Obudai Egyetem
Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar

Anyagtudomanyi es Gyartastechnoldgiai Intézet

Gépgyartastechnologiai Szakcsoport

Forgacsolas és szerszamal

6. Esztergalas sajatossagal,
utmutato a Il. feladat
kidolgozasahoz

Osszealiitotta: BIFO Szabolcs



Tartalom

. Az esztergalas definicioja
Munkadarabok
Esztergaszerszamok
Forgacsok

ll. feladat segédlete

ok~ 0D E




1. Az esztergalas definicioja

» A forgd munkadarabba kényszeritett esztergaszerszam forgacs formajaban
valasztja le a felesleges anyagmennyiséget.

* A munkadarabok kdzo6s jellemzéje, hogy tengelyszimmetrikusak, forgaskozépponttal
rendelkeznek.

» Tengelyek, perselyek, agyak, tarcsak elé- vagy készremunkalhatok.

A technoldgiai paraméterek és szerszamok helyes megvalasztasaval, megfelel6
allapotu szerszamgeépen, futaspontos munkadarab befogo készililékek segitségével,
nagy szaktudas mellett j6 mindségl alkatreszek készitheték.




2. Munkadarabok

Az esztergalt alkatrész egyszer( mértani testekbdl epul fel, tehat geometriai elemekre
bonthato.

Egyetemes esztergagépen a hengeres fellilet el6allitasa a legegyszeribb feladat, a
tobbi test ill. testelem létrehozasahoz altalaban specialis szerszamra, késziilékekre,
vagy a szerszamgep elallitasara van sziukség.

CNC gépeken a szerszampalya pontosan az alkatrész konturjat irja le, barmilyen
bonyolultsagu test a felliletek paraméteres definialasaval elkészithet6.



Kulonféle anyagmin 0ségek esztergalhatdosaga
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Rozsdamentes acelok
esztergalasakor gyakran
nehezen térhetd a forgacs,
konnyen feltekeredhet a
munkadarabra, tokmanyra.
A munkadarab sorjasodik.

Edzett acelok esztergalasakor kis keresztmetszeti
forgacs keletkezik, a magas hémérseklet miatt
‘langolva’ tavozik a munkadarabrol.



3. Esztergaszerszamok

FOél dolgozo rész késszar

* Homlokfellleten gordul
le a forgacs

Homlokfelllet

» Hatfellllet néz szembe

a munkadarabbal

Mellékhatfelllet ) )
» A csucssugar nyomot

hagy a munkadarabon
Mellekeél

Csucssugar
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Hosszesztergalas m Uvelete és szerszamai
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Hosszsztergalasnal:

* a munkadarab

palastfeliletét készitjuk el
a hossz-, vagy a késtarto
szan elmozditasaval

az elétolas iranya
parhuzamos a
munkadarab
tengelykbzépvonalaval

oldaléli, egyenes és
hajlitott szerszamokkal
vegezhetd, de elbtérbe
helyezziik azokat a
szerszamokat, melyekkel
vallfelllet is keszithet6

a f6él elhelyezkedésével
megvaltoznak a
forgacsolasi korilmenyek,
igy a felléepb erdk és
forgacsterelés



» a forgacs kereszt-
metszete a f6él
elhelyezkedésével
megvaltozik.

» afoéelelhelyezesi
sz6g valtoztatasaval -
ugyanazon
fogasmeélység és
el6tolas mellett -
nagyobb fellleten
érintkezik a szerszam
a munkadarabbal.

» radiuszos késeknél a
f6el hossza
megnovekszik, mely
a szerszam
rezgéséhez, a
rendszer
beremegéseéhez
vezet.




Hosszesztergalas balos kesekkel

Balos kések alkalmazasa;

« a munkadarabot egy felfogasbdl kell elkésziteni

o vall mogatti feltleteket kell kialakitani

» a hosszel6tolas iranya megvaltozik, a szerszam
a tokmanytol a szegnyereg felé halad.




Keresztesztergalas m Uvelete es
szerszamai

 a munkadarab

homlokfellletét készitjuk
el a keresztszan
elmozditasaval

az el6tolas iranya
merébleges a
munkadarab
tengelykbzepvonalara

hajlitott, homlokell és
alamunkalt oldaléli
szerszamokkal
végezhet6, de elbtérbe
helyezzik azokat a
szerszamokat, melyekkel
véllfelllet is készithetd

a f6él elhelyezkedésével
megvaltoznak a
forgacsolasi
korulmenyek, igy a
fellépd erdk es
forgacsterelés



Oldalazas

 oldalazaskor a munkadarab homlokfellletét esztergaljuk meg, keresztiranyu
elmozdulast végzink.

» a feloldalazott feltlet a hosszméretek bazisa, ezért elkészitése kulonos
jelentéséggel bir.

» ha furatos a munkadarab, akkor az oldalazas mu(velete a furat eléréséig tart és az
athatasnal sorja keletkezik.

* ha tomo6r a munkadarab, akkor az oldalazas tengelyk6zépvonalig tart, a
csucsmagassag ala allitott szerszam csonkot hagy a fellileten, a csucsmagassag
folé allitott szerszam kicsorbulhat.




Be- és leszuras m uvelete,
szerszamai

* jellegzetes keresztesztergald mivelet a

beszuras és a leszuras, ahol a
munkadarab palastfeltletére hornyokat
készitjik el a keresztszan
elmozditasaval.

beszurast készithettink kilsd
palastfellletre és furatban is.

mig a beszuras eredménye jellemzben
a tengelyiranyu elmozdulas elleni
védelem (seeger gydra fészke), addig
leszdrasnal a munkadarabon levé
felesleges anyagresz eltavolitasa.

tomor munkadaraboknal a leszuras
tengelyk6zépvonalig tartdo elmozdulas,
furatos alkatrészeknél a feltletek
atszakadasaval ér veget.

a leszuroszerszamok ferde f6éle
néhany °-os szdget zar be a
tengelyk6zépvonallal, az eléreallo
csucsa tiszta oldalfellettel valasztja le
a munkadarabot.



Furatmegmunkalas m Uvelete és

szerszamai

zsakfurat esztergalas
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atmeno furat esztergalas

 furatmegmunkalasi

altalanos mdvelete a
zsak és furatesztergalas,
ahol a munkadarab
bels6 palast- és
homlokfellletét készitjik
el.

atmeno furatkéssel csak
csbszerl munkadarabok
esztergalhatok, illetve a
munkadarabot teljes
hosszaban ki kell farni.

zsakfuratkéssel fenekes,
vagy belsé vallas furatok
is készithetbk, a teljes
homlokfeltlet el6allitasa
tengelyk6zépvonalig
tarté elmozdulassal
valdsithato meg,
melynek feltétele, hogy a
szerszam teljes
terjedelmével elférjen a
furatban.



Menetmegmunkalas 3 .
- , , : bels0 menetesztergalas
muvelete és szerszamail Iﬁ

kilsO0 menetesztergalas
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* Menetmegmunkalas soran a menet profiljaval megegyez6 késsel alakitjuk ki a
munkadarabot, a metrikus és whitworth menetek eltér6 geometriajuak.

» A menetesztergalasnal gyakran mindkét él forgacsol, a szerszamot nem tehetjuk ki
nagy igenybevételnek, ezért tébb fogas eredménye lesz a kész menetprofil.

» Az esztergagép mellekhajtomive biztositja a menetemelkedés értekét, a vezerorsora
zart lakatanya pedig a f6hajtomi és az alapszan kozo6tti kényszerkapcsolatot.



Szegnyeregb ol végezhet 6 miveletek
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menetmetszés



4. Forgacsok

ap f Forgacsgeometria a mellékmozgas adatainak fliggvényében
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Forgacstores

™ 1 — Ontorés
2 Az ivelés
kovetkeztében

dnmagatol eltorik

2 — Szerszamon eltér 6 forgacs
> A korbe hajlo forgacs a

szerszammal érintkezve

alakvaltozast szenved és

eltorik.

, 3 — Munkadarabon eltér 6
forgacs
- A forgacs a megmunkalt
felllettel érintkezve
3 elroppan.

N




Elemi forgacsok 6sszehegedése spirdlis forgaccsa
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5. Tengelyszer G alkatresz gyartasa (Il. feladat)
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Hosszesztergal ¢d; x (I;+1,+1;) méretre

Oldalaz
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od,
Hosszesztergal
W (sz! (|1+12)
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2. Valassza meg a rendelkezésére all6 nyomtatott

katalogusbol a megfelel6 esztergakést !

Esztergakés megvalasztasa:

e gyarto, tipus: SANDVIK Coromant, CoroTurn 107 tipus

e szerelt kivitel: lapka + tarto

GT Szakcsoport

—

—

Forrds: CoroKey
dr. Sipos Sandor



Késtarto megvalasztasa: SCLCR 1616 H09
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Lapka megvalasztasa:

1. LAPKA ALAK

s

r

épitése

Kodrendszer fel

CCMT 097308 - PM

2. LAPKA HATSZOG
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4. LAPKA TIPUS

5 LAPKA MERET = FORGACSOLO EL HOSSZ
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7. CSUCSSUGAR

A.

04 r, =04
08 r. =028
12 r =12
16 r.=16
24 r=24

Caucssugar ajanfasok elst valasziashoz:

T-MAXK P CoroTurn 107

SIMITAS ij 08 04
KOIEPES MEGMUNKALAS o8 o8
NAGYOLAS 12 o8

8. GEOMETRIA - GYARTOMUOVI OPCIO

A gyartd tovabhi ket szimbolumot adhat hozza a lapka geometriajat leiro kadhoz, pl.:
=PF = 20 P simitas
=MR = 130 M Nagyolas




Eszte rga kéS Tiirések Lapka vastagsdg

megvalasztasa: ik

* gyarto, tipus: C/N|M G| 09 0308 - |PF
7 g

SANDVIK Coromant, /‘ T .
CoroTurn 107 tipus y <
e szerelt kivitel: /

| 1 Laphaalx | -, |

5. Lapka méret = forgdcsold él hossz

lapka + tartc /
apka arto /

« 2. Lapka hatszog |

(6sszetartozo kodjelek)
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Esztergakés megvalasztasa:

» oldalazas + hosszesztergalas |-— fy hy™
egyetlen szerszammal! P % % @
(egy ) L Kr |© il

95°

Tart6: SCLCR 2020 HO9
Lapka: CCMT 097304 - PM

vagy CCMT 09T308 PM “ Forgacstoro

kodjele
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor

Forrds: CoroKey



Esztergalas
asi adatai

forgacsol

Esztergalas
asi adatai

forgacsol

Rl 1 TNl

RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1/ HB 180
O' O Forgicsolasi sebesseg v, (m/perc)
Egyoldalas H o« [313133]3|cmm fmmiod. & 8 &
‘ CCMT 06 02 04-PM | o | 064 (0.2-24) |011 (0.08-017) | 545
i £ 3 H
09 T3 04-PM | = * | 064 (0.25-3) | .15i008-023 | 515 425 265
09T306-PM || |%| | |08(s3 |[020103 |475 36 240
DCMT O7 02 04-PM | = * o | 06(0.19-23) |01 00017 | 545 450 295
> 070208-PM |# | |%| |=|08(038-23) |0.45(008-023 | 515 425 265
11T304PM || |*| | |08(0253 |045(008-028 |515 425 265
11 T308-PM | & * o | 0.8 (0.5-3) 0.2 {0.1-0.3) 475 395 240
117312-PM |« | |*| |« |0Bjoe3 |024(012038 |40 870 225
SCMT 09T304-PM |« | || |#|08(02539 |045(008-023 |55 425 265
“ 00T308-PM | | |#| |#|08fos3 |020103 |45 305 20
Iw : E W 5
ROZSDAMENTES ACEL KOZEPES

MM MEGMUNKALASAHOZ

Pozitiv lapkak
RENDELESI KOD % FORGAGSOLASI ADATOK, GMG 05.27 7 HB 180

L:J . Fomyacsolasi sebassay v, (mperc)

5] 1] i i) :E W Wy

& |5 |2 |2 |Fogasmelység Eldtolas 5 g 8

Egyeoldalas L 1B |8 |8 |8 |a,mm f, mmiford. T 8 &
""""""" CCMT 06 02 04-MM | % | | | |0.84(02-24) | 041 006-017) | 200

“ 06 02 08-MM | » 0.64 (04-2.4) | 0.15i0.08-0.25) | 290
00 T3 04-MM | = # | @ |0.84{025-3) |045(0.08-023) |200 280 470
09 T3 0B-MM | « * | o |0.8(05-3) 0.2 (0.1-0.3) 700 240 170




Anyagjel | Keményfém
| Keia | de
A38(Fe235.8) |. 1780 | 0,17
Ad4re27s5-8) | 1800 0,18
ASOFeav0-2) | 1990 0,26
A6OFesso.2y | 21101 0,17
ATO0 Fesso-2) | 2260 | 0,3
BC2 2290/ 0,17
BC3 2140 0,25
BNCS 2260 0,3
ClS§ 1820 | 0,22
C35 1860 | 0,2
C45 22201 0,14
C60 2130/ 0,18
CMol 2070 ] 0,25
CMo3 22401 0,21 |
CMo4 2500 | 0,26
Cr3 2070 | 0,25
CrV3 2220 0,26
Go3
MCrMoNiV | 1533 | 0,29
Mn2 1680 | 0,28
KO36 1906 | 0,27
NCMob 2600] 0,2
Mn2 2100] 0,26

Esztergalas erdigénye:

F =k b-h=k ,-b:-h"% [N]

ahol:

Ky (. d. - az eréképlet dllanddja és kitevéje keményfém
anyag esetén (léasd a mellékelt tablazatokat)

b - forgacsszélesség, mm
a
b= [mm]
SIN X,

h - forgacsvastagsag, mm

h=f-sink, [mm]



Gyarto: Tivoly SA, Franciaorszag

Tipus:

kozpontfurod:

A alak, DIN333 szerint
anyag: HSS (gyorsacel)

meret: ¢1,6 vagy ¢2,5
vagy ¢3,15 mm ‘ L - Y
ﬁr»@;:

Gyarto: Tivoly SA, Franciaorszag

Tipus:
csigafurd: CLASSIC fantazianevu (DIN338)
atmérd méret: rajz szerint
élszogek:

horonyszdg: N (30°)
cslcsszig: 6 = 118° |yss =
anyag: HSS (gyorsacél) -

1E®
.:.-"I !

el
Vi

Vi

4 11.l30°
DIN 11 1.1 r{'
V4 WA Jl

338 |

i 1
o R

dxd

4 =




Faras erdigénye:

kf.‘l.] f =4 ’ d [N]

= -
(0.5-sin o/2)" 2

c

ahol:

k. ;. Q.- az eréképlet allanddja és kitevéje gyorsace!
anyagra (lasd Segédlet)

c- vagokup szoge (jelen esetben: 118°)
d - furéatmerd (jelen esetben ¢D1)
A furo elotolasahoz sziikséges ero:

F,=F, ~09-F. [N]

Firo nyomatékigénye:

l-q. ;2
M = K f d [Nm]

© (05-sinc/2)* 8000

Furas teljesitménysziikséglete:

M _[Nm] n [min"] ew]

‘ 9550

Az igy meghatarozott teljesitmeénysziikségletnek kisebbnek kell
lennie, mint a gep el6bb megadott teljesitmeénye!

r Anyagjel | Gyorsacél
= Kei g Qe il
A38re235-8) | 1919 0,22
Ad4re275-8; | 1390 | 0,28
ASOFeqo0-2) | 1753 | 0,12
A60Fesso-2) | 2083 | 0,12 |
AT0 (Feosn-2)| 2136 ] 0,19
BC2
BC3
BNC35 1390 | 0,28 |
C15 1724} 0,37
C35 13901 0,28
C45 17531 0,12
Cé60 21361 0,19
CMol
CMo3 |
CMo4d
Cr3 17531 0,12
CrV3 -
Go3 2013 | 0,24
MCrMoNiV o
Mn2 21361 0,19
KO36 22601 0,22
NCMob
Mn?2




