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ELOSZO0

A gépipar legrégibb és még ma is legaltalinosabban hasznalt szerszamgépe
az eszterga. Ez a szerszamgép igen sokféle munkadarab megmunkaldsara
alkalmas. Egvedi gyartdshoz, szerszammiuhelyi és karbantartdsi munkékhoz
ma is €s a jovGben is nélkiilozhetetlen alapgép.

A korszerii gyartas igénye szerint az esztergabol ma mar a legkiilonfélébb
esztergdkat (revolver- és automataesztergdkat, sik-, gyiiriis- és hdtraesztergikat,
NC-esztergikat stb.) fejlesztettek ki, Ezek gazdasdgos miikodtetésének ugyan-
csak az esztergilyos szakismeret az alapja.

. .A célom az volt, hogy az esztergdlyos szakma korszer{i elméleti és gyakor-
lati ismereteinek rendszerezése és Osszefoglaldsa alapjan olyan konyvet adjak
az eszt.ergélyosok kezébe, amely a korszer(i esztergik, szerszamok, késziilékek,
valamint a kiillonbozo esztergaldsi feladatok részletes ismertetése révén els-
segiti a tovabbfejlédés és a szakméban valo elmélyiilés lehetdségét.

A targy rendkiviil széles teriilete és a rendelkezésre 4116 konyv terjedéelme
a.lzonban nem tette lehet6ve, hogy az esztergdkbdl tovibbfejlesztett gépekkel
is foglalkozzam. Ezekrol killon-kiilon jelentek meg konyvek. Ugyanez a hely-
zet a szerszimélezéssel kapcsolatbar, amit csak érintélegesen tdrgyalok, hiszen
néhany évvel ezel6tt errdl is jelent meg konyv.

. Remeélem, hogy kényvem hozza fog jarulni az esztergan dolgozok szakmai
ismereteinek bovitéséhez, és eziltal megkonnyiti mindennapi munkajukat.

| Budapest, 1977.
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A) AZ ESZTERGALAS ALAPFOGALMAI

A forgacsolé mozgast f6- és mellékmozgdsokra bontjuk (1. dbra). Az esz-
tergalds fomozgasa a kifejtett forgdcsoléerd irdnyaba mutat, és ezaltal az eszter-
g4lt koralakhoz érintdleges.

)

Forgs f&mozgc’rs

Y gl

Vi

Forgds-
tengely
Mélyité -
irdnyt mozgds bl .
Elotolo mozgas

1. 4bra. Az esztergilis forgacsolé mozgdsai

A f6mozgast ¥ m/min, sebessége jellemzi:

~ a megtett 1t, s
az ut megtételéhez szitkséges id6, ¢

sebesség, v =

Ez az esztergilasra alkalmazva:

a levalasztott forgacs hossza, L
a forgacslevalasztashoz szilkséges idé, ¢ °

forgicsolosebesség, v =

ahol L a levalasztott forgacs hossza, m;
¢ id6, min;
v forgécsolosebesség, m/min
esztergilds esetén. i




Forgd f6mozegés esetén a munkadarab L, egy fordulata alan levdlasztott
Jforgdces hossza a munkadarab keriiletével egyezik meg.

L:l:‘bt

ahol d a munkadarab dtmérdje.

Mivel a munkadarab percenként n fordulatot végez, gy a percenként
levalasztott forgdcs s hossza egyben a forgdcsolosebességgel is egyenls. A for-
gdcsolosebesség m/min mértékegysége miatt azonban a levalasztott forgdcs
hosszat m-ben, vagyis mm/1000-ben kell beirni.

Az elbtolé mellékmozgds esztergilds esetén a f6mozgds (sebesség) irdnydra
meréleges, és hatdsdra a szerszdm az anyagba folyamatosan behatol. Az el6tolas
jele e, nagysdgit a késnek az egy munkadarab-fordulatra esé elStolasiranyt
elmozduldsaval jellemezziik: e, mm/ford.

A mélyitd mellékmozgds lehet fogdsvétel vagy besziiré mozgas. Meghatd-
rozza, milyen mélyen hatol a szerszdm az anyagba Irdnya a keresztszan ira-
nydba mutat.

A fogasvéiel jele s mértékegysége f, mm.

‘Esztergalaskor a fémozgdst a munkadarab, a mellékmozgdsokat a szer-
szam végzi (2. abra). ;

és .
Forgd mozgds
2. 4bra. Az esztergilas f6- és mellékmozgdsai

Forgacsalakok. Rideg anyagok forgdcsoldsakor a forgécs altalaban kisebb-
nagyobb darabokban valik le. A forgicsclemek a szemcesehatr mentén tore-
deznek ki, ezért a megmunkalt feliilet érdes. Az ilyen forgacsalakot darabos
(toredezert) forgdesnak (3a sbra) nevezzik.

Novekvd forgacsolésebesség esetén a szivos anyagok elesiiszd forgdcs-
elemei ritkabban valnak el egymadstol. A keletkez6 forgics hosszabb, a forgdcs-
levalasztas egyenletesebb és a megmunkalt felillet simabb lesz. Az ilyen forga-
csot révid forgdcsnak nevezzitk (3b abra).

Nagy forgacsoldsebesség hatdsara a szivos vagy képlékeny anyagok meg-
munk#ldsa esetén az egyes tombok vastagsdga egyre vékonyodik, az elcsiuszas
gyakorisdga pedig né. A keletkezett forgacs folyamatosan vélik le a munka-
darab feliiletérdl. Ezt a forgacsalakot folyamatos vagy hosszii forgacsnak
nevezzitk (3¢ abra).

10
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3. 4bra. Forgdcsalakok

A folyamatos forgdcs adja a legsimabb feliiletet. Kiméli a szerszémot ésa
szerszamgépet, mert itt legkisebbek a rezgések.

Ha azonban a folyamatos forgdcs dsszefonddik, igen balmetveszélyes,
és a szerszamra felcsavarodva gép- vagy szerszdmtorést is okozhat. Ennek elke-
riilésére alakitjuk ki a szerszdmokon a forgdestordt.

Elratét (élsisak). Gyorsacélszerszamokhoz haszndlatos forgdcsolosebesség
(» = 60 m/min) esetén folyamatos forgics keletkezésekor éltaldban a munka-
darab anyagabol a szerszam élére részecskék tapadnak, melyek folyamatosan
nének, majd idénként részben a megmunkalt feliiletre, részben a forgacsra
tapadva elhagyjdk a szerszadm élét (4. dbra). Ez a jelenség szakaszosan ismétls-

Leva(é
anyagresz

Megfunkalt feliilet

4, 4bra. Az élratét kialakuldsa

dik. Ez az an. élrdrér. Az ilyen forgicslevalasztast keriilni kell, mert rontja a
felillet minGségét.

A forgacsolas folyaman keletkezett hé a munkadarabba, a szerszamba
és a forgacsba aramlik, és felmelesgiti azokat. A hémérséklet az €l kbrnyezetében
a legmagasabb. A hé hatdsara a szerszdm éle kilagyul, a h6tagulds miatt a
megmunkalds pontossaga csokken. |

11




A keletkez6 h6 csokkenthetd a forgacsoldszerszam élszogeinek célszerlibb
kialakitasdval, az élfeliiletek tiikrositésével, leghatdsosabban azonban jol meg-
valasztott és bdségesen dramlo hiité-kendéfolyadékkal.

A forgicskeresztmetszet forgacsolds kozben a szerszamél elé keriil6 anyag-
réteg keresztmetszete, jele g, mértékegysége mm?.
A forgacskeresztmetszet kozelits értéke (5. dbra).

qg= ab mm?,

vagyis

lg=of " mny.

Tves forgicsol6él esetén a forgdcs
vastagsiga nem egyenletes (6. abra).
Ilyen esetben e kozepes forgdcsvastag-
saggal szamolunk.

A kozepes forgacsvastagsig annak
a forgicskeresztmetszettel megegyezd
téglalapnak a .vastagsaga, amelynek az
oldalhossza megegyezik a szerszam dolgozo ivhosszaval.

5. 4bra. Kiilonféle forgicsalakok
keresztmetszete

i
U..-..,fk.

e

i 4

6. dbra. fves forgacs keresztmetszete
A forgdcskeresztmetszet tehdt
q = iex = ef,
€ebbdl a kozepes forgdcsvastagsag

ef

€ = .

A forgiicsolas erOsziikséglete. Forgacsoldskor a szerszam a munkadarabra

12

a forgacstében erdt fejt ki. A hatds—ellenhatés térvénye alapjan ugyanakkora
eréhatést kap a szerszam is a munkadarabtél.

Azt az er6t, amelyik a szerszémrél a munkadarabra hat, élnyomdasnak,
azt pedig, amelyik a munkadarabrol a szerszamra hat, forgdcsolderdnek nevez-
ziik. A forgdcsoloers jele F, mértékegysége N (newton).

Az erd mértékegysége régen a kp volt, 1 N = 9,81 kp. Az egyszer(iség végett
a miszaki gyakorlatban kerekitiink: 1 N ~ 10 kp.

A forgicsoloerd altalaban térbeli erd. A gyakorlatban a szerszdmot ter-
hel forgacsoléerdt a forgdcsolasi mozgdsok irdnydba esd erdkre bontjuk,
vagyis F; féforgacsold erdre, F, elotoldsirdnyti erfre ¢s F., mélyitéirdnya
erdre (7. dbra).

7. dbra. A forgicsoloerd sszelevoi

A forgacsoloerSt szdmitdssal hatdrozzuk meg a ks fajlagos forgdcesolo-
erd alapjén (1. tablazat, 8. dbra).

F= ks = keerf N,

ahol k, a fajlagos forgacsoléers, N/mm?;
g a forgacskeresztmetszet, mm?;
e, kozepes forgicsvastagsag, mm;
f fogasmélység, mm.

A forgacsolasi teljesitmény az F forgécsoléers és az iranyaba esé v for-
gacsolosebesség szorzata. Ennek a mért€kegysége N.m/min. Ha kW-ban_akar-
juk a teljesitményt kifejezni, akkor a 60 000-es valtészamot kell hasznalni:

Fv

— ' kW,
60 000

P =

A 60 000-es valtészam levezetése:
N.m N.m W kW

min 60s 60 60-1000

13




“sjeuzoY EUOA 2189559G250]0s08810] 1119[0F UIWI/WI OS NO{IMD 2V :spzd3a(8apy

. SR
= — |ooz |ozz |[ovz | 09T |oOIE |09 | 00S X9]0A0U Y[y
— | — |ost |ooz oz |osT |o06C | OSE | 08P B Yiosaid
= — |ost loLt |osl |OlT |OVT | 08T | 08¢ : 1959
HOSDAUD SIUBfuIN
ozs losc | o |oov |ozy |osy |08y |OES | OV9 ﬁ?ﬁwﬁw%%
obS | 06S |0€9 |o089 |OIL |09L |OI8 | 068 | 0801 g
009 | 099 | 00L |O0SL |0O8L |Ov8 | 006 | 066 00Tl mcumﬂcmum&m
0011 | 09ZT | ObEL | OSwI | OOST | OIOF | OELL | 0061 | OOET PAIUQ .
0ZL | 08L | 0¢8 | 006 |OE6 | 00O | OLOL | OBIT | OTYI ?
youafsoutzs
9z 'AQ
066 | 0801 | 0s11 | 00CI | OLTI | OSET | OL¥L | 0091 | 0061 cmm.:mwm .
006 | 066 | OvO1 | OZIT | 0911 | OZTI | OVEL | QOSI | OOLT |  STT 00T mm .wm
0ss | 0z | 086 | 0SOI | 060T | OSIT | 09TI | OOV1 0091 com.:owﬁ b
03, | 0L8 | oOb6 | 066 | OTOL | 0801 | 0OCI | OOET | OOSI cwﬂw 091 710
oc. | 018 | 098 | 0E6 | 096 | OI0F | OCIE | OSTI | OO¥1 1-091
dH
‘a8asAugwoy AESBALOIUQ
089 |09L |0I8 | 098 | OI6 | 0S6 | OPOI | O9IT | 09EI 0zE"""081 WRDIIZY
0£6 | OSOI | OCIT | 0811 | OSTI | OISI | OEkI | OO9I | OLSI 005" 0Cy
089 | 09L [ OI8 | 098 |OI6 | 0S6 | OPOT | O9II | O9EI (074 A1 14 JRRzomounutmine
OIS 1 0L [ 019 [0S9 [ 089 ' 0OCL | Or8 | OL8 | OTOI 0TE ""00¢ oleyIIyeE|E 59
Oy |08k | OIS |[OFS | OLS | 009 | 0S9 | OfL | 0S8 00T **0c1 Augaugmniurnge
opc | 08¢ | 00F [0ty |OSP | OLy | OCS | 085S | 089 wnmunun]
08SC | 09LT | 0T6T | OVIE : 00EE | ObPE | O0BE | OOTH | 006¥ | O0OFI'*"00T1
00€T | OVST | OTLT | OV8T | O9IE | 0STE | 09SE | 006t | 009% | 00TL ""000I JO[POBBZSIIZS
000T | 0STZ | 08EC | 09ST | OL9T | OCTLT | 080t | 00SE | 00OV | 0001058 $9 JO[90® 110Z0A10
0S81 | 00IT | 00CT | 08ET | OIST | 0T9T | OLBT | 00TE | 00LE 0S8°*00L $Er4b R ETAN
0S81 | 001 | 00T | 08ET | OIST | 0Z9T | 0OL8T | 00TE | 00LE 0S6°°"058
00L1 | OI61 | 0T0T | 091C | OLTZ | 08ET | 009T | 006C | OCKE 0S8°*"00L
0091 | OOLT | 0981 | OZ61 | 0CTOT | 03IT | OSET | 009C | 000€ 00L**"009 yeAugAIuQIIEe
00PT | OLST | 0991 | OLLY | 0981 | 0861 | OVIT | 00¥C | 008T 009°**008 S9 JO[20BUIZS UQ[I9ZQA1Q
00EE | OS¥1 | O8SE | OPST | OSLY | OL8I | 000C | 00CT | 00LT e[ gos NOZINIAZS
I o1 8‘0 w.a s‘ 70 £°0 70 ‘o _qmmﬁﬂmwﬁw&m vSedoe
IO/ ‘SY0IQP 2 qeispsjUNE ¥

LW/ N ‘w3qakugaSIng sBI0I0[9 Ze 0130[0s0B810§ soBeyley ©y v
1wzp1q1 * [

15




3000
2600 AT
\ A
2600
2400
2200 N e -
NGy
O ~J °r\a;:, .
N . Ca
3 TR e
_E 1800 T T 14&‘\1 ooy 2
= N o, P 27 P P~
< 1600 AY B el —
= \‘.§ B i
. 1400 % > | o
*Q B =
‘L" - = 40
9 1200 o 7 )
o b el
“ ] 200” Pl 8 e
i - Ml =
i L g e R R e
S M~Ov 20
S 800 9...280 g
# |
3 600
o
3
ytinc,
lg %00
200 0
| | | L l
0

1 2.3 4 5 6 7 8 g ii1a 11
Forgdcskeresztmetszet, gq, mm<

8. abra. A fajlagos forgicsoloerd diagramja

A gazdasagos forgacsolasi adatok meghatarozisa. A forgacsoldst akkor
tekintjiik gazdasagosnak, ha az idGegység alatt levélaszthatd legnagyobb for-
gacsmennyiséget a lehetséges legkisebb energiafogyasztassal, tovabba a szerszam
és a gép legjobb kihasznéaldsaval tavolitjuk el.

A forgacsolds gazdasigossdgdnak legfontosabb jellemzéje a gazdasdgos
éltartam. Az ltartam elsésorban a forgicsoldsebességtdl, kisebb mértékben az
elGtoldstdl, legkevésbé a fogasmélységtdl fugg.

A forgaesoldsi adatok meghatdrozasinak alapja a gép teljesitménye, ill,

16
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a forgacsolds erdhatdsai, a szerszam gazdasagos éltartama, valamint a munka-
darabra el6irt méretpontossag €és feliileti érdesség.

A gazdasagos forgacsolasi adatok meghatarozasdnak sorrendje:

1. A megmunkdilandé anyag mindGsége és a sziikséges miiveletek alapjan
kivalasztjuk a szerszam anyagat, alakjat €s méreteit.

2. Meghatdrozzuk a megengedhetd legnagyobb fogasmélységet és eldtolast.

3. A mar ismert fogasmélység és elStolas birtokaban a gazdasagos szer-
szaméltartamnak megfeleléen meghatdrozzuk a gazdasdgos forgacsolosebes-
séget. :

4. A gazdasdgos forgicsolosebesség, valamint a munkadarab atméréjének
ismeretében kiszamitjuk a munkadarab fordulatszimat.

5. A meghatarozott forgacsolisi adatok alapjan ellenérizziik, hogy a
szerszamgeép vagy a szerszim megengedett terhelését nem léptiik-e tal.

6. A forgicsolasi adatokat sziikség szerint helyesbitjiik.

A gyakorlatban a forgicsolasi adatokat rendszerint tablazatok alapjar
hatarozzuk meg.

1. A szerszdm anyagdt, alakjdr és méretér a munkadarab anyagminGségétol
és alakjatol filggden hatarozzuk meg.

A szerszam anyagdnak megvalasztasahoz tablazatok nydjtanak segitséget.
Szigortian szabvanyos alaka és méretli szerszimokat vdlasszunk, mivel ezek
beszerzése konnyebb (l. a Fiiggelékben F1.-et). :

A fogdsmélység legtobbszdr a munkadarab feliileti rahagyasa alapjan elére
adott értéknek tekinthetd. A szerszaméltartamra kedvezébb, ha nagyobb fogds-
mélységgel, kevesebb fogassal esztergalunk, amennyiben a koriilmények ezt
megengedik. Altaldban egy nagyol6 és egy simito fogast vesziink.

2. Az elbrolast célszerti nagyra valasztani, ezt azonban tobb tényezd
korlatozza:

— a megmunkdlandoé feliilet minGsége,

— a munkadarab és a felfogas merevsége,

— a gazdasagos éltartam és a kés szilardsiga,
— a szerszamgép merevsége.

Valamennyi korlatozé tényezével kapcsolatban kiszamithato egy meg-
engedett elGtoldsi érték. Flotolasi értéknek ezek koziil a legkisebbet valasztjuk.
A gyakorlatban az el6toldst a mar ismert fogasmélység és munkadarab

anyagatol fiiggd fajlagos forgacsoloers osszefiiggése alapjan hatarozzuk meg
(L. az 1. tablazatot).

A fajlagos forgicsoloerd €s a forgicskeresztmetszet ismert Osszefiiggése
F= /qu i kaef N/mm2,
WAROS! KONYVTAR | Y = :
2 Az csztergaly OJQ, Q—lq i . KGNYVT 17
I | T il /3%

A




ebbdél a forgacsoléerd alapjan megengedhetd el6tolas

e =

— mm/ford.
ksf
Az elétolas hasonlo gyakorlati szimitasi modja, ha a megmunkdlandé anyag-
min&ségre és szerszamanyagra osszedllitott fogdsmélység €s elGtolas fle viszo-
nyabél kiindulva szimitjuk ki az el6tolds értékét (F15.).

Az F15. pl. az R,, = 600...700 N/mm? szilirdsagh anyag gyorsacélszerszammal
vald megmunkalasihoz az fle = 5/1 viszonyszAmot javasol. Ebbd] a fogasmélység
pl. £ = 4 mm ismeretében az elStolas

1 1 4
C——S—f—-;4~ﬁ-—0,8

3 mm/ford.

Még gyorsabban jutunk eredményre, ha az elétolast a Fiiggelékbdl, a ter-
vezett megmunkalds koriilményeit legjobban megkGzelitd tablazatokbdl va-
lasztjuk (F4.—F13.).

3. A gardasdgos forgacsoldsebességer az F4.—F14. fiiggelékbdl hataroz-
zuk meg.

4. A munkadarab fordulatszamdt a forgacsolosebesség €s a munkadarabnak
legnagyobb keriileti sebességét ado atméréjének ismeretében hatirozzuk meg
(Fi4.). o

A meghatarozott gazdasagos forgdcsolosebesség alapjan szdmitott mun-
kadarab-fordulatszam a legritkabb esetben allithato be a szerszamgépen. Ezért
az igy kapott fordulatszamot Gssze kell hasonlitani a szerszdmegépen allithato
fordulatszamokkal és azok koziil a szamitott fordulatszimhoz legkozelebbi
kisebb fordulatszdmot valasztjuk. Ezlesza tényleges munkadarab-fordulatszam,
jele n.

A tényleges fordulatszdmmal forgé munkadarab forgicsoldsahoz létrejovo
tényleges v forgicsolosebesseg ennck megfelelden szintén kisebb lesz a meg-
valasztott vagy szamitott v’ forgicsolbsebességhez képest.

Ha az eltérés nem til nagy, akkor a sebességesokkenést a kapott éltartam-
ndvekedés ellenében elfogadjuk. Nagy eltérés esctében a fogismeélység vagy az
elStolas értékének megfeleld aranyi novelésével érjiik el a gazdasagos ¢ltar-
tamot.

Példa. Mekkora fordulatszammal forgassuk az EMU 250 tipusu eszterga tok-
ményaba fogott 25 mm &tméréjfi, A 50 min8ségli szénacél (R, = 500...600 N/mm®)
munkadarabot, ha kiilsd feliiletét @ 22 mm méretre kell megmunkalni.

‘A szorszam szarkeresztmetszete 20332 mm DU 10 keményfémlapkas oldaléla
jobbos nagyolokeés, » = 90° (MSZ 1904).

A munkadarab szakitészilirdsiga és a valasztott kés lapkamindsége (DU 10)
alapjan a legkedvezdbb elStolds és fogasmélység viszonya az F15.-bél e/f =1 /8.
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A kiindulé méretbs! adodo fogasmélység
d—d; 25-20 5

it 5T 5 T 2.5 mm,
Az el6tolas a kivalasztott e/f = 1/8 alapjan
1 i 25
e~ of==m 0,3 mm/ford.

A javasolt forgicsolosebesség az eddig meghatarozott adatok alapjan az FS5.-b6l
vy = 137 m/min.

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

A modositott tablazati forgacsolosebesség tehat

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

A mbdositott tablazati forgacsolosebesség és a munkadarab legnagyobb meg-
munkélandd atmérdje (jelen esetben d = 25 mm) esetén a munkadarab elméleti for-
dulatszama:

3 1000 111.1000 .
— = = /min.

n o 35.3.14 1413/min

Mivel az EMU 250 tipust esztergan allithaté ehhez a legkozelebbi kisebb for-
dulatszam n = 1380/min, ezért ezzel az n fordulatszammal esztergalunk.

Ezzel a tényleges forgicsolosebesség

dan  25-3,14.1380 ;
900 = 1500 = 108 m/min.

=

A fordulatszam-eltérésbél adodo forgacsolosebesség-csokkenés kovetkeztcben a kés
¢éltartama né.

5. A forgacsolasi adatok ellendrzése. Az eddig szamitott vagy mds modon
meghatarozott forgacsolasi adatokat cllendrizni kell egyrészt, hogy a vélasztott
szerszAmgép és szerszam teljesitményét, szildrdsdgat gazdasdgosan kihasznal-
tuk-e, ill. nem vessziik-e a megengedettnél jobban igénybe ezeket.

A gyakorlatban elegendd azt ellendrizni, hogy a kapott forgacsoldsi ada-
tokb6l szamitorr teljesitményigény nem haladja-¢ meg a rendelkezésre allé
szerszamgép teljesitményét, vagyis

-
Pszém s Pmax-

A kiilonbozo forgacsoldsi adatokhoz tartozd Py teljesitménysziikséglet
az F4.—F12.-ben talalhato.

6. A forgdcsoldsi adatok helyesbitése. Ha az ellendrzések soran a megenge-
dettnél lényegesen kisebb vagy nagyobb igénybevételek adodnak, akkor a for-
gacsoldsi adatokat modositani kell.
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Célszerii a modositasokat ugy végrehajtani, hogy a szerszamok éltartama
lehetéleg ne valtozzon. Ezt a kovetkezéképpen érhetjiik el:
— a forgacsolosebességet csokkentjiik, de a fogdsmélységet noveljitk —
valtozatlan elStoldssal;
— az el6toldst noveljiik, de a forgacsoldsebességet csokkentjiik — a fogas-
mélység nem valtozik;
— a fogasmélységet noveljiik, de az elbtoldst csGkkentjiik.

Lehetbleg olyan gépet kell valasztani, amelyik teljesitménye — a hatasfok
figyelembevételével — nagyobb, de nem sokkal nagyobb a sziikséges forgi-
csoldsi teljesitménynél.

Ha a gép teljesitménye kisebb a sziikségesnél, akkor a teljesitményt els6-
sorban sebességesokikentéssel kell csokkenteni, mert ezzel egyidejiileg a szer-
szaméltarfam is nS. Nagyobb teljesitményeltérés esetén a fogdsmélységet és ne
az el6tolast csokkentsiik.

Az esztergdlds alapfogalnai és a lechnologiai adatok részlelesen imeg-

taldlhatok : Rabel Gyorgy: Gépipari technologusok zsebkonyve c. mid
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 forgo fémozgdst az eszterga féorséjaval Gsszekotott munkadarab, az el6tolds-
irdnya mellékmozgédst a hossz-szan, a mélyitGirany( mellékmozgast pedig a
keresztszan végzi. !

Az esztergak koziil mi a legaltalanosabb esztergatipust, az egyetemes csics-
esziergdt ismertetjiik.

A 10bbi esztergikat a kivetkezé konyvek ismertetik: Dr. Vrauké Laszlo:
Revolveresztergak, Kovdcs Ervin: Hossz- és revolvereszterga-automatdk,
Csanyi Egon: NC-technika a gyakorlatban, Leslie: NC alkalmazasi kézikonyv

Az egyetemes csucseszterga a legjobban elterjedt, mert igen sokféle (hen-
geres, sik, kupos, alakos, menetes stb.) feliilletek megmunkaladsara alkalmas.
Viszonylag egyszerii szerszdmokkal igen 6sszetett feliiletek is készithetdk rajta.

Az egyetemes eszterga f6 részét a 9. abra szemlélteti.

! 2\ i Csicstdvolsdg 3
__ﬂ .\V/,. ﬂ I_ ...... R e L -
o) g : C.sucs;é @ 4
. : 5
(=]

& = = —————3 6§
10 bl e ot = Sorns ~L\7

. T

9, dbra. Egyetemes eszterga

1 ors6héz a féhajtémiivel, 2 fors6, 3 szegnyereg, 4 dgy, 5 vezérorsé, 6 vonborséd, 7 kapcsoléd
tengely &8 szanszerkezet, 9 felfogétalca, 10 mellékhajtémi

Az esztergaagy az Gsszes szerkezeti részek kozos alapja. Rendeltetése, hogy
a gép szerkezeti részeinek egymdshoz viszonyitott pontos alaphelyzetét és a
hosszmozgés egyenesvonaluisigit meghatdrozza, és a forgacsolds sordan ra hatd
erdket maradando alakvaltozas nélkiil felvegye.

Kiképzése leginkdbb kettds-I keresztmetszctii, atlos borddkkal Gsszekotott
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iarto, amely szekrényldbakon nyugszik.

Anyaga rendszerint ontéttvas (Ov 26), mert ennck szilardsagan, alakit-
hatdsdgan és olcsosagan kiviil szamottevd a rezgéscsillapité hatdsa is.

Az gy bal oldali fels6 lapjan van az orschaz, a mellsé oldalan a mellék-
hajtomi, és az als6 felilletén a labak felerdsitésére sik feliiletek vannak kikeé-
pezve.

A nagy atmérdjii, de rovid munkadarabok esztergaldsira — amelyek az
Agyvezeték folott nem férnének el — az dgyban, kozvetleniil az orséhaz elStt
adott esetben bemélyedést képeznek ki, amelyet szitkség esetén kivehetd betéttel,
On. hiddal fednek el.

A féhajtéomii a hajtomotort, a kapcsoloberendezéseket, a fogaskerekes
fordulatszdmvalio-miivet és az orséhazat foglalja magdba.

A 10. 4bran lathato féhajtomiivet villamos motor hajtja az 7 lapos szij-
hajtason keresztiil. A hajtds két 4ga a 2 lemezes tengelykapcsolén keresztiil

1

12 -

10. 4bra. A f6hajtomi hajtasi lanca

vagy a 4, 5, 6, 7 fordulatszamvaltokon at jut a 8 fGorséhoz, vagy pedig a 3 for-
gasiranyvaltén és az 5, 6, 7, fordulatszamvaltokon at ugyancsak a 8 foorsot
hajtja, de most mar ellentétes forgasirannyal. Ez a hajtdsi rendszer fékkel
allithato le.

A féhajtémiiben helyezkedik el a mellékhajtomii hajtisanak a ledgazasa is.
Ezt az abrin a kétfokozatd 9 meredek menetvalto és a /0 forgasirdnyvalton
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keresztiil a /] tengely képviseli. A I/ kimeneti tengely végére erdsitett un.
cserekerékrendszer viszi tovabb a hajtast a mellékhajtomahoz.

A mellékhajtémii a féhajtomi ledgazo tengelycsonkjardl cserekerekekkel
kozvetitett hajtdst alakitja at egészen kis fordulatszdimi forgé mozgdsra. Ez a
vezérorso, ill. a vondorsé kozvetitésével jut el az eszterga szdnrendszeréhez,
ami ezaltal a mozgasatalakitd hajtomiivon és fogaskerékhajtason keresztiil
egyenes irany( mozgast (mellékmozgdst) ad 4t a hossz- és a keresztszdnnak, ill.
a szerszamnak.

A mellékhajtomii hajtasi lancat a 11. abra szemlélteti. Az 1 cserekerék-
rendszeren &t a hajtis a mellékhajtomi 2 egységébe, a csavarmenettipust
beallité fogaskerekes hajtomibe jut. Itt azok az alapmodositasok allithatok,
amelyek a kiulonb6z8 menettipusok
(metrikus, hiivelyk- (coll); modulmene-
tek) emelkedéseinek készitésére sziiksé-
gesek.

Innen a hajtas a 3 menetemelkedés
bedllitasira hasznalatos lengbkerekes
(Norton) vagy vondékes fordulatszdm-
valté-miibe jut, ahol a menetek alap-
emelkedései allithatok be. A kovetkezO
4ltaldban toléfogaskerekes hajtomil
az Un. sokszorozd, amely az elézékben
beallitott alapemelkedést sokszorozza, ;

A mellékhajtémiin dthaladé hajtas 1. abra. A mellékhajtéomi hajtdsi lanca
utolsé egysége az 5 kapcsoldszerkezet,
ami az eléz6 hajtémiivekben eldallitott hajtast a vezérorséra vagy a vondorsora
tovabbitja. Ez olyan kialakitdsii, hogy a vezérorso és a vondorsé egyidejil
kapcsoldsanak lehetdsége kizart.

A vezér- és vonoborsok tovabbitjdk a mozgist az elStolashajtomiibél a
szanszekrényig.

A vezérorsé nagy pontossdgii menetemelkedéssel készitett rrapézmenetii
orsé, amely a szénhoz kotstt un. lekaranydn keresztill mozgatja a szant.

A vondorsé a mellékhajtomiitol kapott forgd mozgasat az dgyra erdsitett
fogaslécen legordiild fogaskerék-kapcsolaton — vagy a menetes keresztszan-
orsé és anya kapcsolaton — keresztiil alakitja at a szanokat el6tolo egyenes
vonali mozgdéssa.

A szanszerkezet a szerszam felfogdsara, helyzetének meghatarozasara és
az esztergaldshoz sziikséges hossz- és keresztiranyt kézi és gépi mozgatdsra valo.
Részei a szdnszekrény és a szanok.

A szdnszekrény a mellékhajtomiibdl a vezér- €s a vondorson (kézi mozgatas
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esetén a hajtokereken) 4t kozvetitett forgé mozgast, a benne elhelyezett hajto-
miivek segitségével a hossz-szan hosszirdnyli mozgdsit mikodteti. Mds kap-
csoldssal a vonoorso forgd mozgdsa a keresztszdnra tovabbithats. A szdnszek-
rény a szanrendszerhez kdtve az 4gy mells6 oldaldn helyezkedik el.

A szanszekrénynek a vondorsd dital kizvetitett hajidsi ldncdr a 12. 4dbra
szemlélteti. A vonoorsérdl kapott forgd mozgast az 1 fogaskerekes fordulat-

Vezérorso 3

7

12. 4bra. A szanszekrény hajiasa a von6orsorol

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

A hajtasi ldncon lathat6é a 6 keresztszdnorsd-hajtas ledgazisa és a hossz-
szan kézi mozgatdsira szolgdld 7 kézikerék csatlakoztatdsa is,

A 13. Abra a vezérorsd dltal kozvetitett hajtas egyenes vonalii mozgds-
dtalakitasara alkalmas csavarors6—csavaranya (lakatanya) megolddst szem-
lélteti. A menetvagdshoz sziikséges pon-
tos hossz-szanel6tolast az / vezérorsora
a 3 kar elforditdsaval razarhato kétrészes
2 lakatanya kapcsolata teszi Iehetévé.

A szanszekrényben vannak a kii-
16nboz6 reteszel bszerkezetek is, amelyek
a hossz- €s keresztiranyii mozgas, ill. a
vond- és vezérorso egyidejit kapcesolasat
akadalyozzik meg.

A szanok a forgicsolashoz sziik-
séges hossz- és keresztirinyi mellék-
mozgasokat végzik.

Az esztergdk szdnrendszere az egy-
masra épitett hossz-szanbdl (alapszin-
bol), keresztszanbol és késszanbdl all (14. abra).

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

A hossz-szan az eszterga hossz- (tengely-) irdnydba mozog. Kézi vagy gépi
hajtasat a mellsé oldalara szerelt szanszekrényen keresztiil kapja.

A keresztszan a hossz-szan felsd fecskefark alaki vezetékében a fdorséd
tengelyére meréleges irdnyban mozdul el. Menetes orsk és a keresztszanhoz
rogzitett, altaldban két részbdl allé feszitbanydn keresztiil kézzel vagy géppel
hajtjdk. Az orsé €s anya kopdsabél keletkezett holtjaték kikiiszobolésére a két-
rész{i anya egymdshoz képest menetes feszitéékkel tengelyirinyban szétfeszit-
hetd.

A késszan feladata a késtarto, ill. azon keresztiil az esztergakés befogdsa.
A két részbol allo késszan a keresztszdnra merdlegesen korbe forgathatd
(15. 4dbra). A késtartGszan felss része — amelyen a késtarté van — az alsé rész

Késszan 90%ka!l
efforgatva

7
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15. abra. Kereszt- és késszdn
1 villas forgovezeték, 2 ors6-(feszité-) anya, 3 keresztszinorsd, 4 4gy, 5 léc

fecskefark alaku vezetékében kézikarral forgatott csavarorséva mozgathatd.
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A szegnyereg feladata egyrészt a szegnyereghiivelybe illesztett tAmaszid-
cstcesal a munkadarab kitdmasztdsa, masrészt faro, siillyesztd, dorzsar befo-
gasa a furatok megmunkaldsdhoz.

A szegnyereg (16. abra) a gépagy két belsé vezetékén elmozdithatd és
rogzithets. A szegnyereg a vezetéken csiiszo és a rogzitéelemekkel felszerelt /
alaplapbol és az ezen merdleges irdnyban elmozdithato 2 szegnyeregtestbél all.

16. dbra. A szegnyereg
I alap, 2 szegnyercgtest, 3 jaréhiively, 4 hiivelyrogzité kar, 5 menetorsd, 6 kézikerék, 7 menates
persely, 8 rogzité kar

A szegnyeregtest foglalja magaba a tamasztécsics kapos furati 3 jaro-
hiivelyét és az azt mozgatd 5 menetes orsot, ill. a 6 kézikereket, tovabba a
hiivelyt rogzit6 szoritoszerkezetet.

Az alaplapon keresztirinyban elmozduld szegnyeregtest a 8 karral rog-
zithetd.

Az esztergak hiitd-kendrendszere. A forgacsolds kdzben keletkezé hé elve-
zetésére €s a fellépo surlddas csokkentésére a forgacsolds helyén a szerszdmot és
a munkadarabot folyamatosan dramloé hiité-kenéfolyadékkal hiiteni kell.

A hiité-kenéfolyadékot szivattyu juttatja a forgicsolas helyére. Az ethasz-
nalt hiit6folyadék a forgacsgyiijt6 tdlcan 4t jut vissza a tobbrekeszii iilepit6-
tartalyba, a rekeszekben a hiit6-kendéfolyadék dramlasa lelassul, igy a magaval
sodort szennyezddések lelilepednek. A szivattyQ az utolsd rekesz megtisztitott
folyadékdt juttatja vissza a csGhalézatba.

A szerszamgép kenési rendszere. A kényszerolajozasa szivattyis rendszer
miikodését, az olajaramlas Gtjdba helyezett 4tlatsz6 feddn keresztiil lehet ellen-
orizni. A kézi olajozasra a 17. dbra ad tajékoztatdst.
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17. 4bra. Az eszterga kenése

B.1.2. Az eszterga tartozékai

A tartozékok olyan segédeszk6zok, amelyek a munkadarab és a szerszdm
befogasat, tovabba a megmunkdlasi eljarasok kiterjesztéseit teszik lehetSvé.
Az esztergénak vannak mormdl tartozékai, ezek egyiitt jArnak a géppel, a gép
araba is beleszamitjak. Ilyenek pl. a siktarcsa, a vezetScsap a siktdrcsa felszere-
léséhez, a menesztStarcsa, a 60°-0s csticsok, a kupatalakitd, a késtartd, a csere-
kerekek, a tAmasztébabok (liinettak) stb. A kiilon tartozékokat minden esetben
kiillon meg kell rendelni, és kiloén meg kell fizetni, A tartozékok technolégiai
szerepiik alapjan lehetnek:

— a munkadarab megfogisat és helyzetét biztosité tartozékok,

— a szerszdm megfogdsat és helyzetét biztosité tartozékok,

— egyéb rendeltetésli tartozékok.

A munkadarab megfogasat és helyzetét biztosité tartozékok. Az onkdzpon-
tosité tokmanyok feladata a munkadarabok kézpontos befogdsa és menesztése.
Az Onkozpontositdas lényege, hogy a munkadarabot befogd két, hdrom vagy
négy tokmanypofa egymadssal osszefiiggésben van, és egyetlen kulccsal 4llitha-
tok és szorithatok meg kdzpontosan (18. abra).

A kupfogaskerékkel kapcsolodd spiralmenetes tircsa meneteibe illesz-
kednek a tokmany vezetékében mozgo pofik fogai. A sik spirdlmenetes tarcsa
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18. abra. Spiralmenetes onkodzpontositd tokmany

a} népypofas, b) hirompofas forditott, ¢) hirompofis normal, d) a tokmany mitkddési elve
1 kapfogaskerék, 2 spiralmenet, 3 szoritépofa

forgatasdval a pofak sugdrirdnyban elmozdulva szoritjak vagy oldjdk a munka-

darabot. A 19. dbra ugyancsak hdrompofas tokmanyt szemléltet. A pofakat a
kozponti fogaskerékkel kapcsolédé harom fogasléc ferde fogazata mozgatja.

19. dbra. Cslisz6léces harompofis tokmany

A tokmianyokat felfogstarcsakra fogjak fel (20. abra).

ds

20. 4bra. Felfogbtdrcsa

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

A gépek teljesitményének kihasznélésa sziikségszeriien igényli a szoritoerd
novelését és a befogas idejének csokkentését. Kisérleti mérések szerint a gépi
befogissal megtakarithaté mellékidé a munkadarabtoél fiiggben 20...30 %-0s.
Ezért alkalmazzak a gépi miikodtetésli befogoszerkezeteket. Ezekre azonban
nem tériink ki részletesen, mert hasznalatuk az eszterga jelent6s atalakitdsat
igényli. ‘

A gépi miikodtetésii tokmanyok szerkezeti felépitésiik szerint leggyak-
rabban sz6gemelds rendszertiek (21. abra), amelyeknél a szoritopofakat moz-

v

gato szogemel6k a kozponti gylirti tengelyiranya elmozduldsaval miikodtet-

R
72 1 ¥ N
-Fi
/ 77 /
a) b

21. abra. Gépi miitkodtetési tokmany
a) a tokmdny metszete, b) a sz6gemeld nyitott, ill. zért lldsban

heték. Miikodtetéenergia szerint pedig lehetnek hidraulikus, pneumatikus €s
villamos megold4stak. Valamennyi emlitett megoldds rendszerint csak a szog-
emeld gyliriit mozgaté rad miikodtetésében tér el egymastol.

A siktdresakat nagyobb méretii vagy szabalytalan alaku munkadarabok
befogasara haszniljak. A munkadarabot rendszerint négy 6nalléan mozgathato
pofival fogjak be, de ezek kiszerelésével az ovalis nyiladsokon keresztiil a mun-
kadarab szoritévasakkal is felfoghaté (22. dbra). A siktdrcsa megengedett leg-
nagyobb fordulatszdmat altalaban el6irjak. A munka megkezdése el6tt mindig
meg kell probalni €l6szor a leglassiibb fordulaton, majd évatosan indftani a vé-
lasztott fordulatra.
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22. abra. Siktarcsa

A tamasztocsucsokat (23.-—24. dbra) a szegnyereghiively és a f6orso kapos
furataiba fogjuk be. A hosszi munkadarabokat kitdmaszto 60°-os és 90°-o0s
alloesticsok a f6orso és szegnyereg kupos furataba Morse-kiippal illeszkednek.

Morse-kup

le/ISy

23. abra. Alléestcsok

a) 60°-os allbéesicss b) kihizbanyds all6-
csiics, ¢) keményfémbetétes 4llbosucs,
d) félesucs, e) gombvégh csics

30

A csiicsok kimélése adott esetben forgo-
csucsok alkalmazisaval érhetd el.

A tamasziobabek feladata a hosszi mun-
kadarabok vezetése. Az dlldbab (25. abra) az
agy vezetékeire illeszkedik, azon elcsusztatha-
0, ill. a kivant helyen rogzitheté. Harom egy-
mastol fiiggetleniil allithato tamaszthato csa-
sz6- vagy go6rgds pofa hdrom ponton tamasztja
meg a munkadarabot.

A mozgdbab (26. dbra) a szinra erdsitve
két allithaté pofaval tamasztja a munkada-
rabot a kés nyomasaval szemben, és allan-
déan egyiitt halad vele.

A munkadarab menesztése. Az eszterga-
sziv (27. abra) két csiics kozé fogott munkada-
rabok palastjara erésitve forgatja a munkada-
rabot. Kiilonboz6 nagysagban egyenes és orros
valtozatban késziil.

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

Sovanic

Nig

i

SSSSRA
SR

B2
<ME

<

24. abra. Forgocstcsok
a) egyszerh forgdestcs, b) cserélhetd betétes forgocsucs, ¢) gombacsucs

27. abra. Esztergaszivek
a) egyszer(i, b) siillyesztett szoritéesavarsal, ¢) orros

26. abra. Mozgobbab
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28. dbra. Meneszt6tircsa menesztcsappal

A szerszam megfogasat és helyzetét biztosité tartozékokat (szerszamtartd-
kat) f6leg a késszdnon mint késtartokat helyezik el. Ide tartoznak még a szeg-
nyereghiively kapos furatdba fogott szerszdmtartok vagy kiipatalakitok is.

A szerszimokat a munkadarabokhoz hasonléan meghatirozott helyzetben
kell régziteni. A munkadarabon elkészitendé méret pontossaga a munkadarab
¢és a szerszam koles6nGs helyzetmeghatdrozdsatol fiigg, Sorozatgydrtdsban a
munkadarabok ismétlédnek. Ilyenkor a munkadarabokon végzends miiveletek
sorrendjében igen gyakran a szerszamot is cserélni kell. A gazdasdgos idoki-
hasznélds azt kivanja, hogy a szerszdmokat egy ¢ltartam ideje alatt ismételten
tobbszor is munkahelyzetbe hozhassuk. Igy pl. a kés forgdcsol6élét egymas
utdn tobbszor is a munkadarabhoz képest azonos helyzetbe kell befognunk.
Ezért a korszerii késtartoknak a kovetkez6 feltételeket kell tel jesiteniiik ;

A szerszdmok merev befogdsa.

A szerszdmtartdba befogott szerszamok gyors munkahelyzetbe dilitasa,
Ennek a feltételnek felel meg az olaszkéstartohoz hasonlé hazai gyartmany,
YES tipusu cserebetétes esztergakéstarté a hozzd tartozé kiilonféle négyszog
€s kor keresztmetszetil esztergakések, kiipos és hengeres szar farék és dorzs-
arak stb. befogdsira alkalmas cserélheté betétekkel (29. abra). Hasonloképpen
gyorsan munkahelyzetbe dllithato az iitk6zs négyszogkéstartd. Ebbe négy
kés foghato6 be és négy helyen rogzithets (30a abra). Utkozé helyett pontosabb
rogzitést ad a kipretesz (305 4bra).

Fiirobefogdk a szegnyereghe. A kisebb 4tmér6jii hengeres befogoszara furs-
kat a 31. 4brdn lathato kiipos szirh furétokmdny kozbeiktatisival fogjuk be.
A nagyobb dtmérsji furatmegmunkal6 szerszamok altalaban kupos sza-
riak, igy ezeket kozvetleniil, vagy ha a kiipméretek nem egyeznek meg, akkor

kupétalakito segitségével (32. abra) helyezziik a szegnyereghiively kiipos fura-
taba.

A szerszdm megfogdsdt és helyzetéi biziositd tartozékokat részletesebben
Ismerleti: Szentkutl Kéroly: Szerszimbefogé késziilékek c. konyve
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3 Az csutergalyos

30. 4bra. Gyorsvalto négyszogkéstartok

29. abra. YES tipusii cserebetétesesztergakéstarto hozzd tartozo

cserélhetG betétekkel

a) utkozs, b) Kipretesszel rogzithetd négyszogkéstarto



31. abra. Kupos szaru {Grotokmany 32. abra. Kupatalakito

. Az egyéb rendeltetésii tartozékok rendszerint valami gyartasi feladat cél-
jara ‘s%erkfsztett €s sorozatban gyartott berendezést jelentem'ek. Ilyenek példéu.l
a kulon_bozé kipesztergdls, alak-, gombesztergaléd berendezések vagy egyéb
mechanikus, hidraulikus mésoléberendezések, szankoszoriik stb.’ i

' A 33 abran a késtarto helyére foghatod sajat villamos motor hajtasu
szankdszoril lathat6. Koszoriilés szempontjabdl csak igénytelen munkikra al-
!c’almas. Foleg a timasztocsiicsok és a tokmanypofak szabdlyozisira hasznal
Jak. Kdszoriléskor az dgyvezetéker le kell takarni. }
e iﬁk sjmast;rea:n ?ézlt:fyvezetekre szerelheté és mikrométer beallitdst hossz-

A kip-, alak- és gombesztergdlo készitléket a C.3.7.. i
\ 37,1l a C3.8.
hasznalatukkal egyiitt ismertetjiik. . e

33. abra. Szankoszori 34. dbra. Mikrométeres hossz-szaniitkozd

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

o A fqrgécsolészerszémok anyagatol megkoveteljiik, hogy kemény, kopas-
allo, sziv9s, megfelel6 melegszilardsag és éltarto legyen.
E kovetelményeket részben a megfelels osszetételii szerszamanyag meg-
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valasztasaval és hokezelésével, részben pedig a szerszam munkafeliileteinek
alakjaval érjuk el.

A forgacsolészerszamok anyaga lehet:

— Otvozetlen szerszamacél,
— BtvOzott szerszamacel,
-~ gyorsacel,
— keményfém,
— keramia,
— gyémant, ill. mesterséges gyémant.

Otvizetlen szerszamacélok. A legolcsébb szerszamanyag 0,6...1,5% szén-
tartalma miatt megfelelé hikezeléssel kemény és rideg. Melegszilardsdga kicsi
(200 °C), ezért csak kisebb igénybevételre alkalmas. Szabvanyos jele S, amit
haromjegy@ szdm kovet. Az els6 kétjegyli szamjegy a névleges széntartalomra
(0,1%-ban), a harmadik szamjegy a mindségre utal.

Az 6tvdzitt szerszamacélok a szenen kiviil mangant, krémot, wolframot,
vanadiumot, molibdént és kobaltot tartalmaznak a minéség javitdsdra.

A krém és a wolfram a szénnel karbidot képezve a szerszam keménysegét,
kopasallosagat és melegszilardsagat noveli. A kobalt és a vanadium az anyag
szivossagat fokozza. Az Otvozet atedzhetéségét javitja a krom é€s a mangan.

A forgacsoloszerszamok gyartasara haszndlatos 6tvozott szerszamacélok a
kovetkezok.

A mangdn szerszdmacélok edzéssel elérhet6 keménysége 64 HRC, ezt
250...300 °C-ig megtartjak.

A wolfram szerszdmacél kozepes teljesitmény(i szerszdmanyag. Meleg-
szilardsaga 300...350 °C, keménysége 64 HRC. Ara a szénacél aranak kb.
négyszerese.

A krém szerszdmacél ugyancsak kozepes teljesitményli szerszamanyag.
64 HRC keménységét 350...400 °C-ig megtartja. Beszerzési ara kb. dtszorose a
szénacél aranak.

Az Stvozetlen és az otvozodtt szerszamacélok fethasznaldsi teriiletét a
2. tablazat foglalja ossze.

A gyorsacél a legjobb teljesitményii wolframmal erésen 6tvozott (min. 17%)
szerszamanyag. 64 HRC keménységét még 600 °C-on is megtartja. Ara a
szénacélénak kb. 15-szorose (3. tabldzat).

A kisebb mennyiségii otvozbket tartalmazd rakarék gyorsacélbol késziilt
szerszamok kozepes teljesitmény(i forgacsolasra (kis forgacsolosebesség, nagy
forgacskeresztmetszet) alkalmasak.

A szuper gyorsacél teljesit6képességéhez viszonyitva tal draga, ezért nem
is terjedt el.
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2. tdbldzat
Szerszamacélok felhasznalisi teriilete

Megmunkilandé anyag
Szerszdmanyag

Aluminium, réz, bronz

S2¢rszdmtipus ’
eszterga-, gyalu- és i

e vésdkeés S131, W1, W3, K I
Kemény nemfémes :-s;ter o '
szterga-, gyalu-
anyagok vésgkés s

SI13, W1, K1

hengeres, kiipos szarg

csigafurod S1il, W8, W9, W10
siillyesztok 111, W8, W9 s

e

kézi ddrzsar ‘ S111,8112, W8, K 1

gépi dorzsar WS K2
Upatsstmers 0 |wakz
wh_os:z—l;ukmaré s w8
Fémes anyagokhoz ;g;qjlokmar() W 8
fﬁrésztarcs:'l ‘‘‘‘‘‘‘ ~f S112, W§. i

kézi menetfiro

S 101, S 102, M 2, W 8,
W9, W 10

| gépi menetfird S, M1, W9, W Io,
K

menetmetszé SIitl,S112, W8, W9,
WI0, K1
uregelészerszam S 111, S 101

A keményfémek keménységét és nagy hoszilardsagat a fémkarbidok adjak,
melyek alacsony olvadaspontu kobaltba vannak agyazva.
, A' kfamenyfcm ar cgyilf legkeményebb szerszamanyag; 88...90 HRC ke-
mepysegt?t 850...900 C-on is megtartja. Hajlitészildrdsaga és szfvossdga kicsi
amit a kés kialakitdsa soran figyelembe kell venni.
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. tdbldzat

Gyorsacélok felhasznildsi teriilete

Megmunkalds

Nagy igénybevétela
forgdcsolashoz

Atlagos teljesitményhez

Nemfémes anyagokhoz

Fémes anyagokhoz

Szerszamtipus Szerszamanyag
RI1,R2,R3
———————| eszlerga-, gyalu- €s
vésdkések R4, RS
R2,R3,R4R5
furok R2,R3 R4 RS
siillyeszték R3
gépi dorzsar R3, R4
palast-, horony-, idom- és
szogmaro R3I Ro>
homlok- és tarcsamaro ¢ R3, R4

gépi menetfaro

R2,R3, R4 RS

kiilsd, belsé liregelés

R4,R5

4. tabldzat

Keményfémek szinjelolése felhasznaldsi teriiletik

szerint
Csoport Szinjel Felhaszndlasi teriilet
|
DA kék folyamatos forgacsu
] anyagokhoz
DU sarga altalanos hasznalatra
= |
DR viros | darabos forgacsii
| anyagokhoz
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Kiilonféle szabvanyos alakd és méretii lapkdk formdjaban kerill forga-
fomba, amit a szerszamszdrra forrasztassal vagy mechanikusan rogzithetiink.
Ily modon viszonylag kevés keményfémre van sziikség. Ez azért fontos, mert a
keményfém ara 300...600-szorosa a szénacél aranak.

A Nemzetkozi Szabvanyiigyi Bizottsiag (ISO) a kemenyfemeket forga-
csoldsi tulajdonsdguk szerint szabvéanyositotta (4.—6. tablazat).

A keményfém, a természetes, valamint a mw;‘erséges gyémdnt és a hasonio
keménységli  kobds bor-nitrid mint szerszdmonyag: Szakdcs—Dévényi:
Keményfémek és szuperkemény anysgok alkalmazdsa ¢, konpvébdl ismer-
heié meg.

B.2.2. Az esztergakések

A késfejen kialakitott lapok, élek adjik az esztergakés forgacsolofeliileteit,
_éleit. Ezeknek egymishoz, a megmunkalasi sikokhoz, ill. a munkadarabhoz
viszonyitott helyzetiiket a szerszam élszogei jellemzik (35. dbra). A kés szdra
hasab vagy hengeres.

Kesszar

Mettéxétek

Késfef (4 T

. Hom(ok! Sl
Meltékél - Mellékéi-elhelyezési
Csucssugar Fohdtiap oy
Mellékhatiap

35. 4bra. Az esztergakés feliiletei, élei

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

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

A hidtlap a késnek a munkadarab irdnyaba nézé felillete. Megkiilonboz-
tetiink f6- és mellékhatlapot. A f6hatlap (roviden hatlap) a f6€lt érintd feliilet.
A mellékhatlap a mellékélt magdba foglalo felitlet.

Elkoszoriilési és forgacsolasi célbol a f6él mentén kiképzett kettés vagy
harmas hdtlap a 37. ibran lathato.

Forgdcsoldélek. A homloklap és a féhétlap metszésvonala a f6él, amely a
forgacsolds zomét végzi.

A homloklap és a mellékhatlap metszésvonala a mellékélt adja. Esetenként
ez is részt vehet a forgacsolasban.
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36. abra. A homloklap kiilonféle 37. abra. A hatlap kiilonféle kialakitdsai
kialakitasai

a) egyenes, b) ives, c) élszalagos, a) egyszer(i szerszamanyagokhoz, b) lapkds atlagos
d) forgacstérok teljesitményhez, ¢, lapkds nagy teljesitményhez

A 16€él és a mellékél taldlkozdsa a szerszam csucsa.

Az eddigiekben részletezett ¢lalakot egyszer(i élkiképzésnek nevezziik.
A gyakorlatban az élek egyes részein in. kettds, ill. atmeneti élkiképzést is al-
kalmazunk. Ez azt jelenti, hogy az élek és lapok kozé atmeneti szakaszokat
iktatunk (38. dbra).

A f6él megerdsitésére szolgal adott esetben a [6€1 mellett kiképzett élsav
és hdtszalag (39. abra).

Elszogek. Az élek és a lapok egymashoz és a forgacsoldsi f&sikokhoz
viszonyitott helyzetét az élszogek hatarozzdk meg.

— Homlokszog () a szerszam homloklapja €s az alapsik dltal bezart szog.
A 7y sz0g nagysiga a forgacs eltavoloddsat befolydsolja (40. abra).
A homlokszog lehet pozitiv és negativ. Ha a homloklap a f6€l felé lejt
(vagyis ¢+ = 90°) akkor a homlokszog negativ, ellenkezd esetben
pozitiv.

— Hétszog () a szerszdm hatlapja és a f6élen dtmend, a megmunkailt
feliiletet érint6 sik iltal bezart sz6g. A mellékhatlap és a mellékélbol
az alapra (sikra) bocsédtott meréleges kozotti szoget mellékhatszognek
(a;) nevezziik. '

Elkerekités Atmeneti él
Foél Mellékdl Melléké!
Foél —.u . ._Elsdy Hdtszalag

il b)

38. dbra. Az esztergakés élkialakitdsai  39. dbra. Az esztergakés élsdvjinak €s
hétszalagjanak kialakitdsa
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— Csuesszog (&) a {6€l és a mellekeél altal
b bezart szog (42. dbra).
-— Elhelyezési sz6g (%) a szerszam f6Géle
¢s az elGtolds irdnya altal bezart szog.
— Mellékszog (#;) a mellékél és az el6-

tolds irdnya altal bezdrt szog. 5 i, iy
— Hatrakoszoriilési szog (1) a besziro-
és a lesztirokések oldallapjai és a meg- &
munkalt feliilet altal bezadrt szog (1. a
; 35. abrat). 42, aib]:a. Az esziergakés csucs-
: Az esztergakések gyakorlatban hasznalt  S298¢ €S elhelyezési sz0gei

40. 4bra. Az esztergakés élszogei
a) pozitiv homiokszdg, b) negativ homlokszog

. el e . LG v v 4 » elhelyezési szbg, ¢ c3Ucss26g, »
¢lszogértékeit az Ot szabvanyositott élszégeso- m¢llékzz()g, r cs‘]gcssugér S

portnak megfeleléen az F2.—F3. tartalmazza.

Forgaestorok. A folyamatos, Osszefonodott forgics egyrészt zavarja a
forgacsolast (felcsavarodik a munkadarabra és a szerszamra), masrészt veszé-
lyezteti a dolgozot. Ezt a folyamatos forgacs eltorésével kiiszobolhetjiik ki,
mert igy rovid, darabos forgacs keletkezik, Erre a célra forgacstoro feliletet
alakitunk ki a homloklapon.

7. tablazat
Pérhuzamos forgicstirt lépcst méretei
e A forgacstord horony
szakitoszildrd- geleucges M i lchk”lscl‘)b
sdga, t, mm pr mm- o
Ry N/mm? 0,5 mm 0,5 mm i
alatt* felett
“Forgacs 750-ig (12...8)e 6e 0,6...0,8 0,8
750...1000 (10...7)e 5e 0,4...0,6 0,6
1000-t6l (9...6)c 4e 0,3...0,4 0,4

41. dbra. A terel6szog és a forgacslefutds irdnya :
a) pozitiv tereldszognél, b) A = O tereldszdgnél, c) negativ tereldszognél ! * Kisebb elStolas esetén a nagyobb értéket, nagyobb e¢létolas
esetén a kisebb értéket kell venni.

— FEkszog (f) a szerszim hatlapja és a homloklapja dltal bezdrt szog.
Ertékét a homlokszog és a hatszog megvalasztisa hatdrozza meg, mert

a+B+y = 90°; f = 90°—(a+y) (40. dbra). s A forgacstoré lehet a szerszam homloklapjara kdszoriilt vagy szerelt
lépcsé, ill. vall. Ezek a forgdcsot olyan kis sugarura hajlitjak, ami annak torésé-
— Tereldszog (1) a féélnek a vizszintes (alap-) sikkal bezirt szoge. Pozitiv hez vezet.
a terelBszog, ha a f6¢1 a csiics felé emelkedik, vagyis ha a csics a f&¢l A forgacstord a féélhez viszonyitva lehet parhuzamos, és az élesiics felé
legmagasabb pontja. Ellenkezd esetben a tereldszog negativ (41. abra). i csokkend vagy ndvekvéd (43. abra).




A parhuzamosan kialakitott forgacstoré 1épeséje konnyen kialakithato.
A forgécs ez esetben a forgacsolt felilletre merélegesen hagyja el a kést (43q 4bra,
7. tablazat).

43. abra. Forgéacstord
a) parhuzamos, b) késcsucs felé boviils, ) keéscsues felé szikilé

Az élestics felé novekvd (negativ) nyilasszogii forgacstorén (436 abra)
a forgacs a megmunkalt feliilet irdnyaban halad, igy azt kénnyen felsérti.
Baleset elkeriilése szempontjabol kedvezd, a forgdcs eltdvozdsi irdnya miatt
nagyoldshoz hasznaljak.

Az élestics felé csokkend (pozitiv) nyildsszogli forgdestors (43¢ dbra)
a forgacsoi a készre munkalt feliilett6l elvezeti, fgy nem sérti meg azt. Foleg
simitashoz alkalmazzuk.
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A forgéacstord pozitiv vagy negativ nyilasszoge 8°...15°.
Szerelt forgicsolokések esetén a forgacstor6t vagy a lapkan képezik ki,
vagy kiilon allithaté keményfém forgacstorot erdsitenek a lapkdra (44. dbra).

Az esztergakések csoportositisa. Szerkezeti kialakitdsuk szerint az eszterga-
kések lehetnek

— Témor kések, melyeknek a feje és a szdra egy darabbol, azonos anyag-
bol késziil.

— Tompdn hegesztett kések, amelyeknek a feje és a szira kiilonbozo
anyagbol késziil, és tompahegesztéssel van egyesitve.

— A lapkas kések szerszimanyagbél (gyorsacélbol, keményfémbaol, kerd-
miabdl) készitett lapkajat az acélbol kialakitott szerszamfejrész fész-

Seul

Dbiési szog 20%242

Forgdcstord—

W
N

Utanélezési feliler

44, abra. Forgacstord-kialakitds 45. 4bra. Mechanikus szoritasi
a szerelt késen esztergakés
1 késtartd, 2 régzitécsavar, 3 betétkés

kébe rogzitjiik. Rendszerint a gyvorsacéllapkat hegesztik, a keményfém-
lapkat forrasztjak, a keramialapkat ragasztjak. Valamennyi lapkat cél-
szeri mechanikusan felerdsiteni.

— Szerelt késekre a forgacsolast végzo kisméretd betétkések vagy lapkak
mechanikai elemekkel vannak rogzitve (45. dbra).

Az esztergakésekhez hasznélt keményfémlapkak, a keményfém valtolap-
kdk és a kerdmialapkdk alakjat és jelzéseit a 8....10. tablazat foglalja Ossze.

A késfejen kialakitoti forgacseléél helyzete szerint az olyan esztergakéseket,
amelyeknek a forgdcsoldéle a ratett jobb keziink hiivelykujja irdnyaba mutat,
jobbos késeknek, amelyeknek pedig a forgacsoloéle a ratett bal keziink hiivelyk-
ujjanak irdnyaba esik, balos késeknek nevezziik (46. abra).

A jobbos kés jobbrdl bal irdnyba, a balos kés pedig balrél jobb iranyba
esztergdl.
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10, tabldzai
Valtoéli keramialapka hiatszog nélkiil az MSZ 198767 szerint

8. tabldzat
Zsugoritott keményfémlapkak az MSZ 3899 —76 szerint
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A késfejnek a szanhoz viszonyitott helyzete szerint az esziergakés lehet:
— egyenes kés, amelynek kozépvonala felill- és oldalnézetben egyarant

egyenes (46a abra), ‘
— hajlitott (oldalazo-) kés, amelynek kozépvonala feliilnézetben jobbra

9, gbldzar
Véltdéld keményfémlapkak (DA10) az MSZ 1986—66 szerint

Alokjel 4 vy Alakjel 5 vagy balra hajlik (464 abra), ill. térik (46¢ abra),
60°230° . §0°430 — vékonyitott fejii kés; ide soroljuk a hegyes simito- (47. abra), ill. a
v leszuré-, besziirokéseket (48. abra).
P I A megmunkdlas jellege és a megmunkdlt feliiler szerint az esrtergakésck
nagyol6-, simitd-, besziiré-, lesziiré-, menetkés és alakos kések lehetnek.
5 & E Ugyanezck a kések a kiilsé vagy a belsé feliilet megmunkadldsara alkalmas val-
L ! £ ! tozatban is késziilnek (49. dbra).
..,____I____J L————L——D‘ ~>1-S—{4
Kiilsé felilletet megmunkalé esztergakések. A4 nagyolé esztergukéssel
(MSZ 1260, MSZ 1950) a paldst- és a homlokfeliiletet nagyoljuk. A nagy
- ; igénybevétel miatt merev kialakitisu. Megkiilonbéztetiink egyenes, hajlitott
Alak g
Alakjel 2 s 4‘@ és oldalélii nagyolokéseket.
( 1°/" — Hajlitort nagyolokés (MSZ 1261, MSZ 1902) a leggyakrabban hasznalt

esztergakés. Merevsége €és éltartama valamivel Kisebb, mint az egyencs
nagyolokésé, viszont paldst- és a homlokfeliilet nagyoldsara is alkalmas.
— Oldalélii nagyolokést (MSZ 1263, MSZ 1904) Kkis atmérdji, hosszi
munkadarabok és 1épesds tengelyek megmunkalasara hasznaljak.
— Homlokélii nagyolokés, tarcsa jellegii alkatrészek sikesztergdlasara gaz-
dasdgosan haszndlhato szerszam.

. m’ﬁf -
< . !
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A bt
}
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Jobbos

Késtengely

b)

SRN

(2

46. abra. Jobbos és balos esztergakések
a) ewyenes, b) hajlitott, ¢) oldaléli

A kés ¢lszogei a munkadarab anya-
gatol, alakjatol, méreteitél és a szer-
szam anyagatol fiiggenek. Az F2. a
megmunkalandd anyag fiiggvényében
a v, és A szogek megvélasztasira ad
tajekoztatast.

A » elhelyezési szog ldgy anyagok
megmunkaldsira hasznalt nagyolokésen
altaldaban 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 terelészoget nagyolashoz
az élcsucs kimélése végett altaldban
—4°,..—8%ra koszoriiljitkk. A negativ
terelGszog ui. lagyan induld forgacsolast
tesz lehetdvé, és noveli az ¢l ellenallo-
képességét a kitoredezésekkel szemben
(l. a 41. 4brat). :

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

Simitékéssel a munkadarab végsé

méretét és feliileti simasdgat adjuk

meg.

— Egyenes hegyes  simitokés.
A 30°-0s csucsszogben zarodo
késfejen a f6élt a nagy lekere-
kitésti csiicssugér adja.

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

— Széles simitokés (MSZ 1226,
MSZ 1909). Helyes beallitas
esetén nagy termelékenységii si-
mitdsra ad lehetéséget (50.abra).

A szirokések (MSZ 1294, MSZ 1910) a vékonyitassal elgyengitett késfej-
keresztmetszet miatt csak Ovatosan terhelheték.
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47. abra. Hegyes simitokés 48, abra. Szurokes

a) szimmetrikus, &) jobbos
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49, dbra. A megmunkaldsnak megfelelSen kialakitott esztergakes

| menetkifutast beszrd, 2 besziiré, 3 széles simité, 4 haijlitott simits, 5 egyenes simitd, ¢ oldaléli,
’ hajlitott nagyolé; 8 egyenes nagyolé; 9 hajlitott oldalazé, 10 menetvigd, 71 dtmend lyukkés,
12 fenéklyukkés, 13 fenéksimité lyukkeés, 14 beszuréd lyukkes

Az 51. abran az fés a g jelzésii gyorsacélbetétek (MSZ 1250) és az azzal
szerelt szarokés lathato.
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50. abra. Széles simitokés 52. abra. A késszar szabvanyos jelolése
a ) gyorsacél, b) keményfém és festése
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51. dbra. Gyorsacélbetétes sziirokés
a) gyorsacélbetétek, &) befogd

A belsé feliiletet megmunkalé esztergakéseket lyukkéseknek nevezzilk
(MSZ 1270, MSZ 1271, MSZ 1273, MSZ 1912, MSZ 1913). A furat alakja ésa
megmunkilas jellege szerint nagyold és simito valtozatban atmend-, fenék-
és beszird lyukkés kialakitasban kor és négyszog keresztmetszeti szdrral
készilnek.

A szabvanyos esztergakéseket az F1. foglalja Ossze.

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

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

A kés, ill. a lapka anyagatol figgéen a 4. tablazatban felsorolt szineket kell
hasznalni.

Uj szerszamél-kialakitasok. A szerszamél-kialakitas altal elérheto telje-
sitménynovelés terén kiilonosen kedvezé eredményt adtak a Koleszov és Rizsi-

52

Nézet X feldl

'Ll

b)
53, dbra. Uj szerszamél-kialakitasok

u) Médositott Koleszov-féle hajlitott nagyold esztergakés, b) Rizsikov-féle leszirdkés
| késszdr, 2 szoritocsavar, 3 forgiacstord keményfembol, 4 keményfémlapka
Nuzovkin-féle leszirokés

kov szovjet sztahanovista esztergdlyosok éltal kidolgozott, ill. az azokat tovabb-
lejlesztett késélek. Az 53a 4bran a Koleszov élkialakitasbél a Gépipari Techno-
logiai Intézet altal tovabbfejlesziett hajlitott’ nagyolokés élkialakitasa lathato.
Ezt a nagyolast a f6 forgacsold élhez csatlakozo ives sugara (r = 1,5 mm)
dtmeneti és az azt kovetd ugyancsak ives sugari (R = 80...100 mm) simité
¢lszakasz jellemzi.
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53. d) abra ‘ L

d) Lothar— Maeriz-féle leszilirékés s L
7 alatétlemez, 2 keményfém, 3 késtest, 4 munkadarab, 5 leszoritocsavar, 6 leszoritolap, 7 merevitdlap,

& hatsé késtarto

A simit6 élszakasz forgdcsoldszogei: homlokszog y = 13°; kett6s hatszog
ay = 5°, oy = 1°; terelbszog A = 0°. A 15°...25%-08 forgdcstoré a forgacsot
ugy sodorja meg, hogy az kb. harom csavarodas utan a megmunkalatlan feli-
letbe iitkozve torik el. A forgacsoloél 0,2 mm szélességliy = —3°-08 élszalaggal
van kialakitva. Ezzel az élkialakitdssal a készremunkalast egy fogdassal érjiik el
2 szokdsos kések nagyolo és simito fogasa helyett. A médositott kés bedllitasa
is konnyebb. Koleszov-késsel foleg merev €s jo csapdgyazasu esztergan merev
munkadarabot (I/d = 8) nagy (max. 3 mm-es) elétolassal és viszonylag kis
forgacsoldsebességeel (v = 100...120 m/min) lehet termelékenyen esztergaini.

Az 53b abra Rizsikov-leszarokést szemléltet. A szakallas kialakitdssal me-
revitett mechanikai régzitésii keményfémlapkas leszlirbkés acél, ontottvas €s
szinesfémek leszirasara egyarant alkalmas. A szorito részbe beforrasztott masik
keményfémlapka a forgacstorésre vald.

Foleg nagy atmérdjli munkadarabok leszurasira alkalmas a Lothar—
Maerz-féle kiilondsen merev leszrokés (53¢ abra).

A satoros homloklap kialakitist Kuzovkin-leszirokeés (53d 4bra) forga-
csoloéle 120°-0s ékalakra van kiképezve. Az igy levalasztott szog alaka é€s
merevitett forgics mem keriilhet a kés éle €s a munkadarab koézé, ez pedig
csokkenti a késtorés lehetOségét.

A Kuzovkin-lesziirGkés acélanyagokra nagy o = 136...150 m/min forga-
csolésebesség és 0,2...0,4 mm/ford elétolasi eértek alkalmazésat teszi lehet&ve,
Ontottvasra © = 100 m/min, e = 0,6 mm/ford.
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Az alakkések olyan egyélil szerszamok, amelyek féélének alakja a meeg-
munkalando felillet korvonalaval vagy annak egy szakaszdval mazgegyerzik.

Megkiilonboztetiink :

— egyszer(: alakkéseket,
— hasabkéseket,
— korkéseket.

Az egyszerli alaklkés: megfeleld szélességii és y == 0 homlokszogl egyenes
késhe az esztergalando feliilet alakjanak negativja és a forgdcsolando anyag
minéségének megfelel6 hatszog van kialakitva.

Elénye, hogy konnyen elkészithetd, hatranya, hogy utdnélezni elfogadhato
alaktorzulassal csak kevésszer lehet.

Hasabkés. A szitkséges hatszoget a hasdbnak sz6g alatti dontésével allit-
juk be. A hasibkés dltalaban prizmas vezetékkel csatlakozik a késszarhoz
(54. 4bra). A hasib homlokfeliiletének parhuzamos koszorulésével utdnélez-
hetd.

A kérkés alakos feliiletli forgastest. Az 55a abra késszarra fogott kiilsé
korkést, az 556 abra pedig a belsé alakos feliillet megmunkalasara hasznalatos
csapos korkést szemléltet.

A korkés elénye, hogy elkészitése viszonylag egyszeri. Elénye még, hogy
helyes élezés esetén profiltorzulds nélkiil igen sokszor utanélezhetd.

Az alakkéseket minden esetben a megmunkaland¢ feliiletnek megfelelden
egyedileg kell elkésziteni. Az egyszerii
alakkés profilja csak y = 0° homlokszig
mellett azonos a munkadarab korvona-
laval.

Menetkések. Esztergan a kiilonb §- :
26 menetfajtakat a megfelel6en kialaki-
tott menetkésekkel készitjiik el.

A menetkések csoportosithatok:

— az élek szama szerint: egyéld,
tobbélll (fésts) menetkések,
— a kés kialakitasa szerint: egy-
szerl, hasab- vagy korkések,
— a menetfajtak szerint: menetkés
métermenethez, Whitworth-me- i
nethez, trapéz-, flirész-, zsinor- 54. dbra. Hasabkés
stb. menethez,
— a menetes feliilet elhelyezkedése szerint: kiilsé és belsd menetkések,
— a megmunkilds modija szerint: nagyol6 és simito menetkések.
Egyélii egyszerii menetkések élesmenetekhez. A kiilsé élesmenet nagyoldsdra
hasznalt egyélii menetkést az 56. d4bra szemlélteti. A kés cslicsszOge metrikus
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55. 4abra. Korkések
a) kiils$ feliilethez, &) belsd felulethez

menethez ey = 59°, Whitworth-menethez £y 54°. A y homlokszoget az el6tolas
irdnyaba esG forgacsoldélre, a megmunkalandé anyagmindségtdl fiiggden az
F2. alapjan alakitjuk ki.

A csticssugdr, a £6- és a mellékél hatszogeinek nagysdgat a menetemelke-
déstél fiigeden a menetfeliilethez viszonyitott un. mitkédd hdrszoggel kell kiala-
kitani.

56. abra. Nagyol6 menetkés kiils6 élesmenetekhez

Kis menetemelkedés esetén (ha a menetemelkedési szog @ < 4°) a {6él
hatszoge cop = 8°...12°, a mellékél hatszoge o, = 3°...5° :

Nagyobb menetemelkedés esetén az elhajlo menetfelillet miatt a mikodo,
vagyis a menetfeliilethez viszonyitott hatszoget kell a szerszam két ¢le mentén
kiképezni.
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A miikédS hatszog fogalmat az attekinthet8ség végett trapézmeneten
seemléltetjitk (57. abra).
A f6€él miikodé hatszoge:

fm = Ke+@.
A mellékél miikodé hatszoge:
Lmnm = P—&m.

Az 58. dbrdn lathaté nagyolo belsé menetkés élkialakitasa altalaban meg-

1]

57. dbra. A mikodé hatszog fogalma 58. abra. Nagyold belsé menetkés

Oy = al+¢’ %y = @ %,

egyezik a kiilsé nagyolé menetkés élkialakitdasdval, de a hdtszége annél nagyobb
(xp = 15°...18°), és hogy a furatban j6l elférjen a kozépvonaltdl 45°-ban le van
kerekitve.

A homloksikot a késszar feliiletétsl 4/6 tavolsagra képezziik ki.

Kiils6 és belsé simitd menetkések & cslicsszogeinek szigortan meg kell
cgyeznie a menetszelvény cslicsszogével, vagyis métermenet esetén Epm = 60°,
Whitworth-menet esetén ew = 55°. Ezt a kés befogdsa elétt minden esetben
idomszerrel kell ellendrizni.

A simité menetkések homlokszége a helyes menetszelvény kialakitdsa végert
csak y = 0 lehet.

A hatszog értcke a nagyolkéseknél emlitett miikods hatszognek felel meg.

A késcsucs lekerekiiési sugara nagyolds és simitas esetén egyforman

métermenethez r=01P,
Whitworth-menethez r = 0,14P,

ahol P a menetemelkedés, mm.
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A mélyhornytt menetek egyélii menetkései. A kozepes vag)’z ’ax}nél k'i_seb'b
pontossagli mélyhorny( (lapos-, trapéz- stb.) menetek elkészlte'se’re szu'kse"g
esetén elegendék a menetdroknak megfeleld lemezidomszer segitségével kézbOl
koszorilt egyéli menetkések is. :

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

aj
59 4bra. A homlokfeliilet kialakitdsdnak valtozatai
a), b) helytelen, c) helyes

nak megfeleléen alakithatjuk ki. A f6-¢sa mellékél hatszogeit a miikods hat-
szigeknek megfelelGen készitjiik el. . L
Simité menetkés homlokszége ez esetben is 'y = 0, homloklapja pedig sik
(57. 4bra). : e ; o
A 16bbélii menetkések (fésiiskések) egymast koveto élei egymas utan dol-
gozé egyélii menetkéseknek foghatdk fel (60. abra). 9 i i
A fésfis késeket az utanélezés gyakorisdgat lehetéve tevd hasa?keskent
(61. 4bra) és korkésként (62. dbra) hozzak forgalomba. A 63. dbra belsé menet-
megmunkaldsahoz alkalmas csapos-fésiis korkést szemléltet.

By

.

60. abra. Féais kés élkiképzése 61. abra. Fésiis hasdbkes

L W

62. 4bra. Fésiis korkés 63. 4bra. Csapos fésiis korkés

a) 4tmend furathoz, b) fenékfurathoz

a) C)
d.
*T—Q Krater
.
4 m 5? L e / /,7;,
b) d)
64. abra. Késkopésok fajtai 65. dbra. Hatkopds
a) élkopés, b) hatkopdas, ¢) egyenletes homlokkopds, meglelenerse az
d) kriteres homlokkopis esztergakésen

Az esztergakések kopasa és wGjradlezése. Az eszrergakések kopdsa lehet

— élkopas (éllekerekedés, 644 abra),

— hétlapkopds (64b 4bra),

— homloklapkopds (krateresedés) (64c, d dbra).

Az élkitdredezés oka legtobbszor a talsdgosan nagy homlokszog vagy nagy
hatszog, a nem megfelel6 simasagh élfelitletek, ill. élek, a szerszimanyagban
¢lezéskor keletkezd fesziiltségek, hajszdlrepedések.

Mivel a munkadarab mérete leginkabb a hitlapkopdstol fiigg, és a kopds
mértéke itt mérhetd a legegyszeriibben, ezért a szerszdm elhasznalddasara ezt
fogadtak el jellemzének (65. dbra).

A kiilonbozé tipusa gyorsacél és keményfém esztergakésekre megenged-
het6 A hatlapkopas mértékét a 11, tablazat tartalmazza.

A gazdasdgos éltartam. A szerszam feliiletei forgacsolds kozben kopnak,
tlei eléletlenednek. Tovabbi forgicsolasra ijboli élezés utdn valnak alkalmassa.

A szerszam két egymast kovetd élezése kozottforgacsoldssal eltdlttet idst
éltartapmmak nevezziik, jele T, min.

Nagy forgdacsteljesitményhez nagyobb élkopas, gyakoribb élezés, tehat
kisebb éltartam tartozik.
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. id: 2
L., Bl qg 91] Foét 12, tablizat folytatdasa

Esztergakésck megengedhet5 hitlapkopéisa Ml irgaiurhis 2. A késszar keresztmetszetétol figgden
Hatlapkopas, A, mm i - ¢
Megmunkaland6 anyag Késtipus . A késszar Eltartam, min.
gyorsacél keményfém ereszimetszete; mm gyorsacel keményfem
hossz-, oldal- és ‘
furateszterga- ; 10x10; 16x16; 10x16; 12X20; @& 15 60 100
kések 1,5..2 | 20X20; 25%25; 16x25; 20X32; ¢ 25 60 120
Acél, acélontvény, 0,8...1 32X32; 25X%40; @ 30 90 150
szivos anyagok leszuro-, 40x40; 40X60; @ 40 120 240
beszarokesek 0,8...1
alakkések 0.4...0,5 e Az esztergakést ujra kell élezni, ha a kés hatfelliletének kopdsa a megenge-
. ; dett hatkopas mértékét elérte, vagy ha az esztergalasi feladat elvégzésére a kést
hosszeszterga- e = 0,3 mm/ford-nal i ot vl .
) Kkések 1 4 14 17 at kell alakitani. Az utanélezés sorrendje:
L _—— 1. Meggyézddiink a késélezd gép koszoriilésre alkalmas éllapotarol:
rideg ar;yagok oldalazo, furat-, megfeleld mindségli koszoritkorong, a korong pontos futasa, az élesség, a
leszard-, be- _ e < 0,3 mm/ford-nal késtamasz helyes beallitasa, megfelelé hitéfolyadék, helyes védburkolat stb.
szard kések 1,5...2 0,8...1 2. Nagyolé koszoriilést altaldban a koszoriikorong palastjan (66. dbra),

; simito koszoriilést a koszoriikorong homloklapjan (67. dbra) végziink.
Megjegyzés: Acélnak gyorsacélkéssel vald esztergalasa esetén hitéssel, a tobbi esetben . pidn ( N,
hiités nélkiil.

Kisebb technolégiai értékek (forgacsoldsebesség, elstolds, fogasmélység)
esctén a csokkend élkopds miatt csak ritkabb élezés valik sziikségessé.

A forgdcsoldsi teljesitmény novelése tehat gyakoribb élezessel jar, ez
pedig idOveszteséget és nagyobb szerszamkoltséget jelent.

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

s

E konyvben javasolt technologiai értékeket a tablazatban meghatarorott :
gazdasagos késéltartam figyelembevételével allitottuk oOssze. ¢ :
12 1abldzat ?; 66. abra. N'agyol.{) k(’?széfﬂlés a 67. dbra. S__imigc') koszorillés a korong
G korong palastfeliiletén homlokfeliiletén
Gazdasagos éltartamok o
I. A megmunkAlastol figgsen . 3. A késtéma-s.zra helyezett esztergakés sz‘érét a kés helyzetété’l fiiggden
S e - _]Obb vagyﬂbaﬂl !?e:zunlikel a késtamaszra szoritjuk, mikozben a mdsik keziink
PIE— i f oty A ujjaival koszorulqs kozben a kést egyenletes sebességgel valtakozo iranyban
gyorsacél keményfém egyencsen mozgatjuk (68. abra).
4. A koszoriiléskor a koszorlikorong a kés élével mindig szembe forogjon.
Cslics- vagy karusszelesztergan szokvinyos ) Ellenkezd esetben a kés éle kipattogzik, és baleset torténhet (69, dbra).
Cszzceslzsz;l;rgn:; i mraced lgg lio ] 5. Koszériilés kozben az es%tergakést a koszoritkoronghoz csak mérsékelt
Caiics- vagy karusszeleszterghn tdbbkéses munkanél 120 240 § erovs:l (20...30 N) szabad nyomni, mf:rt kiilénben a fellépé nagy surlédas kovet-
Revolveresztergan 240 300 keztében a kés €le tilmelegszik és kildgyul.
Automataesztergan 480...600 —
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A kés

i
Ke'srémau/ r/‘ e
iyl Kestamasz

1

68. dbra. Helyes késtartas

69, dbra. A kor helyes forgésira
kdszoriiléshez Eoc T e

6. A koszoriilés soran a szerszam felilletén a gyors felmelegedésbéi vagy
hiitésbo6l adodo szovetszerkezeti véltozasok vagy repedések elkeriilésére a szi-
vattyls szllitdsi hiitsfolyadékkal vald béséges hiités a legalkalmasabb. Ha
erre nincs lehetéség, még az él elszinezédése el6tt a szerszamot hiitdvizzel telt
tartdlyba mértjuk és abban ide-oda mozgatjuk. Keményfémlapkas kést igy nem
szabad hiiteni.

7. Az ujraélezést takarékossagi szempontbol valamennyi élfeliilet Ujra-
élezésével végezzitk. fgy ui lényegesen kevesebb anyag lekoszoriilése aran
tudjuk a kopott élt feltijitani (70. abra).

Kopas Kopés

Kopott szerszam

Tobbszori -
utanélezhetéség

d
70. abra. Az esztergakések gazdasigos élezése

a) a kés kopasa, b) élezés csak a hétlapon, ¢) élezés csak a homloklapon, d) helyes élezés a
hitlapon €s a homloklapon egyszerre
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Fendkd
fasl

Elszalag

Elcsucs

aj b g

71. abra. A késélek és a késcsics fenése

8. Csak az egymast kovetd és egyre finomabb koszoriilési eljarasokkal
érhetjiik el az élfeliiletek el6irt minéségét,

9. Az éltartdsag novelésére az élfeliileteket fenéssel legalabb olyan finom-
sagura kell megmunkalni, mint amilyen simara azt a forgdcs koptatja.

Késélek fenése. Kézbe fogott és az él mentén a feliiletre enyhén ranyomott
olajjal kent finomszemcsés fendkovel (olajkovel) 1...1,5 mm sdvot feniink le.
Fenéskor a fendkovet a forgicsoléélen oldaliranyban mozgatjuk (71a 4bra).
Elészor a hatlapja, majd a homloklapja, végiil a kés csticsa mentén fenjiik meg
a kést (715, ¢ 4bra).

A keményfémkéseket gyémantszemcsés fenShasabbal fenjiik.

A gyorsacél- és a keményfémszerszimok ujraglezési sorrendje — az €l-
szogek kiilsnbozdségének megfeleléen — killgnbozd.

Az esztergakések élszogeit Gjraélezés kozben és utan élszogmérd idom-
szerekkel vagy egyetemes élszogmérs késziilékekkel ellendrizni kell.

Az esztergakések élezését Lukovits—Tiindik: Forgicsoloszerszamok ¢lezése
c. konyve részlelesen ismerteti.

B.2.3. Csigafiiré

A csigafiiré geometridja. A csigafuro .rendszerint szerszdmacélbol vagy
gyorsacélbol készitett kétélii szerszim. Kemény és élkoptato anyagok flirdsdra
tomér vagy betétes keményfémfarok hasznalatosak.

A csigafuré két f6 része a dolgozorész és a szar (72. dbra).

A dolgozdrész a csigaflird hornyolt része. A dolgozorész csticsban végz6do
felitletén van kialakitva a két forgacsoloél a hozzatartozo «, 3, y élszogekkel,
a keresztél, a két forgdcshorony és a furot vezets két élszalag.

A szdr a csigafird befogasara szolgil, Kis atmérdj (d < 15 mm) csiga-
furok hengeres, a nagyobbak kipos szarral késziilnek.

A csigafuro forgacsolofeliileteinek és élszégeinek egy része (homlokfeliilet,
homlokszog stb.) a csigafliré szerkezeti kialakitasabol adott, a masik része
(a hétfeliilet, a keresztél, a hdtszOg és a cslicssz6g) a megmunkalandé anyag
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Eiszolog
i Dolgozorész Szar -
3
" Keresztél Forga-
’ ‘forgacsh orony ¥ csolbeél
Forgacsoloc! Elszalog

72. abra. A csigafuro és részei

/Kereszfe'(
fiélek)

. Hatfelllet
Keresztel WpRR
hajldsszoge

Homloklap
Féforgdcsolo-
éiek

Cslcsszag

Homlokszog

73. abra. A csigataro feliiletei és élei 74, abra. Kettds csliicsszog
minGségélol fiigeden koszoriléssel késziil. A csigaflird fontosabb feliiletei és
élszogei a 73. abran lathatok.

A @ csiiesszdg a csigaftiré féforgacsolo elei dltal bezart szég. Javasolt
értékét a 13. tablizat és az F20. tartalmazza.

Rideg anyagok furiasihoz ketiés csiicsszoget alkalmazunk (74. dbra),
a masodlagos csficsszog 60...70°-0s. Az igy kialakult forgacsoldél javasolt
hossza a furatatméré 0,2-szerese. A kettOs cstcs csokkenti az élek sarkainak az
igénybevételét.

Az ¢ hdtszdg a csigafuré hatlapja és a vagasi feliilet altal bezart szog.
Helyes kialakitdsdval a hatfeliilet sarlodasa csokkenthetd.

A y homlokszdg a csigafuré homloklapjanak érintSje és a megmunkalt
felilletre hiizott merdleges altal bezart szog. Nagysdgat a forgdcseltavolito
horony hajldsszoge hatirozza meg.
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13, tabldzat

Csigafurok csuesszogének kialakitisa a munkadarabok anvagatol fiiggoen

A [ ekszdg a csigaflro g . o ——
hatlapja ¢s homloklapja altal Anycg 29 +3 |kedési sz0g,
bezart szog. Minél kisebb az ) o
értéke, a Turo annal konnyeb-  Acgl Ry, =200 200 Nfmm
ben hatol az anyagba, de an- ccélontyény, szirkeont- —

. . . - i 0 o
ndl hamarabb el is veszti az SE22 2979977 . 18 20°.30
élét. £cél Rpy=700 1200 Njmm &

szchitoszilerascg 1180 200 300

A csigafiréd kopasa. A aluminiumatvozeten
csigaltiro dolgozorészén a két  hosszd  forgaccsal
forgdcsoloél, a keresztél (an. R&Z rovid forgaccsal il e
Iélek) es az €lszalag vesz résst o Pt
a forgacsolisban. A legna- Magneziwmatvozetek @
gyobb terhelés a sarokélpon- 140° é%ai”éf):

tokat €ri (75, abra). ,
i ; S - Kemenygumi ; g
Az utdnkoszoriilés do- i ? 105 ]5°

pontjara az ¢lek hatkopdsd- Hére lagyvio mianyag
nak meértékebol lehet kovet- s<d
keztetni (14. tablazat). 2=

Hdre keményedd myanyag.
marvany, paic, szén

A fardr nem sezabad a megengedett kopas mértekén tul hasznalni, mert az
élek talmelegedéséhes, kitoredezéséhez, esetleg a furo toréséhez vezet. A furét
akkor haszndljuk ki megfelel6en, ha az élezést 0,5 mm réteg lekoszoriilésén beluil
el tudjuk végezni.

A faroszerszamok gazdasagos €ltartamat a 15, tablazat tartalmazza.

A csigafurd élhosszat, csucsszogét (76a
abra), horonyemelkedési szogét (765 dbra) és
a keresztél (Iélek) helyzetét (76¢ abra) lemez-
idomszerrel ellenérizziik. Szalag

JERSESEEE

Egy lemezidomszeren a szogeknek csak
egy ériéke alakithato ki, ezért annyi lemez-
idomszerre van sziikség, ahdny féle élszog- Hatkopas
csoportba tartozo farotkell vizsgalni. 75. dbra’ A csigafiro kopasa

Sarokkopas Hom{ok -
kopads

A csigafiirok élezését Lukovits—Tiindik: Forgacsolészerszamok élezése
c. kdnyve részletesen ismerteti.
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76. abra. Csigaluro cllendrzése lemezidomszerrel

14, tabldzat

Farészerszamok megengedheté kopasa

Scerszam i mcg;&?:;l;té]zmdé Mertekads kopas - k"zfiinnr‘nér('[c’
acél hiitéssel hatkopas I
Csigaflird
OntOttvas szarazon | sarokkopas 0,5...1,2
acél hiitéssel hatkopas 0.2, 10
Siillyesztd s
ontottvas szarazon | sarokkopas 0.8...1,5
Distkdi | .}cél“hﬁiéssel’ hatkopas 0,5...0,8
ontottvas szarazon
/5. tablazat
A fliroszerszamok gazdasagos eltartama, 7', min.
Csigafiird '("\ign« ; Feltazheto Dorzsar
stllyesetd sullyesztd
| !
Szerseamatmerd, ontotl- Ontolt- | ontétts ontott-
d, mm vashoz vashoz vashoz vashoz
acel- és acel- és acel- és acél- és
hoz szines- hoz szings- hoz szines-~ hoz szines-
femek- femek- fémek- femek-
hez hez hez hez
2— 3 ARG | e e S A 15 20
6—14 12 22 — e — o 22 30
15—19 15 30 15 36 e b 30 55
20—24 22 36 22 42 —_— i 36 65
2529 30 42 30 46 50 70 50 80
30—39 40 58 35 60 60 90 75 120
40—49 60 80 e b 13 120 90 150
50—59 .90 120 — — 120 200 120 210
60—09 120 180 — — 120 240 130 240
70—79 180 240 - — 150 | 300 150 | 260
80 felett - — — — — — 240 360
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B.2.4. Kézponthirdk

Kozpontfiurokkal (77. abra) a forgastestek csiics kozotti megmunkaldsahos
sziikséges csticsfészkeket vagy a furék pontos kozpontba vezetéséhez szitkséges
segédfuratokat farunk.

77. dbra. Kozpontfiirok

a) védésiillyesstés nélkiil, b) védostillycsztésse!

A koézpontfurdk hatranya, hogy a hengeres csapok a kedvezdtlen forga-
csolasi koriilménvek miatt konnyen letdrnek, ezért a furdshoz csak jol clesett
szerszdmot hasznaljunk, és mérsékelt elGtolassal dolgozzunk.

A kozpontfurok kopdsa az élek mentén jelentkezik.

B.2.5. Siillyesztok
Elofart vagy eléontdtt furatok utdnmunkdldsdra, hengeres vagy kupos
feszkek készitésére sillyesztot haszndlunk. A siillyesztok forgo forgacsolo
mozgast végzd szerszamok, fééleik az elololo mozgas iranydban helyczked-
nek el.
Kialakitdsuk szerint lehetnek:
— csigasiillyesztok (78¢ abra) kifurt vagy eldontott hengeres furatok
bévitésere,
— csapos sililyesztok az clofurt furatok 1€pesds stillyesztesére vagy a fel-
ontések sikba munkalasara (785 abra),
— kupsiillyesztok a furatok végeinek kupos kisiillyesztésére.

o ESTSIRI=
yeE =

78. abra. Siillyeszt6k

a) haroméli csigasiillyeszté, b) csapos siillyeszto, ¢) csicessillyeszté
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A sullyeszték kopasa elsésorban a féélek élszalagjain tapasztalhato.
A megengedett kopasértékek a csigafurd kopdsértékeivel értelemszeriien azo-
nosak.

Utanélezni csak szerszamélezé gépen szabad.

B.2.6. Dirzsarak

A dorzsar eldmunkalt furatok befcjezo, vagyis pontossagi és simitd meg-
munkalasdra haszndlatos tobbéll forgicsoldszerszam (79. abra).

A dorzsar dolgozorészbdl és szarbol all. A forgacslevalasztast a dorzsar
dolgozorészének a palastjan cgyenlotlen osztassal kialakitott élek kipos sza-
kasza (forgacsolokup) végzi. A dolgozorész clején kialakitott meredek kup
vezeti a dorzsdarat a furatba, és az éleket védi (80. abra). A kupfeliilet végzi a

79. abra. Tomor dorzsarak
a) kézi, b) gepi

tényleges forgacsolast, mig az azt kdvetd hengeres rész a dorzsar vezetésére €s
a felulet simitasara valo. A befejezé hatraktpositott rész a furat kiiposra bdvii-
lését akadédlyozza meg. A dorzsdr forgdcsoloélei egyenes vagy jobbra, ill. balra
ferditett fogazattal késziilnek.

Meredek kip
Kapfelulet
Hengeres rész -

Hitra kupositott rész

80. abra. A dorzsar élkiképzése
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81. abra. Allithato kézi dorzsar és az élbedllitd idomszer
I kés, 2 gylirli, 3 anya, 4 test, 5 idomszer

82. abra. Feltlizhetd gépi dorzsdr
a) feltliz6szarral, &) besajtolt késekkel, ¢) t'clgiavummtt késekkel

Az dtlandé méretii kézi dorzsir hossza forgacsolokipja kénnyi{i megmun-
kalast tesz lehetéve. Hatranya, hogy az clkopott dérzsar mérete tobbé vissza
nem allithatd, mas mérctre azonban atkoszoriithetd.

Az dllitharé mérenii kézi dorzsar (81. abra) szerszimtestének belsa hor-
nyaiban j6 mindségii szerszamacélbol készitett betétkésck vannak. A betétkések
a lejtos fenek{i horonyban két csavar-
anyaval eltolhatok, ezaltal az 4j helyzet-
nek megfelelé atmérdre allnak be. Abe- g )
allitas a megadott mérethatiron beliil
az 5 sima gyfirfisidomszerrel nagy pon-
tossaggal elvégezhetd.

A gépi dorzsarakar a rovidebb dol-
gozérészen kiviil a révidebb forgacsold-
kup és a kiipos szarrész jellemzi. Sok
valtozatuk koziil legismertebbek:

— az egyenes hornyu gépi dorzsir

(79b dbra), 83. abra. Allithato gépi dorzsar

— afeltiizhet6 gépi dorzsar (82. db- @) atmené furathoz, b) fenékfurathoz

ra) tomor ésszerelt dérzsarakkal,

— az allithato gépi dorzsar dtmend és fenékfuratokhoz (83. dbra).

e \\\I\
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B.2.7. Menetmetszdk

Kis- és kozepes méret(l, kevésbé pontos kiils6 menetek megmunkalasara
menetmetszot hasznalunk (84. dbra).

A menetmetszok fontosabb élszigei a 85a abran lathatok. A menetmet-
sc0knél a menetarok kimunkalasat a kaposra és hatrakoszorilt /| bekezdorész
egyre novekvo fogal végzik. Az [, szabdlyozorész a menctfelitletek szabdlyozd-
san kiviil a szerszdmot vezeti és 6nalld elotolasat vépzi (85h abra).

84, dbra. Kerekmenetmetszék

a, zart menetmetszd, b) szabalyozhatdsag
céliibol nyitott menetmetszd

85. abra. A menetmetszd élszogel
a) forgicsszogek, b) dolgozdrése

Hasznélatos még menetmetszdesd, osztott menetmetszd és 6nnyild menet-
metszo.

A kerek menetmetszok kézi és gépi szerszamként hasznalhatok.

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

A gépi menetmetszGket kiillon erre a céira hasznalatos tokményokba
fogjuk be.

B.2.8. Menetfirok

Kis- és kdzepes méretii bels6é meneteket menetfiiroval készitiink.

A menetfurd olyan csavar, amelyen a forgicsolééleket egy vagy tobb
hosszirany( egyenes vagy csavarvonal alak(i horony alakitja ki. A menetmeg-
munkaldst végzo dolgozdrészbsl és a befogasra szolgald szarrészbsol all
(86. abra).
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88. dbra. Menetfurokészlet

A dolgozorész B bekezdd- és §Z szabalyororészbdl dll. A kiiposra kiala-
kitott és hatrakdszorilt bekezddrész forgdcsol. A szabdlyozorész feladata a
kiforghcsolt menetfeliilet tisztitdsa, kalibralasa, a menetftiré vezetése és on-
eldtolasa,

A dolgozorészen van kimunkalva az / forgdcshorony. A két-két forgacs-
horony kozotti részt forgdesolészarnynak nevezzik.

A 2 szarrész a menetf(ird befogasira alkalmas sima hengeres feliiletbol €s
a menesztésre szolgald 3 négyszig kereszimetszet(i részbol dll (87, dbra).

A felhaszndlds és a szerkezeti kialakitds szerint a menetfurok lehetnek:

-— jobb és bal menetemelkedésii menetfirok,

— egyenes ¢és ferde forgdcshorny menetfirdk,

— kézi és gépi menetfarok.

A kézi menetfirgk esetében a menetet tobb egymés utdn dolgoz6 szerszdm-
mal munkaljuk meg. A menetflirékészlet normal menetekhez hirom vagy
négy, finommenetekhez két menetfrsbal il (88, dbra).
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A hdromdarabos menetfirékészlet eléfurd darabjara — megkiillonbozteté-
stil — ket gyiiriit, az utanfuréra egy gyliriit karcolnak, a készrefiiré szara sima.

A gépi menetfurok bekezd6klpja magaban egyesiti a kézi menetflurok eli-,
utdn- és keészrefurd bekezdokipjat. Ennek megfeleloen mind dolgozoérésziik,
mind teljes hosszuk nagyobb a kézi menetfurdkénal.

B.3. Az esztergan hasznalatos méroeszkozok

Megmunkdldas kozben vagy befejezése utin méréssel ellendrizziik, hogy a
megmunkalt feliiletek méret-, alak-, és helyzetpontossdga mennyiben felel meg
a rajzban cldirt méret-, alak-, és helyzetpontossagnak.

A mérés maodja és a mérdeszkdz 4 munkadarab mérendd jellemzéjétol
(hossz- vagy szdégméreteitdl, alakpontossagatol stb.) és uzelSirt pontossagtdl fige.

Kdzvetlen méréssel megdllapitjuk, hogy a mérends hosszban a mértékegy-
ség hanyssor van meg. A kapott eredmény a tényleges méret. Erre a célra
aflithato mérdeszkdzoker haszndlunk, amelyeken mérdbeosztds van.

Kozverert méréskor a munkadarab méretét valamely allando méretet kép-
viseld mérbeszkoztdl (mérdhasib, etalon, bedllitott méréora meérete) mért
eltéres alapjan hatdrozzuk meg. Erre a célra az On. dllands mérett mérdeszko-
zdket hasznaljuk.

A tényleges méret ebben az esetben

L= N+A,
ahol L a tényleges méret;

N a mérdeszkoz allando (bedllitott) mérete;
A a mérdeszkoz dllandd méretétsl mért eltérés.

Az allitharé méretti mérdeszkézdkkel a mérés lassil, és az elkeriilhetetlen
targyi, ill. személyi hibak miatt nagymértékben bizonytalan, ezért tdmegszer(i
mérésre alkalmatlan.

‘Az dllando mérerit mérdeszkdzok koziill az esztergalyos elsGsorban az
fdomszereker haszndlja. Az idomszerekkel vald mérés gyors, a személyi hibakitol
kevésbé fugg a mérés eredménye.

A mérési pontossiag fokozasira a kovetkezd kovetelményeket kell be-
tartani:

mérés eldtt a mérendd targyat gondosan meg kell tisztitani,
~—— mindig a legegyszeriibb, de az eldirt pontossigot adé mérdeszkdzzel
mérjiink,
- a meérdeszkdz helyes miikodését, a méréfeliilet tisztasdgdt mérés eldtt
cllendrizni kell,
— az ellendrzé mérést mindig szobahémérsékletii (2013 °C) helyiségben,
munkadarabon és mérdeszkozzel kell végezni,
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— a méretvonalakat (skdlaériéket) mindig a feliiletre mero6legesen kell
leolvasni, :

— csak kelléen megvildgitott helyen mérjiink,

— csak a megengedett mérényomas mellett szabad mérni,

~— a méroeszkozoket allandéan karban kell tartani, és idénként hitelesiteni
kell.

Hosszldsagmérés allithatd mérbeszkozokkel. A meérdléc vagy acélvonalzo
kiilénbozé hosszasdgokban milliméteres vagy félmilliméteres beosztassal késziil.
Mérési pontossaga 0.5...1 mm.

A rapintékdrzé ma mar kevésbé alkalmazott mérdeszkioz. A belsé hornyok
atmerdjének meérésére foleg a méretbeosztasos viltozatot hasznaljuk (89. dbra).
Mérési pontossaga 0,5 mm.

A tolémérd ar esetergilyos leggyvakrabban hasznalt mérdeszkoze. Kilso,
belsd atmérok és furatmélységek mérésére alkalmas (90. abra).

A tolomérd merdleges mérdtejjel kiképzett mérdlée, amelyen szintén merd-
leges mérdfeliileti szan csuszik.

A mm-beosztisa fOskala a szarrészen, az Un. noniuszbeosztas pedig a
mozgo szanon van (91a dbra). Ha a néniuszbeosztas ugy késziilt, hogy 9 mm

(o)

B)

89. 4dbra. Tapintokorz8k
a) marokkorzd, b) lyukkoizé, ¢) méretbeosztisos lyukkorzé

73




74

Mélységmeérés (15 |

170 180 #
dnohaduand MM

Tl rpE ks iach of==

S0 wo 150 %0 17070 .

Vo m{mhm\iu Sartibpubingledl 0 /
b 20 O

Mélységmeért

Toldka @
mozgbpefaval

e B foi
Belso méres

90. abra. Egyetemes tolomérd

° |
Foskdia
W I A T
a;w . et T L . L B
Moniusrskala
0
0 7

Foskdla
O s ST

b) S g o I R TION NS S

0 Néniusz-skdia
+n'70 /

20 | 30
¢t IlklilL‘llll%rllllli Lt dit

g __f
I 7 4
Leolvasas at

91. dbra. A tolomérd f6- és néniusz-skaldja

Foskéla

Noniusz-skala

tiz egyenld részre van bontva, akkor a tolémérs 0,1 mm-es pontessdagi. Ezzel
a néniusz minden egyes osztdsa 0,1 mm-rel kisebb lesz 1 mm-nél. Ha tehdt a
noniusz elsé beosztasa egyezik, azaz fedésben van a féskala valamelyik beoszta-
saval, akkor a munkadarab mérete annyiszor 0,1 mm-rel nagyobb, mint a
noniusz-skala 0 értéke folott leolvashato egész milliméter (91h dbra).

Nagyobb meéretl leolvasisa esetén a noniusz-skala egyez€sétGl balra eso
elso egész szam adja az egész millimétereket (15 mm), a tizedeket pedig tgy
kapjuk, hogy ahanyadik noniuszbeosztas esik egybe a féskala valamelyik
beosztasaval, annyiszor 0,1 mm-t adunk az egész szimhoz (ez esetben 0,6 mm-t,
91¢ dbra). A mért méret tehat 1540,6 = 15,6 mm.

Amennyiben a tolomérd noniuszbeosztasian 19 mm van hiisz részre osztva,
akkor 0,05 mm-es, ha pedig 49 mm, akkor 50 részre van osztva, a tolomerd
méréspontossaga 0,02 mm-es. :

A furatmélység és a vallméretek mérésére kialakitott un. mélységmérd
tolémér6 haszndlata a 92. dbrdn lathato.

A mikrométerek kialakitasuktol fliggden csap-, furat-, menetdtmérg, le-
mez-, cséfal- stb. vastagsagok, valamint horony- ¢és furatmélységek mérésére
alkalmasak. Méretpontossaguk 6,01 mm.

Mikrométerrel Ggy mériink, hogy a munkadarab mérendo feliiletét az
allo- és a mozgopofak kozé helyezziik, majd a finombedllito csapot forgatva
a mozgopofat a mérendd feliilethez érintjiik. Erintés utdn a csavar megfeleld
méréfogasat a kilincsszerkezet kerepeld hangja jelzi. A méretet ebben a hely-

L

S
|

§

92. abra, Mérés mélységmérd tolomérdvel
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zetben a hiivelyre és a mérédobra felvitt oszidsokrdl olvassuk le. A mérshiive-
lyen tengelyirdnyban 0,5 mme-es osztdsii skila van, a kerek méréélen pedig egy
osztas 0,01 mm-nek felel meg (93. dbra).

Méréskor a méret leolvasasa sordn megnézziik, hogy a mérédob mérdéle
elétt kozvetleniil a mérdhiivelynek melyik milliméteres, ill. félmilliméteres osz-

0,5
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93. dbra. A mikrométer mérédobja
Leolvasés: a) 7,5+ 0,39 = 7,89 mm, ) 7 : 0,35 = 7,35 mm, ¢} 0,5+0,09 -= 0,59 mm

tasa talilhato még lefedetleniil, majd ehhez hozzdadjuk a mérédobon a mérd-
vonal iranyaban leolvashaté szazadmillimétereket.

A méret leolvasasakor mindig iigyelni kell a hiively félmilliméteres oszté;

saira, és arra, hogy a mérédobon a szamozas minden félmilliméter utdn elolrl
kezdédik-e.

A 94, abra furatmikrométert szemléltet mérési helyzetben. Az atméré méré-
sekor a furatmikrométernek a feliiletre merdleges és az Atmérd irdnyaba valo
bfdllitését, vagyis az 4tmérd letapintdsat dvatos probalkozo tapintassal kell
végezni.

94. dbra. Mérés furatmikroméierrel
& kitérési pont
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A mérdora megfelels segédberendezésekkel (allvanyokkal, készulékekkel)
kicgészitve szdmtalan mérési feladal elvégzésére hasznalhatd. Mérési pontos-
saga dltalaban 0,01 mm, de 0,001 mm-es pontossagi mérsorak is késziilnek.

A 95. abra meéréoraval vale méretreallast (95« dbra), also (956 dbra) és
felsd (95¢ dbra) eltérésii munkadarab ellenorzését szemlélteti.

o

N

.|

58 mm

95. abra. Mérés mérdoraval
a) ‘a mérdora beallitasa, b) a méret kisebb, ¢) a méret nagyobb

Hosszisagmérés allandé méretii mérdeszkozokkel. A mérdhusabok killon-
bézé méretil, igen nagy pontossaga (0,05 pm tiirésii), hasab alaku mérstestek.
A mérétestek 10—112 darabos készletben keriilnek forgalomba. Méreteik gy
vannak meghatarozva, hogy azokbol az cléirt méretet ossze lehessen allitani.
A méréhasibok megfeleld kivalasztasdval tért méretek is Osszeallithatok.
Az 54,951 mm-es méret pl. igy rakhaté ossze: 1,001+1,45+2.5+50 =
= 54,951 mm.

Méretosszerakaskor a méréhasdbokat megtisztitott feltlettel egymason
‘Gvatosan csiisztatva, a titkrositett feliletiikkel keresztben helyezzik cgymasra
és ezutan forditjuk méréhelyzetbe. Szedéskor ismét eléiszor keresztbe forgatva,
majd egymason elcstsztatva valasztjuk szét a hasabokal. Hasznalat utdn a
méréhasdbot teljes feliiletén savmentes zsirral vékonyan lekenve tessziik a tarto-
dobozba.

A méréhasdbokat foleg a mérdeszkozok hitelesitésére hasznaljuk (96a, b
abra), de mér6keretbe fogva mérdesérik segitségével igen sokoldaltian kozvet-
len mérésre is hasznalhatok. A 96¢ abran villis idomszerként hasznalt méro-
hasab lathato.

Az idomszerek kiilsé vagy bels feliiletek hatarméreteinek (tlirésen beliili-
ségének) ellenbrzésére hasznalatosak.
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96. abra. A mér6hasabok alkalmazasa

Kiilsé felilleteket villas vagy szajas idomszerrel, belsé feliileteket dugos
vagy csapos idomszerrel ellenérziink.

. Ha a kiils6 feliiletet ellendrzo villds idomszer felsé hatarméretre készitelt

villds része ramegy a mért feliiletre, ez azt jelenti, hogy az ellendrzott feliilet
meérete a felsd hatirméretet nem haladja meg. Az idomszernek ezt az oldalat
,.megy” oldainak nevezziik.
: Mivel a j6 méretii felillet az als6 hatdrméretné! kisebb nem lehet, igy az
idomszernek az alsé hatdrméretre készitett masik villaja nem megy ra a mért
feliiletre. Ha ugyanis rdimenne, ez azt jelentené, hogy a feliilet az also hatdr-
méretné] kisebb méretil, tehat selejtes.

Az idomszernek ezt az oldaldt ,,nemmegy”, ill. ,.selejt”” oldalnak nevezzilkt\\\

Az idomszert kdnnyedén, erdltetés nélkiil helyesziik a feliiletre (97. abra),

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

A 98. abra a dugos idomszerrel végzett helves és hibds mérést szemlélicti.

97. 4bra. Mérés villas idomszerrel 98. dbra. Mérés dugos idomszerrel
a) helyes, b) hibas a) helyes, b) hibas
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Szogmérés, Az egyszerit sz0gmérd
haszndlata a 99. 4dbran ldthaté. Mero-
pontossaga 1°, ezért csak durva méré-
sekre alkalmas.

Az egyetemes szogmerd a legalta-
lanosabban hasznalt és kielégité pont-
0ssagu szogmérd (100.abra). A szogmé-
rés itt is a mar ismert noniusz-skéla se-
gitsénével végezhetd. A mérési pontos-
sag 5 (szogperc).

Az cgyetemes szogmeérd [ alloszara
¢s 2 mozgbszara zarja be a mérendo
szoget. A méretet 4X90°-0s vagy Ujab-
ban 2 180°-0s féskdlarol és a mozgo-
szarhoz kotott perenoniuszrél olvassuk
lé. A mozgoszar minden szogre bedllit-
hato, és hossziranyban is elmozdithato.

Méretleolvasashoz a fokokat min-
dig a kiinduldsi sikhoz viszonyitva mer-
juk. Az cgész fokokat a fébeosztison
a noniusz 0 vonala f0lott olvassuk le.
A szogpercek leolvasasara pedig a perc-
néniusz szolgdl (1014 dbra).

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

100. 4bra. Egyetemes szogmérd
1 percbeosztas, 2 fokbeoszids, 3 alloszar, 4 régzitdesavar, 5 mozgdszar
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1 ndniusz osztcs 2.ndniusz o0sztis

b) c)

101. abra. Az cgyetemes s20gmérd 8- és ndniusz-skdldja

Kupfelilereket kupos dugos ¢s kupos hiivelyes idomszerrel ellendérziink
(102. abra).

Mindkét ellendrz¢si mod alkalmas a ktipszognek, a legnagyobb atmérének
ey a kupalkotok egyenességének egyidejii ellenérzésére.

A klpos mérodugé és a kiipos mérdhiively legnagyobb atmeérdin két jel-
zést vagy bevagdst taldlunk. A két jelzes kozotti T tavolsag, ill. a bevagas
mélysége a kap nagyatmérGjének tiirési mérete.

Ha 4 mérés sordan a kupos idomszer a mért feliiletre nem megy rd (vagy be)
azelsd jelzésig, akkor a kapatmérén még leforgacsolando anyag van. Ha a kap
homlokfeliilete a két jelzovonal kozé esik, akkor a kupfelillet atméréje a tiirés-
mezén beliil készilt. Ha a kup feliilete a mdsodik jelzévonaltol is mélyebbre
megy, akkor a kap selejtes.

A kupalkoto egyenességének €s a kupszog helyességének ellendrzéséher a
kipos idomszer kupfelilletét alkoto iranyban kenjiik be szines zsirkrétaval,

aj b

102. abra. K{ipos idomszer
a) gyaris, b dugds idomszer
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majd ovatosan dugjuk be (hizzuk ra) a mé-
rendé kapos furatba (feliiletére) ¢s ey fel
fordulatnyira forditsuk el, végiil ovatos
mozdulattal tavolitsuk el a munkadarab-
bol (-rob), és a krétanyom eltoriédéset vizs-
galjuk meg.

Ha ar eltorldeés a jelzévonal mentén
egyenletes, akkor az clkészitett kupszog és
a kup alkotoi méret-és alakpontossag szem-
pontjabola tirésen belif vannak. Az egyol-
dali eltorlodés szoghibat, a szakaszos eltér-
16dés pedig gérbe vonalt kupalkotot jelent.

Menetellendrzés. Allithaté mérdeszki-
zokkel végzett menetméreés sordn a menetet
meghatdrozo ot jellemz6 méretet (103.abra)
kiilon-kiilon megmérjiik, és a mért értékek  103. dbra. A menet jellemz6 méreici
alapjan mindsitjitk a kiils6 vagy bels6 me- jﬁf{‘)ﬁ;ﬁ“{fgﬁjﬂ‘% i oy
netes munkadarabokat, A menet Ot jel-  fmenetszelvenyszog

lemz0O mérete:

1. A menet kiilsé atmérdje (d vagy D) a méretpontossagtol fugeoen tols-
mérdvel vagy mikrométerrel mérhetd.

2. A menet kozépatméréje (d, vagyD,) mérébetétes menetmikrométerrel
mérhets (104. dbra).

3. A menetmagatmérot (d,) a tolomeérd leélezett pofarészével lehet mérni.

4. A menetemelkedés (P) szintén tolomérdvel mérhetd (105. abra).

5. A menetszelvényszag (¢) csak mithelymikroszkoppal ellendrizhetd.

Menetellendrzés lemezidomszerrel. Az esztergalyosok gyakran hasznalt
menetellendrzé mérdeszkoze, a mélyhornyt menetek vagasanal az egy menet-
szelvényt megtestesitd lemezsablon (106. abra), élesmenetekhez hasznalt menet-
fésii (107. dbra). A menetszelvény ellendrzésére mindkettd, a menetemelkedés
ellenOvzesére csak a menetfésii alkalmas.

A meneres idomszerek egyetlen ellenérzéssel mind az 6t menetelem méretét
mindsitik. Hasonloképpen haszndljuk mint a dugds vagy gyliriis idomszereket.

Menetes orsok ellenérzésére a ,,megy”—, nemmegy” oldali menetes gyi-
riik (108a abra) vagy az ennél gyorsabb ellenorzést lehetove tevé menetes villdk
(108b 4bra) alkalmasak.

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

108. dbra. Idomszerek
kiilsé menet
ellenOrzésére

a) menetes gyuris

idomszer, i
b) menetes villas idomszer

8F8

104, abra. KOzépatmérd mérése mérdesappal :
a) mérdcsappal felszerelt mikrométer, b) mérdcsap felfiiggesztve, ¢) mérocsap foglalatban (papucsban)

A gyartd Ije!e'nek Az sllenbrzes jelének
helye S e hetye
f
Megy oldal i iﬁr,je Nemmegy eldai
105: 4bra. Menetemelkedés mérése 106. dbra. Menetsablon .l
tolomérdvel 109, dbra. Menetes
! tolémérd, 2 menetarok, 3 menetes orsé, o 5 i dugds idomszer
4 menetek szama Voros szinure festve menetes furat

ellenSrzésére

bj
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C) AZ ESZTERGALAS ALAFMUVELETEI

£ \

Az esztergdlds alapmiiveletei az elokészitd miveleteket és a legegyszertibb
hossz- és keresztiranyu elétoldssal l1étrehozhato esztergdldsi eljdrasokat foglal-
jak magukba.

C.1. Elokészit¢ miiveletek

A kiilonbozé esztergaldsi eljarasok megkezdése el6tt elvégzendo elGkeszii-
let a kovetkezd tevékenységeket tartalmazza:

1. A rajz és a miiveleti utasitas tanulméanyozasa. Helyzetmeghatarozds ésa
rahagyasok megallapitasa.

2. Az esztergdlyos 4ltal végzett napi karbantartas.

3. A befogdszerkezetek felszerelése, bedllitasa €s leszerelése.

4. A munkadarabot elokészité miveletek. 2

5. A munkadarab befogdsa, kozpontositisa, menesztése.

6. A szerszamtartok elGkészitése, felfogasa, beallitdsa.

7. A szerszamok elokészitése befogasa, bedllitdsa.

8. Az eszterga feltoltése hiité-ken6folyadékkal.

9. Az indulé mivelet szerszamanak fogasra allitasa, a sziitkséges {6orso-
fordulatszam és szerszam el6tolasi értékeket kapesold karok helyzetbe allitasa.

C.1.1. A rajz és a miiveleti utasitas tanulmanyozasa. Helyzetmeghatérmﬁé
és a rahagyasok

A miivelet a technol6gial eljarasnak olvan énmagaban befejezettnek tekint-
hetd Tésze, amelyet a dolgozé (dolgozok) meghatarozott gydrtdsi célbol a mun-
kadarabon végez(-nek). Egy miiveleten beliil a megmunkalas tdrgya, a munka-
hely, a gépi berendezés, a gydrtdeszkoz, a kitiizott feladat terjedelme, valamint
a munkdt végzd dolgozok szama nem valtozhat. Ha a felsorolt tényezok vala-
melyike is megvdltozik, akkor mar mdsik miiveletrdl beszeliink.

A miiveletelem a miiveletnek az a legrovidebb része, amely onmagaban
befejezettnek tekinthetd és végrehajthato (pl. fogdst vesz).
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Felfogds a miveletnek az a része, amelyben a munkadarabot a szerszam-
pépre felerésitjiik, és a szerszdmhoz viszonyitva megfelels helyzetben rogzitjiik.

Az alkatrészrajz meghatirozea a munkadarab alakjat, méreteit, méret-
tiréseit, az egyes felilletekre eloirt feliileti érdességi, alakhiiségi és helyzet-
pontossigi kovetelményeket, anyagmindséget.

Egvedi gvdrtds esetén ezek ismereteben rendszerint az esztergdlyosnak kell
megvalasztania a kiinduld nyersméretet, a megmunkdalasi bazisfeliileteket, a
befogas maodjat, a szikséges munkadarab-befogot, a miveletekhez hasznd-
land6 szerszamokat, technologial adatokat és a hiit6folyadékot.

Sorozatgyartdshoz az alkatrészrajzon kiviil, gyakran ahelyett az alkatrész
megmunkaldsaval kapesolatos valamennyi tudnivalot magaba foglaié S mitiveleri
wiasitase” kap az esztergalyos.

A munkadarabok helyzetmeghatarozasa. A munkadarabot a megmunkalds
alatt hatarozott helyzetben rogziteni kell. A munkadarabot erre a célra kiva-
lasztott bazisfeliileten fogjuk fel. Felfogaskor a szerszamhoz €s a szerszamegep-
hez képest megfelel§ tavolsagra ¢s megfelel iranyba kell allitani, megfeleld
helyzetbe kell hozni. Ezt nevezzik tdjolasnak. A tajolast ulékfeliiletek segit-
sépével végerzitk. Gyakran a bazisok és a hozzijuk tartozo ilékek rendszere
cgyiittesen hatarozza meg a munkadarab helyzetet.

2 o
A
g o

110, 4bra. A munkadarab helyzetét meghatdrozé felfogorendszer

1 a felfogétaresa bézisa, 2 siktdrcsa, 3 a siktdresa bazisa, 4 kézpontesap, 5 a siktarcsa
ulékfeliilete, 6 csavarnyilasok a munkadarab felerdsitésére




A munkadarab befogasat tajolt helyzetben helyzetmeghatdarozdsnak nevez-
ziik (110. abra). Az dbrdba munkadarabot nem rajzoltunk be, mert azt kivinjuk
szemléltetni, hogy a munkadarab helyzetét tobb egymasba ill6 tilek- €s bazis-
readszer 4ltal hatdrozzuk meg a szerszimhoz €s a géphez képest.

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

A 110. abran két kozpont-helyzetmeghatarozas lathaté. A ketté nem
azonos értékli. Az egyik esetben a siktarcsa kozépsé siillyesztése kozpontositja
a munkadarabot, a mdsik esetben a kozpontesap. Az elébbi merevebb, de tobb
elem vesz részt benne, az utébbi kevésbé merev, de — minthogy kevesebb elem-
bsl 41l — pontosabb.

Céljuk szerint tobbféle bazis van (111. abra):

— Szerkesztési bazisok a munkadarab azon felilletei, amelyekhez viszo-
nyitva a t6bbi megmunkalando feliiletet a kész alkatrész mkodése
szempontjabdl hatarozzuk meg (A4 feliilet).

— Felfogasi bazisok a munkadarabnak azok a feliletei, amelyek meg-
hatdrozzdk a helyzetét a felfogdkésziilékekben (C feliilet).

-— Felfekvési bazis a munkadarabnak az a felilete, amely a szerszamgép
felfogofelilletére vagy a késziilék iilékeire fekszik (B felitlet).

— Mérési bazis a munkadarab azon felillete (esetleg tengelyvonala),
amelytdl kozvetleniil mérjiik, ill. szamitjuk a megmunkalt felillet hely-
zetét (A felilet).
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111. dbra. A bazisok fajtai

A feliitet: technolégiai és egyben szerkesztési és mérési bazis, B feliilet: felfekvési bazis, € felilet:
felfogasi bazis, U itkozb

A munkadarab helyzetmeghatarozdsahoz hasonléan a szerszam élhelyze-
tének helyzetmeghatarozasardl is gondoskodnunk kell. A munkadarabot kii-
Ionféle szoritéelemekkel (szoritovasak, szoritopofik) az iilékhez kell szoritani,
hogy a forgacsolderd el ne mozdithassa.

A tengelye koriil forgd munkadarab helyzetér kézépvonaldnak meghatd-
rozott helyzetbe hozdsdval hatdrozzuk meg. A helyzetmeghatarozasnak ezt a
modjat kézpontositdsnak nevezziik.
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A helves bdzismegvdlaszids szempontjai. A milveletet lehetdleg lgy keil
megtervezni, hogy minél kevesebb legyen a bazisvaltds. Minden bdzisvaltas,
Ujabb hibalehetdséget visz a megmunkalasba, és a felfogokésziilékek szamat is
noveli. Sok esetben a bazisvaltds elkeriithetetlen. Ilyenkor is torekedjiink arra,
hogy ugyanazt a felfekvési bazist a lehetd legtobb miivelethez alkalmazzuk.

A felfekvési bazis legyen a munkadarab feliiletei koziil a legterjedelmesebb
a tdjolofeliilet legyen a leghosszabb, az iitkozéfelilet pedig a legkisebb.

A technolégiai bazis lehet(ség szerint mindig egyezzen meg a szerkesziési
bazissal. Ha a technoldgiai bdzisok nem esnck egybe a szerkesztési bazissal,
akkor a két bazis viszonylagos helyzete csak tobb egymassal kapesolodé mére-
ten (méretlancon) keresztiil van meghatarozva. Minthogy az egymdssal kap-
csolodé méreteknek is szorasuk van, igy a bazisfeliilet helyzete a méretldnc
eredd méretszorasatdl fiige.

A szerkesztési bazisnak gy kialakult elhelyezkedési hibajat bdzismeg-
valaszidsi hibanak neverzzitk. Ha a szerkesztési, a technologiai €s a mérési
bazisok nem esnek egybe, mindig lesz bazismegvalasztasi hiba.

Megmunkalasi hibak. Az elkeriilhetetlen hibakra valo tekintettel minden
munkadarabra a felhasznalastol figgden az eldirt méreten kiviil még egy meg-
engedett eltérést is (tirést) eldirnak. Az elsirt eltérésen beliili munkadarabok
megfelelnek, az azon kiviil esdk selejtek.

A megmunkalds soran négyféle hiba adodhat:

— mérethibdk: a munkadarabon megvaldsitott és az elSirt méretek kozotti
eltérés,

— alak hibdk : a munkadarabon megvaldsitott alak és az idedlis geometriai
alak kozottii eltérés, .

— helyzetpontossagi hibdk: a munkadarabon kialakitott felilletek, élek
kolesonos elhelyezkedésének hibai,

— érdességi hibék: a munkadarab felilletén mérhetd feliileti egyenetlenség
mértéke,

A megmunkalasi hibak fébb okai:

— a szerszamgépek pontatlansaga és kopdsa (vezetékek, fdorsdesapdgyak
kopésa),

— a szerszam pontatiansiga és kopasa (szerszamélkopas),

— a felfogds (a felfogokésziilék) pontossdga,

— a munkadarab (mechanikai és hé okozia) alakvaltozasa,

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

— a dolgozdk egyéni hibdja (elégtelen szakmai ismeret, figyelmetlenség).

Rahagvas az az anyagréteg, amellyel a kész munkadarab méreteit novelni
kell ahhoz, hogy a megmunkilds sorin az egyes miiveletek fogdsair, méret-,
alak- és felitlethibait szamitdsba véve végiil Jo munkadarabot kapjunk,
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A rihagyist a megmunkalt feliiletre meréleges iranyba mérijiik, és rend-
syerint egy oldalra szamitva adjuk meg.

Kétlele rahagydst killonborztetiink meg:

- mifiveleti rahagyds az anyag azon rétege, amelyet a szerszamnak egy-egy

miivelet alkalmaval el kell tavolitania,

- teljes rahagyds a nagyoldsi ¢s az azt kivetd valamennyi miiveleti ra-

hagyas Osszege.

A helyteleniil ril nagyra megallapitott rahagyds ndveli az alkatrész elké-
szitéseher sziikséges anyagfelhaszndlast, a forgdcsolasi idét, és nagyobb szer-
scamfogyvasztast igényel.

A til kiesi rahagyas nem biztositja a hibas fclileti réteg cltavolitasat, ezért
a munkadarab mérete nem lesz elég pontos, a felilleti mindség pedig nem
kielégito. Sokszor a til kis rahagyas kedvezotlen forgacsoldsi viszonyokat is
okoz, mert a forgdcsolészerszam kérges, revés rétegben kénytelen dolgozni.

A reljes rahagvds magidba foglalja az eléz6 miivelet (ontés, kovacsolas,
hengerlés stb.) hibas feliileti rétegének vastagsagat, alak- és mérethibajat.

A nyers gyartmanyok feliileti, alak- és mérethibait figyelembe véve a gyir-
tastol figeden néhany félkészgyartmany esetén a szitkséges teljes rahagyast a
16.—18. tablazat foglalja Ossze.

16. tibldzat
Homokformaba Ontitt sziirke ontottvasontvények legnagyobb rahagyasai

Méretek ninrben

Gepl formyaag esaten ; fl(;;x&:;n;:él(:n grif:nftl;rg:?:fgt:
Az Ontvény ]
legnagyobb mérete ceyS7eri ! bonyolult cLyszera bonyolult egyszeril I bonyolult
ontvények ontvények ontvények
: " +1,5 41,5 +2 +2
100-1g 2+1,0 24+1,0 3M]’0 3#]){) 3_1’0 4#1
\ 20| 42,0 |
100...200 2410 31,0 3 4 442 542
- 1,0 - 1,0 |
00 300" i eene b wap | e Rl hegt il g bR T gl
dg D iRl Mog ity
e S | I R Nl R f i ‘
p 1,5 +1,5 +3 +3 F4 +4
300...500 gl bl 10y Wy { 63 85
+2,0 420 | +4 +4 } +5 +5
500...800 3770 | 52Ve | Iz A 7.3 2.3
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16. labldzat folytatdsa

o 5 = y Kézi formaras Kézi formazas
Gepi formuzas esetén fémminta esetén faminta esetén
Az ontvény
legnagyobb mérete egyseri bonyolult egyszeril bonyolult cgyszeril bonyolult
ontvények ontvények ontvények
13,0 3,0 +5 +5 +6 +6
800...1200 A I i 873 BTy | W,
140 =40 +6 gl 0 L8 I8
1200...1800 > 2.0 . 7 2.0 7744 )_4 9775 1175
5 ; ¢ 15,0 5,0 48 18 410 + 10
1800...2600 6730 | 8130 | & s o' wre L @l
+10 +10 + 12 +12
2600...3800 — L gl US| T W
+12 + 1 +15 12
3800...5400 e e %" 112747 | W ig | g
13 +15 +20 +20
- = 2=
5000 felett 12 _ 01 M 10| ¥lis | BB_.75

17. tabldzat
Hengeres alaka kovacsolt munkadarabok rahagyasa atmérore

Meéretek ninr-ben

Tdrcsak és tengeivek atmeérdje, d

A munkadarab hossza
L

‘ | : 5

ssodg om0 800200 P | 50 e | Moo

30-ig 621 742 T4+2| 8+3| 943 1144|134L5

= 30...50 6020 T+2| T+2| 8+3| 943 11+4|134+5
4 50...80 | T42) 842| 943 9+3|12+4| 1445
8 80...120 — | 342 9431104311345 16+5
’ 120...180 " — 114|124 13£5] 1846
250-ig 6+2| 8+2|10+2] 1242|1542 — =

o 250...500 64-2| 8+2|1242| 1443 17£3|2044] —
o 500... 1000 8+2|104£2{ 1343|1543 18+4|214+4| —
= 1000...1500 10421 1242 1443 174|204+ 4| 2244 —
- 1500...2000 1M4+2] 1343 15+3|18+4[21+5|23+5] —
= 2000...3000 12431 14431 17+3{19£4|224+5|25+5| —
3000...4000 1343|1543 1843 |20+4123+5|26+5| —

Megjegyzés: A kKovacsolt anyag hosszara vonatkozd rahagyast tengely esetén (mindkét
végére) kéiszer nagyobbnak kell venni, mint a tablazatban megadott &tmérd-
rahagyast, tarcsa esetén a kétoldali rahagyast az atmérGrahagyasnal 10...207,-kal
kisebbnek vehetjiik. A tiréseket ennek megfelelden ndvelni vagy cstkkenteni kell.




18. tdblizat g | |
R P ms T e BRXRET | 8RBT | BIRBRE | BRL
Hengerelt anyaghél késziilt munkadarabok rahagyésai dtmérire g : R SoSo DD e i ==
Méretek mm-ben E AT AN e i
& 00wl | RRRRBES 2L ERC21R 838
b coeSoS - SSg TS =i=1
A munkadarab hossza, L Y < coo
g = wmnman | gne | SanEnE | .8
' 100-ig | 100 | 400 | 800 | 1200...1600 | 1600...2000 | 2 felett < B | SRRERE | 88F | B8EELR | w3
- 12 - oSS ISy ={! SSsgSs ==
(<)
6...10 2 3 et o e = e E| owos| SGRERR | R8R | RREERE | 9]
10...18 3 4 — - e — — = ceocoo [y =3 ] soccoo oo
18...30 3 4 5 6 6 — — g
=3
e Ean 1 O 96 I WLRE O O Il owo| 258885 | 2%8 | $59822 | 3%
50...80 4 5 6 [ 8 8 8 % S sS Ss5s SoosSs So
1 80...120 5 6 7 8 8 10 10 o
i 120...16() 5 6 7 8 10 10 10 2 MO SN oWy DN QO wy D
160...200 6 6 7 8 10 10 10 & 0 | Lo Ng by s A g My
i = SSeSS sSo SSssa So
<
g | FEAAI a8 HER =k
| A nagyvolds utdni réhagydsok a munkadarab elkésziiléséig elvégzend6, SE=E-g-pey S gSS ==}
f valamennyi miivelethez sziikséges rahagyas pl. simité esziergalas rahagyésa o = i »
! koszoriilésre, sillyesztési, dorzsolési sth. rahagyas. g1l i it o o
A miiveletkozi rahagydsoknak fedezniiik kell az elézd miiveletekbdl at- .
szarmazott és a soron kovetkezd miiveletek varhaté hibdinak eltiintetéséhez, ono " " o
. i “ - PRSI f odral A R = o9 | en = o1 N e 53
valamint a soron kovetkezsé miiveletek minimélis fogasvételéhez sziikséges E SIS < oSS )
anyagréteg-vastagsagot (19.—22. tablazat). &8 B
! A miiveleti méretek, tirések és a teljes rahagyds meghatarozdsa. A miive- £ P 288 = § - 288 =4 § 8
. . o ” P e e ” . o N iy
leti méreteket a befejezd miiveletekt6l az eléz6 miiveletek felé haladva lehet meg- o T4 é RKRRRCE 2&EQ wRRARTER R
. @ f a8 i R - ] PR T B T
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= < © i e
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19, tablgzat &
R-] ey
\ Kiils6 hengeres feliiletek nagyolds utdni rahagydsa simité esztergilisra, (dtmérdre ) : ueq ueq
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A munkadarab i
tmérdie, d : & 8 2 2
100-ig 100...300 | 300...500 | 500...1000 I 1000...2000 | 2000 felett = i © Ry
‘ 2 5 Ty 2o
| | F 2 354 % 2558
6...18 0,75 1,0 1,25 e = @ £ 4583 Sgd ¥
18...50 1,0 l 1,2 1,4 1,5 | 1,8 | — ) B ?‘5’%%‘% g‘pﬁza%’
50...120 1,2 I3 1,6 1,8 | 2,0 2,0 = £ S2855 2288
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Megiegyrés: Ha a simito ¢sztergalas soran helyzetmeghatarozasi hiba van, azt a tabla- 3 g é g é‘zﬁ LS §
zati éridkben hozza kell adni. Ha //d > 10, babot kell hasznilni. = & il 3
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21. tdbldzat
Siillyesztéshez szitkséges rahagyas dtmérdre
Méretek mm-ben

Nagyolo siillyesztés

A furat atméréje, d Furds utan vagy esztergalds utan
15.,.20 1,5..2,0 0500
20...30 200,25 1.0 1,5
30...50 2,5...3,0 | S

22. tdbldzat
Legnagyobb rahagyasok furat dorzsoléschez dtmérdre

Furatatmérs, 4, mm

Mivelet

6...10 10...18 18...30 30...50 50...80 80...120

Furat
esztergalasa-
kor dorzso- |
Iésre ‘ = — ] e 0,30 0,35 0,45

Nagyolo
dorzsolés
utan simitd
dOrzsolésre 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,17

A befejezé miivelel méretét és tlirését a kész alkatrész rajza szabja meg.
Minden elézé miiveleti méret az utdna kovetkezd miiveleti méretnek a rdaha-
gydssal megnagyobbitott értékével egyenls (112, dbra).

Rghagyds si~ |Rahagyds nagyo- Rahagyas nyers-
mitasndl befe-lGsnal simitdsra| darabon nagyo-
z0 muveletre lasra
FH Simi- Nyersdard
Kesz tds Nogyo- tirese
o db tirése {%95 )
R Py 3 v Jturdse
Simitas merete
Nagyolds merete
1 Nyersdarab nevieges meérete

i
112, abra. A teljes rahagyas és a kiindulé méret meghatarozasa
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A miiveleti méretek tiiréseit dltalaban az egyes miveletek gazdasagos pon-
tossdgaval vesszilk egyeniének.

A miiveleti tiréseket mindig az ,.anyagba” kell megadni, vagyis csapokon
a tlirés minusz, lyukaknal plusz eléjeld.

Az Bsszeallitott miveleti méretek alapjan a félkészdarab gyartasi tiirésének
ismeretében meghatarozhato a kiindulo méret &s annak tiirése is.

A bdzismegvdlasztds, a helyzetmeghatdrozds és a rahagydsok kérdését rész-

letesen ismierteti Koszmacsev: Gépgyartastechnolégia ¢. kdnyve.

A megmunkalasi id6. A munkadarabok elkészilésehez sziikseges ido a
raforditas jellegéts] fiiggden tobb részidobol all (113. dbra).

Munkaidd, T
Eldkésziléti és .

befejezési idé, te ]Darc}b\fdé, ty

S

‘Ak/zgid&, b | [ Pihendids, 'gl

< ~
[Fics, 1, | [Metténios, tn| Veszreségi idg 1)

‘Gépi, ;Z [Kéz;", r{kJ [Ge'pi, rmqj Kézi, tmuk l

113, 4bra. A megmunkalasi id6 tagozodisa

Munkaidé (T) a munkadarab elkészitésére raforditott osszes idé.

Fibkésziileti és befejezési idd (1) kizarolag a miivelettel kapesolatos munka-
hely, gép, szerszdm és nyersanyag elokészitésére, ill. a miivelet befejezése utan
a kiindulo helyzet visszadllitasira forditott id6. Az elékészileti id6t egy mun-
kadarab-sorozatra csak egyszer utalvanyozzdk.

Darabidé (t4) a munkadarab teljes elkészitésének ideje az elGkesziileti €s a
befejezési id6 nélkiil. A darabidé annyiszor ismeétlédik, ahany darabot meg kell
munkalni.

Alapidé (t,) a gépi f6id6 és a mellékidd osszege.

F6ids (t¢) az alapidének az a része, amely alatt a munkadarabon alakitas
(megmunkalas) folyik. A f6id6t mindig szamitdssal hatirozzuk meg.

Mellékids (1) a megmunkalas elvégzéséhez szitkséges kiszolgdld miivele-
tek (pl. munkadarab befogdsa, szerszam fogdsra allitasa, gépinditas, mérés stb.)
ideje. Idéméréssel vagy orszagos normaadatok alapjdn hatiarozzuk meg.

Pihendidd (tp) mindaz az 1d0, amit a dolgozo elfdraddsa és a természetes
szitkségletei kielégitése sordn felmeriil. Ezt az id6t potidéként — az alapidd
meghatarozott (2...8) szdzalékdnak hozzdadasaval -— veszik figyclembe.
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Ves:zteségidd (1,) mindaz a termelésbol kies6 id6, amely szervezetlenségbdl
(4l14sidé) vagy a doigozdk hibajabol (késés, beszélgetés) kovetkezik be. A vesz-
teségidOk a normaidékben nem szerepelnek, de feltarasuk megsziintetésitkre
feltétleniil sziikséges.

Az idénorma szamitdsa. Az idénorma szamitasakor el6bb a munkaids-
elemeket batdrozzuk meg, majd ezek Gsszege adja az egy munkadarab elkészi-
téséhez sziikséges munkaidét.

A sorozatban gydrtott munkadarab munkaideje
Toor = totniy,
ahol n a sorozat munkadarabjainak a szama.

Ebbdl az egy munkadarab munkaideje
!,

Ty=2 2y,
r

A darabidé pedig az el6z6k alapjan
tg = tet fm+lp )
A munkaidoelemek egy része helyszini idéméréssel vagy orszdgos normaala-

pokbdl vett értékekkel hatarozhaté meg. Szamitani csak a megmunkalas jelle-
gétdl €s a megmunkalogéptdl fiiggd Gn. gépi idoket kell.

A gépi féiddr minden esetben a fizikabol ismert osszefiiggés alapjan sza-
mithatjuk ki (az esztergdlds sordn hasznalatos mértékegységekkel):

Qe at, m
1dé, min = - =g
sebesség, mm/min
! 5, m
T il i S
v, mm/min

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

Példaul az egy fogasban végzett esztergaldas gépi foideje ezzel a szamitds-
moéddal

L

o —
4 ey

A megmunkalasi hossz ebben az esetben a munkadarab / esztergdlt hossza,
az I, rafutds és az I, talfutds Gtjanak Osszegével egyenls (114. dbra)

L=l+I+l, mm.
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114. abra. A megmunkalasi hossz esziergalas eseten

A rafutds és a talfutds utjanak hosszat a szerszam élkialakitasatol fuggden
szamitassal vagy tablazat alapjan hatarozhatjuk meg.

A 115, 4bra alapjan a szerszam » elhelyezési szogének €s az f fogasmely-
ségnek az ismeretében a ra- és a talfutasi Gt

f
l]_ = 12 = “?g";{_- m
Ly .
Lol
N | 1{
L i
s T I I ) (e .,..7;.._“_.<£.__..
- : 3% f -\r\’; f
=g LR
v LA
aj by

115. 4bra. R4- és talfutdsi 4t kiszdmitasa esztergalasndl
a} hosszesztergalds, b) oldalazis esetén

Ugyanezt a 23. tablazat a » elhelyezési szog és az f fogasmélység fiiggve-
nyében kiszamitva tartalmazza.

Az elStolas sebességét a szerszam féorsofordulatonkénti eldtoldsa
(e, mm/ford) és a f6orsd percenkénti fordulatszamdanak (n, ford/min) szorzata
adja:

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

Ha a rahagydst tobb 7 fogasban kell lemunkalni, akkor az egyéb értékek
valtozatlanul tartdsdval a f6idé
L bt

= § e ==
ey en

min,
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23, rabldzat
A kés [, rd- és /, tilfutdsanak dija, mm

Elhelyezési Fogasmélység, f, mm
A megmunkilds modja szbg } 7 = ‘ ’ i
ok 112\3“1526&8:'05“
B h ay ‘ g Lo
Kiilsd vagy belso esztergalas 10 7 IB' 19125 — - o l -
20 5 t 7I100 13 — | —|—]—1|-
3 |3 | s| 7| o/m [1316]2n|24
45 2 ] 4, 5| 6| 7 B RN 3115
60 |1,6] 3| 4! 5|5 \ 6| 8 9|10
75 1.3 2| 3| 4| 4.5 SE S 6‘ 6
I e
Beszuras, leszaras Fod

Menetvagas atmend menet két vagy harom menetemelkedes

C.1.2. Az eszterga napi karbantartasa

Az eszterga szakszer(i karbantartdsa a gép izembiztonsagdnak és a pontos
munkénak az elGfeltétele. A karbantartdsi utasitast a gépkonyvek irjak eld.
A gép csuszofeliileteit (dgy-, szanvezeték stb.) naponta a munka utdn, de
munka kozben is alaposan meg kell tisztitani, és vékonyan be kell olajozni.

A forgacsot nem ajanlatos sfiritett levegével eltavolitani a géprol, mert igy
az aprobb forgicsdarabok konnyen a csiiszovezetek ala jutva beragodast
okoznak.

Munkakezdés elétt célszeri a gépet az iizemi fordulatszamon jaratni,
hogy a gép az iizemi hémérsékletre melegedjen fel.

Az eszterga automatikus olajozasat a megfigyel6ablakon keresztiil nap-
jaban tGbbszor is ellendrizni kell. Eldugulas esetén a gépet azonnal le kell
allitani. Ezt a hibat csak a karbantartas dolgozdja harithatja el.

Munka kézben a megmunkalashoz szilkséges szerszdmokat, mérdeszko-
z6ket, tovabba a megmunkaland6 €s a mar megmunkalt alkatrészeket a munka
sorrendjében kell elhelyezni. A szerszamokat, mérdeszkdzoket fatalcara rakva
a gépagyon, a munkadarabokat pedig allvanyon vagy dobozban a gép mellett
taroljuk.

A munka befejezésekor vagy a gépapolds sordn az eszlergdt mindig tisztit-
suk meg.

C.1.3. A befogbszerkezetek felszerelése, bedllitasa és leszerelése

Az onkdzpontositd tokmanyt csavarokkal vagy menetes tokmanytartd
taresival rogzitjilk a fGorséra. A tokmany a menetes tokmanytarté taresinak
a helyszinen nagy pontossaggal (H7/H6 illesztéssel) esztergdlt kézpontozd val-
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lan il és hatulrél harom csavar erdsiti hozza. A tokmény a tokmdnytarto tar-
csaval cserék esetén is egy egységet képez, és tokmanytarto tarcsa ethasznalo-
ddsaig nem szabad t8bbé levenni rola.

A munkadarab alakjatol és a megmunkélas jellegétsl (nagyolas, simitas)
fiiggéen kiilsé vagy belsé 1épesdzetii kemény vagy lagy szoritopofakat haszna-
lunk. 3

A tokmdnypojik 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 utin a pofakat sorban kihiizzuk a
tokmany vezetékeib&l (116, abra).

116. abra. Tokmanypofak kiszerclése

A kivdlasztott pofak behelyezése €lott a tokmany vezetékeit; a szorito-
t4rcsa sikmenetét és a beszerelendd pofik vezetékét €s fogazatat gondosan meg-
tisztitjuk.

A kivélasztott pofak beszerelésekor a szoritotarcsit a tokmanykules for-
gatdsaval addig forgatjuk, amig a sikmenet kezdete az 1. pofa vezetéke elott
meg nem jelenik. Ekkor az 1. pofét a vezetékbe helyezve iitk6zésig csasztatjuk,
majd a tokmdnykulccsal a forgatétarcsat i
+ovébb forgatva a sikmenet kezdetét a 2.,
ill. a 3. vezetékbe illesztett pofik els§ fog-
hézagain bujtatjuk at (117. dbra).

A tokmanykulcs tovébbi forgatasdval
a beszerelt tokmanypofdkat a szitkséges at-
mérére allitjuk be.

A tokmany felszerelése menetes végzo-
désii fBorsdfejre. Mielstt a tokmanytartd
taresdval tsszeszerelt tokmanyt a foorsokra
felcsavarnank, mind a féorso, mind a tok-
rr-léhy csatlakozofeliileteit gondosan meg- {17 4ibra. Tokméanypofik
tisztitjuk &s olajjal vékonyan bekenjiik. visszaszerelése
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A fGorso vezetéfelilletét és menetét tiszta ronggyal, a tokmédny belsé mene-
tét megfelels profilra alakitott rézhuzallal tisztitjuk meg (118, abra).
A megtisztitott tokmanyt méretétsi fiiggben egyediil vagy segitséggel

118. dbra. A féorso és a tokmdny csatlakozofeliileteinek tisztitasa

helyezziik a f3orso vezetofeliletére (119. abra). A foorso vezetdfeliletére helye-
zett tokményt Gvatosan tengelyiranyba toljuk, mikozben finoman addig forgat-
juk jobbra, amig az a féorsd menetére {itkozésig fel nem csavarodik. Utkozés
utan a tokményt kissé visszacsavarjuk, majd egy erételjes csavarémozdulattal
ismét jobbraforgatva rogzitjiik a féorsén (120. abra).

119..dbra. Nehéztokmany
felszerelése a fGorsora

120. abra. Tokmany felcsavarasa
és rogzitése a féorsora

A tokmany leszerelése menetes végzGdésii foorsifejral. A tokmany lecsava-
rasa elott az dgyvezeték megovasara a tokmany ala puhafa védGddeszkat helye-
ziink.

A f6orséra rogzitett tokmanyt lecsavaras elétt — kézi vagy gépi erdvel —
fel kell lazitani.
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Kézi fellazitaskor a tokmdnyba helyezett kulcsot két kézzel meglogva nyaj-
tott karral, magunk felé iranyulo erételjes rantassal (szakitassal) a menetes
kapcsolatot fellazitjuk, majd a kulcsot kivéve, a féorsorél a tokmanyt lecsavar-
juk (121a abra).

121. 4bra. Tokmany fellazitdsa kézi és gépi erdvel

A gépi lazitast kemény fahasib segitségével végezzitk. A hasab hossza az
agyra allitott helyzetben a féorsé tengelyvonaldig érjen. A gépet a leglassubb
fordulatra éllitjuk, majd a hasdbot a felfogétarcsa tokmanyfelerdsité csavarja
ala helyezzitk (1215 abra). Ezutan a gépet egy pillanatra hatrafelé inditjuk és
azonnal leallitjuk. A meghajtas lendiiletétél elfordulé tokmany felltédik a
fahasabon, ennek eredményeként a [Gorso és a tokmany kozotti menetes kap-
csolat fellazul.

A fellazult tokmanyt mostmar kézzel csavarjuk le a féorsorol ovatosan,
mert a varatlanul leesé tokmany az eszterga agyat megsértheti, sét balesetet
okozhat. ‘

Eldfordul, hogy nem a hatso csavarfej, hanem a tokmany pofaja ala teszik a
hasabot. Ez helytelen, ui. az igy kapott {ités a tokmany pontossagara karos. Igen
veszélyes az is, ha a biztos fekvésii fahasab helyett alkalomszer( eszkozt (kulcsot,
esztergakést stb.) hasznalunk alatamasztisra. Ez is sulyos baleset forrasa lehet.

A lecsavart tokményt két kézbe fogva megemeljilk, majd lehtizzuk a 6-
orsordl és a tokmanypofikra esé oldalra fektetve a védGdeszkdra helyezziik.
A tokmany levétele kozben arra lgyeljiink, hogy keziink soha ne keriiljon a
rokmdny ald (122. abra), mert a véletleniil megesuszo tokmany sulyos kézsérii-
lést okozhat.

A leszedett tokmanyt ugyancsak deszkalapon szétnyitott tokmanypofédkra
fektetve taroljuk. A menetes furatot tiszta ronggyal betomve 6vjuk a szennye-
z0déstol.

Nagyban megkonnyiti és balesetmentessé teszi a tokmany fel- és leszerelé-
sét a 123. abran ldthato, a forso kapos furatdba illesztett vezetStiiske és a tok-
manyba fogott vezetépersely. '
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122. 4bra. Tokmény levétele kézzel
a) helyes, b) helyielen

Vezetopersely

Yezetdtiiske

123. dbra. Tokmdny fel- és leszerelése vezetSiiiske segitségével

A tokmanypofik szabalyozdsa. Mind a kemény, mind a lagy tokmédnypofak
a folytonos hasznilat soran megkopnak, és ezéiltal a befogasi biztonsdguk és
kézpontositd képességiik is romlik. A 1lagy tokménypofakat ezenkiviill még az
esztergalt munkadarab atmérdjéhez is hozza kell alakitani. Ezért a pofakat fe-
szitett allapotban, ha kemények (edzettek), akkor koszoriiléssel, ha lagyak,
akkor esztergaldssal szabalyozzuk. A feszitést kiviilrsl befelé haté munka-
darab-szoritas esetén a pofak kozé fogott tarcsaval, beliilrél kifelé hato szoritas
esetén pedig a pofakra hiizott gylirlivel végezziik. A tarcsa, ill. a gyiir( atméré-
jét Nigy kell megvalasztani, hogy a pofak szétfeszitett helyzetében a felszabalyo-
zandd pofafeliiletek sugara kozelitSleg a munkadarab befogott fél dtmérsjével
egyezzen meg (124. abra).

A lassu fordulattal forgé és feszitett kemény tokmanypofdk szabilyozdsat
szankoszor(vel dvatos fogasvétel utan kis fogidsmélységre allva, a hossz-szan
valtozo iranya, viszonylag nagy el6tolasaval tobb fogdssal koszoriiljlik tisztdra.

Léagy pofak szabdlyozdsakor ugyancsak kis fordulaton, kis fogdsmélység-
gel és kis el6toldssal végzett esztergalassal alakitjuk a befogofeliiletet méretre.

Siktarcsak fel- és leszerelése. A siktarcsak fel- és leszerelése, tisztitisa az
esztergatokmanynal lefrtakkal egyezik. A siktdrcsa nagyobb shilya és mérete
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3 7 5 3 miatt kialénosen fontos az eléz0kben em-

// litett védddeszka hasznalata, és célszerii

illesztotiiskét vagy hivelyt atkalmazni.

A siktaresat mindig mdasodmagunkkal
fogjuk fel. Felfogaskor a féorséra illesz-
tést és a menetre csavarast igen dvatosan
végezziik, merta nagy témeg miatt a foorso
illeszkedd feliilete hamar és észrevétleniil
megsériilhet.

A tamasztécsiics beszerelése a fiorso-
ba. Mivel a cslicsok egytengelyiiségétolfligg
3 3 4 a megmunkalds pontossaga, csak jo alla-
potban levd, sértetlen befogdkapfeliileti

tamasztocstcsokat szabad hasznalni.
A megmunkalt szoritéfeliletet vastag A féorsé kiipos furatdba a timaszto-
e e s, Csiicsot a kovetkez sorrendben szereljitk
be, ill. szereljiik ki.

1. A féorsd kiipos furatdt farGdra te-
kert ronggyal a forgacstdl és a szennyezSdéstsl megtisztitjuk (125. dbra).

2. A kivalasztott méretli és kipszdgll tamasztocsucsot gondosan meg-
tisztitjuk.

3. A tamasztocsicsot jobb kézbe fogva a befogakip elejét bevezetjiik, majd
egy erdteljes mozdulattal belékjitk a féorsd kipos furatdba (126. dbra).

o —

124. dbra. Kemény tokmdnypofik
szabdlyozisa koszoriiléssel

3 kemény pofék, 4 koszorGkorong,
5 feszitégyr

125. 4bra. A f6orso furatanak tisztitdsa

a) helyes, b) helytelen i
1 fBorss, 2 a t3arsd kipos forata, 3 tiszta rongy, 4 tisztitéfa

o3

126. 4bra. Tamasztocsics
\ behelyezése a féorséba

1 foorsd, 2 csics, 3 dsszejeldlés
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Ha a {6orso kupos furata nagyobb méretszami mint a tdmasztocsicsie,
akkor a f6orsG furatdba eldbb kipdralakié hivelyr (127. dbra) helyeriink, amit
beszerelés el6tt szintén gondosan megtisztitunk. A kdpdtalakité hiivellyel az
clérhetd méretpontossag valamennyire csokken.

127, abra. Kupatalakitd hiively alkalmazasa
{ kipdtalakit6 hiively, 5 kiipos végli szerszam

Pontos munka esetén a féorsoba fogott cstcs iitését parhuzamtiivel vagy
mér6oraval mindig ellendrizni kell.

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

A mérodrar az dgy vezetékére helyezett
allvényra fogjuk. A méréora tapintojat a
lassan forga csiies kipfeliiletére merélege-
sen allitjuk. A mér6ora mutatdjinak kité-
rése a cstcs iitését mutatja (128. abra).

Ha a florséba helyezett csiics {itése
a megengedettnél nagyobb, akkor a csi-
csot ki kell venni és fél fordulatial elfor-
ditva 0jbol vissza kell tenni. Ha acstics to-
vabbra is iit, akkor a csficsot a késiarté-
szan helyére rogzithets szankoszortivel at-
szabdlyozzuk (129. abra).

A csucsot kalapdcsiitéssel nem szabad
kiigazitani, mert az mind a {6orso kipos
furatdban, mind a csticsban maradé torzu-
128. 4bra. A f8orsoba helyerett last (deforméciét) okoz (129b Abra).
tdmasztécstics ellenbrzése A idmaszidestics  szabdlyozdséhozr a
méréoraval GG s p

szankoszoriibe a csics anyaganak _meg-
felelé koszorfikorongot fogunk be €s a szint a fSorsdval parhuzamos tengely-
helyzetben rogzitjiik. Ezutdn a szegnyereg furataba fogott és erre a célra kialaki-
tott kipos szdrba merdlegesen elhelyezett gyémanttal a koszériikorongot le-
hiizzuk, majd a szinkoszOr{it a késszan elforgatdisdval a cstes félkapszogének
megfeleld értékére allitva rogzitjiik és a szanok segitségével a cstcspaldsthoz
kozelitjitk. Végiil a fSorsot lassan forgatva a hossz- €5 a késszan mozgatasival
a csucs felilletet tisztdra kOszoriiljiik. Szabilyozds utdn a csics iitését ismét
ellendrizziik,

102

129 4bra. A fSorsoba helyezett tAmasztbesiics szabilyozasa
a) helyes, b} helytelen

A tamaszidesics eltavolitasa a féorso furardbol. Bal kézzel a f6orsd furatiba
a tamasztocsiesig cléretolt kiitéraddal a timasztéesiics hitsd vépére kisebb-
nagyobb litéseket mériink, mikozben jobb kézzel a esicsot kiesés ellen védjik,
ill. annak meglazuldsa utan a {6orsGbol eltavolitjuk (130. dbra).

130. adbra. Tamasziocsacs kilitése a fdorsobal

A bal oldaii nyil az Gtések iranyat jeldli
1 f8orsd, 2 esztergacsiics, 3 kittérad

MenesztBtarcsa felszerelése menetes végzB8désii fGorséfejre. A 131, abran
lathatd menesztStarcsak koziil az elsd veédett valtozat a legkevéshbé baleset-
veszélyes,

A menesztOtdrcsa felszerelésének sorrendje:

1. A fGorso vége ald az dgyvezetékre védddeszkat helyeziink.

2. A menesztétdresa és a f6orso csatlakozofeliileteit ronggyal, a furatot
rézhuzallal gondosan megtisztitjuk (132. abra).

3. A menesztétarcsat két kézbe fogva a féorsd végének vezetdfelilletére
toljuk, majd dvatos tengelyirdnyi elmozditassal és forgatdssal a menetes felii-
letre felcsavarjuk (133. 4bra).

4. Ha a menesztGtircsa a felcsavaras sordn (b irdny) | iitkdzik”’, akkor kissé
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132. 4bra. Menesztotarcsa tisztitidsa 133. 4bra. MenesztStarcsa [Gorséra helyezése

visszacsavarjuk (e irdny), majd egy erételjes mozdulattal (b irdnyba) megcsa-
varva rogzitjitk (134. abra).
5. A meneszt6tarcsa felszerelése utin, amennyiben a védégylirii kiilonille
rész, akkor azt is felszereljiik.
A menesziiaresg leszerelése menetes végzddésit féorséfejrsl legegyszeriib-
ben a féorsd gépi forgatasaval végezhets.
A menesztGtdrcsa leszerelésének sorrendje:
1. A menesztGtarcsa ald az agyvezetékekre veéds-
] deszkét helyeziink.
& 2. A védBdeszkara, a tdrcsa menesztOcsapja ala,
®  keményfatuskot tesziink(135. 4bra).
a 3. A foorsot a legkisebb fordulatra kapesoljuk.
4. A gépet egy pillanatra hitrafelé forgatva meg-
inditjuk, majd azonnal leallitjuk.
134. 8bra. 5. A f6orso lendillete kovetkeztében a tuskénak

Meneszttiresa Y « : P £
felesavardsa a féorsora csapodo mencsztog:sap fellazitja a féorsd €s a tarcsa
menetes kapcsolatat.
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6. A meglazult menesztétarcsat kézzel lecsavarjuk (136. 4bra), majd a
taroldsra kijelolt helyre tessziik, és ott a menetes furatot tiszta ronggyal le-
fedjiik.

A tamasztocsucs szegnyereghe szerelése:

1. A védiodeszkat a szegnyereghiively ala az agyvezetékre helyezzik.

2. A szegnyereghiively furatat faridra tekert tiszta ronggyal kitisztitjuk.

3. A szegnyereg kézikerekének jobbra forgatisdval a szegnyereghiivelyt
kb. 80 mm-re kitoljuk a szegnyereghél.

4. A tAmasztéesiicsot bal kézbe fogva elébb a szegnyereghiively furatdba
vezetjitk, majd egy erételjes mozdulattal belckve rogzitjiik.

A szegnyeregbe fogott tdmasztocsics kézpontossaganak ellenbrzése. A rog-
zitbkar vagy csavar felolddsa utin a szegnyerget a fSorsé furatdba fogott
tamasztocsuces kozelébe toljuk, és ott ismét régzitjiik.

135. Abra. Meneszt6tarcsa meglazitisa
! melleniﬁcsap, 2 keményfatuskd, 3 véd8deszka

Menesztitarcsa

védideszka
136. abra. MenesztStarcsa lecsavardsa a f8orsérél
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Ezufdn a szeanyereg-jarohiively kézikerekének forgatésaval a szegnyereg-
hitvelybe fogott tAmasztocsticesal megkdzelitjiik a féorsd tAmasztoesacsat, igy
szemmel ldthats az egytengelyliség. Az Gsszeérintett csicsok rendszerint felislrsl
vizsgilva mutatnak eltérést (137. ibra). Ez esetben a szegnyereg keresztirdny(
rigzitbesavarjanak olddsa utdn az allitoesavar elforgatdsaval a két cstics eltérése
megszitntethets.

Ennél az eliendrzésnél &s bedllitasnal 1ényegesen ponrosabb az in. proba-
Jogdsos &s az diforditdsos ellendrzés.

A prébafogdsos eljards sordn a két csucs kizé befogott munkadarabon
cgymastol lehetdleg tdvoli, két helyen ugyanazzal a késallassal (keresztszdn-
allassal) probafogdst (gyhiriit) esztergalunk (138. dbra). A két gyiiri dtmérdjének

Porhuzamossdy effendrzese
Fblesies

~+
/
7

T L e N Ariberogisa ;;B;T
i L) e
Féorsdesiics — i
137. 4bra. A tdmasziéosicsok 138. abra. Egytengely(iség ellenOrzése

egytengelyGiségtdl valo eltérésének két gyliriifeliiler dl1al
eliendrzése szemmel

]] . Szegnyeregosdcs
/
: T 1

Eltérés

pontos mérésénél tapasztalt eltérés a cshicsfészkek egylengelyliségének a hiba-
jara utal.

Az atforditasos eljarasndl a két csics kozé fogott munkadarab feliiletés
végigesztergdljuk, majd a munkadarabokat atforditva ugyanazon késailassal
a szegnyeregbOl kb. 10...15 mm hosszan Gjbél esztergaljuk.

Ha az dtforditds utdni esztergalds lépcesés feliiletet ad, akkor a két csiics
nem egytengelyll. A 1épcsS nagysagabol a csiicsok egytengelyfiségi hibdjanak
a nagysdgdra, ill. a kiigarzitdshoz sziikséges szegnyereg-clallitdis mértékére &s

irdnydra lehet kovetkeztetni (139. abra).
Nyereg eldllitvg Pontos munkdhoz a tdmasztocsics
helyzetének kdzpontossagat mérd oraval
ellendrizziik. A féorséba helyezett, tiis-
kébe fogott mérddriaval letapintjuk a

= b szegnyereg jarohiivelyét és annak belsd
— a S p— ) ktini . " .
] pjat, majd a csficsot. Mivel az esz-
fJ-Eszterganas tergadgy vezetéke sem mindig pontos,
A forgdesies utja a mérést lehetSleg a szegnyereg mun-

139. dbra. Egytengelylség ellenbrzése kahelyzeiében végezziik.
Atforditdsos eljardssal A tdmaszidesics kiszerelése aszeg-
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nyereghél. A szegnyereghiively kiipos furataba illesztett tamasztocsiicsot a
szegnyereg menetes orsojaval tavolitjuk el:

1. A szegnyereghiively rogzitSesavarjat feloldiuk.

2. A kézikereket balra forgatva a menetes orsé a befelé haladé szegnvereg-
hiivelybdl a tdmaszidesicsot kitolja.

3. A kilazitott tamasztoestiesot kézzel a szegnyereghiively furatabél ki-
vessziik, majd tisztitds és olajjal valo bekenés utdn a szerszdmszekrénybe,
az erre kijelolt helyre tessziik.

C.1.4. Munkadarab-el0készité miveletek

Oldalazés. A durva darabolisbol eredd ferde végfeliilet a csiicsfészek
furdsakor a szerszdmot eltériti a kozponttol. Ezért a munkadarab tengelyére
merdlegesre kell esztergdlni a homlokfeliiletet (1. a C.3.1. pontot).

Kozpontfurat {(csicsfészek) készitése, Ha a tengelyszeri munkadarabokat
két csfics kozott vagy tokmanyba fogva €s csticesal kitdmasziva akarjuk eszter-
galni, akkor a munkadarab tengelyvonaldba az egyik vagy mindkét végfeliileten
kozpontfuratot {csticsfészket) kell késziteni a tamasztéestics szamara (140. dbra,
F19.). A kip nyildsszogének szabvanyos értéke 60°.

, Alalok B atok R atak
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140. abra. Kézpontfuratok alakja az MSZ 3999 alapjin

a) 60%o0s kdzpontfurat védssillyesztés nélkal, b) 60/120°-0s kdzpontfurat
védasiilyesziéssel, o) kdzpontfurat ivelt profiilal

Nagy pontossagh munkadarabok kdzpontfuratait védékippal (siillyesztés-
sel) ovhatjuk meg. Kiilonleges védést csak menetes dugoval lezart csticsfészek ad
(141. 4bra), amivel foként nagy értékii gépek tengelyeinek kozpontfuratait
védjiik a késibbi szabidlyozdsok pontossagdnak biztositdsira.

A kdzpontfurat helyzetét egyedi gyartds esetén elfrajzoldssal jeloljik be.

A kozponi elérajzoldsanak legegyszeriibb de egyben leglassabb médja a
kozpontfurat helyének kdrzével vald kikeresése. A munkadarabot fiiggdleges
helyzetben fogjuk a satuba, majd a végfelileteket kozépen bekrétdzruk. Meg-
kozelitden a munkadarab sugarméretére szétnyitott hegyes korzd egyik szarit a
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végfeliilet kerilletére tdmasztjuk, majd a mdsik szardnak hegyével a krétizott

helyen korivet rajzolunk. E korivre merdlegesen egymdst keresztezve még

tovabbi harom koriv megkozelitd pontossaggal megadja a kozpont helyét

(142. abra).

Gyors kozpontrajzolast tesz lehetévé a koz-

pontosité vonaizé (143. abra). A vonalz6 lapjat a

,% végfeliiletre fektetve acéltiivel a vonalzé mentén

93] karcot készitiink. A kb. 90°-kal elforditott vonal-

£ - z6val rajzolt (jabb karc az el620 karcot megkoze-
litden kozpontban metszi.

Ha pdrhuzamtiivel hatarozzuk meg a kézpon-

AN

I
|

i tot, akkor a kozpontozandd tengelyt sikasztalra

% f helyezett prizmakba fektetjiik, kb. a kozépvonal
iy magassdgaban parhuzamtiivel a végfeliilet szélein

f egy-egy vonalat hiizunk (144. 4bra), majd a ten-

gelyt a prizméban 180°-kal elforditjuk és az el6z6
141, ibra. Menetes dugoval ~ Parhuzamtiidllassal az eléz6kkel parhuzamosan
lezdrhato kozpontfurat Ujraegy-egy vonalat hizunk. Ezutdn a jelzévonal-

tavolsagot parhuzamtii-allitassal megfelezve viz-
szintes vonalat huzunk a végfelitlet kdzépss részén, és a munkadarabot 90°-kal
elforditva az eléz8 parhuzamtiilldssal tijabb vonalat rajzolunk. A két vonal
metszéspontja a kozéppont helyét jelsli.

Marokkédrzg

(7

™A korzo hegye a
paldstra tamaszkodik

b

142, dbra. Kozpontkeresés hegyes kirz8vel
a) helyes, B) helytelen

Az eldrajzolt kdzpont helyzetét pontozdssal tesszitk maradandéva és G-
risra alkalmassd. A pontozishoz a tSliink ferdére elddntdtt pontozd hegyével
keressitk meg a kirajzolt kozpontot, majd a pontozdt fligedlegesre 4llitjuk és
kalapdccsal raiitiink (145. dbra). Ezaltal a feliileten kis kiipos bemélyedés kelet-
kezik, ami mér nem (6rl6dik le, és a fard vezetéséhez is elegendé.
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Kozpontkeresd vonalzé

143. abra. Kozpont berajzoldsa kvzpontositd vonalzoval

144. abra. Kozpont berajzoldsa parhuzamtiivel

145, 4bra. Pontozas
a} helytelen, &) helyes
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A kozpont kb. 50 mm atmeérdig beje-
l / lolhet¢ kozpontozé haranggal is (146, abra).

A kdzpontfurat fiirdsa. A kozpontfurat
| készithetd

— koézpontfaroval,

- csigafiiréval és cshessiillyesztével,
— kézpontosits esztergakéssel.

N
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Egyedi gyartisban kozepes és kismé-
reti munkadarabok kézpontfuratit szab-

aj b) vanyos kézpontfiréval Tarjuk ki esztergin
146. abra. K6zpontozo harang vagy flirégépen.
hasznélata Fdorson  atflizheté munkadarabok
a) helyes, b) helytelen kozpontfirdsat esztergan végezzitk. A kdz-

pontfurdt a szegnyereghiivelybe szerelt furdtokmdanyba fogjuk. Ezutan
a szegnyerget fellazitjuk és a munkadarab végfeliletéhez tolva rogzitjiik.
A furashoz szitkséges elGtolé mozgdst a szegnyeregorso kerekének ovatos kézi
forgatasival létesitjiik, kozben a forgics eltavolitisa végett a kozpontfurot
tobbszor kiemeljiik a furathol. A mélységi méret elérése utdn a fGorsdt még
nehdany masodpercig forgasban hagyjuk, hogy a szerszdmél a kapos feliiletet is
simara munkéalja. Az egyik végfeliilet kozpontfurdsa utdn a munkadarabot
kifogva atforditjuk, majd a kézpontfirdst a mésik végfeliileten is elvégezziik.
Az F20.-ban taldlhato technolégiai adatok kozpontfurdsra is érvényesek. Kéz-
pontfurashoz nem tal bé hiutéfolyadék-oblités kell (F18.). Az ily modon vég-
zett kozpontfiaras viszonylag gyors, de nem olyan pontos, mint a kdzpontozo-
késsel kialakitott csucsfurat.

A fBorsd furatan dat nem fiizheld Gimérdjit és hosszabb munkadarabokar
kozpontfurdskor egyik végiitkdn tokmaényba fogjuk, masik végiiket pedig allo-
bdbbal tdmasztjuk ki. Ezutdn a munkadarab fatasat beallitjuk, majd a vég-
feliiletet oldalazva, a szegnyereghiivelybe fogott kozpontfirdval csticsfészket
farunk. Elézetes kdzpontkeresés és -bejelolés ebben az esetben sem sziikséges.

Kozponifurar-készités kdzpontozckéssel. A kdzpontosito kip esztergilisa
elétt befurjuk a kozpontfuratot csigafuroval, Ezt koveti a kipesztergalds.
A munkadarab homlokfeliiletébe kbzpontosito kiipot kozpontozé késsel inkabb
csak kiilonGs pontossagi el6iras (pl. mérdrid) esetében készitiink (147. dbra).
Mivel kozpontozikést a jelenleg érvényes szabvany nem tartalmaz, fgy az
kereskedelemben nem is kaphatd, sziikség esetén altalaban oldaléli és furat-
esztergalo esztergakésekbol koszoriilhetjilk a legegyszeriibben. A f6él hatszogét
oly mérickben kell aldkoszorini, hogy a kés miikdo része az esztergilando
kapos feliilettel sehol se érintkézzen. Kis alakoszoriilés esetén ugyanis a kés
élét a kapfeliiletre tdmaszkodd kés hatfelillete igyekszik megemelni, s ennek
hatdsara a kés cstcsa letorhet. A tul nagy alakoszoriilés viszont gyengiti a kés
fejét (148, és 149. dbra).
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Kézpontositokés

147. dbra. Kozpontfurat készitése esztergakéssel

149. abra. Kozpontfurat szabilyozésa csztergakéssel

A kozpontozokést pontosan a forgdstengely magassagaba kell allitani,
A tengelyvonal magassdgatol valé kis eltérés miatt a kapfeliilet eltorzul,
az elkdszoriilt kés hegye pedig konnyen letorhet, A kozpontosité esztergalds
alatt a radanyag egyik vége a tokmanyba van rogzitve, a masik vége pedig a
meréoranal kiallitott allobabon (liimettdn) tamaszkodik. A kézpontfurat esz-
tergaldsit mindig csak egyéli késsel, kis fordulaton, kis fogasmélységgel és
elétolassal végezziik. Erre a célra a lesziirdshoz javasolt technologiai adatok
felelnek meg (F12.).

Nagyobb termelékenységet, méret-, alak- és helyzetpontossigot csak a
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tomeggyirtisban hasznilalos kozpontfuré célgép nyujt. A korszerii kdzpont-
fird célgép onkozpontozd befogassal mindkét végén egyszerre oldalaz és mind-
két végén egyszerre kozpontoz is.

A kézpontfurat hibdi. A jo kozpontfurat szabvanyos alaki, méret(i és sima
kupfeliileti. A két kozpontfurat egytengelyii, és egybeesik a munkadarab for-
gastengelyével.

Hibdk

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

darabot a timasztéestics tengelyvonalatol elnyomija, a karc a forgécsot
megfogja és ez berdgodast okozhat, A karc clkeriilésére a kiipot meg-
munkald szerszamot (kozpontfurét vagy silllyesztét) egy par fordulati
elétolas nélkiil a véghelyzetben hagyjuk. A forgacsoloélek ezalatt
simara munkaljak a kapfeliiletet.

— Ha a kozpontfurat kupszoge kischbb mint a thmasztocsucse (150qa abra),

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

— A kozpontfurat kiipszoge nagyobb mint a tamasztocsicsé (1505 abra).

A kévetkezmény az elozovel azonos. Jol bedllitott és jo szerszimmal
végzett szabalyozéssal elkeriilhetd, adott esetben javithato.

— Rovid a kupfeliilet (150¢ abra). A cstesfurat dtmérdje és hossza na-
gyobb az elbirt értéknél. Mivel kicsi a kiipos feliilet, igy rovid idén
beliil kikopik és a megmunkalt feliflet ennek megfelelden pontatlan lesz.

— Rovid a hengeres furat (150d 4bra), ezért a tamasztocsiics hegye a
furatfészeknek timaszkodhat, ami bizonytalan felfekvést okoz. Tobb-
1épéses kozpontfiiras esetén a nem megfelels furathossz kovetkezmeénye.
Utanfurassal javithatd.

— Révid a kézpontfurat (150e abra), az egyébként szabvanyos kdzpont-
furat nincs kellé mélységre firva. Az ilyen csiicsfészekben nincs meg-
felels tamasztofeliilet, igy a feliileti nyomas megnd, a csucs felmelegszik.
A hiba javithaté.

— Ha a koezpontfuratok kozépvonala nem esik egybe a munkadarab
tengelyvonalaval (excentrikus) (150f 4bra), megmunkalaskor a munka-
darab iit, esetleg foltos ‘marad. Oka a helytelen kozpontkeresés €s
jelolés, a kozpontfirds soran a munkadarab és a szerszam tengelye
nem esett egybe, vagy a munkadarab gorbe volt.

— A kozpontfurat tengelyvonala a munkadarab forgastengelyével szoget
zar be (ferde) (150g 4bra). Merev munkadarab csak vonal mentén
érintkezik, megnd a feliileti nyomds.

—— Sorozatgyartas esetén a munkadarabok kozpontfuratainak mélysége
kiilonbozé (150h abra). Allandé csticsok kozott iitkdzdre gyértott
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150. dbra. A kozpontfurat hibai

) a kozpontfurat kupszoge kicsi, b) a kozpontfurat kupszoge nagy, ¢} roévid a ku u J rovi

| s \ pfelilet, d) rovid a
hengeres furat, ¢) rovid az egész kdzpontfurat, f) a kézpontfurat kbze;'svona!a excentrikus, g) a kdzpont-
furat kézépvonala ferde, &) a kozpontfuratok mélysége kilénbozd

munkadarabok véllhosszanak mérete szér. A hiba elkeriilhets, ha a
kozpontfiarast pontosan bedllitott litkoztetéssel végezziik.

Babhelyesztergalas. Hosszi tengelyck tdmasztobabbal valé kzpontositdsa
elott a tamasztopofak részére sima, korkoros, a munkadarabok forgistengelyé-
vel egytengely( feliiletet (babhelyet) kell esztergalni (151. dbra). Mivel a bab-
hely a megmunkalds bazisfeliilete, ezért ennek minden hibédja (ovalitasa, sok-
szoglisége, excentricitdsa) atmdasolédik a munkadarabra.

Babhelyet a cstcsok kozé fogott munkadarabon nagy (¥ = 90°-0s) elhe-
lyezési szogli késsel, kis elétolassal és kis fogdsmélységgel, tobb nagyols és
a“.imité fogdssal esztergdlunk, hogy eziltal a munkadarabot kihajlité sugdr-
iranyu forgacsoloerd kicsi legyen.
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A munkadarab dtmérsjétsl fliseben a babhelyesztergalast kétféleképpen

végezz itk :

— A féorson dtffizhetd ridba a tokmdnyba fogva cstcsfuratot furunk,
majd a rudat kijjebb hizva cstcesal megtdmasztva babhelyet eszter-
galunk. Ezutdn a rudat megforditjuk és megismételjik a miveletet.

— At nem flizhet3, de a babba beleféré rudakhoz két bédbra van sziikség.

151, dbra. Babhely kialakitdsa

Kiln-killén estiesfuratol firunk elérajzolds szerint, majd a munkat
az elézd modon csticsok k20t folytatjuk.

Egyengetés. Ha a hosszi, vékony munkadarabok kiindulo ridanvaga a
megengedettnél (a rahagydsi méreten) gorbeébb, akkor megmunkalis eléit egyen-
getni kell. Az cgyvengetésre szikség lehet megmunkalas kézben vagy a meg-
munkalis utdn is példiul, ha a tengely nagyoldskor vagy azutan elh(zodik.

Az egyengetés sorrendje:

1. A ridanyag mindkét végét oldalazzuk és kézpontozeuk.

2. A két eshies kozé fogott rudat bal kézzel lassan forgatjuk, mikézben
alatdmasztott jobb keziinkben fogott krétaval a gorbeszakaszokat megjeloljitk
(132. 4bra).

3. Kifogjuk a estcsok koziil a munkadarabot, majd a krétajellel felfelé
felfektetjiik az egyengetdsajto tamaszidbakjaira.

152. 4bra. Gorbeszakasz bejelclése kréidval
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4. A tdmasztobakot gorbeszakaszonként he-
Iyeszziik el a munkadarab alatt (153, abra), mert
ha ettol tavolabb vannak, az egyes gorbiileteket
nem tudjuk kiegyengetni.

5. Az egyengetdsajtéval a tengelyt a gorbiile-
(evel ellentétes wanyban olyan mértékben taihaj-
litjuk, hogy az a nyomderd megsziinte utin a sajat
rugalmassaganal fogva cgyencsbe dlljon vissza.

6. Az 5. mlveletet minden gorbeszakaszon
mcgismétei_iiik. AL T TP V7

7. A rudatcstuesok kozott ijbol ellendrizziik, 153 dbra. A gorbeszakaszok

A tengelyeket csticsok kozé fogott helyzet- Xiegyengetése
ben soha ne egyengessitk, mert azzal a csicsfészkeket, a tamasztocstcsokat
tonkretehetjiik.

C.1.5. A munkadarab befogasa, kbzpontositasa, menesztése

Esztergalaskor a munkadarabot 4 fémozgdst kozvetits féorsohoz Gey kel
felfogni, hogy a megmunkdlando felillet kozépvonala egybeessen a [Gorsod
forgastengelyével (kozpontositas), tovabbd a féorsd és a munkadarab kozotti
kapcsolat nyomatéka minden esetben nagyobb legyen a forgicsoldskor felléps
legnagyobb erébol szarmazo munkadarabra hato forgatonyomatéknal (menesz-
1és).

A felfogasnak, a k6zpontositidsnak és a menesztésnek legcélszer{ibb mod-
jat a megmunkdlando munkadarab alakja, a megmunkdlds jellege és a befogo-
szerkezet hatdrozza meg.

A rovid (I/d = 3), hengeres munkadarabok gyors befogdsara, kdzponto-
sitasdra és menesztésére onkoézpontosité tokmanyt (réviden tokmanyt) hasz-
nalunk.

Durva (simara ontért, hengerelt, nagyolt) hengeres feliiletek befogadisira
keménypofds tokmdanyt haszndlunk. Nagyolo esztergalashoz a rovid, hengeres
alakt munkadarabokat harompofds kiils6lépcsés kemény pofak kozé fogjuk be.

A tokmanybafogas sorrendje:

I. A tokmdnykulcsot a tokmanynyildsba helvezve a tokmanypofakat meg-
telelé mériékre szétnyitjuk (1544 dbra).

2. A munkadarabot jobb kézbe fogva a pofak kozé helyezziik, majd a
tokmanykulcsot bal kézzel jobbra forgatva a pofakat gyengén meghlzzuk,
kozben a munkadarabot jobbra-balra forgatva biztos felfekvéssel megkozelitden
kozponti helyzetbe igazitjuk (154h abra). A munkadarab biztos felfekvését
lehetd hosszi meglogdssal érjitk el (1544 abra).
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Gyenge pofaszori tas

Munkadarab

154. abra. Durva feliletii rovid munkadarabok befogasa tokmanyba

a) a tokménypofik beallitdsa, ») rovid munkadarab beigazitdsa lokmidnyba rogzités el6tt, ¢) helyes
befogds, d) helytelen befogds

A tokmanykulecsot kivéve, a munkadarab kizpontossagat kréta vagy
parhuzamtii segitségével ellendrizziik, és a tokmdanyt véglegesen rogzitjik.

4. A tokméinykulcsot minden prébafogiskor és a végleges meghtizds
utan is kivesszilk és talcara tesszitk. Minden gépinditds eléit minden esetben
ellendrizni kell, hogy nem hagytuk-e a tokmdanyban a kulcsof. A tokmanyban
felejtett kulcs sulyos balesetet okozhat.

Megmunkdlt feliletii rovid munkada-
rabokat — hogy a felitleti sériilést elke-
riiljitk — lagypofas tokmanyba fogjuk be.
A lagy pofik cserélhetGen csavarral van-
nak rogzitve az edzett pofatesthez. A lagy
pofdkat minden esetben a befogando mé-
retnek megfelelden &t kell esztergdlni.

Gyakran el6fordul, hogy nincs lagy-
155. abra. Befogds hasitott perselybe pofas tokmanyunk. Ilyenkor a befogandd
1 tokmny, 2 hasitott persely, 3 munkadarab felilletnél valamivel kisebb furati véllas
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perselyt készitiink. A persely felhasitisa utan a hasitasba lemezt helyeziink,
majd furatat a befogandé atmérénél par szdzad mm-rel nagyobbra esztergal-
juk. A hézagbol a lemezt kivéve a munkadarabot befogd perselyta elolés segft-
sépével mindig az eredeti helyzetbe forgatva rdgzitjitk (153. dbra).

A tokményba fogott munkadarabok kozpontositisa. A lazdn befogott
munkadarabot mind nagyold, mind simité miveleteknél a végleges rogzités
elott még kozpontositani kell. A tokménybol hosszabban kinyilé munkadara-
bok kézpontositisa és kozpontellenbrzése a legegyszeriibb krétdval. A krétat
a4 késtartén megtamasztott jobb kézbe fogva a lassan forgd munkadarab felii-

i
Kretanyom

156. dbra. Kdzpontosiids
@) kozpontositas ellendrzése krétaval, b) a munkadarab futdsanak beallitisa kalapdcsitéssel

letéhez Ovatosan érintésig kozelitjiik. Az iités helyét a munkadarab feliiletén
krétanyom jelzi (156a abra).

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 6vatosan kalapdesiitéssel igazitjuk helyre. A kala-
pacsittés mértéke mindig az eltérés nagysagdhoz igazodjek.

A megmunkalt feliiletd munkadarabok kozpontositisanak ellendrzése
pdrhuzamtiivel hasonld mint krétdval. A munkadarabot ilyenkor a kdzpontosi-
tandS paldston be kell meszelni vagy krétdzni, hogy a rajztli karca lathato
legyen (157. dbra). A munkadarab ezutdn az elGbb emlitett médon kalapdcs-
iitesekkel kézpontosithato.

A megmunkalt felilletek legpontosabban dlivanyos mérddra segitségével
kézpontosithaték. Az dllvinyos mérdora talpat a gépagy sik felilletére helyez-
ziik. Bzutan a mérGéra tapintojat az llithatd karok segitségével a forgdsien-
gelyre merdleges helyzetben a munkadarab feliiletéhez allitjuk. Krétdval meg-
jeloliiik az Gtés helyét és mértékét. Az orat eltdvolitjuk, és a kdzpontositdst
elvégezziik.
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Legnagyobb elterés

157, dbra. K&zpontositds ellendrzése parhuzamtivel
! munkadarab, 2 rajztd, 3 irdald

Tarcsa alaki munkadarabok befogisa tokmanyba. A kis- és kozepes mé-
retll, tdresa alakd munkadarabokat belsélépests, hirompofds tokmanyba fog-
Juk be (158. dbra). A befogés sordn a tarcsikat homlok- és sugdrirdnyu iitésre
szoktuk ellendrizni. A nagyméretii tarcsdkat rendszerint négypofas sikidrcsara
fogjuk fel. A négypofas siktarcsa minden pofajat a tobbits] fiiggetleniil lehet
mozgatni, ezért egyedileg kell kozpontositani a felfogandd munkadarabokat.
A munkadarab siktarcsara valo felfogisdnak menete és a kozpontossig ellen-
Orzése nagyrészt megegyezik a tokminyos munkadarabéval, csak itt a koz-
pontba igazitdst az onalloan elmozdithatd pofik Ssszehangolt elmozditisdval
végezzik,

Utkdzik

Nem itkdzik
O} b}
158. dbra. Tarcsa alakd munkadarab befogasa tokményba
a) helyes, b) helytelen

A négypofis tokmany kozépsé furata minden esetben kozpontos (ennek
ellenére egy furatkés melléallitasaval eflendrizhetjiik is). A kozpontfurat a4tmé-
r0jét megmérjiik. A kozpontfurattél a négy pofdt mérdléc segitsézeével elére
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bedllitjuk a tdresa dtmérgje szerint. Jol szerkesztett négypofas siktarcsdn a pofa-
vesetekek mellett beosztds is van. A pofdk ilyen elézetes méretreallitasaval a
kozpontositas mar majdnem kész, csak a 159. dbran lathatod finomitobeallitsst

159. abra. Kozpontositds siktdrcsdn

kell elvégezni. Kiilon raerdsithetd kétrészes és a részek egymasba ill6 oldalan
fogazott pofikkal a kdzpontbadllitds és befogis még kdnnyebb., Az dbra a
kozpontositds sordn eléfordulé hdrom jellegzetes krétanyom elhelyezkedését
szemleltetl. Az 1., 2., 3. és 4. szamok a befogdpofakat, a nyillal jelzett szaggatott
vonal a munkadarab sziikséges elmozduldsanak iranyat, a rovid vastag ivek a
kréta nyomat jelzik.

Ha tobb azonosra munkailt felfogofeliiletli munkadarabot kell siktdresara
fogva tovabbmunkalni, akkor a pontos kézpontbaallitas meggyorsitdsara négy
megfeleld dtmérgji iléket (Jagypofat) csavarozunk a siktdresira a munkadarab
felfogd dtmérdiénél kisebb koron (160. dbra). Az gy felerdsitett iilékekbe a
munkadarab felfogd dtmérdjének méretére kozpontosiio fészket esztergalunk.
A tovabbiakban a munkadarab felfogéfeliiletét a kiesztergalt fészekbe illesztve
rogzityiik.

®
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160. 4bra. Kozpontositas siktarcsdn esztergdlt iilékek segitségével
1 kézpontositd pogdcsa, 2 szoritéosavar, 3 harony, 4 beesztergilt kdzpontositd alek
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Hosszi, hengeres munkadarabokat (//d > 3) kétféleképpen foghatunk fel:

— tokmdnyban csficesal kitdmasztva, }
— két cslics kozé, kiilonféle megolddst menesztékkel menesztve.

Munkadarab befogdsa tokmdnyba. A munkadarab egyik végét tokmanyba
fogjuk, a masik kozpontfuratos végét pedig a szegnyeregbe fogotr alls- vagy
forgdesueesal tdmasztjuk ki:

L. Tokmanyba fogas el6tt a munkadarab hosszanak és a kés rafutasi atja-

nak megfelelen allitjuk be a szegnyerget (161. 4bra).
2. A munkadarabot jobb kézbe fogva ¢lobb a nyitott tokmanypofak kozé

161. dbra. A szegnyereg beallitdsa
I munkadarab, 2 szegnyereg, 3 nagyolGkés, £ kemény tokménypofa

toljuk, majd visszahiizzuk, hogy a munkadarab csicsfészke ratamaszkodjon a
szegnyereg tamasztoesicsara.

3. A bal kézbe fogott tokmanykulecsal a tokmanypofikat Svatosan zirjuk,
mikozben jobb keziinkkel a munkadarabot jobbra-balra forgatva kdzpontos
elhelyezkedését segitjiik el5.

4. A szegnyeregcsucsot a munkadarab csucsfészkébdl kihGizzuk, a csiics-
fészket gépzsirral, vagy faggylval megtomjilk, és a csiicsot visszavezetjiik a
cstcsfészekbe.

5. A gép meghajtasaval a munkadarabot megforgatjuk, majd a gépet le-
allitva a tokménypofak erés meghiizasaval 2 munkadarabot véglegesen rog-
zitjitkk, végiil a szegnyeregesticesal igy Allunk be, hogy az a cslcsfészekben
,Hhzésan” iiljon.

6. A szegnyereghiivelyt a beallitott helyzetben a rogzitékar elforditisaval
rogzitiik.

A esiicsok kdzditi helyzetmeghatdrozashoz az egyik cstcsot (allécsticsot)
a fdorsd kipos furatiba, a masik csiicsot — a megmunkéldstsl fligeden 4ll6-
vagy forgbesticsot -— pedig a szegnyereghiively kipos furatdba illesztjiik.

A szegnyereghiivelybe fogott tamasztGesiics alakja, mérste a murkadara-
bon eldkészitett kozpontfurattol és az elvégzendd miiveletek jellegstsl fliiggten
tobbiéle lehet.
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Nagy pontossdgu miiveletek elvégzéséhez dlldesiicsot hasznalunk. Az 4l16-
csucsot esztergalaskor a forgd munkadarab koplatja, ezért ezek szerszamacélbol
vagy gyorsacélbol edzve, ill. keményfémbetéttel késziilnek,

Ha a befogott tengelyt oldalazni kell, akkor 1in. félcsticsos alloesiicsot,
szaneltolassal végzendd kupesztergalashoz pedig gombvégil dlloestcsot alkal-
mazunk.

Kevéshé pontos munkdk esetén a munkadarabot forgocsiicesal tamaszt-
juk meg,

A cslicsok kozdtti megmunkalds pontossaga nagymértékben fiigg a két
cstics egytengelyliségétsl (1. a C.1.3. pontban A tdmasztdcsiics szegnyereghe
szerelesét).

A munkadarab behelyezése két cshies kizé. A menesztGivvel felszerelt
munkadarab bchelyezése elstt a két esiics tdvolsagat a munkadarab hosszatol
kb. 5—5 mm-rel nagyobbra allitjuk.

A munkadarab szegnyereg fel6li végét allGestics haszndlata esetén faggyG-
val vagy zsirral teletomjuk, majd a két csiics kozé emelve az esztergaszivvel fel-
szerelt végének csOesfészkét a fGorsod tdmasztoesticsira helyezzilk, mikdzben
jobb kézzel a szegnyereg kézikerekét forgatva az alléesticsot a munkadarab
jobb oldali végén levs kozpontfuratba vezetjitk (162. abra), és ugy allitjuk be,

Allgestics

162. abra. Befogds két csiics kizé

hogy kézzel fogva ,,hiizésan” ide-oda forgathatd legyen. Mesfeleld bedllitds
utan a szegnyereghiivelyt rogzitiiik. ‘

A munkadarab befogisa utdn a meneszitStarcsa hornyaba helyezett me-
nesztSesapot kell beallitani Gy, hogy 2 menesztSesap az esztergasziv csapos
végét kb. kdzépmagassagban, a forgas irAnydba esd oldaléan tdmadja (163. dbra).

Menesziés esziergasziveel. A két cstics kozé befogott munkadarabok
menesziésére legdltaldnosabban az esziergaszivet (163.—164. dbra) hasznaljuk.

Kisméretlt munkadarabok végére bal kézbe fogva helyezzilk a menesztd-
szivet (1654 4bra), 2 nagyobb munkadarabokra asztalon szereljiik fel {1656 4bra)

Az esztergaszivek killénbdz6 méretekben késziilnek, &s a befogésra ajdn-
ott legkisebb munkadarab-dtmérdvel jelolik. Ennck alapjdn vdlasztjuk ki a
megfeleld esztergaszivet. Megfelelé az esztergasziv, ha a munkadarabra kony-
nyen raffizhetd, 25 a rogzitéesavar kinydldsa szoritds utdn sem haladja meg a
mdsfélszeres csavardtmérst (f = 1,5d).
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Simit esztergaldskor a megmunkalt feliiletre a rigzitdcsavar és a munka-
darab kézé hasitott gydriit tesziink (166. dbra).

Orros esztergasziver (167, abra) esztergin valé menetvagishoz és egyeb
olyan munkdkhoz hasznilunk, ahol mindkét irdnyban igen kis jatékkal kell
forgatni a csticsok k6zé fogott munkadarabot.

163. abra. MenesztGesap bedllitasa
@/ helyeelen, b) helyes

165. dbra. Esztergasziv rogzitése

a) kisméreth munkadarabra, b) nagyobb munkadarabra
1 esziergasity, 7 munkadarah 3 csavarkules, 4 munkaszsztal
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Hasitott huvely
Munkadarab

166. abra. Esciergasziv
rigzitése megmunkalifeliileten

167. dbra. Orros esztergasziv haszndlata

— Ha kis atmérgjii sima csapokat, rovid tengelyeket teljes hosszukon
végig kell munkdlni, akkor a kdzpontozashoz és a menesztéshez haromoldal(
piramis alaki menesztGesiiesor hasznalunk. A csics edzett és kdszorilt élei a
kozpontfurat kiipos feliiletébe benyomaddva menesztik és egyben koézpontozzik
a munkadarabot,

Nagyobb méretlt munkadarab kdzpontozdsira & menesztésére is meg-
feléld nyomatékot ad a 168. dbran lathatd kirdrdcsicsos onbedlls kormos
menesziG.

e o ___{VABR bl 21

MevesziTTogok_——

Kitérdcsues

168. dbra. Kitérécsticsos dnbealld kormos meneszid

Kisméretd csapok, hiivelyek simitdsdhoz a munkadarab homlokfelijleté-
nek megovasara a 169. dbran lathatd gumigyiirlis menesziést célszer(i alkal-
mazni.

Rovid, kis 4tméréjii munkadarabokon (csapokon, csapszegeken), ahol
nincs lehet8ség, vagy nem szabad kdzpontfuratot firni, a munkadarab egyik
vagy mindkét végét homort kiippal, negativ csdcesal kzpontositjuk (170a abra).
A cslicsok Gsszeszoritdsdbol adéds sirlédbers a simitdshoz szitkséges menesz-
téshez elegendd. Nagyobb forgatényomaték hernyolt belsékipos menesztével
vihetd at a munkadarabra (1706 dbra).
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169. zijra. Gumigyiiris menesziés 170. dbra. Menesziések negativ csicesal
I gumi- vagy manyaggytri, 2 forgdcsics a) bels8 kitpos menesztd, b) hornyolt belsd kupos
meneszis
1 T USRS . S ).

A o+ e O

BEPES o va g J

¥

172. dbra. Lépcsds szoritdhiively
a) belsd Mpcsbaeth, &) kils6 Bpesdzeti

Hizott vagy simitott kis, hengeres darabok kézpontos befogdsara és me-
peszt€sere kis esziergdkon szorizdhivelyt (patront) haszndlunk (171. 4bra),
Ridmunkdkhoz az esztergat ridadagoloval &s riidtdmasztsd berendezéssel
(tdmasztocss &s allvany) kell felszerelni, mert ennek hidnydban a szabadon
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forgé rid konnyen kihajlik, és igen slyos balesetet okozhat. Kis atmeérdjii
tarcsak és gyurtik gyors és kozpontos befogasara alkalmas a lépcsés szoritd-
hiively (172. abra). Az ilyen szorithiivelycket a f6orso végére szerelt alaphiively
kipos furataba (furatira) menefes behlizocsavarral régzitjik.

Furatos munkadarabokat (csoveket) killsé feluletitk esztergalasakor a
megmunkalas modjatol fiiggden tobbféle médon kdzpontozunk, ill. menesztiink.

Ha a furatos munkadarab kiilsé feliilete egy felfogdsban készremunkdlhaté
és a felfogdsi bdzisra a késGbbiekben sem tartunk igényt, akkor a felfogas
(kozpontositis és menesztés) a kisebb atmérgji furat esetén pedig rovdtkolt
meneszid-, ill. sima forgégombaval oldhaté meg.

A f6orséba fogott allégomba a sziikséges nagyobb nyomatékok dtvitele
céljabol 60°-os csficsszogli rézsamardval is helyettesithets (173. dbra).

A bels6furatos munkadarabokat a2 megmunkalt végekbe H7/h6 minGség-
gel illesztett kozpontfuratos, rendszerint edzett dugdkkal befogva is esztergal-
hatjuk (174. abra).

N e

Y, o

173. dbra. Rozsamard
(rovatkolt 174. abra. Felfogas k6zpontositd
meneszidgomba) dugbkkal

Szik mérettiiréssel (IT6-—7—8) készitett belss feliiletii, altalaban rovid-
furatos munkadarabok kiilsé kozpontos feliiletét tiskére hizva készitjiik.
Az esztergatiiskéket két cstics kozott, vagy a foorsé furatdba illesztve haszndl-
juk. Mindkét tipus lehet allandé méretii vagy rugozé hiivellyel valtoztathato
meéretil.

A leggyakoribb esztergatiiskék:

— A kapos tiiske szabviny szerint killonbozé méretekben edzve, koszo-
rillve készil. A felfogofelillet onzaré kup, tehat a munkadarabot a
kozpontositason kivill még meneszti is. A tiiske két végén csap van
szabvanyos kozpontfurattal. Menesztéshez a csapok egy helyen le
vannak lapolva. Kipos tiiskére minden olyan munkadarab felfoghato,
amelynek hossza kiscbb mint a furatitmérd 1,5-szerese, és furatdt-
méréje H6, H7, HS8, G6, G7, F6, F7, J6, J7 tiiréssel készult. Haszna-
latbavétel elétt a kapos tiiskét titésre ellenérizni kell.

— Egy oldalrdl hasitott felfogétiiske (175. dbra) kipos szdri befogé-
részével a fGorsé kipos furatiban illeszkedik. A felhasitott tiiske feszi-
tokhpjit a rajta levé csavar hiizza be. Ezaltal a tiiske a megmunkalando
perselybe fesziil.
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Az egy oldairdl felhasitott tiiskére felfoghato furatok IT8 thréssel is késziil-
hetnek. Ennél nagyobb t(irés esetén — mivel a tiiske kGposan nyilik szét —
a megfogds bizonytalan.

— A kétfeldl hasitott hiivelyes felfogatiiske (176. abra) 1T8-nal nagyobb
tiréssel késziilt furatokhoz is alkalmas, mivel a hiively kézel parhuzamosan
tagulva biztos kdzpontositast és megfogast ad.
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176. dbra. Kétoldalrol hasitott
felfogotiiske
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175. abra. Egy oldalrél hasitott
felfogorisske

C.1.6. Eszterga-szerszamtartik felfogasa

Az csztergan hasznalatos szerszdmok koziil az esztcrgakéseket késtartokba,
ill. a keresztszanra erdsitett szerszamtartokba, a fardkat, sillyesztiket, dorzs-
drakat pedig rendszerint a szegnyereghiively kapos furatiba kozvetleniil vagy
megfeleld szerszambefogo kozbeiktatasdval rogzitiok.

C.1.7. A szerszamok elékészitése, befogasa és beallitasa

Az esztergakések befogasakor a késcstics magassagat, a kés kinylOlasat €s
a késnek a munkadarab forgastengelyéhez viszonyitott helyzetét kell beallitani
a kés alakjatol és a miivelet jellegétd! fiigeden. Ezeket a miiveleteket kozel
egyidejiileg a kés rogzitésével egyiitt végezziik el.

A késcsiies magassaganak bedllitgsa, A késen kialakitott és a munka-
darabhoz viszonyitott sz3gek csak a forgastengely magassagaban a megmunkalt
feliiletre merdlegesen allitott esztergakésen egyeznek meg az eldirt szogekkel.
Ezért a kiilsé és a belsd feliiletek megmunkalisakor az esztergakés csicsat
dltaldban a munkadarab forgastengelyének magassagaba (kozpontba) dlitjuk,
ez az alapszabaly azonban a korillményektsl fiigeden valtozik,

A 177. 4brin a munkadarab forgastengelyéhez viszonyitva killonbozd
csicsmagassdgokra 4llitott esztergakés a homlok- és a hatszég valtozdsa
léthaté.

A 177a abrdn a késcsics magassiga a munkadarab Jorgastengelyének
magassagdban van. Ebben az esetben az elméleti és a mitkédé homlok- és hai-
szOgek értékei azonosak.
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Ha a kést a kézépponttdl inagasabbrea dllitjuk
(177b 4bra), akkor a y homlokszdg nagyobb,
az o hatszog pedig kisebb lesz. Ez a bedllitisi
mod cgyrészt javitja a forgacsolasi viszonyokat,
mert a nagyobb homlokszog esetén a levals for-
gacs alakvaltozasa kisebb, masrészt noveli az él-
kopdst, mert a hatszig csokkenése a szerszam-
hétlap és a munkadarab feliilete kdzétti sarlédast
fokozza.

Ha a kés cstcsat a munkadarab forgdasten-
gefye ala allitjuk (177¢ abra, akkor a ¥ homlok-
szog csOkken, az x hdtszig pedig né. Bz rontja a
forgacsolési viszonyokat.

Azesziergakés csiicsmagassaganak bedllitasa
fige még a késszar igénybevételétdl is. Nagy
forgécskereszimetszet levalasztasa esetén a kés-
cstics az A—~RB iv mentén elmozdulva lehajlik
(178. abra).

Kiilsé hengeres felilletek nagyold eszterga-
lasdndl, nagy szildrdsagn kést kereszimetszet ese- [77. dbra. Esztergakés
tén tehdt a forgdcsoldsi viszonyok javitisara a magassagi bedllitdsa
kés csucsat célszerii dltaldban a forgastengelvtdl
a munkadarab dtméréjének 1%-dval (k = 0,01d), de 0,8 mm-nél semmieseire
sem smagasabbra dllitani.

Furatok esziergdidsa esetén is dltalanos késbedllitdsi szabaly, hogy a kés
cshesa a forgastengely magassagaba essen (179a abra).

A forgdstengelynél alacsonyabbra dllitott késesiics mikéds ¢ homlokszoge
nd, de az @ hatszog csokken (179¢ abra). A furat megmunkéldsa sordn hosszan
kinylio kés csticsa, mar kis forgacsoloers hatdsara kénnyen lehajlik. A lehajlo
cstics (itja az anyagba irdnyulé ives palya, ez noveli a furatdtmérét és a keés
beremeg, az €l pedig kicsorbul (1794, e abra).
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178. dbra. Esztergakés Ichajldsa
a} anyaghdl kikajld fv, b) anyagba behajls iv
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179. 4bra. Furatkések magassagi beallitdsa

A forgdstengely folé allitott késclhelyezés esetén (1796 4bra) a homlokszog
csokken, de a megnovekedeti hatszog, tovabba az anyaghol kifclé irdnyuld
cstieselmozduléds folytan kikiiszobolt remegés elénye miatt — fOleg nagyolas-

180. 4bra. Esztergakések magassagi
beallitisa a szegnyeregesics segitségével

kor — célszerii a kés csiicsmagassagat a furat 4tméréjének t %-dval (& = 0,01d)
a forgdstengely folé emelni. .

Egyébként mind kiilss, mind belsé feliiletek simitasakor elényos a forgas-
tengely magasségaba allitott késcsficesal esztergalni.

Mivel esztergan a munkadarab forgastengelyel leghozzaférhetébben a
féorsoba vagy a szegnyeregbe fogott csiics hegye képviseli,
ezért a kés cstcsat legkénnyebben a tamasztocsucsok he-
gyéhez kozelitve dllitjuk be (180. dbra).

Az esztergakés magassagra allitdsat megkonnyiti a
késbeallito bastya (181. abra) vagy mads késbedllité idom-
szer (182. abra).

A késcsiics magassagat lehetsleg kevés alatéttel allitsuk
be. A sok vékony alatét bizonytalan késfelfekvést ad. Azala-
tétek a kést minden esctben a késtartd nyildsdnak széléig ta-
masszak. Az esztergakés rogzitése elétt a szoritocsavarok
al4 is célszerii a késszar védelmére lemezalatétet helyezni
(183, abra).

A késkinyu’?a’s bedllitisa. A késszar merevségének fo-
kozasira az esztergakést mindig a lehet6 legkisebb kinyd-
lassal fogjuk be. Kiilsé hengeres feliiletek esztergalasakor
a kés kinyilasa a késmagassig madsfélszeresénél lehetbleg
ne legyen hosszabb (184. abra). Furat esztergalasakor a kés
kinyalisa a megmunkalt furat hosszanél ne legyen nagyobb

181. abra.
Késbeallité bastya (185, 4bra).
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Idomszer 182. abra. Késbedllité idomszer
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184. dbra. Esztergakés-befogas helyes 185. 4bra. Furatkésbefogis helyes
késkinytldssal keskinyuldssal, x = x,

I munkadarab, 2 esztergakés, 3 négyszigkéstarts,

4 szoritdc_avarral, 5 lemezalatétek késkinyulds max 1,54

186. abra. Esziergakés forgastengelyre merdleges befogasa

A kes szoghelyzetének bedllitasa. KiilsO hengeres feliiletek esztergalasakor
4 kést a munkadarab feliletére lehetdleg merdlegesen kell befogni (186a dbra).
Jobbos kés esetén, ha a kés szardt pl. balra dls szogbe allitjuk, akkor a forga-
csolderd hatasira jobbra elfordulhat. Az iv mentén elforduld szerszim csticsa
az anyagha mélyedve a munkadarab itmérGjét a beallitott méretnél kisebbre
esztergalja (1865 dbra).

Furatesztergalaskor a késszarat a munkadarab forgistengelyével parhuza-
mosra allitjuk (187 4bra). A ferdére allitott késszar ui. a furatban haladva
nyomja az anyagot, ezdltal a kés forgdcsoldéle a nyomastdl fiiggden hatul
bovilé kapos furatot esztergal (1875 4bra).

Az esztergakés befogasdinak sorvendje:

I. A késcsics magassaganak beallitisahoz az idomszert eldkészitjiik és
beillitasi helyére tessziik.

2. A szoritécsavarokat a késszar ¢s az alatétek varhato magassigiatol
fiiggden kicsavarjuk.

3. Az esztergakést a késszar felsé részén elhelyezelt alatétlemezzel egylitt
a késtartoba helyezziik, és a kozépsé szoritdcsavart enyhén meghuzzuk.

4. A lazin rogzitett esztergakés csticsdt hozzimérjiik a tdmasztocsics
hegyéhez vagy a bedllité idomszerhez. Eltérés esetén a kés csicsdt utdndllitjuk
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187. abra. Furatkés forgastengellyel parhuzamos befogasa
a) helyes, ) helytelen

5. A magassagi beallitds utan az aldtéteket beigazitjuk és megfelel irdnyba
beallitjiuk a késkinyuldst, majd a szoritocsavarokat gyengén meghlizzuk.

6. A szoritocsavarokat viltakozé sorrendben meghuzva véglegesen rog-
sitjik a kést.

A szoritéesavarok meghuzasakor mindig olyan testhelyzetben (lehetdleg
oldalt) élljunk, hogy az esetleges menctszakadds, torés vagy a kules lecsszasa
esetén ne a gép felé essiink.

A t6bbélii furatmegmunkalo szerszamok koziil a furdk és a siillyesztok
meéretiiktol fiiggden hengeres vagy kiipos (Morse-, ill. metrikus) befogoszarral
keésziilnek, A szdr kialakitasatol fiiggéen Morse-tiiskére fogott firotokmannyal
fogjuk a szegnyereghiively vagy a cserebetétes késtartd betétiének kipos fura-
taba.

Az €loz6 esetben a szerszam kozpontossigidl a szegnyereghiively kiipos
furatdnak helyzete adja, cserebetétes késtarto esetén azonban az esztergalyosnak
kell beallitania killonos gonddal.

A dorzsarakat méretiiknek megfeleld, an. Uszo dorzsirbefogok segitségé-
vel a szegnyereghiively kiipos furatdba fogjuk.

A menetfarék befogdsdra is kiilonféle kialakitasii menetfirg-befogok van-
nak forgalomban (I. késébb a 350. abrat), amelyeket ugyancsak a szegnyereg-
hitvely kipos furataba fogva haszndlunk.

A menetmetszéket egyedi gydrtds esetén a menetmetszd befogdkeretbe
rogzitve és kézzel tAmasztva (1. késSbb a 343, abrat) hasznaljuk. A menetmetszd
gyakori hasznalata esetén célszerii a szegnyeregorsaba foghaté — nyomatékra
vagy elmozduldsra automatikusan kikapcsold — énnyilé menetmetszs-befogot
hasznalni (1. késébb a 344, dbrat).
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C.1.8. Az esztergalas hiit6-kentfolyadékai

A hiité-kentfolyadéknak harom feladata van: a forgdcs és a szerszam
kozotti strlodast ¢sokkentse, a szerszamot hiitse és a forgacsot eltdvolitsa.
A j6 hiitd-ken&folyadékkal szemben tdmasztott kdveteimények:

— a korrozié megakadalyozdisa,

~— minimalis parolgas,

-~ a folyadék allandésaga kivaldsok nélkil,
— elfogadhato szag,

— bérfertézést ne okozzon.

A hiit-kendfolyadékok négy csoportba sorolhatok.

1. Vizes oldatok, amelyekbe korrdzidgatldkat, tn. inkibitorokat kevernek.
Ilven pl. a 0,8...2%-0s szodaoldat, amelyhez 0,25 %, natrium-nitrit vagy 0,05...
0,07 % nétriumbikromat hasznalhatd korroziogatioként.

Hyen még a BAMETO F. K. tébb alkotobol dllo korrézidgatickat, a bom-
last akadalyozé anyagokat és egyéb adalékokat tartalmazo — olajmentes -—
hiitd-kensfolyadék, amelyet 1: 20 aranyban vizzel elkeverve esztergdldshoz és
farishoz hasznalunk.

Ugyancsak kedvezé hiité-kenchatasi a DITIOL szerves aminokat, feliilet-
aktiv anyagokat tartalmazé olajmentes, korréziégétlo hiité-kenéfolyadék.

A folyadékot a megmunkalas jellegének megfelelden kell higitani. A higitas
meértéke esztergalashoz S...8%-0s, nagy kendhatast igényld forgdcsolasi mun-
kakhoz (menetvagas) 16...20 %-0s oldat.

Ezek a nagy hiité- és kendhatason kivil a hagyomanyos hiitéfolyadékok-
hoz képest finomabb feliiletet adnak, és 37, feletti koncentraciéban korréziét
nem okoznak. Kellemes a szaguk, és a bért nem tdmadjak meg.

2. Az emuizick egymdssal nem elegyeds olyan folyadékok rendszere,
amelyekben az egyik folyadék a maésikban finom cseppekben van eloszolva
(diszpergalva). A cseppeket szappan-emulgedtor hartya veszi korill, amely
akadalyozza az egyesiilést.

Az emulzidkat 2 megadott ardny alapjan viz hozzdadasaval készitjuk el.

Az emulziok j6 kendhatishak; a kereskedelemben az emulziok, olaj-
alkotdjat Alumol és Emolin T6 fGréolaj néven hozzdk forgalomba.

3. A kalonféle adalékokkal kevert olajok rendszerint ként, grafitot, molib-
dén-szulfidot, olajsavat tartalmaznak. Ezek az anyagok a megmunkalt fémek
felilletére tapadva novelik a folyadék kenGhatdsat.

A kereskedelemben GXS-15 jelli vagoolaj és GS 20 jelis szulfofrezol néven
ismeretesck. Féleg menetmegmunkdlashoz és dorzsoléshez alkalmasak,

4. A tiszta kdolajokat dltaliban simitasi miveletekhez kendfolyadékként
haszndaljuk.
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A hits-kenofolyadékok felhasznalasi terlletét az K18, foglalja Ossze,
A hiité-kendfolyadékot egyenletes sugarban kis nyomassal vezetjiitk a munka-
felitletre. Adott esetben célszerii a hiité-kendfolyadékot alulrél vinni a forgd-
¢sold helyre.

C.1.9. Az csztergakés fogasra ilitasa

A kés méretre allitdsat fogasra allitasnak is nevezziik.

A munkadarabhoz a kést sugarirdnyban a keresztszannal tengelyirdnyban
pedig a hossz-szdnnal kozelitjitk. A szanokat menetes orsdk mozgatjik. Az orso
végén, a forgatokar mellé ékelt tarcsan elfordithaté és csavarral rogzithetd
noéniuszos osztast gylird (index) és az allérészen bejelolt 0 jel segitségével a szan
helyzetét nagy pontossdggal meghatirozhatjuk.

A néniuszos gydr{ osztasainak szama a menetes orsd menetemnelkedésétol
fiiggden mindig Ugy van meghatarozva, hogy egy-egy osztasérték konnyen
kezethetd (0,1 mm vagy 0,05 mm) elmozdulasi értéket adjon. 5 mm-es menet-
emelkedéssi orson pl. az 50 osztds( nonivszos gylrli minden osztdsa 5/50 =
= 0,1 mm, a 100 osztidsi noniuszos gyiird esetén pedig 5/100 = 0,05 mm
szanclmozduldst jelent. Hangstlyozzuk, hogy az osztdsériek szanelmozduldst
jelent, ami keresztszdnnal végzett esztergdlis esetén a munkadarab sugdrmeret-
valtozdsanak felel meg. Az elforgathatd és helyzetében rogzitheté néniuszos
gylir(i a fogds méretre allitdsat konnyiti meg. A noniuszos gyfiriit a 0-ra dllitas-
bal kiindulva olvassuk le. A tortrészek leolvasasdara a kapesolodo noniusz-
skdla hasznélatos. Ismeretlen tipus( esztergdn a munka megkezdése elott min-
den esetben gydz6djiink meg a kereszt-, €s a hossz-szdnok néniuszos gylrainek
osztisértékeir6l. A menetes orson a kopds holtjatékot okoz. A holtjaték akkor
jelentkezik, amikor a menetes orso forgatdsa sordan irdnyt valtoztatunk. Kikii-
szobolésére a menetes orsot minden forgatas utan addig forgatijuk, amig Gjbol
megfogja az anyat, €s innen kezdjilk mérni a szan haladasat (188. dbra).

Az esztergakes fogasra allitdsanak sorrendje tehat:

1. A munkadarab befogasa és kozpontositasa utan
a keresztszannal érinté fogdst vesziink, majd ebben a
helyzetben a néniusz 0 jelét az 8llorész 0 jelzéséhez Allit-
juk és rogzitjiik.

2. Valtozatlan késallds mellett a hossz-szinnal kb.
5 mm hosszon érintéssel probafeliiletet esztergalunk.

3. A prébafeliilet atméréjét megmérjik. A pré-
bafeliilet dtmérdje és a megmunkalandd atmérs kii-
16nbségébdi meghatarozzuk a sugirra vonatkozd tény- .
leges rahagyast 188. 4bra. A szén

dy—d kézikerekének

= R,, mozgatdsa holtjaték
2z esetén
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ahol d,, a prébafelilet atmérdje, mm;

d a megmunkilandé dimérs, mm;

R, a sugarirany( rahagyds, mm.

4. A sugéarirdnyl rahagyas ismeretében meghatirozzuk a sziikséges fogd-
sok szamat és mertékét, iil. az azokhoz tartozd menetorsé-clforditias osztas-
szamat.

A fogasok szdmat és méretét miiszaki €s technoldgiai feltélelek alapjin
hatdrozzuk meg. Egy-egy fogds nagysaginak ismeretében a sziikséges menet-
orsé-elforditas osztasszama pedig

ahol R, a bedllitando fogdasmélység vagy egy fogasban végzett esztergdlds esetén
a sugdrirany( rahagyds, mm;
¢ egy osztasra eso szanelmozdulas, mm;
Z a menetorso-elforditds osztdsainak a szdma.

Példa. A probacsztergalas alapjan a mért sugariranyi rahagyas 1,2 mm. A fogdsra
allitashoz sziikséges menetorso-elforditas osztasértéke 0,05 mm noniuszosztas esetén

R 1,2 y
Z = Fabah ¢ A 24 osztas.

A keresztszinorso forgatokarjaval a menetorsdt a noniuszos gyiirfivel egyiitt
az allo 0 jelhez viszonyitva a szamitott osztassal elforditjuk, majd a néniuszos gytir(
rogzitését oldva — csak a gyiirivel — ismét a kiinduld O allasba allunk, ott ismét
rOgzitjiik.

A fogasra allitott késsel kb. 5 mm hosszan ujabb probaesztergilast végziink.

Az esztergalt feliiletet méréssel ellendrizziik, Ha a kapott atmérd az eldirt 1lirésen
beliil van, akkor az esztergalast folytatjuk. Ellenkezs esetben a beallitasi méretet az
ellendrzés alapjan modositjuk.

C.2. Az esztergalas miiveleteinek jellege

Az esztergilds lehet

— nagyol6 esztergdlds, amikor a simitasi méret feletti anyagmennyiséget
(rahagyést) a gép és a szerszam nagy igénybevételével minél gyorsabban
valasztjuk le,

— simito esztergdlas, amikor a rajzon eléirt méret- és alakpontossagot,
valamint feliileti érdességet hozzuk létre a munkadarabon a gép és a
szerszam kisebb igénybevételével.

Nagyol6 esztergalas. Az eszterga kivalaszidsa nagyoldshoz. A nagyolandd
munkadarab mérete és a rajta taldlhaté rahagyas lénycgében meghatarozza az
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cszterga méretét. A gép nagysdaganak Osszhangban kell lennie a munkadarab
nagysagaval, és el kell birnia a forgacsolasbol adodo valamennyi igénybevételt.
Nagyolds szempontjabol legfontosabb az eszterga motorikus teljesitménye,
a hajtémi dltal atviheté nyomaték €s a gép merevsége,

A technologiai adatok ismeretében megallapitott vagy tablazaibol meg-
hatdrozott forgdesoldsi teljesitmény nem haladhatja meg az eszterpa teljesit-
meényet:

Pgép = pr.

A nagyold esztergdlds szerszdmai. Nagyolashoz a munkadarab alakjatol
¢és a miivelet jellegétol fiiggden a nagy forgacsteljesitményt ado egyenes, hajlitott
¢és oldaléli keményfémiapkds, ill. gyorsacél nagyolokéseket hasznaljuk (I. a
B.2.2. pontban). A kések megfeleld merevségét a késtartoba befoghato leg-
nagyobb szarkeresztmetszet valaszstasaval érjiik el (189—190. abra).

190. abra. Nagyolas hajlitott nagyolokéssel
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A nagyold esztergdlds technoldgiai adarai. Nagyolaskor lehetsleg nagy
fogasmélységgel €s nagy eldtolassal, de kis forgacsolosebességgel esztergdlunk.
A fogasmélységet — azzal, hogy a lehetSséghez képest a rahagyast egyetlen
fogassal tavolitjuk el — gyakorlatilag adotinak vehetjiik. Az elGtoldst a munka-
darab szildrdsagatdl €s a kés anyagaidl fiiggden a gyakorlatban jol bevilt els-
tolds ¢és fogasmélység viszonyszammal adjuk meg (F15.). A nagyold esziergdlds-
hoz javasolt technologiai adatokat az F4.—F13. foglalja ossze. Az F14. meg-
gyorsitia a forgdcsolosebesséy dtszdmitdsdt a gépen bedllitandd fordulat-
szamra.

Simito esrtergilas. Az eszterga kivdlaszeasa simitashoz. A simitd eszterga-
last vagy ugyanazon a gépen, vagy szilkség esetén kiilon erre a célra fenntartott,
esetleg fokozott pontossagu esztergin végezzitk, Ha kiilon gép nem all rendel-
kezésre, a kis t{irés{i munkadarabok simitdsa elstt az esztergdt ajanlatos ellen-
drizni.

Simitashoz szitkséges nagyobb fordulatszimhoz pontos, merev és jo
csapigyazasi gép alkalmas.

A simisd esziergdlds szerszdmai. Simitdsra hegyes vagy széles, ill. egyenes
vagy hajlitott simitckéseket haszndlunk.

Az egyenes simito esztergakés (191, abra) kis eldtoldssal foként acél meg-

A w750

101, dbra. Simitds egyenes 192. 4bra. Simitds hajlitoxt
simitokéssel simitdkéssel

munkéldsara atkalmas, A c¢shcs lekerekitésére az F17. tartalmaz adatokat.

A 192, dbrin lathatéd hegyes hajlitott simitd esztergakést vallas (l€pcsds)
tengelyek paldst- és homlokfelillete simitdsdhoz hasznaljuk.

A széles simitd esztergakéssel (193. dbra) nagvobb elétoldssal simabb
feliiletet készithetiink.

836

193. dbra. Sumitas széles késsel

Simitdshoz elénybsek a keményfémlapkival szerelt esztergakések. Alu-
minium, szinesfém &s kiilonféle csapdgyfémekhez a finomesztergalé és finom-
faro geépeken jol bevaltak a kiilén erre a célra alkalmas gyémdntiapkdval szerelt
kések.

A simitokések élszdgei a szabvinyos élszogekkel t6bbé-kevésbé megegyez-
nek, csupdn a kés ékszGgét (L az F3.-at) ajdnlatds a v homlokszdg nivelésével
espkkenteni. A nOvelés javasolt ériéke ligyabb anyagokhoz 1°...2°, kemé-
nyebbekhez 0,5°. . .1°,

Mivel a simité esztersalds sordn viszonylag kis forgacsoléerd 1ép fel,
a hegyes simitokést a kdzépiengelytdl magasabbra llitiuk,

A munkadarab befogdsa simité esztergdldshoz. Nagy pontossagd simitast
mindig pihentetéssel vagy hékezelés altal fesziiltségmentesitett hideg munka-
darabon kezdjiink.

A szétvalasztott nagyolé és simitd esztergalds esetén olykor a munka-
darabok befogdsa is eltérhet. Simitdskor uvi. a kis forgdcsoléerd miatt a munka-
darab befogésdhoz szitkséges szoritoerd is joval kisebb lehet. Ezért j61 alkalmaz-
mazhatdk pl. a szoritéhiivelyek (patronok) stb., amelyek kimélik a munka-
darabot.

A simité esziergdids technoldgiai adatai. Simito esztergalassal az eldirt
alakhiiség, méretpontossag &s feliileti finomsag csak kis forgdcsoléersvel, kis
fogdsmélységgel &s kis elbtoldssal érhetd el

Hegyes oldalazdkéssel — amely vasontvényekhez és sziliciummal Stvozott
aluminiumontvényekhez hasznalhatd — a fogasmélysés 0,5. . . 2mm, az elétolds
0,1...0,5 mm.

Hegyes lekerekiteit simitokés haszndlata esetén ezt a fogdsmélységet
0,5...1 mm-re vilaszthatjuk.

Széles simitokéssel 1. . .2 mm-re nivelhetjiik az elétolast,
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Az cldtolast gy kell megvalasztani, hogy az elsirt feluleti érdességet meg-
valdsitsuk. Ez a kés alakjatol fiigg (F17.). Szivos vagy lapy anyagok simitdasakor
a kisebb, kemény vagy rideg anyagoknil a nagycbb értékek alkalmazanddk.

A széles simitokés hasznalata soran az el6tolist a kés dolgozé egyenes
szakaszatol, b;-161 fiiggden tapasztalati Gsszefiipgés alapjdn hatdrozhatjuk meg
(1. a 193. abrat):

e= — 1 _ — mm/ford.

A forgacsolosebesség ajanlott ériékeit hegyes simitékésekre szintén az
Fi7. tartalmazza,

Széles kések esetén a forgacsoldsebesség gyorsacélkésre » = 2...12 m/min,
keményfémlapkds késre pedig v = 100 m/min.

Simitd csztergdldskor mindenképpen meg kell akadalyozni a feliileti
simasagot rontd élrdrér képz8dését. Bzt a hibat a 70 m/min-ndl nagyobbra
novelt forgacsoldsebességgel keriilhetjiik el.

Az élratét elkeriilésének hatdsos madja még a késféél homlok- és héatlapja-
nak finom lefenése ¢s a jol megvdlasztott és j6 helyre irdnyitott hiitd-kend-
folyadék.

A simit6 esztergdlds miivelete. Lehet elSkészitd vagy befejezd miivelet.
El6készits jellegll simitd esztergalds utdni gazdasigos rahagyds mériékét a
tovabbi megmunkalastol fiiggben 1. a 20.—22. tablizatban.

Ha a simitds befejez6 miivelet, akkor a méretilirést, a feliileri érdességet
¢€s az alakpontossdgot a rajz végleges eldirasdnak megfelelden kell megvalo-
sitani.

Sziikség esetén két lépéshen eldsimitd és simité fogdssal esztergaljuk mé-
retre a munkadarabot.

A simité esztergdlds ellendrzése. A méretpontossagot finom ellendrzdi-
eszkdzokkel, tolomérdvel, mikrométerrel, mérédraval vagy idomszerrel ellen-
Grizziik.

Az alakhiiséget esetenként a gépen, ill. a mérééraallvanyon, csticsok kézott
vagy méréprizmaba fektetve mérdoraval ellenérizziik.

A felilleti érdességet szabvanyos feliletérdességi etalonokkal dsszehason-
litva ellendrizziik. Sorozatgyértasban (pl. villamos motor vagy autoalkatrész)
a miiszeres ellendrzést kell végezni,
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C.3. Az esztergalas miiveletei
C.3.1. Sikesztergalas, oldalazas

Oldalazassal a munkadarabon a forgdstengelyre merdleges sik feliiletet
alakitunk ki.

Kiilsé feliiletek oldalazasara hajlitott, oldalélii és homlokélii esztergakése-
ket haszndlunk (194. dbra).

Nagymeéretl nyers feliilet nagyold oldalazdsara, ha a munkadarab nincs
csticesal megramasziva, hajlitott esztergakés alkalmas (195, abra).

Nagy atmerdjlt homloklapot — a nagy késkiny(las elkeriilésére a meg-
munkalt feliiletre merdGlegesen allitott, rovidre fogott egyenes késsel oldalazunk
(196. dbra).

-

1L
T

a)
194. abra. Oldalazis

a) hajlitott homlokéli késsel, 4) oldalélll késsel

DRSS

Mellekél

196. abra. Rovidre fogott
egvenes nagyolokés

195, 4bra. Hajlitott nagyolo oldalazokés

Felestcesal kitdmasztott tengelyek homlok- és vallfeliileteit oldalélfi esz-
tergakéssel a kdzépponitdl kifelé iranyulo elStoldssal nagyoljuk vagy simitjuk
(197. 4dbra).

Villfeliiletek simité megmunkéldsdra jol haszndlhat6 a simitd hegyes kés
(198. abra), mivel ezzel a hengeres feliilet simitasa utan, késcsere nélkiil a vali-
felitlet simitsdt is elvégezhetjik.

Az esztergakést oldalazdskor mindig a forgdstengely magassdgaba kell
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bedliisani. A forgistengelytdl alacsonyabb késcsticshbe-
allitas esetén oldalazds utan az eltérés kétszeresének
megfelelé atmérsjd csonk marad vissza a stk feliilet
kozponijéban, ami a kés hegyének letirését okozhatja,
A forgdstengelytdl magasabbra allitds esetén vissza-
maradd csonk a kés hatlapjinak tAmaszkodik, ezdltal
a munkadarabot kihajiitani igyekszik.
197. 4bra. Oldalazis Az oldalazisra is a fiiggelék F4.-—F13. technold-
félesticstimasztds meliett giai adatai érvényesek.

Oldalazds egyedi gyfrtds esetén. Nagyméretii homlokfeliileteket hajlitoit
esztergakéssel, kiviilrdl befele irdnyuls elbtoldssal nagyolhatunk a legkedve-
z8bben (L. a 195. dbrdt). Ugyanezen feliilet simitd esztergaldsat a kozéptsl a
kiilsS feliilet felé iranyuld eldtolassal cél-
szerii végezni. A nagy felilet esztergalasa
folytan elkeriifhetetlen élkopds miatt ugya-
nis a kézéptdl induld elstolds homord, a
kizép felé haladd el8tolds pedig dombort
feliiletet okoz. Ha a megmunkdlt homlok-
feliiler valamelyilk kovetkezd miiveler bazis-
Jeliilete, akkor a homori feliilet biztosabb,
a dombord feliiler bizonytalan felfekvést ad.

Ha homlokéli vagy oldalélli eszterga-
késsel nagyolunk oldalazva, az elGtolas
szintén a kozponttdl a keriilet felé irinyul-
jon. EllenkezG esetben a nagy fogdsvétel
miatt a mellékélre hatd forgacsolders a kést
benyomja a munkadarab feliiletébe ésszin-
tén homori felitlet keletkezik (199. abra).

Az egyenes siktdl eltérd dombori feliilet keletkezik rossz késbeallitis vagy
a késszar kis keresztmetszete esetén keriilettdl kdzpont felé haladé elStolassal is
(200. dbra).

198. abra. Vilifeliiletek
megmunkélasa hajlitott jobbos, ill.
balos simitdkéssel

L
B 5 POV B —— ] -
= Eldtolds 4 199. dbra. Homor(
S homiokfelitletet okozd
A kes elnyomd- \“Me!/élr/argég:saiéé( helytelen oldalazis
sy : a) oldalazds, b) homori felilet
sangk irénya az élvonalzé mellett
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200. abra. Dombora homlokfeliiietet okozd helytelen oldalazis
a) oldalazas, b) dombor felilet az &lvonalzs mellett

Hz lagypofis tokmdanyban oldalazunk, akkor a simitds megkezdése eldit
a tokmany lagy pofdit mindig njraesziergdljuk a munkadarab befogasi atmé-
réjére. fgy az oldalazott feliilet kevésbé fog eltérni az elméleti siktol

Ha a munkadarab mindkét oldalit esztergalni kell, rendszerint a meg-
munkalt felilletek parhuzamessagat is megkoveteliitk, A két feliilet parhuza-
mossiga a munkadarab atforditas utani befogdsanak a pontossdgitol fiigg.
Atforditassal parhuzamos felilletet esztergalni csak esztergalt ldgy pofaba
gondosan befogott munkadarabot lehet.

Az atforditas utan befopott munkadarabon a parhuzamos feliilet oldala-
zésat 3...5 mm hosszii probafogassal kezdjitk, majd az esztergalt [eluleten
tobb egymastél tavol esé helyen ellendrzmérest végziink.

Parhuzamos sik felilleteket konnyebben és pontosabban esztergathatunk
egy felfogasban (198. dbra).

Kozpontfurat hidnyiban a munkadarab végét dllobabbal kitdmasztva
célszerdi elébb kdzpontozni, majd a kozpontozas és a félesiics kitdmasztds utdn
oldalazni. Sziikség esetén az oldalazds allobab segitségével is elvégezhets.
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201, abra. Esztergalds hossz-szaniitkdztetéssel
1 bedllitécsavar; 2 csavar az Gtkdz8 rogeitésére az esztergadgyon, 3 0tkozd
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Oldalazas serozatgyartas esetén, Sorozatban végzett nagyolo oldalazashoz
a bedllitas megyegyezik az egyedi gyartasit bedllitassal. A sikesztergalishoz
lerdgzitett hossz-szant azonban minden munkadarab oldalazdsakor az elss
oldalaziskor beallitott helyzctbe kell visszaallitani. Ez a hossz-szannak az agy-
vezetékre szerelt litkoztetésével oldhato meg (201. dbra).

Ha minden munkadarabot egyik oldalarol leoldalaztunk, akkor a mar
ismert beallftdssal ugyancsak iitkézére beallitott hossz-szdnnal a mdsik oldal
nagyoldsaval folytatjuk a munkat.

Mindkét oldal nagyoldsakor kezdetben az egyenes siklisigot ellenérizziik,
késobb csak ellendrzdméréseket végziink.

Simitaskor azonos nyoméerdvel {itkoztessiink, ellenkezd esetben az olda-
lazdsi méretek szorasa a megengedetingél nagyobb lesz.

Tgen pontos munkdk esetén az oldalhelyzetet méréoraval mérjiik.

C.3.2. Kiils6 hengeres feliiletek esztergalasa

A kiils6 hengeres feliiletii munkadarabok lehetnek:

~— sima hengeres feliiletiiek,
~— lépesos feliiletlek, melyek tibb kiilonbdzé atmérdja, de egytengelyi
hengeres feliletb6l allnak.

Rovid munkadarabok hengeres és lépests feliileteinek esztergalasa. A rovid
munkadarabokra jellemz6 a nagy merevség, a hossziisig és az atmérd viszonya
//d = 6. Ezért tokményba fogva esztergaljuk.

Révid hengeres feliileieket egyedi gyartas esetén rendszerint oldalélii késsel
nagyolunk (202. abra).

A hosszesztergdlds megkezdése elétt a munkadarab homlokfeliiletét tisz-
tara oldalazzuk, majd palastfeliiletén, a tokmanypofaktol
kb. 1 mm-re a kés cslicsdval a feliilet esztergaldsi hosszat
jelols karcot készitiink.

Ezutin a hosszesztergalashoz méretes probafogdst
- vesziink, majd a gépi elGtolast bekapesolva a jelzévonalig
nagyoljuk a feliiletet. A nagyolds befejerése utidn a kést a
kovetkezd miivelet kiinduld helyzetébe vissziik vissza, és a
megmunkalt feliilet Atmérdjét tolomérével ellendrizziik.
202, 4bra A munkadarabot 4tforditva régzitjiiif, hogy a mar
Vé!lleszler'géieis megmunkalt felillet kb. 5 mm-rel alljon ki a*tokmdnypo-
oldaléia fakbol. Ezutin oldalélii késsel méretre oldalazzuk a mun-
nagyolokéssel kadarabot, majd az el6z6 beallitasnak megfelelé késallassal
a masik felét is végignagyoljuk.

Ezt kivetben szitkség szerint kést cseréliink, majd njabb probafogassal
kész méretre dllunk és most mar simité el6toldssal a feliletet (1jbol ugyancsak a
tokmdnypofdk kozeléig esztergaljuk.
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A méretellendreés utdn ismét megforditjuk a munkadarabot, majd mero-
ordaval kdzpontositva az el6zé késallissal ezt a feliiletet is méretre simitjuk.

Ha a munkadarabot mindkét végérdl indulva oldaléld késsel esztergaljuk,
akkor a taldlkozasi helyen kb. 0,2...0,3 mm vastag gylrii keletkezik, amit a
kés éle maga elétt tolva az esztergaldsi hosszat illetéen félrevezetheti az eszter-
galyost, kart és balesetet okozhat. Ennek elkeriilésére az emlitett gylirit meg-
Jelenése utdn a gépet dllitsuk le, és a gyiiriit azonnal tavolitsuk el.

A rdvidiépesds, hengeres feliiletek egyeds esztergdlasakor a vallfelileteket
— ha a 1épesok atmérskiilonbségei nem nagyok — a forgastengelyre mersle-
gesen beallitott oldaléll, az 4tméréhoz hasznalt késsel alakitjuk ki.

Ilyen esetben a vallfeliilet elérésekor néhany (3 —5) féorsofordulatig a kést
elotolas nélkiil fogasban hagyjuk, hogy sima vallleliiletet kapjunk.

A vall merdlegességét a szegnyereghiively palastjara helyezett derékszog
éléhez allitott késéllel valositjuk meg.

A lépcsis tengelyeket egy késsel fogdsmegoszidssal (203a 4bra) csztergal-
juk, ha a gép teljesitményét mindegyik fogasban ki tudjuk hasznalni. Ebben az
esetben a homlokfelitettd] inditott hosszelGtolassal tobb fogasban készitjiik el
a munkadarabot. Az esztergalasi hossz és ezzel az esztergalas ideje igen nagy
(L = 34,4+ 2,+1).
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203. abra. 1épcsds munkadarabok esztergaldsanak macdjai

Hosszmegosztds esetén (203b abra) lépesénként munkaljuk készre a felii-
leteket, igy az esztergdldsi hossz lényegesen rovidebb (=1, +1,+20).

Nagyobb (6...8 mm-en feliili) épesdk esetében a hengeres feliletet 45%-os
elhelyezési sz6zil egyenes vagy hajlitott esztergakéssel egy vagy tobb fogdsban
munkdljuk le (204. ibra).

A vallaknal ily médon visszamaradé anyagmennyiséget a 90°-nal valarmi-
vel nagyobb (pl. 95°) szég alatt beallitott oldaléli esztergakéssel, kb. 1 mm-es
simitasi rdhagydssal ugyancsak tobb fogasban nagyoljuk ki. A vallfelitletek
merdlegessége csak keresztivdnyd el8toldssal készithetd el megfeleld pontos-
saggal.
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Simitaskor, de a tovabbi megmunkaldsok sordn is a vall- és a hengeres
feliiletek talalkozésandl keletkezd 1épcsds dtmenet elkeriilésére a 1épesék tové-
ben a rajz eléirdsa szerinti meghatdrozott sugarti és meélységll besziirast készi-
tiink (205. 4bra). A kés alakja a 2055 dbra szerini eldnyosebb, mert az esztergalt
horonybél a hengeres feliiletre vald 4tmenet folyamatos.

- g M~ h

T = 2 V“E:i“;“

a) b
55 =
205. abra. Kilonféle dtmenetek kialakitdsa

204. abra. Magas
{épesls tengelyeken

1épcsBk nagyolasa
45°-08 egyenes
nagyolokéssel

A két oldalrél Iépcsés munkadarabokat rendszerint csak t6bb atforditdssal
(tobb felfogasban) lehet készremunkalni. Iyen esetekben a nagyoldst mindig a
munkadarab vastagabb felén kezdjik.

A hengeres és az oldalfeliiletek simitasa utdn -— ha a rajz egy€b utasitast
nem tartalmaz — reszelével az éleket le kell sarkitani, mert balesetveszélyesek.

Heosszd, merev munkadarabok hengeres és lépesds feliileteinek esztergalasa.
A hosszili, merev hengeres és 1épesds felilletfi munkadarabokata 6 < {/d < 12
merevségi viszonyszdm jellemzi. Csak csiicesal megtimasztva vagy két cstics
kézott munkalhaiok meg.

A hosszi és merev, hengeres vagy véllas munkadarabok megmunkaldsa
az eldkészits fejezetekben részletesen ismertetett daraboldssal, a homlokfeli-
letek oldalazasival és kézpontfrasival kezdddik.

A nagyold és simité megmunkalds szerszdmai €s a technologiai adatok
megegyeznek a rovid hengeres és épests munkadarabok esztergalasanal alkal-
mazott szerszamokkal és technolégiai adatokkal.

K&t cstics kézdtt befogott munkadarab fitkézdkre vald hosszesztergaldsa
esetén a kdzpontfuratok mélységét a vallak mérettiirésétél fiiggden nagy
pontmsaggal titkdztetett kozpontfurattal kell elkésziteni, mivel a vallak (Iépcsék
itk 6z6hoz viszonyitott helyzete ettol fige.

A kozpontfuratok hosszirdnyl egyenlétlen mélysége miatti nehézségek
ellceriithetSk, ha a munkadarabot megfeleld kitérSestieesal tdmasztjuk meg
(206. 4bra). Ebben az esetben ui. a munkadarab végfeliilete a kozpontfurat
mélységétd] fiiggetleniil a kiréréesiics homlok feliiletére tdmaszkodik és igy az
iitkGz0héz viszenyltott helyzere dllundd marad.
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Kiilst sima hengeres feliiletek sorozatgyartashan gazdasdgosan (Obb kés
befogasdra alkalmas késtarté haszndlataval munkalhatok meg.

Kis rahagyas esetén hosszmegosztdssal esztergdlunk. A késeket azonos
melységre dllitjuk, a késck egymdstél mért tavelsdgat pedig a teljes hossznak és
a kések szimdanak a hanyadosa adja (2072 dbra). Hosszmegosztis esetén elébb
kiilon késckkel, vagy a hosszesztergalasra hasznalandé késekkel fogdsmélysépig
he kell szirni, ‘

Nagy rdhagyds esctén a fogdsmegoszidst alkalmazzuk, Hyenkor a fogis-
mélységet 16bh Kpestzetesen elbelyezelt késre osztjuk (2075 dbra).

Lépests munkadarabok sorozatgyartasa miiveletek szétvalasztdsaval vagy
tobbkéses esztergdldssal oldhaté meg.

A miveletek szétvilasztdsa sordn a lépesés tengely megmunkalisanak
milveleteit célszerii gy csoportositani, hogy egy-egy felfogiskor itkézok alkal-
mazasdval az esztergakés ismdétlddd méretredllitdsat ki tudjuk kiiszobdlni.

—
LR LR AL S LR EE L LV R R T AR AL ELAY AR A R
R "-i

207. dbra. Sima tengely esztergélasa tobb késsel
o) hosszmegoszidssal, b) fogdsmegosztissal
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A tokmanyon beliili biks20 megkonnyiti az oldalméréscket (208. abra). Ha tobb
késsel esztergalunk, akkor az elsd és lehet6leg a hatso kestarto helyére is tobb
kés befogasdara alkalmas késtartot kell felszerelni. Ebbe rendszerint coidaléla
késeket fogunk be egymdstdl a Iépcsék hosszanak tavolsagara, mélységre
pedig a lépes6k atmérsjétal fiiggden rogzitjik a késtartoban (2094 dbra).

208. ibra. Utkoztetés esztergatokmanyban 209, abra. LépcsSs tengely esztergaldsa
I tokmanytaresa, 2 tokmany, 3 esavarfej (itkézd), t6bb késsel
4 munkadarab, 5 feltekvs felilet a) hossz-megmunkalassal, b) fogasmegosztdssal

A szan tja hengeres kiindulo anyag esetén a lépesok hosszdnak osszegé-
vel, elékovacsolt vagy elénagyolt kiinduld anyag esetén pedig a leghosszabb
1épesd hosszdval egyezik meg.

Hosszmegosztassal lehet esztergalni, ha a lépesdk hossza epész szdmy
tobbszorsse a legrovidebb 1épesd hosszaval egyenld (2095 dbra).

Ha a lépcsdk hossza nem tobbszorose a legrdvidebb l€pesd hosszanak,
akkor a késeket a lépcsék tavolsaganak és atmérdjének megfeleléen kell be-
fogni. A forgicsolasi ut ez esetben a leghosszabb 1épest hosszaval egyentd.

Tobbkéses esztergaldshoz szitkséges motorteljesitményt €s a gépre vonat-
kozo forgicsoloerdt az Osszegezett forgacskeresztmetszet alapjan szamitjuk ki.
Mivel a kések terhelése is kiilénbozé, a kés éltartamat a legjobban igénybe vett
késre kell megallapitani.
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(.3.3. Leszuras

Az esztergan keskeny kés keresztirdny( eléroldsaval végzett darabolast
lessirasnak nevezzilk (210. dbra).
Mivel a leszirassal eltavolitott anyagmennyiség anyagveszteséget jelent,

) ar : . Leszurt
Leszuros utan vissza-  mynkadaraeb
maradt kup \\

Visszamaradt csap

211. abra. Kiilonboz6 jellegl leszurasok

210. abra. Rovid darab leszirasa

célszerli a leszarast a lehetd legkiscbb anyagveszteséggel, vagyis a legkeske-
nyebb késsel elvégezni. A kés szilardsdga, a keletkezett hé elvezetése szélesebb
késkeresztmetszetet, a forgdcseltdvolitds helyigénye pedig szélesebb leszarasi
hornyot kivan. Az ellentétes igényeket optimalisan kielégitd lesztirokés-széles-
ségeket a munkadarab atmérdjétsl fiiggden a 24. tabldzat tartalmazza.

A lesziirékés a forgastengellyel parhuzamos €ld (211a abra) vagy ferde
¢t lehet (2115 dbra). Parhuzamos €l esetén a lesziras utan a munkadarabon kis
hengeres csonk marad, amit késébb kiilon miivelettel kell eltdvolitani.

Ferde éllel lesziirt munkadarabon nem, vagy csak igen kisméretll csonk
marad, mert a kés elorealls cstcsa azt még leesés elott leesztergalja. A ferde éld
kés a leszart munkadarabot akkor oldalazza tisztiara, ha az élferdesés leg-
alibb 10°. :

A leszlras technologial adatait az F12. foglalja Ossze.

Lesz(ras el6tt a kést a hossz-szan elmozditdsaval a leszirds helyére visz-
szitk, majd a leszrds méretpontossdgdtol filggden mérdvonalzo, tolomérd,
esetleg mélyséemérd, sorozatgyarids esetén {itk6z6 vagy lemezsablon segitségé-
vel a leszarasi méretre allunk (212. dbra).

Kézi eldtolassal a kés élével az anyagot megérintjik, majd a gép leallitasa
utan ellendrizziik, hogy megfelel-e a beallilott lesziirast hossz.

Megfelelé pontossagi beallds utdn ugyancsak kézi clétolassal kezdjiik a
leszairdst, és mindaddig folytatjuk, amig a leszarékés teljes kor mentén el nem
kezd forgdcsolni. Ezutdn gépi elétolasra kapesoljuk a keresztszant.

A leszarést a munkadarab leesése utan a radanyag végén maradd csonk
leesztergalasaig kell folytatni. Kozepes stilyt munkadarabokat és az dgyvezeté-
ket védédeszkaval évjuk a leszirdst kivetd leeses okozta (itddéstol. A leszuras
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24. idbldzat
A leszirdkés szélessége a munkadarab dtméréjének fiiggvényében

Meéretek mm-ben

A munkadarab ; i
atmérdjc, D S-ig 5.8 8...15 | 15,30 | 30...45 | 45...60 | 60...80 | 80...100
A lesziirés szélessége, b| 1 1,5 2 3 ' 4 5 6 8
‘ T

befejezdse clétt elgyengitett nyakrészen lehaild mumkadarabor kézzel raviani
baleserveszélyes.

Nagyobb sily( munkadarabok leszirisakor, ha lesziirds kdzben a nyak-
vészen lehajlé munkadarab kezdi szoritani a lescirokést, az eltolast azonnal

Hatrafel(é forgb tokmdny
il 140 mm

-

{7. L

N

41

i

L el ‘ﬁg_ -

Sabton ¢ leszirbshoz

b+ +
o+
-+ +

Lesz ch‘dkés

lefeié fordi- :L’I

toit élef $

212, dbra. Leszlrdsi hossz bedllitdsa sablonnal

befejezve, a lesziirokést ovatosan ki kell hiizni, a visszamaradé nyakrészt pedig
a gép leallitdsa ulan szét kell fiirészelni. A csticesal kitdmasztott munkadarabok
kettészlirdsa esetén is ugyanez az eljaras.

Kisebb felileti érdesség és pontosabb méret igénye esetén a lesziirast
oldalazasi rihagydssal készitjiik.

) A lesziirokés hiités és forgacseltavolitds szempontjabol igen kedvezstlen
korulmepyck kézétt dolgozik, a kés élkialakitasa miatt kis szilirdsag, és kony-
nyen torik. Ezért a lesziirdst lehetSleg a befogas vagy a megtamasztas kozelé-
ben végezziik.

A hatso késtartoba vagy a homloklappal lefelé forditott és elsé késtartoba
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fogott leszurokes kevésbé érzékeny a fOorsocsapagy- €s a szanvezetékek jaté-
kara. A leforditorr homloklapii leszirckés (1. a 212. dbrdt) hasznalata alart
a fGorsét ellentétes forgasivannyal kell jaratni (cmk lecsavarodds ellen biztosi-
rott tokmdnytarcsa esetén hasznalhars). Lesziiraskor a viszonylag kis kereszt-
metszet(i késfej hoelvezetése kedvezdtlen. Ezért béséges hitd-kendfolyadek
hozzivezetésérdl feltétleniil gondoskodni kell.

A lesziirasi hossz meéretellendrzésére a mérettlirésiol [liggden merdvo-
nalzét, tolomérdt, sorozatgydrtds esetén pedig hatdrmérd lemezidomszert
hasznalunk.

C.3.4. Besziiras &s kiszras

A munkadarab kiilsé vagy belsS fcliiletébe, a palaston kortlfuto, meg-
hatirozott szélességii és mélységii horony eszterzdldsa a beseirds,

Attol filggden, hogy a horony a paldst- vagy a homlokfeliiletre nerdleges-e,
a beszirdst sugar- vagy tengelyirdnya eldtoldssal készitjiik.

Besziiras palastfeliiletbe. A bessiras a leszirashoz hasonlé milvelet. A be-
sziirasi horony mind szélességre, mind mélységre tiirt méretil, sét gyakran a fe-
liileti érdesség is elé van irva. Az utéhbi esetben a besziirast nagyolo €s simito
fogasra bontva esztergaljuk készre. Simitdsra a két oldalfalon kivill a magat-
mérdre is 0,5...1 mm-t rahagyunk.

A beszlirds szerszama gyorsacél- vagy keményfémlapkas szlrdkes, il
beszirdlyukkés. A szardkés szélessége — ha a hornyot egyetlen Sfogasvétel-
lel esztergaljuk ki — megegyezik a horony szélességével. A késfej hossza a ho-
ronymélységtdl 2...3 mm-rel mindig legyen hoss7abb, hogy az utdnkészoriilésre
némi tartalck maradjon.

A besz(iras és egyben a beszurdkes €l¢ﬂf‘k alakja a horony felhasznaldsd-
161 filggden egyenes (213a abra) vagy lekerckitert (213h dbra).

. __.-—m‘;.__.."u—- = e M—————
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213, abra. Kilonféle jellegh bewumsok
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’! 7 Széles hornyokat tobb besziirs fogassal esz-
‘;r’ 2 tergalunk. A beszirokés szélességét ngy valaszt-
welmeme e s e— -~ ik meg, hogy az a fogdszammal osztott horony-
L | ’i szélesség értékétdl az atfedés végett mindig vala-

1 I mivel szélesebb legyen (214, dbra).
'! \’ A kiils6é hornyok helyzetének, szélességének
[ : és mélys¢génck a méretpontossagtdl fiiggs ellen-

r “ :

| ;2 Grzését a 215—216. dbra szemlélteti.

17 ‘

Y T Besziiras homlokfeliiletbe. A homlokfeliilet-
214, abia. Széles beszlivds ben kialakitott horony hossziranya elStolassal
elkészitése vegzett beszurassal késziil. Ehhez a miivelethez ro-

vidre fogott s7lirokést hasznalunk (217. 4bra).

A szlirdkés élszogel a palasthorony-besziirokés élszogeivel megegyeznek, h
csupdn a mellékéleket kell ivesen alikészoritni, hogy u megmunkdlt horony i
feliiletéhez sehol ne érjen hozza (218. dbra).

Kisziiras, ha a homlokfeliiletbe készitett beszlras olyan mély, mint a
munkadarab szélessége, vagyis a belsérész kiesik. A kiszurast foleg vékonyabb
(lemezszer(l) tarcsdk gydrtdsakor haszniljuk (219. dbra).

| i I e _._“.5{

215. dbra. Beszuarasi mélységek ellenSrzése

il = : ‘

i / L._....._._ i i
‘ L;’ - = 219. dbra. Tércsa kiszurasa 220. dbra. Ferde horony beszuirasa

216. abra. Beszurasi vallhosszak cllenérzése

~Gyurd

_~Tarcse N SR (

C.3.5. Sarkok lemunkalasa

A hengeres és sik (vill- és homlok-) feliiletek talalkozasanal keletkezd
éleket baleset megelGzése végett reszeloérintéssel mindig le kell élezni.

A munkadarabok hengeres és a sik felilleteinek talalkozdsanal keletkezd
élek megadott méretli és hajlasszogli leesztergalasat sarokletorésnek nevezzik.

Ferde horomy beszurasa. Villas tengelyek sarkaiban a két feliiletet ferde
legémbolyitett beszurassal valasztjuk el egymastol (220. abra). A ferde be-
szarast ferdére allitott késszannal készitjitk. Mélységét legegyszeriibben lemez-
sablonnal ellenGrizziik.
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A sarokletorést a hajlasszognek meglelels elhelvezésszigli esztergakéssel hossz-
vagy keresztirdny( kézi elotolassal végezhetjiik (221, dbra).

Ha a hengeres és a sik feliiletek talalkozdsanal keletkezd el sugaras
(radinszos) armenetiire munkaljuk le, akkor é/- vagy saroklekerekitésrél be-
beszéliink (222. dbra). A saroklekerekitést a lekerekilési sugdrnak megfeleld
homora &0 késsel készitjiik.

C.3.6. Belso hengeres feliiletek (furatok) megmunkilisa esztergan

A furatokat a munkadarab hosszdhoz (vastagsigahoz) viszonvitott mély-
ségiik alapjan atmend vagy fenék- (zsdk-) furatoknak nevezziik (223., ill, 224,
abra).

221. dbra. Sarokletorés
hossz- vagy keresziclftoldssal

223. dbra, Atmend furat © 224. abra. Zsakiurat

Az esztergdn végezhet6 furatmegmunkalasi eljardsok:
— furas,

— siillyesztés,

— furatesztergalas,

— dorzsolés.

A furatok megmunkélési hosseuk szerint lehetnek:

— rovid furatok (//d < 3), .
- kozepesen hosszi furatok (3 = l/d 10)
— hosszii vagy mély furatok (¢/d > 10). -
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A belsé felliletek készitése esztergdn mindig nagyobb koriiliekintést kivan
mint a kiilséké. mert:
-~ aszerszamok €s a szerszambelogasok merevsége kisebb,
- a szerszamok iranyitasa nehezebb, bizonytalanabb,
- a megmunkalando feliilethez nehéz hozzaférni,
- kedvezétlenebbek a forgacsolisi koriilmények,
- gyakran nem lathald a szerszam éle.

Az esztergan vald furatmegmunkdldskor a fémorgdst a fdorsora fogott
munkadarab végzi.

A mellékmozgasnak két lehetdsége van:

— a szegnyereghbe fogott szerszammal, rendszerint kézi eldtolassal,
~ a késtartoba fogott szerszdmmal, tébbnyire gépi elGtolassal.

Feras csigabiréval esztergn. Rovid és kdzepes hossziisdgi furatokat
es7tergdn leggyakrabban csigafirdval Farunk, A csigaficdval fart feliilet ér-
dessége a nagyolo eszicrgaldssal megmunkait felillet érdességével azonos.

A csigafGrét — ha kisméretd — fGrdtokmadny segitségével kdzvetve, a na-
gyobb méretlicket Morse-kitpos befogovégiikkel kozvetleniil a szegnyereg-

hiivelynek vagy a cserebetéies késtarto
Fomozgés farobefogd betétjének kiipos furatiba
Munkadarab fogjuk be (225. abra).

Csigaford Firaskor a munkadarabot eszter-
" gatokmdnyba fogiuk 4s a megfalelo
kozpontositds utdn rogzitjiik.

Esztergdn végrett fGras eldtt a
munkadarab homlokfeliilctér elGbb tisz-
tara kell oldalazni, majd a fiird pontos
bevezetésére az oldalazott feliiletbe
kdzponifurator (esdesfészker) célszerii
készlieni (1. a C.1.4. pontban a Kdzpon:-
furat készitesér),

A kiildnféle anyagok {firdsihor javasolt mxgafurwcsucsaiakok €8 ~C8lics-
szigek, valamint a csigafGrdkra alkalmazhaté forgaesolasi adatok, hiitdanya-
gok az F20.-ban talalhaiok.

A lagy felkenddésre hajlamos anyagokhoz (lagy aluminium, hore lagyulo
mianyagok, on sth.) célszert nagyobb hdtszdget kialakitani, és kérszdrilt
hornyit csigafirot haszndini. : :

A kemény és kélonhozé toltdanyagh milanyagok (bakaht novatex, uveg
vagy azbeszt) igen erdsen koptatjak a faré é1ét, ezért ezeket kemény-fémfarsval
farjuk.

A fhedst, mint minden més esztcrgamunkai probamcgmlmkalasaal kezd-
Jik. Ha megleleld a furatméret, a firdt a prébafuratba visszavezetjitk, majd

E!otalos:rdnyu mozgas

225, abra. Faras szegnyereghiivelybe
fogott csigafirdval
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a foorso forgdsdnak bekapesoldsa és a hits-ken6folyadék beinditdsa utan a
szegnyeregbe fogott fUro esetén a kérzikerék egyenletes forgatdsaval a flrénak
eldtolast adunk. A cserebetétes szerszdmtartoba fogott furdt a hossz-szan gepi
elStoldsaval mozgatjuk.

22...30 mm atmérdig flrunk relibe. A nagyobb furatokat egy vagy tébb
1épésben felfurassal bévitjiik, végiil — ha kell — dorzsoljiik vagy esztergaldssal
simitjuk. Frds kozben a forgacs eltavolitisa és hiités céljabal a furat hossza-
tol fliggben egyszer vagy tébbszor célszerit a Suirdr a furarbdl kiemeini, A Faré-
kiemelések szdmat az F21. alapjan hatdrozhatjuk meg.

Az egy-egy farokiemelésig farhato hossz az egyre kedvezétlenebb furasi
viszonyok (rosszabb forgdcselvezetés és élhiités) miatt nem lehet egyenlé (F22.).,

Példa. Allapitsuk meg egy 16 mm atmérdjl és 125 mim hossza furat acélanyagha
valo furasahoz sziikséges farokiemelések szamat és az egy-opy furokiemelésig fiirhatéd
furat hosszat.

Az F21. diagrambéi kikeressiik 2 125 mm farandd hossz helyét és az ott emelt
fiiggolegessel metsziik az a4tmérd ferde vonalat. Ezuian a metszéspontot vizszintes
vonallal atvetitjiik a farokiemelések szamait jelzs fliggdleges vonalra. Ez 3-hoz esik
koOzelebb. A furds soran tehat hdromszor kell kiemelni a farot,

Egy-egy furdkiemeléssel furhato furathosszat az F22.-b6l acélanyagra vonatkoz-
tatva 6 : 4 : 2 arany szerint hatirozhatjuk meg.

Ennek megfeleléen a teljes hosszat 6 +4 | 2 = 12 részre osziva az elsd faro-
kiemelésig firhato hossz
L 125
i ﬁéw 176’*63 mm;
a masodik kiemelésig farhaté hossz
L 125
2 R B et = 42 .
& 3 4 2 4 =42 mm;
a harmadik késkiemelésig firhaté hossz pedig
L 125
Iy B 2 = =il 2 =20 mm,

ami 6sszesen Iy -1, ~1; — 63+42+20 = 125 mm.

Atmend furat esetén a munkadarab masik oldalatol szamitva kb. a furé
cslicsmagassaganak megfelel hossztol az elétolast csdkkenteni kell. Ily médon
kertiihetjiik el, hogy a fiiréerd hirtelen csdkkenése miatt a rendszerben felsza-
badult rugalmas alakvaltozds a furét meglokve idé eltt attorje a furat fenék-
faldt, s ennek kévetkeztében a furo kicsorbuljon vagy eltorjon (226. abra).

Zsakfurar fardsakor egyedi gyartas esetén a furat mél ys€get a szegnyereg-
hiivelyben vagy a csigaftron szines ceruzéval jeloljik be. Korszeriibb eszter-
gakon a szegnyereghiivelyen hosszméretbeosztis van.

Cserebetétes késtartoba fogott furd esetén a hossz-szan noniuszdnak se-
gitségével pontos furatmélység flirhats.
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Kritikus~"
felulet

CoN

T A furasi hossz jele
226. abra. A farés befejezd szakasza

Amig a furd a Sfuratban van, az esztergdt nem szabad ledilitani, mert az a

fiird beragaddsat, 1drését okozhatja. - '

Sorozatgydrtds esetén a furdst a szerszdmtartoba fogott csigafaroval ve-

gezzitk. A furat mélységét pedig iitkoztetéssel hatdrozzuk meg (227. abra).

i A furét béséges hiits- és kendfo-
lyadékkal kell hiiteni (F18.). A hits-
keno6tolyadék aramldsat és a csigaftrd hor-
nyat ugy kell bedllitani, hogy a horony a

N N \\\N folyadékot a furatba bevgzesse’(izzg. dbra),
WEF*A Y és ezenkiviil a forgacsot is eltavolitsa. '
>\ A fiirds sordn fellépé hibdk. Bar a csi-
Gt A gafiirok h8—h9 tiirésmezében késziilnek,

227. abra. Csigafuré befogésa - mégis a névleges atmérdjuknél mindig va-

késtartoba lamivel nagyobb furatot furnak. A furatbé-
viilés f6bb okai:

— A faré éleinek hossza kiilonbozé. Ezért a kiegyensulyozatlan forga-
csolderd a farédt a rovidebb €l iranydba igyekszik eltolni, ezdltal meg-
né a furat dtmérdje. Ilyen esetben a fharét Gjra kell élezni.

- Az esztergafborsé-csapagy hibaja a faro palastjat koptatja, a furatot
pedig boviti.

: L/
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228. dbra. A hiGtS-kendfolyadék aramlas
irdnyanak beallitdsa

229, abra. A csigaftiré
elétolasirdnya a munkadarab
forgastengelyétdl eltér (kipos
furatot készit)
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- Nagy tengelyirany( erdvel vald fMrdskor a furo kihajlasa, a furat fala-
nak tdmaszkodva dllandoan forgacsolja. baviti a furatot, s6t a furs el is
tirhet.

Furatbovillésre csigafird hasznalatakor mindig szamithatunk,

A furat leggyakoribb alakhibdja: a csigalGrd tengelyvonala és az elStolas
irAnya egyezik, de a munkadarab forgasivanyatol eltér (229, abra). Ez a hely-
zet akkor kovetkezik be, ha valami {pl. szennyezédés) a szegnyereg &s az agy-
vezetek kézeé keril. A Fird €lének kicsorbulasdt, esetleg a fifrd orésér okozd
hibak ;

— Ha a csigafurd csticsszoge a flrandd anyaghoz képest tal hegyes
(vagyis a 2¢p szog kicsi), akkor a furat fala érdessé valik, a faré éle el-
tompul €s a £rd hegye letorik. A nagyobb csiicsszig noveli az elétolds-
irdnyd erdt, és a furatbol vald kilépésnsél az élek kicsorbuldsat okozza .

-— Kis hdtszdg esetén fokozodik a sirlodas és az ebbdl szdrmazo hé, tol
nagy hdtszor pedig az élek gyors kicsorbuldsara vezet.

— A forgacseltavolito hornyok elidmodését esetenként az okozza, hogy
a firé forgdcseltivolitd hornydt teljes hosseban takarja a fart furat.
Ez gyakori farokiemeléssel elkerilhetd.

— A {aré tilterhelése (fGként kis dtmérd esctén) szintén a faré torését
okozza. Itt jegyezziik meg, hogy a Firét az dnzdré Morse khpfeliilet
menesztl, A kiipfelillet végén lelapolt szakasz csupédn a fiird eltdvoliti-
sara {(kittésére) vala,

Ha-a furat méretét, alakjat, felileti simasdgdt nugyobb pontossagtra ki-
vanjuk késziteni, akkor a fardst még tovabbi megmunkalasnak kell kivetnie.
Ez esetben a csigafiiréval firt 4tmérdt a kovetkez8 miiveletekhez clegendé ra-
hagydssal kell késziteni. A sziikséges rahagyasok mériékét a 20—232. tablazatok
tartalmazzak. :

Furathdvités (felfiiras) csigafiiréval. A csigalir6 keresztélének kedvezdilen
forgacsoldsi tulajdonsdga kivetkeztében megndvekedett elGtolasiranyn erd
miatt az eszterga méretétsl fliggden 25...30 mm dtmérdkndl nagyobb furato-
kat legalabb két 1épésben, egy telibeftrassal és egy felffirdssal farjuk készre
 (230. dbra), A telibe fart lynk atméréje mindig le-

gyen nagyobb mint a furathOvité csigafiird kereszt-

Z %/ élének hossza.
5 " Felfurni csak forgdesoldssal eimunidly felileter
ol

Qj o Y AR szabad, mert azelékovécsolt vagy el6ontost Iyukakba
ﬁ, T rendszerint beletdrik 4 fard.

)
/ / . A furatok ellenbrzésére rendszerint toldmérst

230, 4bra. Felitiras hasznalunk, amellyel a furat dimérdjét és hosszat
esigafirdval mérjitk (231, abra).

136

231, 4bra. Furatellendrzés toldbmérdvel

Siiliyesztés esztergin. A furatok bdvidse sﬂllyes:’zt(")vﬂel'ga,zdaségf)sabp,
a furat alakpontossiga jobb, a felitlete simabb, mert a gsxgaf uré két forgacsolo-
élével szemben a siillyeszién 3—4 forgiesoléél dolgozik. )
Furatbévité sillyesziés. Az eldirt vagy ontott furatok felfrdsara 30 mm
4tmérdig kiipos szarn csigasiillyesztd alkalmas.
d{megﬁéluﬁiyebb mérethez rendszerint hiromnél t0bb €l :f»i{x!lyesziét hasz-
nalunk, pontosabb munkahoz az eléfart furatba csappal vczfm:lk.k’:e. .
A csigasiillyeszts elé firt furatok a sillyeszto bekezddkipijanak kis 4t-
méréjénél nem lehetnek kisebbek. ) ‘ o
Gyorsacélsiillyeszt8k technoldgiai adatait ae F23—F 25. foglalja Ossze. )
A-si.illyesztést Gvatos kézi elbtolissal kezdjitk, amig a s.zerszém b’eigezdo-
kiipja a munkadarabba be nem hatol. Ezutan a tdbldzatban javasolt gepl vagy
kézi el6toldssal folytathatjuk a siillyesztést. o '
Mérettariasos furatsiillyesziés esetén a siillyesztési rahagyas, a ‘fmgacs_ol?w
sebesség és az eldtolds kisebb a [uratbévitd siillyesztés technologial adataindl,

Furatesziergalassal harmas feladatot lathatunk el:

—— az 6ntott, kovacsolt, eléfurt, szabdlytalan vagy nemkozpontos fura-
tokat bévithetjik, o

— a mar megmunkalt furat méret-, alak- és helyzetpontossfgat javithat-
k.,

—-_Jltlﬁiénbézii alaki bels felitletet alakithatunk ki.

Nagyold furatesziergdldshoz a furat méretetol és alakjatol Tiigeden Iyuk-
kést vagy betétkéses frorudat hasznalunk (232. dbra).

Kis atmérsjit furatok esztergdldsara a meg elférd leggagyobb kerc§zt~
metszetii lyukkést hasznaljuk, és azt a lehetd legrovidebb késkinytldssal fogjuk
be. Késkinyilas szempontjabdl a hengeres szdrt Iyukkés a legalka?masabbﬁ,
mert az tetszblegesen rovidrefogva is a késszdr hosszabb feliiletén mgzithctf)
(233. 4bra). A lyukkés szarmenetét, alakjit és hosszdt a furat hossza, a sziiksé-
ges merevséy és a forgacseltdvolitds lehetdsége szabja meg.
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232, abra. Furatesztergdlas

a) dimend furat csztergalasa furatkéssel, b) fenékfurat esrtergdlisa furatkeéssel, ¢} atmend furat esziergd-
ldsa furoriiddal, d) fenékfurat esztergalasa furoriddal

£ . 2 » 8 S
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Prizmds aidtet
233, dbra, Kor keresztmetszetil furatkés

Nagyobb atmér(ji és hosszabb furatok esztergdlasara a betétkéses fure-
rudak alkalmasak. A betétkéses furorad 4tméréjének megvalasztisat a forgacs-
eltavolitds befolydkolja. A jol megvalasztott fardrad hajlitdsi igénybevétele
csekeély, €s ezért csak elhanyagolhatéan kis mértékben torzul.

A furéradba ferdén befogott betétkésnek kedvezdk az élsziigel, és a fenék-
lyukak sarkai is megmunkalhatok vele (234. dbra):

234. abra. Farérudak késeinek rogzitése nagyolashoz

158

Az egymassal szemben forgacsolo késélek a lurat
alakjat és a forgacsolést is kedvezden befolyasoljak
{(235. Abra).

A furdorudat esetenként a keresztszénra, a kés-
tartoba vagy a késszan helyére fogjuk. Ez esetben a
keresztszant és esetenként a késszén helyzetet meg-
felelden rogziteni kell.

Az eszterga fGorsdjaban persellyel vezetett fii-
rérudas megoldast a 2364 abra, a furéridoak allo-
235, dbra, Faroradba babbal vald kitimasztdsat pedig a 2360 abra szem-
fogott kéeell kes SEteEL

A furéridba fogott kést (késeket) a szorito-
csavar kismérték i fellazitdsa utdn a kés szardra mért apré utogetessel idomszer-
hez allitjuk be (237. abra).

Nagyolé furatesztergalaskor a kilso eszlergilas technoldgiai adatait az

236. abra. Furdrad befogdsa ¢s vezetése
a) befogas keésszanba, vezetés fGorsdba helyezett persellyel, b) befogas késszanba, vezeiés

allébabba
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237. 4bra. Farorad késeinek ellendrzése idomseerrel




F4.—F13. tartalmazza. A véltozé kedvezdtlen koriilményeket a furatatmerg-
01 fliggd szorzoval vessziik figyelembe (F11.).

A simitd flratesztergdlassal szemben alakhiiség és mérethiisée tekinteté-

ben nagyobb kovetelményeket tamasztunk. Ennek eléfeliételei:

— kelléen merev eszterga,

— kopés és jaték nélkili dgv- és szdnvezetékek,

— az 4gy-, ill. a szdnvereték lehetdleg 2 fokozott pontossagi eldirdsoknak
feleljen meg, ha ilyen gép nem 4ll rendelkezésre, ellenérizzitk a hossz-
mozgast ¢s az eszterga szintezését vizmértékkel,

-~ {ités- és rezgésmentes fGorsé-csapigyarzas,

— a munkadarab merev befogisa,

- szabédlyosan élezeti és mereven befogott szerszamok,

- pagy atmérdjli és nem ol mély furatok esztergaldsa konnyebl,

— az esztergilyos szakmailag jol képzett legyen.

A furatok simito esztergalasa 4ltal elérhetd gazdasigos méretpontossdg
altalaban IT8—IT9 kedvezs kortilmények kozitt IT7. Az elérhetd feliileti ér-
desség R, = 6,3...1,6 pm.

Az érdesség az eldz6 tényezékon kiviil a kés alakjatol, esticssugaratol, az
el6tolas nagysdgdtsl, a hiits-kendfolyadéktdl, a szerszim és a munkadarab
anyagatol fligg,

A kés elStoldsat és a csticssugar értékét mindig az elSirt érdesség fiigs-
vényében kell megvdlasztani (F17.).

A furatmegmunkaldsok koziil a furatesztergalassal és czen beliil a4 finom-
fhrdssal ¢érhetd €] a legmegfelelSbb alak- és helyzetpontossig, ezért simitoit
furat készitésekor szabad vélasztis esetén a furatesztergdlast kell elényben ré-
szesiteni pl. a siillyesztéssel szemben.

A simité furatesztergalast a firé alakjatol é méretéedl fiiggden Iyukkéssel
vagy a firéradba befogott betétkéssel készitjiik.

Mereven befogott széles késsel és nagy clbtoldssal killondsen nagy stmé-
r6jli és hosszii furatokat esztergalunk. Ebben az esetben ui. hegyes késsel és
a kis elgtoldssal végzett furatesztergalds eseién a kés nagymeéritkben kopik, és
igy a furat kipos lesz.

A széles késsel vépzett simiid furatesztergilds forgacsolosebessége igen
kiesi (2...10 m/min), az elStoldsa viszont a kés szélességétd! fiiggden igen nagy
— a késnyom atlapoldsa esetén — §...12 mm/ford.

A hegyes késsel vépzett simit6 furateszterglds technolégiai adatai a kiilsé
simitd esztergalds adatai szerint valaszthaték, de a kedvezdtlenebb kériilmé-
nyek miatt a tablazati adatokat médositani kell (F11.).

A fOrérid dragdbb, és a kés bedllitdsa is tovabb tart, de jelentés elényei
miatt hasznalata mégis esetenként gazdasdgos. Simitdsra csak finombeallitdsra
alkalmas betétkésrogzités célszer(i (238. dbra). A betétkéseket mikrométer vagy
mérdora segitségével lehet méretre dllitani (239. abra).
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239. dbra. Farorid késeinek

238. dbra. FirorGd késeinek rogzitése o
ellendrzése mérdoraval

finombeallitdssal

Lépcsds furatok esztergdldsa. Mélylépes6s furatok megmunkalasat a hoz-
zaférhetGség &s a forgacseltavolitds megkonnyitésére a nagyobb atmérdk na-
gyol6 megmunkalasaval kezdjiik.

Kis és kozepes hossziisdgh 1épesés furatnak el6bb a kisebb dtmérgjet
munkaljuk meg. Ezt koveti a nagyobb atmérdjl szakasz (1€pcsd) esztergaldsa,
amit a lépcsd méretétdl fiiggben siillyesztéssel, felfGrassal vagy furatesztergé-
lassal nagyolunk és furatcsztergaldssal simitunk készre.
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240. dbra. Kisméretl furatlépesdk esztergdlasinak sorrendje

Kisméretii belsé vall esztergalasakor a fenéklyukkést Ogy allitsuk be,
hogy fééle a furat tengelyére feltétlentil merdleges legyen. A merélegesre alli-
t4s legegyszerfibb modja, ha a késtartoba fogott szerszam fo€lét a késtarto elfor-
ditasdaval az ebben a felfogisban oldalazott munkadarab homlokfelﬁle_tének
irAnyaban 4llitjuk (240a dbra), ott rogzitjiik és egyultal a hossz-szdn némuszé}
0-ra allitjuk. Ezutdn a kereszl- és a hossz-szan kézi elStoldsaval a furat t_)elso
felilete mentén a késsel megkozelitjitk az esztergalando vallat, majd a nénlu_sz-
skalat figyelve a vallat elébb nagyoljuk, majd készméretre esztergaljuk
(2408, ¢, d abra). )

Nagyobb vallas furatnak minden feliiletét atmend lynkkéssel eldbb nagyolo,
majd simité miivelettel munkaljuk készre. A fenéklyukkést a furatten’gellyg’l
parhuzamos szarclhelyezéssel fogjuk a késtartoba, majd a hosszelotolasi belso
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242. abra. Nagyméret{i bels6 1épcsk esztergalasa

megmunkalds utan kereszteldtolassal a vallfeliiletet is nagyoljuk és simitjuk (241.
abra).

Igen nagy lépesdket a kés hosszirdnyu eldtoldsaval tobb fogasban kb.
0,5...1 mm rdhagydssal nagyolunk (242. abra). A nagyolds befejezésc utdn a
mar részletezetteljarassal a belss paldst- és véllfeliiletet végigsimitjuk.

Belsé hornyokatr a megfelel profilra koszorilt besziro lyukkéssel eszter-
galunk (243. ibra). Bels6 horony esztergaldsakor a kést nem latjuk. Ezért igen k&-
riiltekintben kell végezni minden beallitdst és mérést.

A horony mélységét az érint§ fogdstol mért ¢s a noniuszon beallitott
keresziszan-elmozdulassal esztergaljuk méretre. Sorozatgyartas esetén iitkézot
hasznalunk.

A furatbesziird esztergéldsra is érvényesek az F4.—F13. adatai a furat-
esztergalas kedvezdtlen koriilményeire valé tekintettel az F'll.-ben talalhato
tényezével beszorozva.

o A furatesztergdlis ellendriése. A fu-
ratok atmérdjét tolomérdvel, lyukmik-
rométerrel vagy dugoés idomszerrel,
a4 hosszméreteket pedig tolomérével,
mélységmérdvel vagy lemezidomszerrel
ellendrizziik. Az alak- és helyzetpon-
tossagot mérédras furatmérbvel mérjiik.
Az esztergalt simitott felillet érdességének ellenbrzésére megfelelnek az érdes-
ségi etalonok.

243. 4bra. Bels6 hornyok kialakitasa
beszardkéssel

162

Furat dorzsolése esztergan. A csigafiroval, suliyesztovel vagy esztergalds-
sal elGkészitett furatok méretpontossaga és feliileti simasdga dorzsoléssel fokoz-
hato. A furatok dérzsdlését rendszerint befejez miiveletként készremunkalasra
hasznaljuk.

A furat dorzsolése egy vagy tobb 1épésben végezhetd. Az egy lépésben
véprett dorzsoléssel elérheté méretpontossig IT9—IT10, a feliileti érdesség
R, = 1,25...2,5 um. A két lépéses dorzsoléssel IT7—IT8 méretpontossag és
R, = 0,63...1,25 um feliileti érdesség érhetd el.

A forgicsolast a dorzsar bevezetékiipja, a simitdst és a méretremunkélast
a kupot kovetd hengeres (kalibrald) szakasza végzi. Altalanos szabaly, hogy

25. tdbldzas
Dorzsirak forgacsolokipja

Szives anyagokhoz
szabvanyositott alak

Rideg anyagokhoz
szgbvanyositott alak
Kevésszer lehet
utanélezni

Egyszeri megoldés, de
az éles sarok elatoldsi
nyomokatl hagy a felile-

ten esa saroknal hama
elkopik

Az R=05 mm lekerekitds
sel az elobbi hibait
kikiiszobdljik

Bonyolult élezés, de a for-
gacs felaprozasa migtt

igen finom feliifetet
dorzsol

Homlokdérzsér,
nines vdgdkupja




szivos anyaghoz révid, rideg anyaghoz pedig hossz(i forgacsolokup kell. A for-
gacsol6kup szogét a dorzsdlendd anyagtol fiiggden a 25, tablazat tarfalmazza.

A dbrzsolésnél mindig a furatnak kell a dorzsarat vezetnie, czért a dorzsdr
befogasara gépen (iszé befogot hasznalunk (244. abra). Gépi dorzsdr hidnyiban
sziikségbdl az esziergamunkdkhoz kézi dorzsarat is haszndlhatunk. Ilyenkor
a munkat fokozott figyelemmel kisérjiik, és — a foorsot kikapcsolva és lefé-
kezve — kézzel forgatjuk a dorzsarat (245, dbra).

A dérzsélt furat mérete a dorzsar pontossagatol, a szerszdm é€s a munka-
darab anyagitél, a rahagyds mértékétsl és a hiit-kenéfolyadéktol fiigg.
A dbrzsar atmérgjét és tiirését a készitends furat tiirése alapjan kell megvalasz-
tani. Dorzsélés kozben a furatdtmérd a megmunkalt anyagtdl és a hasznalt
hiitékensfolyadéktél fiiggben bévil. A munkadarab homlokfeliiletét dorzsolés
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244, abra. Dorezsolés uszo dorzsarbelogassal
I gépi dorzsar, 2 aszd dorzsdrbefogd, 3 szegnyereg, 4 hitGfolyadék
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245. dbra. Dorzsolés kézi dorzsirral esziergin
I munkadarab, 2 dorzsdr, 3 hajtdvas, 4 szegnyereg

164

clott oldalazni kell, hogy a dorzsar a forgacsolas elejétsl kezdve valamennyi
¢ével egyenletesen dolgozzon. A bevezetés megkonnyitésére a furatot csuessiily-
lyesztGvel vagy esztergakéssel 45°-ra be kell torni, kiilondsen szivos anyagokon.

A dorzsdléssel eiérhetd felilleti érdesség a dorzsGlési rahagyastol, a forga-
csoloélek simasagatdl, a hiité-kendfolyadéktol, az eldtolastol és a forgesolo-
sehességtdl, valamint a munkadarab anyagétél fiigg. |

A til nagy és a til kis rdhagyds egyarint kiros a feliilet mingségére. Tl
nagy rahagyds csetén keletkezd forgacs nem fér el a foghézagban, a furat és a
fogak kézé szorulva rontja a feliilet simasadgat, a feliilet durva lesz, a dorzsar
¢lei pedig kitoredeznek.

Ha nagyon kicsi a rahagyds, akkor a dorzsar mar nem tudja folyamatosan
lemunkalni a rendkiviil vékony réteget, hanem az élek csak nyomjak a furat
feliiletét, és csak helyenként hatolnak az anyagba.

A dorzsdléshez elémunkalt furatok javasolt atmérdit az F26. tartalmazza.

A:feliileti simaszig:fokozéséra a dorzsar éleit finom olajkével vagy gyémant-
fenével meg kell fenni. A javasolt hiité-kenéfolyadékot az F18. tartalmazza.

A dorzsdrak forgicsoldsi adatai az F27.—F29.-ben talalhaték.

A dbrzsarat visszafelé forgaini sem dorzsolés, sem kiblizds kozben nem
crabad, mert a forgdcs a dorzsar €l hatfelilete és a furatfelilet koz€& szorulva
a mar simdra munkalt feliiletet felsértheti (246. abra).

Készredorzsoléshez a viszonylag gyors élkopasbdl adodd méretvaltozas
miatt célszer(i gllithatdé méretii dorzsa-
rakat hasznalni. Az allithaté dorzsarak i o
kézi, gépi hasznalatra 4tmend és fenék- 17 9
furatok részére alkalmas viltozatban
késziilnek.

A keményfémdorzsarak hasznala-
tat nagy éltartéssaguk teszi gazdasigos-
sa. Célszer(i szers7am az egyélii ke-
ményfémbetéres dérzsdr, mely egyetlen
utanallithato és cserélhets forgacsol6-
éllel dolgozik. Elsésorban éntdttvas dirzsolésére alkalmas, de acélok is igen
jol megmunkalhatok vele.

A dérzsar fejrészén az allithaté és cserélhetd éllel szemben és az €1 mo-
gétt 40°-ra egy-egy beforrasztott keményfémtusko van. Ezek a helyzetbiztosi-
tason kiviil vasalast is végeznek., Az egyélii keményfémdorzsarral dorzsolt
furatok 1T6—1T7 méretpontossagot és R, = 0,025...0,8 um feliileti érdességet
is elérhetik. Ez a dorzsarfajta igen termelékeny, haszndlata és karbantartasa
nem igényel kiilondsebb berendezést. Lehetbleg Gszd szerszambefogoba fogva
haszndljuk.

Hornyokkal (pl. ékhoronnyal) megszakitott felilletdi furatokat csavart-
hornyii dorzsarakkal lehet csak ddrzsdini. A horony emelkedési irdnya mindig
ellentétes legyen a tokmanyba fogott munkadarab forgasiranydval.

246, Abra. A dorzsar helytelen irinyu
forgatisa esetén beszorult forgics
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Kiilonféle anyagok dérzsolése. Acél (R, = 450...700 N/mm?) megmun-
kalasdhoz dtmend furat esetén csavarthornyll, zsdkfurat esetén egyeneshornyil
kiilonleges dorzsarat haszndlunk. A 700...900 N/mm? szakitészildrdsagn
anyagokat Gn. bekezdd forgdcsoldélii szerszammal dorzsoljiik.

Nagy szildrdsagi anyagok dérzsolésekor arra kell iigyelni, hogy a dor-
zsolési rdhagyds a megengedett hataron beliil a legkisebb legyen, ellenkezd
esetben a dorzsar tapad és eltorik.

Ontottvashoz eldnyds a 45°-0s bekezdsél. Igen jé eredmény érhets el a
keményfémbetétes dorzsarakkal (pl. egyélli keményfémlapkds dorzsdr).

Konnyli- €s szinesfémek dorzsoléséhez ferdefogazaty, a forgicsoldssal
ellentétes csavarthorny dorzsirakat hasznalunk. Tiszta furat azonban csak
akkor érhetd el, ha a dorzsolési rdhagyds elég nagy. Kevés rahagyis esctén
a dorzsar tapad, nyom, és végiil rossz felilletet ad.

A hdre keményed milianyagokhoz kis forgacsoldsebesség és nagy eldtolds
adja a legjobb eredményt.

Hdére lagyulé mbGanyagokhoz igen éles dorzsarat, tiszta bekezddélt, kes-
keny élszalagot és nagy homlokszidget kell vdlasztani, a hengeres forgacsolo-
részt pedig erésen csGkkentsiik. Hiitéfolyadékként bdséges emulzidt vagy tiszta
vizet haszndljunk.

C.3.7. Kupesztergalas

A gépiparban a kupfelilletek méretei t6bbféle médon adhaték meg. Az
esztergalyosnak azonban ezekbdl minden esetben meg kell tudni hatirozni a
kiipesztergalashoz szijkséges adatokat:

— a kiap alaplapjanak D és feddSlapjanak d dtméréjét,

— a két kipfeliilet egymastdl mért { tavolsdgat, vagyis a kiip hosszat,

— a klipa hajlasszogét. ’

A kiip adatainak kiszamitisa, ha a kdp o D nagy dimérdvel, a d kis dimérivel

és akip [ hosszdaval van megadva.
A 247, abrin lathaté kiipon az esztergdlashoz sziikséges adatokbol csak
a kup hajlasszogének eértéke hianyzik. Ezt az
80 alapadatokbol a geometridbol ismert tangens
szogfiiggvénnyel hatdrozzuk meg. Ha ui. a kis
!‘ . atmér6bol a tengellyel parhuzamos egyenest
j— hazunk, olyan derékszogii hiromszoget ka-
{ punk, amelyiknek két befogdja ismert, és a
| tengellyel parhuzamos sz4rG szoge éppen a
247, #bra. Conkakiip kiip meghatirozandé hajlasszgével egyenld.
hajlésszégének kiszémitdsa Két befogd ismeretében a derékszogl
héromszog barmelyik befogéval szembeni s25-
gét a kiszamitott tangens értékeének alapjin szogfiiggvénytablazatbol hatdroz-

zuk meg.

4i60
40

i
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Szigfiiggvénytdbldzator tobb zsebkényv és tdbldazalgyibjtemény is tartlecnaz;

iy pi. a kipszagekkel kapesolatos szdmitdsokhoz alkalmas Rébel: ('}elglpau

technologusok zsebkonyve c. kinyv A ) fejezeténel szbgfiiggvénytablizata.

Barmely derékszogii hiromszoghen a befogokkal szembeni szogek tan-
pensét megkapjuk, ha a szoggel szembeni befogdt osztjuk a szog melletti be-
fogdval.

Ezjelen esetben az & szogre vonatkoztatva:

aza szogeel szemben fekvd befogd D[2—dj2 D--d

azx szog mellett fekvs befogs ! T2

too = i
¢s ebbdl az o hajlasszog a kiszamitott tg o értékének ismeretében a tangens-
tablazatbol keresendé vissza.

Példa: Szamitsuk ki a 247. abran megadott kip esztergalasihoz sziikséges
heallasi szbget (hajlasszoget). A hajlisszog tangense az dbra adataibol:
D—-d 60—40 20 i
2 T 2w 1§
Tablazatbé! a tga = 0,125 értékhez legkdzelebbi
szamként a 0,1257-t taléljuk, amelyiknek 2 = 7210/
szogériék felel meg.
Ha a megmunkdlands ktp vatamelyii, d
vagy D kiipatmérdjével, a kip | hosszdaval és a
K kiipossag ériékével van megadva (248. dbra). T 1240
A K kupossag értékén a kup legnagyobb ’rﬁ‘—“—‘—"‘l
¢és legkisebb dtmérskiilonbségének (D—d)ésa 248, abra. Kapossag
kap [ hosszdnak hinyadosat (ardnyat) értjilk.  kiszamitdsa

tg o =

¢34
$32 |

o=

2]

Tehat:
legnagyobb kiipdtmér6é — legkisebb kipatmeré
klipossdg = - - .
a kup hossza
vagyis
D—d
K = — = 1N,

ami azt jelenti, hogy a kup N mm, hosszdra 1 mm dtmérSkiilonbség jut.
Példa. Szamitsuk ki a 248. abran megadott munkadarab kipossigat:
i D-d 34-32 2 1

N T T T T a w
a kapossag értéke tehat
K"i—i'—’ ltNm?lo‘ azaz  1:20,

ami a jelen példaban azt jelenti, hogy N = 20 mm kiphosszon az atméré 1 mm-rel
csokken vagy nd.
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A kupossaggal megadott kip esztergdldsahoz szitkséges hajlasszog a tan-
gensérték alapjdn tangenstdblazatbol hatdrozhatd meg.

Ha a tge ismert osszefliggésébe a kupossdg képletét behelyettesitjiik,
akkor a hajlasszog tangensértékére a kovetkezo egyszer(i osszefiiggést kapjuk:

_D’—d_lD—d_l

tgo = - - K
g 2 21 e
vagyis

e K _ 1

EE =5 TN

Példa: K = 1 : 20 ktipossagu kupfeliilethez szamitsuk ki a kip hajlasszogének
értékét. A K kapossiggal meghatirozott kap hajlasszogének értéke az el6z6 Ossze-
fiiggés alapjan

K 1 1 i

tg = — = = = —— = (),(2

Be =5 =N = 720 ~ a0 - 0
amib6!l 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 a =~ 1° 30",

Hianyzo kipméretek kiszamitasa:

Gyakran eléfordul, hogy az egyik D vagy d atmérével a kip / hosszdval
és a K kuapossageal megadott kapfeliilet esetén a masik kapatmérdre is sziik-
ségiink van. A kapossagi osszefiiggésbol ez is meghatarozhatéd

D—d

e
atrendezve

Kl = (D—d),
amib6l

D = Ki+d
ésa

d= D—XKli,

vagy ha a kis- s a nagydtmérd, valamint a kipossdg van megadva, akkor a kap
hossza

képletbdl szamithato.

Példa.
a) Szamitsuk ki a 249. 4brin lathato kap hianyzd nagyatmérgjét.
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A kaphossz ez esetben / — 80— 20 = 60 mm.

1 60
D=Kl+d = 2—0-60+304 EH_HO = 33 mm.

b) Szamitsuk ki a 250, abran lathatd kap hianyzo kisatmérsiét. A kip hosszat

ismét szamitani kell.
{= 113-33 = 80 mm.

- (:,' . ___’(_:.72_9__. 8 B2 Kalnk o
o ® =7 2 B
20
P
80 33
120 13
249. abra. Hidnyz0 kipméreick 250. abra. Legkisebb kupatméré
kiszamitisa kiszamitasa
N K=1:15 °
] =

251. dbra. A kip hosszméretének kiszdmitdsa

d=D-Kl= 60—%480 - 60—-859 = 60-16 =44 mm,

¢) Szamitsuk ki a 251. 4bran lathatd kap hifinyzo hosszméretét:
j=B2-d _ 20-10 (20.._10)315,, = 1015= 150 .

Ha a megmunkdlands kip valamelyik kipdtmérdjével, a kip hosszdval és
a szdzalékszammal megadott kipossdggal van megadva.

A kipossigot szizalékban is meg szoktdk adni. A k kipossdg szdzalckos
értékét Gigy kapjuk meg, ha a K kiipossagot 100-zal megszorozzuk.

D—d
Kupossag, % = k%% = K100 = 7 100,

ebbél pedig
k%
K == ‘1"0()—‘ .
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A srazalékban kifejezctt kiipossag azt jelenti, hogy 100 mm kaphosszon
4 kapatmérdje £ mm-rel névekszik vagy csokken.

A szazalékban megadott kiipossig esetén is a kip hajlasszogét a tangens-
osszefiiggés, ill. a tangenstablazat alapjan hatiarozzuk meg.

A kiapszog tangensének ismert Gsszefliggésébe helyettesitsiik be a k& kipos-
sag szdzalékos értékét.

k% k%
2:100 ~ 200 °

T ITZ e =
o 3

Az igy meghatdrozott tgo értékbd! a kap hajlasszogének értékét a mar ismert
mdédon a tangenstabldzat alapjan szamithatjuk ki.

Példa. Hatarozzuk meg a 252. abran lathato kapfeliilet fél csticsszogét:

} Q K=10%
| .
] I

{
252. 4bra. Kiphajlasszog kiszdmitisa

kY 10
tga~-§ﬁw— 2()0 —-0,05.

A hozza legktzelebbi tablazati tangensérték 0,0495, aminek 2° 50’ felel meg. 109 k-
possag esetén tehat a kup hajlasszogének értcke

o = 2" 50,
A szazalékkal megadott kipossdg esetén a hidnyzs kGpadatok szamitasy
képlete a K = k£ %,/100 Osszefiiggés ardnyaban médosul, vagyis

a) A nagyitmérd

Lo
D = d+ 10’(/; [ mm,
b) A kisatmérd
d= D— ’;;/(; ! mm.
¢) A kiuphossz
/= (D—d) 100

k%
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A Fiiggelékben dsszefoglalva adiuk meg a kiipszdmitdsok képleteit (F30.). A gép-
¢s szerszamgyértasban leggyakrabban hasznalt kipok jellemz$ adatait és
a hozzajuk tartozé szogfiiggvények értékeit és a szerszamkipok méreteit az
F31.—F33. tartalmazza.

A metrikus kGpok jelzése D metrikus kip, ahol D a kap nagydtmérdje.

A Morse-kiipok jelzése N Morse-k(p, ahol az N = 0—6-0s kip méretei-
nek jelz6szamat jelenti.

Kiilso kdpfeliiletek esztergalasa végezhetd:

— ferde é1{i széles késsel,

— a késszan elforditasaval,

— a szegnyereg keresztirAny( elallitasaval,

— masolakésziilékkel,

— a szegnyereg keresztirinya eldllitdsdnak €s a mdasolokésziiléknek egy-

idejii alkalmazasaval.

Ferde élii széles késsel altalaban rovid (10...15 mm) meredek kapokat,
élletoréseket esztergalunk., A ferde €l széles kés hatridnya, hogy esetenként
beremeg, A kés foélének a kipalkotd hosszitol valamivel hosszabbnak kell
lennie. A kés elhelvezési szogét szogmérdvel vagy idomszerrel allitjuk be.
A kupfelilletet hossz- vagy keresztiranyit elGtoldssal esztergdljuk (253. abra).

Idomszer
253, abra. Késbedllitds sablonnal kipesztergélishoz

g re

A késszdn elforditdsa esetén kupesztergilas el6tt gy&zOdjiink meg arrél,
hogy a késszan el&toldsi hossza elegendé-e a kiphossz esztergilasdhoz. Ellen-
Grizzitk a késszar vezetékének allapotdt, és ha szitkséges utdndllitjuk., A kés-
szdnt a rogzitéesavarok fellazitdsa utdn a forgézsamoly tengelye koriil, a for-
gozsamoly fokbeosztisa alapjan elforditjuk a megfelelé szdgértékre (254.
abra). Ebben az esetben a késszan az elforditds kétszeres hajldsszégének meg-
felels csticsszdgl kipot esztergdl (255. dbra).

Korszeriibb esztergikon a késszan beallitisinak megkonnyitésére a fok-
beosztdson néniusz is taldlhatéd. A némiuszon altaldban hat osztds felel meg
5°-nak, igy egy ndniuszosztas 5/6°, vagyis 1/6°-kal kisebb mint 1°. A néniusz
leolvasisa megegyezik az egyetemes sz0gmér6 noniuszdnak leolvasdsaval.
A leolvasdsi pontossag a noniusz haszndlataval 1/6° = 10’ pontossaga.
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Nagyobb pontossagi kivetelmény esetén, vagy ha a késszdnon nines fok-
beosztas, akkor a beallitast az egyetemes sz0gmérd segitségével is elvégeshet-
juk (256. abra). Ez esetben a szogmérd allérészét a keresztszanhoz illesztjiik, és
a kivant szogre beallitott mozgdszarhoz pedig a késsziant hozzaallitjuk.

A kapos idomszerrel és mérdora segitségével végzett késszan beallitisa-
kor a szerszam helyére fogott mérdora tapintdjat a cstcsok kozé fogott idom-
szer kapos felilletének tdmasztjuk (257. abra). A késszant addig forditjuk el,
amig a késszdn elmozditdsa sordn a mér6ora kitérés nélkiil csuszik végig az
idomszer kiipos feliiletén. Adott kiipok (pl. Morse) szerinti beallitiskor ez a
legmegfelel6bb modszer.

Kesszdnelforditassal végzett kiipesztergalds sordn a kézi elétolas felijleti
¢rdessége nem mindig elégiti ki az igényeket, ezért inkdbb csak a 10°-nal na-
gyobb hajlasszogll kipfeliileteknél alkalmazzuk. Egyenletesebb a kézi elStolas,
ha a késszdnorso forgatokarjat két kézzel forgatjuk.

ﬁ 1r'\L—p

i

~

t w8

- B i L %ég[‘:_.
I

biod 5 10 z

W S

) Fokbeosztas [T T

Noniusz L1

Kézi elotolas

s

Késszan eldilitva %‘—

254. dbra. Knipesztergdlis késszan-elforditassal

‘Oramutaté jdrad-

_—sdval ellentétes

. irany

255. dbra. A késszdn
elforditdsdnak irdnya
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257. dbra. Késszan-bedllitas
a kupos idomszer és mérbora
segitségével

256. abra. Késszan-bedllitas
egyelemes szogmérdvel

Az esztergakés csucsat pontosan a munkadarab forgastengelyének magas-
sagaba éllitjuk. Ellenkezd esetben a kip hajlasszoge megvaltozik, és a kupalko-
16k is enyhén meggorbiinek.

Tébb munkadarabon végzett azonos klipesziergalds esetén a munkadarab
oldalfeliiletéhez viszonyitva a kést mindig ugyanazon a helyen kell kiindulo
helyzetbe hozni. Ez 2 munkadarab-befogéds és a kiindulo szanhelyzet iitkoz-
tetésével oldhatd meg.

Az esztergalt kupfeliletet simitds elott ellendrizni, és sziikség esetén
2 beallast modositani kell.

A meredek kapokat a csics feldl kezdve tobb fogdsban esziergaljuk ki-
posra.

A szegnyereg keresziranyi elallitasaval csak két cses kozé fogott kis
hajldsszogli (e = 6°), ill. hosszl kipos munkadarabokat lehet esztergalni.

Kupesztergalashoz a fellazitott szegnyerget a keresztirdnyu vezetékben
olyan irdnyban és mértékben allltjuk el, hogy a kippalast kés feléli alkotdja a
kés hosszelotolas-iranyaval parhuzamos legyen (258. dbra). A szegnyereg ¢l-
tolasanak s mértéke a kup x hajldsszogétsl és a munkadarab L hosszatol fligg.

Ahhoz, hogy a kiip alkotdja a kés hosszel6tolas-iranydba essen, a munka-
darab tengelyvonalat a kiip hajlasszogével (x-val) kell a foorséba fogott ta-
masztéestics koriil vizszintes sikban elforditani a szegnyereg csicsdnak s mér-
tékii eltolasaval (259. dbra).

A munkadarab és a [Gorso tengelye, valamint a szegnyercgestics elmozdu-
ldsa egy olyan derékszogli hdromszoget ad, amelynek & szige a kip hajlas-
szbgével, atfogdja a munkadarab L hosszdval, ésa szoggel szemkdzti befogoja az
s pedig a szegnyereg szilkséges eltoldsanak meértékével egyezik meg.

Mivel ez esetben a derékszogll haromszog « szige és az L atfogoja ismert,
a szoggel szemben fekvo befogdt, vagyis az s-et a szogfiiggvény alapjan sza-
mitjuk ki:

% P .

sing = -,
ebbol a szegnyeregeltolds s érieke

s= L sina mm.
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258. abra. Kpesztergdlas szegnyereg elallitissal

w)

I

259. dbra. Szegnyereg-eldllitds s mérete

Minthogy ezzel a mddszerrel csak kis hajlasszogii kiipokat tudunk esztergalni,
kis szogértékek szinusza pedig kozel azonos a tangens értékével, igy a szinusz-
Osszefiiggést itt is a mdr ismert médon meghatdrozott tangensosszefiiggéssel
helyettesithetjiik.

A szegnyereg eltoldsa a kip hajlasszogének ismeretében:

g= Litgea mm,

Ha az csztergalandé kiip mar ismert formaban van megadva, akkor a szeg-
nyeregeltolds mértékét a kovetkezék szerint hatarozhatjuk meg:
Ha az atmérdk €s a kiip hossza ismert,

t =
" |
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ériekét behelyettesitve

. _DZA; & mm.

Ha a kiiposséag ismert,

képletet helyettesitjiik be.

K L
= = K miv.
s=L5 2

Haa kiipossdg %-ban van megadva:
k%

tog = —22
B% =300

Gsszefiiggést behelyettesitve

B

L
= = kY,
s=Los = k%50

A szegnyereg elallitasakor elobb a szegnycreg keresztvezetékének rogei-
tését oldjuk, majd az allitécsavar megfeleld irdnyh elforgatisaval a szegnyereg
fels6 részét az agyvezetéken fekvd also részhez képest a megfeleld iranyban s
mértekkel eltoljuk.

A szegnyereseltolas beallitdsa a nyeregalap és a nyereglest kézikerek fe-
161 oldalan levé, altaldban mm-es beosztds segitségével végezhetd cl (260.
abra).

Mérelbeosztas hidnyaban a szegnyereg eltoldsi ériékének beallitasdhoz a
keresziszan noniusztaresajat hasznithatjuk. Ebben az esetben a forditva be-

260, 4bra. Szegnyereg-clallitas beallitdsa
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fogolt kés szarit az alaphelyzetben levd szegnyereghiivelyhez érintjitk (agy.
hogy a késszdr €s a hilvely kozé tett vékony papir ki ne essen, de szakadds nél-
kiil ki lehessen héizni), majd ebben a helyzetben a néniusztarcsat nullara allitva
rogzitjiik.

Ezutin a keresztszanorsé segitségével a noniusztdrcsan meghatarozott
osztasérickével a keresztszant és vele a forditva befogott kést megfelels irany-
ban s mértékre elallitjuk, majd a fellazitoil nyeregtestet az allitocsavarokkal
Gvatosan (papirprébdval) a mér bedllitott késszdr felé toljuk és érintkezési
helyzetben rogzitjlik.

Ellenkez5 iranyi szegnyeregeltolds esetén elObb a szegnyerget és szitkséges
elallitastél nagyobb mértékben az eliilitas irdnyaba cltoljuk, majd a méretre
llitott kés végéhez iitkozésig hiizzuk vissza és ott rogzitjiik.

Gyakorlati tapasztalat alapjdn a szegnyereg eltolasanak legnagyobb mér-
téke altalaban a munkadarab hosszanak 1/50-ed része lehet, ami egyben be-
hatirolja az ily médon esztergalhato kiipok CSUCSsZOZEt is.

L
Smax — —5—0‘ mm.
A szegnyereg keresztirdnyQ clallitasaval végzett kipesztergalas elonyei:

— barmely csiicsesztergdn lehet alkalmazni,

— a kupesztergalas gépi elStoldssal végezhetd, gy az esztergalt felilet
egyenletesebb, simabb lesz.

Hatranyai:

— a szegnyereg pontos bedllitasa sok id6t vesz igénybe,

__ csak 2 két cstcs kozé fogott munkadarab kapesztergalasira alkalmas
(tehat belsé kipfelillet esztergaldsara nem),

— ha tobb azonos kupot kell esztergalni, a kozpontfuratoknak azonos
mélységlicknek, a munkadaraboknak egyforma hosszaaknak kell
lenniiik, kiilonben a kiipszog nem egyforma.

— az elallitott szegnyeregeslics miatt az esztergasziv a kip esziergilasa
kézben lengé mozegast végez (261. abra), _

— kupesztergalas utdn a szegnycrget njra vissza kell dllitani,

261. 4bra. Az esztergasziv belsé mozgdsinak nagysaga szegnyereg elallitassal
végzett kapesztergalas kozben
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— a szegnyereg-elallitas kovetkeztében a csucsok ferdén fekszenek, tehat
a csucstészekbe befesziilhetnek, beragddhatnak.

A cstcsok befesziilését, beragodasat gombvégl cstcsok alkalmazasaval
kerathetjiik el (262. abra). A gombeshes biztos felfekvéséhez meelelelé méreth
csticsfészek kell. A 263. abra adott gombesiics D, gombatmérdjé¢hez javasolt
60°-0s, ill. 90%-0s csucsfészkek legnagyobb atméréit adja meg.

o b
T
30 f/
/]
25 o .
20 B
ravi
/]
iy P
7
e gl
a8
o W |
y i
262, 4bra. A gombcsics- !
megtdmasztas elonye
szegnyereg elallitassal 5 ¢ 15 20 25
végzett kipesztergalaskor Dg, mm

a) az csziergacsics helytelen
fekvése a szegnyereg
eldllitdsakor, &) gombuesics

263. dbra. A gombesucs felfekvéséhez
sziikséges csucsfészek dtmérdje

Példa. Mekkora atmérdji gdmbestcesal kell a csucsfuratot kitdmasztani, ha a
csticsfészek nagyatméréje O = 10 mm, a csiicsfészek csucsszige f = 60°7

A diagram fiiggdleges koordinatajan a D kiipatmerd érickei kozott megkeressiik
a 10 mm-t. Innen vizszintest hiizunk a § = 60°-0s ferde vonal metszéséig.

A metszéspontbol fiiggolegesen huzott vonal a D, gdmbatmérét jelzé vizszintesen
kimetszi a csucsfészekhez megfeleld gomb D, dtmérdjének értékét. Jelen eseiben ez
kb. 8,5 mm. '

A Fiipvonalzdval felszerelt kilpesziergald késziilék a leggyakrabban hase-
nalt masolokésziilék (264. dbra). A masolokésziilék egyik része a / forgdspont
kériil mindkét iranyban kb. 10° szodgértéken beliil dllithatd 2 kipvonalzobol
és a szdgosztasos 3 alaptestbdl all, ami tengelyiranyban elmozdithatd két bak
segitségével van az eszterga hatso oldaldn kiképzett hossziranyd megmunkalt
feliiletre erositve.

A masik részen a kiipvonalzon csiiszé 4 vezetéket a keresztirdny(t mozgas-
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12 Az esztergilyos
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264. abra. Ktpesztergdlo késziilek

hoz sziikséges vezetékkel felszerelt 5 Osszekotdlaphoz megfeleld elemekkel
hozzakapcsoljuk, majd az igy képzett egységet az dsszekotSlap furatain at a
keresztszan feliileiére csavarozzuk.

Hogy a hossz-szdn clmozdulésa sordn a keresziszdn a kipvonalzot ko-
vetni tudja, a kereszeszdn menetes orsdjdr ki kell iktatni az ors6 eltavolitasaval

vagy az orséhaz csatlakozo menetes
anyanak a keresztszantol, ill. az orsotol
Vefeféléc valo fiiggetlenitésével.
= A keresztszan orsojanak kiiktatdsa
esetén a 90°-ra elforditott késszannal
vesziink fogast (265, abra).

Olyan keresztszan is van, amelyen
a menetes orso bordds vége a kereszt-
iranyli elmozduldskor az alapszanba
szerelt hornyos hiivelyben mozog. Ez
esetben a keresztszdnorsd a masoloké-
sziilék hasznélata soran is alkalmas fo-
gasvételre.

Kupmasolaskor a kipvonalzot fok-
beosztas esetén a megmunkalando kap
félktipszogének értékére allitjuk (266a
abra). Milliméter-beosztds esetén a kiip-
265. abra. Kiipesziergalas kupesztergalo vonalzo clallitasat szamitdssal kell meg-
késziilékkel hatdrozni. A szamitas képlete a kipvo-

nalzo forgaspontjatol fiiggden valtozik.

a) A kipvonalzo végén levo forgaspont esetén a kipvonalzo masik végén
talélhato jelzést a mm-osztasu skdldn s, értékkel kell a kapossag iranyatol fig-
goen elallitani (2665 abra). Az elallitds s, értékét a kiipvonalzo elfordulasa és

Lo
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a kipalkoték kozotti ardnyossdgok alapjan hatdrozhatjuk meg:

nm DAy Bl el sl
WE I STy YR ER e pihSap e B
D—d 1 k%
ahol =tga=— K="}
1nol a 2l g 3 3 5

a) «,%i - tgd: 2;

|
b,-)..{——;‘f’/fr SR
Lv
e =

266. 4bra. Vezet6léc beallitasa

I a készitend6 kip hossza;
L, akipvonalzo hossza.

b) A kOpvonalzo kozepén levé forgaspont esetén a kapvonalzo eldllitasa
(266¢ abra):

b—d L, D—d L, ! 1 k% Ly
== —_— = By S | o e . JR. L B Y
el a3 - er= g =g .
D—d K kY%
ahol =t i s s 2 Arta ;
ahol a T 2o 5 5 értekekkel helyettesithetd

Példa. Szamitsuk ki a kiipvonalzé elallitasi értékét mm-ben, ha a megmunkalando
feliilet kipossiga K = 20% (K = 1: 5). A kpvonalzd hossza L, = 500 mm.
A kapvonalzé elallitasanak mértékét, ha a forgaspont a kipvonalzo végén van,
a mar ismert képlet alapjan szamitjuk ki:
k% 20

Lv = —20—0--500 == 5 mm,
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ugyanez, ha a kapossag K — 115 formaban van megadva.

1 L
TKLVJ 55" 500 = 50 mm.
Hatarozzuk meg a kapvonalzé elallitasdnak mértékét az elézd adatok alapjan,
ha a forgaspont a kiipvonalzo kdzepén van.
_kn L, 20 500

Sy =

= 25 mim.

T %0 2 T 200 2

A késziilékkel a kippvonalzé hosszanak megfelelé hosszlsagd, max, 12°
hajlasszogii, és csticsok kozé vagy tokményba fogott munkadarabok kipos
feliileteit lehet gépi elétolassal nagy pontossaggal esztergalni.

Sorozatban végzett kupesztergalas esetén iitkoztetéssel kell azonos ki-
induld helyzetet biztositani a munkadarabnak, a kés €lének és a masoldszdn
helyzetének.

A szegnyereg keresztiranyii elallitasa és a kupesztergald késziilek egyidejit
alkalmazésonak a lényege az, hogy az esztergalando kupfeliilethez tartozé haj-
lasszoget (pl. = = 16°-0t) egy kipvonalzon allithato (pl. a; = 12°-08) €s egy
szegnyercgeltolassal beallithatd (pl. 2, = 4°-0s) részre osztjuk.

Példa. 200 mm hosszii tengely 16° hajlasszogii kupfeliiletét kell esziergalni.
Mivel 16°-0s hajlassziget sem kiipvonalzoval, sem szegnyeregeltolassal beallitani
nem tudunk, igy a kiip hajlasszogét két részre osztjuk:

o~ apto, = 16° = 12°44°,

Az oty = 12°-0s részt a kapvonalzén, az o, = 4°-ot pedig szegnyeregeltolassal allitjuk
be. A 4°-0s hajlasszoghoz sziikséges szegnyeregeltolas az ismert képlet alapjan:

s = [ tg o = 200-0,070 — 14 mm.

Ha tehéat a kiipvonalzot o, = 12°-ra allijuk, és a szegnyerget pedig s = 14 mm-rel
eltoljuk, akkor a megmunkalt tengely kiipos részének hajlasszoge, ill. az ennek meg-
feleld kapszoge

o = oy+org = 12°+4° = 16°.

Kiilsé kapfeliletek ellendrzésére legalkalmasabb a két allando tavolsagh
parhuzamos hengerrel miikédé mérdkésziilék. Ezenkiviil hasznalhat6 a szi-
nuszvonalzo.

Az idomszeres mérés akkor megbizhato, ha a kapot az idomszer ellen-
idomszerével beallitva esztergaltuk. A kilsd kipfeliiletek ellendrzésének és
mérésének modjat és a hozza szitkséges mérdeszkozoket a B3. szakaszban
Szdgmérés cimmel ismertettiik.

A felilleti érdesség felilleti etalonokkal valé osszehasonlitdssal ellen-
orizheto.
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Belsd kipfeliileteket esztergdn a kiipos furat dtmérsjétsl, hosszatol és a
kup hajlésszogétsl fiiggden kilonféleképpen munkalhatunk meg:

— késszanelforditassal,

— kuapesztergals késziilékkel,

— kiipos dérzsarral.

A kipos furatokat altalaban tobb nagyold fogdssal esztergaljuk oly
modon, hogy a simitdsi rahagyds a kapalkoté mentén lehetSleg egyenletes
legyen. ‘

Késszanelforditassal kevésbé igényes, rovid, meredek belsé kupfelileteket
esztergalunk. A kipos furatot tomor anyagban elézetesen a kisebbik kuapat-
mérénél 1...2 mme-rel kisebb atmérére furjuk els.

A késszdnt ez esetben is a kup hajlasszégeének o értekével (felkupszoggel)
forditjuk el gy, hogy a kés a felénk esé kipalkotéval legyen parhuzamos
(267. abra). A késfej hatso feliiletét kb. 40°-ra aldkoszoriiljiik, hogy a kés hat-
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267. abra. BelsS kapfelilet esztergalasa késszan-elallitassal

1 munkndar]ab, 2 forgézsamoly, 3 keresziszan, 4 kéziszdan, » gépbedllitasi sz6g. A nyil a kés elStoldsanak
iranyat jeloli

lapja a sz{ikiil§ kapos furat feliiletéhez ne érjen. Simabb feliiletet kapunk, ha
a lyukkés elGtolasi irdnya a foorsotol indul, vagyis ha a belsé kap kisebb at-
méréjétol haladunk a kip nagyobb atmérdje felé.

Egymasba ill5 kiilsé- és belsékpos alkatrész készitésekor, mivel a két-
szeri bedllas pontatlansiggal jarhat, mindkér feliletet ugyanazzal a késszdan-
allassal esztergdljuk (268. ébra).
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268. abra. Illeszkedd kiilsé és belso 269. abra. Belsé kupfelillet esztergdlasa

kupok esztergilasa egyetlen kapesztergalod késziilékkel

késszan-bedllitassal
a) kilsd kup, b) belsd kap

Belsé kap esziergaldsara éllel lefelé forditott lyukkést haszndlunk, ezt a
kapfeliilet toliink tavolabbi oldalahoz keresztszannal allitjuk fogasba.

Kuipesztergald késziilékkel kis hajlasszogl, rovid, belsé kupfeliiletek nagy
méretpontossaggal, alakhiiséggel, megfeleld felijleti érdességgel esztergalhatok
(269. abra). A kiipvonalzos esztergakésziilék bedllitdsahoz szitkséges szamita-
sok, a beallitas madja értelemszeriien mindenben megegyezik a kiilsé kapfeli-
leteknél mar leirtakkal.

A hossz( késkiallas és a nagymértékii késaldkoszorilléssel elgyengitett
késszilardsag miatt a fogasmélységet és az elStoldst a beremeges elkeriilésére
csokkenteni kell.

Kiipos dérzsérral a kis atmérgjii szabvanyos, kapos furatokat (pl. fel-
flizhetd dorzsarak, silllyesztSk stb. kipos furatait) munkalja meg. Erre harom
darabbol — elBnagyold, nagyold és simito dorzsarbol — allé készletet hasz-
nalunk.

Az el6nagyold dorzsar élei csavarvonalban halado lépcsckkel vannak
megszakitva. A nagyolodorzsar 1épesdzése siirlibb, a simitédorzsar pedig 1ép-
csé nélkiili, egyenes élti. Mindhdrom dorzsar szardnak végén négyszogre mun-
k4lt meneszt talalhato.

Szabvanyos méretii kupos furatok megmunkalasat teli anyag esetén a kup
kis atméréjétdl kb. 0,5 mm-rel kisebb atmérdji furat f urasaval kezdjitk. Ezutan
kézi hajtovassal egyiitt az elénagyolé kupos dérzsarat az eléfurt furatba he-
lyezzitk és a szegnyeregesiicesal Gvatosan kitamasztjuk, majd a gép kikapcsolt
foorsojat alle helyzetbe tartva biséges olajozds kozben a hajtévas 1/4...1/2
fordulatos kézi forgatasaval a dorzsarat a furatba hajtjuk, mikozben a jobb
kézzel eléretolt szegnyeregesicesal a dorzsdrat dllandoan kovetjiik. A dorzso-
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lest gyakori dorzsarkiemeléssel és forgacstol valé megtisztitdssal mindharom
dorzsarral a leirt médon végezziik el.

A kupos furat dorzsolésére a rahagyasokat az F26. alapjan allapitjuk meg.
A tablazat hengeres furatokra vonatkozik, ezért a rdhagyast a kip kis dtmérd-
Jére vonatkoztatjuk.

Nem szabvanyos, de kisméret(i belsé kipot tobblépesds el6firds utan az
eléirt méretii kupos dorzsarral vagy megfeleléen kialakitott belsd lyukkéssel
szanelallitdssal vagy kupvonalzd segitségével tobb nagyolo és simitd fogassal
munkaljuk készre.

A belsé kupos feliileteket legegyszerlibben ismert dtmérdja két golydval és
mélységmérisvel eliendrizherjiik .

Kipos idomszerrel valo méréskor a kup bedllitaisdhoz az idomszert
magit kell hasznalni. A belsé kapfeliiletek mérésének a madjat és a hozz4 sziik-
séees mérdeszkozoket a B3. szakasz Szdgmérés cimmel ismerteti.

C.3.8. Alakos feliiletek esztergalasa

Az olyan forgésfeliiletek, amelyeknek alkotoi az egyenes vonaltol eltérnek,
alakos felilletek. Az alakos felilletek szakaszai nem éles vallakkal, hanem leke-
rekitett feliiletekkel (radiuszokkal) csatlakoznak egymashoz.

Az alakos feliileteket tobbféle modon lehet elkésziteni.

Alakkéssel kisméretii alakos alkatrészeket vagy nagyobb munkadarabok
rovid alakos szakaszait keresztirdnyn besziirdssal munkaljuk meg.

Alakkések hasznalata csak a nagy darabszam 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 vald esztergalast kiilonds gonddal kell
végezni, a munkadarabot és az alakkést a leheto legrovidebbre kell befogni.
Ha a kést valami okbél roviden nem lehet befogni, akkor a késfejrészt kell ald-
tdmasztani.

Az alakkés forgicsoloélét mindig pontosan a forgdsrengely magassdgdba
kell llitani, mert csak gy kapunk alakhi feliiletet. Alakesztergaldaskor a kést
kis forgdcsoldsebességgel, egyenletes, igen kis keresztirdnyi el6toldssal nyom-
juk az anyagba.

Az esztergalt feliilet simasdgdnak fokozasira inkabb kendhatasa és bo-
ségesen dramld hiit6-kendfolyadékot alkalmazzunk. Ha ez nem lehetséges,
akkor az esztergalas alatt a feliiletet repceolajba martott széles lapos ecsettel
kenjiik.

Ha az elsirt méretet elértiik, a feliilet simasdganak fokozdsara 4—6 mun-
kadarab-fordulatnyi idéig a kést forgdsban hagyjuk, és csak azutan hlzzuk
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vissza. Tobbdarabos munka esetén néniuszos gylirlivel vagy titkozével hata-
roljuk az elétoldst. Alakos feliileteket megfelelGen kialakitott egyencs &l kés
egyidejli hossz- és keresztirany( kézi elStolasdval nagyolosablonnal ellen-
6rizve nagyolunk (270. abra).

Masolokésziilék segitségével homlok- és paléstfglmcteken lev$ alakos for-
gisfeliileteket lehet sablonrél vagy mesterdarabrol masolva eszlergalni.

A 271. 4bra alakos palastfeliilletek masoldsdra hasznalatos késziiléket
szemléliet. A készillék masoloidomot (vezetéket) tarté része az esztergadgy
hatso oldalira, a megmunkélando feliiletnek megfelel6 helyzetbe van felfogva.
A masolavezetékbe illeszkedd gorgst dsszekotOlemezzel kapesoljuk a kereszt-
szanhoz. A keresztszan menetes orsdjat ez esetben is fuiggetlenitjik a szdnhoz
kapcsolt anyatdl.

== e ko I
[
]
270. dbra. Nagyolas egyenesélii késsel 271. dbra. Alakos
alakesztergalas clé paldstfelllet eszlergalasa

alakesztergalo készilékkel

Az esztergakést a fogasvétel miatt 90°-ra elforgatott késszanba fogjuk.
Korszer(ibb esztergakon a késszant nem kell elforgatni, mert a keresztszannal
alakesztergalds utan fogdst is lehet venni.

A masold esztergidlas megfeleld fogasvétel utin a hossz-szdn gépi eldto-
lasaval végezhetd.

Alakos homlokfeliiletek masold esztergdlasit teszi lehetéveé a 272, abran
lithatd méasolokésziilék. Ebben az esetben a munkadarab homlokfeliiletébe
homoru feliiletet kell masold eljarassal esztergélni.

A masolandé profilnak megfelelé vezet6hornyos 2 léc a hossz-szan Kki-
nyalé vezetékére van erdsitve. A horonyba illeszkedé 3 gorgd az I osszekots-
lemezzel van a késszanhoz kotve. A késszantol az orsot a mésolas idejére itt is
fiiggetleniteni kell. A hossz-szannal végzett fogdsvétel utan a masolo eszterga-
last a keresztszan kézi vagy gépi elSlolasaval tobb nagyolo, majd simité fo-
géssal készitjiik el.

Kozvetleniil alakmasoldsra latunk megoldast a 273. dbran. A tapint6 a
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273. 4bra. Alakesztergdlas mintadarabrol tapinto segitségével
a) az alakesztergalds miveletei, b) masoldidom szerkesztése

szegnyereghiivelybe fogott mintadarabra tdmaszkodik és vezeti a forgacsolo-
kést. A tapinté alakja és lekerekitési sugara megegyezik az eszterga késével.
A megmunkalast a hossz- és keresztszdn egyidejl mozgatasaval végezzik.

Masoléminta (mintadarab, masolovezeték) szerkesztése. Mintadarabrél
végzett masolds esetén a tapintd alakja és lekerekitési sugara megegyezik az
esztergakésével, igy a mintadarab (mesterdarab) profilja azonos a munkada-
rabéval.

Goreés tapintéjli masolds esetén a gdrgd sugara szerkezeti okok miatt
mindig nagyobb a kés sugarandl, ezért a masoldvezeték (masold-horony) alakja
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is eltér a munkadarab alakjatdl. Ebben az esetben a masolgvezetek alakjat
szamitadssal vagy szerkesztéssel kiilon meg kell hatarozni,

A szerkesztés menetét a 273a abra szemlélteti. A munkadarab korvonala-
nak felrajzoldsa utdn megrajzoljuk a késéllekerekitési sugar kdzéppontjinak
utjat a munkadarab adott korvonala mellé (gy, hogy az a késhelyzetek burkolo-
gorbéje legyen (a 273 b abran ezt pont-vonallal rajzoltuk).

Mivel a gorgd és a kés az dsszekotdlemezen keresztill mereven kapcesolo-
dik, igy a gorgé kozéppontjanak ttja egybevago a késél lekerekitési kozéppont-
janak titjaval, tehat rarajzolhatjuk a gorgdhelyzeteket is. A girgbhelyzerek
alsé és felsd burkoldgorbéje adija az adott gorgd dtmérdjéhez szerkesztetrl masolo-
vezeték profiljar.

Alakos felilletek ellendrzése. Az alakos felliletek alakhiiségét a munka-
darab méretétol és az alakos feliilet tagoltsagatol fiiggben egy- vagy tobbrészes
alakidomszerrel (sablonnal) fényrés segitségével ellendrizziik.

Az atméréket toldmérdvel vagy mikrométerrel ellendrizziik.

A belsd alakos feliileteket altaldban alakos furatkéssel esztergaljuk
(274. 4bra). A furatkést a munkadarab bels§ atmérdjétol
fiiggden a lehetd legmerevebb keresztmetszetii szannal ké-
szitjitkk. A kés csicsmagassagdt ez esetben is nagy pontos-
saggal a forgastengely magassagaba allitjuk, és a lehetd leg-
I rovidebb kinyulassal fogjuk be a szerszdmot. Az egyszeriibb
belsé alakos feliiletet egyetlen alakkéssel, a bonyolultabba-
kat megfeleld kdszoriilt tobb alakkéssel esztergdljuk készre.
Nagyobb belsé atmérék esetén megfelelden kialakitott

%Z:L ?rl:i?' Alakos  pesszarral a mér ismertetett masolokésziilék segitségével is
lehet alakos belss feliiletet megmunkalni. A belsé alakos

feliilet kedvez6tlen alak(i és helyzet(i, ezért a munkadarab

és a szerszAm anyagminéségétdl fiiggs furatesztergildsi technologiai adatokat az
F11. alapj4n minden esetben az adoti feladatnak megfelelden helyesbiteni kell.

Gombfeliilet esztergalasa. Az esetek tilnyomo részében nem teljes gombdot,
hanem annak csak egy részét kell esztergdlnunk.

Kézi elGtolassal a kést a hossz- és a keresztszan egyidej(i kézi mozgatasaval
ugy kell vezetni, hogy annak a hegye kdriven mozogva szabalyos gombfelii-
letet esztergaljon. E miivelet sikeres végrehajtasa igen nagy ligyességet kivan,
ezért csak kisebb kovetelmények esetén alkalmazhat6 (275. dbra).

A gombfeliilet esztergaldsit megkonnyiti, ha elsé lépésként a kiilsé 4t-
mérét esztergaljuk méretre, majd beszilirdssal vagy oldalazdssal meghataroz-
zuk a hossziriny( méreteket. Ezutdn az éleket a 276. abra alapjdn 45°-ra le-
torjiik, és a nagyolo sablonnal végzett gyakori ellendrzés mellett egy-egy koriv-
szakasz mentén az anyagfelesleget nagyoldssal eltdvolitjuk.
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MegfelelGen elvégzett nagyolas utan
most mar simitosablonnal ellendrizve a
feliletet végigsimitjuk. Kézi miivelettel
szabalyos gombalakra egyszer(ien elkészit-
heté szerszammal, az (n. csokaparoval
(277. abra) szabalvozhatjuk a feliiletet.
A gombatmérdvel 2...3 mm-rel kisebb belsé
Atmérdji edzett és koszorilt csékapardt a
simitott gombfeliiletre nyomva azon ivesen
morzgatjuk, vigydzva arra, hogy a cs0 vége
teljes egészében rifekiidjon a gombfelii-
letre és mindeniitt egyenletesen simitsa azt.

Alakkéssel esztergdlt gombjfeliilet na-
gyolasa soran ligyeljiink arra, hogy a nyak-
részt ne gyengitsiik el nagyon, mert a hossz(
él mentén dolgozé alakkéscknél ébredd nagy forgicsoléerd konnyen letor-
heti a gomb végét (278. abra).

A gombesztergalo készidék a késszan helyére felfoghato, és fiiggdleges
allitassal a forgastengely magassdgdba dllithaté (279. dbra). A késziilék forgasi

275, dbra. Gombesztergalas
késszan kézi mozgatasaval
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276. dbra. Gombfeliilet nagyoldsa

277. 4bra. Gombfeliilet
simitasa csékaparobval

278. 4bra. Gombfeliilet esztergalasa
simité alakkéssel
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280. 4bra. Belsd gombfeliilet esztergdldsa
gbmbesziergalo készilékkel

279. dbra. Gombesztergdlds
gombesztergalod készulékkel

kdzéppontjanak pontosan a leendé gomb kozéppontjaval kell egy vonalba
esnie. A kézikerék elforgatisdaval a csigahajtason At a szdn és vele egylitt a kés
a felfogotengely koril elfordul.

Gombesziergdlas masolokésziilél segitségével a 280—281, abran lathato.
A 281. abran az esztergaland6 gombleliilet radiuszanak megfelelé hosszisa-
gfira készitett és mindkét végén kihegyezett megfeleld szildrdsdgh Gn. méret-
palcit az orsohoz vagy az elé rogzitett acélhasdb és a kereszitszan kozé az erre
a célra befurt fészekbe helyezziik el, s miivelet kozben kézzel, lehetSség szerint
azonos erével a hossz-szant a méretpalcanak szoritva tartjuk.

A mivelet megkezdése elétt a keresztszan elmozditdsaval a méretpélcat
a munkadarab tengelyével parhuzamosra allitjuk, majd a méretpalcanak ebben
a helyzetében a kés forgicsold hegyét a forgaskozéphez allitjuk. Ezutdn a kés-
szént visszahiizzuk a forgacsolas kiindulé helyzetéig. Fogdst a késszdannal ve-

Munkadarab

b

Méretpdlca

281. 4bra. Gombfelillet esztergdldsa méretpdlcaval
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szink. A kozéppont felé haladd forgdcsolast a keresztiranyl gépi vagy kézi
clétolassal végezzitk. A hossz-szant kikapcsoljuk, és egy huzallal csigan ke-
resztiil sulyterheléssel tamasztjuk ra a méretpdlcdra.

Homor( gémbfeliilet masoldsdhoz a mérefpalcat a keresztszan és a szeg-
nyecreg kozé kell illeszteni. A kiviilrél kozép felé halado el6toldst kozvetlenil
a kozépallas elott ki kell kapesolni és kozépallasig kézi el6lolassal kell folytatni,
mert a kozépponton tilmend kés megrongalnd a maér kiesztergalt homort
gombfeliiletet.

C.3.9. Hosszii, vékony munkadarabok hengeres és lépests feliileteinek
megmunkalasa tamasztobab segitségével

A hosszi és vékony munkadarabok jellemzdje, hogy I/d = 12, ennélfogva
a sajat salyuk és a forgacsoloerdk hatdsara mindig kihajlanak. Ennek folytin
a munkadarab forgastengelye eltavolodik a kés ¢létél, igy az esztergalt feliilet
hord6 alak lesz. A kihajlas kovetkeztében a munkadarab a két csucs kozul ki
is szakadhat. Ezért az ilyen munkadarabokat egy vagy tobb allo-, ill. mozgo-
babbal megtamasztva lehet csak esztergalni.

A munkadarab atméréjétsl &s hosszatol fiigeden a szitkséges kitamasztd-
sok szamat a 282. abra alapjan hatdrozhatjuk meg.

Példa. 75 mm atmérdjl, 1800 mm hossz( tengely esetén I/d = 24. A 282 abran
a munkadarab atméréiébdl indulod vizszintes jelzévonal és az elsé kithmasztdst igényld
ltd = 6 ferde vonal metszéspontjdnak a vizszintes alapvonalra valo vetitése megadja
4zt az alaptavolsagot — jelen esetben 450 mm-t —, amely tavolsagonként az anyagot
ki kell tAmasztani. Ennek ismeretében a tamasztasi helyek, vagyis a babok n szimét
megkapjuk, ha a rdd / hosszat elosztjuk az /, alaptavolsaggal és az egész szamokra
kikerekitett hanyadost 1-gyel csokkentjiik. (1-gyel csokkentés a meglevo cshcstamasz-
t4s miatt indokolt.)

A szitkséges tamasztobabok szama tehat

/
ﬂ—‘T‘——].

a

Az allgbabbal torténd kitamasztashoz a nyers munkadarab feliiletén a for-
gastengellyel korkorosen futé sima felilletii gyfir(t kell esztergdlni (1. a C.1.4,
pontban a Babhelyes:ztergdlast).

Alland6 keresztmetszetl hossza ¢s vékony munkadarabok esztergaldsa-
hoz a hossz-szanra régzitett mozgobabot alkalmazzuk (1. a 26. abrat). A mozgo-
bab két beallithato timasztdpofajanak a késhez viszonyitott helyzete az eszter-
galas soran is lehetGvé teszi a munkadarab kitAmasztdsat a felléps forgacsolo-
erdvel szemben.

A mozgébab a hossziranyh eldtolassal egyiitt halad, igy a késtél valo ta-
volsaga dllandé, a munkadarab méretétdl figgden & 200 mm-ig 1...5 mm.
A mozgobabot rendszerint gy szereljik fel, hogy a pofik a kés mogott a mar
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A munkadarab hossza, Lmm

282. 4bra. Diagram allébabok szamanak meghatdrozdsihoz

megmunkalt felitletre tdmaszkodjanak. Az ily modon végzell esztergalas soran
a muvelet alatt megmunkalt feltlet a bazis 283. abra.

Ha a megmunkalando felilletnek valamely mar kordbban elkészitett fe-
litlettel kell egytengelyiinek lennie (pl. hossza véllas tengely), akkor 4« mozgobab
pofait a kés el6tt, a mar megmunkalt feliileten helyezziik el.

A mozgdbib pofiit — a rogzitéesavarokat fellazitva — a pofadllité
csavarokkal allitjuk be. A bedllitast gondosan, dllandé mér6oras ellendrzéssel
kell végezni.

Nehezebb munkadarabok megmunkalasa vagy nagyobb fordulatszam cse-
tén a babpofdk ontottvas- vagy bronzbetétjei helyett golydscsapdgyas bab-
pofikat alkalmazunk. Ezek el6nye, hogy a nagy terhelés és fordulatszam elle-
nére sem kopnak. Bedllitisuk modja megegyezik a csliszépofas babokéval.
Hasznalatuk soran iigyelni kell, hogy sem a csapagy golydi kozé, sem a munka-
darab felillete és a csapagygylri kozé forgics ne keriilhessen, mert ez a meg-
munkélt feliilet mindségének és alakhiiségének romlasin kiviii a forgdcestol
beékelsdott darab kicsavaroddsdt és abbol szdrmazd balesetet is okozhat.
Az érintkezdfeliileteket allandéan olajozni kell, erre legalkalmasabb a csepegd
olajozas.
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Mivel a hosszii, vékony munkadarabok igen konnyen eltorzulnak, ezért
esztergalasuk sordn elsGsorban az alak- és méretpontossagra toreksziink. A for-
gacsolasi teljesitmény ez esetben masodrend(i szempont. Ezért a hosszi, vékony
munkadarabok megmunkaldsihoz hasznilt technoldgiai adatok €s az eszterga-
kések élszogei a szerszamok és a munkadarabok anyagéan kiviil a forgacsoloerd
csokkentésére valo torekvéstél is fiiggnek.

Hosszi, vékony munkadarabok nagyolé és simito esztergaldsahoz kihaj-
last cléidézd fogasvételirinyll erd csdkkentésére altaldban nagy (leggyakrabban
90°-0s) elhelyezési szbgli nagyols- és simitokéseket haszndlunk.

A konnyebb forgdcslevilasztss és a rezgeés csokkentése vegett a szabva-
nyosndl nagyobb homlok- és hatsziget, vagyis Kisebb €kszoget alkalmazunk.

Példiul gépacélok megmunkalasihoz (R, = 700...900 N/mm®) a gyors-
acélszerszam homlokszogét 12...18°-ra célszerii novelni a szabvinyos 8°-kal
szemben, a hdtszogét pedig 8° helyell 12...15%ra koszoriljik.

A technolégiai adatok megvilasztasakor is a legkisebb torzuldsra torek-
sziink. Ezért altaliban a szerszam és a munkadarab anyagdtol figgden a tdb-
lazatban javasolt értékek alsé batdrat vilasztjuk, amit az esztergdlas soran
sziikség szerint még modositani kell.

A tamasztobabbal valé kitdmasztas soran a munkadarab feliiletét szaka-
szonként, vagyis a szegnyeregtdl az els6 tamasztobabig, majd a két bab kozott
végiil az utolsé tAmasztobdb és a foorsd kozott elébb nagyoljuk, majd ugyan-
ebben a sorrendben simitjuk végig (a babhelyeket az el6készités soran eszter-
galtuk méretre).

A hosszti, vékony munkadarabok megmunkdldsaban az cgyedi és a soro-
zatgyartds kozott lényeges kiilonbség nincs a befogas és a babbal valo kita-
masztis iddigényessége miatt. Lépcsds tengelyeket rendszerint atforditassal
esztergalunk. Sorozatgyartaskor ez esetben elobb mindegyik darabot a novekvé
lépesé iranyaban egyik oldalrol esztergdljuk készre, majd atforditassal jard
Ojabb beallds elvégzése utan a masik oldalt is készre esztergaljuk.

C.3.10. Tarcsak, koszorik esztergalasa

A tarcsék csoportjiba a szijidrcsak, a kerekek, a gylriik és az abroncsok
tartoznak (¢/d < 1).

Elégyartmanyuk legtobbszor antott, kovdcsolt vagy sajtolt kivitelben
késziil. Nagyobb darabszdm eseién gazdasagosabb minél jobban megkozeliteni
a kész gydrtmany alakjat, hogy ezaltal is csokkentsik a forgacsoldast.

Pontossagi kovetelményiik a méretpontossigon és a feliileti érdességen
kiviil a kiils® és a belsd feliiletek korkorosségére és egytengelyliségére, tovabba
a homloklapoknak a forgastengelyre valé merdlegességére terjed ki.

Az esztergalas modja a kovetelményekid! &s az eldgyartmanytdl figeden
hdromféle lehet.

Az egytengelyii feliiletek és a homlokfeliiletek megmunkdldasa egy feifogds-
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ban. Féleg rudbol készitett és a megmunkalds utan leszort munkadarabokhoz
haszndlhatd nagy pontossagi eljaras.

Megmunkalas kiilsé felilet alapjan. E16bb a kiilss hengeres feliiletet és vele
egyiitt az cgyik homlokfeliiletet munkaljuk meg, majd ezt fellogasi bazisként
hasznalva, a mésik homlokfeliiletet €s a belsg
feliiletet munkaljuk készre. A feliletek egyten-
gelyiisége a befogotokmanyok, késziilékek pon-
tossdgatol fiigg.

Megmunkaids furat alapjan. E16bb a furatot
munkéljuk meg, majd ezt felfogasi bazisként
haszndlva a munkadarab kiilsé feliileteit tiis-
kén készitjitk el, Ez a leggyakrabban alkalmaz-
haté ¢és nagy pontossagot add eljaras. Elényei:

— a felfogasra hasznalt ({iskék egyszerlick, elég merevek, fi utdspontossaguk

mérddraval kénnyen és gyakran ellendrizhets,

— a furaton valé felfogas esetén a kiilsg feliileteket megmunkdlé kések

kellé szildrdsagnak és megfelels merevség-
] gel foghatdk be, igy a megmunkalds sordn
2 a meret dllando,

283. abra. Futobib
poféinak elhelvezése

— nem torzul el a munkadarab, kifogds utin
is pontos marad.

sajtolt elégydrtményt altalaban lagyitani és revét-
leniteni kell. Ezaltal a forgacsolas konnyebb, a for-
gdcsoloszerszdmok éltartama hosszabb lesz,

A nagyoldst és simitast lehetGség szerint vd-
u 4 lasszuk kiilon. Simitani csak valamennyi feliilet na-

-!P,/ Megmunkdlds elott az ontott, kovacsolt, ill.
3

L]

284. abra. Tuskére fogott
tdrcsa menesztése

gyolasa utdn kezdjiink. Bonyolult munkadarabok
esetén, ha az elh(izodésra is szamitani kell, nagyolas
utdn fesziilltségoldd hékezelést iktatunk be.
Nagyobb tarcsadtmérdk feifogotiiskén vald
megmunkalasa soran, kiilénosen, ha a fogasmélység
nagy, megtorténhet, hogy a munkadarab a felfogo-
tiskén elfordul. Ez kikiiszobélhets, ha a munkadarabot a fSorsé végére sze-
relt menesztStircsa megfelelden besilitott csapjaval menesztjitk (284. dbra).

1 taresa, 2 menesztGesap,
3 tiske, 4 menesztStiresa

C.3.11. Excentrikus munkadarabok esztergalasa

Az excentrikus munkadarabok olyan alkatrészek, amelyeknek a meg-
munkdlando kiilsé vagy belsd feliiletiik tengelyei egymassal parhuzamosak, de
cgymastol meghatirozott tavolsagban vannak. Hyen alkatrészek a korhagyo-
tarcsiak, a kérhagyocsapok és a kdrhagyotengelyek.
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Az excentrikus munkadarabok parhuzamos lengelyfeinek eg‘ynjf'.s“t;)l mért
tavolsagét kiilponiossagnak { excentricitasnak ) ne}/elzzluk ei f-\'relvjelllzl_:;; a.k e
i kalt feliiletei kozépvo -
Az excentrikus munkadarabok megmun' eli Kbz -
huzamf)sségén és cgyméstél meghatarozott tdvolsagin ’l.c_ivul altalaban az olda
lazott feliileteknek tengelyre mer(’ilegesekne.k ke’ll llenmok. : A
Ezeket a feltételeket esztergdn egyedi gyartasban rendszerin bl
tengelyekhez tartozo feliileteknek kiilon felfogdsban fvigzeft énegrggltlégb iy
i j i Arta tén viszont egy felfogasban, .
tudjuk teljesiteni. Sorozatgyartas esel : fo L -
zetl-len ——Jtébbhelyzetes befogokésziilékben — esztergaljuk méretre a munka

darabot.

A kirhagyétarcsaknak két jellegzetes csoportjuk van, amelyck megmunka-
lasban is killonboznek egymastol: . ' ‘ )
” — kézpontos furatt agyhoz excentrikus taresa caatlakon‘k,
— kézpontos furatil tircsdhoz excentrikus agy csatlakozik.
Mindkét csoport excentrikus tarcsai készitlhetnek kis (¢ = 6 mm) vagy nagy
6 mm) kiilpontossaggal. ’ ' ) N
= >A kis)kulpontosségﬁ korhagyotarcsakat rendszer(;nt lft())%fom?zr ;éi?‘)l/:l
O A 1dbo bolt nyersdarabbol esz A
0 vagy kovdcsolt, esetleg riidbol dara“ ; ' .
;I:g':)bb %(};ilpontosség esetén excentrikusra ontdtt vagy kovacsolt nyersdara
at munkalnak meg. . ) ’ o ]
bok Ha excentrikus tgresa csatlakozik a kozponff urati a{g,y’hoz, kl§ klg;)o;t;?a
sag esetén az el6gydrtmany kozpontos agyat kozpontOSLt? tokr’nany A
elészir a tircsarészt megfelel rdhagydssal olaalazzuk, majd a tarcsa p i
aljuk méretre. ) _ 2 A
munlﬁajgyobb excentricitdasi munkadarabok mar elevi tenxce,ntr;ll’(;s;iczg;?;f
ACS F jain a helyes bedllitas vegett a beiogas elo
vagy kovécsolt nyersdarabjain a _ I g Ve
0 < kisebb kiilpontossagit helye p
kozpontot, a legnagyohb és a leg ki agil s el
j i, &s a ko kiilon kell bejeldlni. Berajzola {
kkel be kell rajzolni, s a kozpontot i1 bej : '
Zierﬁbb forgatéallvanyon vagy iiresbe allitott f6orsoval az esztergatokmanyba
. A berajzolas sorrendje: o w
fogva1 Az agy és a tarcsa agy feloli oldalfeliiletét elrajzolas elott befestjik vagy
bekrétizzuk. i ’ s
2. A korhagyotarcsat hirompofas tokmanyban rog%mu’k.' Y
3. Az agy homlokfeliiletén a forgastengely magass?.gaba alhtgtt Ea:n g
tlivel két egymdsra merdleges helyzetben vonalat huzunk, amine
tja a forgaskozéppontot jelenti. ] R N
pon -'4 A tokmany lassti elforgatasa kozben kréta, par huzfar{ltu \l/azty m:rr(:;:t
segitségével megkeressiik az agy legnagyobb killpontossagu helyet, ¢
Jelol.ll:;k-A munkadarabon kapott két jelet pirhuzamti segitségévell) ;i??m;::i
sikba ;ilhtjuk, majd a tokmanyt rogzitve a pérhuziimtuvel 1egr;:}g¥f)l temu Sala.
tossag és a tarcsakozéppont jelzésein az agy és a tarcsa homlokfeliiletein,
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mint a tircsa paldstfeliiletein egyenes vonalat hiizunk, melyre a tarcsakozeptdl
ramérjiik a kiillpontossag meértéket.

ElSrajzolds utdn az allithatd négypofis tokmanyba a nycrs agyat ugy
fogjuk be, hogy a legnagyobb és a legkisebb kiilpontossdg vonala a tokmdny-

pofik kozépvonaldnak iranyaba essen, majd a
e két onalléan mozgo pofaval, mérdora vagy
r parhuzamtii scgitségével a tdrcsa kozpontos
] futasat dllitjuk be.

Az ily modon végzett befogés utan megfeleld
rahagyassal a tircsa oldalat tisztira oldalazzuk,
majd a paldstfeliiletet munkaljuk keészre.

Masodik felfogasban a munkadarab megesz-
tergalt tarcsajat ugy fogjuk a négypofds tok-
285. abra. Kézpontfurati ;nany .Qu'rvz'm excel'llrik’usan rbAeéllitott két po-
kthagyotéresa agyrészének aja ko;e. hogy a tarcsan berajzoltl legnaqubb
esztergalasa ¢és legkisebb kiilpontossag vonala ismét az on-

alléan elmozdulé pofak koézépvonaldba essen
(285. abra).

Ezutan a tengelyre merdleges iranyban a tarcsa paldstfeliiletéhez allitott
mérora vagy esztergakés segitségével meghatirozzuk a tényleges kiilpontossdg
mértékét, majd ennek ismeretében — a mir ismertetett modon — a munka-
darabot pontosan excentrikusan beallitjuk.

A mérodrat altalaban csak a méréshatir felét kitevd killpontossag esetén
haszndlhatjuk bedllitisra. A kiilpontossig ul. ez esetben a méréora tapintdja
altal megtett at felével egyenlo:

Q)

B
A
T
=

L]

fegnagyobb elmozdulds—legkisebb elmozdulds
e= 5 mm.

Egyszeriibb az ellendrzés késérintéssel. Ebben az esetben Ovatos késels-
toldssal megérintjilk a tdrcsa palastfeliiletét. Ez a legnagyobb kiilpontossig
helyét jelenti, amit a keresztszan noniuszin a beallithato gyiirtivel rogzitiink,
majd a taresat pontosan 180°-kal elforgatjuk és kereszteltolassal immar a leg-
kisebb kiillpontossagu helyén is megérintjitk a kés hegyével. A késelmozdulast,
vagyis a kétszeres kiilpontossigot a keresztszdn néniuszin le tudjuk olvasni.
A tényleges kiilpontossag ez esetben is a késelmozdulés fele.

‘A szitkséges elallitas mértékét az eldirt és a tényleges kiilpontossag kii-
l6nbsége adja, az elallitds iranyét pedig az eltérés jellege hatirozza meg. Az elo-
irttél nagyobb killpontossdgot a munkadarabnak a kozéppont felé, a kisebb
kiilpontossagot pedig a kdzépponttol valé elmozditdsdval helyesbithetjitk.

Az excentertarcsat felfoghatjuk a 286, dbrdn lathaté modon harompofés
tokmanyba is. Ebben az esetben a killpontossag iranydba esd pofa és a tarcsa
k6zé a vastagsagl betétet kell tenni, amely a munkadarabot a kdzponttol e kiil-
pontossdgnak megfeleld mértékben eltolja.
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A betét vastagsaga jo kozelitéssel

e 1,58 { 1
a =1, f,'( _726? s

ahol e a kiilpontossag;
d a befogolt atmero.

Ha excentrikus agy csatlakozik a kozpontfuratl tarcsahoz, akkor a meg-
munkaldst a mdr ismertetett elétolassal és befogasi moddal végesziik. A munka-
darabot agyrészénél befogva (287. dbra) a tircsa homlokfeliiletét tisztara,
az Atmérdjét és a furatat méretre munkaljuk.

Betet

286. abra. Excentrikus tarcsa befogisa
harompofds tokmanyba

A

b

287. &bra. Excentrikus Jl i %

furati korhagyotarcsa !
lurat-, palast- ¢s 288 abra. Fxcentrikus furatu korhagyotarcsa

homlokfelileteinck agyrészének homiok- és palastesziergalasa
csztergalasa

A masodik felfogdsban a tarcsa paldstjit az ugyancsak ismertetett kiil-
pontossag ellentrzésével négypofas tokmanyba fogjuk, majd a tarcsa masik
oldalfeliiletét és az agy homlok- és paldstfeliiletét munkdljuk méretre (288. abra).

Sorozatgyartasban a masodik felfogds megkonnyitésére excentrikus agy ese-
tén fitkézdcsapos, vallas, hasitott, excentrikusfurati befogohiively (289. abra),
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289, abra. Kozpontfurati kdrhagyotarcsik esztergaldsa excentrikus hasitott

hiivelyben

a) excentrikus hasitott hitvely, b) excentrikus hasitott hivelybe befogoit korhagyotarcsa

Utkézbesap

23

0

Fen
p”0

XK

290. abra. Excentrikus furat

291. dbra. Egyetemes korhagyo
korhagyotircsdk esztergalasa befogotokmany
excentrikus csapon

excentrikus tarcsa esetén ugyancsak iitkozdcsapos és vallas, excentrikus befogo-
csapos felfogotiiskét hasznalhatunk (290. abra). A munkadarabot a felfogotiis-
kén ékelve vagy az ékhoronyba benyiilé rogzitéesappal rogziteni kell.

Mind sorozat-, mind a gyakran ismétléd6 egyedi gyartas esetén legcél-
szer(ibb a munkadarabot a 291. abrén lathaté cgyetemes korhagyo befogétok-
manyba fogva megmunkalni.

A késziilék a f6orsé tokmanytarcsajara felfoghatd keresztirany(, fecske-
fark alakua vezetékes késziiléktestbsl és fecskefark alak( vezetékben elcsiiszo
tokmdanytarté betétbol, ill. az arra rogzitett tokmanybol dll. A tokmdny a
tokmanybetéttel egylitt a fGorso tengelyiranyabol titogetéssel, korszeriibb val-
tozatban menetes orsoval a szilkséges pontossagra eltolhatéd és rogzitheto.
Az eltolas mértéke vagy a ravitt méretbeosztasrol vagy az elézékben ismertetett
eljardsok valamelyike alapjan hatirozhaté meg,

Az excentrikus tircsdk megrnunké[’ésa soran a kiegyensilyozatlan témegek
miatr a munkadarabot ki kell egyenstilyozni, ill. megfelels lasst fordulattal kell
esztergdlni. Az excentrikus befogotircsik esetén javasolt fordulatszdam a kitlpon-
tossagtol fiiggden a siktarcsara megengedett fordulatszam 0,8...0,6-szerese lehet.
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Az excentrikusan eltolt munkadarabok és befogdk fokozott balesetveszélyt
jelentenek, tehdt a megmunkdldst nagy koriiltekintéssel és dvatosan végezziik.

Az excentrikus tengelyeket dltalaban két csics kozott munkaljuk meg.
A feliiletek kiilpontossagat a megfeleld helyre befurt csticsfuratpdrral valositjuk
meg. A 202. dbran lathato excentrikus tengely nagyobb atmér6jét az 1. kozpont-
vonalba, a kisebb atméroket pedig a II. kGzpontvonalba furt csicstészkek
segitségével esztergaljuk meg. A két kozpontvonalat megtestesito csucsfuratpar
a kiilpontossag mértékének megfelelé tavolsagra van egymastol.

A csucsfuratokat eldrajzolas utdn vagy {ardkeésziilek segitségével farhat-
juk ki,

Nagyobb kiilpontossag esetén, amikor a két kozpontvonal cstcsfészkei
egymds mellett elférnek, a tokmdnyba fogott munkadarab mindkét homlok-

Esztergasziv

et — fH £/ u
N

292. abra. Excentrikus tengely esztergdldsa’csicsok kozott

felitletét oldalazzuk, és a tengelyvonalba kozpontozzuk. Célszerii a kozpont-
furds utdin még abban a felfogdsban merdlegesen befogott belsé menetkéssel a
kdzponttdl e kiilpontossagnak megfeleld sugarh karcot is bejelolni.

Ha erre nincs lehet6ség, akkor a munkadarab mindkét homlokfeliiletén a
csticsfuratbdl hegyes korzével e sugara kort rajzolunk. Ezutan a nyersdarabot
prizmaba fektetve pontosan kozépre allitott padrhuzamtiivel mindkét homlok-
feliiletén vizszintes vonalat hiizunk (293. dbra). A vonal hizisa kozben iigyel-
jiink arra, hogy a munkadarab el ne forduljon. A kor €s az egyenes egyoldali
metszéspontjat pontozdval megjeloljiik, és a jelolt helyeken csticsfészket firunk.

Tobb eltéré excentrikus feliilet esetén ezt az eljarast értelemszeriien meg-
ismételve azok tengelyvonalaba is csticsfészkeket furunk.

A tengely excentrikus feliileteit ezekutdn a megfelels csiucesfészkek felhaszna-
lasdval csticsok kozott esztergdlhatjuk méretre. Kisebb kiillpontossdg esetén,
vagyis amikor a két kézpontfurat nem fér el egymds mellett, a megmunkdlast a
kozpontosan futé feliiletek csiics kzotti méretre esztergaldsaval kezdjiik. Ezu-
tan a kozpontfuratokat oldalazzuk, majd a mér ismertetett mddon a kis kiilpon-
tossagnak megfelels csticsfészek helyét berajzoljuk és kifurjuk, Ez esetben a mun-
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294, 4bra. Segédfelillet az excentrikus
293. dbra. Excentrikus tengely kozpontfurat részére

k(}ZpOnTJan’?k berajzoldsa x parhuzamos felillet az excentrikus furatok
parhuzamtiivel egysikusaganak biztositdsara

kadarab kiinduld hosszat a két leoldalazotr csiicsfészek hosszaval nagyobbra kell
vdlasztani.

Ha a kiilpontossag annyira nagy, hogy az egyik cstcsfuratpar nem fér el
a munkadarab homlokfeliiletén, akkor az excentrikus befogast lehetove tevo
csticsfuratot a munkadarab mindkét végére felerdsitett
segédfeliiletbe furjuk (294. abra).

Az cgyoldalas excentrikus csapok csicskitdmasztds
nélkiil megmunkalhatok a mar ismertetett korhagyé befo-
gotokmanyban (1. a 291. abrat).

Mérdhasab Az excentrikus tengelyek kiilpontossigat csticsok ko-
295, 4bra. z6tt mérgoraval ellendrizziik.
Kiilpontossag Ha a cstesfuratok maér nincsenek meg, akkor az el-
cllendrzése len&rzést a 295. dbra szerinti elrendezésben rajzasztalon
mér6hasdbokkal méréhasabok segitségével végezziik.

A mérdhasib magassagat a munkadarab méretel
alapjan a kovetkezd Osszefiiggéssel hatarozzuk meg:

H=05D+e—0,5d mm.

(.3.12. Keresztdarabok esztergalasa

Keresztdarabok azok a tObbtengelyli alkatrészek, amelyek megmunka-
lando feliiletének tengelyei — rendszerint derékszighen — metszik egymast.

A keresztdarabok csoportjaba tartozé igen sokféle alkatrészek koziil
az esztergan is megmunkalhatok a kereszttengelyek (296a dbra), a dugattyak
(296b 4bra) €s a csdszerelvények (296¢ dbra).

A keresztdarabok megmunkaldsidt nagyban befolyasoljak méreteik, az elo-
gyartmany anyaga és elkészitésének mdédja, valamint a megkivint pontossag.
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A kereszttengelyek két-két csapja egy-
tengelyll és merdleges egymasra. Rendelteté-
suk folytan rendszerint méret-, alak-, hely-
zetpontossag és felilleti érdesség szempontja-
bol igen nagy kovetelményeket tdmasztanak
a kercszttengelyekkel szemben.

A helyzetpontossagi kovetelmények:
— a csapok tengelyének merdlegessége,
— a szemben fekvd csapok egytengely(i-
sége,
-— a csapok tengelyének egy sikban valo
fekvése. by T é-'“
A méretpontossag IT6—I117, a feliileti !
érdesség R, — 0,4...0,8 pum edzés és koszoriilés i
utdn. Anyaga alakra kovécsolt 6tvozott acél.

A kereszttengely megmunkadldsanak sor-

rendje:

1. A nyers kereszttengelyt csapjainal ¢/
fogva négypoflds siktarcsara fogjuk és a csap-
jait Osszekoto agyon felfogofeliiletet (furatot 296. 4dbra. Keresztdarabok
vagy vallat) munkdlunk ki (1. a 2964 dbrat). a) kereszttengely, b) dugattyd,

c) csészerelvények

2. A mards a kereszttengelyt a felfo-
gofeliilet segitségével osztofejbe fogja, majd
az egyik csap tengelykdzpontjdba dllva mardgépen az egyes csapok kou-
pontfurisait elvégzi. Ezutin a bedllitasi helyzet megtartdsival az osztofej segit-
ségevel 90°-0s osztast végezve a kivetkezd csap kozpontfuratat is elkésziti, majd
ismételt osztas utin a még hatralevé csapokat is kdzpontozza.

Egyenlttlen csapvégzOdések esetén a kozpontliras pontossaganak érde-
kében célszerii elébb a csapvégeket ugyanebben a felfogasban homlokmaréval
sikba munkalni, és a kozpontfurast csak azutan elvégezni.

3. A munkadarabot két-két szemben levé kézpontosité furatdn csiicsok
kozé fogva koszoriilési rahagyassal a feliileteket sorra esztergaljuk.

A dugattyidk anyaga kokilldba — ritkdbban homokformiaba — Ontdtt
otvozott aluminium vagy pontos homokforméaba ontott ontottvas. Tomeg-
gyartasban célgépeken vagy automata gépsorockon munkaljak készre. Egyedi
gyadrtasban — féképpen nagyjavitds sordn — azonban esztergén is készre mun-
kélhaté.

A nyers dugattyd vékony fali, nem merev és tobbnyire ligy ontvény.
Megmunkalasa sordn a kdvetkez6 pontossagi kévetelményeket kell kielégitenie:

- a dugattyn kiilso és belsé paldstfeliileteinek egytengely(isége,
— a dugattyOfenek vastagsdgi méretének pontossaga,
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——a csapszegfurat mérete (IT6) és helyzelpontossaga (merdlegesség
+0,01... 4 0,05/100 mm),
— a csapfurat és a dugattyli tengelye egy sikban legyen (megengedett el-
térés: 0,1...0,2 mm),
— a dugatty( csapfurata IT6 méretpontossagy,
— a dugattyugyiiriihornyok szélessége (IT8—1IT11),
— a dugattytipaldst nyitott als6 részének mérete (IT6),
— a dugattyipalast fej felSli részének mérete (IT8—I1T9),
— a dugatty( kiils6 paldstjdn, homlokfeliiletén ¢és a gylirGhornyokban a
felilleti érdesség R, = 1,6...0,8 pm; csapfuratokban R, = 16...
0,4 pm,

-— az egy motorhoz tartozé dugattyuk sulyanak megengedett legnagyobb
eliérése kokillaontvény esetén 0,5...29%.

A felsorolt kovetelmények kielégitésére a dugattyu kiillsé hengeres feliile-
teit egy felfogasi bazison célszerd nagyolni és simitani. A munkadarab alakjabol
adoddan felfogisi bazisként a kopeny belsé feliiletén levé perem atmérdjet,
ill. a belsd vallfeliiletét célszerii valasztani, ezért ezeket igen pontosan kell meg-
munkalni,

A kokilladntéssel készitett viszonylag pontos darabok a kiils¢ palast-
felilleten, a homokontéssel készitettek a bizonytalan nyers falvastagsag miatt
csak a belso feliileten kozpontosithatok.

A dugattyn esztergalasanak ismertetésében csak a kokillaontésii konnydi-
fémdugattyt megmunkalasara szoritkozunk.

A megmunkalast a bazisfeliiletiil valasztott belsé perem megmunkaldsdval
kezdjiik.

.. A dugattyit a zart fejrésznél fogva kiesztergalt lagypofds tokmdanyba
fogjuk (297. 4bra), korfutas-cllendrzés utan rogzitjiik, majd a fenék feliiletétsl
meért / hosszra oldalazzuk. Fzutin a dugattya nyitott végébe nagy pontossiggal
felfogasi bazist (peremet), a kiilsé feliileten pedig befogasi feliiletet esztergalunk.

2. A dugattyit a mar esztergalt pereménél tarcsas tajoldsa késziilékbe fog-

298. dbra. Dugattyu

297. abra. Felfogasi bazis
kézpontfirasi késziilékben

| kiesztergaldsa
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juk (298. abra), és a feliiletr§l szoritva a fejrészbe ly méret tartisaval kozpont-
furatot farunk.

3. A megmunkalt peremii dugatty(t tamasztdcsiicesal a f8orséba fogott
tarcsas tajolasta felfogotarcsara szoritjuk (299. abra), majd a palistfeliiletet
végignagyoljuk. A menesztést a késziilékre hegesztett L. laposvas végzi, amely a
csapszegfurat agyrészébe akadva for-
gatja a dugattyat. Ezutan az itkozési

feliilettsl mérve, a fej nagyolooldalazi- % e
sat végezziik el. L
4. A csapszegfurat farasa: megfe- —- ; :

lelé magassigban a siktarcsara rogzitett
tarcsas kozpontositéval és leszoritdcsa-
varral, valamint a csapszegfuratot tajolé
késziilékbe fogott dugattyu (300. dbra) 299, 4bra, Dugattyd felfogisa nagyold
csapszegfuratait egy felfogdsban meg- esztergildshoz
feleld rahagyassal kifarjuk, majd dor-
zsOlési rihagydssal méretre esztergaljuk, végiil a két hornyot beszirassal ké-
szfitjiik el.

5. A dugatty(t a peremen kozpontozd €s a csapszegfuraton szorit6 készii-

7
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300. 4bra. Dugattyi-csapszegfurat esztergildsa
a) befogis esztergalod késziilékbe, b) tajolas a csapszegfurat felontésétsl
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lékbe csticesal megtamasztva fogjuk fel, és a palastot koszoriilési rahagydssal
simitjuk, majd a fejfeliiletet oldalazzuk méretre. Ezutan a dugattyGgyiiriihor-
nyokat a tengelyiranyu és a mélységi méretek betartdsdval beszGrokéssel mun-
kaljuk készre (301. dbra).

6. A csucsfuratszemet a szegnyerget hédtrahiizva kis fogasokkal leeszter-
galjuk.

C.3.13. Rovatkolas, recézés

Egyes kézzel miikodtetett gépelemek (pl. csavarok) feliiletét a biztonsé-
gosabb fogas végett recézéssel, rovatkoldssal durvitjuk (302, abra).

A rovitkolast tengelyiranyt, cgyencs rovatkdju edzett gorgdvel egy miive-
letben, a recézést tengelyirdnyi egyenes és egy tengelyre merdleges rovatkolasi

t a
) A
1 C)D i
b b b
< Lt ¢ - i e g
a) b) c)

302. abra. Recézett és rovatkolt feliiletek
a) rovatkolt, &) keresztirdnyban recézett, ¢) ferdén recézett

gorgdvel két miiveletben végezzitk. A ferde recézést egy, a tengelyhez 30°-kal
jobbra, és egy, a tengelyhez 30°-kal balra hajié rovatkoldsu goredvel két miive-
letben, vagy a gorgdk kozos szarba fogasa esetén egy miveletben készitjiik el
(303. abra).

Rovatkoldsnal a fogak, recézésnél a feliiletb&l kidllé csticsok egymastol
mért tavolsagit oszrasnak nevezziik és i-vel jeloljiik (26. tablazat).

A rovatkologorest, ill. a recézbgorgdket kiilon-kiilon a befogdszar végén
elforgathatoan rogzitjitk (304a dbra).

A ferderecézés két ellenkezd (jobb és bal) irAnyban rovatkolt gorgot vallas
befogodszaron, csap koriil elbillend bolcs6ben ugyancsak elforgathatéan vannak
beépitve (304b dbra).

Rovatkolaskor, ill. recézéskor a befogoszarral keresztszanba fogott gor-
goket keresztiranyG kézi el6tolassal (ami megfelel a fogasvéielnek) a forgéd
munkadarab feliiletére nyomjuk. A feliépd er6k hatdsdra a gorgsk fogai beha-
tolnak a munkadarab anyagdba és azt képlékeny alakitdssal a fogarokba kény-
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b)

9
303. dbra. Rovéatkolé és recézd gorgbk

a) tengelyirdnyd roviikoldssal, b) tengelyre
merdleges rovatkoldssal, ¢j jobbra d616
rovatkoldssal, ¢) balra d616 rovatkolassal

304. dbra. Rovitkold- és
recézOgbrgd-tartok
a) egygbrglds, b) kétgdrgds

szeritik. Ily modon a munkadarab feliiletén a rovatkolas soran tengelyirinyu
rovatkak, a recézés sordn négyzetes, ferde recézéskor rombusz alapti piramisok
(pikkelyek) keletkeznek.

A rovitkolds €s a recézés tehat nem forgacsold, hanem képlékeny alakits
eljards, amelynek folyamdan nagy sugdrirdnya er6k lépnek fel. Ezért a munka-
darabot és a szerszamot igen mereven kell befogni.

A rovitkolaskor €s a recézéskor fellépé sugarirdnyd eré a munkadarabot
kihajldsra veszi igénybe. A kihajlds csdkkentésére a munkadarabot a rovatkolt
(recézett) feliilethez kozel, a szokottnal szorosabban fogjuk be, és lehetGség
szerint csticcsal tdmasszuk ki. A biztonsdgos kitdmasztas céljabol a tengelyvé-
gekbe a megengedhet legnagyobb csucsfuratot farjuk.

Az egygorgds szerszam forgdstengelyét a befopdsnal a munkadarab forgas-
tengelyéhez képest 0,8 mm-rel lejjebb allitjuk. Ugyanennyivel kell a kettds
recéz0g0rgok bolcsGjének forgocsap-kozépvonaldt is a munkadarab forgas-
tengelyénél lejjebb allitani. A szerszam szdrdt pedig a munkadarab forgdsten-
gelyére merdlegesen gy allitjuk be, hogy a gorgd fogai teljes szélességben és
egyenlé mélységben hatoljanak az anyagba (305. dbra). A ferde recézé befogo-
szdrin kialakitott vallfeliiletet a szaririny( erdkkel szembeni kitdmasztis vé-
gett a késtartd homlokfeliiletéhez iitkoztetni kell.

A rovitkoldsra, recézésre dltaliban a forgdcsoldsra megadott ford@lat-
szam egyharmadandl kisebb fordulatszdm engedhets meg.

A gorg6nél keskenyebb felilleteket a keresztszan kézi elStolasaval, a gorgs-
nél szélesebb feliileteket keresztirdnyh fogdsvétel utdn gépi vagy kézi hossz-
elgtolassal rovatkoljuk, ill. recézziik. A rovatkoldshoz, recézéshez a forgicso-
lasra megadott beszlrasi eldtolas negyedrészénél kisebb keresztelGtolas, és a
forgdcsolasra megadott hosszelétolds egyharmadanal kisebb hosszelGtolds en-
gedhets meg. A kellé mélységii rovatkolds, ill. recézés dltalaban t6bb fogdsvétel
utdn érhetd el.

Ujabb fogasvételkor iigyelni kell, hogy a gorgd rovatkai a mér eldzéleg
kimunkalt rovatkdkkal egybeessenek. Ez kdnnyen elérhets, ha a gorgst a
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26. tabldzat

A rovétkelé-, recézBgirgd 1 osztasai

Méretek mm-ben
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Megjegyzés: b = 6 mm gorg

, b)
O munkadarab, ¢
aj
305. dbra. Rovatkolo és recézd szerszamok bedllitdsa
a) helyes, b) helytelen

munkadarabhoz érintés kozben kézzel ide-oda mozgatjuk mindaddig, amig a
rovatkak egymdsba nem illeszkednek. A fogasonként fokozodé felilletfelkemé-
nyedés jelensége miatt azonban a munkadarab merevségétol fiiggden a lehetd
legkevesebb fogast kell alkalmazni.

Rovatkolaskor és recézéskor a képlékeny alakitis hatdsdra 1étrejové kiils6
és belsé surlédas fokozott héfejlédést okoz, ami miatt a feliiletet miivelet koz-
ben hiiteni &s kenni kell. Erre a célra egyik legjobban bevalt hiité-kendfolyadék
a repceolaj. A recézdgorgst minden fogasvétel utin a fogarokba rakédott
anyagrészektdl dritkefével meg kell tisztitani.

A feliilel keplékeny alakitasa soran felléps anyagdramlas miatt a rovatkolt,
ill. recézett helyeken a munkadarab atmérdje a gorgé ¢/2 fél fogosztasanak mér-
tekével megnd. Ezzel az atmérondvekedéssel méretes rovatkolas esetén a feliilet
kiindulo atmeérdjét csokkenteni kell.

A rovatkolds, recézés befejezése utdn az oldaléleken keletkezd éles sorjat
sarokletoréssel, legombolyitéssel cl kell tavolitani.

Hossz, vékony munkadarabok az egy- vagy kétgdrgss rovatkolds, recézés
soran fellépo egyirany(l nvoméer§ hatasara kihajlanak, igy a gorgék fogai nem
tudnak a felilletbe hatolni. Ezért az ilyen munkadarabok rovatkolasat, recézését
két vagy harom, egymdssal 180°, ill. 120°-ra elhelyezett gorgével végezhetjiik el
(306. abra).

C.3.14. Rugokészités esztergan

A kiilonféle atmérsji acélhuzalbol készitett hiizé-, nyomod- és csavarrugok
fordulnak elé a leggyakrabban (307. abra). Ezeket a rugokat altaldban kiilon
erre a célra készitett rugogyarté automatakkal gyartjak. Egyedi gyartasként a
rugék egy része esztergan is elkészithetd.

A hlizérugd menetei egymds mellé vannak csavarva, a nyomérugd menetei
kozott pedig megfelels tavolsdgot taldlunk.
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Esztergin a csavarrugokat huzalbol tokmanyba fogott és csucesal kita-
masztott tiiskére csavarva készitjilk, majd a tiuskérdl levéve utanmunkalassal
alakitjuk készre.

Az esztergan végzendé rugdgyartashoz kiegészitd eszkozoket kell alkal-
mazni, ezeket az esztergalyos rendszerint sajat maga késziti el.

307. 4dbra. Rugdk

a) hazérugd, b) nyomorugd, ¢) csavarrugd

A tekercseldtiiske a gyartando rugéd huzalatmér6jétol fiiggden nagy szi-
lardsagl acélbdl késziil. Hossza a befogdszakaszon til az egyszerre csavarni
szandékozott rugok teljes hosszaval egyezik meg.

Kiilsé atmérdje a felcsavart rugd tagulasa miatt a rugo belsd atmérgjétol
kisebb. Pontos belsé méretii rugd esetén a tiiske dtmérsjét kisérlet alapjan
hatirozzuk meg. Altalinos hasznalat(; rugokhoz a tiiske atmérdje kozelitsleg

Dt — 0,802 mm,

ahol D, a tiiske Atmérdje, mm;
D a rugd belsé atmérdje, mm.

206

A tiiskén kdzvetleniil a befogészakasz utdn a rugévég beakasztisira ke-
resztfuratot farunk. A keresztfurat a rugohuzal dtmérdjétél kb. 0,2 mm-rel
nagyobb atmérdjl €s a rugorafutds iranyaban egy oldalrol lekerekitjilk. A te-
kercselotiiske masik végébe a szabvdnyosndl nagyobb kdzpontfuratot furunk.

308. abra. Huzalvezetd és a rugdcsavard tiiske keresztmetszete
1 szoritd, 2 huzalvezetd, 3 huzal 4 tiiske

A huzal bevezetésére vékonyabb rugohuzalhoz a kés helvére fogott két,
Osszeforditott keményfahasabot, az 1,5 mm-nél vastagabb rugéhuzalhoz a kés
helyére erdsitett acélbdl késziilt és feszitével felszerelt huzalvezet$t hasznalunk
(308. dbra).

Rugdkeseites elott a rugd kiterirett hosszdi és menetemelkedését kell meg-
hatarozni. A rugo kiteritett hossza

l= Diitc mm,

ahol/  a kiteritett rugdhossz, mm;
Dy a rugd kézépatméréje (D = D,+d), mm;
iy a leljes menetek szdma;
¢ arugovégek kialakitdsara szolgald hossz, mm.

A rugé menetemelkedésén a rugohuzal kézépvonalanak fordulatonkénti
emelkedését értjiik:

a rugo terheletlen hossza Ly
= - e = — mm.
a teljes menetek szama i

1. A rugo tekercselise soran a tekercselStiiskét a szokottnal erdsebben
szoritva tokmanyba fogjuk, majd cstcesal kitdmasztjuk.

2. A f6orsot szabad allasra kapesoljuk, a sebességvaltot pedig a legkisebb
fordulatra allitjuk be.

3. A hossz-szanelStoldst a menetemelkedésnek megfeleld értékre allitjuk.
Ha a kivant érték nem allithaté, akkor a menetvigasnal ismertetett képlet
alapjan a legktzelebb esdé emelkedés bedllitdsaval cserekerékfogszamot sza-
mitunk ¢s a tekercselést a szamitott cserekerekek felhasznaldsdval hajtjuk végre.

4. A rugohuzalt atfizziik a huzalvezetGn, majd a végét kis 4tméréijtt huzal
esetén kb, 10 mm hosszon hidegen, nagyobb atmérdjii huzal esetén kb. 20 mm
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hosszon melegen 90°-ba behajlitjuk. A huzal végének 90°-o0s hajlitasat a huzal-
tekercs sikjinak irdnyiba végezzilk, mégpedig a huazott rugdkét a tekercs
hajlitdsinak irdnydba (309a 4bra), a nyomott rugokét pedig azzal ellentétesen
(309b &bra). Ezzel mindkét rugd rugalmassagi jellemz8jét javitjuk.

. [ATNAS

309. abra. Rugétekercs
a) huz6rugd csavarsa, b) nyomorugo csavarasa

5. A rugohuzalt, ami rendszerint tekercsben van, oly modon helyezziik az
eszterga mellé, hogy a tekercselés kizben a huzalutanp6tlas akadalytalan legyen.
Ez legcélszeriibben 1in. tekercslefejtd allvannyal oldhaté meg.

6. A menet dolésétsl filggden balmenetdl rugd esetén a tokmany feldl,
jobbmenetii Tugé esetén a tiiskét is megforditva a szegnyereg felsl (310. abra)
kezdjiik a rugd tekercselését. Ezért a hossz-szannal és a rugohuzallal a teker-
cselétiiske furatanak vonalaba dllva a huzal végét a tiiske furataba akasztjuk.

7. A hossz-szannal a megfelelé haladasi iranyt kapcsolva (balmenetnél a
szegnyereg felé, jobbmenetnél a tokmany irdnyaba) a tokmanyt kézzel megfelels
irdnyba egy-két fordulattal elforgatjuk, majd a huzalvezetében a huzalt meg-
szoritjuk oly mértékben, hogy az a tiiskére szorosan rafesziiljon.

8. A féorsot a legkisebb gépi fordulatra kapcsolva clvégezzitk a rugo-
tekercselést. Rugotekercselés kizben teljes figyelmiinkkel a miiveletet kisérjiik,
hogy sziikség esetén a gép leallitaséval vagy mds modon azonnal be tudjunk

avatkozni. :

Egy-két menetet azért kell kézzel forgatva tekercselni, mert a rideg rugo-
acélhuzal a 90°-os behajlitasnal gyakran eltorik, és a megfeszitett rugo hirtelen
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fellazuldsa balesetet okozhat. Ugyancsak a baleset clkeriilésére célszerli a
menettekercselés kezdését a menet délési irdnyatol fliggden megvaltoztatni,
mert a tiiske hatrafelé forgatdsaval a rugoban igen erds visszafelé forgaté eré
hat, ami — kellé biztositds hidnydban — a tokmanyt a féorsorél lecsavar-
hatja.

9. A rugotekercselés befejezése utan a rugoban igen nagy fesziiltség marad.
Ezért a szannak a vezérorsordl valo lekapcsoldsa utdn a f6orsot lehetoleg kézzel

|

310. dbra. Jobbmenet{i rugdk csavarasa

visszafelé kell forgatni, hogy a rugét fesztelenitsiik. Csak teljesen fellazitott rugé
esetén szabad a szegnyerget hatrahtzni és a tokmanyt felnyitni.

10. A fellazitott rugdt elészor az utolsd menet mogott, majd a tiiske fura-
tandl elvdgva tdvolitjuk cl a tiiskérdl.
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D) MENETEK KESZITESE ESZTERGAN

D.1. Alapfogalmak

A tomeggyartasban a csavarokat automatdkon keészitik. Egyedi vagy kis-
sorozatgyirtasban azonban az esztergan végzett menetmegmunkalas nélkiiloz-
hetetlen. Esztergdn ui. valamennyi menetfajta egyszeril szerszammal a legna-
gyobb alak- és méretpontossaggal elkészitheto.

Menet keletkezik, ha a forga hen-
geres munkadarab paldstjidn a forgés-
tengellyel parhuzamosan, egyenletes eléto-
lassal halado esztergakéssel hornyot eszter-
galunk (311. dbra). A menetszelvény alak-
jatol fiigeSen sokféle menet alakithatd ki.
Ezek koziil a gyakorlatban hasznalatos
szabv4nyos menctcket a 312. dbra foglalja
dssze.

311. 4bra. Menet esztergdlasa A munkadarab kiilsé felilletén kiala-

kitott menet a kiilsG- vagy orsémenet,
a belsé feliileten kialakitott menet a belsé- vagy anyamenet. Azonos {ajtaji s
méretli kiilsé- (orsé-) és illeszkedd belsé- (anya-) menetek Osszecsavarhatok.

312. abra. Szabvanyos menetek
a) élesmenet, b) trapézmenet, c) flrészmenct, d) zsinérmenct

A menetek elemei (313. abra). Kiilsé atmérd (d, D) a menet tengelyre merd-
leges irdnyban mért legnagyobb atmérsje. Jele a kiilsé meneten d, a bels$ mene-
ten D. Mértékegysége mm vagy hiivelyk. Az orsomeneteket menetvagas elé a
kiilsé atmeérd méretére esztergaljuk.
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Magatmérd (dy, D;) annak a hengernek az atméroje, amely a menctszel-
vény belsd pontjait érinti. Mértékegysége mm. A belsé menetekhez a magdt-
mérére munkdaljuk meg a munkadarab belsé atméréjét.
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313, abra. Menetelemek

d Kiilsé atmérd, ds, Dy kézépatmérs, ds belsd atmérd, H szelvénymagassag, H/8 csonkitas,
H; menetmélység, P menctemelkedés, ¢ szelvényszog

Kozépatmerd (d,, D,) annak a képzeletbeli hengernek az atmérdje, amely a
menetszelvényt az egyenlS menettest- €s menetarok-szélesség helyén osztja.
Meértékegysége mm. Rendszerint a menet kilsd és a magatméré szamtani
kozépérickével egyenld

. dtd

d . nm.
5 % mm

A kozépatmérd a menet egyik legjellemzobb eleme, mert mind az orsémenet,
mind az anyamenet szelvényét ezen az atméron ellendrizziik.

Menetemelkedés (P) ugyanazon menet megfelelé pontjai kozétt a tengely-
lyel parhuzamos irdnyban mért tavolsdg (314. abra). Nagysdgai mm-ben,
hiivelykben vagy az 1 hiivelykie (collra) es6 menetek szamaval hatarozzuk

meg.
A milliméterben mért menetemelkedés az utobbi esetben
P 1 huvelyk 25,4
= - mm.
4 Z menetszam ZzZ

Példa. Mennyi a mm-ben mért menetemelkedés, ha a menetorsé menetemelke-
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314. 4bra. A csavarmenet-emelkedés és az emelkedési szogek

dése: 8 menet | hivelykre. A mm-ben mért menetemelkedés:

i %
hiivelyk 254 mm__ 3,175 mm.
8 menet 8 menet

P,y =

T6bb-bekezdésii a menet, ha a nagy emelkedésii csavarmenet hornyaiban
két, harom vagy tobb menetet alakitunk ki (315. abra).

A tObb-bekezdésii menetek menetemelkedése a két szomszédos menet-
szelvény T tavolsaganak €s a menetbekezdések z szamanak a szorzata:

P=1Tz mm.

315. abra. A tobb-bekezdést menet fogalma
a) egybekezdés(i menet, b) 16bb-bekezdési menet

Menetemelkedesi szog (p). Ha a henger paldstjarol egy menetet paldsttal
egyutt lefejtiink, derékszogli haromszoget kapunk, amelynek egyik befogoja
a menet keriiletével, masik befogdja a menet emelkedésével, dtfogoja pedig a
menet hosszaval egyenld (1. a 314, 4dbrat). A kifejtett csavarvonal emelkedési
szoge a menetemelkedési szog. A menetemelkedési szoget a kifejtett harom-
sz0Ogbdl hatdrozzuk meg

P
B
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A hdrom menetatméréhoz harom menetemelkedési szog tartozik, ahol
P =Pz =9

Példa. Hatarozzuk meg a csavarmenet d, kbzépatmérsjét és a kozépatmérohoz
tartozo @, emelkedési sz6get, ha a menetorso kiilsé atmérdje 4 = 36 mm, a magatmérd
dy = 30,804 mm és a menetemelkedés P = 4 mm:

_ d+d, _ 30+30,804 _ 33,402 —

s 2 2

A korépatmérd p, emelkedési szigének tangense pedig

4
P = T T 33402

= 0,0381;
@y = 2° 11"-nek felel meg.
Menetdslés. Ha nézétben fliggdleges helyzetben a menetek jobb felé (jobb

keziink hiivelykujjdnak irdnyaban) emelkednek, akkor a csavar jobbmenetii
(d6lésti) (316a 4bra). Ellenkezd esetben a csavar balmenetii (3165 abra). Jobb-

316. abra. Jobb- és balmenet( csavar
@) jobbmenct, b) balmenet

menetil csavarra az anya akkor csavarodik fel, ha azt jobbra (az oramutato
jarasaval egyez6 irdnyba), balmenet(i ¢savarra pedig akkor, ha ezzel ellentétesen
forgatjuk.

A menetszelvényt {menetprofilt) a csavarmenet forgastengelyén atmend
metszdsik metszi ki (1. a 313. 4brdt). Csak meghatarozott menetszelvény(i me-
netek szabvanyosak. A menetszelvény az egyes menetfajtak meghatdrozo menet-
eleme. A szelvény alakjat és méreteit a szelvényszoggel és a H szelvénymagas-
sdggal hatarozzuk meg.

Menetmélység (H,, hs) a menet kiilsé atmérSjénck és a magatmérd kiilonb-
ségének a fele (vagyis a ténylegesen mérhetd szelvénymagassag).
Kiilsé menet menetmélysége:

iy 2 ol mm.
¢ 2
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Belsé menet menelmélysége:

Menettd a menetszelvény tengelyhez legkdzelebb esé része.

Menettetd a menetszelvénynek a tengelytd] mért legtavolabbi része.

Menetoldal a menetszelvénynek a menettdt a menettetével Ssszekots része.

Menetesonkitds (x ¢és r). Gyartasi €s szildrdsagtani okokbdl az elméleti
menetszelvényt a menettetén csonkitjdk. Anyamenet menettdvét az elméleti
csucstol x — /6 tavolsagra r = /8 sugdrral lekerekitik, a menettét pedig
x = 1/8 mélységli lelapolassal készitik.

Menetes orso menettett x = /6 mélységben lelapoljak, a menettd pedig
r = t/8 sugarral késziil.

Menethézag (e). A koté- és a mozgatémenetek csfcsainal hézag van.
A hézap mérete a szabvanyok szerint szabadon vilaszthats, figyelembe véve a
menetcsonkitas elGirdsait.

A menetek csoportositdsa. A meneteket felhasznaldsuktdl figgden cso-
portositjuk.

A kotécsavarokat az alkatrészek oldhato kotésére hasznaljak. Az onzird
surlddas végett rendszerint haromszogszelvénnyel, laza tiiréssel és menetcstics-
jatékkal késziilnek. Altaldban tomeggyartassal késziilnek csavargydrto auto-
matdkon forgdcsolva vagy képlékeny alakitdssal.

A mozgaté csavarmeneteket forgd mozgds halado mozgassa valo atalaki-
tisara vagy attételek Iétrehozdsdra alkalmazzuk. Kis feliileti strlodds céliibol
rendszerint trapéz- vagy fiirészmenetszelvénnyel és nagy méretpontossazgal
késziilnek. Ilyenek a szdnokat mozgaté menetes orsék. Altaldban forgacsoldssal
esztergan gyartjak.

A t0mitémenetek kotést és fémes tomitést 1étesitd menetes csatlakozdsok.
Rendszerint éles vagy lekerekitett, tin. zsindrmenetszelvénnyel, jaték nélkiili
illesztéssel késziilnek.

Elesmenetnek nevezziik Osszefoglald néven a kulonbozé haromszog-
szelvényli csavarmeneteket. Az ¢lesmeneteket f6ként kotdesavaroknal hasz-
naljuk, bar mozgatéesavarokon is el6fordulnak.

Az élesmenetek csoportjiba tartozd szabvinyos menetek

A normalméiermener (MSZ 204) a leggyakrabban alkalmazott menettipus.
Alapszelvénye 60°-0s cslicsszog haromszog. A 317. abréan lathato métermenet-
alapszelvény az orso- és az anya meneteket egymastdl elhataroija. A csavarme-
netet a szelvénye (profilja), a menet kiils6 dtméréje, a menetemelkedés mérete és
irdnya (jobb, bal) jellemzi.

A szabvinyos métermenet(i orsck €s anyik méreteit és hatirméreteit
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318. abra. Finommétermenet orsé- és anyamenet-szelvénye

6H/6g mérettiirés, ill. a korabbi jeldlés szerinti , kdzepes mindség” mérettiirés
alapjan az F34. tartalmazza.

A gyakorlatban az orsdmenet magitmérdje és az anyamenet kiilsé atmé-
réje mindig r = (1 /8) ¢ sugar( lekerekitéssel késziil iigy, hogy az orsé €s az anya
kozott e = (1/8)rhézag van, ezért ezek a menetek tdmitémenet gyanant nem al-
kalmazhatok.

Az orsémenet d kiilsé dtmérdjét az elméleti menetesticstol szamitva (1/8) ¢
méretre, az anyamenetet pedig a belst elméleti menetcsicstol szamitott (1 /4) t
méreire egyenessel levagjuk.

A métermenetet a menctorso killsé atmérdje el é irt M betfivel és 2 mogé irt
szabvanyszammal jeloljik. A 16 mm kilsé aimérdjli normdl métermenet
jelolése tehat: M 16 MSZ 204.

A finommétermenet (MSZ 203) alapszelvénye azonos a normdl méter-
menetéve!, de a menetemelkedés annadl kisebb, és tobb méretben készithetd
{318. 4bra és F35.).

A finommétermenetet a mm-ben megadott kiilsd Atmérd elé irt M betiivel,
a mogé irt szorzéjellel és a mm-ben megadott menetemelkedéssel, tovabba a
finommélermenet szabvanyszamadaval jeloljuk. Példaul 36 mm kiilsé atmérgji
és 1,5 mm menetemelkedésii finommétermenet jelzése: M 36X 1,5 MSZ 203.
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ﬁi ) ‘*l Kiptengely

b) ) 32]1. abra. Whitworth-cs6menet orsé- s anyamenet-szelvénye

319. dbra. Kiipos cs6menet szelvénye

A kipos csOmenetii orsét az dltaldban hasznalatos nyomadason €s hémér-
a) orsémenet, b) anyamenet

sékleten hengeres menetii anyakkal pdrositjuk. Kipos menetii anyakat csak

A normal Whitworth-meneter 1952 Sta 11j berendezéseken alkalmazni nem nagy nyomdson és magas hémérsékleten szoktunk haszndlni.

szabad, csak régi vagy hiivelykrendszerben dolgozé kiilfsldi gépek csavarjainak A kiipos csc’Sm’enet jele a cs8 belsé atmérdjét jelentd névleges atmérs

pétlasira hasznaljuk. Ezért nem tirgyaljui. hil'vel.y”l<ben meghlatarozc‘)tt mérete elé frt KC betil. PL. 1 hiivelyk névieges at-
A kipos csSmenet (MSZ 7815) fémes témitést ad, ezért szoros, tomitd- mérdjli kipos csémenet jele KC 17 MSZ 7815,

menet illeszkedésre alkalmas. Féleg csokotésekre hasznaljuk (319.—320. abra A Whitworth-csémenet (MSZ 202) a tomitSmenetek csoportjdba tartozik.

és F36.). Jellemz6 tulajdonsaga a hézag nélkiili menetszelvény, a megfelelé témitést igy
A csbvegzodés kupossiga K = 1: 16, és ennck kiipfélszdge 1° 477 247, a teljes menetszclvény illeszkedése biztositja (321. 4bra, F37)).

Az alapszelvény 55°-0s lekerekitett haromszog (Whitworth-menetszelvény). A névleges 4tmérd nem a menetatmérst, hanem a csé névleges belsé at-

A szelvénysziget felezd kdzépvonal merdleges a kip tengelyére. A menet mérdjet jelenti. A Whitworth-csémenetet a hiivelykben megadott cséfurat-

emelkedést az egy hiivelyre (collra) esé z menctszam alapjan meghatirozott atmérGvel ¢s az elébe irt C betiivel jeldljiik. PL az 1 hiivelyk névleges atmérsjt

mm-ben adjak meg. - csémenet jele C 17 MSZ 202.

Hasznos menethossz

Csonkitott menetrész| Menet D.2. A menetvigis elfkészitd miivelete
50 =

Fejvonal kifutds
| ¥ 5[ ) Az altaldnos el6készitd miiveleteken kiviil az esztergan végzendd menet-

megmunkalds elott a kovetkezs eldkészits feladatokat kell elvégezni:

5 % 2

— a menetvigishoz szikséges valamennyi adat meghatirozdsa,

— a f6orsd &s a vezérorsd attételének és az ahhoz sziikséges cserekerekek
fogszAdmainak a meghatérozasa,

- ! s — a menet kiils6 dtmérdjének meghatarozdsa és elkészitése,
~ #L(; r — a menetkifutds, menethorony méreteinek meghatdrozasa és elkészitése,
Kézi becsavarasi ] Meghuzds i ~— a menetkés megvalasztisa,
N menethossz _ | szerszammal — a menetkés élczése,
320. dbra. A kipos menet szerkezeti szakaszai —— a menetkés befogdsa, beallitasa,
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A menetvagashoz szitkséges méretek: a munkadarab menetalapméretei és
a készitend6 menet méretel.

Kiilsd menet menetalapméretei: az orso atmérdije és tiirése, az orso végén
a sarok letorése és az esetleges menetkifutds alakja és mérete.

A kiils6 menet ors6atmérGje menetesztergalas esetén a menet kilsé d
Atméromeéretére és annak tiirésére készill. Ez a menet névleges mérete. Az elké-
szitési tiirést a tablazatok a kiilsé menetdtmérd alsé és felsé hatarmeéretével
adjak meg. g6 kiils6 atmérétiirésnek megfelel also, ill. fels6é hatirméretet je-
lent. Menetmetszével valé menetvagas elé az orséatmérét tovabbi kb. 0,2 mm-
rel csokkenteni kell.

Az orséd végét (homloklapjat) a magatmérd mélységéig 45°-ban le kell
térni (322. abra). A menethorony alakjat és méretét az F42. tartalmazza.

Belsé menetek furatait — ha esz-

r magdtméré D méretére készitjiik H6
L T tiiréssel.

45°] Xx45° Menetfuras esetén az anyag felduz-
aj zadasabol eredd menetfird beszoruldsa-
NE ] _ nak elkeriilésére a magiuratot az F4i.-
ben megadott méretre készitjik.

b) ¢ -~ X A belsé atmérsta homloklap men-
tén a menet kiils6é atméréjének mélysé-
géig 45°-ra szintén le kell torni.

Zsakfurarok menethornyinak
alakja és mérete rendszerint az F42.-
ben megadoit értékekkel egyczik.

Az esztergan készitendd menet méreteinek egy része a rajzon adott, mas
részét szamitdssal hatarozzuk meg. fgy pl. a menetemelkedést. ha az nem
min-ben van megadva, vagy ha tobb-bekezdési a menct, a menetmélységet
(hy, ill. H}), menetcsonkitds (x) méretét menet- és menetirok szélessépeét stb.

Menetmetszéssel vagy menetfirdssal készitendé menetekhez a menetele-
mek meéreteit, csak cllenérzés céljabél kell ismerni, mivel a menetet, 2 menet-
metszd ill. a menetfird menetszelvénye alakitja ki.

322. abra. A menetorso végének
kialakitdsa
a) egyvenes, b) tves, ¢) 1épesds

Cserekerékszamitas. A korszerii esztergdkba épitett clétolohajtomivek
feleslegessé teszik a cserekerekek gyakori cseréjét. A hajtomiivekben azonban
csak a legeyakrabban elforduldo menetemelkedéseknek megfelels attételek
allithatok. Ezért gyakran vagyunk rdutalva arra, hogy olyan emelkedéshez,
amely a kapcsoldsi tdbldzatban nem szerepel, cserekerékszamitdst végezziink.

Menetesztergildskor a munkadarab egy fordulata alatt a késnek a va-
gando menet emelkedésének megfelels utat kell megtennie.

A féorséral az irdnyvdltén, a ledgazd autételen (esetenként a mere-
dek menetvalton) és a cserélhetd fogaskerekeken &t hajtott vezérorsé a lakat-
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anyan és a hossz-szénon keresztiil végzi a menetkés hossziranya elStolasat
(323. 4bra).

A fdorsotél indulé hajtds tobb fogaskerék-kapesolédason keresztiil jut a
vezérorsoig. Egy-egy kapcsolodo fogaskerékpir a fogaskerekek fogszamainak
ardnydban médositja a hajtott tengely fordulatszamat

Egyszeres  Kettos
dttetel

2l +
NS S
T
Sk

Egyszeres attéteiné!

R, =vezerorso-emeikedés

323. 4bra. Menetvagas hajtasanak vazlata

Zl .
Mhajtott — *;’ Mhajee = Mhajtss
2

ahol mp,ji0te @ hajtott tengely fordulatszama;

- a hajtéfogaskerék fogszama;
Zy a hajtott fogaskerék fogszdama;
Majte @ hajtotengely fordulatszdma;
i az attétel.

Az i kifejezhet6 a hajto- €s a hajtott tengelyek fordulatszdmanak, vagy a

kapcsolédo hajté- és a hajtott fogaskerekek fogszdmainak hdnyadosaként is.
o nhajultt_ vagy P zhajtéﬁ _ i
Mhajté Zhajtott 2y

Ha az / = 1, akkor az attétel gyorsitd, vagyis a hajtott tengely fordulat-
szdma nagyobb a hajtétengely fordulatszaménal. Ha pedig az i <= 1-nél, akkor
lassitd az 4ttétel, ilyenkor a hajtott tengely fordulatszdma a kisebb.

A sorbakapcsolt attételek ereds attétele a részittételek szorzatdval egyenld

Is = iylsis.
A fSorso €s a vezérorsé kozitti hajtasi lancban tobb 4liandé és egy vagy

tobb valtoztathato attétel van. Egyszeriibb esztergikon ggy irdnyvalts 1:1
dteételén kivill egy 7., cserekerekekkel valtoziathatd dreétel talilhatéd csupén.
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Korszeriibb esztergdkon a f6ors6tol egy iy, belsé attételen keresztill, egy csere-
kerekeklel valtoztathatd i attételen és egy ugyancsak véltoztathato i mellék-
hajtomii-attételen keresztiil jut a hajtasa vezérorsoig, ill. a vezérorsorol a lakat-
szekrénybe épitett n. lakatanyan 4t a hossz-szanig.

A kiilsnbdzé menetemelkedésii menetek vagasakor a menetemelkedésnek
megfeleld késeldtolast egyszeriibb esztergikon a cserekerekes dttétel valtozta-
tAsaval, korszer(ibb esztergdkon a gyakran eléfordulé menetekhez a mellék-
hajtémiiben elhelyezett attételek kapcsolasaval allithatjuk be. Ritkabban els-
forduld, a menettablizatban nem szerepld menetekhez azonban itt is megfelels
cserekerék felrakdsaval valdsithaté meg a szitkséges szerszam-(szan-)elStolds
(324. abra).

Menetvagaskor a féorsé és a vezérorsé kozotti attételeket Ggy kell meg-
hatirozni, hogy azok i eredGje a vigand6 Py, menetemelkedés és a vezérorso-
menetemelkedés hanyadosdval legyen egyenld. A mellékhajtomi nélkili eszter-
gdkon ez az Osszefiigeges

; e Py

I == lples = 7,:’
ahol i, a beépitett allandé hajtasok eredd attétele;

i.s a menetvagashoz szitkséges cserekerék-attétel.

Az eszterga hajtasi lincabdl adodéan a kiilonboz6 vagando menetemel-
kedésekhez a cserekerekek attételét tudjuk csak valtoztatni. Ezért az el6zd
dsszefiiggést a cserekerék-attétel meghatirozasahoz atrendezve és a cserekerék-
attételt a kapcsolddo fogaskerekek fogszdmaival (2, zy, 73, z4) helyettesitve a
cserekerék-szdmitds alapképletét kapjuk:

z 23 1 Py

lgg ™

29 24 - iy Py

A cserekerék-szamitas alapképletét konnyen megjegyezhetjiik, ha a tort-
vonalat az eszterga agyvezetékének tekintjiik, a vdgando menetemelkedés az
agyvezeték (tortvonal) folétt, a vezérorsé (menetemelkedés) az agyvezetek
(tortvonal) alatt van. ‘

A cserekerék-attételt a géphez rendszeresitett kiilonboz6 fogszamu csere-
kerekekbdl kell Osszedllitani. A leggyakrabban haszndlt cserckerék-sorozat
fogaskerekeinek a fogszdmai:

20, 24, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 71, 75, 80, 83, 90, 95, 100,
105, 113, 115, 120, 127.

Mint lathato, a fogszamok kevés kivétellel 5-tel maradék néikiil oszthatok.
Ez a cserekerék-szamitést jelentésen megkonnyiti.
A munkadarab (a f8ors6) és a vezérorss kozoit az el6irt fordulatszim-
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Elgtolgsi (menetkapcsolasi) tabldzat
< s |iel
[ O
xle [Bs = €139 5l¢
YoolSiEdws || LlEdSSlLs
“‘,Hés_'gg| :3 Clt'g'u'q
BaEgse ot (k8|8
S€589E || glsu5|E|8E
ST |2 | 5392 8la
Sif 7 0,06 | |60l 1 {6] lons
5 0,124
alEsais 6350 S0 1251 L 0,145
20 4|8 {048
L7 3 S50 15 111710175
1812] [0365 | |70 17501 0.204
16 |1 G185 |
r; 7 0212 @@@ o
2 16 027 | 1150 12,511 ,292
A7 1s] G2z clé
0 14 |C 03 sol| 3 |1 0,35
19513 0,31
s ¥ 7013571 |o408
= g 17 0,2; gol4 |6 0467
56 &l [0485 1 150]5 |1 0582
ol55 |6 0.5
S[5 1414 [o595] |60 6 |7 |Alo.70
47513 o062 |-
45121 loes INlvol7 |1 losr7
Zz 1 a% |~

Rarter-smeld Csillagkapesol!é

b)
324. abra. Menetkapcsoldsi tablézat és a menetkapcsolékarok elhelyezkedése
viszonyt egyszeres, kétszeres, ritkdn haromszoros fogaskerék-attétellel valasit-
juk mcg. Egyszeres attéteinek az egy sikban kapcsolodd két, hirom, esetleg

négy fogaskerekeket nevezziik (325a abra).
Egyszeres attétel esetén a fSors6-ledgazisra erdsitett fogaskercket z; hajtd
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325. dbra. Fogaskerék-dtiételek menetvagdshoz

H hajtétengely, O oll6, V vezérorsé a) egyszeres fogaskerék-aitétel, z;, hajtokerék, zy kozvetitGkerék
z, hajtott kerék, b) kettds ditétel: z; hajtékerék, z, hajtott kerék, z; hajtokerék, z, hajtott kerék, ¢) hédrmas
attétel: z; hajtdkersk, z; hajtott kerék, z; hajtdkerék, z; hajtott kerék, z; hajidkerék, z; hajtott kerék

Jogaskeréknek, a vezérorsé csapjira helyezett fogaskereket z, hajtorr fogas-
keréknek nevezziik.
A két fogaskerék kozott az un. cserekerékollora erdsitett egy vagy tobb
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fogaskerekeket csak a hajtd és a hajtott fogaskerekek kapesolodasa végett alkai-
mazzuk, €s kozvetitGkerekeknek nevezzitk. A koOzvetitGkerekek nmem vesznek
részt a modositdsban, csak a forgas irAnyat valtoztatjak. Azonos forgasirany(
hajtashoz tehdt vagy két kozvetitGkereket alkalmazunk, vagy az cgy kozvetits-
kerékkel a hajtasi lancban levé irdnyvaltét kapesoljuk at.

Nagyobb attétel( hajtast a megfelelé cserekerékfogszam meghatdrozasa
csetén kettos vagy harmas fogaskerékparral (attétellel) tovabbitjuk a foorsotol a
vezérorsoig (325b, ¢ abra).

Tcbbszorss attétel;

: L Zy 23 zg
fog = Iyfglyg = — — ——.
Z2 Z4 Zg

Tobbszoros attétel szamitdsakor mindig a hajtds irdnydban haladva a
hajtokerekek fogszdmait a szamlaloba, a hajtott kerekek fogszamait pedig a
nevezdbe irjuk.

A f6orsd leagazdsara és a vezérorsé csapjara szerelt hajto, ill. hajtott fogas-
kerekek kozott alkalmazott cserekerekeket az un. cserekerékollora szereljiik
(326. abra). A kozvetitSkerekeket egyenként, az dttételi kerekekel pedig paro-
saval, az ollé hosszirAnyt hornyaba tetszdleges helyen rogzitheté ollécsapon
forgd hornyos perselyre ékelve illesztjitk. A fogak helyes kapcsolodasa (327.
abra), vagyis a megfeleld foghézag biztositdsa utan a kozvetitékerék tengelyét

-az ollon rogzitjitk, majd az ollgt elforgatva a rajta levsé kozvetitdkereket a

féorso ledgazdsanak hajto fogaskerekével kapcsoljuk Gssze és ebben a helyzet-
ben az ollot az ives hornyon 4t a géphez csavarozzuk.
Az attételt 18tesits fogaskerékpart ugyancsak a cserekerékolléra rogzitve

Hajtsker ék Hajtékerék

4
Hajtott ker ék

9) b)

326, abra. Cserekerékolld
) egyszeres fogaskersk-dttételhez, b) kettds fogaskersk-sttételhez
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Fegags- ' {_/ Taisdgosan
sag,; mm / nagy jaték
- 2 Talsagosan N
Fefhar x kis jaték )
Labkor g :
a) b)

327. abra. A cserekerék beallitédsa
a) helyes, b) helytelen

allitjuk be. A fogak kapcsoloddsdnak gondos ellenérzése utdn ezt a beallitast
is az ollon keresztiil rogzitjiik.

Az esztergak belso attétele. Igen nagy emelkedésii menetek vdgédsihoz
szitkséges nagy attétel rendszerint meghaladja a beépitett fogaskerekek és a
cserekereicek 4ltal 1étesithetd legnagyobb éttételt is. Ha pl. egy 6 mm menet-
emelkedésli vezérorsoval 72 mm emelkedésti menetet kell esztergalni, akkor

Py B _1

A B

attétel kell a féorso és a vezérorsd kozott.

Korszerfi esztergdkon ezért az igen nagy emelkedésti menetek (az an. me-
redek menetek) vagasara kilon egy- vagy tobbfokozati kézikarral kapcsolhatd
fordulatszamvélté (meredek menetvalts) van, amelyet a cserekerék-szdmitas-
ban, a kapcsolt attételtdl fiiggd értékli un. 7y, belsé drtérelbe ilyen esetben bele
kell szamitanunk.

A belsd attétel egyik kapcsolokarallasban mindig 1: 1, amit a normal
emelkedésli menctekhez haszndlunk, a mdsik karallis a meredek menethez
szitkséges nagy gyorsitoattételt (pl. 8 : 1, 10: 1 stb.) adja (L. a 323. dbrat). Az 4l-
lithato belso attételt a gépkonyv tartalmazza, de ennek hidnvaban konnyen
meg is hatirozhatd, ha a meredek menectvalté kapcsolodd fogaskerekeinek
fogszamat a kapcsolokar Iehetséges helyzeteiben kiilon-kiilon a hajtds irdnya-
nak sorrendjében a szokott modon felirjuk

. _ac
fbl-—“b‘d.
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ahol iy, a belsé atiétel az egyik kapcsolokar helyzetben;
a, ¢ a hajto fogaskerekek fogszamai;
b, d a hajtott fogaskerekek fogszamai.

A cserekerék-szamitas alapképlete az iy, belsd attétel figyelembevételével
igy alakul
ig=1 bicf»
amibdl a cserekerék-attétel
| 1 P,

fes = — 15 = —
E Iy ip PV’

ill. a megfelelé behelyettesitések utan a kiszdmitott cserekerék-attételbol pl.
négy cserekerék esetén

A cserekerekek kapcsolodasanak ellendrzése. A cserckerekek felrakasa
soran el6fordul, hogy a kis fogszami valtokerekek fogai nem érnek ossze
(328. dbra), vagy az olléesapon levs zg hajtott kerék nagy fogszdma, ill. az eb-
bdl ad6do nagy atméréje miatt a vezérorsd felfogdcsapjanak iitkozik, még

Vezérorso

328. dbra. A cserckerekek fogai nem 329. abra. A cserekerekek felfogdcsapba
érnek ossze iitk6znek

mielbtt a z3z; fogaskerék kapcsol6dna (329. abra). Az ilyen esetek elkeriil-
het6k, ha a fogaskerékparok kapcsolodasdnak lehetdségét elore ellendrizziik.
A viltokerekek Osszekapcsoldséhoz szitkséges fogaskerekek minimdlis
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fogszamosszegének meghatarozasaval eldonthetd, hogy a kapesolodasra szant
fogaskerekek Osszeérnek-e.

A féorsotol hajts tengely és a vezérorsd kozotti T tengelytavolsdg kozé
felrakott fogaskerekek kapcsolodasdnak feltétele, hogy a két kapcsolddo fogas-
kerék sugarinak osszege egyenld vagy nagyobb legyen mint a T tengelytavol-
sag (328. abra). Kozvetlen hajtas esetén

D+ D

OtDe 4
2

A fogaskerék D osztokoratmeéroje a z fogszam é€s a fogaskerék m moduljanak

szorzata D = zm.

Ha ezt az Osszefiiggést behelyettesitjitk €s az egyenletet atrendezziik, a
kapesolodas feliételére a kovetkez0 osszefliggest kapjuk

Z1tze = —.
m

A kapcsolddas feltételét kozvetitd fogaskerekes kapesolat csetére vizs-
gdlva ez az dsszefiiggés:

2r
Iyt zyt2z = L

ahol z; a kozvetitofogaskerék fogszama.

Kerids duérel esetén a fogaskerekek kapcesolodasanak feltétele

2T
ittt = —.
n

A kapcsolodo fogaskerekek fogszamosszegének az ellendrzésiil hasznalt mi-
nimalis fogszdm Osszegével egyenldnck vagy att6l nagyobbnak kell lennie.
A minimalis fogszamosszeg

2T

Z& min = =
m

A fogaskerékparok kapcsolodasanak miésik feltétele a fogaskerekeknek a masik
fogaskerék tengelyébe valo iitkozés (329. dbra).

A cserekerék-szamitas gyakorlati szabalyai. A menetvagaskor sziikséges
cserekerekek fogszamainak meghatarozasat meggyersitjuk ha a szamitast
a kovetkezd 1épések szerint végezziik.
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A cserekerék-szamitds alapképlete:

T 13 1 P
i = — = )
S Zy 24 W Py
ahol i a cserekerekek attétele;

zy, zy a hajto cserekerekek fogszama;
z9, z4 a hajtott cserekerekek fogszama;

ip a bels6 attétel;
Pn  a vagando menet emelkedése;
Py a vezérorsé menetemelkedése.

1. A menetemelkedések mérickegységének egységesitése és beirdsa. A cse-
rekerék-szamitasi képlet haszndlatanak alapvetd feltétele, hogy a vagandoé
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:

{ hiivelyk = 254  mm,
ill.

|
= ——— hiivelyk = 0,0 i S
1 mm 354 hiively 3937 hivelyk

Az egységesitést dltalaban a vezérorso-menetemelkedés mértékegységének alap-
jan végezzilk, de gyakran célszerlibb, megszokottabb a mm-rendszer.

2. A belsé dttétel meghatdrozdsa. Ha az iy, # 1, akkor a képletben a belsé
attételt hanyadosként kell szerepeltetni.

3. A beirt griéreli viszonyszamok dralakirdgsa a cserekerekek fogszamaival
egyezl egész szamok hanyadosava.

A szamlaléban vagy a nevezdben levé véges tizedes tortet megfelel6 szim-
mal vald szorzassal egész szammad alakitjuk 4t, és hogy a tort értéke ne véltoz-
zon, ugyanezzel a szimmal nevezot, 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 atalakitisat igen egyszeriivé teszi, ha mind a szdmldlét, mind a ne-
vezét tdrzstényezokre bontva irjuk fel.

4. A cserekevék-szamitds evedményeénck ellendrzése. A meghatarozott
cserekerekek fogszamaival ellendrizziik a tényleges menetemelkedést. Ehhez
fejezziik ki az alapképletbdl a vigandé menet emelkedését:
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Ha a képletbe a meglelelé adatokat beirva az egyenlGség fennall, akkor a fo-
gaskerekek szamitott fogszamai jok.

5. A cserekerekek feélrakhatésaganak ellendrzése. Az ellendrzést a csere-
kerekek oOsszeérésének és a tengellyel vals Uitkozésének ellenSrzésével végezziik.
Osszeérés ellendrzésére a

2T
ZHtzot. o 2p =T —,

itkozésre a
ztze > 23tz
ill. a
73tz > 23tz
képleteket hasznaljuk, ahol z; a kapcsol6dd tengely sugaratdl figeb képzelt
fogszam: z, = Ti— ; (d a fogaskeréktengely atmérgje).

Ha ezek a feltételek nem teljesiilnek, akkor a fogaskerekek atrendezésével
fogszamainak bdvitésével vagy egyszertsitésével addig kell probalkozni, amig
mindkét feltétel teljesiil.

A cserekerék-szamitis szempontjibol a vezérorsé menetemelkedésének
mértékegyséeétol fliggben két alaphelyzetet kilonboztetiink 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.

Példdak. A alaphelyzet: az eszlerga vezérorsdjdnak nienete mélermenet

Al. példa. Milliméter menelemelkedésii menetet kell vdgni.

Hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagando menet emel-
kedése P, = 2,75 mm, a vezérorso emelkedése P, = 10 mm. A belsd attétel £, = 1
A cserekerekek m = 2 modullal késziiltek, és a cserekerékesap atmérdje d = 20 mm,
a ledgaz6 elbtéitengely és vezérorsé kozbtti tavolsig T = 250 mm.

Az alapképlet és az adatok felirdsa és bovitése utdn a cserekerekek sziikséges
attétele
2y 23 Py 2,75 2,75-4) it

72 7, P, 1.10  10-(4 40 °

leg

Hogy a 11/40 4ttételt a cserekerékkkészletbd! Gsszedlithassuk, bontsuk a tortet ténye-
z6kre, majd bévitsiik a meglevd fogszdmoknak megfelelGen.

11 11 1¢40) 11:(5) _ 40 55

oy sdesete R sy o

40 T 2 20 2(40) 20-(5) ~ 80 100 °

1ly médon az attétel megvalositasahoz szitkséges fogszama fqgask@rélg qxeglevé csere-
kerékkészletbsl dsszeallithato. Az attétel alapképlete most méar teljességében:
Z; 23 P, 275 10 1 11 40 55
o=, 7, T P, 1.10 40 220 80 100’
végeredmény
Z; Iy 40 55

Tz, z, 80 100’
amib6l a hajtas irinyat kovetve a sziikséges cserekerckek fogszamai is meghataroz-
hatok:
2, =40, z3=80, z3=755  z = 100.
Ellenérizziik a cserekerekek altal létesitett menetemelkedést:

] Zy Ty 40 55 )
_ Az p M5 L0275 mm,
Po=—r 7, %= 30 100

ami az eldirt menetemetkedéssel megegyezik. ) . o .
A kapcsolodo kerskek fogosszeérésének ellendrzése ketszeres attétel esetén:

2T

Z1 425t z5+2z, = "y

2.250
2 3

40+80+55+100 =

vagyis 270 > 250, tehat a fogaskerekek fogai dsszeérnek. o )
A kapcsolodéd kerekek iitkdzésének eliendrzése soran vizsgaljuk az elsb csete-

kerékpart.
Az iitkdzés elkerlilésének feltétele:
d 20
ity = gpts; REmo=megm = 10;

40+80 = 55+10;

120 = 65, mivel a feltétel teljesiilt, igy az els§ cserekerékparnal {itkdzési veszély nem

all fenn.
A mésodik cserekerékpar esetén

Z3+2Zy = Zp+ 7,
554100 > 80+10;
155 = 90, iitkOzés tehat itt sem kovetkezhet be.

A2. példa. Nagy emelkedésii (meredek ) métermenetet kell vagni.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vﬁgangic’)’ menet emel-
kedése P, — 11,5 mm, a vezérorso emelkedése P; = 10 mm, a belsé attétel #, = 4.
A hajtas tengelytavolsaga T = 250 mm, és tengelymérete 20 mm. A cserekerckek

m = 2 modullal késziiltek. o L )
frjuk fel az alapképletet, &s az adaickat helyettesitsiik be, majd iktassuk kia
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szAmlalobol a tizedestdrtet:

Lonm Pa 1S 1152 23

zy 2z, P, 410 4.10-2)  4.20°

Bontsuk két tortre és bovitsiik a fogaskerékkészlet fogszamanak megfelelden (a bovitd
szorzészdmokat zarojelben szorzoponttal jeldltiik, hogy hangsilyozzuk a bdvitést):

) B A 1L
O 4.Q200 205 80 100 7
A cserekerekek fogszamai tehit:
#;.== U, z, = §0, Zq = L13, z, — 100,
Ellendrizziik a tényleges menctemelkedést:

s _ 21 Z3 5 20 113 B
Pn= 2 2 Py = 80 —160—-4-10‘ 11,5 mm,

vagyis a szamitott cserekerekek az eldirt menetemelkedést adjak.
Az Osszeérés feliételének ellendrzése:

2r
Aty B g

20 1 80+225+ 115+ 100 = ._2_'%59. .

)

315 = 250, a fogaskerekek Osszeérésének feltétele tehat teljesiilt.
A fogiitkdzés ellendrzése az elsd két cserekeréknél

d 20

21+2y = 23tz Ll 10;
2080 = 115+10

100 < 125, ez a feltétel nem tefjesilt, a z, fogaskerék a misik cserckerékpdr
csapjdba iitkozik.

Vizsgaljuk meg az iitkdzés lehetdségét a masik cserekerékpar esetén:
I3t zy = 23+,
1154100 = 80+10;
215 = 90, iitkOzési veszély tehit nem all fenn.
Az els6 cserekerékparnal az iitkoeési veszély elkeriilhets, ha az elsé atiételt
bévitjiik 1,5-tel.
21,5 30
80-(1,5) ~ 120"

Ez esetben a z; = 30, a z, = 120, a masik cserekerékpar fogaskerckei valtozat-
fanul maradnak.

Az Gsszeérés feltétele tovabbra is teljesiil (365 > 250).
A fogiitk6zés ellendrzése az G fogszamu elsé cserekerékparnal ;

Zytzp > zgtz,;
304120 = 115+10;

230

150 > 125, vagyis a feltétel ez esetben teljesiil, igy iitkdrési veszély mar nem all
fenn, A végleges valtokerékfogszamok tehat

z, = 30, za = 120, 25 = 135, 2z, = 10

A3, példa. Hivelyk (coll) emelkedésii meneiet kell vdgni.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszimait, ha a vz‘igand? menet emel-
kedése P, = 1/4”, a vezérorsd menetemelkedése P, = 10 mm, a belsd attétel pedig
,‘h = 1. - I s

Mivel a vagandé menet emelkodése hiivelykben, a vezérorsd menetemelkedese
pedig mm-ben van megadva, az alapképlet hasznalata el6tt a mériékegységeket egy-
ségesiteni kell. SzAmitsuk 4t a vagandd menet hiivelykben megadott emetkedését
mm-re:

Po= 14— /4254 = 20 =635 mm.

m

irjuk fet az alapképletet, és helyettesitsitk be most mér az azonos mertekegységd
adatokat, és kiiszoboljiik ki elébb az emeletes tortet, majd a tizedes toriet 1s,

254
_ oy B 4 25,4+ (5)

m

10 4103

Tos ;
Zy Z, P

v
Bontsuk a toriet két tdrt szorzatara és végezziik el a szitkséges bévitést is:

L 127 1-40) 127 40 127

4750  2:(40) 2-50 © 80 100

Loy =

Ellendrizziik a menetemelkedést:

Ty Zy . 40 127
= —— =— —— 1:10 = 6,35 mm.,
Pa= 22 "= %0 0

ami az eldirt menetemelkedéssel megegyezik. ) . )
Ellenorizziik a cserekerekek felrakhatosdgalt is az elobbi z, — 10 esetén:

Z 42y > 2yt 2, ifl. Z3+2y > Zo+2,
40+80 » 127+10 127+100 > 80 | 10
120 % 137 227 > 90
Mint lathatd, az elsé cserekerékpar iitkozik. Fnnek elkeriilésére cseréljiik fel a

két cserekerékpar hajtokerekeit (a tortek nevezdit), vagyis a z, €s z, cserekerekeket
és végezziik el az iitkozés ellendrzéset Ojbol:

Zy+2Zy > Zy+ 2y, Hl Zo+2y = 2o+ 2,
404100 = 127 +10 127+ 80 = 100+10
140 > 137 207 = 110

A feltételek ez esetben mar teljesiiltek, igy az iitkzés veszéiye nem all fenn.
A cserckerekek fogszamai tehat

z; = 40, zy = 100, Hy =2 127 z, = 80
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Az érintkezési és az iitkizési veszély ellensrzése a kovetkezd példakban is hasonld,
ezért ezekre mar nem tériink ki.

Ad. példa. Modul menetemelkedésii menetet kell vagni.

A modulban méretezett csigik menetemelkedése a = tobbszbrise. Az egybekez-
désii csigak menetemelkedése P, = mu, a tobb-bekezdésii csigaké pedig P,, = Zmo,
ahol Z a bekezdések szama.

Szamitsuk ki valamely Z = 3 bekezdésli, m = 2,5 modult csigamenet készitésé-
hez sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vezérorsd menetemelkedése P, = 12mm,
¢s a belsé modositds §, = 1.

Hatarozzuk meg el8bb a menetemelkedést;

P o=Zmn=13.257=75r= 23,56194 mm,

{riuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét, és az ismert adatokat helyettesitsiik
be. Kiisz0boljiik ki a szamlalobol a tizedes torteket is:

_ A % _ P, _ 15= 7,5-(4y

oz P, 112 26-®

Mivel a w végtelen tizedes tort, ennek kikiiszdbolése a szokisos bovitéssel nem hajthatod
végre. A cserekerék-szamitasokhoz a 7 értékét a 27. tablazatban felsorolt valodi tort
értékének valamelyikével helyettesitjiik. Valasszuk most a 7 = 22/7 helyettesitést, €s
alakitsuk a toriet a valtdkerekek fogszamainak megfelels tényezdjiickre,

_az_ Po _ T5n 75 2 150100 225 _ 75 110

73 7, BP, 1120 12 07 T 7.10) 125) 70 60
Ellendrizziik a menetemelkedést:

. T 2y, ~£ 110 _
P, = -z:z_dszv =70 60 -1-12 = 23,5714 mm.

A cserekerekekkel Iétesitett menetemelkedés eltérése az elBirt menetemelkedéstsl:
AP, = P, — P, = 23,5619~ 23,5714 = —0,0095 mm.
Mixel az eliérés a menetemelkedési tirés hataran beliil van, igy az attételt jénak miné-
SltjukA cserekerekek fogszamai tehat a hajtas sorrendjében:
z, =175, zy = 710, zy = 110, z, = 60,

AS. Példa. Diametral-Pitchben megadotl emelkedésii menetet kell vigni.

Hiivelyk rendszer( csigak csigakerekének 7 fogosztiasit Dp Diametral-Pitchben
fejezik ki:

n
t - T3 :
=D hiivelyk

Tobb-bekezdési csighk menetemelkedése az osztis és a bekezdések szhmanak
szorzata:

n s
P, =1Z= ki Z hiivelyk.
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27. tdbldzat

A 7 értéke kozelitd tortben kitejezve

Szamérték Kozelitd tort
Szam:m = 3,14159265. .............
X 571 355
3,1415929 ETERERTER
1643 688 _ 2.2.2.2.43
By 373 219 373
9.37 _ 333 _ 3.3.37
3,1415094 255 106 - 253
, 549 245 5.7-7
3,1410256 613 ~ 78 2.3-13
‘ 51.77 3927 _ 3-17-7-11
3,1416000 25.50 ~ 1250 _ 5-5-2:5:5
1320 377 13-20
3,1416666 30 - 120 22235
- 897 716 2.2:2.97
3,1417004 1319~ 247 - 13-19
25.47 1775 _ 5:5-47
L 17-22 = 378 17211
19:21 _ 399 19:3.7
31419322 77 - m
| 24.36 864  2.2.2.2.2.3.3.3
3, 1418181 1035 B 3501
_ j 12127 1524 2:2-3-127
LAEEE 597 © 485 597
, 22 201 _ 220 110 _ 157
3,1428571 | 777 T T35 - 50
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Ha milliméter emelkedésfi vezérorsd esztergan kell Diametral-Pitch emelkedési
csigamenetet vagni, akkor itt is eldbb a mértékegységeket kell ez esetben mm-re it-
szamitva egységesiteni:

i o
1 Dp, hivelyk I, hivelyk 25,

mm = 79,7963 mm.

Mivel a Diametral-Pitch emelkedést csigamenethez hasznélatos a 7 hiivelyk =
= m25,4 szorzat is olyan végtelen tizedes tort, amelyet valodi torttel pontosan helystie-
siteni nem tudunk, igy az atszamitdshoz a 28. tablazatban felsorolt kozelitd tortek
valamelyikét hasznaljuk.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamat, ha a vAgando csigamenet
menetemelkedése P, = 8 Dp, a vezérorsd menetemelkedése P, = 12 mm, a menet-
bekezdések szima Z = 2. A belsd modositas i, = t.

Az alapképlet felirdsa el6tt hatirozzuk meg a csigamenet menetemelkedését,
majd helyettesitsiik a 725,4 szorzatot a 28. tablazatbol valasztott toritel:

19-21

A254 = o
bor 4 4 5

Szamitsuk ki a menetemelkedés értékét:

w2542 19-21.2
N L == = :
. Dp 53 19,95 mm

friuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét, majd a t6riet rendezve a sziikséges
szétbontast és alakitast végerzik el:

19-21.2
c % Py 58 19202
o 7, WP, T 112 T 5812
- 20) A0 B3 105
T 12:(5) 20.(5y 60 100 °
Ellendrizziik a menetemelkedést:
, _ Zi 73, 95 105 B
Pm el E;T‘Ibpv = 'G—G“Tmf)'l'lz = 19,9499.

Bl. példa. Hiivelyk menctemelkedési menetet kell vdgni.

Szamitsuk ki a cserekerekek fogszamat, ha a vezérorsé menetemelkedése P, — 6
menet egy hiivelykre, a vagandd meriet pedig kéthiivelykes Whitworth-menet. A gép
bels¢ attétele 7, = 1,

Szamitsuk ki az attétellel Iétesitelt és az elSirt menetemelkedések kozotti eltérést:
AP, = P, — Py = 19,95- 19,3499 = 0,0099 mm,

Az eltérés szintén benne van a csigamenet szokasos elkészitési tirésmezejében, igy a
cserekerekek fogszamai a hajtas iranyéaban:

2y =95, 7y = 60, z3 = 105, 7 = 100,
B alaphelyzes: az eszierga vezérorsojdnak menelemelkedése, hiivelyk.
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28, tablazal
A 7254 értéke kozelith tirthen kifejezve

Szdmériék Kozelitd tort

Szam: 7. 25,4 = 79,796386

, 27-65 1755 3:3:3.5.13
79,772727 e e
10-22.33 _ 7260 _ 2.5.2.11.3.11
SR 713 91 713
30-125 3750 2.3.5.5.5.5
79,787234 = =
64-96 6144  2.2.2.2.2.2.2.2.2.2.2.3 _ 48-128
19,792208 T I il =7
10-17.23 3910 2.5.17.23
79,795918 g g
o 79.100 7900 79.2.2.5.5
T 911 99 T~ T 3311
1921 399 19:3.7
79, 800000 — = =
) 22127 2794 2.11.127
79.828571 e =

A cserekerék-szamitas alapképletének felirdsa elStt hatarozzuk meg a menet-
emelkedéseket a vezérorsd hiivelykrendszeri meneiére valo tekintettel hiivelykben.

Kéthiivelykes, egybekezdési Whitworth-menetben 4 1/2, azaz 9/2 menet esik
1 hiivelykre. Ha az 1 hiivelyknyi hosszat elosztjuk az egy hiivelykre es6 menetek sza-
maval, a menetemelkedést kapjuk:

. i
qu . 9 = =3 huVGlyk.

2

A vezérorsd menetemelkedését hasoniéképpen szamithatjuk ki:

1 hiivelyk
ALY
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29. wibldzat
Az 1 = 25,40095 ertéke kozelito tortben kifejezve

Szamérték Kozelits tort
Szam: 1" = 25,40095
11.30 330 2.3.5.11
25,384615 R R
»s 39361 7-11-31 _ 2387
»393617 2.47 ~ 94
25,396825 R e B Gl
7.9 63 557
89.125 1-1125  89-5.5.5
25,393543 6.73 ~ 438 ~ 2.3.73
127  76-381  2.2-19.3-127
23400000, 5 T 3380 3.2.2.5.10
13.49.90 57-330 13-7.7-2-3-3.5
25,400975 3761 2357~ 37.61
13.43 559
25,409999 211 - 22
| 18:24 432 2.2.2:2.3.3:3
25,411765 e e

frjuk fel a cserekerékszamitas alapképletés, és helyettesitsiik be a hiivelykben
meghatirozott menetemelkedéseket, majd a mar ismert moédon a 29. tablazat segit-
ségével alakitsuk 4t a tdrteket a cserekerekek fogszamainak megfeleléen:

2
_nz_ Pa 9 2.1 26 126 6
“Tma P (196 91 9() @
6

A cserekerék-attétellel — a munkadarabon mérhetd menetemelkedés ellendrzése
elétt —— hatfrozzuk meg a munkadarab és a vezérorsé menetemelkedését mm-ben

1 hiivelyk
9

2

- 13*%11”5-25,4 =423  mm.

P = 254 = —g— 25,4 = 5,644 mm.

T

Ellendrizziik az attétellel Iétesitett menetemelkedést:

L _F T 60 "
P, = F P, = a5 1-4,233 = 5,6439.

Az elbirt menetemelkedéstsl vald eltérés:
AP = PL— P, = 5644—5,6439 = 0,0001.

B2. példa. A menel emelkedése I hiivelykre esd menetek szdmdval van megadva,

Szamitsuk ki a sziitkséges cserekerekek fogszamait, ha a vezérorsé menetemelke-~
dése 4 menet 1 hiivelykre, a vagand6 menet menetemelkedése 11 menet 1 hiivelykre.
A belsé attétel i, = 1.

Mivel mindkét menet hiivelykrendszerd, ezért atszamitast nem végziink.,

A menetemelkedésel

1 hiivelyk 1 hiivelyk
i I T T

A cserekerék-szamitas alapképletét felirva és a kapott tortet rendezve, majd
bévitve:

Pm: PV

1
Lomz_ Pe 11114 400 _ 40
N S S A L B RO 1Y
4

A cserekerekek tehit z; = 40, z, = 110.

Ellendrizziikk a szamitott attétel pontossigat, vagyis a munkadarab tényleges
menetemelkedését.

A mm-rendszerben valé nagyobb jartassagunk miatt hatirozzuk meg el6bb
mindkét menetemelkedés mm-értékét:

1 hiivelyk-25,4

P,= 11 = 2309 mm;

p o LSNKTE _ g

EllenSrizziik a cserekerék-attétellel létesitett menetemelkedést,
At p W (eac

P:n(““ Zz Z‘ tva"‘ 110 I 6135‘_ 2;3)91

tehit a cserekerekek fogszamat jol valasztottuk meg.




A kapott egyszeres allétel cserekerekeinek kapcsoloddsat a forgasirany miog-
tartasa végett két kozvetito cserekerékkel oldjuk meg.

B3. példa. Métermenetel kell vdgni, de a vezérorsé menetemelkedése hiivelyk-
rendszerii.

Hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamat, ha a vagandd menet
menetemelkedése P,n = 2,5 mm, a vezérorsd menetemelkedése P, = 1/4 hiivelyk,
a bels6 modositas i, = 1.

Mivel a vagandé menet és a vezérorsd menete mas mériékegységl, ezért az alap-
képlet felirasa el6tt a mértékegységeket egységesiteni kell. Ez esetben milliméter-
rendszer(ivé célszer(i atalakitani a hiivelykrendszert. Az ismert atszamitasi valtészam

hivelyk
mm

Py mm = 254, P, hiivelyk.

A szorzatot csak kijelolt formaban kell behelyettesiteni, mivel a 25,4 az 5-tel vald
bovitéssel 127 fogszamu cserekerékké kdnnyen atalakithatd. Ez esetben tehat

1
P, = 25’4’—4* .

frjuk fel az alapképletet, majd helyettesitsiik be az egy mértékegységiire atalakitott
adatokat:

PR B - 2.5
oz, BP, 1.254-1/4
Bovitéssel kiiszoboljiik ki a torteket a szamlalobol és a nevezébdl:
i ,%i@iﬁ,, _ 0
" a4 () +(4) 137

A cserekerekek fogszamai tehat:

7, =50, zg=127.

Ellendrizziik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést:

) zq . 50
LI -
P % L P T <1:25,4-1/4 = 2,4999,
ami igen jo kozelités.
Mivel egyszeres az attétel, a forgasiriny megtartasa végett két kizvetitokerékkel
létesitiink kapcsolatot az z, €8 a z, kerék kozott,

B4. példa. Modulmenetet kell vigni, a menetemelkedés milliméterben.

Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamat, ha a vezérorsé menetemelke-
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 menctemelkedések kiilonbdzd mértékegységben vannak megadva, sza-
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mitsuk at a vezérorsd emelkedését is milliméterre:

1 hiivelyk 254
8 T8

P, = Zmn = 5.10.m = 157,079 mm.

Po= mm;

irjuk fel most a cserekerék-szamitds alapképletét:
Ty 2z P 510w 5-10=-8

o E T WPy 254 12254
KR

12.

A m/25,4 végtelen tizedes tOrtet helyettesitsiik most is a 30, tablazatban szerepld
valosagos tortek koziil a kivant pontossagtol fliggden pl. (z2/25,4)=(13/7-15), €s a torzs-
tényezdkre vald bontas utan a lehetséges egyszerGsitéssel, Atrendezéssel és bovitéssel
hatarozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamait,

Az alapképlet a tovabbiakban:

. Zy 5y _ Py 5-10-8% 30-10-8 N 13 5:2-52:2:2:13 _

o =z, T 0P, 12-254 2 715~ 2-2.3.7-3.3
_5-2.2.13 225 13 2 10 13 2-(30) 10-(5) 13-(5)
T 373 1 7 33 1 7 9  1.830) 7-(5) 9-05)
_ 60 50 65
T30 35 45°

Ellendrizziik a cserekerekekkel létesitett menetemelkedést :

. _ 21 23 % GOSQ 65 254

P i Zc 0 35 45 = 157,238 mm.

Az eltérés

AP = P,,— P, = 157,338~ 157,080—-0,158 mm,

ami csak alarendelt célra készitett csigamenetre fogadhato el.
A hajtd cserekerekek fogszamai teht a hajtas sorrendjében.

z, = 60, zy = 30, 2y =2 50, z, =35
z; = BS, zz = 45,

BS. példa. Diametral-Pitch menelet kell vdgni, a vezérorsé menetemelkedése hii-
velykrendszerii.

Hatirozzuk meg a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagandé csigamenet
menetemelkedése P, — 31/2 Dp, 1/hiivelyk, a vezérorsé menetemelkedése pedig
P, = 3 menet 1 hiivelykre, a bekezdések szama Z = 3. A nagy attétel miatt i, = 5
belss attételt allitunk a gépen.

Mivel mindkét menetemelkedés hiivelyk mériékegysépli, a szamitast hiivelyk-
Tendszerben, az ellendrzést pedig a szokottabb mm-rendszerben végezzik,
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30. tébldzat §
- Az alapképlel felirdsa elott hatarozzuk meg a menetemelkedésekel hiivelykben
A %54 értéke kizelits tortben kifejezve ¢s mm-ben is:
s
P, = -2 Z hiivelyk — —— 3 hiivelyk = ——3.254 = 22,799  mm;
Sz4 Dp . 1
ik Kézelitd tort 35 35
| i 254 _
Szam; 7 - 1415926 P, = — hiivelyk = =2 — 8,4666  mm,
By 754 = 0.123684 3
T s ahol NV az 1 hiivelykre es6 menetszam.
0,1236264 -9 45 3.3.5 Irjuk fel a cscrekerék-szamitds alapképletét és a menctemelkedéseket, tovabba
14.26 ~ 364 2-7.2.13 feliételezve, hogy a teljes cserekerékkészlettel rendelkeziink, a o értéket helyettesitsiik a
27. tablazatbol m = (5-71/113) valosagos torttel.
A cserekerék-atiétel tehat
0,1236364 1211275 L
& 275 1i.5. ¥
35 r 5-71 3.3
» 21 S T ————— . zzg Py _ Dp _mEN 113 T
0,1236559 ‘ = B ' o=z Py, 1. Dph .1 . °
6-31 ~ 186 ~ "2.3.31 N 353
0,1236772 _5% A I A 3(1/2) helyébe 7/2- behelyettesitve
. 1512 7 2.2.2.3.3. 3.7
B 512 2.2.2.3.3.3.7 ; . 5733 715332 71 53 3.2
— s = e e 2 e =
0,1236842 ‘ L .| 13. 1.5 s o F -
4.95 380 ~ 22.5-19 2
—— 71 155 6-(10) 71 75 60 75 71 60
0,1236858 10-20 200 _ 2.5-2-2.5 =113 7.5 5-(10) 113 35 50 113 50 35 °
21-77 1617 3.-7.7-11 i
- i Ellendrizziik a cserckerekekkel létesitett menetemelkedést:
0,1236934 24-36 _ 864 _ 2.2.2-3-2.2.3.3 « 5oz g 75 71 60 1 i}
55-127 6985 T 5.11.127 ; Ly = _521—-273 ;i‘ v = 73 50 35 —3—'5 = 2,6925  hivelyk.
0,1236972 95:3 -9 _ 5 A 2,6925 hiivelyk-menetenielkedés 3 bekezdés esetén mm-be atszamolva
: 77 T 3.3.53 o
P = PR, 692; 2t = 22,7965 mm,
0,1237113 | 26 12 223 |
97 97 97 ami nagyon jol megegyezik a tablazatban megadott menetemelkedéssel,
A cserekerekek fogszdmai a hajtasi sorban:
10-11 110 .5.
0,1237345 T = a5 = %_515!71 3=75 z=113, zg=TI, z,=50, z,=60, z,=35
Cserekerék-szamitas kozelité értékkel. A gyakorlatban tébbszor cléfordul, hogy

[

a szamitott attételhez sziikséges fogaskerékkel nem rendelkeziink. llyen esetben az
attételi viszony tudatos moédositasaval elérhetd, hogy a modositott attétellel készitett
menet emelkedése ne térjen el a megengedettnél nagyobb mértékben, és az attételiardny
tényezbi a meglevd cserekerekek fogszamaival kivalthatok.

Pontos menetek megengedet!t menetemelkedési eltérése altalaban +0,1 mm
1000 mun hosszon. Kotocsavarokra megengedett eltérése kb. 0,5 mm/1000 mm.

Kozelitd szamitas alapjan a cserekerekek attételi aranyat lehetdleg ugy allitjuk
ossze, hogy az egyik tort aranya | : 1-hez kozel legyen. Ekkor ennek a tortnek a szAm-

240
241

16 Az esztergilyos

e s e o L e —— |




lalojat is és a nevezdigt is noveljik vagy csokkentjuk egy lehetdleg minél kisebb olyan
szammal, aminél az attétel tényezGi a meglevd fogaskerekek fogszamaival helyettesit-
hetk. A pontatlansag annal kisebb lesz, mingl Jjobban megkéreliti az 4 tort ardnya
az | : 1 aranyt.

Példa. Valamely £, = 4 mm-es menetemelkedésti menet meénetemelkedéset
— i menetesztergalast kovet6 hokezelés 0,04 mm-es zsugoritasa miatt — 4,004 mme-re
kell készfteni. Szimitsuk ki a hajtas cserekerekeinek a fogszémat, ha a vezérorsd
menetemelkedése P, = 4 mm. Az alkalmazott belsé attétel =1

iz P, 404 4041000 404 4 101

I Py el 4700 T 4100~ 4 100

Mivel a 10! tényezd tOrzsszim, és ityen fogszami cserekerék nincs, igy a kozelité
szamitast alkalmazva vonjuk ki a szamlalobol és a nevezébdl 1-ef, majd az ismert
szétbontéssal és bovitéssel hatarozzuk meg a cserekerekek fogszamait.

101(-1) 100 10 10

737, 100(=1) " 99 ~ 9 i1
10-(5) 10-(10) 50 100

9.(5) 11-(10) 45 110 -

_F1 I3

oy

Az Uitkozés elkeriilése végett atrendezve

Ellendrizziik a menetemelkedés eltérését. A kdzelitd menetemelkedés:
23 100 50

£

Pu= = 4 = 4,0404  mm.

g C 45 110

3
2

Az elGirt s a kizelitd menclek menetemelkedéseinek eltérése
AP - P~ P, = 40404 - 4,04 = 0,0004 mm;
ez 1000 mm hosszon

0,0004

= | P 09
404 1000 = 0,09¢ mm,

ami a megengedett 40,1 mm tiréshataron beliil van.

Cserekerék-szamitas melickhajtomiives esztergakon. A korszerii eszter-
gakon beépitett valtoztathaté fogaskerék-attételek feleslegessé teszik a csere-
kerekek gyakori valtasat. A mellékhajiomiibe azonban csak a leggyakrabban
eléforduld menetemelkedésckhez megfelels attételek vannak beépitve, ezért
gyakran vagyunk rdutalva arra, hogy az olyan menetemelkedésekhez, amelyek
a gépen nem &ilithatdk, vagyis a menetidbldzatban nincsenek, cserekerék-szi-
mildst végezziink.

A menettabldzatbol kivilasztunk az esztergilandé menetemelkedéshez
kdzel allé Py menetemelkedést, és feljegyczziik a hajtas sorrendjében az ehhez
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b almas cserekerekek a, b, ¢, d fogszamait, majd a kivalasztott elétolast a kap-

cwolokarokkal beallitjuk.

11 a beallitott tablazati P, emelkedést a tovabbiakban Ugy tckintjik,
mintha a vezérorsé menetemelkedése lenne. ) N

A cserekerék-szamitds alapképlete ennek meufeleléen a tablazati eldtolds
mervalositasahoz szikséges Attételt, 7-t is tartalmazza.

zy T P uc Py

= = T e
Zo 24 Py b d Py
A sramitas most mar az ismert eljards szerint folytathato, barmilyen mé-
(ctrendszerben is legyen a menetemetkedés megadva.

b amitsuk ki a sziiksé J k fogszamait, ha a vagandG menet
1. példa. Szamitsuk ki a sziitkséges cserekereke 2 ¢ 6 met
rmclkcd‘:ése P, = 8,75 mm, a verérorsd menetpmelkedese 10 mm, és a bels6 attétel
i 1. A gép menettablazataban nem szerepel ilyen emf.",‘lkedes. i
" Valasszuk a legkbzelebbi ~— a tablazatban szerepld — Py = 10 mm meneteme
sdést, amihezaz a = Tl ésb = 71 cserekcfek tartoz;lf. ) » o
. frjuk fel a cserekerék-szamitas maédositott alapképletet, a helyettesitéseket és a
bovitéseket pedig végezziik el:

sz ac¢ Pn 71 875 8758 _ 70

o= 2 T b d Pg, 71107 10-8) 80
I-llenérizziik a menetemelkedést:
1 70
nzsp, 1 _ 0 = Lgo11=875 mm
Pu= 2 d e TR 71780
B d 71

allite sk hajtomii = senetemelkedést allitjuk,

Az allitokarokkal a mellékhajtomiin a Py = {0 mm mene dest ’

majd ?glt‘;kjuk a z; = 70 és a z; = 80 fogszami csere}cergket. ’1'5& fgrgasgr:”my 'rﬁigl

tartasa végett a fogaskerekek kapcsolatat megfelelS fogszamu kettds kozvetitokerékke
1étesitjiik.

3. példa, A cserekerék-szdmitds, ha a vdgands menetemelkedés 1 hivelykre esé
enelszdmmal van megadva. it R
A vigando menet 19 menet 1 hivelykre. Mivel ilven mene sz4m en
allithato, e%ért a gépi tablazatbol valasszuk az V, = 6 menel 1 hu”ve’lyi:re‘mex;‘_:tsgan_m:.
}ilihez sziikséges cserekerckek fogszdmai a = 50, b = 50, a belsS attctel pedigiy, = 1.

A munkadarab menetemelkedése:

1 24,5
s ps Hih = - = 1,336 mm.
o T hiivelyk 5

m




A gépi tablazaibdl vett menetemelkedés

1 4
Py = ?hﬁvelyk = 156’

— 4,233 mm.

A cserekerck-szamitas alapképletét felirva, a behelvettesitéseket és bovitéseket elvé-
gezve:
A
Z 7y _ac Py 50 19 50 6 6-(5) 3_0

o 7 b d Py, 50 1750 19 195 95

6

Ellendrizziik a cserekerekekkel létesitett menelemelkedést:

23 2 1 30 254
P=ab g1 - 220 1300
Zp 2, tlbfic 95 3 1 ,310

b d

Beallitaskor a gép kapcsolOkarjaival az N, = 6 menetszamot allitjuk, majd hajto-
kerékként a z, = 30, hajtott kerékként pedig a z, = 95 cserekereket €s a kapcsolodas-
hoz sziikséges tovabbi két kozvetitokereket tessziik fel.

Cserekerék-szamitas sikmenethez. A sikmeneteket a hossz-szant rogzitve
keretszan-elStolassal vagjuk.

A hosszmenetekhez hasonléan egy munkadarab-fordulatra a késnek ez
esetben is a menetemelkedésnek megfeleld — jelen esetben keresztiranyd —
elmozdulast kell végeznie.

A keresztszan gépi eldtolasa az eszterga hajtislancdnak felépitése alapjdn
csak a vonoersordl szarmaztathato, ez pedig meglehetésen pontatlan a sik-
menet-emelkedés elkészitésére.

A sikmenet vdgdsiahoz sziikséges cserekerék-szdmitds ebben az esetben
a mellékhajtomiives esztergakon ismertetett cserekerék-szamitasi eljards alap-
jan végezhetd.

A sikmenect vagasahoz szitkséges cserekerék fogszamainak, ill. a sziikséges
ittételnek a szamitdsakor a keresztelGtolas tdblazatabdl valasztunk az eldirt
menetemelkedéshez kozel esd elotolast, majd ezt a kapcesolokarok segitségével
beéllitjuk, a hozza tartozo cserckerckeket pedig felirjuk.

A szdmitas tovabbi részében a tablazati Py keresztelGtolast a kereszt-
iranyl ,,vezérorsd” el6tolasanak tekintve a cserekerék-szamitds képlete a ko-
vetkezd:

Zy Zg a ¢ Pm

2z zs b d Pudy

Ies =

Mivel a keresztel6tolds rendszerint lényegesen kisebb, mint a vagando
menet emelkedéshez szitkséges elotolas, ezért az ilyen esetekben célszerii a f6-
orso-ledgazasnal allithaté legnagyobb belsd attételt haszndlni.
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Példa. Szamitsuk ki a sziikséges cserekerekek fogszamait, ha a vagando sikmenet
omelkedése P, = 6 mm, az elStolastablazatban talalhatd lcgnagyobb keresztels-
tol4s Py, = 1,2 mm/ford, az ehhez hasznalt cserekerekek fogszama a = 50, b = 50.
Az allithatd legnagyobb gyorsitd belss dttétel 7, = 8 1.

{rjuk fel a cserekerék-szamitas alapképletét es helyettesitsik be az adatokat,
majd végezziik el a sziikséges atrendezéseket, bovitéseket és egyszerfisitéseket :

.z 7y Pe S0 & 150 600 50 60 30
T 7, Pudy 50 1,28 1,2.(50) 8-(10) 60 80 ~ 80 °

Ellendrizziik a cserekerekekkel 1étesitett menetemelkedést:

. | : _5£ y
Pm"'ﬁz,:Ptk’b* 30 1,2-8 = 6 .,

A cserekerekek tehat z; = 50, z, = 80.

A menet kiilsé atmérdiének méretre eszfergilsa. A munkadarab eszler-
galasa kozben alakitjuk ki a menctes felivletek alapméretét. Ez orsoknak a me-
net kitlsé atmérdje, anydknak a magitmér(je. Mindkeét esetben a megmunkalt
atméréket a menettipushoz, a mérethez és az eldirt gydrtdsi pontossaghoz
a megadott tiirésen beliil kell elkésziteni.

Egyes lagy anyagok menetvagds kozben megduzzadnak, igy kiilsé menet
csetén szabad dtmérdjitk megnd, belsd menet esetén pedig csokken. Beért uz
ilyen anyagokbdl késziilt munkadarabokat az anyagduzzadas ellenstilyozdsara
kiils6 menet esetén a menetemelkedés egy tizedével (x = 0,1 P,,) kisebbre,
belsé menet esetén ugyanennyivel nagyobbra esztergaljuk.

Bels menetek magatmeérdit az F41. tartalmazza.

A menetbekezdés helyét mind kiils6, mind bels§ menetek esetében a menet-
mélységig 45°-o0s szogben le kell (Grni. Szabad menetkifutdsnal a menetalap
végén menetmélységig ugyancsak 45°-0s letorést alkalmazunk.

A menetkifutds (menethorony) meghatarozasa ¢és elkészitése. Meneteszter-
silaskor a menethossz elérése utdn a kést fogasonként ki kell emelni. Azt az
utat, amit a kés rengelyirdnyban megtesz, mig a magdlmérstol a kiilsé dtmérdig
kiemeljiik, menetkifutdsnak nevezzilk. Ha a menetet teljes szelvénnyel akarjuk
befejezni, akkor a késkifutds részére beszardst, menethornyot esztergalunk
(330. 4bra és F42.).

A munkadarab befogisa. A pontos menetszelvény és a sima menetfeliilet
megkoveteli a munkadarab merev befogisit. A menetorso 4tmérdjétsl és
hosszatol filggden a szokasos befogdsi modokon kiviil szilkség lehet bronz-
pofis mozgdbdbos kitamasztasra is. A menet megsériilésének elkeriilésére a
tamasztopofakat nagyoldskor a menetkés elé szereljiik, ellentétben a hosszu
munkadarabok esztergalisdval, amikor a kés mdge helyezett babbal tamasztjuk
meg a munkadarabot.
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Az eszterga allapota. A menetemelkedés
pontossdga a gépi berendezés pontossagatol flige.
o — g A menetkés eldtold mozgasat kiillonbézl Attéte-
leken, el6told hajtémiiveken, kapcsoldszekrényen
keresztiil kapja. Ezek hibai a menetemelkedés
pontossigara karosak.

A menetszelvény alakhelyessége a menet-
megmunkdld szerszam élkiképzésétol és bealli-
tasatdl fiigg.

Az elkészitett menet feliiler! érdességét az
eszterga fOorsOcsapagyanak pontossaga €s a
szanvezetékek jaték nélkuli bedllitasa, tovabba
a szerszimbefogas merevsége befolydsolja.

-

e e —

Az egyélii menetkés beallitasa. A nagyold és
c) ol el —.1 & simité menctkések bedllitasakor alkalmazando
L szabdlyok a megmunkilandd menetirok mélysé-
gétdl, a nagyold és simitd miiveletektdl fliggben
% eltérnek.
Kis mélységli menetek nagyold és simito
—@:/)\ L. megmunkaldsahoz a kést szigorian kozépmagas-
] 7 [ sagra és a forgdstengelyre merdleges helyzetre
oo allitjuk be (331. abra).
» ¥ Nagyobb mélység esetén nagyolaskor a ked-
1 vezGbb forgacsolasi viszonyok végett a késszdnt
Sk kozel félszelvényszogre (métermenethez 29°-ra,
Y Whitworthmenethez 26°-ra) forditjuk el, majd az
ISR ﬁ egy forgicsoldélre koszorilt nagyoléd menetkés
[5 i féforgacsoloélét az orsd kiils palastjahoz mérve
. ®_ | acsavarmenet & profilszogének megfelelGen allit-
60° T jukbe(332. dbra).
Ez esethen a helyesen élezeit nagyolokés
mellékforgdcsoldéle €s a  menetoldal kozott
pe 1...2°-0s résnek kell jelentkeznie. Ellenkezd cset-
menetkifinisck ben a kés mellékforgicsolééle nyomja 4 menet-
a) szabad kifutas, b) kipos kifutds 7 Fa )
¢) ives horony f; = 2 mmeig, * oldalt.
i v e Simitaskor a simitd menetkést ugy fogjuk
be, hogy cstcsfelezd tengelye mindig merdleges
fegyen a munkadarab tengelyére, tovabb4 a homloklap sikjaa munkadarab for-
gastengelyével essen egy sikba (1. a 331, abrat),
Barmelyik esetben elkovetett hiba menettorzuldst okoz. A 333a dbra a nem
mer6leges késcsuiestengelyre, a 333b dbra pedig a ferde homloksikra jellemzd
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330. abra. Szabvanyos
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hibit szemlélteti. Az elébbindi flirészfogszerli
menetszelvényt és rosszul illeszkedd menetet <
ad, mig az utobbindl a menetszelvény csics-
szoge valtozik,

Mind a nagyold-, mind a simitokést szi- /.- -Fétorgdcsotdél
pordan a forgastengely magassagdba kell alli- o
tani. Az attol valé eltérés a2 menetmélység p Sy
csokkenését okozza (333¢ dbra). L .
A menetkés beallitdsa soran el6bb a kés ,;\:XC/S%‘ é’:’é‘) 70,
magassagat allitjuk be, majd a késcsiics me- Kb-—zg-a—}/\ B
rélegességét  rendszerint  menetsablonnal Fogdsvétel iranya
{334. 4bra). 332, abra. Menetkés beallitasa

A meneisablont kilsG menet esetén a  nagyobb menetmélységhez
munkadarab palastfeliiletére, belsé menet
esetén a homlokfelilletére fektetjik, majd a késtartdéba lazan befogott
menetkést bevezetjitk a menetsablon szelvénynyildsiba. A durvabedllitast
szannal, 2 finombealldst a késck enyhe iitogetésével végezziik.

Ezutdn a sablont kiemeljiik, és a kést a szoritdcsavarok meghiizasaval rog-
zitjiik. Végleges rogzités utan a késbeallitdst mégegyszer ellendrizzilk, és szik-
ség esetén utdnigazitjuk, mert a csavar meghfizdsakor a kés konnyen elmoz-
dulhat.

A menetkés beallitasa és rogzitése igen nehéz feladat, mert egy bedllitdssal
és rogzitéssel kell pontosan bedllitani a késcsfics magassagat, a homloklap sik-
jat és a késcsiies felezdvonalanak a forgdstengelyre merdleges helyzetét. Ossze-
foglaldsul megjegyezhetjilk, hogy menetesztergalskor helyes menetszelvényt
csak akkor kapunk, ha a menetkés bedllitasa merdleges a munkadarab jorgis-
rengelyére, a menetprofilt hordozo szerszam homloklapja — mint stk — dat-
megy a munkadarab forgastengelyén.

A menetkés beallitasat és ellendrzését nagyon megkonnyiti az esztergara
felszerelheis késheallité mikroszkdp (335. dbra). Minden egyéb beallitis menet-
szelvény-torzuldst okoz.
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A meneties
SIS/ W TN~ homioklapja
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333, dbra. A menetszelvény torzuldsa

a kés helytelen bedllitdsa kovetkeztében
a) a kés nem merSleges beallitdsabol eredé hiba,
b) ferde homloksikn késbedllitds okozta
menetszelvénytorzulds, ¢) a menetszelvény

torzuldsa a menetkés éimagassdginak hibds
bedllitdsabol
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334, dbra. Menetkés bedllitdsa menetsablonnal

a) kilsé menethez, b) belsd menethez

b}

-60°

% 55¢
: 309

335. dbra. Menetkés
beallitdsa késbeallito
mikroszk6ppal

D.3. Kiilsé élesmenetek készitése esztergan
D.3.1. Kiilsé élesmenetek készitése egyéli menetkéssel

Az élesmenetekhez soroljuk az 55° vagy 60° profilszogi méter- és Whit-
worth kiiposmeneteket.

Esztergdn végrett egykéses menctvigdssal az egyélli menetkés egyszeril
szerkezete folytdn a nagy 4tmér6jli, nagy pontossdgi és kiildnleges menetek
vagasa is gazdasigos.

Az esztergan készitett menet alakja €s feliileti érdessége fiigg

— a menetkés alakjatol, elétsl, élszogeitbl, merevségbtsl,

— a menetkés munkadarabhoz viszonyitott helyes beallitasatol,
— a munkadarab befogdsitol és sziikség szerinti kitdmasztdsitol,
— az eszierga merevségetll, vezetékeinek pontossdgitol,

— a gépen beallithatd menetemelkedés pontossagatol,

— a menetvagasi technologia fajtajatol.

A menet nagyoldsihoz a szerszam élszogeit és a technoldgiai adatokat
ugy vélasztjuk meg, hogy a forgicslevilasztas kedvezd, a forgacsolas termelé-
keny legyen.

Simitdshoz — minthogy a menet alakhfisége és a forgacsoléélek hosszi
éltartama a cél — a szerszam élszigeit &s a technoldgiai adatokat ennek meg-
felelden hatdrozzuk meg,

Magyolé menetesztergaliaskor kis menetmélység, 2 mm-nél kisebb menet-
emelkedés esetén dltaldban sugarirdnyba vesziink fogdst (336. 4bra).
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Nagy menetmélység esztergaldsakor a sugdrirdnyl fogisvétel nem ajanla-
tos, mert a menetvigékés csiicsban Osszefutod két forgacsoléélén egyidejiileg
képzids forgdes a menettSben megszorulva a kés csiicsat lefelé nyomja. Ez-
dltal a kés rugdzni, rezegni kezd, ami a menct feliiletét szaggatottd teszi. Ked-
vezrétlen esetben a beszorult forgdcs a kés csuiesit is letorheti.

A nagy menetmélysézhez a nagyols fogdsvételre tobb megoldds ismeretes.

o, B

?Fogc'rsvéfel

iranya

336. 4bra. Kis menetmélységh 337. 4bra. Menetnagyolds egyoldali
menelek sugariranyu nagyoldsa mélyitd fogdssal

Menetnagyolés egyoldali mélyitd fogdsokkal. Menetnagyolds el6tt a kés-
szant a menetvagds iranydval ellentétesen [él szelvényszogre forditjuk el (337.
4bra). Metrikus menethez ez 30°, Whitworth-menethez 27° 30°. A nagyolé me-
netkéssel a mélyits fogasvételt mindig az elforditott késszdnnal vesszitk, A kést
a fogasbol a keresztszannal emeljiik ki, és minden fogashoz azonos kiindulé
helyzetbe allitjuk vissza a noniusz beallitégyliriijének segitségével vagy — na-
gyobb darabszam esetén — keresztiitkozd hasznalataval. Egy oldalon for-
gacsold késsel a munkadarab anyagdnak meglelelé homlokszog alakithato ki,
igy a kedvez8 ékszdg folyamatossa teszi a forgacs lefutdsat, és ezdltal a menetol-
dal feliiletei is simabbak lesznek.

Az eljaris hatranya, hogy a ferdére allitott késszar a menethez vald hozza-
férést esetenként korlatozza (pl. vall mogott).

Menetnagyoics mélyité- és oldalivanyil fogdsvétellel (338. dbra). A menet-
vigokés szelvénytengelyét merdlegesen, a késszdn vezetékét pedig parhuzamo-
san allitjuk a munkadarab forgastengelyére.

A fogasvétel két mozgasbol all: eldszor a késszdnnal hosszirdnyba allit-
juk a kést, majd a keresztszannal fogdst vesziink. A hosszirany( elmozdulds
itjax = ftg £/2, mm, amie = 60°-0s métermenetnél x = 0,57 £, mm; £ = 55°-0s
Whitworth-meneinél pedig x == 0,52 f; mm.
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A menetkés csak egy forgacsolééllel dolgozik. Hibdja, hogy a vagolt menet
egyik oldala mindig lépcsos lesz.

Menetvigas két oldalon vett fogasokkal. Bz az cljdras az cl6z6 menctvagasi
fogasokat menetvagas kozben valtakozva jobb és bal irdnyban veszi (339.
abra). Az eljaras elénye, hogy a menetkés minkét éle dolgozik, tehat az éltar-
tam kétszeres, és a menet oldalai sem lesznek 1épesOsek.

A kés visszavitele a fogdsok widn. Rovid menetek vagdsa utan a kést a ve-
zérorss ellentétes irdnyt gépi forgatasaval, Oin. visszajdrartal visszitk vissza

A
\ kKeresztirGnyd
fogdsvetel

Mélylt6-és oldai-
irdnyd fogdsvétel

Oldalirany fogdsvétel
338. abra. Menetnagyolds mélvitd és oldalirAnyt fogdsvétellel

kiindul6 helyzetébe. A visszajarat ebben az esetben gyors, és a vagando menet,
valamint a vezérorso viszonylagos helyzete nem valtozik meg.

Hosszti menet vagy kis menetemelkedés eseién a hossz-szan visszavezetese
a vezérorsd ellentétes forgatasaval nagyon sokaig tartana. Ez esetben célsze-
riibb, ha a vezérorsé-lakatanyat feloldjuk, és a hossz-szant kézi eléroldssal
vissziik kiindulé helyzetébe.

A vagandd menet, a szerszaim-hossz-szan és a vezérorsé kozott fenndlld
szigor(i kapesolat miatt a lakatanya felnyitdsa, ill. a szan kézi elmozditdsanak
lehetdsége azonban feltéielhez van kotve.

A lakatanya felnyithaté és barhol a vezérorsora visszakapesolhato pdros
menefemetkedés esetén. Parosnak nevezzitk a menetemelkedést, ha a vezérorsé,
menctemelkedése és a vigandd menet emelkedése egymassal maradék nélkiil
oszthato. Példaul, ha 6 mm emelkedés(i vezérorsoval 0,75 mm emelkedésii me-
netet vagunk, akkor 4 menetemelkedés paros, mivel 6: 0,75 = 8 (maradék nél-
kiil oszthatd).
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Keresztiranyl

., Keresztiranyd
fogasvétel 3

foggsvétel
3

Oldalirdnyd fogds u& :

339, abra. Menetnagyolas két oldalon vett fogasokkal

Ha az osztas maradék nélkiil nem végezhetd el, akkor a vagand6 menetet
paratlannak nevezziik. Bz esetben a lakatanyat csak ott lehet 11jbol bekapcsolni,
ahol a fogasvételt inditottuk, vagyis a szdn €s a vezérorso a vagando menethez
képest az induldsnak megfeleld helyzetben van. Ellenkezé esetben eléfordulhat,
hogy a kés nem all vissza a menetdrokba €s a mir meglevd menetet szétforgd-
csolja.

A vezérorso, a szdn és a vagandd menet meghatirozott helyzetébe vald
visszadlldsat a kovetkezd két médon is megvalésithatjuk.,

Visszadllds a fBorsd, a vezérorsé és a szdan kiindulo helyzetének dsszejelo-
lésével. A kezdbfogas kiinduld helyzetében a vezérorsd, a fGorsd és a késszan
helyét zsirkrétaval megjelsljiik (340a abra) a, b, ¢, d, e jelek, az e jel helyett
célszer{ibb {itk9z0t hasznalni. Ezutin a menetvagast megkezdjiik. A fogas ki-
futdsa utdn a kést a keresztszannal kiemeljiik és a lakatanyat felnyitva a szant
az e jelig (iitkoz6ig) visszavissziik a kézikerékkel. A fGorsot a b, a vezérorsot
pedig a d jelhez 4llitjuk, majd a lakatanyat 0jbol zarjuk €s az jabb fogasvétel
utan a menetet tovabbesztergaljuk.

A visszadllds menetora segitségével. A hossz-szanhoz rogritett menetéra
a vezérorsoval 4dllandoan kapcsolatban levd csigakerékbdl, az azzal Ossze-
kotott szamlapbol és allé mutatobdl all (3406 dbra). A menetkés menetkezdés
helyzetében jegyezziik fel a menetéra szamtdrcsajara a mutaté elstt ail6 szamot
(jelet). A befejezett nagyold vagy simito fogds utdn nyitjuk a lakatanyat, és a ke-
resztszdannal kiemeljitkk a kést, majd a hossz-szant a forgatokar segitségével
a kiindul6 helyzettSl tavolabb visszitk vissza, és a kést Gjabb fogasra allitjuk.
Ezutan a hossz-szant a forgatokarral a menetéra szamlapjat figyelve a kiindulo
helyzetbe 4llitjuk. Ez akkor kovetkezik be, amikor a feljegyzett szam egybeesik
az 4116 mutatoval. A szdmnak az fgy bedllitott helyzetében a lakatanyat a ve-
zérorséra zirjuk és a menetet a bedllitott fogdssal végigesztergdljuk.
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340. dbra. Szdnvisszadllds
a) bejeldlés segitségével, b) menetdra segitséglvel

Ha a menetorso emelkedése hiivelykrendszer{i és métermenetet akarunk
vagni vagy forditva, tovabba nagy pontossagli menetek esetében sem a kréta
jelzéses, sem a menetoOras eljards nem haszndlhato.

Ebben az eselben a hossz-szant zart lakatanyaval csakis a vezérorso gépi
visszaforgatasival lehet a kiinduld allasba visszavinni.

Menetsimitéd fogasvétellel készitjik a — tiréstdl fuggben — az utolsé
3—>5 fogast a menetszelvény méretére bekdszaoriilt és a forgastengelyre meréle-
gesen beallitott simitékéssel. llyenkor csak keresztirdnyt és igen kis elétolédssal
vehetiink fogdst. Ez esetben a kés mindkét forgiacsolééle egyszerre dolgozik
ugyan, de a vékony forgics a menetdrokbol mar kénnyen el tud tdvozni.

Nagy pontossagii menetek simité fogasa elétt a munkadarabot szobahd-
mérsékletre kell hiiteni, mert a meleg allapotban készremunkalt meneten (kii-
16nosen a hosszi meneten) jelentés menetemelkedési hibdk adodhatnak.

A menetvégas technolégiai adatainak meghatirozdsa soran a munkadarab
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€s a szerszam anyagan kiviill a megmunkalas nagyolo, ill. simito jeliege a leg-
fontosabb.

Forgdesoldsebesség. MNagyoldshoz keményfémlapkas szerszamot hasz-
nalunk. A forgicsoldsebesség felsé hatirat a késnek a fogasbol valo kiemelhe-
tHsége szabja meg.

Simitiskor — mivel a kés kopdsa a szelvény torzuldsat és a feliilet durvu-
lasat okozza — joval kisebb forgacsolosebességgel szabad csak dolgozni. Erre
a célra gyorsacélmenetkdés alkalmas (F43.).

A hossziranvit elétolds mindenkor azonos a vagandd csavarmenet menet-
emelkedésével.

Keresztiranyu elétolds. Menetvagds kdzben arra kell térekedni, hogy min-
cen nagyold fogasvételkor lehetéleg azonos forgdcskeresztmetszet alakuljon
ki, tehat az elsd fogasok fogasmélysége nagyobb, az ezt kivetdk pedig egyre

341. 4bra. Simitasi rahagyas a menetorsén
a) menetoldalon, b) magatmérén

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 fogasok dssze-
gét jelentik. Menetsimitasra a menetmélységtSl fiiggden szamithatunk.

1,5 mm menetmélységig 2—3 fogdst;
1,5...3 mm menetmélységig 3—4 fogast;
3...6 mm menetmélységig 4—5 fogdst.

Az élesmenet fogasmélységének meghatarozdsa. A menet oldallelilletén
nagyoldskor simitdsra 0,1...0,3 mm-t hagyunk. Az oldalfeliilet ¢ simitasi ra-
hagyasa a menetemelkedés nagysagaval novekszik. Az orsémenet magatmérsn
a b-simit4si rahagyas (341. abra) nagyobb mint az oldalfeliileten.
Métermenetre

by = e (59, a1 a—Za mm
M™ §ine2  sin30° 05 )
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Whitworth-menetre

b a a a 2 16
- S - = 2, mm.
W Gne2 | sin2°30° | 0,461 “

Ha a b simitasi rahagyast kivonjuk a r; menetmélységbdl, akkor a ¢, nagyolasi
menetmélységet kapjuk:

ty= lj—b mm.

Nagyolaskor a f8orséra merdleges irdnyban a keresztszannal vett fogasok
esetében a késnck nagyold fogasokkal 1, utat kell megtennie, amig a nagyolt
magatmérde eléri.

Ha nagyoldskor a menetszelvény ¢/2 félszogére eldllitott késszannal vesz-
sziik a fogast, ez esetben a kés 7p utat tesz meg, amig a nagyolt magatmérdig
eljut. Mivel a 7; kést nagyobb mint a 1, késiit, ezért a menetszelvény félszogére
beallitott késszannal azonos nagyold fogdsszdm esetén a fogasmélységek na-
gyobbak lesznek.

Métermeneté

tem = 1,154 mm;
Whitworth-menetét
few = 1,274 mm.
A kés nagyoldsi itjabol meghatarozhatjuk a nagyolas kdzepes fogasmélységét,

ha elosztjuk az i, nagyolasi fogdsszdmmal. A keresztirdny( fogasvétel esetén
a kozepes fogdsmélység
In

o= mm.
in

A félszogre allitott késszannal vett fogasvétel esctén

fr=— mim.
ill
A simiio fogdsokat mindig merdleges irdnyban keresztszdnnal vessziik.
A simitas f; kozepes fogasmélységét megkapjuk, ha a b simitdsi rdhagyast el-
osztjuk az iy simitasi fogasok szamaval
. b
fi=— mm.
i
A kiszamitott kozepes fogdsmelység alapjan az els6 fogasokat ennél nagyobbra,
az utolsokat pedig kisebbre vessziik.
A hitté-kend folyadékot menetesztergaldshoz az F18.-bol valaszthatjuk ki

255




Késcserék menetvagés kozben, Menetvagas kozben a késeléletlenedés miatt
vagy a nagyolds befejezése utdn a simitékés befogasakor kell kést cserélni.

A késcsere sordn a kés bedllitasdra mindazok a szabilyok vonatkoznak,
amelyeket az el6z6 pontban Az egyélii menetkés bedllirdsa cimmel targyaltunk.
Neheziti azonban a bedllitist a késcsiics menetdrokba valé pontos beallitisa-
nak sziikségessége, ami a menetszelvényre €s ezdltal a menet mingségére donté
jelentsségii.

Az (jabb menetkés befogasa sordn a magassdgot bastyaval, a mer6leges-
séget menetsablonnal a menetdtmérdvel egy felfogisban esztergalt, de nem me-
netes feliiletre tdmasztva a mar ismert médon allitjuk be, majd abban a hely-
zetben rogzitjiik. Bzutdn Gvatos hossz- és keresztszanmozgatassal beallunk az
egyik menetirokba Ggy, hogy a kés éle a mar kiesztergalt menetoldalak kézott
szimmetrikusan helyezkedjen el. A beéllitds pontosséganak fokozasira cél-
szer(i erre a miiveletre kézi nagyitét is igénybe venni. A szdnok elmozditasaval
¢€s a kés ovatos iitOgetésével a helyes bedllitds minden esetben biztosithato.

A kés bedllitdsit a menetdrokba megkénnyiti a késbedllité mikroszkop
(1. a 335. abrdt), amelynek targylencséjére bekarcolt menetprofil-csucsszogekkel
a késbeallitas helyességén kiviil a szerszdm csticskialakitdsa, tovabbi az eszter-
galt menet szelvényének helyessége miivelet kézben is ellendrizheté.

A beallitds utin a kést rogzitjik és a helyzeteket ijbol ellendrizziik.

D.3.2. Kiils0 élesmenet készitése menetmetszdvel

A menetmetszével készitett menetek pontossig szempontjabol elmarad-
nak mas menetkészitd eljardsok mogott.

Az esztergilyosmunkdkhoz a kerek menetmetszét (342, dbra) hasznaljuk
leggyakrabban, ezt sziikség szerint lehet zdrt, és a kikonnyités helyén vég-
zett atvagassal nyitott allapotban is hasznélni. A zdrt menetmetszék elénye
a nagyobb merevség és mérettartdssdg. A nyitott menetmetszGk bizonyos mé-
rethataron belil &llithatok.

A menetmetszoket befogokeretbe (343. dbra) az egymdstsl 120°-ra levé
A, B, C csavarokkal fogjuk be. Felhasitott menetmetsz6nél a D csavarral bé-
viteni, az 4 és B csavarral pedig sziikiteni lehet a menetmetsz6 belsé atmérsjét,
ill. ezen keresztiil a vagott menet 4tmérdjét.

A menetmetsz6k befogdsdnak sorrendie:

1. A menetmetszét és a menetmetszékerctet hasznalatbavétel elétt a biz-
tonsagos felfekvés végett gondosan megtisztitjuk.

2. Behelyezéskor a menetmetsz6 hornydba vagy a mar nyitottnal a fel-
hasitas helyére kell az D csavarnak esnie.

3. Hasitott menetmetsz6 hasznilata esetén a vigandé munkadarabbal
azonos méretli €s anyag(i mintadarabon probavagast végziink. Ilyenkor a D,
ill. az A és B csavarral bedllitjuk a menetmetsz6t a megfeleld menet méretére,
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343 abra. Menetmetsz§ befogokeret
a) hajtasos b) betétgyiird

342. dbra. Menetmetszd

4. A beallitas soran a menesztd B &s C csavart is meghuzzuk.

Menetmetszés elétt a munkadarabot a menet kiils6 atmeréjétol a menet-
emelkedés egy tizedével kisebb dtmérdre (4" = d—P/10 mm) esztergaljuk. Igy
a menetmetszéskor fellépd méretduzzadds ellenére a vagott menet sima felii-
letii lesz. A menetalap elejét a magdtmérd mélységig 45%-os szogben kiuiposan le
kell torni, hogy a menetmetsz6 konnyebben , rakapjon” az anyagra.

Menetmetszéskor allo féorsd mellett a keretbe fogott metsz6t a munka-
darab kupos végére helyezziik, majd a szegnyeregorsd homlokfelilletével dva-
tosan megtdmasztjuk. A tovabbiakban a bal keziinkkel a hajtévasat kb. ne-
gyed fordulatokkal a vagas iranyiba forgatjuk, mikdzben a jobb k?zi'mkk?l
a szegnyereg kézi kerekét hajtva a scegnyereghiivelyt enyhén a metszo.oldala-
hoz nyomva kisérjik azt. A szegnyereghiivellyel a kiss':r(:st mindqddig fol’y-
tatjuk, amig a vagott menet a metszé masik oldalan is meg_}eler_nl::. Ezuta}j
a szegnyereghiively-tamasztast megsziintetjik, és a menetmetsz hajtovasat két
kézzel forgatva a menetmetszést elvégezzilk.

A menetmetszés kezdetén vigyazni kell arra, hogy a szegnyereghiively ol-
daliranyd kiséré mozgasa a metszének, azaz 4 vigando menet emelkedésének
feleljen meg. Ha ugyanis a szegnyereghiively elétoldsa annal kisebb, akkor’ a
metszé timasztisanak folytonossaga megsziinik, ez pedig a metszd ferde bedl-
lasat okozhatja. A szegnyeregorsé nagyobb elGtoldsa esetén viszont a menet-
szelvény torzul el. '

Ha a menetorsé elég merev, akkor egy menetmetszd-szélességnyi kézzel
valé menetvagas utin a menetmetszés megkénnyitésére a hajtovas szdrdt a gep
késtartojara tdmasztjuk, és a munkadarabot géppel lassan forgatva, végezziik
¢l a menetmetszést.

Hosszi és kis 4tmérdji orson a befogékeretbe fogott menetmetszivel csak
a hajtovas kézi forgatasaval vighatunk menetet. G¢épi forgatas esetén a fel-
16p6 fesziiltségek miatt ui. a munkadarab konnyen kihajlik.
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Kerek menetmetszével készitendé menetvagashoz javasolt forgacsoldse-
besség az F44.-ben taldthatd.

Menetmetszés kozben béséges hiité-kendolaj aramlasarol kell gondos-
kodni.

Termelékenyebb a szegnyereghiivelybe rogzitett an. széthiizhard menetmet-
520 befogofe (344. dbra), mert lehetdvé teszi a gépi forgatasi menetmetszést is.

344. dbra. Széthuzhatéo menctmeiszé befogofej

A menetmetszdt ez esetben a szegnyeregbe fogott és az elfordulds ellen ékelt csa-
pon tengelyiranyban elmozdul6 befogéfejbe harom, ill. ot csavarral rogzitjiik.
Menetmetszéskor a géppel forgatott
munkadarabra a szegnyereghiively elé-
toldsaval kapatjuk fel a menetmeltszot és
kisérjiik azt a menetmetszo szélességé-
nek megfelel hosszon. A tovabbiakban
a szegnyereghiively-el6tolassal csak any-
nyiban kdvetjilk a metsz6t, hogy a fej
szethlzodasar elkeritljiik. 4 menetmet-
szd lecsavardsdr megtelels kenés utdn
nagyobb gépi fordulatszammal végee-
hetjik.

Tovabbi idémegtakaritdst jelent az éanyils menetmetszofejjel vald menet-
metszés, amit ugyan revolver- és automataesztergikhoz rendszeresitettek, de
megfeleld befogdszdrral szegnyereghiivelybe is befoghats (345. abra).

M 12-nél nagyobb menetek metszése eltt célszerfi a menetet késsel elg-
vagni, majd menetmetszével készrevagni, Bzzel a menetmetszd élettartamat és
meéretiartdsat megnoveljiik.

A menetmetsz8 nagymértékii kopdsa miatt a menetmelszés sordn az el-
keszilt menetet méréssel gyakran kell ellenérizni. Bz az ellendrzés a B.2.3.
pontban ismertetett menetes gyfirils idomszerrel végezhets el a legegyszeriib-
ben.

345, dbra. Onnyilé menetmetszd
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D.4. Belst élesmenetek készitése esztergin
D.4.1. Belst élesmenet készitése egyélii menetkéssel

Belss menetek vagasa egyél(l késsel nem gazdasdgos, igen Ia"ssﬁ mﬁvg!et'.
F'oképpen egyedi gyartisban haszndlatos legtobbszor megfelelé menetturo
hianya miatt. o -

Belsé menetek vagdsahoz a munkadarab belso feliiletét is eld kell készi-
teni. Atmend furar belsé felilletét késcs menetvagdshoz a magdtmérének meg-
felelé méretiire esztergaljuk, és a furatot mindkét oldalon a menet D kiilsé
atméréjéig 45°-os szogben leélezzitk (346a dbra). o

Zsakjurat esetén a magfurat és a sarok le¢lezésén kiviil a késkifutds részere
2 menetemelkedéstd! fiiggéen menethornyot esztergdlunk (346b abra, F42.).
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348. abra. Menetfuratkés beallitasa 349; abra. Bels6é meneivagas
menetsablonnal fenékluratba




Bels6 menetvagasra a magfurat méretének megfelelé hengeres szari me-
netlyukkést vagy ugyancsak hengeres szarit betétes menetvago lyukkeést (347,
dbra) célszerii hasznalni. Ezeknek a késkiallitdsa ui. a furat hosszdnak meg-
feleléen 4llithato. A menetvagéd lyukkés élszégei mindkét esetben a kiilsé me-
netvagokés Elszogeivel megegyeznek, csupan a hdtszége nagyobb annil
(o = 15...18°).

A menetvagokést ez esetben is a forgastengely magassiagiban és a belsé
feliiletre meréleges csiicsfelezd helyzetben allitjuk be. A késbeallitdst megkény-
nyiti a furattal egyiitt esztergdlt homiokfeliilethez illesztett menetbeallito sab-
lon (348. 4bra) vagy a mar emlitett késbedllité mikroszkép (1. a 335. Abrat).

Ha zsakfuratba menetet vagunk, a késiitkozés elkeriilésére a késszarat
meg kell jel6ini (349. dbra), vagy ami még nagyobb biztonsagot ad, hossz-szdn-
litkoz6t kell alkalmazni. Mivel dltaldban a vezérorsérdl szarmaztatott hossz-
szanelStoldshoz nincs litkozére kikapesold berendezés, a hasznalt iitkoz6 csak
a kes végso helyzetét jelolheti, ahhoz szant iitkoztetni ez esetben nem szabad.

Bels6 menet esztergaldsakor a menetemelkedésnek megfelels hossz-
irany( el6tolast a kés a kiilsé menetvagashoz hasonléan a vezértengelyen ke-
resztiil a hossz-szantdl kapja. A fogdst ez esetben is a keresztszannal vessziik.

A kes szokdsos indulo helyzete és haladési irdnya ditaldban kiviilrél be-
felé, de zsakfuratban a késfeliitkozés és uz esetleges torés elkeriilésére célszerii
a fogést a menethoronyban levd késhelyzetben venni, és az elétolast a furarbél
kifelé iranyitani.

Ha az eszterga féorsocsapagya kopott, forditott féorso-forgasirannyal és
forditott lyukkéssel célszerti dolgozni. igy simabb menetfeliiletet kapunk, mert
a fellépé forgicsolders a fGorsot a csapdgy also ivéhez szoritja, ami a rezgése-
ket némileg csokkenti.

Bels6 menet esztergalasahoz javasolt forgicsoldsebességet és forgassza-
mot az F43. tartalmazza. A hiit6-kenéfolyadék a kilsé menetvagaséval meg-
egyezik (F18.).

Bal emelkedésii vagy tobb-bekezdésii belsé menet elkészitésének modja ér-
telemszeriien megegyezik a kiilsé menetvagasanal részletezett eljarassal.

D.4.2. Belso ¢lesmenetek készitése menetfiréval

Hengeres és kiipos belsé menetek legegyszeriibb, kis atmérsji belsé mene-
teknek pedig egyetlen forgacsoldmegmunkalasi eljarasa a menetf(irds menet-
furoval. A menetfiirds pontossiga elsésorban a szerszam elkészitési pontossaga-
16l €s az eszterga pontossigatol, a menetfelillet minGsége és részben a méret-
pontossaga azonban a technologiatdl fiige.

Menetfurat magfuratinak atméréjét elméletileg a menet magatmérsjére
vélasztjuk. Mivel menetfaraskor a munkadarab anyagitdl fiiged méretduzza-
dds itt is fellép, ezért a magfurat 4tmérdjét a menetemelkedés 1/10-vel (P/ 10)
nagyobbra készitjiik.
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A kiillonféle menettipusokhoz és menetméretekhez a gyakorlatban bevalt
magatmérofuratokat, ill. méreteiket az F41. tartalmaeza.

A menetfiirdskor keletkezd sorja elkeriilésére a magfuratot a menet kiilsé

Esztergin menetfiraskor a forgo fémozgdst a tokmanyba fogott munka-'
darab, az elétold mellékmozedst a szerszam végzi, Esztergan altalaban gépi
menetfirét hasznalunk, de sziikség esetén kézi menetfraoval is dolgozhatunlg.
Az esztergin a legegyszeriibb, de a legbalesetveszélyesebb menetfirds az, ami-
kor a hajtévassal felszerelt menetfir6d kiapos bekezddrészét magfu.ratba he-
lyezzilk, majd a menetf(rd egyenes vezetésére csiicesal kitdmasztjuk (350a
dbra).

-
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350. abra. Menetflras

a) esztergin kézi menetfurdval, &) menetfurds gépi forgatdssal
Az esztergan végzett menetfuras sorrendje:

1. A tokmanyba fogott munkadarabon a magfuratot ésa siillyesztést ki-
alakitjuk. .

2. A megtisztitott menetfird négyszogli menesztorészeét menetfurd hajto-
vasba fogjuk, majd boéséges kenés utan a magfuratba helyezziik és egyenesbe
vezetés céljabol a szegnyeregesiicesal kitdmasztjuk.

3. A hajtévasat kézzel a vagas irdnyaban koriilbeliil félfordulattal elfor-
ditjuk kozben jobb kézzel a szegnycregesiicson dt a menetfarGt Ovatosan ten-
gelyiranyban nyomjuk.

4. Négy-hat menet kiftrdsa utdn a menetfiré hajtévasat a késszé}nra ta-
masztva a menetfurast a munkadarab gépi forgatasdval fqutatjuk, mikodzben
a szegnyeregesiicesal a menetfiirdt tovabbra is kovetjik (350b abra).

5. A menetfardsi mivelet belejeztével a foorso forgasat lezil]itjuk,_ r’najc;l
a menet{arot a hajtévas segitségével vagy kézzel vagy a féorsd ellentétes iranyi
forgatasaval gépi uton a menetes furatbdl kicsavarjuk.

Az esztergan végzeil menetfaras kevésbé balesetveszélyes, ha a menet{irot

a szegnyereghiively furataba vagy gyorsvaltofejbe fogott széthﬁzha}tc’) (351.. abra)
vagy a tulterhelés ellen védé biztonsagi (352. abra) menetfirofejbe fogjuk be.
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352, &bra. Tulterhelés ellen védett menetfurdfe
1 hajtott persely, 2 hajtopersely, 3 szabilyozo, 4 szar, 5 rugé

Ez utébbi kiilonssen zsakfuratokban végzett menetfiiras esetén fokozza a biz-
tonsagot.

A gyorsviltofej megfeleld betétjébe fogott onbealld (iiszd) menetlurofe]
hasznélata esetén a menetemelkedésnek megfeleld szanelétolds kapcsolasaval
a menetfiro gépi kisérése is megoldhaté.

A menetfurishoz a menetflirét az anyagminéségtdl fiiggden az F45.-ben
Javasolt hiit6-kentfolyadékkal béségesen kenni kell. A menetfirds forgacsolo-
sebessége az F44.-ben talilhat6. Ha kézi menetfirokat hasznalunk esztergan,
akkor minden fokozat utin a kdvetkezd fokozat menetfurojat egy par menetig
kézzel csavarjuk az eldvdgott menetbe, és csak azutin kapcsoljuk a féorsét
gépi hajtasra.

A menetflrds alapszabalyai:

— A zsdkfuratokat 3—4 menetemelkedésnek megfelels hosszal mélyebbre
kell fiirni, mint az el8irt menetes rész hossza, hogy a menet az elirt
mélységig elérhessen.

— Rovid zsiakfuratokba menetet kézi menetfiirokészlettel vagy rovid-
horny( gépi menetfuréval készitiink.

— Hosszl(i zsdkfuratok menetfirdsdra rovid bekezdérészi (jobbmenet
esctén) jobb ferdeségll forgdcselidvolité-hornyos menetfirdt hasz-
néaljunk (353. abra).

-— Kdézepes hossz() (/ = 0,84...1,5d) 4tmend furatba jobbmeneteket bal
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353. 4bra. Ferdehornya menetfiro
a) jobb ferdeséedi, b) bal ferdeségl

ferdeségii forgacseltavolitd horonnyal készitett rovid vagy normal gép

menetfiroval furjunk. - , )
_ Hosszu atmend furatok menetfirdsahoz bal ferdeseg forgacseltivo-

lito-hornyos normal gépi menetfurot hasznaljunk.
— Lemezekhez vagy igen rovid dtmend furatokba (/ = 0.8d) a menet-
flrast kézi menetfardkésziettel vegezzik.

D.5. Kiipos menet készitése esztergan

A ktipos menetek kétfélék lehetnek. Rendszerint a kiipos cs()'menet” szel-
vényének szogfelezéje a kip tengelyére, ritkabban a kzipalkotgra merole_ge's
(354, abra). Mindkét tipus kupos meneteinek emelkedését a kaptengely ird-
nydban mérjiik. ) A

Kiilsé kupos menetet esziergan kipos menetmetszovel, -ill. szegnyereg-
el allitassal vagy masoloberendezés segitségével menetkéssel vaghatunk.

354. abra. Kapos menet )
a) lengelyre merdleges szogfelezdidt, b) palastra merdleges szogfelezdji




A tengelyre merdleges szelvényszogfelezéjii kiilsé kupos meneteket leg-
egyszer(ibben a menet félkiipszdgére beallitott kiipvonalzo hasznalataval menet-
késsel vaghatunk (1. a 264. 4brdt). A kés elétoldsat, mint dltaldban, a vezérorso-
1ol kapja. Fogast ez esetben is a keresztszannal vesziink.

Kiils6 kipos menetet legtermelékenyebben az esztergara szerelhetd hid-
raulikus masoloberendezés segitségével vaghatunk. A kiipos menet esztergala-
sdhoz szilkséges hosszel6tolast a vezérorsotol, az ezzel dsszehangolt kereszt-
irAnyn késelmozdulast pedig a menetmag kupjanak a kapszigre elkészitett
sima kiipos mesterdarabtol kapja.

Az alkotéra merbleges szelvényszogfelezdjii kiilsé kipos menetek eszter-
géldsa értelemszeriien megegyezik a tengelyre merdleges szelvényszogfelez8jii
kiilsé6 kipos menetek készitésével. A késelGtoldst ez esetben is tengelyiranyu
menetemelkedésre kell bedllitani. Ha alkotéirdnyt menetemelkedés van megl
adva, akkor azt at kell szamitani,

Kisméret(i belsé kuipos menetet a magméretre kimunkalt kapos furatba
legegyszeriibben kipos menetfuréval furhatunk. Nagyobb belsé kiipos mene-
teket menetes lyukkéssel kipesztergalé vagy hidraulikus masolékésziilék segit-
ségével lechet késziteni.

D.6. Nagy emelkedésii és mélyhornyi menetek megmunkaldsa
esztergin

D.6.1. A nagy emelkedésii és mélyhornyi menetek jellemzii

A meneteknek a menetemelkedés és a horonymélység szerinti megkiilon-
boztetése csupan megmunkaldsuk hasonlosagan alapszik. Ebbe a technologiai
csoportositdsba tartoznak az un. mozgaskozvetité menetek (trapéz-, fiirész-,
csiga- ¢és sikmenetek) és a tomitémenetek koziil a zsindérmenet. 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) tSbbnyire mozgaskdzvetitének hasznaljuk
(355. dbra). Alapszelvénye (tengelymetszete) 30°-0s csiicsszogii csonkitott egyen-
18szart haromszog (F38.).

A trapézmenet szabvanyos jelolése Tr dX P MSZ 207, ahol a Tr a trapéz-
menetet, ¢ a menetorso kiilsé dtmérsjét, P a menetemelkedést jelenti mm-ben.
Pl. 60 mm atmeérdji, 8 mm emelkedésii trapézmenet jele Tr 60X 8 MSZ 207.
A szabvanyban javasolt 4tmér6khdz a mm-ben megadott emelkedés tetszés
szerint valaszthato.

A trapézmenetek emelkedését a szabviny mm-ben jeloli. A hiivelyk mér-
tekegységet hasznalo orszagok a trapézmenetek menetemelkedését hiivelykben
vagy az 1 hiivelykre csé menetek szaimaval adjak meg.
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356. a4bra. Sikmenet

355. abra.
Trapézmenect

A trapézmenetii orso és anya menetszelvényei k6zott a menetemelkedésto!
fiiggd e és ey hézag van, ezek méreteit a szabvany az emelkedéstdl fiiggden tar-
talmazza.

A sikmenet is a mozgaskozvetité menetek csoportjaba tartozik. Legelter-
jedtebb felhaszndlasi teriilete az onmikadden kozpontositd esztergatokmdny,
ahol az elforgathaté kozponti tarcsa sikmeneteivel kapesolédd ugyancsak sik-
menetes szoritopofikat a vezetékiikben sugdrirdnyban mozgatjak. A sikmenet
a munkadarab homlok- (sik)feliiletén csigavonal (spirdl) alakban helyezkedik el.
A menetemelkedés spirdl jellegébdl adédik, hogy a menethorony sugara a ko-
zéppont felé haladva allandéan csokken (356. dbra).

A menettest és a menethorony szelvénye sarkainal lekerekitett négyszog
{(homlok-laposmenet).

A sikmenet jelenleg még nincs szabvanyositva. Az adott feladathoz kiilon
tervezik és készitik el.

A zsinérmenet (MSZ 208) nagy teherbirash, 16késszeril terhelés felvételére
alkalmas, tovabba laza illesztése, nagy emelkedése, igy gyors szétszerelhetdsége
¢sa szennyezGdésre nem tal kényes tulajdonsdga miatt a tlizoltoszerelvények al-
taldnosan hasznalt menetszelvénye (357. abra, F39.).
A zsinérmenet szabvanyos jele Zs XdX P, ahol a Zs
zsindérmenetet, a 4 a menet mm-ben mért kiilsd at-
mérdjét, P a hitvelykben mért menetemelkedést jelenti.
Példaul egy 100 mm-es 4tmérdji, 1/4 hiivelyk menete-
melkedésii zsinérmenet jelzése Zs 100X 1/4”” MSZ 208.

A zsinormenet menetemelkedését akar hiivelyk-
ben, akar az 1 hiivelykre esé menetek szamaval ad-

357. abra. Zsin6rmenet




jak meg, menetvdgas elbtt minden esetben 4t kell szamitani milliméterrqi Eza
mar ismert atszdmitdsi dsszefiiggés alapjan hiivelykben megadott menetemel-
kedés esetén

P, mm = P, hiivelyk 25,4,
vagy 1 hiivelykre es6 Z,,, menetek szama esetén

1 hiivelyk-25,4
P, mm= ———————
Zm

A zsinérmenet alapszelvénye 30°%o0s csicsszosli hiromszog, amelynek
cslicsa €s a menethorony feneke a menetemelkedéstsl fiiggd sugarral le van ke-
rekitve. A csatlakozo orsd- és anyamenet kozott o rés van,

D.6.2. A nagy emelkedésii és mélyhornyd menetek készitése esztergan

A nagy emelkedésii és mélyhornyli menetes orsok kiilsé dtméréjét IT9—
IT11 tirésmérdvel és g vagy h tiirésmezével készitjitk. Az orsok kiilsé Atmérs-
jét a kihajlas elkeriilésére tamasztobabok kozott esztergaljuk. Ha szabad me-
netkifutasra nincs méd, akkor a darab megfelels befogasaval kell a kés szabad
kifutdsat [ehetévé tenni.

A menetesztergalast a menetszelvénytdl és a menetemelkedéstd! fiiggden
egy vagy tobb nagyolo és ugyancsak egy vagy tobb simito miivelettel készitjiik.
A menetoldalakra és a horonyfenékre nagyolaskor 0,5—0,5 mm-t kell rahagyni.
Keét forgacsoloélil nagyols- vagy simitékéssel a fogdst mindig keresztszannal
vessziik. Erinté fogas utdn célszer(i a keresztszan iitkéz8jén az elérendd menet-
mélységet bedllitani, hogy annak miivelet kzbeni méretérél tdjékozodni tud-
junk.

A fogasmélység nagysaga a menetes munkadarab merevségétsl, anyag-
min&ségétdl és a menethorony szélességétdl fiigg. Kedvezd koriilmények kozott
a fogasvélel javasolt nagysdga nagyolas esetén 0,3...0,5 mm, simitas esctén
0,05...0,1 mm. A fogasok szamarol az F47. tajékoztat.

A forgacsolosebesség értékeit az F46. tartalmazza.

Nagy fogdsmélységgel és forgacsolosebességgel semmiképpen nem dol-
gozhatunk, mert az ily modon megnovekedd késkopas szeivénytorzulasra, az
ugyancsak fokozddé forgacsolderd pedig a munkadarab kihajlasara vezethet.

A nagy emelkedésii és mélyhornyti meneteket megmunkalé nagyolokés
¢lalakja a menethorony alakjatél és méretétol fiiggd szélessépli derékszogl négy -
szog (358. abra). Elkialakitasa a beszarokésekéhez hasonld. Az oldalélek szo-
kdsos o) = &, = 3°-0s hdtszogeit a menetoldal délésének irdnyiban a menet-
kozépatmers emelkedési szogével, @,-vel novelni kell. A menetmegmunkals kés
kialakitdsara hasznalatos eljarasokat a kés homloklapjinak a munkadarab for-
gastengelyhez képest elfoglalt helyzete hatarozza meg.
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358. abra, Mélvhornyl menetek eldnagyolo kései

Az egyik eljaras sordn a kést gy helyezziik el, hogy homloksikja a munka-
darah forgastengelyébe esik (359a abra). Ilyen elrendezés esetén a kés szelvénye
pontosan a menet szelvényének felel meg, a kés ¢lei egyenes vonaliak, ezaltal
konnyen kialakithatok és élezheték. A kedvezd hatszég végett a menetddlés

b
359. 4bra. Homloksik-bedllitas

a) a homloksik a forgastengely irdnydba esik, b) a homloksik a forgdstengellyel szoget zr be
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irdnyaba es6 hatszoget itt is ki kell egésziteni a ¢, csavaremelkedési szog érté-
kével.

Hatranya viszont, hogy a jobb és bal oldali y; és y, homlokszogek a me-
netemelkedés és 2 menetemelkedési szogek nagysagatdl fiiggden killonboznek.
PL. jobbmenet esetében a jobb oldali homlokszog, a y; negativ, ezérl a jobb ol-
dali forgacsoléél nem forgdcsol jol, nyomja az anyagot, mig a pozitiv +y
homlokszogl bal oldali él kedvezd korillmények kozott dolgozik. Minél na-
gvobb a menetemelkedés, anndl jobban romlanak a forgdcsoldsi viszonyok.
Balmeneteknél ez a jelenség értelemszeriien ellentétes oldalakra érvényes.
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2. 3;

360. dbra. Alakkeés ferde homloklap 361. abra. Mélyhornyd menet
elhelyezésével esztergaldsa két oldalrol

A 3595 abran lathato kést ugyancsak tengelymagassagba, de a mernet oldal-
feliiletére merdleges irdnyba fordiiva Allitottuk be, vagyis a kés homloklapja és
a munkadarab forgastengelye a kozépatmérs @, cmelkedési szogének mee-
felel szoget zar be. Ebben a helyzetben a kés mindkét forgacsolééle egyforman
kedvezd forgdcsolasi viszonyok kozétt dolgozik (y = v,). Hitranya azonban,
hogy menetemelkedésre merGleges metszetben a menetemelkedés novekedése-
vel novekvé szelvénytorzuldst okoz, a menethorony valamivel keskenyebb lesz,
a horonyfenék pedig ivessé vdlik. Ezért ez az eljards nagy pontossagl és nagy
emelkedésii menetekhez csak eldsimitasra hasznalhatd.

A menetemelkedésnek megfeleléen donthetd kést hengeres szarira képez-
ziik ki, és prizmara helyezve fogjuk be (347. dbra).

A 360. 4bra torzulas nélkilli menetszelvény készremunkadldsara alkalmas
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késkialakitast szemléltet, amely mindkét oldalon azonos és kedvezd homlok-
sz0gi. A hatszoget ennél is a menet dolése {elol a g, menetemelkedési szoggel
novelni kell (1. még a B.2.2. pontot).

A menetfeliileteket oldalanként megmunkilo nagyolo-, ill. simitokések
kialakitds szempontjdbol egyenes oldalélli kések, melyeknek forgacsolocle
vizszintes elhelyezéssel tengelymagassigban dolgozik, és a menethorony oldal-
felilletéhez fél szelvényszogre van beallitva igen nagy pontossdggal (361. dbra).

Mélyhornyt meneteket csak szobahdmérsékletre hiitott menetes orsokon
munkéljunk készre, és menetvagas kozben boséges hiitéfolyadékot Aramoltas-
sunk, mert a hosszii munkadarabok hé okozta méretvaltozdsa gyakran tized-
milliméteres nagysagrendli menetemelkedési hibdt is okozhat.

A simitdst mindig megallas nélkiil kell elvégezni. Az eszterga megallitasa
4 menetfeliileten 1épcsés nyomot hagy.

A nagy emelkedésii ¢s mélyhornys menetek oldalfeliileteinek gyakori
egyenetlenségét az okozza, hogy a menetkés a soron kovetkezd fogasnal nem
all pontosan vissza, Ennek tobb oka lehet: a lakatanya vagy a szanvezetékek
kopottak, a féorsé csapdgyjatéka a megengedettnél nagyobb.

Az eszterga nem kielégits dllapota tehdt nagyon meglatszik a4 nagy emel-
kedésli és a mélyhornyit menetek feliiletein. Ezekben az esetekben az segit, ha
a kést forgacsolgélével lefele forditva allitjuk be, és a féorse forgasiranyat ennek
megfeleléen ellentétesre valtoztatjuk, vagy ha rugés késtartészarat hasznalunk.
Rossz dllapotl gépen a rugds késtartot is lefelé kell befogni, mert egyébként
a kés belekap a menetbe,

Az elkésziilt menetet csiszolévaszonnal, a menetkifutdst pedig reszelével
sorjdtlanitjuk.

A trapézmenet esztergalasahoz az altaldnos szempontokat a kvetkezokkel
egészitjiik ki.

A trapézmeneteket 5 mm szelvényosztasig (kézépvonalon mért szelvény-
szélesség) az élesmenetekhez hasonléan esztergaljuk.

A 616 mm-es szelvényosztasii trapézmeneteket elGszor az ffenékszéles-
ségnél 0,2 mm-rel keskenyebb beszirokéssel nagyoljuk el6 a magatmérstsl
0,5 mm-rel nagyobb méretre (l. a 358. abrat), azutan a D.6.2. pont elején leirt
késkialakitassal, késbeallitassal és forgacsoldsi adatokkal a trapézmenetet készre
esztergaljuk.

A 16 mm-nél nagyobb szelvényosztisu trapézmenetek esztergalasakor na-
gyolasként elészor a P[2 szelvényosztdsnil 1 mm-rel keskenyebb beszlirdkés-
sel a menetkozépatmérsig szurunk be (3624 dbra), majd a szelvényfenck fszé-
lességtol 0,2 mm-rel szélesebb besziirokéssel (hogy az ezt kovetd oldalkések
utan a sarkokban I&pcsd ne maradjon) 0,5 mm rahagydssal novelt magatmérdig
esztergdlunk (362b dbra).

Ezutin a menetszelvény félesGcsszogére beallitott oldalélii késsel vagy
a menetszelvénynél keskenvebb trapézszelvény kés egy-cgy oldalélével a me-
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P2
[f=Pl2-imm  f=g-02mm

362. 4bra. # = 16 mm-nél nagyobb profilosztasu trapézmencick
esztergaldsanak lépései

netszelvény egyik, majd a masik oldalat simitjuk elé (362¢, 4 dbra). Végil ket-
t&és homloksik(t menetkéssel simitjuk készre a menetet (362e abra).

Trapézmenetek menetkéseinek koszoriiléséhez, bedllitasdhoz és az elké-
sziilt menetek ellendrzésére minden cgycs trapézmenethez kulon-kiilon keészilt
menetszelvény-sablonpért hasznalunk, melyekkel a menetszelvény és a menet-
horony méret- és alakhelyességét lehet ellendrizni.

A legcélszer(ibb, ha a menetkést és a menetszelvényt ez esetben is a meg-
felelé trapézmenetszelvény rajzolattal ellitott menetkés-beallito mikroszkopon
ellendrizziik (I. a 335. abrat).

A kész orsomenet ellendrzésére az elsirt mérctpontossagtol fiiggden tolo-
mérd, mikrométer, menetprofil-ellendrzd mikroszkop vagy trapézmenetii gyl-
riis idomszer alkalmas.

Sikmenetet az esztergatokmanyba felfogott munkadarab homlokfeliiletére
a késszanba a feliiletre merélegesen és a forgdstengely magassagaba befogott
késsel 2 keresztszan el6toldsaval vagunk (363. abra). A vagas sordn a feliilethez
beallitott hossz-szant a mérettartds végett bedllitott helyzetében rogziteni kell.

Sikmenet vigdsa esetén a vezérorso szerepél a keresztszan menetorsoja
veszi at, amely a fGorsorol a cserekerekeken, a mellékhajtémivon ¢s a vono-
orson at, tovabbd a lakatszekrény belsé attételénck modositasin keresztiil
kapja a hajtast.

A menetemelkedést keresztirany( eldtolassal, a fogasvételt a késszdn ten-
gelyiranyQ elmozditasaval végezziik.

A kis emelkedésii, egybekezdésii sikmenetekhez a kés szélessége a menei-
arok szélességével egyenld

ahol 4 a menetkés szélessége, mm;
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¢ a menetarok szélessége, mm;
P a menetemelkedés, mm.

Tobb-bekezdésli menetekhez a kés szélessége

ahol 7 a bekezdések szama.

Az oldalelek hatszigeit mindkét oldalon oly mértékben kell aldkoszoriilni,
hoey az a lekisebb menethoronysugdrnal se érjen a menet oldalfeliiletéhez.

A forgacsolosebességet a mélyhorny(i menetes orséknal javasolt értéknek
a felére kell csokkenteni, mivel az ennél nagyohb sebességek okozta belsé igény-
bevétel az eszterga mozedstovabbité rendszerét nagyon igénybe venné,

A menetemelkedésnek megftelelé keresztszan-elGtolashoz saiikséges csere-
kerék-szamitast a mellékhajtomiives esztergan a D.2. szakaszban ismertettiik.
A téblazati elStolast itt a bedllithato keresztirdnya elStolasként vessziik sza-
mitasba.

A sikmenetek is késziilhetnek bal menetemelkedéssel és tobb bekezdéssel.

A zsinormenet kunduld orséatmerdjet (a menetlapot) kb. 0,5 mm-es rdha-
gyassal esztergaljuk elé. Ez nagyban megkoOnnyiti ugyanis az ives menetszel-
veny és a kiilso 4tmérd pontos elkészitését,

A zsinormenet legegyszeriibben fésUs vagy alakos kor-, ill. hasabkéssel
munkalhato készre. Az ilyen kések szelvénye megegyezik a menet szelvényé-
vel, igy a menet egy miiveletben, egy vagy tobb fogassal esztergalhato. Ha fésiis
vagy alakos késtink nincs, akkor a zsinérmenet esztergalasat két miveletben
kell végezni.

s L

£

aj

363. dbra. Sikmenet esztergdldsa
méretbeallitd pdiszannal
1 hossz-szin, 2 kergsztszan, 3 potszan

364. dbra. ZsinGrmenet-esztergilas
a) menetarok alakos bescardsa, b) lekerekités
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El6szér a menethorony fencksugarara lekerekitett besztirdkéssel a zsi-
normenet fves horonyfenekét munkéljuk pontos méretre (364a dbra). Meg-
konnyiti a menetmélység pontos tartasat, ha a menet el6tt vagy utdn a magatmé-
rével megegyezé méretli keskeny feliiletet esztergalunk, amihez utols6 fogasban
a kést hozzaallitjuk.

A kovetkezé miiveletben megfelelo sugdrra koszoriilt homortt késsel ke-
rekitjitk le a menetet, ill. a kiulsé 4tmérét méretre esztergaljuk (364b dbra).

Zsinormenet esztergilasa kozben a menetszelvényt a menetemelkedésnek
megfelels sugarral készitett menetsablonnal, az dtméréket pedig tolomérével
cllendrizzitk. A kész orsémenet ellenérzésére zsindrmenetes gy(irds idomszert
haszndlunk.

D.6.3. Balmenet készitése esztergan

Mivel a balmenet(i csavar emelkedése a jobbmenetii csavar emelkedésével
cllentétes iranyi, ezért a balmenet vagisa esetén a menetvigds irdnyat is meg
kell valtoztatni. A balmenetet tehat balrél jobbra, vagyis a fSorsotol a szegnye-
reg felé halado késsel vagjuk (1. a 316b abrat).

A szannak czt a haladisi irdnyat a f6orso forgasirdnyanak meghagyéasaval
a vezérorse megfeleld forgasiranyaval valositjuk meg. A vezérorsG ellentétes
forgdsirdnydt a mellékhajtomii irdnyvaltéjanak atkapcsolasaval vagy paratlan
szdmi kozvetits fogaskerékkel érhetjitk el. A kés fogdsinak bedllitasat meg-
konnyiti a menet végén a magatmérének megfelel méretii besziras (horony).

Ennél a menctvigasi eljardsnal az esztergalyos allandéan szemmel tudja
tartani a késélek forgacsold munkajat. Hatranya viszont, hogy a menesztéshez
szilkséges nyomaték forgasirinya a tokmany lecsavarasi irdnyaval esik egybe,
amia tokmany lecsavaroddsara vezethet. Ez utébbi hiba rogzitheté tokmannyal
elkertilhetd.

A nagy emelkedésii balmenetek vagisihoz a menetemelkedéstdl fiiggd
menetkés oldalso pothatszogeét ez esetben is a kés hosszellolasanak irdnyaba
es6 (jelen esetben a jobb oldali) hatlapjan képezziik ki.

D.6.4. Tobb-bekezdésii menet vagasa esztergan

A tobb-bekezdésli menet megmunkdldsa sordn az egyes bekezdések me-
neteit a menetszelvénynek megfelelé mdr ismertetett technolégidval kiilon-
kiilon keszitjik el (365. abra). A menetvigdshoz a nagy menetemelkedésre valo
tekintettel a meredek menetvaltot az 1 : 1 attételrél nagyobb Attételre kapesol-
Jjuk 4t, és a sziikséges cserckereket is ennek alapjan szdmitjuk ki.

Az egyes menetek elhelyezkedését meghatdrozo osztdsok pontossigatol
a tobb-bekezdésii menet hasznalhatosaga jelentGs mértékben fiige. A tobb-be-
kezdésii menetek vagasara két eljaras ismeretes:

1. Az egyes bekezdések meneteinek esztergdldsa utdn a munkadarabot az
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365. abra. Tobb-bekezdési menet esztergilasa

osztasnak megfelelden elforgatjuk, mikozben a fBorsd, a veserorso €s a szan-
rendszer mozdulatlan marad.

2. A cserekerekek kapcsolatat megbontva, a munkadarabot a fBorsdval
egyiitt az osztasnak megfelelden elforgatjuk, mikozben a vezérorsé €s a szan-
rendszer mozdulatlan marad.

Az 1. eljaras legegyszer(ibb megoldasa a menctbekezdésck szamaval egyezd
hornyli, nagy osztiaspontossaggal elkészitett menesztotarcsa haszndlata. Egy-
egy menet elkészitése utdn az esziergaszivvel felszerelt munkadarabot a csi-
csok koziil kiemeljiik, és az esztergaszivet a kovetkezo menesztéhoronyba he-
lyezve fogjuk vissza a munkadarabot (366a dbra).

Ugyanennek az elvnek korszer(ibb viltozata az osztotdrcsds meneszto
(366b abra). Az osztotarcsas menesztd két tarcsafélbol all. Az egyik a fGorsohoz
van régzitve, a masik, amelyik a menesztdcsapot hordozza, ehhez viszonyitva
tetszblegesen elfordithaté és rogzithetd. Az osztashoz szitkséges elforditas mer-
1ékét az allotdresa jeléhez viszonyilva a forgathaté tarcsa osztdsvonalai alap-
jan hatdrozzuk meg.

A 2. eljards szerint megmunkalt tobb-bekezdés(i menet osztasat korszeri
esztergdkon a cserekerekeket hajtd tengelyvégre szerelt un. oszidkapcsold se-
gitségével végezhetjitk el (367. abra). Az osztokapesold a cserckerék felfogdsira
alkalmas nyakrészes bels6fogazata tarcsa, amely a tengely végére szabadon el-
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366. dbra. Osztotarcsds meneszid 10bb-bekezdésii menetek osztasdra
a) tohbhornyG osztétdresa, b) szamskalas osztotarcsa

367. abra. Osztokapesold tobb-bekezdésli menet osztasara

forgathatoéan van illesztve. Az osztokapesolo masik része a hajtétengelyre csa-
szoékkel van rogzitve, és kiilsé fogazattal csatlakozik a masik f€l belso fogaza-
tahoz. A két kapcsolofél dsszeillesztve merev kapesolatot ad a haj totengelyvég
és a cserekerék kozott. A killséfogazath tarcsanak a belséfogazatii részb6l vald
kihozdsa utan a féorso elfordithaté anélkiil, hogy a cserekerekek és ezen ke-
resztiil a vezérorsé belyzete véltozna. A két kapesolofél egymdshoz viszonyitott
elfordulédsanak meghatdrozasat az egyik félen 60, a masik félen levd egy jelzo-
vonal konnyiti meg.

Egy-egy bekezdés menetének esztergildsa utani munkadarab-elforditds-
hoz tartozo jelzbosztisok szama egyenld a teljes tarcsaosztas (jelen esetben 60)
&s a menetbekezdések hanyadosaval, vagyis hdrombekezdésii menetnél min-
den menet elkészitése utan 60 : 3 = 20 osztdssal kell a fellazitott két kapcsolo-
felet egymashoz képest elforditani, majd Gjbol rogziteni.

Az 1:2vagyaz | : 3 attételdi leagazdsnal, amikor a féorso egy fordulatara
a hajtotengely 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, tghét
1/4, ill. 1/6 elfordulasnak megfelels 60:4 = 15, ill. 60: 6 = 10 osztasnyi el-
allitast végziink minden menet elkészitése utan.
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A mellékhajtomi nélkiili esztergdkon a tobb-bekezdésii menetek készité:
wches seiikséges osztdsokat a cserekerekek segitségével is elvégezhetjiik. Ennek
clofelictele, hogy a foorso vegere szerelt cserekerék fogszama a bekezdések sza-
maval maradék nélkil oszthatd legyen (tehat ilyen fogszamu fogaskerekeket
kell z; cserekerékként vdlasztani).

Az osztas elvégzéséhez a f6orso végere szerelt cserekeréken a fogak segit-
serével bejeloljuk a bekezdések szamanak megfelelo 1., f1. és [Il. osztdsokal,
megpedig agy, hogy az elsdként esztergalt menetbekezdés indulo alldsban az
osstasjel a vele kapesolodo cserekerek két foga koz€ essen, ezt a két fogat
upyancsak megjeloljiik (I. a 365a abrat).

Az elsé menet vagasa utdn a cserekerék-kapcsolodast az ollo fellazitasa
¢s elforditasa atjan oldjuk, majd a {6orson levd cserekerék mdsodik osztasjelét
forditjuk az ollon levd cserekerék megjelolt két foga kizé, és az ollot abban
a helyzetben régzitjitk (1. a 365b abrat). Ezutan a kovetkezd menctet esztergal-
juk készre. Ez utobbi eljardst valamennyi menetbekezdés esetében megismé-
telyik.

Az osztis beallitasdnak ez a modja csak az 1: 1 belsod attétel esetén ad
helyves eredményt. Ett6l eltérd belso attételek esetén az el6bbiekben ismertetett
szamitassal a tényleges osztasnak megfelelé modositott osztast kell meghata-
rozni, ¢s a cserekerckes osztast most mar a modositott osztas alapjan kell végre-
hajtani (pl. kétbekezdésli menetnél i, = 1: 3 esetében a cserekeréken z,/6 fog-
szamot kell allitani menetbekezdésenként).

Tobb-bekezdésii menetek esztergaldsa sordn az Gjabb bekezdésre ra lehet
illni a menetemelkedés hosszdnak osztidsdval is. Ebben az esethen nagyon
pontosan meghatarozzuk a tobb-bekezdésli menet egy bekezdésének menet-
cmelkedését és azt elosztjuk a bekezdések szamaval. Az osztast szazad pontos-
sagig folytatjuk.

Av elsé menet kiesztergalasa utdan a kapott hanyados értékének megfelel6
hosszisagban a késszant tengelyirdnyban eldllitjuk. Az elallitas pontossaga
[okozhato tkoz6 és a mérdhasabbol kirakott szanelallitasi hossz segitségével.
A gép inditasakor a szerszam ez esetben Gjabb bekezdés(i menetet fog kimun-
kalni.

Példa. P = 30 mm-es emelkedésti, i = 3 bekezdésli menet elsé bekezdesenek
meretreesztergalasa utan a kovetkezs bekezdéshez a késszant
LA

[

kell tovabbaltitani.

10 mm-rel

Ha helylink van megfelels talfutasra, akkor az elézok alapjan kiszamitott
tivolsdgra befogott, a bekezdések szamanak megfelelé késekkel, vagy egy
akkora osztasit és megfeleld fogszdmn féslis késsel a tObb-bekezdési menet
esztergalasi ideje csokkenthets (368, abra).
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368. abra. Tobb-bekezdésii menet esztergalasa tobbkéses eljardssal

A tobb-bekezdésii menetek esztergalasa soran kiilon iigyelni kell, hogy
minden kiilon bekezdésii menet menetszelvénye (mélysége), menetmérete egy-
forma legyen. Ez legegyszeriibben ugy érhetd el, ha a simitd fogasokat egy
menetkéssel és egy késbedllirassal készitjiik. Mivel a tébb-bekezdésii menetek
Snmagukban is nagy emelkedési menetekhez tartoznak, ezért a menetkéseknek
a menetemelkedéstsl fiiged oldalsd pothatszégeinek alkalmazasdra minden
esetben gondolni kell.

D.6.5. Orvénylé menetmaris

Az csztergan végezhet menetforgacsolds egyik legtermékenyebb eljarasa
a forgokésekkel végzett tin. drvénylé menctmards.

A forgokésekkel végzett menetmaris lényege, hogy az esztergatokmanyba
vagy a csiicsak kozé fogott lassan forgo munkadarabon a hossz-szdanra szerelt,
a menetemelkedésnek megfeleld elGtolassal halado és kiilon motorral hajtott
gyiiriibe vagy tiiskére fogott menetkéssel a menetarkot kimunkaljuk (369. abra).

A kések befogdsara és forgatasara killsé menethez a 370. dbrén fathato és
4 hossz-szdnra felerfsithetd orvénylé menetmegmunkéld késziiléket hasznaljuk.
A késziilék peremes kipos csGtengelye két vallesapdgeyal van csapagyazva.
A csétengely peremére tobb kés befogsara alkalmas késfej erdsithetd
(371. 4bra). A késfejbe befogott menetkések a kézéppont irdnydban befelé vagy
azzal ellentétesen (kifelé) helyezhetdk el.

A csécsapagy masik végén kétlépesds €kszijtarcsa van. A hajtémotort
ugyanarra a felfogolapra erdsitjiik, mert az orvénylé menctmard késziiléket
minden esetben a menetemelkedési szog sikjaba kell llitani.

Belsé menetek megmunkdldsahoz a késfej eltavolitasa utdn a csotengely
kipos 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 felilletérél a marasnal ismert szakaszos
f?)rgdcsle valasziase végez.

Kiilsé menetek orvénylé menetmardsa a késtartoba fogott kések ¢élének
befogasi iranyatol fiiggden belss és kiilss érintéssel végezhetd.

Belsé érintéssel végrett megmunkalds esetén a kés élei befelé helyezkednek
¢l, a munkadarab ennek megfelel6en a cs6tengely furatiban forog (373. abra).
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371, dbra. Kils6 menctmegmunkdlo késfej

llyenkoy a kés lagyan kap a munkadarab anyagdba, és hossz( forgicsot valaszt
le rola. Igy a kés iitése alig érzékelhetd, a megmunkalas pedig folyamatos jellegii.
Kiils6 érintésset végzett megmunkalaskor a kés aranylag rovid iven érint-
kezik a munkadarabbal, a forgacs tehat rovid és vastag. 4 szerszdam iitésszeriien
miikédik, ami a menet feliiletén pikkelyes nyomot hagy.
Belsé menet megmunkdldsdra szintén a hosszhivii érintkezés és nz ezzel
egyiitt jaro hosszii forgécs, ill. sima feliilet a jellemzo.
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A nagy forgacsolosebességre valo tekintettel keményfémlapkds menet-
késeket hasznalunk.

A forgicsoldsi viszonyokat az attekinthetéség végett olyan esetben vizs-
galjuk, amikor a menetet egy kés alakitja ki (374. dbra). Tételezziik fel, hogy
az cgy késfordulat alatt levalasztott forgacs az Aa C szakaszon hclyezkedik el.

372. 4bra. Belsd menetmegmunkalod késbefogd tiske
I rogritdcsavar, 2 rogzitéanya, 3 lendkerék, 4 kiipos szar, § aldtét, 6 behtzdesavar, 7 betétkés

A szerszam a kovetkezd anyagba lépéséig a munkadarab bizonyos @
szoggel fordul el a nyil iranyaba, vagyis a K, pont a K; pont helyére keriil.
A kés egy fordulata utdn K, pontba keriil a munkadarabbal ismét érintkezésbe
és a Kyba szakaszon forgacsolja ki az anyagot. Az ezutdn koveikezd mindegyik
kesfordulat alatt a szerszam ugyanekkora forgdcsot valaszt le, igy a munka-
darab teljes koriilforduldsa utin a szerszdm egy menetemelkedésnyi menetet
készit el.

A munkadarab keriletén mm-ben mért ba ivhosszisagot az egy késre esd
fvelGtolasnak nevezziik és e,-vel jeldljiik.

Az ivelétolds nagysagatol fiigg a menet mindsége. Gyakorlati tapasztala-
tok szerint, ha a e, = 1 mm/kés, akkor a késnyomok a menet feliiletén ivalak-
ban maradnak vissza. Az ¢, = 0,6...0,8 mm/kés esetén a késnyomok tobbe
nem lathaték, és sima menetfeliiletet kapunk.

Az anyagmingségnek megfeleld ivelétolds és a késszam ismeretében a
munkadarab fordulatszama

o g o N 1 /min,

ahol 4 a kiilsd menetatmérd, mm;
71 a késfej fordulatszama, 1/min;
z a késfejbe fogott kések szama, db;
e, az ivel6tolds, mm/kes,
A munkadarab-fordulatszam szokdsos értéke 3...40/min,
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373. abra. Kiils6 menet 6rvényld menetmarasa
a) kiviilrél, &) belilrél

A késfej fordulatszdma

= ——r 1/min,

ahol » az anyagmindségnek megfeleld forgdcsoldsebesség

D, a szerszAm csticsanak forgdsi dtmérdje, mm.

A késfej hosszelétolasa a munkadarab egy fordulatdra esé hossz-szdn-
clétoldssal, vagyis a menetemelkedéssel egyenld. A kések fogdsmélységét a
o mm-nél nem nagyobb emelkedésii menet esetén a menetarok mélységére
alliyuk. Ennél nagyobb menetemelkedés esetén két vagy tobb fogasban mun-
kaljuk készre a menetet.

A megmunkalas termelékenysége és a menet mindsége nagymeértékben
lips a keésélek korének D, atméroje €s a munkadarab d atmérGje kozotti

174 abra. A menethorony kialakuldsa




viszonytol. Kiilsé normél menetszelvény kialakitdsa esetén celszerl a D, [d=
= 1,4...1,6 viszonyt alkalmazni. Ebben az esetben a legnagyobb a szerszdim-
éltartam, és legjobb a menet feliilete.

Ha a D,,/d < 1,5, akkor a kések viszonylag hosszl iven érintkeznek a
munkadarabbal, a kés hiitése romlik, éltartama csokken.

Ha a D,,/d = 1,5, akkor a forgacs ive révidiil, ami a menet feliileti min6-
ségét rontja.

Belsé menetek 6rvényld menetmardsa esetén a Dy, /d = 0,5...0,55.

Az orvénylé menetmardashoz a menetszelvénynek megfelel alaka,
v = 0...6° homlokszogii ésx = 6...8° hatszogll keményfémlapkas betétkéseket
hasznalunk.

A késeket kiilon hiiteni nem kell, mert a késfej nagy fordulata kdvetkezté-
ben az érvényls levegd a szerszimot szabad Gtja alatt megfelel6 mértekben hiti.

Orvénylé menetmardssal valamennyi menettipus elkészithetd. Féleg hosz-
szii, mélyhornyl menetek sorozatgyartisara igen gazdasigos. Az elérhetd
méretpontossag IT7—ITY, és a felillet mindsége is kielégits, igy utdnmunkaldsra
csak igen nagy pontossagi igény esetén van sziikség.
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E) KULONFELE ANYAGOK
FORGACSOLASI SAJATOSSAGAI

A Fiiggelék tdblazatai és dingramjai az élszdgek kiképzését, a forgdcsolasi
adatokat a munkadarab anyagara valo tekintettel adjak meg. Ebben a fejezet-
ben csak néhdny alapveté szempontra hivjuk fel a figyelmet, és a Fiiggelékben
nem taldlhato adatokat kozliink.

Otvozetlen lagyacélok (magmesacélok) forgacselasa. A ligy, képlékeny
anyagok nehezen esztergalhatok, mert nagy forgacsolésebesség esetén a baleset-
veszélyes, Osszefonodott folyamatos forgacs nem keriilhets el, kis forgdcsolo-
sebesség esetén pedig a feliiletet durvitd élsisak képzddik. A ldgyacélokat ezért
gondosan élezert, lehetdleg ritkrisre fé’m feliiletii késsel munkaljuk meg. A kelet-
kezd folyamatos forgacsot pedig forgacstorvel tesszitk veszélytelenné.

Ajanlott élszogek : homlokszog y = 20...25°, hatszoge = §8...10°.

Az acélontvények megmunkalasakor a homokszennyezbdés okozza a leg-
f6bb nehézséget, mert a kést erdsen koptatja. Ezért az esztergdlds sordn nagy
fogasmélységgel dolgozzunk, hogy a kés cslicsa lehetség szerint mar a homok-
6l nem szennyezeit rétegbe haladjon, s kiilongsen homokzarvinyos anyagok
megmunkalasahoz az F6., F7. és F8.-ban javasolt forgicsolosebességet csok-
kentsiik a szennyezddéstdl figgden 30...40%-kal. Az acélontvények eszterga-
ldsara a DU10 vagy DU20 keményiémlapkas kés alkalmas. A megndvelt for-
gacskeresztmetszet miatt a kés szarkeresztmetszetének is megfeleld mértékben
nagyobbnak kell lennie.

Korrézioalls, hoallé és manganacélek forgacsolasakor dltaldban a forgics
nagyon tapad a kés homloklapjdhoz. Ezt a forgacsolosebesség novelésével
keriilhetjitk el, a folyamatos forgacsot pedig forgacstorovel tesszitk veszély-
telenné.

Ezeken az anyagokon meleghengerléskor igen kemény reveréteg keletke-
zik, ezt ajanlatos pacoldssal vagy hantolassal eltavolitani.

A krémacélok éppen ellenkezéleg viselkednek. A kisebb széntartalmi
finomszemesés krémacél viszonylag jél forgdcsolhatd. A nagyobb széntartalmi
krémacél kromkarbid zarvanyai azonban gyakori késcsorbulast és gyors szer-
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szamkopast idéznek el8. A forgicsolosebességet ezért esokkentent kell, és killo-
nésen kopésallé keményfémlapkat (pl. DU30) célszer(i haszndlni.

Az ausztenites korrdziddllo acélokat kozepes, a h6dllod acélokat csak kis
forgacsolosebességgel munkaljuk meg.

A nagy mangan-, és az 1...1,4 %-os széntartalmi manginacélok forgacsol-
hatdsaga a széntartalom novekedésével rosszabbodik. Til nagy forgdcsolasi
keresztmetszettel nem lehet dolgozni (legfeljebb = 5 mm és ¢ = 0,6 mm/ford).
A 0,1...0,2 mm/ford-nal kisebb elétoldst keriiini kell, mert az ilyenkor fellépd
alakvaltozas kovetkeztében gyakran eléfordul, hogy a kés éle nem forgacsol,
csak cstszik a felileten, és ez rendkiviil gyorsan koptatja.

Ezek az acélok rossz hovezetdk, ezért boséges hiltéssel kell a képzddadtt
hoét elvezetni.

Kendanyagként szulfofrezol és paraffinolaj 1:1 ardnyt keveréke ajan-
latos.

Firdskor az anyag hidegkeményedése a firé hegyénél elkeriilhetetlen.
Ezért a szerszamnal fellépd nagy csavardigénybevétel miatt célszerQi rovid és
kis horonyemelkedésii gyorsacél-csigaftrot hasznalni. Fontos a fliré gyakori
kiemelése, ami a forgacseltavolitason kiviil hatdsos hiitésre és kenésre is lehetd-
séget ad. Hiito-kenéfolyadékként szintén szulfofrezol és paraffinolaj 1: Tkeve-
réke alkalmas. A furas forgacsolosebessége 5...12 mm/min.

Dérzsolés esetén a dorzshorony emelkedése ellenirdnyu legyen (jobbra
vagashoz bal horonyemelkedés(). Javasolt forgicsolosebesseg 5...10 m/min
elétolas 0,05...0,15 mm/ford; a kendanyag ugyanaz mint firasndl.

KiilsG menet metszéséhez a szabvanyos zart menetmetszé altaldban nem
alkalmas. Az M 4-nél kisebb meneteket célszerii onnyilo menetmetszdvel készi-
teni, mivel azok metszGpofdin a forgacsoléélek megfelelden kiképezheték
(homlok- és bekezdési szog javasolt értéke egyforman 20°). Az M 4-nél nagyobb
meneteket egy--vagy tobbmenetil késsel esziergan ajanlatos vdgni. Ajanlott
forgicsolosebesség ez esetben finommenetre 1,5...3 m/min, normalmenetre
3...6 m/min. A fogasmélység az acélanyagokhoz javasolt ért€knek a [ele.

Belsé meneteker lehetsleg szintén késsel kell vagni. A kis dtmérdji belsé
menetekhez hasznalhaté menetfirok alakja azonban eltér a szabvdnyostél.
A bekezdési szog 10...15°, a horonyszam M 12 méretig hdrom, azon feliil pedig
négy. Erre a fém tapaddsa miatt van sziikség, hogy a furo csak a lehetd legkisebb
feliileten érintkezzék a munkadarab anyagaval.

Ontottvas forgacsolasa. A sziirkedntvények legnagyobb része 180.. 250 HB
keménységii. Altalaban jol forgacsothaték. Forgacsolaskor tort forgdcs képz6-
dik, fgy nem keletkezhet magas hémérséklet, ezért hiitésre rendszerint nincs
sziikség. Nehézségek csak akkor lépnek fel, ha az ontvényben kemény rétegek,
homokzarvinyok, lunkerek vannak. Ilyenkor a kemény rétegen tal éré fogds-

mélységgel kell esztergalni.
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Az Ontottvas esztergaldsira kodzepes keménység esetén DR10 és DR20,
napyobb keménységhez DU10 és DU20 keményfémlapkak alkalmasak.

burdshoz is {Oleg keményfémbetétes csigafiirdk hasznalhatok a legered-
menyesebben. A menetkészitést lehetdség szerint igen kopasallé keményfém-
lipkds késsel (DR20—DR30) menetvagdssal végezziik. A menetmetszés és a
menetfiras az ontottvasszemcesék lemorzsolddd tulajdonsdga miatt nem ad
bilopastalan menetszelvényt.

A konnylifémek forgacsothatésaga kiilonféle dsszetételitk kovetkeztében
nipyon eltérs. Kozos jellemzojiik, hogy élrdrérképzidésre hajlamosak. Ennek
crokkentésére kis ékszoget, nagy forgacsolosebességet, simara fent szerszam-
cleket és béséges hiitS-kendfolyadékot kell alkalmazni.

A legnagyobb élratét a tiszta aluminium eszlergalasakor keletkezik, ezért
megmunkalasdhoz y = 30...35°-0s homlokszoget és @ = 10...12%0s hatszoget
kell alkalmazni. Az aluminiumot szivissa vagy keménnyé tevé Stvozetek csok-
kentik az élratétkeépzodest, és ezaltal javitjak a forgacsolhatosagot.

A nagyobb sziliciumtartalm(i Stvozetek nagy hatkopast idéznek els,
csert kopasallo, DR10 és DR5 keményfémlapka hasznalata célszer(i.

A magnéziumdotvozetek killonosen veszélyesek a késkopasbol ered6 stirlo-
diasi hore. A keletkezett magas hémérséklet hatasara ugyanis a forgdcs meg-
7 n‘ﬁlladhaz. DR10 lapkaval nagy forgacsolasebességeel is veszély nélkiil eszter-
palhato.

Hasonlo a helyzet a titdn és Stvozeteinek a forgacsolasa esetén. Az on-
ryulladds elkertilésére csak kis, 35...70 m/min forgicsoloscbességgel esztergal-
hatunk. Az élratét elkeriilésére a homlokszoget 12...15°%ra koszoriiljiik. Na-
pyolasra DR20, simitasra DR 10 keményfémlapkas esztergakés alkalmas.

A konnylifémeket egyetemes esztergdn a féorsd kis fordulatszimhatara
miatt rendszerint nem lehet gazdasagosan megmunkalni. Erre a célra kiilon-
lcges, nagy fordulatszdm( merev esztergdk hasznalhatdk, amelyeken gyors

lehetdleg automatikus — kikapcsolasi lehet6ség van.

Kénny(fémek megmunkalasakor alkalmazott nagy forgdcsolosebesség
csetén a hiitd-kenéfolyadéknak a forgacsolas helyére valo juttatasa a szokott
rifolyatdssal nem oldhaté meg. Legjobb a hiité-kendfolyadékot siiritett levegd-
vel elporiasztani és szordfejekkel juttatni a forgdcslevilasztds helyére,

Fuarashoz is altaldban kilonleges csigaf(irdt célszerii hasznalni, melynek
csliesszoge 140°, a forgacskorong szélesebb, emelkedési szdge 40...45°. Az acél
lurasara keésziilt csigalrok a konny(ifémek fardsara 4ltaldban nem alkalmasak.

A konnyiifémek furata mindig nagyobb mint a hasznalt faré adtmérsje.
Pontos furatok esetén a megfeleld firoméretet kisérleti farassal kell meghata-
ro/ni. Menetkészités terén a legnagyobb nehézséget a feliilet mindsége okozza.
Altalanos érvény(l iranyelvek az élkiképzésre és a forgacsolasi adatokra nin-
csenek, ezek csak kisérletileg dilapithatok meg. Ezérf a konny(ifémek meneteit
lehetSleg hengerléssel vagy mangorlassal készitik.
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Hére keményedd mianyagok forgacsolasa. A faval, ronggyal toltott bakelit
ridegsége miatt Altaldban csak nagy feliileten haté szoritdssal (szoritohiively
vagy kiesztergalt puhapofa) foghato be. Esztergalhato gyorsacél- vagy kemény-
femkéssel. A gyorsacélkés ugyan jobban kopik, de a kisebb forgicsolGsebesség
folytan kevéshbé melegszik a munkadarab. A keményfémlapkds kés €ltartama
hosszabb, az esztergalt feliilet érdessége kisebb, de a keletkez6 nagyobb hé-
meérséklet mérettorzulast okozhat. A 375. abra a faval vagy ronggyal taltott

4

375. Abra. Az esztergakés élszogei hbre keményedd mianyagok
(bakelitek) forgacsolisidhoz )
a) gyorsacélszerszdmon, b) keménylémszerszamon

bakelit esztergilisdhoz javasolt gyorsacél-, ill. keményfémlapkas kés Aélszégeit
szemlélteti. A kés éleit mindkét esetben fenéssel kell utanmunkalni. A bakelitet
kis elotolassal, kis fogasmélységgel, de nagy forgacsolosebességgel kell eszter-
galni (31. tablazat).

Gyorsacélszerszamhoz 120 m/min forgacsolosebességnél és 0,6 mm/ford
elélolasnal, keményfémszerszamhoz 200 m/min forgacsoldsebességnel €s 0,3mm
el6tolasnal nagyobb értékeket ne valasszunk.

Esztergaldskor a kés éle viszonylag gyorsan melegszik, ami miatt a mii-
gyanta t6ltéanyag a késélére tapad. Ennek kovetkeztében romlanak a forgicso-
lasi viszonyok, és romlik a megmunkalt feliilet mindsége is. Ezért igyeini kell
arra, hogy & szerszamél hémérséklete tilsdgosan ne nivekedjen, ill. a mianyag
feliileti hémérséklete a 150 °C-ot ne haladja meg.

Hiteni csak szivott levezdvel szabad, mert az olaj vagy emulzios hiitd-
folyadékot a bakelit magaba szivija, felitleti duzzadast okoz, ez pedig zavarja
a méretpontossagot.

Esztergalaskor a forgacsot el kell szivatni, mert a bakelitpor az egészségre
kéaros, a gép csszofeliileteit felsérti, a levegivel kevert bakelitpor pedig rob-
bandasveszélyes.

A nagymértékii hotdgulis miatt a kész méret kialakitasakor méréshez
meg kell varni, amig a milanyag szobahémérsékletre hiil.

A faval, ronggyal toltott bakelit firdsdhoz a fard csucsszoge 60...807,
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31, tdblazat
Forgacsolasi adatok milanyagok esztergdldsdhoz

so . , Bl
Kems’g’sf‘gsﬁﬁrgum Gyorsacélszerszam Késélszogek
Anyag - ] [
Forgdcesolo-  pigyizy | Foraiesolo- | g4
sebesség . o [ford sebessép e «° ¥
m/min | Tel m/min. mm ford.
Haore

keményedd
muanyagok
(bakelit stb.) |200...300] 0,2...0,5 | 80...120| 0,2...0,5 8...10 12...15

PYC, Plexi,

poliamid 500...800 | 0,2...0,5 | 260...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- i

€és textil-

bakefit 300...400| 0,1...0,3 | 150...200| 0,1...0,3 | 8...10 15...25
Lagy

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 — — 6w..8__ GM4

az élszalag keskeny (0,3...1 mm) és meredek emelkedésti (5°...10%), hatrafelé
erésen kipos (k = 6...8%), a forgdcshorony keresztmetszete viszonylag nagy.

A f0ré cstcsat a 376. dbran lathaté modon a homlokszig novelésére ki
kell hegyezni.

A nagy flrényomds hatdséra a faro kifutdsakor a fro hegyénél az anyag
kitoredezik. A kitdredezés veszélyének elkeriilésére célszerii furokifutaskor kézi
cl6tolassal a fird haladédsat megfelelden csokkenteni. Ugyanez okbol a nagyobb
furatokat ajanlatos két miiveletben (el5bb 4...10 mm, majd az el6irt atmérdji
fargval) forni. A masodik miiveletben dolgozé furé nyomasa ui. nagymértékben
csokken, mert a kedvezétlen feltételek kozott dolgozé keresztél mar nem vesz
részt a forgécsolasban.

A vékonyfal(i sajtolt bakelit alkatrészeknél nagyobb atmérgjii furatokat
masodik Iépésben csapos koronafiiréval vagy csapos kiszlirokéssel készitjitk
(377. 4bra). Ez utbbi eldnye, hogy éltala bizonyos mérettartomanyon beliil
tetszdleges atmérSjl furat készithets.
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b)

376. 4bra. Bakelit fGrasdra alkalmas csigafre
a) a dolgozbrész kialakitasa, b) a csues kialakitasa

377. abra. Csapos kiszurokés vékony bakelitlemez furasara

Bakelit farasakor a farot a forgacseltavolitds €s a fﬁrf’) bﬁtése'céga?ol
gyakran emeljitk ki. A bakelit furdsakor javasolt technologiai értékeket a

. tablazat tartalmazza. ) n )
- A faval, ronggyal toltott bakelit dorzsolésére az anyag koptatohatasa miatt

: ¥ enyfé : Srzsarat hasznalni.
celszerti keményfémbetétes dorzsarat ' ‘ o ]
Ajanlott forgacsolosebesség keményfemszcr'szgmra 80... 100_ m/ mm,‘ g,g(;rs
acéira 40...60 mm/min. Az el6tolds altalaban kézi, de ne haladja meg a 0,5...
0,5 mm/ford értéket. o
A dorzsolési rahagyas mértéke a meretf‘.g.rcs
végett kicsi legyen. A kévetkez$ tapasztalati 6ssze

Ry = 0,02d4+-0.2 mm,

ahol d a dorzsolési furatdtmerd, mm.

A bakelitha menetet csak sajtola
készithetiink.

A forgdcsolassal készitett no
mechanikai igénybevételre alkalm
lehetséges — lekerekitett profild,
zsinérmenetet) valasszunk.

ésa felﬁleti simasag betarFasa
fiiggés alapjan szdmithatjuk:

s kozben alkalmazott menetes betéttel
rmdlmenetek nem elég szildrdak, igy nagyobb

atlanok. Ezért — ha szerkezeti szemponthol
durvabb emelkedésli menetet (pl. trapez vagy
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A forgacsolt menet készitésének modja megegyezik a fémeknél szokasos
cliarasokkal. A menetfiroval készitett belsO meneteknél a bakelit kitoredezésé-
nck csokkentésére béséges olajkenést alkalmazzunk.

32. tdabldzat
Forgacsolasi adatok miianyagok furasihoz gyorsacélfiiréval

i . | Forgdcsolé- P Cstics- | Horony-
Fur6atmérd, |+ OT84ct Elétol ! e,
S dmm ) SO | i, | 308 | emelkedss
Hore keményedd 1..:2 0,05...0,1
muanyagok LoD 40...60 0,10...0,2 60 10
(bakelit stb.) 5...10 0,20...0,3
Rétegelt papir- €s 1...2 0,1...0,2
textilbakelit 253 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
''5..10 0,5 ...1,0 !
Keménygumi, galalit 1...2 0,05...0,1
2...5 40...60 0,1...0,2 60 {0
5...10 0,2...0,4
Lagy milanyagok | 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 menetfurokat
(378. abra). A menetfurd kipos bekezd6részén harom negativ homlokszogi
(y = —(10...15°) vagoszarny van. A menetflras ilyen firdval igen gyorsan és
konnyen elvégezhetd.

Az azbesztrel 16016t bakelir férgdcesoldsa sordn alkalmazott befogasi mé-
dok, szerszamok ¢és eljarasok altalaban megegyeznek a faval, ronggyal toltott
milanyagokndl ismertetettekkel, csak az azbeszt toltéanyag nagymérvii kop-
tatohatasa miatt a forgacsolosebesség és az el6tolas ajanlott értékeit a 31.—32.
tablazatban kozolt érték felére vagy harmadara kell csokkenteni.

A vétegelt papir- és a textilbakelit forgécsolasdhoz a mar ismertetett élszogii
de gondosan élezett szerszamokra van sziikség, mivel a nem keliéen éles szer-
szam a szovetet kitépve rontja a feliilet mindségét.

A rétegelt mfianyagok esztergalasakor iigyelni kell arra, hogy a késnyomas
a rétegeket ne szétvdlasztani, hanem Gsszenyomni igyekezzen (379. 4bra).

Az livegszalas bakelit kivitelével az esztergalast nagy forgacsolosebességgel
végezhetjilk (I a 31. tablazatot). Uvegszalas bakelitet csak keményfémszer-
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szammal ¢s a tablazatban javasolt technologial értékek felével célszerii meg-
munkalni. Nagyoldskor 2...5 mm, simitaskor 0,3...0,8 mm fogasmélységet
valasszunk.

A rétegelt textil- és papirbakelitet az acélokhoz hasznalatos éles csiga-
faréval furhatjuk. Ajanloit forgdcsoldsebesség 100...140 mm/min, az elétolds
0,2...0,3 mm/ford Ha a réregelés iranydba furunk,
akkor 0,1 mm/ford-ndl nagyobb elétolds esetében
az anyag a rétegek iranyaban széthasadhat.

A hére lagyulé milanyagok rendszerint a meg-
felelGen kialakitott és éles szerszamokkal kénnyen
¢s jol forgacsolhatok. Befogasuk elsdsorban a nagy-
foka rugalmassagukbaol adodo alakvaltozas miatt
okoz gondot. Ezért itt is nagy felileten, kis szorits-
erdvel befogd szerkezeteket (patron, puhapofa stb.)
haszndljunk.

Ha mégis tokmanyba kell a munkadarabot be-
fogni, akkor a munkadarab felé dorzsoldafaval for-
378. dbra. Horony nélkiili ditott csiszolovdszonszalagot tekeriink, amely me-
me.fle‘f"{ff) nesztdkent mitkddve nagymértékben csokkenti a po-
e o cogyiis 1K sziikséges szoritdsat.

A kés keresztmetszetre hatd minimadlis terhelés
lehetové teszi, hogy a forgdcslevalasztasra kedvezd kis éksziget hasznaljunk
(1. a 31. tiblazatot).

A felmelegedéssel fokozado képlékenysége miatt a késtdl lapos huzal
alakjaban tdvozé folyamatos forgics keletkezik, amely a szerszdmra vagy a
munkadarabra csavarodva komoly balesetet okozhat. Ennek elkeriilésére a
terelészoget oly modon kell kialakitani, hogy az a forgacsot a kés haladasi
iranyaval ellentétesen a kés mdgé irnyitsa (380. dbra).

A forgdcsolt feliilet érdessége javul, és a keletkezett hd nagymeértékben csok-
ken, ha fenéssel simitott élii és titkkrositett homloklap(i esztergakést hasznalunk.
Mivel ezek az anyagok csak igen kis mértékben nedvszivok, forgacsolashoz
hiité-kenéfolvadékot (olajat, emulziot) is hasznalhatunk. J6l bevilt erre a célra
a levegdvel porlasziott in. kddhiités,

A hore lagyuld miianyagok fiirdséra 30...40°-0s horonyemclkedésti és
140%-0s csiicsszogl csigafurok alkalmasak. A hatélt erdsen le kell kerekiteni.

A forgicsolosebességtdl és az elStoldstdl nagymértékben fiigg a furat
mindseége. A strléddsbol eredd hét éles flrdval béséges hiité-kensfolyadék-
oblitéssel €s gyakori furékiemeléssel lehet csokkenteni. Célszerii a firé kereszt-
€lét elkdszorilni (1. a 376. abrat), mert igy a furényomas is csokken. A hére
lagyuié miianyagok fardsdra javasolt forgicsoldsi adatokat a 32. tablizat
tartalmazza.

A PVC (polivinilklorid) kiilonboz8 Osszetételli &s mennyiségii lagyitdval
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ipen sokfcle valtozatban allithato elo. Forgacsolo megmunkalasra [Okeént a
kemeny PYC alkalmas. Esztergalasara a hére lagyulé mGanyagok megmunka-
lisaval kapesolatban emlitett altalanos szabalyok érvényesek. A fogasmélység
navyoldskor elérheti a 10 mm-t is, simitdskor azonban legleljebb f= | mm-es
fogast vegyunk.

A PVC furdsara az altalanos ismertctéshben szerepelt csigafiiron kivil a
[aipari fardk és a kiszGirokések is hasznalhatok. A furatélek sorjamentes letoré-
sére igen jol bevalt a 381. abran lathato kételd, ferdefuratos, kupos sorjazotiiske.
A sorjdzast a két ferde furat éle végzi, ¢s a keletkezett forgacs a furatokon keresz-

til tavozik.

a) b)

379. dbra. Forgdasirdny rétegelt milanyagok megmunkaldsahoz
a) helytelen, b) helyes

A plexi (polimetil-metaknilat) Gvegszeriien atlatszo, jol torgacsolhato,
alakithato és onthetéo mianyag. Fa- és fémipari szerszamokkal egyformén jo,
megmunkadlhatd.

Mivel a plexi szobahbmérsékleten nagyon rideg, az ebbdl készilt alkat-
részeket forgdcsolashoz igen ovatosan szabad csak befogni, és lehet$ség szerint
kis forgdcsoloersvel terheljiik.

A forgacsolaskor keletkezett ho hatdsara a levilasztott anyag a scerszamél
felilletére tapadva rontja annak forgacsolasi tulajdonsdgait. Ez a megmunkalt
feliilet romldsara és fokozott hdtermelésre vezet. A forgdcsoldsi ho elvezetésére
nem {0l aktiv h@ohatasa folyadékot (pl. emulziét) hasznaljunk, ellenkezo
csetben (pl. viztdl) a plexi konnyen megreped.

Frrdskor is az anyag ridegsége jelent problémét. A repedésveszélyt okozd
faronyomds csokkentésére foleg nagyobb almérdja furatok esetén célszer(i
cléfurassal az anyagot a keresztél elol eltavolitani. Az anyagkitoredezést leg-
egysvzeriihben a keriiletet korbevago faipari firdk alkalmazasaval keriilhetjiik el.
A Torgdcsold megmunkalas altal elvesztett dtlathatosdgot csiszoldpasztis rongy-
koronggal végzett fényesités visszaadja.

A polisztirol Gsszetételétdl fliggden igen rideg vagy kevésheé rideg (iitésélla)
anyag. Befogasa ennek megfelelden nagy gondossagot igényel. A szoritonyo-
mas csokkentésére ez esetben is nagy felillet{i befogast kell Iétesiteni (pl. szorito-
hiively). A polisztirol esztergalasa és furdsa a hore lagyulé miianyagoknél rész-
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19 Az esaztergalyos




letezett szerszam-€lkialakitassal és technologiai adatokkal rcndkivﬁl"l(_t.innyﬁ’:
Tisztin vagy fémporokkal keverve sajtolt készgyartmanyok vagy kiilonbozo
keresztmetszetii félkész rudak formajéban keriil forgalomba.

ol

380. abra. Késélkialakitds a hore 381. égrr:. Milanyag-furatélt letord
6 mi z SZersz )
légyu]o muanyagOk esuergé.lésaho a) helytelen: az élek sorjasak maradnak, b) helyes:
egy vagy két helyen atfurt szerszam az &leket sorja
nélkal tori le

i1l jol forgdcsothato rugalmas anyas.
felifletre kell a szoritdertt elosztani
vely). A teflont nagy forgacsolo-

A teflon (pol itetrafluor-etilén) rendkiv
Befogaskor a deformaécio elkeriilésére naglyh"
1. rétegelt miianyag puhapofék, szoritohuvely). A HIWEE 2057 o
iibcsségiei (v = 600...800 m/min) hegyesre koszoriilt ém"es tUkYQSSt{?ﬁ;Qh}EFE;-
Ioklapli gyorsacélszerszdmmal esztergaljuk. A késen r = b,§ mm sfx;%a’; s
nyot kell koszdritlni, hogy & forgdcs csavaralakban folyamatosan &

. - 2
382, abra, Menetfro-atkoszorilés hore 383, 4bra. Menetkés-

: ; élkialakitds hdre lagyuld
tagyuld milanyagekhoz o enyap it

e
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wisrol. Az elStolds ez esetben 0,1...0,5 mm/ford. Hiité-kendanyagként terpen-
tnt vagy tiszta vizet hasznaljunk.

A teflon firdsdra alkalmas minden fa- és fémipari far6. A forgacsolé-
wehesség 100 m/min, az elStolas pedig 0,25...0,35 mm/ford. Hiitésre terpentin
vapy viz haszndlhatd. Bels6é csavarmenetet teflonba novelt homlokszogli és
clvékonyitott szarny( menetfréval furhatunk (382. 4bra).

Tiszta kiilsé menetet az acélnal szokdsos késszelvénnyel esztergdn vdgni nem
lehet. A 383. dbra a teflon megmunkaldsira j6l bevalt, két gyorsacéllapkabol
osszeallitott menetkést szemléltet. Ugyanez a szerszdm alkalmas a poliamid,
polictilén manyagok meneteinek megmunkalasara is.

A poliamid is minden megfelels élszogii és éles fémmegmunkald szerszam-
mal megmunkdlhaté. Rugalmas, ezért a torzulds nélkiili befogasra iigyelni
kell, szitkség esetén novelni kell a szoritofeliiletet. A kés kialakitdsa és a techno-
l6pial adatok a PYC megmunkélasanal ismertetettekkel egyeznek.

A poliamid frdsdra barmely fémipari furé alkalmas. A forgdcsoldsebesség
200...250 m/min, az el6tolas 0,2...0,3 mm/ford. A menetmegmunkdldsra a
(eflonnal ismertetett eljirasok és szerszamok érvényesek.




F) TOURESEK, ILLESZTESEK,
FELULETI ERDESSEG

Tiirések, illesztések.

Meérer az a szamszerii érték, amellyel cgy test nagysdgat meghatdrozott
mértékegységben (gépiparban altaldban mm-ben) fejesziik ki.

Névieges méret (alapvonal) (V) az abszolit vagy O tlirést méret (384. dbra}.

Tényleges mérer (TM) az elkésziilt munkadarabon kozvetleniil mérhetd
méret (pl. & 30,23 mm).

AE
T

YRl
£

AHL et
—

Alapvonal ™~

> T

384. dbra. Az illesztendé munkadarabbal kapesolatos méretek

Méreiszorddas tobb munkadarab gyartdsa esetén egy és ugyanazon meéret-
nek a gyartas soran tapasztalhatd tényleges méretei.

Alsé hatérméret (AH) a munkadarab legkisebb megengedett mérete.

Felsé hatarméret (FI) a2 munkadarab legnagyobb megengedett mérete.

Tiirés (T) a munkadarab megengedett legnagyobb és legkisebb méretei,
vagyis a felsé és az alsd hatarméretek kozotti kilonbség (T'= FH—AH).

Eltérés (E) a tényleges és a névleges méret (alapvonal) kozotti killonbség.
Az eltérés pozitiv, ha a hatdirméret 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 és a névleges méretek kii-
Iénbsége nem lehet nagyobb.

Also eltérés (AE) az also hatarméret és a névleges méret kozotti kulonbség
(lehet + vagy — értékii).
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Felsd eltérés (FE) a felsd hatirméret €s a névleges méret kozotti kilonbség.

Thirésmezd a felsd és az alsé eltérés Osszege, ill. a felss és az alsé hatdrméret
Losott teriilet (1. a 384. abrat). Nagysagat a munkadarab elkészitési tlirésétdl
lugecen IT betlikkel és 1-t61 16-ig terjedd szimokkal jeloljik (pl. 1T7). A jelzs-
wsamokat riirés alapsorozatnak neverzik.

Alapeliérés a tiirésmezé alapvonal felé es6 méretének az alapvonaltél mert
tavolsaga (385. abra). A csapok alapeltérését kisbetlikkel (a, b, ¢ stb.), a lyuka-
két nagybetiikkel (A, B, C stb.) jeloljitk. Egy-egy bet( altal jelolt alapeltérés

T
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385. abra. A tlirésmezd és az alapeltérések abrazolasa
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386. abra. Az egymashoz illesztett munkadarabokkal kapcsolatos méretek

nagysaga az ISO dltal meghatdrozott és a betik mellé rendelt képlettel hataroz-
hatd meg.

Ieszi s tirésre (T)) megegyezik a lyuk és a csap tlrésének Osszegével
I' = Tyy+Tes (386. dbra).

Jaréle {(J) a csap és a lyuk kozotti rés.

Legkisebb jaték (KJ) a lyuk also és a csap felsé hatdrméretének a kiilonb-
Coe K = AH\y— FHg.

Legnagyobb jaték (NJ) a lyuk felsé és a csap alsé hatdrméretének a killonb-
s¢ge NJ = FHy—AH.

Fedés (F) az a méret, amennyivel 4 csap mérete a lyuk méreténél nagyobb.
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Legkisebb fedés (KF) a lyuk felsé és a csap also hatarméretének a kiilénb-
sége (KF = FHy—AH).

Legnagyobb fedés (NF) a lyuk alsé és a csap felsé hatdrméretének a kiilénb-
sége (NF' = AH,—FH_).

Hleszkedés két egymdsba helyezett kész alkatrész — a lyuk és a csap —
csatlakozdsa.

A két csatlakozo alkatrésznek — rendeltetésiiktdl fiiggéen — konnyen
mozgatdan vagy szilardan kell egymashoz kapcsolodniuk. Az illeszkedés jelle-
£ét a csatlakozé alkatrész tlirésmezdinek eihelyezkedése és nagysaga hatdrozza
meg. A szabvany laza, atmeneti és szilard illeszkedést kiilonboztet meg.

Laza illeszkedés a két munkadarab jatékkal illeszkedik, ami az egymashoz
viszonyitott elmozdulasukat mindig lehet6vé teszi.

Jelea, b, c,d, e, f, g h il A, B, C, D, E, F, G, H betiik.

Armeneti illeszkedés a két munkadarab jatékkal és fedéssel is illeszkedhet.
Ezeket az egymdson miikddés kozben el nem mozduld alkatrészek illesztésére
hasznaljak (fogaskerék és tengely illesztése).

Jele §, k, m, n, ill. J, K, M, N bet{ik.

Szildrd illeszkedés, amikor a munkadarabok mindenkor fedéssel illesz-
kednek. A szilard illeszkedést nem oldhatd kotések létesitésére alkalmazzuk.

Jelzése p,r, s, t,w, v, X, v, 2, ill. P, R, S, T, U, V, X, Y, Z betiik.

Alaplyukrendszerben a befogd illeszkedd elemet (a lyukat) az eldirt nagy-
sagl, de mindig az alapvonalat érintd, tehat a H alap eltérési tlirésmezdvel
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387. abra. A tirésmezGk elhelyezkedése alapcsap és alaplyuk rendszerekben
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készitjik. A befogott elemet (a csapot) ehhez viszonyitva olyan alapeltérésti
tirésmezével munkaljuk készre, ami az alaplyuk allandé méretii tlirésmezejéhez
képest az eldirt mindségli illeszkedést adja.

Alapesaprendszerben a befogott elem — a csap — méretét készitjilk az
alapvonalat €rintd, tehdt h alapeltérésii tiirésmezdvel, és a hozza illeszked§
befogoelemnek — a lyuknak — pedig olyan alapeltérésti tlirésmezot adunk,
ami az eldirt mindségl illeszkedésnek megfelel. Az alaplyuk- és az alapcsap-
rendszerben az illeszked elemek tlirésmezdinek elhelyezkedését laza, dtmeneti
¢s szildrd illeszkedések esetén a 387.—388. dbra szemlélteti.

Az illesztés olyan tiirési eldirds, mellyel

i a laza, az atmeneti és a szilard illesztés mind

TN alaplyuk-, mind alapcsaprendszerben igen sok-
2 lil_lll DD féle parositasban megvalosithatd. A szersza-

i Ll mok és a méréeszkizok sokféleséeének csok-
kentésére a szabvany mindharom illesztési
fajtara vilasztékot ir eld.

laza  Aimeneti Szidrd

A b ;
EL/AV/J VAVA AP

aza  Atmenetlr Szilard

388, 4bra. Tilrésmezd
elhelyezkedése laza, dtmeneti
¢s szilard illesztések esetén

Tiirésezetlen méretek tiirése. A munka-
darabok azon méreteit, amelyek nem befo-
lyasoljak sem a miikodést, sem a szerelhetd-
séget, altaldban nem tlirésezzitk. Természetes
azonban, hogy e méretektSl is megkfvinunk bizonyos pontossigot, ami ipara-
ganként és megmunkaldsi médonként valtozo.

Forgécsoldssal késziilt tiirésezetlen méretek tiiréseit az MSZ 6300 adja meg.

A csavarmenetek tiirése, illesztése. A cserélhetéség kovetelményeinek 4lta-
ldnossd tételére az MSZ 12202 a csavarmenetek méreteit is elkészitési tiiréssel
hatdrolja be. A csavarmenetek illeszkedését a hengeres feliiletek illeszkedéséhez
hasonléan ez esetben is alapeltérések és tiirésnagysagok hatdrozzak meg.
A csavarmenetek alapvonala az orsé és az anyamenet kizos szelvénye, az (in.
alapszelvény, ahonnan az eltéréseket és a tliréseket szamitjuk (389. dbra).

Az alapeltéréscket itt is a bett, a tiirés nagysagat pedig a szam jelzi.
Az orsomenet alapeltérését kisbetiivel, az anyamenet alapeltérését nagybetiivel
Jeloljitk. A szabvany az orsomenetre negativ, az anyamenetre pozitiv alapelté-
réseket ir el6. A menetek alapeltérései csak jellegiikben hasonlitanak a hossz-
méretekéhez, szamszer(i értékiik a menetkészités és az illesztés kiilonleges igé-
nyének megfelelGen eltér attol.
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389, abra. Menetek tirésmezdjének elhelyezkedése

1 az anya tiirésmezdje, 2 elméleti menetszelvény (nulivonal), 3 az ors6 tiirésmezdje

Az alakhiba és a helyzetpontossag tiirései és jelolésiik. A munkadarabokon
eléfordulo felilletelemek a szabalyos mértani (idealis) alaktdl vald eltérést
alak hibanak nevezzik. Az alakhibat elGidézbeti a szerszam kopasa, a szerszam-
eép bedllitdst hibdja, a befogasi szoritderd hatdsara felléps alakvéltozas stb.

Az alakhibak értelmezését, tlrését és a tlrés megaddsdnak modjat az
MSZ 14001 és az MSZ 14 tartalmazza.

Ha az alkatrész miikodése indokolja az alakhibak tiirését, a rajzon meg-
feleloen ethelyezett tiréskeretben kell megadni. A t{réskeret két vagy hiarom
mezire osztott téglalap alak( keret, aminek az elsé mezd6jébe az alakhiba jel-
képét (390. dbra), a mdsodik mez&be a megengedett legnagyobb eltérés (tirés)
nagysagat mm-ben, a harmadik mezobe a bazisra utals bet(it irjuk be. Ez utob-
bit csak sziikség esetén alkalmazzuk. A tiréskeretet ahhoz a feliilethes vagy
méretsegédvonalhoz kell kdtni, amelyre a tlirés vonatkozik. A kotévonal a tlirés

4 ldrésezett jeliernzd Jel |4 tirésezett jeliegzetesséy Jet 150 jel
SRR CURTER | sew Parhuzamossag

vorclasgy

Siklapusag £ I Merdlegesség

Horatakusag O Utés laxidlis , radidlis!

(korkcrosség)

Hengeresség O’ Tengelyhelyzet

Rdzponrosség egytengelység
fkoncentricttas,; koaxialrtas)

&
©

Szimmetria

x|+ S

Metszdds tengelyek kitérése

390. dbra. Az alakhuségtol megengedett eliérés jeldlése az MSZ 14 alapjan
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meresénck irdnyaban mutato nyillal végzodik, €s szitkség esetén meg is torhetd
(391, abra).

A kdralakisagrol valo eltérés leggyakoribb formai a 392. dbrdn lathatok,
A koralak(sag eltérésének — ha kiillon nem jeloljitk — az atmérGre irt tirés-
mezon belil kell lennie. A tliréskeret masodik mezejébe irt tirésérték a névieges
merettdl valo eltérés feisd hatdrat jelenti mm-ben. A koralakisdgtol valo eltérés
ovalitds €s biitykosség esetén tolomérdvel vagy mikromeéterrel mérhetd, szog-
lctesség esetén azonban csak mérdora alatt prizmaban vagy két cstes kozott
megforgatva mérhetd az cliérés.

- Bl

=] 2]0,1/5004 ] —#|0.1/50 |4 ]

—_—

~

][]

391. 4bra. Az alakhibak megengedett mértékénck (tlirésének) jelolései
a) koralakasagtol valo megengedett eltérés; b) hengerességtdl valé megengedett
eltérés, c) siklapusdgiol valé megengedett eltérés, d) egyenességtsl vald
megengedett eltérés, ¢) parhuzamossagtdl vald megengedett eltérés,

f) merdlegességtdl vald megengedett eltérés
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£) megengedett suglritdnyu Gtés,
h) megengedett homlokiités, i) egytengely@iségtdl vald megengedett eltérés

A hengerességtdl valo eltérés eseteit a 393. dbra szemlélteti. A beirt tlirés-
értek annak a két parhuzamos egyenesnek a tavolsigit jelenti, amelyek kozre-
fogjak az alkoté egyenességtsl valo eltérését. Az eltérés élvonalzdval és hézag-
mérdvel, vagy méréprizmaban mérédra alatt alkotoirdnyd mozgatdssal hatd-
rozhatd meg.

A siklapusagtol vald megengedett eltérést a feliiletre fektetett vonalzoval
¢s a vonalzora fektetett mélységmérsvel mérhetjiik.

Az egyenességidl val eltérés a kiilsé hengeralkotéknak a geometriailag
pontos egyenestdl valo eltérése. Az eltérést gy mérjiik meg, hogy az alkotéra
€lvonalzot helyeziink és az alatta levé részt mérjiik.
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392, abra. Leggyakrabban 393. abra. A hengerességtSl
elafordulo eltérés vald eliérés formdi

a koralakasagtol a) hordéalakusag, b) nyeregalak,
a) ovalitds: Aoy = dy —do, ) gorbeség, d) kupossag

b) szogletesseg (pszeudokor):
Agy = Dy—dy, ¢) butykdsség:
My = D—d

Két furat tengelyének pdrhuzamossaga két, a furatba illeszked6 mérdécsap
tavolsagianak mérésével ellenérizhetd.

A merblegesség tiirését a legnagyobb megengedett szogeltérés tangens-
értékével adjuk meg.

A sugdrivdnyd iirés mér6ora alatt tengelyen koriil forgatva ellendrizhets.

A homlokiités a tircsa homlokfelilletének iitése a tengelyhez viszonyitva
adott mérén mérve.

Az egytengelyliséget az A és B felilleteket prizmaba helyezve méréordval
ellendrizziik a betfirt feliileten.
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A feliileti érdességet nagyito alatt vizsgilva a kovetkezd geometriai jellem-
zoket killonbostethetjiik meg (394, abra).

Hullamossag a forgacsoloszerszam elStolasatdl szdrmazo egyenlStlenség.
Erdesség a forgacsolds kozben felléps rezgésekbsl ered mikroegyenet-
lenség.

Godrdsség a szabalytalanul elhelyezkedd repedésekbdl, karcokbol szdr-
mazo durva egyenetlenség.

Hulldmhossz Erdesség

Hulldmosscg

Meértani felulet Hullamm?eiység Godrosseg

394, dbra. A felileti érdesség kinagyitott metszeti képe

Bardzddk az érdességnél és a hullamossdgnal jelentkezd | volgyek”
(395. dbra).

Barazdairany a barazdak haladasi irdnya,

Szelvény (profil) a feliilet bardzdairanyra merdleges metszete.,

Kozépvonal a szelvényt (gy osztju ketté, hogy a felette és az alatta levss
teriiletek azonosak.

A feliileti érdesség mérése. A feliileti érdességet a bardzdairanyra merdleges
feliletszelvénynek egyes geometriai méreteivel, ill. az azokbdl meghatarorott
méroszamokkal jellemezziik.

A gyakorlatban alkalmazott f5bb érdességi mérészamok

Arlagos érdesség (R,, pm) a szelvény pontjainak a kozépvonaltél mért
atlagtavolsiga a vizsgalt szakaszon beliil (396. dbra). Jelenleg ez az érték a
szabvényos feliiletérdesség mérészama (MSZ 4721).

Jellegzetes godrossé
A huila’gvossa’g R Az érdesség
. agassage | . . _magasséga_.
Y gz /
Szelvény X _j Az érdesség osztdsa
T

395. abra, A feliileti érdesség ldtszati képe

Maximadlis érdesség (Rpmax, wm) a tetévonal és fenékvonal egymdstol mért
tavolsaga (I. a 396. abrat).

Egyenetlenség-magassiga (R,, nm) a vizsgélt hosszon beliil észlelt szelvény
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ot legkiallobb csticsdnak és ot legmélyebb godrénck kézepvonaltol mért magas-
sigl, ill. mélységi méretének a 397. dbra és képlet alapjan szamitott Atlaga.
Simasagi mérdszam (hg, um). Az eltérések négyzetének kozépértckéboi

Alaphossz

396. abra. Az R, atlagos érdesség abrazolasa

5
thsdcs
Ryl —

5

5
2 hgidor
U S

Alaphossz 5

397. dbra. Az R, egyenetlenség-magassag abrazoldsa

vont négyzetgyok. Korabban ez volt a felilleti érdesség szabvanyos mérészama.

A szabvany a fellileti érdességet 14 érdességi osztalyba sorolja. Az cgyes
osztdlyok mérdszamait és a feliileti érdesség elérésére alkalmas megmunkalasi
eljarast az F52. tartalmazza.

A felilleti érdességet kozelitoleg érdességi etalonokkal valo Gsszehasonli-
tassal ellendrizziik. Az osszehasonlitdst szabad szemmel, nagyitéval, vagy ko-
rommel, tapintassal végezhetjiik.

A miihelyrajzokon a szabvdnyban megadott jelekkel irjuk elé a feliileti
trdesség mérdszamat (398. Abra).

<,/5/ 125/ ‘é/
7 % 7 7%
¢)

aj by
398. abra. Erdességi jelzések

a) altalanos jel, b) forgacsolassal készitendd felilet, ¢) forgacs nélkili alakitdssal készitendd felilet
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Fl. Gyorsacél-forgdcsolokésck

Szirkeresstmetszet

Megneverés, alak MSZ D
Egyenes forgacsolokés 0020 2516 3300
& 1287 | 4025 35032 63w40
Hajlitott forgacsoldkés 2020 25%16 32220
Pa) - s B o8
Q 1288 40325 3032 6340
Homlokéll forgacsolokés
2020 25%16  32x20
‘: 1289 | 4025 50X32 63540
Oldaléli forgacsolokés
- - 2020 25%16  323%
Q 1290 | 40X25  50%32  63% 40
Hegyes forgacsolokés 2012 25%16  32x20
C] 1291 4025 '
Hajlitott sugaras forgdcsolokés 2012 2516 32%20
‘: 1292 4025
Szird forgacsolokés 2016  25%16  32x20
G 1294 4025
Furatkés atmend furathor
uratkés atmend furathoz 16X16  20%20 2525
‘::] 1296 12%32 4040
Furatkeés zsdkfurathor 16516 2020 25525
‘ 1297 32X32 4040
Beszird furatkés 1616 20320 2525
1299 32%32 4040

Forrasztott keményfémlapkds eszlergakések

Megneverds, alak 150 MSZ. Szirkecesztimetszet, mm ISO szerint
Fgyencs 1 1901
forgacsolokes 10 10f 123412 16X 16 'ZDX‘Z()]
Ezz l 25325 32 400<40 50:< 50
Hajlitotr 2 1902
forgacsolokés 10210 1212 16X 16 20020y
Sarokforgacsolokeés 3
4l— 16210 2012 25xX16 32X20
: 4025 5032
Széles orgacsolckes 4 1909 E0\<12 STTe T 0 023
1] 30533
Homlo'kélﬁ 5 1903
Sseaniblds [0700 25088 200 040
[j I 30 50
Oldaléla 6 1904
forgacsolokes 10410 [I2712 1616 20X 208
ﬂ!'- |25><25 332 l40><40 50350
Sziro forgacsoloké T | 1910
R g § . 128 JI6X10 20x12 2519
= ___| | 13220 4025 50%32
1
Furatkés atimend FIE - -
furathoz 11979 848 10x10 12X12 16X14
g ] j 20:¢20 25%25 32x32
' 8 10 12 16 20 25 32
Furatkés 9 1913
zsakfurathoz | 1988 8x8 10X10 12X12 16X 16
e | 20%20 25X25 32X32 ‘
;\— | s 1012 16 20 2532
|
Hegyes m—

|

¥
- [I6XT0 2012 25x16 32X 204

40X25

Megjegyzés: A bekerctezett méreteket az MSZ 15 tartalmazzs

20 Az esziergalyos




F2. A gyorsacélkeések élszogiranyértékei killonféle anyagok megmunkilasahoz

A /3. A keményfémiapkas kések élszogiranyértékei killonféle anyagok megmu-
(a foelre vonatkoztatva)

kalasahoz (a foélre vonatkoztatva)

Ezﬁa A megmunbilinds b Hitszog, | Blozoe, Tf;;g’ B Afarka mineees
] : | DA DU
DA | DU | DA | DU| DA
1 lszop- A megmunkidlando J)R ! 1 DR
HB 220-n4l keményebb AR auvag Hom-
L \S:g;zl:génysegﬁ 2 6 82 —~5 | MOQEX Hatszog, « | Ekszog, 3 | Tereldszog, A
rideg bronzontvény .
4 R, = 1400 N/mm*-nél nagyobb
- szakitoszlidrdsaga acélok, |
”%ai%%t“*é‘n’agyabb I R, = 700 N/mme-nél nagyobb |~ 5°|10° | 8° | 85" 87°|-5° —10°
R‘ i gooyN/nmfz-nél szakitoszilardsaga acéiontvények. ‘
nagyobb szakitészilard- Reregbntvonyel
H, sagn, hazott, ill. kova- 8> 8 74° -3 N
csolt sirgaréz €s bronz g i
R, = 100 N/mm?*nél R, = 900...1400 N/mm? szilard-
nagyobb szakitoszilard- saga acélok. R,, — 500...700 ‘
sagh acél és acél- N/mm?® szilardsaga acélontveé-
dntvén nyck. HB 220-nal keményebb n c 5 s lgao ] qol _go
Y Bn@tivas R, = S00N/mminel | 2 | ¥ | 0 |80° |82 3% =5
nagyobb szakitoszilardsagd ha-
R, = 500 N/mm®-nél 1. zott vagy kovacsolt sargaréz, ill.
kisebb szakitoszilard- branz
sagn hazott, ill. kova- WU W U
csolt félkemény és
HI. kemény sargaréz, bronz 15" 8" 67" - [° R, = 500...900 N/mm?* szilard-
R, = 450...700 N/mm?* 0 saga acélok. R,, = 500 N/mm?*-nél
seakitoszilardsaga acél kisebb szakitoszilardsagd acélont-
és acélontvény, voros- vények. HB 160...220 keménységt
olvizet. Sargaréz és ontott vas. Temperontvények. 8% 18 | 6 |4 |T6% | O° =35
bronzdntvény R, = 300 N/mm®nél kisebb
szakitészilardsaga hazott sarga-
réz, ili. bronz, sargaréz- és bronz-
R, = 450 N/mm*-nél I | dntvények, vorosotvozet
kisebb szakitoszilard-
Iv. sagl acél és acélont- 257 8° 57° 0°
vény, konnyGfémotvo- 3° R, = 500 N/mm?-néi nagyobb
zet. Hazott, lagyitott szakitoszilardsagu acélok. HB 160
sargaréz lagyabb ontdttvas. R, = 250 o o o 2 gl e .
- N/mm?*n€l nagyobb Seakitongs |2 | 8|8 677169° | 0 0
lardsagi konynyufémotvizetek.
R, = 250 N/mm®*nél v Réz, csapagyfémek
V. kisebb szakitdszilard- 35° 10° 45° 5" S .
sagh kénnyGfémotvo- 7 i o e .
zet. Aluminium, hor- 4 1l(vA’_,,,_:: .2.50 N'/mm;-ncl 1§isebb sza-,
any. Glom, on V itoszilardsaga aluminiumdive- o o " N - o
Eany, € zetek. Lagyfémek. Aluminium. 25° | 1071107 557 557 | 5 v
Mianyagok
Megjegyzés: A terelBsziog értékei kizardlag nagyolokésekre, nem megszakitott feliiletek

esztergalasara vonatkoznak.
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F14. Forgacsolasi adatok nemfémek esztergalasahoz A kés anyaga keményfém

ey . PEEEREe Megsablot 6 rem mere fogcnls visingol
Az anyay megnevezese JEl('ilnfl'Eis,l | PO oln H__ Hom- 7I|Tm1lnk- Tereld Forpacsola- Homlok- ‘ Hnml'nk- Tereli-
1990/2 | TU 29 | 1 rﬁ/'minll e 5208, 5208, 2 m/min bis | ¥ i &
7) :'.! R
| oo DROS| KOS | 1200-ig | 10 |15...30 o Q 5 10 15...30 - 0
Gil-ig DRI0| K10 | 1000-ig | 10 [15...30 — 0 ik
, DROS| KO5 | 1000-ig 10 115...30 — |
Hoére lagyulo mianyag 0,1..0,3 DR10] K10 800-ig 10 {15...30 e 0 800-ig 10 15...20 i 0
DR20| K20 | 750-ig | 10 [15...30 — 0 750-ig 0 | 15.20 o 0
. DRIO| K10 | 650-ig | 10 [15...20 = 0 650-ig 10 15 o= 0
0,3...0,6 DR20| K20 | 600-ig | 10 115...30 = 0 600-ig 10 15..20 — I B
DRO1] KO1 | 600...400; 10 {10...20 — 0
0,1-ig DRO3| KOS5 600...400 10 1020 = 0
3 ) ) DRI10| K10 | 600...400 10 [10...20 — 0
e Tes DRO1| K01 | 500...300] 10 [10...20 i
e 0,1...3 DRO5| K05 - 500...300 10 10...15 0
DRI0| K10 | 500...300{ 10 {10...12 o 1 s
0,3...0,6 DRI0| K10 | 400...250; 10 [10...15 em —4 400...250 10 10:...12 = —4
Bﬁlg E;g 500 felett]12...2020...30 0 500 felett 12...20 20...30 = 0
01031 DR30| K30 | 450 felett]12...20[20...30 = 0 4s0felett | 12.20 | 20.30 | — 0
Fa DR40| K40 | 400 felett{12...20|25,..30 — 0 400 felett 12...20 25...30 B,
0,1-ig 7DR10 K10 | 600-ig 12...20]20...30 = 0 600 felett 12...20 20...30 — 0
0.3, 0.6 DR30| K30 | 350 felett 12...20{20...30 = 0 350 felett 12...20 20...30 o g
T ' DR40| K40 | 300 felett 12...20(25...30 — 0 300 felett 12...20 25:::30 g
—— . 0,1-ig DR10| K10 [4000...200| 6...8 15...25 — 0 400...200 6...8 15:::25 == 0
cmenvgunmi = i — o, 3
8 0,1...0,3 7DR]() K10 | 300...150| 6...8 |15...25 — 0 300...150 6...8 1520025 = 0
¥ DRO05| K05 90...70 | 6...8 0 — Q0 6...8 0 e 0
vea 0.1-ig DRI0 KI0 | 90..70| 6.8 | 0 - o | %07 | &8 s
i DRO035| K05 80...50' | 6...8 0 T = 0 6 8 10 ”*
0103 1 pRI0| K10 | 80,50 | 6.8 | 0 — 0 o G 0
| DRO3| KOl ' R 0 .
0,1-ig DROS5| K05 = 35..20 | 6...8 0 i 30...20 6...8 0 =
'DR10| K10 . 30...20 | 6.8 0 e 0
Porcelan DRO1| K01 | 25..15] 6...8 0 o 0 0
0,1:..0,3 DRO5| KOS 25...10 | 6...8 0 —_— 0 20...10 6...8 0 G
DR10] K10 20...10 | 6...8 0 - 0 )
03.06 | DRIO| KI0O | 20..10 | 6.8 | © = 0 El - SR I
Miiszén 0,3-ig DROL| KOT | 80..50 | 6...8 0 — 0 :
Megjegyzés: 1. Folyamatos forgicsolas és merev forgicsolasi rendszer esetén nagyobb v forgacsoldsebességet, dolgozo ) homlokszdget g‘ss nagy Vs hprt‘ﬂokszalagi dol,gc}:zé ?SE:
geket valasszunk. 2. Megszakitott forgacsolas valtozod forgasmélység és nem eléggé ‘ merev forgacsolasi rendszer esetén kisebb » forgacsolosebességeket, 1 dolgozo hom
szOget €s kis y  homlokszalag dolgozo szoget valasszunk. 3. A homiokszalag- szélesség Sy, = (0,5...1) eldtolas.
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i g QE, A . E 2 E 8 ‘ F19. Csigafirok geometriai kialakitasa és forgacsolasi adatai kiilonféle anyagokhoz

§| = |25 | asé e g

t b — s oS S

: ¢ 2 52 83 = 3% o '

B | 2] = (ST QgL 2.0 Q. Cs T Horony-

| = 0D 7] ™ U = ) SO- o i . Csucsszog,

‘ i) &4 g a4 'ELE o2 fo -pgrll- Megmunkalt anyagok megiclokése Csucsalak J¢ 0‘:‘;3:‘153‘

je
RS = ’é =l
4 N o 8 .3 = Neli~] o
[l — - N
o =) =0 5 P = . P
g = 3T =z 23 5 2 < |. Auszienites manganacél, a man-
= | ¥ £ 2gh 25 = ; YAy b 130° 10
z i e EEO S PR = | gantartalom 15%-nal nagyobb
3 = B £528% o=, = N ' 2. Kiilénlegesen kemény acélok, )
2 3 835 20 2g 8c g 2 3 réz- és bronzotvozetek g 118° 18...20°
o 2 22 St 2 O a-¢ K 2 3
i % & CRBnER | 238 & 5
‘ 0
St
] 3. 100 N/mm*-nél nagyobb szakito-
3 > N o -y I3 - - (e]
2 = £ g 2 . 2 szilardsagh acélok a 118° 20...30
2 N 5 e -
g = 58 = = = S | 4. 700...900 N/mm® szakitoszi- ) )
g E E g E g £ 2 & lardsagh Btvozott acélok a 18 20...30
8 . i
< P =2 .3‘@ g Foas £ o 5 5. 900 N/mm?-nél nagyobb sza-
ol 2 2 233 g2<s ] 5. = kitoszilardsagh dtvdzott acélok, ) i
g 2 2 2EeS 2358 2 85 © l. CrNi, CrMo-acél h 130 20...30
S S 2 €3 & £ 2358 = 8 & =t i P
e 2 = R= = = &2 A = o & = il 6. Korrazidalldg acélok, rugdacélok, . :
- I el Msohanics i Fest S kanthal, berillium ¢ 130 20...30
¢ 2 7. 700 N/mm?-nél nagyobb sza-
Q : T e I v I3 i -
fé‘ ) kitdszilardsaga acélontvény h 118° 18...25°
5 - s .
= = 8. 180 HB-nél keményebb sziirke- . )
4 iy i . . :
> - 4 £ S «» & ontvény d 118 18...25
S 2 g = B = E 9. 400 N/mm?*-nél nagyobb sza-

" <| & 2 & & 2 2 S P ey —— d 118° 18...25°

o % o o o0 = q Y kitoszilardsagh temperontvény e

: = &g =1 E b 5 &

. S ER o 5 85) s

it Z & Ao 2 8 A =
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F19, folytatdse

Cso- v it 35 Horony-
port Megmunkalt anyagok megjelolése Csucsalak Csuczsszog, EmeikEdZSi
jel 4 5268, o
10, 500...700 N/mm? szakito-
szilardsagi acél a 118 20...30°
1. 500,..700 N/mm?® szakito-
szilardsaga acélontvény d 118° 18...25°
1L 12. 180 HB-n¢l keményebb sziirke-
Ontvény d 118° 18...25°
13. 400 N/mm?*-nél kisebb szakito-
szilardsaga temperdntvény d 118° 18...25°
{4. Elektrolitikus réz d 118° 20...30°
5. 400...500 N/mm?® szakito-
szilardsdgu acél a 118° 20...30°
V. 16. 400...500 N/mm?® szakiio-
szilardsaga acélontvény d 118° 18...25°
17, Szilicilumdtvozetek, knnyi-
fémek b 140° 20...30°
18. Horgany nyomasos tntéssel a 118° 20...30°
19. 100 N/mm?*-nél kisebb szakito-
szilardsagn acél a 118° 20...30°
V. 20. Szivos s lagy bronz-, réz-
Ontvény csapigybronz a—c 1ig° o 20...30°
21. Ujexziist, alpakka a 118° 20...30°
22. 800 N/mm®-nél nagyobb sza-
kitoszilardsagi szivos sargaréz a 118° 12°
23. Rovid forgacsot add mangindi-
Vi vozetll konnyhGféem b 118° 122
: 24. 800 N/mm?*-nél nagyobb sza-
kitoszilardsagn rideg sargaréz a 118° i2°
25 Lagyfémek : tiszta 6n, olom,
Vi aluminium, réz, tantal és
’ hosszi forgécsot ado kdnnyi-
fémek a—e 140° 30...40°
334

FI9. felyiatdsa

Forgicsolosebessés, Elétolds, ¢, mm)ford
v, m{min
Flités
szs?gé:n : gyorsacél szc;iﬁm« gyorsacél
— Ry — ,05...0,2 emulzio
— ) sei 0,05...0,2 | szérazon vagy stritett leveg6
8...10 | 20..30 | 006...0,15 0,1...04 | emulzid
- 15...20 e 0,08...0,36 | emulzio, petroleum
— B2 o 0,06...0,3 | emulzio, petroleum
S 6...10 —— 0,05...0,3 emulzid
szarazon vagy stritett
~ | 8.2 - 0,06...0,3 { o
& ‘ szArazon vagy stiriteit
ol 15...20 - 0,08...0,36 { lovogt
b 105,20 - 0,06...0,3 | emulzio
10...15 | 25..35 ) 0,08..025| 0,12.0,5 | ..o
szarazon vagy sritett
- 10...20 . 0,1..0,6 { ek
4 szarazon vagy suritett
10...15 | 20..30 | 0,06..04 | 0,12..0,6 { oo
10...18 20,25 0,6...0,4 0,12..0,6 | emulzio
— 20...35 — 0.15,..0:5 emulzio
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F1Y. folvtatdsa A F20. A csigafilrék kiemelésének a szama a csigafiiro
- ‘ Atmérdiének és a fiirando hossznak a fiiggvényében

l:orgeiu:sok‘gsepcsség, Elétolas, ¢, mm/ford = g P
L, /min b A CSIngUfO atmergje, 5mm
Hiités 5 410 12,
sZCTSZAM- szerszam- o g 5 HT ] ?ﬁf \ l i lﬂ L
acél gyorsacel acél gyorsacel O 14 T ANy ﬂ ‘ I
% iy i | q Vil
f v j . Vil
15...18 35...38 | 0,08...0,3 0,12...0,5 | emulzio <11 / 7T
- i 210 T v f
srarazon vagy suritett i ) | | £ ‘ 4 .
8...10 | §eu2S 0,06.,..0,15 0,12...0,6 { levegd i E g Ji / I L [ %
szarazon vagy s(ritett < /1) ATTHAT
30...40 0,12...0,5 { levesd waay emnlss t s Wi 7
15...20 35...50 0,08...0,3 0,12...0,5 emulzio -0 6 i Vi f
39 7y / A
8 4 Ar. g0 A
5 Ry rirdavie Zo%
Q — 4 7~
18..20 | 38..40 | 008.03 | 0,02..05 | enlzio by § 20T D970 %550
20..40 | 40...60 | 0,06...0,3 0,15...0,5 | emulzio o UF C/ / i
80...35 50...60 | 0,06...0,3 0,15...0,7 | emulzio vagy searazon 63/ 100
30..,35 50...60 | 0,06...0,3 0,15...0,7 | emulzio 25 50 80 125 160 200 250 300
Fuirando hossz, mm
robbanasveszély, viz nem e . e
25,.50 | 100...150] 0,06...0,25 | 0,15...0,5 hasznalhat6, csak siiritet F21. A firékiemelésekhez tartozé firdsi hosszak
levegd ]
50..60 | 80...100 0,1..0,3 0,2...0,7 | szarazon & munlsduri snyags Ldepest | Zulepes | Hulepes
Szénacél C 15,
A 37 3,5d 1,5d i,2d
Szénacél C 22, C 35
‘ A 50 3d 1,4d 1.2.d
530 50...120] 0,006...0,25 0,15...0,5 | emulzio vagy petroleum L. i R
| Szénacél C 45,
C60, A 70 2,8d 1,4d 1,2d

Otvozott acél
CrNi, CrMo, CrV 2.5:d 1,3d 1,2d

Sargaréz SR 63 Sd 354 2d
Aluminium

AlMgSi,

AlCuMg 4d 3d 2d

Megjegyzés : d a csigaftiré atméréje.
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F22, Kozpontfurat méretei es forgacsolasi adatai gyorsacél-kozpontfurora

az MSZ 3999-—72 alapjan

A kozpontfurat méretei l-or:é:fgll(ési
‘A tengelyvég atmérdje, L
D, mm | ) e
d dy d. Dmins s
mis mm ‘mr; mm n:m f'g)n:dl l,'t!:)rd
Bl 08 | 1,70} 25| 1,1 ] 25
10-ig 10 | 212 315| 1.3 | 315|002 | 800
14-ig (125 | 265! 400 1,6 | 40 -
16-ig 16 | 35| 500] 20| 50
0,03
25-ig 20 | 425| 630 25| 63 -
40-ig 25 | 530| 800| 31 | 80
63-ig 3,15 60| 10,00 3,9 100 | (o,
80:ig 40 | 850]1250] 50 [125 | & -
90-ig 50 | 10,60 | 1600] 63 | 160 | 0,05
100-ig 6,3) | 13,20 18,00 80 | 20,0
140-ig (8.0) | 17,00 | 22,40 | 10,1 | 250 | 06 | 400

Megjegyzés : A zarbjeles méreteket léhel(")leg keriilni kell!
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F23. Siillyesztok e elStolasa, mm /ford

Megmunkdland$ anyag

A sillyesztd Stmérdje acél Ontdttvas, szinesfem
i Ry < 90 R > 90 G 5
- 1 > ov.
Nimm? Nimm? }:z?n:s flé;’;l’ef(s 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...0,9 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 09...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. GyorsacélsiillyesztSk © forgicsolésebessége, m/min,
Megmunkalandd Szerszamatmérs, d, mm
anyeg 12 | 16 [ 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60
Szénacel
R,, < 500 N/mm? 40 42 44 46 48 49 51 32 53 55
R,, = 500...700
N/mm? 35 37 38 40 42 43 44 45 46 48
R,, = 70 N/mm? 30 32 34 35 36 37 38 39 40 | 41
Orvdzdtt acél
R, = 700...900
N/mm?* 18 19 20 21 221 23 24 | 24,5| 25 26
R,, = 900...1100
N/mm?* 14 15 16 | 16,5 17 18 19 20 1 20,5 21
Ontdttvas
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, vorosdtvidzet,
bronz 75 79 82 8| 90| 92| 95 97 | 100 | 103
Sargaréz 68 | 72| 75 78 81 83 86 88 20| 94
Aluminium és
Otvozetel 172 | 182 | 190 | 198 | 206 | 210 | 219 | 222 | 229 | 237
339
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F25. Keményfémsiillyesztok forgacsolosebessége F26. Dorzsblendd furatok atmérdi

. A sillyesztd anyaga - " . 5 dorzssl Elé kala
\ i A megmunkalandd Stllyesatd- | piston | Forgaesold- kst it e
i anyag | o i e, mm/ford pe I:S/smgl;. mérdje, —
] ISOTC29 MSZ1990/2) © ; d, mm csigafiroval esztorgaldssal | Slivesstovel | elsdarzssléssel
b
f Acél 700 N/mm?* K10 DR10 20 0,12 | 20..30 3 2.9 — _ -
] K20 DR20 40 0,16 25...35 4 3.9 - _
60 0,2 30...40 5 4,8 o _ sn,
4 6 5,8 — — —
Acél 700...1000 N/mm?® K10 DRI10 20 0,1 15...22 8 7.8 e s 7,96
K20 DR20 40 0,14 18...26 - —
60 0,18 22...30
10 9,8 = e 9,96
o) s
Acél 1000...1200 N/mm? | K10 | DRIO 20 0,06 5...10 1 . - e e
K20 DR20 40 0,09 1..12 : ; ’
60 012 915 14 13,3 — 13,85 13,95
: 15 14,2 - 14,85 14,95
- SPIES (— 16 15,2 - 15,85 15,95
Acélontvény 20 0,12 15...22 18 17.2 s 17,85 17,94
500...700 N/mm? K10 DRI10 40 0,16 18...26 ’
K20 DR20 60 0,2 22...30
— 20 18,7 — 19,8 19,94
Sziirkeontvény 20 0,15 25...32 53 20,7 21,8 21,8 21,94
; 20 HB-ig K10 DR10 40 0,2 28...36 24 22.7 23,8 23,8 23,94
- K20 DR20 60 0,25 32...40 25 23,7 24,8 248 24,94
" 26 24,7 25,8 25,8 25,94
Szurkedntvény 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 =
i eléfaras felfaras
’* Gombgrafitos sziirke- K10 DR10O 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
| S et 32 20 30 31,75 31,75 31,93
. Réz K10 DR10 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 31,785 3793
60 0,25 60...80 40 25 38 39,75 39,75 39,93
e 42 25 40 41,75 41,75 41,93
Sargaréz ¢€s bronz K10 DR 10 20 0,15 20...30 45 235 43 44,75 44,75 44,93
K20 DR20 40 0,2 25..:33 48 25 46 47,75 44,75 47,93
60 0,25 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 2 22...30
i 1 Aluminiumotvozetek K10 DRI10O 20 0,2 60...80
. 40 0,24 70...90
b 60 0,28 80...100
340 341




£27. Dirzstlés v forghcsolosebessége gyorsacélszerszdmra, m/min. F28. Dérzsilés e elbtoldsi értékei dtmend furatokra, mm /ford.

A dOrzsdr atméréje, d, mm

A munkadarab anyaga
A munkadarab anyaga
10 l 15 1 20 1 e i o0 1 49 I 20 } 60 l 7 a0 A dorzsar | 4, acélok szakitoszilirdsaga Ry, N/mm® az dntéttvasak és szinesfémek
itmérdje e keménysége, HB
d, mm - 5 s
Szénacélok (hiitéssel) ‘ A ) ; .
-nal k - 2yobb 70-0él k =
R, = 500 N/mm? alatt 16 14 {11 |10 8 7 7 6,6| 6,1 5,8 900-n4l kisebb 900-nal nagyobl 170-n¢él kisebb 170-nél nagyobb
R = 500...700 N/mm? 4 12 10 |9 |7 |6 5,8 56| 53| 5
Ry, = 700 N/mm?* felett 12 (10 /9 18 |6 |53/5 |49 46| 4,4 8--9 0,30—40,55 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 0,40—1,0
I B 12—15 0,35—0,70 0,28—0,56 0,54—1.4 0,45—1,2
ko v s, o 16—19 0,45—0,85 0,36—0,68 0,72—1.7 0,60—1,4
: G (Vhoh‘g‘s‘tf;f:’:; 2024 | 050—110 | 040—0,88 0,78—1.9 0,65—1,6
+ R, = 600,800 N/mm? T 95 8|72!56| 47|46 44| 424 ;5t29 0,55 -1,20 0,44—:0,96 0,84-—2,1 0,70—1,8
| 2" i/mme £ 948 | 67|50147 4 39| 37( 35| 3.3 { 30--34 0,65—1,4 0,52—1,1 0,95—2,4 0,80—2,1
- m = 800 N/mm? felett : il | 't Gl 35--39 0,75—1,5 0,60—1,2 1,10—2.7 0,90—2,3
B L.. . . T P o N I  — 40—49 0,80—1,6 0,64—1,3 1,20—3.0 1,00—2,5
- o ! 50-—59 0,85--1,9 0,68—1,5 1,20—3,5 1,00—2,9
Ontdttvasak (hiités nélkil) 60—69 1,5—2,1 0,84—1,7 1,20—4,9 1,00—3.4
HB 180 11 95185 7417 |6 | 5335 ) 5 70—19 1,15—-2.2 0,96--1,8 1,20—4.3 1,00—3.6
HB 180...200 10 |9 18 7 |65]56| 48|48 4,545 80--89 1,25—2,4 1,00—1,9 1,20—4.8 1,00—4,0
HB 200 felett 8 7,2 6,456 521454 |38 3,8/ 3,8 90-—100 1,35 2,6 1,10—2,0 1,20—4.8 1,00—4.0
Rronz 18 116 115 13 |12 J10 |9 |88l 85| 8.3 Megjegyzés: A Kisebb értékek simito dérzsolésre, a nagyobbak nagyold dorzsolésre
Sérgaréz 24 121 120 117 he 13 |12 11 i 11 érvényesek, Zsakfuratok dorzsdlésekor a kisebb elbtolasériéket valaszijuk, és
: Aluminium és dtvozetei 35 32 30 |28 25 23 22 |20 |19 |18 K.+ = 0.5 szorzbval médositjuk ; hatarértéke 0,5 mm/ford.
i | \

Megjegyzés. Ha szénacélbol késziilt dorzsirat hasznalunk, akkor az értékeket Ko
= 0,5 szorzéval médositani kell.
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F29. Keményfémélii dorzsdrak forgacsolasi adatai

Keményfém Forga-
. 5 A ddrzsar s } i -
A nmgg]\;::‘l;alando L. é?’%%}‘ Pog;sx;é;nlység, Ell;;;:lcil/afz,rs, :;g‘;;_
MSZ 1SO t sz, v,
1990/2 | TC 29 ; m/min
|
| 10-ig 0,05 0,15...0,25
Acél 10...25 | 0,05..0,12 | 02..04
1000 N /mm?-ig DRIO KIO | 55730 | 01202 | 03 05 | 812
e 40 felett | 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? | DRIO K101 557535 | 0750 | 004 | 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? | DRIO} K10 1 550 0,12...0,2 03..05 | 812
! d0felett | 0,2...0,4 0,4...0,8
10-ig 0,05 0,12...0,2
Acélontvény 10...25 | 0,05..0,12 | 0,15...0,2
500...700 Njmm? | PRIV KIO 5550 | 0202 | 0204 | 610
40 felett | 0,2..04 0,3...0,6
10-ig 0,05 02.03 g |,
SertikeBntvding N g 10..25 | 0,06..0,15 | 03..05 | %<
220 HB-ig 25..40 | 0,15..025 | 04..07 |0 |«
40 felett | 0,25..0,5 | 0,5...1,0 -
10-ig 0,05 0,45..0,35 | . 4o
Sriirkebntviny P . 10..25 | 0,06...0,15 ,2...0,4
220 HB felett 25...40 | 0,15...0,25 03..05 | o |,
40 felett | 0,25...0,5 0,4...0,8
Gomberafitos sziir- igjl.gzs 8’82...0 12 0’013:::8’4215
!feitix?}vényéstemper— DRI16G] K10 3540 0:]2'”0”2 0”3“'0:5 -8...12
Sricyely 40 felett | 0,2...0,4 0,4...0,8
‘ o 10-ig 0,05...0,08 03..0,6
, 10..25 | 0.08..02 | 04.08 [20--30
Réz DR10| KID 535 63.0,3 0510 |5s 2
40felett | 0,3...0,6 0,6...1,2
10-ig 0,05 0203 |z o
Sargaréz, bronz, 10...25 | 0,06...0,15 0,3...0,5
éntdttbronz DRION K10 15540 6,15..0,35 | 0.4..07 50, 5
| _40felett | 0,25...0,5 0,5...1,0
10-ig 0,05 02,03 |is 29
Aluminium- riol kio | 1025 | 006..0,15 | 03.05
btvizetek L 101755 40 [ 0,15..025 | 04,07 0. %
40 felett | 0,25...0,5 0,5...1,0 [
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F30. A kipszamitas képletei (1. a 247. abrat)

Hosszméreiek mm-ben

Kiszamitando Jele Képletek
; . ; D—d 1 k
A ki ardny: K K e e g e -
upossag ardnya ; i o | K = 21tgx
g A 100; k& = K100;
A kupossag szdzalékaban k% i
k=200tgux
A félkipszog (hajlasszdg) csak 6°-on alul kozelitdleg:
A sz0g (hajlasszog &
BRERIEE SR « = 28,6/k (fok); & = 0,286K (fok)
TORNE SR L N
BE=gd WE= g
A félkupszog tangense tgo i
%= 00
T ki
A fedékor atmérsje d d=Ki; d= D— 100
2]
o e D=Kitd, D=d+——:
Az alapkor atméréje N 100
D=d+2tgu
D-d D-d
il S PO it N
| . K k _—
A kip hoss: i i
ip hossza . B
T 2iga
N =
A kopalkotd hossza L l, = I i L= -4
cos o 2sina
A teljes rahagyas a kapalkotéra D d L D~i _L
merdlegesen . §=—p—cosa; 5= 31
e, = L sina;
A nyeregeltolas T : = I fea:
(itt L a munkadarab teljes e DEkozelileg: o g
hossza) B ,I_(_I; o, = L‘L
2 & 200
Moegjegyzés: A teljes kiip szamitasakor a képletbsl d = 0.
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7. - ; irtasban hasznilatos kipok F32. A gép- és szerszimgydrtishan hasznilates kipok
F31 . A gép- és szerszdmgyartisban hasznalatos upo hajlisszigeinck szogfiggvénye

Kupossag Kipossig | Kiipszog y E‘;’&%ﬁ% ‘ Pra—— 7
1:k Yo 2a hoz, & Hajlisszég, = Tangens Kotangens Szinusz Koszinusz
| 1:0,289 364,4 120° 60° Kéngntfurat S
! e _Vedésiillyesatése 34 227 0,01 100 0,009992 0,999951
i 1:0,5 200 50° 45° Szelepkup. Siillyeszteti- 5717 0,016667 60,0 0,016662 0,999867
| feji csavarok és szege- 1° 25 437 0,024939 40,096 0,024932 0,999689
csek. Kézpontfurar, 1° 25'50°" 0,024973 40,043 0,024966 0,0999687
N | Esztergacsiics 1° 25” 56 0,025 40,0 0,024969 0,999686
j 1:0,652 153,5 75° 37730 | Csucssiillyeszts, 1° 26" 16” 0,025099 39,844 0,025027 0,999685
Lencsefejii szegecs 19 29° 15'f 0,025968 38,509 0,025959 0.99966_7
- : T o e 1° 29 27" 0,026026 38,424 0,026017 0,999666
1:0,866 115,6 60 3 EKszigfgr;f;JJg; 1° 29" 36" 0,026069 38,359 0,026061 0,999666
i Siillyesztettfeji 1° 30" 26" 0,026312 38,005 0,026303 0,999664
i exavatok & szegsendk 1”47 24" 0,031252 32,0 0,031236 0,999512
: e T e = S S T 22237 10” 0,041667 24,0 0,041634 0,999133
1:1207 | 828 45 _ 22730 Sillyesztettfejii szegecsek ’ 2° 51" 45" 0,05 20,0 0,04994 0,998752
1:1,43 30 40° 20° Kettds tomitékap, 4° 45’ 50~ 0,083333 12,0 0,083048 0,99653
N || szoritdhiively 5° 42’ 38" 0,1 10,0 0,099503 0,99504
1:1.5 66,667 36627127 | 1826’6 Tomitdkup vizvezetdi- 77307 0,125 8,0 0,12405 0,99227
szerelvényeknél 8° 31’50” 1,5 6,66667 0,14834 0,98894
e e L~ T T L s o e sl L S S N © ]
1:1,866 53,58 30° 15° Szoritohiively. A 0,26795 3,73205 0,25882 0,96593
’ Kinfeit nvarsciavar 18° 26’ 6 0,33333 3,0 0,31623 0,94868
T o | e e o fyersesavar 20° 0,36397 2,74748 0,34202 0,93969
1:3,33 30 LT F s 87317307 | Mardgép-féorsofej 22° 30° 0,41421 2,41421 0,38268 0,92388
. || illesztékupja o 30° 0,57735 1,73205 0,5 0,86603 -
f i:4 25 1415 77730 Eszterga-féorsofej 37° 300 0,76733 1,30323 0,60876 0,79335
o ‘ I _illesztokgpja 40° 0,83910 1,19175 0,64279 0,76604
1:5 20 117257167 | 574238 | Dérzskapcsold, konnyen 45° 1.0 1,0 0,70711 0,70711
I M I&szerehetfigépalkatrésmg goo 1,73205 0v§7735 0,86603 0,5
RTINS 93U 407 | 47 N | Eldroesanok, 5 3,73205 0,26795 0,96593 0,25882
| gbzgép-keresztfej
110 10 57437307 | 2°51"45” | Utanallithaté sikloesapa.
- gyak, kizpos tquelyvégek_
iz 8,333 4°42°20" | 2° 23 107 | Gorduldesapagyak
1:16 6,26 3° 347 48" 1° 47 24”7 | Kapos menetek
. cséesatlakorasnal
1:20 5 2°51"52 | 1°25 56" | Metrikus kap
1:19,212 5,205 2° 58 54 | 1°29°27" | Morse-kip 0
1:20,047 4,988 2°51726” | 1°25 43" | Morse-kip | Sezersza-
1:20,020 4,995 2°51740” | 1°25 50" | Morse-kip 2 mok
1:19,922 5,020 2°52'327 | 1°26° 16" | Morse-kiip 3 kiipos
1:19,254 5,194 2758307 | 1°2915” | Morse-kiip 4 szarai
1:19,002 5,263 32000527 1 1°30° 26” | Mosre-kap §
1:19,180 | 5214 2°59° 127 | 1° 29 36" | Morse-kip 6
1:30 3,333 195434 | 0° 57 177 | Feltiizhetd dorzsarak
) és siillyesztk furatai
1:50 b 1°08 46 | 0° 34 23” | Kupos szeg
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Hengeres — Kipos rész
A ) B |
SN R o — I —
-D';a . W ; =i
L 12 a fr’/ G
8°1 /’/" b I 2 ——
= A T
Ae T : - P b
) wer Y 4 Fle 15 .
I
ll; ek X v
I R
L = —Hﬁﬁ—f — - — — — — o
. E . Z o 1 i ]
Sad b A = lg o
F33. Metrikus szerszdmkiapok
Méretek mm-ben
A A metrikus kip jele
f mé-
_l'ct |
jele 4 ‘ 6 . 50 ‘ 80 I 100 120 140
D 4 6 50 80 100 120 140
Dy 4,1 6,15 50,25 80,4 100,5 120,6 140,7
d 2,85 4.4 429 70,2 88.4 106,6 124,8
d, 2 35 40 65 85 100 120
d, o — 42 69 87 105 123
d, - - 41 67 85 103 121
d, — — MI18 M30 M36 M36 M36
-y 3 4,6 43,6 71,4 89,9 108,4 126,9
{ 23 32 142 196 232 268 304
'8 25 35 147 204 242 280 318
! A = — 160 220 260 300 340
A — — 165 228 270 312 354
iy 25 34 145 200 237 274 310
Iy 21 29 136 186 220 254 286
i 348

F33. folyratdsa. Morse-szerszamkapok

Meéretek nun-ben

A A Morse-kup jele
méret
fele 0 1 2 3 4 s 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
d, 5,5 8 13 18 21 33 50
d, 6,115 8,972 - 14,059 19,132 25,154 36,547 52,419
dy 59 8,7 13,6 18,6 24,6 35,7 51,3
(l4 o M6 MI0 M2 Mi4 MI18 M24
d5 6,7 9,7 14,9 20,2 26,5 38,2 54,8
I 49,8 53,5 64,0 80,5 102,7 129,7 181,1
4, 53 57 68 85 108 136 189
1, 56,3 62,0 74,5 93,5 [y 149.2 209.6
1y 59,5 65,5 78,5 98,0 123,0 155,5 217.5
A 52 56 67 84 107 135 187
s 49 52 63 78 98 125 177
a 32 3,5 4,0 4,5 5.3 6,3 1,9
b 3.9 52 6,3 7.9 11,9 15,9 19
c 6,5 8,5 10,5 13,0 15,0 19,5 28,5
e 10,5 13,5 16,5 20,0 24,0 30,5 45,5
g 4 5.4 6.6 8.2 12,2 16,2 19.3
h 15 19 22 27 32 38 47
i — 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
4 2.5 3 4 4 5 6 7
Kipossag %-os
Morse-kiip Kipossdg Ha SR Kugizog,
értéke tlirése |
0 1:19,212 5,205 1° 297 277 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" 41
3
119,922 5,020 1° 26" 16" 252" 32"
4 1:19,254 5,194 +0,02 1% 29" 15¥ 2° 58" 31"
5 1: 19,002 5,263 1° 30" 26” 3° 00 53”7
6 1:19,180 5,214 40,015 1° 29" 36" 2° 59" 12~
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£34. Kozepes mindségii métermenetek az MSZ 204 alapjan

Anyamenet

Orsémenet

Kalbso | Emel- | Fel | Mo atmérs % 5 kozegut, H
Umérd, | kedés, | o6, | motset, | méreibadiva | ™R méret ames | Bl s
ve | A domm | F8 2

felss | also flsé | also &
1,0 0,25 | 5°30° | 0,0036 0 0,935| 0,838 0,783 | 0,676, 0216
1,1 0,25 1 5°00° | 0,0047 0 1,035 0,938 0,888 0,776 | 0,216
1.2 0,25 | 4° 25| 0,0060 0 L,135 | 1,038| 0,988 | 0,876 | 0,216
1,4 0,3 14°35 ¢ 90,0080 0 1,320 | L205| 1,150 | 1,010| 0,260
1,6 0,35 [4°40° | 0,0103 0 L3510 | 1,373 1,314 | 1,146 | 0,303
1,8 0,35 14°05 | 0,0142 0 L7101 1,573 ] 1,514 1,346 | 0,303
2 04 [4°15 | 00172 0 1,900 | 1,740 | 1,676 | 1,480 | 0,346
f 2,2 | 045 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
3,5 0,6 13°307| 0,0581 0 3,370 | 3,110 3,032 | 2,720 0,519
4 0,7 13235 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 3715 0,123 0 4,840 | 4,480 | 4,390 | 3,961 | 0,692
6 1 3225 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 13°10° | 0,319 0 7,800 | 7,188 7,076 | 6,377 1,082
9 1,25 |2°45 | 0,427 0 8,800 | 8,183 | 8,076 | 7,377 | 1,082
f 10 L5 [3°05} 0,509 0 9,760 | 9,026 | 8,903 | 8,051 | 1,299
it 1,5 12°407 | 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°307 1 1,41 0 15,710 | 14,701 | 14,559 | 13,402 | 1,732
18 2,5 [2°45 | 1,71 0 17,670 | 16,376 | 16,217 | 14,753 | 2,165
20 2,5 127307 2,20 0 19,670 | 18,376 | 18,217 | 16,753 | 2,165
22 2,5 [2°20") 2,76 0 21,670.| 20,376 | 20,217 | 18,753 | 2,165
24 3 27307 | 3,17 0 23,630 | 22,051 | 21,877 | 20,103 | 2,598
27 3 2°15" ) 4,19 0 26,630 | 25,051 | 24,877 | 23,103 | 2,598
30 35 [2°207] 5,09 0 29,600 | 27,727 | 27,539 | 25,454 | 3,031
33 3,5 |2°05] 6,36 0 32,600 | 30,727 | 30,539 | 28,454 | 3,03t
36 4 2°15 | 7,45 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° | 13,53 0 47,550 | 44,752 | 44,527 | 41,505 | 4,330
52 3 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 5,5 [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
350

g | . . 5 -

:: E [ 8 E: o a D, kozép- | a D; mag- Kiilss

g 2 E ig © |85 g| dtmérs meret- atmeéré meéret- | itmérs,

i il = E 9 Mol hatara hatdra d, mm

59 g g 5 |RERE ——

b T 3 |« alsé | felss | alse | felss
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| 0988| 0,829 0,909 1,1
0,162 | 0,135 | 0,027 | 0,027 L2 | 1,038} 1,088} 0,929 | 1,009 1,2
0,195 | 0,162 | 0,032 | 0,032 1,4 L205| 1,260 1,675 1,165 1,4
0,227 1 0,194 | 0,037 { 0,032 L6 | 1,373 1,432 1,211 1,311 1,6
0,227 | 0,189 | 0,037 | 0,037 L8 | 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 2,21 1,908 1,975 1,713 | 1,833| 22
0,292 | 0,243 | 0,048 | 0,048 2,51 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 3,51 3,110| 3,188 | 2,850 | 3,010| 3,5
0,454 | 0,379 | 0,075 | 0,075 4 3,546 | 3,626 | 3,242 34221 4
0,487 | 0,406 | 0,081 | 0,081 4,5 | 4,013 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 3,350 | 3,451 4917| 5117| 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 | 0,135 9 8,188 | 8,300 7,647 7,857 9
0,974 | 0,812 | 0,162 | 0,162 | 10 9,026 | 9,149 | 8,376 | 8,626 | 10
0,974 | 0,812 | 0,162 | 0,162 | 11 10,026 | 10,149} 9376 | 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 22,0511 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 27,727 | 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 1 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 1 2,977 | 0,595 | 0,595 | 60 36,428 | 56,664 | 54,046 | 54,696 | 60
3,897 | 3,247 | 0,649 | 0,649 | &4 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
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F35. Finommétermenetek méretei az MSZ 203 alapjin

Orsémenet
o : : A d kiilsé atmérd A dy kozépatmérs

éﬁ;’gg Emelkedés, h;r;gl;(c(:ﬁést méll'leil(:c?:'t‘;zlx = éér‘éfhgéﬁ v A d, mag-
iy , mm fok i 4tmérd

, mér‘el-

felss alsé felss alsé heiar

|

10 0,5 0= §5¢ 0 9,880 9,675 9,585 r 9,350
0,75 1°.25 0 9,850 9,513 9,413 9,026

1 1* 55" 0 9,820 9,358 9,248 8,702

1,25 2% 30" 0 9,800 9,188 9,068 8,378

(i) 0,5 0° 507 0 10,880 10,675 10,585 10,350
0,75 1° 200 0 10,850 10,513 10,413 10,026

1 1° 40° 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

1,5 27 307 0 11,760 11,026 10,886 10,052

14 0,5 0° 407 0 13,880 13,675 13,375 13,350
0,75 i 0 13,850 13,513 13,403 13,026

1 1° 25" 0 13,820 13,350 13,230 12,702

1,258 1° 407 0 13,800 13,188 13,068 12,378

1;5 2° 05 0 13,760 13,026 12,886 12,052

(15) 1 1> 15 4] 14,820 14,350 14,230 13,702
1,5 1° 535 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

15 19 45 [} 15,760 15,026 14,886 14,052

(17) 1 1° 05’ 1] 16,820 16,350 16,230 15,702
1,5 1° 497 0 16,760 16,026 15,886 15,052

352

S e

S

Anvamenet

0,433 | 0,325
0,649 | 0,487
0.866 | 0,649

0,433 | 0,325
0,649 | 0,487
0,866 | 0,649
10821 0,811
1,299 0,974

0,433 1 0,325
0,649 | 0,487
0.866 | 0,649
1082 | 081i
1,299 | 0,974

0,866 | 0,649
1,299 0,974

0,433 0,325
0,649 0,487
1,866 0,649
1,209 0,974

1,866
1,299 1 0,974

23 Az csstergalyos

1 !ﬁ
| Ty ,,
Mongt- | L ES | A Dgkdwépatmérd | A D, maghtmérd o
r:’:/l?y]:s;, ; I,»M::l;it ;;%]ﬁ niﬁrctljff?i;l:gr J mé::t?i:&i?u ‘:é
f mm E t i_f;":i § ; S e %;E
| = [ also ; felso is6 { folss S
| < | ! | “
% ! | ‘
0,325 0,054 | i()i 9,675 | 9,765 9,458 | 9,598 | 10
0,487 0,081 | 9,513 9,613 9,180 | 9,370
0,649 0,103 9,350 9,460 8,917 9,117
0,811 0,135 9,188 9,308 8647 | 8857
0,054 |ty 10,675 | 10,763 10,458} 10,598 [ (11
0,081 10,513 | 10,613 | 10,180 | 10,370
0,108 PO10,350 | 10,460 9917 | 10,117
0,054 | 12| 11,675 | 11765 | 11,458 | 11,508 | 12
0,081 1,513 + 15,623 | 11,180 | 11,370
0,108 14,350 + 11,470 | 10,917 | 11.117
0,135 1,188 | 11,308 | 10,647 | 10.857
0,162 LO26 | 11,166 | 10,376 | 10,626
0,054 | 14 13,675 | 13,765 | 13,458 | 13,598 | 14
0,081 POI3513 1 13,623 | 13,180 | 13,370
0,108 | 13,350 | 13,470 | 12,917 | 13.117
0,135 PO13,188 | 13,308 | 12,647 | 12.857
0062 || 13026 | 13,166 | 12376 | 12,626
! i
0,108 (5 14350 | 14470 | 13917 | 14,117 (15)
0,162 | 14026 | 14,166 | 13,376 | 13,626
| ‘ f |
9,034 | 161 15675 | 15775 | 15458 i 15,598 | 16
6,081 15,513 | 15,623 | 15180 | 15,370
0,108 15350 | 15,470 | 14917 f 15,117
0,162 15026 | 15,166 | 14376 | 14,857
| \
0,649 0,108 1 (17)] 16,350 | 16470 | 15917 | 16,117 | (7
0,162 | 16,026 | 16,166 | 15,376 | 15,857
i ! I i
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F35. 1. folytatdsa

i Oredmenet Anyarnenst ;
. . . |
- - ” ., A Dy kSedpatménd AD RLAlEes w
(j;’l‘:éig Omelkedés, Egig“flé” A dy mag- \ mérciis:gmr..x ( mgérr;;aga‘;éxﬁj i é
d, mm £, mm ok . Ambes — me—1
mére- o
alsd elsd alsd felst B
- i
18 0,5 0° 35 17,350 0, [ 18] 12,675 (7,775 | 17,458 | 17,598 | 1%
0,75 0° 45 9 17,850 17.026 0, 17,513+ 17,623 | 17,180 | 17,370
1 1005 0 17,820 16,702 0,866 | 12,350 | 17,470 | 16,917 | 17,117
1,5 1° 35 0 17,670 16,052 | 17,026 | 17,166 | 16,376 | 16,857
2 2° 15" 0 17,710 15,4072 g 16,701 16,361 15,835 | 16,135
20 0,5 0° 30’ 0 19,880 | 19,675 | 19,575 | 19,350 | L0 19675 | 18,775 1 19,458 | 19,598 | 20
0,75 0° 45 0 19,850 1 19,513 | 19,403 10,006 i 19,513 | 19,623 | 19,180 | 19,370
1 0° 55° 0 19,820 | 19,350 | 19,730 | 18702 | | 19,350 | 19,470 | 18,917 | 19,117
1.5 1925 ] 19,760 | 19026 | 18.886 | 18052 "; | 10,026 | 19,166 | 18,376 | 18,857
2 1° 55 1) 19,710 18,701 18,541 | 7402 ! D216 18,701 18,861 17,835 18,135
22 0.5 00 25 ] 21,880 | 21,675 | 21,575 | 21,350 0,433 | 0,325 Coo0se | o220 21,675 | 21,775 | 21,458 | 21,598 | 22
075 | 0°40' | ¢ | 20,850 | 20513 | 200403 | 21026 | 0487 & 0,081 Shind b S | LI | Slg
1 0° 50/ 0 21,820 21,350 21,230 | 20,702 W 0108 21,350 | 24,470 | 20,917 21,137
1,5 1°200 | 0 | 21,760 | 21,026 | 20,8% | 20,052 i LG8l M6 | ILE | JoSH
2 1° 40 0 21,710 20,701 20,541 | 19,402 R VAt 20,861 19,835 | 20,135
| i ‘ |
24 0,75 0° 35 0 23,850 23,513 23,393 | 23,025 “ 0681 241 23,513 23,633 23,180 23,376 | 24
1 0° 457 0 23,820 | 23,350 | 23,230 | 22,702 0,108 23,350 | 23,470 | 22917 | 23,117
1,5 1° 15 0 23,760 23,006 22,886 22 052 0,162 23,025 23,166 22,376 22,857
2 1° 35 0 23,710 | 22,701 | 22,541 | 21.402 0,216 22,701 | 22,861 | 21,835 | 22,135
25 1 0° 45 0 24,820 | 24,350 | 24230 | 23,702 O8G8 | (25 24,350 | 24,490 | 23917 | 24,117 | (25
1,5 1° 10 0 24,760 | 240626 | 21886 | 23052 9,162 24006 | 14,166 | 23,376 - 23,857
2 12 30¢ 0 24,710 | 23,701 | 23541 | 22,402 2 0,246 | 23,701 | 23,861 | 22,835 | 23,135
(26) 1,5 110 o 25,760 | 25,006 24.8% | 24,052 1,209 0 574 0,362 | (26)] 25,026 | 25,666 | 24,376 | 24,857 | (26}
27 0,75 00 39 0 26,850 | 26,513 | 26,391 | 26,026 0,640 | 6,487 U8l Y 27| 26,517 26,633 | 26,180 | 26,370 | 27
1 0° 45° 0 06,820 26,350 26,230 25702 0,866 | ©,649 | 0,108 26,350 26,470 25,917 26,117
1,5 1° 05° 0 26,760 26,026 25,896 25052 1,2991 0974 ¢ 0,162 L 26,026 26,166 25,376 28,857
2 1° 25 0 26,710 25,701 | 25,541 24,402 1032t 1,259 0,286 | | 25,701 25,861 24,835 28,435
(28) 1 0°4y | 0 | 27,820 | 27,350 | 27,230 | 26,702 0866 0649 | 0,08 |8 2,350 | 27470 | 26017 | 27417 | (8
1,5 1° 0 27,760 27,026 | 26886 | 26052 10974 | 0,162 | 27,026 | 27,166 | 26,376 | 26,857
2 1°20° 0 27,710 | 26,700 | 26,541 | 25,402 1,299 | 0,216 26,701 | 26,861 | 25835 | 26,133
30 0,75 0° 30 0 29,850 26,513 29,393 29,006 ’) %}4} 0,487 0,081 201 29,513 29,633 29,180 29,370 W
" 0 357 0 29820 | 350 | 20230 | 28703 549 0,108 20,350 | 29,470 | 28917 | 29,117
(,5 0° 55 0 20,760 | 20026 | 25,38 | 28,052 w“ﬂ 3 29,026 1 29,166 | 28,376 | 28,857
2 10 20 0 29,710 | 28701 | 28541 | 27.400 @26 | 28,701 | 28861 | 27835 | 28,135
3 1° 55 0 29,630 | 28,051 | 27871 | 26,104 ¢,324 28,501 28,231 | 26,752 | 27,132
! ; A
| !
354
355
| 2y
|
|




F35. 2. folytatdsa

g r Orsémenet N
i = . e
i ! . i
‘K;“zlsd “ et | Briglkcedssi Al kulil‘o' u{nzér(& ! K dy i\ochixyxnxér{x
I a T —— iﬂél"};‘l-r
| \‘ YelsO 1lsd feiud alsér betam
: i i
(32) L5 | 0755 0 51,760 | 31,026 | 30,886 | 30,052
2 P17 0 31,710 30,701 30,541 29,402
33 0,75 025" U 32,850 2,313 32,393 32,026
i g7 307 0 32,820 32,350 32,210 1,702
1,5 0% 507 0 32,960 | 32,026 31,886 31,052
2 £ 0 32,710 | 31,701 31,541 30,402
3 1% 40 0 32,636 |+ 31,051 30,871 26,104
(35} t,5 0° 507 U 34,760 34,026 33,886 33,052
36 ! 0° 307 0 1 35820 35,350 35,210 34,702
1,5 0" 45° 0 35,760 35,026 34,886 34,052
2 1° 05 0 35,710 34,701 34,541 33,402
3 1° 3% 4 35,630 34,051 33,871 | 32,104
|
{38) 1,5 0”45 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”45’ G 38,760 38,026 37,866 37,052
2 4° 55 U 38,710 37,701 37,541 36,402
3 125 0 38,630 37,051 36,871 35,104
(40) LS 1 0°45 0 f 39760 | 39,026 | 38,866 | 38,052
2 07 55 0 39,710 38,701 38,541 37,402
3 1728 a 35,630 38,05) 37,871 36,104
42 1 0° 25 0 41,826 41,35¢ 41,210 40,702
1,5 0° 407 0 41,760 41,026 40,860 40,052
2 0° 557 0 41,710 40,701 40,541 39,402
3 1°20 0 41,630 40,051 39,851 38,104
4 15 0 41,580 39,402 39,182 36,804
45 I 0° 257 0 44,820 44,350 44,2140 43,702
1,5 0® 30 0 44,760 44,026 43,866 43,052
2 0° 507 4] 44,710 43,701 43,541 42,402
3 £° 207 0 44,630 43,051 42,831 41,104
4 140 0 44,580 42,402 42,182 39,804
48 i 625 0 47,820 47,350 47,210 46,702
13 ° 35 0 47,760 47,026 46,866 46,052
2 0745 0 47,710 46,701 46,541 45,402
3 12y ] 47,630 46,051 45,851 44,104
4 135" it 47,580 45,402 | 45,182 42,304
350

Menet-

A Dy kozépatméns

Anvamenct

A Dy ragdimérd

<
: Hézag, nérethatirg érethatdrs »
1;5“{%’?}% = :nji m Arl meretia ﬁi’:ir B g ;
o B
alkd felsd Isdx felss = e
Z
1,299 0,974 : 0,162 (32)] 31,026 31,466 30,378 30,857 t(32)
1,732 1,299 i 0,216 30,701 30,861 29,835 30,135
1,649 0,487 0,081 33 32,513 32,633 32,180 32,310 33
4,366 0,649 0,108 32,350 12,490 31,917 32,117
1,299 0,974 0,162 32,026 32,1606 34,376 31,857
1,732 1,259 0,216 31,701 31,861 30,385 31,135
25081 1948 | 0.324 31,050 | 3t.231 | 29750 | 30132
1,299 0,974 0,162 | (35); 34,026 34,166 33,376 33,357 1(35
0,866 0,649 0,108 36 38,350 35,490 34,917 35,117 36
1,299 0,974 0,162 35,026 35,166 34,376 34,857
1,732 1,299 0,210 34,70 34,861 33,835 34,135
2,598 1,548 0,324 34,05t 34,231 32,152 35,132
1,299 0,974 0,162 1 {38) 37,026 37,186 | 36,376 36,857 |{38)
0,866 0,649 0,108 39| 38,350 38,490 | 37,917 38,117 15
1,299 0,974 0,162 38,026 38,186 | 37,376 37,857
1,732 1,289 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); 39,020 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 1,324 38,051 38,251 | 36,752 37,132
0,866 0,649 3,108 42 1 41,350 41,490 40,917 44,117 | 42
1,299 (3,974 0,162 41,026 41,186 40,376 403,857
1,432 1,299 8,216 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 39,022 37,670 38,150
0,866 0,649 0,108 45 44,350 44,490 43,517 44,117 | 45
1,259 0,574 6,162 44,026 44,186 43,376 43,357
1,732 1,299 8,216 43,701 43,861 42,835 43,135
0,508 | 1,948 | 0.324 43,050 | 43251 | 41752 | 42,132
3,464 2,598 0,433 42,502 42,622 40,670 41,150
0,866 | 0,649 | 0,108 | 48| 47350 | 47,490 | 45917 | 47,117 | 48
1,299 (3,974 0,162 47,026 47,186 46,376 46,857
1,732 1,282 0,216 46,701 46,861 45,835 46,115
2,598 1,948 0,324 46,051 46,251 44,752 45,132 |
2,461 2,598 0,433 45,402 45,622 43,670 44,150
357




£36. Kitpos cstmenetek méretel az MSZ 7815 alapidn

Elméloti szelviay Menetdtmérdic Wévleges mesethosszak
Elméleti srebrény N
[ I R | s —
WEOE | fokore- | kailsd fomhe | maghtmers,| alap- b | menethones
et | menet- | SEeh W | kign, | umees, | S VAP p ] nessr, | o
szam | emelke-] ¥y~ ‘?‘éf&‘ r, i A= D, mm dy = D, mm a, mm
17-fe, des Magas- f.Tam BN mm | menct-
b Fomm | 588 ; i szam
¢, tam

,581 | G125 9,728 2147 8,566 4 2,5 | 23/4 6,5
KC 1/8~ 28 0,907 1 0,871 § 13,175 12,301 11,445 6 B S
KO 147 19 ! (0BE6G | 0,584 16,662 15,806 14,950 6,4 3,7 | 23/4 10,1
KC 3/8” {4 1,337 1,283 20,955 19,794 18,631 8.2 5,0 13,2
K iiﬁZ” t4 1,162 1 0,249 26,441 25,283 24,117 9,5 50 | 23/4 i4,5
KO 3747 14 1,814 1 1,741 \ 33,249 31,770 30,291 10,4 64 | 23/4 16,8
KC 17 i1 | 41,910 40,432 38,952 | 12,7 6,4 | 23/4 19,1
KC 1 i/ 11 F : 47,803 46,325 44,845 1 12.7 6,4 | 23/4 19,1
KC 1 i1 59.614 58,136 56,656 | 15,2 7,5 {1 31/4 234
KC 27 1 § 75,184 73,706 72,226 17,5 92 14 26,7
KC2 /27 il ; 1,479 | 0,317 87.884 86,406 84,926 | 20,6 2,2 14 29,8
KC 3 i1 2,309 1 2217 500,330 98,852 97,372 | 22,2 932 1 4 31,4
KC3 127 il 113,030 § 111,552 | 110072 | 254 | 104 | 412 35,8
RC 4”7 11 138,430 ! 136,952 | 135472 | 28,6 1,8 1 5 40,1
RC 57 i1 163,830 | 162,352 | 160,872 | 28,6 | 11,5 | 5 40,1
KC & 11 189,220 187,604 | 185,978 | 35,0 | 12,4 47,4
KC 7 1 1,626 1 0,249 | 214,630 | 213,004 | 211,378 | 38,4 124 1 51/2 50,5
KC g~ 10 | 2,540 1 2,439 240,030 | 238,404 | 236,778 | 38,1 | 124 50,5
KC 97 i¢ 265,430 1 263,804 | 262,178 | 41,3 12,4 53,7
KC 167 10 20331 0,436 | 290,830 | 288,798 | 287,764 | 41,3 19.0 60,3
KC 117 3 3,175 | 3,045 i 316,230 | 314,193 312,164 | 413 190 | 6 60,3
K¢ 127 3 i

AR \§
NN

Abra az F37. tablazathoz
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F37, Whitworth-cs8menetek méretel az MSZ 202 alapidn

5 ‘ Orsdmenet
5 Hg | . i
Nerlepes E 88 | 8. | ad kiks Gimérs a dy kbzépdimérd | ad mag-
iemerd, =8 58 a e mérethatira mérethatdra dtmerod
hévelyk E\ = £ :_.: o {ﬁér’c[—
:;jQ ;qf% S " § 1 folod % alsh hatfrg
C 1/8” 9,728 0,907 45’ 928G 9,380 9,147 9,014 8,566
C 1/4” 13,157 1,337 13,100 ) 12,740 12,301 12,164 1 11,445
C 3/8"” 16,662 1,337 30°] 16,6001 16,240 15806 15638 14,950
C 12" 20,955 1,814 11° 4y | 20,890 20,500 19,793 19,632 18,631
C 5/8” 22,911 1,81 °O3Y L 22,8500 22,4601 21,7491 71,588 | 20,587
C 347 26,441 1,814 1571 26,3800 25970 252791 251181 24,117
iR 30,201 1,814 051 30,1401 29,730 29,039 | 28,865 27,877
c 33,249 2,300 20| 33,1801 32,7504 31,770 31,577 30,251
C1i/ 37,807 | 11] 2,309 11° 10| 37,830| 37400 35418 | 36,225 | 34,93¢
Ci/4 41,910 i / 309 05| 41,840 41,360 40431 : 40,238 38,952
C 13 44,323 2300 1 44,250 1 43,7701 42,8441 42651 | 41,365
1 47,803 2,309 W07 58 47,7301 47,250 46,824 46,131 | 44,854
C15/ 52,883 i 2,308 107 5071 52,960 52430 514041 51,2115 49,925
Lo B 53,746 2,309 107 307 53,6700 53,140 52,267 52,043 | 50,788
B2 59,614 2,309 0° 457 59,5401 59,010 58,1351 57911 56,656
c21 65,710 2,309 4071 65,630 63,0601 64,2311 64,007 2,752
C 23 69,397 2,309 351 69,320 68,750 67,9181 67,694 66,439
212 75;134 2,309 |07 357 75110 74,540 73,705 | 73,481 72,226
2 3 81,534 2,309 0% 3571 81,460 80,900 | 80,055 79,800 ! 78,576
C 37 87,884 2,309 301 87,800 87,190 | 86,405 | 86,150 @M,‘?Z()
e 93,980 2,309 10° 251 93,1801 93,280 92,501 | 92.246 ?!,(JEE
C g 100,330 2,309 |0” 2571 100,250 | 99,250 | 98,851 - 98,506 97,372
C 33/4” 106,630 2,309 10" 257 106,590 | 105,880 | 105,201 | 104,946 | 103,722
& a 113,030 2,309 107 2571 112,040 | 112,230 | 111,551 | 111,281 | 110,072
Cc41/27 125,730 2,309 10” 207 | 125,640 | 124,930 | 124,251 | 123,965 | 122,772
C 8 138,430 2,309 10° 207 138,330 | 137,520 | 136,951 | 136,665 | 135,472
c5 e 151,130 2,309 307 207 ¢ 151,040 | 150,230 | 149,651 | 149,365 | 148,172
Cer 163,830 2,309 107 207 173,740 | 162,830 1 162,351 | 162,065 | 160,872
189,230 2,540 007 200 | 189,130 | 188,130 | 187,604 | 187,294 | 185,978
B 214,630 2,540 107 157 214,530 | 213,530 | 213,004 | 212,694 | 211,378
¢ ar 240,030 31 2,540 |00 1571 239,930 | 238,930 | 238,404 | 238,094 | 236,778
C 265,430 12,540 {07 1571 265,330 | 264,330 | 263.804 | 263 491 | 262,178
Ccit” 290,830 1 & 3,175 |07 157 290,700 | 289,600 | 288,797 | 288,447 286,7@
c 316,230 1 8 317507 15 ?l() 00 315,000 1 314,197 | 313,847 1 312,164
137 | 347,472 8 3,173 .:0% 1071 347,300 | 346,200 1 345,439 | 345,088 | 343,406
C 14 372,872 8] 3,175 0° 1071 372,700 1 371,600 | 370,839 | 370,488 | 368,806
5 21 8 3,175 07 100 ] 398,100 | 396,850 | 396,239 | 395,838 | 394,206
g :g” 3323{:(2‘;12 8 3175 .07 1071 423,500 | 422 1501 421,639 | 421,168 | 419,606
Cc 17 449072 & 3,175 1071 448,090 | 446,840 | 447,039 | 446,568 | 445,006
C 187 4744721 8] 3,175 10% 107 474,500 | 473,050 | 472,439 | 471,968 | 470,406
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e
& Anyamenet
- ?, o < a D kilsé
soa bt 2 3. atmérd a Dy kozépitmérd a Dy magiimérd Névieges
2ag| E E %E 5 3% méret- mérethatdra mérethatdra atméro,
$RE | §E %25 | hatirn hiivelyk
JEv| 5| 8§20 | FES alsd alss | felss alsé Folsé
0,871 | 0,581 | 0,125 0,576 9,728 9,147 9,280 8,670 8,920 | C 1/8”
1,284 | 0,856 | 0,184 1,029 | 13,157 | 12,301 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 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 | 25279 | 25,440 24,250 24,570 | C 3/4”
1,742 | 1,162 | 0,249 6,104 | 30,201 | 29,039 | 29,213 | 28,010 28,330 |C 7/8"
2,218 1 1,479 | 0,317 7.206 | 33,249 | 31,770 ] 31,963 | 30,430 30,490 |C 1~
2,218 ¢ 1,479 | 0,317 9,588 | 37,897 36,418 | 36,611 35080| 35440 |C 1 /8"
2,218 | 1,479 1 0,317 11,917 | 41,910 40,431 | 40,624 | 39,100 | 39,460 |C 1 i/4"
2,218 | 1,479 1 0,317 13,439 | 44,3231 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 45,400 |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 {C2”
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 |C2 1/2”
2,218 | 1,479 1 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 3"
2,218 | 1,479 | 0,317 65070 | 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 | 1,479 | 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 | 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 7’
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 107
3,050 | 2,033 | 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 1 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 | 2,033 | 0,436 | 1220,456 | 398,272 | 396,329 396,640 | 394,450 | 395,500 | C 157 "
3,050 | 2,033 1 0,436 | 1382,844 | 423,672 421,639 1 422,110 | 419,850 | 421,000 | C 16 |
3,050 | 2,033 | 0,436 | 1555,323 449,072 | 447,039 | 447,510 | 445,250 | 444,400 | C 17"
3,050 | 2,033 | 0,436 | 1737.943 474,472 | 472,439 | 472,910 | 470,650 | 471,300 | C 18" ‘
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F42. Maglyukdtmérok menetfirdshoz

Métermenet Finommétermenet Csémenet
fhird- faro- frs- I furdatmeérd,
o rjr:;:et Atmérd, | a menetjele |AMmMEr6, | a menet jele | 4tméré, = r}}f{!;:at ! ma
' mm mm mm | & | B
M 0,751 M 1x0,2 0,8 M 24x2 22 C1/8” 8,7 8,9
M 1,1 0,83 | M 1,1x0,2 0,9 M 27x1 26 C1/4” 11,5 | 11,7
M1,27 095 M 1,2x0,2 1 M 27x4,5| 25,5 | C3/8” 15,2 15,4
Mi4 1,1 M 1,4X0,2 1,2 M 27X 2 25 C X2 18,8 i9
M6 1,25 M 1,6%X0,2 1,4 M 30xt 29 C 5/8” 20,9 | 21,1
M1,8| 145 M 1,8x0,2 1,6 | M30x1t,5]| 28,35 | C3/4” 24,5 | 24,7
M2 16 M 20,25 1,75 | M 30x2 28 C17/8” 28,2 | 28,4
M22( 1,75 | M 2,2xX0,25| 1,95 | M 303 2 Cct1” 30,6 | 30,8
M 2,5 2,05 M 2,5%0,35) 2,15| M 33x1,5 31,5 | C 11/8” 35,3 | 35,5
M 3 2,5 | M 3x0,35 2,651 M 33x2 31 C11/47] 393 | 394
M35} 29 M 3,5x0,35 3,15 M 33X3 30 C12/87 41,7 | 41,9
M 4 3,3 M 4x0,5 3,5 M36x1,51345 | C11/27] 45,2 | 45,4
M45] 3,8 M 4,5x0,5 | 40 M 36x2 34 C 13/47 51,2 | 51,4
M5 4,2 M 5x0,5 4,5 M 363 33 2 57 5.2
M6 5 M 6x0,75 5,2 M 392 37 C 21/4”| 63,1 63,3
M8 6,751 M 80,75 T2 M 39x3 36 C21/27] 72,6 | 72,8
M IO | 85 | M8XI 7 M 42x2 40 C 23/47] 78,9 | 79,1
M 12 | 10,25 | M 91 8 M 42X 3 39 C 37 85,3 | 85,5
M 14 |12 M 100,75 | 9,2 M 42X 4 38
M 16 | 14 M 10X 1 9 M 45%2 43
M 18 | 15,5 M 10x 1,25 | 8,8 M 45x3 42 A anyagesoport
M 20 | 17,5 M12x1 i1 M 45x4 41 Satbitvas
M 22 | 19,5 M i2xi,25 | 10,8 M 48x 2 4€§ bronz.
M24 21 M 12x1,5 10,5 M 483 45 shrgardz
M 27 |24 M 14x1 13 M 484 44 rideg rézitvizetek
M30 265 | M14X1,25 | 128 | M 52X2 | 0  luminumétvizetek
M 33 | 29,5 M 14 1,5 12,5 M 52x3 49
M 36 | 32 M 16x1 15 M 524 48 B anyagesoport
M 39 |35 M 16x1,5 | 14,5 M 56x2 54 scblok
M 42 37,5 | M 18x1 17 M 563 53 acélontvény
M 45 | 40,5 M 18x1,5 | 16,5 M 36x4 52 temperdntvény
M4s |43 | Misx2 |16 | M60x2 |58 yoreancoivosetek
M 52 47 M 201 19 M 603 57 milanyag
M 56 | 50,5 | M20x1,5 [ 18,5 | M 604 56
M 60 | 54,5 M 202 18 M 64x2 62
M 64 | 58 M 22x1 21 M 64x3 6l
M 68 | 62 M 22x1,5 | 20,5 M 64X 4 60
M 22x2 20 M 68X 2 66
M 241 23 M 68x3 65
M 24x1,5 1225 | M 68x4 64
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F43 Torgacsolasi adatok (M) méter- és (W) Whitworth-menet vagishoz

gyorsactl menetkéssel, hiitéssel

i a fogasok szama, v a forgacsolosebesség, m/min

Metrikus Whitworth KiilsS menetvagas szabad kifutdssal
| Stvozdlt bronz, —
menelemelkedés menetszam, z, otvozet- | acél és antott- sargaréz, 4 “m":y
P, mm 1'"-ra len acél aceél- Vs VOISs- DS,
. éntvény btvager | Otvorerel
i ! v i v i l v i ' v i z v
1 28 7120 9116 8| 15 71 26 6 33
1,25 1920 8119 | 10 15 9| 14 824 71 31
1,5 16—18 91181 11114 | 10| 13 91 23 7130
1,75 14 1011712114110 13110 22 8| 28
2 12 11|16 | 13|13 | 12 | 12 | 11} 21 8|26
%3 10—11 12 15 | 14 (12 | 12 | 11 | 12119 9124
3 8—9 i3 |14 1411 12110121810 22
3,5 7 1411315110 12 @li12 116 11| 20
4 P 142016 ] 912| 8|12]15]12] 19
4,5 14 | 1t i7 g 12 8|12 141|121 18
5 5 15 ] 10 | 18 8|13 713{13]| 13 16
9,5 41/2 15| 10| 18 8|13 71311214 16
6 4 16 | 10| 20 71|13 6 ’ 131121 15] 16
|

1‘ Belsd menetvagds szabad kifutdssal
i 28 9116 12 13110 | 12| 10| 20 9 & 27
1,25 19—20 10§15 1132|1111 ] 11119 g | 25
1,5 16-—18 111414 | 11 | 11 ;10| 11 | 18| 10 | 24
1,75 14 12183 (14 |11 (1201032117111 |23
2 1z 13712 (16 | 10| 13 | 10 | 13 | 16 | 12 | 21
2,5 10—11 14 | 12 | 17 9113 911315112119
3 8—9 14|11 | 18 9113 813 | 14113 |18
3.5 7 15110 | 19 8113 T113 1131141 16
4 & 16 | 10 | 20 3114 71141215 15
4,5 i6 9120 7114 71131015 14
3 5 18 8 122( 7115 6151016 | 13
5,5 41/2 i8; 8122 7115 6|15, 917113
6 4 20 8125| 6116 5116 9118 ;12

Megjegyzés: Az ériekek kozepes linomsagl menetekre érvényesek. A bels6 menetvagas
forgacsolosebesség-€riékei csak a d menetatmérs kétszeres hosszaig érvényesek,
ennél hosszabb menctekre 2d—4d-ig K, = 0.9; 4d—6d-ig K, = 0,85 szorzéval
kell médositani. Ha nem szabad a menetfkifut4s, akkor a thblézati forghcsolo-
sebesség érifkeit 24 mm menetdtmérdig Ky = 0,6, 52 mm menetatmérdig K, —

= 0,8 szorzoval kell modositani,
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F44. A forghcsolésebesség értékel menetmetszéshez-
&8 menetfitrashoz, m/min.

A szerszdm anyaga

A munkadarab anyaga

szerszimacé! gyorsacél

Acél (Ry = 700 N/mm?) i | 9...15
Acél (R, = 700 N/mm?) 2...3 5...8
Acélontvény, temper-

Ontvény Do 5.7
Ouvozott acél
(R, =700 N/mm?) — a7
Otyozott acél

(R, = 700 N/mm?) e 1.4
!_(orréziéélié acél s 2
Ontottvas, lagy 6...8 12...16
Ontottvas, kemény 3..5 8...12
Rideg sirgaréz 12...18 26...30
Szivos sargaréz 8...12 14...20
Bronz 6...12 12...25
Aluminfumdtyizetek i2...20 20...30
Magnéziumotvozetek 15...20 25...35

F45. Hiité-kendfolyadék menetmeiszéshez és menet-

frirfshoz

A munkadarab anyaga

Hits-kend folyadék

Ontdtivas és acél
(R, = 400...1000
N/mm?*)

Repceolaj vagy gépolaj
és kénpor keveréke

Acél (R, > 1000 N/mm®)

Repceolaj vagy terpentin

(ivozott acél

Terpentin -+ petroleum
5: 1 aranyn keveréke

Aluminium

Petroleum vagy faurdolaj-
emulzid

Réz, sargaréz, bronz

Szérazon

372

F46. A v forgacsoldscbesség iranyérickei trapézmenetvagashoz gyorsacclkésre hii-

téssel, m/min

Kiilsé trapézmenet szabad kifutassa

A megmunkilandd anyag
Mcnctgl:n;]l:-lcdés, SlubizciTonsncé] ot‘\l'gécount‘sgfl; és 6nt6:;w;gsa,r ?;onz,
Wniagryolés simitds nagyokds ! simitas nagyolas | simitas

3 } i2 9,5 9,5 25 9 7

4 10 8 8 6 T 6
5 9 ) 7 5.5 6,5 52
6 8 6.5 6,5 3 6 4.8
8 7,5 6 6 438 5.6 45
10 7 5,5 5,5 4.3 52 4.2

12 6 5 5 4,2 S 4
16 5,5 4,5 4,5 3,8 4,5 3,5

20 5 4 4 3,5 4 3

Belsé trapézmenet szabad kifutdssal

3 10 8
4 8 €3
5 7 3,3
6 6,5 5
8 6 4.8
10 3,5 4,5
12 5 4
16 4,5 3,5
20 4 3.2

8 6
6,5 5
5,5 45
5 4
4.8 3,8
4,5 3,5
4 33
3,5 3
32 2.8

;i 5,6
5.8 4.7
5 4

4,7 38
44 3,5
42 3,4
4 3.2
3,7 3

3,2 2,6

Megjegyzés: Nem szabad kifutds esetén a tablazati ériékeket Ky = 0,8 szorzdval mé-
dositjuk. Keményfémkésre K, = 4 modositd szorzoval novelhetdk a tablazati

értekek.
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F48, Tirésezetlen hosszméretek tirései. Kivonat az MSZ 6300—72-bal

F47. Fogasok szdma {rapézmenet vagasakor gyorsacéikésre
Méretek mm-ben

Kiilsd trapézmenetre Méretcsopertok
- e - =
A megmunkalandd anyag Thrbsoszisly ’B i - = s = w oW %_? %.5"
Zw | By | 32 | 33 | 22 | £ | 58 | 58
Mengtmelhodss. | atuaueton act of | B8 22| 28 | 8F |22 B ES
nagyold | simité nagyolo l simito nagyold ! simito i Finom +0,05] +0,05] +0,1 | +0,15] +0,2 I +0,3| £0,5] +£0.8
11 Kozepes +0,1 {4+0,1 | +£02 ({403 | 40,5 +08! +1,2} £2
3 10 15 15 0] ] ) 1L Durva — 1402 1| +05[408| +1,2| +2 +5 L4
4 12 16 18 24 9 13 V. Nagyon
5 13 18 19 59 10 14 durva — | £05 | +1 | +15|+2 | £3 | +4 +6
6 i5 20 22 30 12 16
8 16 24 24 36 13 19
10 18 2F 27 40 14 22
= a e o > . - F49. Tiirésezetien fokokban megadott sziigeks tirései az MSZ 630072 alapjén
20 27 40 40 60 22 32
A rdvidebb szogszar névleges méreteinek tartomanya, mm
T lrésosztaly
Belss trapézmenetre 10-ig 10 felett 50-ig | 50 felett 120-ig 120 felett
“ I. Finom
1 27 14 o o % - 7
: 2 & i 4 " T r IL. Kézepes +1 +30 +20 +10
5 16 22 24 33 13 18 1. Durva
6 18 25 26 37 14 3
8 19 30 28 45 15 24
10 39 34 13 51 17 37 IV. Nagyon durva " 20 +1° + 307
12 24 40 36 60 19 32
16 30 45 45 67 22 36
20 33 50 50 15 26 40
F50. Feliletek R, €s R, érdesséee és megmunididsi példak
Megjegyzés: Az értékek egybekezdésti raenctekre érvényesek. TObb-bekezdest menet Atlagos érdesstg Eyrenellonsamumeie
esetén a menetosztasnak megfeleld tablizati menetemelkedés fogasszamai az Vireskad = -
irAnyadok. ety | mécsszima, 8 ersima, | S0 Megmunkilasi példik
Ry, pm A mr"' By ety i om
f lgen Firészelés
1 80 320 durvan
nagyolt
feliilat
Durvén Hsztergalas
2 40 8 160 8 nagyvolt Gyalulés
feliilet Furas
S oo | Marés
Magyolt
3 0 " felilet
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F30. fulytatdsa

Erdességi
osztaly

Atlagos érdesség

Egyenetlenségmagassag

mérSsziama,
Ry, pm

alap-
hossza,
I, mm

mérdszama,
R,, pm

alap-
hossza,
{, mm

Megmunkalasi példak

10

40

B e

20

Egyengetd simitds: eszter-
galas, gyalulds, maras,
furas, iiregelés, elokdszo-
riilés

2,5

Simitds : esztergalas, gyalu-
las, fras, maras, uregelés,
eldddrzsdlés, elokoszorilés,
nagyold hantolas

1,25

0,63

10

6,3
0,8

32

Gondos simitds: eszterga-
las, fetfuras, maras, finom-
gyalulds, dorzsolés, ko-
szoriilés, nagyolé hanto-
las

0,8

Finommegmunkdlds :
finomesztergilas és furas,
finomunaras, koszoriilés,
utédorzsoiés, tiiskézés,
hantolas, iiregelés

Finomabb megmunicdlds :
finomahb esztergalas és fi-
ris gyémdnital vagy ke-
ményfémmel, finomabb
csiszolas, finomabb dor-
z501€s, el6dorzsélés, simita
hantolas

0,32

10

0,16

£l

0,08

12

0,04

1,0

0,25 0,8

0,4

0,2

Igen finom megmunkdids :
dorzscsiszolas,  dorzsko-
szoriilés, kiilonleges finom-
koszorilés, feliilethenger-
1és, fenés

0,25

Tiikrds megmunkdids : han-
tolas, tiikrosités (leppolas),
utodorzsolés

Tiikorsimitds (szuperfinis)
titkrdsités (leppolés) -

Finom hdntolds: finom
dorzscsiszolds

£3

0,02

0,1

0,04

Polirozds : porral, vaszon-
nal

0,08

Finom tikrosités: fényesi-
tés, finom titkOrsimitds
erfinis)
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IPARI SZAKKONYVTAR

AZ

konyvei mindenekeldtt a szakmunkasoknak készilnek. A gyakor-
iati szakembereknek szukséges ismereteket foglaljak &ssze azzal
a céllal, hogy megkdSnnyitsék a munkat, el&segitsék az ésszerd,
gyors és jé mindségii termelést, a korszerd technika helyes allkal-
mazasat, a munkaeszkdzdk és munkamodszerek tokéletesitésér,
ezeken keresztil a szakmunkasok magasabb szakmai felkésziilt-
ségét.

Az Ipari Szakkényvtar kdtetei tehat a lakatosok, esztergalyosok,

badogosok, kovacsok, kohaszok, kd&mivesek, villanyszereldk,
asztalosok, viz-, gaz-, kozpontiflités- és felvondszereldk, acsok,
burkolok, hegesztdk, hiradastechnikai ipari, migszeripari, vegy-

ipari, €lelmiszeripari, textilipari, b&ripari, mdanyagipari stb. dol-
gozdk részére késziilnek. Ott Shajtanak lenni munkahelyeiken és
otthonaikban, hogy segitségiikre legyenek a gyakorlati. a szakmai
problémak megoldasaban. Hasznos és megbecsilt, kulédndsebb
faradsagot nem igényld olvasmanyok kivannak lenni az otthoni
iddétdleteés alkalmawval. Munka kdzben pedig emlékezretdSkent,

Lutiannézd’’-ként kérnek helyet a polcon vagy a munkapad sarkan.
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