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GYARTASI FOFOLYAMAT

» Agyartas mindazon tevékenyseg (mdvelet) rendezett mennyisége, melyek
ahhoz szikségesek, hogy az uzembe belépb anyagokat, félkész termékeket
(elogyartmany) készgyartmannya (termékké) valtoztassuk.

A gyartasi fofolyamatot technologiai folyamatnak, targyat munkadarabnak
nevezzuk.

» Atechnoldgiai folyamat a gyartasi rendszer er6forrasainak segitségével
kozvetlenul a munkadarabra hat és a kivant mertekben megvaltoztatja
allapotjellemzdit (alak, méret, pontossag, anyagtulajdonsag).

« A munkadarab jellegzetes allapotai: nyersanyag, elégyartmany, alkatresz,
termék.

A technoldgiai folyamat jellegzetes szakaszai:
* Anyersanyagok és elogyartmanyok alkatrészekké valé6 megmunkalasa.
* Agyartmany szerelése.

Az elégyartmany fobb megjelenési formaja: ontvény, kovacsolt munkadarab,
hengerelt munkadarab, hegesztett munkadarab.




GYARTASI FOFOLYAMAT

A gyartasi f"(')follyamat eljarasai
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GYARTASI SEGEDFOLYAMAT

A gyartasi segédfolyamat az alabbi fobb tevékenységeket foglalja magaban:

» Agyartas gazdasagi, miszaki és szervezesi el0keszitése, iranyitasa,
kiszolgalasa.

» Anyersanyagok, félkész termékek, segédanyagok beszerzése, ellendrzése,
Uzemen bellli szallitasa és raktarozasa.

« A munkadarabok és az alkatrészek miiszaki ellenérzése.

* A munkadarabok és alkatrészek szallilasa és tarolasa.

« Agyartmany ellenGrzése, kiprobalasa, mindsitése és mlszaki atadasa.
* Agyartmanyok konzervalasa, csomagolasa, tarolasa, elszallitasa.

« Ahulladék anyagok és hulladékenergia hasznositasanak, kezelésének, vagy
megsemmisitésének tevékenysége.

A gyartasi féfolyamat folyamatossagat a segédfolyamat biztositja. A gyartasi
segédfolyamat az alkatrészen nem eredményez kozvetleniil allapotvaltozast,
de lehet6vé teszi a gyartas folyamatossagat.




TECHNOLOGIAK FELOSZTASA
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ALKATRESZ-
GYARTAS

Alkatrész: a gépgyartas tovabb nem
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SZERELES

A technoldgiai folyamat befejez0 szakasza, amelyben a megel6z6 termelési
terileteken végzett tevékenységek eredményeit (alkatrészeket) termékké egyesitik.

|t az alkatrészeket meghatarozott sorrendben és szempontok szerint egymashoz
rendeljuk azzal a céllal, hogy olyan gyartmanyt (szerelési egységet, terméket)
hozzunk létre, amely a kovetelményeknek (vevdi, vallalkoz6i) mindenben eleget tesz.

A szerelés f6 mivelet-

csoportjai
Alkatrészkotés Alkatrészkezelés Feliiletkezelés Ellen6rzés, mérés

Csavarozas Tarolas Mosas Geometriai
Szegecselés Tovabbitas Olajozas ellendrzés
Ragasztas Rendezés Védolakkozas Szilardsagi
Hegesztés Helyzetbe hozas Galvanizalas ellenOrzés
Zsugorkotés RoOgzités, oldas Festés Fizikai jellemzdk
Alakkal valo kotés Bevonatolas ellendrzése

A mikodés

ellenOrzése




FELEPITO ALAKADAS

« A munkadarabok eléallithatok gaz, vagy go6z-halmazallapotu
anyagokbdl, folyadékbadl, pépes vagy kenocsallapotu anyagokbol
(ontés) elektrolizis (ionizalas) utjan (pl. galvanizalas) vagy szilard
halmazallapotu (szemcsés vagy por) anyagokbol (pl. zsugoritassal).

» A meleg felépité alakadas valtozatai: ontés, hengerlés, sajtolas,
kovacsolas, hegesztés, porkohaszat.

» Ahideg felépito alakadas valtozatai: hajlitas, kivagas, huzas, folyatas,
zomites.




LEVALASZTO ALAKADAS

» Olyan megmunkalasi eljaras, amellyel a munkadarab el6irt alakjat ugy
kapjuk meg, hogy a tobblet anyagot forgacsolo-szerszammal forgacs
alakjaban eltavolitjuk.

» Aforgacsolasi folyamathoz a szerszam és a munkadarab relativ
elmozdulasara, azaz forgacsol6-mozgasokra van szuikség, amelyet a
szerszamgép megfelel6 egységei valositanak meg.

» Megvalésithatjuk hatarozott, és hatarozatlan élgeometriajt
szerszammal.




ANYAGTULAJDONSAG VALTOZTATAS

Klls6 anyagtulajdonsag valtoztatas

|de tartozik a gaz- vagy gozallapotu anyaggal valo bevonas, az un. rag0zologtetés, a
folyékony pasztaszer(i anyaggal valé bevonas (festekszoras tlzi horganyzas,
felrakd hegesztés) tovabba az elektrolitikus vagy kémiai eljarassal valo bevonas.
Kilonleges eljarasként ide tartozik a felrakd honolasi eljaras: a dorzskoszortlés és
az elektrolitikus anyagfelrakas dsszekapcsolasa.

Szerkezeti anyagtulajdonsag valtoztatasa

Az esetleges akaratlan alakvaltozas nem jellemzé az eljarasra, de el6fordul, és ez
kihatassal lehet a termék hasznalhatosagara: anyagrészecskék atrendezésekor
(edzés, megeresztés, izzitas), anyagrészecskék kivalasztasakor (széntelenités),
anyagrészecskék hozzaadasakor (nitralas, krdmozas, cementalas).

Egyesités

Az egyesités kotéssel és szereléssel valosithato meg.

A kotés két, vagy tobb munkadarab vagy alaktalan munkadarabok kozott létesitett
egyesités. Végbemehet 0sszekapcsolassal, betoltéssel, valamint ra és besajtolassal,
de alakadassal, vagy képlékeny alakitassal is. Ezek kozul a legfontosabb az
osszekapcsolassal létesitett kotés, mivel ide tartozik a hegesztés, a forrasztas és a
ragasztas.




FORGACSOLASI ALAPFOGALMAK

Forgacsolas célja: az el6irt alaku,
meretl és feluletmindségl alkatrész
gazdasagos eloallitasa.

Forgacsolas lényege:
Forgacsolasnal a munkadarab eldirt
alakjat azaltal érjuk el, hogy
celszerlien kialakitott szerszammal
anyag-  részeket,  forgacsokat
valasztunk le roluk. Az
anyaglevalasztas a munkadarab és
a szerszam kozotti relativ. mozgasok
eredményeként jon létre, amikor a
szerszam ékhez hasonléan behatol
az_anyagba és onnan forgacsokat
valaszt le.

szerszam




FORGACSOLASI FOLYAMAT, ILL. A
MEGMUNKALO RENDSZER JELLEMZO!I:

Forgacsolas tényezoi: megmunkélandd felilet

-M (mdb.) — errdl torténik az f mmford
anyaglevélasztésa \FVC forgécsolt felillet ~ megmunkalt feliilet

-K (késziilék) — mdb. és szersz SN R

befogasa T
-G (szerszamgép) — mdb. és e -
szerszam relativ mozgasat léte: Vi

-S (szerszam) - anyaglevalasz | /
Vegzi -
-F (forgacs) — alakja, M (W)
keresztmetszete, viselkedése
hatassal van a forgacsolasi
folyamatra
-l (iranyitas) — kézi vagy
automatikus

d2
d1

F©O)




MDB. ES A SZERSZAM RELATIV MOZGASA

A relativ mozgasokat és azok jellemzoéit mindig allé mdb-hoz viszonyitjuk,
fuggetlenul a tényleges helyzettol.

Fajtai:
- forgacsol6 (fomozgas) — szabvanyositott:
- el6told — 1S0 3002/1, MSZ 16900/1

- eredo6 (miikodo)
- kisegitd mozgas




FORGACSOLO MOZGAS

1.Forgacsolé mozgas: olyan relativ mozgas a mdb. és
a szerszam kozott, amely el6toldmozgas nélkul csak
egyszeri forgacslevalasztast tenne lehetdve, egyetlen
fordulat vagy Ioket alatt.

Tipusai:
- egyenes vonalu (gyalulas, vésés, uregelés)

- kormozgas (esztergalas, furas, maras, koszorulés)

- gorbe vonalu (menetflras, masolé esztergalas,
maras)

Forgacsolé mozgas sebessége: az a forgacsolasi
sebesség, mely a forgacsolo él kivalasztott pontjanak
pillanatnyi sebessége a mdb.-hoz viszonyitva a

forgacsolas iranyaban.
Forgacsolo-
mozgas y L

v, = 4y 7%y [mlp] (eszt., flras, maras) Ve §
1000 Mikodd-
4 . on mozgas

ElStolomozgas

N—AN— N\,




ELOTOLO MOZGAS

2. El6tolé mozgas: a forgacsolé mozgassal egyutt tobbszoros vagy folyamatos
anyaglevalasztast tesz lehet6veé, tobb fordulat vagy loket alatt.

Az elotolomozgas lehet:

 egyenesvonalu folyamatos (esztergalas, furas, maras, dorzsarazas)

* egyenesvonall szakaszos (gyalulas, vésés, sikkoszortlés, dorzsarazas)
* koOrvonalu szakaszos (gyalulas vagy véseés kor alaku)

* gorbevonalu folyamatos (masol6 esztergalas, maras)

 gorbevonalu szakaszos (masold gyalulas)

Elémozgas sebessége: az elbtolosebesség, mely a forgacsold él kivalasztott pontjanak
pillanatnyi sebessége a mdb.-hoz képest, az elétoldiranyban.

Jele: v,=jf-»  [mmlperc];[m/perc] — 7 Yy

- szakaszos el6tolasnal nem értelmezzik

- El6told mozgasnak 1 fordulatra vagy loketre vonatkoztatott utja az el6tolas.
Jele: f, [mm/ford];[mm/Ioket];[mm/kettGsloket]




Az elotolas értelmezése

mm/fordulat

% f

mm/kettosloket




3. Miikodo mozgas: (eredd forgacsold mozgas): forgacsold mozgas és
el6told mozgas eredbje. A forgacsold mozgas és a miikod0 mozgas
egybeesik, ha nincs el6told mozgas (pl. Uregelés) vagy ha nincs egyidejl
el6told mozgas (pl. gyalulas, veseés)

Mikod0 mozgas sebessege: mukodo sebesség, v,

4. Kisegito mozgas:

- hozzaallitas: szerszam hozzaallitasa forgacsolas elott a mdb.-hoz
(fogasvétel celjabdl) ; (kézzel vagy NC-gépen automatikusan)

- fogasveételi mozgas: levalasztando rétegvastagsag beallitasa

- utanallitd mozgas: fogasmeélyseg korrigalasa, szerszam kopas, pontatlan
fogasvetel.




A FOGAS ERTELMEZESE
FORGACSOLASNAL

b.) mozdulat :forgacsolas (munkamenet)

¢.) mozdulat : kiemelés / U

/

—t— A a.) mozdulat : fogdsvetel helyének

77777 1

megkozelitése (gyorsmenet)

fogds = atb+c
o 1 fogas = megkozelités+forgacsol+kiemelés




FORGACSOLASI ADATOK

Forgacsolasi adatok, melyeket a

forgacsolas végrehajtasahoz be kell n,  forgacsolt felilet
éllitanl l {/’h\ /m::g_munkall feltilet
]
-elotolas (f) _ : -t
, ’ , dy —d) _""l“"_T - 1
-fogasmélység % =——— [mm] | s \

-forgacsolasi sebesség (v,)

Forgacskeresztmetszet (A
- allandé (esztergalas)
- valtoz6 (maras)

elméleti > valosagos

A valosagos A, mindig kisebb mint az
elméleti, mert a szerszam kialakitasa
olyan, hogy az anyag egy része a
mdb.-on marad el6tolasi nyomok
formajaban.

valosagos



FORGACSKERESZTMETSZET

Forgacskeresztmetszet alakja (azonos a, és f mellett) a foél elhelyezési szoge szerint(x,)
valtozik.

Ertelmezziik:

-forgacs szélesség (b)

-forgacs vastagsag (h)

h

=90 e ™ K #90 h . t Z
K, =90 ' /\7 sin &, = — 3 bh=—"
& St K,

i [}

K; Ky

\- sy, =— k=7 gy,
) A b AV b
| “ A.: a levalasztott anyagreteg
- f T i o
forgasiranyra meroleges
A =bh A=bh=a, f keresztmetszete.

Valtozo6 forgacskeresztmetszettel miikodo eljarasoknal be kell vezetni a kozepes forgacs

vastagsagot; ezzel 4 = bk, vagy 4 =b. % [mmZ]




FORGACSOLO SZERSZAM RESZEI

Szerszamszar

Dolgozoresz

Szerszammellek-

' Felfekvolap
"’ Szerszamféforgacsoloel (S)

Szerszamcsucs

forgacsoloel (S)




FORGACSOLO SZERSZAM ELGEOMETRIAJA

Foforgacsoloél (s)

Mellékforgacsoldél (s')

Szerszamtest
e Els6 homloklap (A1)
Elsé mellékhatlap (A'«1)
Masodik mellékhatlap (A'«2) Masodik homloklap (A2)
Elsé f6hatlap (A«)
Szerszamcesucs
Masodik féhatlap (Aq2)
1.Elek: S, §’
2.Lapok: A, A,

3.Sikok: P; P, P, P, P,
4.8z6gek: k. £ k', A, .Y,




A FORGACSOLOSZERSZAMOK HAROM FO RESZE
VALTOLAPKAS ESZTERGAKESEN

Befogorész
(szar)

Szerszamtest

Dolgozoresz




A SZERSZAMCSUCS KIALAKITASA

S ﬁs ;?S M S
T; 75 S
S
A A~
a. b.

A

hegyes lekerekitett fazettas




SZERSZAMSIKOK

togasvétel

\ / P-= f munkasik
/

forgacsolas

elotolas

sz.tengelysik = P,

P, = sz alapsik




A FORRASZTOTT KEMENYFEMLAPKAS SZERSZAMOK

FAJTAI ES ALKALMAZASI LEHETOSEGEI

a oo b -~

Egyenes forgacsolokes
Hajlitott forgacsolokés
Homlokeélli forgacsolokés
Széles forgacsolokes
Sarok forgacsolokés

3 5 2

6. Oldalélii forgacsolokés

7. Szuro forgacsolokeés

8. Furatkés atmeno furathoz
9. Furatkes zsakfurathoz

10. Hegyes forgacsolokés




