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El6gyartméanyok

Gyartasi hibak, rahagyasok

Bazisok és készilékek

Jellegzetes feluletek megmunkaldsa
Kilsé hengeres fellletek
Furatok
Sik feliletek

Hazi feladat

Gépipari alkatrészek
geometriaja

Sik feltletek

« Nyitott sik felllet

« Egy oldalrol zart: 1épcsé

 Két oldalrdl zéart: horony

» Harom oldalrol zart

» Négy oldalrdl zart: horony, zseb
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Sik fellletek gyartasi eljarasai

» Gyalulas, vésés
* Maras

« (Esztergalas)

« (Uregelés)

o Koszorillés

Kivalasztds szempontjai:
« Méret (Felulet/darab)

e T(irés
« Fellleti érdesség
« Rendelkezésre allas

Készilékek

« Felfogéas kozvetlenil a
gépasztalra

« Gépsatu
Készilék
» Magnesasztal
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Sik fellletek gyalulasa, vésése
Egyéll szerszammal torténé megmunkalas
Egyedi és kissorozat gyartas
Alternal6 fémozgas

Egyszer(i szerszam, egyszer(i gép,
egyszeri késziilék

Kis sebesség, Uresjarati Ioket
Gyorsacél szerszam (kis sebesség,
dinamikus igénybevétel)
Harantgyalugép / Hosszgyalugép
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Homlok marasa / Palast maras

Homlok maras / Palast maras

» Homlokmaras elényei:

> Nagyobb atméréji
szerszam, szélesebb felllet

o Merevebb befogas

> Nagyobb kapcsolasi szam,
simabb jaras, jobb felulet

> Egyszer(ibb szerszadm

° D, = (1,5-1,7) *B

Elleniranyt marés:

Eagyenirany( maras:

kisebb teljesitmény igény intenzivebb kopas
jobb feliilet egyenetlenebb feliilet
szorit6 eré emeld eré
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Forgacsolasi paraméterek

Forgacsol6 sebesség: v [m/min]
Fordulatszam: n [1/min]
Fogankénti el6tolas: f, [mm]
ElGtolas: f [mm/ford]
El6tolasi sebesség: V¢ [mm/min]
Fogdsmélység: a, [mm]
Fogasszélesség: a, [mm]
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Forgacsolasi paraméterek
Vc ‘ n _:I.OOO[VC

=——" m) v, =f,lzln
D, M
Megmunkalasi id6 (min): Anyaglevalasztds (cm3):

f=tm Q= a, la, lv
v 1000
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Sikmaras
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Sik fellilet marasa

Az elhelyezési sz6g hatasa
a forgacsolasi erére

Az elhelyezési sz6g hatasa
a forgacs vastagsagara

90°-0s elhelyezési sz6gii szerszamok
it

e Vékony falli alkotéelemek _»}=_90°- Elhelyezési szog

o Gyengén régzitett alkotoelemek ! =5 |
‘Az or6 iranya

o Haa 90°0s forma szikséges
2z orson
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Aszalelétolds

45°-0s elhelyezési sz6g(i szerszamok
o Legjobb vélasztas éltaldnos Elhelyezési s209

célra oy
45°

« Csokkenti a razk6dast nagy

Kinyllds esetén 5772\
S p—— A
o Aforgécsvékonyilo hatds OTZZZ0 )R Tovonans
megnoveli a termelékenységet A==V ] dtermelée
- — T~ AzerS irdnya

Asztalelétolds  Sugdrianyd 8z 0rson
terhelés
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Sik felliletek marasa

| Kérlapkas szerszamok
o AlegerGsebb vageél

| t6bb forditassal
o Altalanos célu szerszam
o Fokozott i |
hatas h6all6 6tvozetekhez g
| -V
2 ~ Forgdcsoldsi
ertk

A korlapkkon a forgacsterhelés és az elhelyezési
s20g vltozik a fogasmélység fiiggvényében.
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Sik feltletek koszorilése

» Edzett acélok

» Nagy pontossag, jo fellileti minéség (IT 6, Ra
0,4)

» Kisebb eréhatas
» Tobb alkatrész felfogasa

hosszasztalon
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