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« Nyomatékatadas és koz'pontosnas szempontjabdl kozepes
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Horony megmunkalasa tengelyen

Felfogas maédja:
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 Csucsok kozétt (horonymaré gépen)

Horony megmunkalasa tengelyen

Szerszam: haromoldalas tarcsamar6
Legtermelékenyebb eljaras
Legpontatlanabb eljaras
Horonyvégzédés

4-1. dbra. Ekhorony marssa
téresamaréval
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Tipus : DIN 138
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Siirii keresztfogazasu kivitel

L Cpa | 1% (rtha kereszfogazdsi (Tipus : W) i eresttfogazdsi Tipus : )
Rendelési szam Rendelési szam  Szélesséc Fras
0jste @, 50338 ... 50339... it o
mm B HUF HUF mm mm
50 12 27.540 = 1002 16 31.590 1002 4,0 16
50 10 28.080 1022 16 31.860 1022 50 16
50 10 28.620 1042 16 33.480 1042 8,0 16
50 10 31.590 1062 16 35.910 1067 8,0 16
50 10 34.020 1082 16 39.420 1082 10,0 16
63 12 29.970 2002 18 34.290 2002 40 22
63 12 31.860 2022 18 36.990 2027 50 22
63 12 31.590 2047 18 35.640 2042 6.0 22
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Ritka keresztfogazasu

Bevonat nélkiili
fz (mm)

0,070
0,056
0,044
0,035
0,030
0,0175

3
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A fogankenti el6tolas (f,) tarcsamarasnal
keresztfogazasu
04, | Bevonat nélkiil od
mm 1, (mm) B mm'
50 0,050 < 50
63 0,040 63
80 0,031 80
100 0,025 100
125 0,020 125
200 0,0125 200
Eldtolasi komekeids tényezo V"
tarcsamarck esetén, a forgacsolasi mélységhez (2, viszonyitva
a. Vkv
0,05 xd, 14
0.1 xq, .0
0,15 xd 0.8
0.2 xd 0.7
0,25 xd 0.6 -
ter
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Horony megmunkalasa tengelyen

ﬁ HoLEX. Hosszlyukmarok (fur6-horonymarok)
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Horon me munkélésa tengelyen h ay % ”tﬁmér/ : 7 ives y maré
y meg ECF HELE

Kitel: A paiston vago, keresztiogazésu. Az oldalfeliietok aldko-
sztrilive, igy nem szorulhatnak meg a munkadaraban

"ﬂgyelem: Ives retesznomyok mardsahoz a DIN 6888 szerint vagy
Kis homyok marssshoz.
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4-4. dbra. Ives reteszhorony mardsa r -
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Horony megmunkalasa agyban
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o(-_ 0 Vésés
%4 ' : l Egyedi és kissorozat gyartas
Nagy méret(i alkatrészek
v/ | T 7 Akalmazhatokifutas ek is
: / S 1/ Késszélesség = horonyszélesség
7,

| Fontos a helyes, kdzpontos
felfogas

Kozepes szériakhoz Nagy szériakhoz
~ Homyonkeént 1 18ket ~ Homyonkent 1 I8ket -
Uregels tiiske 290420 Kuilon rendelésre

és /ag) i iregeld tiiske,
hidraulikus présen (az (iregel6 tiiske mechanikus

hosszabb, mint a 290405). vagy hidraulikus présen.
Horonyszélesség 3-8 mm. Horonyszélesség 2 -8 mm.

Az regels tiiske hosszak Az tiregeld iiske hosszak

197 - 470 mm kizottiek. 175 - 527 mm kézottiek
(2 mm-es horonyszélességhez lésd 290405)

)
@

(D Uregeld tuske
| @ Munkadarab

@ Munkadarab

Uregelés
Sorozatgyartas esetén
Altalaban nyom¢ tiregelés
Csak a horony készil, a furat
mar készre munkalt (H7)

Haszndlat
vezetcpersellyel,
betét nékil

Haszndlat
kbzvetlendl a furatban
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. I ,
Jregeld tiske Betét a 2. [6kethez U I’ege es
Follow rest
Pull end Rear pilot
” ~— Shank length | Roughing |
Vezetdpersely | tecth Z |
Finishing
Front pilot Semifinishing teeth
teeth
Munkadarab Length to Cutting teeth ——— |
first tooth
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FIGURE 14.5: (a)
Broach tooth
nomenclature and
terminology. (b}
Linstration of wa uare exagon ouble
how a chip fills Reyway S Hexag DeubleD
the gnilet during
a broaching
operation.
Spline Triangle Special shapes
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Mérés - Méretmegadas

Bordas kotés

Vezetés a belsd

e
armerar

Jobb egytengelyliség
Nagyobb nyomaték

Vezetés a kilsd
atmeron

Pontosabb megmunkaléas, egyszerlibb szerelés

Termelékenyebb megmunkalas

Hokezelés: betétedzés vagy nitridalas
Vezetd feluleteket kdszorilni kell

(Kulsé vezetésli agy nem lehet edzett). oo -

tervezése |
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Tengely megmunkalasa

Alakos tarcsamardval osztéfejbe fogva

Maroszerszam
Munkadarqb\‘
(fogaskerek) .
Csigakerek

3 Osztoorsd  E .
P Alatamasztobak a
/msszul munkadarabhoz
Osztoforgattyy
Lyvktdrcsa (rogzitert)

Mindig van osztaspontatlansag
Bonyolult szerszamélezés

Tengely megmunkalasa

Csoportos tarcsamaroéval osztéfejbe fogva

Mindig van osztaspontatlansag
Kedvezdébb kopéas
Kevésbé termelékeny

Nagy darabszam &
Termelékeny o
Pontos

Ld.: fogazéas

Vizszintes munkadarab elrendezés

Forg is technol6gia szamitogépes
tervezése

Tengely megmunkalasa

Koszorilés — csak a vezetd fellleteket

b) 7

Belsé vezetési tengely koszorllése

Agy megmunkalasa

« Egyedi gyartas esetén: vésés + kalibral6 uregelés
* Sorozatgyartas esetén: tregelés (a furat IT7,
merélegesséq)

« Fogaskerék esetén fogbazis

INCREASING . I
CUT DIAMETER ! Forgacsolas technologia szamitogépes
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Agy koszorilese

Ekfogazat (Kerb-fogazat)

///7/ « Jarm- és hajtomigyartas

/ 2 « Egyenes profild vagy evolvens
a e

profila

« Nagyobb nyomaték vihet6 at,
mint bordas kotéssel

« Kisebb a helyigénye

« Kdnnyen oldhat6

\dz « Kevéshé j6 a kdzpontositas

s
4-14. dbra. Az Skfogazés alakja

Gyartas: hasonldéan a bordas kotéshez

Poligon kotés

2.75. dbra. Poligon tengelykdtésii profilok
a) P3-profil b) P3C-profil; ¢) P4C-profil;

Nagy nyomaték atvitel
Nincs feszultséggydijté hely

Megmunkalas:

Tengely:
Profileszterga (célgép)
Profilkdszori (célgép)
NC esztergakdzpont
Sokszog eszterga

Agy: Uregelés

NC maras

vy 7

Zsugorkotes « Melegités és hiités egyiittes
alkalmazésa nagy zsugorodasi

A reteszkotéshez képest fesziltséget eredményez.

* 75% munkaid6 « Hidegen sajtolaskor a

« 20% anyag tényleges tllfedés kisebb lesz.

* 10% suly megtakaritas. 7
E73

RGN
¥ ¥, A T
.
Agy melegitése: 389. dbra. A sajtolt agy kedvezbb
« 100<C-ig meleg vaslemezen kialakitésa

« 360C-ig olajfiird 6ben

« 700C-ig kemencében vagy langgal
« 700C folé nem melegittink
 Szinesfémek 2-300C-ig
melegithetdk

Atengely hiitheté

. L 390. abra. A tengely kedvezBbb
« -75C-ra szérazjéggel (CO2) Pt A

« -190C-ra folyékony leveg ével

SZ or I’té kotés Jatékmentes vagy tllfedéses illesztés

Nagy jaték elégtelen felfekvést
eredményez

fes 376. dbra. Szoritokdtés nagy jatékkal
Nagy helyigény

Kis nyomatékatvitel

Szerelési igény

Anyaval vagy menetes furattal

Megmunkalasi sorrend:
Furat készités
Csavarfurat készités
(Menetfaras)
Felhasitas készités




Magyar — Angol sz6szedet

Tengely — Axle, Shaft

Retesz — Key

Reteszhorony — Keyway

Bordas tengelykotés — Spline fitting
Bordastengely — Spline shaft
Poligonkotés — Plygon shaft joint

Uregelés — Broaching

Marés — Milling

Ujjmaré — End mill

Hosszlyukmaré — Key-seat milling cutter
Oszt6fej— Diving head
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