Obudai Egyetem

Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
Anyagtudoményi és Gyartastechnolégiai Intézet,
Gépgyartastechnolégia Szakcsoport

Korszeri alkatrészgydrtas és
szerelés IT.

BAG-KA-26-NNB

Dr. Mik6 Balazs
miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

Gyarthatosagi elemzés

BN 5

2010.01.25.

Technoldgiai biralat
|n2

A gyartmany technolégiai birdlatanak célja a gyartasi
folyamat racionalizalasa, a gyartasi koltségek csokkentése.

Konstrukcios tervezés Technoldgiai tervezés
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Kkonstrukcios | clemzés . visszajelzés a
[evezese \ konstrukciés tervezés
Alkatrész . - reszere

Konstrukciés [ Gyartnatos « biztositja a gyartmany
tervezese N legyarthatésagat
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dokumentécié
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Gyéarthatosagi vizsgalat
s
Globdlis — gyartashelyes tervezés, létezik-e olyan gyarté:

eljarés, mellyel az alkatrész egyes felilletelem csoportjfi
legyarthatok?

Lokalis — az adott gyartérendszer letieé¢ teszi-e az adott
alkatrész legyartasat?
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Gyéarthatosagi mutatok
| s

« Fajlagos anyagfelhasznalas (gépeknél - kg/kw)
* Anyagkihasznalasi tényéZm,/m,.)

« Cserélheiségi tényed
« Szabvanyositasi tényez

* Gyartasi koltség

* Gyartasi id
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Gyartas és szerelés elemzés
=

DfX — Design for X

Feladata a tervezéi munka értékelés, azonban nem biztositia a
fellépé ellentmondéasok feloldasat és a tervezdi szandékok
osszehangolt, kdvetkezetes megvaldsitasat.

biztonsag
ergomomia
szétszerelés
felhasznalas
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DFMA

Lehet6vé teszi a tervezd szamara a termékek gyartas és szerelés
szempontjabol torténd elemzését és korai koltségbecslését.

A gyartmanytervez6i munka tdmogatasa:

* meglévé gyartmanytervek értékelése a szerelhetdség és gyarthatésag,
versenyképesség szempontjabol.

* A kézi, automatikus vagy robotos szerelés alkalmazhatésaganak
vizsgéalata adott termékre,

« Az elemzett gyartmanytervek struktirajanak elemzése, egyszerisitése,

* A szikséges minimdlis alkatrés-szdm meghatarozadsa a termék
funkcidihoz,

« A szerelhetéség hatékonysagi mutatéjanak meghatérozasa,

* Aszerelés és a gyartas varhat6 koltségének becslése,
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« Alternativ gyartasi technologidk és szerelés-szervezési
formak kozti valasztas,

» A konkurens termékkel valé 6sszehasonlitas,

« Konstrukcios jellemzék rangsorolasa, értékelése,

« Alehetséges hibak, hiba okok vizsgalata,

DFMA = DFA + DFM
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DFM almodulok

B
o Forgacsolé megmunkalasok elemzése
o Lemezmegmunkalasok tervezése

o Froccsontés tervezése

o Nyomasos ontés tervezése

o Porkohészati gyartas tervezése
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DFA almodulok

I
Kézi szereléstervezés

Automatikus szereléstervezés
Robotos szerelés

Szerelés-szervezési forma elemzése
Szerebsorok tervezése és szimulaciéja

o o o o o
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PELDAK 1.

El6gyartasi technologiak

Ontéshelyes konstrukcié
A gyartasi alakot az anyag sajatossagainak megfeleléen kell megszerkeszteni.

N
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\r Az ontott fémek nyomdszilardsdga nagyobb,
mint a szakitészilardsaga. Annak érdekében,
hogy az anyag gazdasagosan legyen
kihasznalhaté, a bordakat, merevitéseket
sth. Ggy kell elhelyezni, hogy a kiils6é erék
csak nyomoéfesziltségeket hozzanak létre.

Ha idomszerelvényeket hajlitdsra vesznek
7 igénybe, akkor a legnagyobb huzéfeszilt-ségek
a hatérteriileteken Iépnek fel. A hatarterileteket
tehat anyagvastagitassal meg kell erésiteni. Az
anyag legkedve-zébben a lapos fellletek
vastagitasaval  hasznosithat, mert ezek
kénnyebben forméazhatdk be, ezenkivil mintaik is
olcsébban allithatok elé, mint a kerek- vagy
félkerek vastagitasoké.
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A gyartasi alakot az ontési eljaras kovetelményeinek megfeleléen — dntésre

célszerdien — kell megszerkeszteni.
anyaghalmozddas van, szivodasok

% keletkeznek. llyenek gyakran az atmeneti

% % szakaszoko;\ jonnek létre, ha a
M

Mindazokon a helyeken, ahol

lekerekitések talsdgosan nagy sugarral
késziilnek.
Sugarméretek r ~13 .14 s
(falvastagsadg) valasztandé. Ha az
’1 atmenetek nagyon hirtelenek, kénnyen
V V /W t repedések keletkeznek és egy vékony fal
egy vastag falhoz csatlakozik. Ezért
fokozatos, ferde  atmeneteket  kell
kialakitani, amelyek kipossaga ~ 1:4.

Repedés, Zdrvan,
pedes, | .
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A bedntésnél a folyékony munkaanyag alulrél
emelkedik felfelé. Ha az anyag nagyobb
vizszintes térbe |ép, akkor elveszi dsszetartasat,
ezenkivil a tér felsé részén gylinek Ossze a
légbuborékok. A fellileten beszakadasok és
hidnyos tomorségli helyek keletkeznek; a
munkaanyag alacsony szilardsagi és csunya
feluletd lesz.

eZ) |

Ha valamely munkadarab egyes részei nem egyszerre hiilnek le, akkor nagy ontési
fesziltségek, ha pedig a feliuletek elhizédnak, repedések keletkeznek. Ilyen
fesziiltségek legbiztosabban azaltal kertilhetSk el, ha a falvastagsagokat egyenlére
veszik.

4
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A kerék koszorlja csak azutan szilardul meg, amikor a gerinctarcsa mar
lehiilt és nem képes utanaengedni, ezért repedések keletkezése
elkerulhetetlen. A szerkesztének a koszorut és az agyat emiatt lehetSleg
vékonyra, a tarcsat viszont vastagodd alakban kell tervezni, vagy pedig a
tarcsat ferdén kell elhelyeznie. Ez esetben, ha a koszor( késébb hdilt le és a
tarcsat fesziti, akkor felfelé utanaengedhet.
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A mintak és a magok lehetéleg egyszer( alakiak legyenek

a Enl

Az egyenletes felliletekkel ellatott mintdk sokkal olcsébban allithaték el, mint a
hajlitott alaktak.

Ugyanez vonatkozik a magszekrények eléallitasara is. A holt sarkok (a)
kulonosképpen kertlendék, Ggyszintén a bemélyedések (b), mert ezek dragitjak
az elkészitést. Ezért ha mas okok nem szélnak ellene, sima sikfeliileteket kis
lekerekitéssel, atmeneteket hengeres felliletekbe pedig érintlegesen kell
kiképezni.
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Abeformézas messzemenden megkonnyitendé
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Ha az osztasi sikot meghataroztak, akkor a kulsé fellleteket kiposan kell
kiképezni, hogy a mintak a formabdl konnyen kiemelheték legyenek.

A kupossagot a rajzon feltétlendl jelezni kell. A délés kb. 2 fok, tehat 1:25...1:50
kozott fekszik. A keresztbordakat is gy kell szerkeszteni, hogy a beformazast ne
nehezitsék meg.
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Alametszések és magok keriilendék

W‘% A magok dragék, ezenkivil megnehezitik
\ a beformazast. Nyitott keresztmetszeteket

kell valasztani és a sziikséges nyilasokat
ugy kell elhelyezni, hogy magokra ne
legyen szlkség.
@ 17777}
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A munkaléceket is gyakran  ugy
i szerkesztik, hogy magok szikségesek.

Sok esetben azonban a munkalécek
> mellézheték és a tomor anyagba
munkalhatok be.
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A! Ha a rahelyezett részek nem kerulhet6k
el, akkor azokat jol le kell ferditeni (kb.

o

30 fok). A formazas szempontjabél
azonban jobb, ha a mintan egy sima
feliletet hozunk Ilétre, miéltal a
rahelyezett rész felesleges és formazas,
valamint a tisztitds munkéaja egyszeriibb.

Két szem egy falnak két oldalan
helyettesitendé egy szemmel és egy

stllyesztéssel.
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A magok biztos feltAmasztassal épitendék be
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4 magtamasz

A magtamaszok konnyen tomitetlen helyeket eredményeznek. Ezenkivil a
magok nem eléggé biztosan fekszenek fel és pontatlan méretek allhatnak els.
Ezért mar a szerkesztésnél kell6 szama maglyukrél kell gondoskodni még abban
az esetben is, ha ez gyakran azzal a hatrannyal jar, hogy a munkadarabban a
nyilasokat késébb ismét be kell zarni.
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Az osztasi sorja rontja a méretpontossagot és a kiilsé megjelenést

T Ot Az osz’lé\'si sikot U(%y lkeII elhelyezni, hogy a
; / beforméazas egyszer(i és olcsé legyen. Fontos
7/ —

. tovdabbad az is, hogy a megmunkalatlan
feluleteknek j6 kilsejik és méretpontossaguk

legyen és osztasi sorjak ne vagjak dket. Ezenkiviil
mindig fenndll annak veszélye is, hogy a
formaszekrények egymashoz viszonyitva

eltolédnak és ezéltal a méretpontossdg még
rosszabbodik.

AN

— A munkadarabot sorjamen-tesiteni

| i 4 kel. Ha az osztalyozasi sorja

—_ kedvezétlenul fekszik, akkor ez
megneheziti és megdragitia a
= ¥ sorjatlanitast. Ez is fontos szempont
Di.| annak eldontésénél, hogy hol

legyen az oltasi sorja.
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A kovetkezé forgacsolé megmunkalas megkonnyitendd

Minden forgacsolé6 megmunkalas fontos eléfeltétele, hogy a munkadarab jol és
biztosan legyen befoghaté. Kildndsen dntvényeknél fordul gyakran el6, hogy a
munkadarabnak egy lekerekitett, tehat alkalmatlan felileten kell felfekiidnie.
llyen esetekben tamaszokat kell &nteni, amelyek a megmunkélas utan
eltavolithatok.
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A nagy tamaszfeluleteket osszuk meg. Ha a feluletet kikonnyitik, akkor a
forgacsolasi megmunkalads munkaideje altaldban nem csokken, mert a marénak
vagy a gyalukésnek a teljes feltleten at kell futni. Mindkét célszer( kivitelnél viszont
jelentés munkaidé takarithaté meg, mivel csak keskeny léceket kell forgacsolassal
megmunkalni.
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A szorosan egymas mellett fekvd
fellleteket, mint pl. szemeket,
egyesitsik egy feluletté. A
munkadarab  szempontjabdl a
megszakitas nélkali vagas
kedvezébb, azonkivil a mintan
egy rahelyezett szem
megtakarithaté. (Ha viszont a
szemek stllyesztéssel
munkalandék meg, akkor a két
szem egyesitése helytelen lenne.)

Az egyméshoz koze fekvé felliletek minden esetre azonos magasséaguak legyenek.
Ezaltal a mellékidok csokkenthetSk, mert a szerszamot csak egyszer kell beallitani.
Azonkivil a forgacsolasi id6 is csokken, ha a szerszdm egyidejlileg valamennyi
feltleten végigfuthat.
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Ferde helyzetl megmunkalasi
feluletek a mihely szempontjabol
> mindig kedvezétlenek, mert a
munkadarabokat csaknem  mindig
kulonleges készulékbe kell befogni,
vagy legalabbis befogasuk nehéz. A
megmunkalasi feliletek tehat azonos
sikokban és egyméashoz
derékszogben helyezkedjenek el.

Ha a feliileteket ferde iranybdl kell megfarni, akkor a szerszamok kénnyen térnek,
vagy elvezetddnek. llyen esetben szemeket kell alkalmazni, vagy a falakat
vastagabbra kivitelezni, hogy a felliletek stillyesztheték legyenek.
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A megmunkalando feltletek hozzaférhetéen fekudjenek, hogy a szerszammal jél
legyenek elérhetdk. A helytelen kivitelnél a megmunkélas sem palastmaréval,
sem homlokmaréval nem végezhetd el. Ha a megmunkéalandé léceknek szorosan
a falig kell érnitik, akkor azokat egymashoz kozelebb kell elhelyezni; igy a
megmunkalas homlokmaréval is elvégezhetd.
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Ontvénytestekbe menetek is vaghatok. Killonsen kénny(ifém és nyomassal
eléallitott dntvényeknél azonban a furatok kell6 mélységtiek legyenek, mivel ezen
ontvények anyaga csak alacsony szilardsagu. Ha nagyobb erék atvitele
sziikséges, vagy a csavarokat gyakran oldjék, akkor acélbél készdilt
menetperselyek dntenddk be
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Sillyesztékes kovacsolas

A fancot (sorjavarratot) agy kell

ﬁ elhelyezni, hogy az alkatrész
(\—J mentesitése a  fanctél  konnyen

elvégezhetd  legyen. A  zavard

%{}E« B i\%ﬁ leferditések — itt azonban a bemutatott
X

% p
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helytelen kivitelnél szilkségesek —
A stllyesztékes kovéacsolassal

egyuttal elkeriilheték.
A fanc (sorjavarrat) lehetSleg csak
egyetlen sikban legyen.
)
eléallitott alkatrészeknél a ?/
stllyesztékbe nyulé feltleteknél délést ﬁ
kell biztositani, a lyukakat pedig 1 %
kaposan kell kiképezni. Sillyesztékes |
kovacsdaraboknal a bels6 feliileteket
11° a kils 6ket 6°d 6léssel képezik ki.
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Anyagtudomanyi és Gyartastech

nolgiai Intézet, Gépgyartastechnologia Szakcsoport

Stullyesztékekben mély uregek, kulondsen
vékony bordak szamara nehezen allithatok
el6é. Azonkivil ilyen helyeken a munkaanyag
csak nehezen folyik, ezaltal a sullyesztéket
erésen igénybe veszi, és igy élettartama

ez, [zzn révidebb.

Lehet ugyan alametszett alaka
munkadarabokat is eléallitani, ilyen gyartasi
idomok azonban dragak, mivel kulon
miiveleteket és kildnleges szerszamokat
igényelnek. Az egy oldalon kiképzett perem
lényegesen olcsdbb megoldas.

I
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Feluleteket, amelyek kozott szlk tlréseket
kell betartani, lehetéleg kis méretiiekre
alakitsunk.
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Valamennyi atmenetet és sarkot jol le kell kerekiteni. Ebben az esetben a
munkaanyag kdnnyebben folyik és a siillyesztékkel nagyobb szami munkadarab
allithatd eld, ami az el6allitasi koltségeket nem csekély mértékben csokkenti.
Hirtelen keresztmetszet atmenetek elkeriilendék. A munkaanyag nem tud atfolyni
és a keskeny szakaszon tulsagosan gyorsan hdil ki.
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Forgacsolas
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Esztergalas

n7 a7 7
Tobblépcsés tengelyeknél — mint amilyenek pl. a hajtémugyartasnal fordulnak el —
a legkisebb megengedett atmérébdl indulnak ki, amelyet azutan takarékosan

novelnek a kiilonbozé illesztéseknél. Kiilonbozé illesztéseknél nem minden esetben
szikségesek kulonboz6 névleges méretek.

Olyan hosszu orsék telies hosszban val6 leesztergalasa, amelyeknek kozépsé
szakasza nyersen maradhat, gazdaségtalan, kilondsen ha, a munkadarabok
stabilithsa gyenge. Ha huzott anyagbél indulnak ki, akkor a munkadarabot csak a
végeken, tehat kozvetleniil a befogasnal kell megmunkalni.
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Revolveresztergakon és

automataesztergakon végzett
radmunkandl, ha a rud d kiilsé
atmérdje megmunkalatlan

marad, akkor a d; lehetSleg
nagyra és az |, lehetbleg
kicsire méretezendo.

Furatok kiesztergalasa hosszu
szakaszon koltséges. Ezért
vagy rovid alaszurast
képeznek ki, vagy siman

beflrnak és a furatba perselyt
helyeznek.
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Revolveresztergan célszerli a bl, b2, b3
| lépcsék  sikesztergalasat  egyidejiileg

v
/////A%E végrehajtani. Mivel az esztergalasi idét a

: legnagyobb szélesség hatarozza meg,

helyes ha a lépcsdék lehetleg egyforma

szélesek.

Revolveresztergakon végzett
rddmunkaknal a revolverfej szerszamaival
lehetSleg hossziranyt esztergalast

végezziink. A jobbrél bal felé emelked6
kils6 atmérék lehetévé teszik, hogy a
farassal egyidejlileg a kils6 atmérét is
esztergaliuk. A helytelen kivitel a
hatszdgfejes revolveresztergak
alkalmazéasanal széles beszlrasok esetén
kilénleges  szerszamok felhasznélasat
teheti sziikségessé.
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A hosszl orsé jobboldali végén

)
il

kézé. Ha a belsé menet helyett
kiils6 menetet valasztunk, akkor

50
belsémenetes furat van. Ezért az
{ { i ors6 nem foghatd fel a cstcsok

ezek a nehézségek
megsziintetheték.

Egy munkadarab, amelynek
~ pereme vékony, a-nal, csak
QC/ bizonytalanul foghat6 be a
®) harompofas tokmanyba, tehat

nem lehet erésebb forgacsokat

levalasztani.
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Ha vékonyfalul treges testek kilsé feliiletét
és homloklapjat is esztergalni kell, akkor
azokat tokméanyba fogjak, midltal az
elhGzédas veszélye 1ép fel. Ha a
homloklap megmunkalatian  maradhat,
akkor a munkadarab a homloklapra hat6é
szoritévasakkal foghaté fel anélkil, hogy
elhtizédna.

Alakkések eléallitasa és karbantartasa
olcsébb, ha a munkadarabok egyszerd,
lehetéleg egyenes vonalld alakokkal
rendelkeznek.
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Derékszogii lépcsével ellatott tengelynél vagy a
tengelyt kell kedvezétlenil dolgozd szerszammal

W (k=909 megmunkalni, vagy az utansz(rashoz

LU—‘I kell méasodik szerszamot hasznalni. 45 fokos
lépcsénél a készremunkalas kilon beszarokés
nélkil kedvezéen dolgoz6 esztergakéssel
végezhetb el.

A kupesztergalas konnyebb, ha a kés kifuthat;
még helyesebb, ha a vagasi kezdés nem olyan,

mint a-nal, hanem szabadon fekszik, mint b-nél.

Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mémnoki Kar
Anyagtudomanyi és Gyartastechnolégiai Intézet, Gépgyartastechnologia Szakcsoport




2010.01.25.

Ha két kulonbozé keménységl
anyagok kell csapolassal
rogziteni, akkor fenndll annak a

[
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~tKemény | rogzitési méd csak megkozelitéen

| azonos keménységli anyagoknal

\
NI

\ [ veszélye, hogy a csaplyuk
/t \ fardsanal a faré elfut. Ezért ez a
\E N

alkalmazhat6.

Ha besajtolashoz csak a furat
rovid szakasza sziikséges, akkor

T a teljes furatot nem kell mindig
feld6rzsolni. Természetesen
fontos, hogy a dorzsarnak
elegendé kifutasa legyen.
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El6esztergalt fenekld fart lyuk eldallitasa

koltséges, és a legtobb esetben megmaradhat

a csigafaré altal képzett kip (a): ha ez nem all
| fenn és a kupnak csak egy kis maradvanya
maradhat, akkor a furatot sullyeszteni kell (b) .
Olcso el6allitasi eljaras az atmend furas és ezt
kovetd sullyesztés.

Csapsiillyesztéknél a d, és d, atmérék
meghatarozott viszonyban allapitandék meg.
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Ferde helyzetli furasi kezdetnél mindenkor fennall a veszély, hogy a faré
Lelmaszik”, vagy letorik. Ezért a fellletet el6zetesen stllyeszteni kell, vagy
pedig — még helyesebben — a furatot kell a tengely kézépvonalara merélegesen
elhelyezni.

Furatok, amelyek egy hengerpalast oldalan futnak ki, ugyancsak
stillyesztenddk vagy pedig kdzéppontosan helyezenddk el.
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Kupstillyesztéknek  kifutdsi lehetdséget kell biztositani. Kiloénleges
stllyesztét, amelyet e siillyesztéshez kiilon készitenek el, élezni kell, amikor
is a szerszam atmérgje csokken, és a kivant méret mar nem érhetd el, ha a
furatlépcsé miatt a stillyeszté nem hatolhat mélyebben a munkadarabba.
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Rovid furatok, amelyeket dorzsolni kell — amint ez pl. a hajtémiigyartadsban a
gordulécsapagyakkal kapcsolatban gyakran eléfordul — igy képzenddk ki, hogy a
szerszam kifuthasson (mint a-nal), mivel a dorzsar élletérése miatt nem lehet
azzal egészen a vallig dolgozni. Ha a csapagyak kozotti tavolsagot rogziteni kell,
akkor perselyt lehet beépiteni (mint b-nél), vagy pedig Seeger-gyiriik szerelheték
be (mint c-nél).
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Ha két furat metszi egymast, akkor a méasodik furat flirasanal a faré elfutasra
hajlamos. Ezért a két furat tAvolsagat célszer(i gy meghatéarozni, hogy elébb a
d atmérgji furat készre farjak, utdna a masik furatot elébb d1-re el6farjak, majd
ezt kdvetden d2-re siillyesztik.

Ha a két furat kdzotti tengelytavolsag talsadgosan kicsi, mint a baloldali képen,
akkor a miihely a d furatba tlskét helyez el, tehat azt ismét tomorré teszi,
mielétt a d2 furatot farja.
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A csigafiré ferde kifutdsa mindenkor veszélyes, és annak elfutdsat
eredményezheti. Tehat nemcsak a j6 furas-kezdésrél hanem a j6 kifutasrél is
gondoskodni kell.
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Koszorulés
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Tobblépcsés munkadarabok esetében a saroklekerekitések sugara mindenkor
azonos legyen, mert egyébként a kdszdriikorongokat mindenkor cseréini kell, vagy
ismételten a megfelelé saroksugarra szabalyozni.

Ha valamely atmérélépcsé hosszanak csak egyik szakaszat kell illesztésre
koszorulni, akkor ezt a rajzon meg kell jeléni, mert egyébként a miihely a teljes

hosszat kdszorili. g %
! ER

T BV
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A munkadarab kozepén elhelyezett tdmasztégallér szikségessé teszi, hogy a
darabot kdzpontozzak és csticsok kozott fogjak fel. Ha az orsét a) szerint képezik
ki (és a tavolsag-meghatarozasra osztott perselyt alkalmaznak), akkor az orsék
cslcsnélkili eljarassal koszorilhetok. Ebben az esetben még olcsébb megoldas a
b) szerinti ehhez ugyan tobb kdszorilési munka szlkséges, azonban
tdmeggyartasnal e célra hizott anyag hasznélhaté.
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Fedett helyzetli feluletek koszorilése nehéz, mert a fezék- vagy
szegmenstarcsdk meglehetdsen magasak, és védékopennyel vannak
korllvéve. Ezért a feluletet vizszintes orséju gépen, kis atmérsji
csiszol6koronggal kellene kdszoriilni, ami az eljarast megdragitja.
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Ha egy tengelyen tobb kupot
kell koszérilni, akkor mindig
azonos emelkedést kell

valasztani. Ellenkez6 esetben a
kdszoriigép asztalat minden
alkalommal &t kell &llitani.

A munkadarab végein elhelyezett két kdszorilési felilet kedvezétlen, mert a csticsok
kozétti felfogasnal a menesztét az egyik koszoriilends feliletre kell felerésiteni. Ha a
munkadarab egyik végén olyan szakasz van, amelyet nem kell kdszorulni, akkor az
ismételt atfogas megtakarithatd. Ha a kdszorilendd fellilet nem helyezheté at, akkor
a mihely szempontjabél gazdasdgosabb lehet a munkadarab egyik végén egy
rahagyott részt meghagyni, amelyet a koszortlés utan leszdrnak.
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Két oldalon hatarolt csapagyhelyek koszorilése lehetséges, azonban kdltségesebb,
mint olyan csapagyhelyeké, amelyek csak egyik oldalon hatéroltak, tehat a
csiszol6korong egy vagy két iranyban kifuthat.

Ha a koszorilendd tengely egyik végén mélyebb furat van, akkor koszoruléshez
kdzpontositd sapkat kell felerésiteni, hogy a munkadarab csticsok kozétt felfoghatd
legyen. Ebben az esetben azonban nem elégséges a kilsé atmérét nagyolni,
hanem azt pontos kézpontossaggal kell koszoriini.
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; v \vd Magasabb fekvo feltiletek
i J it J akadalyozzak a sikkoszorilést. Ha a
" . koszoruletlendl maradd felulet
ki Ea mélyebben fekszik, akkor  a
<& <& munkadarab korasztalos

sikkdszorugépen is megkdszorilhets.
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Tulsagosan nagy feluleteket kimélyitenek, hogy a felesleges kdszoriilési koltségek
elkeruilhetSk legyenek. Fontos kévetelmény azonban még az is, hogy a megmaradé
koszorilendd feluletek a koszorlikorongot lehetdleg egyenletesen vegyék igénybe.
Helytelendl kivitelezett alaknal a felilet egyenl6tlen lesz, mert a csiszolékorong a
kdzépso részen a nagyobb ellendllds kdvetkeztében jobban elnyomédik, a végeken
viszont mélyebben hatol be.
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A villa egyenes vonall feneke miatt
hosszl kifutds szikséges, és ezért a
marénak hosszu palyat kell befutni.
Ha a feneket — a mardkeriletnek
megfeleléen — ivelt alakban képezik ki,
7 akkor a marénak lényegesen rovidebb

’ ) besziré mozgast kell végeznie.
kétiranyd marassal kell megmunkalni

és akkor konnyen kisebb kiiszob

keletkezhetik. Ha mar eredetileg i

A lépcsovel ellatott  sikfellletet

kisebb kiemelked6 részt —~ —
engedélyeznek, akkor az egyik
miiveletet meg lehet takaritani. ‘
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ivelt és alakos feliileteket hatraesztergalt alakmarékkal kell megmunkalni. Ezek
eléallitasa koltségesebb és teljesitményiik kisebb a helyes fogazasi marékénal.
Egyenes feliiletek marasara viszont nagyteljesitményi marék hasznalhaték.

{
E
Egyenes fenekii villa homlokmaréval marhatd.
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Lﬂf 77777 —— T Valamen’nyl marasi “fe_!lulet azo,nos
A== —==—=—=4+  magassagban fekidjén. Ezaltal

kénnyebb a befogéas és a maras.

Fecskefarok alaki vezetékhez 50
fokos szdoghomlokmar6t
szabvanyositottak.

Ha Iépcsés feliiletet csoportmaréval
kell megmunkalni, akkor tgyeljink
arra, hogy a magassagi kilénbség a
normal maréatméréknek, a
szélesség a mardszélességnek
felelien meg.

Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
Anyagtudomanyi és Gyartastechnolégiai Intézet, Gépgyartastechnologia Szakcsoport

Véllig nyalé horony, csak nehezen
marhaté: helyesebb, ha a horony mar
a vall elott kifut. Mindkét kivitelnél

[ s

azonban ujjmaréval kell dolgozni.
Olcsébb megoldas, ha a kifutds kor
alakd, mert akkor palastmard
hasznalhato.

- Fenékfelulet csak nagy palastmaréval
- s marhatd, ebben az esetben azonban nincs
elegendd kifutasi lehetéség.

Ezek szerint csak az a nem gazdasagos
lehetdség marad fenn, hogy a fellileteket egy

kis homlokmaréval munkaljuk meg, hacsak
nem szerkesztjiik &t a munkadarabot.
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A lekerekitéseket nem szabad ugy
meghatérozni, hogy r=b/2 legyen, ebben
az esetben ugyanis tiszta feliilet alig
érhetd el: a lekerekités helyesen r>b/2.

=] - -
L A gépbedllitasi koltségek kisebbek, ha a
U i 1 horony feneke a munkadarab tengelyével
T parhuzamosan helyezkedik el.

Négyszogek maréasanal feltétlendl
munkalépcsét kell biztositani. Ez esetben

.LJ =4 i a homlokfeliiletet elézetesen kész
} L
L L

méretre esztergalhatjuk.
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Rovid menetek marasanal - a
menethengerléséhez hasonléan -
nincs sziikség alaszlrasra. Ezaltal
sok munka takarithatd meg és a
szilardsag is javul.

Az esztergakéssel vagott menetnél
viszont alaszuras sziikséges, hogy a
szerszam  kifuthasson.  Ugyanez
vonatkozik egymenetli alakmaréval
készitett hossz(l menetek marasara
is.
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A menetfarokat élletéréssel készitik. Helytelen
ezért a menetet gondolkodas nélkil a furat
fenekéig megrajzolni, hanem csak olyan
hosszon kell abrazolni, amely a tényleges
igényeknek megfelel, lgyelve a kellé
hosszusagu élletorésre ( b1-b2=d)

Ha a véagandé belsé meneteknél aldszarast
irnak elé, az ne legyen tdlsadgosan révid, mert
igy nem éri el a céljat.
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Fogazat

Ha a homlokfogaskerekeket
lefejté eljardssal munkaljak meg,
akkor biztositani kell a szerszam
kifutasat. A legkisebb a tavolsag —
amely tombkerekeknél fontos —
lefejté vésésnél a=5 mm.
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Ha pontos fogazasokat akarunk elérni, Ggy elsésorban jél kdzpontosan kell
felfognunk a munkadarabokat. Peremfuratok tdlsdgosan rovid kdzpontozd
Iépcsével erre nem felelnek meg. A leghelyesebb kiindulé feltletként kozpontos
helyzet(i furatot valasztani.
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Uregelés
En

=

Hosszl lépcsés furatok, amelyeknek
csak egy szakaszat kell dregelni,

=

% kedvezétlenek az iregelési miivelet

szempontjabol. llyen esetben Uregelt
persely besajtolasa célszeriibb.

Ha kapos furatban két hornyot kell
Uregeléssel  kialakitani,  célszeri
azokat a tengellyel parhuzamosan

&&

= kiképezni, mert akkor mindkét
horony iregelése egy huzasra

—

végezhet6 el. Helytelen kivitelnél két
hiizas sziikséges.
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AT A munkadarab megtamasztasara az

3 Uregelésnél a furatra meréleges helyzetl
feluletre  van szikség, egyébként
\ kuldnleges befogokésziilék sziikséges.
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Kilonbdz6 szélességli hornyok Uregeléséhez kiilonbozé  uregelStiiskék
szikségesek. Kilonbdzé t mélységl hornyok viszont ugyanazzal a tiiskével
UregelhetSk. Ezaltal a sorozatgyartasnal jelentds szerszamkoltségek takarithatok
meg.
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Ha az uregel6tiiskét a vagoéerd egyoldaltan terheli, akkor a
szerszam kénnyen elmészik.
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