ELOSZO

Az ipar egész teriilete szinte elképzelhetetlen menetes alkatrészek alkalmazasa nélkul.

Minden mdszaki berendezés — legyen az szerszam, munkagép, vasszerkezet, épllet vagy akar
hasznalati targy, ékszer vagy jatékszer — valamilyen formaban alkalmazza a csavarmeneteket. Batran
allithatjuk tehat, hogy a csavarmenet a miiszaki gyakorlat legelterjedtebb szerkezeti eleme.

A csavarmenetek el6allitasaval és felhasznalasaval kapcsolatos eredmények nélkiil korszer(i gyartas,
gazdasagos gép- és késziléktervezés ma mar nem képzelhetd el. Kiiléndsen all ez a stlycsokkenésre, a
konny(szerkezetekre. Alig akad ma mar olyan terlilet, ahol a csavarmenetek minéségi tulajdonsagainak
fokozésaval ne lehetne komoly miszaki fejl6dést elérni. A tervez6k mind nagyobb figyelmet forditanak
a min6ségi csavarmenetek kiilonleges tulajdonsagaira, mivel ezek alkalmazasa sok esetben komoly
mUszaki elényt jelenthet. Ezért a csavarmenetekkel kapcsolatos térvényszer(iségek, elméleti és
gyakorlati kérdések alapos ismerete a szakember szamara nélkildzhetetlen.

A hazai miiszaki irodalomban azonban nem talalhat6 olyan atfogd md, amely kizarélag és behatdan a
csavarmenetekkel foglalkozna.

A legtébb m(szaki vonatkozasl koényv csupan szamitasokat vagy tablazatokat, egy-egy kiragadott
gyakorlati megoldast vagy kisebb részkérdést kdzol a csavarmenetekkel kapcsolatban. Olyan kdényv
azonban, ami kizarélag a csavarmenetek ismertetésével — elméleti és gyakorlati szamitasaival, az
alkalmazott menetek jellemzd&ivel, a menetek el6allitasaval és szerszamaival — foglalkozna, sem hazai,
sem kiilféldi mlszaki szakirodalomban nem ismeretes.

Felmertlt tehat az igény olyan kényvre, amely a csavarmenetek elméleti és gyakorlati kérdéseiben,
az eddig elért hazai és kulfoldi eredményekr6l megfeleld, atfogo tdjékoztatast ad a szakemberek
szaméra.

A konyv megirasanal fé torekvésiink els6sorban az volt, hogy a gyakorlati szakemberek szamara
nyujtsunk segitséget. Ezért olyan megoldasokat targyalunk, amelyek gyartasi lehetGségeit (zemi
tapasztalatok tAmasztjak ala.

A konyv a csavarmenetek elméletét és a jellemzd elméleti Osszefliggéseket egyiitt targyalja a
kil6nb6z6 menet megmunkalasi eljarasokkal, az el6allitd szerszdmokkal és az ellen6rz6 mérésekkel.

A gyakorlati rész két férészb6l all: az egyik a menetek forgacsolassal valé el6allitasat, mig a masik a
menetek képlékeny alakitasat targyalja, kiegészitve mindeniitt a megmunkal6 szerszdmok el6allitasara
és karbantartasara vonatkozo ismeretekkel.

A csavarmenetek el@allitasaval kapcsolatos szamitasok elméleti alapja Iényegében egyszerd, csupan
a tortekkel valo alapos banni tudast és az egyszer(bb trigonometriai szamitasok ismeretét kdveteli meg.
Igyekeztiink a gyakorlatban alkalmazandd szami-



tasokat, valamint az el6allitashoz sziikséges adatokat sok tablazat segitségével kdnnyen érthet6vé és
kezelhet6vé tenni.

Koényviinkkel segitséget akarunk nyljtani a gyakorlati szakemberek szamara abban, hogy eddigi
ismereteiket bévitsék e specidlis tertlettel, és a mliszaki el6feltételek jobb kihasznalasaval biztositsak a
gazdasagos termelést. Ezért szamitunk az olvasok targyilagos észrevételeire.

Ezen a helyen is kdszonetet mondunk a sok gyakorlati tanacsért, amivel a szakemberek munkankat
tdmogattak és elGsegitették a konyv megirasat, els6sorban a konyv birdldjanak: Osman Miklésnak,
értékes észrevételeiért és odaado, lelkiismeretes munkajaért.

Budapest, 1967 junius A SZERZOK



BEVEZETES

Torténelmi fejlédés

A csavarmenet — mint geometriai szerkezeti elem — keletkezését homaly fedi. A kilénbdzd
természeti példaképeket utanzé csavarvonal mar a korai Okorban is felfedezhet6. Els6sorban
templomok ornamentikajaban és egyiptomi éplileteken talalhatdk hasonlé diszit6elemek.

A csavarvonal gyakorlati felhasznalasanak els6 emléke Salamon templomanak csigalépcséje (i. e.
kb. X. sz.), melyet foniciai munkasok épitettek. Feltehet6en a kereskedd és tavoli orszagokat bejard
foniciai nép kozvetitésével keriilt Gérogorszagba is a csigalépcsd épitésének mlvészete, ahol azok mar
a korai gorog épitészetben is megtalalhatok.

A csavarmenet mszaki értelemben vett feltalalojanak Arkhimédész gordg tuddst (i. e. 300 kor.)
tekintik. A rdla archimedesi csavarnak elnevezett szerkezeti elem az dkorban eléggé ismert és elterjedt
volt a folyami vizgazdalkodds és a banyaszat teriiletén. A csavarmenet elvén miikdd6é vizemeld
berendezéseket mar Arkhimédész elétt is alkalmaztak Egyiptomban. Az 6sszefliggések azonban ma mar
nem tisztdzhatok.

A csavarmenetet mai formajaban az i. e. |. szdzadban alkalmaztdk mozgémenetként, romai eredet(i
nemez-, olaj- és sz6l6prések orsoinal. Pompeji eredetl falfestmények is &brazolnak ilyen orsdkat (1.
abra).

A jobb- és balmenettel ellatott orsék sima furatd, menet nélkili anyaban futottak. A furatban
elhelyezett egyetlen fog képezte a belsé menetet, és ez kapcsolddott az ors6 menetével.

A csavarmeneteket régzitésre, felerésitésre, 0sszekotésre — a fennmaradt leletek szerint — az |.
szdzadban kezdték alkalmazni rémai eredet( orvosi fogokon és miszereken. Az V. szézad idejébdl
szarmazd ékszereken, konyvcsatokon is taldlunk csavarmenetes kotéseket. Kiilénés maédon ezt
koveten a korai kozépkorban a csavarmenetet nem ismerték, amit 1100 koruli mdhely- és
szerszdmleirdsok is bizonyitanak. Ennek valdszin( okait a nagy torténelmi véltozasok okozta
pusztulasban kell keresni.

Tobb évszazados sziinet utan a XIII. szézadtdl kezdve taldlkozunk Ujra a csavarmenetek
alkalmazésaval, els6sorban egyhazi szertartasi eszk6z6kon, lovagi ruhdzaton és fegyverzeten. Leonardo
da Vinci 1500 kéril olyan esztergapadot ir le, amelynek vezérorséja van a csavarmenetek vagéasahoz.
Ugyancsak 0 ismertet egy haromagu menetfard készletet (2. &bra).

Ebb6l az id6b8l — Turkesztanbdl — szarmaznak olyan fémpalackok is, amelyeknek kupakjai
menetes kiképzéslek.

Ezt kovetben csak a XVIII. szdzad vége felé kezdenek alkalmazni nagyobb mértékben
csavarmeneteket. Ennek oka a nehézkes megmunkalasi lehet6ségekben keresend6. A XIX. szézad
kozepét6l kezdve a csavarmenet mar altalanosan elterjedt a gépgyartasban. Az elterjedést
nagymertékben segitette el6 a hengerm(ivek kifejlédése, majd a vasutak hatalmas aranyd kiépitése.
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1. &bra. Rémai eredet(i kelmeprés egy pompeji falfestményen

2. abra Leonardo da Vinci szabadkézi vazlata, harmas menetfaréval (1500 kérdil)
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Menetrendszerek, szabvanyositas

A csavarmenetek alkalmazasanak altalanos elterjedésével egy id6ben kényszeritéen merilt fel a
kilonféle menetrendszerek és menetszelvények meghatarozasa, a csereszabatossag megvalositasa, a
szabvanyositas. Az Okortdl kezdve a XIX. szazadig kifejezett menetrendszerrél nem lehet beszélni.
Minden csavarmenetet a legkilonfélébb egyéni szempontok alapjan készitettek gy, hogy minden
esetben az anyamenetet killon illesztették az orsohoz. Igy az 6sszes lehetd menetszelvények és
emelkedések el6fordultak, mert az egyontet( el6allitasra semmiféle egységes rendszer nem volt kidol-
gozva.

El6szor a XVIII. sz. végén és a XIX. sz. elején Maudslay kisérelte meg, hogy egy bizonyos

menetrendszert, azaz 1" (hiivelyk)-re megadott menetszamot régzitsen. Azonban ezt a rendszert csak a
sajat szukségletére készitette, és igy nem terjedt el. 1810-ben Clement a Maudslay altal meghatarozott
I"-ra es6 menetszamot a menet atmér6jével hozta Osszefiiggésbe, és minden alkalmazott
menetatmér6hoz rogzitett menetszamot dolgozott ki. Ezt kovetéen 1840-ben J. Whitworth az eddigi
rendszert kiegészitve a menetszelvényt is meghatarozta, és ezzel egységes menetrendszert allitott dssze.
Az el8irt atméréhdz és menetemelkedéshez 55°-0s szelvényszoget alkalmazott. Lényegében a
Whitworth altal kidolgozott — és 1857-ben tovdbb javitott — menetrendszer terjedt el egész
Eurdpaban.
. Ez utén egymast kovet6en jelentek meg a killénb6z8 menetrendszerek, amelyeknek célja mindig az
egységesités volt, bizonyos meghatarozott adatok alapjan. igy pl. Amerikaban 1864-ben Sellers 60°-0s
szelvényszdggel hivelyk mértékd menetrendszert dolgozott ki. Eurépaban 1898-ban Zirichben
lerdgzitették az un. Sl. (System International) menetrendszert, amelybdl kés6bb a méter rendszer(i DIN
menet fejl6dott ki. Jelenleg vildgviszonylatban két menetrendszer van elterjedve: a méterrendszerben
dolgozé allamok az SlI-bél és a DIN 13-bol kifejlesztett in. métermenetet, mig a hlivelykrendszerben
dolgozé allamok a Sellers- és a Whitworth-menet egységesitéséb6l szarmazo menetet alkalmazzak. E
téren nagy jelent6séglek az 1SO faradozédsai a kétféle menetrendszer egységesitésére, a szdmos
elénnyel jaro viligmenet megteremtése érdekében.



l. CSAVARMENETEK ISMERTETESE

Csavarvonal

A csavarvonal szarmaztatidsa Osszetett mozgas eredményeként képzelhetd el
legjobban. Ha ugyanis egyenletesen forgd kdrhenger feliiletén (3. abra) egy P pontot egyenes
vonall, egyenletes sebességgel mozgatunk, akkor a két mozgas ered6jeként csavarvonalat
kapunk. Ha a szdrmaztaté henger fellletét sikban abrazoljuk (3. &bra), akkor a P pont &ltal leirt
ut képe egyenes vonal lesz, mivel mindkét mozgast egyenletes sebességlinek tételeztik fel. Az
abrabdl lathato, hogy a csavarvonal nem mas, mint egy olyan lejt6, melynek alapja a henger
keriilete: 2R*Pl,ill. d*Pi; magassdga: h a csavarvonal emelkedése egy korilfordulas utan;
hajlasszoge: fi.

Csavarmenet, csavartest

Ha a 3. &bran &brazolt csavarvonal mentén egy szarmaztatd sikidomot — maés
széval szelvényalakot — vezetiink kérbe (4. és 5. &bra), Ggy a sikidom altal mozgas kdzben
hatarolt (leirt) geometriai testet csavartestnek, ill. csavarmenetnek nevezzik.

Mint az abrékbdl is lathatd, a csavarmenetet a csavarvonalat szarmaztaté belsé
alaphenger, a szelvényalak Kiterjedése és a szelvényalak altal leirt kiils6 alaphenger méretei
hataroljak. A szdrmaztatd bels6 alaphengert a csavarmenet magjanak nevezziik,

Fentiekbdl kévetkezik, hogy minden csavarmenetre két atmeérd a jellemz6: a di
belsd vagy magatmérd és d kiils6 atmérd (6. abra). Eszerint minden csavarmenetnél més lesz
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4. abra. Csavarmenet

5. dbra. Csavarmenet

A Ahra Ccavarmenat maratainelk Ahriznlica



a lefejtett menet hossza a magatmérén és a kils6 atmérén. Ezzel egyitt més lesz az
emelkedés szdge is: illetve fi. A gyakorlatban azonban a csavarmenetek eléallitasanal csak
egyféle emelkedés készithetd, ezért a kétféle emelkedési szog kbzepes értékét vesszik — @,
—, a hozzatartozé atmérét pedig kbzépatmérének — d, — nevezziik.

1. A MENETEKET MEGHATAROZO JELLEMZO MERETEK

A csavarmenetek nagysdganak meghatarozasahoz szilkséges a hatarol6 méretek megadasa
(7. abra).

A csavarmenetek névleges méreteit az elméleti menetszelvény méretei jelentik. Az elméleti
csavarmenetszelvényt alap szelvénynek nevezzik.

A menetszelvény a csavarmenetnek (ors6 és anya) az X—X tengelyen atmené sikkal valo
metszete (8. abra).

A méretmegadas f6 jellemz6i a szdrmaztatd szelvényalak és az elméleti menetszelvényt
meghataroz6 hengerfeliletek atmérdjének adatai. A jellemz6 méreteket kidolgozott
szabvanyok bizonyos csoportositasban 6sszefoglalva tartalmazzak. A csavarmeneteket
meghataroz6 méretek a kovetkez6k:

Orsé: Anya:

Kiilsd atméré. d : D

Kézépatméré S d, D,

Magatmérs 4 Dy

Menetemelkedés :

Menetemelkedési szog

Szelvényszig o,

Szelvénymagassig

Menetmélység

Hordfelulet-szélesség

Csonkitis

Hézag :
chamh&"]yftés sugara
Menetek szama

e Ll MHQ-@ -~

1.1 Kuls6 atmérd (d és D)

A csavarmenet kils§ atmérdje azonos a szarmaztaté szelvényalak altal leirt kils6 henger
atmérgjével (8. abra). A kiils6 atmérd igen fontos dsszefliggésben van a h menetemelkedéssel
és a @ menetemelkedés szdgével. A 3. abra szerint:
és ot _ 4z

P
ebbdl kovetkezik, hogy az emelkedési szbg ¢ nagysaga a d atmér6 és a h menetemelkedés
valtozasatol fligg. Azaz allandé menetemelkedés esetén, valtoz6 atméré mellett, az emelkedés
szOge és természetesen a lefejtett csavarmenet hossza is valtozo lesz (9. abra). Ez kilondsen
fontos nagy atmér6jd csavarmenetek esetén, a menetmegmunkalé szerszdmok készitése
miatt. A csavarmenetek atméréit és az emelkedés parositasat szabvanyok ajanljak, ill. irjak
elé.

tglp=
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9. 4bra. Atméré

és emelkedési " !
sz0g _ S M | I O —
Osszefliggései
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1.2 Kb6zépatmeér6 (d, és Dy)

A csavarmenetek méreteire legjellemzébb kdzépatmérét a szarmaztatd elméleti szelvényalak
azon helyén hatarozzuk meg, ahol a kozvetlen szomszédos a; menethézag és az a,
menetvastagsag egymassal egyenld (10. abra).

Ez megegyezik a bels6 csavarvonal d’; és a kilsd csavarvonal d' atmér6k szamtani
kozéparanyosaval:

d, =(d +d)rR

Tobb bekezdéses meneteknél a két egymast kdvetd szomszédos, de kulonb6zé menethez
tartozd szelvényalak alapjan szamitjuk a kozépatmérét.
Az orso és anya menetszelvényét meghataroz6 kdzépatmérdk azonosak

d, =D,
1.3 Magéatméré (d; és D,) ,

A csavarmenet tengelyével kdzéppontos azon henger atmér6jét, amely a menetszelvény
belsé pontjait érinti, a csavarmenet magatmeérgjének nevezzik (11. abra).

A magatmérének az anyamenetek el6allitasanal van jelentésége, mivel itt a menetkészités
kiindulo furatatméréjét az anyamenet magatmérdjébdl szarmaztatjuk.

1.4 Menetemelkedés (h)

A menetemelkedés a P pont egyenes vonall elmozdulasa tengelyiranyban a szarmaztat6é
henger egy teljes korilfordulasa (360°) alatt (lasd 3. abra).

A szelvényalak kozépvonalanak egymastél tengelyiranyban mért tavolsaga — egy
bekezdés(i menet esetén — egyenl§ a menetemelkedéssel (12. abra).
Ha azonban a csavarmenet emelkedése nagy, akkor az emelkedést — szilardsagi

kovetelmények miatt — tobb részre kell felosztani, vagyis két emelkedés kozé tébb menetet
is készithetlink. Az ilyen csavarmenetet tobb bekezdésld menetnek nevezzik (13. 4bra).
A tobb bekezdés(i meneteknek szilardsagi szempontbol van jelent6ségik, mert a nagy
emelkedés nagy menetmélységet is kivanna, és igy a magatméré szilardsagilag nem lenne
megfeleld (pl. 5. abra).
Tobb bekezdésl meneteknél a megadott menetemelkedés az egyes menetek emelkedését
jelenti. Tehat az egymas mellett lev6 szomszédos szelvényalak tavolsaga, T egyenldé a h

menetemelkedésnek és az i bekezdések szamanak hanyadoséaval:

T=hii

a
mit osztasnak neveziink (14. abra).
Meglevd, tobb bekezdésl menetnél a menetemelkedést megkapjuk, ha a lemért két
szomszédos szelvényalak T tavolsdgat megszorozzuk az i bekezdések szamaval:

h=T*

A menetemelkedés mértéke szerint megkilénboztetink méter meneteket, ahol a h
emelkedés mm-ben; hiivelyk (coll) meneteket, ahol a h emelkedés hiivelykben; modul
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12. abra.
Menetemelkedés

14. dbra. Menetemelkedés és osztas 13. 4bra. Harom bekezdésli
menet
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meneteket, ahol a h emelkedés a 1t tdbbszoroseként, és a diametral-pitch meneteket, ahol a
h emelkedés IM tortrészeként van megadva.

A menetemelkedés irdnya szerint van: jobb és bal menetl csavarmenet (15. dbra). A
gyakorlatban altaldban jobb menet(i csavarmeneteket hasznalnak, a bal menet csak
kiulénleges esetekben (pl. feszitésnél, irAnyvaltasnal) kerll alkalmazasra.

1.5 Menetemelkedési szog (@)

A csavarvonal szarmaztatasa alapjan (3. abra) a menetemelkedés szégének nevezzik azt a
hajlasszoget, amit a henger fellletén szarmaztatott csavarvonal a henger alapsikjaval bezar.

Ahogy mar rogzitettiik, a csavarvonal emelkedése a szarmaztatd mozgasok eredménye
kovetkeztében egyenletes. Ezért a ¢ emelkedési szdg a csavarvonal minden pontjan
ugyanaz, vagyis allandé (16. abra).

A 16. abra szerint a csavarvonalat sikban kiteritve és abrazolva kapjuk az uan. emelkedési
haromszoget. Eszerint a csavarvonal az alland6 @ emelkedési szégnek megfeleléen egyenes
vonal, és a haromszdg atfogdja. A két befogd pedig az emelkedés magassaga h, ill. a
szarmaztato henger kerllete d*I1. igy az emelkedési szdg tangense:

c h
E¢F = —
dx
A csavarmenet kiterjedése kovetkeztében h az emelkedés szoge (17.
abra) a magatmérén a legnagyobb és a teg ¢ P _r kilsé atmérdn a legkisebb:
7
magatmeérd: tg ¢, . kozépatmero: kulsé
d,w
- )
e s h
atmero: tg @ ==
d-m
Az el6z6kben mar emlitettiik, hogy a csavarmenetek adatai a
gyakorlatban a ko6zépatmér6 szerint vannak megadva.
1.6 Szelvényszog (%, «, €s a,)
Lattuk (4. és 5. abra), hogy a csavarmenetet szarmaztaté szelvényalakot

két felulet hatarolja. A hatarolo feluletek — vagy csavarfeliletek — alkotéi a tengelyen atmend
sikban egyméssal és a csavarmenet tengelyével omegal és omega, szOget zarnak be (18.
abra).

A szelvényalak kdzépvonala és a csavarfeliiletek alkotoi egymassal al és a, szdget zarnak
be. Az a szelvényszdget csucsszognek, az al és o, szogeket pedig féloldali csucsszégeknek
nevezzik. A szelvényszdgek 0sszefliggése a 18. abra alapjan:

2y = 90" — w0, €s oy = 90° — wy;
@ = oty + oty = (90° — ;) + (90° — w,) = 180° — (w; - w,)
L]

14



15. abra. Jobb- és 16. dbra. Menetemelkedési

l;alrpen@t sz6g
abrazolasa

17. abra. Menetemelkedési szogek 18. abra. Szelvényszdgek
a csavarmenet felliletén



Szimmetrikus csavarmenetszelvényeknél:

Szimmetrikus meneteknél a szelvényalak kbzépvonala a csavarmenet tengelyére
mer6leges (18. abra).

1.7 Szelvénymagassag (t), menetmélység (t1), hordfellletszélesség (t,), csonkitas (x),
legdmbolyités (r), hézag (e), menetek szama (i)

Elméleti szelvénymagassagnak (t) nevezziik a csavarfeliiletek és az dbra sikjanak metszése
altal hataroltnak képzelt sikidom (pl. haromszdg) magassagat (19. abra).
Meghatarozasa az alabbi geometriai 6sszefiiggésbél adadik, szimmetrikus szelvénynél:
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Az elméleti t szelvénymagassag felében (t/2) halad a szelvény kdzépvonala, amely
egyben a (d2,D2) k6zépatmérék meghatarozasara is szolgal.

A csavarmenetek helyes illeszkedése, a fellép6 erShatasok miatt, a szilardsagi tulaj-
donsagok fokozasa érdekében, az alapszelvény magassaga x mértékben csonkitva van

(20. abra).

Ez azonban lényegtelen, mivel az orsémenet kiulsé és magatmérdjén illeszkedés
nincs, sét az orsé és az anya kdzott bizonyos mértékd e hézag van el6irva a szabvanyok
szerint (21. abra).

% '_-, ’..’ l’:,”.‘ Ao i /_.-": _/‘__ l’./.:.’
VG et A7

19. abra. EIméleti menetszelvény méretei
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. Loz . p 20. Gbru. Menetszelvény
21. abra. Orsé- és anyamenet illeszkedése 0.' Gbra. Menetszelvény
csonkitdza és legbmbilyitése

Az anyamenetek kiils6 atmérdje is készllhet hézaggal, ezt azonban a szabvanyok
nem rogzitik.

Az x csonkitds mértékét a t elméleti szelvénymagassag tortrészeként fejezzik ki,

t

¥ 77t atértékét behelyettesitve kapjuk:

h. cos «,
xr=— — 5

S 3
2vm-sin «,

ahol m értéke szabvanyok szerint valtozo.
Az x csonkitds mértékét — geometriai megfontolasok alapjan — az r legdmbolyités

sugaraval is meghatarozhatjuk (20. 4bra): ..’
£in g ==- r kifejezést atrendezve és az el6bbi x értéket behelyettesitve kapjuk:
r-Tx (5)

h-cos % ) i j
r o= —— - Az orso- és
anyameneteknél a 2 m- (1 — gin “1) szelvénycsucsok
érintkezésének elkeriilésére e hézagot kell biztositani.
Ennek értéke az anyamenet és az _ By d; orsbmenet magatmérsdi  kozotti
kulonbség fele ¢=
(6)

Amig az alapszelvény magasséaga, t csak elméletileg hatarozhaté meg, addig a névleges
szelvény magassagat a valésagban lemérhetjik. A tényleges tl szelvénymagassagot
menetmélységnek nevezziik (19. abra):

) _d—dl
T ©)

Az ors6- és anyamenet kozott fellépd er6hatasokat a mar ismertetett csavarfelliletek
kozvetitik. A csavarmenetekre haté igénybevétel (terhelés) helyes elosztasa szempontja-

: 17
~ 64,'.«, i‘.f.i--. oo o fa - A KOs oy —
"o S -, /- / T — Ty --——-—-—-—-—’-—1--”_ )
T + \( J ! /] % (_Of_! L\ LG n/ bk g / ;

Yt COdxn s o\ + ?_)A




bol igen fontos tehat, hogy azok egymason tokéletesen felfekiidjenek. Ezt biztositja a mar
emlitett e hézag. A csavarmenetek fellletének igy megmaradd egymason felfekv6 részét
hordfellletnek, nagysagéat pedig hordfelllet-szélességnek (t,) vagy fedésnek nevezzik (21.
abra):
| = d— Dy

2

A hordfelllet-szélesséqg ill. fedés nagysagat nagymértékben befolydsolja a csavarmenetek
tényleges méreteinek eltérése a névleges mérettél, vagyis a tlirés és illesztés.

Osszefoglalva megallapithatjuk, hogy a csavarmenetek jellemz6 méretei, a h emelkedés, a
d kils6 atmérd, a, al, a, cslcsszdgek és az x csonkitas miérteké teljes egészében
meghatarozzak a csavarmenetszelvény nagységat és alakjat. A csavarmenet minden mérete
a fenti jellemzd méretekre vezethet6 vissza.

2. CSAVARMENETEK TURESE, ILLESZTESE

A mi(iszaki gyakorlatban el6éllitott alkatrészek méreteit nem lehet betartani matematikai
pontossaggal. Ha az elGirt mérettdl valo eltérést nem akarjuk a véletlenre bizni,

ugy el6 kell irni azokat a hatarokat, amelyeken beliil a méretek még megfelelnek.

Az eldirt mérettdl vald eltérést tlirésnek, az eltérés felsd és alsé hatara kozotti tartomanyt
tlirésmezdének nevezzik.

A tlrésmez6 jelent6ségét egyszerl csap és furat illesztésénél a 22. dbra szemlélteti. A
tlirésmez6t er6s nagyitasban jeloltik. Az abrabdl tisztan lathatd, miként valtozhat a furat és
csap egymashoz viszonyitott mérete, hogy biztositva legyen a helyes illeszkedés. A vastagon
kihdzott vonal a névleges méretet abrazolja, amibél kiindulva adjuk meg a helyes illeszkedést
még biztositd méreteltéréseket. Ezt a vonalat null-vonalnak nevezziik, s ez egy idedlis hengert
jelképez.

Amennyiben menetes alkatrészek illesztésérél van sz6, ugy a henger helyét egy idealis
menet foglalja el (23. abra), ahol a vastagon kihGzott vonal az elméleti menetszelvény
névleges méretét, ill. null vonalat jelzi.

Ettél kiindulva adjuk meg szamszerlen a menetek tlirését. Az anyamenetek tlrései mindig
ezen elméleti alapvonal felett, mig az orsémenetek tlirései mindig a vonal alatt helyezkednek
el. Tehat az anya méreteinek mindig nagyobbnak, az orsé méreteinek pedig mindig kisebbnek
kell lenniik. Mint mar emlitettiik, a csavarmenetek méreteire legjellemzébb a kdzépatméré.
Ezért feltétlenil fontos a menetek megfelel§ illesztésénél, hogy a kdzépatmérd egy bizonyos
tlirésekkel megadott mérethataron belil maradjon. Ez annal is inkabb lényeges, mivel a
menetek illeszkedésénél a gyakorlati méreteltéréseket, ill. hibakat elsésorban a kozépatmérdk
hordozzak. Ez abbdl adodik, hogy a meneteknek csak a hordfeliiletiik szélességében szabad
felfeklidni, mig a menetcsucsok az erGatadasban nem vesznek részt. Természetesen e mellett
a kils6- és magéatmeérdk tliréseit is Ugy kell felépiteni, hogy azok szoruldsmentes illeszkedést
biztositsanak (24. abra).

A csavarmenetek illeszkedését els6sorban a menetemelkedés, a szelvényszog és az eredeti
vagy névleges kozépatmérd méreteinek eltérései, ill. gyakorlati hibai befolyasoljak, amelyek az
el6allitdsnal adodnak. A csavarmenetek egymasba illesztése a fenti méreteltérésekbdl adodd
tilfedések miatt nem lehetséges. Ha azonban a k&zépatmér6re vonatkozéan bizonyos
engedményeket tesziink, vagyis megfeleld tlirésmezét biztositunk
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az illeszkedd kozépatmérdknek, ugy a menetek illesztése, a méreteltérések ellenére is
lehet6vé valik. Mas széval: az emelkedés és a szelvényszég hibajat ki lehet egyenliteni a
kozépatmérbben tett engedménnyel. Ezt a kdzépatmérd eltérést vagy kildnbséget diametralis
kiegyenlitésnek, mégpedig egy bizonyos / becsavarasi hosszon fellép6 Ah legnagyobb
emelkedési hiba és bizonyos mértékl Aa,, szelvényszog hiba diametralis kiegyenlitésének
nevezzik (25. abra).

Ezt a diametralis kiegyenlitést a kbzépatmérére megadott tlirésmez6 biztositja.

Fentiek szerint a kozépatmérd megengedett tlirése harom részb6l adédik:

P = —f—.b” + brrr’

ahol
b’ a menetemelkedési hiba megsziintetéséhez sziikséges kdzépatmérd tlrés értéke, b" a
szelvényszdg hiba megsziintetéséhez szilkséges kdzépatmérd tlirés értéke, b a
kozépatmérd hibajara szamitott tlirés értéke.

A 25. abrat figyelembe véve bizonyos geometriai 6sszefiiggések alapjan levezethetd, hogy
ha a menetemelkedési hiba (n szdaml menet becsavarasanal) 6sszesen Ah, akkor az abra
alapjan a kozépatmérének olyan b’ megvaltoztatasa szilkséges, amelynek értéke:

’ 2,
b _b"':ﬂle'g--—_--i, Cl
A Aay, szelvényszog-hiba - BIG megsziintetéséhez szilkséges
kozépatmerd tlirés érteke: d— D,
- 1
ahol t, hordfelllet szélessége 2

a Aay, szelvény fél szogek hibai kdzil altalanos esetben a nagyobbikat kell érteni.
Végul magara a kozépatmeérd hibajara szamitott kozepes minéségl gyartasi tlrés
értéke: 3

b™ =IT 9 = 40 i == 18 *gyok(d); ahol i a tlirésegység.

Fentieket 6sszegezve a kdzépatmér6-tlirést harom részmennyiségbdl allitjak 6ssze, ahol az
els6 az | becsavarasi hosszal 6sszefliigg6 Ah emelkedési hibakkal, a masodik a Aalfa;,
szelvényszog hibakkal, a harmadik pedig az atmér6 hibakkal szamol. Bizonyos szamértékek
behelyettesitésével éaltaldban ez a képlet alkalmas mindenféle csavarmenet szaméara a
kozépatmérd tlirésének meghatarozasara.

Az orsO- és az anyamenet pontos illesztésének lehet6sége, a kozépatmeérd tlrések
betartadsaval adva van, ezért fontos annak megfelel6 méretellenérzése.
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II. AGYAKORLATBAN ALKALMAZOTT CSAVARMENETEK
ISMERTETESE ES A JELLEMZO MERETEK KOZOTTI
OSSZEFUGGESEK

A csavarmeneteket alkalmazasi teriletiik szerint harom f6 csoportba soroljuk: koté-, tomité és
mozgatd menetek. A gyakorlatban a csavarmeneteket leggyakrabban kulénféle alkatrészek,
gépelemek oldhato kotésére hasznaljak.

Az oldhat6 kotések céljara a kotbmeneteket alkalmazzak. E meneteknél az er6hatas egyik
fontos tényezbje az orsé- és az anyamenetek kdzott fellépd surlodés. Ez a surlodas akkor a
legnagyobb, ha a menetszelvény haromszdg alaki. Mozgataskor ugyanis a menetek ferde
fellleten fekszenek fel, és az igy fellép6 ékhatas noveli a sarldédast.

Haromszog alaki menetszelvényt alkalmaznak a témités céljat szolgald6 meneteknél is. Itt
azonban az egymasba illeszked6 menetek, a jobb tomités érdekében, teljes szelvénnyel
készilnek. Elmozdulasok létesitése, forgdmozgasok atalakitasa egyenes vonall mozgassa,
az Un. mozgast atvivé menetek alkalmazasaval lehetséges. E meneteknél mozgas kézben a
csavartest kozvetiti az ors6 és az anya kozott fellépd tengelyirAnyl er6hatast. Ez Iényegében
ugyanaz, mintha az emelkedési szégnek megfeleld lejtén kellene terhet mozgatni. A surlédas
csokkentése és a szilardsag novelése céljabol e meneteknél féleg trapéz és koriv alaki
menetszelvényt hasznalnak.

A kilénbdz6 csavarmenetek altalanos méreteit és a szilkséges szamitasokat szabvanyok
rogzitik.

1. KOTOMENETEK

A kot6 vagy rogzit6 meneteket altaladban olyan alkatrészek egyesitésére — oldhat6 kotésére
— haszndljak, melyeknek hasznalat kbzben egymashoz képest elmozdulni nem szabad, vagy
ahol biztositasra van sziikség a rezgések okozta lazulassal szemben.

1.1 Normal métermenet (MSZ 204)
A normal métermenetek méreteit az MSZ 204 tartalmazza, 1—68 mm atmérdig.

Jelolés

A normal métermenet jele a névleges menetatméré mm-ben és az eléje irt M betd. Példaul a
60 mm névleges atmérdgjd normal métermenet jele: M 60.
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Szelvény és méretek

A gyakorlatban az orsémenet magatmeéréje mindig legémbolyitéssel készil gy, hogy a
menetcsucsokndl az orso és az anya kozoétt e hézag van, melyet a szabvany elGir. Az
anyamenet kils6 atmérgje is legdmbolyitéssel készll, ezt azonban a szabvany nem
szabdlyozza. Az ors@- és az anyamenet szelvényét a 26. abra szemlélteti.

Tdrések

Gyartasi pontossag szempontjabol a csavarmenetek méretei harom tirésminéség szerint van
szabvanyositva:

f finom,

k kozepes,

d durva.

A tlrések, ill. a menetek als6 és fels6 hatara a 26. abra szerinti menetszelvényre
vonatkozik. A tlrésmez8 elhelyezkedését a 27. abra mutatja. A metrikus menetszelvény
méreteit az 1. tdblazat tartalmazza. Gyakorlati alkalmazas és a koénnyebb hasznalhat6ség
végett a tlrésezett méretek értékeit a tablazatban, also és felsé hatar szerint adtuk

26. abra. Normal métermenet orso- 27. dbra. Normal métermenet
és anyamenet szelvénye tlirésmezd-helyezkedése

t = 0.86603:h D, dy — 34t — 064952} a — anya magatmérd tiirése, b — kozép-
row 010825k 1), == d — 5/t = d — 1,08250 ) atmero tlrése, ¢ — orso kiils6 atmér6

! : . tlrése
® 3 d, d— 32t d—1,2990h

meg. A tablazatban foglalt tirésértékek nagysaga a gyakorlatban leginkdbb hasznalt kozepes
tlirésmin6ségnek felel meg és a menetek 0,8 * d illeszkedési hossza (becsavarasi hossz)
alapjan lett megallapitva.
A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések
A métermeneteknél — mas szdval a metrikus meneteknél - a szelvényszég a = 60°. A
szelvény szimmetrikus, ezért:

oL

0y = Oy = = 30"
' 2

Példa. Az ors6 atmérgje d = 60 mm,
menetemelkedés h =5,5 mm,

hézag e = —,
3

illandé szam m — 8.
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Szelvénymagassag a (3) képlet szerint:

__heetgoy  hectg 30°

P 2
= L3205 g 686603,
2 .

a példa szerint:
t = 0,80603-5,5 = 4,76316 mm.

Legbmbodlyités az (5) képlet szerint:
. h-cos oy ; m = 8;
2.m(l—sinay)
B h-cos 30° __ h-0,86603
T .81 —sin30°)  16-(1—0,5)
o = £.0,10825;

a példa szerint: ) : .
r = 0,10825:5,5 = 0,59537 mm.
Kdzépatmérd (26. abra):

q

D2=d2=d—t-[l———]=

m

2

1—=

b3

= d— (0,86603-1)-(1 — | = d — 0,61952-h;

a példa szerint:
D, =d, = 60— 3,57236 = 56,428 mm.
Magatméré anyanal (26. abra):
2

Dlzdu—-Zt(l-——} e =
: : m

—d—2 (0,86603-5).(1 — ?] . g (086603-R)
8 8
| =d— 1,08254. h;
a példa szerint:
D, = 60 — 5,95340 = 56,0466 mm.

Magatmérg orsonal (26. abra):

, 2
d, = d — 2 (0,86603- h)-(1 — 2) —d—2 (0,86603-1&)-(1 _“{;):
s

o5y
- d e 1,2990'hg
a példa szerint:
d = 60 — 7,1445 = 52,8555 mm.

L=
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Normal métermenetek (MSZ 204) méretei

d h [ @y F d | d; d,
i S e - o ¥ - i S )
' ! Oredmenet
Kils Emel- |  Emel- s ) Ty U il
atmérs kedds kedési o kﬁ:ﬁ f’?;f:f ; i sy
mm mm szhg cnd méretha I mérelhatara é?r:t‘z;s
| l_i'ehﬁ ) - nlsh felsh alsh
1 : | 3 4 | s | 6 7 8 9
| 1 :
1,0 | 0,25 ]| 5°30” 0,006 | 0 ‘ 0,935 g,gss g.gas g,g;a
5 0,25 5°00° 0,0047 U 1,035 38 ,8688 ,776
12 025 | 4923 00060 | 0 1135 138 | 0988 0,876
1.4 0,3 4°35° 0,0080 ! 0 1,320 1,205 1,150 1,010
1,6 l 0,35 ' 4°40° 0,003 0 { 1,510 1,373 | 1,314 1,146
1.8 0,35 | 4°05* 0,0142 . o 1,710 1,573 'I 1,514 1,346
2 0,4 4°15° 0,0172 o | 1,900 1,740 | 1,676 1,480
23 0,45 4°20° 0,0205 o | 300 | 1,908 1,841 1,616
25 | 045 | 3°35° 0,0283 0 < 2890 ’ 2,206 | 2,139 1,916
3 ‘ 0.5 | 3°25° 0,0434 0o | 2,880 2,675 | 2,604 2,350
35 | 0,6 39307 00581 |, 0 | 3,370 3,110 3,032 2,720
4 07 | 33 0,0730 0 | 3860 3546 ‘ 31462 " 3091
4,5 0,75 | 3995’ 0,0076 0, 4350 | 4,013 3,923 3,526
5 | 08 | 3°15° 0,123 L0 ,] 4880 | 4,380 4,390 3,961
6 1 - 3°25° 0,173 0 5,820 [ 5350 | 5,249 4,701
7 X ' 2°50” 0,255 0 ' 6,820 6,350 | 6,240 5,701
8 1,25 ‘ 3°10° 0,310 o | moo | 7,188 7,076 6,377
9 1,25 | 20435" 0,427 o | 8,800 8,188 | 8,076 7,377
10 1,5 I 3°05° 0,509 0 | 9,760 ’ 9,026 8,903 8,051
11 1.5 2°40° 0,644 | 0 10,760 10,026 9,903 9,051
12 | 1,75 | 20557 0,743 0 1,740 | 10,863 | 10,730 9,727
14 2 | 250 1.02 I e | 13m0 | 12701 12,559 11,402
16 2 f 20307 1,41 L0 | 15710 | 14701 ! 14550 13,302
18 2,5 2045/ 1,71 + 0 17,670 16376 | 16,217 14,753
20 2, . 2:30¢ 2,20 v 19,670 18,376 18,217 16,753
22 25 | 2:20* 2,76 0 | 21,670 20,376 20,217 18,753
24 3 2°30” 8,17 ' 0 | 23630 | 22051 | 21,877 20,103
27 3 2015 4,19 0, 26630 @ 25051 24,87 23,103
0 3,5 20207 5,00 0 29,600 27,727 27,530 25,454
33 | a5 20057 6,36 | 0 32,600 | 30,727 [ 30,330 28,454
36 4 2°15/ 7.45 0 35,580 33402 | 33,201 30,804
39 4 20 8,97 |0 38,580 | 36402 | 36201 33,804
42 45 - 2%05” 10,27 | o 550 | 39,077 | 38,864 36,155
a5 | 4,5 20 12,04 [0 | 44,550 42,077 41,864 9,155
] | i
48 5 2°05° 13,53 L0 | 47550 | 44752 | 44527 41,505
52 5 1°557 16,26 i 0 | 51500 48,752 | 48,527 45,505
56 5,5 19557 18,75 ] 55,450 | 52,428 52,192 48,855
60 5.5 17457 21,94 0 59,450 56,428 56,192 52,855
64 6 1°45 24,81 0 63,400 60,103 59,857 56,206
68 | 6 | 1°407 28,47 ¢ | 67,400 64,103 63,857 60,206
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1. tablazat

[ i t r o n D, D, | d
[ ]

' ‘\g"—a | Anyamenel ' -

1 ,‘S‘ :"'I ¥ ‘g
Pl - E ae = = kizéplitmérs magdtmérs I
58 LAE =5 | an =8 mérethatdra mérethatdra -
26 R TE " & Sil HTECL TR e -
&= < e = < e = E'R i
@ E = E S8 | S | H [BI3s| ass folsd alsg | felsd 2
10 11 12 { 13 | 14 | 15 16 | 17 18 19 20
0,216 ' 0,162 0,135 ' 0,027 ‘ 0,027 1 0,038 0,388 0,729 | 0,809 | 1
0,216 0,162 0,135 0,027 0,027 1.1 0,938 0,038 0,829 0,909 1,1
0,216 0,162 0,135 0,027 | 0,027 1,2 1,038 1,088 | 0,929 ! 1,009 12
0,2 0,195 0,162 | 0.032 | 0032 1,4 1,205 1,260 1,075 | 1,165 1,4
0,303 0,227 0,194 no3T | 0,032 1.6 1,373 1,432 1,211 1,311 1.6
0,303 0,927 0,189 0,037 | 0,037 { 1,8 1,573 1,632 1421 1,521 1.8
0,246 0,260 0,216 0.043 0,053 2 1,740 1 1,804 1.567 i 1,677 2
0,359 0,292 0,243 0048 0,048 | 2,2 1,908 1,975 1,713 1,833 | 22
0,589 0,202 0,243 0.048 | 0,048 o2 2,206 2,273 2,013 2133 2,5
0,423 0,325 0,273 | 005t 0,054 3 2,675 2,746 2459 | 2,599 3
0,514 0,390 0,325 0.065 0,065 3.5 3,110 | 3,188 2,850 3,010 3.5
0,606 0,451 0,379 0,075 007 | 4 3516 | 3,626 3,242 3,422 4
0.649 0487 0,406 0,081 0,081 @ 45 4,013 | 4,108 3.688 3.878 | 45
0,692 | 0,519 0433 | 0,036 0,086 5 3,480 | 4,570 4,154 | 4,334 5

|
0,866 0,649 0,541 0,108 0,108 6 5,350 5,451 4917 ‘ 5117 | 6
0,866 | 0,649 0,541 | 0,108 0.108 ‘ 7 6,330 6,451 5,917 6,117 7
1,082 6,811 0,676 | 0,135 0,135 8 7.188 7,300 6,647 I 6,857 8
1,082 | 0,811 0,67 0,135 0,135 9 8,188 8,300 7,647 7,857 1
1,299 | 0,974 0.812 | 0.162 0,162 10 9,026 : 9,144 8,376 : 8626 10
1,299 0,974 0,812 0,162 0,162 11 10,026 10,149 9,376 ’ 9,626 11
1,513 1,136 0,947 0,189 0,189 12 10,863 10,999 10,106 | 10,386 12
1,732 1,299 1,082 0216 0.216 14 12,701 12,844 11,835 | 12,135 14
1,732 1,299 1,062 0,216 0216 16 14,701 14,843 13,835 | 14,135 16
2,165 1,623 1,853 0,270 0,270 | 18 16,376 | 16,533 15,204 | 15,614 18
2,165 1,623 1,633 27 0,270 20 18,376 | 18,535 17,294 17,614 29
2,165 1,623 1,858 | 0,27 0,270 22 20,376 | 20,535 19,204 19,614 @
2,508 1,948 1,624 | 0,324 0,321 24 22,051 | 22,225 20,752 | 21,132 24
2,598 1,048 1624 | 0324 0,324 T 85,051 | 25225 23,752 24,132 27
3.031 297 1,804 0,378 0,37 30 27,787 7,915 26,211 | 26,631 | 30
]

3,031 2273 1,891 0,378 0,378 | 33 30,727 | 30,913 20211 | 20631 33
3,464 2,508 2,165 0,433 | 0,433 36 33,402 | 33,603 31,670 | 32,150 26
3464 | 2,598 2,165 0,433 | 0,433 20 86,402 36,603 34,670 35,150 30
8,897 2,923 2,435 0,487 | 0,487 42 39,077 | 39,290 37,129 87,679 | 42
3,097 2,923 2435 | 0487 0,487 45 42,077 | 42,290 40,129 40,679 45
4,330 9.247 2,706 | 0341 | 0541 | 48 44,752 44,977 42,587 43,187 | 48
4,330 3247 2.706 | 0541 | 0,541 | 52 48,752 48,977 46,587 47,187 | 52
4,763 3,572 2977 | 0595 0,593 56 52,428 2,664 50,046 50,696 | 56
4,763 2,572 2,977 | 0595 0,595 60 56,128 ; 56,664 5046 | 54,696 60
5.196 3.807 3247 0,617 0.649 G4 60,103 60,349 57,505 58,205 64
5.1¢6 3,597 3,397 0,649 0,649 | 68 64,103 | 51,319 61,505 | 62205 | 68
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Menetmélység (orso) a (7) képlet szerint:

d—4d
= ——;
2
a példa szerint:
60 — 52,855
t, = DT UAT 3.572 num,
2
vagy:
2 2
zluz(l—ﬁ =¢{1—-— .
™ 8
t, =1t-0,75;

példa szerint:
5, = 4,76316-0,75 = 3,572 mm.

Hordfelllet szélesség a (8) képlet szerint:

d— D,
12 == 2 P
példa szerint:
60 — 54,046 '
Iy = -E-———’—— = 2,977 mm,
2
Menetemelkedési szdg (1) képlet szerint:
0, = h
2 dz-ﬂi,
példa szerint:
Qg == -———5’—5~——-— = 0,03103 mm,
56,428-3,14

tg o, = 1° 45,
Hézag a (6) képlet szerint:

s vagy e = —;

a példa szerint:
o — 54.0466 —2— 52,8555 — 0,5955 mm,

= 0,6935 mm.

1.2 Finom métermenet (MSZ 203-60)

Az altalanos rendeltetés(i szerkezeti finom métermenetek atmérdit és menetemelkedéseit az
MSZ 203 tartalmazza. A menetemelkedés kisebb, mint a normal métermenetnél. Az
alapszelvény és méreteinek Osszefliggése azonos a normal métermenetével, ezért az ott
kozoltek itt is érvényesek.
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Jelolés

A finom métermenet jele a névleges menetdtmér6 mm-ben az eléje irt M betlvel és

szorzojellel a hozzatartozé menetemelkedés. Példaul a 100 mm névleges atmérgjli, 2 mm
emelkedés(i finom métermenet jele: M 100x2.

Szelvény és méretek

Az orsé- és az anyamenet szelvényét a 28. dbra szemlélteti. A tlirések, ill. a menetek also6 és
felsd hatara a 28. abra szerinti menetszelvényre vonatkozik.

28. dbra. Finom métermenet orso- és 29. abra. Finom métermenet
anyamenet szelvénye tlirésmez6-helyezkedése
t =0,86603*h D, =d; =d — 0,64952*h u — anya magatmérg tlrése, b — kdzép-
dl=d-1,2990 *h D1 =d - 1,08254 *h atmérd tlrése, ¢ — orsd kils6 atméré
tlirése
Tlrések

A finom métermenet menetszelvényének fébb méreteit a 2. tablazat tartalmazza.

A méretek alsé és fels§ hatara a gyakorlatban hasznalt kdzepes tlirés min6ség értéke
szerint van megallapitva, n = 8 becsavart menet esetében, mikronban. A tlirésmezd el-
helyezkedését a 29. dbra szemlélteti.

A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések
A finom métermenet alapszelvénye szimmetrikus és a szelvényszog

- o
a = 60° igy: ¢ = oy, = E = 30°

Példa. Az ors6 atmér6je d = 100 mm,

menetemelkedés h = 2 mm,

allandé szam m =8,

hézag e=".
8
Az alkalmazott képletek a normal métermenet gyakorlati példajanal kdzoltek és a 28. dbra
szerint. Szelvény-magassag

t — 0,86603 .k,
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2.
tablazat
3.
folytatas
a



a példa szerint:
t = 0,86603-2 = 1,73206 mm.
Legbmbolyités a
r = 0,10825-h,
példa szerint:
r = 0,10825.2 = 0,2165G mm
Kozépatmérs '
D,=d,=d—0,64952.h,
a példa szerint:
1, = 100 — 1,29904 = 98,70096 mm.
Magéatméré anyanal a
D, = d— 1,08254-h,
példa szerint: _
D, = 100 — 2,16508 = 97,83492 mm.
Magatmérd orsonél a .
d, = d—1,2990.h,
példa szerint: .
d, = 100 — 2,5980 = 97,4020 mm.

Menetmélység .
D d
AT g
a példa szerint:
— 97,402
10097402 _ ;299 mm,
2
vagy: a példa
o= t-0,75,
szerint: '
t = 1,73206.0,75 = 1,29904 mm.
Hordfelllet szélesség a d— D,
t. = — -
? 2
pelda szerint: 0 — 97,83492 :
ty = 19 -P = 1,08254 mm.
Menetemelkedési sz6g B
) Fo=- s
dﬁ'ﬂ
a példa szerint: 9

— = 0,00643,
98,70096 - 3,14

Fo =
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Hézag a
D ;
. 1 1 o — ¢ ,
it
példa szerint:
7,83492 — 97,4020
o= 20 : = 0,216 mm;
2
1,73206
e xi-_.-: ? _— = 0,216 .,

8 8

1.3 Whitworth-menet (MSZ 201-60)

A normal Whitworth-menet méreteit az MSZ 201 tartalmazza. Gyakorlati hasznalata
hazankban 1952 6ta megsz(nt, Uj berendezéseken hasznalni nem szabad.

Jelolés

A normal Whitworth-menet jele a névleges menet atmér6 hivelykben, a hivelyk

méretjellel. Példaul a 6" névleges atmér6ji normal Whitworth-menet jele: 6" MSZ 201.
Szelvény és méretek

Az orsO- és az anyamenet szelvényét a 30. abra szemlélteti. A tlrések, Ul. a méretek alsé
és fels6 hatara a 30. &bra szerinti menetszelvényre vonatkozik.

&z

B
|

30. abra. Whitworth-menet orso6- 31. abra. Whitworth-menet t(irésmez6-
€s anyamenet szelvénye helyezkedése

25,40095 a; — ors6 magatmérd tlirése, a, — anya magatmérd
b = o tlirése, c — orso kiils6é atmérd tlirése
¢ = 096049-h D, —d;+e
5, = 0,64033:k d, = D — 1,28065+k
r 013733k dy — Dy = D — ¢

Az orsdmenet fels§ és az anyamenet als6 hatarméretei egymassal és az alapszelvény
méreteivel egyeznek, kivéve az orsdmenet kills6 és az anyamenet magatmérgjét. Az
anyamenet kilsé atmér6jének felsdé hatara nincs megkoétve, alsd hatara D pedig a névleges
atmér6vel azonos. Példaul az 1/4" névleges atméré mm-ben 6,350 mm.
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Normal Whitworth-menetek (MSZ 201) méretei

D s | b | @ r | d , dy
| F l .;_;‘n < Orsédmenat
Névleges "E' ‘E 5 —- - Ry —— X —
dtmérd = % e = | ?}. = | Liiled dtmérl kiizépitmérs
| % %g | é %g | hézag i mérethitira mérethatéra
— = _— - H £ = e — — —— — - —
Bavelyk mm = @ g £ | =28 fels® alsé folst alsé
1 ] 2 | 3 | & | s | 6 | 7 3 9 1w | u
116~ | 1,587 60 0,422 | 5°50° 0.008 10 1,577 | 1,400 | 1,317 1,235
383~ | 2,381 48 | 0,628  4°45° 0,023 | 10 2,371 2,200 2,043 1,956
1/8" 3,175 40 | 0,635 415 0,014 | 10 3,165 3,000 2,769 2,677
5/32> | 3.969 32 0,792 | 4°10" 0,068 15 8,954 | 3,700 5,462 | 3,365
3/16° | 4,763 | 24 1,057 | 4%5¢ 0,091 | 15 4748 | 4500 -t.ona | 3,984
UE- L 5,566 24 | 1,057 1 40 0,138 15 ' 5,541 5,200 1879 1 4,772
| | .
147 | 6,350 | 20 1,27 ll 415 0,175 2 | 6,330 6,000 5,587 | 5424
5/16" 7,938 18 1411 | 3%40° 0,295 | 2 | 7918 | 7,600 7,034 6,915
3jar 9,525 16 1,588 | 3725 0,441 20 | 9505 9,100 | 8508 | 8,381
7/16” m,13 | 14 | 1814 ‘ 3°20° 0.607 20 1,093 | 10,700 | 9,951 9,816
2" 12,700 | 12 | 2117 | 3eas 0,784 25 | 12,675 12,200 11,381 | 11,198
9716~ 14,288 iz 2,117 | $° 1,052 30 | 14,258 13,800 12932 12,706
5/8° 15.875 111 23090 | 2755 1.310 30 15,045 15,400 14,396 14,243
11/16* 17,463 1 2,300 | 2°80° 1.652 33 l 17,430 | 16,900 15,981 15,831
| {
3/4~ [ 1,050 | 10 | 2540 | 2240 1,960 33 | 19,017 18,500 17,424 17,264
13/16" | 20,638 1 10 2,540 | 2°30° 2,372 36 20,602 20,100 @ 19,012 18,852
78" 22,225 9 2.822 | 2°35 2,720 | 36 22,189 | 21,600 20,418 20,249
15167 23813 | 9 | =zg32 | 280 3.205 | 40 23,773 23,500 | 22,005 21,836
| | | |
17 25,400 8 .| 3175 | 22307 3,575 40 25.360 24,800 23,367 23,188
118 28,575 7 3.620 | 2°35° 4497 | 47 28,528 27,900 26,251 | 26,060
114 31,751 7 3,629 | 220 | 577 T a0 31,000 20,427 20,236
13/8° 34,925 6 4,233 | acg5” 6,836 53 34,872 34,100 32214 32,007
112" 38,101 | 6 4233 | 2915 8.387 53 | 38,048 37,300 35,390 35,183
158" a1276 | 5 5.080 | 2°30° 9,495 63 41,213 40,300 30,023 37,796
134 44,451 3 5,080 | 2020 11,308 63 44,388 43,500 41,198 40,971
178" | 47,625 412 5,684 l 200 12,817 7 47,556 46,600 44012 | 43,773
(g 50,801 412 5,684 | 2°15° 14,911 T 50,731 49,000 | 47,187 16,948
214" l 57,152 4 6,350 | 2°15° 18.871 80 57,072 56,200 53,086 | 52,033
212 63,502 4 6,350 | 2° 24,077 80 63,422 62,500 50,436 59,183
284" 69,852 | 312 73,7 | 27087 2p,801 | - 90 | 69,762 68,800 63,205 64,934
| !
- if | 76,202 3l | q.2s7 10 33,150 90 76,112 75,0100 | 71.555 71,284
31/4" 82,553 31/4* 7815 | 1°507 41,330 97 82,456 B1.400 | 77,549 77,268
31z | 88908 314 | 7.815 | 1907 | 48,883 97 40,806 87.700 83,894 83,618
3354 ‘ 95,253 3 8,467 | 14 | 55957 | 103 95,150 . 94,100 89,831 89,539
. 101,603 | 3 8,467 | 1°35* 61,693 103 101,500 100,400 96,151 95,789
4147 | 107,954 27/8*% 8835 | 133 73,345 110 107,844 | 106,700 | 102207 = 101,998
41/2° 114,504 27/8 8.835 | 1°30” | 83,300 110 | 114,19% = 113,000 @ 108,647 108,348
45/4° ‘ 120,654 234* 9,236 | 1°30° 93,009 113 120,541 119.300 114,740 | 114,335
5 | 127,004 2374 9,236 | 125 106180 | 113 | 126,891 125,600 21,020 | 120,785
51/4* | 133,354 25/8* 9,676 @ 1°25’ | 114910 120 133,234 | 132,000 127,158 | 126,845
s1/z* | 139,705 25/8 | 9676 | 1720 | 127292 | 120 139,585 138,300 133,509 133,196
53047 | 146,055 2172 | 10,160 | 1°20° | 139,008 127 145,928 144,700 139,549 139,229
6 | 152,403 21/2 10,060 | 1°154 | 132,593 @ 127 | 132,278 | 151,000 @ 145,899 | 145,570

*301/4 = 3.35; 27/8 = 2,875; 234 = 2,75; 2 5/8 == 2,625;
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3. tablaza t

d, . ] i | r [ n Dy, n, D
. ('I_rimen(ﬂ. . = '§ J Abnyamenet :g
| B hi) . k=
magitmérd ;.“%t < = _kmj’& | kizéphitmird magitmérd 8.
mérethatira £ i § B dtmérh mifrethatira mérethatdra e
' 2| £ 0B 54 — T 4
felss alsé #E = A alsd Felnd als6 folas FE
12 12 | s | 16 17 18 19 0 o 22
1,047 0,805 | 0405 | 0270 0,058 1.587 1,817 1,399 1,057 1,352 1/16*
1,705 1457 | 0,507 | 0,338 | 0,072 2,381 2,043 2130 | 1,715 2,035 332"
2,362 2,05 | 0,610 | 0406 0,087 3.175 2,769 2,861 2,372 2,727 1/8°
2,955 2,689 0,760 | 0,507 0,109 3,969 3,462 3,559 2,970 3,350 sjaLn
3,400 3183 | 1,005 | 0677 | 0145 | 4763 4,086 4,188 3.424 3.831 316"
1,902 3,914 | 1015 0,677 @ 0,145 5,536 4,879 4,986 4217 4.657 77387
4,724 4,422 1,220 0,813 0174 6.350 5,547 5.650 4,744 5,224 1/4*
6,130 5812 | LS55 | 0,908 0,194 7.038 7,034 6,153 6,150 6,660 ©  5/16"
7,491 7053 | 1,525 | 1,017 0218 9,525 8,508 8,035 7511 8,051 3/a”
8,789 8,430 1.742 ‘ 1,162 0,249 11,113 9,951 ‘10,086 5,809 9,379 7/16"
9,988 9,598 | 2,083 | 1,356 0291 | 12,700 11.34% 11,400 10,015 10,610 1/2"
11,577 11,176 | 2,033 | 1,356 @ 0,201 14,288 12,932 13,078 11,607 12,202 9167
12,917 12,509 | 2218 | 1479 0,317 | 15,873 14,294 14,519 12,947 13,597 518"
14,306 14,000 | 2218 | 1,479 @ 0.317 17,463 15,904 16,137 | 14.540 15,190 11/16"
15,798 15,371 2440 | 1,626 | 0,340 ‘ 19,050 17,494 17,584 15.831 16,538 3/4*
17,385 16,947 | 2440 | 1.626 @ 0340 | 20,638 19.012 19,172 17,421 18,128 13716~
18,611 18161 | 2710 | 1,807 @ 0.388 22995 20,416 20,587 16,647 19,411 78"
20,200 19,737 | 2,710 ‘ 1,807 0,388 23813 | 22,005 22047 | 20,240 21,004 15/16"
| |
21,334 20,857 | 3,050 | 2,033 | 0436 | 25400 23,367 23546 | 21,374 23,184 j#
23,927 23,417 | 3,485 | 2,324 | 0498 28,575 26,251 26,442 | 23,974 24,877 | 11/8”
27,102 26,592 | 3,485 2,324 | 0.498 31,751 29,437 29,618 | 27,149 28,052 114"
29,503 28,951 4,066 2,711 @ 0,581 4,925 32,214 32,421 20,556 30,553 13/8°
32,678 32,126 | 4,066 @ 2,711 | 0.581 38,101 35,200 35,597 | 32731 33,728 11727
34,769 31,163 | 4880 3,253 | 0,698 41,276 38,023 38,250 34,032 35,919 15/87
T,944 37,339 4,880 3,253 0,698 414,451 41,198 41,425 | 38,007 | 39,091 134"
40,397 39,760 | 5421 3,614 0,776 47,626 41,012 44,251 | 40,467 41,647 1 7/8"
43,572 42985 | 5421 | 3614 | 0775 50,801 47,187 47,426 43,642 | 44,822 2~
49018 48,343 | 6,00 4,066  0.872 57152 55,006 @ 53.339 | 49,008 @ 50,418 2 174"
55,368 54,693 6,100 | 4,066 0872 63,502 59,436 50,689 5508 | 56,768 2 18-
60,556 50,784 6,970 | 4,647 0,997 69,852 63,205 65,476 60,646 62,106 234"
66,006 66,184 6,970 | 4,647 0,997 76,202 | 71,555 71,826 66,996 68,456 3"
72,542 71,793 7,506 @ 5,004 107 82,553 77,549 77,830 72,639 74,242 5 1/4%
78,892 7,063 7,506 | 5,004 1,073 88,903 83,800 81,180 78,909 80,592 312"
84,406 83,627 = 8,182 | 5432 1,163 95,253 89,831 90,123 81,509 86,206 33/4"
90,756 89,977 8,132 | 5422 | 1,163 101,603 96,181 96,473 90,850 | 92,556 4°
96,636 95,839 8486 5,657 1213 107,953 102,297 102,396 96,746 98,536 4 14"
102,986 | 10289 8486 5657 | 1,13 114,30% 108,647 108,946 = 103,096 | 104,886 412"
108,822 108008 8,871 5914 1,265 120,654 114,740 115,045 108,935 ‘ 110,822 134"
15,172 114,358 = 8371 | 5914 | 1268 127,004 121090 @ 120,395 | 115285 @ 117,172 5°
20958 = 120,124 | 9294 | 6,196 1,329 | 133338 127158 127471 | 121,078 | 123,058 51/4°
27,308 126474 | 9294 | 6,096 | 1,329 | 139,705 & 133,509 133,822 127428 | 129,408 51/2"
33.038 133,188 | 9,760 | 6506 | L39% | 1460557 | 139519 139,869 | 133,165 | 135238 5 347
39,388 138338 | 9,760 | 6.506 & 1.395 | 152405 | 145,890 146219 139515 141,588 6°
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Az orsémenet d kiils6 atmérdéjének tényleges mérete az e hézag nagysagaval kisebb, mint
a névleges atméré:
d=D—e

Az e hézag értékei a névleges menetatmérékhtz vannak szabvanyositva.

T(rések

A normdl Whitworth-menet menetszelvényének méreteit a 3. tdblazat tartalmazza. A méretek
als6 és fels6 hatara a gyakorlatban hasznalt k kdzepes tlrés minéség értékei szerint van
megéllapitva.

A tlirésmezd elhelyezkedését a 31. 4bra szemlélteti.

A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések

A normal Whitworth-menet alapszelvénye szimmetrikus és a szelvényszdg a = 55°;

fgy q1:%=§=2T° 3G7

A névleges menetatméré D angol hiivelykben és mm-ben van meghatarozva. Az egy
huvelykre es6 menetek szdma z, a névleges atmér6khdz van rogzitve. A menetemelkedés h
az egy hivelykre es6 z menetszamok
figgvényében mm-ben van B 25,40095 o megadva:

=

D = 6" = 152, 400 mm,

Példa. A névleges atmérd z =21,
1"-re es6 menetszam 235,40095
= 2 10,160 mm,
menetemelkedés 21,
m =06,

alland6 szam . hézag ¢ (a 3. tablazat szerint).

Szelvénymagassag (3) képlet szerint:

; hectgo, h-etg27°307
o2z

£.1,92098
= Y = k:0,96049,
2

a példa szerint: - , :
t = 0,96049.10,160 — 9,758 mm.

Legbmbodlyités (5) képlet szerint:

) . hecos oy h.cos 27° 30’
a pelda szerint: = ————————— = - =
2.m-(l —sing;) 2:6-(1-—sin 27° 30°)
— OBl yi3133h,
36 12.(1 — 0,46175) ’

r=0,13733.10,160 == 1,395 mm;



vagy:

254 3,4882  3,4882
7 == 0,13733. 700 =700 U0 1,395 mm.
— 1= 2 = (0.96029-1) {1 — 2} = 0,64033.5
Menetmélység tl—tt m = k- ﬁ—ﬁ)'_ e

a példa szerint:
f o= 0,04033:10,160 = 6,5057 mm:

agy a (7) képlet szerint:
n—d;

tl—_z ’

a példa szerint:
Kozépatmérd (30. abra) 5 — _152;1%139’388 = 6,506 mm.
D,=d,=D-—0,64033 4,

a példa szerint: . S : -

D,=d, =152,4 — 0,64033-10,16¢ = 145,894 mm;

vagy: '
- Dy=d,=D -y,

D, = d, = 1524 — 6,506 = 145,894 mm.

Magatmérd orsonal (30. abra)

)
A =D —2 (1——-J:
n

3

— D — 2(0,96049-K)-{1 — 2| = D — 1,28065.k,
a példa szerint:
d; = 152,400 — 1,28665-10,160 = 139, 388 mm.
Magatméré anyanal (31. abra)
Dy=d +e=(D— 1,280653-&) I-e,
a példa szerint:
D, = (152,400 — 1,28065-10,160) - 0,127 = 139,515 mm, |

Menetemelkedési szdg (1) képlet szerint:

(ors0)
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a példa szerint:
10,160

o = Y 0,02217,
2= 15 894.3.14

tg @ = 1% 15,

1.4 Whitworth finommenet

A Whitworth finommenet méreteit az angol B. S. F. menetszabvany szerint allitottuk 6ssze.
Gyakorlati alkalmazasa — hasonléan a normal Whitworth-menethez — hazankban 1952 6ta
megszlnt, ezért kdzlését csupan a teljesség indokolja. A menetemelkedés kisebb, mint a
normal Whitworth-menetnél. Az alapszelvény és méreteinek 0sszefiiggése azonos a normal
Whitworth-menetével, ezért az ott kozoltek itt is érvényesek. A Whitworth finommenet jele a
névleges menetatmérd hivelykben — a hivelyk méretjellel az eléje irt M betlvel és
szorzéjellel, az emelkedés hiivelykben a hiivelyk méretjellel. Példaul az 1" névleges atmérdj(,
1/10" emelkedésd Whitworth finommenet (B.S.F.) jele: W 1" X 1/10".

Szelvény és méretek

Az orso- és az anyamenet szelvényét a 32. dbra szemlélteti, a menetszelvény f6bb méreteit a
4. tablazat tartalmazza.

32. abra. Whitworth-finommenet orsé- és
anyamenet szelvénye

25,10093
ho—
3
8y = 064033k dy =D, = D - 1,28063h
r = 0137334 dy=Dy=D—t |/

A jellemz6 méretek kdzotti sszefliggések
A Whitworth finommenet (B. S. F.) alapszelvénye szimmetrikus, és o szelvényszdg

e o2 % e
o = 53%, fpy oy = @y = 27°30'.
= =

A névleges menetatmér6 D angol hiivelykben és mm-ben van meghatarozva. A
menetemelkedés h az egy hivelykre es§ z menetszam fliggvényében hivelykben és mm-ben

van megadva.

38



4.
tablazat

Whitworth finommenetek (B.S.F.)
méretei
d=2D 2 h | F d=D, 0 d, =D £ r d=0D
Névieges g % i
ivlege E Emelkedés i s £ Y 3‘;;:3 ¥,
§¥ — | i | 5 P | ES | B2 2E3
Biivelyk me L (bivelyk| mm | 2HE | X3 = S8 | 33 za3
1 g 3 4 5 1 % 7 3 9 i 1p 11
316" 4,763 32 11/327] 0,79 | 90,1100 4,255} 3,747} 0,508 | 0,110 | 3/16~
7/32" 5.558 28 1/28~§ 0907 0,151 4,976 ; 4,394} 0,581 0,125 7327
1/4~ 6,350 26 | 1/267 0,977 0.204 | 5,725 5,000 ! 0,626 | 0,134 | 1j4~
9/32” 7,144 26 |1/26”| 0,977 | 0272! 6,518 | 5893 0,626 | 0,134 | 9/32”
5/16 7,938 22 |1/227| 1,155 0,328 7,198 6,459 0,739 | 0,159 | 5/16°
3/8” 9,525 20 1/207| 1,270 | 0490 | 8,712 | 7.499| 0,813 1 0,174 3/8°
/16" 11,113 18 1/1g" | 1411 | 0,679 10,208 | 9,304, 0,904 | 0,194 /16"
12" 12,700 16 |1/16°1 1,588 | 0,893 | 11.684 | 10,668 | 1,017 0,218 | 1/27
9(16" 14,288 16 1/167 ! 1,588 1,179 | 13,272 | 12,256 | 1,017 | 0,218 9f16~
5/8” 15,875 14 1/147 | 1,814 | 1,442 | 14,714 | 13,553 | 1,162 | 0,249 5/8”
11/16 - 17,463 14 | 1/147: 1,814 1,800 16,032 | 15,141 | 1,162 | 9,249 | 11/16~
34" 19,050 12 11/127| 2,107 | 2,005 17,694 | 16,337 | 1,365 | 0,201 { 3/4”
13/16* 20,638 12 | Y127 2,17 |7 2.522 | 19,281 17,925 | 1,355 | 0,291 | 13/16"
7187 22,225 11 | 1/117| 2,309 | 2,969 | 20,747 | 19,268 | 1,479 : 0,317 | 7/8~
1" 25,400 10 1/107! 2,540 | 3,851 23,774 | 22,149 | 1,626 | 0,349 | 1~
11/87 28,575 9 1 1/9" | 2822 4,892 26,769 24,963 | 1,867 | 0,388 | 11/8~
11/4" 31,751 9 1/9” | 2,822 | 6,215 29,044 | 28,138 | 1,807 | 0,388 11/4”
13/8" 34,925 8 11/8” | 3,175 7.476[ 32,893 | 30,861 { 2,033 | 0,436 | 13/8"
11/2" 38,101 8 1/8” 13175 | 9,094 36,068 | 34,036 | 2,033 | 0,436 | 11/2”
15/8” 41,276 8 1/8” 3.175 | 10,809 | 39,243 | 37,211 | 2,033 : 0,436 15/8°
1 3/4~ 44,451 T 1/77 3,629 | 12,4306 | 42,126 | 39,862 | 2,323 | 0,498 13/4"
2° 50,801 7 °1/77 | 3,629 | 16,721 | 48,476 | 46,152 | 2,323 | 0,498 | 27
21/4" | 57,152 6 1/6" | 4,233 | 21,007 | 54,440 | 51,730 | 2,711 | 0,581 | 2 1/4”
2112” 63,502 6 |1/67 | 4,233 26,480 | 60,790 | 58,080 | 2,701 | 0,581 | 21/2”
234" 69,852 6 /67 1 4,233 | 32,587 | 67,140 | 64,430 | 2,711 | 0,581 234”7
3~ 16,209 5 |1/5” | 5,080 38,128 ! 72,946 | 69,693 | 3,253 [ 0,698 | 3~
31/4” 82,553 ) 1" 5,080 | 45,392 | 79,296 | 76,043 | 3,233 | 0,692 3147
31/2° | 88,903 |41/2|2/9" | 5644 | 52,361 | 85,286 | 81,671 | 3,614 | 0,775 | 3 1/2*
3 3/4” 95,253 14 1/2 [ 2/9° | 5,644 | 60,821 | 91,636 ‘ 88,021 | 3,614 ! 0,775 |, 3 3/4"
4* 101,603 |41/2 |2/9* | 5,644 | 69,911 ! 97,186 ! 94,371 | 3,614 { 0,775 | 4~
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1.5 Unified menet

Amint mar emlitettiik, a hiivelykrendszerben dolgozé allamok a Sellers- és a Whitworth-menet
egységesitésébdl (unified) szarmazd an. Unified menetet alkalmazzak. A Unified menet
méretei a ,Unified Screw Threads to ASA B 1.1—1949" sz. USA menetszabvany adatai
alapjan nyertek dsszedllitast.

Jelblés

A normal Unified menet jele a névleges menetatmérd hivelykben, a hivelyk méretjellel és

kot6jellel a névlieges atmér6hoz tartozé menetszam, az utana irt UNC bet(ikkel.

Példaul az 1/4" névleges atmérdjl Unified menet jele: 1/4" — 20 UNC.

Szelvény és méretek

Az ors6- és az anyamenet szelvényét a 33. abra szemlélteti, a menetszelvény fébb

méreteit pedig az 5. tablazat tartalmazza.

33. &bra. Unified menet ors6-és anyamenet szelvénye

= 0866034 d, = d — 1,226868 -k
t, = 0,6134+h . dy = d — 0,619519 -4
Iy == 0,5413+h D, = d — 1,082532 +J

ro«= t/8 = 0.10825+h r. — ¢/6 = 0.14134+h

tablazat
Unified menetek méretei
d 3 h dy—D, D, d, d 3 h dy= 1, D, d,
£ £
= 1= " o ]
Névleges 4 = .. N - Névlgges = " = —
4tmér§ = € '8 & ..&¢8 e fimérs 8 o £ £z
E| 2 |2s§| B ES E L IE £z
& = s om e W = = = - = =
3 = = Ha 5 [T bing e = = =1 = a2
- N b =1 - == - < < B = = =
hiivelyk it - = @ B E o = B hitvelyk THmn - = 4 - =
) | | 2 3 4 5 [ T 1 2 3 4 5 i 7
147§ 6350 20| 1,270 5,524 4,976 4,793 1312% 32101 6 1,933 | 35,389 | 33518 12,906
3/16" 338 18, 1,411 7,021 6,411 6.205 13/4%1 44451 5 5.080 41,151 38.951 217
38" 9,325 16 | 1,588 8,495 7,803 7577 2« .+ 51,801 412 3.6:44 47,135 | 44689
7/167 | 11112 14 1814 9,933 9,145 8,887 2 1/4%¢ 57152 4142 3,614 53,485 | 5L.039
1j2* 12,700 13 1,954 11,430 10,5680 10,302 3 Lj2* 63,502 4 6,357 1, 56,627 53,710
9/16° | 14,288 12 (2,117 @ 12,013 11,996 Il692 231~ 69.852 4 6,330 5,72: 62,977 | 62,060
3/6° 15,875 11 | 2,309 14,376 | 13,376 13,043 3 | 76,202 4 6,330 13 68,410
4" 15050 10 2540 17,399  16,29% 15933 3 1/4% | B2,553 4 6,350 i 7700
T/8" 23225 9| 2,822 | 20,391 | 15,169 18,7603 312~ 88,903 4 6,350 3 81,110
e | 25400 8 | 3,175 23,338 21963 21,504 33/4% | 95253 4 6.350 2125 ! 87,400
11/8° 28,575 T 3,629 26,218 2i648 241221 4" 101,603 4 6,350 97,475 3,727 | 93,810
11/4" 31,751 7 | 3,629 | 20,393 | 27,823 27,397 |
13/8* 34925 6 4,233 7 32,174 30,343 29,731 |
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d=35/16" =— 7,938 mm,

A jellemz6 méretek kozotti z =18,
Osszefiiggések 25.40095 :
h - 1.411 mm.
~ # & ¥ »
o = 607, igy o =2, = - 30°.
’ 9
T = U,000Ud 1, |
A Unified menet alapszelvénye 1994 .J! -L-.ft\LLf« szimmetrikus
Ty<LL 13 T
Példa. A névleges atmeéro 1003- 1,411 = 1,229"mm. 4 ¢ jx- &

az 1 "-ra es6 menetszam iR L <

menetemelkedés

Szelvénymagassag

a példa szerint:
és o szelvényszdg

A névleges menetatmérd d hiivelykben és mm-ben van meghatarozva. A menetemelkedés h
az egy hlivelykre esd z menetszam fliggvényében mm-ben van megadva.
Menetmélység az orsén

-

t; = 0,6134- 4,
a példa szerint:
t, = 0,6134:1,411 = 0,865 mm.
Kozépatmérs
d, = D, = d— 0,64952. h,
a példa szerint: :

Magatmérs dy, =1, = 1,938 — 0,64952.1,411 = 7,021 mm.
anyamenetnél

D =d—1,08254-4,
a példa szerint:
) — 7,938 — 1,08254.1,411 = 6,411 mm.
Magétmeéré orsénéal a
d —d— 1,2268 -k,
példa szerint:
d, = 7,938 — 1,2268. 1,411 = 0,205 mm.

Hordfelllet-szélesség

.f__) r—— ’ ]ll, tz 0,5113'1‘1,

a példa szerint:

ty—= 1,938 :&2_11_1 = 0,763 mm, il

s}

£, — 0,5413.1,411 — 6,763 mm.
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Legbmbolyités az anyan
r— £ 0102257,
8 _
a példa szerint:
r = 0,10825.1,411 = (0,153 mm,
Legbmbolyités az orsén '

L5

- % — 0,144343.,

a példa szerint:
rn = 0,14434.1,411 = 0,204 mm.

1.6 Kerékparmenet

A kerékparmenetek méreteit az eredeti angol Cycle threads. British Standard Cycle thread to.
B. S. 811:1950" szabvany alapjan allitottuk 6ssze. Ezen szabvany szerint a 6. tablazatban
foglalt ors6- és anyamenet-szelvény méretei 6sszhangban vannak a DIN 79 012 német
szabvannyal is.

_ 6. tablazat
Kerékparmenetek méretei

d =D H h d, Dy d, = D, & i
" PEERY E < Kozép- Mag- N
..\C\'l“gt'? ntmerd E é l‘ll[n{-r:i 1“1'!1["“3 ‘: k;(' éir
h!":\'nl}'k mm =, = i arsi- &s anvamenat =B o §
1 2 3 1| 5 6 7 8
1/8” 3.1%% 40 0,635 2.837 2.499 0.338  0.550
5/32* 3,970 32 0,794 3.548 3.127 0.422 ' 0.687
316" 4,763 32 0.794 4,341 3.919 0.422 0,687
T/32" 5.558 20 0,977 3.037 4,516 0.521 0.846
1/4° 6,350 26 0.977 5,829 5.309 0,521 0,846
9/32" 7.145 20 0,977 6.624 0.104 0,521 0,846
5/167 7.938 26 0,977 7,417 6.896 0,521 0.816
38" 9.525 26 0.977 9.0004 8,484 0.521  0.846
716" 11.113 26 0.977 | 10,592 10,071 0.521 0,846
I F 12,700 26 0,977 12,179 11.659  0.521 0.846
9'16"° 14,2838 26 0,977 | 13.767 13.246 0.521 0,846
5/8” 15,875 26 0977 | 15,354 11.834 0.521 | 0,846
11/16” 7,403 20 0,977 | 16,942 16,421 0,521 ' 0.816
34" 19.050 26 | 0,977 18,529 18.009 | 0,521 0,846
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A hazai kerékpargyartas bizonyos technolégia és gyéartéasi adottsagok miatt a fenti
szabvanyok figyelembevételével kidolgozott hazi szabvanyt alkalmaz.

A jellemz6 méretek kdzotti sszefliggések

Az ors6- és anyamenet szelvényét a 34. dbra szemlélteti. Az alapszelvény szimmetrikus és a
szelvényszog a = 60°.

v _ o

Az elméleti vagy alapszelvény csonkitasa szimmetrikusan — érték(i, az el6z6ktél,
6 eltér6en. A névleges
menetatmérd d hiivelykben és mm-ben, mig a h menetemelkedés az egy hiivelykre es6 z
menetszam fliggvényében van meghatarozva.

34. abra. Kerékparmenet orso- és anyamenet
szelvénye

+ o= 0B660E d=D,=d—1t
h= 05321k  d—D,=d—2
F= A6
Példa. A névleges atméré d=1/2" = 12,700 mm,
az 1 "-ra es6 menetszdm z — 26,
, 25,4 X
menetemelkedés = """=0,977 mm,
26 :

szelvénysz0g « = 60", ¢; = @y = ;i = 30°.

Szelvénymagassag
t = 0,86603-h,
a példa szerint:
1= 0,86603.0,977 = 0,846 mm.
Menetmélység
¢ — 0,5327-h,
a példa szerint:
4 = 0,5327-0,977 = 0,521 mm.
Kbdzépatmérd
dy=D,=d—1,
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a példa szerint:
dy = 12,700 — 0,521 = 12,179 mm.
Magéatméré
=D =D-—~-2
a példa szerint:

d, = 12,700 — 2.0,521 == 11,659 mm.

Legbmbolyités
h
r -
6
a példa szerint:
0,977
ro—- 020,163 mm.
O

1.7 Orasmenet

Az 6rasiparban hasznalt menetek méreteit az eredeti svajci ,,NHS — 55 100" szabvany
szerint allitottuk Ossze. Az orsG- és az anyamenet szelvényét a 35. 4bra szemlélteti, a
menetszelvény f6bb méreteit pedig a 7. tablazat tartalmazza.

'S \“\‘.
\\ ;

\%\
N\

i

| x5 \“.“.‘I \ \\ \
| \ \ \ \ \ \
| | | (}."&u \

35. abra. Orasmenet orso- és
anyamenet szelvénye

\

t = 107225 % t, = 070
= 063951 e = 0,034-A
yo= 0124 D, =10

A jellemz6 méretek kdzotti sszefliggések

A névleges menetatmérd d és a h menetemelkedés is mm-ben van meghatarozva. Az
alapszelvény szimmetrikus, a szelvényszog a = 50°.

Példu, A névleges atméré d = 0,53 mm,

menetemelkedés k= 0,123 mm,

5]
o

szelvényszdg o = 30% .=, =

13 | @

44



Szelvénymagassag a
példa szerint:

Menetmélység a
példa szerint:

Hordfelllet szélesség
a példa szerint:

Hézag a példa
szerint:

Legbmbolyités a

példa szerint:

1= 1,0?2|25-h,
¢ = 1,07225.0.125 = 0,134 mm.
t; — 0,7k,
t, = 0,7-0,125 = 0,088 mm,
ty = 0,6495-&.
t, = 0,6495.0,12 .= 0,081 mm.,
e = (,054. 4,
e = 00,054.0,125 = 0. 006 mm.
r=0,12h,

r = 0,12-0,125 = 0,015 mm.

) 7. tablazat
Orasmenetek (NHS — 55 100) méretei

d | A ] 4 | & | b | D L4 £ I e r r

| e e ! S
l > orsa J Enmya e |' % | \

o' | 3 t ]___ OED O .y ¥ ‘ w | 8%

g% | T | Ko éﬂag-' g{uiza; Mug-ﬁ 28 | EX b 3 !l 55

.Eé L—. mu Atznérd ]—hljér:_] atmérd atmér_-__ 53 jj?q E‘E _.J_h_f__]__’iﬁ_

v 2 | s ] ¢ | s 6 R e | | ou

' |

0.3 0,075 |l 0,251 | 0,194 ‘ 0,308 | 0,202 0,080¢ 0,053 0,049 { 0,004 |l 0,009
0,35 0,075 10,301 10,244 | 0,358) 0,252 1 0,080 | 0,053 | 0,049 0,004 0,009
0,4 0,10 | 6,335 0,260 i 0,410 0,270 0,107} 0,070 ] 0,065 | 0,005} 0,012
045 0,18 ] 0,385 | 0,310 0,460 0,320 0,107, 0.070; 0,065 0,005 0,012
0,5 |0125 | 0419 |0.324 | 0512 0236]| 0,134] 0,088 0,081] 0,007 0,015
0,35 0,123 'I 0,469 10,374 | 0,562 0,386 0,134] 0,088 0081] 0,007 | 0,015
.6 1035 | 0502 |0,390 | 05616 | 8,406 01601 0,105 | 0,097 | 0008 0,018
0,7 |0,175 |0,586 |0,454 | 0,718 | 0,472 0]187) 0,123 0,097 o,ooa‘ 0,018
0.8 | 0,20 i 0,670 | 0,520 {0,820 0,540 0,214°' 0,140 | 0,13¢ | 0,011 0,024
0.9 1,225 10,754 10,584 | 0,922 0,606 10,241 0,158 o 0,180 0011 0,024
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1.8 Optikai menet (MSZ 7842-61)

Az optikai menet a finommechanikai miszerekhez és az optikai ipar mechanikus szer-
kezeteihez, az MSZ 203 szerinti valasztékon kivil alkalmazhaté finom métermenet atmérdi és
menetemelkedései, valamint azok egymashoz valé rendelésére, a 8. tablazat szerint. Az orso6-
€s az anyamenet-szelvény méreteire az MSZ 203 a mérvado.

A 3,5 mm kiils6 menetatmérd alatt és a 400 mm menetatmérd felett az MSZ 203 szerinti
meneteket kell alkalmazni.

1.9 Zsinérmenet (MSZ 208)

El6nye, hogy az er8s legdmbolyités (kdzel félkér alaki menetszelvény) kdvetkeztében az
érintkez6 csavarfellletek folyamatosan csatlakoznak egymashoz, éles sarkok nincsenek, és
igy igen nagy, lokésszer(i igénybevételre alkalmas. Ezért elsésorban vasuti jarmUvek kapcsol6
elemeinél hasznaljdk. Tovabbi elénye, hogy a kedvez§ alaki menetszelvény kénnyen oldhatd
kotést biztosit, a menetek nehezen sérlilnek és nem piszkolddnak.

E tulajdonsaguk miatt hasznaljék tlizoltészerelvényeknél, mlanyag alkatrészeken és az
elektromos iparban. A zsinbrmenet méreteit az MSZ 208 tartalmazza.

Jelolés

A zsinérmenet jele az orso kills6 csavarmenet-atmér6je mm-ben és szorzdjellel, az emelkedés
huvelykben, a hivelyk méret jellel, az eléje irt Zs betlvel. Példaul zsinbrmenet esetén, ha az
orso kiilsé csavarmenet atmérgje 150 mm és a menetemelkedés 1/4", a jel6lés: Zs 150 X 1/4"

MSZ 208.

Szelvény és méretek

Az orsé- és az anyamenet szelvényét a 36. dbra szemlélteti, a menetszelvény méreteit pedig a

9. tdblazat tartalmazza.
Az alapszelvény szimmetrikus, ami az emelkedés fliggvényében jelent6s mértékben
csonkitva van és er@s legémbolyitéssel késziil. A szelvényszég o = 30°.

A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések

A mm-ben megallapitott d csavarmenet atmér6hdz az 1 "-ra es6é z menetszdm van szab-
vanyositva. A h menetemelkedés az egy hivelykre esé z menetszam fliggvényében van
meghatarozva.

Példa. Az orso kiils6 csavarmenet-atmérdje d = 150 mm,

menetszam 1 "-ra z =4,
22,40095
menetemelkedés ¥4” h = ’T = 6,350 mm,
szelvényszdg o« = 30°.
Szelvénymagassag

¢ — 1,86603 .k — 1,86603--??-’-%0093 . 47,39893 .

z . B

a példa szerint

¢ = 1,86603.6,350 = 11,849 mm;
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a7

8.
tablazat Optikai menetek (MSZ 7842) atmér6 és emelkedés viszonyai
I | = n
Emelkedds 8,25 0'35 {"5 0'70 1 L5 . -
Menct:l;élység 0,162 0,227 0,325 0,487 0,650 0,74 1,209
Kﬁ,ép‘hmérs d 0,162 d—0,227 d—0,328 a— 0,487 d—0,650 d—0,074 --1,299
Mag;:‘mérﬁ i—0,324 d—0,484 d—10,650 | 40,974 ‘ d—1,300 d—1,313 42,508
|
Kiles d atmdird 445555 4 45 5 S 38 65 T35 8,5 65 75 %% 95 85 9,5 185 11§ 12,5 12 13,5 2p2 105 208
66,5778 6 BSOS 95 10,5 1L5F 125 | 185 11,5 125 13 ‘ 1285 13 135 145 14,5 19 21 23 210 212 218
8 g 9 5510 13 13,5 145 15 |. 135 14,5 15 17 19 20,5 21 23 31 34 137 1 218 320 222
| 1I 12 155 16,5 17 17,5 17,5 19 20 23 . 26 32 34 35 43 M 46 47 235 228 210
18,5 19 19,5 20,5 25 2 28 2y 38 40 44 o0 4% 51 63 7T 232 235 230
- 21 21,5 23,7 23 31 32 34 25 30 50 53 5% |- 82 8B 92 98 240 241 245
‘—gu!jei‘wtt 235 24 24,5 25 (R ¥ ity 39 5% 587 5§ o9 | iz rmon 11z 118 | 248 350 Z3%8
méntek caak ‘ 255 26 26,5 27 40 41 42 43 . 61 62 63 65 1 I?Z I26 132 138 | 255 258 260
ohjslctivekhes i 275 28 285 29 | 44 45 46 47 66 6T 69 T0 | 142 148 152 155 262 265 268
alkalinazheedl 29,5 30 ans 3L 8 49 49,5 50 T3 4 ] 152 168 162 163 270 7 275
| aLs 3z 35 033 ( 3l 32 32,5 &3 i S B ] | 168 170 172 175 278 2380 282
| . 33,5 34 345 35 54 545 35 56 B2 83 RL 85 | 178 180 182 185 285 289 290
i 355 36 5 a7 ‘ a7 58 5 60 3 87 88 B9 188 199 152 195 292 95 207
| i 31,5 3 385 o0 61 62 53 64 90 91 Yz 93 | 198 200 a0 302 305
! ! 3,5 40 405 4l | 65 66 67 & | 94 95 95 97 L3080 312
| ! 41,5 42 42,5 41 6 T 7 72 93 93 100 101 1 315 318 329
i I 43,5 14 44,3 43 73 74 5 i 102 103 104 105 . ‘ 332 325 3
i 45,5 46 465 47 {7 7€ 19 g4 e 108 1l0 117 | 330 452 335
17,5 48 48,5 49, 18 52 B3 64 114 116 118 120 | l 318 34D 342
| 45,5 50 30,5 51 i) 86 87 ii] 12z 123 178 130 | 343 MB350
f *51,5 52 525 53 8 90 91 82 132 135 138 140 352 355 338
53,5 54 *545 55 93 ¥ 95 9 142 135 148 150 | 360 362 365
i ab 57 &8 60 97 98 99 100 § 368 370 a1z
101 102 103 104 {275 376 380
i 105 106 108 10 382 385 388
: 390 392 395
398 400




illetve:
t = w = 11,849 mm. .
Menetmélység '

25,40095  12,70047
t, =05 =05.— =

< z ’
a példa szerint |
t, = 0,5:6,350 = 3,175 mm;
illetve: )
12,70047 '
g = " = 3,175 mm.
4

Hordfelllet-szélesség

25,40095  2,12098
t, = 0,0835-h = 0,0835. ————— = -

mm;

z , z

a pelda szerint | _ S
t, = 0,0835.6,350 = 0,530 mm;

illetve: '

36. abra. Zsindérmenet orso- €s anyamenet szelvénye

h= 25’42095 | ¢ = 1,86603-h = 4_7'3'3&
f= 0,50k = 12'73047 by = 0.0835h = 2’129,9?,

e =0,05h = }-‘3-1004 % = 0,68301-h = 17’33910
r = 0,23851 h = @Zi_% R s 025307 h o 5:50188

5,61487

z

R, = 0,22105-h —

d+2  do=d—2%,
D ds—_-d-—li

i

D
D,
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Zsindérmenetek (MSZ 208) 9.
méretei tablazat

d d | D D, d, F h F t | | 4 r R | R e

Orsémenet Anyamenel g =z ! | = Tegambolyités

" - 1 T TE L B E"g’ w'%w’f‘g ]
kiils§ = mag- | kilsd | mas- E-'E Ea 3% | 488 23 | -é,'gﬁ Si!l s g-‘é"f&%"‘; &
| Atmér E o g % 5B T = T BT =z =

itmérs| eméets | fmers | hmdss SE OB ;§E St 37 |S7189| & |gdl|esE &

1 2 3 4 5 .6 7 8 | 9 |1 n 12 13 | 13 15

8 5.460 8254 5714 6,730 0,234 .

9 6,460 9234 6,714| 7,730 10 2,510 0,328 4,739 1,270 0,212 0.606 0,650 0,561 0,127

10 7,460 10954 7.714| 8,730 0,437 - '

12 | 9460 12,354 | 9,714 10,730 0.703 . ‘

14 | 10,825 | 14,318 | 11,142 12,412 0,920 |

16 | 12,825 16,318 | 13,142 14,412 1,202

18 14825 | 18,318 15,142/ 16412 1,726 | |

20 16,825 @ 20,318 | 17,142 18412 2,223 l

23 | 18,825 22318 | 19,142 | 20412 2,783 i

24 | 20,825 24,318 21,142 22,412 3,406 | | i |

26 | 22825 26,318 | 23,142 24412 8 3,175 4.092 5,924 1,588 0,265 0,757 0,813 0,702 0,159

2 24,825 | 28,318 | 25,142 26,412 4,840 '

30 26,825 30318 27,142 28,412 5,652 .

32 28825 32318 | 20,142 30,412 6,526 [

34 | 30,825 34318 81,142 32,412 7,453 . |

36 32,825 36,318 | 33,1421 34412 8,163 | [ |

33 34,825 38,318 35,142 | 36,412 9,523 | . ‘

1

40 | 35,767 40,423 | 36,190 37,883 10,05 . . i

42 37767 42423 | 38190 39,883 11,20 |

44 | 39,767 44,423 | 40,190 41,883 12,42 |

46 41,767 46423 | 42,190 | 43,883 13,70 |

43 | 43,967 | 48,423 | 44,190 45,883 15,05 ; ' |

50 45,767 | 50,423 46,190 47,883 16,45 ' | |

52 | 47767 52,423 48,190 49,883 17,92 | [

55 50,767 55,423 51,190 52,883 20,24 | ;

58 53,767 58,423 54,190 53,883 2271 | |

60 55767 60,423 56,196 57,883 24.43 ‘

2 37,767 62,423 58,190 59,883 26,21

65 60,767 63,423 61,190 62,883 29,00 - . .

68 | 63,767 68,423 61,190 63,883 | 31,94 |

T 65,767 704423 66,190 67,883 6 4233 33,97 7,898 2,117 0,353 1,010 1,084 0,936 0423

T | 67,767 7248 3 69,883 36,07 !

75 | 70,767 ! 72,883 39,33

78 | 73,767 2 75,803 42,74 '

80 | 75,767 77.883 45,00 | | { i

82 | 77,767 79,883 47,50 | | |

85 | 80.767 82,883 | 8128 | | | .

83 | 83,767 85,883 | 55,11 !

90 85.767 87.883 | 57,77 | |

93 | 87,767 89,883 | 60,50 | | |

95 90,767 95,423 91,190 92,883 ! 64,71

93 | 93,767 98,423 | 94,190 95,833 | 69,05

100 | 95,767 100,423 96,190 97,883 72,03 ! .

105 | 90,650 105,635 ' 99,285 101,925 76,43 i

110 103,650 110,635 104,285 106,825 81,38

115 108,650 115,635 109,265 111,625 [ 92,72

120 113,650 120,635 114,285 116,825 | 101,45

125 118,650 125,635 119,285 121,825 110,57

130 123,650 130,635 124,285 126,825 120,08

135 128,650 135,635 129,205 131,825 129,99

140 | 133,650 140,635 | 134,285 136,825 | 140,20

145 | 138.650 145,635 | 139,285 141,825 150,98 { {

150 | 143,650 150,635 144,285 146,825 162,07 11,849’ 3,175 0,530 1515 1,625 1,403 0,633
155 148,630 125,635 149,285 151,825 4 6.350 173,55 |

160 153,630 160,635 154,285 156,825 185.42 '

165 | 158,650 165,635 139,285 161,825 197,65 |

170 163,650 170,635 164,285 166,823 210,34 |

175 168,650 175.635 169,285 171,825 223 39

180 173,650 180,635 174,233 176,825 236,03

185 178,650 185,635 179,285 181,825 250,67

190 183,650 190,535 184,285 186,825 261,89

195 128.650 195,635 189,285 191,825 279,51

200 193630 200635 191,285 196,825 294,53




Hézag

e = 0,05k — 0,05 2272

z z
a példa szerint . '
e == 0,05.6,350 = 0,317 mm;
illetve:
_1,27004

e = 0,317 mm.

Csonkitas mértéke

25,40095  1,27004

L

2540095 17,34910

x = 0,68301 .k = 0,68301.

z z
a példa szerint .
x = (,68301.0,350 = 4,337 mm

A

illetve:
17,34910
= 2030 237 .
25,40095  6,05838
o p=0,23851.h = 0,23851.7 = 207
Legbmbolyités z N
az orson _
r = 0,23851. 6,350 = 1,514 mm;
a példa szerint
r= 6,05638 = 1,514 mm,
. 4
illetve:
Legbmbolyités az anyan 40095 11
R — 0,25507-h — 0,25597. 2220095 _ 6,50188
magatmérén - ' z z

R = 0,25597.6,350 = 1,6248 mm;

a példa szerint illetve: 6.50138
R=""""= 1625 mmnt;

kiils6 atmérén R, = 0.22105-h = 0,22105. ———

2540095 561487

Fd -4

R, = 0,22105.6,350 = 1,403 mm;
a példa szerint

illetve: - R, = --—’_4-—, ~ = 1,403 mm.
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Kils6 atméré anyan il
D=d+4 2.
a példa szerint _
D =150 - 2.0,317 = 150,635 mm,
Magatméré anyanal a ) .
D —D 2.

példa szerint
D, = 150,635 — 2-3,175 = 144,285 mm.
Magatmérd orsonal
A =d—2-1,
a példa szerint:
d; = 150 — 2.3,175 = 143,650 mrm.
Kdzépatmérs a
dy—d—1u,
példa szerint:
d, = 150 — 3,175 = 146,825 mm.

2. TOMITO MENETEK

A tomit6 meneteket elsésorban a kilénb6zd cs6kotéseknél alkalmazzak. Jellemzdé tu-
lajdonsag a hézag nélkili menetszelvény, mialtal a teljes szelvény illeszkedik a megfeleld
tdmités érdekében.

2.1 Csémenet (Whitworth—MSZ 202 szelvény)

A Whitworth csémenet méreteit az MSZ 202 tartalmazza. Az alapszelvény és méreteinek
Osszefiiggése azonos a normal Whitworth-menetekkel, eltérés csupan az 1 "-ra esd menetek
szdmaban van, ami itt tobb.

Jeldlés

A Whitworth cs6menet jele a csé furatatmérdje hivelykben, a hiivelyk méret jellel és az eléje
irt C bet(i. Példaul az 1" névleges atmérgjd csémenet jele: C 1" MSZ 202.

Szelvény és méretek

Az orsO- és anyamenet szelvényét a 37. abra szemlélteti. A tlrések ill. a méretek alsé és
fels6 hatéra a 38. abra szerinti menetszelvényre vonatkozik.

A névleges atmér6é nem a menetatmérdt, hanem a csé névleges belsd atmérdjét jelenti.

A D menetdtmérd a cs6 furat atméréjének a falvastagsaggal megnovelt kiils6 mérete,
amelyre a menetet készitik. Példaul a C 1" = 25,4 mm névleges atmérdjli csémenet P
menetatmérdje = 33,249 mm, mert a menetet erre a falvastagsaggal megndévelt kilsé
atmérdre készitik.
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Tlrések

A Whitworth-csémenet menetszelvényének méreteit a 10. tablazat tartalmazza. A tlirésmezé
elhelyezkedését a 38. &bra szemlélteti. A méretek als6é és fels6 hatdra a k kdzepes
tlirésmin6ség értékei szerint van megallapitva. Az anyamenet kils§ atmérdjének és az
orsémenet magatmérdjének hatdrméretei a menetcsicsoknal bizonyos hézagot biztositanak.

37. abra. Cs6menet orso- es 38. abra. Cs6menet
anyamenet szelvénye tlirésmezo6-helyezkedése
25,4195 .

h = .
% . .
t =096%-h d =D — 128065k
ty = 0,64033-F dy =Dy =D — 1, a — anya magatméré tlirése,
= 0,374 . b — kdzépatmérd tirése,
e — orso kiilsé atméré tlirése

A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések

A névleges atmérd huvelykben van megadva, ami a csé belsd atmérdgjét jelenti.
A D menetatméré mm-ben van meghatarozva. A h menetemelkedés az egy hiivelykre es6
z menetszamok fliiggvényében mm-ben van megadva.

Példa. A névleges atmérd cl7,
menetatmérd 1 "-ra D = 33,249 mm,
es@ menetszam z =11,
25,40095
menetemelkedés h = —’Tolgg— = 2,309 mm.

Szelvényszog a = 55°.
Szelvénymagassag
t = 0,96049.h,

a példa szerint:
t = 0,96049.2.309 = 2,218 mm.

Menetmélység a példa
t, = 0,64033-4&,

szerint:
t, = 0,64033.2,309 = 1,479 mm,
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Whitworth cs6menetek méretei | 10.
lablazai

4 D 5] h f . | d ! dy R ‘ | v G 1 D D, - D, \
[ __f E _.. m - . 1 T - o - ) ) o T E {
. . I | & r nrsﬁmenat [ " | | Anyamenet Neviegen
E.]'E‘. Menet- : I & | e | mag- | &: [ I L & E kiilso ) - | atmérd
3 | demérd f = ' é P | :?":, 1 Kiils@ dtinérd kdr.ép:'ll.mrru | dtmérs | " & l :E- 1 &%E fitmérd kizépitmérd magAtméri I
&2 £ @z | i+ ) —— E‘.va = & i o g |
DA [ E ﬁ‘__.%' l :",.: mérethatdra ! = 8 \ S g 1 :"..L'I:e i mérethatira |
= = = Bb = | |
| B & g — . H = 8 o e IS B ]
hitvelyk mm | = ' al E e | felsd alsd | felsd alsd fﬂ!sﬁ ' 1’0} 5 | E ! ) | em? I alsd alsd felsd@ | alsé felsis ]luw.-lvk
1 2 3! 4 5 3 7 8 | 9 10 i | o2 | 13 wu 15 16 17 18 19 20
9,728 | 28 0,907 | 145 9680 | 9380 | 9,047 9014 8566 0,871 | 0581 | 0,125 0,576 9,728 9147 9200 8,670 a.'rzut C1/8”
13,097 | 19 | 1,387 | 2° 13,100 | 12,740 | 12,301 l.u,lr:: 11,445 1,284 | 0856 0,184 1,029 | 13,157 12,301, 12,438 11,560 | 11,840 C 1/4"
16,602 ' 19 ' 1,337 14307 16,600 16,240 15,806 15, r,‘,g 14,950 284 | 0,856 0,184 1,755 | 16,662 15806 15958 15060 ' 15,340 | C 3/8*
20955 14 LBL4 | 12407 20,800 20,500 19,793 19,632 | 18631 1,742 | 1162 0,249 2,726 | 20,955 19,793 10954 18,730 19,050 € 1/2*
22911 | 14 | 1814 | 19307 | 22,850 _-.iao 21,749 21,5{:& | 20,587 1,742 1,162 @ 0.249 3,329 | 22911 21,749 21,910 | 20,710 | 21010 € 5/8”
20,441 14 1,818 1°15 26,380 5,970 25,279 85118 | 24,117 | 1,742 | 1.162 | 0,249 4,568 26,441 25279 25440 | 242501 24,57 34"
30,201 | 14 | L8l 1905 30,140 29,730 29,030 28865 27,877 1,942 1162 0,249 6104 30201 20,039 29213 25,010 28,330 C 74"
33,249 11 | 2,309 | 1°207 | 33,180 32,750 | 31,770 31,577 | 30,201 | 2218 | 1490 | 0317 7,206 E 23249 21,7700 31,962 | 30.430 | 30,990 €17
87,897 11| 2,309 | 1210/ 37,830 37400 36,418 36,235 34939 | 2218 1479 | 0.317 9,588 | 237,807 26,418 36,611 35,080 35440 C11/8”
ALSID 11 2,309 1 17057 | 41,840 360 30431 | 40,255 38,952 2218 147 0,317 11,917 L9106 404311 40624 39,100 39,460 C1 1747
41,823 11 2,309 | g 44,250 0 43,770 42,044 42,651 | 4L365 2218 1479 0317 13,439 34,323 42,814 43,037 | 41510 41,870 [ C1 38"
47,808 11 | 2,309 | 07557 47,730 1 47,250 46,324 | 46,131 448541 2210 | 1479 | 0,317 15,995 | 47.803 46,324 | 46,517 45,000 ] 45 400 C11/2"
S2.883 0 11 2,309 | OF .n' 52,960 | 52,430, 51,404 | 51211 425 2818 | 1479 | 0,317 19,576 52,883 51,404 51,597 50,0801 50480 C15/87
33,746 11 2309 | 0°50° 53,670 53,140 52,267 | 52043 50,788 2218 | 1,479 | 0,317 | 20,259 53,746 52267 52,491 50,940 | 51,340 C ] 34"
29,614 '11 -. il}‘) 07437 | 59540 59,010 58,135 57,911 56,656 59,614 58,135 58,359 56,810 57,210 C2¥
60,710 1i 07307 | 65,030 65,060 64,351 | 63007 62,752 65,710 94331, 04,455 08,910 065,350 CL 147
69,397  1I 35 69,320 68,750 67014 67,6041 06,439 69.397 67,918 68,142 66,600 67,040 | C23/8"
75,184 | 11 035 95,110 0 4510 | TRT05 | 73481 0 72,226 75,084 73,705 73,929 72,390 72,830| C21/2*
81534 1 11 | 0°35° 81,460 80,990 80,055 | 79.800 78,576 81,534 80,055 80,310 78,740 79,170] €2 3/4*
. I
[ o 87,881 11 0°307 87,800 47,190 86,105 F 86,150 84,926 2218 | 147 0,317 6,046 87,88¢ 8o, lﬂﬁ 26,660 85,100, #5580 C3~
L I B 93,980 11 07254 03,000 93280 92,501 92,216 ‘31 032 2,218 | 1479 0317 65,070 93,980 | 92, 5011 2,756 91.200| 91,680 | C31/4*
C31f2% [ 100,330 | 11 0°25° 100,250 9Y,630  Y8,851 | 98,5%6 | 2,218 | 1,47 na17 74,466 100,330 0 98, lb]l 99,106 97,550 1 98,030 c3i2
G334 | 106,680 11 i 0725 106,590 105,880 ll'l:'\.:![ll 108,916 2| 2,218 | 1479 | 0,317 n4,495 106,680 105201 105456 103,910 104,430 | Cya”

ca Il]}[l'lf" 11 2,300 0°25  112,%0 | 112,230 | 111,551 | 111,281 | 110.072 @ 2218

1,479 | 0,317 95,158 113,030 111,551 111,821 | 110,260 1 110,700 | C 4~
Go2r (125,730 11 2,009 | 0°20° 125,640 1 124,930 | 124,251 | 123,965 123,772 29218 1479 0,317 | 118,383 135,730 124,251 124,537 | 122,960 | 123,480, C 4 1/2*
5 X 1 -,:-mq | 0°20° | 138,330 | 137,520 136,951 136,665 135472 | 2218 1479 ' 0317 | 144,041 138430 136,951 137,237 | 135,670 136,230 | €57
11} 2,309 | 0920/ 151,000 150,230 149,651 149,365 148,172 2216 | 1479 0317 172434 151,130 149,651 119,937 143,370 143,930 C5 1/2*
6 L 163,830 0 11 2,509 | 0°207 163,740 162830 162,351 162,065 160,872 2,218 1479 0,517 | 202.260 163.830 1 162,351 162,637 161.070! 161.630! C 6"
(o L 189,280 | 10 2,5.10 | 0°20¢ 189,130 188,130 187,604 | 187,204 185,978 2440 1,626 | 0,319 | 271,652 189,230 187.604| 187,914 186,200 186,800 C 7"
C8* [210,630 10 2,510 | 0°157 218330 213,530 213,008 212,694 211378 2440  1.626 0319 350921 914,630 213.004! 213,314 | 211,600 212200 C8°

cy” 210,030 10 2,540 | 0°15 030 | 238,930 238,404 233,008 230,778 2,440 1626 0,319 | 440,321 240,030 238104 238714 237,000 | 237.600 | C 97
265,430 | 10 2,510 0157 265,330 | 264,330 263804 | 263,104 262,170 2440 1,626 0,319 539,802 265,430 263,80-1} 264,114 262,400 263.000 | C 10"

-
=
x

200,630 8 | 3,175 | 0°157 200,700 289,600 - 288,797 288,447 286,761 3,050 2,033 { 0.136 645,661 ' 290.830 288,797 289,147 | 287,000 287,700 C 11”7
G 12° 316,230 0 8 0 3,175 0157 | 316,100 | 315,000 | 314,197 | 313,847 312,164 3,050 | 2,033 0436 765342 | 316,230 314.197| 314547 | 312,400 ' 313,200} C 127
C 13" 447472 & 3175 0 0°107 | 347,300 | 346,200 345,430 | 345,088 343,406 | 3.050 | 2,033 0436 926,202 | 347472 345439 345,790 343.650 .il!,al]ﬂ C13”
G ne 472,872 8 | 3175

!
—
o

LY

0°10° | 372,700 370,600 370,839 | 70480 368,806 3,050 | 2,034 | DA36 | 1048,202 372,872 370,830 371,100 359,050 360,900 147
- [ .
010’ | 308,100 | 396,850 396,230 | 305,838 394,206 | 3,050 | 2,033 | 0,436 1220496 | 398272 396,239 396,610 594,450 395,500 | C 157

C 15* Jug272 8| 3,175

C16* -l'.!Hu..' § 3,175 0°10” | 423,500 ' 422,150 421,639 | 421,168 419,606 3,050 | 2.033 | 0.436 | 1382,844 423,672 421 639| 422,110 | 419,850 1 421, {l'ﬂﬂl C16"
c17* -l-i‘i,ﬂ?:l 8 3,175 0°10" 448,690 446,840 | 447,039 | 446,568 445,006 5,050 | 2,033 { 0,436 ' 1555,323 449,072 447,039 447510 445250 4444000 C 17"
C 18”7 474472 °8 3,175 | 0°107 | 474,300 473,050 472,439 | 471,968 470,406 | 3,050 | 2,033 | 0,436 | 1737,043 ' 474,472 472,439 472,910 | 470,650 471,900 € 18"






Kdzép atmérd

Dy=d,=D—1¢,
a példa szerint: :
D, = d, = 33,249 — 1,479 = 31,770 mm.
Magatméré orson .
dy =D —1,28065-4,

vagy '

d=D—21,

a példa szerint: o
d, = 33,249 — (1,28065.2,309) = 30,292 mm,

illetve: o
d, = 33,249 — 2,958 = 30,291 mm.
Legbmbolyités :
r = 0,13733-4,
vagy
3,4882
r = s
z .

a példa szerint: . -
r = 0,13733.2,309 = 0,317 mm,

illetve:
I
. Po="73
Menetemelkedési sz6g dy-
2,30 .
Po = __ 2309 = (,02314,
a példa szerint: . 31,770-3,14

tg @, = 1720

2.2 Pancélcsémenet (MSZ 9858)

Az elektromos vezetékek szerelésénél alkalmazott acélpancél szigeteld cs6 kotéseinél kerdll
felhasznalasra. A pancélcsémenet méreteit az MSZ 9858 tartalmazza.

Jeldlés

A pancélcsémenet jele a szigetel6 cs6 bels6 névleges atmérdje mm-ben, és az eléje irt Pm
bet(ik. Példaul a 16-os pancélcsémenet jele: Pm 16 MSZ 9858.
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Szelvény és méretek

A cs6 és a karmantyd, ill. az orsé és anya menetszelvényét a 39. abra szemlélteti.

A menetszelvény méreteit, a méretek also és felsd hatarat a 11. tablazat tartalmazza.

Az alapszelvény szimmetrikus és a szelvényszog a = 80°. A hézag nélkili menetszelvény
teljes egészében illeszkedik és igy megfelel6 tomitést is biztosit.

25,40095

x
f, = 451 = 0AT67-h dy =2 — 21, = d — (0,9534-F)
§ = 0,59587-h dy=d—15d = U2 (d 4 d)

oA

39. &bra. Pancélcsémenet ors6- és anyamenet szelvénye

A jellemz6’ méretek kozotti 6sszefliggések  —
A mm-ben megadott menetjelhez — ami a szigetel6cs6 belsd névleges atmérfje — az egy

huvelykre es6 z 2540095 menetszam van

szabvanyositva. A h" = mm-ben megadva. menetemelkedés a z menet-

Pm = 16, . £ g L.
Példa. A menet jele g — 9250 szam fuggvényében

menetatmero o 181

I"-re esé menetszam . 25,40095

menetemelkedés

f - == 1,41 mm, s
z
t = 0,59587-h,
e
lvényszog ¢ = 0,59587-1,41 — 0,840 mm.
Szelvénymagassag
a példa szerint: a= 5
Menetmélység
ill. az emelkedés fliggvényében y, — 0,4767:h,
a példa szerint: illetve: ¢, = 0,8.0,840 = 0,67 mm,

7, = 04767-1 41 = 0,67 mm. 55



tabldzat Pancélcsémenetek (MSZ 9858) méretei

11.

= ‘ h d d, d, : ‘ 1, ro| D D, D,
F | Orsdmenet i & z | Anyamenet
A menet jele .El .§ kiilsd Gtmérs kﬂ;z:’:;:‘l.ﬁl'jm&ﬁ mngﬁlm&:ﬁ F e I .E" :“‘ 1 k-iil“'i fitméri kdzépatmérd magﬁl;'l;érﬁ_ -
5 | g S B - s :
B %2} mérethatdra ﬁg o= i mérethatfira
5 | Z ; 1 52| & % : , :
2 :5 fels alsé | felsG  alsé fels® alsé w8 | = 3 alsé | felsg als6 | felss | alsd | felsG
1 2 3 4 5 6 7 | 8 9 0 on 12 B | 5 16 17 | 18
| | ! | '
I'm 7 20 | 1,270 12,50 12,22 | 11,28 | 11,08 | 11,89 I 11,69 0,756 : 0,61 0,14 12,50 12,65 11,30 11,50 11,89 12,04
Pm 9 15,20 14,90 | 13,86 13,66 14,53 | 14,33 I 15,20 | 15,35 ' 13,86 14,11 | 14,53 14,68
Pm 11 - 18,60 | 18,30 17,26 17,06 17,93 17,73 18,60 18,75 17,26 17,51 ; 17,93 18,08
Pm 13,5 18 1,411 20,40 20,10 19,06 18,86 | 19,73 19,53 | 0,840 | 0,67 . 0,15 20,40 | 20,55 19,06 | 19,31 | 19,73 | 19,88
Pm 16 922,50 22,20 | 21.16 20,96 21,83 21,63 22,50 | 22,65 21,16 | 21,41 21,83 21,98
{ [
Pm 21 28,30 | 27,95 26,78 26,48 | 27.54 | 27,24 28,30 | 28,55 | 26,78 | 27,07 | 27,54 | 27,79
Pm 29 37.00 36,65 35,48 35,18 | 36,24 35,94 | 37,00 | 37,25 35,48 | 35,77 1 36,24 | 36,49
Pm 36 16 1,588 47,00 46,65 45,48 | 45,18 | 46,24 45,94 ' 0946 0,76 | 0,17 47,00 | 47,25 | 45,48 | 45,77 | 46,24 | 46,49
Pm 42 54,00 53,65 | 52,48 | 52,18 53,24 52,94 ' 54,00 54,25 52,48 52,77 | 53,24 53,49
Pm 48 59,30 | 38,95 | 57,78 | 57,48 | 58,54 | 58,24 | 59,30 | 59,55 | 57,78 | 58,07 | 58,54 58,79




Magatmérd, orson d =d—2.31; =d—(0,9534- k),

a példa szerint: | = 22,50 — (0,9534-1,41) = 21,16 mm.

Kozépatmérs dy==d—1 vagy:dy, = ; (d+d)=05(d+d),

a példa szerint: B dy = 22,50 — 6,67 = 21,83 mm,

iletve: Gy = 0,5 (22,50 + 21.16) = 21,83 mm.
Legombolyités a ‘ r = 0,107-h,

példa szerint: r= 0,107-1,41 = 0,15 mun.

2.3 Kupos cs6menet (MSZ 7815-60, Whitworth-szelvény)

A kupos cs6menet méreteit az MSZ 7815 tartalmazza. Az alapszelvényt és méreteinek
Osszefliggését az MSZ 202 csémenetbdl szarmaztattak. A menet fémes témitést biztosit. A
kupos menetl ors6khoz egyarant alkalmazhaté kipos vagy hengeres anyamenet.

A kupos anyamenet alkalmazasat az igen nagy nyomas, a magas héfok, a nagy ke-
resztirdnyu igénybevétel és az igen nagy szilardsagi kovetelmény indokolja.

Az altaldnosan hasznalt viz-, gaz-, g6zvezetékek csbékotéseinél megfelel a hengeres
anyamenet (karmantyU) alkalmazasa, mivel ez biztositja a szlikséges fémes tomitést.

Jeldlés
A kupos cs6menet jele a névleges atméré hiivelykben, a hiivelyk méretjellel és az eléje irt KC

A

bet(ik. Példaul 1" névleges menetatmérdjd kipos cs6menet jele: KC 1" MSZ 202.

Szelvény és méretek

Az elméleti vagy alapszelvényt és a méretek Osszefliggését a 40. abra szemlélteti, a
menetszelvény méreteit pedig a 12. tablazat tartalmazza.

A kupos cs6menet szerkezeti szakaszainak jeldlése és megnevezése a 41. abran lathato.

A csBmenetszelvényre jellemzd menetatmérék a mérdsik tavolsagban elképzelt alapsik
mentén mérve értendék.

A cs6végz6dés kupossaga 1 : 16 (6,25%); és ennek kupfélszoge 1° 47’ 24",

Az alapszelvény szimmetrikus, a szelvényszdg a = 55°. A szelvényszoget felezd ko-
zépvonal meréleges a kup tengelyére.

A jellemz6 méretek kdzotti sszefliggések

A névleges atmér6t hivelykben adjak meg, ez a cs6 belsd atmérgjét jelenti. A csé belsé
atmér6jének az alapsikban mért falvastagsaggal megnovelt értéke a tulajdonképpeni
menetatmeérd.
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______ Kuptengely
40. dbra. EIméleti menetszelvény
a} hengeres menet elméleti szelvénye: b) kiipes menel elméletl szebvénye:
2540095
b= 25"!;{'"95. 4 = 0,640027 % L= _-—’O_'}l b — 0,680327 -k
¢ —0,960491-F  r = 0,137329-h ty — 0,960237 & rp — 0137272 -k
L. Hasznos menelfipss? —
 S— e _ -
! g
p—t" -
Vo Hezibecsavargsi
menethgssz
—— £ — -
41. abra. Kipos menet szerkezeti szakaszainak
jelolése
@ — alaphossz {mérdsik tdvolsdg), & — becsavardsi menethossz,

{ = y + b — haszuos menethosss alsd hatdra

A menetatmér6t mm-ben, a hozzatartoz6 menetemelkedést az egy hivelykre esé z

menetszam fliggvényében mm-ben hatarozzak meg.
A kupos menet elméleti szelvényének magassagat t-val és a legdmbdlyités sugarat re-val

jeléljik 40 /b abra szerint.

Példa: A névleges atmérd KC 1",
menetatméré 1 "-ra d =D =33,249 mm,
es6 menetszam z=11,
menetemelkedés h =2,309 mm
szelvényszdg a=55°
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12.
lablazat Klpos cs6menetek (MSZ 7815) méretei

s | & | | g r d=1D dy = D, 4 =D, a b | t—atb
Elméleti szelvény Menstatmérik Névieges ;;;:thosazak

Névleges ftmérd | ~ - I
ke | £ | €| .. B BB O £
E @ éz ~§ ﬁ o éﬂ ‘éf: ;fﬁlésri— Kozépitmérd Magédimérd % e Eéﬁ
sE 8% | 4% | E5 | w2 g . 15y
=1 & E m“ g =g gg a mm 1:mnelaz§m 65

1 2 | 3 i 5 l & 1 3 ' 9 | 10 n - 12 12

KC l/By 28 0,907 | 0,871 0,581 ‘ 0,]:25 9,728 9,147 8,566 4 2.5 2 3!4; 6,5
KCIft* 19 ' 13,75 12,301 11,445 6 3.9 4.7
KC 3/8" 19 | 1,337 | 1,283 | 0,856 0,184 16,662 15,806 14,950 64| 37| 23/ 101
KC 1/2 i 14 20,955 19,794 18,631 8.2 5.0 13,2
KC 3/4" 14 {1,814|1,741 | 1,162 0,249 96,441 " 95.281 24,117 95! 54 2 3/4 14.5
KC1” 11 i | 33,249 31,710 30,291 10,4 6,4 2 3/4 16,8
KC11/4” 11 41,910 40,432 38952 | 127| 64| 2344 191
KGt1/2” 11 47,603 46,325 44,845 12,7 0,4 2374 19,1
KG2- 11 59,614 . 58,136 56,650 15,9 7,9 311 234
KC 2142~ 11 75,184 73,706 72,226 17,5 9,2 | 26,1
KC 3" 11 2,309 | 2,217 | 1,479 0,317 87,884 86,400 84,926 20,6 9,2 | & 29,8
KGier 11 : 100,330 98,852 97,372 22,2 9,2 4 314
KC4- 11 113,030 T 111,552 110,072 25,4 | 10,4 11/3 35.8
KCG5” 11 138,430 136,952 135,472 28,6 | 11,5 3 | 40,1
KCo" 11 163,830 162,352 160,872 28.6 11,5 E] 40,1
KC71- o 10 189,230 187,604 185,978 0| 124 47,4
KCar 10 | 2,540 2,438 | 1,626 | 0,349 214,630 213,004 211,378 81| 124 5142 © 50,4
KCo” 10 240,030 238,404 236,778 81| 124 50.5
KC 107 10 205,430 263,804 262,178 41,3 124 53,7
KC11~ 8 [ 3,175 3,0‘1-9 2,033 | 0,436 294,830 288,798 287,704 41,3 19,0 ] 60.3
K12~ 8 | 316,230 314,198 312,164 41,31 19,0 G 60,3




Szelvénymagassag
o = 0960237 .h,
a példa szerint: _ ' C
t = 0,860237.2,309 —= 2,217 mm.
Menetmélység - )
t, = 0,640327.h,
a példa szerint: :
t, = 0,640327.2,309 = 1,479 mm.
Kozépatméré a ' |
dy=D,=d—1,
példa szerint:
d, = 33,249 — 1,479 = 31,770 mm.
Magatmérd '
dl = .D1 e d-—-—z-fl,
a példa szerint:
d, = 33,249 — 2,953 = 30,291 man.
Legombolyités a '
r, = 0,137278-h,
példa szerint:
r = 0,137278.2,309 = 0,317 mm.

3. MOZGATO MENETEK

A mozgatdé menetek &ltaldban mozgasok |étesitésére, atalakitasara és kozvetitésére,
er6kozlésre vagy igen nagy terhelések felvételére szolgalnak. A menetszelvények alakjat az
igénybevétel természetétdl fliggben valasztjak meg.

A gyakorlatban barmely atméréhoz barmely menetemelkedés és szelvényalak valaszthato,
az A&ltalaban hasznalt méretek és szelvényalakok azonban szabvanyositva vannak,
figyelemmel a megengedett terhelésre.

3.1 Trapézmenet

El6nye, hogy a trapéz alaki menetszelvény igen kis surl6dast biztosit, ezért forgdmozgasok
atalakithsdra és egyenes vonall mozgasok létesitésére hasznaljdk. igy els6sorban
szerszamgépek vezér- és mozgato orséinal. A trapézmenet méreteit az MSZ 207 szabvanyt
figyelembe véve allitottuk dssze.

Jelblés

A trapézmenet jele az orso kils6é csavaratmér6je mm-ben és szorzdjellel az emelkedés mm-
ben, az eléje irt Tr betlikkel. Példaul @40 mm kils§ csavaratmérdji és 10 mm
menetemelkedés, egy bekezdés( trapézmenet jele: Tr 40 X 10 MSZ 207.
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Szelvény és méretek

Az orsO- és az anyamenet szelvényét a 42. abra szemlélteti. A méretek dsszefliggéseit és a
menetszelvény méreteit a 13. tdblazat tartalmazza.

A szimmetrikus alapszelvény az emelkedés fliggvényében jelentds mértékben csonkitva
van.

A szelvényalak csonkitdsa egyenes vonall, és a csavarfellletek tokéletes illeszkedése
érdekében mind az ors6-, mind az anyaoldalon megfelel6 hézaggal készll, melynek értéke
szabvanyositva van.

A szelvényszog a = 30°; a; = a, = 15°.

X - T 5 !
Ty =05kt (26— dy =d— 2
£ = 0888 h—c F —igu(1.366-h — 26
D =d4 28 . e = 0,25-h

A jellemz6 méretek kdzotti dsszefliggések

A mm-ben megallapitott d névleges csavarmenet atmér6hdz a mm-ben megadott h
menetemelkedés barmelyike valaszthato.

Tobb bekezdés(i csavarmenet esetén a h emelkedés értéke, a szabvanyos egy bekezdés(
menetemelkedésnek megfeleld tdbbszordse lesz, a tébb bekezdés jelével. Példaul: 3 bek.-Tr
40 X 10.

Példa: A névleges menetatméré d = 40 mm

hézag e=0,25;e,=0,75mm
a menetemelkedés h=10 mm
szelvényszdg a=30°%o0; =0, =15°.
Szelvénymagassag
t=1,866* h,

a példa szerint:
t=1,866*h = 18,66 mm.
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tablazat Trapézmenetek méretei

13.

h ' 3 T 1, e | @ r i ¢
. Bl Menetmélység srd feliile egim-
bkt | e UE ety || Ménag | Wemg |yl Fejsslosséy | Feimagansig
B : oredn nnvin .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
2 3,732 1,25 1 0,75 0.598 0,50
3 5.598 1,75 1.50 1,25 0,5 0,964 0,75
4 7.461 2,25 2.00 1,75 1,330 1,00
5 9.330 2,75 225 2 1,696 125
6 11.196 3,25 2,75 2.5 2,062 1.50
7 13.062 3.75 3.25 3 (.25 0.25 2,428 278
8 14.628 4,25 2,78 3,5 0,75 2,794 2,00
9 16,794 4,75 4,25 4 3.160 2,25
10 18.660 5.25 4.75 4.5 . 3.526 2,50
12 22,392 6.25 5.75 5,5 4.258 3.00
14 26,124 10 6.5 6 4,856 3.50
16 29.856 8.5 Tab 1 5.588 4.00
18 33.588 9.5 8.5 8 6,320 4,50
20 37.320 10.5 9.5 9 7.053 5.00
22 41.052 11,5 10.5 10 7.784 5.50
24 44,784 12.5 11,5 11 : 8,517 6,00
26 18.156 13.5 12.5 12 0.5 1.5 0.5 9,248 6,50
28 52,248 11.5 13.5 13 9,980 7.00
32 59.712 10.5 15.5 15 11.445 8,00
36 67.176 18,5 17,5 17 12,908 9,00
40 T1.640 20,5 19.5 19 14.373 10,00
44 82,104 22.5 21.5 21 15.837 11,00
48 89.568 24,5 23.5 23 17,301 12,00
Névleges menetatmérd valaszték
10 12 14 16 18 125 130 1353 | 140 143
20 22 24 | &< aa r=n 1= 160 | 165 170
30 32 B 185 190 195
140 42 44 t, =05h J e, 220 | 230 240
50 52 55 270 | 280 290
02 05 68 ' 340 a60 B
75 78 80 = 0510 + 0,25 = 5,25 mm. 440 460 480
88 90 92 wa 70 SITan] i 510 560 580
100 105 110 115 120 600 620 6 660 680

Menetmélység az orsén

a példa szerint:
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Menetmélység az T, =05h+ (Ze —¢),

anyan a példa szerint: 13 == 0,5-10 - (0,5 — 0,75} = 4,75 mm.

Hordfelulet-szélesség 5, =0,5-h + (e—¢),

a példa szerint: f, = 0,5-10 + (0,25 — 0,75) = 4,5 mm.

e — 025k,
Fej magasséag a példa ¢ = 0.25.10 = 2,5 mm.
szerint;

Fej szélesség

f=10t—2c+ e)-tgu,,
(elméleti . L
f—[18,66 — 5,5]-0,26795 = 3,526 mm;

hézagméret)
f = tga,(1,366-h — 2e),

a példa szerint:
f=10,26795(1,366-10 — 0.5) = 3,526 mm.

illetve: a példa
szerint:

Kils6 atmérd anyanal D=d-+ 2.

a példa szerint: D =40 + 0,5 = 40,5 mm.

Magatmér6 anyanal b, =b—2.T,

vagy: Dl = d—-—2-t2,

vagy: a példa szerint: illetve: Dy = & — 2(T}, — €},

Magétmérs orsondl a példa D = 40.5 — 9.5 = 31 mm.

szerint; D, — 40— 9 — 31 mm,

d, = d — 2t

d) = 40 — 10,5 = 29,5 mm,
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Kdzép atmérd
dy=d—2-¢c=d—0,5-h,

a példa szerint:
dy =40 -2.25=40G--0,5-10 = 35 mm,

Csonkitas mértéke _
x=10683-h—e,

a példa szerint:
x = 0,683.10 — 0,25 = 6,58 mm.

3.2 Flirészmenet

A flirészmenetet igen nagy és emellett egyirAnyl terhelés esetén alkalmazzak. A menet-
szelvény kialakitasa és méretezése is az egyiranyu er6k felvételét szolgalja. igy elsésorban excenter-
sajtoknal, szakitogépeknél, csavaremel6knél stb. kerill felhasznalasra. A flirészmenet méretei MSZ
209, és a KGST 1964. évi ajanlasat figyelembe véve lett 6sszedllitva.

Jeldlés

A flirészmenet jele, az orso kiilsé csavarmenet-atméréje mm-ben és szorzoéjellel, az emel-
kedés mm-ben, az eléje irt Fur betlikkel. Példaul a 30 mm kiilsé csavarmenet atmér6jii 10 mm
menetemelkedés(, egy bekezdésli flirészmenet jele: Fir 30 X 10 MSZ 209.

Szelvény és méretek

Az ors6- és az anyamenet szelvényét a 43. abra szemlélteti. A jellemzé méretek Gssze-
fliggését és a menetszelvény méreteit a 14. tdblazat tartalmazza. Az elméleti vagy alapszelvény és a
szelvény hajlasszége aszimmetrikus, és az emelkedés fliggvényében szimmetrikusan csonkitva van.
Az aszimmetrikus menetszelvény névleges méreteinek értékét azonban minden esetben a
csavarmenet tengelyére mer6leges iranyban szamitjak.
A szelvényszdg o = 33°; 0y = 30%; @y = 3%,

43. abra. Flirészmenet
ors6-és anyamenetszelvénye




14,

Flrészmenetek tablazat
méretei
L] H f I ¥
Ewrclkedés ?;:;\;igg; h[euctmé]}rség Hg:;t::g;;t. legﬁmhﬁlyﬁlés
1 T 2__ o 3— -_4 o 5 o
2 1.736 | 1,5 0,24G
3 %.603 2,25 0,373
4 3,471 3 0,497
5 4,336 3,75 0,621
6 5,207 4,5 6,740
3 6,242 i} 0,994
19 15,8791 3,678 7.5 1.243
12 10,413 | 9 1,491
16 13,384 12 1,988
- 20 17,355 , 15 2,485
24 20,826 ‘ 18 2,982
32 27,769 24 3,977
40 34,711 : 30 4,971
18 41653 | 36 " 5,965
Névleges menetatmérd valaszték
!
I 12 14 16 18 95 100 110 120 130
20 22 24 26 28 140 150 160 d70 180
an 32 34 34 38 19% 200 210 220 250
40 42 44 46 48 280 1 300 320 360  3B0
30 52 55 60 | 65 400 ‘ 420 450 480 500
15 80 85 | 90 520 | 560 580 600 620

A jellemz6 méretek kdzotti 6sszefliggések

A mm-ben megallapitott d = D névleges csavarmenet atmér6hoz barmely mm-ben megadott
h menetemelkedés valaszthatd. A menetek tokéletes illesztéséhez sziikséges tengelyiranyu

hézag a méretek megfelel§ tlirésmezdjével biztosithato.

Tobb bekezdés(i menet esetén a h emelkedés értéke, az egy bekezdésli menet emel-
kedésének megfelel6 tdbbszorbse lesz, a tobb bekezdés jelével. Példaul: 2 bek. Fir 30 x 10.

Példa: A névleges menetatméré
menetemelkedés
szelvényszog

Szelvénymagassag

a példa szerint:

Menetmélység

d D 30 mm,

E— 10

w = 33% 2, = 30%; @y = 3°.

t =1,58791-h,

o,

t =1,58791.10 = 15,8791 mm.

8, = 0,86777.h,
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a példa szerint:

Hordfelllet-szélesség
¢ = 0,80777-10 = 8,6777 mm.

a példa szerint:
Kils6 atméré
Magatmérg anyanal a

példa szerint:
D =D—1,5.h,
Magatmér6 orsonél a
Dy —=30—1,5-10 = 15 mm.
példa szerint:
d; =d—1,73554 A,
Kdzépatmérd a |
d; = 30— 1,73554-10 = 12,6446 num.
példa szerint:
d, =d—0,5-h,
Legbmbolyités a ' :
d, = 30—0,75-10 = 22,5 mm.
példa szerint: .
r=0,12427.h,
Csonkitas mértéke a
r=0,12427-10 = 1,2427 mm.
példa szerint: '
x == 0,418955- h,

4. MENETKIFUTAS ES x = 0,418955.10 = 4,18955 mm. HORONY

Csavarmeneteknél a tokéletes illesztés és
a hasznos menethossz (ép menetek) kihasznaldsanak érdekében un. menetkifurast (nem ép
menetek) és menethornyot alkalmaznak.

A menetkifutds és horony nagységa az alkalmazott technoldgia kdvetkeztében révidebb
vagy hosszabb, ill. kisebb vagy nagyobb lehet. A menetkifutas (x) utan vallas munkadarabon
rdhagyasra (a) van sziikség az alkalmazott technoldgia szerszamainak miikbédéséhez.

A menetkifutds és rahagyas (x + a) egytittes értékei a kiilbnb6z6 menetemelkedésekhez az
a menetkifutasi szog fliggvényében szabvanyositva vannak.
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A menetkifutas értékeit harom nagysag szerint alkalmazzak:

a) Az 4ltalanos gyakorlatban a kdzepes menetkifutast kell alkalmazni. Ami orsémenetnél

22 '/,°, anyamenetnél 20°-0s menetkifutasi szognek felel meg.

b) Nagy szilardsagii — o = 70 kp/mm? — anyagoknal hossz menetkifutast kell alkalmazni.
Ez orsdmenetnél 15°, anyamenetnél (gépi menetflréval) 10°-os menet ki-
futasi szognek felel meg.

i4. abra. Menetkifutas

4 — menetkolsd dtmérf, ¢ — rahagyds, 2 — menetkifutds (nem ép menetek hossza),
¢ — menetkifuias] szbg .

15. tblazat
Menetkifutds és rahagyas (x + a) méterrendszer( meneteknél

k x40
orsémenet ( anyamenct
e | am130 [ a=224° | =30 am1s® | a=22%0 | a=30°
eseién - egetén

1 ! 2 | 3 _i 4 ‘ s | 6 7
0,23 1 0.8 j o6 | 2 | Ls —
0,3 1,2 0.9 | 07 22 | L8 —
0,35 1,3 1 | 0,8 2.5 g —_
0.4 1,4 9% R Y (X S 2 —
0,45 1,6 1,3 1 I3 2.5 _
0.5 1,7 1,4 1,1 3,5 3 —
0.6 2 1,5 1.3 i 4 3 —
0.7 2,5 2 1,7 4,5 3,3 —_
0,75 2,7 2.1 17 ¢ 5 4 _
0.8 2,8 2,2 L8 | 6 4 —
i 3.5 2.7 25 | 65 _ 4
1,25 4,5 | 3.5 3 7 - 4.5
1,5 5 4 35 @ 8 — 5
1,75 6 45 1 4 o9 0 - 6
) 7 5 L 4.5 10 — 6
2,5 9 7 6 Rt —_ ¥
3 10 8 T 13 — 8
3,5 12 9,5 8 14 — 9
4 14 1l 9 16 — 10
4,5 15 12 10 |19 —_ 11
5 7 13 11 21 — 12
5,5 19 15 13 23 — 13
6 21 i6 14 25 R 14
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c) A rovid kifutast csak kullonleges esetekben haszndljak (pl. szerkesztési méretek
csokkentése). A menetek képlékeny hidegalakitasdnal a szerszdmok kiképzése miatt
tébbnyire révid kifutas addédik. Az orsémenetnél 30°, anyamenetnél, ill. menetes furatnal

25°-0s menetkifutasi szognek felel meg.
A menetkifutas abrazolasat a 44. abra szemlélteti, a kifutds méreteit — MSZ 224

jeléléseit figyelembe véve — a 15. sz. és 16. sz. tablazat tartalmazza.

4.1 A menetkifutas és rahagyas értéke

(x + a) — a 45. abra szerint — a hasznos menet nélkil marado orsé, ill. furat hosszat adja:
X + a=1-b, ebbdl a hasznos menethossz
b=1I- (x +a), és a b hasznos menethosszhoz tartozé legkisebb furatmélység:
I=b+ (X+a)
A fejes csavarok szabvanyaiban haszndlt jel6lés
zZ=X + a

] : “ M o e e e o,
AT il /.p/_-__. A

\ [P e

—

T2 = = XA
L— £ o Sl e M S B s S G S
P Wil dor oo o ur v i oo 25 4 %
."F/-".z" EX ST P 1
""'/-‘. / s

7 —— e - ——
:L..._._. — & — —— "1[7‘/ 77 /.*{#/—'-:fl, 77 /-—-

’

45. dbra. Hasznos menethossz dsszefliggései

46. abra. Menethorony abrazolasa
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16.
tablazat Menetkifutas és rahagyas (x + a) hivelykrendszerl meneteknél

a | h ll x® + @
i R ! Orsémenet l' Anyn.nlcnet
'“e:;e,t:iﬁm | Menetemnelkedés ‘ ae15t | pe2234° i =30 a=10t ! =250
l ésctén ezptén
1 ' 2 3 ! 4 ! 5 T 7
60 0,422 1.5 | 1.2 1 3 2,5
43 - 0.528 2 1.5 1,2 3.0 3
40 . 0,635 2.3 1.8 1,5 4,5 3.5
a2 0.792 3 2.4 2 3 4
28 0,907 3.5 3 2.5 3 4
26 0,977 3.9 3 2.5 2.0 4.5
24 1,059 4 3.2 2.7 4] i 5
22 1.135 4,2 35 3 6.5 ; 5
20 1.270 4,5 3.5 3 7 | 4,5
19 1,337 5 4 3 7 4
18 1.411 5 4 3.5 1,3 5
16 1.588 3.2 4 3,5 8 5
14 1,214 6.0 5 4,5 9 5
12 2,117 7.5 5.5 5 10 6
11 2,309 g 6 > Il 6
10 2,540 9 ' T i 12 T
9 2.822 10 I 7.5 6,5 13 .5
8 3.173 1i | G T 14 g
T 3.625 13 10 9 17 9
6 4,233 P15 |f 12 10 14 i1
5 5.080 175 ¢ 135 12 23 13
41/2 5,644 a0 115 13 26 15
4 6,330 a 17 S 29 s
3172 7.237 25 20 17 33 15
3 1;4* 7.815 27 21 16 35 b
-3 8,467 : 30 23 ‘ 20 44 22
27/8% 8.833 31 | 95 21 50 28
2 3/4% 9,236 34 P28 23 G 35
2 5/8% 9,676 35 P29 24 70 ' 435
2 1;2% 10,160 | 37 i 3l 2% | 75 | 55
*3 14 == 3.25: *27/8 == 2,875; *23/4 = 2,753
*2 5/8 = 2,625



17. tablazat 18. tablazat

Menethorony méretei hiivelykrendszeri Menethorony méretei hiivelykrendszer(
kot6 meneteknél tomitd meneteknél

d Al e Y AT 4 - d RN
Menet Drsdmenct Aoyamentct | n Menet Orsdmenet 5 Anyamenct "

T r o3 | a4 s |_ é R e | 3 2+ ] 5 s
116" 11 0,8 2| =2 c1/8” 2 ‘ s | 3 ! | 0,8
3327 1 4| 2| 25 C1/4" s
i/8 | 1 21 2 4,5 ] 0.5 c3e 3 Lo14 4 |17 |
5/32~ | 1.5 2.6 3 5 c1/2” 0 ‘ 18 | | 2L5
3/16 © 15| 31| 3| b C 5B i 3 ‘ 23,5 1

L : C 3/4" 4 ‘ 23,5 27
4 | 2 at| 4| 65| cas” | 27 (2
5/16* 1 3 & | 51 85 ) \
7167 4 1 84| 6| 1501 C1i1/87 34 58.5
Ll LA N

y : - . Y
1/z LA 9y 6 13 gl 41 | 48,5 |
5/ 8 ‘ 12 16 C15/2” 49 53,5
3/4 s 115 1951 1.5 C13/s” 50 54.5
781G 13 gl 22,5

| — c2” |56 i 60,5
1 ‘ 6 ' 20,5 26 G2 1/4: ! 6% ) 67
11/8* ' 8 | 23 29 C23/8" 635 . | 10
Lar o8 |26 |10 | 3251 gg%ﬁ ! 7% ;35

- ! —a = | 2,

112" | 8 3L,5| 12, 39 | Car B4, 86.5
15/8° | 10 33,5 42 C31/4” | g0 94,5
13/ 10 37 45 c31/2” 06 161

; | 16 \ C33/a” ‘ 102 108
2 112 ' 42,5 { 51,51
21/4” |48 | 58 | car 109 114
2 1/2" 54 L6 |3 G2 | 122 121 |
92 34" 159 71 " P134 '!

! : ‘ C51/2” 147 | 152 |
3~ 65,5 77 . ' o
at/as (16 | o710 D o1g ! s ce” 160 165 ]
312" L 17,5 | 9D ¢ | 185 | rie |
SONENE AN RS A

| _
e ]
4 | 89 103 C10 B S [___
41/4" 95 i 109 . -
4127 | 1015 116 G 28 292
e 107 139 C12 310 318

K | _1. i C13” | 342 : 330
i ! C 14" 365 375 |
s woms aziio C 157 8302 |12 l400 | 3
5 1/4 | 119 | 136 . D aon |
S 1 g C 16 416 425
51727 | 125 | 142 1o ee |
s 53hpe | 135 148 G 17 443 \ 452 |
3 3 132 . Cig” 168 | 478
6 ' 135 155 - ‘ i [ i

; | ) e I H
| ! _ .
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Menethorony méretei méterrendszerl meneteknél 19.
tablazat
0 A | d t [$] I Fa A | Ty
E:}‘;}; Orsémencl Anyamenel
L - 3 | 4 | s 6 ¥
025 06 | d—0.5 0,3 _ — .
0,3 0,7 d- 0,5 0,3 — —
0,35; 0.8 d — 0,0 0,4 — — —
04 | 1 d ~ 0,7 0.5 — — _
045 1 d— 10,8 0,5 — — —
9,5 | 1.2 d— 0.8 0,6 1.6 d 4 0,3 0,5
R 1,2 d—1 0,6 2
07 ] 1.6 | d—1,1 2
075 1,6 | d—12 25 | 41403 0.5
0.8 1.6 d—1,32 0.5 2.5
1 2 d—1,5 3 0.3
C ‘I d 49,5
1,251 2,5 d— 2 4
1,5 3 d—2.3 1 5 1
1,75 | 4 d—2,7 5 _
2 4 d—3 6 1,5
2,5 5 d—4 1.5 8 1,5
3 6 d—5 10
3,5 8 d- 6 2 10 d -1 2
4 & d—6 12
4,3 10 d—17 14
5 10 d—38 3 14 3
55 | 12 d—48 16
6 12 d— g 16
20.
tablazat Menethorony méretek tlirései
dy
Névy] 1
1 i ékel
0.5 — |1 0.15 0,03 —
1 3 0,25 —().1
3 0 0.3 0,15 0.3
- 10 0.4 —4]. 2 0.3
10 — 50 0.5 0.2 A 03
20 felett — 0.3 0.5
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4.2 A menethorony abrazolasat

a 46. abra szemlélteti, a horony értékeit a 17., 18. és 19. tdblazat tartalmazza.

4.3 A menethorony méreteinek

a gyakorlatban alkalmazott kozepes minéségi tlréseit a 20. tablazat tartalmazza. A kozolt
értékek altalanosak, amelyek a megmunkaland6 anyagtél és az alkalmazott technoldgiatol
fugg6en valtozhatnak.



. CSAVARMENETEK KESZITESE
FORGACSOLASSAL

A csavarmenet bonyolult geometriai fellilet. A csavarmenetek el6allitasat és megmunkéalaséat
mindig alkalmazasuk és felhasznalasuk szerint valasztjiak meg. igy a nagy sorozatd
kotbmeneteket altalaban a tdmeggyartasra alkalmasabb képlékeny alakitassal, mig a kis
sorozatll mozgato6-, témit6- és kilonleges meneteket inkabb forgacsolassal allitjak eld.

A gépipar altalanos fejlédésével egyitt ndvekvd miszaki kovetelmények a menet-elballitas
technolégigjaban is sziikségessé tették a fejlesztést.

A fejl6édést azonban nemcsak a kilonb6z6 el6allitasi modok és forgacsolasi eljarasok
jelentették, hanem az egyes eljarasokon belil Uj és 0j modszerek bevezetése, Uj és (j
fogasok alkalmazasa is.

A fejlesztés masik fontos tényez6je a pontossag novelése. Az el6allitanddé menetek
pontossaga tekintetében tamasztott kovetelmények nagyrészt meghatarozzak az alkal-
mazando gyartasi modokat és eljarasokat. Ezért ezen kdvetelmények kielégitése érdekében
igyekeznek kifejleszteni kullénleges kdvetelményeket kielégitd célgépeket és berendezéseket.

A csavarmenetek megmunkalasara alkalmas forgacsol6 eljardsok két nagy csoportra
oszthatok:

1. Kilsd menetek elbéllitasa,
megmunkalas a palastfelileten.
2. Bels6 menetek el6allitasa,
megmunkalas furatban.
E két nagy csoporton bellll a menetek elballitasa az alabbi eljardsokkal készilhet:
a) egy vagy tobb élli késekkel, metszékkel és ezek készlilékben valo alkalmazasaval,
b) kézi vagy gépi menetfirékkal;
€) menetmarassal (tarcsamardval, hengeres maréval, Gjjmaroval, lefejté mardval); cl)
koszoriléssel (egyes kdvel és soros kével).

A csavarmenetek el6allitasa forgacsolassal igen nagy koriltekintést és gondossagot
igényel. Mint emlitettik, a csavarmenet legfontosabb eleme az emelkedés és a menet-
szelvény.

A menetemelkedés pontossdga az alkalmazott gépi berendezés pontossaganak fiigg-
vénye. A forgacsolast végz6 szerszam meghajtasat ugyanis kilonbozé attételeken, elétolod és
hajtomiveken, kapcsolé-szekrényeken keresztil kapja. igy szamtalan azon hibaknak a
lehet6sége, amelyek az elbéllitandd emelkedés pontossagat befolyasoljagk és amit a
megmunkald szerszamgép mozgastani (kinematikai) lancolata hataroz meg.
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A menetszelvény pontossagéat befolydsolja az alakitd szerszam kiképzése és beallitdsa. A
szerszamok elkészitési és bedllitasi hibai torzulast eredményeznek a menetszelvényen.
Szelvénytorzuladst okoz a szerszamok élszdgeinek hibas kialakitasa is. Forgacsolé szer-
szdmokkal a menetek teljes keresztmetszetét csak tobb fogéssal lehet kialakitani. igy az
el6allitandé menet pontossaga és a szelvény torzulasa fiigg a fogasok mélységétdl és
szamatol.

Mindebbdl latjuk, hogy forgacsolasnal a menetek alakja és mérethiisége, a szelvényalak
torzulasa els6sorban az alkalmazott gépi berendezéstdl és késziiléktdl, a szerszadmok alakjatol
és bedllitasatol, az alkalmazott fogasmélységtél és vagosebességtdl, tovabba a gép
rezgésétél fligg.

Az eddig elmondott meggondolasok is bizonyitjdk, hogy csavarmenetek forgacsolasanal
kulénos gondot kell forditani a gyartasra az elérhetd pontossag érdekében.

1. MENETVAGAS

A csavarmenetek megmunkalasara alkalmas forgacsold eljarasok kozil legelterjedtebb az
egykéses menetvagas. El6nye, hogy a menetvagokés elGallitasa kis koltséggel jar, de
egyszer(i alakja lehet6vé teszi a nagy atmér6jd, nagy pontossagu és kildnleges menetek
vagasat. Hatranya a viszonylag kis termelékenység.

A menetvag6 szerszdmnak a szerszamgép altal vezetett és a munkadarabbal dsszefliggé
mozgasa kilénb6z6 mozgasegységekbdl tevédik 6ssze. A menetvagashoz sziikséges f6
mozgas a forgdbmozgas, mig a tengelyiranyl el6tolas a mellékmozgas. Mind a f6-, mind a
mellékmozgast végezheti a targy vagy a szerszam.

A menetvagas folyamatat két miveletre szokas bontani:

a) el6vagasra vagy nagyolasra és

b) készre vagasra vagy simitasra.

Ezt indokolja az is, hogy az éltalanos forgacsolasnal nehézséget okozé forgacseltavolitas a
megmunkalé szerszam élér6l—a menetvagokés kilonleges alakja miatt — a menetvagasnal
fokozott mértékben jelentkezik. A nagyolas és simitas alkalmazasaval viszont lehetévé valik a
levalasztott vékony forgacsok eltavolitasa, ezaltal elkeriilhetd a munkadarab kéaros berezgése.

Nagymértékben befolydsolja a menetvagas eredményét a menetkés alakjanak kiképzése is.
A menetvagokés alakja (geometrija) eltér az &ltaldnos forgacsolé késekétdl. Az eltérés
Iényege tdbbek kozott, hogy a menetvagokés y homlokszogét a szelvénytor-

47. abra. Menetvagokés élszogei y = 0° esetén
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zulas elkeriilése érdekében — a megmunkélandé anyagtol figgetlentl — 0°-ra kell venni.
Menetvagasnal sziikséges, hogy a menetvagékés homloklap sikja a vagand6 menet
tengelyvonalan menjen at (47. abra), vagyis a o+ 3 = 90°.

48. abra. Menetvagokés 49. abra. Szelvénytorzulas
élszogei y >0° esetén vazlata y >0° esetén, erGsen
nagyitva

Ha az o+ 3 szdg 6sszege nem egyenld 90°-kal (48. abra), Ggy a menetkés szelvényalakjat
helyesbiteni kell, mert kilonben szel vény torzulast okoz (49. abra). (A szelvénytorzulas
meghatarozasa a lll/6. fejezetben.)

A 49. dbra a menetszelvény-torzuldst pozitiv homlokszdg (y) esetén abrazolja.

Osszegezve, a pontos rnenetvagas érdekében tgyelni kell:

a) a szerszdmgeép pontossagara, az alkatrészek kopaséra,;

b) az el6tolas, a fogasmélység, a forgacsvastagsag megvalasztasara,

C) avagosebesség megvalasztasara;

d) a kelld hiitésre, mivel tilmelegedés miatt a kés gyors kopasa a menetszelvény torzulasat
okozhatja;

e) a megfelel6 szerszam és munkadarab befogéasra a karos rezgések elkeriilése érdeké-
ben;

f) a menetkés alakjanak kiképzésére és beallitaséara.

1.1 Orsémenet készitése menetvagassal, cslcsesztergan

Mig régebben az egyetemes csucsesztergdkon alkalmazott menetvagas volt a leggyakrabban
hasznalt modszer, addig az utobbi évtizedekben szamtalan olyan menetkészitési eljarast
fejlesztettek ki, amelyek gyorsabb és gazdasdgosabb menet el6allitast tesznek lehet6vé.
Annak ellenére azonban, hogy a menetek el6allitdsa cslcsesztergan kis termelékenyséq(,
még mindig széles korben alkalmazzéak, els6sorban a kis sorozatl, nagy atmérgjd, nagy
emelkedés(, kulonleges és fokozott pontossagot kovetel6 menetek elballitaséra. Ezért a
menetvagasra is alkalmas egyetemes csucsesztergak még mindig jelent6s szerepet jatszanak
a termelésben.

Cslcsesztergan végzett menetvagas esetén a csavarvonal szarmaztatasanal meghata-
rozott mozgastani elrendezést alkalmazzak: ha egy hengert tengelye koril egyenletesen
forgatunk, és ezzel egyid6ben a henger feliiletén a menetvagokést a tengellyel parhuza-
mosan, egyenletes sebességgel mozgatjuk, csavarvonalat, ill. csavarmenetet kapunk.
Eszerint a menetvagas elvi vazlatat az 50. abra szemlélteti.
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50. abra. A menetvagas elvi vazlata
1 — cserekerekik, 27— kapesold kerék, 3 — olld, 4 — {Gorsd, § — vigands menct, & — menctyigd kéz,
7 — Léstartd szin, & — vezrdrorsd

51. abra. Cserekerekes
meghajtas
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A menetvagasra alkalmas cslcsesztergan a vezérors6 meghajtasat a hajtémiivon ke-
resztil kdzvetve kapja. A kdzbeiktatott hajtom( az egyetemes cslcsesztergakon altalaban
haromféle lehet:

1. cserekerekes meghajtas (51. abra),

2. leng6kerekes meghajtas (Norton) (52. abra),

3. huzé- v. tol6ékes meghajtas (53. abra).
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53. abra. Huz6ékes hajtomi

T —fdarsd, 2 — ceerekerskek, 3 — direges tengely, 4 — ékelt fogaskecélsesoport,
5 — vozérorsd, 6 — hhzdék

A cserekerekes meghajtasnal a mozgas atvitelét és az attétel modositasat a cserekerekek
felfogasédra szolgdld uan. ollo Aallithsdval és a kerekek valtoztatdsaval oldjak meg. A
leng6kerekes és hiz6ékes hajtdmliveknél viszont a leggyakrabban haszndlt attételeket
kapcsolassal allitjak be. A szokastdl eltérd attételek esetén a hajtomiszekrényt meghajtd
fogaskerekek cseréjével az egész szekrény attételviszonya megvaltoztathato.

A mar ismertetett mozgastani viszonyok meghatarozott szamitasok alapjan valé sza-
balyozasa lehetévé teszi a kulonféle menetek vagasat cslcsesztergan. E szamitasok lé-

nyegét az egy orséfordulatra es@ el6tolas vagy menetemelkedés megvalositasahoz szik-
séges cserekerekek meghatarozasa jelenti.

1.11 CSEREKEREK.SZAMITAS MENET VAGASHOZ

A cserekerék-szamitas feladata az elvégzendd menetvagashoz a f6orsé és vezérorso kozé
kozbeiktatott hajtémi-fogaskerekek fogszamanak meghatarozasa.

A cserekerekeket ugy kell megvalasztani, hogy a f6ors6 és a vezérors6 fordulatszam-
viszonyaban az altaluk adott 6sszes médositas i, a vagandd menetemelkedés h, és a
vezérorsd menetemelkedés h, aranyanak

o (9)

feleljen meg. by
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Az egyes viszonyok dsszefiiggése:

hajtékerék fogszam  vezérorsé fordulatszdm

hajtott kerék fogszam féorsé fordulatszdm

vagand6 menetemelkedés

1
vezérorsé menetemelkedés

Zf ‘_nv . hm

A THE W

Mint lathato, a fordulatszamok forditva aranyosak a fogszamokkal és a menetemel-
kedésekkel.

1.111 Az attételek meghatarozasa

Minden el6allitandé menetemelkedéshez a vezérorsé n, és a munkadarabot forgaté f6orso ny
fordulatanak meghatarozott aranyban kell lennie. Lattuk, hogy a korszerli gépeken a
kerékcserét hajtom(iszekrények alkalmazasaval igyekeznek cstkkenteni. Ez azonban a
cserekerék-szamitasnal nem okoz nehézséget, mivel a szamitas alapja minden esetben az
51. abra szerinti legegyszer(ibb cserekerekes hajtas. igy a fordulatok meghatarozott aranyat,
ill. a fordulatok hanyadosat mddositasnak, ul. attételnek nevezzik, és is-vel jeldljuk. Az is
attétel mindig a hajtott vezérorso n, fordulatanak és a hajtd féorsé n; fordulatanak hanyadosa.

Ezt felirva kapjuk:

i
is = — (10)
ny
Példaul ha
Ha a hajtott vezérorso ny = 180 és ne = 120,
fordulatszama nagyobb,
mint a hajté féors6é, akkor iz > 1.

az attétel gyorsito:
n, = 45 és np = 30,

n, 45
Ha pedig a hajtott iy = —=-—=1,5.
vezérorso fordulatszama ne 30 .
kisebb, mint a hajto féorso6 fordulatszama, akkor az attétel lassito:

Példaul iy << L.
ha

Példaul ha

ny = 110 és n; = 200,
11¢

fp— — — 0,55.
200,
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54. &bra. Az 0sszes attétel meghatarozasanak vazlata

i — fGorsd, 2 — véagandsé menet, 3 — menevigblds, & — késtares szdn, 5 — verérorst, ¢ — 2drdanya

Ha viszont a két fordulatszam megegyezik,
.-
Iy == — = 1.
ng
A (10) képletbdl kifejezve kapjuk, hogy a hajtott vezérorso n, fordulata a hajté f6orsé n;
fordulatanak és az attételnek a szorzata:

ng =ng iy

Ezt kovetben nézzik meg, milyen attétel szilkséges menetvagasnal a munkadarabot hajté
f6orsé és a menetvdglkést mozgatd vezérorsd kozott. A két fordulat aranyat elssorban a
vagandé menet emelkedése h,, és a vezérors6 menetének emelkedése h, hatarozza meg. A
menetvagas mliveletéhez azt kell biztositani, hogy a munkadarabot forgaté f6orsé egy
fordulata alatt (n; = 1), a vezérors6 a késtartd szant a munkadarab h,, menetemelkedésének
megfeleléen tovabbitsa. A kérdés tehat az, Hogy a késtartdé szan h, nagysagu
elmozduladsahoz a vezérorso hany fordulatara van sziikség.

Az el6z8k és az 54. abra szerint megdallapithatd, hogy a vezérorsé egy fordulatanal (n, = 1)
a késtarté szan utja a vezérorso (h,) menetemelkedésével egyenlf. A vezérorsé tovabbi
fordulatanak megfelel6en a késtartd szan elmozdulasa is az emelkedés tébbszorése lesz.
Tehét, a vezérorso n, fordulatszama és a késtartd szan altal megtett h, Gt egyenes aranyban
all egyméassal.

A Kkéstartd szadn egy vezérorséfordulatndl megtett h, Otjat ismerjik. Aranyparok
alkalmazasaval ki lehet szamitani azt az n, vezérorsoéfordulatot, amelynél a késtarté szan altal
megtett it megegyezik a vagandd menet h,, emelkedésével:

a vezérorso 1 fordulata alatt a késtartd szan h, utat tesz meg, a vezérorso hany n, fordulata
szilkséges, hogy a késtarté szan h,, utat tegyen meg?

vagyis:n, : 1 = hy, : hy, ebbdl

b
n‘r — T
hy
Példaul
ha by = 12 mm és by, — 6 mm,
n, = @ == i = 0,5 fordulat,
he 12
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tehat a vezérorsonak fél fordulatot kell megtennie, hogy a késtartdé szan h, = 6 mm-rel
haladjon el6re. A fentiekbdl kovetkezik, hogy a (10) képlet alapjan a f6ors6 egy fordulata (n=
1) alatt az 0sszes attétel:

un
20 ho‘.- hlll ﬁ
IO —_ — = — = —— =
Ity 1 hv 12
A kapott 6sszefliggés a cserekerékszamitas alapvet6 képletének nevezhets, amely meg
hatarozza a megmunkalé szerszamgép féorsoja és vezérorsoja kozott Iétesitendd moz
gasiam kapcsolatot. Ennek alapjan fogjuk végezni a tovabbiakban a cserekeréksza-
mitast. }

— 0.5.

fip Rl i

Vrzd ™\

7w R
n A f'.-‘f'
=24
o np) .
| Zag= i
(T

Fp | Ay ~ o7
’ —— .__i.-_— /

55. abra. Az 6sszes attétel felosztasanak vazlata

1 — féorss, 2 — végands menet, 3 — kizvetitd tengely, 4 - menelvagikés, 5 — késtartd szén, 6 — vezérorsd,
7 — Zirdanys

A sziikséges attételt azonban — kiléndsen a korszer(ibb gépeknél — nemcsak a csere-
kerekek valositjiak meg. A szamitdsoknal feltétlenll figyelembe kell venni az an. kozve-
titbkerekeket, amelyek a f6orso és cserekerekek kdzé vannak beépitve. Tehat a cserekerekek
az 55. 4bra szerint csak a kdzvetitétengely és a vezérorsé kozotti attételt valositjadk meg.

A kozvetittengely ny fordulatat figyelembe véve, a cserekerékattétel:

Ny .

ny
A kozvetit6kerekek altal a féorso és a koz vetitbtengely kdzott 1étesitett allandd kapcsolatot

Py

bels6 attételnek nevezzik, és dsszefliggése

I’CS ey

. LON
ip — —
nip
A fenti két 6sszefliggést 6sszeszorozva és egyszerdsitve, eredményiil az 6sszes attételt
kapjuk:
. . n,. ng Ty
leg*ITh — — - — = ——=lo
flp Iy ng
Ezaltal létrejott a kapcsolat a cserekerékattétel és az Osszes attétel kozott. A fenti egyenlGség
jobb és bal oldalabdl ugyanis a cserekerékattétel kifejezhet6:

I
o',

i

Log = 1

C8
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Példaul az el6z6 példa adatai szerint:

iy =—; legyenip =1;
i2 _
akkor
o1 6 1
beg = I~ — T T
m 12 1 1
ha azonban
i, = 0,5,
akkor .
. 6 1 (4]
Tpg — —— =~ _—,
12 ¢,5 6

tehat a cserekerék-attétel a belsd attétel figyelembevételével megvaltozik.

Az ib bels6 attétel a szerszamgépeknél allando jellegl, ezért gépallanddénak is szoktak
nevezni, és a kozvetitbkerekek fogszdmabol meghatdrozhaté. A szerszdmgépeknél al-
kalmazott bels6 attétel a gyakorlatban leginkdbb hasznalt menetemelkedéseknél altalaban iy
=1, mig az igen nagy menetemelkedések vagasahoz i, = 4 — 16 kdz6tt mozoghat.

A cserekerék-attétel i.s el6bbi kifejezésébe az Osszefiiggéseket behelyettesitve kapjuk a

cserekerék-attétel végképletét:

. 1 ke 1
Tes = Igr— == — » -
ke Ip

by 1

v

3

(11)

lgs =

Itt kivdnjuk megjegyezni, ha a belsd attétel i, = 1, akkor csak &attétel nélkili kdzvetitd
szerepe van a cserekerekek felé és igy: i.s = is-vel.

Tehat a kerékcserét csak a kdzvetité tengely és a vezérorsoé ics viszonyanak valtoztatasara
kell végrehajtani.

Példaul

a vaganddé menet emelkedése h,, = 60 mm,
a vezérors6 menetemelkedése h, =12 mm,
a belsd attétel i, =8,

a sziikséges cserekerék-attétel ics = ?

hy 1 60 1 60 30 15 5

he i, 12 8 96 48 24 8

Les

A kozvetit6tengely és a f6ors6 kdzott létesitett bels6 attétel — mint allandé kapcsolat — a
szerszamgépekbe be van épitve. A koz vetitétengely és vezérorso kozotti attételt megvaldsitd
cserekerekek az oll6 segitségével foghatdk fel. Az oll6 a vezérorsé kozéppontja kordl
elforgathatd, és minden A&llasban rogzithet6. A cserekerekek felfogasara az olléban
régzithetd, an. olldcsapok szolgalnak (56. abra).

Korszer(i, egyetemes cslcsesztergaknal a szilkséges attételvaltoztatast el6re beépitett
kerekek bekapcsolasaval lehet megvaldsitani. Csak igen ritkhn — kulonleges menetek
vagasanal — van szilkség a cserekekerekek valtoztatasara.
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A cserekerék-attétel kiszamitasa utan kell meghatérozni, hogy milyen fogaskerekekkel lehet
megvalositani az attételt. Ehhez azonban ismerni kell a felhasznalandd fogaskerekek
attételének meghatarozasat.

1.112 A fogaskerekek attételének meghatarozasa

A fBors6 és a vezérorsO kozotti attétel az alkalmazott fogaskerekek fokszamatol fiigg. A
fogaskerekek fogszdma és a fogak &ltal létrehozott elmozdulasok aranya forditott (lasd az
1.11 alfejezetet), vagyis a kisebbik fogszamu kerék gyorsabban, a nagyobb fogszamu kerék
lassabban fordul.

Ha a két fogaskereket egyméssal kapcsolatba hozzuk, egyszer( fogaskerékéttételt kapunk
(57. abra).

A két kerék kozotti attétel a két fordulat hanyadosa:

__ hajtott kerék elmozduldsa

" hajts kerék elmozdulasa

vagyis az attétel a hajto Zf, és a hajtott Z, fogaskerekek fogszaménak hanyadosa:

Z¢

Zy

Tovabba szokas az altalanos gyakorlatban a hajto és hajtott fogaskereket az abécé

nagybetivel is jeloIni: Példaul:
A _ bajié kerék fogszdama

T = =

B hajtott kexrék fo,eszama

£

A szikséges attételt, ill. a fogaskerekek kozvetlen kapcsolasat rendszerint nem lehet egy
fogaskerékparral megoldani. llyenkor a hajtd és hajtott fogaskerekek kdzvetlen kapcsoldédasat
az ollon elhelyezett an. kapcsolé fogaskerékkel biztositjuk (58/a abra).

A kozbeiktatott kapcsold fogaskerék az attételt, ill. a kerekek kapcsolasi viszonyszamat nem
befolyasolja. A menetvagashoz sziikséges attételt, ill. a fordulatszdm-viszonyt az elballitando
menet emelkedésétdl fliggben Aaltalaban elérhetjik egyszerd, kettds, haromszoros vagy
tobbszoros attétellel aszerint, hogy hany cserekerékre van szikség a kivant mddositas
megvalositasahoz. Ennek vazlatat az 58. abra mutatja. A vazlatbol lathatd, hogy az attétel a
fogaskerekek vagy fogaskerékparok sorba kapcsolasa. Azzal a feltevéssel, hogy a hajtas az A
fogaskerékrdl indul — a kozbens6 kerekeken keresztil — az F fogaskerék felé,
megallapithatd, hogy az els6 kerék mindig hajtdé, a masodik kerék mindig hajtott kerékként
szerepel. Altalanos alakban az 58. 4bra szerint:

a hajto kerekek jele A—C—E,

a hajtott kerekek jele B—D—F az dsszes i attétel pedig a rész-
attételek (58. abra) sorozata:

Az egyes attételek az altalanos jelzéssel felirva:

Az bsszes Attérel:

15 iy = _.é C E h'd.jLL') kerekeh {ogszdmsaorzata : (12)
— iy = s ‘ )
' B D F hajtott kerekek fogszamszorzata :
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56. abra. A vezérors6 meghajtasanak vazlata

y Zp hojlo =30 o
™~ . R J __foorsd
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Z, hortoft= 48

57. abra. Egyszer( fogaskerék-attétel

58. &bra. Cserekerekes attételi viszonyok vazlata
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A kapott Osszefliggés a menetvagas kulcsképlete. Ennek felhasznalasaval a legkilon-
b6z6bb menetvagéasi feladatok megoldhatok, figyelembe véve a szerszamgépek beépitett
hajtomdrendszerét. A fenti 6sszefliggésbdl lathatd, hogy a hajtdé és a hajtott kerekek egymas
ko6zott minden tovabbi nélkil felcserélhet6k, mivel szorzatuk ezaltal nem valtozik. A
gyakorlatban erre gyakran szilkség van a kerekek helyes sorrend szerinti felrakdséhoz.

Ezt szem el6tt tartva, a cserekerekek fogszamait — ahogy ezt latni fogjuk — célszer( ugy
csoportositani, hogy azok lehetéleg lassito attételt valdsitsanak meg a féorsérol a vezérorsé
felé.

Az el6z6k alapjan eljutottunk addig, hogy adott menetemelkedéshez a sziikséges attételt
megvalosito fogaskerekeket meghatarozzuk.

1.113 Adott attételhez a fogaskerekek fogszamainak meghatarozasa
Mivel a vezérors6 menetemelkedése, h, a szerszamgépeken allando, igy a h,, vagando

menetemelkedéshez a cserekerékszamitas alapvet6 képletébdl (9) kiindulva megallapitjuk az
Osszes attételt, amely a (12) képletet figyelembe véve a rész-attételek szorzata, vagyis

. k i .
t; = -2; ebbdl hy = hv'i‘-ﬁ
A hn=h,*i; 6sszefliggés alapjan ellen6rizzik a kiszamitott cserekerék-attételek
helyességét.
Példaul ha a vezérors6 menetemelkedése h, = 6 mm, a
vagando menet emelkedése hm =1,1 mm,

a szlkséges attétel:

hy 6

Amint latjuk, az attétel viszonyszama tort alakd. A viszonyszam csak a legritkdbb esetben
egész szam, azonban a szamlalét és nevezét valamilyen (azonos) szammal beszorozva a
szamlaloban és a nevez6ben egész szamot kapunk. Tehat az attétel viszonyszama igy két
egész szam hanyadosa lesz. A jelen esetben tizzel szorozva kapjuk:

1,1 10 11

Fpg — e — —

6 10 60
A cserekerekek attételviszonyat viszonta (12) képlet alapjan a fogszamokkal kifejezve:
— A C +
= }} e RS
ez azt jelenti, hogy az attételi viszonyszam két egész szamat felbonthatjuk tovabbi egész
szamok sorozatara Ugy, hogy azok megegyezzenek a cserekerekek fogszamaval. Ezt a két

P s

egész szambdl allé tort boévitésével vagy egyszerlsitésével lehet elérni. Ezért az attétel
viszonyszamat — tablazat segitségével — torzstényez6kre bontjuk. Az attétel térzstényezdkre

bontasa:

2

84



El6szor bovitjik az els6 tortet:

1 6 _ 6
15 6 90
majd a masodik tortet:
11 5 . 55
4 5 20
Az 4ttétel Uj alakja tehat:
) 6 53
Iy == e —,
) 20
ezt atrendezve:
55 ,
g = —-+--—, €8
90 20
a masodik tortet tovabb bdvitve: _
6 5 - 30
20 5 100

Az attétel Uj alakja a fogszamokkal kifejezve tehat:

1.L. 11 55 30
YT T 60 90 100

A kényelmes kerékfelrakas érdekében atrendezve:

. A C 30 55

“TB D e Too’

ahol
A = 30 hajté,
B = 90 hajtott,
C =55 hajté,

D = 100 hajtott.

Az (9) képlet alapjan kifejezve és behelyettesitve a vagand6é menet emelkedése:

f |
b = hyeig = 62,5 11 mm.
90 100
tehéat a valasztott cserekerekek fogszama megfelel az attételnek.
A fenti példabdl lathat6 a cserekerekek fogszam-meghatarozasanak maodja:
1. az attétel viszonyszamat atalakitjuk egész szamok hanyadosava;
2. az egész szamokat torzstényezokre bontjuk, és bévitiink vagy egyszerdsitink a
meglevd cserekerekek fogszaméanak megfelel6en;
3. a kapott fogszamok alapjan ellen6rizziik az attételt.
A fogszam-meghatarozas maodijat tovabbi példakon gyakorolva:
a) a vagando menet emelkedése h,,, = 0,25 mm,
a vezeérors6 menetemelkedése 2 menet I'-re,

méterrendszerb
en: hy = 25,4/2= 12,7 mm,;
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a szukséges, attétel:

by 025 52 13
ig == — =

h, 127 52 ~ 660

ezt torzstényezoOkre bontva:
13 13

I(\ e - —_— ey

660 2.2.3.5.11

A torzstényez@s alakot atcsoportositva és bévitve:

318 215 110
2.2.3.5.11 2.2.3 2 5 5 11 10
26 5 10 26 5 5 10 2
9425 110 110 245 25 2
_ 26 25 20
~ 110 120 50°

A helyes kerékfelrakas érdekében atrendezve, az attétel végsé alakja:

20 25 26 4 C K
50110120 B D F

g =
A kapott attételt ellen6rizve:
. 20 23 26
hm = hv'ia = 12,7‘ - - — 0725 mm,
50 110 120

tehat a fogaskerekek megfelelnek az attételnek.

b) A vdgand6 menet emelkedése 14 menet 1 "-re,méterrendszerben: h, =

25,4/14 = 1,8142 mm,
a vezérors6 emelkedése: hv = 10 mm.

A sziikséges attétel:
25,4
_ k14 254 13 330 _ 33
he 10 1014 13 1820 182’

ezt torzstényezO6kre bontva:
33 3.11

if) = =

182 2.7.13
A torzstényez0s alakot atcsoportositva, bévitve és egyszerdsitve:

S 313151 10 115
T o913 2157 10 13 5

45 1_0_.53 4_3 §—5— E ; tovabb honha

730 70 65 70 65 30°
1 235 5 5 25

—_— 9

30 2.3.5 I'-] 5 95
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tehat az attétel végs6 alakja:

oG]
3
i
N
oy
5

1.5: . . e

-1
Wt
-3
L ==
o
L) |
&
o
I.T"

ez megfelel a helyes kerékfelrakasnak is. A
kapott attétel ellenérzése:
5 45 55
hyy = Byeiy = 10. e 2= =1.8134 mm,
3 'I{) (35

-'I

a fogaskerekek tehat megfelelnek az attételnek.

c) A vagandé menet emelkedése 28 menet 1 "-re, mm-ben:

hm =25,4/28mm,

a vezérors6 menetemelkedése: 3 menet 1 "-re, mm-ben h, =25,4/3mm.

A sziikséges attétel:

TorzstényezOkre bontva: =~ 254 :
a torzstényez0s alakot ] . 3 3 3
atcsoportositva és bévitve, = W = % =ms ;L_ E"
kettGs attételnél:
. 5
g = - ] a— —— - —

2.14 2 20 14 5 40 70
20 15 3 .20 45 A E
T70°40'3 70 120 B F’

haromszoros attételnél:
3 1 25 3 10 1 45

15:"——‘-—' — ma— g —— , —  ———

2.2.7 2 25 7 10 2 45
25 30 45 A C E

[ Lt '

50?090 "B DF

mindkét attétel megfelel6 a helyes kerékfelrakdas szempontjabél. A kapott
attételek ellen6rzése:

!

254 20 45 254
h,n = hvilﬁ — ~ . —_ - - mim,

3 70 120 28
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_ 254 25 30 45 254

. — = mm,

3 50 70 90 28

tehat a fogaskerekek megfelelnek az attételnek.
A cserekerék-fogszamok meghatdrozdsédhoz fenti példakon bemutatott modszert
fogjuk alkalmazni a cserekerék-szamités altalanos esetében.

1.114 A cserekerék-szamitas altalanos esetei

Az el6z6ket attekintve a cserekerék-szamitas két 6 teriiletét ismertiik meg: az attételek
meghatarozasat és az attételt megvaldsitd fogaskerekek fogszamanak meghatarozasat.
Osszefoglalva, a cserekerék-szamitas alapvet6 6sszefiiggése az eddigiek szerint az alabbi
egvenlbséq:
] b 1 4 C E : 13
]',: :_-T":_.n_.'—_ .
h, iv, B D F’ (13)

atrendezve az ellen6rzéshez

gy == hy iy ipe €8 ' . (14)
| 4 CE

By = hyeipye o (15)
B D F

A fenti egyenl6ség egyben mutatja a gyakorlati szadmitds menetét is:

1. a cserekerék-attétel meghatarozasa a menetemelkedésekbdl,

2. az attétel felbontasa a fogszamok fliggvényében,

3. a szamitas ellenbrzése.

A harom alakd, de lényegében egy kifejezéssel végziink minden cserekerék-szamitast,
mivel a szadmitas menetében csak egyes részletek valtoznak az egymastdl eltér§ mennyi-
ségektdl fliggéen. Ugyanis a munkadarab és a vezérors6 menetemelkedése egymastol eltérd
mértékrendszerd is lehet.

A megmunkalé szerszamgépek vezérorséinak menetemelkedése a gyakorlatban az
alabbiak szerint csoportosithato:

a) vezérorsok emelkedése milliméterben:

h, =3, 6, 8,10, 12 mm
b) vezérorsdk emelkedése hivelykben:

K=1/2" 1/3", 1/4", 1/5", 1/6" huivelyk.

A vezérorsdé és a munkadarab menetemelkedésének viszonya a cserekerék-szamitas
szempontjabdl az aldbbiak szerint csoportosithato:

Vezérors6 menetemelkedése (h,) lehet

milliméter rendszer(i hivelyk rendszerd
Vagando menet hy,: Vagandd menet hy,:

a) métermenet a) métermenet

b) hivelykmenet b) hivelykmenet,

¢) modulmenet ¢) modulmenet

d) Diametral-pitch menet d) Diametral-pitch menet
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Kozelit6 tortek
tablazata

21.
tablazat

Szamarték

Kozelitd tort

szdm: 7 = 3,14159265 . ... . ... ..

- 5.71 355

3,1415929 _

113~ 113

16-43 683  2.2.2.2.43
3,1415574 _ S Eemiard

3-73 219 3.73

9.37 333  3.3.57 .
3,1415094 ol

| 9.55 106  2.53

549 245 5
3,1410256 549 2% 577

613 78  2.3.13

51.77  3-17.7.11 3927
3,1416000 . -

25.50  5-3.2:5.5 1250

13.29 377 13.29
3,1416666 SEALLNES S SN AL Lo

430 120 2.2.2.3.5

8.97 76 2.2.2.97
3,1417004 ALt AR

13.19 247 13.19

95.47 1175 5.5.47
3,1417112 Ll

- 17.22 ~ 37¢ 17.2.11

19.21 399  19.3.7
3,1417322 b L.

129 127 127

24.36 864 9.2.2.2.2.3.3.3
3,1418181 22

11.25 275 5.5.11

© 00



90 21. tablazat 1.

Szamerték: Kiozelitd tirt

12.127 1534 2.2.3.127

3,1422680 — =
| 5.97 . 485 5.97 |
[ .
|
I 92 2.11 220 110 157
3.1428571 B e — =2
' | 7 1 W 35S
‘szdm: 1 ” = 25,40095
11.30 330 2-3.5.11  76.495 2.2.19.3-3.3-11
25,384615 m=th s s T e T
13 13 13 3.494 3.2.3.19
7.11-31 2387
25,393617 =
2.47 94
40.40 1600 2.2.2.2.2.2.5.5  16-100
7.¢ 63 3.3.7 T 7.9
25.396825
" 1650 55.30  5.11.2:8.5  76-400
63 65  5.13  3-399
) 20.125 111¥5  89.5.5.5
25,399543 el e e T
6-73 438 2.3.73
55 400000 127 76-381  2.2.19.3.127
o s ~ 3.380  3.2.2.5.19
' | 13.49.00 57330  13.7.7.2.3.3.5
925.,400975 !, o —
| 37.61. 92257 37-61
——
55409999 | 1343 559
o L2110 22

folytatasa



21. tAblazat 2. folytatasa

Szamérték ' KEdzelitd tirt

18.24 432 . 2-2.2.2.3-3.3 16-27

: _ 17 17 17 17
923.411765
' 36.12  76-324 2.2.19-2.2.3.3.3.3
17 8.333 3.17-19
szim: ©.254 = 79,796386
27.65 1755 3-3.3.5.12
9,772727 = - —
2.11 29 2.11
4 _
g -
- 1 10.22.33 7260 2.5-2-11.3.11
79,760219 _ _
7.13 91 7.13
!
30.125 3750 2.3.5.5.5.5
79,787234 _ ==
47 7 47
64-96 6144 2.2.92.2.2.92.2.2.2.2.2.3
a1l 11 7.1 o
79,792208
48.125
S b
10.17.23 3910 2.5.17.23
79,795918 — ==
7.7 49 77
79.100 7900 79.2.2.5.5
%9.797979 e e
9.11 99 3.3.11
19-21 399  19.3.7
79.8 A b
5 5 5
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92 21. tablazat 3.

Sedmérték | - Kiézelils tért

22 l"’i‘ 2794 2.11-12%

79,828571 — T
5.7 35 5.7
, . 3,1413926
sE@n: —— - = - = 0,123684
93,4 25,4
3,14011 . 5 .3.
- ____1_ = (1, 1236264 \ 2_ — 54')_ 3_3_5_
25,4 | 14-26 364 2.7.2.13
3.1403636 217 34 2.17
T = 0,1236364 e
25.4 11.25 275 11.5.5
3,14085 23 23 23
U 6,1236559 AU
25.4 631 186 2.3.21
3,141401 11-17 187 11.17
=0, ]"36772 | === — =- —
‘95,4 24.63 1512 2.2.2.3.3.3.7
3,1415789 47 47 47
= 0,1236842 Sm— = m— =
254 . P4.95 330 2.2.5.19
3,14162 10-20 200 2.5.2-2.5
= (,1236858 e = ————
25,4 121.77 1617 3.7.7-11
1418182 e .2.9.3.9.2.3.
3, 4 18182 — 01236934 2a36:§64=22232 3.3
25,4 Cy 35.127 6985 5.11-127
3,141718 59 59 59
~—— = 0,1236972 c e =
25 4 ] 9.53 477  3.3.53
3,141927 - ‘ 5.19 43 5.19
—— = 1),1236979 e
254 | 24-32 768 2.2.2.3.2.2.2.2.2

folytatdsa



21. tablazat 4. folytatasa

Szamérték Kézelitd tort
3,1415929 95.71 1775 5.5.71
N 0.1236846 S A
25.4 113.127 14351 113-127
- 3,142268 2.6 12 2.2.3
0 L 0.1937113 2 _ln_nr
25.4 07 97 07
3,142657 10.11 110 2.5.1
R0 0,1237345 et -
25,4 . ) 7.12% 489 7.127
o
3.144761 3.31 93 3.31
— 0,1238095 el
25.4 125 750 2-3.5.5.5

Az el6z6k alapjan el6forduld minden esetben példakkal szemléltetjik a megoldast. A
cserekerékként alkalmazott fogaskerekek fogszama a gyakorlatban az aldbbiak szerinti szokott
lenni:
) 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 28, 30, 32, .33, 35, 36, 38,

40, 42, 43, 44, 45, 46, 47, 48, 49, 350, 52, 53, 54, 55,

56, 58, 60, 63, 64, 63, 70, 71, %2, 13, Tb. 76, TI, T8,

80, 84, 85, 87, 88, 90, 91, 92, 94, 95, 96, 97, 98, 100,

104, 105, 110, 112, 113, 115, 120, 125, 127, 13G, 132,

A fenti sorozatbo6l a megmunkald gépekhez, velejaré tartozékként altalaban a kdvetkez6
fogszamu cserekerék-sorozatot szoktak alkalmazni:

20, %4, 25, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 71, 75, 80,
85, 90, 100, 105, 110, 113, 115, 120, 127.

A cserekerék-szamitas megkonnyitésére az attételi viszonyszamok kozelité értékeinek
meghatarozdséhoz a kozelit6 tortek tdblazata (21. tablazat) nyujt segitséget.
Gyakorlati példak a cserekerék-szamitas altalanos eseteire
1. Vezérors6 hv menetemelkedése és a vagando menet h,, emelkedése milliméterben
a) hy = 1,25 mm:  he = 3 mm.
X . hy 1,25 4 5
Az attétel: Iy — T = §— =
he 3 4 12
ezt torzstényezd6kre bontva és atalakitva:

5 5 10 50

12 1210 120

e Ly . PR o
egyszerll dttérel esetén: iy — =
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Ellen6rzé
50
oy = Ry iy = 3. — 1.25 mm,
120
20 25
B = 3.2 .52 = 1,25 thm,
20 60
25 30 '
b = 38 a3 IV = 1,25 nun.
24 75
illetve:
A kapott attétel tehat megfelel.
felbontva és atalakitva: b) by, == 12,75 mm;  hy = 10 mm,

hey 1275 4 51
Az attétel: 1y = . == i g -
I 10 4 40

51 3.17 3 10 17
I - o . 5. "
vagy. 40 4,10 4 10 10
30 8 A E

40 30 B ¥

g |

) |

2

Ellen6rzés: W

60 85_(;() 85 A E

100 40 40 100 B F

illetve:
30 83
Iy == 1055 .= = 12,75 mm,
40 50
60 85 )
= 10— 2" = 12,75 mm.
40 100
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Az attétel tehat megfelel.
Iy = 10 mm.

by 32

¢) Iy = 32 mm;
Az dudtel: 0 =

felbontva és atalakitva:

Ellen6rzés:

by = hooiy = 10. = 32 mm,
W 60
d) by == 42 mm: ke = 10 mm.
Az attétel:
; hy, 12 6 10 7 10
Ly = S o . . " :
h 10 5 10 2 10
felbontva és atalakitva:
a nagy emelkedés miatt ; 60 70 A L
attétel helyett i, = 4 bels6 ““To's0 B F’
szerszamgépet,
igy:
_ hy, 1 42 1 42
Tog — . —
}'\ 1y 10 ] ln
kett8s attétel:
‘\‘.— ~ — . . . —
10 10 10 10
60 70 30 70 A I
T 40 100 40 50 B I
haromszoros attétel:
. 42 2 20 3 20 7T 10
I'._- — — . . - . N s
10 2 20 2 20 10 10
10 60 70
40 40 100°
vagy:
) @ 15 32 15 7 5
Teg = o w oy om Pm—e — =
2 15 2 15 10 5
30 45 35

T30 30 50

elényos i, = 1 belsd
attételre atkapcsolni a
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Ellen6rzés: illetve:

Az attételek
barmelyike megfelel.
Az attétel:

felbontva és atalakitva:

vagy:

Ellen6rzés:

Az attétel megfelel.

Az attétel:

96

2 25 3 25 K 8
2 25 9 25 10 s
50 75 56

" 50 50 80
2 30 3 30 7 12

530 2 30 10 12
6090 8 A4 CE

T 60 60 120 B D F

B D F
e) hy == 2,15mm; hy =12 mm.

tog —

log ==

ho 2,75 4 11

I == TS TR
by 12 4 48
11 1‘ 20 11' 5'
1_-- —_—— —— ——— —— P
T 4874 20 125
_ 2055 _AE
T8 60 B F
20 110
EOZ e
80 120
20 110
hyp = heeig = 12— = 2,75 mm.
80 120
f) hln == 6,35 mm; h\— et ].2 mwim.
 Rn 635 160 633
;oS 0,90 L0003
“Tae 12 100 1200°



felbontva és atalakitva
635 5 5 127 o

20

1200 12 5 100

23 127 A4 E

R

vagy: o

5 6 127 30 127

12°6 100 72 100’
5 840 127

12 8 96 100

Ellen6rzés:
40 127

96 100

hpy = hyig — 12,

— 6,35 mm,

illetve:
25 127
hy = 12—, — = 6,35 mm.
60 100
Az attétel megfelel.

g) km = 11,5 mm; hy =12 mm,

Az attétel:
by 11,5 2 23
g = —= =
h 12 2 24
felbontva és atalakitva
egyszer(i attétel esetén:
. 23 5§ 113 A4
].5 - — " — = —
24 5 120 F
kett6s attétel esetén: _
. 23 1 20 23 5
I3 = — "= —,—.—e«— =3
> 24 320 8 5
_20-2 115 .
60 40.2
__40 115__A E
60 80 B F
Ellen6rzés: _
B = hyety =12 10 . 115 _ 11,5 mmn
60 80

Az attétel megfelel.

h) b = 12,24 mm; Ay = 12 mm,
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Az attétel:

felbontva és atalakitva:
Ellen6rzés:

tehat az attétel megfelel.

az attétel:

egyszer( attétel esetén:

kett6s attétel esetén:

Ellen6rzés:

Az attételek megfelelnek.

Az attétel:

egyszer( attétel esetén:

98

. 1224 1224  2.2.2.3.3.17 _
1900 12-100  2.2.3-100
_6:17_6 5.17_6 10 85 _
T 100 5 100 5 10 100
60 8 A E
50 100 B P
hp = horig = 12-60. - = 12,24 mm
50 100

i) hp == 15,5 mm; hy, = 12 mm;

62

48°

4
4

. 62
Ig == — /= — s —— & —
48 4 20 12 2
40 62

T4 80

62
k —h ¥ _19——‘155mm,
m v ED \ 13
és-hm_12-4—0--6—2—155mm
24 80

J) hm = 16,5 mm; h; = 14 mm.

-—66-
56

. hpy 165 4
ty — — == . —
hy 14 4

66 A

;90
56 F’



ketts attétel esetén: .
16,5 2 33 3 20 11 5

g — - $ _—=— I
®T 4 2 28 2 20 14 5
_60 55 55 60 A E
40 70 40 ‘70 B F
Ellen6rzés:
hy = hyeig = 14. 6_6_165mm,
illetve:
by, = 14. i 6—0—u165mm

40 70

Az attételek megfelelnek.
2. Vezérorso h, emelkedése milliméterben, vagandé menet h,, emelkedése hiivelykben
- a) hym =1/32"; h, = 6 mm; :

7

km —_ ‘-r5 4‘ min, .
32 :
Az attétel: _ ] . '
- . 25,4
hy 3
16 == — = —_—
v (i
7 254
32 6
felbontva és atalakitva: ' '
7 254 10 7 254 _

®Ta3 6 10 82 60

14127 2.7 5 121

T32 60 2.16 5 60
35 127
60 80

tablazatbal:
1600




Ellenbrzés:

illetve:

Az attételek

Az attétel:

6 95 456 5
50 25 2550 A E

45 30 30 45 B F

33 127
hy = fpriy = 6+, =20 — 5556 mm;

80
vagy: hy, = 7/327,

25 30
hlﬂ — 6"“— T s 5,555 mm;

30 45
vagy: hp = 7/327.

b) ho = 1/4"; hy =10 mm;

hy, = -4—-25,4 mm.



felbontva és atalakitva: ' Z.254
L A - 1 9R A

30 127 10 127
hm - h\-'ib =10+ — = —— =

50 120 50 4
1127

1
5 4 4
vagy: hm = 1/4'”-

«253.4 mm,

h 1
i = —=3 hp — —-254 mm;
hy
33 1 330
35,4 = -—(—); o — e — — mm,
13 4 13

Ellen6rzés:

Az attétel megfelel. Vagy:

tablazatbadl:
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1 330
. 413 1.330 1.5 330
T T T 410-13 40 1345
5 0 330 45 330 6
T40 9 65 65 360 6 -
4555 45 55 A E
T 65 60 60 65 B F

Ellen6rzés:

45 53 24750
By == hyeig = 100 — .22 == 6346 mum;
60 65 3900

vagy: bp = 1/47,
Az attétel tehat megfeleld.

. . ‘ 3 |
c) by = 3475 R, =10mm; hy = ;L~-25,4 mm,

S 954
hy 4 3 254
Iy =— — e : ]
Iy 10 4 10

3 254 10 3 15 254 2
410 10 4715 100 2
45 121 A E
50 60 B I

vagy:
iy = é-“}; hy = §~--25?¢1‘ mm;
hy 4
-y , - 330 3 330
tablazatbol:  25.1 - ;o hy — 1gy
13 4 13

3 33
4 13 3-330 3-30 330

b 10 4.10-13 40 13.30
90 330 6 90 55 N
10 390 6 40 65
55 90 A E

101



Ellen6rzés:

by = bogeig = 10,22 12T 57150 g
50 60 3000
vagy: by = 3/47,
illetve:
a5 90

hp =10.-—.7 - =19,04 mm; vagy: h, = 3f4".

40 63

Az attételek megfelelnek.
d} bn =114y he =12 mm;

9
kw8 0 254
Az attétel: TR T 12 e 1
tablazatbél: 25,4 = 1600, igy
.- 63
.9 254 0.1600  9.20.80
“T8 12 8.12.63 8.12.63
felbontva és atalakitva: 9 20 8-1¢ 0 5 10 5
vagy: TR o 198 78
9 254 10 9 5 254 2
T8Iz 10 85120 2
45 127 _AE
T10 60 B F

Ellenbrzés:
530 100 60000

I}l-l'n — h‘ !b —_ 12 . g e— = =

35 60 2100
= 28,571 mm; vagy b, =117,
illetve:
43 121 68580

By =12.— . -
40 6{) 2400

= 28,575 mm; vagy:hn =17/".

+
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Az attételek megfelelnek.
¢) b = 16 menet 1”-ben; &, = 3 mm;
25,4

hm =

Az attétel:

254 :
25,4 127 127

g = —— -

16-3  16-3.5 80.3
felbontva és atalakitva: 12? 140 40 127 A4 E

T80 340 80 120 B F’

vagy:
1650 . 25, 4 1650
25,4 = esotfn 15 = - — 3
65 16-3 16 3. 65
1650 55-30 55 10 o6
Ta == — == ey — =
® " 16.3-65 16.3-65 65 16 6
55 60 A E
65 96 B F
Ellenérzés: 1 40
40 127 52
hy = hpeig =3 — . — = ———
a0 120 9600
= 1,587 mm; vagy: by — 1167,
illetve: ' ' .
Az attételek tehat 55 60 = 2400 = 1,588 mm, megfelelnek.
f) B = 19 menet 1"-ben; hy =6 mm;
25.4
hy, = ——mm.
19
Az attétel:

254
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felbontva és atalakitva:

fy =t s TERTTYTY
19 19-6-17 19.6-17
8 10 9 10
1971017 10
80 2 90 2 40 45 A4 E
T190 2170 2 85 95 B 1
vagy
254 1 30 254 10
“T 196 630 19 10
30 254 235 2121
T 1807100 2.2.3.3.5 2.5.19 .
12y 1025 1 25 127
T 2.3.5.19 2253 25 95
25 25 27 4 € F
T5075 95 B D F
Ellendrzés:
by = hy-15 = 06+ 10 %E:
85 95
—«1’-???8-—_‘? =: 1,336 mm; vagy by = 1/197,
illetve:
B — 6 25 25 127 '476250:

50 75 95 356250
= 1,336 mm; vagv: i,y = 1/19",
Az attételek megfelelnek.

3. Vezérorsé h, emelkedése milliméterben, vagandd menet h,, emelkedése modulmenet

Csigahajtasoknal a csigakerék ferde fogazasu fogaskerék, amelynek fogai a hajté hengeres
csiganak megfelel6en iveltek. A csiga egy vagy tobb bekezdés(i. menetes orsonak tekinthetd.
A csigakerékkel kapcsolodo csiga esztergapadon menetvagassal allithatd eld. A hajté csiga
menetemelkedését a csigakerék fogosztasanak megfeleléen hatarozzak meg.

Ezért modul rendszerl méretezésnél a hajto csigak h,, emelkedése 1 tdbbszoréseként van
megadva és ez megegyezik a csigakerék t osztasaval:

t=m-1
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A csiga menetemelkedését megkapjuk, ha a csigakerék t fogosztasat megszorozzuk a csigan

vagando menet T bekezdéseinek szamaval:

hy = 1T, behelyettasitve: .
hyy —m-n-T

" (16)

A TI végtelen tizedes tort Iévén a 21. tdblazat segitségével kbzonséges torteket alkalmazunk

kozelitd értekként az attételszamitasoknal.

A kozelit6 tortek alkalmazasara azért van sziikség, mert a cserekerék-attételt csak egész
fogszamu fogaskerekekkel tudjuk megvalositani. A tébb megoldas lehetsége azért kell, hogy
a gyakorlati pontossagi kovetelményt és a meglevé cserekerékkészletet figyelembe véve, a
legkedvezébb attételi viszonyt tudjuk alkalmazni. Ezért lehet6leg minél tdbb megoldashoz

szilkséges kozelit értéket sorolunk fel a 21. tablazatban.
a) Vagando modulmenet m = 2,5; h, = 6 mm;
bekezdések szama: T = 1.
hpy=m-xT=25.x.1

Az attétel:
hn 2571
l..-‘ — = ;
hy 6
P . 51.77
tablazathél: 7 = , igy
25.50
felbontva és atalakitva
25 51.77 97 351

(=)
[
i
%31
=
W
o

77 51 3 7 17 5

50 60 3 50 20 5
77 8 A4 E

50 100 B F

Ellen6rzés
77 85
hy, = hyeiy = 6- 2 T e 7.854 mm.,
Az attétel megfelel, 50 100
mert b) Vagand6 ~ Fm = mea- T = 2.5-3,14-1 == 7.854% mm.
— - — <3 .
modulmenet; m = 8; Ay = 12 mm;

bekezdések szama: T =2
hy =ma-T = 8-7-2;

tablazatbdl: @ = 5—E;
113
az attétel:
, h, 8.5.71.2
g = — — —_
h,  12.113

) 10-6
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felbontva és atalakitva:

o 85712 8.5.71

12.113  6-113
402510 6 T1
1256 6 113
60 T1 100__.:’1 G B
=25'36 113 B D F

Ellendrzés

60 7
0 71 100 = 50,266 mm,

by = Byoiy = 12— . — . =
25 36 113

tehat az attétel megfelel, mert:
By =mon- T = 8.3,14.2 = 50,266 mm.

¢) Vagandé modulmenet:

az attetel: m=15; h, =6 mm: bekezdések szama: T — 1
hy =m.n.T=5x1;
. 51.77
felbontva és tablazatbdl: w — , gy
atalakitva : 25-50

by 5.51.77,
hy 6.25.50°

i3

 5.51.77 5.3-17.7-11
I'..— —_— —

® " 6.25.50 6-5:5-2.5.5
' 17.7-11

T 2.5.2.5.5

17 5 7 10 11 10 -

-

vagy: = a—s— . =
¥ 25 5 4 10 5 10
708 1104 C E

T 4050125 B D F’

_ 19.21
T
_5.19.21  5.19.3.7

YT e 32121

_19:35-10 19 330

106 TT2.10.127 20 127

esetén

i



Ellendrizve:

70 85 110
B = Proeig = 6+ — o —

40 50 125

= 15,708 mm,
illetve:
70 95

hn} —_— ()" .
20 127

= 15,786 mm.

Mindkét attétel megfelel, mert:

by = me T = 5.3,14.1 = 15,708 mm.
d) Vagand6 modulmenet:

m=3,5; k,=06mm;bekezdések szama: T =1.
b = mene. T = 3,57 13
’ 16-43
tablazathdl: z — Y
v

» 18V
az attétel, felbontva és atalakitva:

b 3,56.10:16-6-43 -

I'-}-.:.—__ g
h,  6.6-3.10.73
_ 35439 _ 4 C

T30 36 73 B D

E
¥
Ellen6rzés:

35 43 96
30 36 73

ki = hv'iﬁ

10,996 mm.

Az attétel tehat megfelel, mert:

hm = e T = 3,5-3,14- I = 10,998 nm.
e) Vagandd modulmenet:

m=475: h.=12mm: hekezdések szdma: T =1

By 4.75-13.29
he  12.4.30

10‘: s

az attétel: 4.75-10.13.29 475-13.29.4
[“ 5 - — =

12.4.10-30  12-4.40.30
6595 116 _ A4 C E
felbontva és atalakitva: T30 40 48 B D F’
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vagy:

. 4,75.4.13.10.29.3
T 3410303
19.4-130.87

T 48.4.40.90
76 130.2 87

Tle2.2 49 90

__65 76 87_44 ¢ K
409 9% B D F
Ellen6rzés:
65 95 11
fipy — by iy — 12. ‘?" . ——'E == 14,922 mm,
30 40 48
illetve:
65 T6 8
hy = 12.—. . — -—-?— = 14,923 mm.
40 90 96

Tehat mindkét attétel megfelel, mert:

hy =m-n+ T =4,75-3,L4-1 = 14,922 mm,
de a masodik inkdbb alkalmas, mivel az attétel lassito. f)
Vagand6 modulmenet:
m=298; hy=12mm: bekezdésck szama: T = 2
gy = m-7t- T =8.7-2;
5.49
613

tablizathdl: @ = , fgy

az attétel:
hy  8:5-49.2
he 12.6.13°
felbontva és atalakitva:
. 8.5.49.2  8.5.7.7.2
2,613 12.6.13
8 5 14 5 35 4

6512 5 13 4
(0.2 70 140.2

30 -(}H. 32
70 70 80 A C FE

2

30 52 60 B D F
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Ellen6rzés:
T0 70 80

30 52 60

hm — h-v‘ia — ].2'

= 50,257 mm.
Az 4ttétel tehat megfelel, mert:

hyy=m-7-T = 8-3,14.2 = 50,266 mm.
g) Vagand6 modulmenet:

m=0; hy;=38mm; bekezdések szama: T — 3.

L . T A2
; _6.5.71.3 5 30 % 5 71
"7 g.113 130 4 5 113
az attétel: ' :150.45._71_:E‘9 5_
felbontva és atalakitva: :

ty —

Che 8113
30 20 113 20 30 113

Az attétel a nagy emelkedés miatt igen gyorsitd, ezért a menetvagasnal i, belsd attételt kell
alkalmazni.

I, = 0, tehat:
by 1 6.5.71-3

hy B, 8:113.6°
Legyen:

felbontva és atalakitva:

10 71

10 113

_30 150 71 _60 5 171 _A ¢ E

T30 80 113 30 80 113 B D F

65 15
fog = —»—0—
® 65 8

Ellen6rzés:
hoy == hovipies = 8600, 2 L 6540 mm.
30 &0 113
Az 4ttétel tehat megfelel, mert:
by = m-m-T = 6-314.3 = 56,550 mm.
h) Vagand6 modulmenet:
m=12: h, — 4 mm; bhekezdések sxama: T —= 3;
belsé attétel: 4, = 10,
b =m-a-T = 12+ 3;
tédblazathdl: 7 = 273 fgy
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az attétel:

felbontva és atalakitva:

9 5 11 14

55 7 14
45.2154 271 90 A F
T 95.2 98 2 49 50 B F
Ellen6rzés:
77 90

by = hy-ip-i = 4-10-

2 == 113,143 mm.
49 50

Az attétel megfelel, mert:
hy = m-zg.-T — 12.3,14-3 = 113,007 mm.
i) VAgand6 modulmenet:
m=18; hy =12 mm; bekezdések szima: I' == 4;
bels§ atiétel: iy = 14
hy=m-n-T = 18-%-4;
tablazathdl: w = 5—'?1, igy
' 113

az attétel:
1 __18-5-71-4
i 12.113.14°

boy =

ho
};.
felbontva és atalakitva:

18 5-71 4 )

12 113 14
3.3 5.71 2.2
2.3 113 2.7
5.7 71 HTI 105 4 F

77113 49113 B F

Ellen6rzés:

hm — h\r'ib'ica = 12'1401.1—05— = 226,393 mim.
49 113
Az attétel megfelel, mert:

ho =m-n- T = 18.3,14.4 = 226,196 mm.,
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4. Vezérorso hv emelkedése milliméterben, vagandé menet h, emelkedése Diametral-pitch
menet

Huvelyk rendszer(i méretezésnél a csigakerekek fogosztasat Diametral-pitchben fejezik
Ki:

7
- pey A 7 AN .25
fogosziis = - C o,
Diametral-pitch Dp A

A Diametral-pitch az a szam, amellyel 1t értékét osztva megkapjuk a t osztast hiivelykben.
Egy bekezdési csigandl az emelkedés a fogosztas.
Ha példaul:

(Dp) = 1, akkor az emelkedés: T= 3,14 biivelyk,
Diametral-pitch 1 :

Dp = 2, akkor az emelkedés: T =§L1—4: hitvelyk,
ha: 2 2

Dp = 2 3/, akkor az emelkedéa: T _ 8,14 hiivelvk sth.
ha: 23/4 23/4

Tobb bekezdési csigaknal az emelkedés egyenld az osztas és a bekezdések szamanak
szorzataval:
hy == t-T, behelyettesitve:

hiy = Al T hiivelykben.
Dp
Ha a vagando csiga Diametral-pitch menetét milliméter emelkedési vezérorsén kivanjuk
el6allitani, ugy a hiivelykben megadott értékeket milliméterben kell atszamitani. Egy
bekezdésl( csiganal egy Diametral-pitch emelkedés egyenlé n-vel, hiivelykben. Tehat ha az
emelkedés:

: 3,14
1 Dp, akkor mm-ben: - ’1

.25,4 = 79,796386 mm,
-~

ha az emelkedés:

3,14
2 Dp, akkor mm-ben: ,T‘ +25.4 = 39,89 mn,

ha az emelkedés:

3,14
2%/,
Mivel Diametral-pitch csigamenet vagasa esetén, a milliméter atszamitas érdekében a

m*hivelyk atszamitasi kulcs olyan végtelen tizedes tortet ad, amelyet egész szamu torttel
atalakitani nem tudunk, azért a 21. tablazat segitségével az attételszamitasnal kozelitd

torteket alkalmazunk.

.254 = 29,01 mm

2 3{, Dp, akkor mm-ben:

%) Vagando6 menet:
5Dp; hy =10 mm; beckezdések szama: T ==
@ 254.T

1 H
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az attétel: 10.17.23

tablazatbsl: 7-254 = ———, gy
_ 7.7
10.17.23.1
hm == s
T7-7-5 '
i0.17.23 - N
he  7-7-5  10.17-23
b —= — = — —_ -
* h, 10 5.10-7.7

felbontva és atalakitva:

. 10.17.23 23 170

©75.0.7.7 49 50
46 85 A4 E
4950 B R

vagy:

. 10 5 23 2
g = - - - .
5 35 2

o=

17 10
7 10 10

50 46 170 46 85 100 A C E
35 70 100 35 70 100 B D F

Ellenérizve:

L. 46 85
By o= hofy = 10— .. — = 15,959 mm,
49 50
illetve:
46 85 100
by = 10 ., = 15,959 mm.
35 70 100
Az attételek tehat megfelelnek, mert
. 3,14
5 Dp emelkedés mm-ben: ———.25,4 = 15,959 mm.

o

b) Vagandd menet:
6 Dp; Ay = 4 mm; bekezdések szdma: T = I,
25 4.T
hy, = 24T :
. Dyp

az attétel:

19.
1ablazathél: 7-25,4 — —952, igy
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felbontva és atalakitva:
S 19.21 19 21 10
T 645 43010
195 210 5 42 2 95
T 4763005 24 2 50
8195 A E
48’50 B P’

vagy:

Ly

19 10 3 10 7 10
610410 5 10
190 30 70 60 70 95 A C E
T 60 40 50 4050 60 B D F

Ellen6rizve:

by o hoeiy = 4022 133 mm,
48 50
illetve: '
B — 4.20.7° "?If 13,3 mm.
6 Dp emelkedés mm-ben: .25 4 = 13,299 mm.
8 Dp; hy = 12 mm; hekezdések széma: T = 2.
| 72547
byg = ——;
_, Dp
tablazathél: 7.254 = 64'96, izy
: 7-11
az attétel:
. hn 64.96.2
By = =
8.-12.7-11

felbontva és atalakitva:
64-96.2 64 96 A E

Iy = — a— = .
8.12.7-11 56 66 B F

Ellenbrzés:

hm = hv'iﬁ = 12’224"‘12—0“ == 19,920 mm,
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Az attétel megfelel, mert
8 Dp emelkedés mm-ben és két bekezdéssel:
3.14
—254 = 9,974.2 = 19,948 mm,
8

d) Vagando6 menet:
14 'UP‘; AR I 1".1,,‘_..1;2,.?1._6,:5..:._.«. T __ 4.

x

tablazathdl: 204 = ——— i
| g1

. hy  27.65.4
o=l
hy

T 1t.12.2.11

az attétel:

felbontva és atalakitva:

27.65-4

T 42201

.4 10 27 4 65
T12710 1474 12

40 108 130 54 80 130 A4 C E

bo | DO

T 120 56 44 56 44 120 B D F

Ellen6rzés:
Az attétel megfelel, " 54 80 130

mert hm = hyeiy =12

. — = 22,45 mm.
56 44 120

14 Dp emelkedés
mm-ben és négy bekezdéssel:

3’14.25,4 = 57-4 = 22,8 mm.

5. Vezérorsé h, menetemelkedése hivelykben, a vagandé menet h, emelkedése
milliméterben
a) by, = 1,5 mm; hy = 4 menet 17-ben, vagyis

25
by, = ’4- mm.
Az attétel:
by
Gy tm g5 4 127
iy 5
3

felbontva és atalakitva, ha tablazatbdl:
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vagy:

Ellendrzés:

25,4 30
hey = bty = ,— = 1,5 mm,
4 127
illetve:
25, 4 40 75
hm —_ . —— — 1:,5 pashvdl
4 IOU 127
Az attetelek barmelyike megfelel.
25.4
b) hyy = 35 mm; h, = 5 menet 1"re; h, = —— mm
.
Az attétel:
Fren 33 35-5
iy — —— = '
B, 254 254
5
felbontva és atalakitva:
) 35-5 10 35-3.50 105 50
Iy - L — . ~
254 10 254.1.3 254 3~
a nagy emelkedés miatt i, = 5 belsé attételt alkalmazunk.
igy:

. by 1 35 1 355
felbontva és atalakitva, ha ‘s = 7 T T =5
tablazatbol hy iy 23475 25,1 5’

5
127
254 = —,
a

35 5 33-5 35 25 12

25 4 3 12; 5 127 5 12
5
35 300 100 105 4 E

T 197 60 60 127 B F

log =
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Ellen6rzés:

o 254 _ 100 105
hy = Rystpeig = -———+Dr — .- = 35 mm.
5 60 127
Az attétel tehat megfelel.
. 25.4
¢) by = 1,75 mm; hy = 6 menet 1".re; hy= —~ mm,

Az attétel:

hw 1,75 1,756

Iy = — = =
he 254 25,4
6 _
oz . A ) 11.30
felbontva és atalakitva, ha tablazatbol: 254 = ———
. 1756 18
g = - Y=

©11.30 11-4-30
13

42 13 442 52

T44'30 4 44120
4252 A4 E

T 608 B F
Ellen6rzés:
254 42 52
hm = hyrly = -') . —« ~— == 1,715 mm.
6 60 88
Az attétel megfelel.
25,4
d) b = 7.5 mm; hy = 1/2"1 hy = — mm,

Az attétel:

By 15 152

Fa = =
R Ta54 954
' 2
40.40
felbontva és atalakitva, ha tablazatbdl: 254 = 70

L B~ )
i,.)-i 12U &

©40.40  40.40 2
7.9
15 126 42 45 A E
40 80 40 80 B F

Il

16



Ellen6rzés:

Az attétel megfelel.
e) hy, = 0,35 mm;

Az attétel:

by = hy+iy ==

254 42 45

2

Al

hy = 12 menet 1”-hen;

1, =

hl‘l]

In, — —

Vo aQn

h, =

035 035-12

== 7,5 mm.

25,4
12

mm.

_ 0,35-12 0,35 100 12 5 17 5

felbontva és atalakitva, ha tablazatbdl:

Ellen6rzés:

h

Az 4ttétel megfelel.

f) by = 2,75 mm;

Az attétel:

felbontva és atalakitva:
Ellendrzes:

Az 4ttétel megfelel.

m =

1

18.24 1 100 18 5 245
17
-
35 60 8 A CE
7100 90 120 B D F
a5 [
bgriy — 34 35 60 85 435 mm
12 100 90 120
hy = 5 menet 2”-ben;
25.4
hy = mm
2,
. hw 275 27525
1y == — — 5
he 254 254
2,5
. 275 10 2,5 10
I; = ’ =
254 10 1 10
275:5 25 5 55 125 A E
254:2 10 2 20 127 B I



g) by = 5,32 mm; hy = 8 menet 1"-ben, vagyis

254
hy = — mm.

Az attétel:

felbontva és atalakitva:

Ellen6rzés:
25,4 80O 133

B = hyty = ——— . — . — = 5,32 mm.
8 50 127

Az attétel megfelel, de 133 fogszamd kilonleges kerékre van sziikség.

6. Vezérorso h, menetemelkedése és a vagandé menet h,, emelkedése hiivelykben

a) by = 17-1e 24 menet; hy = 17-re 3 menet;
A 23,4
hyy = ?i mm; by = 227 am.
24 3

Az attétel:

hn 24 254 3 3

he 254 °54 24 24

felbontva és atalakitva:

[ — =

24 425 6 10
25 30 A E

_(ilji 100 B ‘ ol

“l
=

Ellen6rzés:
254 25 30 23,4
hm = h\"fij = _)__._ s _D i .__:_—;_2'_ Mm
3 60 100 24
Az attétel tehat megfelel.
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254  254.8

b)hw=1"1¢ 2 hyp=— mm; ke
23 23 2
3
25,4-8
Az ttétel: . _hm 23 254.8.2 8.2
feloontva és atalakitva: " p_ 95.4 95.4-23 23 ’
9
8-2 2 50 8 4
Ly = . . — =
23 1 50 23 4
Ellenérzeés: 32 100 A4 E

254 32 100
9 50 93

' hm = hv‘ib =

vagy. - 33 23

Ellenérzés: . 8.2 16 5 80 A
25,4 80 254 16 _
2 115 2 23

h = bty =

254.8 8 254 25,4.8
-—_= = - mm,
23 8 23 23
8
Az 4ttételek megfelelnek.

. c) hm = 3/4.”; },’;‘T — 1/25;

L 3.93,4 -

Y kg = ° mm; h, — 254 om

% 9
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Az attétel:

3.254
; __hm 4 __3-25,-’1-'2 3.2
Tk, 254 4.254 4
2
felbontva és atalakitva:
3.2 2 2.3 3 25
Iy — —— — . =
4 1 .25 4 25
50 75 50 ’?5__.4 E
25 100 50 50 B P
Ellen6rzés:
1 50 5
o = byt = m— = 347,
? 50 1ﬂ
illetve: .
25 0 75 25.4.3
hy = byt = _,i,i R > mm,

Az attétel megfelel.
d} hy, = 13 1/2 menet 1"-re;

254 254
hm = — = 1
27 27 i = o
9 hy
Az attétel:

felbontva és atalakitva:

Ellen6rzés:

hpy = by iy, =

2 50 50 4

hy = 4 menet 1"-re;
25,4.2

27 254-2.4  2-4
254  254.27 27 °
4
4 215 4 10
27 315 9 10

_ 30 4-(]__4 E

459 B F

25,4 30 40

4 43 90
25,48 234 E 2
"~ 4.9. 3 27 2
254 254.2
— _— Ir.
27 27
g -
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Az 4ttétel megfelel.

[T
L=

2
¢) h,, = 45 menet 1%-re; hy = 1 1/2 menet 17-re =
25,4 25,4 254.2
hy, = = mm; hy = = mm
43 3 3

2
Az attétel:
254 _
) he 45 . 254-3 3
Iﬁ = — = -— = —_——=
- by « 254-2 254.45.2 45.2°
3
felbontva és atalakitva:
. 3 1 30 1 25 3 10
L — — . * . . ‘ =
45.2 2 30 5 25 9 10
25 30 30 A C E
60 90 125 B D F
Ellen6rzés:
5 2542 25.4
= ==t mim. ==
o 3.2.3.5 15
2
Az attétel megfelel.
f) hn, = 3 "-re 2 menet; by =1%re 2 mcne-t;
3.254 25,4
hy, = — -2 mm; he = mnt.
2 _ 2
Az attétel:
felbontva és atalakitva: 3.25.4
h, 2 3.25.4.2 3.2
In == — - — — 2
Iy 25,4 254.2 2
3.2 2 40 3 25
1 — —
2 1 40 2 25
75 80 1 1

N
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Ellen6rzés:

. 234 15 80 25.4.3
b“] = bv‘l,j = - — ., — = _— M.
2 40 50 2
Az attétel
megfelel.
g) by — 31327, hy = 5/167;
' 3-25,4 5-25,4 '
hy, = s mim; vy = 2 mimn,
32 16
Az attétel:
3.25.4
By 32 3.25,4.16 3.16
s —_— ] - = -

N he

felbontva és atalakitva:

16

" 5.234 32-254.5 32.5

3-]{]__:’: 10 16 3

by = = ; —_
32.5 5 10 32 3
30 484 I,
50 96 B 1
Ellendrzés:
5.25.4 30 48
By = Byt : ‘) A
16 50 96
5.25.4.3 25.4-3
= nim.
16-5-2 32
Az attétel megfelel.
h) hy, = 3"; hy = 1/2";
. 25,4
by = 3.254 mm; B = 227
2
Az attétel:
.k, 3.354 3.254.2 6
Ip — —-—/— prmr} e
T h 254 25,4 1
2

Az attételi viszony miatt i, = 4 belsd attételt alkalmazunk, tehat:

felbontva és atalakitva:
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Ellen6rzés:

i 20 2 150 2 _lu 5 - i E
Az attétel megfelel. — 10 -_'1 -2”” F —_m -5“ B : P
3.25.4 o :
o = — mm; L 254 40 75
b, = k""zb'l'(:s = ., — =
2 40 50
21 =4 s
i) hy = 3/8"; _ 25443 25.4.3 mm.
4
Az attétel:
3.25.4
; *hm_ﬁ 8 _ _3-25,4 éi#?,__
" h, 7.254 7-254.8 7.8
5 _
felbontva és atalakitva:
. 3.8 24 A4
;6 —_ —— - — =
7.8 56 F

Ellenbrzés:

By = fyly = —_—— — mm.,
11 ¥ 8 56 8 ? 8
Az attétel megfelel.
) R = 12754, = 12; &y = 1%-re 3 menet;
‘ 25,4
hy, = 12.25,4 mm; hy == —— mm,
Az attétel:
) h 1 12.25.4 12.254.3 12.3
[ —_— = — fm
he 1 25.4.12 25.4.-12 [2
felbontva és atalakitva:
12.3 4 20 9 W
I’CS:_“— T — . — e .- - I
12 2 10 6 20

8) 90 80 @) 4 I
20 120 40 &) B ¥
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By = hyedy-1 —25’41)80 %—
S e APTAP

 254.12.2.3
32

= 25,4.12 mm.

Ellen6rzés:

Az attétel megfelel.

7. Vezérorso h, emelkedése hivelykben, vdgandé menet h,, emelkedése modulmenet
21. tAblazat

A — . kifejezés végtelen tizedes
hitvelyk szerint.

a) Vagand6 modulmenet:

Az Attétel: m o= 4
Ty = 1"-1¢ 2 menet; T = 1;
i 25,4
hy = mmn;

by =m-a-T =4.7-T,

tablazath6l: i == i
254 7.15

felbontva és atalakitva:

=
S
L]
[ 2]
==
(S}
=
St
(941

=1

[

WL

=1

“ ;
.

bt

&

i

40 65 A4 E
’ B

Ellenérizve:

25,4 40 65
By = hooiy = 20—, 6— = 12,57 mm.
2 35 15
Az 4ttétel tehat megfelel, mert:
Iy =m-2-T=4-311.1 = 12,566 mm.
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b) Vagand6 modulmenet: m = 2,23: _
hy = 1"rc 3 menef; T— 13
25,4

by = - --— mm;

hy=mnT=225.7z.T;

£1.14 , b4 11.17
tablazathdl: — ="" gy .
. hy, 225.%.T 225.%-T.3
az attétel: 1 = = — 4
h-‘— 25{1. 25,4 ]

felbontva és atalakitva:
3

. 2,25.11.17-3

"0: -
24.63

2,25 20 17 33 5

4 2018 21 5
45 17 165
T80 18 105
335 17 3.5.11
Ellendrzés: " 16.5 3.3.2 3.5.7
25,4 . 85 . 68 = 7,068 mm.
3 780 112

P wr - e e - -

hi":] = hrv'i‘_‘ =

Az attétel megfelel, mert:
by =m-n-T = 2,25.3,14.1 = 7,069 mm.
c) Vagandé modulmenet: m = 3,5;
hy = 17-re 3> menet; 1" = 3;

25,4
h, — 2 mm;
5
ho =35m- T =35-7-T;
I 10-20
tablazatbél: -~ = gy

954  21.77

az attétel:
hm_S,S—ﬂ-S_S,quB-S_

PP
° k., 954 254 125
5




felbontva és atalakitva:
3,3 10.20-3.5

Tt

3,5.2.5.2.2.5.3.5

EEE N
_ 10252003 _

3.7.7.11

i —

234 50 70 100
o = hyeiy = —2= 2= .7 - 32,986 mm.

5 30 35 55
75 50 100 30 70 100 A C E
15 70 55 30 35 5 B D F
Ellen6rzés

Az attétel
megfelel, mert:

By = m.z: T = 3,5:3,14.3 = 32,988 mmn.
d) Vagand6 modulmenet: m = 8;
By = 1"re 5 1/2 menet; 1, =12; T =33
254 254-2

hy = = Il
11 11
2
hy =8m- T =8.7-T;
13
. tablizathél: o2 -, igy
254 7-15

az attétel:

he iy 254.2 12
11
_8.m.3-11

ICS 5

254.2.12°

felbontva és atalakitva:
126 A 8.13.3. l]

Yog =— - — — — —

7.15-2.12
11 2 13 5 24 2

1272145 15 2

92 48 65 A4 C E
" 2’300 B D F



Ellen6rzés:
hyn = hv'ib‘ics =
25 4.2 22 48 65

— 12— e, = = 75,474 mm.
11 24-30 70

Az attétel megfelel: mert:
hy =m-n-T =8.3,14.3 = 75,399 mm,
e) Vagando modulmene.t: m=3;
fy = 1"-re 2 menet; T = 4;

by = 25,4 mn;
2
by = m-n-T = 37T}
12
254 07 O
az attétel:
b Bt _tws?
ke 254 254
2

felbontva és atalakitva:
3-12.4.2 12 8 24
Ly = ——

97 1 8 97
24 5 96 96 120 A E

‘97 40 97 B P

8 5
Ellenérzés:
. 25,4 96 120
by = hiy iy = S = 37.862 wmun,

Az attétel megfelel, mert:
by =mn-T = 3.3,14.4 = 37,79 mm.

f) Vagandé modulmenet: m = 10;
hy = 1"-re 8 menet; i, =12; T = 35;

2
h, = —Sﬁmm;

hnl _— m'J'I'T — 10':«1'5;
b7 13

tablazathdl: =——, igy
254 7.15

az attétel:

by 11075 1 10758 .

he f, 254 12 254.12
8

tos —
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felbontva és atalakitva:
10.13.5- 8 2.5-13-5-2-2-2

7.15.12 743:5-2.2-3
2 10 10 10 15 10

110 7 0 910
2021001302

T 102 70 90 2
40 2. 65 100 65 80 _ 100

l(_‘-&

20 45 70-2 20 45 140
6580 100_A4 C E

404«570 "B D F

Ellen6rzés
Ry = hyetpeigs —

I 5,05 80 %(-?_157277 mm.

40 45

Az attétel megfelel, mert:
hm = mn. T = 10-3,1416-5 —_ 157,030 mri,

8. Vezérorso h, emelkedése hiivelykben, vagandé menet h,, emelkedése Diametral-pitch
menet

Diametral-pitchben megadott emelkedésnél a cserekerék-attétel szamitasa huvelykes
vezeérorso esetén a kdvetkez6. A (17) képlet szerint:

-
Az attétel: by = —% T hiivelyk = &%,
Dp Dp
hiivelvk 25,4
he = oveyE _Et m.
menetszAm VA
tehat; 71254
. hm - Dp - T253,4.2
gy == = ..
° T hy 234 Dp-254
a) 8 Dpshy = 4 menet 1”-re;
bekezdésck szdma: T = 1.
iy = — . (18)
’ Dp .
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22
Tablazathél: 7 = 7, igy
az attétel: p
7w T Z 22.1.4°
by — = 3
Dp 78
felbontva és atalakitva:
Ellen6rzés: ) 29 4 2 11 2. 2
IEI = — . — - —
hy, - 78 1 2 2 2 k.
2 15 1% 10 30 110
Az attétel megfelel, mert: 9 1z 7 _"{0_ an . 70 .

314

és 0,3164 hiivelyk értéke: 25,4.0,3164 = 9,9?7 min,
b) Vagandé menet: 18 Dp;

19-21
Tablizatbdl: m = , g
: 127
az attétel:
7T Z 19 21.2. 2
I. _— =_
° Dp 127-18
Felbontva és atalakitva:
. 192122 19372-2
;. i
°T 127.18  127.2-3-3
]4 10.5 l_ 5 05 .
3 5 127 15 5 127
?(} _90 __f E
T T s B OFS
vagy:
51.77 . . 51.77.2.2
7L == - ——— esetén: iy = - —
25-50 o 25.50.18
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; 3.17.77.2.2 17 2 77
I._'; - - . —_ -
25:2+5+5:2:3.3 25 2 75
3 T A ]
50 73 B F
Ellen6rzés:
i
By == hyrig = -0 22 3753 hitvelyk,
2 75 127
Az attétel megfelel, mert:
3 14
18 Dp emelkedés mm-be
és 0,3753 hiivelyk értéke két bekezdésnél:
Ly 266
2
¢) vagandsé menet: 31/2 Dp;  hy = 3 monet 1”-re; bekezdések szima:
: 5.71
Tablazathél: 7w — ia iey
az attétel:
. T-Z 5:71-3.-3
5 — 5
) 7
Yp 113
2
felbontva és atalakitva:
i taT-Z 1 5-71:3.3-2 1
" Dp i 113.7 5
A nagy attétel miatt :_6 1_2 . I5-5 , 7_1 —
Ellenérzés: 5-5 7-12 113
_’? 75 71 __?1 72 15 . 1 C F-
TT25 84 113 42 50 113 B D F
hm - hv'frs ip —
1 1 72 75
LR 5 26925 hirvelyk.
130 3 42 50 112



felbontva és atalakitva:

® T 25.2.5.5.9.5.3 25 2 75

34 771 _ A E

507 B F
Ellen6rzés:

by = hyeis = .20 2> 02753 huveLyL
2 75 127
Az attétel megfelel, mert:
3,14

18 Dp emelkede% mim-ben: _1{? 22534 = 4,432 mm,

és 10,3753 hiivelyk értéke két bekezdésnél:
0,3753.25,4

= 4,766 mm,
¢) vigandd menet: 3 1/2 Dp; hy = 3 menet 17-xe; hekezdések szima:
‘ 5-71
Téblizathdl: w = — — , gy
113 &

az attétel:

:rcTZ 57133

iy = ——
Dp 13. %
2
felbontva és atalakitva:
. 5-71.3.3.2 6 15 71
©T Tl 17 13
A nagy attétel miatt i, = 5 bels6 attételt alkalmazva:
Ellenérzés 2 34 1_5.71-3:3.2 1
T e i 1137 5
6.12 15.5 71

72 75 71 ’II 72 75 A

C
25 '84 113 42 50 113 B D F

1,30
km - hV""cs'ib -
1792 s

oo e em g — o5 == 2,6925 hivelyk.
342 50 113



Az attétel megfelel, mert:

3,1
3 ]_/2 Dp emellcedés mm-hen: —-?--3-25_4- = 22,799 mm,
_a-T-Z  24-36.6.2
és 2,6925 hitvelyk értéke hin __]_)b_ T l.95.4
24.36G:6.2
Iy =-——————=
d) Végandé menet: 4 Dp; H.25-4 idések szipia: T = 0.
: : ' 24.-36
Tablazatbhél: mw = - -, igy
11.25

az attétel:

felbontva és atalakitva:

60 120 36 60 60 72 A C E

20 55 25 20 25 55 B D F

Ellen&rzés:
1 60 60 75 _
By = Brprdyg = — s — 4 —=. = 4,909 hiivelyk.
2 20 25 55
Az attétel megfelel, mert:
3,14

4 Dp emclkedés mm-ben:

1 _...2.5944 = 19,939 min,

és 4,909 hivelyk értéke hat bekezdésnél:

909.25
4—"1?—29’4 = 20,781 mm,.

A cserekerék-szamitas 4ltalanos eseteit bemutatd gyakorlati példak megoldasanal
alkalmazott eljarasok segitségével a legtdbb kulénleges cserekerék-szamitast meg lehet
oldani. Amennyiben olyan eset adddik, ahol az ismertetett médszerek egyike sem alkal-
mazhatd, akkor az attétel meghatdrozasahoz a cserekerék-szamitas kozelit6 maodjat
hasznaljak. ' A kozelitd csereherék-szamitas modszere: keresni kell olyan egész szamokat,
amelyeknek héanyadosai megkozelitk a szikséges attétel értékét és a meglevo
fogaskerékkészlet fogszdmainak szorzataira vagy hanyadosaira bonthatok. Ezt az eljarast
tobbszor ismételve addig végezziik, amig a megfelel6 és elfogadhaté pontossagot elérjik.
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1.12 MENETVAGAS EGYELU KESSEL

Menetvagas egyélld késsel gyakran alkalmazott menetkészitési eljards. Szerszdma, az
altalanosan hasznalt egyéli menetkés (59. abra) egyszerd, kdnnyen elkészithetd. Mint egyéld
forgacsolé szerszam, az esztergakések csoportjaba tartozik.

Késgeometria szempontjabdl a menetkészitésnél érvényes — az el6z6ekben mar emlitett
— kilénleges szempontokat kell figyelembe venni, hogy a szelvénytorzulast elkeriljik.

1.121 Menetvagdkések szerkezete és bedllitasa

Az 59. dbran bemutatott egyélld menetvagokés szerkezetének sajatossagait figyelembe véve
képzeljik el a menetvagoékést mikddés kdzben, a 60, abra alapjan.

A forgacsolandd anyagban, a menetszelvény alakjat a két vagééi képezi ki. A vago-élek
hatszogei az A—B és C—D metszetben (59. abra) — amelyek a vagoélekre meréleges sikok
— al és y-vel jelolhet6k. Menetvagas kodzben o és 4 a vagott fellilethez viszonyitott
valésagos vagoél-hatszogek, a menetemelkedési szdg befolyasaként megvaltoznak. A 61.
abran a vagoéleken felvett A—B pontokban vizsgéalva a kovetkez8 az 6sszefliggés:

az A ponthoz tartozd AlA vagdéihatszog menetvagas kozben on,A-ra® valtozik, mivel
értékébdl le kell vonni az A pontban mérhet6é @ menetemelkedési szoget:

a B ponthoz tartoz6 ,,B vago6él-hatszog o,B-re valtozik, mivel értékéhez hozza kell adni a B
pontban mérhet6 b menetemelkedési szoget:

Fenti 6sszefliggés alapjan megéallapithatd, hogy a menetvagokés ,; és 4, vagoéihatszogét a
gyakorlatban kiilénb6z6 értékire kell késziteni. A menetvagokések ilyen természeti
kialakitasat tobbnyire a @> 3° menetemelkedéseknél alkalmazzak, mivel ennél kisebb menet
emelkedéseknél az eltérés elhanyagolhatd, és a kést szimmetrikusan is ki lehet alakitani.
Tehéat @ < 3° esetén g1 = .

A nagy emelkedés(i meneteknél (pl. trapéz-, tobb bekezdésli menet) a ¢ emelkedési szog
flggvényében a 61. abra alapjan a homlokszdg mikoddését vizsgalva azt tapasztaljuk, hogy
akkor kapunk helyes menetszelvényt, ha a vagéélek a munkadarab tengelyén &tmend sikban
helyezkednek el (62/a abra). A menetvagokés ilyen természeti kialakitasa és bedllitasa
biztositia a torzulasmentes menetszelvény kialakitdsat és a kés élezése is kbnnyen —
pontosan végezhetd. Hatranya viszont, hogy a kés két vag6éle nem egyforman dolgozik, mert
a bal oldalon m(ik6éd6 y1 homlokszdg pozitiv, mig a jobb oldali y, homloksztg negativ értelmdi.
A m(ikodé yl és y, homlokszdgek értékei egyenlék a @ emelkedési szog értékével. Ennek
kovetkeztében a jobb oldali vagdééi kedvezétlenil, mig a bal oldali altalaban kedvez&en
forgacsol. A fenti el6nytelen helyzeten segithetiink oly modon, ha a menetvagdkést a 62/6
abra szerint alakitjuk ki és allitjuk be agy, hogy a homloklap ¢, kdzépatmérs-emelkedési
szoget zarjon be a munkadarab tengelyével, igy mindkét vag6éi egyforman dolgozik. Hatranya
viszont e megoldasnak, hogy altalanos szelvénytorzulast okoz, ezért a kések alakjat és
méretét madositani kell, ami elég koriiményes. igy csak nagyolasra alkalmas. A 62/a abra
szerinti kedvez6tlen negativ homlokszog csokkenthetd, s6t pozitiv értékire is valtoztathatd a
homlokfellilet gérbe kiképzésével a 62/c abra szerint. igy mindkét oldalon azonos és kedvez6
homlokszbdg biztosithatd, a vagoéélek elhelyezkedése szelvénytorzulast nem okoz, a
forgacsolasi korilmények megfelel6ek. A megoldas hatranya, hogy a kés kialakitasa igen
gondos megmunkalast igényel. Simitasra, pontos megmunkalasra igen alkalmas.
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59. &bra. Egyélli menetvagokés
1 — homloklap, 2 — héatlap, 3 — vag6éll, 4 — vagéél2.

Menetvagokés

K

60. dbra. Menetvagokés m(ikbdés

N 61. abra.
kbzben

Menetvagokés vagoél
hatszbgének
valtozasa



Ha a menetvagokések helyes élszogekkel vannak eléallitva, még mindig Iényeges kérdés
azok beallitAsa a munkadarabhoz viszonyitva. Helyes menetszelvényt ugyanis csak akkor
kapunk, ha:

1. a menetvagokés bedllitasa mer6leges a munkadarab tengelyére:
2. ha a kés homloklapja a munkadarab forgastengelyén megy at.

Minden mas késbedllitds szelvénytorzulast okoz.

A menetvagokés merblegességének beallitdsat célszerl a késformanak megfelel§ beallitd
idommal végezni (63. abra). Gondosan ugyeljink arra, hogy a beallité idom ol illeszkedjék a
munkadarab felliletéhez és mer6leges legyen a forgastengelyre.

Nagy pontossagu menetek (pl. mestermenetflro) vagasakor elényds a késtartéra szerelt kis
méretd mikroszkdp, amelyen az altalaban hasznalt menetek szelvényszégei a latbmezében fel
vannak tiintetve, és helyzetilk a munkadarab tengelyéhez viszonyitva rogzithetd (64. abra).

A merdlegestdl eltér§ késbefogas ferde menetszelvényt eredményez (65. abra), amely
sohasem biztosithat jél illeszked6 menetet (66. abra).

El6fordulhat az is, hogy -a menetvagékés merbleges a munkadarabra, a homlokszdg y = 0°,
de a homlokfelllet sikja metszi a forgastengelyt (67. abra). Vagyis az 1. helyzetben a
homloklap A—R tavolsiga egyenl6 a h menetemelkedéssel, a 2. helyzetben viszont az A—B
tavolsag lathatéan h'-re valtozik, ami nagyobb a h menetemelkedésnél.

Azonos t; menetmélységet feltételezve, a 2. helyzetben a kés éaltal megmunkalt menet ¢
csucsszoge is nagyobb lesz, mint € (68. dbra), ami torzulast okoz a vagandd menetnél.

Ha a kés beallitasa a fentiektdl eltér, igy megvaltozik menetvagas kézben nemcsak az a
hatszog és a y homloksz6g, hanem az € cslcsszdg is (69. abra).

Ha a kés homlokfelllete a munkadarab forgastengelye alatt vagy felett all — de azzal
parhuzamos —, az el6allitott menetszelvény € cslcsszoge €'-re, a szelvényt meghatarozo tl
menetmélység t1'-re valtozik, mig a h emelkedés valtozatlan (70. abra).

1.122 Fogasvétel

A menetvagaskor — mint minden forgacsol6 mdveletnél — a kés 4ltal levalasztott anyag, a
forgacsolast végzé élek el6tt Osszetorlodik. Amig ennek elkeriilésére az altalanos
forgacsolasnél forgécstoré éleket, kulonféle terel6 fellleteket, kedvez6 homlokszéget
alkalmazunk, addig a menetvagasnal ez sokkal nehezebb feladatot jelent a mar ismert
szelvénytorzuldsok miatt. Ezért a meneteket tobbszori fogasvétellel készitik. A fogasvétel
nagysagat kell§ évatossaggal kell valasztani, mert a munkadarab kénnyen rezgésbe johet, ami
rossz mindségl menetfeliletet eredményez. Egy-egy fogas a gyakorlatban altalaban 0,1—0,5
mm kozotti érték. A nagyol6 fogasok a fels6, mig a simité fogasok az alsé hatar korll
mozognak.

A fogasvételt tobbféle médon alkalmazzak.

A 71. &bran sugariranya (radialis) fogasvételt lathatunk. Elénye, hogy az el6allitott menet
alakhti, pontos, torzulastdl mentes. Hatranya a kedvez6tlen forgacsolasi viszonyok
(forgacseltavolitas, kis fogasmélység), aminek kovetkeztében lassu és korllményes, ezért
csak simit6 megmunkalasra hasznaljak.

A 72. abra szerinti megoldasnal a kés, sugariranyl elmozdulas melletti fogasvételnél — a
késtartészan segitségével — tengelyiranyl elmozdulast is kap. Ezzel elérhetd, hogy féleg a
menetvagokés a oldala forgacsol, ami kedvez6bb forgacsolasi korllményt biztosit. A
forgacsolé mivelet igy apro, oldaliranyl elmozdulasokbél fog allni, ami kedvez6bb a vagoééi
igénybevétele és a forgacs eltavolitasa szempontjabdl is. Ezt az elvet to-
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62. dbra. Menetvagokések kialakitasa nagy emelkedési
menetek vagasahoz

63. dbra. Menetvagokések merdleges bedllitasa,

beallitéidom alkalmazasaval
1 — munkadarab, 2 ~ bedllitéidom, 3 — menetvagokés

1 te
Helyes Helylelen )

AN L
T fB=g6°
64. dbra. Esztergapad-
mikroszkop 65. 4bra. Mer6leges

menetvagashoz késbeadllitas



vabb tokéletesiti a 73. &bra szerinti megoldés, ahol a kétiranyd elmozdulas helyett fo-
gasvételhez a késtartészant a féloldali csucsszdognek megfelel6en elforditjak, de a kés
tovabbra is mer6leges a munkadarab tengelyére.

Ez a médszer igen kedvez6 koérilményt biztosit a forgacsolashoz, mivel az egy oldalon
vago kés folyamatossa teszi a forgacs eltavolitasat, tehat az anyag nem tdmorodik, és nem
veszi igénybe a szerszamot.

A 74. abran vazolt megoldas tovabb tokéletesiti az el6z6 mdodszereket, mivel nemcsak a
késtartészant forditjuk el, hanem maga a menetvagokés is a félcsucsszognek megfeleléen
van befogva. A kés élezése eltér a szokasostol, mivel a forgacsolast az a oldali vagééi végzi,
és igy igen kedvez8 homlokszdget lehet eléallitani a forgacsolas érdekében.

A megmunkalandé menetek pontossaga érdekében a nagyolast a 71., 72. és 73. abra
szerinti fogasvétellel, mig a simitast — kilon késsel — a 70. abra szerinti megoldassal,
sugariranyu fogasvétellel végezziik.

Menetvagasnal az ismétléd6 fogasvétel miatt igen sok az Ures jaras. Ennek csokkentése
érdekében kiilonleges megoldasokat alkalmaznak.

Trapézmenetek vagasahoz gyakran hasznaljak a 75. abra szerinti egyesitett késtartéfejet,
ahol a nagyolo és simitdkés egy ko6z0s befogofejben van elhelyezve. Menetvagas kdézben az 1
jeli késnek elévago-nagyold, mig a 2 késnek készre vago-simitdé szerepe van. A kések
kialakithsanal az el6z6kben mar targyalt szempontokat kell figyelembe venni. El6nye a
kedvez§ forgacsolasi viszony és a menetvagas teljesitményének novelése. Hatranya, hogy a
szerszamot nagyon gondosan kell befogni és beallitani.

Ugyancsak a trapézmenetek vagasanal alkalmazzak a tobbkéses rendszert (76. abra). E
megoldasnal a nagyoldst harom részml(iveletre bontjdk — ehhez harom, megfeleléen
kialakitott kést alkalmazva —, és a simitast kilon késsel végzik. Elénye a kedvezéen
kialakithaté forgacsolasi viszony, a kések fokozott élettartama és a vagosebesség novelése.
Nagyobb sorozati munkadarabok menetvagasa esetén a tdbbkéses rendszert kilon-kilén
gépekre elosztva is lehet alkalmazni, mialtal termelékeny és folyamatos gyartas biztosithato.

A sok fogassal megmunkalanddé menetek automatikus vagasat hagyoményos csucs-
esztergakon, kilonb6zé készilékek alkalmazasaval lehet megoldani. Ezek a készlilékek
lehetévé teszik a vezérors6 meghajtasanak irdnyvaltasat a gyors visszajaratas érdekében, a
menetvagokéssel a munkadarab gyors megkozelitését, a menetvagas megfelel§ el6tolasat,
majd a muivelet végeztével a kés gyors kivaltasat, tehat az egész megmunkalasi folyamat
automatizalasat. A készllékek altalaban harom f6 részbdl allnak: 1. a vezérors6t mozgatd
tengelykapcsold vezérl6berendezéshdl, 2. a kés elbtolasat vezérl6 berendezésbél, 3. a
fogasvételt vezérl6, majd a kell6 fogasszam utan a gépet leallité vezérl6berendezéshdl. A
vezérors6 munkafolyamatanak elinditasa és a menetvagékés munkadarab érintkezésének
felvétele kézi vezériGkar segitségével eszkozolhetd. A kdvetkez6 munkafolyamat elvégzésére
mindig vissza kell allitani a kiindulé helyzetet, hogy maga a menetvagas folyamatos legyen.

A kilénds pontossagot kivané menetek el6allitasa az egyetemes cslcsesztergakon tébb
nehézségbe (tkodzik. llyen lehet tdbbek koz6tt az, hogy a megmunkalandéd gép vezérorsojanak
emelkedési pontossaga kisebb, mint a vagandé meneté. igy az el6irt emelkedési pontossagot
nem lehet biztositani. Tovabbi hatrany, hogy az egyetemes cslcsesztergdn a vezérorso az
agy oldalan van elhelyezve. Ezaltal a megmunkalas kodzben fellépd erék, surlodasi és
forgacsolasi ellendllasok olyan forgatonyomatékot Iétesitenek, amely igyekszik a munkadarab
tengelyének parhuzamossagabdl a késtartészanrendszert kiforgatni. Ez azt eredményezi,
hogy a menetvagokés mind magassagi, mind mer6leges helyzetébdl kimozdulhat forgacsolas
kozben.
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71. abra. Sugariranyu
fogasvétel l
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72. abra. Kétiranyu fogasvétel

74. abra. Fogéasvétel elforgatott
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73. abra. Fogasvétel
elforgatott kestartoszannal
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75. abra. Trapézmenet vagasa
kettds késtartofejjel
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Helyesebb tehat, ha a szanrendszer és a vezérorso csatlakozasa a megmunkalast végz6
kés alatt helyezkedik el. Ez a meggondolas vezetett az esztergapad kozepén elhelyezett
vezérorso alkalmazasahoz. Az ilyen megoldas lehetbvé teszi a szanrendszer elmozdulasabdl
eredd hibak kikliszbbolését, azonban az egyéb forgacsolé munkak elvégzésére az ilyen
esztergapad kevéshé alkalmas. A gyakorlatban tehat csak akkor helyezik a vezérorsot az
esztergaagy kdzepére, ha a gépet elssorban csak menetvagas céljara kivanjak alkalmazni.
A 77. &bran ilyen szempontok figyelembevételével felépitett vezérors6 — menetvago
csUcseszterga lathato.

1.123 Késszélesség helyeshitése trapézmenetek nagyolasanal

Ha a trapézmenetl orsét a tengelyen atmend vizszintes sikkal metsszik, a 78/a abran
szemléltetett menetszelvényt kapjuk. Ebben az esetben a menetvagokés forgacsolé feliilete
(homlokfeliilet) a munkadarab tengelyének vizszintes sikjaba esik, a kés alakja megegyezik a
sikmetszet menetszelvényével. Ha viszont az orsot a kdzépvonal sikjara 4o szbget bezaro
sikkal metsszik, Ugy a menetszelvény torzitott lesz (78/6 abra). Ha tehat a menetvagokést
eszerint allitjuk be, a rnenetszelvény mindharom oldalat — az abran eltilozva — gorbe vonal
hatarolja. A kés szelvényalakjat helyesbiteni lehet, de az ilyen kés szamitasa és eldallitasa
igen bonyolult és draga. Ezért a kés alakjanak és méreteinek meghatarozasara egyszer(
kozelit6 szamitasokat alkalmaznak. (A kés helyesbitett méreteinek meghatarozasaval a 11T/6
fejezetben foglalkozunk részletesen.)

Amit e fejezetben a menetvdgd esztergakések élviszonyairdl elmondottunk, értelem-
szer(ien vonatkozik minden mas, meneteldallitAsra hasznalt forgacsol6 szerszamra is.

113 MENETVAGAS ALAKOS KESSEL

Az egyélli menetvagdkések haszndlata az eddig leirt modon egyedi munkadarabok meg-
munkalasanal gazdasagos. Sorozatgyartasnal viszont a kdrilményes utankoszorilések miatt
(homlok- és hatszogek kialakitasa, szelvénytorzulas elkerlilése stb.) nem célszerl(. Ezért
olyan menetvagokésekre van szilkség, amelyek a sorozatgyartas kortlményei k6z6tt ardnylag
rovid id6 alatt kbnnyen utanélezheték. Utanélezésnél a szelvényalak és a cslcssz6g nem
valtozik, gyorsan cserélhet6 és rogzithetd. llyen célra alkalmasak az alakos kések.

Az alakos kések tobbnyire készllékezett befogassal lehetévé teszik a pontos menet-
szelvény kialakitasat. igy a menetvagas kisebb szakképzettséggel is elvégezhet6. Az alakos
kések jellegzetes felhasznalasi terllete a nagyobb sorozat- és a tdmeggyartds. De
hasznalnak alakos késeket olyan munkadaraboknal is, ahol a menetek el6allitAsa — a
darabszamtél fliggetleniil — méas maédon bonyolult lenne.

Minthogy az alakos kések elGallitasi koltsége nagyobb, tovabba egy késsel sok munka-
darabot kivanunk megmunkalni, gondoskodni kell arrél, hogy a kés tébbszori utanéle-zés utan
is megtartsa a kivant alakot. Ez a kdvetelmény az alakos kések élezési, ill. fogyasi irdnyaba
es@ méretének megnovelésével érhet6 el. A fentiek figyelembevételével az alakos kések két
jellemzé alakja fejl6dott ki:

a) hasabos kések,
b) korkések.
1.131 Hasabos menetvagokések

A hasabos menetvagokéseknél a szerszam kivant alakjat egyenes alkoték mentén allitjak eld
(79. 4bra). A forgacsolashoz megkivant a hatszog a késnek kilonleges késtartéban valo
elhelyezésével biztosithatd, ami lagy acélra altalaban 10°—15° érték(i (80. abra).
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81. dbra. Haséabos
menetvagokés
szelvénytorzulasa

84. abra. Menetvago korkés
kihasznalasi lehet6sége utanélezésnél
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2.

82. abra. Hasabos menetvagdkések
gyakorlatban hasznalt

keresztmetszetei

86. abra. Hatraesztergalt
menetvago korkés

83. abra. Menetvago
korkés

87. abra.
Menetvago korkés
kUpos rogzitése

85. abra. Kettds
menctvago korkés

Fogozas

88. 4bra.
Menetvago korkés
rogzitése
fogazassal



A hasabos késeket menetvagashoz kizarélag y = 0 homlokszdggel haszndljak. Ezért
Ujraélezésiiket mindig a homlokfelllleten végzik, barmilyen jellegli is a kopas. Ezzel biz-
tosithatd, hogy a tobbszori élezés utan sem valtozik a kés szelvényalakja. Az Ujraéle-zést az
allando értékek biztositasa érdekében készllékben végzik.

A hasabos menetvagokések hatrdnya, hogy a vago élek , é€s 4 hatszogét nem lehet
kulonb6z6 értékidre kialakitani, és ezért csak kisebb menetemelkedési szbgek esetén
alkalmazhatdk.

A hasdbos menetvagokések készitésének egyik fontos feladata a kés alakjanak meg-
hatarozasa a vaganddé menet szelvényének megfelel6en. A hasabos kés a hatszége utan-
élezéskor a szelvényalak mentén nem valtozik. Ahhoz, hogy a homlokfelileten az el6irt
szelvényalakot megkapjuk, a kést a normal metszetben (81. dbra A—A metszet) megfelel§
torzitassal kell kialakitani. (A torzitas méreteinek meghatarozasa részletesen a lll/6. fejezetben
talalhato.)

A hasabos menetvagokések szerkezeti kialakitasa a kilonleges viszonyoknak megfelel6en
kilonboz6 lehet.

Az altaldban hasznalt, leggyakoribb szerkezeti kialakitAsok keresztmetszetét a 82. abra
szemlélteti.

1.132 Menetvago korkések

Az alakos kések masik csoportjat alkotd menetvagd korkések (83. abra) igen elterjedtek a
gyakorlatban,mivel el6allitAsuk gazdasagosabb, mint a hasabos késeké. Amig azokat ugyanis
marassal, ill. gyaluldssal alakitjuk ki, a korkéseket — mint forgastesteket — egyszer(i
esztergalassal allithatjuk el6. El6nye: a kés alakja menetktszor(igépen kdszorilhetd, ezaltal a
szerszdm nagyfoku pontossaga biztosithatd. Utanélezésnél szintén csak a homloklapot kell
koszorllni, ami biztositjia a pontos szelvény alakot és lehetévé teszi a kés messzemend
kihasznélasat (84. abra). A hasdbkés tulajdonképpen végtelen sugaru korkésnek foghato fel.

A korkések mind kiils6, mind belsd menetek eléallitasara alkalmasak. Alakjuk szerint harom
csoportba sorolhatok:

1. egyes (83. 4bra),

2. kett6s (85. abra),

3. hatraesztergalt (86. abra), ill.
4. fésls menetvago korkések.

A korkések rogzitésére kulonleges késtartokat alkalmaznak. A gyakorlatban sok valtozatuk
terjedt el. A rogzités feladata a kések elmozdulas elleni biztositdsa. Ez altaldban a kés
oldaldnak megfeleld kiképzésével biztosithatd. Kisebb igénybevételnél megfelel pl. a.kipos
rogzités (87. abra), mig nagyobb igénybevételnél célszerli a fogazott feliilettel illesztett
megoldas (88. abra).

A fenti megoldasok alkalmazasa azért célszerd, mivel a szabalyozhato és éllithato kivitel
biztositja a korkés élezés utani konnyd és pontos beallitaséat.

Mar emlitettiik, hogy a menet vago korkések homloklap sikja a korkés kdzéppontja alatt
helyezkedik el. Erre az o’ hatszég kialakitasa szempontjabdél van sziikség. Ahhoz, hogy ezt
biztositani tudjuk, a korkés 0 kézéppontjat a értékkel a munkadarab 01 kézéppontja folé kell
emelni (89. abra).

Az a késfelemelés nagysaga — kés6bb részletesen targyaljuk — Osszefiiggésben van a
korkés atmér6jével és szelvényalakjaval. A késfelemelés nagysaganak megfeleléen
kidolgozott korkés forgacsoldé homloksikja a munkadarab tengelyén megy at és a korkés az A
pontban érinti a menet magjat (89. abra).
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Az a késfelemelés altal a vagdélek szamara az A pontban o' ,latszélagos" hatszoget kapjuk
(90. abra). Ezzel az o’ ,latszolagos" hatszoggel kifejezhetjik az a késfelemelés értékét:
D

a = —sina’ vagy:

¢« = R.sinw’
(19)

Az o' latszélagos" hatszég az A pontban a munkadarabhoz és a kérkéshez hizott érint6k
altal bezart sz6g. A tényleges vagy valdsagos o hatszég a kérkés homloksikjara meréleges, és
a korkéshez a vagoééleken at bocsatott érintésikok altal bezart a sz6g. Az a' és a szogek
kozotti 6sszefiiggést az aldbbiak szerint kapjuk.

89. a&ra. Késfelemelés 90. abra. Menetvago korkés
y homloksz6g esetén csucsa y = 0° homlokszdg esetén

A 90. dbran a 89. abra szerinti menetvago korkés csucsanak {y = 0° homlokszéggel) A pont
korili részletét latjuk nézetben. Az AC a csulcsszdg kozépvonala a homloklapon. A
vagoéleken a menetmélységnek megfeleld AD tavolsag egyenl6 AF tavolsdggal. BC
mer6leges AC-xe, ill. DF-re. A keresett a valésdgos hatszdget abban a sikban hatarozzuk
meg, amely meréleges az AD, ill. A F vagéélekre.

A C pontbdl az AD-re bocsétott sik az ADB sikot az EB egyenesben metszi.

A a szOget a BCE haromszog sikjaban kapjuk meg. Az Eponton &t parhuzamos vonalat
hazunk JBC-vel, amely a BE egyenessel a tényleges a hatszdget zarja be. Ez egyenl6 a BCE

haromszodg B-nél lev6é szdgével. A 90. abra alapjan az alabbi harom
Osszefiiggést irhatjuk fel: o AC
1. az ABC haromszoghdl: ‘ 1
CE
lg o =
I3

2. a BCE haromszogb6l:

3. az ACE haromszogbél: <
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Ha most a méasodik kifejezést az elsével elosztjuk:

CE
g BE_CE _
ty m’_zé_R’
BC
akkor:
EX  in 2, g ebbl
tg o' 2
o — 1B
s1n ‘)— (20)

Az a késfelemelés kiszamitasahoz a, € és D értéke ismeretes. A (20) egyenletbdl elészér o
latsz6lagos hatszdget, majd ezt kovetben a (19) képletb6l az a késfelemelés értékét
kiszamithatjuk.

22, 1dblazat
Az a/D késfelemelés viszonya a korkésatmérihiz,
adott ¢ hatsziigek esetén

a hitszog - g 50 6° 8° 10°

Métermenet 0,070 0,087 0,103 0,135 0,166

Hivelyk-
menet

4.075 0,093 | 0,111 0,146 0,178

Trapézmenet 0,i31 0.160 0,188 0,239 0,282

Az a késfelemelés igy kiszamitott a/D viszonyéat a 22. tablazat tartalmazza a D szerszam
atméréhoz, amivel tetszés szerinti atmérére kiszamithatd a értéke.

Menetvagd kérkés dtmér§: D = 65 mm,
hatszog: o = 67,
; vazandé menet: Whitworth-menet.
Példa.

Ekkor a 22. tablazat szerint:
Vagy: a = 0,111'65 — 7,215 mm;
korkés 4tmér8: D = 65 mm
hatszdg: o = 6°
Ekkor vigandé menet: métermenet.

Yagy: a = 0,103-65 = 6,695 mm;
korkés atmérd: P = 50 mm
hdtszdg: o« — 87
144 vagauds menet: métermenet.



Ekkor a 22. tablazat szerint:
a =0,135.50 = 6,75 mm.

Az el6z6kben mar rogzitettik, hogy a vagandé menet szelvényszdgének pontossaga
érdekében, simitdsnal a y = 0° homlokszdgli menetvagokést a munkadarab kdzepére kell
allitani. Ha a menetvagd korkést a munkadarab kozepére Aallitijuk be (91. abra), Ugy a
munkadarabra csak az O1A sikban fekv6 szelvényalak vihet6 at. A menetvago korkés alakjat
viszont az AO sikban munkaljuk meg.

Ahhoz, hogy az a-val felemelt korkéssel vagott menetnek e szelvényszdge és t1 menet-
mélysége legyen, a menetvagd korkésnek nagyobb e’ szelvényszégének kell lennie. A 91.
abra alapjan, ha a korkés szélességét 6-vel jeldljik, € és €'-re az aldbbi 0sszefiiggések
érvényesek:

b b
¢ g 2 R g 2
g —— — €F g—..—_-—’;
2 f 2 t
atrendezve:
- t E’ b
t =-—— é3 —= ;
5972 ty JER g’
és ebbdl:
T
gy —=—-1g —
p ' 2

At és ¢ kozdtt azonban, még a kovetkezd 91 4bra. Az a késfelemelés

bsszefiiggés is érvényes: : okozta csUcsszogvaltozas
L abrazolasa
1 =cosa’; i i L o
¢ 92. dbra. Csucsszogvaltozas y>0
=1 1 =~
D i

behelyettesitve:

Az o' szbg értékét a (20) .egyenletbél megha- - 55 i \'“me_f—f
tarozva, a madositott e’ cslcsszog értékei az a ;' <t
késfelemeléssel Osszefliggéshen a 23. tablazat
szerint kiszamithatok.

Nagyoldsnal, a kedvez6bb forgacsolasi vi- £/ 7>
szonyok elérésére pozitiv y homlokszéget al-  homlokszog esetén, a
kalmaznak. A 92. abrdn az AB homloklap y kesfelemelésnél
homlokszdg alatt hajlik az O1AC sikhoz viszo-
nyitva. Ha tehat azt kivanjuk elérni, hogy a
menetvagd korkés a munkadarabon a pontos
szelvényszdget llitsa el6, Ugy magat a szersza-
mot is az €" cslcsszog valtozdsanak figyelembe-
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vételével kell elkésziteni. Az el6allitandé menet t1 mélységét és b szélességét figyelembe véve €"
csucsszoget kiszamithatjuk (92. abra):
1 £
tg e’ = 1, tg —
t." 2

23. tablazat
Megnovelt €' csucsszdg menetvago
korkésekhez, az a késfelemelés okozta
szOgvaltozas modositasara, adott hatszogek
esetén
o hatszdg ]

40 \ 5 s 6 ‘ 8 ‘ 10"
)
i
|
=

Métermenet | 60°20° | 60°45 } 61° 5 | 6150 | 6206
Tiroal vl T 1 i - —
Higvelyk- } sse32r 1 55°50¢ | sec1or | o570 6 | 5015
menet : , : | 1
Trapézmenet | 31° 17 | 31°35° . 32°16' | 3353 |, 35°36"

Ha az ACB haromszdget — a kis érték(i BC ivhosszusagtdl eltekintve — derékszoglinek
tételezziik fel, gy érvényes a kovetkez6 Osszefiiggés:
L P
L = cosy; ésigy az elébbi
i

kifejezést behelyettesitve

kapjuk: hogy

M

& £
tg — = cosyp-tg — (21)
g 5 7 g5

A megmunkalé szerszamon a fenti Osszefliggések alapjan jelentkezé e—
€" cslicsszogvaltozast — kilonb6z6 homlokszdg alkalmazasa esetén — a 24. tablazat
tartalmazza.

24, téhlézat
Caiicsszdg értékének s —&'* csikkentés ¢
~ homlokszig okozta szégvaltezas
kieg yenliiésére

v homlekszig J 5 J L |} 152

Métermeneteknél I 11,4’ } 45,47+ 17427
| . o

Hi'welyk-’ 107 43 137
meneteknél Lo
Trapézmenetcknél | 7° | 260 | 597

A menetvago6 korkéseknél tehat a 24. tdblazatban kozolt értékekkel kell az e cslicsszoget
csokkenteni.

Ezt a cstkkentést még hozza kell szamitani az el6z6kben levezetett a késfelemelés okozta
cslcsszogvaltozashoz.
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A 22. tablazat szerint: a =

Példa. korkés atmér6: [ = 60 mm, _
hatszog: 2 = 5°, 0,087-60 = 5,22 mm,
homlokszog:  » — 10%, a 23. tblazat szerint a

vagandé menet : métermenct, N , i
9 mete megnovelt cstcsszog: * =

60° 45, -
a 24. tdblazat szerint a csucsszog értékének csokkenése: e—¢" = 45,4,

Tehat, ha a megnovelt cslicsszog értékébdl levonjuk a cstkkentés értékét (60° 45— —
45,4"), (gy a pontos 60°-0s szelvényszog elérése érdekében a menetvagokés csucsszogét
59° 59,6'-re kell késziteni.

Az el6bbi 6sszefliggésekben ismeretlen még a korkés atmérdjének, illetve R sugéarnak a
nagysaga. Meghatarozasa a 93. abra alapjan, a megengedett latszélagos hatszogvaltozasbol
lehetséges. Az R sugar meghatarozasat y = 0° homlokszog esetére végezzik, mivel a pontos
menetszelvény elkészitése csak ebben az esetben eszkdzodlhetd. A latszolagos hatszdg
nagysaga a menetvagokés szelvényalakja mentén a menetmélység fiiggvényében valtozik.
Ez a 93. dbra alapjan belathatd, de ezt bizonyitja a (19) képlet 6sszefiiggése is:

. ' a
sine’ = -,
R

Ezt a latszolagos héatszdget azonban csak a legnagyobb 2*R = D atmérén kapjuk, és a
menetvagokés szelvény alakja mentén R csokken és a hatszog értéke n6 (93. abra). A
hatsz6g valtozasat azonban bizonyos hatarok kozé kell szoritani. Ezért beszélink
megengedett hatszogvaltozasrol. A megengedett latszélagos hatszogvaltozasbol szamithatjuk
a menetvago korkés R sugarat.

A munkadarab menetmélysége: t1 a korkés legnagyobb atméréjén a latszolagos hatszoég:
o', és a szelvényalak mentén megengedett hatszogvaltozds: Ada’. Tehat a kdrkésre munkalt
szelvényalak legkisebb atmér6jén a megengedett latszolagos hatszég: a" = = o’ + Aa’. A 93.
abra alapjan az AOB haromszog szogei (o' és Ad’) ismertek, és ugyancsak ismert a
haromszog AB =1, oldalais. Ezekbdl a sinustétel felhasznélasaval:

R sin[180° — (x" + Au')]

t sin Ax’
és : _
ebbdl IS ot -
R zl.w‘hﬂ‘ ) (22)
' sin sz '

A (22) bsszefiiggés alapjan hatdrozhaté meg az alkalmazhaté legkisebb korkés at-
mér§ y = 0” homlokszéyg esetén,

- Példa, © A vAgandd menetmélység: t, = 10,5 mm,
a latszdlagos hatszég: o = 8°,

a megengédett hatszdégvalrezas: Ax’ = 29

: ’ o : IS 20
R = ;lfﬂl_(?"_ti'f‘_) — 105 .‘cﬂ?_(.g_‘:ﬁ. )
sin sl . sin 2°
—10,5. 013217 + 0.03490)

10.5-4.95 = 51,975 mm.
,03490 ' .
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93. abra. Menetvago korkés atmérgjének 94. abra. Menetvago korkés atmérgjének
meghatarozasa y=0° homlokszdg esetén, meghatarozasa y>0° homlokszdg esetén,
szamitassal szerkesztéssel

Az alkalmazhatd korkésatmérd tehat: D = 104 mm, ami a hagy menetmélységet tekintve
elfogadhaté.

A menet vago korkés atmér6jét a menetmélységgel 6sszefliggésben hataroztuk meg
szamitassal.

A menetvagd korkés atmérbjét és az,a késfelemelés nagysagat meghatarozhatjuk
szerkesztéssel is. Vegylk azt az altalanos esetet, hogy a y° homlokszdg és az a hatszégnek
megfelel6 o' ,,latszblagos" hatszég adott.

. A 94. abra szerint az 0, kdzéppontbol két kort rajzolunk a munkadarab kiilsé és mag-
atmér6jének megfeleléen. Az A pontbdl a y sz6g alatt egyenest hlzunk, amely egyben a kés
homloklapjat is abrazolja.

Ugyancsak az A pontbdl hdzunk egy masik egyenest o' szog alatt, ez a kés latszdlagos
hatszdgének felel meg. A B érint6 ponttdl x tavolsagra fliggéleges egyenest huzunk,
mer6legesen az O1A egyenesre. A kapott C pontbdl az w szbget felezve ismét egyenest
hazunk. Ez az a' szdg alatt hazott egyenesen kimetszi az 0 pontot, azaz a kérkés kozép-
pontjat. Az R = OA sugarral megszerkeszthetd a korkés.

A korkés kulsd atmér6jének meghatarozdsa a fenti modszer szerint egyszer(i kove-
telmények és kbzepes igénybevétel esetén— elfogadhaté értéket ad. Feltétlenil figyelemmel
kell lenni a korkések elallitdsanél a helyes forgacsold szerszdmok alkalmazéséara. A gyartas
megkdnnyitése érdekében a nagyolds a mar ismertetett szabvanyos menetvagokéssel
végezhet6, mig a készre munkalast az a késfelemelésnek megfeleléen a 95. dbra szerint kell
végezni, hogy a korkésen megkapjuk az elGirt helyes szelvényalakot.

Erre kiilénds gondot kell forditani annak érdekében, hogy a megadott értékek és szel-
vények pontosak legyenek. Ezért a készre gyartasnal alkalmazott késtartot mar eleve

ugy kell méretezni és kialakitani, hogy a kés homlokfelliletét
a kivant a értékkel lejjebb tudjuk bedllitani.

Pl s,

778\

% -;;}??)L \II ql'
\k\./\ \\ T ]
"".______ \ \ __-:,

95. abra. Helyes késbeallitas simit6 fogashoz,
korkések gyartasanal
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A menetvago korkésekkel a megmunkalas ideje lényegesen cstkkenthetd, ezért széles
kor(i alkalmazasa a miszaki gyakorlatban indokolt.

1.14 MENETVAGAS FESUS KESEKKEL

Eddig olyan késeket targyaltunk, amelyeken csak egy szelvényalak volt. Ha a menet
forgacsolaséat tobb részre akarjuk elosztani, a késen, tbbb szelvényalakot dolgozunk Ki,
amelyek mindegyike egyidejlleg forgacsol. Az ilyen késeket a gyakorlatban féslis késeknek
nevezik.

A féslis menetvagokések el6nye, hogy alkalmazasukkal az egyélli menetvagdkések
részletmunkai — az el6vagas, nagyolas és simitds — ugyanazon menetben egy késsel és
befogassal készilhet. A féslis menetvagokések dolgozo része: L1 el6vago- vagy bekezdd, L,
forgacsolé és L; szabalyozo részbdl all (96. abra). Menetvagaskor a fellép6 terhelés a

fésliskés hosszan eloszlik.

L —

96. 4bra. Lapos fésils menetvagokés

1 — homloklap, 2 — hatlap, 3 — vago6élek
L1 — bekezd6rész, L, — forgacsolérész, L — szabalyozérész, A — bekezddszdg, T— terel6szdg

Az L1 bekezd6 rész éaltalaban 1 1/2—2 menetbdl; az L, forgacsold rész 2—3 1/2 menetbdl;
mig az Lz szabalyoz4 rész 2—4 menetbdl all. A terhelés ilyen médon valé megosztasa
lehetdvé teszi a fés(is kések fogasmélységének jelentds ndvelését és ezaltal a fogasvételek
szadméanak csokkentését.

A féslis kések a forgacsol6 munka egyenletes elosztasaval jelent6s termelékenység-
novelést biztositanak, amelynek elénye els6sorban a ttmeggyartasnél jelentkezik. Hatranyuk,
hogy csak akkor alkalmazhatok, ha a hosszi menetkifutds megengedett. Ugyanis a fés(s
késen alkalmazott bekezd6 szakasz nagyolé munkaja miatt a kifutdé menetek nem teljesek,
hanem a fokozatos atmenetnek megfelel6en tompitottak. Ezért a féslis menetvagd késekkel

nem vaghatok nagy pontossagi menetek.
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A féslis menetvagokés alakja szerint lehet:

1. lapos féslis menetvagokés (96. abra),
2. hasabos féslis menetvagokés (97. abra),
3. fésiis menetes korkés (98. abra).

1.141 Lapos féslis menetvagokések

A lapos fésls menetvagokések felhaszndlasi teriilete nagy. Megfelel6 késtartoba szerelve a
csUcsesztergapadon is alkalmazzak. A 99. abra szerinti megoldas a megbizhatd rogzités
kovetkeztében biztositia a féslis menetkések szilard befogasat. Lehetdvé teszi a késtartd
elforgatasaval a vagandé menet emelkedési szbgéhez a kés pontos bedllitasat.

Elterjedten alkalmazzak a lapos féslis késeket a kulonféle dnnyil6 menetvagéfejeknél. A
sokféle szerkezeti megoldasu menetvagdfej miatt a lapos féslis menetvagdkések alakja igen
valtoz6. Forgacsoléelemei viszont valamennyi kivitelnél majdnem teljes egészében
megegyeznek.

A lapos féslis menetvagokések hatlapjan a menet felliletét altalaban egyenes sikra képezik
ki menetmarassal (96. abra), de készitenek dombord menetfellletet menetkdszoruléssel (100.
abra) és homortd menetfeliletet menetfaréval (101. &bra). Agyakorlatban leginkabb a
menetmarassal készitett lapos fésis kések terjedtek el.

A féslis késeknél a forgacsolast, ill. menetvagast az L1 hosszu és A bekezd6 szog alatt
koszorilt bekezdérész fogai kezdik, majd mintegy atmenetként az L, forgacsol6rész fogai
folytatjdk. Az L3 szabalyoz6 rész fogai a menetek felliletének simitasara szolgalnak.

A homloklapot, ill. a forgacsol6 fellletet X terel6sz6g alatt koszoérilik. A % terel6szbget
rendszerint egyenlének veszik a ¢ menetemelkedés szogével. Az A—B fellilet pedig (96. abra)
tébbnyire derékszdget zar be a menetemelkedéssel. Ez azonos forgacsolasi feltételeket
biztosit a menetszelvény mindkét oldalan. Ezen tll a % terel6sz6g alkalmazasa megfelel6
Onbehlzast is biztosit a menetvagas alatt és el6segiti a méar levalasztott forgacs helyes
eltavolitasat. Ertéke a gyakorlatban altalaban 2—6° koril mozog az anyag szilardsagatol
fuggden.

A bekezddrész hajlasszogét A = 15—20°-ra szoktak késziteni. Kisebb menetemelke-
déseknél ennél nagyobb, nagyobb menetemelkedéseknél pedig ennél kisebb érték(ire
készitjuk. Olyan munkadaraboknal, ahol a menetet tovig kell vagni, 30—40°-ra, mig a szivés
€s nehezen megmunkéalhaté anyagoknal 10—15°-ra készitik a X bekezdd szbget. A
bekezd6rész A hajlasszoge az Osszes egyéb forgacsolasi tényez6k megegyezése esetén
el6segiti a menetvagas el6tolasanak erésziikségletét.

Az L; bekezd6rész értékét az alabbi képletbdl hatarozhatjuk meg:

L o=t ctgl ' (23}

A lapos féslis menetvagokéseket a bekezddérészen kell utankdszoriini. Ez a kés bedllitasi
méretét és a menet pontossagat befolyasolja, ezért a kést a homlokfellletén is kdszoriilni kell.
A % terel6szoget figyelembe véve azonban ezt igen kis mértékl kdszoriléssel lehet
biztositani.

Amilyen mértékben koszorilik a kések bekezdbrészét, ugy csokken az Lz szabalyozoérész
hossza és ezzel az dnvezetést biztositd menetek szama. A 102. 4bra mutatja, milyen mértéki
lehet a gyakorlatban az utdnkdszoérilés anélkil, hogy az a menetek pontossaganak rovasara
menne.

Ha a szabélyozérészen legalabb 2—3 menet marad, Uugy még kielégité pontos menetet
vaghatunk. Az utankoszorilést felfoghatd és beallithatd koszorulé berendezés segitségével
végezzik.
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N-N melszef

98. abra. Fés(ls, menetes korkés gydrl alakd menettel



99. abra. Allithat6 késtartoba
szerelt lapos, fésls
menetvagokés

\L\

.

- 'T“-"‘“-
)

100. abra.
Menetkdszor(ivel gyartott
lapos fés(iskés

101. abra. Menetfaroval el6allitott lapos fésliskés
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Ha a korkésen készitendd menet bekezdéseinek szdma n, a vagand6 menet kdzép-
atmér6je d2, akkor a korkés D, kozépatmérbje n-szer nagyobb, mint a vaganddé menet
kozépatmérgje. Vagyis:

D, = d2.n (24)

Bels6 menetek vagasakor az el6bbi feltételek nem biztosithatdk, mivel a korkés at-
mér6jének minden esetben kisebbnek kell lennie a kialakitandé menet atméréjénél (104.
abra). llyenkor a korkés atmeérgjét a vagandé menet magatmérsdjének 0,6—0,85-

104. abra. Bels6 menet vagasahoz kialakitott
fésls, menetes korkés

szorosara készitik. Természetesen a menetemelkedésnek itt is egyenlének kell lennie, és igy a
bels6 korkés menetemelkedési szége mindig nagyobb mint a vagandé meneté. Ennek
kovetkezménye, hogy bels6 menetet vago, fésls korkés szelvényalakjainak két oldaldn a
hatszogek nem lehetnek egyenl6ek. Bels6 menetek vagasakor, a féslis korkés menetének
irhnya azonos a munkadarab menetének irdnyaval. Tehat jobb emelkedésl bels6 menet
vagasahoz, jobbmenetd fésils korkés szikséges.

Csavarvonall féslis menetvagé korkéseknél — az el6z6kben mar kifejtett — € cslicsszog és
t1 menetmélység torzulasa mellett a cslcsszog jarulékos torzulasa is bekdvetkezik. Ennek oka
a korkés meneteinek csavarvonal alakja. A 105. abra csavarvonall fésds menetkést abrazol,
melynek homlokszége y = 0°. A megfelel§ a héatszog kialakitasa érdekében a fésis
korkéseknél is a késfelemelést alkalmaznak. Ha a csavarvonall fés(is kés meneteit metsszik
el6bb a C—D sikkal a koézépvonal mentén, majd ezzel parhuzamosan a kdzépvonaltdl a
tavolsagban A—B sikkal, akkor a két metszetben egymastol eltér6 szelvényalakot kapunk
(105. abra). Az A—B metszetben a fésls kés alakjanak pontosan meg kell egyeznie a
vagandd menet szelvényalakjaval. Tehat az A—B metszet szelvény alakja a vagandé menet
adataival résziinkre adva van. Ha az 1, 2, 3 pontokat az A—B sikra vetitjik, ugy az 1, 2, 3'
pontokat kapjuk. Az igy kapott pontokon keresztil hizzuk meg a megfelel§ csavarvonalakat
abrazol6 egyeneseket, amelyek a C—D sikon athaladva az j", 2",3" pontokat kimetszik. Az igy
kapott csavarvonal 1' pontbdl az 1" pontba a magatmér6 emelkedési szogének megfelelé
szdggel halad.

A magatmérd emelkedési szoge az el6z6k szerint :

h
8y = ——
1T
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A 2’ pontbdl a 2" pontba tarté csavarvonal pedig a kiils6 atméré emelkedési szdgével halad.
A kiils6 atmér6é emelkedési szoge:

k

tg g = -
FERY

Mivel a D1 magatmér6 kisebb mint a D kiilsé atmér6, igy @1 mindig nagyobb mint ¢. A 3’ és 3"
pontok k6z6tt hiz6dd csavarvonal @1 széggel halad.

I .
[ S ]

E2bamf

105. abra. Csavarvonalu fésis, menetes korkés szelvénytorzulasa
y = 0° homloksz6g esetén

igy meghatarozva az 1", 2", 3" pontokat, megszerkesztjik a fésis kés szelvényalakjat a
C—D metszetben. Mint lathatd, a C—D metszet szelvényalakjanak oldalai egymastdl eltéré
szogek alatt helyezkednek el.

A szelvény bal oldalan (105. dbra) €'1 és a jobboldalon €', szoget talaljuk. A bal oldali sz6g
az alabbi 6sszefliggésbdl kifejezhetd:

és a jobb oldali sz6g:

2., ‘; . — (11 Jf"‘ - -.”.1'; “a'
<)

A fenti 6sszefliggésben a tavolsagok meghatarozasa:
155



Atrendezve és behelyettesitve kapjuk:

+a(tgg—1tg )
2 . (25)

lee,’
£

N a(l gp—Llg :?) (26)

t,

T

m

s

A fenti megkozelit6 dsszefliggések segitségével meghatarozhatjuk a csavarvonall fésis
kés szelvényének helyesbitett cslicsszogeit. A cslicsszogek ezen torzulasan kivil jelentkezik
még a szelvény goOrbevonalisdga — a csavarfellilet sajatossaga—,ezt azonban a
szamitasokban csak igen nagy menetemelkedési szogeknél vessziik figyelembe.

1.15 MENETVAGAS METSZOVEL

Kils6 menetek egyszer(i és olcso elbdllitasara a menetmetsz6ket alkalmazzadk. A menet-
metsz6k Aaltalaban mint kézi szerszamok terjedtek el, de széles korben alkalmazzak gépi
szerszamnak is, kulondsen revolver- és automata esztergaknal, ritkdn csucseszterga-
padoknal. Hasznaljak el6vagott menetek utanszabalyozasara is. Elterjedését egyszer(
el6allitasa és egyszer(i kezelhet6sége mellett nagy termelékenységének koszénheti. A
munkadarabon ugyanis egyetlen rahajtassal végzik el a menet teljes kimunkalasat, ill. az
el6vagott menet szabalyozdsat. A menet elkészitéséhez szilkséges fémozgéas itt is a
forgbmozgas, mig az el6tolas itt is a tengelyiranyd mellékmozgas. Mind a f6-, mind a
mellékmozgast végezheti akar a targy, akar a szerszam.

A metsz@vel elGallitott menetek pontossdg szempontjdbdl elmaradnak mas menetkészité
eljarasok mogott. Ezért csak alarendeltebb, kevésbé pontos csavarmenetek eléallitasara
hasznaljak.

A pontatlansag oka els6sorban az, hogy a menetmetsz6k — ha a gyartasnal pontosan
késziltek is — az edzésnél elhGzdédnak, és ezt kdvetben a menetet nem kdszorilik. Az

elhlzédas kdvetkezménye a menetszelvény torzulasaban és a menetemelkedés pontat-

2 a
H-A melszel

106. abra. Kerek menetmetszd 107. &bra. Négyszogletes
tarcsa menetmetsz6 tarcsa
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lansagaban jelentkezik. Ez utébbi hibat még fokozza az is, hogy a metsz§ sajatsdgos
makodésének kovetkeztében az anyag megnyulik. A menetmetszd tengelyirdnyd el6re-
haladasat ugyanis az biztositja, hogy a bels6 szabalyoz6 menetek a mar kivagott menetekbe
kapaszkodva huzzak tovabb a metsz6t, igy biztositva a forgacsolashoz sziikséges el6tolast.
Ez viszont a két ellentétes irAnyu huzéer6 kdvetkeztében az anyag nyulasat eredményezi. Ez
a nyulds anndl nagyobb, minél nagyobb a menetszelvény mélysége az atméréhoz
viszonyitva. Finom meneteknél tehat jelentéktelen. A nyualas mértékét nagyban befolyasolja
még a menetmetsz8 bekezddbrésze is. A fenti hianyossagok azonban Iényegesen enyhithet6k
a menetmetsz6k forgacsol6 elemeinek megfeleld kialakitasaval. Metszdével eléallitott nagyobb
pontossagl menetek elérése érdekében ritkan alkalmaznak olyan menetmetszéket,
amelyeknek menetét hékezelés utan kilonleges eljarassal csiszoljak — szabalyozzak.

A menetmetsz6ket szerkezetilk és felhasznalasuk alapjan az aldbbiak szerint csopor-
tosithatjuk:

1. Menetmetsz6 tarcsak

a) kerek (106. abra),

b) négyzetes (107. abra),

¢) hatszogletes menetmetsz6k (108. abra);
2. Menetmetsz6 cs6 (109. abra);
3. Kétrészes menetmetsz§ lap (110. abra).

Az el6z8 két csoportba tartozé metsz6ket (menetmetsz6 tarcsak és csé alaki menet-
metsz6k) altalaban revolver- és automata esztergakon, vagy megfelel6 metsz6keretben kézi
menetvagashoz alkalmazzak. A harmadik csoportba tartoz6 menetmetsz6 lapokat viszont
kizarélag kézi menetvagashoz hasznaljdk. Az 6sszes menetmetsz§ kozil a gyakorlatban
legjobban elterjedt a kerek menetmetsz6 tarcsa, ezért elsGsorban ennek szerkezeti
kialakitasaval foglalkozunk részletesen. A kerek menetmetszd tarcsa forgacsold elemeire
vonatkoz6 alapfogalmak értelemszer(ien érvényesek altalaban az 6sszes me-netmetszdkre.

1.151 Kerek menetmetsz6k

A kerek menetmetsz6 (106. abra) lényegében egy belsé menettel ellatott — felhasitott vagy
zart — edzett gydr(i, amelyen furatok segitségével forgacsolé éleket képeznek ki.

A felhasitott kiviteli metsz6kkel kevésbé pontos menet készithetd. A felhasitasnal
keletkez6 hézag nagyobb igénybevételnél a forgacsolast végz6 szarnyak elhlzédasat
okozhatja. E metsz6k elénye viszont, hogy a felhasitas bizonyos mértékd allitasi lehet6séget
biztosit. Ezért a gyakorlatban tdbbnyire zart — osztatlan — metsz8ket készitenek, amelyeket
megfeleld kopas utan felhasitanak, és igy utanallitassal tovabb felhasznalhatok.

A kerek menetmetsz6k f6bb szerkezeti részei és forgacsold elemei a kovetkez6k (111.
abra):

Dy — kitlsé atmérd,

B — szélesség,
n —- forgacselvezett furatok és a vagészarnyak szima,
dy, — forgacsfuratok atmérdje,

Iy —- forgacsfuratok osatidksre,

b — végdszarnyak szélessége,

¢ — vagészarnyak kézotli tavolsag,
L, — bekezddrész hossza,

L, — szabalyozirész hossza,
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A — bekezdszig,

1 — homlokszig,

o — hAtszdg,

H — hatrakiszorilés értéke.

A menetmetszdk D, kiils6 atmér6je a vagandd menet méretétél és a forgacsfuratok
atmér6jétél fugg. A furatok atmér6jének nodvelésével megjavul a forgacs elvezetésének
korilménye, és csokken a menetmetszé térésének veszélye. Feltétlenil figyelemmel kell lenni
azonban arra, hogy a nagy atméréjli forgacsfuratok hasznalata a metsz6k kilsé atméréjének
noveléséhez vezet.

A torekvés az, hogy minél kisebb metsz6valasztékkal minél tébb menet legyen eléallithatd.

Menetmetsz6kkel altaldban 36 mm menetatmérdig készitenek meneteket, mig e méret
folott a metsz6k tébbnyire csak elévagott menetek szabalyozasara alkalmasak.

A menetmetsz6k kilsé atmérdjét és a megfeleld forgacsfuratok szamat — gyakorlati

Osszefiiggések alapjan — a 25. tablazat szemlélteti.

25. tblazat
Menetmetsz6k kilsé atméréi és a forgacsfuratok szama
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A tabladzatban kozolt adatokbdl lathatd, hogy a menetmetszdk egy-egy kiils6 atmér6jéhez
tobb menetatmérd is tartozik. Ennek célia a menetmetszG-befogdkeretek valasztékanak
csokkentése.

A menetmetsz8ket kézzel végzett menetvagas esetén befogdkeretbe rogzitik (112. 4bra).

A metsz6k keriiletén elhelyezett siillyesztések (111. dbra) a befogasra és allitasra szol-
galnak. Ezek kozll a két 90°-os sillyesztés és a 60°-0s f hornyolas segitségével a metsz6 az
athasitas utdn harom csavarral, a rugalmassag hataran beliil szabalyozhaté, ill. allithat6. Az f
hornyolas két oldalan elhelyezett allitocsavarok kozépvonala a metsz6 kdzéppontjahoz
viszonyitva g értékkel el van tolva. Erre azért van sziikség, hogy az allit-csavar mindig a
kupos slullyesztés oldalfelliletén tamaszkodjon, ezzel biztositva az alland6 szoritast. Az f
hornyolast a gyakorlatban 60°-0s sz6g alatt 3—9 mm-re, a g értékét pedig 0,5—2 mm-re
készitik, a menetmérett6l fliggéen. A kerlleten elhelyezett tovabbi két 60°-os klpos
slillyesztés segitségével rogzithet6k a metszék a befogokeretben.

A menetmetsz6k B szélessége egyben a teljes dolgozorész, amely itt is feloszlik L1 be-
kezdG6részre és L2., szabalyozérészre (113. abra). A bekezd6részt a metsz6 mindkét oldalan
kialakitjak, és itt is a A bekezd6szog jellemzi. A bekezd6rész kipossaga 2A.

A metsz6k szélességi méretezésénél figyelemmel kell lenni a h6kezelés okozta torzulasra,
tovabba a forgacs elvezetésére a forgacsfuratokbdl. Ezért a metsz6k szélességét ugy kell
megvalasztani, hogy megfelel6 szami menet alljon rendelkezésre mind a bekezd6-, mind a
szabélyozorészeken. A ménetek szamanak novelése el6segiti ugyan a jobb
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109. dbra. Menetmetsz8 csé
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111. &bra. Kerek menetmetsz06 tarcsa szerkezeti elemei

1 ~ homlokfeltilet, 2 — hatfelllet, 3 — allitécsavarok furata, 4 — régzitécsavarok
furata



vezetést, de fokozédik a h6kezelés okozta emelkedési hiba is. Ezért a gyakorlatban szab-
vanyos metsz6knél — a bekezd6rész hosszat: L1 = 1,5—2 menetre, a szabalyozorész
hosszat: L, = 3—5 menetre, és a metsz6 teljes szélességét: B = 1 — 9 menetre szoktak
késziteni.

-
Rl

113. dbra. Menetmetsz§ 114. abra. Menetmetsz§
tarcsa dolgozérésze dolgozo6részének

L1 — bekezdérész, L, — szabalyozorész. A csokkentése kis méret(i
— bekezd@szog, menetekné|

A metsz6k szélességi mérete tehat:

B—=2.L +1,
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A fogasban részt vev6 menetek szdma névelhet§ a A bekezd6szég csokkentésével. Ez
azonban a metsz6 B szélességi méretét megvaltoztatja, néveli. Tal nagy A bekezd&szog-nél a
metsz6 nem tud a munkadarabra rakapni, ezt leszakitja és roncsolja a menetet. A bekezd6
teljes klpszog értékét a gyakorlatban: 2X = 40 — 70°-ra valasztjak, a megmunkalandé anyag
szilardsagi tulajdonsagaitol fiiggéen. Amennyiben a menetet tovig kell vagni, ugy a bekezdé
kUpszog értékét: 2X = 90°-ra novelik.

A bekezd6rész df kupatmérGjét 2a értékkel nagyobbra veszik, mint a menet d kulsé
atmér6jét. Erre azért van sziikség, hogy a munkadarab atmérdiranyu eltéréseit kiegyenlitsik,
és a metszd minden korilmények kozoétt rakapjon a munkadarabra. Az a értéke a vagando
menet atmérgjétdl fligg (26. tablazat).

26. tblazat
Menetmetsz6k bekezdbrészének ajanlott a értékei (mm)
Menetatméed 1—-1.7 2—2,6]') 3—¢ ‘ 5—10 | 11—15% , 1§27 30—49 | 42—45 | 4252 | S6 £
~ | ' ] |
2a értéke col | 02| 03 04| 06 ‘ 0.8 \ 1 ‘ 12 15 | 1e

Menetmetsz6k bekezdorészének a értékei

dy—d
o= (27)
A menetmetszo bekezdorészének L1 hosszat a kdvetkez6 Osszefliggésbdl szamithatjuk:
Ly={y + a)-cig ] (28)

A szabvanyos menetmetsz6knél a két oldalon kiképzett A bekezd6sz6g nagysaga azonos.
Kilonleges esetekben azonban készitenek olyan metsz6ket is, ahol a két oldal X
bekezdbszbge egymastdl eltér, és igy alkalmazasi terlletik nagyobb. Hatrany viszont az
eltérd megmunkalasi, ill. élezési mad.

Az L, szabalyozérész a menet simitasara és a végs6 menet szabalyozasara szolgal. E-
mellett biztositja a metszd megfelel§ vezetését menetvagas kézben.

A szabalyozorész felilete — a bekezdbrészt6l eltéréen — hengeres, és ezért teljes
egészében korulveszi a megmunkalandé menetet. Ez4ltal a szabélyozorészen nagy lesz a
sarl6do felilet, amely a megmunkalas szempontjabdl hatrdnyos. A metsz6 kopésa a
bekezd6- és szabdlyozérész atmeneténél a legnagyobb, és az el6bbiek szerint f6leg a
vagoszarny hatsé fellilete tompul. Ezért az Ujraélezésnél a vagészarnyat mindkét oldalan
csiszolni kell.

A vagoszarny b szélessége (116. abra) jelent6s szerepet tolt be a menetmetsz§ szerke-
zetében, ezért meghatarozasanal elévigyazatosnak kell lenni.

Forgacsolasi szempontb6l a keskeny vagoészarnyak kedvez6ek. Csokken a surlédast
okozé atfogasi iv a szabalyozérészen. El6nydsek a forgacs tavozasa szempontjabél is a
novekvé c hézag miatt. Hatranyos viszont a keskeny vagdszarny alkalmazasa a csokkend
szilardsag miatt. A vagoszarnyak megfelel6 szélessége biztositja a megfeleld szilardsagot és
merevséget.

A vagoszarny szélességének novelésével a metsz6t jobban lehet kbzpontositani és vezetni
menetvagas kozben, és jobb 0©nbehlzas biztosithaté. Hatrdnyos a nagy vago-
szarnyszélesség a surlodé er6k novekedése és — a csokkend ¢ hézag kdvetkeztében — a
rossz forgacselvezetés miatt. A forgacs nehezen fér el a forgacselvezet6 furatokban, ott
beragad, és a vagdszarny torését okozhatja.
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A gyakorlati tapasztalat szerint, a legtébb menetmetszd a széles vagészarny miatt torik.
Sokszor a menetmetsz8k joval hamarabb eltdrnek, mintsem a vagdszarnyak szélessége az
Ujraélezések miatt ki lenne hasznélva. Ezért a b vagoszarnyszélességnek kisebbnek kell
lennie, mint a ¢ vagoszarnyak kozotti tAvolsag. Forgacsolasi és szilardsagi szempontbdl is
célszerd ugy megvalasztani a b és c viszonyat, hogy az alabbi feltételt kielégitse:

b

- —=10,65—10,70
<
Ezt a viszonyt csak kivételesen — kisebb menetatméréknél — néveljiik 0,80-ig.
A b/c= 1 viszonyszama nem engedhetd meg, mivel az igy kivitelezett menetmetsz&k
nehezen dolgoznak és gyorsan meghibasodnak. Megjegyezni kivanjuk, hogy a menet-

metsz6kre vonatkozd szabvanyokban a b/c flggvényére meghatdrozott 6sszefliggés

nincs, mivel a vagoszarny szélességét befolyasolja a valasztott forgacsfuratok szama,
atmérgje, tovabba az osztokor atmérdje.

A b vagoészarnyszélességet és a c vagoészarnyak kozotti tavolsagot — a hliron mérve — az
alabbi 6sszefliggésbdl szamithatjuk (116. abra):

b=d;sint és ¢ =dsinw
b sin T
=518 1 (29)
¢ SN
Azonban:
180°
w - T

n

és ezt behelyettesitve kapjuk:

¢ = d, sin W=

Sin T
ahol
— a vagandé net magatméroie,

d, = a vagandé menet magatmérdje

T = —-a vigdszarny szélesség kozponti szbge,
€ Fl ’ Fl [ -. e - . a [

¢ — — a vagdszarnyak kdzétti tavolsag kdzponti szige,
2

.n = a vagbszarnyak szama.

A vagoszarny szélességének meghatarozdsa utan a kerek menetmetsz méreteinek
tovabbi szamitdsdhoz meg kell hatarozni a forgacsfuratok r, sugarat és a forgacsfuratok
0sztokor sugarat, amit a 117. abran Df/2 = u-val jelélunk.

A menetmetsz6 szilardsaganak novelése céljabol sziikséges, hogy a metsz6n az e tavolsag
(111. és 116. abra) —az 1—60 mm atmér6jlii meneteknél—(0,6 — 0,9)*gyok(D,  értékdi
legyen.
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A menetmetsz6k forgacsolasi tulajdonsagait figyelembe véve a homlokfeliilet lehet sik
(118. abra) vagy ivelt (119. abra). A metsz6k el6allitdsakor a forgacsfuratokat lehet ugy farni,
hogy koztik és a menet magatmér6je kozott falat hagyunk (118. abra), vagy gy is, hogy a
két furat egymasba érjen (119. abra). Az els§ esetben a furatok eléallitasa konny(, de utana
kilén, igen kérilményes m(ivelet elvégzése szilkséges: a fal attdrése.

119. abra. Vazlat ivelt homlokfelilet kialakitasdhoz

A masodik modszer alkalmazasa joval nagyobb gondossagot és késziilékezést igényel,
viszont elmarad egy munkaigényes ml(ivelet. Jelenleg a gyakorlatban &ltalaban a masodik
maodszer szerint készitik a menetmetszéket, mert igy az el6allitas és a metsz6 kihasznalasa
gazdasagosabb. igy az ivelt homlokfelllet tobbszori élezése utan is kialakithat6 még az
egyenes homlokfellilet. Ezért részletesen csak az ivelt homlokfellletli metsz6kkel
foglalkozunk. Az egyenes homlokfelliletet a vagészarny A csucsatél x tavolsagban levé B
pontban, a forgacsfurat koréhez huzott érinté hatarozza meg. Ez az egyenes a vagoszarny A
csucsan athaladé rl sugarral y szbget zar be.

164



Az egyenes homlokfelilet hossza: x = t1 (1,2 — 1,5). Ez hiztositja a megfelel6 egyenletes
atmenetet az egyenes szakasz és a forgacsfurat ive kozott (118. abra).

A forgacsfuratok farasanal felmerild nehézségek csokkentése, a koszoriléssel kiala-
kitand6 homlokfelllet kénnyebb megmunkdalasa érdekében az r; és ry sugard korok i
atfedésének értékét a forgacsfurat r, sugaranak 0,1—0,5 értéke kozoétt ajanlatos felvenni és
csak kivételes esetben lehet azt i = 0,2*r,-ra névelni (117. &bra). A menetmetsz6k
szamitasandl adott értékként a kdvetkez6k szerepelnek:

d, a menet magitmérdje, ill. az

r, sugara:

D, a menetmetszd killsé atméréje, ifl.

R, sugara;

n a forgiesfuratok és vagészérnyak szdma;
b B}

-— VISZOIlY €8

¢

» homlokszég az A pontra vonatkoziatva

a 117. abra szerint.

El6szor ki kell szamitani a forgacsfuratok ry sugarat és a D, osztokodrsugaranak megfelel6 u
tavolsagot az 0—0; k6zéppontok kozott.

Az r0 és u értékeket ebbdl kiindulva hatarozzuk meg, mivel az w szdg értéke — az A

pontra vonatkoztatva — a b/c flggvényében adddik, koszoriletlen menetmetszénél.
A forgacsfuratok ry sugara az alabbi 6sszefiiggésb6l szamithato:

yy - 1SRY £30)
cos (w 4+ )

Hogy a metszik utankdszirilésénél is raég megfeleld homloksziget kapjunk, az alta-
laban alkalmazott y = 15— 20° helyett itt 10—15"-kal megndvelve y = 25 — 35%-0t
vesziink.

A fenti Gsszefliggéshol kiszdmitott r, értékét egész szdmra felkerekitve helyeshitjik a
felvett  homlokszdg értckét és a tovabbiakban ezzel szamolunk.

A 0—0, kszéppontok kozorti u tavolsigot az alabbiak szerint szamithatjuk:

¥ - CO0S
wo eV (31)
_ cos {w +9) )
Ezutéan ellenérizziik a menetmetszd kiilsd keriilete és a forgdcesfurat keriilete kézotti
e tavolsagot a kivetkezd osszefiiggds alapjin;:

e=R,—u—r, - (32)

Ugyarcsak ellendrizziik a menet magéemérd és a forgicsfurat kéreinek i tilfedését
az alabbiak szerint: ' '

' i=r, ~u t-r . (33)

Ha a kapott e és i ériékek nem felelnek meg a kivint kévetelményeknek, akkor 1j
e és 1 értéket felvéve ismételien meghatirozzuk az r, sugarat, az u tavolsigot és ennck
megfelel3en 1jbal helyesbitjilk ay homloksziéget. A megadott ry és w €rtékeire nézve az
egymassal szorosan Gsszefiiggd Ssszes r, u,y, e, i értékoket a fenti képletek alapjén kell
Kiszdmitanii. Célszert — és a evakorlathan szokasos is — a szdmitdssal egyvidejilileg nagy
Jéptélben megszerkeszteni a metszé méreteit. Ezéltal a szimitasokbé) ereds hibik job-
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ban elkeriulhet6k, és kdnnyebb a jellemzd méretek kozotti 6sszefliggések megfeleld ki-

valasztasa.
A szamitas gyakorlati alkalmazasat egy példan mutatjuk be.

Példa, A meglevd adatok:

a menetmetszd kiilsé atmérije: D, = 50 mm,
ebhol: R, = 25 mm,
a vigandd menet kiils§ atméréje: d = 20 mm,
a vagands menet emelkedése: ho o= 2,5 mm,
a vigandé menel magitmérsje: d, = 16,753 mm,
a mnagatméré sugara: r, = 83765 mam,
a vagészarnyak szdma n =35,
. 3 b -
— VISZONYSZAIN : = = 0,7
¢ c

Elst lépésként hatarozzuk meg az @ szdget a (29) kifejezés segitségével:

180°  180°
w+ T = —— = ——- — 36°%;
n.. 5 . .
b 07 =TT bl
¢ s5n @

7. = 14°50" és 0 = 21°10",

Ezt kivetben szdmitsuk ki els¢ viltozatban az r, sugarat, Ay homlokszoget 20°-ra
vessziik fel, és ezt megnoveljilk még 10°-kal. Tehaty = 20° « 10° = 30°.

A (30) kifejezést hasznélva: _
resine 8,3765-sin 21° 10’
cos (w + ) cos 51°107
- 8,3765.0,36108 - -
T 062706 '

A kapott értéket felkerekitve: r, = 3 mm.
Ebben az esethen viszont a homlokszdget midositani kell, és igy: 1 = 31°20” lesz.
Ezutan az u tavolsag kiszamitédsa kovetkezik a (31} kifejezés alap]dn

recosy 8 3 6u -+ ©0s 31°2D

" cos(w + ) cos 52°30°
3 4
_ 83765085416 _ o
0,60876

Vegezziitk cl most az ¢ €5 az { értékek ellendrzését, a (32) é a (33) Osszefiiggések
szerint: _
¢ =R,—u-—r,=25—11.7—3 = §.3.
Amint latjuk, a kapott 2 tal nagy, ezért ezt a mar izmertetett Geszefuiggés alapjén:
0,675 Dy = 0,67-}50 = 0,67-7.0711 = 4,7 mm-re csdkkenthetjiik.
Az i éridket ellendrizve:

t=r —u—r,=283760 — 11,7 4+ 5 = 1,67 mm..
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Az igy kapott i érték szintén nagy, ezért ezt is csdkkenteni lehet. Ha a médositott rp = 5
értékkel szamolunk, ugy vehetjik a 0,296 -r, értéket. Tehat:
i = 0,296*r, = 0,296*5 = 1,48 mm.

Figyelembe véve az igy kapott e és f értékeket, megndvelhetjik az ry sugarat 5,5 mm-re.
Ez célszer( is, mivel igy kedvez6bb lehet6séget kapunk a forgacs eltavolitasara.

Az ily médon kapott értékekkel Ujra szamolva és szerkesztve kialakitjuk a metsz6t
meghatarozé végleges méreteket.

Mint ahogy mar emlitettiik, a menetvagast a bekezd6rész végzi. A m(ikédé homlokszdget a
vagoéélre merbleges N—N sikban, és nem a menetmetsz§ tengelyére meréleges 0—0 sikban
kell mérni (115. 4bra).

A homloksz6g meghatarozasa az N—N sikban az alabbi 6sszefliggés szerint lehetséges :

Px = tgy-cos A.

Mivel a kerek menetmetsz6knél a szabalyozd rész helyesbiti a menetszelvényt, ezért a
szamitasok egyszer(isitése céljabdl elhanyagoljuk a yN és y szogek kozotti — amugy is
jelentéktelen — kiilonbséget, és csak y értékeit vesszik figyelembe.

A vy homlokszbget a megmunkalandé anyagtol fligg6en valasztiuk meg. Kemény
anyagoknal y = 10—15°, lagy anyagoknal y = 20—25°. Kézepes keménység(i anyagokhoz a
gyakorlatban szamitott homlokszégnek 15—20°-ot vesziink figyelembe.

A menetmetsz6k készitése és utankoszorilésének megkdnnyitése ceéljabol a homlok-
fellletet végig ugyanazon szdg alatt koszoruljik.

120. abra. Menetmetsz6 bekezdbrészének sillyesztése

A menetvagasi folyamat szempontjabél azonban célszerd, ha a bekezd6részen nagyobb
homlokszdget alkalmazunk, mint a szabalyozérészen. Ez elérhetd a vagoszarny
bekezd6részének utdlagos mélyitésével (120. abra). Ez a bemélyités olyan szerepet jatszik,
mintha a vagoszarny terel6szdggel lenne ellatva. Ez a megoldas el6segiti menetvagaskor a
forgacs eltavolitdsat és igy a forgacsfuratok nem tomdédnek el. A vagdszarny
bekezd6részének bemélyitését 20°-os sillyesztével végzik, amely a metszd tengelyéhez
viszonyitva (120. 4bra) 15°-ra van elallitva.

Az a hatszoget kerek menetmetsz6knél a szabalyozorészen nem képezik ki. Ennek
kovetkeztében ndvekszik ugyan a surlodas, viszont hatszog alkalmazaséval a metszd
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visszahajtasanal a forgacs szorulna be, és utanélezéskor szelvénytorzulast okozna. Ezért a
hatszoget minden esetben a bekezddrészen kell kiképezni. A bekezdbrészen alkalmazott a
hatszog (122. abra) er8sen befolyasolja a menetmetsz6 munkdjat. Kis a sz6g esetén, erds
surlddas 1ép fel a menetmetsz6 menetei és a vagandd anyag kozoétt; a menet fellilete érdes
vagy szaggatott lesz. Ezért a megmunkalasra kerll6 anyag szivossadganak novekedéseével
novelni kell az a hatszoget is. Szabvanyos menetmetsz6knél az a hatszoget 6—9° kozotti
értékre készitik. Az a hatsz6g ndvelése — kilbéndsen nagy y homloksz6g esetén — a
forgacsold élek gyengitését eredményezi, amelyek emiatt lemorzsolédnak és a metsz§
kicsorbul.

121. 4bra. Menetmetszd kettds 122. dbra. Kerek menetmetszo
forgaesfuratokkal hatszbgének abrazolasa

A hatszOget a bekezd6részen ugy kapjuk, hogy a hatfeliiletet archimedesi gérbe mentén
hatramunkaljuk. A hatramunkéalast kilonleges, e célra épiilt hatrakdszorilé szerszamgépen
végezzilk. A hatrakdszorilésnél alkalmazott archimedesi gorbe biztositja, hogy a
bekezd6rész homlokfeliletének utanélezésekor a hatszég nem valtozik. A H hatrakdszorilés
nagysaga a vagoszarnyak szamanak fliggvényében az alabbi 0Osszefliiggés szerint
szamithato:

He" %0y | (34)
- |

ahol:
d1, a menet magatmérgje, n a
vagoszarnyak szama.

A szabalyozorészen hatszéget nem képeznek ki, mert a forgacsfuratok utancsiszolasa-kor
a szabdlyozOorészen a méret megvaltozna. A hatsz6g hianya a szabalyozérészen a
menetvagas korilményeit rontja ugyan, de ndveli a menetmetsz§ dnbehlzasat menetvagas
kozben, és hozzajarul a menetfellilet finomabb elballitAsahoz.

1.152 Menetmetszo cs6 (109. abra)

Amig a kerek menetmetsz6ket mind kézi, mind gépi menetvagashoz hasznaljak, addig a
menetmetsz6 csdveket csak gépi megmunkalaskor alkalmazzak. Revolver- és automata
esztergakon a kerek menetmetszdkkel 6sszehasonlitva tobb el6nylk van:
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1. aforgacselvezetés kedvezdbb,

2. h6kezelésnél kevésbé vetemedik,

3. avagoészarnyak nagyobb atmeérgji kével konnyebben utanélezhetdk,

4. beallitasuk egyszer(ibb és pontosabb.

A vagandd menet kismértékd, atmérd szerinti szabalyozdsa — kopas és utdnallitdas —
céljabol a menetmetszé csoveket felvagott szoritdégydribe helyezik (123. abra).

A szoritégyl(irl segitségével a menetmetsz§ csovek, mivelet kozben allithatok.

A menetmetszd csovek (109. abra) &tmend furattal és 3—4 vagdszarnnyal rendelkeznek.
Az L menetes- vagy dolgozérész hossza (L = L1 + L2) altaldban 7—8 menet; az L1
bekezdbrész hossza 2—2,5 menet; az | forgacshornyok hosszéat célszerli a menetes rész
kétszeresére venni:

/= 2*L.

1.153 Kétrészes menetmetszo lap (110. abra)

A kétrészes menetmetszo lapokat ma mér igen sz(k teriileten hasznaljak. Gyakorlati elényik,

hogy nagyobb allitasi lehet&ségiikkel kilonbdzd atmérdjd, de azonos emelkedésli menetek
vagasara alkalmasak. Hatranyuk,.hogy a segitségiikkel el6allitott menetek pontatlanok. A
kétrészes menetmetsz6knél a menetvagast nemcsak a bekezd6rész végzi — mint a tobbi

7

menetmetszénél —, hanem a metsz6 teljes szélességében részt vesz a forgacsolasban.

&

Menelmelszd

| csd kiiso @ je
123. &bra. Szoritégydrd 124. 4bra. Befogokeret
menetmetsz6 csovekhez kétrészes menetmetszohoz

Menetvagaskor a befogdkeretbe (124. dbra) helyezett metszé lapok s tavolsaga (110. abra)
egy szorité lappal és csavarral jelent6s mértékben allithatd. Ez teszi lehetévé a kilonbdzd

atmér6ji menetvagast, tobbszori rahajtassal. A kétrészes menetmetsz6 lapokat kizardlag
kézi menetvagasra hasznaljak.

1.154 Menetméretek

A menetmetsz6k menetméreteinek és tliréseinek kivalasztasat befolyasolja a metszd anyaga
€s az anyag Vviselkedése hGkezelésnél. Edzésnél torzul a menet, elhltzédnak a
vagoszarnyak, igy a menetmetsz6k menetméreteinek ellenérzése nehézségekbe (tkozik.
Ezért a gyakorlatban a metsz6k gyartasanal ezt nem is végzik.

Az elkészllt metsz6k minGségét kozvetett Uton, a metszével el6allitott orsémenet
mérésével ellenérzik. A prébadarab meneteit mérve allapitiak meg a metsz6 menetének
Sltéréseit, €és ezt a metsz6 készitésénél alkalmazott mester-menetfirék adataival vetik
egybe.
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1.16 TOBB BEKEZDESU MENETEK VAGASA

Amint a meneteket meghataroz6 jellemzé méreteknél mar emlitettiik, nagy emelkedés(i
csavarmeneteknél a magatmér§ szilardsaganak névelése szempontjabol az emelkedést tébb
bekezdésre felosztva készitik el. Az emelkedés és a bekezdések szamanak hanyadosat
osztasnak nevezzik.

A tobb bekezdés(i menetek vagasanal két eljarast alkalmaznak. Az egyik modszer |ényege
abban 4all, hogy a cserekerekek kapcsolatat megbontva a munkadarabot a f6orséval egytt az
osztasnak megfelel6en elforgatjuk, mikézben a vezérorsé és szanrendszer mozdulatlan. A
cserekerekek kapcsolatat helyreallitva, az eljarast az osztasnak megfeleléen ismételjik.

El6feltétel, hogy a f6orson lévé orsokerék fogszama a bekezdések szamanak egész szamu
tbbbszorose legyen. A menetvagas megkezdése el6tt az ollon levé cserekerék O pontjat
bedllitjuk a féorson levé osztokerék 1 pontjdhoz (125. 4bra).

125. abra. Tobb bekezdésil menetvagas vazlata
1 — f6orso, 2 — vezérorso

Az els6 menet vagasa utan oldjuk a kapcsolatot és a f6orsoét elforgatva az osztékerék 2
pontjat kapcsoljuk ismét az ollon levé cserekerék O pontjaval.

Ezt ismételve végezzik a menetvagast az elbirt osztasnak, illetve bekezdések szamanak
megfelel6en. Lényeges, hogy az osztasok elvégzése kbzben, a vezérorso és a szanrendszer
ne mozduljon el.

A tdbb bekezdésl menetvagas masik moédszere az, amikor csak a munkadarabot forgatjuk
el az osztasnak megfeleléen, és a féorsé — cserekerekek — vezérorso-szanrendszer
mozdulatlan. Ennek megvaldsitasara alkalmas az oszt6szerkezet(i menesztétarcsa (126.

abra). Ez két, egymashoz viszonyitva elmozdithatd és régzithetd tarcsdbdl és gydribél all. A

tarcsat a f6orsora szerelik fel, a gydr(i pedig a tarcsan elforgathatdé és rogzithet6. A gydrd
kertiilete fokbeosztasu és a tarcsa 0 vonalahoz képest a megfelel6 osztas szerint
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kell elforgatni és beallitani. Az oszt6-meneszt6tarcsa alkalmas a munkadarab felfogasara is.
Korszer(i esztergapadokon a tobb bekezdésili menetek vagasara alkalmas osztoberende-

zés van felszerelve, ami lényegesen megkdonnyiti a tobb bekezdésld menetek vagasat, sét az
emelkedés modositasara is alkalmas.

s

127. abra. Osztoberendezés tobb bekezdés(i menetek vagasahoz

Ez az osztoberendezés — 127. abra — az ors6haz tengelyén Iévé 60 fogu oszt6 fogas-
kerékbdl és az ebhez kapcsol6do 2 jeld, belsé fogazasu, osztasokkal ellatolt kerékbdl all,
amely kozvetlen kapcsolatban van a cserekerekekkel. A két kerék egymashoz viszonyit-'a, a
3 csavarral rogzithet6. Tobb bekezdésl menet vagasndl az 1 oszté fogaskerék O-val jelzett
foga kapcsolodik a 2 kerék bels§ fogazasu, O-val jelzett foghézagaval. Az els6 bekezdés
elkészitése utan a 3 szoritdcsavar oldasaval az 1 osztokerék kikapcsola-
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sdval megszintetjuk a 2 kerékkel valdé kapcsolatat. Ezutdn a f6orsd vagy a cserekerekek
segitségével az i, bels6 fogazasu kereket az osztasnak megfeleléen elforgatjuk, és Ujra
rogzitjlk a 2 osztokerékkel. Ezt ismételve — a bekezdések szaméanak megfeleléen —
végezhetjik el a tobb bekezdésl menetek vagasat. Az elforgatés irAnya mindig azonos.

1.2 Anyamenet készitése menetvagassal

A bels8- vagy anyamenetek vagasanal az el6készité m(ivelet a furatok kiesztergalyoza-sa, a
vagando menet magatmérdjének megfelelGen.
Anyamenetek vagasahoz az alabbi szerszamokat alkalmazzak:

1. Menetvag6 furatkés:
a) tomor furatkés (128. abra),
b) befoghatd betét-menetkés (129. abra);
2. Menetvago furatkorkés (130. abra);
3. Menetvago fésls-furatkés (131. abra);
4. Féslis-menetes furatkés (104. abra).

Az anyamenetek vagasara és azok szerszamaira altalaban érvényesek az orsdomenetre
vonatkoz6 elGirasok és megdllapitasok. Kivételt képez a menetemelkedés iranya, ami itt
azonos iranyl a szerszamon és munkadarabon.

A menetvagokések beallitasat a 132. dbra elrendezése szerint végzik, késhedllité idom
segitségével . A belsd vagy anyameneteket — szerkezeti szempontokat figyelembe véve —
csak nagyobb (20—25 mm feletti) atmér6 és nagyobb emelkedés, vagy tobb bekezdés esetén
allitiak el6 menetvagassal. Egyébként a belsé menetek elballitasara — a fenti atmérdig —
leggyakrabban menetfarokat hasznalnak. S6t 16—20 mm atmérdig bels6 menetek
megmunkalasara az egyetlen megfelel6 eljaras a menetflras.

1.3 Alkalmazhat6 vagosebességek menetvagasnal

Az optimalis vagbésebesség meghatarozasa menetvagasnal elméleti Gton rendkivil
korilményes feladat, ezért tapasztalat alapjan allitottuk 6ssze a 27. tdblazat értékeit a
menetvagas gazdasagos vagoésebességére.

Az alkalmazhat6 vagosebességet nagymértékben befolydsolja a szerszamok kopasa,
élettartama. Ezért menetvagasnal célszerl béséges h(it6-kend folyadékot hasznalni.

27.
tablazat Ajanlott vagésebességek menetvagashoz m/perc

Anvag: "
HilE il I Aut, acél
szukitdsaildrds=ag Al Sr. 34 g -

kp/mm? 15— TH 4500 a0 —05 53 —195 65105 5—115

Menetvigds késsel - 5 o0 ¢0 80 3050 25 40 2233 2030 15—25 1020 10—15

Menctvioss . _ ) . ! N N d
i 1 512, 8—158' 46| 35! 235 2—3 152 1-15 I=15
metszivel
Menetvigis

1

30 }—11 . 6—9 5—7 - 2—14 2—3 2--3

o
=
—
=7

onnvilo fejjel
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\ - \\ yVZ 129. abra. Betétes menetvagd
furatkés

128. abra. Tomor menetvago
furatkés

130. abra. Menetvagé furatkorkés

131. abra. Menetvag6 fésls furatkés

furatkés beallitasa o
beallitéidommal

1 — munkadarab, 2 — péarhuzamvonalzé,
3 — beallitéidom

132. &bra. Menetvagd 751\ \L*QJ\AAN\/
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A menetvagd szerszamok sajatos munkakortlménye olyan, hogy aranylag révid ideig vannak
fogasban, a szerszdm felmelegedése igy nem nagy, és kell6 hités esetén megfeleld
élettartam biztosithato.

2. MENETFURAS

Bels6 menetek készitésénél legelterjedtebb technolégia a menetfaras. Kis atmérdjli belsé
menetek (kb. @ 10 mm-ig) készitéséneél csaknem kizarélagosan ezt alkalmazzék. Széles kor(
hasznalatanak fébb okai:

a) Menetet farni csaknem minden forgd fémozgéassal dolgozé szerszamgépen lehet:
furégépeken, cslcs- és revolveresztergan, revolver automata esztergan, hossz
esztergal6é automatan.

Nagysorozat- és tdmeggyartas céljaira menetfaré aggregat célgépeket vagy specialis
(anya-) menetfaré automatakat hasznalnak.

b) Menetfar 4ssal viszonylag egyszer(ien biztosithatd a menetkdzép atmér§ mérete IT 11-
IT12 tlréssel, amely a kot6 menetek esetében altalaban megfelel tlirésmindség.

c) A menetfirds igen nagy termelékenység(i technol6giai eljaras. A modern, tobb orsés
anyamenetfuré célgépeknél példaul nem ritka — a fdrandd6 menet méretétél és a
megmunkaland6 anyagtol flggéen — a percenkénti 400—2000 darabos teljesitmény.

2.1 A menetfuras technoldgiaja

A menetfaras olyan forgacsol6 eljaras, amelynél el6furt vagy lyukasztott furatba tobb éld
forgacsolé szerszammal — menetfuréval — menetet vagnak. A menetfuré alak szempontjabdl
olyan csavarnak tekinthet6, amelybe forgacsolo él kialakitasa céljabdl hornyokat munkalnak.

Menetfarasnal a forgacsol6 f6mozgas forgd mozgas, amelyet az alkalmazasi terilettél
fliggben a szerszam vagy a munkadarab végez. (PI. firogépen a szerszam, cslcsesztergan a
munkadarab.) A mellékmozgas egyenes vonall haladé mozgas (el6tolas), melyet vagy a
munkadarab, vagy a szerszam végez. A forgd mozgasnak és az el6tolasnak 6sszhangban kell
lennie, a menetflirénak egy fordulatra egy menetemelkedésnyit kell elérehaladnia.

Menetfardsnédl az anyag képlékenyen is alakul: a menetszelvény a mag iranyaban Kki-
nyomadik. A méretvaltozds mértéke az anyag minéségétdl fiigg: szivés anyagok (pl. acél, réz)
jobban, rideg anyagok csak kismértékben duzzadnak. Ezért a menetfurashoz el6készitett furat
atméro6jének nagyobbnak kell lennie, mint az el6allitandé menet magméretének. Maglyukak
farasahoz alkalmazand6 furé-atmérdket a 28. tablazat tartalmaz.

Zsékfuratokat menetflras el6tt a menetkifutdsnak megfeleléen mélyebbre kell farni, mint a
menet el6irt hossza. Erre azért van szikség, mert a menetfir6 bekezdbrésze miatt
méasképpen nem kapnank a megfelel6 hosszlUsagban teljes menetszelvényt. Ezzel tovabba
kizarjdk annak a lehet6ségét is, hogy a menetfiré a furat fenekén felhalmozddott forgacsba
Utkozve esetleg eltérjon. A menetkifutds hosszat az MSZ 224 irja el6.
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28. tabldzat
Furdaumeérd maglyukak furdsahoz (MSZ 2178 szerim)

Fiarddtmérs - Fardatriré JI Foroatméri
Menet _ Menet ‘_—.._- Menct —_—
L I T, ‘ A ] L | IL
Mérermenmetek (MSZ 209)
| | [
M1 0,75{ 0,75 M 5 | 3,3 J 3,3 M 24 20,6 | 20,7
MI1.2 G955 095 M 6 4,1 [ 4.1 M 27 23,5 | 23.7
Ml4 1.1 1,1 M 8 6,6 6.7 M 30 26 26,1
M1 1,35 1,35 Mo 8,3 8.4 M 33 29 - 29,2
M23 1.9 1.9 M 14 11, 11.8 M 39 34,4 | 34.6
M2,6 2,15% 2,15 M 16 13,7 13.8 M 42 36,8 | 370
M3 2.5 2,5 M 16 15,1 15.3 M 45 29.8 | 40,0
M4 j 33 3.3 M 22 19.1 | 19,3 M 52 46,2 | 46,4
Whitworth-menetek (MSZ 201)

1/4” 51 1 51 | 3/4” 16,3 ‘ 16,4 E1/2” | 33,4 | 335
5/16~ 6,4 ‘ 6.5 /8" 19,1 | 19,3 15/8° § 35,7 | 35.8
3,’3”’ 7.8 7.9 1- o 2),¢ 22,0 | 1 3,’4—: |i 38,0 | 39,0
7/16 9.2 9,2 11/8” | 24,6 | 24.7 | 17/8 41,4 | 41,5
1/2~ 10.4 | 10,5 11/a” I 27,8 @ 279 2" l 44,6 | 44,7
5/87 I 13,3 13,5 ¢ 138" 30,2 303 l o J

Kismértékben duzzad6 anyagokhoz (Ontdttvas, bronz, sargaréz, rideg
rézotvozetek sth.) az I. oszlopban, er6sebben duzzadé anyagokhoz (acél,
acélontvény, temperontvény, horganyotvozetek, -réz stb.) a Il. oszlopban
adott &tmérdk ajanlatosak.

Menetflrasnal a menetszelvény teljes kiforgacsolasat tébb forgacsolééi kozott osztjak meg.
Ennek elérése céljabol a menetflrd dolgozo részét bekezd6- és szabalyozorészre osztjak fel.
A bekezd6rész végzi csaknem teljes egészében a forgacsolast, a szabalyozérész feladata a
kivagott menet tisztitdsa és az el6tolas biztositdsa. Egyszer(iség kedvéért tételezzik fel, hogy
a menetfarénak csak 1 hornya és a bekezddrészen 5 menete van. Ebben az esetben a
forgacs eltavolitasdban a menetflrd 5 ,foga" vesz részt. A gyakorlatban azonban egyhornyu
menetfird nincs, hanem Aaltalaban 3—4 hornylak. Ha az el6bb emlitett menetfiré6 harom
hornyd, akkor a forgacsot nem 5, hanem 15 fog valasztja le s igy az egy fog éltal levalasztott
forgadcsmennyiség az egyharmadara csokken.

A menetfuro bekezddrészét kétféleképpen alakitjak ki:

1. A bekezd6részen nemcsak a menet kils§, hanem a magatmérdjét is kiposan alakitjak ki
(133. abra). A menetfar6 vagé fogainak cslcsa és oldaléle egyarant részt vesz a
forgacsolasban. A fogasban levé élvonal hossza nagyobb, a kdzepes forgacsvastagsag pedig
kisebb, mint a 2. eljarasnal.

2. Csak a menet kiilsé atméréje kipos, a magatmérd nem. Lépcs6zetesen, de a menet-
szelvény teljes szélességében valaszt le forgacsot a menetflrd foganak csucsa (134. abra).
Gyakorlatban altalaban a mésodik megoldas terjedt el, mert az ilyen kiképzésl menetflrd
el6allitasa lényegesen egyszeribb.

Menetfurdsnél gyakran szilkséges — els6sorban a kézi menetfarasnal — hogy a for-
gacsolasi erd és nyomaték csokkentése céljabol a forgacsolas munkajat tébb menetfard
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kozott osszak meg. Ebben az esetben — a flrandé menet méretétél fliggben — tobb
darabos, Ugynevezett menetfurokészletet alkalmaznak. Altaldban

MI—M3 2-részes,
M3—M30 3-részes,
M30—M52 4-részes

készletek hasznalatosak. Készletbe tartoz6 menetfiréknél a teljes menetszelvény csak a
készre vago furénal talalhaté meg. Mindegyik menetfirdt bekezd6résszel latjak el, amely az
elévagonal a leghosszabb és a készre vagoénal a legrovidebb. Az elévagd és az utanvago
menetfuronak nemcsak a kilsd atmérgje, hanem a k6zép- és magatmérdje is kisebb, mint a
készre vagoé (135. abra). Ennek kdvetkeztében mindegyik kdvetkez6 menetflir6é nemcsak
magassagban valaszt le réteget, hanem a menetszelvény oldalarol is eltavolit vékony
forgacsot. A forgacsolasi munkat leggyakrabban gy osztjdk meg a készlet menetfuroi kdzott,
hogy az el6vagé menetfaréra a terhelés 55—60%-a, az utdnvagéra 28—30%-a, a készre
vagd menetfarora pedig 10—16%-a jusson.

A menetfaré bekezd6részének kialakitdsa nagy hatadssal van a levalasztand6 forgacs-
mennyiség elosztasara, a fellép6 nyomatékra, valamint a szerszam éltartamara. A me-
netfirasnal fellépd nyomaték a kdvetkez8 dsszefliggéssel fejezhetd ki:

Mf=k*A*r ahol
Mf a forgatényomaték (cmkp) k a fajlagos
forgacsolasi ellendllas (kp/mm?) r az er6 karja (a
menetflrd sugara) cm A a levalasztott forgacs
keresztmetszete (mm?).

A képletbdl lathatd, hogy azonos szelvény(i és atmér6ji menet fardsanal a forgatd-
nyomaték né, ha

1. nd a fajlagos forgacsolasi ellenallas (k),

2. n6 a forgacskeresztmetszet (az egyszerre fogasban levf keresztmetszetek dsszege).

Fenti 0sszefliggés a forgatdnyomatéknak csak az elméleti értékét adja, a valésagban
ehhez hozzajarul még a suarlédas legydzéséhez szilkséges nyomaték is. A k fajlagos for-
gacsolasi ellenallas értéke nemcsak a megmunkaland6 anyagtol, hanem az egy fogra es6
forgacskeresztmetszett6l is fligg, ezért a bekezd6rész kialakitdsaval nemcsak az A, hanem a
k értéke is befolyasolhato.

Ha a menetfiré bekezd6része a furatnal rovidebb, akkor van egy olyan idépont, amikor a
bekezd6rész minden foga egyszerre van fogasban, tehat a forgacs keresztmetszetek
0sszege egyenld a teljes menetszelvénnyel. Elméletileg ekkor éri el a forgatonyomaték a
maximalis értéket, a gyakorlatban azonban még tovdbb n6 a szabalyozOrész
becsavarodaséaval, az ott fellép§ surlodds miatt. A nyomaték értéke csak akkor kezd
csokkenni, amikor a bekezdérész els6 foga kilép a furatbol.

Stoever, Pampel és Schroeder vizsgaltak a menetflird bekezddrész-hosszanak hatasat a
forgatdbnyomatékra. Az altaluk végzett nyomatékmérés eredményeit mutatjak a 136. és 137.
abrak. A furat hossza mindkét esetben 20 mm volt. A gorbékhez irt szdmok a menetfaro
bekezddrészének hosszat jelentik.

A 136. abra szerint, ha azonos mélységl furatba farnak menetet kilénb6z6 hosszu
bekezd6rész( faroval — de mindegyik furé bekezdérésze rovidebb a furatnal —, akkor az
tapasztalhatd, hogy annal kisebb a forgatonyomaték, minél rovidebb a menetfaro
.bekezddrésze. Ez abbdl adodik, hogy ha kevesebb fog forgacsolja ki a telies menetszel-
venyt, akkor né az egy fogra es6 forgacskeresztmetszet, a névekvd forgacskeresztmetszet
pedig csotkkend fajlagos forgacsolasi ellenallast eredményez.
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A 137. 4bra mutatja a furatnal hosszabb bekezd6rész(i, M12-es menetfurékkal végzett
nyomatékmérés eredményeit. llyen esetben az egyid6ben keletkezett forgacsok
keresztmetszetének 6sszege mindig kisebb, mint a teljes menetszelvény. Az egy fogra es6
forgacskeresztmetszet az el6z6 esethez képest csokken, minek kdvetkeztében a fajlagos
forgacsolasi ellendllas n6. A két abra tsszevetésébdl lathatd, hogy pl. 10 mm és 24 mm
hosszu bekezd6részi menetfiré alkalmazasa esetén a forgatbnyomaték értéke kdzel azonos,
kb. 220 cmkp. A forgatonyomaték értéke csak akkor csokken, ha a be-kezdorész hosszéat a
furat hosszanak tobbszorosére novelik, ez azonban noveli a megmunkalas idejét, és igen
hosszu dolgozérészt igényel a menetflrén.

} 1 T 136. abra. Menetfurd
| furat melysey _| bekezd6rész hosszanak hatasa
Z2¢ mm a nyomatékra, révid

bekezdbrész esetén

oy

137. dbra. Menetflré
bekezd6rész-hosszanak hatasa a
nyomatékra, hosszu
bekezdforész esetén
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A menetfuaré6 bekezddrésze hosszanak meghatarozasanal azonban a forgatényomaték
mellett figyelembe kell venni azt is, hogy minél révidebb a bekezd6rész, annal nagyobb
terhelés esik egy fogra, ami cstkkenti a szerszam élettartamat.

Mély furatoknal nem el6nyds a hosszU bekezdérészi menetflrd, mert kdnnyen beékelddik,
S a nagy surlédasi er§ miatt a csavarényomaték konnyen eltori. A rovid bekezd6rész(i
menetflrd a vastagabb forgacskeresztmetszet és kisebb fajlagos forgacsolasi ellendllas miatt
elényds, viszont hatranya, hogy a nagyobb forgacskeresztmetszet miatt nem ad olyan tiszta
fellletet.

Rovid atmend furatoknal: pl. anyaknal, lemezeknél az egyenesbe vezetés, valamint a
szerszamélettartam novelés miatt célszer(i hosszu bekezd6részes menetfarét hasznalni.

A megmunkaland6 anyag szilardsagat tekintve: lagy anyagok menetfurasahoz révidebb,
keményebb anyagokhoz hosszabb bekezd6részl menetflrét célszeri alkalmazni.

Menetflrasnél, kiléndsen szivos anyagok megmunkalasanal a surlédé er6 miatt a
forgatdbnyomaték olyan mértékben megndéhet, hogy a szerszam torését okozhatja. Ezért
megfeleld hdt6-kené folyadék alkalmazasaval kell gondoskodni a surlédas csokkentésérdl.
Rideg anyagok megmunkéalasanal, melyek tort forgacsot eredményeznek (pl. ontdttvas), ez
nem feltétlentl szikséges. A megmunkalandé anyag min6ségétél fliggben az alabbi h(it6-
kené folyadékot célszerl hasznalni:

acélok, acélontvények: repceolaj, olaj emulzio;
kéregbntvény: repceolaj;

Ontottvas: hdtés nélkil vagy petréleum;
szinesfémek: olaj emulzio;

kénnydfémek: oB = 25 kp/mm?®-ig olaj emulzio, petréleum;
kénny(fémek: oB = 25 kp/mm? felett olajemulzio.

Kézi menetfarasnal a kenbanyagot bemartassal vagy ecsettel viszik fel a szerszamra,
menetfirdégépek kilon szivattydval rendelkeznek a hités biztositasara.

Menetfirasnal a helyes vagosebesség alkalmazasanak nemcsak a szerszam élettartama
és a gép teljesitménye szempontjabél van jelent6sége. A rosszul megvalasztott vago-
sebesség karosan befolyasolja a vagott menet pontossagat, rontja a fellleti mindséget, a
menetflrdé megsérilését, torését okozhatja.

A vagolsebesség értékét sok tényez§ befolyasolja. Tobbek kozétt a megmunkalandé anyag
kémiai Osszetétele, szilardsaga, az eléallitandé menet méretei és menetszelvénye, valamint
az alkalmazott menetflré kivitele. A vagosebesség megallapitdsara az aldbbi 6sszefliggés
ismert:

Cv_Dz‘v

N

» (m/min)
ahol
C, az anyagtdl figgé allando,
a menetfuro kils6é atmérgje (mm),
a menetfaro éltartama (min),
a menetemelkedés (mm),
az eltartam hatvanykitevdje,
a menetfard atmérd hatvanykitevdje,
W az el6tolas (menetemelkedés) hatvanykitevéje.
A vagosebesség szamitdsahoz sziikséges anyagallanddk és hatvanykitevok értékei a 29.
tablazatban talalhatok.
A 30.,, 31. és 32. tablazatok acél, valamint szinesfémek menetfirdsdhoz ajanlott
Vagosebesség-értékeket tartalmaznak meghatéarozott esetekre. A tabldzatokban szerepl6
adatok az ,Egységes Gépipari Normaalapok"-hoi szarmaznak.
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29. tdblazat
Anyagallandék és kitevk menetfurasnal

A megmunkdlands anvag Cs av m v

Kii.’,l‘pr';- :'?.i]i‘”'lal,'\:i"_"ﬁ :l\'l_zl
gp = 15 kp/mm? 1.8 0.9 0.5

Ontéttvas HB 190
kp/mm? 6,2

&

3
=
o

0.2

30. tablazat
Vagosebesség-értékek menetfurasnal

Megmunkalas : készorilt gyorsacél (R3) gépi menetfarédval,
atmend furat métermenet

Menet mérete

A megmunkilandd anvag M 3-ig M S5-ig | M1l0ig ' M 20-ig M J-ig

o vighsehesséz m'min

Szerkezeti acél

og = 15 kp’."mm'-' 5 6 | 7 11 13
Ontéttvas HB 190
kp/mm? 2 3 5 10 13
31. tablazat 32. tdblazat
Vagoésebesség szinesfémek Vagosebesseg szinesfémek
megmunkalasahoz gyorsacél métermenet megmunkalasahoz gyorsacel
menetfaréval Whitworth-menet(i menetfaroval
'ii Aayag megnevezése ) ) Anyag megnevesx
" brouz,
“ réz, asrgaréz | #lumfnium,
M anet Elstolas = © " sluminium-
Brviozet
. 4 Vagosebesség 0 mjmin
] htéssel  hinés nelkal Vigésebesség v m/min
M6 i 1,00 65 , 6 1/4 5,5 5
M 8 | 1;25 i | T 5/16 .5 O
Mio , 1,50 ! 8,0 8 3/8 7 T
Miz | 175 | o 9 1/a- 1.5 ¢
Mils . 2,00 9,5 10 5/8 Y 9
M 16 2,00 ; 1LD 11 )4 10.5 10
M 18 250 [ 11,5 i2 7/8 11,5 i1
M 20 250 | 12 13 1 12 12
M 22 2,50 18 13 11/8 12,5 13
M 2¢ 300 [ 13 12 114 14 b4
M 27 3,50 | 113 14 11/2 15 15
M30 35 @ 145 . 14
M36 0 4000+ 16 1 13

180



33. tablazat

Vagosebességet madositd
tényez6k a menetfird
anyagmindségének valtozasa
esetén

bverazam | Modeslte
Anyag ,- anyag jelzés |! tényezd
Gyorsacél | B3 1
- R2 11
Ri 1.2
Szénacél I s | 03

34.
Véagosebességet modosito tablézat
tényez6k az anyag szerkezetétdl
flggben
Hengerelt acél — Huzott 1,1
, Melegen hengerelt 1,8
Hiokezelt acel ' Nermalizalt 0,95
. Bagyitott 0,9
Nemesitett 0.8
 Kérges feliilet- Acél 0,7—0.8
Ontprivas 0,7—0.9
Anyag

35. tdblazat

Vagosebességet modosito tényez6k a megmunkalando
anyag szilardsaganak fliggvényében

[ Az suyagok szilirdsigi
Anyagraingsér ! tUlSin e Médositd téuyezd
' HB Brinel | Saakisgsailizdsds ertéke
|| keménysée i o kp/rom?
V7107 | s0—a 0,84
| 107—138 | . 40—50 1,03
Szerkezeti | 188—169 | 50—60 1,32
szénaeélok Vo 169—200 | 60—T0 1,14
| 200—3230 | 70—80 1,00
. 230—262 ] 80—90 J| 0.90
‘ 116——~14~6 ] 40—50 '[ 1.34
146—174 50—60 | 112
' I 174 203 60—70 1 0.97
Kromacélok . 203—230 70—80 0,35
230—260 80—yn | 0,76
260—288 | 90100 f 0,69
| 288—317 100—11¢ 0,65
i —_— e - | —— e ——— —_—
| 116—146 40—50 ‘ 1.42
| 146174 | S0—60 | 1,19
: _ L 174—203 | 60—T70 1,03
Kromnikkel 1| 203—230 | 70—82 I 0.90
acélok 930260 |  50—9D 0.81
| 200—288 | 50100 ( 0.73
bo288—317 . 100—110 0,69
317345 | 110—120 | 0.60
' 126—140 : — 1,63
' 140—160 | — 1,33
| 160—180 | — 1,15
Ontdrivas 180--200 — 1,00
200—220 — 0,85
| 220—240 — 0.77
240260 ! — | 0,69
Szinesfémek ' 100-ig — 1,00
100—170 | — | 0,65

Médosité tényezék
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Az anyagéllandok és hatvanykitev6k tdbldzatban megadott értékei egyik esetben kbzepes
szilardsagl (3B = 75 kp/mm?) acélra, méasik esetben ontottvas (HB 190 kp/mm?)
megmunkalaséara vonatkoznak R3 min6ségli gyorsacél menetfuréval. A megmunkalandé
anyag szerkezetének vagy szildrdsagdnak a menetfar6 anyaganak véltozasa esetén a
szamitott vagoésebességet a 33., 34. és 35. tablazatban megadott médosité tényezével
szorozni kell.

Példa a gazdasagos vagésebesség szamitasara:

M 12 menetet kell farni 8 = 75 kp/mm? szilardsagu acélba; a menetfird anyaga R3 gyorsacél;
T = 180 min menetfard eltartani mellett milyen vagésebesség alkalmazhat6?

D 12 mm

1 180 min
h =175 mm
Ce =065 (29. tablazatbél)
Z¥ 1,2 (29. tablazatbél)
v =105 (29. tablazathal)
m =09 (29. tablazathal)
G L 65-12%* .
? == - = = 9 m/min.
’l']:}_ h\‘ 1};0"],3 L I .‘750,.'1 :

A furdgépen bedllitando fordulatszamot a vagosebesség értékébdl az aldbbi 6sszeflig-
géssel szamitjak: "
1000. v

n=— y

D.x
ahol

n a fordulatszam (ford/min)
D a menetfaro kiilsé atméréje (mm)
v a vagosebesség (m/min)
Az el6bbi példa adataival szamitott fordulatszam:
n = 1600 2 = 239 ford/min.
12.3,14

2.11 MENETFURAS ESZTERGASZERU GEPEKEN

Ennél a technolégiai eljarasnal a forgé fémozgast a tokmanyba vagy egyéb késziilékbe fogott
munkadarab végzi, a mellékmozgas egyenes vonall el6tol6 mozgas, melyet a szerszam
végez. Esztergan gépi menetfurét hasznalnak, és a teljes menetszelvényt altaldban egy
szerszammal forgacsoljak ki.

A szerszam befogasi mddja szerint cslcsesztergan tobbféle menetfirasi eljaras ismeretes.
A legegyszerlibb megoldas szerint a menetflrd négyzetes keresztmetszetl végét hajtévasba
fogjak, majd bekezd6részének néhany menetét — a hajtévas segitségével — a munkadarab
menetflirasra el6készitett furataba behajtjadk. Jobb kézzel a hajtdévasat fogva a gépet lassu
fordulattal meginditjak. A menetfiré egyenes vonalld, a menetemelkedésnek megfeleld el6told
mozgassal a munkadarabban a menetet kivagja. Ezzel az eljarassal a menetfaré és az el6furt
furat egytengelylisége nem biztosithatd, ezért csak aldrendeltebb szerepl munkadarabok
készitésénél alkalmazzak. Az eljaras masik hibaja, hogy er6sen balesetveszélyes, ezért
legfeljebb csak kis atmér6jd menetek furasdnal alkalmazzak. A balesetveszély csokkentése
céljabol célszerli a menetfarot kitamasz-
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tani. Ebben az esetben a menetfir6 szabad végét — amelyben a cslcsfészek van — a
szegnyeregben levd nyeregszeggel kitamasztjak, a menetfiré elfordulasat pedig a
hajtovasnak a szanon valé megtamasztasaval akadalyozzak meg.

Hajtévas helyett esztergaszivet is hasznalnak, melyet szintén a szanon tdmasztanak meg
(138. abra). A menetfurd tengelyiranyu el6tolé6 mozgasat a szegnyeregorsoval a kézikerék
elforgatasaval 6vatosan kovetni kell.

A menetflrasi mivelet befejeztével a f6orsé forgasat leallitjak. A menetfarét hajtovas
segitségével a f6orsd forgasiranyaval ellentétes iranyban forgatva a furatbdl kihajtjak. A
menetfird visszajaratdsa megoldhaté Ugy is, hogy az eszterga f6orsojat ellenkezd
forgasiranyu, kis fordulatszammal forgatjak, melynek kovetkeztében a szerszam a furatbol
kicsavarodik. Menetfurasnal revolveresztergan, a csucsesztergahoz hasonléan, a tokmanyba,
patronba vagy egyéb késziilékbe fogott munkadarab forgd mozgast, a szerszam pedig
egyenes vonall, haladé mozgast — el6tolast — végez. Az alkalmazott szerszam gépi
menetfird, amely a teljes menetszelvényt egy miveletben forgacsolja ki. A menetflrét
befogdétokmannyal rogzitik a revolverfejben.

Revolvereszterga kulénféle szer szambefogd tokmanyait az alabbiak szerint csoporto-
sitjuk:

1. merev befogasl tokmanyok,

2. bealld, Un. Usz6 tokmanyok,

3. tkdzés hatasara kikapcsolé tokmanyok,
4. Onzéar6 menetfuro fejek.

A merev befogasu tokmany a felsorolt tipusok kozll a legegyszerlbb. A tokmanyba a
menetfUrét meneszt§ négyszdg végzédésének megfelel6 lUreget munkalnak, és az ebbe
helyezett szerszamot csavarszoritassal rogzitik. A tokmany hengeres szarral illeszkedik a
revolverfej furataba (139. abra).

Ennek a merev szerszambefogasnak hatranya, hogy ha a menetfuré és a furat egy-
tengelyliségében eltérés van, akkor a szerszam egyenetlenil dolgozik, ennek kdvetkeztében
a fart menet felileti minésége nem megfelel§, és a menet geometridjaban is torzulas
kovetkezik be.

A bedll6 — Usz6 — tokmanyban (140. abra) a menetfarét az 1 jell tartéba rogzitik, mely
jatékkal illeszkedik a 4 hiivelybe. A hively és a tarté k6zott a 2 csap létesit kapcsolatot. Az J
hivelyben a csap szamara a furatot Ugy képezik ki, hogy ez a menetfurd beallasat lehetévé
tegye. Ezaltal az egytengelylségtdl vald eltérés kikiiszobolhetd. Az 5 tokméanyszar és a 4
hively a 3 csappal kapcsolédik, mely a hivelyen levé hosszlyukban mozogva a két alkatrész
egymashoz viszonyitott tengelyiranyl elmozdulasat lehet6vé teszi. Az abran lathatd rugok
szerepe az, hogy ha a furé6 menetemelkedése és a gép el6tolasa kdzott eltérés mutatkozik,
akkor a 4 és 5 alkatrészt egymashoz képest tengelyiranyban elmozditjak, és a hibat ezzel
kiegyenlitik.

Az (tk6zés hatdsara kikapcsol6 tokmany (141. abra) két részbdl all, melyek hengeres
fellletiikon cslsz0 illesztéssel csatlakoznak egymashoz. A 2 jell felfogd rész a revolverfejbe
hengeresen csatlakozik. Az 1 tokmanyba befogott menetfurd elfordulasat a 3 és 4 kdrom
akadalyozza meg. A revolverszan (tkozésekor a 2 felfogd megall, a munkadarab forgo
mozgasanak hatasara az 1 tokmany a 2 felfogon csiszva el6rehalad egészen addig, mig az
elérehaladas kovetkeztében a 3 és 4 kérém kapcsolata megszinik. Ekkor az J tokmany — a
befogott 5 menetfiréval — a munkadarabbal egyutt forog, tehat a szerszdm nem forgécsol
tovabb.

Revolveresztergan a fenti tokmanyok alkalmazdsa esetén a menetfirasi m(ivelet be-
fejezése utan a szerszamot a munkadarabbdl vissza kell jaratni. Ehhez a f6orsé forgas-
irAnyanak megvaltoztatdsa szikséges.
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Onnyil6 menetfuro fejeket tdmeg- és nagysorozat gyartasban hasznalnak nagy (25—300
mm) atmérdjd belsd menetek el6éllitAsara. A menetfiré vagoszarnyait itt menetes vagolap
betétek helyettesitik, melyek a készllék kupos feliletén fekszenek fel. A kuapfelilet
tengelyiranyl allitasaval a menetes vagoélapok sugariranyban elmozdulnak. Az 6nnyild
menetfuro fejek tobbféle tipusa ismert, ezek kdzil az egyik a 142. abran lathato.

142. abra. Onnyil6 menetfurofe;

Ennek mikddési elve a kdvetkezé:

Ha a menetfuro fej 3 jell Utk6z6gylrlje — mely a vdgand6 menet hosszanak megfelelGen
allithat6 — az Utkdzéfelilethez ér, akkor a 4 hiively az 5 testen jobbra elcsuszik, és ezzel
elforgatja az 1 excentert. Miutdn az excenter nyomohatasa megszint, a 6 tolattyd is elmozdul
jobbra, és a kupos feliileten felfekvé vagolapok sugarirdnyban a fej kdzépvonala felé
elmozdulnak. Ezéltal a forgacsolds megsziinik, és a menetfur6 fej a furatbdl akadalytalanul
kihtzhato.

Az 6nnyil6 menetfuré fej alkalmazasanak elényei a kdvetkezok:

1. nem kell a menetfarét a furatbdl kihajtani, ami jelentékenyen noveli a termelékenységet,
fokozza a fellilet simasagat, és nem igényel reverzalé berendezést a gépen,;

2. a menetfiré menetszelvényének elkészitése kdnnyebb és utanélezése pontosabb;

3. a furdlapok cserélhet6ségébdl adodik, hogy a fej széles mérethatarok kozétt hasz-
nalhato.

2.12 MENETFURAS ASZTALI ES OSZLOPOS FUROGEPEKEN

Farégépeink tébbsége nem rendelkezik reverzalé berendezéssel és a menetfurashoz
sziikséges menetemelkedésnek megfelel§ el6tolas-fokozatokkal. Ezért a reverzalast biztosito
€s a tulterhelés hatasara kiold6 menetfarofejek hasznélata nélkil csak kdzepes tdrés(
menetek eléallitdsara alkalmasak.

Legegyszer(ibb esetben a menetfirasnal olyan befogéhlvelyt alkalmaznak, amely
kuposan csatlakozik a furogép orsojanak furataba, és amelybe a menetfur6 menesztésére
négyszogletes Ureget munkalnak. A menetfiras befejeztével a firéorsét megemelik, s ezaltal
a kapcsolat a szerszam és a befogohively kdzott megszinik. Ezutan a munka-
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darabot a készilékbdl kifogva a menetfiré szarardl leveszik. Ez az eljaras természetesen
csak atmend furatoknal alkalmazhat6.

onmikodd valtd menetfurd készilék alkalmazasaval az egyszerd és egyiranyu fordulattal
rendelkezd furdgépeket menetfird géppé lehet atalakitani. A készilék a farégép Utkdzojének
bedllitasaval a menetflrast, valamint a bedllithatd mélység elérése utan a menetfard
visszaforgatasat 6nmikddben végzi. A késziilék beallithatd ugy, hogy a befogott szerszamra
hat6 er6 nagysaga szerinti tllterhelés esetén megall és ezzel a menetfUrd toérését
megakadalyozza, majd a furéfej megemelésével automatikusan visszaforog. Ezek a
menetfiré készilékek a konstrukciobdl addédéan nagy biztonsaggal dolgoznak, ezért
alkalmazasukkal a térésh6l szarmazd menetfuré veszteség a minimumra cstkken, valamint
mellékidd takarithaté meg.

A kereskedelemben jelenleg kétféle tipust valtd menetfiré készilék kaphato, haromféle
méretvaltozatban:

befoghaté menetfurd

1. tipus: VMF 1. M 3—M 10
VMF 1. M 6—M 16
VMF 11 M 12—M 20
2. tipus: VMF  |1—B M 3—M 10
VMF [I—B M 5—M 14
VMF Ill—B M 14—M 30

A VMF tipusl készilék metszete a 143. abran lathat6. Miikddési elve a kovetkezd: A
készilék Morse-kuppal (1) csatlakozik a farégép orséjahoz. A négyszogletes szarvégl
menetflrét két elmozdithatd betét (2) ko6zé fogjak a 8 jell furéfej tengelybe és két bels6
kulcsnyilasu hernydcsavarral (3) rogzitik. A faréorsorél a nyomatékot a Morse-kup tanyérszerd
végén kiképzett kormok 4 kérmdos gylrl kdzbeiktatasaval viszik at a késziléktestre (5). A
Morse-klp és a késziiléktest kozotti kapcsolatot a 6 tanyérrugd feszité hatasa biztositjia. A
tanyérrugo szoritd hatasa a 7 jelli recézett gy(lrlivel szabalyozhatdé a vdgandé menettél és a
megmunkalandé anyagtol fliggbéen.

A munka megkezdése el6tt az dbran lathaté 11 tamasztokart kithAmasztjuk, hogy a késziilék
also része ne tudjon elfordulni. A farégép bekapcsolasaval a késziléktest forogni kezd, a 8
furofej tengely azonban megall. A faréorso kézi el6tolasaval a menetfiré az anyaghoz érve a
furofej tengelyt feltolja, s ennek kovetkeztében a rajta levé 9 ékek a késziléktestben levd 10
akasztocsapokba beakadnak, a flréorsoé forgdsaval megegyezd iranyl forgasra kényszeritik a
furofej tengelyt. Ha a menetfir6 mar belekapott az anyagba, akkor a forgatdnyomaték
hatdsara mar énmagat hajtja be, de a furéorsot ennek megfeleléen lefelé kell nyomni, hogy a
kapcsolat az ékek és az akasztécsapok kdzott meg ne szakadjon.

Ha a menetfurd valamilyen okbdl megszorul vagy a zsakfurat fenekéhez ér, a késziilék
fels6 részén levd, 6 jeld tAnyérrugo feszitd hatdsat a megnovekedett forgatdbnyomaték legyézi.
Ennek kovetkeztében a kormds gydriin és a Morse-kupon kiképzett kérmoék egymashol
kihduzédnak, kapcsolatuk megszinik, tehat a fardorsé tovabb forog, de a faréfej tengely a
befogott menetfiréval megall. Ha a vagandé furat végét elérve — vagy megszorulas miatt —
a menetfiré megall, akkor a faréorsét megemelik. Ezaltal — mivel a flréfej tengelye helyben
marad — a készlléktest a benne levé akasztocsapokkal egyutt felemelkedik, oldodik a
kapcsolat a furofej tengelyen levd ékkel. Az ék a tengelyen szabadon futd, 12 jelli fogaskerék
homlokfeliletén kiképzett kormok kozé csiszik, és bolygdkerekes hajtomivon (13) at a faréfej
tengelyét ellenkezd iranyba forgatja, ezaltal a menetfarét a furatbdl kihajtia. A fard
visszaforgatasakor a firéorsét ennek meg-
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feleléen folyamatosan emelni kell, hogy a tengelyen levd ék ne emelkedhessen ki a fogas-
keréken kiképzett kérmaok kozul.

A VMF-B tipusu készllék (144. abra) sokoldald, a VMF-nél jobban kihasznalhaté
konstrukcié, mert menetfirason kivil flrasra, dorzsolésre, sillyesztésre is alkalmazhato.
El6nye tovabba, hogy a szerszamok cseréje a far6orsé forgasanak leallitdsa nélkil is
végrehajthaté.

A szerszamot ennél a készlléktipusnal a hasitott szoritéhlivelybe (1) fogjak, amelyet a 2
jeld faréhivelyben helyeznek el. Menetes furat az alabbiak szerint készithetd a VMF-B tipusu
készllékkel:

A kupos szaru csigafurét a megfelel6 nagysagu faréhiivelybe helyezik, majd azt a készilék
tengelyén levé 3 jell csapos hiivelybe toljak. A csapos hiivelyen levé 4 futogydriit megemelik
a felette elhelyezett 5 hatérol6 gydrlig. Ezaltal a 6 jel(i acélgolyok sugarirdnyban kifelé
elmozdulnak, és lehetdvé teszik a furohively behatoldsat Utkdzésig. Ezutan a futdgydr(it
lehGzz&k az als6 hatarol6 gy(rdig. Ennek kovetkeztében az acélgolyok bekényszeriinek a
faréhiively korbefutd hornyaba, és megakadalyozzak annak kiesését.

145. abra. Tulterhelés hataséara kikapcsol6 menetflrd tokméany

A késziiléktest also részén levé 7 valtogydr(it a rajta levé 8 kar segitségével elforditjak a
JfUrds" széval jelzett iranyba Uitk6zésig. Ezzel a csapos hilvelyt tengelyiranyd elmozdulas ellen
biztositjak, nehogy a faréorsé megemelésekor ellenkezd iranyban forogjon. A tamasztokart a
VMF-nél leirt médon kitamasztjak. Ezutan a maglyukfurast agy végzik el, mint a kdzonséges
gyorsvaltofejj el.

A maglyukfuras elvégzése utan a fardorso fordulatdt nem kell leallitani, hanem a futégydr(
megemelésével a faréhively kivehet6. Ezutan a menetfarot megfeleld nagysagu
szoritdhiivelybe teszik és azt a furohivelyben levé 9 dorzskapcsoléhlively kipos furatdba
helyezik. A faréhivelyt a maglyukflrasnal leirt modon helyezik a csapos hivelybe. Ezutan a
valtogydr(it atallitiak a ,,menetfaras" szoval jelzett irdnyba, ezaltal lehet6vé teszik a csapos
hiively tengelyiranyl elmozdulasat. A menetfarast ezutan a VMF-nél leirt modon végzik el.

A készUlék altal atviheté maximalis forgatonyomatékot a furéhiively felsé részén elhelyezett
recézett 10 allitd6 anya segitségével allitjak be. Ugyanis a VMF-B tipusu késziiléknél a VMF-
tél eltér6en a nyomatékhatarol6 szerkezet a csapos hiivelyben van elhelyezve.

A menetfaré cseréjénél a faréhivelybdl kiallo kiit6széget megiitik, ezaltal a szoritéhlvely
— a befogott menetfaroval egyitt — kicsuszik a fészkébdl
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Furégépeken hasznalatos a tulterhelés hataséara kikapcsol6 tokmany is, melynek egyszer(
tipusa a 145. abran lathat6. A kovetkez6 f6 részekbdl all: Az 1 tokmanytest klposan
illeszkedik a szegnyeregbe. A tokmanytesthez 6 sikloretesszel kapcsolddik a 2 kdrmos
hiively, amely a tokmanytesten tengelyiranyban elmozdithaté. A menetflrét a 2 hiivelyhez
kapcsolodd 3 kormds hlvelybe fogjadk be, amely a kdbrmos kapcsolat megsz(inése esetén a
tokmanytesten szabadon elfordulhat. A két kérmos hivelyt az 5 allit6 anyaval a 4
szabalyozhatd rugd szoritja 6ssze. Tulterhelésekor a kérmdés hivelyek homlokfogainal
keletkez8 tengelyiranyd eré nagyobb lesz a rugé feszité erejénél. Ekkor a 2 hiively a rugéeré
ellenében tengelyirdnyban eltolédik, tehat a két hively kozott a kapcsolat megszinik. A 3
hivelybe fogott menetfiré a munkadarabbal egyditt forog, és igy nem forgacsol tovabb.

2.13 KEZI MENETFURAS

Kézi menetfarasnal a forgacsolderd csokkentése céljabdl a teljes menetszelvény ki-
forgacsolaséat tobb menetfurd, ugynevezett menetfaro készlettel végzik. A menetfurd készlet a
forgacsoland6é menet atmérgjétél fliggben 2—3, illetve 4 darabbdl all.

a)l
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146. abra. Menetfaro forditovas
a) merev kiviteld, b) allithato kiviteld

Kézi menetfdrasnal a szerszam befogasara fardforditdé vasakat hasznalnak, merev vagy
allithato kivitelben. A merev furéforditd vasakat 1—2 vagy 3 lyukkal készitik.

A bennik lev6é négyszdgletes lyukak méretei a menetflirok szabvanyos kivitelli meneszt§
négyszogeinek felelnek meg (146. &bra/a). Az Aéllithatd kivitel(i forditovasak V alakd,
egymasba zar6do pofakkal készilnek, melyek kozil az egyik fix, a masik mozgdé. Az éllithatd
forditévasak hat nagysagrendben késziilnek és ezek mindegyike bizonyos mérethatarok
kozott allithatd, tehat tobb méretl menetflrd befogasara alkalmas (146. abra/6).

Menet készitésénél a menetfUrét a furatba Aallitjdk és rahelyezik a forditévasat. A
forditovasra nyomast gyakorolva a menetfurét forgatni kezdik. A farét nem szabad
folytonosan egy iranyban forgatni, hanem egy iranyba egy fordulatot végezve ellenkez§
irAnyba kell mozgatni, hogy a levélasztott forgacs torjék, mert ez a munkat megkdny-nyiti. A
munka megkezdésekor ugyelni kell arra, hogy a menetfaré tengelye meréleges legyen a
munkadarab homlokfellletére, és a furas folyamata alatt is figyelni kell, hogy ® menetfuré és a
furat tengelye egybevagjon.

189



2.14 MENETFURAS AUTOMATA CELGEPEN

Csavaranyak tdmeggyartasanal nagy termelékenységi automata menetflro célgépeket
alkalmaznak. Ezek legtobbje hajlitott szari menetfuréval dolgozik. Ismertebb tipusok:

mérethatar
a szovjet Kominterna gyar 5085-A tip. gépe M 8—M 10
5036-A tip. gépe M 12—M 16
5087  tip. gépe M 20—M 24
a nyugatnémet Traub gyar MGA 26 tip. gépe M3—M 6 M
MGA 512 tip. gépe 5-—M 12 M
MGA 1024 tip. gépe 10—M 24
a nyugatnémet Kosfeld gyar OT 10 D tip. gépe M 3—M6
OT 20 D tip. gépe M 8—M12
OT 30 D tip. gépe M 12—M 20

147. abra. Anyamenetfuré automata
/5036-A tipus) kinematikai abraja

1 — adagolotar, 2 — vezérl6tarcsak, 3 — menetfard befogofej
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148. abra Anyamenetfiré automata mikodési elve
J — hatlapu anya, 2 — adagoldcsatorna. 3 — anyavezeték, 4 — gorbe szar( anyamenetfur6, 5 — anyanyomo,
6 — szan, 7 — vezérl6tarcsa, 8 — kar, 9 — kdzdarab, 10 — kidpos vég(i csap, 11 — menetfaré befogoéfej, 12 —
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149. abra. Menetfaré befogdéfej anyamenetfaré automatahoz

A Kominterna gyar 5086-A tipusu automata anyamenetfurd gépének kinematikai abraja a
147. abran lathat6. Miikddési elve a kdvetkezd: A villamos motor a z,—z3, z,—25 attételeken,
valamint a z6—z7csiga-csigakerék attételen keresztiill hajtia a gép vezértengelyét. A
vezértengely két oldalan helyezkednek el a vezérl6tarcsak, amelyek az Ugynevezett
anyanyomot miikddtetve az anyat a bevezetf csatornabdl a forgé menetfaréra toljak (148.
abra). A menetfurd befogéfej a forgbmozgast a csigakerék tengelyér6l a zg—Z79, z;0—z11
attételeken keresztil kapja. A vezértengelyr6l klapkerék-attételen keresztiil mikodtetik az
adagoldtar rendezéjét.

A 149. abréan lathaté menetfaro befogofej két félbél (1, 2) all. A gép kinematikai abrajan .4-
val jelolt tengelyre menettel fogjdk fel. A 3 és 4 jell betétet a menetfur6 fejpe az 5
hernyocsavarral rogzitik. A betétek ugy vannak kiképezve, Hogy a menetfuréfej két felét a 6
menetes végl csapokkal dsszeillesztve olyan hézag képzddjon, mely megfelel a firandé anya
koré irhaté kor atmér6jének. A menetfiras megkezdésekor a gérbe Szarl menetfiré szarara
anyakat kell felf(izni, mert ezek adjak at a befogofejrél a menet-
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faronak a forgényomatékot. A menetfuré befogéfején a 7 lemezrugdval leszoritott 8 lap
akadalyozza meg, hogy az anyak a centrifugdlis er6 hatdséra lerepiljenek a menetfird
szararol. Minden kovetkezd anya viszont a rugéerd ellenében lelék egy anyat a menetfiré
szararol, mely a gépben elhelyezett — de kivehetd — gytijtétarba hull. Az el6bbiekbdl
kovetkezik, hogy kilonb6z6 méret(i (laptavolsagu) anyakhoz kilonféle méretl betéttel ellatott
befogofej sziikséges. A gorbe szarl menetfird hajlitasi sugaranak pedig meg kell egyeznie a
befogoéfejben levé betét sugaraval, R-rel. A gépen lev6 bevezetd csatorna szélessége és

magassaga a megmunkaland6 anya laptav- és magassagméretének megfeleléen allitando
be.

150. abra. Vezérl6tarcsa anyamenetflré automatahoz

Az anyamenetflré automata vezérl6tarcsajanak szerkesztésénél a kovetkezdket kell

figyelembe venni:

1. A vezérl6tarcsa emelkedését ugy kell megvélasztani, hogy a menetfur6 egy fordulatara
es@ szogelfordulas alatt az anyanyomé éppen egy menetemelkedésnyit tolja az anyat a
menetfarora.

2. A vezérl6tarcsa Uresjarati részének biztositania kell az anyanyom6 gyors kozelitését a
furandd anyahoz, valamint a megmunkalas befejeztével a gyors hatramenetet.

Fentiek figyelembevételével végezzik el a 150. abran lathatd, az 5086-A tipusu

anyamenetfur6 géphez szikséges vezérlGtarcsa szamitasait M 12 méretli anyamenet
furdsahoz. A gép kinematikai abrajanak jelolései szerint a fogaskerekek fogszamai:

z = 30 z, = 1
2y = 41 zy = 4o
zg — 60 zg == 36
Zy = 38 zy = 48
2. == 38 zm _ 65

2, = 63
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A 148. abran lathat6 8 jell kar 1:1 attételt biztosit a vezérlétarcsa és az anyanyomo kdzott,
ezért az attétel szamitdsanal nem kell figyelembe venni. A menetfaro fordulatszama:

2z 22 Z z z
_ 1 4 “3
p == Rpopop®— + — o« — o — 4= 7,

%y %y Xy Tg %)

A vezérl6tarcsa fordulatszama:

1]
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Attételi viszony a vezérl6tarcsa és a menetflrd kozott:
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Tehat a menetfixs egy fordulatira a vezérlétircsa —-- fordulatot tesz, azaz
. 133

360° . —4--
: 135

Ekkora szOgelfordulds alatt a vezérlétarcsa emelkedésének éppen 1 menetemelkedésnek
kell lennie.

A vezérl6tarcsa munkameneti részét olyanra kell valasztani, hogy az anyat a menet-
emelkedésnek megfelel6 elétolassal tolja végig a menetfard fejrészén. Az MSZ 3928 szamd,
,,Hosszl szarl anyamenetfiré" c. szabvany az M 16-0os menetfar6 fejrészének hosszat 40
mm-re szabja meg, tehat a vezérl6tarcsa munkameneti részének legalabb ilyen hosszon kell
biztositani a menetemelkedésnek megfelel el6tolast.

Az M 16-os menet emelkedése 2 mm, tehat a menetflré 20 fordulata sziikkséges ahhoz,
hogy az anyanyomd végigtolja az anyat a furd fejrészén. A vezérl6tarcsan tehat legalabb
20*10,66° = 213,2°-on szilkséges a munkameneti részt kialakitani. Altalaban a munkameneti
szakaszt valamivel nagyobbra valasztjak a szamitott értéknél. Ha egyszerliség kedvéért
feltételezzlik, hogy esetlinkben a munkameneti szakaszt a szamitott 213,2°-ra valasztjak,
akkor a 150. 4bra jel6lései szerint a vezérlétarcsan

R =R, + 40 mm,

= 10,66%kal fordul el.

36, tdbldsat
Automata anyamenetfiiré gépek teljesitménye

Teljesitmény

Géptipus Gyartd cég MézeLhatdr ! bjéra
MCA 26 TRAUR M 3—M 6 | 3£00—1800
MGA 512 TRAUD M 5-MI12 © 2220— 920
MGA 1024 TRAUB M 10—M 24 960— 420
0110 D KOSFELD M 3—M 6 -  3000—1800
0T—20 D KOSFELD M 8—MI12 | 1200— 750
0T—3:0 D KOSFELD = M12-M20 |  650— 350
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Ha a vezérl6tarcsa emelkedése nem felel meg pontosan a menetfir6 menetemelkedésé-
nek, akkor az el6allitott menet sem felel meg az el6irt méretnek, és a tilterhelés kovet-
keztében a menetfurd torik. Ennek elkeriilésére az automata anyamenetfuré gépet biztonsagi
berendezéssel latjdk el. Ez a szerkezet a 148. dbran lathaté. Az 5 jelli anyanyomét a 6 szanra
csavarokkal fogjdk fel. A szdn és a 9 kodzdarab kozott a 10 kupos végld csap létesit
kapcsolatot, amelyet a 12 rugé nyom a kozdarab kupos fészkébe. A 8 kar a 9 kdzdarab
kozvetitésével mozgatja el6re a szant és vele az anyanyomot. Ha a vezérltarcsa emelkedési
hibaja kdvetkeztében tulterhelés Iép fel, a kipos csap kinyomaodik a fészkébdl és a 9 kézdarab
elére tud mozdulni anélkil, hogy a menetflré eléremozdulna. Az automata anyamenetfuro
gépek termelékenységére vonatkozoan a 36. tablazat k6zol adatokat.

3. MENETMARAS

A menetmaras termelékeny és gazdasagos. Kilondsen nagy teret hoditott a gépjarmi -és
motorgyartasban, a szerszamgépiparban és az ipari szerelvénygyartdsban, olyan
munkadarabok esetén, melyeket alakjuk és méreteik miatt csak igen nehézkesen lehetne
menetvagassal megmunkalni. A menetmarads pontossidga és fellleti simasdga sokszor
elmarad az egyéll késsel végzett menetmegmunkalastdl, ezért pontosabb menetek meg-
munkalasahoz a menetmarast mint elémegmunkéalast alkalmazzak, és utdna a kivant
pontossagot menetvagassal vagy. koszoriléssel biztositjak. A menetmarast sorozat-, ill.
tbmeggyartas esetén kuldnleges, e célra épitett menetmaro6 szerszamgépeken alkalmazzak.

A menetmaréas el6nyei: a gépi f6idé kevesebb, mint menetvagasnal; a félautomatiku-san
mdkodd menetmardgépek tdobb gépes rendszerben hasznalhatok; a menetmaras
termelékenyebb, mint a késes menetvagas; sorozatgyartasnal a menetmaras 6nkdltsége
kisebb, mint a késes menetvagasé.

A menetmaras hatranya viszont, hogy alkalmazasi teriilete — a szerszamok szerkezeti
kialakitasa miatt — bizonyos mértékig korlatozott. igy a kiilsé és bels6 menet marasahoz a
legkisebb atmér6t a mar6 merevsége és szilardsaga korlatozza; furatban csak nagyobb
atmérénél és kis menethosszlisagnal alkalmazhaté; s mint mar emlitettiik, pontossag és
fellleti simasag tekintetében nem veszi fel a versenyt a késes menetvagassal.

Két menetmarasi eljarast ismertetiink:

1. menetmaras tarcsa alaki menetmaréval (151. abra),
2. menetmaras hengeres menetmaroval (152/abra).

151. dbra. Menetmaras tarcsa
alak menetmaréval

194



Az elsO eljarasnal a marétarcsa és a munkadarab forog, és a marétarcsa a menetemel-
kedésnek megfeleléen halad. A marétarcsa tengelyét az emelkedési szognek megfeleléen
kell bedllitani (151. &bra).

A tarcsds menetmarét — mint egyetlen szelvényalakkal készitett szerszamot — hosszu
trapézmenetek, menetes orsok, vezérorsok, csigaorsdk gyartasanal hasznaljak. A tarcsas
menetmard az egy szelvényalaknak megfelel6en egyszerre csak egy menetet munkél meg,
igy a teljes menethossz kimarasahoz a munkadarab annyi fordulatara van sziikség, ahany
menetet akarnak kimarni. A marasi m(iveletet — a menetszelvény nagységatol, a pontossagi
és fellletsimasagi kovetelményektdl fliggben — egy vagy tdébb fogasvétellel végezziik. Nagy
pontossagl mozgaté ors6kndl a maras utdn a kész méretet menetvagassal vagy
koszoruléssel biztositjak.

A masodik eljarasnal is, mind a mard, mind a munkadarab forog, és a mar6é vagy a
munkadarab tengelyirdnyban elmozdul (152. dbra). A munkadarab forgasa és a tengely-

152. abra. Menetmaras hengeres menetmaréval
a) kuls6 menetmaras, b) bels6 menetmaras

irAnya elmozdulds 6sszefligg. Minden munkadarab-fordulatnak egy menetemelkedésnyi
egymashoz viszonyitott tengelyiranyl elmozdulas felel meg. A hengeres menetmarékon a
menet szelvény alakjanak megfelel6 parhuzamos hornyok vannak. A megmunkélas a
munkadarab 1—1 1/4 fordulata alatt fejez6dik be. A menetmard hosszabb, mint a menet. A
tulfedésre a maras megkezdésénél a mardé menetmélységre torténd behatolasa miatt van
szilkség.
A hengeres menetmar6 alkalmazasi teriilete korlatozott, mivel a mar6 a munkadarab 6 1

1/4 korulfordulasa alatt marja ki a menetet, és ezért a vagandé menethossznak

195



rovidebbnek kell lennie a mard hosszanal. A menetmard viszont szerkezeti és gazdasa-
gossagi meggondolasok miatt nem lehet nagyon hosszu.

A hengeres menetmarokat haromszog profild menetek eIc’iéllltasara hasznaljak mivel
trapézmenetekhe
hengeres menetmardk kiils§ és bels6 menetek készitéséhez egyarant hasznalhatok.
Hengeres menetmaréknal a parhuzamos hornyok és az emelkedés biztositasara a menet
irAnyaban végzett tengelyirdnyl elmozdulas kovetkeztében a mard szelvényalakja
megvaltozik. Ez a torzulas a menet atmérgjétdl és emelkedésétdl, ill. a mard atmérgjétol flgg.
Ezek a torzulasok is korlatozzak a hengeres menetmard alkalmazasi tertletét. Mivel ez a
torzulas a menetemelkedés novekedésével fokozédik, a gyakorlatban a hengeres

s

menetmardkat csak kis emelkedésl menetek marasahoz hasznaljak.

3.1 Menetmaras tarcsa alaki menetmaroéval

A menetmaré tarcsa szabalyos, t6bb éli forgacsolészerszam. A forgacsolo élek, ill. a maré
szelvényalakja a munkadarab szelvényéhez igazodik, és megegyezik a munkadarab k&zép
atmérg6jén a csavarvonalra mer6leges normalmetszet szelvényalakjaval.

A tarcsa alaki menetmarokat — az alkalmazott szerszamgéptdl fliggéen — szimmetrikus
(153. abra) és aszimmetrikus (154. abra) kiviteloen készitik. Az aszimmetrikus marok
el6nydsebbek, mivel kisebb &tmérével alkalmazhaték, de hatranyuk, hogy készitésik
bonyolultabb.

A szimmetrikus vagy.aszimmetrikus tarcsa alaki menetmarok atmér6jét a kdvetkez6 képlet
alapjan szamithatjuk (155. &bra):

D = 2(‘1 + xmin + am[n) (35)

Ez a legkisebb megengedhetd méret, ezért szerkesztésnél a fenti értékhez kozel esd
szabvanyos maréatmérére kell ezt novelni, ill. felkerekiteni.

Amint a 155. 4brabdl lathatd, szimmetrikus marénal AMIN értékét az orséhaz mérete és az
orsO csapagyazasa befolyasolja. Az aszimmetrikus maroknal az ors6 kedvezébb elhelyezése
miatt — azonos méretli csapagyazas mellett — az o, értéke és a mar6 atmérdje
csokkenthetd.

Mint mar e fejezet elején emlitettik, a menetmard tarcsa tengelyét maras kozben a
munkadarab tengelyéhez viszonyitva @ menetemelkedési széggel kell bedllitani (151. abra). A
készitend6 menet szelvényalakja viszont a munkadarab tengelymetszetében van megadva,
ezeért a maro szelvényalakjat ehhez viszonyitva a menetemelkedési szdg figyelembevételével
modositani kell. Emellett a kodzépatmérén a csavarvonalra merdleges metszetben a
szelvényalaknak gorbe vonalinak kell lennie (78/6 abra).

Gyartasi okokbol azonban a mardk szelvényalakjat egyenesre készitik, a fenti torzulast
pedig 10—15°-0s emelkedési szogig elhanyagoljak, de a mar6é szelvényszogét igy is
modositani kell. A modositast a kozépatmérére vonatkoztatva az alabbi 6sszefliggés alapjan
hatarozzuk meg:

tg e’ = tg £ cos @y (36)
ahol

&' a maré szelvényének mddositott estcsszige;

¢ a munkadarab menetének cslicsszige; és

¢y a munkadarab menetének emell\edem szége & Lozepatmcron.

A 10—15°-ndl nagyobb emelkedési szig csetén mar olyan nagy eltérések JelentLezneL
ag@ kiils6- és a @, magatmér8 emelkedési szdgéndl, hogy a ¢, kozépatmérd emelkedést
szbgére beallitort maré oldalivanyban faragni fog, és a szelvényalakot a kiilsé- & a
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magatmérén elvékonyitva eltorzitja. A torzitds mértékének megfeleléen a marét médositani
kell. A mar6 helyes alakjanak meghatarozasa azonban nagyon koériilményes és kivitele is
igen nehéz.

Trapézmenetek marasahoz a tarcsa alaki menetmardkat mart fogakkal gyartjak, a
szelvényalak mentén a vagééleken élszalagot hagyva. A hatraesztergalt mardk alkalmazésa
itt nem ajanlatos, mivel az utanélezésnél a kiils6 atméré jelentés mértékben csokken, és ez
kihatassal van az el6allitandé menet pontossagara.

Ezenkivil a héatraesztergalas helysziikséglete miatt csak ritka fogazasi mardk valaszt-
haték. A ritka fogazas viszont nem biztositja a szilkséges fellileti minéséget. A maré fog-
szamat a nyugodt mards feltételeinek biztositasara hatarozzuk meg. E célbdl elészoér a mard
érintkezési szdgét allapitjuk meg.

_-“v“"—_‘—\r‘——""/

Caapagy

153. abra. Szimmetrikus 155. abra. A menetmaras vazlata a maréatmérd
tarcsa alaki menetmaroé meghatarozasahoz
kialakitasa trapézmenethez a) szimmetrikus maréval, b) aszimmetrikus maréval

Vi
/B
154. abra. Aszimmetrikus 156. abra. A mar6 és munkadarab
tarcsa alaki menetmaré helyzetének vazlata
kialakitdsa trapézmenethez 1- munkadarab, 2 - mar6
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A 156. 4brén a mars és munkadarab vazlatos elhelyezdsér figyelembe véve az 0.40,
hiromezdghdl hatarozzuk meg a p érintkezési sz6g értékét, ahol a hiarom oldal ismert:
AQ, — R; A0 =ry;; 00, =71 + R;

megoldva : .
ror = (R + r)* + R* — 2(R <4 r;) R cos p
Atalakitas uiin kapjuh:
re? — 1,2

cosp=1— —— £ _ 37
v 2R (R +r,) (37)

A nyugodt maras feli€iele, hogy a marénak egyvszerre legalabb két foga forgacseljon.
Az egyszerre fogasban levd fogaks szdma, zp egyculs a w» érintkesési szog és a mard =
fogszamaival kifejezve:

(8)

Trapézmenetek maradsanal a menethorony kimunkalasanak vazlatat a 157. abran lathatjuk.
A maro fogainak cslicsa a menethorony fenekérél al vastagsagu forgacsot

valaszt le. Ugyanakkor a fogak oldalélei Iényegesen vékonyabb, a, = al*sin(e/2)— vastag-

sagu forgacsot valasztanak le.

Az a, vékonyabb forgacs levalasztasa nem elényds, és nagyobb energiaraforditast igényel,
mint az a-, vastagabb forgacs lemunkalasa. Ezért Un. keresztfagazasu mardkat (151. 4bra)
alkalmaznak, ahol egy-egy oldalon csak minden masodik fog forgacsol, és igy az a, forgacs
vastagsaga kétszerese lesz az el6bbinek: a; = 2*al*sin(e/2) (39)

Ez el6nyds, mert az oldalakon a forgacs vastagsag kétszeresre novelése biztositja a
fajlagos forgacsolasi eré csokkentését.

A keresztfogazasu tarcsa alaki menetmaroknal az egymastol eltolt fogak bizonyos mértékig
fedik egymast, ezaltal biztositva az egyenletes marast. Emellett egy ellenérzé foggal vannak
ellatva, amely a teljes szelvényalakot forgacsolja, és a szelvényalak ellenérzését biztositja. A
tarcsa alak( menetmarok y = 0° homlokszéggel késziilnek, csak igen ritkdn — nagyolasnal —
alkalmaznak igen kicsi, 1—2°-0s homlokszoget.

3.2 Menetmaras hengeres maréval

A hengeres menetmarok felilete — mint mar emlitetttk — péarhuzamos hornyokbdl all,
amelyek megegyeznek a munkadarab szelvényalakjaval. A mardkat hatraesztergalt fogakkal
készitik.

A parhuzamos hornyok miatt a mard szelvényalakja eltér a munkadarab szelvényalakjatol.
Maras kozben ugyanis a munkadarab tengelye parhuzamos a mar6 tengelyével. A
munkadarab menetes hornyai csavarvonaltak, a maron pedig parhuzamos hornyok vannak. A
menetmard munkajanak tovabbi vizsgalatdnal abbol a feltevésbdél indulunk ki, hogy a
megmunkalandé menet csavarfeliilete és a mard szelvény alakjanak forgasa altal keletkezett
forgastest felllete egymassal érintkezik. Ezekutan, ha a marc
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157. 4bra. A 158. abra. Kiils6 menet megmunkalasa
menethorony hengeres menetmaréval
kimunkélasanak vazlata

i :
\ /

159. abra. Hengeres menetmaro szerkezeti elemei

N Municodarad

Myniagoral

1> 4]

160. abra. Vazlat a mar6 161. abra. Mar6 és

hosszanak munkadarab érintkezési
meghatarozasahoz szoge



és a munkadarabot a 158. abra szerint a tengelyeikre mer6leges sikkal metssziik, akkor a
metszetben a mardra vonatkozéan kort, a munkadarabra vonatkozdéan pedig archimedesi
gOrbét kapunk. Az abrabdl is lathatd, a maré és a munkadarab el6bb érintkezik az A és B
pontban, mint a tengelymetszeti C pontban, vagyis a mar6 el6revag. Ebbél kovetkezik, hogy a
munkadarab és a mar6 szelvény alakja még abban az esetben is eltér egymastdl, ha a maré
homlokszége y = 0.

A gyakorlatban azonban ezzel a torzuldssal nem szamolnak, mivel kis menetemel
kedéseknél jelentéktelen, és a menetre megadott tliréshataron beliil van. De éppen ez a
jelenség korlatozza a hengeres marék felhasznalasat csak finom menetemelkedések el§
allitasara. A nagyobb menetemelkedés(i menetekhez — h = 3 mm felett — kevésbé
alkalmasak a menet egész hosszanak egyidejii megmunkalasa miatt. v

A hengeres menetmardék D kilsdé atmér6je els6sorban technoldgiai szempontoktdl, a
marasnal fellépd szelvény-torzulastol fligg. Menetmard készitésénél els§ lépés a mard
technolégiai szempontbol megengedhet6 legnagyobb D kiils6 atmér6jének meghatarozasa
(159. abra).

A mard do furat atmérdjét a mards kozben fellépd rezgések kikiiszobolése érdekében
megfelel6 nagysagura kell valasztani. Ez kilénésen fontos, ha figyelembe vessziik, hogy a
maro teljes hosszan érintkezik a munkadarabbal fogas kézben. A marotest m falvastagsagat
— mint legkisebb értéket - a furatatmérd fliggvényében m === 0,3—0,4 *d, értékre vehetjik.

A maréatméré kivalasztasanal figyelembe kell venni tovabba a maré rogzit6é elemeinek
méreteit (160. abra), a felfogd alkatrészek és a munkadarab ko6zoétti x.,i, minimalis hézagot és
a munkadarabon a menet utani b Iépcsét. A furatban dolgozé bels6 menetmard atmérdje nem
lehet nagyobb, mint a furat atmérdjének 0,85—0,9-szerese. A menetmarok atmérdjének
legkisebb értékét a mard szilardsagi kovetelményeivel 6sszefliggd szerkezeti méretek
korlatozzak. Erre vonatkozéan tobb hazai és kilféldi szabvanyt attanulmanyozva, a
szllkséges maroszilardsagot biztositd legkisebb maréatméré kiszamitdsara— a h
menetemelkedés fliggvényében— az aldbbi 6sszefliggést ajanlhatjuk:

teltiizhetd mardknal: D = 18,5.k°7 (40}
- szarmardknal: D = 6,32.p (41)

Amint a fenti adatok alapjan a technoldgiai szempontbél megengedhet§ legnagyobb és
szilardsagi — szerkezeti — szempontbdl legkisebb maréatmérét meghataroztuk, a
szabvanyos sorbdl kivalasztjuk a végleges atméroét.

A menetmardk termelékenysége az atmér6 novekedésével nd, ezért a szabvanyos
atmérdsorbdl a technoldgiai szempontbél megengedhet§ legnagyobb méretet meg nem
halad6 legnagyobb atmérét kell kivalasztani. A fogak szerkezeti méreteit a készitendd menet
alapjan hatarozzuk meg, majd ezt kovet6en ellendrizziikk a kivalasztott atmérét az alabbi
Osszefiiggés szerint:

Dx2K+2m—~dY (42)

ahol
K afogmagassag,
m a maro falvastagsaga,
dy a furatatmérd.

A menetmaré fogszamat — a szerkezeti méretektdl fliggéen — ugy kell kialakitani, hogy a
maré jo forgacseltavolitast és lehet6leg egyenletes forgacsoldmunkat biztositson. Az
egyenletes maras biztositasa érdekében legalabb két fognak allandéan érintkeznie kell a
munkadarabbal.
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Bels6 menetmarasnal az érintkezési szdg nagy, és a maras eléggé egyenletes, ezért itt
viszonylag konny(i az el6bbi feltétel biztositasa. Kills6 menetmarasnal azonban az érintkezési
szdg lényegesen kisebb, igy a maras nem folyamatos, rontja a munkadarab fellleti min6ségét
és hatranyosan befolyasolja a szerszam Uzemi feltételeit. A fogszam noévelésének akadalya
az, hogy a fogak hatramunkaldsdhoz helyet kell biztositani a hatraesztergald kés vagy
koszor(ké kiemeléséhez. Ezért a fogak szamat gyakorlati adatok alapjan ajanlatos
meghatarozni. Figyelemmel kell lenni azonban arra is, hogy ha tul keskeny a fog, akkor
csokken az utanélezés lehetésége.

Tajékoztatd szamitasként a z fogszam meghatarozasara az alabbi 6sszefliggést hasz-
nalhatjuk:

x = {L,6...1,8)-¥D ' (43}

A hengeres menetmaréknal a kis marasmélység és a kis fellleti érintkezés miatt az
érintkezési sz6g és igy a fogasban levé fogak szama is aradnylag kicsi.

Klls6 menetmarasndl a mar6 és a munkadarab atmérdjébdl addédo érintkezési szog
alapjan, egyenes forgacshornyd marékra a fogasban levd v. kapcsolodd fogszamot a 161.
abra alapjan a kovetkez6 szerint hatarozzuk meg. A kapcsolodo fogak szama:

¥

Bp = -
£ o

360°
W =

kozponti s26g, €s igy mar az ismert (38) ssszefiiggés itt is érvényes:
< .

_ ¥z
360°
Hasonldan a Y érintkezési szog értéke a (37) képlet alapjan itt is érvényes.
Bels6 menet menetmegmunkalasanal a (37) képlet a kévetkez6k szerint modosul:

r

) re™ — g
cosp =1 & 1 : (44)
v 2R {#r;—R)
Ezekkel a képletekkel szamolva — figyelembe véve azt a feltételt, hogy legalabb két fog
legyen a fogashan — a mard fogszama tal nagynak bizonyul, és a gyakorlatban nem

valosithatd meg a kis fogszélesség miatt. Ezért a gyakorlatban ennél kisebb fogszamot kell
valasztani, tudomasul véve, hogy ezéltal valamit romlik az egyenletes maras feltétele. Mivel a
kényszerlien kisebbre valasztott fogszam nem biztositja az egyenletes forgacsolast, ezért a
kils6 menetmardkat gyakran készitik csavarvonall forgacshor-nyokkal. A csavarvonall
forgacshornyok hozz4jarulnak az egyenletes maras fokozasahoz, ritkabb fogazés esetén is.

A csavarvonalu forgadcshornyok X hajlasszégét 5—10° értékre veszik, ezért a két fog
kapcsoldédasanak biztositasa nehezebb. Ennek ellenére a csavarvonali hornyok egyenle-
tesebb mardst biztositanak, mivel a vagéélek a hajlasszognek megfeleléen fokozatosan
kapcsolédnak a munkadarabbal. Az érintkezési sz6g ebben az esetben — a maré B
szélességét tekintve — két szoghdl all: Y1 és ,.

A 1 szOget a mar ismert (37) képlet alapjan szamithatjuk, mint az egyenes forgacs-
hornyoknal, a

wt  pedig a 180 .a

162. abra ¥ : (45)
alapjan a 7R

kovetkez6képp )

en: a = B-1g /.

ahol
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A hengeres menetmardk B szélességét, illetve a maré hosszat a 160. dbra szerint, a
megmunkalandé menet L hosszanak fliggvényében a kovetkezd Osszefiiggés alapjan
szamitjuk:

B=L+(2...3)*h . (46)

A B szélesség azonban, a szerkezeti kdvetelmények figyelembevételével, feltlizhetd
maroknal legfelijebb D, szarmaroknal legfeljebb 1,25 -D értéki lehet. Ha a maré befogasanal
lehet6ség van a maroétiiske mindkét végének feltamasztasara, gy a B szélesség 1,5 . . ,2*D
értékre névelhetd.

A fog és fogarok (horony) méreteit a hatraesztergalas és koszorilés kdvetelményeit
figyelembe véve kell kialakitani. Ezért a horony szélességét minél nagyobbra kell venni,
amennyire csak a fogosztas és a fogszélesség megengedi. Altalaban a & horonyszog értékét
menetmar6knal 0 30 mm-ig, 40—45°ra, 30 mm felett 30—35%ra veszik, mig a horony
lekerekitési sugarar=1,5... 4 mm.

A héatramunkalas H értékének ndvelésével a hatramunkalé szerszamok kiemelésének
korilményei romlanak, ezért ezt kis értéklre kell valasztani, amennyire a fogak cslcsan
jelentkezd a hatszog ezt megengedi. Az a hatszog értékét 8—10° kozott veszik fel, és ebbdl
kiindulva szdmithat6 a hatramunkdlas nagysaga megkozelitéleg:

B="L1. | (47)
4

A menetszelvény hatrakdszoriléséhez lehetbleg kis atmér6jd korongot kell kivalasztani,
hogy a k6 kifutasa kdnny( legyen. Ez azonban csokkenti a kdszorilés teljesitményét, és a kb
is gyorsan kopik.

Ezért a mar6 fogait el6zetesen H; mélységben hatraesztergaljdk (163. abra), igy csak a
megmaradd 2/3 részt kell hatrakdszoriini és a csiszolok'orong is szabadon kifuthat.

A H1 és H viszonya helyesen: H; = 1,5 H.

A forgacshorony K méretét, ill. a fog magassagéat az alabbiak szerint hatarozzuk meg:

K=t +H+r {48)
El6zetes hatraesztergalas esetén:
H+H :
K:cl—[———-——;— L _ (49)

ahol

tl a menetmélység
r a forgacshorony lekerekitési sugara.

Finom menetd mar6k megmunkalasanal a tlirés biztositdsa érdekében a menetszelvény
alakjat csiszolni kell. A csiszolokorong viszont gyorsan eltomddik és er6sen kopik, mivel a
menetszelvény lekerekitése igen kicsi. A mardk el6allitasdanak megkdnnyitése érdekében ezért
az 1 mm-nél kisebb menetemelkedésld mardkat megndvelt menetemelkedéssel készitik. igy
példaul a h = 0,5 mm emelkedés(i menet mardsahoz 2 h, vagyis 1 mm menetemelkedés(
maro6t alkalmaznak (164. abra). Emellett az 6sszes paros szamu fog a paratlan szamd
fogakhoz viszonyitva h menetemelkedéssel el van tolva, és igy a maro forgasa kozben a
kivant h = 0,5 mm emelkedés(i menetet marja a munkadarabon.

Hasonloképpen — kiléndsen finommeneteknél, h = 0,5 mm alatt — a kétszeres
menetemelkedés helyett hdromszorosat is alkalmazhatunk. Természetesen ekkor mindharom
fogat egymashoz viszonyitva h menetemelkedéssel el kell tolni. Hatraesztergalas-nal és
hatrakdszorilésnél a szerszamnak egy fogat ki kell hagyni. Ezért a hatraeszter-
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162. abra. Erintkezési szog 163. abra. Menetmaro kettds
meghatarozasa csavarvonalu hatramunkalasanak elvi vazlata

forgacshorony esetén

Paratlan szamu fogak

164. abra. Kett8s emelkedés(i menetmaré

165. abra. A y homlokszog és a mar6
szelvényalakjanak osszefliggése

"
-

N-N mefszel
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galé mozdulat nagysagéat kétszeresére noveljik, a mozdulatok szdmat ennek megfelel6en
csokkentjiuk. Kétszeres menetemelkedés(i maréknal a fogszam minden esetben paros szamdu.
Haromszoros menetemelkedésnél pedig harom tébbszordsének kell lennie.

A megnovelt menetemelkedéssel készitett mardk szelvény alakja — amint ez a 164.
abrabdl lathatdé — nem forgacsol teljes magassagban, csak a h menetemelkedésnek
megfeleld magassagban. A szelvényalak tobbi része nem forgacsol. Ezért a szelvényalak
méreteit és pontossagat is csak az 6 szakaszon irjak eld.

Az el6z6kben mér rdmutattunk, hogy a szerszamon alkalmazott y = 0° homlokszdg esetén
szelvénytorzulas nincs.

Ay > 0° homlokszo6g ellenben javitja a forgacsolasi viszonyokat, azonban szelvénytorzulast
okoz.

Hengeres menetmardkndl a homlokfelllet (165. abra) a tengelymetszetre esik, és a fog t;_,
fej- és t1-1l labmagassaganak Osszege egyenl6 t1-gyel.

166. abra. Szelvényalak mddositasa
y>0° homlokszdg esetén

Ay>0° homlokszdg esetén a homlokfeliilet
C pontja .az N—N metszetben C' helyzetbe
kerdl, és a tl magasséag is tl'-re valtozik. Az
el6z6ekbdl mar ismeretes, ha a t1 magasséagot
a b. szélesség megtartasa mellett t1'-re
noveljik, akkor a szelvényszdog ¢€'-re
csokken. Ezért a mar6 e szelvényszogét
\ , megfeleléen maddositani kell.
A ' modositast a 166. abra alapjan az
alabbiak ¥ : szerint szamithatjuk:
a W/ fejmagassag:
/o6 = (R tia)-sin (§y —y) - (50)
: _f}:’ . siny
~ labmagassag:
(= BT F ] sin (B | (51)
sin 3,

a fenti 6szsefiiggésben a 1 és B2 szdgeket az AOB’ és az AOC haromszdgekbdl hatarozzuk
meg;
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sin ﬁl S (52)

és

¢in §, = | ' (53)

A menetmard modositott szelvényszogét tehét, a k_(')'vetkez()' képlet alapjan szamithatjuk:
g’ £
tggztgg-.ﬁ' ; (54).
ahol
f :I {1 + ) siny o
[R - (o I aa)]-sin (B -y)
A hengeres menetmaro gyartasara vonatkozo tliréseket a készitendé menet menet-
emelkedésétdl és a megkivant pontossagtol fiiggéen hatarozzuk meg.

e

(55)

3.3 Orvényl6 menetmaras

A menetmaras egyik termelékeny, nemrég kifejlesztett eljarasa az 6rvényl6 menetmarés. A
mivelet elvégzését egy kulbnleges, tobb késsel felszerelhetd betétkéses marofej (167. abra)
teszi lehet6vé, amelyet egy kodzvetlen, nagy fordulatl hajtéberendezéssel szerelnek fel. A
kések szama 2—12, de ennél tdbb is lehet. Mind a munkadarab, mind a kilénleges maréfej
forog, és kozben a maréfej a menetemelkedésnek megfelel6en tengelyiranyd elmozdulést is
végez. A munkadarab és a szerszam forgasiranya lehet azonos, Ul. egyirdnyd vagy
elleniranyd. Mind a két valtozat egyarant alkalmazhaté, bar a tapasztalat azt mutatja, hogy a
kések éltartdssadga az elleniranyl megmunkalasnal kedvez6ébb. A menetmaras folyamatéat
egy fogasvétellel végzik. Az o6rvényl6 menetmard készilék az els6é fogasvételnél teljes
menetmélységre behatol a munkadarabba, majd ezt kdvetéen indul meg a tengelyiranyu
elmozdulés.

Az 0Orvényld menetmaras kiils6 és bels6 (168. dbra) menetek elballitasara egyarant
alkalmas, de kilénodsen jol alkalmazhaté kiils6 menetek marasanal. Az orvényl6 menet-
marassal el6allithatd kils6 menetek atméréje 20—200 mm kozdtt van altalaban. De
megmunkalhaté ennél nagyobb atmérdji menetes alkatrész is, ez azonban mar ritkabban
fordul el6. Bels6 menet elGallitasa mar nehezebb feladat, mivel a marétiiske nem elég merev,
és ezért csak 0 30 mm feletti révid menetek allithatok el6. Lényegében bels§ menetek
el6allitdsanal az 6rvényl6 menetmaras alkalmazasa alig tér el a menetmarastol.

Az orvényl6 menetmarast alkalmazhatjuk megfelel6 készilék felszerelésével meglevé
csucsesztergagépen, vagy kulénleges, erre a célra épitett 6rvényl6-menetmaro6 célgépen. Az
orvényl6 menetmaras mozgastani valtozatait a 169. dbra szemlélteti.

I. Klls6 menetek marasa kiils6 érintkezéssel, parhuzamos tengelyekkel.

1. Kiils6 menetek marasa bels6 érintkezéssel, parhuzamos tengelyekkel, egyiranyu
megmunkalas.

[ll. Kiils6 menetek marasa belsd érintkezéssel, parhuzamos tengelyekkel, elleniranyu
megmunkalas.
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167. abra. Kiils6 menet 6rvényl6 168. abra. Belsd

menetmarasa menet 6rvénylé
1 —- munkadarab, 2 — késtartd, 3 — betétkés, 4 menetmarasa
marofej 1 — munkadarab, 2 —

marotuske, 3 ~ betétkés

169. abra. Orvényl6 menetmaras mozgas tani
vazlata
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IV. Kiils6 menetek marasa bels6 érintkezéssel, egymast metsz6 tengelyekkel. V. Bels§
menetek marasa, parhuzamos tengelyekkel, ellenirAnyd megmunkalas.

Az orvényl6 menetmarashoz alkalmazott betétkéses marofej Iényegében egy tarcsa alaki
menetmaro, ezért tengelyét a munkadarab tengelyével parhuzamosan, a menetemelkedési
szognek megfeleléen, sikban el lehet forditani. Ezaltal elkeriilhetd, ill. cstkkentheté a
szelvénytorzulas, és kdnnyebb a szerszamok beallitasa.

170. 4bra. A forgacsképzddés vazlata 6rvényl6
menetmarasnal

Mivel a betétkések a munkadarab koril forognak, bels6 érintkezésnél |ényegesen
megnovekszik az érintkezési szdg, és igy az érintkezési iv hossza (170. abra). EzAltal
javulnak a forgacsolasi feltételek, és finomabb lesz a megmunkalt felllet. Az elérheté nagy
forgacsolasi sebesség és a forgdbmozgas egytttesen olyan fellleti finomsagot eredményez,
amely megkozeliti a csiszolt menetet. Keményfém lapkas betétkésekkel — a megmunkalando
anyagtol figgéen — 100—450 m/min forgacsolasi sebesség érhet§ el az 6rvényld
menetmaras alkalmazasanal. Az eljaras igy 2—6-szor termelékenyebb, mint a menetvagas
késsel, és 2—4-szer termelékenyebb, mint a menetmarassal végzett menetkészités.

Az orvényl6 menetmards sajatossaga a képz6dd, V alaku forgacs. Amint a 170. abrabol
lathatd, a betétkéses mardfej tengelye a munkadarab tengelyéhez viszonyitva .bizonyos a
értékkel el van tolva. Ennek eredményeként a maréfej kései nem az egész
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keriileten érintkeznek a munkadarabbal,hanem csupan egy kis részén, és igy annakegy
fordulata alatt egy-egy kés vékony forgacsot valaszt el. Kézben a forgacs vastagsaga
folyamatosan nullatél a legnagyobbra, és ismét nullara valtozik.

A forgacsképzddést a 170. abra alapjan vizsgalva lathatd, hogy a dO atmérdji munka-
darabbdl a nagyobb Rg, sugart palydn haladé marofej-kések az A—B—E—D bet(ik altal
jelzett részen el6z6leg mar forgacsot valasztottak le. Kézben a munkadarab az w szégnek
megfeleld értékkel elfordult, és ezért a kések — amelyek igy Gjbdl utolérték a munkadarabot
— a C—A—D—B bet(ik altal jelzett kis forgacsrészeket fogjak levalasztani. Az egy-egy kés
altal levalasztott forgacs erdsen nagyitott képét a 171. dbra szemlélteti éles és trapézmenet
esetén. A nagyitott rajzbdl jol kivehetd a V alaku forgacs, amelynek kézepébdl az A—B—D—
B’ betlk &ltal hatarolt rész hianyzik. A hidnyzo részt a kések a megel6z6 érintkezéskor
valasztottak le err8l a helyrél. Ezek szerint a kések a DB vonalon (170. abra) a menet két
oldalan nullarél indulva kezdik el a munkat (BDB' haromszdg a 171. abran), majd a CD iven
athaladva (170. abra), a C ponton ismét elhagyjdk a munkadarabot a C hegyben végz6dd
forgacs kiséretében.

Az orvényl6 menetmarads forgacsolasi viszonyait vizsgalva megallapithatd, hogy alkal-
mazasanak sikere els6sorban a betétkések csucsa altal leirt Ds, korpalya és a munkadarab dq
atmérgje kozotti D, do viszonytdl fiigg. Kilsd menetek megmunkalasandl az eddigi gyakorlati
adatok alapjan legkedvez6bb, ha Ds, kérpalya 1,5-szerese a do munkadarab atmérének. Ha a
DSz/d, viszony 1,5-nél kisebb, akkor a kések viszonylag hosszd ideig maradnak
érintkezésben a munkadarabbal, és igy nincs idejik az Uresjarat alatt a megfeleld lehdlésre,
ami pedig az 6rvénylé menetmaras egyik jelentds elénye.

A Dszido Viszony 2,5-ig novelhet6 a kések karosodasa (leégés, kipattanas) nélkil. A
viszony novelésével egyiitt jar az el6allitott menet fellleti finomsaganak romlasa, mivel a kés
altal leirt palya kisebb mértékben érinti a munkadarabot. Bels6 menetek &rvényld
menetmarasanal a Ds,/d, viszonyt altalaban 0,5—0,55-re ajanlatos valasztani.

Klls6 menetek 0©rvényld menetmarasanak forgacsolasi adatait a 170. abra alapjan
hatarozhatjuk meg. A munkadarab forgd mozgasa megfelel az el6tolasirdnyl mellék-
mozgasnak, amely a forgacs vastagsagat meghatarozza. Ezért a munkadarab fordulatszamat
ugy kell megvélasztani, hogy az egy kés altal levalasztott forgacs 0,1 és 0,5 mm kozoétt legyen.
Az egy kés altal levalasztott e; forgacsvastagsdg mm-ben a munkadarab kerlletén mérve
egyben a korel6tolas értékét is adja.

A forgacsvastagsag ek kozepes értékét altalanos esetre megkozelitéleg az aldbbi dssze-
fliggésbdl hatarozhatjuk meg:

€1 == (’l'fl

Ebbdl ahol
- — - 14
el az egy késre es6 korelGtolas ) i
mm-ben,
t1l a menetmélység mm-ben,
i az érintkezési ivhossz mm-ben.

Az egy késre esd elbtolas:
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ahol

D a menet kilsé atméréje mm-ben, gyakorlatilag egyenld do-lal,
nt a munkadarab targy-fordulatszama, ford/perc-ben,

z abetétkések szama,

Ns; a szerszam fordulatszama, ford/percben.

Az i érintkezési ivhossz:
i = Doy (58)
360°

ahol

Ds; a szerszamok (kések) altal leirt korpalya atméréje mm-ben, Q1 a

forgacsivszog.

A maroéfejbe befoghat6 legnagyobb z késszamot a kdvetkez6 meggondolasok alapjan
hatarozzuk meg. Ahhoz, hogy a mUvelet befejezése utan a késziiléket keresztiranya el-

171. &bra. Orvényl6 menetmarasnal 172. abra. Vazlat a
képz6d6 forgacsok nagyitott képe kesek szamanak
meghatarozasahoz

mozditas nélkil vissza tudjuk vinni kiindulasi helyzetébe, a kések kodzotti B szognek (172.
abra) nagyobbnak kell lennie, mint két p sz6g. A kések szama tehat:

36U~
s < (59)
29°
A p szbget az O102A haromszogbél hatarozhatjuk meg:
) T n s
cos g _ T s (60)

2a- R,

209



ahol
a amunkadarab és a szerszam tengelyek tavolsaga,
Rs; a korpalya sugara;
ro amunkadarab kiils6 sugara.
A fentiek ismeretében tehat az egy kés altal levalasztott kozepes forgacsvastagsag:

o = ety Demeng-360°
i Dymezng @
D nygety - 360°
= mm
Dsz'z'nsz‘&)l

(61)

Az érintkezési ivhossz kiszamitasahoz ismerni kell az o, forgacsivszoget. Ennek értékét a
170. abra 0,0,A hdromsz6gébdl a cosinustétel segitségével hatarozhatjuk meg:

_ 2 2 on\2 DD
DS N

I

ebbdl:

A szerszam (marofej) ng, fordulatszama és a munkadarab n, targy-fordulatszama: (62)
ARt a1 Iy T “

1000- V..
el *Z Mgy .
vy = ———- mfperc 63)
7 1000 / (
A forgécsolasi sebesség az alabbi képlettel hatarozhaté meg: (64)
D. T I

A vt munkadarab targy-sebessége, amely egyben az el6tolas sebessége is, a kések z
szamanak figyelembevételével:
Dy 71 -ng,

v -————m——m erc : 60
sz 1000 [P _. { }

Az Orvényl6 menetmarasnal alkalmazott betétkések homlokszogét 0—6°-0s pozitiv
élszoggel és 6—8°-0s hatszoggel készitik. Az eddigi gyakorlati tapasztalatokat értékelve az
utébbi id6ben megallapitast nyert, hogy a negativ élszdg alkalmazasa nem el6ny6s, mivel a
kések uUn. ut6terhelése fokozddik, ami egyenl6tlen marast eredményez, és a kések
élettartamanak csokkenését okozza.

Az orvényl6 menetmarasnal alkalmazhaté nagy forgacsolasi sebességértékeknek az a
magyarazata, hogy a betétkések nincsenek allandd érintkezésben a munkadarabbal, Igy
elegendd idejik van arra, hogy minden egyes forgacs levalasztasa utan az Uresjaras ideje
alatt lehdljenek. Ezt el6segiti a mardfej nagy fordulatszama is, ami igen eredményes lehdlést
biztosit.

Az Orvényl6 menetmards ma mar vilagszerte elterjedt menetmegmunkalasi eljaras, és
kiilénOsen a sorozatgyartasban, hosszi menetek eléallitasara hasznaljak eredményesen.
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4. MENETKOSZORULES

Az 1920-as évek elején ugyszoélvan vilagszerte egyidében merllt fel a kdszorilt kivitel(i
menetek gyartasanak igénye. Az igény felmerilését elsGsorban az edzett kiviteli menet-
készit6 szerszamok (menetfurok, menetmardk, menethengerlé goérgok), valamint a menetes
idomszerek készitése indokolta. Kbztudomasu, hogy az edzés az acélban deformaciét okoz.
A menetes munkadarabokkal szemben tdmasztott fokozott pontossagi és fellleti simasagi
kovetelmények tehat sziikségessé tették a menetek edzett allapotban val6 megmunkalasat,
vagyis a menet kdszorilését.

Kezdetben a menetktszoriilés a szerszam- és idomszergyartas teriiletén terjedt el. Kés6bb
az itt szerzett tapasztalatok alapjan a gépipar szamos terlletére Kkiterjesztették az
alkalmazéasat, egyedi, kis- €s nagysorozat gyartasban egyarant.

A menetkoszorilési technoldgia és a menetkdszorl gépek fejlédése lehetéséget adott a
koszorilhetd menetek mérethataranak kiterjesztésére. A ma ismert korszerl gépeken 0,25
mm vagy ennél finomabb emelkedés(i meneteket is gyartanak, de koszorilhet6k egészen
nagy menetszelvények, pl. 8—10 modulos csigamenetek is.

4.1 Kils6 menet kdszorilése

A kills6 menet kdszoriilési eljarasok 2 f6 csoportba sorolhatok:

1. menetkoszorilés tarcsas (egyprofilt) koronggal,

2. menetkoszorilés fésds (tbbb profild) koronggal.

Me,netktdszoriulés el6tt a munkadarabokat a menet kiilsé atméré méretének megfelelé
méretre kell munkalni, figyelembe véve a menetre elGirt tlirés nagysagat. A munkadarab
kbzpontositasat szolgald cslcsfészkeket tikrositeni kell.

4.11 Kils6 menet kdszoriilése tarcsas koronggal

Ezt az eljarast f6leg egyedi és kissorozat gyartasban alkalmazzak, nagy pontossagi ko-
vetelmények esetén. Az elérhetd pontossag simitaskor:

a menet kdzépatmérd méretére +0,002 mm,

a menetszelvény félszogére +5’

menetemelkedési hiba 25 mm menethosszon +0,0025 mm.

A tarcsds koOszorlkorong keskeny. Szélessége a métermenet és a Whitworth-menet
koszorilésekor a menetemelkedéstdl fiiggéen 3,5—12,7 mm; modul- és trapézmenetek
megmunkalasa esetén 8 és 20 mm kozott valtozik.

A koszoriikorongon gyémantleh(izé berendezéssel menetszelvényt alakitanak ki. A korong
forgd mozgast végez, és fogasvétel céljabdl tengelyére merblegesen mozgathatd. A
koszorlilendd, csucsok kozé fogott munkadarab forgd és tengelyiranyl haladd mozgast
végez. A munkadarab egy fordulatara esd hossziranyu elmozduldas — el6tolds — egyenld a
koszorilendd menet emelkedésével. A tengelyiranyl pontos elGtolast vezérorso- és
emelkedési hiba kiegyenlit6 szerkezettel dolgozé cserekerekes hajtém biztositja.

" A munkadarab tengelyirdnyl elmozduldsa (S) a kékifutas miatt nagyobb, mint a menetes
rész hossza (L). A munkadarabnak egy fogas alatt n = S/h fordulatot kell megtennie (173.
abra).
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A koszorlkorong tengelyét a munkadarab tengelyéhez képest a menetemelkedési szégnek
megfelel6 szégben el kell allitani (174. abra). A korong elallitasi szége

h

dye 7y

gy =

ahol

h a menetemelkedés,

D, a menetkozép-atmérdé.

Kevéshé ismert eljards szerint a kdszoér(ikorong tengelye vizszintes marad, és a mun-
kadarab tengelyét dontik meg a menetemelkedés sz6gének megfelel6en. Ezt a megoldast a
Lindner gyar egyik géptipusan alkalmazzak (175. abra).

Nagy menetemelkedési szogek esetében — altalanosan ¢ = 8° felett — a kdszorlkorong
profiljat -korrigalni kell, hogy a munkadarabon a helyes menetszelvényt megkapjuk. Ha a

koszorlilendd menetszelvény félszogét a/2 -vel, torzitott félszogét a koron-

gon [/2-vel jeldljuk (176. abra), akkor

.

t —I:gOE cos
gZ 2 ‘

ahol
@ a koszorlkorong hajlasszoge, vagyis a menetemelkedési szdg.
Nagy menetemelkedéseknél — altalaban h = 2 mm felett — szokasos esztergan el6-

nagyolni és menetkdszorligépen készre munkalni a meneteket.
A munkadarab kerileti sebessége 6tvozetlen és
gyengén 6tvozott edzett acéloknal:

nagyolaskor v = 0,5 — 2,5 m/min,
simitaskor v =6,0— 7,5 m/min,

erésen 6tvozott szivos acéloknal:
nagyolaskor v = 0,5 — 0,6 m/min,
finom meneteknél (1 mm menetemelkedés alatt)
v =0,3 — 0,5 m/min.
Fogasmélység:

nagyolaskor 0,5 — 1 mm,
simitaskor 0,035 — 0,05 mm.

Tobb bekezdésl menetet az alabbi eljaras szerint allitanak el tarcsas — egyprofili —
koronggal: A gép féorséjara egy osztokésziléket szerelnek fel (177. abra). Az osztokésziilék
1 jel(i tarcsaja a gép f6orsdjahoz képest fix helyzetd. A beosztassal ellatott 2 tarcsa az 1
tarcsan elfordithatd, tengelyiranyl elmozduldséat a 4 zardlap akadalyozza meg. Az 1 tarcséan
az osztasoknak megfelel6 szamu hengeres tajol6 furatot készitenek. A csucsok kézé fogott
munkadarab meneszt6jét a 2 tarcsan levé 3 meneszt6 villaba csavarral rogzitik. Osztaskor
elészor a 8 rogzitéecsavarokat oldjak, majd az 5 csappantyat a 6 rugd ellenében a nyil
irAnyaba elmozditva a 7 t4jol6 csapot a fészkébdl kihGzzak. Ezutdn a 2 tarcsat elforditva a
megfeleld osztasvonalat az 1 tarcsa 0 vonalahoz allitjak. A csappantydt elengedve a rugo
hatadsara a tdjol6 csap a megfeleld fészekbe ugrik. Befejezésil a 8  rogzit6csavarokat
meghuzzak. Az osztast annyiszor kell elve-
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173. abra. Menetkdszorilés 174. . dbra.

egyprofili koronggal Koszorlikorong
beallitasa ' a
menetemelkedési szog
szerint

175. abra. Munkadarab 176. abra.
bedllitasa a menetemelkedési Kdszorikorong
szog szerint profiljanak korrigélasa

gezni, ahany bekezdés(i a kdszorulendd menet. A f6orsé és a vezérorsd kdzé olyan csere-
kerekeket kell szerelni, hogy azok a f6orsg, illetve a munkadarab egy fordulatara a tdbb

s o

bekezdés(i menet emelkedésének megfelelGen

H = z*h
menetemelkedést létesitsenek. (Fenti képletben z a menetbekezdések szamat jelenti.) | Ha
olyan munkadarabot koszoriinek, amelyen a menetprofilok egymassal parhuzamosan, gydr(i
alakban helyezkednek el, akkor az asztalt mozgatd vezérorso és a féorsé kozotti kapcsolatot
megszlntetik azaltal, hogy a kozvetit6 kereket leveszik. A vezérors6t olyan attétellel
mdkaodtetik, hogy a hajtékerék egy fordulatara a gép asztala egy menetemelkedésnyit

mozduljon el tengelyiranyban. A hajtokereket kézi erével forgatjak el. Ezt az osztasi miveletet
minden egyes menetprofil bekdszoriilése utan el kell végezni.
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177. &bra. Osztokészulék tobb bekezdésli menet koszoriléséhez

Ly
=5
ad
02
=
L
¥ = t -
—4 ———
e

2.:9'

178. abra. Mikrométerorso
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Megmunkalasi példak menetkdszorilésre tarcsas koronggal. 1. példa.
Mikrométerors6. Anyaga: szerszdmacél (178. abra). A menetet tarcsas
koronggal, két, illetve harom fogassal telib8l koszorilik.

Munkadarab mérete Nagyold koszdriilé mité kfszdriilés
étn:férﬁi .! emel:edés menet]:lélys. fogisszam | fogismélys. + 0:003 mrn, fopdsmélvs. | mdb. ford.
+ 5,
7 0.5 0,325 ) 1 0,275 0,058 | 50/min
9 0.5 0,325 1 0.275 + (0,002 mm. 0,050 | 40/min
7 1 0,650 2 0,350 | 25/min 1 | 0,050 | 50/min
. 0,250 |
0 1 0,650 2 0.350 | 20/min 1 0,050 | 40/min
0,250

Elérhet pontossag:
menet-k6zépatmérbben
szelvény félszdgében
menetemelkedési hiba a
teljes menethosszon

2. példa. Menetes dugés idomszer. Anyaga: betétedzett szerszamacél (179. abra). A
menetet tarcsés koronggal kdszorulik. Nagyold m(iveletnél 2 fogdsonként szabalyozzak utana
a korongot. Simit6 koszorilésre a kozépatmérén mérve 0,1 mm-t hagy-

179. abra. Menetes dugés idomszer

nak ra. A simitasnal a korongot minden fogas utan felszabalyozzak, a rahagyast pedig az
alabbi felosztas szerint munkaljak le:

els6 fogas 0,06 mm fogasmeélységgel,
masodik fogas 0,03 mm fogasmélységgel,
harmadik fogas 0,01 mm fogasmélységgel.

Ha a k6zépatmér6é-méret ez utan felette van a megengedett tlirésnek, a korongot egy vagy
tobb Uresjarati fogassal ,,kiszikraztatjak".

3. példa. Csiga, 1 modulos, bal menetli, két bekezdés(i (180. abra). Anyaga: edzett
8zerszamacél.

A keskeny beszlrads mogotti vall atmérdje nagyobb, mint a menet magmérete, ezért a
megmunkalast csak egyprofili koronggal lehet elvégezni. Egy menetbekezdést egy fogassal
méretre kdszorilnek. Mivel a megmunkélast egyprofili koronggal végzik, a masodik
bekezdés koszoriiléséhez az osztasi miveletet el kell végezni.
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Elérhet6 pontossag:

a menet-k6zépatméré méretében + 0,003 mm,
a menetszelvény félszogében +5,
fogankénti osztasi pontossag +0,0015 mm,
menetemelkedési hiba az egész

menethosszra + 0,002 mm.

4.12 KULSO MENET KOSZORU LESE FESUS

(TOBB PROFILU) KORONGGAL

Féslis korong hasznalata esetén kétféle menetkdszorilési eljaras ismert:
a) beszurg eljaras,
b) menetkdszorilés hossziranyu el6tolassal.

Beszurd eljarast f6leg a nagysorozati munkaknal hasznalnak, kilondsen kis emelkedés(
menetek gyartasanal. A koszorldkorong szélességének legalabb egy menetemelkedéssel
nagyobbnak kell lennie, mint a gyartandé menet hossza. A készor(ikorongon a menetprofilt
mint a korong tengelyére merdleges, egymassal parhuzamos hornyokat alakitjak ki. A
kdszor(ikorong forgd mozgéast, a munkadarab forgd és a menetemelkedésnek megfeleld
tengelyiranyu el6tolé mozgast végez.

Beszuré eljarasndl a korong a munkadarab 1/4 fordulata alatt hatol az anyagba a teljes
menetmélységig. Ebbél kdvetkezik, hogy a menet készre kdszoriiléséig a munkadarabnak 1
1/4 fordulatot kell megtennie, mialatt tengelyiranyban 1 1/4 menetemelkedésnyit elmozdul
(181. abra). Ha a menetet egy fogassal készre kdszoriilik, a menet kozépatmérdje 0,02 mm
pontossaggal készithetd. Nagyobb megmunkalasi igény esetén két mlveletben alakitjak ki a
teljes menetmélységet. llyenkor az elérhetd pontossag:

a menetkdzépatmérén + 0,01 mm,
a menetszelvény félszégében + 10,
menetemelkedési hiba 25 mm menet-

hosszon + 0,005 mm.

Beszuro eljarasndl a munkadarab kerileti sebessége igen kicsi: v = 0,1—0,2 m/min.

A fésls korongot az emelkedési szdognek megfeleld szdgben ferdére kell allitani a
munkadarab tengelyvonaldhoz képest. Ahhoz, hogy a munkadarab tengelymetszetében a
kivant menetemelkedést és menetszelvényt megkapjuk, a korong profiljat az emelkedési szbg
fliggvényében korrigélni kell. Ez azt jelenti, hogy a féslis korong elballitAsahoz sziikséges
morzsologdrgén a korrigalt profilt kell kialakitani. A 182. abra jel6lései szerint a profilok
egymastol mért tavolsaga a tobb profild korongon:

X =h-cos ¢
ahol
h a menetemelkedés a munkadarabon, ¢ a
menetemelkedési sz6g.

Beszuro eljarast alkalmaznak olyan esetben is, amikor a munkadarabon a menet-szelvényt
emelkedés nélkil — egymassal parhuzamos gy(rdk alakjaban — kell kiképezni, pl.
menetmarok gyartasanal. Ebben az esetben a munkadarab el6tol6 mozgast nem, csak forgo
mozgast végez. Ha a fésls korong szélessége kisebb, mint a megmunkalandé meneté, akkor
a koszorulést tobb beszurassal kell elvégezni. El8szér a korong méretének megfeleld
szélességben készre koszorilik a menetet, ez utan a vezérorsO elforgatasa éltal a
munkadarabot a sziikséges menetemelkedések tavolsaganak megfelel6éen tengelyiranyban
elmozditjdk, és Ujra fogast vesznek. Nagyon kell tgyelni arra, hogy a menetmélységet a
keresztiranyu el6tolas osztétarcsajan minden beszurasnal azonos értékre allitsak.
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Féslis koronggal, hossziranyu el6toldssal végzendd menetkdszorilésnél a korongot a
forgacselosztas céljabol a bekezd6 részen kuposra képezik ki. A korong kialakitasa
szempontjabol kétféle modszer ismeretes:

1. A korong kupos bekezdd részén teljes menetprofilokat alakitanak ki (183. abra).

2. A korong kupos bekezd6 részén csonka menetprofilok vannak (184. abra).

Az 4brakbdl lathaté mindkét esetben a forgacslevalasztds modja is. Ha a teljes menetprofila
koronggal végzik a megmunkélast, akkor a forgacsolas minden menetprofilndl nagyobb
élvonal mentén torténik, mint a csonka menetprofili koronggal. A levalasztott forgacs
mennyisége mindkét esetben azonos. Ebb6l kdvetkezik, hogy a teljes menetprofili korong
éltartéssaga nagyobb.

7 =7 —"’T".?;,"F
bekerdessram z=2 5 ]- i
balmenet T
e o / ‘//
LLF_ AR © A S|
180. &bra. Kétbekezdésl(i 181. abra.
csiga Menet-
kbszoriilés
fésls koronggal
\ I"i"- R |III — '_.'\"—
e _'-1 L—" I
V V
182. abra. Fésls (tobb profil() korong korrigalasa
/\"‘ T =7 A AN TR ! 2
{ X 7 VATAVAVEVSS ST
! 7 |
! I + |
183. abra. Fesiis korong, a _ 184. &bra. Féslis korong, a
bekezddrészen | teljes menetprofillal bekezd6részen csonka menetprofillal
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Mindkét kialakitasi koronggal a megmunkalast Ugy végzik, hogy a koronggal — annak
forgd mozgasa kdézben — fogést vesznek. A munkadarab forog, és a h menetemelkedésnek
megfeleld tengelyirAnyld el6tolé mozgéast végez. A megmunkalashoz akkora S utat kell
megtenni, mely nagyobb, vagy egyenl6 az L menethossz és a korong b szélességének
Osszegével, vagyis a 185. abra jelblései szerint S > =L + b. A menetet a megkivant
pontossagtdél és a menetszelvény mélységétél fliggben egy vagy két fogassal készre
koszorilik. Nagy pontossagi igények esetén a fés(is koronggal elé6munkalt menetet egyprofill
koronggal kész méretre kdszorilik. Elérhetd pontossagok:

a menet-k6zépatmérd méretére egy m(iveletben + 0,01 mm,
két miiveletben + 0,005 mm,
a menetszelvény félszbgére +8
menetemelkedési hiba 25 mm menethosszon + 0,005 mm,
300 mm menethosszon + 0,01 mm.

Féslis koronggal, hossziranyu el6tolassal a forgacselosztas jobb, mint a beszuro eljarasnal,
ezért a munkadarab kerlileti sebességét az utdbbi kétszeresére lehet novelni. Ha féslis
koronggal tobb bekezdésl menetet kdszoriilinek, nem kell végezni osztasi mlveletet, mert egy
keresztilhaladassal a korong egyidejlileg mindegyik bekezdést koszorili. Ennek azonban
feltétele, hogy a korongon a menetprofilok szama legaldbb annyi vagy tobb legyen, mint a
kdszorilendd menet bekezdéseinek szama. Az elGtolast létesit6 valtokerekeket ugy kell
felrakni, hogy a tobb bekezdésli menet emelkedésének megfelel6 H = z*h el6tolast
biztositsak. Fentiekbdl kovetkezik, hogy a féslis koronggal valé gyartas gazdasagossaga a
tobb bekezdésl menetek gyartasanal jelentkezik a legnagyobb mértékben, mert nem kell
kilén készoriini minden menetbekezdést.

Példak menetkdszorilésre, fés(is koronggal

1. példa. Szoritécsavar, M65 X 2 menettel. Anyaga: C45 (186. dbra). A megmunka
last beszaro eljarassal, fésis koronggal, egy miveletben végzik. Elérhetd pontossag:

menet-k6zépatmérdben + 0,025 mm,
menetszelvény félszdgében +5,
menetemelkedési hiba a teljes

menethosszon + 0,005 mm.

Kdszorilési idé mellékidbkkel egyiitt: 3 perc. Megjegyzendd, hogy besziro készoruléskor a
koszorllési id6 szempontjabol mellékes a menet hossza, ha a korong szélesebb, mint a
k6szorilendé menethossz.

2. példa. Trapézmenet( orsé, Tr 36 X 18, kétbekezdésil bal menet. Menethossz:

190 mm. Anyag: C 60 (187. abra).

Ennél a munkadarabnal kévetelmény a menetoldalak j6 min6ségd fellilete. A megmunkalast
kordbban ugy végezték, hogy a menetet marassal el6nagyoltdk, majd kész méretre
koszorilték. A kisérletek soran azonban kideriilt, hogy az el6maras nemcsak tobb id6t vett
igénybe, mint a telib6l koszorilés, hanem a ra kovetkez8 készre kdszorilést is kedvezdtlendl
befolyasolta a nagyobb rahagyasok miatt. A gazdasagos technolégia a kovetkez6: A menetet
fés(ls koronggal hossziranyu el6tolassal telib6l el6koszo-riilik két fogassal. Az abran jol lathato
a korong bekezd6részén a profilok magassagkilonbsége. A menet simitasat egyprofilos
koronggal végzik harom athaladassal.

Az elérhet6 pontossag:

a menet-kbzépatméro méretében +0,005 mm,
a menetszelvény félszogében 6’
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185. abra. Menetk0szorulés fés(s
koronggal, hossziranyu el6tolassal
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186. abra.

Szoritbcsavar M65x2
menettel

187. ébrla. Trapézmenet( orsé (Tr 36x18) kétbekezdésli

menette

188. abra. Csiga, 2,5 modulos
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menetemelkedési hiba 25 mm

menethosszon + 0,005 mm.
Koszorilési id6:
el6kdszorulésre 20 perc,
készre koszoriilésre 25 perc.

3. példa. Csiga, 2,5 modulos, egy bekezdés(i (188. abra).

Nagyolé koszorilést fésls koronggal, hossziranyl el6tolassal végzik, egy fogassak
Simitasra 0,2 mm-t hagynak rd a kozépatmérén mérve. Simité koszorilést 2 profild
koronggal, hossziranyu el6tolassal egy fogasra végeznek.

Itt meg kell jegyezni, hogy a nagy menetszelvények telib6l kdszorilésének két fontos
el6feltétele a megfeleld h(itési viszonyok és a menetktszor(igép megfelel6 merevsége. Ennél
az eljarasnal a nagy kdszorilési teljesitmény miatt gondoskodni kell arrél, hogy a hiit6éanyag
kell6 mennyiségben és nagy nyoméssal jusson a korong és a munkadarab érintkezési
feliletére. A menetkdszorlgép merevségének pedig olyan nagynak kell lennie, hogy a
teliesitményndvekedés kovetkeztében fellép6 statikus és dinamikus er6tdbbletet gy vegye
fel, hogy a munkadarab megkivant pontosséagat ne befolyasolja.

4.2 Bels6 menetek koszoriilése

Bels6 meneteket kdszoruléssel 0 14 mm-nél nagyobb atmérdk esetén lehet elGallitani.
A megmunkalando atmérétél és menetemelkedéstél fliggben itt is alkalmaznak tarcsas.
és fésl(is koronggal val6 megmunkalast.

@ 14— 25 mm menetek koszoriléséhez fésils korongot

@ 25-nél nagyobb menetek kdszoruléséhez tarcsas és fésls korongot egyarant
hasznélnak.

Menetemelkedést6l fliggben

h =0,5—0,7 mm vagy

40—58 menet/hlivelyk: csak tarcsas koronggal, h —
0,8—6,0 mm vagy

32—4 menet/hivelyk: mindkét kivitel( koronggal.

189. &bra. Belsé menet 190. abra. ;

kdszorillése fésis koronggal HatrakGszorilé mozgast
vezérld tarcsa
menetkdszorligéphez
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Az egyprofilos korong csak méreteiben killonb6zik a kils§ menetkdszorilésnél alkalmazott
korongtdl. A féslis korongok altalaban 5—24 mm szélesek, és kupos részikdn csonka
menetprofillal képezik ki 6ket.

Bels6 menetek koszorilésénél a munkadarabot tokmanyba vagy siktarcsara fogjak. A
korong és a munkadarab forgasirdnya egymassal ellentétes (189. abra). A munkadarab
tengelyiranyd elmozdulasa egy munkadarab-fordulatra a menetemelkedéssel egyez6. A
vagosebesség, azaz a koOszorlkorong kerlleti sebessége kisebb, mint kils6 menetek
kdszorulésekor, a megmunkalandé furat atmérdjétél fliggéen 10 és 25 m/sec kozott valtozik.
A bels6 menet koszoériléséhez kilon hajtomdivet (fortunat) hasznalnak. A kdszorlkorong
fordulata a kis atmér6bdl addéddéan a kilsé koszorilésnél alkalmazott korong fordulatok
tbbbszorose. A fogasmélység kisebb, mint kiils6 menetek koszorilésénél, mert a kis
korongatméré miatt a korong csapjanak atméréje vékonyabb, és igy kisebb a merevsége.
Bels6 menetek kdszorilésénél alkalmazott fogasmélységek:

nagyolasi m(iveletnél: 0,06—0,07 mm,
simitasi mdveletnél: 0,05—0,06 mm.

Amikor a gépre felfogott munkadarabon mérésnél az ellenérz6 menetes dugés idomszer
belecsip a menetbe, akkor 0,01—0,02 mm-es fogasokkal alakitjak ki a kész méretet.

A munkadarab kerileti sebessége belsé menetkdszorilésnél igen kicsi, mert a menetet
tobb profild koronggal, egy vagy két fogassal koszorilik kész méretre.

Bels6 menetek kdszoriléséhez készlilnek ugyan célgépek, azonban altaldban a megfeleld
kiegészit§ berendezéssel ellatott egyetemes menetkdszor(igépek hasznélata elterjedtebb.

Tobb bekezdésli anyamenet készitésénél — egyprofild koronggal — hasonléképpen kell
elvégezni az osztast, mint kilsé menetek kdszorilésénél: a f6orsd és a vezérorsd kozotti
kapcsolatot egy kozvetit6 fogaskerék levételével meg kell sziintetni. Ezutan olyan
cserekerekeket tesznek fel, hogy a féorsd, illetve a munkadarab elforditasa az egyes
menetbekezdések kozotti szognek megfeleléen a hajtd fogaskerék egész szamli
Jfogszammal vald elforditasanak hatasara kdvetkezzék be.

4.3 Menetek hatrakoszorulése

Menetek hatrakoszorilési technoldgidjanak kidolgozasat a forgacsolészerszamok: me-
netfarok, menetmarék stb. hatszogének kialakitasa tette szilkségessé. Az eljaras Iényege: a
koszorlikorong vagy a munkadarab a megmunkalas alatt hatramozgast is végez egy
munkadarab fordulaton beliil annyiszor, ahany hosszanti horony van a munkadarabon.

A hétrakdszorild mozgast altalaban a kdszor(ibak a rajta levd kdszorlikoronggal végzi.
Mozgasat bitykos tarcsa vezérli. A biltykds tarcsa a meghajtast a f6orsordl kapja
cserekerekeken keresztlll, melyek biztositjak, hogy a munkadarab egy fordulata alatt a
bitykos tarcsa annyit forduljon el, ahany horony van a kdszérilendd munkadarabon.

Altalab an 2—12, ritkabban 18 hornyl munkadarabok koészorilését lehet egyetemes
menetkdszor(igépeken elvégezni. A 190. abran lathatd a hatrakdszorild mozgéast vezérld
biltykos tarcsa kiviteli formaja. A megkivant hatrakdszorulés mértékének megfeleléen mas és
mas bitykos tarcsat kell alkalmazni. Egyes menetkdszor(igépeken a bitykds tarcsat
excentrikus hlvelyre huzzak fel. A tarcsat a hiivelyen mas helyzetbe forditva egy tarcsaval
kilonb6z6 méretd héatrakdszorulést lehet elémi. A hétrakdszori-lés  mertékének
meghatarozasa a munkadarabon a hatszdg fliggvényében (191. 4bra):
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H te &
_. H.z
£ are tg
D.x
ahol

z a bordak szama a munkadarabon, H a

191. abra. hatrakoszoriles mértéke, € a hatszog.

Hatrakoszorulés
mértékének
meghatarozasa

A tarcsa 2/3 részén levd, emelkedd sugarl szakasza a hatrakdszorilés vezérlését, 1/3
részén levl, cstkkend sugarl szakasza pedig a korong visszahlzasat szolgélja. A hétra-
koszorulés mértéke géptipusonként kiilénbdzd hatarok kozoétt allithatd. Legkisebb értéke
altalaban 0,02 mm, a legnagyobb értéke pedig nem haladja meg a 8 mm-t.

Hatrakoszoriléskor a koszorlikorong egy iv mentén kozelit sugariranyban a munka-
darabhoz, ezért érintkezési pontja a munkadarabbal a menet kdzépvonala ala keriil. Ez a
menetszelvény torzuldsat idézné el§ a munkadarabon, ezért sziikséges, hogy a korong
profilszdgét a hatrakdszoriilési szognek megfelelen kiigazitsuk. A kdszorlkorong profilszdge
csekély mértékkel nagyobb lesz, mint a koszorilendé menet szelvényszdge.

A kdszorikorong profil félszoge:

' 74
g JE—
tg é f—ad
N 2  cose '

ahol

“ a kiszbritkorong profil félszégc,

2

— a munkadarab menetszelvényének félszoge,

2

€ a menet hatszége a munkadarabon.

Példa menetmardé hatrakodszorilésére. A maré miiszaki adatai a kdvetkez6k:

Kilsé atmérd D =80 mm,
bordak szama z =14,
hatrakdszorulés mértéke  H = 3,5 mm,

a menet szelvényszoge a =60°.
.oz 3,5-14 .
& = arc g —— = are tg ——— = 0,193,
D= 80-3.14
e =112
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a profil félszbge a koszorlikorongon:

; £
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ig=—= = 0.5876,

2 ecose 0,982
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192, dbra. Hatrakdszorili
berendezés az RU-2 tipusi
menetkbzziriigépen
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193. &bra. Mozgés atvitele a hatrakdszoril6é berendezésrél a menetkdszor(i asztalara

A svéjci CSIP cég RU-2 tipusi menetkdszor(i gépén a hatrakoszorilé mozgast nem a
koszorlkorong, hanem az asztal és vele egyiltt a munkadarab végzi. A héatrakdszorilé
berendezés a 192. abran lathatdé. Az J jeld biitykds tarcsa emelkedéseinek szama meg-
jegyezik a koszoriilendé munkadarab hornyainak szamaval. A mozgast a 2 emelty(i és a 3 rud
kozvetiti a 4 emeltylire. A rdd tamadaspontja az osztassal ellatott 4 emelty(in véltoztathato,
ezaltal valtozik a hatraktszorilés mértéke. Ezen a géptipuson a hatrakdszorilés mértéke igen
csekély: 0,015 és 0,075 mm kozott valtoztathatd, ezért csak Olyan munkadarabok
hatrakoszorilésére alkalmas, ahol kis hatszogre van sziikség (pl. dienetfurok).

A mozgés atvitele a 4 jell emelty(irél az asztalra a 193. abran lathat6. A 4 emelty(iben levé
5 csavar menete a 6 tolékaba csatlakozva az emeltyl elfordulasaval ardnyosan a tolGkat

el6ére-hatra mozgatja. A két toloka a 7 kézdarabbal van 6sszekapcsolva. A tol6-
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kak elmozdulasa kévetkeztében a gorgék az asztalon kiképzett 8 ferde palyan legordilnek és
az asztalt a vezetékre, illetve a készoérlikorong tengelyére mer@leges irdnyban elmozditjak. Az
oldaljatékot 6nmikddéen kiegyenliti a két gorg6s emeltyld (10) a hozza tartozd rugokkal. A
hossziranyu jatékot a 11 rugé kompenzalja.

Spirél horny munkadarabok hatrakdszorulésekor a munkadarabon levé azonos borda egy
munkadarab fordulatnal rovidebb vagy hosszabb Gt utdn kerll Ujra a kdszorlkorong elé. A
sietés vagy késés attél fligg, hogy a horony emelkedés jobb vagy bal iranyd. llyen
munkadarabok hatrakdszoriléséhez szilkséges még egy kiegészité berendezés, mely a
hatrakdszorilést vezérl6 bitykds tarcsa elfordulasat sietteti vagy késlelteti. A siettetés, illetve
késleltetés mértéke a spiralhorony emelkedési szdgétdl fligg.

Forgacsoldszerszamok megmunkalasakor a hatrakdszorilé mozgast a szerszam vago-
éléhez kell bedllitani. Menetfarok hatrakoszorilésénél az a gyakorlat, hogy a faré szaran
kiképzett négyszoggel menesztik, amelyet mar a horonyhoz tajolva martak. Menetmarok
sorozatgyartasanal — ugyancsak a hatrakdszoriilés céljabol — a hornyokat a furatban levé
ékhoronyhoz tajolva marjak.

Ha a munkadarabon kis hatrakdszorilés szilkséges, akkor nagy atmérdjli csiszolo-
koronggal lehet dolgozni. Viszont kis atmérgjd koszor(ikorong szikséges, ha nagy hétra-
koszorilést kbvetelnek meg, hogy a korong ne sértse meg a kdvetkezé borda vagéélet.

4.4 Menetszelvény kdszorilése sik fellleten

Menetkészit§ szerszamokon a menetszelvényt gyakran sik fellileten kell kialakitani pl. radiélis
és tangencialis menetvagd kések, menetmangorlé6 pofak esetében. Miutan ezeken a
szerszamokon a pontossagi és fellleti simasagi kovetelmények miatt a menetet edzett
allapotban kell kialakitani, szikségessé Vvalt a fenti szerszamok menetkdszoriilési tech-
menetkdszorl gépekhez a gyartd vallalatok kilén tartozékként szallitanak olyan berendezést,
mellyel sik fellletre menetszelvényt lehet k6szoriini.

A készilléket a menetkdszorligép asztalara fogjak fel
és meghajtasat a f6orsordl kapja. A késziilék szanja a f6orso
egy fordulatara meghatérozott I6kethosszal mozdul el. A
megmunkalast fésds (tébbprofild) koronggal végzik.

A 194. &bran lathatd a készllék szanja, mely a

fuggblegeshez képest kissé dontétt elrendezési. Az 1 jeld
alsé lap az el6allitandd menet emelkedési szdgének
. megfeleléen fokba allithaté. Az also lapra fogjak fel a 2
. munkadarab befogo késziiléket.
A menetvagd pofak koszorilését olyan befogdszer-
| kezetben kell végezni, amely biztositia, hogy az egy
| készletbe tartoz6 pofak egymashoz képest 1/4 emelkedéssel
eltolva helyezkedjenek el négydarabos készlet esetén. Ha
ezt a kovetelményt nem biztositjdk, akkor a menetvago
pofakkal el6allitott menetek torz szelvénydek lesznek.

A Reisshauer gyar US tipusu gépéhez szallitott
készulléken a szan legnagyobb lokete 170 mm, a leg-
| 194. abra. Menetszelvénv kdsz6-  nagyobb beallithaté

emelkedési sz6g mindkét irany-
rulése sik fellleten ban 7°.
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Kivételes esetben kildnleges pontossagu sikkdszorln is lehet sik fellletre menetprofilt
koszorilni. Ehhez az sziikséges, hogy a gép a tébb profild korong morzsol6 eljaras szerinti
szabdalyozasahoz megfelel6 berendezéssel rendelkezzen.

4.5 Hiités

A h(itésnek nagy jelentésége van a menetek kdszorilésénél:

a) megkonnyiti a kdszorlikorong vagasat és tisztitasat;

b) megnoveli a korong éltartamat;

¢) hdti a munkadarabot.

A hitéfolyadék lehet kulonféle emulzié vagy olaj. A folyadék savassagat minden esetben
keriilni kell. A bd&ségesen alkalmazott hitdolaj az emulzidkkal szemben t6bbszorosen
meghosszabbitja a korong éltartéssagat, hatranya azonban, hogy kédképz&désre hajlamos.
Az Ujabb menetkdszor(igépeken e miatt a sz6rédé olajat és az olaj koddt a gép teljes
burkolasaval nyerik vissza. Az olaj kod elszivasa és lecsapatdsa leghatékonyabban
elektrosztatikus eszkdzokkel valosithatd meg.

A hitéfolyadékot b6séges mennyiségben és nagy nyomassal kell a korong és a munka-
darab érintkezési feliiletére juttatni. Gondoskodni kell arrél, hogy a tartalyba visszafolyt olajat
Ujrafelhaszndlas el6tt a szennyez6dést6l meg kell tisztitani. Ennek megfeleléen a
menetkdszor(igépek hitéberendezése nagymeéretd hit6folyadék tartéalybal,
nyomoszivattyabdl, sz(ir6 és ulepité berendezésbdl all.

5. KULONLEGES MENETKESZI TESI ELJARASOK

Az itt targyalasra keriild menetkészitési eljarasok kevésbé elterjedtek, és csak hizonyos
kilénleges feladatok megoldasa esetén alkalmazzak 6ket. Leginkabb kissorozatu, kilénleges
kovetelmények Kkielégitésére alkalmasak. Alakos csapok, tengelyek, alakos furatok
megmunkalasara, vagy konyokos tengelyek, forgattydkarok, bonyolult ontvények stb.
menetmegmunkalasara a kovetkezd kilonleges eljarasokat szoktak alkalmazni:

1. Bolygd menetmaras.

2. Klipos menetek készitése.

3. Homlokmenetek készitése.

4. Famenetek készitése.

5.1 Bolygé menetmaras

A bolygd menetmarassal végzett menetmegmunkalasnal a munkadarab minden esetben all.
A menetmaré a valasztott forgacsold sebességnek megfelelé fordulatszammal forog a sajat
tengelye koril, tovabba az el6tolasnak megfelel6 sebességgel lassu elérehalado, un.
bolygémozgéast végez a munkadarab kerlletén.

A menetemelkedésnek megfelel§ tengelyiranyl elmozdulast végezheti vagy a munka-
darab, vagy a mar6 (195. abra). A bolygé menetmaras folyamata a kévetkezd: a (3) hi-
velyben csapagyazott (1) mardorso nagy fordulattal forog a sajat 01 tengelye korul.



Ezzel egyidejlileg a (2) kérhagyéhlively lassan forog 0, tengelye korl, ezért a benne agyazott
marodorsé bolygdbmozgéast végez ugyancsak az 0, tengely koril. A (2) és (3) korhagydhlvely
egymashoz viszonyitott helyzetének valtoztatasaval allithatjuk a munkadarab és a maréorso
tengelytavolsagat. igy allithato be a kilénb6z6 atmérsjii menetek marasa és a maro
sugériranya fogasvétele is. A mardorsé koérhagyasa csak bizonyos korlatok kozott
valtoztathatd, ezért a bolygd menetmaré gépek csak meghatarozott atmérdji menetek
maraséara alkalmasak.

Az 50 mm atmérdnél nagyobb kilsé meneteket a méar ismert hengeres menetmarok-kal —
szerkezeti meggondolasok miatt — bolygé marassal nem lehet megmunkalni. Ezért az ilyen
meneteket Ureges, Un. atfogd vagy koruldlel6 marokkal (196. abra) munkaljak meg.

Ureges maré alkalmazasanal megnagyobbodik a mar6 és a munkadarab kozotti érintkezési
sz0g, ezért novekszik az egyidejlileg dolgozé fogak szama, igy javul a menet fellleti
mindsége, és emelkedik a megmunkalas termelékenysége.

5.2 Kupos menetek készitése

A kupos meneteket a nagynyomasu cs6vezetékek Osszekotésére, a banyaszat és az olaj-
furés teruletén farorad-csatlakozasra alkalmazzak.

Menetvagassal a munkadarabokra kétféle médon készithetlink menetet: a menetszelvény
szbgfelezdje merbleges a kup tengelyére (197. dbra; ez a gyakori eset), a menetszelvény
szogfelez6je a kUp palastiara mer6leges (198. abra; ezt a megoldast ma mar ritkan
alkalmazzak). A kupos menetek h emelkedését tehat mindig a munkadarab tengelyével
parhuzamosan mérjik. A kip palastjan mérve hl Esztergapadon a kipos menetek kipos
szanvezetékkel (kupvonalzéval) készithet6k (199. &bra). Ezért csak ilyen célra alkalmas,
kipos masol6 vezetékkel ellatott cslcsesztergan végezhetd el a menetvagas.

Kisebb kipos menetek vagasara kerek menetmetszéket is hasznalhatunk (200. 4bra).

Az ilyen menetmetszO6k szerkezeti sajatossdgai a kovetkezok:

a) mivel a metsz§ csak egyirdnyban dolgozik, igy bekezdd kuppal is csak egyik oldalon
rendelkezik;

b) a menetmetsz6 kils6, kozép- és magatmérdje a fontosabb méretek sikjaban — az
alapsikban — feleljen meg az MSZ 7815 szerinti kilpos menetek méreteinek;

€) a vagodszarnyakat lehetSleg minél keskenyebbre kell késziteni a nagy felileti felfekvés
miatt;

d) a metsz6k szerkezeti méreteit megfelel§ szilardsagura kell kialakitani, mivel a me-
netvagas végén a menetmetsz6 telies menetes felliletével részt vesz a forgacsolasban és
igen nagy csavaronyomaték lép fel.

A kupos menetmetsz6k alkalmazhatdék kézzel vagy biztositéval ellatott 6nkioldés ké-
szulékkel.

Kapos menetek marasara kipos menetmardkat alkalmaznak. Ezeken a menetmardkon
szintén a menetszelvénynek megfelel6 emelkedés nélkili parhuzamos hornyok vannak,
amelyek a maro tengelyvonalara mer6leges sikban helyezkednek el. Az el6tolas kdpos maras
esetén a munkadarab lassu forgasabol és a munkadarab vagy a maré haladé mozgasabol all
(201. &bra). Az elmozdulds irdnya a kuapalkotoval parhuzamos. A munkadarab és a
kiposmaré a kupalkot6 mentén egymashoz viszonyitva elmozdulnak, igy adjak a
menetemelkedést.
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196. abra. Kiils6 menetmaras
Ureges menetmaroval
1 — szerszam, 2 — munkadarab

198. abra.
Palastra
mer6leges kupos
menet

195.- 4bra Bolygé menetmaras
vazlata

197. abra. Tengelyre
merdéleges kupos
menet

199. abra. Kupos
menetvagas kupvonalzoval
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200. abra. Kerek menetmetszé 201. 4bra. Kupos
klipos menetek vagasahoz menetmaras vazlata
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202. dbra. Homlokmenet menetvagasanak vazlata
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203. dbra. Famenet el6allitAsanak vazlata, legordiilé alakkéssel



5.3 Homlokmenetek készitése

A homlokmenetet nem hengerfellletre, hanem sikra készitik. Ezért sikmenetnek is hivjak.
Homlokmenetet talalunk pl. az anyagbefog6 tokmanyok mozgat6 tarcsajanal. A menet itt is
egyenletes emelkedés(, és az emelkedés nagysagat a homlokmenettel kapcsolatos fogazott
alkatrészek fogosztasa hatédrozza meg.

A homlokmenetek vagasat cslcsesztergapadon, a vezérorson at a keresztszan mozgaté
orsojaval létesitett keresztel6tolassal lehet elvégezni (202. 4bra).

A menetvagashoz szikséges cserekerékszamitast az el6z6ekben mar ismert modszer
szerint végezzik, figyelembe véve a vezérorso és a vdgand6é homlokmenet kdzotti attételt. A
202. abran a vézlat a megmunkélandé homlokmenetet dbrdzolja. Eszerint az &ttételhez
szikséges szamitast az alabbiak szerint hatarozzuk meg:

= h-‘_’l (67)
Sk
ahol
i amegvalositandd attétel,
h;, @ homlokmenet emelkedése a munkadarab egy fordulatara,
sk a keresztszan el6tolasa a munkadarab egy fordulatara.
A fentiek kiszamitasahoz ismerni kell a vezérorsé és keresztszan — emelkedésének
viszonyét. Ez 4ltalaban 2 és 3 kozotti érték szokott lenni. Az
utébbi esetben pl.:
Sg = .:.; , ¢s gy
g hl‘.:"; ((-‘S)

Sy

Ezt az attételt kell figyelembe venni a mar ismertetett cserekerék-szamitasnal.

5.4 Famenetek készitése

A famenetet kilonleges legordil6 alakkéssel készitik, kiilbn erre a célra szerkesztett
automata esztergakon. A megfelel§ gorbetarcsaval vezérelt legordilé alakkés kipos menetet
készit, és a famenet kipos végz6dési hegyén a csigavonalszerl végz6dést is kialakitja. A
203. abra a famenetet készit6 alakkés legordilését szemlélteti. A legordiilé eljarassal
készitett famenet menetszelvénye tiszta és éles.

6. MENETKESZITO SZERSZAMOK GEOMETRIAJA, ELEZESE
ES KARBANTARTASA

A menetkészit6 szerszamokat a gyartaskor és az tizemi hasznalatban bekdvetkezett el--
tompulas utan élezik, ill. Gjra élezik. A menetkészit6 szerszamok egyetemes élez6gépen,
kulénleges készlilékek segitségével élezhetbk és utanélezhetdk.
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Az élez6 berendezéseknek — a menetkészités kilbnleges kdvetelményeit figyelembe véve
— merev szerkezeti felépitésiinek, pontosnak és gyorsan utanallithatonak, a kilénleges
kovetelményeket biztosito, tobb iranyba atallithaténak kell lennitk.

A fentieket figyelembe véve célszer(i a menetkészit6 szerszdmok kdzponti élezésének
megvaldsitdsa — a szerszammdihelyek hataskérében — mivel igy biztosithat6 az élezéshez,
a kovetelményeknek megfeleld korszer(i felszerelés és a kulonleges feladatok pontos
kielégitése.

A kozponti élez6 létesitésével korszer(ien oldhaté meg a menetvagd szerszamok kar-
bantartasa is. Ez egyébként a szerszamiizemek feladata. A karbantartasnak az a célja, hogy
a menetkészitéshez mindig pontos, hasznalhatd, a kovetelményeket jol kielégité szerszamok
alljanak rendelkezésre. Ovni kell a szerszamok vagoéleit a kicsorbulastol, az itésektdl, azokat
azonnal ki kell javitani. Nagymértékben noveli a szerszamok éltar-tossagat, ha az egyes
miveletek, fogasok kdzott a vagdéleket lehtzékbvel lefenjik.

6.1 Menetvagokések élezése

A menetvagodkéseket lizemkdzben csak a homlokfeliileten élezzik. A homlokfelliletbdi mindig
annyit kell lekdszoriilni, hogy a hatkopasos rész teljes egészében eltavolodjék és igy tiszta
forgacsol6 éleket kapjunk. Az élezést, a homlokszdg gondos betartdsa érdekében, célszer(i
mindig készilékben végezni.

Ha a homlokszoég y > 0°, akkor szelvénytorzulas kovetkeztében az e csucsszéget mo-
dositani kell, ahogy a lll/1 fejezetben ezt méar emlitettik.

Amint a 48. és 49. abrakon mar jeleztik, y homlokszég alkalmazasa esetén a munkadarab
szelvény alakja nem lesz egyenes vonall még akkor sem, ha a menetvagast egyébként
egyenes vagoélli menetkéssel végeztik is. Ez az eltérés azonban igen csekély értékd és igy a
gyakorlatban — bizonyos hatarig — elhanyagolhat6. Az € cslcsszéget azonban az esetek
tbbbségében maédositani kell.

A 204. abra a menetvagokés és a munkadarab helyzetét abrazolja, y > 0° homlokszog
esetén. Ismerjik az s cslcsszoget és meg kell hataroznunk az NN metszetben € maodositott
cslcsszoget.

El6sz6r hatarozzuk meg az OAD haromszoghdl és az OEA haromszdgb6l az AD oldalt. A
két haromszogben ismert; az OA = rl OD = r oldalak és az OA—AE oldalak altal bezart y
sz0g.

Az AD oldalt a kovetkez6 képlet alapjan hatarozzuk meg:

AD = Dk — AE
VagY: S
_ _ AD = 2 — ri-sin?y — (r-cosy)
Az ACD haromszéghél a CD oldal:
\ CD = AD . cos (& +9);
a CD tulajdonképpen egyenld t}-vel, és igy behelyettesitve:

CD =i = [Vr* — 2osinZy — (0008 9)] cos (& 4 ) \ {69)
Ismerve a ¢, értéket, az &’ csticsszig meghatirozhatd a 204. abrabdl:
! h

= o (70)
2.1

te

o
=

(Y
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Ezzel meghatarozhaté a kés €' csucs-
szoge az NN metszetben. Ha y = 0°, .'
ugy a fenti képletek az alabbiak szerint 4 menbadorub ol
maddosulnak:

6= (r—r)-cosax;de:r—r = t

és fgy £ = f-cos « (71)

Fzutin g’ értéke meghatdrozhatd:

g h h ~—t
g —=—=— (72) \
2 ‘4 2-1-cosu
ézonban:
h . y
= tg —, és igy d
2.4 " oo
£
. tg E :
g : S
ig —=-— (73) 204. abra. Menetvagokés
2 cosg szelvénytorzulasa y homlokszog

esetén

A menet vagokések homloklap-kdszorilését megfeleld minden iranyban allithaté ké-
szilékbe fogva végzik (205. abra). Ezek lehet6séget nyujtanak, hogy a kés harom tengely

(vizszintes, fligg6leges és barmilyen szdg alatt) koril elfordithatd legyen, ami biztositja a
megfeleld élezést.

L L L |

hd

205. abra. Menetvagokés homlokszdg élezésének vazlata
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11 MENETVAGOKESEK KESZITESE ES ELEZESE TRAPEZMENETEKHEZ

A lll/l fejezetben sz6 volt arrél, hogy a nagy emelkedésl menetek vagasanal a forgacsolasi
feltételek javitasa érdekében a menetvagokés homlokfellletét a o, kdzépatmérd csa-
varvonalara mer6legesen képezzik ki. Azt is megallapitottuk, hogy ebben az esetben a
menetvagokés készitése és élezése bonyolultabba valik, mivel a kés — goérbe vonalu alakja
(78/6 abra) miatt — szelvénytorzulast okoz, és ezért szélességi méreteit helyesbiteni kell.
Mivel az ilyen kés csak nagyolasra alkalmas, kdzépatmeérd szerinti szélessége az elméletinél
kisebbre készil, hogy a készre munkdlasra megfelel§ (0,4—0,5 mm) rahagyas alljon
rendelkezésre.

A 206. abra szemlélteti trapézmenet és nagy emelkedésl csigamenet (modulmenet)
vagasnal a homlok- és a normal metszet menetszelvényének alakjat. Ahhoz, hogy a ten-
gelymetszetben a helyes szelvény alakot megkapjuk, a menetvagokést a norméal metszetnek
megfeleléen gorbe vonalara kell késziteni, és méretei el fognak térni az elméleti
menetszelvény méretekt6l. A 207. abra a kés szelvény alakjanak szerkesztéssel valé
méretfelépitését szemlélteti.

Az AC, AB és AD vonalak megfelelnek a menetatmérék (d; d,; d;) kiteritett csavar-
vonalainak. Az EF vagééi az AB kdzépatmérd csavarvonalra merdleges. Az AE egyenesen
felvesziink egy M pontot Ggy, hogy az AM szakasz a menetarok valtozé szélessége legyen. A
kils6 atmérén AM = a; a kbzépatmérén AM = b és a magatmérén AM = c. Ha az M pontbdl
valamely Kkiteritett csavarvonallal parhuzamos egyenest
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207. abra. Menetvagokés szélességi
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208. abra. Hasabos
menetvagokés homlok- és
normalmetszete

209. abra. Hasabos kések
homlokfelllet élezése

a) hasabos kés élezése, b) hasabos
féslis kés L; bekezd6rész homlok-
felliletének élezése

210. abra. Korkések élezésének
vazlata
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hdzunk, a parhuzamos egyenesek tavolsaga j6 megkozelitéssel a menetarok szélessége a
felvett atmérén. igy a kils6 atmérdn a’, a kbzépatmérén b’ és a magatmérén c'. A kés
szélességi méretei szamitassal is meghatarozhatok:

a = a- __EE_EP___ (74 )
cos (p; — ¢)
oo SO , (75)
cos (g — @) | |
b p. 08 P
cos (g, —@;)
De mivel ' _ :
oS (Pa— py) = ¢c0s 0% =1 : (76}
igy | _
. ¥ =becos @,

A kllénbdz6 atmér6hoz tartozé emelkedési szogek az |. fejezetben ismertetett képletek
szerint szamithatok. A kés szélesség méreteit természetesen kilon-kilon megallapitjuk orséra
és anyara is. A kések élezését készllékben, rogzitett allapotban végezzik.

6.12 HASABOS MENETKESEK ELEZESE

A hasabos késeket, a hasabos fésliskéseket kizarélag a homloklapon szabad élezni, ill.
utdnélezni. Ezeknél a késeknél a y homlokszog értéke tébbnyire nulla, ekkor a homloklapon
mérhetd € cslcsszog megegyezik a vagandd menet szelvényszogével.

Ahhoz, hogy a mikddé csucsszég a homloklapon megfelel§ értéki legyen, a hasabos kést
az NN normal metszetben (208. abra) kell megfelel6 e’ cslcsszdggel kialakitani. A két
cslcsszog kozott az 4bra alapjan a kovetkez6, mar ismert, 6sszefliggés van:

b2

te &
g L f gz
g ——= ———= =

2 cosor 2.t -cosx  cosce

A hasabos kések kézi élezése tilos, az csak rogzitett &llapotban, készilékkel végezhetd.
Feltétlentl olyan késziléket kell hasznalni, amely lehetévé teszi a kés tetszés szerinti
szdgbeallitdsat a koszorlkdéhoz viszonyitva (209. abra).

Ha a kés homlokfelliletét nem pontosan a megadott a hatszdg értéke szerint kdszoriljuk,
akkor a kés szelvényalakja torzul és a megmunkalt menet nem lesz pontos. A 209. 4bran
vazlatosan bemutatott készilék lehet6séget nyuijt arra, hogy a kést olyan meghatarozott szog
alatt allitsuk be, mely az a hatszognek megfelel. A hasabos és hasabos-fésls kések
élezésénél olyan egyetemes befogopofékat is alkalmazhatunk, melyek a megfeleld szogre
vannak kimunkélva.

6.13 KORKESEKELEZESE .

A korkések, a féslis-menetes korkések helyes élezése Iényegesen bonyolultabb. A 210. abran
olyan készllék vazlata lathato, amely korkések élezésénél a helyes bedllitast teszi lehetdve,
egyetemes szerszamélez6gépeken. A korkés tengelyének parhuzamosnak kell lennie a
koszor(iké forgas-sikjaval, az a késfelemelés nagysagaval egyenl6 r, tavolsagra, vagyis a = r,.
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212._ébra. Készulék korkések élezés
utani méretellen6rzésére

213. abra. A homlokfelllet élezés
utani ellen6rzésének vazlata

215. abra.
Bekezdbrész élezése

214, abra. Lapos
fésliskések bekezdo
részének élezési vazlata
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Megkonnyiti a korkések helyes bedllitasat a koszor(kd forgas-sikjahoz, a korkésen
bekarcolt a = r, sugaru ellenérzé kor alkalmazasa. Ha a korkésen bekarcolt ellenérzékor van,
akkor a koszorldkd sikjahoz fektetett bedllitd vonalzd segitségével (211. abra) aranylag
pontosan beallithat6 élezéshez.

A korkések élezés utani ellen6rzésére kilonleges mikrométeres ellenérz6 késziléket
hasznalnak (212. abra). A készliléken két mikrométer talalhatd, melyek koziul az A a korkés
kiulsé atmérdire, a B pedig a homlokfellletre tamaszkodik. A mérést, a szabalyozorész elsé
menetének szintjében (213. &bra) kell elvégezni. Az élezés utan ajanlatos a kések
homlokfeluletét kézi csiszolokdvel lehuzni, lefenni.

6.14 LAPCS FESUSKESEK ELEZESE

Az eddigiekhez hasonléan a lapos fésliskéseket is csak késziilékben szabad élezni. Ez
kuloénosen fontos azért, mert itt nemcsak a homlokfellletet, hanem a Tt terel§szdget és a A
bekezdbszoget is kell koszorilni, a szerszamok élezésénél.

Lényeges ezeknél a késeknél, ha mar nem vagnak tiszta menetet, akkor el6sz6r a A
bekezd@szoget kdszoriljuk uthdna a 214. dbran vazolt készilékkel. Erre azért kell vigyazni,
mert ha a bekezd6rész nagyon eltompul, akkor a rendelkezésre all6 menetekbdl sokat kell
lekdszorulni, ami nem gazdaségos. A felfogo késziléket a bekezdbrész élezésénél lehet Ugy
is kialakitani, hogy egyszerre tobb lapos, fés(is betétkést is fel lehet fogni (215. dbra). A
bekezd6rész utdnkdszorulési lehet6ségét a 102. abra szemlélteti.

A homlokfeliilet parhuzamos részét ugyancsak az el6bbi készilékkel, a 216. abran vazolt
megoldas szerint lehet élezni. A homlokfelllet x terel6szégét pedig a 217. abran véazolt
megoldassal élezzik.

6.2 Menetmarok élezése

A menetmardkat — akarcsak az egyéb hatraesztergdlt szelvény(i mardkat — a homlok-
fellleten kell élezni. A menetmardk élezése soran a kovetkezdkre tgyeljink:

a) A y homloksz6g ne térjen el a meghatarozott értékt6l, mivel a homlokszdg valtozasa
szelvénytorzulast okoz. A legnagyobb megengedett eltérés: +1° lehet.

b) Egyenes hornyl, hengeres menetmaroknal a homlokfeliiletnek parhuzamosnak kell
lennie a mard tengelyvonalaval, ill. a k&szérdkd sikjaval. A csavart hornyd marok
homlokfellletének a megfelel§ szogben kell emelkednie élezés kbzben. Itt kildndsen fontos
a horony emelkedési szbgének betartasa, mert ha ez eltér az el6irastdl, akkor a mar6 és a
mardval megmunkalt menet kldpos lesz. A mar6 megengedett kilpossaga 50 mm hosszig
legfeljebb 0,03 mm, 50 mm felett pedig legfeljebb 0,05 mm lehet.

c) A mardék Osszes fogait egyenletesen kell élezni, mivel a hatramunkalt maréknal az
egyenetlen élezés sugarirdnyld Utést eredményez. A fogak egyenetlen élezésébdl eredd
sugarirdnyu tés nem haladhatja meg a 0,05 mm értéket.

A menetmarékat az egyéb tarcsa alaki és hengeres marékhoz hasonléan egyetemes
szerszamélez6 gépeken félautomatikusan, vagy kilonleges készilékkel automatikusan
élezik. A tarcsa alaku és az egyenes hornyl marékat célszerli a tobbfogl szerszamok
élezésére hasznalt és tobb irAnyba beallithatdé egyetemes osztéfejeken élezni. A tarcsa alaku
menetmardk élezését a 218. dbra személteti. A feltlizhet6 hengeres menetmarodkat tliskére
hlzva, a szarmardét kézvetlenill fogjuk be az osztokésziilék cslcsai kézé, és kapcsoljuk az
osztéfej menesztbtarcsajahoz. A mard egyenletes élezése az osztétarcsa segitségével
biztosithatd. Ezzel forgatjuk az egyes fogakat a kdszo6rikd sikjahoz.
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216. abra. Lapos 217. abra.
fésliskések Terel6szog
homlokfellletének élezési élezésének vazlata
vazlata

218. abra. Tarcsa alaku
menetmarok
homlokfelliletélezésének
vazlata

a) szimmetrikus, b) aszimmetrikus

219. abra. )

Csavart hornyu

menetmaro

élezése
masoléidomm
al




A csavart hornyl marékat masoléidom segitségével élezzik a 219. abran vazoltak szerint:
az 1 jeld marét és a 2 masoléidomot felhlizzuk a 3 kozds tuskére. A 2 masoldidomon a
menetmardénak megfeleld csavarvonal alaki hornyok vannak kiképezve, melyeknek
emelkedése megegyezik a maréhorony csavarvonalanak emelkedésével. A 4 kdszoérikorongot
ugy allitjuk be, hogy munkafeliilete egybeessék a maré forgacshornyainak iranyaval, vagyis a
horony emelkedési szogének megfelel6en a készoriikdvet elforgatjuk a maro6 tengelyvonalahoz
viszonyitva. Az élezd gép asztalanak hosszirdnyl ide-oda mozgasa kdzben a méasoldidom
vezet6hornya feltdmaszkodik a keresztszanhoz rogzitett 5 (itkdz6re, igy a mard csavarvonal
alaki mozgéast végez az élezés folyaman. Mivel az egyetemes szerszdmélezd gépeken
rendszerint hités nélkil dolgoznak, a beégések elkeriilése céljabdl — ami rontja a maro élét
— viszonylag kis, 15—20 m/mp koruli kosz6-riilési sebességet hasznaljunk.

6.3 Menetfurék

6.31 MENETFUROK GEOMETRIAJA

A menetfurd tobb éll forgacsol6 szerszam, amellyel furatokba menetet vagnak. Leegy-
szer(sitve csavarnak tekinthet6, amelybe a forgacsolé él kialakitasa szempontjabdl hornyokat
munkaltak.
A menetfarék kildnb6zé szempontok szerint osztalyozhatok:
— avagando menetek rendszere szerint, pl.. métermenetd, Whitworth-, csémenetd,
trapézmenet(i menetflrok;
— amenetflré anyaga szerint, pl.: gyorsacélbol vagy Otvozott acélbol készilt menetflrok ;
— kivitel szempontjabdl, pl.: koszorilt, hengerelt, vagy vagott menetfurok;
— alkalmazasi terllet szerint, pl.: gépi menetfurok, kézi menetfardk, anyamenetfarok,
mestermenetfurok stb.
KésbBbbiekben az alkalmazasi terilet szerint targyaljuk a menetfarokat, el6bb azonban a
geometriai viszonyok szempontjabol minden menetfardra érvényes jellemz6kkel foglalkozunk.
A menetfUrok geometridjara vonatkozé alapfogalmak az MSZ 3901 szabvany alapjan a
kovetkez6k:
A menetfaro részei (220. abra):
Dolgozérész (I). A menetfar6 menettel ellatott része, amely a menet bevagasaban
kozvetlenl részt vesz. A dolgozorész bekezd6- (1) és szabalyozo6- (1,) részekre oszlik.
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Bekezdbrész (I;). A menetfard ellls6é kdpos része. Ez a szakasz végzi el csaknem teljes
egészében a forgacsolast.

Szabdlyozorész (I,). Feladata a kivagott menet tisztitAsa és szabalyozadsa. A szaba-
lyozorész végzi a tengelyiranyl el6tolast is, amikor a szerszdm sajat magéat hajtja el6re a
furatban.

Szar. A menetfaré sima hengeres része.

Négyszdg. A szarnak a menetfard forgatasat szolgald négyzetes keresztmetszetd vége.

Automata anyamenetfardé gépeken hasznalt menetfurékon nincs -négyszog kiképzés. Ezek
a menetfarok hajlitott szaru kivitelben készilnek. Menesztésiiket a szerszam szérara felfizott
anyak végzik a befogdéfejben.

%
!

= = i

-

221. abra. Kis atmeérgjd
menetfurd kils6
koézpontcsucsokkal

223. dbra. Menetfaré
vagoszarnya (V) és torzse
(ds)

222. abra. Menetfuro
vagodszarnyanak szogei

Kodzpontfurat. A menetflrd két végén levd és annak tengelyében fekvd, hengeresbe atmend
kipos furat. Bazisfellletll szolgadl a menetfar6 megmunkalasanal, tovabba a méretek
ellen6rzéséhez is sziikséges. Kis atmérdjli menetfiréknal (altaldban D = 6 mm alatt),
amelyeken kozpontfuratot nem lehet kialakitani, kiils6 k6zpontcsucsot készitenek (221. abra).

Véagoszarny. A két szomszédos horony bemarasa utdn megmarad6 menetes rész.

Horony. A menetfUr6 menetes részébdl kimunkalt tér, amely a két vagdszarny kodzott
helyezkedik el. Feladata a forgacsol6éi kialakitasa, valamint a keletkez6 forgacs tarolasa és
elvezetése.

Torzs. A horony bels6 felliletét érinté henger altal hatarolt bels6 rész.

A menetfaro fellletei és élei (222. abra).

Homlokfelllet. A horonynak a menetvagasban részt vevg azon fellilete, amelyen a forgacs
legordilése megkezdédik.

Kils6 felllet. A vagbészarnyat hatarold6 és a menetvagasnal a munkadarab megmunkalt
részén fekvd felllet.
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Vagoéi. A vagdlszarny és a kulso felllet metszésébdl adodik.

A vagoszarny fébb szbgei:

Homlokszdg (y). A menetfird tengelyére merdleges metszetben mérik. A homlokfeliiletet
érint6 sik és a menetflré kdzpontjan atmend, a vagoéélt érint6 sik altal bezart szog.

Hatszog (a). A vagoélnél a kulsd felllet érintdsikja, valamint a menettetd burkol6hen-
gerének érint6je kozott bezart sz6g. A hatszéget mindig a menetfiré tengelyére meréleges
metszetben mérik.

Eksz6g(B). A vagéeélnél a kilsd fellletet érint6, valamint a homlokfellletet érintd sik altal
bezart szog.

A bekezd6rész hossza (l;) és a félkipszog ().

A ,Menetfurds technoldgiaja" cimd (2.1 szamu) fejezet foglalkozik a bekezd6rész
hosszanak megvalasztasaval. Az ott leirtakbdl kit(inik, hogy a bekezd6rész hosszat minden
esetben a forgacsolasi viszonyok figyelembevételével kell meghatarozni. Mas a bekezd6rész
hossza pl. gépi és kézi menetfirasnal (farokészletnél), lagy vagy kemény anyag
megmunkalasandl stb. A rovid bekezdérész (I,) elényei:

— a forgacslevalasztas igy kevesebb fogra oszlik meg, tehat né a forgacsvastagsag. A

forgacsvastagsag névekedése a fajlagos forgacsoléerd csokkenését idézi eld;

— a fajlagos forgacsol6er6 csokkenése kovetkeztében a forgatonyomaték is csokken;

— csokken a menetfaré beékel6dési lehet6sége;

— aszerszam elGallitasdhoz szikséges anyag kevesebb;

— csokken a menetfaras gépi ideje. A

révid bekezddrész hatranyai:

— a forgacsvastagsag novelése eldnytelenil hat ki a menet tisztasagara;

— kevesebb fog vesz részt a forgacsolasban, tehat nagyobb az egy fogra esé terhelés.

Ez el6nyteleniil hat a szerszdm szilardsagéra és csokkenti az éltartamét.

A bekezd6rész hosszat gyakran a félkipszdggel (@) adjak meg. Nagyobb ¢ szdg révidebb

bekezd6részt jelent.

A hornyok szama

A menetfuré hornyainak szama t6bb tényez6tél figg, pl. a menetflrd atmérdjétél és tipusatal,
a vagandé menettel szemben tamasztott fellleti simasagi és pontossagi kovetelményektol, a
megmunkaldsra kerilld anyag tulajdonsdgaitdl. A gyakorlatban &ltaldban a harom- és
négyhornyl menetfurok a legelterjedtebbek. Kisebb horonyszamnal nagyobb a keletkezd
forgacsvastagsag, tehat csokken a fajlagos forgacsoléer6, +11. ebbdl eredbéen a
forgatbnyomaték. Haromhornyd menetfaréknal pl. mintegy 10—15%-kal kisebb a
forgatbnyomaték mint a négyhornydnal. A hornyok szaménak novelésével viszont tisztabb a
vagott menet felllete. A négyhornyl menetfirok hatranya, hogy a kis forgacsvastagsag miatt
hajlamosabbak a beragodasra, és elkészitésiik is dragabb.

A horony alakja

A menetfardé hornyanak alakjat gy kell kiképezni, hogy az alabbi feltételeket kielégitse:
— elegendd helyet kell biztositani a keletkezé forgacs szamara;
— el6 kell mozditani a jo forgacsképzddést és a forgacs eltavolitasat a megmunkéalas
folyaman;
— meg kell akadalyozni, hogy a faré visszaforgatasakor a vagoszarny hatso oldala
forgacsot valasszon le;
— ne legyen rajta éles atmenet, ahol a hékezelés kdvetkeztében repedés keletkezhet.
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Fentieket figyelembe véve a vagoszarnyat nem szabad szélesre valasztani, mert a szé-
lesség novekedésével nagyobb lesz a surlodds a megmunkalt fellleten, és ennek kovet-
keztében n6 a forgatdnyomaték is. Széles vagoszarny esetén fennall annak a veszélye is,
hogy a keletkez§ forgacs eltdmi a hornyot, s ez térést okozhat. Ezzel szemben ha tul keskeny
a vagoszarny, akkor csokken a menetfurd utdnélezéseinek szadma, és nem megfelel§ a
menetfiré vezetése sem. Ajanlott értékek a vagoszarny szélességére: harom-hornyu
menetfuréndl V = 0,35 D, négyhornyd menetfirénal V = 0,28 D, ahol D a menetfurd kilsd
atmérdje (223. abra).

A horony mélységét altaldban a tbérzs d; atmér6jével adjak meg, amelyet Ugy kell
megvalasztani, hogy lehet6leg minél tobb tér alljon a forgacs rendelkezésére, de a menetflrd
még szilardsagi szempontbol megfeleljen. Ajanlott értékek a térzs atmérgjére:

haromhornyt menetfaroknal 0,4—0,45 D,
négyhornyt menetfdroknal 0,45—0,5D.

Megjegyzendd, hogy a nem megfelel6 méret(i horonyprofil okozta forgacselttmdédés miatt
sokkal gyakoribb a farétorés, mint a menetfurd szilardsagi okai miatt.

A menetfiré bekezd6részén a kils6é atméré kupossaga kovetkeztében a horony szé-
lessége s ezzel egyltt a horony keresztmetszete is kisebb, mint a szabalyozérészen. Ez azért
elénytelen, mert a bekezd6rész végzi a forgacsolas zomét, tehat itt van a legnagyobb szerepe
a horonyprofilnak. Célszer(i ezért, kilondésen az anyamenetfiroknal a horonyprofilt a
bekezd6részén jobban kimélyiteni, vagyis a bemarast a menetfaré méretétél fliggéen 1°—1°
30’ lejtéssel késziteni.

A hornyok irdnya
A menetfardkat altaldban egyenes horonnyal készitik. A csavart hornya menetfiréknak jobb a
forgacselvezetésiik, azonban elkészitésik kdltségesebb.

A csavart hornyok iranyaval megszabhaté a forgacs tavozasanak iranya is. Bal emel-
kedés(i horony (224/a) dbra atmend furatok, jobb emelkedés(i horony (224/6 &bra)

b) ' W
.
)
—
224. abra. A forgacs 225. abra.
tAvozasénak irdnya Menetfuré
menetfarasnal, ha a horony homlokfellletenek
a) bal emelkedésti, b) jobb kiképzése
emelkedésd, c) egyenes, ferde a) horgosan, b) sik feliilettel

lekdszoriléssel
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zsékfuratok megmunkélasanal hasznalatos. A horony hajlasszdge (Q) a tengelyhez, acélok
megmunkaldsa esetében 10—16°. Egyenes hornyd menetfaroknal is megoldhatd, hogy a
forgacs a far6 haladasa iranyaban a furat felé tavozzék. Ez ferde lekdszoriléssel érhetd el a
224]/c abra szerinti kialakitdsban.

Homlokszdg (y)
A megmunkélandé anyag min6ségétdl fiiggéen az alabbi homlokszdg értékeket ajanlatos
alkalmazni:

Anyag Y
Lagy és szivos acél 15°
Kbdzepes keménységi acél 10°
Kemény acél 5°
Sargaréz 10°
Bronzéntvény 0°
Ontottvas 5°
Aluminium, szilumin, ddraluminium

20°—30°

A menetfarok homlokfelllete kétféle moédon képezhet6 ki: horgosan (225/a abra) vagy
sikfelllettel (225/6 abra). A horgasan kiképzett homlokfeliilet jobb forgacslegordiilést biztosit,
viszont a helyes homloksz6g betartdsa nehezebb. Sik homlokfelllet kiképzése gyartasi
szempontbol egyszer(ibb, viszont a forgacslevalas kevésbé kedvezé.

Hat sz6g (a)

Hatszdg szempontjabdl kilon kell valasztani a menetfuré bekezd6- és szabalyozérészét. A
bekezddrészt — amely csaknem teljes egészében elvégzi a forgacsolasi munkat — mindig
hatszoggel kell ellatni, mert ez nagymeértékben javitja a forgacsolasi korilményeket. A hatszog
(a) értéke a bekezd6részen:

gépi és anyamenetfaroknal 10—12°
kézi menetfiréknal 6— 8°
konnylGfémek megmunkalasanal 5— 8°

A vagott vagy hengerelt kiviteli menetfaroknal hatraélezést csak a bekezddrészen
végeznek, a szabalyozérészen nem. Ez forgacsolas szempontjabol nem el6nyds, mert a
surlédas novekedését okozza, s ez megndveli a forgatbnyomatékot, és a menet fellleti
mindségét is rontja. Hatszog alkalmazasa esetén viszont a menetfurd visszaforgatasakor a
hornyokban elhelyezked6 forgacs beszorulhat a hatlap és a megmunkalt felilet kozé. A
beszorult forgacs tonkreteszi a megmunkalt fellletet, és a fard torését is okozhatja. Vagott
vagy hengerelt kivitelli anyamenetfaroknal azonban minden esetben lehet hatszoget
kialakitani a szabalyozérészen is. Az anyak megmunkalasanal ugyanis a menetfarét nem kell
visszacsavarni, tehat az el6bb emlitett hibak nem fordulhatnak el6. Ezeknél a menetflréknal
csak a kils6 atmér6t élezik hatra, tehat a hatszéget nem a
telies menetprofil mentén, hanem csak a kiils6 atmérén alakitjak ki. Annak érdekében, hogy a
menetfirénak megfelel6 vezet§ felllete legyen és tdbbszorésen Ujra lehessen élezni, a
héatrakdszorilést nem a vagoszarny teljes szélességében, hanem annak csak kb. 2/3 részén
végzik.

Kdszorilt kivitel menetfardk szabalyozorészén igen kis értékl hatszoget képeznek Ki,
azonban ez is lényegesen javitja a forgacsolasi kérilményeket. Ezeknél a menetfiréknal a
telies menetszelvényt hatrakdszoriilik. A hatrakdszorilés értéke olyan csekély (0,02—0,04
mm), hogy ez nem okozhatja a forgacs beszorulasat a menetfiré visszaforgatasakor.
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6.311 Kézi menetfurok
A kézi menetfarok méreteit, anyagat, kivitelét a kdvetkez§ szabvanyok rogzitik:

3MSZ 3916 Kézi menetfirok. Métermenet MSZ 204
Készlet és egyes menetfar6 MSZ 3919
Finom métermenet(i kézi menetfiré MSZ 3917 Kézi
menetfard
Whitworth menet MSZ 201
Készlet és egyes menetfar6 MSZ 3918
Kézi menetfir6. Csémenet MSZ 202
Whitworth-szelvény(i készlet menetfuro

Kézi menetfurdsnal — a forgacsoléer6 cstkkentése céljabol — a menetszelvény teljes
kialakitdsat altalaban tobb menetfaroval, az ugynevezett menétfurokészlettel végzik. Az egy
készletbe tartozé menetfirok szama a menetszelvénytdl és a menetatmérétél fligg.

Métermenet(i kézi menetfliréknal (MSZ 3916) zsakfurathoz és atmend furathoz egyarant

M 1—M 5-ig 2 részes,
M 3—M 30-ig 3 részes,
M 30—M 52-ig 4 részes készletet
hasznalnak.
Whitworth-menet(i kézi menetfuroknal (MSZ 3917)
Zsakfurathoz 1/4"—I"-ig 2 részes
Atmen6 furathoz 1/4"—2"-ig 3részes

1" 1/8—2"-ig 4 részes
készleteket alkalmaznak.
Egy-egy menetszel vényhez tartozé menetfirokészlet kétféle kivitelben késziilhet: &tmend
furathoz hosszabb bekezd6résszel, ill. a zsakfurathoz rdvidebb bekezd6résszel. A
bekezd6rész hosszéat a szabvany a félkupszoggel () hatdrozza meg.
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226. abra. Bekezddrész félkipszége
kézi menetfaroknal

a) négyrészes készletnél, b) haromrészes készletnél,
c) kétrészes készletnél

1 — elévago, 2 — I. utanvago, 3 — Il. utanvago, 4 —
készre vago, 5 — utanvago
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Bekezd6rész félkupszoge méter- és Whitworth-menet( kézi menetfarokra (MSZ 3916)

Kivitel Készlet Q@ N ®o Py
Zsikfurathoz 4 részes 25 10 15 20
3 részes 25 10. 15 —
2 részes 20 10 — —_
Atmené furathoz 4 részes 20 5 10 15
3 részes 20 5 12 —
2 részes 20 10 — —
Egyes furd 1 darab 12 — —_ —

A 226. abra négy-, harom-, kétrészes, valamint egyes furé bekezd6részét abrazolja,
amelyb6l megdallapithatd, hogy a tablazat ¢ értékei a farokészlet melyik darabjara vo-
natkoznak.

A kézi menetfarok gazdasagossagi szempontbdl tdbbnyire szerszamacélbdl készilnek,
kivéve az er@sen koptatdé hatdsi anyagokba, pl. ontéttvasba val6é folyamatos menetfurast,
ahol gyorsacélbdl készllt szerszam hasznalata indokolt.

A szabvany elGirasa szerint a menetfardn fel kell tlintetni a menet, a készlet, az anyag és
a vagas jelét, tovabba a homlokszdg értékét, ha az eltér az altalanosan gyartott értéktél.

A vagas jeldlése: az el6faron egy gydr(, az elsé utanvagon két gydr( stb., a készre vago

menetflrén nincs gydrd. Tengelyirdnya rovatkak jelolik, hogy a készlet hany farébdl all. A
homlokszbg értéke a vagando6 anyag mindségétél fligg.

6.312Gépi menetflrdk
A gépi menetflirék méreteit, anyagat és kivitelét a kdvetkezd szabvanyok rogzitik:

MSZ 3920 Gépi menetfuré

Métermenet MSZ 204

Egyesfiré MSZ 3923 Finom
métermenet(i gépi menetfiré MSZ 3921 Gépi
menetfird

Whitworth menet MSZ 201

Egyesfuré

Gépi menetfurdk hasznédlata esetén a menetprofilt altalaban egyetlen faréval forgacsoljak
ki, emiatt a bekezd6rész viszonylag hosszu, altalaban 11—12 menet.

Az MSZ gépi menetfuroknal altalanos haszndlatra ¢= 10°-os félkipszoget ajanl.

Altalanos haszndlatra a szabvany a homlokszog értékét az anyag minéségétdl fliggben
adja meg.

6.313Anyamenetfarok

Az anyamenetfirék méreteit, anyagat, kivitelét a kbvetkezd szabvanyok rogzitik: MSZ
3924 Rovid szard anyamenetfaro
Métermenet MSZ 204 MSZ
3925 Rovidszara anyamenetfard
Whitworth menet MSZ 201
MSZ 3927 Rovidszari anyamenetfuro
Finom métermenetre MSZ 3928
HosszUszarl anyamenetfiré
Métermenet MSZ 204

244



MSZ 3929 HosszUszarl anyamenetfiré
Whitworth menet MSZ 201

MSZ 3930 HosszUszard anyamenetfiré
Finom métermenet MSZ 205

Anyamenetfaréval rovid atmend furatokba forgadcsolnak menetet, ezért a szerszamnak
viszonylag hosszi — 12 menetemelkedésnyi — bekezdérésze (l;) van. A bekezd8rész
félkipszoge @ = 3°. A szabalyozérész hossza 8 menetemelkedés. A homlokszog értéke a
megmunkaland6 anyag mindségétd’l fiigg. A hatszog értéke a bekezd6 részen a = = 8—12°.
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227. abra. Hajlitott szari menetfaro

Anyamenetfiré automata célgépeken hajlitott szarl menetfirdkat hasznalnak (227. abra).
A menetfuré szarhossza és a hajlitas sugara a gép, illetve a furébefogdfe] szerkezeti
méreteib6l adddik. A hajlitott szard menetfarékat nem kell visszaforgatni, mert a kész anya
lecsuszik a menetfiré szararol, ezért ezeknél a szabalyozorészt is hatszoggel latjdk el. A
hatszoget azonban nem alakitjak ki a vagoszarny teljes szélességében, hanem kb. annak 2/3
részén, hogy kell6 szamu utanélezésre legyen lehetfség, és a szerszam vezetése a furatban
megfelel6 legyen.

6.314 Mestermenetflré

A mestermenetflrét menetmetszd készitéséhez haszndljak. Mivel a menetmetsz6 maga is
menetkészitd szerszam, ezért igen fontos a menetszelvényének helyes geometriai
Kkialakitasa, méretpontossaga és fellleti finomsaga. E kévetelmények biztositasa céljabdl a
mestermenetfirét mindig készordilt kivitelben allitjak elo.

A menetfaras technoldgiajanél leirtak szerint rovid atmend menetek vagasanal az
egyeneshe vezetés és a menet felilletének tisztasaga érdekében hosszu bekezd6rész(i
menetfarot kell hasznalni. Mivel a menetmetsz6kben rovid atmend furat van, a mester-
menetflrot hossza, 40-50 menetemelkedésnyi bekezd6résszel latjak el. A mestermenet-furo
szabalyozdrészének hossza (I) a menetmetsz6 masfélszeres szélességének felel meg.

A mestermenetfurd bekezd6részét a jobb vezetés és kdzpontositas szempontjabol két
részbdl alakitjak ki:

16 menetemelkedésnyi hosszusagon (l;) a menetszelvényt 30’ szdgben kuposra, 30
menetemelkedésnyi hosszon (1,) pedig hengeresre koszorulik (228. abra). Ezutan a teljes

jpekezd6részt a kiilsé atmérén kuposra koszoriilik gy, hogy a menetfaro elsé menete
belemenjen a menetmetsz6 maglyuk furataba.

A bekezddrészen a teljes menetszelvényt hatrakdszorilik. A hatrakdszorilés mértéke
a menetatmérétél figgben 0,03—0,06 mm. A mestermenetfirét a jobb mérhetdség
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szempontjabdl altalaban négyhornyos kivitelben készitik. A mestermenetfurok altal kialakitott
menetek tisztitdsara az ugynevezett szabalyozd mestermenetfarokat vagy mas néven tisztito
menetfirékat hasznaljak (229. 4bra). Mivel a szabalyozé menetfaré terhelése Kkicsi,
bekezdérészének hosszat (VJ rovidebbre készitik, mint a mestermenetfaréét, altalaban 12
menetemelkedésnyi hosszra. Szabalyozérésze rendszerint 10 menetemelkedés hosszusagu.
A szabéalyoz6 mestermenetfirén a menetszelvényt hengeres feliileten alakitjak ki, majd a
bekezddrészen a menetcsucsokat I°-0s lejtéssel lekdszorilik. A menet kozépatmérd mérete
0,01—0,015 mm-rel kisebb, mint a mestermenetfurén levd. Kis méretd menetmetsz6k
készitésénél a szabalyozd mestermenetflrdé egy tisztité horonnyal késziil, nagyobb atmérék
esetén a hornyok szama névekszik. A hornyok
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229. dbra. Szabalyoz6 mestermenetfiré

szdméanak megvalasztasanal tgyelni kell arra, hogy szdmuk nem lehet azonos a metsz6
hornyok szamaval, és nem lehet annak egész szamu tobbszdorbse sem, mert ebben az
esetben a metsz6ben a menet kiszakadhat.

6.32 MENETFUROK ELEZESE

A menetfurok éltartama a forgacsolasi viszonyoktol, a megmunkalandé anyag minéségétél, a
menetfird anyagatol és hékezelésétol, hitésétdl stb. fliggéen valtozo.

A megmunkalas ideje alatt figyelemmel kell kisérni, hogy a menetfuré eltompulasa mikor
kovetkezik be. Ennek tiinetei a kdvetkezok:

— visito, futyulé hang vagy rezgés, kattogas a vagas ideje alatt;

— a vagoélek legbmbdlyodnek, elssorban a bekezd6részen és a szabalyozorész eIeJen

— a megmunkalt fellilet nem sima.
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E jelenségek észlelése utdn a menetflrét azonnal ki kell fogni és utdnélezni. lgen sok
esetben a gyakori szerszamtdrésnek az az oka, hogy az eltompult menetfurét nem élezik
utédna kell6 id6ben, vagy az élezést nem kell6 gondossaggal végzik.

A menetfarok utanélezését minden esetben gépi Uton, egyetemes szerszamélezd gépen
vagy erre a célra készitett célgépen kell végezni. A kézi élezéssel nem biztosithatd a
megkivant homlokszdg (y) vagy hatszég (a) , és az sem, hogy egy menetflrén belll a harom,
illetve négy bordanal ezek a forgacsold szogek azonosak legyenek. Ebbdl az kévetkezik, hogy
nem lesz egyenletes a forgacsolder6bdl szarmazd terhelés eloszldsa a menetfurd egyes
bordai kdzott, amely szintén kdnnyen térés okozéja lehet.

A menetfurdk karbantartdsi élezésénél els6sorban a homloklapot kell kdszorilni. Erésen
kopott menetfiréknal szikséges a hatlap utanélezése is. A homloklap élezésénél a
menetflrét csucsok kozé fogjak (a gorbe szarl anyamenetfarét az egyik oldalon befogoéfejbe
fogjak, a masik oldalon cslccsal kitdmasztjak). Az élezést tarcsa vagy tanyér alaku
csiszolokoronggal végzik. A homlokszoget ugy képezik, hogy a kdszérikorongot a menetfurd
kozépvonalahoz képest k értékkel elallitjak (230. abra). A k érték ;
nagysaga a koszorulend6 menetflré atmérgjétél és a kivant homlok-szdg
nagysagatdl fiigg és a kdvetkezd képlettel szamithato:

k = D/2*siny A ol
I. -
D a menetfurd kulsé atmérdje, y a menetfuré homlokszége. / |72 Y
{ Sk '
A pontos kerileti osztds elérése céljabdl kivanatos léf’e%é%%rg- Menetfaro
osztéberendezést alkalmazni. homloklapon
b Y |

6.4 Menetmetszok homlokfeliiletének élezése L

A kerek menetmetsz6ket is — mint altalaban az eddigi forgacsolo
szerszamokat — a vagoszarnyak homlokfelliletén élezzik.

A 231. abra menetmetsz6k élezési vazlatat szemlélteti, késziilék segitségével. A fliggbleges
csiszoloorsé fordulatszama 10 000—15 000 ford/min. a befoghatd igen kis atmérgjd
csiszoloké miatt. Az ors6 meghajtasat igen elényds Iégturbinaval megoldani a megkivant nagy
fordulatszam és a valtozo terhelés miatt. A menetmetsz6t a készlilék asztallapjara helyezve, a
vezetbléccel parhuzamosan allitjuk a csiszolandé homlokfeliiletet, és a |léc mentén mozgatva,
csUsztatva, forgatva végezziik a csiszolast. Ekozben a csiszolo orsét az A kézi emel6kar
segitségével tengelyiranyba le-fel mozgatjuk. Fogas-vételt a vezet6léc allitasaval
végezhetlink. Az egyenes homlokfeliiletli metsz6k élezése lassubb, mivel még kisebb
atmeér6jd csiszoloké hasznalhatd, mint az ivelt homlokfellletnél, viszont vezetdléccel
elénybsebb az egyenes fellllet csiszolasa. Hatrdnya az eljardsnak a kézzel végzett irdnyitas
csiszolas kézben, mert ehhez igen nagy gyakorlat sziikséges.
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Kildnleges, nagy atméréjid metsz6k homlokfellletének élezésére kulon élez§ célgépeket
alkalmaznak, amelyeken az élezés megbizhatéan, automatikusan végezhetd.

6.5 Menetmetszok bekezdodrészének hatrakoszorilése

A menetmetsz6k bekezdd, kupos részének hatrakdszorilése a vagoszarnyaknal Iényeges a
metsz6k megfelel§ forgacsold tulajdonsagai érdekében, ezért a metsz6k gyartasanal
leginkdbb célgépen végzik. A bekezdbrész hatrakdszorilése biztositja, hogy a homlok-felllet
utdnélezése nem okoz torzuldst a metsz6vel végzett meneteknél és nodveli a metszék
éltartamét. A 232. abra menetmetsz6k hatrakdszorulésére kifejlesztett kilonleges célgépen
végzett élezés vazlatat szemlélteti. A menetmetsz6t szoritd hivelybe fogjak és a
szerszamgép orsdjanak lassu forgadsakor az orsdval egyltt hatraesztergalé mozgést végez a
cserélhetd, kiilon meghajtasu biitykdstarcsa segitségével.

A tarcséan a bitykdk szdma azonos a héatrakdszorilendé menetmetsz§ vagdszarnyainak
szamaval. A bitykok alakja pedig megfelel a hatrakoszorilési gorbe (archimedesi gorbe)
alakjanak. A csiszolokdvet a keresztszannal el6toljak a menetmetsz6hoz, és a vagoészarny
bekezdbkupjat a megéallapitott értékkel hatrakdszorilik.

A menetmetsz6k élezett szogeinek ellenbrzését optikai vetitbkészilékkel (profil-projektor)
végezhetjik.

6.6 Menetkoszor(i-korongok

A menetkdszoriléshez haszndlt kdszorikorongokkal kapcsolatos legfontosabb teendék kel
foglalkozik ez a fejezet a kdvetkez6 felosztas szerint:

Menetkoszorli-korongok megvalasztasa

Menetkoszorli-korongok élezése

Tarcsas menetkdszori-korongok kialakitasa, illetve utanélezése

Fés(is menetkdszord-korongok kialakitasa, illetve szabalyozéasa

6.61 MENETKOSZORU-KORONGOK MEGVALASZTASA

A menetkdszorii-koronggal szemben tdmasztott legfontosabb kdvetelmények:

a) lehet6 leghosszabb ideig 6rizzék meg profiljukat,

b) biztositsak a koszorilt fellilet megkivant min6ségét.

A menetk6szori korongok megvalasztasa tobb szemponttol fligg, igy pl.:

— a koszorulend6 acél minéségétdl,

— a megkivant fellleti simasagtal,

— a megmunkalasi m(ivelet jellegétdl (nagyolas, simitas).

A koszor(ikorong két alkotébol all: kemény koszoérliszemcsékbdl, melyek az anyag
levalasztasat végzik, és a koszorliszemcséket koriilvevl és kotésben tartd lagyabb koté-
anyagbol. A kot6anyag porOzus szerkezet(i. A csiszolészemcséknek az anyagba vald
behatolasa alatt ezek a porusok veszik fel a forgacsot. Minél nagyobbak a porusok, annél
nagyobbak lehetnek az egyes szemcseék altal levalasztott forgacsok, vagyis annal nagyobb
lehet a kdszorulési teljesitmény.

A koszor(ikorong szemcseanyaga finomabb menetek készoérilléséhez a koszorilendd
anyagtol fuggetlenil sziliciumkarbid (SCZ), nagyobb profilok készoériléséhez nemes-korund
(KA), illetve gyorsacélok koszoriléséhez sziliciumkarbid. A kétéanyag 0,5 mm emelkedésig
bakelit vagy gumi, nagyobb menetemelkedésekhez killonleges keramikus anyag vagy bakelit.
A korong megengedett kerlileti sebességét a kétésmindség és a meg-
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231. dbra. Menetmetsz6
homlokfeltletének
élezési vazlata

232. dbra. Menetmetszd hatrakoszorilésének vazlata

=

233. abra. Legnagyobb
megengedhetd
szemcseatméré
meghatarozdsa

37. tabldzat
Kiszoriikorongok keriileti sebessége
menetkisziriilésnél

A korong keritleti sehessége, m/s

Kités

bakelit

keramikus vagy gumi

Szerkezeti acélokndl  35—50 6H)
Szerszdmacéloknil 30—35
Gyorsacélokndl 2225

Titdan otviizetnél 15
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munkalandd anyag fliggvényében, az Egységes Gépipari IS ormaalapok, Koszorligépi
munkak cim( flzete szerint, a 37. tablazatban adjuk meg.

A 0,5 mm és ennél kisebb emelkedés(i meneteknél nagyon fontos a helyes szemcsefi-
nomsag megvalasztasa, mert a menetemelkedés csokkenésekor a korong lekerekitési
sugarara es6 szemcsék szama jelentésen csékken az igen finom szemcsés korong alkal-
mazésa esetén is. A 233. abra szerint a szemcseatmérének kisebbnek kell lennie a leke-
rekités sugaraval megegyez8 ab szakasznal. Ellenkez6 esetben nem lehet a kdvet az el6irt
lekerekitési sugarra megvagni, mert a szemcse kipereg. Az 1—2,5 mm emelkedésig 3—4
szemcsét, 3 mm és ennél nagyobb emelkedésli meneteknél legalabb 4 szemcsét kell
biztositani az ab szakaszon. Ez a kdvetelmény kis emelkedésl meneteknél a szabvany szerint
F 20, illetve F 28 jell korongokkal biztosithatd, mert ezek szemcsenagysaga 0,014—0,020,
illetve 0,020—0,028 mm kdzott valtozik.

A koszoriilés folyaman el6szor a korong csucsan levé szemcsék téredeznek ki, amelyek a
menetarok fenekét koszoriilik. Ezeknek a viszonylag szabadon levé koszor(iszemcséknek id6
el6tti kitbredezését kemény kotbanyag alkalmazasaval lehet megel6zni, azaz a korong
élettartamat novelni. Lagy kotés(i korong tehét, amelynek a szemcséi gyorsan kitdredeznek,
menetkdszorilésre alkalmatlan. A kemény kotésl korong szovetszerkezete azonban tomor,
tehdt nem alkalmas nagy forgacsolasi teljesitményekre, mert gyorsan elttm&dik, a
koszorliszemcsék nem forgacsolnak szabadon, a korong éget. Az eltémd&détt korong igen
karosan befolyasolja a kdszorulési munka pontossagat. A sugariranyl er6 megnoévekszik,
aminek kovetkeztében a korong tengelye kihajlik, és az el6re megmunkalt menet vonalat
koveti, nem pedig a gép kinematikaja altal meghatarozott utat. Ezen kivill a munkadarab is
kihajlik, ugyhogy kldpos menet keletkezik.

Ezekb6l a tulajdonsagokbdl koévetkezik, hogy a finomszemcsés, kemény koétésl ko-
rongokkal kis fogasmélységekkel nagy munkadarab-sebességgel és jo hitési viszonyok
mellett kell dolgozni.

Sorozatgyartdsban célszeri a megmunkalast nagyol6 és simité m(iveletre bontani. Nagyolé
menetkdszorilésnél a lagyabb koétésl, nagyobb szemcséjli korong lényegesen nagyobb
fogasokat tesz lehet6vé, tehat a termelékenység novelhetd.

Altalanos szempont tehat az, hogy nagy szemcsefinomsagu korong jo feluleti minéséget, a
kemény kotésl pedig nagy élettartamot biztosit. Nagyolasnal viszont a termelékenység
novelése céljabdl azzal a legnagyobb szemcséjl koronggal kell végezni a megmunkalast,
amelyet a megkivant feliileti min6ség megenged.

Egyedi és kissorozatgyartadsban a nagyolé és simitd m(iveleteket kécsere nélkil végzik.
Ebben az esetben kozepes keménységl korongot kell alkalmazni, mely lehet6vé teszi a
termelékeny nagyolast, de kielégitéen megdrzi a korong profiljat a simitds mdvelete alatt is.

Az MSZ 4502 RT ,Koszorliszerszamok megvélasztasa. Altalanos iranyelvek” cimii
szabvany ajanlasat a menetkdszor(i korongokra a 38. tdblazat tartalmazza. A menet-
koszorligép gyarak gépeikhez sajat jeldlés(, kilonleges kotés(, nagy éltartdssagu korongokat
szallitanak. A gyar megadija, hogy milyen munkahoz milyen jelzésl korongot hasznaljanak. A
39. illetve 40. tdbldzatban taldlhatok a Reishauer és a Lindner cégek altal javasolt
korongminéségek.

250



Menetkoszor(i-korongok ajanlott
538, tibldzat

Eluevezés ; A kbszdriiszerszhm mindsige
(Anyagmindség, J i ; . e
fu‘;; zt‘:;;l; :? ’a?:t‘i‘k. , Szemcae- SZCWCS'C.- i Kii’t 1. . I Tindrs ég .i Kazdan vag
kisziriszerszém  alak) | anyig . nagysag | keminyséy :
| 1
Menetkiszoriilés | !
szerkezetl és i _ ;
szZerszdmaeal: S ! \
egy vagdél korong I |i | _
+ch=05 mm P KA Fo8 I| Q + kbzepes Ba
h .75 mm ;i KA | F28 | L kizepes Ke
h 1 mm I KA | 6 L Lozepes - Ke
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39. tablazat

A Reishauer-cég altal javasolt koszorikorongok

Egyprofili korong métermenet és Whitworth-menet
koszorlléséhez

Korong jele

Meactenrelhedes Menetszdm
mm-Len 1*-ben gyorsacélhoz, szerkezetl
. axcrszdmacéhoz acélokhoz
06,3 - 0,75 48 80 Ew1 EFK 1
0,8 —1 40 EWwW 2 EK 2
1.25-—1.5 2g—32 EW 3 EK 3
1,75—2.,5 20—26 EW 4 EX 4
3 —d 14—20 EW 5 EK 5
4.5 —5.5 10—12 EW 6 EK 6
6 T—9 EwW 7 EK 7
4,5—6 EWas EK 8
3—4 i EW 9 EK ¢

Tébb profilsa

korong beszird kbsziriiléchez

Koroag jele

Menetemellescdés Menetszam

mm ben 1“-bhen gyorsacélhoz, | szerkezeti
szerszamacélhoz f acéiokhoz

0,6—0,9 40—438 W o Ko

0,9—1.,5 2440 w1 K1

15—2 14—20 W2 K2

2,5—3.5 6—14 w3 K3

4-—6 4—5 W 4 K ¢

Tibh profild korong hasszirdnytt elétoldshoz

Men:;nt:?:;l;edés Korong jele LI?:-?E:: m Korong jele
0,6—0,9 IM 0 36—438 LW 0
09125 IM 1 Po2432 LW 1

1,5 LM 2 : 20 . Lw 2
1,75 TAM 3 15819 LYW 3
2 LM 4 14—16 LW 4

“ 2.5 LM 5 12 LW 5§
3 LM 6 11 LW 6
3,5 LM 7 9—10 LW 7
44,5 LM 8 8 LW 8
5 M 9 7 LW 9
5,586 LM 10 ) 2.6 | LW 10

' 4,45 i LW 11
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tablazat A Lindner-cég altal javasolt kdszoriikorongok

40.

A kiszdelkoreng jele
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6.62 MENETKOSZORU-KORONGOK ELEZESE

Menetkoszoriuléskor a korong kopik, azaz fellletérél el6bb a nagyobb, a kétéanyagébdl jobban
kidll6 szemcsék valnak le, majd a mélyebben agyazott szemcseék feliilete pattog-zik le. igy a
korong forgacsol6 képessége csokken, ami a munkadarab feliileti simasdganak romlasat
okozza, és fellleti beégéseket is eredményez. A koszoérlkorong kopasa azonban a
munkadarab méretére és a koszorilt menet alakhiliségére is kihat. Ezért a kdszorikorongokat
idénként utana kell szabalyozni, méas széval ,,le kell hazni". Ennek gyakorisdga sok tényez6tél
figg, pl. a kdszorilendd menet méreteitél és a megkivant pontossagatol, a megmunkalandé
anyag mindségeétdl, az alkalmazott kdszorlikorong miszaki adataitol, hitéstdl stb.

A korong élezése abbdl all, hogy a fellletérél olyan vastag réteget valasztanak le, hogy a
korong profila ismét a megkivant legyen, masrészt a fellleten ismét teljes for-
gacsoloképességl szemcsék legyenek.

A menetkdszorilé korongok kialakitasanak, illetve szabalyozdsanak alapvetfen kétféle
technolégidja ismeretes:

1. tarcsas (egyprofilt) korongok szabalyozasa gyémanttal;

s

2. fésls korongok kialakitasa, illetve szabalyozasa morzsolo eljarassal.

6.63 TARCSAS MENETKOSZORU-KORONGOK

KIALAKITASA, ILL. UTANELEZESE
A tarcsas korongokat a gépre felszerelt gyémant leh(z6 berendezéssel élezik. Ezeknek kiviteli
formdja a kulénb6z6 menetkdszorligép gyarak altal elGallitott gépeken kilonbdzd, lehet pl.
hidraulikus, kézi mikodtetésd, egy vagy tébb gyémanttal dolgozo.

A korongszabalyozé berendezések minden esetben szdgskalaval vannak ellatva, melynek
segitségével bedllithatok a kilonb6z8 rendszerld meneteknek megfelel§ szelvényszogekre. A
korivpalyan mozgathat6 lehtzoéfej allithatosaga lehet6vé teszi a korongon a kivant lekerekitési
sugér kialakitdsat. Az alkalmazott szerszam (nem profilos) ipari gyémant, melynek nagy
keménysége biztositja a korong profiljAnak kialakitasat. A gyémant mozgatasa, valamint a
fogasvétel attételi szerkezettel érzékenyen szabalyozhat6. Gyémantleh(iz6 berendezéssel
el6allithatd néhany korongprofil a 234. abréan lathato.

A lehilzasi miivelet befejezése utdn nagy nyomasu hitéfolyadékkal a korongra tapadt
szemcseket le kell valasztani. A korong profiljat a tébb profild korong szabdlyozasanal leirt
maodon ellenérzik.

234. dbra. Kulonféle korongprofilok el6allitasa gyémant
kélehlazé berendezéssel
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6.64FESUS MENETKOSZORU-KORONGOK.

KIALAKITASA, ILL. SZABALYOZASA
Féslis menetkdszord-korongok kialakitasat, illetve szabalyozasat ugynevezett morzsold
eljarassal végzik egy tobbprofill edzett acélgorgbvel. A morzsolasi eljaras Iényege, hogy a
szabadon futé csapagyazasu morzsol6gorg6t sugariranya el6tolassal az igen kis
sebességgel forgd kdszorlikoronglioz nyomjak. Mivel a gorg6 szabadon futé csapagyazasu, a
koszorlikoronggal érintkezve azzal egyltt forog, tehat fogasvétel alatt a gbérgd nincs
koszorul hatasnak kitéve. Amikor a morzsologoérgét a kdszor(ikoronghoz szoritjak, a
koszorliszemcsékre hatdé nyomas kovetkeztében a szemcsék 0sszetdrnek és a kétéanyagbol
kiperegnek. igy a korongra atmasolddik a morzsolégdrgd profilja.

A morzsol6gorg6 rendszerint krémacélbdl készil HRC 63—64 keménységlre, edzett és
koszorllt kiviteld. Palastjara a koszor(ikorong kivant menetprofilianak negativjat képezé,
egymastol menetemelkedésnyi tavolsagban levd parhuzamos hornyokat munkalnak. Ezek a
gy(ird alaka hornyok a morzsol6 hatas javitasa céljabdl ferde hornyokkal vannak atszelve. A
hornyok osztasa a gorgd palastfelliletén egyenl6tlen, mely jobban biztositja a korong egész
fellletén a helyes profil kialakitasat (235. abra). Az abra 3VI 10 menetszelvényt készoriild
korong kialakitasara hasznalt morzsologorg6é méretezett rajzat mutatja. A kdszoérikorongon a
profilt igen kis fogasmélységgel alakitjak ki (nagyo-lasnal 0,02 mm, simitdsnal 0,01 mm), és a
morzsolasi mivelet befejezéseként a kovet ki-szikraztatjak. A gorgd legintenzivebb kopasa a
morzsolasi miivelet befejezésének pillanatdban megy végbe, amikor a. gérgének a korongra
gyakorolt nyomasa csokken, a korong és a gorg6 dolgozé fellletei kdzotti sarlédé erd mar
nem elégséges a gorg6 megcsu-szas nélkili forgatasanak biztositaséra, tehat a korong
koszorllni kezdi a gérgo6t.

Nagyobb menetemelkedések koszoriilése esetén célszerl a morzsolast két miveletben
végrehajtani: el6szor nagyolni olyan gorgével, melyet korabban simitasra hasznaltak, majd 0]
gorgbvel simitani.

A morzsolégorg6 éltartama féként a kdszoriilendd menet pontossagatdl fligg. A szokasos
Uzemi feltételek kdzott a morzsoldgorg6 Ujrakoszoriléséig terjedd éltartama 10—15 lehlzas.
Az 0j megkoszorult gorgbvel legfeljebb 4—6-szor végeznek simitd megmunkalast (lehdzast),
ezutan legfeljebb 6—8-szor hasznalhatjak elénagyoldé morzsolasra.

A morzsolas ideje alatt a korong és a gorgd kapcsolasi helyére b6ségesen kell adagolni a
hitéfolyadékot, mely lemossa a gorg6rél a csiszolészemcséket. Ezenkivil a gorg6t idénként
kefével is le kell tisztitani. Ha a gorgd a raragadt csiszoloszemcsék miatt beragodik,
kiszakitja a menetet a korongon. llyenkor a kdszoérlkorongot le kell hizni, és a morzsolast
egy Uj gorgbvel meg kell ismételni.

Univerzélis menetkdszoérligépekhez a gyartd cég a morzsolé berendezést géptartozékként
szallitja. A morzsold berendezést géptipustél fliggéen vagy a gép asztalara (236. abra), vagy
a koszorlszanra szerelik (237. abra). A kdszorlikorong és a anorzsolégorgd tengelyének
egymassal parhuzamosnak kell lennie. A fogasvételt a morzsolé berendezés orséjaval kézi
er6vel végzik. A morzsol6 berendezéssel ellatott menetkdszorligépeken  kilon
fordulatszamcsokkentd berendezés biztositja a morzsolas-hoz sziikséges kis készorlikorong-
fordulatot, mely 70 és 100 ford/min k&z6tt van.

Fésliskorong morzsolé berendezés hianyaban kialakithaté gy is, hogy a morzsol4-gérg6t
olyan tliskére huzzak fel, melyet a gépen két csucs kozé fognak fel. A gorgd a

sucsok kozott elfordulhat. A fogasvételt a kdszorlszan keresztiranyl elmozditasaval
végzik (238. abra), Ritkan alkalmazott médja a tobb profili korong kialakitasanak a
gyémantkéssel val6 megmunkalas. Ehhez is kilén berendezés sziikséges, melyet a
gép asztalara fognak fel, igy az asztallal egviitt mozog a vezérorsé hatasara. Ezzel
egyvideilleg- a készuléknek gyémantbetétes kést hordozd radja keresztiranyu
mozgast végez egy vezérlbtarcsa
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235. abra. Morzsolégorlé
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236. dbra. K6morzsold késziilék a gép asztalara szerelve
J — morzsolégorgo, 2 — koszorlikorong
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237. abra. K&morzsol6 készilék a kdszor(iszanra szerelve
J — morzsolégorgo”, 2 — tligérgok|
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238. abra. Morzsolégorgo két cslics kdzé felfogva
1 — koészorikorong, 2 — morzsolégorgo

leven, mely a vezérorséval szinkron forog (239. 4bra). Ezt a korongkialakitasi modszert nem
alkalmazzak elterjedten, mert viszonylag nagy és pontosan kdszorult gyémant alkalmazasat
teszi sziikségessé. Tovabbi hatrdnya, hogy minden menetprofil kiilon gyémant betétkést
igényel.
A bels6 menetkdszoriiléshez hasznalt tobbprofili korong kialakitasat, illetve szabalyozasat
a kils6 menetkdszoruléshez hasznélt koronghoz hasonléan szintén morzsold eljarassal
végzik. Az itt alkalmazott morzsol6 berendezést rendszerint a készorlikorong
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239. abra. Fés(liskorong el6éllitasa gyémantkéssel

J — koszorlikorong, 2 — vezérorsd, 3 — gyémantbetétes kés, 4 — vezérl6tarcsa tengely, 5 — a kés eltolasat
vezérld tarcsa

m m
) !
—
\
)
L |

240. dbra. Kémorzsold készilék belsé menet koszoriléséhez hasznélt koronghoz
J — morzsol6gorgs,  — koszor(ikorong
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szénjara szerelik fel. A korong tengelyének a vagas kbzbeni kihajlasat csiccsal vald
kitamasztassal kerdlik el (240. abra).
A morzsolassal elGallitott, illetve szabalyozott korongon kialakitott menetprofilt
ellendrizni kell. Ezt altalaban kétféle médon végzik:
1. a gépre felszerelt mikroszkdp segitségével ellendrzik a korong profiljat;
2. a gép asztalara vékony edzett lemezt fognak fel, ebbe bekdszoriilik a menetprofilt és ezt
ellendrzik mikroszképon.
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IV. CSAVARMENETEK KESZITESE
KEPLEKENY HIDEGALAKITASSAL

1. MENET HENGER LES

A képlékeny hidegalakitast alkalmazd menetgyartasi technoldgiak kozil altaldban ismert a
menetek hengerlése, a menetnyomas és a menetek korkalapaldsa. Ezek kozil legjobban
elterjedt a menethengerlés, mig a korkalapalast és a menetnyomést csak sz(ik terileten
alkalmazzak. Ezért a tovabbiakban csak a menethengerléssel és annak kilénbdzd
maédozataival foglalkozunk.

A menethengerlési technoldgia el6szér a csavargyartas teriletén, majd kés6bb a gépipari
normalidk nagy sorozatban vald el6allitdsanal terjedt el. E gyors megmunkdalasi modszer
széles kor(i fejlé6désének magyarazata a sokrétli alkalmazasi lehet6ségben, valamint abban
keresendd, hogy segitségével nagy pontossagu és jo szilardsagi tulajdonsagokkal rendelkez6
gyartmany allithaté el6. A gazdasagi szempontok is kedvez8ek, mivel a beruhazasok és
Uzemi réforditasok rovid id6 alatt megtériilnek az igen nagy termelékenység miatt. A 41.
tablazat foglalja 6ssze a kilonb6zd — legjobban elterjedt — menethengerlési eljarasokat.

1.1 A menethengerlés el6nyei

A képlékeny hidegalakitds alkalmazasa a menetkészitésnél a forgacsolassal szemben
mdszaki és gazdasagi el6nyoket nyijt.

A hidegen hengerelt menetek statikai szilardsaga és ebbdl eredd tulajdonséagai jéval
kedvez6bbek, mint a forgacsolt meneteké. A forgacsolassal készitett meneteknél az anyag
szalai megszakadnak, menethengerlésnél az anyag kristalyszemcséi képlékenyen
deformalddnak, tehat a szalelrendez6dés megszakitatlan marad és koveti a szerszam
menetprofiljdnak alakjat (241. abra). A képlékeny hidegalakitds kovetkeztében az alakitott
menetszelvény kornyezetében keményedés |ép fel, vagyis az anyag folyashatara (=F) és
szakitoszilardsdga (zB) megnd, a nyulds (0) és a kontrakcio (g) pedig csbkken. A
felkeményedés mértéke az alakvaltozas mértékeétdl fligg.

Ha egy hidegen alakitott menetszelvény metszetén az azonos keménység(i helyeket
folytonos vonallal kétjik 6ssze, megkapjuk a szalfutasi gorbéket (242. abra). Az abran lathato
menetszelvénynél a kiindulé6 keménységi érték HV,, = 412 kp/mm? volt, amely az alakitas
utan a menetmagnal HV,, = 480 kp/mm?-re nétt. Az &brabdl az is megéllapithatd, hogy az
alakvaltozas mértéke nem azonos a menetszelvény teljes keresztmetszetében. A szalfutasi
gorbék és az anyagra vonatkoz6 folyasi gorbék segitségével kovetkeztetni lehet a
hengerlésnél létrejott alakitas mértékére, valamint a hengerelt menetben jelentkezé
mechanikai tulajdonsagokra: szilardsagra, nyualasra, kontrakciora. A hidegalakitas
kovetkeztében a menetben sajatfesziiltségi rendszer keletkezik.
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Menethengerlési 41,
eljarasok tablazat

Szersziim és munkadarab

Mogneverés Vizlat vendszere az alakitds folyaman

Menetmdangorlis

Menethengerlés
kétgiirgos eljaris-
=al. radiflis el@-
toldssal

Menethengerlés
szakaszos
(szegmens)
girgikkel

Menethengerlés
kétgirgds elja-
rissal, tengely-
irinyi elftolassal

AAA A




(41. tAblazat folytatasa)

- ) . Szerszdm é« munkadarab
Megnevezds Viizlat renglszere nz alokitds folvamén

Menethengerlés
SZegFmens
eljardssal

N

I

Ez a fellileten nyomo sajatfesziiltség, amely a magban levé hlzoé-sajatfesziiltséggel tart
egyensulyt. A képlékeny hidegalakitassal el6allitott menet statikus terhelhet6ségének
novekedésére jellemzé, hogy egy M 10 acélcsavar hluzoer6vel valé terhelhet6sége 6—12%-
kal nagyobb, mint ugyanilyen méret(i, forgacsolassal elééllitott meneté.

A képlékeny hidegalakitassal vald6 menetkészités a forgacsolasi eljardssal szemben a
csavargyartasban jelentés anyagmegtakaritast eredményezhet, mivel a félgyartmany atmérgje
kisebb, mint az el6allitand6 menetes orsé kils6é atmérdje. (Szimmetrikus szelvényl
meneteknél megkoézelitleg a menet kdzépatmérsjével egyenlének vehet6.) Ha pl. egy M 12-
es tbvig menetes csavart kell elGallitani (243/a &abra), ez késziilhet menetvagassal, vagy
menethengerléssel. Menetvagasnal a menetes szar atméréjének 12 mm-nek kell lennie (243/6
abra), mig menethengerlésnél a félgyartmany szaratméréje csupan 0 10,7 mm (243/c abra),
mivel a hengerlés kovetkeztében a menet profilja felnyomédik. Ha a menetet nem kell a csap
telies hosszaban kialakitani (243/d abra), akkor a menetes rész atmérgjét 10,7 mm-re kell
redukalni, hogy a menet kiils6 atmérdje azonos legyen a menet nélkili szar atmérdjével (243/e
abra). Ha a menet nélkili szarnak nincs vezet6 szerepe, akkor a szaratmérét is az alapanyag
atmérdgjére, 10,7 mm-re lehet valasztani (243/f abra).

Ezekbdl a példakbol kitlinik, hogy milyen jelentds megtakaritas érhet6 el nyersanyagban a
menethengerlési eljards alkalmazasa révén. A 42. tabldzat néhany adatot tartalmaz
tévigmenetes csavarok el6allitasanal az anyagmegtakaritas mértékére.

A képlékeny hidegalakitassal eléallitott menetek pontossaga és fellileti érdessége fligg a
menethengerlo szerszamok allapotétdl és azok bedllitdsatodl, tovabba a félgyartmany tlrésétdl,
a szerszamok h(itésétdl és kenésétol.

A menethengerlés jelenlegi fejlettségi fokan az el6allitott menetek felileti finomsag
tekintetében jéval feliimuljak a forgacsolasi eljarassal készitett meneteket. A gyakorlatban a
fellleti érdesség forgacsolt meneteknél altalaban 5—7,5 mikron koéril mozog, mig a
menethengerléssel eléallitott meneteknél 0,4—1,5 mikron korul van (43. tablazat).

A menethengerlési eljarasok gazdasagossagat elsGsorban a szerszamok élettartama,
el6allitasi koltsége, valamint a gépek teljesitménye hatarozza meg. Az automata menet-
hengerlo gépek éatlagos teljesitménye egy jol hengerelhet6 anyagminéségre vonatkozéan az
atmér6 fliggvényében a 244. abran lev6é diagrambol olvashat6 le. Megjegyzendd, hogy a
legujabb tipust gépek teljesitménye ennél joval magasabb. Megfelel§ kortlmenyek kozétt a
csavarok menethengerlésénél szerszamkészletenként a félmilliés darab-szam is elérhetd, s6t
a szerszamok ismételt, id6szakos olajban valo kezelése még tovabb
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244. abra. Automata menethengerl6 gépek
teljesitménye
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fokozza élettartamukat. Ugyancsak j6 hatassal van a szerszamok élettartamara a megfeleld
kenés alkalmazésa.

42. tdblazat

Anyagmegtakaritds mértéke tévigmenetes csavaroknal
| Acyagatmérd {mm) Anyag-

Cravarméret | enet. megtak‘a.n'tés

rn(!nntvégé.:n:ﬂ htﬂéﬂlé!nél ?0
M 6 6 [ 3,27 12,18
M 8 8. 7,11 11,13
M 10 10 8,93 10,70
M 12 12 10,70 10,84
M 16 1e | 11,60 8,75
M 20 20 [

12,20 9.00

Fellleti érdesség 6sszehasonlitasa kilonb6z6 gyartasi eljarasoknal

Menetgydrtisi ! Feliileti érdesség (1)
eljérds - e T e e
25 12,5 6 3, 1.6 i} 0.4
Eerterglda R
Marés e e
Kosziriilés . EEERE
Hengerlés EENEPETR T TECR

43. tablazat

1.2 A hengerelhettséget befolyasolo tényezék

Egyértelm( szabalyt nem lehet felallitani arra vonatkozolag, hogy milyen anyagok alkalmasak
a menetek képlékeny hidegalakitas Gtjan val6 elGéllitasahoz. Uzemi tapasztalatok alapjan
azonban kimondhatd, hogy mindazon anyagok, amelyek huzassal, zomi-téssel vagy
hidegfolyatassal képlékenyen alakithatok, altalaban menethengerlésre is alkalmasak. Az
anyagok szakitoszilardsagabol helytelen lenne koévetkeztetni azok hen-gerelhetségére;
ugyanis nagy szakitoszilardsagu anyagok is vannak képlékenyen jol alakithatok; ugyanakkor
kis szakitészilardsagu anyag is lehet képlékeny hidegalakitasra alkalmatlan.

Az anyag képlékeny hidegalakithatosagat — hengerelhetoséget — tobb tényezd be-
folyasolja, melyek koziil legjelentésebbek: az anyag kémiai Osszetétele, szovetszerkezete,
nem fémes zarvanyok jelenléte.
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Az alakithatésagot cstkkenti a C-tartalom és a kilénb6z6 6tvozok, igy elsésorban a Ni, Cr,
Mo, V, Mn novekedése, mivel ezek névelik a keménységet, kiilondsen Ni jelenléte esetén. A
P (foszfor) és S (kén) szennyez6ként szerepelnek az anyagban, jelenlétiiket minimalisra kell
csokkenteni, mert igen erésen rontjdk az anyag alakvaltozasi képességét.

Hengerelhet6ség szempontjabdl leginkdbb mérvadd a szdvetszerkezet. A kis C-tartal-mu
Otvozetlen acéloknél C 0,3%-ig az alakithatdésag jo, mivel a ferrit puha, képlékeny, de szivos
anyag, amely kis szerszamkopas mellett j6l alakithat6. A 0,4%-nal kisebb C-tartalmu
acéloknal még a lemezes perlit is jol alakithatd. A 0,4—0,6% kozotti C-tartalom esetén a
lemezes perlit ugyancsak alakithatd, de mar joval nagyobb szerszamkopas mellett. A 0,6%-
néal nagyobb C-tartalml acéloknal j6 alakvaltozasi képességet biztosit a gdmbszemcsés
perlites szovetszerkezet. Ugyancsak j6 alakithatésagot biztosit a nagyobb C-tartalmi
acéloknal a gbmbszemcsés cementites szbvetszerkezet. A jo alakithatésdg érdekében a
szbvetszerkezet szemcsenagysaga ne legyen se tllsdgosan finom, se durva. A tllsdgosan
finom szemcseszerkezet nagyon megnoveli az alakitdsi munkét, mert az anyagnak nincs
elegend6 mozgastere az alakitassal elSidézett szemcsefinomodashoz. A tllsagosan durva
szemcséjli anyagok viszont kisebb alakvaltozasi képességgel rendelkeznek, és fennall a
durva szemcséj(i rekrisztallizacié veszélye. A nem fémes zarvanyok kozil kilondsen karosak
a szilikatos zarvanyok. Ezek karos befolyasanak mértékét szamuk és a cslszasi iranyhoz
viszonyitott elhelyezkedésik hatarozza meg.

A menethengerlés terén eddig végzett kisérletek és lzemi tapasztalatok alapjan meg-
allapithato, hogy a hengerelhet6ség szempontjabol leginkabb mértékaddénak a nyudlas (s510) €s
a kontrakcid () tekinthetd és csak masodsorban johet szamitasba a szakitdszilardsag (=B) és
a Brinell-keménység. A gyakorlatban az anyagokat hengerelhet6ség szempontjabdl altalaban
harom csoportba lehet osztani:

a) 010 12%-nal nagyobb.
A leginkabb hasznalatos anyagok, minden nehézség nélkil hengerelheték. A nydlas
értékének ndvekedésével a hengerl6szerszamok élettartama is névekszik. Példaul
20%-0s nyulassal és 50 kp/mm? szakitoszilardsaggal rendelkezé félgyartmany hen-
gerlésénél egypar szerszammal kdnnyen el lehet érni félmilliés darabszamot is.
Ezen értékek kozé esik a hengerelhetéség hatara. A hengerlés eredménye altaldban
kielégit6, azonban a hengerl6 szerszamok élettartama er6sen korlatozott. Ezen
anyagoknal feltétlenil szikséges a sorozatgyartas megkezdése el6tt kisérleti hengerlést
végezni a hengerelhetség egyértelm( megallapitdsa érdekében.
c) 010 8%-nal kisebb.
A kis nyulassal bir6 anyagok hengerlés utdn a menetcslcsokon felgylrédnek és
berepedeznek. A kilondsen rideg anyagok kitéredeznek, miel6tt a szerkezeti anyag
széalai eljutnanak a képlékenység megindulasaig.

A 80—130 kp/mm? szilardsagu anyagoknal elényds, ha a menetet nem sik pofaval, tehat
menetmangorlassal, hanem gorg6kkel, azaz menethengerléssel alakitjdk ki, mivel .ez utébbi
esetben az el6tolas megfeleld mértékld valtoztatasaval a hengerlési nyomas széles hatarok
kozott szabéalyozhatd. A 100 kp/mm? vagy annal nagyobb szakitdszilardsagu anyagok
menethengerlésénél az alakitas folyaman a nyoméas gyakran megkozeliti vagy eléri a
szerszdmra maximalisan megengedett értéket. llyenkor a gorg6knél id6 el6tt kifaradasi
jelenségek l1épnek fel, kitbredeznek, majd a munkadarab fellletének érdességét okozzak.
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A 44. tdbldzat néhany példat mutat arra, hogy milyen dontd a kulénb6z6 dsszetétell és
szakitoszilardsagu anyagok nyllasa a hengerelhetéség szempontjdbdl. A tablazatban
szerepld mindhdrom anyag menethengerlésre alkalmatlan kis nyullasa miatt, pedig
szakitoszilardsaguk 13—135 kp/mm? értékek kozott valtozik.

V csavargyartdshoz hasznalt anyagok adatait alakithatdésag, illetve hengerelhet6ség
szempontjabél a 45. tablazat tartalmazza.

44. tablazat

Kilénbdz8 anyagok szakitészilardsaga és nyulasa

Felhasznilandd anyag ‘ vy kpjmon? frn %4
Nemesitett acél | !
CriMo 240 1 max 135 9—3
Sargaréz St 58 5153 | 5

| i
Alumininm : _
Al 99 (fk) \ 13—18 3—4
45. tablazat

Csavargvartasnal hasznalt anyagok szilardsaagi értékei

Felhaszndlt anyag op kp/mm? S4 T v %

Huazott, ligvitott
acéllmzal A 34—11 3242 ; 25 min. 48

Hizott félkemény
acélhuzal ZC 10 | 40—55

14 min. 48

1.3 A félgyartmany atmérdéjének megvalasztasa hengerelhetéség szempontjabaol

Ha a menetet képlékeny hidegalakitassal oOhajtjak eldallitani, akkor a félgyartmany
hengerlendo atmeéréjének meghatarozott méretlinek kell lennie ahhoz, hogy a hengerelt
munkadarab menetkézép atmérdje és kils6 atmérdje a megkivant értékd, illetve szabvanyos
legyen.

A félgyartmany atmérdje &altalaban fligg a hengerlendo menet szelvényétél és a fél-
gyartmany anyaganak tulajdonsdagaitél. A félgyartmany d,, atmérgjét uagy kell megvalasztani,
hogy a kiszoritott anyag A; keresztmetszetének és a megfolyt anyag A, keresztmetszetének
teriilete azonos legyen (245. abra). Mivel az A; keresztmetszet sulypontja kdzelebb van a
szimmetriatengelyhez, mint az A,, keresztmetszete, az A, keresztmetszet( korgy(ird térfogata
elméletileg — elhanyagolva a menetemelkedés szdgének elenyész§ hatasat — nagyobb, mint
az A; keresztmetszetl gydr(i térfogata. Gyakorlatilag azonban a két keresztmetszet
anyagmennyisége egymassal egyenl6. Heinz Appel német kutatd kisérleteib6l megallapitotta
hogy a menetcslcsokba kifolyt anyag s(rlisége kisebb, mint a félgyartmany anyagaé, s ezért
egyezik meg az A és A, kereszt-
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metszetli gydrdk térfogata. A fenti kiindulasi feltételek alapjan a félgyartmany d,, kiindulasi

atmér6jét, tovabba a félgyartmany kils6 atméréjét a menetalakitasi folyamat barmely
pillanataban megallapithatjuk a kovetkez6 feltételbdl:

Al:Az

Jzerszam ) }

b S N . & “ i NN . A ! w gy " i.. A . ¥
NSO NI N % y Fa Lot it 3 P rerrnie,
LR ) | L Y W\ elgyacimony

245. abra. A félgyartmany atméréjének megvalasztasa

A gorg6profil x benyomddasa és az alakitott menet megfeleld y szelvénymagassaga kozotti
Osszefliggést azzal a feltevéssel szamitjuk ki, hogy a kifolyt anyagmennyiség egyenletesen
nyomodik szét a menethorony keresztmetszetének terlletén. A laposan eltompitott, az
anyagba benyomult szimmetrikus profil keresztmetszetének A; tertletét a kdvetkezé maédon
szamitjak:

%
A, =% 1g — + a,x

ahol
a; az eltompitas mértéke, a
a menet szelvényszoge.
A megfolyt anyag keresztmetszetének A, terllete:
Ay = 0.5(ay + ay)-(y—=)
ahol

a I
0 = h — (Zxtg — + ;) és
9

a; = h— 2y g ad + ).
2 _
Ha figyelembe vesszik az el6bbi feltételt (A; = A,), és elvégezzik a megfelel
helyettesitéseket, az alabbi 6sszefliggést kapjuk:

3e.tg %— (h —a)y+ha=0

i}

Szimmetrikus menetek gyartasa esetére szamtalan képletet dolgoztak ki a félgyartmany
atmér6jének kiszamitdsara, de azok egyértelm(i meghatarozasa kizardlag matematikai
megfontolasok alapjan nem lehetséges. Ezért a képletekkel szamitott értékek csak
tajékoztato jelleglinek tekinthet6k és a pontos méret probahengerléssel allapitanddé meg.
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A jelgyartmany kiindul6 atmérgjét (dy,) altaldban az aldbbi képletek valamelyikével

hatarozzak meg:
s
a) dy = 1 & A+ d.

b) dm = i (d = f}1)§

c) d,=d
ahol

h a menetemelkedés,
d, a hengerelt menet k6zépatmérdije.

Példa. Kiszamitando M 6-os (MSZ 204) csavar hengerléséhez sziikséges félgyartmany
atmérgje. A hengerlendé menet méretei:

d =6,0mm,d; =
4,701 mm, d, =
53 mm,h =1
mm.

762 1~ 4.7012
a) dy, = l %ﬁ = 5,39 mm;

b) - (6,0 -+ 4.701) — 5,35 mm;
2 .

¢} dy = 5,35 — 0,02.1 — 5,33 mm.

Nem szimmetrikus menetek esetében a félgyartmany atmeéréje erésen eltérhet a hengerelt
menet kozépatméré méretétél. Konnyen belathato pl. a 246. abran lathaté lemezmenet (MSZ
2059) hengerlése esetén, hogy ha az alakitdé szerszdm menetprofiljdnak széles fejfellilete x
mértékig hatol be a félgyartmany anyagaba, akkor a kifolyt anyag y méretének x

tobbszdrosének kell lennie a keresztmetszetek egyenl6sége miatt (A; = Ay).

A hengerlend6 félgyartmany atméréje szempontjabdl nem kézémbos a felllet min6sége
sem. Arra kell térekedniink, hogy a félgyartmany fellilete minél simabb legyen, hogy a

hengerl6 szerszamok szerepe cstkkenjen a menetszelvény simitasanal. Az sem lehet

- h . Jrerszam : Mene.:&arr.;ar,‘s'uersm'm
4,
® b Aa
J‘ . ., L -v
Felgyarimdny v,

246. abra. A félgyartmany atmérgéjének 247. abra. Menethengerl6
megvalasztasa szerszam érintkezése
nem szimmetrikus meneteknél a) nem kupositott vég(i, b) kapositott v g

munkadarabbal

268



k6zbmbds, hogy a hengerlend6 félgyartményt, példaul a hengerlendd csavar szaréat forga-
csolassal vagy képlékeny hidegalakitdssal allitottak el6. A hidegen huazott félgyartmany
anyaga ugyanis a fellleten tomorodott, ennélfogva a hengerléskor sokkal kevésbé sdri-
sddnek az anyag szalai, mintha a félgyartmany hengerlésre vard feliletét forgacsolassal
allitottak volna el6. Tehat hidegen huzott fellletld félgyartmany hengerlésénél a d,
szaratmérdt kisebbre kell valasztani, mint forgacsolassal el6allitott hengerlendé felllet esetén.

Menetek képlékeny hidegalakitdsanal az alakitd szerszam megfeleld élettartamanak
biztositdsa érdekében fontos a munkadarabok végének kluposra munkalasa. A 247/a abra
nem kupositott, a 247/6 &bra pedig kupositott végli munkadarabot mutat a menet-hengerl§
szerszammal érintkezésben. A nem kupositott végli munkadarab esetén a henger utolsé
menetének csak egyik oldallapjat terheli nyomas, ezért a menet révid id6 utan hajlamos lesz
letorésre a nyil iranyaban. A kupositott végld munkadarab esetében az oldalnyomas tébb
menetre oszlik, tehat az egy menetre es@ terhelés csokken. Legjobban bevalt a 15—20°-o0s
szogl kapositas. Nagy szakitdszilardsagu anyagoknal a kisebb kupszog érték alkalmazandé.

1.4 Az alakitas folyamata

Az alakitand6 menet a munkadarabnak a szerszamok kozott valo legorditése és a szer-
szadmok menetprofijanak egyidejli kozelitése utjan jon létre. A munkadarab legordiilése
kbzben a szerszam menetprofilja fokozatosan hatol be a munkadarab anyagaba, mikdzben
az anyag kils6 rétegei képlékenyen deformalédnak, és felveszik a szerszamon levé profil
alakjat.

Tételezziik fel, hogy az alakité szerszam haromsz6gld menetprofilja t mélységig hatol be a
félgyartmany anyagaba. A t behatolasi mélység novekedésével az A behatolasi haromszog
felulet négyzetesen novekszik (248. abra):

A:toi, aholE:t.tgi
2 2 2

tehét 4 =gt
2 _ _
A félgyartmany kilsé atméréjének ndévekedése azonban szimmetrikus haromszog alaku

szelvények hengerlése esetén kezdetben kisebb, mint a t behatolasi mélység. Megfigyelték a
menetszelvényben az anyagkiszoritas madjat, illetve az alakitas folya-

&

L ——

248. 4bra. Behatolasi 249. 4bra. Az alakitas folyamatanak
felulet abrazolasa
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250. dbra. Szemcsetorzulas hengerelt meneteknél

matat. Menethengerlési kisérleteket végeztek képlékeny anyagokkal oly modon, hogy
kilénb6z6 szinezés( rétegeket helyeztek egymasra (249. abra). A hengerlési kisérleteknél azt
tapasztaltdk, hogy a szerszdm menetprofiljAnak behatoldsakor a szerszam altal kiszoritott
anyagréteg a menetprofil két oldalan felboltozédik. A menetprofil csldcsanak tovabbi
behatolasa folyaman az elsé anyagrétegek felhizédnak a masodik és az azt kovet6 rétegekre,
mikézben a menetprofil oldalai az anyagot magukkal ragadjak. Az igy létrejové menetarok
tovabbi mélyitésével a munkadarab anyagabdl keletkez6 cslcsok kdzelednek egymashoz,
majd egyesiinek, mikbzben a szerszamnyomas hatasara a mélyebben fekv§ rétegek is felfelé
nyomddnak. A menethengerlés kovetkeztében az anyag szovetszerkezetében fellépd
szemcsetorzulast a mez6kre osztott menetszelvény mutatja (250. abra). Ha a félgyartmany
anyaga nem elég képlékeny, vagy a hengerld szerszam oldalai nem elég simak, akkor az
anyag nem tud a szerszamprofil oldalan felfolyni, és a menetcsucsoknal ugynevezett , krater",
majd ,,gylrédés" képzdédik (251. abra).

Kilénbdzd menetszelvények hengerelhetésége — azonos anyagmin6séghdl — nemcsak a
menetszelvény méretétél, hanem annak alakjatol is fligg. Legjobban hengerel-het6k a
szimmetrikus szelvény(, éles menetek, pl. normal- és finom métermenet, Whitworth-menet.
Ezeknél ugyanis az alakitd szerszdm menetcsucsai okszerlen hatolnak be a munkadarab
anyagaba, és az anyag a 30°-0s, illetve 27,5°-0s szelvényoldalakon kdnnyen folyik felfelé,
hogy a menetcsucsokat kialakitsa. Trapézmenetek alakitisa mar nehezebb, mert a hengerlé
szerszam menetének teteje lapos, amely a megmunkalandé anyagba behatolva nagy alakitasi
ellendllast ébreszt, és igy az anyag nehezebben folyik,
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Egyes irodalmi adatok szerint a jobb képlékeny alakithatésag érdekében a trapézmenet
magjat radiusszal képezik ki. llyen esetben ugy jarnak el, hogy a legémbolyités a d; méret
alatt kezd6dik (252. abra); tehat az atmérébméretek betartasa mellett a menet
Osszecsavarhat6saga kifogastalan.

&
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251. dabra. Kraterképzidés 252, dbra. Hengerelt trapézmenet
a hengerell menetprofilon szokisos Kialaukitdza

Olyan menetek, melyeknél a menetszelvény oldala a munkadarab tengelyvonalaval 90°-ot
zar be, nem hengerelhet6k. Minimélisan 3—4°-0s oldalélsz6g szikséges ahhoz, hogy a
menet képlékeny hidegalakitassal el6allithato legyen. Nagy lekerekitési sugard menetek — pl.
zsinobrmenet — hengerelhet6k ugyan, de a menet felsé részének kialakitisahoz nagy
hengerlési nyomas sziikséges.

2. MENETHENGERLES SiK SZERSZAMOKKAL
(MENETMANGORLAS)

2.1 A menetmangorlas technolégiaja

Ennél az eljarasnal a menetet két hasab alaku szerszammal, az Ugynevezett menet-mangorlé
pofakkal allitjak el6. Mindkét szerszam egymassal szemben fekvd felllete az el6allitand6
menetnek megfelel6 menetprofillal van ellatva. A hengerlendd munkadarabot a két szerszdm
kozé helyezik, amelyek kozil az egyik all, a masik pedig a munkadarab hengeres felliletének
érintéje irdnydban el6re-hatra mozgast végez, és igy a munkadarabbal forgd és haladd
mozgast k6zol (253. abra). Menetmangorlasnal a mozgo szerszam alternalé mozgasat az allé
szerszdmmal parhuzamosan végzi, tehat a munkadarab sugér irdnyaban a szerszamok nem
kozelednek egymashoz. Annak érdekében, hogy a szerszdam menetprofilja fokozatosan
hatolion be a munkadarab anyagadba a megfelel6 menetmélységre, a szerszamot
bekezd6résszel kell ellatni (254. abra). A menetmangorl6 pofa bekezd6részének nagy
jelent6sége van a hengerelt munkadarab alak-hlsége szempontjab6l. Ha ugyanis a teljes
menetmélységre valé behengerlést révid szakaszon végzik, akkor a munkadarab ovalis lesz.
Ennek magyarazata a kovetkezd: a hengerlé pofa menetprofil cslicsai archimedesi spiralis
alakjaban hatolnak be a munkadarabba. Ha pl. a teljes menetmélységre valé behengerlés a
munkadarab 1/4 fordulata alatt megtérténne (255. &bra), akkor elérnénk a legnagyobb
sugarirdnyl nyomast anélkil, hogy a mangorlas a munkadarab teljes keriletén befejezd6dott
volna. Ebben az esetben "jelentds ovalitds mutatkozna a méngorolt munkadarabon.

Ha a szerszadm a munkadarabon a télies menetmélvséget csak tobb fordulat utan alakitana
ki, akkor az alakitéerd csokkenne. Ehhez azonban a mangorlépofak hosszat
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255. abra. Menetmangorlo
szerszam menetprofiljanak
behatolasa a teljes menet-
mélységre a munkadarab
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254. dbra. Menetmangorl6 szerszam
szerkezete
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és ezzel egyutt a gép lokethosszat 1ényegesen meg kellene novelni, ami a termelékenység
csokkenését eredményezné.

Fentiekb6l kovetkezik, hogy a menetmangorlé gépeken a nyomas csak kismértékben
szabalyozhat6. Ez a menetméangorlé gépek egyik hatranya a goérgés menethengerlé gépekkel
szemben, ahol a munkadarab rendszerint t6bb fordulatot tesz meg addig, amig a goérgd
menetcslcsai behatolnak a teljes menetmélységre. A menet mangorlassal vald eléallitasanal
Fr sugarirdnyd és Fr érint6iranyu er6k keletkeznek (256. abra). Az FR sugériranya er6
Iényegesen nagyobb a tangencialis er6nél, a gép mozgd szanjanak mozgasi iranyara
mer6leges és a gépagy deformacidjat okozza. Ez a deformécio abban nyilvanul meg, hogy a
mozgd szan vezetékének és az all6 menetmangorlé pofa fészkének eredetileg egymassal
parhuzamos felliletei széthajlanak. A mangorlasnal fellépé -Fr er6 nagysaga fiigg a
munkadarab atmérgjétdl, az eléallitandé menet méretétdl, a menet-

\\\\\ N e .
\ \\\ .

256. abra. Menetméngorlésnél fellép6 erék

hossztél és a munkadarab anyagétdl. Az elsd harom tényezd ndvekedésével egyenes
ardnyban n6 a sugériranyu er6 is. Kisérletileg megallapitottak, hogy a sugériranyd nyomas és
az alakitandé munkadarab anyaganak Brinell-keménysége kdzott is egyenes ardnyossag all
fenn. Kisérletek alapjan az alabbi tapasztalati képletet dolgoztdk ki menetmangorlasnél a
sugariranyu erd szamitasara:

Fr=0,536*A* (HB + 22)

ahol FR sugariranyu er6 (kp),
A aszerszam és a munkadarab kozotti érintkezési feliilet (mm?), HB a
munkadarab anyagéanak Brinell-keménysége (kp/mm?).’

A menetmangorld pofak helyes bedllithsa nemcsak a gyartott menet jésadgat, hanem a
szerszamok élettartamat is befolyasolja. A mangorlé pofék beallitasanal egyik legfontosabb
kovetelmény, hogy az egyik pofa menetprofiljAnak cslcsai a méasik pofa menetprofiljAnak
arkaival kertljenek szembe. Ha a pofak egymashoz viszonyitott allasa nem pontos, hibas
menet keletkezik, a szerszam aprd forgacsokat szakit le a munkadarab anyagabdl, s a
mangorl6 pofa élettartama is megrovidil. A helyes beadllitAs ellen6rzésére egy
homlokfeliileten jellel ellatott munkadarabot helyeznek a két mangorlé pofa kdzé, s a gépet
kézzel atforgatjdk addig, amig a munkadarab 180°-os legordilést végez, amit a jel mutat.
Ezutan visszaforgatjak kézzel a gépet, a munkadarabot kiveszik, és nagyitéval vagy
mikroszkop alatt megnézik, hogy a két szerszdm menetcslicsanak nyomai a munkadarabon
egybeesnek-e. Ha igen, a beallitas j6. A menet-mangorl6é pofak kozétti tavolsagot ugy allitjak
be, hogy az 0,02—0,03 mm-rel kisebb
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legyen, mint a gyartandé menet magmérete. Erre a gép mangorlas kodzbeni rugalmas
alakvaltozasanak kiegyenlitése miatt van szikség. Természetesen a tavkdz bedllitasat is
prébahengerlés alapjan kell ellenérizni, illetve utanallitani.

2.2 Menetmangorl6 szerszamok szerkezete és szamitasa

A menetmangorl6é szerszam szerkezetének helyes kialakitasa és elkészitési pontossaga donté
mértékben befolydsolja a mangorolt menet méretét és a szelvényalak pontossagat. Ezért a
menetmangorl6 szerszdm elkészitésére és kezelésére kilonds gondot kell forditani.

A menetmangorlé pofa készlet két darabbdl all: all6- és mozgoé pofabdl. A pofak fon-tosabb
részei (254. abra): a) bekezdbrész, b) kalibralé rész, c) kifutasi rész. A menetméngorlé pofa
egyik oldalan a hengerlendd menetnek megfelel6 egymassal parhuzamos menetszelvények
vannak kialakitva. A menetszelvények egymastol valo tavolsdga megegyezik a hengerlendd
menet h menetemelkedésével, a menetszelvényeknek a pofa oldallapjaval bezart ¢ szbge

pedig a menetemelkedési szdggel. A menetszelvények ferde-ségi szogét — vagyis a
menetemelkedési szoget — a kdvetkezd képlet alapjan szamitjuk:
. h
g =
v do

ahol h ahengerlend6 menet emelkedése (mm),
do a hengerlend6 munkadarab menetkézép-atmérgje (mm).

A fentiekbdl kdvetkezik, hogy azonos menetszelvény kiilonb6z6 munkadarab-atmérén nem
allithaté el ugyanazzal a menetmangorld pofaval, mert a kilénb6z6 atmérékhodz kilonb6z6
menetemelkedési szbgek tartoznak.

A menetmangorlé pofa bekezd6része biztositia a munkadarabon a menetprofil fokozatos
kialakitasat. Minél rovidebb a bekezd6rész, annal nagyobb a hengerlésnél fellépd nyomés és
annal gyakoribb a hengerelt munkadarab ovalitdsa. A bekezd6rész hossza éaltalaban 1,1—1,5
dot. Bekezd6részt gyakran a két menetmangorld pofa kozil csak az all6 szerszdmon
alkalmaznak. A bekezdés mélysége altaldban a = 1,0—1,2 t( t a menetmélység). A
bekezd6rész hossza és mélysége alapjan kiszamithaté a bekezd6rész B szdge is, melyre a
menetmangorlé pofa eléallitasanal van sziikség. A kifutasi rész célja, hogy a munkadarab a
gép lokete végén a két szerszam kozil konnyen kiszabadulhasson és egyben
megakadalyozza azt, hogy a mozgo szerszam visszafelé haladasakor a munkadarabot a pofak
kozé visszaranthassa. A kifutdsi rész hossza és mélysége altaldban megegyezik a
bekezd6rész méreteivel. A menetmangorl6 pofak teljes hossza a kévetkez6:

M 3—M 10 menetnél (MSZ 204) 7—8 doTt
M 12—M 16 menetnél 6—7 doTt
M 20—M 24 menetnél 5—6 doTt

2.3 Menetmangorlé gépek

A sik pofékkal dolgoz6 menetmangorld gépek felépitése valamennyi kiviteli valtozatnal elvileg
azonos, minddssze a szerszamok elrendezése és az adagolas tekintetében mutatkoznak
eltérések. A szerszamok elrendezése a gépen lehet vizszintes, ferde, vagy fiigg®™ leges (257.
abra), az adagolas pedig kézi vagy automatikus. A 258. abra egy vizszintes ¢
szerszamelrendezésil menetmangorl6 gép kinematikai vazlatat mutatja, amely az 1 jeld
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legyen, mint a gyartandd6 menet magmérete. Erre a gép mangorlas kbzbeni rugalmas
alakvaltozasanak kiegyenlitése miatt van szilkség. Természetesen a tavkdz beadllitasat is
prébahengerlés alapjan kell ellendrizni, illetve utanallitani.

2.2 Menetmangorlé szerszamok szerkezete és szamitasa

A menetmangorld szerszam szerkezetének helyes kialakitasa és elkészitési pontossaga donté
mértékben befolyasolja a mangorolt menet méretét és a szelvényalak pontossagéat. Ezért a
menetmangorl6 szerszdm elkészitésére és kezelésére kilonds gondot kell forditani.

A menetmangorlé pofa készlet két darabbdl all: all6- és mozgoé pofabdl. A pofak fon-tosabb
részei (254. abra): a) bekezddrész, b) kalibralé rész, c¢) kifutasi rész. A menet-méangorlé pofa
egyik oldalan a hengerlendd menetnek megfelel6 egyméassal parhuzamos menetszelvények
vannak kialakitva. A menetszelvények egymastol vald tavolsdga megegyezik a hengerlendd
menet h menetemelkedésével, a menetszelvényeknek a pofa oldallapjaval bezéart ¢ szdge
pedig a menetemelkedési szbdggel. A menetszelvények ferdeség! szogét — vagyis a
menetemelkedési szoget — a kdvetkezd képlet alapjan szamitjuk:

tgg = A
d,-m
ahol h ahengerlend6 menet emelkedése (mm),
do a hengerlend6 munkadarab menetktzép-atmérgje (mm).

A fentiekbdl kovetkezik, hogy azonos menetszelvény kilonbdz6 munkadarab-atmérén nem
allithat6é el ugyanazzal a menetmangorld pofaval, mert a kilénb6z6 atmérékhdz kilonb6zé
menetemelkedési szbgek tartoznak.

A menetmangorlé pofa bekezd6része biztositia a munkadarabon a menetprofil fokozatos
kialakitdsat. Minél rovidebb a bekezd6rész, annal nagyobb a hengerlésnél fellépé nyomas és
annal gyakoribb a hengerelt munkadarab ovalitasa. A bekezd6rész hossza altalaban 1,1—1,5
dott. Bekezddrészt gyakran a két menetméngorld pofa kozil csak az allé szerszamon
alkalmaznak. A bekezdés mélysége altalaban a = 1,0—1,2 t(t a menetmélység). A
bekezd6rész hossza és mélysége alapjan kiszamithaté a bekezd6rész B szoge is, melyre a
menetmangorlé pofa elbéllitasanal van sziikség. A kifutasi rész célja, hogy a munkadarab a
gép lokete végén a két szerszam kozll kodnnyen kiszabadulhasson és egyben
megakadalyozza azt, hogy a mozgé szerszam visszafelé haladasakor a munkadarabot a pofak
kozé visszaranthassa. A kifutasi rész hossza és mélysége altaldban megegyezik a
bekezd6rész méreteivel. A menetmangorl6 pofak teljes hossza a kévetkez6:

M 3—M 10 menetnél (MSZ 204) 7—8 doTt
M 12—M 16 menetnél 6—7 doTt
M 20—M 24 menetnél 5—6 dgTt

2.3 Menetmangorl6 gépek

A sik pofakkal dolgozé menetmangorld gépek felépitése valamennyi kiviteli valtozatnal elvileg
azonos, minddssze a szerszamok elrendezése és az adagolas tekintetében mutatkoznak
eltérések. A szerszamok elrendezése a gépen lehet vizszintes, ferde, vagy fligg6leges (257.
abra), az adagoldas pedig kézi vagy automatikus. A 258. &bra egy vizszintes
szerszamelrendezés(i menetmangorlé gép kinematikai vazlatat mutatja, amely az 1 jel(i
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258. bra. Vizszintes szerszamelrendezésl menetmangorlé gép kinematikai vazlata
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allé és a 2 mozgd menetmangorlé szerszamokkal dolgozik. A mozgé menetmangorlé pofa 3
szanjanak hajtasat a 4 ékszijtarcsa kozvetiti, amely egyben a lendkerék szerepét is betolti. Az
ékszijtarcsa-meghajtast az 5 és 6 jelli fogaskerekek attétel Gtjan kdzvetitik a mozgd szan 7
hajtorudjara. Ahajtérad 8 csapjanak excentrikus elrendezése biztositia a mozgd szan
megfeleld hengerlési sebességét és a szan gyorsitott visszatérését. A 9 toré6csap védi a gépet
tulterhelés ellen. A hengerlésre keriil6 félgyartmany automatikus adagolé berendezés
segitségével a két mangorlészerszdm kozé jut, ahol azokon legordilve, fellletén a
szerszamnak medfelelé menet behengerlédik (259. 4bra).

A vizszintes menetméangorlé gépek kezdetben kézi adagolassal miikodtek. Késébb, hogy a
gyartasi folyamatot fliggetlenitsék a gépet kezel6 személytél, az adagolast automatizaltak. Az
automatikus adagolas szerkezeti megoldasa az egész mozgoszanagy megdontéséhez
vezetett (260. dbra). Ezeket a gépeket a félgyartmanyok rendezésére megfeleld tarakkal lattdk
el, ahonnan a muukadarabok adagol6 csatornan keresztiil csisznak
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259. abra. Munkamenet menetmangorlé
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| — mozg6 szerszam, 2 — allé szerszam

260. abra. Automata menetmangorl6 gép
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megdontott szanaggyal

276



le addig a helyig, ahonnan egy tolokas szerkezet a szerszdmok kézé beadagolja. A rendez§
tarbdl a csatornara valé adagolasnak tobbféle valtozata ismeretes. A legrégibb megoldasnal a
rendez§ tarban fliggdlegesen fel-le mozog egy toldéka, amelynek felsé lapjan ugyanolyan
horony van kiképezve, mint a csatorna nyildsa, mely a munkadarabokat a szerszamhoz
vezeti. A toloka fels6 alldsdban a csatorna folytatasat képezi. A toloka fel-le mozgasa
kovetkeztében annak fels6, valya alaki részén a rendezd tarban levé csavarok fejlikodn
flggve megakadnak, és igy rékerllnek az adagoldé csatornara. Korszer(i gépeken a fel-le
mozgo toldka helyett forgédobos adagolé van, amely a munkadarabokat lapatkerék vagy
permanens magnesbetétes kerék segitségével adagolja a csatornara.

A menetméngorlé automataknak harom fontos szerkezeti kévetelményik van:

a) megfelel6 merev allvany az ide-oda mozg6 mangorlészerszamok elhelyezésére,
b) forgattyls hajtas a mozgdszan mozgatasahoz, gyorsité visszamenettel,
c) a félgyartmanyok 6nm(ikod6 adagolasa és hozzavezetése a mangorldszerszamokhoz.

T=a'vg”

['-i=f

261. abra. Menetmangorlé
gépagy keresztmetszete

A 261. abra szerint a C alakban kiképzett gépallvany — amelyben a lapos menetmangorlé
szerszamok nyernek elhelyezést — a fellép6 sugérirdnyd nyomasok, illetve eréhatasok
kovetkeztében rugalmasan szétnyilik. A gép bedllitasanal az egymassal parhuzamos
menetmangorl6 szerszamok az alakitas folyaman fellép6 sugériranyl er6k kévetkeztében igy
bizonyos szdgben elfordulnak. Ez azt eredményezi, hogy a hengerelt munkadarab kupos
lesz. Fentiekb8l kovetkezik, a menetmangorl6 gépekkel szemben tadmasztott egyik
fékovetelmény a gépagy megfelel6 merevsége. A gépagy merevségi

fokat az FR sugariranyu er6 és a gépagy deformaciojanak hanyadosa: FR/F kp/mm vagy

a sugariranyu er@ és a szétnyilas szogének viszonya: FR/a jellemzi. A menetmangorlé

gépek tervezésénél iranyado, hogy az F érték — mely az &gy 1 mm-nyi szétnyilasat idézi el6
— minél nagyobb legyen. Ez az érték j6 dsszehasonlitasi alapot szolgéaltat a kilénb6z6
hengerl6gépek agyanak merevségére, és egyben a gép pontossagara. Miutdn a gépagy
terhelhet§ségének — a megengedhetd deformécié miatt — mindig nagyobbnak kell lennie a
meghajté szerkezet terhelhet6ségénél, a biztonsagi tor6csapos berendezés
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csupan azt a célt szolgalja, hogy a mangorldszerszamok tulzott igénybevételét meg-
akadalyozza. A gép mikoddésének pontossagara dont6 befolyassal van a gépagy kihajlasa,
vagyis az FR, sugariranyu er6hatas éltal létesitett rugalmas alakvaltozasok, amelyek egy
bizonyos értéket nem haladhatnak meg. A sugéariranyld er6hatdsok nagysaga flgg a
félgyartmany atmérojétdl, a hengerlendé menet méretétdl, az anyag alakitasi szilardsagatol és
nagymértékben a mangorlészerszamok kialakitasatol. Ezért a szerszamok bekezdésének és
kifutasdnak kiképzésére a szerszamkészitésnél igen nagy gondot kell forditani. A
mangorlasnal fellép6 tangencialis er6k — tapasztalati adatok szerint — a sugariranyl erék
egyhatodéra veheték fel.

3. MENETHENGERLES KETGORGOS ELJARASSAL

3.1 Menethengerlés radialis el6tolassal

Ennél az eljarasnal az alakitast két parhuzamos tengelyd, palastfelliletén menetprofillal ellatott
gorg6 végzi. A két gorgd azonos iranyban forog, és fordulatszamuk megegyezd. A hengerlés
ideje alatt az egyik gorg6 sugarirdnyu el6told mozgést végez, tehat a két gorgd kodzeledik
egymashoz. Ezéltal a gorg6é menetprofiljdnak cslcsai fokozatosan nyomulnak be a gérgék
altal forgatott félgyartmanyba. A gorg6kkel végzett menethengerlésnek tobb elénye van a sik
pofékkal végzett menetméangorlasi eljarassal szemben. Ezek kdzll legfontosabb a hengerlési
nyomas szabdlyozhatdésaga. Sik pofakkal végzett menetmangorlasnal ugyanis a szerszam
behatoldsanak ideje a teljes menetmélységre a mangorl6 pofa bekezdd részének hosszatdl
flgg, és gyakorlatilag csak igen sz(ik hatarok kozott valtoztathaté. Menethengerlésnél a
hengerlési nyomas, az el6tolasi sebesség (a gorg6k kdzeledési sebessége) tag hatarok kdzott
szabélyozhat6. Természetesen a hengerlési nyomasnak minden esetben a zF folyasi hatar
felett kell lennie, hogy az anyag folydsa meginduljon. Az el6tolas és a goérgdk sebességének
szabélyozhatosaga lehet6vé teszi, hogy nagyobb szilardsagu, kevésbé képlékeny anyagokba
is lehessen ezzel az eljarassal menetet hengerelni. Sik pofakkal 80 kp/mm?, gorgékkel 130
kp/mm? szilardsagu anyagokon lehet menetet eléallitani képlékeny hidegalakitassal.

A hengerlési nyomas szabalyozhatésaga kovetkeztében ezzel az eljarassal vékony fall
munkadarabokra is hengerelhetd menet anélkiil, hogy a munkadarab dsszenyomédna. Ezeket
a munkadarabokat sik pofakkal nem lehet mangorolni az ott fellépé nagy eréingadozasok
miatt.

3.11 LEGORDULESI VISZONYOK MENETHENGERLESNEL

Kétgorg6s menethengerlési eljardsnal kovetelmény, hogy a munkadarab a hengerlés
folyamata alatt tengelyirdnyban ne mozduljon el. A tengelyiranyl elmozdulas kovetkeztében
ugyanis a menetoldalak megsériiinek, és ezzel a menetek képlékeny hidegalakitasanak
elényei — pl. a horonyérzékenység csokkenése, a szilardsdg novekedése — erfsen
leromlanak. Ha tehat j6 fellletmin6séget, pontos menetszelvényt akarunk elérni és a
menethengerlés szilardsagtani elényeit is biztositani kivanjuk, akkor biztositanunk kell a gorgd
és a munkadarab kozott a csuszasmentes legordilést, amely a munkadarab tengelyiranyu
nyugalmi allapotanak feltétele.

Miel6tt a munkadarab és a gorgé kozotti legordilési viszonyokat vizsgalnank, meg kell
jegyezni, hogy ez a viszony a hengerlési eljards minden pillanatdban mas és mas, mert a
munkadarab atmérgje allanddan véltozik mindaddig, amig a gérgd menetprofilja
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a teljes menetmélységre be nem hatol. Tehat a munkadarab tengelyiranyl elmozdulasa a
menetmélységre valé behengerlés ideje alatt elkeriilhetetlen, azonban ez az elmozdulas a
menetemelkedés fliggvényében néhany szdzad millimétert6l néhany tized mme-ig terjed, és
akkor kovetkezik be, amikor az anyag még folyik. A munkadarab és a gorgd kozotti
csUszasmentes legordilést tehat a telies menetmélység elérésekor kell biztositani, és a
menethengerld gorgdt is ennek megfeleléen kell méretezni. Menethengerléskor (a teljes
menetmélység elérésekor) a gorgé menetprofiljanak csdcsa a munkadarabon a menet
magjaval, viszont a goérgd menetprofiljanak magja a hengerelt menet kilsé atmérgjével
érintkezik. A menethengerld goérgdn tébb bekezdésld menet van,-mert a gérgdé atmérdje a
munkadarab atméréjének tdbbszorose.

Vizsgaljuk meg a munkadarab és a gorg6é menetének egy menetemelkedésnyi szakaszat
sikba kiteritve (262. abra). A munkadarab menetének sikba kiteritett 4brajabol lathatd, hogy a
menetemelkedés a menet magatmeérd és kilsé atmérd kozoétt barmely atmérén vizsgalva
azonos, a menetemelkedési sz6g azonban @1-t6l ¢ értékig valtozik. A kiteritett csavarvonal
hossza a hdromszdg atfogoja, mely a menetmagon a legkisebb és a menet kils§ atméréjén
éri el a legnagyobb értéket. Ugyanez vonatkozik a menethengerlé gérgé menetének sikba
kiteritett abrgjara is.

Nézzilk meg a legordilési viszonyokat most a munkadarab menetének egy tetszés szerinti
atmér6jén, ahol a menetemelkedési sz6g ¢; és a munkadarab atmér6je d;. Ennek
megfeleléen a gorgé menetének egy tetszés szerinti atméréjén az emelkedési szog (@4 és a
gorg6 atmérdje Dy. A kiteritett menet hosszéat pedig jeldljuk s-sel, illetve s'-vel (263. &bra). A
munkadarab menetének tetszés szerinti &tmérdjén tehat a menet kiteritett hossza:

dp 7 h '

5 = =

cos @r  sin @r

262. dbra. A munkadarab és a menethengerlé
szerszam egy menetének kiteritett képe

263. abra. Menetek kiteritett képe
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A g6rgd menetének tetszés szerinti atmérdjén a menet kiteritett hossza:
Dy 5

- —
cos ¢y Singg
A munkadarabnak a gérgén menetbekezdéstdl menetbekezdésig egyszer kell legordiinie.
Ha a menet hossza a gorgbn — bekezdést6l bekezdésig — s" és a gorg6 menet-
bekezdéseinek szama k, akkor

, 8 Dg= 1

S = = =
k cosguk  sin guek
Mivel az s és s” Utszakaszok a menet kilonb6z6 atmérdin kilonbdzé nagysaguak —
kivéve azt az atmér6t, ahol tiszta legordiilés van —, a munkadarab és a gorg6 kozott csiszas
Iép fel. A munkadarab fordulatonkénti tengelyiranyl csuszasanak értéke a menet kilonb6zé

atmérgin eltérd nagysagu. Jeldljik az s és az s" GUtszakaszok kiilonbségét As-sel, akkor:

. h H
As = s — §" = —-
SIN @y SN @k
. . AS = § e S!—’_: 0
és 5 = &"
- Ekkor
> Munkadarab h - §éd
' = ésmivel H =h-k
SN = sin gr sin @gk
| o h bk
)"f P o singr singgk

A fenti egyenléség akkor all fenn, ha

sin gf = sin @, azaz ha

o = Qg

Y
P

Menethengerld gorgé
264. abra. A munkadarab
csUszasanak meghatarozasa

A fentiekb8l megdllapithaté, hogy a munkadarabon és a gérgén az emelkedési szdg csak
azon az atmérén azonos, ahol tiszta legordiilés van, vagyis a cslszas értéke nulla.

A menethengerl6 gorgd kils6 atmérd méretének megadasdhoz meg kell hatarozni a
menetnek azt az atmérgjét, ahol a legordiilés csiszasmentes.

Itt a menetemelkedési szoget jeldljik @q-lal. A 264. dbra szerint ez az atméré a munka-
darab magatmérgjétél 2 Ax tavolsagra van. Ha 2Ax = a, akkor a legordilési atméré a
munkadarabon dr = d;+ a, és a menet sikba kiteritett hossza ezen az atmérén: (d1+ a)m. A
menet sikba kiteritett képébdl (262. abra) lathaté, hogy a @, emelkedési sz6ghoz tartozo
gorg6atmér6é k-szor nagyobb, mint a munkadarab ¢, szoghtz tartozd' atmérdje. Mivel a
gorgémenet kiils6 atmér6je a munkadarab magatmérgjén fut le es a csliszasmentes szakasz
a munkadarab magatmérgjétél 2Ax tavolsadgra van, a menetgorgé kilsGé atmérgjétél
ugyanilyen tavolsagra helyezkedik el. A gorg6 kils6 atméréje pedig az egyenlet
atrendezésével

Dims

D= (d, +a)k+a
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Vizsgaljuk meg, mi térténik abban az esetben, ha olyan menethengerlé gérgét hasznalunk,
amelynek atmérGje a szamitott értéktl pozitiv vagy negativ irdnyban eltér. Ha a gorg6
atmér6je a szamitott értéknél AD értékkel nagyobb, akkor a munkadarab

egy menetének (d;+a)*m legordilési hossza nem egyenl6 a gorg6é (D-a)*mi/k szakasza-

val, hanem att6l — menetbekezdést6l menetbekezdésig -AD*1t/k értékkel eltér. Ha a

gorgbn a menetszakasz hossza bekezdéstdl bekezdésig nagyobb a szamitott értéknél,
akkor a munkadarab nemcsak egyszer gordiil le, mint ahogy az kivanatos lenne, hanem

AD*1i/k szakaszon lefékezddik, és tengelyiranyban megcsuszik. A gorg6atmér6 eltérésére
nek nagysaga nyilvan befolydsolja a tengelyiranyl megcsiszas mértékét is. Az 6sszefliggést
a kovetkez6képpen szamithatjuk:

Ha egy orsot egy allé anyaban 360°-kal — vagyis (d;+ a)*mt értékkel — elforditanak,

akkor az orsé az anyaban h értékkel, a menetemelkedéssel halad el6re. Ha csak AD*1t/k

szakaszon forditjdk el az orsoét, akkor az Ah értékkel mozdul el tengelyiranyban. Kony-
nyen belathatd, hogy fennéll az alabbi aranyossag:

ADx

CE ay < h = : Ak ebbél
(d, + @)k (d, + a)k

A Ah tehat a munkadarab egy fordulatara es6 tengelyiranyl elmozdulas, ha a goérg6-
atmér6t a szamitott értéknél AD értékkel kisebbre vagy nagyobbra készitik. Mivel a
munkadarab go6rg6fordulatonként k fordulatot tesz meg, egy gorg6fordulat alatt a
munkadarab tengelyiranyl elmozdulasa k-szor nagyobb:

AH = Ah-k

Az el6bbiekbdl kovetkezik, hogy ha az el6allitandé menet geometriajaval kapcsolatos
szigoru kovetelmények, valamint a kedvez8 szilardsagi tulajdonsagok miatt a munkadarab
csuszasmentes legordilését biztositani akarjuk, akkor a menethengerl6 gorgé atmérgjét
minden esetben szamitassal kell meghatarozni.

3.12 A MUNKADARAB BEFOGASA MENETHENGERLESNEL

A menethengerlés folyamata alatt a hengerlendé munkadarabot a két gérg6 kozétt ala kell
tamasztani, vagy készulékbe kell befogni.

Ha a munkadarab alakja lehet6évé teszi, akkor a két goérg6 kozé az uUgynevezett
tamasztovonalzora fektetik (265. abra). A munkadarab behelyezése és kivétele ezzel a
maodszerrel igen kis id6ét igényel. A tamasztovonalzét rendszerint keményfém betéttel készitik,
hogy kopéasallébb legyen. Magassagat a munkadarab atmér6jének megfeleléen kell
megallapitani. A tAmasztdévonalzé minimalis magassaga a 266. abra szerint abbdl allapithatd
meg, hogy a munkadarab kdzépvonala milyen mélyen fekszik a gorg6k kézépvonala alatt,
amikor a gérg6k mar éppen érintkeznek egymassal. Ezt a tavolsagot kézpont alatti méretnek
(i) nevezik, amelynek maximalis értéke:

boax = V(R 72— R2= y2Rr -+ *
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265. abra. A feltamaszt6 er§ ndvekedése a tamasztévonalz6
magassaganak fliggvényében

266. abra. Maximalis kozpont alatti méret
menethengerlésnél

ahol

R a menethengerlo gérgd sugara (mm),
r a munkadarab sugara hengerlés utan (mm),
i akozpont alatti méret (mm).

A 265. 4bra szerint a hengerlési er6 F, értékkel nyomja a munkadarabot a tAmaszt6 vonalzéra:

Py =2 F'siny de F' =

tehit
cos Vv
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ahol

F a hengerlési er6 (kp),
F' amunkadarab és a gorg6ék kozott ébredd hengerlési erd,
y azF és F hatasvonala altal bezart szog.

A sugarakkal felirva:

Ty = BT
(R +r)?—i*
A képletbdl lathaté, hogy az F, er6 annal nagyobb — konstans gorg6atmér§ és

munkadarab atmérd esetén —, minél nagyobb az i, vagyis a kdzpont alatti méret. Az F, er6
olyan nagy is lehet, hogy a munkadarab felliletének megsértését is el6idézheti. Idealis az
lenne tehat, ha a munkadarab kozépvonala egybeesne a gérgd kdzépvonalaval. Ebben az
esetben ugyanis i = 0; F' = F; y = 0, tehat F5 = 0. A gyakorlat azonban azt bizonyitja, hogy a
munkadarab tengelyének legalabb 0,2 mm-rel mélyebben kell lennie, mint a gorgdok
kozépvonala, kilénben a hengerlés folyaman a munkadarab a gorg6k kozil felfelé
kinyomaodik.
A tdmasztévonalzd magassaga tehat az alabbi képlettel szamithato:

L—H—(r402) £0,03

ahol H a két gorg6 forgasi tengelyén atmend sik és a tamasztdévonalzo alsé felfekvd lapja

kozotti tavolsdg (mm);

L a tAmasztévonalz6 magassaga (mm).

A munkadarabok aldtamasztasa tamasztovonalzéval a legegyszerliibb és legolcsébb
maodszer, a gyakorlatban is Aaltalaban ezt haszndaljak. Egyes esetekben azonban a ta-
masztévonalzé nem alkalmazhatd, pl.:

— ha a nyers darab atmérgje, és a kész munkadarab atméréje kdzotti kiilonbség nagy (pl.

csigék hengerlésénél),

— ha a hengerlendé menet atmérgjének koncentrikusnak kell lennie a munkadarab egy masik

atmérdGjére;

267. abra. Munkadarab befogasa
menethengerléshez két cslics kozott, késziilékben
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— ha az anyag az alatdmaszt6 lapon fellépd surlédas kovetkeztében kopasra vagy

beragodasra hajlamos,

— kupos menetek hengerlésénél.

llyen esetekben a munkadarabot késziilékben két csucs kdzott kell felfogni (267. abra). A
késziléknek az alabbi feltételeket kell kielégitenie:

— a két csucsnak kismértékid tengelyiranyl elmozdulasi lehet6sége legyen a munkadarab
esetleges hossziranyl elmozdulasa miatt,

— két cslcsnak egyuttesen képesnek kell lennie oldaliranyd elmozdulasra, mivel
hengerlés kdzben a mozgd gorgé a munkadarabot kismértékben a rogzitett tengelyld goérgé
felé tolja. Nagy atmér6jd munkadarabok hengerlése esetén alkalmazzak a 268. 4bran lathato
gorg6s rendszer( alatamasztast. Az A jel(i gorg6 legordiil a két B jel(i gorg6n és tamasztja ala
a munkadarabot. Ennek a moédszernek elénye a tamasztdévonal-zéval szemben, hogy a
surlédas a munkadarab és a tAmasztogorgd kozott kicsi.

A 269. abran lathaté tamasztélapon kdzépen kivagas van a munkadarab menetes része
szadméra. Ez a tdmasztdlap azonban csak akkor alkalmazhat6, ha a munkadarabon a
menetes rész el6tt és utdn azonos atmérdjli, koncentrikus csap van. Ez az alatdmasztas
kikliszoboli a kbzpont alatti bedllitds hatranyait.

3.13 NYOMAS ES FORDULATSZAM HENGERLESNEL

Adott menetszelvény és menethossz hengerlésénél a percenkénti darabszam-teljesitményt
az alkalmazott hengerlési sebesség (gorgd fordulatszam/min) és a hengerlési er6 hatarozza
meg.

A fajlagos hengerlési er§ az adott menetprofiloknal alkalmazott elétolas (mm/gorgéfordulat)
nagysagatol fligg. Azonos teljesitmény tehéat elérhetd kisebb hengerlési er6vel és nagyobb
fordulatszammal, vagy nagyobb hengerlési erével és kisebb fordulatszammal, vagyis F*n =
allando.

A menethengerl6 goérgé szempontjdbol azonban nem kdzémbds, hogy milyen hengerlési
nyomast alkalmazunk, mert a nagy hengerlési nyomasok aranytalanul nagy goérg6kopast
eredményeznek. A gorg6k élettartama szempontjabol tehat elényds, ha minél kisebb
hengerlési nyomassal és nagy fordulatszdammal dolgoznak, ennek azonban hatart szab az a
feltétel, hogy a hengerlési nyomésnak mindig az anyag folyasi hatara, s felett kell lennie.

A 270. abra diagramja tajékoztaté értéket ad a megfelel6 gérgbnyomas meghatarozasara
10 mm menethosszra vonatkoztatva.

3.2 Kétgdrgos menethengerlés tengelyiranyu el6tolassal

Kétgodrgds menethengerlési eljarast tengelyiranyl elétolassal abban az esetben alkalmaznak,
ha a hengerlend6 munkadarab hossza nagyobb, mint a rendelkezésre &ll6 gépen felfoghato
hengerl6 gorg6 szélessége. Ennél az eljarasnal két megoldas ismeretes:
a) a menethengerl6é gorg6k tengelyei egymassal parhuzamosak,
b) a menethengerl6 gorg6k tengelyei egymassal meghatarozott széget zarnak be
(271. abra).

3.21 AKET GORGO TENGELYE PARHUZAMOS

A legdrdulési viszonyok targyalasanal kimutattuk, hogy ha a munkadarab és a menethengerl6é
gorg6 atmérdje kozétt nem all fenn a D = (d; + a) * k +a Osszefiiggés, akkor nincs
csUszédsmentes legordllés, vagyis a munkadarab tengelyiranyban elmozdul.
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268. abra. Hengerlend6 munkadarab
alatamasztasa gorg6kkel
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270. dbra. Hengerlési er§ a menetemelke-
dés fliggvényében

%) jol hengerelhet6 anyagoknal, b) nehezen hengerelheté
anyagoknal

269. dbra. Tamasztdlap két koncentrikus
csappal rendelkezé munkadarab szadmara

271. @bra. A menethengerlé gorgsk
tengelyei egymdssal sziget zérnak be

Menethengerls girgs

Munkadorat

272. dbra. A munkadarab tengelyiranyu
elmozdulasanak mérése
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Az ott kdzdlt levezetés alapjan az egy munkadarab fordulatra es6 tengelyiranyt elmozdulas

AD h'
(d + a)-k
tovabba az egy gorg6fordulatra esé munkadarab elmozdulas
AH = __/[_P_h_ k
(&, + a)-

ahol

Ah a munkadarab fordulatonkénti tengelyiranyd elmozdulasa (mm),

AH a munkadarab gorgéfordulatonkénti tengelyiranyd elmozdulasa (mm),

AD a gorg6atmérd eltérése a szamitott értéktsl (mm),

d; ahengerlendé menet magatmérgje (mm),

a amunkadarab magéatmér6jétdl a legordilési atmérdig mért tavolsag (mm),
k agorgd menetbekezdéseinek szama.

A fenti képlettel kiszdmithatd, hogy egy meghatarozott tengelyirdnyl el6tolé mozgés
eléréséhez a gorg6t egy elméletieg meghatarozott értéknél mennyivel kisebbre vagy
nagyobbra kell késziteni. A tengelyiranylu el6tolas sebessége a gyakorlatban altalaban v, =
80—200 mm/min. Ez a sebesség n = 40 ford/min gorg6fordulatszamot figyelembe véve 2 ... 5
mm el6tolast jelent gdrg6fordulatonként.

A kiszamitott tengelyiranyl elmozdulas méréssel ellenérizhet6 (272. abra). A mar ki-
hengerelt munkadarabot csekély n