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07B – Sík felületek megmunkálása
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Gépipari alkatrészek Gépipari alkatrészek 
geometriájageometriája
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Sík felületekSík felületek

� Nyitott sík felület
� Egy oldalról zárt: lépcsı
� Két oldalról zárt: horony
� Három oldalról zárt
� Négy oldalról zárt: horony, zseb
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Sík felületek gyártási eljárásaiSík felületek gyártási eljárásai

� Gyalulás, vésés
� Marás

� (Esztergálás)
� (Üregelés)
� Köszörülés

Kiválasztás szempontjai:
• Méret (Felület/darab)
• Tőrés
• Felületi érdesség
• Rendelkezésre állás
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KészülékekKészülékek
� Felfogás közvetlenül a 

gépasztalra
� Gépsatu
� Készülék
� Mágnesasztal
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Sík felületek gyalulása, véséseSík felületek gyalulása, vésése
� Egyélő szerszámmal történı megmunkálás
� Egyedi és kissorozat gyártás
� Alternáló fımozgás
� Egyszerő szerszám, egyszerő gép, 

egyszerő készülék
� Kis sebesség, üresjárati löket
� Gyorsacél szerszám (kis sebesség, 

dinamikus igénybevétel)
� Harántgyalugép / Hosszgyalugép
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Homlok marása / Palást marásHomlok marása / Palást marás
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Homlok marás / Palást marásHomlok marás / Palást marás

� Homlokmarás elınyei:
◦ Nagyobb átmérıjő 

szerszám, szélesebb felület

◦ Merevebb befogás
◦ Nagyobb kapcsolási szám, 

simább járás, jobb felület

◦ Egyszerőbb szerszám
◦ Dsz = (1,5-1,7) *B
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EgyenEgyen-- és ellenirányú marásés ellenirányú marás

Ellenirányú marás: 
intenzívebb kopás
egyenetlenebb felület
emelı erı

Egyenirányú marás:
kisebb teljesítmény igény
jobb felület
szorító erı

Gyártástechnológia II. 12

Forgácsolási paraméterekForgácsolási paraméterek
Forgácsoló sebesség: v [m/min]
Fordulatszám: n [1/min]
Fogankénti elıtolás: fz [mm]
Elıtolás: f [mm/ford]
Elıtolási sebesség: vf [mm/min]

Fogásmélység: ap [mm]
Fogásszélesség: ae [mm]
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Forgácsolási paraméterekForgácsolási paraméterek
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Megmunkálási idı (min): Anyagleválasztás (cm3):
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SíkmarásSíkmarás
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Sík felület marásaSík felület marása
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Sík felületek marásaSík felületek marása
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Sík felületek köszörüléseSík felületek köszörülése
� Edzett acélok
� Nagy pontosság, jó felületi minıség (IT 6, Ra

0,4)
� Kisebb erıhatás
� Több alkatrész felfogása

Gyártástechnológia II.


