Fellletjavitas gorgbzeéssel

A gobrgbzés mikodési elve

A gorgbzés egy fellletjavito eljaras, ahol a polirozott acélgérgék nyomast gyakorol-
nak a kisebb szilardsagl munkadarab feliiletére. Ha a gorgdk altal kifejtett nyomas
tullépi a munkadarab anyaganak folyashatarat, a feluleti réeteg képlékenyen defor-
malédik. Ez a deformacio egy tiikérsima, nagy hordozdészilardsagu fellletet eredmé-
nyez.

A go6rg8zott felllet simabb és erésebb, mint a hasonlo érdességi forgacsolt. Az al-
ternativ finommegmunkalasi eljarasok lehantoljak a féem fellletét, csokkentik ugyan
a feluleti arkok mélységét, de kiemelkedd csucsok is maradnak.

A gorg6zés nem tavolitja el az anyagot, hanem elkeni, a ,hegyeket” a ,volgyekbe”
nyomja, ezaltal egy platé szeri felllet képzddik, nagyon kicsi arkokkal. Ezért simab-
bak és kopasallobbak a gorgézaott feltletek.
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A gbrgbzés négy lényeges elénye:

Jobb fellletminéség

Jobb mérettartas 0,01 mm-nél kisebb tlirésmezdben
5-10%-kal nagyobb felliletszilardsag

Tobb mint 300%-kal nagyobb anyagfaradasi hatar
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Tovabbi elényok:

. Kisebb sarlédas

. Kisebb zajkeltés

. Nagyobb korrozioallosag

. A szerszamnyomok és kisebb felllethibak eltiintetése

. Nincs sziikség olyan draga utanmunkalasi eljarasokra, mint a koszorulés,
honolas és leppelés

. Tisztabb, mint a honolas és mas forgacsolo eljarasok

. Gyorsabb gyartas alacsonyabb koltséggel, mint a hagyomanyos eljarasokkal.
A gyartott alkatrészek méretpontosak lesznek j0 minésegl és szilardsagu fe-
lUlettel
... €s mindez masodpercek alatt.
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Furatgbrg6zes Cogsdill szerszammal

Atmérd beallitas:

0,002 mm |épésekben

SRMR

Il

atmeno furathoz

A gyarto raktarabaol szallithato valaszték:

Atméré

@3,97-4,25
24,22 - 4,50
D4,47-4,75
24,72 -5,00
24,97 -5.25
05,22 - 5,50
@547 -575
@5,72-6,00

Atméré

@ 5,95-6,5

@ 6,45-7,00
@ 6,95-7,50
@ 7,45-8,00
@ 7,95-8,50
@ 8,45-9,00
@ 8,95-9,50
@ 9,45-10,00
@ 9,95-10,50
@ 10,45-11,00

SRMB
zsakfurathoz

SRMR-HELIX
Onelétold
(rendelésre)

Befogdszar: hengeres (& 12,7 mm) vagy kupos (MK1, MK2). Gorgék szama: 3
Munkahossz = 53,3 mm
atmend zséakfurat

SRMR 4

SRMR 4,25
SRMR 4,50
SRMR 4,75
SRMR 5

SRMR 5,25
SRMR 5,50
SRMR 5,75

Befogdszar: hengeres (& 12,7 mm) vagy kupos (MK1, MK2). Gorgék szama: 5
Munkahossz = 104,1 mm

Munkahossz = 53,3 mm
zsakfurat

atmend
SRMR 6
SRMR 6,50
SRMR 7
SRMR 7,50
SRMR 8
SRMR 8,50
SRMR 9
SRMR 9,50
SRMR 10
SRMR 10,5
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SRMB 6
SRMB 6,50
SRMB 7
SRMB 7,50
SRMB 8
SRMB 8,50
SRMB 9
SRMB 9,50
SRMB 10
SRMB 10,5

atmen6
SRMR 6+50
SRMR 6,50+50
SRMR 7+50
SRMR 7,50+50
SRMR 8+50
SRMR 8,50+50
SRMR 9+50
SRMR 9,50+50
SRMR 10+50
SRMR 10,5+50

2

zsakfurat
SRMB 6+50
SRMB 6,50+50
SRMB 7+50
SRMB 7,50+50
SRMB 8+50
SRMB 8,50+50
SRMB 9+50
SRMB 9,50+50
SRMB 10+50
SRMB 10,5+50
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A gyarto raktardbdl széllithato valaszték:

(folytatas)

Atméré

©10,95-11,5
0 11,4512
0 11,95-12,5
0 12,4513
0129-14
2139-15
0149-16
2159-17
216,9-18
2179-19
218,9-20
0199-21
2209 -22
9219-23
0229-24
©239-25

Atméré

0 24,9-26
0 25,9-27
@ 26,9-28
027,9-29
@ 28,9-30
9 29,9-31
9 30,9-32
@ 31,9-33
0 32,9-34
@ 33,9-35
0 34,9-36
@ 35,9-37
@ 36,9-38
0 37,9-39
@ 38,9-40
9 39,9-41
@ 40,9-42
@ 41,9-43
0 42,9-44
@ 43,9-45
0 44,9-46
@ 45,9-47
@ 46,9-48
0 47,9-49
@ 48,9-50
@ 49,9-51

Befogdszar: hengeres (& 12,7 mm) vagy kupos (MK1, MK2). Gorgék szama: 5
Munkahossz = 117,1 mm

atmend
SRMR 11+50
SRMR 11,50+50
SRMR 12+50
SRMR 12,50+50
SRMR 13+50
SRMR 14+50
SRMR 15+50
SRMR 16+50
SRMR 17+50
SRMR 18+50
SRMR 19+50
SRMR 20+50
SRMR 21+50
SRMR 22+50
SRMR 23+50
SRMR 24+50

zsakfurat
SRMB 11+50
SRMB 11,50+50
SRMB 12+50
SRMB 12,50+50
SRMB 13+50
SRMB 14+50
SRMB 15+50
SRMB 16+50
SRMB 17+50
SRMB 18+50
SRMB 19+50
SRMB 20+50
SRMB 21+50
SRMB 22+50
SRMB 23+50
SRMB 24+50

Munkahossz = 167,9 mm

atmend
SRMR 11+100

SRMR 11,50+100

SRMR 12+100

SRMR 12,50+100

SRMR 13+100
SRMR 14+100
SRMR 15+100
SRMR 16+100
SRMR 17+100
SRMR 18+100
SRMR 19+100
SRMR 20+100
SRMR 21+100
SRMR 22+100
SRMR 23+100
SRMR 24+100

Befogdszar: hengeres (& 16,0 mm) vagy kipos (MK2). Gorgdk szama: 7
Munkahossz = 126,5 mm

Munkahossz = 66,3 mm
atmend zsakfurat
SRMR 11 SRMB 11
SRMR 11,50  SRMB 11,50
SRMR 12 SRMB 12
SRMR 12,50 SRMB 12,50
SRMR 13 SRMB 13
SRMR 14 SRMB 14
SRMR 15 SRMB 15
SRMR 16 SRMB 16
SRMR 17 SRMB 17
SRMR 18 SRMB 18
SRMR 19 SRMB 19
SRMR 20 SRMB 20
SRMR 21 SRMB 21
SRMR 22 SRMB 22
SRMR 23 SRMB 23
SRMR 24 SRMB 24
Munkahossz = 75,7 mm
atmend zsakfurat
SRMR 25 SRMB 25
SRMR 26 SRMB 26
SRMR 27 SRMB 27
SRMR 28 SRMB 28
SRMR 29 SRMB 29
SRMR 30 SRMB 30
SRMR 31 SRMB 31
SRMR 32 SRMB 32
SRMR 33 SRMB 33
SRMR 34 SRMB 34
SRMR 35 SRMB 35
SRMR 36 SRMB 36
SRMR 37 SRMB 37
SRMR 38 SRMB 38
SRMR 39 SRMB 39
SRMR 40 SRMB 40
SRMR 41 SRMB 41
SRMR 42 SRMB 42
SRMR 43 SRMB 43
SRMR 44 SRMB 44
SRMR 45 SRMB 45
SRMR 46 SRMB 46
SRMR 47 SRMB 47
SRMR 48 SRMB 48
SRMR 49 SRMB 49
SRMR 50 SRMB 50
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atmen6
SRMR 25+50
SRMR 26+50
SRMR 27+50
SRMR 28+50
SRMR 29+50
SRMR 30+50
SRMR 31+50
SRMR 32+50
SRMR 33+50
SRMR 34+50
SRMR 35+50
SRMR 36+50

36 mm-nél nagyobb furatatmérd esetén a

zsakfurat
SRMB 25+50
SRMB 26+50
SRMB 27+50
SRMB 28+50
SRMB 29+50
SRMB 30+50
SRMB 31+50
SRMB 32+50
SRMB 33+50
SRMB 34+50
SRMB 35+50
SRMB 36+50

zsakfurat
SRMB 11+100

SRMB 11,50+100

SRMB 12+100

SRMB 12,50+100

SRMB 13+100
SRMB 14+100
SRMB 15+100
SRMB 16+100
SRMB 17+100
SRMB 18+100
SRMB 19+100
SRMB 20+100
SRMB 21+100
SRMB 22+100
SRMB 23+100
SRMB 24+100

Munkahossz = 177,3 mm

atmend
SRMR 25+100
SRMR 26+100
SRMR 27+100
SRMR 28+100
SRMR 29+100
SRMR 30+100
SRMR 31+100
SRMR 32+100
SRMR 33+100
SRMR 34+100
SRMR 35+100
SRMR 36+100

zsakfurat
SRMB 25+100
SRMB 26+100
SRMB 27+100
SRMB 28+100
SRMB 29+100
SRMB 30+100
SRMB 31+100
SRMB 32+100
SRMB 33+100
SRMB 34+100
SRMB 35+100
SRMB 36+100

kivant hossz a befogdszar megfeleld hosszab-
bitasaval érhet6 el.
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Tudnivaldk a furatgérgbzesrol

Gép

A Cogsdill gorgdz6 szerszamokat kilonb6z6 gépeken (eszterga, furégép, meg-
munkalo kézpont, stb.) lehet hasznalni. A szabvanyos szerszamok jobbra forgasra
készilnek. A forgdb mozgéast végezheti Ugy a szerszam, mint a munkadarab.

Anyagok
Gyakorlatilag minden képlékenyen alakithato fém, mint acél, ontéttvas, aluminium,
réz, sargaréz, bronz, stb. goérgézheté 40 HRC alatt.

Elémunkalas

Optiméalis eredményt megfeleld eldmunkalds utan kapunk. Mivel a gorgézésnél
nincs anyaglevalasztas, az eldmunkalassal egyenletes, roncsolas mentes fellletet
kell biztositani, amelyet a gorgék elsimitanak. A furassal, vagy esztergalassal alta-
laban elérhetd Ra 2-3 érdesség idealis felllet a gorgézéshez. Az ilyen viszonylag
durva eldmunkalas utan a gérgéz6 nagyobb fémmennyiséget alakit, a tlirés tagabb
lehet, mint finomabb elémunkalassal. A finomabb eldmunkéalas csdkkenti a gérgo-
zés hatdsat, és az eldmunkalasnak jobban meg kell kézelitenie az eldirt tlirést.

A elébmunkalas elsésorban az anyagtdl, a szakitoszilardsagtol és a tlréstél figg,
de befolyasolja a munkadarab alakja, mérete és fellletminésége is, ezért néhany
kisérlet szilkséges lehet az idealis elémunkalas meghatarozasa céljabol.

Anyagtomorités és feliletmin  6ség

El6munkalas El6munkalt Anyagtémorités Go6rg6zott
fellletminéség (méretvaltozas) fellletminéség
Ra mp mm Ra mp

(ha az eldmunlalt felilet
egyenletes és roncsolas

mentes)
Honolas 0,25-0,50 0,002-0,005 <0,25
Kdszorilés 0,50-1,00 0,005-0,010 <0,25
Dorzsolés 1,00-1,50 0,010-0,015 <0,25
Finom furas / esztergéalas 2,00-3,00 0,020-0,030 <0,25
Durva faras / esztergalas 3,75-5,00 0,038-0,050 <0,25
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Szerszambedllitds

1. Az allitogyiri forgatasaval allitsuk a gorgéz6 méretét ugy, hogy a munkada-
rab a gorgékon fusson. Ezzel a szerszamatmérét hozzaigazitottuk a munka-
darab atmérdjéhez.

2. Vegyuk ki a szerszamot a furatbdl és noveljik meg a beallitott atmérét 0,01-
0,02 mm-rel. Az SRMR és SRMB gorg6zéknél egy osztas 0,002 mm-nek
felel meg.

3. Veégezzink egy probagoérgdzést es vizsgaljuk meg az eredményt. Ha szik-
séges, valtoztassunk a szerszamatmeérdn, hogy a kivant feliletminéséget
kapjuk. Ehhez altalaban tobb prébamenet sziikséges. Ha megvan a helyes
bedllitas egy munkamenet elegendd egy furat gérgbézéséhez.

4.  Merjuk meg a gorgdzott atmerét. Az eldmunkalt és a gorgdzott méret ki-
l6nbsége az anyagtomorités. Ha sziikséges, valtoztassunk az elémunkalasi
méreten.

5. Ha az elémunkalasi méret valtozott, a goérg6zé szerszamot a forgacsolo-
szerszammal azonos mértékben utana kell allitani, hogy a kivant készmeére-
tet kapjuk.

Gorg 6zés

A szabvanyos gorg6z6 szerszamok jobbra forgatasra készilnek. Ha a szerszam
eléri a kivAnt megmunkalasi hosszt, hizzuk vissza a furatbdl. A visszafelé moz-
gatasnal a goérgdk a kosarban visszaesnek és igy a szerszam konnyedén kihuz-
hat6 a furatbol.

Iranyértékek a fordulatszam és Atméré Fordulatszam El6tolas
elétolas bedllitasahoz
@5 1500-4300 0,25-0,30
@10 1000-3000 0,25-0,50
@ 15 650-1900 0,25-0,70
@ 25 380-1100 0,25-1,30
@ 50 190-575 0,25-3,20

Hités-kenés

A legtobb fémhez a szokasos kis viszkozitasu kenéolajok alkalmasak.
Aluminium- és magnéziumotvozetekhez j6 minéségd, olajbazisu, alacsony visz-
kozitdsu hitéfolyadék ajanlott.

Ontéttvashoz az idedlis kenéanyag az asvanyi olaj. B6séges kenés sziikséges.
Célszeri a hiité-kend folyadék szlirése a fémforgacs és mas szennyez8dés elta-
volitasa céljabdl.
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