbra . .
Gépl fémﬁirészlap (MSZ 3962 alapjﬁn)

helyzetbe emeli, A keretes mréazgép mﬁkﬁdése a 7,
vi vizlat alapjén végigkiivetheto. e

e "at datal,
. -amelyek D = 50 mm gyorsacél rud darabolé.sﬁra vo_natkoznak Erdekes =
K ﬁsszehasonlltﬁsra adnak lehet _éget a gépi 1dok ls., a

- dréga anyagok eaetén, hiszena darabolésl veszteség-mlnlmé,lts és a‘ter--'
: _melékenység is kielégits., '

K




7-1, téblazat

Osszehasonlité adatok kiilonbbzd fiirészelési eljarisokra

. i - 1ékeny -
Az eljirds . | Technolégiai adatok | Anyag ) B Term? &keny
& veszteség | Gépido ség
megnevezége v Ve db/miiszak
m/min { mm/min {mm) {min)
‘Darabolds kbr-| 4, 55 2.5 0,9 343
fiirésszel :
Darabolds
szegmensheté- : 390
tes korfiirész- 8 50 0. 1
szel
Darﬁbolas sza- 30 12 1,0 4,2 9
lagfiirésszel
' Darabolds ke-
retes fiirész- 13 44 1,5 11,4 41
gépen

Megjegyzés: a tdblizat adatali D = 50 mm gyorsacél rud darabolisira

vonatkoznak.
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8. Kdszoriilés
és befejezé feliileti megmunkalésok

8.1 KOszdriilési miveletek

8.11 A kiszériilés az abraziv megmunkilisok
rendszerében

A fémek korszerii megmunkilisi eljirdsalnak széles korii bevezeté-
se a miiveletkdzl rihagyisok fokozatos csokkentését vonja maga utin, Az
el8gyartisl technolégisk fejlédése és elterjedése megviltoztatja a forgi-
csolé megmunkilisok jellegét. Ezen mindségl valtozdsok kdvetkezménye,
hogy a tipikus nagyolé megmunkilisi modok fokozatosan hittérbe szorul-
nak, ég helyiiket a finomfeliilet! megmunkslis foglalja. el. Ezt a korszerii
s8dési folyamatot jelzi a forgicsoléd megmunkilison beliil a kdszoriilss
részarinyinak és minSségének 4llands, fokozatos nivekedése.

A gépgyirtis e szfzadban lemérhetS. fejlddésével ujabb és ujabb fi-
nommegmunkfldsi eljirisck alakultak ki, amelyek kozos jellemzdje, hogy
a szabidlytalan élgeometriéju kemény szemcséket kétstt vagy szabad for-
méban Felhaszndljik. Indokolt valamenny! eljirist Usszefoglaléan abraziv
megmunkildsnak neveznl, A hangsulyt eziltal a forgicsolist végz8 szem-
csére helyeztilk, amelynek tulajdonsdgai a technolégidk jellegét déntGen
megszabjik. Ennek megfelelfen abraziv megmunkilisnak nevezziik min-
den olyan anyagmegmunksldsi eljirist, amelynél a forgacslevilasztist ke-
mény, éles szemcsék végzik, melyek igen nagy sebességgel, 10...100
m/s haladnak 4t a kialakitand6 feliileten &s azon kiilonbhozd erdsségii kar-
cot alakitanak ki, A karcoldst egyldejiileg Igen nagyszému szemcse vég-
zi, &s a karcok nagy részénél a folyamat mikroszk6plkus méretii forgics
-(anyagrészecske) levilssdval zgrul,

Az igen kisméretii, 10-3,,,10 -6 (mm3), forgé.cs ellenére abraziv
megmunkaildsndl kielégitd termelékenység érhetd el, mivel a forgicsols-
si sebesség nag¥-és egyidejiileg igen sok abraziv szemcse forgicsol,

Az abraziv megmunkilis igen nagy pontossdigot és igen 'j6 feliileti
minGeéget biztosit és ezért elsdsorban beféjezd (finomitd) eljardsnak te-
kintik, de szimtalan példat lehetne emliteni, amikor ezt az eljirdst
nagyolisra is igénybe lehet venni. Az abraziv megmunkilis széles korii
alkalmazdsa az alak- és méretpontossdg, valamint feliileti minfség biz-
tositisdn tul, azzal is kapcsolatos, hogy az alkatrészek megmunkilés
kozben 4ltaliban hikezelési {edzési) eljirdson is keresztiil mennek, ke-
ménységik és szildrdsaguk nivekedése kivetkeztében az edzést koveto
megmunkilisuk mir ecsak igen kemény szerszimanyaggal valdsithatd
meg, tehit gyakorlatilag abraziv megmunksldst igényelnek,

i
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Zly egmunk&lis mint_-. zabﬁiytalan
zett forgaesolés torténhet kbtott azemeséjii szerszAmokial vagy szabad
dllapotban levd abraziv szemcsékkel. Ha a- sZemcsék kﬁtﬂtt ﬂlapotban sl
vannak, azaz ba azokat valamilyen anyag ugy tart 6ssze, hogy egy. merev,
szilsid .testszerdl szerszfm alakul ki, &s azzal végezziik a forgicsolist, ~
.akkor kbsziriilésril - beszéliink, Ha az ahrazlv szemcsék gzabad (kitet-
len) dllapotban keriilnek a. mm:kadarab feliiletével kiilcaﬂnhatﬁsba akkor
- szabad szemcséji abrazfv megmunkilist kell ez alatt &rteni. Az ilyen
megmunkslis sltaldnosan hasznilatos elnevezése s tilkrisités.

Az sbraziv megmunkildsokat a mérettartis és a feliileti minoség
: szempontjdbél hﬁrom csoportba sc:rolhatjuk: :

~ mérettart6 abraziv megmunkilisok, -

- feliiletk[készito (feiiiletl mlnﬂséget javité), abraziv megmunkﬁlé- .
8ok, S .

- anyagszétvﬁlaszté abrazlv megmunkﬁlﬁsok : '

b

toe

8 111 Mérettartéd abraziv megmunkﬁ!&sok

_ A mérettartd abrazlv megmnnkﬁlésokkal a mnd:adarab méretét vagy
‘alakjit, vagy egyldejﬂleg mindkettdt- meghatirozutt feliilet!- minoségben le-
het elallitani. E .csoportba: sorolhatd eijérisokat kogzorilésnek nevez-
zuik. ‘Meg szoktik kiilsnboztetni 2 csoporton beliil azokat az eljardsokat, -
amelyek R < 1 6 j.lm feldleti érdességet blztositanak min;t finomfelﬂ- _

leti megmunkéiﬁsokat Az ehﬁrﬁsok célszerﬁ felosztésa a- megmuniélt
" minkadarab feltilete szerint _leheiséges ,
T A kbezbrilés valtozatal 1sdsorban’ nem az alkahnazott ‘szerszém
.tekintetében kiilérboznek . gyméstél ha.uem i megmunkﬁlandé feliilet ti-
pusa és eiheiyezkedése valamint a szemﬁmgép tipusa hatirozza meg"’
‘azokat, ‘A kigzdriilést elj&ré.sok fdbb vé.ltozatai a 8 1, 8, 2, 8 3 és 8. 4. :
ébrikon lathaték. . . :
A Iegaltalﬁnosabb eljirﬁs a klilso helgeres teluletek koszorﬁlése P
. vagy palﬁstkosaorulés. A folyamat megyaldstiasihoz szdkséges mgliék-
mozgésoktéi és a gép tlpusitél t‘ﬁggoen a palﬁstkoszdrﬁlés fébb fa;té.i.
- (tasd 8.1 gbra). . - -
: ' Ceuesok kdzdtti palﬁstkﬁszorﬁlés mely megvaléslthaté Ilwsszeioto-‘.f
ldsgal vagy beszurd. -eljdrassal, Az eljbras, lényege, hogy. ( g
" bot a gépaszta;lra azerelt. csucsok kbzé fogisk, majd tengelye koril for-
gatjik, mlkbzben a szerszamot és a munkadarabot egymﬁshm viszonyit- ;
va axiélis (v") vagy radidlis’ (L) irdnyban elmozdtt]ék '

Csucs nélkiill kiilss (paldst) koszdriilésnél a munkadarabot nem’ :
fogjik cgucsok k6z8, hanem az egy timasztd: 1écen felfekiidve, a kszo-
ruszerszﬁm és a tovﬁbbité korang kbzott helyezkedﬂs el mikozben a to—




a

Kilsd palastkiszériolés csicsok koot

g, hosszelétoldsos b, beszoro

tovgbbitdkarong

Csucsnéikali

1 kolsd ,
paldsthkdszsroles

8.1 gbra _
A palistkrszoriilés f6bb viltozatal: a) csucsok kozotti oldal-
elbtoldsos, b) csucsok kdzitti beszuré kosziriilés, c) csucs
nélkiill ateresztl, d) csucs nélkiill beszurd kiszoriilés
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vibbité korong forgdsa a tdrgy v, sebességii forgisst eredményezi. Ha

t
a tovébbit6 korong és a munkadarab kitér§ tengely mentén kapcsolédik,

az utbbi axiflis mozgést is kap, Ez az un. fteresztd eljirfis (hosszu in
munkadarabok k&szoriiléséhez). Ha révid munkadarabot kell megmunkslni,
akkor itt is lehet a beszuré eljirfist alkalmazni.

Sikkbezdriilés (8.2 sbra). A glkkdszoriilés kinematlk4jit tekintve a
slkmarighoz hasonlé kiilsGleg., A munkadarabot a gépasztalon rogzitik
(dltalsban mégnesasztalon) és a sikok készoriilését vagy a korong palist--
jéval (palistmarfis anal6gia), vagy pedig a korong homloksikjival (hom-
lokmarés analégia) végzik, Altaliban a rdhagyést tobh fogsisban tavolitidk
el, ezért &« v, eldtolémozgis sikkoszdriilésnél alternsls.

t
O, o ! v
ot ; R ‘1 . _
-1 . % B ‘
Y, | ,
Hosszeldfolasos furatkdszsrilés

Furatksszorolds csicsnétkoli készsrigépen

8.3 4bra .
A furatkGsziriilés viltozatal

A sikkdezriilés megvalésithaté hossz- vagy korasztalon, A kor-

asztalon valé megmunkilis elénye, hogy a mellékmozgssok egyik v,

dsszetevije folytonos lesz, tehit egyéb viltozatlan feltétel mellett novel-
het§ a termelékenység. A 8.2 4brsbél is kivetkezik, hogy a kiszoriko-
rong munkafelilletétSl és a gépasztal konstrukels tipusitdl fiiggien a sikkd-
sziriillés mozgisigénye viltozik,
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-~ Bels8. hengeres  feliiletek: kiszbrilése vagy furatkbs zoriilés 8.3. ab-
ra). A furatkSezbriilés mozgisigényét tekintve -azonos -a killsg palistib-
 szoriiléssel és ezért est a két viltozatot Ssszefoglalé néven korkdszdrii- .
lésnek is szok4s nevezni, - T T
A furatkiszoriilésnél leggyakrabban a munkadarab forog, de vannak ese-.
tek, amikor a koszdrikkorong végez a munkadarabhoz viszonyitva holyg6-
mozgist, A furatkdszorlilésre ugyanazok a nehézségek jellemzdk, mint a
‘¢« furatmegmunk4lisra. Altalfban a szerszéimot eégy szik térben kell-elhe-
lyezni, ezért'a szerszim merevsége nem kielégits 6s nem tesz lehetdvé
., termelékeny megmunkslist, ns a rezgésveszély stb. Ezzel kapcsolatos,
- hogy a furatkoszorilést 4ltalshan hosszelStoldssal végzik, bir a beszuré
eljirds is hasznilatos, de csak egy bizonyos, nem nagy megmunkslisi
B sublosseglg. o ey MmOl
' Furatkdszorilésnél Is alkalmazhat6. csuce nélkillt eljirss, kitlonfé-
1e ~:gyﬁr§§zer§i:aﬂia'trédzé_k megmunkélés&nﬁl.Ebben’az esetben a vezetS-
©lécet vagy timaszt két &Urgd heylettesiti, melyek koziil egyik a tdmasz~"
6, a mésik pedig a ssortt0gbrgd.. Bgyéh vonatkozdsban 5 folyamat sme
' pos a kiills§ csucs nélkiill kGszoriiéssel,’ Az eljirés nagy termelékeny- -
- ségével &g pontossigival tiinik ki. . - PR e

"~

e 8.4 fbra ’
A'lakog--fe-iﬁletek" kﬁs'_z!'iiriﬂé‘se :

- Fent! fibb kiiszdrilést véltoratokon kivil még szémtalan elfirdst <
alkalmaznak ez alkatrészgyfrtdsban; Igy példsul a 8.4 Sbrén vizolt me-
met- és fogkUszbriflést. . . . . o.oLooooowo
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Finomfeliileti megmunkilisok kizé soroljak az alibbi eljardsokat:

- finomkoszoriilés,

- tilkdrsimitids (szuperfiniselés),
- dorzskdszoriilés (hbnolas),

- tiikrdsités (ldppelés).

8,112 Feliiletkikészits abraziv megmunkilisok

Munk adarabok megmunkildsinak utolsé miiveleteként a feliilet meg-
kivint minSségét feliiletkikészitéssel adjsk meg. Ha az eljiréis kdszori-
szemcséket alkalmaz, szerszdmként, akkor vagy csiszolasrol, vagy fé-
nyesitésr8l beszéliink. A kettd kozotti kiildnbség csak a felillet kvalitativ
megitélésében van: 2 csiszolt felilleten még lathaték karcok, a fényesi-
tett feliileten a karcnyom mir nem megengedett. A szemcse folyadékban,
pasztiban, vagy valamilyen hordoz6 anyagon (vészon, papir, sth.) esetleg
kiilénféle méretd és alaku hasdbokon (dobcsiszolds) keriil érintkezésbe
" megmunkéilandé darab feliiletével. '

Ide sorolhatd megmunkildsi médok:

- folyadéksugaras csis zolds,
- vibriciés csiszolds, e
- fényesités, ' ) a
- esiszoldészalagos megmunkilds.

+

8,113 Anyagszétvilaszt6 abraziv megmunkilisok

Anjag_szétvélésité abraziv teéqﬁsokkal rendszerint el8gyirtmanyok
(nyersdarabok) szétvigédsat, feldarabolisit végzik, tag tiiréshatirpkon

'  beliil, A szétvigott vagy fedlarabolt anyag rendszerint tovibbi megmun-

kilss ald keril, ezért a miivelettel szemben méret-, sem feliileti ko~
" yetelményeket nem tdmasztanak. ‘
Az anyagszétvilaszt6 megmupkilisok kdzé fartozik:

- Kﬁsiﬁrﬁtﬁrcsés fémdarabolds, az Ontvények feldntéseinek levigi-
ga, nem fémes anyagok megmunkilisa stb. ’

Sziikebb értelemben vett koszoriilés és médozatal tehdt a mérettartd
abraziv- megmunk4lisok csoportjit alkotjik és a finomfeliileti megmunki-
lasokkal egyiitt jelentGségik a forgicsolé megmunkildsokban fokozddik.

J61 érzékelhetiiik a gépipar termékeinek mindségi fejlédését, ha a
megmunk4lis pontossiginak fokozddisit felmeérjik. Kideriil, hogy 1910.
65 1960 kozott tiz 6venként a pontossig egy-egy IT tiirésminGséggel nd-
vekedett. :
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Az elOzOekben kiemelt technoldgiai szempontokat alétémasztja hugy a gép-— .
ipari iizemekben a kiszorligép a géppark 15-20%-4t teszik ki. -
A kbsziriléssel elérhet§ méretpontossig és ﬁtlagos érdesség értékeit az

alabb lakban foglaljuk ossze'

Koszortiiési m&d - Pomas's‘ﬁg: HI‘F" “ Brdesség Ray

mir nem: Fitkaa néhény “am nagysﬁ.gu ‘mérettirés,
helyzetturéseknel egy pm értéknél kisebbek s elofordulnak Ez a fejlé’dés
a koszoriilés fontossigit két okbhdl is. aldhuzza, "~ B
Nem mindegy ugyanis, hogy mennyire gazdasdigosan sikerixL egy al-
katrész pontosségét biztositani. Ha az alkatrész vagy termék sorozatnagy-
sfga elég nagy és az elSgyirtmany pontossiga s elér egy-adott hatdrt,
. - akkor bizonyithats, hogy a kbzbensd esztergilé (vagy miés forgacsold)
‘'miiveletek elhagydséival gazdasdigosabb a koezdriilée akalmaztisa. Ha az.
alkatrész flnomfeliileti megmunkslissal ‘kapja meg végsd tlirését és alak- .
jat, akkor az itt megkivint sziiktiirésii réhagyisok megeldzd op'erﬁcié— '
ként ugyancsak a koszorilést igénylik,

- nagyolé kﬁszﬁriilés
= f8lsimits- kisztriilés
= gimit6 kbszoriilés °
- finomkoszoriilés

8 12 A koszorliiés technolﬁgial jeﬂemzfﬁ

9
8
\6...8
4

14.11

es:5

S s koszarulésl mﬁveletek végrehgjtﬁsinak technolégial !ehetSségei
felsosorban a vilasztott kész hgéptol €8 a koszorﬁszerszﬁmtél fﬁggenek
A kigzorijlés. bonyotult klnematlkﬁju forgicsolis, . mely t‘i:ggetlen ,
Ssazetett mellékmozgissgal valésul meg,. A meiiékmozgé»—
gsok. irénya, nagyaé.ga €8, mennyisége elgbsorban-a gép. tlpusétél a mun-
. ‘kadarab alakjﬁtél a megmunkalandé felulet nagységatél, ueibelyezkedésé-

' fomozgas mellett &

81 68 a ‘korong - tlpusétél figg .

: . Kigzoriiléansl a. fﬁmozgést mindig a kﬁszdrﬁszerszém végzl ezért
‘ a forg&csolési, ;sebesség megegyezik a koroug kerilleti. sebességévei A

sebesség jeidlése.

1

- jegy kdszorlilésre vonatkozélag i szakirodalomban a- szer.
szémma kapcaolatos. mennyiségek jelélésére az "™ ol k" a in‘un-_ .

ey

kadarahbal kapcsolatosan pedlg ‘a:

" (targy) vegy A" (darab) tndexe-




ket haszniljtk. Ha az index elmarad, akkor a mennyiség a szerszimra
vomatkoz ik,
Tovibbi mennylségek:

n vagy n - a koezortikorong fordulatszdma 1/min

-8

n, vagy n; - 2 munkadarab fordulatszdma, vagy haladé mozgis -
' esetében a loketek szima 1/min

ds vagy dk - a koszirikkorong Atmérdje mm,

dt vagy d, - a munkadarab 4dtmérdje mm,

\} - eldtolisi sebesség (m/miny,

vy VaBY Vv, - tirgysebesség m/min

A vagy e " a koezorikkorong keriileti sebessége m/s.

Ha a munkadarab Usszetett mellékmozgist végez, mint példaul
hosszelGtoldsos palistkdszoriilésnél, akkor az eldtolisi sebesség nem
azonos a tirgysehességgel. Egyszerii mellékmozgds esetében a két meny-
nylség megegyez ik, o

s - elBtolds (a tirgy egy fordulatira vagy lioketére vonatkoztat-
va), mm _

a -~ fogismélység mm,

B - kiszdriilésl szélesség mm.

Koszoriilésnél igen nagy jelentSsége van az elotoldsi sebesség ér-
telmezésének: ha a korong forgdsit megsziintetjik, akkor annak, mint
merev testnek a munkadarabhoz viszonyitott relativ mozgisa az eredd

elotolémozgé.s, melyet 2 Ve elbtolisi sebességgel lehet jellemezni. Eb-

ben az egyszerusltett modellben hasonléan kell 2 mozgisokat vlzagﬁlni
mint az esgztergilisnil vagy gyalulésnﬁl a mellékmozgis {8 tsszetevije
a v, targysebesség, a jirulékos baszetevl pedlg a radidlis vagy axi-

ilis elmozduléis v, Vvagy "va. Ha ezek a mozgisok szakaszosak (sikkd-

szdriilés a korong palastjival), vagy hiinyoznak (slkkSszoriilés a korong
homlokfeliiletével) az elbtoldsi sebesség azonos lesz a tirgysebességgel
(egyszerii mellékmozgis}).
Kézelitdleg beszurd kiszoriilésnél ls azonos a két sebesség, mivel a j4-
rulékos Gsszetevd nagysigrendekkel kisebb a tirgysebességnél.

A kbszbrilkkorong forgicsolis kbzben behatol a munkadarabba. Ez
a behatolis jellemezhet§ a tirgysebesség irdnyira és a koszdrilt felli-
letre egyarfnt merdleges -x vastagsigu és y szélességil szelvénnyel.
Ennek a szelvénynek a teriilete az elmélet! rétegkeresztmetszet, aml
azonos a tirgy egy fordulata vagy lokete alatt levilasztott anyag rétegé-
nek keresztmetszetével,
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. A kOszbrilésl vsltozattél és annak konkrét megvalﬁsitésété! fﬂggo- :
" en a rétegvastagsig és -szélesség_ valamelyik forgﬁcsol&sl tényezovel
azonosithatd az alﬁbbiak szerlnt

s & B

hpss_zelﬂtplﬁ_,sos _— ¥y | X - ,
Kor kbszoriilés ‘ - ‘ '
beszurd ' B - ¥
: palistfelilettet x y - L
Sik koszorillés [ S AR
' homiokfellilettel e e R ) r_y PR ST

A midenkor] elt’)'tolas nag‘ysé,gét 2 jﬂrulékes mellélcmozgﬁs
ségébESl kell meghatﬁrozni:

s

: : 8= -2 - hosszeldtolasnaly

L el R esECItOIT IS |
e . . v_r o RIS .. ‘ =
s=-= - beszurd e_ljﬁrﬁsnﬂ_.-

ét_ldg a va‘ vagy - v, - axiflls vagy radialis jirulékos eloto,léal se-
* o besség {mm/mln) mértékegységben-klfejezve

- Az esztergﬁlashoz vagy gyalul&shoz hasonléah, az elméiet_,; fo
keresztmetszet a munlcasdarabhoz viszonyltva v sebességgel

e Fontos megjegyezni hogy kﬁsz&rlﬂésnél az anyaglevélasztﬁs' se=
besség - legalibb 1s matemastikallag: ~ figgetlen a fomozghs nagysﬁgﬁ él
mint ahegy az mar. marfdsnil Is tapasztalhatd: volt, A anyagle g
sebességet meghatﬁrozé tényezb szerepét kﬁsz&rﬁlésnél a; tﬁrgyaebes
jitssza. A e : e
" Konnyen megjegyezheﬁ adat, hogy acélok kbszbrmésében ﬁltalﬁno—
san alkalmazott kizepes keménységi és szemcséjﬂ kﬁszﬁrhkorongok "1




szélességével percenként 500 mm3 fémtérfogat is levilaszthaté a munka-
darabrél, feltéve, hogy elég merev a kOszOriigép szerszimtarts tengelye,
és elegendd nagy a gép teljesitménye.

’ A ma szokisos kiszbriilési sebességekkel (v. =30 m/sec) 1 em
korongszélesség esetén 2-3 kW teljesitményt igényeﬁ a fenti fémmennyi-
ség levilasztdsa. Tehit ha figyelembe vesszik, hogy sikkOszioriigépeken
jelenleg alig talilunk 3-4 kW-os motoroknil nagyobbhakat, akkor kinnyen
érthetd, hogy 2 rajtuk alkalmazott 20-30 mm szélességii kisziriiszer -
szdmok egydltalin nincsenek kihasznilva.

A kisziriikorong és a munkadarab keriileti sebességének a viszo-

v
& m/s

v, m/min

mindsége, termelékenysége és gazdasdgossiga. Eppen ezért az un,
BYorskGszoriilés esetén a szerszdim keriilet] sebességét v, ==50 m/s

nyitdl '1.7 =

= 1...2,5) dontd mértékben fiigg a megmunkilis

nagysfgura vilasztjdk és a sebességhinyados értékét -\}' = 60 koriili ér-
téken tartjak. : _ -

Gyorskosziriiléshez minden korszeriibb felépitésii, kis rezgésszintii ha-
Byomanyos beszurd, furatkbszoriigép, vagy egyetemes koszdoriigép alkal-
mag, amelynek megfeleld koszorii- és tirgyorsé fordulatszdmtartominya,
folyamatos elGtolérendszere ég biztonsigi berendezése van., Gyorskiszd-
riiléshez rendszerint ritkabb szerkezetii, nagy kotésszilirdsigu keramikus
k8szdriiszerszamokat hasznilunk,

8.121 Kiils§ hengeres felilletek koszoriilése
csucsok kozott

Kiils§ hengeres, kupos, alakos és homlokfeliileteket kirkdszori gé-
peken kigzgriiliink meg. Megmunk4liskor a munkadarabokat vagy csucsok
kdzé, vagy tokminyba fogjuk. A szegnyereg oldaliré! a munkadarab be-
szoritisit rugd végzi.

A 8.5 dbran mutatunk be a kOrkdszdriigépeken szokisos kSszoriilési mé-
dokat. A kirkdszbriigépeket fel szoktuk osztani egyetemesekre, nem egye-
tenesekre, beszurd-, és kiillsnleges gépekre. Az egyetemes kérkdszorik
abban kiilonbtznek a nem egyetemesektSl, hogy a munkadarab vagy a ki-
szérikkorong orsdszekrénye ugy Allithatd el, hogy a munkadarabon nagy
kupszogii kupos feliiletet lehessen koszoriilni (8.5/a dbra)., Némelyik ti-
pus még furatkszorii orgéval ie el van litva.

A nem egyetemes szerszimgépeken csak enyhe lejtésii kupokat le-
het k&szoriiini (8.5/b sbra) az asztal elforgatisival, de ezeknek a kupok-
nak a szdge legfeljebb 7°, '
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T 8.5 abra

- A beszurd eljarﬁssal milkddd gépek termelékenysége sokkalta na-
- gyobb {8.5/c ébra), mint.a hosszirinyban koszorild gépeké.
- A kiildnleges gépek csoport}iba azok a kbgzOriigépek- tartoznak,
, amelyekkel- belsoégésti matorok ‘Biitykdsterigelyelt, forgatl:yus tengelyeit
_ gorgoscsapégyak belsog;viiriijének palyijat stb. koszoriljik.
- A csucsokkal miikodd koezorigépeken a munkadarabokat 4116 csucsok
kézé fogjuk. A kozpontfuratot kbszoriilés alatt mindig kenni kell, Nehéz
. munkadarabok megmupkflésakor. G:-30. jeld. ipari kendolajban feloldott -
-Slemfehéret alkalmazunk,  de. hatdsos még a kivetlezd Osszetételil ken6=
-anyag 1s: 65% eolidol (ésvﬁnyi olajba kevert kalciumszappan}, 25% kréta
5% kén és 5% grafit. . -0 : i
' Amikor: nagysulyu munkaéarabokat hosszan*artéan keu koszorﬁlni
nehogy a egugsok kenése a me@mnkﬁlés alatt- fennakadist szemad)en,
-ajanlatos olyan kiilénleges ceucsokat -alkalmazni, amelyéken kenthorony
_van kialakitva. Hosszanta;:té ktiszortiléshez keményfém betétes csucsokat
célszerti: alkalm»azni. Nl
‘ Kiiiimbﬁzo szerke:cetiz klalakitﬁsu meresztoket szoktunk :alkalmazni
a munkadarab forgatigfnak biztositastra. Gyakran hasznﬁlatos A menesz.
_tﬁsziv, vagy .a menesztagyiu-& IR
. Azokat a munkadarabokat amel’yeken ;negfehebosen nagy étméroiu




furat van, célszerii olyan tiiskére erdsiteni, amelylken kialakitott kiz-
pontfuratok alkalmass4 teszik a kdszbriigép csucsalra valé felfogisra.
Olyan hosszu munkadarabokat, amelyekkel szemben nagyok a pontos-
ségi kvetelmények, babbal kitémasztva kdszoriilik, :
Kiile§ hengeres feliiletek coucsok kdzdttl kbszdrilésének technol-
gial véltozatait foglalja Ussze a 8.6 sbra, Az elérhetd méretpontossig
félgim it6 kOszbrtilésnél IT B-IT 9, a felilleti érdesség Ra = 0,8...3,2

Mm. Simit6 készorillésnél IT 6-IT 8 a méretpontossig és R = 04...

esal, 8 _pm feliileti érdesség biztosithatd,
KiilsG hengeres feliiletek hogszelStoldssal térténd koszbriilésekor

a tengelyiranyu elStol4dssal biztositjuk a munkadarab teljes hosszin a
forgicslevalasztis folyamatossagit.

sy o b

[T

———

Wssi:amamdd réhaggds

. 8.6 4bra C N
Kiilsd hengeres feliiletek készoriilésénck egy-
korongos technelégial valtozatai

A hosszelStoldsos kiszdriilés (8.6/a fbra), tengely kiszbriilésére
igen elterjedt &s alkalmas. A szerszamgép szerkezetl kialakitssat6l, a
megmunkéilandé darabtl vagy a korongtdl fiiggfen megvilasztott hosez -
iranyu el6tolissal végigkdszoriljik a felilletet. Minden véglgkdszoriilés
utin uj fogést vesziink a kszoriikoronggal. A hosszirfinyu eltolis a
murpkadarab. egyetlen kiriilfordulisdra, nagyolé kiszoriilés esetén 4ltals-
ban a korongvastagssg 0,5...0,8 része, simité készoriiléskor ugyanezen
0,2,..0,5. A fogdsmélység nagyolisnil 0,02,.,0,06-mm, silmitisnil pe-
dig 0,005,..0,02 mm, A kbszoriilési miivelet végén az utolsé foghsok-
ndl nem vesziink fogstamélységet, kiszikrfztatjuk a darabot. Ezt addig
szoktuk csindlni, amig a szikraképz6dés meg nem szlinik.
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: Fuga.
"retvﬁltozﬁsé.nak klktisz&)ﬁlésére van sziﬂcség
_ Atmérfre kvszoriléskor a korongot az e!érendo aunémre ﬁllitjuk
és ezzel a szerszﬁmbeﬁllltﬁssal végigkoszﬁrﬂljﬁk egyszer a munkadara-
bot;
Atmérore koszoniléssel (8.6/b £bra) merev munkadarabon viszony-
* lat rdvid szakaszokat: kﬁszﬁriﬂﬂnk meg. Ilyenkor a teljes rihagysst vagy
ennek majdnem teljes Ertékét egyetlen fogdsvétellel tévolitjuk el, kis
hosszirinyu eldtoldsi érték alkalmazésdival (s = 2...10 mm/mlmkadarab
ford.)., A foghs befejeztével a korongot ylasza&llitjuk klindulsisi helyze--
tébe, A korongot " szabélyozzuk
. LépcsSs hengeres feliiletek kﬁszdrtilése nagy gondossﬁgot igényel
A munkadarab hosszméreteit mﬁr a kbszoriilést megeldz8 miiveletben
nagyon pontosan kell elkészltenl és -a koszbriilési hosszakat Igen gondo~ '
san kell bedllitant, Sorozatgyﬁrtﬁakor is a munkadarabok vAllainak helyze-
te pontatlan lehet, ekkor: mlnden egyes munkadarabhoz Kty kell az it
kbzdket . beﬁllitani mert ellenkezo esetben a kﬁazdrﬁkorong egyes hemlok-'
feliileteket nem ér el és pem murk4l meg, més helyeken pedig belefut a -
homlokba és a. kﬁszﬁrtikorong szétrobbanhat. Igy -keli ‘egyedi munkadar:ab-
nal 18 eljérni. ' .
+. . Amikor a lépcsdk. tbvében lekerekltés yan, a korongot annak meg~-
felelden kell szabﬁlyoznl ‘&8 a lekerekitést mér az el5z8 miiveletben el -
kell készitenl, ‘Amikor mind a lekerekitést, mind pédig a homlolcfeliile-
tet kSszoriilnt kell, & hosszirﬁnyu mozghst a lekerekités elbtt iitkbztet-'_ _
jlik és innen kézzel vezetve a knrongot muukaljuk meg a lekereknést és .
..a homlokot.
B Rovid munkadarabok termelékenyen mun!&élhat&k meg beszuré kﬁszi:s
ruIéssel. gty e e T T
. Beszurd" kdszﬁrulést {8. 6/c ﬁhra) széles kﬁszﬁrﬂkor‘onggal g meg- _
munkalanxié feliilet egészén egynzerre végezzﬁk ’Kiz&rﬁlag keresztirényu
. elStolds van, ‘ami lshet fplyamatos vagy’ szakaszos (= munkadarab egyet-
len fordulatira). Az, elffolis- tOriénhet kézzel Nagy ‘automatikusan'6s a .
" munkadarab: gyetlen fordidatira 0,02...0,010 mm rtéket’ képvisel
Egyes esetekben a korong kigmértékit, iegfeljebb 3 mm amplitud6ju
g hosszlrixxvu oszfcillﬁib mozgast is kaphat.- ' "
.’ A beszuré kbszorillést eljﬁrést &zéles kirben alkalmazzuk tﬁmeg-'
és nagysorozatgyirtis feltételei kﬁzaﬂ: forgattyua tengelycsap, biitykds
és villas tengelyek, valamint egyéb bengeres, k’upos{ agy. alake '
o ﬁsfeli.iletek megmunkﬁlﬁsﬁra, amelyek hossza nem haladja meg a
. 200...300 ‘_mm—t. Ez az_ egyik legtermelékenyebb kdszorlést:

homlokfelﬁletek ia kﬁszﬁriﬂhetiﬂ: a megfeleio szﬁgﬁ korongelﬁﬂ,ltﬁssalf.-'-
a korong keriiletl sebességvﬁltozisﬁt a mmhnumra lebet cs&kentenl. o

-
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8.7 fbra .
Kijliinbiizb’r feliiletek kdszoriilése szabdlyozott korongokkal

Lehetséges tibb feliilet egyidejii kiszvrillése meglelelden felszabi-
lyozott koronggal vagy tobb koronggal, amelyeket sorban egyetlen orsé-
ra foptunk. A 8.7/a és ¢/ 4bra példat kizbl egyetlen koronggal tébb fe-
Lillet egyszerre megktazoriilésére. Mindkét esetben igen széles korongot
hasznilunk. Két egymés mellett elhelyezett koronggal végzett kbszorii-
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k&szoriiliink, ‘2z egyes szakaszok kdzdtt bizony _

sza, ezért ezt ax eljﬁrést esak mint’ elﬂcﬁszﬁr&léqt _lka

4Hitjuk be a végsé mérétre a muﬁeletet. A megmaradt rahagyist -
. 0,02,..0,03 mm-<t, hosszlranyu e]otolﬁ,ssal Két-hirom ﬁtkﬁsztirlﬂéssel té.-
- vohtjuk el.. _ -

8.122 Csucs nélkiili kﬁéz&rﬁiés : " ._ e

Csucn nélkiill. koszorﬁgépeken oiyan munkadarabokat kos’zbriilink
amelyeken nincs kﬁzportfm'at. _
oL Csucs nélklil i

Caucs nélkiill k&s#ﬁrdléskor a mutkadafeh a @. 8 gbra) & tﬁmasztﬁ :
Iéccel érintkezve a tovébbltékorong és a k&szﬁriikoro:g Kozt helyezkedik

korongé _ ' i
A munkadarab amely a tamalztélécen fekszik, .
van, a kuroxgok ‘és a munkadarab kozbtt levo surlédéers k&vetkeztében i '

~



-

nagyjdbdl a tovibbitSkorong keriilet! sebességével forog. A korongok ke-
riileti sebességei kizitt levs nagy killonbség kivetkeztében a suriddis jé-
val nagyobb a munkadarab és a tovibbitékrong, mint a munkadarab és a
kiszirikorong kizott, Miutdin a csucs nélkiili kiszoriigépeken alkalmazott
tovibbitékorongok vulkanit kitSanyaggal késziilnek, igy kozottik és a mun-
kadarabok kizotti surlédisi egyiitthaté nagyobb, mint a munkadarabok és
a kiszdrikorongok kozdtt, acél megmunkilisakor elérl a 0,6...0,8 ér-
téket.

Miutin a kiszdrikorong és a munkadarab keriileti sebességében
ilyen kiilonbség wan, 1&trejon a koszoriilés,

Csucs nélkiill kiszoriigépeken a megmunk4lis torténhet hosszelSto-
lissal (8.9/a 4bra), beszuré eljirdissal (8.9/b sbra) és iitkoztetéssel
8.9/c dbra).

) 8.9 fbra
'~ Megmunkilssl példak csucs_nélkilll kSszoriigépeken

HosszelStoldssal (iteresztéssel) kiilonboz8 hosszusigu sima munka-
darzbokat kisziriiliink meg. Ilyenkor a kdszdrilkorong &s a tovibbitko-
rong egymishoz képest 4llandé helyzetben vannak.

' A timasztékorong tk-val jelolt sebességvektorit felbonthatjuk a

munkadarab tengelyével pirhuzamosan s, eltolasirdnyu (tengelyirdnyu)

 komponensre és az erre merdleges irinyu v

a komponensre, amely a
munkadarab forgd mozgisit hozza létre. :

a = A -vofsiéoc. ,
v d = vo cos o
A A a munkadarab és a tovébbitékorong kozott felléps ceuszsst

‘veszi szimltisbha.
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Allandé stmérdjii csapok, rudak kSezoriilésénél egylk oldalr6l ada--
golva (a koszoriikorong ekkor csak forog, mert az elSirt fogismélységre

mir beillitottuk), a Ve -gebességkomponens a munkadarabot a k&szdrii-

korong elStt dtvezeti, Ez az dtereszth eljards.

Ha a munkadarabot azonos csucs nélkilli kiszoriigépen tobbszér
eresztjik 4t, a koszdrikkorongot ne viltoztassuk. Az alkalmazott forgicso-
1581 adatokban megengedhetd varldci6é a tovibbitGkorong fordulatszdméanak
megviltoztatdsiban nyilvdnuthat meg. '

Az elst Steresztésekkor, amikor a kiszdrilés nagy (s) és (a)
értékke! folyik, a fémlevilasztss intenzlitisa a legnagyobb, Ekkor keriil
eltdvolitssra a teljes rihagyis 70...80%-a. o .

Tekintettel arra, hogy a tovébbit6korongot 6 -nil jobban nem allkt-
juk el, és ennek cosinusa 0,9945, gyakorlatilag a munkadarab forgisdinak
keriileti sebessége azonosnak vehetS a tovibbitSkorongéval, azaz

R E]
V4™V m/min,

Beszuré kiszoriléskor a munkadarab a timaszt6lécen fekszik és
" csak forog., Az elftolist a tovibbitékorong &s a kiszéritkorong hozza 1ét-
re a munkadarab tengelyére merdleges Irfinyu mozgissal. A mozgis nagy-
sfiga a rihagyss értékével azonos. A koszorillés befejeztekor a tovibbité-
' korong a timasztéléccel és a munkadarabbal eltivolodik a kbszorilkorong-
t6l és igy m6d nyilik munkadarabeserére. _

Beszurd koszorillést a legkillonhozébb keresztirdnyu elGtolfsi érté-
kek mellett végziink, A milvelet elején fokozott fogdsvétellel eltdvolitjuk
a rfhagyis j6 részét, végil az elStolis nagysfga csdkken, A legutoisd

korongfordulatok elStolis nélkill val6sulnak meg, ami jobb minGaégli meg- ’

munk4lt feliiletet biztosit.

Beszuré koszorilléskor a tovibbitdkorong vagy a vezetdléc pérhuza-
mos a kbgzérikkorong tengelyével, vagy egészen kis szoggel hajlik el tdle
0°30° - 19, hogy a munkadarab homlokfeliilete kissé nekiszoruljon az it-
kozOnek. ) .

Az iitkSztetéssel végzett kiszoriilés kizbensd megoldis az iteresztd
" 68 a beszurd kiszorilés kozbtt. Ezzel a moédszerrel akkor dolgozunk,
amikor & munkadarabon olyan szakasz van, amely kizdrja, hogy a ko-
ropgok kbzott az Stereszthetd legyen, Ilyenek a fejescsavarok, tinyéros
gzelepszérak, villas tengelyek stb. :

Amikor a munkadarab elérte az litktz8t (1. 8.9/a ébra), a tovib-
bitékorong szdnja eltavolodik a kdszoriikorongtsl és a munkadarabot 2 ki-
16k8 eltdvolitja a munkatérbdl.

Ezzel az eljfirdssal lépcsds forgisfeliiletii munkadarabok 'is kiszt-
ritlhetdk. ,

Mivel esucs nélkiili koszoriilésnél kdnnyen eléfordulhat, hogy a megmunkélt
darab alakhibfis &s ezen beliil az, hogy az alakhibdija pszeudokir, ezért
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szabily, hogy az igy kiszoriilt munkadarabot nem szabad villis idomszer-
rel ellenSrizni, hanem az ellenSrzést gyiiriis idomszerrel vagy tobb ponton
vald méréssel kell elvégezni,

A csucs nélkiili koszoriillés nemcsak azért elonyds, mert nagyon ter-
melékeny eljirds, hanem azért is, mert - : :

- nem lévén kdzpontositis, nincs kizpontositdsi hiba,

- a kiszoriilésl rdhagyis Igy kisebb lehet;

- hosszu munkadaraboknil nincs szitkség babokkal vald kitdmasztisra;,
- a korong a munkadarab 4tmérdjén 6s nem sugarin forgicsol, ezért
a korong kopisa Altal okozott hiba csak feleakkora, mint csucsok
kiizttl kdszbriilésnél,

a csucs nélkiili kdszériilést betanitott munkis is kifogéstalanul
végezheti, szemben a csucsok kGzotti koszobriiléssel, amelyhez
nagy szakértelem szilkséges,

%

8.123 Furatkdszoriilés

A furatkigzoriilés a furatmegmunkﬂlﬁsi eljirdsok egyik alapveto fa]—
tija.

Edzett 65 nem edzett acélokbbl, ontottvasbél szluesfémekbol &g
nemfémes anyagokbdl késziilt munkadarabok hengeres, kupos, Atmend és
zsdkfuratainak megmunkéilisira alkalmazzuk a furatkdszoriilést.

Leggyakrabban ezdett acélokbdl késziilt alkatrészek pontos furataihoz
vagy igen kemény &8s nehezen megmunkilhaté anyagokbd! késziilt n}uﬁkada—
rabokhoz, valamint megszakitott feliiletii pontos furatokhoz (beszurt, vagy
ékpilyis feliiletli, 100 mm-né] nagyobb Atmérdji furatokhoz) amiket dor-
zsdlni nem lehet, ezerkkviil olyan furatok elGallitisdhoz, alkalmazzuk,
amelyeknek - pontossiga IT 6...IT 7, vagy annil szlgorubb el6irdasokat
kovetel.

A furatktszoriilés sajitossiga és egyben nagy elonye hogy lehet&-
ség nyilik az eldzetes miiveleteknél kissé elcsuszott furattengely korri-
giligfira és annak biztositisfra, hogy a furattengely &és a homlokfeliilet
tokéletesen merdleges legyen egymisra, mivel ezt a két miiveletet a gép
azonos felfogisban végzt,

o A furatkszoriilésnek bizonyocs korlital vannak, mivel a korongnak
mindig kisebbnek kell lennie a furat 4tmérdjénél (a korongitmérs
0,5...0,9-szerese a furatitmé&rfnek). A kis atmérdji korong elkészitést
kﬁltsége viszonylag nagy, kopfisa a normil méretiiekénél gyorsabb. A gaz-
dagigos forgficsolé sebességhez a kis korongitmér8kné! nagy fordulatszim
szilkséges (10 000...120 000 1/min), A magas fordulat gyakorlati kivi-
telezésének nehézsége miatt a 30 m/s optimilis forgdcsolésebességrsl

10 m/s-ra is lemennek.
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felulet kosaﬁriﬂéeénéi. i T o
: Horonnyal megazakttott £uratban szélesebb koroxgot hasznﬁljunk el- ‘
haszn4l6disinak cstkkentése miatt.
_ Az alkalmazand6 kﬁszﬁrﬁkorrong &tmérb’je a megmunkﬂandti furat
Stmérdjétsl fiige, .

A korszerii furatk&sztirii gépeken a megmunkﬂhaté(furatok ﬁtmérﬁ'i '
5 mm-nél kezdSdnek, de egyes kivételes ésetekben 1 ‘mmees furatok . ts
kisszorilhetdic, Afmtkﬁszﬁru gépeket tokmanyos, bolygérendszert &8
‘csucs ‘nélkill gépekre oa_ztjuk_ :

A tokményos gépek a- legelterjedtebb kbzepep'
kadarabok ﬁn‘atainak‘megmﬁ'nkﬁlﬁbﬁra hasznﬂatosnk .
“kbnnyen befoglmtﬁki
homlokfeliiletét, :
furatok is kﬁszﬁ,

Tletek, ktiazdrﬂlhetﬁk ‘hosszmﬁnyu 68 kerestir
__ irﬁnyu kbszﬂrﬂeiotolﬁs 'tﬁt &8 10/‘&‘ ﬁbrin mutatjuk be keresztirﬁ' :
" nyut_pedig a §.10/b Srén. ozgst (a forg ;
‘a gépeken a kbszﬁriﬂ(orong forgﬁsa bi tositja.

i

. Hossxirﬁnyu elﬁtolﬁsn&l a gép lﬁkethossaﬁt ngy ﬂlltsuk be hogy a :
korong a. véghelyzetekben .ne ‘hagyja.el a. fm-atot, ‘mert. & megnﬁwekedett:
fajlagos nyomfs miatt a furat vége felbdvifine. ! :

- Beszuré eljﬁrﬁssal 2 korong: szélességénél riividebb furatokat mun
kilunk meg. A furatkBszirilést végerhetjik forgh. &s: 4116 munkadarabea. '

A mmkadarab forgsstb6] adsdé kertletl schesaéget a megmunkﬁ
lauié anyng- éa g miivelet " rendeltetésének ﬁiggvényﬂaen illapltjnk meg.
:Altaléban: ¥y = 025...115 mmm. P ;
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A furattengely irdny4dba es6 hosszirfnyu eltoldst legttbbszor a ko=
szbriikkorong, néha a munkadarab biztositja. A megmunkilandé anyagtél és

a koszorillés fellegétd! fiiggden az s, hosszirinyu eldtolds értéke

(0,25...0,75)+B szokott lenni, ahol B a korong szélessége. Az 8,

értékét mindig a munkadarab egyetlen fordulatira értelmezziik. Ezek sze-
rint 5, = {0,25...0,75)B mm /munkadarabfordulat.

A keresztirinyu (sugdrirdnyu) fogisvételt 4ltaldban a korong vég-

zi, csak kevés géptipusnél a munkadarab, Nagyold koszoriilésné!
= 0,05.,.0,075 mm/kettds 1oket, simité koszoriilésnél a = 0, 003...0, 01
mm /kettfs 18ket. :

A forg6 munkadarabon valé furatkdszoriilést (8.10 &bra) f5 leg kis
méretii alkatrészek furatinak megmunkAilisira haszniljuk, pl. fogaskerék
golybscsapigyak, furdperselyek sib,

A munkadarab befoghat6é tokményba, szoritévasakkal leszoritva siktir-
csfira vagy késziilékbe,

Nagyméretii, nehezen forgathaté munkadarabok megmunk4lisfinil boly-
gérendszeru ktszoriilést hasznilunk, Az 4186 munkadarabot a szerszimgép

. asztalira fogjuk fel, A korong ebben az esethen a furat tengelye kériil
még egy bolygbmozgist is végez. Ezt a koszdriilési médot fGleg motorok,
kompresszorok nagy 4tmér8jii. 1000 mm-~ig) furatainak megmunkilisira
hagzniljuk, "

A 8.11 dbrén lathatjuk a bolygérendszerii
furatkdszorlilés vizlatt, Az (1) munkadarab a
megmunkilis folyamata alatt mozdulatlan., A (2) -
kszoriikorong egyidejiileg forog sajit tengelye
koriil, ez a. \A forgicsol6sebesség, és kering a

furat tergelye kériil a A sebességpel, Mindkét

mozgést egylddben a bolygérendszer biztositja.

8.11 gbra o
Bolygbkdszorilés Az 5, hosszirinyu elotolist &s a fogisvételt

ugyanceak a kiszbrilkorong végzi. A fogis értéke
ebben az esetben igen kicsi, szfizad, vagy csak ezredmilliméterekben fe-
jezhetS ki. Az flyen gép hasznflata korlitozott. '

A csuce nékiill furatkbszoriigépekkek a kiilsd paldstjukon mﬁr meg-
kdszoriilt hengeres és kupos furatokat koszoriiljiik., Ezdltal igen nagy
pontossfigu egytengelyliség biztosithatd a két feliilet kdzott,

A 8.12/a sbrén a csucs nflkiill furatkszorillés vizlatst mutatjuk
be. Az (1) munkadarabot a (2) tamgérgs, a (3) tovibbit6korong és a .
(4) nyomégdrgl kézé helyezzik. Az (5) kiszdrii- és 4tmérSje kisebb mint
30 mm, a timaszgérgdt a (6) timasztSléccel (8.12/b 4bra) helyettesitjitk,
A kbszoriikorong biztositja a vs' forgicsolbsebességet 8s az a foghsvé-

telt. A tovébbitékorong végzi a munkadarab forgatasit é¢ a hosszeldtolsst,
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SRR slzabra o
S Furatdc csuos xiélkim kﬁezﬁriﬂése

. Kupes furat kﬁszdrlﬂésekor a twﬁbbltdkorongot a gﬁrgot és & o
munkaﬂarabot szig alatt Allftjuk be. A beillitptt 8z6g’ megfelel a ku,ppa-
l4st” alkotéja és a tengely kéziittl sztignek {8:12/c sbra). :
félmtmaté"' automata ;és o

ul & szovjet Z225B &8 a 2225A tipusu
* kadarabot & kﬂs‘zoriilés kﬁrzetébe jut‘l:a’tja.

© megmunkalis utin-eltsvolit] A 'gép ‘ugys . By :
'-kadaraba megmuukﬁiée kﬁzben és végzt a’ Greng"jszab&fyozﬁsét (Iahuzi-

'A‘-furatkﬁszﬁruléshez a kﬁszﬂrﬂkorong,étmérﬁjé' a m gmun lang
'furat Atmérsjétst fliggben ‘vilasztjdk meg. Az ﬁsszefﬁggéqt megmunké_ :
d6 furat feliiletének és a kvszbrikorong kerliletének érintkezs ivhosszw

séga jelenti. 200 mm-nél nagyobb 4tmérSju furatok esetében a ‘korong -
4tmérbje nem  fligg lényegében a furatétm r6t61, inkéhbakﬁszﬁruorsd ét--
mérdje alapjén é}lapitjuk meg. . ..
' A mratktsszérmést._tekintve, hogy a mu;velet ala&t jelentds 16 fe]ld-

- dik, célszerit viszonylag durvaszemcsés 652’61’,11!:01‘011’335! végeznl, ame:

lyek légyabbak és.tomorség szempontjébﬂ nyitottabbak mint azok, ame-

lyeket paléstfelu’:etek koszdrilésére haszmélunk. Ilyen médon e!kerulhet-
jilk a beégést és kﬁmyebb forgécseltévolitést biztosltunk




8.124 Sik feliiletek koszbriilése

Edzett alkatrészek sik felliletének befejezd megmunkilissira tobbnyi-
re a sikkBszoriilést alkalmazhatjuk, de vilaszthat6é a sikkbszoriilés mis
megmunkilisi eljirfgok (mards, gyalulds, stb.) helyettésitésére is, no-
ha a munkadarab mérete és felilleti minSsége nem igényll a kdszoriilést.

A sikkoszoriilést elénybsen alkalmazhatjuk megszakitott feliiletek
megmunkilisira, valamint kemény, revés rétegek gazdasigos levilasz-
tAséra,

A munkadarabot 4ltaldiban mignesaszialra fogjuk fel, de felfoghatjuk
kézvetleniil 2 gépasztalra csavarokkal vagy gépsatuba is.

A sikkUszriiléssel gazdasigosan elérhetd méretpontossig IT 7-IT 9,
feliileti érdesség -Ra_ = 0,4 - 1,6 ym,

A sikkOszdriilés torténhet a korong palist- vagy homlokfeliiletével,

A korong palistjival torténd koszériilés kis termelékenységii, mert
a korong vonal mentén érintkezik a munkadarabbal, Nagyon pontos elji-
ris, a munkadarab kevésbé melegszik fel és a fellépS forgdcsolbers is ki-
“cei. Elhuzéddsra, repedésre vagy kiligyulisra érzékeny anyagokat célsze-
rii igy koszoriilni. :

A korong homloklapjﬁval tortén6 kbszirilés - az eloziivel szemben -~
nagyobb termelékenységii eljardis. Keménykérgii, kis rdhagyisu, megsza-
kitott feliiletek megmunkilisfra hasznilisk, f6leg sorozatgyirtéisban.

. - Mindkét sikkdezorillési eljirdsnil a munkddarab felfogbasztala alter-
nélé vagy forgd mozgsdst végezhet.

: A korong palistfelifletével koszoriilni hiromféle mﬁdon lehet: beszu—
rassal, egyetlen fogfssal és egymésut‘&n tobbszbri 4tkdszoriiléssel,

Beszurfissal munkilunk meg olyan kisméretii munkadarabokat (8.13/a
fibra), amelynek mérete kisebb mint a kdszdritkorong palistfeliilefének
szélessége. Beszurfisos kbszoriilésnél igen gyorsan kopik a korong, és a
megmunkilisi pontossig nem elégit ki magas igényeket.

Z

8.13 #bra
Sikkoszdriilés a korong palistfeliiletével
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levé.lasztja. A megmum:ﬁlﬁs kbzben aglegnagyob' it
szemcsék vannak kitéve,. amelyek a hnmlokfeliilet széiéhez vannak kiizel
Ezen a feliiletszakaszon a korong kuposra kopik,. Ha ezzel a):ﬁszdrulési
eljirissal dolgozunk, kuposra vagy lépcsoare kial kﬂ:ol:t-- korongot célsze-
" rii hasznilni.
A t5bbezor egymésutﬁn végzett itkoszb‘rlﬂésse_ talﬁlkozun’k Ieggyak-
rabban az. lparban (8.13/c bra). Nyehkor minden’ hossztrinyu -asztalibket
utin az asztal vagy a korong orsészel&rénye a kurong tengelyirdnysban,
keresztirdnyban, kap elStoldst, hogy a munkadarabot: a-teljes’ szélesség-
ben megkosziriilhessiik, Ezutin vesziink a koronggal ‘uj-fogést, hogy a
kivetkezd fémréteg levalasztssra keriiljon. Bz a ciklus iamétlc')'dik amig
az egész réhagydst el nem’ tivolitottuk, _
Ha a korong palistfeluletén kﬁszdrlillink ar. elérhetfi feliileti pontos-“
sdg 0,005 mm, 501 : o
-Ra = 0;4,..1,6,

. . A koromg homlokfeldletével végzett kbszoriilés sokkal termelékenyebb'
~ eljards, mert egyszerre lényegesen szélesebb feliileten kdszﬁr’dl igy méd"
nyilik egy munkadarab-csoport egyszerre. koszbriilégére.
" homlokfeliilete 4ltaliban befedi a kibszoriilendd sikfe _\'let szélességét a
. 'koszOrillés]i miivelet atatt megvalésitandé mozgﬁmk ‘a kivetkezOk: a ko-

rong forgisa a sziikséges Ve forgéesolésebesség elfféllltés&ra, a munka-

darab alternals vagy kﬁrmozgﬁsa ‘a korong tengelylrényu fogﬁsvétele mln
dert asztallpket vagy kdrbefﬂrdulas utdn, A" korong homlokfemletével ‘vég-
zett kBazorillési médokat mutatjuk be a 8.14 4brin. A 8.14/a és b/ &bré
kon alternﬂé mozgisu agztal: tart;a a munkadarabokat a 8 14/0 ﬁbrén e,
‘ dig kbrasrtalra vannak felfogva, . -1
A forgﬁcseltﬁvolitﬁs feltételelnek javlt_ﬁaa és a kﬁszﬁriﬂés ki'ir"_

rényét kis szogben megdau:jﬁk; a mértanilag hel,yes ‘feliilettdl el~
térd ha}lott feliiletet kapurk aknelyne& eltérése o tdkéletes sikfe~ .-
- Hilett81 ‘amé4). nagyebb lesz,  mentél nagyobh ‘az ‘o6 " dblésszB-

- gé. Ez a szdg Altalsban‘ nem 1épi tul a 3°...5°-ot; r.j :
.+ «bbséges hiitést ke}l alkalmazni; B
= lehetdleg kertiljiik a kémény korongok alhahazﬁsﬁt &g minéi na-
- gyobb szemeséiii k&szdrﬁszersz&mot hagzniljunk. « : .
- meg “kell ‘szakitant’ & forgaesoléfelmet Ssszefﬁggését szegmens-~
ktiveket alkalmazva. ;




A korong homlokfeliiletével végzett kisziriilés pontossiga 1000 mm-
en mérve kirasztal esetében 0,015 mm, mis gépen 0,02 mm az eltﬂres.
A feliilet érdessége megfelelhet az R = 0,8~1,6-nek,

s b,
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8.14 &4bra
SikkOszoriilés a korong homlokfeliiletével

A korong homloklapjival dolgozé egyenes vonalu asztalmozgisu sik-
kisziriléssel kizepes- €s nagyméretll Sntvények, tovibbd kovicsdarabok
nagyol6 és simit6é kbszbriilését végzik, Sorozatgyirtisban killéndsen elter-
jedt az elsd bizisfeliilet ilyen médon t8rtén8 kdszoriilése.

Egyenlitlen, megszakitott feliiletet fazékkoronggal nagyoljuk., Ossze-
fuggo sikfeliileteket szégmensbetétes nagy kdszoriifejjel célszerii kbszo-
riilni,

A betétkives kbszbriifej eldnyet o

- hiitése jobb, mint a zirt fazékkorongé, - -

~ nagy keriileti sebességgel forgathaté, mert a szegmenseket acél-
keretek megbizhatbéan fogjik Gssze,

- a betétek elbaszndilédisakor a csiszolGanyag vesztesdg kisebb,

. - a gériilt szegmensek kdnnyen cserélhetdk,

- megfeleld minSségii szegmens hisinysban viltakozva kétféle mind-
ségil foghatd a tArcsiba &s igy a kdszorillt feliilet érdessége
csdkkenthetd,
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. feli:leten érintkezzen. Ennek elonyei hogy & forgﬁcsehmmis' és'g hi-

E ges a feltletre,

- 168t t‘eladat J61 leirhat6, és egymiatol technolégiai szemponth6l elhatﬁrol- _
hatd.’ Készorilésre 18 megfogalmazhats ezzel egy hatjegyii kod, amely

- bevezetesére. -

szempontja{kéd: tehit a kbvetkezb’ket vehetj‘lik sorra:’

_‘Bik ‘szdmjegy stkkoszdrﬁlés esetére jelﬁli meg ‘a befogﬁs médjﬁ.t. Ha i
-melyik helyen zérus j‘qale.nik meg, az’ természetesen azt’ jel&li, hogy nem
'a jelzett “hanem a'misik. Kdszbriilési moéddal van dolgunk

rii alkatrészek éleinek sikkOszérilésekor a mignesasztalt készilékelemek:

Iyt 3.4 t‘okkal megdiirteni hogy a korong &8

tés jobb, az erSszikséglet kisebb, 1gy az elftolss &8 a fogdsmélység ni-
velhetS; a korong-tulfutisi utja ¢stkken, Hitrinya, hogy az igy - elSﬂlB:ott
feiiilet kissé homo;-n. Simitﬁsnﬁl viszont a kﬁszdrﬁtengely legyen merQIe-

-

8.125 A koszdrﬁlési technolégia rendszerezése

A koszdriilési mtweleteket gltaldnosan étfogé retﬂszerezés alapveto

. =2 munkadarab beiogﬁsinak mﬁdja kiilén palist- ég. kﬁion sik!niszb-
riilésnél, .

-.a kbszbru],éssel megmunkélhaté felﬂietalakzatok jellegzetes kombl-
niciéi: palishnegmunkaiﬁskm, lyukkbszordléskor és sikkdszﬁrti- ;
léskor,. L

- a kivant: méretpontossé.g és feltileti érdesség jellemzoi.

Az itt felsorolt” szempontok ﬁgyelembevételével valamennyl kﬁszﬁrli-

lehetdséget ad korszerli gyﬁrtastervezési és gyﬁrtass’zervezés! eljé.rﬁsok

A gybrtési kéd: felépitésekor Kowiortidensl s bls8 stempott. @ 'm
kadarab- befogasa, ‘Az ‘elsS szimjegy a palﬁstkdszﬁrﬁléa esktére a m

- Pal&s‘tkdsz_iirﬂiés végez’heto beiegészerkezet nélkﬁl ﬂyEnkor csucs

méd a. mﬁgnesasztaloﬁ trténs” rﬁgzités;}éei:erjedtehb aimtzatu lemezsze-
kel, tdmaszokkal kmnbln&lva smkﬁs a leszoritasra: felhasznﬁlni, Magues-

sel lefogott acél alkatrészeket a . megmxmk&lés ‘utan feltétlentl demagne-_'
tizélni kell, Fb’leg szerazimkdszﬁrﬂkﬁn, vagy tago]:tahb munkadarabok



sikkiszbriilésre szokds a befogisra gépsatut vilasztani. A kiiszoriigépek’
gépsatujai tobbnyire donthetd szbgben bedllithaté kiviteliiek. Hengeres
darabok palistieliiletén kialakitandé lelapolisok, vagy a homlokfeliiletek
megmunkilfsihoz tokméinyt is vAlaszthatunk befogdeszkéznek. Tengely-
gzimmetrikus mintdzatok bekGszoriillésekor osztifejbe fogva, esetleg
csuccsal meg is timasztva szokfs az alkatrészt befogni. Nagyobb kiter-
jedésil sik feliilettel rendelkezd alkatrészeket vikuumlapos pneumatikus -
befog6szerkezetre is rogzithetjiik kiszoriiléskor., Végiil sik feliiletek kir-
asztalos kdszoriigépen torténd megmunkalisakor, vagy kisebb méretii al-
katrészek tikrUsitésekor szillitétircsaba vagy kalodiba fogva munkiljuk
meg a munkadarabot.

A gyartisi k6d harmadik, negyedik és otodik szimjegye a jelleg-
Zetes megmunilandé feliiletelemet jeloli meg. A harmadik szamjegy a
paliston elhelyezkedd feliiletelemet, a negyedik szfimjegy a furatban meg-
munkilandé feliiletalakzatot, az 6t8dik szdmjegy pedig a kiilsd sik feliilet-
alakzat koszoriilési miiveletére utal. Ha valamelyik szdmjegy nulla, az
azt jelentl, hogy nem abban a csoportban keresend$ a kialakitani kivant
felilletalakzat, Milyen nevezetes feliiletalakzatok 4llithatSk el koszoriilés-
sel?

Paldstkiiszoriilés sorin megmunkdlhatunk: Atmend hengeres feliiletet;
1épcsls palastfeliiletet a hozzé kapcsoléds vall sikfeliiletének egyideijii
megkdsziriilésével, tovibbi kis félkupszdgii kupot, illetve meredek Ku-
pot; hengeres feliileten beszurdst; 1épcsGs palistfeliiletet kuppal kombi-
ndlva; profilos alakkOszoriilést vagy gombfeliilet koszoriilést,

Furatban dolgoz6 kosziriiszerszdmmal elGallithats: egyszerii tmend
furat; megkOsziriilhetd zsdklyuk vagy furatfenéky, 4tmend furat a ra me-
réleges homlokfeliilettel egy befogdsban; zart zsiklyuk &s vele egyszerre
a homloklap sikjay kis nyildsszégii kupos furat; meredek kupos furat, lép-
cs8s furatfeliiletekb8l Osszetett furatalakzatoks alakos furatok.

Sik feliiletek kbszdrillésekor a legiltalinosabb miiveletelem egyetien
siklap megk8gzoriilése; ugyancsak gyakori a lépcsds sarok bekdszoriilése;
szokdsos hornyok, lletve 8sszetett mintdzatu alakos hornyck tdrcsés pro-
filozott koronggal valé megmunkilisa . illetve elkészithetfek féligzart
hornyok profilos csapos korongokkal is;, ugyancsak tipikus miivelet két
két pirhuzamos sik mindkét oldalinak az egyidejii megktszoriilése un,
pirhuzamkigzrin,

A kbezdriilési gyartdsi k6d utolsd, hatodik szimjegye az elSirt fe-
Hifleti érdesség, illetve a mérettiiréssel jellemzett meégmunkéldsi pontosedg-
ra utal. E szerint kdszoriiléssel elSallithatok simitott, finomsimitott és
titkrSeitett felilletek. A koszdrilléssel megmunkilhat6 feltiletel'emek méret-
pontossiga a kovetkezd méretttirés-lépesdkkel jellemezhetd:

- 10...20 um-nél nagyobb mérettiirés,

- 5...10 pm-nél tigabb mérettiirés,

- 2,., 5 ym-nél pontatlanabb mérettiirés,
~ &g 2 jm-nél ponotsabb megmunkilds,

390



