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VESES EGYETEMES MAROGEPEN, VAGY VESOGEPEN

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

VESESSEL ELKESZITHETO GEPALKATRESZEK

Hornyok, bordas tengely-agykotések sokszor eléfordulnak a gépiparban nyomaték atvivé
elemeken, gépelemeken. Ezek megmunkalasara tobb féle megoldas létezik, hornyok marasa,
Uregelése, vésése. Az egyedi gyartasban a belsé fellleteken elhelyezkeddé hornyokat, bordas
agyakat véséssel készitikk el, mert a marasi eljardssal néhany specialis kivételtél eltekintve
nem férnek hozza a megmunkalandé feliilethez. Az (regelés, mint a nagysorozat gyartas
tipikus eljardsa, a szerszam elkészitésének magas koltsége miatt nem alkalmazzak.

A tengely-agykotések, mint a véséssel eldallithato jellegzetes valtozatait az 1. dbra mutatja

4,
a, :

1. dbra. Tengely-agy kotés vdltozatai

a, hornyos ék (fészkes retesz)
b, lapos ék

¢, érintGs (tangencialis) ékpar
d, rombusz ék

e, hengeres ék

f, alfa ék

g, nyerges ék (a tengelyben nincs horony)
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h, ives retesz

A fenti példaknal, a tengelyben a hornyot altalaban marassal készitik el, az agyrészben lévé
hornyot pedig véséssel.

Bonyolultabb feladat a gyakran hasznalt bordastengely-agykotés létrehozasa (2. abra), ahol
a bordak szamanak megfeleléen kell az agy hornyait megmunkalni. Tovabb neheziti a
helyzetet, hogy a géptervezd elSirhat kiils6-, belsé- vagy bordavezetéses konstrukcioét.

2. dbra. Bordds agy

Ahhoz, hogy egy adott alkatrészrajzon talalhatd reteszhornyot, bordasagyat a megfeleld
eléirasokkal megmunkaljon, a kévetkez6 kérdésekre kell valaszt adnia:

1. Milyen lehet6ségek vannak a reteszhornyok, bordasagyak megmunkalasara?

2. Mi jellemzi a kiilonb6z6 megmunkalasi lehetéségeket, a gyartas sorozatnagysdga szerint?
3. Milyen pontossagi fokozat érhetd el az egyedi gyartadsban véséssel?

4. Milyen szerszamokat hasznalhat a vésés elvégzéséhez?

5. Milyen gépek, késziilékek allnak rendelkezésére a vésés elvégzésére?

6. Milyen biztonsdagi eldirdsokat kell betartania vésés kézben?

Miel6tt a kérdéseket megvdlaszoldsat elkezdi, tanulmdnyozza 4t a szakmai informacié
tartalmat.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A VESES JELLEMZOI

Hornyok, bordasagyak készitése a gyartas sorozat nagysagatél fiigg. Nagytermelékenységu
eljaras az uregelés, de az alkalmazott szerszam bonyolultsaga és elkészitésének koltségei
csak a nagysorozat- illetve a tomeggyartas esetében tériilnek meg. Az egyedi gyartasban a
hornyok, bordasagyak gyartasa véséssel torténik véségépen, vagy egyetemes mardgépen a
gép tartozékai kozott taldlhato vésodfejjel.

sz

szerszamok esetén, megjegyezve, hogy ma mdar CNC marassal, szikraforgacsoldssal
kénnyebben, egyszerl(ibben és pontosabban lehet elkésziteni a kivagé-szerszamokon
taldlhaté alakzatokat.

Véséskor a szerszam fiiggbleges alternalé mozgast végez, lefelé haladva forgacsol, majd
felfelé haladva liresjaratban a loket elejére all vissza. Az egy munkamenetbdl és egy
Uresjaratbol all6 mozgassort mozgasciklusnak nevezzik. A mozgasciklus végén a
munkadarabbal szakaszosan elétolast kell végezni, addig, amig el nem érjik a horony eléirt
mélységét. A 3. dbran a vésés jellemzdit latjuk.

=b

a

3. dbra. A vésés jellemzoi

Az abra jeloléseivel:
vc - forgacsold sebesség [m/min]
vy — Uresjarati sebesség

a - a szerszam szélessége, egyuttal a fogasmélység is
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b - a horony szélessége (gyakorlatilag megegyezik a horony szélességével, kivételes esetben
valasztunk keskenyebb szerszamot, mint a horony, ebben az esetben oldaliranyu eltolasra is
szlkség van. Csak a bordavezetés(i bordastengely-agykotés esetében alkalmazzuk, mert
ilyenkor a horony tlirését csak igy tudjuk beallitani, fokozott figyelmet és gyakorlatot igényel
ez a fajta megmunkalas.

f - el6tolas és az irdnya [mm/kettds loket]

| - a horony (a munkadarab) hossza [mm]

Iy - a hozzafutas tavolsaga [mm]

I, — talfutas mérete [mm]

L - a lokethossz, a munkadarab hossza plusz a hozzafutas és tulfutas tavolsaga [mm]
Y — a szerszam homlokszoge

o — a szerszam hatszoge

2. A VESES SZERSZAMAI

Véséskor a szerszam, mint minden mas megmunkalaskor is, a feladathoz alkalmazkodik. A
forgacsolé sebesség irdnya fliggbleges, ezért a vésb6késre haté fdéforgacsold erd is
fligglleges lesz, a mozgassal ellentétes iranyd. A kettésloketenkénti elétolasbdl szarmazo
er6, pedig a késszarra merdleges irdnyu lesz (4. abra)

fg‘?}? Y be-
vefel
Kihaylasra

Haylitdsra

4. dbra. A vésokés igénybevétele

A fdéforgacsold eré a késszdarat kihajlasra, az el6tolas iranya eré pedig hajlitdsra veszi
igénybe. A két igénybevétel eredbje egy Osszetett igénybevétel, ami a szerszamot
erGteljesen terheli. Ennek okan a technoldgiai paramétereket korultekintéssel kell
megvalasztani, mert a szerszdm Osszetett igénybevétele konnyen szerszamtoréshez
vezethet. A két eré a szerszamot a forgacsolt felilettdl eltavolitani igyekszik, ami a
megmunkalas pontossagat befolyasolja.
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A vésbkések anyaga Adltalaban gyorsacél, vagy forrasztott keményfém-lapkas kivitel(iek.
Haszndljuk az egyszer( szerszdmacél késszdarat beforrasztott gyorsacél betéttel is. Az 5.
abra a leggyakrabban hasznalt vésékés kialakitdsokat mutatja.
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5. dbra. Vésokések

Az 5.a dbrdn egy négyszogletes késszaru vésSkést, az 5.b dbrdn egy hengeres késszaru
vésbkést latunk a mikodé élszogekkel és jellemzé méretekkel.

Az adott megmunkalashoz haszndlhato vés6kés alakjat, élszogeinek kialakitasat, anyaganak
megvalasztdsat nagyban befolyasolja a megmunkalandé munkadarab geometridja és anyaga.
A gazdasagos gyartashoz kézikényvek, tdblazatok adnak segitséget a szerszam helyes
megvalasztasahoz.

3. A VESESSEL ELERHETO PONTOSSAG ES FELULETI MINOSEG

Nagyolo vésésnél IT12 pontossagu, Ra=20 - 80 um atlagos érdességu felilet allithato el6.
Simitasnal a méretpontossag IT9 - IT11 értékd, a feltleti érdesség 2,5 - 10 um.

Az acélok simitdé vésésekor hiitésre repceolajat, vagy furdolajat célszerli hasznalni. Az
ontottvas és az aluminium alkatrészek vésést szarazon végezziik. Nem szabad
megfeledkezni arrdl, hogy a vésékés befogasa, és igy a forgacsolaskor keletkez6 erék a
megmunkalast bizonytalannd teszik, ezért simitaskor fokozott figyelemre van sziikség.
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4. A VESES TECHNOLOGIAI ADATAINAK MAGHATAROZASA

A vésGkésnek a feliilet végén kifutasra van szilksége. A sziikséges tavolsag 1 - 2 mm,
pontos lokethelyzet bedllitasa mellett. A 6. abran egy nyitott és egy zart munkadarab esetén
mutatjuk be a szerszam kifutasanak biztositasat.

i

Alatét  Asztal

6. dbra. A vésokés kifutdsa

Nagyméretd, specidlisan kialakitott zsakfuratos munkadarab esetében a 7. abran lathato
megoldas is hasznalhaté.

s

7. dbra. Vésokés-tarto zsdkfurathoz

Mint az abran is lathatd, a vésékés-tart6 meglehetésen nagyméretd, a furatba valé bedllas
nehézkes. Kiilon gondot okoz a lIokethossz és lokethelyzet beadllitdsa, mert hibas beallitas
azonnal téréshez vezet. A lIoket végén keletkez6 sorja eltavolitasa sem egyszerii feladat.

4.1 A hozzafutas és kifutas tavolsaganak meghatarozasa

A hozzafutas és a kifutas tavolsdga nem lehet tul kicsi, mert a szakaszos elétolas
végrehajtasahoz a loket végén idére van sziikség, tovabba a forgattyls hajtomid miatt, a
Ioket végén a kos sebessége nulla, igy ha kicsi a tavolsag, a forgacsold sebesség is kicsi lesz.
Ha viszont a tavolsagot tulsdgosan megnoveljiik, akkor a vésés gépi ideje sziikségteleniil n6é
meg. A hozzafutdst nagyobbra kell vdlasztani, mint a kifutast. Kiindulé adatként a
hozzafutasnak 8 - 10 mm-t valasszunk, a kifutasnak pedig 5 - 7 mm-t. Legylink tekintettel
arra is, hogy a stabil megmunkalas érdekében a kos ne nagyon fusson ki a vezetékébdl.
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4.2 A forgacsolo eré

A vésés technoldégiai adatainak megvalasztasat elsésorban a munkadarab anyaganak
mindsége, hbkezelési allapota, a vésd szerszam anyaga és az eldirt pontossag és feliileti
mindség hatarozza meg.

Az elméleti forgacs keresztmetszetet az

A=f-a

o0sszefliggéssel lehet meghatarozni, ahol

A - a forgdacs keresztmetszet [mm?2]

f — a kettdsloketenkénti el6tolas [mm/kettds loket]

a - a fogdsmélység (gyakorlatilag a szerszam szélessége) [mml]

A forgacsol6 er6t a tapasztalati 6sszefiiggéssel tudjuk megbecsiilni:
F.=k-A

Ahol

k - a fajlagos forgacsolo eré.

Tajékoztatod értéke:

- szivés anyagokra: k = (2,5 - 4,5)Rm
- rideg anyagokra k = (5 - 10)HB

4.3. A forgacsol6 sebesség

A forgacsolo sebesség meghatdrozasanal figyelembe kell venni, hogy a véségép szerkezeti
kialakitdsanak fajtajat. A forgdhimbas megoldasnal az lresjarati sebesség nagyobb, a
forgattyds hajtomiivel szerelt véségépek esetében pedig a munkaloketi és az lresjarati
sebesség megegyezik. Nem kovetiink el nagy hibat, ha mind a két sebességet egyformara
vesszik a forgohimbas szerkezetnél is.

A kozepes forgacsol6 sebesség és a percenkénti kettésloket szam meghatarozasa.
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Ahol
n - a percenkénti kett6sloketek szama

L - a I6kethoszz, amely magaba foglalja a munkadarab hosszat és a hozzafutast, valamint a
tulfutast is.

A forgdacsold sebességet az esztergalashoz megszokotthoz képest 50 - 60%-ra valasszuk.

4.4. Az el6tolas

Az alkalmazhaté el6tolas fligg a munkadarab és a szerszdm anyagatél, de mindenképpen
figyelemmel kell lenni a véségép teljesité képességére. Nem szabad megfeledkezni, hogy a
munkadarab lefogdsa is hatassal van az el6tolas nagysdgdra. Acél anyagba a
kett6sloketenkénti el6tolas nagyolaskor 0,2 - 0,4 mm-ko6zé valaszthatd. Simitaskor 0,08 -
0,12 mm/ kettosloketet célszer(i hasznalni.

5. A VESES MUNKAMENETE

A véséskor az anyagot rétegenként (kettés loketenként) valasztjuk le. A munka elvégzése
sordn a kovetkezéket kell elvégezni:

- a munkadarabot sziikség esetén el6rajzoljuk,

- a munkadarabot a gép asztalara, vagy egyéb késziilékbe megbizhatéan befogjuk,

- reteszhorony, bordasagy készitésénél a munkadarabot a koérasztalon mérééraval
kézpontositjuk (kiindikaljuk),

- befogjuk a szerszamot,

- megvalasztjuk a percenkénti kettés loketszamot, a kettds loketenkénti elétolast,

— ellendrizzik a gép mukodését, védoéfoldelést stb.,

- a szerszammal allo helyzetben megkozelitjik a munkadarabot,

- loket hosszat allitunk (a marégépek véséfejeinél ezt altalaban nem tudjuk megtenni,
ezért ott a munkadarab helyzetét tudjuk fligg6legesen beallitani),

- loket helyzetet bedllitunk,

- a gépet beinditjuk,

- kézzel, finom el6tolassal megérintjiik a munkadarabot,

- bekapcsoljuk a gépi elétolast,

- szamolassal, vagy noniusz segitségével levalasszuk a sziikséges anyag mennyiséget,

- simité fogast vesziink,

- a méretet ellendrizziik, a munkadarabot kifogjuk a készilékbdl, vagy az asztalrél.
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A vésés gépei a véségépek. Felépitésiiket tekintve a kos fliggéleges mozgast végez, ezért a
fligg6leges allvany rendszeriik robosztus kialakitasu. Az allvanyban helyezkedik el a forgo
mozgasu féhajtoémiviik, amely néhany fokozat bedllitasat teszi lehetévé. A 8. dbran egy

konzolos vés6gépek altalanos felépitését latjuk.

8. dbra. Vésogép 16 részei, dltaldnos felépitése

Az abra jeloléseivel a gép f6 részei:

1 - alaplap

- 2 - allvany

- 3 - dllithaté vezeték

- 4 - forgattyus szerkezet

- 5 -kos
- 6 - korasztal
- 7 - késszan

- 8 - keresztszan
- 9 - magassagi szan
- 10 - gépi el6tolas
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10

Az alaplap szerepe a gép rogzitése a talajhoz. Az allvany a f6 tehervisel6 elem, homlok
feluletén vezeték rendszer helyezkedik el, melyben a kos le-fél mozog. Egyes tipusoknal
ez a vezeték rendszer egy forgdzsamoly segitségével elfordithaté, hogy ferde hornyok
vésése is lehetévé valjon. A kos percenkénti kett6sloket szamat az allvanyban elhelyezett
forgd mozgdasu féhajtomdivel lehet beallitani. A magassagi szan segitségével tudjuk
bedllitani a munkadarabot fligg6leges iranyban. A koérasztal a bevezetében emlitett
bordasagyak megmunkalasat teszi lehetévé, a borddk szdmanak megfelel6 osztassal. A
késszan és a keresztszan segitségével allithatjuk koézpontba a munkadarabot. A
keresztszannak szakaszos mozgasu gépi el6tolast adhatunk, amikor a kos felsé
helyzetbe ér, akkor 1ép a szan. A konzolos véségép kinematikai vazlatat a 9. dbran latjuk.

7

9. dbra. Vésogép kinematikal vdzlata
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Az (1) motor hajtja a (2) féhajtomivet. Ennél a megoldasnal a motor pélusvaltds
aszinkronmotor, a féhajtomi 3 fokozatu. A fokozatok szdma Z=2x2=6. A f6hajtomd a
(3) forgattyls-hajtdst mozgatja, amelynél a forgattyd sugar egy menetes orsd
segitségével allithatd, igy a lokethossz a kivant mértékd lehet. A forgattyls hajtomd a (4)
kost mozgatja. Az (5) kilincsmd allitja elé a szakaszos mozgdsu mellékmozgast, melynek
nagysaga a (6) mellékhajtémivel allithatdé be. Ez lesz az el6toldas. Az el6tolas egy
osztémli segitségével vagy a (11) korasztalra, vagy a (7) asztalmozgaté szerkezethez jut.
Itt kivdlaszthatjuk, hogy a (8) hosszelétolast létesit6 ors6-anya kapcsolatot mozgatjuk,
vagy a (9) szerkezettel a kereszt el6tolast valdsitjuk meg. Természetesen a hosszel6tolas
és keresztel6tolds kézzel is mikodtethetd. A (10) menetes orsd segitségével a konzol
magassaga allithaté. Ez beallitd mozgas, csak kézzel torténik. Mivel a konzolt kiilénb6z6
magassagban lehet régziteni, a munkadarab méretétél fiiggéen, a mellékhajtémdtél a
hajtas egy kardancsuklds teleszkdpos tengelyen keresztil jut az elétold egységekhez.

A 10. abran a kilincsmiives el6tolé szerkezetet lehet tanulmdnyozni, a 11. abran pedig
egy konzolos véségép nézeti képét latjuk.

Az elgtolds
7a9ysaqdnak
aegiiitasa

A forgattyy-

N
farcsa ’;’ grinyos
fengelye tead
Kilinesmu-

10. dabra. Kilincsmdves elotolo szerkezet

11
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117. dbra. Konzolos vésogép

Nagyobb méretli munkadarabok megmunkalasara haszndljuk az agyas vésdgépet (12.
abra)

12. dbra. Agyas véségép

12
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Mint lathato az dbran, a gép robosztus felépitésd, a korasztal magassaga nem allithaté,
ezért a kosnak nem csak a loket nagysagat kell tudni allitani, hanem a loket helyzetét is.
Ez bonyolultabb forgattyls hajtast eredményez. A kos szanja ennél a tipusndl nem
elfordithato, igy csak figgbleges hornyokat lehet vésni.

7. VESES MAROGEPEN

Az egyetemes mardgép (13. abra) kialakitasanal fogva, a sokféle mozgasirany, és azok
kombinacidja alapjan, tovabba a sokféle kiegészit6 gépi berendezés segitségével alkalmassa
tehet6 vésési feladatok ellatasara.

—_

=2y

-

13. dbra. Egyetemes marogép

Amennyiben van a tartozékok kozott vésdfej, akkor azt a kovetkezdképpen tudjuk
felszerelni az egyetemes mardégépre.

A Cg és Cx csapagybakokat leszereljilk a gerendarol, és a merevité gerendat (G) hatratoljuk.
A féorsobdél eltavolitjuk az (M) mardorsot. A féorso szerszambefogd-kupja szabadda valik. A
véséfej meghajté kupjat csatlakoztatjuk a féorsé kupba, és a véséfejet rogzitjik az (A)
allvany homlokfeliiletén |év6 vezeték rendszerhez. A felszerelt véséfej a 14. dbran lathatd.

13
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14. dbra. Vésofef

Maga a vésé6fej szerkezete a 15. dbran lathaté.

4\\'?

P ;
3\J-gé‘d/

Mﬂ—_’ﬁ;ﬂ}

Seerszam

Munkadarob
, ]
Gepaszial > '
Ny |

T

15. dbra. A vésofej szerkezete

A véséfej az (1) alaptest koril szogben elfordithaté, hogy ferde iranyd hornyokat is meg
lehessen munkalni. A (2) elfordithaté léc viszi at a marégép f6orsdjarél a hajtast a (3)
excenteres csatlakozoéra, amely a (4) hajtokart mozgatja. Az (5) vezetékben a (6) lengé6test

vés6 mozgdst végez. Az excenteres hajtas miatt viszonylag kicsi l6kethosszal hasznalhat6 a
vésofej.

Egy lehetséges megmunkalasi példat mutat a 16. dbra, melyen egy tengelyvégen atmeng,
ferde horony vésésének beallitasa lathaté.

14
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SR

16. dbra. Ferde horony vésése marogépen

A marégép sokoldalisagat kihasznalva, egyedi gyartasban a véséfej tartozékkal kivalhatjuk a
vésdgépet. Nem sziikséges beruhazni a ritkan hasznadlt termelSeszkozre. A véséfejjel végzett
megmunkalas esetén a mardgépnek kis fordulatszamot kell adni. Mivel nincs szakaszos
el6tolasra lehetdség, ezért Ioketenként kézzel kell az asztalt a fenti dbra esetén vizszintesen
elétolni. Ez nagy lgyességet és figyelmet kovetel, a hibazas, - 16ket kozben torténd elStolas
szerszamtoréssel jar. A vésés gépi ideje is sokkal nagyobb a fentiek miatt, mint a vés6gépen
torténé megmunkaldsndl, ezért ez a megoldas csak kiegészitd, illetve helyettesitd
technoldgia lehet.

8. BIZTONSAGI RENDSZABALYOK

A vésdgépen bekovetkezd balesetek szamszeriien nem gyakoriak, de silyossagukat tekintve
maradandé sérilésekkel, gyakran csonkoldsokkal jar egyiitt.

A balestek elkeriilése végett az alabbi fontos szabalyokat maradéktalanul be kell tartani.
A véséskor a munkadarabot és szerszamot elmozdulds mentesen, szilardan régziteni kell.

A felfog6 asztalt, késziléket tisztan kell tartani, a munkadarab befogdsa el6tt a forgacstdl
meg kell tisztitani, ezzel biztositjuk a pontos felfekvését a munkadarabnak.

A munkadarabot megmunkdlas kézben mérni tilos!

A véséfej ala behajolni tilos!
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Loketallitast csak all6 gépen végezhetiink, a Iokethelyzet allitds kdzben a véséfej
rogzitettsége megszlinik, a gép milkodése kozben megszaladhat, balesetet és/vagy
géptorést okoz.

A réteges anyag levalasztas miatt védészemiiveg hasznalata kotelezé.
Pattogé forgacs keletkezése esetén védéfalat kell hasznalni.

Mozgas kozben munkadarabot cserélni tilos!

Osszefoglalas

A vésés a tengely és agykotések megmunkaldsanak jellegzetes moédszere az egyedi
gyartasban. A kilonb6zé munkadarabokon (fogaskerekeken, szijtarcsakon, tengelykapcsold
feleken taldlhaté retesz, ék és bordastengely agyak ~megmunkaldsa szakaszos
forgacslevalasztassal torténik.

A forgacsolé fémozgas alternald, egyenesvonali mozgds, a szerszam végzi a vésdfejbe
fogva. Az el6tolas szakaszos miikodésl, a szerszam felsé holtpontjanak kozelében torténik,
amikor a szerszam nincs az anyagban fogasban. A fogasvétel megegyezik a szerszam
szélességével, ami egylttal a horony szélessége is. Bordas agy megmunkalasanal az egyik
borda elkésziilte utan, osztassal allunk ra a kovetkezé bordahoronyra.

A vésés gépe a vésdgép. Kiilonbozé kialakitasuak lehetnek, a feladathoz és a munkadarab
méretéhez igazoddan. Tobb iranyl beadllité mozgasuk segitségével lehet a munkadarab
talalhaté vésdéfejjel is lehet vésési feladatokat elvégezni. Ebben az esetben nincs
lehetéségiink a I6ket hossz megvaltoztatasara, és nem all rendelkezésre gépi el6tolas. A
munkavégzést — a vésést - rendkivili gondossaggal, odafigyeléssel kell elvégezni.

TANULASIRANYITO

1. El6szor foglalkozzon a "Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval!

2. Valaszolja meg az "Esetfelvetés - munkahelyzet" fejezetben feltett kérdéseket! Ha
segitségre van sziiksége, haszndlja Ujra a "Szakmai informaciétartalom" fejezetben leirtakat!
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3. A szakmai ismereteinek ellendrzésére oldja meg az "Onellenérzd feladatok" fejezetben
taldlhaté elméleti feladatsort.! Hasonlitsa 6ssze az On altal adott valaszokat a "Megoldasok"
fejezetben megadott megoldasokkal, eltérés esetén térjen vissza a "Szakmai
informaciétartalom" fejezethez.

4. Gyakorolja a vésés munkafogasait, folyamatat az aldbbi feladatokon keresztiil.

a, Kérjen tandratdl olyan alkatrészrajzot, amelyiken véséssel eléallitandé horony, bordasagy
vagy mas alakzat van.

b, A kapott rajz alapjan készitse el6 a munkadarabot, ha sziikséges rajzolja el6, fogja fel a
gép asztalara, vagy rogzitse a befogo késziilékben.

¢, Végezze el a vésési feladatot a tanultak alapjan.

d, Mérje meg az elkésziilt munkadarab, véséssel késziilt méreteit, vesse 0ssze az alkatrész
rajzon taldlhaté méretekkel, ha sziikséges végezzen simito, kalibralé fogasokat, majd fogja
ki a darabot a késziilékbdl, vagy az asztalrél.

5. Alljon pozitivan a munkéahoz, tartsa be a biztonsagi elirasokat!
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| 1. feladat

Soroljon fel olyan munkadarabokat, amelyek véséssel készithet6k el.

2 feladat

Ismertesse, milyen lehetéségek vannak a reteszhornyok, bordasagyak megmunkalasara!l

3. feladat

Ismertesse, mi jellemzi a

kalonb6z6 megmunkalasi lehet6ségeket,
sorozatnagysaga szerint!

a gyartas
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4, feadat

Ismertesse, milyen pontossagi fokozat érhetd el az egyedi gyartasban véséssel!

5. feladat

Ismertesse, milyen szerszamokat hasznalhat a vésés elvégzéséhez! Vazolja azokat!
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6. feladat

Ismertesse, milyen gépek, készilékek allnak rendelkezésére a vésés elvégzésére! Vazoljon
egy konzolos vésGgépet, nevezze meg f6 részeit!
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7. feladat

Adja meg a vésés forgacsolé sebességét, és hogyan hatarozza meg a percenkénti kettds
Ioketszamot?

8. feladat

Ismertesse a betartando biztonsagi eléirasokat vésés kézben!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Fogaskerekek, szijtarcsdk, forgé mozgast atvivé gépelemek ék- és retesz hornyai,
bordasagy-kotés hornyai. Kisebb pontossagi igényl kivagé- Iyukasztdé szerszamok
vagolapja.

2. feladat

Reteszhornyok, borddsagyak nagysorozat gyartasakor az lregelés az optimalis megoldas, a
megmunkalas idejét és pontossagat tekintve. Az egyedi gyartasban az lregelés nem johet
szOba, az lregeld szerszam koltségei miatt.

Egyedi gyartdsban a vésés mint munkamédszer a megoldds. Késziillhetnek a hornyok
vésdgépen, vagy egyetemes mardgépen a tartozékok kozott talalhatd véséfejjel.

3. feladat

Hornyok, reteszkotések egyedi megmunkalasara a vésés mint technoldgia ad lehetéséget. A
vésés egyenes vonalu alternalé fémozgassal rendelkezik. Az el6tolas szakaszos, a vésoéfej
fels6 holtpontjdban torténik az asztal el6toldsa. A fogasvétel nagysdga megegyezik a
szerszam szélességével. Egy horony elkészitése utdn, osztassal lehet tovabbi hornyokat
vésni. A munkat nagyban megkonnyiti, ha az asztalra méréoérat szereliink, és ennek
segitségével hatarozzuk meg a készitendé horony mélységét.

Kivigd szerszamok vagélapjait is készithetjik véséssel. El6rajzolds utan az asztal és a
keresztszan kombinalt mozgatasaval alakitjuk ki a vagorést. A vagélap elénagyolasa torténik
vésdgépen, készre munkdlasa a szerszamkészit6 feladata.

Nagysorozat-gyartasnal a hornyokat, bordakat tiregeléssel készitik.

4. feladat

Nagyold vésésnél IT12 pontossagu, Ra=20 - 80 um atlagos érdességi feliilet allithatd el6.
Simitasndl a méretpontossag IT9 - IT11 értékd, a fellleti érdesség 2,5 - 10 um

Az acélok simitd vésésekor repceolajat, vagy furdolajat célszerd haszndlni. Az ontottvas és
az aluminium alkatrészek vésést szarazon végezzik.
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5. feladat

a) b)

17. abra. Vésokések

A szerszam "a" mérete, vagy a b, dbran a profilja megegyezik a munkadarabon lévé horony
méretével, alakjaval.

6. feladat
A vésést vésGgépen, vagy egyetemes mardgépen vésdfej segitségével lehet végrehajtani.

A munkadarab felfogasdra leszorité vasak, kozpontositd tokmanyok, korasztalok, vagy
specidlis, a munkadarabhoz igazodo késziilékek hasznalhaték.
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18. dbra. Konzolos vésogép fo részei

1 - alaplap

- 2 -allvany

- 3 - dllithaté vezeték

- 4 - forgattyus szerkezet
- 5-kos

- 6 - korasztal

- 7 - késszan

- 8 - keresztszan

- 9 - magassdagi szan

- 10 - gépi el6tolas

7. feladat

A vésés forgacsolé sebességét a munkadarab és a szerszam anyagdnak fliggvényében
valasszuk meg. Altalaban az esztergalas forgacsolé sebességének 30 - 50%-aban allapitjuk
meg.

Az igy kivalasztott sebesség lesz a kozepes forgacsold sebesség.

2Ln
vV, =——
1000

Ebbdl kovetkezik, hogy a percenkénti kettd l6ketszam:

. _ 1000y,
2L
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Ahol
vk — a kozepes forgacsold sebesség [m/min]
L - a lokethoszz (munkadarab hossza + hozzafutas + tulfutds) [mm]

n - a percenkénti ketté loketszam [kl/min]

8. feladat

rs

Ismertesse a betartando biztonsagi eléirasokat vésés kézben?
A véséskor a munkadarabot és szerszamot elmozduldas mentesen, szilardan régziteni kell.

A felfogo asztalt, késziiléket tisztan kell tartani, a munkadarab befogdsa el6tt a forgacstél
meg kell tisztitani, ezzel biztositjuk a pontos felfekvését a munkdarabnak.

A munkadarabot megmunkalas kézben mérni tilos!
A vésdéfej ala behajolni tilos!

Loketallitast csak 4all6 gépen végezhetiink, a lokethelyzet allitdsa kozben a véséfej
rogzitettsége megszlnik, a gép mikdodése kozben megszaladhat, balesetet és/vagy
géptorést okoz.

A réteges anyag levalasztds miatt véddszemiiveg hasznalata kotelezé.
Pattogd forgacs keletkezése esetén védéfalat kell hasznalni.

Mozgds kozben munkadarabot cserélni tilos!
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