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1. A gyalulas és vésés kizas ismerveli

« A gyalulas és veseés egyeli
szerszammal, egyenes
vonalu, valtakozo iranyu
fbmozgassal és szakaszos
mellékmozgassal
(el6tolassal) végzett
forgacsolas.

szerszam

munkadarab




2. A gyalulas technologiaja

* A gyalulas sikfeluletek megmunkalasara vald forgacsolo eljaras.

» Az alkalmazott forgacsoldszerszam olcso, a gyalugép pedig egyszerd.

A gyalulas pontossaga nagyolaskor 1T12, simitaskor IT9-10, az érdesség
nagyolaskor Ra = 12,5-100 ym, simitaskor: Ra = 3,2-12,5 um.

* A munkadarab relativ elmozdulasa szerint megkulénb6zetink hossz- és
harantgyalulast.

» Hosszgyalulaskor a forgacsolomozgast a munkadarab végzi, el6tolé és a fogasvétel
iranyl mozgast a szerszam. A szerszam csak a munkaltket alatt forgacsol.
Visszafutas utan, a munkaloket el6tt a szerszam a beallitott el6tolassal elmozdul.

» Harantgyalulaskor a

forgacsoldmozgast a szerszam
végzi, az elétolé mozgast a

munkadarab. A fogasveételt a 'ﬁﬁ
szerszammal allitjuk. ajl a‘
Visszafutas utan, a munkaloket
el6tt a munkadarab a beallitott 7 f
elétolassal elmozdul. / =

Hosszgyalulas Harantgyalulas [ﬁﬁ




Technolc’)giai adatok gyalulasnal

nagyolo gyalulés forgacsolésebessége, m/min Fogasmelység a=3mm
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b) A simité gyalulas technolégiai adatai
Atlagos Fogdsmélység, Elétolds,

gyalukés tipusa

érdesség, R, um a, mm f, mm/kettés l6ket
legyes simitokés 10 3 0,1-0,3
zéles simitokés 10 0,2-0,5 (0,3-0,5)8B
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Harantgyalugepek

A harantgyalugépek kis és kozepes méreti (1000 mm-nél rovidebb) munkadarabok
fliggdleges vagy ferde helyzetl, sik, lepcsds, esetleg alakos fellleteinek
megmunkalasara alkalmasak, egyedi vagy kissorozatgyartas-ban. Jellemzéjtk,
hogy az egyenes vonald, valtakozo iranyu vizszintes forgacsolé mozgast
(fébmozgast) a szerszam vegzi. A fémozgasra meréleges, kettésloketenkénti
el6tolomozgast (mellékmozgast) vizszintes sikfellletek gyalulasakor a munkadarab
VEegzi. <p A fogast a szerszammal lehet venni.

By VRyan




Magassagi szan

Keresztszan \

Asztal

Tamasz

Allvany
Alaplap

A géptest (Ureges ontveny) felsd, vizszintes vezetékén mozog jobbra-balra a kos a
raerdsitett kosfejjel, oldalso fliggbleges vezetékén pedig fel-le a keresztszan. A
keresztszan magassagi iranyban csavarorso €s anya segitségeével kézzel allithato,
és tetszes szerinti helyzetben régzithetd. A keresztszan homloklapjan kialakitott
vezetéken csuszik az asztal, amelyet a mellékhajtomi szakaszosan mozgat a
holtlbket alatt. Az asztal Greges ontveny, felsé részén és oldallapjain T-hornyok
vannak a munkadarab, illetve a késztilék felfogasara. Az asztal forgacsolas kdzbeni

lehajlasa tAmasszal akadalyozhaté meg, amely magassagi iranyban allithato és
rogzitheté.



A f6hajtas a motorrdl szijhajtason és
tengelykapcsolon keresztil jut el a
tengelyre, amelyen az attetel
kapcsolhato. A tengelyre ekelt kis
fogaskerék hajtja a forgattydatarcsa
fogaskoszorujat. A forgattyutarcsa
homloklapjan kialakitott vezetékben
csuszik a sugariranyban allithato
forgattylcsapszan a rajta levé
forgattylcsappal. =
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LOkethossz beallitasa harantgyalugepen

| By Wlyan

THE SHAPING MACHIMNE

A lokethossz allitasa kivulrdl tortenik
kupkerékpar és csavarorso segitségevel. A
forgattyucsapon levé csuszka (kulissza)
forgas kdzben a himba vezetékében
csuszik, mikbzben lengbmozgast végez a
geptestben rogzitett csap kortl, és elbre-
hatra mozgatja a kost a csatlakozo6 radon
keresztil. A lengéhimbas hajtomi elénye
az egyszeri szerkezeti felépités, nem kell
hozza kilon iranyvalté szerkezet.
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A munkalOket alatt a forgattydcsap A kulisszas hajtomd Iényege, hogy mind a

tavolabb van a himbakar csuklo- munkaltket, mind a holt |6ket sebessége egy
pontjatdl, mint a holt I0ketben, ezért cikluson belll valtozo. A kos hatsé holtpontjaban
a holtloket sebessége nagyobb, a munkaloket kezdetén a sebesség nulla. Innen
mint a munkaltket sebessége. indulva (A) a kos kezdetben gyorsul, elér egy
maximumot (vm,max) majd lassulva a lOket
| végén megall. Ezutan gyorsulva megindul
L J visszafelé (holtloket), eléri a maximumot
A Bk (vh,max), majd lassulva megall. A forgacsolo6-
i \:\\\5} sebesgéget a kbzepes sebesség (vkdz) alapjan

b A szamitjuk.

= 150 foket 4 lokethossz X

A forgattylicsap helyzetével a ~
kos I6kethossza valtoztathato.
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A mellékhajtomi kilincsmives megoldasu, amely a lengéhimbas hajtomardl
levezetett forgdbmozgast az asztal szakaszos mellekmozgasava alakitja at. A
forgattydtarcsa csétengelyére ékelt fogaskerék homloklapjan levé vezetékkel a
forgattylcsap sugariranyban allithatd. Ezt a tolorad koti 6ssze az asztalmozgato
orsd végen csapagyazott kilincsmihaz alsé részével, amely lengbmozgast végez. A
kilincsmUhaz felsé részében van a kilincs, amelyet rugdé nyom az asztalmozgato
orso veégere ekelt kilincskerék fogarkaba, és a lengbmozgas kdzben egy bizonyos
szbggel elforditja azt. Ennek nagysagatdl fligg az el6tolas mérteke, amit a
forgattylcsap sugariranyu allitasaval lehet szabalyozni. A kilincs vége flirészfog
alaku és csak egyik iranyban forgatja a kilincskereket, illetve az orsot, a masik
iranyban atugrik a fogakon. Az asztal ellenkez6 iranyd mozgatasahoz a kilincset ki
kell emelni és 180°-kal el kell forditani. A 90°-os elforditas semleges helyzetet jelent,
ilyenkor az asztalmozgato ors6 kézzel forgathato.

A keresztszanban
csapagyazott orso az
asztalban rogzitett
anyaval kapcsolodik, és
elfordulaskor a beallitott
el6tolasnak megfeleléen
elmozditja az anyat, es
vele egyutt az asztalt is
a raerositett
munkadarabbal.




Munkadarabok
megfogasa
harantgyalugepen

A kisméretli munkadarabokat a gép
asztalara erdsitett gépsatuba, edzett
pofak kdzé fogjak. A még nyers, durva
fellletG darabokhoz recézett, a mar
megmunkalt feltletekhez sima
betetpofakat kell hasznalni, de
szlikseg szerint lagy pofakat is lehet
alkalmazni, vagy kis kemenység
(aluminium, vorosréz) lemezalatéteket
kell az edzett szoritopofak es a
munkadarab kdzé helyezni.

A gépsatuba mar nem foghato
nagyobb meéretl darabokat
kozvetlenil a gép asztalara lehet
felfogni. Ilyenkor a munkadarabot
szoritovasakkal, tAmaszto és
szoritotuskokkal vagy szoritoekekkel
lehet régziteni az asztal T-hornyaihoz.




Gyalulas szerszamai

A gyalulashoz alkalmazott szerszamok szabalyos
élgeometriaju, egyéll forgacsolokeések, legtdbbszor
gyorsacél, ritkabban keményfémlapkaval.
Gyalulashoz altalaban az esztergakések is
felhasznalhatok. A specialisan gyalulashoz
készitett szerszamok féleg hosszusagukban térnek
el az esztergakesektdl. A gyalukések készilhetnek

tomor gyorsaceélbol, tompan hegesztett gyorsacel
fejjel, gyorsacéllapkas és keményfémlapkas
Kivitelben.

egyenes, hajiifott hegyes,
nagyold gyofukés simito gyalukes




A hosszan kinyuld gyalukés a forgacsold erd hatasara kisebb-nagyobb mertékben
hatrahajlik. Egyenesszaru kés esetén a szerszamcsucs el6bbre all, mint az A
forgaspont, ezert a kés R sugaru elhajlaskor a koér mentén belemetsz a mar
megmunkalt fellletbe. llyenkor a fogasmeélyseg az eredetileg beallitott érteknel
nagyobb lesz, ez a kés nagyobb terhelését jelenti, ami tovabb ndveli a kés
elhajlasat. Ezt a nem kivant jelenséget a konyokos szaru kés alkalmazasaval
elkerUlhetjik. Az ilyen kések cslucsa pontosan az A tAmasztasi pont ala esik, tehat
hatrahajlaskor az R koriv mentén nem metsz bele a megmunkalt fellletbe, ezért
csOkken a késre hato er6. Nagyobb forgacsoloer6 es egyenlétlen anyagmindség
esetén celszerl konyokos szerszamokat hasznalni, annak ellenére, hogy az ilyen

gyalukések dragabbak.




A hosszgyalugépek kdzepes
hosszusagu és hosszu (1000-2000
mm) munkadarabokon vizszintes-,
fliggdleges- és ferde helyzetl sik-,
lepcsbs-, esetleg alakos feltiletek
megmunkalasara alkalmasak.
Jellemzgjuk, hogy az egyenes
vonalu, valtakozo iranyd, vizszintes
forgacsolo fbmozgast a gépasztalra
fogott munkadarab, a vizszintes-,
fliggdleges- vagy ferde iranyu
szakaszos el6tolomozgast a
szerszam végzi. A fogast is a
szerszammal kell venni. A
termelékenység ndvelésére tobb, 2-4
késszanjuk van, igy egyidejlleg tébb
szerszam is forgacsolhat. Vannak
olyan hosszgyaluk is, amelyekkel
elére- és hatramenetben egyarant
lehet forgacsot levalasztani.
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3. A vesés technoldgiaja

A veéseés a munkadarab belsé tregeiben levé hornyok és egyéb alakzatok
megmunkalasara. vald. Sok tekintetben a gyalulashoz hasonlo. Kis termelékenységd,
keveshbé pontos forgacsolasi modszer. A vésés jellegzetessége, hogy a forgacsolo
fbmozgas parhuzamos a szerszam szaraval. A fdmozgast a szerszam, az el6tolast a
gep asztalara fogott munkadarab vegzi. A vés6késeken a kés élszdgei a gyalukés
élszogeihez viszonyitva szerepet cserélnek.
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A Vvéses szerszamail

A vésbszerszamoknal a kés also felllete a homlokfeltlet, ezen mérhet6 a
homloksz6g. A féforgacsold erd kihajlasra veszi igénybe a kés szarat. Korlatozo
tényez6, hogy a vésbkésnek forgacsolas kdzben el kell férnie a munkadarab
furataban. A szerszamfej kialakitasat altalaban a megmunkalt feltlet alakja hatarozza
meg. A késszar merevsegének novelésére keszitenek betétkéses vesdket is.
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Vésogeépek &k

A vésbgep elvileg egy fliggdleges elrendezesl harantgyalugep. A valtakozo iranyu
fliggbleges forgacsolomozgast (fbmozgast) a szerszam, az erre merdéleges,
kettésloketenkenti el6tolomozgast (mellekmozgast) a munkadarab végzi a vizszintes
sikban. A mellekmozgas lehet: hossz- vagy keresztiranyu, és kdrmozgas is.

Allvany iy
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A f6hajtomi legtobbszor fogaskerekes fokozathajtomu, amely a motortdl kapott
forgdbmozgast lelassitja, megsokszorozza, és a kosmozgatdé mechanizmusnak
tovabbitja. A kosmozgatas lehet mechanikus (forgattyus, lengéhimbas, kulisszas stb.)
vagy hidraulikus. A kismeéret( vésdgépeken (maximalis l6kethossz 250 mm) forgattyus
kosmozgatast alkalmaznak, a kdzepes nagysagu véségepek (maximalis [6kethossz
300...500 mm) kosmozgatasat lengbhimbas szerkezettel biztositjak. A legnagyobb
vesdgépek kosmozgatasat hidraulikus szerkezettel végzik.




A mellékhajtom( a kosmozgatdo mechanizmusrol agazik le. A
mellekhajtomi mikodtetese rendszerint vezérlétarcsaval
vagy vezerlédobbal torténik. A forgattyutarcsa tengelyén van
az 1 vezerlédob. Ennek 6nmagaba visszatéré hornyaba
nyuld 2 gorgds csap lengeti a forgattyat, amelynek
lengdmozgasa a 3 figgdbleges tengelyen és a 4
kupkerékparon jut el az 5 kilincsmihdz. A kilincsmi a
lengbmozgast szakaszos mellékmozgassa alakitja at, amely
a 6 el6tettengelyen keresztiil fogaskerékatteteleken at jut el
a szanokhoz. A szanok a gépi mozgatason kivul kezzel is
mozgathatok.

A vesdgépeken ugy kell befogni a
munkadarabot, hogy a szerszamnak szabad
kifutasa legyen, ezért a munkadarabot alatéetre
helyezik, és ezutan végzik el a leszoritast. A
kor keresztmetszetl darabokat tokmanyba
fogva helyezik alatétre. Ha ives fellletet, vagy
tobb, egymashoz képest adott szdgben
elhelyezkedd alakzatot (pl. hornyot) kell vésni,
akkor korasztalra fogjak fel a munkadarabot,
igy elvégezhetb a pontos osztas.




4. Uregelés technolégiaja

Az uregelés olyan forgacsolasi modszer, amelyben az egyenes vonalu fémozgast a
szerszam veégzi, az elétolast pedig az egymas utan kdvetkezd fogak lepcsdzetes
novekedése biztositja. Uregeléskor tehat nincs mellékmozgas (1.117. abra). Az
uregelés alkalmas mind belsé (atmend), mind kilsé fellletek megmunkalasara. Az
uregelés elbénye a nagy termelékenység, pontossag és jo fellleti min6ség. Ha belsd
ureget kell megmunkalni, akkor IT9 pontossagu furatbdl kell kiindulni, az elérhet6
pontossag IT6, a feltileti érdesség Ra =0,4...1,6 mm.
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dreget alok Uregelt afak tiregelf ol

Az Uregelés hatranya a nagy szerszamkoltség, ezért
egyedi gyartasban nem alkalmazzak, az tregelés a
sorozatgyartas jellegzetes forgacsolasi modszere.
Néhany nyomatékatvivd, tregelt belsé ées kilso fellletet

% % % % mutat Uregeléskor a szerszamot vagy atnyomjak, vagy

athuzzak az el6készitett furaton. Az Uregelési modszerek

% % % % elvét az als6 abra szemlélteti.
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Az Uregelés szerszama

Az Uregelés szerszama a huzoétuske. A befogo részt az alakitas el6tt atflizik az elore
elkészitett furaton. A vezetérész pontosan illeszkedik a furatba, tehat biztositja a
hazotlske kbzpontos helyzetét. A huzotiske egymas utan ndévekvd fogai mind kilon-
kulon valasztanak le forgacsot a furat falabol. A fogak osztasat ugy kell
megvalasztani, hogy egy idében 3-4 fog forgacsoljon. Ennél kevesebb alakito fog

ugyanis nem biztositja a tliske megfelel6 vezetését, ennel tobb forgacsold fog pedig
nagyon megnoévelné a huzoerét.
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Uregel 6gépek

A megmunkalt feltilet elhelyezkedésétdl
fliggben az uregelégépek lehetnek: belsé,
kiilsé és kuldnleges rendeltetés
uregelégépek. A belsé a legelterjedtebb
tipusu, kizarélag belsé tregek
megmunkalasara alkalmasak.
Kialakitasukat tekintve vizszintes és
fliggbleges elrendezésliek lehetnek.

szivatiyu




