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Forgacsolo ero és teljesitmény

Fontossaga: forgacsolo er0 ¢s teljesitmény alapjan torténik:

- szerszamgepek €s szerszamok szilardsagi €s merevségi meretezese,

- mdb. pontossaganak szamitasa,

- szerszamgepek villamos teljesitmény-szikségletének meghatarozasa.

F : forgacsolo ero: a szerszamra vagy a mdb.-ra hatdo megoszlo térbeli erd,
komponensekre bonthato (koncentralt eroként szamitjuk).

F.: foforgacsolo ero: a forgacsolas iranyaba eso, legnagyobb, mértekado ero.
F:: elotolas iranyu eré: legkisebb, az el6told hajtomi teljesitmény
sziikségletének meghatarozasahoz sziikseges.

F,: fogasvétel iranyu eré (passziv erd): forgacsolas k6zben elmozdulas nincs,
teljesitmeényigenye nincs, de a mdb. ¢€s a szerszam igénybevétele
szempontjabol nem elhanyagolhato.
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Szamitassal meghatarozhatok (kozelitden), ill. pontosan mérhetok.
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A fajlagos forgacsolasi ellenallas (k)

- k.: fajlagos forgacsolasi ellenallas [N/mm?] : 1 mm? forgacs
levalasztasahoz sziikséges erd. k.= f (anyag, h, 7/, Vi, Ap).
- leggyakrabban az F, féforgacsolo erdére van sziikség

(szerszamgep kivalasztasa, kés szarkeresztmetszet
meghatarozasa)

K=(2,95-4,5) R,, (szivos anyagokra, ac€lra)
K.=(0,5-1) HB (rideg anyagokra, 6ntott vasra)
(Preger: k.= 4 (h=0,8mm) — 6 (h=0,2mm) R,

K= Kep.h
Ket,13 Z = fgv. (anyag)
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A forgacsoloerot befolyasolo tényezok

1.A munkadarab anyaga
2.Forgacsvastagsag (eldtolas)
3.Forgacsszelesség (fogasmelyseg)
4 Forgacsarany

5.Homlokszog

6.Szerszam elhelyezési szog
[.Forgacsolo sebesseg

8.A szerszam anyaga
9.Hiités-kenes

10.Szerszamkopas
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Foforgacsoloerd F.,N
A

Ervényességi hatér:
-10°...420°
Valtozas:1.5%/1°
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rszamanyagol

—

HSS:gyorsaceél
HM :keményfém
SK:keramia
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A huteés-kenés hatasa: 10...15%-kal csokken a forgacsolderd a szarazon
valé megmunkalashoz viszonyitva. Keményfémeknél €s keramiaknal
inkabb szarazon dolgozunk a kozismert hdsokkérzékenységiik miatt.

A szerszamkopas befolyasa: igen jelentds, a forgacsold erét 30-50%-al
1s novelheti.

Forgacsoloero szamitasa

Kienzle és Viktor-féle er0szamitasi modszer: alapja a fajlagos
forgacsoloerd meghatarozasa.

A foforgacsoloerd altalanos képlete:
k.= kc A (N)

amelyet vagy az

Fo =k -a,-f(N)

vagy pedig az

F.=k.-b-h(N)

alakban alkalmazunk.




A bovitett k képlet

Ke=Kep.1h?
A fajlagos foforgacsoloerd modosito tényezoi
homlokszog korrekcio K.;

forgacsolosebesseg korrekcio "
szerszamkopas korrekcio K
szerszamanyag korrekciod -
alak korrekcio

A bovitett k. keplet:

a.

ke=Kepp h? K K- Ky - K- Ky (N/mm?)




A fajlagos foforgacsoloero modosito tenyezoi

109 —-1,5y
Kv 3 100 acelra, /= -5°...4+20°;

~ 103-1,5y
i 100

100) "
e ,

K

ontott vasra, y = -10°...+15°;

K= 1,3...1,5 (éltartam végi allapot) ;
K= 1,2 — HSS (gyorsacél) ;

K= 0,9 — SK (keramia) ;

Ky 1 — kilso hengeres feliilet ;

K= 1,05 + I/d — belsd hengeres feliilet ;
K= 1,05 — sik felilet .




Kinzle-Viktor féle eroszamitasi modszer

Tablazati adatok:
V=90...125 m/p;

Acélra: & ,=5°; £€=90°
B ,=79°; K=45°

§E=6°; \=4°

g >4

r=1mm

h=0,1...1,4 mm

ervenyes: h =0,05 - 2,5 mm




Munikadarab - | Ban'a kg 'N.-"mmz._a_h, ym ifu-ggvé\\-
oo |y | | = BY4nin" _
anyaga ——— mm- 10,10 | 0,16 j0,25 [ 0,40 | 0,63
A50 . B6O © 1500 5;29"294o 3560 | 2250 1960 | 1720
ATO _ 820 " 1600 {0,32| 3350 | 2880 | 2490 | 2140 | 1850
C15 ldgyftott 370 . 1480 |0,28| 2830 | 2480 | 2190 | 1920 | 1690
C35 ldgyftott 490 " 1un0 |0,32| 3010 2590 | 22407 1930 | 1670
G35 normalizdlt 550 1 1520 0,2-'; 2790 zﬁgu 2190 19_3':,:. 1710
Ccli5 ldgyftott 520 1420 [0,25]| 2570 | 2280 | 2040 | 2820 | 1620
CU5 normalizdlt 620 1570 | 0,24 | 2850 | 2520 | 2250 | 1990 -1770
CH5 nemesftett 760 | 1580 [0,25| 2850 | 2520 2250 | 2000 1780
C60 ldgyitott 610 1610 |0,24| 2800 | 2500 | 2250 | 2010 | 1800
€60 normalizdlt 770 1690 | 0,22 2770 | 2500 2270 2060 | 1860
BHCS ldgyitott 580 . 1446 |o,27 26?6_ 2360 2050 -1580 | 1640
CMO3 ldgyftott 630 1550 |0,28| 2960 | 2600 | 2290 | 2010 | 1770
CMOV1 ldgyftott 660 1530 |o0,24 1640 | 2360 | 2120 | 1900 | 1700
CMOV1 nemesftett 1030 1500 | 0,26| 2760 | 2440 | 2170 | 19207| 1700
lao3 14gyttott 620 T 1730 [0,28] 3320 2900 | 2560 2240 | 1970
SZ21 ldgyitott 680 1580 | 0,25 '27§0 2490 'ézao 1980 | 1770
S72 ldgyftott 670 1850 | 0,27| 2940 |'2590 | 2300 | 2030 | 1790
Twx 1€gyttott  ono 1740 |0,24] 3070 | 2720 | 2396 | 2170 | 2930
NK nemesftett  HB=3450 1920 |0,24] 310 'égsdfméSéu"fé3ad Téiédu
|xo11 HB=2480 | 2500 _0;25 §430 | 3950 | 3540 | 3160 | 2810
K032 | - HB=1570 1600 | 0,32| 3480 | 2880 | 2500 | 2440 | 1850
loves - - HB=1960 | 1160 |0,25| 2110 | 1870 | 1660 1740 | 1300 |
Bv30  HB=2250 1200 | 0,26 2180 | 1930 | 1720 | 1520 | 1350
A tﬁblézat értékei élea {"U’B = 0 mm) keményfém szerszdmmal (szivés )
_'anyagh:}a '3*- 60, rideg anyaghnz ,ﬂ.. = 2° ¥ Yo T 100 m/min forgdcso-
' ld;:ebESSé Sgal] ggigﬁzgtfngggggléiiggr;eiiﬂ:fdnye.sek Ettdl eltérs esetben
cl.l




Forgacsolas teljesitményigénye

- k¢ komponens mertekado, F, iranyaban nincs, Fy iranyaban
nem szamottevo a teljesitmény.

- tiszta vagy hasznos teljesitmeny: (szerszamgep
kivalasztasahoz sziikséges)

(P,)=P, - F.-v [m/p]

\Y

60-10°  [kWI;
- 0sszes felvett teljesitmeny:
7) m: motor hatasfoka
Ps = P.h [kW] ; 7)q4- szerszamgép hajtomii
e s hatasfok
N Ny = 9%




Forgacsolo szerszam hutése

A hdigénybevétel kilonésen nagyobb

forgacsolo sebességeknél a homlok
és a hatfelileten oxidacios,
diffuzios, és adhézidés folyamatok
elinditoja. A forgacsolas hoéforrasai
az abra jeloléseivel:

Forgacsolasi hd megoszlasa: a
forgacsolasba fektetett munka
csaknem teljesen (tobb mint 90%-
ban) hove alakul.

belsé surlédas a nyirasi sikban,

<7 (1)
i ® anyagszétvalasztas a szerszam
C ) csucsanal, (2)
F | é/) 3 e surlédas a homlokfeliileten, (3)
Vo e surlddas a hatfelileten, (4)
R /4 / j(x tovabbi anyagdeformaciok, (5)
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Hoeloszlasi aranyok Kiillonbozo
anyagoknal

Atl. forg. Hoeloszlas %-ban

Munkadarab hafok forg.- bajmdb.- ba| szerszamba

Acél (Rm=630) 450 °C
Ontottvas
(HB=200)

Aluminium 150 °C

300°C




Forgacsolasnal keletkezo ho hatasa: szerszam ¢l felmelegszik — romlik a
forgacsolokepesseg (szerszam kopik, szilardsaga csokken)

Huto-keno folyadék szerepe:

- elvezeti a hot

- surlodast csokkenti (kenés)

Huto-keno folyadék tipusai:

— vizes oldatok:

- O hlitOképesség

- koszoriiléshez, nagyold megmunkalashoz
- szoda, szappanoldatok

— olajok:

- kenohatas érvényesiil

- simabb feliiletet adnak, simitasra

- foleg novényi olajok (repce) ill. G-15 gepolaj

— olajemulzio:
- 0laj — viz arany valtoztatasaval a hlit6-kend hatas beallithatd

- faroolaj 5-10%: altalanos forgacsolo célra

2%: kOszOrulésre



Hutofolyadék alkalmazasanak
elonyei

csokken a szerszamel felmelegedése,

V. novelheto,

lassul a szerszamkopas,

csokken a forgacsolas teljesitmeny 1genye,

forgacsolt feliilet mindsége javul R, {

elosegiti a forgacs eltavolitasat.




A forgacsolo szerszamok anyagai

A forgacsolo €k ugy tud a mdb.-ba hatolni, ha a szerszdm anyaganak
kemeénysege nagyobb, optimalisan 3 szorosa a mdb. keménysegenek.

Szerszamanyagokkal szembeni kovetelmeények:

a, Keménység: 3x, ha tulzott, ridegséggel parosul, a szerszamel kitoredezik.

b, Szivossag: ellentétes kovetelmeny a keménységgel. JellemzOi: iitdmunka,
hajlitoszilardsag. Rideg ¢l kitorik.

¢, Hoallosag: jelentése: a szerszam milyen hdmérsekletig tartja meg eredeti
kemenyseget (kemenységmegOrzo — képesség)

szerszam acél: 250 C° ; keményfém: 1000 C° ; gyémant: 700C°

HSS: 600 C° ; kerdamia: 1200 C° |, kébos bor-nitrid: 1200 C°.

d, Kopasallosag: ellenalld képesség a megmunkalando anyag
koptatohatasaval szemben.

e, Hosokkallosag: hirtelen homérséklet valtozassal szembeni erzéketlenseg
(meleg szerszamra hiito-kend folyadék radmlese — pl. keramia, kemeényfém
megrepedhet!)

f, Hovezetoképesség: ettol fiigg, mennyi hot vesz fel a szerszam — szerszam
meretvaltozasa, kilagyulasa
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= Keramia anyagok
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Keménység |

(forg.sebesség) Idedlis szerszamanyag

Keramia R
bev.keramia Fejlesztés
e Iranya
Bev.keményfém
Keményfém
>

Bevonatos gyorsacel

- Gyorsacél

Szerszamacel

—

Szivdssag (eldtolas)




