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Forgacsold eljarasok

—
Szerszamékkel \ \»
‘ Szerszamék nélkul
Szabélyos Szabalytalan
- S~ — Szikraforgacsolas (EDM)
— Esztergalas Kotott Kotetlen — Kémiai maratas (ECM)
— Maras — Plazmavagas
__ Gyalulas — Koszorilés Leppeles — Lézervagas
 Vésés __ Hénolas Polirozas | Vizsugaras vagas
— Furas — Szuperfiniselés
) Kotoanyag
— Uregelés L Csiszolas
— Flrészelés Forgacs
Szerszam =
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Munkadarab

il Forgacs

Munkadarab
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« A szerszam elmozdi-

tasa kézi erével tortenik. | ezl

Gépi

* Hagyomanyos szerszamacelokbal
készult szerszamokkal végezzUk.

+ A mozgasok szerszamgepek segitsegevel térténnek.
» A sebesseg erteke allithato.

* Kis termelekenysegu eljarasok. - Nagy termelékenységl eljarasok.
+ |de tartozik a flreszeles, reszeles, » Kemény szerszamanyagok.
csiszolas, vésnoki munka. + Valamennyi forgacsol6 technolégiaban.
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Hagyomanyos szerszamgepekkel

* A szerszam/munkadarab elmozdulasa kezi
kerekek vagy el6tolomUivek segitségevel
torténik.

* A gepi el6tolast a hagyomanyos
szerszamgéep mechanikusan biztositja,

erteket altalaban fogaskerek attételekkel lehet
modositani.

* Egyszerl konturok el6allitasara van
lehetdség.

CNC vezerlesl szerszamgépekkel

* A szerszam/munkadarab elmozdulasa
szamjegyvezeérlés segitségével tortenik.

» A kézi elbtolast a CNC szerszamgep
veégtelenitett potméterével lehet végrehajtani.

* A gépi el6tolas programozhato, melyet a
CNC szerszamgep hidraulika, szervomotorok
vagy linearis hajtas segitsegével biztosit.

+ Osszetett, bonyolult konturok eléallitasara is
lehetdéseg van.
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A forgacsolas négy f6 tényezgje
__~ Mozgasok

Fémozgas

Mellékmozgas

* Munkadarabok

Anyagmindség
Szilardsagi jellemzd
Geometriai méret

* Forgacsok & Alak

Alakja » Feltletminség
Tipusa > Pontossag
Képzbdése

Felépitése, élszdgei
Anyaga

Tipusa

Kialakitasa
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Forgacsoloeljarasok
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Munkadarab anyagmindéségek csoportositasa

ISO anyagcsoport jeldlések

Aceél - ontott acél, hosszu forgacsu képlékeny vas

Rozsdamentes aceél - ausztenites acél, ferrites acél, martenzites acél

Ontoéttvas - sziirkedntvény, gdémbagrafitos éntvény

Nemfémes anyagok — aluminium,
réz, bronz, mianyag, fa

Melegszilard es szuperotvozott acelok

Edzett anyagok
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Munkadarabok forgacsolhatésaga - Fajlagos

forgacsoldero
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Acél - A

1700-2500 N/mm? 3000 |-

Rozsdamentes acél - | 2000

2000-3200 N/mm?
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Ontottvas -
1000-1500 N/mm?
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A forgacstéréshez szikseges erét fajlagos
forgacsoloerének nevezzik — k. [N/mm?].
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Nagyon szigoru tlréssel
« dugattyu es csapszeg
« diesel adagol¢ tolattyu

Nagyon laza tliréssel
» tyukdl zsanerja
» traktor potkocsi vonészem
» betonkeverd, talicska
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Munkadarabok alak- és helyzettirései

A tirés az alkatrész tenyleges alakjanak, helyzetének és méretének egy
megengedett hibaju méréeszkézzel meért (észlelt) mérete.
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Munkadarab pontossaga

Az adott forgacsolo eljarassal elérhetd pontossagok és atlagos feluleti érdességek

Elérheto pontossag

Megmunk:ilasi IT-minéség Erdesség R,, jum

modok, technologiak
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Koltség és pontossag

Relativ gyartasi koltség
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Szerszamok csoportositasa élek szama szerint

Egyeéli Ketela Tobbela Veégtelen el
» esztergakések » csigafurdk * homlokmaroék *» készdrikorongok
* gyalukések * hosszlyukmardk - ujjmardk * csiszolészalagok
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Szerszamok csoportositasa anyagmindéséguk szerint

Acélalapu:

- gyorsacel R1-R11
W-Cr-V 6tvozés

63-70 HRC

550°h 6allo

- bevonatos gyorsacel
surlédas csdkken
keménység né
hészigetel

TiN, TiCN, TIAIN, stb.

A Am——

Kemény/Szuperkemény: Kompozit:

- keményfém P1-D1 " gyénjér)t
porkohaszatilag gyartjak nem vasalapu fémekhez
87-92 HRA + kobos térracsu bornitrid
800°h Gallo edzett acélokhoz

« keramia Al, O,

90-96 HRA

1400°h 64llé

rideg, csak simitasra
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Szerszamok csoportositasa rendeltetésiik szerint
Eszterga Maro Faré Vésé

PT

Koszora

°- O Uregelé
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Szerszamok csoportositasa élgeometria szerint

Szabalyos

munkadarab % Szabalytalan
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Szerszamok csoportositasa kivitel szerint

forrasztott

tomor
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Forgacsok

E Acél:

« elemi

* lemezes — elemekbdl ésszeallt,
részlegesen 6sszehegedt

* folyd — teljes hegedés

Ontottvas:

* elemi,

« toredezett

IMI Rozsdamentes
acel:

* lemezes

* lemezes

« folyd

* lemezes

* tort

« folyd

H

* éles

Mdanyaq: ' [

Aluminium:

Réz. bronz: -’

| IREETEE

Edzett
anyagok:
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Forgécs — Geometriéja a mellékmozgas adatainak fuiggvényében
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Forgacstablo
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Forgacstoreés

1 — Ontorés

Az ivelés
kovetkeztében
6nmagatal eltorik

2 — Szerszamon eltoré forgacs

A korbe hajlé forgacs a
szerszammal érintkezve
alakvaltozast szenved és
eltorik.

3 — Munkadarabon eltoré
forgacs

A forgacs a megmunkalt
felllettel érintkezve
elroppan.
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Mir csak meg kell tanulni!




