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GEPALKATRESZ FURATAINAK, HORNYAINAK, BELSO

FELULETEINEK KIALAKITASA MAROGEPEN

A marassal készulé alkatrészek kozos jellemzdje, hogy valamilyen formaja ilireggel, belsé
csatlakozo feliulettel rendelkeznek, ezaltal mas alkatrészekkel Osszeszerelhetdové valnak,
vagy meghatdrozzak azok mozgasirdnydt, mozgdastartomdanyat, esetleg. éppen
megakadalyozzak az elmozduldst. Lehet, hogy ezek az iliregek csak csavarok szamara
készitett furatok, de mardssal késziilnek a tengelyeken |évé reteszhornyok is amiben a
retesz ugyan nem mozdul el de atadja a kertleti er6t a tengely és az agy kozott.

Az alkatrészek kiilsé alakjanak kialakitasarél mar tanulhattunk a Sikmaras, gépalkatrész
befoglal6 méreteinek és alakjanak kialakitdsa mardogépen ciml fejezetben, most ebbdl
kiindulva, az ott megismertekre alapozva a belsé fellletek kialakitasanak médszereivel,
szerszamaival és egyéb eszkozeivel bdvithetjiik tudasunkat.

1. dbra. Mart alkatrész belsé megmunkadlt feliiletekke/
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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Onnek az a feladata, hogy a mar elékészitett, tehat a kiilsé feliiletein mar megmunkalt hasab
formaju alkatrészekben kialakitsa a sziikséges belsé liregeket. Mint ahogyan azt a
folytatasban latni fogjuk, az uregek sokféle alakjdhoz, mélységéhez megfelel6en kell
kivalasztani a szerszamot, a technoldgiai adatokat.

Attekintjiik a leggyakrabban el6fordulé iiregtipusokat és a kialakitisukhoz kifejlesztett
szerszamok és segédeszkdzok korét.

2. dbra. Belso feliiletek megmunkaldsdra alkalmas maroszerszamok

A kovetkezd tananyagrészben On valaszt kap az alabbi kérdésekre:

Milyen alapesetei léteznek a hasabokban altalaban kialakitasra kerulé Gregeknek?
2. Milyen szerszamokkal végezziik az liregek, hornyok marasi mdveleteit?
3. Hogyan kell a kiilonb6z6 el6gyartmanyok kiilsé bazisfeliileteihez képest az lregeket,
hornyokat kialakitani?
Milyen szerszdmokkal alakitjuk ki a furatokat?
Milyen szerszdmokkal alakitjuk ki a hornyokat?
Milyen szerszamokkal alakitjuk ki a fészkeket?
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A mardgépek alkalmasak arra, hogy széles vagy keskeny hossziranyu uregeket, nyilasokat
alakitsunk ki az alkatrészekben, de hengeres formak, furatok is készithet6k. A
kovetkez6kben az lregek, nyilasok meghatdrozé alakjat figyelembe véve csoportositjuk a
lehetséges eseteket és az elkészitésiikhoz sziikséges ismereteket.

FURATOK KIALAKITASA EGYETEMES MAROGEPEN

A furatok egyik legfontosabb jellemzdje az, hogy milyen tlréssel rendelkezik a furat
atméréje. Ez a leggyakrabban a furat funkcidjaval van 6sszefliggésben, ez hatarozza meg,
milyen illesztésre van sziikség a furat és a csap kozott.

1. Furatok kialakitasa kotéelemek szamara

A leggyakrabban a mart alkatrészekben lévé furatokat a csavarkotések szamara készitjik,
ezek a furatok altaldban 0,5+1,0 mm-el nagyobbra késziilnek a csavar névleges
atméréjénél, hogy a kotéelemek konnyen behelyezhetéek legyenek, Ilyen furatokat H11, H12
pontossagura szokas késziteni, ezt csigafuroval megtehetjiik.

Egy ilyen furat elkészitésének miveletei a kovetkez6képpen kovetik egymast:

7. Kozpontfurét fogunk a fbéorsdéba és bedllitiuk a megfelel6 fordulatszamot. (A
kézpontfurd hasznalata, befogasa megismerheté az Oszlopos furé, sugdrfuré cimd
fejezetbdl)

8. Megmérjik a koézpontfurd csicsdnak atmérdjét és kiszamitjuk annak felét.

9. A 3. abra szerint a szerszam forgdsa kdzben megérintjik a munkadarabnak a rajzi
eléirasnak megfelel6 bazisfeliileteit. Az érintés helyén nullazzuk az adott szan
noniuszat.
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A koordinatarendszer felvett kézéppontja

3. dbra. Bazisok felvétele érintofogdssal

10. Hasznos ilyenkor felemelni a féorsét (pontosabban lesiillyeszteni a gépasztalt) annyira,
hogy a kozpontfuré a munkadarab felsé sikja folé keriiljon, és az anyag felé az adott
iranyll szdnt a 2. pontban kiszamolt fél atmérényivel eléretekerni. Ha ekkor ujbol
lenullazzuk a néniuszt, a szerszam koézéppontja pontosan a munkadarab megérintett
oldalanak sikjaba keril. Ez az a bazisfelilet, amit kerestiink.

11. Kovetkezd lépésként az erre meréleges irdnyban kell ugyanezt, egy masik oldalfeliileten
elvégezniink, és ettél kezdve, az X-Y iranyd koordinata rendszerben barmely furat
kézéppontjara ra tudunk allni.

Nagyon fontos arra odafigyelni, hogy a munkadarab két egymasra merdleges oldala,
melyeket bazisfellilethek hasznalunk pontosan a hossz- és keresztszan iranyaba essenek.
Ha erre nem figyeliink oda a furatok kdzéppontjai mas-mas tavolsagban lesznek majd a
munkadarab szélétél, csak az érintési ponthoz képest lesznek a méretek helyesek.
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12. Ezt kovetden a kereszt- és hossz-szan mozgatasaval sorban egymas utdn minden furat
kézéppontjaban elvégezzik a kdzpontfarast. Ugyelniink kell arra, hogy a szanokon a
nullazas el ne mozduljon, mert akkor ujra fel kell venniink a bazisokat, ami felesleges
idéveszteség is, de a pontatlansag forrasa, hibalehetdség is egyben.

A kozpontfurast azért nagyon fontos elvégezniink, mert a csigafurot ez fogja a furas
kezdetén a kozéppontban tartani. A csigafuré fééleire csak késébb hatnak azok a
forgacsoléer6k, melyek a pontos szerszamvezetést végzik. A flrds kezdetén a keresztél
forgacsolasi viszonyai olyan rosszak, hogy rendszerint elnyomjak a furét a kozéppontbdl. A
kézpontfaroval mindig olyan mélyre kell az anyagba behatolnunk, hogy a kialakulé kap
legnagyobb atméréje a csigafurd keresztélénél 20+50%-al nagyobb legyen! Csak a fent leirt
technolodgiai lépések betartdsaval lehet garantdlni azt hogy az elkészitett furatok
kozéppontjai az el6irt helyen legyen. A fenti miveleti sorrend betartdsa mellett a
furatkozéppontok egymashoz illetve a bazishoz viszonyitva 0,05 mm pontossaggal
elkészithetdk.

Amennyiben az elébb leirt pontossagra nincsen sziikség, és sok furatot kell elkésziteni az
alkatrészen, gazdasdgosabb oszlopos, vagy sugarfurdégépen elvégezni a furasi miveleteket.
Kézi elérajzolassal és pontozassal +0,3 mm-es tlrésen belil megbizhatéan gyarthatdak a
furatok. Atmeneti megoldas lehet az, hogy a furatkézéppontokat marégépen kézpontfaréval
megjeloljik, de a furast és az esetlegesen azutan kovetkez6 dorzsarazast flrdgépen
végezziik el. A betarthat6é pontossag ezzel a médszerrel 0,1 mm.

2. Nagypontossagu furatok kialakitasa

Amikor a készitendd furatot az el6bbi részben leirtakhoz képest nagyobb pontossaggal kell
elkésziteni tovabbi miiveleteket elvégezniink. Kisebb atmérgji furatokat IT 6-os IT 8-as
pontossaggal tudunk késziteni dorzsarazassal. A technoldgiai 1épés azzal egésziil ki, hogy a
csigafuréval a kész furatméretnél 0,4+0,6 mm-rel kisebb atmérdjd furatot készitiink és
utdna dorzsarral készitjik el a furat kész allapotat. @10+15 mm-ig tandcsos a dorzsarazas
miiveletét kézzel elvégezni, ez felett javasolt csak a gépi dorzsarazds. A dorzsar nagyon
érzékeny a hajlité igénybevételre, ezért (killondsen a kisebb atmérdknél) nagyon fontos,
hogy a szerszamcserét kdvetéen pontosan alljunk rd a furatk6zéppontra. Ezeket a furatokat
leggyakrabban illeszt6csavarok, illeszt6szegek szamara készitjik.

Nagyobb, szintén nagy pontossaggal készitendd furatokat ugynevezett kiesztergalé fejekkel
készitlink el a végsé méretre. Az 5. abrdn lathaté kiesztergdld fejjel a kovetkezéképpen
készitjik el a kivant furatot:
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1. Az olyan nagyméret(i furatokat amelyekhez mar kiesztergdlo fej kell tobbnyire mar nem
tudjuk csigafaroval a kész mérethez kozeli méretre eléfarni, ezért kulonféle
sullyesztékkel, vagy ut6késsel a furat atmérdjét a kész méretnél megkozelitéleg 1 mm-el
kisebbre elékészitjik. Az it6kés egy rovidke kis esztergakés melyet a forgastengelyre
merdlegesen fognak be a faréridba. A kés helyzetét sugdriranyban beallitjuk és csavarral
rogzitjik, majd fliggéleges el6tolassal felbdvitjik a furatot. A furéordd hossza, atmérgje
meghatarozza, hogy legfeljebb mekkora fogdsmélységgel és el6tolassal végezhetjik a
forgacsolast, ezért sokszor csak tobb fogdssal jutunk el a végsé méretig. llyenkor
minden fogasnal egy fogdsmélységnyi értékkel kijjebb helyezziik a kést a ridbdl.

Forgdcsolo Késszér Rogzitd
lapka csavar

Szerszamrud

4. dbra. Furorud titokéssel

2. Ahogy az az 5. abran lathaté a kiesztergalé fej nagyon hasonlit az utékéshez. A
kilonbség tulajdonképpen annyi, hogy a sugariranyban befogott kést egy kis szanban
szazadmilliméter pontossdaggal bedllithatjuk. El6szor csak addig allitjuk elére a kést,
hogy néhany tizedmilliméteres fogassal az el6flrt furatot kisimitsuk.

3. Kovetkez6 |épésként pontosan megmérjik a kisimitott furat atméréjét és a sziikséges
mértékben el6rébb allitjuk a kést. Nagyon figyelniink kell arra, hogy kiesztergalé fejen
lévd beosztds a tényleges elmozduldst mutatja-e, vagy annak csak a felét. A kiesztergalo
fejek kétféle skalazassal késziilnek, aszerint, hogy a gyarté mit tart elénydsnek. Erre az
apré részletre azért kell figyelniink, mert annak az atmérékilénbségnek, amit még ki
kell forgacsolnunk, csak a felét kell (csak a felét szabad!) sugdrirdnyban a szerszamnak
elmozdulnia.
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5. dbra. Kiesztergdlo fej

Amikor mar a kiesztergalé fejjel az utolso6 fogast végezziik, tanacsos el6sz6r csak mintegy 5
mm-t elérehaladni a furatban és ezen a rovid szakaszon méréssel ellenérizni a késziilé
atmérét. Tobbnyire a furat els6 néhany mm-e még nem miikodé felllet, ha esetleg ez a
szakasz a tlirés altal megengedett méretnél nagyobb lesz, még tudunk korrigalni.

Az ilyen nagyobb méretl (340 mm-nél nagyobb) furatokat a leggyakrabban géphazakban
gordilécsapagyak részére kell elkésziteni. Mivel a gordilécsapagyak altalaban egy tengely
két végén, és a géphazakban vannak elhelyezve, az egytengelyliség biztositasa érdekében
fontos, hogy a két csapagyfészek furatkozéppontjai is egybeessenek, vagyis ugyanazoktél a
bazisoktol egyforma tavolsagra legyenek. Ezért kell betartani az eddigiekben ismertetett
miuveleti sorendet, mert nem csak a csapagyfészek atméréjének pontossdga, hanem az
egytengelyliség is fontos.

A kiesztergaléd fejekkel IT 6-0s IT 7-es pontossdgi osztalyba tartozé furatokat tudunk
késziteni.
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FURATOK KIALAKITASA CNC VEZERLESU MAROGEPEN

A technika fejlédésének eredményeképpen egyre szélesebb korben terjednek el a CNC
vezérlésli mardgépek és megmunkadlo-kézpontok. A furatok kozéppontjara a
koordinatarendszerben programozott vezérlés géptipustol, gépgyartétél flggden
0,002+0,01 mm pontossaggal képes rdallni, és az egymast koveté miiveleteket sorban
elvégezni. Ahhoz, hogy a munkadarab jol késziiljon el arra van sziikség, hogy a program
nullpontja és a munkadarab nullpontja egybeessen. Ezt a munkadarab befogdsanak,
Utkoztetésének, egyéb jellegl tdjolasanak a bemérésével és a program dsszehangolasaval
érhetjuk el.

A legmodernebb gépek féorsdjaba tapintékat lehet befogni melyeknek nagyon pontos gomb
alaki érzékeléjével pontosan fel lehet mérni a munkadarab rogzités utani helyzetét és
ezutan ezt a bemért bazist lehet megadni a program nullpontjaként.

A flras miiveletéhez ezeken a gépeken is hasznalhatjuk ugyanazokat a szerszamokat, mint
kézpontfard, csigafurd és dorzsar. A nagyobb furatok kész méretre simitasat a legtobbszor
szarmardk palyavezérlésével végzik el, mikdzben a szerszdm csavarvonalban a furatban
fokozatosan el6rehalad. A 6. abran egy olyan szerszamot mutatunk be, melynél a forgacsolo
lapkak élkiképzése alkalmas arra, hogy tomor anyagban egyszerre a forgdstengelyre
merGleges és tengelyirdnyban elérehaladdé mellékmozgast is végezzen. Ezekkel a marokkal
nagy forgdcslevdlasztasi teljesitmény mellett, anélkiil, hogy szerszamcseréket kellene
végrehajtani. Mint ahogy az legalul az abran lathaté egyenes vonalban is lehetséges a
stllyesztés. a hornyoknal ide-oda mozgassal és egyidejli siillyesztéssel a kivant mélység
hamar elérhetd.
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Furatmaras
spirallis
slllyesztéssel

A mardlapkak
forgécsold

Belsé

Az egyenes slllyesztéssel
kialakuld Uregfenék képe

6. dbra. Korszerd siillyesztomaro

Ahhoz, hogy ezek a mardk termelékenyen mikodjenek, a kiilsé vagoéélen lehetéleg nagy
csucssugarat kell alkalmazni, ezért olyan liregeknél, amelyeknek a belsé élét éles sarokkal
kell kialakitani, jobb egy masik simitoszerszammal a nagyteljesitményld mards utan
kisimitani.

HORNYOK MARASA

A gépalkatrészek kulonb6z6é alaku, de hosszid mélyedéseit nevezzilkk horonynak. A
hornyokat a keresztmetszeti szelvényiik alakja alapjan nevezziik egyszerd horonynak, T-
horonynak, fecskefarok alaki horonynak, prizmanak. Azokat a hornyokat melyeknek
nincsen, vagy csak egyik oldalon van szabad kifutasa az anyagboél, fészeknek nevezziik, ezek
leggyakoribb elé6fordulasa a reteszfészek. Ezeket a formakat mutatja be a 7. abra:
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Egyszeri  T-horony Fecskefarok Prizma
horony alaka horony

Reteszfészek

7. dbra. Horonyfajtak

1. Hornyok marasa fliggéleges marégépen

Az egyszer(i hornyok kialakitasdra szolgalo szerszamokat ujjmarénak nevezik, azért mert az
ujjunkra hasonlité, viszonylag hosszu, karcsu szerszamok. Ez meg is hatarozza azt, hogy
csak dvatosan lehet veliik a forgastengelyre merélegesen haladni, mert nem viselnek el nagy
hajlit6 igénybevételt. Tovabbi hatranya ezeknek a szerszdmoknak, hogy kdénnyen
berezegnek és akkor a mart horony szélessége nagyobb lesz, akar olyan mértékben is, hogy
végil a méret nagyobb lesz a megengedett felsé mérethatarnal.

Altalanos tanacs, hogy az ujjmarékat a lehetd legrovidebben engedjiik ki a befogasbél, hogy
a hajlitassal, beremegéssel szemben minél merevebbek legyenek, ha ez nem lehetséges, kis
fogasmélységgel és kis el6tolassal végezziik el a miiveletet!

A 7. abran lathatunk az egyszerl( horonyhoz képest jéval 0sszetettebb alakkal rendelkez6
hornyokat is. Ezeknek a megmunkdlasa a horony tényleges méretéhez illeszked6
szerszamokkal lehetséges. A T-hornyok gyartadsahoz gyartott T-horonymarék atmérdje
megegyezik a horony talpszélességével, a szerszdm nyakdnak atméréje majdnem akkora
mint a horony nyildsa. Ez azért van. hogy minél erésebb legyen, hogy minél nagyobb
teljesitménnyel forgacsolhassunk. Ebbdl fakaddan oldalirdnyd fogast nem tudunk venni, a
horony szélességére csak a szerszadm atmérGjének van hatdsa. A horony széles részének
magassagat Ujabb fogdsokkal lehet6ségiink van befolyasolni, de a tervezdk és gyartok is
torekednek arra, hogy szabvanyos méretli hornyokat tervezzenek és ezekhez késziilnek a
szerszamok. A nyolcadik abra a T-hornyok gyartasanak [épéseit mutatja be:

10




GEPALKATRESZ FURATAINAK, HORNYAINAK, BELSO FELULETEINEK KIALAKITASA MAROGEPEN

8. dbra. T-horony gydrtdsdnak lépései

A fecskefarok alaku horony gyartasa a T-horonnyal teljesen azonos modon torténik, azzal a
kiulonbséggel, hogy ennél a fliggéleges irdnyu fogasvétel teljesen értelmetlen lenne,
ugyanugy szabvanyos hornyokhoz készitik a gyarték a szerszamokat.

2. Horonymaras konzolos marogépen

A prizmak mardsahoz szintén allnak rendelkezésre a készitenddé szognek megfeleld
szogmarok, de a leggyakrabban ezeket a feliileteket konzolos marégépeken gyartjak. A 9.
abran a konzolos marogép foorsdjanak elrendezését latjuk. A féorsoé vizszintes helyzetl, és
tulajdonképpen egy hosszu rad, amely a masik végén is csapagyazva van. A mardszerszam
erre a radra van felflizve, a tengelyiranyl elmozdulast tavtartdé gylrik akadalyozzak meg.
Ezeknél a gépeknél nagy forgacsoloteljesitmény érheté el azaltal, hogy a féorsé6 mindkét
végén meg van tamasztva és ettél kicsi a beremegés valoszinlisége.

Konzol

Féorsé

Csapagybak

Tavtarté gytirdk

Maroszerszam

9. dbra. Konzolos marogép

Nagy el6nye ennek a marégéptipusnak, hogy a f6orsén szerszamcsoportok is
osszedllithaték, és ezzel komplex cslUszovezetékek felliletei egyutt megmunkalhaték, mint
ahogy azt a 10. abran latjuk:

11
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/ 'I‘u"_l'uni;adér_ab' iy

1 - tavtarté

2 - homlokmarg

3.- horonymaré

4 -tarcsas sz6gmarod

10. dbra. Csoportmarok osszedllitdsa csuszovezeték mardsahoz konzolos marogépen

Hatranya ennek a marasi eljarasnak, hogy a szerszamok cseréje és beallitasa hosszu idé6t
vesz igénybe, és a szerszam atmérGjének  fliggvényében a vagodsebesség
szerszamelemenként mas és mas. Az optimalis forgacsolasi paramétereket mindig csak
valamelyik szerszamhoz lehet beallitani. Visszatérve a 7. abran lathaté prizma alaku
horonyhoz, annak gyartasa egy lépésben ezzel az eljarassal sem valdsithaté meg elébb egy
horonymaréval a kozepén végigfutd egyszerid hornyot kell elkésziteni és utana két
O0sszecsoportositott tarcsas szogmaroéval lehet a ferde oldalakat elkésziteni, ahogy a 11.
abran latjuk:

11. abra. Prizma alaku horony mardsdnak lépései

12
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3. Fészkek marasa

Az el6z6 két részben targyalt hornyok mind olyanok voltak ahol a horony az anyag szélén
kezd6dott. Amikor azonban a 7. abra aljan lathatd reteszfészekhez hasonlé hornyokat kell
késziteniink, olyan szerszamra van szikségiink, amelyikkel tengelyirdnyban is hatékonyan
tudunk forgacsolni. Ezeket az ujjmar6-tipusokat nevezik hosszlyukmardknak is. A 12. abran
mutatjuk meg ezeknek a mardknak azt a részét, mellyel a siillyesztés mlvelete elvégezhetd.

12. dabra. Hosszlyukmaro keresztélének kialakitisa

A mard keresztélei kozil az egyik egészen a kozéppontbél indul el, a tébbi keresztél, csak
egy kisebb forgacshorony utan kezdédik el. Ez lehetévé teszi azt, hogy a mardval ugyan
kisebb teljesitménnyel, de mégis tudjunk az anyagba tengelyiranyban, egy helyben allva is
besiillyeszteni. Nincs szikség til nagy teljesitményre, mert ennek a mozgasnak csak az a
feladata, hogy a fészek hossziranya felé indulé marashoz fogast vegyiink.

Amikor megtortént a fogasvétel elindithatjuk a beallitott el6tolast és végigmarhatjuk a
fészek hosszat. A fészek masik végén Ujabb fogast vesziink, és igy oda-vissza kialakitjuk a
fészket teljes mélységében.

4. Reteszhorony marasa tengelybe

A tengelyekben lévé reteszfészkek és az agyakban Iévé reteszhornyok szélessége altalaban
szigoru tlréssel van ellatva. Ennek az az oka, hogy tengely és az agy kozott a
forgatonyomaték atadasa holtjatékmentesen torténjen. Csak akkor lehet a szigora tlirések
mellett az agyat 6sszeszerelni a tengellyel, ha a reteszfészek helyzete is pontos. A fészeknek
pontosan a tengely kozépvonalaban kell lennie. A kozépvonalat a kovetkezéképpen
hatarozzuk meg:

1. Megmérjilk a tengely, valamint a mardszerszam pontos atmérgjét, Osszeadjuk és
elfelezziik az értéket.



GEPALKATRESZ FURATAINAK, HORNYAINAK, BELSO FELULETEINEK KIALAKITASA MAROGEPEN

2. Miutan rogzitettilk a tengelyt a maroégép asztalan a mardszerszammal megérintjik a
tengely oldalat, ahogy azt a 13. abra mutatja. Fontos, hogy odafigyeljiink arra, hogy a
maré alsé vége tulérjen a tengely vizszintes felezdsikjan. Ha ennél a sikndl magasabban
érintjik meg a tengelyt, kdzelebb lesziink a k6zépvonalahoz, mint annak valddi sugara,
és hibas pozicioba fogunk allni.

dd

13. dbra. Tengely kézépvonaldnak meghatdrozdsa

3. Lenullazzuk a néniuszt és az 1. pontban kiszamitott értékkel bedllunk a tengely folé.
Ebben az allasban érdemes a noéniuszt Ujra lenullazni, hogy sziikség esetén ehhez a
vonalhoz vissza tudjunk allni.

5. Hornyok, fészkek és egyéb formak marasa CNC vezérlés( mardégépen vagy
megmunkald kézponton

Mar a nagyobb atméréjl furatok marasanal bemutattuk azt a szerszamot, amellyel egyszerre
a horony hosszanak és siillyeszté iranyba is lehet forgacsolni. Ezzel a technoldgiaval a
hornyokat ide-oda torténé mozgassal gyorsan ki lehet munkalni. A mai CNC technika
alkalmas arra, hogy tetsz6leges konturral rendelkezé (regeket, fészkeket, zsebeket
alakitsunk ki az alkatrészekben.

Egyetlen egy korlatot ismeriink csak, ami a lehet6ségeinket meghatarozza, az a szerszam
sugara. Az alkatrészekben csak olyan belsé sugari liregeket tudunk kialakitani, amelynek a
legkisebb belsé sugara nagyobb vagy egyenlé a szerszam sugaraval. Ha élesebb sarok
kialakitdsara van sziikség, akkor kisebb atmérgji szerszamot kell valasztani, de ez azzal a
hatrannyal jar, hogy altaldban csak kisebb elétolassal, vagyis alacsonyabb termelékenységgel
tudunk dolgozni. A kisebb atméréjli szerszam karcsubb, kisebb hajlité igénybevételt tud
elviselni, tehat kisebb forgacsold eré hathat rd a tengelyére merdélegesen. Ezt az el6tolas
mérséklésével tudjuk elérni, ezért csokken a termelékenység.

14
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6. A legkorszeribb CNC technolégiakrél diéhéjban

Az utébbi évtizedekben a forgadcsold6 megmunkdlas szakmateriletein belil a
mardszerszamok jelentds fejlédésen mentek keresztiil, Uj kilénleges porkohdszati Uton
eléallitott tomor keményfém szerszamok, belsé hiitéssel rendelkezé marofejek jelentek meg.
Ezek a szerszamok lehetévé tették a forgacsolasi teljesitmény jelentés novekedését, ezért a
forgacsold gépek gyartasaban is jelentGs elérelépés tapasztalhatd. Egy napjainkban gyartott
CNC eszterga mar kicsit marogép is, mert van lehetéség meghajtott szerszamok
hasznalatara, és a f6orsé is tud pozicionalé6 mellékmozgdst végezni. A megmunkalé
kézpontok legujabb generaciéja mar olyan targyasztallal rendelkezik, amelyek sziikség
esetén akarcsak egy karusszel eszterga forgd fémozgast is végeznek és esztergalyozasnak
megfelelé miiveleteket hajtanak végre.

14. dbra. Korszerti megmunkalo kozpont és amire képes

TANULASIRANYITO

Els6ként a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval foglalkozzon!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” részben taldlhaté kérdéseket! Ha a
kérdéseket nem tudja megvalaszolni, hasznalja ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!

3. Ezutdn a szakmai ismereteinek ellendrzéséhez oldja meg az ,Onellendrzé feladatok”
fejezetben taldlhato elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze a megoldasait a ,Megoldasok”
fejezetben  megadottakkal! Ha  sziikséges, hasznalja ujbél a ,Szakmai
informaciétartalmat”!

4. A gyakorlati munkahelyén ismerkedjen a kilonb6zé marészerszamokkal, proébalja
beazonositani 6ket a ,Szakmai informaciotartalomban” megismert szerszamokhoz
viszonyitva, és hatdrozza meg alkalmazasi teriiletiiket.

15
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5. Gyakorolja furatok kialakitasat hasabokban, gyakorolja a ismertetett modszert a
radllashoz a furatk6zéppontra. Kiilon figyelmet forditson az alabbi lépések betartasara:

- Tervezze meg a furatok megmunkalasanak sorrendjét!

- Valassza ki a furat mérettlirésének és feliileti min6ségének megfelel6 szerszamokat!

- Tervezze meg a munkadarabok rogzitését és tajolasat!

- Szerelje fel a mardgép asztalara a tdjoldshoz és a rogzitéshez sziikséges
segédeszkozoket!

- Rogzitse a munkadarabot a gépasztalon!

- Végezze el a furatkd6zéppontok kézpontfurasat!

- Végezze el a sziikséges furasi miveleteket csigafurodval!

- Végezze el a sziikséges felfurasi miiveleteket dorzsarral!

- Sorjazza le az elkészitett furatokat, és ellenérizze az atméré méretét, a felileti
mindséget és a furat helyzetpontossagat!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibdkat kovetett el, ha az elkészitett feliiletek
mindsége nem megfeleld!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
mérete nem megfeleld!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
helyzete nem megfeleld!

6. Gyakorolja reteszfészkek kialakitasat tengelyvégekben, gyakorolja a ismertetett
médszert a radllashoz a fészek kozépvonalara. Kilon figyelmet forditson az aldbbi
lépések betartasara:

- Tervezze meg a fészek megmunkalasanak sorrendjét!

- Valassza ki a fészek méretének megfelel6 szerszamot!

- Tervezze meg a munkadarab rogzitését és tajolasat!

- Szerelje fel a marégép asztaldra a tdjoldshoz és a rogzitéshez sziikséges
segédeszkozoket!

- Rogzitse a munkadarabot a gépasztalon!

- Végezze el a rdallast a tengely kozépvonalara!

- Végezze el a fészek marasat!

- Sorjazza le az elkészitett fészket, és ellenérizze annak méreteit, a fellleti minéséget
és a helyzetpontossagat!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett fellletek
mindsége nem megfeleld!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett fészek
méretei nem megfeleléek!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett fészek
helyzete nem megfeleld!
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| 1. feladat

Reteszfészek marasahoz milyen ujjmarét kell valasztani!

2. feladat
Milyen méretpontossagi osztalyt lehet elérni az alabbi szerszamokkal?

Csigafuro:

Dorzsar:

Kiesztergalo fej:

3. feladat

Nevezze meg és vazolja le a legtipikusabb horonyfajtakat!

17
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Reteszfészek marasahoz milyen ujjmarét kell valasztani!

Olyan ujjmaréra van sziikség amelyiknek van keretszéle, hogy a sillyeszt6 mdvelet is
végrehajthaté legyen a hossziranyu fogasvételhez.

2. feladat

Milyen méretpontossdgi osztalyt lehet elérni az alabbi szerszdmokkal?
Csigafuro: IT10-1T 12
Dorzsar: IT6 - 1T 8

Kiesztergalod fej: IT6 - IT 7

3. feladat

Nevezze meg és vazolja le a legtipikusabb horonyfajtakat!

Egyszerii T-horony Fecskefarok Prizma
horony alaka horony

15. dbra

18
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