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ngelem:

Kis homyok marasahoz

f

Ives reteszhorony

Horony megmunkdldsa agyban

Vésés

Egyedi és kissorozat gyartas

Nagy méretii alkatrészek
Alkalmazhaté kifutas nélkul is
Késszélesség = horonyszélesség
Fontos a helyes, kézpontos felfogas
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Horony megmunkdldsa agyban
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a)

Késziilék

Uregelés
Sorozatgyartas esetén

Altalaban nyomo iregelés
Csak a horony készil, a furat mar
készre munkalt (H7)
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Kozepes szériakhoz
~ Homyonként 1 1okt -
Uregels tiiske 290420
In és vezetGpersely mechanikus vagy

hidrauiikus présen (az (regel6 tiske
hosszabb, mint a 290405)

Horonyszélesség 3-8 mm.
Az iiregel5 tiiske hosszak
197 - 470 mm kozottie

1®
B

(@ Vezetdpersaly
(@) Uregelc tiske
@ Munkadarad

Haszndlat

vezetopers:
betét nékal

K.
(2 mm-es horonyszélességhez lasd 290405).

Nagy szériakhoz
—Homyonként 1 Ioket —

Kilon rendelésre
Szériagyarts iregel tiiske,
mechanikus

vagy hidraulikus présen.

Horonyszélesség 2-8 mm.
Az iiregel5 tliske hosszak
175 - 527 mm kozottiek.

@ Uregelc tiske
@ Munkadarab

Haszndiat
kozvetiendl a furatban
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Jregeld tiiske Betét a 2. Iékethez
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Face or hook angle
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Cut per tooth
“feed/tooth) 3

Tooth a.apmJ
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FIGURE 14.5: (a)
Broach tooth
nomenclature and
terminalogy. (b)
Illustration of
how a chip fills
the gullet during
a broaching
operation.
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Bordds kotés

Vezetés o belsd Vezete
dtmerdn oldaifel
Jobb egytengelyliség
Nagyobb nyomaték

Pontosabb megmunkalas, egyszeriibb szerelés
Termelékenyebb megmunkalas

Hékezelés: betétedzés vagy nitridalas
Vezetd fellleteket kszorulni kell
(Kuls6 vezetésii agy nem lehet edzett)

Vezetés g kils
atmerdn
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Tengely megmunkaldsa

| %2
Alakos tarcsamardval osztéfejbe fogva Mindig van osztaspontatlansag
Maroszerszam Bonyolult szerszamélezés
AU Y
Munkadargh SX( )]
(fogaskerek) oy

Csigakerek

Aldtdmasztobak a
hosszu munkadarabhoz

Osztoforgatiyd
Lyvktdresa (rogzitett)
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Tengely megmunkaldsa Tengely megmunkaldsa

==
Csoportos tarcsamaroval osztofeibe fogva Lefeité maras

Nagy darabszam
Termelékeny

Mindig van osztaspontatlansag

Kedvezébb kopas Pontos & .
Kevésbé termelékeny Ld.: fogazas SR

Vizszintes munkadarab elrendezés
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Tengely megmunkaldsa Agy megmunkdldsa
S o]
Koszorilés — csak a vezetd fellleteket « Egyedi gyartas esetén: vésés +

kalibralé uregelés

« Sorozatgyartas esetén: Uregelés (a
furat IT7, mer6legesség)
Fogaskerék esetén fogbazis

Belsé vezetési tengely koszorilése
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INCREASING
CUT DIAMETER -
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Agy koszérilése
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« Jarm{- és hajtomigyartas

7 77  Egyenes profili vagy evolvens
//.&\‘\\\/ 74 profild
\\\\\,\ N » Nagyobb nyomaték vihet6 at,

\%« mint bordas kotéssel
« Kisebb a helyigénye
" \ i « Kénnyen oldhat6
% * Kevésbé j6 a kozpontositas

4-14. dbra. Az Skfogazés alakija

Gyartas: hasonldéan a bordas kotéshez
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Poligon kotés
S

Nagy nyomaték atvitel
Nincs feszultséggyijté hely

2.75. 4bra. Poligon tengelykdtésti profilok

a) P3-profil b) P3C-profil; ¢} P4C-profil;
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Megmunkalas Zsugorkotés
| Rea | Rsan
7N e Tengely: A reteszkotéshez képest
Keoh e  75% munkaidé
: Profileszterga (célgép) + 20% anyag i
I P L1 . . 0, 0 ta
Profilk6szorl (célgép) 10% stily megtakaritas. i
NC esztergakdzpont
Sokszog eszterga « Melegités és hiités egyiittes 7
Agy: Uregelés alkalmazasa nagy zsugorodasi ]
i fesziiltséget eredményez. A . %
NC maras « Hidegen sajtolaskor a tényleges tulfedés
kisebb lesz.
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Szoritd kotés
| 3|

Agy melegl'tése: E/Z a E’?% - ‘ 2 Jatékmentes vagy tolfedéses illesztés
. 100°C-ig me|eg vaslemezen / f j Vo ] 1) 0O Nagy jéték elégtelen felfekvést
« 360°C-ig olajfiirdében v Faa it %) eredményez
« 700°C-ig kemencében vagy langgal
» 700°C folé nem melegitiink it
« Szinesfémek 2-300°C-ig melegitheték - dbra. A sajtolt asy kedvezobb
Atengely hiithetd By
« -75°C-ra szarazjéggel (CO2) (S
*-190°C-ra folyékony levegével

390. dbra. A tengely kedvezsbb

kialakitasa
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Nagy helyigény

Kis nyomatékatvitel

Szerelési igény

Anyaval vagy menetes furattal

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

376. dbra. Szoritokotés nagy jatékkal
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