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kényvei mindenekelétt a szakmunkdsoknak késziilnek. A gyakor-
lati szakembereknek sziikséges ismereteket foglaljik ossze azzal
a céllal, hogy megkdnnyitsék a munkat, cl8segitsék az ésszerd,
gyors és |6 mindségl termelést, a korszerii technika helyes alkal-
mazdsit, a munkaeszk&zok és munkamodszerek tokéletesitését,
ezelen keresztiil a szakmunkasok magasabb szakmai felkésziilt-
ségét.

Az Ipari Szakkdnyvtar kotetei tehat a lakatosok, esztergilyosok,
bidogosok, kovicsok, kohdszok, kBmivesek, villanyszerelSk,
asztalosok, viz-, giz-, kézponti fiités- és felvonészerelék, acsok,
b
ipa

kolok, hegeszték, hiraddstechnikai ipari, miszeripari, vegy-

élelmiszeripari, textilipari, béripari, miianyagipari stb. dolgo-

26k részére késziilnek. Ott Ghajtanak lenni munkahelyeiken és
otthonalkban, hogy segitségiikre legyenek a gyakorlati, szakmai
problémdk megoldasiban. Hasznos és megbecsiilt, kiilondsebb
faradsigot nem igényld olvasményok kivannak lenni az otthoni
{d6ebltés alkalmdval, Munka kézben pedig emlékeztetdkeént W

,utannézé''-ként kérnek helyet a polcon vagy a munkapad sarkan. ﬁ
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A) BEVEZETES

A gépek, a berendezések, a fogyasztasi cikkek jo mindségének alapja
a kifogastalan mindségii olcso alkatrészek készitése. Az alkatrészek készitese-
kor azonban az is fontos, hogy a szerelési koltségek is alacsonyak legyenek.
Ez csak tigy érhetS el, ha a munkadarabon utélagos miiveleteket nem kell
elvégezni. Az ilyen mindséefli alkatrészeket csak keésziilékek alkalmazésdval,
azok helyes kezelésével lehet elkésziteni. i

Attdl fiiggben, hogy a gyartandé munkadarabok szdma mekkora:
egyedi, sorozat (kis és nagy), valamint tdmeggydrtdsrol beszéliink. Nyilvan-
val6an a gyartés jellege dontden befolydsolja a gyartdshoz hasznalandd szer-
szamok és késziilékek szerkezetét, és azok készitési koltségét.

A munkadarabok forgicsold megmunkalasdhoz készilékekre van
szitkségiink. EzeKet a késziilékeket a kovetkezOk szerint csoportosithatjuk:

szerszambefogo késziilékekre,

szerszamyezetd késziilékekre (pl. firéperselyek),
munkadarabbefogd készilékekre és
munkadarabvezetd késziilékekre (pl. esztergabab).

Kényviinkben a munkadarabbefogo késziilékeket targyaljuk, de a szerszam-
. vezet6 késziilékeket is ismertetjiik, mint a munkadarabbefogd késziilék részet.
Mig az egyedi gyartasndl az alkatrészek gydrtisara felhaszndlt szer-
szamok, késziilékek univerzédlisak és a hasznalatukhoz szakmunkdsra van
szitkség, addig a sorozat- és tomeggyirtdsban gazdasdgosabb a kiilonleges
befogbkésziilékek hasznalata. A gazdasigossigot a varhaté mindségjavulds
(selejtcsokkenés), a munkabérben jelentkezd 6 megtakaritds (szakmunkds he-
lyett gépmunkas foglalkoztatasa), valamint az Gn. mellékidék 1ényeges csok-
kenése okozza.
A késziilék haszndalata azonban csak akkor gazdasigos, ha az éltala
elért megtakaritas nagyobb a késziilék egy alkatrészre jutd koltségénél. A
gyartandé darabszam, a gydrtdsi mod, ill. a késziilékezettség figyelembe vé-
telével a gyartandé munkadarab gydrtdsi koltsége az 1. dbra szerinti jellegil.
Egyedi gydrtds esetén késziilékezési koltség nincs (K,=0). Ezért az I
gorbe a koordindtatengely kezdGpontjabol indul ki.



Sorozatgydrtasndgl mdr van késziilékezési koltség (K,), amely a készii-
lékekkel legyarthatd alkatrészekre oszlik el. A késziilékekkel legyartott
alkatrészek gyartdsi koltsége természetesen kisebb az egyedihez viszonyitva,
ezért a [T gorbe meredeksége
K kisebb. Az I é II gorbék

3 metszéspontja nevezetes (kri-
tikus pont), amely meghata-
/ ‘ rozza azt a kritikus darab-
 szdmot (n,), ameddig érde-
< mes, ill. gazdasagos egyedi-
Sl leg gyartani. Ennél nagyobb
darabszamnal gazdasdgosabb
a sorozatgyartas.

A tomeggyartas készii-

1ékezési, automatizaldsi kolt-
o : fig ségei a legmagasabbak (K3).
¥ ! Természetesen csak igen nagy
darabszdam esetén gazdasa-
gos, de az egy alkatrészre
: vonatkoztatott gyartasi kolt-
ség is a legalacsonyabb (III gorbe). A II és IIT gborbék metszéspontja szintén
kritikus pont, mert meghatdrozza a sorozatgyartds gazdasagossiganak leg-
nagyobb és a tomeggydrtds gazdasdgossdgdnak legkisebb darabszdmat, -t
ill. n-t. A késziilékezés nagysagat, fokat tehdt gondos gazdasagossagi megfon-
tolas, szamitas alapjan kell eldonteni. Ez dont&en hat ki az elkészitend6 ké-
sziilékek szerkezetére (konstrukci6jara).

s

1. dbra. A gyartdsi mod és a gydrtandd darab-
szam hatdsa az onkoltségre
I. egyedi, II. sorozat, III. tdmeggydrtis esetén

1. A befogokésziilékek feladata

A kiilonb6zé alkatrészeket, forgdcsolé megmunkdaldshoz, befogdké-
sziilékekben sziikséges rogziteni. A régzitésnek kettds célja van:

1. Biztositani kell, hogy a megmunkéalas rm_w@ mindig azonos, és az
engedélyezett gyartisi tlirésen beliil legyen.

2. A forgacsolaskor keletkez6 er6k hatdsara se az alkatrész, se a ké-
sziilék ne deformalodjon.

A megmunkdléds helyének mmobc%mmm_“ a munkadarab megfelel6 oldald-
nak iitkoztetésével, az elmozdulas megakaddlyozisat rogzitéssel, szoritdssal
érjik el.

A wwmom&&mum_mw%_ﬁa tehat nemcsak az alkatrész mindsége javul,
hanem el6allitdsi koltsége is jelentsen csokken, mert a miivelet elvégzéséhez
sziitkséges hosszadalmas beillitdst, probafogdst, méricskélést megsziintetjiik
azzal, hogy a munkadarabot egyszerii kézmozdulattal a késziilékbe helyezve

- rogzitjik.
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A befogbkésziilékeket jellegiik és a 3?5::me% mod szerint, a ko-
vetkez6képpen csoportositjuk:

Jellegiik szerint vannak:

a) Egyetemes késziilékek, amelyek igen sokszor a szerszamgépek ki-
egészitd berendezései. Ilyenck a gépsatu, az egyetemes osztdfejek, a koraszta-
lok, az egyetemes tokmanyok stb.

Kozos tulajdonsdguk, hogy meghatdrozott mérethataron beliil kiilon-
bozé kiilalaki és méretli munkadarabok munkalhatok meg segitségiikkel.
Ezek a késziilékek kereskedelmi aruk, el@allitdsukkal erre berendezett iize-
mek foglalkoznak. J

b) Kiilonleges (specidlis) késziilékek altaldnos alaki munkadarabok
megmunkadldsira alkalmasak, s egy késziilék segitségével csak a munkadarab

‘egyes részeit munkalhatjuk meg. A kiilonleges késziilékeket tehat rendszerint

egy vagy tobb miiveletelem elvégzésére haszndljuk.
¢) Epitdszekrény-szerlien Gsszerakhato késziilékek.

Megmunkalasi méd szerinti csoportositdssal nemcsak a késziilék fel-
adatdra, hanem kiilalakjira, szerkezetére, hasznalatosdgara utalunk. fgy pl.
megkiilonboztethetiink :

a) Esztergakésziilékeket, amelyeket egyszerii, nagy darabszamu, hen-
geres alkatrészek gyartdasandl, féleg a mellékid6k csokkentésére hasznalunk.
Egyszerii alkatrészekhez onkodzpontosité késziilékeket, szoritohiivelyeket és
szoritécsapokat hasznalunk. Az ezekben megmunkalhaté alkatrészek azon-
ban legtobb esetben esztergatokmanyban is minden nehézség nélkiill meg-
munkalhatok.

Bonyolultabb alkatrészek esztergdlé megmunkaldsahoz kiilonleges, a
munkadarabhoz alkalmazkodo késziiléket kell késziteni. Ezek az alkatrészek
legtobb esetben csak siktdrcsdn, vagy négypofas esztergatokményben hosz-
szadalmas bedllitds utin munkalhatok meg. A befogdkésziilékek haszndlata-
val ez az id6 madsodpercekre csokken le. Ugyancsak késziilekeket hasznilunk
alakos munkadarabok esztergaldsanal is.

b) Fird-, siillyeszté-, dorzsild készilékeket, amelyekkel a munkadarab
furatait a kijelolt feliilett6l el6irt pontossagi helyen minden kiilonleges beal-
litas nélkiil elkészithetiink.

A késziilékben a munkadarab egy befogdsa alatt sorrendben egymas
utan végezhettk el megfeleld szerszamvezetdk segitségével a fard-, stllyeszto-,
dorzsolé muveletek.

¢) Marékésziilékeket, amelyek segitségével a maras elvégezhets, mert a
munkadarabot tdjolja, helyzetében régziti, és a keletkezd nagy forgacsold
eréket felveszi és a szerszamgépnek adja at.

A megmunkalandé feliilet lehet sik, ekkor legtobbszor szabvanyos
szerszamot és egyetemes késziilékeket (gépsatu) hasznalhatunk. Ha a marando
feliilet gorbe, akkor a szerszdm megfeleld alakkéssel hdtraesztergdlt alak-
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mard. A késziilék szoritofeliileteit is az idomnak megfelel6 alakira képezziik
ki, hogy ezzel helyet biztositsunk az alakmardnak az akaddlytalan miiko-
déshez.

Belsé-, ill. kiils6 felilletek alakos mardsat alak-kovetd, masolé maro-
készitlékekkel végezziik az erre a célra készitett in. mdsolémardgépen. A maré-
késziilékhez ez esetben idomdarabot, sablont készitiink. Az idomdarab ké-
szitésénél azonban a tapintdcsap méretét is figyelembe kell venni.

Masolomarasra, -esztergaldsra, késziilnek mas masoloberendezések is,
melyek elektromos, hidraulikus vezérlésiiek. Ezek a szerszamgépek onallé
egységei, ezért konyviinkben ezekkel nem foglalkozunk. 3

A mellékidé kikiiszobolésére sok esetben a marokésziiléket mozgaté
mechanizmussal épitik egybe, és mint célgépet hasznaljak (pl. csavarfej hor-
nyold késziilék). v

d) Uregeldkésziilékeker, amelyeket nagy pontossdgua, és egyéb modon
nehezen gyarthato feliiletek (sokszoglet(i furat, bordds furat stb.) készitésére
haszndlunk.

e) Koszoriikésziilékeket az esztergakésziilékekhez hasonléan egyszer(i
és bonyolult feliiletek megmunkaldsara, a gyors be-, és kifogds céljabol hasz-
nalunk. Sik, hengeres és profilos feliiletek munkadarabbefogé késziilékei
koziil tobb késziilék a gép tartozéka; ilyenek a cstcsok, forgatok stb.

f) Osziokészilékeket, amelyeket mas késziilékekkel kombindlva (pl.
mard-, vagy fardkésziilékkel), az alkatrészrajz osztds-elSirdsa szerint furatok,
felitletek készitésére elényosebben haszndljuk, mintha koltséges oszidfejjel
dolgoznank. - :

A felsorolt, hasznélat szerinti megkiilonboztetések, esetenként nem
hataroljak el élesen a késziilék alkalmazisi korét. fgy pl. adott esetben egy
feszits (expanziods) tiiske haszndlhato esztergagépen és koszorligépen is. Vagy
pl. egy osztokésziilék adott esetben hasznalhatd marogépen és vizszintes faro-
miivon, vagy esetleg tiregelégépen is.

2. Alapfogalmalk

A munkadarab szabadsdgi foka, hatpont-szabdly. Tekintsiink egy
tégla alakn testet az egyszerfiség kedvéért sulytalannak, lebegének, tehat min-
den irinyban akadilytalanul elmozdithaténak, elfogathatonak. Ebben az
esetben a test mindhdrom koordindtatengely (x, v, z) irdnyban elmozdit-
hat6, ill. mindhdrom tengely koriil elforgathaté. A testnek tehdt hat
fémozgasa, elmozdulisi lehet6sége van (2. dbra). Ezt az elmozdulasi lehets-
séget a munkadarab szabadsdgi fokdnak nevezzik.

A munkadarabot megmunkaldsakor meg kell tdmasztani, hogy a for-
gacsoléer8k hatdsira se mozduljon el. A terhelést okozd forgdcsolersk
azonban ritkdn egyirdnylak, legtobbszor Gsszetetten, tobb erd ereddjeként
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jelentkeznek. A munkadara-
bot a terheld erékkel szem-
ben meg kell tdmasztani,
ezzel BONmEmamnwmmwﬁ biz-
tositani. Ezt a mozdulatlan-
sdgot a szabadsdgi fokok
megsziintetésével érjik el.
Ezt a feladatot latjak el
az 1— 6 jelli nyilak, melyek
az elmozduldst megakada-
lyozo erdk helyét és azok ird-
nyat jelzik. A harom {6 irany-
ban tamaszto eroket hosszab -
bakra rajzoltuk. Azonban,
mint latni fogjuk, ezzel a
munkadarab billenését nem
gitoljuk meg, szitkség van
még a rovidebben rajzolt
erbkre is. :
A sikot hirom pont hatirozza meg. Tdmasszuk ald a hasib aljit ha-
rom ponttal egy képzeletbeli késziilékben (3. 4bra), ezzel megakadalyoztuk a
fiiggbleges iranyu erdk okozta elmozdulast. Ha a hosszabbik oldalat két he-
lyen megtdmasztjuk, akkor ezzel az x irdnya vizszintes er6k okozta elmozdu-

2. dbra. A test elmozduldsi lehet6ségei (hatpont
szabdly)

Hontszerd tamasetas (utkdzo

i e,
lamaszio
stk

3. abra. A munkadarab szabadsédgi fokainak megsziintetése

last és kibillenést is megakaddlyoztuk. A két megtimasztdsi pont a billenés
megakadalyozdsara teljesen elegendd (,,vonalmenti tAmaszkoddas™).
A kisebbik oldal z irdnyq, vizszintes er6kkel szembeni megtdmaszta -

o=

sara egyetlen iitk6z6 is elegendd, mert az alsé feliilet sfkbeli, a hosszanti oldal
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vonalmenti megtdmasztdsa utdn a hasdb csak z iranyban mozdulhat el. Ezek
ismeretében altalanos szabalyként kimondhatjuk, hogy egy munkadarab tér-
beli helyzetét (késziiléken belili helyzet meghatdrozasat) hat megtamasz-
tdsi ponttal teljesen meghatdrozhatjuk. Bzt a szabalyt hatpont-szabdlynak
nevezziik. :

. Ha az aldtdmasztasok szdma ennél tobb, pl. az alsé sikot nem harom,
hanem négy helyen tdmasztjuk ald, akkor a munkadarab helyzete a felesleges
alatdmasztds miatt bizonytalannd valik. Bzt a jelenséget tulhatdrozasnak ne-
vezzik.

a) Beallitas

Egyedi gyartdsnal a munkadarabot megmunkdlds el6it a szerszam-
gépen megfelelé helyzetbe kell hozni. Pl. ha egy tengelybe ékhornyot kell
marni, akkor az elsé Iépés, hogy a munkadarab tengelye az asztal mozgds-
irAnyaval egybe essen, azért, hogy a megmunkdlandé feliilet az el6tolasi
irannyal megegyezzen. Tovabba biztositani kell, hogy a szerszdm a kivént
helyen, az elirt tiirésen beliil dolgozzon, valamint a munkadarab kiindul6
helyzetének rogzitése utan a véghelyzetet is hatarolni kell. A bedllitason tehat
a munkadarabnak a megmunkdlé szerszamhioz és a szerszamgéphez valo meg-
feleld helyzetbe hozasdt értjiik.

A beallitisnak azt a szakaszat, amelynél a megmunkdlandé feliilet
forgacsolasi iranyat Aallitjuk betdjoldsnak, a szerszamhoz valé bedllitast
meéretre dllitasnak nevezzik. S végiil a bedllitas rogzitésére a munkadarabot
leszoritjuk.

b) Helyzetmeghatarozas

Az egyedi gyartas beallitdsi modszere tomeggyartds esetében nem gaz-
dasdgos. Kézenfekvs, hogy az ismétl6dé hosszadalmas tdjoldst, méretre
allitast ki kell kiiszobolni. Bzt befogdkésziilékkel, ill. azok megfelelfen ki-
alakitott elemeivel érjiik el. Az ilyen esetet, amikor a munkadarab azonos
helyzetét megfelels készillékelemekkel biztositjuk, helyzetmeghatdrozdsnak
nevezziik. A helyzetmeghatarozds a munkadarab megfogisa kozben megy
végbe, amikor is a tdjolds és a méretre allitas is megtorténik.

¢) Alapfeliilet (bazis)
A megmunkalandé alkatrész miihelyrajzat a leggazdasigosabb gyar-
tasi modok szem elGtt tartdsdval, a gyarthatosdg és a minéségi (pontossigi)
- szempontok figyelembe vételével kell megtervezni. Ezért az alkatrész meére-
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teit a munkadarab gyartasi-m{ikodési szempontbol jellegzetes feliiletétdl kell
megadni (4. dbra). Azt a feliiletet, amelyt&l a méretet megadjuk, bdzisnak,
alapfeliiletnek nevezziikk. A rajzon szereplé alapfeliilet sokszor olyan, hogy
csak a tervezés szempontjait veszi figyelembe, a

gyartasét nem. Az ilyen alapfeliilettél méretezett Bozis (alap) feluler
alkatrész elkészitése az el6irt pontossdgban nem 4J|
lehetséges, ill. nehézkes.

Nézzitk meg az 5. abran lathaté kupos ten-
gelyt. Méreteit tervezdje az [ tengelyvégtdl adta
meg. Konnyen észrevehetjiik, hogy gyértasi szem-
pontbél sokkal kedvez6bb a 2 feliiletet bazisként :
felhasznalni. Ugyanis a kipos rész elkészitésekor a
munkadarabot a 2 sikon kell iitkdztetni, s igy an- _ L
nak hossza a méretek (¢ —a) atszdmolasaval készit-
heté el. Ha az @) rajzon bemutatott méretldncot
hasznaljuk, akkor mind az @, mind a b méretet
konnyfiszerrel készithetjiik el. 4. dbra. A méretek cél-

Azonban a 2 feliilet bazisként valo felhasz- szerii megaddsa a gyr-
ndldsa csak két befogdkésziilék utjan, de minden- 1251 Dazistol
esetre csak két megfogissal lehetséges.

Hasonloéan csak tervezési szempontokat figyelembe vevé méretmeg-
adast lathatunk a 6a abrin. A tervezé bazisnak (konstrukcids bazis!) a
nagyobbik furatot valasztotta. igy azonban csak csapra flizhetd, a megtd-
masztasi lehetéség hidnya miatt a méretek elkészitése pontatlan. A gyartasi
szempontbol helyes méretezést a 6b dbran lathatjuk. Helyesen megvalasz-
tott két alapsikon titkéztetve minden méret pontosan elkészithetd.

Azt a bazist, amely csak a tervezd szempontjait tiikrozi, konstrukcios
bazisnak nevezziik, amelyet az alkatrész gyarthatdsdganak, pontossaganak

biztositasara valasztottunk ki,
B R gydrrdsi vagy technoldgiai ba-
- : 2 ! zisnak nevezziik. Optimdlis eset-
ben a konstrulcids bdzis azonos
atl, el 9 a technoldgiai bazissal.

Ha ezt sikeriilt biztosi-
tani, a befogokeésziilek kon-
3 T strukcioja egyszerlibbé valik.
Ha nem, akkor a bazist at kell
== LT helyezni, mint ahogyan az 5.,
b ean e Lo DO 6 nabrgkon 1Atk A bazistat
5. dbra. Kilpos alkatrész kétféle méretezési helyezése magdval vonja a mé-
mbdja: rethalézat és tliréseik Aatrende-
a) gydrtisi bizis-, b) szerkesztési (konstrukeiés) bazis  Z€sét is. Az igy meghatédro-

szerint o ; pr g s .
1 a konstrukcios bazis sikja, 2 a gyartdsi bazis sikja zott uj méretek tlireseit az un.
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6. dbra. Furatos alkatrész méretezése
a) gyartasi-, b) konstrukciés szempontok szerint

tliréstechnikai szamitasokkal (1asd Szildgyi — Nagy: Idomszerkészités) hatd-
rozzuk meg.
A befogdkésziilékeknél helyzetmeghatarozaskor az iitkdztetés elvét
alkalmazzuk. Ezért a munkadarab minden olyan feliilete, amely helyzetének
biztositasdra a késziilék iilékjének
77 [ iitkozik, alap-, vagy masképpen
bazisfeliilet.

A bazisfeliileteket az eddi-
o gieken kiviil a kovetkez6 szem-
pontok szerint valasztjuk ki:

| | Segeabazis 1. lehetSleg nagy legyen
- (hosszu, széles),
i / 2. merev legyen,
. | i 3. sok méret kiindulo felii-
S 1 A R s =y lete legyen,
|

7 &/ Al 4. a munkadarab lehetéleg
- ! bazisvaltds nélkiil elkészithetd le-

T gyen,

- Segedbozisck -

7. dbra, Segédbazisok a megmunkaldst m :u\nﬂmm&mmmﬁﬁ osakeeen
teszik Iehetive akkor is csak bazis készitésre sza-

bad felhasznilni.

A gorbefeliiletli munkadaraboknal, igy pl. a 7. dbrdn lithato fedél-
nél, a megmunkalandd sik helyzetének biziositdsira az ontvénnyel egyiitt
Ontott segédbdzisokat kell késziteni, melyeket a megmunkalds soran eltd-
volitunk.
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d) A késziilék elemeinek feladata

A munkadarab helyzetmeghatirozdsat, rogzitését a befogokésziilek-
kel végezziik (8. abra), megfeleld késziilekelemek segitségével. Ilyen lénye-
gesebb készillékelemek a kovetkezok:

1. A késziiléktest. Kozvetiti az erbatadast a szerszamgép — munka-
darab — szerszam kozott. Magaban foglalja a munkadarab helyzetmeghata-
rozdsahoz, rogzitéséhez szitkséges elemeket (lléket, tdmaszokat, SZOTito-
kat stb.). A késziiléktest tajolja a munkadarabot a szerszimgépasztal moz-

Lapos dlek Munkadorab  Szaritd mechanizmys
Keszulek
S

= - —

ﬂfw&_q& ektuskd \h

[ Csapos dlek
8. dbra. A befogokésziilék fobb elemei

gasirdnyahoz, a gépasztal hornyai és 2 késziiléktest aljaba épitett éktuskok
segitségével. A késziiléktest lehet dntittvas, vagy hegesziett szerkezeti-acél
kivitelli. Az utébbi id6ben a hegesztett, vagy témdr anyagbol kimunkalt
késziiléktestek terjedtek el, mert azokban az iizemekben is konnyen elkeé-
szithet6k, amelyekben nincs ontdde.

2. Ulékek és tamasztékok. Elébbiek feladata a munkadarab iitkoz-
tetése, ill. helyzetmeghatirozésa, utobbiak a forgacsoloerk felvételére szol-
galnak. Alakjuk, méretiik sokféle, de alaptipusaik (csapos, laposiilékek stb.)
oly gyakoriak, hogy méreteiket szabvanyositottidk. Az tilékeket és timaszté-
kokat egyiittesen tdmasztéelemeknek nevezziik.

3. Szoritéelemekkel rogzitjiilk a munkadarab helyzetét forgicsoldskor.
Sokféle szoritdsi moédszer van, amelyek koziil a munkadarab kiilalakja,
deformaciés hajlama, mellékidé csokkentési szempontok mérlegelése utdn
valasztjuk ki a legkedvezdbbet. A szorftéelemek a tdmasztéelemekkel egyiitt
dolgoznak. A fébb szoritdsi modok:

a) csavarszoritas, ¢

b) ékszoritas, ‘

¢) excenteres szoritas,

d) hidraulikus szoritas és

e) pneumatikus szorités.
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"Alapvet6 feladat a szoritoerd célszer(i elhelyezése. A nem megfeleld
helyen hatod szoritéeré a munkadarab behajldsdt, a késziilékb6li esetleges
kirémitasat, berezgését, pontatlan elkészitését okozza. A szoritéer6t mindig
ugy kell elhelyezni, hogy a munkadarab ne billenhessen ki, st az iilékre
szoritds soran a helyezést, a beallitast is segitse el6. Mindenkor a tamasztas
felett kell szoritani.

A 9. dbran néhdny alapesetet mutatunk be. Az a dbrdn a szoritoerd
helye megfelel6, mert hatdsvonala az iilék felsé pontja alatt van. Az igy
keletkezd forgatényomaték a vizszintes iilékre is szoritja a munkadarabot.

9. 4bra. A szoriters helyes és hibas elhelyezése sikkal hati-
rolt munkadaraboknal

Ha a szoritéer hatisyonala az {ilék felsé pontjanidl magasabb (b abra),
akkor a szoritas megbizhatatlan, a munkadarabot a szerszdm kirantja.

Ha a szoritéerd a munkadarab lapjan pontosan a vizszintes iilékkel
szemben hat (9¢ dbra), a kozrefogott anyag nem deformalédik. Helytelen
szoritast mutat be a 94 abra.

Sokszor allunk olyan feladat el6tt, amikor vékony m_wmﬁmmN feddlap-
jdnak megmunkdldsa miatt azt feliilr6]l nem szorithatjuk le. Ilyenkor cél-
szerli a 9e dbra szerinti szoritdst elkeriilni, mert a szoritéerd hatdsdra az
alkatrész felptiposodik, vagy homoriuva lesz. Az ilyen munkadarab a szori-
tas megszlinte utdn kirugozik, és a megmunkdlt feliilet gorbe lesz. Vékony
lemezeknél (ha anyaguk vas) legcélszer(ibb a magneses felfogélap haszndilata.

e) A deformacié okozta hiba és annak hatasa
A helyesen alkalmazott szoritdsi modokat forgdstesten is megvizs-
galhatjuk. A 10a dbran liathato gyflir(it kell megmunkalni. Ha a megmun-

kaldst harompofis tokmdanyban végezziik, akkor a kiilsé, el6z6leg koralaka
gyiirli a szoritdsi helyeken kissé belapul (10b dbra). Az igy belapult gyfiriibe,
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ha a bels6 furatot elkészitjiik, az szabdlyos kor csak addig lesz, mig a szoritds
tart. Ha a szoritéerd megszlinik (kivessziik a tokmanybdl), akkor a w&mw
Atmeérd ismét felveszi szabalyos koralakjat, de a bels6 a 10¢ dbran lathato

a
§ bm\@wﬂmna mialt
leforgacsolf anyag

ﬁ@i& 353 be-
Ayomoaas

|

%Nmﬁxmma megszunte
utani atmerd csokkenes

c@qém& 353 lagulds

10. abra. Forgastest alakvaltozasa szoritaskor

alak szerint torzul. Bz a torzulds a szoritéer6t6l fiige, amelynek ismeretében
nagysdga szamithaté. Ha a munkadarab gyartasi tiirése nem enged meg
ckkora torzuldst (deformaciét), akkor ezt a szoritdsi helyek szaporitdsaval
csokkenthetjik.

Sokkal _nnn?owmv@ vékony gylirlik elkészitésénél expanzids E&&\nﬁ
hasznalni (feszitétovis, rugdzo- és hidraulikus szoritépatronok és hiivelyek).
A kozel egyenletesen eloszld szoritderd hatdsira a munkadarab egyenlete-
sen valtoztatja alakjat, pl. hidroplasztikus szoritécsapon a rogzités miatt
a belsd 4tmérd nagyobb lesz (104 abra). Tgy megmunkalva a kiilsé dtmérét,

) Munkadarabbelog6 1



11. dbra. Vékony falu gyiiriik megfogdsa
paldst megmunkdlashoz
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a szoritderd megsziintekor felveszi
eredeti alakjat, és a kiils6 atméré
vele egylitt csokken. Ez a csokke-
nés azonban nem sokszogli, ha-
nem kdér alaki (10e &bra), tehat
nincs alakhibdja. S ha a kiils6 at-
méré megmunkdldsakor ezt figye-
lembe vesszik, akkor az atmérst
pontos méretre készithetjiik.

Vékony falu gyfirlik paldstjat a 11. 4bran bemutatott szoritdsi moddal
is alakvaltozas nélkiil munkdlhatjuk meg. Az egyenletes falvastagsdgot, ill.
az excentricitds elkeriilését, a furat elé6z6 megmunkilasidval biztositjuk.

f) Beallitasi hiba

A megmunkalando felillet gyartasi pontossigat a bazisul vélasztott
felillet méretszoroddsa, az iilék alakja és a szoritdsi mod is befolydsolja.

. Az ilyen hibat gydrtdsi hibdnak nevezziik és két Gsszetevébsl 4ll:

1. A megmunkaldshoz valasztott bazis feliileti hibai, pl. furékésziilék-

nél a bizis magassdgi méreteltérésébsl (vagy pl. a munkadarab felfogécsap

atmérdtlirésb6l adodo valtozds, merslegességtsl vald eltérés) szarmazoé hibak;

2. A munkadarab beéllitdsi médjatol fiiggs hibak.

N

)

12. 4bra. A bazis célszerii kivalasztdsa
a)—b) helytelen, ¢) helyes bizisfeliilet

1. tablazat

Bizismegvalasztasi hibak

A bedllitand6 méret és az tkéztetés modja | dllitandd

A be-

méret

A hiba nagysdiga

Utkoztetés sima iiléken

1 f
e = * k et
L=
V7777 z
A
\ A e=hite Ty
TFTITT e Ay
o e—=T3
Ty
Sy o
2 sin i
60 90 120
T Ol S 0158 s
A e=0,5T,
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A méreteltérésbal, feliileti hibabol szirmazdé hiba megengedhetd nagy-
sdgat a gyartasi tiirés szabja meg. A bedllitasi hibat pedig a megfelelé bazis
megvalasztasaval csokkenthetjiik. Vannak azonban olyan esetek, amikor a va-
lasztott bazis méretszorodasabol és a bedllitasi hibabol szarmazo méretszoro-
das az elkészitendd feliilet tlirését felemészti, s6t anndl nagyobb is lehet. Ilyen
esetben a bazisul valasztott felillet (pl. hengeres felillet) gyartdsi tlirését
csOkkenteni kell, vagy az alkatrészek cserélhetéségérdl le kell mondanunk.
Esetleg a miihelyrajzot a tervezdvel feliil kell vizsgaltatni.

Nézziik meg a 12. 4brdn lathato 6ntvényt. A D, furatot kell elkészi-
teni i tavolsagra a C felilettél. Ha az A feliileten titkoztetiink, akkor a
gyartasi pontossdg elérését az a és b méret tlirései nehezitik meg. Ha a B
feliiletet valasztjuk bazisfeliiletnek, akkor kikiisz6boltitk az a méret tlirését.
A helyes bazist a ¢) dbrdn latjuk, amikor a /1 méret betartdsit mas méret
gyartasi tlirése nem akadalyozza.

A megmunkaldsi merevség szempontjibol azonban mégis az A feliilet
a legmegfelel6bb bazis.

A bazismegvalasztdsi hibdk meghatirozasat a leggyakoribb helyzet-
meghatdrozasi esetekben az 1. tablazat foglalja Gssze.

3. A forgicsoldkésziilékeket terheld erdk

A munkadarabot forgacsolds kozben megtamasztani és rogziteni kell.
Ezt a feladatot a befogdkésziilék végzi. Ahhoz, hogy a befogdkésziilék kellGen
merev legyen, és a késziilék egyes elemeinek méreteit meghatarozhassuk,
ismerni kell a késziiléket terhels eréket. A terhel6 erék a megmunkdlds mod-
jatol és a technoldgiai adatoktol fiiggenek.

A befogbkésziiléket a forgicsolds kozben keletkezd legnagyobb ter-
helé erfre kell elkésziteniink, mert
merevségét, mérettartasat (pontossd-
g4t), a munkadarab kell6 leszoritdsat,
rogzitését ekkor is biztositani kell.
Ezért pl. ha azonos marokésziilékben
nagyolunk és simitunk, akkor termé-
szetesen a nagyolas alatt fellépd ter-
helésre készitjiik el.

a megmunkdlandé anyagtol, az el6-
toldstol, -a forgdcsolosebességtol, a
fogasmélységtél, és nem utolsosorban
a szerszamtal is.

A forgacsolas koézben keletkezd

13. 4bra. Esztergilaskor keletkezd erd térbeli erd, amelynek Osszetevoi
forgdcsoloerdk (13. abra):
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A forgécsoléerd nagysaga fiigg

az elétolasirdnyii erd (F,), amely az anyagban valé tovadbbhaladast
biztositja, N

a mellékiranyt erd (F.,,), biztositja a szerszam fogasban maradésat, és

a f8 forgdesolderd (Fp) végzi a tulajdonképpeni forgacsolast.

A gyakorlatban csak a f6 forgacsoléerével szamolunk a legtdbb eset-
ben. Ha a mellékiranyt és elGtolasirdny( erdre
szitkség van, akkor azt a f6 forgacsoloerd szd-
zalékaban fejezziik ki. S|

A f6 forgicsoloerdt legegyszerfibben a
fajlagos forgdcsoldsi ellenéllas segitségevel ha-
tarozhatjuk meg. Bz 1 mm? keresztmetszetii for-
gacs levalasztdsdhoz sziikséges erd, meghataro-
zott geometriajti (szabvanyos) szerszam esetén.

A k fajlagos forgdcsoldsi ellendllas tehat
fiigg az anyagtol, a szerszamtol, a megmunkalds 14 gbra. A forgdcs kereszt-
modjatol és a forgacs vastagsagatol. metszete x=90°-U szerszdm

A fajlagos forgdcsoldsi ellendllast meg- esetén
kapjuk, ha a {6 forgacsoléer6t elosztjuk az 1
fordulat alatt leforgacsolt anyagkereszimetszettel, azaz

k=- Lo (kp/mm?).
q

Y—

=909

Ha a szerszam x elhelyezési szoge (14. dbra) 90°, akkor
g =ef (mm?),

ha » == 90° akkor a 15. dbra alapjan a forgédcs vastagsaga
h=esinx

Gs szélessége

L
§

._m_; g 3 o gl el
b gy

3 !
. e i
T L
A
|5. Abra. A forgacs keresztmetszete 16. Abra. A forgacs wﬁ.mmm:ﬁoﬂ-
s <= 90°-11 szerszam esetén szete nagy lekerekitési sugaru szer-

szam esetén
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Ha a szerszam vége erdsen lekerekitett (16. dbra), akkor kdzepes
forgacsvastagsdggal szamolunk, Ugyancsak kozepes értéket vesziink ma-
rasnal is. ;

A kozepes forgacsvastagsag:
=— (mm).

A forgacsoléer6t meghatarozd kisérleti adatok egy meghatdrozott
anyagra, szerszamalakra, technolégiai koriilményekre (pl. hiitéssel — hiités

2. tablazat
A K; helyesbito tényezé értékei

Acél és acélontvény Temperéntvény Ontdttvas

HB (kp/mm?) Ky (pfmm?) | HB (kpfmm?) Ky (kp/mm?) | Ky (kp/mm?)

30...40 0,69 100. ..120 0,84

40...50 0.76 120. . .140 0.92

50. . .60 0.82 140 . 160 1,00 0,88

60, .70 0.89 160. . .180 1,07 0,94

70. . .80 1,00 180. ..200 1,14 1,00

80...90 1,10 200...220 1.06

90...100 1,18 220...240 112
1002 110 1,28 240. . .260 107
{27, 130 1.36 260. . .280 102

nélkiil) érvényes. Acél anyagoknal 75 kp/mm? szakitoszilirdsaga, ontott-
vasnal HB = 190 kp/mm? keménység(i anyagokra vonatkoznak. M4s anyag
és eltéré6 megmunkdldsi mod-
szer esetén helyesbité tényez6t
kell hasznalnunk. A tényleges
forgacsolbers ekkor

3. tabldzat
AK, rm_zmmwm»m tényezd értékei

Az anyag megnevezése ?LMMB& wu% tényl — .m.w : N.Nﬂ
ahol F; az el6z6k szerint kisza-
Hidegen huzott acélok 0,8 mitott f6 forgacsolderd és > K
Aluminium és szilumin 2 a forgdcsoloerst befolydsolo
Duraluminium helyesbité tényezOk szorzata
o5=25 kp/mm? : S :

o= 35 kp/mm?*

Elektron o,=16 kp/mm?*

0

0,3
op=35 kp/mm? 0,4

mw Fiteny1 = FiEpK K, K,

ahol Ky, az anyag keménységé-
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4, tabldzat
A K, helyesbitd tényezd értékei

t8l, ill. szilardsagatol fiiggd té-
nyez6 (2. tablazat), K, anyag-
féleségtél fiiggd tényezd (3. tab- -
lazat), K, az elhelyezési szogt6l A megmunkdlan-

A forgicsoloél elhelyezési szoge

(4, tablizat), és K, a bomlok- X% | a0 | 4x | er | oo
szogtél (5. tdblazat). fiiggd 7 _
tényezék i Acél 1,05 1,00 | 0,94 | 0,92
Nemesitett
acél 1,05 (1,000 [ 0,978 10,95

a) Esztergalaskor Ontottvas 1,08 | 1,00 | 0,90 | 0,85

Ha az allanddékat Ossze-
vonjuk, akkor o = 75 kp/mm?®-
es anyag és egyenes forgicsol6él
esetében a kovetkez6 egyenlet- 4 pom.

5. tabldzar
A K, helyesbitd tényezd értckei

hez jutunk: lokszég | 10° 122 15° 20° 25%
R3 gyorsacél (x = 45°; L

== Q £

o 108 caeten Ky | 1,13 | 1,10 | 1,06 | 1,00 | 0,94

Fignygr = 200e%7f

,,A” mindségli keményfém lapka esetén (¢ = 45°; y = 12°) .
Fignyt = 191%75f.

Ha a forgicsoloél lekerekitett, akkor hy, kozepes fajlagos ellenallds
segitségével szamitjuk ki a f8 forgicsoloerdt.

1. példa. Egy op = 55 kp/mm* szilirdsdgi hidegen htizott szénacél rudat
kell R3-as gyorsacél késsel esztergdlni. Forgicsoldsi adatok: eldtolds e = 0,12
mm [ford; fogdsmélység f = 1,5 mm. Mekkora lesz a f6 forgdcsoloerd ?

A helyesbitd tényezdk:

K, = 0,82; K. — 0.8 Ky = 1,003
DK = KKK, = 0,82:0,8-1,00 = 0,656
ezzel a 6 forgacsoloerd:
Fipng = Fr 2K = 200e%7f 2 K = 200-0,12%7:1,5-0,656 =
= 200-0,205-1,5-0,656 = 40,34 kp.

Az ¢%75 értéket a szamitds megkonnyitése érdekében a 17. 4bra nomogram-
jabol olvassuk le,
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Hatvanyalap

17. 4bra. Szamit6dbra az 1-nél kisebb hatvanykitevikkel valo hatvanyozds

elvégzéséhez

b) Véséskor

A 6 forgacsoléerdt (18. abra) az esziergalasnal megismert képlettel

szamitjuk ki, mert a vésés szerszama is egyélll
szerszam, akarcsak az esztergakés.

¢) Firaskor

(19. abra) a forgidcsolashoz sziikséges
forgatonyomatékot és az el6toldshoz sziiksé-

mm. m@mm. Véséskor a forgdcskeresztmetszetet a for-
gacsoloel szélességének és a fogasmélységnek (f) a

. szorzata adja

24
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19. abra. A kozepes forgacs-
vastagsdg és terheld erdk

furaskor

ges clbtolderst kell meghataroznunk. Egy forgacsoldél esetén a f6 forgd-

csolderd
F o \ 1

ahol ¢, az ¢l 4ltal levalasztott forgacskeresztmetszet.
De q; = e,/ és az dbra alapjan
e sin ¢ D

e = —— €s [l =——
£ 7 2sing

ahol z a forgicsoloélek szdama, mert 1 fordulat alatt a fird e el6tolasabol
egy forgacsoldélre csak a fogszammal z-vel osztott hanyada juthat.
Ezeket behelyettesitve:
esing D
i g e e
il k Ze 2ising S 2
{gy az egy élre jutod forgacsolderd:
__ keD

By = kg = Gosd (kp).

Csigafird esetében, mert éleinek szdma z=2:

zkeD keD
Hsaby v muann (kp)

nagysagl lesz a csigafiirdt terheld £6 forgacsoloerd.

Farasnal nem a forgdcsolderdt, hanem a sokkal jellemzébb forgato-
nyomatékot szamitjuk ki, mert ebb&l hatarozhatok meg a késziilék bizton-
sagos hasznilatdhoz sziikséges szoritdsi erdk.

A forgicsoloerdt tekintsiik az /[ élhossz kozepcben haténak (lasd 19.
dbra). A nyomatéki kar ekkor D/4 sugar(. A nyomaték tehdt az ,,erd szo-
rozva karjaval” torvény alapjan ;

D
M = F; L (cmkp).

Azért, hogy a faréatmérét mm-ben, és az eredményt cmkp-ban kaphassuk
meg, az egyenlet jobb oldaldt osztani kell 10-zel. Igy a behelyettesitések utin
1 nyomatéki egyenlet firdsnal

keDD - keD*

= (cmkp).

M=—
2-4.10 = - 80
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A fajlagos forgcsoldsi ellenallas szabvanyos 118°-0s csticsszogii csiga-

fard és o = 75 kp/mm? szilardsdga acélanyag esetén [11]:

230
= i (kp/mm?)

ahol a hy kozepes forgdcsvastagsig szabvdnyos 118°-os csucsszogl csiga-
farénal:
Che
s = sin 59° = 0,428¢ (mm).
A fardkésziiléket fiigghleges irdnyban az elbtolderd terheli. Ennek nagysagit
a f6 forgicsoléerd fiiggvényében tapasztalati képlettel allapitjuk meg:

F, = 0,9F; (kp).

Képleteink, éppugy mint esztergildsnél, op = 75 kp/mm? szildrdsdgn
acél-, ill. HB = 190 kp/mm? keménységii 6ntottvas anyagra vonatkoznak.
Ettdl eltérs anyag esetén a 2., 3. tablazatok helyesbité tényezdit is fel kell
hasznalnunk.

2. példa. Egy aluminium alkatrészbe J 26 mm-es furatot kell gyorsacel csi-
gaftiroval e = 0,2 mm-es fordulatonkénti elétoldssal furni.

Meghatdrozand6 a forgacsoldshoz sziikséges nyomatek és eldtoloero.

A kozepes forgicsvastagsdg:

hy = 0,428¢ = 0,428-0,2 = 0,0856 mm
ezt az értéket behelyettesitve:

k =_— = _— =384 kp/mm?

TR 0,0856"% 0,6

a 0,0856%2 hatvdnyt a 17. dbra nomogramjibol olvassuk le. Tgaz ugyan, hogy
0,2 helyett 0,212 kitevd vonaldt taldljuk az dbrdn, az eltérés azonban olyan kicsi,
hogy az eredményt nem befolydsolja.

A sziikséges forgatényomaték K, = 0,2 anyagtényezdvel:

keD? 384-0,2-26%-0,2
M = 30 K, = 20 = 130 cmkp.
Az elbtolashoz sziikséges ero:
F, = 09E.K, = 0,9 wm& i 0.7 8 0 5 20 wb.ub.l@m\ A .u% Z 180 %p:

d) Siillyesztésnél és dorzsolésnél

A forgicsold és elbtoloerot nem érdemes szamitani, mert olyan kicsi
az értéke, hogy a késziiléket (amely legtobbszor a furdkésziilékkel azono s)
nem veszi igénybe.
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Ha mégis sziikségessé vdlik kiszdmitdsa, akkor azt szintén a fajlagos
forgacsolasi ellenallds ismeretében szamitjulk ki.
Dorzsdlésnél Ay, = 0,00583...0,0225 mm kozepes forgdcsvastagsd-
gokndl ; :
by = flz
ahol z a dorzsar fogainak szama. Ezzel [11]
151
k= 7345
é&s a forgicsolashoz sziikséges forgatényomaték:
D
2-10

D
M = kq = wm\a (cmkp).

3. példa. Egy oy, = 85 kp/mm? szakitoszildrdsdgu acél alkatrész furatdt kell
kiddrzsslni @16 H7-re. A dorzsdlés eldtti furatitmérd 15,9 mm. A dorzsdr
fogszdma z = 9; fordulatonkénti el6toldsa 0,5 mm/ford.

Mekkora forgatonyomaték sziikséges a megmunkéldshoz?

Elsszor kiszamitjuk a b, kézepes forgicsvastagsdgot

o R
hy = oaa 0,0055 mm,
mert f = wm%m = % = 0,05 mm.
Ezzel a fajlagos forgdcsoldsi ellendllds:
el Lt e s

0515 050315 0,36
(a 0,05%3%5 hatvinyt szintén a 17. dbrdbdl .rﬂ.&.omwcw meg), ezt behelyettesitve
16

M = \nm\.m'ko = Lmo.o.m.o,a.luq = 8,4 cmkp

: nyomaték sziikséges a dorzsoléshez.

e) Maraskor

Kiilon kell tirgyalni a homlok-, és a paldstmards eseteit.

Homlokmaréskor (20. &bra) a D marddtméré és a b munkadarab
szélesség legkedvezébb ardnya

D= hi—E3)
ekkor 7, = 0,915¢,; az anyagba valé belépéskor /j, = 0,745¢;. Ha a 3:2-es
ardny nem tarthatd be, tehét dltaldnos esetben, ha a mard a munkadarab
tengelyvonaldban dolgozik:
180°be; 73,3be;

\Hwnﬂbo.ﬂ Dg° ’
LA Y
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ahoel a b a munkadarab szélessége (mm),
e, az egy marcfogra jutd elStolds a mard
tengelyvonaldban mérve (mm), D a maro6-
atméré (mm), ¢° a forgicsivszog fele fo-
kokban (20a abra).

A forgacsiv szogét a singp = b/D
osszefiiggéssel hatirozzuk meg.

Ha a mardé nem szimmetrikusan
helyezkedik el a munkadarab tengelyében
(20b 4bra), akkor a kozepes forgacsvas-
tagsag:

 360°%e;
abmﬁ +ﬂmv

Abban az esetben, ha a szerszdm x-szoge
#90°-kal, az egyenletet (/;-t) sin x-val
még meg kell szorozni.

A fajlagos forgdcsoldsi ellendllds
(o = 75 kp/mm? szildrdsdgh acél-, ill.
HB = 190 kp/mm® keménységli Ontott-
yas esetén): /

\uw =

20. Abra. A forgacs keresztmetszete 295
homlokmards esetén e

@) a maré a munkadarab szimmetriaten- ...__Pwnm
gelyében dolgozik, b) a maré a munka-

darab tengelyétdl aszimmetrikusan helyez- % A L
kedve dolgozik A f6 forgicsoloer6t azonban az

egyszerre fogdsban levé fogak szama is
befolyasolja, és ezt 1 kapcsoldsi Smwnwo,ﬁ vesszilk figyelembe. Ennek
értcke:

(kp/mm?).

29
P=——" ill. i — -
/ S 2
ahol & a két marofog altal bezart kozépponti szog (6 = 360°/z). Egyenletes
maras esetén a ¢ mindig nagyobb egynel.
A 6 forgicsolderd tehdt:

= ykfh, (kp).

Paldstmardskor (21. abra) kétfajta marasi mod lehetséges: ellenirdnyt
(21a &bra), és egyeniranyl (2156 abra). Keves kivétellel tliinyomoan az ellen-
irdnyi marast hasznaljuk, mert bar kisebb a teljesitGképessége, de pontosabb
munkat eredményez, és a gép terhelése is kisebb (nagy filiggdleges irdnyu
erd keletkezik, amely feleslegesen terheli az asztalt és a mardorsét).
A fajlagos forgicsoldsi ellendllds szamitdsahoz szikséglink van a
- kozepes forgacsvastagsag értékére.

28

e N/

21, 4bra. A forgics keresztmetszete paldstmérés esetén
a) ellenirdnyu-, b) egyenirdnyt mardskor

Pontosabb szdmitashoz a

2
- = %IMMJ (mm)
egyenletet hasznaljuk.

Ha a legnagyobb fellépd forgiacsoloerére van szitkségiink, akkor

hy = 2hy
osszefiiggéssel szamolunk.
Ha a forgacsivszog ¢ < 25°,¢s a mﬁ_ﬁolmﬁvms ez az altalanos, akkor
a négyzetes tagok elhanyagolhaték, €s a

by = ¢4 D

alaktra egyszeriisitett képlettel szamoljuk ki a fajlagos forgdcsolasi ellen-
allast, amelynek értéke ellenirdny(l mards esetén e; = 0,01...0,2 fogan-
kénti eltolasok kozott:

246

= e 5 k| mm?).

A kozepes keriileti (forgdcsold) erd, amely a befogokésziiléket terheli:
F, = ypkhyb  (kp)

ahol a vy kapcsoldsi szamot, a y = /6 azaz a forgicsivszog és a fogosztas
viszonyabol szamitjuk ki. A forgdcsivszog nagysdgit a

g
m:._MuI<b

képlettel hatarozzuk meg.
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4. példa. Egy b = 120 mm széles o, = 42 kp /mm? szakitoszildrdsdgi alkat-
részt homlokmardssal munkdlunk meg. A mard dtmérdje

3b 3-120
B = .-.qw = 180 mm legyen.

Fogszdama z = 12; fogankénti eldtoldsa e; = 0,1 mm, » = 90°, Helyesbitd tényezd
(anyag szorz0) Ky = 0,72; fogdsmélység f = 2 mm.
Hatdrozzuk meg a {6 forgdcsoloerot.
A forgdcsivszig:
bR 120

sinp = o =180 0,666 ebbol p~40°,

A maré6 a munkadarab tengelyében halad, tehat a kozepes forgdcsvastagsag
_13,3bey 173,3:120-001

i = = =
i Dy’ 180.40 0,122 mm.
A fajlagos forgdcsoldsi ellendllds a 17. dbra alapjan:
225 225 : =
k= 012208 0,61 369 kp/mm?=~370 kp/mm?

A kapcsolasi szam:
20  2:40° 80

Uit ane ) Aaeri

Ezeket behelyettesitve a keriileten hato f6 forgacsolo erd
Fp = wkfh Ky = 2,66-370-2.0,122-0,72 = 173 kp.

5. példa. A 4. példdban szereplé munkadarabot paldstmaréval munkdljuk
meg. A maréitmérd D = 120 mm; e; = 0,1 mm/fog; a fogdsmélység f = 5 mm
és fogszdma z = 18 legyen. Mekkora lesz ekkor a {6 forgdcsoloerd ?

Elész6r meghatirozzuk a forgdcsolofy szogét, mert ha az < 25°-ndl, akkor
egyszerlien hatdrozhaté meg.

s VE NS e
sin2- = ﬁ\b = |/ 155 = V0:0416 = 0,204
p[2 = 11°45 igy @ = 23°.
Mivel ¢ < 25°, ezért

b = e .W = 0,1-0,204 = 0,0204 mm.

A fajlagos forgdcsoldsi ellendllds::
246 246

dafies Letitidie = 2
k 0,020492% — 0,45 545 kp/mm?,
A w kapcsoloszdm
S g B e
Y=o = et 1515

30

A késziilékre haté forgdcsoloerd:
Fy = wkhbKy = 1,15-545-0,0204-120-0,72 = 1070 kp.

Nagyemelkedésii csavarvonalas ritkafogazasi marok esetében a kap-
csoldsi szam (22. abra)
b

YT ctg A

ahol t a mardfogak kozotti ivhossz a keriiletén mérve (mm), A a csavarvonal

ferdesége fokokban. AR e
A mard méretet tigy kell megvalasztani, hogy

a1 =1 legyen. Ebben az esetben a szerszdm siman

dolgozik. Ha v <1, akkor csak esetenként érintke-

zik a fog a munkadarabbal, ezért berazodas keletke- A
zik, amely rossz feliileti érdességet eredményez és a & 7
munkadarabot kirdnthatja a készulékbol. = \
o
No—4

A késziiléket terheld erd:

Fy = yhkshy ctg A (kp),

ahol s a forgicsiv hossza, a k értékének kiszami- 1
i : TRy 22. dbra. A forgacsiv
tasakor figyelembe kell venni a csavarvonal ferdeségét  possza ferdefogti (spi-
és ezért a iy helyett /iy cos A értékkel szamolunk. A 4 ér-  rdl) paldstmark al-
téke acél anyagoknadl A = 20°; konny(ifémeknél kalmazdsa esetén
= 45° koriili.

6. példa. A 4. példa munkadarabjat spirdlmaréval munkéljuk meg. Legyen
27 Bsszehasonlitds kedvéért a maréatméré D = 120 mm, tehdt valtozatlan. A fog-
szama a spiralfogazds miatt azonban kevesebb: z = 14. A tobbi adat (f = 5 mm,
b — 120 mm, e; = 0,1 mm) maradjon vdltozatlan. A fogspirdl hajlisszoge A— 208
Elészor kiszamitjuk a fogak paldston mért egymastoli tdvolsdgat

Dr  120-m
«INI-E = 25T,
A kapcsolészam:
b 120580 ._mo

T o T e

Tehdt azonos marbatmérd és tirgyszélesség, valamint kevesebb fog ellenére, a kap-
csoldsi szam mégis kb. 1,5-szerese lett az 5. példa maréjahoz viszonyitva.

Mivel a technologiai adatok véltozatlanok maradtak, ezért nem valtozik
az 5. példdban mar kiszdmitott k& = 545 kp/mm? és /. = 0,0204 mm értéke sem.
Ezek felhasznaldsaval a {6 forgdcsoloerd:

Fy = hsh, ctg AKy = 1,62-545-43,8-0,0204-2,747-0,72 = 1550 kp,

ahol s = wr = 1,62-27 = 43,8 mm, a forgdcsiv hossza.



f) Koszoriiléskor

Az eddig hasznalt modszerrel hatdrozzuk meg a 6 forgicsoléerst:

ahol a k m..wm_._.mmom. mo_.mwomo_mmm ellenallds értéke (6. tablazat), v,,q 2 munka-
%mﬂmvc _Aomc_mu sebessége (m/min), v,; a koszorlikorong keriileti sebessége
m/s), e az oldalel6tolds, ill. a beszhrdelGtolas nagysa i ; i
/), gysaga (mm/ford), as-
meélység (mm). e i

6. tabldzat
A fajlagos koszoriilési ellendllas értékei

Fogismélység k

A koszorilés modja A megmunkalandé anyag f (mm) (kp/ 2)
p/mm!

Kiils6, hengeres
koszoriles

Edzett acél
Edzetlen acél
Ontéttvas

0,015-—-0,02 4500
0,015—0,02 4000
0,015—-0,02 4000

_

0,015-0,02 3600
0,015—-0,02 3000
0,015—-0,02 3000

Beszurokoszoriilés Edzett acél
Edzetlen acél

Ontottvas

Sikkoszoriilés| Korong-

paldsttal Edzett acél 0,015—-0,02 5000
Koronghom-| Edzetlen acél és 0,015 —0,02 4000
lokkal ontottvas §
D=10— .
_uf_.aﬁwammm- —15 mm . e R
riilés .OHNHOu. — Edzett-, edzetlen acél 12 000
DIH mmW_:._ ¢s ontottvas esetén 70,003 Jpcow 10 000
—50 mm 8 000
D=350— 0,005 — 0,01
— 100 mm
Pe100.2 7 000
—250 mm B
=250 mm 0,01 —0,015 6 000
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Az igy kiszamitott forgdcsoléerdnél nagyobb F, erd is terheli a mun-
kadarabot (23. dbra), amely azt a koszértikorongtol eltavolitani igyekszik.
A munkadarab befogidsanal, ill.
varhatd kihajlasanal e két erd
ered6jét kell figyelembe venni.

Az F,, erd nagysiga a ta-
pasztalat szerint:

F = (1,5...2F; (kp).

Kdszarukorang

k%wmqma_w

7. példa. Egy @42 mm-es
C 15-6s betétben edzett tengelyt kell
koszoriilni. A munkadarab fordulata
fpmy = 1100 f/min; a korong fordu-
latszdma m.; = 2800 f/min; a korong
méretei: atmérdje D, = 200 mm,
szélessége b = 25 mm.

A munkadarab keriileti sebes-
sége:

23. abra. Koszoriiléskor keletkezd
forgacsolberdk

Dpann | 423,145 1100 — 145 m/min.

Yma = —qop0 1000

A koszorlikorong keriileti sebességét mdsodpercenkénti értékre szamitjul
ki, mert képletiinkbe tigy kell behelyettesiteni. (Ennek egyik oka az, hogy a korongot
biztonsdgi szempontb6l a masodpercenkenti keriileti sebessége jellemzi és a techno-
16giai adatokban igy is adjik meg mint til nem léphetd sebességet.)

_ Dymn _ 200-3,14-2800
= 60-1000 60- 1000

Vres == 3008 [s5

Az elbtolds nagysagat, mivel nagyoldsrol van szo (ezt szamitjuk, mert ez az
eset jelenti a nagyobb terhelést), a ko szélességének 7 [8-dra vessziik. Azonban simi-
tas esetén sem célszerii 1/5-nél kisebbre venni. Tehdt

e= |.~Jb = H.mw = 22 mm /ford.
8 8
A fogdsmélység f = 0,02 mm. Ezzel megvan minden adatunk a f& forgécsoloerd
kiszdmitasdhoz:
Fy = kef 2L _ — 4500:22-0 09t S sntish
ST + 50530, 34

A munkadarabot a korongtol eltdvolité erd (F,,) nagysaga

F. = 2F, — 2:155.= 310 kp.

Ezzel a csticsok terhelését és a munkadarab esetleges behajlitdsdt eldidézo
eredderd (F) nagysaga: .

F=VF. . F2 = V31054155 = 96 100+24 025 = 347 kp.

3 Munkadarabbefogd 33



4. Befogokésziilékek anyagai 3

Az alkatrész anyaganak célszerli megvalasztisa a készilék hasznal-
hatosagara, varhato élettartamadra, pontossdganak megdrzésére donté ki-
hatasi. A leggondosabban elkészitett alkatrész is ordk alatt tonkre megy,

ha nem megfelel6 az anyaga, és ezért szivossdgat, keménységét, kopdsallo-

sagat nem tudjuk biztositani.

A késziiléktestet régebben szinte kizardlag dntdtt vasbol készitették,
Ez a médszer azonban koltséges és lasst, kiillon nehézséget jelent olyan lizem-
ben, ahol nincs 6ntdde. Az utobbi masfél-két évtizedben egyre jobban kiszo-
ritja a hegeszrert kivitelli késziiléktest. Ezek minden lizemben gyorsan és
oleson elkészithetSk, a sulyuk kisebb, a hé&kezelési technoldgia fejlédésével
a mindenkor sziikséges fesziiltségcsokkents hékezelés sem jelent megoldha-
tatlan feladatot.

A késziilékalkatrészek nagy részét nem hdékezeljiik. Ilyen alkatrészek
pl. a késziiléktesten kiviil a kiilonféle szoritévasak, szoritocsavarok, bakok,
fogantylk. Azokat az alkatrészeket, amelyek a munkadarab helyezését, iit-
koztetését, valamint a szerszdmvezetést stb. biztositjak, betétben edzhetd
(C 10, C15), vagy atedzhets (C45, C 60, S 101 stb.) acélbol készitjiik. Az edzett
alkatrészeket szinte kivétel nélkiil koszoriiléssel munkaljuk végsé méretlire.

i Konnyli- €s szinesfémet nem hasznalunk, mivel szildrdsagi és kopadsi
tulajdonsagaik rosszak, ezenkiviil dragak. Kivételt csak az drvdzdtt aluminium
képez (szilumin), amelyet ritkdn késziiléktestek készitésére hasznalunk. Ennél
legd6ntébb szempont a konnyti sily, tehat féleg buktathatd késziilékeknél
hasznéljuk. Altaldnos elterjedését azonban akaddlyozza az acélndl nagyobb
rugalmassaga, és az, hogy az azonos késziiléktest stlya bar 2,5-szer kony-
nyebb az acélnal, el6allitdsi koltsége mégsem kisebb.

Az ulékeket mindig edzheté acélbol készitjilk, hiszen méretallandosa-
guk, kopasallosdguk, alakhiiségiik biztositja a munkadarab pontossigat.
A lapos iilékeket betétben edzhetd acélbol (C 10, C15) készitjiik. A kiilonféle
csapos iilékeknél figyelembe vessziik az Atmérdt is az anyag kivalasztasanal.
A kisebb, @725 mm alatti {ilékeket dtedzhets acélbol, C 60-bol, az 732 mm-nél
nagyobbakat betétben edzhetd C 10-es acélbol készitjiik.

Lemezrugokat ritkdn haszndlunk, sokkal gyakrabban a hengeres
(spiral) rugoét, akar hizd-, akidr nyomorugd formdjaban. A hengeres rugd
anyagaul a II. oszt. rugoéacélt (régebbi nevén ,,zongora hur’’) hasznalunk.
Elkészités utani edzés és megmunkalds utdn nyeri el tartdssagat.

Miianyagbol csak a kiilonféle fogantyGgombok, valamint a hid-
raulikus-, pneumatikus késziilékeknél a tomitések késziilnek.

A 7. tablizatban kozoljik a gyakoribb késziilékelemek anyagait
keménységi adataikkal egyiitt.

A hidraulikus ¢s hidroplasztikus késziilékekben a hagyomanyos ké-
sziilék-épité anyagoktol eltérdeket is hasznilunk. gy a tomitések kiilonféle
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7. tdbldzat

fl § Késziilékelemek anyagai

Az alkatrész

gnmmmmwnmm
megnevezése _ anyaga héikezelése
Aladtétek
kagylos, lencsés A 37H, C 15H, C 20H
fényes OA
hasitott C 45 HRC
45
Anyak A 37H, C 15H, C 20H
hatlapu, gombfelfekvésii, | A 37.12, A 38.43, A 42.11
recézett stb. A AYAPSE 1S E 208 C 25
szarnyas £
Bakok (L; T; U) Ov 12 :
Bedllit6lapok G5 HRC Rétegv.
54...58 | 0,8—1,2m
Csavarok
klf, 4szok, hornyos,
hernyo, hatlapfejii,
szemes stb. csavarok, A 37H, C 15H, C 20H
belsdkulcsnyilasi, C 45, C 45HG, MS 135,
siillyesztett f. cs. Cr 135
A 34HG, A 37 HG,
C 15HG
Eszterga és szerszam- 3
tiiskék S 80 edzve, C 10 bet. min. 58
edzve HRC
Excenterek C 45 HRC
48...52
Fogantyuk
gOmb Otv. aluminium, g
8z4r milanyag
anya A 60.11
A 50.11.
35



A 7. tabldzat folytatdsa

e

Az alkatrész

—— = E e Megjegyzés
megnevezése _ anyaga _ hokezelése
Fuaroperselyek
hengeres, peremes D=30 mm: S 101, min. 60
HRC
D=30 mm: C 10. min. 60 | Rétegv.
HRC 0,6—0,8 mm
Szoritocsavarok és anyak
(laza és rogzitett)
csavar A 50H, A 60H, C 35H
anya A 50H
rugo II. o. rugodacél
Készuléklabak A 50HG, C 30HG,
Menetes betét A 60.11
Nyomosaru C 60 HRC
50...60
Szoritévasak
csavartimaszos A 60.11
billenthet6 C 20, C 45.
elfordithato és C15 HRC Rétegv.
50...55 | 0,8—1,2 mm
eltolhato C 45 HRC
35...40
kampos A 60.11
Tuskok, csapos vezetd-
hasibok C 10 HRC
58+ .62
Ulékek ;
beallithatdé hengeres A 50HG, C 30HG, Tamaszto6-
feliilet
beallithato hatlapfejii A 37H, C 15H, C 20H feliileti
edzésii
csapostlékek D=25 mm: C 60 HRC
56... 60
(sima, dombor1i,
rovatkolt) D=32 mm: C 10 min Rétegy.
HRC 60 | 0,6 —0,8 mm
lapos tilékek C 10 min Rétegv.
HRC 60 | 0,6 —0,8 mm
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miianyag, bér, gumi témitéanyagokat, hidroplasztikus kozvetité anyagokat
(amelyek kilonféle olajok, parafin; viasz anyagokbol, ill. ezek keverékébdl
allanak) hasznilunk. A hidroplasztikus kozvetité anyagok Osszetételével

részletesen foglalkozunk a B/7. fejezetben.

A késziilékelemekhez igyekezziink mindig olyan méret(i nyersanyagot
vélasztani, amelyikb6l a legkevesebb a hulladék. Az alkatrészeket dltalaban
hengerelt acélbol készitjiik, A kereskedelem A 00.12, ill. A 00.22 min&ségben

8. tdabldzat

Gyakrabban hasznalt hengerelt acélok méretei

<

Laposacél (MSZ 4342)

&

o

az

Négyzetacél (MSZ 4341)

516 _ g 10|12 15 7 a0 |25 |30 |40 50| e | FEre Sz
au = = =
40,5 +0,6/+0,8] +1 _H_b +1,6| +2
10 (e 6,7
12 s el e Il e 8,9
15 Sl [l e 10
18 sl e e : 12 | 40,5 | +0,3
20 Sl e | | Il S O 14 —0,5
22 S e RS S S0 B 15
25 F S IR B e 16
30 40,1 x| x| x| X | X | X X 18
35 il b Boclil g e i e Tl e 20
40 oo e (e 22 +0,4
45 sl R Al S S e SR 24 -0,5
50 et | B st | S | S B S o 25
£0,75|————
BOEO T X X X X X | X x| X 28
60=E1,2 | x| x| x| X|x| X | X | X | X | X 30 +04
s L s | ol el (el Sl L i (Gl e 32 =075
ROBEIEGHE -« (#5c e 8o e i sen | e el I s i 35
LT RS | R [ el [ e o R e 40
1002 Sl S S |Es e s | Se % S [ 54 X 45
50
Ssae 04
60
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A. 8. tdabldzat folytatdsa

Koracél (MSZ 4337) Hatszdgacél (MSZ 5725)
Tiirés* Tiirés*
d 3 ¥
N SZ 3 2
iRy i 10
el 11
i3 o5 +0,3 12
e i1 i 13
19 10,5 14
0 21 22 g 15 £0,5
23 24 25 ~0s5 17
26 28 30 19
S04 ane i3se niwems e 2
36 3% A0 =l 24
45 SEEEE T
i oy
50 55 uy 32
i
60 65 Lo 40,5 34
75 80 g 36
£0,75
T 40,5 38
100 +£1,25 Lo 41
110 e +0,6 43
120 bl 17 46
130 140 40,8 48
150 160 | L2 —2

Anyagmindség : Kereskedelmi minéségii acéloknal A 00.11; A 00.12, egyéb
mindségii acélok anyagat kiilon kell kozolni.
N a normalis, SZ a sziikitett tliréseket jelenti,
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szallitja. Sok esetben ett6l eltéré anyagminéséget kell hasznalnunk (iilékek-
hez edzhetd anyagokat). Ezek a hengermiivekbél a sziikséges anyagminfség
feltiin tetésével rendelhet6k meg.

A késziilékgyarté miihelyek viszonylag kevés anyagot hasznalnak fel.
Ezért tanicsos egy, a miihelyt kiszolgalé kis méretli anyagraktart létesiteni.
Ebben tirolhaté minden nyersanyagbol 1/2—1 évi sziikséglet. A kis rakta-
rozési koltség a munkaigényes alkatrészeknél elkeriilhetd selejt arabol bosé-
gesen megtériil. A 8. tdbldzatban a gyakrabban hasznalt hengerelt acélok
méreteit kozoljlik.
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B) MUNKADARABBEFOGO KESZULEKEK ELEMEI

1. A késziiléktest

Azt az alkatrészt, amelyik a késziilék dsszes tobbi elemét egybe fogja,
a forgicsolas kozben fellépd eréket a szerszdmgépnek atadja, és a munka-
darabot megfogja ill. rogziti, késziiléktestnel nevezziik. Feladatianak zavar-
talan ellatasdhoz a kovetkezd szempontoknak kell megfelelnie:

a) a késziilék elemeit egybe fogja és rendeltetésszerti mitkodésiiket
biztositja,

b) a munkadarab megszoritisat, és a szoritdskor keletkezé er6k zard-
dasat biztositja,

¢) a forgicsolder6t a szerszdmgépnek tovabbitja,

d) kell6en merev kell, hogy legyen. Sem a szoritds, sem a forgacsoloerd
hatdsdra nem mozdulhat el (nem deformalédhat). A munkadarabot pontosan

ey

az el6irt helyzetben tartja.

24. dbra. A befogokésziiléket Hﬁr&o erok és azok mnmmmwm a gép-
asztalra

A 24, abran egy egyszerli mardkésziiléket lathatunk. A szoritaskor
keletkez6 erd a készitléken beliil, a késziiléktest kozyetitésével zdrddik, ezért

az erdfolyam a késziiléken belill marad és nem adédik 4t a szerszdmgépre,
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A forgicsolderd egy vizszintes és egy fiiggdleges Osszetevdbdl all.
A fliggbleges erdt a készillék gépasztalra felfekvo feliilete, a falpa, vizszintes
dsszetevot a késziiléket gépasztalhoz rdgzitd csavarok tovabbitjak. A készii-
léktest célszer(i kialakitdsaval érjiik el, hogy kell6en merev legyen, alakjit
ne valtoztassa a terhelés hatdsara, ne remegjen, és konnyen tisztithatd legyen.

a) A késziiléktest alakja

A Kkésziiléktestet elkészithetjitk oOntottvasbél és hengerelt acélbol.
Az Ontottvas késziiléktest késziilhet szabvdnyos ontott idombodl (bakbaol)
és lehet Ontémintdval formazott 6ntvény is. Ez utébbit mind ritkdbban hasz-
naljak az ontodével rendelkezé iizemek is, mert a koltséget megndveli (nagy
koltségtényezd a rendszerint
egyszeri haszndlatra késziilé
faminta). Mindinkabb el6-
térbe keriilnek a hengerelt
acélbol hegesztett, vagy csa-
varozott késziiléktestek, mert
gyors és bonyolult korvonali
alkatrészekhez is kdnnyen
elkészithetdk. ‘ / N\M .

"Egy furdkésziilék tes- S S S S S
tének kiilonbdzé kialakita- 0
sat lathatjuk a 25. abran.
Az a) dbran lithaté kivitel
U-alak(i bakbol (lasd 32a
dbra) van kimunkalva; a
b) abran minta alapjan on-
tott kivitelt; a ¢) dbran hen-
gerelt acélbsl  hegesztett
késziilléket; a ) Aabran
ugyanezt csavarozva lathat-
juk. Ezzel az dbrasorral ki-
vanjuk érzékeltetni azt, hogy
a késziiléktest megjelenési
forméjat az elkészitési tech-
nologia hogyan véaltoztatja
meg.

25. dbra. Késziiléktest célszerii kialakitdsa

a) idomvasbél, b) éntve, ¢) hegesztve, d) csavarozva

A hegesztett késziiléktesteket minden esetben a hegesztés kovetel-
ményeinek megfelelden kell kialakitani. Vékony elemek Osszehegesztését
a 26. 4bran mutatjuk be. Ha a két elem koziil az egyik vastagabb (a), nem
szabad azokat atmenet nélkill Osszehegeszteni. Az egyenl6tlen keresztmet-
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szetek miatt kialakult héviszonyok fesziiltségeket, gyenge €s csunya varratot,
repedést okoznak. A hegesztés akkor lesz megfelel6, ha dtmeneitel a két
lemez taldlkozasi helyét egyenld vastagra alakitjuk ki.

Egyenl6 vastagsigl lemezeket helytelen kiperemezve a perem homlok-
felilletén hegeszteni, A lemezek terhelésekor a varratban nemcsak huzo-
igénybevétel, hanem a kihajlitott rész miatt forgatényomaték, s ezzel cslsz-
tatod (nyiro) fesziiltségek keletkeznek. A varrat megfelel§ szildrdsiga lesz,

74 4
) )
a, ¢ 5
26. abra. Csatlakozoidomok helyes és helytelen hegesztése

@) kiillonbozd vastagsaga, &) lolytonos és ¢) egymdsra merdleges
idomok esetén

ha a lemezvégeket 40 —45°-kal leélezve, kiperemezés nélkiil, egymas folytatd-
saként hegesztjiik Ossze (b dbra). Hasonlé okbdl helytelen az egymdssal
szoget bezard alkatrészeket élmentén illeszteni és a belsd oldalon hegesz-
teni (c abra). Ilyenkor azegyik alkatrész tal kell, hogy nytljon egy varratvastag-
sagnyival, mivel fgy mindkét oldalon elkészitheté a varrat. Bakok hegesz-
tésénél el kell keriilni, hogy hiarom varrat talilkozzon. Az ilyen taldlkozasi
pontok fesziiltséggyiijté helyek és alakvaltozasok, repedések kiinduld helye
lehet. Ezért helytelen a 27a abran lathaté, igen sokszor mégis hasznalt meg-
oldas. A talalkozasi helynél a merevité lemezbdl a sarkot kivigjuk, ezzel
megakadalyozzuk a keresztezd varratok keletkezését (b dbra). Ugyancsak
keriilni kell a merevit6lemezek csticsainak hegesztését is. A vékony élek
még Osszehegedés eldtt elégnek. Ha mégis szilkséges varratot elhelyezni
ilyen helyen, akkor a gyOkvastagsignak megfelelGen leélezziik.

A merevitébordakat a merevitends alkatrész teljes hosszaban végig
kell vezetni. Ha annal rovidebb, akkor a hegesztésnél keletkezd meleg hatd-
sira meggorbiil, fesziiltségek keletkeznek benne, alakjat id6k folyamén
megvaltoztatja, és nem lesz kelléen merev. Ez kiilondsen akkor fontos,
ha a merevitendé lemezben vezetéhiively van. Ekkor a merevitd borddt
a hiivelyig vezetjiik és azzal egybehegesztjiik (27¢, d dbrik).

A késziiléktestre felhegesztendd vezetSperselyeket mindig ,,dtmenden’
alakitjuk ki (286 abra), ekkor a vezetésre szolgalo feliilet kevésbé vetemedik,
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27. abra. Merevitok helytelen és helyes elrendezése
hegesztett kivitelnél

nincs megszakitva, élettartama (terhelhetdsége) nagyobb és eldallitasi kolt-
sége kevesebb.

A hegesztett késziiléktesteket megmunkalds el6tt feltétleniil fesziiltség-
csokkentd hékezelésnek kell aldvetni. Ezzel akaddlyozzuk meg a hegesz-
téssel el6idézett fesziiltségek kés6bbi alakvaltoztaté hatdsat, ami szinte
minden esetben hasznalhatat- } :
lannd teszi a késziiléket. i !

Ha nagypontossagi ké- “ _
sziiléket kell késziteni, akkor LN\ | N m m
ajanlatos a késébbi alakvaltoza- vA | ¥ a !
sok elkeriilésére nagyold meg- o3, 4bra, Szemek hegesztett kiképzése
munkdlas utdn is a fesziiliség- ) nelytelen, b) helyes kivitelit
csokkents hokezelés. w1

Csavarozott késziiléktestre latunk példat a 254 abran. A kotést hegesz-
{és helyett megfelelé méretii és darabszdmu csavarokkal biztositjuk, Mig a
hegesztett kivitelnél a késziiléktest elemeit elegend$ nagyolni, és csak hegesz-
{és utan készitjilk végleges méretre, addig a csavarozott kivitelnél a késziilék-
test elemeit csak illeszkedé feliileteik készremunkaldsa utan erdsithetjiik
Ossze. Az illeszkedd feliiletek a megbizhato felfekvés miatt szélesek és egye-
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29, abra. A furat 30. dbra. A csavarral felerdsitett lap helyzetét két
helyzetét két illeszto- egymadstol tavol elhelyezett illesztGszeg biztositja
szeg €s egy -csavar

biztositja

nesek (sikok) legyenek. A felcsavarozott elemek helyzetét illeszt8szegekkel
biztositjuk. A helyzetbiztositds anndl hatdsosabb, minél tdvolabb vannak
az illesztészegek egymastol.

A 25d abran lathato késziiléktest furoperselyt tartd lapjanak kiala-
kitasat latjuk a 29, dbrdn. A két illeszt&szeg a beallitott méret allandosdgat

R.wn

31. abra. Ontott késziiléktestek helytelen és helyes kialakitdsa
a) furatoknal, b) idomoknal, ¢) sarkokndl, d) szckrényszer(i kialakitasnal, e) felerdsit6 (talp) résznél
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biztositja. Az MSZ 2218 szerinti illesztGszegekhez a késziiléktestbe H7 tii-
réshi furatot készitiink. Mivel a fardlap nincs nagy igénybevételnek kitéve,
rogzitésére egy csavar is elgendS. A csavart mindig siillyesztett fészekben
helyezziik el. Legtobbszor hengeres fejii, ritkdbban bels6é kulcsnyildssal
ellatott csavart hasznalunk.

Sokszor készitiink szekrényes kivitelli késziiléket, féleg furokeésziile-
keknél, amelyeknél az oldalak, fed6lapok Osszeerdsitését, helyzetben mara-
dasat kell biztositani. Ekkor a csavarok szamat a sziikségletnek megfelelden
noveljiik, és a két illesztdszeget egymassal ellentétes oldalon helyezziik el
(30. 4bra). A két illesztszeg akkor is elegendd, ha a fedlapon fardpersely
stb. is van elhelyezve.

Ontott késziiléktestek kialakitdsdndl az onthet&ség feltételeihez kell
alkalmazkodni. Néhany fontosabb példat mutatunk be a 31. dbrén.

VezetScsapok stb. elhelyezésére a szemeket sohase készitsiik kétol-
dalasra, hanem csak az egyik oldalon helyezziik el (31a abra). Kétoldalas
esetben az ontés sokkal nehezebb, ezért a gyartasi koltség nagyobb. Altal-
ban a sima, egyenes feliiletek kialakitdsdra kell torekedni.

Ha az ontvényben a falvastagsdagok egyenldtlenek, akkor azolk kiilon-
bozé hiilési ideje miatt belsd iiregek, fesziiltségek keletkeznek, amelyek
repedéseket idézhetnek elS. Erre lathatunk példat a 31h dbran.

Az éles sarkok fesziiltségeyijts tulajdonsdguk miatt ugyancsak repe-
déseket okozhatnak. Ezt a sarkok keresztmetszetének enyhe novelésével
igyeksziink elkeriilni (31¢ abra). !

Zdart alakzatok korilményessé teszik az ontvény formazdsat, majd
tisztitdsdt. A bels§ falak rossz hiilési viszonyai szintén iregek, kéros fe-
sziiltségek, deformdléddsok elBidézsi lehetnek. Ezt a 31d abran ldthatod
modon, a zirt alakzatok elkeriilésével és egyenld falvastagsig biztositdsaval
haritjuk el. ,

A mer6leges kialakitasa oldalak megnehezitik, esetleg lehetetlenné
teszik a minta kivételét a formabol. Ezért a minta oldalait kb. 7° ferdeségiire
készitjiik, s igy a formabol konnyen kiemelhetd (31e abra).
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32, 4dbra. Késziiléktest céljara alkalmas ontottvas bakok
a) ,,n’" alakt bak, b) T-alakd bak, ¢) egyenl6tlenszaru L-bak
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A formézott Ontottvas készilléktesteket azonban, mint mar emli-
tettiik, a hegesztett kivitellieck mindinkdabb hattérbe szoritjak.

Gazdasagos felhaszndlni 6ntdttvasbol 1000 mm-es hosszakban ontott
U, T, L idomu bakokat (32. abra), amelyeknek méreteit a 9. tdblazatban

9, tibldzat

Ontéttvas U, T, L alaka késziilékbakok méretei (32. abra)

U-alaku bak : T-alakd bak EgyenlStlenszari
MSZ 6656 MSZ 6658 L-alakt bak
MSZ 10009 R

t”u_ P by 4 hy ‘ hs * by by 7.‘.5

100, 60 20 | 10 | 120 | 120 20 45 40 | 90| 10| 60| 50| 15 |10
1200801 251 10R 1500 " 150 25 55 45 1115 10 | 90/ 60| 20 10
150100 | 30 | 15 | 200 | 120 30 55 45 | 75| 15 |120( 80| 20 |10
180|120 | 35 | 15 | 200 | 200 30 35 4501 55115 RIFIS 0 P00 255 | 165
220|150 40 | 20 | 250 | 150 30 60 50 1105| 15 | 175|125| 30 | 15
250 175| 45 | 20 | 250 | 200 30 60 50 | 155 15 | 200|150 35 | 20
2751200| 45 | 20 | 300 | 200 35 70 60 | 145 20 | 225(175| 35 |20
325250 S0 20 1 300 | 300 35 70 60 [245] 20 | 250|200 | 40 |20
400|300 65 | 20 | 350 | 200 40 70 60 [ 140 | 20 | 300|225| 50 |20
Megjegyzés: | ontési| 350 | 300 40 70 60 (240 | 20 | 400|275| 55 |30
hossz = 1000 mm,| 400 | 300 50 80 70 | 220 | 30 | 500|350| 65 |30
anyag: Ov 12 mind-| 400 | 350 | 50 80 70 | 270| 30
harom tipusnal

kozoljitk. Kisebb késziilékeknél onmagukban is képezhetik a késziilék-
testet. Ilyen a 25a 4bran lathato furokésziiléktest is, amely U-idomu bakbol
készult. Ezek az ontottvas bakok alkalmasak arra, hogy megfelelé kiala-
kitdssal rajtuk ulékeket, utkozbket, tdmaszokat, vagy szoritoelemeket he-
lyezziink el. A 32. abran lathaté leggyakrabban hasznélatos idomokon
kiviill hasznalunk még borddas bakot (MSZ 6637), borddas U-alaku bakot
(MSZ 10 010).

Nagyobb késziilekeknél a bakokat alaplapra szereljitk. Az alaplapok
késziilhetnele durvalemezbdl vagy Ontottvasbol. Az ontottvas alaplapok is
késziilnek szabvanyos méretekben. Ilyen pl. a réglaalapi (MSZ 6660), a
négyzetes alaku (MSZ 6661), a lépcsds alaki (MSZ 6664) dntdttvas alaplap.

A keésziiléktest is késziilhet szabvanyos méretli ontSttvasbol, igy pl.
a tégla alakii (MSZ 6662), és a talpas kivitelii (MSZ 6663). Ezek az el6re-
gyartott, tipizdlt (szabvanyositott méretli) késziiléktestek megkonnyitik és
gazdasagossa teszik a késziilékek gyartdsat.
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b) A késziilékek gépre erdsitése és tajolasa

. A megmunkélds soran keletkezd forgicsoloerdket a késziilektest
tovabbitja a gépasztalnak. A késziiléket ezért csavarokkal erdsitjik az asz-
talhoz. A csavarokat az asztal hor-
nyaiba helyezzitk (33. dbra). A ho-
ronyméreteket az asztal szélességétdl
fiiggben szabvdnyositottak (10. tab-
lazat). ‘A horonyméretek hatdrozzdk
meg a késziiléket felerdsité csavarok
és a késziiléktesten kialakitando6 fel-
erbsité furatok helyeit és méreteit is.
Ha a késziiléktest feler6sitéséhez ket- 33 gpra. A késziiléket felerdsits hor-
t6nél tobb csavarra van sziikség, ak- nyok a gépasztalon
kor azok egymadstdl valé tavolsagat
a gépasztal hornyainak osztdstivolsiga szabja meg.

1

10. tdbldzat
Gépasztal T-hornyanak 59.».»1 és osztasa (MSZ 5035 és 5046 alapjdn)

(33. abra)
A hor- Horon A megmunkalt horony méretei
A felfogblap nyok | Osztis e et .
szélessége sza- 1 ség
“ b“um 4 a* b ¢ :._a_h.n nq“m:n ett
80 12 6 11 5 12 14
100 1 - 12 8 15 7 16 18
125 14 10 18 |+0,5 8 18 NS O0C25
160 : 14 12 21 9 20 23
45 14 14 | 24 0SS 256 LS89
wmw Seooqa |2 18] 30 12| 3 a7
3115 3 70 18 22 38 16 40 | 46
400 90 18 28 48 20 50 S
500 110 22 36 Gl AT 25 63 72 0,5
630 90 22 42 71 30 80 91
800 5 110 28 56 94 38 | 100 | 114
1000 140 28

* llesztése ha csak rogzit H11, ha helyzetet és irdnyt biztosit H7.

** Kulon elbirds szerint.
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34. dbra, A késziilék
alapjiba hornyot ké-
szitiink a tdjolotus-
koék elhelyezésére

uM. dbra. A késziilék t
cs6stuskd elhelyezése

djoldsdra valé a) sima és b) 1ép

207 .
[}
Q o 2
7 | x
|
ZB
A4 1<
4x J
m Oy m _h
a
36. abra. A sima tuské
a
* m a dy

Tz

= n
e
A
Faavay
’71

Vx5

e

n

e

a

37. dbra. A Iépcsds tuskod

e
Y, x45°
e

a) ,, A’ alaku, b) ,,B”" alaki kivitelben
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A késziiléktestet nemcsak rogziteni, hanem tdjolni is kell a gépasz-
talon. Képzeljiik el, hogy a 24. 4bran lathaté mardkésziilékbe befogott
munkadarabba az oldallapokra meréleges hornyot kell marni. A késziilék
felerdsit6 furatain dtdugott régzitécsavar a kozte és a furata kozdtti jaték
miatt lehet6vé teszi a késziilek kismérték(i elforduldsat az asztalon. Ez az
elfordulds 3...5%o0t is elérhet. A késziiléket ennck megakaddlyozasa és a
megmunkdlando felillet helyének bedllitdsa céljabol bedllitani, azaz tajolni
kell a gépasztalon, A késziilék ilyen tdjoldsat Gigy érjiik el, hogy a késziilek
alsé lapjaba pontosan elkészitett helyzetli és méretii hornyor (34. dbra) mun-
kalunk be. Ebbe a horonyba helyezziik el a tdjolo elemeket, a tuskdkat,
amelyeket mindig parosan hasznilunk. A tuskok illesztett oldalfeliiletitkkel
jaték (kotyogas) nélkiil csatlakoznak a gépasztal hornyaiba (35. dbra), és a
késziilék helyzetét biztositjak. A kisebb késziilékeknél hasznalatos tuskokat,
nehogy kiessenek, a késziiléktesthez csavarozzuk.

A legegyszer(ibb kivitel{i a sima tuské (36. abra), méreteit a 11. tabla-
zat tartalmazza, A sima tuskonal mind a késziilék vezet6 hornya, mind az
asztal horony szélessége megegyezik. Ha a hornyok valamely okndl fogva
kiillonbdzdk, akkor 1épesds tuskot (37. abra, 12. tablazat) hasznalunk, amely-
nek kialakitdsa kétféle (A-, ill. B-tipus) lehet.

Ha a késziiléktest hornyanal a gépasztal hornya keskenyebb, akkor
az A-alaka tuskét haszndljuk. A késziilékre ezt nem csavarozzuk rd. Az
asztal hornyaba helyezziik, és ovatosan raheiyezziik a késziiléket, majd csa-

11. tdbldzat .
Sima tuské méretei (36. Abra) (méretel MSZ 18871 szerint)

g, A hozzi-

16 L h dy Dy ke % Mﬁmmw

[ | (MSZ 2469)
_
6 10 5 2,5 4,6 1,8 0,4 M2,3 %8
8 13 6 3.3 2.1 22, 0,5 M 310
10 16 8 4,3 6,8 2l 0,6 M 412
12 18 8 3,3 8,4 3,8 0,8 M 5x15
14 22 10 6,4 10 4,3 0,8 M 615
(16) 25 12 6,4 10 4,3 0,8 M 6x18
18 28 14 8,4 13.2 5,4 0,8 M 822
22 36 14 8,4 13,2 5,4 0,8 M 8x22
28 42 16 10,5 16,3 6,5 1 MI10x25
36 50 18 13 20 7,6 1 M12 <30
42 56 22 15 24 8.7 1,2 | M14x35
(48) 64 25 17 26 9,8 1,6 M16 x40
56 2 28 21 32,5 i1 1,6 M20 %45
A
Anyag: C 10 betétben edzve, HRC = 58...62 kp/mm?
4 Munkadarabbefogo 49



Lépcsds tuskok méretei (37. abrak)

12, tdblazat

A-alak B-alak
e | e A e ZE n6 42 1y
8 6 S E 282 3 1R8OS 8 8
6 ;i 13 6 10 10 | 3+o2
(0= 100 [ 3,8-0:2 AL =S
8 16 12 12,
8 10 10
12 1288318 =0:2 4 16 | 0,5 8 jtoz
10 12 12
10 12 12
14 ——— 14 | 47702 5 20 | 0,6 10 4,5+02
12 14 14
12 14 14
ae)——| 16 | 5,702 6 20| QiR 4,5+02
14 (16) 16
14 (16) 16
18 18 | 6,5-903 7/ 25 | 0,8 14 |————|———| 5,502
(16) 18 18 .
(16) 18 18
08 e 228N GRS =08 7 28 | 1 (16) e N
= 18 22 22
18 22 22
28 28 | 7,5703 8 36: (152 18 7,5%0:3
22 28 28
j 36 | 28 36 | 8,508 9 SO, 2 {22, 28 28 | 7,5t03
28 36 36
42 i A 2% (L OISO TR 8 1T SO, 2 28 §,5%03
36 42 42
36 42 42
(48)———| 48 | 11,0795 | 12,5| 56 1,6 36 9,5t03
42 @48) | 48
42 ; (48) 43
56 56 | 12,0795 | 14 64| 1,6 42— 12+0:5
(48) 56 56

50

4"

Hozzitartozd
- csava
o DR R e g e e
M2,3 %10
13 —_—
2.5 ; 2.5 4,6 2 6 0,5 M2,3x12
16 e ———
M2,3x15
M3 x12
3 16 35 S 5] 8 0,5
M3 x15
16 M4 x 15
4 i 4,3 6,8 315 10 0,6
20 M4 %18
M5 %18
4 20 53 8,4 4 12 0,8 |—~
MS > 20
M6 x 20
5 22 6.4 10 4.5 15 0,8
M6 25
M6 % 25
6 25 6,4 10 4.5 15 0,8
M6 x 30
M8 x 30
7 32 8.4 13.2 6 18 1
M8 =35
{7 36 8.4 13,2 6 18 1.2 M8 x 35
M10 x 40
8 50 10,5 16,3 7 18 1,6
M10x 45
B 50 M12 x50
9 13 20 8 22 1,6 |
5 56 M12 < 60
11 56 15 24 9 25 1,6 M14 < 60

* lisd a 37 abrat,

Anyeag: ClO betétben edzve HRC= 58...62 kp/mm® keménységiire.
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varral rogzitjiik. Ha azonban az asztal a horonyszélessége nagyobb, akkor
a B-alaku tuskot haszndljuk. Ezt felcsavarozzuk a késziiléktestre, mert
‘ellenkezé esetben a horonyba eshet, ami lehetetlenné teszi a tajoldst.

A késziiléktestre csavarozott tuskok azonban sokszor nehézséget
Jjelentenek az asztalra helyezésnél, esetleg megsériilnek, vagy az asztal hor-
, nyét csorbitjak ki. Sok késziilék esetén jélen-
t6s koltséget okoz a sok pontos méretre el-
készitett tuské, mert minden késziilék vég-
legesen lek6t belblitk kettét. Gazdasigosabb
a csapos vezetdhasab hasznalata ily esetek-
ben, mert elegend6 beldliik szerszamgépen-
ként kettd, a késziilékbe csak a csatlakozd-
csap illeszkedd perselyét kell elhelyezni. A
csapos vezet6hasab a késziiléket az el6zOk-
héz hasonléan helyezi, kdszoriilt oldalaival
illeszkedik az asztal hornyaba, de a horony
fenekén is megtdmaszkodik. A késziilék fel-
helyezésekor nem sériilhet meg, mert 4 mar
felhelyezett késziiléket megemelve cstisztat-
juk helyére.

7 ¢ A vezetbcsapos tuskok esetében a ne-
: W” 7 hezen bemérheté horony helyett a helyzet-
AN

O o~

furégépen konnyen bemérheté &s beallit-
haté perselyes furatot készitiink, ebbe csatla-

NN 13. tdbldzat
: Kiemel§ alatétek méretei (385 dbra)
_ _\ (méretek MSZ 1797 alapjén)

b D-° 18 22 28 28 28 34
) Z

0,5

38. abra. Csapos vezetotuskok
elhelyezése

a) dtmendfurat esetén, b) zsdkfurat
esetén, kiemelGlemezzel

M | M8 | M10| M12 | M12 | M12 | M12
4 4 4 5 6 6

b

kozik a tuskd vezetGcesapja (384 abra). Ha nem készithetd6 4tmendfurat,
akkor a persely ald kiemel6 aldtétet helyeziink el (385 4bra), melynek mé-
reteit a 13. tabldzatban ismertetjilk. A kiemeld aldtét menetébe hajtott
csavar vége a furatfenéknek tdmaszkodva tolja ki a perselyt. A csapos
vezetbtuskot a 39. Abrdn lathatjuk, melynek méreteit a 14. tabldzatban
kozoljiik. Az atmendfuratoknal alkalmazand6é peremes-, ill. a zsakfura-
tokndl alkalmazandé alapperselyek méreteit, a vezetScsap dtmérGje alap-
jan, a furdkészilékeknél kozolt 65. tabldzatbol vehetjiik ki.
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A késziilékekkel, ha csak az asztalhoz tdjoltuk, még nem tudunk dol-
gozni. Nemcsak a gépasztalhoz, de a szerszdmhoz is be kell allitani. A be-
allitast kétféleképpen végezhetjiik el.

SEIl
1x45°
H
(]

39, 4bra. Csapos vezetdtusko

14. tdbldzat

Csapos vezetdhasiabok méretei (39. dbra)
(méretek MSZ 1799 szerint)

y_.\__m u_w b H M m niy +c

12 12 10 32 30 19 10
14 12 10 36 36 )
(16) 14 14 40 41 26 15
18 16 16 45 46 29 17 0,005

(20) 18 18 50 52 33 19
22 18 20 63 58 37 21 0,006

1. Prébafogasokkal, amikor a készillékbe fogott munkadarabbol
(jabb és tjabb fogasvétellel forgacsoljuk le a felesleges részt. Amikor a
gziikséges méretet elértiik, akkor elkezdhetd a forgacsolds, ezzel a késziiléket
bedllitottuk. Elterjedten hasznaljak, de hosszadalmas és pontatlan.

2. A készilléket a késziiléktestre erdsitett bedllitélapokkal, segédidom-
szerek, hézagmérdk segitségével allitjuk be a szerszamhoz. E célra a kdvetkezd
bedllitélapokat hasznéljuk:
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A magassdagbedllitélap csak magassagi méret bedllitdsara valo. Egyttt
mér hézagmérdvel, vagy segédidomszerrel. Hasznalati modjat a 40. dbrdn
lathatjuk.

A sarokbedllitélappal (41. abra)
nemcsak a vizszintes feliillet, hanem 76
a vele egyiitt késziild fiiggbleges fe- .
liilet helyzete is beallithato. Mindket
méret bedllitdsahoz azonos méretli se-
gédidomszert célszer(i hasznalni.

. AS
S
7

5

22

1x45°
2l
N
>
(Ed
|
S
&
3

40. abra. A magassdg-bedllitdlap (a) 41, dbra. A sarokbedllito lap (a)
é&s alkalmazasa (b) és alkalmazasa (b)

Ha sik és homlokfeliilet egyiittes helyzetét kell a késziiléken bealli-
tani, akkor tégliny alaki homlok bedllitdlappal (42. abra), vagy homlok
beallitélappal (43. dbra) célszer(i a késziiléket felszerelni.

A beallitblapokat a késziiléktest pontos lemérése utdn erdsitjiik fel..
A helyzetét két illesztGszeggel biztositjuk. A homlokbedllit6 lap felerdsitd
furata mindkét oldaldn ki van siillyesztve azért, hogy ellentétes oldalaival
is felszerelhetd legyen.

Az olyan késziilékeket, amelyeket nem rogzitiink a gépasztalra, leg-

34

/! o
Hezagmera

2x45% i ] Sorie

Eeal
3;.

213 | q 9

43. 4bra. Homlokbeallitélap (a) és alkalmazasa (b)
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tobb esetben ldbakkal tdémasztjuk meg (44. dbra). Ezek a késziilékek foleg
faro-, dérzsols-, siillyeszt6 készilékek.,

A késziiléklabakat szintén tdjolé elemnek tekinthetjitk, mert a készii-
lék vizszintes ltkozéfeliileteinek parhuzamossdgat biztositja a gépasztallal.
A kesziiléket, amelynél hasznéaljuk, minden munkadarab elkésziilte utan
le kell venni a gépasztalrél, a munkadarab kicserélése és a késziilék tisztitdsa
céljabol. Ha a késziilék talpdval érintkezne a gépasztallal, akkor az elkeriil-
hetetleniil aldja keriild forgdcs stb. miatt az iilékek helyzete a szerszamhoz
megvaltozna, s a munkadarab selejtessé véalik. Pontszerii felfekvés esetén
(a labakat annak tekinthetjiik) a szennyezddéssel szemben kevéssé érzékeny
a késziilék.

Mint tudjuk, hdrom pont meghatirozza a sikot. Ezért elvileg harom
lab egy késziiléknél elegendd lenne. A gyakorlatban azonban meégis négyet
haszndlunk, Ennek az az oka, hogy a pontosan megmunkalt négy 1db a
feltétleniil egyenes gépasztallal billegés nélkiil érintkezik. Ha valamelyik 1db
ald forgics vagy szennyez6dés keriil, azt a késziilék billegésével azonnal
jelzi. Harom Idb esetén ez a billegés elmarad, mert a szennyez&dés, bar meg-

a2 15. tdblizat :
«lr\_< i Csavarmenetes késziilékldb (44. dbra) méretei
ﬁ _1 (méretek) MSZ 6401 alapjin)
s “, dy _ M6 _ M8 _ M10 ﬁ M12 ﬁ M6 7 M20
f
= hhll 12 16 20 25 32 40
25 32 40 50 63 80
0~
=
= 1 10 i T |20l ko581 |32
5 10 12 14 17 22 27
c JalEsy 13,8 li6;2 810 68 [Ras ATEIR 51!
dy 6 B ST e N g
| k 5 6 e B

22° 16° 14° 14° 1328 S 12

o

7 8° 7° i S s S
re 1 1 1,5 1,502 2
x 2 2 25 3 3 4

44. dbra. Késziiléklab,
A  késziilék magassigi
tdjolasban vesz részt

Anyaga: 5D (A 50HG, C 30 HG)
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emeli a késziiléket, talhatdrozottsdg — billegés — nem keletkezik, mert
mind a harom 14b tdmaszkodik.

A labak ala keriilt szennyez6dést a késziilék vizszintes irdny cslisz-
tatasdval tdvolitjuk el. A csavarmenetes késziilék labméreteit a 15. tablazat
ismerteti.

2. Ulékek

A forgdcsolds megkezdése el6tt a munkadarabot a késziilékbe kell
helyezni. A befogokésziiléknek két fontos feladata van: ]

1. A munkadarabot a megmunkéloszerszimhoz megfeleld helyzetbe
hozza, s ezzel a megmunkdlando feliilet az elSirt méreti lesz.

2. A megmunkélds sordn keletkezd forgdcsolerdket felveszi, és to-
vabbitja a munkadarab megtimaszidsa és a késziilék leerdsitése titjan.

A megfelel6 helyzet biztositdsat, a munkadarab megfdmasztasit a
tdmaszto elemek egy csoportja, az iilékek végzik. A munkadarabot az iilék-
hez szoritoelemekkel szoritjuk. Az iilékeket, feladatuk szerint, ¢/ld és mozgo
tilékekre csoportosithatjuk.

A legegyszeriibb iilékfajta a hardroléléc. Kis pontossagi alkatrészek
megtamasztidsara, helyzet hatdroldsira hasznilatosak.

Nézziik meg a 45, dbran lathat6 idomlemezt, melybe a bejeldlt furatot
kell elkésziteni. Ha a késziiléket egyszer bedllitottuk, a fard tengelyéhez
a gépasztalra rogzitettilkk, akkor a munkadarabot a hatdroldlécek kozé
helyezve a megfelelé helyen furjuk ki. A hatdroldlécek helyezik a munka-
darabot - (mert csak egyféleképpen helyezhetdk a lécek k6zé), de a fard
forgatényomatékdval szemben is megtdmasztja. A furathelyzet pontossgat
a munkadarab hatirolomeéreteinek tlirése hatirozza meg. Ugyanis a hatd-
rololécek kozé nemcsak a legkisebb, de a legnagyobb mérethatarral elké-
szlilt munkadarabokat is kozé kell tudni helyezni. A legnagyobb és a leg-
kisebb méret (fels6 és alsé mérethatdr) kozotti kiilonbség jarékot eredményez,
¢s a munkadarab ezzel a jatékkal elmozdulhat a hatédroldlécek kozott.
A furando furat tengelyének helyzete enneck megfelelgen valtozik.

A hatéroldlécek felfekvd feliiletét kozépen kikonnyitjiik. Ezzel biz-
tositjuk, hogy a munkadarab a lécek végein biztosan tdmaszkodjon. Hely-
zetiiket két-két illesztészeggel, és egy-egy leszoritdcsavarral biztositjuk.

A hatdrololéceket sok esetben helyettesitjiik megfelelé helyen elhelye-
zett hatdroldesapokkal. A hatarololéces példankra alkalmazva lithatjuk egy
megoldasi médjat a 456 4bran.

Szembetiinden kevesebb munkaval oldhaté meg igy a feladat. A furat
helyzetének pontossdga azonban e megolddsnal még rosszabb, mert a munka-
darab a hatiroldesap paldstjdn csak egy alkotdn, Gn. vonalmentén érintkezik
a tamaszt6 feliilettel. E vonalmenti tdmaszté feliilet kopasa sokkal gyorsabb
a hatdrolSléchez viszonyitva, s e kopas a furathelyzet pontatlansigat to-
vabb néveli,
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45. dbra. Munkadarab tdjoldsa
a) lécekkel, b) csapokkal

A hatarololéceket C 10 anyagbdl betétben edzve, a hatdarolocsapokat
D = 25 mm esetén atedz6d6 acélbol (pl. C 60-bol); ill. D = 25 mm esetén
C 10-b6l betétben edzve készitjitkk (lasd a 7. tablazatot).

A hatdrolécesapok miikédését gyakran zavarja forgacs és mas munka
koézben keletkezd szennyezddés. E zavarok nagy részét elkeriilhetjiik, ha a
csapoknal célszerlien kialakitott piszokfogd hornyokat készitiink. Néhdny
kiviteli modot a 46. dbra mutat be. :

Ugyanezt a médszert hasznaljuk akkor is, ha a munkadarab helyzetét
tajolocsapra flizve akarjuk meghatdrozni. A siillyesztéseket az alaplapba
készitjik rendszerint (@, d dbrdk). De a csapra esztergdlt hornyok (b, ¢
4brik), a csap-paldstra mart lap (e dbra) amely az alaplapba 3...4 mm
mélyen benytlik, vagy a lépcsés kialakitasi csap szintén megfelel erre a célra.

Az iilékek mdsik csoportja a csapos iilékek. A csapos tilékeket hdrom-
féle kivitelben hasznaljuk. A sima csapiiléket (47a dbra) sik feliiletek megta-
masztasara, a dombort csapos iiléket (47b abra) pontszerii felfekvési feliilet
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gélassal, ill. koszoriiléssel készithetk

létrehozdsara, s a rovatkolt csapos iilé-
ket (47¢ abra) durva feliiletekhez hasz-
naljuk. Ennél, a sok pontszerii felfekvo
felillet miatt, a csapfeliilet és a munka-
darab kozotti sarlodas, az elézé kettd-
hoz viszonyitva elég nagy. A sima csa-
pos iilekek f6bb méreteit a 16., a dom-
boru1 és rovatkolt csapos iilékek méreteit
a 17. tablazatban kozoljik. A csapos tilé- %
keknek nagy elénye, hogy olcsdn, eszter-

Ny

a——1
7

T__

el, és méreteik sokkal pontosabban ké-
szithet6k el, mint a léceké. &
A csapos iiléket gondosan leélez-

{
o

zitk, A felfekvd felitletnél azért, hogy a N N
lagy munkadarabot a keményre edzett el N

¢les 11lék ne sértse fel, s ne okozzon pon- ,.W i

tatlan felfekvést. Az alaplapba nyuld vé- |

gét pedig a besajtolds megkonnyitésére S i N | &2

élezziik le. C w_.
A csapos iilék besajtolandd atmé- ’

réjét m6 tiiréssel készitjilk el. Bz bizto- A_m. abra. Piszokfogé-horony ki-

sitja, hogy a H7 tliréslire dorzsolt furatba & mw;m..mm csapoknal

o . G o) keésziilléktestbe siillyesztve, b) a csap

megfelel6 szorosan illeszkedjék. Ez a vhllszer(i kiképzésével, c) a csapra esz-

szoros illesztés azonban tovdbbi gondot jSrEL toronmyel € timascayirivel

okozhat. Ugyanis a csap a furatba du-  cs8s csappal

galtyaként hatol be, és a kiszokni nem

tudo levegd az egyre kisebbedS furat-térben Osszenyomodik. A nyomaés

oly nagy is lchet, hogy kiilondsen rideg Ontottvas testeknél repedéseket

s -

Jge m K77k 45

Q, 9 G

47. dbra. Csapos iilékek

a) sima, b) dombori- és ¢) rovatkolt csapos iillék
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16. tdbldzat
Sima, csaposiilékek (47a dbra) méretei

(méretek MSZ 6402 szerint)

D _ _%_ A d; _ 1 E 7 v s ‘ a 7 b r
3 9
6 4 6 0,5 3.6 0,8 0,2 0,3
6 12 c
4 12
8 5 8 7 0,8 4.4 1 0,3 0,4
8 16 : -
3 15
10 6 10 1 5,4 12 0,3 0,5
10, 20
6 18
12 8 12 1 52 1,2 0.4 0,5
12 24
8 22
16 10 | 14 1 9.3 |15 Mo 48 g5
16 30
10 28
20 12 16 155 il 2 0,5 0,75
20 36
12 32
25 16 | 20 1,5 | 15 2 05 | 075
25 45
16 41
32 20 25 2 19 3 0,5 1
32 57
20 50
40 25 32 2 24 3 0,5 1
40 72

Anyag: D < 25 mm-nél C 60 HRC = 56....60 kp/mm?
D = 32 mm-nél C 10 HRC = 60 kp/mm? rétegvastagsag 0,6...0,8 mm
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17. tdablazat
Dombori és rovatkolt csaposiilékek (475, ¢ Abra) méretei h
(Méretek MSZ 6403 szerint)

D h mw I 5 R v dy

g -

g 12 6 8 12 18 12 1 7.2
16 8 10 14 22 16 1 9,2
20 10 12 16 26 20 25 11

=5 12 16 20 32 25 1.5 LS

B 32 16 20 S 41 32 2 19

Anyag: C 60, HRC = 56...60 kp/mm? keménységiire edzve.

is elGidézhet. Ennek elkeriilésére levegdzd furatokat készitiink (48. abra).
Mint az dbrdn lathatd, ezek a furat tengelyében, vagy arra merélegesen is
elhelyezhet6k. Atmenéfuratok, vagy kis vastagsdgok esetén azonos atmérd-
vel (1) farjuk ki a késziiléktestet. i

A csapos tuléket id6nként cserélni kell. A cserélés szempontjabol
igen kedvezdek azok a furatok, amelyek leveg6furata a csaptengellyel meg-
egyezd iranya (48. abra I, 2), mert csere esetén megfeleld méretii kiiit6szer-
szdmmal a cserélendd csap konnyen kilithetd. A 48. dbra 3 jelli kivitele
nehezen cserélhetd.

A csapos tilékek fix dlékek, mert az egyszer elkészitett méretre bedllitva
csak egyetlen méret litkoztetésére hasznalhaték. Ha t6bb, méretben, alakban

Olompecset

48. dbra. Csapos iilékek elhelyezése 1égzi- 49, dbra. Allithato iitkéz6 hernyo-
furatokkal : csavarbol

egymashoz kozel dll6 munkadarab befogdsdra kozos befogokésziiléket
akarunk késziteni, akkor dllithaté iilékeler hasznalunk.

A legegyszeriibb kiviteli modjat a 49, dbran lathatjuk. Ennél az ulék
egy hernydcsavar, elmozduldsiat egy raszoritott masik hernyoécsavar akadi-
lyozza meg. Az ilyen kivitelnél szokas az ellencsavar feje feletti részt pecsét-
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viasszal vagy olommal kidnteni és lepecsételni, hogy az illetéktelen elallitast
meg lehessen akadélyozni.

Az allithato tilékek mind csavarok. Harom fajtidjat hasznaljuk. A leg-
egyszer(ibb vdltozata az 50a abran lathato (18. tablazat). Ez egy célsze-
riien kialakitott Aernydcsavar, melynek tamasztofeliilete a pontszer(i felfek-
vés biztositdsara az atmérdvel megegyez6 sugarral le van gdombolyitve.

Uz i
A : _
P m :
~ m _ i m v
_Q _u f; Qm L)
e * I

a
50. abra. Beallithato iilékek

a) sima (hengeres), b) peremes és ¢) hatlapfejii bedllithaté iilék

8. tabldazat

Beallithato iilékek (50a dbra) méretei
(MSZ 6405 szerint)

d _ h _ r ﬁ a _ Iy J L
M 8 112 8 8 7/ 32, 40, 50
M10 14 10 10 9 32, 40, 50
MI12 16 12 12 9 40, 50, 63
Ml6 18 16 14 14 40, 50, 63, 80
M20 22 20 16 17 63, 80, . 100, 125
M24 26 24 20 19 80, - 100, 125, 160
M30 32 30 25 27 100, 125, 160

Anyag: 5D, feliiletén edzve
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A menetnélkiili hengeres részen a villds kules elhelyezésére parhuzamos, sik

feliiletet képeztek ki.

A hatlapfejii beallithat6 iiléknél (506 dbra, 19. tablazat) a csavarvégen
hatszogletl felfekvo feliiletet alakitottak ki, az el6z8 parhuzamos feliiletpar
helyett, Tgy villiskulcecsal meg lehet hiizni. A domboritott rész 30°-0s emel-

kedésti és gombfeliiletben végzodik.

19. tablazafr
Hatlapfejii beallithaté iilékek (50c¢ dbra) méretei
(MSZ 6407 szerint)

£

d r s e 25 | 32s | 40 _ s0 | 63 | s | 100
i

M 8 5 12 13,8 iy 24 32

M10 6 14 16,2 22 30 40

M12 8 18 19.6 20 28 38 51

Ml16 10 22 25,4 24 34 47 64

M20 12 27 a2 30 43 60 80

A harmadik tipus a peremes beallithaté iilék (50c abra, 20. tdblazat).
Ezeknél a mérethez kozelitést megkonnyiti a recézett perem. Ezt a peremen
Atmend furatokba dugott hajtovassal huzzuk meg.

Mindharom iiléknél a tamasztofeliilet feliileti edzésti (betétben edzett).
A menetes részt ldgyan kell hagyni, mert meghtizdskor az edzett menetek
letornének.: ,

20. tdbldzat
Peremes, bedllithatoiilékek (500 abra) méretei
(MSZ 6406 szerint)

d _ dy ds _ D _ I ! T r
M 6 6 s 5 15, 20, 30, 251 130- 4D 6
M 8 8 Al 6 20, 28, 38, 32 40- .50, 8
Mi0 | 10 T 8 24, 34, 47, 40, 750, .63, | 1p
Ml2 | 12 51520 | 10 30, 43, 60, 50, 63,180 |+ 12
Mi6 | 16 o 39, 56, 76, 63, 80, 100, | 16
M20 | 20 G a2 e 48, 68, 93, 80, 100, 125, | 20

" Anyag: 5D. Domborti feliilet edzve, ferde recézés MSZ 957 szerinti. Az [
elso értéke az L elsd értékéhez stb. tartozik.
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A beallithatd iilékeket gyakran kell 4llitani és ez a meneteket rongdlja. 22. tdbldzat

it S e s - > éretei (50c abra
Kiilonosen kellemetlen, ha a késziiléktestben levd anyamenet megy tonkre (£65- WQH,M_M.MM anmmw«_w HM_.M NM.H.ME% )
leg dntdttvas testeknél). Ennek elkeriilésére haszndljuk a menetes betéteket _ o > o I c
(51a, b 4abrik), melyeket a késziiléktestbe H7/p6 illesztéssel besajtolnak. 2 -
& : o i 19,6
T, lapfay:s | M 8 = M16x1,5 17 — ;
T j _ : 16 12
mw % J.. _ \huuH ﬁl ﬂ : o =
iz ! o ‘ l.w%ﬁ ¥ & N
S i NS m i \wf < | & 16 1 D
% 7 A | e M10 i M18x1,5 19 :
a od T ¥ 20 16
0 e |
bq i Q\_ %I.I PJ\ D(“wl_ ﬁ.\_
18 13
51. dbra. Menetes betételk M12 i M20%1,5 22 25,4
a) hengeres, b) peremes betét beallithatod tlékekhez, ¢) menetes persely szorito-
csavarokhoz és beallithaté iilékekhez 24 19
A menetes betéteket (21. tabldzat) elfordulds és elmozdulds ellen vagy illeszté- 24 18
szeggel, vagy hernydcsavarral biztositjuk. Ugyanitt mutatjuk be a beallit- Mi6 Tri16x4 | M24x2 27 — | 312
hato tilékeknél ritkdbban, de a kiilénféle csavar szoritdsoknal gyakran hasz- 32 26 i
nalt menetes perselyt is (51c dbra). A menetes betétektsl eltéréen a késziilék-
testbe csavarmenettel csatlakozik. A menetes betétcket A 60.11, a menetes , : 24
perselyeket A 50 HG; C 30 HG anyagbol készitjilk. A menetes persely mére- 30 Tt
teit a 22, tiblazat tartalmazza. M20 Tr 20x4 | M30x2 36 )
Az 52. 4brén a betétek beépitési mddjait lathatjuk, az a 4brdn a menetes : 40 34
perselyt, a b és ¢ dbrdkon a menetes betétekét. Az iilékeket a betétekben
ellenanydval (3) rogzitjiik. Az
ibran  lathatd lddsokat 3 &
91 tdhlinar abran lathaté megolddsoka 473
. e ; akkor hasznaljuk, ha az alap- , M24 Tr24x5 | M36x3 41
Menetes betétek méretei (51a, b dbra) Jal vastas Dbben a7 cotiie 48 40
(Méretek MSZ 6408 és 6409 szerint) P = bex
az ellenanyit a persely folott
K 6z6s méretek helyezziik el. Ha az alaplemez 45 35
B Ry Dy vastagsiga megegyezik, vagy ! :
d D106 : ] 6 5 53,1
_ 22 kisebb a perselyek alaplemezbe M30 I 306 | Md2x3 A =
M 8§ 12 S nyuld részénél, akkor az ellen- 60
M10 16 G GIE 2 () anyat a persely alatt is el lehet
wa Wm wm wm ww M helyezni. Ekkor a kisebb szer- 52 40
M20 20 30 32 38 4 kezeti Ewmmmmmm Emmﬁm a munka- M36 oE MA48 % 3 55 63,5
M24 36 36 40 45 5 darab kozelebb keriil az m_m..ﬁ- 72 60
M30 45 AT R S5 LS laphoz, ami sok esetben el§- :
nyds lehet.

Anyag: 5D, 58. Jobb és balmenettel is késziilhet.
_
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52. dbra. Bedllithat6 iilékek beépitése

(S

&

A munkadarabok kiindul6 (bézis) sikfeliileteit a késziilék edzett felii-
letein az iilékeken iitkdztetjiik. A szorftéerdt is az iilékek veszik fel. Sokszor
az ilékeken egymdsra meréleges munkafeliileteket kell kialakitani. Ilyen
iilékeken az egyik feliilet tdmaszt, a masik dtkdztet. Az iitkdztetés méretbe
allitdssal kapcsolodik, ezért e feliiletek kialakitisa nagyon fontos. Az 53.
dbrdn t6bb megolddst ldthatunk. Az a 4bran a két feliilet éles sarokban

A N N
by G a

53. abra. Lapos iilékek sarokalakitdsa

a) beszorult forgdcs miatt nincs ttkozés, b) sarokhoronnyal e hiba
clkeriilhetd, ¢) helytelen a horony a_:m_szmm Utkozéfelilleten hasz-
nalat kizben IépcsS keletkezik, d) helyes a horony elhelyezése

talalkozik. A munkadarab élén, hacsak kiilon mfiveletben el nem tavoli-
tottuk, mindig talilhaté sorja, ami a felfekvést meggdtolja. Ugyancsak
elkeriilhetetlen a forgdcs stb. lehulldsa is. Ez ellen kiilonféle megoldést
hornyokkal, konnyitésekkel védekeziink. De sziikség van a konnyitésekre
a megmunkalds sordn is, mert a kdszérlikorong éle sohasem sarkos, s a k&
kifutasat teszi lehet6vé a konnyités.

Egy darabbdl késziilt litk6zé esetén célszerli az 53b dbra szerinti
kialakitdsa, mert mindkét feliilet koszoriilését lehetévé teszi, a munkadarab
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¢le az iilékkel nem taldlkozhat. De helytelen, ha a horony beszlirdsanal az
litk6zo 45°-0s dontését megtakaritani igyeksziink. Ekkor (¢ 4bra) bar fiigg6-
leges feliilet is megkoszoriilheté tigy, hogy a munkadarabbal érintkezd
resze sik, de haszndlat kozben kopés E_mn _nwomiwm_mﬂwmﬁw ami selejt-
méretet okoz. Ha a két felii- |
letet két darabbdl tudjuk keé- ,m
sziteni, akkor célszeri ad >
szerinti megoldas.

A biztosabb felfekvés
miatt, ugyanigy, mint a ha-
taroléléceknél, az litk6z6 ko-

54, dbra. Koz6s tamaszto- 55. abra. Lapos iilékek

és iitkozofeliilet kialakitasa ) sima ilék két lyukkal, b) barizdas iilék két lyukkal,
¢) barazdis iilék hdarom Iyukkal

zepét kikonnyitjiikk. Egy darabbdl w_&mumz 1tkozé célszerli kialakitasat
latjuk az 54. dbran.

E kialakitisi médot azonban ritkdn alkalmazzuk, f6leg csak akkor,
ha a férohellyel takarékoskodni kell. Gyorsabb és olesdbb, de jobb megoldas
is, ha aldtdmasztdsra a mar megismert csapos vagy allithatd iilékeket, az
iitkdztetésre a lapos dlékeket hasznaljuk. A lapos iilékeket (55. 4bra) harom-
féle kivitelben, kulonbozé hosszakban készitik (23. tdbldzat). A sima lapos
tlék két lyukkal késziil az a 4bra szerint, 50 és 63 mm hosszakban. Széle-
sebb felfekvés biztositidsa esetén bardzdds lapos iiléket (b, ¢ abrik) haszna-
lunk, melyeknél 45° alatt hajlé bemart bardzdak szakitjak meg az érintkezd
feliiletet. A bardzdak egyrészt a mar emlitett konnyitéseket potoljak, mas-
részt meggatoljik a forgdcs munkadarab és iilék kodzé szoruldsat.

A 3. dbra kapcsdn megismertiik, hogy egy tdmaszté sikot hirom uoE
hatdroz meg. Ezért a tAmaszto ilékek akkor megfeleldek, ha a munkadarabbal
hdarom ponton érintkeznek. Bz gyalult, mart feliiletek esetében kénnyen tel-
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23. tabldzat

Laposiilékek (55. 4bra) méretei MSZ 6410 szerint
(méretek mm-ben)

! 50 | 63 80 100 125 160 | 200
b 20 J5ealia0 (e e | s T g
hy _m ‘ 16 _N: 16 i 20 16 20

o I._lui 15 25 : 30 | 35 | 25 | 20 | 35
e INQ1 33 | 30 50 13 ss | 375 s0 | 65
m sl s 14 17 lzi T
k N et 1,5 2 I_.m 2

d 8,5 10,5 8,5 10,5
D 12,8 16 12,8 16
g 6 7 6 7

g i 1.5 1 15

jesithets. Sokszor azonban éntétt vagy kovacsolt munkadarabokat is ald
kell tamasztani, és ezt, ha csapos iilékekkel akarjuk megvaldsitani, akkor
az alatdmasztasi hely a feliilet egyenetlensége miatt bizonytalannd valhat.
Ilyen esetekben az egyik csapos iilék helyett eloszré iiléket alkalmazunk.

Az elosztd iilék haromféleképpen alakithato ki, melyeket az 56. abrdn
mutatunk be. Kozds vonasuk, hogy a feliilettel érintkezve bedllasi lehetd-
ségiik van, éspedig az a kivitelnél a késziiléktesttel érintkezd feliilete henger-
paldston mozdul el. Bz biztositja azt, hogy az alatdmasztds helye az elfordu-
14s ellenére is helyben marad (a forgistengelyben). Az elmozdulast a furat
és a csavar szara kozotti kiilonbség hatarolja.
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A b szerinti kivitelnél szintén a himba alsé érintkezd felillete van
legdmbélyitve, de ennél nem szitkséges az alaplapba hengeres fészket marni.
Olcsébb megoldis, azonban az alaplaptol
mért magassaga is nagyobb, s ez esetleg
kedvezbtlen lehet. A harmadik, a ¢ kivi-
telnél az alaplapbél kinydlo fiileken és a
himbén 4t dugott csap az elmozdulds k-
zéppontja.

Mindhirom megolddsh eloszté iilék
annak ellenére, hogy nagy feliileten érint-
kezik a munkadarabbal, pontszerii ala-
tamasztasnak tekinthetd, mert mindegyik

AN

G

56. 4bra. Himbds eloszto iilékek  57. dbra. Tamasztofeliilet két csapos- és egy

a) hengerpalaston mozdul el, b) lekere- elosztoiilékkel
kitésen billen, ¢) csapon fordul el

egy meghatdrozott tengely koriil mozdulhat el, s ezt a tengelyt tek inthetjiik
a tényleges alatamasztasi helynek. Egy alkalmazasi példat lathatunk az 57.

abran.

a) Kozpontosito iilékek

A megmunkaland6é munkadarabok iilékekkel érintkez6 feliilete lehet
sike feliilet, vagy forgdstest. Az eddigi {ilékekhez mindig sik feliilet csatla-
kozott. Gyakori azonban, hogy a munkadarab forgasfeliilettel kapcsolodik
az iilékhez, éspedig hengeres-csapos részével, vagy furataval. Ilyenkor min-
den esetben az iilék feladata a forgastengely (szimmetriatengely) kijeldlése,
pl. ékhorony bemarasanal. Ha a munkadarab illeszkedd feliilete csap, akkor
prizmat, ha furat, akkor kupokat, kitérdesicsot, kézpontositd dugot, tiiskéket
haszndlunk tléknek.
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Ebben a fejezetben a prizmdkkal és a kozpontosité kapokkal fog-
kozunk.

A prizma: két, egymdssal szoget bezdrd sik, Ha a hengeres munka-
darabot belehelyezziik, annak forgastengelye minden esetben a prizma ta-
maszto felileteinek szogfelezdjébe keriil. A prizma tehdt kizépvonalat jelol ki
méretet, mint az 59. dbrdval kapcsolatban, lathatjuk, nem hatdroz Emw”
/ﬂy ; A prizma, ha olyan kes-

al keny, hogy csak egy éllel érinti a

munkadarabot, a kdzpontositds
feladatat azzal is ellitja. Az
ilyen prizmat nehéz azonban a
késziiléktesten elhelyezni, s a
* nagyobb felilletegységre jutd

terhelés miatt, gyorsabban is
kopik.

58a Abran lathatéd kivitelt al-
kalmazzuk. Hosszti tengelyek-
nél parosan, a két tengelyvég
kozelében helyezziik el. A par-
ban hasznalt prizmakat, a mé-
retazonossdg miatt, egy darab-
ban készitjiik el, és csak akkor
vdgjuk szét, ha mind az alap-
lap, mind a prizmdk a végleges
. Inéretre elkésziltek. Ezzel a
modszerrel a gyartasi tlirésbél
eredd méreteltérést is kikiiszo-
boltiik. Helyzetiiket a késziilék-
testen két-két illesztG-szeggel és
két-két csavarral biztositjuk.

A prizma élettartamat
szinte korlatlanul meghosszab-
bithatjuk, ha az 58b dbra sze-
rint csapos ilékeket helyeziink
el a prizmdn és a munkadarab
ezzel érintkezik. A prizma ol-
dalait ekkor is pontosan kell

G WMmECdWmE;UF A furatok

i | & : o, elye azonban nem befolyasolja
wmwo w%mﬂ:hm_%mmww@:_maw kdzpontositd a hasznalhatéségot, mert barhol
helyezkedik el a csap, mikods

Q.nanm: feliilet acélprizma, b) 6ntéttvas test csapos % T 3
tilékkel, ¢) kdnnyitett kiviteld prizma Seliilete mindig pdrhuzamos ma-
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A gyakorlatban féleg az

rad a prizmdval. Modszeriink-azonban hasznalhatatlannd vélik, ha a csapos
iilékek fejmagassiga nem azonos, mert akkor a szimmetriatengely helye el-
tolodik. Ezért gondosan {igyelni kell a fejmagassdgok betartdsdra. Ezt leg-
kénnyebben tgy oldhatjuk meg, hogy a fej also feliiletén iitkdztetve egymads
mellé satukésziilékbe fogjuk a csapokat és fels6 lapjukat atkoszoriiljlik.

Prizmakat a kemény feliilet és a szivos mag miatt célszeri betétben
edzhet6 acélbol (C 10, C 15 stb.) ké-
sziteni. Sokszor hasznalunk azonban
ontottvasat is, mert sok forgdcsolas
takarithaté meg, s a gyakoribb kopast
a prizmdk Gjrakoszoriilésével rendsze-
rint helyrehozhatjuk.

Ontdttvasbol késziilt prizmapart
lathatunk az 58¢ édbran. Az a Aabra-
hoz viszonyitva jelent6s elényei van-
nak. Nem kell a bedllitdssal, beméréssel
bajlodni, merta két prizma az alaptest-
b6l nyulik ki. Sok esetben kozvetlenil
felfoghaté a gépasztalra pl. tengelyen
atmend keresztfurat készitésénél. 59. abra. A kozpont,.ill. a paldst van-

Az elébb azt mondottuk, hogy dorldsa prizmds tajolasnal
a prizma csak kozépvonalat hatdroz
meg, de méretet nem. Az 59. abran lithaté prizmaba helyezziink be egy
hengeres munkadarabot és nézziik meg, hogy A; és Ay-vel jelolt alkot6inak
magassigat milyen tényez6k befolyasoljak. Legjobban a munkadarab méret-
sz6rodasa befolydsolja. ‘

A munkadarabnal ugyanis van egy megengedett legkisebb dtmérd, D,
és van egy megengedett legnagyobb, a 5, gyartasi tliréssel megnovelt D+Tp,
mérete. Ha kisebb a csap, akkor mint az abrabdl is lathatjuk, az alsé alkotd
magassdga az alaplaptél mérve My, az A, felsé alkotoe M. Most ugyan-
ebbe a prizmaba D+ T, méretii darabot helyezve azt tapasztaljuk, hogy nem
siillyed olyan mélyen le az A, alkotd, hanem az el6z0 helyétol e;-gyel ma-
gasabban 4| helyen van. Az A, alkot6 e,-vel magasabbra keriilt.

~ Az e, azonban sokkal nagyobb az ¢;-n¢l, mert az atmérdnovekedés
a fels6 alkotét jobban befolydsolja.

A levezetést elhagyva:

1 ; 1
f”@wi@ R|\~ €S8 ey = (R—r) IolnilTH
sin — . P sin —-
) . 2
D+T; D
ahol R = % 3 és Fi= b
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Az alkot6k magassaga a prizma talppontjatol:
az A, alkotdé:

Mi=M+‘tr|[—=1

-

az A, alkotoé:

My = Mtr bl
MHDM

A gydrtasi tiiréssel megnovekedett csap magassaga:

sin —

A; alkotdéé: M; = M+R e —1
o
2
. Rt ety 1
A; alkotoe: M, = MR +1
o
m s
1n 2
a jelek tobbi értelmezése az abrdabdl vehetd.

Ha képleteinket megfigyeljiik, azt ta-
pasztaljuk, hogy a prizmds iilékbe helyezett
munkadarab legmagasabb és legalacso-
nyabb alkot6éjanak magassdga a sajat gyar-
tasi tiirése és a prizma kézépponti szdge
hatasara véltozik.

A gyakorlatban « = 90°%0s, és o =
= 120°-0s prizmdt hasznalunk. Az o = 120°-
-0s prizmanal az ingadozdas kisebb.

8. példa. Egy @407%'% mm-es hdantolt
koracélba 6 mm mély hornyot kell marni. Szd-
mitsuk ki, hogy a horony mélysége milyen tii-
réssel készithetd el.

A prizma oc = 90°-0s és M = 25 mm (60.
dbra). R = 20,000 mm; r = 19,92 mm; a munkadarab legnagyobb dtméréjénél az
A, alkotd magassdga a gépasztaltol:

1
a

sin w

60. dbra. Ekhorony-fenék mé-
retének valtozdsa

M, = M+R

I

1
T o o el
i ; ?: 31&

= 254+20(1,4144+1) = 73,2888 mm.
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A ﬂoBuw alja a gépasztaltol mérve:
A = 73,2888—6 = 67,2888 mm.

Természetesen ezt a méretet kozvetve dllitjuk be, igy, hogy a prizmdba helyezett
legnagyobb 4tmérdjii munkadarabon probafogdssal bedllitjuk a 6 mm-t, amelyet
indikdtordrival stb. mériink meg az alkot6tol. Az igy mért horonyfenék a szamitott
A-val kell hogy megegyezzen.

A legkisebb, & 39,84 mm dtmérdjli munkadarab esetén is a horonyfenék
helyzete az asztallaptdl vdltozatlan marad, mert az egyszer bedllitott marot nem
llitgathatjuk a méretszorodds szerint dllandéan. Ebb6l kovetkezik, hogy ha az
A méret nem viltozhat, akkor az atmérdsz6rodas miatt az 4, alkotdé magassdga,
az M, valtozik, s vele egylitt a horony m mélysége.

Legkisebb dtmérd esetén:

1
sin &
o

M, = M+r +1) = 25+19,82(1,4144+1) = 72,8534 mm.

Az A, pont ingadozdsa
e; = 73,2888 —72,8534 = 0,4354 mm

vagyis a horony mélysége 6~ %% mm tiiréssel készithet6 csak el.
Ha o = 120°-0s prizmat hasznidlunk, akkor

5= 254-20-2,1547 = 68,094 mm és
M, = 254 19,82-2,1547 = 67,706 mm.

Ekkor a horony
ey = mmbwhraﬁuom = 0,3888 mm "~

tliréssel, azaz 6~ %%%® mm-es mérettel készitheto.

Ha a méret ilyen nagy szoéroddasa nem engedhetd meg, akkor bazisul az A4,
oldalt vélasztjuk, és sima iiléken {it-
koztetjitk. A kdzpontositdst tovabbra
is prizmdval végezziik. A prizma fel-
adata ekkor csak tijoldsra szoritko-
zik, mint ahogyan a 69b, és a 75.
abrak kapesdn lathatjuk.

Kozpontosito iilekként a kzi- f
pokat is felhasznalhatjuk. A prizma AN
csak hossztengelyével parhuzamos

irdnyt kozpontositidst végez, mert & .
a munkadarab benne hosszirany- S
ban eltolhatd (hacsak kiilon titkozd e/

ozt boB..m.m_“o:.m meg) mm‘ sajat ten- 61. abra. Kupos iilékek kozpont megha-
gelye koriil elforgathaté. Ha nagy  tarozdshoz
méretszoroddssal gyartott (pl. 6n-  a) belss kipos Glék furaton valé iitkoztetéséhez,

> = el ) etk i i .
#OHG m.ﬁﬁmnq vagy mm—u._m:,m allitott wm:%Nm_mo kiipos iilék hengeres feliiletek iitkdzteté:
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henger (pl. egy hajtokar hengeres vége) a kozpontositandd feliilet, akkor
helyzetét mindkét koordindtatengely irdnydban rogziteni kell. Brre kiva-
l6éan alkalmasak a kipos iilékek (61. abra). Ha a furatot kell tajolni,
akkor kiilsékupot (a), ha kils6 feluletli hengert, akkor belsékipot (kapos
furatot) (b) hasznalunk. Mindkét Giléknél a felfekvd feliiletek egymastol
120°-ra vannak kialakitva, hogy ezzel viszonylag pontszer(i felfekvést bizto-
sithassunk. A ktipos iilék a munkadarab helyzetét meghatirozza és csak a
tengelye koriili elforduldst engedi meg.

3. Tamaszok

Azokat a késziilékelemeket, amelyeknek nem feladata a munkadarab
helyzetének meghatarozasa, hanem a megmunkdlds kozbeni deformicidkat,
alakvaltozasokat akadalyozzak meg, tdmaszoknak nevezziik.

A 3. abrdnal lathattuk, hogy egy sikot hdrom pont, azaz hirom csapos-
tilék meghataroz. Az aladtamasztasi helyek igy esetleg tavol keriilhetnek egy-
méstél, a munkadarab behajolhat. Ilyen esetekben kézbens6 helyeken is
elhelyeziink tilékeket. Mivel csak hdrom ponton érintkezhet a munkadarab

(az Glékeken), a kozbensd tilékekkel (a tamaszokkal) csak a terhel6 erd hata-

Munkadarab

S\

Munkadarab

62. dbra. Allithaté-tdmasz

a) nyeles anyaval, b) peremes anyaval

sara érintkezik és a tovabbi deforméaciot megakadalyozzak. Ezeket a tama-

szokat fix tdmaszoknak nevezziik. Pontos méretil alkatrészek gyartidsihoz,
a kismérték(i deformdacids lehetSség miatt nem hasznalhatd.

Pontos munkadarabok gyértdsahoz olyan iiléket hasznalunk, mely a
‘munkadarabot nemcsak tajolja, hanem bedllé jellegénél fogva meg is tamaszi-
ja. Ezeket az llékeket bedlld tamaszoknak nevezziik. A sok kivitel kozos
tulajdonsdga, hogy a még terheletlen munkadarab megtamasztandé feliile-
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tehez gyenge nyomassal iitkozik, s ebben a helyzetben tovabbi elmozdulds
ellen rogzitjiik.

A Jegegyszer(ibb kialakitdst a 62a dbrdn lathatjuk. A késziiléktestbe
behajtott csavart ellenanydval rogzitjiikk. Az ellenanya felett 1...2 mm-re
egy csapot helyeziink el a csavarba. Ezzel tdmasztjuk meg kicsavaraskor az
ellenanyat. A csavar szabadon levé végén elhelyezett nyelesanya forgatasd-
val hozhaté létre a tdmasztdshoz sziikséges kapcsolat. A 62b abran kisebb

63. dbra. Csavarrogzitésii beallétimasz

a) lapos végzddésii, b) eloszté (himbds) végzbdési .

magassagot igényld megoldast lathatunk. Az orso6t recésperemii anya moz-
gatja fel-le, elfordulés ellen pedig a horonyba nyhlé csap vége akaddlyozza
meg. Forgacs stb. ellen célszer(i véd6lemezt felszerelni. :

Gyorsabb és kényelmesebb munkat biztositanak a rugdval nyomott
kivitel(i tdAmaszok. A 63a 4bra szerinti kialakitds a legegyszer{ibb. A zsik-
furatba elhelyezett rugd futd illesztési (H7/f6) csapot nyom a munkada-
rabhoz. A csap paldstjara 15— 20°-os ferde feliiletet készitiink, amelynek
a rogzitocsavart nekiszoritva, az esetleges visszacsuszds megbizhatéan aka-
dalyozhatdé meg. Ennél a tdmaszndl menetes persely is beépithets. Kiilono-
sen Ontottvas késziiléktesteknél célszer(i a hasznalata. Ugyanezt a bedllo-
tamaszt himbds elosztokésziilékkel is készithetjiik. Ennek kialakitdsat a 636
4abran mutatjuk be. A forgacsot és egyéb szennyez6dést mianyag vagy réz
védd persellyel tartjuk tivol a mozgd csaptol.

A beallétamasz helysziikségletét csokkenthetjilk, ha a rugot bestily-
lyesztjitk a csapba. fgy viszonylag vékony alaplapba is beépithetd. A rugdt
menetes dugdval tamasztjuk meg. A szoritocsavar lejtds szoritovege ligy,
deformalddhat. Ezért keményre edzett hengeres betétet helyeziink a csavar
és a csap kozé. Ennek megfeleld megoldast lathatunk a 64. dbran.

Az eddigi beallitotdmaszokat a beépitett rugd nyomasa hozta érint-
kezésbe a munkadarabbal. Ha nem csak alatimasztani, de szoritani is kell
a munkadarabot, akkor a 65. dbra szerint alakitjuk ki. Ennél a lejté erdt
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64. dbra. Alacsony -szerke- 65. 4bra. Lejtével mozgatott bedlld-
zetimagassdgiibedllotamasz tdmasz

1 tamasz, 2 védGsapka

(=2
(=2}

. abra. Eloszt6tamasz sor

7

DA _

N

67. dbra. Elosztotamasz sor, amellyel egyuttal szoritast is
vegezhetiink

sokszorozé tulajdonsdgat haszniljuk fel. A csap paldstjdra most is ferde
feliiletet készitiink, és a tamasz az el6zével azonos kialakitdsu vége ezen
tamaszkodik. Ha a csapot a menetes vég és a csillagfogantyd segitségevel
kihlGizzuk, akkor a lejt6 a tdmaszt nagy erével felnyomja. A csillagfoganty(
lazitdsakor a rugd visszahiizza a csapot kiindulé helyzetébe.

E megoldasnal kétszeres er6fokozast ériink el. Mint késdbb, az 5.5
fejezetben ismertetjiik, a csavarmenet emelkedésével hozzuk létre az egyik
eréattételt; a mésikat a ferdén bemart feliiletii lejtével. Minél kisebb a lejté
hajlasszége, annéal nagyobb a szoritéerd, de annal nagyobb a csap elmozdu-
lasa is. Az elmozditist a csapos végzGdési hernyocsavarral hataroljuk.

A ferde lejtével szoritott csapnak tovabbi elénye, hogy a csap a nyil
irAnyaban tiszta nyomdst 1étesit. Mig ha csavarral allitandnk el6 a nyomast,
az surlédasaval nyomatékot is kifejt, amely kimozdithatja a munkadarabot
a helyébél. i

Lehetséges egyszerre tobb tamasz rogzitése is egy szoritoelemmel
(csavarral) gy, hogy a tdmaszok vége a munkadarab tAmasztando feliilete
szerint killonbdzd magassdgiak lehetnek. A 66. abrdn hdrom tamaszbol
all6 sort lathatunk, a tdmaszokat rugényomds kényszeriti érintkezésre, mig
a 67. 4brdn a beépitett lejt8s feliletek segitségével szoritdsra is alkalmas
tadmaszokat mutatunk be. Az el6z8 két abra alapjan miikddésiik konnyen
megérthetd.

4. Tajoloelemek

A megmunkilandé munkadarabot a késziilékbe helyezve nem elég
csak az iilékre fektetni, ill. iitkGztetni, hanem még megszoritdsa elbtt a ke-
sziiléken beliil helyzetét be kell allitani. Azokat az {ilékfajtdkat, amelyeknek
csak az a feladata, hogy a munkadarabot a sziikséges irdnyba 4llitsdk, ,,be-
tdjoljak’, rdjoldelemeknek nevezzilkk. A kozpontosité ilékek is tdjoljak a
munkadarabot, de féfeladatuk mégsem az, ezért nem soroljuk a tdjolo-
elemek koze.

A legesyszer(ibb tajoloelem a fix csap. Ha egy csapra fogott munka-
darab kozépvonaldba furatot kell késziteni, akkor haromféle modon tajol-
hatunk (68. 4bra). Lehetéleg a vezetGesaptol (1) tavol iitkoztetjiik a munka-
darabot a 2 tajolocsapon (a abra). Az egycsapos iitkoztetés nem gatolja meg
azonban a munkadarab ellenkezd iranyu elforduldsat. Ezt egy masik csap-
pal akadélyozhatjuk meg. Ekkor a vezetGesapot a két tajolocsap kozé he-
Iyezziik (b dbra). Ha rovid az alkatrész, akkor a c szerinti kivitelt hasznaljuk.

E kiviteli modoknal a furathelyzet pontossiga (szimmetriatengelytél
valo eltérése) a bazisfurat és a szélességi méret méretvaltozasatol és a tajolo-
csap — vezetScsap kozotti tdvolsdgtol fiige.

Az a abra kivételével kozvetlenill is lathatd, hogy a tdjolocsapot
olyan messze kell helyezni, hogy a legnagyobb szélességii munkadarab is
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68. abra. Téjolocsapok el-
helyezési lehetOségei -

a) egyes csap, b) paros csap kiilsé
feliilet tdjolasahoz, c) paroscsap
kézépvonal kitlizéséhez,

1 vezetd csap, 2 tajolocsap

69. dbra. Munkadarab t4joldsa
a) lejtds tdjolo iilékkel, b) prizmas iilékkel

salps ] b

NENNAN

70. abra. Téajolécsapok (két lyukbdzis esetén)

koziil az egyik hosszabb a munkadarab felfii-
zése megkonnyitésére
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elférjen. A tdjolocsap helye fix, ezért a legnagyobb hézag a legkeskenyebb
munkadarabnal keletkezile. Az ebbdl adédd mérethibat a 69a dbran lathato
megoldassal kiiszoboljiik ki. A csavarral mozgathatd lejtds feliilettel veze-
tett tajoloelem a szélességi mérethez igazodik, és ha a munkadarab két
oldala parhuzamos, akkor a kézépvonalat pontosan kijeldli.

Ha a munkadarab vége legombdlyitett, akkor prizmds végl elemet
hasznalunk, felhasznalva a prizma kozpontosité tulajdonsdgit (695 Abra).

Gyakori, hogy a munkadarab helyzetét nem egy furattal és egy oldal-
lappal, hanem két furattal, vagy két csappal kell meghatdrozni. Ezt a mod-
szert kétlyuk bdzisnak nevezzilk, A -vezetSesapot magasabbra készitjiik
(70. 4bra), ezzel a munkadarab felflizését koOnnyitjik meg. A tdjolocsap
munkafeliiletét lecsokkentjitk (71. 4bra), mert ha ezt nem tennénk, akkor
a munkadarab furattengelyének méretszorddasa a felfiizést megakaddlyozna.
A lecsékkentett méréfeliilet atmérdjével tajol, erre merdlegesen elmozduldst
enged meg.

A tajolocsap atmérdjét és mérdfeliiletének szélességét a munkadarab
megengedhetd elmozduldsa szabja meg. Ha nagyon keskeny a b meéret,
akkor gyorsan kopik a csap, és nem elég merev. Merevség szempontjabol
az a és b kivitel a kedvezdbb.

A vezetS- és tdjoldcsap, valamint a munkadarab furatai kozott bizo-
nyos nagysagl jarék van. Ez a jaték lehetGvé teszi a munkadarab kismér-
tékii elforduldsat. Ezt az elfordulast (az o szOget) konnyen megfigyelhetjiik
a 72a abran. Az abran a furattavolsagot és tlirését AT, -val, a befogdké-
sziilék vezets és tajolocsapjainak tavolsdgét és tlirését Ba-Tp;-vel, a munka-
darab furatdt D, és Dy-gyel, a késziilék csapatmérdjét dy és dy-gyel jeloltiik.
Jeloléseinkkel a tdjolocsap mérdfelilletének szélessége

b = E.l
o H..._P.IT Hduw — &
ahol s, a vezetGcsap és a furat kozotti, legkisebb megengedett jaték, Ty
a furattavolsdg-, T a csaptavolsdg tiirése,
A tajoléesap B méretét olyanra vélasztjuk, hogy a megengedett jatékot
ne befolyésolja:
Lat-Tp—s
B = &H Sl A B 1
2
ahol 5; a "tajolocsap és a furat kozotti legkisebb jaték. Ezt a B értéket azon-
ban nem sziikséges kiszamitani, mert dtmérdcsoportonkint szabvdnyositva van:

D A...m_ TS O R A_o...wo Au_...mo

B U|H_bwu bigi e _b|5
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24, tdbldzar Thjolécsapok méretei (méretck mm-ben)

AT, (munkadarab)

: ; D=4-10 mm . b=10-16 mm
: | 4z elforayt munkadarab ¥ , 5
_ szelsd helyzete 16
£ 72214
7o .
/SN S| 5 SN\ea
SRSy » = = : T
% ; .
. S SO NS
oy i 7
W _ a a
~ BT, (keszilék) _

a

0
| 7 | sy _ Db _ L _ e _ 7 _ b 7
| : _
| 5 12 6 20;25 8;10 35 1 2
6
_
8 14 8 2227 10;12 2 4 2
10 16 10 26:34 12;16 4:8 e
12 | 18 12 | 30:40 14;19 4;9
15 22 16 35;45 16;21 5;10
72. ibra. Tajoléesap méreteinek megéllapitisa 18 — S e g 3 4 3
a) kétlyukbazis esetén, b) egy furat és egy sikbdzis esetén 20 i 12 30;4 3 i
A munkadarab szogelforduldsit is meghatarozzuk, azaz a furatten- 2 i 16 to momwm & 4 5
i o g e S ? s S 30 ~ 20 4254 22;34
gelyeket Osszekoté egyenes €s a csapokat Gsszekotd egyenes kozotti hajlas-
szOget, mert az megegyezik a megmunkdlando felillet parhuzamos, vagy 36 = L2
merdleges siktol valo eltérésével. Mivel legtobbszor ez van megadva, ennek 25 48;62 2438 3 6 4
ismeretében szamitjuk ki a d;-et. Tehat 0N 8= =5 Stk el e ]
45 — =
A 30 | 5672 | 26342 Sl PR s
e (Tpy+s0+Tay+ Tp, +51+ Ty,). ) sl = L) |
80 ; (3 Munkadarabbefogo




A vezetScsapok illesztését a kovetkezék szerint vilasztjuk meg:

pontos munkakhoz
gyors csere biztositdshoz
kisebb igények esetén:

mozgo illesztés: h3, hd
sziikfuto illesztés: g5, g6
futéillesztés: 6

9. wm_nm.owmmwmrm&nog:ao a tdjolécsap mérete. A munkadarab furatai:
+0, ) 0,021
By = NS.U.A 0 v és 25H7 A+o v , a furatok tavolsiga A+T, =
= 150£0,07 mm. A készilék csapok kozotti tavolsdgtiirése Tp=+0,03 mm, a
munkadarab megengedhett eltérése o = 130" (tg 17307 = 0,000 435).

Tehat D, = 20; Tp, = 0,021,

0
D, = 25; Tp, = 0,021.
A vezetdcsap 20 g5 tlirésii, ezért:
dy, = 20,000-0,007 = 19,993 mm, és
Ty, = 0,016 — 0,007 = 0,009 mm.

A vezetbesap és furata kozotti legkisebb jaték:
50 = Dy—dy = 20,000 —19,993 = 0,007 mn.
Meg kell hatdroznunk még a tdjolocsapndl megengedhetd s; jatékot és a tdjolo-

csap turesct, ﬁr-mm. Ezért felirjuk a tg o képletét és abbol fejezziik ki az ismeretlent :

1
tgo H.‘Nww.mﬂau.,..ao+ﬂ + Ty FstT,)

dy a,

az adatokat behelyettesitve:

1
0,000 435= 3.150 (0,021 - 0,007 +0,009 - 0,021 -+ 57 + u..a_v

ebbdl kifejezziik az ismeretlent :

s1+ Ty = 2.150-0,000 435 — 0,021 — 0,007 —0,009—0,021 =
= 0,130 500—0,058 = 0,07 250 mm.

A pontosabb eredmény és az egyszer{ibb szdmitds végett s;+ ﬂ& = 0,07 mm

legyen. A csap elkészitési tiirését, Hm-nﬁ 0,04 mm-re-vilasztjuk, ez kénnyen betart-

hato érték. A legkisebb megengedhetd jaték tehdt s; = 0,03 mm. :
Ezek alapjdn a tdjolocsap gydrtdsi mérete:

dy~T, = (Dr—s)~T, = 25,000—0,03 = 24,970 mm

és tlirése a fentiek szerint —0,04 mm.
Ezt a mérési pontossdgot biztositd méréfeliilet szélesség:

e e dil 0,03-25 TS
T, +Tz—5, 0,07+0,03—0,007 _ 0,093

= 8,05 mm.
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Ha a 72b abran lithatd alkatrész szimmetriatengelyét6l ¢, az I feli-
lett6l E tavolsdgra kell furatot késziteni, akkor a D, furatot bazisként hasz-
naljuk fel, de csak csdkkentett feliileti tijolocsapot szabad haszndlnunk.
Telecsap (vezeticsap) esetén, mivel a késziilék B+ T mérete mindig nagyobb
az alkatrész A + T, méreténél, a csapon elfordul a munkadarab ¢s a furat
a szilkségest6l eltéré helyre keriil. Tajolécsappal, ill. annak hasznélatdval
a munkadarab biztosan fekszik az I bazisfeliileten, és a csap ténylegesen
a szimmetriatengelyt hatdrozza meg. Ebben az esetbenia furat méreteltéréseét
a tajolocsap Ty, a furat Tp, tlirése, és a kozottik megengedett legkisebb
jaték s, Osszege adja.

Tehat

T, = M._..Ann_.. Tp,+s.

Az E méretet mar csak a furokésziilék allapota befolyasolja.

A munkadarab tdjoldsdhoz rendszerint gyenge helyezOnyomasra van
sziikségiink. Ilyenkor elénydsen hasznalhaték a rugds tajolécsapok. A 73.
abran két valtozatit mutatjuk be. Az a dbrdan
a csap elvékonyitott részét kivezetjilk, €s arra
fogantyuat szereliink. A fogantytval sziintethetd
meg a szoritds. A b abra szerinti kivitelnél a
| fej gombolyitése biztositja az allandé nyomds

73. abra. Rugbs tajolocsapok 74. dbra. Vezetékek kézpontositisa
esetén is a munkadarab ki- és behelyezését. A csap kiesését a fészekhoronyba
nyal6 csapos csavar vége akadalyozza meg.

Parhuzamos feliiletek szimmetriatengelybe allitdsdt a 74. abran lat-
haté kuppal mozgatott kétkari emeldpérral végezzilk. A karokat csavar-
rugd szoritja a kuppaldstra. Mind a kappaldston, mind a munkadarabon
a felfekvé feliiletek le vannak gombolyitve. A két kart Osszefogva egyiitt kell
megmunkalni, hogy az egymassal szemben fekvé feliiletek azonosak legyenek.
Igy a nagyon gondos méricskélés, igazgatds is megtakarithato.
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75. abra. Prizmas tdjolo-iilékek
a) lapos-prizmas iilékkel, b) hengeres-prizmais iilékkel

A prizma kézpontositdé tulajdonsdgat tdjoldsnadl is felhaszndljuk.

Ennek két megoldasat latjuk a 75. dbran. Az a
e abran lapos anyagba bedolgozott prizmat 1a-
darab tunk, amelybe bemart paldsti csapot sajto-
w\\ \\\p lunk a rugd megtamasztasara.

A prizmis iilék oldalait és a vezetéket

I gondosan kell illeszteni. Sik feliiletek miatt sok

L g Sy e . e il (5
me_ munkat igényel az illesztés. Gyorsabban készit-
ﬂﬂmm =4 het6 el a b dbra szerinti hengeres iilék, amely-
1 nek a végében van a prizma. A rugd siillyeszt-
T het8, ontottvas testnél a csapot edzett perselybe

: g helyezziik és mozgasat csapos csavarral korli-
_ Munkadarab  tozzuk. A hengeres illeszkedS feliiletek miatt
=5 M gyartdsa konny( és olcso.
ALl Olyan esetben, ha egy-egy furatrol kell
a munkadarabot tdjolni, elényodsen lehet a ku-
pos tajolocsapokat haszndlni (76. 4bra)., A
20°%-0s kozépponti szogl kap, mivel a furatba
nyalik, megsziinteti a furat Atmér6tilirésbol
adodo jatekat, és a furat kozéppontjat mindig
pontosan kijeloli. A pontos tdjolds végett a
csapot a késziiléktestben mozgd esetleg sziik-
futé illesztéssel épitjiik be, mert a csap jatéka
a tajolds rovdsara megy. Az a dbrdn kis hely-
igényli siillyesztett rugds, a b dbran nagyobb

by
6. 4abra. Kupos tajolécsapok

a) beugrécsappal, b) excenteres £ re £ - re 1r
Lﬁaam ba : helyigényii excenteres mozgatdsi kiipos téjolo-
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csapot latunk. Tajolisra a bels§-kupos iiléket (kiipos furatot) is felhasz-
nalhatjuk. A 77. dbrin egy 6ntdttvas kerék kozpontosité tdjoldsat mutatjuk
be. A koszorik fix csapos iilékeken (2) tAmaszkodnak, az agyrész pedig a fiig-
gBleges irdnyban elmozgd, &s rugdval nyomott kiipos furati (3) tilékre tamasz-
kodik. Mivel erre az iilékre ténylegesen csak az alkatrész helyezéséhez
sziikséges rugdényomds hat, ezért nem tekinthetd iiléknek, feladata a t4jolas.

//

N

NN

78. 4bra. Hasitott végli munka-
darab tédjoldsa prizmén

77. 4bra. Kerék kozpontositd
tdjoldsa kiipos tajoléesappal

Sik feliilettel végzddd hengeres alkatrészeket a prizma szogfelezd-
jében elmozdulé karral tdjolhatunk. Tajoléfelillete a munkadarab sik felii-
letére nyomédva, azt megfelels helyzetbe forditja. Ilyen kialakitast lithatunk
a 78. dbran.

5. Mechanikus szoritéelemek
a) Fogantyik

A legrégibb és leggyakoribb szoritdsi megoldasokndl is mar arra
torekedtek, hogy kis erSkifejtéssel nagy szoritéer6t hozzanak 1étre. A szo-
ritéer6t a dolgozo fizikai ereje hozza létre, legtobbszor megfeleld kozvetitd
elemek segitségével. A mechanikus szoritdelemek kozé soroljuk a kiilon-
b6z6 fogantytkat is, melyek a szoritéerd létrehozasat konnyitik meg, to-
vabba a szoritocsavarokat, -anyakat, szoritdvasakat, ékeket, korhagyokat
(excentereket) és a rugalmas szoritdsi modokat.

A késziilékbe helyezett munkadarabot rogziteni €s megszoritani kell.
Ezt a feladatot véezik a szoritéelemek. Az egyik legelterjediebb szoritds a
kézi-szoritds, mert egyszerfi, kiilsé energiatél fiiggetlen (siiritett levegd,
hidraulika, villamossig nem kell), kénnyen kezelhetd és hibdsoddsi lehetd-
sége nagyon kicsi,
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A viszonylag kicsi, 10...20 kp-os kézi er6t a kozvetité elemekkel
(csavarok, c¢kek stb.) megfelelé nagysdgara alakitjuk 4t. : 23
A szoritoelemeket kiilonbozd fogantyukkal mozgatjuk. A fogantytk ‘ _ \

kialakitdsa mindig a szorit6er6tél és a késziilektdl fiige. Kovetelmény, hogy
a kezet ne sértse, jol simuljon a kézbe, és nagy erdkifejtésre legyen alkalmas.

Firates alaknal

]
Ciapos alak Menetes alak

80. abra. Gombdsfejii fogantyuk

79. Fogantyu

a) csapos ill, furatos alak, ) menetes alak |

_ 26. tabldzat

i : 5 ; : ombosfejii fogantyi (80. Abra) méretei MSZ 6673 szerint
A legegyszeriibb foganty(l a 79. dbrdn lathaté, Alakja a tenyérbe W Gombéosfejii fogantyi ( )

fogashoz igazodik és kisebb késziilékek (pl. farékésziilékek) megfogisara, (méretek mm-ben)

helyezésére is haszndljuk. Méreteit a 25. tabldzat tartalmazza. A gdmbos-

fejli fogantyat (80. dbra) szoritdcsavar mozgatdsara ([-alak), vagy szoritd- _ 5 o mg_wm_wmwm_m i
anyaként kialakitva (Il-alak), vagy négyszogletes furattal (/II-alak) kulcsként i

hasznaljuk. A szoritds kényelmessé tételére egyenes és 20°-0s szog alatt P & £ B & I I
hajlé, un. ferde kivitelben késziilnek. Méreteik a szilkséges szoritoersvel | alak

aranyosak (26. tabldzat).

16 63| 10| 65 | 12 Sl 3x16. | M 8
25, tabldzat 20 300 R0 GEe 8 W {isd i Gl e 3x20 | MI10
R . 2 00| 16 (10,7 | 18| 12| 4 4x24 | M12
Fogantyiiméretek (79. dbra) e 134 | 24| 16| 5 5%30° | M16
(MSZ 6679 szerint) n A08RNi608 25 (65 | 28 [ 2006 640 | M20
ShE ESsa0% oS o [ i R Al Ro 58 (L e 8x50 | M24
L I; max 13 dy dy Dy Dy Dy
Anyag: A 50.11.
40 12 8 5 M 5 12 8 6,2
50 14 10 6 M 6 15 10 8 {
63 18 12 8 M 8 19 12 10 Kenyesre esiszolnr o,
80 22 16 10 M10 24 16 13 : o
100 28 20 12 M12 30 200 e 1 S e
125 36 25 16 M16 38 25 20 ik - —— =
A A
L

Megjegyzés: Az Iy mérete a késziléktd] fiigeden 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18,
20, 22, 25, 28, 32, 36, mm lchet
Anyag: A 50.11 / 81. abra. Fogantyuszdr gombbal
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27. tablazat Szoritéanydk, excen-
Gombos fogantyuszar méretei (81. abra) terek és egyéb késziilékele-

(méretek mm-ben) i mek mozgatdsara az eszter-
7 galassal konnyen elkészit-
-tipus | B-tipus  het§ fogantyiszdrat hasznal-

juk (81. abra), melynek vé-

w Nw Ww me Hmm Lw _ww gére 40 mm-es fogantyu-
L i5 15 20 20 22 25 gombot csavarozunk a fogds
DB 3R 3 00 24 megkonynyitésére. Méreteit
a 27. tablazat tartalmazza.

A leggyakrabban hasz-

nalt fogantyak egyike a

H csillagfogantyri  (82. 4bra),

ol melyet menettel csatlakozta-

tunk a szoritocsavarra, de
\70°  szoritéanyaként is hasznl-
haté (28. tdbldzat). Ha szo-

4 ritdcsavart, vagy egyéb keé-
Jeed =i sziilékelemet mozgatunk vele,
s e akkor szerelt allapotban

gel akadilyozzuk meg a
meglazulidst. Nagyobb szo-
ritder6t lehet kifejteni a
négy-fogantyus szoritéanydik-
kal (83. dbra) melyeket a 81.
abra szerinti szdrral mozgatunk. A konnyebb hozzdférhet6ség miatt az
anya homloksikjaval 20°-0s szdget zdrnak be a szarak (29. tablazat).
Az egymdssal szemben elhelyezkedd fogantyk lehet6vé teszik a kétke-
zes szoritdst. A fogantylszirakat Osszefurds utdn rogzitjik az anydhoz.

(N ] osszeftrds utdn illesztészeg-

82. abra. Csillag-fogantyi

28. rdbldzat
Csillagkerekek fobb méretei MSZ 6654 szerint

(méretek mm-ben)

d D — Dy _ Dy _ Dy _ H _ dy _ Iy _ c _ Szeg

M 8 50 16 22 24 35 3 16 10 @3x18
M10 60 20 26 28 40° (-3 18 12 @3x18
Mi2 70 24 30 32 45 4 20 14 @4 x25
M16 90 32 38 40 60 5 25 16 @5 %30
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83. abra. Négyfogantyus szoritéanya

29. tdbldzat
Négyfogantytis szoritéanydk méretei MSZ 9973 R. szerint (83. 4bra)
(méretek mm-ben)

dy dy dy .
d h D Dy h HT H7 +0,2 k Dy R Hy Szar
+0,3
M16 | 45 | 35 60 | 24 3 S 12 11 18 98 68 | 12x78
M20 | 55 | 45 75 29 3 6 14 13 18 | 122 80 | 14x100
M24 | 65 | 50 85 36 | 4 6 16 14 | 20 | 140 | 94 | 16 X117
M30 | 80 | 60 | 100 | 47 3 8 20 17 | 24 | 158 | 108 | 20130

b) Csavarszoritas

A csavar az egyik legegyszeriibb erdfokozod elem, amellyel kiillonbdzd
szoritasi médok hozhatok létre. Elkészitése nem jelent nehézséget, mert sziik-
ség esetén metszdvel vagott csavar is megfelel. Szoritasra csak a kis menet-
emelkedésii csavarok alkalmasak, mert ezek Onzardak, azaz menetemelke-
dési szogiik a surlodési szognél, o-ndl, kisebb. Ennek értéke, ha acél-acélon
surlédik, w = 0,1 surlédasi tényezdvel szamitva ~ 5,7°. A szabvdnyos csavarok
mind onzirok.

Csavarral, kis kézierével, viszonylag nagy szoritéer6t érhetiink el.
A Q szoritbéerét a menet kdzépatmérsjében hatd Fy keriileti er6 hozza Iétre
(84. abra).

© Nézziik meg, hogy sgyetlen meneten az erdk jatéka hogyan alakul. Az
a abran egyetlen menetet kiteritve dbrdzolunk,
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30. tablizat
A szoritéerdk meghatdrozisa

mwonﬁ@nwmﬁhrﬁ Szoritéanydnal
1) 4)
8
-b\«
FL 3 FL
e R tg(a+0)+0,6 g r Q= Di—D3
- o o
R tglee+0)-+0,33u lelbw
2) 5)
L
FL FL
0= 0=
R tg(x+0) D3—D3
R tg(e+0)+0,33 u Mul_w”mm_w
3) 6)
0= FL e 2FL
R tglatp)+ R pctg /2 = DE—D3
R tg(z+0)+0,33 u DE—DE

szoritocsavarokhoz és anyakhoz

A szamitashoz felhasznilhaté adatok
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é es e = i 4 A menetemelkedés
S e | B ol lG L e

dz Dy e L F o

M 8 7,188 63 3, a2, 3e10T6t
M10 .9,026 80 59 14 3°1’ 417
M12 10,863 100 8 19 2°56’ 8"
M16 14,701 125 10 23 2°28'46"
M20 18,376 160 10 32 PPA
M24 22,051 200 15 35 2°2847"
M 8 7,188 146 4 14 32400 67
M10 9,026 162 4,5 17 3° 1’417
Mi2 10,863 204 7 19 2
Ml6 14,701 246 10 24 2°2846"
M20 18,376 280 10 30 29T
M24 22,051 312 15 36 2°28747"
M 6 535 11 2 12 =
M 8 7,188 14,5 o 16 3%10° 67
M10 9,026 16,5 3 18 3° 1'41”
M12 10,863 21 3 22 2856 8¢
M16 14,701 26 3.5 30 2RO
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A menetpalastra hatd er6t képzeljiikk egyetlen pontra koncentrilva.
Idedlis esetben hiarom erd tart egyenstlyt egymdssal. Az F, kozépatmérén
haté keriileti erére merélegesen hat a O kifejthetd szoritéers, valamint a me-
netpaldstra meréleges, az o-tdl és a O-t6l fiiggd R reakciderd, mely a menete-
ket terhelS tényleges erd nagysagat adja meg. A harom erd zart erdhdrom-
szdget alkot. Ha az er6hdromszdget megfigyeljiik, szembet{inik, hogy azonos
F; keriileti erd esetén a Q szoritéerd csak az o-szdgtdl fiigg. Valdban, minél

e

\er S

b, 6

84. dbra. A szoritécsavaron fellépd erdhatdsok

kisebb a menetemelkedés szdge, a csavarokkal kifejtheté szoritéerd annal
nagyobb.

A valosdgban azonban a feliiletek surlddva csisznak egymdson. A str-
lodas munkat emészt fel. Ha egy lejt6sen elhelyezett acélradra egy mdsik
munkadarabot helyeziink, és a koztiik levs hajldsszoget évatosan noveljiik,
a két anyagra és az érintkezd feliiletekre jellemzd o hajlisszognél cstiszni'
kezd a rahelyezett munkadarab. Ezt a szoget sdrloddsi szdgnek, e szog tan-
gensét sirldddsi tényezdnek nevezziik (jele: p).

A sOrloddsi tényezd hatdsara S = pR surlodési erd keletkezik és ez
az o szdg kedvezd hatdsit lerontja, az er6haromszdg ¢ szerinti erdsok-
szoggé alakul.

Altalanos esetben Q szoritéerd eldidézésére szitkséges forgatonyoma-
ték a sarl6dast figyelembe véve

d. d.
Tl = ﬁu% = Q%Hm (x+0).

A strlodési szoget azonban tovabb noveli a metrikus 60°-0s szelvény:

st St Oy
W= 05307 0866
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Ha acél-acélon sturlodik:
0,1
0,866

ennek megfeleld strlodasi szdg 6°35”.
Ennek figyelembevételével most mar meghatdrozhaté ismert csavard-
nyomaték (keriileti er8) esetén a kifejthetd szoritders:

e a
d, tg (x+0)
10000f —7——1 T

i = — 0TS

6000
5000 —-—+—-

4000
3000

2000
1500

1000

W

600
500

400
300

i

Szoritoerd kp

\.\\_
o
L

/ u | _
G ) 5} A A2 S _%\Q 22 24 27 30 33 36 39 4245 48
A csavar nevieges dimerafe mm-ben

85. Abra. Szamitoabra a szoritocsavarral kifejthetd szoritdéerd meghatirozdsara
a csavarban keletkezo fesziiltség fiiggvényében

200

100
80

&0

45
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31. tabldzat
Szoritasra gyakrabban

hasznilt csavarok (86 abra)

(méretek
Négylapfeji csavar Belsé kules-
d ; = y

el S e 1 D o
M 4 — — — — — - 6 3
M 5 5 5 3.5 3 2 1230 15 4
M 6 6 6 4,5 4 25 12...30 9 5
M 8 8 8 8 5 3 15...40 12 6
MI10 10 10 7 6 3 | GESRES0) =y 8
Ml12 12 12 9 7 4 2 5Eae Gl 18 10
Mi6 L7/ 16 il2 8 4 25 80 24 14
M20 22 20 15 10 6 40...100 30 17
M24 - — - — — — 36 11j2)

mm-ben)

nyildst csavar Szemescsavar
e e b 2o Sl I (5
A8 205 S0 85 1) 2210 = o - = =
5 3 12,60 1H0) 1k 5 12 6 30...80 15
6 4 15.....60 12555 6 14 T 30...80 18
8 5 20...100 ke 200) 8 18 9 40...140 | 22
10 6 20, 120 20189525 10 20 12 45...140 25
12 8 35,120 28 12 25 14 55...200 32
16 | 11 40...150 35 16 32 17 60...200 38
20 | 12 50...180 45 18 40 22 90...200 45
24 | 15 70...220 52 22 45 25 90...200 55

A szoritécsavar, ill. a szoritdanya munkadarabbal érintkezé feliilete
szintén surlodik a munkadarabon, munkét emészt fel. Azonos forgatényo-
maték esetén ezért csdkkenti a 1étrehozhatod szoritoerst. A szoritéerbt a sir-
l6das és a csavarvégzdédés figyelembevételével, ill. a szoritdanya feliiletétél
fiiggben a 30. tablazat alapjan hatdrozzuk meg. A gyakrabban hasznalt csa-
varokkal atvihetd szoritéer6t a 85. dbra nomogramjabol olvashatjuk Ile,
amely egyben tdjékozddast ad a csavarban keletkezd fesziiltségrol is.

Az egyszerlibb késziilékeknél jol hasznalhatok a néey-lapfejii szoritd-
csavarok (86a dbra). Egy példat lathatunk a 90. dbran. Villds kulccsal nehezen

=

LN

86. abra. Gyakoribb szoritocsavarok
a) Négylapfejl rogzits-, b) belst kulcsnyildsi-, ¢) szemescsavar
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hozzaférhet6 helyeken belsd kulcsnyilasi csavarokat (86b abra), furdokésziilé-
keknél pedig (fedelek rogzitésére) szemescsavarokat (86¢ dbra) célszer(i hasz-
nélni. A csavarok méreteit a 31. tibldzat ismerteti.

A csavarkules haszndlata sok idét vesz el. Ezért olyan szoriték ki-
alakitdsdra toreksziink, amelyekkel a kiszolgalasi id6 lerovidithet6. Ezt se-
giti el8 a hajtdkaros szoritdcsavar (87. dbra, 32. tablazat). Laza hajtdkaros
kiviteInél a hajtokar egyoldalra hazhato, igy sziik helyen is elfordithato,
egyuttal a nagyobb hajtokarsugar miatt a szoritéerd nagyobb lesz. A hajtokar
csiiszkalasat beépitett rugdval fékezziik.

. b fBlgimb alake
R beutes

ly
Cy
by
| 2
=

1_M. 3N = m E & .
[Lda]| = : | 2
YA @ G| b
Ruga mereter c !
lasd a 89. abran )

87. dbra. Hajtokaros szoritécsavarok

a) laza hajtékaru, b) rogzitett hajtokara csavar ¢) beszirt csavarvég
nyomosaru csatlakoztatdsira
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32, tdbldzat
Laza és rogzitett hajtokari

(méretek
Kozos méretek
d, D _ ds _ dy _ d, _ 1 * Ca ford _ c; _ r
M10 18 i 5 8 3 10 3,2 3
MI2 | 20 9 6 10 6 0 B T e m
M16 | 25 12 9 i 8 17 |63 4= 10
M20 | 32 15 0 16 |10 21 74 e 15
33. tdbldzat
A nyomoésaru (88. dbra) f6bb méretei
(méretek mm-ben)
d . 1l ol Hozza~
D Dy, dy dy M.ww 7 & r h L iy M‘MMMQ 2 o
i M | foxe
10 3,8 — 4 11,5 2.5 — TS A SRS
5 2 L} ) 3 X m M
12 4,8 — 5 - 155 2:5 — SN 5f 1,510 | M w
MM 6,4 - oo 3 = e s= 6 2%12 | M 8
1.4 — G| 3,5 - 32— 7 2x14 | M10
25 9.5 20 10 | 3 4,5 6 16 3 9 3x14 | M12
32 | 12,5 25 14 | 3 6 T 20 SIS 3Ix16 Mlé6
40 | 15,5 32 18 | 4 7,5 9 25 4 115 420 [ M20
o_,
@5 =24
o E | I :
A-alak D=10-20 mm ~ S T 91 nTJ; g
IS
G-alak D=25-40 mm |
a E || :
2
7 3
IMJ“I__\ . ay \M 4 feljes menet
pRE 2 IR 7 il
\j i Félgimb alaku bedtes
1
4 5 v .
5 AT E e : l}._uur —
I .D.* (W § | % 2
0 ol

88. m_uww. Nyomésaru
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89. dbra. Hajtékaros szoritdbanyak
a) laza-, b) rogzitett hajtékara

Py

szoritocsavarok f6bb méretei (87. abra)

mm-ben)
Laza hajtokara szoritocsavar méretei WWWMMMMLNHHM»MWMM_&
h 7 n 7 t \ I ; 13 Iy Iy
32 7. 22 40, 50, 63 90 S0 6380 80
36 9 25 S0, 63,070 100 63; 80, 100 100
40 10 28 36, 8700590 125 80, 100, 125 125
45 14 32 56, 70,90 140 100, 125, 160 160

Régzitett hajtékarndl a csiszkalast (elmozdulast) a hajtékar hornyaba
benyomott anyag akadalyozza meg.

A nyomdécsavarok vége pontszerfien fekszik fel a munkadarabra, sok-
szor azt megsérti, benyomja. Ilyen esetben a szoritéerdt nyomdsaruval nagyobb
feliiletre osztjuk el (88. dbra, 33. tdblazat). A nyomdsaru csatlakoztatisihoz
a csavarvéget a 87c¢ abra szerint beszirjuk, ebbe a beszlirdsba csatlakozik
a sarut felerdsit illesztészeg. A munkadarabnak fesziilé saruban igy a csavar
akaddlytalanul elforoghat. A nyomdsarut D = 20 mm-ig hengeresre (A-alak),
D = 25 — 40 mm kozott kOnnyitett kivitelben (B-alak) készitjik.

Hajtékaros szoritdanyakat laza és rdgzitert hajtokarral készitjik (89.
‘4bra). Az 4bran lathatd rugét haszndljuk a szoritéesavarokhoz is (34.
tablazat).

34. tabldzat
Laza és rogzitett hajtékari szoritéanyak (89. abra)
(méretek mm-ben)

Kozos méretek Laza W.m_.axmn_w MM._WHWQNWMMW

szoritéanya szoritéanya

dy D A b i d i " h m i
Mi0 | 18 20 63 8 29 7 90 7 80
Mi12 20 25 70 10 23 9 100 8 100
Mleé 25 32 80 12 28 10 125 9 125
M20 37 40 100 16 32 14 140 ‘11 140

7 wdarabbefog ; < 97




Néhdny egyszerli alkalmazdsi példat mutatunk be a kovetkezdkben.
Kevésbeé .bonyolult alkatrészek olesé késziilékeihez elénydsen hasznalhatod
a szoritocsavaros togzités (90. dbra).
A késziilék tartossdganak ndvelésére
a szoritocsavart menetes perselyen
(lasd az 5lc abrat) keresztiil csatla-
koztatjuk a késziiléktesthez. Az igény-
bevételb6l adodoé menetkopdsndl a
késziiléktest igy nem kérosodik, betét-,
ill. csavarcserével tjra teljes értékii-
vé valik.

Ha a munkadarabot prizmas
90. 4bra. Szoritécsavaros rogzitésa ké-  nyomofeliilettel kell tdjolni, akkor a
sziiléktestbe csavart menetes persellyel 915 dbra szerinti csavaros SzZOritas

megfelel.

A csillagfogantytis csavart Ggy épitik be, hogy tengelyirdanyban nem
mozdulhat el. Forgatdsidval a rdcsavart és prizmds iitkozofelilletli betétet
mozgatjuk. A hengeres kiilalaka betét esetleges korbeforgasat csapos hernyo-
csavar akaddlyozza meg.

N, 5
ZANN\R&NA/... 2
“-ﬂ -_| = Al nHH

D\_ b_
91. abra. Csavaros szoritds

a) prizmds kézpontositdssal, ) nyomdsaruval és elfordithaté alatéttel

El6fordulhat, hogy a munkadarab késziilékbél valé kivételéhez a szo-
ritocsavart nagyon vissza kell csavarni. Ez a munkat nagyon lelassitja. Ilyen
esetekben célszerlien haszndlhaté a 91b dbra szerinti kialakitds. A szorfto-
csavart egy a készliléktestben elesdsztathaté betétbe hajtjuk. A betét nyomod=-
saru fel6li szélén hornyot készitiink, melybe beforditjuk a késziiléktestre
erdsitett elforgathatd hasitort alatétet. Szoritaskor a horonyperemnek ta-
maszkodik az alatét, ezzel a betét hatracsiszdsat megakadalyozza, a munka-
darab fél fordulattal rogzithets. Oldédskor fél csavarfordulat utdn az alatét
kifordithaté a horonybdl, az egész betét csavarral, nyomdsaruval hétra-
hizhaté. A betét mozgatdsat csapos csavar szabalyozza.

Vékonyabb, konnyen deformdlédo alkatrészek helyezd szoritasanal
a szoritéerdt jol el kell osztani, pontosan be kell tartani. Nagy segitséget
jelent a dorzstarcsas szoritocsavar az ilyen munkédkndal (92. dbra).
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A csavar menetnélkiili feliiletén szabadon foroghat el a recézett peremi
hajtodob (2), melynek belsé homlokfeliletére tdmaszkodik a szoritéerdét meg-
hatarozo tekercsriigd (3). A szoritderd a rugd adott méretein tal (drotatmérd,
kozépatmérs, menetszdm) az osszenyomastol fiigg. A ragot megfelelé méretre
a 4 kerekanydval nyomjuk 0Ossze,
elmozduldsat ellenanyaval gatoljuk \ \ \ \k
meg. A hajtodob forgatényomaté- 5 Gt

N\ e
1

kat a rigo adja 4t a kerekanydkra

tamaszkodva a csavarnak. A beal-
./ 5 -
AN Y

litottnal nagyobb nyomaték esetén
a dob szabadon tovabb fordul, a
mikrométer finom beallitéjahoz ha-

sonléan. a
Az atviheté nyomateék: 92. 4bra. Dorzstarcsds szoritocsavar.
d Az esetleges tulzott szoritdst megakadd-
M= Fl=u o lyozza

ahol p a strlédasi tényez6 a rigo €s a tamasztofeliiletek kozbtt, F, az dssze-
nyomott rugd ereje, d a rugotekercs atmérdje, F a dob keriiletén w:.&ﬁ@bm
keriileti erd, ! = d/2 az erd karja.

A forgatényomaték ismeretében a szoritéerd a 30. tablazat alapjan
kiszamithato.

¢) Szoritévasas szoritas

A munkadarabot sok esetben nehéz kozvetleniil a szoritécsavarral
rdgziteni, mivel a szoritand6 felilethez nehéz hozzaférni. Bzért, ha a féréhely
engedi, a szoriterbt szoritdvassal vissziik at a munkadarabra. A szoritovasak .
oly sokfélekénpen haszndlhatok (pl. alkalmasan kiképezve egyszerre keét,
egymasra merdleges iilékre szoritja a munkadarabot), hogy legtobb esetben
csavarszoritdsndl is el6nyosebb a hasznalatuk.

A szoritdvasak tulajdonképpen emeldknek tekinthetdk. Ennek meg-
felel6en szamitjuk ki a kifejtendd erdket. Ezenkiviil figyelemmel vagyunk
a szoritdvas alatdmasztdsara és a szoritds helyére. E szempontok szerint
a szoritoévasak harom f6 csoportra oszthatok (35. tablazat).

Gyakran haszndlt szoritdsi méd a tablazatban kozolt £. eset. A szorit6-
vas ez esetben kértdmaszii tarts, melynek egyik vége a késziiléktestre, masik
vége a munkadarabra tdmaszkodik. A két tdmasztds kozott célszerlien meg-
vilasztott helven helyezkedik el a szoritécsavar. Bz a megoldas biztositja
a legkisebb szoritéerst az [ mérettd] fiiggden, amely mindenképpen kisebb
az F csavarerénél. Kis helyigény(i szoritdsi mod.
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35. tdbldzat

Szoritévassal elérhetd szoritéerdk

D 11)
F s
(4
HE |
N
NI
o5
\ q
L
1
Fl Fl
0= 9=y
has /0,57 ha [ = 0;5L halE =057
akkor Q = 0,5F k akkor O = F akkor @ = 2F

Keéttamaszni tartoként alkalmazva a szoritovasat kozépen tamasztjuk
ala ({1. eset). Az akaddlytalan ,,beallast” az aldtdmasztocsavar feje ald elhe-
lyezett kagylos aldtér biztositja. Az ¢l6z6 esetben a szoritovas elforditdsa
utan emelhetd ki a munkadarab, e forgatishoz azonban sokszor nincs ele-
gendd hely. A kozépen aldtdmasztott b) esetben a szoritdovas kozepén levd
horony biztositja, hogy hosszirdnyban kissé hatrahtizva kiemelhetd legyen
a munkadarab. A szoritéerd az [ és L karok ardnyaiban véaltozik, ezért na-
gyobb is lehet a feszitGesavar altal kifejtett erénél. Ha az alatamasztis kozé-
pen helyezkedik el, akkor a szoritoerd éppen egyenldé a tamasztd erdvel.
A szabvanyos méreti szoritovasak ennek az esetnek megfelel6 méretiick,

A szoritdvasat (kallantyat) kisebb késziilékeknél az egyik végén is
elegendd alatamasztani, kiillénssen flirdokésziilékeknél, ahol szekrényszerii ki-
alakitas a késziiléktest, ezért szinte kinalkozik e lehetéség alkalmazdsa
(35. tablazat III esete). A szoritovas egykari emeléként miikodik és a mun-
kadarabot megszoritd eré mindenképpen nagyobb a csavar erejénél. A szo-
ritd vas hidszerien nyulik a munkadarabon at, és mig az el6z6 két esetben
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Menetes kiviteine!
a furat fhelye

93, 4bra. Szoritovasak (kallantytik)
@) billenthets-, b) elfordithaté-, egyeneskari csavartamaszos-, ¢) eltolhaté szoritovas

csak a szélét szorithattuk a munkadarabnak, most lehetévé valik a kozéptaji
szoritas is. Bzt a szoritdvasat billenthetd szoritévasnak nevezzik (93a dbra).

A munkadarabot rendszerint nem kozvetleniil a szoritovassal, hanem
a szoritasi helynek megfelelden elhelyezett, a 48, dbra szerinti csapos iilekekkel,
vagy gyakrabban az 56. dbra szerinti himbas iilékkel, mely Bmmwm_nﬂ beallast
is lehetévé tesz, szoritjuk meg. A billenthetd szoritovas méreteit a 36. tabld-
zatban kozoljiik.

A 35, tablazat L esetében alkalmazzuk a 936 4bra . szerinti elfordithato
szoritévasat, melyet kétféleképpen hasznalhatunk.

Az egyik esetben a d; furatban helyezziik el a szoritocsavart. A :E:WN.T
darabot legdmbolyitett végével (mely vonalszerii felfekvest biztosit) szoritja
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36. tdbldzat : meg oly modon, hogy ellenkezd

Billenthet6 szoritovasak (93a abra) végen megfelelSen kimart keé-

s sziiléktesten elhelyezett iilékre,

(méretek mm-ben) vagy tamaszra tamaszkodik. A

bemaras egy oldalas, hogy a szo-

5 mm_ by K m.q e i ritévasat csak egy iranyban le-
hessen elforditani.

%0 , A masik esetben a II

=l anl Al 6 6 | 17 maod szerint hasznaljuk. Ekkor

100 a tamasz részére kimart rész

hidnyzik és a d, furattol J, tavol-
sagra D menetes furatot készi-
1wl 251 16 Q g | 21 tlink. A ¢, furatba kagylés ala-
120 téttel a forgas kozéppontot ké-
pezd tamasztocsavart helyezziik
50 el, és D furatba hajtjuk a feszi-
1o £ 300k 20pl10r [0 e spi IS ATAEL L B
150 E maésodik esetnek meg-
felel6en haszniljuk az egyenes-
karti csavartdmaszos szoritova-
150 sat is (93¢ abra). Mig az elfor-
14} 35 25 10 12 31 dithato szoritovasnal a munka-

100

200 darab elforgatds utan vehet6 ki,
ennél a d; szélességli horony
200 segitségével a dp méretil feszits-
18 | 45| 30| 13| 15| 38  csavar meglazitdsa utdn a szo-
250 ritévas hatra htizhatd és a mun-
—_ kadarab kiemelhet§. Méreteit a

250 37. tabldzat tartalmazza.
220 |[ES0N T3S 16 18 | 44 Egy masik eltolhato szo-
300 ritovasat lathatunk a 93d abran.
A b) szerinti elforgathatd szo-
500 ritévashoz hasonldan ezt is két-

26| 60| 40| 20| 20| 50 féle m6don haszndljuk.

350 ' Hornyos kivitel esetén a
késziilékbe helyezett csapos iilé-
ken tdamaszkodik a szabad vége
a by szélességli horony az mmozmmmm elforduldst akaddlyozza meg, de a
hosszirdnyti elmozditast lehetévé teszi. A b, szélességli hasitdsban helyez-
ziik el a feszitGesavart (35. tablazat [. esete).

Menetes kialakitas esetén a b, szélességli horony rm_u&:p D méreti

menetes furatot készitiink. Ebbe helyezziik a feszitGcsavart. A by attdrésbe
helyezett csavar a megtdmasztds szerepét tolti be (35. tabldzat II. esete).
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Az elfordithaté és eltolhato szo- 37. tabldzat
ritovasak méreteit a 38. tablazat Csavartamaszos, egyeneskart

tartalmazza. szoritovas (93¢ dbra) méretei
Ha magassigban kevés (méretek mm-ben)

a hely, elényosek a kampds
szoritévasak (94. abra, 39. tab- h 108 M tas S O S0 (8 B0 5 232
lazat). A szoritaskor keletkez6  d | 9| 11| 13 ) 13| 17} 21
terhelést a szoritovas hengeres d, | M8 MIO0| MI12| MI12| MI16 | M20

ZNaE - BUST by 25 32 40 40 50 63
palastjan adja at a késziilék- T 63 20 | 100 | 125 | 160 | 200
testnek, ill. vezetékének. Be- i 0ot R A SR | e
épitésénél ezért mindig gondos- Iy 1iak ) b ww wm
kodni kell a hengeres rész kello .,“» mw Ww Mm Ww = e
vezetésérdl, esetleg a kampoval \M g 10l 12| 12| 16| 20

ellentétes oldal megtdamasztdsa-
rél. Ennek elmulasztdsa esetén
a szoritderd hatasdra keletkezd forgatonyomaték a szoritovasat elgdrbiti,
hasznalhatatlanna teszi.

Két alkalmazasi @m_mmﬁ mutatunk be a 95. dbrdn. Az & esetben a
késziiléktestbe helyezett perselyben vezetjiik a kampos szoritovasat, melyet
a behajtott 4szokcsavar, a csavaranya és villiskulcs segitségével htzunk
meg (gdmbosvégli fogantylt is hasznalhatunk). A vezetGperselyt elfordulds
ellen rogzitdszeggel biztositani kell. A munkadarab kivételét a siillyesztés-
ben elhelyezett rugd konnyiti meg. A b) dbra jol érzékelteti a szoritovas-
tipus sokoldalGisigat. Mds szoritévassal nehezen, vagy egyaltalan nem szo-
rithaté munkadarabok is rogzithetk vele. Az abran ferde feliilet miatt

| A 22 W l@\N :
d
= 5
% “m H ] 5
i o
te]
D "
|
d & > | ki
- b -&H e
a )
94. dbra. Kampbs 95. dbra. Kampos szoritovasak beépitése
szoritovas a) rdgzitett-, b) billenthetd kialakitdsban
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38. tabldazat
Elfordithaté (935 abra) és eltolhaté (93¢ abra) szoritovasak méretei

d Iy £ Is Iy h by by by c dy

42 18 10 8 18
50 22 14 10 20

50 22 12 10 22

63 27 17 12 25

63 25 17 14 28

10 12 8|4 12 8 | M8
80 35 22 16 32

RO a5 Mot s i )
12 1003 S5 st B S s e 8|5 14 | 10 | M10
{05 {5 syel S Al (B0 S0

100 44 | 24 22 40
16 125 JOLIEI6 25 45 | 18 10 | 6 18 12 | M12
160 74 | 54 28 45 ;

110 47| 22 28 50
20 140 62 38 32 5011529 14 | 7 23 15 | Mi16
180 82 58 36 56

140 60 | 30 32 56 :
24 180 80 | 50 36 63 26 16 | & 27 18 | M20
220 100 | 70 40 63

nehezen megfoghatéd késziléktestet rogzitiink, felhasznalva a testen elhe-
lyezett tisztitonyilast. :

A szoritovas vezetékét billenthetére alakitjuk ki, a szoritéerd nagy-
sdgit ez nem befolydsclja, de elforditdsdval a munkadarab kénnyen kiemel-
het6. Az esetleges elforduldst horonyba nyald csavarral gétoljuk meg.

A kovetkezékben a szoritovasak gyakoribb alkalmazdsi modjait
mutatjuk be. A 96a dbran elfordithaté szoritovasnal a feszitéesavar dom-
bortra kialakitott feje a tdmasztofelillet siillyesztésébe fekszik, Ezzel biz-
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39. tabldzat
Kampds szoritovas méretei (94. abra)
(méretek mm-ben)

|

D £ 22 28 34 40

d 10,5 125 16,5 2

H 55 70 85 100

A 35 45 00 60

B 24 30 36 42

a i 16 18 20

d 14 147 21 27

A

rugo Iy 40 50 60 65

mére-| dsy 1 1,4 1,4 2

tei Dy 13 16 20 26

Aszokcsavar M M M M
1,3 10 < 100 12 <120 163160 20:< 180

\if L
N m?
)\ R

[ a
96. dbra. Szoritovasak (kallantyus) szoritdsi modok

a) elfordithato-, &) eltolhaté-, ¢) gorbitett szoritévassal

tositjuk a helyzetét. Eltolhaté szoritdvas beépitését latjuk a b) dbran, mig
a ¢) abran ugyanezt, de magasabb alkatrészek leszoritasara alkalmas gorbi-
tett szoritovassal. A gorbitéssel kisebb a szoritas helysziikséglete.

A billenthetd szoritdvas négyféle kialakitiasat szemlélteti a 97. dbra.
A csap koriil forgathatd szoritovasat leggyakrabban szemes csavarral rog-
zitjiilk. Az a) és c¢) esetben a szoritocsavar hidat képez, a munkadarabot
kiilén szoritocsavarral kell rogziteni. Bzt a kiilon mfiveletet kiiszoboljuk ki
a b) szerinti csuklo-emeltyiis zarral.

A szoritékampo felfekvé gorbiileti sugaranak és az [-jelii csapnak
egy fluggodlegesbe kell esnie. A 2 csap helyét tigy kell megvalasztani, hogy
zart allapotban tengelye a munkadarab irdnydba essen, tehdt az a meret
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nagyobb legyen 0-nal. Ekkor a szoritds utdn 6nzdrd marad a zar, a szorito-
erdt a kampoban és a szoritévasban tarolt rugalmas alakvdltozdsi munka
idézi el6. A 2 csap szoritds kozben egy koriven halad. A korivnek az a
hiirja, melyet a kampd érintkezésétél a kbzépvonalig leir (tehdt a = 0 ekkor)
jellemz6 a megfeszitésre. A feszités mérvében részt vesz az egész szerkezet,
de f6ként a kampo (kengyel) deformdcidja lényeges.

17///.me1%

S—
& 18
Y%

g

A

97. abra. Billenthet szoritovasas szoritasok

a) egyszerii billenthet$ szoritovassal, b) elfordithato fedéllel, ¢) csukld-emeltyis
rogzitéssel, d) kétirdnyl szoritdssal

Ha a munkadarabot egyidejiileg helyezni is kell, elénydsen hasznél-
haté a d) &bra szerinti megoldas.

Ha a szoritovas eddigi alkalmazdsi mddjai zavarjdk a munkat, és
sziikséges a munkadarab feliiletét szabadon hagyni, akkor elegend6 vastag-
sdgli munkadarab esetén jol hasznalhatok a 98. dbra szerinti szoritovasak.

Az a) abra szerinti szoritovas a feszitGcsavarral kifejthetd erét b/a
ardnyban fokozza. Az o-ra mer6leges N erd két 6sszetevre bonthato, amely
koziil az egyik helyezi, a misik az ililékre szoritja a munkadarabot. E két
erd nagysaga az dbra alapjan az er6haromszogbdl meghatarozhato.

' Ha ferdén helyezziik el a szoritévasat (b dbra), akkor az el6z6 erdvi-
szonyokat sikeriilt elérni. Az Gn. feszitdtuskondl a csavaroknal ismertetett
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modszereket hasznaljuk fel. A
tusko egyik vége a lejtdsre kiala-
kitott késziiléktestre, a masik
vége a munkadarabra tdmasz-
kodik. A szoritocsavar haté-
sara a ferde palydn az eréha-
romszog szerinti erék keletkez-
nek., Lathatjuk, hogy a mun-
kadarabra hatdé egyetlen nagy
Q er6 nagysiga az F-en kivil
az o szogtdl fiigg. Minél kisebb
ez a szog, annal nagyobb az F-
fel 1étrehozhatdé @ erd. A kis «
szGg miatt a tuskd csavaron
megtett Gtja  megndvekszik,
ezért a szoget célszerlien cc —
=20—30° kozott véalasztjuk
meg.

A csavarszoritisnal is-
mertiink meg olyan szoritasi
modot, amelynél talszoritds
nem kovetkezhet be, a beépitett
szabadonfutd miatt. Szoritéva-
saknal is sok esetben hasznal-
hat6, vékony, koénnyen defor-
malodd és repedd, esetleg mii-
anyagbol késziilt munkadara-
boknal, és minden olyan he-
lyen, ahol a szoritéerst korld-
tozni kell. A 99. abran két
kiilonboz6, de azonos elvil
ilyen kallantyts szoritdst latha-
tunk. Az a)-nial késziiléken
beliil, a 5)-nél késziiléken kiviil
van elhelyezve.

A kétkari emelSként
hasznalt szoritovasat a szoka-
sos modon feszitGéesavarral szo-
ritjuk meg. Ett6l eltéré szori-
tasi méd is hasznalatos. Az a)
esetben a csavart az 5 flirész-
fogh szoritéanya hiuzza meg.
Ha a kallantyGkarok viszonya

&

98. 4bra. A munkadarab oldalat szorité szoritovasak
* a) derékszogkallantyn, b) ferde elhelyezésii szoritdvas, ¢) feszitGtuské
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99. dbra. Hatarolt szorit6erejii kallantyus szoritds

a) belsé kallantytival, b) kiilsé kallantyuval, ¢) a hatirolé erdjatéka

a b = 1, akkor Q = F-fel. Altaldnos esetben

b
m = — ¢és ebbol =

a
F a W@.

A csavaranyat, ha F hlizéerét akarunk vele kifejteni, a 30. tablazat
4. esetének megfelel6 M nyomatékkal kell megszoritani, azaz
D} —Dj

a
T OR tg (x+0)+0,33u Di_D?

Ezt az M nyomatékot a 4 szoritotarcsaval adjuk at a fogazott homlokrész
segitségével a szoritdanydnak. A szoritdanyat és a szoritotarcsit az I rugd
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szoritja Ossze, melynek megfeleld szoritéerejét a 2 anydval allitjuk be. A 84.
abra alapjdan tudjuk, hogy a szoritotarcsa kérmein hatd F; keriileti eré mek-
kora Fer6vel igyekszik a fogakat egymadstol eltavolitani (99¢ dbra). A rugdval
kifejtend6 erd, amely a szoritotarcsat terheli:

il
"t (Bto)’

ahol # a fogazés lejt8szoge, 0 a kapcsolddd fogak kozotti surlodasi szde.

Ha az Ferd a rugoval bedllitott értéket meghaladja, akkor a két foga-
zott feliilet egymdason elesaszik, nem lehet a szoritdéerdt fokozni,

A b) esetben nincs szoritéanya. A szoritétarcsa kozvetleniil forgatja
a feszitéesavart a rderdsitett fogazott homlokd gyiiri segitségével. Az erd
szdamitdsa egyszeriibb (a 30. tdbldzat 2. esetének felel meg). A csavarban
kifejthetd eré ekkor:

Firyq

H.x]ﬂmﬁffm:.

ﬁH r 7 4 Foa -
ahol F = wlm, &« a csavar menetemelkedése, p, a 3 csavar surlédasi szoge,

e

R a 30. tablazat szerinti sugar (a csavar kozépatmérdjének a fele).
A szoritotarcsaval kifejthetd nyomaték :

M = Fyr, = FRtg (a+0,).

Az ehhez sziikséges rugdbnyomas

e
' tg(B+on)’

ahol § a fiirészfog hajlasszoge, 0, a fogak kozétti strlodasi szog.

Megfigyelhetjiik, hogyha f értéke novekszik, akkor csokken a rugo-
erd sziikséges nagysaga. Ezért, hogy a thlzott rugdéméreteket elkeriiljiik,
a [ szoget 30...45° nagysagira valasztjuk. A fog /i magassiga a szoritéerd
betartasdnak finomsagat hatdrozza meg. :

10. példa. Egy munkadarabot rogzitsiink a 996 dbra szerinti szoritovassal.
A szoritoerd 0,,,, = 300 kp legyen. A szoritovas karjainak méretei: ¢ = 50 mm,
b = 70 mm.

A feszitocsavarral kifejtendé erd

a 50
F= .ulm = ﬂuooImE kp.

A 85. dbrabél M10-es menetet vdlasztunk, melyben e terhelés hatdsdra 420 kp/cm?
fesziiltség keletkezik. A menetemelkedés szdge o = 3°17417.

109



A csavar szoritasahoz szilkséges nyomaték a 30. tablazat 2. esetét felhasz-
ndlva (o; = 6°31’, mert g = 0,115)

2 (002G
M = Fry = FR tg (e+904) = 214 ——tg (3717427 +-6°35") = 16,37 cmkp.

2

Il

o A m.mammmmommw kozépsugarat, r;-et valasszuk 15 mme-re, a 4 tarcsa kiilsé dtmeé-
rojét pedig 50 mm-re.
A fiirészfogakat hajté ero:
o M 16,37
M=rF-b6l F = — = m\ =00kl
¥y 105

i > fogak _m hajldsszogét 40°-ra valasztjuk, a surloddsi szog itt 6°357, mert
acél acélon cstiszik. Ezekkel a sziikséges rugonyomas
F 10,9

B = Sleil
R T

A mmo&&wrom mNmrmm.mnm rugd méreteit a B/5g fejezet alapjan szamitjuk ki.
3 A 4 tdrcsa kiilsé atméréje felvételiink szerint d = 50 mm. A kézzel kifej-
tend6 Fy keriileti er6 a nyomatek egyenldségbdl adodik:

M = nF =rF =109 kp. Innen
AMER1039

F = — = =
s =435

Bod;.ﬁw kézzel vald kifejtése nem megerdltetd, s az ilyen jellegli szoritdasokndl
szokdsos.

Vékonyabb munkadarabokndl célszer(i a 100a 4dbra szerinti szoritdst
haszndlni. Az I kallantyGt a 2 szoritocsavar nem kozvetleniil fesziti, hanem
tovabbi erdfokozas céljabol a 3 korhagyot (excentert) forgatja el. A kor-
hagyoval feszitett kallanty a 4 csavar gombfeliiletti fejrésze koriil elfor-
gatva adja 4t a szoritéer6t a munkadarabnak. A kallantyanyitott dllapotban
a 4 csavar koriil elfordithato (ezt megkonnyiti az 5 rugd), és a munkadarab
konnyen cserélhetd.

100. dbra. Szoritds derékszogli szoritévassal

a) csavar és excenter segitségével, b) nyomécsavarral
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A derékszogii szoritévas egy masik hasznalatos kivitelét mutatja be a
100b abra. Lazitott allapotban a munkadarabot ki lehet hiazni aléla. A lazi-
tast a rugdval mozgatott csap segiti elé. Vékony munkadaraboknal az eset-
leges alakvaltozdsok elkerilésére a szoritéer6t nem kozpontositjiuk egy
helyre, hanem azt a munkadarab tébb pont-
jara osztjuk el. Ehhez eloszté iilékeket
hasznalunk.

Az elosztoiilékek lehetnek mechaniki-
sak (kallantyGk és ékek felhasznéldsdval),
vagy hidroplasztikusak, ill. pnewmatifusak.
Kallantyts elosztoiilékeknél a 101. abra
szerint tobb kallantyll kapcsolodik egymas-
hoz ugy, hogy a munkadarabra hato erd
egyenld _znm«a.b ‘b“mw&mbﬂﬂm Bzt a Wms.rommNm”w 101. dbra. Szoritovasas eloszto-
megfelelé beallitasaval érjiik el. Ennek egyik ek
példajat lathatjuk az dbra legfelsd kallan-
tyajandl. Az egyik végén kozvetlentl tamaszkodik a munkadarabra, a
masik (a jobb oldali) végen az elosztékallanty( rendszert terheli, Nyilvdn-
valé, hogy ezen a végen annyiszor nagyobb erd kell, mint amennyi az alta-
luk szoritott helyek szima. Az ot szoritdsi helybdl négyet ez az oldal
szorit, tehat négy egységnyi erd kell a szoritdshoz, a masik oldalra egy. Ezt
a karok ugyanilyen ardny( hosszaival biztositjuk.

d) Ekszoritas

A csavarszoritasnal azt tapasztaltuk, hogy kis forgatéonyomatékkal
nagy szoritoer6 allithato els. A csavarnak ezt a tulajdonsdgat a menetemel-
kedés és a kiteritett kozépatmérs hosszabol képzett derékszogi hiromszog
(ék) segitségével vizsgaltuk. Ezt a haromszoget éknek tekinthetjiik, ezért a
csavarnal elmondottak itt is jol hasznosithatok.

Ha F feszitGerével Q szoritderst ék segitségével akarunk 1étrehozni,
akkor a legfontosabb adat az oz ékszdg. Ez szabja meg, hogy az ék F iranyu
e nagysagh elmozduldsinak, a szoritéelem mekkora S elmozdulasa felel meg.
Az eréharomszog-szabaly alapjan az F feszitéer6 az o-nak megfelelden alakul
at, mégpedig figy, hogy minél kisebb az o, annal nagyobb a létrehozott O
szoritderd (102. dbra). Bz azonban nem csdkkenthetd thlzottan, mert kis o
esetén a sziikséges e elmozdulds szerkezeti okokbdl sokszor megvaldsit-
hatatlanul nagy. A gyakorlatban « = 10...30° kozotti, ritkdn « = 45°;
ha & = 15° (s ez a leggyakoribb) akkor ;

Q = 3,5F.

A szoritderé meghatirozasat elsegiti a 40. tablizat, melyben a sziik-
séges képleteket kozoljiik a két leggyakoribb esetre.
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102 abra. Er6hatasok ékszoritasndl

40. tablazat

Ekkel elérhetd szoritberdk

Az ékelberd hengeres csa-
pon keresztiil hat

Az ékelberd kozvetlentil a

késziiléket mozgatja

- tglet+o)ttg o,

F

e te(e+ 20)

A szoritasi hossz

S=etga

ahol F az éket mozditd er

8 kp, o a surlédasi szog, o az ék hajldsszoge,

01 az €k és a csap kozbtti-, ill. g, az €k és a vezetéke kozotti-, g, a csap
s vezetéke kozotti surlédasi szog.
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F[1 ~tg(ot p1) tg 0

Csavarszoritdsnal is, és a
102. abra er6hiromszogén is
lathatjuk, hogy az erd atalaki-
tasa veszteséggel jar. Ezt a str-
16d4s okozza. A surloddst annyi-
szor kell figyelembe venniink,
ahéany sturlodo feliilet van (mind-
egyiket a sajat surloddsi ténye-
zGjével). Befogokészillckeknel
legtobbszor acélékeket és acél
vezetékeket haszndlunk, me-
lyeknél p = 0,1 kenés mellett.
A cstszofeliiletek kenhet&ségét
biztositani kell, mert kenetlen
(szaraz) allapotban p = 0,15
is lehet. Ha p = 0,1 minden
cstszofeliiletre érvényes, akkor
a 40. tabldzat képleteiben oy =
= 0, = pg-mal, egyszerlisddik a
szamitas.

Az ék elhelyezése lehet
olyan, hogy a munkadarabot
kézvetleniil szoritja. Ennek egyik
példaja a 103. Abran bemutatott
kivitel. Az I éket a 2 csavarral
mozgatjuk, az éktestbe mart
horony segitségével, melybe a
csavar nyomopereme illeszke-
dik. Kiesés ellen a 3 csavar
védi, melynek megfelelé férd-
helyet kell marni az éktestbe.
Az ék vezetését a 3 nyomo-
csavar és a nyomoperem biz-
tositja.

Az éket a kesziiléken
beliil is elhelyezhetjiik. A 104.
4bran egy ilyen példa lathato.
Ennél a kivitelnél nem az erd-
fokoz4s, hanem az erd atvitele

103. 4bra ,,Bkhatds’-sal szorito mozgo tilek

1 ekpéalyin mozgd Ulék, 2 peremes szoritécsavar,
3 vezetéesavar

104. 4bra. Tobb szoritévas megszoritisa k-
kialakitasu attétellel

105. abra. Bajonettziras szoritds

volt az els6dleges cél, hogy egy mozdulattal mindkét helyet meg lehessen
szoritani. A gombfejli foganty( meghtizdsdval, az ékek kozvetitésével szo-

o

ritjuk a masik kallantyht. Ezért megfigyelhetd, hogy az erdatadas irdnyaban

kicsik (30°) a szigek.

8 Munkadarabbefogd
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Az ékek e kedvezd
tulajdonsagat hasznaljuk ki
a  bajonert-zdraknal  (105.
abra), melyeknél az I szori-
toorsoba el6bb tengelyira-
nyt, majd a tengely meré-
legesétol < 5%ra eltéré hor-
nyot marunk be. E horonyba
nyalik a 2 csapos csavar.

106. 4bra. Erdfokozds hidraulikusan, vagy Killonosen kedvezé a bajo-
pneumatikusan mozgatott éktusko és kardttétel pett-zAr hasznalata olyan
segitségével

munkadaraboknal, melyek-

nel perem, vagy egyéb kialld

rész miatt a szoritasi hely ne-

hezen -kozelithetd meg. A

//\,U\/ tengelyiranyti horonnyal biz-

tosithato a nyomdsaru gyors

) elore-hatra mozgatasa, a

ferde palya mint ék a meg-

2 : szoritast végzi. A méreteket

/ ugy valasztjuk meg, hogy a

w.% J /_ szoritdshoz legfeljebb 90°-0s

7 —  elforditds legyen sziikséges.

/7 NN\\a Az éket pneumatikus

[ vagy hidraulikus ,,motor-ral

107. dbra. Hengeres munkadarabok szoritdasa is miikodtethetjik, a szorito-

ekelddugokkal er6t kardttétellel fokozhatjuk
(106. abra).

Hengeres alkatrészek kis helyigényfi,” a E:cwmmmam_ug nem rongalo
befogdsi modja lathatd a 107, abrdan. A furatban csavarral egymassal szembe
mozgatott 30°-kal leélezett homlokii csapok a D méretli munkadarabot N
erdvel a késziiléktest paldstjanak nyomjak, Az N tAmadéerék és az R eredd-
eré hatdsdra létrejové strlodoerd a munkadarabot kellen rogziti, Az igy
befogott munkadarab it

‘m

o
F T.:uoq cos 5 D

My = (cmkp)
sin = +1,07w cos il
e 2

nyomatéknak all ellen (ugyanzzel a képlettel szamithato pl. a faroval at-
vihet6 nyomaték is [1].
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Ha o = 30°, akkor a képlet egyszer(ibb formaban irhatd:

; 1,7FD
M,, =—— (cmkp),
t .
ahol F a csavarban’ keletkezd erd (kp), D a munkadarab 4tmérdje (cmy),
W a strlodasi tényez6 a munkadarab és a szoritéfeliiletek kozott.

Az Atvihetd csavarényomaték ismeretében kiszamithaté az a leg-
nagyobb tengelyirdny( erd is, melynél a munkadarab megesiszik:

2M o

o= D (kp).

Az ékszoritas sokoldalusagat esztergakésziilékeknél is kihasznalhat-
juk. Segitségiikkel a megszoritdssal egyiitt kozpontosithaté a munkadarab.
A 108. 4brian egy ilyen megoldds
lathato. Az I felfogotiiske egymas-
tol 120°-ra elhelyezkedd 4ttorésében
futoillesztéssel hdrom recézett érint-
kez6 feliiletii szoritopofa helyezke-
dik el.

A szoritopofak tengely feloli
felfekvo felillete 3...5°0s hajlds-
szog(i. Ennek a lejtésen kialakitott
feliiletnek timaszkodva fesziti szét
a betéteket a 2 dugd a négyszig-
fejii csavarral. A dugé hidrom alko-
toja mentén a szoritépofikkal pon- 2 = L y 2 ;
tosan illeszkedik, az azonos hajlds- M%mm_mmmcam. Ekelddugoval szorité fellogd
szogek a pofik pontos parhuzamos ;. 5 ekel6ds dugo . 3 szoritépofik, 4 rugézd
vezetését biztositjak. A betéteket  eyiri
4 rugozd gytiriivel fogjuk oOssze,
feladata kettSs: lazitiskor a betéteket visszahilizza, és a betétek kiesését
megakadalyozza.

A csavarral és az ékkel kifejthetd szoritderd meghatarozasa az el6zék
alapjan nem jelent nehézséget.

Onzard szoritdsoknal ékszoritassal csokkenthetSk a szoritdssal egyiitt-
jaré mellékidék. A menesztGesapra felhfizott munkadarabot kiilon meg-
szoritds nélkill forgicsolhatjuk. A munkadarabot az F; f6 forgacsol6erd
hatdsara keletkezd szoritderd fogja meg oly modon, hogy a furat és a me-
nesztéesap kozé a surlédasi erd hatdsira beékelddnek a kapesolatot létre-

hozo gorgdk (109a abra).
A szoritéerSt az o ékels szog nagysdga hatirozza meg. A megcsuszds
clkeriilésére cc == 5. ..7° valasztando.

7
Nz “\\\\\\\\\
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A gorgbk dtmérdje a menesztécsap D dtmérdjének ardnyaban:

Tdz—,
8

A megengedheté vonalmenti nyomofesziiltség alapjan is meghata-
rozhato a gorgéatmeéro:
- 0.35FE

d
bo?

(mm)

ahol F (kp) a gorgd érintkez6é alkotéjan hatd tényleges erd, E = 21 000
kp/mm? a rugalmasséagi tényezd, b (mm) a gorgd szélessége (= H,u.:? 0 meg-
engedhet nyomofesziiltség (acélnal ~ 200 kp/mm?).

109. abra. Ekel6do gorgés menesztocsapok
a) szerkezeti méretek b), c), d) kialakitisi modok

A tamaszt6 siklap helye a forgdstengelytol:

Ly

h = S cosa—d.

116

A szoritoerd
.ﬁﬂ\
0 = kp,
g X
2

-
ahol F’ = H F; a f6 forgacsoloerdk furatfalra atszamitott értéke.
2

¥

Vékonyfald, vagy lagy anyagbdl késziilt gytirlinél a szoritasi helyeken
fellépé @, erét is ismerni kell a torzulasok, benyomodasok elkeriilésére.
Ennek nagysaga:

Nﬂ\
@u S T

¢ oL
b =
55

ahol n a gorgdk szdma. Az atvihetd csavar6nyomaték és a megengedhetd
tengelyiranya eré a 114-115. oldal képleteinek értelemszerti hasznalataval
szamithaték ki. A 109 b. . .d dbrakon néhany kiviteli modot mutatunk be.

e¢) Korhagyé szoritasok

Az 6nzard ékek egyik alkalmazasi teriilete a kérhagyd, vagy masképpen
az excenter. Miikodési elvét is régton azonosithatjuk az ékkel. Az ék szorito-
erejét sikjaban valé elmozduldssal érte el. Ha az éket egy hengerre gongyd-
litjiile fel (110. &bra), korhagyot,
excentert kapunk. Ezt érzékelteti a
111, 4bra vonalkéazott része. Az ex-
center a ragongyolt ék, a szoritd-
gorbe miatt forgatassal idézi el a mm_\ﬂ\%bamq.
szoritoerot. resz

Lt 7
Kihasznalhato
szartds
s O

e \“\w %
He
Jo° | 30°

110, dbra. Az excenter, mint hengerre  111. abra. ' A szoritoexcenter QQO.:S-
pOngydlt ek-palya tarcsa)

: 1l



A szoritogorbe lehet logaritmilkus-, vagy archimedesi-spirdlis. Bzeknek
mwwccmz az elkészitése nehéz, koltséges. Mivel a spirdlisnak csak kis szaka-
szat hasznositjuk, ezért a konnyen elkészithets olyan kdrrel helyettesitjiik
Eo@nmw .?Em%o:e.m a korhagyo kozéppontjin kiviil van. A szoritds mwo%
sasaga miatt gyors szoritonak tekintjiik.

A korhagy6 az ékhez hasonléan énzdrd kell hogy legyen, azaz valtozd
ﬂmar&mmnw hatdsdra sem szabad meglazulnia. Az Gnzdras itt is a sarlédasi
tényezGtol €s az ékszogtdl fiige. Az x ékszoget az alapsik és az érintkezé
ponthoz tartozo érint8 dltal bezart szdg hatdrozza meg (111. dbra). Ugyanezt
az o szOget hatdrozza meg a mértan szabélyai alapjan az e excentricitis és az

R = D/2 sugdr is. A korhagyo onzaro,

ha ¢ = 7°. Ezt a 111. 4bran lathat6 nyo-
Tl o l[.a\;\.{[.’ <t motarcsanal
S e e=01...0,12-R
4 nyomotengelyeknél (112. 4bra).
112. 4bra. Nyomoétengely e=0,15-R

betartdsaval biztosithatjuk.

Az excentert f szoggel kell elforditani ahhoz, hogy a sziikséges erével
szoritson, Ezt a szoget késziillékenként valasztjuk meg, a rendelkezésre 4llo
helytsl fiiggden.

Az o éksziget ezek ismeretében a kovetkezdk szerint dllapitjuk meg:

Néhany tajékoztato érték a f-ra:

ha e=1/9 R akkor 8 = 20°45" ~
e=1/8R — 3137
e =1/ R B = 40°10°
e —iieup (6 = A
e=1/5R b= 542077
e=1/4R B = 60°50
A korhagyd szoritdsi utja, lokete:
S = esinp.
A keletkez6 szoritéerd nagysiga
o F l
[tg (z+0)+1g o] r
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ahol F a kézzel kifejtett erd (F~15 kp), / a szoritokar hossza, g, a munka-
darab és a korhagyo kozotti g, a korhagyo és csapja kozotti surlodasi szog,
r a forgaspont és a munkadarabbal érintkezé pont kézotti tavolsidg, melyet az
L RS
" cosw

r

Gsszefiigeésbdl hatdrozzuk meg. Ha p; = p,, akkor
F i

teox-ttg2o0 1

A képlet altaliban kis szogeknél 5° — 6° kozott érvényes.

A 111. dbra szerinti kdrhagyét nyomdtarcsanak nevezzik (hasonlo a
tarcsihoz). Mivel elforgataskor kicsi a kérhagyo utja, nehézséget jelenthet
a munkadarab kivétele a késziilékbsl. Ennek megkonnyitésére a nyomaotarcsa
abran jelolt (szoritisban részt nem vevd) részét levagjuk, ezt az oldalt
munkadarab felé forditva elegendd hely all rendelkezésre a kivételhez.

Az elforditasnak gitat szab a kezelhet8ség. A f§ sz0g meghatdrozdsana
lattuk, hogy a kérhagyot legfeljebb 60°-kal fordithatjuk el, Ezért a kérhagyd
alakjat ennek megfelelen alakitjuk ki. ! ;

A 113, dbran bemutatjuk a hazai, szabvanyositott nyomdexcenterelet.
Az a) &bran a legegyszeriibbet, az esztergaldssal elkészitheto tdrcsds excen-

Ja°

\_.( =
S @

|13.4bra. Szabvinyos nyomobexkcenterek
a) thresas-, &) villas, e) kettés nyomd-, d) ives excenter
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41. tdbldzat
Nyomoéexcenterek m

Kozos méretek
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30
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50
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tert lathatjuk. A 79., ill. 81. dbra szerinti fogantyfival hasznaljuk. A villds
nyomdexcentert a b) d4bra mutatja be. Kisebb helyigénye (egyszer(ibb tamaszto-
bak) és a szoritofelilletek megosztasa, egymastol tivolabbi elhelyezése sok-
szor elényss. ,

A kettds nyomdexcentert a ¢) dbra mutatja be. Olyan esetekben hasz-
naljuk, amikor a szoritéerd két irdnyba kell hogy hasson, végiil a d) abran
az ives excenter lithatd. A nyomoexcenterek
méreteit a 41. tiblazat tartalmazza.

Féleg farokészilékeknél fedelek rogzité-
sére hasznaljuk a /luzékorhagydt, vagy mas
nevén a huzo excentert (114, abra). A hasz-
nos szoritasi hosszat 15 —15°-ra csokkentjiik,
mert ha 30 — 30°-ot haszndlnank ennél is, mint
a nyomoexcenternél, alakja nagyon kedvezdt-
lenné valna. A huzoexcenterrel kifejthetd szo-
ritéer6t a nyomoexcenternél megismertek alap-
jan szamitjuk, f6bb méreteit a 42. tablazat tar- 114. abra. Hizokdrhagyo
talmazza.

Ha azonos forgatonyomaték esetén Osszehasonlitjuk a csavar- €s az
excenteres szoritast, azt tapasztaljuk, hogy csavarral 2,4. . .3,1-szer nagyobb
a szoritoerd.

Néhany excenteres szoritdsi modot mutat be a 115. abra sorozata,
arzékeltetve az excenteres szoritas sokoldalt hasznalhatésdgdt. Az a), b), ¢)
abrakon killonbozé kallantyiis, a d) e) dbrikon kampds szoritdvasas kivitelek
lathatok. Az e) abra egyuttal a nyomdtengely beépitését is bemutatja. Az f)
abran a szoritéerst a munkadarabra himbdn keresztiil adjuk at, a g) abra a
kettds nyoméoexcenter alkalmazasat mutatja be.

42, tdbldzat
Hazoexcenterek f6bb méretei (114, abra)

(méretek mm-ben)

o e
5 O= sap- o Fogan- eliilet 12
S stméx By oo széles- Lokt
R d e i sége
b
_

7o) 30 0,8 50 4 0,2
14 10 155 80 6 0,4
D35 16 2.9 205 8 0,65
29 20 3 250 10 0,75
35 24 39S 450 12 1,0
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A kéziszoritisok koziil méltdn a leggyakrabban haszndlt szoritds,
mert kellé szoritoer6t biztosit, a befogasi idét lecsokkentd gyors szorftdsi
mad.

11. példa. A 115a 4brdn ldthaté szoritdsnal mekkora erdvel szoritjuk a
munkadarabot, ha a fogantytiszdron kifejtett kézierd Fy, = 15 kp, és a tdrcsdsexcen-
ter 4tmérdje D = 50 mm? .

A 41. tibldzat alapjin D = 50 mm-es excenternél e = 2,5 mm.

Az atmérd és az excentricitds viszonya:

D 50

a0

A kart § = 40°kal forditjuk cl, hogy a szoritoerdt kifejtse. A f = 40° elforduldsndl
az excenter szoritdsi 1itja

S =esinfi =2,5:0,6428 = 1,607 mm.

= e s

= 20.

™
™

L

Ilu‘_ e (e}
%_ - S |

_
:

115. 4bra. Excenteres szoritasok
a), b), ¢) kallantytis-, d) kampés-,

1122

Az excenter emelkedési szoge ezzel

ecos 40° 2,5-0,7660

Ros i ostraT s

lgo =

ebbbl o = 4°7'-cel.
Az excenteren kifejtett szoritderdhoz sziikségiink van a fogantyd méretére,
a forgatényomaték meghatirozdsa céljabol. A 27. tdblizatbdl L = 98 mm-es
fogantytival a forgatokar sugara kozelitdleg
l=L-1L+R=98—15+4+25 = 108 mm.
Kiszdmitjuk még a forgdstengely és az érintkezési pont kozotti tdvolsdgot, az r-et*

K8 DL L0 oo ers min,

¥ =Cosa7 T T 0,9974

Lathatjuk, hogy mivel értéke kicsi ( = 7°) koszinusz értéke olyan kozel van az
egyhez, hogy szoritisndl, az egyébként is bizonytalan nagysdgu kézi szoritberd
miatt nyugodtan szamolhatunk az

= RS

115. 4bra. Excenteres szoritdsok
¢) kampos-, f) himbis-, g) kettds nyomé-excenteres szoritdasok
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sugdrral. A p = 0,1 = tg g-val szdmolva o = 5°43", az « = 4°7" behelyetiesitéssel

=

az excenteren keletkez6 szoritéerd most mdr meghatdrozhato (lasd 119, old.-t)

G RS 5 e b )
tgarigdo r ig 4°7 +1g 2-5°43 26-675 p-

: A szoritovason keresztiil tovdbb fokozhato a szoritderd az a és b karok cel-
szerli megvilasztisaval. Ha @ = 40 mm és b = 60 mm, akkor

b 60
DE 5 MQ = |mmu..MNN =333 W—u

Az excenterek 15ketét, S-et, aszerint valasztjuk meg, hogy a befogandd
munkadarab legnagyobb mérete esetén is 0,2. . .0,5 mm hézag legyen a mun-

‘kadarab és az excenter kozott (lazitott allapotban). Ezzel a munkadarab

kénnyen cserélhetd.

f) Rugalmas szoritasok
A befogbkésziilékek gyartasinal hasznalt anyagok, a kilonféle ming-
ségli és allapott (edzett, edzetlen stb.) acélokbdl tamaszok, szoritovasak,

késziiléktestek stb. mind rugalmas anyagok. Rugalmassagukbol keletkezd
4
mert alakvaltozasuk nagyon

Emao?w:om_mmﬂmznﬁmﬁiﬂd-

wowﬂ”:é:armmgmm@n_m

hﬁ & Em_mw:wm:_ﬁwawﬂ:Bmwg-

~ ségét biztositani. Az acélbol

7 késziilt szoritoelemeket, csa-

q Ay varokat, excentereket, kallan-
M

q kicsi. Bzeket megfelels viszo-

a N nyok kozott merev szorit6-

:m.m_ﬂm.>»mmwmamrm&mm:mWQ_nﬁwnmaEEmmN- oﬁm:._n_gmwﬁoﬂsamw.

Eﬁmw..:m‘mzww.mm m&Bmmw_Smm&szm&_?@Ng- W:mmHSmmmNE.:mmow-

Nm:mmomﬁo:?mm :m:mmmonaﬁm:::.mwozﬁmm

&»?._wmamwamwaNnME\_ECNmBOmWmu?wmm#n&ﬂ.mnam: Sm‘mv\ ~dmimw_ua:<m‘—zoﬁmﬂw

tytikat mégsem tekintjiik ru-
galmas szoritéelemeknek,
kisebb O-nil, b) a kozbezart szog (2o) majdnem 180°; az
N sokkal nagyobb O-ndl

méretét, mellyel a munkada-
rab ki-be helyezését és a meg-
felel szoritoerd kifejtését lehet6vé teszi. Ennek a kivdnalomnak a kiilénbdzé
rugok, a késébbiekben targyalando hidroplasztikus szoritdk felelnek meg.

Megfelel6 kialakitassal szoritdvassal is elérheté rugalmas szoritds.
Az ilyen szoritokat rugdzo szoritasnak nevezzik.

Ha egy O sulyt két fonalra felfiiggésztiink, akkor a fonaligakban
keletkez6 erd a fonaldgak kozotti oo szogtdl figg (116. abra). Ha ez a szog
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& = 0, azaz a két fonal padrhuzamos, aklcor a benniik keletkezd huizoer6 éppen
Q/[2-vel egyenld. Ha a felfiiggesztési pontokat egymastol tavolitjuk, a fonal-
agakban keletkezd hiizéeré megné. Az a) abran viszonylag kis szoget zarnak
be a fonalak. A benniik keletkez6 hiuizéerst legegyszerlibben az eréhdaromszo-
gek megszerkesztésével hatarozhatjuk meg.

Felmérjitk a G sulyt 1éptékhelyesen, majd egyik végétol az egyik fo-
nallal, a masik végétsl a masik fonallal htizunk parhuzamost. A O végpontja
és a metszéspont kozotti tavolsig a fonalban keletkezd hizoer6 nagysagat
adja meg. .

Konnyen belathato, hogy az x szog novelésével ugyanakkora suly
esetén mind nagyobb fonalat terheld erét kapunk. Ha 2o = 180° lenne, akkor

7

Nyitasi meret
Btk

117. abra. Satukésziilék rugdzo szoritdssal. Kis F erd hatdsdra
viszonylag nagy N erd szoritja a munkadarabot

az erbharomszog szarai a végtelenben metszédnek, tehat elméletileg végtelen
nagy erd keletkezik. Ezt a torvényszerliséget hasznaljuk fel a rugédzoé szori-
tasoknal.

A 117. 4bra satukésziilékben vald alkalmazasat mutatja be a rugalmas
szoritasnak. A fiiggesztéfonalakat két csukld helyettesiti, egyike fogantyl-
szerlien van meghosszabbitva. Nyitott helyzetben a szoritépofa hatrahuzé-
dik. Szoritaskor a két széls6 ¢és a kdzepsd csukld egy egyenesbe keriil (ekkor
o = 180°-kal), de az dnzdras érdekében meg tovdbb forgatjuk e = 0,5. . .1 mm-
rel. A szoritdsban szerepet jatszik a szerkezet deformdcios munkdéja. Ennek
legy6zése utan visszamarad a szoritd (rugd) erd. Bzt a csuklé megfeleld
kialakitasaval érjiik el.

A késziilek univerzdlissa tehetd a fogantyuoldali bak helyének valtoz-
tatasaval. Az e talforditdst a csukldban keletkezd nagy erd hatdsara fellépo
rugalmas alakvaltozas teszi lehet6ve, melynek megsz(inését maga a szoritott
munkadarab akadalyozza meg.

Foleg fardkésziilékeknél kedvelt rugalmas szoritas a fedelek rogzitésére
az n. békazdr (lasd a 97b abrat). Az onzdras feltétele itt is az, hogy o = 180°-
nal. Az igy keletkez6 nagy huzderd és a szoritovas rugalmassaga kovetkezté-
ben forgatényomaték keletkezik, amely a szilkkséges rogzitését biztositja.
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A rugdzoé szoritdsnak nagy elénye, hogy gyors, egyszerii és kis kézi-
erdvel nagy szoritdéerd hozhato létre.

g) Hengeres rugok

Az eddig bemutatott szoritdsokndl tobb izben taldlkoztunk hengeres
rigéval. Gyakran hasznaljuk helyezé szoritisndl, szoritovasakndl, helyzet-
biztositasnal, munkadarabok rogzitésénel.

A hengeres rugdt mint nyomorugot (118a dbra), vagy mint hazoragot
(118b abra) hasznaljuk. A rugd ereje az f Gsszenyomastol egyenes aranyban
fiigga 118. abra diagramja
szerint. A diagram az is-
mert F terhelés hatisara
bekovetkezd f Gsszenyo-
modas ismeretében meg-
rajzolhato. Ez lesz az-al-
kalmazott rago jelleggor-
béje. A rugddiagramrol a
tetszés szerinti terhelések-
hez tartozo 0sszenyomo-
dds mértéke kozvetlentil
leolvashato.

A hengeres rugdk
keménységét, ill. lagysa-
gat azaz a terhelGerd ha-
tasara kevésbé, vagy ero-
sebben valé Gsszenyoma-
dasat elssorban a rugd-
tekercs a&tmérdje (D) és a
huzal vastagsaga (d) don-
ti el.

A rugd osszenyomodaskor csavaroigénybevételt szenved. Méretei meg-
hatarozasakor erre figyelemmel kell lenni. A rugdéméretezési tablazatoknal
ezt gy veszik figyelembe, hogy megadjdk a menetek megengedhets Gssze-
nyomddésat. A rigé méreteit szamitassal a kovetkezék szerint hatdroz-
zuk meg:

A rugd anyaga II. oszt. rugdacélhuzal (MSZ 4373), és megengedhetd
igénybevétele

Vi
ﬁ/

f;i‘

S s
3

\dl

Hy
/ ad

—l‘_ﬁ‘lLﬂ ﬁ.ﬁu.._: _\\\dnh
)

J

118. abra. Hengeres rugo és diagramja
a) nyoméd-, b) huzoérugo

T

max = Tmee = U:50mee = 50... 80 kpjmm?

anyagtdl és huzalatmérstol fliggben (42. tablazat). A szamitdshoz felvessziik
a rugdatmérd és a huzalvastagsag viszonydt, az dtmérdviszony:
! D
c=—,
d
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nagysiga a gyakorlatban 4 = ¢ = 12. Ezzel az F,,, terhelSeré hatdsira
keletkezd legnagyobb fesziiltség

2:55fc e
Tmax = lﬁﬂ_.:wx (kp/mm?)

ahol %k a huzal keresztmetszetétsl, a menetek gorbiiletétdl és emelkedési
szogétdl fiigg. Nagysdga:
c 4 5 6 8 10 12

s 3720 2 AN LT 1,14 1,11
A megengedett legnagyobb terhelés:
e
Frax = 8 kD Tineg -
A rugd dsszenyomoddsa, ill. megnyuldsa:
mmwdmx@mm
finax = S
ahol 7 a miilk6dé menetek szdma, G = 8000 kp/mm? csusztatorugalmasségi
modulus.
A miikédd menetszamot a kovetkezék szerint hatarozzuk meg:

fnGd
mﬁmﬁﬁamxl nin) p

ahol f,,, a munkaloket nagysdga, Fy,,« az Osszenyomott, Fy,;, az eléfeszitett
rugd nyomaésa.

=

A rugohuzal dtmérdje:
kP

di— 1.6
Tmeg

és kozépatmérbje: D = cd.
A rugd osszenyomott hossza, amikor a menetek egymashoz érnek:
Hy = d(i+1...2) = di,
a terheletlen rug6 hossza:
H = Hy+i(h—d)

Jmax +dp. dp-et, az Osszenyomott

ahol /# a rugd menttemelkedése 1 = d-

i

rugémenetek kozotti rést (0,1. . .ovwv.hﬂ.mx értékiire valasztjuk, és 0,1d-nél
H—d ;

ne legyen kisebb. A rugé menetemelkedése: h = ——— (mm) képlettel is

] 3
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43. tabldzat
Hengeres tekercsrugdék adatai és megengedett igénybevételiik
(méretek mm-ben)

Fhizals A rugétekercs kozépiatmérdie D
Atmérd Tmax
d kp[/mm?2
L 10 12,5 16 20 25 32 40 50 63
_
: :
d . 3,1 el sl 0,84| 0,67 | 0,55
2,9 4,7 TLGe I3 19,8 | 33 52 81 129
5,6 4l g g o sl E et N3 B
1525 85
2.2 3.6 6 9.5 15 25 40 63 100
i ¥ 10,5 8,8 il 5,8 4,8 3,8 3,1 25 2
; 1.5 i I e T O R S RO 26, el S 73
5 75 18 15 13 10 8,5 6,8 5,6 4,5 3,6
it 1,8 31 ) 8 13 29 34 54
32 19 16 13 8.4 ;
2,5 73 28 23 10 . 6,6
0,79 1,3 03 3,8 6,1 | 10 16 26 42
32 68 57 51 42 36 31 24 20 16 13
. 051K 0ol SNTTe 8 N6 26 B aa ST R e 10 30
4 63 00 83 72 61 52 42 35 29 23
0353118 0lG R TR 521 ‘84|14 22
5 60 — 37 120 107 91 75 63 52 42
A - 0,4 0,75 153 232 3,8 6,2 | 10 16,4
— — 207 186 165 138 116 97 80
6,3 58 :
— -~ 0,5 0,89 1,6 2. A58 S 12
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szamolhato, ha a rugd adatait mar ismerjik. A tekercseléshez ismerniink kell
a menetemelkedési szget, melyet a kézépatméron mériink:

: h
0% =—
£ D

Az Gsszes menetek szama a nyité- és a zdromenetek figyelembe-
vetelével:
b= s 25
Sziikség van még a rugohoz felhasznalandé huzal hosszdra is

D
COS &

L="0t1.552) (mm)
A cos o-val vald osztast a gyakorlatban elhagyjuk, mert ha « kicsi, cos o
értéke lényegteleniil befolyasolja csak a huzal hosszat.

A szamitis menetébél lathatjuk, hogy a rugdhuzal vastagsigat €s
kdzépatmérdjét, valamint a ¢ értékét eldre fel kell venni. A mmm,:ﬁ:mmﬁ esetleg
meg is kell ismételni, ha nem megfeleld értéket valasztottunk. A szdmitdsok
elkeriilésére tablazatokat és szamitoabrakat is szokds haszndlni. A késziilék-
gyartidsban hasznalatos rugék méreteinek kivalasztasara kozoljiikk a 43.
tablazatot. A tablazat minden egyes négyzetében két szam van. A felsd a
megengedhetd legnagyobb nyomoers Fi,,. értéke, amelynél 7, fesziiltség
keletkezik. Az alsé szam egyetlen menet legnagyobb &sszenyomdddsa
(finax/D) aZ F,x terhelés hatdsara.

Ha a nyomott rugok hosszdnak ¢s atmérdjének viszonya W = 3, ter-
heléskor kihajolnak, vezetésiiket hiivellyel kell biztositani.

12. példa. Szdmitassal dllapitsuk meg annak a rugénak a méreteit, melyet
eléfeszitett dllapotban F,,, = 15 kp, 6sszenyomva F,,. = 30 kp erd terhel, sez
alatt £, = 10 mm-t nyomodik dssze. A megengedhetd fesziiltség

Toeg = 0,505 = 0,5-160 = 80 kp/mm?, és
Tpae = 0,87, = 0,8-80 = 64 kp/mm?®.
Az dtmérbviszonyt ¢ = 5-re vdlasztva k = 1,29. A huzalditmérd
kF,..c 1,29-30-5
A kozépatmérd: D = ¢d = 5-3 = 15 mm.

2,86 = 3,0 mm.

Ellenérizziik, hogy az dsszenyomott menetekben a fesziiltség nem éri-e el a megen-
gedett fesziiltséget:
_ 255kF,..e _ 2,55-1,29:30-5

Tmax — a2 9 = 55 kp/mm?*
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A miikodo menetek szama:

2 finbd _10-8000-3
8c(F e — Fain) ~ 8.125.15

A teljes menetek szdma: #; = i+2 = 18 menet.

i

= 16 menet.

A rugb hossza, ha a menetek Osszeérnek:
Hy, = diy = 3-18 = 54 mm.
A terheletlen rugd Osszenyomodddsa F,,,. hatdsdra:
:_Nu:.:w 10-30
Ifn= ‘ﬁ\ - — = 20 mm,

max 4 min 15

¢s a terheletlen rugd menetmagassdga, ha az Osszenyomott menetek kozott
d =0,4 mm hézagot hagyunk meg (0 = 0,1 d)

e 20 2
h = &,_Ln|._+& =34+—+404 = 4,65 mm.
i 16
A teljes Osszenyomdshoz sziikséges erd:
; Fi 26,4
m.uzoh = »ﬂw.:pk Ma:m = 30 |N1Q! == mwu@ Wﬁw

ahol £, = finax+10 = 20416-0,4 = 26,4 kp/mm?.
iy m:n:mﬂ.mncw“ hogy a rugb teljes dsszenyomdsakor keletkezd fesziiltség nem
lépi-e tul a megengedett fesziiltséget:
2,55k F,ooC 2,55-1,29-39,6-5
e dl e = 72,2 kp/mm?
d 9
a rugo megfelel, a fesziiltség nem éri el a 7,,,, = 80 kp /mm? értéket,

Bemutatunk két peldat a 43. tablizat hasznélatihoz.

13. pelda. Hatarozzuk meg a rugd meéreteit a kovetkezd adatok alapjdn:
Fax = 40 kp, Foy = 20 kp, £, = 10 mm, D ~ 15 mm koriili.

A tdblazatbol D = 16 és 20 mm, d = 3,2 mm, F., . = 42, ill. 36 kp,
és fo = 1,6,ill. 2,6 mm, 7,,,,, = 68 kp/mm?.

Interpoldlassal

Fo.x = 40 kp-nal D =16+2 :wi = 17,33 mm és

fo= 1:6+0.33 = 1,93 mm.

: A &Ewmmng_ igy a legtobb adatot megkaptuk, csak a sziikséges menet-
szdmot kell kiszamitanunk. Ehhez ismerni kell az 1 mm benyomoddst okozo erd
nagysagat

Bl F,..—F, 40—20
a=toeo = max _ max min = —
ST e e

e
afy e

Il

A menetszam: i 10,4 = 11 menet.
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Ha figyelembe vessziik, hogy nagyobbak az atmérdk (foleg a d), lathatjuk, hogy
a t4bldzatbol kapott adatok jol megegyeznek a szdmitottal.

14. példa. A 10. példiban kiszdmitott szoritdshoz sziikséges rugd mereteit
hatdrozzuk meg a 43. tabldzat segitségével.

A sziikséges rugényomds F, = 1,03 kp, a kapcsoldé fogak dtugrdsdhoz
fin = 3 mm Osszenyomodas sziikséges. A kis terhelés miatt a rugot szilardsagilag
nem tudjuk kihaszndlni. A tibldzatbol szerkezetileg legmegfelelobbet vélasztjuk
ki. Legyen a kivélasztott rugo a kovetkezd:

D = 32 mm, d — 1,6 mm, ennél a rugbnal F,,, = 3,8 kp, és egy menet F,,, ero-
hatdsdra megengedett legnagyobb Osszenyomoéddsa f = 18 mm.

A rugodiagram felrajzoldsdhoz
kiszamitjuk a értékét, a rugoddiagram
hajlasszdgének tangensét, és eldirjuk,

hogy f,, = 3 mm &sszenyomodds alatt £
a nyoméerd AF = 0,05 kp-ndl jobban & =t
ne novekedjen, mert a szabilyozott = s
szoritoerd ingadozdsdt idézné el6. RS
Bzzel _m o Af=3\mm
A ,
\E u

Mivel @ a rugddiagram hajldsszdgé- Fnax = 13. 78 =235 1M
nek tangense, a szoget szogfliggvény ! U
tablazatbél keressiik vissza. Szerkesz-
16 modszerre ez a tort alkalmasabb,
mert ha egy vizszintes vonalra a ne- ) ¥
veziit, ennek végére merdlegesen a szdmldlot mérjitk fel, és a kezd6-, valamint

a végpontokat dsszekotjitk, megkapjuk a rugbdiagram hajlasszogét.

119. abra. Rugddiagram

A sziikséges menetszam

F, 3,8
fiirs FoMOAX) B =~ 13 menet.
e U, e

S

A terheletlen rugd magassdga 6 = 0,1 d-vel:
Hy = (i+1,5d+0)+ify = (13+41,5)(1,6+0,16)+13 - 18 = 254234 = 259 mm.
A rugd dsszenyomott H magassiga a tablazati F,,. = 3,8 kp terhelés alatt:

e = (i+1,5)(d+6) = (13-+1,5)(1,6+0,16) = 25,52 mm.

max

Az F... hatdsdra a teljes 0sszenyomodds:
-\."Bu.M o «W«.o = Huum = 234 mim,

ezen adatok segitségével a rugodiagramot felrajzoljuk (119. abra).

A rugbt nem hasznaljuk ki szildrdsdgilag, mert gi= 1,03 kp-os erot kell
csuk kifejteni. Ehhez sziikséges Osszenyomas (eldfeszités) a diagrambol

ik Hﬂ..—‘ﬁbvk
/i

max

B F, 2
_mox o ebbdl I
e -

L 151

5 ﬁ% — 63,5 mm.




A fogak dtugrdsdhoz tovabbi f,, = 3 mm-t nyomadik Gssze, ezzel a rugderd

= \\__wj aranybol
s
A s e 0,05 kp

erbvel novekszik, tehdt ezt a feltételt teljesiti-a rugd.
A rugohoz sziikséges huzal hossza: :
L= (i+1,5)aD = 14,5:3,14:32 = 1455 mm,

h ) Taresas rugdk

Féleg esztergakésziilékeknél, hengeres munkadarabok megfogésdra,
tdnyér (vagy tarcsds) rugot hasznalhatunk. Elénye: nagy nyomaték atvitelére
alkalmas, a szoritds gyors és nem okoz deformdciot, mert egyenletesen oszlik
el a szoritéerd a munkadarab keriiletén. A rugé (120. 4bra) Gsszenyomas

120. dbra. Tarcsas-rugd

a) terhelés hatisira atmérdje véltozik (a kilsé megnd, a belsé csokken), &) hasitasokkal csokkent-
jiik a deformaciés erdsziikségletet

sordn a kilsé atmeérdjét megndveli, a bels6t pedig csokkenti, s igy nekifesziilve
a munkadarabnak fejti ki szoritéhatdsat. Az igy keletkezd rugdméretvalto-
zas 0,1...0,25 mm ko6zott van (44. tdbldzat), ami azt jelenti, hogy a meg-
fogand6 munkadarab feliiletét nem kell szfik tliréssel elkésziteni. A tarcsas
rugoval készitett szoritotiiske kizpontosité hatdsa 0,01...0,02 mm kdzdtti
egytengelyliség betartdsat teszi lehetdvé.

A tanyérrugd kiils6 és bels6 szélein behasitisok vannak, ezekkel
biztosithatd, hogy viszonylag kis erd is elegendd legyen a szoritashoz, mert
a rugd deformdloddsa igy kevesebb erdt emészt fel. A tényérrugd széleit
legdmbdélyitik, hogy a szoritds alatt a szoritas helye ne valtozzon, valamint
a munkadarab feliiletét éles sarok ne sértse meg,
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; > Emowﬁ. nagyobb erdkifejtéshez blokkokba allithatjuk Gssze, Bkkor
a m.Now.:wm&o.N sziikséges erd ¢s az atvihet§ erd (csavaronyomaték) is a rugok
szamaval aranyosan né.

.> WB. dbran a tanyérrugod haszndlatdra mutatunk be két példat.
Az a) dbrdn a munkadarab furata, a b) 4bran a kiilsé 4tméréje van megfogva.

) b
121. abra. Szoritas tdnyérrugdval .

a) furatbézis-, b) csapbézis esetén

mow‘o_mmﬁ haszndlhatosdgat, a szorftdsi mod egyszertiségét bizonyitja a 122
mg.,mb ngmﬁ.@ farékésziilék. A tdnyérrugdé a munkadarab furatiban <mm.
€s igy rogziti a perselyekkel ellatott farélapot. A farélap rogzitésére mNEA“
wwmmm erdt biztositja, kézpontositva helyezi el' a firékésziiléket, kezelése
konnyfli és gyors, a késziilék egyszerii és siilya kicsi. -

r=rroan)
e "oy %
S,

&

122. 4bra. Furdlap rogzitése tanyérrugdval

: .Hmem,mNmﬁmmg mas kialakitdsi rugékat is hasznilunk a késziilék-
gyartas soran, .ao a hengeres és tanyérrugdkat hasznaljuk legtobbszor, igy
az ezekkel kifejtheté erdt sokszor pontosan kell ismerniink.
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6. Pneumatikus szoritasok

A kéziszoritas trgyalasakor lattuk, hogy a nagy szoritoerdnek hatart
szab (legyen a szoritds akdr csavaros, excenteres, ékes stb.), hogy kézzel
tartosan 15 kp-nél nagyobb erdt nem lehet szamitasba venni.

Ma kiiléndsen fontos a befogds, a megszoritids automatizaldsival a
mellékidék csokkentése. Ezt a feladatot pneumatikus, ill. hidraulikus szo-
ritokkal konnyen teljesithetjik.

A siiritett levegd koltséges lizemanyag. A rossz tomitéseken igen nagy
mennyiség felhasznalatlanul pocsékolddik el. Ezért célszer(i mindig gazda-
sdgossagi elemzés alapjan eldonteni alkalmazési korét, mert sokkal olcsébb
az tizemeltetése a hidraulikus stb. szoritdsoknak, mégis a legtobb helyen
a pneumatika jol helyettesithetd velik.

A pneumatikus szoritokat az lizemi hdlézat 4...6 att-aju siritett
levegbjével iizemeltetjiik. A szoritok két csoportjat kiilonboztetjilk meg:
a dugattyis és a membrdnos szoritdkat. A dugattyas kivitell szoritd hosszi-,
a membranos rovidloketii erékifejtésre alkalmas.

a) Dugattyiis szoriték

A dugattyts szoritokat egy- ¢és kétoldalas taplalassal haszndljuk. Az
egyoldalas taplalasnal (123a dbra) a munkahenger egyik oldaldn van csak
halézati csatlakozas, ezen vezetjilk be a sfiritett levegGt a hengerbe. A2
dugattyu elére haladtdban dsszenyomja a 3 rugot, és kizben a munkadarabot
megszoritja. A szoritds megsziintetésére az [ elosztdesapot elforgatjuk és a
munkahenger slritett levegdje ezen keresztiil a szabadba tdvozik. Mivel
a dugattyt feliiletén megsziint a terhelés, az Osszenyomott rugd hatdsara a
dugattya kiinduld helyzetébe tér vissza.

i e

Szabadba

a by _ * s o

123. 4bra. Dugattyis szoritdk miikodési elve 124, dbra. Elvi vazlat dugattyis
a) egyoldalas-, b) kétoldalas betapldlds esetén szoritdk méretezéséhez

Ez a megoldds nem gazdasdgos, mert az Osszenyomott rugo a szorités-

t61 feleslegesen von el arét. Bzt a hitrdnyt kiiszoboli ki a kétoldalrdl téplalt
léghenger (1236 dbra) A munkahenger mindkeét végén van csOvezetéki csat-
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lakozds. Munkamenetkor a dugattya akaddlytalanul halad elére, a Iétre-
hozott szoritderé a surlddasi veszteség leszamitdsaval maradéktalanul fel-
hasznalhatd. Az elosztocsap kialakitdsa kiillonbézik az el6z6t6l, mert most
lehetéve kell tenni az elére haladé léghenger el6tti térbdl a levegd akadaly-
talan eltdvozasit. Ha ezt nem tennénk, /égpdrna keletkezne, és a szoritdst
megakadalyozna.

A henger visszatéréséhez tehat siiritett levegdre van sziikség. Ezért
ennél a kialakitdsndl csupan a szoritéerd fokozodik, mivel a visszatérité
rugd nem von el erét, levegében azonban nincs megtakaritas, tobbet fogyaszt.

A léghengeres szoritokkal kifejtett er6 a haldzati nyomastdl és a
henger atmérdjétol fiigg.

A szoritéerd meghatarozisat a 124. dbran mutatjuk be, amelybe be-
rajzoltuk a visszatolorugot és a masodik (a visszanyomo) vezeték csatla-
kozasat is. Természetesen-vagy az egyiket, vagy a méasikat hasznaljuk.

A dugattyt dolgozo feliilete:

Dz

A= o (cm?).

A tomitékarmantytk a keriiletnek és a szélességiiknek (b) megfelels feliileten
surlodnak, mert a p nyomas a henger falanak, ill. a tengely furatanak szoritja
6ket. Ez siirlodasi veszteséggel jar, melynek nagysdga:

Vs = mpu(Dbi+d b) . (kp),

ahol u a surlédasi tényezd, nagysiga nyugalmi dllapotban 0,3. ..0,4, mozgd
allapotban 0,08. ..0,09.

'A visszanyomo rugd okozta veszteség, ha a l6ket § = L — B, akkor
V, = K(Af+8)

ahol K a rugd 1 cm-es dsszenyomasahoz sziikséges nyomderd (gyakorlatban
0,2...0,3 kp/em), Af a rugdeldfeszités hossza.
A szoritderd ezek figyelembevételével
0 = pA—(Vy+V) (kp).
Ha a henger 100 mm-nél nagyobb atmérdjli, akkor annak méretét az
D

egyenl6tlenségébol szamitjuk, mely szerint a dugattya feliilete egyenld, vagy
nagyobb a karmantytk cstszo-surlodo feliileténél, azaz

D = J10(Db,+db) .

136

45, tdbldzat
A szoritéerd nagysaga csuklés mechanizmus hasznalatdval

1) 2)

! a

B %0 ) Flat+b—,

oAl o R,
b b

ur)

3) , 4)

— F 1 . Q|WA%| ﬂmmv

5 Tm_@.iwev 2 \talx+0) :
d )

tge= g 0=t

i |_ —tg o v
S0 Cmai. 0) i

r a csukl6csap sugara, sin p = —u a csuklo surloddsi szoge,

L
) d=2r
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v

Ha a dugattyirudat nyomds alatt levé téren is keresztil kell vezetni,
akkor annak keresztmetszetével novelni kell a dugattya feliiletét. Ekkor a
hasznos dugattyufeliilet

7T :
A= i (D2 —d?%  és ezzel

D = Y10(Db;+-d b)+d?® cm.

A léghengerrel kifejtett erot sziikség esetén fokozhatjuk csuklés
mechanizmussal, melynél a 106. abra soran megismert modszert alkalmaz-
zuk. A 45. tabldzatban az dltaldban el6fordulé mechanizmusokat mutatjuk
be a O szoritéerd szamitdsahoz sziikséges képletekkel. Az 71— 2 kialakitas-
nal a léghengerrel kifejtett erst egyszerll kétkar(t emel6vel fokozzuk. A 3 —6
kialakitdsndl az 116. dbrandl megismert er6hdromszog alapjin tudjuk, hogy
kis F erdvel is nagy szoritoéerSt érhetiink el, ha az o szog megfelelGen kicsi.
Ezért nem is valasztjuk indokolatlanul nagyobbra 5. ..10°-nal.
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125, dbra. Nomogram a K, tényez6 értékeinek meghatdrozdsdhoz

A 45, tablazat 3—35 eseteiben a szamitds egyszer(ibbé tételére a Q
szoritéerSt egyszer(i szorzassal is meghatdrozhatjuk a 125. abra nomogramja
segitségével, ha a kovetkez6, a gyakorlatban kialakult aranyokat és értékeket
betartjuk: :

a= 01y = =02 —=103; — =0,
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Ekkor a szoritderd:
0 = FK, (kp)

képlettel mmmn.B:UmSv ahol K, a 125. dbra megfelel gdrbéjébol leolvasott
tényezd, melyet az o hajlasszog fiiggvényében abrizoltunk.

A gorbe igen jol érzékelteti, hogy kis « hajliszogekkel érhetd el
nagy szoritoerd.

15. példa. A 45. tabldzat 3. esete szerinti kialakitdst erdfokozét készitiink
késziilékiinkbe. A léghengerrel kifejtett erd F = 42 kp. A késziilékelemek a 125.
dbra feltételeinek megfelelnek, ezért a nomogramot hasznédlhatjuk. Az « = 6°;
a K, = 7,94 a nomogramrdl leolvasva.

A szoritéerd:

O = FK, = 42-7,94 = 333 kp.

Az a—b karok ardnydval ezt az erG6t tovabb fokozzuk. Legyen a=100 mm,
b=80 mm. Ekkor

i 85100,
Q' =0 =5-333 =416 kp.

A léghengeres szoritok erejét nemcsak csuklokkal, hanem forgdmoz-
gassa atalakitva excenterek, ékek felhaszndldsdval is fokozhatjuk.

A léghenger és az excenter kombindcidjat mutatjuk be a 126. dbrdn.
A dugattyGriadon kifejtett F er6 most az 5
excentereknél hasznalt kézierdt helyettesiti, Az e ==
excenterrel igy kifejthetd szoritéerét az F 1ég- T
hengerrel Iétrehozott nyomoerd behelyettesité-
sével a mAar ismert modon szamitjuk ki.

A dugattys hengereket a kifejthetd erd
és a beépitési lehetdségek figyelembevételével 7

S

D;
%]
5 a

126. 4bra. Léghengerrel mozgatott szoritd- 127. abra. Léghenger
excenter tomitégyliriik
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szabvanyositottak. fgy modunk van esetleg koézvetlentil kereskedelmi lég-
hengereket is beépiteni. A peremes henger f6bb méreteit a 46. tabldzat,

46. tdbldzat

Peremes henger méretei MSZ 2342 —57 alapjan
(méretek mm-ben)

i
T2
1
o
F D H, 7 d,
kp H.mw D, dy ds _ dz dy ds ﬁ dg m._.w H h vy | va
150 70 83 20 |{M12k| «~ | 106 90 94 60 | 120 | 25|17 |20
250 95 | 108 24 |{M 16k w | 140 | 118 | 124 80 | 135 | 3017 |22
500 | 130 | 146 30 (M20k| % | 184 | 158 | 165 90 | 145 |35(17 |22
1000 | 185 | 203 35 |M24k| = | 250 | 218 | 226 | 160 | 165 |40 |22 |24
1500 | 225 | 241 40 [M27k| = | 288 | 256 | 264 | 160 | 170 [ 45|24 |24

Az F dugattyterd a fedéloldalrél miikdds 4 att (izemi nyomads esetén hat.

a talpas henger méreteit a 47. tiblazat, valamint a csuklésan beépithetd lengd
henger méreteit a 48. tabldzat kozli. A tdbldzatokban megadott szorito-
erdk 4 att-4s tizemi nyomds esetén érvényesiilnek.

A léghengerek helyes miikddését megfelel tomitésekkel biztosithatjuk.
Tomitésre megfeleld alakt gumibdl, ill. bérbdl, esetleg miianyagbdl késziilt
gyliriiket hasznilunk. A 127. 4brén a kiilonféle keresztmetszet(i tomitégyirii-
ket mutatjuk be.

Az g) abra szerinti kivitelt féleg kréomcserzésti borbol készitik, a
b), ¢), d) kivitelt gumibdl, ill. milanyagbdl. A b), d) kivitel egyarant hasz-
nalhaté a dugattyn és a tengely tomitésére, a ¢) kivitel csak tengely tomitésére
vald. A tomitégyliriik méreteit a 49. tablazat tartalmazza.

140 '

A dugattyiik megfeleld tomitését a 128. abran mutatjuk be. A gyfird
beépitése akkor j6, ha a dugattyGtérben levé nyomds a tomitést fokozza-
Ha megnézziik az a) abrat, lithatd, hogy a nyomds a vazolt elrendezés esetén

o

a gylrfit a hengerfalnak szoritja, fokozza a tomitést. Ha a gyiird forditva

47. tabldzat
Talpas henger méretei MISZ 2341 —57 szerint
(méretek mm-ben)

My

n

=

ny _ EL

ol 7 D, 7 D, ﬁﬁm__f dy dy _ dy 7 H _.-:_ iy _ hy “.f

100 | 132 | 13| 65 |18 17
WS 1535 SRR G2 2 Sl o
1320 ITON SE78 IS 05220 1 T
170 | 218 (21| 140 | 26| 22
250 | 304 | 25195 |30/"28

150, 70 83 |20 _ZENW 106 | 90 | 151
250, 95 | 108 |24 (Mle6k| 140 | 118 | 168
500( 130 | 146 |30 |[M20k| 184 | 158 | 173
1000| 185 | 203 | 35 |M24k| 250 | 218 | 218
2000| 270 | 292 |45 “guow 350 | 310 | 254

|

Lh Lh L3 W Ll

Az F dugattyterd a fedéloldalrol miikédd 4 att izemi nyomds esetén hat.

lenne beépitve, akkor a gyir{i és a hengerfal kozé behatol a levegd, és azokat
szétvalasztva, a nyomds megszokik. Pneumatikus berendezéscknél alapvetd
fontossagi, hogy a témitégyiiritk a nyomott tér felé forditva legyenck beépitve.
Az g) abran lathatd tomités borbél késziilt. Alatétiil mereven fogjuk be,
jatéka csak a hengerfallal érintkezd résznek lehet.

Gumibél, vagy miianyagbdl késziilt gyfir{it a b) abra szerint fogunk be.
Ha a dugatty( elére-hatra megy, tehat felvaltva hol az egyik, hol a mdsik
oldala nyomott, a tomitést mindkét irdnynak megfeleléen két gylirlvel
biztositjuk (¢ abra). A két tomitégyliri kozé tdmasztéknak egy bronzgyiriit
helyeziink el, majd az egészet az a) szerinti szoritdtarcsdval Osszefogjuk.
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48, tdblizat % =
Leng6henger fobb méretei MSZ 2343 —57 szerint i < = <
2 iy
(méretek mm-ben) 25 S H.M:
A ol o el
g2 e o ~ o
e (= =1 =} -H
ww 5 -+ -H - AR
= o), belel oyl ctevales. | TRERSLELT Er T Tk
| 51 | 330 3% SF edegds ®eEl 5 B
: |
_ (] #.2 o
_ e
e
£ Y e &
e e ae g .
| o e ..m
= =
2 |A] ©« om om oo wno 2L
o S e S S TR N W_. ﬂ_uub
Mﬂ_ mw D, dy dy ds dy _ .M.m_. H h Yol Vs M ﬂwm
| 2L s canicn nE
00—
150 70 83 |20| M 12k 106 90/ [*200 | 135 25 (=o2 (M : &
250 95! 108 | 24| M 16k 140 TR R 165 | 30 | 24 |17 m - 61M
500 | 130 | 146 |30| M 20k | 184 | 158 | 30 | 185 | 35 | 30 |17 Bl e o et el
1000 185 203 |35| M 24k 250 il | sl 200 | 4001535 |22 o — = = ol %.ﬂ
2000 270 292 145 | M 30k 350 310 | 45 255 | 45 | 45 | 28 A T
_ imbiaelcSacSne uneens Usim o T s
. @ =
Az F dugattyderd a fedéloldalrol miikéds 4 att {izemi nyomds esetén hat. .m ,m o
| §lal 8% & 93 B8 8RR]BAS oloomm mm
A tengelyek tomitését a 129. abra szerint készitjik. A dugattyarad BT
a vezetBperselyben természetesen futdillesztésii, a tomitégylirli csak tomit i el R mH
és nem vezet. A tomitSgyliri beépitésénél itt is nagy figyelemmel kell lenni 59 2 = H%
arra, hogy melyik oldalin van a nyomott tér. o m O
A korkeresztmetszetli (1274 Abra szerinti) tomit&gyliri részére hor- 2 m = o l = e bm
nyot esztergalunk a dugattytba. A horony méreteit a 130. dbra szerint i e IS B
készitjiik. A horony feliiletét gondosan kell simitani, hogy a gy(rii ideje- & m © wo 9282 g ua =
koran ne menjen tonkre. 5 "W m 5 el SV R el
A kovetkez6kben a léghengeres szoritok néhdny alkalmazdsi példajat Hm 20 .m = < m
mutatjuk be. A 131. 4dbran egy tn. satukésziiléket lithatunk, amelyben a 3 = & | 8 m = %%m m mm 3
munkadarabot kettds korgy(ir(i tomitésii korhengerrel szoritjuk meg. A du- mm S =
gattyuriddal mozgatott kampos szoritévas a paldstjin elhelyezett ferde IR e, S s e .m
horony segitségével lazitdskor 90°-kal énmagatol elfordul. SRl SRS ol m ol B e m




49, tdbldzat folytatasa
O-gyiiriik mérete (1274 dbra)

DOm:N.Huomuu.m_ me_maz.w_n (Hamburg) LR

Tengelyhez Dugattyuhoz

10| 5,6 10| 9,5 _ 55

12} 76192 12115 7 75 |

16 11,5 2.4 1+0,1| 15 14,5 [ 10,5

18 e 18 15 022 2 0D Lgsist s | 4

A s e 20 19.5| 15,5

2511955 | O R B o 7 20,5/ - ;

28 | 21,2 3,6 30( 29,5 7 24,6| 40,1

35272 4.1 35| 34,5 2015 ReEa

40| 312 |T04 47 |£041 401305 1345

45 37,2 4,1 (77 45445405 |3 [+0,1 [395 3

50 40,8 4,7 50| 49,5, 445

55| 46,8 |70 4.1 55 54,5 495+ %

60 | 48,5 , 60/ 59,5 : 54,5 i

6553, , 65| 64 ” 54,7 [=eF)

70| 58,5 I 70| 69 | 59,7 |

751635 10,8 58 |7 22| 75074 | b Vo pomen 2

mD Owum ]&L mo .w@ _ an m,ﬂ L.wouﬁm @@ "Luo‘ﬂ _mqﬂ_‘fo,ﬁu

90 | 78,5 | i 90 89 , (g8 B “

100 | 88,5 | 100| 99 | | 89

Léghengeres készilléket tObbirany(l szoritasra is felhasznalhatunk
A 132. 4brin olyan megolddst mutatunk be, amelyen a munkadarabot az
iiléken, tAmaszon nemcsak iitkoztetjiik és megtdmasztjuk, hanem két oldal-
rél az iilékeknek (pl. a 133. dbra szerinti kialakitdssal) szoritjuk.

A két hengert kozos valtdcsappal
miikddtetjiik a gyors ki- és befogas el-

n 23 1w

146-2

128. 4bra. Dugattyttomitések be-

épitése

a) bértdmités, b)gumitémités egyoldalas
betaplilis esetén, ¢) gumitomités kétol-

dalas betaplalas esetén
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%V > érésére. Ezért a két munkahenger terét

Osszekotjitk, kozos légteret alakitunk ki.
Az Osszekottetést megfeleld furatokkal és
a késziléktest aljan kialakitott 1égtomor
lireggel biztositjuk. Ezzel elérjiik, hogy
egyetlen vezetékrdl két, vagy esetleg tobb
munkahengert egyszerre tizemeltessiink.,
A léghengerek mint erét 1étrehozd
eszkozok sokféleképpen hasznadlhatok.
Szinte minden, a kéziszoritas sordan meg-
ismert szoritdsi modnal bevalnak, sét a
nagyobb szoritéerd miatt sokszor elényd-
sebbek is. A szoritds automatizilhato, s
ezzel a befogasi id6 csokkentheté, ha
az elosztocsap vezérlését pl. a mardégép
asztalanak inditasiaval kotjuk Ossze.

A 133. dbran a léghengert kallantyis szoritassal kombindljuk. A kons-

.:.,Eﬁoa két szempontbél is figyelmet érdemel. A kell6 szoritéerd biztositasara

nem volt elegendd egy henger ereje, fokozva a kar-viszonyokkal elérheté erével.
Ezért in. ikerhengert, kettés hengert épitettek be, melynek lizemeltetését az
el6z6 abranal megismert kozds tapvezetékkel, furatokkal biztositjuk.

A misik érdekessége, hogy a szoritémechanizmus a léghenger du-
gattyaja, mint csap koriil, a kiils6 elfordithato gyliriivel elforgathato. Ezaltal

130, 4bra. Kor-keresztmetszetii tomi-

129. abra. Tengelyek tomitése
tégyliriikc hornyanak kialakitdsa

| —
| L A |

131. abra. Léghengeres szoritast satukésziilekek

a feliilesl leszoritott munkadarab szabadda valik és kiemelhetd lesz. A meg-
felelé helyzetbe a visszadllast a gylir(ibe épitett golyos retesz biztositja.

A dugattyarad vége nem érintkezik kozvetleniil a szoritovassal, hanem
a késziiléktestbe helyezett hengeres csapot (dugét) nyomja, amelynek kiilsé
végébe dombori végii csavart hajtunk. A szoritovas allando érintkezeését
a nyomdcsonkkal a szoritovas ala épitett lemezrugo biztositja. A dugd

10) Munkadarabbefogd 145



hasznélatdnak tovabbi elbnye, hogy a készilék bizonyos mérethatdron beliil,
a dugd hosszanak valtoztatdsaval kiilonbdzd méretek szoritdsara alkalmas,
univerzalissa teheto.

A 133.dbraa szerinti kiolokifds

g Coypl
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132. dbra. Tobbirdnyt szoritas léghengeres satukésziilékkel

- A rugbzo szoritasoknal (116., 117. abrak) lattuk, hogy megfelels
hajlasszogli er6komponensekkel viszonylag nagy szoritoer6k érhetdk el.
Ennek egyik praktikus alkalmazasi példajat mutatja be a 134. dbra.

; A dugattytirad végén csuklos kdzdarabot épitilnk be, hogy a kallan-
tyat a menettel allithaté hossziisdgli nyomdrid Ggy mozgathassa, hogy a

e
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133. 4bra. Ikerdugattyts Iéghengeres szoritas
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dugattyt hajlitd igénybevételt ne szenvedjen. A nyomdriid hossza menettel
szabalyozhaté (ellenanyaval rogzitve), s igy a késziilék megfeleld hatdron
beliil kiilonbdzé vastagsdgt munkadarabok befogdsara alkalmas. A szorit6-
er6t a rugalmas szoritdsndl megismert modon szAmitjuk, mivel az erdk
closzldsa szempontjabél ez a mostani megoldds nem jelent valtozast.

Az ékek kedvezd szoritd hatdsa is felhaszndlhatd a pneumatikus szo-
ritéknal. A 135, abran egy ilyen késziilék metszete lathatd. A dugatty( két-
oldali miikédésii, hogy az iizemeltetés gyors és lizembizlos legyen. A dugaty-
tyarad végénoc = 6...10°%-0s hajlast ferde sik van. Ez a ferde sik érintkezik
a 4 nyomérad attorésében elhelyezett 3 gorgbvel. A gorgd a sarlodasi vesz-
teségek csokkentésére van beépitve.

A ferde sik mdgdtt készitjiik el az 5 gdmbosvégli csavarral érintkez6
feliiletet. Ha a parhuzamossagot sikeriilt biztositani, akkor a csavarral ki-
kiiszobolhets a holtjaték, és mégis kdnnyen, akadélytalanul fog az ék, a gorgd
s a csavarvég kozott mozogni.

A nyomoéradba cserélhetéen van beépitve a 6 nyomotarcsa, melynek
esetenkénti cseréjével killonbozd szoritasi méretek érheték el, lehetové téve
a késziilék gazdasigos kihasznaldsat.

134, dbra. Léghenger szoritoerejének fokozdsa csuklos
mechanizmussal
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Az elérhetd szoriterst az ékszoritasnal kozolt képletekkel szamitjuk
ki, a léghengerrel kifejtett erd behelyettesitésével.

1

%
-

) !

& T

S

135. dbra. Léghenger szoritéerejének Tokozasa ékkel

A tugalmas szoritdsnal megismert erdjatékot hasznaljuk ki a kétfelé
hat6é lengé hengernél (136. dbra, méreteit a 48. tablazat kozli). A lengd
kialakitds miatt az / henger mindkét végén levsé 2 csuklékon keresztiil
adodik 4t a szoritoerd a 3 derékszogii szoritdvas-parnak.

A szoritasi méret a csuklokon levd bal-jobb menet(i anyaval allithaté.
A szoritéeréa45. tablazat 5. esete szerint szamithaté. Mivel a munkadarabot
egymadssal szemben két szoritovas szoritja, a rd haté tényleges szoritéerd
20-val lesz megfelels. A késziilék hatrdnya a magas szerkezeti felépités.

Alacsonyabb a 137. abra szerinti késziilék szerkezeti magassiga.
A léghengert a késziiléktestbe épitettiik be, A Iéghenger szoritéerejét szintén
csuklos karokkal fokozzuk, s az igy elért erét-a 45. tablizat 4. esete szerint

szdmitjuk. A szimmetrikus szoritds miatt itt is a munkadarabra a szamitott
O erd kétszerese hat, melyet a kallanty( esetleges tovabbi attétele tovabb

ndvel. A szoritdsi méret a 3 nyomoriddal és az 5 kallantyt sszekotd 6 |

szemescsavarral dllithaté be. A dugatty( a gyors iizemeltetés végett kettds
miukodesti.

Alacsony felépitésii, szoritdegységként hasznalhaté pneumatikus szo-
ritot mutat be a 138. dbra. Az / dugattyaval létrehozott szoritéerdt a 2
kétkarG emelGvel az a/b ardnynak megfeleléen noveljiik. A dugattya k
loketét az emelSkar b/a mértékben csokkenti.
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136. abra. Lengd léghengerrel milk6dod befogokesziilék
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" 137. dbra. Csuklos szoritds 1éghengerrel
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138. abra. Pneumatikus szoritoegység

Ezzel a szoritoerd

0=—F és

a nyomocsonk lokete:

h = Wr (mm).
a

b A léghenger levegGvezetékeit farassal készitjiitk. A késziilék konstruk-
ci6janal erre figyelemmel kell Ienni. A furatok kiilsé végeit, ahol sziikséges,

tomitéanyagba martott her-
nydcsavarral zarjuk el. fgy
elkészithets a késziiléktest-
ben a sziikséges levegbcsa-
torna, A helyes légcsatorna
kialakitdsra bdséges utmuta-

tdstadnak a 132., 133., 135.,

138., 140. abrak. A furatok

139. 4bra. A szoritoegység beépitése merete az aramlasi veszteség

. csokkentése miatt fontos. A

rrerr

tdpvezetékkel azonos Aatmérdjlire készitjitk, méretét a 6¢ pontban kozolt
meoz& szamoljuk ki. Ez a szoritoegység annyira univerzalis, hogy szinte
géptartozékként tekinthetd. A tovdbbiakban a tényleges befogokésziiléket

kell hozz4épiteni

£}

amely igy egyszerlibb a hagyomdényos befogokésziilekek-

nél. Alkalmazdsi példat a 139. 4brén lathatunk.
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A siiritett levegd megfelelé betaplalasi lehetdségével esztergakésziilél
is készithetd pneumatikus hengerrel. Bevalt a 140. abra szerinti késziilék.
A léghenger az eddig meg-
ismertekt6]l nem kiilonbo-
zik. A nyomorad feldli
oldalon levé menetes fu-
rati 4 tarcsaval csatla-
koztatjuk a féorsé sza- b+,
o0 vésehes Tehit az
egész léghenger forog, ki- 5
véve az I tapfejet. A tap-
fejbe benytlo, hosszaban
atfart 6 tengelyt golyds-
csapaggyal épitjilk be, ez
biztositja a forgast.

A légtomorséget a
tapfuratoknal elhelyezett
tomit6gylirlik biztositjak,
melyek a tomités mellett
a 6 tengely elforgésat is

% ity

2,
bt

Ay
i

5 e 140. dbra. Esztergara szerelhetd léghenger
U_NﬁOm_ENW. 1 tapegység, 2 dugattyu. 3 haz, 4 csatlakozoidom az eszter-
A léghenger két-  gira, 5 nyomérid, 6 csatlakozotengelv a tapfejhez
oldalas miikodésa, és ki-
zar6lag a tokmdanyoldalon elhelyezett késziilék szabja meg, hogy a henger
eldre, vagy vissza haladtdban szoritja-e meg a munkadarabot. A henger ve-
zérlését az I tapfejen keresztiil az esztergdra épitett elosztocsappal vezéreljik.
Az esztergdra szerelhetd pneumatikus hengerekkel kifejthetd szorit6-
erd (tajékoztatd adatok):
A pneumatikus késziilékek sok-
oldali hasznalhatosdgat szemlélteti a

Hengerdtmér$ | Hilozati myomas @10 4y sphran lathato farokésziilék.
Siey 4 s A készillék nyoméradjanak ()
homlokrészébe kb. 45°-o0s hajlast ho-
200 1256 | 1571 | 2485  rony van bemarva, és a homlokrész
www WWWW WMWM MWMW ezzel parhuzamosan van kialakitva
350 3848 | 4810 | 5773 ~ gy, hogy a tengelyre merdlegesen
400 5026 | 6283 | 7540 4...6 mm széles legyen., Ez elegendd

a2 munkadarab megtdmasztdsara és
fardpersely ald nyomasara.

Fuards kozben az 5 vezetéken a persely ala fujt levegbvel a forgacsot
eltavolitiuk. A fards befejeztével a dugattyl lefelé halad a rajta lev6 kiffirt
munkadarabbal. Ugyanekkor a ferde lapon a 3 rugdval vezérelt nyelv a

dugattyrad felé halad és az adagolovilyaban elhelyezett farando munka-
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darab nyomadsdra a nyelv felsé sikjara csuszik. Bzzel a kovetkez6 firandé
alkatrész helyzetét biztositotta. A dugattyt megindul felfelé, maga el6tt tolva
a furandé munkadarabot, egytttal visszanyomddik a 3 nyelv. Ekkor a
dugattytridba mart ferde csatorna szabaddd valik, s a kifart alkatrész
akadalytalanul eltavozhat a 4 valyun at.

141. dbra. Pneumatikus szoritasu furdkésziilek

I nyomorud, 2 munkadarab, 3 rugos nyely, 4 valyd, 5 forgidcseltavolitis levegd-
vezetéke, 6 léghenger tipvezeték

A késziilék egyszerlisége lizembiztossdgdt bizonyitja, és ha a farét
és a dugattyQt vezérlé csapot megfelel6 vezérltarcsaval automatikusan
szabdlyozzuk, olyan fardkésziilékhez jutunk, amelynél csak a tar feltoltésére
kell gondot forditani, automataként végzi munkéajat.

. b) Szoritomembranok

A szoritémembranok szerkezete egyszer(ibb a hengereknél. A haz két
részbdl 4ll, ezeket a membrdn valasztja szét. A membrin egyik oldalan a
nagynyomasu tér helyezkedik el, a masik oldalon a tolérud, a visszatéritd
rugo €s a membranhoz csatlakozd tdnyér.

Mivel a mozg6 alkatrészek nem a nagynyomasu térben helyezkednek el,
ezért a nyomoriud tomitésére nem kell gondot forditanunk. A nyomorudat
ezért olyan modon és olyan illesztéssel készitjilk el, mint barmely mas,
egymdsban elmozdulo késziilékelemet,
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50. tabldzat
Hegesztett, membranos szoritofej f6bb méretei MSZ 2344 —57 alapjan
(méretek mm-ben)

n
@ C10 bet edrve
o S Y Awn
fof
L ! 3 m
B 7
A422 T i !
) “ [A42.11 7 \E« =
MI4XTEK 5 N : : _
F i d d.
kp max _ & “ b8 £ dy 4 4 L
100 30 130 _ 35 18 58 M 8 74 10 3
200 30 160 50 20 7S, M10 74 10 3
400 30 190 60 225 120 MI12 81 10 3
700 30 220 60 25 120 M12 82 10 3!

,
|

Az Ferok 4 att izeminyomas esetén hatnal.

A szorit6 legfontosabb eleme a membrdan. Textilbetétes olajillé miiszaki
gumibol készitik, vastagsdga 3...8 mm. Rugalmassiga — 20...4-80°C ko-
zOtt nem valtozhat, és igen sok hajtogatdst kell kibirnia (legaldbb 300 000-¢t).
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142. 4bra. Szoritomembranok

@) sima, b) mélyitett
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A léghengerekhez viszonyitva lényeges szerkezeti eltérés, hogy a lég-
hengerrel szemben 16kete kicsi, mig a léghengeré tetszésszerinti hosszi lehet.
Membranos szoritoknal a l1oket (0,25...0,33), ahol D a membran szabad
atmérdje (lasd a 142. abrat), D értéket nem haladja tul.

Léghengereknél a szoritderd a loket teljes hosszdban egyforma.
Membrinos szoritisnal a szoritoerd fokozatosan cstkken, amit a membrin
gylir6dése, nytjtdsa okoz.

51. tabldzat

Meélyitett membranok méretei
(méretek mm-ben)

D, D, Dy L
174 130 154 12

) 198 140 178 16
228 178 204 18

Keménység: 55-65 Schore

Kétféle membréan haszndlata a szokdsos, a sima (egyenes) (1424 dbra)

é&s a mélyitett (1426 abra, 51. tabldzat) membran. A sima membran miiko-
dés kdzben huzéd igénybevételt szenved. Ez a szoritasra felhasznalhat6 erdt
csokkenti, jelentfs veszteséget jelent. A mélyitettnél kisebbek a huzasbol
eredd veszteségek, de nagyobbak a gylir6désbél keletkezdk. Igy veszteség
szempontjabdl kozel azonos értékiiek. A mélyitett membrdnnal azonban
nagyobb munkaldket érhet6 el, ezért haszndljuk. A membrannal elérhetd
szoritéer6t a kovetkezdk szerint szamitjuk:

A mo_moN@ma.E_ﬁ nagysaga:

= 2
d=—eBrd)

A létrehozott szoritéerd a loket elején [7]:

A oy :
0 = 16 (D+dyp—V, és
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a loket végeén

Q' ~0,15(D+d¥p—V;
ahol p a préslevegd nyomdsa att-ban, ¥ a rugdveszteség, melyet a 136. oldal
szerint szamolunk.

Az a) abra szerinti egyenes membrant lehetéleg D = 150 mim, a

mélyitett membrant D = 130 mm &tmérével hasznaljuk. Ennel kisebbek-
nél a veszteségek megndvekednek.

e

A membran befogott D és a tdnyér d atmérdje kozotti viszony

; d
mélyitett membrannal: D = (651070

; 7
egyenes membrinnal: W = 0.75 0,80,

A megengedheté munkaltket
mélyitett membrannal S = (0,2...0,3)D
egyenes membrannal § = 0,15D

A fellép6 veszteségek miatt a szimitott Q' és O erd csak egy részét haszno-
sithatjuk. A ténylegesen szoritdsra hasznosithato erd

0 =10/ = (0:7...0.8)0
A membran hézat tomor anyagbol kiesztergalva, vagy lemezbdl saj-
tolva hegesztve készitik. A hegesztett membrdn szabvinyos meéreteit az 50.
tablazat tartalmazza.

16. példa. Szamitsuk ki, hogy mekkora szoritderdt haszndlhatunk fel szori-
tdsra, ha egyenes membranunk (ldsd 142q dbra) dtmérdje D=200 mm, a halozati
nyomas 4 att. :

A tdnyér atmérdje d/D = 0,8 Osszefiiggesbol

d = 0,8D = 0,8-200 = 160 mm.

A loket: S = 0,15D = 0,15-200 = 30 mm.

Az elméleti szoritders a loket elején:

0 = WS-ZJ@I Vv, = Halmﬁoi@ﬁ[o = 1025 kp,
¥, = 0, mert a Ioket elején a rugd nincs ésszenyomva.
A loket végén az elméleti szoritberd:
Q" = 0,15(D+d)*p—V, = 0,15(20+16)*4—2,1 = 780,% kp,

mert a rugd S = 30 mm 16ket alatt 3-0,7 kp-dal hat a membrdnnal szembe, ezért

= 2.1 kp:
i A fellépb veszteségek miatt epnek csak 70 55-4t tekintjiik hasznosithatonak,

tehdt:
g, =070 =0,7-1025 = 717,5 kp,
0,=070"=0,7-789,9 = 546,6 kp.

II
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A legegyszer(ibb az egyenes membrdn hasznalata, mert az tetszés
szerinti méretben, hazilag, tiblalemezb6l vaghato ki. A megbizhatd miikodés
szempontjabol fontos a membran helyes beépitése mind a hdzba, mind a
tolattyahoz. 1

A membran szElét ugy er@sitjilk a hazhoz, hogy teljes gyiiriiszélesség-
ben egyenletesen adddjon at a szoritéerd. Ez azért fontos, mert a membran
; a szoritofeliiletek kozil ki-
csuszni igyekszik, s az 0Ossze-
erosit6 furatokndl kiszakad.
Ezt a kicsGszast erdsen meght-
zott egyenletes szoritdssal érjitk
el (143a abra). J6l bevaltak a
membranok csiiszasinak meg-
akaddlyozasara a szoritdfeliile-
teken esztergalt kiemelkedd és
bemélyedd hornyok (143b dbra).
A kozéjik helyezett membran-
nak nincs lehetfsége a kicsa-
szasra. Nagy igénybevételek ese-
tén a hornyok szamat noveljiik.

A tolattyuradhoz erési-
tésnel figyelemmel kell Ilenni
arra, hogy a mozgast ne gatolja
a rogzitotanyér, ne okozza a
membran felesleges gylir6dését:
Ezért a tanyér kozre fogo le-
mezeinek membran fel6li sar-
kait gondosan le kell élezni. A
144, 4bran az altaldban haszni-
latos tanyér-csatlakoztatasokat
mutatjuk be.

Az a) abranal a memb-
ranra csak ratamaszkodik a ru-
gb6val nyomott tanyér. A b) 4b-
rin a membrant két tdnyérfél
kozrefogja. Ennél mar vigyazni
kell, hogy az 0Osszeszoritd erd
az elébbi okok miatt elég nagy
legyen. Ha barmilyen kis elcst-
szasi lehetsége van a membrain-
nak, az 6hatatlanul tonkreteszi,
atereszt, és ennek kovetkezté-
ben a szoritéer6 rohamosan

143. dbra. Membranok beerdsitéese
a) lyukasztott membranndl, b) hornyolt fészekkel

144, dbra. Nyomotanyér csatlakozdsi modjai
a membranhoz

a) a tanyér csak tamaszkodik, b) csavarokkal kizre
fogott, ¢) tarcsas anyaval, hornyolt feliiletekkel kdzre-
fogott, d) kettés membranhoz valo csatlakozas
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csokken. A tanyér rogzitésénél is bevalt a hornyok-kiemelkedések eszterga-
ldsa, melynek kialakitdsdra példakat a c), d), e) abrdk mutatnak. Az e)
abra szerinti kialakitast nagynyomdsi membranoknal hasznaljdk, amikor
nem egy, hanem két membrén van osszefogva.

A szoritomembran-haz az el6zbk szerint vagy lemezbol késziil, €s ez
rendszerint kereskedelmi 4ru, vagy tomor anyagbol, esetleg magabol a
befogokésziilék testébdél van kialakitva.

Anyaga lehet szerkezeti acél, de lehet aluminium is. Amikor a befogd-
késziilékek belsejében alakitjuk ki a munkateret, akkor sem jelent nehéz-
séget gyartdsa, meri megmunkaldsdval szemben kiilonosebb kovetelmény
nincs, koszoriilni, hékezelni esetleg csak az egymason elcsiszo alkatrészeket
kell (tolattytuszarat, perselyt).
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145. abra. Membranos szoritdst marokesziilek
1, 2 emeldk (kallantytk), 3 kozvetitéesap

A kovetkez6kben ismertetiink néhidny membranos szoritoval miikods
befogdkésziiléket. E néhény példa érzékelteti sokoldali hasznalhatésdgukat.

Egy mar6késziiléket lathatunk a 145. abran, amelyben peremeinél
megszoritott munkadarab fels6 sikjaba kell hornyot marni. A munkadarab
helyzetét az iilék vezet6feliiletei biztositjak. A munkadarabokat a szoritéer6
megsziintetése utdn kell cstisztatassal behelyezni, ill. kiemelni a késziilékbol.

A membran a késziillékben van elhelyezve, erejét az I, 2 emeldkkel
és a 3 kozvetitéesappal adja at. A szoritderd sziikség esetén a karok ardnyai-
val fokozhato. A nyomds megszlintekor a kozvetitbcsapokon levd rugok
hozzak a késziléket lazitott allapotba. A késziilék ardnyainak megvélasz-
tasaval elérhetd, hogy ne legyen magasabb az dtlagos készlilékeknél. :

A 146. abran egy olyan késziilék lathato, amelynek a testébe épitett
] membranszerkezet viszonylag még Kisebb. Az igy keletkezd kisebb szorito-
erdt azonban a 2 tolattyariud 20°-os lejtésii végével fokozza, tigy, ahogy azt
az ékszoritdsnal mar targyaltuk. Tovabbi kismérték(i eréfokozést érhetiink
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146. abra. Oldalrdl szorité membranos késziilék, ékpalyas erdfokozoval
1 membrin, 2 tolattytirid, 3 szoritéyas

el a 3 szoritévassal mint kéttamasza tartéval. A szoritds megsziintetésekor
az atvaltéesappal (lasd 164, oldal) a membréan feletti térbe vezetjlik a siiritett
levegtt, ez a kiindulod helyzetébe
hozza a membrant, ill. vele egylitt
1 =y a lejt6svégli tolattyut. A meglazulo
S kozvetitbcsapot ~ hengeres rugd

= htizza kiindulé helyzetébe.
b A membran f6lé a 142. dbra-
hoz hasonléan rugd is beépithetd,
? 9 hogy a kiindul6 helyzetbe azt visz-
szanyomja. Ha kis hely all rendel-
kezésre, s ezért rugd nem épithetd
be, hasznos az el6bb leirt pneuma-

3 tikus visszaallitas.

A késziiléktestbe elhelyezett
B s i i membranos szoritok akkor kifize-
S S t6dk, ha a késziiléket kellgen ki-
5 ; hasznaljak. A pneumatikus szori-
R tokat mint kiegészit§ elemeket is
hasznalhatjuk a gépgyartasban, sot,
] éppen ezért, elényds a tipizalasuk.
2 A késziiléket szoritds nélkiil ké-
147. &bra. Tipizalt szoritbmembrin szithetjitkk el, és hasznalatbavétel
1 membranhdz, 2;tolattytrad, 3 felerésitéesava-  eldtt szereljiik fel a mas késziilékkel

ok, 4 tapvezetékre csatlakozds, 5 visszanyomo- s . v
S ¥ kozdsen hasznalt szoritot.

\
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Bgy ilyen tipizdlt membrint mutat be a 147. abra. Lathatd, hogy
szerkezete hiven koveti a 142, dbra elvi vazlatat. A membran az ! hdzfedél
sikra megmunkdlt homlokrészével csatlakozik a befogokésziilékhez, amely-
hez a 3 kotScsavarok erdsitik. A szoritéerd hatasara a tolattyurad vége

148. abra. Tolattyt nélkiili szoritbmembran, kétkari emelodvel valo erdfokozassal

1 membrin, 2 kétkari emeld, 3 vonérid

menetesre van kialakitva, s ehhez csatlakozé elemekkel mozgatja a megfelelé
szoritoelemet, amely lehet emeltyiis, ékes stb.

A membréant alaphelyzetbe az 5 rugd nyomja vissza. A rugderd foko-
zasara két egymasba helyezett rugot hasznalunk, amelyeket ellentétes emel-
kedéssel készitiink. Az ellentétes emelkedés az egyenletes rugderdt biztositja.

Ha a membrant rugberével allitjuk kiindulo helyzetébe vissza, akkor
a rugdtér levegbztetésérdl is gondoskodni kell. Ezért a haz fedelén megfeleld
helyen furatot készitiink, nehogy a _ﬂo_ﬂw@N&mmmem a membran miikodését
megakadalyozza. Ha nemru-
gbval, hanem atvaltécsappal
vezérelt préslevegbvel végez-
zilkk a visszaallitast, akkor
nem szabad leveg6zd furatot
késziteni. A felesleges levegd
a cséhalozaton keresztill az
atvaltocsapon at tavozik.

A tolattyakat kikii-
sz0b0l6 mechanizmust lat- ﬂ
hatunk a 148. dbrin. Az [ &
membran alsé fele nyitott,
visszatérésre riigo kényszeriti.
Szoritoerejét L-alakt 2 két-
kart emelének adja at, ame-
lyen afb ardnyban fokozo- ﬂ
dik. A megnovelt erét a 3

<o:nwzma WQ\quﬁrm_mmmNm_ox 149, 4bra. Forgd munkadarabok szoritdsara al-
szoritoeleméhez. Ez a szer- kalmas szoritdmembran
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fokozésa tobb membran sorbakapcsoldsaval

itoerd

bra. A szor

L&

150

a) iker-membrén, b) hirom membran sorba kapcsoldsa

kezeti kialakitas is alkalmas tipizdldsra, hirom csavarral a késziilékre fel-
erdsithetd

Az eddig targyalt membranos szoriték mind mereven.a késziilékhez
épitett szerkezetek. Forgé munkadarabol befogésara is alkalmasak, igy pl.
esztergalando, furando, vagy koszoriilendé alkatrészek befogdsara is. A to-
lattytGrudat ekkor a behuzopatron mozgatdsara hasznaljuk. Egy ilyen fel-
adatot végz6 membranos szoritd lathaté a 149. abran. Mivel a szoritépatront
behtizni kell, ezért a membran tolattytoldali fele a nyomott, melyhez a prés-
levegdt a tengelyen keresztiil Atmend furaton juttatjuk el.

A szorité miikodése megegyezik a 140. dbran bemutatott szoritohen-
gerrel, természetesen lokete kisebb (az esetek nagy részében nincs is szikség
nagyobb loketre). A leveg6t betaplald tapfej felépitése azonos a 150. dbran
lathatoé metszettel.

A szoritéerd fokozdsira nem csak a membran Atmérdjének, ill. a halo-
zati nfyomds novelésével van médunk, hanem a membranok sorbakapcsoldsd-
val is. Az Osszelkapcsolt membranok kdzds toléridra dolgoznak, igy erejiik
osszeadodik. Két szerkezeti megolddst mutatunk be a 150. 4bran. Az a) dbran
maré-, stb. késziilékekhez haszndlatos kettés szoritdt lithatunk, helyigénye
kicsi, szerkezetileg a késziilékkel egy egységbe épithetd. Also allasat a beépi-
tett rugd biztositja. A b) abran a forgd alkatrészek befogasara alkalmas
szoritot lathatunk, harmat Osszekapcsolva. Ez a kialakitas a 149. abranak
felel meg. Az abra bal oldalan a tapfejet figyelhetjiik meg. A 149. dbra esetében
elegendd egyetlen betdpldlé helyet biztositani. Ez esetben az alaphelyzetbe
Allast rugd helyett szintén a siiritett levegd biztositja. Ezért két csatlakozot
helyeziink el a tapfejen, szoritdskor az egyiken a nyomaést vezetjiitk be, addig
a masikon a membran tilso felérdl vezeti el a felesleges levegdt. Lazitdskor
felcserélédik a vezetékek szerepe.

Mind a tapfejben, mind a EnEGEEmBW kozott, a tomitést rugds
tomit8karmantyiival biztositjuk. Ez lehet6vé teszi a tengely hosszirdnyl és
forgémozgasat is. ‘

¢) Légszivasos szoritok

Az el6z6 fzjezetben bemutatott szoritdk levegbnyomadssal miikodtek.
Munkadarab mecfogésara, tovabbitasara lehetnek esetek, amikor 1égszivassal
(leveg@szivassal) miikodd késziilékek hasznalata elényodsebb. A Iégszivasos
késziilekek csak olyan munkadarabok megfogasara alkalmasak, melyek fel-
fekvé feliiletei simdk, a késziiléken jol ratapadva (légtémoren) fekszenek
fel. Ennek elésegiiésére a késziilék szivolfejének peremét ldgygumival szegik be,
hogy az igy koriilkeritett és munkadarabbal hatarolt térben a vikuum ki-
alakuljon.

A vakuumot rendszerint vakuumhengerre kapcsolt 1égszivattytkkal
allitjuk el6
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Légszivasos késziilékek kiilonosen alkalmasak nem-mdgneses anyagok
megfogisara, igy pl. aluminium lemezek, prespan téblik sajtologépbe adago-
lasdhoz. :

Forgacsolokészilékekhez ritkan hasznaljuk, mert a munkadarab meg-
fogasa bizonytalanabb, és megbizhatébb szoritasi moéddal helyettesithetd.
Elény6s azonban vékony lemezek
megmunkalas alatti megfogasara (151.
dbra). Gondosan kell vigydzni arra,
hogy a forgicsolderdket az iilékek
vegyék fel, a vakuum csak a szorita-
sat végezze.

A szoritoerd nagysagat a tomito-

Gurni-
lemez

é.%ﬁ gylirlikkel hatarolt teriilet €s a vakuum
szelepheZ  ypjem?-ben kifejezett értékének szor-
151. 4bra. Légszivasos késziilékek mi-  Zata adja, azaz
kodési vazlata 0 = Ap (kp).

A felfogott munkadarab meglazitdsit a vakuumtérbe csatlakozo csap
kinyitasdval végezziik, a bearamld levego a szivohatdst megsziinteti.

d) Pneumatikus befogékésziilékek kiegészitd elemei

A pneumatikus befogdk kifogastalan mitkodése nemcesak a Iéghenger,
vagy a membran allapotatdl fiigg, hanem a felhasznalt préslevegd mindsége-
té1 is. Megfeleld mindségli préslevegst kiillonbozo segédberendezésekkel tu-
dunk biztositani.

Nézziink meg egy egyszer(i pneumatikus korfolyamatot (152. 4bra).

A préslevegd mindig tartalmaz vizet. Bz a viz a pneumatikus késziilekek
i miikodését bizonytalanna te-
5 [ szi. Ezért a cs6éhalozatot
] ﬁ —  lejtésen kell késziteni, hogy
~a kicsapodé viz egy helyen
/ p gyliljon Ossze, €s azt onnan
A SN levezethessiik. A késziilékek
vizvédelmével kapcsolatban
tehat az egyik Kkiegészitd
elem a folyadéklevalaszto.

Altalanos  felépitésii
folyadéklevdlasztét mutatunk a 153. dabran. A bevezetett préslevegdvel
egylitt bedraml6 folyadékcseppek az aramldsi irdny megvaltozdsa €s a
levédlaszton beliili aramlési sebesség csokkenése kovetkeztében kicsapodnak,
és az edény aljan Osszegylilnek. Az osszegylilt folyadékot a kuposcsavar

152. dbra. A pneumatikus kdrfolyamat elemei

1 folyadéklevdlasztd, 2 nyomasszabilyozd, 3 visszacsapd
szelep, 4 olajozd, 5 atvaltocsap, 6 munkahenger
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kicsavardsaval idénként le lehet engedni. A folyadékcseppektél igy meg-
tisztult levegd kett6s szlir6betéten &t hagyja el a levalasztot. A szlirG-
betét az esetleges szennyezOdéseket tartja tavol a késziiléktol.

A megbizhato miikédéshez nem ele-
gend6 a leveg6t csak vizmentesiteni, hanem
biztositani kell dllandé nyomdsdt is. Enélkiil
nem biztosithato az allando szoritéerd, ha
a halézati nyomds attol fliggben, hogy mi-
lyen az igénybevétel, 4 att helyeit esetleg
5,5...6, vagy csak 2...2,5 att nyomdsq.

A nyomdsingadozast nyomdsszabd-
lyozo szelep kozbeiktatdsdval (154. dbra)
akadalyozzuk meg, amelynek szdmtalan ki-

153. dbra. Folyadéklevdlaszto 154. 4bra. Nyomdsszabdlyzo
szelep
a) elvi véazlat, b) szerkezeti felépités

alakitdsi médja-van. Elviik azonban azonos, és az a) abrarél jol kovethets:
A beérkezd levegd kupos szelepen halad keresztil, melynek szdra egy nagy-
dmérdjl dugattyival van oOsszekotve. A kapos szelepen 4thaladd levegd
nyomasa a dugattyat felfelé nyomja.

A dugattyt talsé oldaldt rugd tdmasztja meg, és egyensulyi dllapot
nlakul ki a dugattya alatti nyomds és a felette levé rugd ereje kozott. Ehhez
0z epyvensilyi dllapothoz egy dugattyGmagassag (rugddsszenyomodds) tar-
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tozik. Mivel a kupos szelep k6zds tengelyli vele, ezért a dugattytival egyiitt

véltozik a szelephézag is. Ha a nyomas megné, az a dugattytt felnyomja, de

ekkor a szeleprés csokken. A csokkent keresztmetszeten nagyobb fojtasi

ellenallassal kevesebb levegd megy dt, s igy a dugatty alatti tér nyomdsa

csokken, a rugd visszanyomja, de ezzel a szelephézag (;jb6l megné. A nyomés-

szabalyozé szelep ezzel az allandd szabdlyozdssal biztositja a rugéval meg-
hatarozott nyomdsérték betar-
tdsat. A szabdlyozott nyomds
nagysagat a rugé 0sszenyomasa-
val, csavarral dllitjuk be. A 1546
dbran az elvi vdzlatnak meg-
felelé szabéalyozdszelep szerke-
zeti kialakitasa lathato.

A megbizhat6 iizemelte-
téshez nemcsak szennyezddés-
mentes, dllandé nyomasi levegd
sziikséges, de az egymadson el-
csuszd, mozgo felilletek kenését
is biztositani kell. A szoritd

- =membranban, de méginkibb a

szoritohengerben, csiiszéalkat-
részek vannak, melyek kenése

" élettartamdra hatdssal van. A
kenSanyagnak még egy jarulé-
kos hatdsa van, fokozza a lég-
tomorséget, azaz csokkenti a
henger és a dugattyu kézotit a
levegt atszivargdsat.

b A legkényelmesebb és leg-
megfelelébb olajozdsi mod az
olajpermet. A 152, 4brdn az
olajoz6é halozatba koétését mu-
tatjuk be.

Az olajozé (155. dbra) atmendfuratanak kdzepe kissé szlikebb, s az igy
megtorlodd préslevegd egy része a tartidlyba hatol az 6sszekotd kis furaton.
A kendolaj felszine felett igy kialakuld nyomds az olajat egy felvezet6csévon
az olajozo felsé terébe szallitja. Innen kipos végli finommenetli csavarral
szabdlyozhatd csepegtetd nyildson a csdsziikiiletbe cseppen, ahonnan a nagy-
sebességli levegd azt permet alakjdban magaval ragadja és a bels6 teret keni.

A pneumatikus korfolyamban a szoritét megelz6 elem az drvdltd-
csap (156. abra), amellyel a membran, ill. 2 munkahenger szoritd-lazitd
10keteit vezéreljiik. A vezérldesap bels6 kialakitdsa olyan, hogy a csap 90°-os
elforditdsdval a préslevegd felvdltva vezethetd a dugatty( (ill. membran)

A

156. dbra. Atvaltocsap

a) munkamenet-, b) visszamenet esetén
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egyik (nyomott) oldalara, és egyben az elére haladé dugattyi (@ill. membran)
el6tti teret szabaddd teszi, hogy a felesleges levegd eltdvozzon. A 157. ab-
ran egy ldbpedallal miikddtetett dtvaltocsapot mutatunk be. Miikddése az
abrardl jol kovethetd, a megfeleld nyildsok a dugattyl hosszirdny( moz-
gatasaval nyilnak-zarédnak.

Uzemeltetés szempontjabol fontos a szerelvényeket Osszekotd csd-
halézat és azok szerelvényekhez csatlakoztatasinak helyes kialakitdsa.

S grdh- - NN
Teier 2 /

Szabadba

157. 4bra. Labbal vezérelhetd atvaltocsap

A csSvezetékek keresztmetszetét a kovetkezd képlettel szamitjuk ki:

V
= e R (G
Tt

ahol =4I a henger munkatere cm®-ben, v a préslevegd mo_uowmm.mm a csOben
(1500. ..2000 cm/s), ¢ a szoritohenger vagy membran toltési ideje s-ban.

17. példa. Szamitsuk ki, hogy a 16. pelda szoritomembranjdhoz mekkora at-
mérdili vezeték szilkséges. Adatok: D=200 mm, /=30 mm.
A Tokettérfogat: : 4 ;
Al = ﬁ = Nc||ﬂ”$‘u 0942 cm?.

Felvessziik a kovetkezo adatokat:

»=2000 cm/s, =1 s. Ezzel a csOatmeérd

v 942
al £ S el SN RS Sy A ~ 8§ mm.
d=2) 5=z} AT

A gyakorlatban 8; 10; 12 mm bels6atmeér6jl csoveket hasznalunk.
A halézatban keletkezé nyomdsveszieséget nemcsak a sziik csovek, de az
¢les sarkok (kis sugara), gorbiiletek, hirtelen irdnyvaltozdsok is novelik.
z6rt a gorbiileti sugarak mindeniitt nagyobbak kell hogy legyenek a csGatmérs
2,5...3-szorosanal (lasd a 158. 4brat). A vezetéknek 60°-nal kisebb irdny-
{Brése ne legyen. A csatlakozd szerelvények a hajlitott szakasztol legaldbb
(2...3) dtavolsigra kezd6djenek.

165



N > csOvezeteket a halézattal és a szerelvényekkel csatlakozd-csonkokkal
- kotjiik ossze. A csonkok kialakitdsa biztositja a 1égtomorséget, Néhany cson-
kot m...ﬁc. dbran mutatunk be. A csonkot tomitégyiirli kozbeiktatasaval
mNnH_o::_h fel. A tomitdgyiir(i lagy rézbdl, aluminiumbol legyen. A gumi
w.w..amg alkalmas a 4...6 att-4s nyomas tomitésére. Az a) és b) abrdikon
Sfémyezetéket csatlakoztatunk. A csGvé- 2
geket cs6tagitoval kapositani kell, és
hollandianyaval ezen a kupos  feliileten
csatlakoztatjuk a csonkhoz.

(2-3) d

7 7

b Ay
w--m%ﬁ\\,\«,\ﬁm%?
|

s et
Vg NIu

s

Mmin =(45~3)d g

158. abra, Préslevegb-vezetékek hajlitdsa

159. abra. Préslevegd- (vagy hid-
raulikus) vezetékek csatlakozo-
csonkjai

a), b) féemvezeték csatlakoztatdisa,
¢), d) gumicsévek felerdsitése

.Em a préslevegdt gumitomiében vezetjiik, akkor hornyolt végii csonkot
haszndlunk. A hornyolds olyan, hogy a téml6 felhlizdsat megkdnnyiti, de
megneheziti lecsuszasat. Lemezbdl késziilt bilincesel biztositjuk Iecstiszas n_._mm.

Minden pneumatikus és hidroplasztikus be-
rendezésnél torekedni kell arra, hogy az dramlasi
wmmmﬁmmmm minél kisebb legyen. Keriiljilkk az éles,
atmenet nélkiili keresztmetszet-valtozasokat. Az
wqm_..:_mm atjdban sorjak, éles sarkok ne legyenek.
A jaratok, munkaterek tisztasagara forditsunk

; gondot, forgdcs és egyé Gdé ilé
Lo siea oy G vitodn i g w: gyeb szennyezddés bekeriilé-
csapOszelep . i

A befogokeésziiléket védeni kell az esetle-
ges halozati tzemzavarok kédros kovetkezményei
ellen, mert a befogott, megmunkélds alatti munkadarab meglazulva salyos
_umrwmn‘aﬁ ¢és torést okozhat. Ennek megakaddlyozdsira az olajozo- és a
nyomasszabalyozo szelep kozé visszacsapOszelepet épitiink be, Ennek
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egyik véltozata a golydsszelep (160. 4bra). Ha a halozati nyomds kimarad, a
befogdkészillékben levé nyomds és a rugd hatasira a golyé megakadélyozza
a nyomascsokkeneést.

Ertékelve a pneumatikus szoritdst, lathato, hogy gyors befogast biz-
tosit, a szoritéerd nagysdga pontosabban tarthatd be, mint egyéb szoritasok-
nal, melyeknél nyomasszabilyozd szelep biztosit. E kedvezd tulajdonsaga
miatt vékony, konnyen deformalodo alkatrészek befogdsdra alkalmas, tovabba
jizembiztos. Hatranya az esetleges nagyobb helyigény.

7. Hidraulikus és hidroplasztikus szoritdsok

a) Alkalmazasi teriilet

A pneumatikus késziilekek nagymeéretii, stlyos munkadarabok befo-
gasara nem alkalmasak, mert a halézat nyomdsa altaldban 4...6 att, ez
viszonylag kis befogderdt hoz létre. A szoritéerét fokozhatjuk, ha levegd
helyett kozvetitéként folyadékot (olajat) vagy an. hidroplasztikus anyagot
hasznalunk. Ma mar a szerszimgépek jelentds része hidraulikus hajtasu és
lehet6ség van arra, hogy a gép hidraulikdjanak felhasznaldsaval a befogo-
késziiléket tizemeltessitk. A hidraulika tobb tiz att-ja nyomasa lehetdvé teszi
a sulyos munkadarabok megfogdsat, és ezzel megbizhatd szoritasat.

Ha a szerszamgépen nincs hidraulikus berendezés, akkor a késziiléket
Gnalls  hidraulikdval készitjik el. Ez kilondsebben bonyolult berendezést
nem igényel.

A hidraulikus és hidroplasztikus mun- uias
kadarab-megfogésnak tovabbi elénye az egyen-
letes szorftds. Az egyenletes szoritdssal alak-
torzulas nélkiili befogas valésithaté meg, s ez
kiilonosen nagy elény vékonyfal perselyeknél,
gyfirik stb. megmunkdldsanal.

Az egyenletes szoritast a hidraulikaolaj,
‘vagy a hidroplasztikus anyag dsszenyomhatat-
lansdga biztositjia. Ha a hidraulikus anyaggal
leveghmentesen toltott tér egyik oldalan kis-
atmérdjli dugattyat épitlink be, a kozvetitd
anyag Osszenyomhatatlansiga révén a dugattya
ercjét egyenletesen closziva adja at a burkolé
feliiletnek. Ha a 161. dbranak megfeleld hiivelyt
készitiink, amelyben a furatba helyezett munka-
darabot a kozvetits anyagtol vékonyfalG gylird
valaszt el, a kozegbe hatold dugattytival kiszoritott olaj (hidroplaszt massza)
a vékony elvalasztofal iranyaba fog terjedni, mert annak kisebb az ellen- .
alldsa, mint a tomor késziiléktesttel hatarolt nagyobb atméronek.

(61, abra. A hidraulikus
(hidroplasztikus) szoritas
elve
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A terhelés kovetkeztében a vékony gyiirli rugalmasan deformalodik,
furata szlikiil. A sziikiilés kovetkeztében a behelyezett munkadarabot meg-
szoritja mindaddig, mig a kdzegben a nyomds meg nem szfinik.

Az igy elkészitett hiivelyhez hasonléan expanzids tiiskét is készit-
hetiink, a munkadarabok furaton valé megfogasara.

Ha onallé hidraulikdji késziiléket “készitiink, azt elényosebb olaj
helyett tn. hidroplasztikus masszaval feltdlteni, mivel ez joval slirtibb és igy
a keészilick tomitofeliiletei kevésbé kényesek a gyArtasi pontatlansagra,
nagyobb lehet a rés a dugattya és a henger kozott, anélkiil, hogy az elfolyds
veszélye fennillna. )

A hidroplasztikus anyagokkal szemben a kovetkezd kovetelményeket
kell 4llitani:

— kémiailag semleges legyen, a késziilék egyetlen érintkezd feliiletét
se tdmadja meg,

— Jol onthet6 legyen, a késziilékben levd tiregeket jol toltse ki, szfi-
kiileteknél, keresztmetszetvaltozasoknal ne torlodjon meg,

— anagy nyomas (400. ..500 kp/cm?) alatt se véltoztassa meg kémiai
Osszetételét és fizikai tulajdonsigat,

— nagy legyen a viszkozitasa és —20. . . 50 C° kozétt ne valtozzon.

52. tdbldzat

Hidroplasztikus masszak osszetétele és tulajdonsdgai

(szovjet adatok alapjdn)

Osszetétel Jele: MATI Jele: SM Jele: DM
1—4
Poliklorvinil ; 209% 20% 109
Dibutilftalat 39,297 78 .m 88 %
Kalciumsztearat &
(stabilizdtor) 0,8% 2.9 2.9
Olaj 209" e e
Olvaddsi hémérséklet C° 150...160 140...150 120...130

Kihtilés utdni zsugorodis
térfogat %-ban (S 102 1O 2

L}

Fajstly 1,02 1,08 1,08

A massza hasznalhatd-
saganak homérséklete
C°-ban e Ll +5...60 —20...1-40
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Ezeket a kovetelményeket az 52. t abldzatban kozolt osszetételii hid-
roplaszt masszak kielégitik [7].

A hidroplaszt masszat legeélszerlibb a 162. dbra szerinti melegit6-
berendezésben elkésziteni. Ez kett6s falt edény, amelyben a hét a két edény
kozotti glicerin adja 4t a masszdnak, A massza Gsszedllitisit, olvasztdsat és
késziilékbe toltését figyelmesen kell végezni. Mint minden hidraulikus be-
rendezés, ez is csak akkor mukodik jol,

5 Hidroplasztikus massza
ha a massza és a készulék nem tartalmaz G /

levegot. A levegd a készilék rugdzasat, Yimend T Dm\\w i
megbizhatatlan szoritdsat okozza. ey T ;

A késziilékenként felhasznalt massza
‘mennyisége nagyon valtozd, mégis ko- S i

zepes nagysdgu késziilékekre atlagban
200. . .300 p-ot szamithatunk.

A késziilék iiregeit tigy alakitjuk ki, =
hogy szédmitva a massza 10...12%-0s e
hiilés kozbeni zsugoroddsdra, megfeleld
felontést biztositunk. Ha ez nem lehet-  162. dbra. Hidroplasztikus massza
séges, akkor a fokozatosan zsugorodd  olvasztoberendezése
masszdat a bedntényilison utantoltjiik,
iigyelve arra, hogy buborék ne képzddhessen. A késziiléket oniés elétt kb.
80 C°-ra kell felmelegiteni, mert a hideg késziilek id6elStti dermedést okoz
és a belsd teret nem tolti ki a massza egyenletesen.

A hidraulikus és hidroplasztikus befogokésziilékeket harom nagy cso-
portra oszthatjuk, s a tovdbbiakban igy csoportositva tdrgyaljuk.

a) furatbdzist szoritds (expanzios tiiske),

b) tengelyek, csapok szoritdasa (expanzi6s hiivelyek),

¢) csoportos szoritds, amellyel tokéletesen biztosithaté az azonos
szoritoerd.

A hidroplasztikus befogék kozpontosité hatdsa sokkal magyobb,
mint a mechanikai rendszereké. Helyesen elkészitett késziilékkel 0...5 u
hataron beliil tarthato az ,,iités’’.

b) Hidroplasztikus befogék méreteinek meghatarozasa [3; 4]

A szoritds hatisira a befogd vékony fala deformalodik. A gyir-
alakban hatd szoritéerd és a feliiletek kozotti sirlodds meghatdrozza a
befogassal atviheté forgacsolényomatékot.

A méretek megallapitdsinal a vékony-fal vastagsidga, a munkadarab
és a befogofe] kozotti hézag a legfontosabbak. Kis hézag az alkatrész cse-
réjét neheziti meg, a nagy hézag esetén a szoritofelillet alakvéltozdsa nem
hozza 1étre a kell§ szoritéerdt, mert annak nagy részét a hézag athidaldsa
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emésztette fel. A gyakorlatban a megengedett jaték a két alkatrész kozott
0,05...0,2 mm kozdtt van.

A kovetkezékben a fébb méreteket allapitjuk meg. Ehhez a 163.
és 164. abrakat hasznaljuk fel segitségiil. A 163. abran az expanzios hiively
és -csap szoritdelemének metszetét latjuk a megallapitando fé6bb méretekkel.
A szoritoelemeket merevitéborddval készitjik akkor, ha a befogand6é mun-
kadarabon hornyolas van, de olyankor is, ha a szoritocsap, vagy -hiively

2 3

J+4a0

.\\\
o

i
A \\\\\\\\\ D.u

163. abra. Hidroplasztikus befogok rugalmas részének vizlata

a) felfogbesap, b) expanzids hiively esetén,

hossz. Ezért a méretezés soran megkillonboztetiink ravid €s hosszi jellegii
csapokat.

Jelljiik a befogofej névleges atmérdjét D-vel (megegyezik a munka-
darab névleges méretével), az elvékonyitott fal kdzpontosito részét -gyel.
Az s falvastagsagot az atmér6tél fiiggéen az 53, tdblazat képletei alapjan
szamitjulk.

A megengedheté atmérdvaltozds (expanzidscsap esetén novekedés, -hii-
vely esetén szlikiilés):

Op

D — o D (mm)

ahol o a befogod anyagdnak folyashatdra, £ rugalmassagi modulus, a he-

lyesbité tényezé (nagysdga 1,2...1,5).

AD = 0,003D, ha [=03D, a=14; op=285 kp/mm® és
E = 2,09-10* kp/mm?,
és AD = 0,002D, ha [ = 0,3D, a = 2.

A munkadarab és a befogokésziilék kozotti rés kdros, mert az azt
athidalé atméréndvekedés, ill, csdkkenés meddé alakvaltozds, szoritast a
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> 53. tablazat
A rugozo falvastagsag

Az Atmérd és a Az s falvastagsdg, ha a D dtmér§ A szoritodugattya

mwoaaﬂmm hossz . Sljer i, a e e = atmeérdje
RN 10...50 mm 50...150 mm 2

D D —
= L= s = 0,01D+0,25 s = 0,015D d= 121D
w\v:vm o= OOEDE0S s = 0,02D d=1,5VD
D £
= s = 0,015D+0,5 s = 0,025D d=138VD

deformacidnak ez a része nem hoz létre. Meghatdrozzuk ezért a legnagyobb

jatékot a befogd és munkadarab kozott.

Expanzids csap esetén (a munkadarabot furatin fogjuk fel) a legna-

gyobb jaték:
A8 = U:EV. :EESLE.::I.U:::nm:c.
Expanzios hiively esetén (tengelyek befogdsakor)

A8 = Dyyax tarat—Pmin csap -

®

Az expanzids csapot hé, a hiivelyt H7 tiiréssel készitjlik. A rugozo gyflriit
jobb mindségii, hékezelt acélbol készitjiik, és a késziilékbe (akdr csapra,

akar furatba) H7/r6, ill. H7/s6 illesztéssel sajtoljuk.

A munkadarab megszoritdsat a § hasznos atmérénodvekedeés idézi el

8 = /AD—AS.
A hiively, ill. csap kozvetleniil szoritdo hossza, ha
bD
l = o ekkor a csap révidnek tekintendS, a szoritdsi hossz
(54. tablazat):
i ol 5
ey AD
54. tabldzat
A b tényezd értékei
s/D 0,005 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05
b 02850 1057 1056 0,788 G750 85 ) 105 11 115
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bD A : g
ha [ > o akkor a csap hosszinak tekinthetd és a szoritdsi hossz a kovet-

kez6 lesz:

0
\mNH\wA FN_.W.|_V|T~H

ahol b az s falvastagsagtél és a D atmérd viszonyatol fiiggd tényezs. Erté-
keit az 54. tdblazat tartalmazza. A 3 helyesbit6 tényezd értékét a

g =26 ﬁ\b.m képlettel hatarozzuk meg.

A merevitdgylrii vastagsagat

By = (0,75...0,9)h

képlettel allapitjuk meg. A szélességét tigy valasszuk meg, hogy kisebb legyen
a befogandd munkadarab horonyszélességénél, tehat

K=k
Az expanzids tiiske két szélén /, szélességii vallat készitiink, nagysiga
3 U
Iy = 2,5VD (mm).

Ha a vall belsé oldalan « = 35...45°%Kkal, az oldalak leclezettek, akkor

a gylirliszélességet
3
L — 1,250y~ %1.1/D) (o)

képlet alapjan hatarozzuk meg.
A hidroplasztikus masszdval megtoltott tér vastagsaga

= m_\m (mm).

A bels6 feliileteket mindeniitt r = (0,03...0,05)D sugarral kere-
kitjiik Ie. G

Az expanziés tiiske magjat képezd csap atmeérGjét, a d; méretet (lasd
a 163a abrdt) a munkadarab szoritando feliiletének IT illesztési fokozata
szerint valasztjuk meg.

Expanzids tiiskék esetében, ha a munkadarab furata IT7 fokozati:

dy=D—-2s—H—-2 (mm),
IT8, ITY esetén
dy=D—-2s— H{2 (mm).

Expanzids hiivelyek esetén (ldsd a 163b 4brdt). Ha a munkadarab
csapja IT7 fokozata
dy = D+-2s+H+2 (mm).

1572

ITS8, IT9 esetén
dy = D+2s+-H—2 (mm).

A szoritist létrehozo dugattyGs szoritocsavar (lasd 164. abra I) at-

e

méréjét az 53. tablazat alapjan szamoljuk ki. A dugattyt hossza
Lyye = (1,8...2)d,,
és H6/h5 tiiréssel készitjiik, iigyelve arra, hogy 0,01 mm-nél nagyobb hézag

ne legyen a dugattyi és a furat kozott. A dugattyat C 45 anyagbol készit-
jitk és HRC 40. . .45 kp/mm?* keménységtire kell edzeni.

164. dbra. Hidroplasztikus felfogok méretezési vazlata
1 dugattyt, 2 légtelenits és finombeallité csavar

A koévetkez6kben meghatirozzuk a szoritdssal dtvihetd forgdcsolos-
nyomaték nagysagat:

el N2
M = m.HOleM ﬂ\v,whﬁw_b‘ (kp/mm).

E forgicsolényomaték Aatviteléhez szikséges myomds a befogohiivelyben
(ill. az expanzids csapban)

2/DE
ha L, >03D, akkor p= IbwL (kp/mm?)
. /IDEs
ha 5 = 0,3D, akkor p=125—""—"(kp/mm?),

DI,

ahol E a rugalmassigi modulus, CrNi 45-68, CrNi 25.68, MCr 140 FE,
és Cr 135 anyagokndl 2,04.10% kp/mm2, C 45 esetén 2,1-10* kp/mm®
nagysagui. ;
A munkadarabbal érintkez6 D atmérét agy kell elkésziteni, hogy
— a munkadarab konny({i cseréjét biztositsa,
— ne kelljen sziik tiirést hasznalni elkészitésére, ezzel ne dragitsuk,
— ennek ellenére mégse legyen nagy jaték a befogd és a munkadarab
kozott.
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Ezért a D atmérét H7, ill. h6 finomsagura készitjiik, s a munkadarab
csatlakozé méreteit annak figyelembevételével dllapitjuk meg, hogy a ko-
zottiik levo jaték

J = (0,001 5...0,002)D>

értéknél nagyobb ne legyen.

A 164. abran egy jellegzetes expanzids tiiskét lathatunk. A tiiskét a
belsd iireg elkészithetsége miatt két részbol készitjitk. A két részt sajtold
illesztéssel (H7/r6; H7/[s6) egyesitjik.

Az egyesitést megkonnyithetjilk, ha a perselyt felmelegitve hiizzuk
a csapra. Bnnél is célszer(ibb a csap mélyhiitése szénsavval, mert az Ossze-
hizédott csap konnyen a perselybe helyezhetd. Szobah6mérsékletre fel-
melegedve jon létre a sajtold illesztés.

A masszat a fliggéleges tengely helyzetbe allitott tiiske menetes furatdn
ontjiik be. A d, dugattyll és az [ csavar dltal biztositott tér elegendd a
10. . .12%-0s zsugorodds potldsara. i

Az ontési helyzet legmagasabb pontjan furatot (ill. furatokat) készi-
tiink a bennszoruld levegd és a felesleges massza eltdvolitdsdra. Ezt a fura-
tot 2 hernyocsavarral zarjuk le. Az anyamenetet azonban hosszabbra keé-
szitjik a csavarnal. Ennek oka, hogy a herny6csavar beljebb hajtasaval
a csap, vagy hiively méretét kis mértékben szabdlyozzuk vele, a munka-
darab és a befogd kozotti hézag csokkenthets, ill. finoman allithato, a
szoritashoz kevesebb idé kell. Ezzel egyenlithetd ki a befogd kismértékil
kopasa is.

e 18. példa. Egy @160 mm-es tdrcsit kell esztergdlni (165. 4bra). Furatdt-
mérdje 738 H7. Vastagsiga 22 mm. Allapitsuk meg a felfogécsap méreteit
(166. @bra).

43,2
&4 26, %
e
77 a
T @

_ = 2
b~ ATXE SIE &
S e yhel S 3 = S
2 |3 NS S

3 ‘.,F O :

e g G0,

166. dbra. A 165. Abra munkadarabjanak expan-
zios tiiskéje

165. abra., Esztergdlandé
munkadarab
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A csap szoritdsi hosszat 209;-kal nagyobbra vessziik a munkadarab hosz-

! szanal:

158 W= 120 e — 15222 = 26,48 Smm.
e Mivel [; = 26,4 mm > W = 19 mm-nél, ezért a csap falvastagsagat
= I = = -nek megfelelden szamoljuk:

s = 0,015D+0,5 = 0,015-38+0,5 = 1,07 mm,

fi A szoritiskor keletkezé Atmérdnovekedés a = 1,4, €s oy = 85 kp/mm?*
M anyag esetén

AD = 0,003D = 0,003-38 = 0,114 mm.

A munkadarab és a felfogocsap kozotti jaték:
= 38,025—(38—0,016) = 0,041 mm.

N_‘M. = .UE.,F munkadarab |.U::.: CEAD
A szoritiasra hasznosithato atmérdnovekedés nagysiga:
8 = AD —AS = 0,114 0,041 = 0,073 mm,

A hidroplasztikus réteg vastagsdga:

3 3
H=2VD=2)38 =6712~7 mm.

A felfogdesapban a 4D atméréndvekedéshez sziikséges nyomds, mivel
1= 0,3D-nél
/ g 50, 11108
_ 24DEs _ 2:0,114:2,1-104 1,1 _ 52668 _ 5o g0

& e 382 1444

X : Az dtvihetd forgdcsolényomaték:
25 1/2sD% 2 ﬂ\.w._.;mm.obd
= §5.10%8 — st eims ot ) = o
il I ﬁ\ Ik, Y 26,4 26,4
~ 4300-3,05 = 13000 kpmm = 1300 kpcm.

A csap rénylegesen szorito hosszdr szamitjuk ki. A ky = 6 mm-t valasztva

az 54. tablazatbol

hy B8 i o
> =38 0,0158 esetén H= 016

LeobD | 0i6:3805 7
7\:<0_.MH|‘M == Hmvbﬁ__.w

ezért a csap ,,hosszi’”, sziikségiink van a f-ra:
B=26VDs=26V3811=168, ezzel

B 0,073
15 =a :\MG.IQLLH = 16,8 A 0.114 v.kmml = 23,04 mm.
A széleken levo villak szélessége:

3 3
I, ~ 25D = 2,538 = 84 mm.

A befogdcesap a 166. dbra szerinti kivitelil.
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A tovdbbiakban néhany jellegzetes befogdkésziiléket mutatunk be,
melyek e késziilékfajta sokoldalii hasznalhatésdgdt bizonyitjak.

A 167. abrdn egy elosztészoritdst lathatunk. Ugyanerre a feladatra
valo a 101. dbran ldthatd szoritds is. Az.itt bemutatott hidroplasztikus ké-
sziilekkel dsszehasonlitva, szembetling ez utébbinak az egyszeriisége. A masz-

szdval kitoltott hengerbe csatlakoznak,

szlikfuto illesztéssel a szoritoédugaty-
h tytk. Az egyenlStlen szoritasi hosszt a

kozlekedd-edényszeriien kialakiott {ireg-
be to6ltétt massza egyenliti ki. Mivel az
iiregben a nyomds mindeniitt csak egy-

forma lehet, ezért a dugattyikkal kifej-
vﬁ tett szoritéerd is, fiiggetleniil a befo-
gott munkadarab méretszérodasa ol, egy-
forma.

A toltényilast itt is csavarral zar-
juk le, hogy a dugattytk finomszabdlyo-
zdsa elvégezhetd legyen. Az fgy kialakitott kallantyG szoritdcsavarral,
excenterrel stb. szorithatd.

Szoritohiivelyre mutat példa. a 168. dbra. Ez a késziilék esztergara
szerelhetd (esztergakésziilek). A szoritdst a masszdba nydldo csavaros du-
gattytval végezziik.

A hajtokar furatdt helyezd csapot mutat be a 169. abra. A késziilék
nagy el6nye, hogy egyenletesen szorit, a csap és a furat kozotti rés eltlinik,
s ezert a helyezési pontossig az igy elérhets legnagyobb. A’ készillék aljan

7

ATy

167. dbra. Hidroplasztikus eloszto
szoritas

Szorito-
csavar
+& = %, N.mw\m\mh\wm\h%ﬁm Szoritoesavar
SN 7 Mumka- & /
darab
7 =
Z = |
I
et e e B
I
e Kt
S 7
B 4 .
% T

FAnom bewlita dugattyd
168. abra. Foorsora szerelhetd hidro- 169, 4bra. Maro-, stb. késziilékeken a td-
plasztikus szoritohiively jolast és a szoritdst egyszerre végzi a hid-
roplasztikus szoritas
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(nehezen hozzaférhetd helyen) van a finom-
beallitd dugattyl, mellyel a laza befogd
és a munkadarab kozotti jatékot csokkent-
jik.

A homloklapon hernyécsavarral le-
zart furatok vannak, amelyeken keresztiil
az iiregben levd levegd eltavozhat, amikor
a masszat bedntjiik.

Kiils6 és belsé fogazashoz egyarant
hasznalhato a 170. abran lathatd késziilék.
Fogazasnal kiilonosen fontos a kozpontos
szoritds. A késziilék kozpontositd tulaj-
donsidga most utolérhetetlen el6nyt jelent.
A finombeallitdst a tengelyre merdlegesen
benyuld I dugatty( biztositja, melyet ellen-
anydval rogzitlink. A szoritdst az ellenté-
tes oE.&o:. m_rm_%nwwma o -~ a:mm.ﬁ J:u ﬁmwm. A hidroplasztikus anyag bizto-
A tengelyiranya ttkozést a 3 ulék bizto- sitja legjobban a kézpontossi-
sitja. got

170. abra. Kiulsd, belst foga-
zasra alkalmas befogokésziilék,

¢) Hidropneumatikus szoritasok

A pneumatikus szoritds haszndlhatosdgat korldtozza a viszonylag
kicsi haldzati nyomas. A nagyobb szoritoerdket a kis nyomds miatt nagy
membranméretekkel, tehat nagy szerkezeti méretekkel érjitk csak el. E hat-
rany kikiiszobolésének egyik médja a pneumatikus szoritdsi méd kombina-
lasa a hidraulikussal.

A pneumatikus és hid-
raulikus szoritds Osszeépité-
sét a 171. abra mutatja be.
A kettds atmérdjli dugattyt
nagyobb Aatmérdji D; végét
héloézati levegdvel tizemeltet-
jiuk. A kett6s atmér6jli du-
gattya kisebbik, D, atmé- 171, abra. A hidro-pneumatikus szoritds elvi
rojii.  fele sokkal kisebb vdzlata
(1/2...1/6) a Dy-nél. A D,
rész hengerében el6re haladva a hengerben levé olajat kiszoritja és nyomdsat
atadja a D, dugattyura, amely a E::wmamnm&oM kozvetleniil szoritja.

A levegd p nyomasa a D, dugattyut p W#m er6vel nyomja be az olajba.
Mivel az olaj Gsszenyomhatatlan, ezért ez a nyomoer6 egyenletesen oszlik -
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szét az olajban, és nyomja elére a D, dugattyit, amely a munkadarabot

Dy
4

@ —pi- erével nyomja.

A szoritéer6t a halozati nyomdssal kifejezve:

D2D3
0=p Lbiw|3_

ahol 1) a berendezés hatdsfoka (0,75. ..0,85).

A nyomasfokozds azonban csokkenti a dugatty( haladasi sebességét.
Ugyanis csak annyit mehet el6re a D, dugattyt, mint amennyit a D, dugattyi-
val kiszoritott olaj lehet6vé tesz. Mivel az olaj térfogata nem véltozhat,
a kisebb D, dugatty haladdsi sebessége a nagyobb Dy dugatty(n lecsokken,
ezeért

D, Di

4

egyenl6ség alapjan

wr

a szoritorud htja, az egyszerlisitések utdn:

. D, \?
NN“A|D|M _:.

mxumnnm@mnmmu:mw kialakitott hidropneumatikus szoritét mutat be a
172. 4bra. Nagy elénye ennck a kialakitisnak, hogy nyers (6nt6tt) furatok
is szorithatdk vele, mivel a dugattyi szoritofeliiletei egymastél fliggetlentil

A7

172. 4bra. Hidro-pneumatikus expanzidscsap

i
0,

N

.\. &

mozogva a feliilet egyenetlenségét kovetni E&.mw. A léghenger mindkét oldal-
rol iizemel, s a szoritast az eldzok szerint a D, dugattyaval kiszoritott folya-
déktérfogat segitségével a D, szoritddugattyik adjdk 4t a munkadarabnak.
Eegy dugattyin az el6zdk szerint

_ Dimp

0, =%

178

L2

— -

o ——|

.

7

zoritd hidropneumatikus szorito

bra. A munkadarabot gyorsan kdzelitd, majd lassulva s

a

15
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nyomas keletkezik, tehit z dugattyt esetén O = z Q, erd szoritja.) Tovabbi
elénye, hogy atmérdlépesénként univerzdlisnak tekinthetd, mert 1. ..2 mm-es
atmérdvaltozast konnyiiszerrel dthidalhatunk vele.

Az er6fokozas, mint ldttuk, a dugattyl haladdsi sebességének rovasara
ment. Sokszor azonban fontos, hogy a munkadarabot gyorsan tudjuk meg-
kozeliteni. Ezt biztositja a 173. Abrdn bemutatott késziilék.

E kesziilékben nemcsak a D, és D, dugattyt kdzott van olaj, hanem
a D; dugattya bels6 felillete hatdrolja az olajteret. Igy két kamra alakul ki,
amelyeket a D, dugattyl kot dssze a rajta dtmend furattal. Ha a D, dugatty
a halozati leveg6 hatdsira megindul, akkor az altala kiszoritott olaj a D,
furatdn a 3 dugattyh ala keriil, s ezt gyorsmenetben elére tolja. Ha a bHHbm
(mint az dbrdn is), akkor eréfokozés e helyzetben nincs, a 3 dugattyt sebessége
megegyezik az / dugattyuéval. A gyorsmenet [y 16kete addig tart, mig a Dy-n
levoé bedmlényilas elzar6dik. ; A

Ekkor, mivel t6bb olaj nem tud bedmleni, érvényre jut a D, dugattya
nyomasfokozo hatdsa, s vele egyiitt lelassul az 5 dugatty mozgisa. Az I du-
gattytval lezart térben, mivel a D, furatdn mar nem tdvozhat el a kiszoritott
olaj, a megrekedt folyadék a lassu menetet megakadalyoznd. Ezért a 4-gyel
Jelolt ellendugattytit épitjiik be, ami lehet6vé teszi a bezart folyadék elhe-
lyezkedését lassii menet alatt is.

S 19. _uwu_n_m. A 171. dbrdn bemutatott szoritd méretei a kdvetkezok: D,=
= mm, Dy,=15 mm, D;—=20 mm. A préslevegd hdlozati nyomdsa p—4 att
a hatdsfok n=0,8. ; v ; %
Mekkora a szoritoero ?
DiD2
Q =np—2i-*

13 62.22 e 462
D3

) e H
T3t =335 — 205 kp.

d) Hidromechanikus szoriték

Az eddigiekben ismertetett hidraulikus és pneumatikus szoriték csak
akkor haszndlhatok, ha hidraulikus berendezés vagy préslevegd hilzat ren-
4 delkezésre all (kivéve a hidrosztatikus
- Olay szoritokat). Ha ez nincs biztositva,
akkor hidromechanikus szoritot cél-

szerii hasznalni (174. dbra).
“ A szoritéeré egyik létrehozd
{ eszkoze a csavar. A csavarral létreho-
HHE. mvam\. A hidro-mechanikus szori-  zott @ erével nyomjuk meg a D, du-
tds elvi vazlata gattylt az olajjal toltott térbe. A tér-
ben a megndvekedett bels6 nyomds a

D, dugattyt terhelve hozza létre a Q szoritényomdst:

0 Fl D2 ‘
Ry, te(@+o0) \ Dy (kp)

MTIITITIR
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ahol F a kézikeréken kifejtett forgatoers, amely / karon miikodik, & a csavar
menetemelkedésének szdge, p a surléddsi szdg (acél-acélon esetben 6°307),

=9
s r

Ry, 2 csavarmenet kozépatmerdje és Dy a kozépatmeérdji, a D, a nagyat-
meérdji dugattyn mérete.

20. példa. M20-as csavarra erositett négyfogantyts anydval mozgatjuk a
D;=15 mm-es dugattyut F = 6 kp-os ertvel (ldsd a 174. abrat), A D,=60 mm.

Mekkora a @ szoritoerd ?
A 30. tabldzatbol M20-as menetnél
18,376

o 9,188 mm

NN_:‘.N”
a= 2°29'77. A 29. tdblizatbol a fogantyd [ mérete 122 mm. Ezekkel

=) oo o ol

S 9,188 tg(2°29°7" 4+ 6°30"

6-122 Aoovu P 732

A példa igen tanulsigosan mutatja be, hogy 6 kp-os erdkifejtéssel, célszeriien

alkalmazott fizikai torvényekkel Q=815 kp-os szoritoéerét hozhatunk létre
konnytszerrel.

A 172. 4brahoz hasonléan, a szoritoerdt eloszthatjuk tobb pontra is
ezzel a késziilékfajtaval. Egyetlen hdtrdnya, hogy a szoritds viszonylag lassu,
viszont megfelelé mérethataron beliil univerzalis befogo.

8. Centrifugdlis szoritok

A centrifugilis szoritokat csak ritkdn, és forgomozgast végzd gépeknél
hasznaljuk. Elénye egyéb befogdsi modszerekhez képest, hogy a szoritas
kiilon mozdulatot nem igényel, a gépinditdssal egyidejlileg jon létre a szoritas,
ill. megallitaskor a lazitas.

A centrifugdlis szoritokésziilékekbe silyokat épitink be, melyek a for-
gastengely koriil forogva a fordulatszamtol fiiggden kisebb vagy nagyobb
korpalyan helyezkednek el. Ha a stlyokat vezetékiikon eltoljuk, a szoriterd
megvaltozik. A szoritderd tehat két tényez6tdl fiige a készillek geometriai
méretein kiviil: a fordulatszamtoél és a sily a; téavolsdgatol (175. abra).
A 175, abran eszterga fGorséra szerelhetd centrifugalis késziilék lathato,
hasitott szoritohtivelyek szoritasara-lazitasira alkalmas.

A féorsod végére csavart késziiléktest (hdz) belsejében kialakitott for-
gaspont koriil forog el a szogemeld. Egyik vége a told-hizo rad horony-
gylirlis vezetékébe illeszkedve mozgatja azt. A szOgemel6 mdsik végén he-
lyezkedik el a centrifugilis erét létrehozo suly, amely a szogemeld vezetékén
elmozdithatd és rogzitheté. A hosszabbik kar végét rugd tartja kiinduldsi
helyzetében, melynek ereje a forgds megsziintével a belsé mechanizmus alap-
helyzetbe hozdsat biztositja. Ez a rugderd szoritds szempontjabél kdros, hi-
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szen a centrifugalis er6 ellen dolgozik. Eppen ezért feleslegesen nagyra nem
szabad késziteni. .

‘.},_n.mmw\m_mw szoritoereje fiigg a szogemel6 karardnyaitol (as/ay), a stly
nagysagatol és helyétdl (a;), valamint a fordulatszamtol.

a;

i e

| g

T

Z o}
175. abra. A centrifugdlis szoritds elvi vizlata 176. abra. mwﬂawmm._&ﬁﬁmw
a) nyomoé-, b) hiizé kivitel esetén centrifugalis szoritdssal

A 175a abran bemutatott késziilék nyomoerdt fejt ki. Ha a késziilék
hazat dgy alakitjuk ki, hogy az emeltylik megforditva is behelyezhetSk
akkor egyszerii dtszereléssel a nyomokésziilékbsl htizokészilék lesz. Az mmm“
atszerelt késziiléket lithatjuk a 1756 4bran.

Kozvetleniil a tokmdany helyére is szerelhetd centrifugdlis befogoké-
mmm_mw. Egy ilyen késziiléket mutat be a 176. abra. A keletkez®é szoritéerd
kisebb, mint az el6z6 késziilékeknél, ezért csak kis forgicsoloerdk felvételére
alkalmas. A bemutatott késziilékben a megmunkalandé munkadarabot fe-
ketitve rajzoljuk be. Az eszterga meginditdsakor a sulyok kilendiilnek, és a
kétkari emelé horgosan kialakitott vége a munkadarabot a éNn&vmnmm_w
homlokfeliiletéhez nyomja.

A centrifugalis erével miikodé késziilékeket (féleg ez utdbbi kivitelt)
az elérhet6 kis szoritéerd miatt ritkdn, és mint a fejezet elején mondottuk
csak kis méretii munkadarabokhoz hasznéljuk. é .
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9. Migneses szoritdsok

"Az egyik legaltalinosabban haszndlt mdgneses szoritokésziilék a
ma mar szinte géptartozéknak szamitd mdagneses felfogolap. Leginkdbb
koszorilés soran haszndljuk, mert enncl a megmunkaldsi modnal viszony-
lag kis forgacsoloerdk keletkeznek. A magneses felfogdlapok huzdereje
min. 2,5 kp/em?®. ;

A felfogblap keresztmetszetét a 177, abran mutatjuk be. A magneslap
belsejében keresztiranyban helyezkednek el a lagyvasbol késziilt pdlusok,
melyekre szorosan vannak a gerjeszid-
telcercsek rahtizva. A szomszédos ger-
jesztotekercsek bekotése ellentétes, igy
a szomszédos polusok északi és déli
polusai keriilnek egymds mellé, a fels6
sikra koszorilt lapon. A pélus also

178. dbra. Magneslapra szerelt prizma

177. 4bra. Mégneses felfogolap

végei a késziiléktesten tdmaszkodnak ¢s az erdvonalak ezzel a késziiléktesten
zarédhatnak. A polusok felsé végeit a rahelyezett munkadarab zarja rovidre.
Biztositani kell, hogy a magneses erévonalak feltétleniil a leszoritandd mun-
kadarabon és a legrovidebb tton zaréddjanak.

Ezt ugy érjiik el, hogy a sfir{in egymas melle helyezett polusokat mag-
nesesen szigetelve szereljiik be a fedélbe. A magneses szigetelést ugy készitjik,
hogy a polust a fedélt6] rézgyfiriivel valasztjuk el. Ha ezt nem tennénk, a mun-
kadarab helyett a fedélen zarédnanak az erdvonalak.

A magneses felfogdlap also és fels6 lapjai parhuzamosak. Az als6

-lapot fiilek erdsitik a gépasztalra.

A munkadarabok elhelyezésének megkonnyitésére a migneslapra iit-
kozbket, polussaroldként kialakitott betéteket szereliink fel. A 178. dbran
magneslapra szerelt prizmat lathatunk. A két prizmafedelet magnesesen szi-
getelték rézzel, hogy az erévonalak a hengeres munkadarabon keresztiil za-
rodjanak. A magneslapra természetesen a prizmafeleket (vagy betéteket) tgy
szereljiik fel, hogy azok csak egy, a sajat polaritdsuknak megfeleld polusra
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legyenek csavarozva, kiilonben az erévonalak nem a két polus és a munka-
darab ko6zott, hanem a péluson keresztiil zarodnanak, szoritis nem lenne.

Hengeres alkatrészek koszoriilésénél és esztergdldsanal elektromdg-
neses befogotokmdanyt haszndlhatunk (179. dbra). Az abrdn bemutatott tok-
many kiviléan alkalmas nehezen megfoghatd, vékony, konnyen deformalédo

A/

¢ /1 |
NGy 4
179. dbra. Magneses esztergatokmdny,

e o

vékonhy gylir(ik esztergalisara

Rezbetetek

T P e e e

180. dbra, Demagnetizdld késziilék
metszete
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munkadarabok megfogdsira. A be-
mutatott tokmany vékony gyfiri ol-
dalazdsat teszi lehetdvé.

A tokmidnyon beliil vasmag
koril helyezkedik el a magnestekercs.
Ez a vasmag képezi az egyik poélust,
mig a mdasik pélus a késziiléktest lesz.
Az ervonalak akkor a legerGsebbek,

.ha a pélusok a Ieheté legkdzelebb

vannak egymdshoz. A tokmdny ezért,
olyan kialakitdsi hogy a vasmaghdl
¢€s a késziiléktestbol képezett polusokat
csak egy vékony, 1...2 mm-es gyiirii
alakii légrés valasztja el. Az ott fellépd
nagy erdvonalsiiriség a munkadara-
bon zarodik.

A bemutatott tokmdanyon egyet-
len erévonalgy(irli van, amelynek mé-
rete a munkadarabhoz igazodik. Mas
munkadarabhoz tehat at kell alakitani
a magot és a kopenyt. Ezt a hatranyt
olyan mdgneslappal lehet kikiiszébolni,
melyen nem egyetlen, hanem #8bb pélus
van. Ezek a pdlusok lehetnek gyiirii
alakiak vagy sugdrirdnytiak. Ezeknél
tetszés szerinti alaki munkadarab
foghaté fel. A munkadarab kézponto-
sitdsara nemmdgnesezhetd anyagokbol
késziilt betéteket (litkozbket) csavaroz-
hatunk fel, melyek a munkadarab
megfelel6 helyzetét biztositjak.

A  magneses felfogélapoknak
két hatrdnyos tulajdonsdga van. Az
egyik az, hogy esak mdgnesezhets anya-
gok foghaték fel, tehat szinesfémek,
miianyagok nem. A mdsik, hogy a fel-
fogott munkadarabokban megmunkd-
las utdn visszamarado, un. remanens

35. tabldzat e
Magneslap fobb méretei és adatai az MSZ 10030 —51R alapjan

(méretek mm-ben)

0000003 18

Csavarmenet a perem-
csavarok szamara

o .

A kivitel

o

r JE% .w kivitel

Lq
Alapméretek és csatlakozéméretek
Legna-
Ly H By gyobb
B L Ly max max max b ¢ fogyasztds
| W
_
270 320 350 12 18
150 390 450 470 100 210 B
- 540 600 620
: 14 s 24 220
390 450 470
540 600 620 260
00 ek 750 60 e
930 1000 1020
540 600 %MM
680 750
Ee L oy 1000 200 LU0 330
1400 1500 1520 | 18 | -30
500
930 1000 1020
400 1400 1500 460 125 1520 600
1900 2000 2020 800
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mdgnesesség marad, a munkadarabok dsszetapadnak, a forgacsokat &ssze-
szedik. Ezt a hatranyt a munkadarab demagnetizildsidval lehet kikiiszo-
bolni, a 180. abrdn lathatd demagnetizalo késziilekkel.

A demagnetizdlé véltakozd drammal taplalt elektromégnes, melynek
poélusait rézbetét valasztja el. A mégneses térerd a rézbetétnél a legerGsebb,
és irdnyat a véaltakozé aramrezgés szamanak megfeleléen (50 Hz-nél 100-
szor) valtoztatja. A munkadarabot ezen a helyen néhéanyszor athuzzuk,
mire a benne lev6 maradék mdgnesességet a valtakozo irdnyd mdgneses
mez6 megsemmisiti.

Kevés kivétellel, minden magneses felfogélapon megmunkalt munka-
darabot demagnetizdlni kell. A magneses felfogélapok f6bb méreteit az 535.
tablazatban koézoljik.
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C) A MUNKADARABBEFOGO KESZULEKEK
FOBB FAJTAI

1. Esztergakésziilekek

" A forgastest alaktt munkadarabokat altaldban esztergaldssal készitjiik
el. A munkadarab egyedi kialakitisa szerint azonban célszertien kell kiva-
lasztani a befogdsra alkalmas késziiléket. A legegyszer(ibb esetben tokmaé-
nyokat haszndlunk. Ezek ismertetésével nem foglalkozunk, mert ezek gép-
tartozékok. Rudak befogisdra célszerfien haszndlhatjuk a szoritdhiivelyelk
kiilénbszd tipusait, vékony tarcsik-gytirik esztergaldsihoz sokszor cél-
szerfi a nalunk kevésbé ismert és haszndlatos membrdnszoritds. Masfajta
Kkésziilékeket kell azonban hasznilnunk olyan esetekben amikor a munka-
darab alakja szabélytalan (pl. 6ntétt), és hengeres feliiletet kell rajta készi-
teni, és masmilyet, ha excentrikus alkatrészeket munkalunk meg. E néhany
felsorolt példa is elegendd annak bizonyitdsira, hogy a legegyszeriibbnek
tin6 megmunkaldsi modnal, az esztergilisndl is, milyen sokszor van sziik-
ség befogokésziilékre annak ellenére, hogy minden esztergat felszerelnek
kiilénbozd befogotokmanyokkal.

a) Onkézpontosito késziilékek

Furatbézist munkadarabok kozpontositdsa. A hengeres munkadara-
bok tomeges megmunkaldsanal sok esetben a _&Nnoaommuwon igen sziik
tlirésen beliil kell elkésziteni. Kiilondsen fontos ilyen esetekben, hogy a
kdzpontossag betartdsdéhoz ne kelljen hosszantartd szabdlyozast veégezni.
De fontos kévetelmény a munkadarab gyors cseréje is. Ilyen esetekben nem
felelnek meg az egyedi munkakra j6l bevalt esztergatokmanyok, késziilé-
keket kell késziteniink.

A munkadarab kozpon-
tossdgi kovetelménye szerint
valasztjuk ki a megfelels ké-
sziilékfajtat. Kisebb pontosségi
igény esetén jol bevalnak a
lebegd tiiskek (181, dbra). A le-
begd tiiskével elérhetd egyten-
gelyliség fige a munkadarab  181. dbra. Lebegbtiiske
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_ furatatdl és a lebegd tiiske pontossigatél. Mivel a munkadarab furatd-
nak tiirése és megengedett excentricitdsa megadott, a lebegd tiiske mére-
tét kell megfelel6en meghatarozni.

A tiiske méreténél figyelembe kell venni azt, hogy a munkadarab
cseréje konnyll legyen. Ezért a csapitmér6t altaldban g5 (sziikfutd) illesz-
téssel készitjiik, ritkdn toloillesztéssel.

A munkadarab lehetséges excentricitdsa

= _UE.@N|&:1:
N ’
ahol D, a munkadarab furatdnak legnagyobb, d,;, a lebegé tiiske dtmé-
réjének legkisebb mérete. Mivel az e excentricitds és a D furatdtmérs adott,
csak a csapdtmérdt vilaszthatjuk meg. Egyenletiink atalakitdsdval a lebegd
tiiske legkisebb mérete :
duin = Dmax—2e.

Ha a munkadarab tiirése durva, és az excentricitds értéke kicsi, a
lebegd tiiske pontossagat nincs értelme tovabb fokozni. Tlyenkor a munka-
darab nagy tlrését felosztva két-harom részre, ezeknek megfelelden készitjiik
a tiiskét. Természetesen a tobb tiiske és a vdlogatas tobb kéltséget is jelent.

A 181. abrdn ldthaté lebegd tiiskét hasitott alitéttel haszndljuk. Az
alatét nélkili tiiskére akadalytalanul felftizheté a munkadarab, a hasitott
alatét pedig lehetdvé teszi, hogy a szoritéanya 1/2...1 fordulatival a mun-
kadarabot megszorithassuk. Vékonyfald perselyek paldst-esztergaldsanal
elényds a hasznalata. :

A durvatlirési munkadarabok el6bb emlitett tiiskesorozata kénnyen
helyettesitheté a nagyobb tlirés athidaldsara alkalmas feszitétovisekkel.
Munkadarab felvevd részitk rugalmasan kialakirort, tengelyirdnyban hasi-
tasokkal tobb részre van osztva. A felhasitott csaprészt azutidn a benne
elhelyezelt belsé feszitGelemmel (kippal vagy csavarral) szétnyomjuk és a
munkadarab furatdnak szoritjuk. Az igy Iétrejové surlodasi eré hozza létre
a megmunkaldshoz sziikséges kapcsolatot. :

A legegyszer(ibb feszitétovis a 182a abran lathatd kettéhasitott tovis.
A tovist atfarjuk Dy, nagysdga furattal, amivel v falvastagsagot ériink el.
Ez a falvastagsdg biztositja a hosszdban felhasitott tiiske szétnyomasat
csavarral. A gvakorlatban athidalhatd tiirés:

T = 0,002D.

Ennek létrehozdsakor nem lép fel akkora fesziiltség ebben a keresztmet-
szetben, hogy az 4dtlagos esetekben térést okozzon. A v falvastagsig elsé-
sorban a csavar elforgatasahoz sziikséges erdt befolydsolja, nagysdga 0,1. . .
0,13D-re tehetd.
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A feszit6tovis azonban csak elkészitésekor korkords, ill. hengeres.
Feszités soran alakja torzul, a feszitési iranyokban (a hasitasra meréleges)
érintkezik a munkadarabbal elsésorban, a tobbi irdnyban a jatéktol fliggben.
De mivel a hengerességtdl is eltér kissé, ezért a furat teljes hosszaban nem

182. dbra. Feszit6tovis
a) furatrol szoritas, b) csaprol szoritas esetén

szorit egyenletesen. Mindezeket egybevetve, a feszitdtiiskék IT8-IT9 pon-
tossagh furati munkadarabok megmunkalasdra alkalmasak, ezt a tiirést
tudjak megbizhatoan athidalni.

A kettéhasitoft feszitétovis alapjan hasitott szoritotokmanyt is ke-
szithetiink (182b dbra). Pontossagi teljesitdképessége a kettéhasitott tiiskével
AZONOS.

Egyenletesebben oszlik meg a szoritéerd, ha a feszitétovist nem csa-
varral, hanem belsé kuppal feszitjiikk szét. A 183. dbran egy dnzdrd kiipos
tiiskét mutatunk be. A szoritofe-
liiletet (a tulajdonképpeni iiléket)
tobb, az atmér6tol fiiggdéen 3 — 6 — 8
részre osztjuk hosszanti beflirésze-
léssel. A hasitas vége az eldre elké- i
szitett furatokba torkollik, aminek ~ 183. dbra. Onzdr6-kupos feszitétovis
feladata a tében keletkezd repe-
dési hajlam csokkentése a fesziiltséggylijté helyek kikiiszobolésével.

A belsd (feszitd) kiipnak feltétleniil dnzdronak kell lennie, mégpedig
oly megbizhatoan, hogy munka kézben se lazuljon meg a szoritds. Ezért
a belsé kup kapossagat 1 : 20-ra készitjiik.

A kapot csavarral is behtizhatjuk a kisebb dtmérénél elhelyezett
csavarral. Ekkor meredekebb kipot is hasznalhatunk (pl. 1 : 5), mert a kip
feladata csak a szoritdsra korldtozodik, a kiup rogzitését a csavar végzi.

Az athidalé ttirés ez esetben is kb. IT8-IT9, de a tobb hasitds miatt
hosszabb furat felvételére is alkalmas. A feszilétovisek geometriai hibdjuk
miatt csak rovid furatok felvételére allcalmasalk. :

Ezt a hibat kiildnboz6 moédon probéljuk kikiiszébolni. Az egyik mod
a 184. abra szerinti kialakitasa tovis, melynél a felhasitott feliileteket csa-
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varos belsé kuppal feszitjiik szét. Mivel azonban a tiiske kozépsé része elvé-
konyitott, a vékonyitott rész révén a tiiske kiilsé része teljesen hozzasimulhat
a munkadarabhoz. {gy megbizhatéan kozpontosithatok a hossza furatok,
annak ellenére, hogy a csap a kupfelSli oldalon szorit, mig az orsofej feléli
hengeres része csak vezet.

Vo2

184. 4bra. Csavaros, belsd kuppal 185. dbra. Két végérdl valtakozva ha-

feszitttovis sitott hiively
I feszitékup, 2 anya, 3 hiively, 4 akaszté (rég-
zit§) szeg

Ha két végérdl valtakozva hasitott hiivelyt készitiink (185. dbra),
.akkor a tiiske hosszatol fiiggben teljes hosszaban vagy kozépen kis hidnytol
eltekintve teljes hosszaban fogja szoritani és kdzpontositani a munkadarabot.
A kétfelSl hasitott hiivellyel athidalhaté dtmérdkiilonbség altalaban:

T=0,05D,

ahol D a munkadarab furatatméréje.

A 185. abra szerinti 3 hiivelyt I egyoldalas kuppal nyomjuk szét,
a 2 anya elforditasaval. A hiivelyt el-
fordulas ellen a 4 rogzitészeg bizto-
J = /// 7 sitja. Az athidalhato tlrés fliigg azon-
= : ,/wM, * 7 ban a hiively anyagitél, a hasitisok
% szamatol és a huvely [ rugozé hosz-
pilbis ; szatol. Nagysagat a kovetkezo kép-
S | -2 lettel hatarozzuk meg:

&

n o es
S : . e
T e

AT

ahol # a hasitisok szdma, [ a rug6zé
hossz, s a hasitdsok szélessége, & a
hitvely anyaganak fajlagos nytldsa
(6ntottvasnal 1 :3000, gépacélnal
1 :1500, szerszamacélnal 1 : 1000,
rugoacélnal 1 : 500), e rajzrol lemér-
186. abra. Betéttel szorito feszitGtovis  hetd méret.
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J6éval nagyobb atmérdkiildnbség athidaldsat teszi lehetévé a 186.
abran lathaté expanzids tiske. Kpos testébe alkotd mentén koszoriilt, pon-
tos méretli hornyokba, edzett betéteket (/) illesztiink, melyek szétesésct a
betétekbe készitett horonyba helyezett 4 rugdkarika akadalyozza meg. Az
anyag szilardsdga az 4thidalhato tirést nem befolyasolja.

A hidroplasztikus szorit6tiiskéket is nagyon jo eredménnyel hasz-
nalhatjuk, ugyanis az excentricitds 5j-on beliil van. A 187. abran a féorsora

2 ;

B

187. abra. Hidroplasztikus esztergakésziilék féorson keresztilli szoritassal

szerelheté hidroplasztikus esztergakésziiléket mutatunk be. Az lireg ki-
alakitasa olyan, hogy a nyomds egyenletes eloszldsat biztositja. Az I du-
gattyll sugdrirdnyt elhelyezésti, melyet a 3 raddal és a 2 karral mozgatunk.
A tlirésmezét (a csap és a munkadarab kozotti jatékot) a 4 hernyo6csavarral
csokkentjilk, igy a megfeleld szoritds kis himbamozgds, ill. loket utjan
jon létre. :

Csticsok kozotti megmunkdlishoz alkalmas hidroplasztikus tiiskeét
a 188. abra mutat be. Az I testet barmilyen gépacélbol készithetjiik, mely-
ben a megfelel jaratokat kialakitjuk. A csticsok a 2 edzett kézpontositd
dugoba csatlakoznak. A szoritast a 4 dugattyl hozza létre, melyet a 3 csa-
varral mozgatunk. A tiiske 5 szoritéfeliletét a kdzpontosito dugaszok segit-
ségével csticsok kozé fogva koszorilljik méretre. Ezzel biztositjuk a duga-
szokkal meghatdrozott tengely és a szoritopaldst tokeletes egyiittfutasat.
A tiiske egyik vége (a rajzon baloldali) hengeres kialakitasa az esztergasziv
elhelyezése miatt. A hidroplasztikus tiiskék méretezeset, anyagaikat stb. a
B)1. fejezetben ismertettiik.

Hosszli, cs6szerli munkadarabok befogdsara sokszor maguk a koz-
pontosité dugaszok is elegendk (ldsd 188. abra 2 alkatrészét) hosszu tiiskék
helyett. A furatba tn. szildrd illesztéssel (H7/r6) csatlakozik. Haszndlata-
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188. abra. Hidroplasztikus esztergatiiske csticsok kozotti
munkikhoz

nak tehdt eléfeltétele a pontos méretli, szlik tlirésti bazisfurat, melybe fa-
kalapaccsal (esetleg réz, vagy aluminium) (itjiik be.

Univerzalissa tehetjilkk a dugaszt, ha a 186. dbraval kapcsolatban
megismert betéteket épitjiik be. Ennek egyik kivitele lathaté a 189. abran.
A hengeres 2 dugasz paldstja egyméstol 120°-ra 6nzardan lejtdsre van le-
koszoriilve ( =6), ez a hdrom lejté mozgatja a 3 szoritocsapokat. A dugasz
I teste a munkadarab homlokfeliiletén iitkozik, ezért tengelyiranyi eré nem

| JSzerelo furat

e o A

Hmwn dbra, Kozpontositd dugasz ~ 190. dbra. Szoritéhiively
betétekkel a) hasitott-, b) gerezdelt hiively

terheli a csapokat. A dugasz kozpontositd pontossiga a 2 betét lejtGinek
és a 3 csapok hosszméreteinek azonossagatol fiigg. Ezért a 2 dugaszt koz-
pontfurattal latjuk el, melyet bazisként hasznilunk fel mind a hengeres
paldst, mind a lejt6k koszoriiléséhez.
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Tengely-jellegtt munkadarabok kézpontositdsa. A legegyszer(ibb munka-
darab befogdk egyike a hasitott tokmany. Ennek egy valtozatat mar a
182b abran bemutattuk. A hasitott tokmany tulajdonképpen rugalmassa
tett persely, melyet ha megfeleléen Gsszenyomunk, a munkadarabot minden
iranybdl kozel egyenletes erével megszoritja. Osszenyomhatjuk a 190a dbra
szerinti csavarral. Mivel a csavar a tokmany szélén van, ezért szoritéereje
az emelGszabdlynak” megfeleléen kb. kétszeresre ndvekszik. A szoritocsa-
varral kifejtendé erd, az dthidalhato tiirés igen nagy mértékben a gyiir(i
vastagsagatol fiige. A gylirli legnagyobb vastagsigit ezért a kdvetkezé
képlettel szamitjuk ki:

Vmax = 2V Dy +1+4-2 mm.
Az athidalhato tiirés
D 2
i A‘._L Ve
v

ahol D a munkadarab névleges atméréje, v a gylirii vastagsaga, £ a tokmany
anyaganak fajlagos nyulasa (lasd a 190. oldalt). ;
A T tiirés athidaldsahoz sziikséges gylirtideformdciot létrehozé erd,
ha a szoritécsavar helye a (ldsd 190q abrat):
2¢e

m.H'bmwF
va

ahol I a gytiri hullimos vonallal jelolt metszetének masodrendii nyomatéka
(U=, w3 /12 ahol [ a gyfirtihossza), E a gyiir(i rugalmassdgi modulusa
(2,1...2,2- 105 kpjem?), a a csavar helye a kozepes gyliriivastagsagtol,
v és ¢ az el6z6k szerinti.

A tokmdnyt szorithatjuk a 182h abra szerint gy{ir{ivel is. Ekkor a szo-

ritéesavar ereje nem fokozodik, mivel a gylirQi szimmetriatengelyében hat.

A sziikséges szoritoerd jelent6sen csOkkenthetd, rugalmassdga viszont
novelhetd, ha a hasitassal szemben a gyfir{i faldba s szélességli hornyot ma-
runk. Ezt a hiivelyt gerezdelt hiivelynek nevezzik (190b4abra). Ekkor, hason-
l6an a hasitott hiivelyekhez (ldsd a 190. oldalt), az athidalhaté tiirés:

T— 2ase

v

a jeldlések értelmezése az elézok szerinti.

Ha az athidalandé tiirés adott és ehhez kell készitentink a hiivelyt,
az egyenlet atrendezésével a horony s szélességét fejezzilk ki:
Ty

=—— (mm).
3 2ae i)

13 Munkadarabbefogd 193



A leggyakoribb munkadarab befogd a rugds hasitott szoritohiively,
mas nevén a szoritdpatron. Altalanosan hasznaljak esztergdldsnal és koszo-
riilésnél. Kétfajta patront killonboztetiink meg a szoritéerd irdnya szerint.
Az egyik a behtizopatron (191a dbra), a mésik a kitolépatron (1915 4bra).
Ugyanis a behGzopatron akkor szoritja a munkadarabot, ha ,,behiizzuk”
az esztergafej irdnyaba, hasonldéan a kitolopatront a szegnyereg iranyaba
toljuk ki”’, hogy a munkadarabot
megszoritsa. Ha sziik tdrésd munka-
darabot fogunk be, akkor nagyon jol
kézpontosit, de megfelel ITI3, ITI4
nagysaga tiirések dathidaldsdra is. A
patron az ,,ékhatas” révén fokozott
erdvel szoritja a munkadarabot. Ezért
a szoritéer6t létrehozd tengelyiranyd
erd is elsésorban a kipszogtdl fiigg,
de a patron szilardsagi tulajdonsigai
is (a patron merevsége) dontd.

A rligos szoritohiively méreteit
191, dbra. Szoritohiively (szoritopatron) a kovetkez6k szerint allapitjuk meg.
A szorit6hiivelyt mozgatd hiizé-, ill. to-
l6erd nagysaga két osszetev6tol figg:

1. a patron rugdzo részének alakvaltozdsahoz sziikséges er6tél,

2. a forgicsolonyomatékhoz sziikséges tengelyre merfleges szorito-
erotol.

S

A w8 m_.

oy sceaer: 7

a) behuzo-, b) kitoldpatron

A rugbzé rész alakviltozasahoz sziikséges Osszeszorito erd (ez szintén
a tengelyre merdleges):

haromhasitasi patron esetén [7]

oD
04=600 -~ kp, ill.
négy-hasitdsi patron esetén :
§ dD%
0;=200"7".

Az M forgicsolonyomaték atviteléhez sziikséges O Osszeszoritoerdt
az F, el6tolds irdnyu erd figyelembevételével hatdrozzuk meg, s igy

M2
mu_ -

L

Ezek birtokdban a vono-, ill. a tolderd szamithatd, melynek nagysdga
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behtzopatronnal :
& ¥
F,=(0+0Q) tg Alml +©v (kp), ill.
kitolépatronnadl:

F, = (Q+0) Tm Awi;vim i kp,

ahol § (mm) a patron és a munkadarab kozotti jaték, D (mm) a patron kiils6
atmeérdje, az A-A metszetben, v (mm) a gy(irii vastagsaga ugyanott, / a rugé-
zasban résztvevl patron hossza
(mm), M a forgacsolonyomaték
(kp/mm), » a munkadarab szo-
ritott atmérdjéenek a fele mm-
ben, F, el6tolas iranyu forgh-
csoloerd, amely a tengelyiranyu
megcsuszast idézhetield (kp), wa
patron és a munkadarab kozotti
surladasi tényezl, or a kupszog,
o s surléddsi szbg a patron és
fészke kozott (u=tg o alapjan)
€s 0; a patron és a-munkadarab
kozotti strloédasi szog.

A kétfajta patron vazla-
tat, és a miikodé erdk elhelyez-
kedését a 192. abra mutatja be.
A kitolé patronnal azért sziik-
séges nagyobb F nyomoéerd,
mert az el6tolasiranyd forga-
csoléerd, az F,, a kupok nyi-
tdsara torekszik, mig a ‘behiizéd
fajtandl elésegiti a munkadarab 192, dbra. Szoritohiivelyeken keletkezd erdk
szoritdsat, mintegy hozzaadva &) kitolé-, b) behuzéhivelynél
az I htzéerShoz.

A kupszoget, a-t 30°-ra szokds késziteni - 5'-es pontossaggal. Behizo
patronnal a szoritogylir(it 29°-ra, kitold patronndl 31°-ra kdszoriiljilk. Ennek
oka a toviseknél targyalt egyenlétien szoritds kikiiszobolése, és annak biz-
tositdasa, hogy a munkadarabot a patron szaja feltétleniil szoritsa. A rugdzo
1ész vastagsagat

Ve (015:.0,125):.D,
¢és a rug6zo hosszt:

Dy

min
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nagysagura készitjilk. A patron hasitasainak szama:

D= 6...11 mm kozott
D=15...18 mm kozott
D=22...50 mm kozott

AW

A hasitdsok mentén a kupalkot6t lelapositjuk, hogy a szoritds kévet-
keztében torzult kipok konnyebben simuljanak egymasba. A hasitott szo-
ritéhiivellyel athidalhato tirés:

472

ﬂnw 4_ S:a.

A képletbél lathato, hogy a hiively rugalmassdga, az dthidalhaté tiirés
elsésorban az elvékonyitott gy(irlirész /; hosszat6l, masodsorban a v vastag-
sagtol flige. ;

A hasitott szoritohiivelyeket vagy a 192a abra szerint, a foorsén 4t-
vezetett ruddal, a mar ismertetett modszerekkel (mechanikus, pneumatikus
szoritokkal) mozgatjuk, vagy ezek hianyaban a 193. dbra szerinti kivitelnek
megfelelden, ellenanyaval szoritjuk Ossze.

Az a) abran ,kitolohiivelyt™” lathatunk. Az ellenanya képezi a patron
kipos fészkét. Mivel a csavarmenet bazisnak, ill, vezetéfeliiletnek nem hasz-
nalhaté (hasznalata a patron kozpontosité hatdsat rontand le), ezért egy hen-
geres vezetSfeliiletet alakitunk ki a csavarmenet el6tt. Ez ha pontosan van
elkészitve, az ellenanyat megfeleléen vezeti. A pontos futdsnak természetesen
feltétele az ellenanya hengeres vezet6feliiletének és a szoritd kapos feliiletének
pontos egytengelylisége. Ezért célszerli ezeket egy miiveletben kiilon befogds
nélkiil koszoriilni. A szoritdskor fellépd surloddsi nyomaték a hiivelyt el-
forditand. Ezt hernyocsavarral akadalyozzuk meg.

A behtizéhiivelynél egyszerlibb az ellenanya elkészitése, ugyanis fel-
adata csak szoritds és nem szoritds és kozpontositds, mint az a) abra szerinti
kitolopatronnal.

A patron vezelSkupjat a befoglalé testbe koszoruljik és ennek egy-
tengelylisége biztositja a patron egytengelyliségét is. Az ellenanya csak ,,be-
haz”, nincs lehetfsége az excentricitds eldidézésére. A foglalatot képez6 test
szerszamgephez csatlakozo részét metrikus-, vagy Morse-kuppal készitjik.

A 193q 4bra szerint, ha a folgalatot atfiirva készitjiik, a patron rad-
munkdra alkalmas, de megfelelé6 méreti betéttel kiegészitve (1936 abra)
utkoztetve leszurasra stb. haszndlhato.

A szoritéhiivelyt nemcsak hengeres, hanem a radszelvényeknek meg-
felel négyszogletes, tégla alaka, hatszogletii ,,furattal® is gyartjak. :

A hasitott patronhoz hasonld a feladata, de sokkal pontosabb be-
fogast biztositd (az iités < 5 p-nal) befogokésziilékek a membranos késziilékel,
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szoritok. Nagy pontossagat csak akkor hasznosithatjuk, ha koszoriilt a mun-
kadarab bazisfeliilete, természetesen a membran fellilete is.

| Fllenanya 4 3 2

193, abra. Szoritéhiivelyek megszoritasa ellenanydval

a) kitolé-, &) behtuzdhiivelynél

A membran anyaga rugéacél, melyet HRC=45...50 kp/mm?-re kell
edzeni. Egy darabbdl munkéljuk ki a legtobb esetben. Ebben az esetben
gondosan kell iigyelni az éles sarkok legombolyitésére, mert ezek kezdd repe-
dések kiinduld helyei lehetnek. A 194. dbrdn olyan membranos szoritot lat-
hatunk, amely kiilsé hengeres feliileten fogja meg a munkadarabot. A 194a
4bran egy ilyen munkadarab befogasa lathat6. A O szoritéerd a GoBcHw:

v vastagsdgatol, a szoritds membrantol mért / tivolsagatol, atmérdjétdl fligg
elsGsorban.

~3

>

[

4

194. dbra. Membranos szorito
a) szorit6helyzetben, b) nyitott helyzetben, ¢) eréhatasok
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A membrin miikodése a 194h abran kénnyen kovethets. A f6orsén
atvezetett nyomoraddal megnyomott membrin @ szoggel kidomborodik.
Mivel a befogdpofik a membrannal egyiitt fordulnak el, szétnyilnak és ko-
zgjiik helyezhet6 a munkadarab. Furatbazisti munkadarabok megfogasara is
alkalmasak, ekkor nyomds helyett htzni kell a membrant, hogy a munkada-
rab elhelyezhet6 legyen.

A nyomas, ill. a hizids megsziinte utin a membran igyekszik eredeti
alakjét felvenni, s k6zben a munkadarabot megfogja.

A membran méretének megallapitdsakor elsésorban a szétnyitashoz
sziikséges p szogelforduldst hatdrozzuk meg. Bz a @ sz0g harom tényezét6l
fiigg, ezeket ¢y, g, pa-mal jeloljiik. .

(py az érintd hajldsszége a membran kozépsé sikjaban (lisd ¢ 4bra),
amely az alsé hatdrméreten levé munkadarab szoritdsdhoz, az dtviendo for-
gacsolo-nyomatékhoz szitkséges. Ertékét a kés6bbiek sordn allapitjuk meg.

A p, szoggel vessziik figyelembe a munkadarab megengedett e kiil-
pontossagit

; e

Pr= 3]

Az igy meghatirozott szg kizdrja a munkadarab cseréjét. Hogy ezt
lehet6vé tegyiik, még jobban kell szétnyitni a szoritépofakat, Az ehhez sziik-
séges sz0g nagysagdt qg-mal jeldljitk. Kialakitdsahoz figyelembe vessziik a
szoritandé munkadarab gyartdsi tiirését is. Ennel figyelembevételével a po-
fakat 0,1...0,03 mm-rel sziikséges tovabb szétnyitni. Bzzel

_ 0,01...0,03

P3 57

A @ szog értéke tehat
0,01...0,03
20

e
= Q1+t = (g +w__ +

A membran v vastagsigit a rugdzé 4tméréhoz viszonyitva hatirozzuk
meg:
¥(0,1...0,07)R

ree

ahol R a membran rugdzo félatmérdje (sugara) cm-ben. B
A munkadarabot szorito erét az dtviendd M forgacsolonyomaték (kpem)

ismeretében szamitjuk ki .

2kM

O=——(kp);

zd
ahol £ biztonsdgi rényezé (1,4...1,6), z a szoritépofak szdama (4ltaldban
6...12), ua munkadarab és a szoritopofik kézotti surlodési tényezé (0,15. . .
0,18), d a munkadarab dtmérdje (cm).
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* A membrant ez az erd a kovetkezd nagysdgi nyomatékkal terheli

Ozl
Myemb “M&[ (kpcm),

ahol  a szoritéerd tavolsdga a membran sikjatol (cm-ben).

Jeldljiik a membran félitmérdjének és a munkadarab félatmérdjének

viszonyat m-mel, tehat

R
—=m.
v

Ennek segitségével az aldbbi tablazatbol keressiik ki a megfelel6 o
helyesbitd tényezot

R R $75° 2 3358 15 BlEEAT
@ [ 0825 0675 059 056 0555 0565 0575 0585

Ezzel megszorozzuk az M. ,;, nyomatékot. Az o ismeretében kapjuk meg
a szoritashoz sziikséges ¢, szdgértéket (radidnban):

il NE.:_E:_le
P1IT " 34

ahol 4 a membran merevségi tényezdje, melyet az

Ev®

A=10.92

(kp/cm) -

képlettel szamitjuk ki, ahol E=2,1-10% kp/cm® a rugalmassigi tényezd,
y a membran vastagsidga cm-ben.
A szoritidst megsziinteté F erd
4mAp

B

b) Altalanos alakii munkadarabok esztergaldkésziilékei
Az esztergaldkésziilékekben nemesak ridmunkdkat készitiink, wmunh.z
a legtobb esetben altalanos alakl 6ntott, kovécsolt, vagy rudbodl szabott és

legtobbszor nem is forgdstest alaki munkadarabokat kell megmunkalni.
Ilyen esetekben hasznaljuk az esztergalékésziiléket, mivel a munkadarabot
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szabvanyos tokmdnyban, patronban, a miiveleti el6irdsnak megfelel bazis-
feluleteken ttkoztetni nem tudjuk, vagy a sziikséges pontossig azokkal nem
érhet6 el.

E fejezetben néhany esztergalokésziiléket mutatunk be, melyek kiilon-
boz6 elvek alapjan miikédnek, és egymastol eltérd jellegli munkadarabok
befogdsara alkalmasak.

A 195, dbrdn egy vékonyfalt 6nt6tt aluminium alkatrész befogdsara
allalmas késziiléket mutatunk be. Befogdsdnal a belsé palastfeliilet, valamint

4 2 Munkadarah
. : puwu furata: 56762
% r Ve P TS s s T TEE D |

i o )

#5539

]
A, %

1.

3

195, dbra. Kupos feszitotovises esztergakésziilék vékonyfali munka-
darab befogasara

a homlokfeliilet belsé oldala képezi a bazist, melyet éppen ezért a késziilékke
iitkoztetni kell. Az alkatrész kiilsé homlokfeliiletét kell leoldalazni, valamint
a forgastengelybe dtmenéfuratot kell késziteni. A munkadarab belsé dtmé-
réjének tlirése 4-0,2 mm, kiilonleges el6irds nincs. Bzért jol megfelel az eszter-
galashoz a 195. dbra szerinti tiiske.

Az [ tiiske kupos végére kétfel6l hasitott 2 hiivelyt huzunk fel, melyet
tengelyiranyban 4 ellenanyara szerelt 3 rogzit6gylirlivel mozgatunk. A tiis-
két mindkét oldalrdl 3. . .3 helyen egymadstdl elforgatva 60°-kal hasitjuk fel.

A tengelyirdny( mozgatdsnal a szoritopofik szétnyilnak. Mivel a
munkadarabot a tengely vonalaba kell farni, azt a homlokozéssal egy be-
fogasban célszer(i elkésziteni. Ezért a tiiske eliilsd részén megfelels dtmérdjii
€s mélységli tireget készitiink, hogy a csigafurénak és a forgdcsnak legyen
férdhelye.

Hasitott rugalmas szoritohiivelyekkel m{ikod6 befogokésziilék 1at-
haté a 196a abran. A késziilékkel a b dbran ldthatd 6ntdtt aluminium alkat-
rész paldstjat kell esztergaldssal megmunkdlni. Bézisul az ¢352,2 mm at-
mérdjli furatot hasznalhatjuk, és A4-val jelolt feliiletén kell iitkdztetni. Az
alkatrész megmunkaldsahoz az ¢ 4brdan bemutatott késziiléket célszer(i
hasznalni,
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A kettds-hasitott hiively mindkét oldalat kuipok feszitik szét, a bazisul
felhasznalandé B és C-vel jelolt furatpaldston. A B feliileten feltétleniil
sziikséges a szoritds a megfelel§ alatdmasztas miatt. Tudjuk, hogy a hasi-
tott hiivelyek szoritdsakor eltérnek a hengeres feliilettl és kozelitdleg
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196. dbra. Kétfel6l hasitott szoritohiively(i eszterga késziilék

a); b); a megmunkalanddé munkadarab I késziiléktest, 2 szoritéhiively,
3 feszit6tovis

hiperboloid felilletet képeznek. Ebben az esetben ez nem hatrany, s6t el6nyt
jelent, mert biztositja a B és C feliileteken a felfekvést, ill. a biztos szoritdst.
A késziilék / testét cstucsok kozott esztergaljuk, majd hékezelés utin koszo-
riiljik. Erre feltétleniil sziikség van a kupos és hengeres vezet&feliiletek
egytengelylisége miatt, és az A iitkoz6 feliilet mer6legesének biztositdsara.
Az egytengelyliséget azonban a 2 hasitott hiivelynél és a 3 kuposgyliriinél
is biztositani kell, mert az alkatrészek hibdja Osszegezdédve adodik at a
munkadarabnak. A 2 hiively és a 3 kipos betét elforduldsat rogzitéesapok
gatoljak meg. Az anya kihajtdsakor a 3 betétet rugd nyomja kifelé, megla-
zitva a munkadarabot,
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Vékonyfali munkadarabok késziilékbe fogasandl a munkadarab mé-
retlancanak figyelembevételével vélasztjuk meg a szoritandé és iitkoztetendd
feliileteket, hogy a szoritds deformaciobol szairmazo méreteltérést ne okozzon.
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197. dbra. Lemezbdl késziil6 munkadarab oldalazasa
a) a munkadarab, b) befogdkésziiléke

A 197a dbran 1 mm-es vaslemezb6l sajtolt munkadarabot és készii-
lekét mutatunk be, A munkadarabon leoldalazdssal és az 4tmér6 esztergala-
savala 840,2 és @ 112,5 mm-es méreteket kell elkésziteni. A munkadarabot
@ 30+0,3 mm-es furatdn tdjoljuk ill. fektetjiik fel a kézpontosito iiléken, és
az 1 mm vastag falon iitkoztetjiik és szoritjuk.

A késziiléket pneumatikus szoritoval felszerelt esztergara kell elkészi-
teni. Az I késziiléktest kuppal csatlakozik a fGorsoba, homlokrésze iilékként
tdmasztja meg a munkadarabot. Mivel kiillondsebb kopasnak, igénybevétel-
nek nincs kitéve, anyaga barmilyen edzetlen acél, esetleg ontottvas is lehet.
Sajtolo illesztéssel elhelyezziik benne a 2 kozpontositd hitvelyt, amely egy-
részt a munkadarab @30 mm-es furatat tdjolja, mésrészt az 5 szoritocsapot
vezeti. Ez az alkatrész kopik, ezért feltétleniil edzett legyen (C45, C60, S100
stb.). A szoritdcsap Utjat hernydcsavar hatarolja.

A munkadarabot a 3 szoritotdrcsdval és a 4 hasitott elfordithatod
alatétbol allo betéttel szoritjuk meg. A munkadarabot felfiizziik a 2 csapra,
majd a 3 tarcsat az 5 szoritocsap fején atdugjuk. Ezutan a 4 alatétet a csap
feje ala forgatjuk be, ezzel a szoritas lehetdvé valt. A 4 alatét elforgatdsa
és a vmﬁmﬁ kiemelése utin a munkadarab gyorsan cserélheto.

Onto6tt aluminium fedélbe M123€0,5 mm-es emelkedésii menetet kell
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farni pontosan a tengelyvonalban (198a ébra). A fedél nyitott részének
3 mm-cs Szakasza az elézékben megmunkalt, bazisul csak ez hasznalhato fel,
A szoritdst célszerfien a kiipos fedélrészen helyezziik el.

A miivelet elvégzésére a 198bH dbra szerinti fGorséra menetesen csat-
lakoz6 késziilék a legalkalmasabb. Az I tdjolocsap a fedél furatidba illesz-
kedve azt kozpontositja, homlekfeliilete titkozteti. A szoritast ellenanyara
szerelt 2 kiipos szoritobetét végzi.

A szoritébetét kiipjanak megvalasztdsaval tgyelniink kell arra, hogy
a kipszog a fedél kapszogétdl eliérd legyen. Esetiinkben kisebb, mert ezzel

M12x0,5

3101

198. abra. Esztergakésziilék ont6tt munkadarabhoz
Szoritas csaposiilékre, kiipos szoritbanyaval

a) a munkadarab, b) késziléke

a szoritas a munkadarab szélére helyez6dik 4t, nem okoz felesleges hajlito-
nyomatékot a fedélben. Ha a kipszdg azonos lenne, akkor a késziilékiink
i1l hatdrozotta valnék, ugyanis a kip a sajat forgastengelyébe igyekszik a
munkadarabot kényszeriteni. Ezt viszont az I csap gatolja.

Ugyanakkor, a jelenlegi felépitést nézve, tudjuk azt, hogy a szorito-
gyliri nem biztositja az (3 51 mm-es furattal az egytengelyiiséget, még akkor
sem, ha a menethibdt hengeres vezetSgy(rfivel kiiszoboljik ki a szoritd-
anyanal. Ennek oka az, hogy a szoritand¢ feliilet nyers felillet, fgy kozép-
pontja bizonytalan. Ezért kell mds kipszdget hasznalni.

Az eddig ismertetett példik bar nem az un. radmunkdk késziilékei
voltak, de mind bizonyos fokig szabalyos forgdstestek. A kovetkezd két
késziillék ontott szerelvények esztergaldsara mutat példat.
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Temperontésii konyodkesére kell (199a dbra) M183<1,5 mm-es mene-
tet esztergdlni. A konydkesé talpdba elhelyezett négy darab @35 mm-es b
furat koziil kettét (egymdssal atlésat) haszndlunk fel bazisnak. A konyokcsd
talpat hasznaljuk fel alaplapnak és ezt szoritjuk feliilrél a késziilék iilékjének.

A kesziilék a szerszamgéphez ktpos csatlakozast (1995 abra), mellss
reszet gy alakitjuk ki, hogy azon a szoritéelemeket el Iehessen helyezni
a munkadarabbal egyiitt. A munkadarabot tdjolé két csap kéziil az egyik [
hengeres, a masik csokkentett vezetéfeliiletti és gy 4llitjuk be, hogy a két _
csapot Gsszek6td egyenesre merélegesen tdjoljon. Ekkor biztositja a munka- |
darab helyzetét a legjobban. . _

hﬁﬂﬁm

200. abra. Csapdgyhiz esztergakésziiléke
pneumatikus szoritomembrannal miikod-
a) ontottvas munkadarab, b) befogokésziileke

tetve
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199. dbra. Szoritovasas esztergakésziilék csdszerelvényhez |
a) a munkadarab, b) késziiléke ; ‘

A munkadarabot villis nyomovégli szoritovassal szoritjuk le, melyet ] 7 A
elfordulds ellen a hatsd részének hornydba illeszkedd vezetScsap biztosit. S i
A szoritovasat mozgatd csavart menettel hajtjuk be a késziiléktestbe, és DA
hernydesavarral biztositjuk elmozdulds ellen. A szoritist kagylos aldtét és : 7
beépitett rugd konnyiti meg.

A masik késziilék ‘munkadarabja ontéttvasbol késziilt csapagyhaz
(200a dbra). Az Gntvényen az alaplap és a felerdsitd furatok az elézé miive- : N
letele sordn mdr elkésziiltek, ezeket hasznaljuk fel bazisnak, A késziiléket ¥ : _
rovidkipos forsra szereljiik fel, annak megfelelden készitjiik el a csatla- : , i
kozo6 elemeket az I késziiléktesten.

A kesziiléktestbdl kimunkalt, esetleg rdhegesztett tartora épitjitk ra / N S g
az 5 iléket, melyben a két 6 tdjolocsapot is elhelyezziik, A két tajolocsap

v

koziil (az el5z6 abrahozhasonléan) az egyiket hengeresre, a masikat csdkken-
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tett vezetdfeliiletlire készitjitk. A munkadarabot a nyillal jelzett helyen két-
dgira kialakitott, szogemel6-szerli 2 szoritévassal rogzitjiilk. A szoritast
pneumatikus szoritoberendezés végzi gy, hogy a 2 szdgemeldt hatulrol
megnyomja, s az csapja koriil elforgatva legombélyitett szoritéfelitleteivel
az ulékre szoritja a munkadarabot.

A membrannal kifejtett F szoritéer6 nem érvényesiil kozvetleniil,
hanem a karok aranyaban viltozik. A szoritds tehat

Dﬂﬁm (kp).

Az F szoritéerd megsziintével a 3 rugd a szogemelt a munkadarabrol
eltdvolitja, lehetévé teszi a cserét. A késziilék felépitése olyan, hogy saly-
pontja nem esik a forgastengelybe. Ez az eszterga egyenlftlen jarasat, berez-
gést, nem megfeleld feliiletet és balesetet idézhet el6. Ezt kiegyensilyozdassal
szlintethetjilk meg, ezért nfinden esztergalokésziiléket ki kell egyenstlyozni.

Késziilékiinkén a munkadarabbal és az iilékkel ellentétes oldalra 7
ellenstilyokat szereliimk fel. Az ellenstilyok szamitdsa hosszadalmas. Ezért
a gyakorlatban probalgatissal szokds meghatdrozni. Bzt Gigy végezhetjiik,
hogy egyforma nagysdgi lemezeket szabunk le, és fokozatosan mind tébbet
csavarozunk fel a késziilékre mindaddig, mig azt tapasztaljuk, hogy a készii-
Iék siman kiegyenstlyozottan forog.

A kiegyenstlyozast nagy figyelemmel kell végezni, mert ha az ellen-
suly tdbb, akkor is kiegyensiulyozatlan a berendezés. Késziilékiinkon a 7
ellenstily hdrom lemezb6l all6 tomb. Az igy kialakitott késziilék alkalmas
a csapdgy fészekfuratainak, és a tengely helyének kiesztergilasara és hom-
lokozasara.

Az abran jol kovethets az egész szoritdsi rendszer, a f6ors6 fordulata-
val forgd nyomomembrdn és a tdpldldfej szerkezete, valamint ezek és a ké-
sziilek felerGsitése a féorsora.

Az dbrara tekintve talin bonyolultnak és koltségesnek tfinik ez a
késziilék. A valdsdgban csak az abra jobb oldali részén levs, az eszterga
féorsdjara erdsitett egyszerti késziiléket kell elkésziteni. A levegs betiplildsa,
a szoritbmembran s a rudazat az eszterga tartozékdnak tekinthetd, mert az
bdarmilyen munkadarab megfogdsandl felhasznalhato.

A hidroplasztikus szoritds alkalmazdsdra -mutatjuk be a kovetkezd
késziiléket. A 201a dbra szerinti 200 mm hossz csGszer(i alkatrész kiilsé
meéretét és peremét (homlokozds és oldalazds is) kell megmunkélni, A meg-
munkdlandé feliileteket az dbran vastag vonallal jeloljiik. Bazisul @345 mm-es
furatot és a peremes végen levé 20°-0s kupot valasztjuk. Ehhez az alkatrész-
hez szinte méas megbizhaté késziiléket nem is készithetiink, mint a 2015
4bran lathat6é hidroplaszttal miikodst. A kipos részt6l viszonylag tavoli
hengeres bazisfeliilet az eddig megismert tokmdnyok, tiiskék megbizhaté és
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egyszerii konstrukeios alkalmazdsat nem teszi lehetévé. Viszont m,En._HcE..mmﬁ
hasznalata esetén egyszerfi, megbizhatd és pontos késziiléket _Sw.u_:goisw.

A késziilék csak a (745 mme-es furatrészen rugozik. A hidraulikus
csatorndkat az I késziiléktestbe befarjuk, és nemcsak a hossziranya f6-
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.Nc_. abra. Kipos és hengeres bazisfeliiletll esztergatiiske hosszi munkadarabhoz
a) a munkadarab, b) késziiléke

csatornat, hanem az onnan kivezetd keresztiranyit is, amelyek a nyomast
a szoritd paldstrészhez kozvetitik. Ezeknek a sugaras furatoknak a szama
3...6 db, hogy minél egyenletesebben legyen a nyomds eloszthato.

A testre sajtolo illesztéssel hiizzuk rd a 2 szoritogyiriit, amelynek
belsejét megfeleléen kiesztergdljuk a hidroplaszt massza taroldsara és a rugo-
76 falvastagsig biztositdsara (lasd B)7. fejezet). L

Egy mellékfuratot készitiink a finomszabalyozashoz, és a massza 8.7
tése kozben bennszoruld levegd eltdvolitdsira. Ezért ennek irdnya mindig
olyan, hogy a toltési helyzetbe allitott tiiske (jelen esetben a kapos :mmmw
a fiiggbleges helyzet(i toltéskor feliil van) minden olyan részébdl, ahol levegd
dsszegylilhet, az konnyliszerrel elvezethetS legyen. A 3 csavar ¢€s furata ezt
a kettds célt szolgalja.

Az T tiiske mdsik végén 20°-0s kupszogil iiléket alakitunk ki, amelyen
a munkadarab feliitkdzik és a hossziranya méreteket bedllitja, egyattal ezt
a véget is megszoritja.

A munkadarabot a 4 belsd kulcsnyflast csavarral mozgatott dugatty(
be- és kicsavardsdval szorithatjuk ill. lazithatjuk. Megszoritds utdn a készii-
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_m\wm.ﬂ nmmo.mo_n koze helyezziik. A forgatast végz6 esztergasziv biztos kapesold-
dasat a tiiske végén készitett lapitds biztositja.

E munkadarabhoz technol6giailag és méretnagysag alapjan szinte telje-
sen azonos munkadarabot mutatunk be a 2024 4bran. Lényeges kiilonbség
az, hogy egymdstdl tavol esd két furat, az @185 és (45 mm-es furatok hasz-
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202. abra. Tébb atmérdn szoritd esztergakeésziilék hidroplasztikus szoritdssal
a) a munkadarab, b) késziiléke

nalhatok wm_ bazisnak. A tengelyirdny( méretek betartdisa miatt a 145 mm-es
H..:Hmm \\Wm_mm. voﬂd_o:m_m_oan kell titkoztetni a munkadarabot. A kettds
atmérére és ilyen tdvoli szoritasi helyekre hasitott tiiskét nem, vagy csak
M&mmﬂs készithetiink. A nehézséget a belsé iitkoztetés még tovabb noveli
Ozpontositd dugasz szintén nem hasznialhaté a h e i
) : 0SS

iy ziranyu tajolas
mmaﬁ mmm._.uﬁm w_m.:m_wowmw a lehet&ség a hidroplasztikus késziilék alkal-
mazdsdra. A kiilonboz6 méretli csapok és a belsd iitkdzofeliiletek kialaki-
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t4sa minden mas késziilékhez viszonyitva egyszeriibb, ezért olcsobb és meg-
bizhatébb. A készilléken két bedmlbesatornat furunk (2026 abra), hogy
ezzel az (345 mm-es furatot masszdval feltdlthessiik. A csatornakat a mar
megismert médon a rajz szerint készitjiik el. A rajzon két dugatty( lathato,
az egyikkel a finomszabalyozdst, a masikkal a szoritast végezzik.

Az (85 mm-es furatot szorité gyliri hidraulikus iiregébol (A-A met-
szet) vezetjiik ki a 1égtelenitd furatot, mivel téltéskor ide szorul be leginkabb
a levegl. A késziilekkel az Osszes 4tmérd és hosszméretek elkészitése lehet-
séges, kozpontositasa igen jo. :

Hazdnkban kevésbé terjedt el a membrdnszoritds. A kovetlezd ket
késziilékiink ezek felhasznaldsat mutatja be. .
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203. 4bra. Keskeny szoritéfeliiletdi membranszorits csapjellegli munkadarab
szoritdsdra

A 203. abran keskeny szoritéfeliileti membrant mutatunk be (2).
A munkadarabot feszitésmentes helyzetben helyezziik be, majd a 3 csavart
a késziiléktestbe hajtva a membran meggorbitése Utjdn szorul meg a munka-
darab. A membrén rugalmassagat kétirdnyn befiirészeléssel fokozzuk.

A késziiléktestet a felesleges forgicsolds elkeriilésére két darabbodl
hegesztve készitjitk. A két féldarabot az egytengelyliscg el@segitésére vezetd--
csappal illesztjiik Gssze, majd hegesztjiik. Hegesztés utan a kotelezd fesziilt-
ségcsokkenté izzitds utdn kész méretre esztergaljuk. A késziiléktestet nem
eddziik, mert a munkadarabbal nem érintkezik. A bemutatott készilék memb-
rdnja a 194. abran bemutatottdl eltér. Az 56. tablazatban kozoljiik tajékoz-
tato f6bb méreteit, és a vele atvihetd forgacsoldnyomatékot.
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56. tabldzat

Hagitott membranok fobb adatai

(méretek mm-ben)

>m at-
d D & :«\M”.:M_‘.Mr
ﬁ M (cmkp)
35 47 3 6
40 52 3 11
46 62 4 14
52 70 4 20
62 80 4 25
72 90 4 32
80 100 5 55
90 110 5 62
100 120 5 78
110 130 5 05
120 140 5 113
130 155 6 160
140 170 6 190
155 185 6 230
170 200 6 280
185 220 6 325

g102

A 203. dbra membranja kiilsé
felilleten fogja meg a munkadarabot,
Belsg felillet megfogdsdra is atalakit-
hato, s6t a 204. dbra szerinti kialaki-
tdssal a membrannal dthidalhaté jaték
fokozhatd. Mivel a befogandé alkat-
rész vékony, oldalaziskor az esetle-
ges behajlast négy darab 3 tdmaszto-
csappal akadalyozzuk meg, ill. tengely-
irdnyt tléknek e négy csapot hasz-
naljuk. Szoritiskor a 4 csavar kihaj-
tasaval a 2 membrant kidomboritjuk,
s a szoritofeliiletek ezzel a munkada-
rab belsé felilletének szorulnak. Az I
késziiléktest egy darabbol késziilt, de
az el6zé keésziilék osztott teste gazda-
sdgosabb, olcsobb.

A membrianokat 60SMS5, ill.
(5309000,6 9 @ 1 8 - 5104810052079
Mn, és 0,9...1,1 Cr tartalmi acélbol
készitjiik, majd edzés utan 42...46
HRC keménységiire eresztjiik meg,

NSNS
e
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204. abra. Membranos befogdkésziilék furatjellegli feliiletek szoritdsara
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Mindkét bemutatott membranos késziiléket csak kodzépen kifurt mun-
kadarabok befogisira hasznilhatjuk, mert a szoritocsavart csak igy for-

gathatjuk. ; :
Végiil a 175. Abran bemutatott elvi vazlatnak megfeleld centrifugdlis

késziiléket lathatjuk a 205. abran. Az dbra felsd részén a kitolohiively moz-
gatdsahoz, az also részén a behtzbhiively mozgatisidhoz sziikséges kialakitds

lathato.
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205. 4bra. Centrifugalis befogdkésziilék. A fels§ metszet kitold-,
az als6 metszet behtizé szoritohiively mozgatasdra kialakitva

A bels6 elemek kialakitdsa olyan, hogy nagyrésziik (emel6kar, helyre-
told rugd, sulyok, csapok) mindkét rendszer(i késziilékeknél hasznalhatd.
A késziilék miikodését a 175. dbra kapcsan ismertettiik.

Az esztergakésziilékek erdsen balesetveszélyesek. A gyorsan forgd
késziilék kialloé alkatrészei, csavarfejek, fogantyik silyos balesetet okozhat-
nak. Ezért a késziilékek kialakitdsandl torekedni kell arra, hogy kiallo alkat-
rész rajtuk ne legyen, s ha ez elkeriilhetetlen, akkor védéburkolatot kell
késziteni, mely csak a munkateret hagyja szabadon.
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¢) A késziilékek csatlakoztatisa az esztergahoz

Az esztergakésziilékek fSorsdhoz csatlakozé részét csak a szerszam-
geptipus ismeretében készithetjiik el. Az esztergafGorsdk két nagy csoportra,
a menetes és a rovidkapos illesztésti fGorsdkra oszthatdk. -

A 198. dbran lathat6 késziilék is menetes végii forsora erbsithetd fel.

A f6orsovégnek harom része van:
a) a kotést biztosité menet,

b) a késziilék helyezését biztositd vezetdesap,

c) feliitkoztetd perem.

A menetesvégii f6orsok f6bb méreteit az 57. tablazat tartalmazza.

57. tabldzat

Menetesvégii eszterga féorsofej fGbb
méretei MSZ 5037 —50 alapjdn

(méretek mm-ben)

[
1@_ 9
_
|
g Jor
_ i
|
[
e d L !
menet mm.mmmm 1 2
M 20 2.5 21 26 20 112,
M 24 3 25 .30 23 14
M 27 3 28 35 26 16
M 33 3,5 35 45 32 20
M 39 4 40 50 35 20
M 45 4,5 48 60 40 24
M 52 5 515 70 45 27
M 60 5.5 62 78 50 30
M 68 6 70 88 58 35
M 76 6 78 96 65 40
M 90 6 92 110 75 45
M 105 6 110 130 85 50
M 120 6 125 150 93 58
M 135 6 140 165 110 65
M 150 6 1155 180 125 75

212

£

A rovidkipos illesztésii
féorsofejeknél a forgatényoma-
tékot nem a kap kozvetiti a
késziilékhez. A kap feladata
csak a felerGsitendd késziilek
kozpontositdsa, az erSatvitelre
a rovidsége €és mnagy kupszoge
miatt nem alkalmas. A forgato-
nyomatékot a forgatécsappal
kozvetitjik elsGsorban (l4sd
206. abrat), de természetesen a
csavarokkal 6sszehuzott kup is
részt vesz benne.

A magyar szabvanyok
haromféle fBorsdvégzddést kii-
lonboztetnek meg.

Az els6 az ,,A” modozat-
nak nevezett (206q 4bra), amely-
nél a késziiléket feler6sitd csa-
varok furatai egysorban helyez-
kednek el. Az ,,A” mdédozati
féorsofej kialakitdsat a 207., a
furatok és a forgatocsap el-
helyezését a 208. dbra mutatja
be (58. tablazat).

A ,,B” mddozat( f6orsé-
fejben (209. dbra) a felerdsitd
furatok két sorban a D, és a
D; atmérén helyezkednek el,
melyeknek eloszldsdt a 210 gbra
mutatja be. A ,,B” mddozati
fGorséfej méretei a Dy mérettel

o A’ mddozat

| ’
Menesztd tarcsa
2}

Kotacsavar keszilek
felerdsiteshez

»8 " mogozat
Forgato csap

Bajonelf zaras

/.

206. dbra. Rovidkipos eszterga féorsokra valod csatlakozdsi médok

a) ,,A”-mbdozati, b) ,,B’-mé6dozatii, ¢) bajonett-tircsds

O,

2

(s

s

207, abra. Az ,,A”-mobdozatu foorsofej kialakitdsa

Keszdlek
B 7
Rogztfa e
anya |
Aliifocsap Aozdarab
&
-l
i)
RS == = I
oy
X reszlet
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58. tabldzat
,»A”’ médozatu rovidkipos foorséfej f6bb méretei MSZ 5030/3 lap alapjan
(méretek mm-ben)
Foéorsofej nagysdg
3 | 4 ‘ 5 | 6 | 8 ‘l 11 ‘I i ] 20 28
D | 92 108 133 L} 165 210 280 380 520 725
‘ 53,975 | 63,513 82,563 \ 106,375 139,719 | 196,869 | 285,775 412,775 | 584,225
Dy - 0,008 -+ 0,01 +0,012 -+ 0,016 +0,016 +0,02
! 0 0 0 0 0 0
' | | 5
D, | 70,6--0,2 | 82,6-+0,2 [104,8+0,2 [133,4+0,21| 71,4+0,2| 23540,3 | 330,24-0,3| 463,6--0,3 647,6--0,3
D, | SA5 63 82 | 106 139 196 285 412 983
(et | 32 40 56 ‘ 80 110 160 220 320 460
Belst kip* | Morse 4 ‘ Morse 4 | Morse 5 | Metrikus | Metrikus | Metrikus
‘I - | ! 80 100 160
d, H8/h8 — 14,3 159 19,05 23.8 28,6 34,9 41,3 50,8
o — M 6 M 6 M 8 M 8 MI10 Mi2 Mi12 Mi2
ds MI10 M10 M10 Mi12 Mi6 M18 M22 M24 M30
f 2 3 4 5 5 6 7 9 12
g 1 1 1 1 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6
h | - .10 11 13 16 20 20 24 28
1l 11 11 12} 14 16 18 19 21 24
1 16 20 22 25 28 35 42 48 56
Iy = 5 6 8 10 12, 12 16 20
Belso kules-
nyilasu csa- - M6 x15 | M6x15 M8 x20 | M8x20 | M10x25 | M12x25 | M12x30 | M12x30
var MSZ
2472

\
|
J
i
|
|
l




566 11 nagysag : b 5 15,20,28 nagysay

210. dbra. A ,,B”-mddozati eszterga foorsofe] felerdsitd furatai
a) 5, 6,8, 11-, b) 15, 20, 28-as nagysdgl fGorsoknal

- kapcsolatosak kivételével mind kozosek. Az eltér6 méreteket az 59. tab-

lazatban kozoljiik.

Mind az ,,A”, mind a ,,B” modozatl csatlakoztatdsnak hatranya,
hogy cseréje a csavarok be- &s kicsavarasival sok id6t vesz igénybe. Kedvezs
ebbdl a szempontbdl a bajonett-zdras készilékfelerésités (211. 4bra) mert

a késziilék 30°-os elforditdsdval a kapcsolat megsziintethets. Szerkezeti fel-
épitése a kovetkezd.

59. tablazat

»,B°” médozati fGorsofej (rovidkapos) f6bb méretei MSZ 5038/4 lap alapjan
(méretek mm-ben) (209. 4bra)

Féorséfe] nagysag

=)}

o

D, 161,940,2 82,64+0,2 [111

ﬁ 8 11 15 _ 20 _ 28

,1-0,2|165,1-1L0,2{247,6--0,3|3684-0,3 |530--0,3

d 40 56 80 125 200 320 460
[,—0,025( 14,288 15,875 17,462 19,05 20,638 | 22,225 25,4
n 19 22 25 32 57 42 50

Megjegyzés: A ,,B” modozati féorséfej tobbi mérete azonos az ,,A” mo-
dozat méreteivel (ldsd 58, tablazatot),

216

5-8 Sm.awmx

o Csatlakozo tarcse
215 abra

Bajonett
tfarcsa
213 abra

Rogz/to ! _
Qnya /

Allite
csap
A-A metszet

211, dbra. Bajonett-zdaras révidkupos foorsofej

d,

1x45°

i

b

2

= ——]

212. Abra. Bajonett-zdras foorsofej csatlakozo elemei

a) allitéesap, b) litkGzdesap
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60. tabldzat

Hatdrolécsap és dllitopersely méretei (212. dbra) az MSZ 5038/5 lap alapjan
(méretek mm-ben) :

61. tablazat
Bajonett-tarcsak (213. abra) méretei MSZ 5038/5 lap alapjan
(méretek mm-ben) 3

Hatdarolopersely Nagysag

Nagysig 3 5 7 4 _ 5 6 8 11 _ 3 7 4 _ 5 ‘ 6 _ 8 11
dy 11 11 e 13 17 17 B D; 75402 | 8540,2 |104,840,2 |133,440,2 [171,4+0,2 | 235+0,3

dys M6 M6 M6 M8 MI10 M10 _ B, 105 115 140 180 230 300

diy 16 16 16 19 O A e : D, H8 50 60 80 100 130 185

I,+0,2 5,2 6,2 B 10,2 12,2 16,2 D* H8 53 63 83 104 135 188

I 8 9 12 15 18 22 2 17,5 175 . 17,5 23 29 36

S 14-02 | 14-02 | 14-0,2 | 17—0.2 | 220,25 | 22-0,25 m—0,1 3 6 8 HOESES Bl 16

Belsé kulcs- n 11,5 15 11,5 TR S 23

nyildsu csa- M63x15 | M6x20 | M6x25 | M8x30 | M10x30| M10 345 p 11,5 1145 11,5 14 13 18

var MSZ2472 v 1 il 1 1,6 1,6 1,6

* E méretek nagyobb csapdgyak beépitését teszik lehetéveé.

Allitéesap
d, M10 M10 M10 M12 MIlé6 M20
iy 34 39 43 50 60 75
Iy 20 22 24 28 35 44
Iy 5 8 10 12 12 15
by 12 12 162 15 20 25
d,hll 16 16 16 21,5 27 34
S 14 14 14 19 24 30 |

A B-B metszet
a 211 dbrdn
lathatd

213. abra. Bajonett-tarcsa

%M:.:Mn"mw mmnﬁ_w.mm.“:w:“r_n.m :wmwamm:_ T 214. abra. Bajonett-tdrcsas foorsofej csatlakozofuratai
¥ : Bt a) 3,4-; b) 5, 6, 8-; ¢) 11-es nagysagu fGorsdfeinél (a 3-as nagys fgnalnincs forgatécsap)
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62. tdbldzat

Bajonett-zdras foorséfej f6bb méretei (214. dbra) MSZ 5038/5 lap alapjin
(méretek mm-ben)

Fdéorséfej nagysiag

3 ‘ 4 5 * 6 | 8 _ 11
D 100 108 133 170 220 290
D, 7540,2 85+0,2 [104,84-0,2 |133,4--0,2 171,44-0,2 | 2354-0,3
dg 17 17 167 23 29 36
dy 6,4 6,4 : 6,4 8,4 10,5 10,5
dyg 11 11 11 1355 16,5 16,5
Iy 10 10 10 11 12 12

; > féors6 tobbi mérete megegyezik az ,,A” EOWONNE foorsofe] megfeleld
meéreteivel (1asd az 58, tdbldzatot).

A késziiléket a csatlakozdtarcsdra szereljikk fel. A csatlakozotircsa
masik oldaldra a 212a &bran ldthaté dllitécsapokat csavarozunk be (60.
tabldzat) éspedig a 3; 4 nagysagi fGorsd esetén harmat, az 5; 6; 8-as nagysag
esetén négyet, és a 11-es nagysdg esetén hat darabot.

A f6ors6 pereme mogott van a bajonett-trcsa elhelyezve (213. 4bra),
méreteit a 61. tablizat tartalmazza. A fSors6 dy és a bajonett-tdrcsa dyy
Jelii furatdn keresztiil dugjuk az igy el6készitett késziilékre szerelt 4llitd-
csapokat, majd kb. 20°-ot a forgisirdnnyal ellentétesen elforditva az allit6-

‘ X resziet

> 2
==
d &

|
N T

7 részlet

a 15} 6

215. abra. Csatlakozoelemek rovidkiipos eszterga féorséra

a) ,,A”-médozatu, b) ,,B”-médozati-, c) bajonett-ziras forséfejre
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csapok a bajonett-tdrcsa vezet6hornyai kozé keriilnek. Ebben a helyzetben
villaskulccsal meghtizzuk a régzitGanyakat. :

A forgatonyomatékot most is a forgatocsappal adjuk 4t a késziiléknek,
de természetesen ebben az dllitécsapokkal Osszehtzott révid kipok is
részt vesznek. A 3-as méretli f6orsdnal nincs forgatdcsap, mert az azzal
atvihetd nyomatékot az allitocsapokkal Gsszehiizott kip is 4t tudja vinni.

A bajonett-zaras késziilék felerSsitésénél vezetdesapokat is beépitiink
(lasd a 212b abrat) a csatlakozoéelem iitkoztetése céljabal.

A bajonett-zaras féorsdfejek f6bb méreteit a 214. dbra és a 62. tab-
lazat tartalmazza. Az dbra B— B metszetét a 211. dbran mutatjuk be a fel-
szerelt litkdz6csappal egyiitt.

Az esztergakésziilekek legfontosabb eleme a csatlakoztatds szempont-
jabol a esatlakozotdresa. F6bb méreteit a 215. 4brdn és a 63. tablazatban
kozoljilk. Az abrdan természetesen csak a csatlakozorész Iathatd, a mdsik
oldalat a mindenkori késziiléknek megfeleléen alakitjuk ki.

Az esztergaldkésziilékek kozill a kisebbeket (lasd pl. a 199. dbrat)
sziikségtelen csatlakozdtarcsdval csatlakoztatni a fSorsdhoz, mert a kis
teljesitmény ezt nem indokolja.

Minden esztergaféorso (kivéve a menetes végzddésiit) tulajdonképpen
csotengely, azaz at van farva, hogy raidmunkdkra is alkalmas legyen. E ten-
gelyek furata kapos kialakitdst. E kiipokba a f6orsé méreteinek megfelel8en
metrikus vagy Morse-kiipos csatlakoztatdst szerszamok, ill. késziilékek
erdsithet6k. A metrikus és Morse-kupok f6bb méreteit a 64. tdbldzat tar-
talmazza, az egyes féorsokba illesztheté kupok nagysdgarol az 58. tablazat
ad felvildgositast.

A Morse-kiip ktipossdga, és minden egyes méret kapossiga, amely
valamelyest eltér a masiktol, 1 : 20 koriili, miga késébb kidolgozott metrikus-
kup pontosan 1 : 20. A Morse és a metrikus kozpontositd kiip onzdrd, ennek
ellenére végébe rendszerint menetet készitiink, amellyel ,, behtizzuk™ a fész-
kébe, s ezzel az esetleges razkddasbol adédo lazulds elkeriilheté. A kapok
nagysaguk ardnydban alkalmasak a forgdcsolonyomaték atvitelére.

2. Fuaré-, dorzsols- és siillyesztokésziilékek CEAG

a) A fiirékésziilékek feladata

A furokesziilékek a szélesebb korben haszndlatos késziilékek egyike
A tobbi késziilékfajtdtol eltéréen tovabbi igényt tdmasztunk vele szemben
éspedig, hogy a szerszimot vezesse, ugyanakkor a munkadarab helyzetét
biztositsa és rogzitse.

A legtobb késziileket gy kell kialakitanunk, hogy azok a munka-
darab kivétele nélkiil siillyesztésre, dorzsolésre is alkalmasak legyenek. A ké-
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63. tdbldzat

Fdorso csatlakozo elemeinek

(méretek
Fdorsofej
3 _ 4 5 ‘ﬂ.\.J_
A modozat 92 108
& 2 bt 133 165
D ,,B” modozat - -
Bajonett-zaras 100 108 133 170
53,975 63,513 82,563 106,375
2 0,003 +0,003 +0,004 +0,004
0,005 0,005 —0.006 —0,006
A7 médozat | 70,6402 | 82,6402
D | .B” modozat o = 104,8+0,2 | 133,4:1.0,2
Bajonett-zdras | 75 +0,2 | 85 +0,2
D, o . 61,9402 | 82,6-+0,2
S 51,5 61 79,6 103,2
d MI10 M10 MI10 Mi2
d, 12 12 12 13,5
d, 10,1 = 14,6 16,2 19,4
i 10 10 12 13
I,+0,025 = - 14,288 15,875
m 15 15 15 18
1 1,5 1.5 1,5 o
ty 23 6,5 6,5 6,5
v 1 1 1 1,6

022

méretei (215. abra)

mm-ben)
nagysag :
8 11 15 20 28
210 280 380 520 725
220 290 - L =
139719 196,869 285,775 412,775 584,225
0,004 -+ 0,004 -+ 0,004 0,005 -+0,005
+ 0,008 +0,010 —0,012 —0,015 ° Icuoum
171,440,2 2354-0,3 330,2+0,3 463,64-0,3 647,6+0,3
111,14+0,2 165,1-40,2 247,6-L0,2 368,3+0,3 530,24-0,3
136,2 1929 281.,3 408 578.8
Ml6 M20 — — e
17 21 25 26 33
24,2 29 3505 42 515
14 16 18 19 22
17,462 19,05 20,638 22,225 25,4
24 30 36 36 45
2 2 2.5 2,5 il
8 10 10 10 10
1,6 il 2 2 2
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64. tabldzat

Metrikus és Morsekipok méretei
(méretek mm-ben)

/
Hengeres rész  Kupas resz

L 7
" = " AVAVA ly
Q s W I 44\0-0 7 T
T e wmf 22 (oY
g : e ; 5%
ITL mm Ivm!lmui \\... lrml.lm o .mmv \m
al
= S
A7) (Y
SE=— - SR
) SADT
C 777 5
Sl nal : < \go° b
" Kiilsé kapok
| e B [ 2 | 7 e
Met- 4| 4 Al ey ; 2 ey S WA S RS B s
rikus 6| 6 GISH A AR Ikl S = S LR VR
9:04519.212 6453 = | |N6 115 500N 551 = [ s Slisg
12,065 12,240, 9,396/M 6| 8,972 ) 9 6,4 8 8.5 57
17,780| 17,980| 14,583|M10| 14,059| 13,6 | 14 | 10,5 | 12,5|13,2| 68
Morse 3 |23.825| 24.051| 19.784/M12| 19,132 il

215 19 22 108
Sl 24 28 136
S0NIE7S it 36 189

44,399|44,731| 37,574\ V18| 364547
63,348/ 63,758 63,905|M24| 52,419

bW =O

5,9

8,7

13,6
18,6 | 19 Sl

31,267| 31,543 25,933|M 14| 25,154| 24,6 S
35,7
51,3

80. 80| 804| 70,2 M30 GO (G INIR6 1 231 3
100 100 | 100,5| 88.4 M36 870 [F 85 [ 8513 F Am Mw. NNMM
Met- 120 | 120 | 120,6 | 106,6 [M36| 105 | 103 (10037 |45 |52 280
rikus 140 | 140 | 140,7 [ 124,8 |M36| 123" 121 |120(37 |45 |52 318
160 | 160 | 160,8 | 143,0 (M48| 141 | 139 [135]|50 |60 |68 356
200 | 200 | 201,0| 179,4 |M48| 177 | 175 | 170 | 50 60 |68 432

st Eﬁ\q.m.wuﬁm?. A Morse-kipokkal dtvihett _omdmmwoww keriileti eré a D 4t-
meérdn szamitva: Morse 1: 180 kp; Morse 2: 420 kp; Morse 3: 750 kp;
Morse 4: 1250 kp; Morse 5: 2500 kp: Morse, 6: 5200 kp. 4
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sziiléktest kialakitdsanal a munkadarab helyzetének megfelel6 biztosftasa,
és a megfelel nagysaga forgacsrés elsérendii fontossdgu.

Furat megmunkaldsanal viszonylag nagy térfogatii forgics keletke-
zik, ami ha benne marad a késziilékben, pontatlansidgot, rossz elvezetés
esetén pedig durva megmunkéldsi feliiletet eredmeényez.

A munkadarab helyzetét a szerszamgéphez is be kell dllitani, tajolni.
Erre valok a mar ismertetett késziilék Iabak, melyekkel biztositjuk a munka-
darab bazisfeliileténck parhuzamossigit a gépasztallal, igy a furat merdle-
gesseget.

Gyakori feladat, hogy a bazisfelilletre szog alatt hajlé furatot kell
el6irt helyen furni. Ilyenkor célszerli a furokésziiléket magat megdonteni,
ahelyett, hogy a munkadarabot helyeznénk ferden a késziilékbe (lasd 249.
abrat). Ugyanis a késziilék elkészitése ekkor joval koénnyebb, és ugy készit-
jiik el, mintha meréleges furatot kellene farni. Az ilyen késziiléket faraskor
egy segédelemre, szoglapra helyezzilk, ez biztositja a kelld megdontést. Ter-
mészetesen a szerszamvezet$ perselynek e helyzetnek kell megfelelnie.

A farandé munkadarabok méret és alak szerint nagyon valtozatosak.
Lehetnek rajtuk egyirany és tobb oldalrél készitendd mE.mMox.,.mwa:&.

Kiilsé kipok _ Belsd kapok Ko
h e lle elols e [l A Ta|nln e SE
S oIRE Sl R i 5 U \uumLmum_.No
|w||[||Nvu|§rﬁmwwuu$.
50,5 3,2| 3.9 6,5/10,5| — | = [ 25| 4| 67| — |52 é;_ 15| 1:19,212
65.5| 3.5 5.2| 8,513,516 3,5/ 3 | 5| 97|7 | 56| 52| 5,4/ 19 |1:20,047
78.5| 40| 6,3/10,5(16,5| 24 | 4,5/ 4 | 6 | 14,9 11,5| 67| 63| 6,6 22 | 1:20,020
08.0 | 4.5 7.9(13,020,0{ 28| 6 | 4 | 7 |20,2|14 | 84| 78] 82| 27 | 1:19,922
1230 | 5.3|11,9(15.0024.0{ 32| 8 |5 | 9| 26,5 16 107 | 98 12,2} 32 | 1:19,254
155.5 | 6.3|15,9/19.5/30,5 40 10 | 6 |11 | 38,2(20 |135125/16,2 38 | 1:19,002
2175 | 7.0[19,0[28.5/45,5| 50 (11 |7 |17 | 54,827 |187 |177 |19,3| 47 | 1:19,180
228 |8 |26 |24 | 47| 65[14 | 8 [23 | 71,4(33 |202 /186 26,3 52
270 |10 |32 |28 | 58| 80 (15 |10 |30 | 89,9 39 [240[220 32,3/ 60
312 |12 |38 |32 | 68| 80|15 |11 |36 |108,4|39 |276 254 38,3 68
354 |14 |44 (36 | 78| 80|15 |13 |42 |126,9 |39 312|286 |44,3| 76| 1:20
396 |16 |50 |40 | 88(100 |18 |14 |48 [145,4 /52 |350 |32150,3| 84
480 |20 |62 |48 (108100 18 |18 |60 (182,452 1424 388 nmu 100

15 Munkadarabbefogd 225




amennyiben a késziilék sulya megengedi, buktathatéra készitjitk a késziilék-
testet. Az ilyen buktathat6 késziiléken annyi felilleten készitiink tajoléelemet
(Iabakkal stb.), ahdny irdnyba kell a késziiléket dénteni.

A szerszdamvezetés a késziilék egyik fontos feladata. A szerszamot
(furot, siillyesztét, dorzsirat) killonbozé, a feladatnak megfeleld alaku
edzett ¢s koszoriilt perselyekben vezetjiik a munkadarab kijelslt pontjahoz.
A fardkésziilékben farando furat helyzetét altaldban nagyon szigoriian
irjak el (hiszen ez indokolja a késziilékben a fardst) és azt legtobbszor
0,005. ..0,05 mm helyzetpontossigon beliil kell elkésziteni.

A furat pontos helyzetének biztositdsira nem elegendd a késziilék
¢s a munkadarab megfelel§ tdjoldsa, és a megbizhat6 szoritds. Gondoskodni
kell arrdl, hogy a szerszamvezetd persely is pontosan a kijeldlt pont folé
keriiljon. Tehat a vezetSpersely helyzetének szempontjabol is mérlegelniink
kell a késziilék szerkezeti felépitését.

Ha kevés furatot kell elkésziteniink (pl. 1...2 furat egy oldalon)
vagy azok helyzetpontossdga nem nagyon fontos (viszonylag nagy a tiirése),
akkor a perselyt a fedélbe helyezziik el. Nagyobb helyzetpontossig esetén
un. furdlapot készitiink (pl. a 248. 4bran lathato késziiléknél), amely mere-
ven van a kesziiléktesttel és az iilékekkel dsszeépitve, a szoritas téle fliggetlen.

Haszndlunk olyan késziilékeket is, melyeknél két vagy t5bb egymastol
tavolabbi furat pontos méretét és egytengelyliségét kell biztositani. Ilyenkor
a furatot farérudas szerszdmmal készitjiik el, a késziilékben elhelyezett
vezetSperselyek a farérad mindkét végét vezetve biztositjak a furat tenge-
lyének a bazistol eldirt helyzetét. Lathatjuk, hogy a munkadarab alakjan

kivill milyen donté szerepe van az eldirt furatpontossignak a késziilék helyes
kialakitasaban.

b) Szerszamvezetik

A csigafiré hajlékony szerszam. Az el6told és a forgdcsoléersk hata-
sara fards kozben konnyen kihajlik, elmdaszik. Késziilék nélkiil szabadon
fart furat lynkdtmérdje kb. IT13 finomsaggal készithetd el (216a abra).
Ha a vezetépersely furatat F7 tlirésiire készitjiik és bizonyos nagysagu tul-
kopast is figyelembe vesziink, vezetSpersellyel az 1T9, IT10 finomsagnak meg-
feleld 4tmérd biztosithatd. Ezek figyelembevételével a furat helyzetpotossaga

__IT10
i

nagysagh (2166 abra). Ezzel azonban csak akkor szamolhatndnk, ha a per-
sely és a flird teljesen egytengely(i lenne, &s a persely a munkadarabig érne.
Ez azonban soha sem biztosithatd, ezért figyelembe kell venni, hogy a per-

sely D furata, /; hossza, valamint a far6 d atméréje a faré bizonyos nagysagi
ferdeségli elhelyezkedését lehetdvé teszi, ez a furat kozéppontjat eltolhatja.

(
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216. abra. A furathelyzet pontossdga

a) szabad-furdskor, b) vezetett-fuirdskor
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217. Abra. Vezetett, dorzsolt furat helyzetpontossaga
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A furat kézéppont szorédasa tovabb fokozddik, ha a persely vége
nem ér a munkadarabig, hanem attol /, tdvolsdg (forgics-rés) valaszja el.
Mennél nagyobb ez az I, tavolsig a ferdén elhelyezkedd frdcsiics kozép-
pontja a persely tengelyétsl, annal jobban tolédik el. Nagysagat az

I
e =TTl T,
(1

osszefiiggéssel szamithatjuk, ahol -+ /-mal a furépersely helyének pontos-
sdgat jeloltiik.

Ha a késziilékben dorzsilni is akarjuk a furatot, akkor a dérzsar
részére is kell kiilon perselyt késziteni. Ennek a perselynek a furatit altald-
ban G6 finomsigora készitjiik. A dorzsolt lyuk atmérdjének szérédasa a
dorzsar elkészitési tirésének a hdromszorosa.

Ha a doérzsolt furat IT7 finomsdgn, akkor a dorzsir gyértasi tiirését,
a dorzsar és a persely kozotti jatékot, és a persely esetleges talkopasat figye-
lembe véve a furathelyzet szorddasa

nagysagura becsiilhetd (217. dbra). Ehhez hozz4 kell adnunk a persely hely
zetének tlirését is.

- A dorzsolt 4tmérénél vegyiik szamitdsba azt, hogy a dorzsir miikéds
méretét a furat tlirésmezejének felsd kétharmaddra készitik. A szerszdmvezetd
perselyeket szerszdmacélbol vagy féleg a nagyobbakat, betétedzésti acél-
bol készitjitk HCR = 60. . .65 kp/mm?2-re edzve.

A szerszimvezet6 perselycket is tobbféle médon alakithatjuk ki, a
gyartando darabszam, az esetleges tovdbbi miiveletek (1épcsds furat, dor-
z30lés stb.), figyelembevételével,

Az olyan frokésziilékeknél, melyekben viszonylag kis darabszama
munkadarabot kell megmunkalni, és egyetlen szerszamot kell benne vezetni,
legcelszer(ibb az Uin, fix perselyek beépitése. Hazankban kétféle van szab-
vanyositva, a hengeres (218. dbra) és a peremes (219. abra) farépersely.
Mindkett6 kétféle kiviteli lehet. A hengeres flropersely altaldban csak
egyik végén van legdmbolyitve. Olyan esetekben, amikor a szerszam mindkét
oldalrél dolgozik, mindkét bemendélt le kell gombélyiteni. A hengeres per-
selynek a masik véltozata az tin. ,,B” alak.

A peremes perselynél, olyan esetekben, amikor hosszi perselyben
kell vezetni a szerszamot, kedvezd a siillyesztett peremes persely hasznalata
(2195 4bra), melynek vezetGhosszat a sziikséges mértékben le kell roviditeni,
igy kozvetleniil a munkadarab feletti részen vezet. Bzt a perselytipust ,,S*
valtozatnak nevezziik.
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218. dbra. Hengeres furdperselyek

a) .,,A'-alaku, a furat egyik végén erdsen lekerekitett, &) ,,B''-alakd
a furat mindkét vége erdsen kerekitett
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S valtozat

219, Abra. Peremes furdperselyek
@) a furat peremes végén erésen lekerekitett, ) az un. ,,S'’-médozat, a furat
peremes végén siillyesziett

Mivel ezeket a perselyeket dllandé hasznalatra ,,fix"’-en épitettiik be,
ennek megfelelSen illeszkedik a késziiléktestbe, vagy a moam:uo.. Ezért a ﬁnm-
sely D, kiilsé atmérdjét p6, a fészekfuratot H7 tiiréssel keészitjiik. A vezet-
furat tlirése H7 vagy G7 lehet.

A fix perselyek anyagat a kovetkez6k szerint vdlasztjuk meg:

ha D,; =30 mm, akkor S101
ha D, =30 mm, akkor C10.

Az S101-es és Cl0-es anyagi perselyt min. 60 HRC keménységlire
kell edzeni, a C10-es anyag betétben edzhetd, rétegvastagsaga 0,6...0,8 mm
kozott kedvezd.
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635. tdbldzat

Hengeres (218. 4bra) és peremes (219. abra) perselyek fébb méretei
(méretek mm-ben) g

e Hengeres és peremes perselyek kizis méretei Peremes persely
1
Dyp6 * 8 7 i ‘ ry _ (&5 1 _ a _ u _ Dy
4...6 10 1 10:16 2 10 0,8 14
(S aiats 12 2.5 10 16
0,005 3
3 13
8...10 15 1525801220 i
4 13
1058512 18 1.75 3
2 1
18
I il 22 16;28 ®
18
&8l 26 225 5
5 0,01 24 4 35
18520 30
24 R
22...26 35 215 2
30 48
26...30 42 25:45
30...35 48 2,95 6 30 1.2 54
35,142 11 55 U e 62
et e
42...48 62 3 8 36 70

A megfelel6 vezetés biztositisira a vezetSfurat hossza az atmér6jé-
nek 1,5...2-szerese legyen. A fix perselyek méreteit a 65. tabldzat tartal-
mazza.

A firékésziilékek nagy részében tovabbi megmunkaldsi miiveleteket
kell végezni a befogott munkadarabon: dérzsolést, stillyesztést, menetvagast.
A késziilék fix perselye ezeknek a tovabbi miiveleteknek ttjaban van, mivel
a vezetfurat dtmérGje kisebb, mint a tovdbbmegmunkild szerszdmoke.
Ilyen esetekben csereperselyt hasznalunk (220. abra).

A csereperselyt a fix perselyhez hasonléan I alapperselyben helyezziik
el. Az alapperselyt a viszonylag ligyanyagt késziiléktestben (fedélben) kots-
illesztéssel sajtoljuk be (H7/n6). Furatit H7-nek megfeleléen készitjiik.
Az ebben elhelyezkedS 2 cserepersely csapméretét mé6-nak megfelel6en
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220. abra. Csereperselyek
a) kampds-akasztos-, ) bajonett-peremes csereperselyek

koszoruljiik. fgy viszonylag kis jatékot sikeriilt biztositani. A cserepersely
konnyen ki- és behelyezhets. (Az egyes feliiletek tiirésezését lasd a
220. abran.)

A perselycsere megkdnnyitésére peremét recézziik. Nagyobb perse-
lyeknél esetleg fogantyi elhelyezése konnyiti meg a cserét (ldsd pl. a
225b abrat).

A persely alatt felhalmozddé, és a fard elGtolasaval ellentétes iranyba
haladd forgacs igyekszik a perselyt kiemelni, kitolni az alapperselybdl. Ez a
veszély nem allt fenn fix perselyeknél, mert a besajtolt persely kdénnyen
ellenallt a terhelésnck. Csereperselyeknél ez az ellendlléerd a cserélhetdség
miatt hidanyzik, nekiink kell gondoskodnunk rola. Ennek kétféle modja van.

A 220q abran lathatd kampds akasztd az egyik, amelynél a 2 persely
peremébdl kialld 3 rogzitéesapot a késziiléktestbe szorosan illesztett 4 kam-
pés akasztohorog megakadva géatolja meg a kinyomddast. A masik modszer
a 2206 abra szerinti bajonett-pereimes persely, amelynél a perembe mart
horonyba hatol az 5 csavar feje, amely a persely kimozdulasiat megakada-
lyozza. A peremet ¢ kGzépponti szognek megfeleld iven marjuk be. Az
értéke a kisebb perselyeknél 65°, majd fokozatosan a méret novekedésével
csbkken, mig végiil a legnagyobb perselyeknél oz = 30° nagysdgi. A bemards
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egyik végén a perem attorésével biztositjuk a perselycseréhez sziikséges férd-
helyet a csavarfej szamara.

A bemart perselyeket hiromféle kivitelben lehet késziteni. A ,,B”
alaka kivitelnél jobbirdnyt a bemaras, tehat az 4ttort részt6l jobbra helyez-
kedik el. Ez a kivitel lathatd a 220b abran. A ,,C” alakundl a bemaras bal-
irdnyt, és a ,,D” alakandl mindkét irdnyt.

Ennél a bemards hossza 2x-val egyenld. Az ,,A” alaku kivitel a csa-
pos litk6zos kivitel (ldsd 220a 4bra).

A csereperselyes farasnal a furathelyzet pontossidga rosszabb, mint
a fix perselyes flirds esetén. Ennck oka az alappersely és a cserepersely
kozotti jaték, ami a fix perselyhez képest tovabbi ronto tényezd. A furathely-
zet pontossaga csereperselyes firdsnal

712
e—1 * -te becstilhetd

Alapperselynek a 65. tabldzat szerinti perselyeket haszniljuk, csere-
peselyek méreteit a 2205 és a 221. dbra jeldléseinek megfelelen a 66. tab-
lazat tartalmazza. Mind e négy cserepersely tipus vezetGfuratdanak hossza
a 219. dbra ,,8” viltozatinak megfelel6en csokkenthetdé. A csokkentett
vezet6furat hossza a 66. tabldzat szerinti / méret.

Ha a munkadarab a furélaptol tavolabb van (tehdt nagy a forgécs-
rés), fenndll az a veszély, hogy f6leg a vékony furok elgorbiilnek, a far6 elma-
szik, rossz lesz a furathelyzet. Ezt a hibat a hosszitott persellyel harithatjuk el
(222. 4bra), mellyel a munkadarabot kell6en megkozelithetjiitk. A hosszan ve-
zetett furat azonban karos a firdra és felesleges munkat emészt fel, ezért a fu-
rat als6 részét koszoriiljiik méretre / hosszon, a felette lev6 részt 0,8. . . 1,2 mm-
rel nagyobb furdval forjuk ki (ldsd a 219. 4brat és a 65. tablazatot).

. A perselyek furatdnak be-
vezetd szélét, mint az Abrabodl is
lathato, erGsen lekerekitjiik, rit-
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222. 4bra. Hosszitott
furopersely

221. édbra. A csereperselyek fobb méretei
~(ldsd még a 220. 4brat is)
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66. tdbldzat

Ommnmemnmm;s_m (220. 4bra) fébb méretei
(méretek mm-ben)

dy T D, | H h‘w k h My ra rg e Il u t c
4.6 19 | 10 13,5 G 13
12:520: 3 S5 6,5 65
6.8 22110 4 is) 8,5 13
Bl () 26|12 18 9,5 | 50]18 4 (0,01
16; 28; sl ey =
1000 30|12 651 20 8.5 11,5 18 |1
=i E
s A5 35(12 225 14 35|24
20; 36; 5
5L 40112 25 16,5 24
18522, 48 18 30 19 30
255 45; 8
22,26 54|18 33 22 30
6 [—|9.5 11 30 |00
26...30 62|18 37 26 36 0,015
305 56; 10 152
30...35 7018 41 30 36

Megjegyzés: A Dy, s, r; méretek azonosak a 65. tdblazat adataival.

kabban kisiillyesztjiik. Ez biztositja a firdé konny(i bevezetését a furatba.
Az ilyen furatoknal, melyeknél mindkét oldalrdl behatol a furd, mind a két
furatszélt legombdlyitjiik.

Az el6z6kben lattuk, hogy a fix perselyekhez viszonyitva a csereper-
sellyel rosszabb lesz a helyzetpontossdg és a furatdtmérd pontossdga. Csere-
perselyt olyan esetekben haszndljuk, mikor sok munkadarabot kell furni,
hogy a kopott persely kdnnyen cserélhetd legyen (most figyelmen kiviil hagy-
tuk azt az okot, hogy esetleg dorzsolés stb. miatt is hasznalunk csereper-
selyt). Ilyenkor, ha megfelelé megmunkalégépiink van (pl. szikraforgicsold)
akkor kifizet6dik keményfémbdl késziteni a hengeres fix perselyt. Tapasztala-
tok szerint élettartama kb. 50. . .60-szorosa az acélperselynek.

A keményfémbdl peremes persely és cserepersely is készithetd, igy
az élettartam ndvekedés elénye ezeknél is kiaknazhatd. A peremet megfelels
szerkezeti acélbol készitjilk, H7/p6 illesztéssel sajtoljuk &ssze (223a abra).
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A hossza keményfém persely helyett bélésként felhasznalhatd a ke-
ményfémbetét Ggy, hogy a furat kezdé és kimend végén siillyesztiink be
egy-egy gylirtit, majd besajtolds utdn készitjiik el végleges méretre (2235 4bra),

A furathelyzet pontossdganak vizsgdlatanal lattuk, hogy a helyzethiba
annal kisebb lesz, mennél koézelebb van a persely vége a munkadarabhoz.
Kézenfekvd a gondolat, hogy ez a hiba
akkor a legkisebb, ha nincs is koztiik
hézag, s6t a munkadarabot meg is szo-
rithatnank. fgy alakultak ki a kiilon-
féle szoritéperselyek, melyeknek az a
tulajdonsaga, hogy a szerszdm vezeté-
sén kiviil meg is szoritja a munkadara-
bot. Ez a szoritofeliilet a munkada-
rabtol fiiggden lehet sik, kiils6-, vagy
belsékapos, gombolyli stb.

A szoritdst menettel végezziik.
A menet egymagdban azonban nem
biztositja a megfelel6 helyzetpontossagot (224a 4dbra) a vezetéfurat és a menet
kozott, csak esetleg kdszoriilt menet esetén. Ezt koltségességes volta miatt
nem hasznalhatjuk.

Az egyes esztergakésziilékeknél lattunk mar példat arra, hogy a mene-
tes szoritdst hengeres vezetéssel egyiitt alkalmaztak. Most is ez vezet ered-

223. abra. Keményfém fiiroperselyek

a) a persely keményfém, b) szerkezetiacél per-
sely keményfém betétekkel

\ 224, 4dbra. Szoritoperselyek

@) esck menettel illeszkedik, b) betétperselyben hengeres vezetésii,
¢) keétszeres vezetésii persely

| .WTW
2|l

|

G
225. abra. Szoritéperselyek fogantytival
a) menetes-, b) hengervezetésii betétes perselyck
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ményre. A perselyt hengeres, koszoriilt kiilsé atmérd vezeti, kozonséges
csereperselynek tekinthetjiik ezt a részt. A szoritast viszont a felette elhelyez-
kedd lazaillesztésli menet végzi. A persely helyzetét tehat a hengeres vezetd
biztositja, s a lazailleszkedésli menet helyzetébdl elhtizni nem tudja. Ilyen
perselyt a 2245 abran mutatunk be.

226. dbra. Kiilonleges alak fliroperselyek 227. dbra. Kozeli furatok

a) horonyba fiirds hosszitott persely segitségével, perselyeinek kialakitdsa
b) ferde feliiletek furdsa lelapolassal

Merevebb szerkezeti felépitést biztosit a perselynek, ha alul és feliil is
készitiink hengeres vezet6feliileteket, és kozottiik helyezziik el a menetes
részt. Ilyen kialakitist mutat be a 224¢ dbra.

A szoritohiivelyeket kézzel, recézett peremiiknél megfogva hiizzuk meg.
Nagyméretli perselyeknél ez a csavarderd

kevés. A szoritderdt a persely peremébél A ﬂ\m_.ﬂ,ﬂmﬁmmk

kidllé 3...4 darab g&mbdlyitett végli csa- i W f

B

pocskaval, mint fogantytaval fokozhatjuk
(225a, b 4brik). 7 :
El6fordul, hogy a szabvanyos vezetd- T
perselyeket a munkadarab 4ltal tdmasztott
kovetelmények miatt nem tudjuk felhasz-
nalni. Ilyen eset pl., ha keskeny horonyban
kell furatot késziteni. A furdt a 222. abra-
hoz hasonlé persellyel vezetjiik, melynek
levékonyitott vége a horonyba befér (226a
abra) és megkozeliti a munkafeliiletet.
Gyakori, hogy ferde feliiletre kell a
furatot késziteni. Két lehet6ségiink van:
— vagy megfelelé sik feliiletet marunk
a firds megkdnnyitésére,
— vagy a vezetGperselyt Ggy készitjiik NNm.. abra. W@Nmﬁmﬁﬂmﬁow furasa
el, hogy a ferde feliilet eltérité hatdsa ellen fUrélapos vezetéssel
a firot megtamassza (226. dbra). Ez a méso-
dik megoldas a gazdasdgosabb, mert kiilén miiveletet a munkadarabon nem
igényel.

7
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A kozeli furatok készilékben fardsanal olyan nehézség tamadhat,
hogy a két egymds mellé beépitett fix persely kiilsé 4tmérdivel meghatarozott
tengelyek tdvolsiga nagyobb, mint a farandé furatok koéztti tengelytav.
E nehézséget két modszerrel hidalhatjuk 4t:

— vagy a két egymds mellé beépitend6 persely paldstjan a tengely -
tavolsignak megfelel méretli sikot koszoriliink, hogy ezzel a perselyek
a sziikséges mértékben kozelebb keriiljenck egyméshoz (227. dbra). A perse-
lyek csonka fészekfuratat és a lapolast koriilményes elkésziteni, igy kdnnyen
széttarté tengelyli perselyeket helyezhetiink be,

— vagy a 228. dbradn lathaté megoldas szerint farélappal gyorsabban
¢s kevesebb hibalehetéségeel oldhato meg a feladat. Egy darabbol készitjiik
S5100-as anyagbdl, s egyetlen bézisfeliiletrdl készithetd el a két furat koordi-
natafarégépen. A flrdlap helyzetét illeszt&szeg és csavar biztositja. A furélap
hengeres véggel csatlakozik a késziilékbe, melynek fészekfuratat is konnyebb
elkésziteni a 227. 4braénal. :

o

c) Forgacsférdhelyek

A furokésziilék miikodését, hasznilatat korlatozhatja, sét lehetetlenné
teheti a késziilékbe szorulé forgics. Ezért a késziiléktestet ugy kell alakitani,
hogy a keletkez6 forgacs ne szorulhasson meg, s a fedél kinyitdsaval vagy
anelkiil sfiritett levegdvel vagy furéemulzioval lemossuk, letisztitjuk., Ezért
a késziiléktestet lehetdleg nyirortra készitjik.

A késziiléktestben maradé forgics a munkadarab és az iilék kdzé ke-
riilve selejt okozdja lehet,

A flrokésziilékeknél viszonylag nagy mennyiségii forgacs keletkezik.,
Ennek elvezetésérdl flirds kozben is gondoskodni kell. Az elvezetésre Sforgdes-
rést készitiink, ez a munkadarab és a vezetdpersely vége kdzdtti rés elnevezése
(1asd a 220. 4bran). i

A firds helyzetpontossdganak vizsgilatanal lattuk, hogy a legjobb
a helyzetpontossag, ha a persely és a munkadarab kézétt nincs hézag. Ez azt
jelenti, hogy a forgdcsrés haszndlata a helyzetpontossdg rovisdra megy. Ugyan-
akkor ez a furd tobbszori kiemelését, esetleg a fird beszoruldsat okozza,

mert a forgdcsrés hijan a persely hosszaval megnovekszik a forgacs tutja,
nem beszélve arrdl, hogy a perselyt feleslegesen koptatja a forgécs.

A forgacs alakja is dont6 lehet a késziilék kialakitdsanal. Rideg anya-
gok, pl. dntdttvasak forgdcsa szinte porszerdi, kis helyen elfér. Az acélok
thlnyomé részéé hosszi, folyoforgics, mely a firéra csavarodva beszoruldst,
balesetet okozhat. A folyéforgécs térfogata nagy és viszonylag nagy forgacs-
rést igényel. A folyéforgicsot kiillonbozd modszerekkel igyeksziink Ossze-
torni, gy a furon kialakitott forgdcestorével, a farépersely homlokdnak ki-
csiplcézésével.
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A forgdcsrés nagysdgit az el6z6k figyelembevételével tehdt a munka-
darab anyaga, alakja és a furat helyzetpontossdga alapjan hatirozzuk meg,
€s nagysagat (0,5...1) d kozott valasztjuk meg.

A szoritoperselyeknél természetesen nem készithetiink forgacsrést,
mert ezzel feladatat nem teljesithetné.

Egyes munkadarabok fiirdsandl, ill. cseréjénél nehézséget okoz a furat
szélén keletkezd sorja. A sorjat mind a bemeneti, mind a kimend furatoldalon
megtaldljuk (pl. dtmenéfuratokndl), s6t a kimeneti oldalon még nagyobb
a sorja. Ilyen munkadarabok furokésziilékeinél fiiggetleniil attél, hogy van-e
forgicsrés, vagy sem, megfelel6 féréhelyet kell biztositani, hogy a sorjds

. munkadarab eltavolithatd legyen. Jellemz6en mutatja be ezt a 245. 4brdn

lathaté furdkésziilék, melyben 524/ 2527 mm-es aluminium csovet kell ten-
gelyére merélegesen 4tfarni ¢ 3,8 mm-es faréval. Az aluminium munkadarab
erdsen sorjasodo. tulajdonsdgh. Az akadalytalan kivétel miatt a 2 tiiskén
tengelyirdny(i hornyot kell marni, az alsé furatnil a szoritast végzs 4 iilék
lazitdsakor a lejt6n lecstiszva eltavolodik és szabadd4 teszi az utat.

d) Késziiléktest

A Kkésziiléktest feladata minden befogdkésziiléknél a munkadarab td-
Jjolasa, a forgicsolderdk felvétele, a késziilékelemek Gsszekapesolasa. Flrd-
késziilékeknél e feladatkor boviil még a szerszamvezetd elemek hordasaval is.
A késziiléktest kialakitdsa nagyon véltozatos lehet. Ha a munkadarabot tobb-
irdnybél kell firni, akkor szekrényszer(i, zart kivitelii a késziiléktest. A masik
végletet a tarcsdsrigdk haszndlata kapesan bemutatott késziilék (122. abra)
jelenti, ahol a farélap a tulajdonképpeni késziiléktest, teljesen nyitott a
késziilék.

A késziilektestek nagy része azonban nem ilyen egyszerti. Uléket, szo-
ritd és vezetd elemeket fog Gssze. A szerszdmgéppel valéd kapcsolatot tekintve
a késziiléktest kétféle lehet:

1. Gépasztalra erdsitetr. Bzt nagyméretli munkadarabokndl, ill. nagy
forgacsolderdk esetén haszndljdk. A késziiléket a szerszdmhoz csak egyszer
a bedllitaskor kell tdjolni, mert a munkadarab cseréje kozben nem moz-
dulhat el.

2. Kisebb munkadarabok késziilékei a gépasztalra rdahelyezett készii-
lékek. Ezeknél a késziilék helyzetét labakkal, szogaldtéttel tajoljuk, a szer-
szam ald azonban minden esetben kézzel helyezziik a késziiléket.

E késziilékeket, mivel kézzel kell megfogni firds kozben, a késziilék-
testbdl kiképzett, vagy racsavarozott fogantyaval készitjiik. A fogantytval
kell ellensuilyozni a forgicsolonyomatékot, ezért a nyél hosszat (a fard ten-
gelyétdl szamitva) ugy dllapitjuk meg, hogy a kézzel kifejtendd eré ne legyen
tobb 1,5...2,0 kp-ndl, azaz

Moy = Fl  alapjan,
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a kar vége a fardtengelytsl:

= kom:: mn::@w o)
Qmm...wue .

A késziiléktestet, ha az a gépasztalra erdsitendd, tehdt nagy méret
munkadarabok befogisa a feladata, hegesztett vagy oOntott kivitelben ké-
szitjiik. A kézzel tdjolandd késziiléket vagy hegesztett, vagy (és ez a gyakoribb)
csavarozott kivitelben készitjiik. Kialakitdsnal a kelld merevsegre, €s ami
fardkésziilékeknél nagyon fontos, a forgacs eltdvolithatésdgara kell térekedni.
Ezért a farokésziilékek teste eléggé | szell6s”. A késziilék, mivel kézzel kell
a farényomatékot ellenstilyozni, nagyobb furatok fardsakor, farotérés, be-
fesziilés stb. esetén balesetet okozhat. Ezért ezeket a késziilekeket mlianyag,
szinesfém furdsahoz, kis 4tmérdjii fardkkal valé fardshoz szabad felhasznalni.
Ezt érzekeltetjiik azzal is, hogy a karon kifejtend® kézierd ne haladja meg
az 1,5...2,0 kp-t.

e) Fedelek

A munkadarab cseréje miatt a fardkésziiléket egyoldalrdl nyithatéra
kell késziteni. Ezt a nyithaté oldalt Jedélnek nevezziik, mivel rendszerint
a késziilék fels6 burkolélapja, fedele. A fedél vagy a munkadarabot szorit6-
elemeket foglalja magiban (229. 4bra), vagy a szerszdmvezets elemet, a
perselyt.

Ha a fedél feladata szoritds, akkor nem tdmaszthatunk vele sz emben
nagyobb kovetelményt. Flréperselyt hordé fedél esetében az eldirt méreteket
nagy gondossdggal kell betartani, legfékép-
pen a késziiléktesttel vald illesztést, mert
1 o \ l minden itt keletkez6 néhany szdzad mm

.\ jaték a furathelyzetet kozvetleniil befolya-

7 solja. Bzért a késziilék pontossdgira legdon-

. : Ir¢|l t6bb a fedelek gondos, preciz kidolgozésa

W\ ¢s azok egyérielmli rogritése megfelels
: - szegekkel. ]

= < Fedelet sohasem haszndiunk egyiittesen

szoritdsra és szerszdmyezetésre, mert a szori-

229. dbra. Nyoméfedél csap- 3@&, v\mﬂwmﬁm a ﬁ.mwo._.uﬁmm vékony wmnm_ de-

pantyts zrral formdlédik (meggérbiil) és a vezetépersely

tengelye elferdiil.

Ha a vezet6perselyt helyezziik el a fedélben (és ez az altaldnosabb
kialakitas), a késziiléktest fedéllel érintkezd feliiletét itkdz6 felilletnek kell
kialakitani (ezt a feliiletet 229, 4brankon A-val jeloltiik, bar a fedél feladata
szoritds). Az litk6z6 feliilet alatt azt értjiik, hogy a fedél e feliiletnek iitkdz-

==
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tetve, raszoritva biztositja, hogy a perselyek tengelye a munkadarabra, ill.
az llékre merdleges legyen. :

A fedél ilyen tajolsdsat azonban nem csak iitkoztetéssel, hanem a
fedélen és a késziiléktesten atdugott tin.
tiizécsappal is megvaldsithatjuk (230.
abra).

A fedél és a csuklécsap, ill. a ké-
szilléktest kozott az illesztést nagyon
gondosan kell elkésziteni. Az itt felléps
jaték a furat helyzetét kozvetleniil le-
rontja. Ezért a fedél késziiléktestbe nyuld
csonkjat H7/h6 illesztéssel készitjiik
(231la 4bra), ez vezeti bizonyos fokig a
fedelet. A csuklocsapot kiilonbozéképpen
a 231. &bra szerint alakithatjuk ki.

Az a) Abran lidthatd hirmas csap -
nem a legcélszer(ibb megoldds, mert a hé-
rom kiilonbodzé atmérs elkészitése koltsé-
gesebb egyetlen 4tméréhéz viszonyitva.
A csapot csak a legkisebb 4tmérs fogja,
mig a kozépsé a fedél forgathatdsiga
miatt, a legnagyobb a behelyezhetdség
miatt jatékkal késziil. Tlirésezés szem-
pontjabol is kedvezdtlen ez a kialaki-  230.4bra. A fedél iitkoztetése tiizd-
tas, mert a jatékkal késziilt furatokat csappal
lehetbleg minél tdvolabb kell egyméstél
helyezni, hogy azonos jaték esetén is kisebb legyen a fedél szigelforduldsa.

HI/h6

H7/r6
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231. abra. A fedél illesztése a forgocsaphoz és a késziiléktesthez
a) lépesds csappal, b) hengerescsappal és hernydcsavarral, ¢) hengeres csappal
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Ennek figyelembevételével az egyik leggyakrabban lathaté kivitel
lathato a b) dbran. Mindhdrom furatszakaszon azonos atmérdjii a csap és a
furat (H7/h6). A fedél elforgasat a két szélsé furat engedi meg, mig a kozépss
szakaszon a fedél elforgdsit a csuklocsapba nyilé csicsos hernydcsavar
akaddlyozza meg. Ezzel a H7/hG illesztésbél adods jaték a csap széleire
tevodik 4t.

Az alaplyuk-rendszert is felhasznalhatjuk a fedél és a késziiléktest
kapcsolatinal. Ez esetben a csukldcsap végig azonos méret(, és a herny6esa-
varra sincs szitkség. A csapot h6 tiiréssel készitjik (c) dbra), a két szélsé
furatot (melyek a késziiléktestben vannak) P7 illesztéssel. Az igy létrejovo
P7/h6 illeszkedés a csapot megfogja, nem engedi forogni.

-

232. abra. A fedél zdrfeldli részének illesztése a késziilékiesttel

A fedél furatdt H7 tlirésiire készitjiik, hogy a fedél elforoghasson.
A tlirésezésnek ez a modja azonban lerdviditi a jatékkal illesztett feliiletek
kozotti tavolsagot. Ha az illeszkedést felcseréljiik, ezt a hatranyt megsziin-
tethetjiik, tehat a kozépsd részt illesztjitk ekkor P7/h6-tal, és a két szélsé
helyen H7/h6-tal.

) A fedél jatékdt tovabb csikkenthetjiik, ha a csukléesappal ellentétes
vegét megvezetjiik azzal, hogy oldalirinyba is illesztjiik a késziiléktestbe
(232. 4bra). Igy a csap 4ltal megengedett jaték tovabb csokkenthetd, esetleg
meg is szlntethets. A késziiléktest és a fedél egymasba illeszkedd feliileteit
H7/h6 tiiréseknek megfeleléen illesztjiik.

A fedelek kinyitdsakor nem kivanatos, hogy azok teljesen kifordul-
janak, Ezért kiilonb6z6 médon igyeksziink ezt meggatolni, és kiilonbozd
kialakitdst rdmasztékkal a fiiggdleges helyzetts] kb. 30°-kal tulfordult alla-
potban megakasztjuk. A fedél megiamasztasira ebben a helyzetben néhany
példat a 233. 4bran mutatunk be,
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Az a) abran a fedél kihegyezett nyulvianya mwmmﬁ a késziiléktestbe,
ahol a bemaras mélysége szabja meg a megakasztas helyét. e .

A késziiléktestre felcsavarozott 2...3 mm vastag, és a fliggélegestdl
kb. 30°-ra elhajlitott vaslemez is elldtja ezt a feladatot (b abra).

Az a) dabraval elvileg
azonos a c¢) 4bra szerinti ki-
vitel, amelyen a fedélre hegesz-
tett megfelel alakt ,,sarkantya™
van. Mind a hiarom kivitelnek
kozos hétranya, hogy gondos
legdmbolyités utan is a kidllo
élek balesetet okozhatnak.

Ezt a hatrdnyt a d) abra
szerinti megold4s sziinteti meg,
amelynél a fedélbe ujjmardval
120°-0s koriven bemart horony-
ba illeszkedik a késziiléktestbe
erfsitett rogzitGcsap. Mivel a
rogzitéesap elnyirédasnak van : : i
kitéve, biztositani kell konnyl cserélhetdségeét. mmm.n vagy mﬁBms@?E:m_
(melynek atraéréje néhdny tized mm-rel nagyobb az _:m.m.,..wﬁﬁ wﬁmﬁ:mc hosz-
szabbitjuk meg a furatdt, melyen keresztill a csonk mc..:.:ﬂo, vagy a csap
hosszanak megfeleld dtmérdji furatot Wmmwxmsw (a rajz czt a megoldast mu-
tatja), melybe beiitve a csonkot, azt eltavolithatjuk.

233. dbra. Fedéltimaszok

a) bemart fészekkel, b) tartélemezzel, c) hegesztett
tamasszal, d) akasztécsappal

f) Zarak
A zarak a fedeleket erdsitik a késziiléktesthez. Szerepiik inkabb hely-
zetrogzités, mivel jelentésebb terhelésnek nincsenek kitéve. -
A befogas gyorsasaga, a kényelmes kezelhetdség szempontjabol mo_ﬁw
o féle zdrat haszndlunk. A 230. abran lathaté
\ J tliz6csap tulajdonképpen a zar feladatat is be-

== = V// tolti.

Neéhany gyakrabban hasznalt zdrat mu-

tatunk be a kovetkezdkben.
“ A késziiléktestbe vdgott horonyba er6-
.& sitett szemescsavar és csillagfogantyu segitségé-
vel a fedél villaszerii kivagdsdban elhelyezkedve
rogziti a fedelet (234. 4bra). A késziilektest
iitkozdfelillete egyattal hatarolja is a fedél
helyzetét. Hasonléan miikddik a 235. 4bra szerinti csavaros Nmﬁ. _m
A fedélbe készitett horony hosszméreténél figyelembe kell venni, hogy kinyi-

234. Abra. Szemescsavaros
fedélzar
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taskor a korpdlydn valé mozgds miatt a horony belsé vége a csavarfejbe
akadhat, Ezért a hornyot a csavarfejnél hosszabbra kell marni. A 235.
dbra szdrnyas csavarfejének keresztirdny(i helyzetben kell szoritania. Ezt ugy
¢rjlik el, hogy a szdrny alsé (szoritd) oldalat re-
szel6vel illesztjiik,

| A szemescsavaros zdr a késziiléktest be-
gﬁ @ mardsa nélkiil is alkalmazhat6. Ilyenkor menetes
végli bakot készitiink, és ebbe illeszkedik a

235. abra. Csavaros-zar 236. dbra. Fedélzar szarnyasanydval

csavar feje (236. 4bra). E megolddsnak aza hédtranya, hogy a bak alsé végét
esztergdldssal kell illeszteni, vagy egy alatétet kell a bak ala helyezni, hogy a
bak éppen a megfelels keresztirdnyn helyzetben alljon meg. A csavart
csillagfogantya helyett szdrnyas anydval is meghtzhatjuk.

A fedeleknél sokszor zavard a kidgils anya, fogantyt stb, mert féleg
ha a persely kozelében helyezkedik el, a tokmannyal valé megkozelitést
neheziti meg. Tlyenkor elénydsen haszndlhatd a hiizdexcenter, mint zar
(237. 4bra). A zar ekkor a furdlap, ill. a fedél alatt helyezkedik el, semmi
sem zavarja a tokmdnyt.

Igen gyors fedélzardst bizto-
sit a kallantyis zdr (238. abra). A
fedél villaszer(ien megnyujtott ré-
szét R sugarral legdmbalyitik, hogy

a kallantyd mozgathaté legyen. HEN L
Kallantyis és excenteres zdrakkal 4 _‘\IIII_\ h

237. dbra. Huzbexcenteres fedélzar 238. dbra. Kallantytis zar
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mikods egyszer(i késziilékeket
a 239. abran mutatunk be.

Széles korben hasznaljak
a csappantyus zdrat, melyet a
229. 4brdn mutattunk be. A
csappantyu felsé vége kb. 30°-0s
szoggel van ,kihegyezve’, az
alsd végét pedig rugd tamasztja
meg, kényszeritve mindig alap-
helyzetébe. Zirdskor elegendd a
fedelet csak lecsapni, az sajat
silyaval a csappantyat félre-
nyomja, és a késziiléktesten fel-
utkozik. Ha a fedél a helyére
keriilt, a rugd a csappantyuit
zirasra kényszeriti. Szokas a
csappantyu és a fedél kozé ed-
zett betét felcsavarozasa is, hogy
a fedél szélének sarkossaga
megmaradjon, mivel a zards
biztonsaga ett6l fiigg.

A fedél és a zar célszerli
kialakitdasival a munkadarab
megszorithatd. Erre mutat egy : %y
példat a 240. 4bra. Ennél az I fedélbe hegesztett 2 szemekre erdsitjitk a 3

239, 4bra. Furokésziilékek kialakitdsa
a) kallantyts zdrral, b) huzoexcenterrel, i
1 késziiléktest, 2 fedél, 3 faropersely, 4 tdjolds, 5 zar

m—\ U

240. abra. Helyezoszoritds szemescsavarral
1 fedél, 2 tartészem, 3 szemescsavar, 4 kallantyti
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szemescsavart. Az I fedél villds végébe beforgatjuk a 4 kallantyat, melynek
szintén villds kialakitdsi és kb. 45°-ban meghajlitott végébe a 3 szemes-
csavart beforgatjuk. A csillagfogantytival htzott csavar hatdsira mind

EmpE
241. abra. Levehetd fedél
K
2|
C g i
N
N (e
mA\\\\
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242, dbra. Nyomokengyeles furdkésziilék

1 hid, 2 vezetSoszlop, 3 nyomdkengyel, 4 tartogylir,
5 késziiléktest, 6 firépersely
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a fedél, mind a kallantyt a munka-
darab felé mozdul, és azt egyszerre
helyezi és megszoritja.

A zarak és a fedelek kozé
sorolhaték tulajdonképpen az tn.
levehetd fedelek, melyeket a mun-
kadarab megszoritdsan kiviil za-
résra is hasznalunk. Ennek egy egy-
szerli viltozatdt mutatjuk be a 241,
dbran, A késziiléktest azon részébe,
melynél a munkadarabot szoritani
akarjuk, egy-egy vallas csapot he-
lyeziink be, melyet keresztbe firt
furatba helyezett régzitGszeggel
biztositunk kihtzéd4s ellen. A -csa-
pok vallai ald cstsztatjuk be a
bajonett zarszerfien kialakitott
nyildsai segitségével a fedelet, me-
lyen el6z6leg elhelyeztitk a nyomo-
saruval ellitott szoritécsavart. A
nyomocsavar fél fordulata elegends

a lazitdshoz, és a fedél vizszintes '

elcstisztatdsa utdn az a csapokrél
kénnyen leemelhetd.

g) Néhany jellegzetes mun-
kadarab fiirékésziiléke

A fedelek lehajtdsa, zardsa,
majd olddsa minden egyes munka-
darabndl idét vesz el, néveli a mel-
lékiddt. Ahol lehet, ennek csokken-
tésére toreksziink. Erre mutatunk
be példit a 242. 4bran.

Az I hid kézvetleniil a firo-
orso hiivelyére van erdsitve, egy
hasitott hiively segitségével. A hid-
bol két 2 vezetScsap nytlik ki,
ezekre van felfiizve a rugdkkal nyo-
mott 3 kengyel. A kengyel a ve-

4

zetGoszlopokon szfikfutd illesztéssel van illesztve, hogy a 6 <mmm&mﬂmw_m
helyzete biztositva legyen. A kengyel Hnommmmﬁ\m két darab A..B:omw:nc
akadalyozza meg. A munkadarabot az 5 Wmmmmw_a_m_umwﬁm ra:\nwucmu Bo_wom
megfelels iilékek és tdjolocsapok vannak. A wmm.N..EmemHu vezetGperselye

is vannak, melyekkel a vezetGoszlopokat vezetjik.

A késziilék miikddése a kovetkezd:

A faroorsé felsé alla- $2HT7
siban is a vezetShiivelyben ‘_l, 7
marad a vezetdesap, hiszen a
persely vezetésétebben a hely-
zetben is biztositani kell kii-
16n allitgatds nélkiil. A tok-
méany munkadarabhoz koze-
litésekor a munkadarabhoz a
3 hid és a benne elhelyezett
6 vezetSpersely ér elGszor. A . |
rugdkkal kifejtett szorito- == e R e B
nyomdssal megfogja a mun- ;
kadarabot, s kézben megkez- a)
dédik a furas, Furas kozben
a hid felcstiszik vezetScsap-
jain és a rugokat oOssze- _,
nyomja. A hid e jatéka miatt 5 i
a rugok méreteit gy kell ﬂ? an | , L/ f.
megvalasztani, hogy a rugé- i 1 Ly
menetek kozottd sszenyomott 7 _ ! b
4llapotban is maradjon hé- e ;

A 5 ]
zag. Ezt a 4 gylirlik megfelel6 8 7
helyével is biztositjuk. A fi- 85 |
ras befejeztével, ahogy a visz- 3
szahtzott firé a munkadara- 2 i
bot elhagyja, a 4 gylirtik a | /
hidat megemelik, és a szori- <5y |

48 auts 7 {wm
tas megsziinik. A dolgozénak ¢i.|..|.‘! -+ e i g [ ¢

g
]
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=]

a‘a-@ﬂff 7
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sz Sl H <
csak a munkadarab cseréjé- w. ‘ :_, F
rél kell gondoskodnia, a szo- o L
ritast-lazitist automatikusan i b)

a farassal egyiitt végzi. ik
A 243g dbran lathaté  243. dbra. Buktathaté furokeésziilék
munkadarab felhasitott végét ) a firandé munkadarab, b) a késziiléke

- alfarni é Oor- késziiléktest, 2 tijolécsapok (labak), 3 iilékek, 4 kallantyt
kell wﬁowwﬁc_mcwn_ €s dor m&wﬂonm»u, 2 %&. . ]
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elkésziteni, hogy cserepersely nélkiil is alkalmas legyen a két miivelet elvégzé-
sére. A miivelet elvégzéséhez sziikséges késziiléket a 243h dbrdn mutatjuk.

A munkadarab két oldaldn helyezkedik el a 8, © szerszamvezeté
persely. A munkadarabot késziiléken beliil a perselyhez a 3 iilékek, a 7 betét
helyezi és a 4 kallantyd rogziti kétiranyi nyomadsdval (lasd még a 240.
abrat). A kallantyat a 70 szarnyascsavarral az 5 nyomolap kozvetitésével
nyomjuk meg. Az 5 nyomdlap feladata az, hogy a munkadarab kivételekor
a szdrnyascsavarral a szoritist megsziintetve a 4 kallantyG méogiil 180°-kal
kiforditva szabadda tegye a kallantyd mogotti teret. Az igy szabadda valt
térbe a kallantydt beforgatva a munkadarab kiemelhetd.

A munkadarab végét a firdst megel6z6 miiveletek sordn felhasitottak.
A 7 betétet ezért egy nyelvszerii nyulvannyal készitjiikk, amely a hasitdsba
illeszkedve, megakadalyozza a furandé feliiletek lehajlasdt.

A két persely koziil az egyik (kisebb atmérdvel) fiirdpersely, a masik
dorzspersely. A két miivelethez a késziiléker meg kell forditani, azaz at kell
buktatni, ezért a késziiléktest
mindkét oldaldn tajoldiilékeket kell
késziteni (2). A &8 furépersely és
a munkadarab kozott hézagot kell
hagyni. Ugyanis a do6rzsir, na-
gyobb atmérdje miatt, nem hatolhat
be a furéperselybe dérzsdléskor.
Azért, hogy a [dorzsir bevezets
] ) része a munkadarabon til jusson
244, dbra. Duraluminium csé miihelyrajza fér6helyet kell biztositani, és GNM

. csak igy érjilk el. Furasnal ilyen
nehézség nem adodik, mert a nagyobb atmérdjli dorzsperselybe a furd
akaddlytalanul behatolhat. ,

A késziiléktest és a betétek egyméshoz viszonyitott helyzetét illeszté-
szegekkel és csavarokkal biztositjuk.

Duraluminium huzott csé végére kell #6,540,1 mm-re 23,8 mm-es
furatot késziteni (244. 4bra). Legcélszer(ibb prizmés iilékhez szoritani a
munkadarabot. Az aluminium hajlamos a nagy sorjaképzddésre, ezért a
késziilék kialakitdsdnal ezt figyelembe kell venni.

Azonban az ilyenfajta megszoritas a vékonyfali munkadaraboknal

ohatatlanul karos deformaciét okoz. Bnnek kikiiszobdlésére haszniljuk a

belsd tiiskéker, melyek megakadélyozzdk az 6sszenyomddast. Egy ilyen belsé
tiiskére szoritd késziiléket a 245. dbran mutatunk be.

Az I késziiléktestet a gyarthatosag érdekében tobb darabbél készitjik.
A fels6 részét prizmds iiléknek alakitjuk ki, melyhez a 3 mozgé iilékkel
szoritjuk. A mozgd iilék alsé része lejtés, melyen a szarnyas csavarral vald
meghiizas-lazitds segitségével mozgatjuk. A késziiléktestbe vezetéesapot 2)
helyeziink el, amely egyrészt a munkadarab behelyezését konnyiti meg, m4s-
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részt a munkadarab alsd falaba farandé furat helyzetét biztositoé perselyt
vezeti, A 2 csap helyzetét a benne elhelyezett persely miatt rogzitdszeggel
biztositjuk. ;
A 2 csapon hossziranyt csatornat kell késziteni, hogy a furat bwnmam_,‘_
keletkezé sorja a munkadarab kivételét ne akadalyozza meg. A 3 mozgd
{ilékbe ovalis rést készitiink, a kiszaladd faro féréhelyéil. _<:.<3 az. ilék
hosszirdnyban is mozog, ezért kell a fér6helyet ovalisra késziteni.

A _ 8
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m A metszet ,B'metszer | Almetszer

245. dbra. A 244. dbra munkadarabjinak furéokésziileke

Ugyanigy a késziiléktesten is ovalis nyildst készitiink a mozgd Em.w
menetes hosszabbitdsa részére. A mozgo ilék és a késziilektest wm.mm két
csapot helyeziink, melyeknek feladata kettds: a mozgo iiléket <o~.2.~ Wm m‘N
ckfeliileteket egymashoz szoritja, ezzel lehetévé teszi a munkadarab kivételét
lazitaskor.

Ontottvas szerelvény felsé peremébe furandd két furat, melyhez ba-
zisul az alsé feliileten elézdleg elkészitett furatot haszndljuk fel. A munkada-
rabot oldalsé csonkjan szoritjuk (246. abra). A furatok és az oldalsé csonk
egy egyenesbe kell, hogy essenek. . i

A munkadarab tajoldsara az I késziiléktestben 2 csapos iiléket helye-
ziink el, melynek kozepén levé (menettel becsavart) 3 rad a munkadarab
belsé furatan atnylik és segitségével (alatétet kdzbeiktatva) rogzithetd a mun-
kadarab. :

Mivel a furatoknak az oldalsé csonkkal egy tengelybe kell esniok, ezért
a csapos iléken kiviil tovabbi tajolasra is sziikség van. Ezt a késziilék oldaldn
elhelyezett tdjolészoritas (4) biztositja. i

A tajoloszoritdst a csillagfogantyiival mozgatott ket nyomaocsap adja
4t a furatperemnek. Az 5 csillagfogantyi csavarmencte a késziiléktestbe
illeszkedik. A két nyomébcsap a ,,sik”-szeril tajoldst biztositja, és a munka-
darabot a 2 csap koriil elforgatva tajolja. Ekkor a munkadarab rogzitheto.
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246. dbra. Csaposiilékes flirokésziilék

1 készitléktest, 2 csaposiilék, 3 menctesrid, 4 tdjoléilék, 5 csillagfogantyti

248

A fedefet a mdr megismertek szerint alakitjuk ki. A kozépsd részt
kotbillesztéssel, a két szélsé részt sziikfutéd illesztéssel keszitjiik. A zar feléli
oldaldn szintén megvezetjiik a fedelet (Iasd metszet), hogy az esetleges oldal-
irdnya jatékot meggdtoljuk. A fedél kézépss részén féréhelyet kell biztositani

a leerdsitécsavarnak, hogy ezzel egyrészt a faréperselyek kozelebb keriiljenek
a munkadarabhoz, mésrészt az esetleges meghtizast lehet6vé tegye.
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247. dbra. Bronz tdrcsa miihelyrajza

A fedelet szemescsavaros zarral rogzitjiik, a késziilék géphez tajolisat
pedig az also felén elhelyezett négy tajoldcsap végzi. A tdjolocsapok és a fedél,
valamint a 2 csap iitk6zdsikjanak parhuzamossdgat feltétleniil biztositani
kell. Ezt a miiveletk$zi bazisok helyes megvélasztisival érjiik el.

Az atlagostol eltéro feladatot jelent a 247. 4bran lathaté munkadarab fi-
rasa. A nyolc darab furatot egy késziilékben kell farni, hogy az @24 +0,1 mm
atmérén  elhelyezkedé 30°-0s hajldsa furatok egymdshoz viszonyitott
helyzete biztosithaté legyen. A munkadarab tdjoldsara az @14 furatot, iit-
koztetésre bazisul a felsé (789 mm-es lapot hasznaljuk.
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A késziileket Ggy alakitjuk ki, hogy a két 1,5 mm-es furat kifarisa A munkadarabot a 3 tircsaval nyomjuk meg, melynek felsé lapjén
utdn, melyeknek tengelye parhuzamos a munkadarab tengelyével, a készii- : gyliriit esztergdlunk a faré kifutdsdnak biztositdsdra. Alsé része gombfelii-
léket szdagaldtétre helyezve a 30°-o0s hajlasa furatokat is elkészithessiik. leten illeszkedik a 4 szoritdanyihoz. fgy biztosithaté a szoritas egyenletessége.
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249, abra. Ferde lyukak furdsa szdgaldtéttel
1 far6késziilék, 2 szogalatét
248. 4dbra. A 247. dbra munkadarabjinak flrokésziiléke LJ
1 furélap, 2 tajolocsap, 3 nyomotdresa, 4 szoritéanya, 5 libak, 6 merevitégy(ri €
| TIENE el
A késziiléktest ezattal az / farolappd alakul (248. abra), melynek ko- =1 T
- o roea - oy re : rais ) : sl
zepére €pitjiik be az dbra szerinti 2 tdjolocsapot, ezt hasznaljuk fel menetes = .‘ML I
végevel a munkadarab megszoritdsara is. A tdjolocsap fels6 lapjan helyezziik 7 y
el a két @1,5 mm-es furat perselyét. A fardlap alsé feliiletét a késziilék .
bazisdnak alakitjuk ki, hogy a 30°-os hajlasszogli furatok helyzetét ezen ; = {

ellendrizni lehessen. A furatok elhelyezkedési korét ennek megfeleléen at-

Or 250. abra. ,,A” alaku vezetboszlopos flirdkésziilék
szamitjuk, a szdmitds eredményéiil @551 mm-t kapunk.

1 késziiléktest, 2 vezetboszlopok, 3 rogzitékar, 4 furélap
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Firdlap

251. dbra. ,,B”” alaku vezetSoszlopos furokésziilék
I késziiléktest, 2 vezetGoszlopok, 3 régzitékar, 4 furdlap

A flrdlapba harom labat (5) illesztiink be, melyeket az alsé feliikén elhelye-

zett 6 gylirli fog Gssze. Erre azért van sziikség, hogy a szdgalatétre helyezett -

késziiléknek kell6 merevséget biztositsunk. T

A szogalatétre helyezett késziilék a 249. dbran l4thato.

A killonbozé késziilékek targyaldsa soran felmeriil a kérdés, hogy
a sokféleséget lehet-e csdkkenteni, kozos alkatrészek, késziiléktest stb. révén
lehet-e tipizalni a furokészilléket. Ezt kivinjuk megoldani az tn. kereske-
delmi flrékésziilékek (250. dbra) bevezetésével. Egyik fajtdja a vezetdoszlopos
furdkésziilék, melyet hazénkban is szabvanyositottak (MSZ 8657) haromféle
kivitelben. Az egyik kivitel az Gn. ,,A” kialakitdsa (250, abra), a mdsik

252

8 _
Sy
: _ £
= |,#
¢ 125 !
. ~ 493 250
230F0,07 M
ity [ERRI G - : i L \WQ\_..Q__\Q
! @& ! P
NA T 7
Slla 1 =
(s i =
M.. ; =HhEe AN
2| | I 5 :
R |

G | (O s : ‘A/%,

400

252, 4bra. ,,C” alaku vezetfoszlopos flirokésziilék
I készitléktest, 2 vezetGoszlopok, 3 rogzitdkar, 4 firélap

a ,,B” kialakitdsti (251. abra) és a harmadik a ,.C” kialakitisu (252. 4bra).
Az 6ntott vas késziiléktestbsl kinylé oszlopokra, a vezetdoszlopokra erbsitjitk
fel a munkadarab szerint elkészitett fiirdlapot.

A munkadarab tajoldsira a késziiléktest felsd sikjan taldlhatd dor-
zsOlt és menetes furatok segitségével elhelyezett iilékek szolgdlnak. A mun-
kadarabot a rogzitkarral mozgatott farélappal szoritjuk meg. A rogzitékar
g0rg0s szerkezettel rogziti a furélapot ebben a helyzetben, addig, mig a fogan-
tyaval a furélapot 0jbdl fel nem emeljitk. Mint l4thaté e késziiléktipusnal
(amennyiben a munkadarab alakja hasznalatat megengedi) csak az iilékek-
16l és a fardlaprol kell gondoskodni. M4s munkadarabra vald 4ttérés esetén
a késziilék percek alatt atallithat6é a két alkatrész cseréjével.
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67. tdblazat
Vezetioszlopos fiird-

(méretek
Nagy- I d, d, d,
w%mm_.w_ a b max 3 min HMHA wm dg mm wm
,»»A” tipus (250, dbra)

I. 63 50 65 33 20 14 M 6 4 5
II. 80 63 88 43 25 14 M 6 6 8
IIT. 100 80 108 58 30 18 M 8 8 10

,»B” tipus (251. 4bra)

I 125 100 108 58 40 18 M 8 8 10
I1. 160 125 108 58 50 18 M 8 8 10
II1., 200 160 120 62 60 25 M10 10 12

Megjegyzés: A ,,C” tipus csak a 252. dbra szerinti méretben késziil.

A vezetdoszlopos flurdkésziilékek f6bb méreteit a 67. tiblizat tartal-
mazza.

3. Marokésziilékek
a) Sik és alakos feliiletek marékésziilékei

A munkadarabbefogo késziilékek koziil a legnagyobb eréhatdsnak a
mardkeésziilékek vannak kitéve. Esztergalisnal a fogdsban levd forgacsoldél
hossza esetleg néhdny mm, furdsnil két forgdcsoloél dolgozik, de azok
hossza is lényegesen kisebb rendszerint, mint a marészerszam fogdsban levé
¢lhossza. Kiilongsen vonatkozik ez a megallapitas széles feliiletek marasara
(homlokmarasndl), és ferdefogazisti mardknal, amelyeknél egyszerre tObb
fog is lehet fogasban.

A keletkez6 nagy forgacsoloeréket a késziiléktestnek kell a gépasztal- -

nak dtadnia. Ezért a mardkésziilékeknél fokozottabban kell a késziiléktest
merey kialakitdsat biztositani.

A nagy forgacsoléerék miatt nagyon fontos a forgdcsoldsi és a szori-
tasi irdny meghatdrozdsa, nehogy a munkadarabot a késziilékbsl a szerszam
kiszakitsa, vagy felemelje és ennek kovetkeztében hulldmos feliiletet kapjunk.
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késziilekek fobb méretei

mm-ben)
Rogzi-
" i k A I, &m&
o m ele
e g 40,01 | +0,01 | +0,01 | +0,01 n e
9975
45 108 120 48 36 52 45 192 195 it
50 122 150 62 48 60 45 207 210 II.
60 145 170 75 67 75 52 240 | 256 | II.
65 160 170 100 75 80 80 290 260 II.
70 185 205 130 100 90 110 324 264 II.
80 235 255 165 129 115 140 395 320 | IIT.

A furdlap adatai:

,,A” tipusnal: ,,B”’ tipusnal:
dg v dy v
I. 14 15 155 18 ! 20
II. 14 15 il 18 20
II1. 18 20 TII. 25 25)

A mardkésziilékek kialakitdsa a munkadarab alakjatél fliggden val-
tozatos. Egyszerli, lapos munkadarabokhoz rendszerint gépsaru, vagy ahhoz
hasonlo késziilék is megfelel. Ezek késziilhetnek szabvanyos idomacélbdl
(lasd 32. abrdt), 6ntottvasbol vagy gépacélbél. Bonyolultabb munkadarabok
kesziilékeihez szekrényszerii testet kell késziteniink, a hengeres, vagy furatrél
tajoltak kissé az esztergakésziilékekre emlékeztetnek, természetesen az 0j fel-
adatnak megfelel6 késziiléktesttel.

Marasnal fokozottan kell érvényesiteni az iilékre szoritas elvét azaz
a forgicsoléerék ereddje a munkadarabot az iilékbe szoritsa, ne pedig onnan
kiemelje (253. 4bra).

A legegyszerlibb mardkésziilékek az Gn. gépsatuk, amelyek szerszdm-
gep tartozékként kereskedelmi druk. Ezekben egyszerti, pArhuzamos feliiletii
munkadarabokat munkalunk meg. Kiilonleges alkatrészek befogdsara ké-
sziilt mardkésziilékek igen nagy része elvileg hasonlit a gépsatuhoz, kiegé-
szitve specidlis tilékkel stb.-vel. Ezeket a késziilékeket satukésziilékeknek
nevezzik.
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A gépsatukndl az iilékre szoritds elvét altaldban nem tartjukc be, és az
iilékkel szemben marunk. Ennek az oka az, hogy a mozg6pofanak (iiléknek)
mindig van holtjitéka a vezetéken. Ha az iilékre szoritds elvét alkalmazndnk,
akkor a forgacsoloerd eredéje a holtjatékos mozgd iilékkel befogott munka-

Holtiatek

253. dbra. Mardskor keletkez6 erok
a munkadarabot szoritsak az iilék-
be

254, 4bra. Gépsatukban a mozgopofa
irdnyaba marunk

darabot megemeli és kirdnthatja a késziilékbsl. Ulékkel szembe marva pedig
azt beszoritja a késziilékbe (254. 4bra).

Marokésziilékeknél az el6zé fejezetben targyalt szoritdasi médok bar-
melyikét haszndlhatjuk. Kivételt csupin a szoritoexcenter képez, melyet a
marofogak altal elGidézett razkddas meglazithat, ezért ritkabban hasznaljuk.

A késziilékeket kivétel nélkiil a szerszamgépre (gépasztalra stb.) erd-
sitjik. Ezért a késziiléktest
kialakitdsdnial a megfeleld
felerGsité- €s tdjoloelemeket
biztositjuk. A szoritéfogan-
tytkat, kulcsokat, csavaro-
kat, minden olyan késziilék-
elemet, melyet a munkada-
rab cseréje soran mozgatni
kell, a szerszammal ellenté-
tes oldalon helyezziikk el,
hogy ne kelljen a késziilék
hasznalata sordn a szerszam
ala nyulni.

A késziilék jol tisztit-
haté legyen. Marasnal kelet-
kezik a legtobb forgacs, amit ecsettel, kefével kell eltdvolitani. A nehe-
zen tisztithaté iiléken maradt forgacs hibds méretfi munkadarabot okoz.
Ezért mindig arra toreksziink, hogy az iilékek nyitottak, ecsettel tisztithaték
legyenek. Keriiljiik a zart sarkokat.

255, dbra. Rugbdzé szoritdsti mardkésziilék

256

A késziiléktest alacsony legyen. A magas késziilék fokozottabb be-
rezgési veszélyt jelent, és noveli a leerdsités igénybevételét.

A gépsatu nem alkalmas pontos méretek elkészitésére. A helyette
haszndlt satukésziilékek pontosabb munkét eredményeznek, mert a mozgd-
iléknek nincs holtjatéka. A satukésziilékek szabvanyositottak és egyszerii
iilékcserével egy munkahelyen beliil is tébb munkadarab marasira alkal-
masak.

A marokésziilékek alkalmasak egy vagy tobb munkadarab egyidejii
marasara, szoritasuk kézi vagy gépi erdvel torténik. A kdvetkezdkben néhany
jellemz6 kialakitast késziiléket mutatunk be.

A riigozoszoritdsu késziilekeknél az 6ntottvas rugalmassdgat haszndljuk
fel, hasonldan a hasitott tovishez (182. dbra). Ilyen esetben a késziiléktestbe
fart furattal elvékonyitjuk a mozgdiiléket hordo késziilékfelet, s ezzel annak
rugozasat idézziik el6 (255. abra). A késziilékkel athidalhatd tirés (a 193.
oldalon kozoltek szerint) az allandok Gsszevondsa utan [10]

D
T i~
v

ahol D a konnyitd furat dtméréje, & Gntdttvas esetén _uuowov v a falvastag-
sdg, @ a rugdrész mikodo hossza.

21. példa. A munkadarab tiirése 7,, = 0,13 mm. A késziilékkel a biztonsdg
és a konnyfi csere miatt ennek 0,03 mm-rel novelt értékét akarjuk dthidalni, azaz
T = 0,16 mm. A konnyitdfurat dtmérdje D = 30 mm, a késziiléktest 6ntottvas,
a rugdrész hossza a = 60 mm. Mgkkora legyen a falvastagsdg?

Dy T ;
AVTE =133 I@.m egyenletb6l kifejezziik a v falvastagsdgot:
Dea 30-60 1

v = 8 e o0

= 5,00 mm.

A Q szoritder6t szoritdcsavarral hozzuk létre. A csavarral kifejthetd
erd kétfelé oszlik meg. Az egyik a T tlirés nagysaganak megfelelé deformdacio
altal felemésztett erd (Q,), ez a munkadarabhoz valé kozelitéshez sziiksé-
ges. A masik erd az, amelyik a munkadarabot ténylegesen szoritja (Q;).

A csavarral kifejtendd erd valtozik aszerint, hogy az iilékhez kozelebb,
vagy tdvolabb helyezkedik el (emeldszabily szerint). KedvezGbb csavarmé-
retek elérésére a csavart az iilékhez kozel kell elhelyezni, ezzel a b méret
novelhetd.

A csavarral kifejtendé sziikséges erd )

F= mzémm (kp),

17 Munkadarabhefogd 25



ahol @, a tényleges szoritoerd, 0, a T tiirés dthidalasdhoz sziikséges defor-
mécioés erd. A deformdcids eré meghatdrozasiahoz felvessziik az alb karok
ardnyat, és az ismert 7" athidaland6 tiirés ismeretében meghatarozzuk Sf-et,
a késziiléktest elmozduldsat a csavartengelyben, a kovetkezd ardnypar se-
gitségével:

TH

a bT
i b

ebbdl f=—.
a

Az f ismeretében a O, eré is meghatdrozhato az

S e e
315 cgyenlet atrendezésével ;
O mbmxl mE@HI 3IET

e s e apar e g

ahol I a v vastagsigu és k szélességli ragdz6 kereszimetszet tehetetlenség
nyomatéka :
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(cm?).

E rugalmassigi modulus (6ntéttvasnal 104 kp/em?, szerkezeti acélndl
2,1-10* Wﬁ\naﬁ. A 10bbi jelolés értelmezése az eldzékkel megegyezik.

A csavarfej ald kagylos alatétet helyeziink, hogy szoritds kozben a csa-
var ne fesziiljon be.

22. példa. Az eldzd példa késziilékében @, = 300 kp erével kell a munka-
amﬂ»waﬁ: megszoritani. Az dthidalandd tfirés 7 = 0,16 mm. A szoritds helye a
konnyitd furattél @ = 90 mm, a szoritéesavart pedig b = 60 mm-re helyezziik el.

El8sz6r meghatdrozzuk az I-t, és ezért a késziilék szélességét k = 100 mm-re
valasztjuk;

v3k 0,5%-10
e i b S e 4
B 3 0,1 cm

ezzel a rugdzd pofa deformdldsihoz sziikséges erd:

3:0,1-10%-0,16 4800
2 G T 148 kp.

Q
Most Bm_. meghatdrozhatjuk a @, = 300 kp-os szoritds létrehozdsihoz sziikséges
csavarerot:
90

=, m,.+mmn 300 2 +148 = 598~ 600 kp.

3 E szoritder6t létrehozo csavar és fogantyli méreteit a mar ismert médon
(lasd B/5. fejezet) hatdrozzuk meg.

258

A rovidesapos iilékii mardkésziilékeket a furatbdzisti munkadarabok
befogdsdra hasznaljuk. Az iitkdztetSiilékbe épitjiik be a tdjoldcsapot (256.
abra), ezzel az alsdé tdmasztoiilék feleslegessé valik. A mozgo pofa iilékét
beéllora készitjiik, hogy a ,,jatékbol’” vagy a szoritandé feliiletek parhuzamos-
sagtol valo eltérésébdl keletkezd befesziiléseket elkeriiljiik. Ennek elmulasz-
tdsa elkeriilhetetlen a tajolocsapok toréséhez, a szoritott feliiletek roncsold-
sdhoz vezet. : ;

Az esztergélads késziilékei-
nel lattuk, hogy a szoritohiive-
lyek széles korben hasznalhatok.

A befogott munkadara-
bot mards el6tt célszerli faka-
lapdcesal megiitogetni, hogy az : .
ulékekre biztosan felfekiidjon, FE) o G
a szoritasnal az esetleges meg-
emelést kikiiszoboljiikk. A faka-
lapacsos helyezGiitéseket feles-
legessé teszik ¢s a munkada-
rabot éppen a szoritderé fel-
hasznalasaval az iiléknek szo-
ritjdk a szoritohiivelyekhez ha-
sonléan készitett Gn. behuzdpo-
fds késziilékek (257. 4bra).

Az ulék alapjat képez6 2
alaplemezt a késziilék allo- és
mozgopofdira csavarozzuk, és
erre az alaplemezre erdsitjitk a
3 csavarokkal az I behizopofd-
kat. Az I és 2 alkatrész kozotti
érintkez6 felillet fels6é és alsé
részét oo szog alatt hajléra ké- 1 F
pezziik ki. Az ékszoritasnal meg- oh
_mamm.ﬁw_m alapjén E&.ﬁ._w. hogy 257. dbra.! Behuzbdpofis satu-szoritds
szoritaskor a ferde feliiletek el- . _uo_u_:%om»m*m.w&_omm&m A
csusznak. Ez esetben is m ha- .“U:un—wm_.amnw_u.-.m rago ; ¢
tdsdra elcsiszé6 behuzépofik a
munkadarabot magukkal viszik és az alaplapra litkoztetik. Az o szoget
I1...20° kozott célszer(i valasztani. Az OsszekotGesavarok csapos csavarok,
melyeket a mozgédsiranynak megfeleléen ovilisra kialakitott furatban helye-
ziink el, ezzel biztositva mozgasukat.

Az fgy Osszeszerelt behtizopofik kozé két-két rugdt (5) szereliink be,
melyek a munkadarab kivételekor az I és 2 elemeket alaphelyzetbe allit-
jak vissza.

256, abra. Rovidcsapos lékil,
bealld szoritdsi satu-kialakitds

17+ & s
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Kiilonosen sorozat-, vagy tdmeggyartds sordn az egy-egy munkadara-
bot befogadé késziilékek kis kapacitdsuk miatt nem felelnek meg, Ilyenkor
arra toreksziink, hogy egy késziiléken beliil lehetSleg 16bh munkadarabot
munkaljunk meg egyszerre. Az ilyen késziilékek hasznalata feltétleniil gaz-
dasagos, mert a mellékidék lerdvidiilnek.

7
Wiiaiana

5

2
4

258. abra. Két munkadarab egyszerre mardsa 259, dbra. Csoportos szoritds

kallantyis késziilékben a) tarazasos szoritds, kallantytval, b) csoportos szoritds
1 késziiléktest, 2 szoritévas, 3 szoritécsavar, 4 gdmbos  Didroplasztikus szoritdssal
aldtét, 5 csillagfogantyi

Egyszerre két munkadarabot befogd késziiléket mutatunk be a 258.
dbran. A késziilék a munkadarabot két szoritévassal (kallantytival) szoritja
(2). A késziiléktest atmenéfuratin keresztiil vezetjik a gombosvégli 3 szo-
ritécsavart, melyet a 4 gombos aldtéten keresztiil 5 csillagfogantyaval szo-
ritunk meg. Igy egyszerre szoritjuk meg mindkét munkadarabot. A szoritds- _
hoz sziikséges erét a B)S5. fejezetben targyaltak szerint szamitjuk ki, figye- _
lembe véve, hogy a csavar a kallantylit milyen ardnyban osztja kétfelé.

Szokdsos tobb munkadarab ,,fdrazdsos” befogisa, melyeknél a meg-
felelden parhuzamos oldalfeliileti munkadarabokat egyméasnak szoritva
rogzitjik a ‘késziilékben. Ez a moédszer f8leg vékony munkadaraboknal !
(lemezb6l kivagott) elényds (259a dbra). A hidroplasztikus befogést is fel-
hasznéljuk t6bb munkadarab egyenletes szoritisira. Ennek elvi vézlatat
a 2596 4brdn mutatjuk be, amelynél a prizmds iilékbe helyezett hengeres
munkadarabok végeit kell lemarni, j

A késziilek nem érzékeny a munkadarabok atmérdeltéréseire, egy-
szerre tobb tized mm-rel eltéré munkadarabok is azonos erével szorithatok.

Ennek magyardzata az, hogy a késziiléket Osszeszorité F erd hatdsdra a |

260 , _ ]

v ¥ Z

N.mo. 4bra. Négy Emrwmamﬂmq egyszerre szoritdsa kallantytival

hidroplaszt anyagban p nyomas keletkezik, s ez a nyomas mmwgmﬂnmmm ﬂaw-
heli az iireg falat, beleértve a szoritodugattylik végeit is. m.mwnaoﬁan mﬁmo-
réknél a dugattyik allasa nem azonos, de a masszdban kialakuld nyomdés-
kiegyenlitddés biztositja az egyforma szoritoerdt. ot ;

Csoportos mards esetén hasznalhaté a 101. mcwm.mwo:z: m_.om.NSl
szorités is, ennek azonban bonyolult a szerkezete. Ezt a fajta H.nmorm:_Ns.Emn
j6l helyettesiti a kisebb helyszitkségletli és egyszer(ibb hidroplasztikus
szoritas.

A 258. abran lathatd késziilékhez hasonléan tébb, pl. négy munka-
darabot foghatunk be egyetlen szoritdssal a 260. dbra szerinti késziilékbe.
A hasab alakii munkadarabokat a T-alaku iilékek két oldalara helyezziik el.
A kallantytikon atdugott huzécsavar a két szélsd wm:mzaxg..mmoﬂ,ﬁm. Ezek
vége azonban nem a késziiléktestre tdmaszkodik, hanem m:A WON,\@:M@S%B.
Ezek nyomjak a két belsé kallantyat. A kills6 és bels6 kallantytk ,.kar
aranyainak’ megvalasztasaval sem biztosithatd azonban az egyforma szo-
ritéerd. : :

A hidroplasztikus szoritds alkalmazdsaval kozonséges m.mtm.mﬁc, :._.
meglevd satukésziilék is alkalmassa tehet6 tobb munkadarab egyidejii Ew:,m-
sara. Ezt a satuba fogott késziilékbetét biztositja, mely a tdjoldst s szoritdst
is végzi. A gépasztalra a meglevd készilékbe kell felfogni. Erre mutatunk

példat a 261, dbran.

261



16en kimunkalni, mert ekkor a megmunkélando feliiletet mindeniitt ala-

_ b SEmmNW_M .m_mw alakjit vagy hagyomdnyos E&%wao_%mm mﬁnmmumwmmmmr resze-
d ; 1éssel, vagy alakmarassal készitjiik el. Az m_me.an a mwcw%mnm:& mélyebbre
J allitjuk kb. Imm-rel és a még lagy iiléket dtmarjuk <m_o.~ Ilymédon csak omwmm

iilékek készithetk, melyeknél az alakon nincs 45°-ndl Em_.oam._@dc m&im.w.
, 'Ez esetben ugyanis a mardsra keriild munkadarab &s az iilék kdrvonala ko-

_ zOtt nem lesz meg a kell6 1épcso. M :
_ A 262a 4bran lathatd alakot lakatosmunkéval, a 2625 abrdn lathatot

_ alakmaréval készitettiik el. : e
_, Alakmardsnal a késziiléket gondosabban kell a mNnHmNmErwN tajolni,
n mint egyszerfi homlokmarasnal. A tdjolds kétféle B@a.on <nmmw\rnmo“ :

i _ Az egyik médszer a probdlgatdsos médszer, amikor a késziiléket el6bb

I
szemrevételezéssel allitjuk a' szerszamhoz, majd a munkadarabot befogva
helyzetet. Ez a modszer azonban

261. abra. Csoportos szoritdsu marokeésziilék, hidroplasztikus elosztészoritissal ey z
I késziiléktest, 2 fedél, 3 szemescsavar, 4 szoritGcsapok 5 szerszambedllité lap, ; prébamardsokkal allitjuk be a megfelelé

A keésziilék miikodési elve megegyezik a 2595 abraéval. A késziilék-
ben hatszogfejii csap végmardsat kell elvégezni. E célbél a késziilékbetét
fedelébe vezetéperselyeket, ill. furatokat készitiink, melybe behelyezett mun-
kadarabokat a szoritécsavar hatisira a nyomdcsapok tdmasztjak meg.
A vezet6furat és a munkadarab kézdtti hézag miatt keletkezd jatékot a
fedélbe épitett rugds helyezécsap kiiszoboli ki azzal, hogy egyontetiien a
csappal ellentétes furatoldalnak szoritja a munkadarabot. :

A készulékbetétet a keskenyebbik oldalival fogjuk a satuba tigy, hogy
a munkadarab cseréjénél a szoritGesavart a satu megolddsa nélkiil is ke-
zelhessiik.

Satukésziiléket hasznalunk fel alakos munkadarabok marasanal is.
A munkadarabot ilyenkor vagy
egydarabbdl alakkéssel hdtraeszter-
galt alakmaréval, vagy tobb mard-
bél Osszedllitott n. szedvényma-
rdval munkdljuk meg.

Azilyen munkadaraboknil az
iiléket tigy alakitjuk ki, hogy azok
a munkadarab koérvonalat kb,
0,5...1 mm-rel beljebb kovessék.
Enélkiil ugyanis a munkadarabot
annyira ki kellene emelni az iilék-
bél, hogy a maré legmélyebb pont-

—.\(\'jL&’/\l"_ jase érje el az iiléket. Ez pedig : g

) elkertilhetetleniil a munkadarab be- 263. 4bra. Készillék tdjoldsa a szerszémhoz beallitolappal és segédidomszerekkel

by S aleale rezgését idézné eld. Ezért célszer( A o ATlit
262. abra. Alakos iilékek az M_ﬂ.w m.MﬁQ az m_mWDM_n _anmnu_m.. a) radiuszmaré-, b) homori mard, ¢) aszimmetrikus mar6, d) sszetett idomi maré bedllitisa

Mynkagarah  Alakos tlek

darch 4
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+9% _mmmm_mmboimzm_numwo:_c{m_ _&:wmmom_.mmwmmwcﬁ-
37g hatatlannd valt probadarabok miatt.

A madsik moédszer a késziiléken elhelyezett
szerszambedllitdlapolk felszerelése, Bz kétségteleniil
noveli a késziilék elkészitési idejét, beallitisat a
szerszdmhoz azonban igen gyorssd teszi. A 263.
dbran néhdny jellegzetes alakt marénal célszerlien
hasznalhato bedllitélapot mutatunk be.

Hengeres és tdrcsamardk beallitdsit mar a
40. . .43. abrikon bemutattuk, kézoltiik a szabvi-
nyositott bedllitélapok méreteit is. Alakmarénal a
beallitds bonyolultabb, mert ilyenkor a szabvinyo-
sitott bedllitélapok helyett specialis tdjoldiilékekert,
a késziilékre szerelt beallitd idomszert kell késziteni.

A 263a dbran radiuszmaré helyzetének be-
dllitasdra mutatunk be tdjolast. A bedllitoidomszert
a - késziilék tengelyvonaldba helyezziik, majd a
maro helyzetét a maré és a tajold feliilet kzé he-
lyezett s vastagsagn merdhasibbal, ill. segédidom-
szerrel allitjuk be.

Széles szelvényli mardknal a helyzetet a
T s <mmm_ _uom::oamuEmNQno helyezett mérécsapokkal allitjuk
peremes c¢sap miihely- b€ (263b dbra). y
rajza Aszimmetrikus szelvényeknél a beallitéidom-

szert ugy alakitjuk ki, hogy helyzete és méretei
lehetévé tegyék azonos méretii méréesapok haszndlatat (263c abra).

Erdsen tagolt maréknal, amikor gorbe és sik feliiletek valtakoznak
a marand6 munkadarabon, a tdjoloiiléket a munkadarab profiljdhoz hason-
16an alakitjuk ki, ez esetben a méréesapot és mérhasdbot, (ill, dugos és lapos
segédidomszereket) egyiittesen hasznéljuk.

A 263d 4bran 14thaté alakmardsndl a mard magassagi helyzetét mérs-
hasabbal, oldaliranya helyzetét mérécsapokkal allitjuk be. Ha a késziilék
beallitasdt tdjoldelemekkel végezziik, akkor az els6 darab is megfeleld
meéreti lesz.

A 261. dbra 3 alkatrésze ilyen felszerelt tajoldiilék, mellyel a csapok
végmardsianak helyzete dllithat6 be.

A koévetkezGkben néhiny jellemzé munkadarabot és készilékét mu-
tatjuk be.

A 264. abra szerint 78 mm-es csap végét a bazisul vélasztott @15 mm-
es perem alsé sz€l€t61 26 40,2 mm-re hornyot kell marni, A csap felsd részét
prizmas iilékbe helyezve szoritjuk meg. A berezgés elkeriilésére az iilék felé
kell marni. A munkadarab késziiléke a 265. 4bran lathato.

Az ] késziiléktestre szereljiik a 2 prizmds iiléket, a 7 prizmas tdmaszt

264

210 £ ﬁhll”mkw_

100

i)

s )

265. édbra. Prizmds iilék(i marokésziilék a 264, abra szerinti munkadarab
vegmarasahoz

(amely a munkadarab magassigit hatdrozza meg), a 3, 4, 3, 6 oEBoEuE
allé szoritévasat és a zarat. A szoritvasba csuklosan beépitett 5 nyomdvas
biztositja, hogy szoritasnal a prizmds iilékbe helyezett munkadarab helyzete
ne legyen tulhatdrozott. A szoritds ilyen elrendezése pedig a maréval ellen-
tétes oldali biztonsdgos munkat teszi lehet§ve.

Az eddigi késziilékeinkben viszonylag egyszerii munkadarabokat
munkaltunk meg. A kovetkezkben a 266, dbran lathaté ontvény felonté-
seinek atmardsira vald befogokésziiléket mutatunk be (267. dbra).

265
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266. abra. Ontétt munkadarab miihelyrajza
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267. dbra. Alulrol szoritdé marokésziilék a 266. dbra munkadarabjanak Em&mw:mn

266

A munkadarabot alulrél felfelé kell szoritani, mert kiinduld (bazis)
feliilete a fels6 nyers feliilet. Ennek oka, hogy a szemek magassaganak meg-
munkalds utdn egyformdnak és meghatarozott magassdginak kell lennie.
Ezért a 2 bakok felsd része konzolos kialakitasi, hogy abba a 3 tdmaszto
iiléknek (csapos iiléknek) legyen helye. A munkadarabot a 4 elosztéiilékkel
nyomjuk a tamasztoiiléknelk. : .

Az elosztéiiléken harom iitkozécsapot helyeziink el, hogy a nyitott
oldal fel8l betolt munkadarab helyzetét meghatarozza. Az elosztéiilek meg-
lazitott helyzetében billeghet. Ezt négy darab rugds helyezéesappal (6) gitol-
juk meg. A munkadarab szoritdsat az egykara emeléként miikodd, alaplapba
siillyesztett 7 szoritovas végzi, melyet a 8 szemescsavarral mozgatunk. A 3

ooy

bakot a késziiléktesitel GsszekOt6 csavart nem, a 2 bakot Osszeerdsit6t

azonban siillyeszteni kell, hogy a Lot
szoritdst ne akaddlyozza. A szori- WF. 8%-g23 #22
téanya ala kagylos alatétet helye- 12,2-04 13,2-01 :

ziink, hogy a csavarszdr bedllasat
lehet6vé tegye.

A 268. abran lathato csuklo-
csap felsé (@ 14) furatbazisanak
felhasznalasaval kell a belsé hom-
lokfeliileteket atmarni.

A késziillékben a munkada-
rabot ez esetben nem kallantytaval,
hanem a 2 bajoneti-zaras nyomo- 268. dbra. Csuklocsap miihelyrajza
csappal és a munkadarab villas végét ;
megfogd 4 mozgoiilékkel szoritjuk meg (269. dbra). A mozgoiilekkel szem-
ben a késziiléktestbe épitett 5 bealloiilék biztositja az egyenletes szoritdst.

A 2 nyomécsap feladata a munkadarab helyezése és kitdmasztdsa.
Ha nagy szoritéerét fejtiink ki, akkor a villak Osszenyomoédnak (rugalmas
alakvaltozas!) és a munkadarab mérete nem lesz megfeleld.

A tényleges szoritast a 4, 5 iilékek végzik. A 4 tiléket a 7 szoritdanydval
szoritjuk a munkadarabhoz. Mivel a mart feliilet mer6legességet a furatra
a tajold és nyomocsap helyzete adja meg, biztositani kell, hogy a két furat
egytengelyii legyen. A bajonett-zdras nyomdécsap elénye, hogy lehet6vé teszi
a munkadarab gyors cseréjét azzal, hogy huvelyében 180°-kal elforgatva
teljesen hatrahtizhato és igy a munkatér szabadda tehetd.

A 271. abran lathatd késziilékben egy 3150 mm kiillsé atmérdjii,
7 mm falvastagsdgl csdszer(i munkadarabot kell befogni. A munkadarab
paldstjAn @710 mm-es dtmend furat van. Ett6]l 90°-ra a paldston lapot kell
marni (270. abra).

A késziiléket (271. abra) eztittal membranos szoritoval miikodtetett
expanzios tiiskével készitjiik el (lisd a 186. abrat). Az [ készilléktest aljaba
helyezziik el a 2 pneumatikus membrant, amely az 4ltala kifejtett szorito-

267



erét a 3 kétkarn (szog-) emelSne
aranyban tovabb fokozza.

k adjak at. A szogemeld a szoritderdt afb
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269. dbra. Csaposilékii marékésziilék a 268. dbra szerinti munkdarab mardsihoz
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270. abra. Vékonyfalii munkadarab miihelyrajza

A késziiléktestbe furt furatba csatlakoztatjuk az expanzids hiively
4 testét, melynek tengelye pontosan parhuzamos a késziiléktest bazisul
szolgdlo alaplapjaval. Az expanzids hiivelyt illesztGszeggel és csavarral
rogzitjiik.

Az expanzids hiivelyben mozog a 10°-os lejids végzddésli 6 dugo,
amely a 3 szbgemeld hatdsdra az 5 csOszoritobetéteket szétfesziti. A betétek
szétesését két darab 7 rugdkarika gatolja meg. A tiiskére htizott munkadara-
bot a késziiléktestbe egymdstdl 120°-ra elhelyezett hirom darab 10 csapos-
iilék tdjolja tengelyirdnyban. A késziiléktesten a csap tengelyiranyaval par-
huzamosan felhegesztett // konzolnak kettSs szerepe van. Egyrészt tijolja
a munkadarabot az & 10 oldallyuk szegélyével a csapon, a § tdjolocsapbol
¢és 9 fogantyubdl all6 tajoloretesz segitségével, masrészt a konzol felsé része
mard-bedllitélapnak van kialakitva, mellyel a szerszdm helyzetét lehet
bedllitani 1 mm-es hézagméré segitségével a késziilékhez.

Az dbra jeloléseivel a membranos dugattya x elmozduldsa esetén, -

‘az expanzids hiively dtméréndvekedése 10°-o0s hajldsszog esetén:

a a
AD = 2x —.tg 10° = 0,3 —.
H@ g1 .mwxw

Az el6allitott szoritoerdt az eddigi ismereteink alapjan hatarozzuk meg:

1. A membrinos szoritoval kifejtett F’ erét a p halézati nyomas €s
a membrandtmérstol fiiggben meghatirozzuk.

2. Ezt az F’ er6t a/b ardnyban noveli a szdgemeld, tehat

a
F=F—.
b
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3. Az igy keletkez6 F erd az ékszoritdsnal kézdltek szerint hozza

Iétre a Q szoritéerdt:
18 ok

2= w6120 0%

o = 10° és p = 0,1 behelyettesitéssel. ;

Hasonlé a feladata a 273. abran lathaté késziiléknek. A 272. dbra
szerinti gylir(i alak( alkatrész mindkét homloklapjan két, egymadstol 120°-ra
340,12 szélességli hornyot kell marni. Az alkatrész késziléke a 273.
adbran lathato. ; :

A 2 membranos szoritdé kozvet-
leniil mozgatja az expanzios tiiske 4
dugattytjat és 5 szoritobetéteit. Az I
késziiléktestbe erGsitjik a 3 expanzids
tiiske testét, amelyre rahuzzuk a 7 gyl-
riit, majd az egészet csavarokkal, illeszt6-
szegekkel Gsszeerdsitjiik.

A 7 gylr(in helyezziik el az also
homlokon levé tdjolé horonyba illesz- =
kedd tajolocsavart, és a késziiléket a i
szerszimhoz t4jol6 6 bedllitébakot.” I . T F

A késziilék miikodési elve tehdt ;P R T
az el6z6vel azonos, a tiiske atmérénove- z
kedése, és a kifejthetd szoritoeré meg-
hatarozasa is. Mivel most kozvetlen a A7yag:cod
o, o sl ot 173 oy s

darab miihelyrajza

kintjiik, ill. nem vessziik figyelembe.
A hidroplasztikus és pneumatikus szoritds Osszekapcsoldsira mutat

példat a 275. Abra, melyben a 274. abran lithaté konnylifémbdl ontott
fogaskerékhazat kell megmunkdlni. A két féldarab Osszefogva keriill meg-
munkaldsra és a 130 mm-es méret betartisira a kidllo felontést le kell marni.
A munkadarabot alsé feliiletén kell {itkoztetni, kozépsé furatdn végigmend
szoritocsapot kell hasznélni, a bal oldali also furataba tdjolocsapot helyeziink.

Az I késziiléktest aljiba elhelyezett membranos szoritd eltér az eddig
bemutatottaktél. A 2 membranra a 3 tanyér nincs rderdsitve, hanem azt a
membranhoz a 7 rugdk nyomjik (275. abra). A 3 tdnyér kozepébe fészek
van siillyesztve, amelybe megfeleld jatékkal illeszkedik a koszoriilt feliilet
dugattya (4).

A laza membrantdnyért éppen ez a kialakitds indokolja, mert igy
a dugattyarad esetleges beékeldése elkeriilheté. A tanyér oldalirdnyt van-
dorlasat azzal gatoljuk meg, hogy atméréje csak kevéssel kisebb a membran-

haz belméreténél.

414294
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273. dbra, Kozvetleniil szorit6 membrdanos-expanzios szoritdsti maréokésziilék
a 272. dbra szerinti munkadarab megmunkélisihoz

A hidroplasztikus tiiske kialakit4sa olyan, hogy méretét csak a mun-
kadarab furatai helyén valtoztatja. A hidraulikus rendszer miikddése a
tolt6- és légtelenité nyildsokkal az abrarél Jjol kovethets. A tiiske magjat
kozOnséges gépacélbdl, az igénybe vett gyliriiket edzett szerszamacélbol
készitjiik (lasd 173. oldalt). :

Sokszor sziikséges, féleg nagyméretli munkadarabok megmunkald-
sahoz olyan késziilékeket késziteni, amelyek biztositjak a folyamatos munkat.
Ilyenek pl. a valtdkésziilékek, melyek két-, vagy t6bb munkahelyliek és

272
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275. 4bra. Csaposiilék{i, membrinos-hidroplasztikus szoritdst mardokésziilék

a 274. abra szerinti munkadarab megmunkdildsihoz
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274. dbra. Elbszerelt ontott
munkadarab mihelyrajza

21



mig az egyik munkadarabot forgacsoljak (furjik, marjak), addig a masik
E::_ﬂmrm_wg végrehajthato a munkadarab cseréje. Igy a forgdcsolas idejét
a mellékid6 csokkentésére hasznalhatjuk fel.

b) Kézzel kivetd masolé marokésziilékek

A bonyolult idommal hatarolt nagyméretli munkadarabokat masold
maroégépen készitjilkk el. A munkadarab méasoldmarassal elkészitendé felii-
letei lehetnek sikbeli és térbeli feliiletek.

Minden masolomardgép kozds tulajdonsiga, hogy megfelelé tapo-
gatoberendezéssel korbejarja a munkadarabot, majd az errdl vezérelt mard
a sziikséges alakot lemdsolva bemarja a munkadarabba.

A miésolomarogépek igen sokfélék, Az egyszer(i kézi vezérlésii mard-
gepektol kezdve teljesen automatizdlt hidraulikus, pneumatikus vagy vil-
lamos vezérlésli mardgépeket is hasznilunk.

A mardgép tapogatéja hengeres vagy kiipos igen rovid és merev
csap. Hengeres tapogatét csak kozvetlen mésoldshoz haszndlunk, mds mun-
kakhoz enyhén kuposat (=20° kdzépponti szogiit). Ezzel a kapossdggal
egyenlithetd ki az idom és a tapogaté kozotti hézag.

Médsolé mardkésziilék készitésekor nemcsak “a munkadarabbefogod
késziilékét, hanem a mdsoldidomot is el kell késziteni. Az idomot legcél-
szeriibb szerkeszteni, majd jellemz6 pontjait szdmitassal ellen§rizni.

A mdsolomardgépek kétféle masoldsi elv szerint dolgoznak.

1. A tapogaté hossz- és keresztirdnyl mozgatisival kovetjik az
idomot. .

2. A tapogatdt nmemcsak hossz- és keresztirainyban tudjuk mozgatni,
hanem az az O kozéppont
: koriil el is forgathato.
lapogaro ] E két f6 szempont

~ alapjan tovabbi csoportosi-
tasra is van lehetdség, ha a
szerszam — tapogato —- mun-
kadarab kolcsdénds helyzetét
vessziik figyelembe. Az ido-
mok szerkesztését ilyen cso-
portositasban fogjuk tar-

. - Masola rdem

_ .
Rp il R .
m _ i
_ Maro //

Munkadarah ]
gyalni.

a
S i M i ) 4 A munkadarabot a
. Méasolomards. A szerszdm kozos ten- A 51 Bsitiii
i e masoléidomra erdsitjik. A

a) a szerszam ¢és a tapogatocsap elhelyezkedése, &) a md-
soléidom megszerkesztése

mdsoléidom viszont a befo-
gokesziilék része, A szer-

'274

szamnak ez esetben kozos a tengelye a tapintoval (276a dbra). Ez a mdd-
szer barmelyik fiiggbleges mardgépen hasznalhato, mert egyetlen orséd ele-
gendd a mard és a tapogatdé miikodtetésére. A gépasztalt mards kozben
hossz- és keresztirdnyban kell elmozditani Uigy, hogy a tapinté folytonosan
érintkezzék a masoléidommal.

A miasoldidom korvonalat a munkadarab, a tapintocsap és a mardat-
méré ismeretében szerkesztjiik meg. A szerkesztés menete a kovetkezd:
(ldsd a 276b abrat):

a) megrajzoljuk a munkadarab korvonalat,

b) a korvonalat a O kozéppontbdl huzott vonalakkal felosztjuk. Cél-
szer(i ilyen idomokndl a keriiletet 15°-onként osztani,

¢) el kell ddnteni, hogy mekkora legyen a maré atmérdje (D,, = 2Ry),

d) a maréatméré felét, az R -et, az osztasvonalakra felmérjiik,

e) az igy kapott pontsort Osszekdtve, megkapjuk a maropalyat,
amely ez esetben a tapinto palydjaval kozos,

/) a mar6palyabol visszamérjitk a tapinto sugardt (Ri-t) az osztds-
vonalakra. Az igy kapott pontsort Osszekdtve megkapjuk a masoldidom
koérvonalat.

Példinkban (lasd a 276b abrit) az el6bbi szerkesziési menetet kép-

Jetbe foglalhatjuk:

Az idom sugara R; = R+R;,—R,,
ahol R; az idom sugara, R az elkészitendd munkadarab sugara, R, a maro-,
R; a tapogatocsap sugara.

Az asztalt nagy stlya stb. miatt nehéz azzal a konnyii érzékeléssel
vezetni, ami a masolomardshoz sziikséges. Ez a hatrdny f6leg a nem ilyen
célra késziilt egyorsos mardknil fordul elé. Célszerii egy segédkésziiléket
késziteni a miiveletek megkonnyitésére (277. dbra). Erre a segédkésziilékre
szereljiik fel az idomot és a befogdkésziiléket. Mivel a késziilék sulya sokkal
kisebb az asztalénal, mozgatdsa konnyebb, a fogasvétel joI érzékelhetd,
hossz- és keresztiranyban konnyen mozgathato.

A tapintocsap atmérdjét célszerii a marddtmérdvel azonosra venni.
Ilyenkor egyszeriibbé véalik a mdsoléidom megszerkesztése, mert azonos
lesz a munkadarab korvonaldval. A maré Gjraélezésekor atméréje csdkken.
Ezt figyelembe kell venni, és a mar6 ujrakoszoriilésével egyiitt a tapinto-
csapot is 4t kell a maréatmérének megfeleléen koszoriilni.

A masoléidom sokszor nem épithetd egybe a befogokésziilékkel,
ezért a tapintocsap és a mar6Gtengely kozott meghatdrozott ¢s allando k
tavolsig van. A masoléidomot és a befogokésziiléket ilyen esetekben egy-
méshoz kell tdjolni.

A 278a 4bra szerinti modszernél a tapintocsapot és a marét kdzds
hidra szerelték, amely biztositja az alland6 k tavolsdgot. Az asztal el6toldsat

(8* 975



277. dbra. Marogép asztaldra helyezhetd koordinAtaasztal, masolémarishoz

Vmwmcnmo?mu keresztirdnyi mozgatdssal nyomjuk a tapintocsapot a masold-
idomhoz.

A mm%m,:ﬂnmmnoﬂ kuiposra kell késziteni (szokdsos kipossdg 1 : 10),
hogy a kismérték{i atmérévaltozas kells finomsaggal a tapintd fiiggéleges

&Ewmmﬁm_ helyesbithet$ legyen. Ennek megfelelfen az idom kérvonalt is
ilyen hajldstra készitjiik.

/ 1S
bk, Masolo 1dom

Munkadarab k= konst _ { 7 ; e

S

Mdsolo idom : _ g _\__v[w m ﬁ ]
DD | H s
e .\AM\N\

i e

g H T kot ‘ .

278. 4 a. Mdasolom S > SZEersz s at y
. a
i b (6] ara am & m_uom.m.ﬁ:ﬂmm.ﬁ €g mastol k »n—cOHwNmHm

a) a szerszam és a tapogatécsap elhelyezkedése, b) a masoléidom megszerkesztése

276

A masoléidom korvonalat a kévetkezék szerint szerkesztjiik meg
(278b 4bra):

a) megrajzoljuk a munkadarab korvonalat,

b) az idomot kelld siirliségii vonalakkal részekre osztjuk,

¢) az elBz6 szerkesztéshez hasonldan a mard félatmérdje és a k tavol-
sag segitségével meghatdrozzuk a tapintécsap utjat,

d) a tapintécsap Gtjanak ismeretében meghatdrozzuk az idom alakjat
gy, hogy a maroutbél a maré sugardt (Ry-t) visszamérjiik, és metszésbe
hozzuk az oszidsvonallal. E metszékeket dsszekotve megkapjuk az idom
korvonalat.

Szamitdssal egyszerfisitve a szerkesztési eljirdst, a kovetkezok szerint
jarunk el:

A munkadarab és a mardut ismeretében a 2786 dbrdhoz hasonld,
valtakozéan korrel és egyenessel hatdrolt idomnal csak a korivek kozép-
pontjan hizunk 4t vetitévonalakat, majd felmérjiik a & tdvolsagot, és kiszd-
mitjuk az idom R; gorbiiletét:

domboru sugaraknal: Ry = R+Ry Ry és
homort sugaraknal: R{ = R'—Rp,+R;.

Az igy kiszamitott R;, ill. R{ sugarakat felrajzoljuk, s az egyeneseket a kor-
ivekhez hozzarajzoljuk.

Az eddigi példdink mind olyanok voltak, hogy a munkadarab kor-
vonalanak csak egy részét kellett mésolémarassal elkésziteni. El6fordulhat
azonban, hogy a munkadarab teljes kérvonalat meg kell munkalni. Ha a
kérvonal egyenesekkel és korivekkel valtakozik, akkor a 278. dbra szerinti
moédon is elkészithetd. Ha viszont féleg korivekkel hatérolt, akkor kitliz-
het8 egy kozéppont, mely korill a munkadarabot megkeriilve, az korbe
marhat6. Ez esetben a munkadarab és a befog6késziilék, valamint a masol6-
idom ko&zos egységet képez.

Az ilyen munkadarabok mardsandl két mardsi modszer lehetséges.
Az egyiknél a mard és a tapintécsap kozott helyezkedik el a munkadarab,
a mésiknal mind a mard, mind a tapintécsap egy oldalon vannak. A masol6-
idomot ennek megfeleléen kell a kdvetkezSk szerint megszerkeszteni: -

ElSszér azt az esetet nézziik meg, amikor a munkadarab a maro és a
tapintéesap kozott helyezkedik el. Ez esetben is megkiilonboztetiink kiils6
és belsd felilletmardast.

Kiilsé kdrvonal marasat a 279 m__uwm mutatja. A szerszdm és a tapinfd-
csap kozott most is allandé a tdvolsig (k). A mdsoléidomot a kovetkezbk
szerint szerkesztjitk meg (2795 dbra): :

a) felrajzoljuk a munkadarab korvonalat,
b) a O kozéppontbol 15°-onként szerkesztd vonalakat hiizunk,

A
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Tapogata gorgd (csap)
vtvonala

B, k= konst
Munkadarab

Rm%\m
_ /dom

Munkadarab
kdrvonala

J,m.
=

¢ i e
Masolo rdom
korvonala
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279. dbra. Mdsolomards. A szerszdm é&s a tapogatocsap kozott helyezkedik el a -

kiilsdidomi munkadarab, melyet a szerszdm korbejarhat
a) a szerszam és a tapogatdcsap elhelyezkedése, b) a masoléidom szerkesztése

c) e szerkesztSvonalakra az O kézéppontbdl felmériii i
sagot (lasd a 279q abrat) . i AL

Ry = k—R—Rp—Ry,

Munkadarab korvonala
Masolo raom

Masola k
1dem

Munkadorab ; . |
Marofengely vtia \
Q)

b)

_ Tapogatocsap dhja

....... )

280. dbra, Belsté korvonalii idomok mdsolémard
5 0 | solémardsa. A c am é
tapogatdcsap kozott helyezkedik el T L

@) a szerszam és a tapogatdesap elhelyezkedése, b) a médsoléidom megszerkesztése

278

d) az fgy kiszerkesztett metszéspontokat Osszekotve kapjuk meg a
masoloidom korvonalat.

Belsd korvonal marasanal (280. dbra) a szerkesztés menete teljesen
azonos a 279. abrival, azzal az eltéréssel, hogy a forgdsponttol felmérendo
Ry tévolsdgot a kovetkezd képlettel szamitjuk ki a belsd iiregnek megfelelGen

-m = Nﬂlmx_v wﬂz._..T mﬂe

ahol az eddigi jeloléseknek megfeleléen R; a mdsoloidom-, R a munkadarab
gorbiiletét, Ry, a maro-,és Ry a tapogatdcsap sugarat, k a maro €s a tapogatd
kozotti allando tavolsagot jelenti.

Munkodarab kdrvonala Tapogarocsap
\ Vi vha

Hunkadarab

e N\ Hdsolo idom
anw@mkch[./ 5 korvonala

281. 4bra. Kiilsé korvonalii munkadarab masolomardsa. A szerszdm és a tapogato-
¢sap a centrum egy oldalon helyezkedik el
a) a szerszdm és a tapogatocsap elhelyezkedése, b) a mésoléidom megszerkesziése

A misik kdrbejaré modszer, ha a szerszam ¢s a tapintdcsap a munka-
darab azonos oldalan helyezkedik el. Ezek masoléidomait az eddigiek alap-
jan szerkesztjiik meg,

Kiilsé idom esetén a 281. dbra szerint .a felmérendS K; tavolsag:
Nh — \A+H~+~NH:+.W_..
Belsé idom marasakor (282. dbra):

mﬁ — __—ﬂx_lWl.N_:;lMN»
tavolsagot mérjiik fel.

A kovetkezdkben két masolé mardkésziiléket mutatunk be. Megmun-
kalando a 283. abran lathaté aluminiumontés fedel kertilete,

279



, . _ &5?«&3,&:.217&55_9:omu\mﬁmﬁc&nmmﬁmmcmwmsnmnﬂmQﬁé_wmm-
\*\Qﬁ\.@m\ﬁ\ﬂ@. \mmﬁ_\mmm..\_q Nwﬂm%m%\&bb Uha gal mozdul el az idom kozéppontjatol, azaz

C = B2+ R,

ahol 4 a munkadarab-, B a masoloidom oldallap tdvolsaga.

Példdnkban®4 = 66 mm, ezzel
A 66
-~ C=_—+R,=—+49 =42 mm.
7 2 2
someeee s
Marotengely dtia k = dllandd = 200 e
i / i)
R M 1 ) =" J
; : asoio idem kdrvonala ] g
) \h
r . I - ’ 3 Ie I3 uﬁllﬁl:f FW g
282. dbra, Bels6 korvonal masolomardsa, A szerszam és a tapogatocsap a centrum g = N |
egy oldaldn helyezkedik el 4 £ N 3 Oy
a) a szerszdm és a tapogat6csap elhelyezkedése, b) a misoléidom megszerkesztése i b=y _ [ ()
] M il ¥
A marokésziiléket a 278. dbra szerinti modszerrel készitjiik el. A ta- 4 — .__.Hm =
pintéesap és a mard kozotti tavolsdg & = 200 mm. Az egyszerfiség kedvéért P e L T = M
a Dy tapintdcsap 4tmérét és a D), maréatmérét azonos nagyra valasztjuk. {1
Ez esetben a mésoléidom mérete azonos s
a munkadarab méretével. 3 B
Példaképpen ne ezt az egyszer(i

esetet vegyiik, hanem valasszuk a marét
/18 mm-re, a tapintécsapot @22 mm-re,
tehat Ry = 9 mm, Ry = 11mm.

Az idom lekerekitGsugarai:

Ri=RIR,—R;=6+9—11 =4 mm.
Az idom oldallapjainak tdvolsidga szin-
tén kiilonbozik a munkadarabétél, mivel
a csap €s a mar6atmérék sem egyformdk.
Szdmitasi bézisul a szimmetriatengelyt
védlasztjuk. Mivel a mard és a csap kozott
a tavolsag (k) dllandé, a késziiléken a
munkadarab és a masoléidom kozotti !
tdvolsdgnak ezzel azonosnak kell lennie.
A maré az oldallap mardsakor a munka-
darab szimmetriatengelyétol ! _ : 2002005 5

175

268720,03

283. 4bra. EGBME_._EQDHE fedél
miithelyrajza C = A/2+ Ry,

284. dbra. Masolomarékésziilék a 283. abra szerinti munkadarab korbemardsdra

"

260 ; : : 281



Ennek segitségével meghatirozzuk a B/2 méretet:

B
% =C—R;=42-11=31 mm,

vagy teljes méretre vonatkoztatva B = 62 mm.

Az ilyen rendszer(i mardsnal lerogzithetjitk, hogy ha a tapintécsap
atmérdje nagyobb a marddtmérénél, a masoloidom atmérdje annyival lesz
kisebb, mint amennyi a tapintdcsap és a maroatmér6 kozotti kiilonbség,
Ha a marodtméré a nagyobb, akkor a kiilonbséggel novekszik a mdsold-
idom meérete.

Ezek szerint a példank egyszeriibben:
Dy =Dy, o erert s AD=D, — D =028 = demm)
B=A—-AD = 66—4 = 62 mm,
az el6zbvel megegyezd.
A késziilék miikodése a kovetkezd:

Az I alaplapra egymastél k& = 200 mm-re erdsitjiikk fel a 2 masolo-
idomot, és a befogdkésziileket. A masoloidom helyzetét az iilékekhez hason%,
16an, illesztészegekkel biztositjuk. A mdasoldidom kozéppontjaba koszoriilt
furatot készitiink. Ezt a furatot hasznaljuk fel bazisnak a masoléidom elké-
szitéséhez, ennek segitségével mérjiik be a késziilék ,,k>" méretét.

Az I alaplapba ettél mérjiik fel a 200 mm-t, és koordinata farégépen
ide készitjiikk a 3 csaposiilék felvevd furatdt. A 3 csaposiilék négydtmérGs.
Az alaplap feldl kiindulva, az elsé Atmérd az alaplapra tdjolja, a masodik
segitségével tdmaszkodik az alaplapra, egyuattal {iléket képez a munkadarab
homlokfeliiletének megtdmasztdsira. A kovetkez6 atméré a munkadarab
furatiba illeszkedik, tajolva azt. A negyedik, legfels§ dtmérdt erdsen elvé-
konyitjuk, hogy a munkadarabhoz
ne érjen. Ezen keresztiil erdsitjitk
b et Ossze a rogzitészeggel a 4 csavart.
a 283 dhran A 3 csapos iilékre rahelyezett mun-
_ lathato kadarabot az 5 alatéttel és a 6 pe-
remes anyaval erdsitjiik le.

Az alatét és a leer8sitéesavar
mérete olyan legyen, hogy az a
munkadarab korbejirdsit ne ga-

5 tolja. A munkadarab egyik leerd6si-

T t6furataba tajolocsapot kell helyez-
285. abra. Bels6 mardssal elkészitends Di» hogy helyzetét a mdsoloidom-
munkadarab miihelyrajza hoz biztositsuk,

gIEL015
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Az alaplap tdjolasat a gépasztalhoz két sima tuské végzi.

Ugyanebbe a munkadarabba a 285. dbra szerinti 16 mm széles alakos
nyilast kell marni. Mivel a munkadarab aluminium Gntés, nagy forgacsolo-
er6k nem keletkeznek, célszerii olyan készilleket késziteni, amely a 276.
abra marasi moédszerének felel meg (286, dbra).

Az iireg lekerekitésugarai r = 3 mm. Ezért 76 mm-es ujjmarot hasz-
nalunk, melynek felsé részét tapintéesapnak (ez is @6 mm) van kialakitva.
A késziilék csaposiiléke (2) megegyezik az eldzd késziilékével, a mmoaammﬁ_
(3) azonban mas. Ugyanis egyrészt a masoloidomot bele kell munkalni,
és a 4 helyezécsapot bele kell helyezni. A helyez6csap tajolja a munkadara-
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286, abra. A 285, dbra szerinti munkadarab belsdidomii médsolémard késziileke
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bot, biztositja a mards helyét. Mivel a maro és a tapintd atméréje azonos,
ezért a masoloidom a munkadarabbal megegyezik.

Mind a 284. mind a 286. abra szerinti késziilék olyan, hogy a 277.
abra szerinti segédkeésziilékre helyezhetd, igy a kétirdny(i mozgatds konnyen
elvégezhetd.

Az idomot legcélszeriibb pantograf koszor(in elkésziteni, mert azon
barmilyen bonyolult idom konnyen elkészitheté. A koszérii pontossiga
0,01...0,02 mm, béven biztositja azt a pontossidgot, amely az idom elkészi-
téséhez kell.

4. Uregeltkésziilékek

Az liregelés az egyik legtermelékenyebb megmunkaldsi mod. Ennél
a meghatdrozdsnal figyelembe kell venni, hogy az iiregeléssel elkésziils feliile-
tek nagy része mds megmunkaldsi modszerrel nehezen, sok munkival ké-
szithetd el. BEzek a feliletek rendszerint a kort6l eltérdek, négy-, vagy sok-
szogletliek, bordas tengelyek és hornyolt furatok stb.

Az iiregelést a munkadarab szempontjabol kilsd-, és belséiiregelésre,
gépelrendezési szepontbdl fiiggdleges és vizszintes iiregelésre bonthatjuk.
Uregeléssel ma mir a legbonyolultabb idom is elkészithetd (pl. kiipfogazés is).
A munkadarab befogbkésziiléke az eddig targyaltakhoz viszonyitva legtobb-
szor sokkal egyszeriibb, egyes esetekben (féleg belst iiregelésnél) egyszer(i
alatét.

a) Bels6 iiregelés

A bels6 iiregelés sordn kiilonb6zé idoma koériilzart feliileteket, iirege-
ket munkalunk meg. Az lireg alakja sokféle lehet.

Bels§ iiregelésnél kétféle modszer alakult ki, és ez dontden hat a ké-
sziilékek kialakitasira.

Az egyik mddszernél az iiregelendd felillet helyzete nincs tlirésezve
a munkadarab bézisfeliileteihez. Ugyanis az tireget fogjak bazisnak hasznalni
a tovabbi miiveletek sordn, ett6l késziilnek a tobbi tlirésezett feliiletek.

Mivel az lireg helyzete nincs ,,megkotve”, ezért a munkadarabot sza-
badon helyezziik a késziilékbe. Ez a késziilék legtobb esetben csak egy egy-
szerli aldtét, mely a megfelel6 aldtdmasztist biztositja, de a munkadarab
sziikség szerint elmozdulhat, elcstszhat rajta. Bzt az iiregelési modot a mun-
kadarab szabad elhelyezkedése miatt szabad iiregelésnek nevezziik. Uregelési
munkédkndl ez a leggyakoribb. A furatot pontosan, méretre kell késziteni,
mert az iiregeldszerszdmot ez esetben a furat vezeti,

A szabad iiregelésre mutatunk egy egyszerfi ,,késziiléket’’ a 287. 4bran.
Az I gépasztalra helyezett 2 alatétbe (késziilékbe) helyezik a munkadarabot.
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Az iiregel6szerszam minden oldalrél
egyformén forgécsol, tehat a forgdcso- h
16er6k kiegyenlitettek, ezért a munka-

darabot nem szitkséges rogziteni.

Nagyobb jelentdségiik van a be- 3L
fogokésziiléknek akkor, ha az iireget 4
meglevd oldalfeliilethez, mint bazishoz
viszonyitva kell megmunkalni. Ezt az 7
eljardst, mivel a munkadarab mere-
ven van befogva a késziilékbe, kotdtt 2 3 _

liregelésnek nevezzik. A 288. 4bran egy V ;

0

L] |

ilyen befogokésziiléket mutatunk be.

Az {ilék és a szerszdm forgi- $ \
csolééle kozotti tdvolsag hatdrozza x

meg a készitend6 méretet. A munka-
darabot a késziilékben csavarral rog-
zitjiik, s egyuttal a szerszdm vezetésé-
16l is gondoskodunk. E célbdl a ké-
sziiléken szerszamvezetd iilékeket is el ; 3 R
kell helyezni. A késziilék helyzetéta 287 dbra. Szabadiiregeld készilek
mﬁummNﬁm_Hm erdsitett bakon illeszt6- 1 gépasztal, 2 alatét, 3 munkadarab, 4 szerszdm
szeggel és csavarral biztositjuk.

Kotott iiregelésnél eléfordulhat, hogy az iiregelendd alak bonyolult-
sdga miatt a szerszdm egyenldtlen terhelésnek van kitéve, és ezért helyzetét
iiregelés kozben megvaltoztatja (,,elmaszik” az iireg). Ennek elkeriilésére
az ilyen késziilékeken a szerszdmot kiilon vezetékben vezetjiik, mely két

_oldalrél kozrefogva megakadalyozza a szerszdm elmozduldsat.

Kipos ékhornyok stb. iiregelésekor a munkadarabot a félkapszognek
megfelei6en dontjitk meg, az alatétszer(i késziilékben. Ezt a modszert, ha a

munkadarabot nemis eré-
sitjiilke fel kilon, kotott
Befartando
merety |

modszernek tekintjiik,
mert a kiip a munkadarab

At o helyzetét rogziti (289.
j T... - e .ELWV dbra). :
ﬁ. _

Csavart  hornyok

i liregeléséhez a szerszam
| forgacsoléfogai spiral

! FJT/ | é alakban helyezkednek el.
Bl * | n_u : Uregelés kozben ezért a

munkadarabnak vagy a
szerszamnak az emelke-
288, dbra. Kotott-iiregeld késziilék dési szognek megfeleléen
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289. dbra. Mertlegestdl eltérd  290. dbra. Goly6scsapdgyas megtdmasztas csavart
iranyt hornyok iiregelése ald-  hornyok iiregeléséhez. A munkadarab elforduldsét
téttel teszi lehetové

1 szerszam, 2 munkadarab, 3 ferde
aldtét (késziilék)

kell forognia. Az egyszer(ibb és altalanosabb megoldds az, hogy a munkada-
rab forog. A munkadarab befogékésziiléke a beépitett csapidggyal teszi le-
hetévé a forgdst. Kiilon mozgatdst nem igényel, a szerszdm 4thiizasa koz-
ben a fogak emelkedési szoge kényszeriti forgdsra (290. dbra).

b) Kiilst iiregelés

Kiils6 tiregelésnél a munkadarabot minden esetben szabdlyos befogo-
késziilékben kell rogziteni. Ezek a késziilékek leginkabb a marokészillékekre
hasonlitanak. A munkadarab egyik kiils6 feliiletét munkaljuk meg liregel6
szerszammal, és a keletkezd forgacsolderdkkel szemben a munkadarabot meg
kell tAmasztani.

A Kkiils6 tiregeléssel elkészitendd alkatrészek igen sokfélék lehetnek.
Ma mar sok olyan alkatrészt liregeliink, melyet régebben alakmaréval vagy
masolémardssal készitettek. A 291. dbran néhdny kiilsé tiregeléssel elkészi-
tett felilet lithatd. A bemutatott példdk jol szemléltetik a felhasznaldsi
teriiletet. A 292. abrdn a 291¢ dbrdn lathaté munkadarab tiregelése lathato.
Az 4abran jol felismerhetd a sokél(i szerszam, a befogokésziilék és a megmun-
kélt munkadarab.

Kiilsé iiregeléssel megmunkalandé munkadarabok feliilete altaldban
100...200cm?, és automatikus adagolassal 1000. , 2000 db/h a megmunkélhaté,
nagy pontossdgli munkadarabok szdma. Természetesen ez a gép teljesitmenye,
ehhez megfelel6 mindségli (pl. keményfém) szerszam kell, mert a szerszim
élettartama egyébként kisebb lehet ennél a gépteljesitménynel.
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291, Abra. Kiilsd iiregeléssel megmunkalt 292, dbra. A 291¢ abra munkadarab-
munkadarabok janak kiilso iiregelése :

5. Koszoriikésziilékek

A koszoriikésziilékek kozott a leggyakoribb a forgastesteket koszorild
késziilékek, de sok mds feliilet koszoriilésére valé befogokésziileket is hasz-
nalunk (pl. fogaskerekek kgszoriilése stb.).

A koszoriilésre jellemzd, hogy kis forgdesmennyiség keletkezik, kicsi
a fogdsmélység és ennek kovetkeztében kicsik a forgicsold erdk is. A forgo-
késziilékekre még a nagy fordulatszam is jellemz6. A fenti okok miatt a k6-
szorlikészillékek igénybevétele viszonylag kicsi, ezért kdnnylire keszithetjiik.

A kis saly azért is lényeges, mert a nagy fordulatszim miatt, az esetle-
ges kiegyensulyozatlansagbol eredd rezgés veszélye sokkal nagyobb, mint mas
megmunkalasnal.

A forgastestek késziilékei nagyon hasonlok a megfeleld esztergake-
sziilékekre. A koszorlikésziilékeknél azonban ettdl eltéren segédiiléket is
hasznalunk, ha a munkadarab ezt megkivanja. Ezzel kell§ helyzetbe tdjoljuk
a munkadarabot, rogzitjitk, és rogzités utdn a segédiiléket elvessziik, hogy
a megmunk4lds szamara szabaddd valjon a feliilet. Gyakran hasznaljuk az
ilyen segédiiléket furat utdni tdjoldsra, amikor a segédiilék enyhén kupos
tiiskéje kijeloli a munkadarab tengelyvonalat.
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Egyes koszorlikésziilékekre kélehtzod szerkezetet is felszerelhetiink,
hogy a kopott k6 utanszabslyozdsa gyorsan elvégezhetd legyen.
Egyszer(i koszorlikésziiléket mutatunk be a 293, dbran.

293. dbra. Koszoriikésziilek
1 késziiléktest, 2 felffizéesap, 3 szoritdvas, 4 csaposiilék

A késziilékben egyszerre két munkadarab munkalhatd meg, melyek
a 2 csapra vannak felftizve. A munkadarab paldstjat kell koszoriilni és a ké
fogdsban csak a késziilék 20°-os elforduldsa alatt van. Ezért a késziilék I testét
merevre kell kialakitani.

A munkadarab helyzetét a 4 iilék biztositja, melyhez a kétdgl 3 szorité-
vassal szoritjuk. A késziiléket kiipos véggel készitjiik, hogy csatlakoztatni
lehessen a szerszimgéphez.

6. Egyszerii osztokésziilékek

Sok esetben kell munkadarabokon egymastél meghatarozott tavolsigra
vagy bizonyos szog alatt furatokat, hornyokat stb., késziteniink., Ha kevés
munkadarabot kell ilyenforman megmunkédlnunk, akkor osztofejet haszné-
lunk, vagy a gépasztal noniusszal elldtott orséjédval osztunk. Sok munkadarab
Emch:w&mmme azonban az ilyen Allitgatdsos gydrtis koltséges, és meg-
felel6 osztokésziiléket készitiink, amellyel biztosithato az osztds eldirt pon-
tossaga is.

a) Osztéelemek
Hengeres, ill. kiipos reteszelés. Az osztéelemek tdjoléelemek. Eppen

ezért nagy gondot kell forditani a feliiletek tisztasdgara, forgacsmentességére.
Fokozottan érvényes ez a kovetelmény a hengeres, ill. kapos reteszekre,

288

o0

1
b
.w,.
3
b7

s
- \’.'i;’.

rb

“—,‘V‘-"_&;-. _-‘h A

mert a kozbeszorult forgics pontatlannd teszi az osztist. A legegyszer(ibb
reteszelés a csapos reteszelcs (294. abra).

Ha a reteszelést szogosztasra kell felhaszndlni, akkor a retesz olyan
tavol legyen a forgistengelytdl, amilyen tavol csak lehet, mert a vezetSperse-
Iyek és a retesz kozotti jiték azonos marad, de a forgdsponttol mért tavolsag
novelésével fokozodik az osztds pontossiga.

///,W EFmeld
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\A \\ Spirdlis
Osztotarcsa -\ Készuilek test 4

294, abra. Csapos reteszelés

Az osztotarcsaba a munkadarab miihelyrajzinak megfeleld szama és
hely(i perselyeket helyeziink el. A perselyék peremes flroperselyek, melyekbe
futd, ill. sziikfutd illesztéssel toljuk be a reteszt. Az osztotarcsa furatait a
pontossag biztositdsa végett koordinata furdgépen készitjiik el. Az Omﬁnoﬁﬁnmm
pontossidga dontd az osztoberendezés mindségére.

A hengeres reteszt véllasra alakitjuk ki, hogy vagy a késziiléktestben,
vagy azon elhelyezett rugbdhdzba beépitett rugdval allandéan alaphelyzetben
tartsuk. Osztaskor, egyszeriibb esetben a meghosszabbitott szdr végére erd-
sitett fogantytval, vagy mds modon hatrahtizzuk. Ezzel az osztétdrcsa per-
selyének reteszelése megsziinik és a tarcsa elfordithato.

A csap hitrah(izdsa nem a legidedlisabb mddszer, mert nem érzckel-
het6 teljes bizonyossédggal a retesz kell6 kihuzasa, és ez akadozoéva teszi az
osztast, esetleg rongdlja a késziiléket. Ennél is nagyobb hatrany, hogy a dol-
goz6 cgyik kezét igénybe veszi. Célszerii és egyszerli modszer a 294. dbra
szerinti reteszemelés, amelynél arugohaz és a fogantyl érintkezé feliileteire
nagyemelkedésii spirdlt marunk, hogy elforgatva a fogantyd a csapot hatra-
hizza.

A spirdl menetemelkedését a retesz / hossza és az elforditds szdge ha-
tirozza meg. Legcélszer(ibb a 180°-os elforditas, mert ekkor a spirdl menet-
emelkedése:
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Az el5z6kben méar szo volt arr6l, hogy az osztés

/ ‘ % pontossigat f6képpen az osztotarcsa pontossdga biz-

W | tositja. Nem szabad figyelmen kiviil hagyni azonban

’_ @ a masik hibaforrast, a persely és a retesz kozétti ja-
g

@W tékot, hézagot (295. 4bra), melyet nem keriilhetiink el,

: N mivel ez biztositja a retesz mozgatdsit. A j jaték azon-

\/ /_\ ban osztashibat okoz, s ezt lehetbleg el kell keriilni.
o 77 Ennek egyik médja a 296. dbran lathaté re-

205, ibra. A perselyés teszelési mod, melynek sordn egyuttal egy madsik
az osztocsap kozotti hatrahtzdsi modot is bemutatunk. A hengeres re-
wmﬂmﬁmﬁﬁwwmmﬁ osztashi- (oo, 7818t 45°-kal leélezziik. Az osztétarcsa perselyei-

be ennek megfelelen a leélezett 2 dugdt helyezziik el.
A tugd hatdsdra benyomulé retesz a vezetSpersely fala és a dugo leclezett fe-
lilletei kozé ékelédve (a jatéktol figgetleniil) a lejtének megfeleld furatoldal-
nak fekszik. Ezzel a modszerrel a jatékbol keletkezd hiba kikiiszobolhetd.
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206. dbra. A persely és az osztocsap kozotti jaték megsziintetheto
az I csap 45°%-0s végzddésével és az ehhez illeszkedd 2 betéttel

A vezetbpersely 6s a retesz kozotti jaték kikiiszobolhetd a retesz kifpos
kialakitasaval is (297. abra). Az esetleges jatékot a kupfeliiletek egymasba-
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an. abra. A jatékbol eredd osztishibat 298. dbra. Kupos csapndl beszoruld
kiipos csappal és persellyel kiiszoboljiik ki~ szennyezddés osztashibat okoz
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hatoldsa, a retesz tengelyirdnyl elmozduldsa egyenliti ki. A szennyezddés
azonban itt is hibat okoz (298. abra).

A 299. 4bran tovabbi két reteszmozgatdsi moédot mutatunk be. Mind-
k6t modszer lehetévé teszi a reteszek mozgatdsat tdvolabbrol. Az a) abran
lithato kivitelnél a retesz a tengelyre ékelt egyfogh tarcsaval mozgathato.
Ennek ,foga” egy illesztdszeg, mely a retesz szardban levé keresztirdnyu
horonyba kapaszkodik. A 16-
ket / nagysdga az r sugdr €s
a retesz paldstjanak metszé--
sével meghatdrozott  huar
hosszatol fiigg.

A b) abrdan a mozgatd-
csap a fogantyuszérba hossz-
iranyban van elhelyezve a
excentricitdssal. Ennél a mod-
szernél

[ = 2a

a szitkséges 1oket. A csap a
retesz szardaba mart horony-
ba kapaszkodva a 360°-os el-
forditas alatt végig kapcso-
latban marad, ellentétben az
a) abra szerintivel, amikor is
kb. 60. . .90°-0s forgatas alatt
van csak kapcsolat. 299, ibra. Tavolabbr6l mozgathatd reteszek

A hidroplaszt szoritd-  a) ,egyfogt™ tarcsival, b) excentrikus csappal
sok kedvezd tulajdonsagait
is hasznosithatjuk. Ugyanis olyan hengeres reteszt készithetiink, amellyel
a jatékbol keletkezd oszidshibdt eikiiszobolhetjik (300. dbra). A reteszt a
vezetSperselybe helyezés utan, a benne elhelyezkedd hidroplasztikus massza
és dugattyn segitségével szétnyomjuk, az nekifesziil a vezetdfurat falanak,
s a jatékot megszinteti.

300. dbra. Hidroplasztikus osztocsap
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Golyés reteszelést egymagaban nem haszndlunk, mindig csak szoritds-
sal kombindlva. A golyos reteszelés a legegyszer(ibb reteszelési mod, kisebb
pontossagi igény esetén hasznaljuk.

Az osztotarcsan az osztasnak megfelelGen 120°-
os stillyesztésbe nyomaodik be a rugoval nyomott acél-
goly6 (301. abra). A 120°-0s kézéppontiszogli siillyesz-
tés konnyli elmozditast tesz lehetévé, de pontatlanabb
osztdst eredményez, mintha a siillyesztés 90° lenne.
Ekkor viszont nagyobb a mozgatds erdsziikséglete. A
rugd nyomoereje akkora, hogy az osztotarcsa beal-
lasa hatarozottan érzékelhetd legyen. Ebben a helyzet-

301, 4bra. Golyos ben kiilon mHmEnWWm_ amw:mﬁ W.w: az osztotarcsdt.

retesz A golyds reteszelés el6nyosen felhasznalhatd

segédszerkezetlént mésfajtdjireteszelés megkdnnyité-

sére. Erre mutatunk példat a 302. dbrdn, melyen az ékrekeszes osztast kony-
nyiti meg a golyos retesz.

Eket is hasznalunk reteszelésre, mivel ugyanazokkal az elényokkel ren-
delkeznek, mint a kiipok. Az osztotarcsa keriiletén 30°-os kozépponti szogll
fészkeket készitiink (303. dbra), ez a szog biztositja a kdnny(i visszahtzést.
Az ¢kes retesz bazisfelillete mindig az osztotircsa kozéppontjan dtmend
egyenesen van, a 30°-os lesarkitds pedig biztositja, hogy ennek a reteszt
nekiszoritsa. Az osztotarcsat legcélszer(ibb optikai osztofej segitségével el-
késziteni. ,

302. 4dbra. Golyos retesszel

303, abra. Ekes retesz
vezérelt ékes retesz

292

A kilinesmiives retesz (304. dbra)
az ¢kes retesz tovabbfejlesztése. Az
,,ék’” egy egykari emelén van kialakit-
va. Az emels a késziiléktestbe csatla-
kozo csap koriil forogva, a rugéval
nyomott csappal nyomja be az éket a
perembe. Azzal, hogy az ¢k (kup) a
rugd hatdsara az osztotarcsa fészkébe
csapodik, az osztdst nem kell érzékelni.

b) Vonalas osztokésziilékek

A vonalas osztokésziilekek a
ritkdbban hasznalt késziilékek koézé
tartoznak. Féleg egymastol meghataro-
zott tavolsidgra furatok elhelyezésére
hasznéljuk, mert marékésziilékként, pl.
egymas melletti hornyok mardsara sok-
kal gazdasigosabb, ha tobb mardt fo-
gunk fel a mardtiiskére kozgylirlikkel
biztositva a kozottiik levé tavolsdgot.

A vonalas osztokésziilékeknél (305. dbra) az osztéfuratok a késziilek-
testbe vannak befarva. Ezt helyzetfirogépen kell elkésziteni. A késziiléktest
felsé részén vezetéket készitiink, amelyen pontosan vezetve helyezkedik el a

304. dbra. Kilincs-mfives retesz
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305. dbra. Vonalas osztokésziilék
1 késziiléktest, 2 szan, 3 osztécsap, 4 vezetShiively, 5 fogantyn

késziilék szanszerli felsé része (2). Erre van erdsitve a retesz és a munkadarab.

A reteszt az elvékonyitott szardra menettel erdsitett 5 sapkaval mozgatjuk
egyszer(i felhtizdssal,
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¢) Koroszté késziilékek

A leggyakrabban hasznilt osztokészillékek. Gyfirlipaldstba furatok
készitésére, tarcsak, gyliriik horonymarasanal hasznaljuk., Mivel a reteszelési
modokat az a) pontban megismertiik, az eddigi gyakorlatnak megfeleléen
vizsgaljunk meg néhany koroszto késziiléket.

A 306. abran lathaté késziilékben a berajzolt 7 ,.kifli” alakt ontottvas
alkatrészbe kell egymastol 45°-ra, két furatot késziteni. A munkadarab hely-
zetét a radiuszban meg-
hajlo iilek, és az iitkozte-
tésre felhasznalt csap ha-
tarozza meg. Megszorita-
sara egyszer(i kallantyns
szoritast hasznalunk.

A munkadarab a
tengely koriil elforgathatd
osztotarcsara van szerel-
ve. Furas utan a retesz
kihtizasdaval egyiitt elfor-
ditjuk a kovetkezd osz-
tasnak megfelelen a tar-
csat. A késziléktestet, a
gépasztalhoz erdsitést, a
faropersely  elhelyezését
stb. a farokasziilékeknél
megismertek szerint vé-
gezzik el.

Vékonyfala gy(irii keriiletén elhelyezkedd furatok furdsira valéd a 307,
abran lathato késziilék, Lényegében azonos az el6zével. A 2 osztotarcsa
azonban iiléknek van kialakitva, melyre a rdhelyezett munkadarabot a 3
fedél szoritja a 4 villds alatéttel, és az 5 fogantyds csavarral. A kells helyen
a reteszelést a 6 retesszel végezziik.

A fedél kialakitasanal gondolni kellett a forgécs elvezetésére. Ezt a célt
szolgdljak a rajta taldlhaté furatok is. :

Géptartozékként is haszndlhatd bizonyos fokig egyetemesnek tekint-
heté a 308. dbra szerinti késziilék. Az I késziiléktestbe betétpersellyel illesz-
kedik a kiipos hiivellyel végz6dé 5 orséd, melynek kézpontos futdsat, esetleges
Jjatékat, kapos és hengeres paldstja biztositja. A 3 osztétarcsat a munkadarab-
nak megfelelGen készitjiik el. Ez a késziilék egyetlen eleme, amelyet a munka-
darab altal meghatarozott méretben kell ellésziteni. Az osztotarcsit ékkel
és a 4 anyaval erdsitjilk fel. A 4 anya egyik szélét a csavar helyének elkészitése
utan felhasitjuk, ez rgdzo biztositassal az anya meglazuldsat megakadalyozza.
Az 5 ors6 fogantylis végére is ilyen anydkat helyeziink el, Az orsé jaték nél-

306. dbra. Koroszto-késziilék
I a munkadarab - >
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kiili sima forgatdsat az anyaval allitjuk be. Az anya és az orso kozé bronz-,

vagy réztarcsit tesziink a konnyii forgatds biztositasara.
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307. abra. Koroszto-késziilék vékonyfalu gyfirii palastfura-
taihoz, kiipos osztocsappal

Az osztast a 2 hidroplasztikus retesz végzi. A kisebb meéretii tarcsaval
mozgatott dugattya végzi a szoritast-lazitast. Lazitott allapotban m\ retesz
a tarcsa alatti fogantyaval hatrahuzhato és az osztotarcsa &.monQOﬁo. > re-
teszt hengeres rugd nyomja az osztdtdresanak, igy az beugrik, ha az a kovet-

kez6 furat folé ér.

295



A kisitmérsjli retesz az ese tleges forgatényomaték felvételére nem
m:&:ﬁ...www biztositani kell az ors6 rogzitését beallitott helyzetében, Ezt a célt
szolgdlja a 6 retesz, amely az ékszoritdsndl megismert (ldsd a 107, abrat)

25

308. dbra. Univerzélis osztokésziilék hidroplasztikus osztdcsappal,
kiipos szersdzm csatlakozdssal

csavarral egymdssal ellentétesen mozgatott ¢kekkel szoritjuk meg az 5 orsot,
amely igy nem tud elmozdulni. Az orséd kupos furataba csatlakoztathaté
a kilon elkészitett marg-, faré- stb. keésziilék, melyet az osztékésziilékhez
a 7 behtizéesavar rogzit.

A szabvanyos kialakitasi osztokésziilék-testek f6bb méreteit a 68, tab-
lazat tartalmazza.
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68. tdabldzat

Osztokésziilék-testek fobb méretei MSZ 6666 —51 alapjin
(méretek mm-ben)

Ontott kiviter

Hegesztett kivite/
R
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7. Univerzalis késziilékek

A munkadarabbefogo késziilékeknél lathatjuk, hogy nagyon sok alkat-
rész, késziiléktest, tdmaszok, szoriték stb. azonos, t6bb késziiléken is fel-
hasznalhatd. Eltérés esetleg a munkadarab kérvonaldhoz igazodo iilékeknél
van, de legtébbszor az ilyen munkadarabokndl is hasznalhatéd a szabva-
nyos ilék, . :

Kis- és kozépnagysdgh sorozatokndl nem mindig gazdasagos a befogo-
késziilékek elkészitése a csekély kihaszndlds miatt. Sokszor ugyanis az egész
¢évben legydrtando6 alkatrészmennyiséget 1...2 hénap alatt legyartjdk, az év
tobbi részében a késziilék kihasznalatlanul hever. A késziilékezési koltség
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ilyenkor kiilondsen nagy, mert a késziilék gyartdsi koltségét a vele elkészitett
kevés szami munkadarabra kell terhelni.

Ezek a problémak adtik azt a gondolatot, hogy a késziilék jellegzetes
elemeit épitdszekrény-szeriien lehessen Osszeépiteni, majd a sziikséges munka-
darab legydrtisa utdn, azt szétszedve, egy Ujabb munkadarab befogdsara,

vagy mivelet elvégzésére alkalmas legyen. Az 0j késziilék Gsszeallitasa koze-
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309. abra. Wharton & Wilcooks féle ,kis™ készlet

pes munkadarabokndl 4. . .20 6rat vesz igénybe. A modszer. alapjat képezo
rendszert 1942-ben szabadalmaztatta Wharion & Wilcocks LTD. Az alap-
készletiik 560 késziilékelemet tartalmaz (309. abra).

Az elemek nagyon gondos kivitelliek, gyartdsi tlirésitk- a 7 mikront
nem haladja meg. Anyaguk nagyon szildrd, keményre edzett nikkelacél.
Kopdsallosagukra jellemzd, hogy 10 évi haszndlat utdn sem volt mérhetd
kopdas. Mivel a Wharton-féle elemek IT5-IT6 pontossdgiak, esetenként idom-
szerek helyettesitésére is hasznalhatok.

Az a hatalmas gazdasigi el6ny, hogy a késziilékezési koltséget jelentd-
sen csokkenti, a felkésziilékezésre forditando id6 nagyon lerdvidiil, felkeltette
a fejlett iparral rendelkezd dllamok figyelmét és sajat’céljaiknak megfeleléen
fejlesztették ki az elemekbdl Gsszedllithato kesziilék rendszeriiket. fgy pl
még a II. vilaghabort alatt a jenai Zeiss Miivekben sajat haszndlatukra,
a finommechanikai alkatrészek gyartasara az Gn. csapos rendszert, majd ké-
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310. 4bra. Ekes rendszerii elemek csatlakoztatdsa
a) HWN-tipus, b)- VUB-tipus

s6bb, a II. vilighabort utidn az NDK-ban, a Szovjetuniéban, Csehszlovakia-
ban tokéletesitett formaban kezdték el gyartdsat. :
Az eredeti Wharton készlet (560.db) a gyakorlatban kevésnek bizo-

nyult. Nem tartalmazza a
gyorsszorité elemeket sem.
Az NDK-ban és a Szovjet-
unioéban kifejlesztett készle-
tek ezért joval tobb elemet
tartalmaznak (10 000. . .
14 000 db). Azonban az 560
darabos készlet is elegendd
3...10 kiilonbozd késziilék
osszeallitisira. Az utobbi
években hazai kezdeménye-
zések is torténtek, a Kaliber-
gydr 1100 darabos készletet
gyartott, mely egyidejiileg
8...10 késziilék oOsszeszere-
lését biztositja.

A gyakrabban haszna-
latos készletek a Zeiss-féle
kivételével mind ékes rend-
szerliek, A késziiléket terheld
forgacsolderéket ezek az
¢kek veszik fel, az elemeket
a csavarok csak Osszekdtik.
Az ékes rendszerben is két-
féle terjedt el. A nagyobb,
nehezebb munkadarabok be-

._
m__n&,mmnﬂ
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311. abra. A forgicsoloerdk felvétele ékekkel

a) egyirdnyu erd esetén, b) térbeli erbk esetén
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fogdsara vald készleteknél kozbe helyezett ékekkel (HWN tipus, lasd 310a
abrat) készitik, ezt a modszert hasznéljak a hazai gyartast készleteknél
is. A maésik modszernél nem kell kiilon ék, mert az ellendarab ékszerfien
van kialakitva (VUB tipus, lasd 3106 4abrat). Ezt a kivitelt konnyd és
kozepes munkadarabok befogdsara hasznaljuk.

e

| =

312. abra. Elemekbdl 6sszeépitett mardkésziilék munka kozben

1 alaplap, 2 egyetemes tdmaszelem, 3 egyetemes erdsitéelem, 4 szoritévas, 5 bak, 6 magassagi elem,
7 tajolocsap, 8 csavar, 9 kérmosanya

A T-hornyok nagy pontossaggal késziilnek (IT6, IT7). Parhuzamossig
és a merdlegesség 0,01/100-n4l jobb (0,01/100 jel azt jelenti, hogy 100 mm
hosszon mérve az eltérés az elméleti mérettél 0,01 mm lehet).

Az alaplapra helyezett késziilékelemek a T-horony mentén eltolhaték,
és a sziikséges helyen rogzithet6k. Egy horony felhasznalasaval a horony-
irdny( elmozdulds lehetésége fenndll (311a dbra). Ezt olyankor haszndljuk,

_ha a terhel6erd a horonyra meréleges. Ha azonban szitkség van a rdszerelt

elem mindkét iranyG rogzitésére, akkor egymdsra merdSleges hornyokkal,
két ékkel biztosithato az elmozduldsmentes kapcsolat (3115 abra).

A megfelelé6 méret(i alaplapra a megmunkalandé munkadarab-bazis
és szoritofeliileteinek megfelelen helyezziik el a késziilékelemeket (itkozdket,
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szoritokat, iillékeket stb.). Egy mardkésziilék rajzdn (312. dbra) jol megfigyel-
hetSk az elemek elhelyezése. :

Az egyetemes baziselemekre helyezziik el a munkadarabot fdjold ele-
meket. Ez jelen esetben két darab szoritdvasbol (4) all, melyen egy furatot
és egy hosszi hornyot taldlunk. A furatba a csaposiiléknek haszndlt 7 tdjolo-
csapot vezetjiik. A szoritdvas hosszi hornya teszi lehet6vé a megfeleld bealli-
tast. A rderdsitést a horonyba illeszkedd csavarokkal (8) és kormosanydkkal
végezziik.

A munkadarabszoritast az 5 bakban elhelyezett csavarral végezzik,
A csavar tengelyirAnyt hornyon van keresztillvezetve, hogy a kell6 magassag
beallithaté legyen. A magassig bedllitdsa utdn helyét anydval rogzitjiik.
A szoritassal szemben a 2 bdziselem oldalan csaposiiléket helyeziink el a mun-
kadarab megtdmasztasara.

Moéd van a szerszambedllité elem elhelyezésére is. Erre a célra ismét
egy egyetemes bdziselemet (2) haszndlunk fel, amelyre az Gn. magassagi
elemelket (6) ricsavarozva, a mard helye, magassdga ellenérizhetd.

A magassigi elem feladata azonban nem elsésorban ez. Ezeket az ele-
meket az alaplapon egymason elhelyezve iilékek, szoritok stb. kell6 magassag-
ban valo elhelyezésére hasznaljuk.

Természetesen vannak esetek, amikor a készletben taldlhaté elemek
nem tudjak biztositani a késziilék Osszedllitdsit. Ezek féleg az alakot kovetd
iilékek, furd- és dorzsperselyek. Tlyen pl. a 312. dbran lathaté vezet6persely,
amit természetesen a munkadarab furata szerint kell elkésziteni. Az ilyen
kiilonleges méretii iilékeket, perselyeket kiegészit6leg kell legydrtani. Azonban
ez sem jelentds hatrany, mert ezeket a hagyomanyos készitlékeknél is el kellett
volna késziteni.

Az ilyen készleteket kiegészitik, ill. nagysiguktol fiiggéen mar maguk-
ban foglaljak a kiillénbdzé szdgaszialokat, osztéfejeket, pneumatikus és hid-
raulikus szoritoelemeket, prizmakat stb.

Az ilyen készletek mennyiségi Osszetételét jol érzckelteti a kovetkezd
Osszehasonlitds, melyben az NDK-ban gyartott két tipus elemeit hasonlitjuk
ossze

VUB HWN
dbi i d b
&mEmﬁ T2 SR O] SR
tamaszelemek, litkézék 1048 14 - 701 6
bedllitoelemek 1349 18 492 42
kozpontosito és tajoldelemek 447 6 1411 12
szerszdmvezetd elemek 223 B TS0
kotbelemek - 4159 56 7592 64
szét nem szerelhett merev egységek 149 DA O

oOsszesen 7447 100 11800 100
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Mids elvi meggondolas alapjdn keletkezett a Zeiss rendszerti furatos
készlet, mely szinte egyidds a Wharton-nal. Mivel sajit gydrtmanyaik lké-
sziilékezési problémait igyekeztek megoldani, a készlet kialakitdsdndl dontd
volt, hogy gydrtmanyaik finommechanikai elemek, melyek megmunkdldsakor
nagy forgacsolder6k nem keletkeznek., Ezért az olcsdbb, a furatos modszert
alkalmazzak a hornyokkal szemben. A hornyok hélészer(ien vannak elhe-
lyezve, ez lehetdvé teszi az elemek tetszésszerinti elhelyezését.

313. dbra. Zeiss-rendszer(i tarcsa alaku alaplap

Az alaplap tdrcsa alaku (313. dbra), amelyet 160...180 mm kozott
kilenc méretben készitenek. Az alaptiarcsan mindossze 3...4 illesztéfurat
taldlhato. A tarcsa kétféle kivitelben késziil: sik és hornyolt kivitelben. A ho-
rony a rahelyezendd alap- és baziselemek elhelyezésére vald (314. abra).

Alaplapot téglalap-alakban is készitenek hdromféle méretben (140
X160; 224X250; 335400 mm), sok esetben alkalmasabbak maré-, firo-,
gyalus-, vésos késziilékek Osszedllitdsdra. A készlet megfelel6 mennyiségfi
elemet (iitk6z6t, biziselemet, szoritdt stb.) tartalmaz. L5585

Ez a rendszer kétségteleniil olcsébb, azonban a gépeyartas altaldnos
feltételeinek nem felel meg. Pontossdga kisebb az ékes rendszerénél, hiszen
a menetek helyzetbiztositdsra nem alkalmasak, megfeleld bedllitissal még:
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fgy is biztositja a legtdbb esetben a megmunkdlashoz sziikséges kovetelme-
d%awﬁfmm«o_u.c hétrénya az, hogy a terheléerdket az elemek nem mwnw_%..r
hanem esavarokkal 1étrehozott surlodasi erdvel adja 4t az alaplapon WmSmN:w_
a gépre. Ez pedig csak a finommechanikai iparban felelhet meg a kis forga-

csoléer6k miatt. : oY
Az elemekbdl osszeallithaté késziilékek sokoldall hasznalhatésagat

a kivetkez6kben néhany késziilékelem gEEﬁﬁﬁE érzékeltetjiik. ‘
A munkadarab aladtdmasztasat vagy csaposilékkel vagy En%a&.‘uh-
bedllité elem segitségével végezziik. Csaposiilékek wwmwmmwg.&m”mmﬁ ‘m 315. 4b-
ran lathatjuk. A horonyba helyezett IT-anydba (melynek kozepén Ea:mﬁo.m
furat van) csavarjuk a 2 csapos iiléket. A csaposiilék szdra menetes. > cn\m.u.r-
tott méretet a 3 ellenanyéval rogzitjiik
o (lasd @) 4dbrat). Ha nagyobb magassa-
//,/ got kellelérni, akkor a b) dbra szerint
e a horonyba T-idoma csavart helye-
. ziink, és erre racsavarjuk a 4 magas-

; sdgbeallitd elemet.

Az igy elkészitett magasitdsra
— : most mar az a) abra szerint épithetd és
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315, abra. Magassig bedllito elemek
(menetes iilékek) Osszeszerelése

a) alacsony, b) hosszitott kivitelben, e
1 T-anya, 2 iilék, 3 ellenanya, 4 magassig beallito
clem

314, dbra. Zeiss-rendszeri clemek-
b6l Gsszeallitott esztergakesziilék
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316, 4bra. Furatbazisu lilékrendszer felépitése
1 T-csavar, 2 tarcsa, 3 €k, 4 tajolécsap, 5 csapos iilék

9 e

H{,l\:l.ili G

317. abra. Szogelem felhasznildsa firokésziilékeknél
1 szogelem, 2 ives tamasz, 3 baziselem, 4 munkadarab, 5 {itk6zd

M\W_fr\ 3 . . J
|

7 Munkadarab i _

7 \\

&

318. dbra. Csavaros szoritds elemekbd] dsszeépitve
a) L-alakt bakra, b) tuskéra felépitve :
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rogzithets az illék. Erre a kialakitdsra azért van sziikség, mert a nagy tAmasz-
témagassag miatt (I, = 60 mm az a) dbra szerinti kivitelnél) a terhelés alatt
a csap elgorbiilhet. Ez a szerkezeti megoldds a kelld merevséget biztositja.

Furatbizisa készilék tajoloelemeinek felszerelését mutatja be a 316.
abra. A csaposiilék és a tajolocsap helyzetét az I csavar és a 2 tarcsdba illesz-
kedd 3 ék biztositja. A 2 tarcsdba helyezkedik el a 4 tajolocsap, melyet kor

7T

319. abra. Excenteres szoritds elemekbdl dsszedllitva

1 nyomodexcenter, 2 magassag bedllitélap, 3 szoritévas, 4 timasztéesap, 5 tdmasztébak,
6 csapos iilék

mos kulccsal meghuzva erdsitiink az [ csavarra. Ezzel az egység helyzetét
biztositottuk.

A 4, 5 csapok sziik tliréssel készitett méretei biztositjak a kisjatékd
illeszkedést és a tamasztofelilletek azonos magassagét. A csapok a gyakrabban
hasznalatos méretekben 4. . .25 mm kozott ho tliréssel készitve a készletekben
megtalalhatok. Az ettdl eltéré méreteket le kell gyartani.

A készlethez tartozé széglapokikal tetszésszerinti szogek hozhatok létre.
gy lehetévé valik az asztal sikjatol eltérd sikban is a maras, furds stb. A 317.
4bran a szogelem beépitését mutatjuk be. A 4 munkadarab 60°-ot bezard
oldalara kell egy furatot furni. A firdperselyt a 3 bdziselemre erdsitett szo-
ritévasban helyezziik el (lasd 312. dbra 4 alkatrészét), 2 munkadarabot pedig
az 1 60°-0s szdgelemre helyezzilk, miutdn helyet az 5 iitkozbkkel meghata-
roztuk, majd a 2 ives tdmasszal megszoritjuk. f

A munkadarab szoritocsavarral valé megszoritdsa eseten az alaplapra
1 bakot helyeziink el (318. 4bra) amely lehet tuské és L-bak. A 2 nyomaocsavar
szintén szabvanyos elem, melybe kiilon erdsithets be a 3 fogantyu.

A szoritévasas szoritis kombindlhaté myomdexcenterrel is (319. ab-
ra). Az I nyoméexcenter vagy a magassagbedllito lapokra tAmaszkodik és a
3 szoritovas a 4 tdmasziocsap kozvetitésével rogziti a munkadarabot, vagy
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321, dbra. Marokeésziilék ferde felillet mardsdhoz
I munkadarab, 2 alaplap, 3 szégalatét, 4 szoritéanya, 5 szoritéyas, 6 timasztéelem

322, abra. Furokeésziilék excenteres szoritdssal

: 323, ibra. Gyalukésziilék prizmds szoritdssal
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A gyartando mumkadaorgbok szamg ¢

324. dbra. Elemekbdl osszedllitott késziilékek és a hagyoményos késziilékek
gyartasi koltségeinek dsszehasonlitdsa

a nyomo6 excentert a magassagbeallitd lapra szereljitk, hogy az kdzvetleniil
szoritsa a munkadarabot (lasd a 322. 4brat). A munkadarabot a 315. abrén
bemutatott csapos iilék helyett 2 magassagbedllitoé lapra helyezziik, mert
merevebb felfekvést biztosit. Helyzetét a 316. abra szerint szerelt 6 csapos-
iilékkel hatdrozzuk meg.

Egy misik szoritovasas szoritds 1dthatd a 320. dbran. Ezzel mar talal-
koztunk a szoritovasas szoritdsokndl. Jol érzékelhetd azonban, hogy az igy
Osszedllitott szoritds teljesértékd a hagyomdnyos modon készitettel.

A kovetkez6kben bemutatunk harom, elemekbél Gsszedllitott késziilé-
ket. A 321. abran lathaté késziilékben aluminiumontvény alkatrészt kell
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marni, A marando feliiletet az 4brén vastag vonallal jelsltiik, A munkadarab
bazisként haszndlhaté oldalai nem merélegesek egymasra, ezért a 2 alaplapra
négy darab 3 szbgaldtétet erdsitiink, A szogalatétekbe a 317. abrahoz ha-
sonléan megfelel$ tajoloelemeket szerelink a munkadarab helyzetének biz-
tositdsara.

Az ellentétes oldalon elhelyezett szogalatétbe két htzdcsavart helye-
ziink el, hogy azok az 5 szoritévas és a 4 szoritéanya segitségével a munka-
darabot régzitsék. A marando feliilet hosszii, és a forgacsoléerdk alaktorzité
hatdsatol meg kell védeni. Ezért kiilén tdmasztéelemmel (6) gondoskodunk
alatamasztasardl. :

A 322, 4bran egy furdkésziiléket mutatunk be. A munkadarabot nyo-
mobexcenterrel rogziti. A 323. dbran pedig egy gyalus késziilék lathatéd a benne
megmunkadlandé munkadarabbal egyiitt. A munkadarabot L-bakra helyezett
szoritocsavarral szoritjuk. A szorit6csavarra prizmés nyomaosarut helyeziink,
a sarokszoritds miatt. Mindkét késziilék felépitése a megismertek alapjan
koénnyen megérthetd. ~

Az elemekbdl Osszedllitott késziilék silya nagyobb, mint a hagyoma-
nyosan készitett készillékeké, Bz azonban csak latszélag hdtrany, mert a ké-
sziilékek €éppen ezért merevebbek is. Mégis el6fordulhat, hogy olyan készii-
I¢ket kell osszeallitani, melyet haszndlat kozben sokat mozgatunk, Az ilyen
késziiléket 1égpdrnds aldtétre épitjiik, ezzel a késziilék kénnyen mozgatha-
tova valik. N g )

Az elemekbdl Gsszeallitott késziilékek hasznalata atlagos bonyolult-
sagu keésziilékeket figyelembe véve kb. 8000 darabig gazdasigosabb a hagyo-
manyos késziilékeknél (324. 4bra). Mivel a készletek 4ra igen nagy, az tizemek

nagy reszénck mincs lehet6sége Gnélldan beszerezni, ezért létrehoztik az

Orszagos Késziilékkolesonzé Allomdast, amely kedvezd kdlesonzési dij mellett
bocsatja rendelkezésére az iizemeknek a miihelyrajz és a munkadarab alapjan
Osszedllitott és bemeért késziiléket.
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