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ELOSZO

A gépipar legrégibb és még ma is legaltaldnosabban hasznélt szerszimgépe
az eszterga. Ez a szerszamgép igen sokféle munkadarab megmunkaldsara
alkalmas. Egyedi gyartishoz, szerszimmiihelyi és karbantartisi munkdkhoz
ma is és a jovében is nélkiilozhetetlen alapgép.

A korszer(i gyartas igénye szerint az esztergabol ma mdr a legkiilonfélébb
esztergdkat (revolver- és automataesztergikat, sik-, gy(iriis- és hatraesztergakat,
NC-esztergakat stb.) fejlesztettek ki. Ezek gazdasagos miikddtetésének ugyan-
csak az esztergalyos szakismeret az alapja.

j 'A célom az volt, hogy az esztergalyos szakma korszer(i elméleti és gyakor-
lati ismereteinek rendszerezése és Osszefoglaldsa alapjdn olyan konyvet adjak
az eszt.ergélyosok kezébe, amely a korszerli esztergak, szerszimok, késziilékek,
valamint a kiilonboz& esztergildsi feladatok részletes ismertetése révén els-
segiti a tovabbfejlédés és a szakmaban val6 elmélyiilés lehetSségét.

A targy rendkiviil széles teriilete és a rendelkezésre 41l konyv terjedelme
:.:tzonban nem tette lehetévé, hogy az esztergakbol tovabbfejlesztett gépekkel
is foglalkozzam. Ezekrél kiilon-kiilon jelentek meg konyvek. Ugyanez a hely-
zet a szerszimélezéssel kapesolatban, amit csak érintSlegesen targyalok, hiszen
néhdny évvel ezel6tt errdl is jelent meg konyv.

' Remélem, hogy konyvem hozza fog jarulni az esztergin dolgozdk szakmai
ismereteinek bGvitéséhez, és ezdltal megkdnnyiti mindennapi munkéajukat.

' Budapest, 1977.

A szerzd



A) AZ ESZTERGALAS ALAPFOGALMAI

A forgicsolé mozgast f6- és mellékmozgdsokra bontjuk (1. dbra). Az esz-
tergalas fGmozgdsa a kifejtett forgacsolderd irdnyaba mutat, és ezaltal az eszter-
galt koralakhoz érintdleges.

Forgo fémozggs

Forgds-
tengely

Mélyito-
irdnyly mozgds e ;
Elotolo mozgas

1. 4bra. Az esztergilas forgacsold mozgédsai

A f6mozgdast v m/min, sebessége jellemzi:

a megtett at, s
az Ut megtételéhez sziikséges id6, ¢

sebesség, v =

Ez az esztergildsra alkalmazva:

a levalasztott forgics hossza, L
a forgacslevalasztashoz sziikséges idé, ¢’

forgacsolosebesség, v =

ahol L a levalasztott forgdcs hossza, m;
¢ id6, min;
v forgécsolésebesség, m/min
esztergalas esetén.



Forgd fémozgas esetén a munkadarab L, egy fordulata alatt levdlasztott
forgdcs hossza a munkadarab keriiletével egyezik meg.

Ll'—:df;_

ahol 4 a munkadarab atmérdje.

Mivel a munkadarab percenként n fordulatot végez, igy a percenként
levalasztott forgacs s hossza egyben a forgdcsoldsebességgel is egyenld. A for-
gacsoldsebesség m/min mértékegysége miatt azonban a levalasztott forgdcs
hosszat m-ben, vagyis mm/1000-ben kell beirni.

Az elétold mellékmozgds esztergalas esetén a fdmozgdas (sebesség) irdnyara
merdleges, és hatdsdra a szerszam az anyagba folyamatosan behatol. Az elStolas
jele e, nagysagit a késnek az egy munkadarab-fordulatra es6 elStolasiranyt
elmozdulasival jellemezziik : e, mm/ford.

A mélyité mellékmozgds lehet fogasvétel vagy besziré mozgas. Meghatd-
rozza, milyen mélyen hatol a szerszim az anyagba. Irdnya a keresztszdn iré-
nyaba mutat. :

A fogasvétel jele és mértékegysége f, mm.

Esztergaliaskor a fdmozgast a munkadarab, a mellékmozgédsokat a szer-
szam végzi (2. dbra).

gakés . ,
Forgo mozgds

2. 4bra. Az esztergilas f6- és mellékmozgasai

Forgacsalakok. Rideg anyagok forgacsoldsakor a forgics altalaban kisebb-
nagyobb darabokban valik le. A forgicselemek a szemcsehatdr mentén tore-
deznek ki, ezért a megmunkalt feliilet érdes. Az ilyen forgacsalakot darabos
(toredezett) forgdcsnak (3a dbra) nevezziik.

Novekvé forgacsoldsebesség esetén a szivos anyagok elesiiszé forgécs-
elemei ritkabban valnak el egymadstol. A keletkezé forgacs hosszabb, a forgacs-
levalasztas egyenletesebb és a megmunkalt feliilet simabb lesz. Az ilyen forga-
csot rdvid forgacsnak nevezziik (3b 4bra).

Nagy forgacsoldsebesség hatdsara a szivos vagy képlékeny anyagok meg-
munkadlasa esetén az egyes tombok vastagsdga egyre vékonyodik, az elcsiiszds
gyakorisaga pedig n6. A keletkezett forgacs folyamatosan valik le a munka-
darab feliiletér6l. Ezt a forgécsalakot folyamatos vagy hosszit forgdcsnak
nevezziik (3¢ abra).

10
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3. 4bra. Forgicsalakok

A folyamatos forgdcs adja a legsimabb feliiletet. Kiméli a szerszamot €s a
szerszamgépet, mert itt legkisebbek a rezgések.

Ha azonban a folyamatos forgics dsszefonddik, igen balesetveszélyes,
és a szerszamra felcsavarodva gép- vagy szerszamtorést is okozhat. Ennek elke-
riilésére alakitjuk ki a szerszimokon a forgdcstéror.

Elratét (élsisak). Gyorsacélszerszamokhoz hasznélatos forgacsolosebesség
(v = 60 m/min) esetén folyamatos forgécs keletkezésekor altaldban a rmunka-
darab anyagabol a szerszam élére részecskék tapadnak, melyek folyamatosan
ndének, majd idénként részben a megmunkalt feliiletre, részben a forgécsra
tapadva elhagyjdk a szerszam élét (4. abra). Ez a jelenség szakaszosan ismétl5-

Ha!mozédd
anyagrész

Levald,
anyagrész

Megmunkalt feliilet

4, abra. Az élratét kialakuldsa

dik. Bz az Gn. élrarét. Az ilyen forgacslevalasztast keriilni kell, mert rontja a
feliillet mindségét.

A forgacsolas folyaman keletkezett hé a munkadarabba, a szerszamba
és a forgdcsba aramlik, és felmelegiti azokat. A hdmérséklet az él kbrnyezetében
a legmagasabb. A hé hatdsara a szerszam éle kilagyul, a hétagulds miatt a
megmunkalds pontossaga csokken.

1



A keletkez6 hé csokkenthetd a forgacsoldszerszam élszogeinek célszeriibb
kialakitasdval, az élfeliiletek tiikrositésével, leghatasosabban azonban jol meg-
valasztott és bGségesen aramlé hiité-kendfolyadékkal.

A forgacskeresztmetszet forgiacsolas kdzben a szerszamél elé keriilé anyag-
réteg keresztmetszete, jele g, mértékegysége mm?,
A forgacskeresztmetszet kozelits értéke (5. abra).

q = abh mm?,

g=-ef mmZ

fves forgdcsoloél esetén a forgacs
vastagsaga nem egyenletes (6. abra).
Ilyen esetben e, kozepes forgdcsvastag-
sdggal szamolunk.
5. 4bra. Kiilénféle forghcsalakok A kbzepes forghcsvastagsdg annak
keresztmetszete a forgdcskeresztmetszettel megegyezé
téglalapnak a vastagsiga, amelynek az
oldalhossza megegyezik a szerszam dolgozé fvhosszdval.

6. 4bra. fves forgcs keresztmetszete

A forgacskeresztmetszet tehat
q=iex = ef,

ebbdl a kozepes forgacsvastagsag

g = —.

A forgacsolas erdsziikséglete. Forgacsoldskor a szerszam a munkadarabra

12

a forgacstben erdt fejt ki. A hatds—ellenhatds torvénye alapjan ugyanakkora
eréhatast kap a szerszam is a munkadarabtol.

Azt az erét, amelyik a szerszamrdl a munkadarabra hat, élnyomdsnak,
azt pedig, amelyik a munkadarabrol a szerszamra hat, forgdcsolberdnek nevez-
ziik. A forgacsoléers jele F, mértékegysége N (newton).

Az eré mértékegysége régen a kp volt. 1 N = 9,81 kp. Az egyszeriiség végett
a miiszaki gyakorlatban kerekitiink: 1 N = 10 kp.

A forgacsoléerd altaldban térbeli er. A gyakorlatban a szerszamot ter-
helé forgacsoloerdt a forgacsoldsi mozgasok iranyaba esé erSkre bontjuk,
vagyis F; f6forgacsolo erdre, Fe el6toldsiranya erbre és Fr mélyitoirdnyl
erdre (7. dbra).

7. 4bra. A forgacsoloerd Gsszetevoi

A forgécsolderst szamitassal hatdrozzuk meg a ks fajlagos forgacsolo-
erd alapjén (1. tablazat, 8. dbra).

F= kg = kserf N,

ahol k; a fajlagos forgacsoléers, N/mm?;
g a forghcskeresztmetszet, mm?;
ey kozepes forgicsvastagsdg, mm;
f fogasmélység, mm.

A forgacsolasi teljesitmény az F forgacsolderd és az irdnyaba es6 v for-
gacsolésebesség szorzata. Ennek a mértékegysége N-m/min. Ha kW-b'an.akar-
juk a teljesitményt kifejezni, akkor a 60 000-es valtészamot kell haszndlni:

Fv

- kW.
60 000

P =

A 60 000-es valtoszam levezetése:

N.m _ N.m
min  60s

KW
601000

W
)

13
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8. abra. A fajlagos forgécsoloers diagramja

A gazdasagos forgacsoldsi adatok meghatarozisa. A forgdcsolast akkor
tekintjiik gazdasdgosnak, ha az idGegység alatt levalaszthato legnagyobb for-
gacsmennyiséget a lehetséges legkisebb energiafogyasztassal, tovabba a szerszam
és a gép legjobb kihasznilasdval tavolitjuk el.

A forgicsolds gazdaségossaganak legfontosabb jellemzéje a gazdasdgos
éltartam. Az éltartam elsésorban a forgacsoldsebességtdl, kisebb mértékben az
elétoldstél, legkevésbé a fogasmélységtdl fiigg.

A forgécsoldsi adatok meghatérozdsdnak alapja a gép teljesitménye, ill.

Pt
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a forgdcsolds erohatdsai, a szerszam gazdasagos éltartama, valamint a munka-
darabra el8irt méretpontossag és feliileti érdesség.

A gazdasagos forgacsoldsi adatok meghatarozasédnak sorrendje:

1. A megmunkalandd anyag mindsége és a sziikséges miiveletek alapjan
kivalasztjuk a szerszam anyagdt, alakjat és méreteit.

2. Meghatédrozzuk a megengedhetd legnagyobb fogasmélységet és elStolast.

3. A mar ismert fogasmélység és elGtolds birtokaban a gazdasagos szer-
szaméltartamnak megfeleléen meghatarozzuk a gazdasagos forgacsolosebes-
séget.

4. A gazdasdgos forgicsoldsebesség, valamint a munkadarab 4tmérdjének
ismeretében kiszamitjuk a munkadarab fordulatszamat.

5. A meghatarozott forgicsoldsi adatok alapjan ellendrizziik, hogy a
szerszamgép vagy a szerszim megengedett terhelését nem Iéptiik-e tul.

6. A forgacsolasi adatokat sziikség szerint helyesbitjiik.

A gyakorlatban a forgdcsoldsi adatokat rendszerint tabldzatok alapjam
hatiarozzuk meg.

1. A szerszam anyagat, alakjat és méretét a munkadarab anyagminSségétol
és alakjatol fiiggden hatdrozzuk meg.

A szerszam anyagdnak megvalasztasahoz tablazatok nyujtanak segitséget.
Szigoruan szabvanyos alakul és méretii szerszamokat valasszunk, mivel ezek
beszerzése konnyebb (l. a Fiiggelékben F1.-et).

A fogdsmélység legtobbszor a munkadarab feliileti rahagyasa alapjan elére
adott értéknek tekinthetd. A szerszaméltartamra kedvezébb, ha nagyobb fogas-
mélységgel, kevesebb fogissal esztergalunk, amennyiben a koriilmények ezt
megengedik. Altaldban egy nagyol6 és egy simité fogast vesziink.

2. Az eldtolast célszeri nagyra vilasztani, ezt azonban tobb tényezd
korlatozza:

— a megmunkalando feliilet mindsége,

— a munkadarab és a felfogas merevsége,

— a gazdasagos éltartam és a kés szildrdsaga,
— a szerszdmgép merevsége.

Valamennyi korldtozd tényezdvel kapcsolatban kiszamithato egy meg-
engedett el6tolasi érték. ElStolasi értéknek ezek koziil a legkisebbet valasztjuk.
A gyakorlatban az elStolast a mar ismert fogasmélység és munkadarab

anyagatol fiiggo fajlagos forgacsoloerd osszefiiggése alapjan hatiarozzuk meg
(1. az 1. tabl4zatot).

A fajlagos forgacsolGeré és a forgacskeresztmetszet ismert osszefiiggése
F= k.q = kaef N/mmz, s
VAROS! KENYVTAR

2 Az esatergily oG 128
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ebbdl a forgacsoléerd alapjan megengedhetd elStolas

e=—

ksf

Az elétolas hasonlé gyakorlati szamitasi modja, ha a megmunkalando anyag-
mindségre és szerszimanyagra osszedllitott fogdsmélység ¢s el6tolas ffe viszo-
ny4bol kiindulva szamitjuk ki az el6tolds értékét (F15.).

mm/ford.

Az F15. pl. az R, = 600...700 N/mm? szilirdsagi anyag gyorsacélszerszammal
valo6 megmunkalasahoz az fle = 5/1 viszonyszamot javasol. Ebbdl a fogasmélység
pl. f = 4 mm ismeretében az elétolas

e=trola_2% _og

3 5 5 mm/ford.

Még gyorsabban jutunk eredményre, ha az elétolast a Fiiggelékbol, a ter-
vezett megmunkalas koriilményeit legjobban megkozelitd tablazatokbol va-
lasztjuk (F4.—F13.).

3. A gazdasdgos forgacsolosebességet az F4.—F14. fiiggelékbdl hataroz-
zuk meg.

4. A munkadarab fordulatszamat a forgacsolosebesség és a munkadarabnak
legnagyobb keriileti sebességét ado atmérdjének ismeretében hatirozzuk meg
(F14.). - :

A meghatérozott gazdasigos forgicsolosebesség alapjan szamitott mun-
kadarab-fordulatszam a legritkabb esetben allithaté be a szerszimgépen. Ezért
az igy kapott fordulatszamot ossze kell hasonlitani a szerszamgépen allithatd
fordulatszamokkal és azok koziil a szdmitott fordulatszimhoz legkozelebbi
kisebb fordulatszamot véalasztjuk. Ezlesza tényleges munkadarab-fordulatszam,
jele n.

A tényleges fordulatszimmal forgé munkadarab forgacsoldsdhoz létrejovo
tényleges v forgdcsolosebesség ennek megfelelden szintén kisebb lesz a meg-
vélasztott vagy szamitott v’ forgdcsoldsebességhez képest.

Ha az eltérés nem tal nagy, akkor a sebességesokkenést a kapott éltartam-
novekedés ellenében elfogadjuk. Nagy eltérés esetében a fogdsmélység vagy az
clétolds értékének megfeleld ardnyl novelésével érjiik el a gazdasagos €ltar-
tamot.

Példa. Mekkora fordulatszammal forgassuk az EMU 250 tipusi eszterga tok-
ményéba fogott 25 mm 4tmérdjl, A 50 min&ségli szénacél (R, = 500...600 N/mm?)
munkadarabot, ha kiilsé feliiletét @ 22 mm méretre kell megmunkalni.

A szerszAm szérkeresztmetszete 20X 32 mm DU 10 keményfémlapkaés oldaléld
jobbos nagyolokés, » = 90° (MSZ 1904).

A munkadarab szakitoszilardsiga és a valasztott kés lapkamindsége (DU 10)
alapjan a legkedvezdbb elStolas és foghsmélység viszonya az F15.-bél elf = 1/8.
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A kiindulo méretbdl adodo fogasmélyseg
d-d, 25-20 5

f: 3 = ——-'2 ? = 2,5 mm.
Az el6tolas a kivalasztott e/f = 1/8 alapjan
e = 1 f= A = 25 _ 0,3 mm/ford.

8 g 8

A javasolt forgacsolosebesség az eddig meghatarozott adatok alapjan az F3.-bol
v, = 137 m/min.

Mivel a tablazati érték » = 45° késélelhelyezési szogre vonatkozik, az altalunk
hasznalt % = 90°-0s késélelhelyezési szog miatt a tablazati forgacsolosebességi értcket
az F11. alapjan K = 0,81 szorzoval modositani kell.

A médositott tablazati forgacsolosebesség tehat

v, = v, K = 137-0,81 = 111 m/min.

A modositott tablazati forgacsolosebesség ¢és a munkadarab legnagyobb meg-
munkilandé atmérdje (jelen esetben d = 25 min) esetén a munkadarab elméleti for-
dulatszama:

v 1000 _I1_1-1000
dr= ~ 25-3,14
Mivel az EMU 250 tipusi esztergan allithato ehhez a legkzelebbi kisebb for-
dulatszam # = 1380/min, ezért ezzel az n fordulatszammal esztergalunk.
Ezzel a tényleges forgicsolosebesség
dan 25.3,14.1380
1000 1000
A fordulatszam-eltérésbdl adodéd forgacsolosebesség-csokkenés kovetkeziében a kés
éltartama no.

n o= = 1413/min.

v = = 108 m/min.

5. A forgacsolasi adatok ellendrzése. Az eddig szamitott vagy mas modon
meghatarozott forgacsolasi adatokat ellenérizni kell egyrészt, hogy a valasztott
szerszamgép és szerszam teljesitményét, szildrdsdgdt gazdasagosan kihasznal-
tuk-e, ill. nem vessziik-e a megengedettnél jobban igénybe ezeket.

A gyakorlatban elegendé azt ellendrizni, hogy a kapott forgacsolasi ada-
tokbol szamitott teljesitményigény nem haladja-e meg a rendelkezésre allé
szerszimgép teljesitményét, vagyis

P szam =P max *
A kiilonbozé forgacsolasi 2datokhoz tartozd P,y teljesitménysziikséglet
az F4.—F12.-ben taldlhato.

6. A forgdcsolasi adatok helyesbitése. Ha az ellendrzések sordn a megenge-
dettnél lényegesen kisebb vagy nagyobb igénybevételek adodnak, akkor a for-
gacsoldsi adatokat modositani kell.

19
2%



Célszerii a modositasokat gy végrehajtani, hogy a szerszamok éltartama
lehetdleg ne valtozzon. Ezt a kovetkezSképpen érhetjiik el:
— a forgacsolosebességet csokkentjiik, de a fogadsmélységet noveljitk —
valtozatlan elStolassal;
— az elStoldst noveljik, de a forgacsoldsebességet csokkentjitk — a fogas-
mélység nem valtozik ;
— a fogasmélységet noveljiik, de az elétoldst csokkentjiik.

Lehetéleg olyan gépet kell valasztani, amelyik teljesitménye — a hatdsfok
figyelembevételével — nagyobb, de nem sokkal nagyobb a sziikséges forga-
csolasi teljesitménynél.

Ha a gép teljesitménye kisebb a sziikségesnél, akkor a teljesitményt elsé-
sorban sebességcsokkentéssel kell csokkenteni, mert ezzel egyidejiileg a szer-
szaméltartam is né. Nagyobb teljesitményeltérés esetén a fogdsmélységet és ne
az el6tolast csOkkentsiik.

Az eszlergdlds alapfogalmai és a technoldgiai adatok részletesen meg-

taldlhaték : Rébel Gyorgy: Gépipari technolégusok zsebkomyve c. mii
C ) fejezetében.

:
|
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B) AZ ESZTERGALAS BERENDEZESEI
ES ESZKOZEI

B.1. Az eszterga és tartozékai

B.1.1. Az eszterga

Esztergaknak nevezziik azokat a forgacsold szerszamgépeket, amelyeken
a forgd fémozgdst az eszterga féorsdjaval dsszekotott munkadarab, az elétolas-
irany( mellékmozgast a hossz-szian, a mélyitéirany( mellékmozgast pedig a
keresztszan végzi. :

Az esztergak koziil mi a legdltalinosabb esztergatipust, az egyeremes csucs-
esztergat ismertetjiik.

A 10bbi esztergdkat a kivetkezd kionyvek ismertetik: Dr. Vrauké Laszlo:
Revolveresztergdk, Kovdcs Ervin: Hossz- és revolvereszterga-automatdk,
Csényi Egon: NC-technika a gyakorlatban, Leslie: NC alkalmazisi kézikényv

Az egyetemes csuicseszterga a legjobban elterjedt, mert igen sokféle (hen-
geres, sik, kupos, alakos, menetes stb.) feliiletek megmunkaldsiara alkalmas.
Viszonylag egyszerii szerszimokkal igen osszetett feliiletek is készithetok rajta.

Az egyetemes eszterga fé részét a 9. dbra szemlélteti.

Csdcstdvolsdg

o w»

4r

9. abra. Egyetemes eszterga

1 orsdhéz a féhajtémivel, 2 foorsd, I szegnyereg, 4 agy, § vezérorsd, § vondorséd, 7 kapesold
tengely 8 szdnszerkezet, 9 felfogéitdlca, 10 mellékhajtomi

Az esztergadgy az Osszes szerkezeti részek k6zs alapja. Rendeltetése, hogy
a gép szerkezeti részeinek egymashoz viszonyitott pontos alaphelyzetét és a
hosszmozgds egyenesvonaliisigat meghatirozza, és a forgacsolas soran ra haté
eroket maradando6 alakvaltozas nélkiil felvegye.

Kiképzése leginkibb kettds-1 keresztmetszctii, atlos bordakkal 6sszekotott
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tarto, amely szekrénylabakon nyugszik.

Anyaga rendszerint ontottvas (Ov 26), mert ennek szilirdsagan, alakit-
hatésagan és olesésagan kiviil szamottevé a rezgéscsillapito hatasa is.

Az agy bal oldali felsé lapjan van az orsohaz, a mellsé oldaldn a mellék-
hajtomi, és az also felilletén a labak felerositésére sik felilletek vannak kiké-
pezve.

A nagy atméréjii, de révid munkadarabok esztergdldsira — amelyek az
agyvezeték folott nem férnének el — az agyban, kozvetleniil az orsohaz eldtt
adott esetben bemélyedést képeznek ki, amelyet sziikség esetén kiveheto betéttel,
On. hiddal fednek el.

A féhajtémii a hajtomotort, a kapcsoloberendezéseket, a fogaskerekes
fordulatszamviélto-miivet és az orséhéazat foglalja magdba.

A 10. abran lathatd féhajtomiivet villamos motor hajtja az I lapos szij-
hajtason keresztiil. A hajtas két aga a 2 lemezes tengelykapcsolon keresztiil

; 2 3

r'r

12

13-

10. 4bra. A f6hajtémi hajtasi lanca

vagy a 4, 5, 6, 7 fordulatszamvaltokon &t jut a 8 féorsohoz, vagy pedig a 3 for-
gasiranyvaltén és az 5, 6, 7, fordulatszamvaltokon at ugyancsak a 8 féorsot
hajtja, de most mar ellentétes forgdsirannyal. Ez a hajtdsi rendszer fékkel
allithato le.

A féhajtoémiiben helyezkedik el a mellékhajtomii hajtdsdnak a ledgazasa is.
Ezt az abran a kétfokozati 9 meredek menetvaltd és a 70 forgdsirdnyvalton
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keresztiil a // tengely képviseli. A I/ kimeneti tengely végére erdsitett un.
cserekerékrendszer viszi tovabb a hajtast a mellékhajtomiihoz.

A mellékhajtémii a fohajtomil leagazo tengelycsonkjarol cserekerekekkel
kozvetitett hajtast alakitja at egészen kis fordulatszdmu forgé mozgdsra. Ez a
vezérorso, ill. a vonoorsé kozvetitésével jut el az eszterga szanrendszeréhez,
ami ezaltal a mozgésatalakito hajtomiivon és fogaskerékhajtison keresztiil
egyenes irany( mozgast (mellékmozgast) ad at a hossz- és a keresztszdnnak, ill.
a szerszamnak.

A mellékhajtomi hajtési lancat a 11. abra szemlélteti. Az I cserekerék-
rendszeren at a hajtds a mellékhajtomii 2 egységébe, a csavarmenettipust
beallitd fogaskerekes hajtomiibe jut. Itt azok az alapmédositasok allithatok,
amelyek a kiilonb6z6 menettipusok
(metrikus, hiivelyk- (coll), modulmene-
tek) emelkedéseinek készitésére sziiksé-
gesek.

Innen a hajtis a 3 menetemelkedés
beallitdsira hasznalatos lengékerekes
(Norton) vagy vonodékes fordulatszim-
vilt6-mibe jut, ahol a menetek alap-
emelkedései dllithatdk be. A kovetkezd
altaldban tolofogaskerekes hajtomi
az un. sokszorozd, amely az el6z6kben
bedllitott alapemelkedést sokszorozza.

A mellékhajtomiin dthalad6 hajtas 11. dbra. A mellékhajtomdi hajtdsi lanca
utolsd egysége az 5 kapcsoldszerkezet,
ami az el6z6 hajtomiivekben el8allitott hajtast a vezérorsora vagy a vondorsora
tovabbitja. Ez olyan kialakitdsi, hogy a vezérorsé ¢és a vondorso egyidejli
kapcsoldsinak lehetOsége kizart.

A vezér- és vonéorsék tovabbitjdk a mozgast az elStolashajtomiibol a
szanszekrényig.

A vezérorsé nagy pontossigii menetemelkedéssel készitett trapézmenetii
orsé, amely a szdnhoz kotott un. lakatanyadn keresztiil mozgatja a szint.

A vondorsd a mellékhajtomiitdl kapott forgé mozgdsat az dgyra erdsitett
fogaslécen legordiilé fogaskerék-kapcsolaton — vagy a menetes keresztszin-
orsé és anya kapcsolaton — keresztiil alakitja at a szdnokat el6tolé egyenes
vonalii mozgassa.

A szanszerkezet a szerszam felfogaséara, helyzetének meghatirozasara és
az esztergaldshoz sziikséges hossz- €s keresztirany kézi és gépi mozgatdsra valo.
Részei a szanszekrény és a szanok.

A szdnszekrény a mellékhajtomiibol a vezér- és a vondorson (kézi mozgatas
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esetén a hajtokereken) 4t kozvetitett forgé mozgast, a benne elhelyezett hajto-
muvek segitségével a hossz-szdn hosszirdnyll mozgasat miikodteti. Mdas kap-
csoldssal a vonodorso forgd mozgédsa a keresztszdanra tovabbithats. A szdnszek-
rény a szdnrendszerhez kétve az 4gy mellsé oldalan helyezkedik el.

A szanszekrénynek a vondorsd dltal kézvetitett hajtisi lancat a 12, abra
szemlélteti. A vondorsérdl kapott forgd mozgast az 1 fogaskerekes fordulat-

Vezérorso 3

7

12. dbra. A szdnszekrény hajtdsa a vonborsoroél

szamvalto-mii kozvetiti a 2 csiga tengelyére. Innen a hajtis a billend csigan,
a csigakeréken és a 4 fogaskerékrendszeren dt jut a 3 fogaskerék—fogasléces
mozgasatalakitora, amely a hajtas forgé mozgasat a hossz-szin egyenes vonalu
mozgasdva alakitja at.

A hajtasi lancon lathat6 a 6 keresztszanorsd-hajtas ledgazdsa és a hossz-
szan kézi mozgatdsara szolgdlo 7 kézikerék csatlakoztatisa is.

A 13. dbra a vezérorsé altal kozvetitett hajtds egyenes vonali mozgis-
dtalakitasira alkalmas csavarorsé—csavaranya (lakatanya) megolddst szem-
lélteti. A menetvagashoz sziikséges pon-
tos hossz-szdnelStoldst az / vezérorsora
a 3 kar elforditdsaval razarhaté kétrészes
2 lakatanya kapcsolata teszi lehetgvé.

A szanszekrényben vannak a kii-
16nboz6 reteszel6szerkezetek is, amelyek
a hossz- és keresztirdiny mozgds, ill. a
vono- és vezérorso egyidejii kapcsolasat
akadalyozzik meg.

A szdnok a forgicsolishoz sziik-
séges hossz- és keresztirdny( mellék-
mozgasokat végzik.

Az esztergak szanrendszere az egy-
masra épitett hossz-szanbol (alapszan-
bol), keresztszanbdl és késszanbol 4ll (14. dbra).

13. 4bra. Lakatanya
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14. dbra. Az eszterga szdnjai
1 hossz-szén, 2 keresztszdn, 3 késtartd, 4 késszin

A hossz-szén az eszterga hossz- (tengely-) irdnyaba mozog. Kézi vagy gépi
hajtasat a mells6 oldalara szerelt szanszekrényen keresztiil kapja.

A keresztszdn a hossz-szan felsé fecskefark alakd vezetékében a fdorsd
tengelyére merdleges irdnyban mozdul el. Menetes orsok és a keresztszanhoz
rogzitett, altaldban két részbél all6 feszitéanyan keresztiil kézzel vagy géppel
hajtjak. Az orsé és anya kopasabél keletkezett holtjaték kikiiszobolésére a két-
részii anya egymashoz képest menetes feszitéékkel tengelyirinyban szétfeszit-
hetd.

A késszin feladata a késtarto, ill. azon keresztiil az esztergakés befogdsa.
A két részbol 4ll6 késszan a keresztszanra merblegesen korbe forgathatéd
(15. abra). A késtartOszan fels6 része — amelyen a késtarté van — az alsé rész

Késszan 90%kal
e/forgatva
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15. 4bra, Kereszt- és késszén
1vallas forgbvezeték, 2 orsd-(feszitd-) anya, 3 keresztszdnorsé, 4 4gy, 5 léc

fecskefark alaku vezetékében kézikarral forgatott csavarorséva mozgathaté.
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A szegnyereg feladata egyrészt a szegnyereghiivelybe illesztett tdmaszid-
csticesal a munkadarab kitamasztdsa, masrészt furd, siillyeszt6, dorzsar befo-
gasa a furatok megmunkaldsahoz.

A szegnyereg (16. abra) a gépagy két belsé vezetékén elmozdithato és
rogzithets. A szegnyereg a vezetéken csuszd és a rogzitéelemekkel felszerelt J
alaplapbol és az ezen meréleges irdinyban elmozdithato 2 szegnyeregtestbdl 4ll.

lmﬂllbl i

P
l

16. dbra. A szegnyereg
1 alap, 2 szegnyeregtest, 3 jarohiively, 4 hiivelyrogzité kar, 5 menetorsd, 6 kézikerék, 7 menetes
persely, 8 rogzitd kar

A szegnyeregtest foglalja magédba a tdmasztécsiics kiipos furata 3 jars-
hiivelyét és az azt mozgaté 5 menetes orsét, ill. a 6 kézikereket, tovabba a
hiivelyt rogzité szoritoszerkezetet.

Az alaplapon keresztirdnyban elmozdulé szegnyeregtest a 8 karral rog-
zithetd.

Az esztergak hiito-kenorendszere. A forgacsolds kozben keletkezé hé elve-
zetésére €s a fellépd surlodas csokkentésére a forgacsolds helyén a szerszdmot és
a munkadarabot folyamatosan dramlé hiité-kenéfolyadékkal hiiteni kell.

A hiité-kenofolyadékot szivatty juttatja a forgdcsolds helyére. Az elhasz-
nalt hiitéfolyadék a forgacsgydjtd talcan 4t jut vissza a tobbrekeszii iilepits-
tartialyba, a rekeszekben a hiit6-ken6folyadék dramldsa lelassul, igy a magaval
sodort szennyez6dések leiilepednek. A szivatty az utolsd rekesz megtisztitott
folyadékat juttatja vissza a cs6halozatba.

A szerszamgép kenési rendszere. A kényszerolajozdsu szivattyls rendszer
miikodését, az olajaramlds Gtjaba helyezett atlatszé fedSn keresztiil lehet ellen-
Orizni. A kézi olajozasra a 17. abra ad tdjékoztatast,
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17. dbra. Az eszterga kenése

B.1.2. Az eszterga tartozékai

A tartozékok olyan segédeszkozok, amelyek a munkadarab és a szerszam
befogdsat, tovabbad a megmunkalasi eljarasok Kkiterjesztéseit teszik lehetové.
Az eszterganak vannak normal tartozékai, ezek egyiitt jarnak a géppel, a gép
ardba is beleszamitjak. Ilyenek pl. a siktdrcsa, a vezetdcsap a siktdrcsa felszere-
léséhez, a menesztdtarcsa, a 60°-o0s csicsok, a kupatalakito, a késtarto, a csere-
kerekek, a tamasztobabok (liinettak) stb. A kiilén rartozékokat minden esetben
kiilon meg kell rendelni, és kiilon meg kell fizetni. A tartozékok technologiai
szerepiik alapjan lehetnek:

— a munkadarab megfogdsat és helyzetét biztosito tartozékok,

— a szerszdm megfogdsat és helyzetét biztositod tartozékok,

— egyéb rendeltetésii tartozékok.

A munkadarab megfogasat és helyzetét biztosité tartozékok. Az dnkdzpon-
tosité tokmanyok feladata a munkadarabok kdzpontos befogdsa és menesztése.
Az onkozpontositas lényege, hogy a munkadarabot befogd két, hirom vagy
négy tokmdanypofa egymassal osszefiiggésben van, és egyetlen kulccsal 4llitha-
tok és szorithatok meg kdzpontosan (18, dbra).

A kupfogaskerékkel kapcsolodo spirdlmenetes tircsa meneteibe illesz-
kednek a tokmény vezetékében mozgd pofak fogai. A sik spirdlmenetes tarcsa
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b)

18. abra. Spirdlmenetes énkozpontosité tokmany

a) négypofés, b) hdrompofis forditott, ¢) harompofis normil, d) a tokmany mikodési elve
I kapfogaskerék, 2 spirdlmenet, 3 szoritépofa

forgatasdval a pofak sugariranyban elmozdulva szoritjdk vagy oldjak a munka-
darabot. A 19. dbra ugyancsak harompofas tokmanyt szemléltet. A pofikat a
kézponti fogaskerékkel kapcsolédd harom fogasléc ferde fogazata mozgatja.

19. dbra. Cstszoléces hirompofas tokmany
A tokmdinyokat felfogotarcsiakra fogjak fel (20. abra).

20. 4bra. Felfogotircsa

Az eszterga féorsofej-csatlakozasat a munkadarab-befogokhoz az MSZ
5015, az MSZ 5037 és az MSZ 5038 tartalmazza.

A gépek teljesitményének kihasznélasa sziikségszeriien igényli a szoritoerd
novelését és a befogds idejének csokkentését. Kisérleti mérések szerint a gépi
befogassal megtakarithatd mellékidé a munkadarabtol fiiggden 20...309%-os.
Ezért alkalmazzak a gépi miikodtetésii befogdszerkezeteket. Ezekre azonban
nem tériink ki részletesen, mert hasznalatuk az eszterga jelentds atalakitdsat
igényli.

A gépi miikodtetésii tokméanyok szerkezeti felépitésiik szerint leggyak-
rabban szogemelds rendszeriiek (21. abra), amelyeknél a szoritopofikat moz-
gato szogemelSk a kozponti gylir(i tengelyirdnyd elmozduldsaval miikodtet-

o ——— —— )
R W
T NS W

o

Ll bl

21, dbra. Gépi mikodtetési tokmany
a) a tokmdny metszete, b) a szégemeld nyitott, ill. zdrt dlldsban

o |

b)

het6k. Miikodtetéenergia szerint pedig lehetnek hidraulikus, pneumatikus €s
villamos megoldastiak. Valamennyi emlitett megoldds rendszerint csak a szog-
emeld gylir(it mozgatd rud miikodtetésében tér el egymastol.

A sikiéresakar nagyobb méret(i vagy szabalytalan alaki munkadarabok
befogasara haszniljak. A munkadarabot rendszerint négy onalléan mozgathato
pofaval fogjak be, de ezek kiszerelésével az ovalis nyilasokon keresztiil a mun-
kadarab szoritovasakkal is felfoghaté (22. 4bra). A siktdrcsa megengedett leg-
nagyobb fordulatszdmat altaldban el6irjdk. A munka megkezdése el6tt mindig
meg kell prébalni elészor a leglassiibb fordulaton, majd dvatosan inditani a va-
lasztott fordulatra.
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22. abra. Siktarcsa

A tamasztocsiicsokat (23.—24. abra) a szegnyereghiively és a féorso kapos
furataiba fogjuk be. A hosszii munkadarabokat kitdmaszté 60°-os és 90°-o0s
alloeshicsok a féorso és szegnyereg kupos furatiba Morse-kuppal illeszkednek.

Morse-kip

ag

e} 2 R ST

23. abra. Alloesicsok

a)} 60°-o0s all6esiics, b) kihdzdanyas allo-
csucs, ¢) kemény fémbetétes 4allécsucs,
d) félcsics, e) gobmbvégh csics

30

A csticsok kimélése adott esetben forgo-
csucsok alkalmazasaval érheté el.

A tamasztébdbok feladata a hosszii mun-
kadarabok vezetése. Az dllébab (25. abra) az
agy vezetékeire illeszkedik, azon elcsisztatha-
to, ill. a kivant helyen rogzitheté. Hirom egy-
mastol fiiggetleniil allithatd tdmaszthatd csu-
szO- vagy gorgds pofa harom ponton timasztja
meg a munkadarabot.

A mozgobab (26. dbra) a szdnra erdsitve
két allithaté pofival timasztja a munkada-
rabot a kés nyomdsaval szemben, és allan-
doan egyiitt halad vele.

A munkadarab menesztése., Az eszterga-
sziv (27. abra) két csucs kozé fogott munkada-
rabok paldstjara erdsitve forgatja a munkada-
rabot. Kiilonbozé nagysagban egyenes €s orros
valtozatban késziil.

A menesztétdaresa a két csics kozé fogott
és esztergaszivvel felszerelt munkadarabokat
forgatja. A nyitott hornyl rész az orros eszter-
gasziv menesztését teszi lehetévé (28. dbra).

a—<

&\\\\\\\

SN
<M

24, abra. Forgocsticsok

a) egyszerii forgocsi b) cserélhetd betétes forgocsics, ¢/ gombacsics

25. abra. Allobab gorgds taimasztopofakkal

.99

26. abra. Mozgobab 27. 4bra. Esztergaszivek
a) egyszer(i, b) siillyesztett szoritécsavarral, ¢) orros
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28. 4dbra. MenesztStarcsa menesztdesappal

A szerszam megfogasat és helyzetét biztosité tartozékokat (szerszimtarté-
kat) foleg a késszdnon mint késtartokat helyezik el. Ide tartoznak még a szeg-
nyereghiively kiipos furatdba fogott szerszamtarték vagy kupatalakitok is.

A szerszamokat a munkadarabokhoz hasonléan meghatarozott helyzetben
kell rogziteni. A munkadarabon elkészitendé méret pontossaga a munkadarab
¢és a szerszam kolcsonds helyzetmeghatirozasatol fiigg. Sorozatgyartdsban a
munkadarabok ismétlédnek. Ilyenkor a munkadarabokon végzend6 miiveletek
sorrendjében igen gyakran a szerszdmot is cserélni kell. A gazdasagos id6ki-
haszndlas azt kivénja, hogy a szerszdmokat egy éltartam ideje alatt ismételten
tobbszor is munkahelyzetbe hozhassuk. igy pl. a kés forgécsol6élét egymds
utdn tobbszor is a munkadarabhoz képest azonos helyzetbe kell befognunk.
Ezért a korszerii késtartéknak a kovetkezs feltételeket kell teljesiteniiik :

A szerszdmok merev befogdsa.

A szerszdmtartéba befogott szerszimok gyors munkahel yzetbe dllitdsa.
Ennek a feltételnek felel meg az olaszkéstartéhoz hasonlé hazai gyirtmany,
YES tipusi cserebetétes esztergakéstartd a hozza tartozé kiilénféle négyszog
€s kor keresztmetszetii esztergakések, kiipos és hengeres szira firék és dorzs-
drak stb. befogdsdra alkalmas cserélheté betétekkel (29. 4bra). Hasonloképpen
gyorsan munkahelyzetbe illithat6é az iitkozs négyszogkéstarté. Ebbe négy
kés foghat6 be és négy helyen rogzithets (30a dbra). Utkézd helyett pontosabb
rogzitést ad a kupretesz (305 4bra).

Fuirdbefogdk a szegnyeregbe. A Kisebb 4tmérGjii hengeres befogoszara faro-
kat a 31. 4brdn lathaté kipos szarG farétokmény kozbeiktatasival fogjuk be.
A nagyobb atméroji furatmegmunkal6 szerszamok altaldban kupos szd-
riak, igy ezeket kozvetleniil, vagy ha a kipméretek nem egyeznek meg, akkor

kapétalakité segitségével (32. dbra) helyezziik a szegnyereghiively kipos fura-
taba.

A szerszdm megfogdsdt és helyzelét biztositd tartozékokal részletesebben
Ismerteti: Szentkuti Kéroly: Szerszimbefogé késziilékek c. kényve
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3 Az csetergilyos

30. abra. Gvorsvaltd négyszogkéstartok

29. abra. YES tiousi cserebetétes esztergakéstartd hozza tartozo



31. abra, Kapos szaru firoétokmany 32, 4dbra. Kupatalakitd
y Az egyéb rendeltetésii tartozékok rendszerint valami gyartasi feladat cél-
Jan{‘s%erk_esztelt és sorozatban gyartott berendezést jelentenek. Ilyenek példaul
a kulon_bdzc’i kipesztergalo, alak-, gombesztergald berendezések vagy egyéb
mechanikus, hidraulikus mésoloberendezések, szankészériik slb., £

’ A 33 abrin a késtarté helyére foghaté sajat villamos motor hajtasa
S2d4nkdszorii lathaté. Koszoriilés szempontjabdl csak igénytelen munkakra al-
!(_almas. Fdleg a tamasztocsicsok és a tokmanypofak szabalyozasara hasznil-
jak, iés;ﬁnﬂéskor az agyvezetéket le kell takarni.

4, dbra az igywv E G és mi :

gy szemlé"elg.y ezetékre szerelhetd és mikrométer beallitds(i hossz-

A kip-, alak- és gombesztergalo késziiléket a C.3.7.. i
. 3.7.,ill.aC.3.8.
hasznélatukkal egyiitt ismertetjiik. gt i

e =i

33. abra. Szdankoszori

34. abra. Mikrométeres hossz-szaniitkozé

B.2. Az esztergilas szerszamai
B.2.1. A szerszamok anyaga

Y A fo'rgécsolészerszémok anyagatol megkoveteljiikk, hogy kemény, kopés-
allo, sziv?s. megfelel6 melegszilardsagu és éltarté legyen.
E kovetelményeket részben a megfelels Ssszetételii szerszamanyag meg-
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viillasztasaval és hokezelésével, részben pedig a szerszaim munkafeliileteinek
alakjaval érjik el.

A forgacsoloszerszamok anyaga lehet:
— ptvozetlen szerszamacél,

—— Otvozott szerszamacél,

— gyorsacél,

— keményfém,

— keramia,

- gyémant, ill. mesterséges gyémant.

Otvozetlen szerszamacélok. A legolcsdbb szerszamanyag 0,6...1,5%; szén-
tartalma miatt megfeleld hokezeléssel kemény és rideg. Melegszilardsaga kicsi
(200 °C), ezért csak kisebb igénybevételre alkalmas. Szabvanyos jele S, amit
haromjegy(i szam kovet. Az elsé kétjegyli szamjegy a névieges széntartalomra
(0,1%-ban), a harmadik szdmjegy a mindségre utal.

Az tvozott szerszamacélok a szenen kiviil mangant, kromot, wolframot,
vanadiumot, molibdént és kobaltot tartalmaznak a minéség javitasara.

A krom és a wolfram a szénnel karbidot képezve a szerszam keménységét,
kopasallosagat és melegszilardsagat noveli. A kobalt és a vanadium az anyag
szivossagat fokozza. Az otvizet itedzhetéségét javitja a krom és a mangan.

A forgacsoldszerszamok gyértasira hasznalatos 6tvozott szerszamacélok a
kovetkezok.

A mangain szerszamacélok edzéssel elérheto keménysége 64 HRC, ezt
250...300 °C-ig megtartjak.

A wolfram szerszamacél kozepes teljesitményli szerszimanyag. Meleg-
szilardsiaga 300...350 °C, keménysége 64 HRC. Ara a szénacél aranak kb.
négyszerese.

A krom szerszamacél ugyancsak kozepes teljesitményli szerszamanyag.
64 HRC keménységét 350...400 °C-ig megtartja. Beszerzési dra kb. Otszorose a
szénacél aranak.

Az otvozetlen és az otvozott szerszamacélok felhasznalasi teriiletét a
2. tablazat foglalja Ossze.

A gyorsacél a legjobb teljesitményii wolframmal erésen 6tvozott (min.}?%)
szerszamanyag. 64 HRC keménységét még 600 °C-on is megtartja. Ara a
szénacélénak kb. 15-szorose (3. tablazat).

A kisebb mennyiségii 6tvozoket tartalmazo rakarék gyorsacélbol késziilt
szerszamok kézepes teljesitményil forgacsolasra (kis forgacsolosebesség, nagy
forgacskeresztmetszet) alkalmasak.

A szuper gyorsacél teljesitoképességéhez viszonyitva tul draga, ezért nem
is terjedt el.
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2. tablazat
Szerszémacélok felhasznaldsi teriilete

Megmunkalandé anyag Szerszamtipus

Szerszamanyag

Aluminium, réz, bronz eszterga-, gyalu- és

vésokés
eszterga-, gvalu- és
veésdkés

Kemény nemfémes
anyagok

hengeres, kiipos szara
csigafaroe

SIBLWI, WS, K1

SI3L,WLKI

S111, W8 W9, W10

siillyesztok
kézi dorzsar

SI11, W8, W9

S111,8112, W8, K 1

gépi dorzsar W8, K2
palismare | wa K2
hosszlyukmars w3
Fémes anyagokhoz homlokmaré w8 )
fiésztaresa | S11 W8, I

kézi menetfiro

gépi menetfiro

5101, S102, M 2, W 8,
W9, Wi0

S, M1, W9, Wio,
K2

| menetmetszd

liregeloszerszam

SIILS 112, W8, W9,
Wi0, K1

S 111, 8101

A keményfémek kemeénységét és nagy hoszilardsagat a fémkarbidok adjak,
melyek alacsony olvadasponti kobaltba vannak agyazva.

A keményfém az egyik legkeményebb szerszamanyag; 88.,.90 HRC ke-
ménységét 850...900 °C-on is megtartja. Hajlitoszilardsaga és szfvossaga kicsi,

amit a kés kialakitasa sordn figyelembe kell venni.
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i tabldzat
Gyorsacélok felhasznalasi teriilete

Megmunkilis Szerszamtipus

Szerszamanyag

Nuapy igénybevételii
forgacsolashoz

—| eszterga-, gyalu- és

R1,R2,R3

R4, RS

Atlagos tclje;.;itményhéz vésdkések
Nemfémes #;yagukhoz _ R2,R3, R fi R 5
| “ farok P R2,R3 R4, R5
siillyesztok ' R3 g
gépi dorzsar - R3 R4 i
Fémes anyagokhoz pa;i%lé}n!";?gony-, idom- €s R3,RS
._h-(.);nlok- és !ér_csamaré . _1_1_3, R 4

gépi menetfuro

R2,R3,R4,R5

kiils6, belsd liregelés

R4,R5

4. tabldzat
Keményfémek szinjelolése felhaszndlasi teriiletitk

szerint
Csoport \ Szinjel ‘ Felhasznaldsi terilet
DA kék folyamatos forgicsu
anyagokhoz
DU sarga altalanos hasznalatra
DR voros darabos forgacsu
anyagokhoz
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Kiilonféle szabvanyos alaki €s méretii lapkdk form4jaban keriil forga-
lomba, amit a szerszamszarra forrasztassal vagy mechanikusan rogzithetiink.
Ily modon viszonylag kevés keményfémre van sziikség. Ez azért fontos, mert 2
keményfém éra 300...600-szorosa a szénacél ardnak.

A Nemzetkozi Szabvanyiigyi Bizottsig (ISO) a keményfémeket forga-
csolasi tulajdonsaguk szerint szabvéanyositotta (4.—6. tabldzat).

A keményfém, a természetes, valamint a mesterséges gyémdnt és a hasonld
keménységii kobés bor-nitrid mint  szerszdmanyag: Szakdcs—Dévényi:
Keményfémek és szuperkemény anyagok alkalmazdsa c. konyvébdl ismer-
heté meg.

B.2.2. Az esztergakések

A késfejen kialakitott lapok, élek adjak az esztergakés forgicsolofeliileteit,
-éleit. Ezeknek egymashoz, a megmunkalasi sikokhoz, ill. a munkadarabhoz
viszonyitott helyzetiiket a szerszam élszogei jellemzik (35. dbra). A kés szira
hasab vagy hengeres.

Keésszar
Foét
Meilékélek

Késfej T T

. “Homloklap | [ ro.,.
Mellékél Foa P Meuekél-se;!?_efyezési
Csdcssugar ——Fohatiap 2
Mellékhatiap

35. abra. Az esztergakés feliiletei, élei

Az esztergakés geometridja. A szerszam forgdcsoldfeliiletei a 35. dbrin
lathatok.

A homloklap alakja a célnak megfelelden (pl. forgacstord) kiilonbozo
lehet (36. abra).

A hatlap a késnek a munkadarab irdnyaba nézé feliilete. Megkiilonboz-
tetiink f6- és mellékhétlapot. A féhatlap (réviden hatlap) a f6€lt érint6 feliilet.
A mellékhatlap a mellékélt magaba foglalo feliilet.

Elkoszoriilési és forgacsolasi célbol a f6él mentén kiképzett kettds vagy
hdrmas hditlap a 37. abran lathato.

Forgdcsoléélek. A homloklap és a féhatlap metszésvonala a f6él, amely a
forgacsolas zomét végzi.

A homloklap és a mellékhatlap metszésvonala a mellékélt adja. Esetenként
ez is részt vehet a forgacsoldsban.

42

36. 4bra. A homloklap kiilonféle 37. abra. A hatlap killonféle kialakitasai
kialakitasai

a) egyenes, b) ives, ¢} élszalagos, a) egyszeri szerszdamanyagokhoz, b) lapkds dtlagos
d) forgicstorok teljesitményhez, ¢/ lapkds nagy teljesitményhez

A f6él és a mellékél talilkozasa a szerszam csucsa.

Az eddigiekben részletezett élalakot egyszerii élkiképzésnek nevezziik.
A gyakorlatban az élek egyes részein n. kettds, ill. atmeneti élkiképzést is al-
kalmazunk. Ez azt jelenti, hogy az élek és lapok kozé atmeneti szakaszokat
iktatunk (38. 4bra).

A f6él megerdsitésére szolgdl adott esetben a f3él mellett kiképzett éisav
és harszalag (39. dbra).

Elszogek. Az élek és a lapok egymdashoz és a forgacsolasi fésikokhoz
viszonyitott helyzetét az élszogek hatarozzak meg.

— Homlokszdg () a szerszam homloklapja és az alapsik altal bezdrt szog.
A v szdg nagysaga a forgdcs eltidvolodasit befolydsolja (40. dbra).
A homlokszég lehet pozitiv és negativ. Ha a homloklap a f6él felé lejt
(vagyis &+ = 90°), akkor a homlokszog negativ, ellenkezé esetben
pozitiv.

— Hatszog (&) a szerszam hétlapja és a féélen atmend, a megmunkailt
felilletet érint6 sik altal bezart szog. A mellékhatlap és a mellékélbol
az alapra (sikra) bocsitott merdleges kozotti szoget mellékhatszognek
(ory) nevezziik.

Elkerekités Atmeneti él
Foél M;l’ lékél Mellékeél
Foél — Elsav Hétszalag

a) b)

38. 4bra. Az esztergakés élkialakitdsai 39, adbra. Az esztergakés élsivjinak és
hitszalagjanak kialakitdsa
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40. abra. Az esztergakés élszogei
a) pozitiv homlokszog, b} negativ homlokszog
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1
II'\. . L |
; Kescsuces
Késcsd .
s T
LI A=
Al i

41. dbra. A terel6szog és a forgacslefutds irdnya
a) pozitiv terelészégnél, b) A = 0 tereldszdgnél, c} negativ tereldszognél

— Fkszog () a szerszam hitlapja és a homloklapja dltal bezart szog.

Ertékét a homlokszdg és a hatszog megvalasztdsa hatdrozza meg, mert -

a+p+y = 90°; f = 90°—(x+y) (40. abra).

— Terelészog (1) a f6éInék a vizszintes (alap-) sikkal bezért szoge. Pozitiv
a tereldszog, ha a f6él a cstcs felé emelkedik, vagyis ha a csucs a f6él
legmagasabb pontja. Ellenkez esetben a tereldszog negativ (41. dbra).

— Cslicsszog (€) a 16€l és a mellékeél altal
bezart szog (42. 4bra).

— Elhelyezési sz0g () a szerszdm f{déle ) =
és az elGtolds iranya altal bezart szog.

— Mellékszog (%)) a mellékél és az elé- !

r\

tolds irdnya &ltal bezart szog, B 1
— Hatrakoszoriilési szog (t) a besziro-
és a leszirokések oldallapjai és a meg- £
munkalt feliilet altal bezirt szog (l. a
35. abrat). 42, dbra. Az esztergakés csiics-

Az esztergakések gyakorlatban hasznalt sz0ge €s e‘lhelyezes? szogei
» elhelyezési szbg, ¢ csicsszg, »,

élszogértékeit az Ot szabvanyositott €ISZOBCSO-  mellékszog, r csucssugir
portnak megfelelGen az F2.—F3. tartalmazza.

Forgdestordk. A folyamatos, Ssszefonddott forgics egyrészt zavarja a
forgdcsolast (felcsavarodik a munkadarabra és a szerszamra), masrészt veszeé-
lyezteti a dolgozot. Ezt a folyamatos forgics eltdrésével kiiszobolhetjiitk ki,
mert igy rovid, darabos forgacs keletkezik. Erre a célra forgicstord feliiletet
alakitunk ki a homloklapon. '

7. tdbldzat
Pérhuzamos forgacstoro lépesé méretei
Az anyay A forgicstérd horony .
szakitdszilard- sztlessége, b M ag Legkjscbl}r
sdga, 1, mm p: oy
Rm . N/mm 0,5 mm 0,5 mm '
alatt* felett
750-ig (12...8)e 6e 0,6...0,8 0,8
750...1000 (10...7)e Se 0,4...0,6 0,6
1000-161 ( 9...6)e 4e 0,3...0,4 0,4

* Kisebb el6tolas esetén a nagyobb értéket, nagyobb elotolas
esetén a kisebb értéket kell venni.

A forgacstord lehet a szerszam homloklapjira koszoriilt vagy szerelt
lépesd, ill. vall. Ezek a forgdcsot olyan kis sugariara hajlitjak, ami annak torésé-
hez vezet.

A forgacstord a féélhez viszonyitva lehet parhuzamos, és az élcsucs felé
csokkend vagy novekvd (43, abra).
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A parhuzamosan kialakitott forgicstord lépeséje konnyen kialakithato.
A forgécs ez esetben a forgacsolt felilletre merGlegesen hagyja el a kést (43a 4bra,
7. tablazat).

43, abra. Forgacstord
a) parhuzamos, b) késcsucs felé bovild, ¢ késcsics felé szikiloé

Az élesucs felé ndvekvd (negativ) nyilasszogil forgacstoron (43b abra)
a forgcs a megmunkalt feliilet irdnyaban halad, igy azt konnyen felsérti.
Baleset elkeriilése szempontjabol kedvezd, a forgics eltidvozasi irdnya miatt
nagyolashoz haszndljak.

Az élcsics felé csokkend (pozitiv) nyildsszogh forgicstord (43¢ abra)
a forgacsoi a készre munkalt feliilettsl elvezeti, igy nem sérti meg azt. Féleg
simitashoz alkalmazzuk.

46

o

A forgacstoré pozitiv vagy negativ nyilasszoge 8°...15°.
Szerelt forgacsolokések esetén a forgacstorét vagy a lapkan keépezik ki,
vagy kiilon allithaté keményfém forgdcstorét erdsitenek a lapkdra (44. dbra).

Az esztergakések csoportositasa. Szerkezeri kialakitdsuk szerint az eszterga-
kések lehetnek

— Tomor kések, melyeknek a feje és a szara egy darabbol, azonos anyag-
bol késziil.

— Tompan hegesztett kések, amelyeknek a feje és a szdra kiilonb6zé
anyagbdl késziil, és tompahegesztéssel van egyesitve.

— A lapkas kések szerszimanyagbol (gyorsacélbdl, keményfémbdl, kera-
miabol) készitett lapkajat az acélbdl kialakitott szerszamfejrész fész-

Dotdsi sz6g 20024

Forgacstoré—

3

44, 4dbra. Forgacstord-kialakitas 45. abra. Mechanikus szoritasd
a szerelt késen esztergakés
1 késtarté, 2 rogzitoesavar, 3 betétkés

kébe rogzitjilk. Rendszerint a gyorsacéllapkat hegesztik, a keményfém-
lapkat forrasztjak, a keramialapkit ragasztjak. Valamennyi lapkat cél-
szer{i mechanikusan felerdsiteni.

— Szerelt késekre a forgacsoldst végzO kisméretii betétkések vagy lapkak
mechanikai elemekkel vannak rogzitve (45. dbra).

Az esztergakésekhez hasznalt keményfémlapkdk, a keményfém valtdlap-
kak és a keramialapkdk alakjat és jelzéseit a 8....10. tablazat foglalja Ossze.

A késfejen kialakitott forgdcsoldél helyzete szerint az olyan esztergakéseket,
amelyeknek a forgacsoldéle a ratett jobb keziink hiivelykujja irdnydba mutat,
jobbos késeknek, amelyeknek pedig a forgdcsoloéle a ratett bal keziink hiivelyk-
ujjanak irdnyaba esik, balos késeknek nevezziik (46. dbra).

A jobbos kés jobbrdl bal iranyba, a balos kés pedig balrél jobb irdnyba
esztergdl.
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10. tdblazat
Valtoéli keramialapka hatszog nélkiil az MSZ 1987—67 szerint

&, tdblazat
Zsugoritott keményfémlapkik az MSZ 3899 —76 szerint

o2y Alakjel 5 ,Afakje.‘ 2
60‘.30 (Hatszog nélkul) (Hatszog nélkil)

|
-
.

A késfejnek a szanhoz viszonyitott helyzete szerint az esztergakés lehet:

— egyenes kés, amelynek kozépvonala feliil- és oldalnézetben egyardnt
egyenes (46a abra),

— hajlitott (oldalazd-) kés, amelynek kozépvonala feliilnézetben jobbra
vagy balra hajlik (46b dbra), ill. torik (46¢ 4bra),

— vékonyitott fejii kés; ide soroljuk a hegyes simito- (47. dbra), ill. a
leszird-, beszirokéseket (48. dbra). .

9. tdbldzat
Valtoéli keményfémlapkak (DA10) az MSZ 1986—66 szerint

60°+30° Alakjel 4 60°430 Alakjel 5

: :—:{,ﬂ

\ B E‘-#E-— S
n ;

A megmunkdlas jellege és a megmunkalt feliilet szerint az esztergakések
nagyolo-, simitd-, besz(rd-, lesziro-, menetkés és alakos kések lehetnek.
Ugyanezek a kések a kiils6 vagy a belsé feliilet megmunkalasara alkalmas val-
tozatban is késziilnek (49. abra).

Kiilso feliiletet megmunkalé esztergakések. A nugyold eszterguakéssel
(MSZ 1260, MSZ 1950) a paldst- és a homlokfeliiletet nagyoljuk. A nagy
igénybevétel miatt merev kialakitisu. Megkiilonboztetiink egyenes, hajlitott

: lakjel 3
Alakjel 2 Alakjel és oldalélii nagyolokéseket.

& ne

@ / 9 | ¢ :'\"'{0‘:“
vl E 1§ @*f" ~

R &)
{ —

-

— Hajlitott nagyolokés (MSZ 1261, MSZ 1902) a leggyakrabban hasznalt
esztergakés. Merevsége és éltartama valamivel kisebb, mint az egyenes
nagyolokésé, viszont paldst- és a homlokfeliilet nagyolasara is alkalmas.

— Oldalélii nagyolokést (MSZ 1263, MSZ 1%904) kis atmérojl, hosszi
munkadarabok és lépcsds tengelyek megmunkdlasara haszndljak.

— Homlokélii nagyoldkés, tarcsa jellegii alkatrészek sikesztergalasara gaz-
dasdgosan haszndlhato szerszam.

48 49
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Balos Jobbos

Keéstengely

b)

N

46. abra. Jobbos és balos esztergakések
a) egyenes, b) hajlitott, ¢) oldalélia

A kés ¢lszogeia munkadarab anya-
gatol, alakjitol, méreteitol és a szer-
szam anyagatol fliggenek. Az F2. a
megmunkalandé anyag fiiggvényében
a p, o és A szogek megvilasztasara ad
tajékoztatast.

A » elhelyezési szog lagy anyagok
megmunkalasara hasznalt nagyolokésen
altalaban 45°. Kemény vagy kérges
anyagok esetében, ill. kihajlasra veszé-
lyes alak és méret esetén ezt célszerii
45°-nal nagyobbra (60° vagy 90°-ra) va-
lasztani. A A terel6szoget nagyoldashoz
az élcsiics kimélése végett altalaban
—4°,,.—8°%ra koszoriiljitk. A negativ
tereloszog ui. lagyan indulo forgacsoldst
tesz lehet6vé, és noveli az él ellenallo-
képességét a kitoredezésekkel szemben
(1. a 41. abrat). ’

A kés csucsat le kell kerekiteni,
hogy a forgicsolds kozben keletkezett
hét jobban elvezesse. A lekerekités gya-
korlati mértéke mindenkor az alkalma-
zott elétolasnak kb. a kétszerese.

Simitdkéssel a munkadarab végso

méretét és feliileti simasagat adjuk

meg.

— Egyenes hegyes  simitokés.
A 30°-0s csucsszogben zarodo
késfejen a foélt a nagy lekere-
kitésii csticssugar adja.

— Hajlitott  hegyes  simitokés
(MSZ 1265, MSZ 1908).
A 15°-0s szogben meghajlitott
késfej késelallitis nélkiil lehe-
tévé teszi a paldst és a vallfelii-
let folyamatos simitdsat.

— Széles simitokés (MSZ 1226,
MSZ 1909). Helyes bedllitas
esetén nagy termelékenységii si-
mitasra ad lehetdséget(50. dbra).

A szirékések (MSZ 1294, MSZ 1910) a vékonyitassal elgyengitett késfej-
keresztmetszet miatt csak ovatosan terhelhetdk.

50

47, abra. Hegyes simitokés 48. abra. Szrokés
a) szimmetrikus, b) jobbos

%z

.

T

i
17 12 13 14

49. abra. A megmunkaldsnak megfelelden kialakitott esztergakés

| menetkifutast besziird, 2 beszard, 3 széles simité, 4 hajlitott simitd, 5 egyenes simitd, 6 oldaléli,

’ hajlitott nagyolé; 8 egyenes magyolé; 9 hajlitott oldalazé, 0 menetvags, 11 atmend Iyukkés,
12 fenéklyukkés, 13 fenéksimitéd lyukkés, 14 besziré lyukkes

NN

7i’7/3

Az 51. abrdn az fés a g jelzésii gyorsacélbetétek (MSZ 1250) és az azzal
szerelt szarokés lathato.

51
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50. dbra. Széles simitokés 52. abra. A késszar szabvianyos jelolése

a ) gyorsacél, b) keményfém és festése
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51. abra. Gyorsacélbetétes szurokes
a) gyorsacélbetétek, b) befogd

A belsé feliiletet megmunkalé esztergakéseket [ywkkéseknek nevezziik
(MSZ 1270, MSZ 1271, MSZ 1273, MSZ 1912, MSZ 1913). A furat alakja és a
megmunkalas jellege szerint nagyolé és simitd viltozatban dtmend-, fenék-
és beszird lyukkés kialakitdsban kor és négyszog keresztmetszetli szdrral
késziilnek.

A szabvanyos esztergakéseket az F1. foglalja Ossze.

Az esztergakések jelzése a kés szaran van feltiintetve (52. dbra).

A konnyebb felismerhetéség kedvéért a szerszamélek anyagminOséget
jelolo szinnel a teljes késszarat vagy annak végét be kell festeni.

A kés, ill. a lapka anyagatol fiiggden a 4. tiblazatban felsorolt szineket kell
hasznalni.

Uj szerszamél-kialakitasok. A szerszamél-kialakitas altal elérhetd telje-
sitménynévelés terén kiilonosen kedvezd eredményt adtak a Koleszov és Rizsi-

52

Nézet X reldl

|

53, abra. Uj szerszamél-kialakitasok
a! Mdadositott Koleszov-Téle hajlitott nagyold esztergakés, b) Rizsikov-féle lesziarokés

I késszar, 2 szoritocsavar, 3 forgicstord keményfémbal, 4 keményfémlapka
Nuzovkin-féle leszirokés

kov szovjet sztahanovista esztergalyosok 4ltal kidolgozott, ill. az azokat tovabb-
lejlesztett késélek. Az 53a abran a Koleszov élkialakitasbél a Gépipari Techno-
Iogiai Intézet altal tovabbfejlesztett hajlitott nagyoldkés élkialakitasa lathato.
Fzt a nagyoldst a f6 forgacsolo élhez csatlakozo ives sugara (r = 1,5 mm)
dtmeneti és az azt kovetd ugyancsak ives sugar(i (R = 80...100 mm) simito
¢lszakasz jellemazi.
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53. d) abra
?Ja{'aotféﬁ:?ez;ej:{a;rli;ﬂ?ﬁ;?és;:{rgklfzslest, 4 munkadarab, 5 leszoritéesavar, 6 leszoritdlap, 7 merevitdlap,
& hitso késtartd :

A simito élszakasz forgacsoloszogei: homlokszog y = 13°; kettds hatszog
oy, = 5°, 0y = 7°; terel6szog A= 0° A 15°...25%0s forgacstord a forgacsot
Gigy sodorja meg, hogy az kb. harom csavarodas utan a megmunkalatlan felii-
letbe iitkozve torik el. A forgacsol6él 0,2 mm szélességiiy = — 3°-0s élszalaggal
van kialakitva. Ezzel az élkialakitdssal a készremunkalast egy fogassal érjiik el
a szokasos kések nagyol6 és simito fogdsa helyett. A médositott kés bedllitdsa
is konnyebb. Koleszov-késsel foleg merev €s jo csapdgyazasi esztergan merev
munkadarabot (//d = 8) nagy (max. 3 mm-es) elétolassal és viszonylag kis
forgacsolosebességgel (v = 100...120 m/min) lehet termelékenyen esztergalni.

Az 53b abra Rizsikov-leszirokést szemléltet. A szakallas kialakitassal me-
revitett mechanikai rogzitésii keményfémlapkas leszarékés acél, ontottvas €s
szinesfémek leszlirasara egyarant alkalmas. A szorité részbe beforrasztott masik
keményfémlapka a forgacstorésre valo.

Féleg nagy atméréjli munkadarabok leszurasara alkalmas a Lothar—
Maetz-féle kiilonosen merev leszirokés (53¢ abra).

A satoros homloklap kialakitasi Kuzovkin-leszirokés (53d abra) forga-
csolééle 120%-0s ékalakra van kiképezve. Az igy levalasztott szog alaka és
merevitett forgacs nem keriilhet a kés éle és a munkadarab kozé, ez pedig
csokkenti a késtorés lehetoséget.

A Kuzovkin-leszGrokés acélanyagokra nagy v = 136...150 m/min forga-
csolosebesség és 0,2...0,4 mm/ford elStolasi érték alkalmazdsat teszi lehetévé,
Ontéttvasra » = 100 m/min, e = 0,6 mm/ford.
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Az alakkések olyan egyélii szerszamok, amelyek féélének alakja a meg-
munkilando felillet kérvonalaval vagy annak egy szakaszdval ma2geayezik.
Megkiilonboztetiink :
- egyszer(i alakkéseket,
— hasabkéseket,
— korkéseket.

Az egyszerii alakkés: megfeleld szélességii és y = 0 homlokszogl egyenes
késbe az esztergalando feliilet alakjanak negativja és a forgacsolando anyag
minoségének megfelelé hatszog van kialakitva,

Elonye, hogy kénnyen elkészithetd, hatranya, hogy utdnélezni elfogadhato
alaktorzulassal csak kevésszer lehet.

Hasdbkés. A sziikséges hatszoget a hasdbnak szog alatti dontésével allit-
juk be. A hasibkés altaliaban prizmds vezetékkel csatlakozik a késszarhoz
(54. abra). A hasab homlokfeliiletének parhuzamos koszoriilésével utianélez-
heto.

A korkés alakos felilletii forgastest. Az 55a dbra késszarra fogott kiilso
korkést, az 55b abra pedig a belsé alakos feliilet megmunkalasara haszndlatos
csapos korkést szemléltet.

A korkés elénye, hogy elkészitése viszonylag egyszer(i. Elénye még, hogy
helyes élezés esetén profiltorzulas nélkiil igen sokszor utanélezhetd.

Az alakkéseket minden esetben a megmunkalandd feliiletnek megfelelden
cpyedileg kell elkésziteni. Az egyszerii
alakkés profilja csak y = 0° homlokszog
mellett azonos a munkadarab korvona-
laval.

]

Menetkések. Esztergan a kiilonbo- A

26 menetfajtdkat a megfeleléen kialaki- -
tott menetkésekkel készitjiik el.

A menetkések csoportosithatok:

— az élek szama szerint: egyélii,
tobbél (fésiis) menetkések,

— a kés kialakitasa szerint: egy-
szeril, hasab- vagy korkések,

— a menetfajtak szerint: menetkés
métermenethez, Whitworth-me-
nethez, trapéz-, fiirész-, zsinor-
stb. menethez,

— a menetes feliilet elhelyezkedése szerint: kiils6é és bels6 menetkések,

— a megmunkalds modja szerint: nagyolo és simito meneikések.

Egyélii egyszerti menetkések élesmenetekhez, A kiils6 élesmenet nagyolasara

hasznilt egyélii menetkést az 56. dbra szemlélteti. A kés cslicsszoge metrikus

54. dbra. Hasabkés
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Q) b)

55. abra. Korkések

a) kilss felilethez, b) belsé felalethez

menethez £ = 59°, Whitworth-menethez ew 54°. A y homlokszoget az el6tolds
iranyaba esé forgiacsoléélre, a megmunkalandé anyagmindségtdl fiiggden az
F2. alapjan alakitjuk ki.

A csticssugér, a f6- és a mellékél hitszogeinek nagysagat a menetemelke-
déstol fiiggden a menetfeliilethez viszonyitott Un. mitkodé hatszoggel kell kiala-

3 I
&3\ A
4

56. abra. Nagyold menetkés kiilsé élesmenetekhez

A-8

2

Kis menetemelkedés esetén (ha a menetemelkedési szog @ < 4°) a f6¢l
hatszoge ag = 8°...12°, a mellékél hatszoge am = 3°...5°.

Nagyobb menetemelkedés esetén az elhajlé menetfeliilet miatt a miikodo,
vagyis a menetfeliilethez viszonyitott hatszoget kell a szerszim két éle mentén
kiképezni.
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A miikodo hatszog fogalmdt az attekinthetéség végett trapézmeneten
sremléltetjiik (57. dbra).
A f6él miikodo hatszoge:

L = af+¢'
A mellékél miikkodd hatszoge:
Xmm = P—&m.

Az 58. dbrdn lathato nagyold belsé menetkés élkialakitisa 4ltalaban meg-

I
ol
- o
S5
&y,
-
57. dbra. A miik6d6 hatszég fogalma 58. abra. Nagyolo belsé menetkés
q[m = “1”"95’; umm = @"am

cgyezik a kiilsé nagyol6 menetkés élkialakitdsaval, de a hatszoge annal nagyobb
(oxp = 15°...18°), és hogy a furatban jol elférjen a kozépvonaltdl 45°-ban le van
kerekitve.

A homloksikot a késszdr feliiletét6l d/6 tavolsagra képezziik ki.

Kiilsé és belsé simitd menetkések ¢ csiicsszogeinek szigorian meg kell
cgyeznie a menetszelvény csiicsszogével, vagyis métermenet esetén &£y = 60°,
Whitworth-menet esetén ew = 55°. Ezt a kés befogdsa elétt minden esetben
idomszerrel kell ellen6rizni,

A simitd menetkések homlokszoge a helyes menetszelvény kialakitdsa végett
csak y = 0 lehet.

A hétszog értéke a nagyolokéseknél emlitett miikodo hitszognek felel meg.

A késcsics lekerekitési sugara nagyolds és simitds esetén egyformén

métermenethez r=0,1P,
Whitworth-menethez » = 0,14P,

ahol P a menetemelkedés, mm,
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A mélyhornyi menetek egyélii menetkései. A kozepes vagy annal kisebb
pontossagih mélyhornya (lapos-, trapéz- stb.) menetek elkészitésére sziikscg
esetén elegend6k a menetaroknak megfeleld lemezidomszer segitségével kézbdl
koszoriilt egyélii menetkések is.

Ez esetben a beszirokéssel végzett elénagyolast koveté nagyoldshoz a
mindkét feliileten kedvezd homlokszog elérésére a homlokfeliiletet az 59. abra-

a)
50. 4bra. A homlokfeliilet kialakitdsdnak véaltozatai
a), b) helytelen, ¢) helyes

nak megfeleléen alakithatjuk ki. A f6- és a mellékél hatszogeit a mikods hat-

szogeknek megfelelden készitjiik el. _ o
Simité menetkés homlokszége ez esetben is y = 0, homloklapja pedig sik

(57. abra). - ‘ ] ]
A t6bbélii menetkések (fésiiskések) egymast kovetd €lei egymas utan dol-

goz6 egyélli menetkéseknek foghatdk fel (60. abra).

A fésiis késeket az utinélezés gyakorisdgat lehetévé tevd hasabkésként
(61. abra) és korkésként (62. dbra) hozzak forgalomba. A 63. abra belsé menet-
megmunkaldsdhoz alkalmas csapos-fésiis korkést szemléltet.

o |

&P 4

60. abra. Fésis kés élkiképzése 61. abra. Féslis hasabkés
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62. dbra. Fésiis korkés

e <

63. dbra. Csapos fésis korkés
a) dtmend furathoz, b) fenékfurathoz

.

o 5

-4 Krater
P &

b) d )

64. abra. Késkopdsok fajtai 65. abra. Hatkopés

a) élkopas, b) hatkopas, ¢) egyenletes homlokkops, megjelenése az
d) kriteres homlokkopas esztergakésen

Az esztergakések kopasa és wjraélezése. Az eszrergakések kopdsa lehet

— élkopds (éllekerekedés, 64a dbra),

— hatlapkopas (64b dbra),

— homloklapkopés (kriteresedés) (64c, d dbra).

Az élkitdredezés oka legtobbszor a tulsagosan nagy homlokszég vagy nagy
hitszog, a nem megfeleld simasdga élfeliiletek, ill. élek, a szerszimanyagban
¢lezéskor keletkezo fesziiltségek, hajszalrepedések.

Mivel a munkadarab mérete leginkabb a hatlapkopastol fiigg, és a kopas
mértéke itt mérhets a legegyszeriibben, ezért a szerszdm elhaszndloddsara ezt
fogadtak el jellemz6nek (65. dbra).

A kiilonbozé tipusi gyorsacél és keményfém esztergakésekre megenged-
het5 A hatlapkopas mértékét a 11. tablazat tartalmazza.

A gazdasdgos éltartam. A szerszam feliiletei forgacsolds kozben kopnak,
¢lei eléletlenednek. Tovabbi forgdcsolasra njbdli élezés utdn valnak alkalmassa.

A szerszam két egymadst kovetd élezése kozottforgacesoldssal eltoltott idot
éltartamnak nevezziik, jele T, min.

Nagy forgicsteljesitménvhez nagyobb élkopds, gyakoribb élezés, tehat
kisebb éltartam tartozik.
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11. tablzat ?
s WP

——Cstdcsvonal

Esztergakések megengedhetd hatlapkopsdsa

Hatlapkopas, A, mm
Megmunkdlando anyag Késtipus
gyorsacél keményfém
hossz-, oldal- és
furateszterga-
kések 1,5...2
Acél, acélontvény, S — 0,8...1
szivls anyagok leszaro-,
heszurdkések 0,8...1
alakkések 0,4...0,5 -
hosszeszterga- e = 0,3 mm/ford-nal
kések 3.4 1,4...1,7
Ontdtivas,
rideg anyagok oldalazd, furat-,
leszaro-, be- e = 0,3 mm/ford-nal
szurd kések 1,5...2 - 0,8...1

Megjegyzés: Acélnak gyorsacélkéssel valo esztergalasa esetén hitéssel, a tobbi esetben
hités nélkiil.

Kisebb technologiai értékek (forgacsoldsebesség, elStolas, fogasmélység)
esetén a csokkend élkopas miatt csak ritkabb élezés vilik sziikségessé.

A forgicsolasi teljesitmény novelése tehat gyakoribb élezéssel jar, ez
pedig idoveszteséget és nagyobb szerszamkoltséget jelent.

A két elientétes tényezének van egy optimuma, amikor viszonylag nagy
forgacsteljesitmény mellett a legkisebb a koltségraforditas. Az ehhez tartozo
szerszaméltartamot nevezzilk gazdasagos éltartamnak (12. tablazat).

E konyvben javasolt technologiai értékeket a tablazatban meghatarozott
gazdasiagos késéltartam figyelembevételével illitottuk tssze.

12. tdbldzat

Gazdasdgos éltartamok
1. A megmunkalastol fiiggden
Eltartam, min.
A megmunkélas médja 7
gyorsacél ll keményfém
Csics- vagy karusszelesztergin szokvanyos
szerszammal 60 150

Csucsesztergan alakos késsel 120 —
Cstics- vagy karusszelesztergan tobbkéses munkanal 120 240
Revolyeresztergan 240 300
Automataesztergan 480...600 —

T e e ——— e

12. wibldzat folytutdsa

2. A késszar keresztmetszetétol fiiggden

A Késszir WFltartam, min, )

keresztmetszete, mm gyorsacé] keményfém
10 10; I6x16; 10x16; 12x20; @ 15 60 100
20 20; 25x25; 16x25; 20x32;, @ 25 60 120
32x32; 25x40; @ 30 90 150
40x40; 40x60;, @ 40 120 240

Az esztergakést ijra kell élezni, ha a kés hatfeliiletének kopasa a megenge-
dett hatkopas mértékét elérte, vagy ha az esztergalasi feladat elvégzésére a kést
at kell alakitani. Az utinélezés sorrendje:

1. Meggy6zodiink a késélezd gép koszorilésre alkalmas allapotarol:
megfelelé mindségii koszoritkkorong, a korong pontos futisa, az élesség, a
késtamasz helyes beallitasa, megfelel6 hiit6folyadék, helyes védéburkolat stb.

2. Nagyolo kdszoriilést altalaban a kdszoriikorong paldstjan (66. abra),
simitd koszoriilést a koszoriikorong homloklapjan (67. dbra) végziink.

66. abra. Nagyolo koszoriilés a
korong paléstfeliiletén

67. dbra. Simit6é koszorilés a korong
homlokfeliiletén

3. A késtamaszra helyezett esztergakés szarat a kés helyzetétol fiiggoen
jobb vagy bal keziinkkel a késtamaszra szoritjuk, mikozben a masik keziink
ujjaival koszoriilés kozben a kést egyenletes sebességgel valtakozé irdnyban
egyenesen mozgatjuk (68. dbra).

4. A koszoriiléskor a koszoritkorong a kés élével mindig szembe forogjon.
Ellenkezé esetben a kés éle kipattogzik, és baleset torténhet (69. abra).

5. Koszoriilés kozben az esztergakést a kdszoriikoronghoz csak mérsékelt
erével (20...30 N) szabad nyomni, mert kiilonben a felléps nagy surlédas kovet-
keztében a kés éle tilmelegszik és kildgyul.
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68. abra. Helyes késtartas

69. dbra. A korong helyes forgasi
koszoriléshez & helyes forghalrinya

6. A koszoriilés soran a szerszam feliiletén a gyors felmelegedésbél vagy
hitésbol adodo szovetszerkezeti valtozisok vagy repedések elkeriilésére a szi-
vattyas szdllitdsa hiitéfolyadékkal valé béséges hiités a legalkalmasabb. Ha
erre nincs lehetéség, még az €l elszinezddése elbtt a szerszimot hiitdvizzel telt
tartalyba martjuk és abban ide-oda mozgatjuk. Keményfémlapkds kést igy nem
szabad hiiteni.

7. Az Ujraélezést takarékossagi szempontbdl valamennyi élfeliilet tjra-
€lezésével végezziik. Igy ui. lényegesen Kevesebb anyag lekoszoriilése 4ran
tudjuk a kopott élt feltjitani (70. dbra).

Kopds Kopés

Kopott szerszam

¢

70. abra. Az esztergakések gazdasagos élezése

a) a kés kopdsa, b) ¢élezés csak a hitlapon, ¢) élezés csak a homlokiapon, d) helyes &lezés a
hétlapon és a homloklapon egyszerre
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71. abra. A késélek és a késcsics fenése

8. Csak az egymadst kovetd és egyre finomabb koszoriilési eljarasokkal
érhetjiik el az élfeliiletek el6irt mindségét.

9. Az éltartosig novelésére az élfeliileteket fenéssel legalabb olyan finom-
saghra kell megmunkalni, mint amilyen siméra azt a forgacs koptatja.

Késélek fenése. Kézbe fogott €s az €l mentén a feliiletre enyhén ranyomott
olajjal kent finomszemcsés fenckovel (olajkovel) 1...1,5 mm sdvot feniink le.
Fenéskor a fendkovet a forgicsoléélen oldalirdnyban mozgatjuk (71a dbra).
ElSszor a hatlapja, majd a homloklapja, végiil a kés csicsa mentén fenjik meg
a kést (715, ¢ abra).

A keményfémkéseket gyémantszemcsés fendhasabbal fenjiik.

A gyorsacél- és a keményfémszerszamok tjraélezési sorrendje — az €l-
szogek kiilonbozdségének megfeleléen — kiilonbozé.

Az esztergakések élszogeit Ujraélezés kozben és utan élszogmérd idom-
szerekkel vagy egyetemes élszogmeérd késziilékekkel ellendrizni kell,

Az esztergakések élezését Lukovits—Tiindik: Forgdcsoloszerszamok élezése
c. kdnyve részletesen ismerteli,

B.2.3. Csigafiiré

A csigafiré geometriaja. A csigafuro .rendszerint szerszimacélbol vagy
gyorsacélbol készitett kétélii szerszam. Kemény és élkoptaté anyagok flrasira
tdmor vagy betétes keményfémfiirok hasznalatosak.

A csigafuro két f6 része a dolgozorész €s a szar (72. dbra).

A dolgozdrész a csigafiird hornyolt része. A dolgozorész csiicsban végzodo
feliiletén van kialakitva a két forgacsoloél a hozzatartozé a, f, y élszogekkel,
a keresztél, a két forgdcshorony és a furot vezeté két élszalag,

A szér a csigafard befogasira szolgil. Kis atmérsji (d < 15 mm) csiga-
furok hengeres, a nagyobbak kupos szarral késziilnek.

A csigafuro forgacsolofeliileteinek és élszdgeinek egy része (homlokfeliilet,
homlokszog stb.) a csigafurd szerkezeti kialakitasabol adott, a masik része
(a hatfeliilet, a keresztél, a hatszog és a cslcsszog) a megmunkdlandé anyag
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Dafgozdrés:

.

Forgdcshorony
Forgacsoloet

72. abra. A csigafuro és részei

Sarokélpont

_Keresztél
flelek)

: Ttfelulet
Keresztel Hatlelule
hajldsszoge
Homloklap
Foforgdcsolo- A58 B-8

Keresztél

i
Elszalag

13, tabldzat

Csigafirok csucsszigének kialakitisa a munkadarabok anyagatol fiiggoen

A f Ckszog a csigaltro
hatlapja ¢s homloklapja altal
bezart szog. Minél Kisebb az
értéke, a fird annal konnyeb-
ben hatol az anyagba, de an-
nal hamarabb el is veszti az
¢lét.

A csigafiré kopasa. A
csigaluro dolgosoréseén a két
forgdacsoldél, a keresstél (an.
Iélek) és az élszalag vesz résst
a forgacsolasban. A legna-
vyobb terhelés a sarokélpon-
tokat éri (75. abra).

Az utankoszorilés 1do-
pontjara az ¢lek hatkopasi-
nak mértekébol lehet kovet-

2¥ +3 |kedési szog,
w

}C:dcsszog Horonyemek
[

Acél R, =400 700 Nfmm?
geelontveny, szurkeont-
veny sargarez

118° 20°.30°

£cél Ry =700 1200 Njmm?
SZCKItOsSzilcrasag

118 20°..30°

Aluminiumotvozetek
hosszu  forgaccsal
Reéz rovid forgdccsul

140° | 30°.40°
114° 20°..30°

Magneziumotvozetek.

IS NS

o T T
140 20%.30°

Kemenygurm

——
20° | 10°..1%°

Hdre (dgyuld mlanyag
s < d

==z

Nﬂﬁﬁih £
9‘54 Rtszog

Csicsszog

Homlokszog

73. abra. A csigafiro feliiletei és élei 74. abra. Kettds csicsszog
mindségétol fiiggden koszoriiléssel késziil. A csigafuro fontosabb feliiletei és
¢élszogei a 73. abran lathatok.

A @ cstcsszog a csigafurd féforgacsolo élei altal bezdrt szog. Javasolt
értékét a 13. tablazat és az F20. tartalmazza.

Rideg anyagok furasiahoz kettds csicsszoget alkalmazunk (74. abra),
a masodlagos csticsszog 60...70°-0s. Az igy kialakult forgicsoldél javasolt
hossza a furatatmérd 0,2-szerese. A kettds csuics csokkenti az élek sarkainak az
igénybevételét.

Az o hatszég a csigafurd hatlapja és a vagdsi feliilet altal bezart szog.
Helyes kialakitdsaval a hatfeliilet strloddsa csokkenthetd.

A y homlokszog a csigafiré homloklapjanak érintdje és a megmunkalt
feliiletre hiizott merdleges altal bezart szog. Nagysdgat a forgacseltavolito
horony hajlasszige hatirozza meg.

64

keztetni (14, tablazat). . s=>4d 80° 350 40°

Hdre kemenyedd mionyag. SQ

marvény, paic, szén a0° 0 150

A farot nem szabad a megengedett kopas mértékén tal hasznalni, mert az
élek talmelegedéséhes. kitoredezéséhez, esetleg a fiurd toéréséhez vezet. A furdt
akkor hasznaljuk ki meglelelSen, ha az élezést 0,5 mm réteg lekoszoriilésén beliil
el tudjuk végezni.

A farészerszamok gazdasagos éltartamat a 15. tabldzat tartalmazza,

A csigafurd élhosszat, csucsszogét (76a
abra), horonyemelkedési szogét (76b abra) és
a keresztél (1élek) helyzetét (76¢ dbra) lemez-

idomszerrel ellenorizziik. Szalag
Egy lemezidomszeren a szogeknek csak e vomiok
egy értéke alakithaté ki, ezért annyi lemez-  S0rokkopas ;,3;;1,-,2 i

idomszerre van sziikség, ahany féle élszog- Hatkopas

csoportba tartozo farotkell vizsgalni. 75. abra. A csigafuré kopasa

A esigafirok élezését Lukovits—Tiindik: Forgacsoloszerszamok élezése
c. kdnyve részletesen ismerteti,
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76. abra. Csigafuro ellenérzése lemezidomszerrel

14, tablazat

Firoszerszimok megengedhetd kopasa

Scerszim A |11c5::]§|;§ﬂl;lndé Mértekado kopas A k“‘gi’:ﬂfwlc'
acél hiitéssel hatkopas 1,..1,2
Csigaftird e e
ontdttvas szarazon | sarokkopas 0,5...1,2
acél hiitéssel hitkopas 0,2...1,0
Siillyest6 —_—
ontodtivas szarazon | sarokkopas 0,8...1,5
Dirzsar ;_n_celuhulcssell _ hatkopas 0,5...0,8
ontottvas szarazon
15. tdbldzat
A firoszerszamok gazdasagos éltartama, 7, min.
Csigalurd Csigit- Feltazheto ] Dorzsir
sullyeseato stllyesztd
Szerszamatmerd, ontott- ! ontott- ! ontott- ontott-
d, mm vashoz vashog | vashoz vashoz
acél- és avel- és acél- | és acel- és
hoz szines- hoe szines- hoz | szines- hoz szines-
femek- femek- fémek- fémek-
hez hee hez hez
t
2— 5 7 15 — - —_ e 15 20
6—14 R, 2| — | — | — 1 =1 22| 3
15—19 151 30 15 36 - — 30 55
20--24 22 36 2 42 — — 36 65
25—-29 30 42 30 46 50 70 50 80
30—39 40 58 35 60 60 20 75 120
40—49 60 80 — — 75 | 120 9 | 150
50—359 90 120 o - 120 200 120 210
60—6Y 120 180 — — 120 240 150 240
70—79 180 | 240 — — 150 300 150 | 260
80 felett — — — — — — 240 | 360
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B.2.4. Kozpontfurék

Kézpontfurokkal (77. abra) a forgastestek cstes kKozotti megmunkalisiahoz
ssiikséges csticsfészkeket vagy a firék pontos kizpontba vezetéséhez sziikséges
segédfuratokat farunk.

77. dbra. Kozpontfurok

a) védésillyesatés nélkil, b) védosidlyesztéssel

A kézpontfurok hatranya, hogy a hengeres csapok a kedvezotlen torgd-
csolasi koriilmények miatt konnyen letdrnek, ezért a furashoz csak jol ¢lezett
szerszamot hasznaljunk, és mérsékelt elotoldssal dolgozzunk.

A kozpontfurok kopasa az élek mentén jelentkezik.

B.2.5. Siillyesztok

Elsfart vagy eloontott furatok utinmunkaldsdra, hengeres vagy Kupos
feszkek készitésére siillyesztot haszndlunk. A siillyesztok forgo forgacsolo
mozgdst végzé szerszamok, foéleik az eldtolo mozgas iranydban helyezked-
nek el.

Kialakitdsuk szerint lehetnek:

— csigasiillyeszték (78¢ abra) kifurt vagy eloontott hengeres furatok

bovitésére,

— csapos siillyesztok az elofurt furatok Iépesos siillyesziescre vagy a fel-

ontések sikba munkalasara (78b dbra),

- kupsiillyesztok a furatok végeinek kiupos kisullyesztésére.

g RORP O
= e e

78. abra. Sillyesztok

a) hiromélii csigasillyeszid, b) csapos sillyesztd, ¢) csdcssillyesztd
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A sillyesztdk kopasa elsosorban a foélek élszalagjain tapasztalhato.
A megengedett kopdsértékek a csigafuro kopdsértékeivel értelemszeriien azo-
nosak.

Utanélezni csak szerszimélezé gépen szabad.

B.2.6. Dorzsarak

A dorzsar elomunkalt furatok befejezo, vagyis pontossagi €s simito meg-
munkaldsara hasznalatos tobbélit forgicsoloszerszam (79. abra).

A dorzsar dolgozorészbdl és szarbol all. A forgdcslevalasztast a dorzsar
dolgozorészének a paldstjan egyenliotlen osztassal kialakitott élek kapos sza-
kasza (forgdcsolokup) végzi. A dolgozorész clején kialakitott meredek kap
vezeti a dorzsdrat a furatba, és az éleket védi (80. abra). A kupfeliilet végzi a

S
| L

79. abra. Tomor dorzsarak
w) ki, b) pepi

tényleges forgacsolast, mig az ast kiveto hengeres rész a dorzsar vezetésére és
a feliilet simitasara valo. A befejezé hatrakapositott rész a furat kiposra bovii-
lését akadalyozza meg. A dorzsar forgdcsoldélei egyenes vagy jobbra, ill. balra
ferditett fogazattal késziilnek.

A-A
B 1
T
Aﬂ /J//’// c‘"f
oA —» ;‘-W; f"‘z
‘ _ o ) J 8-8

Meredek kup
Kupfelulet Hdtra kipositott rész
Hengeres rész -

80. dbra. A dorzsar élkiképzése
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81. abra. Allithato kézi dorzsdr és az élbedllito idomszer
I kés, 2 gyiirii, 3 anya, 4 test, 5 idomszer

82. dbra. Feltlizhetd gépi dorzsar
a) feltiizdszdrral, b) besajtolt késekkel, ¢) t'cl'fuvurnmn késekkel

Az dallandé méretii kézi dirzsar hosszu forgacsoldklpja konnyld megmun-
Kkalast tesz lehetdvé. Hatranya, hogy az elkopott dérzsar mérete tobbé vissza
nem allithatd, mas méretre azonban atkoszoriilhetd.

Az dllithatd méretii kézi dorzsar (81. abra) szerszamtestének belso hor-
nyaiban jé minéségii szerszamacélbol készitett betétkések vannak. A betétkések
a lejtos feneki horonyban két csavar-
anyavaleltolhatok, ezaltal az Gj helyzet-
nek megfelelé atmérdre dllnak be. Abe- g
allitds a megadott mérethatdron beliil
az S sima gyiiriisidomszerrel nagy pon-
tossaggal elvégezhets.

A gépi dérzsarakat a rovidebb dol-
gozorészen kiviil a révidebb forgacsolo-
kiup és a kupos szirrész jellemzi. Sok olo

[y
(A1)

s HO
i} nu.— m!

——— ' '8 m-

valtozatuk koziil legismertebbek: b) T
— az egyenes hornyl gépi dorzsar
(79b abra), 83. abra. Allithaté gépi dorzsar
— a feltlizhet& gépi dorzsar (82. db- a) atmené furathoz, b) fenékfurathoz

ra) tomor ésszereltdorzsarakkal,
— az allithatd gépi dorzsar atmeno és fenékfuratokhoz (83. dbra).
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B.2.7. Menetmetszok

Kis- és kozepes méret(l, kevésbé pontos kiilsé menetek megmunkaldsara
menetmetszOt hasznalunk (84, abra).

A menetmetszik fontosabb élszogei a 85a abrin lathatok. A menetmet-
szOknél a menetdrok kimunkalasat a kiposra és hatrakoszorilt (| bekezdorész
egyre novekvo fogai végzik. Az [, szabilyozorész a menetfeliiletek szabilyozd-
san kiviil a szerszdmot vezeti és onallo elGtolisat végzi (85h abra).

R4, abra. KerekmeneimetszGk

a) zdrt menetmetszd, b) szabalyozhatdsag
céljibol nyitott menetmetszd

85. dbra. A menetmetszd élszigei
a) forgicsszogek, &) dolgozorész

Haszndlatos még menetmetszdcsd, osztott menetmetszo és onnyild menet-
metszo.

A kerek menetmetszok kézi és gépi szerszamként hasznalhatok.

Kézi miivelethez a menetmetszéket kézvetleniil vagy betétgyiiriin keresztiil
fogjuk a két hajtovassal felszerelt metszé befogdkeretbe.,

A gépi menetmetszdket kiilon erre a célra haszndlatos tokmanyokba
fogjuk be.

B.2.8. Menetfurok

Kis- és kizepes méretii belsé meneteket menetfurdval készitiink.

A menetfurd olyan csavar, amelyen a forgacsoloéleket egy vagy tobb
hossziranyl egyenes vagy csavarvonal alakil horony alakitja ki. A menetmeg-
munkalast végzO0 dolgozorészbsl és a befogasra szolgald szarrészbol all
(86. dbra).
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Bekezrdorész

87. 4bra. A menelfiro élszogei

86. abra. Menetftird

Anya
El8tére Készreflro
Q\ Utanfiro
IR Utdinfir 6 N
Elofird
Készrefurd
A ész
* A=z kipos bekezdorész Készrefuro
T N - Uténfiro
CAW ARSI WA s
g

88. abra. Menetfurokészlet

A dolgozorész B bekezdé- és SZ szabilyozorészbol all. A kaposra kiala-
Kitott és hatrakoszoriilt bekezddrész forgacsol. A szabdlyozorész feladata a
kiforgacsolt menetfeliilet tisztitdsa, kalibraldsa, a menetfird vezetése €s on-
el6toldsa.

A dolgozérészen van kimunkalva az 1 forgacshorony. A két-két forgics-
horony kozotti részt forgdesoldszdarnynak nevezziik.

A 2 szarrész a menetfuro befogdsara alkalmas sima hengeres feliiletbdl és
a menesztésre szolgdlo 3 négyszog keresztmetszetii részbdl all (87. dbra).

A felhasznalas és a szerkezeti kialakitds szerint a menetfardk lehetnek:

-— jobb és bal menetemelkedésii menetfurok,

— egyenes és ferde forgicshornyt menetflrok,

— kézi és gépi menetfirok.

A kézi menetfiirdk esetében a menetet (obb egymads utdn dolgozo szerszam-
mal munkaljuk meg. A menetfirokészlet normal menetekhez hirom vagy
négy, finommenetekhez két menetftirobol all (88. abra).
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A hiaromdarabos menetfurokésziet el6firé darabjara — megkiilonbozteté-
stil — ket gyiiriit, az utdnfuréra egy gylriit karcolnak, a készref(ro szara sima.

A gépi menetfiirék bekezdokupja magaban egyesiti a kézi menetfurok elé-,
utdn- és készrefuro bekezddkupjit. Ennek megfelelGen mind dolgozorésziik,
mind teljes hosszuk nagyobb a kézi menetfirdkénal.

B.3. Az esztergan hasznilatos mérdeszkozok

Megmunkalds kozben vagy befejezése utan méréssel ellenirizziik, hogy a
megmunkalt feliiletek méret-, alak-, és helyzetpontossaga mennyiben felel meg
a rajzban eloirt méret-, alak-, és helyzetpontossignak.

A mérés modja és a mérdeszkoz a munkadarab mérendé jellemzGjétdl
(hossz- vagy szogméreteitol, alakpontossdagatol stb.) és azelGirt pontossagtol fiige.,

Kdzverlen méréssel megdllapitjuk, hogy a mérendd hosszban a mértckegy-
ség hinyszor van meg. A kapott eredmény a tényleges méret. Erre a célra
allithaté mérdeszkdzoker hasznalunk, amelyeken mérGbeosztds van.

Kozverett méréskor a munkadarab méretét valamely allando méretet kép-
viseld mérdeszkoztol (mérdhasiab, etalon, beallitott méréora mérete) mért
eltérés alapjan hatarozzuk meg. Erre a célra az an. dallandé méretii mérdeszkd-
z0ket hasznaljuk.

A tényleges méret ebben az esetben

L= N+A,

ahol L a tényleges méret;

N a mérdeszkdz dllando (bedllitott) mérete:
A a méréeszkoz dllandd méretétdl mért eltérés,

Az allithato méretit mérdeszkézékkel a mérés lassq, és az elkeriilhetetlen
targyi, ill. személyi hibak miatt nagymértékben bizonytalan, ezért tomegszerii
meéresre alkalmatlan.

Az allande méretit mérdeszkozok kozil az esztergilyos elsésorban az
idomszereker hasznalja. Az idomszerekkel vald mérés gyors, a személyi hibaktol
kevésbé fiigg a mérés eredménye.

A mérési pontossap fokozdsdira a kovetkezd kovetelményeket kell be-
tartani:

- mérés eltt a mérendd tdrgyat gondosan meg kell tisztitani,
- mindig a legegyszerlibb, de az elGirt pontossagot add mérdeszkozzel
merjiink,
~u méréeszkoz helyes mikodését, a mérofeliilet tisztasagat mérés elott
ellendrizni kell,
— az ellenérzd mérést mindig szobahdmérsékletii (2073 °C) helyiségben,
munkadarabon és méroeszkozzel kell végezni,
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— a méretvonalakat (skdlaériéket) mindig a feliiletre merdlegesen kell
leolvasni, '

— csak kellGen megvilagitott helyen mérjiink,

— csak a megengedett mérényomas mellett szabad mérni,

— a mérdeszkozoket allanddan karban kell tartani, és idénként hitelesiteni
kell.

Hosszisagmérés allithaté mérdeszkozokkel. A mérdléc vagy acélvonalzo
kiilénbozd hosszusdgokban milliméteres vagy félmilliméteres beosztassal késziil.
Mérési pontossdega 0,5...1 mm,

A tapintékdrzé ma mar kevésbé alkalmazott méroeszkoz. A belsé hornyok
atmérdjének mérésére féleg a méretbeosztasos viltozatot hasznaljuk (89. dbra).
Mérési pontossaga 0,5 mm.

A tolomérd az esztergalyos leggyakrabban hasznilt mérdeszkoze. Kiilsd,
belsod atmérok és furatmélységek mérésére alkalmas (90. dbra).

A tolomérd meréleges mérdtejjel kiképzett mérdléc, amelyen szintén merd-
lezes mérdfeliiletdl szan csiszik.

A mm-beosztist fGskala a szarrészen, az (n. noniuszbeosztas pedig a
mozgo szanon van (91a dbra). Ha a noniuszbeosztas ugy késziilt, hogy 9 mm

(&)

b)

89. dbra. Tapintokorzék
a) marokkérzd, b) lyukkérzé, ) méretbeoszidsos lyukkdrzo
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91. abra. A tolémérd f6- és néniusz-skaldja

tiz cgyenld részre van bontva, akkor a tolémérs 0,1 mm-es pontossagi. Ezzel
4 noniusz minden egyes osztasa 0,1 mm-rel kisebb lesz 1 mm-nél. Ha tehdt a
noniusz elsé beosztdsa egyezik, azaz fedésben van a foskala valamelyik beoszti-
sdval, akkor a munkadarab mérete annyiszor 0,1 mm-rel nagyobb, mint a
noniusz-skala 0 értéke folott leolvashatd egész milliméter (91h dbra).

Nagyobb mérel leolvasdsa esetén a noniusz-skdla egyezésétol balra esé
clsO egész szam adja az egész millimétereket (15 mm), a tizedeket pedig Ggy
kapjuk, hogy ahanyadik noniuszbeosztds esik egybe a foskala valamelyik
beosztasaval, annyiszor 0,1 mm-t adunk az egész szamhoz (ez esetben 0,6 mm-t,
91¢ dbra). A mért méret tehat 154+0,6 = 15,6 mm.

Amennyiben a toloméré noniuszbeosztasdan 19 mm van hiisz részre osztva,
akkor 0,05 mm-es, ha pedig 49 mm, akkor 50 részre van osztva, a toloméro
méréspontossaga 0,02 mm-es.

A furatmélység és a vallméretek mérésére kialakitott Gan. mélységméro
tolomérd haszndlata a 92. abran lathato.

A mikrométerek kialakitasuktol fiiggden csap-, furat-, menetatméro, le-
mez-, cséfal- stb. vastagsdgok, valamint horony- és furatmélységek mérésére
alkalmasak. Méretpontossaguk 0,01 mm.

Mikrométerrel ugy mériink, hogy a munkadarab mérendo feliiletét az
allo- és a mozgdpofik kozé helyezziik, majd a finombeallito csapot forgatva
a mozgopofat a mérendé feliilethez érintjitk. Erintés utin a csavar megfeleld
mér6fogasat a kilincsszerkezet kerepeld hangja jelzi. A méretet ebben a hely-
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92. dbra. Mérés mélységméro tolomérdvel
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zetben a hiivelyre és a mérédobra felvitt osztasokrol olvassuk le. A mérdhiive-
lyen tengelyiranyban 0,5 mm-es osztdsu skdla van, a kerek méréélen pedig egy
osztas 0,01 mm-nek felel meg (93. dbra).

Méréskor a méret leolvasisa soran megnézziik, hogy a mérédob mérééle
el6tt kozvetleniil a mérdhiivelynek melyik milliméteres, ill. félmilliméteres osz-

95 =—35 ¢
Mér 0 ¢
vonal o
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93. dbra. A mikrométer mérédobja
Leolviasds: @) 7,5 +0.39 = 7,89 mm, b/ 7 +0.35 = 7,35 mm, ¢/ 0.5+0.09 = 0.59 mm

tasa talalhaté még lefedetleniil, majd ehhez hozzdadjuk a mérédobon a mérs-
vonal irdnydban leolvashatd szdzadmillimétereket.

' A méret leolvasdasakor mindig iigyelni kell a hiively félmilliméteres osztd-
saira, és arra, hogy a mérédobon a szdmozas minden félmilliméter utin eldlrél
kezdodik-e.

A 94. dbra furatmikrométert szemléltet mérési helyzetben. Az 4tmérd méré-
sekor a furatmikrométernek a feliiletre meréleges és az atmérs iranyaba valo
bf:zillitai_sét, vagyis az atméré letapintasat ovatos probalkozo tapintassal kell
végezni.
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94. dbra. Mérés furatmikrométerrel
& kitérési pont
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A méréora megfelels segédberendezésekkel (allvanyokkal, készuilekekkel)
kiegészitve szamtalan mérési feladat elvégzésére haszndlhato. Mérési pontos-
sdga altalaban 0,01 mm, de 0,001 mm-es pontossdgh méroorak is késziiinek.

A 95. abra mérdoraval valég méretredllast (95a abra), also (95b abra) ¢s
felsd (95¢ abra) eltérésii munkadarab ellenorzését szemlélteti.

o — T

68 mm

q)

95, dbra. Mérés mérdoraval
a) a mérdora beallitdsa, b) a méret kisebb, ¢) a méret nagyobb

Hosszisagmérés allandé méretii mérbeszkozokkel. A méréhasabok kiilon-
boz6 méretli, igen nagy pontossaga (0,05 um tlirésti), hasdb alaku mérotestek.
A mérdtestek 10—112 darabos készletben keriilnek forgalomba. Méreteik ugy
vannak meghatarozva, hogy azokbdl az eldirt méretet ossze lehessen allitani.
A mérchasabok megfelelé kivalasztasaval tort méretek is Osszedllithatok.,
Az 54,951 mm-es méret pl. igy rakbato ossze: 1,0014+1,45425+50=
= 54,951 mm.

Méretosszerakaskor a méréhasabokat megtisztitott feliilettel egymdson
Svatosan csusztatva, a titkrositett feliiletitkkel keresztben helyezzilk egymdsra
és ezutan forditjuk méréhelyzetbe. Szedéskor ismét el6szor keresztbe forgatva,
majd egymason elcstsztatva valasztjuk szét a hasabokat. Hasznalat utan a
méréhasébot teljes feliiletén savmentes zsirral vékonyan lekenve tessziik a tarto-
dobozba.

A mérdhasabokat féleg a mérdeszkozok hitelesitésére haszndljuk (96a. b
abra), de mérékeretbe fogva mérdcsorok segitségével igen sokoldalian kozvet-
len mérésre is hasznalhatok. A 96¢ abran villas idomszerként hasznalt méro-
hasab lathato.

Az idomszerek kiilsé vagy belsd feliiletek hatirméreteinek (tiirésen beliili-
ségének) ellendrzésére hasznalatosak.
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b) c)

96. dbra. A méréhasabok alkalmazasa

Kiilso feliileteket villis vagy szajas idomszerrel, belsé feliileteket dugds
vagy csapos idomszerrel ellendrziink.

Ha a kiilsé feliiletet ellendrzé villas idomszer felsé hatarméretre készitett

villas része ramegy a mért felilletre, ez azt jelenti, hogy az ellendrzott feliilet
mérete a felsé hatarméretet nem haladja meg. Az idomszernek ezt az oldalat
..megy” oldalnak nevezziik.
. Mivel a j6 méretii feliilet az also hatarméretnél kisebb nem lehet, igy az
idomszernek az alsé hatirméretre készitett masik villija nem megy ra a mért
felilletre. Ha ugyanis ramenne, ez azt jelentené, hogy a feliilet az also hatdr-
méretnél kisebb méretil, tehdt selejtes.

Az @domszernck ezt az oldalat ,,nemmegy™, ill. ,,selejt” oldalnak nevezziik.

Az idomszert konnyedén, erdltetés nélkiil helyezziik a feliiletre (97. abra).

Hasonlo elv alapjan minésiti jonak vagy selejtesnek a furatos feliiletet a
dugos idomszer ,,megy”, ill. ,,nemmegy” dugos feliilete is.

A 98. dbra a dugos idomszerrel végzett helyes és hibas mérést szemlélteti,

97. abra. Mérés villas idomszerrel 98. abra. Mérés dugos idomszerrel
a) helyes, &) hibas a) helyes, b) hibis
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Szogmérés. Az egyszerii szogméré
hasznalata a 99. abran lathato., Méro-
pontossaga 1°, ezért csak durva méré-
sekre alkalmas.

Az egvetemes szigméré a legalta- =
lanosabban hasznalt és kielégilté pont-
ossagn szogmero (100. abra). A sz6gmé-
rés itt is @ mar ismert noniusz-skala se-
gitségével végezhets. A mérési pontos-
sag 5 (szogperc).

Az egyetemes szogméro [ alloszara
és 2 mozgoszara zdrja be a mérendd
szoget. A méretet 4>907-0s vagy ujab-
ban 2 180°-0s fdskdldrol és a mozgo-
szarhoz kotott percnoniuszrol olvassuk
le. A mozgoszar minden szogre beallit-
hato, és hossziranyban is elmozdithato.

Méretleolvasashoz a fokokat min-
dig a kiindulasi sikhoz viszonyitva mér-
juk. Az egész fokokat a fobeosztason
a noéniusz 0 vonala folott olvassuk le.
A szogpercek leolvasdsara pedig a perc-
noniusz szolgal (101a abra).

A percnoniusz olyan iv, amelynek 99 abra. Egyszerii szogmérd
23°-nyi szakasza 12 egyenlé részre van
osztva. Minden osztis tehat 23°: 12 = 1° 11°/12 = 1° 55"-nek felel meg, vagyis
5 szogpercnél kevesebb mint két fok.

100. 4dbra. Egyetemes szogméro
I percbeosztas, 2 fokbeosztas, 3 allészar, 4 rogzitbcsavar, 5 mozgészar
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101, dbra. Az cgyetemes szogmérd 6- és noniusz-skaldja

Kupfeliileteket kupos dugos ¢s kapos hiivelyes idomszerrel ellenérziink
(102. dbra),

Mindkét ellenorzési mod alkalmas a kiapszognek, a legnagyobb dtméronek
¢és a kupalkotok egyenességének egyidejii ellendrzésére.

A ktpos mérédugd ¢és a klipos mérshiively legnagyobb dtmérdin két jel-
z¢st vagy bevagast talalunk. A két jelzés kozotti T tavolsag, ill, a bevagas
mélysége a kip nagyatmérdjénck tirési mérete.

Ha a mérés sordan a kapos idomszer a mért feliiletre nem megy rd (vagy be)
az elso jelzésig, akkor a kapatmérén még leforgicsolando anyag van. Ha a kap
homlokfeliilete a két jelzévonal kozé esik, akkor a kupfeliilet atmérdje a tiirés-
mezon beliil készilt. Ha a kap feliilete a masodik jelzovonaltol is mélyebbre
megy. akkor a kup selejtes.

A kupalkoto egyenességének ¢s a kapszog helyességének cllenorzéséher a
kupos idomszer kupfeliiletét alkoto irdnyban kenjiikk be szines zsirkrétdval,

A

s
q) by

102. abra. Kupos idomszer
a) gyQrds, b dugods idomszer
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majd Ovatosun dugjuk be (hizzuk rd) @ mé-
rendd kupos furatba (feliiletére) és egy fél
fordulatnyira forditsuk el, végiil dvatos
movdulattal tavolitsuk el a munkadarab-
bol (-rol), és a krétanyom eltorlodésct vizs-
galjuk meg.

Ha azeltorlddes a jelzovonal mentén
cgyenletes, akkor az elkészitett kupszog és
a kup alkotoi méret-és alakpontossdg szem-
pontjabol a tiirésen beliil vannak. Az egyol-
dali eltorlodés szoghibat, a szakaszos eltor-
16dés pedig gorbe vonald kupalkotot jelent.

Menetellenorzés. Allithaté méréeszkd-
zdkkel végzett menetmérés sorin a menetet
meghatdrozo ot jellemzo méretet(103.abra)
kiillon-kiilon megmérjiik, és a mért értékek 103. abra. A menet jellemzd méretei
alapjan mindésitjiik a kiilso vagy belsé me- ﬁ"ﬁé}‘i;;{:‘,,";fo",s ';;’;g:::::‘l’ke g,
netes munkadarabokat. A menet Ot jel-  'menetszclvényszig

lemz6 mérete:

1. A menet kiilsé atmérdje (d vagy D) a méretpontossagtol fiiggden tolo-
mérdvel vagy mikrométerrel mérheto.

2. A menet kozépatmérdje (dy vagyD,) mérobetétes menetmikrometerrel
meérhets (104. abra).

3. A menetmagatmérét (d;) a tolomeéro leélezett pofarészével lehet mérni.

4. A menetemelkedés (P) szintén tolomérével mérheto (105. dbra).

5. A menetszelvényszog (€) csak mithelymikroszkoppal ellendrizhetd.

Menetellendrzés lemezidomszerrel. Az esztergalyosok gyakran hasznalt
menetellendrzé mérdeszkoze, a mélyhorny menetek vagisandl az egy menet-
szelvényt megtestesitd lemezsablon (106. ébra), ¢lesmenetekhez hasznalt menet-
fésti (107. abra). A menetszelvény ellendrzésére mindkettd, a menetemelkedés
ellendrzésére csak a menetfési alkalmas.

A menetes idomszerek egyetlen ellendrzéssel mind az 6t menetelem méretét
mindsitik. Hasonloképpen hasznaljuk mint a dugos vagy gylirs idomszereket.

Menetes orsdk ellendrzésére a ,,megy’—, nemmegy” oldali menetes gyi-
riik (108a 4bra) vagy az ennél gyorsabb ellendrzést lehetévé tevd menetes villak
(1085 dbra) alkalmasak.

A menetes furatok a menetes dugds idomszerrel ellenérizheték (109a abra).
Az idomszerek ,,nemmegy” oldali része minddssze két menetemelkedésnyi
menetet tartalmaz, de gyakori ennek az elhagyasa, és ezt a magfurat , megy”
oldali idomszerre helyettesiti (1095 abra).
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107, abra. Menettési

108. abra, Idomszerek
kiilsé menet
ellenfrzésére

a) menetes gytris

idomszer, .
b) menetes villas idomszer

104. abra. K6zépatméré mérése mérdesappal .
a) mérocsappal felszerelt mikrométer, b) mérdcsap felfiiggesztve, ¢) méréesap foglalatban (papucsban)

i

A g)crfé /e!ene k Az ellendrzes jelének
o n helye
Megy oldal Az o ii?reﬁ Nemmeqy oldal

105: 4bra. Menetemelkedés mérése 106. 4bra. Menetsablon 4 . : )
tolomérdvel 109. abra. Menetes
1 toldbmérd, 2 menetirok, 3 menetes orsé, o ' e dugés idomszer
4 menetck szdma Vores szinure festve menetes furat

b ellenOrzésére
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C) AZ ESZTERGALAS ALAFMUVELETEI

Az esztergalas alapmiiveletei az el6készitdé miiveleteket és a legegyszeriibb
hossz- és keresztiranyu eldtoldssal 1étrehozhato esztergalasi eljardsokat foglal-
jak magukba.

C.1. Elokészito miiveletek

A kiilonbozo esztergalasi eljarasok megkezdése elott elvégzendo elGkeészii-
let a kovetkezd tevékenységeket tartalmazza:

1. A rajz és a miiveleti utasitas tanulmanyozasa. Helyzetmeghatarozas és a
rahagyasok megallapitasa.

2. Az esztergalyos altal végzett napi karbantartis.

3. A befogoszerkezetek felszerelése, bedllitdsa és leszerelése.

4. A munkadarabot elékészité miiveletek. .

5. A munkadarab befogisa, kozpontositasa, menesztése.

6. A szerszamtartok elGkészitése, felfogasa, bedllitasa.

7. A szerszamok elokészitése befogdsa, beallitdsa.

8. Az eszterga feltoltése hiit6-kenéfolyadékkal.

9. Az induld miivelet szerszimanak fogasra allitasa, a sziikséges féorso-
fordulatszam és szerszam elétolasi értékeket kapesolo karok helyzetbe éllitasa.

C.1.1. A rajz és a miiveleti utasitas tanulméanyozasa. Helyzetmeghatarozas
és a rahagyasok

A miivelet a technoldgiai eljarasnak olyan onmagaban befejezettnek tekint-
heté része, amelyet a dolgozo (dolgozdk) meghatarozott gyartasi célbol a mun-
kadarabon végez(-nek). Egy miiveleten beliil a megmunkalds tirgya, a munka-
hely, a gépi berendezés, a gyartéeszkoz, a kitiizott feladat terjedelme, valamint
a munkat végz6 dolgozok szdma nem véltozhat. Ha a felsorolt tényezdk vala-
melyike is megvaltozik, akkor mar masik miiveletrol beszélink.

A miiveletelem a miiveletnek az a legrovidebb része, amely onmagiban
befejezettnek tekinthetd és végrehajthato (pl. fogast vesz).
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Felfogds a miiveletnek az a része, amelyben a munkadarabot a szerszam-
pépre felerésitjiik, és a szerszamhoz viszonyitva megfelels helyzetben rogzitjik.

Az alkatrészrajz meghatirozza a munkadarab alakjat, méreteit, méret-
tiréseit, az egyes feliletekre eldirt feliileti érdességi, alakhlségi és helyzet-
pontossagi kovetelményeket, anyagminoséget.

Fgvedi gvartas esetén ezek ismeretében rendszerint az esztergalyosnak kell
mepvilasztania a kiinduld nyersméretet, a megmunkalasi bazisfeliileteket, a
hefogas modjat, a szitkséges munkadarab-befogot, a miiveletekhez haszna-
lando szerszamokat, technolégiai adatokat és a hiitéfolyadékot.

Sorozatgvartashoz az alkatrészrajzon kiviil, gyakran ahelyett az alkatrész
megmunkalasaval kapesolatos valamennyi tudnivalét magéba foglalo ,,miiveleti
wtasitast” kap az esztergalyos.

A munkadarabok helyzetmeghatarozasa. A munkadarabot a megmunkalds
alatt hatarozott helyzetben rogziteni kell. A munkadarabot erre a célra kivd-
lasztott bazisfeliileten fogjuk fel. Felfogdskor a szerszamhoz és a szerszamgeép-
hes képest megfeleld tavolsagra és megfelel6 iranyba kell allitani, megfelelo
helyzetbe kell hozni, Ezt nevezziik rajoldsnak. A tajoldst illékfeliiletek segit-
ségével végezzitk. Gyakran a bizisok és a hozzijuk tartozo ulékek rendszere
ceyiittesen hatdrozza meg a munkadarab helyzetét.

H6[k5

2~ 77 3
a //7
Z
G

110. 4bra. A munkadarab helyzetét meghatarozo felfogérendszer

] a felfogotarcsa bazisa, 2 siktdresa, 3 a siktdrcsa bazisa, 4 kézpontesap, 5 a siktarcsa
{ilékfelilete, 6 csavarnyilisok a munkadarab felerdsitésére
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A munkadarab befogdsat tajolt helyzetben helyzetmeghatdarozasnak nevez-
ziik (110. abra). Az abraba munkadarabot nem rajzoltunk be, mert azt kivanjuk
szemléltetni, hogy a munkadarab helyzetét tobb egymasba ill6 tilék- és bazis-
readszer altal hatarozzuk meg a szerszamhoz és a géphez képest.

Az elmondottakbol kovetkezik, hogy a rendszer alak- és mérethelyessége a
munkadarab elkészitési pontossaganak feltétele.

A 110. abran két kozpont-helyzetmeghatarozas lathatdé. A ketté nem
azonos értékii. Az egyik esetben a siktdrcsa kozépso siillyesztése kozpontositja
a munkadarabot, a masik esetben a kozpontcsap. Az el6bbi merevebb, de tobb
elem vesz részt benne, az utobbi kevésbé merev, de — minthogy kevesebb elem-
bél all — pontosabb.

Céljuk szerint tobbféle bizis van (111. dbra):

— Szerkesztési bazisok a munkadarab azon feliiletei, amelyekhez viszo-
nyitva a tobbi megmunkalandé feliiletet a kész alkatrész mikodése
szempontjabol hatarozzuk meg (A feliilet).

— Felfogisi bazisok a munkadarabnak azok a feliiletei, amelyek meg-
hatdrozzik a helyzetét a felfogokésziilékekben (C feliilet).

-~ Felfekvési bazis a munkadarabnak az a feliilete, amely a szerszimgép
felfogofelilletére vagy a késziilék iilékeire fekszik (B feliilet).

— Mérési bizis a munkadarab azon felillete (esetleg tengelyvonala),
amelytél kozvetleniil mérjiik, ill. szamitjuk a megmunkalt feliilet hely-
zetét (A feliilet).
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111. dbra. A bazisok fajtii

A feliilet: technologiai és egyben szerkesztési és mérési bizis, B feliilet: felfekvési bézis, C feldlet:
felfogasi bazis, U itkdzd

A munkadarab helyzetmeghatarozdsahoz hasonléan a szerszdm élhelyze-
tének helyzetmeghatarozasardl is gondoskodnunk kell. A munkadarabot kii-
ionféle szoritéelemekkel (szoritovasak, szoritopofak) az iilékhez kell szoritani,
hogy a forgdcsoloerd el ne mozdithassa.

A tengelye koriil forgo munkadarab helyzetét kézépvonaldnak meghatd-
rozott helyzetbe hozdsdval hatarozzuk meg. A helyzetmeghatdrozasnak ezt a
modjdt kézpontositdsnak nevezzik,
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A helyes bdzismegvdlasztas szempontjai. A miiveletet lehetdleg gy keil
megtervezni, hogy minél kevesebb legyen a bazisvaltis. Minden bazisvaltas,
tjabb hibalehetdséget visz a megmunkalasba, ¢€s a felfogokésziilekek szamat is
noveli. Sok esetben a bazisvaltds elkeriilhetetlen. Ilyenkor is térekedjiink arra,
hogy ugyanazt a felfekvési bazist a leheto legtobb miivelethez alkalmazzuk.

A felfekvési bazis legyen a munkadarab feliiletei koziil a legterjedelmesebb
a tajolofeliilet legyen a leghosszabb, az titkozofeliilet pedig a legkisebb.

A technolégiai bazis lehetdség szerint mindig egyezzen meg a szerkesztési
bazissal. Ha a technologiai bazisok nem esnek egybe a szerkesztési bazissal,
akkor a két bazis viszonylagos helyzete csak tobb egymdssal kapcsolédd mére-
ten (méretlancon) keresztiil van meghatdrozva. Minthogy az egymassal kap-
csolodd méreteknek is szorasuk van, igy a bazisfelillet helyzete a méretldnc
ered6 méretszorasatol fligg.

A szerkesztési bazisnak igy kialakult elhelyezkedési hibajit bdzismeg-
vélasztasi hibanak nevezziik, Ha a szerkesztési, a technologiai és a mérési
bidzisok nem esnek egybe, mindig lesz bizismegvalasztasi hiba.

Megmunkalasi hibak. Az elkeriilhetetlen hibdkra vald tekintettel minden
munkadarabra a felhasznalastol filggden az eloirt méreten kiviil még egy meg-
engedett eltérést is (tlirést) eldirnak. Az eldirt eltérésen beliili munkadarabok
megfelelnek, az azon kiviil esék selejtek.

A megmunkalas soran négyféle hiba ad6dhat:

— mérethibak : a munkadarabon megvalositott és az eldirt méretek kozotti
eltérés,

— alakhibdk : a munkadarabon megvalositott alak és az idedlis geometriai
alak kozotti eltérés, _

— helyzetpontossagi hibék: a munkadarabon kialakitott feliiletek, élek
kolesonos elhelyezkedésének hibdi,

— érdességi hibak: a munkadarab feliiletén mérheté feliileti egyenetlenség
mértéke.

A megmunkaldsi hibak fobb okai:

— a szerszamgépek pontatlansaga és kopasa (vezetékek, fGorsocsapagyak
kopasa),

— a szerszam pontatiansaga és kopasa (szerszamélkopds),

— a felfogas (a felfogokésziilék) pontossiga,

— a munkadarab (mechanikai és hé okozta) alakvaltozisa,

— a mérési hibdk (a mérdeszkoz pontatlansiga vagy a mérési hibak),

— a dolgozok egyéni hibija (elégtelen szakmai ismeret, figyelmetlenség).

Rahagyas az az anyagréteg, amellyel a kész munkadarab méreteit novelni
kell ahhoz, hogy a megmunkalds sordn az egyes miiveletek fogasait, méret-,

alak- és feliilethibait szamitdsba véve végiil j6 munkadarabot kapjunk,
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A rahagydst a megmunkalt felilletre meréleges irdnyba mérjiik, és rend-
szerint egy oldalra szamitva adjuk meg.
Keétlele rahagyast kiillonborstetiink meg:
miiveleti rahagyas az anyag azon rétege, amelyet a szerszimnuk egy-egy
miivelet alkalmaval el kell tavolitania,
- teljes rahagyds a nagyoldsi ¢s az azt kovetd valamennyi miveleti ra-
hagyas osszege.

A helytelentil 7 nagyra megallapitott rahagyds noveli az alkatrész elké-
szitésehers szitkséges anyagfelhasznilast, a forgicsoldsi idot, és nagyobb szer-
seamfogyasztast igényel.

A il kiesi rahagyds nem biztositja a hibas feliileti réteg eltavolitisat, ezért
a munkadarab mérete nem lesz elég pontos, a felilleti mindség pedig nem
kielégitd, Sokszor a tal kis rahagyas kedvezotlen forgacsolisi viszonyokat is
okoz, mert a forgacsoloszerszam kérges, revés rétegben kénytelen dolgozni.

A teljes rahagvas magaba foglalja az el6zd miivelet (Ontés, kovacsolds,
hengerlés stb.) hibas feliileti rétegének vastagsagat, alak- és mérethibajat.

A nyers gyartmanyok feliileti, alak- és mérethibait figyelembe véve a gyir-
tastol fugeden néhany félkészeyirtmany esetén a sriikséges teljes rahagydst a
16.—18. tablizat foglalja Ossze.

16, tiblazat
Homokformaba ontott sziirke ontottvasontvények legnagyobb rahagyasai

Méretek nim-ben

16. tdbldzar folytardsa

Gépi formiizis esetén

Kézi formazas
fémminta esetén

Kézi formdazas
faminta esetén

lcgn’:;y?f;:l:i:irutc cpyseeri bonyolult egyszeri bonyolult cpyszeri bonyolult
ontvények ontvények dntvények
s00...1200 | 4 | 6! 6" | 873 | 8T | 0§
1200180 | 5! ;:; 730 7! ¢ 9r¢ 1 9 ”;_ The
1800..2600 | 6' 3] 0,_23 8! ¥ m' M IR 1;_* ;’:"
2600...3800 - oMl 0 | (132 et éz
3800,..540()__ L T PR I PR R I TR
A B e T T I
|

17. tabldazat

Hengeres alaki kovédcsolt munkadarabok rahagyasa atmérére

Meéretek mm-ben

Gépi formizis esetén at tor “"_::I“;” o :;:nft:ff;félﬁ
Az Ontvény -
lepnapvobh mérele epvererii ! bonyolult ceyszeri bonyolult epysreri Ii bonvaolult
ontvények ontvények ontvények
100-ig 2610 | 2410 | 3T 3L 3t 4t
. N

100,200 | 2410 | 3+10 | 35200 4t200 g4n | ospo
) +2,0 +2,0 -3 +3
200...300 24 1,0 | 3110 | 3075 STPs STy 6"5
< +1,5 +1,5 +3 +3 -4 4
300...500 3000 | 4lve | 43 65 6.3 8%
00 +2,0 | <420 +4 +4 +5 +5
500...800 3770 | sTie | 5T 775 773 973
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Tircsak és tengelyek atmérdje, d
A munkadarab hossza . e
sodg | 500 | w0120 P |56 | 256 | aos
30-ig 6+21 7+2| T+2| 8+3| 9+3| 1144|1345
= 30...50 L 6+2] T+2| T+2| 843| 94311441345
5 50...80 | | 720 842 943] 943 1244|1445
i 80...120 — | 842 943 10+3]13+5|1645
120...180 —_— —_ e 111 +4[ 1244|1345 18+6

e

, 250-ig L 6+2| 842/ 1042|1242 1542 — | —
o | 250...500 D 642] 8+2|12+2| 1443 1743]20+4| —
e | 500...1000 | 8421042 1343|1543|18+4|21+4| —
) 1000... 1500 1042} 1242 1443 17+4]20+4|224+4] —
g 1500...2000 H+2] 1343 15431844 21+5]23+5] —
= 2000...3000 1243 14+3[ 1743|1944 224+5|25+5| —
3000....4000 1343 rs¢3iisi3 20+4|2345|264+5] —

Megjegyzés: A kovacsolt anyag hosszira vonatkozo rahagyast tengely esetén (mindkét
végére) kétszer nagyobbnak kell venni, mint a tablazatban megadott atméré-
rahagydst, tarcsa esetén a kétoldali rahagyast az atmérérahagyasnal 10...20 7 -kal
kisebbnek vehetjiik. A tiiréseket ennek megfeleléen ndvelni vagy csokkenteni kell,



18. tdblizat
Hengerelt anyaghol késziillt munkadarabok rdhagydsai 4tmérére
Méretek mm-ben

| A munkadarab hossza, L
A munkadarab

dtmérGle, d 100-ig qhi;‘%& 80050 | 1200...1600 | 1600...2000 | 2 felett
i

6...10 2 3 — o - — -
10...18 3 4 — — - — —
18...30 3 4 5 6 6 _— —
30...50 4 5 5 6 7 7 8
50...80 4 5 6 7 8 8 8
80...120 5 6 7 8 8 10 10
120...160 5 i) 7 8 10 10 10
160...200 6 6 7 8 10 10 10

A nagyoldas utani rahagyasok a munkadarab elkésziiléséig elvégzendo,
valamennyi miivelethez sziikséges rahagyas pl. simitd esztergilas rdhagyésa
koszoriilésre, siillyesztési, dorzsolési stb. rahagyas.

A miveletkozi rahagyasoknak fedezniiik kell az el6z6 miiveletekbol at-
szarmazott és a soron kovetkezd miiveletek varhaté hibdinak eltiintetéséhez,
valamint a soron kovetkezd miiveletek minimalis fogasvételéhez sziikséges
anyagréteg-vastagsagot (19.—22. tablazat).

A miiveleti méretek, tiirések és a teljes rahagyas meghatarozasa. A miive-
leti méreteket a befejezs miiveletektol az el6z6 miiveletek felé haladva lehet meg-
allapitani.

19. tdbldzat
Kiils6 hengeres feliiletek nagyolds utdni rihagyfsa simit6 esztergdlisra, (Atmérdre )
Méretek mm-ben

A munk_a_ darab . N Befogasi hossziaség, |
dtmérdje, d 100-ig l 100..300 | 300...500 | 500...1000 1000...2000! 2000 felett
6...18 ors | 10 1,25 — — ‘ —
18...50 1,0 1,2 1,4 1,5 1,8 —_
50...120 1,2 1,5 1,6 1,8 2,0 2,0
120...260 1,5 1.8 2,0 2,2 2,5 2,5
260...500 1,8 2,2 2,5 2,8 3,0 ! 3.0

Megjepyzés : Ha a simitd esztergalas soran helyzetmeghatarozasi hiba van, azt a tabla-
zati értékben hozzd kell adni. Ha //d > 10, babot kell hasznalni.

20, tdbidzat

)

érore

ok tengeiyek és furatok kdszoriilésére, (4tm

Meéretek mmni-ben

NN QN A A owno e v
ez | BBKRREE | 888 | 8RBR2 | B2
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Legnagyobb rdhagyasok

Legnagyobb rahagyasok

sumit¢ esztergalaskor
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21, tabldzat
Siillyesztéshez sziikséges rahagyds atmérdre
Meéretek mm-ben

. . . MNagyold sillyeszté:
A furat dtmérdje, d Firas utan ‘ vag)%);szte:;éﬂ(; 21{31

15...20 1,5...2,0 0,5...1,0
20...30 2,0...2,5 | 1,0...1,5
30...50 2,5...3,0 ‘ 1,5...2,0
22, tabldazat
Legnagyobb rahagydsok furat dorzsoléschez atmérore
Furatitmérd, J, mm
Milvelet -
6..10 10..18 | 18...30 | 30...50 50..80 | 80..120
| |
Furat |
esztergalasa-
kor dorzso-
lésre — — - 0,30 0,35 0,45
Nagyolo
dorzsolés
utan simito i
dorzsolésre 0,08 0,09 | 0,10 0,12 0,14 0,17

A befejezé miivelet méretét és tlirését a kész alkatrész rajza szabja meg.
Minden el6z6 miiveleti méret az utdna kovetkezd miiveleti méretnek a raha-
gyassal megnagyobbitott értékével egyenls (112, abra).

Rahagyds si- |Réhagyds nagyo- Rabagyds nyers-
mitasndl befeg-lGsnal simitésra| darabon nagyo -
z0 muveletre lasra
A /é N-._Z_._u._’-—-—_ S
FH sé'mf‘-
Kész tas Nagyo-
AM ab turése n?f"
-y . g _|tirése |
Simitas merete B
Nagyolds méerete

i Nyersdarab névieges merete

T
112, 4bra. A teljes rdhagyds és a kiindulé méret meghatarozésa
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A miiveleti méretek tiiréseit altalaban az egyes miiveletek gazdasdgos pon-
tossagaval vessziik egyenlonek.

A miiveleti tiiréseket mindig az ,,anyagba” kell megadni, vagyis csapokon
a tiirés minusz, lyukaknal plusz elgjeli.

ismeretében meghatdrozhato a kiindulé méret és annak tiirése is.

A bdzismegvdlaszids, a helyzetmeghatdrozds és a rahagydsok kérdését rész-
letesen ismerteti Koszmacsev; Gépgyartastechnologia c. kdnyve.

raforditas jellegétdl fiigeden tobb részidobol all (113. dbra).

]Munkar'dé, Tl
™~
L ~
Elgkészileti és N
befejezési idd. t, |Dargb\-"d6, t, |
;@Pfd&, b | | Pihendidd, b
.
e a7, \LN . % ] .,
IFordo, t I |Meffék:d£, fmj [Veszresegr idg rv*
=
d . ; \\
[Kézi, 1y (660, tmgl Kezi, tms |

113. dbra. A megmunkalasi 1d6 tagozodasa

Munkaidé (T) a munkadarab elkészitésére raforditott Osszes ido.

Elbkésziileti és befejezési idd (te) kizarolag a miivelettel kapcsolatos munka-
hely, gép, szerszam és nyersanyag elokészitésére, ill. a mivelet befejezése utan
a kiindulé helyzet visszallitaséra forditott id5. Az el6késziileti id6t egy mun-
kadarab-sorozatra csak egyszer utalvanyozzak.

Darabidé (14) a munkadarab teljes elkészitésének ideje az elokeésziileti és a
befejezési id6 nélkiil. A darabidé annyiszor ismétlédik, ahany darabot meg kell
munkalni.

Alapidé (1,) a gépi f6id6 és a mellékidé Osszege.

Féidé (t¢) az alapidonek az a része, amely alatt a munkadarabon alakitas
(megmunkalas) folyik. A f8id6t mindig szdmitdssal hatdrozzuk meg.

Mellékidé (1,) a megmunkalds elvégzéséhez szitkséges kiszolgdlé miivele-
tek (pl. munkadarab befogdsa, szerszam fogasra allitdsa, gépinditds, mérés stb.)
ideje. Idéméréssel vagy orszagos normaadatok alapjan hatarozzuk meg.

Pihendidé (t,) mindaz az id6, amit a dolgozo elfaraddsa és a természetes
sziikségletei kielégitése sordn felmeriil. Ezt az id6t potidoként — az alapid6
meghatarozott (2...8) szdzalékanak hozzdaddsdval — veszik figyelembe.
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Veszteségidd (1,) mindaz a termelésbdél kiesd idé, amely szervezetlenségbél
(dllasido) vagy a dolgozdk hibajabol (késés, beszélgetés) kivetkezik be. A vesz-
teségidok a normaidékben nem szerepelnek, de feltarasuk megsziintetésiikre
feltétlenil! sziikséges.

Az idénorma szdmitdsa. Az idénorma szamitasakor elébb a munkaidd-
elemeket hatdrozzuk meg, majd ezek Ssszege adja az egy munkadarab elkészi-
téséhez sziikséges munkaidét.

A sorozatban gyartott munkadarab munkaideje

Tsor = tetntq,
ahol n a sorozat munkadarabjainak a szima.

Ebbdl az egy munkadarab munkaideje
To= <41
d — n d-

A darabidé pedig az el6z6k alapjan
g = If-l-fm-l-fp.

A munkaidéelemek egy része helyszini idéméréssel vagy orszdgos normaala-
pokbdl vett értékekkel hatarozhatd meg. Szamitani csak a megmunkalas jelle-
gétdl és a megmunkalogéptol fliiggd un. gépi idoket kell,

A gépi foidér minden esetben a fizikabol ismert sszefiiggés alapjan sza-
mithatjuk ki (az esztergalds sordn hasznéalatos mértékegységekkel):

o at, m
1d6, min = - —
sebesség, mm/min
, 5, m
T, mipn = ———,
¥, mm/min

Ebben az esetben az s Gt az L megmunkaldsi hosszat, a v sebesség pedig az e,
el6toldsi sebességet jelenti.

Példaul az egy fogasban végzett esztergalas gépi foideje ezzel a szamités-
moddal

A megmunkaldsi hossz ebben az esetben a munkadarab [ esztergalt hossza,
az [, rafutds és az [, tulfutas tjanak osszegével egyenlé (114. dbra)
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114. dbra. A megmunkalasi hossz esztergalas eseien

A rafutds és a talfutds Utjanak hosszat a szerszam élkialakitasatol fiiggden
szamitassal vagy tablazat alapjan hatarozhatjuk meg.

A 115. 4bra alapjan a szerszam  elhelyezési sz0gének és az f fogasmély-
ségnek az ismeretében a ré- és a tolfutdsi ut

gx
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115. abra. Ra- és talfutdsi ut kiszdmitdsa esztergdlasnal
a) hosszesztergalas, b) oldalazis esetén

Ugyanezt a 23. tablazat a x elhelyezési szog és az f fogasmélység fiiggvé-
nyében kiszamitva tartalmazza.

Az el6tolds sebességét a szerszdam foorsofordulatonkénti eldtoldsa
(e, mm/ford) és a f6orsé percenkénti fordulatszamanak (n, ford/min) szorzata
adja:

ey, mm/min = e, mm/ford -n, ford/min.

Ha a rahagyast tobb 7 fogdsban kell lemunkélni, akkor az egyéb értékek
valtozatlanul tartisaval a féidé

If= f—li - li}‘————-z—*‘iz

ey en

min.
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23. ibldazat
A Kkés [, ra- ¢s [, tulfutasdnak itja, mm

i Elhelyczési Fogasmélység, f, mm
A megmunkilas modja | szdg 7 T T
| fok | 2]3i4]s;o|s|mi|2
1 | | |
'. D
Kiilsé vagy belsd esztergalas ‘ 10 7 13 I9£ 25 o el el B
| 20 5 7110113 — ---| -
300 |3 | 8| 7] 9 [13]16)21124
45 2 41 5] 6| 7 811113115
60 |16/ 3 4‘ 5|5 |6 8| 9|10
7513 2] 3 4] 4SS S| 6| 6
—— ! | S
Beszuras, leszaras 3.5
Menetvagas atmend menet két vagy harom menetemelkedés

C.1.2. Az eszterga napi karbantartasa

Az eszterga szakszerii karbantartdsa a gép lizembiztonsdgdnak és a pontos
munkanak az eléfeltétele. A karbantartasi utasitast a gépkonyvek irjak elo.
A gép csuszofeliileteit (agy-, szanvezeték stb.) naponta a munka utan, de
munka kozben is alaposan meg kell tisztitani, és vékonyan be kell olajozni.

A forgdcsot nem ajanlatos siiritett levegdvel eltavolitani a géprdl, mert igy
az aprobb forgicsdarabok konnyen a csiszovezeték ald jutva beragodast
okoznak.

Munkakezdés elott célszerii a gépet az iizemi fordulatszamon jératni,
hogy a gép az iizemi hémérsékletre melegedjen fel.

Az eszterga automatikus olajozasat a megfigyeldablakon keresztiil nap-
jaban tobbszor is ellenérizni kell. Eldugulas esetén a gépet azonnal le kell
allitani. Ezt a hibét csak a karbantartas dolgozoja hérithatja el.

Munka kozben a megmunkalashoz sziikséges szerszamokat, mérdeszko-
z0ket, tovabba a megmunkaland6 és a mar megmunkalt alkatrészeket a munka
sorrendjében kell elhelyezni. A szerszamokat, mérdeszkozoket fatdlcara rakva
a gépagyon, a munkadarabokat pedig dllvanyon vagy dobozban a gép mellett
taroljuk.

A munka befejezésekor vagy a gépdpolas sordn az esztergat mindig tisztit-
suk meg.

C.1.3. A befogészerkezetek felszerelése, beallitasa és leszerelése

Az onkozpontosité tokmanyt csavarokkal vagy menetes tokmdnytarto
tarcsaval rogzitjiik a féorsora. A tokmdny a menetes tokmdnytartd tdrcsanak
a helyszinen nagy pontossaggal (H7/H6 illesztéssel) esztergdlt kozpontozo val-
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lan il és hatulrél harom csavar erdsiti hozza. A tokmany a tokmdnytarto tar-
csaval cserék esetén is egy egységet képez, és tokmdnytarté tarcsa ethasznal6-
dasaig nem szabad tobbé levenni rola.

A munkadarab alakjatél és a megmunkalés jellegétél (nagyolds, simitds)
fiiggden kiilsé vagy belss 1épcsdzetii kemény vagy lagy szoritopofakat hasznia-
lunk. '
A tokmanypofik cseréje. A pofak kiszerelésekor a tokmdanykulcsot balra
forgatjuk mindaddig, amig a szoritotarcsa sikmenete az 1., 2., 3. esetleg 4. pofa
fogait elhagyja. Az utolso fog kiszabaduldsa utdn a pofakat sorban kihlizzuk a
tokmany vezetékeibol (116. dbra).

A
anl

pin s

116. dbra. Tokmdanypofak kiszerelése

A kivalasztott pofak behelyezése elott a tokmdny vezetékeit, a szorito-
tarcsa sikmenetét és a beszerelendé pofék vezetékét és fogazatat gondosan meg-
tisztitjuk.

A kivalasztott pofak beszerelésekor a szoritotarcsat a tokménykules for-
gatasdaval addig forgatjuk, amig a sikmenet kezdete az 1. pofa vezetéke elott
meg nem jelenik. Ekkor az 1. pofét a vezetékbe helyezve iitkozésig cssztatjuk,
majd a tokmdanykulccsal a forgatotarcsat
tovéibb forgatva a sikmenet kezdetét a 2.,
ill. a 3. vezetékbe illesztett pofak elsé fog-
hézagain bujtatjuk at (117. 4bra).

‘ A tokmdanykulcs tovibbi forgatdsédval
a beszerelt tokmanypofékat a sziikséges dt-
mérére allitjuk be.

A tokmany felszerelése menetes végzo-
désii foorsdfejre. Miel6tt a tokmanytarto
tarcsaval osszeszerelt tokményt a féorsékra
felcsavarnank, mind a féors6, mind a tok-
n'lény_csallakozc’)_f‘elﬁleteit gondosan .meg- 117. 4bra, Tokmanypofak
tisztitjuk és olajjal vékonyan bekenjiik. visszaszerelése

1.
Sikmenet
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A féorso vezetifeliiletét és menetét tiszta ronggyal, a tokmdany belsd mene-
tét megfeleld profilra alakitott rézhuzallal tisztitjuk meg (118, abra).
A megtisztitott tokmanyt méretétsi fiiggben egyediil vagy segitséggel

q

118. abra. A fGorsé és a tokmény csatlakozofeliileteinek tisztitasa

helyezzik a féorso vezetdfeluletére (119. dbra). A féorso vezetéfeliiletére helye-
zett tokmdnyt Gvatosan tengelyiranyba toljuk, mikozben finoman addig forgat-
juk jobbra, amig az a féorso menetére iitkozésig fel nem csavarodik. Utkozés
utdn a tokmanyt kissé visszacsavarjuk, majd egy erdteljes csavaromozdulattal
ismét jobbraforgatva rogzitjiikk a fGorson (120. abra).

119..abra. Nehéztokmdany
felszerelése a fGorséra

120. dbra. Tokmany felcsavarasa
¢és rogzitése a féorsora

A tokmany leszerelése menetes végzodésii foorséfejrdl. A tokmany lecsava-
rasa elott az dgyvezeték megovdsara a tokmdny ald puhafa védédeszkat helye-
ziink.

A féorséra rogzitett tokmanyt lecsavaras elott — kézi vagy gépi erével —
fel kell lazitani.
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Kézi fellazitaskor a tokmanyba helyezett kulcsot két kézzel megfogva nyij-
tott karral, magunk felé irdnyuld erdteljes riantassal (szakitassal) a menetes
kapcsolatot fellazitjuk, majd a kulcsot kivéve, a féorsorol a tokmanyt lecsavar-
juk (121a éabra).

121. dbra. Tokmany fellazitasa kézi és gépi erdvel

A gépi lazitast kemény fahasab segitségével végezziik. A hasiab hossza az
agyra allitott helyzetben a féorsd tengelyvonalaig érjen. A gépet a leglassibb
fordulatra allitjuk, majd a hasabot a felfogotarcsa tokmanyfelerésité csavarja
ala helyezzitk (1215 4bra). Ezutin a gépet egy pillanatra hdtrafelé inditjuk és
azonnal leallitjuk. A meghajtas lendiiletétsl elfordulo tokmany feliiltodik a
fahasabon, ennek eredményeként a féorss és a tokmany kozotti menetes kap-
csolat fellazul.

A fellazult tokmanyt mostmar kézzel csavarjuk le a féorsorol ovatosan,
mert a varatlanul leesé tokmdany az eszterga dgyit megsértheti, st balesetet
okozhat. '

Eléfordul, hogy nem a hatsd csavarfej, hanem a tokmany pofaja ala teszik a
hasabot. Ez helytelen, ui. az igy kapott {tés a tokmany pontossigara karos. Igen
veszélyes az is, ha a biztos fekvésii fahasab helyett alkalomszer(i eszkozt (kulcsot,
esztergakést stb.) hasznalunk alatamasztasra. Ez is sulyos baleset forrasa lehet.

A lecsavart tokmanyt két kézbe fogva megemeljiik, majd lehtzzuk a f6-
orsorol és a tokmanypofakra esé oldalra fektetve a védédeszkara helyezziik.
A tokmdny levétele kézben arra iigyeljiink, hogy keziink soha ne keriilin a
tokmany ala (122. ibra), mert a véletleniil megesiiszé tokmany stlyos kézsérii-
lést okozhat.

A leszedett tokmanyt ugyancsak deszkalapon szétnyitott tokmanypofakra
fektetve taroljuk. A menetes furatot tiszta ronggyal betomve ovjuk a szennye-
z6déstél.

Nagyban megkonnyiti és balesetmentessé teszi a tokmany fel- és leszerelé-
sét a 123. abran lathato, a féorsé kapos furataba illesztett vezetGtiiske és a tok-
manyba fogott vezetépersely. '
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122. dbra. Tokmany levétele kézzel
a) helyes, b) helytelen

Vezetipersely

Yezetétiske

123. abra. Tokmaény fel- és leszerelése vezetGiiiske segitségével

A tokmanypofak szabdlyozdsa. Mind a kemény, mind a ldgy tokmanypofak
a folytonos hasznalat sordn megkopnak, és ezaltal a befogasi biztonsaguk és
kozpontosité képességiik is romlik. A ligy tokmdanypofakat ezenkiviil még az
esztergalt munkadarab atmérgjéhez is hozza kell alakitani. Ezért a pofikat fe-
szitett allapotban, ha kemények (edzettek), akkor koszoriiléssel, ha lagyak,
akkor esztergalassal szabdlyozzuk. A feszitést kiviilrGl befelé haté munka-
darab-szoritas esetén a pofak kozé fogott tarcsaval, beliilrdl kifelé hatd szoritas
esetén pedig a pofakra hizott gy(irivel végezziik. A tarcsa, ill. a gyiGrQ atméro-
jét 0gy kell megvalasztani, hogy a pofak szétfeszitett helyzetében a felszabalyo-
zando pofafeliiletek sugara kozelitdleg a munkadarab befogott fél dtmérsjével
egyezzen meg (124. dbra).

A lassi fordulattal forgo és feszitett kemény tokmanypofak szabalyozasat
szankoszoriivel ovatos fogasvétel utan kis fogasmélységre allva, a hossz-szan
valtozé iranyu, viszonylag nagy el6tolasaval tobb fogassal koszoriiljiik tisztara.

Lagy pofak szabalyozasakor ugyancsak kis fordulaton, kis fogasmélység-
gel és kis elGtolassal végzett esztergaldssal alakitjuk a befogofeliiletet méretre.

Siktarcsak fel- és leszerelése. A siktarcsik fel- és leszerelése, tisztitdsa az
esztergatokmanynal leirtakkal egyezik. A siktdrcsa nagyobb siilya és mérete
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7 2 3 4 1 5 3 miatt kiilénosen fontos az elé6z6kben em-

\ \ / \ litett védSdeszka haszndlata, és célszerii
illesztotiiskét vagy hiivelyt alkalmazni.

A siktarcsat mindig masodmagunkkal

I fogjuk fel. Felfogaskor a f6orsora illesz-

tést és a menetre csavarast igen Ovatosan

— - e e = g végezziik, mert a nagy tomeg miatt a féorsd

illeszkedo feliilete hamar és észrevétleniil
megsériilhet.

A tamasztocsiics beszerelése a foorso-
ba. Mivel a csticsok egytengely(iségétSl fugg
3 3 4 a megmunkalds pontossdga, csak jo alla-
potban levd, sértetlen befogokipfeliiletd
tamasztocsicsokat szabad hasznalni.

A féorsd kupos furatdba a tAmaszto-
csucsot a kovetkezd sorrendben szereljiik
be, ill. szereljiik ki.

1. A féors6 kapos furatat faridra te-
kert ronggyal a forgdcstol és a szennyezddéstol megtisztitjuk (125. abra).

2. A kivalasztott méretii és kupszogfi timasztdcsticsot gondosan meg-
tisztitjuk.

3. A tdmasztdcsiicsot jobb kézbe fogva a befogokip elejét bevezetjiik, majd
egy erbteljes mozdulattal belokjilk a féorsd kipos furataba (126. dbra).

124, dbra. Kemény tokminypofik
szabdlyozdsa koszoriiléssel

A megmunkalt szoritofeliletet vastag
vonallal emeltik ki. A nyilak a szoritas
irdnyat jelolik /1 tokmany, 2 feszitStdresa,
3 kemény pofik, 4 koszdritkorong,

5 feszitogyir

b)

125. abra. A f8ors6 furatanak tisztitdsa

a) helyes, b) helytelen .
I f6orsd, 2 a féorsé kipos furata, 3 tiszta rongy, 4 tisztitéfa

13

126. dbra. TAmasztocsics
behelyezése a fGorsoba

1 fdorsd, 2 csics, I osszejelolés
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Ha a {6orso kiupos furata nagyobb méretszimi mint a tamasztdcsicsié,
akkor a fOorso furatdba eldbb kiiparalakisé hiivelyr (127, dbra) helyeziink, amit
beszerelés elétt szintén gondosan megtisztitunk. A kipatalakito hiivellyel az
elérhetd méretpontossag valamennyire csikken.

127. dbra. Kupdtalakitd hiively alkalmazdsa
I kupatalakitd hively, 5 kiipos végl szerszam

Pontos munka esetén a féorsoba fogott estcs titését parhuzamtiivel vagy
mérdéoraval mindig ellendrizni kell.

A csies akkor kozpontos, ha a pdriwzamtit finoman hozzaallitott hegyét
a kup feliilete folyamatosan érinti.

A méroorar az gy vezetékére helyezett
dllvanyra fogjuk. A mérédra tapintojit a
lassan forgd cstics kupfeliiletére merdlege-
sen allitjuk. A mér6ora mutatojanak kité-
rése a csucs titését mutatja (128, 4dbra).

Ha a féorsoba helyezett csiics itése
a megengedettnél nagyobb, akkor a c¢sa-
csot ki kell venni és fél fordulattal elfor-
ditva 0jbol vissza kell tenni. Ha acsics to-
vabbra is Ut, akkor a cslicsot a késtartd-
szdn helyére rogzithetd szankoszoriivel dt-
szabalyozzuk (129. dbra).

A csucsot kalapacsiitéssel nem szabad
kiigazitani, mert az mind a féorsd kipos
furatdban, mind a cstcsban maradé torzu-
128. dbra. A fGorsoba helyezett last (deformdciét) okoz (129h 4bra).
tamasztocsiics eliendrzése A tamaszidesiics szabdlyozdsdhoz a
mérdoraval PP ,

szdnkoszor{ibe a csics anyagdnak _meg-
felel6 koszoriikorongot fogunk be és a szint a fGorséval parhuzamos tengely-
helyzetben rogzitjik. Ezutan a szegnyereg furataba fogott és erre a célra kialaki-
tott kapos szdrba merdlegesen elhelyezett gyémanttal a koszoritkorongot le-
huzzuk, majd a szdnkdszOriit a késszdn elforgatisaval a cstics félklipszogének
megfeleld értékére allitva rogzitjitk és a szanok segitségével a csucspaldsthoz
kozelitjiitk. Végiil a féorsot lassan forgatva a hossz- és a késszdn mozeatasaval
a cstes feliiletét tisztara koszoriiljitk. Szabdlyozas utin a csucs iitését ismét
ellendrizziik.
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129, dbra. A féorsoba helyvezett tdmasztocstics szabilyozdsa
a) helyes, b) helytelen

A tamasztdesices eltavolitdsa a forsé furarabol. Bal kézzel a féorso furataba
a tamasztocsucsig elGretolt kiiitériddal a tamasztocsiics hatséd végére kisebb-
nagyobb litéseket mériink, mikozben jobb kézzel a cstcsot kiesés ellen védjiik,
ill. annak meglazulasa utan a f6orsébol eltavolitjuk (130. abra).

130. 4bra. Tdmasztocsucs kiiitése a f3orsabol

A bal cldaii nyil az Gtések iranydt jeldli
! fdorsd, 2 esztergacsics, 3 kittorad

Menesztétarcsa felszerelése menetes végzddésii féorséfejre. A 131. abran
lathatd menesztdtarcsak kozil az elsé védett valtozat a legkevésbé baleset-
veszélyes.,

A menesztGtaresa felszerelésének sorrendje:

1. A fdorso vége ald az dgyvezetékre védodeszkat helyeziink.

2. A menesztétarcsa és a féorsé csatlakozofeliileteit ronggyal, a furatot
rézhuzallal gondosan megtisztitjuk (132. abra).

3. A menesztétdresat két kézbe fogva a féorsd végének vezetdfeliiletére
toljuk, majd 6vatos tengelyirdny( elmozditassal és forgatdssal a menetes felii-
letre felcsavarjuk (133. 4bra).

4. Ha a menesztStarcsa a felcsavaras sordn (b irany) | iitkozik”, akkor kissé
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Rézhuzal

védddeszka

132. 4bra. Menesztotarcsa tisztitasa 133. abra. MenesztGtarcsa fforséra helyezése

visszacsavarjuk (a irdny), majd egy erételjes mozdulattal (b irdnyba) megcsa-
varva rogzitjik (134. abra).
5. A menesztétarcsa felszerelése utan, amennyiben a védégyiiri killonallo
rész, akkor azt is felszereljiik.
A menesztétaresa leszerelése menetes végzidésii féorsofejrol legegyszeriib-
ben a f6orso gépi forgatasdval végezhetS.
A meneszt6tarcsa leszerelésének sorrendje:
1. A menesztOtdarcsa ald az agyvezetékekre védo-
) deszkat helyeziink.
k 2. A védbdeszkdra, a tircsa menesztOcsapja ald,
b keményfatuskdt tesziink(135. dbra).
a 3. A fSors6t a legkisebb fordulatra kapcsoljuk.
4, A gépet egy pillanatra hatrafelé forgatva meg-
inditjuk, majd azonnal leéllitjuk.
134, 4bra. 5. A fGorso lendiilete kovetkeztében a tuskénak

Meneszt6tarcsa P ., . P
felcsavardsa a f8orséra csapodo menesztécsap fellazitja a féorsé és a tdrcsa
menetes kapcsolatat.
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6. A meglazult meneszt6tircsat kézzel lecsavarjuk (136. dbra), majd a
taroldsra kijelolt helyre tessziik, és ott a menetes furatot tiszta ronggyal le-
fedjiik.

A timasztocsucs szegnyeregbe szerelése:

1. A védideszkat a szegnyereghiively ald az dgyvezetékre helyezziik.

2. A szegnyereghiively furatat faridra tekert tiszta ronggyal kitisztitjuk.

3. A szegnyereg kézikerekének jobbra forgatdsdval a szegnyereghiivelyt
kb. 80 mm-re kitoljuk a szegnyeregbdl.

4. A tamasztocsucsot bal kézbe fogva eldbb a szegnyereghiively furatiba
vezetjitk, majd egy erdteljes mozdulattal belokve rogzitjiik.

A szegnyereghbe fogott tamasztdesics kozpontossaganak ellendrzése. A rog-
zitékar vagy csavar feloldasa utin a szegnyerget a fGorsd furataba fogott
tamasztocsiics kozelébe toljuk, és ott ismét rogzitjiik.

135. 4bra. Meneszt6tarcsa meglazitisa
1 menesztBesap, 2 keményfatuskd, 3 védSdeszka

Menesztotarcsa

Védodeszka
136. 4bra. Meneszt&tarcsa lecsavardsa a fGorsordl
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Ezuidn a szegnyereg-jarohiively kézikerekének forgatisaval a szegnyereg-
hiivelybe fogott timasztdesicesal megkozelitjiik a féorso tdmasztocsiicsat, igy
szemmel ldthato az egytengely(iség. Az Osszeérintett csiicsok rendszerint feliilrsl
vizsgdlva mutatnak eltérést (137. dbra). Ez esetben a szegnyereg keresztirdnyu
rogzitGesavarjinak olddsa utdn az allitdesavar elforgatasaval a két cstics eltérése
megsziintetheto.

Ennél az ellendrzésné! és beallitisnal 1ényegesen pomtosabb az un. proba-
Jogasos és az dtforditdsos ellentrzés.

A probafogasos eljards sordn a két cstcs kozé befogott munkadarabon
egymastol lehetdleg tavoli, két helyen ugyanazzal a késallassal (keresztszan-
allassal) probafogdst (gyGiriit) esztergalunk (138. dbra). A két gylird Atmérsjének

Parhuzomossag eflenodrzése
-~ Fdlesdcs
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137, 4bra. A tdmasztésosticsok 138. Abra. Egytengely(ség ellendrzése
cgytengely{iségtdl vald eltérésének két gyarifelilet altal
cliendrzése szemmel
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pontos mérésénél tapasztalt eltérés a csticsfészkek egytengelyliségének a hibi-
jara utal,

Az atforditdsos eljdrdsndl a két csucs kozé fogott munkadarab feliiletét
végigesztergljuk, majd a munkadarabokat atforditva ugyanazon késallassal
a szegnyeregbél kb. 10...15 mm hosszan Gjbol esztergaljuk.

Ha az atforditds utani esztergdlds lépesds feliiletet ad, akkor a két cstics
nem egytengelyii. A 1épcsd nagysagabol a csiicsok egytengelyiiségi hibdjinak
a nagysdgdra, ill. a kiigazitdshoz sziikséges szegnyereg-elallitis mértékére és
iranyara lehet kovetkeztetni (139, abra).

Pontos munkdhoz a timasztocsics
helyzetének kdzpontossagdt mérd ordval
ellendrizziik. A fGorsoba helyezett, tiis-
kébe fogott mérioraval letapintjuk a

Nyereg eiattitva

e 2] szegnyereg _jéréhﬁvelyét és fmnak belsd

— AN kiapjit, majd a cscsot. Mivel az esz-
-Esztergakés tergadgy vezetéke sem mindig pontos,

A forgéesacs utja a mérést lehetdleg a szegnyereg mun-

139. dbra. Egytengelyiiség ellenbrzése ~ Kahelyzetében végezziik.
dtforditasos eljirdssal A tamasztdesics kiszerelése a szeg-
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nyereghol. A szegnyereghiively kipos furataba illesztett tamasztéesicsot a
sregnyereg menetes orsojaval tavolitjuk el:

1. A szegnyereghiively rogzitSesavarjat feloldjuk.

2. A kézikereket balra forgatva a menetes orso a befelé halado szegnyereg-
hiivelybol a tamasztocsacsot kitolja.

3. A kilazitott tamasztoesucsot kézzel a szegnyereghiively furatabol ki-
vessziik, majd tisztitds és olajjal valo bekenés utin a szerszdmszekrénybe,
az erre kijelolt helyre tessziik.

C.1.4. Munkadarab-eldkészitd miiveletek

Oldalazas. A durva daraboldsbél eredd ferde végfelillet a csiicsfészek
farasakor a szerszamot eltériti a kozponttol. Ezért a munkadarab tengelyére
merdlegesre kell esztergalni a homlokfeliiletet (1. a C.3.1. pontot).

Kozpontfurat (csicsfészek) készitése. Ha a tengelyszerii munkadarabokat
két csiics kozott vagy tokminyba fogva és csticesal kitdmasztva akarjuk eszter-
galni, akkor a munkadarab tengelyvonaldba az egyik vagy mindkét végfeliileten
kizpontfuratot (csticsfészket) kell késziteni a tAmasztocesiics szamdra (140, dbra,
F19.). A kap nyilisszogének szabvianyos értéke 60°.

, Alslok , B alak R alak

J % ¥ v P
0. . -\ a\ JE‘] . E):S‘— .\Q\I [r[:.’ S ol b/‘ 3)\
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140. dbra. Kozpontfuratok alakja az MSZ 3999 alapjin

a) 60°-0s kézpontfurat védosillyesztés nélkil, b) 60/120%-0s kdzpontfurat
véddsiilyesztéssel, ¢} kdzpontfurat ivelt profillal

Nagy pontossigi munkadarabok kézpontfuratait véddkdppal (siillyesztés-
sel) ovhatjuk meg. Kiilonleges védést csak menetes dugdval lezdrt csiicsfészek ad
(141. dbra), amivel foként nagy értékii gépek tengelyeinek kdzpontfuratait
védjiik a késobbi szabélyozasok pontossigdnak biztositasara.

A kdzpontfurat helyzerét egyedi gyértas esetén elSrajzoldssal jeldljiik be.

A kozpont eldrajzolasianak legegyszeriibb de egyben leglassiibb médja a
kozpontfurat helyének kérzével vald kikeresése. A munkadarabot fiiggsleges
helyzetben fogjuk a satuba, majd a végfeliileteket kozépen bekrétazzuk. Meg-
kozelitden a munkadarab sugirméretére szétnyitott hegyes korzd egyik szarit a
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végfeliilet keriiletére tdmasztjuk, majd a masik szarinak hegyével a krétazott

helyen korivet rajzolunk. E korivre merdlegesen egymast keresztezve még

tovabbi hiarom koriv megkozelité pontossiggal megadja a kozpont helyét
(142. abra).

Gyors kozpontrajzolast tesz lehetévé a koz-

pontositd vonaizé (143. abra). A vonalzo lapjit a

A F végfeliiletre fektetve acéltiivel a vonalzé mentén
e S E; karcot készitiink. A kb. 90°-kal elforditott vonal-
. zoval rajzolt Gjabb karc az el6z6 karcot megkdze-

litéen kozpontban metszi.
Ha pdrhuzamtiivel hatirozzuk meg a kozpon-

" tot, akkor a kozpontozandé tengelyt sikasztalra

D fy helyezett prizmakba fektetjiik, kb. a kézépvonal
2 magassagaban parhuzamtiivel a végfeliilet szélein

i egy-egy vonalat hiizunk (144. ibra), majd a ten-

gelyt a prizmdban 180°-kal elforditjuk és az el6z6
141. Abra. Menetes dugéval parhuzamtiiallassal az eléz6kkel parhuzamosan
lezdrhat6 kozpontfurat ujraegy-egy vonalat hizunk. Ezutan a jelz6vonal-

tavolsagot parhuzamt(i-allitassal megfelezve viz-
szintes vonalat hizunk a végfeliilet koz€épso részén, és a munkadarabot 90°-kal
elforditva az el6z8 parhuzamtiialldssal njabb vonalat rajzolunk. A két venal
metszéspontja a kozéppont helyét jeloli.

Marokkorzo

™A korzo hegye a
paldstra tamaszkodik

by

142. 4bra. Kozpontkeresés hegyes korz6vel
a) helyes, b) helytelen

Az el6rajzolt kozpont helyzetét pontozdssal.tessziik maradandova és fi-
rasra alkalmassd. A pontozashoz a téliink ferdére eldontott pontozd hegyével
keressiik meg a kirajzolt kozpontot, majd a pontozot fiiggolegesre allitjuk és
kalapdccsal raiitiink (145. abra). Ezéltal a feliileten kis kiipos bemélyedés kelet-
kezik, ami mar nem torlédik le, és a fir6 vezetéséhez is elegends.
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Kdzponltkereso' vonalzé

143. abra. Kozpont berajzoldsa kézpontositd vonalzoval

144. abra. Ko6zpont berajzoldsa parhuzamtivel

145. 4bra. Pontozas
a) helytelen, b) helyes
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A kozpont kb. 50 mm dtmérdig beje-
| / 16iheté kozpontozé haranggal is (146. bra).

A kézpontfurat fitrdsa. A kozpontfurat
| készithets

— kozpontflaroval,

‘\\\.\\_

\N"\' s

/' — csigafuroval és csuessiillyesztdvel,

T —- kozpontosito esztergakéssel.
jj_ \ Egyedi gydrtasban kozepes és kismé-
qb retli munkadarabok kozpontfuratat szab-
a) ) vanyos kdzpontfiréval furjuk ki esztergin

146, dbra, Kozpontozd harang vagy furégépen.

hasznélata Foéorson atfiizhetd munkadarabok
4) helyes, b) helytelen kozpontfirdsit esztergan végezzitk. A koz-

pontfirot a szegnyereghiivelybe szerelt furétokmanyba fogjuk. Ezutin
a szegnyerget fellazitjuk és a munkadarab végfelilletéhez tolva rogzitjiik.
A furashoz sziikséges ¢l6tolé mozgast a szegnyeregorsod kerekének dvatos kézi
forgatasaval 1étesitjiik, kozben a forgacs eltdvolitisa végett a kozpontfurdt
tobbszor kiemeljiik a furatbol. A mélységi méret elérése utdn a fGorsot még
néhany masodpercig forgasban hagyjuk, hogy a szerszamél a kupos feliiletet is
simara munkilja. Az egyik végfeliilet kozpontfiriasa utin a munkadarabot
kifogva atforditjuk, majd a kozpontfardst a masik végfeliileten is elvégezziik.
Az F20.-ban taldlhato technolégiai adatok kozpontfirasra is érvényesek. Koz-
pontfarashoz nem tul bo hitéfolyadek-oblités kell (F18.). Az ily mddon vég-
zett kozpontfuras viszonylag gyors, de nem olyan pontos, mint a kdzpontozo-
késsel kialakitott csucsfurat.

A foorso furatéan ar nem fiizhetd datmérdjii és hosszabb munkadarabokat
kozpontfuraskor egyik végiikon tokmdnyba fogjuk, masik végiiket pedig 4ll6-
babbal tdmasztjuk ki. Ezutin a munkadarab fatisat beallitjuk, majd a vég-
feliiletet oldalazva, a szegnyereghiivelybe fogott kozpontfirdval csicsfészket
farunk. Eldzetes kozpontkeresés és -bejelolés ebben az esetben sem sziikséges.

Kézpontfurat-készités kizpontozdkéssel. A kozpontositd kip esztergalasa
elott befurjuk a kozpontfuratot csigafurgval. Ezt koveti a kiapesztergalds.
A munkadarab homlokfeliiletébe kbzpontosito kiipot kozpontozo késsel inkabb
csak kiilonos pontossigi eliras (pl. mérdriad) esetében készitiink (147. abra).
Mivel kozpontozokést a jelenleg érvényes szabvdny nem tartalmaz, igy az
kereskedelemben nem is kaphato, szitkség esetén altalaban oldalélii és furat-
esztergdlo esztergakésekbol koszoriilhetjiik a legegyszeribben. A f6él hatszogét
oly mértékben kell aldkoszoriifni, hogy a kés miikodd része az esztergilando
kiapos feliilettel sehol se érintkézzen. Kis alakoszoriilés esetén ugyanis a kés
¢lét a kupfeliiletre tamaszkodo kés hatfeliilete igyekszik megemelni, s ennek
hatdsdra a kés cslicsa letorhet. A til nagy aldkoszoriilés viszont gyengiti a kés
fejét (148. és 149. abra).
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Kozpontositokés
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147. dbra. Kozpontfurat készitése esztergakéssel
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148. abra. Kozpontozokés
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149. dbra, Kozpontfurat szabalyozdsa esztergakéssel

A kozpontozokést pontosan a forgastengely magassigiba kell allitani.
A tengelyvonal magassagatol valé kis eltérés miatt a kapfeliilet eltorzul,
az elkoszoriilt kés hegye pedig konnyen letorhet. A kézpontosité esztergalas
alatt a radanyag egyik vége a tokmdanyba van rogzitve, a masik vége pedig a
mér8ordnal kidllitott allébabon (liinettin) timaszkodik. A kozpontfurat esz-
tergdldsat mindig csak egyélii késsel, kis fordulaton, kis fogismélységgel és
elotolassal végezziik. Erre a célra a lesziirashoz javasolt technoldgiai adatok
felelnek meg (F12.).

Nagyobb termelékenységet, méret-, alak- és helyzetpontossiagot csak a
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tomeggyéartasban hasznilatos kozpontfurd célgép nyajt. A korszerit kozpont-
faré célgép onkozpontozd befogassal mindkét végén egyszerre oldalaz és mind-
két végén egyszerre kozpontoz is.

A kézpontfurat hibdi. A j6 kozpontfurat szabvanyos alaki, méretii és sima
kupfeliileti. A két kozpontfurat egytengelyd, és egybeesik a munkadarab for-
gastengelyével.

Hibak

— A kup feliiletén alkoté menti éles karc lathato. Az éles karc a munka-

darabot a tamasztéestics tengelyvonalatol elnyomja, a karc a forgéacsot
megfogja és ez berdgddast okozhat. A karc elkeriilésére a kiipot meg-
munkalo szerszamot (kozpontfrét vagy siillyesztot) egy par fordulati
elstolas nélkiil a véghelyzetben hagyjuk. A forgacsoldélek ezalatt
simara munkaljak a kupfeliiletet.

— Ha a kézpontfurat kipszoge kisebb mint a timasztocsucsé (150a abra),

megnd a fajlagos nyomas, a csucs felmelegszik, beragodik vagy beég.
A munkadarab sugéririnyban elmozdul, pontatlan lesz. Adott esetben
javithato.

— A kozpontfurat kiipszoge nagyobb mint a tdimasztocsucsé (1505 abra).
A kovetkezmény az eldzével azonos. Jol bedllitott és jo szerszammal
végzett szabalyozassal elkeriilhetd, adott esetben javithato.

— Rovid a kapfeliilet (150c 4bra). A cstcsfurat dtméréje és hossza na-
gyobb az eléirt értéknél. Mivel kicsi a kapos feliilet, igy révid idén
beliil kikopik €s a megmunkalt feltilet ennek megfelelden pontatlan lesz.

— Ro&vid a hengeres furat (150d dbra), ezért a tamasztocsics hegye a
furatfészeknek tamaszkodhat, ami bizonytalan felfekvést okoz. Tobb-
1épéses kozpontfiras esetén a nem megfeleld furathossz kovetkezménye.
Utdnfurdssal javithato.

— Rovid a kozpontfurat (150e abra), az egyébként szabvanyos kozpont-
furat nincs kellé mélységre furva. Az ilyen cstcsfészekben nincs meg-
felel6 tamasztofeliilet, igy a feliileti nyomds megnd, a csucs felmelegszik.
A hiba javithaté.

— Ha a kozpontfuratok kozépvonala nem esik egybe a munkadarab
tengelyvonaldval (excentrikus) (150f 4bra), megmunkéldskor a munka-
darab iit, esetleg foltos marad. Oka a helytelen kozpontkeresés &s
jelolés, a kozpontfurds soran a munkadarab ¢s a szerszam tengelye
nem esett egybe, vagy a munkadarab gorbe volt.

— A kozpontfurat tengelyvonala a munkadarab forgastengelyével szoget
zir be (ferde) (150g abra). Merev munkadarab csak vonal mentén
érintkezik, megnoé a feliileti nyomas.

— Sorozatgyartas esetén a munkadarabok kozpontfuratainak mélysége
kiilonboz6 (150h dbra). Allandé csiicsok kozott iitkozdre gyartott
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a b) c)

150. abra. A kozpontfurat hibai

a) a kézpontfurat kipszoge kicsi, b) a kozpontfurat kupszoge na ovi i i

ki s gy, ¢/ rovid a kipfelilet, d) rovid a-
hengeres furat, e) révid az egész kdzpontfurat, f) a kézpontfurat kézépvonala exc-entri?:us, g)a k&z;ant-
furat kézépvonala ferde, &) a kézpontfuratok mélysége kilénbézd

munkadarabok vallhosszanak mérete szor. A hiba elkeriilhets, ha a
kozpontfurast pontosan bedllitott titkoztetéssel végezziik.

Babhelyesztergalas. Hossz( tengelyek tdmasztobabbal valé kdzpontositisa
el6tt a tamasztopofik részére sima, korkoros, a munkadarabok forgastengelyé-
vel egytengelyi feliiletet (babhelyet) kell esztergalni (151. dbra). Mivel a bab-
hely a megmunkalas bazisfeliilete, ezért ennek minden hibaja (ovalitiasa, sok-
szogtlisége, excentricitisa) atmdasoldédik a munkadarabra.

Béabhelyet a csucsok kozé fogott munkadarabon nagy (% = 90°-o0s) elhe-
lyezési szogli késsel, kis el6tolassal és kis fogdsmélységgel, tobb nagyolo és
simito fogdssal esztergalunk, hogy ezdltal a munkadarabot kihajlité sugir-
iranyt forgacsolderd kicsi legyen.
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A munkadarab atmérgjétol fugeden a babhelyesztergaldst kétféleképpen

végezz ik :
— A féorson atfiizhetd rudba a tokmanyba fogva cstuesfuratot farunk,
majd a rudat kijjebb hizva csiccsal megidmasztva babhelyet eszter-

galunk. Ezutin a rudat megforditjuk és megismételjiik a miveletet.
— At nem flzhetd, de a biabba beleférdé rudakhoz két babra van szitkség.

151 abra. Babhely kialakitdsa

Kiilon-kiilon cstiesfuratot firunk elorajzolas szerint, majd a munkat
az elézo modon esuesok kdzott folytatjuk.

Egyengetés. Ha a hosszi, vékony munkadarabok kiindulé rudanyaga a
megengedettnél (a rdhagydsi méreten) gorbébb, akkor megmunkalds eléir egyen-
getni kell. Az egyengetésre szitkség lehet megmunkilds kozben vagy a meg-
munkalds utdn is példdul. ha a tengely nagyoldskor vagy azutin elhizodik.

Az egyvengetés sorrendje:

1. A rudanyag mindkét végét oldalazzuk és kézpontozzuk.

2. A két cslics kozé fogott rudat bal kézzel lassan forgatjuk, mikozben
alatamasztott jobb keziinkben fogott krétaval a gorbeszakaszokat megjelol jitk
(152, abra).

3. Kifogjuk a csicsok koziil a munkadarabot, majd a krétajellel felfelé
felfektetjiik az egyengetdsajtd tamasztobakjaira.

152. dbra. Gorbeszakasz bejeldlése krétdval
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4. A tdmasztobakot gorbeszakaszonként he-
Iyesziik ¢l @ munkadarab alatt (153. abra), mert
ha cttol tavolabb vannak, az egyes gorbiileteket
nem tudjuk kiegyengetni.

5. Az egyengetdSsajtoval a tengelvt a gorbiile-
(cvel ellentétes iranyban olyan mértékben taihaj-
litjuk, hogy az a nyomoerd megsziinte utdan a sajat
rugaimassaganal fogva egyenesbe alljon vissza.

6. Az 5. miiveletet minden gorbeszakaszon
megismételjiik. A ey rr r s

7. A rudat csucsok kozott Gjbol ellendrizziik.  153. abra. A gorbeszakaszok

A tengelyeket csticsok kozé fogott helyzet- kiegyengetése
ben soha ne egyengessiik, mert azzal a cstcsfészkeket, a tamasztocsucsokat
tonkretehetjiik,

C.1.5. A munkadarab befogasa, kézpontositasa, menesztése

Esztergalaskor a munkadarabot a fdmozgast kozvetito foorschoz Gigy kell
felfogni, hogy a megmunkélando felillet kozépvonala egybeessen a f6orso
forgastengelyével (kozpontositas), tovabba a féorso és a munkadarab kozotti
kapcsolat nyomatéka minden esetben nagyobb legyen a forgacsolaskor fellépé
legnagyobb erobol szarmazo munkadarabra hato forgatdnyomatéknal (menesz-
1¢s).

A felfogdsnak, a kozpontositdsnak és a menesztésnek legeélszeriibb maod-

Jat a megmunkalandé munkadarab alakja, a megmunkalds jellege és a befogo-

sserkezet hatdrozza meg,

A rovid (I/d = 3), hengeres munkadarabok gyors befogisdra, kdzponto-
sitasdra és menesztésére onkozpontosité tokmdanyt (réviden tokmanyt) hasz-
nalunk,

Durva (simara ontitt, hengerelt, nagyolt) hengeres feliiletek befogadasara
keménypofas tokmanyt hasznilunk. Nagyolo esztergdlashoz a rovid, hengeres
alaki munkadarabokat harompofas kiilsélépesés kemény pofak kézé fogjuk be.

A tokmanybafogas sorrendje:

1. A tokménykulcsot a tokménynyilisba helyezve a tokmanypofikat meg-
lelelé mértékie szétnyitjuk (154a dbra).

2. A munkadarabot jobb kézbe fogva a pofak k&zé helyezziik, majd a
tokmanykulcsot bal kézzel jobbra forgatva a pofakat gyengén meghlzzuk,
kozben a munkadarabot jobbra-balra forgatva biztos felfek véssel megkozelitden
kozponti helyzetbe igazitjuk (154h dbra). A munkadarab biztos felfekvését
ichetd hosszi megfogassal érjiik el (1544 abra).
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Gyenge pofa szoritas

Munkadarab

d)

154. Abra. Durva feliilet( rovid munkadarabok befogasa tokményba

a) a tokmanypofiak bedllitasa, ) rovid munkadarab beigazitdsa tokmanyba rogzités elétt, ¢) helyes
befogds, d) helytelen befogis

A tokmanykulesot Kivéve, a munkadarab kozpontossagat kréta vagy
parhuzamtii segitségével ellendrizziik, és a tokmdnyt véglegesen rogzitjiik.

4. A tokmanykulcsot minden probafogaskor és a végleges meghtzas
utdn is kivessziik és tilcdra tessziik. Minden gépinditds eldtt minden esetben
ellendrizni kell, hogy nem hagytuk-e a tokmdnyban a kulcsot. A tokmanyban
felejtett kulcs siilyos balesetet okozhat.

Megmunkalt feliletii révid munkada-
rabokat — hogy a feliileti sériilést elke-
riiljitk — lagypofas tokmanyba fogjuk be.
A lagy pofak cserélhetSen csavarral van-
nak rogzitve az edzett pofatesthez. A lagy
pofdkat minden esetben a befogandé mé-
retnek megfelelden at kell esztergalni.

Gyakran el6fordul, hogy nincs lagy-
155. abra. Befogés hasitott perselybe pofas tokmanyunk. Ilyenkor a befogando
1 tokmény, 2 hasitott persely, 3 munkadarab f€lilletnél valamivel kisebb furati véllas
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perselyt készitiink. A persely felhasitisa utdn a hasitisba lemezt helyeziink,
majd furatat a befogandé atméronél par szazad mm-rel nagyobbra esztergal-
uk. A hézagbdl a lemezt kivéve a munkadarabot befogd perselyt a elolés segit-
«“u:ével mindig az eredeti helyzetbe forgatva rogzitjiik (155, dbra).

A tokmanyba fogott munkadarabok kozpontositisa. A lazin befogott
munkadarabot mind nagyold, mind simitd miiveleteknél a végleges rogzités
clott még kozpontositani kell. A tokmanybdl hosszabban kinyiilé munkadara-
bok kozpontositisa és kdzpontellendrzése a legegyszerlibb krétdval. A krétat
1 késtarton megtamasztott jobb kézbe fogva a lassan forgd munkadarab felii-

e Krétanyom az
A ytes helyen
" ’

Kréfonyom

156. dbra. Kdzpontositas
a) kpzpontositds ellendrzése krétaval, b) a munkadarab futdsdnak bedllitdsa kalapdcsitéssel

letéhez Ovatosan érintésig kozelitjiikk. Az iités helyét a munkadarab feliiletén
krétanyom jelzi (156a dbra).

A gépet kikapcsolva, kézi forgatassal megvizsgdljuk a kréta nyomat.
Ha a krétanyom a munkadarab feliiletén nem korkoros, akkor a jelzett helyen
(156a 4bra) a munkadarabot dvatosan kalapdcsiitéssel igazitjuk helyre. A kala-
pacsiités mértéke mindig az eltérés nagysagahoz igazodjék.

A megmunkalt felilleti munkadarabok kozpontositdsdnak ellendrzése
parhuzamtiivel hasonlo mint krétaval. A munkadarabot ilyenkor a kdzpontosi-
tandé palaston be kell meszelni vagy krétdzni, hogy a rajztii karca lathato
iegyen {(157. dbra). A munkadarab ezutan az elgbb emlitett modon kalapécs-
iitésekkel kozpontosithato.

A megmunkalt feliletek legpontosabban dlivdnyos mérddra segitségével
kozpontosithatok. Az allvinyos mér$éra talpat a gépagy sik feliiletére helyez-
cik. Bzutdn a mérééra tapintéjit az allithato karok segitségével a forgdsien-
gelyre merdleges helyzetben a munkadarab feliiletéhez allitjuk. Krétdval meg-
ieloljitk az Gtés helyét €s mértékét. Az orat eltdvolitjuk, és a kozpontositdst
elvégezziik,
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Legnagyobb elterss

157. abra. Kdzpontositas ellendrzése parhuzamtivel
I munkadarab, 2 rajzti, 3 irdalo

Tarcsa alaki munkadarabok befogasa tokmanyba. A kis- és kézepes mé-
retii, tarcsa alaki munkadarabokat belsdlépesss, harompofis tokmdnyba fog-
juk be (158. dbra). A befogis sordn a tarcsdkat homlok- és sugéririny( iitésre
szoktuk ellendrizni, A nagyméretii tarcsdkat rendszerint négypofis sikidrcsara
fogjuk fel. A négypofas siktarcsa minden pofajat a tobbitdl fiiggetleniil lehet
mozgatny, ezért egyedileg kell kozpontositani a felfogando munkadarabokat.
A munkadarab siktdrcsira valo felfogdsinak menete és a kozpontossag ellen-
Orzése nagyrészt megegyezik a tokmdnyos munkadarabéval, csak itt a koz-
pontba igazitdst az 6nalléan elmozdithatd pofik ésszehangolt elmozditisaval
végezzuk.

Utkdzik

Nem itkozik

aj b)

158, dbra. Tarcsa alaki munkadarab befogdsa tokményba
a) helyes, b) helytelen

A négypofds tokmdny kozépsé furata minden esetben kozpontos (ennek
cllenére egy furatkés melléallitasdval ellendrizhetjiik is). A kozpontfurat dtmé-
réjét megmérjiik. A kozpontfurattél a négy pofdt mérdléc segitségével elire
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bedllitjuk a tarcsa dtmérdje szerint. JOl szerkesztett négypofas siktircsin a pofa-
vesetékek mellett beosztas is van. A pofak ilyen eldzetes méretredllitisival a
kozpontositas mar majdnem kész, csak a 159, dbran lathato finomitobeallitast

Al Al

139. abra. Kozpontositas siktircsan

kell elvégezni. Killon raerdsitheté kétrészes és a részek egymisba ill6 oldalin
fozazott pofikkal a kozpontbadllitds és befogis még konnyebb. Az dbra a
kozpontositds sordn eléforduld hdrom jellegzetes krétanyom elhelyezkedését
szemiélteti. Az 1., 2., 3. és 4. szamok a befogdpofikat, a nyillal jelzett szaggatott
vonal a2 munkadarab sziikséges elmozdulasanak iranyit, a rovid vastag ivek a
kréta nyomat jelzik,

Ha tobb azonosra munkailt felfogofeliiletli munkadarabot kell siktarcsara
fogva tovdbbmunkalni, akkor a pontos kozpontbadlliids meggyorsitisira négy
megfeleld dtmérdjii iiléket (Iigypofat) csavarozunk a siktaresara a munkadarab
felfogo dtméréjénél kisebb koron (160. abra). Az igy felerésitett iilékekbe a
munkadarab felfogo atmérdjének méretére kozpontositd fészket esztergalunk.
A tovdbbiakban a munkadarab felfogéfeliiletét a kiesztergalt fészekbe illesztve
rogzitjiik,

160, dbra. Kozpontositds siktircsdn esztergait iilékek segitségével
! kdzpontositd pogdcsa, 2 szorftdcsavar, 3 horony, 4 beesztergilt kazpontositd alék
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Hosszi, hengeres munkadarabokat (//d > 3) kétféleképpen foghatunk fel:

— tokmdnyban csticesal kitimasztva,
— két ¢sues kozé, kilonféle megolddsi menesztékkel menesztve,

Munkadarab befogdsa tokmdanyba. A munkadarab egyik végét tokmanyba
fogjuk, a masik kozpontfuratos végét pedig a szegnyeregbe fogott 4116- vagy
forgéestcesal tAmasztjuk ki:

1. Tokményba fogds el6tt a munkadarab hosszanak és a kés rafutasi tja-
nak megfeleléen 4llitjuk be a szegnyerget (161, dbra).

2. A munkadarabot jobb kézbe fogva eldbb a nyitott tokmdnypofak kozé

\

161. dbra. A szegnyereg beallitdsa
1 munkadarab, 2 szegnyereg, 3 nagyolékés, 4 kemény tokméanypofa

toljuk, majd visszahlzzuk, hogy a munkadarab csticsfészke ritimaszkodjon a
szegnyereg tamasztocstcsara.

3. A bal kézbe fogott tokmanykulccsal a tokmdnypofakat dvatosan zarjuk,
mikozben jobb keziinkkel a munkadarabot jobbra-balra forgatva kozpontos
elhelyezkedését segitjiik ¢l6.

4. A szegnyeregesticsot a munkadarab cstcsfészkébol kihizzuk, a csics-
fészket gépzsirral, vagy faggyaval megtomjiik, és a csicsot visszavezetjiik a
cstucsfészekbe.

5. A gép meghajtasival a munkadarabot megforgatjuk, majd a gépet le-
dllitva a tokmanypofdk erds meghiizdsdval a munkadarabot véglegesen rog-
zitjiik, végiil a szegnyeregesiicesal Ggy allunk be, hogy az a csticsfészekben
»hizosan” iiljon.

6. A szegnyereghiivelyt a beallitott helyzetben a rogzitdkar elforditasival
rogzitjiik.

A esicsok kozoui helyzetmeghatarozashoz az egyik csicsot (alléesticsot)
a foorsd kipos furatdba, a masik csicsot — a megmunkaldstol fiiggden allo-
vagy forgocsicsot — pedig a szegnyereghiively kipos furataba illesztjiik.

A szegnyereghiivelybe fogott tdmasztéesics alakja, mérete a munkadara-
bon elokészitett kozpontfurattol és az elvégzend( miiveletek jellegétél fiiggden
tobbféle lehet.
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Nagy pontossagl miiveletek elvégzéséhez allocsiicsot hasznalunk. Az allo-
csuesot esztergdlaskor a forgd munkadarab koptatja, ezért ezek szerszamacélbol
vagy gyorsacélbol edzve, ill. keményfémbetéttel késziilnek,

Ha a befogott tengelyt oldalazni kell, akkor 0n. félcsicsos alléesticsot,
szaneltoldssal végzendd kupesztergalishoz pedig gdmbvégl allocsticsot alkal-
mazunk.

Kevésbé pontos munkak esetén a munkadarabot forgoesticesal tamaszi-
juk meg.

A csucsok kozotti megmunkdlas pontossiga nagymértékben fiigg a két
cstics egytengelyiiségétol (1. a C.1.3. pontban A tdmaszidesiics szegnyereghe
vzerelését).

A munkadarab behelyezése két csics kdzé. A menesztSivvel felszerelt
munkadarab behelyezése elStt a két cshics tdvolsdgat a munkadarab hosszatél
kb. 5=-5 mm-rel nagyobbra allitjuk.

A munkadarab szegnyereg feloli végét allocstcs hasznélata esetén faggyu-
val vagy zsirral teletomjiik, majd a két cstics kozé emelve az esztergaszivvel fel-
seerelt végének csucsfészkét a foorsd tdmasztocsicsdra helyezzitk, mikozben
jobb kézzel a szegnyereg kézikerekét forgatva az alldcsticsot a munkadarab
jobb oldali végén levd kozpontfuratba vezetjiik (162. dbra), és igy allitjuk be,

Alldes s

162. abra. Befogds két cstics kozé

hogy kézzel fogva ,,hlzésan” ide-oda forgathato legyen. Megfeleld beallitas
utdn a szegnyereghiivelyt rogzitjik,

A munkadarab befogisa utdn a menesztdtarcsa hornyaba helyezett me-
nesztéesapot kell bedllitani gy, hogy a menesztéesap az esztergasziv csapos
végeét kb. kozépmagassdgban, a forgds irdnydba esé oldalan tamadja (163. dbra).

Menesztés esztergaszivvel, A két csiics kozé befogott munkadarabok
menesztésére legiltalinosabban az esztergaszivet (163.—164. dbra) hasznaljuk.

Kismérett munkadarabok végére bal kézbe fogva helyezziik a meneszto-
szivet (1654 dbra), a nagyobb munkadarabokra asztalon szereljiik fel (1656 4bra)

Az esztergaszivek kiilonbo6zé méretekben késziilnek, s a befogdsra ajdn-
lott legkisebb munkadarab-dtmérdvel jelolik. Ennck alapjan vélasztjuk ki a
megfeleld eszterzaszivet. Megfelel6 az esztergasziv, ha a munkadarabra kony-
nyen rafiizhetd, ¢s a rogzitéesavar kinyaldsa szoritds utin sem haladja meg a
mdsfélszeres csavardtmérSt ( = 1,5d).
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Simito esztergaldskor a megmunkilt feliiletre a rogzitéesavar és a munka-
darab kozé hasitott gyGriit tesziink (166, abra).

Orros esztergaszivet (167. abra) esztergan vald menetvagashoz és egyéb
olyan munkdkhoz hasznilunk, ahol mindkét irdnyban igen kis jatékkal kell
forgatni a csticsok kézé fogott munkadarabot.

163. dbra. Menesztdesap bedllitdsa
@/ helytelen, b helyes

165. dbra. Esztergasziv rdgzitése

a) kisméreth munkadarabra, &) ragyobb munkadarabra
1 esztergasziv, 2 munkadarab, 3 csavarkules, 4 munkaasztal
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166. dbra. Esztergasziv
rogzitése megmunkdlfeliileten

167. abra. Orros esztergasziv hasznalata

-— Ha kis 4tmérGjii sima csapokat, rovid tengelyeket teljes hosszukon
végig kell munkdlni, akkor a kozpontozashoz és a menesztéshez hiromoldala
piramis alaki menesztéesicsot hasznalunk. A csics edzett és kdszorilt élei a
kozpontfurat kipos feliiletébe benyomodva menesztik és egyben kozpontozzak
a munkadarabot.

Nagyobb méretii munkadarab kozpontozdsira és menesztésére is meg-
felelé nyomatékot ad a 168. abrdn lathato kitéréesicsos onbedlld kormds
meneszté,

{ _ Morse-kip

Kitéracsucs

168. dbra. Kilérdesticsos énbealld kbrmds meneszid

Kisméret(i csapok, hiivelyek simitisahoz a munkadarab homlokfeliileté-
nek megovdsdra a 169. dbran lathatd gumigyiiriis menesziést célszerii alkal-
mazni.

Rovid, kis atmérGji munkadarabokon (csapokon, csapszegeken), ahol
nincs lehetbség, vagy nem szabad kozpontfuratot firni, a munkadarab egyik
vagy mindkét végét homort kiippal, negativ csiicesal kézpontositjuk (170a dbra).
A cstcsok oOsszeszoritdsabol adéda shrlédderd a simitdshoz sziikséges menesz-
téshez elegend6. Nagyobb forgatonyomaték hornyolt belsékipos menesztével
vihetd at a munkadarabra (170b 4bra).
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b)
169. dbra. Gumigyiriis menesztés 170. dbra. Menesztésck negativ csticcsal
I gumi- vagy mbanyaggy(ri, 2 forgdesics a) belsd kiipos menesztd, b) hornyolt belsé kipos

meneszid
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172, dbra. Lépcsds szoritdhiively
a) belsé iépcsGzet, b) kilsd lepesdzeti

Huizott vagy simitott kis, hengeres darabok kdzpontos befogisira és me-
nesztésére kis esztergikon szoritéhiivelyt (patront) hasznilunk (171. abra).
Ridmunkdkhoz az esztergit rmdadagoléval és ridtdmaszto berendezéssel
(tdmasztocsd €s Allvany) kell felszerelni, mert ennek hidnyaban a szabadon
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forgd rad konnyen kihajlik, és igen shlyos balesetet okozhat. Kis atmérgjii
tarcsak és gylrlik gyors és kozpontos befogasira alkalmas a lépcsds szoritd-
hiively (172. dbra). Az ilyen szorithiivelyeket a fGorso végére szerelt alaphiively
kapos furataba (furatira) menetes behGizocsavarral rogzitjiik.

Furatos munkadarabokat (cséveket) kulsé feliletiik esztergalasakor a
megmunkalas modjatdl fiiggden tobbféle modon kozpontozunk, ill. menesztiink.

Ha a furatos munkadarab kiilso feliilete egy felfogdsban készremunkalhato
és a felfogasi bazisra a késébbiekben sem tartunk igényt, akkor a felfogas
(kozpontositis és menesztés) a kisebb atmérdji furat esetén pedig rovdtkolt
meneszid-, ill. sima forgégombdval oldhaté meg.

A féorsoba fogott allégomba a sziikséges nagyobb nyomatékok atvitele
céljabol 60°-0s csiicsszoell rozsamardval is helyettesithetd (173. dbra).

A belséfuratos munkadarabokat a megmunkalt végekbe H7/h6 minsség-
gel illesztett kbzpontfuratos, rendszerint edzett dugdkkal befogva is esztergal-
hatjuk (174. abra).
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173. abra. Roézsamaro
(rovétkolt 174. 4bra. Felfogas kdzpontositod
menesziégomba) dugdkkal

Sziik mérettiiréssel (IT6-—7-8) készitett belsé feliiletii, altalaban rovid-
furatos munkadarabok kiilsé kozpontos feliiletét riskére hizva készitjik.
Az esztergatiiskéket két csiics kozott, vagy a féorso furataba illesztve hasznal-
juk. Mindkét tipus lehet dllando méreti vagy rugozd hiivellyel valtoztathato
meéretii.

A leggyakoribb esztergatiiskék:

— A kupos tiiske szabvany szerint kiillonbozé méretekben edzve, koszo-
riillve késziil. A felfogofeliilet onzard kup, tehat a munkadarabot a
kozpontositison kiviil még meneszti is. A tiiske két végén csap van
szabvinyos kozpontfurattal. Menesztéshez a csapok egy helyen le
vannak lapolva. Kupos tiiskére minden olyan munkadarab felfoghato,
amelynek hossza kisebb mint a furatitmérs 1,5-szerese, és furatat-
méroje H6, H7, H8, G6, G7, F6, F7, 36, J7 tiréssel késziilt. Haszna-
latbavétel el6tt a klipos tiiskét iitésre ellenérizni kell.

— Egy oldalrol hasitott felfogotiiske (175. abra) kupos szara befogo-
részével a féorsé kupos furataban illeszkedik. A felhasitott tiiske feszi-
toklpjat a rajta levd csavar hiizza be. Ezaltal a tiiske a megmunkdlandé
perselybe fesziil.
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Az egy oldalrol fethasitott tiiskére felfoghato furatok 1T8 tiiréssel is késziil-
hetnek. Ennél nagyobb tiirés esetén — mivel a tiiske kGposan nyilik szét —
a megfogas bizonytalan.

— A ketfeldl hasitott huvelyes felfogotiiske (176. abra) I'T8-nal nagyobb
tiréssel késziilt furatokhoz is alkalmas, mivel a hiively kozel parhuzamosan
tagulva biztos kozpontositast és megfogast ad.

Tavolsdgtarto gyirik — AN lﬁ I_":‘_] #
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175, abra. Egy oldalrél hasitott 176. abra. Kétoldalro! hasitott
felfogotiiske

felfogbtiiske

C.1.6. Eszterga-szerszamtartik felfogasa

Az esztergdn hasznélatos szerszamok koziil az esztergakéseket késta rtokba,
ill. a keresztszénra erdsitett szerszdmtartokba, a farokat, siillyesztéket, dorzs-
arakat pedig rendszerint a szegnyereghiively kapos furatiba kozvetleniil vagy
megfelel szerszambefogd kizbeiktatdsaval rogzitjik.

C.1.7. A szerszamok elfkészitése, befogasa és beallitasa

Az esztergakések befogasakor a késcsucs magassagat, a kés kinyilasat és
a késnek a munkadarab forgastengelyéhez viszonyitott helyzetét kell beallitani
a kés alakjatol és a miivelet jellegétd! fliggden. Ezeket a miiveleteket kozel
egyidejiileg a kés rogzitésével egyiitt végezziik el.

A késcsics magassdganak bedllitdsa. A késen kialakitott és a munka-
darabhoz viszonyitott szogek csak a forgastengely magassagaban a megmunkalt
feliletre merdlegesen dllitott esztergakésen egyeznek meg az eloirt szogekkel.
Ezért a kiils6 és a belsé feliiletek megmunkalasakor az esztergakés csuicsat
dlraldban a munkadarab forgastengelyének magassagaba (kozpontba) allitjuk,
ez az alapszabdly azonban a koriilmények(§l fiiggéen valtozik.

A 177. 4brin a munkadarab forgastengelyéhez viszonyitva kiillonbozo
csucsmagassagokra allitott esztergakés a homlok- és a hitszog vallozasa
léthaté.

A 177a 4bran a késcsiics magassiga a munkadarab Jorgastengelyének
magassagdban van. Ebben az esetben az elméleti és a mitkodé homlok- és hét-
szogek értékei azonosak.
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Ha a kést a kézépponttdl magasabbra allitjuk
(177h 4bra), akkor a y homlokszog nagyobb,
az o hatszog pedig kisebb lesz, Ez a beallitasi
mod egyrészt javitja a forgacsoldsi viszonyokat,
mert a nagyobb homlokszog esetén a levilo for-
zics alakvaltozasa kisebb, mdsrészt noveli az él-
kopast, mert a hatszog csokkenése a szerszam-
hatlap és a munkadarab felillete kozotti sarlodast
fokozza,

Ha a kés cslcsat a munkadarab forgasten-
gelye ala allitjuk (177¢ dbra, akkor a ¥ homlok-
sz0g csokken, az o hatszog pedig né. Ez rontja a
forgacsolasi viszonyokat.

Azesziergakés csicsmagassaganak besllitasa
ftige még a késszar igénybevételétsl is. Nagy
forgacskeresztmetszet levalasztasa esetén a kés-
cstics az A—B iv mentén elmozdulva lehajlik
(178, abra).

Kilsé hengeres felilletek nagyolo eszterga-
lisdndl, nagy szilardsagi kést kereszimetszet ese- |77, dbra. Esztergakés
tén tehdt a forgdcsoldsi viszonyok javitisira a magassagi beallitisa
kés cshicsat célszerii dltaldban a forgastengelytsl
a munkadarab atméréjének 1%-aval (h = 0,01d), de 0,8 mm-nél semmiesetre
sem magasabbra allitani.

Furatok esztergdlasa esetén is altalanos késbeallitdsi szabaly, hogy a kés
cstcsa a forgastengely magassagaba essen (179a abra).

A forgastengelyné! alacsonyabbra dllitott késcsics mitkods y homlokszoge
no, de azx hatszog csokken (179¢ abra). A furat megmunkalasa sordn hosszan
kinydlo kés csiiesa, mér kis forgicsolders hatisara konnyen lehajlik. A lehajlo
csics {itja az anyagba irdnyulo ives pilya, ez noveli a furatatmérét és a kés
beremeg, az €l pedig kicsorbul (1794, e dbra).

_W -

b

178. dbra. Esztergakés lehajldsa
aj anyagb6l kihajlo Iv, b) anyagba behajléd iv
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179. 4bra. Furatkések magassagi bedllitdsa

A forgastengely folé dllitott késelhelyezés esetén (179h abra) a homlokszog
csokken, de a megnovekedett hatszog, tovdbba az anyaghol kifelé iranyuld
csticselmozdulas folytdn kikiiszobolt remegés elonye miatt — foleg nagyolas-

180. abra. Esztergakésck magassagi
beallitisa a szegnyeregesics segitségével

kor — célszerii a kés csticsmagassagat a furat atmérdjének 1%-aval (h = 0,01d)
a forgdstengely folé emelni. .

Egyébként mind kiilsé, mind belso feliiletek simitdsakor elényos a forgds-
tengely magassagdba allitott késcsuccsal esztergalni.

Mivel esztergdn a munkadarab forgastengelyét leghozzaférhetébben a

181. dbra.
Késbedllité bastya
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foorsdba vagy a szegnyeregbe fogott cstics hegye képviseli,
ezért a kés cstcsat legkonnyebben a tamasztocsicsok he-
gyéhez kozelitve allitjuk be (180. dbra).

Az esztergakés magassigra allitdsat megkonnyiti a
késbeallito bastya (181. bra) vagy mas késbeallité idom-
szer (182. abra).

A késcsiics magassagat lehetdleg kevés alatéttel allitsuk
be. A sok vékony alatét bizonytalan késfelfekvést ad. Azala-
tétek a kést minden esetben a késtartd nyflasanak sz€l€ig ta-
masszak. Az esztergakés rogzitése elétt a szoritocsavarok
alé is célszer(i a késszar védelmére lemezalatétet helyezni
(183. abra).

A késkinydlas beallitdsa. A késszar merevségének fo-
kozisara az esztergakést mindig a lehetd legkisebb kinyu-
lassal fogjuk be. Kiils6 hengeres feliiletek esztergalasakor
a kés kinyulasa a késmagassig masfélszeresénél lehetéleg
ne legyen hosszabb (184. abra). Furat esztergdldsakor a kés
kinyGldsa a megmunkalt furat hosszinal ne legyen nagyobb
(185. 4bra).

qup_'nszer 182, abra. Késbedllité idomszer
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183. &dbra. Az esztergakés befogasa
a) a kés helyes befogdsa, b), ¢), d), ) helytelen késbefogds
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184. abra. Esztergakés-befogds helyes 185. abra. Furatkésbefogis helyes
késkinyalassal késkinyuldssal, x = x,

I munkadarab, 2 esztergakés, 3 négyszdgkéstartd,
4 szoritoc. avarral, 5 lemezalitétek késkinyilas max 1,5k

186. dbra. Esziergakés forgastengelyre merdleges befogisa

A kés szoghelyzetének bedallitasa. Kiils$ hengeres feliiletek esztergalasakor
a kést a munkadarab feliiletére lehetdleg merdlegesen kell befogni (1864 dbra).
Jobbos kés esetén, ha a kés szarat pl. balra dilé szogbe allitjuk, akkor a forga-
csoloerd hatdsdra jobbra elfordulhat. Az iv mentén elforduld szerszam csiicsa
az anyagba mélyedve a munkadarab atmérGjét a beallitott méretnél kisebbre
esztergalja (186b dbra).

Furatesztergalaskor a késszarat a munkadarab forgdstengelyével parhuza-
mosra allitjuk (187a abra). A ferdére dllitott késszar ui. a furatban haladva
nyomja az anyagot, ezaltal a kés forgicsoldéle a nyomastol fiiggden hatul
boviilé kapos furatot esztergal (187b abra).

Az esztergakés befogdsanak sorrendje:

1. A késcsiics magassagianak bedllitisahoz az idomszert eldkészitjiik és
bedllitdsi helyére tessziik.

2. A szoritéecsavarokat a késszar ¢s az alatétek varhaté magassagatol
fiiggoen kicsavarjuk.

3. Az esztergakeést a késszar fels6 részén elhelyezett alatétlemezzel egyiitt
a késtartoba helyezziik, és a kOzéps6 szoritécsavart enyhén meghiizzuk.

4. A lazan rogzitett esztergakés cslicsat hozzamérjiik a tdmasztocsiics
hegyéhez vagy a beallité idomszerhez. Eltérés esetén a kés csiicsat utdnallitjuk
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a

[87. dbra. Furatkés forgastengellyel parhuzamos befogdsa
a/) helyes, b/ helytelen

5. A magassagi bedllitds utdn az alatéteket beigazitjuk és megfeleld irdnyba
beillitjuk a késkinyalast, majd a szoritécsavarokat gyengén meghuzzuk.

6. A szoritocsavarokat valtakozo sorrendben meghtlizva véglegesen rog-
zitjiik a kést,

A szoritdcsavarok meghizasakor mindig olyan testhelyzetben (lehetdleg
oldalt) alljunk, hogy az esetleges menetszakadds, torés vagy a kulcs lecstszasa
esetén ne a gép felé essiink.

A tobbélii furatmegmunkalo szerszamok koziil a farok és a siillyesztok
méretiiktd! fuggden hengeres vagy kipos (Morse-, ill. metrikus) befogoszarral
késziilnek. A szar kialakitasatol fiiggéen Morse-tiiskére fogott firotokmannyal
fogjuk a szegnyereghlively vagy a cserebetétes késtarto betétjének kipos fura-
tiba.

Az el6z3 esetben a szerszam kozpontossagat a szegnyereghiively kipos
furatanak helyzete adja, cserebetétes késtarto esetén azonban az esztergalyosnak
kell beallitania kiilonds gonddal.

A dorzsarakat méretitknek megfeleld, an. Uszd dorzsirbefogok segitségé-
vel a szegnyereghiively kipos furataba fogjuk.

A menetfurok befogasdra is kilionféle kialakitdast menetfiro-befogok van-
nak forgalomban (l. késébb a 350. abrat), amelyeket ugyancsak a szegnyereg-
hiively kiipos furataba fogva hasznalunk.

A menetmetszket egyedi gydrtds esetén a menetmetszé befogdkeretbe
rogzitve és kézzel timasztva (1. késébb a 343, dbrat) hasznaljuk. A menetmetszd
syakori haszndlata esetén célszerii a szegnyeregorsoba foghaté — nyomatékra
vagy elmozduldsra automatikusan kikapcsold — onnyilé manetmetszd-befogot
hasznalni (1. késébb a 344, dbrat).
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C.1.8. Az esztergalas hiité-kendfolyadékai

A hité-kendfolyadéknak harom feladata van: a forgacs és a szerszam
kozotti surlodast csokkentse, a szerszamot hiitse és a forgacsot eltavolitsa.
A jo hiité-kendfolyadékkal szemben tdmasztoft koveteimények:

— a korrézio megakadélyozdsa,

— minimalis parolgas,

~— a folyadék allanddsaga kivalasok nélkiil,
— elfogadhat¢ szag,

— bérfertdzést ne okozzon,

A hiité-kendfolyadékok négy csoportba sorothatok.

1. Vizes oldatok, amelyekbe korroziogatlokat, an. inhibitorokat kevernek.
Ilyen pl. a 0,8...2%-0s szodaoldat, amelyhez 0,25 9, natrium-nitrit vagy 0,05...
0,07 9% natriumbikromadt hasznalhato korroziogatloként.

Ilyen még a BAMETO F. K. tobb alkotdbol 116 korréziogatiokat, a bom-
last akadilvozd anyagokat és egyéb adalékokat tartalmazd — olajmentes —
hiité-kendfolyadék, amelyet 1: 20 ardanyban vizzel elkeverve esztergalashoz és
farashoz hasznalunk.

Ugyancsak kedvezd hiito-kenohatdsi a DITIOL szerves aminokat, feliilet-
aktiv anyagokat tartalmazo olajmentes, korréziogitlé hiité-kendfolyadék.

A folyadékot a megmunkaélds jellegének megfelelden kell higitani. A higitas
mértéke esztergalashoz 5...8%-0s, nagy kendhatast igényld forgacsoldst mun-
kdkhoz (menetvagds) 10...20%-os oldat.

Ezek a nagy hiité- és ken6hatason kiviil a hagyomanyos hiitéfolyadékok-
hoz képest finomabb feliiletet adnak, és 3% feletti koncentracidban korrozist
nem okoznak. Kellemes a szaguk, €s a bért nem tamadjak meg.

2. Az emulzick egymdssal nem elegyedé olyan folyadékok rendszere,
amelyekben az egyik folyadék a masikban finom cseppekben van eloszolva
(diszpergilva). A cseppeket szappan-emulgeator hartya veszi koriil, amely
akadalyozza az egyesiilést.

Az emulziokat a megadott arany alapjan viz hozzdaddsaval készitjitk el.

Az emulziok jo kendhatdshak; a kereskedelemben az emulziok, olaj-
alkotdjat Alumol és Emolin T6 faréolaj néven hozzdk forgalomba.

3. A kilénféle adalékokkal kevert olajok rendszerint ként, grafitot, molib-
dén-szulfidot, olajsavat tartalmaznak. Ezek az anyagok a megmunkdlt fémek
feliiletére tapadva novelik a folyadék ken6hatasat.

A kereskedelemben GXS-15 jelii vagdolaj és GS 20 jelli szulfofrezol néven
ismeretesek. Féleg menetmegmunkaldshoz és dorzsoléshez alkalmasak.

4, A tiszta kdolajokar altaldban simitdsi miiveletekhez kendfolyadékként
hasznaljuk.

132

A hto-kenofolyadékok felhasznédlasi teriiletét az F18. foglalja Ossze.
A hiité-kentfolyadékot egyenletes sugarban kis nyomdssal vezetjiik a munka-
feliiletre. Adott esetben célszer(i a hito-kenclolyadékot alulrol vinni a forga-
¢solé helyre,

C.1.9. Az esztergakés fogasra allitasa

A kés méretre allitdsat fogdsra allitasnak is nevezzitk.

A munkadarabhoz a kést sugdrirdnyban a keresztszdannal tengelyirdnyban
pedig a hossz-szannal kozelitjiik. A szanokat menetes orsok mozgatjak. Az orso
végén, a forgatokar mellé ¢keit tarcsan elfordithato és csavarral rogzitheto
noéniuszos osztasha gyirl (index) és az allorészen bejelolt 0 jel segitségével a szan
helyzetét nagy pontossagegal meghatarozhatjuk.

A néniuszos gylir(i osztasainak szama a menetes orso menetemelkedésétol
fiiggfen mindig Ggy van meghatirozva, hogy egy-egy osztasériék konnyen
kezelhetd (0,1 mm vagy 0,05 mm) elmozdulasi értéket adjon. 5 mm-es menet-
emelkedésli orsén pl. az 50 osztdst néniuszos gyliri minden osztdsa 5/50 =
= 0,1 mm, a 100 osztiasii noniuszos gyiirli esetén pedig 5/100 = 0,05 mm
szanelmozduldast jelent. Hangstlyozzuk, hogy az osztasériék szanelmozdulast
jelent, ami keresztszdnnal végzett esztergalds esetén a munkadarab sugdarmeret-
valtozdsanak felel meg. Az elforgathato és helyzetében rogzithetd noéniuszos
gyird a fogds méretre allitdsat konnyiti meg. A ndniuszos gyQrit a 0-ra allitds-
bol kiindulva olvassuk le. A tortrészek leolvasasara a kapcsolodd néniusz-
skala haszndlatos. Ismeretlen tipusi esztergdn a munka megkezdése elétt min-
den esetben gyézodjiink meg a kereszt-, és a hossz-szanok noéniuszos gylirdinek
osztasériékeir6l. A menetes orson a kopds holtjatékot okoz. A holtjaték akkor
jelentkezik, amikor a menetes orso forgatasa soran irdnyt valtoztatunk. Kikii-
sz0bdlésére a menetes orsdt minden forgatas utan addig forgatjuk, amig Gjbol
megfogja az anyat, és innen kezdjitk mérni a szan haladasat (188. abra).

Az esztergakés fogasra allitasanak sorrendje tehat:

1. A munkadarab befogdsa és kozpontositdsa utan
a keresziszdannal érinté fogdst vesziink, majd ebben a
helyzetben a ndniusz 0 jelét az dllorész 0 jelzéséhez Allit-
juk és rogzitjiik.

2. Valtozatlan késallas mellett a hossz-szannal kb. § |
5 mm hosszon érintéssel probafeliiletet esztergalunk,

3, A probafelillet atméréjét megmérjitk. A pro-
bafeliilet atmérdje és a megmunkalando atmérd kii-
16nbségébdl meghatirozzuk a sugirra vonatkozd tény-
leges réhagyist 188. abra. A szdn

4 —d kézikerekének
LA R., mozgatisa holtjaték
2 esetén
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ahol d,, a probafeliilet atmérdje, mm;

d a megmunkalando dtmérd, mm;

R, a sugdriranyll rahagyds, mm.

4. A sugarirany( rahagyas ismeretében meghatarozzuk a sziikséges foga-
sok szamat és mértékét, ill. az azokhoz tartozé menetorsé-elforditas osztis-
szamat,

A fogasok szamat és méretét miszaki és technoldgiai feltételek alapjin
hatarozzuk meg. Egy-egy fogds nagysagdanak ismeretében a sziikséges menet-
orsd-elforditds osztasszama pedig

ahol R; a bedllitando fogdasmélység vagy egy fogdsban végzett esztergalis esetén
a sugdriranyl rahagyds, mm;
¢ egy osztasra esd szanelmozdulds, mm;
Z a menetorso-elforditas osztasainak a szdma.

Példa. A probaesztergalas alapjan a mért sugarirnyu rahagyas 1,2 mm. A fogasra
allitashoz sziikséges menetorso-clforditas osztasértéke 0,05 mm nodniuszosztas esetén
R; 1,2

Z= -

Pl -0,“5- = 24 osztas.

A keresztszanorso forgatokarjaval a menetorsdt a noniuszos gyiiriivel egyiitt
az 4l16 0 jethez viszonyitva a szamitott osztassal elforditjuk, majd a ndniuszos gyiiri
rogzitését oldva — csak a gyilriivel — ismét a kiindulé O allasba allunk, ott ismét
rogzitjiik.

A fogasra allitott késsel kb. 5 mm hosszan tjabb probaesztergalast végziink.

Az esztergalt feliletet méréssel ellendrizziik. Ha a kapott atméré az elsirt tiirésen
beliil van, akkor az esztergalast folytatjuk. Ellenkezd esetben a beallitisi méretet az
ellenérzés alapjan modositjuk.

C.2. Az esztergalas miiveleteinek jellege

Az esztergalas lehet

— nagyolo esztergalas, amikor a simitasi méret feletti anyagmennyiséget
(rahagydst) a gép és a szerszim nagy igénybevételével minél gyorsabban
valasztjuk le,

— simito esztergalas, amikor a rajzon eléirt méret- és alakpontossagot,
valamint feliileti érdességet hozzuk Iétre a munkadarabon a gép és a
szerszam Kisebb igénybevételével.

Nagyol6 esztergalas. Az eszterga kivalasztasa nagyoldshoz. A nagyolandd
munkadarab mérete és a rajta talalhato rahagyas lényegében meghatdrozza az
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eszterga méretét. A gép nagysdgdnak Osszhangban kell lennie a munkadarab
nagysigaval, és el kell birnia a forgacsolasbol adodo valamennyi igénybevételt.
Nagyolds szempontjabol legfontosabb az eszterga motorikus teljesitménye,
a hajtomii altal atviheté nyomaték és a gép merevsége.

A technologiai adatok ismeretében megdllapitott vagy tablazaibol meg-
hatdrozott forgdcsoldsi teljesitmény nem haladhatja meg az eszterga teljesit-
meényét:

Pgép = P{.

A nagyolo esztergalds szerszamai. Nagyoldshoz a munkadarab alakjatol
¢s a mivelet jellegétdl fiiggden a nagy forgdcsteljesitményt adé egyenes, hajlitott
¢s oldalélii keményfémlapkas, ill. gyorsacél nagyolokéseket haszniljuk (I. a
B.2.2. pontban). A kések meegfeleld merevségét a késtartdba befoghato leg-
nagyobb szarkeresztmetszet valasztasaval érjiik el (189—190. dbra).

|

e

190. dbra. Nagyolas hajlitott nagyol6késsel
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A nagyolo esztergalas technologiai adarai. Nagyolaskor lehetSleg nagy
fogasmélységgel és nagy eldtolassal, de kis forgacsolosebességgel esztergalunk.
A fogasmélységet — azzal, hogy a lehetdséghez képest a rahagyast egyetlen
fogassal tavolitjuk el — gyakorlatilag adottnak vehetjitk. Az elétoldst a munka-
darab szilardsagatol és a kés anyagatol fiiggben a gyakorlatban jol bevilt els-
tolds és fogasmélység viszonyszammal adjuk meg (F15.). A nagyold esztergalds-
hoz javasolt technologiai adatokat az F4.—F13. foglalja ossze. Az Fl14. meg-
gyorsitja a forgdcsoldsebesség dtszamitdsit a gépen bedllitandd fordulat-
Szamra.

Simito esztergalas. Az eszterga kivdlasziasa simitashoz. A simito eszterga-
last vagy ugyanazon a gépen, vagy sziikség esetén kiilon erre a célra fenntartott,
esetleg fokozott pontossagi esztergdn végezziik. Ha kiilon gép nem 4ll rendel-
kezésre, a kis tlrésii munkadarabok simitisa elitt az esztergat ajaniatos ellen-
Orizni.

Simitishoz szitkséges nagyobb fordulatszimhoz pontos, merev és jo
csapagyazasu gép alkalmas.

A simird esztergalds szerszamai. Simitisra hegyes vagy széles, ill. egyenes
vagy hajlitott simitckéseket haszndlunk.

Az egyenes simité esztergakés (191. dbra) kis elStolassal foként acél meg-

191. 4bra. Simitds egyenes
simiiGkéssel simitdkéssel

192, abra. Simitas hajlitout

munkdlasara alkalmas. A csiics lekerekitésére az F17. tartalmaz adatokat.

A 192, 4bran lathatoé hegyes hajlitott simitd esztergakést vallas (1épesds)
tengelyek paldst- és homlokfelilete simitasidhoz hasznaljuk.

A széles simitd esztergakéssel (193. abra) nagyobb elétolissal simibb
feliiletet készithetiink.
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193, dbra. Simitds széles késsel

Simitishoz elonyosek a keményfémlapkaval szerelt esztergakések. Alu-
minium, szinesfém ¢€s kiillonféle csapagyfémekhez a finomesztergald és finom-
firs gépeken jol bevaltak a kiilon erre a célra alkalmas gyémantlapkaval szerelt
kések,

A simitdkések élszigei a szabvanyos élszogekkel tobbé-kevésbé megegyez-
nek, csupan a kés ékszogét (1. az F3.-at) ajdnlatds a y homlokszog nivelésével
csokkenteni. A novelés javasolt értéke ligyabb anyagokhoz 1°...2°, kemé-
nyebbekhez 0,5°. . .1°.

Mivel a simito esztergdlds sordn viszonylag kis forgicsolders 1ép fel,
a hegyes simitokést a kdzéprengelytél magasabbra allitjuk,

A munkadarab befogisa simité esztergblashoz. Nagy pontossdgh simitast
mindig pihentetéssel vagy hékezelés altal fesziiltségmentesitett hideg munka-
darabon kezdjiink.

A szétvdlasztott nagyolo és simité esztergilds esetén olykor a munka-
darabok befogésa is eltérhet. Simitaskor ui. a kis forgacsoléerd miatt a munka-
darab befogdsdhoz szitkséges szoritoerd is joval kisebb lehet. Ezért jol alkalmaz-
mazhatok pl. a szoritohiivelyek (patronok) sib., amelyek kimélik a munka-
darabot.

A simiié esztergdlds technoligiai adatai. Simitod esztergilassal az eléirt
alakhiiség, méretpontossig és feliileti finomsag csak kis forgicsolderdvel, kis
fogdsmélységgel és kis elétolassal érhetd el.

Hegyes oldalazékéssel — amely vasontvényekhez és sziliciummal Stvozdit
aluminiumontvényekhez hasznialhaté — a fogasmélység 0,5. . . 2mm, az elétolds
0,1...0,5 mm.

Hegyes lekerekitett simitokés haszndlata esetén ezt a fogdsmélységet
0,5...1 mm-re valaszthatjuk.

Széles simitékéssel 1. ..2 mm-re novelhetjiik az el6toldst,
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Az elStolast gy kell megvalasztani, hogy az eldirt feliileti érdességet meg-
valositsuk. Ez a kés alakjatol fiigg (F17.). Szivos vagy lagy anyagok simitdsakor
a kisebb, kemény vagy rideg anyagoknal a nagyobb értékek alkalmazandok.

A széles simitokés hasznalata sordn az elStoldst a kés dolgozo egyenes
szakaszatol, by-t6l fiiggden tapasztalati Gsszefiiggés alapjan hatirozhatjuk meg
(1. a 193, abrat):

mm/ford.

T )

A forgdcsolosebesség ajanlott értékeit hegyes simitokésekre szintén az
F17. tartalmazza.

Széles kések esetén a forgdcsolosebesség gyorsacélkésre » = 2...12 m/min,
keményfémlapkas késre pedig » = 100 m/min.

Simité esztergdlaskor mindenképpen meg kell akadalyozni a feliileti
simasagot rontd élrdrér képzodését. Ezt a hibat a 70 m/min-nal nagyobbra
novelt forgdcsolosebességgel keriilhetjiik el.

Az élrdtét elkeriilésének hatdsos modja még a késfoél homlok- és hatlapja-
nak finom lefenése és a jol megvilasztott és jo helyre irdnyitott hiité-kend-
folyadék.

A simitG esztergdlds miivelete. Lehet elékészité vagy befejezd miivelet,
Elokészitd jellegli simitod esztergilds utani gazdasigos rahagyds meértékét a
tovabbi megmunkaldstol fiiggden 1. a 20.—22. tablizatban.

Ha a simitds befejez6 miivelet, akkor a mérettiirést, a feliileti érdességet
és az alakpontossagot a rajz végleges el6irasanak megfelelden kell megvalo-
sitani.

Sziikség esetén két 1épésben eldsimitd és simité fogassal esztergal juk mé-
retre a munkadarabot.

A simito esztergdlds ellendrzése. A méretpontossigot finom ellendrzé-
eszkézokkel, tolomérdvel, mikrométerrel, mérgdrival vagy idomszerrel ellen-
brizziik.

Az alakh(séget esetenként a gépen, ill.a méréoradllvinyon, csticsok kozott
vagy méréprizmaba fektetve mérdoraval ellendrizziik.

A felilleti érdességet szabvanyos feliiletérdességi etalonokkal sszehason-
litva ellendrizziik. Sorozatgyirtasban (pl. villamos motor vagy autdalkatrész)
a miiszeres ellendrzést kell végezni.
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C.3. Az esztergalas miiveletei
C.3.1. Sikesztergalas, oldalazas

Oldalazassal a munkadarabon a forgdstengelyre meréleges sik feliiletet
alakitunk ki.

Kiilsé feliiletek oldalazdsara hajlitott, oldalélii és homlokélii esztergakése-
ket hasznalunk (194. dbra).

Nagymeéretii nyers feliilet nagyolo oldalazdsira, ha a munkadarab nincs
cstecsal megtamasziva, hajlitott esztergakés alkalmas (195, abra).

Nagy atméroji homleoklapot — a nagy késkinydlas elkeriilésére a meg-
munkalt feliiletre merdlegesen allitott, rovidre fogott egyenes késsel oldalazunk
(196. dibra).

a)

194. abra. Oldalazas
a) hajlitott homlokélii késsel, b) oldaléli késsel

Melleldl

196. abra. Rovidre fogott
egyenes nagyolokés

195. dbra. Hajlitott nagyolé oldalazdkés

Félesticesal kitamasztott tengelyek homlok- és villfeliileteit oldalélii esz-
tergakéssel a kdézeppontidl kifelé irdnyuld elStolassal nagyoljuk vagy simitjuk
(197. dbra).

Vallfeliiletek simité megmunkaldséara jol hasznalhato a simftd hegyes kés
(198. abra), mivel ezzel a hengeres feliilet simitasa utan, késcsere nélkiil a vali-
feliilet simitasat is elvégezhet;jiik.

Az esztergakést oldalazdaskor mindig a forgdstengely magassagaba kell
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bedllitani. A forgastengelytol alacsonyabb késcsiicsbe-
allitas esetén oldalazds utan az eltérés kétszeresének
megfeleld atmérojli csonk marad vissza a sik felitlet
kozpontjaban, ami a kés hegyének letorését okozhatja.
A forgastengelytdl magasabbra allitds esetén vissza-
maradd csonk a kés hatlapjdnak tdmaszkodik, eziltal
. a munkadarabot kihajlitani igyekszik.
197. 4bra. Oldalazas Az oldalazisra is a fiiggelék F4.—F13. technold-
félesticstdmasztis mellett giai adatai érvényesek.

Oldalazés egyedi gyartis esetén. Nagyméret(i homlokfeliileteket hajlitott
esztergakéssel, kiviilrél befelé irdnyuld el6toldssal nagyolhatunk a legkedve-
zGbben (. a 195. dbrdt). Ugyanezen feliilet simito esztergilasat a kozéptdl a
kiils6 felitlet felé iranyuld elStolassal cél-
szer(l végezni. A nagy feliilet esztergildsa
folytin elkeriilhetetlen élkopas miatt ugya-
nis a kozéptdl induld elétolas homora, a
kizép felé haladd elGtolds pedig dombora
feliletet okoz. Ha a megmunkdlt homlok-
feliilet valamelyik kévetkezd miivelet bazis-
feliilete, aldkor a homoru feliilet biztosabb,
a dombori feliilet bizonytalan felfekvést ad.

Ha homlokélil vagy oldalél{i eszterga-
késsel nagyolunk oldalazva, az elGtolas
szintén a kozponttdl a keriilet felé irdnyul-
jon. Ellenkezd esetben a nagy fogasvétel
miatt a mellékélre haté forgacsoloerd a kést
benyomja a munkadarab feliiletébe és szin-
tén homoru feliilet keletkezik (199, abra).

Az egyenes siktol eltérd dombortl feliilet keletkezik rossz késbeallitas vagy
a késszar kis keresztmetszete esetén keriilettdl kézpont felé halado elétoldssal is
(200. 4bra).

198. ibra, Valifeliiletek
megmunkéldsa hajlitott jobbos, ill.
balos simitokéssel

» 2
~Ho—{— —f— - i -
ks Eldtolds 199, abra. Homort
homlokfelitletet okozb
A kés elnyomd- H‘“Me:'!’ék{arg&csofééf helytelen oldalazis
, s LA 2} oldalazds, &) homord felilet
sanok iranya az élvonalzé mellett
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Eldtolas

Helytelen
““késbetllitds

A kés elnyoma-

sdnok  irdnya

200. abra. Dombor( homlokfeliiletet okozo helytelen oldalazas
a) oldalazés, b) dombort feliilet az élvonalzé mellett

Ha lagypofas tokmdnyban oldalazunk, akkor a simitas megkezdése elit
a tokmény lagy pofait mindig Gjraesztergaljuk a munkadarab befogasi atme-
rojére. fgy az oldalazott feliilet kevésbé fog eltérni az elméleti siktél.

Ha a munkadarab mindkét oldaldt esztergdlni kell, rendszerint a meg-
munkalt feliiletek parhuzamossagat is megkoveteljitk. A két feliilet parhuza-
mossdga a munkadarab atforditis utdni befogdsdnak a pontossigatol fiigg.
Atforditassal parhuzamos feliiletet esztergalni csak esztergdlt lagy poféaba
gondosan befogott munkadarabot lehet.

Az atforditas utin befogott munkadarabon a parhuzamos feliilet oldala-
zésdt 3...5 mm hosszi probafogdssal kezdjiik, majd az esztergalt feliileten
t5bb egymastol tavol esd helyen ellendrzémérést végziink.

Parhuzamos sik feliileteket konnyebben és pontosabban esztergdlhatunk
egy felfogasban (198. dbra).

Ko6zpontfurat hidnydban a munkadarab végét allobabbal kitdmasztva
célszerii elébb kdzpontozni, majd a kozpontozas és a félestics kitimasztds utdn
oldalazni. Sziikség esetén az oldalazis allébab segitségével is elvégezhetd.

(

201. 4bra. Esztergalds hossz-szaniitkoztetéssel
1 bedllitéesavar; 2 csavar az Utkdz6 rogzitésére az esziergadgyon, 3 0ikdzd
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Oldalazas sorozatgyartas esetén. Sorozatban végzett nagyolo oldalazashoz
a bedllitis megyegyezik az egyedi gyartasa beillitissal, A sikesztergalashoz
lerogzitett hossz-szint azonban minden munkadarab oldalazisakor az elss
oldalazdskor bedllitott helyzetbe kell visszaallitani. Ez a hossz-szannak az agy-
vezetékre szerelt iitkoztetésével oldhatd meg (201. dbra).

Ha minden munkadarabot egyik oldalarél leoldalaztunk, akkor a mér
ismert bedllitdssal ugyancsak iitkozére beallitott hossz-szannal a masik oldal
nagyolasaval folytatjuk a munkat.

Mindkét oldal nagyoldsakor kezdetben az egyenes siktisagot ellenérizziik,
késtbb csak ellenérzéméréseket végziink.

Simitdskor azonos nyoméerdvel iitkoztessiink, ellenkezé esetben az olda-
lazasi méretek szordsa a megengedettnél nagyobb lesz,

Igen pontos munkak esetén az oldalhelyzetet mérdoraval mérjiik.

C.3.2. Kiils6 hengeres feliiletek esztergalasa

A kiilsé hengeres feliiletii munkadarabok lehetnek

— sima hengeres feliilet{iek,
— Iépesos felilletiiek, melyek tobb kiilonbozé atmérdji, de egytengelyi
hengeres feliiletbol 4llnak,

Révid munkadarabok hengeres és lépesds feliileteinek esztergalasa. A rovid
munkadarabokra jellemz6 a nagy merevség, a hosszasag és az atmérd viszonya
I/d = 6. Ezért tokmanyba fogva esztergaljuk.

Révid hengeres feliileteket egvedi gydrids esetén rendszerint oldalélii késsel
nagyolunk (202. abra).

A hosszesztergalias megkezdése elétt a munkadarab homlokfeliiletét tisz-
tara oldalazzuk, majd paldstfeliiletén, a tokmanypofaktol
kb. 1 mm-re a kés csiicsdval a feliilet esztergalasi hosszat
jelolé karcot készitiink.

Ezutin a hosszesztergalashoz méretes probafogast
vesziink, majd a gépi eldtolast bekapesolva a jelzGvonalig
nagyoljuk a feliiletet. A nagyolds befejezése utin a kést a
kovetkez6 mivelet kiinduld helyzetébe vissziik vissza, és a
megmunkalt feliilet 4tmérsjét tolomérdvel ellendrizziik.

, A munkadarabot atforditva rogzitjiik, hogy a mar
202. dbra. PP i . .
Villesztergalis megmunkalt felillet kb. 5 mme-rel alljon ki a-tokmanypo-
oldaléld fakbol. Ezutan oldalélii késsel méretre oldalazzuk a mun-
nagyolokéssel kadarabot, majd az el5z6 beallitisnak megfelels késalldssal

a masik felét is végignagyoljuk.

Ezt kovetden szitkség szerint kést cseréliink, majd Gjabb probafogassal
kész méretre allunk és most mar simité elStoldssal a feliiletet t1jbol ugyancsak a
tokmdnypofak kozeléig esztergiljuk,
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A méretellenoreés utan ismét megforditjuk a munkadarabot, majd mérs-
orival kozpontositva az el6zd késallassal ezt a feliiletet is méretre simitjuk.

Ha a munkadarabot mindkét végérsl indulva oldalél(i késsel esztergaljuk,
akkor a taldlkozasi helyen kb. 0,2...0,3 mm vastag gyfirii keletkezik, amit a
kés ¢le maga el6tt tolva az esztergaldsi hosszat illetéen félrevezetheti az eszter-
galyost, kdrt és balesetet okozhat. Ennek elkeriilésére az emlitett gylri meg-
Jelenése utdn a gépet dllitsuk le, és a gyiiriit azonnal tivolitsuk el.

A rovidlépesis, hengeres feliiletek egyedi esztergdlasakor a vallfeliileteket
— ha a lépcsdk atmérdkiilonbségei nem nagyok — a forgastengelyre meréle-
gesen beillitott oldalélii, az atmérchoz haszndlt késsel alakitjuk ki.

Ilyen esetben a villfeliilet elérésekor néhany (3—5) f6orsofordulatig a kést
elotolas nélkiil fogdsban hagyjuk, hogy sima vallfeliiletet kapjunk.

A vall merdlegességét a szegnyereghiively paldstjira helyezett derékszog
¢léhez allitott késéllel valositjuk meg.

A Iépesis tengelyeket egy késsel fogdasmegosztissal (203a dbra) esztergal-
juk, ha a gép teljesitményét mindegyik fogdsban ki tudjuk hasznilni. Ebben az
esetben a homlokfeliilettdl inditott hosszeltolassal tobb fogdsban keészitjiik el
a munkadarabot. Az esztergalasi hossz ¢és ezzel az esztergalas ideje igen nagy
(= 3+ 20,4 15).

— |5
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203. abra. Lépcsds munkadarabok esztergdlasinak modjai

Hosszmegosztas esetén (203b dbra) lépesénként munkaljuk készre a felii-
leteket, igy az esztergildsi hossz lényegesen rovidebb (I = 1| +1,+21y).

Nagyobb (6...8 mm-en feliili) Iépcsdk esetében a hengeres feliiletet 45°-o0s
clhelyezési szozi egyenes vagy hajlitott esztergakéssel egy vagy tobb fogasban
munkaljuk le (204. dbra).

A vallaknal ily médon visszamarado anyagmennyiséget a 90°-nal valami-
vel nagyobb (pl. 95°) szog alatt bedllitott oldalélii esztergakéssel, kb. 1 mm-es
simitdsi rahagydssal ugyancsak tobb fogdsban nagyoljuk ki. A vallfeliletek
merdlegessége csak keresztirdnyl elGtoldssal készithetd el- megfelel pontos-
saggal.
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Simitaskor, de a tovabbi megmunkalisok sordn is a vill- és a hengeres
feliiletek talalkozdsandl keletkezd 1épcsés atmenet elkeriliésére a 1épesdk tove-
ben a rajz elSirdsa szerinti meghatdrozott sugari és mélységii beszirast készi-
tiink (205, 4bra). A kés alakja a 2055 ibra szerint elényosebb, mert az esztergalt
horonybél a hengeres feliiletre valo atmenet folyamatos.

)

80

a) b)
205. abra. Kilonféle Atmenetek kialakitdsa
Iépcsds tengelyeken

204. dbra. Magas
lépes6k nagyolésa
45°-0s egyenes
nagyolokéssel

A két oldalrél Iépesés munkadarabokat rendszerint csak tobb dtforditassal
(tobb felfogasban) lehet készremunkalni. Tlyen esetekben a nagyoldst mindig a
munkadarab vastagabb felén kezdjiik.

A hengeres és az oldalfeliiletek simitdsa utdn -— ha a rajz egyéb utasitast
nem tartalmaz — reszelével az éleket le kell sarkitani, mert balesctveszélyesek.

Hosszii, merev munkadarabok hengeres és Iépcss feliileteinek esztergalasa.
A hosszti, merey hengeres és 1épesés feliiletéi munkadarabokata 6 < [fd < 12
merevségi viszonyszdm jellemzi. Csak csticcsal megtdmasztva vagy két csics
kozott munkaihatok meg.

A hossz(i é6s merev, hengeres vagy vallas munkadarabok megmunkalasa
az elékészitd fejezetekben részletesen ismertetett daraboldssal, a homlokfelii-
letek oldalazasival és kézpontfirdsival kezdddik.

A nagyold és simité megmunkdlas szerszimai és a technologiai adatok
megegyeznek a rovid hengeres és Iépcsds munkadarabok esziergaldsanal alkal-
mazott szerszamokkal és technol6giai adatokkal.

Két csies kozott befogott munkadarab iitkdzdkre valo hosszesztergalisa
esetén a kozpontfuratok mélységét a vallak mérettiirésétdl fiiggden nagy
pontossaggal iitkdztetett kozpontfurattal kell elkésziteni, mivel a vallak (Iépcsdk
iitk6zéhoz viszonyitott helyzete etid] fige.

A kozpontfuratok hosszirdnya egyeniStlen mélysége miatti nehézségek
elkeriilhetdk, ha a munkadarabot megfeleld kitérdesicesal tdmasztjuk meg
(206. abra). Ebben az esetben ui. a munkadarab végfelilete a kozpontfurat
mélységétol fiiggetlentl a kitérdesies homlok feliletére tamaszkodik és igy az
lithéz0hoz viszonyltott helyzete dliands marad.
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Kiils¢ sima hengeres feliilletek sorozatgyartasban gazdasigosan tobb kés
befogdsira alkalmas késtartd hasznalatdval munkélhatok meg.

Kis rahagyds esetén hosszmegosztissal esztergdlunk. A késeket azonos
melységre dllitjuk, a kések egymdstS! mért tdvolsigat pedig a teljes hossznak és
i kések szdmdnak a hanyadosa adja (2074 abra). Hosszmegosztés esetén elébb
kiilon késckkel, vagy a hosszesztergdlasra hasznalando késekkel fogasmélységig
be kell sziitni. '

Nagy réhagyds esetén a fogdsmegoszidst alkalmazzuk. lyenkor a fogis-
mélységet tobb Képcsozetesen elhelyczett késre oszijuk (2076 4dbra). —

Leépesos munkadarabok sorozatgydrtdsa miiveletek szétvalasztasaval vagy
iobbkéses esztergalassal oldhato meg,

A miiveletek széivilasztdsa sorin a lépesGs tengely megmunkéldsinak
miiveleteit célszerii 0gy csoportositani, hogy egy-egy felfogaskor iitkézok alkal-
mazasaval az esztergakés ismétiédé méretredllitdsat ki tudjuk kiiszobolni.

207. dbra. Sima tengely esztergilasa 16bb késsel
a) hosszmegosztdssal, b) fogdsmegosztissal
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A tokmanyon beliili Utkozo megkonnyiti az oldalméréseket (208, dbra). Ha tobb
késsel esztergalunk, akkor az elsé és lehetéleg a hatse késtarto helyére is tobb
kés befogasara alkalmas késtartot kell felszerelni. Ebbe rendszerint oldaléli
késeket fogunk be egymastol a lépcsok hosszdnak tavolsagara, mélységre
pedig a lépesok atmeérdjétsl fliggden rogzitjitk a késtartoban (209« abra).

~

208. abra. Utkoztetés esztergatokmanyban  209. abra. Lépcsds tengely esztergalasa
I tokmanytircsa, 2 tokmany, 3 csavarfej (itkozé), tobb késsel
4 munkadarab, 5 felfekvs felilet a) hossz-megmunkalassal, b) fogAsmegosztassal

A szin Gtja hengeres kiindul anyag esetén a 1épesék hosszanak dsszegé-
vel, elékovacsolt vagy elonagyolt kiinduld anyag esetén pedig a leghosszabb
lépcsd hosszaval egyezik meg.

Hosszmegosziassal lehet esztergalni, ha a 1épcsdk hossza egész szamu
tobbszorose a legrovidebb 1épesd hosszaval egyenld (209b abra).

Ha a lépesSk hossza nem t8bbszorose a legrovidebb lépesd hosszanak,
akkor a késeket a lépesik tavolsaganak és atmérdjénck megfelelden kell be-
fogni. A forgacsolasi Ut ez esetben a leghosszabb lépcsé hosszaval egyenld.

Tobbkéses esztergalashoz sziitkséges motorteljesitményt és a gépre vonat-
kozé forgacsoloerdt az Osszegezett forgicskeresztmetszet alapjan szamitjuk ki.
Mivel a kések terhelése is kiilonbozd, a kés éltartamat a legjobban igénybe vett
késre kell megallapitani.

146

(.3.3. Leszuras

Az esztergan keskeny kés keresztiranyu elOtolasdaval végzett darabolast
lessurasnak nevezzilk (210. abra).
Mivel a lesz(rassal eltavolitott anyagmennyviség anyagveszteséget jelent,

.. _ leszurt
Leszyras utgn vissza- mef';}todurﬂb
maradt kip \\ /

Visszamaradt csap

211. abra. Kiilonbozo jellegl leszirasok

210. abra. Rovid darab leszirdsa

célszerii a leszrast a lehetd legkisebb anyagveszteséggel, vagyis a legkeske-
nyebb késsel elvégezni. A kés szilardsaga, a keletkezett ho elvezetése szélesebb
késkeresztmetszetet, a forgdcseltavolitds helyigénye pedig szélesebb leszirasi
hornyot kivan. Az ellentétes igényeket optimalisan kielégitd leszurokés-széles-
ségeket a munkadarab atmérdjétdl fiiggden a 24. tdbldzat tartalmazza.

A leszrokés a forgastengellyel parhuzamos éli (211a dbra) vagy ferde
¢élit lehet (2114 abra). Parhuzamos €l esetén a leszuras utin a munkadarabon kis
hengeres csonk marad, amit késdbb kiilon miivelettel kell eltavolitani.

Ferde éllel lesz(rt munkadarabon nem, vagy csak igen kisméretii csonk
marad, mert a kés eloreallo csticsa azt még leesés el6tt leesztergalja. A ferde ¢lii
kés a leszart munkadarabot akkor oldalazza tisztira, ha az élferdeség leg-
alabb 107,

A lesziras technologiai adatait az F12. foglalja Ossze.

Lesz(iras elétt a kést a hossz-szan elmozditasaval a leszaras helyére visz-
szitk, majd a lesziras méretpontossagatol fuggden mérdvonalzo, tolomérd,
esetleg mélységmérd, sorozatgyartis esetén iitkozé vagy lemezsablon segitségé-
vel a leszurasi méretre allunk (212, abra),

Kézi elotolassal a kés élével az anyagot megérintjiik, majd a gép leallitdsa
utan ellendrizziik, hogy megfelel-e a beallitott leszirasi hossz.

Megfelelé pontossaga bedllds utdn ugyancsak kézi elétolassal kezdjik a
leszarast, és mindaddig folytatjuk, amig a leszarokés teljes kor mentén el nem
kezd forgacsolni. Ezutan gépi el6tolasra kapesoljuk a keresztszant.

A lesz(irast a munkadarab leesése utan a ridanyag végén marado csonk
leesztergalasaig kell folytatni. Kozepes sulyt munkadarabokat és az dgyvezeté-
ket védédeszkaval 6vjuk a leszirast kovetd leesés okozta Gitddéstol. A leszaras
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24. tdbldzat
A lesziirdkés szélessége a munkadarab Atmérdjének fiiggvényében

Meéretek nun-ben

A munkadarab ) F ' ?
dimérdjo, D 54y | 5.8 | 815 E 15...30 i 30...45 | 45...60 | 60...80 | 80...100
] ) |
A lesziras szélessége, b‘ 1 1,5 2 | 3 4 5 | 6 8
|

befejezése elott elgyengitett nyakrészen lehajlo nunkadarabor kézzel tartani
balesetveszélyes.

Nagyobb silyl munkadarabok leszirasakor, ha lesz(rds kozben a nyak-
részen lehajlo munkadarab kezdi szoritani a leszGrokést, az elétolast azonnal

Hatrafelé forgé tokmdny
- - ’:‘._._._._,____J_‘"_Q_r?i?. —

o e ¥ Ep——— g
L

e Sablon o leszérédshoz

Leszurdkés
lefelé fordi- ‘IZI
tolt éllel *

212. abra. Leszlirasi hossz beallitasa sablonnal

befejezve, a leszirokést 6vatosan ki kell hiizni, a visszamaradd nyakrészt pedig
a gép leallitdsa utan szét kell flirészelni. A cstccsal kitdmasztott munkadarabok
kettésziirasa esetén is ugyanez az eljaras.

Kisebb feliileti érdesség és ponfosabb méret igénye esetén a lesziirast
oldalazdsi rdhagydssal készitjiik.

A leszirokés hiités és forgacseltivolitds szempontjabol igen kedvezdtlen
koriilmények kozott dolgozik, a kés élkialakitdsa miatt kis szilardsagq, és kony-
nyen torik. Ezért a leszlirast lehetéleg a befogis vagy a megtdmasztas kozelé-
ben végezzitk,

A hitso késtartoba vagy a homloklappal lefelé forditott és elsé késtartéba
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fogolt leszirdkés kevésbé érzékeny a (GorsOcsapigy- €s a szdnvezetékek jatc-
hara., A f{*ﬁ»'fﬁmrf homloklapii leszirdkés (10 a 212, abrat) haszndluta alatt
u foorset ellentétey forgasirannyal kell jaratni {csak lecsavarodas ellen biztosi-
sott iokmanytarcsa esetén hasznalhaté). Leszlraskor a viszonylag Kis kereszt-
metszetth késfej héelvezetése kedvezdtlen. Ezért boséges hiits-kendfolyadék
horzzavezetésérol feltétleniil gondoskodni kell.

A leszirdsi hossz méretellendrzésére a mérettiiréstol fliggben mérgvo-
nalzét, tolomérdt, sorozatgydrids esetén pedig hatarmérd lemezidomszert
hasznalunk.

(.3.4. Besziiras és kisziras

A munkadarab kiilsé vagy bels§ feliiletébe, a palaston koriitfutd, meg-
hatarozott szélességii s mélységli horony esztergaldsa a besziras.

Attol filggden, hogy a horony a paldst- vagy a homlok feliiletre meréleges-e,
a heszhrast sugdr- vagy tengelyirany eldtoldssal készitjuk.

Besuiiras palastfeliiletbe, A beszirds a leszlirdshoz hasonlo mivelet. A be-
szirasi horony mind szélességre, mind mélységre tirt méret(, s6t gyakran a fe-
liileti érdesség is elé van irva. Az utobbi esetben a beszirdst nagyolé &s simito
fogasra bontva esztergaljuk készre. Simitasra a két oldalfalon kiviil a magat-
mérdre 15 0,5...1 mm-t rahagyunk.

A besziirds szerszama gyorsacél- vagy keményfémlapkas szirdkes, il
besz(rolyukkés. A szirdkés szélessége —— ha a hornyot egyetlen fogasvétel-
lel esztergaljuk ki — megegyezik a horony szélességével. A késfej hossza a ho-
ronymélységtdl 2...3 mm-rel mindig legyen hosszabb, hogy az utdnkészorilésre
némi tartalék maradjon.

A besziras és egyben a beszirokés élének alakja a horony felhasznilasa-
t6l fiiggden egyenes (213a dbra) vagy lekerekitett (213b Abra).

N o= 1230

12 g

5

213, abra. Kiilonféle jellegl beszirasok
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." 1 ] Széles hornyokat tébb besziro fogassal esz-
7 ' 4 tergdlunk. A beszlirokés szélességét gy vélaszt-
S sl e —t=  juk meg, hogy az a fogoszimmal osztott horony-
y szélesség ériékétdl az atfedés végett mindig vala-
5 mivel szélesebb legyen (214. abra).
A kiilsé hornyok helyzetének, szélességének
€s melységének a méretpontossagtol fliggd ellen-
(rzését a 215-—216. abra szemlélteti,

LA - Besziras homlokfeliiletbe. A homlokfeliilet-
214, abra. Széles besz(ras ben kialakitott horony hossziranya elétolassal
elkészitése végzett beszirdssal késziil. Ehhez a miivelethez ro-

vidre fogott sziirdkést hasznalunk (217, dbra).

A sz0r6kés élszogei a palasthorony-beszurdkés élszogeivel megegyeznek,
csupan a mellékéleket kell ivesen alakdszoriiini, hogy a megmunkdlt horony
feliiletéhez sehol ne érjen hozzd (218. abra).

Kiszurds, ha a homlokfeliiletbe készitett besz(iras olyan mély, mint a
munkadarab szélessége, vagyis a belsérész kiesik. A kisztrast foleg vékonyabb
(lemezszerii) tarcsak gyartasakor hasznaljuk (219. abra).

[ T i ) ,.)°I
._]f__________ . f -

L <o

216. abra. Beszarasi vallhosszak ellenérzése

Ferde horony beszurasa. Vallas tengelyek sarkaiban a két feliiletet ferde
legombaolyitett besz(rassal valasztjuk el egymastol (220. abra). A ferde be-
szurast ferdére allitott késszannal készitjiik. Mélységét legegyszer(ibben lemez-
sablonnal ellenorizziik.
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218. abra. Homlokbeszurokés alakdszoriilése
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219, dbra. Tércsa kiszirasa 220. abra. Ferde horony beszlirdsa
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C.3.5. Sarkok lemunkalisa

A hengeres és sik (vall- és homlok-) felilletek talalkozdsdnal keletkezd
éleket baleset megeldzése végett reszeldérintéssel mindig le kell élezni.

A munkadarabok hengeres ¢s a sik feliileteinek taldlkozasanal keletkezd
élek megadott méretii és hajlasszogli leesztergalisat sarokletorésnek nevezziik.
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A sarokletorést a hajldsszognek megfeleld elhelyezésszogii esztergakéssel hossz-
vagy keresztiranyd kézi elotolassal végezhetjiik (221, dbra).

Ha a hengeres és a sik feliiletek talalkozdsanal keletkezs élt sugaras
(rddiuszos) atmenetiire munkaljuk le, akkor él- vagy saroklekerekitésrél be-
beszéliink (222. dbra). A saroklekerekitést a lekerekitési sugdrnak megfelelé
homort él{i késsel készitjiik.

C.3.6. Belsé hengeres feliiletek (furatok) megmunkalasa esztergan

A furatokat a munkadarab hosszahoz (vastagsigdhoz) viszonyitott mély-
ségiik alapjan atmend vagy fenék- (zsik-) furatoknak nevezziik (223., ill. 224.
abra).

221. abra. Sarokletorés
hossz- vagy keresztelGtoldssal

223. 4bra. Atmend furat '

224, abra. Zsikfurat

Az esztergin végezhet$ furatmegmunkélasi eljarasok:
— furas, '
— siillyesztés,
— furatesztergalas,
- dorzsolés.
A furatok megmunkaldsi hosszuk szerint lehetnek:
— rovid furatok {//d < 3),
— kozepesen hossza furatok (3 < I/d < 10),
— hosszi vagy mély furatok (//d = 10).
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A belso feliiletek készitése esztergan mindig nagyobb koriiltekintést kivan
mint a killsGké, mert:
— aszerszamok €s a szerszambefogdsok merevsége kisebb,
— aszerszamok irdnyitisa nehezebb, bizonytalanabb,
- a megmunkalando feliilethez nehéz hozzaférni,
-- kedvezétlenebbek a forgacsoldsi koriiimények,
- gyakran nem lathalo a szerszam éle.

Az esztergdn vald furatmegmunkaliskor a fGmozgast a fSorséra fogott
munkadarab végzi.

A mellékmozgasnak két lehetosége van:

— a szegnyeregbe fogott szerszammal, rendszerint kézi eldtolassal,
— a késtartoba fogott szerszammal, tébbnyire gépi elétolassal.

Firas csigafiréval esztergan. Rovid és kozepes hosszisagi furatokat
esztergdn leggyakrabban csigafiirdval farunk. A csigafardval fart feliilet ér-
dessége a nagyolo esztergaldssal megmunkait feliilet érdességével azonos.

A csigafrot — ha kisméretli — [Grétokmany segitségével kozvetve, a na-
gyobb méretlieket Morse-kiipos befogdvégiikkel kozvetleniil a szegnyereg-

: hiivelynek vagy a cserebetétes késtartod
Fomozgas furobefogd betétjiének kapos furataba
Munkadarab fogjuk be (225. dbra).
Csigafurd Firaskor a munkadarabot eszter-
7 gatokmanyba fogjuk és a megfelei6
. kozpontositds utdn rogzitjiik. '

Esztergidn végzett faras eltt a
munkadarab homlokfelilletét elébb tisz-
tara kell oldalazni, majd a fird pontos
bevezetésére az oldalazott feliiletbe
kdzpontfurator (csicsfészket) célszerii
késziteni (1. a C.1.4. pontban a Kdzpon:-
Sfurat készitéser).

A kiilonféle anyagok flirdsdhoz javasolt csigafurd-cstcsalakok és -csiics-
szOgek, valamint a csigaftrokra alkalmazhaté forgdcsolasi adatok, hiitdanya-
gok az F20.-ban talalhatok.

A lagy felkenddésre hajlamos anyagokhoz (lagy aluminium, hére lagyulo
milanyagok, on sib.) célszer(i nagyobb hatszoget kialakitani, és korszoriilt
hornya csigafirot haszndini. , : -

A kemény és kolonbozd toltdanyagh milanyagok (bakelit, novatex, iiveg
vagy azbeszt) igen erfsen koptatjak a firo 8lét, ezért ezeket kemény-fémfirdval
firjuk.

A fhrdst, mint minden mds esztergamunkat, prébamegmunkalassal kezd-
Jik. Ha megfeleld a furatméret, a furét a prébafuratba visszavezetjilk, majd

Mellékmozgds
Eldtolasirdnyls mozgés

225, dbra. Firis szegnyereghiivelybe
fogott csigafirdval
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a féorsé forgasanak bekapcsoldsa és a hiit6-kentfolyadék beinditasa utdn a
szegnyeregbe fogott furd esetén a kézikerék egyenletes forgatasaval a farénak
elGtoldst adunk. A cserebetétes szerszamtartoba fogott firét a hossz-szin gépi
elGtolasaval mozgatjuk.

22...30 mm atméréig furunk relibe. A nagyobb furatokat egy vagy tobb
Iépésben felfardssal bovitjiik, végiil — ha kell — dorzsoljiik vagy esztergaldssal
simitjuk. Faras kozben a forgdcs eltdvolitasa és hiités ¢éljabol a furat hossza-
tol fligg6en egyszer vagy t&bbszor célszeri a furér a furatbol kiemelni. A faré-
kiemelések szdmat az F21. alapjan hatirozhatjuk meg.

Az egy-egy fardkiemelésig flrhato hossz az egyre kedvezétlenebb frdsi
viszonyok (rosszabb forgacselvezetés ¢és élhiités) miatt nem lehet egyenld (F22),

Példa. Allapitsuk meg egy 16 mm atmérdja és 125 mm hosszi furat acélanyagba
valé furasihoz sziikséges farokiemelések szamat és az egy-egy farokiemelésig farhaté
furat hosszat.

Az F21. diagrambol kikeressiik a 125 mm furandd hossz helyét és az ott emelt
fliggolegessel metsziik az atmérd ferde vonalat. Ezutin a meltszéspontot vizszintes
vonallal atvetitjiik a farokiemelések szamat jelzd fiiggbleges vonalra, Ez 3-hoz esik
kozelebb. A furas soran tehat hdromszor kell kiemelni a farot.

Egy-egy farékiemeléssel furhato furathosszat az F22.-bol acélanyagra vonatkoz-
tatva 6: 4 : 2 arany szerint hatarozhatjuk meg.

Ennek megfeleléen a teljes hosszat 6 +4 +2 = 12 részre osztva az elsé foro-
kiemelésig furhaté hossz

L 125
],——12-6——12- 6 =63 mm;

a masodik kiemelésig furhaté hossz
L 125

Iy = 4

S = 42 .
12 i mm;

a harmadik késkiemelésig frhato hossz pedig

L 125
I = l._2_2_1—2-2~-2() mm,

ami Osszesen Iy +/y+1; = 63+42--20 = 125 mm.

Atmend furat esetén a munkadarab masik oldalatél szimitva kb, a furé
csuesmagassaganak megfeleld hossztol az elétolast csékkenteni kell. Ily médon
kertilhetjiik el, hogy a fiiréerd hirtelen csokkenése miatt a rendszerben felsza-
badult rugalmas alakvéltozds a flirét meglokve idd elétt attorje a furat fenék-
falat, s ennek kovetkeztében a fird kicsorbuljon vagy eltorjon (226. abra).

Zsadk furat furdsakor egyedi gyartas esetén a furat meélységét a szegnyereg-
hiivelyben vagy a csigafiron szines ceruzival jeloljiik be. Korszeriibb eszter-
gdkon a szegnyereghiivelyen hosszméretbeosztis van.

Cserebetétes késtartoba fogott fird esetén a hossz-szin néniuszdnak se-
gitségével pontos furatmélység furhato.
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Kritikus" /
felulet U ——

T A furasi hossz jele

226. abra. A furas befejezd szakasza

Amig a furd a furatban van, az esztergat nem szabad ledllitani, mert az a
furd beragadasdi, torését okozhatja. - o
Sorozatgyartds esetén a furast a szerszamtartoba fogott csigafuroval vé-
gezziik. A furat mélységét pedig iitkiztetéssel hatarozzuk meg (227. abra).
' A farot béséges hité- és kenéfo-

Iyadékkal kell hiiteni (F18.). A hito-

ﬂffjl kendfolyadék dramlasat és a csigafiird hor-

nyat ugy kell beallitani, hogy a horotr:y)a

DRHNNNRNNRNS folyadékot a furatba bevezesse (228, dbra),
” és Zzenkivﬂl a forgacsot is eltdvolitsa.

&m\m A fiirds sordn fellépd hibak. Bar a csi-

% / A gafurok h8—h9 tiirésmezében késziilnek,

227. abra. Csigafiro befogisa - mégis a névleges atmérdjuknél mindig va-
késtartoba lamivel nagyobb furatot furnak. A furaibo-
viilés f6bb okai:

— A furo éleinek hossza kiilonbozé. Ezért a kiegyensulyozatlan forgé-
csolderd a furdt a rovidebb él irdnydba igyekszik eltolni, ezdltal meg-
né a furat atmérdje. Ilyen esetben a furot Ujra kell €lezni.

— Az esztergafdorsd-csapigy hibaja a furo palastjat koptatja, a furatot

pedig boviti.

: L/
I — L
':ﬁ‘:";’ C_,_, "ﬁm‘ T
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229. dbra. A csigafuro
el6tolasiranya a munkadarab
forgastengelyétdl eltér (kipos
furatot készit)

228. dbra. A hiité-kendfolyadék dramlds
irdnyanak bedllitisa
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- Nagy tengelyiranyi ervel valo fraskor a firo kihajlasa, a furat fala-
ngk taimaszkodva allandodan forgdcsolja. béviti a furatot, sét a furo el is
torhet.

Furatbdviilésre csigafiré hasznilatakor mindig szamithatunk,

. Af urat_lcggyakoribb alakhibaja: a csigaflird tengelyvonala és az elétolds
iranya egyezik, de a munkadarab forgasiranyatol eltér (229. abra). Ez a hely-
zet akkor kovetkezik be, ha valami (pl. szennyezGdés) a szegnyereg és az dgy-
;n_:;f:-lt(ék kozé keriil, A far6 élének kicsorbulasat, esetleg a flird t6rését okozd
WDaK

— Ha a csigaflrd csicsszoge a fOrandé anyaghoz képest tal hegyes
{vagyis a 20 szog kicsi), akkor a furat fala érdessé valik, a furo éle el-
Fojrlpfll €s a fiird hegye letorik. A nagyobb csiicsszog néveli az elétolds-
lralnyu’ erdt, €s a furatbol valo kilépésnél az élek kicsorbuldsat okozza .

-— Kis hdtszdg esetén fokozodik a strlodds és az ebb6l szarmazé hé, il
nagy hatszog pedig az élek gyors kicsorbuldsdra vezet. ,

— A {orgﬁcseltavolitb hornyok eltémdidését esetenként az okozza, hogy
a faro forgacseltavolito hornydt teljes hosszban takarja a fart furat.
Ez gyakori farékiemeléssel elkeriilhetd.

— A furé talterhelése (foként kis 4tmérd esetén) szintén a fard torését
okozza. ‘Itt jegyezzitk meg, hogy a firét az 6nzaré Morse kapfeliilet
meneszti. A kapfelilet végén lelapolt szakasz csupdn a firo eltavolita-
sara (kilitésére) valo.

N Ha-a furat méretét, alakjat, felilleti simasdgat nagyobb pontossagura ki-
vanjuk késziteni, akkor a fardst még tovabbi megmunkaldsnak kell kovetnie
Ez esetben a csigafiiroval furt 4tmérét a kovetkezd miiveletekhez elegendd ré-.
hagyassal kell késziteni. A sziikséges rahagyisok mértékét a 20—22. tablazatok
tartalmazzak.

_Furatb_ﬁvités (felfiiras) csigafiiréval, A csigafird keresztélének kedvezdtlen
fo.rgacsolésn tulajdonsdga kovetkeztében megnovekedett elétoldsiranya erd
miatt az ?szterga méretétdl fiiggden 25...30 mm Atmércknél nagyobb furato-
kat legalabb két 1épésben, egy telibeftirdssal és egy felftirassal farjuk készre
- (230. 4bra). A telibe fart lyuk atméréje mindig le-

gyen nagyobb mint a furatbévits csigaftrd kereszt-

. .
7 €lének hossza.
77 Felfurni csak forgdcsoldssal elémunkalt feliiletet
. Jf______‘;,' _ . szabad, mert azelékovacsolt vagy el6ontott lyukakba
Ty rendszerint beletorik a fard.
A furatok ellendrzésére rendszerint tolomérst

230. dbra. Felfirds hasznilunk, amellyel a furat Atméréjét és hosszat
csigafiiroval mérjitk (231. abra).
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231. 4bra. Furatellenfrzés tolomérdvel

Siillyesztés esztergan. A furatok bovitése siillyesztovel gazdasagosabb,
a furat alakpontossaga jobb, a felillete simabb, mert a csigafuré két forgacsolo-
¢lével szemben a siillyesztén 3—4 forgacsoloél dolgozik.

Furatbévité siillyesztés. Az eléfuart vagy ontott furatok felfirdsira 30 mm
almérdig kupos szar csigasiillyeszté alkalmas.

Ennél nagyobb mérethez rendszerint hiromnal tobb éli siillyeszt6t hasz-
nalunk, pontosabb munkahoz az eléfurt furatba csappal vezetjiik be.

A csigasiillyeszté elé fart furatok a siillyeszté bekezddkhpjanak kis at-
méréjénél nem lehetnek kisebbek.

Gyorsacélsiillyesztok technologiai adatait az F23—F25. foglalja Ossze.

A siillyesztést dvatos kézi elStoldssal kezdjiik, amig a szerszim bekezd5-
kiipja a munkadarabba be nem hatol. Ezutan a tabldzatban javasolt gépi vagy
kézi eldtolassal folytathatjuk a siillyesztést.

Meérettartasos furatsiillyesztés esetén a siillyesztési rahagyas, a forgacsolo-
sebesség és az el6tolas kisebb a furatbdvitd siillyesztés technologial adatainal.

Furatesztergalassal hirmas feladatot lathatunk el:

—— az ontott, kovicsolt, elofirt, szabalytalan vagy nemkozpontos fura-

tokat bévithetjiik,

— a méar megmunkalt furat méret-, alak- és helyzetpontossagat javithat-

juk,

— kiilonbozs alaki belso feliiletet alakithatunk ki.

Nagyolé furatesztergdlashoz a furat méretétol és alakjatol fuggéen lyuk-
kést vagy betétkéses farorudat hasznalunk (232. dbra).

Kis atmérgjii furatok esztergaldsara a még elférd legnagyobb kereszt-
metszetii lyukkést hasznaljuk, és azt a lehet6 legrovidebb késkinyuldssal fogjuk
be. Késkinytlds szempontjabol a hengeres szdra lyukkés a legalkalmasabb,
mert az tetszOlegesen rovidrefogva is a késszar hosszabb feliiletén rogzithet6
(233. dbra). A lyukkés szirmenetét, alakjat és hosszat a furat hossza, a sziiksé-
ges merevség és a forgacseltavolitds lehetdsége szabja meg.

157



ALl L

=

c) | a)

232, abra. Furatesztergalds

a) atmend furat esztergalasa furatkéssel, b) fenékfurat esztergalisa furatkéssel, ¢/ atmend furat eszlerga-
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\ E

Prizmas aidtét

\\\\\\‘\\\ NN l

[ Z /// YIS I LIS IIY
/ 1 2 ] ZEIFPIIFIIEs
el 1 7 8 ) |
/ / If/[///f/filllll/l/: Strraanerie g =N
B 7z
G s raserrrresss.

233. abra. Kor keresztmetszetii furatkés

Nagyobb atmérdjii és hosszabb furatok esztergilasara a betétkéses faro-
rudak alkalmasak. A betétkéses furorud atmérdjének megvalasztasat a forgacs-
eltavolitas befolydolja. A jol megvalasztott furérad hajlitasi igénybevétele
csekely, és ezért csak elhanyagolhatoan kis mértékben torzul.

A farérudba ferdén befogott betétkésnek kedvezdk az élszigel, és a fenék-
lyukak sarkai is megmunkalhatok vele (234. abra):

234, dbra. Firorudak késeinek rogzitése nagyolashoz
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Azegymassal szemben forgdcsolo késélek a furat
alakjat és a forgacsolast is kedvezden befolydsoljak
(235. dbra).

A farorudat esetenként a keresztszinra, a kés-
tartoba vagy a késszan helyére fogjuk. Ez esetben a
Keresztszant és csetenként a késszan helyzetét meg-
felelden rogziteni kell.

Az eszterga foorsojaban persellyel vezetett fu-
rorudas megoldast a 2364 abra, a furdradnak allo-
babbal vald kitimasztasat pedig a 236b abra szem-
lelteti.

A furoridba fogott kést (késeket) a szorito-
csavar kismértékii fellazitdsa utdn a kés szarara mért apré utogetéssel idomszer-
hez allitjuk be (237. dbra). ‘

Nagyolo furatesztergaldskor a kiilso esztergdlds technologiai adatait az

235, abra. Faréradba
fogott kéwld kés

SY—

R R S—

S

236. abra. FurorGd befogasa és veretése
a) befogis késszanba, vezetés foorsoba helyezett persellyel, ) belogas kesszanba, veselés
allébabba

237, 4bra. Farorad késeinek ellendrzése idomszerrel

159



F4.—F13. tartalmazza. A véltozd kedvezdtlen koriilményeket a furatitmérd-
101 fliggd szorzoval vessziik figyelembe (F11.).

A simité furatesztergdlassal szemben alakhiiség és mérethiisée tekinteté-
ben nagyobb kévetelményeket tdmasztunk. Ennek eléfeltételei:

— kellGen merev eszterga,

— kopds és jaték nélkiili dgy- és srdnvezetékek,

-— az agy-, ill. a szinvezeiék lehetSleg a fokozott pontossdgi eldirdsoknak
feleljen meg, ha ilyen gép nem all rendelkezésre, ellendrizzitk a hossz-
mozgast és az eszterga szintezését vizmértékkel,

—— lités- és rezgésmentes fGorsd-csapigyazas,

— amunkadarab merev befogdsa,

— szabalyosan élezeti és mereven befogoltt szerszamok,

— nagy atmérdjii és nem tal mély furatok esztergaldsa konnyebb,

— az esztergélyos szakmailag jél k épzett legyen.

A furatok simito esztergalasa éltal elérhetd gazdasagos méretpontossag
altalaban 1T8—IT9 kedvezd koriilmények kozott IT7. Az elérhetd feliileti ér-
desség R, = 6,3.,.1,6 um.

Az érdesség az el6z6 tényezdkon kiviil a kés alakjatol, csticssugaratol, az
elétolas nagysagatol, a hiitd-kendfolyadéktol, a szerszam és a munkadarab
anyagatol fligg.

A kes elStoldsat és a cstcssugdr értékét mindig az eldirt érdesség fiigg-
vényében kell megvalasztani (F17.).

A furatmegmunkalasok koziil a furatesztergaldssal és ezen beliil 2 finom-
firdssal érhetd el a legmegfelelobb alak- és helyzetpontossdg, ezért simitoit
furat készitésekor szabad vélasztas esetén a furatesztergalast kell elényben ré-
szesiteni pl. a siillyesztéssel szemben.

A simité furatesztergaldst a firo alakjatol és méretétdl fiiggden lyukkéssel
vagy a furérudba befogott betétkéssel készitjiik.

Mereven befogott széles késsel és nagy elétolassal kiilonosen nagy atmé-
roji €s hosszi furatokat esztergalunk. Ebben az esetben ui. hegyes késsel és
a kis el6tolassal végzett furatesztergalds esetén a kés nagymértékben kopik, és
igy a furat kiipos lesz.

A széles késsel végzett simito furatesztergalas forgacsoldsebessége igen
kiesi (2.,.10 m/min), az elStoldsa viszont a kés szélességétol fiiggden igen nagy
— a késnyom étlapoldsa esetén — §,.,12 mm/ford.

A hegyes késsel végzett simito furatesztergilas technologiai adatai a kiilsé
simito esztergalds adatai szerint valaszthatok, de a kedvezdtlenebb koriilmé-
nyek miatt a tablazati adatokat médositani kell (F11.).

A furérad dragdbb, és a kés bedllitdsa is tovabb tart, de jelentss eldnyei
miatt hasznalata mégis esetenként gazdasdgos. Simitdsra csak finombeallitisra
alkalmas betétkésrogzités célszer( (238. dbra). A betétkéseket mikrométer vagy
méréora segitségével lehet méretre allitani (239. abra).
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Mégneses
|~
prizma

239. abra. Furorad késeinek

238. abra. Furorad késeinek rogzitése
ellendrzése mérGoraval

finombeallitassal

Lépcsés furatok esztergdldsa. Mélylépcsés furatok megmunkaldsat a hoz-
zaférhetdség és a forgacseltdvolitds megkonnyitésére a nagyobb atmérdk na-
gyold megmunkdlasaval kezdjiik.

Kis és kozepes hosszlisagh lépesds furatnak elébb a kisebb atmérgjét
munkaljuk meg. Bzt koveti a nagyobb atméréjii szakasz (Iépcsd) esztergalisa,
amit a lépesé méretétdl fiiggden siillyesztéssel, felfarassal vagy furateszterga-
lassal nagyolunk és furatesztergalassal simitunk készre.

VA

C] e B

240. abra. Kisméret{i furatlépesdk esztergdldsdnak sorrendje

Kisméretii belsd vill esztergalasakor a fenéklyukkést ugy dllitsuk be,
hogy fééle a furat tengelyére feltétleniil merdleges legyen. A merdlegesre alli-
tas legegyszeriibb médja, ha a késtartoba fogott szerszdm f6élét a késtart elfor-
ditdsdval az ebben a felfogasban oldalazott munkadarab homlokfeliiletének
iranyaban 4llitjuk (240a abra), ott rogzitjilk és egyittal a hossz-szan néniuszéf
0-ra allitjuk. Fzutan a kereszt- és a hossz-szan kézi el6toldsdval a furat L:nelso
feliilete mentén a késsel megkozelitjiik az esztergalando villat, majd a néniusz-
skalat figyelve a véllat elébb nagyoljuk, majd készméretre esztergaljuk
(240b, c,d abra). '

Nagyobb véllas furatnak minden feliiletét atmend lyukkéssel el6bb nagyold,
majd simit6 miivelettel munkaljuk készre. A fenéklyukkést a furatten'gellyt.?!
parhuzamos szarelhelyezéssel fogjuk a késtartoba, majd a hosszelétolast belsé
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241, dbra. Nagyobb belsé 1épcsok pontos kiesztergdlisa

242, dbra. Nagyméret( bels6 lépcsok esztergalasa

megmunkalds utan kereszteldtolassal a vallfeliiletet is nagyoljuk és simitjuk (241.
abra).

Igen nagy lépesiket a kés hosszirdnyu eldtolasaval tobb fogdsban kb.
0,5...1 mm rahagyassal nagyolunk (242. abra). A nagyolds befejezése utan a
mar részletezetteljarassal a belsd paldst- és vallfeliiletet végigsimitjuk.

Belsé hornyokat a megfelels profilra koszoriilt besziro Iyukkéssel eszter-
galunk (243. dbra). Bels® horony esztergaldsakor a kést nem latjuk. Ezértigen ké-
riiltekintéen kell végezni minden bedllitist és mérést.

A horony mélységét az érintd fogastol mért ¢s a néniuszon bedllitott
keresztszan-elmozduldssal esztergiljuk méretre. Sorozatgyartas esetén uitkozot
hasznalunk.

A furatbeszird esztergalasra is érvényesek az F4.—F 13, adatai a furat-
esztergalas kedvezdtlen koriilményeire valo tekintettel az F11.-ben taldlhato

tényezovel beszorozva.
R A‘fun’mi{zlrergd{és(:’Hfm}'rz’ése. Ai: u-

ratok atmérdjét tolomérsvel, lyukmik-
rométerrel vagy dugos idomszerrel,
a hosszméreteket pedig tolémérdvel,
mélységmérdvel vagy lemezidomszerrel
ellendrizzitk. Az alak- és helyzetpon-
tossdgot mérooras furatmérdvel mérjiik.
Az esztergalt simitott felillet érdességének ellenérzésére megfelelnek az érdes-
ségi etalonok.

Voo

243, dbra. Bels6 hornyok kialakitasa
beszirokéssel
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FFurat dorzsolése esztergan, A csigafroval, stillyesztével vagy esztergilds-
sal clokészitett furatok méretpontossiga és feliileti simasdga dorzsoléssel fokoz-
hato. A furatok dorzsolését rendszerint befejezé miiveletként készremunkaldsra
hasznaljuk.

A furat dorzsolése egy vagy tobb lépésben végezhetd. Az egy lépésben
vépsett dorzsoléssel elérheté méretpontossag IT9—IT10, a feliileti érdesség
K= 1,25..2,5 pm. A két 1épéses dorzsoléssel IT7—IT8 meéretpontossag €s
R, = 0,63...1,25 um feliileti érdesség érhetd el.

A forgdcsoldst a dorzsar bevezetékipja, a simitast és a méretremunkaldst
o kupot kévetd hengeres (kalibrald) szakasza végzi. Altalinos szabaly, hogy

25. tablazat
Dirzsirak forgdcsoldkipja

Szivos anyagokhoz
szabvanyositott alak

Rideg anyagokhoz
szabvanyositott alak
Kevésszer [ehet
uianélezni

Egyszeri megoldas, de
0z éles sarok elotoldsi
nyomokat hagy a felile-

ten ésa sarokndl hama
elhopik

Az R=05 mm lekerekités
sel az elobbi hibait
kikiszobdljiik

Bonyolult elezés, de a for-
gacs felaprozasa miatt

igen finom feliletet
dorzsal

Homlokdérzsdr,
nincs vdgokupja I
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szivos anyaghoz rovid, rideg anyaghoz pedig hosszi forgdcsolokup kell. A for-
gacsolokip szogét a dorzsolends anyagtél fiiggden a 25. tablazat tartalmazza.

A dorzsolésnél mindig a furatnak kell a dorzsarat vezetnie, czért a dorzsar
befogdsira gépen Gszo befogot hasznélunk (244. dbra). Gépi dorzsar hidnyaban
sziikségbdl az esztergamunkdkhoz kézi dorzsdrat is hasznalhatunk. Ilyenkor
a munkat fokozott figyelemmel kisérjiik, és — a f6orsot kikapcsolva és lefé-
kezve — kézzel forgatjuk a dorzsarat (245. dbra).

A dorzsélt furat mérete a dorzsar pontossagatol, a szerszam €és a munka-
darab anyagitdl, a rihagyas mértékétsl és a hiité-kendfolyadéktol fiige.
A dérzsir atmérsjét és tirését a készitendd furat tiirése alapjdn kell megvalasz-
tani, Dorzsolés kozben a furatdtmérd a megmunkalt anyagtol és a hasznalt
hiitékenéfolyadéktol fiiggéen bdviil. A munkadarab homlokfeliiletét dorzsolés

Lo]

244. abra. Dorzsolés rszé dorzsarbelogassal
I gépi dérzsar, 2 aszo dorzsirbefogd, 3 szegnyereg, 4 hatofolyadek

0]

F+ +
+ O+
b 4+ +
I__L..,-L-r-

245, abra. Doérzsolés kézi dorzsarral eszlergdn
! munkadarab, 2 dorzsdr, 3 hajtovas, 4 szegnyereg
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clott oldalazni kell, hogy a dorzsar a forgdcsolas elejétsl kezdve valamennyi
clével egyenletesen dolgozzon. A bevezetés megkonnyitésére a furatot cshcssiily-
lyesztovel vagy esztergakéssel 45°-ra be kell torni, killondsen szivos anyagokon.

A dirzsiléssel elérhetd feliileti érdesség a dorzsolési rahagyastol, a forga-
csoloclek simasagatol, a hiité-kenéfolyadéktol, az elStolastol és a forgacsolo-
wchességtdl, valamint a munkadarab anyagéatol fiige.

A il nagy és a til kis rahagyds egyarant kdros a feliilet mindségére. Tul
nagy rahagyés esetén keletkezd forgacs nem fér el a foghézagban, a furat és a
fopak kozé szorulva rontja a feliilet simasagat, a feliilet durva lesz, a dorzsar
¢lei pedig kitoredeznek.

Ha nagyon kicsi a rahagyds, akkor a dorzsar mér nem tudja folyamatosan
lemunkalni a rendkiviil vékony réteget, hanem az élek csak nyomjak a furat
fcliiletét, és csak helyenként hatolnak az anyagba.

A dorzsoléshez elémunkalt furatok javasolt Atmérdit az F26. tartalmazza.

A:f eliileti simas:ig:fokozés:ira a dorzsar éleit finom olajkével vagy gyémént-
fenével meg kell fenni. A javasolt hiité-kenéfolyadékot az F18. tartalmazza.

A dorzsarak forgicsoldsi adatai az F27.—F29.-ben taldlhatok.

A dirzsarat visszafelé forgatni sem dorzsolés, sem kihizds kdzben nem
szabad, mert a forgacs a dérzsar él hatfeliilete és a furatfeliilet kozé szorulva
a mar simara munkalt feliiletet felsértheti (246. dbra).

Készredorzsoléshez a viszonylag gyors élkopdsbol adodd méretviltozas
miatt célszeri allithaté méretii dorzsa-
rakat haszndlni. Az allithat6é dorzsarak
kézi, gépi hasznilatra dtmené és fenék-
furatok részére alkalmas viltozatban
késziilnek.

A keményfémdorzsarak hasznala-
{at nagy éltartossdaguk teszi gazdasagos-
sa. Célszer(i szerszam az egyélil ke-
ményfémbetétes dorzsar, mely egyetlen
utanallithatd és cserélhetd forgicsolo-
éllel dolgozik. Elsésorban ontdttvas dorzsolésére alkalmas, de acélok is igen

Beszorult

246, abra. A dorzsar helytelen irdnyu
forgatdsa esetén beszorult forgdcs

jol megmunkalhatok vele.

A dorzsar fejrészén az 4llithato és cserélhetd éllel szemben és az €l mo-
pitt 40°-ra egy-egy beforrasztott keményfémtuskoé van. Ezek a helyzetbiztosi-
tason kiviil vasalast is végeznek. Az egyéli keményfémdorzsarral dorzsolt
furatok IT6—IT7 méretpontossagot és R, = 0,025...0,8 pm feliileti érdességet
is elérhetik. Ez a dorzsarfajta igen termelékeny, hasznalata és karbantartasa
nem igényel kiilonosebb berendezést. Lehetdleg Gsz0 szerszimbefogsba fogva
hasznaljuk.

Hornyokkal (pl. ékhoronnyal) megszakitott feliiletéi furatokat csavart-
hornyit dorzsdrakkal lehet csak dorzsdlni. A horony emelkedési irinya mindig
ellentétes legyen a tokmanyba fogott munkadarab forgdsiranyaval.
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Kiilonféle anyagok dorzsélése. Acél (Ry, = 450...700 N/mm?) megmun-
kaldsdhoz atmend furat esetén csavarthornyd, zsakfurat esetén egyeneshornyil
kiilonleges dorzsdrat haszndlunk. A 700...900 N/mm? szakitészildrdsdgh
anyagokat aun. bekezdd forgdcsoldélii szerszammal dorzsoljiik.

Nagy szilardsagh anyagok dorzsolésekor arra kell iigyelni, hogy a dor-
zsOlési rdhagyds a megengedett hatdron beliil a legkisebb legyen, ellenkezd
esetben a dorzsar tapad és eltorik.

Ontottvashoz elényds a 45°-0s bekezddél. Igen j6 eredmény érhetd el a
keményfémbetétes dorzsarakkal (pl. egyélii keményfémlapkds dorzsar).

Konnyl- és szinesfémek dorzsoléséhez ferdefogazati, a forgicsoldssal
ellentétes csavarthornyi dorzsarakat hasznalunk. Tiszta furat azonban csak
akkor érhet6 el, ha a dorzsolési rahagyas elég nagy. Kevés rahagyas esetén
a dorzsar tapad, nyom, és végiil rossz feliiletet ad.

A hére keményed6 milianyagokhoz kis forgacsolosebesség és nagy elétolds
adja a legjobb eredményt.

Hére ligyulé6 miianyagokhoz igen éles dorzsdrat, tiszta bekezd&élt, kes-
keny élszalagot és nagy homlokszoget kell vdlasztani, a hengeres forgdcsolo-
részt pedig er8sen csokkentsiik. Hiit6folyadékként bbséges emulziét vagy tiszta
vizet haszndljunk.

C.3.7. Kupesztergalas

A gépiparban a kuapfeliiletek méretei tobbféle modon adhatok meg. Az
esztergilyosnak azonban ezekbsl minden esetben meg kell tudni hatdrozni a
kupesztergalashoz sziikséges adatokat:

— a kip alaplapjinak D és fed6lapjanak d 4tmérgjét,

— a két knpfeliilet egymastol mért / tdvolsagat, vagyis a kiip hosszat,

— a kipa hajlasszogét. '

A kiip adatainak kiszamitasa, ha a kip a D nagy atmérével, ad kis dtmérével

és a kup | hosszdaval van megadva.
A 247, 4brin lathatd kupon az esztergalashoz sziikséges adatokbdl csak
a kip hajldsszogének értéke hidnyzik. Ezt az
80 alapadatokbdl a geometridbol ismert tangens
szogfiiggvénnyel hatirozzuk meg. Ha ui. a kis
atmérébdl a tengellyel parhuzamos egyenest
hbzunk, olyan derékszogli hiromszoget ka-
—  punk, amelyiknek két befogdja ismert, és a
i tengellyel pédrhuzamos szdrd szdge éppen a
247, sbra. Csonkakiip kip meghatérozanfié hajlasszogével egyelflb'.
hajlasszogének kiszimitasa Két befogd ismeretében a derékszogli
haromszog barmelyik befogoval szembeni szo-
gét a kiszamitott tangens értékének alapjan szogfiiggvénytablazatbdl hatdroz-

zuk meg.

3|60

" id =40
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Sziigfiiggvénytabldzatot 16bb zsebkonyv és tdblazatgyiijtemény is tartalmaz.
fgy pl. a kipszigekkel kapcsolatos szdmitdsokhoz alkalmas Réabel: Gépipari
technolégusok zsebkonyve c. konyv A) fejezetének szogfiiggvénytdbldzata.
Barmely derékszogli hiromszogben a befogokkal szembeni szogek tan-
pensét megkapjuk, ha a szoggel szembeni befogot osztjuk a szog melletti be-
fogoval.
Ez jelen esetben aza szogre vonatkoztatva:
az o szoggel szemben fekvo befogd D/2—d|2 D-—-d
teo = ——— - — - - —_————— e =
& az o szog mellett fekvo befogod | 21

¢és ebbol az « hajlasszog a kiszamitott tg « értékének ismeretében a tangens-
tablazatbol keresendd vissza.

Példa: Szamitsuk ki a 247. abran megadott kup esztergalasahoz sziikséges
beallasi szoget (hajlasszoget). A hajlasszog tangense az abra adataibol:
D—-d 60-40 20 1
el R e B PR e e — A )
21 2-80 160 8
Tablazatbol a tg« = 0,125 értékhez legkozelebbi
szamként a 0,1257-t talaljuk, amelyiknek a = 7°10’

tgo =

szogériék felel meg. X K2 )
Ha a megmunkdlandé kip valamelyik, d - B T3
vagy D kiipatmérdjével, a kip | hosszaval és a a — _®
K kuipossag értékével van megadlfa (248. abra). " (=40
A K kiapossag értékén a kup legnagyobb b2

és legkisebb atmérokiilonbségének (D—d)ésa 248, dbra. Kapossag
kip ! hosszdnak hinyadosdt (ardnyat) értjiik.  kiszamitdsa
Tehat:

legnagyobb kiipatméré — legkisebb kupatmérd

kitpossAs = a kip hossza ’

vagyis

ami azt jelenti, hogy a kip N mm, hosszara 1 mm atmérdkiilonbség jut.
Példa. Szamitsuk ki a 248. abran megadott munkadarab kapossagat:
I _D-d_34-32_ 2 1

K=

N 40 40 207
a kipossag értéke tehat
l I - -
K—N, ].N-——E(T dZaz ]20,

ami a jelen példaban azt jelenti, hogy N = 20 mm kaphosszon az atmérd 1 mm-rel
csokken vagy nd.
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A kipossaggal megadott kip esztergalasahoz sziikséges hajlasszog a tan-
gensértek alapjan tangenstablazatbol hatarozhato meg.

Ha a tgeeismert osszefliggésébe a kupossag képletét behelyettesitjiik,
akkor a hajlisszog tangensértékére a kovetkezo egyszerii osszefiiggést kapjuk:

_D—d _1D—d 1

tg o = K,

Ex =7 2 2
vagyis

oK

Br =5 TN

Példa: K = 1 : 20 ktipossaga kupfeliilethez szamitsuk ki a kip hajlasszogének
értékét. A K kupossaggal meghatarozott kap hajlasszogének értéke az el6z6 Ossze-
fiiggeés alapjan

o=KL 1 1

BET TN T 70 T W
amibdl a hajlasszoget a tangenstablazat alapjan hatarozzuk meg. A szamitott tan-
gensértékhez legkdzelebbi tablazati tangensérték ez esetben a 0,0262, aminek 1° 307
szogérték felel meg.

A kup hajlasszoge tehat @ =~ 1° 30"

Hidanyz¢ kipméretek kiszamitasa:

Gyakran eléfordul, hogy az egyik D vagy d atméravel a kiap I hosszaval
és a K kapossaggal megadott kapfeliilet esetén a masik kapatmérore is sziik-
ségiink van. A kipossagi Osszefiiggésbol ez is meghatarozhato

= 0,025,

D—d
=—
dtrendezve
Kl = (D—d),
amibol
D = Kl+d
ésa
d= D—Kl,

vagy ha a kis- és a nagyatmérd, valamint a kapossag van megadva, akkor a kap
hossza

képletbdl szamithato.

Példa.
a) Szamitsuk ki a 249. &bran lathato kap hianyzo nagyatmérdjét.
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A kiphossz ez esetben I = 80— 20 = 60 mm.

1 60
D = Kl+d = 30—‘60-1—30 = -20-+30 = 33 mm.
b ) Szamitsuk ki a 250. abran lathaté kap hidnyzd kisatmérdjét. A kap hosszat

ismét szamitani kell.
I =113-33 = 80 mm.

Sl jk=r20 | [t ; S .y ‘
rc} ° \: K..T._5 ‘_‘I‘I__ .
20 }
.80 ] 33
120 113 -
s - -
249. 4dbra. Hidnyz6 kipméretek 250. abra. Legkisebb kupatmérd
kiszdmitdsa (x kiszdmitdsa
L
K=1:15 QI
3 o AT =
!
251, dbra. A kip hosszméretének kiszamitdsa
1 80
drD—KI:GO—?-BO=60—-?—:6(J“IG=44 mm,
¢) Szamitsuk ki a 251, 4brin lathatd kap hidnyzd hosszméretét:
D-d 20-10 15
[_' -“'K'-‘-" = T = (20— IO) —1-— == 10-15 150 mm.
15

Ha a megmunkdlandé kip valamelyik kipdtmérdjével, a kiip hosszaval és
a szdzalékszdmmal megadott kiipossdggal van megadva.

A KkOpossagot szazalékban is meg szoktak adni. A k kipossdg szdzalékos
értékét tigy kapjuk meg, ha a X kupossagot 100-zal megszorozzuk.

D—d
Kupossag, % = k% = K100 = e 100,
ebbd6l pedig
k%
K=
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A szizalékban kifejezett kipossdg azt jelenti, hogy 100 mm kiphosszon
a kupatmérdje £k mm-rel novekszik vagy csokken.

A szazalékban megadott klipossag esetén is a kip hajlasszogét a tangens-
osszefiiggés, ill. a tangenstablazat alapjan hatarozzuk meg.

A kipszog tangensének ismert osszefiiggésébe helyettesitsiik be a k kapos-
sag szazalékos értékét:

K k% k%,
B = 2000 ~ 200

Az igy meghatirozott tge értékbol a kap hajlasszogének értékét a mar ismert
modon a tangenstdblizat alapjan szdmithatjuk ki.

Példa. Hatirozzuk meg a 252, abran lathato kapfelilet fél cstcsszogét:

} Q K=10%
i ;

!

e

252, dbra. Kuphajlasszig kiszdmitasa

_ k% _ 10
tgo = 500 = 200 = 0,05.

A hozza legkozelebbi tablazati tangensérték 0,0495, aminek 2° 50 felel meg. 10% k-
possag esetén tehat a kap hajlasszogének értéke

o = 2° 50",

A szazalékkal megadott kupossig esetén a hidnyzd kapadatok szimitas]
képlete a K = k %,/100 Osszefiiggés aranyaban maddosul, vagyis

a) A nagyatmeérd

ko
D =d+ 10'/0“ / mm.
b) A kisdtméré
d= D— T{)ﬁ ] mm.
¢) A kuphossz
(D—d) 100
| = ____;{_gfo_ — mm
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A Fliggelélben dsszefoglalva adjuk meg a kipszdmitasok képleteit (F30.). A gép-
¢s szerszamgyartasban leggyakrabban hasznédlt kiGpok jellemzd adatait és
a hozzajuk tartozd szogfiiggvények értékeit és a szerszimkupok méreteit az
1'31.—F33. tartalmazza.

A metrikus kapok jelzése D metrikus kip, ahol D a kip nagyatmérdje.

A Morse-kipok jelzése N Morse-kip, ahol az N = 0—6-o0s kip méretei-
nek jelz8szamat jelenti,

Kiilso laipfeliiletek esztergalasa végezheto:

— ferde élii széles késsel,

— a késszan elforditasaval,

— a szegnyereg keresztirany( elallitasaval,

— mdsoldkésziilékkel,

— a szegnyereg keresztiranyu elallitisinak €és a misoldkésziiléknek egy-

idejli alkalmazasdval.

Ferde élii széles késsel altaliban rovid (10...15 mm) meredek khpokat,
élletoréseket esztergalunk. A ferde élii széles kés hdtranya, hogy esetenként
beremeg. A kés f6élének a kapalkotd hosszatol valamivel hosszabbnak kell
lennie. A kés elhelyezési szogét szogmérdvel vagy idomszerrel allitjuk be.
A kupfeliiletet hossz- vagy Keresztirinyu elétoldssal esztergdljuk (253. dbra).

Idomszer
253. 4bra, Késbedallitds sablonnal kupesztergilishoz

A késszan elforditdsa esetén klpesztergalds elétt gy6zddjiink meg arrdl,
hogy a késszan el6toldsi hossza elegends-¢ a kiphossz esztergalasihoz. Ellen-
Srizziik a késszar vezetékének allapotdt, és ha szitkséges utdndllitjuk. A kés-
szant a rogzitéesavarok fellazitdsa utin a forgézsamoly tengelye koriil, a for-
gézsamoly fokbeosztdsa alapjan elforditjuk a megfeleld szogértékre (254.
4bra). Ebben az esetben a késszén az elforditas kétszeres hajlasszogének meg-
feleld csucsszogil kapot esztergal (255. abra).

Korszerlibb esztergidkon a késszin bedllitisinak megkonnyitésére a fok-
beosztason néniusz is taldlhaté. A néniuszon 4ltaldban hat osztds felel meg
5°-nak, igy egy noniuszosztds 5/6°, vagyis 1/6°-kal kisebb mint 1°. A néniusz
leolvasdsa megegyezik az egyetemes szogmérd noniuszdnak leolvasdsdval.
A leolvasasi pontossdg a néniusz hasznalatdval 1/6° = 10’ pontossdgi.
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Nagyobb pontossagi kovetelmény esetén, vagy ha a késszdnon nincs fok-
beosztas, akkor a bedllitast az egyetemes szogmérd segitségével is elvégezhet-
jiik (256. abra). Ez esetben a szogmér6 allérészét a keresztszanhoz illesztjik, és
a kivant szogre beallitott mozgoszarhoz pedig a késszant hozzaallitjuk.

A kupos idomszerrel és méréora segitségével végzett késszin bedllitasa-
kor a szerszam helyére fogott mérGora tapintojat a csticsok kozé fogott idom-
szer kupos feliiletének tdmasztjuk (257, abra). A késszant addig forditjuk el,
amig a késszin elmozditdsa sorin a mérééra kitérés nélkiil csuszik végig az
idomszer kiapos feliiletén. Adott kapok (pl. Morse) szerinti beallitiskor ez a
legmegfelel6bb mbdszer.

Késszanelforditassal végzett kapesztergalds sordn a kézi elGtolas feliileti
érdessége nem mindig elégiti ki az igényeket, ezért inkdbb csak a 10°-nal na-
gyobb hajlasszogi kupfeliileteknél alkalmazzuk. Egyenletesebb a kézi elStolas,
ha a késszanorso forgatokarjat két kézzel forgatjuk.

oy
k-l wt {[
I

Kézi elotolas

- -2 ¥

o) s 10 : .
L] Kesszan eldllitva %
0I b b , /2
Fokbeosztas T |
Néniusz LI

254, dbra. Kupesztergilis késszin-elforditassal

T

—-4'{“'/ vl

=444 |Oramutats jdrd-
-~ sdval ellentétes

o irany

255, abra. A késszin
elforditasinak irdnya
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70° L
256. abra. Késszan-beallitds 257. abra. Késszan-beallitas
egyetemes szogmérdvel a kapos idomszer és mérdora
segitségével

Az esztergakés csticsat pontosan a munkadarab forgastengelyének magas-
sagaba allitjuk. Ellenkezd esetben a kiip hajldsszoge megvaltozik, és a kapalko-
tok is enyhén meggorbiilnek.

Tobb munkadarabon végzett azonos kapesztergalas esetén a munkadarab
oldalfeliiletéhez viszonyitva a kést mindig ugyanazon a helyen kell kiinduld
helyzetbe hozni. Ez a munkadarab-befogas és a kiindulé szdnhelyzet iitkoz-
tetésével oldhato meg.

Az esztergalt kupfelilletet simitds elott ellendrizni, és sziikseg esetén
a bedllast modositani kell.

A meredek kupokat a csics feldl kezdve tobb fogdsban esztergaljuk ki-
posra.

A szegnyereg keresztiranyii elallitasaval csak két csics kozé fogott kis
hajlasszogi (a = 6°), ill. hosszli kiipos munkadarabokat lehet esztergalni,

Kupesztergdlashoz a fellazitott szegnyerget a keresztirany( vezetékben
olyan iranyban és mértékben allitjuk el, hogy a kuppalast kés fel6li alkotoja a
kés hosszelGtolas-iranyaval parhuzamos legyen (258. dbra). A szegnyereg el-
tolasanak s mértéke a kiip a hajlasszogétdl és a munkadarab L hosszatol flgg.

Ahhoz, hogy a kuap alkotoja a kés hosszelotolas-irdnyaba essen, a munka-
darab tengelyvonalat a kap hajlasszogével (ex-val) kell a féorsoba fogott ta-
masztéestics koriil vizszintes sikban elforditani a szegnyereg csucsanak s meér-
tékii eltoldsaval (259. abra).

A munkadarab és a féorso tengelye, valamint a szegnyeregesucs elmozdu-
lasa egy olyan derékszogii haromszoget ad, amelynek o szoge a kip hajlas-
szdgével, atfogoja a munkadarab L hosszaval, és a szoggel szemkozti befogoja az
s pedig a szegnyereg sziikséges eltoldsanak mértékével egyezik meg.

Mivel ez esetben a derékszogli haromszog « szoge €s az L atfogoja ismert,
a szoggel szemben fekvo befogot, vagyis az s-et a szogfiiggvény alapjan sza-
mitjuk ki:

. s

sino = i’
ebbol a szegnyeregeltolas s ériéke

s= L sina mm.
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258. abra. Kupesztergdlas szegnyereg elallitissal

R

— //7/ “"_m\

_J.@._.‘_yzg!f IM?}/ * 22 e Z/Z/{) =3
1_’/-:,-_‘(”—-;'

259. dbra. Szegnyereg-elallitas s mérete

Minthogy ezzel a mddszerrel csak kis hajlasszogii kiipokat tudunk esztergilni,
kis szogértékek szinusza pedig kozel azonos a tangens értékével, igy a szinusz-
Osszefiiggést itt is a mar ismert modon meghatdrozott tangensosszefiigeéssel
helyettesithetjiik.

A szegnyereg eltolasa a kup hajlasszogének ismeretében:

s= Ltga mm.
Ha az esztergalando kip mar ismert formaban van megadva, akkor a szeg-

nyeregeltolas mértékét a kovetkezok szerint hatarozhatjuk meg:
Ha az dtmérdk és a kup hossza ismert,
D—d

tpog =
BX="L
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¢riekét behelyettesitve

s=1L D: d— mm.

21

Ha a klipossag ismert,

oy K
B = -

képletet helyettesitjiik be.

s:L—¥—= K—‘; mim.

Ha a kpossag %-ban van megadva:

gu= <2
8% 200

dsszefiigpést behelyettesitve

k% . ., L

$=L00 = K% 200"

A szegnvereg elallitisakor elobb a szegnyereg keresztvezetékének rogzi-
tését oldjuk, majd az allitcsavar megfeleld irany elforgatdsaval a szegnyereg
fels6 részét az agyvezetéken fekvo alsé részhez képest a megfeleld iranyban s
mértékkel eltoljuk.

A szegnyeregeltolds beallitdsa a nyeregalap ¢és a nyeregtest kézikerék fe-
16l oldaldn levs, altalaban mm-es beosztds segitségével végezhetd el (260.
Abra).

Meéretheosztds hianyaban a szegnyereg eltoldsi értékénck beallitasahoz a
keresztszan noniusztarcsajat hasznalhatjuk. Ebben az esetben a forditva be-

260. dbra. Szegnyereg-clallitds bedllitdsa

175



fogott kés szardt az alaphelyzetben levé szegnyereghiivelyhez €rintjitk (agy,
hogy a késszar és a hiively koz€ tett vékony papir ki ne essen, de szakadas nél-
kiil ki lehessen hiizni), majd ebben a helyzetben a néniusztarcsit nullara allitva
rogzitjiuk.

Ezutan a keresztszanorso segitségével a noniusztdrcsan meghatarozott
osztasértékével a keresztszant és vele a forditva befogott kést megfelels irany-
ban s mértékre eldllitjuk, majd a fellazitott nyercgtestct az allitocsavarokkal
6vatosan (papirprobaval) a mar bedllitott késszar felé toljuk és érintkezési
helyzetben rogzitjiik.

Ellenkez iranyt szegnyeregeltolds esetén elobb a szegnyerget €s sziikséges
elallitastél nagyobb mértékben az eldllitds iranyaba eltoljuk, majd a méretre
allitott kés végéhez iitkdzésig huzzuk vissza és ott rogzitjik.

Gyakorlati tapasztalat alapjan a szegnyereg eltolasanak legnagyobb mér-
téke altalaban a munkadarab hosszanak 1/50-ed része lehet, ami egyben be-
hatarolja az ily modon esztergalhato kipok cslicsszogét 1s.

L

Smax = '5‘0_ mm.

A szegnyereg keresztirdny( elallitdsaval végzett kipesztergalas elonyei:
— barmely csticsesztergan lehet alkalmazni,
— a kupesztergalds gépi elStolassal végezhetd, igy az esziergalt felilet
egyenletesebb, simabb lesz.
Hatranyai:

a szegnyereg pontos beallitdsa sok idot vesz igénybe,

— csak a két csiics kozé fogott munkadarab kipesztergalasira alkalmas
(tehat bels kupfeliilet esztergalasira nem),

— ha tobb azonos kupot kell esztergalni, a kozpontfuratoknak azonos
mélységiicknek, a munkadaraboknak egyforma hosszilaknak kell
lenniiik, kiilonben a kiipszog nem egyforma,

— az elallitott szegnyeregesics miatt az esztergasziv a kap esztergaldsa
kézben lengd mozgast végez (261. abra),

— kupesztergalas utdn a szegnyerget Gjra vissza kell allitani,

261. dbra. Az esztergasziv belsé mozgasinak nagysdga szegnyereg clallitassal
végzett kapesztergilas kozben

176

— a szegnyereg-elallitds kovetkeztében a csucsok ferdén fekszenek, tehat
a csucsfészekbe befesziilhetnek, beragodhatnak.

A cstcsok befesziilését, berdagdddasit pombvégl csucsok alkalmazasaval
keriilhetjiik el (262. abra). A gombesucs biztos felfekvéséhez megfelelé méretii
csucsfészek kell. A 263. abra adott gombesics Dy gombatmérdjéhez javasolt
60°-0s, ill. 90°-0s cstcsfészkek legnagyobb atmérait adja meg.

O 4
mm T |
35 S — I -~
__o{ )/
0 |- ST /w
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B Wy 135
25 qu /
(5" .._..”(.,G
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262. abra. A gombesucs- T

megtamasztas elénye e
szegnyereg elallitassal S 0 15 20 25
végzell kupesziergalaskor Dg, mm
a) az esztergacsacs helyvtelen
fekvése a szegnyeren
elillitasakor, b) gémbesics

263. abra. A gombesucs felfekvéséhez
szitkséges cstcsfészek aimérdje

Példa. Mekkora atmérdjii gombesicesal kell a cstcsfuratot kitamasztani, ha a
csticsfészek nagyatmérdje D = 10 mm, a csucsfészek csticsszoge f = 60°?

A diagram fiiggéleges koordinatajan a D kupatmérd értékei kozott megkeressiik
a 10 mm-t. Innen vizszintest hizunk a § = 60°-o0s ferde vonal metszéséig.

A metszéspontbol fiiggdlegesen huzott vonal a D, gdmbatmérot jelzd vizszintesen
kimetszi a csicsfészekhez megfelelé gomb D, atmérojének értékét. Jelen esetben ez
kb. 8,5 mm.

A kiipvonalzéval felszerelt kipesztergdlo késziilék a leggyakrabban hasz-
nalt masolokésziilék (264. dbra). A masolokészilék egyik része a [ forgaspont
koériil mindkét irdnyban kb. 10° szogértéken beliil allithato 2 kapvonalzobol
¢és a szogosztasos 3 alaptestbdl all, ami tengelyiranyban elmozdithaté két bak
segitségével van az eszterga hatsd oldalan kiképzett hossziranyi megmunkalt
feliiletre ercsitve.

A masik részen a kiipvonalzon cstiszo 4 vezetéket a keresztiriny mozgas-
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264. dbra. Kapesztergalo késziilék

hoz sziikséges vezetékkel felszerelt 5 oOsszekotolaphoz megfelelé elemekkel
hozzékapcsoljuk, majd az igy képzett egységet az osszekOtSlap furatain at a
keresztszan feliiletére csavarozzuk.

Hogy a hossz-szdn elmozduldsa soran a keresztszan a kapvonalzot ko-
vetni tudja, a keresztszan menetes orséjat ki kell ikiatni az orsé eltdvolitasaval

vagy az orsohaz csatlakozd menetes
anyanak a keresztszantol, ill. az orsotol
Vezetsléc valo fliggetlenitésével.

A keresztszan orsojanak Kiiktatdsa
esetén a 90°-ra elforditott késszinnal
vesziink fogast (265. Abra).

Olyan keresztszan is van, amelyen
a menetes orso bordas vége a kereszt-
irany( elmozduldskor az alapszédnba
szerelt hornyos hiivelyben mozog. Ez
esetben a keresztszanorsd a masoloké-
sziilék hasznalata soran is alkalmas fo-
gasvételre.

Kupmésolaskor a kipvonalzot fok-
beosztas esetén a megmunkdlandé kip
félkapszogének értékére allitjuk (266a
4bra). Milliméter-beosztas esetén a kip-
265. abra. Kupesztergalds kupesztergalo vonalzo elallitdsat szamitassal kell meg-
késziilékkel hatarozni. A szdmitas képlete a kiipvo-

nalzo forgaspontjatol fiiggéen valtozik.

a) A kupvonalzo végén levs forgaspont esetén a kiipvonalzé masik végén
talalhato jelzést a mm-osztast skaldn s, értékkel kell a kupossag iranyatol fiig-
gben elallitani (266b abra). Az eldllitds s, értékét a kupvonalzé elfordulasa és
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i kuipalkotok kozotti aranyossagok alapjan hatdrozhatjuk meg:

D—d Ly D—d 1 k%,
Sy = e = L = , L, = — g = e .
5 5 i 5 y = tgo v 5 KL L, mm

. D e k%
ahol 4 ———— = o = — [
N 2 Bx=13 200 °

0-d
g __.gffi * 19

f'/';v-/"\
SRy
b}_% Sy 2 [

Ly

c) He=1-5v" 77 "7

266. dbra. Vezetdléc bedllitdsa

I a készitendo kup hossza;
L, akupvonalzo hossza.

b) A kapvonalzéd kozepén levo forgaspont esetén a kipvonalzo elallitasa
(266¢ abra):

D—d L, D-d L, 1 1 k% Ly
St = e e == e —— = — L - = .
: 4 5 2~ alvse= g KL=
D—d K k%
ahol @ —— = g = — = —— értékekk sithetd.
1hol 51 g o 2 3 ériékekkel helyettesitheto

Példa. Szamitsuk ki a kipvonalzo elallitasi értékét mm-ben, ha a megmunkalando
feliilet kupossaga K = 20%, (K = 1: 5). A kiipvonalzd hossza L, = 500 mm.

A kapvonalzo elallitasanak mértékét, ha a forgaspont a kupvonalzo végén van,
a mar ismert képlet alapjan szamitjuk ki:

0 [, = —ea500 = 50 mm,
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ugyanez, ha a kGpossag K = 1: 5 formaban van megadva.

1 L |
ZIKL'_ 2%

Hatarozzuk meg a kaipvonalzo elallitasanak mértékét az el6zé adatok alapjan,
ha a forgaspont a kapvonalzo kdzepén van.

k% L, 20 500

700 2 T 200 2

Sy = 500 = 50 mm.

= 25 min.

A késziilékkel a kiipvonalzo hosszanak megfelelé hosszlsdga, max. 12°
hajlasszogii, és cstucsok kozé vagy tokmanyba fogott munkadarabok kuapos
feliileteit lehet gépi elStoldssal nagy pontossaggal esztergalni.

Sorozatban végzett klpesztergalas esetén iitkoztetéssel kell azonos ki-
indulod helyzetet biztositani a munkadarabnak, a kés élének és a masoloszan
helyzetének.

A szegnyereg keresztiranyi eldllitasa és a kupesztergalo késziilék egyidejii
alkalmazéasanak a lényege az, hogy az esztergalandé kupfeliilethez tartozo haj-
lasszoget (pl. o = 16°-ot) egy kapvonalzon allithato (pl. oy = 12°-0s) €s egy
szegnyeregeltoldssal beallithato (pl. oty = 4°-0s) részre osztjuk.

Példa. 200 mm hossz(i tengely 16° hajlasszogii kapfeliletét kell esztergalni.
Mivel 16°-0s hajlasszoget sem kupvonalzoval, sem szegnyeregeltolassal beallitani
nem tudunk, igy a kap hajlasszogét két részre osztjuk:

o= oy +ay = 16° = 127 +4°,

Az oy = 12°-0s részt a kapvonalzon, az o, = 4°-0t pedig szegnyeregeltolassal allitjuk
be. A 4°-0s hajlasszoghtz sziikséges szegnyeregeltolas az ismert képlet alapjan:

= [l1ga = 200-0,070 = 14 mm.

Ha tehat a kapvonalzot «, = 12°ra allitjuk, és a szegnyerget pedig s = 14 mm-rel
eltoljuk, akkor a megmunkalt tengely kapos részének hajlasszoge, ill. az ennek meg-
feleld kapszoge

o= gty = 12°+4° = 16°

Kiilsé kipfeliiletek ellenérzésére legalkalmasabb a két dllando tavolsaga
parhuzamos hengerrel miikddo mérokésziilék. Ezenkiviil hasznélhato a szi-
nuszvonalzo.

Az idomszeres mérés akkor megbizhatd, ha a kapot az idomszer ellen-
idomszerével beallitva esztergaltuk. A kiilsé kupfeliiletek ecllendrzésének ¢s
mérésének modjat és a hozza szitkséges méroeszkozoket a B3. szakaszban
Szdgmérés cimmel ismertettiik.

A feliileti érdesség felilleti etalonokkal valé oOsszehasonlitdssal ellen-
orizhetd,
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Belso kupfeliileteket esztergdn a klpos furat atmérdjétdl, hosszitol és a
kip hajlésszogétol fiiggoen kiilonféleképpen munkalhatunk meg:

— késszanelforditdssal,

— kupesztergdlo késziilékkel,

— kupos dorzsarral.

A kipos furatokat altalaban tobb nagyold fogdssal esztergaljuk oly
modon, hogy a simitasi rahagyas a kapalkotd mentén lehetdleg egyenletes
legyen.

Késszanelforditassal kevésbé igényes, rovid, meredek bels6 kupfeliileteket
esztergalunk. A kapos furatot tomdr anyagban elozetesen a kisebbik kupit-
méronél 1...2 mm-rel kisebb atmérore furjuk elo.

A késszant ez esetben is a kip hajlasszogének o értékével (félkupszogeel)
forditjuk el Ggy, hogy a kés a felénk esé kipalkotéval legyen parhuzamos
(267. dbra). A késfej hatso feliiletét kb, 40°-ra aldkoszoriljiik, hogy a kés hat-

267. dbra. BelsG kupfelilet esztergilasa késszan-elallitassal

1 munkadarab, 2 forgézsamoly, 3 keresztszdn, 4 kéziszan, x gépbeallitasi szog. A nyil a kés eltoldsdnak
irdnyat jeléli

lapja a sz(ikiilé kapos furat feliiletéhez ne érjen. Simabb feliiletet kapunk, ha
a lyukkés el6tolasi iranya a féorsotdl indul, vagyis ha a belsé kap kisebb at-
mérdjétol haladunk a kip nagyobb atmérdje felé.

Egymasba ill6 kiils6- és belsokupos alkatrész készitésekor, mivel a két-
szeri bedllds pontatlansaggal jarhat, mindkét feliiletet ugyanazzal a késszan-
allassal esztergdljuk (268. dbra).
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268. abra. Illeszkedd kiilsé és belsd 269. dbra. Bels6 kupfeliilet esztergalasa

ktpok esztergildsa egyetlen kupesztergalo késziilékkel
késszan-bedllitassal

a) kiilsé kup, b) belsd kiap

Bels6 kup esztergilasara éllel lefelé forditott lyukkést hasznalunk, ezt a
kupfeliilet téliink tavolabbi oldaldhoz keresztszannal allitjuk fogasba.

Kiipesztergdld késziilékkel kis hajlasszogli, rovid, belso kuapfeliiletek nagy
méretpontossaggal, alakhtiséggel, megfeleld feliileti érdességgel esztergalhatok
(269. dbra). A kipvonalzos esztergakésziilék beallitisahoz szitkséges szamita-
sok, a beallitds médja értelemszeriien mindenben megegyezik a kiilsé kapfelii-
leteknél mar leirtakkal.

A hosszin késkiallas és a nagymértékii késalakoszoriiléssel elgyengitett
késszilardsag miatt a fogasmélységet és az elStolast a beremegés elkeriilésére
csokkenteni kell.

Kiipos dorzsarral a kis atmér6jii szabvanyos, kiipos furatokat (pl. fel-
fiizheté dorzsarak, siillyesztok stb. kapos furatait) munkélja meg. Erre harom
darabbol — elénagyold, nagyold és simitd dorzsarbol — allé készletet hasz-
nilunk.

Az elénagyolé dorzsar élei csavarvonalban haladé lépesSkkel vannak
megszakitva. A nagyolodérzsar 1épesézése siiriibb, a simitodorzsar pedig 1ép-
csé nélkiili, egyenes élii. Mindhdrom dorzsar szaranak végén négyszogre mun-
kalt menesztd talalhato. ’

Szabvanyos méret( kipos furatok megmunkalasét teli anyag esetén a kap
kis atmérsjétsl kb. 0,5 mm-rel kisebb atméré;ji furat f urasaval kezdjiik. Ezutdn
kézi hajtovassal egyiitt az elénagyold kupos dorzsarat az elofart f uljatba he-
lyezziik és a szegnyeregesuccsal Ovatosan kitdmasztjuk, majd a gép kikapcsolt
féorsojat allo helyzetbe tartva bdséges olajozds kozben a hajtovas 1 M.._ /2
fordulatos kézi forgatasdval a dorzsirat a furatba hajtjuk, mikozben a jobb
kézzel elbretolt szegnyeregesticesal a dorzsarat dllandoan kovetjitk, A dorzso-
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lest gyakori dorzsirkiemeléssel és forgacstol valo megtisztitdssal mindhdrom
dorzsarral a leirt modon végezziik el.

A kipos furat dorzsolésére a rahagyasokat az F26. alapjan dllapitjuk meg.
A tablizat hengeres furatokra vonatkozik, ezért a rahagyast a kip kis atméro-
jére vonatkoztatiuk.

Nem szabvanyos, de kisméretil belsé kiipot tobblépesés eléfiiras utin az
elirt méretit kipos dorzsarral vagy megfelelden kialakitott belso lyukkéssel
szanelallitdssal vagy kupvonalzo segitségével tobb nagyold és simitd fogassal
munkaljuk készre.

A belsd kipos feliileteket legegyszeriibben ismert atmérdji két golyodval és
mélységmérovel ellendrizhetjiik.

Kuipos idomszerrel valé méréskor a kuap bedllitisahoz az idomszert
magat kell haszndlni. A belsd kapfeliiletek mérésének a modjat és a hozza sziik-
séges mérieszkozoket a B3. szakasz Szogmérés cimmel ismerteti.

C.3.8. Alakos feliiletek esztergalasa

Az olyan forgasfeliiletek, amelyeknek alkot6i az egyenes vonaltol eltérnek,
alakos feliiletek. Az alakos feliiletek szakaszai nem éles vallakkal, hanem leke-
rekitett feliiletekkel (radiuszokkal) csatlakoznak egymédshoz.

Az alakos feliileteket tobbféle modon lehet elkésziteni.

Alakkéssel kisméretil alakos alkatrészeket vagy nagyobb munkadarabok
rovid alakos szakaszait keresztiranyn beszarassal munkaljuk meg.

Alakkések hasznalata csak a nagy darabszdm esetén gazdasagos, mivel
a kések elkészitése koltséges. Kialakitasukat a B.2.2. pontban Alakkések cim-
mel ismertettiik.

Az alakkések egyszerre nagy feliileten dolgoznak, ezért nagy nyomassal
hatnak a munkadarabra. A nagy nyomassal megtamasztott anyag kihajlasra és
rezgésre hajlamos, ezért az alakkéssel valo esztergalast kiilonos gonddal kell
végezni, a munkadarabot és az alakkést a leheté legrovidebbre kell befogni.
Ha a kést valami okbél roviden nem lehet befogni, akkor a késfejrészt kell ala-
tamasztani.

Az alakkés forgacsoldélét mindig pontosan a forgdstengely magassdgaba
kell allitani, mert csak Ggy kapunk alakhii feliiletet. Alakesztergalaskor a kést
kis forgacsoldsebességgel, egyenletes, igen kis keresztirdnyd eldtoldssal nyom-
juk az anyagba.

Az esztergalt felillet simasidganak fokozdsira inkdabb kendhatdsu és bo-
ségesen aramlo hiitd-kendfolyadékot alkalmazzunk. Ha ez nem lehetséges,
akkor az esztergilds alatt a feliiletet repceolajba martott széles lapos ecsettel
kenjiik.

Ha az eléirt méretet elértiik, a feliilet simasaganak fokozdsara 4—6 mun-
kadarab-fordulatnyi idéig a kést forgdsban hagyjuk, és csak azutin huzzuk
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vissza. Tobbdarabos munka esetén noniuszos gyliriivel vagy iitkdzével hata-
roljuk az elotolast. Alakos feliileteket megfelelden kialakitott egyenes éli kés
egyidejii hossz- és keresztirany( kézi el6toldsdval nagyolosablonnal ellen-
Grizve nagyolunk (270. dbra).

Masolokésziilék segitségével homlok- és paldstfeliiletcken levé alakos for-
gasfeliileteket lehet sablonrél vagy mesterdarabrol masolva esztergdlni.

A 271. abra alakos palastfeliiletek mdsoldsara haszndlatos késziiléket
szemléltet. A késziilék masoloidomot (vezetéket) tartd része az esztergadgy
hatsoé oldalara, a megmunkaélando feliiletnek megfelel6 helyzetbe van felfogva.
A masolavezetékbe illeszkedd gorgot dsszekotolemezzel kapesoljuk a kereszt-
szanhoz. A keresztszin menetes orsojat ez esetben is fiiggetlenitjiik a szanhoz
kapcsolt anyatol.

‘k\\ﬁ“ ———— —— e
\‘ \\ / \\\\\ %
270. Abra. Nagyolds egyenesélii késsel 271. abra. Alakos
alakesztergalas elé palastfeliilet esztergalasa

alakesztergdlo készilékkel

Az esztergakést a fogasvétel miatt 90°-ra elforgatott késszanba fogjuk.
Korszeriibb esztergakon a késszint nem kell elforgatni, mert a keresztszannal
alakesztergalas utan fogast is lehet venni.

A masolo esztergilas megfelelé fogasvétel utan a hossz-szan gépi el6to-
lasaval végezhetd.

Alakos homlokfeliiletek masolo esztergaldsat teszi lehetové a 272, dbrdn
lathaté masolokésziilék. Ebben az esetben a munkadarab homlokfeliiletébe
homor feliiletet kell masolo eljarassal esztergalni,

A misolandé profilnak megfeleld vezetGhornyos 2 léc a hossz-szan Ki-
nyalod vezetékére van erésitve. A horonyba illeszked6 3 gorgé az I osszekoto-
lemezzel van a késszinhoz kdtve. A késszantol az orsot a masolas idejére itt is
fiiggetleniteni kell. A hossz-szinnal végzett fogasvétel utin a masolo eszterga-
last a keresztszan kézi vagy gépi elotolasaval tobb nagyold, majd simité fo-
gassal készitjlik el.

Kozvetleniil alakmasolasra latunk megoldast a 273. dbrén. A tapintd a
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273. 4bra. Alakesztergdlas mintadarabrol tapintd segitségével
a) az alakesztergdlis miveletei, b)) misoldidom szerkesztése

szegnyereghiivelybe fogott mintadarabra tamaszkodik és vezeti a forgdcsolo-
kést. A tapinté alakja és lekerekitési sugara megegyezik az eszterga késével.
A megmunkalast a hossz- és keresztszan egyidejii mozgatasdval végezziik.

Masoléminta (mintadarab, masolévezeték) szerkesztése. Mintadarabrol
végzett masolas esetén a tapintd alakja és lekerekitési sugara megegyezik az
esztergakésével, igy a mintadarab (mesterdarab) profilja azonos a munkada-
rabéval.

Gorgbs tapint6ji masolds esetén a gorgd sugara szerkezeti okok miatt
mindig nagyobb a kés sugarandl, ezért a masolovezeték (mdsolé-horony) alakja
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is eltér a munkadarab alakjitol. Ebben az esetben a mdsolovezeték alakjat
szamitadssal vagy szerkesztéssel kiilon meg kell hatarozni.

A szerkesztés menetét a 273a abra szemlélteti. A munkadarab korvonala-
nak felrajzoldsa utan megrajzoljuk a késéllekerekitési sugar kozéppontjanak
utjat a munkadarab adott korvonala mellé Ggy, hogy az a késhelyzetek burkold-
gorbéje legyen (a 273 b abran ezt pont-vonallal rajzoltuk).

Mivel a gorgd és a kés az osszekotblemezen keresztiil mereven kapesolo-
dik, igy a gorgd kozéppontjanak atja egybevago a késél lekerekitési kozéppont-
janak 0tjaval, tehat rarajzolhatjuk a gorgbhelyzeteket is. A gorgdhelyzetek
also és felsé burkologorbéje adja az adott girgd dtmérdjéhez szerkesztett masold-
vezeték profiljat.

Alakos feliiletek ellendrzése. Az alakos felilletek alakhiiségét a munka-
darab méretétdl és az alakos feliilet tagoltsagatol fliggden egy- vagy tobbrészes
alakidomszerrel (sablonnal) fényrés segitségével ellendrizziik.

Az dtmérSket toldmérdvel vagy mikrométerrel ellenérizziik.

A belsé alakos feliileteket altaliban alakos furatkéssel esztergaljuk
(274. 4bra). A furatkést a munkadarab belsé atmérdjétol
fiiggben a lehetd legmerevebb keresztmetszetli szdnnal ké-
szitjitk. A kés csucsmagassagat ez esetben is nagy pontos-
saggal a forgdstengely magassagaba allitjuk, és a leheto leg-
~11 rovidebb kinyilassal fogjuk be a szerszamot. Az egyszeriibb
7 belsé alakos feliiletet egyetlen alakkéssel, a bonyolultabba-
kat megfelel$ koszoriilt tobb alakkéssel esztergaljuk készre.

Nagyobb belsd atmérik esetén megfelelden kialakitott
késszarral a mar ismertetett masolokésziilék segitségével is
lehet alakos bels6 feliiletet megmunkalni. A belso alakos
feliilet kedvezdtlen alaki és helyzetii, ezért a munkadarab
és a szerszam anyagmindségétdl fiiggs furatesztergalasi technologiai adatokat az
F11. alapjan minden esetben az adott feladatnak megfelelen helyesbiteni kell.

274. 4bra. Alakos
beszuris

Gombfeliilet esztergaldsa. Az esetek tilnyomo részében nem teljes gdmbot,
hanem annak csak egy részét kell esztergalnunk.

Kézi elGroldssal a kést a hossz- &s a keresztszan egyidejii kézi mozgatasaval
ugy kell vezetni, hogy annak a hegye koriven mozogva szabdlyos gombfelii-
letet esztergdljon. E miivelet sikeres végrehajtdsa igen nagy iigyességet kivdn,
ezért csak kisebb kovetelmények esetén alkalmazhaté (275. dbra).

A gombfeliilet esztergaldsit megkonnyiti, ha elsé l1épésként a kiils6 at-
mérét esztergaljuk méretre, majd beszuréssal vagy oldalazissal meghataroz-
zuk a hosszirdnyG méreteket. Ezutin az éleket a 276. dbra alapjdn 45°-ra le-
torjiik, &s a nagyol6 sablonnal végzett gyakori ellendrzés mellett egy-egy koriv-
szakasz mentén az anyagfelesleget nagyoldssal eltivolitjuk.
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MegfelelGen elvégzett nagyolds utan
most mdr simitosablonnal ellendrizve a
felilletet végigsimitjuk. Kézi miivelettel
szabalyos gombalakra egyszeriien elkészit-
heté szerszimmal, az un. csOkapardval
(277. 4bra) szabdlyozhatjuk a feliiletet.
A gombatméravel 2...3 mme-rel kisebb belsé
atmérdji edzett és koszoriilt csOkaparot a
simitott gombfeliiletre nyomva azon ivesen
mozgatjuk, vigydzva arra, hogy a csé vége
teljes egészében rifekiidjon a gombfelii-
letre és mindeniitt egyenletesen simitsa azt.

Alalckéssel esztergdlt gombfeliilet na-
gyoldsa soran tigyeljiink arra, hogy a nyak-
részt ne gyengitsiik el nagyon, mert a hosszu
¢l mentén dolgoz6 alakkéseknél ébredé nagy forgicsolderé konnyen letor-
heti a gémb végét (278, abra).

A gémbesziergdlo készilék a késszan helyére felfoghatd, és fiiggbleges
allitassal a forgastengely magassagiba 4llithato (279. dbra). A késziilék forgasi

275, dbra, Gombesztergalas
késszan kézi mozgatasaval
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278. dbra. Gombfeliilet esztergildsa
simitd alakkéssel

277, &4bra. Gombfeliilet
simitdsa cs6kaparéval

187



Munkadarab
~

1| E rf __Vezetdléc

T
—

280. abra. Belsé gombfeliilet esztergalasa
gombesztergald késziilékkel

279. abra. Gémbesztergdlds
gombesztergald késziilékkel

kozéppontjanak pontosan a leendé gomb kozéppontjaval kell egy vonalba
esnie. A kézikerék elforgatasaval a csigahajtison at a szan és vele egyiitt a kés
a felfogotengely koriil elfordul.

Gémbesztergalas masolkésziilék segitségével a 280—281. abrin lathato.
A 281. 4abrin az esztergalandd gombfeliilet radiuszanak megfelelé hosszisa-
gara készitett és mindkét végén kihegyezett megfeleld szildrdsagu an. méret-
palcat az orsohoz vagy az elé rogzitett acélhasab és a keresztszan kozé az erre
a célra befart fészekbe helyezziik el, és miivelet kozben kézzel, lehetOség szerint
azonos erével a hossz-szint a méretpalcianak szoritva tartjuk.

A miivelet megkezdése eltt a keresztszan elmozditisaval a méretpalcat
a munkadarab tengelyével parhuzamosra éllitjuk, majd a méretpalcinak ebben
a helyzetében a lies forgicsold hegyét a forgaskdzépher allitjuk. Ezutan a kés-
szant visszahuzzuk a forgacsolas kiindulé helyzetéig. Fogast a késszannal ve-

Munkadarab
R
“.* x
#, X x
o e E] ¥
R b
Méretpdica

281. abra. Gombfeliilet esztergaldsa méretpélcaval
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sziink. A kozéppont felé halado forgdcsolast a kereszlirdnyd gépi vagy kézi
clitolassal végezziik. A hossz-szant kikapcsoljuk, és egy huzallal csigan ke-
resztiil salyterheléssel timasztjuk ra a méretpalcdra.

Homort gémbfeliilet mésoldsahoz a méretpalcat a keresztszdn és a szeg-
nyereg kozé kell illeszteni. A kiviilrol kozép felé halado elotolast kdzvetleniil
a kézépallas eldtt ki kell kapesolni és kozépallasig kézi elétoldssal kell folytatni,
mert a kozépponton talmend kés megrongalna a mar kiesztergalt homori
gombfeliiletet.

C.3.9. Hosszui, vékony munkadarabok hengeres és lépesds feliileteinek
megmunkalasa timasztobab segitségével

A hosszii és vékony munkadarabok jellemzdje, hogy //d = 12, ennélfogva
a sajat salyuk és a forgacsol6erdk hatdsara mindig kihajlanak. Ennek folytin
4 munkadarab forgastengelye eltavolodik a kés ¢létol, igy az esztergalt feliilet
hordo alaki lesz. A kihajlas kovetkeztében a munkadarab a két csics kozil ki
is szakadhat. Ezért az ilyen munkadarabokat egy vagy tobb allo-, ill. mozgo-
babbal megtadmasztva lehet csak esztergalni.

A munkadarab atméréjétél és hosszatol fiiggoen a szitkséges kitdmaszta-
sok szamat a 282. abra alapjin hatarozhatjuk meg.

Példa, 75 mm atmérdja, 1800 mm hosszi tengely eselén Iid = 24. A 282. abran
a munkadarab atmér6jébél induld vizszintes jelzdvonal és az elsé kitamasztast igényld
lfd = 6 ferde vonal metszéspontjanak a vizszintes alapvonalra vald vetitése megadja
azt az alaptavolsagot — jelen esetben 450 mm-t —, amely tavolsagonként az anyagot
ki kell tamasztani. Ennek ismeretében a tamasztasi helyek, vagyis a babok n szamat
megkapjuk, ha a rad { hosszat elosztjuk az [, alaptavolsaggal és az egész szamokra
kikerekitett hanyadost 1-gyel csokkentjiik. (1-gyel csokkentés a meglevd csucstamasz-
tas miatt indokolt.)

A szitkséges tamasztobabok szama tehat

.1 i
H--!- .

a

Az allobabbal torténd kitdmasztashoz a nyers munkadarab feliiletén a for-
gastengellyel korkordsen futo sima feliiletii gyiirlit kell esztergalni (1. a C.1.4.
pontban a Babhelyesztergalast).

Allandé keresztmetszetii hosszt és vékony munkadarabok esztergaldsa-
hoz a hossz-szinra rogzitett mozgobabot alkalmazzuk (l. a 26. abrat). A mozgo-
bab két beallithaté tamasztopofajanak a késhez viszonyitott helyzete az eszter-
galas soran is lehetvé teszi a munkadarab kitamasztasat a fellépé forgacsolo-
erdvel szemben.

A mozgobab a hossziranyl eldtolassal egyiitt halad, igy a késtol valo ta-
volsdga allandé, a munkadarab méretétol fiiggden & 200 mm-ig 1...5 mm.
A mozgobabot rendszerint ugy szereljiik fel, hogy a pofik a kés mogott a mar
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282, dbra. Diagram dliobabok szamdnak meghatirozasahoz

megmunkalt feliiletre timaszkodjanak. Az ily modon végzett esztergdlas soran
a miivelet alatt megmunkalt feliilet a bazis 283. abra.

Ha a megmunkalando feliiletnek valamely mar koribban elkészitett fe-
lillettel kell egytengelyiinek lennie (pl. hosszu vallas tengely), akkor a mozgobab
pofait a kés el6tt, a mar megmunkalt feliileten helyezziik el.

A mozgdbib pofdit — a rogzitGcsavarokat fellazitva — a pofaallitd
csavarokkal allitjuk be. A beallitast gondosan, allandé mérooras ellendrzéssel
kell végezni.

Nehezebb munkadarabok megmunkaélasa vagy nagyobb fordulatszam ese-
tén a babpofdk ontottvas- vagy bronzbetétjei helyett golydscsapigyas bdb-
pofakat alkalmazunk. Ezek elénye, hogy a nagy terhelés és fordulatszam elle-
nére sem kopnak. Bedllitisuk modja megegyezik a csiszopofas babokéval.
Haszndlatuk soran iigyelni kell, hogy sem a csapagy golyoi koz¢, sem a munka-
darab feliilete és a csapagygyliri kozé forgics ne keriilhessen, mert ez a meg-
munkailt felillet mindségének és alakhiiségének romldsan kiviii a forgacstol
beékelodott darab kicsavarodasat €s abbol szarmazo balesetet is okozhat.
Az érintkezébfeliileteket dllandoan olajozni kell, erre legalkaimasabb a csepegd
olajozas.
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Mivel a hossz(, vékony munkadarabok igen konnyen eltorzulnak, ezért
esztergdlasuk soran elsésorban az alak- és méretpontossagra toreksziink. A for-
pacsolasi teljesitmény ez esetben masodrendii szempont. Ezért a hosszii, vékony
munkadarabok megmunkalasdhoz hasznélt technoldgiai adatok és az eszterga-
kések élszogei a szerszimok és a munkadarabok anyagan kiviil a forgdcsoloerd
csokkentésére valo torekvéstdl is fliggnek.

Hosszi, vékony munkadarabok nagyold és simito esztergaldsahoz kihaj-
last elidézd fogasvételiranyn erd csokkentésére altaldban nagy (leggyakrabban
90°-0s) elhelyezési szogli nagyolo- és simitokéseket hasznalunk.

A konnyebb forgacslevalasztas és a rezgés csokkentése végett a szabva-
nyosndl nagyobb homlok- és hatszoget, vagyis kisebb ¢kszoget alkalmazunk.

Példaul gépacélok megmunkaldsdhoz (R, = 700...900 N/mm®) a gyors-
acélszerszam homlokszogét 12...18%-ra célszer(i novelni a szabvanyos 8°-kal
szemben, a hatszogét pedig 8° helyett 12...15%-ra koszoriljik.

A technologiai adatok megvalasztdsakor is a legkisebb torzuldsra torek-
sziink. Ezért altalaban a szerszam és a munkadarab anyagatol fiiggden a tdb-
lazatban javasolt értékek also hatarat valasztjuk, amit az esztergalds soran
sziikség szerint még modositani kell.

A tamasztobabbal valé kitimasztas sorin a munkadarab feliiletét szaka-
szonként, vagyis a szegnyeregtdl az elsé tdmasztobabig, majd a két bab kozott
végiil az utolsé tamasztobab és a fdorsd kozott elobb nagyoljuk, majd ugyan-
ebben a sorrendben simitjuk végig (a babhelyeket az elokészités soran eszter-
galtuk méretre).

A hosszi, vékony munkadarabok megmunkaldsaban az egyedi €s a soro-
zatgyartas kozott 1ényeges kiillonbség nincs a befogis és a babbal valé kita-
masztds idoigényessége miatt. Lépcsds tengelyeket rendszerint atforditassal
esztergalunk. Sorozatgyartdskor ez esetben elébb mindegyik darabot a novekvé
1épcsé iranyaban egyik oldalrol esztergaljuk készre, majd atforditassal jaro
Gijabb bedllds elvégzése utan a masik oldalt is készre esztergaljuk.

C.3.10. Tarcsak, koszorik esztergalasa

A tarcsak csoportjaba a szijtarcsdk, a kerekek, a gy(riik és az abroncsok
tartoznak (I/d < 1).

ElSgyartmanyuk legtdbbszor ontott, kovacsolt vagy sajtolt kivitelben
késziil. Nagyobb darabszam esetén gazdasagosabb minél jobban megkozeliteni
a kész gyartmany alakjat, hogy ezaltal is csokkentsiik a forgacsolast.

Pontossagi kovetelményiik a méretpontossdgon és a feliileti érdességen
kiviil a kiilsé és a belso feliiletek korkorosségére és egytengelyliségére, tovabba
a homloklapoknak a forgastengelyre valo merolegességére terjed ki.

Az esztergdlds modja a kovetelményektdl és az elégyartméanytol fiiggéen
haromféle lehet.

Az egytengelyii felilletek és a homlokfeliiletek megmunkdldsa egy felfogds-
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- ;':lf’grr;::p:{féld.s kiilsé f'e.tlﬁ{et alapjan. E16bb a kiilsé hengeres feliiletet és vele

gyutt az egyik homlokfeliiletet munkéaljuk meg, majd ezt felfogasi bazisként
haizmilva, a masik homlokfeliiletet és a‘ belsé
B fe!ulﬂelc':t munkaljuk készre. A feliiletek egyten-
- ——— ———F—  gelylsége a befogétokmanyok, késziilékek pon-
tossagatol fiigg.

Mé:gmunkdlé.f Surat alapjan. El6bb a furatot
munkflljuk meg, majd ezt felfogasi bazisként
t&}szza[va a munkadarab kiilsé feliileteit tiis-
o én készitjiik el. Ez a leggyakrabban ¢
hato és n?gy pontossaget ado eljaras. Eldnyei: ’ ban alkalmaz-

— a felfogdsra hasznalt tiiskék egyszerii :

elfogd i gyszeriiek, elég merevek, futdspontossa
m?moraval konnyen és gyakran ellenGrizhetd, pontossiguk

— a furaton val6 felfogds esetén a kiilsé feliileteket megmunkalo kések
kelld szilardsagiak és megfeleld merevség-
gel i:oghatok be, igy a megmunkilis soran
a méret dllando,

283. _élbra. Futobab
pofiinak elhelyezése

' — nem torzul el a munkadarab, kifogds utan
1S pontos marad.

. Megmunkalas eldtt az ontott, kovacsolt. ill
sajtolt_clfjgyértményt dltaldban ldgyitani és révét-l
lc‘nitem kell. Ezaltal a forgicsolds konnyebb, a for-
gédcsoloszerszamok éltartama hosszabb lesz, ,

A nagyolast €s simitast lehetéség szerint vi-
lasszyk kiilon. Simitani csak valamennyi feliilet na-
gyoldsa utdn kezdjiink. Bonyolult munkadarabok
eSt?tén, ha az elh(z6ddsra is szamitani kell nagyolas
utan fesziltségoldo hékezelést iktatunk i}f:

Nagyobb tarcsadtmérok feifogotiiskén valo
megmunkaldsa soran, kiilonisen, ha a fogasmélység
- ‘ nagy, megtorténhet, hogy a munk: ¢ )
tu]sken elfi’)r(}u'l. Ez kikliszobolheto, ha a munkad:fabo! a fggiggbvggiiriio:
relt menesziotaresa megfeleléen bedllitott csapjdval menesztjiik (284. abra) ¢

284. abra. Tiiskére fogott
tarcsa menesztése

) tili_rcsa, 2 menesztocsap,
3 tiske, 4 menesztStarcsa

C.3.11. Excentrikus munkadarabok esztergalasa

- Iglza:]:;ze:f‘rlilius muE:Iada;abok olyan alkatrészek, amelyeknek a meg
ulso vagy belsd feliiletiik tengelyei egymassal parhu; .
egymastol meghatarozott tavolsa . ek e €€
gym 5 gban vannak, Ilyen alkatrészek orhagyd
taresak, a kérhagyocsapok és a korhagyotengelyek. " Korhagyd-
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Az excentrikus munkadarabok parhuzamos tengelyeinck egymastol mért
tavolsagat kiilpontossagnak (excentricitdsnak) nevezziik és e-vel jeloljiik.

Az excentrikus munkadarabok megmunkalt feliiletei kézépvonaldnak pér-
huzamossiagan és ezymastdl meghatarozott tavolsagan kiviil altalaban az olda-
lazott feliileteknek tengelyre merélegeseknek kell lenniok.

Ezeket a feltételeket esztergan egyedi gyartasban rendszerint az egyes
tengelyekhez tartozo feliileteknek kiilon felfogasban végzett megmunkalasaval
tudjuk teljesiteni. Sorozatgyirtas esetén viszont egy felfogisban, de tobb hely-
zetben — tobbhelyzetes befogokésziilékben — esztergaljuk méretre a munka-

darabot.

A korhagyétarcsaknak két jellegzetes csoportjuk van, amelyek megmunka-
lasban is kiilonbdznek egymastol:

— kdzpontos furati agyhoz excentrikus tarcsa csatlakozik,

— kdzpontos furati tarcsahoz excentrikus agy csatlakozik.

Mindkét csoport excentrikus tarcsai késziilhetnek kis (¢ = 6 mm) vagy nagy
(e = 6 mm) kiilpontossaggal.

A kis kiilpontossagh korhagyotarcsakat rendszerint kozpontos aggyal
ontott vagy kovécsolt, esetleg ridbol darabolt nyersdarabbol esztergaljuk.
Nagyobb killpontossdg esetén excentrikusra ontétt vagy kovécsolt nyersdara-
bokat munkdalnak meg.

Ha excentrikus taresa csatlakozik a kozpontf urati agyhoz, kis kiilpontos-
sag esetén az elogyartmany kozpontos agyat kozpontosité tokmanyba fogva
elészor a tarcsarészt megfelel rahagyassal olaalazzuk, majd a tarcsa paldstjat
munkaljuk méretre.

Nagyobb excentricitdsi munkadarabok mar eleve excentrikusra ontott
vagy kovécsolt nyersdarabjain a helyes beallitas végett a befogas eldit a tengely-
kozpontot, a legnagyobb és a legkisebb kiilpontossagl helyet kozpontkeresz-
tekkel be kell rajzolni, és a kozpontot killon kell bejelolni. Berajzolasa legegy-
szeriibb forgatéallvanyon vagy iiresbe allitott féorséval az esztergatokmanyba

fogva. A berajzolds sorrendje:
1. Az agy és a tarcsa agy fel6li oldalfeliiletét elérajzolas elétt befestjiik vagy

bekrétazzuk.

2. A kérhagyotarcsat harompofas tokmanyban rogzitjiik.

3. Az agy homlokfeliiletén a forgastengely magassagaba allitott parhuzam-
tiivel két egymasra merdleges helyzetben vonalat hizunk, aminek metszés-
pontja a forgaskozéppontot jelenti.

4. A tokmany lasst elforgatdsa kozben kréta, parhuzamtii vagy méroora
segitségével megkeressilk az agy legnagyobb kiilpontossaga helyét, és meg-
jeloljiik.

5. A munkadarabon kapott két jelet parhuzamtl segitségével vizszintes
sikba allitjuk, majd a tokmanyt rogzitve a parhuzamtiivel legnagyobb kiilpon-
tossag és a tarcsakozéppont jelzésein az agy és a tircsa homlokfeliiletein, vala-
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mint a tarcsa palastfeliiletein egyenes vonalat huzunk, melyre a tarcsakozéptol
ramérjiik a kiilpontossag mértékét.

El6rajzolds utdn az 4llithaté négypofas tokmdnyba a nyers agyat ugy
fogjuk be, hogy a legnagyobb és a legkisebb kiilpontossig vonala a tokmany-
pofak kdzépvonalinak irdnyaba essen, majd a
két Onalloan mozgod pofaval, mérdora vagy
parhuzamtii segitségével a tarcsa Kozpontos
futasat allitjuk be.

Az ily médon végzett befogds utin megfeleld
rahagyassal a tarcsa oldalat tisztiara oldalazzuk,
majd a palastfeliiletet munkaljuk készre.

Misodik felfogasban a munkadarab megesz-
tergalt tarcsajat gy fogjuk a négypofas tok-

. . , many durvan excentrikusan beallitott két po-
23.5' abra. ,Kozponm,"a.m faja kozé, hogy a tarcsan berajzolt 1 bb
korhagyotarcsa agyrészének i oo 120 i egnaqu.
esztergaldsa és legkisebb kiilpontossig vonala ismét az on-

alloan elmozdulo pofak kozépvonaldba essen
(285, abra).

Ezutdn a tengelyre meréleges iranyban a tarcsa palastfeliiletéhez dllitott
méréora vagy esztergakés segitségével meghatdarozzuk a tényleges kiilpontossag
mértékét, majd ennek ismeretében — a mar ismertetett médon — a munka-
darabot pontosan excentrikusan beallitjuk.

A méréorat altalaban csak a méréshatdr felét kitevs killpontossdg esetén
hasznalhatjuk beallitisra. A kiilpontossag ui. ez esetben a méréora tapintoja
altal megtett at felével egyenlé:

legnagyobb elmozduiis—legkisebb elmozdulas
5 .

mim.

Egyszerlibb az ellendrzés késérintéssel. Ebben az esetben ovatos késeld-
tolassal megérintjiik a tarcsa paldstfeliiletét. Ez a legnagyobb kiilpontossag
helyét jelenti, amit a keresztszdn néniuszin a bedllithato gyiiriivel rogzitiink,
majd a taresat pontosan 180°-kal elforgatjuk és keresztel6tolassal immar a leg-
kisebb kiilpontossagl helyén is megérintjiik a kés hegyével. A késelmozdulast,
vagyis a kétszeres kiilpontossagot a keresztszan noniuszin le tudjuk olvasni.
A tényleges kiilpontossig ez esetben is a késelmozdulas fele.

A sziikséges elallitis mértékét az eldirt és a tényleges kiilpontossdg kii-
lonbsége adja, az elallitas irdnyat pedig az eltérés jellege hatirozza meg. Az elg-
irttol nagyobb kiilpontossagot a munkadarabnak a kozéppont felé, a kisebb
kiilpontossagot pedig a kozépponttol valo elmozditdsival helyesbithetjiik.

Az excentertarcsat felfoghatjuk a 286. abran lathatd médon harompofds
tokmanyba is. Ebben az esetben a kiilpontossdg iranydba es6 pofa és a tdrcsa
kozé a vastagsagl betétet kell tenni, amely a munkadarabot a kdzponttél e kiil-
pontossagnak megfelel mértékben eltolja.
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A betét vastagsaga jo kozelitéssel
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ahol e a kiilpontossag;

d a befogott atméro.

Ha excentrikus agy csatlakozik a kozpontfuratu tarcsahoz, akkor a meg-
munkaldst a mar ismertetett elétoldssal és befogasi moddal végezziitk. A munka-
darabot agyrészénél befogva (287. dbra) a tdrcsa homlokfeliiletét tisztira,
az atmérdjét és a furatat méretre munkaljuk.

286. ibra. Excentrikus tarcsa befogasa
harompofis tokmanyba

W
287. abra. Excentrikus L | %
furati koérhagyotiresa
furat-, palast- és 288. abra. Excentrikus furata korhagyotarcsa

homlokfelileteinek

; agyrészének homlok- és palastesztergalasa
esztergdlasa

A masodik felfogasban a tarcsa paldstjat az ugyancsak ismertetett kil-
pontossag ellenérzésével négypofas tokmanyba fogjuk, majd a tarcsa masik
oldalfeliiletét és az agy homlok- és palastfeliiletét munkaljuk méretre (288. dbra).

Sorozatgyartasban a masodik felfogas megkonnyitésére excentrikus agy ese-
tén iitkozbesapos, vdllas, hasitott, excentrikusfurati befogohiively (289. abra),
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289. abra. Kézpontfurati korhagyotircsik esztergaldsa excentrikus hagitott
hiivelyben

a) excentrikus hasitott hiively, b) excentrikus hasilott hiivelybe befogott kérhagyotarcsa

Utkozacsap

N

&y
11
B |

290. dbra. Excentrikus furata

201, abra. Egyetemes korhagyo
korhagyotircsdk esztergalasa befogdtokmany
excentrikus csapon

excentrikus tarcsa esetén ugyancsak titkéz6csapos és vallas, excentrikus befogd-
csapos felfogotiiskét haszndlhatunk (290. abra). A munkadarabot a felfogotiis-
kén ékelve vagy az ékhoronyba benyulod rogzitdcsappal rogziteni kell.

Mind sorozat-, mind a gyakran ismétlédé egyedi gyartas esetén legeél-
szeriibb a munkadarabot a 291. abran lathat6 egyetemes korhagyo befogotok-
manyba fogva megmunkalni.

A késziilék a féorso tokmdnytarcsajara felfoghatd keresztiranyu, fecske-
fark alaku vezetékes késziiléktestbol és fecskefark alakii vezetékben elcsiiszo
tokmdnytartd betétbdl, ill. az arra rogzitett tokmanybol all. A tokmdany a
tokménybetéttel egyiitt a féorsd tengelyirinyabol iitogetéssel, korszeriibb val-
tozatban menetes orsoval a szitkséges pontossagra eltolhatd és rogzithetd.
Az eltolas mértéke vagy a ravitt méretbeosztasrol vagy az el6zékben ismertetett
eljarasok valamelyike alapjan hatirozhaté meg.

Az excentrikus tarcsik megmunkdldsa sordn a kiegyensilyozatlan tomegek
miatt a munkadarabot ki kell egyensulyozni, ill. megfelel6 lassa fordulattal kell
esztergalni, Az excentrikus befogotarcsik esetén javasolt fordulatszam a kiilpon-
tossagtol filggden a siktarcsira megengedett fordulatszam 0,8...0,6-szerese lehet.
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Az excentrikusan eltolt munkadarabok és befogok fokozott balesetveszélyt
jelentenek, tehat a megmunkalast nagy koriiltekintéssel és dvatosan végezziik.

Az excentrikus tengelyeket altaliban két csucs kozdtt munkialjuk meg,
A feliiletek kiilpontossagat a megfelels helyre befurt csacsfuratparral valdsitjuk
meg. A 292. 4bran lathato excentrikus tengely nagyobb dtmérdjét az 1. kozpont-
vonalba, a kisebb atmérdket pedig a II. kozpontvonalba furt csficsfészkek
segitségével esztergaljuk meg. A két kozpontvonalat megtestesitd csticsfuratpar
a kiilpontossag mértékének megfeleld tavolsagra van egymastol.

A cstcsfuratokat elérajzolds utdn vagy furdkésziilék segitségével fhrhat-
juk ki,

Nagyobb kiilpontossag esetén, amikor a két koézpontvonal csiicsfészkei
egymas mellett elférnek, a tokmanyba fogott munkadarab mindkét homlok-

Esztergasziv

ﬁ%

292. 4bra. Excentrikus tengely esztergdlidsa’csiicsok kozott

feliiletét oldalazzuk, és a tengelyvonalba kozpontozzuk. Célszeril a kézpont-
fards utan még abban a felfogasban merdlegesen befogott belsé menetkéssel a
kozponttdl e kiilpontossagnak megfelelé sugard karcot is bejelolni.

Ha erre nincs lehetdség, akkor a munkadarab mindkét homlokfeliiletén a
csticsfuratbdl hegyes korzével e sugart kort rajzolunk. Ezutan a nyersdarabot
prizmaba fektetve pontosan kdzépre allitott parhuzamtiivel mindkét homlok-
feliiletén vizszintes vonalat hiizunk (293. dbra). A vonal hizdsa kozben ligyel-
jiink arra, hogy a munkadarab el ne forduljon. A kor és az egyenes egyoldali
metszéspontjat pontozoval megjeloljiik, €s a jelolt helyeken csticsfészket firunk.

Taobb eltéré excentrikus feliilet esetén ezt az eljarast értelemszeriien meg-
ismételve azok tengelyvonaldba is csticsfészkeket furunk.

A tengely excentrikus feliileteit ezekutan a megfeleld csucsfészkek felhaszna-
ldsdval esticsok kozott esztergalhatjuk méretre, Kisebb killpontossdg esetén,
vagyis amikor a két kdzpontfurat nem fér el egymas mellett, a megmunkalast a
kozpontosan futé feliiletek csiics kozotti méretre esztergalasdval kezdjiik. Ezu-
tan a kozpontfuratokat oldalazzuk, majd a mar ismertetett médon a kis kiilpon-
tossagnak megfelel6 cstcsfészek helyét berajzoljuk és kifurjuk. Ez esetben a mun-
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294, 4dbra. Segédfelilet az excentrikus
293. abra. Excentrikus tengely kézpontfurat részére

kozponuénjak her;uzﬂlésa x parhuzamos feliilet az excentrikus furatok
parhuzamtivel egysikosagdnak biztositasdra

kadarab kiinduld hosszér a két leoldalazott csicsfészek hosszdval nagyobbra kell
valasztani.

Ha a kiilpontossig annyira nagy, hogy az egyik cstcsfuratpar nem fér el
a munkadarab homlokfeliiletén, akkor az excentrikus befogast lehetové tevd
cstesfuratot a munkadarab mindkét végére felerdsitett
segédfeliiletbe farjuk (294. abra).

Az egyoldalas excentrikus csapok csiicskitimasztds
nélkiil megmunkalhatok a mar ismertetett korhagyo befo-
gétokmanyban (1. a 291. abrat).

Az excentrikus tengelyek kiilpontossagat csiicsok ko-

295, 4bra. zitt mérsoraval ellendrizzik.

Kiilpontossag Ha a cstcsfuratok mar nincsenek meg, akkor az el-
ellendrzése lenérzést a 295, abra szerinti elrendezésben rajzasztalon
méréhasibokkal  pershasabok segitségével végezziik.

A méréhasab magassdgat a munkadarab méretei
alapjan a kovetkezd osszefiiggéssel hatdrozzuk meg:

H=05D+e¢—0,5d mm.

C.3.12. Keresztdarabok esztergalasa

Keresztdarabok azok a tobbtengely(i alkatrészek, amelyek megmunka-
lando feliiletének tengelyei — rendszerint derékszogben — metszik egymast.

A keresztdarabok csoportjiba tartozéd igen sokféle alkatrészek koziil
az esztergan is megmunkalhatok a kereszttengelyek (296a dbra), a dugattydk
(296b 4bra) és a csOszerelvények (296¢ dbra).

A keresztdarabok megmunkaldsit nagyban befolydsoljak méreteik, az el6-
gyartmény anyaga és elkészitésének modja, valamint a megkivant pontossig.
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A kereszttengelyek két-két csapja egy-
tengely(i ¢s merdleges egymasra. Rendeltete-
sitk folytan rendszerint méret-, alak-, hely-
zetpontossag és feliileti érdesség szempontja-
bél igen nagy kovetelményeket tamasztanak
a kereszttengelyekkel szemben.

A helyzetpontossagi kovetelmények:
— a csapok tengelyének merdlegessége,
— a szemben fekvo csapok egytengelyii-
sége,
— a csapok tengelyének egy sikban valo
fekvése.
A méretpontossag 1T6—IT7, a feliileti
érdesség R, = 0,4...0,8 um edzés és koszoriilés
utin. Anyaga alakra kovacsolt otvozott acél.

rendje:

1. A nyers kereszttengelyt csapjainal €/
fogva négypofis siktarcsara fogjuk €s a csap-
jait sszekotd agyon felfogofelitletet (furatot — 296. dbra. Keresztdarabok
vagy vallat) munkalunk ki (1. a 2964 4brit). a) kereszitengely, b) dugattyd,

p N ¢) csiszerelvények

2. A mards a kereszttengelyt a felfo-
gofeliilet segitségével osztofejbe fogja, majd
az egyik csap tengelykdzpontjaba allva mardgépen az egyes csapok koz-
pontfurdsait elvégzi. Ezutdn a beallitasi helyzet megtartasaval az osztofej segit-
ségével 90°-0s osztast végezve a kdvetkezd csap kozpontfuratat is elkésziti, majd
ismételt osztas utdn a még hatralevo csapokat is kozpontozza.

Egyenl6tlen csapvégzédések esetén a kozpontfurds pontossaganak érde-
kében célszerii elobb a csapvégeket ugyanebben a felfogasban homlokmaroval
sikba munkalni, és a kozpontfurast csak azutan elvégezni.

3. A munkadarabot két-két szemben levo kozpontosito furatdn csicsok
kozé fogva koszoriilési rahagyassal a feliileteket sorra esztergaljuk.

A kereszttengely megmunkalasanak sor- !

A dugattyik anyaga kokilliba — ritkdbban homokformiba — ontott
Otvozott aluminium vagy pontos homokforméaba Ontott ontottvas, Tomeg-
gyartasban célgépeken vagy automata gépsorokon munkiljak készre. Egyedi
gyartasban — foképpen nagyjavitds sordn — azonban esztergan is készre mun-
kalhato.

A nyers dugattyt vékony fall, nem merev és tobbnyire lagy Ontvény.
Megmunkdlasa soran a kivetkezd pontossagi kovetelményeket kell kiclégitenie:

— a dugattyn kiils6 ¢és belso palastfelilleteinek egytengelytisége,
— a dugattyufenék vastagsagi méretének pontossaga,
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— a csapszegfurat mérete (IT6) és helyzetpontossiga (merdlegesség
+0,01... +0,05/100 mm),

— a csapfurat és a dugatty tengelye egy sikban legyen (megengedett el-
térés: 0,1...0,2 mm),

— a dugattyd csapfurata IT6 méretpontossagi,

— a dugatty(gyiiriihornyok szélessége (IT8—IT11),

— a dugatty(palast nyitott als6 részének mérete (IT6),

— a dugattytpalast fej fel6li részének mérete (IT8—IT9),

—— a dugattya kiilsé palastjan, homlokfeliiletén és a gyiirlihornyokban a

felileti érdesség R, = 1,6...08 pm; csapfuratokban R, = 16...
0,4 pm,

— az egy motorhoz tartozo dugattyik silydnak megengedett legnagyobb
eltérése kokillaontvény esetén 0,5...2%;.

A felsorolt kovetelmények kielégitésére a dugattya kiilsé hengeres feliile-
teit egy felfogasi bazison célszer(i nagyolni és simitani. A munkadarab alakjabol
adédoan felfogasi bazisként a kdpeny bels6 felilletén levé perem atmérdjét,
ill. a belso vallfeliiletét célszerii valasztani, ezért ezeket igen pontosan kell meg-
munkalni.

A kokillatntéssel készitett viszonylag pontos darabok a kiilsé palast-
felilleten, a homokontéssel készitettek a bizonytalan nyers falvastagsag miatt
csak a bels6 feliileten kozpontosithatok.

A dugattyl esztergalasanak ismertetésében csak a kokillaontésii konnyfi-
fémdugatty megmunkaldsara szoritkozunk.

A megmunkalast a bazisfeliiletiil valasztott belsé perem megmunkalasdval
kezdjiik.

.. A dugattyut a zart fejrésznél fogva kiesztergalt lagypofds tokmanyba
fogjuk (297. 4bra), korfutas-ellen6rzés utan rogzitjiik, majd a fenék feliiletétol
meért [ hosszra oldalazzuk. Ezutdn a dugattyl nyitott végébe nagy pontossaggal
felfogdsi bazist (peremet), a kiilsé feliileten pedig befogasi feliiletet esztergalunk.

2. A dugattyit a mar esztergalt pereménél tarcsas tajolasu késziilékbe fog-

1 l
I
297. 4bra. Felfogési bazis 208. abra. Dugattyu
kiesztergalasa kozpontfurasa késziilékben
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juk (298. dbra), és a feliiletrol szoritva a fejrészbe Iy méret tartasaval kozpont-
furatot firunk.

3. A megmunkalt peremii dugattyit tdmasztocsicesal a féorséba fogott
tarcsds tijolasa felfogotarcsdra szoritjuk (299. 4bra), majd a palastfeliiletet
végignagyoljuk. A menesztést a késziilékre hegesztett L laposvas végzi, amely a
csapszegfurat agyrészébe akadva for-
gatja a dugattyut. Ezutan az iitkozési
feliilett6l mérve, a fej nagyoldoldalaza-
sat végezziik el.

4, A csapszegfurat furasa: megfe-
lelé magassdgban a siktarcsara rogzitett
tarcsds kozpontositoval és leszoritocsa-
varral, valamint a csapszegfuratot tajolo
késziilékbe fogott dugatty (300. dbra)  299. dbra. Dugatty( felfogdsa nagyolo
csapszegfuratait egy felfogdsban meg- esztergalishoz
feleld rahagyassal kifarjuk, majd dor-
zs0lési rdhagyassal méretre esztergaljuk, végiil a két hornyot beszurassal ké-
szitjuk el.

5. A dugattyt a peremen kozpontozd és a csapszegfuraton szoritd készii-
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300. 4bra. Dugattyi-csapszegfurat esztergalasa
a) befoghs esztergdlé késziilékbe, b) tijolis a csapszegfurat feldntésétsl

301. 4dbra. Dugattyupaldst simit6 esztergdldsa
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lékbe csiicesal megtamasztva fogjuk fel, és a palastot koszoriilési rdhagyassal
simitjuk, majd a fejfeliiletet oldalazzuk méretre. Ezutdn a dugattyagyliriihor-
nyokat a tengelyirany( és a mélységi méretek betartasaval beszirokéssel mun-
kaljuk készre (301. abra).

6. A cstcsfuratszemet a szegnyerget hatrahizva kis fogasokkal leeszter-
galjuk.

C.3.13. Rovitkolas, recézés

Egyes kézzel miikodtetett gépelemek (pl. csavarok) feliiletét a biztonsa-
gosabb fogas végett recézéssel, rovatkolassal durvitjuk (302. dabra).

A rovitkoldst tengelyirdny(, egyenes rovatkajia edzett gorgével egy miive-
letben, a recézést tengelyirany egyenes és egy tengelyre merdéleges rovatkoldsa

— R
—{ o~ Tt i
=l H l :
L b 2.
a) b) ¢)

302. abra. Recézett és rovatkolt felilletek
a) rovatkolt, b) keresztirdnyban recézett, ¢) ferdén recézett

gorgdvel két miiveletben végezzitk. A ferde recézést egy, a tengelyhez 30°-kal
jobbra, és egy, a tengelyhez 30°-kal balra hajlo rovatkolasa gorgével két miive-
letben, vagy a gorgdk kozos szarba fogasa esetén egy milveletben készitjiik el
(303. abra).

Rovatkoldsnal a fogak, recézésnél a feliiletbdl kidllo csiicsok egymastol
mért tavolsagat esztdsnak nevezziik és i-vel jeloljiik (26. tablazat).

A rovitkologorgét, ill. a recézégorgaket killon-killon a befogdszar végén
elforgathatoan rogzitjiik (304a abra).

A ferderecézés két ellenkezd (jobb és bal) irdnyban rovatkolt gorg6i villas
befogdszaron, csap koriil elbillend bolcsében ugyancsak elforgathatoéan vannak
beépitve (3045 dbra).

Rovatkolaskor, ill. recézéskor a befogdszarral keresztszinba fogott gor-
goket keresztiranya kézi elGtoldssal (ami megfelel a fogasvételnek) a forgd
munkadarab feliiletére nyomjuk. A fellép6 erdk hatésara a gorgdk fogai beha-
tolnak a munkadarab anyagéba és azt képlékeny alakitassal a fogarokba kény-
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303. dbra. Rovatkold és recézd gorgdk

a/ tengelyirdnyt rovatkoldssal, b) tengelyre
meréleges rovitkoldssal, ¢) jobbra délé
rovitkoldssal, d) balra dal8 rovatkolassal

304. dbra. Rovatkolo- és
recézlgbrgb-tartdk
a) egygdrgds, b) kétgdrgos

szeritik. Ily médon a munkadarab feliiletén a rovitkolas soran tengelyiranya
rovatkak, a recézés soran négyzetes, ferde recézéskor rombusz alapti piramisok
(pikkelyek) keletkeznek.

A rovitkolds és a recézés tehdt nem forgacsold, hanem képlékeny alakité
eljaras, amelynek folyamdan nagy sugarirdnyi erék lépnek fel. Ezért a munka-
darabot ¢s a szerszamot igen mereven kell befogni.

A rovitkolaskor és a recézéskor fellép6 sugarirdnyl eré a munkadarabot
kihajldsra veszi igénybe. A kihajlds csokkentésére a munkadarabot a rovatkolt
(recézett) feliilethez kozel, a szokottndl szorosabban fogjuk be, és lehetlség
szerint csticcsal tamasszuk ki. A biztonsdgos kitimasztas céljabol a tengelyvé-
gekbe a megengedhetd legnagyobb csucsfuratot furjuk.

Az egygorgos szerszam forgastengelyét a befogisnal a munkadarab forgds-
tengelyéhez képest 0,8 mme-rel lejjebb allitjuk. Ugyanennyivel kell a kettds
recézégorgék bolesdjének forgocsap-kozépvonalit is a munkadarab forgés-
tengelyénél lejjebb llitani. A szerszam szardt pedig a munkadarab forgdsten-
gelyére merdlegesen gy éllitjuk be, hogy a gorgé fogai teljes szélességben és
egyenld mélységben hatoljanak az anyagba (305. 4bra). A ferde recézé befogd-
szardn Kialakitott vallfeliiletet a szariranyQ erékkel szembeni kitamasztas vé-
gett a késtarté homlokfeliiletéhez litkoztetni kell.

A rovdtkoldsra, recézésre altaliban a forgdcsoldsra megadott fordhlat-
szam egyharmadanal kisebb fordulatszim engedhet meg.

A gorgonél keskenyebb feliileteket a keresztszan kézi eltoldasaval, a gorgo-
nél szélesebb feliileteket keresztirdnyt fogdsvétel utan gépi vagy kézi hossz-
elétolassal rovatkoljuk, ill. recézziik. A rovitkolashoz, recézéshez a forgacso-
lasra megadott beszirasi eltolds negyedrészénél kisebb keresztelGtolas, és a
forgacsolasra megadott hosszel6tolds egyharmaddnal kisebb hosszelGtolds en-
gedheto meg. A kellé mélységii rovatkolds, ill. recézés altaliban tobb fogasvétel
utdn érhetd el.

Ujabb fogasvételkor iigyelni kell, hogy a gérgé rovatki a mér elézéleg
kimunkalt rovatkikkal egybeessenck. Ez konnyen elérhetd, ha a gérgét a
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Megjegyzés: b = 6 mm gorgdszélességig a leélezés mértéke a = 1, ahol 7 a gdrgd élosztasa.
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D munkadarab, ¢
aj
305. dbra. Rovatkold és recézd szerszamok bedllitasa
a) helyes, b) helytelen

b)

munkadarabhoz érintés kozben kézzel ide-oda mozgatjuk mindaddig, amig a
rovatkak egymasba nem illeszkednek. A fogasonként fokozodo feliiletfelkemé-
nyedés jelensége miatt azonban a munkadarab merevségétdl fiiggden a lehetd
legkevesebb fogast kell alkalmazni.

Rovitkoldskor és recézéskor a képlékeny alakitds hatdsara létrejovo kiilsé
€s belsé strlodas fokozott héfejlédést okoz, ami miatt a feliiletet miivelet koz-
ben hiiteni és kenni kell. Erre a célra egyik legjobban bevalt hiitG-kenéfolyadék
a repceolaj. A recézdgorgét minden fogasvétel utin a fogirokba rakodott
anyagrészektol drotkefével meg kell tisztitani,

A feliilet képlékeny alakitdsa soran fellép anyagiramlds miatt a rovatkolt,
ill. recézett helyeken a munkadarab dtméré&je a gorgd ¢/2 fél fogosztasdnak mér-
tékével megnd. Ezzel az atmérénovekedéssel méretes rovatkolds esetén a feliilet
kiindulé atmérdjét csokkenteni kell.

A rovatkolas, recézés befejezése utan az oldaléleken keletkez6 éles sorjat
sarokletoréssel, legombolyitéssel el kell tavolitani.

Hosszi, vékony munkadarabok az egy- vagy kétgorgos rovatkolas, recézés
soran fellépd egyiranyl nyomoerd hatdsara kihajlanak, igy a gorgék fogai nem
tudnak a feliiletbe hatolni. Ezért az ilyen munkadarabok rovatkolasat, recézését
két vagy harom, egymassal 180°, ill. 120°-ra elhelyezett gorgével végezhetjiik el
(306. 4bra).

C.3.14. Rugokészités esztergan

A kilonféle atmérdji acélhuzalbol készitett hazo-, nyomo- és csavarrugok
fordulnak el6 a leggyakrabban (307. abra). Ezeket a rugdkat altaldban kiilon
erre a célra készitett rugogyartd automatikkal gyartjak. Egyedi gyartasként a
rugok egy része esztergan is elkészithetd.

A hizérugd menetei egymas mellé vannak csavarva, a nyomorugd menetel
kozott pedig megfeleld tavolsagot talalunk.
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A tiiskén kozvetleniil a befogdszakasz utan a rugdvég beakasztasara ke-
resztfuratot farunk. A keresztfurat a rugdhuzal atméréjétsl kb. 0,2 mme-rel
nagyobb atmérdjii és a rugorifutds iranyaban egy oldalrol lekerekitjiik. A te-
kercsel6tiiske masik végébe a szabvinyosnal nagyobb kozpontfuratot furunk,

Esztergan a csavarrugokat huzalbol tokmanyba fogott és csiccsal kita-
masztott tiiskére csavarva készitjitk, majd a tiiskérdl levéve utanmunkalassal
alakitjuk készre.

Az esztergan végzendd rugogyartishoz kiegészité eszkozoket kell alkal-

mazni, ezeket az esztergalyos rendszerint sajat maga késziti el.

307. dbra. Rugok

a) huzorugd, b) nyomorugd, ¢) csavarrugo

A tekercseldtiiske a gyartandd rugé huzalatmérojétdl fliggéen nagy szi-
lardsagh acélbol késziil. Hossza a befogoszakaszon til az egyszerre csavarni
szandékozott rugok teljes hosszaval egyezik meg.

Kiilsé atmérdje a felcsavart rugo tigulasa miatt a rugo belsé atmérojétdl
kisebb. Pontos belsé méretii rugd esetén a tiiske atmérsjét kisérlet alapjan
hatdrozzuk meg. Altalanos haszndlati rugokhoz a tiiske atmérdje kozelitdleg

Dy= 08D, mm,
ahol D, a tiiske dtmérdje, mm;

D, a rug6 belsd atmérdje, mm.
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308. dbra. Huzalvezetd és a rugdcsavaro tiske keresztmetszete
1 szoritd, 2 huzalvezetd, 3 huzal, 4 tiske

A huzal bevezetésére vékonyabb rugohuzathoz a kés helyére fogott két,
osszeforditott keményfahasdbot, az 1,5 mm-nél vastagabb rugéhuzalhoz a kés
helyére erdsitett acélbol késziilt és feszitovel felszerelt huzalvezetdt hasznalunk
(308. 4bra).

Rugokészités elott a rugd kiteritett hosszat és menetemelkedését kell meg-
hatdrozni. A rugo kiteritett hossza

[ = Dymiy+c mm,
ahol !  a kiteritett rugéhossz, mm;

Dy arugo kozépatmérSje (D = D,+d), mm;

iy  a teljes menetek szama;

¢ arugovégek kialakitasiara szolgalo hossz, mm.

A rugd menetemelkedésén a rugohuzal kézépvonalanak fordulatonkénti
emelkedését értjiik:

a rugo terheletlen hossza

L
a teljes menetek szama |

1. A rugé tekercselise sordn a tekercsel6tiiskét a szokottnal erésebben
szoritva tokmanyba fogjuk, majd csticcsal kitamasztjuk.

2. A fGorsot szabad éllasra kapesoljuk, a sebességvaltot pedig a legkisebb
fordulatra allitjuk be.

3. A hossz-szdnel6tolast a menetemelkedésnek mesgfeleld értékre allitjuk.
Ha a kivant érték nem 4allithatd, akkor a menetvagasnal ismertetett képlet
alapjin a legkozelebb esé emelkedés beallitasaval cserekerékfogszamot sza-
mitunk és a tekercselést a szimitott cserekerekek felhasznaldsaval hajtjuk végre.

4. A rugéhuzalt atflizziik a huzalvezetdn, majd a végét kis atmérdjii huzal
esetén kb. 10 mm hosszon hidegen, nagyobb atméréja huzal esetén kb. 20 mm
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hosszon melegen 90°-ba behajlitjuk. A huzal végének 90°-os hajlitasat a huzal-
tekercs sikjanak irdnyaba végezziik, mégpedig a hizott rugokét a tekercs
hajlitdsanak irdnyaba (309a dbra), a nyomott rugokét pedig azzal ellentétesen
(309b abra). Ezzel mindkét rugd rugalmassagi jellemzojét javitjuk,

Y .
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309. abra. Rugdtekercs

a) hiuz6rugd csavardsa, b) nyomorugo csavarasa

5. A rugohuzalt, ami rendszerint tekercsben van, oly médon helyezziik az
eszterga mellé, hogy a tekercselés kozben a huzalutanpotlas akadalytalan legyen.
Ez legcélszeriibben un. tekercslefejtd dllvannyal oldhat6 meg.

6. A menet dolésétsl fiiggéen balmenetii rugd esetén a tokmény felal,
jobbmenetii rugd esetén a tiiskét is megforditva a szegnyereg feldl (310, abra)
kezdjiik a rugd tekercselését. Ezért a hossz-szannal és a rugohuzallal a teker-
cselstiiske furatanak vonaldba dllva a huzal végét a tiiske furataba akasztjuk.

7. A hossz-szannal a megfeleld haladési iranyt kapcsolva (balmenetnél a
szegnyereg felé, jobbmenetnél a tokmany iranyaba) a tokmanyt kézzel megfeleld
iranyba egy-két fordulattal elforgatjuk, majd a huzalvezetében a huzalt meg-
szoritjuk oly mértékben, hogy az a tiiskére szorosan rafesziiljon.

8. A foorsét a legkisebb gépi fordulatra kapcsolva elvégezziik a rugo-
tekercselést. Rugotekercselés kozben teljes figyelmiinkkel a miiveletet kisérjiik,
hogy sziikség esetén a gép ledllitdsaval vagy mas modon azonnal be tudjunk
avatkozni.

Egy-két menetet azért kell kézzel forgatva tekercselni, mert a rideg rugo-
acélhuzal a 90°-os behajlitasndl gyakran eltorik, és a megfeszitett rugo hirtelen
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fellazuldsa balesetet okozhat. Ugyancsak a baleset elkeriilésére célszeri a

;;;;;;

mert a tiiske hatrafelé forgatdsaval a rugoban igen erds visszafelé forgato eré
hat, ami — kellé biztositds hianydban — a tokmdanyt a fGorsordl lecsavar-
hatja.

9. A rugotekercselés befejezése utdn a rugoban igen nagy fesziiltség marad.
Ezért a szannak a vezérorsérdl vald lekapesolasa utan a féorsot lehetoleg kézzel

o~

310. d4bra. Jobbmenetii rugdk csavarasa

visszafelé kell forgatni, hogy a rugot feszielenitsiik. Csak teljesen fellazitott rugo
esetén szabad a szegnyerget hatrahGzni és a tokmanyt felnyitni.

10. A fellazitott rugot elészor az utolsé menet mogott, majd a tiiske fura-
tandl elvagva tdvolitjuk el a tiiskérsl.
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D) MENETEK KESZITESE ESZTERGAN

D.1. Alapfogalmak

A tomeggyartasban a csavarokat automatikon készitik. Egyedi vagy kis-
sorozatgyirtasban azonban az esztergan végzett menetmegmunkalds nélkiiloz-
hetetlen. Esztergdn ui. valamennyi menetfajta egyszeril szerszammal a legna-
gyobb alak- és méretpontossaggal elkészitheto.

Menet keletkezik, ha a forgd hen-
geres munkadarab palastjan a forgas-
tengellyel parhuzamosan, egyenletes eléto-
lassal halado esztergakéssel hornyot eszter-
galunk (311. Abra). A menetszelvény alak-
jatol fiiggden sokféle menet alakithato ki.
Ezek koziil a gyakorlatban haszndlatos
szabvanyos mencteket a 312. abra foglalja
0ssze.

A munkadarab kiils¢ feliiletén kiala-
kitott menet a kuls6- vagy orsomenet,
a belsé feliileten kialakitott menet a belsé- vagy anyamenet. Azonos fajtdja €s
méretli kiilsé- (ors6-) és illeszkedd belsd- (anya-) menetek Gsszecsavarhatok.

311. Abra. Menet esztergaldsa

312. abra. Szabvanyos menetek
a) &lesmenet, b) trapézmenet, ¢) fiirészmenet, 4/ zsinérmenet

A menetek elemei (313. abra). Kiilsé dtmérd (d, D) a menet tengelyre mers-
leges irdnyban mért legnagyobb atmérdje. Jele a kiilsé meneten d, a belsd mene-
ten D. Mértékegysége mm vagy hiivelyk. Az orsémeneteket menetvagas el€ a
kiilsé atméré méretére esztergaljuk.
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Magdtmérd (dy, D)) annak a hengerneck az atmérdje, amely a menetszel-
vény belsé pontjait érinti. Mértékegysége mm. A belsé menetekhez a magat-

mérére munkaljuk meg a munkadarab bels6 atmérgjét.
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313, abra. Menetelemek

d kilsd atmérd, ds, Dy kézépatmérd, dy belsd dtmérd, H szelvénymagassiag, H/8 csonkitas,
H, menetmélység, P menetemelkedés, ¢ szelvényszig

Kdzéparmérd (dy, D,) annak a képzeletbeli hengernek az atmérdje, amely a
menetszelvényt az egyenlé menettest- €s menetdrok-szélesség helyén osztja.
Meértékegysége mm. Rendszerint a menet kiilsé és a magatmérd szamtani
kozépértékével egyenld

_ dtdy

dy 3

min.

A kozépatméro a menet egyik legjellemzobb eleme, mert mind az orsémenet,
mind az anyamenet szelvényét ezen az atmérén ellendrizziik.

Menetemelkedés (P) ugyanazon menet megfelel$ pontjai kozott a tengely-
lyel parhuzamos irinyban mért tavolsag (314. dbra). Nagysigat mm-ben,
hiivelykben vagy az 1 hiivelykre (collra) esé menetek szdmdval hatarozzuk
meg.

A milliméterben mért menetemelkedés az utobbi esetben

1 hitvelyk 25,4

P = =
Z menetszam V4

Példa. Mennyi a mm-ben mért menetemelkedés, ha a menetorsé menetemelke-
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314. abra. A csavarmenet-emelkedeés és az emelkedési szogek

dése: 8 menet 1 hiivelykre. A mm-ben mért menetemelkedés:

1 hiivelyk 25,4 mm

P — —
! 8 menet 8 menet

= 3,175 mm.

Tobb-bekezdésii a menet, ha a nagy emelkedésii csavarmenet hornyaiban
két, harom vagy tobb menetet alakitunk ki (315. 4bra).

A tobb-bekezdésli menetek menetemelkedése a két szomszédos menet-
szelvény T tavolsaganak és a menetbekezdések z szamdanak a szorzata:

P=1Tz mm.

315. abra. A t6bb-bekezdési menet fogalma
a) egybekezdésii menet, b) tobb-bekezdésii menet

Menetemelkedési szog (p). Ha a henger palastjardl egy menetet palasttal
egyiitt lefejtiink, derékszogli haromszoget kapunk, amelynek egyik befogoja
a menet keriiletével, masik befogoja a menet emelkedésével, atfogoja pedig a
menet hosszaval egyenl6 (1. a 314. abrat). A kifejtett csavarvonal emelkedési
szoge a menetemelkedési szog. A menetemelkedési szoget a kifejtett harom-
sz0gbol hatarozzuk meg

¢ _P
SW—dH-
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A hiarom menetitmérbhoz harom menetemelkedési szog tartozik, ahol
P = Pa = P1.

Példa. Hatarozzuk meg a csavarmenet d, kozépatmérsjét és a kdzépatmérohoz
tartozo p, emelkedési sziget, ha a menetorso kiils6 atmérdje d = 36 mm, a magatmérd
d, = 30,804 mm és a menetemelkedés P = 4 mm:

_dtd,  30+30,804

dy - 5 = 3 = 33,402 mm.

A kozépatmérd ¢, emelkedési szogének tangense pedig

P 4
€0: = 5 = 33407 ~ 081

@z = 2° 11-nek felel meg.
Menetddlés. Ha nézétben fiiggdleges helyzetben a menetek jobb felé (jobb

keziink hiivelykujjdnak irinyaban) emelkednek, akkor a csavar jobbmenetil
(délésti) (316a abra). Ellenkezd esetben a csavar balmenetii (3165 dbra). Jobb-

316. 4bra. Jobb- és balmenelii csavar
a) jobbmenet, 5) balmenet

menet{i csavarra az anya akkor csavarodik fel, ha azt jobbra (az éramutatd
jarasaval egyez6 irdnyba), balmenetii csavarra pedig akkor, ha ezzel ellentétesen
forgatjuk.

A menetszelvényt (menetprofilt) a csavarmenet forgdstengelyén atmend
metszdsik metszi ki (1. a 313. abrat), Csak meghatarozott menetszelvény(i me-
netek szabvanyosak. A menetszelvény az egyes menetfajtak meghatdroz6 menet-
eleme. A szelvény alakjat és méreteit a szelvényszoggel ¢s a H szelvénymagas-
sdggal hatarozzuk meg.

Menetmélység (H,, hy) a menet kiils6 atmér6jének és a magatmérd kiilonb-
ségének a fele (vagyis a ténylegesen mérhetd szelvénymagassag).
Kiils6 menet menetmélysége:

- d'—.'f{l_

h
3 2

mm.
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Belsé menet menetmélysége:

Menetté a menetszelvény tengelyhez legkozelebb esé része.

Menettetd a menetszelvénynek a tengelytdl mért legtiavolabbi része.

Meneroldal a menetszelvénynek a menettét a menettetével Gsszekotd része.

Menetcsonkitas (x és r). Gydrtasi és szilardsagtani okokbol az elméleti
menetszelvényt a menettetén csonkitjak. Anyamenct menettovét az elméleti
cshestol x = ¢/6 tdvolsdgra r = /8 sugdrral lekerekitik, a menettét pedig
£ = 1/8 mélységii lelapolassal készitik.

Menetes orso menettetét x = ¢/6 mélységben lelapoljik, a menettd pedig
r = 1/8 sugarral késziil.

Menethézag (e). A kotd- és a mozgatomenetek csicsainal hézag van.
A hézag mérete a szabvanyok szerint szabadon valaszthaté, figyelembe véve a
menetcsonkitas eldirasait.

A menetek csoportositisa. A meneteket felhasznalasuktsl fiiggden cso-
portositjuk.

A kotéesavarokat az alkatrészek oldhato kotésére hasznaljak. Az onzard
surlodds végett rendszerint hiromszogszelvénnyel, laza tliréssel és menetcstics-
jatékkal késziilnek. Altaldban tomeggyartassal késziilnek csavargyartd auto-
matiakon forgacsolva vagy képlékeny alakitissal.

A mozgato csavarmeneteket forgd mozgds haladd mozgassa vald atalaki-
tasdra vagy attételek létrehozasara alkalmazzuk. Kis feliileti sturlodds céljabol
rendszerint trapéz- vagy flirészmenetszelvénnyel és nagy méretpontossdggal
késziilnek. Ilyenek a szdnokat mozgatd menetes orsék. Altalaban forgicsolassal
esztergan gyartjak.

A tomitémenetek kotést és fémes tomitést 1étesité menetes csatlakozasok.
Rendszerint éles vagy lekerekitett, un. zsindrmenetszelvénnyel, jaték nélkuili
illesztéssel késziilnek,

Elesmenetnek nevezziik Osszefoglalé néven a kiilonbizd hdromszog-
szelvényll csavarmeneteket. Az élesmeneteket foként kétScsavaroknal hasz-
ndljuk, bar mozgatdcesavarokon is el6fordulnak.

Az élesmenetek csoportjdba tartozd szabvanyos menetek:

A normdlmeétermenet (MSZ 204) a leggyakrabban alkalmazott menettipus.
Alapszelvénye 60°-05 csticsszogii haromszog. A 317. abran lithatd métermenet-
alapszelvény az orsé- és az anya meneteket egymastol elhatdrolja. A csavarme-
netet a szelvénye (profilja), a menet kiilsé atmérdje, a menetemelkedés mérete és
irdnya (jobb, bal) jellemzi.

A szabvinyos métermenetii orsék és anyik méreteit és hatdrméreteit
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317. Abra. Normalmétermenet orso- és anyamenet-szelvénye

///mw/

——w Orsd

318. abra. Finommétermenet orso- €s anyamenet-szelvénye

6H/6g mérettiirés, ill. a kordbbi jelolés szerinti ,,kdzepes mindség” mérettiirés
alapjan az F34. tartalmazza.

A gyakorlatban az orsémenet magdtmérdje és az anyamenet kiilsé dtme-
réje mindig r = (1/8) t sugart lekerekitéssel késziil igy, hogy az orso és az anya
kozott e = (1/8) 1 hézag van, ezért ezek a menetek tomitémenet gyandnt nem al-
kalmazhatok.

Az orsémenet d kiilsé atméréjét az elméleti menetcsticstol szamitva (1/8) ¢
méretre, az anyamenetet pedig a belsd elméleti menetesiicstol szamitott (1/4) 1
méretre egyenessel levagjuk.

A métermenetet a menetorsé kiilsé atmérdje elé irt M betiivel és a magé irt
szabvdnyszammal jeloljiik. A 16 mm kiils6 atmérjii normal métermenet
jelolése tehat: M 16 MSZ 204.

A finommétermenet (MSZ 203) alapszelvénye azonos a normdl méter-
menetével, de a menetemelkedés anndl kisebb, és tobb méretben készithetd
(318. dbra ¢€s F35.).

A finommétermenetet a mm-ben megadott killsd atmérd elé irt M betiivel,
a mogé irt szorzdjellel 6s a mm-ben megadott menetemelkedéssel, tovdbbad a
finommétermenet szabvanyszamdval jeloljiik. Példdaul 36 mm kiilsé atmérGjii
és 1,5 mm menetemelkedésii finommétermenet jelzése: M 36X 1,5 MSZ 203.

215



b)

319. abra. Kipos cs6menet szelvénye
a) orsémenet, b) anyamenet

A normal Whitworth-menetet 1952 6ta 0j berendezéseken alkalmazni nem
szabad, csak régi vagy hiivelykrendszerben dolgozé kiilfsldi gépek csavarjainak
potlasara hasznaljuk. Ezért nem targyaljuk.

A kupos csGmenet (MSZ 7815) fémes tomitést ad, ezért szoros, tomits-
menet illeszkedésre alkalmas. Foleg csékotésekre hasznaljuk (319.—320. 4bra
és F36.).

A csOvégz6dés kupossiga K = 1:16, és ennek kupfélszoge 1° 477 24”.
Az alapszelvény 55°-0s lekerekitett haromszog (Whitworth-menetszelvény).
A szelvényszoget felez6 kozépvonal merdleges a kiap tengelyére. A menet
emelkedést az egy hiivelyre (collra) esé z menetszam alapjan meghatarozott
mm-ben adjak meg.

Hasznos menethossz

Csonkitott menetrész Menet -

F_ejvon-af_wr_ lkifutas
! T el

p s /‘/,)-'_/r / 7 /&' )
]
- 'QHC?+

L

Kézi_becsavardsi| __.Megh&zés )
menethossz I— ) szerszammal
e

— ]

320. dbra. A kipos menet szerkezeti szakaszai
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321. dbra. Whitworth-cs6menet orso- és anyamenet-szelvénye

A kipos csémenetii orsét az altaldban hasznalatos nyomdson és hémér-
sékleten hengeres menetii anyakkal parositjuk. Kupos menetii anyakat csak
nagy nyomdson €s magas hémérsékleten szoktunk hasznilni.

A kupos csémenet jele a cs6 belsd atmérsjét jelentd névleges 4tmérs
hiivelykben meghatarozott mérete ¢lé irt KC betii. PL. 1 hiivelyk névleges at-
mérdjli kupos csémenet jele KC 17 MSZ, 7815.

A Whitworth-csémenet (MSZ 202) a tomitémenetek csoportjdba tartozik.
Jellemz6 tulajdonsaga a hézag nélkiili menetszelvény, a megfelel tomitést igy
a teljes menetszelvény illeszkedése biztositja (321. 4bra, F37.).

A névleges atmérS nem a menetatmérst, hanem a csé névleges belsg 4t-
mérdjét jelenti. A Whitworth-csémenetet a hiivelykben megadott cséfurat-
atmérdvel és az elébe irt C betlivel jeldljiik. P1. az 1 hiivelyk névleges atméroji
csémenet jele C 17 MSZ 202.

D.2. A menetvigis el6készits miiveletei

Az éltaldnos el6készité miiveleteken kiviil az esztergdan végzendd menet-
megmunkalas el6tt a kovetkezs eldkészits feladatokat kell elvégezni:

—— a menetvagishoz sziikséges valamennyi adat meghatdrozasa,

— a fGorso és a vezérorsd attételének és az ahhoz szitkséges cserekerekek
fogszamainak a meghatarozdsa,

— a menet kiilsé 4tmérdjének meghatirozisa és elkészitése,

— a menetkifutds, menethorony méreteinek meghatdrozisa és elkészitése,
— a menetkés megvilasztisa,

a menetkés élezése,

— a menetkés befogdsa, beallitdsa.
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A menetvagashoz sziikséges méretek: a munkadarab menetalapméretei és
a készitendd menet méretei.

Kiilsé menet menetalapméretei: az orsd atméréje és tiirése, az orso végén
a sarok letorése és az esetleges menetkifutds alakja és mérete.

A kiilsé menet orséatmérdje menetesztergdlds esetén a menet kiilsé d
Atmérémeéretére és annak tirésére késziil. Ez a menet névleges mérete. Az elke-
szitési tiirést a tablazatok a kiilsé menetatmérd also és felsd hatarméretével
adjdk meg. g6 kiilsé atmérotiirésnek megfeleld also, ill. felsd hatdrméretet je-
lent. Menetmetszével vald menetvagas elé az orséatmérdt tovabbi kb, 0,2 mm-
rel csokkentem kell.

Az orsd végét (homloklapjat) a magdtmérd mélységéig 45°-ban le kell
torni (322. dbra). A menethorony alakjat és méretét az F42. tartalmazza.

Belsd menetek furatait — ha esz-

tergiljuk a menetet — az anyamenet

{ magitméré D méretére készitjik H6
N tliréssel.

L5°K 71| Xxi5° Menetftiras esetén az anyag felduz-

a _ ' zadasabol eredé menetfiro beszoruldsa-

ben megadott méretre készitjiik.

i __:-.—.-I%‘ﬁ 'I’ "’I nak elkeriilésére a magfuratot az F41.-
L T e

b) o - A belsé atmérot a homloklap men-
) o tén a menet kiils6 atmérdjének mélysé-
322. at,Jr'a. A menetorso végének géig 45°-ra szintén le kell torni.
kialakitasa

Zsakfuratok menethornyanak
alakja és mérete rendszerint az F42.-
ben megadott értékekkel egyezik.

Az esztergdn készitendé menet méreteinek egy része a rajzon adott, mas
részét szamitassal hatidrozzuk meg. Igy pl. a menetemelkedést, ha az nem
mm-ben van megadva, vagy ha tobb-bekezdési a menet, a menetmélységet
(h3, ill. H,), menetcsonkitds (x) méretét menet- és menetdrok szélességét stb.

Menetmetszéssel vagy menetfirassal készitendé menetekhez a menetele-
mek méreteit, csak ellendrzés céljabdl kell ismerni, mivel a menetet, a menet-
metsz$ ill. a menetfird menetszelvénye alakitja ki.

a) egyenes, bJ ives, ¢) lépcsds

Cserekerékszamitas. A korszeridl esztergdkba épitett elStolohajtomiivek
feleslegessé teszik a cserekerekek gyakori cseréjét. A hajtomiivekben azonban
csak a leggyakrabban el6forduld menetemelkedéseknek megfelel attételek
allithaték. Bzért gyakran vagyunk rdutalva arra, hogy olyan emelkedéshez,
amely a kapcsolasi tablazatban nem szerepel, cserckerékszamitist végezziink.

Menetesztergaldskor a munkadarab egy fordulata alatt a késnek a va-
gand6 menet emelkedésének megfeleld utat kell megtennie.

A fGorsérol az irdnyvadltén, a ledgazd attételen (esetenként a mere-
dek menetvalton) és a cserélhetd fogaskerekeken at hajtott vezérorsd a lakat-
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anydn és a hossz-szanon keresztiil végzi a menetkés hossziranyl elétolasat
(323. abra).

A 1'6f;)rsétd[ indulé hajtas tobb fogaskerék-kapcesolodason keresztiil jut a
vezérorsoig. Egy-egy kapcsolodo fogaskerékpar a fogaskerekek fogszamainak
arinyiaban moédositja a hajtott tengely fordulatszamat

Egyszeres  Kettds
atrétel -

o

7 ¢_} L1

._ ! .. z’?‘ﬁ;\_j‘ -

. -y} 3
{8

- .. ‘_.,'("1

- - __‘. -

A

Egyszeres attéteinél
323, dbra. Menetvagds hajtasanak vazlata

F, = vezérorso-emelkedés

Zl .
Nhajlott = N Rhajte = Mhajié»
2

ahol 1y, jion @ hajtott tengely fordulatszdma;

z; a hajtofogaskerék fogszama;
Zy a hajtott fogaskerék fogszama;
nnajs @ hajtotengely fordulatszama;
i az attétel.

Az i kifejezhet$ a hajté- és a hajtott tengelyek fordulatszamanak, vagy a
kapesolédo hajté- és a hajtott fogaskerekek fogszdmainak hanyadosaként is.

”h:io_lt_ Zhajto 2

vagy i= - =
Mhajte Zhajtott Zy

i =

Ha az / = 1, akkor az attétel gporsitd, vagyis a hajtott tengely fordulat-
szdma nagyobb a hajtotengely fordulatszamandl. Ha pedig az i < 1-nél, akkor
lassitd az attétel, ilyenkor a hajtott tengely fordulatszdma a kisebb.

A sorbakapcsolt dttételek eredd dttétele a részittételek szorzatival egyenld

Iy = Ilaly.

A f6orso és a vezérorsd kozotti hajtasi lincban tobb dllando és egy vagy
tobb valtoztathato attétel van. Egyszeriibb esztergdkon egy irdnyvaltd 1: 1
attételén kivill egy /.y cserekerekekkel valtoztathaié dtiérel taldlhatd csupén.
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Korszeriibb esztergikon a f6orsotol egy iy, belso attételen keresztiil, egy csere-
kerekekkel valtoztathatd i.s Attételen és egy ugyancsak valtoztathaté i, mellék-
hajtoémii-attételen keresztiil jut a hajtds a vezérorséig, ill. a vezérorsorol a lakat-
szekrénybe épitett iin. lakatanyan 4t a hossz-szanig.

A kiilonboz6 menetemelkedésii menetek vagasakor a menetemelkedésnek
megfelelé késeldtolast egyszeriibb esztergikon a cserekerekes attétel valtozta-
tasaval, korszeriibb esztergikon a gyakran el6fordulé menetekhez a mellék-
hajtémiiben elhelyezett attételek kapcsoldsaval dllithatjuk be. Ritkabban el6-
forduld, a menettablizatban nem szereplé menetekhez azonban itt is megfeleld
cserekerék felrakdsdval valodsithatd meg a szitkséges szerszam-(szdn-)elGtolas
(324. abra).

Menetvagaskor a féorsé és a vezérorsd kozotti attételeket ugy kell meg-
hatirozni, hogy azok i ereddje a vagandé Py, menetemelkedés és a vezérorso-
menetemelkedés hanyadosaval legyen egyenls. A mellékhajtémi nélkiili eszter-
gakon ez az osszefiigges

... P

Iy = iples = T’;’
ahol i, a beépitett allando hajtasok eredd attétele;

i.s a menetvagashoz szitkséges cserekerék-dttétel.

Az eszterga hajtési lancabol adoddan a kiilonbozd vagando menetemel-
kedésekhez a cserekerekek attételét tudjuk csak valtoztatni. Ezért az el6zd
osszefiiggést a cserekerék-attétel meghatarozasahoz atrendezve s a cserekerék-
attételt a kapcsolodo fogaskerekek fogszamaival (zy, z,, z3, 24) helyettesitve a
cserekerék-szamités alapképletét kapjuk:

2 23 1 P m
Igg= ——— = —T——F -
Zy Z4 Ib P v
A cserekerék-szamitas alapképletét konnyen megjegyezhetjiik, ha a tort-
vonalat az eszterga agyvezetékének tekintjiik, a vdgando menetemelkedés az
agyvezeték (tortvonal) folott, a vezérorsd (menetemelkedés) az agyvezeték
(tortvonal) alait van.
A cserekerék-attételt a géphez rendszeresitett kiilonboz6 fogszimi csere-
kerekekbdl kell Ssszedllitani. A leggyakrabban hasznalt cserekerék-sorozat
fogaskerekeinek a fogszdmai:

20, 24, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 71, 75, 80, 85, 90, 95, 100,
105, 113, 115, 120, 127.

Mint I4thatd, a fogszamok kevés kivétellel 5-tel maradék nélkiil oszthatok.

Ez a cserekerék-szamitdst jelentGsen megkdnnyiti.
A munkadarab (a féorsé) és a vezérorsd kozott az eldirt fordulatszam-
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Elotolgsi (menetkapcsolasi) tabldzat
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Norton-emeld

Csillogkapesolo
b)
324, abra. Menetkapcsoldsi tiblizat és a menetkapcsolokarok elhelyezkedése

viszonyt egyszeres, kétszeres, ritkan haromszoros fogaskerék-attétellel valosit-
juk meg. Egyszeres attételnek az egy sikban kapcsolédé két, hdrom, esetleg
négy fogaskerekeket nevezziik (3254 abra).

Egyszeres attétel esetén a féorso-ledgazasra erdsitett fogaskereket z; hajtd
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c)
325. 4bra. Fogaskerék-attételek menetvagashoz

H hajtotengely, O olld, V vezérorsé a) egyszeres fogaskerék-attétel, z, hajtokerék, 7y kozvetitokerék
zo hajtott kerék, b) kettSs attétel: z; hajtokerék, 1. hajtott kerék, zq hajtokerék, z, hajtott kerék, ¢) hirmas
attétel: z; hajtokerék, z, hajtott kerék, z; hajtokerék, z; hajtott kerék, zy hajtokerék, zg hajtott kerék

Jogaskeréknek, a vezérorso csapjara helyezett fogaskereket z, hajtott fogas-
keréknek nevezziik.
A két fogaskerék kozott az un. cserekerékolldra erdsitett egy vagy tobb
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fogaskerckeket csak a hajto és a hajtott fogaskerckek kapcsolodasa végett alkal-
mazzuk, és kdzvetitdkerekeknek nevezzilk. A kozvetitokerekek nem vesznek
részt a modositasban, csak a forgds iranyat valtoztatjak. Azonos forgasirinya
hajtashoz tehat vagy két kozvetitbkereket alkalmazunk, vagy az egy kozvetits-
kerékkel a hajtasi lancban levé iranyvaltot kapesoljuk at.

Nagyobb attételdl hajtast a megfelel6 cserekerékfogszam meghatdrozasa
esetén kettds vagy harmas fogaskerékparral (attétellel) tovabbitjuk a féorsotol a
vezérorsoig (325b, ¢ dbra).

Tobbszoros attétel:

. P Z1 23 25
les = il = 25 23 %o |

Tobbszoros attétel szamitasakor mindig a hajtas irdnyaban haladva a
hajtokerekek fogszdmait a szamlaloba, a hajtott kerekek fogszamait pedig a
nevezobe irjuk.

A féorso ledgazisara és a vezérorsd csapjara szerelt hajtd, ill. hajtott fogas-
kerekek kozott alkalmazott cserekerekeket az un. cserekerékollora szereljitk
(326. abra). A kozvetittkerekeket egyenként, az attételi kerekeket pedig paro-
sdval, az ollo hosszirdnyl hornydba tetszéleges helyen rogzithetd olldcsapon
forgd hornyos perselyre ékelve illesztjiik. A fogak helyes kapcsolodasa (327.
abra), vagyis a megfeleld foghézag biztositdsa utdan a kozvetit6kerék tengelyét
az ollon rogzitjiik, majd az ollot elforgatva a rajta levd kozvetitdkereket a
foorso leagazasanak hajto fogaskerekével kapcsoljuk ossze és ebben a helyzet-
ben az ollot az ives hornyon at a géphez csavarozzuk.

Az attételt 1étesitd fogaskerékpart ugyancsak a cserekerékollora rogzitve

Hajtokerék Hajtokerék

Hatott kerek L& T Hajtott kerék
q) b)

326. 4dbra. Cserekerékolld
a) egyszeres fogaskerék-dttételhez, b) kettds fogaskerék-ittételhez
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NS -
3
Fogmagas -_|! N Tdisdgosan
sag, mm ; / nagy jaték
s ¥ / Tdisdgosdn S
Fejkor ; kis jaték y
Labkor ’ )
a) b}

327. abra. A cserekerék beallitasa
a) helyes, b) helytelen

allitjuk be. A fogak kapcsolodasanak gondos ellenérzése utdn ezt a bedllitast
is az ollon keresztiil rogzitjiik.

Az esztergak belso attétele. Igen nagy emelkedésli menetek vagasihoz
sziikséges nagy attétel rendszerint meghaladja a beépitett fogaskerekek és a
cserekerekek altal létesithets legnagyobb attételt is. Ha pl. egy 6 mm menet-
emelkedésii vezérorsoval 72 mm emelkedési menetet kell eszterglni, akkor

Py 7212

iy = P 6 T
attétel kell a foorso és a vezérorsd kozott.

Korszer(i esztergdkon ezért az igen nagy emelkedésii menetek (az tun. me-
redek menetek) vagasara kiilon egy- vagy tobbfokozata kézikarral kapcsolhatd
fordulatszamvalté (meredek menetvalté) van, amelyet a cserekerék-szamitds-
ban, a kapcsolt attételtsl fiiggd értékd Un. iy, belsd dttéteibe ilyen esetben bele
kell szamitanunk.

A belsé attétel egyik kapcsolokarallasban mindig 1:1, amit a normal
emelkedésti menetekhez haszndlunk, a mdsik karillis a meredek menethez
sziikséges nagy gyorsitoattételt (pl. 8 : 1, 10: 1 stb.) adja (. a 323. 4brat). Az 4l-
lithato belso attételt a gépkonyv tartalmazza, de ennek hidnydban konnyen
meg is hatdrozhato, ha a meredek menetvdlto kapcsolodé fogaskerekeinek
fogszdmat a kapcsoldkar lehetséges helyzeteiben killon-kiilon a hajtas irdnya-
nak sorrendjében a szokott modon felirjuk

s a ¢
Ipl = 57>
b d
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ahol iy, a belsé atiétel az egyik kapcsolokar helyzetben;
a, ¢ a hajto fogaskerekek fogszdmai;
b, d a hajtott fogaskerekek fogszamai.

A cserekerék-szamitas alapképlete az iy, belso attétel figyelembevételével
igy alakul
i5 = lblcss
amib6l a cserckerék-attétel
1. 1 Py

—_— = — - .

feg = - ] N
Ty Iy Py

ill. a megfelelé behelyettesitések utin a Kiszamitott cserekerék-attételbol pl.
négy cserekerék esetén

A cserekerekek kapcsoldodasanak ellendrzése. A cserekerekek felrakasa
soran eléfordul, hogy a kis fogszami valtokerekek fogai nem érnek ossze
(328. abra), vagy az ollocsapon levd z, hajtott kerék nagy fogszama, ill. az eb-
bol adddd nagy dtmérdje miatt a vezérorsd felfogdcsapjanak iitkozik, még

Vezérorso

328. dbra. A cserekerekek fogai nem 329. dbra. A cserekerekek felfogocsapba
érnek ossze iitkoznek

miel6tt a zsz; fogaskerék kapcsolodna (329. dbra). Az ilyen esetek elkeriil-
hetdk, ha a fogaskerékparok kapcsolodasinak lehetoségét eldre ellendrizzik.
A viltokerekek oOsszekapcsolasdhoz sziikséges fogaskerekek minimalis
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fogszamosszegének meghatarozasaval eldonthetd, hogy a kapcsolodasra szant
fogaskerekek osszeérnek-e.

A féorsotol hajto tengely és a vezérorso kozotti T tengelytavolsag kozé
felrakott fogaskerekek kapcsolodasanak feltétele, hogy a két kapcsolodd fogas-
kerék sugaranak Osszege egyenlé vagy nagyobb legyen mint a T tengelytavol-
sag (328. abra). Kozvetlen hajtds esetén

Dy + Dy
2

Iy

T.

A Togaskerék D osztokoratmérdje a z fogszam és a fogaskerék m moduljanak
szorzata D = zm.

Ha ezt az osszefliggést behelyettesitjiik és az egyenletet atrendezziik, a
kapcsolodas feltételére a kovetkezo Osszefiiggést kapjuk:

_2r
i tZg= —.
m

A kapcsolodas feltételét kdzvetité fogaskerekes kapesolat esetére vizs-
galva ez az Osszefiiggés:

_2r
2yt zy+ 2z = Pt

ahol z, a kozvetitofogaskerék fogszama.
Kettds atiétel esetén a fogaskerekek kapcsolodasanak feltétele

2T
|+ Ist 23t z4 = --ﬂ—; .

A kapcsolodd fogaskerekek fogszamosszegének az ellendrzésiil hasznalt mi-
nimalis fogszdm Osszegével egyenldnek vagy attdl nagyobbnak kell lennie.
A minimalis fogszamosszeg

r

m

Z8 min =

A fogaskerékparok kapesolodasanak masik feltétele a fogaskerekeknek a mésik
fogaskerék tengelyébe valo iitkozés (329. abra).

A cserekerék-szamitas gyakorlati szabalyai. A menetvagaskor sziikséges
cserekerekek fogszimainak meghatirozdsat meggyorsitjuk, ha a szdmitast
a kovetkezd lépések szerint végezziik.
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A cserckerék-szamités alapképlete:

f,‘j Z[Za__le

J‘L':i-—"—' =

iy Zo Z4 iy, P, '

ahol ig a cserekerekek attétele;
7y, 23 a hajté cserekerekek fogszama;
70, z4 a hajtott cserekerekek fogszama;
it a belsd attétel;
P, a vagando menet emelkedése;
P, a vezérorsd menetemelkedése.

1. A menetemelkedések mériékegységének egységesitése és beirdsa. A cse-
rekerék-szamitasi képlet haszndlatinak alapvets feltétele, hogy a viagando
menet P, emelkedése és a vezérorsé P, menetemelkedése azonos mértékegy-
ségben legyen, tehdt mindkettSt vagy mm-ben, vagy hiivelykben helyettesitsiik
be. Ha a menetemelkedések mértékegysége eltér, akkor egységesiteni kell:

1 hiivelyk = 25,4 mm,
ill.

1
1 mm = ey hiivelyk = 0,03937 hiivelyk.

Az egységesitést altalaban a vezérorso-menetemelkedés mértékegységének alap-
jan végezzilk, de gyakran célszeribb, megszokottabb a mm-rendszer.

2. A belsé aitétel meghatarozasa. Ha az iy, # 1, akkor a képletben a belsé
attételt hanyadosként kell szerepeltetni.

3. A beirt attételi viszonyszamok atalakitasa a cserekerekek fogszamaival
egyezd egész szamok hanyadosava,

A szamlaléban vagy a nevezdben levd véges tizedes tortet megfelelé szam-
mal vald szorzdssal egész szimma alakitjuk at, és hogy a tort értéke ne valtoz-
zon, ugyanezzel a szimmal nevezdét, ill. a szamlalot is megszorozzuk.

Ha a kapott egész szamok nem egyeznek meg a fogszamokkal, akkor a
tort értékét valtozatlanul hagyva tovabb alakitjuk.

A tort atalakitdsat igen egyszer(ivé teszi, ha mind a szamlal6t, mind a ne-
vezit torzstényezokre bontva irjuk fel.

4. A cserekerék-szamitas eredményének ellendrzése. A meghatarozott
cserekerekek fogszamaival ellendrizziik a tényleges menetemelkedést. Ehhez
fejezziik ki az alapképletbél a vagando menet emelkedését:

Z1 I3

Pp = — 2 iyPy.
Z9 2
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Ha a képletbe a megfelelé adatokat beirva az egyenl6ség fennall, akkor a fo-
gaskerekek szamitott fogszamai jok.

5. A cserekerekek felrakhatésaganak ellendrzése. Az ellendrzést a csere-
kerekek oOsszeérésének &s a tengellyel valo titkozésének ellendrzésével végezziik.
(sszeérés ellendrzésére a

2T
zntzot, .z = —
m

utkozésre a

71t 29 = 23+ 2y,
ill. a
23t 24> 22t 2y
képleteket haszndljuk, ahol z, a kapcsolodd tengely sugaratdl fiiggd képzelt
d . .
Jogszam: z, = — ; (d a fogaskeréktengely dtmérgje).
m
Ha ezek a feltételek nem teljesiilnek, akkor a fogaskerekek atrendezésével
fogszimainak bovitésével vagy egyszerisitésével addig kell probélkozni, amig
mindkét feltétel teljesiil.
A cserekerék-szamitds szempontjabél a vezérorsé menetemelkedésének
mértékegységétdl fiiggden két alaphelyzetet kiillonboztetiink meg:

A alaphelyzetben a vezérorsé menetemelkedése mm mértékegységii;
B alaphelyzetben a vezérorsé menetemelkedése hiivelyk mértékegységii.

A két alaphelyzetben a vigandé menet emelkedése egyarant lehet mm,
hiivelyk, modul stb. mértékegységben megadva.

Példak. A alaphelyzet: az eszterga vezérorséjdnak menete métermenet

Al. példa. Milliméter menetemelkedésii menetet kell vagni.

Hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vigando menet emel-
kedése P,, = 2,75 mm, a vezérorsd emelkedése P, = 10 mm. A belsé attétel i, = 1.
A cserekerekek m = 2 modullal késziiltek, és a cserekerékcsap 4tmérdje d = 20 mm,
a leagazo elGtéttengely és vezérorso kozotti tavolsag T = 250 mim.

] ﬁz alapképlet és az adatok felirasa €s b&vitése utidn a cserekerekek sziikséges
attéte

_ 2oz P, 275 2754 1

7, P, 1.10 ~ 10-(®) ~ 40

Hogy a 11/40 attételt a cserekerékkkészletbol Gsszeallithassuk, bontsuk a tortet ténye-
z6kre, majd bévitsiik a meglevd fogszamoknak megfelelGen.

1 1 11 1(40) 11.(5) 40 55

40 T 2 20 T 2(40) 20.(5) 80 100 °

Ily modon az attétel megvaldsitasahoz sziikséges fogszamu fogaskerck meglevd csere-
kerékkészletbdl osszeallithato. Az attétel alapképlete most mar teljességében:

27y P _ 275 10 111 _ 40 55

e 77 P, 1410 40 220 80 100
végeredmény
Z; 23 40 55

T 7, 80 1007
amibdl a hajtas irdnyat kivetve a sziikséges cserekerekek fogszamai is meghataroz-
haték:

) = 4‘0, Zg = 80, Iy = 55, Zy = 100.

Ellendrizziik a cserekerekek altal 1étesitett menetemelkedést:

Zy Zg . 40 55

. . = ——_.1-10 = 2,75 mm,
z, 2, > 80 100 : ’

ami az el6irt menetemelkedéssel megegyezik. o )
A kapcsolodo kerekek fogisszeérésének ellendrzése kétszeres attétel esetén:

o
R AN Lt

40+80+55+100 = _2.1;-52 ;

vagyis 270 > 250, tehat a fogaskerekek fogai Osszeérnek. )
A kapcsolodd kerekek iitkozésének ellendrzése soran vizsgiljuk az els6 csere-

kerékpart.

Az iitkozés elkeriilésének feltétele:
d 20 )
Zy+zZy > Zyt I, zt:F:HZ_Z 10;

40+80 = 55+10;

120 > 65, mivel a feltétel teljesiilt, igy az elsé cserekerékparnal iitkozési veszély nem

all fenn.
A masodik cserekerékpar esetén

Zs‘}‘Z; = Z9t &,
55+ 100 = 80+10;
155 = 90, iitkozés tehat itt sem kovetkezhet be.

A2. példa. Nagy emelkedésii ( meredek ) métermenetet kell vdgni.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagandé menet emel-
kedése P, = 11,5 mm, a vezérorso emelkedése P, = 10 mm, a belsé attétel @, = 4.
A hajts tengelytavolsiga T = 250 mm, és tengelymérete 20 mm. A cserekerekek

m = 2 modullal késziiltek. _ o )
frjuk fel az alapképletet, és az adatokat helyettesitsiik be, majd iktassuk ki a
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szamlalobol a tizedestortet :

iooAaz Pe LS 15 23

Czyozg 0P, 410 4.10(2) 420
Bontsuk két tortre és bovitsiik a fogaskerékkeészlet fogszaméanak megfelelden (a bovitd
szorzészamokat zarojelben szorzoponttal jeloltiik, hogy hangsilyozzuk a bovitést):

= Q0 23-6) 20 115
“ 4200 20-(5) 80 100 °
A cserekerekek fogszamai tehat:
z, = 20, 7, = 80, zy = 115, z, = 100,
Ellenérizziik a tényleges menetemelkedést:

zZ) z 20 115
PLo= L3P — T 4.10= 115
%z WPy = o5 00 4.10 = 11,5 mm,

vagyis a szamitott cserekerekek az eldirt menetemelkedést adjak.
Az bsszeérés feltételének ellendrzése:

2T
Z’.'J"ZQ }23‘{-24 = —
m
2250

20 +80 4225+ 1154100 = = 5

315 = 250, a fogaskerekek Osszeérésének feltétele tehat teljesiilt.
A fogiitkzés ellendrzése az elsd két cserekeréknél

d
Iy +2y = 2342y 2= — = - 10;

m 2
20 +80 = 115 +10
100 = 125, ez a feltétel nem leljesiilt, a z, fogaskerék a misik cserekerékpdr

rsapjébfz dtkozik.
Vizsgaljuk meg az {itkozés lehetdségét a masik cserekerékpar esetén:

I3z, = Zp+2y
115+100 = 80+10;
215 = 90, iitkozési veszély tehat nem all fenn.

Az elsd cserekerékparndl az {itkdzési veszély elkeriilhetd, ha az elsé attételt
bovitjiitk 1,5-tel.

20-(1,5 30

80-(1,5y 120 °

Ez esetben a z; = 30, a z, = 120, a masik cserekerékpar fogaskerekei véaltozat-
lanul maradnak.

Az Osszeérés feltétele tovabbra is teljesiil (365 = 250).

A fogiitkdzés ellenbrzése az 4j fogszam elsd cserekerékparnal :

242y = Z3+2,;

304120 = 115+ 10;
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150 = 135, vagyis a feltétel ez esetben teljesiil, igy iitkdzési veszély mar nem All
fenn., A végleges valtokerékfogszamok tehat

2y = 30,z = 120, 23 = 115, 2z, = 100,

A3. példa. Hiivelyk (coll) emelkedésii menetet kell vdgni.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagandé menet emel-
kedése P, = 1/4”, a vezérorsd menetemelkedése P, = 10 mm, a belsé attétel pedig
fh = t' )

Mivel a vagandd menet emelkodése hiivelykben, a vezérorsd menctemelkedése
pedig mm-ben van megadva, az alapképlet hasznalata elétt a mértékegységeket egy-
ségesiteni kell. Szamitsuk at a vagandé menet hiivelykben megadott emelkedését
mm-re:

" 254
P,=1/4" = 1/4.254 = . = 6,35 mm.

n
{rjuk fel az alapképletet, és helyettesitsiik be most mar az azonos mértékegységli
adatokal, és kiiszoboljiik ki elobb az emeletes tértet, majd a tizedes tortet is.

24
2, 7, _ Py, 4 25409

7y 7, WP, 110 4.10-(5) °

foy =

Bontsuk a tortet két tort szorzatara és végezziik el a szitkséges bovitést is:

1127 1.(40) 127 40 127

' = 4 750 T 2.(40) 2-50 80 100
Fllenérizziik a menetemelkedést:

: Zy Z3 40 127
I = e 0 =6, .
PIII Z; 2, 'th 80 ](K) 0 Y 35 mm

ami az eléirt menetemelkedéssel megegyezik.
Ellenérizziik a cserekerekek felrakhatosagit is az elobbi z, = 10 esetén:

2 +2y > 23+ 12, ill. Zy+2Zy > Zo+2,
40480 3 127+10 127+ 100 > 80+10
120 % 137 227 > %0
Mint lathato, az elsé cserekerékpar iitkozik. Ennek elkeriilésére cseréljik fel a

Kkét cserekerékpar hajtokerekeit (a tortek nevezdit), vagyis a z, €s z, cserekerekeket
és végezziik el az iitkozés ellendrzését Gjbol:

zy+2p = 23+ 2, ill. Zo+2Zy = Zo+12
40 +100 = 127 +10 127480 = 100+ 10
140 = 137 207 = 110

A feltételek ez esetben mar teljesiiltek, igy az iitkozés veszélye nem all fenn.
A cserekerekek fogszamai tehat

4 B 40, Zy = 100, Zq = I27, Zy = 80
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Az érintkezési és az litktzési veszély ellendrzése a kovetkezd példakban is hasonlé,
ezért ezekre mar nem tériink ki.

Ad. példa. Modul menetenielkedésii menetet kell vagni.

A modulban méretezett csigik menetemelkedése a = t6bbszordse. Az egybekez-
désii csigdk menetemelkedése P, = mm, a tobb-bekezdésii csigaké pedig P, = Zmmn
ahol Z a bekezdések szama.

Szamitsuk ki valamely Z = 3 bekezdésdi, m = 2,5 moduld csigamenet készitésé-
hez sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vezérorsé menetemelkedése P, = 12 mm,
€s a belsé modositas i, = 1.

Hatarozzuk meg el6bb a menetemelkedést:

P,=Zmn =325z = 7,57 = 23,56194 mm,

]

frjuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét, és az ismert adatokat helyettesitsiik
be. Kiiszdbdljiik ki a szamlalobol a tizedes torteket is:

7.5-@)n
2°6-(3)

p oAt Pa TSR
ez oz i, P, 1-12

Mivel a 7 végtelen tizedes tort, ennek kikiiszébolése a szokisos bévitéssel nem hajthato
végre. A cserekerék-szimitasokhoz a x értékét a 27. tablazatban felsorolt valodi tort
értékének valamelyikével helyettesitjiik. Valasszuk most a © = 22/7 helyettesitést, €s
alakitsuk a tortet a valtokerekek fogszimainak megfelels tényezsjiekre.

7522 7,5-(10) 225 75 110

7y 73 P, 75n
7-(10) 12:(5) ~ 70 60 °

i = =
7, 7z, LP, 1.2 1z 7

Ellendrizziik a menetemelkedést :

2 2% p 10 -
b= g 112 = 235714 mm.

A cserekerekekkel létesitett menetemelkedés eltérése az eldirt menetemelkedéstdl:
AP, = Py~ P}, = 23,5619—23 5714 =~ 0,0095 mm.

P, =

Mivel az eltérés a menetemelkedési t{irés hataran beliil van, igy az attételt jonak mins-
sitjiik.
A cserekerekek fogszamai tehét a hajtas sorrendjében:

zy =175, zy = 70, z3 = 110, z, = 60.

AS. Példa. Diametral-Pilchben megadolt emelkedésii menetet kell végni.

Hiivelyk rendszerfi csigak csigakerekének 7 fogosztasat Dp Diametral-Pitchben
fejezik ki:
T

I =
Dp

hiivelyk.

Tébb-bekezdési csighk menetemelkedése az osztas és a bekezdések szimanak
szorzata:

n
=7 = — i .
P, ) Z hiivelyk
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27. idbldzat

A 7 értéke kozelitd tortben kifejezve

Szamérték Kozelitd tort
Szam:m = 3,14159265..............

571 355

3,1415929 113 113
a 16:43 688 2.2.22.43

3,1415574 373 - 219~ 3.73

9-37 _ 333 _3.3.37
3,1415094 = = o6 = 5

549 245 5.7-7
3,1410256 6-13 78  2.3.13

51.77 3927 3.17-7.11
3,1416000 2550 ~ 1250 _ 5.5.2.5°5

1329 377 1320
3,1416666 430 120 22235

897 716 _ 2.2.2.97
3,1417004 13.19 ~ 247 = 13-19

_ 2547 1775 5-5-47

3,1417112 17-22 = 378 T 17210

19:21 _ 399 19:3.7
3,1417322 27 ~ 121 - 12

24.36 864  2.2.2.2.2.3.3.3
3,1418181 .25 = 275 3.5.11

12127 1524 2:2-3-127
3,1422680 5.907 ~ 485 5.9

2 201220 110 157

3,1428571 S e - e =
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Ha milliméter emelkedés vezérorsd esztergan kell Diametral-Pitch emelkedési
csigamenetet vagni, akkor itt is elébb a mértékegységeket kell ez esetben mm-re at-
szamitva egységesiteni:

3,14
| Dp, hiivelyk = . 25,4 mm = 79,7963 mm.

Mivel a Diametral-Pitch emelkedésii csigamenethez hasznalatos a = hiivelyk =
= m23,4 szorzat is olyan végtelen tizedes tort, amelyet valodi torttel pontosan helyette-
siteni nem tudunk, igy az atszamitashoz a 28. tablazatban felsorolt kozelité tortek
valamelyikét hasznaljuk.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamat, ha a vagandé csigamenet
menetemelkedése P, = 8 Dp, a vezérorsd menetemelkedése P, = 12 mm, a menet-
bekezdések szama Z = 2. A belsé modositas i, = 1.

Az alapképlet felirdsa el6tt hatarozzuk meg a csigamenet menetemelkedését,
majd helyettesitsiik a #25,4 szorzatot a 28. tablazatbdl vélasztott torttel:

1921

25,4 = .
n25, 5

Szamitsuk ki a menetemelkedés értékét :

m254Z  19.21.2

.Pm = Dp = 5_8

= 19,95 mm.

frjuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét, majd a tortet rendezve a sziikséges
szétbontast és alakitast végezziik el:

19-21-2
oz P 58 19212
<7z, 7z, BP0 1412 5-8-12

19-(5) 21-(5) _ 95 105

T 12:5) 20:5) 60 100
Ellendrizziik a meneternelkedést :

Zy 23 ., 95 105

P = —— _—
"z, oz, YT 760 100

1412 = 19,9499,

B1. példa. Hiivelyk menetemelkedésit menetet kell vigni.

Szamitsuk ki a cserekerekek fogszamat, ha a vezérorso menetemelkedése P, = 6
menet egy hiivelykre, a vigando meriet pedig kéthiivelykes Whitworth-menet. A gép
belsd attétele 7, = 1.

Szamitsuk ki az attétellel Iétesitett és az eldirt menetemelkedések kozotti eltérést:

AP, = P,—P, = 19,95— 19,9499 = 0,0099 mm.

Az eltérés szintén benne van a csigamenet szokasos elkészitési tiirésmezejében, igy a
cserekerekek fogszamai a hajtas iranyaban:

2z, =95  z,=60, 2;,=105  z = 100.
B alaphelyzet: az eszterga vezérorsdjdnak menetemelkedése, hiivelyk,
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28 1dblazat
A 7-25,4 értéke kizelitd tortben kifejezve

Szamérték Kozelitd tort

Szam: 7254 = 79,796386

o 3:3:3-5:13
79,772721 BN T

10.22.33 7260 _ 2.5.2.11-3.11
719780219 | S T g 713

30125 3750 2.3.5.5.5.5
79,787234 ye BT 47

64-9 _ 6144 _ 2:2:2:2:2.2.2:2:2:2-2:3 _ 48.128

79,792208 IS TR 7 A I - T

10-17-23 3910 2.5-17-23

79,795918

7.7 49 7-7

79-100 7900 _ 79-2-2-5-5
,797979 9.11 — 99 T 3.3.11
- 19-21_ 399 19-3.7
,800000 5775 T

22-127 2794 2-11-127
79.828571 57 = 35 = 5.7

A cserekerék-szamitas alapképletének felirdsa el6tt hatarozzuk meg a menet-
emelkedéseket a vezérorsd hiivelykrendszerii menetére vald tekintettel hiivelykben.

Kéthiivelykes, egybekezdésii Whitworth-menetben 4 1/2, azaz 9/2 menet esik
1 hiivelykre. Ha az 1 hiivelyknyi hosszat elosztjuk az egy hiivelykre e€sé menetek sza-
maval, a menetemelkedést kapjuk

_ I hiivelyk 3 .
P,= __i— =3 hiivelyk.
2
A vezérorsO menetemelkedését hasonldképpen szamithatjuk ki:
P, = .,l_.h!%;f'_y_ls____
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29, tdbldzat
Az 1" = 25,40095 értéke kozelitd tortben kifejezve

Szimérték Kozelito tort

Szam: 1" = 25,40095

11-30 330  2.3.5.11
9361 7.11-31 2387
25,393617 S = i
25,396825 40-40 _ 1600 _ 2-2-2.2-2-2.5.5
79 63 3.3.7
89.125 1.1125  89.5.5.5
25,399543 673 = M < 3375
0000 127 76-381  2.2.19-3.127
25, 5  3.380 °  3.2.2.5.19
13.-49-90  57-330 13.7.7.2.3-3.5
25,400975 6l = 3357 = e
13-43 559
25,409999 =1 =5
18-24 432 2.2.2.2-3-3-3
25,411765 7= = =

frjuk fel a cserekerékszamitas alapképletét, ég helyettesitsiik be a hiivelykben
meghatarozott menetemelkedéseket, majd a mar ismert modon a 29. tablazat segit-
ségével alakitsuk at a torteket a cserekerekek fogszamainak megfelelGen:

1

1 _ 129 _ 60
-

T 95 45

_2.1_ 256
9 51
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A cserekerék-attétellel — a munkadarabon mérhetd menetemelkedés ellendrzése
elétt — hatarozzuk meg a munkadarab és a vezérorsé menetemelkedését mm-ben

i} 5

Py = I 254 = 2054 = 564
2

P, = 1h“—;’elﬁ-25,4 = 4233  mm.

Ellendrizziik az attétellel létesitett menetemelkedést:

po=L%;p = -21;-- 1.4,233 = 5,6439.

Zy 4
Az eléirt menetemelkedéstol valo eltérés:
AP = P, — P, = 5,644—5,6439 = 0,0001.

B2. példa. A menet emelkedése 1 hiivelykre esé menetek szdmdval van megadva.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vezérorsé menetemelke-
dése 4 menet 1 hiivelykre, a vigandé menet menetemelkedése 11 menet 1 hiivelykre.
A belsé attétel i, = 1.

Mivel mindkét menet hiivelykrendszer(, ezért atszamitast nem végziink.

A menetemelkedések

P = 1 hiivelyk 1 hiivelyk
m 11 ’ v 4 )

A cserekerék-szamitas alapképletét felirva és a kapott tortet rendezve, majd
bévitve:

A cserekerekek tehat z; = 40, z, = 110.

Ellendrizziik a szimitott attétel pontossigit, vagyis a munkadarab tényleges
menetemelkedését.

A mm-rendszerben valé nagyobb jartassigunk miatt hatirozzuk meg elébb
mindkét menetemelkedés mm-értékét:

_ 1 hiivelyk- 25,4

P, ii = 2,309 mm;
p, = LB B3 635 mm

Ellendrizziik a cserekerék-attétellel [étesitett menetemelkedést.

po= 2t p —]'-‘l%— 1.6,35 = 2,309,

Zy Z,

tehit a cserekerekek fogszamat jol valasztottuk meg.
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A kapott egyszeres dttétel cserekerekeinek kapcsolodasat a forgasirany meg-
tartasa végett két kozvetito cserekerékkel oldjuk meg.

B3. pelda. Meétermenetet kell vdgni, de a vezérorsé menetemelkedése hiivelyk-
rendszeri.

Hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamat, ha a vag.-mdo menet
menetemelkedése P, = 2,5 mm, a vezérorsé menetemelkedése P, = 1/4 hiivelyk,
a belsdé modositas iy, = 1.

Mivel a vagando menet és a vezérorsd menete mas mértékegységi, ezért az alap-
képlet felirasa el6tt a mértékegységeket egységesiteni kell. Fz esetben milliméter-
rendszer(ivé célszerii atalakitani a hiivelykrendszert. Az ismert atszamitasi valtoszam

hiivelyk -
mm

P

v mm = 254, P, hiivelyk.

A szorzatot csak kijelolt formaban kell behelyettesiteni, mivel a 25,4 az 5-tel valo
bovitéssel 127 fogszamu cserekerékké kdnnyen atalakithatéd, Ez esetben tehat

1
P, =254 A

frjuk fel az alapképletet, majd helyettesitsiik be az egy mértékegységiire atalakitott
adatokat:

Z, z3 Py 2,5

Tz z, WPy 1-254-1/4
Bovitéssel kiiszoboljiik ki a torteket a szamlalobol €s a nevezdbol;
25 (5)- (4) 50

254-5)- (4J

A cserekerekek fogszamai tehdt:
z, = 50, z, = 127.

Ellendrizziik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést :

LI, 50
Pm: '_lfhP\r

Z =157 -1.25,4-1/4 = 2,4999,

ami igen jO kdzelités.
Mivel egyszeres az ati€tel, a forgasirAny megtartasa végett két kdzvetitGkerékkel
létesitiink kapcsolatot az z, €5 a z, kerék kozott,

B4. példa. Modulmenetet kell vdgni, a menetemelkedés milliméterben.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszimat, ha a vezérorso menetcmclkc-
dése P, = 8 menet 1 hiivelykre, a munkadarab csigamenetének emelkedése P, = 10
modul. A csigamenet bekezdéseinek szama Z = 5. A belsé modositas i, = 12.

Mivel a menetemelkedések kiilonbdzd mértékegységben vannak megadva, sza-
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mitsuk at a vezérorso emelkedését is milliméterre:

1 huvelyk 25 4
8 8

P, =Zmn=5-10-mt = 157,079 mm.

P, = mm;

irjuk fel most a cserekerék-szamitas alapképletét:

2, 23 Py 5-10x 5-10m-8

“Tnn TR, 254 T 12254
8

-~

A nf25,4 végtelen tizedes tortet helyettesitsiik most is a 30. tablazatban szerepld
valdsagos tortek koziil a kivant pontossagtol fiiggéen pl. (7/25,4)= (13/7-15), €s a tOrzs-
tényezokre valo bontas utan a lehetséges egyszeriisitéssel, atrendezéssel és bovitéssel
hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamait.

Az alapképlet a tovabbiakban:

2z, P, 5-10-8z  50-10-8 13 §-2-5-2-2-2-13
Sz oz, P, 12254 12 7-15  2.2.3.7-3.§
5-2.2.13 2 2.5 13210 13 2-(30) 10-(5) 13-(5) _

373 1 7 3371779 130 7-5) 9-(5

_ 60 50 65
30 35 45°
Ellenérizziik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést:
, 71 I3 z; ., _ 60 50 65 254
Pl = 22-- ;. Z:,,P., 30 35 45 g = 157,238 mm.
Az eltérés

AP = Pj—P, = 157,338~ 157,080—0,158  mm,

ami csak alarendelt célra készitett csigamenetre fogadhato el.
A hajto cserekerekek fogszamai tehat a hajtas sorrendjében.

zy = 60, z, = 30, 7z = 50, zy = 35,
z; = 65, z, = 45.

BS. példa. Diametral-Pitch menetet kell vdgni, a vezérorsé menetemelkedése hii-
velykrendszeril.

Hatarozzuk mc.g a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagando csigamenet
menetemelkedése P, = 31/2 Dp, 1/hiivelyk, a vezérorsé menetemelkedése pedlg
P, = 3 menet 1 huvelykre a bekezdések szima Z = 3. A nagy attétel miatt i, = 5
belso attételt allitunk a gépen. :

Mivel mindkét menetemelkedés hiivelyk mértékegységli, a szamitist hiivelyk-
rendszerben, az ellendrzést pedig a szokottabb mm-rendszerben végezziik,
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30. tablgzat

n
A ——— &rtéke kozelits tortben kifejezve

54
Szamérték Kizelitd tort
o 3,1415926
Szam 35’4 25’-4 0,123684
0,1236264 __5_'9_ _ 4 335
14.26 =~ 364 = 3.7.2.
0,1236364 L‘l _ 34 207
11-25 = 275 = 11.5.3
0,1236559 A _ _23'_ __ 23
6-31 ~ 186 ~ 2-3.31
0,1236772 17 187 117
2463 T 1512~ 3323339
0,1236842 44 e
495 ~ 380 ~ 73.5.19
0,1236858 10-20 _ 200 2.5.2.2.5
2177 1617 T 37711
0,1236934 236 _ 864 2-2.2:3.2.2.3.
55.127 6985 5.1
0,1236972 ¥ 9 59
9.53 = 477 = 3.3.53
0,1237113 26 12 223
97 =97 = o7
0,1237345 011 _ 110 _2-5-11
7127 ~ 889 — 7.127

Az alapképlet felirasa elétt hatarozzuk meg a menetemelkedéseket hiivelykben
¢s mm-ben is:

P, = l’)’p Z hiivelyk = —— 3 hivelyk = —--3.254 = 22,799 mm;

3 _
2 3 2

4
P, = huvclyk == i;— = 8,4660 mm,

ahol N az 1 hiivelykre es6 menetszam.
[rjuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét és a menetemelkedéseket, tovabba
feltételezve, hogy a teljes cserekerékkészlettel rendelkeziink, a 7 értéket helyettesitsiik a
27. tablazatbol m = (5-71/113) valosagos torttel.
A cserekerék-attétel tehat

7 5.71
jo— s Pu =.1";z _mZN_ 13 3_3
[ ) : - .
zZy Z, P, | Dpi, 1
—— ] 3.5
N 2

A 3(1/2) helyébe 7/2-1 behelyettesitve

5-71-3-3  71-5-3-3-2 71 5.3 3.2
[m = = = oe— e (D m—— =
“3.1'5 113-7.5 13 7 5
2
_ 7L 1549) 6:30) 7175 60 75 71 60
T 113 74(5) 5-(10) 113 35 50 © 113 50 35 °

Ellenérizzik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést:

73 2, 75 71 60 1

Pl..=z—;2‘—z o = 13 50 35 35 = 20925 hiivelyk.
6

A 2,6925 hiivelyk-menetemelkedés 3 bekezdés esetén mm-be atszamolva

2-6925-25,4
3

ami nagyon jOl megegyezik a tablazatban megadott menetemelkedéssel.
A cserekerekek fogszamai a hajtasi sorban:

z; =15, zy = 113, zy = 711, 7y = 50, zy = 60, zg = 35.

Cserekerék-szamitas kozelité értékkel. A gyakorlatban tobbszor eléfordul, hogy
a szamitott attételhez sziikséges fogaskerékkel nem rendelkeziink. Ilyen esetben az
attételi viszony tudatos modositasaval elérhetd, hogy a modositott attétellel készitett
menet emelkedése ne térjen el a megengedettnél nagyobb mértékben, és az attételiarany
tényez6i a meglevo cserekerekek fogszamaival kivalthatok.

Pontos menetek megengedett menetemelkedési eltérése altalaban +0,1 mm
1000 mm hosszon. Kotdcsavarokra megengedett eltérése kb. 0,5 mm/1000 mm.

Kozelit6 szamitas alapjan a cserekerekek attételi aranyét lehetdleg vigy Allitjuk
Ossze, hogy az egyik tort arnya 1 : 1-hez kozel legyen. Ekkor ennek a tértnek a szam-

P, = = 22,7965 mm,
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ialojat is €s a nevezdjét is noveljiik vagy csokkenyjiik egy lehetéleg minél kisebb olyan
szammal, aminél az attétel tényezéi a meglevd fogaskerekek fogszamaival helyettesit-
heték. A pontatlansig annal kisebb lesz, minél jobban megkozeliti az uj tort aranya
az 1 :1 aranyt,

Példa. Valamely P, = 4 mm-es menetemelkedésii menet menetemelkedését
— a menetesztergalast koveté hokezelés 0,04 mme-es zsugoritasa miatt — 4,004 mm-re
kell késziteni. Szamitsuk ki a hajtas cserekerekeinek a fogszémat, ha a vezérorso
menetemelkedése P, = 4 mm. Az alkalmazott belsé attétel i, — 1.

_Zl Z:i . Plu . j!04 i

41 4000 T 3.100

T zy oz, Py,
ijc} a 10! tényezd torzsszam, és ilyen fogszami cserekerék nincs, igy a kozelité
szamitast alkalmazva vonjuk ki a szamlalobdl és a nevezobsl I-et, majd az ismert
sz€tbontassal és bovitéssel hatdrozzuk meg a cserekerekek fogszamait.

i = s ML= 1000 10 10
: Ze I, 100-(-1 ~ 99 — 9 11 ~
10-(5) 10-(10) 50 100

9.(5) 11-(10) ~ 45 110 -
Az utkdzés elkeriilése végett atrendezve
; 7y 100 50
Mz, zg 45 110

Ellendrizziik a menetemelkedés eltérését. A kozelité menetemelkedés:

z 100 50
P 1 f3 Iy g
I Zy 7, Pr 45 110 4 4,0‘10‘4 mm.

Az eloirt és a kozelitd menetek menetemelkedéseinek eltérése
AP = P, — P, = 40404 - 4,04 = 0,0004 mm;
ez 1000 mm hosszon

10,0004

A= - e

~ 1000 = 0,099 mm,

ami a megengedett +0,1 mm tiréshataron beliil van.

Cserekerék-szamitas mellékhajtomiives esztergakon. A korszer(i eszter-
gdkon beépitett valtoztathaté fogaskerék-attételek feleslegessé teszik a csere-
kerekek gyakori valtasat. A mellékhajtomiibe azonban csak a leggyakrabban
cléfordulo menetemelkedésekhez megfelels attételek vannak beépitve, ezért
gyakran vagyunk rautalva arra, hogy az olyan menetemelkedésekhez, amelyek
a gépen nem dllithatok, vagyis a menettablazatban nincsenek, cserekerék-sza-
mitast végezziink,

A menettabldzatbol kivalasztunk az esztergilandé menetemelkedéshez
kozel allé Py menetemelkedést, és feljegyezziik a hajtds sorrendjében az ehhez
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U1 alinas eserckerekek @, b, ¢, d fogszamait, majd a kivalasztott elotolast a kap-
olokarokkal beallitjuk. o ' o
I 1 a bedllitott tablazati P, emelkedést a tovabbiakban gy tekintjiik,
Dot o vesérorsd menetemelkedése lenne. . o
\ cserekerek-szamitds alapképlete ennek megfeleloen a tablazati elétolas
envalositasahoz szitkséges attételt, /-t is tartalmazza.

a ¢
! . .
' b d

21 z_,; . Pm o c Pm
i B =0 = —mo
e Zy Z4 Py b d Py

A <samitas most mar az ismert eljaras szerint folytathato, barmilyen me-
ictrendszerben is legyen a menctemelkedés megadva.

p ami i a sziksé amait, ha a vagando menet
1. példa. Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fog_szamalt, 2 ¢ 1
mut-.ikcdlszse P = 8,75 mm, a vezérorso menct.emelkedclslf 50 mm, ¢és a belsé attétel
1. A gép menettablazataban nem szerepel ilyen emelkedes. .
Ve’:lafszuk a legkdzelebbi — a tablazatban szerepld -— P, = 10 mm menetemel
Ledést, amihez az @ = 71 €és b = 71 cserekerék 1artozﬂf. ’ » -
frjuk fel a cserekerék-szamitas mddositott alapképletét, a helyettesitéseket €s a
hovitéseket pedig végezziik el:

ac P, 71 875 8758 70

; zl 23 T ——— —— — ————— D - R = .
=y, 2z, b d Pg, 71101 10-8) 80

I-llendrizziik a menetemelkedést:

1 70 1 0
Zy Zg oo 4 101 = e 10-1- 1= 8,75 mm.
_z_z -z,' ' ac 80 10 -“_ 80

b d 71

aflité ékhajtomiin ¢ = lkedést allitjuk,

Az allitékarokkal a mellékhajtomiin a P, = 10 mm menetemelkede ,

majd felrakjuk a z, = 70 és a z, = 80 fogszamu cserekereket. A forgasirany plegl

lartasa végett a fogaskerekek kapesolatat megfeleld fogszama kettds kozvetitSkerékke
Ictesitjiik.

2. példa. A cserekerék-szamilds, ha a vdgands menetemelkedés 1 hiivelykre esd
menetszdmmal van megadva. . " psen nem
A vigandd menet 19 menet 1 hiivelykre. Mivel ilyen menetszam a ge n
;:lliti.até.e%érta gépi tablazatbol valasszuk az N, = 6 menet | hu:lelylgre mem_alsl.caTolt.
| hihez sziikséges cserekerekek fogszamai @ = 50, b = 50, a belsd attétel pedigi, = 1.

A munkadarab menetemelkedése:

2,5

i
o hi = 2T = 1,336 mm.
P = T hivelyk 9 3

w
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A gépi tablazatbol vett menetemelkedés

1 25,4
P, = 3 hiivelyk = —Z’- - = 4,233 mm.

A cserekerék-szamitas alapképletét felirva, a behelyettesitéseket és bovitéseket elvé-
gezve:

1

2y 23 _ace By 50 19

=Lt ac 9 _ 06 66 _ 30
““ 2z bdPi, 0 1 5019 19:() 95

6

Ellendrizziik a cserekerekekkel 1étesitett menetemelkedést:

poori _py ! 30 25,4
Z2 4y

fae s
b d

-1 = 1,310L.

Beallitaskor a gép kapcsolOkarjaival az N, = 6 menetszamot allitjuk, majd hajto-
kerékként a z, = 30, hajtott kerékként pedig a z, = 95 cserekereket és a kapcsolodas-
hoz szitkséges tovabbi két kozvetitdkereket tessziik fel.

Cserekerék-szamitas sikmenethez. A sikmeneteket a hossz-szdnt rogzitve
keretszan-elStoldssal vagjuk.

A hosszmenetekhez hasonléan egy munkadarab-fordulatra a késnek ez
esetben is a menetemelkedésnek megfelelé — jelen esetben keresztiranya —
elmozdulast kell végeznie.

A keresztszan gépi el6toldsa az eszterga hajtaslancanak felépitése alapjan
csak a vonodersorol szarmaztathatd, ez pedig meglehetdsen pontatlan a sik-
menet-emelkedés elkészitésére.

A sikmenet vdgasahoz sziikséges cserekerék-szamitds ebben az esctben
a mellékhajtomiives esztergakon ismerteteit cserekerék-szamitasi eljaras alap-
jan végezhetd.

A sikmenet vagasihoz sziikséges cserekerék fogszamainak, ill. a sziikséges
ittételnek a szamitisakor a keresztelGtolds tablazatdbol valasztunk az eldirt
menetemelkedéshez kozel esd elétolast, majd ezt a kapesolokarok segitségével
beéllitjuk, a hozza tartoz6 cserekerekeket pedig felirjuk.

A szamitas tovibbi részében a tablazati Fy. keresztelGtolast a kereszt-
irdnynu ,,vezérorsod” eltolasanak tekintve a cserekerék-szamitas képlete a ko-
vetkezs:

, Z; Z3 ac Py
Igg = — —— = 0~ 7 ———

Zy Z4 b d Ptk.ib ’

Mivel a keresztelotolas rendszerint lényegesen kisebb, mint a vagando
menet emelkedéshez sziikséges elétolds, ezért az ilyen esetekben célszer(i a f6-
orso-ledgazasnal allithato legnagyobb belsd dttételt hasznalni.
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Példa. Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vigandd sikmenet

emelkedése P, = 6 mm, az eldtolastiblazatban talalhatd legnagyobb kereszteld-

tolas Py = 1,2 mm/ford, az ehhez hasznalt cserekerekek fogszama a = 50, b = 50.
Az allithatd legnagyobb gyorsitd belsd attétel 7, = 8 1. o

frjuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét és helyettesitsiik pg az adatokat,
majd végezziik el a sziikséges atrendezéseket, bovitéseket ¢s egyszeriisitéseket:
z, 0z, P, 50 6 1.(50) 6-(10) 50 60 _ 50

“m

oo = 7y 2, Pudy 50 1,2:8  1,2.(50) 8-(10) 60 80 80 °

Ellenérizziik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést:

P = -iPmi,, = -Q-O—-l,z.s =6 mm.

A cserekerekek tehat z; = 50, z; = 80.

A menet kiilsé atmérijének méretre esztergalasa. A munkadarab eszter-
vildsa kozben alakitjuk ki a menetes feliiletek alapméretét. Ez orsoknak a me-
net kiilsé atmérdje, anyaknak a magatméroje. Mindkét esetben a megmunkalt
Atmérdket a menettipushoz, a mérethez és az elSirt gyartdsi pontossighoz
a megadott tlirésen beliil kell elkésziteni.

Egyes lagy anyagok menetvagds kozben megduzzadnak, igy kiilsé menet
esetén szabad 4tmérsjitk megnd, belsé menet esetén pedig csokken. Ezért az
ilyen anyagokbdl készilt munkadarabokat az anyagduzzadas ellenstilyozdsara
kiilsé menet esetén a menetemelkedés egy tizedével (x = 0,1 P,,) kisebbre,
belsé menet esetén ugyanennyivel nagyobbra esztergaljuk.

Belsé menetek magatmérdit az F41. tartalmazza.

A menetbekezdés helyét mind kiils6, mind belsd menetek esetében a menet-
mélységig 45°-0s szogben le kell torni. Szabad menetkifutasnal a menetalap
végén menetmélységig ugyancsak 45°-o0s letorést alkalmazunk.

A menetkifutas (menethorony) meghatarozasa és elkészitése. Meneteszter-
galaskor a menethossz elérése utan a kést fogasonként ki kell emelni. Azt az
utat, amit a kés rengelyirdnyban megtesz, mig a magatmérétol a kiilso Atmérdig
kiemeljiik, menetkifutdasnak nevezziik. Ha a menetet teljes szelvénnyel akarjuk
befejezni, akkor a késkifutds részére beszarist, menethornyot esztergalunk
(330. abra és F42.).

A munkadarab befogasa. A pontos menetszelvény és a sima menetfeliilet
megkoveteli a munkadarab merev befogdsit. A menetorso atmérojétsl és
hosszatol fiiggden a szokasos befogisi moédokon kiviil szilkség lehet bronz-
pofds mozgébabos kitimasztdsra is. A menet megsérillésének elkeriilésére a
tamasztopofakat nagyolaskor a menetkés elé szereljiik, ellentétben a hossza
munkadarabok esztergalasdval, amikor a kés mdgé helyezett bébbal tamasztjuk
meg a munkadarabot.
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Az eszterga allapota. A menetemelkedés
] pontossaga a gépi berendezés pontossagatol fiigg.
U):L—r--——-—-—---- - A menetkés el6told mozgasat kiillonboz6 attéte-
leken, el6told hajtomiiveken, kapesoloszekrényen
keresztiil kapja. Ezek hibai a menetemelkedés
pontossdgdra karosak.

A menetszelvény alakhelyessége a menet-
megmunkdlo szerszam élkiképzésétdl és bedlli-
tasatol fligg.

Az elkészitett menet feliileti érdességét az
eszterga foorsdcsapigyanak pontossiga ¢€s a
szanvezetékek jaték nélkiili bedllitisa, tovabbi
a szerszambefogds merevsége befolyasolja.

Az egyélii menetkés beallitasa. A nagyold ¢s
a simitd menetkések beallitasakor alkalmazandd
szabdlyok a megmunkalando menetirok mélysé-
gétdl, a nagyold és simitd miiveletektdl fiiggéen
i) eltérnek.
Kis mélységii menetek nagyold és simito
—@:/\ n_ megmunkdlasdhoz a kést szigorian kozépmagas-
[ [ 7 sdgra és a forgdstengelyre meréleges helyzetre
e allitjuk be (331. dbra).
T Nagyobb mélység esetén nagyoldskor a ked-
9 vezdbb forgacsolasi viszonyok végett a késszant
kozel félszelvényszogre (métermenethez 29°-ra,
Whitworthmenethez 26°-ra) forditjuk el, majd az

c) - o — - |—-

’ ﬁf « 7 /'/f A egy forgacsoloélre koszoriilt nagyold menetkes

N _{"2 L f6forgacsoloélét az orso kiilsé paldstjdhoz mérve

ej" Al ®__ L. acsavarmenet ¢ profilszogének megfelelden allit-
60° 1T jukbe(332. dbra).

/7} - /////_,r;%/’f; 'F,z csﬂetbcn' a hf:lyescn élezelt nagyo%_éliés

M ad mellékforgiacsoloéle és a  menetoldal kozott

330. abra. Szabvényos 1...2°%-0s résnek kell jelentkeznie. Ellenkezd eset-

menetkifutd . . , s e .
‘ds?k , . ben a kés mellékforgicsoloéle nyomja a menet-
a) szabad kifutds, &) kdpos kifutas,
¢) Ives horony f; == 2 mm-ig, oldalt.
J hengeres horony f, = 3 mm-tél, Simitiskor a simitd menetkést Ggy fogjuk

e) aldsyiras .
be, hogy csticsfelezG tengelye mindig merdleges

legyen a munkadarab tengelyére, tovibba a homloklap sikjaa munkadarab for-
gastengelyével essen egy sikba (1. a 331, abrat).

Birmelyik esetben elkovetett hiba menettorzuldst okoz. A 3334 d4bra a nem
merdleges késesticstengelyre, a 333b dbra pedig a ferde homloksikra jellemz6
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331. abra. Menetkés bedllitdsa kis menetmélységhez
y=0, watf=4046=9%0"

hibdt szemlélieti. Az elobbinél flrészfogszeri
menefszelvényt €s rosszul illeszkedé menetet
ad, mig az utébbindl a menetszelvény csuces-
szoge viltozik,

Mind a nagyoclo-, mind a simitokést szi-
porian a forgastengely magassigaba kell alli-
tani. Az attél vald eltérés a menetmélység
csokkenését okozza (333¢ abra).

A menetkés bellitasa soran elébb a kés J}(&@?‘f [mélyito
magassagat allitjuk be, majd a késcsiics me- Hb'ig—o/{/) I
rolegességét  rendszerint  menetsablonnal Fogdsvéte! iranya
(334, abra). 332, dbra. Menetkés beallitdsa

A menersablont kills6 menet esetén a  nagyobb menetmélységhez
munkadarab palastfeliiletére, belsé menet
esetén a homlokfelilletére fektetjilk, majd a késtartoba lazdn befogott
menetkést bevezetjiik a menetsablon szelvénynyildsaba. A durvabeallitast
szannal, a finombedallast a kések enyhe iitogetésével végezziik.

Ezutdn a sablont kiemeljiik, és a kést a szoritocsavarok meghtizdsaval rog-
zitjiik. Végleges rogzités utan a késbeallitast mégegyszer ellendrizziik, és sziik-
ség esetén utanigazitjuk, mert a csavar meghtzasakor a kés konnyen elmoz-
dulhat,

A menetkés beallitasa és rogzitése igen nehéz feladat, mert egy bedllitassal
és rogzitéssel kell pontosan bedllitani a késcsiics magassdgat, a homloklap sik-
jat és a késcstics felezévonalanak a forgastengelyre meréleges helyzetét. Ossze-
foglalasul megjegyezhetjiik, hogy menetesztergaldskor helyes menetszelvényt
csak akkor kapunk, ha a menetkés bedllitasa meréleges a munkadarab forgas-
tengelyére, a menetprofilt hordozé szerszam homloklapja — mint sik — dt-
megy a munkadarab forgdstengelyén.

A menetkés beallitasat és ellendrzését nagyon megkonnyiti az esztergara
felszerelhetd késbeallité mikroszkop (335. dbra). Minden egyéb bedllitas menet-

szelvény-torzuldst okoz.
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333. dbra. A menetszelvény torzuldsa
a kés helytelen bedllitdsa kovetkeztében

a) a kés nem mer6leges bedllitdsabél eredd hiba,
b) ferde homloksfkii késbedllitds okozta
menetszelvénytorzulds, ¢) a menetszelvény
torzulésa a menetkés élmagassdgdnak hibas
bedllitisibsl

A menetkés
homloklopja

-0
N

//,///E 4

g .

/ BRE ]
Idomszer AL S
3
3
5
Q

a)

334. dbra. Menetkés bedllitisa menetsablonnal
a) kiilsé menethez, b) belsd menethez

e y—
{ L 60°
@
[t N

335. 4bra. Menetkés
bedllitdsa késbedllitd
mikroszkoppal

D.3. Kiils6 élesmenetek készitése esztergdn
D.3.1. Kiils6 élesmenetek készitése egyélii menetkéssel

Az élesmenetekhez soroljuk az 55° vagy 60° profilszogli méter- és Whit-
worth kiiposmeneteket.

Esztergan végzett egykéses menetvigassal az egyéll menetkés egyszerii
szerkezete folytdn a nagy atmér6ji, nagy pontossagi és kiilonleges menetek
vagdsa is gazdasagos.

Az esztergan készitett menet alakja és feliileti érdessége fiigg

— a menetkés alakjatol, é1ét6l, &lszogeitdl, merevségétol,

— a menetkés munkadarabhoz viszonyitott helyes beallitasatol,
— a munkadarab befogasaté! és sziikség szerinti kitAmasztasatdl,
— az eszterga merevségétdl, vezetékeinek pontossdgatol,

— a gépen bedllithato menetemelkedés pontossiagatol,

— a menetvagasi technologia fajtdjatol.

A menet nagyolisihoz a szerszdm élszdgeit és a technolégiai adatokat
ugy valasztjuk meg, hogy a forgdcslevélasztds kedvezd, a forgicsolds termelé-
keny legyen.

Simitdshoz — minthogy a menet alakhiisége és a forgicsolélek hosszi
éltartama a cél — a szerszam élszogeit &s a technologiai adatokat ennek meg-
feleléen hatdrozzuk meg.

Nagyolé menetesztergaliskor kis menetmélység, 2 mm-nél kisebb menet-
emelkedés esetén Altaldban sugérirdnyba vesziink fogdst (336. 4bra).
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Nagy menetmélység esztergalasakor a sugdriranyt fogdsvétel nem ajanla-
tos, mert a menetvagokés csicsban osszefutd két forgacsoloélén egyidejiileg
képzddo forgdes a menettdben megszorulva a kés csicsat lefelé nyomja. Ez-
altal a kés rugozni, rezegni kezd, ami a menet feliiletét szaggatotta teszi. Ked-
vez6tlen esetben a beszorult forgacs a kés csucsat is letorheti.

A nagy menetmélységhez a nagyolo fogasvételre tobb megoldas ismeretes.

TFogésvéfef

iranya
336. abra. Kis menetmélységi 337. 4bra. Menetnagyolds egyoldali
menetek sugdrirdnyd nagyoldsa mélyité fogissal

Menetnagyolas egyoldali mélyité fogasokkal. Menetnagyolds el6tt a kés-
szint a menetvagas irdnyaval ellentétesen fél szelvényszogre forditjuk el (337.
abra). Metrikus menethez ez 30°, Whitworth-menethez 27° 30". A nagyol6 me-
netkéssel a mélyitd fogasvételt mindig az elforditott késszannal vesszik. A kést
a fogasbdl a keresztszannal emeljiik ki, és minden fogashoz azonos kiindulo
helyzetbe allitjuk vissza a noniusz bedllitogyiriijének segitségével vagy — na-
gyobb darabszam esetén — keresztiitkdzd hasznalataval. Egy oldalon for-
gacsolo késsel a munkadarab anyaganak megfelelé homlokszog alakithaté ki,
igy a kedvezd ékszog folyamatossd teszi a forgacs lefutdsat, és ezaltal a menetol-
dal feliiletei is simabbak lesznek.

Az eljaras hitranya, hogy a ferdére allitott kesszar a menethez valo hozzai-
férést esetenként korldtozza (pl. vall mogott).

Menetnagyoids mélyité- és oldaliranyit fogasvétellel (338. dbra). A menet-
vagokés szelvénytengelyét merdlegesen, a késszan vezetékét pedig padrhuzamo-
san allitjuk a munkadarab forgdstengelyére.

A fogasvétel két mozgasbol all: elszor a késszdnnal hosszirdnyba &llit-
juk a kést, majd a keresztszannal fogast vesziink. A hosszirdnyt elmozdulds
atjax = ftg &/2, mm, amie = 60°-0s métermenetnél x = 0,57 f, mm; € = 55%-0s
Whitworth-menetnél pedig x = 0,52 f, mm.
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A menetkés csak egy forgacsolééllel dolgozik. Hibdja, hogy a vagott menet
cgyik oldala mindig 1épcsos lesz,

Menetvagas két oldalon vett fogasokkal. Ez az eljaras az el6z0 menetvagasi
cljaras hibajat kiiszoboli ki, mégpedig olyan megolddssal, hogy a hosszirdny
fogasokat menetvagas kozben valtakozva jobb és bal iranyban veszi (339.
abra). Az eljaras elonye, hogy a menetkés minkét éle dolgozik, tehat az éltar-
tam kétszeres, és a menet oldalai sem lesznek lépcsdsek.

A kés visszavitele a fogasok utan. Rovid menetek vagdsa utdn a kést a ve-
zérorsé ellentétes irdnyl gépi forgatisdval, Un. visszajdrattal visszilk vissza

Kb.58°

’.:;'r_’.’('// : ’///’///
ey A/

2/

y

§ Keresztiranyd
~/f—- fogasveétel

l Mélyits- bs oldal-
Kb. 58° | irdnyd fogdsvétel

Oldaliranyu fogasvétel
338. abra. Menetnagyolds mélyitd és oldaliranyu fogasvétellel

kiindulé helyzetébe. A visszajarat ebben az esetben gyors, és a vagandd menet,
valamint a vezérorso viszonylagos helyzete nem valtozik meg.

Hosszi menet vagy kis menctemelkedés esetén a hossz-szan visszavezetése
a vezérorso ellentétes forgatiasaval nagyon sokaig tartana. Ez esetben célsze-
riibb, ha a vezérorso-lakatanyat feloldjuk, és a hossz-szint kézi el6toldssal
vissziik kiindul6 helyzetébe.

A vdgandé menet, a szerszim-hossz-szan és a vezérorsé kozott fenndllo
szigora kapcsolat miatt a lakatanya felnyitdsa, ill. a szdn kézi elmozditdsanak
lehetésége azonban feltételhez van kotve.

A lakatanya felnyithatd és barhol a vezérorsora visszakapcsolhato pdres
menetemelkedés esetén. Parosnak nevezzilk a menetemelkedést, ha a vezérorso,
menetemelkedése és a vagando menet emelkedése egymassal maradék nélkiil
oszthatd, Példaul, ha 6 mm emelkedésii vezérorséval 0,75 mm emelkedésii me-
netet vagunk, akkor a menetemelkedés paros, mivel 6: 0,75 = 8 (maradék nél-
kiil oszthato).
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Oldalirdnyd fogdsvéte
339, 4bra. Menetnagyolds két oldalon vett fogdsokkal

Ha az osztds maradék nélkiil nem végezheto el, akkor a vigando menetet
paratlannak nevezziik. Ez esetben a lakatanyat csak ott lehet 1jbél bekapcesolni,
ahol a fogasvételt inditottuk, vagyis a szdn és a vezérorso a vigandé menethez
képest az induldsnak megfeleld helyzetben van. Ellenkezd esetben el6fordulhat,
hogy a kés nem &ll vissza a menetarokba és a mar meglevé menetet szétforga-
csolja.

A vezérorsd, a szan és a vagando menet meghatarozott helyzetébe vald
visszaallasat a kovetkezd két médon is megvalosithatjuk,

Visszadllas a fBorso, a vezérorsé és a szdan kiindulo helyzetének dsszejeld-
Iésével. A kezd6fogas kiinduld helyzetében a vezérorsd, a fGorso és a késszan
helyét zsirkrétaval megjeldljiik (340a abra) a, b, c, d, e jelek, az e jel helyett
célszer(ibb iitkoz6t haszndlni. Ezutin a menetvagist megkezdjiik. A fogas ki-
futdsa utdn a kést a keresztszannal kiemeljiik és a lakatanyat felnyitva a szént
az e jelig (litkozoig) visszavissziik a kézikerékkel. A fOorsot a b, a vezérorsot
pedig a d jelhez 4llitjuk, majd a lakatanyat Gjbol zarjuk és az ujabb fogasvétel
utan a menetet tovabbesztergaljuk.

A visszadllds menetdra segitségével. A hossz-szinhoz rogzitett menetora
a vezérorséval allandéan kapcsolatban levd csigakerékbdl, az azzal Gssze-
kotott szamlapbol és 4116 mutatébdl all (340b abra). A menetkés menetkezdés
helyzetében jegyezziik fel a menetora szdmtarcsajara a mutato eldtt allo szamot
(jelet). A befejezett nagyold vagy simito fogas utan nyitjuk a lakatanyat, és a ke-
resztszdnnal kiemeljitk a kést, majd a hossz-szant a forgatokar segitségével
a kiindulé helyzettl tavolabb vissziik vissza, és a kést (ijabb fogasra allitjuk.
Ezutin a hossz-szant a forgatokarral a menetéra szamlapjat figyelve a kiinduld
helyzetbe 4llitjuk, Ez akkor kovetkezik be, amikor a feljegyzett szim egybeesik
az 4ll6 mutatoval. A szdmnak az igy beallitott helyzetében a lakatanyat a ve-
zérorséra zarjuk ¢és a menetet a bedllitott fogassal végigesztergaljuk.
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340. 4dbra. Szénvisszaallds
a) bejeldlés segitségével, b) menetéra segitségével

Ha a menetorsd emelkedése hilvelykrendszerii és métermenetet akarunk
vagni vagy forditva, tovabba nagy pontossigli menetek esetében sem a kréta
jelzéses, sem a menetoras eljaras nem hasznalhato.

Ebben az ese'ben a hossz-szant zart lakatanyaval csakis a vezérorsd gépi
visszaforgatasaval lehet a kiindulé allasba visszavinni.

Menetsimité fogasvétellel készitjilk a — tiiréstdl fiiggéen — az utolsd
3—35 fogast a menetszelvény méretére bekoszoriilt és a forgastengelyre merdle-
gesen beallitott simitdokéssel. Ilyenkor csak keresztirdnyt és igen kis el6toldssal
vehetiink fogdst. Ez esetben a kés mindkét forgacsoldéle egyszerre dolgozik
ugyan, de a vékony forgacs a menetarokbol mar kénnyen el tud tivozni.

Nagy pontossagi menetek simité fogisa el6tt a munkadarabot szobahd-
mérsékletre kell hiiteni, mert a meleg allapotban készremunkélt meneten (kii-
1onosen a hosszii meneten) jelentds menetemelkedési hibdk adodhatnak.

A menetvdgds technoldgiai adatainak meghatirozdsa sordn a munkadarab
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és a szerszam anyagan kiviil a megmunkalas nagyolo, ill. simito jellege a leg-
fontosabb.

Forgdcsoldsebesség. Nagyolashoz keményfémlapkds szerszimot hasz-
nalunk. A forgacsolosebesség felss hatdrat a késnek a fogisbol valo kiemelhe-
tosége szabja meg.

Simitiskor — mivel a kés kopasa a szelvény torzulasit és a feliilet durvu-
lasat okozza — joval kisebb forgicsolosebességgel szabad csak dolgozni. Erre
a célra gyorsacélmenetkés alkalmas (F43.).

A hossziranyi elbrolds mindenkor azonos a vagando csavarmenet menet-
emelkedésével.

Keresztiranyit elétolds. Menetvagds kozben arra kell torekedni, hogy min-
uen nagyold fogasvételkor lehetdleg azonos forgacskeresztmetszet alakuljon
ki, tehat az elsé fogasok fogasmélysége nagyobb, az ezt kovetdk pedig egyre

341. 4abra. Simitasi rahagyds a menetorson
a) menetoldalon, b) magatmérdn

kisebbek. Nagyolaskor egy-egy fogasvétel mélysége 0,4...0,5 mm, simitdskor
0,05...0,1 mm.

Az F43.-ban megadott i fogasszamok a nagyolo és simitd fogdsok dssze-
gét jelentik. Menetsimitasra a menetmélységtol fiiggoen szamithatunk.

1,5 mm menetmélységig 2—3 fogast;
1,5...3 mm menetmélységiz 3-—4 fogast;
3...6 mm menetmélységig 4—35 fogast.

Az élesmenet fogdsmélységének meghatarozasa. A menet oldalfeliiletén
nagyoldskor simitdsra 0,1...0,3 mm-t hagyunk. Az oldalfeliilet @ simitdsi ra-
hagyasa a menetemelkedés nagysagaval novekszik. Az arsomenet magatméron
a b-simitéasi rahagyas (341. abra) nagyobb mint az oldalfeliileten.
Métermenetre

a a a
= - — = = = 2 mm.
singf2  sin30° 0,5

by
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Whitworth-menetre

b “ . 4 =216 mm
= e I e = - = 2,10 m.
sin £/2 sin 27° 30/ 0,461
Ha 4 b simitasi rahagydst kivonjuk a 7, menetmélységbdl, akkor a £, nagyolasi
menetmélységet kapjuk:
th=1,—b mm.

Nagyoldskor a f6orséra merdleges irdnyban a keresziszannal vett fogasok
esetében a késnek nagyold fogasokkal 7, utat kell megtennie, amig a nagyolt
magatmeérot eléri.

Ha nagyoldskor a menetszelvény ¢/2 félszogére elallitott késszannal vesz-
sziik a fogdst, ez esetben a kés #; utat tesz meg, amig a nagyolt magiatméroig
eljut. Mivel a #; késtt nagyobb mint a 7, késut, ezért a menetszelvény félszogére
beallitott késszannal azonos nagyolo fogasszim esetén a fogasmélységek na-
gyobbak lesznek.

Métermeneté

v = 1,151, mm;
Whitworth-menetét

tew = 1,1271 mm.
A kés nagyolasi itjabol meghatarozhatjuk a nagyolds kozepes fogdsmélységét,
ha elosztjuk az i, nagyolasi fogdasszimmal. A keresztirdny( fogdsvétel esetén
a kozepes fogasmélység

A félszogre allitott késszdannal velt fogasvétel esetén

Iy
fi=—+

In

mimn.

A simité fogdsokat mindig meréleges irdnyban keresztszannal vessziik.
A simitds f; kozepes fogdsmélységét megkapjuk, ha a b simitasi rdhagydst el-
osztjuk az i, simitdsi fogasok szamdval
b
fs=— mimi.
,5
A kiszamitott kozepes fogasmélység alapjdn az elsé fogasokat ennél nagyobbra,
az utolsokat pedig kisebbre vessziik.
A hiité-kendfolyadékot menetesztergalashoz az F18.-bol valaszthatjuk ki.
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Késcserék menetvagas kiézben. Menetvagas kozben a késeléletlenedés miatt
vagy a nagyolds befejezése utan a simitokés befogisakor kell kést cserélni.

A késcsere sordn a kés beallitisara mindazok a szabalyok vonatkoznak,
amelyeket az el6z8 pontban Az egyélii menetkés bedllitdasa cimmel targyaltunk.
Neheziti azonban a bedllitdst a késcstics menetiarokba valo pontos beallitasa-
nak sziikségessége, ami a menetszelvényre és ezaltal a menet mindségére dontéd
jelentoségi.

Az Gjabb menetkés befogasa sordn a magassigot bastyaval, a merdleges-
séget menetsablonnal a menetatmérével egy felfogasban esztergalt, de nem me-
netes feliiletre timasztva a mér ismert médon allitjuk be, majd abban a hely-
zetben rogzitjiik. Ezutin Ovatos hossz- és keresztszinmozgatissal beallunk az
egyik menetdrokba 0gy, hogy a kés éle a mar kiesztergalt menetoldalak kozott
szimmetrikusan helyezkedjen el. A bedllitds pontossaganak fokozdsira cél-
szerli erre a milveletre kézi nagyitot is igénybe venni. A szanok elmozditasaval
¢€s a kés Ovatos iitogetésével a helyes beéllitds minden esetben biztosithato.

A kés bedllitasit a menetdrokba megkonnyiti a késbeallité mikroszkop
(L. a 335. 4brat), amelynek targylencséjére bekarcolt menetprofil-csticsszogekkel
a késbeallitas helyességén kiviil a szerszdm csucskialakitasa, tovabba az eszter-
gélt menet szelvényének helyessége miivelet kozben is ellenérizhets.

A beillitas utdn a kést rogzitjiik és a helyzeteket ujbol ellendrizziik.

.

D.3.2. Kiils6 élesmenet készitése menetmetszovel

A menetmetsz6vel készitett menetek pontossig szempontjabol elmarad-
nak mas menetkészito eljardsok mogott.

Az esztergalyosmunkdkhoz a kerek menetmetsz6t (342. abra) hasznaljuk
leggyakrabban, ezt szilkség szerint lehet zart, és a kikonnyités helyén vég-
zett dtvagdssal nyitott 4llapotban is hasznélni. A zart menetmetszék elénye
a nagyobb merevség €s mérettartéssig. A nyitott menetmetsz6k bizonyos mé-
rethatdron beliil allithatok.

A menetmetszOket befogokeretbe (343. abra) az egymastél 120°-ra levé
A, B, C csavarokkal fogjuk be. Felhasitott menetmetszénél a D csavarral bé-
viteni, az A és B csavarral pedig sziikiteni lehet a menetmetszd belsé atmérdjét,
ill. ezen keresztiil a vagott menet atmér6jét.

A menetmetszok befogasdnak sorrendje:

1. A menetmetsz6t és a menetmetszékeretet hasznalatbavétel elstt a biz-
tonsagos felfekvés végett gondosan megtisztitjuk.

2. Behelyezéskor a menetmetsz6 hornyiba vagy a mar nyitottnal a fel-
hasitas helyére kell az D csavarnak esnie.

3. Hasitott menetmetsz$ haszndlata esetén a vagandd munkadarabbal
azonos méretli €s anyagi mintadarabon probavagast végziink. Ilyenkor a D,
ill. az 4 és B csavarral bedllitjuk a menetmetsz6t a megfelelé menet méretére.
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343. abra. Menetmetszd befogdkeret
a) hajtasos b) betétgylri

342. abra. Menetmetszo

4. A beallitas soran a meneszté B és C csavart is meghtzzuk.

Menetmetszés elGtt a munkadarabot a menet kiilsé dtmérgjétél a menet-
emelkedés egy tizedével kisebb atmérore (4" = d—P/10 mm) esztcrgéljuk. Igy
a menetmetszéskor fellépd méretduzzadas ellenére a vagott menet sima felii-
letii lesz. A menetalap elejét a magatméré mélységig 45°-0s szogben kuposan le
kell térni, hogy a menetmetszé konnyebben ,.rakapjon” az anyagra.

Menetmetszéskor allé féorsd mellett a keretbe fogott metszot a munka-
darab kapos végére helyezziik, majd a szegnyeregorsoé homlokfeliiletével ova-
tosan megtamasztjuk. A tovabbiakban a bal keziinkkel a hajtovasat kb. ne-
gyed fordulatokkal a vagas iranyaba forgatjuk, mikozben a jobb k(izunkkr'el
a szegnyereg kézi kerekét hajtva a szegnyereghiivelyt enyhén a r_netszo_oldala-
hoz nyomva kisérjitk azt. A szegnyereghiivellyel a kisérést n.unda.ddlg fo]?(-
tatjuk, amig a vagott menet a metsz6 masik oldalin is meg_]clcr}lk. Ezuta'n
a szegnyereghiively-tamasztast megsziintetjiik, ¢s a menetmetszd hajtovasat két
kézzel forgatva a menetmetszést elvégezziik.

A menetmetszés kezdetén vigyazni kell arra, hogy a szegnyereghiively ol-
daliranya kiséré mozgasa a metszének, azaz a vagando menet e?melkedésének
feleljen meg. Ha ugyanis a szegnyereghiively elotoldsa anndl kisebb, akkor a
metsz6 tdmasztasanak folytonossiga megsziinik, ez pedig a metsz6 ferde bedl-
lasat okozhatja. A szegnyeregorso nagyobb elétoldsa esetén viszont a menet-
szelvény torzul el. _

Ha a menetorsé elég merey, akkor egy menetmetszd-szélességnyi kézzel
valé menetvigas utdn a menetmetszés megkonnyitésére a hajtovas szardt a gép
késtartojara taimasztjuk, és a munkadarabot géppel lassan forgatva, végezzirk
el a menetmetszést.

Hosszi és kis 4tméré;jii orson a befogokeretbe fogott menetmetszdvel csak
a hajtovas kézi forgatasaval vaghatunk menetet. Gépi forgatds esctén a fel-
1ép6 fesziiltségek miatt ui. a munkadarab konnyen kihajlik.
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Kerek menetmetszével készitendd menetvagashoz javasolt forgacsolose.
besség az F44.-ben talalhato.

Menetmetszés kozben boséges hiité-kendolaj aramlasarol kell gondos-
kodni.

Termelékenyebb a szegnyereghiivelybe rogzitett (n. széthizhatd menetmet-
520 befogdfej (344. abra), mert lehetdvé teszi a gépi forgatdsi menetmetszést is.

344. abra. Széthuzhatd menetmetszd befogofej

A menetmetszot ez esetben a szegnyeregbe fogott és az elfordulas ellen ékelt csa-
pon tengelyirinyban elmozduld befogéfejbe harom, ill. 6t esavarral rogzitjiik.
Menetmetszéskor a géppel forgatott
munkadarabra a szegnyereghiively eld-
tolasaval kapatjuk fel a menetmetszot és
kisérjiik azt a menetmetszé szélességé-
nek megfeleld hosszon. A tovabbiakban
aszegnyereghiively-elGtoldssal csak any-
nyiban kovetjiik a metsz6t, hogy a fej
széthizodasat elkeriiljiik. 4 menetmet-
526 leesavardsdar megfeleld kenés utan
nagyobb gépi fordulatszimmal végez-
hetjiik.

Tovdbbi idomegtakaritdst jelent az dnnyilé menetmetszéfejjel vald menet-
metszés, amit ugyan revolver- és automataesztergakhoz rendszeresitetick, de
megfelelé befogoszirral szegnyereghiivelybe is befoghaté (345. abra).

M 12-n¢l nagyobb menctek metszése elGit célszerii a menetet késsel eli-
vagoi, majd menetmetszével készrevagni. Ezzel a menetmetszé élettartamat s
méretlartasat megnoveljiik.

A menctmetszo nagymértékii kopasa miait a menetmetszés soran az el-
késziilt menetet méréssel gyakran kell ellenérizni. Fz az ellendrzés a B.2.3.
pontban ismertetett menetes gyiirlis idomszerrel végezhetd el a legegyszeriib-
ben.

345, dbra. Onnyilé menetmetsz6
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D.4. Belsi élesmenetek készitése esztergan
D.4.1. Belso élesmenet készitése egyélii menetkéssel

Belsd menetek vagdsa egyélii késsel nem gazdasdgos, igc.n lasst miivc!ct_.
| Gképpen egyedi gyartisban haszndlatos legtobbszor megfeleld menetfiro
hidnya miatt. o o

‘Belsc‘i menetek vagasahoz a munkadarab belso feliiletét is elo kell készi-
teni. Atmend furar belsé felitletét késes menetviagashoz a magatmérdnek meg:
felelé méretiire esztergaljuk, és a furatot mindkét oldalon a menet D kiilsé
Atmérdjéig 45°-os szogben leélezziik (3464 dbra). o

Zsakfurat esetén a magfurat ¢s a sarok le¢lezésén kiviil a késkifutas reszere
. menetemelkedéstdl fiiggden menethornyot esztergdlunk (346h dbra, F42).
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Bels6 menetvigasra a magfurat méretének megfelelé hengeres szarG me-
netlyukkést vagy ugyancsak hengeres szar(i betétes menetvago lyukkést (347.
abra) célszerii haszndlni. Ezeknek a késkiallitdsa ui. a furat hosszanak meg-
feleloen allithato. A menetvags lyukkés élszogei mindkét esetben a kiilsé me-
netvagokes €lszogeivel megegyeznek, csupdn a hdtszOge nagyobb annal
(x = 15...18°).

A menetvagokeést ez esetben is a forgastengely magassagaban és a belsd
feliiletre merdleges csucsfelezd helyzetben dllitjuk be. A késbeallitast megkony-
nyiti a furattal egyiitt esztergalt homlokfeliilethez illesztett menetbeallité sab-
lon (348. dbra) vagy a mar emlitett késbeallito mikroszkop (1. a 335. abrat).

Ha zsdkfuratba menetet vagunk, a késiitkozés elkeriilésére a késszarat
meg kell jelolni (349, abra), vagy ami még nagyobb biztonsagot ad, hossz-szin-
titkozot kell alkalmazni. Mivel altalaban a vezérorsordl szarmaztatott hossz-
szanel6tolashoz nincs iitkozore kikapesold berendezés, a hasznalt iitkozé csak
a kés végso helyzetét jelolheti, ahhoz szant iitkdztetni ez esetben nem szabad.

Bels6 menet esztergdlasakor a menetemelkedésnek megfelelé hossz-
irdnyu el6toldst a kés a kiillsé menetvagashoz hasonldan a vezértengelyen ke-
resztiil a hossz-szantol kapja. A fogast ez esetben is a keresztszannal vessziik.

A kés szokdsos indulo helyzete és haladasi irdnya ditalaban kiviilrdl be-
Jelé, de zsakfuratban a késfeliitkozés és az esetleges torés elkeriilésére célszerii
a fogast a menethoronyban levé késhelyzetben venni, és az elotolast a furatbol
kifelé iranyitani.

Ha az eszterga féorsocsapagya kopott, forditott féorso-forgasirannyal és
forditott Iyukkéssel célszerii dolgozni. Igy simabb menetfeliiletet kapunk, mert
a fellépé forgacsoloers a foorsot a csapagy also ivéhez szoritja, ami a rezgése-
ket némileg csokkenti.

Belsé menet esztergilasahoz javasolt forgacsolosebességet és forgassza-
mot az F43. tartalmazza. A hiité-kenéfolyadék a kiilsé menetvagaséval meg-
egyezik (F18.),

Bal emelkedésii vagy tobb-bekezdésii belsé menet elkészitésének modja ér-
telemszeriien megegyezik a kiilsé menetvagasanal részletezett eljardssal.

D.4.2. Belso élesmenetek készitése menetfiiréval

Hengeres €s kipos belsé menetek legegyszeriibb, kis atmérojii belsé mene-
teknek pedig egyetlen forgacsolomegmunkalasi eljarasa a menetfirds menet-
faroval. A menetfirds pontossaga elsésorban a szerszam elkészitési pontossaga-
tol és az eszterga pontossagatol, a menetfeliilet mindsége és részben a méret-
pontossaga azonban a technologiatol fiigg.

Menetfurat magfuratinak atmérsjét elméletileg a menet magatmérsjére
valasztjuk. Mivel menetfuraskor a munkadarab anyagatol fuggd méretduzza-
das itt is fellép, ezért a magfurat 4tmérdjét a menetemelkedés 1/10-vel (P/10)
nagyobbra készitjiik.
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A kiilonféle menettipusokhoz és menetméretekhez a gyakorlatban bevalt
magatméréfuratokat, ill. méreteiket az F41. tartalmazza.

A menetfuraskor keletkezd sorja elkeriilésére a magfuratot a menet kiilsé
atmerdjéig 120%-ra ki kell siillyeszteni.

Esztergan menetfiraskor a forgo fémozgdst a tokmdnyba fogott munka-.
darab, az elétoléd mellékmozgast a szerszam végzi. Esztergan altaliban gépi
menetfirot hasznalunk, de sziikség esetén kézi menetfurdval is dolgozhamnlg
Av esztergdn a legegyszeriibb, de a legbalesetveszélyesebb menetfurds az, ami-
kor a hajtovassal felszerelt menetfurd kapos bekezddrészét magquraIba he-
lyezziik, majd a menetfurd egyenes vezetésére csicesal kitimasztjuk (350a

ibra).

350. dbra. Menetfuras
a) esztergan kézi menetfuréval, ) menetfirds gépi forgatissal

Az esztergan végzett menetflrds sorrendje:

1. A tokminyba fogott munkadarabon a magfuratot és a siillyesztést ki-
alakitjuk. N

2. A megtisztitott menetfurd négyszogli menesztorészét mcnejtfﬁré hajto-
vasba fogjuk, majd béséges kenés utan a magfuratba helyezziik ¢€s egyenesbe
vezetés céljabol a szegnyeregesucesal kitdmasztjuk.

3. A hajtovasat kézzel a vagas irdnyaban koriilbeliil félfordulattal elfor-
ditjuk kozben jobb kézzel a szegnyeregesucson dt a menetfurot ovatosan ten-
gelyirinyban nyomjuk.

4. Négy-hat menet kif0rdsa utan a menetfiré hajtovasat a késszénfa ta-
masztva a menetfurast a munkadarab gépi forgatdsaval folytatjuk, mikozben
a szegnyeregestcesal a menetfardt tovdbbra is kovetjik (3506 abra).

5. A menetfurasi miivelet befejeztével a fdorsd forgdsat lczillitjuk,‘ maja'i
a menetfarét a hajtdvas segitségével vagy kézzel vagy a féorso ellentétes irdny(
forgatasival gépi titon a menetes furatbol kicsavarjuk.

Az esztergan végzett menetfiras kevésbé balesetveszélyes, haa menelf urot
a szegnyereghiively furataba vagy gyorsvaltofejbe fogott gzéthazhato (35 l.. abra)
vagy a tulterhelés ellen védé biztonsagi (352. dbra) menetflrofejbe fogjuk be.
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352. dbra. Tulterhelés ellen védett menetfirofe
! hajtott persely, 2 hajtépersely, 3 szabilyozo, 4 szar, 5 rugod

Ez utobbi kiillonosen zsakfuratokban végzett menetfurds esetén fokozza a biz-
tonsagot.

A gyorsvaltofej megfelelé betétjébe fogott dnbedlld (iszé) menetfurofej
hasznilata esetén a menetemelkedésnek megfelelé szanelGtolas kapesoldsaval
a menetfuro gépi kisérése is megoldhatd.

A menetfurdshoz a menetfurdt az anyagmindségtol fiiggéen az F45.-ben
Javasolt hiité-kendfolyadékkal boségesen kenni kell. A menetfuras forgacsolo-
sebessége az F44.-ben taldlhatd. Ha kézi menetfurokat hasznalunk esztergan,
akkor minden fokozat utin a kovetkezs fokozat menetfirojat egy par menetig
kézzel csavarjuk az el6vigott menetbe, és csak azutdn kapesoljuk a féorsot
gépi hajtasra.

A menetfiras alapszabalyai:

A zsikfuratokat 3—4 menetemelkedésnek megfeleld hosszal mélyebbre
kell furni, mint az el6irt menetes rész hossza, hogy a menet az eléirt
mélységig elérhessen.

— Rovid zsdkfuratokba menetet kézi menetfurokészlettel vagy révid-
hornyt gépi menetfurdoval készitiink.

— Hossz(i zsdkfuratok menetfurasara rovid bekezdérészii (jobbmenet
esetén) jobb ferdeségli forgdcseltivolito-hornyos menetfurét hasz-
nédljunk (353. abra).

-~ Kozepes hosszi (/ = 0,84...1,5d) dtmené furatba jobbmeneteket bal
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353, abra, Ferdehorny menetftiro
a) jobb ferdeségil, b) bal ferdeséuli

ferdeségli forgacseltavolitd horonnyal készitett rovid vagy normal gép
menetfiréval furjunk. ) ’ '

_ Hossz(l atmend furatok menetfurasdhoz bal ferdeségii forgacseltdvo-
lito-hornyos normal gépi menetfurot haszndljunk.

— Lemezekhez vagy igen rovid atmend furatokba (/= 0.84) a menet-
farast kézi menetfurokészlette! végezziik.

D.5. Kiipos menet készitése esztergan

A ktpos menetek kétfélék lehetnek. Rendszerint a kipos csémenct" szel-
vényének szogfelezdje a kup tengelyére, ritkabban a kipalkotdra merolebgés
(354. 4bra). Mindkét tipus kapos meneteinck emelkedését a klptengely ird-
nyaban mérjiik. ) I ,

Kiilsé kapos menetet esztergan kupos menetmetszove}, ill, szegnyereg-
elallitassal vagy masoloberendezés segitségével menetkéssel vaghatunk.

354. dbra. Kipos menet )
a) tengelyre merdleges szogfelez6jt, b) paldstra merdleges szogfelezbji
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A tengelyre merdleges szelvenyszdgfelezdjii killsé kupos meneteket leg-
egyszeriibben a menet félkupszogére bedllitott kiipvonalzé hasznalatdval menet-
késsel vaghatunk (1. a 264, dbrat). A kés el6toldsat, mint altaliban, a vezérorso-
tol kapja. Fogast ez esetben is a keresztszannal vesziink.

Kiils6 kupos menetet legtermelékenyebben az esztergara szerelhetd hid-
raulikus masoloberendezés segitségével vighatunk. A kiipos menet esztergala-
sahoz sziikséges hosszel6tolast a vezérorsotdl, az ezzel dsszehangolt kereszt-
irdnyl késelmozdulast pedig a menetmag kipjanak a kapszogre elkészitett
sima kiipos mesterdarabtol kapja.

Az alkotora merdleges szelvényszogfelezdjii kiilsé kiipos menetek eszter-
galdsa értelemszerlien megegyezik a tengelyre meréleges szelvényszogfelez6ji
kiilsé kapos menetek készitésével. A késelGtolast ez esetben is tengelyirany
menetemelkedésre kell beallitani. Ha alkotoirany(l menetemelkedés van megl
adva, akkor azt at kell szimitani.

Kisméret(i belsé kipos menetet a magméretre kimunkalt k(pos furatba
legegyszerlibben kipos menetfiroval firhatunk. Nagyobb belsé kipos mene-
teket menetes lyukkéssel kipesztergdlo vagy hidraulikus masolokésziilék segit-
ségével lehet késziteni.

D.6. Nagy emelkedésii és mélyhornyti menetek megmunkaldsa
esztergan

D.6.1. A nagy emelkedésii és mélyhornyit menetek jellemzdi

A meneteknek a menetemelkedés és a horonymélység szerinti megkiilon-
boztetése csupan megmunkalasuk hasonlosagan alapszik. Ebbe a technologiai
csoportositasba tartoznak az un. mozgiskozvetité menetek (trapéz-, fiirész-,
csiga- ¢s sikmenetek) és a tomitémenetek koziil a zsinormenet. Ezek koziil e
konyvben csak az esztergdlyos szimara legfontosabb menetekkel foglalkozunk.

Valamennyi késziilhet jobb vagy bal menetemelkedéssel, ill. egy vagy tobb
bekezdéssel.

A trapézmenetet (MSZ 207) tobbnyire mozgaskozvetitGnek hasznaljuk
(355. 4bra). Alapszelvénye (tengelymetszete) 30°-os csticsszogii csonkitott egyen-
16szdra hiromszog (F38.).

A trapézmenet szabvanyos jelélése Tr d X P MSZ 207, ahol a Tr a trapéz-
menetet, d a menetorsoé kiilsé dtmérgjét, P a menetemelkedést jelenti mm-ben.
Pl. 60 mm dtmérdjl, 8 mm emelkedésii trapézmenet jele Tr 60X 8 MSZ 207.
A szabvanyban javasolt 4tmérékhoz a mm-ben megadott emelkedés tetszés
szerint valaszthato.

A trapézmenetek emelkedését a szabvany mm-ben jeloli. A hiivelyk mér-
t¢kegységet hasznal6 orszagok a trapézmenetek menetemelkedését hiivelykben
vagy az 1 hiivelykre esé menetek szamaval adjak meg.
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355. abra.
Trapézmenet

356. abra. Sikmenet

A trapézmenetii orso és anya menetszelvényei kozott a menetemelkedéstol
fiiggd e és e, hézag van, ezek méreteit a szabvany az emelkedéstol fiiggéen tar-
talmazza.

A sikmenet is a mozgiskdzvetité menetek csoportjiba tartozik. Legelter-
jedtebb felhasznaldsi teriilete az onmiikodden kdzpontosito esztergatokmany,
ahol az elforgathato kozponti tarcsa sikmeneteivel kapesolodd ugyancsak sik-
menetes szoritopofakat a vezetékiikben sugarirdnyban mozgatjak. A sikmenet
a munkadarab homlok- (sik)feliiletén csigavonal (spiral) alakban helyezkedik el.
A menetemelkedés spirdl jellegébol adddik, hogy a menethorony sugara a ko-
zéppont felé haladva allanddan csokken (356. abra).

A menettest és a menethorony szelvénye sarkainal lekerekitett négyszog
{homlok-laposmenet).

A sikmenet jelenleg még nincs szabvinyositva. Az adott feladathoz kiilon
tervezik és készitik el.

A zsinérmenet (MSZ 208) nagy teherbirasa, lokésszeri terhelés felvételére
alkalmas, tovdbba laza illesztése, nagy emelkedése, igy gyors szétszerelhetdsége
és a szennyezédésre nem tal kényes tulajdonsaga miatta tlizoltoszerelvények Al-
talanosan hasznalt menetszelvénye (357. abra, F39.).
A zsinormenet szabvanyos jele Zs X d X P, ahol a Zs
zsinormenetet, a d a menet mm-ben mért kiilsé at-
mérjét, P a hitvelykben mért menetemelkedést jelenti.
Példaul egy 100 mm-es atmérdji, 1/4 hiivelyk menete-
melkedésii zsinormenet jelzése Zs 100X 1 /4" MSZ 208.

A zsinormenet menetemelkedését akar hiivelyk-
357. abra. Zsinormenet ben, akar az 1 hiivelykre es6 menetek szimdval ad-

265



Jak meg, menetvagas eldtt minden esetben dt kell szdmitani milliméterre. Ez a
mdr ismert atszamitasi osszefliggés alapjan hiivelykben megadott menetemel-
kedés esetén

P, mm = P, hiivelyk 25,4,
vagy | hiivelykre esé Z,,, menetek szama esetén

1 hiivelyk+25,4
P, mm —= ——
Zm
A zsinérmenet alapszelvénye 30°-0s csucsszogii haromszog, amelynek
csucsa és a menethorony feneke a menetemelkedéstol fiiggd sugarral le van ke-
rekitve. A csatlakozo orso- és anyamenet kozott ¢ rés van.

D.6.2. A nagy emelkedésii és mélyhornyi menetek készitése esztergin

A nagy emelkedésii és mélyhornyli menetes orsok kiilsé atmérgjét IT9—
IT11 tiirésmérdvel és g vagy h tiirésmezovel készitjitk. Az orsok kiilsé atmérs-
jét a kihajlas elkeriilésére tamasztobabok kozott esztergaljuk. Ha szabad me-
netkifutasra nincs mod, akkor a darab megfeleld befogasaval kell a kés szabad
kifutasat lehetvé tenni.

A menetesztergalast a menetszelvénytdl és a menetemelkedéstdl fiiggden
egy vagy tobb nagyolo és ugyancsak egy vagy tobbsimito mivelettel készitjiik.
A menetoldalakra és a horonyfenékre nagyoldskor 0,5—0,5 mm-t kell rahagyni.
Két forgicsoléélii nagyold- vagy simitékéssel a fogast mindig keresztszannal
vessziik. Erint6 fogas utdn célszerii a keresztszan iitkozjén az elérendé menet-
mélységet bedllitani, hogy annak miivelet kdzbeni méretérsl tajékozodni tud-
junk.

A fogdsmélység nagysiga a menetes munkadarab merevségétdl, anyag-
mindségétol és a menethorony szélességétd! fligg. Kedvezd koriilmények kozott
a fogasvétel javasolt nagysdga nagyolds esetén 0,3...0,5 mm, simitas esetén
0,05...0,1 mm. A fogasok szimarol az F47. tajékoztat.

A forgicsolosebesség értékeit az F46. tartalmazza.

Nagy fogdsmélységgel és forgacsolosebességgel semmiképpen nem dol-
gozhatunk, mert az ily modon megnovekedé késkopds szeivénytorzulasra, az
ugyancsak fokozodo forgacsoloerd pedig a munkadarab kihajldsara vezethet.

A nagy emelkedésli és mélyhornyl meneteket megmunkdlé nagyolokés
¢lalakja a menethorony alakjatol és méretétdl fiiggo szélességii derékszogii négy-
szog (358. abra). Elkialakitdsa a beszirokésekéhez hasonld. Az oldalélek szo-
kdsos o; = o, = 3°-0s hatszogeit a menetoldal délésének irdnydban a menet-
kdzépatméro emelkedési szogével, y-vel novelni kell. A menetmegmunkalo kés
kialakitdsara hasznalatos eljarasokat a kés homloklapjinak a munkadarab for-
gastengelyhez képest elfoglalt helyzete hatarozza meeg.
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358. abra. Mélyhornyd menetek elénagyolo kései

Az egyik eljards sordn a kést ugy helyezziik el, hogy homloksikja a munka-
darab forgastengelyébe esik (359a abra). Ilyen elrendezés esetén a kés szelvénye
pontosan a menet szelvényének felel meg, a kés élei egyenes vonaltak, ezédltal
konnyen kialakithatok és élezhetok. A kedvezd hatszog végett a menetdolés

N Un

a) b)

359. 4bra. Homloksik-bedllitas
a) a2 homloksik a forgastengely irdnyaba esik, ) a homloksik a forgdstengellyel szoget zdr be
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iranydba esé hatszoget itt is ki kell egésziteni a @, csavaremelkedési szog érté-
kével.

Hatranya viszont, hogy a jobb és bal oldali y, és y, homlokszigek a me-
netemelkedés és a menetemelkedési szogek nagysdgatol figgden kiilonboznek.
PI. jobbmenet esetében a jobb oldali homlokszog, a y, negativ, ezért a jobb ol-
dali forgacsoloél nem forgicsol jol, nyomja az anyagot, mig a pozitiv (+)
homlokszogli bal oldali él kedvezd korillmények kozott dolgozik. Minél na-
gyobb a menetemelkedés, anndl jobban romlanak a forgacsoldsi viszonyok.
Balmeneteknél ez a jelenség értelemszertien ellentétes oldalakra érvényes.

7,
ff// A

7

1.

360, 4bra. Alakkés ferde homloklap 361. dbra. Mélyhornyi menet
elhelyezésével esztergilasa két oldalrol

A 359 4bran lithato kést ugyancsak tengelymagassagba, de a menet oldal-
felilletére merdleges iranyba forditva allitottuk be, vagyis a kés homloklapja és
a munkadarab forgastengelye a kozépatmérd ¢, emelkedési szogének meg-
feleld szoget zar be. Ebben a helyzetben a kés mindkét forgacsoloéle egyforman
kedvezd forgdcsolasi viszonyok kozott dolgozik (y; = y,). Hatranya azonban,
hogy menetemelkedésre merdleges metszetben a menetemelkedés novekedésé-
vel névekvo szelvénytorzulast okoz, a menethorony valamivel keskenyebb lesz,
a horonyfenék pedig ivessé valik. Ezért ez az eljaras nagy pontossagu és nagy
emelkedésii menetekhez csak eldsimitasra haszndlhato.

A menetemelkedésnek megfelelden donthetd kést hengeres szarura képez-
ziik ki, és prizméara helyezve fogjuk be (347. abra).

A 360. abra torzulas nélkiili menetszelvény készremunkaldsdra alkalmas

268

Leskialakitast szemléltet, amely mindkét oldalon azonos és kedvezé homlok-
<s0ei. A hatszoget ennél is a menet dolése feldl a ¢, menetemelkedési szoggel
novelni kell (1. még a B.2.2. pontot).

A menetfelilleteket oldalanként megmunkalo nagyolo-, ill. simitokesek
kialakitdas szempontjabol egyenes oldaléli kések, melyeknek forgacsoloéle
visszintes elhelyezéssel tengelymagassagban dolgozik, és a menethorony oldal-
fcliiletéhez fél szelvényszogre van beallitva igen nagy pontossaggal (361. abra).

Mélyhorny(i meneteket csak szobahdmérsékletre hiitott menetes orsokon
munkaljunk készre, és menetvagas kozben biséges hiitéfolyadékot dramoltas-
sunk, mert a hossz( munkadarabok hé okozta méretvaltozisa gyakran tized-
milliméteres nagysagrendii menetemelkedési hibat is okozhat.

A simitast mindig megallas nélkiil kell elvégezni. Az eszterga megallitasa
2 menetfeliileten Iépcsés nyomot hagy.

A nagy emelkedésii és mélyhornyi menetek oldalfeliileteinek gyakori
cgyenetlenségét az okozza, hogy a menetkés a soron kovetkezé fogasndl nem
all pontosan vissza. Ennek t6bb oka lehet: a lakatanya vagy a szdnvezetékek
kopottak, a féorsé csapigyjatéka a megengedettnél nagyobb.

Az eszterga nem kielégits dllapota tehat nagyon meglatszik a nagy emel-
kedésli és a mélyhornyil menetek felilletein. Ezekben az esetekben az segit, ha
a kést forgacsoloélével lefele forditva allitjuk be, és a foorsé forgasiranyat ennek
megfelelden ellentétesre valtoztatjuk, vagy ha rugos késtartoszarat hasznalunk.
Rossz allapotd gépen a rugods késtartot is lefelé kell befogni, mert egyébként
a kés belekap a menetbe.

Az elkésziilt menetet csiszolovaszonnal, a menetkifutdst pedig reszelével
sorjatlanitjuk.

A trapézmenet esztergilasahoz az altaldnos szempontokat a kovetkezokkel
egészitjiik ki.

A trapézmeneteket 5 mm szelvényosztasig (kozépvonalon mért szelvény-
szélesség) az élesmenetekhez hasonléan esztergéljuk.

A 6—16 mm-es szelvényosztisi trapézmeneteket eldszor az ffenékszéles-
ségnél 0,2 mm-rel keskenyebb besziirokéssel nagyoljuk el6 a magatmérstol
0,5 mm-rel nagyobb méretre (I. a 358. 4brat), azutan a D.6.2. pont elején leirt
késkialakitassal, késbeallitassal és forgacsolasi adatokkal a trapézmenectet készre
esztergaljuk.

A 16 mm-nél nagyobb szelvényosztas( trapézmenetek esztergalasakor na-
gyolasként eldszor a P/2 szelvényosztasnal 1 mm-rel keskenyebb besziirokés-
sel a menetkozépatméroig szurunk be (362a abra), majd a szelvényfenék f sz2é-
lességtol 0,2 mm-rel szélesebb beszlrokéssel (hogy az ezt kovetd oldalkések
utan a sarkokban lépcsé ne maradjon) 0,5 mm rahagyassal novelt magatméréig
esztergalunk (362b abra).

Ezutan a menetszelvény félcsiicsszogére bedllitott oldalélii késsel vagy
a menetszelvénynél keskenyebb trapézszelvény kés egy-egy oldalélével a me-

269



pf2
'f-PfZ Tmm _ f=g-02mm

2.7 7% ,/ / 7//”/

IR

(11 [0 [t [ L]

a) b) ¢) d) e)

362.4bra. i = 16 mm-nél nagyobb profilosztdsu trapézmenetek
esztergdlasanak lépései

netszelvény egyik, majd a masik oldalat simitjuk el (362¢, d abra). Végil ket-
t&s homloksik menetkéssel simitjuk készre a menetet (362e dbra).

Trapézmenetek menetkéseinek koszoriilés¢hez, bedllitasidhoz €s az elké-
sziilt menetek ellenérzésére minden egyes trapézmenethez kiulon-killon készult
menetszelvény-sablonpart hasznalunk, melyekkel a menetszelvény €s a menet-
horony méret- és alakhelyességét lehet ellendrizni.

A legcélszer(ibb, ha a menetkést és a menetszelvényt ez esetben is a meg-
feleld trapézmenetszelvény rajzolattal ellitott menetkés-bedllité mikroszkopon
ellendrizziik (1. a 335. abrat).

A kész orsomenet ellendrzésére az elirt méretpontossagtol fliggden tolo-
mérd, mikrométer, menetprofil-ellenérzd mikroszkop vagy trapézmenetil gyi-
riis idomszer alkalmas.

Sikmenetet az esztergatokmanyba felfogott munkadarab homlokfeliiletére
a késszanba a felilletre merdlegesen és a forgdstengely magassagaba befogott
késsel a keresztszan elotolasaval vagunk (363. abra). A vagds sordn a felillethez
beallitott hossz-szant a mérettartis végett beallitott helyzetében rogziteni kell.

Sikmenet vagasa esetén a vezérorso szerepét a keresztszan menetorsdja
veszi at, amely a f6orsordl a cserckerekeken, a mellékhajtémiivon €s a vono-
orsén at, tovabba a lakatszekrény belsé attételének modositasan keresztiil
kapja a hajtast.

A menetemelkedést keresztiranyu el6toldssal, a fogasvételt a késszan ten-
gelyiranyt elmozditdsaval végezziik.

A kis emelkedésii, egybekezdésii sikmenetekhez a kés szélessége a menet-
arok szélességével egyenld

ahol b a menetkés szélessége, mm;
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363. dbra. Sikmenet esztergaldsa
méretbeallitd potszdnnal

¢ & menetarok szélessége, mm;

P a menetemelkedés, mm.

Tobb-bekezdésii menetekhez a kés szélessége
1 P

b=c=— —

2 i

aholi a bekezdések szama.

Az oldalélek hatszogeit mindkét oldalon oly mértékben kell alakdszoriilni,
hogy az a lekisebb menethoronysugarnal se érjen a menet oldalfeliiletéhez.

A forgacsolosebességet a mélyhornyd menetes orsoknal javasolt értéknek
a felére kell csdkkenteni, mivel az ennél nagyobb sebességek okozta belsé igény-
bevétel az eszterga mozgastovabbito rendszerét nagyon igénybe venné,

A menetemelkedésnek megfelelé keresztszan-elStolashoz szitkséges csere-
kerék-szamitdst a mellékhajtomiives esztergdn a D.2. szakaszban ismertettiik.
A tablazati elGtolast itt a beallithatd keresztiranyi elGtolasként vessziik sza-
mitasba.

A sikmenetek is késziilhetnek bal menetemelkedéssel és tobb bekezdéssel.

A zsinérmenet kiindulo orsoatmérdjét (a menetlapot) kb. 0,5 mm-es raha-
gydssal esztergaljuk eld. Ez nagyban megkonnyiti ugyanis az ives menetszel-
vény és a kiilsé dtmérG pontos elkészitését,

A zsinormenet legegyszeriibben fésiis vagy alakos kor-, ill. hasabkéssel
munkalhatd készre. Az ilyen kések szelvénye megegyezik a menet szelvényé-
vel, igy a menet egy miiveletben, egy vagy tobb fogdssal esztergalhatd. Ha fésiis
vagy alakos késiink nincs, akkor a zsinormenet esztergalasat két miiveletben
kell végezni.

=l
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a) b
364. dbra. Zsindrmenet-esztergalas

a) menctarok alakos beszirdsa, b) lekerekités
I hossz-szan, 2 keresztszan, 3 potszan
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Eldszor a menethorony fenéksugarara lekerekitett besziirokéssel a zsi-
normenet ives horonyfenekét munkéljuk pontos méretre (364a abra). Meg-
konnyiti a menetmélység pontos tartasat, ha a menet el6tt vagy utdn a magatmeé-
rovel megegyez6 méretil keskeny feliiletet esztergalunk, amihez utolsé fogasban
a kést hozzdailitjuk.

A kovetkezo miveletben megfeleld sugarra koszoriilt homoru késsel ke-
rekitjiik le a menetet, ill. a killsé atmér6t méretre esztergaljuk (364b abra).

Zsinormenet esztergaldsa kozben a menetszelvényt a menetemelkedésnek
megfeleld sugarral készitett menetsablonnal, az atmérdket pedig tolomérével
ellenérizziik. A kész orsomenet ellendrzésére zsinbrmenetes gyiiriis idomszert
hasznalunk,

D.6.3. Balmenet készitése esztergan

Mivel a balmenetii csavar emelkedése a jobbmenet(i csavar emelkedésével
ellentétes iranyu, ezért a balmenet vagasa esetén a menetvagds iranyat is meg
kell valtoztatni. A balmenetet tehat balrél jobbra, vagyis a féorsotol a szegnye-
reg felé halado késsel vagjuk (1. a 3165 dbrat).

A szdnnak ezt a haladasi iranyat a féorso forgasiranyanak meghagyasaval
a vezérorso megfelelé forgasiranyaval valositjuk meg. A vezérorso ellentétes
forgasirdnyat a mellékhajtomi iranyvaltéjanak atkapcsoldasaval vagy paratlan
szam( kozvetitd fogaskerékkel érhetjitk el. A kés fogasinak bedllitasat meg-
konnyiti a menet végén a magatmérének megfelelé méreti beszuras (horony).

Ennél a menetvagasi eljardsnal az esztergalyos allandoan szemmel tudja
tartani a késélek forgacsolé munkajat. Hatranya viszont, hogy a menesztéshez
sziikséges nyomalték forgdsiranya a tokmany lecsavardsi iranyaval esik egybe,
ami a tokmdny lecsavarodéasira vezethet. Ez utobbi hiba régzithets tokménnyal
elkeriilhetd.

A nagy emelkedésii balmenetek vagasahoz a menetemelkedéstol fiiged
menetkeés oldalsé pothatszogét ez esetben is a kés hosszeldtolasanak irdnydba
es6 (jelen esetben a jobb oldali) hatlapjan képezziik ki.

D.6.4. Tobb-bekezdésii menet vagiasa esztergan

A tobb-bekezdésii menet megmunkaildsa sordn az egyes bekezdések me-
neteit a menetszelvénynek megfelelé mar ismertetett technologiaval kiilon-
kiilon készitjitk el (365. abra). A menetvagdshoz a nagy menetemelkedésre valo
tekintettel a meredek menetvialtot az 1 : 1 attételrdl nagyobb attételre kapcsol-
juk at, &s a sziikséges cserckereket is ennek alapjan szamitjuk ki.

Az egyes menetek elhelyezkedését meghatirozd osztasok pontossagitol
a tobb-bekezdésii menet hasznalhatosaga jelentés mértékben fiigg. A tébb-be-
kezdésli menetek vagdsara két eljaras ismeretes:

1. Az egyes bekezdések meneteinek esztergdlasa utdn a munkadarabot az
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365, abra. Tobb-bekezdésii menet esztergdldsa

osztasnak megfelelden elforgatjuk, mikozben a féorsd, a vezérorso €s a szan-
rendszer mozdulatlan marad.

2. A cserekerekek kapesolatdit megbontva, a munkadarabot a fborséval
egyiitt az osztasnak megfelelden elforgatjuk, mikézben a vezérorséd és a szdn-
rendszer mozdulatlan marad.

Az 1. eljaras legegyszeriibb megolddsa a menetbekezdések szamaval egyezd
hornyli, nagy osztaspontossiggal elkészitett menesztdtarcsa hasznalata. Egy-
egy menet elkészitése utén az esztergaszivvel felszerelt munkadarabot a csi-
csok koziil kiemeljiik, és az esztergaszivet a kovetkezd menesztGhoronyba he-
lyezve fogjuk vissza a munkadarabot (366a dbra).

Ugyanennek az elvnek korszer(ibb valtozata az osztotarcsds meneszto
(366b 4bra). Az osztotarcsas menesztd két tarcsafélbol all. Az egyik a féorséhoz
van rogzitve, a masik, amelyik a menesztdcsapot hordozza, ehhez viszonyitva
tetszélegesen elfordithato és rogzithetd. Az osztashoz sziikséges elforditds mér-
tékét az allotaresa jeléhez viszonyitva a forgathato tdrcsa osztasvonalai alap-
jan hatarozzuk meg.

A 2. eljards szerint megmunkalt tobb-bekezdésli menet osztasat korszeri
esztergakon a cserckerekeket hajto tengelyvégre szerelt (n. osztokapesold se-
gitségével végezhetjiik el (367. 4bra). Az osztokapesolo a cserckerék felfogdsara
alkalmas nyakrészes belséfogazat tircsa, amely a tengely végére szabadon el-
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a)

366, Abra. Osziotarcsas meneszié tobb-bekezdésli menetek osztasara
a) tébbhornyi osziotarcsa, b) szamskalas osztotarcsa

367, abra, Osztokapesold tobb-bekezdésii menet osztdsara

forgathatoéan van illesztve. Az osztokapesolo masik része a hajtotengelyre csu-
szoékkel van rogzitve, és kiils6 fogazattal csatlakozik a masik fél bels6 fogaza-
tahoz. A két kapcsolofél dsszeillesztve merev kapcsolatot ad a hajtotengelyvég
és a cserekerék kozott. A kiils6fogazatu tarcsanak a bels6fogazati részbol valé
kihtzasa utin a féorsé elfordithaté anélkiil, hogy a cserekerekek és ezen ke-
resztiil a vezérorsé helyzete valtozna. A két kapcsolofél egymashoz viszonyitott
elforduldsanak meghatdrozasat az egyik félen 60, a masik félen levé egy jelzo-
vonal konnyiti meg.

Egy-egy bekezdés menetének esztergalasa utani munkadarab-elforditas-
hoz tartozo jelzéosztasok szdma egyenls a teljes tircsaosztas (jelen esetben 60)
és a menetbekezdések hanyadosaval, vagyis harombekezdési menetnél min-
den menet elkészitése utan 60 : 3 = 20 osztassal kell a fellazitott két kapcsolo-
felet egymashoz képest elforditani, majd jbol rogziteni.

Az 1:2vagy az 1: 3 attétel{ leAgazasnal, amikor a {6orso6 egy fordulatdra
a hajtétengely 1/2, ill. 1/3 fordulatot tesz meg, a kétbekezdésii menet esetén
1: 2 attétel esetén 1/4, 1: 3 4ttétel esetén pedig 1/6 elfordulds sziikséges, t?hét
1/4, ill. 1/6 elfordulasnak megfelelé 60:4 = 15, ill. 60:6 = 10 osztasnyi el-
allitast végziink minden menet elkészitése utdn.
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A mellékhajtomii nélkiili esztergdkon a tobb-bekezdésii menetek készité-
sches sziikséges osztasokat a cserekerekek segitségével is elvégezhetjiik. Ennek
clofeltétele, hogy a féorsd végére szerelt cserekerék fogsziama a bekezdések sza-
mavial maradék nélkiil oszthato legyen (tehat ilyen fogszamu fogaskerekeket
hell z; cserekerékként valasztani).

Az osztas elvégzéséhez a foorsd végére szerelt cserekeréken a fogak segit-
sercével bejeloljilk a bekezdések szamanak megfeleld 1., 11, és I1l. osztasokal,
mépepedig ugy, hogy az elséként esztergalt menetbekezdés indulo allisban az
osztasjel a vele kapcsolodo cserekerék két fopa kozé essen, ezt a két fogat
upyancsak megjeloljiik (1. a 365a dbrat).

Az elsé menet vagasa utdan a cserekerék-kapcsoloddst az ollo fellazitisa
¢s elforditasa atjan oldjuk, majd a féorson levd cserekerék masodik osztasjelét
forditjuk az ollon levd cserekerék megjelolt két foga kozé, és az ollot abban
a helyzetben rogzitjitk (1. a 3656 abrat). Ezutan a kovetkezo menetet esztergal-
juk készre. Ez utobbi eljardst valamennyi menetbekezdés esetében megismé-
teljiik.

Az osztas bedllitdsdnak ez a modja csak az 1: 1 belsé attétel esetén ad
helyes eredményt. Ettol eltéré belso attételek esetén az elébbiekben ismertetett
szamitassal a tényleges osztasnak megfelelé médositott osztast kell meghati-
rozni, és a cserekerekes osztdst most mar a modositott osztas alapjan kell végre-
hajtani (pl. kétbekezdésli menetnél i, = 1 : 3 esetében a cserekeréken z,/6 fog-
seamot kell allitani menetbekezdésenként).

Tobb-bekezdésii menetek esztergildsa sordn az Gjabb bekezdésre ra lehet
illni a menetemelkedés hosszdnak osztdsdval is, Ebben az esetben nagyon
pontosan meghatirozzuk a tobb-bekezdésii menet egy bekezdésének menet-
emelkedését és azt elosztjuk a bekezdések szimaval. Az osztast szazad pontos-
sagig folytatjuk.

Az elsé menet kiesztergaldsa utan a kapott hanyados értékének megfelelo
hosszsdgban a késszant tengelyirdnyban eldllitjuk. Az elallitds pontossdga
fokozhato itkdzo és a mérGhasabbol kirakott szanelallitasi hossz segitségével.
A gép inditasakor a szerszdm ez esetben ijabb bekezdésl menetet fog kimun-
kalni.

Példa. P = 30 mm-es emelkedésd, / = 3 bekezdési menet elsé bekezdésének
méretreesziergalasa utan a kovetkezd bekezdéshez a késszant

P
Q=== --32 = 10 mm-rel
i 3
kell tovabballitani.

Ha helyiink van megfeleld thlfutisra, akkor az el6z6k alapjan kiszamitott
tivolsagra befogott, a bekezdések szamanak megfelel6 késekkel, vagy egy
akkora osztasu és megfelelé fogszamt fésiis késsel a tobb-bekezdésii menet
esztergalasi ideje csokkenthet6 (368. abra).
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368. abra. Tobb-bekezdésii menet esztergdldsa tobbkéses eljarassal

A tobb-bekezdésii menetek esztergalasa soran kiilon tigyelni kell, hogy
minden kiilon bekezdési menet menetszelvénye (mélysége), menetmérete egy-
forma legyen. Ez legegyszeriibben tigy érheté el, ha a simito fogasokat egy
menetkéssel és egy késbedllitassal készitjiik. Mivel a tobb-bekezdésii menetek
onmagukban is nagy emelkedésii menetekhez tartoznak, ezért a menetkéseknek
4 menetemelkedéstol filggd oldalsé pothatszogeinek alkalmazasara minden
esetben gondolni kell.

D.6.5. Orvénylé menetmaras

Az esztergan végezhetd menetforgacsolas egyik legtermékenyebb eljarasa
a forgokésekkel végzett in. drvénylé menetmards.

A forgokésekkel végzett menetmaras lényege, hogy az esztergatokmanyba
vagy a cstcsok kozé fogott lassan forgo munkadarabon a hossz-szdnra szerelt,
a menetemelkedésnek megfelelé eldtoldssal halado és killon motorral hajtott
gyiirlibe vagy tiiskére fogott menetkéssel a menetarkot kimunkaljuk (369. abra).

A kések befogdsara és forgatdsara kiilsé menethez a 370. dbran lathato és
a1 hossz-szanra felerdsithetd orvénylé menetmegmunkalo késziiléket hasznaljuk.
A Kkésziilék peremes kipos csétengelye két vallcsapaggyal van csapagyazva.
A csotengely peremére tobb kés befogasara alkalmas késfej erdsitheto
(371. 4bra). A késfejbe befogott menetkések a kozéppont irdnyaban befelé vagy
azzal ellentétesen (kifelé) helyezhetdk el.

A csbcsapagy masik végén kétiépesos €kszijtaresa van. A hajtomotort
ugyanarra a felfogélapra erdsitjitk, mert az orvénylé menetmard késziiléket
minden esetben a menetemelkedési szog sikjaba kell allitani.

Belsé menetek megmunkaldsahoz a késfej eltdvolitdsa utan a cs6tengely
kupos furataba lendkerékkel felszerelt késbefogo tiiskét rogzitiink (372. dbra).

Mivel a forgokés tengelye a munkadarab forgastengelyéhez képest el van
tolva. ezért a kés éle a munkadarab feliiletérél a mardsnal ismert szakaszos
ﬁ)rg(}rs."e valasztast végez.

Kiilsé menetek orvénylé menetmarasa a késtartoba fogott kések élének
befogasi iranyatdl fiiggden belss és kiilsé érintéssel végezhetd.

Belsé érintéssel végzett megmunkalds esetén a kés élei befelé helyezkednek
el, a munkadarab ennek megfeleléen a csétengely furataban forog (373. abra).
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370. abra. Orvényld menetmegmunkalo
) készilék

369, dbra. Az Srvénylé menetmards I fedél, 2 szijtaresa, 3 villesapagy, 4 hiz, 5 talp,
clve 6 késfei, 7 csétengely, § nemeztdmités

al BelsG érintéssel, b) Kilso érintéssel

S
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371. abra. Kiilsé menetmegmunkalo késfej

llyenkor a kés ldgyan kap a munkadarab anyagaba, és hosszi forgacsot vélaszt
le réla. Igy a kés iitése alig érzékelhetd, a megmunkalds pedig folyamatos jellegii,
Kiilsé érintéssel végzett megmunkilaskor a kés ardnylag rovid iven érint-
kezik a munkadarabbal, a forgacs tehat rovid és vastag. A szerszdm iitésszeriien
miikddik, ami a menet feliiletén pikkelyes nyomot hagy.
Belsé menet megmunkdldsara szintén a hosszhivil érintkezés és az ezzel
egyiitt jaro hosszi forgacs, ill. sima feliilet a jellemzd.
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A nagy forgicsolosebességre valo tekintettel keményfémlapkas menet-
késeket hasznalunk.,

A forgacsolasi viszonyokat az attekinthetdség végett olyan esetben vizs-
galjuk, amikor a menetet egy kés alakitja ki (374. abra). Tételezziik fel, hogy
az egy késfordulat alatt levalasztott forgdcs az 4 a C szakaszon helyezkedik el.

372. 4bra. Bels6 menetmegmunkalo késbefogo tiiske
1 rogzitéesavar, 2 rogzitéanya, 3 lendkerék, 4 kupos szar, 5 alatét, 6 behuzocsavar, 7 betétkés

A szerszam a kovetkezdé anyagba lépéséig a munkadarab bizonyos ¢
szoggel fordul el a nyil iranyaba, vagyis a K, pont a K, pont helyére keriil.
A kés egy fordulata utan K, pontba keriil a munkadarabbal ismét érintkezésbe
és a K,ba szakaszon forgacsolja ki az anyagot. Az ezutan kovetkezé mindegyik
késfordulat alatt a szerszam ugyanekkora forgdcsot valaszt le, igy a munka-
darab teljes koriilforduldsa utan a szerszam egy menetemelkedésnyi menetet
készit el.

A munkadarab keriiletén mm-ben mért ba ivhosszusagot az egy késre esé
iveldroldsnak nevezziik és e,-vel jeloljuk.

Az iveldtolds nagysdgatol fiigg a menet mindsége. Gyakorlati tapasztala-
tok szerint, ha a ¢, = 1 mm/kés, akkor a késnyomok a menet feliiletén ivalak-
ban maradnak vissza. Az e, = 0,6...0,8 mm/kés esetén a késnyomok tobbé
nem lathatok, és sima menetfeliiletet kapunk.

Az anyagminéségnek megfeleld ivelotolds és a késszam ismeretében a
munkadarab fordulatszama

gy = ~——r 1/min,

ahol 4 a kiilsé menetitmérd, mm;
ny. a késfej fordulatszama, 1/min;
z a késfejbe fogott kések szama, db;
e, az ivel6tolds, mm/kés.
A munkadarab-fordulatszam szokdasos értéke 3...40/min.
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373. abra. Kiils6 menet 6rvényl6 menetmarisa
a) kiviileél, b) beliilrsl

A késfej fordulatszima

————— 1/min,

ahol ¢ az anyagmindségnek megfeleld forgacsoldsebesség;

D, a szerszam csicsanak forgasi dtmérdje, mm.

A késfej hosszelStolisa a munkadarab egy fordulatara es6 hossz-szan-
clitoldssal, vagyis a menetemelkedéssel egyenlo. A kések fogdsmélységét a
6 mm-nél nem nagyobb emelkedésii menet esetén a menetarok mélységére
allijuk. Ennél nagyobb menetemelkedés esetén két vagy tobb fogasban mun-
kaljuk készre a menetet.

A megmunkalas termelékenysége és a menet mindsége nagymértékben
lugg a késélek korének D, dtmérdje és a munkadarab d dtméréje kozotti

174 dbra. A menethorony kialakuldsa
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viszonytol. Kiilsé norméal menetszelvény kialakitdsa esetén célszerdi a D, ld=
= 1,4...1,6 viszonyt alkalmazni. Ebben az esetben a legnagyobb a szerszam-
éltartam, és legjobb a menet feliilete.

Ha a D,,/d = 1,5, akkor a kések viszonylag hosszu iven érintkeznek a
munkadarabbal, a kés hiitése romlik, éltartama csokken.

Haa D,,/d = 1,5, akkor a forgacs ive rovidiil, ami a menet feliileti mind-
ségét rontja.

Belsé menetek Orvényld menetmardsa esetén a Dg,/d = 0,5...0,55.

Az oOrvénylé menetmarashoz a menetszelvénynek megfelelé alaku,
y = 0...6” homlokszogil és o = 6...8° hatszogh keményfémlapkas betétkéseket
hasznalunk.

A késeket kiilon hiiteni nem kell, mert a késfej nagy fordulata kovetkezté-
ben az drvénylo levegd a szerszamot szabad Gtja alatt megfelel6 mértékben hiiti.

Orvénylé menetmarassal valamennyi menettipus elkészithetd. Foleg hosz-
sz, mélyhornyi menetek sorozatgyartisara igen gardasdgos. Az elérhetd
méretpontossag IT7—IT9, és a feliilet mindsége is kielégitd, igy utanmunkaldsra
csak igen nagy pontossagi igény esetén van sziikség.
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F) KULONFELE ANYAGOK
FORGACSOLASI SAJATOSSAGAI

A Fiiggelék tablazatai és diagramjai az élszogek kiképzését, a forgacsoldsi
adatokat a munkadarab anyagara valo tekintettel adjak meg. Ebben a fejezet-
ben csak néhany alapveté szempontra hivjuk fel a figyelmet, és a Fiiggelékben
nem talalhato adatokat kozliink.

Otvizetlen lagyacélok (magnesacélok) forgacsolasa. A lagy, képlékeny
anyagok nehezen esztergalhatok, mert nagy forgacsolosebesség esetén a baleset-
veszélyes, osszefonodott folyamatos forgacs nem keriilhetd el, kis forgacsolo-
sebesség esetén pedig a feliiletet durvito élsisak képzodik. A lagyacélokat ezért
vondosan élezett, lehetdleg tikrdsre fém feliiletii késsel munkaljuk meg. A kelet-
kezd folyamatos forgacsot pedig forgdcstordvel tessziik veszélytelenné.

Ajanlott élszogek : homlokszogy = 20...25°% hatszoga = 8...10°.

Az acélontvények megmunkalasakor a homokszennyezddés okozza a leg-
{6bb nehézséget, mert a kést erésen koptatja. Ezért az esztergalds sordn nagy
fogasmélységgel dolgozzunk, hogy a kés cslicsa lehetdség szerint mar a homok-
t6l nem szennyezett rétegbe haladjon, s kiilonosen homokzarvanyos anyagok
megmunkalasahoz az F6., F7. és F8.-ban javasolt forgacsolosebességet csok-
kentsiik a szennyez6déstdl fiiggden 30...40 %-kal. Az acélontvények eszterga-
lasdra a DU10 vagy DU20 keményfémlapkas kés alkalmas. A megnovelt for-
gacskeresztmetszet miatt a kés szarkeresztmetszetének is megfelelé mértékben
nagyobbnak kell lennie.

Korréziéallé, héallo és manganacélok forgacselasakor altalaban a forgacs
nagyon tapad a kés homloklapjahoz. Ezt a forgdcsoldosebesség novelésével
keriilhetjiik el, a folyamatos forgdcsot pedig forgacstordvel tesszitk veszély-
telenné.

Ezeken az anyagokon meleghengerléskor igen kemény reveréteg keletke-
71k, ezt ajanlatos pacoldssal vagy hantolassal eltavolitani.

A krdmacélok éppen ellenkezéleg viselkednek. A kisebb széntartalmi
finomszemesés kromacél viszonylag jol forgacsolhatd. A nagyobb széntartalmi
kromacél krémkarbid zarvinyai azonban gyakori késcsorbuldst és gyors szer-
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szdmkopast idéznek eld. A forgicsolosebességet ezért csdkkenteni kell, és kiilo-
nosen kopasallé keményfémlapkat (pl. DU30) célszerii hasznélni. _

Az ausztenites korrozidallo acélokat kozepes, a hédllé acélokat csak kis
forgicsoldsebességgel munkaljuk meg.

A nagy mangan-, és az 1...1,4%-os széntartalmi mangdnacélok forgacsol-
hatéséga a széntartalom novekedésével rosszabbodik. Tul nagy forgdcsolasi
keresztmetszettel nem lehet dolgozni (legfeljebb = 5 mm és e = 0,6 mm/ford).
A 0,1...0,2 mm/ford-nal kisebb el6toldst keriilni kell, mert az ilyenkor fellépd
alakvaltozas kovetkeztében gyakran eléfordul, hogy a kés éle nem forgicsol,
csak csuszik a feliileten, és ez rendkiviil gyorsan koptatja.

Ezek az acélok rossz hiovezetdk, ezért béséges hiitéssel kell a képzédott
hét elvezetni.

Kendanyagként szulfofrezol és paraffinolaj 1:1 ardnyd keveréke ajan-
latos.

Fiiraskor az anyag hidegkeményedése a furo hegyénél elkeriilhetetlen.
Ezért a szerszamndl fellép6 nagy csavardigénybevétel miatt célszer(i rovid €s
kis horonyemelkedésti gyorsacél-csigafrét hasznalni. Fontos a firé gyakori
kiemelése, ami a forgacseltavolitason kiviil hatdsos hiitésre és kenésre is lehets-
séget ad. Hiit6-kendfolyadékként szintén szulfofrezol és paraffinolaj 1 : Tkeve-
réke alkalmas. A furas forgdcsolosebessége 5...12 mm/min.

Dérzsilés esetén a dorzshorony emelkedése elleniranyu legyen (jobbra
vagashoz bal horonyemelkedésii). Javasolt forgacsolosebesség 5...10 m/min
el6tolas 0,05...0,15 mm/ford; a kenbanyag ugyanaz mint firdsndl.

Kiilsé menet metszéséhez a szabvinyos zart menetmetszd altalaban nem
alkalmas. Az M 4-nél kisebb meneteket célszer(i 5nnyilé menetmetszovel készi-
teni, mivel azok metszépofdin a forgicsoloélek megfeleléen kiképezhetdk
(homlok- és bekezdési szog javasolt értéke egyforman 20°). Az M 4-nél nagyobb
meneteket egy-“vagy tobbmenetil késsel esztergin ajdnlatos vagni. Ajanlott
forgicsolOsebesség ez esetben finommenetre 1,5...3 m/min, normalmenetre
3...6 m/min. A fogasmélység az acélanyagokhoz javasolt értéknek a fele.

Belsé meneteket lehetbleg szintén késsel kell vagni. A kis atmérdji belsd
menetekhez hasznalhaté menetfurok alakja azonban eltér a szabvényostol.
A bekezdési szog 10...15°, a horonyszam M 12 méretig harom, azon feliil pedig
négy. Erre a fém tapaddsa miatt van sziikség, hogy a fré csak a lehetd legkisebb
feliileten érintkezzék a munkadarab anyagaval.

Ontottvas forgacsolasa. A sziirkedntvények legnagyobb része 180...250 HB
keménységii. Altalaban jol forgacsolhatok. Forgdcsoldskor tort forgacs képzo-
dik, igy nem keletkezhet magas homérséklet, ezért hiitésre rendszerint nincs
sziikség, Nehézségek csak akkor lépnek fel, ha az ontvényben kemény rétegek,
homokzarvanyok, lunkerek vannak. Ilyenkor a kemény rétegen tal érd fogas-

mélységgel kell esztergalni.
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Az ontottvas esztergaldsdra kozepes keménység esetén DR10 és DR20,
niapyobb keménységhez DU10 ¢s DU20 keményfémlapkak alkalmasak.

Fardshoz is foleg keményfémbetétes csigafurék hasznalhaték a legered-
menyesebben. A menetkészitést lehetdség szerint igen kopdsalld keményfém-
lipkis késsel (DR20—DR30) menetvigissal végezziik. A menetmetszés és a
menetfirds az ontottvasszemesék lemorzsolodo tulajdonsaga miatt nem ad
kifopastalan menetszelvényt.

A konnyiifémek forgiacsolhatosaga kiilonféle osszetételitk kovetkeztében
nagyon eltéré. Kozos jellemzdjiik, hogy élrdtétképzédésre hajlamosak. Ennek
vsokkentésére kis €kszoget, nagy forgacsoldsebességet, simidra fent szerszam-
cleket és boséges hiité-ken6folyadékot kell alkalmazni.

A legnagyobb élratét a tiszta aluminium esztergaldsakor keletkezik, ezért
mcgmunkalasdahoz y = 30...35°-0s homlokszoget és a = 10...12%-o0s hatszoget
kell alkalmazni. Az aluminiumot szivossa vagy keménnyé tevé otvozetek csok-
kentik az élratétképzodést, és ezdltal javitjak a forgacsolhatosagot.

A nagyobb sziliciumtartalmi O6tvozetek nagy hatkopast idéznek eld,
c/¢rt kopasallo, DR10 és DRS keményfémlapka haszndlata célszerd.

A magnéziumotvozetek kiilonosen veszélyesek a késkopasbol eredd siurlo-
disi hore. A keletkezett magas hémérséklet hatasiara ugyanis a forgdes meg-
evilladhar. DR10 lapkaval nagy forgacsolosebességgel is veszély nélkiil eszter-
witlhato.

Hasonlo a helyzet a titin és otvozeteinek a forgacsolasa esetén. Az on-
pyulladds elkeriilésére csak kis, 35...70 m/min forgacsolosebességgel esztergal-
hatunk. Az élratét elkeriilésére a homlokszoget 12...15%-ra koszoriiljiik. Na-
ryoldsra DR20, simitasra DR10 keményfémlapkas esztergakés alkalmas.

A konnyiifémeket egyetemes esztergdn a f6orsé kis fordulatszamhatdara
miatt rendszerint nem lehet gazdasigosan megmunkalni. Erre a célra kiilon-
leges, nagy fordulatszdimi merev esztergdk hasznalhatok, amelyeken gyors

lehetdleg automatikus — kikapcsolasi lehetdség van.

Konnyifémek megmunkaldsakor alkalmazott nagy forgacsoldsebesség
esetén a hiité-kenéfolyadéknak a forgacsolas helyére valo juttatasa a szokott
rifolyatdssal nem oldhato meg. Legjobb a hiité-kendfolyadékot siiritett levegd-
vel elporlasztani és szorofejekkel juttatni a forgdcslevalasztas helyére.

Furashoz is altaldban kiilonleges csigafirét célszerii haszndlni, melynek
cstesszoge 140°, a forgacskorong szélesebb, emelkedési szoge 40...45°, Az acél
[rasara késziilt csigafiir6k a konny(ifémek furdsara 4ltaliban nem alkalmasak.

A konny(ifémek furata mindig nagyobb mint a hasznalt furd atmérdje.
Pontos furatok esetén a megfeleld firéméretet kisérleti flirassal kell meghata-
ro7ni. Menetkészités terén a legnagyobb nehézséget a felillet minGsége okozza.
Altalanos érvényii irAnyelvek az élkiképzésre és a forgacsoldsi adatokra nin-
csenek, ezek csak kisérletileg allapithatok meg. Ezért a kénnyiifémek meneteit
IchetSleg hengerléssel vagy méangorlassal készitik.,
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Hire keményedd mitanyagok forgacsolasa. A faval, ron ggyal 10116t bakelit
ridegsége miatt altaliban csak nagy feliileten hato szoritassal (szoritohiively
vagy kiesztergdlt puhapofa) foghato be. Eszterglhat6 gyorsacél- vagy kemény-
fémkéssel. A gyorsacélkés ugyan jobban kopik, de a kisebb forgicsoldsebesség
folytdn kevésbé melegszik a munkadarab. A keményfémlapkés kés éltartama
hosszabb, az esztergalt feliilet érdessége kisebb, de a keletkezd nagyobb hé-
mérséklet mérettorzulast okozhat. A 375. dbia a faval vagy ronggyal toltott

12.15°

a) b)
175. Abra. Az esztergakés élszogei hére keményedd mianyagok
(bakelitek) forgacsoldsédhoz

a) gyorsacélszerszamon, b) keményfémszerszamon

bakelit esztergalasahoz javasolt gyorsacél-, ill. keményfémlapkas keés Iélszégeil
szemlélteti. A kés éleit mindkét esetben fenéssel kell utdnmunkalni. A bakelitet
kis elgtolassal, kis fogasmélységgel, de nagy forgacsoldsebességgel kell eszter-
galni (31. tablazat).

Gyorsacélszerszamhoz 120 m/min forgacsolésebességnél és 0,6 mm/ford
elétolasnal, keményfémszerszamhoz 200 m/min forgicsolosebességneél és 0,3mm
elétolasnal nagyobb értékeket ne valasszunk.

Esztergalaskor a kés éle viszonylag gyorsan melegszik, ami miatt a mii-
gyanta toltGanyag a kés élére tapad. Ennek kovetkeztében romlanak a forgacso-
lasi viszonyok, és romlik a megmunkalt feliilet mindsége is. Bzért iigyelni kell
arra, hogy a szerszimél homérséklete tulsagosan ne novekedjen, ill. a milanyag
feliileti hémérséklete a 150 °C-ot ne haladja meg.

Hiiteni csak szivott levegével szabad, mert az olaj vagy emulzios hito-
folyadékot a bakelit magdba szivja, feliileti duzzadast okoz, ez pedig zavarja
a méretpontossagot.

Esztergalaskor a forgdcsot el kell szivatni, mert a bakelitpor az egészségre
kéros, a gép csuszofeliileteit felsérti, a levegével kevert bakelitpor pedig rob-
banasveszélyes. '

A nagymértékii hotdgulis miatt a kész méret kialakitdsakor méréshez
meg kell varni, amig a m{lanyag szobahomérsékletre hiil.

A faval, ronggyal toltott bakelit furdsdhoz a faré csicsszoge 60...80°%,
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31. tabldzat
Forgacsolasi adatok miianyagok esztergalasahoz

Keményfémszerszam 61 4 K z0ue
DRS. DRI0 Gyorsacélszerszam ésélszoyek
Anvag _ . -
e Forgicsolé- | pisiolgs | FOrgacsalo- | pistonis
sebesséyp Se! 4 2" »
m/min mm [ford. m/min. mm/ford. e

|

Hore
keményedd
muanyagok
(bakelit stb.) | 200...300| 0,2...0,5| 80...120] 0,2...0,5 8...10 12...15

PVC, Plexi,
poliamid 500...8001 0,2...0,5 | 200...300| 0,2...0,5 | 8...10 15...20

Keménygumi,
galalit 200...300| 0,3...0,6 | 80...100| 0,3...0,5 | 6...8 8...10

Rétegelt papir-
¢s textil-
bakelit 300...400| 0,1...0,3 | 150...200| 0,1...0,3 | 8...10 15...25

lLagy
miianyagok
(polisztirol,

nylon, teflon) | 300...500| 0,2...0,3 | 80...100 0,2...0,3 6...10 15...20
Uveg 50...80 | 0,1...0,3 — -— 6...8 0
Porcelan 15...30 | 0,1...0,3 - o 6...8 0

az élszalag keskeny (0,3...1 mm) és meredek emelkedésii (5°...10°), htrafelé
erésen kipos (k = 6...8%), a forgacshorony keresztmetszete viszonylag nagy.

A faré cstcsat a 376. abran lathato modon a homlokszog novelésére ki
kell hegyezni.

A nagy firényomas hatasara a furd kifutasakor a firo hegyénél az anyag
kitoredezik. A kitoredezés veszélyének elkeriilésére célszerii furokifutaskor kézi
clGtolassal a fard haladasat megfeleléen csokkenteni. Ugyanez okbol a nagyobb
furatokat ajanlatos két miiveletben (elébb 4...10 mm, majd az eléirt &tmérdja
faroval) firni. A mésodik miiveletben dolgozo fiird nyomdsa ui. nagymeértékben
csokken, mert a kedvezétlen feltételek kozott dolgozo keresztél mar nem vesz
részt a forgacsoldsban.

A vékonyfali sajtolt bakelit alkatrészeknél nagyobb dtméréjli furatokat
masodik 1épésben csapos koronafiirval vagy csapos kiszirokéssel készitjilk
(377. dbra). Ez utibbi elénye, hogy éltala bizonyos mérettartoményon beliil
tetszéleges atmérdjii furat készithetd.
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b)

376. abra. Bakelit firasara alkalmas csigafuro
a) a dolgozdrész kialakitdsa, b) a csucs kialakitdsa

7 | V72772

377. 4bra. Csapos kiszirokés vékony bakelitlemez furasara
Bakelit furasakor a furot a forgacseltavolitas és a fl'll‘l.:) .hilitc‘ése‘céljabol
gyakran emeljiik ki. A bakelit furasakor javasolt technologiai értékeket a
32. tablazat tartalmazza. o ' o
A faval, ronggyal toltott bakelit dérzsdlésére az anyag koptatohatasa miatt

(i ényfé ; orzséa asznalni.
s1szerii keményfémbetétes dorzsarat haszn ' . ‘
celsze d ség keményfémszerszamra 80... 100 m/min, gyors

Aianlott forgacsoldsebes S _ ‘
acélra '140...60 mm/min. Az el6tolas altaldban kézi, de ne haladja meg a 0,3...

0,5 mm/ford értéket. '
A dorzsblési rahagyas mérté
végett kicsi legyen. A kovetkezd tapas

Ry = 0,02d+02  mm,

ke a mérettiirés és a feluleti simasag bclar'lésa
ztalati Osszefiiggés alapjan szamithatjuk:

ahol d a dorzsolési furatatmérd, mm.
A bakelitha menetet csak sajtolds kézben alkalmaz

készithetiink. o ' :
A forgacsolassal készitett normdlmenetek nem elég szilardak, igy nagyobb

mechanikai igénybevételre alkalmatlanok. Ezért — ha smrkezctilszempon::c)l
lehetséges — lekerekitett profili, durvabb emelkedés(i menetet (pl. trapéz vagy

zsinérmenetet) valasszunk.

ott menetes betéttel
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A forgacsolt menet készitésének modja megegyezik a fémeknél szokasos
cliarasokkal. A menetfaroval készitett belsé meneteknél a bakelit kitoredezésé-
nek csokkentésére boséges olajkenést alkalmazzunk.,

32. tabldzat

Forgacsolasi adatok miianyagok fiirasahoz gyorsacélfiroval

- Forgécsolé-. P Csucs- | Horony-
F tmérd, Elétolas L.
Anyag Umm | PSS | liord, | 5208, | emelkedesi
Hore keményedd 1...2 0,05...0,1
muanyagok 2.5 40...60 0,10...0,2 60 10
(bakelit stb.) 5...10 0,20...0,3
Retegelt papir- és 1...2 0,1...0,2
textilbakelit 2...5 60...80 0,2...0,4 90 | 40...50
5...10 0,4...0,8
PVC, plexi, poliamid 1.2 0,1...0,2
2...5 80...100 0,2...0,5 90 | 40...50
b 5,10 0,5 ...1,0
Keménygumi, galalit 1...2 0,05...0,1
2.5 40...60 0,1...0,2 60 10
5...10 0,2...0,4
Lagy mianyagok 1...2 0,1...0,3
(polisztirol, nylon, 2...5 60...80 0,3...0,5 116 30
teflon) 5...10 0,5...0,8

Ujabban sikerrel alkalmazzak az egyrészes, horony nélkiili menetfarokat
(378, dbra). A menetfird kupos bekezdSrészén harom negativ homlokszogi
(y = —(10...15°) vagdszarny van. A menetfuras ilyen furdval igen gyorsan és
konnyen elvégezhetd.

Az azbesztrel toltott bakelit forgacsoldsa soran alkalmazott befogdsi mo-
dok, szerszimok és eljarasok altaldban megegyeznek a faval, ronggyal toltott
milanyagokndl ismertetettekkel, csak az azbeszt toltdanyag nagymérvii kop-
tatohatdsa miatt a forgacsolosebesség €s az el6tolas ajanlott értékeit a 31.—32.
tablazatban kozolt érték felére vagy harmadara kell csokkenteni.

A rétegelt papir- és a textilbakelit forgacsolasahoz a mar ismertetett élszogii
de gondosan élezett szerszamokra van sziikség, mivel a nem kellden éles szer-
szam a szovetet kitépve rontja a feliilet min6ségét.

A rétegelt milanyagok esztergaldsakor iigyelni kell arra, hogy a késnyomds

a rétegeket ne szétvalasztani, hanem Gsszenyomni igyekezzen (379. 4bra).

Az Uivegszalas bakelit kivitelével az esztergalast nagy forgacsolosebességgel
végezhetjiikk (l. a 31. tablazatot). Uvegszalas bakelitet csak keményfémszer-
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szammal és a tdbldzatban javasolt technologiai értékek felével célszerii meg-
munkalni. Nagyoldskor 2...5 mm, simitiskor 0,3...0,8 mm fogismélységet
valasszunk.

A rétegelt textil- és papirbakelitet az acélokhoz hasznilatos éles csiga-
furoval flirhatjuk. Ajanlott forgacsolosebesség 100...140 mm/min, az el6tolds
0,2...0,3 mm/ford Ha a réregelés iranyaba farunk,
akkor 0,1 mm/ford-nal nagyobb elétolas esetében
az anyag a rétegek irdnyaban széthasadhat.

A hore lagyulé miianyagok rendszerint a meg-
feleléen kialakitott és éles szerszimokkal kénnyen
és jol forgdcsolhatok. Befogasuk elsésorban a nagy-
fok( rugalmassagukbol adodo alakviltozds miatt
okoz gondot. Ezért itt is nagy feliileten, kis szorito-
erével befogo szerkezeteket (patron, puhapofa stb.)
hasznaljunk,

Ha mégis tokmanyba kell a munkadarabot be-
fogni, akkor a munkadarab felé dorzsoldalaval for-
ditott csiszolovaszonszalagot tekeriink, amely me-
nesztéként miikodve nagymértékben csokkenti a po-
fak sziikséges szoritasat.

A kés keresztmetszetre hatdo minimalis terhelés
lehetové teszi, hogy a forgécslevalasztiasra kedvezd -kis ékszoget haszndljunk
(1. a 31. tablazatot).

A felmelegedéssel fokozodo képlékenysége miatt a késtSl lapos huzal
alakjaban tdvozo folyamatos forgacs keletkezik, amely a szerszamra vagy a
munkadarabra csavarodva komoly balesetet okozhat. Ennek elkeriilésére a
tereldszoget oly modon kell kialakitani, hogy az a forgicsot a kés haladdsi
irdnyaval ellentétesen a kés mogé iranyitsa (380. abra).

A forgdcsolt feliilet érdessége javul,és a keletkezett hé nagymértékben csok-
ken, ha fenéssel simitott &l és titkrositett homloklapt esztergakést hasznalunk.
Mivel ezek az anyagok csak igen kis mértékben nedvszivok, forgacsolashoz
hiité-kendfolyadékot (olajat, emulziot) is haszndlhatunk. JoI bevalt erre a célra
a levegovel porlasztott un. kddhiités,

A hore lagyuld milanyagok firdsara 30...40°-0s horonyemelkedésii és
140°-0s cstucsszogl csigafirok alkalmasak. A hatélt erésen le kell kerekiteni.

A forgédcsolosebességtol és az elGtoldstol nagymértékben fiigg a furat
minésége. A sirlédasbol eredd hot éles furdoval béséges hiits-kendfolyadék-
oblitéssel €s gyakori furokiemeléssel lehet csokkenteni. Célszerii a furo kereszt-
¢€lét elkoszoriilni (1. a 376. abrat), mert igy a fironyomas is csokken. A hére
lagyulé milanyagok furdsara javasolt forgdcsoldsi adatokat a 32. tablazat
tartalmazza.

A PVC (poliviniiklorid) kiilonbozé Osszetételil és mennyiségii lagyitoval

378. dbra. Horony nélkiili
menetfird

I légtelenité horony,
2 vagoszarny, 3 forgacsgyijtd
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ipen sokfcle valtozatban allithato eld, Forgacsolo megmunkalasra foként a
Lemeny PYVC alkalmas. Esztergaldsara a hore lagyulé mianyagok megmunka-
lisaval kapesolatban emlitett altalanos szabalyok érvényesek. A fogasmclység
naeyoliskor elérheti a 10 mm-t is, simitaskor azonban legfeljebb /= 1 mm-es
fogast vegyiink.

A PVC flrasara az altalinos ismertetésben szerepelt csigafurén kivil a
faipari farok €s a kiszarokések is hasznilhatok. A furatélek sorjamentes letoré-
sére igen jol bevalt a 381. abran lathato kétéld, ferdefuratos, kapos sorjazotiiske.
A sorjazast a két ferde furat éle végzi, és a keletkezett forgacs a furatokon keresz-

il tavozik.
|
/ /T

a) b)

379. dbra. Forgasirany rétegelt mianyagok megmunkalasahoz
a) helytelen, b} helyes

A plexi (polimetil-metakrilat) tivegszeriien atlitszo, jol forgacsolhato,
alakithaté és ontheté milanyag. Fa- és fémipari szerszamokkal egyforman jo,
megmunkalhato.

Mivel a plexi szobahémérsékleten nagyon rideg, az ebbdl késziilt alkat-
részeket forgacsolashoz igen ovatosan szabad csak befogni, és lehetGség szerint
kis forgdcsoloderavel terheljiik.

A forgacsolaskor keletkezett hé hatasdra a levilasztott anyag a szerszamél
felilletére tapadva rontja annak forgdcsolasi tulajdonsigait. Ez a megmunkalt
felitlet romlasara és fokozott hotermelésre vezet. A forgdcsolasi ho elvezetésére
nem ‘0l aktiv hiitéhatdsa folyadékot (pl. emulziot) hasznaljunk, ellenkezd
esetben (pl. viztdl) a plexi konnyen megreped.

Frrdskor 1s az anyag ridegsége jelent problémat. A repedésveszélyt okozo
furonyomas csokkentésére foleg nagyobb atmérdji furatok esetén célszerii
el6flrassal az anyagot a keresztél elél eltavolitani. Az anyagkitoredezést leg-
ceyszeriibben a keriiletet korbevago faipari furok alkalmazasdval keriilhetjiik el.
A forgdcsolé megmunkalas altal elvesztett atlathatosdgot esiszolopasztas rongy-
koronggal végzett fényesités visszaadja.

A polisztirol Osszetételétdl fuggden igen rideg vagy kevésbé rideg (iitésallo)
anyag. Befogdsa ennek megfelel6en nagy gondossagot igényel. A szoritdonyo-
mas csokkentésére ez esetben is nagy feliiletl befogast kell [étesiteni (pl. szorito-
hiively). A polisztirol esztergilasa és firasa a hére lagyulé mOanyagoknal rész-
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letezett szerszam-élkialakitassal és technologiai adatokkal rendkiviil"kfinn.}.rﬁ,:
Tisztan vagy fémporokkal keverve sajtolt készgyartmanyok vagy killonbozo
keresztmetszetil félkész rudak forméjaban keriil forgalomba.

50

380. abra. Késélkialakitas a hore 38 lr-sazg;?. Mianyag-furatélt letord
s . #
ey muanyag()k esnergélésahoz i}z helytelen: az élek sorjdsak maradnak, bj helyes:
egy vagy két helyen atfart szerszdm az ¢leket sorja

nélkil tori le

A teflon (politetrafluor-etilén) rendkiviil jqi forgacs?!hato l;uf;l'['!:fi :Srz;g].i
Refogaskor a deformacié elkeriilésére nagy {cluletre keli a sztor t rofgrgécsolé-
(pl. rétegelt milanyag puhapofik, szoritéhuve'l.y)._ A tcﬂ?n nfiy__ e
sehességgel (v = 600...800 m/min) hegyesre koszoriilt ffu és ti n;i‘  hom-
loklapi gyorsacélszerszammal esztergaljuk. A késen r = Z,SLnf:ﬁr::l té%z:) o hor
nyot kell koszoriilni, hogy 2 forgécs csavaralakban folyamato 4

20°

-

s

firo-Atkszorilés hore 383, dbra. Menetkés-
;f 2913??:&1%:;};;0%0: o élkialakitds hére lagyulé
b milanyagokhoz
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kestol, Az elotolas ez esetben 0,1...0,5 mm/ford. Hiit6-kendanyagként terpen-
tint vagy tiszta vizet hasznaljunk.,

A teflon fiirdsdra alkalmas minden fa- és fémipari fird. A forgdcsolo-
webesség 100 m/min, az el6tolds pedig 0,25...0,35 mm/ford. Hiitésre terpentin
vapy viz hasznilhaté. Belsé csavarmenetet teflonba novelt homlokszogii és
clvékonyitott szdrnyl menetfirdval furhatunk (382. abra).

Tiszta kiilsd menetet az acélndl szokdsos késszelvénnyel esztergdn vagni nem
leher. A 383. dbra a teflon megmunkalasara jol bevilt, két gyorsacéllapkabdl
osszedllitott menetkést szemléltet. Ugyanez a szerszim alkalmas a poliamid,
polictilén mianyagok meneteinek megmunkalasara is.

A poliamid is minden megfelel® €élszogli s éles fémmegmunkald szerszam-
mal megmunkdalhaté. Rugalmas, ezért a torzulds nélkiili befogasra iigyelni
kell, szitkség esetén novelni kell a szoritofeliiletet. A kés kialakitdsa és a techno-
lopial adatok a PVC megmunkaldsdnal ismertetettekkel egyeznek.

A poliamid furasara barmely fémipari firo alkalmas. A forgacsoldsebesség
200...250 m/min, az elStolds 0,2...0,3 mm/ford. A menetmegmunkalasra a
tcflonndl ismertetett eljarasok és szerszimok érvényesek.



F) TORESEK, ILLESZTESEK,
FELULETI ERDESSEG

Tiirések, illesztések.

Meéret az a szamszerii érték, amellyel egy test nagysdgat meghatarozott
mértékegységben (gépiparban éltalaban mm-ben) fejezziik ki.

Névleges méret (alapvonal) (N) az abszolut vagy 0 tiirésii méret (384. 4bra).

Tényleges méret (TM) az elkésziilt munkadarabon kozvetleniil mérheto
méret (pl. @ 30,23 mm).

-
Alapvonal - .-*T-
=
ol e
S5 A T
Y T

384. abra. Az illesztendé munkadarabbal kapcsolatos méretek

Meéretszérédas tobb munkadarab gyartasa esetén egy és ugyanazon méret-
nek a gyartas soran tapasztalhato tényleges méretei.

Alsé hatarméret (AH) a munkadarab legkisebb megengedett mérete.

Felsé hatarméret (FH) a munkadarab legnagyobb megengedett mérete.

Tiirés (T) a munkadarab megengedett legnagyobb és legkisebb méretei,
vagyis a felsé és az als6 hatdrméretek kozotti kilonbség (T = FH— AH).

Eltérés (E) a tényleges és a névleges méret (alapvonal) kozotti kiilonbség.
Az eltérés pozitiv, ha a hatdrméret nagyobb, mint a névleges méret, ellenkezd
esetben negativ az eltérés.

Legkisebb eltérés (KE), amelynél a tényleges és a névleges méretek kiilonb-
sége nem lehet kisebb.

Legnagyobb eltérés (NE), amelynél a tényleges €s a névleges méretek kii-
lonbsége nem lehet nagyobb.

Alsé eltérés (AE) az alsé hatdrméret és a névleges méret kozotti kilonbség
(lehet + vagy — értéki).
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Felsd eltérés (FE) a felsé hatdrméret és a névleges méret kozotti kilonbség.

Tiirésmez6 a felsé és az also eltérés osszege, ill. a felsd és az also hatdrméret
kozotti teriilet (1. a 384, dbrat). Nagysagat a munkadarab elkészitési tiirésétdl
luepden IT betiikkel és 1-t8l 16-ig terjedd szamokkal jeloljiik (pl. IT7). A jelzo-
wzamokat riirés alapsorozatnak nevezzik.

Alapeltérés a tlirésmezé alapvonal felé esé méretének az alapvonaltol mért
tavolsdga (385. dbra). A csapok alapeltérését kisbetiikkel (a, b, ¢ stb.), a lyuka-
két nagybetiikkel (A, B, C stb.) jeldljiik. Egy-egy betl dltal jelolt alapeltérés
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385. abra. A tlirésmezé és az alapeltérések dbrazolasa

FHee
AHes

I/ A////r
386. dbra. Az egymashoz illesztett munkadarabokkal kapcsolatos méretek

nagysaga az I1SO dltal meghatdrozott és a bet(ik mellé rendelt képlettel hatiroz-
hato meg.

Illeszt és tiirésre (T;) megegyezik a lyuk és a csap tiirésének Osszegével
T, = T\y+Ts (386. dbra).

Jarék (J) a csap és a lyuk kozotti rés.

Legkisebb jaték (KJ) a lyuk alsé és a csap fels6 hatarméretének a kiilonb-
seee KJ = AHy—FH,.

Legnagyobb jaték (NJ) a lyuk felsé és a csap alsé hatdrméretének a killonb-
sege NJ = FHyy— AH ;.

Fedés (F) az a méret, amennyivel a csap mérete a lyuk méreténél nagyobb.
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Legkisebb fedés (KF) a lyuk felso és a csap also hatarméretének a kiilonb-
sége (KF = FH\y—AH;).

Legnagyobb fedés (NF) a lyuk alsé és a csap felsé hatirméretének a kiilonb-
sége (NF = AH,,—FH,).

llleszkedés két egymasba helyezett kész alkatrész — a lyuk és a csap —
csatlakozasa.

A két csatlakozo alkatrésznek — rendeltetésiiktol fiiggden — konnyen
mozgatdan vagy szildrdan kell egymashoz kapcsolddniuk. Az illeszkedés jelle-
gét a csatlakozo alkatrész tiirésmezdinek elhelyezkedése és nagysiga hatarozza
meg. A szabvany laza, atmeneti és szilard illeszkedést kiilonboztet meg.

Laza illeszkedés a két munkadarab jatékkal illeszkedik, ami az egymdshoz
viszonyitott elmozdulasukat mindig lehet6vé teszi.

Jelea, b, c,d, e, f, g hill A, B, C, D, E,F, G, H betiik.

Atmeneti illeszkedés a két munkadarab jatékkal és fedéssel is illeszkedhet.
Ezeket az egymdson miikodés kozben el nem mozduld alkatrészek illesztésére
hasznaljak (fogaskerék és tengely illesztése).

Jele j, k, m, n, ill. J, K, M, N betiik.

Szilard illeszkedés, amikor a munkadarabok mindenkor fedéssel illesz-
kednek. A szilird illeszkedést nem oldhato kotések létesitésére alkalmazzuk.

Jelzése p, 1, s, t,u, v, x, ¥,z il P,R,S, T, U, V, X, Y, Z betiik.

Alaplyukrendszerben a befogé illeszkedé elemet (a lyukat) az elSirt nagy-
sdgl, de mindig az alapvonalat érintd, tehat a H alap eltérési tiirésmezdvel
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- Laza ill. Atmeneti Szilard ill. <

387. 4bra. A tarésmezdk elhelyezkedése alapesap és alaplyuk rendszerekben
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keészitjik. A befogott elemet (a csapot) ehhez viszonyitva olyan alapeltérés(i
tirésmezdvel munkaljuk készre, ami az alaplyuk dllandé méretii tlirésmezejéhez
k¢pest az elirt mindségi illeszkedést adja.

Alapesaprendszerben a befogott elem — a csap — méretét készitjilk az
alapvonalat érintd, tehat h alapeltérésii tiirésmezével, és a hozza illeszkedd
befogoelemnek — a lyuknak — pedig olyan alapeltérésii tiirésmezét adunk,
ami az el6irt mindségli illeszkedésnek megfelel. Az alaplyuk- és az alapcsap-
rendszerben az illeszkedd elemek tlirésmezdinek elhelyezkedését laza, dtmeneti
¢s szildrd illeszkedések esetén a 387.—388. abra szemlélteti.

Az illesztés olyan tirési eldirds, mellyel
a laza, az atmeneti és a szilard illesziés mind

& = . alaplyuk-, mind alapcsaprendszerben igen sok-
= 1 I D féle parositdsban megvalosithatd. A szersza-
mok és a mérdeszkozok sokféleségének csdk-
Lc.'.;a fmenef; SZ!fGl‘d kentésére a szabviny mindharom illesztési
7 fajtara valasztékot ir eld.
[ )
2
1
V/’l A VAVA

Laza Atmeneti Szilard .
Tiivé . irése. B
188, 4bra. Tiirésmezd urésezetlen méretek tirése. A munka

elhelyezkedése laza, 4tmeneti darabok azon méreteit, amelyek nem befo-
¢s szilard illesztések esetén lyasoljak sem a miikddést, sem a szerelhetd-
séget, altaldban nem tlirésezziik. Természetes
azonban, hogy e méretekt6l is megkivanunk bizonyos pontossdgot, ami ipard-
ganként és megmunkaldsi médonként valtozd.
Forgécsoldssal késziilt tiirésezetlen méretek tiiréseit az MSZ 6300 adja meg.

A csavarmenetek tiirése, illesztése. A cserélhetéség kovetelményeinek 4lta-
lanossa tételére az MSZ 12202 a csavarmenetek méreteit is elkészitési tiiréssel
hatarolja be. A csavarmenetek illeszkedését a hengeres feliiletek illeszkedéséhez
hasonléan ez esetben is alapeltérések és tiirésnagysagok hatdrozzak meg.
A csavarmenetek alapvonala az orsé €s az anyamenet kozos szelvénye, az Gn.
alapszelvény, ahonnan az eltéréseket és a tiiréseket szamitjuk (389. abra).

Az alapeltéréseket itt is a betli, a tlirés nagysigat pedig a szam jelzi.
Az orsomenet alapeltérését kisbetiivel, az anyamenet alapeltérését nagybetiivel
jeloljiik. A szabvany az orsémenetre negativ, az anyamenetre pozitiv alapelté-
réseket ir el6. A menetek alapeltérései csak jellegiikben hasonlitanak a hossz-
méretekéhez, szamszer(i értékiitk a menetkészités és az illesztés kiilonleges igé-
nyének megfeleléen eltér attol.
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389. dbra. Menetek tirésmez6jének elhelyezkedése
1 az anya tirésmezdje, 2 elméleti menetszelvény (nullvonal), 3 az orsé tirésmezdje

Az alakhiba és a helyzetpontossag tiirései és jelolésiik. A munkadarabokon
eléfordulo feliletelemek a szabdlyos mértani (idealis) alaktol vald eltérést
alakhibanak nevezziik. Az alakhibat elGidézheti a szerszam kopdsa, a szerszam-
gép bedllitasi hibdja, a befogasi szoritoerd hatasara fellépd alakvaltozas stb.

Az alakhibdk értelmezését, tlrését és a tlrés megadasinak modjat az
MSZ 14001 és az MSZ 14 tartalmazza.

Ha az alkatrész miikodése indokolja az alakhibdk tiirését, a rajzon meg-
feleléen elhelyezett tiiréskeretben kell megadni. A tiréskeret két vagy hiarom
mezore osztott téglalap alaka keret, aminek az elsé mezdjébe az alakhiba jel-
képét (390. abra), a misodik mezdbe a megengedett legnagyobb eltérés (tiirés)
nagysagat mm-ben, a harmadik mezébe a bazisra utald betit irjuk be. Ez utdb-
bit csak sziikség esetén alkalmazzuk. A tliréskeretet ahhoz a felillethez vagy
méretsegédvonalhoz kell kotni, amelyre a tirés vonatkozik. A kotévonal a tlirés

A tlrésezett jetiernzo | Jel |4 thrésezelt jellegzetesséy Jel 1S0O jel

Lyyenesség egyenes-

i —_— Pdarhuzamossag

vonclusag

Siklaplsdg [—7 | Merdlegesség

Ko.r.cm.kgsc;? O Utés (axidlis ,radidtis)

(korkorosség)

Hengeresség O Tengelyhelyzet {B

Kozpontossag egytengelylséy
(koncentricitas,, koaxialilas)

Szimmetria

-

Metszodd tengelyek kitérése

STICIEERNIERN

390. abra. Az alakhiiségtdl megengedett eltérés jelolése az MSZ 14 alapjan
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mérésének irdnydban mutato nyillal végzodik, és szitkség esetén meg is torhetd
(391, dbra).

A koralakusagtél vald eltérés leggyakoribb formai a 392. dbran lathatok.
\ koralakasag eltérésének — ha Kilon nem jelljik — az atmérdre irt tlrés-
meson belil kell lennie. A tliréskeret masodik mezejébe irt tlirésérték a névleges
merettol valo eltérés feisé hatarat jelenti mm-ben. A koralakiasagtol valo eltérés
ovalitds és biitykosség esetén tolomérdvel vagy mikrométerrel mérhetd, szog-
Iciesség esetén azonban csak mérdora alatt prizmaban vagy két cstucs kozott
meglorgatva mérhetd az eltérés.

EQ |o,oos/roo|

ﬁb
) b)
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C) d)

{#]0.1/50]4 ] !—{//]0,7150 [a]
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391. dbra. Az alakhibdk megengedett mértékének (tiirésének) jelolései
a) koralakiosagtol valé megengedett eltérés; b) hengerességtdl vald megengedett
eltérés, c) siklapusagtol valé megengedett eltérés, d) egyenességtol vald
megengedett eltérés, e) parhuzamosségtédl valé megengedett eltérés,

f) merdlegességtdl valé megengedett eltérés
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&) megengedett sugdrirdnyl Gtés,
h) megengedett homlokiités, i) egytengelylistgtdl valé megengedelt eltérés

A hengerességidl val6 eltérés eseteit a 393. dbra szemlélteti. A beirt tiirés-
érték annak a két parhuzamos egyenesnek a tdvolsigat jelenti, amelyek kizre-
fogjak az alkotd egyenességtdl valo eltérését. Az eltérés élvonalzdval és hézag-
mérével, vagy méréprizmaban méréora alatt alkotoirdnyi mozgatissal haté-
rozhaté meg,

A siklapusagtol valé megengedett eltérést a feliiletre fektetett vonalzdval
€s a vonalzora fektetett mélységmérével mérhetjiik.

Az egyenességtol valo eltérés a kiils6 hengeralkotoknak a geometriailag
pontos egyenestdl valo eltérése. Az eltérést gy mérjiik meg, hogy az alkotdra
€lvonalzét helyeziink és az alatta lev részt mérjiik.
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el 3

C} v
1
- i
A b= D-d
392. 4bra. Leggyakrabban 393. dbra. A hengerességtdl
elofordulo eltérés valo eltérés formai
a koralakuasagtol aj hordoalakusag, b) nyeregalak,

a) ovalitds: Ay, = d; ~ds, ) gorbeség, d) kipossig

b) szogletesség (pszeudokér):
Agg = Dyg—dy, c) biitykosség:

Kér furat tengelyének parhuzamossaga két, a furatba illeszkedd mérdcsap
tavolsaganak mérésével ellendrizhetd.

A merblegesség tiirését a legnagyobb megengedett szdgeltérés tangens-
értékével adjuk meg.

oo

A sugarirdnyi iités mérbora alatt tengelyen koriil forgatva ellendrizhetd.

A homlokiités a tarcsa homlokfelilletének iitése a tengelyhez viszonyitva
adott mérén mérve.

Az egytengelyiiséger az A és B felilleteket prizmdba helyezve méréoraval
ellendrizziik a betiirt feliileten.
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A feliileti érdességet nagyito alatt vizsgalva a kovetkezd geometriai jellem-
z6ket kiillonboztethetjuk meg (394. dbra),

Hullamossag a forgicsoloszerszam eldtoldsitol szirmazo egyenlétlenség.

Erdesség a forgacsolds kozben felléps rezgésekbdl eredé mikroegyenet-
lenség.

Godrdsség a szabalytalanul elhelyezkedd repedésekbél, karcokbdl szar-
mazo durva egyenetlenség.

Hullémhossz Erdesség

Hullamossag

Meértani felilet Hulldmmélyseg ~ Godrosseg

394, dbra. A felileti érdesség kinagyitott metszeti képe

Barazdak az érdességnél és a hullimossignal jelentkezé | volgyek”
(395. abra).

Bardzdairany a bardzdak haladasi iranya.

Szelvény (profil) a feliilet barazdairanyra merdleges metszete.

Kdzépvonal a szelvényt (gy osztja ketté, hogy a felette és az alatta levs
teriiletek azonosak.

A feliileti érdesség mérése. A feliileti érdességet a bariazdairanyra meroleges
feliiletszelvénynek egyes geometriai méreteivel, ill. az azokbdl meghatdrozott
méroszimokkal jellemezziik.

A gyakorlatban alkalmazott fébb érdességi mérdszamok :

Atlagos érdesség (R,, pum) a szelvény pontjainak a kozépvonaltol mért
atlagtavolsaga a vizsgalt szakaszon beliil (396. abra). Jelenleg ez az érték a

szabvanyos feliiletérdesség mérdszama (MSZ 4721).
Jellegzetes godrosség
&
A hullémossdg ¢ // /
magassdga _,]' 7 magassaga ”

s Az érdesség
Pty OO —
A0 0

| | Az érdesség osztésa
395. dbra. A feliileti érdesség latszati képe

//

-

Szelvény

Maximalis érdesség (Ry,,x, pm) a tetévonal és fenékvonal egymdstol mért
tavolsaga (1. a 396. abrat).
Egyenetlenség-magassaga (R, pm) a vizsgalt hosszon beliil észlelt szelvény
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ol legkiallobb esticsanak és 6t legmélyebb godrének kozépvonaltol mért magas-
sagi, ill. mélységi méretének a 397. abra és képlet alapjan szamitott atlaga.
Simasagi mérészam (hg, pum). Az eltérések négyzetének kozépértékébil

4
‘ Alaphossz

396. 4bra. Az R, atlagos érdesség abrazolasa

Alaphossz 5
397. dbra. Az R, egyenetlenség-magassag abrazoldsa

vont négyzetgyok. Kordabban ez volt a feliileti érdesség szabvanyos mériszama.

A szabvény a felilleti érdességet 14 érdességi osztalyba sorolja. Az egyes
osztalyok mérdszamait és a felilleti érdesség elérésére alkalmas megmunkdldsi
eljarast az F52. tartalmazza.

A felilleti érdességet kozelitbleg érdességi etalonokkal valé Osszehasonli-
tassal ellenérizziik. Az Gsszehasonlitast szabad szemmel, nagyitoval, vagy ko-
rommel, tapintassal végezhetjiik.

A miihelyrajzokon a szabvanyban megadott jelekkel irjuk el¢ a feliileti
érdesség mérdszamat (398. abra).

125

AN

o i
a) b c)
398. abra. Erdességi jelzések

a) dltalanos jel, b) forgicsoldssal készitendd felulet, ¢/ forgdcs nélkali alakitassal készitends felilet

301



FUGGELEK




304

F1. Gyorsacél-forgacsolokésck

Soirkeressametsyet

Megnevezés, alak MSZ T2, T
Egyenes forghcsolokés 200200 237160 323000
cl 1287 402425 5032 63340
Hajlitott forgacsolokes 20%20 2516 32420
C] 1288 40M25 5032 6340
Homlokéll forgacsolokés .
2020 25%16 3220
‘:] 1289 | 40%25 S0M32 G340
Oldalélii forgacsolokés 20X20 2516 3220
l;:' 1290 | 40X25 5032 6340
Hegyes forgacsolokés 20X12 25%16 32420
G 1291 | 40x25 ’
Hajlitott sugaras forgicsolokés 2012 2516 32X20
C] 1292 4025
Sz0r6 forgécsolokes 20<16  25x16 3220
G 1294 4025
Furatkés atmen6 furathoz
uratkés atmené furathoz 16X16  20X20  25%25
‘:: 1296 | 32%32  40x40
Furatkés zsakfurathoz 16X16  20X20  25%25
‘: 1297 3232 4040
Besziir6 furatkés 16X16 2020  25%25
1299 3232 40%40

|

P

Forrasztolt keményfémlapkiis esztergakésck

Meeneveséds, alak 18O MSZ Szirkeresztmetszet, mum ISO szerint
Fgvenes 1 1901

forgicsolokés 1004 I( 16416 -
Ez? ' 23K 40 <40
Hajlitott 2 {19021

forgacsolokés 1010 1212 1616 204X
@ | 25:<25 32x32
Sarokforgacsolokés | 3 | —

1610 20X12 25%16 32X20
él— 40X 25 50x32

Széles forgacsolokés | 4 | 1909 F0<1Z 23116 3220 JH0x25

EIN 50532

Hmnlo'kélii 5 1903

forgacsalokes [07720 28525 3232 J10x40
Oldaléli 6 | 1004 |

forgacsolokés .

i

|

L] |
Szaro forgacsolokés | 7 0 )
BEGEGI OS] cRoltics B0 e MERTOSORTS 25><1é|

et | 32X20 40X25 50%32
Furatkés atmend | 8 | 1912 | _

furathoz 1979 | [578 10X10 12x12 16 16|

2020 2525 32X 32
8 10 12 16 20 25 132

[

Furatkés 9 (1913 '
zsakfurathoz 1988 8X8 10X10 1212 1616

20%20 25%25 32532
8 10 12 16 20 25[32
Hegyes B =TT
he | [EX10 20X12 25516 325 0]
dl 1| X5

Megjegyzés: A bekeretezett méreteket az MSZ is tartalmazza
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F2. A gyorsacélkések élszogiranyértékei kiilonféle anyagok megmunkalasahoz

(a foéire vonatkoztatya)

Elszog-
csoport

A megmunkalando
anyag

Homlok- .

sz0g,
¥

Hatszog,
x

fjhs;r.i:‘lg,

Tereld-
SEOE,
A

HB 220-nil keményebb
1 vasontvény

Nagy kemeénységi
rideg bronzontvény

20

60

82°

HB 220-nal lagyabb
vasontvény
R,, = 500 N/mm?*-nél
nagyobb szakitoszilard-

H. saga, hazott, ill. kova-

csolt sirgaréz és bronz
R, = 100 N/mm?®-nél
nagyobb szakitészilard-
sagl acél és acél-
ontvény

SD

8{}

74°

- 37

R, = 500 N/mm*nél
kisebb szakitoszilard-
saga huazott, ill. kova-
csolt télkemény és

1. kemény sargaréz, bronz

R, = 450...700 N/mm*
szakitoszilardsagh acél
¢és acélontvény, voros-
Otvozet. Sargaréz és
bronzontvény

R, = 450 N/mm®*-nél
kisebb szakitoszilard-

V. sagn acél és acelont-

vény, konny(fémotvo-
zet. Huzott, lagyitott
sargaréz

25°

R, = 250 N/mm®-nél

V. kisebb szakitoszilard-

sagu konnyGfémotvo-
zet. Aluminium, hor-
gany, olom, on

8e

67°

8%

57

0:.
30

10°

45°

Megjegyzés: A tereldszog értékei kizardlag nagyolokésekre, nem megszakitott feliiletek
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esztergalasira vonatkoznak.

/3. A keményfémlapkas kések élszogiranyértékei Kiilinféle anyagok megmu-
kalasahoz (a foélre vonatkoztatva)

|-
Caaport

A megmunkilandd
anyag

DA | A

A lapka mindsége

‘DU

Hatszde, =

DU

DA l DU | DA i DR
Ekszog, § | Tereldszog, 4

118

R, = 1400 N/mm*-nél nagyobb
szakitoszlidrdsaga acélok,

R, = 700 N/mm?*-nél nagyobb
szakitoszilardsaga acélontvények.
Kéregontvények

R, == 900...1400 N/mm?* szilard-
sagd acélok. R, = 500...700
N/mm? szilardsaga acélontvé-
nyek., HB 220-nal keményebb
ontotivas R, = 500 N/mm?*-nél
nagyobb szakitoszilardsaga ha-
zott vagy kovacsolt sargaréz, ill. |
bronz

R,, = 500...900 N/mm?* szilard-
sagi acélok. R, = 500 N/mm?®-nél
kisebb szakitoszilardsagi acélont-
vények. HB 160...220 keménységii
ontott vas. Temperdntvények,

R, = 500 N/mm®-nél kisebb
szakitoszilardsagn huzott sarga-
réz, ill. bronz, sargaréz- és bronz-
ontvények, vorosotvozet

10°

85° | 87° |- 5% =107

80

6U

80~ | 82° |- 3°

4767 00 | -3

V.

R, = 500 N/mm*nél nagyobb
szakitoszilardsaga acélok. HB 160
lagyabb ontottvas. R, = 250
N/mm?®-nél nagyobb szakitoszi-
lardsagh konynyafémotvozetek.
Réz, csapagyfémek

R, = 250 N/mm*-nél kisebb sza-
kitoszilardsaga aluminiumoivo-
zetek. Lagyfémek. Aluminium.
Miianyagok

10°

60

10°

67°169°| 0° | o

55%|55°| 50| 0°

20%
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F9. Forgacsolasi adatok R,, = 200...320 N/mm* szakitoszilirdsagi
aluminiumotvozetek kiilsé esztergaldsira (x = 45°)

& ' z . . n }:
§ ﬁ ;_'g_; Elstolas, e, mm/{ford ggz
g ﬂ{!’ll géé‘é . —— gg "
$ 53€ i i ' 583
N {ERE| 0.1 | 02 | 03 04 | 05 0.6 0,8 1 58
< | [ i [ 4
» | 143120 112] 107 | 103 i
051 F | 53| 86| 135 160 | 180 * 0.2
£ » | 132 110] 103 99 | 95 0.54
g F | 105] 180 260 | 300 | 350 J
% P 2 112 94 87 84 80 75 68 63 1.23
F | 2100360 5201 600| 710| 810/ 1010 | 1190 | »
E 3 | v 83! 78| 75| 72| 1| 61| 56| .
c F 530 | 790 | 900 | 1060 | 1210 | 1530 | 1780 |
E| 4 » 78 72 0| 67| 62 57 52| 201
W F 730 | 1050 | 1200 | 1420 | 1620 | 2020 | 2370 | <
3|6 » 67| 64| 62 57 52| 48| ,.q
8 F 1570 | 1790 | 2120 | 2430 | 3050 | 3550 | =
5| g v 62| 59 57 53| 48 4| 40
& F 2100 | 2390 | 2820 | 3240 | 4050 | 4750 |
12 ) 53 51 47 43 40 4.65
| F 3580 | 4240 | 4860 | 6100 | 7100 | %
£ v | 525|456 | 420 | 378 | 346 |
E|OS | £ |51 ] 85| 130] 150 170 0,96
R ] v | 475 1 413 | 380 | 342 | 314 175
= F l100]170] 250| 290 | 340 ’
.E 5 v | 422|368 388 | 305 280 262 | 246 | 224 | ,
g F {200 350 500| 580 | 680 | 780 ( 980 | 1140 | *
@ | o ” 340 | 312 | 280 | 258 | 242 2251 206 .
s | F 520 | 760 | 870 | 1020 | 1170 | 1470 | 1710 |
2|, v 322 | 296 | 268 | 246 | 230 | 215| 194 | .,
T F 700 | 1010 | 1150 | 1360 | 1560 | 1950 | 2280 | "
S | 6 v 274 | 246 | 226 212| 198 182
B F 1520 | 1730 | 2040 | 2340 | 2930 | 3420 ’
8, v | 266 | 240 | 220 | 206 | 193 | 176 | |5
5 F | 2020 | 2300 | 2720 | 3120 | 2910 | 4560 | '
= | 13 v | 226 | 208 | 194 | 182 166 | o
g F i 3460 | 4080 | 4680 | 5860 | 6840 »

A forgacsolosebesség modositd szorzéi K, mas aluminiumotvozetre és tiszta

aluminiumra

Aluminiumdtvozetek szilardsdga,
Tiszta R , Njmm?
A kés anyaga alurgininm 120...200 Szilumin
200...320 320...420 | (180...320)
(420...500)
Gyorsacél 3,22 1,27 1 0,85 0,8
Keményfém 4,2 1,4 1 0,9 0,64
322

F'10). Forgacsolasi adatok bronzintvény kiilsé esztergalasara hiités nelkiil (x = 45)

~ 2
Pl K Elotolas, e, mm(ford, Z EE
e I TV SET.
’ ‘ mim -g E-E S ——— ‘g ';: :
g | S3F 3 23
r SSE[ 01 | 02 0, 0,4 0,5 0,6 0.8 1 EER
o 93 72 66
0.5 F | 150 | 250, 350 0,38
s e 85 65 60 55 51 48 0.88
g | F | 280 480 680 840 | 10000 1120 !
~ | 4 [ v 73 60 55 50 45 4?2 151
f ‘ - F | 560 960) 1320 | 1620 1840, 2200 2
S | 3 v 57 50 46 44 41 35 32 2.69
o F 1460) 1980 | 2480 | 2880 3400 4100, 5150 '
= i 4 v 55 48 44 42 40 34 28 3.20
W F 19200 2600 | 3140 | 38501 4300] 5600 7000 !
T |6 | @ as| = all C o3l 36 327,
f | F 3980 | 4800 | 6000/ 6800| 8200/ 10300/
Elg | ® 40 36| 33 300 26 oo
= | F 1 6300 | 77000 8600 11200/ 14000[ *°
> 12 L i 37 33 32 28 24 8.10
| = F 9600 | 12000] 13 600| 16 400{ 20 600 .
£ | < v 410 356, 335
= O30 F 0] 200 270 1,48
-1 Lo 375 327 305 290 274 3.36
=l [ F | 230 380 520 620 750 y
":’ 2 v 350 310, 280 266 254 228 6.40
I F 1430 76011030 | 1280 | 135001 1740 ¢
i 3 P 2921 272 254 230 214 190 178 8.14
. F 1140 1550 | 1940 | 2220{ 2600, 3240, 3800, ™
< 4 v 2821 262 245 220 202 178 167 145
K F 15201 2050 | 2550 | 3000, 3480, 5050 !
El e | ® | 248 234| 2000 184) 165 156 44
= F 3100 | 3880 | 4440 5200 6480 7550 d
c g v | 240 225 192 173 156 144 24.6
£ F | 2100 | 5100 60000 6950[ 8600| 10 100 !
2, |0 : 05| 173 164l 155 130] o,
| 7 F 7550 8850|10400| 13960 15100 “r
a |
Forgacsolosebesseg modositod szorzoi 6lombronz, vordsotvozet (Vot),
sargaréz és réz esztergalasa esetében
|
Olombronz és Vét. Sargaréz Réz
A kés anyaga ( Kvs ‘%" Kr
Ciyorsacel ] 1,45 2 11
Keményfém -l 1,4 1,8 1,7
323
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FI1. Forgicsolosebességet modosito szorzok az F4—F10. figgelékhez 2 —' 5 ¥ 56 05 e, 3 ' T T D T S 00 SR i
: rald e =N o R =R o o Lo B e o I o o |
o .. gy oot o AP =12|= : - T
A K,, modositd tényezd a munkadarab feliileti allapotatdl fiiggden o= -
. . S
< e o n ) Modosito 1ényesd, Clo| o
A felulet allapota fu cip = mpi "'“mm"}gﬁ%‘ofﬂ ﬁ]'.;‘?.ﬂ"?}“’}.’}”?,
s AE o T v — — —_ —_— —_
— o " . - -
, 0 e M F 4 i oo I
Megszakitott feliilet, egyenldtlen fogismélysép (nyers -
kovacselt darabok, ontotivasak, acélontvények) 0,7...0.8 )
Kérges, zarvanyos ontvényfeliilet 0,6...0,7 Lleo| ¥ P B o o B T 3 1 A P
Hiteg F TSI NCI — O Il AR — A el —
i _l = e
A K,, modosito tényez6 furatesztergalashoz | <o
i s
B =
- F b . . : £
Furatatmérd, mm 75-ig 150-ig 250-ig 250 felett s cn|
K, modosito tényezd 0,75 0,8 0,9 | 2= e ;;. - ZRINLEMINZ R Eeich: el huis
=11 S H B . i s
S o = [z=i*e o E]
A K, modosito tényezd az elhelyezési szogtol fiiggden o 2
~3 sl
Elhelvesési sebg, = ‘_:, % . ‘g
Késanyay Megmunkilando anyag i - f [ B = =) FD g g R Q g :] a! ?{ % 9\, @ m % o m o r‘l = ,m,
£ as ‘ 60 | 78 90 Lli1dl=e] 8 R 2
e , ' PRI A SR
Gyorsacél Acél, acélontvény, szivos . ] - E
anyagok 1,2 I 084 {078 0,66 3 - ;
Gyorsacél és | Ontottvas, bronz, sargaréz, L2 |al=]i= 56 EA i B 5 B 2 i B S 0 A
keményfém| rideg anyagok 1,2 | | 0,88 | 0,83 | 0,73 E il 2o LRNT O =MOND M el elen — A — el
Keményfem | Acél. acélontvény, szivos : s | <
anyagok 1,13 11092 086 | 0,81 .
:
3 NP I T TR o : [ :
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s s R e MO ACI T RN —m
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SE anyag 30 | 60 | 90 | 120 i 150 | 240 | 3e0 | as0 | 600 &4
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14, Forgacsolasi adatok nemfémek esztergilasahoz A kés anyaga keményfém

Forgiacsolisi

Folyamatos és merev

csoportok forgicsolisi visconyok
Az anyag megnevesése ,.‘E,:ii,:}léf;d MSZ 150 F()rgacg();’)_ _ Hit- }II Qll(“_
3 hagg x5 ok-
1990/2 | TU 20 ﬁ“'ﬁsj‘;‘f;, 08| szog,
}r
0.1 DROS| KOS5 | 1200-ig 10 ]15...30
118 DR10| K10 | 1000-ig 10 115...30
o ' DRO5| K05 | 1000-ig 10 15...30
Hére lagyuld mianyag 0,1...0,3 DR10| K10 | 800-ig 10 115...30
DR20| K20 | 750-ig 10 [15...30
03..0.6 DRI0| Ki0 | 650-ig 10 [15...20
pee ety DR20| K20 | 600-ig 10 {15...30
DROI| K01 | 600...400 10 [10...20
0,1-ig DRO5| K05
— ) DR10| K10 | 600,,.400( 10 {10...20
c]);%ﬂ:;;egnycdo DRO1| KO1 | 500...300, 10 [10...20
0,1...3 DRO5| K05
DR10| K10 | 500...300| 10 {10...12
o - 0,3..0,6 DR10| K10 | 400...250{ 10 [10...15
DRI10| K10 | 500 felett{12...20(20...30
0.1...0.3 DR20| K20
limsily DR30| K30 | 450 felett|12...20{20...30
Fa DR40| K40 | 400 felett|12...20|25...30
0,1-ig | DRIO[ K10 | 600-ig |12...20/20,.,30
0.3..0.6 DR30| K30 | 350 felett|12...20|20...30
iduertly DR40| K40 | 300 felett 12...20|25...30
. . 0,1-ig DR10| K10 4000...200| 6...8 !15...25
KGII'ICI]_\’ngITII e e T T
0,1...0,3 DR10| K10 | 300...150| 6...8 |15...25
0.1-i DROS| K05 | 90...70 | 6...8 0
Uveg o DRI0/ K10 | 90..70/6..8 | 0
0.1..0.3 DRO5| K05 | 80..50 | 6.8 | 0
pheeeth DR10| K10 | 80...50 | 6...8 0
| DRO3| KOt '
0,1-ig DROS| K05 | 35..20 | 6...8 0
{ DRIO| K10 | 30..20 | 6...8 0
Porcelan DROI| KOI | 25...15 | 6...8 0
0,1...0,3 DRO5| K05 | 25...10 | 6...8 0
DR10| K10 | 20..10 | 6...8 0
o 0,3..0,6 DRIO| K10 | 20..10 | 6.8 | 0
Miiszén 0,3-ig DROI| KOt | 80..50 | 6...8 0

Megjegyzés: ,I' Folyamatos forgacsolas és merev forgacsolasi rendszer esetén nagyobb
geket valasszunk. 2. Megszakitott forgacsolas valtozo forgasmélység és nem eléggé
szogel és Kis s homlokszalag dolgozd szdget valasszunk. 3. A homlokszalag-

|.I.::_!):L‘:E;l::\v?:{g:;g‘lf( Megszakitott és nem merev forgicsolisi visz myok
ilt;lﬂ;ln-)k- . " - ; . . | Hl)l'ﬂl‘()k- 6-
Tereld- Forgicsolo- TRy Hnn_‘fluk | o Tgl} O
sealag- <26 sebesség, 1. Hitszog, szog, | SeAlag e i
o | " A
0 !
_" 0 1000-ig 10 15...30 | — 0
0
- 0 800-ig 10 15...20 — 0
— 0 750-ig 10 15...20 -— 0
- 0 650-ig 10 5 - 0
— |0 600-ig 10 15...20 0
— 0
600...400 10 10...20 - 0
- 0
-4
== 500...300 10 10...15 | — 0
— — 4 400...250 l__O 10...12 e - 4___ B
—_ 0 500 felett 12...20 ,20...30 — 0
- 0 450 felett 12...20 20...30 0
— 0 400 felett 12...20 25...30 — 0
— 0 600 felett 12..20 | 20..30 — 0
= 0 350 felett 12...20 | 20..30 —_ 0
—_ 0 300 felett 12...20 25...30 e 0
— 0 400...200 6...8 15:..25 —_ 0
—_ 0 300...150 6...8 15...25 — 0
- g 90...70 6...8 0 - 0
s e — | . 0__
— 0 80...50 6...8 10 - i
— 0 '
30...20 6...8 0 — 0
— 0
— 0
— 0 20...10 6.8 0 — 0
- S - () — ——
T . _ 0 L B L - -
S o

»forgacsolosebességet, dolgozo y homlokszoget és
merev forgacsolasi rendszer esetén kisebb » forgécso!

szélesség S, = (0,5...1)

elétolas.

nagy ye horhlokszalag dolgozod szo-

losebességeket, 7 dolgozd homlok-
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l ]I_n.
I 0 :
& 5 H NO{'maf a)
E w2 5 csucsalak
B ) Q E
E c £ ¥ EZ .0 '
- S 3 2 32w 3 oy
- S g 533 3 Eayszerd
a] & = 8 28903 2 gyszerd by ) _ e
@ & o 5585 2 Kihegyezes Kettbs hatfelutet )
o [P
©
= © . 1
g oees (1) PR
£ 58 2 homiokszag- X3 ) Hetius hatteidie
5 ¢ S8 .E o csokkentéssel kihegyezéssef
: 2z = E 7 ,
& = 5 wE S E 5.4 55 .
] o 2 ] Qo=
§ 2 o} 0 0=r N N [+ 1
B = S 803 80 3 §5 Kihegyezés )
5 3 2as3 ‘@8 @ 8 A homiokszog- d) Kihegyerés 9)
= w - E o, m U)i.? 743 E ‘% novelesse/ ko‘ZPOHfCSU’CCSOI
0
b ‘O :'_. '_'3 ‘H - = - g I3 - r = - 7% T -
f‘é E g - . g é g _8; F19. Csigafirok geometriai kialakitasa és forgacsolasi adatai kiilonféle anyagokhoz
b= oy ~ <. = )
3 = S 3 3D CE °
b e o2 D = -
- &% £83 3 4 H
3 U u ; N [T =! [ Cso- Csliesszo, orony-
= & o B & ©3 4 'P“rlt- Megmunkalt anyagok megjelolése Cstesalak ® 2 B 0“::3;00551
je L
.O — '—' -
2 N = ] < el
5 — O - QL N O~ Ye)
5 E =2 = oam 5 == =
s 5 “3?5 C_g 6o 2 E 2 I. Ausztenites manganacél, a man-
8 ‘- o= g E o 5’ _?g = | gantartalom 15 %-nal nagyobb b 130° 10°
] = 37 co 8oy oo o i, ' 2. Kiilonlegesen kemény acélok,
z 8 85 8o~ =g 8279 8 2 i7- & Styozetek ; 118° 18...20°
0 = ol 2E~EQ a.5 = a. N réz- és bronzotvozete g
3 Q= TR TR o = I
[ & g ~2dn 58 28 o "E
e
4 é g g 5 a 3. 100 N/mm?-né! nagyobb szakito- .
- s ‘g8 '8 T < = szilardsagi acélok a 18° 20...30
g E L E El = e 4. 700...900 N/mm? szakitoszi- ) .
< | 3§ 5 58 E 5= & 2 & lardsaga Gtvozdtt acélok a 18 20...30
% e 5 SE g L2553 i T . 5. 900 N/mm?-nél nagyobb sza-
b % ) 528 ST5ED = 2. 2 kitoszilardsaga otvozott acélok,
ENE- 2 £ EE 2888 = g% R pl. CrNi, CrMo-acél b 130° 20...30°
S| 5 o PES | 2829 o 22 'z I, 6. Korrozioalld acélok, rugoacélok, i O
g T - 3 kanthal, berillium ¢ 130 20...30
2 2 7. 700 N/mm?-nél nagyobb sza-
‘é 2 é kitdszilardsagn acélontvény b 118° 18...25°
E 5 0 i 8. 180 HB-nél keményebb sziirke-
3 A:""i . = S 0 -2 ontvény d 118° 18...25°
= £ el = g o N 9. 400 N/mm*-nél nagyobb sza-
£ o B o &b - 10 By i iy s e 4 sa M d llsu |8 250
§ % ] =5 Q - 4] X kitoszilardsaga temperontvény
S8 | BN k> 5 6 g’
W o 2 1R @] 2
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Fl9. folytatdsa

Cso- i - Horony-
port Megmunkalt anyagok megjeldlése Csucsalak Csu%sszog, emelkcdisi
jel v szog, w
10. 500...700 N/mm? szakito-
szilardsaga acél a 118° 20...30°
11. 500...700 N/mm?® szakito-
szilardsagu acélontvény d 118° 18,,.25°
L 12. 180 HB-nél keményebb sziirke-
ontvény d 118° 18...25°
13. 400 N/mm?®-nél kisebb szakito-
szilardsaga temperontvény d 1g° 18...25°
14. Elektrolitikus réz d 118° 20...30°
15. 400...500 N/mm?® szakito-
szilardsagu acél a 118° 20...30°
1v. 16. 400...500 N/mm? szakito-
szilardsaga acélontvény d 118° 18...25°
17. Sziliciumotvozetek, kdnny(i-
fémek b 140° 20...300
18. Horgany nyomasos dntéssel a 118° 20...30°
19. 100 N/mm?-nél kisebb szakito-
szilardsagn acél a 118° 20...30°
V. 20. Szivos és lagy bronz-, réz-
ontvény csapagybronz a-c 118° 20...30°
21. Ujeziist, alpakka a 118° 20...30°
22. 800 N/mm?®*-nél nagyobb sza-
kitoszilardsagi szivos sargaréz a 118° 12°
23. Rovid forgacsot add manganot-
Vi vozetl konnyifém b 118° 12°
d 24. 800 N/mm?3-nél nagyobb sza-
kitoszilardsagi rideg sargaréz a 118° i2”
25. Lagyfémek : tiszta 6n, 6lom,
Vil aluminium, réz, tantal és
’ hosszu forgacsot adé kénny-
fémek a-—-e 140° 30...40°
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F19. folytatdsa

Forgicsolosebesség, Elétolas, e, mm/ford
v, m/min
Hiltés
Szer:g,m' gyorsacél sm;iﬁlm- gyorsacél
—_— . - 0,05...0,2 | emulzio
— 5...10 — 0,05...0,2 | szarazon vagy siiritett levegd
8...10 20...30 0,06...0,15 0,1...0,4 emulzid
- 15...20 - 0,08...0,36 | emulzid, petroleum
. 8...12 — 0,06...0,3 | emulzio, petroleum
_ 6...10 — 0,05..0,3 | emulzi6
szarazon vagy sdritett
— 8...12 - 0,06...0,3 { foao |
szarazon vagy shritett
s 15...20 g 0,08...0,36 { lonas
— 10...20 — 0,06...0,3 | emulzid
10...15 25...35 0,08...0,25 0,12...0,5 emulzio
szarazon vagy siritett
— | 0.0 - 0.1..06 [{Hiaeen,
{ szarazon vagy saritett
10,15 | 2030 | 0,06..04 | 0,12...0,6 { et
10...15 20...25 0,6...0,4 0,12...0,6 emulzf@
— 20...35 e 0,15...0,5 | emulzio
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1Y, folyvtatdsa

Forgacsolosebesség,

Eldétolds, ¢, mm/ford

v, m/min
Hutes
SCTsEm- . sZerszam-
acél eyorsacel acél gyorsacel
15...18 35...38 | (L08...0,3 0,12...0,5 | emulzio
szarazon vagy siritett
8...10 15...25 0,06..0,15 | 0,12...0,6 { levegd
szarazon vagy shritett
o 340 0,12...0,5 { levegd vagy emulzido
15...20 1 35..50 | 0,08...0,3 0,12...0,5 | emulzid
18...20 38...40 0,08...0,3 0,12...0,5 emulzio
20...40 | 40...60 | 0,06...0,3 0,15...0,5 | emulzio
30...35 50...60 | 0,06...0,3 0,15...0,7 | emulzid vagy scirazon
30...35 50...60 | 0,06...0,3 ,15...0,7 | emulzid
robbanasveszély, viz nem
25...50 | 100...150] 0,06...0,25 | 0,15...0,5 hasznalhato, csak siiritett
levego
50...60 80...100 0,1...0,3 0,2...0,7 szarazon
25...50 50...120[ 0,06...0,25 | 0,15...0,5 | emulzid vagy petroleum
336
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F20. A csigafirok kiemelésének a szima a csigafiird
Atmérdjének és a firandé hossznak a fiiggvényében

A csigafuré atmérdje, mm

563810 125 16
o _ : N
g5 1
£ T
sa1l / [1/11/ I v li | 0
« |2 AL
i A
L0 1T I ainanyars
BT 1 A
£ iy iy
= g _:_h IV .«/ 40
- [ N A Also
3 5 7 i a0 63
84 HE LAY A
.a 3 - }j f { y "l"/"’,i L 80
© 2 H AT _,7"‘7 g074059%8
< E) #9512 79%4 |
cy/g3j100/ 7
25 50 80 125 160 200 250 300

Firandé hossz, mm

F21. A firékiemelésekhez tartozé fiirdsi hosszak

A munkadarab anyaga 1. lépés 2. lépés 3. lépés
Szénacél C 15,

A 37 3,5d 1,5d 1,2d
Szénacél C 22, C 35 R

A 50 3d 1,4 d 1,2d
G C45, o B

C60, A70 2,8d 14d 1,2 d
Otvozott acél

CrNi, CrMo, CrV 2,5d 1,3d 1,2d
Sargaréz SR 63 5d 3,5d 2d
Aluminium

AlMgSi,

AlCuMg 4d 3d 2d

Megjegyzés: d a csigafiré atmérdje.

22 Az esztergalyos
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F22. Kozpontfurat méretei és forgacsolasi adatai gyorsacél-kozpontfirora
az MSZ 399972 alapjin

A kozpontfurat méretei Fm:fg:fgll(isi
‘A tengelyvég atmérdje, e —
D, mm dy d d Imin . e
mm mél . mr::1 mli'n n;m ;;-LTJ l!ff(rjrd
6-ig 08 | 1,70] 250] 1,1 ] 25
10-ig 10 | 212] 315 13 | 3.15] %02 | 800
14-ig (125) | 265! 400 1,6 | 40 _—
16-ig 16 | 335, 500 20 | 50
. R R 0,03 |
25-ig 20 | 425] 630 2,5 6,3 500
40-ig 2.5 | 530| 800| 31 | 80
63-ig 315 670 10,00] 3,9 [100 | ;04
80-ig 40 | 850|1250| 50 |125 | @
e R R R A | 500
90-ig 50 | 10,60]16,00] 63 | 160 | 0,05
100-ig 6,3) | 13,20] 18,00 80 |200
140-ig (8.0) | 1700 | 22,40 | 10.1 | 250 | %06 | 400

Megjegyzés : A zarOjeles méreteket lehetdleg keriilni kell !
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F23. Siillyesztk ¢ elotolasa, mm/ford

Megmunkalandd anyag

A sillyesztd dtmérdje acél ontottvas, szinesfé
d o Ry < 90 Ry =90 | Ov; o
m = m = | ov.
N/mm? Nfmm? | ';z?n:;{fg‘?eff HB = 170
15 0,3...0,5 0,2...0,4 0,4...0,8 0,3...0,6
18 0,3...0,6 0,2...0,5 0,4...0,8 0,3...0,7
20 0,3...0,6 0,3...0,5 0,5...0,8 0,4...0,7
25 0,3...0,6 0,3...0,5 0,5...0,9 0,4...0,8
30 0,4..0,7 0,3...0.6 0.6...0.9 0,5...0,8
35 0,4...0,8 0,3...0,6 0,7...1,0 0,5...0,9
40 0,5...09 0,4...0,6 0,7...1,0 0,6...0,9
45 0,5...0,9 0,5...0,7 0,8...1,1 0,6...1,0
50 0,5...0,9 0,5...0,7 0,8...1,2 0,7...1,0
60 0,6...1,0 0,5...0,8 0,9...1,2 0,7...1,1
70 0,6...1,0 0,5...0,8 0,9...1,3 0,8...1,1
80 0,6...1,0 0,6...0,9 0,9...1,4 0,8...1,2
F24. Gyorsacélsiillyesztok v forgacsolésebessége, m/min.
Megmunkalandé ‘ Szerszamdtmérd, d, mm
ANYeE | 12 | 16 [ 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60
Szénacél
R, < SOON/mm2 | 40| 42| 44| 46| 48| 49| 51| 52| s3| 55
R, = 500...700
N/mm?* 35 37 38 40 42 43 44 45 46 48
R, > 70N/mm? | 30| 32| 34| 35| 36| 37| 38| 39| 40| 41
Otvozétt acél
R, = 700...900
N/mm? 18 19 20 21 22 23 24 | 24,5| 25 26
R,, = 900...1100
N/mm? 14 15 16 | 16,5 17 18 19 20 | 20,51 21
Ontotivas
HB = 200 41 43 45 47 49 50 52 53 54 56
HB = 200 30 31 32 33 35 36 37 38 39 40
Réz, vorosotvozet,
bronz 75 79| 82| 86 90| 92 95| 97 100 | 103
Sargaréz 68 72 15 78 81 83 86 88 90 94
Aluminium és
Otvozetel 172 1 182 | 190 | 198 | 206 | 210 | 219 | 222 | 229 | 237
339
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F25. Keményfémsiillyesztik forgacsolosebessége F26. Dirzsolendd furatok atmérdi

A sd O & OrZso omunkalas
A megmunkilandé qu“ycs_zw e St‘illlye.ész.tré- Eldtolas Forgicsolé- ?ug:-rz?ﬁt Flomunkild
mers | mitorg | S0eEE, T
ISO TC 29 |MSZ 1990/2 ’ s d, mm csigafiroval mtef;‘ilgml siillyesztével | elddérzsoléssel
Acél 700 N/mm?® K10 DRI10 20 0,12 20...30 3 2,9 — — —_
K20 DR20 40 0,06 | 25..35 p 19 _ _
60 0,2 30...40 5 48 - _ _
- . — —_— S I N ] [ - e e | e 6 5’8 J— — —
Acél 700...1000 N/mm* K10 DRI10 20 0,1 15...22 8 7.8 - - 7,96
K20 DR20 40 0,14 18...26 ) N I
60 0,18 22...30
L | I 10 9,8 — — 9,96
Acél 1000...1200 N/mm? | KI0 | DRIO 20 0,06 5..10 12 112 - 1252 os
K20 DR20 40 0,09 7...12 1 133 - 1333 1303
60 0.12 915 15 14,2 — 14,85 14,95
— | SN I NE— 1% 152 B 15.85 1595
Acélontvény 20 0,12 15...22 18 17,2 — 17,85 17,94
500.,.700 N/mm? K10 DR10 40 0,16 18...26
K20 DR20 60 0,2 22...30 —
T — N S S R F— 20 18,7 - 19.8 19.94
Sziirkedntvény 20 0,15 25...32 22 20,7 21,8 21,8 21,94
220 HB-ig K10 DRI10 40 0,2 28...36 24 22,7 23.8 23.8 23,94
K20 DR20 60 0,25 32...40 25 23,7 24,8 24,8 24,94
: _f B 26 24,7 25,8 25,8 25,94
SziirkeOntvény K10 DR10 20 0,12 20...26 28 26,7 27,8 27,8 27,94
220 HB felett K20 DR20 40 0,16 24...30
60 0,2 28...35 - B -
————————————————— B e | | —— B S — cléfﬁrﬁs fc!fﬁrés
Gombgrafitos sziirke- K10 DRI10 20 0,12 20...30
Ontvény és temper- K20 DR20 40 0,16 25...35
ontvény 60 0,2 30...40 30 15 28 29,8 29,8 29,94
e e e - 32 20 30 31,75 31,75 31,93
Réz K10 DRI10 20 0,15 40...60 35 20 33 34,75 34,75 34,93
K20 DR20 40 0,2 50...70 38 20 36 37,75 37,75 37,93
60 0,25 60...80 40 25 38 39,75 39,75 39,93
R U (R N : 42 25 40 41,75 41,75 41,93
Sargaréz és bronz K10 DR 10 20 0,15 20...30 45 25 43 44,75 44,75 44,93
£ K20 DR20 0 02 3535 48 25 46 47,75 44,75 47,93
60 025 | 30..40 50 25 48 49,75 49,75 49,93
Ontott bronz K10 DR10 20 0,12 15...22
K20 DR20 40 0,16 18...26
60 0,2 22...30
Aluminiumotvozetek K10 DRI10 20 0,2 60...80
40 0,24 70...90
60 0,28 80...100
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F27. Dirzsoles v forgacsolosebessége gyorsacélszerszamra, m /min, F28. Dorzsolés e elétolasi értékei stmend furatokra, mm/ford.

A dorzsdr atmérdje, d, mm

A kad ’ A munkadarab anyaga
munkadarab anyaga — 1 o - - —_— ——
15 |30 0 0| 60 | 70 | 80 . . \
_ 0 ‘ f 20 ‘ s i ‘ ¢ ‘ ’ I i | ’5; tdm‘:ﬂ?gjir az acélok szakitoszilardsiga Ry, Nfmm® az °““§;:§§:§s:;ef“l'{"ﬁ'5f6‘“cl‘

. . s d, mm - —- e — S
;mnécgégk;?;ziisz:;u 16 l1a 11 o 8 4 7 66! 6.11 5.8 900-nal kisebb ’ 900-nil nagyobb 170-nél kisebb 170-nél nagyobb
R, = 500...700 N/mm? 14 12 (10 |9 |7 |6 |58 56535
R, = 700 N/mm? felett 12 10 {9 |8 6 53| 5 4,9 46| 4,4 8—9 0,30—0,55 0,24—0,44 0,42—1,1 0,35—0,9

10—11 0,30—0,65 0,24—0,52 0,48—1,2 1 0,40—1,0
T ) N N N A Y N Y I I 215 0,35—0,70 0,28--0,56 0,54—1,4 0,45—1,2
Ouvozott acélok 16--19 0,45—0,85 0,36—0,68 0,72—1,7 0,60-—1,4
(:;azles néik:il) 20--24 0.50—1110 0,40—0,88 0,78—1,9 0,65—1,6
257 — .
TR T PV Y PR PSS PP s U
R, = 800 N/mm? felett 941 8 6,7 5,9 | 4,71 4 3.9 3.7 3,5 3,3 N d ’ 1 1 [ T} sOU—4,

m ’ 35--39 0,75—1,5 0,60—1,2 110—27 0,90—2,3
—— 4049 0,80—1,6 0,64—1,3 1,20-3,0 1,00—2,5
- P, ! 50--359 0,85-—1,9 0,68—1,5 1,20—3.5 1,00—2,9
Ontbttvasak (hiités nélkiil) 60—69 1,5--2,1 0,84—1,7 1,204,0 1,00—3,4
HB 180 11 9,5 8,517,417 6 5315 5 5 7079 1,15—2,2 0,96—1,8 1,20-43 1,00—-3,6
HB 180...200 100 19 18 |7 [65]56] 48] 48] 4,5 45 8089 [,25—2,4 1,00—1,9 1,20--4,8 1,00—4,0
HB 200 felett 8 7,21 6,456 52| 4,5/ 4 3,8 3,81 3,8 90-—100 1,35—2.6 1,10--2,0 j 1,20—4.8 1,00--4,0
. SN SN PR SR A N A S |
Bronz [8 |16 (15 (13 |12 ]16 |9 | 88| 8,5| 8,3 Megjegyzés: A Kisebb értékek simito dorzsdlésre, a nagyobbak nagyolod dorzsolésre
Sérgaréz 24 121 120 17 e 113 hi2 {11 i crvényesek. Zsakfuratok dorzsolésekor a kisebb eldtolasértéket valasztjuk, és
Aluminium és dtvozetei 35 132 30 (28 |25 23 22 20 |19 118 K,y = 0,5 szorzéval modositjuk ; hatarériéke 0,5 mm/ford.

Megjegyzés: Ha szénacélbol késziilt dorzsarat hasznalunk, akkor az értékeket K,, =
= 0,5 szorzdval modositani kell.
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F29. Keményfémélii dérzsarak forgicsoldsi adatai

Keményfém Forga-
. A dérzsar L P 5016~
A kalando Fogdsmélység, |  Elétols, e, | ©S0
B e b A
1990/2 | TC 29 m/min
10-ig 0,05 0,15...0,25
Acél 10...25 | 0,05...0,12 | 0,2...0.4
1000 N/mm#-ig | PRIO KIO 15530 | 0202 | 0305 | 812
L __4ﬂe_]e[1_ 0,2...0,4 0,4...0,8
- 10-ig 0,05 0,12...0,2
Acél 10...25 | 0,05...0,12 | 0,15...0,3
1000...1400 N/mm# | DRION K100 5520 1 0012702 | 0.2 003 | 610
| 40felett | 0,2..0,4 0.3...0,6 _
10-ig 0,05 0,15...0,25
Acélontvény 10...25 | 0,05...0,12 0,2...0,4
400...500 N/mm# | PRIOPKIO 5570 | 02702 | 0305 | 812
_d0felett| 0,2..04 | 04..0,8
10-ig 0,05 0,12...0,2
Acélontvény 10..25 | 0,05...0,12 | 0,15...0,2
500...700 N/mm? | PRIOVKIO 15800 | 0012702 | 0504 | 610
|| 40felett| 0,2..04 03..06 |
10-ig 0,05 02..03 o
Szﬂl'ke.(:'il_'l“’_éﬂ)’ DR10| K10 |~ 10...25 _0’_060’15 0'30’5 S
220 HB-ig 25..40 | 0,15..025 | 04..07 |0
|| 40felett| 0,25...0,5 0,5...1,0
10-ig 0,05 0,15..025 | o o
Sziirkedntvény DR10| K10 10...25 | 0,06...0,15 0,2..04 | o
220 HB felett 25...40 | 0,15...0,25 03..05 |¢ |5
40 fe]e}t 0,25...0,5 (_}34:.9,8 B
Gombgrafitos szir- 10-ig 0,05 0,15...0,25
Aty Sy -| DR10| K10 | 1025 | 005..012 | 02..04 |
_‘e?n‘tvﬁny €s temper 25...40 0,12...02 0,3...0,5
ontveny 40 felett|  0,2...04 | 04..08
- [ A S 10-ig | 0,05..0,08 | 0,3..06 | -
10..25 | 0,08..02 | 0408 [20-30
Réz DRIO} KI0 15520 [0,2..03 | 0.5..1.0 25 40
d0felett | 0,3..0,6 0,6...1,2
A ] 10-ig 0,05 02.03 f5 56
Sargaréz, bronz, priol k10 - 10...25 0,06...0,15 | 03..0,5
ontdttbronz 25..40 1 0,15..025 | 04..0,7 |
- ___40_felett Q,I25...0,5 0,5...].0__
| 10-ig | 0,05 02..03 | ¢ 25
Aluminium- DRIO 10..25 | 0,06..0,15 | 03..0,5 |7%
Stvozetek K10 1735 40 [ 0,15..025 | 0,4..0.7 20,30
40 felett | 0,25...0,5 0,5...1,0
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F30. A kupszamitas képletei (1. a 247. abrat)

Hosszméretek mm-ben

Kiszamitandd Jele Képletek
A kupossag aranya K K= D_,_f{ - 1:7 = _% i K=21tga
k= 2= 100, k= K100
A kapossag szazalékaban k% I
k=200tga
A félkiipszog (hajlasszs csak 6°-on alul kozelitoleg:
s8 o
i 1clkupszog (hajlasszog) o« = 28,6/k (fok); a = 0,286K (fok)
gr =K. ga= P-4
Br=-55 Ba=-—y
A félkapszog tangense tgo
{g“ = m
- ..__ kil
A fed8kor atmérije d d=Kl; d=D——1r
100
) m_if
. D=Kitd, D=di
Az alapkdr atmérdje n 100
D=d+21ga
D—d D-d
= . = " 100"
/ Tk { i 00;
A kip hossza 1
Hp o D-d
2 tgaw
B - - -
A kapalkoté hossza A R
cos o 28ine
A teljes rahagyas a kapalkotdra . - P-d e o Pmd L
merdlegesen ’ B R R A
e = Lsina;
A nyeregeltolas kozelitdlee: — I too
(ittLa munkadarab teljes e megkdzelitdleg: ¢ = L iga;
hossza) KL kL
a=-5"50a 300

Megjegyzés: A teljes kiip szamitasakor a képletbdl d = 0.
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F31 . A gép- és szerszamgyartasban hasznalatos kipok

, , , , . Hajlisszd |
Kulp.()::sag Kup;/mag Kug:mg a gé?b::ﬁggs_ Alkalmazis
: ¢ hoz, o
1:0,289 364,4 120° 60° Kozpontfurat
o I ve’désﬁllyesztcse
1:0,5 | 200 90° 45° Szelepkap, Siil] Sullyesztet:-
fejii csavarok és szege-
csek. Kozpontfurat.
_ B | Esz!e_rgacsucs
1:0,652 153,5 75° 37° 30" | Csucssiillyeszio,
e | Lencsefejii szegecs
0,866 115,6 60° 30° Kozpontfurat,
Esztergacsics.
Stillyesztettfejii
L I csavarok és _szegccsek
1,07 | 828 45| 22307 | Sullyesstetifej szegecsek
1:1,43 80 40° 20° Kettds tomitékap,
o szorltahuve]y
1015 66,667 36° 627127 | 18°26"6” | Tomitkup vizvezetek-
| swerelvényeknél
1:1,866 53,58 30° 15 Szoritohiively.
______ e || Kapfeji nyerscsavar
1:333 30 17° 37 407 8° 31" 50" | Marbgép-féorsofe;
i o B o ) |||esziokupja ______
14 25 14° 15 7°7°30" | Eszterga-féorsofe]
S B lllq_g,zmk_up}a
s 20 11725167 57427387 Dérzskapesold, kdnnyen
R o Ieszarehctogépe_l_ll;glreszck
1:6 16,667 9° 317 40" 4° 45" 50 Elzamcsapok
_ e L g_cizgep keresztfej
1:10 10 57437307 | 2° 51" 45" | Utanallithatd siklocsapa-
. | Byak, kapos lengelyvégck
2 8,333 | 4742207 | 2°23710” | Gdrdilldesapagyak
116 6,26 37347487 | 1°47° 247 | Khpos menetek
i csocsarlakomsnal -
i:20 5 2° 51" 527 1° 257 56” Metr:kus kap
1:19,212 5,205 2° 58" 54" 19297277 | Morse-kap 0
1: 20,047 4,988 2° 517 26 1°25743” | Morse-kiip | Szerszi-
1:20,020 4,995 2° 517 40" 1°25”50” | Morse-kiip 2 mok
1:19,922 5,020 2° 52 32 1°26° 16" | Morse-kap 3 kapos
1:19,254 5,194 2° 58’ 30 1°29 15" | Morse-ktip 4 szarai
1:19,002 5,263 37007 527 1730 26” | Mosre-kap 5
1:19,180 5214 2° 59 ]2”___ 172y 3_6_ Morse-kap 6
1:30 3,333 1° 54" 34" 0° 57" 17 | Feltiizhetd dérzsarak
_ | €s siillyesztok furatai
1:50 2 1° 08" 46" 0° 34 23 | Kiapos szeg

F32. A gép- és szerszamgyirtas
hajldsszogeinek szogfiiggvényei

ban hasznélatos kiipok

Hajlasszog, Tangens Kotangens Szinusz Koszinusz
347 227 0,01 100 0,009992 0,999951
ST 0,016667 60,0 0,016662 0,999867

1" 25" 43" 0,024939 40,096 0,024932 0,999689
1 25750 0,024973 40,043 0,024966 0,0999687
125" 56 0,025 40,0 0,024969 0,999686
19 26" 167 0,025099 39,844 0,025027 0,999685
1% 29" 157 0,025968 38,509 0,025959 0,999667
172927 0,026026 38,424 0,026017 0,999666
1729 36" 0,026069 38,359 0,026061 0,999666
1° 30" 26" 0,026312 38,005 0,026303 0,999664
1747 24" 0,031252 32,0 0,031236 0,999512
2723 107 0,041667 24,0 0,041634 0,999133
2° 517 457 0,05 20,0 0,04994 0,998752
4° 45" 50" 0,083333 12,0 0,0830438 0,99653
57427 38" 0,1 10,0 0,099503 0,99504
77307 0,125 8,0 0,12405 0,99227
8° 3150 1,5 6,66667 0,14834 0,98894

15° 0,26795 3,73205 0,25882 0,96593

18° 26" 6" 0,33333 3,0 0,31623 0,94868

20° 0,36397 2,74748 0,34202 0,93969

22° 30 0,41421 2,41421 0,38268 0,92388

30° 0,57735 1,73205 0,5 0,86603

37° 307 0,76733 1,30323 0,60876 0,79335

40° 0,83910 1,19175 0,64279 0,76604

45° 1,0 1,0 0,70711 0,70711

60° 1,73205 0,57735 0,86603 0,5

75° 3,73205 0,26795 0,96593 0,25882
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F33. Metrikus szerszimkipok

Méretek mm-ben

A A metrikus kip jele

mé-

ret

jele 4 6 50 80 100 120 140
D 4 6 50 80 100 120 140
D, 4,1 6,15 50,25 80,4 100,5 120,6 140,7
d 2,85 4.4 42,9 70,2 88.4 106,6 124,8
dy 2 3,5 40 65 85 100 120
dy — — 42 69 87 105 123
dy - — 41 67 85 103 121
d, — — | M8 M30 M36 M36 M36
-dj; 3 4,6 43,6 71,4 89,9 108,4 126,9
I 23 32 142 196 232 268 304
I 25 35 147 204 242 280 318
X — 160 220 260 300 340
Iy — —— 165 228 270 312 354
A 25 34 145 200 237 274 310
A 21 29 136 186 220 254 286

348

F33. folytatdsa. Morse-szerszamkipok

Meéretek mm=-ben

A A Morse-kup jele
méret ;
Jele 0 1 2 3 4 i 5 6
D 9,045 | 12,045 17,780 23,825 31,267 44,399 63,348
D, 9,212 | 12,240 17,980 24,051 31,543 44,731 63,759
d 6,453 9,396 14,583 19,784 25,933 37,571 53,905
dy 5,5 8 13 18 21 35 50
d, 6,115 8,972 14,059 19,132 25,154 36,547 52,419
dy 5,9 8,7 13,6 18,6 24,6 35,7 51,3
d‘ - M6 M10 Mi2 M14 MI18 M24
dy 6,7 9,7 14,9 20,2 26,5 38,2 54,8
! 49.8 53,5 64,0 80,5 102,7 129,7 181,1
L |s3 57 68 85 108 136 189
[, 56,3 62,0 74,5 93,5 17,7 149,2 209,6
1y 59,5 65,5 78,5 98,0 123,0 155,5 217,5
I, 52 56 67 84 107 135 187
[ 49 52 63 78 98 125 177
a 3,2 3.5 4,0 4.5 5,3 6,3 7,9
b 39 52 6,3 7,9 11,9 15,9 19
¢ 6,5 8,5 10,5 13,0 15,0 19,5 28,5
¢ 10,5 13,5 16,5 20,0 24,0 30,5 45,5
g 4,1 5,4 6,6 8,2 12,2 16,2 19,3
h 15 19 22 27 32 38 47
i e 16 24 28 32 40 50
R 4 5 6 7 9 11 17
r i 1,2 1,5 2 2,5 3 4
! 2,5 3 4 4 5 6 7
Kupossig %-0s ‘| .
Morse-kip Kipossdg Hujla:szog. Kugizog,
értéke tiirése
|
0 1:19,212 5,205 1°29 277 2° 58 54"
1 1:20,047 4,988 +0,025 1° 25 43" 2° 51" 26"
2 1:20,020 4,995 1?25 50 2° 51" 417
3
1:19,922 5,020 1° 26" 16” 2° 52" 327
4 1:19,254 5,194 +0,02 1°29" 15”7 2° 58’ 317
5 1:19,002 5,263 1° 30" 26~ 3° 0 537
6 1:19,180 5,214 +0,015 1° 29" 36" 2° 59" 127
349



F34. Kozepes mindségii métermenetek az MSZ 204 alapjén

Orsémenet

Kulss | Emel | Priec kot | akais atmeérd a d; kdzépit- H

atmérd, | kedés, o méré méret- mag- ]
d, mm P,e?nm sz(;f, xnft:znf;’ mérelhatara_ hatérae z:?’fg’ g g E

felsé ] alsé felsd | alsd @

Lo | 0,25 [5°30°| 0,0036 0 0,935 | 0,838 0,788 | 0,676 0,216
1,1 0,25 | 5°00° | 0,0047 0 1,035| 0,938 0,888 0,776 | 0,216
1,2 | 0,25 |4°25 | 0,0060 0 1,135 1,038 | 0,988 | 0,876| 0,216
1,4 | 0,3 [4°35 | 0,0080 0 1,320 1,205 1,150 | 1,010 0,260
1,6 0,35 [4°40" | 0,0103 0 1,510 | 1,373 | 1,314 | 1,146| 0,303
1,8 0,35 14°05 | 0,0142 0 1,710 1,573 | 1,514 1,346 | 0,303
2 0,4 [4°15| 0,0172 0 1,900 | 1,740 | 1,676 | 1,480 0,346
2,2 | 0,45 | 4°20°| 0,0205 0 2,090 | 1,908 | 1,841 1,616 | 0,389
2,5 0,45 | 3°45 | 0,0288 0 2,390 | 2,206 | 2,139 | 1,916| 0,389
3 0,5 |[3°25 | 0,0434 0 2,880 | 2,675 2,604 | 2,350| 0,433
35 | 0,6 |3°30°| 0,0581 0 3,370 | 3,110 3,032| 2,720 | 0,519
4 0,7 (3°35| 0,0750 0 3,860 | 3,546 | 3,462 | 3,091 | 0,606
4,5 0,75 | 3° 25| 0,0976 0 4,350 | 4,013 | 3,923 | 3,526 | 0,649
5 0,8 [3°15] 0,123 0 4,840 | 4,480 | 4,390 | 3,961 | 0,692
6 1 3°25 | 0,173 0 5,820 | 5,350 | 5,249 | 4,701 | 0,866
7 1 2° 50" | 0,255 0 6,820 | 6,350 | 6,249 | 5,701 | 0,866
8 1,25 {3° 10| 0,319 0 7,800 | 7,188 | 7,076 | 6,377 | 1,082
9 1,25 [2°45 ) 0,427 0 8,800 | 8,188 8,076 | 7,377 1,082
10 L5 13°05 | 0,509 0 9,760 | 9,026 | 8,903 | 8,051 | 1,299
B 1,5 [2°40°| 0,644 0 10,760 | 10,026 | 9,903 | 9,051 | 1,299
12 1,75 | 2° 55 | 0,743 0 11,740 | 10,863 | 10,730 | 9,727 | 1,515
14 2 2°50° 1,02 0 13,710 | 12,701 | 12,559 | 11,402 | 1,732
16 2 2°30° | 1,41 0 15,710 | 14,701 | 14,559 | 13,402 | 1,732
18 2,5 (2745 1,71 0 17,670 | 16,376 | 16,217 | 14,753 | 2,165
20 2,5 |2°300) 2,20 0 19,670 | 18,376 | 18,217 | 16,753 | 2,165
22 2,5 [2°20] 2,76 0 21,670.1 20,376 | 20,217 | 18,753 | 2,165
24 3 2°30° | 3,17 0 23,630 | 22,051 | 21,877 { 20,103 | 2,598
27 3 2215 4,19 0 26,630 | 25,051 | 24,877 | 23,103 | 2,598
30 35 [2°200} 5,09 0 29,600 | 27,727 | 27,539 | 25,454 | 3,031
33 35 |2°05| 6,36 0 32,600 | 30,727 | 30,539 | 28,454 | 3,031
36 4 2° 15| 745 0 35,580 | 33,402 | 33,201 | 30,804 | 3,464
39 4 2° 8,97 0 38,580 | 36,402 | 36,201 | 33,804 | 3,464
42 4,5 12°05 | 10,27 0 | 41,550 | 39,077 | 38,864 | 36,155| 3,897
45 4,5 |2° 12,04 0 44,550 | 42,077 | 41,864 | 39,155 | 3,897
48 5 2°05" 1 13,53 0 47,550 | 44,752 | 44,527 | 41,505 | 4,330
52 5 1° 55’ | 16,26 0 51,500 | 48,725 | 48,527 | 45,505 | 4,330
56 5,5 |1°55 | 18,75 0 55,450 | 52,428 | 52,192 | 48,855 | 4,763
60 55 |1°45 21,94 0 59,450 | 56,428 | 56,192 | 52,855 | 4,763
64 6 1% 45" | 24,81 0 63,400 | 60,103 | 59,857 | 56,206 | 5,196
68 6 1° 40" | 28,47 0 67,400 | 64,103 | 63,857 | 60,206 | 5,196

g

. e Anyamenet

2E 3 3 E | a D, kozép- a D; mag- Kilsé
g o 2 E e ¢ |25 g dtmeérs méret- Atmér méret- | atmérs,
T -] E 1] o po'® hatira hatara d, mm

59 | E& | 8o | § |aBsEl -

= o %] T < alsé \ felss alsé | felsd
0,162 | 0,135 | 0,027 | 0,027 1 0,838 0,888 | 0,729 | 0,809 1,0
0,162 | 0,135 | 0,027 | 0,027 1,1 0,938 | 0,988 | 0,829 | 0,909 1,1
0,162 | 0,135 | 0,027 | 0,027 1,2 1,038 1,088 | 0,929 1,009 1.2
0,195 | 0,162 | 0,032 | 0,032 1,4 1,205 1,260 1,075 1,165 1,4
0,227 | 0,194 | 0,037 | 0,032 1,6 1,373 | 1,432 1,211 1,311 1,6
0,227 | 0,189 | 0,037 | 0,037 1,8 1,573 | 1,632 1,421 1,521 1,8
0,260 | 0,216 | 0,043 | 0,043 2 1,740 | 1,804 | 1,576 | 1,677 2
0,292 | 0,243 | 0,048 | 0,048 2,2 1,908 | 1,975 1,713 | 1,833 22
0,292 | 0,243 | 0,048 | 0,048 2,5 2,206 2,273 | 2,013 2,133 2,5
0,325 | 0,273 | 0,054 | 0,054 3 2,675 | 2,746 | 2,459 | 2,599 3
0,390 | 0,325 | 0,065 | 0,065 [ 35| 3,110 3,188| 2.850| 3010 3,5
0,454 | 0,379 | 0,075 | 0,075 4 3,546 | 3,626 | 3,242 3,422 4
0,487 | 0,406 | 0,081 | 0,081 45| 4013| 4,103 3,688| 3,878 4.5
0,519 | 0,433 | 0,086 | 0,086 5 4,480 | 4,570 | 4,134 | 4,334 5
0,649 | 0,541 | 0,108 | 0,108 6 5,350 | 3,451 4917 5,117 6
0,649 | 0,541 | 0,108 | 0,108 7 6,350 | 6,451 | 5917| 6,117 7
0,811 | 0,676 | 0,135 | 0,135 8 7,188 | 7,300 6,647| 6,857 8
0.811'| 0,676 | 0,135 10,135 | 9 | 8,188 | 8300| 7.647| 7.857| 9
0,974 | 0,812 | 0,162 | 0,162 | 10 | 9,026| 9,149 | 8376 | 8.626| 10
0,974 | 0,812 | 0,162 | 0,162 11 10,026 | 10,149 | 9,376 | 9,626 11
1,136 | 0,947 | 0,189 | 0,189 | 12 10,863 | 10,999 | 10,106 | 10,386 | 12
1,299 | 1,082 | 0,216 | 0,216 14 12,701 | 12,843 | 11,835 12,135 14
1,299 | 1,082 | 0,216 | 0,216 16 14,701 | 14,843 | 13,835 | 14,135 16
1,623 | 1,853 | 0,270 | 0,270 | 18 16,376 | 16,535 | 15,294 | 15,614 | 18
1,623 | 1,853 | 0,270 | 0,270 | 20 18,376 | 18,535 | 17,294 | 17,614 | 20
1,623 | 1,853 | 0,270 | 0,270 | 22 20,376 | 20,535 | 19,294 | 19,614 | 22
1,948 | 1,624 | 0,324 | 0,324 | 24 22,051 ] 22,2251 20,752 | 21,132 | 24
1,948 | 1,624 | 0,324 | 0,324 | 27 25,051 | 25,225 | 23,752 | 24,132 | 27
2,273 | 1,894 | 0,378 | 0,378 | 30 21,727 | 27,915 | 26,211 | 26,631 | 30
2,273 | 1,894 | 0,378 { 0,378 | 33 30,727 | 30,915 29,211 | 29,631 | 33
2,598 | 2,165 | 0,433 | 0,433 | 36 33,402 | 33,603 | 31,670 | 32,150 | 36
2,598 | 2,165 | 0,433 | 0,433 | 39 36,402 | 36,603 | 34,670 | 35,150 | 39
2,922 | 2,435 | 0,487 | 0,487 | 42 39,077 | 39,290 | 37,129 | 37,679 | 42
2,922 | 2,435 | 0,487 | 0,487 | 45 42,077 | 42,290 | 40,129 | 40,679 | 45
3,247 | 2,706 | 0,541 | 0,541 | 48 44,752 | 44,977 | 42,587 | 43,187 | 48
3,247 | 2,706 | 0,541 | 0,541 | 52 48,752 | 48,977 | 46,587 | 47,187 | 52
3,572 | 2,977 | 0,595 | 0,595 | 56 52,428 | 52,664 | 50,046 | 50,696 | 56
3,572 | 2,977 | 0,595 | 0,595 | 60 56,428 | 56,664 | 54,046 | 54,696 | 60
3,807 | 3,247 | 0,649 0,649 | 64 60,103 | 60,349 | 57,505 | 58,205 | 64
3,897 | 3,397 | 0,649 | 0,649 | 68 64,103 | 64,349 | 61,505 | 62,205 | 68

351



F35, Finommétermenetek méretei az MSZ, 203 alapjin

Emelkedési

Orsémenet

A d kiilsé dtmérd

A dy kézépatmeérs

;t‘l;:éfg En:l::;li]és, p- ey mérethetara mérethatira A;::nl;lraﬁg-
d, mm fi - méret-
felso alsé felst alséd hatira
10 0,5 0° 55 0 9,880 9,675 9,585 9,350
0,75 1° 257 0 9,850 9,513 9,413 9,026
1 1° 557 0 9,820 9,358 9,248 8,702
1,25 2° 307 0 9,800 9,188 9,068 8,378
(1) 0,5 0° 50" 0 10,880 10,675 10,585 10,350
0,75 1° 207 0 10,850 10,513 10,413 10,026
| 1° 407 0 10,820 10,350 10,240 9,702
12 0,5 0° 45 0 11,880 11,675 11,585 11,350
0,75 1° 15 0 11,850 11,513 11,403 11,026
1 1° 35 0 11,820 11,350 11,230 10,702
1,25 2° 05 0 11,800 11,188 11,068 10,378
L5 2° 30 0 11,760 11,026 10,886 10,052
14 0,5 0° 407 0 13,880 13,675 13,575 13,350
0,75 P 0 13,850 13,513 13,403 13,026
1 1° 25 0 13,820 13,350 13,230 12,702
1,25 1° 40’ 0 13,800 13,188 13,068 12,378
1,5 2° 05 0 13,760 13,026 12,886 12,052
(15) 1° 15 0 14,820 14,350 14,230 13,702
1,5 1° 55 0 14,760 14,026 13,886 13,052
16 0,5 0° 35 0 15,880 15,675 15,575 15,350
0,75 0° 55 0 15,850 15,513 15,403 15,026
1 1°15 0 15,820 15,350 15,230 14,702
1,5 1° 45’ 0 15,760 15,026 14,886 14,052
(17) 1 1° 05 0 16,820 16,350 16,230 15,702
1,5 1° 40" 0 16,760 16,026 15,886 15,052
352

|

Anyamenet

T

Saele gé A D, kdzépdtmérd a Erih g
‘(-n‘_V'. ! ‘M;_m&t- Hézag, _""'-:_E # n:ér‘?thi?f:itr:ll Ar?\:‘.r?ﬂlt‘:‘:it:ilgrr ‘E
el mme | emm 185 g
.',.Iuc\.r.‘.\ I -I—Fﬂ‘? . SE

|' Qe alsé felst alst felso B
o < | %

| |
0,433 1 0,325 0,054 | 10| 9675 | 9765 9,458 9,598 | 10
0,649 | 0,487 0,081 9,513 9,613 9,180 9,370
0,866 | 0,649 0,103 9,350 9,460 8,917 9,117
1,082 0,811 0,135 9,188 9,308 8,647 8,857
0,433 0,325 0,054 (11| 10,675 | 10,765 | 10,458 | 10,598 | (11)
0,649 1 0,487 0,081 | 10,513 | 10,613 | 10,180 | 10,370
0.866 | 0,649 0,108 10,350 | 10,460 9917 | 10,117
0,433| 0,325 0,054 | 12| 11,675 | 11,765 | 11,458 | 11,598 | 12
0,649 | 0,487 0,081 1,513 | 11,623 | 11,180 | 11.370
0,866 | 0,649 0,108 11,350 | 11,470 | 10917 | 11117
10821 0,811 0,135 1,188 | 11,308 | 10,647 | 10.857
1,200 [ 0,974 0,162 11,026 | 11,166 | 10,376 | 10.626
0,433 0,325 0,054 | 141 13,675 | 13,765 | 13458 | 13,508 | 14
0,649 | 0,487 0,081 13,513 | 13,623 | 13,180 | 13.370
0,866 0,649 | 0.108 13,350 | 13470 | 12917 | 13117
1,082] 0,811 0,135 13,188 | 13,308 | 12,647 | 12,857
1,299 | 0,974 0,162 13,026 | 13,166 | 12,376 | 12,626
0,866 | 0,649 0,108 | (15} 14,350 | 14,470 | 13917 | 14,i17 | (%)
1299 {0,974 0,162 | 14026 | 14,166 | 13,376 | 13.626
0,433 0,325 0,054 1(},‘ 15,675 | 15,775 | 15458 | 15598 | 16
0,649 | 0,487 0,081 i 15,513 15,623 15,180 | 15,370
0,866 | 0,649 | 0,108 | 15350 | 15470 | 14917 | 15117
1,299 | 0,974 0,162 | 15026 | 15166 | 14,376 | 14.857
0,866 | 0,649 0,108 {17)J 16,350 | 16,470 | 15917 | 16,117 | (17)
1,299 | 0,974 0,162 | 16026 ‘ 16,166 | 15376 | 15857

23 Az esstergalyos
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F35. 1. folytatdsa

Orsémenet

A d kiilsd dtmérd

Aody kdzepdimérd

' i
‘Kijlsé’- Emelkedés, Emelkedési mérethatdra I mérerethatira 1 | BiAg.
- et B o I B

felso atsd felsd [ alwd ‘
18 0,5 0° 35 0 17,880 17,675 17,575 | 17,350
0,75 0° 45 0 17,850 17,513 17,403 17,026
] 1° 05~ 0 17,820 17,350 17,230 16,702
1,5 1° 35 0 17,670 17,026 16,886 16,052
2 22157 1 0 | 1770 | 16701 | 16541 | 15402
20 0,5 0° 30 0 19,880 19,675 19,575 19,350
0,75 0° 45 0 19,850 19,513 19,403 19,026
I 0° 55 0 19,820 19,350 19,230 18,702
1,5 1° 25 0 19,760 12,026 | 18,886 18,052
2 1° 55 0 19,710 | 18,701 E 18,541 | 17,402

| |
22 0,5 0° 25 0 21,880 | 21,675 | 21,575 21,350
0,75 0° 40’ 0 21,850 | 21,513 | 21,403 | 21,026
1 0° 50 0 21,820 | 21,350 | 21,230 | 20,702
1,5 1° 20 0 21,760 | 21,026 | 20,886 | 20,052
2 1° 407 0 21,710 | 20,701 20,541 19,462
24 0,75 0° 35 0 23,850 | 23,513 | 23,392 | 23,026
] 0° 45 0 23,820 | 23,350 | 23,230 | 22,702
1,5 1° 15 0 23,760 | 23,026 | 22,886 | 22,052
2 1° 35 0 23,710 | 22,71 22,541 21,402
(25 1 0° 45 0 24,820 | 24,350 | 24230 | 23.702
1,5 1° 1 0 24,760 | 24,026 | 23886 23,052
2 1° 30 0 24,710 | 23,701 23,541 22,402
(26) 1,5 1° 10 0 25760 | 25,026 | 24886 | 24,052
27 0,75 0° 30". 0 26,850 | 26,513 | 26,353 | 26,026
1 0° 45 0 26,820 | 26,350 | 26,230 | 25702
1,5 1° 05 0 26,760 | 26,026 | 25886 | 25052
2 1° 25 0 26,710 | 25,701 | 25541 24,402
(28) | 0° 40’ 0 27,820 | 27,350 | 27,230 | 26,702
1,5 1° 0 27,760 | 27,026 | 26,88 | 26,052
2 1° 20 0 27,710 | 26,701 26,541 25,402
30 0,75 0° 30 0 29,850 | 29,513 | 29,393 | 29,026
1 0° 35 0 29,820 | 29,350 | 29,230 | 28,702
1,5 0° 55 0 29,760 | 29,026 | 28,88 | 28,052
2 1°20¢ 0 20710 | 28,701 28,541 27,402
3 1° 55/ 0 29,630 | 28,051 27,871 26,104

!

354

hi Anpyamenat
e . 'gg A Dy kézépatmées ! A D, magitmérs |
':"__"._ | ;_.u-,-:c;;. Heézag, cﬂ'g ntérethatira mérethatdra 2
Y T 1T ¢ mm ;::_'8 =g
f,em | -t 0 H
E Qe alsé | elsé alsé felsd | B
t <« 4
| |
0423 0325 | 0,054 | 18| 17,675 | 17,775 | 17,458 | 17,598 | 18
0,649 | 0,487 0,081 Lo17,513 | 17,623 | 17,180 | 17,370
0,866 | 0,649 0,108 |17,350 | 17,470 | 16917 | 17,117
1L,2991 0,974 0,162 1 17,026 | 17,166 | 16,376 | 16,857
Liszlo1,299 0,216 | 16,701 | 16,861 | 15,835 | 16,135
0,433 1 0,325 0,054 f 200 19,675 | 19,775 | 19,458 | 19,598 | 20
487 10,081 | 19,513 | 19,623 | 19,180 | 19,370
bo0,108 19,350 | 19,470 | 18,917 | 19,117
; [ 0,162 19,026 | 19,166 | 18,376 | 18,857
; 0216 i IR701 | 18,861 | 17,835 | 18,135
0,433 | 0,325 | 0054 | 220 21,675 | 21,775 | 21,458 | 21,598 | 22
0,081 20,513 | 21,623 | 21,180 | 21,370
IE 0,106 | 21,350 | 21,470 | 20,917 | 21,117
L0162 | 21,026 | 21,166 | 20,376 | 20,857
{0,216 | 20,701 | 20,661 | 19,835 | 20,135
]
|08 |24l 23,513 | 23,633 | 23,180 | 23,370 | 24
b 0,108 23,350 | 23,470 | 22817 | 23,117
0,162 23,026 | 23,166 | 22,376 | 22,857
0,216 22,701 | 22,861 | 21,835 | 22,135
0,168 | (25) 24,350 | 24,470 | 23,917 | 24,117 |(25)
0,162 | 24,026 | 24,166 | 23,376 | 23,857
0,216 | 23,701 | 23,861 | 22,835 | 23,135
1,299 1 0,974 0,162 | (26)] 25,026 | 25,166 | 24,376 | 24,857 |(26)
0,649 1 0,487 0,081 | 27| 26,513 | 26,633 | 26,180 | 26,370 | 27
0,866 0,649 | 0,108 | 26,350 | 26,470 | 25917 | 26,117
1,290 0974 | 0,162 26,026 | 26,166 | 25,376 | 25,857
1,732 1,299 | 0,216 25,701 | 25,861 | 24,835 | 25,135
0,866 | 0,649 0,108 | (28)) 27,350 | 27,470 | 26917 | 27,117 | (28)
1,200 1 0,974 0,162 27,026 | 27,166 | 26,376 | 26,857
1,732 1,299 0,216 26,701 | 26,861 | 25,835 | 26,135
|
!!,649% 0,487 0,081 | 30| 29,513 | 29,633 | 29,180 | 29,370 | 30
0,866} 0,649 0,108 29,350 | 29,470 | 28917 | 29,117
1,299 1 0,974 0,162 29,026 | 29,i66 | 28,376 | 28,857
1,732 1,299 0,2i6 | 28,701 | 28,861 | 27,835 | 28,135
2,598 i 1,948 (324 28,501 28,231 26,752 27,132
i
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F35. 2. folytatasa

|
i
I

|
I}
L Emelkedési

Orsémenet

Kiilss ) [ A kAl imerd Ay Kbzépitnmiéra

« p Emelkedé : i miérethatara mérethatiarn mage-
U | Pomm | memm| MRS meemwn ) Ad

J | | ] T mérl._»,l-

{ | felso | Alséh Telsis alsé hatira

| | L |
(32) i 0" 5% j y] - 31,760 31026 | 30,886 30,052
2 T i 0 31,710 30,701 30,541 29,402
|

33 0,75 0°25 | 0 32,850 | 32,513 | 32,393 | 32,026

i | ) o307 0 32,820 32,350 32,210 31,702

1,5 [Eh 100 ‘ V] 32,760 32,026 31,886 31,052

2 Py [ 0 32,710 31,701 31,541 30,402

3 1° 407 I 0 32,630 31,051 30,871 29,104

(35) 1,5 050" | w | 34,760 | 34,026 | 33,886 | 33,052

|

36 1 0”307 0 35,820 35,350 35,210 34,702
_l 33 0° 45 0 35,760 35,026 34,886 34,052

[ 2 1905 0 35,110 34,701 34,541 33,402

3 17 35 0 35,630 34,051 33,871 32,104

(38) 1,5 0”457 0 37,760 37,026 36,866 36,052
39 I 0° 30 0 38,820 38,350 38,210 37,702
1,5 0° 4.) 0 38,760 33,026 37,866 37,052

|2 0° 55 0 38,710 37,701 37,541 36,402

3 1°25 | 0 | 38630 | 37051 | 36871 | 35104

{40) 1.5 0”45 0 39,760 39,026 38,860 38,052
2 0" 55 0 39,710 38,701 38,541 37,402

3 1" 25 0 39,630 38,051 37,871 36,104

42 I 0 25 i} 41,820 41,350 41,210 40,702
{.5 0”407 0 41,760 41,026 40,866 40,052

2 0° 55 0 41,710 40,701 40,541 39,402

3 1°20° 0 41,630 40,051 39,851 38,104

4 17 50¢ 0 41,580 39,402 39,182 36,804

45 1 025" G 44,820 44,350 44,210 43,702
1.5 07 30° 0 44,760 44,026 43,866 43,052

2 0° 5 0 44,710 43,701 43,541 42,402

3 12207 0 44,630 43,051 42,851 41,104

4 1° 407 0 44,580 42,402 42,182 39,804

IH [ 0?25 0 47,820 47,350 47,210 46,702
i' ?,5 0° 35° 0 47,760 47,026 46,866 46,052

2 7 45" }] 47,710 46,701 46,541 45,402

3 1“1 () 47,630 46,051 45,851 44,104

4 I° 35 0 47,580 45,402 45,182 42,804

350

j

Anvamenet

Seel- l I EE A ddy kozépitmérnd A Dy magatmérd S
vény- | Nl?",'él: | Hémg, |58 mérethatira mérethatira 2
Magass | mwlyseg, | e, mm 9 S E
s, £y, mm i 5 '3 e e [ e =g
7, m 1 | G ‘ B ! . ok
! | R alsd felsd alsd | felso B
: : . ! 4
1,299 0,974 ‘ 0,162 (32)] 31,026 31,466 | 30,376 30,357 | (32}
1732 1299 | 0216 30,701 | 30.861 | 29.835 | 30.135
|
0,649 1 0,487 | 0,081 33 32,513 32,633 32,180 32,370 1 33
1,360 0,649 [ 0,108 32,350 32,490 ! 31,917 32,117
1,299 0,974 0,162 32,020 32,166 | 31,376 31,857
1,732 1,259 i 0,216 31,701 31,861 30,385 31,135
2598 | 1948 | 0,324 31051 | 30231 | 29751 | 30,132
1,299 0,974 0,162 | (35)] 34,020 34,166 33,376 33,857 | (35)
0,866 0,649 l‘ 0,108 36 35,350 35,490 34917 35,117 36
1,299 0,974 0,162 35,026 35,166 34,376 34,857
1,732 1,299 0,216 34,701 34,861 33,835 34,135 |
2,598 1,948 0,324 34,051 34,231 32,752 33,132 |
1,299 0,974 0,162 | (38)] 37,026 37,136 36,376 36,857 | (38)
0,866 0,649 0,108 390 38,350 38,490 37,917 38,117 | 39
1,299 0,974 0,162 38,026.| 38,186 37,376 37,857
1,732 1,299 0,216 37,701 37,161 | 36,835 37,135
2,598 1,948 0,324 37,051 37,231 35,752 36,132
1,299 0,974 0,162 % (40)1 39,026 39,186 38,376 38,857 | (40)
1,732 1,299 0,216 | 38,701 38,861 37,835 38,135
2,598 1,948 0,324 38,051 38,251 36,752 37,132
0,866 0,649 0,108 421 41,350 41,490 40,917 41,117 | 42
1,299 0,974 0,102 41,026 41,186 40,376 40,857
, 132 1,299 0,216 40,701 40,861 39,835 40,135
2,598 1,948 0,324 40,051 40,251 38,752 39,132
3,464 2,598 0,433 39,402 39,622 37,670 38,150
0,866 | 0,649 0,108 45 44,350 44,490 43917 44,117 | 45
1,299 0,974 0,162 44,026 44,186 43,376 43,857
i,732 1,299 0,216 43,701 43,801 42,835 43,135
2,598 1,948 0,324 | 43,051 43,251 41,752 42,132
3,464 2,598 0,433 42,402 42,622 40,670 41,150
0,806 | 0,649 | 0,108 | 48| 47,350 | 47,490 | 46917 | 47,117 | 48
1,299 0,974 0,162 | 47,026 47,186 46,376 46,857 |
1,732 1,299 0,216 | 46,701 46,861 45,835 46,135 |
2,598 1,948 0,324 | 46,051 46,251 44,752 45,132 |
3,461 2,598 0,433 45,402 45,622 | 43,670 44,130
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; [
1736. Kapos csémenetek méretel az MSZ 7815 alapjan
» 1 Elmélcti szelvény Menetdtmérsk Névleges menethosszak
i Elméleti szelvény bgcga;uré.si
menet- N K6zép- ) menethossz, hasznos
e | moaet- | ment- | sl metr- | e | amee, | g TS e 0 I
atmérd, szim | emelke-| VY 8 | mm |d=D, mm| %= Pn mm a, mm = a+b
hivelyk 1-re, | dés | Magas- #y,ram | i mm | menet- -
z Pomm | S48, szém
£, mm
0,581 0,125 9,728 9,147 8,566 4 2,5 123/4 6,5
KC 1/8” 28 10,907 0,871 ; 13,175 12,301 11,445 6 3.7 9,7
, KC 1/4 19 0,856 | 0,184 | 16,662 15,806 14950 | 6,4 | 3,7 {23/4 10,1
' : e IKC 3/8” 19 11,337 1,283 ' 20,955 19,794 18,631 8,2 5,0 13,2
ol I | _Kuptengely KC 127 id 1,162 1 0,249 | 26,441 25,281 24,117 9,5 50 | 23/4 14,5
T T T T KC 3/4” 14 i,814 | 1,741 33,249 31,770 30,291 10,4 6,4 | 23/4 16,8
KC 1”7 ii 41,910 40,432 38,952 | 12,7 6,4 | 23/4 19,1
KC 1 i/4” il 47,803 46,325 44,845 | 12,7 6,4 | 23/4 19,1
KCii/2’ it 59,614 58,136 56,656 | 15,9 75 | 31/4 23,4
KC 2" i1 75,184 73,706 72,226 | 17,5 92 |4 26,7
Kczuzr b i 1,479 1 0,317 | 87,884 86,406 84,926 | 20,6 9,2 | 4 29,8
KC 37 o] 2,309 2,217 100,330 98,852 97,372 | 22,2 92 1 4 31,4
KC31/2 i 113,030 | 111,552 | 110,072 | 25,4 | 10,4 | 4 1/2 35,8
KC 4" i 138,430 | 136,952 | 135,472 | 28,6 | 11,5 | 5 40,1
nC 5" il 163,830 | 162,352 | 160,872 | 28,6 | 11,5 | 5 40,1
KC 6~ i1 189,220 | 187,604 | 185,978 | 350 | 12,4 47,4
KC7” i 10 1,626 | 0,349 | 214,630 | 213,004 | 211,378 | 38,1 [ 124 | 51/2 50,5
RC 8" 10 {2,540 2,439 * 240,030 | 238,404 | 236,778 | 38,1 12,4 50,5
KC9” 1( 265,430 | 263,804 | 262,178 | 41,3 | 124 53,7
KC 107 10 2,033 1 0,436 | 290,830 | 288,798 | 287,764 | 41,3 | 190 60,3
KC 117 8 3,175 3,049 316,230 | 314,198 | 312,164 | 41,3 1 190 | 6 60,3
KC 127 3
| §

LI,
207
/r 55’(’4,
f//z 7,

4

Abra az F27. tiblazathoz

N 359
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F37. Whitworth-csdmenetek méretei az MSZ 202 alapjin

- P Orsdémenet
8 - | &4 8 OO it e e

Névleges B 5 " E’E ,103 - a o kilsd Atmérd a dy kdzépatmérd A dy mag-

atawes, 98 g 8« 3% | mérethatdra mérethatdra atmbro

hivelyk s 9: ?,:.J‘ 2 - %.:’f | - | méret-

Sejq 20:"; §% IE “ ‘ felso { alsd felss | alsé batdr
| |
C 1/8” 9,728 | 28] 0,907 |1° 45" 9,380 9,380 9,147 9,014 8,506
C 1/4” 13,157 | 19| 1,337 2° 113,100 12,740 12,301 12,164 | 11,445
C 3/8” 16,662 | 19 1,337 11° 30" | 16,600 | 16,240 | 15,806 : 15,658 | 14,950
Ci/2” 20,955 | 14} 1,814 [1° 40’1 20,800 20,500 | 19,793 | 19,632 18,63}
C 5/8” 22,911 | 14] 1,814 |1° 30 i 22,8501 22400 | 21,749 i 21,588 20,587
C 3/4” 26,441 | 14] 1,814 17 157} 26,380 | 25970 | 25,279 25,118 Zd,f_lz
C 7/8" 30,201 | 141 1,814 |1° 05 ; 30,140 | 29,730 | 29,039 | 28,865 27,877
c1r- 33,249 | 11} 2,300 (1”7 207 | 33,180 | 32,750 31,770 | 31,577 | 30,291
C11/8” 37,897 | 11] 2,309 117 1O 37,830 | 37,400 35418 36,225 34,939
Ci 14 41,910 11 2,309 [1° 05" ] 41,840 41,360 40,431 40,238 38,95%
C13/8" 44,323 | 11} 2,306 |1° 44,2501 43,7701 42,844 | 42651 | 41,3065
cij2 47,803 1 11 2,209 10" 5571 47,7301 47,250 46,824 | 46,131 44,854
C15/8 52,883 1 11f 2,309 10" 5071 52,960 | 52,4301 51,404 | 51,211 49,925
C 13/4” 53,746 1 11} 2,309 [0° 50" | 53,6701 53,140 | 352,267 52,043 | 50,788
C 2" 59,614 I!I 2,309 10° 457 59,540 ‘I 59,010 | 58,135 57,911 56,656
C21/4” 65,710 | 11] 2,309 10° 40" | 65,630 | 65,060 | 64,231 64,007 | 62,752
C 23/8” 69,397 | 11] 2,309 (0° 35"1 69,320 | 68,750 | 67,918 67,694 | 66,439
Cc21/2” 75,184 | 11} 2,300 0" 35" | 75,110 74,540 73,705 73,481 72,226
C23/4" 81,534 | 11] 2,309 10° 35"| 81,460 | 80,990 | 80,055 79,800 78,576
Ci3” 87,884 | 11| 2,309 |0° 30| 87,800 87,190 86,405, 86,150 84,926
C31/4” 93,980 | 11) 2,309 10 25| 93,190 93,2801 92,501 | 92246 | 91,022
c3l2r 100,330 | 11} 2,309 0" 25| 100,250 1 99,250 | 98,851 98,596 97,372
C 33/4” 106,680 | 11} 2,309 10° 25| 106,590 | 105,880 | 105,201 | 104,946 | 103,722
c4” 113,030 ] 111 2,309 10" 25| 112,040 112,230 | 111,551 | 111,281 | 110,072
C41/2” 125,730 1 11} 2,309 10° 207 | 125,640 | 124,930 | 124,251 | 123,965 | 122,772
Cs” 138,430 | 11} 2,309 10° 20" | 138,330 | 137,520 | 136,951 | 136,665 | 135,472
Cs51/27 151,130 | 11} 2,309 07 207 | 151,040 | 150,230 | 149,651 | 149,365 | 148,172
| 1 H
Co” [ 163,830 ! 11} 2,300 07 2001 173,740 1 162,830 | 162,351 162,065 | 160,872
c7 189,230 | 10} 2,540 |0” 207 | 189,130 | 188,130 | 187,604 | 187,294 | 185,978
C 8" 214,630 | 100 2,540 10" 157 | 214,53011 213,530 | 213,004 | 212,694 | 211,378
Cc9” 240,030 | 10} 2,540 107 1571 239,930 1 23R,930 | 238,404 | 238,094 | 236,778
C 107 265,430 1 10} 2,540 [0” 1571 265,330 | 264,330 | 263,804 | 263,491 | 262,178
cit ; 290,830 & 3175107 1Y 2’)(],7()(}! 289,600 | 288,797 | 288,447 | 286,764
L 0N Vi {316,230 1 8 3,175 107 1571 316,100 | 315,000 1 314,197 | 313,847 | 312,164
i 13 {247,472 8] 3,175 107 10| 347,300 | 346,200 | 345,439 | 345,088 343.{0()
C 147 | 372,872 8 3,175 i(l" P71 372,700 371,600 | 370,839 i 370,488 | 368,800
C 157 1 398,272 | 8 3,175 100 1 g 398,100 | 396,850 | 396,239 | 395,838 | 394,209
C 16" (423,672 1 & 3,175 07 107 | 423,5001 1 422,150 | 421,639 | 421,168 419,606
Cc 177 | 449,072 83,1750 107 448,090 | 446,840 | 447,039 |[ 446,568 | 445,006
C 187 i 474 472 8 3,175 107 ]f)'! 474,300 | 473,050 | 472,439 | 471,968 | 470,406
| 1 |

% Anyamenel

‘3 i - o tiled
X1 3 z 8. a:i?mkét:igo a Dy kozépatmérs a Dy magiimérd Neévleges
S§E % E f‘j E _‘3 g g méret- mércthatara mérethatira ;;Télnk
émE_ £ ;;% By ° hatdra ely
aiv| g< e =8 alsd alsé felso also | felsé
0,871 | 0,581 | 0,125 0,576 9,728 9,147 9,280 8,670 8,920 C1/8
1,284 | 0,856 | 0,184 1,029 1 13,157 | 12,3001 | 12,438 11,560 | 11,840 |C 1/4"
1,284 1 0,856 | 0,184 1,755 16,662 | 15806 | 15954 | 15060| 15,340 |C 3/8
1,742 | 1,162 | 0,249 2,726 | 20,955 | 19,793 | 19,954 | 18,750 | 19,050 |C 1/2
1,742 | 1,162 | 0,249 3,329 | 22911 21,749 21,910| 20,710| 21,010 |C 5/8
1,742 | 1,162 | 0,249 4,568 | 26,441 | 25,279 | 25,440 | 24,250 | 24,570 | C 3/4"
1,742 1 1,162 | 0,249 6,104 | 30,201 | 29,039 | 29,213 | 28,010 | 28,330 |C 7/8
2,218 { 1,479 | 0,317 7,206 | 33,249 | 31,770 | 31,963 30,430 | 30,490 |C 1"
2,218 | 1,479 | 0,317 9,583 | 137,897 | 36,418 36,611 | 35080 | 35440 |C 1 1/8"
2,218 | 1,479 | 0,317 (1,917 | 41,910 | 40,431 | 40,624 | 39,100 | 39,460 |C 1 1/4”"
2,218 | 1,479 | 0,317 13,4391 44,323 | 42,844 | 43,037 | 41,510 41,870 |C 1 3/8"
2,218 | 1,479 | 0,317 15,795 | 47,803 | 46,324 | 46,517 | 45,000| 45400|C 1 1/2”
2,218 | 1,479 | 0,317 19,576 | 52,883 | 51,404 | 51,597 | 50,080 | 50,480 |C 1 5/8"
2,218 | 1,479 [ 0,317 | 20,259 | 53,746 | 52,267 | 52,491 50,940 | 51,340 |C 1 3/4"
2,218 | 1,479 | 0,317 25,211 | 59,614 | 58,135| 58,359 | 56,810| 57,210|C 2~
2,218 | 1,479 | 0,317 30,928 | 65,710 | 64,231 | 64,455| 62,910 63,350 |C 2 1/4”
2,218 | 1,479 | 0,317 34,670 | 69,397 | 67,918 | 68,142 66,600 | 67,040 [C 23/8”
2,218 | 1,479 | 0,317 40,971 | 75,184 | 73,705 | 73,929 | 72,390 | 72,830 |C 2 1/2”
2,218 | 1,479 | 0,317 48,492 | 81,534 | 80,055 | 80,310| 78,740| 79,160 |C 2 3/4”
2,218 | 1,479 | 0,317 56,046 | 87,884 | 86,405 86,660 | 85,100 85,580 | C 37
2,218 | 1,479 | 0,317 65,070 | 93,980 | 92,501 | 92,756 | 91,200 | 91,680 |C 3 1/4”
2,218 | 1,479 | 0,317 74,466 | 100,330 | 98,851 | 99,106 | 97,550 | 98,030 [C 3 1/2”*
2,218 | 1,479 | 0,317 84,495 | 106,680 | 105,201 | 105,456 | 103,910 104,430 | C 3 3/4”
2,218 1 1,479 1 0,317 | 95,158 | 113,030 | 111,551 | 111,821 | 110,260 110,780 | C 4~
2,218 | 1,479 | 0,317 | 118,838 | 125,730 | 124,251 | 124,537 | 122,960 | 123,480 | C 4 1/2'/
2,218 | 1,479 | 0,317 | 144,141 | 138,430 | 136,951 | 137,237 | 135,670 | 136,230 | C 5"
2,213 | 1,479 1 0,317 | 172,434 | 151,130 149,651 | 149,937 | 143,370 | 143,930 |C 5 1/2"
2,218 1 1,479 | 0,317 | 203,260 | 163,839 | 162,351 | 162,637 | 161,070 | 161,630 | C 6”
2,440 | 1,628 | 0,349 | 271,652 | 189,230 | 187,604 | 187,911 | 186,200 186,800 | C 77
2,440 | 1,626 | 0,349 | 350,921 | 214,630 213,004 | 213,314 | 211,600 | 212,200 | C 8"
2,440 | 1,626 | 0,349 | 440,324 | 240,030 | 238,404 | 238,714 | 238,000 | 237,600 | C 9"
2,440 | 1,626 | 0,349 | 530,862 | 265,430 | 263,804 | 264,114 | 262,400 263,000 | C 10~
3,050 | 2,033 |1 0,436 | 645,861 | 290,830 | 288,797 | 289,147 | 287,000 | 287,700 | C 11"
3,050 | 2,033 | 0,436 | 765,342 | 316,230 314,197 | 314,547 | 312,400 | 313,200 | C 12"
3,050 | 2,033 | 0,436 | 926,202 | 347,472 345,439 | 345,790 | 343,650 | 344,500 | C 13"
3,050 | 2,033 | 0,436 | 1068,282 | 372,872 | 370,839 | 371,190 | 369,050 | 369,900 | C 14
3,050 1 2,033 1 0,436 | 1220,496 | 398,272 | 396,329 | 396,640 | 394,450 | 395,500 | C 15"
3,050 | 2,033 | 0,436 | 1382,844 | 423,672 421,639 | 422,110 | 419,850 | 421,000 | C 16"
3,050 1 2,033 | 0,436 | 1555,323 449,072 | 447,039 | 447,510 | 445,250 | 444,400 |C 17"
3,050 | 2,033 1 0,436 | 1737,943 474,472 | 472,439 | 472,910 | 470,650 | 471,900 | C 18"
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F42. Maglyukétmérok menetfirashoz

Métermenet Finommétermenet Csdmenet
ard- faré- fure- _ farbatmérs,
e i a{;ﬁa, a menet jele ﬁf;“‘-lﬁ, a menet jele | atmerd, | © ?:1!: ol mm
| mm mm mm ] A | B
M1 | 0,75 | M 1x0,2 0,8 | M24x2 22 C1/8” 8,7 8,9
M11| 085 M1L1x0,2| 0,9 | M27X1 26 C1/4” 11,5 | 11,7
M1,2| 095 M 1,2x0,2 | 1 M 27x1,5| 255 | C 3/8" 152 | 15,4
Mi14| 1,1 | M1,4x02 | 1,2 | M27X2 25 C1/2” 18,8 | 19 ;
MIL,6| 1,25 M 1,6x0,2 | 1,4 | M 30x1 29 C5/8 |209 | 21,1 r
M1,8| 1,45 M 1,8%0,2 | 1,6 | M30x1,5| 28,5 | C3/4” | 24,5 | 24,7 .
M2 1,6 | M 2x0,25 1,75 | M 30x2 28 C7/8" | 282 | 28,4
M22| 1,75 | M 2,2x0,25| 1,95 | M 303 27 cl” 30,6 | 30,8 |
M25| 205| M 2,5x%0,35 2,15| M 33x1,5| 3,5 | C11/8” 353 | 35,5 '
M 3 2,5 | M 3x0,35 2,65 | M 33X2 31 C 11/47) 39,3 | 394
M350 29 | M 3,5%x0,35 3,15| M 333 30 C 12/87 41,7 | 41,9
M 4 3,3 | M 4x0,5 3,5 | M36x1,51 345 | C11/27] 452 | 454
M45| 38 | M45%05 | 40 | M36X2 34 C 13/47 51,2 | 51,4
M35 42 | M 5x0,5 45 | M 36X3 33 c2 57 57,2
M 6 5 M 60,75 52 | M39x2 37 C 21/47| 63,1 | 63,3
M8 6,75 | M 8x0,75 7,2 | M 39x3 36 C 21/27 72,6 | 72,8
M10 | 85 | M 8xXI 1 M 422 40 C 23/47 78,9 | 19,1
M 12 [ 1025 | M 9x1 8 M 423 39 C 3" 85,3 | 85,5
M4 |12 M 100,75 9,2 | M42x4 38
M 16 | 14 M 10X1 9 M 45x2 43
M18 | 155 | M 10x1,25| 88 | M45X3 42 A anyagcsoport
M20 17,5 | M12X1 11 M 45x4 41 Sntbttvas
M22 (19,5 | M 12x1,25|10,8 | M48X2 46 bronz
M 24 |21 M 12x1,5 | 10,5 | M48x3 45 sargaréz
M 27 |24 M 14X1 13 M 48x4 | 44 rideg rézdtvozetek |
M 30 | 26,5 | M 14X1,25 | 12,8 | M 52x2 | 50 aluminiumétvdzetek |
M33 (29,5 | M14x1,5 [12,5 | M 52X3 49 |
M 36 | 32 M 161 15 M 52x4 43 B anyagesoport ; l
M39 |35 | M16x1,5 | 14,5 | M 562 54 acélok
M42 37,5 | M 18X1 17 M 563 53 acélontvény
M45 [ 40,5 | M 18x1,5 | 16,5 | M 56x4 | 52 temperontvény
M 48 | 43 M 18x2 16 M 602 58 horganybtvozetek
M 52 | 47 M 201 19 M 603 57 mianyag
M 56 | 50,5 | M20x1,5 | 18,5 | M 60x4 56
M 60 | 54,5 | M 20X2 18 M 642 62
M 64 | 58 M 221 21 M 643 6l
M 68 | 62 M22x1,5 [20,5 | M 64x4 60 '
M 22x2 20 M 68X2 66
M 241 23 M 68x3 65
M 24x%1,5 |22,5 | M 68x4 64
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F43. Forgacsolasi adatok (M) méter- és (W) Whitworth-menet vagashoz

gyorsacél menetkéssel, hiitéssel
i a fogasok szama, v a forgacsolosebesség, m/min

Metrikus Whitworth Kiilsd menetvagas szabad kifutdssal
T otvozott bronz, lurmi -
menetemelkedés menats’zdm, z, iitvézelll acél és antott- Siir.‘g,zgéz, rﬁ":)nT:\;
P, mm 17 -ra len acél ‘I}I::‘Lfé;y vis (_;.rt(:r(;: Hivozetel
i I v i i v i | v i ! v i 1 i
1 28 7120 9(16) 8|15} 7126 6|33
1,25 19—20 8 19| 10+ 15 9| 14 8 24 71 31
1,5 16—18 9118111 | 1411013 ) 9|23 71 30
1,75 14 100117112114 110713 )10 22 8| 28
2 12 1|16 | 13 ] 13 | 12| 12| 11 | 21 8| 26
2.5 10—11 1211514 (1212112119 9124
3 §--9 i3 141141111210 12|18 10} 22
3,5 7 14|13 | 1510 | 12 G112 16| 11} 20
4 6 14 12| 16 9112 811211571219
4.5 141117 9112 81121412} 18
5 5 151 10 ] 18 8113 Ti13113 11316
5,5 41/2 15|10 18 8113 7113 112] 14|16
6 4 16 | 10 | 20 7113 6113 12(15] 16

Belsé menetvdgds szabad kifutdssal
1 28 9116|1213 |10(12 (1020 9|27
1,25 19—20 1015131211111 }11]19}| 9|25
1,5 16—18 11141411 (11 |10] 11|18 | 10| 24
1,75 14 12113114 |11 (121101217 |11 |23
2 1% 13112161013 |10 13|16 12]21
2,5 1011 14112117 9113 9113|1512} 19
3 8—9 14 | 11 | I8 9113 8113|141 1318
3:3 7 15010019 8113+ 71131131416
4 0 16 | 10 | 20 814 7114112 |15} 15
4,5 i6| 912 7114 T113 110115 14
3 5 18 8§22 7115 615101613
5,5 41/2 18 8122 7115 6|15 9117113
6 4 20 81251 6|16 5|16 91812

Megjegyzés: Az értékek kozepes finomsagl menetekre érvényesek. A belsé menetvipas
forgacsolosebesség-értékei csak a d menetatmérd kétszeres hosszaig érvényesek,
ennél hosszabb menetekre 2d—dd-ig K, = 09; dd—6d-ig K, = 0,85 szorzoval
kell modositani. Ha nem szabad a menetfkifutas, akkor a tablazati forgacsold-
sebesség értékeit 24 mm menetatmérdig K = 0,6, 52 mm menetatmérdig K, =
= 0,8 szorzoval kell modositani.

24%
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F44. A forgfcsolosebesség értékei menetmetszéshez-
és menetfirashoz, m/min.

A szerszam anyaga

A munkadarab anyaga

szerszamaceél gyorsacél

Acél (R, = 700 N/mm?*) 3.7 9...15
Acél (R, = 700 N/mm®) 2eewd 5.8
Acéldntvény, temper-

ontvény 2.3 5.7
Otvozott acél

(R, = 700 N/mm?) — 5.7
Otvozott acél

(Rp = 700 N/mm?) - 1.4
Korrozioalld acél - 2...3
Ontotevas, lagy 6...8 12...16
Ontottvas, kemény 3..5 8..12
Rideg sargaréz 12...18 20...30
Szivos sargaréz §...12 14...20
Bronz 6...12 12...25
Aluminiumétvozetek 12...20 20...30
Magnéziumotvozetek 15...20 25...35

F45. Hiitd-kendfolyadék menetmetszéshez és menet-

fardshoz

A munkadarab anyaga

Hatd-kend folyadék

Ontdttvas és acél
(R, = 400...1000
N/mm?)

Repceolaj vagy gépolaj
¢és kénpor keveréke

Acél (R,, = 1000 N/mm*)

Repceolaj vagy terpentin

Otvozott acél

Terpentin + petroleum
5: 1 aranyi keveréke

Aluminium

Petroleum vagy fardolaj-
emulzid

Réz, sargaréz, bronz

Szarazon
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F46. A v forgacsolosebesség iranyértckei trapézmenetvagashoz gyorsacélkésre hii-
téssel, m/min

Kiilsé trapézmenet szabad kifutassal

A megmunkilandé anyag

Menetemelkedés,

dlvieetlen acél

Otvozott acél és

ontotivas, brong,

acélontvény sdrgaréz
nagyolis | simitis nagyolis ! simitas nagyolis | simitds
|
12 9,5 9,5 5 9 7
10 8 8 6 7,5 6
9 7 7 5,5 6,5 5,2
8 6,5 6,5 5 6 4.8
T:5 O 6 4.8 5,6 4,5
7 5,5 3,5 4,3 3,2 4,2
6 5 5 4,2 -5 4
5.5 4,5 4,5 3,8 4,5 3,5
5 4 4 3,5 4 3
Belsé trapézmenet szabad kifutéssal
10 8 8 6 7 5,6
b 6,5 6,5 5 5,8 4.7
7 5,5 5,5 4,5 5 4
6,5 5 5 4 4,7 3.8
6 4.8 4,8 3,8 4,4 3,5
5,9 4,5 4,5 3.5 4,2 3,4
5 4 4 3,3 4 3,2
4,5 3,5 3,5 3 3,7 3
4 3,2 3,2 2,8 3,2 2,6

Megjegyzés: Nem szabad kifutis esetén a tablazati értékeket K = 0,8 szorzoval mo-
dositjuk. Keményfémkésre K, = 4 modosito szorzoval novelbhetok a tablazati
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F47. Fogasok szdma trapézmenet vagasakor gyorsacélkésre

Kiilsé trapézmenetre

F48. Tiirésezetlen hosszméretek tirései. Kivonat az MSZ 6300—72-bdl
Méretek mm-ben

Menetemelkedés,

A megmunkalandd anyag

Olvosott acél és

ontétlvas, bronz

P, mm Stvduetlen uctl acélontvény SArEAréy.

nagyold [ simitd nagyolo simitd nagyolo | simito

3 10 15 15 22 8 12
4 12 16 18 24 9 13
5 13 18 19 27 10 14
6 i5 20 2 | 30 12 16
8 16 24 24 36 13 19
10 18 27 27 40 14 22
12 20 32 30 48 16 26
16 24 36 36 54 19 29
20 27 40 40 60 22 32

Belsd trapézmenetre

3 12 18 18 21 9 14
4 14 20 21 30 It 16
5 16 22 24 33 13 18
6 18 25 26 37 14 20
8 19 30 28 45 5 24
10 22 34 33 51 17 27
12 24 40 36 60 19 32
16 30 45 45 67 22 36
20 33 50 50 75 26 40

Megjegyzés: Az értékek egybekezdési menetekre érvényesek. Tobb-bekezdésli menet
esetén a menetosztasnak megfeleld tablazati menetemelkedés fogdsszdmai az
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iranyadok.

Méretcsoportok
Trésosztal 2 . » = £ . %.@ %‘.9
{résosztaly 2. . e E‘i;-” Ej‘f ) ‘Sg “58
ah | S8 | S8 | g% | &R 22 | 28 S%
L. Finom 40,05 +£0,05 +0,1 | +0,15{ +0,2| +0,3| +0,5| +0,8
11 Kozepes +0,1 | +0,1 | £0,2]| 40,3 | +£0,5| +0,8 +1.2| +2
1L Dutva — [ +0,2 | +0,5| 40,8 | +1,2| +2 +3 +4
Iv. Nagyon
durva — | +0,5 | +1 +1,5 | +2 +3 +4 +6
F49. Tiirésezetlen fokokban megadott szogek tiirései az MSZ 6300-—72 alapjan
A rovidebb szdgszar névleges méreteinek tartomdnya, mm
Thrésosztdly - ey
10-ig 10 felett 50-ig | 50 felett 120-ig 120 felett
I. Finom
II. Kozepes +1° + 30 420 + 10
IIL. Durva
1V. Nagyon durva +3° +2° +1° + 30
F50. Felilletek R, és R, érdessége és megmunkalasi peldak
Atlagos érdesség Epvenetlenségmagassag
Brdességi | ' R
ors:falyg I mérészama, h?)Isiz; mérdszama, hat‘)isas‘; Megmunkalasi peidak
Ra, pm i3 mm’ ! Ry, pm I, mm’
Igen Fiirészelés
durvin
1 20 320 nagyolt
- - feliilet B
Durvén Esztergalas
2 40 8 160 8 nagyolt Gyalulas
feliilet Faras
- 1 oo | Maras
Nagyolt
3 20 80 feliilet
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F50. folytutisa

Erdességi
osztaly

Atlagos

S

E
bt -2

mérdszama,
Ry, um

alap-
hossza,
I, mm

mérdszama,
Ry, pm

f, mm

Megmunkalasi példak

10

2,5

40

20

2,5

faras, iiregelés, elokoszo-
riilés

Egyengetd simitds: eszter-
galas, gyaluldas, maras,

Simitds : esztergalas, gyalu-
las, furas, maras, liregelés,
elddorzsolés, elokoszorilés,
nagyolo hantolas

2,5

1,25

0,63

0,8

10

6,3

3,2

0,8

Gondos simitds: eszterga-
las, felfaras, maras, finom-
gyalulas, dorzsolés, ko-
f;frmés’ nagyolé hanto-

Finommegmunkalds :
finomesztergilis és faras,
finommaras, Kkoszoriilés,
utddorzsolés, tiiskézés,
héantolas, iiregelés

Finomabb megmunkdlds :

finomabb esztergalas és fu-
ras gyémanttal vagy ke-
ményfémmel, finomabb
csiszolas, finomabb dor-

hantolas

0,32

0,16

0,08

0,04

0,25

1,0

0,8

0,25

Igen finom megmunkdlds :
dorzscsiszolas, dodrzsko-
szoriilés, kiilonleges finom-
koszoriilés, feliilethenger-
1és, fenés

Tiikrés megmunkdlds : han-
tolas, tiikrosités (leppolas),
utodorzsolés

Tiikdrsimitds (szuperfinis)
tiikkrosités (leppolés)

Finom hdntolds: finom
dorzscsiszolas

0,02

0,08

0,08

Polirezds: porral, vaszon-
nal

zsdlés, el6dorzsdlés, simitd

Finom tikrosités: fényesi-

L {Szuperfinis)
* \

VAROSE KENYYTAR

« e N9

tés, finom tiikdrsimitds |

Al

IPARI SZAKKONYVTAR

konyvei mindenekeldtt a szakmunkasoknak késziilnek. A gyakor-
lati szakembereknek sziikséges ismereteket foglaljik ossze azzal
a céllal, hogy megkénnyitsék a munkat, elosegitsék az ésszer(,
gyors és jo mindségli termelést, a korszeri technika helyes alkal-
mazasat, a munkaeszkézok és munkamodszerek tokéletesiteset,
ezeken keresztiil a szakmunkasok magasabb szakmai felkésziilt-
ségét.

Az Ipari Szakkonyvtar kétetei tehdt a lakatosok, esztergilyosok,
bidogosok, kovicsok, kohiszok, kémiivesek, villanyszereldk,
asztalosok, viz-, giz-, kézpontifiités- és felvondszereldk, dcsok,
burkoldk, hegeszték, hiraddstechnikai ipari, miszeripari, vegy-
ipari, élelmiszeripari, textilipari, b6ripari, miianyagipari stb. dol-
gozok részére késziilnek. Ott Shajtanak lenni munkahelyeiken és
otthonaikban, hogy segitségiikre legyenek a gyakorlati, a szakmai
problémak megoldasaban. Hasznos és megbecsiilt, kilondsebb
faradsigot nem igénylé olvasminyok kivannak lenni az otthoni
id6téltés alkalmaval. Munka kozben pedig emlékeztetékent,
wutdannézé''-ként kérnek helyet a polcon vagy amunkapad sarkan.
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