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ELOSZO A NEMET KIADASHOZ

Uzemeinkben a teljesitmény névelése érdekében kifejtett faradozasok kozéppontjaban még
ma is a forgacsoléd megmunkilas all. Hogy a gépipar feladatait teljesithessiik, minden rendelkezésiinkre
allé lehetdséget ki kell aknaznunk, és az Gsszes tartalékokat fel kell tirnunk. De ez a megkivant
mértékben csak akkor érheté el, ha minden gépipari dolgczé, kiilsnésen pedig gépi szakmunkasaink
szakmai tudasa éllanddan fejlddik.

Az Esztergdlyos szakmai ismeretek cim{ mi alapja Gerling ismert, azonos cim(i kényve. Ezt
azonban a Szakoktatdsi Minisztériummal egyiittmiiksds, szakmai oktatokbdl allé kollektiva a szak-
iskolai oktatds igényeinek megfeleléen atdolgozta gy, hogy az Gj kényv most mar az iskolai oktatds
kdvetelményeit is mindenben kielégiti.

A szakmai anyag dtdolgozisa soran a m{ lényegesen b8viilt, anélkiil azonban, hogy ez az tizem-
ben dolgozé esztergilyosok szdmara a mi kézikényv jellegét csorbitani. Ezt biztositja a kdnyv eddig
is jol bevalt beosztisa és formaja is.

A kényv bevezeti olvaséjat altaldnossigban a forgicsolas és ezen beliii az esztergalas elméleti
alapjaiba, valamint kdzli a gyakorlati kivitelhez sziikséges utasitisokat. Ezek folyaman természetesen
figyelembe kellett venni a technika jelenlegi szintjét. Kiilondsképpen élenjaré munkésaink gyakorlati

A Szakmai szdmtani alapismeretek cimi fejezet célja, hogy gondolkodéba ejtse az olvasét a
munkajéban felmerild 8sszefiiggéseken és egyben iehetdséget nydjtson arra, hogy képességeit ellen-
Srizze.

lgy vélik a régeél j6l bevalt Esztergdlyos szakmai ismeretek Gi formajaban és elrendezésében
mind a szakoktatasban, mind a szakmai tanu'dsban jobban &s dtfogdbban alkalmazhatd segédletié, de
emellett az lizemi delgozok 6nképzésében s j& szolgilatokat tesz. Eppen ugy, mint eddig, 4j formi-
jaban is sok j6 tletet ad majd munkajaban az lzemi szakmunkasnak, a mivezetének és az tizem i
technikusnak.

Udvszlém az Esztergdlyos szakmei ismeretek megjelenését &j formijaban. Mesgy&z8désem,
hogy ez a régodta jél bevalt szakkényv tovabbra is hasznara l2sz a mi szerszamgépen dolgozd lize mi

embereinknek, és ezzel lényegesen hozzijarul iizemeink termelékenységének ndveléséhez,

G.. ZABEL
a munka hése és tobbszsrds jits
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i Az eszterga

1.1 Bevezetés

Birmelyik ipardgra gondolunk is, a binyaszatra, a mez8gazdasagra,
a textiliparra, az épitiparra vagy egyébre, birmit néziink is,
a kerékpirt, a rddiot, az érat vagy valamely jitékszert, mindeniitt
taldlkozunk esztergan késziilt alkatrészekkel. Az . dbra példaul
traktort dbrdzol, az ember segit&tirsit a mezdgazdasigban.

A tengely és a fogaskerék (2. dbra) sok dolgozé kezén ment it,
mielétt a traktorba beépitették. Mint nyers kovécsolt el8gyart-
miényok keriiltek az esztergilyoshoz, mint fényes és a milliméter
tortrészéig pontosan megesztergalt munkadarabok jutnak az
esztergdrdl .a mardgépre, aztin edzésre és koszoriilésre.

Az eszterga a legrégibb szerszimgépek egyike (3. dbra), és a
gépiparnak (gyszélvan minden iizemében megtalilhaté. Sok

nemzedék tapasztalata fejlesztette ki az esztergit a mai korszerd

nagyteljesitmény(i és pontossigi szerszamgéppé.

1. dbra, Traktor A 4. dbrin bemutatott, automatizilt masoldeszterga a technika
egyik csticsteljesitménye (I. a 19.9 fejezetet). Az ilyen tokéletessé
fejlesztett gépre alapos késziiltségii és atfogd miiszaki ismerettel
rendelkez8 munkas kell. Aki gépét jol akarja hasznilni, annak

azt alaposan ismernie kell!

A gép legyen az ember szolgaja!

Ha az eszterga elétt dllunk, ne felejtsiik el: az esztergan végzett
munkank is hozzijarul majd a nép mindennapi igényeinek egyre
ndvekvd kielégitéséhez. Amit az eszterga segitségével termeliink,
szolgilja az az emberiség jolétét és a népek békés egyiittélését!
Becsiiljik meg hdt eszterginkat és bonyolult szerkezetét!
Viseljiik gondjat, becsiiljiik meg a munkds-paraszt hatalom

bizalmét, hogy ilyen értékes munkaeszkozt bizott rank!

2. abra. A traktor egyik tengelye és fogaskereke . P ve .
Aki esztergajat lelkiismeretesen kezeli,

az sikeres munkat is végez vele!

it

3. dbra. XVIIl. szézadbeli esztergamiihely 4. 4bra. Automatizélt misolbeszterga




1.2 Vezér- és vonborsés eszterga

Sokféle eszterga van (I. a 19. fejezetet), legiltalinosabban azonban a vezér- és vondorsés esztergat haszndljik.

1.21 Alkalmazasi teriilete, szabvanyos jelbiése és forészei

Alkalmazasi teriilete: az lizem a késziilékgyartasban, a javits-
részlegben és a cstcseszterga-mihelyben hasznilja. Ezzel végzik
az gltaldnos esztergamunkakat. ilyenek: a hosszesztergalds, a
sikesztergilas, a flras, a kipesztergalds, a menetvagis és az alakos
esztergalas.

A miszaki életben arra térekednek, hogy minden szerszamgép-
fajta megjelolésére ittekinthetd és egységes szabvanyjelet alla-
pitsanak meg. Hazdnkban orszigos szabvany erre még nem ké-
sziilt, de a szerszdmgépipari iparigi szabvany gondoskodik ilyen
szabvanyos jelSlésrél. Péiddul az 5. dbran lathaté gépet igy
jeloli:

EU 35521000, ahol

E jelentése: eszterga,

U jelentése: vezér- és vondorsds (,.univerzilis”),

355 jelenti a gépen elforduld legnagyobb targy atméréjét mm-
ben,

1000 jelenti a gépen megmunkdlhaté tirgy legnagyobb hosszat
mm-ben (cstcstavolsag).

Ha a betiijelek utdn csak egyetlen szdmot talilunk, ez a gépen 5. dbra. Vezér- és vonborsés eszterga
elforduld legnagyobb atmérét jelenti.

A vezér- és vonborsos csiicseszterga f6 részei: a) az esztergadgy, b) az orsohiz, t) a szénszerkezet, d) a vezér- és a vondorsd, e) az els-
tolds-hajtds, f) a nyereg (szegnyereg).

Az eszterga f6 méretei: a)a cstcstévolsig (ez szabja meg a legnagyobb esztergilhatd hosszisagot), b) a cslicsmagassdg (ez szabja meg
a legnagyobb esztergilhatd atmérét)

— Csucstavolsag ——
Orsohaz & o
! - é Hesszan Szegnyereg
~— 8 \
Xl —_—
L. . K5 1 _ -
o B

—— —— Lszfergaagy
b Veze,j'ror'so
Elbtoloszekrény | e — /gf;ggg/sétjenge/y
— — p
J k Felfogotalca
N e -

6. 4bra, Az eszterga 8 részei

1.22 Az esztergaigy

Ez hordja az orséhazat, a nyerget és a szinszerkezetet. Feladata tovabbi a nyereg és a szinszerkezet vezetése. Az esztergin végezhets

munka pontossiga nagymértékben fiigg az esztergaigytdl. Az esztergik felillitisakor a gépet az esztergaigy alapjan kell vizszintbe
allitani.

, A szegnyereg
Esztergaagy vezeleke -
e N
Esztergalabazat ‘
L 8. 4bra. Prizmis vezetés
L 4 | emme— ]

. 4bra. Esztergaa o ; LA s . . M
7. dbra. Eszcergaigy A korszerii esztergaigy vezetékei prizma alaktak (prizmas eszter-

gadgy). Elényiik, hogy az €k alaki vezetéfeliiletek kisebb mérvii
A gép rezgésmentes jirisinak biztositdsira az esztergaigyat kopis esetén utdnaliok.

merevre készitik. Hogy a siktdrcsén nagyobb munkadarabokat Vigydzat! Az esztergilyosnak mindent meg kell tennie, hogy a
is meg tudjunk munkilni, egyes esztergik gépagyaban kivehets prizmak id& el&tti kopasinak elejét vegye. Reszelék vagy eszterga-
agydarab van, amelyet hidnak neveziink. A hid visszaszerelését forgécs ne keriiljon a szén és a vezetékek kdzé. Korszerii gépeken
gondosan kell végezni, foleg a felfekvd felilletek alapos meg- | filc lehizészalagok védenek a por, reve és forgics behatolisa
tisztitasdra kell tgyelni. ellen. llyen porvédét utdlag .s fel lehet szerelni,
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1.23 Az eszterga hajtasa
1.231 Csoportos hajtas
Tobb esztergabol allé csoportot kézlémivel (transzmisszidval) egy kézés motor segitségével hajtunk meg. A kdzlémiives hajtés
hatranyai a kovetkezék: motorhibanal az egész csoport megill; a sok szij miatt az iizem attekinthetetlen; ha egyetlen gép dolgozil,

az egész kozlémlinek forognia keil; nagymértéki szijkopds; a szijak sokszor rosszui htuznak (csisznak); balesetveszély a szij attoldsanal.

S —— rl;y =

g ———

e

Egyestarcsa tengelykapesolgval
/be—és kikapesolnshoz

T e s e e by

9/a abra. Esztergahajtis, 1épesds szijtaresival 9'b 3bra. Eszergahajtds, egyes tdrcsaval

1.232 Egyes (6nmotores) hajtas

Mindegyik eszterganak sajét meghajté motora van. Ifyen hajtds esetén mir nem kell kozl8md, az izem dttekinthetdbbé valik. Minden
motort kiilén le lehet éllitani, ha a gépen nem dolgozunk. A motor megvilasztdsakor minden egyes gép egyéni sajitossiga (pl. fordulat-
szama, teljesitményfelvétele) figyelembe vehets. Ez gyorsabb és jobb munkat tesz lehet8vé, és ezzel a termelékenység novekszik.

Noha a nagyszimi elektromotor beszerzési 4ra nagyobb, végeredményben az egyes hajtis mégis gazdasigosabb, mint a csoportos.

v |

f 8§

) S———

\

77 7

10. dbra. Peremmotoros hajtis

11. dbra. Hajtis libazatra szerelt metorral




1.24 Az orsdéhaz

1.241 A fSorsé6, annak csapagyazisa és hajtisa

Az orséhazban van a f8orsé csapagyazisa.

A fSorsé és csapagyazasa. Az eszterga j6 miikodésének, a végzett munka pontossiganak legfébb kdvetelményei k&zé tartozik az
orsé és dgyazisinak mindsége. A f8orsé a legjobb mindség

{ acélbdl készil. Erésre méretezik, hogy esztergiliskor be ne remegjen,
A csapigyhelyek edzettek és készoriltek. Az orsét atfurjak, hogy ridanyag esztergélasira is alkalmas legyen. Az orsé végén levd
menetre csavarjuk fel az egyetemes tokményt, a siktircsit vagy a forgatdtircsit. Az orsénak a csapigy ontottvas- vagy bronzperselyei-
ben pontosan és iitésmentesen kell futnia. Ha a csapdgyban nagy jaték
mok keletkeznek. A csapigykopas utdnaiilitissal kiegyenlithet8. Kiillonféle féorsé- és csa
dbrdn két altalinosan haszndlt kivitel lithaté vézlatos abrizolisban.

van, a munkadarab nem lesz hengeres és a feliiletén rezgésnyo-
pagykonstrukciok vannak. A 12/a. és 12/b.

Siklécsapagyas féorsé. A csapigyak utdnaillitdsa
hasitott kipos perselyekkel térténik. A mellsd csapagy
utdnaillitisihoz az g anyat megoldjuk, utina a b anyat
Svatosan meghizzuk. Az orsét kézben keziinkke! forgat-
juk és a b anyit addig éllitjuk, mig érezziik, hogy az orsé
»hizésan” forog. Ha ezt elértiik, az a anyat Gjbsl meg-
hizzuk. A hatsd csapagy utanaillitisa is hasonléképpen
cdreénik. Utdnaallicisnal az eszterga gépkonyvében meg-
adott kezelési utasitisokat pontosan tartsuk be. A ten-
gely irdny nyontést a K talpcsapagy veszi fel. Azitt bemu-
tatott dbrdn az orsé csapjai hengeresek, a csapagy kiilsé
feliilete kipos. A 23. abran lithaté f8orsé csapja kapos.

Huposcsapagy

Hatso foorsocsapdqy

12/a é4bra. Siklécsapagyas fSorsd

Gérdiildcsapagyas féorsé. A gorgds csapagyak sur-
I6ddsa  kisebb, mint a sikldcsapagyaké, ezért nagy
fordulatszamokra alkalmasak. Az 4brazolt orsé fécsapigya
egy kipos furati gérg8scsapigybdl és két axislis (tar-
csds) golydscsapagybdl all, amelyek a tengely iranyud
nyomis felvételére szolgilnak. Az orsé hitsé vége gor-
gbscsapagyban fut.

__fenge/y/rg'hyd

Eliils6 - forséesapdgy

12/b abra. Gérdiildcsapagyas fSorséd

A féorsé hajtasa. Ahhoz, hogy illandéan gazdasigos vagésebességgel tudjunk dolgozni, a fordulats_dmnak valtoztathaténak kel
lennie. Nagy 4tméréji daraboknal alacsony, kis dtméréjii daraboknal

esetén. Minél t6bb fordulatszam fokozat van az esztergan,

szer(i esztergiknak ezért van sok fordulatszam fokozatuk. A f5

magas fordulatszdmra van sziikség azonos anyag esztergdlasa
anndl jobban meg lehet kézeliteni a gazdasigos vagosebességet. A kor-
orsé fordulatszimanak valtoztatdsira tébb médszer van.

A f8orsé fordulatszam valtoztatasanak f6bb médozatai
(féorsé sebességvaltok)
(Lésd a 13/a, b, ¢ és d abrakat)

A fordulatszam lépcsés valtoztatasa:

i
i B o

Oy oL

13/a dbra. Lépcsds tarcsahajtds
véltd

e) lépcsés szijtircsa hajtise
sal, lassit6 fogaskerék elé-
téttel vagy anélkiil,

A fordulatszam fokozat nélkiili valtoztatasa:

13/b 4bra. Fogaskerekes sebesség-

dbra. Mechanikus fokozat
nélkiili sebességvaltd

b) fogaskerekes  sebesség-
valtdval,

c) valtoztathaté fordulat-
szami  elektromotorral
(sok esetben fogaskerekes

| sebességvaltoval egyiitt),

d) mechanikus folozat nél- |
kiifi sebességvaltval (pél- |
essegy P i

daul P!V hajtéssal),

nélkiili sebességvilté

e) elektronikus



1.242 Szij- és fogaskerékattételek

1.242.1 Szijattétel

Egyszeres szijattétel. Mialatt d, (14. dbra) egyet fordul, a szil
d;- utat tesz meg; ha kettdt fordul, alkor a megtett ut
d,-7-2, azaz a szijnak ekkora hossztsagu darabja fut végig a tar-
csin. Az aszijhossz, amely d; hajté tircsardl lefut, a d, hajtott
tircsira kell hogy rafusson. Példaul, ha a d, tdrcsa nagyobb,
mint a d, tircsa, akkor d,-nek lassabban kell forognia, hogy a
d,-rdl lefutd szijhosszusigot felvehesse.

Hajtd tdresa Hojtott tdresa
n, 7]

14. dbra. Szijhajtas

Példa: d, = 100 mm;
fordulatszima n; = 30 ford/min,

dy, = 200 mm;
fordulatszdma akkor n, = 15 ford/min,
tehdt 100-72.30 = 200.7. 15
[ —— [ —
lefutd rafutd
szij Utja szij utja.

Ha a szdmértékek helyébe betiket helyettesitiink, a kovetkezs-
ket kapjuk (7-vel elosztva mindkét oldalt):
dy-n,=d,-n,
Szavakkal: hajté tircsa dtmérdje szorozva fordulatszémaval —
= hajtott tircsa 4tmér&je szorozva fordulatszamaval.
Atrendezés utin a kévetkezd képleteket kapjuk:

dy-n, dy-ny dy-ny dy-n,

d, = ; y = ; ny - : ny -
m "y d, ds

A médositas (attételi viszony)

n d,
B No _ d, J
Példa: dy = 120 mm; n, = 150 ford/min; d, = 180 mm; n, = ?
dy-ng 120150
= ———— = {00 ford/min,
d, 180

ng =

e s . ng 150 1,5
médositds (dttételi viszony) i= — = —_ = T
n, 100 |

Kétszeres attétel

15, 4bra. Kérszeres szijatcéeel

fiy-dy-dy=n,-d,-d,
Elsé meghajté tércsa fordulatszama szorozva a hajtd téresik
dtmérgjéve! = az uto!sé meghajtott tércsa fordulatszama szorozva
2 meghajtott tarcsik forduiatszémaval,

Egyszerli szijhajtas

A hajté és hajtott

szijtdrcsa forgési ird-

nya azonos.

16. dbra. Nyitotr szijhajtas
Keresztezstt szijhiajtas
A hajtd és hajtott
szijtdrcsa forgasi ird-

nya ellentétes.

1.242.2 Fogaskerékattétel

18. dbra. Fogaskerékhajtis X

d = osztokdratmérs,
D = fejkératmérs,
z = fogszam,
v = fogvastagsag,
s = fogiir,
t = fogosztds (m-7) az osztékdron mérve (homlokosztds),
m = modul, az a szdm, mely 7-vel szorozvaa fogosztast (t) adja
t=m-z; m= M ;
T
z-t
Osztokor keriilete d . m = z.t; d = —- ;
T

t
ha — helyébe a modult helyettesitjiik,
T

d
akkor d=m-.z m= —
z

Fejmagassig f=1.m; labmélység i= 1,16 m.
Fejkoritmérs D=d + 2 m.
Példa : z=230; modu! m = 5 ; kiszamitandsé d és D.
Osztékoratméré d = z-m = 30.5 = 150 mm.
Fej‘kéirétme’rc'i D=d+2m=15+42-5= 160 mm.

Valamely meglevé fogaskerék moduljit a kdvetkez&képpen
szamitjuk ki: D

m =

z+2
Egyszeres fogaskerékattéiel ‘
Jegyezziik meg: a hajté kerék (Z,) fogszamanak (z,) és fordulat-

szamdnak (n)) szorzata egyenld a hajtott kerék (Z,) fogszamanak
(z,). és fordulatszamanak (n,) szorzatéval. :

TN
s — . N1, Zy.n; = Z,-n,
. 5_{_,_ =1
Z,/\}" \ ’ 12z Médositds (attételi viszony)
|
R i—n1~ Zs
19. dbra. Egyszeres fogaskerékittétel o zZy

Példa: z; == 30; z, = 45; n, = 60 ford/min; ng=1

Zy-n,  45.60
np== —— = —— = 90 ford/min.
Zl 30 D e L —
o n, 9 15
Médositds (drtételi viszony) i = - == .~ = .-
n, 60 |

Kozbetet kerek /12

N il A kozbetétkerék  (20.

4 I/:i::\ ,Z{R (A dbra) nem médositja az 4t-
%‘;._.f_v. _r_ ‘L‘r;/_ tételi viszonyt, csupin a

forgasiranyt forditja meg.

Kétszeres attétel
'\ n, Eis6 meghajtd  kerék
p fordulatszima szorozva
e a hajté kerekek fog-
- szamaval = utelsé meg-

i \Z hajtott kerék fordulat-
~..J_,./ ~7 széina szorozva a meg-
A hajtott kerekek fog-

szamaval.

M2y 2y= N0 2o 2y
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1.243.2 Fogaskerekes sebességvalté

A fordulatszamokat itt kiilonbozd fogszam fogaskerekek kapcsolasaval viltoztatjuk. A kerekeket eltoldssal, tengelykapcsoléval vagy
fengdkerékkel kapcsoljuk egymdsba. Ennek megfelelSen kiilonboz8 szerkezeti megoldasokat ismeriink. Vannak tengelykapcsolds,
cstiszékerekes, lengdkerekes stb. sebességvaltok. Sok esetben alkalmazzuk a fenti megoldésok kombindci6jat. Fogaskerekes sebes-

ségvdltt csak dlliéhelyzetben, esetleg kifutds alatt kapcsolhatunk.

A lépcsés tarcsival szemben a fogaskerekes sebességviitdk eldnyei:

1. A szijallitis helyett csak emeltylket kell mozgatni.
2. Nagy az athuzderé.
3. A féorsé mentesiil a szijhizistol.

Bordastengely
keresztmetszeie

26. ibra. Egyszer( fogaskerékszekrényes hajtas

a) Csliszékerekes sebességvalto. A Z,, Z; Z; kerekek a
W, bordéstengelyen eltolhaté kerékcsoportot alkotnak. A Z;,
Z., Z,, Z; kerekek a B hiivelyre ékeltek, ezzel a W, tengely koriil
forognak. A Z;, kerék szabadon fut a W, tengelyen. A Z; és Z,
kerekek a W, tengelyre ékeltek. A K tengelykapcsold a W,
tengellyel egyiitt forog és azon H karral eltolhaté. A W, tengelyt
szijtarcsa kdzbeiktatdsdval vagy elektromotorral hajtjuk meg.
A kerékesoport az abréan il dlldsban van; all-ll és HI-II Allasban
mas-mas fogszamu fogaskerekek kapcsolédnak egymdssal, meg-
valtozik a W, tengely fordulatszima. Az dbra szerinti sebesség-
vait6 6 sebességfokozatot ad:

Tengely- Tengely-

kap~ |, Fordulatszam sor kap- Fordulatszim sor
csolokar! | I csolokar V...Vl
yH« rH«
N | Zy ya Z, Z; Z
\. ! np=n-— , fiyy = R+ = * == + —
4 k Zy Zg Zy
N / zZ Z
N on n Z, S/ R n Zy Z; 4y
. = N- — - =R o e . —
Z, Z, Zg Zy
/ Z; Zy
My = 0t - e Nyy == - =
Lg Ly

RN
AR

.,“;iuf}ug{:.‘.f o f ] ‘&4

- A Y A DS DO I i S

29, dbra. Lamellls vengeivlapesold

4 Yamelldk

)
== hulldmos {azitd temezrugék

b) Csuszékerekes és tengelykapcsolés sebességvaltd. A leg-
tébb esztergin a fordulatfokozatokat csiszokerekek és tengely-
kapcsol6k felhasznaldsaval véaltjak. A 26. dbran lithaté fogaskerék-
szekrényes sebességvaltd is a csiszokerékcsoporton kiviil egy
kérmés kapcsoléval miiksdik. A Z, fogaskerék a Zg fogaskerékkel,
a Z, a Z,, fogaskerékkel allandéan kapcsolodasban van. Az ilyen
fogaskerekek tobbnyire ferde fogazisdak, mert ferde fogazas
esetén a fogak kapcsolasa fokozatosan megy végbe a fogaskerék
szélességében. Ezaltal a kapcsolds lagy, a kerekek csendesen

futnak, a forgd mozgis rezgésektd! mentes.

A kapcsolds uba

1

r

——fogszelessegpe—

/ ’ .
Atmeretes kapcsolds Kapcsolas hirtelenul

27. 4bra. Ferde fogazis 28. abra. Egyenes fogazis

Korszer( esztergakban sr!6dé tengelykapesoldk vannak: larielias
tengelykapcsolék vagy elektromdgneses tengelykapcsoldk. Mind-
kettdve! menet kdzben lehet kapcsolni a sebességet, ezért nagy
fordulatszamokra alkalmasak. Ezeket ugy készitik, illetve dgy
ailitjak be, hogy tdlterhelés esetén biztonsagi kapcsoldként
viselkedjenek, ezzel a gép meghibdsodisi veszélyér csokkentik.

30. ibra. Elekircmignases engelykapcsold

u ~ tekercselés ; b — i

¢ = nyomdégrlni

$s tengelyk
seiykapesoidban

tési.

13



¢) Sebességvaltas elektromocorral. Sok esetben a sebesség-
fokozatok viltoztatisira polusitkapcsolés —elektromotorokat
haszndlnak fogaskerekes sebességvaltoval kombindlva,

31. 4bra. Sebességvilt, polusitkapcsolés peremmotorral

Pélusitkapcsolés peremmotoros sebességviltds esetén a fogas-
kerékszekrénnyel &sszekapcsolt motor kézikarral vagy kézi-
kerékkel 750 vagy 1500 ford/min fordulatszimra llithaté. Ezdltal,
valamely normadlis elektromotor alkalmazésival szemben, a for-
dulatfokozatok szama meghkétszerezédik. Vannak olyan pdlus-
itkapcsolés forgdarami motorok, amelyek a fordulatfokozatok
meghiromszorozisat teszik lehetdvé.

1.243.3 Fokozat nélkiili sebességvalték

A fokozat nélkiili sebességvaltok elénye, hogy veiitk, bizonyos
fordulatszdmhatirok kdzdtt, tetszés szerinti fordulatszdm érhetd
el. Ezzel lehet8vé vilik, hogy minden dtmérdnél gazdasagos viago-
sebességgel esztergilhassunk. Az eszterga kihasznilisinak ez
déntd tényezdje. Tobbféle ilyen berendezést ismeriink. A to-
vabbiakban ezek k&ziil kit elterjedt tipust ismertetiink: mecha-
nikus (PIV) és egyeniramid mellékiramkorld motorral miiksd¢
fokozat nélkiili sebességvaltot.

PIV sebességvaits™

32/a dbra. Lassitd accérel 32/b 4bra. Gyorsitd artérel

Az A tengely fordulatszdma dllandé. A B f8orsd meghaijtasa fanccal
tériénik. A kapostiresdk rudazat segitségével egyenletesen
eitolhatdk. Lassitd étrétel esetén a ldnc az A tarcsak belsé kerii-
fetén, ilietve a B téresik kiilsd felilecén fut. Ha magasabb orso-
fordulatszdmot akarunk elérni, a rudazat segitségével a B tir-

csdkat tavolitjul cgymistdl, az A tircsikat kdzelitjiik egymashox.

A lancszemek lapocskikbdt (lamellékbal) dlinak, amelyek kereszt-
ganek felel meg. A kipos

ben eltolhatélk s hosszuk 2 lanc szélesség
tircsikban sugdr irdnyd hernyolk vennak, ezekben tolddnak el

a lameilék, igy a csuszismentes meghajtds bizcositva van,

* PIV harom angol szé kexddbatlje : positive infinitly variable. Ez szabadon
leforditva annyic jelent : vaidban fokozar nélkil valtoztathatd.

16

33. ibra. PIV hajtasG sebességvaltd

Szabalyozhaté egyenirami mellékaramkdrii motor

Szabalyzo szekrény

Armaturagram részi Gerjesztoaram resz

i

|

|

.

|

|

|

y

Osszehasonliia feszultseg a

L. T T . / =
fordulatszammerd dinamcrd! 8
E—“ —— S

i 4 ’ ’, L,
Kivantertek beallito
(v0qesebessEy

24, ab-a. Fordulatszam szabilyozis meliékdrarmkeri rotorral

Az armatGraaram és a gerjesztSaram fesziiltségének valtozta-
tasdval miiksddé meliékiramkord egyenarami elektromotor is
haszndihato fokozat nélkilli fordulatszém szabalyozdsira. A 34
Abran lithatd kétsebességes fogaskerskhajtasy kivitel a szabalyo-
z3si tartoményt még tovibb néveli.

A fokorat nélkiili fordulatszimszabalyozas egyenirinyité csdvek
ricsszabdlyozasdval térténik. Ha a réicseléfesziiltséget a kereszt-
szan mozgasival véitoztatni tudjuk, sikesztergdldsnil aifandé¢
vigdsebességet érhetiink el. llyen esetben az orsd fordulatszama
Kiviilré! befeld végzett sikesztergilds alatt novekszik.

&
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1.243.4 Eldvalaszté kapcsolas

a) Alkalmazasa. Ha a fordulatszamok és el8toldsok gyakori valtoztatisira van sziikség, az eldvalaszté kapcsolisok lényegesen meg-

rovidithetik a kapcsoldsokra forditott idét. Mialatt a gép jar, a kovetkezd munkamenethez sziikséges attételeket eldvilaszthatjuk
b) A munkafolyamat (&sszehasonlitas):

A darabidé megroviditése eldvalasztéval {. tdbldzat
elévalasztd nélkili eszterga i elévalasztds eszterga
1. gépi mi- i esztergalis gépi eldtolissal ' esziergdlds gépi elGtolassal ; ezalatt a 2. gépi mivelet-
veletelem | rtergaas gep | elemhez sziikséges fordulatszam és elétolis elvalasztdsa
kézi mive- | fordulatszam és elStolas beallitasa tobb kapcsold- | az el8valasztott forgicsoldsi értékek bekapcsolisa egyet-
letelem ‘ kar mozgatasaval i len kapcsoldelemmel (az elvilasztd kapcsold karjaval)
2. gépi mi- | eszrergalas gépi elStoldssal ; .kozben a 3. gépi mivelet-
esztergalas gépi elStoldssal - AP PR A P )
veletelem g gept & ! elemhez sziikséges fordulatszim és el8tolds el8valasztisa
Cstszékerekek esetén csak a gép kifutdsa alatt szabad kapcsolni (n = 10. .. 20 ford 'min).

¢) Szerkezete és miikédése. A kapcsolékarok sokasiga helyett csak néhiny kezelSelemre van sziikség.

Fovezerioszeien flavalaszio
222K, —_— /
e k>rry
Menetfajia kapcsoiokar f ~
(norm eldtoics, norm. mener Orso s
’ 2 e — o
nagyemelk menet, s fordulatszam  Fokapcsorokar VezériGhenger Vezeriodoo
finomelstolds szamara  eidvaiasztd  / Ternelesjelzs ' —_—
- = P Nyomdgombiasia Kapesolovilla
(be”s ki’
Jelzd1ampdk, Fogaskerekszivattyu
iy nac—
Elotolas — A~ )
eldvalaszts — > = L Ofaftartaly
, - N \w/ =
Nyomogomb (esztergalas Nyomogomb
I y ! ’ Tl 1 7 . . ’
es menetvagas) : (vezérorso irdnyvaito) Olayszire

35. abra. Hidraulikus eldvalasztds cslGcseszterga kezeldzlemai 36. dbra. Eldvalaszté vazlatos ibrizolisa

Az elévdlaszté miikidése. Az el8valasztd bedllitdsakor hidraulikus vezérlédobot mikodtetiink, amely csak bizonyos olajvezetékeket
tesz szabadda. Ha most a {6 vezéridszelepet kinyitjuk, a fogaskerékszivattyd olajat nyom a bekapcsolt olajvezetékeken a vezéridhenger-
dugattyija folé. A vezérlSrudazat és kapcsoldvilla mozgasba hoz egy fogaskerékesoportot vagy mikodtet egy tengelykapcsolde.
dj Eldnyei. A bekapcsolisi idSk csokkennek, ezzel csokken a darabid8. gy t8bb munkadarab készithetd e! az esztergalyos tébblet-
megterhelése, nagyobb idéraforditds és fokozott gépsziikséglet nélkiil.

Egyéb kivitelek. Tisztin hidraulikus el6valasztékon kiviil vannak efektrohidraulikus és tisztin elektromos el8valasztdk is.

1.25 A szanszerkezet a szanszekrénnyel
1.251 A szanszerkezet

A szinszerkezet a legtobb esztergin egyetlen merev dntvény-

. . < a
testet alkot a szdnszekrénnyel. A szinszerkezet legyen er8s és I
iy h rennyel. A S et legyen Forgozsamoly csappal
nagy igénybevétel esetén is biztositsa a rezgésmentes lizemet. 2
Igen nagyra méretezett vezetdfelileteinek = teljes hosszdban Harony R SRS SR 12

cslszik az esztergadgy szinvezetékein. &\m\m\«w« w7/

0rs0anyc  oriprp P NPy
v PR
L ’ _N&-&\% m-—:;&

Keresziszan Forgozsamaly' Kestarto ‘E . T Bi
ot \ N : SNEEEIN
v - Késs: Vs s &.a‘&\\
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i 38, 1), b) abra. Szanszerkezet (metszet) A T
Chcaay e
i
\\L ODLRDRD -

! < b A szénszerkezetet az esztergadzvrdl vald lebillends ellan lécek
—— L e . ) Ny
’ biztositjdk. A késszan 2 keresztszinhoz képest elforgathate
{példaul kipesztergdlishoz). A forgdszan a keresztszanon fekszik
37. dbra. Szinszerkezet és csap vezeti. Helyzetében csavarokkal régzithesd. A csavarok
feje szdmdra a keresztszdnban kérhorony van. A keresztszin
A szdnszerkezettel elvégzends feladatok: csavarorséval  (keresztszédnorsd) mozgathatd., Ez  rendszerint
I. a szerszdm (esztergakés) hefogasa,
2. a szerszdmnak esztergildsra alkalmas helyzetbe allitdsa,
3. a szerszdm gépi vagy kézi eldtolisdnak kizvetitése,
4. az esztergaiés szabatos és rezgéc
sitdsa.

balmenetii. Taldlunk azonban jobbmenat(i orsdt is. A szimdra
még ismeretlen esztergan dolgozd esztergilyos, mig a gépet
meg nem szokea, helyesen teszi, ha az orsénak azt a forgatdsi
ates niunkdjdnak blzro- | jrdnydt, amaliyel a kést a fogashél kihGzza”, a gépen krétdval

2 Eszterga’lycs szakmai jsmeretel




1.252 A szanszekrény

A szanszekrény vagy lakatszekrény (néhol pajzs) a szanszerkezethez van kdtve,

voné- és a vezérorsé forgémozgasit eltolémozgéssa valtoztatjak.
iitkoz8k segitségével meg lehessen szakitani.
zetben lesz sz6.)

&s elsGsorban azokat a részeket hordja, amelyek a
Sziikséges, hogy a szdn el6tolémozgdsat megfelel pontossdggal,

Ezt a célt szolgaljak az 6nm(ikéds kikapesolo szerkezetek. (Az iitkozékrdl az 5.3 feje-

Kézi hosszeldtolas. A fogasléccel kapcsolodd Z, kereket K
karral forgatjuk. A fogasléc az esztergadgyra lévén rogzitve, a
szin fog elmozdulni.

Gépi hosszelétolas é&s menetvagas. Ha a vezérorsd forog
a zaranya (lakat) kozbeiktatassval magival viszi az egész szan-
szerkezetet, vagyis azt elére vagy hatra mozgatja. A zéranya
Kétrészes, és azt a H, kapcsoldkar segitségével nvitjuk vagy
zarjuk. A H; kapcsolokar tengalyén ivelt hornyd § tircsa van,
melynek hornyai a ziranya két ceapjat (39/b abra) vezetik,

KeresztelStoias. A K, kipkerék hessz irdnyban, a vezérorsén
sivezetékesen elmozdithaté. Ha a H, kapcsoldkart P élidsba
hozzuk, K, és K, kipkerekek kapesolodnak egymassal. A K,
kupkerék tengelyére ékelt Z, kerék kapcsolodik Zy-vel, Z,
kerék Z,mal. Z, a keresztszin csavarorséjat forgatja.

Az abrazolt szanszekrény hitranya. Mivel ennél 2 megoidds-
nal mindkét gépi szidnmozgatdst (hossz- és keresztei8toldst) a
vezérorsé végzi, az hamar elkopik, és alkkor mar nem alkaimas
pontos menetvigdsra. Ezért tértek &t a vezér- és vondorséds
esztergiicra.

Vezér- és vonéorsds eszterga szanszekrénye. A vezérorsd
ilyen eszterganal csak menetvagisra szolgal, hossz- és kereszt-
elétolasra a vondorsét hasznaljuk.

aj

Keresztszanorso

39. abra. Vondorsds eszterga egyszerii szanszekrénye

Hézi hosszelStolas. Ha H, kart 0 helyzetbe &litjuk, a K kar

forgatasaval — mivel a kar tengelyén levd Z; kerék kapesolédik
a Z, kerékkel, valamint a Zg-mal kozds tengelyen levé Z, kerék
kapesolodik a fogasiéccel — mozgasba hozzuk a szant.

Gépi hosszeldtolas. A vondorsé hornydn csiiszo élckel vezetett
csiga az SR csigakereket hajtia. A csigakerékkel azonos ten-
gelyen vana Z; kerék. Ha H, kart L dildsba hozzuk, Z, kapcsolédik
Z, himbés fogaskerékkel; Z, kapesolddik Z,-mal, az ezzel azonos
tengelyre ékelt Z, kapcsolodik 2 fogasléccel.
Kereszteldtolas. H, kart P dlidsba hozzuk. Z; kapcsolédik
Zovel, Z, Zgral és Zg Ztel. Bz forgatja a keresztszan csavar-
orsdjat.

Menetvagas. H, kart 0 &
karral zarjuk.

A hajtisol reteszelése (40/b abra). Abban az esetben, ha a
vezdrorsdt a csavarzérral menetvégésra és a vondorsdt elétoldsra
tévedésbdl egyszerre kapcsolnénk be, a pajzsszerkezet alkat-
részei Bsszetdrnének; ezt akadaiyozza meg a reteszeidszerkezet.
Ennéi a H, és a szanszekrényben levé Hy karokat R reteszelérid
kapcsolja Gssze. A Hj karor levé csap a csavarzar megfeleld
hornyoiasiban mozog. A csavarzar csak akkor csukhatd, ha mind
a H,, mind a H, karok 0 &lidsban vannak

{
T ’ i Z-;
— Kereszfszanorso
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sba hozzulk. A csavarzdrat a Hy
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40. abra. Vezér- és vonGorsés esrterga szanszekrénye

1.26 A nyereg

‘A nyerget (szegnyereg) hosszd darabok esztergilasand!

tarnasznalk, valamint farasnal hasznéljuk. Az eszterga dgyén van a vezetése.

B saruval régzitjiik. A mozgd hiivelyt (patron), amelynek kipos furatdban a nyeregesics foglal helyet, kézikerékkel toljuk elére-hacra.

Hengeres darabok esztergalisakor a fejszegnek €sa nyeregszegnek pontosan egy

tengelybe kell esnie. Pontos bedllitas céljabdl a nyereg

felsd része Q csavarral,a P nyeregtalpon elmozdithaté. Kis lejtési kipok esztergaldsindl is a nyeregnek ezt az eltcldsi lehet&ségét hasz-

néljuk fel.
jik. Elfordulds ellen a
minél mélyebben a vezetékében maradhasson.

A mozgdhiivelyt a belsdmanetes megoldasnal H kézikeréike

Esztergaldsnala munkadarab rezgésmentes futasanak biztositasira bealiitas utdn a hiively helyzetét az M szoritokarral rogzit-
hiively horenyvéjatdban futd S csapes csavar

ral biztesitjuk. A nyereg mindig Ggy élljon, hogy a mozgdhiively

| és G orséval mozgatjuk. A saru meghlzdsa az excentrikus csappal tér-

ténik, amelyet az E karral mikodtetiink. Egyes tipusoknél a sarut csavarral szoritjak meg.
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41, ibra. Nyereg

Y

42. 4bra. A nyereg beszabdlyozisa




1.27 Elétolashajtdsok

Az elBtolas irdnyd mozgas szabja mega forgécs vastagsagat (1. 4.2 fejezetet!) és a menetvigisnal a menetemelkedést. Ahhoz, hogy gépi
X elStolassal doigozhassunk, a szanszerkezetet vagy a voné-, vagy a vezérorsdnak kell mozgatnia.
; Az elbtolashajtomi feladatai:
i. A vezér- és vondorsd hajtésa a féorsordl. ] » . o N
2. A f6orsé egy fordulatira esé eléiolds nagysiganak a kovetelmények (nagylo!as, simitds, menetvagds) szerinti bizt95|ta§a. )
{ Annak megfelel6en, hogy a vezér-, ilistve vondorsot a féorséd fordulatszdmihoz képest gyorsabban vagy lassabban jaratjuk, az eid-
tolds (menetvigdsnal a menctemelkedés) nagyobb vagy kisebb lesz. ) )
3. A cidiolds irdnyanak megforditasa (reverzilas). Aszerint, hogy a vezér-, illetve vonodorsé jobbra vagy balra forog, a szanszer-
-kezet, 45 rajta a kés is, jobbrol balra vagy balrél jobbra halad.

Cserakerelkas elStolishajtas

Cserehkerekes elftolas-
. hajtas. A Z,, 2., Z, és Z,
fogaskerekek a kivint elétoldsnak (menetemelkedésnek) megfe-
lelben cserélhetsk és az olld és olléesap segitségével egymassal

irtéreies elbtoldshajtas 44, dbra. Fogaskerekes el8tolishajtas

P T Ve 4 % ita 43, 4 3 aitssnal . Lor e foat . 3 !

i Szzgra:.teltelia‘s e!'f)tol;isl:\a;ta.s‘ (“"ab’:)' IE’l’mTl’ a hajtisndl a kapcsothatok. Az iranyviltészivvel, illetve annak kerekeive! (Z,
; < Ancs/ A% forga AP VSacs , ‘ . . . ‘. ‘ Iy
vendorsat 1épesds szijtdresa forgatja. Az elotolas nagysagat a | ¢o 7y vijtoztatjuk meg a vezér-, illetve vondorsd forgdsi

szijak atrevésével valtoztatjuk. Mivel a hajtis ennél a megoldis-

i ; . . M - iranyat, tehdt az el8tolds irdnydt is.
nal rem kényszerkapcsoldssal megy végbe (szijcsiszas!), az eié-

tolds nagysiga pontosan nem biztosithatd (csavarmenetet ezzel
a hajtassal vagni nem lehet).

Fogaskerekes elStolashajtas (44. dbra). A fogaskeiekes
hajtdsnadl a vezérorsdt és a vonoorsét fogaskerékkel hajtjuk.
Ez — az el8bbivel szemben — mar kényszerkapcsoldsos hajtas,
és igy az e!Stoids értéke pontos és bedliitds utan dllands. Ez
mar alkalmas menetvigasra. Az el6tolds (menetemelkedés) nagy-

A hiGizéékes és a Norton clétolashajtas. Nagyolashoz, simi-
t4shoz és menetvigishoz altaldban kiildnboz8 elétolisok kelie-
nek. Az esztergaiyosnak a fogaskerekeket igen siir{in keliene cse-
rélnie. Ha cserekerekeklel (I. 45, dbra) valtoztatjuk az elétolast,
az igen lassd, azért korszer( esztergdkra olyan szerkezeteket
kaliect konstruilni, amelyeknél a kivint elStolasi értékeket egy-
szerien kapecsoid karck dllitdsaval hozhatjuk létre. liyen szer-

sagét fogaskerekek cserépével viltoztatjuk.

kezetek elsdsorban a huzdékes hajtisok és a Nortonszekrény.

T F 46, dbra.
{Hazéékes elStolishajtés

, .
Vezerorso

Fogasorso

‘Qr
A fogaskerek
Y. Jasner

47. abra. Nerton el8toléshajtés

Norton el8tclashajtas. A W, ékhornycs tengelyen, amelyet
a f8orsédrdl hajtunk, a Z, fogaskerék csiszdékkel eitothato.
Z, kerék 2 himbaS$ kerekével kapcsclédik. Az S kerék a Norion-
himbdban van 4gyazva. A himba a W, tengely koriil elforgat-
haté. A kézi fogantyy, illetve himba mozgatasaval kapcsolatot
létesithetiink Z,—Z7, kerekekkel. Kapcsclds utdn a himba fogar-
tytjaban levé csap az attételnek megfeleld furatba beugrik és
igy a himbat rogziti.

Huazéskes eldtolashajtas (46. 4bra). A W, tengelyt fogaskere-

{ © kekkelafSorsdrdl hajtjuk. A Z,, Z, és Z, kerekeka VW, tengelyre
szorosan ékeltek. A Z,, Z, és Z; kerekek szabadon futnak a W,
csStengelyen. A csétengelyben van a huzéék. A hizégk a W,
tengely hasitékin keresztiil benytlhat a Z,, Z; vagy &, kerék
ékhornyaba. Példaul Z, és 2, kereket akarjuk kapcsolni: a hdzd-
ékes tengelyt a fogastengellye! addig toljuk, amig a hizdéket a
rugé be nem nyomija a Z, kerék hornyaba.

©

@

. \@‘]
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Egyesitett hzo-
ékes és Norton
eldtolashajtas.

Ebben mind a két
rendszer el8nyei ki-
fejezésre jutnak. A
49. dbran lathato ki-
vitel 55 féle elétoldst
enged meg, amelyeket
a gépre szerelt tdbld-

N zat szerint lehet kap-
i ; csolni.

48. abra. Nortonszekrény eldlnézeti kép:

M’inden Nortonszekrény jellegzetes-
sege a szekrény eliilsé falan lithatd
ferde furatsor.

49. ébra. Egyasitett
hazbéékes és Norton
el8tolashajtas
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1.28 Az eszterga karbantartasa. Munkavédeiem

1.281 Az eszterga karbantartdsa

A korszer(i eszterga eldaliitdsa rendiiviil pontos &s gondos munkit kivan és ezért magas az dra. Tehdt minden esztergidiyosra nagy
értéket biz a népgazdasig. Ezért az esztergit és a szerszimokat is, a legnagyobb gonddal és eldvigyazateal kell kezelni.

Ugyeljiink az alabbiakra:

1. Mindennap a munka megkezdése elétt a kézi olajozdnyilisok megtditendsk olajjal. Kézponti és keringtetd olajozds ssetén az olaj-
szint és a szlir8betétek allapota ellendrzendé. Elégtelen olajozas idé eldtei elhaszndlodast okoz.

. Inditis elStt ellendrzendd, hogy az &sszes kapcsoldkarok helyes dllasban vannak-e. A kapesoldkarok hibds dilisa térést okoz.

. A cstszofelileteket a forgacstdl és vasreszeléktd! védeni kell. Ellenkez& esczben hamar kopnak és pontatian munkdt eredményeznak.

. Az esztergaigy haszndlaton kiviili részét fedjilk be deszkdval, hogy a szersiam vagy a munkadarab meg ne sértse.

A munka befejezése utdn az esztergit gondosan meg kell tisztitani.

. Tartsuk be gondosan a géphasznilati utasitdst. Ennek a dolgozé kezében van a halye!

W N

A munkahely rendbentartasa. A rendben tartott munkahelyen nem tdltjik el driga id8nket keresgéléssel. Ezenfelll a kovetkezetes
renddel a szerszamokat és mérdeszkdzoket is kiméljiik. A rendetlen munkahely 2 szakmijit nem szereté munkds ismertetdjele.

Ugyeljiink az alébbiakra:

I. A felfogd szerszamokat és cserekerekeket a szimukra kijeldlt helyen kell tartani.

2. A szerszamszekrény ne legyen selejtes munkadarabok, piszkos rongyok, uzsonnapapir és egyéb oda nem vaié dolgok gylijtsheiye.
A szerszamokat gy helyezziik el, hogy minden keresgélés nélkiil el§ lehessen venni. A szerszimokat egymis melié helyezzik 2
polcokra, és ne dobiljuk Bsszevissza.

3. A munkihoz esetenként sziikséges szerszamokat az esztergadgv védSdeszkijira rendben helyezziik el, és a mérdeszkdztket, ha
kiilén miszerallvanyunk nincsen, tiszta tériérongyra rakjuk.

I

|
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50. 4dbra. Helyes szerszimelhelyezés az esztergin Z 51. abra. Rendetlenség az esztergin

1.282 Munkavédelem

Tanuld meg és tartsd be a balesetelharitdsi szabalyokat! A legtsbb balesetet gondatlansig okozza. Dolgozz baleset nélkiil, ezzel tartozol
magadnak és a népgazdasignak.

Ugyeljiink az aldbbiakra:

I. Kipihenten gyere a munkahelyedre, a firadtsig fokozza a baleseti veszélyt.

2. A miihely nem gyermekjitszotér, a gépek pedig nem jatékok. Igen sok ipari tanuld silyos balesettel fizet a jatékért.
3. El ne tavolitsd a véddberendezést, mert az a te egészségedet és testi épségedet védi.

4. A forgicsot sohase a kezeddel tavolitsd el, mert a forgics okozta seb nem egy esetben stilyos vérmérgezést okozott.
. Gydrd, kark&ts és karéra noveli a balesetveszélyt. Ezért munka kdzber ne hordjuk 8ket.

5
6. A labat erds cipdvel kell védeni,

FURBALbUiaBdal BAGIRALD

A VEBOFELSTEREILSEEET!
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52. abra. Munkavedalmi piakac 53. dbra. Munkavédelmi plakas S4. dbra. Munkavédeimi pinkar
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2 Mérés és ellendrzés

2.1 Hosszmértékek, mérdlécek, tapintokorzék

Hosszmérték, Mérésnél valamely mennyiséget azonos fajta mértékegységgel hasonlitunk Sssze. Hosszmértéket csak hosszmérték-

kel, széget csak szégmértékkel lehet mérni stb. A hosszmérés egysége a méter, ez a fold keriletének koriilbeliil

— része
40 000 000

1799-ben &lfapitottak meg). Az elsé métert (8sméter) Périzsban &rzik. Menetek mérésére még az angol coll mértéket is hasznaljuk

V=254 mm).
Hosszmeértékegységek il. tdblézat
Megnevezés i Rovidités i ljﬂertekegys?gek ‘
} . dsszehasonlitasa
mikron Do (eitsd: mi) | u = mm
o i ’ 71000
miltiméter mm 1 mm = 1000 x &
centiméter ‘1 cm 1 cn = 10 mm 55. 4bre. Az Ssméter :\:
deciméter dm i 1 dm = 10 cm
méter t m
kilométer i km 1 km = 1000.m

S

t
A mérés és a mérdeszkiz. Az esztergalyos. munkijinak alapja a helyes mérés. A mérés az esztergalyostdl pontossdgot, tisztasigot,
felelésségérzetet és gyakorlatot kivan. Mérni csak a gép nyugalmi helyzetében szabad.

A mérdeszkdz megvalasztasa a munkadarab méreteinek megkdveteit pontossigité! fiigg. Ha egyszerd mérdeszkszok is meg-
felelnek, gy nem gazdasigos nagypontossigl mérdmiiszerek hasznilata. A méréeszkszokon beosztds van a méret leolvasdsira.

Mérési hofok. Felmelegedésnél a mér8eszksz és a munkadarab is kitdgul. Azt a héfokot, amelyen a mérdeszkéznek és a munkadarab-
nak megadott méretiinek kell lennie, alaph&mérsékletnek nevezzitk (MNOSZ szerint 20 C°). Azokon a mérdeszkszdksn, melyeknél

2 mérés 20 C°-on térténhet, ,,20 C* jelet litunk.

o

Mérési pontatlansigok okai a kovetkezdk lehetnek:

Y. A mérdeszkoz pontatlansiga (péidaul elhaszndlt volta).

2. A kezelés pontatlansiga.

3. A leolvasds pontatlansaga.

A méreszk6zok kezelése gondossaget kivan, mert dréigik és kényesek. Ugyeljiink a kdvetkez8 alapelvekre:

1. A mérBeszkozoket ne dobaljuk a szerszdmokra, hanem a munkahelyen kiilén rakjuk le.

2. A mérés alkalmival a mérdeszkdzoket ne erdltessiik, nehogy megsériiljenek.

3. Mérdeszkdzoket ne tegyiink a napra vagy 2 fiitétestre, mert a melegtdl kitdgulnak és a mérés pontatlannd valik.

4, A mérdeszkézok fényes részeit haszndlat utin leheletvékonyan kenjik be vazelinnel.

Mérsiécek. Gyakorlatban acéiméréléceket és csuklds mérdléceket alkalmazunk. A fabé! késziilt csuklés mérdlécek (collstock) csak
durva méréseknél alkalmazhaték, mivel | m hosszon 2 mm pontatlansiguk is lehet.

l B m 3] g,i m 78 ”1"5 16 7 Ils E 2tx o)
¢ WU H H Hil] iy

56, 4bra. Acélméréléc

Acéimérslécek kiilonboz8 hosszisagban kaphatdk. Beosztdsuk
! mm-es és 15 mm-es lehet. A 1 mm-es beosztdsi mérélécen
a leolvasast kdnnyen eltéveszthetjiik.

57. abra. Acélméréléc haszndlata

Az acélmérélécek alkalmazasa. Rendszerint hosszmérésre
hasznéljuk. (Leolvasdsi pontossig kériilbelil 14, mm.)

Tapintokorzok. A tapintoksrzéket méretek atvitelére haszniljuk, és tobbnyire dtméréket mériink veliik. Csak annak ellen8rzésére
- alkalmasak, hogy van-e eltérés vagy nincsen. Az eltérés nagysigrendjét nem mutatjak. Vannak kiils§ és belsé tapintokorzék. Mérs-
léccel vagy tolomérével allithatok be, de bealiithatjuk kész munkadarab vagy idomszer szerint is. Pontos mérésre a tapintékdrzék
nem alkalmasak, mert bedllitisukkor vagy méréskor egyéni érzékiinket nem tudjuk kikapcsolni (nyomdsra a szdrak rugéznak).

58. abra, Kiils& tapintékérzé

Kiilsé tapintokorzé (I) kilsé dtmérék mérésére. A beillitds
{ll) tobbnyire mérdléccel torténik. A méréfelilletek tavolsagit
a szarak gyenge iitogetésével lehet novelni vagy csokkenteni (I1I).
Méréskor a tapintokorzét csuklodjanal fogjuk meg (IV).

Uthoztetés..

59. abra. Belsd tapintokérzék

Belsd tapintékorzé (1, ll) furat mérésére. A beillitds méréléccel
(1) vagy tolémérével (IV) térténhet. A rugds tapintdkorzé (l)
belsé beszirisok mérésére valé (V). Méréskor a tapintokorzé
helyes tartasara is Ugyeljiink.
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2.2 Tolémérg, mélységmérd

A tolémérdk leolvasisi pontossiga ditaliban 1/10 mm nagysigrendd. Léteznek 2zonban olyan tipusok is, amelyek leolvasasi pontossig:

1/20 vagy 1/50 mm.

JUL,

SZdr
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60. 4bra. Toldméré

A tolémérd szerkezete. A mozgnthaté szan a szaron eltolhaté.
A mozgathaté szane beliil rugd tartja egyenes n, allasiban rég-
zité csavarral rogzithets. A tized milliméterek a noniuszro!
olvashatok le.

Horonyatmera

. o
Belsd meres (furatatmeroj

63, dbra. A toldmér8 hasznilata

A tolémérd hasznalata és eilendrzése. Kiils6 méreteket a
mérdfeliiletek (pofik) kozdtt mériink. Belsé méretek mérése
az abra szerint tdrténik. (A skalan feolvashatd hosszhoz 10 mm
hozzaadandé!) A mérdéiekkel kiilsé beszirisok atmérdjét
mérjik. 1d8nként 2 tolémérd pontossigat ellenérizni kell:
a méréfeliileteket megtlsztlt]uk és osszetoljuk. Ha a vonalzd 0
osztisvonala egybeesik a noniusz 0 osztdsvonaldval és a méré-
feliiletek kozt fényrés nem latszik, akkor a tolomérd jo.

A mélységmérdvel fenekes; furatok (zséklyukak), hornyok stb.
mélységét mérhetjitk a noniusztdl fiiggd leolvasasi pontosséggal
(altalgban 1/10 mm).

Merotelulat

Merovonalzo

8 49 |
gty |In il

L Mélyseg:

utkozo

besavar

L Ragzit

65. abra. A mélységmérd szerkezete

A meiysegmero szerkezete. FSaikatrésze a toidkaszar (mérd-
vonalzé) és a szén (toloka). Ugyanigy, mint 2 tolédmérénél, itt
is 2 nonjusz segitségével olvassuk le a tized millimétereket.

22
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61. dbra. A noniusz

A noniucsz. A neniuszon § mm hossziisdg 10 egyenié részre vai
felosztva (1), tehit minden noniusz-osztds 1/10 mm-rel kisebb
mint | mm. Ha a noniusz |-es csztésaesik egybe a vonalzé vala
meiy osztdsaval, akkor a mérendé tavolsag 1/10 mm-rel nagyobb
mint 2 vonalzédn leclvasott egész milliméter méret (il). Ha a 2-¢
osztas esik egybe a vonaizd valamely osztdsavai, akker 2/10 mm-re
nagyobb é&s igy tovdbb (ill). A vonaizén a noniusz 0 osztisvonal
jelzi az egész milliméter méretet. A vonalzd valamely osziasdve
éppen egybeesd noniuszesztds adja meg a tized millimétert
A &1/IV. &brén lathaté tdveisig hossza 9,4 mm.

4 29mm
P o 10 20 30
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62. 4bra. Noniuszok fokozott leolvasdsi pontossiga

Yannak olyan noniuszok is, amelyeknél 19 vagy 29 mm-t osztana
10 részre. Egy-egy ilyen osztds tehat 1,9, illetve 2,9 mm. Eszerir
ezeknél az /10 mm a 2, illetve 3 mm-b&l hidnyzik. A méré:
pontossag tehit ive is 1/10 mm, de az osztdvonalak nagyob
tdvolsiga biztosabb leolvasist enged meg.

64. dbra. A toldméré helyes kezelése

A toiémérs heiyes kezelése. A mérsfeliiletek korai elhas:
nilédasanak elkeriilése végett a kovetkezdkre ligyeljink : fo
gasban 1évd alkatrészt ne mérjiink. A tolomérdt rogzitett mu
réfeliiletekke! ne préseljiik ra a darabra. Lehetéleg ne a mér¢
feliiletek végéve! mérjiink. Mérésnél a méréfeliileteket ne nyon
juk Ossze erésen. A toldmérét hasznalat utan leheletvékony:
zsirozzuk be.

66. dbra. A mélységmérd hasznalata

A mélységmérd hasznalata. A méréfelillet és a szin jol

alkatrészhez szoritandd. Kiilonleges mélységmérd is kész
nehezen hozzaférheté helyek mérésére (lasd 66. abra job

oldalan).




2.3 Szogmérés

270°

67. abra. A szég fogalma stb.

Két egyenes vonal vagy felilet irdnydnak egymistdl vald eltérését szognek nevezziik. A'szoget a két
szégszar (A és B) és azok metszéspontja (S) alkotja. A sz8g nagysiga nem fiigg a szarak hosszatdl,
nagysagat a szdrak irdnydnak egymastdl vald eitérése hatirozza meg. A szdgmérés mértékegysége a
fok (°), mely egy teljes korforgas 1/360-ad része. A fokot 60 percre (60°) és azt tovabbi 60 masodpercre
(60”) osztjuk. A szbgeket a gorog abécé betdivel jeldljik, példiul « (alfa), 8 (béta), ;7 (gamma), § (deita)

o+3=180°
o

szogek

A kiegészits
(a+p) Ssszege 180°

68. 4bra.

of =00 3, 1=z

69. dbra. A cstcsszogek (a, és a,, va-
lamint 3, és 3,) egymassal egyenldk

Or+3+y =180°

70. abra. A hiromszdg szogeinek
Ssszege 180°

A szogmérdk

Alapel

71. dbra. Szdgmérsk

Szogmérdvel szidget Ggy mériink, hogy a szégmérd kozéppontjat (a 71. dbrén M jel) a szbg csicsdra helyezziik és a szogmérd alapélét

a sz6g egyik sarara fektetjiik. A masik szdgszdr a szdgmérd skalajin kimetszi a szog nagysidgat.

Mozgoszar

r NEII'O'El/‘

72. 4bra. Egyszer( szdgmérd

Az egyszerl szogmérd beosztisa 0°— [80°ig vagy 10°—170°-ig
tart. Mérési pontossiga 1°. Bizonyos célokra jobban megfelel
az olyan szégmérd, amelynek beosztisa csak 90°-ig nd, onnan

megint csokken.

73, dbra. Mérés egyszerii szogmérdvel

1. Kézvetlen leolvasds (péidaul 7G°).

il., Hl. Sokszor kézvetlen leolvasdsra nincs méd, ilyenkor a le-
olvasott értéket 90°-bdl, illetve a leolvasott értékbdl 90°-ot
levonunk (!t).

Figyelem : az egyes dbrikon a-val jeléir szbgek csdcsszégek és

igy egymassal egyenlék.

Az egyetemes szogmérd (régebbi tipus) mérési pontossiga 5. A f6beosztdst 4x 90°-ra osztjik. A mozgdszar minden szégre be-

allithaté és emellett hossz irdnyban is eltolhatd. Pontos leolvasds a percnoniusz segitségével torténik.

<Percndniusz. fobeoszids

3

\
" dilészor

Ragzitd csavarok

Mozgdszdr

74, dbra. Egyetemes szdgmérd (régebbi kivitel)
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75. ébrz.. Egész fokok leolvasisa

Az egész fokokat a fSbeosztison a noniusz O vonalénal ofvassuk le.

i. A baloldali dbrdn felvett « sz6g mérésénél a mozgészéra{ el8sz6r képzeljiik A kiindulé alidsaba. A noniusz 0 helye A dllisban egybeesik
a f8beosztas ¢ vonalval. Az o sz6g méréséné! a noniusszal egyiitt mozgd mérévonalzét (mérésin) B helyzetbe forditjuk. Ebben az allis-
ban 2 noniusz € vonala a 60° osztisvonaldra mutat. Tehdt o = 60°,

fi. A jobboidali dbra B sz6gét a mérésin B élldsibél kiinduiva mérjiik (a noniusz 0 vonala ilyenkor 90°ra mutat). Most a mérésint A
allasba forgatjuk. Ekkor a leolvashaté érték 60°. A sz6g nagysiga tehit § = 90°—60° = 30°,

Megjegyzerdé: a fokokat mindig a kiindulé ponthoz viszonyitva mérjiik, illetve ofvassuk [e!

£ Nonjuszesztasvonal 2 Nonwszosztdsvonal 0

76. abra. Perc-noniusz

A perc-noniusz clyan iv, melynek 23%nyi daraBjéc I2 egyenld részre osztjuk. Tehdt minden osztds 23:12 = [ 11/12°(l). Ha a noniusz
elsé osztdsvonala az 2lapskila egyik osztisvonaldval egybeesik (iI), akkor a mért szég 1/12° = 5’-cel nagyobb, mint az a szég, melynek

osztésit a nonijusz 0 vonalz elhagyta, Ha az alapskala egyik osztdsdval a noniusz masodik vonala esik egybe, akkor a sz6g 10"-cel nagyobb
() és igy tovabb.

Figyelem: A szdgperceket a noniuszon olvassuk fe.

XXX 7 . o
,.5. X=23°30'+45=68°3D"

77. 4bra. Szdgpercek [eolvasisa

A szégpercek leolvasasakor a noniusz 0 llasabél kiindulva ugyanabban az irdnyban megyiink tovdbb, mintamilyenirdnyban az egész
jokokat olvastuk le ().

Ha 2 mozgd szér 45%o0s vagy 60°%o0s végével (mérdfelilletével) mértiink, a leolvasott értékhez a 45° vagy 60° hozzdadandé.
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Az ujtipust egyetemes szégmérén ugyan csupin egyetlen leolvasasi lehetéség van 10'= ‘ -ig, de ezt jobb skala- és noniuszbeosztds révén

gyorsabban és biztosabban lehet beallitani.
A korskala 2 180°ra van beosztva. Azaltal, hogy a paratlan szamu fokok (1°, 3° stb.) osztasvonalait elhagyték, a skala igen attekint-
hetdvé vilt. Az alapskila (f6beosztas) és noniusz egy sikban vannak. A noniuszon a 0—2°ig terjedd skalarészt kerek 10’-et jefent§

részekre, eszerint |2 részre osztottdk. Mindegyik osztasrész értéke tehdt 46°:12 = 3 6 Ha tehdt a noniusz {0’ osztasvonala az alap-
skéla valamelyik osztasvonalival egybeesik, lgy az egész szamu fokokhoz (leolvasdsa a noniusz nullavonal flétt vagy eldtt!) annyi fokot
és percet kell hozzaadni, amennyit a noniusz skala mutat.

Alapskdia Alapskala

0" 200 30° 4o . 30" 40" spe

1o K

Noniusz

@

Neniusz

78. abra. Ujtipusi noniusz 7%. abra. Leolvasasi példa (17° 20C')

Az optikai egyetemes szogméré (NDK, Zeiss gydrtminy) a szégek mértékét kdzvetlenil és nagyon értelmesen mutatja. Szdknyilési
leolvasé nagyitd negyvenszeres, paraliaxishiba mentes nagyitdst tesz lehetSvé.

A szogméré doboziban négy 0—90°-0s osztist tartalmazé tivegskala van. A finomskéldik még tovabb javitink a leolvasisi pontossigot.
A fokskalak és a finomskaldk egymashoz képest elmozdithaték. A doboz tetején lathatd karocskéval a beallitds rogzithetd, és a leolvasés

alatt nem mozdulhat el.

+

81, ibra. Az optikai szégmérd Uvegskalija

80. abra. Optikai egyetemes szogmérd

A finomskaldk egy fokot 12 részre osztanak. t°:12 = 1°/12 = 5’. A finomskala nulla vonala a fokértéket mutatja. Ha pontosan egy-
beesik a fokskila valamely osztisvonaldval, a sz8g nagysiga éppen kerek fokokkal fejezhet8 ki (83. dbra).
88 90
&0 32 0 b [ [ i !
o]
{ I
el T T R i AP
NEREEE e |
l RN Py | ii |
0 30 65 i
0 30 60 | ‘ i ‘
90 e8 &6

82. ibra. Finomskila 5--es osztassal 83. ibra. Szogérték bedllitva kereken 90¢--ra

Ha ellenben a finomskaldk nullavonala a fokosztds két osztas-
vonala kozé esik, akkor:

88 0
ol o ‘ l I. annyi egész fokot kell leolvasni, amennyit az a fokosztasvonal
\ | . mutat, amely atmetszi a finomskdlat, tovabba
Py i 2. annyi percet, amennyit a fokos;tésvonal és a finomskala nulla-
8 30 oy vonala kozott le lehet olvasr

A 84. éibra leolvasasa: 88°45.

84, abra. Az optikai egyctemes szégméré litémezeje
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2.4 Mikrométerek

A mikrométerek (parinymérék) hirom fajtdjit kiilonboztetjiik meg: a kiilsé, a belsé és a méiységméré mikrométert. A mérési
pontossdg mindhirom tipusndl altaldban 0,01 mm. Leggyakrabban a kiilsé mikrométert haszndijuk.

Keményfem Meérdorss Skaluhuvely Merodob Gyiris anya
betetek P A —

Meréesap

Reces
Kerepes finomallito Jforgatogomb
Kengyel

Gyurds orsorogzito

85. abra. A kilsé mikrométer szerkezece

A kiils6 mikrométer szerkezete, A skdlahiively ésa kengyel
egy egységet alkot (gyakran egy darabbdl késziiinek). A meré-
orsét azonban menet rogziti a mérédobban, hogy a mikroeméter
pontosan beszabdlyozhatd legyen. A mérdorsé menetét ma-
napsig altaidban 2,5 mm emelkedésiire készitik. A meéréfelile-
teket (mérdcsap és méréorsd vége) gondosan sikra készoriilik.
Ha a mérdfeiliiztekre keményfémiapkdkat forrasztanak, a mikro-
méter rendkivit! nagy mértékben kopdsdliéva valik. A gylrds
orsérogzitd az orsd srorosra édllitdsira (rogzitésére) szolgdl
A kerepes finomaliitd lényeges részei: a rugds csap és a koronds
kerék. Ezzel a mérdshez sziikséges szoritds egyenletességét biz-
tositjuk. Ugyanis ezéleal eiériiik, hogy amint egy bizonyos szo-
ritast tdlhaladunk, a finomallicéd az orsét mar nem viszi magéval.
A 85, abran bemutatott mikrométer kerepes finomaliitdja a mérd-
dobban foglai helyet. Mindkett& 4tméréje azonos. A recés forgaté-
gomb ebben a megoldisban gyorshajtasra szolgal; mis mikro-
métereken a recés forgaidgonib a kerepes finordllitét forgatja

50 0sztas

30 95mm emelkedes

-

20 ! /0/'.'7. :Q5mm

leolvasas:
130
a5

7375

86. dbra. A mikrométer leolvasasa

A mikrométer miikodése. Amikor mériink, a kengyelt meg-
fogjuk és a mérdorsét forgatjuk. A mérSorsdval forog a mérddch
is.

Egy teljes fordulatra a mérdorsé tengelye irénydban 0,5 mm-rel
eitolodik, mivel menetemelkedése 0,5 mm. A mérédob keriile~
tén 50 részes becsztds van. Haa mérdorsdt (illetve a vele futd
mérédobot) csak egyetlen osztdstivolsignyira csavarjuk el, az
orsé 0,5:5¢ = 0,61 mm-nyire tolédik el.

Leclvasds:

el8sz6r az egész mm-eket olvassuk le g (ci

ot X a belsé hiively skdldjan
artan a fél mm-sket olvassuk le

végii a szdzad mm-eket a mérédobon és ezeket Osszeadjuk.
A kezdé rnéha megfeledkezik a 0,5 mm-ekrél! Ezért sok gyakor-
lati szakember megszokta, hogy ellenérzé mérést is végez tolo-
mérével,

A mikrométer hasznéilata

=
S

helyes hibés

87. ibra, Mérés mikrométerrel (1.)

A mérdorsét a kerepes orso-
allitc  felhasznédlasaval dgy
hazzuk meg, hogy a munka-
darabot a mérdfeliletek csak
gyengén érintsék.

88. dbra. Mérés mikrométerrel(ll.)

A gylrls orsérogzitét meg-
hézzuk és a mikrométert a
munkadarabrél dvatosan le-
csusztatjuk.

89. abra. Mérés mikrométerrel {fil.) 90. ibra. Mérés mikrométerrel {IV.)

Ha a munkadarabot mérés
kdzben kezlinkben kell fogni,
a 90. abra szerint jarunk el.
Jobb ilyenkor a mikrométert
tartdba fogni vagy talpas

Ha a munkadarabrél levet-
tik, a méretet leolvassuk.

kiviteld mikrométert hasz-
nalni.

A mikreméter helyes kezelése. A mikrométert melegt8l védeni keil. Pontos mérést csak dgy kapunk, ha mind a munkadarab,
mind a méréeszksz héfoka 20 C°. Ha fenniil annak a veszélye, hogy a kéz melege éri, legokosabb eleve fa- vagy miianyagbevenatu
mikrométert vagy tartét (95. dbra 1) haszndlni. A mér&orsét soha nem szabad figy csavarni, hogy a kengyelt iébéljuk az orsé kdril.
Hasznélat el&tt a mikrométert vizsgdljuk meg, haszndlat utdn leheletvékonyan kenjiik be vazelinnal.

Hibds

91. dbra. Balsé mikrométer

Belsé mikrométert furatok mérésére haszndlunk. Hasznélatd-
nal allitsuk a furat falira merdlegesen és az érintkezési hely
folott szorosan fogjuk meg egyik keziinkkel. A masik keziinkkel
azutin a mikrométert Ovatosan egyre hosszabbra kicsavarva,
annak szabad végét ide-oda mozgatjuk, amig a szemkézti falon
meg nem szorul.

Ugyan(gy olvassuk le, mint a kiilsé mikrométert,
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92. dbra. Mélységmsrd mikrométer

Mélységméré mikrométert, mint neve is mutatja, pontos
mélységmérésre hasznalunk. Mérésnéi a mikrométer-talpnak fel
kell fekiidnie a munkadarabon. Némely mélységméré mikrométer
kiilonbsz8 hosszusigl, cserélheté mérdorsoval késziil. Eziltal a
mikrométer nagyobb mérési hatirok kozott vilik haszndlhatova.




2.5 Mérdhasibok és méroorik

A mérdhasab a pontos mérések alapja. Idomszerek ellen8rzésére, tapinté mérdeszkozék beillitdsira, valamint osszehasonlitd mérés-

nél (mér8ora) ,,mesterméretnek” hasznéljuk. (MNOSZ 11172—52.)

BBUB%@
l 100 ]‘ Améréhasibokategymisra Améréhasabok
i toljuk tapaddsa

IDI@

M- E??"

94. dbra. Méret &sszedllitds mér8hasabokbdl

93. 4bra. Mérdhassb-késziet Méret Gsszealiitas mérchasabokboi. A kiilonbsdz8 hossza-
sagl méreteket Ggy allitjuk eld, hogy a mérdhasibokat egymasra

A méréhasibok (vagy mértékhasibok) igen pontosra megmun- tapasztjuk vagy egymasra toljuk, és igy hosszabb vagy rovidebb

. 1 £x . mesterméret < k iva Sen 3 Erén
klt kicsiny hasib alaki testek. Edzett acélbdl, fényesre esiszolt | Mestermeretet kapunk a kivanalomnak megfelel6en. Két méré
. L _ i I . L hasdb tiszta és sziraz méréfeliileténel erd alkalmazdsa nélkil
felilettel késziilnek. Egy-egy készlet dltalaban 10— 100 hasabbdl . ] '
egymishoz keil tapadnia.
all. A szabvanyos mér8hasiboknak 5 pontossagi fokozatuk van,

A mérdhasdbokat kdnnyld eltoléssal és csavardssa!l kényszeritjirk
£gy 20 mm-es mérdhasab gyartdsi pontossaga pl. az I. fokozatban

~+

apadasra. Legelészér a méréfeitleteket zsirtalanitjuk. Erre a
+0,3 1 (3/10000 mm), a V. fokozatban -3 g (3/1600 mm). | célra legjobban megfelel a kénnyd benzinnel vagy éterrel kissé
megnedvesitett vattapamacs, amellye! kénnyedén végigtoroljik
a mérdfeliileteket. A hasibok Osszedliitdsdt a legkisebb méretii
hasdbbal kezdjiik.

Merohasab

Merahasab ! 7 I

95. dbra. A mérdhasabok hasznilata (1.)
96. abra. A mér8hasabok hasznalata (1)
A mérdhasabok hasznalata. Kilsé mikrométer ellenérzésekor
a méréhasibokat a mér&feliletek kozé helyezzitk (1). Mélység- | Szerszimok bedllitdsindl szerszémgépeken (1), eldrajzoldsnal (ii)
méré mikrométer elllendrzésekor a mikrométert két azonos | és méretiépes8k bedllitasanal (lil) az I. és Il. szabvdnyos pontos-
nagysagt hasibra helyezziik (ll). Csavaros mér&hasab szeritésaru | sigunal kisebb pontossigi hasibok hasznilatosak. Ezeket is a

alkalmazdsa esetén a felhasznéldsi lehet&ség igen sokrétd (Ill). | legnagyobb gonddal kezeljiik.

A mérdhasabok karbantartisa. A marShasib igen értékes mérdeszkéz, ezért gondesan kell kezelni. MindenekelStt portdl
ke!l védeni, ezért jol zirhatd fadobozban téroljuk {lasd 93. dbra). Hasznalat utédn a hasibokat toljuk le egymisrdl és leheletvéko-

nyan kenjiik be vazelinnal.

A mérddrak leclvasisi pontossaga altaldban /100 mm. Esztergamunkdkndl igen sGriin iehet haszndlni péidéul bedliitasnadl, mérésnél
stb. Mérésnél abszolit méretet nem tudunk vele megillapitani, csak valamely mérettdl vald eltérést. A mikrométerekkel torténd
mérésnél a pontossag valamennyire az érzéktd! is fligg; a méréora ettdl teljesen fiiggetien. A mér8srihoz hasonld mérdeszkdzok pél-
daul a tapintékaros mérdeszkdzok. Alepelviik az, hogy fogaskerék vagy emel8kar kdzbeiktatdsival valamely alapmérettd! vald eltérést

mutaté mutatja.
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97, abra. A mérdora miiksdése

A méréora miikodése. A mérdorsénak a méréodra belsejébe esé részén menet van, és mint egy csavarhajtds csigija tengely-
irany elmozdulasa révén csigakereket mozgat. A csigakerék tengelyén szorosan il a Z, fogaskerék, amely a Z, fogaskereket elforgatva
a mutatét mozgatja. A mutaté nulldra allitésa az éra tetején levé gomb forgatdsival torténik. Mds kiviteld méréérik mérdorséja
fogasléc kiképzésti és fogaskerekeket forgat el. Ezeknél a mutatd nulldra allitdsa az éra szamlapjinak elforgatisdvai torténik.

A spiralrugd a fogaskerekek fogjatékanak kikiiszébolésére szolgal.

A htzott rugd a mérécsapot szoritja a munkadarabhoz.

A tiréshatirjeizék segitségével tiirésmezét jeldlhetiink ki. Ennek segitségével nagyon egyszeriien és gyorsan megallapithatjuk, hogy
s méretek a megengedett tlréshatirokon beliil vannak-e, anélkiii, hogy a munkadarab vaibsdgos méretét le kellene olvasni.

A mérééra hasznilata (példak):
I. Kérfutas ellendrzése (lasd 98. I. dbrat).
I. Ellenérzendd egy 30 mm-es munkadarab (lisd 98. II. 4brét).

A mérés menete: |. 30 mm-es méréhasibot helyeziink a tapinté ald; a2 mutatét nullara allitjuk,
2. a mér8csapot megemeljiik, 2 mérdhasibot kivessziik, helyére a munkadarabot tesszitk, a2 mérécsapot kiméle-
tesen raengedjilk. A mutaté kdzvetlenil mutatja az eltérést a pontosan 30 mm mérettdl.
Célszeri tartozékok a méréérak felhasznalasi hatarat Iényegesen kiterjesztik. A 99. abra furat iitésének egyenes tapintdemeld segit-
ségével végezheté mérését mutatja. A -100. abran tapintd szégemeld lathato, amelynek segitségével nehezen hozziférheté esztergilt

sikfelilet Utését mérik.

98. abra. A mérééra hasznalata

99. ibra. Mérés egyenes tapintbemeld segltségével 100. 4bra. Mérés tapinté sz6gemeld segitségével
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3 Esztergakések
3.01 Az élszdgek

Mint minden forgicsold szerszamnal, példdul a vagdnal, a flirésznél, a mardndl stb., Ugy az esztergakésnél is a vigdélnek az ék az
alapformija.

%% SAE S
77 _ 1 {____m_\

101. dbra. Az ék mint a forgicsold szerszimok alap élformija 102. abra. Ekhatss az esztergakésnél

.- forgdcsolas atart dilo felules

. Megmunkalt felilet
—~
103. dbra, Az esztergakés élszdgei Hel f /uilel
Iy - . . z IV Loz . 104, 4 I3 igd tletei
Az esztergakés éiszdgei. Az esztergakss éikiképzését a kdvet- 104. dbra. Az esztergakés vigdfelilecei

kezd ‘szd8gek Tszabjak meg:
8 : ¢ Az esztergakés vagéfeliiletei. A szerszim homlokfeliilete

o = hatszog, (homloklapja) az a feliilet, amelyen a forgdcs lesiklik.

B = ékszdg, A szerszam hatfeliilete (hatlapja) a szerszimnak a féé&len (vigdsi)
» = homlokszég (forgacsszsg), atmend az a lapja, amely a forgicsolt feitilet fel8l van.

§ = metsz8sz6g. Figyelem ; A homlok- és hitfeliletet mindig simdra kell koszo-
o+ B4y =90 riilni, hogy esztergdliskor ne lépjen fel feleslegesan nagy surlddas,
o+ =0 illetve felmelegedés. (Lisd a 12. fejezetet is!)

Az ékszdg (f) a homlok- és hitfelillet dital bezart sz6g. Nagysigit a megmunkalandé anyag szilirdsiga szabja meg.

405. dbra. Ligy anyag forgécsolasa ! 104, abra. Kemény anyag forgicsoldsa

Hegyes ék (kis ékszog) konnyen hatol be a munkadarab anyagiba, azonban kemény anyag forgicsoldsakor a forgicsold erd hatdsdru
konnyen letdrik. Hétranya még. hogy a hegyes ékben a forgicsolds okozta h& elvezetése rosszabb. A kés cstcsa igy kBnnyen ledg.
A nagy ékszog viszont ldgy anyagot nehezebben forgicsol.
L
Figyelem ; Kemény anyag forgicsoldsihoz nagy ékszdgl kés kell. Peldiul acélhoz 60—75°,
Lagy anyag forgacsoldasihoz kis ékszogli kés keil. Péidiu! aluminiumhoz 40°.

Jegyzet: A szigek és mas mennyiségtani &s miszaki ériékek jelSlésére gyakran hasznaliuk a gérdg dhécéd betlin:
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A hatszog (v) és a homlokszdg (y).
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107. abra. A hétszdg é3 a hoinfokszég 108. dbra. A hitszég &35 a homlokszdg

A hdtszog a rajzon dbrizoit keresztmetszetben a hi ! berare sz8g A homlokszdg (néhol forgicsszognek is ne-
vezik) a szerszarn homlok ete és a szerszam élé tre meréleges sik dltal bezére szdg (107. dbra). Az él-
gek nagysiga termé en valtozatian akkor is, ha a kés més helyzztben van, mint pl. a 108, 4brén.

fiil

&7

A 10S. és 110, dbran az ékszigek azonos nagysigiak, de a munkadarabhoz képest mds és mis a helyzetik. Ezt a helyzetet a hatszég

és a homloksz6g hatdrozza meg.
"i‘\ = o \ V
'- AN
i

109, dbra. A homlokszég ndvelésének hatdsa §10. 4bra. A homlokszdg csdkkentésének hatisa

A homlokszdg ndvekedése (azonos ékszbget feltételezve) magdval
vonja a héatszég csolkkenését. A lecsikkent hitszég miatt a hat-
feliilet strlédik a munkadarabon; ez kdros, mert a sdrlodas

Ha a hitszog nagy, akkor a hatfeiliet ugyan kevésbé strlddik
a munkadarabon, de ei&dli az a veszély, hogy z munkadarab
behdzza a-kést. A kicsiny homlokszdg nagy alakvéltozésra kény=

okozta felmelegedés nagyobb lesz. Pedig ez a kés éitartaménak
legnagyobb ellensége. A nagy homlokszég kiilénben kivanatos,
mert igy a forgdcsot kevésbé téritjiik ei Utjabdl, és igy levalasz-
tisdhoz kisebb erd sziikséges. Ennek kdvetkeztében a forgicsolo-
eré és vele egyiitt az eszterga teljesitmény felvétele csokken.

,—-1

szeriti a forgicsot, igy tehdt az er6szikséglet is nd.

Figyelem : Abbdl kell kiindulni, hogy a hatszdget olyan nagyra valasszul, hegy a szer-
szam ne sdrlédjon feleslegesen 2 munkadarabon. Ezzel szemben a homlokszéget lehetéleg
nagyra vessziik, hogy j6 forgicslevalasztasi viszonyok dlljanaic el6. A homiokszg novelé-
sének persze az ékszég nagysiga szab hatdrt, mert az ékszog nagysaga a munkadarab anya-
gatdl figg, viszont a hit-, homlok- és ¢kszdg Osszege mindenkor 90° (o +- § — 7 = 90°).
Kemény anyagok esztergélisakor sok esetben olyan nagy ékszoget kell valasztani, hogy
a homlokszdg 0°%ra adédik. Gntéttvasnak keményfémmel vald forgicsoldsakor a homlok~
sz8g negativ érték( is lehet.
Példa: o= 6°; 8 =92°; v = —8
o+ B oy= 6 92° - (—87) = 90°

A mietsz8sz6g 0. A hitszog és ékszdg egylttesen a metszdszdgeat adja (0 = a + f).
A metsz8szég tehat a forgacsolandd feililet érint&sikja és a szerszim homloklapja dltat
bezdrt szog. . .
o (Az esztergakés élszsgeire iranyéreékek a 3.09 és a 3.105 fejezetekben taldthatok. Az élszo-

; 6 gek eliendrzésének médja a 171/a, 171/b és 177. abrakbdl tinik ki.
Az élszdgek megvaltoznak, ha a kést s munkadarab kézepe ala vagy folé helyezziik.
A kés csicsa dltaliban a munkadarab kézépvonalaval egy magassagban all. Ha a kés élét felemeljiik vagy lesiillyesztjiik, ezzel a homlok-
és hatszég megvaitozik.

111. 4bra.
Negativ homiokszdg

Kes a kozepen
all

112, 4dbra. A késél a munkadarab
kozepén

114. 4&bra. A késél a munkadarab

113. 4bra. A késél a munkadarab kozepe folstt
kozepe alatt

A késél a munkadarab kdzepe foiott.
A homlokszég noveiszik, a hdtszog csok-
ken. Hosszu, vékony, tengelyjellegli mun-
kadarabok esztergaldsakor haszndljuk.

A késél a munkadarab kozepe alatt.
A homlokszdg csokken, a hitszog novek-
szik. Ez altaldban kedvezétlen, ezért nem
hasznaljuk.

h = 50 ,vagyis a munkadarab dtméréjének
19-a. (V6. 5.16 Riskov-éiszalag.)

’
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3.02 Az esztergakések fobb fajtai. Esztergakés szabvanyok

Az esztergilyos teljesitményének tirgyi alapjai: az eszterga és a szerszdm. Az § érdeme ezek gazdasigos kihasznildsa. A nagy termelé-
kenység feltétele, hogy alaposan ismerje az esztergakéseket, alaki kiképzésiiket és gazdasigos alkalmazisukat. Az esztergakések gazda-
sigos haszndlatdnak feltétele, hogy a szerszamok jé ailapotban legyenek, és hogy mikodésiiket az esztergalyos jol ismerje.
Az esztergakés alaki kiképzése az elddllitandé munkadarab alakjatdi fugg. Hosszesztergilishoz nagyold- és simitokést haszndlunk,
sarkok esztergaldsira oidalazékést, beszirishoz és laszirishoz beszird-és leszUrdkések kellenek stb. Ha solcanyagot kell leesztergalni,
akkor nagyolokést alkaimazunk, ha azt akarjuk, hogy a munkadarab felilete sima és j6 mindségli legyen, akkor simitdkés johet csak
szoba.

. Minden munkshoz az arra gyarcott kést hasznaijuk. Kontdrmunka és sidiyos szerszdmpazarlds, ha mindenféle munkdhoz ugyarn-

azt a kést (példdu! az eldretolt éli kést) haszndljuk foiytonos dtkoszérilgetéssel.

Kések kiilsé esztergaldshoz

e
Nl |

115, 4bra. Kések kiilsd esztergdlishoz

“a
o~
“

in

i. Egyenes nagyolékés (balos) . Beszirokés (illetve feszirdkés)

2. Hajlitott nagyoldkés (jobbos) 6. Eléretolt éli kés
3. Egyenes siinitdkés 7. Menetvagokeés
4. Fejkés (széles simitdkés) €. Alakos kés

Kések lyukesztergaiashoz

77 7

7 £ =
— v,
/; % /
116. abra. Kések lyukesztergaidshoz
1. Atmend lyukkés 4. Beszird lyukkeés
2. Fenéklyukkés 5. Menetlyukkés

3. Menetkifutst beszird lyukkés

Az esztergakés szabvanyok. Régebben mind a kések méretei, mind az élszégek és élfeliletek jelélései meglehetSsen onkényesek
voltak. A leggyakrabban hasznilatos kések most mar szabvanyosan készilnek.

A szabvany meghatirozza a rendszeresen gyarthatd esztergakések fajtdit, méreteit és a rendelésre, gydridsra, dtvételre és felhasz-
nalasra eldirdsokat tartalmaz. Az esztergakések @sszefoglalé tabldzatit az MNOSZ 1259 sz. tartalmazza.

(Tomor gyorsacélkések: MNOSZ 1260—1273-ig; tompan hegesztett gyorsacélfejd kések MNOSZ 1273 —1286-ig; gyorsacéllapkis
kések MNOSZ 1287— 1299-ig; keményfémlapkas kések MNOSZ [901—1913-ig. A kések méreteire az egyes szabvanylapok adnak
felviligositast. Az élszogekre vonatkozik gyorsacélkéseknél az MNOSZ 1255 szabvanylap stb.)

Az MNOSZ 1258-50 értelmében a késszar oldalaba a kévetkezé megjeldléseket kell beiitni: I. a szabvényjelet; 2.2 szabvanyszamot;
3. a betdjelet, amely a kés forgacsoldst végzé részének anyagit jeldli meg. A késszar hatlapjiba azt a szimcsoportot Utik, mely a kés
élszigeire jellemzé (vo. 3.09 és 3.105 fej.).

Ezeken kiviil szinjelzéseket is bevezettek.

Az esztergakések élszogeinek irdnyértékeit lasd az V. és a IX. tablazatban.



3.03 Nagyold esztergakések

3.031 Nagyolas és 2 szabvianyos nagyolsksasek

ALt dz eszigrgdlando feliietel, amelyen inegengedhietd, hogy az
esctergalasi nyoinuk tapinthaltd és puszta szemmel ol lathatd
mértékben megmuaradjanak, a rajzon cgyznld oldald hiaromszeg-

gel jelslik meg (7T7).

tj 4 7 7 A
SIS TS ST

117, 4bra A nagyaia megmunbilic jalalaca

Az csztergidlasnmalc ax a fajtdja, amellyel ilyen felulethez jutunk,
¢ nugyolds

118 4hra Rafngart gynrcacéllapkis nagynlakés kinyiilica (/)

Imax == 1,5 4, iehieltOséy scerint aconban [ legyen Kisebb, wine o]
, e ~.
Szdr Vad ~— ——
!
Késpel i
i
: : |
- A kes csucsa ! B
a-b= Fovdgaes N _ NG
’,’:Z?Z’fiff 2 ¢ Mellekvigoe! N b b ™
a - A fgrdgoc! k7N Y 7y
i ba!a‘zo;?o o N .
A mai g;(q/ &, - A irelléhivzgos!
hatfoiilete NN lidsroge 120, 4bia. Cgyenes jubbus gywisacéllaphés nagyoldkés szabranyos dbrazolisba-
‘»!m'\c A fuediie) p (MNOSZ 128/ —30)
s aelete B " Homlokszeg

119, abra. Egyenas jobdos nagycloks

A Ly xods e szbgek drtelmde lasd a 3.032, 2,033 és 3.034 fejezctben.

o = Kesesucs
@-b-Lfovagos/

Hemlok — u-c = Pleldehvdydel
A melleke! o = ﬁ’ﬁ,{j”'m-//, B
ﬁd;‘[éﬂlll.')yefe dp= 1'77’."’,’/.4‘/(’}_/5'5’/' 8/

j o 7a
L HA L eiaTe s .

A Hombvrsddy

LR
Krwge o

121, abra, Hajlicow jobbos nagycldkes

22, 4bid. Hajliiote jobbos gyorsacéllapkis nagyoldkés scabvanyus abideuldsban
(MNOS7 1988—50)

H
i
)

193 dhea Kgysns: jabhse nagpaias
Rey, fuxasbern

194 anea Egyanns Aaint nagyaidbsc

fogasba

32

178 ahraz Hajtitarr jahbos nagholo-

1¢46. abra. Hajlitorr balos nagyeio-
Kés, fogisban <

Iés, fogacban




3.032 A tereldszdg(})

A hitszégdn, ékszdgsn és homlokszsgdn kiviil még hirom élszog van, amelyek nagymértékben befolyisoljik a nagyolokés munkdjit,

ezek: a terel8szog A, az elhelyezési sz6g %, és a csticsszog &.

A terelszdg A A terel6szég hatirozza meg a végoél helyzetét a vizszintes sikhoz képest. Az él lehet vizszintes vagy a kés csticsa

felé emelkedik vagy a cstics felé lejt. A nagyolémunkikndl a csiics felé lejtd €l vilik be inkibb, mert ennél a forgics kénnyebben siklik

le és a késéltartam is nagyobb, mint a csics felé emelked$ élnél.

A terel8szdg értéke acél és dntdttvas megmunkaldsira 4= 3°...5° negativ (a cstics felé lejtd); vorssrézre porzitlv (a cstcs felé emel-

kedd).

Csucs

\

Csucs

Fovagoe!

%
/ / !

197. 6bra. Vizszintes vigéél (2 = 0°)

e

\—%W

128. abra. A csics felé emelkeds
vagéél ( A pozitiv)

A negativ

129. 4bra. A csics felé siillyedd
(lejtd) vigdél ( A negativ)

3.033 Forgicsoléerd és az elhelyezési szog (x)

p

130. 4bra. A forgicsoléerd

Az esztergakésre az anyag ellenillisa fer-
dén lefelé haté erdt gyakorol. Ezt hivjuk
P-vel

nagysagu

Bsszforgicsolderének  és jeloljiik.
és

irdnyt, de ellentétes értelmi erd (P’) hat.

A munkadarabra azonos

3 Esztergdlyos szakmai ismeretek

131.. dbra. A kés élére hatd erdk
osszetevsi

A szerszdm élére hatd forgicsoléers hirom

osszetevSre bonthatd:

1. a féforgicsolders (P)) fiiggdlegesen lefelé
iranyul (a forgicsolé fémougds irdnya-
ban),

2. az el6tolds iranyd forgicsoléerd vagy
elétoléerd (P) az el&tolds irdnydval

ellentétes iranyd,

3. a mélyit8erd (P,.) hosszesztergilis esetén

a késszar iranyaba esik.

a2
ﬂx

132. sbra. A munkadarabra haté
erdk &sszetevsi

A munkadarabra a forgicsoléer8kkel azo-
nos nagysagl és irinyu, de ellentétes értel-
mi er8k hatnak. Ezeket Pj-fel,-Pc-vel és.
P-mel jelsljiik.




Az elhelyezési szog x. Az elhelyezési szog az a s28g, amelyet a févigdél és az elétoids irdnya egymadssal bezir. Minél
helyezési sz6g, a késélnek annal hosszabb darabja (szakasza) van fogasban (hasonlitsuk &ssze a 133—135. dbrikat). Kis elhe
nél az élterhelés a késélnek hosszi szakaszin oszlik meg; igy az éltartam nagyobb, mint nagy elhelyezési szognél. Mégis a:
elhelyezési sz6g (135. abra) azért nem ajénlatos, mert a kés kénnyen berezeg. A 133—135. dbran nyilakkal abrizoltuk az el
Pe erd és a késszar irdnyl P, er6 nagysigit (vo. a I31. dbraval is). Az erék nagysagit a nyilak hossza dbrazolja. A P,"
darabot kihajlitani igyekszik. Kisérletek is igazoljik, hogy nagy elhelyezési szégnél P, erd kicsiny, kis elhelyezési szégné
kihajidsra hajlamos alkatrészeket nagy elhelyezési szogli késsel esztergiljunk.

gr'"\ ; SN—

)
) 5
|
' )
| 2. A
% )
%
H
133. 4bra. Nagy elhelyezési szog 134. dbra. 45°-os elhelyezési szég 135. dbra. Kis elhelyezési

A nagy elhelyezési szbg elbnye: a késszar |y — 45° elhelyezési szdg alkalmazdsa: min- | Kis elhelyezési szég elénye: a

iranyd eré (P,) kicsiny, den normilis nagyold munkanai. hosszd élszakaszon oszlik m
hdtrdnya: a forgicsoléer8 (P}) rdvid él- késéltartam.

szakaszon oszlik meg (a késéltartam ki- Adtrdnyai: nagy késszar irdn)
csiny). kony munkadarabokat kihajli
Alkalmazdsa: vékony munkadarabok eszter- veszélye.

galdsdra, a kihajlitas veszélyének csolien- Alkalmazdsa: kemény anyagol

tésére. Hosszi tengelyelk esztergaldsira
kdszoriiljiink a késéire Riskov élszalagot

(lisd 5.16). Ha a darab hosszinak és 4t-

i
mérdjénck  viszonya d > 14 okvetleniil

élszalagos késsel esztergiljunk.

| Smilds, szeles simitihessel . r. 0° J_j%
IV Jii )
] P

S,

N A

57 == nehezen megmunkdlhaté anyagok . 1
/ 60° tengelyek — < 10.,..12
30° nagyon merev tengeiyek, melyeknéi —< b i d
- d 75° félmerev darabok

I )
45° merev iengelyek 7= 6...10 35° nem merev tengelyek 7 = 14
135. dbra. Az elhelyezési sz6g megvélasztisa a munkadarab merevsége, ilietve az c: viszony szerint.

Viltozd » elhelyezési szdggel végzett kisérletek azt mutatjék, hogy a forgics alakja nerncsak ax f fogasmélységtél és a
figg, hanem a x elhelyezési sz5gtél is. Azonos fogasmélység és azonos elétolds esetén is » megvaltoztatja a forgcsl
szélességét és vastagsigit. Nagy elhelyezési s20g esetén a forgacs vastag, de keskeny lesz, kicsiny x esetén a forgics vé
felelSen szélesebb lesz. Mivel megillapithato, hogy a gazdasdgossdg a forgicsszélesség és forgacsvastagsig kszott meghatdr
szab meg, nem mellékes az, hogy a x elhelyezési szoget mekkoréra vettiik. Merev munkadaraboknai a x = 45° bizonyult

Tablazatainkban irdnyértéicként megadott vigosebességek tulajdonképpen csak erre a % = 45°-ra érvényesek. Ha ettél

zési széggel forgicsolunk, nemcsak a vigésebességértékeket, de az elStolds nagysigat is at kell szamitani (1. tablaz:
A 136. dbra » értékeit tiinteti fel 0°-tél 90°-ig a munkadarab merev volta, illetve a befogott darab szabad hosszinak &

viszonya szerint.




az el-
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irdnyd
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metszet
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/iszonyt
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elhelye-

réjének

Atszamitasi tényezék a vaglsebességre éu eitiolisra x elhelyezési sziog vaitoztatisa esetén JIf. tdb,

e [mm/min] elétolas atszamitasira

: . | i 3 | 500
» eihelyezési szég ; 35° i 45¢ r 65¢ f 85° 3 € —85° eserc
. 3 . i : ‘
Atszémitasi tényezd 1 i | |
v [m/min] vagdsebesség 1,15 ! 1 : 0,94 | 0,9 | 0,66
atszamitasra ‘ i 4
i I |
Atszamitasi tényezd 1,4 | 1 ] 0,7 ; 0.5 | 0,23
i 1
]
\ i

' |

*v.8, 3.04 fej.

3.034 A csacsszdg (¢)

A cstcsszég a 8- és mellékvagdél altal bezért sz8g. Ha tdlsdgosan kicsiny, akkor a kicsiny keresztmetszet a meleget nehezen v
el, a kés hamar felmelegszik és kilagyul.

A kés cstcsat lekerekitjiik.

a) a munkadarab feliileti simasiga,

&) a j6 melegelvezetés érdekében.

Elvileg a lekerekités (a csticssugdr) legyen akkera, amekkordt csak a forgécsolas megenged.

Célszerd cstcssugar-méret r = az el8tolds (e) 2-szerese. r = 2 mm-nél nagyobb lekerekitési sugér nagy késszar irdnyd erét kelt, 2

berezgést okozhat (v6. a 135. dbraval). | mm-nsl nagyobb ei8tolisna! a lekerekitési sugarat csdkizatjiik (koriilbeldl e = 100° nag;
csticsszog meilett).

Mivel a lekerekitési sugarat aszerint valasztjuk, hogy milyen sima felilletet kivanunk és a kisszar szélességével egyditalin nem ho:
kapcsolatba, helyesebb, ha r méretét az eiétolissal hozzuk Csszefliggéshe.

Ezt mutatja a 137. és 138, 4bra is.

- [telicksagoe!

4‘\\
N
138. dbra. Kicsiny csiicsszéz
137, &bra. Cslesszég (2) és csdcssugar (r = 82} Nag\/o'ékés szdméra a 138. dbrén idt-
hatd csdesszég tdlsigosan kicsiny, a
cstics  lekerekitése hidnyzik; ennél-
fogva a csticsnal rossz a héelvezetés
¢és az éltartam csekély.
Szabvanyos elhelyezési és cslesszdgek (MNOSZ 190153 &s 1902—53) V. tdl
Egyenes nagysickas Hajiitote nagyolékés
Elheiyexzési szog { Cslices20g Elheivezési széé ) ) '--»'*; T Csécgszb'g
» £ * ‘: &
450 | 90° 450 " 90°
. IS N R
65¢ i 90°
85° i 80°

3*




3.04 Oldalaz6 esztergakések

Oldalazé esztergakések arra szolgilnak, hogy éles, derékszsg sarkokat vagy sikokat esztergiljanak veliik. Ezek a kések viszonylag
hegyesek. Hogy tulsigosan fel ne melegedjenek, nem szabad veliik nagy forgécsokat végni. F6leg pedig vigy4zni kell arra, hogy a mellék-

vagdél alig for gécsoljon. Nagyteljesitmény(i nagyoldsi munkdkra az oldalczékés teljesen alkalmatlan. Az is helytelen, ha minden el&for-

dulé munkira folyton 4tkdszdriilgetjiik &ket.

[ ~
Jobbos é - . .
tes- /)
/ S
——1 Babs Balos Jobbos
N | |
139. dbra. Eldretoltéld gyorsacéllapkss esztergakés (MNOSZ 1290—50) 140, sbra. Eldretoltéld esztergakés, fogésban

141, dbra. Hajlitott oldalazé gyorsacéllapkis nagyolékés (MNOSZ 1289—50) 142, dbra. Haijlitott oldalazé nagyoldkés, fogisb:

5 i
A 136. dbra értelmében 7 = |4 viszonyhoz x = 85...90° elhelyezési szég tartozik. Ez a ldtszélag csekély, 5° kiilonbség a megenged-

hetd vigdsebességre igen nagy befolyissal van, % = 85° elhelyezési sz6g esetére a vigdsebesség irdnyértékeit tartalmazé tablizatok
(lasd 3.09 és 3.105 fej.) értékeinek atszimitdsara a lll. tablizat (3.033 fej.) 0,9 dtszdmitdsi tényez6t ad meg; x = 90° esetére mir csak
0,66 tényezét.

Ez annyit jelent, hogy ha pl. valamelyik iranyérték-tablizat (x = 45°!) szerint v = 100 m/min vigésebesség engedheté meg, akkor
egy % = 85° elhelyezési széggel forgicsold, hajlitott oldalazé nagyolokés még v = 90 m/min sebességgel véghat. Ezzel szemben az elére-
tolt élG késsel, mivel annak elhelyezési szége » = 90°, mir csak v = 66 m/min sebességgel forgicsolhatunk!

Ez azt bizonyitja, hogy ha nagymennyiségii anyagot minél révidebb id8 alatt kell leforgicsolnunk, a nagyolékés az el8retoltélG késsel

szemben félényben van,

36
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3.05 Simitas és a simit6 esztergakések

3.051 A simitas

A simitds célja, hogy a munkadarabot pontos méretre és a kévetelményeknek megfelels sima feliiletiire munkéljuk meg. Sima feliilet

a kovetkezd szempontokbdl sziikséges:

I. A munkadarab szilirdsagi tulajdonsigainak biztositisa, mert az esztergildsi barazdik, ha még oly kicsinyek is, valtakozé terhelésnél
bemetszés-hatist idézhetnek el6 (143. dbra), ami a munkadarab térésére is vezethet.

2. Az egymison futé alkatrészek surlddisinak csskkentése.
3. A munkadarab tetszetds kiilsejének el&allitdsa.

Simitasra simitékést hasznilunk. Nagy vigésebességgel, kis elStoldssal és kis fogdsmélységgel simitunk (9.4 fej.). A simitokést pontosan
kozépmagassagra allitjuk. Az eszterganak rezgésmentesen kell futnia. B&séges hiitésrél simitiskor kiilonssképpen gondoskodni kell

vo. 12. fej.).

143. dbra. Bemetszéshatds (hcronyhatés)

Bemetszéshatds (horonyhatas). A d 4tméré mindkét munka-
darabndl egyforma. A b ébra szerint késziilt munkadarab mégis
kdnnyebben térik el, mint az a 4bra szerinti. Ennek oka a bemete
széshatds (horonyhatis). Esztergildsi barizdik, éles besziirisok
idézhetik el6. Ezen hatds elkeriilésére alkalmazunk pl. dtmene-
teket tengelyeken, csapokon stb. és a besziirdsokhoz nem sarkos,
hanem lekerekitett kést hasznalunk.

7// 7, ,
7

Tulzottan

nagyitva

144, sbra. A cstcslekerekités hatésa

A két ibra sszehasonlitisabo! kitlinik, hogy a cstcs lekerekitése
mennyivel simébb feliiletet ad és ezzel csdkken a bemetszéshatis
is.

3.052 A simitokések

Vannak hegyes és széles.simitokések (in. fejkések). A simftékés élének lekerekitettnek, élesnek és csorbamentesnek kell lennie.
Csorbamentes az él akkor lesz, ha készériilés utin kézikével lehizzuk.
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145, dbra. Egyenes simftdkés 146, 4bra, Széles simfté- vagy fejkés

147. 4bra. Egyenes simftokés,

- —r e — -

148, ébra., Széles simitSkés (fejkés),
fogisban fogésban

Balos Jobbos

149, dbra. Hajlitott simitékések

Nagy vigésebességnél — ami a keményfémkések és gyémant-

kések hasznilata esetén lehegséges —, nem keletkezik élsisak
(v6. 4.42 fej.). Ezéltal alkalmas esztergikon olyan feliileti simasigd
munkadarabokat készithetiink, hogy minden tovibbi finom-

megmunkilds (pl. készoriilés) feleslegessé vilik.




3.06 Az esztergakések anyaga

Az esztergakések teljesité'képessége fligg a kés anyaginak mindségétdl, a kés alakjato! és az élkiképzéstsl. A szerszimacé! anyagok és

keményfémlapkik igen sok fajtijit készitik és szillitjak a kohdszati lizemek. A legjobb acélbdl késziilt kés sem ér azonban semmit,

ha rossz a kiképzése és rossz az élezése.

Az esztergakések anyagéval szemben fennillé kovetelmények:

Az esztergakés anyaganak éitarténak kell lennje. Az €itartossig hiromféle tulajdonsigtdl figg: aj a keménységtél, ilietve edzheté-

ségtdl, b) a szivdssigtdl, ¢) a melegszilirdsigto!.

a) Keménység. Etté! fiigg, hogy a kés a munkadarab anyagiba miként fog behatoini. Ezenkiviii 2 keménység akadilyozza meg, hogy

a kés cstcsit a forgd munkadarab id8 eidtt lekoptassa.

b) Szivéssag. A kés csticsinak az anyagba valé behatolisakor nem szabad istirnie.

¢) Melegszilardsag. Forgicsoldskor tudvalevéleg hé keletkezik. A héfok a igosebesség novekedésével emelkedik. Erésebb fel-
melegedéskor a kés csticsa kildgyul, elveszti keménységét és a forgd munkadarab a kés &lét lekoptatja. Minél nagyobb héfokot bir
ki az esztergakés, anni! tébbet ér.

Az esztergakések anyagfajtainak attekintése.

1000 Az esztergakések vagy késlapkdk késziilhetnek: szénacélbdl,
"g \_\ gyorsacélbdl vagy keményfémbél. Ezek kéziil a szénacélnak a
> 800 . legkisebb, a keményfémnek a legnagyobb a melegszilardsaga
4 — \ Y, ,/
‘E: L ~4 .\./Simgvgferv Manapsag a legelterjedtebb a keményfém, noha a keményfém
‘l;i’ 600 T >~.\t 4 - nem minden esetben tudja a gyorsacélt helyettesiteni.
E) T, A 150. dbra azt mutatja, hogy a szénacél a forgacsoldshoz sziiksé-
< 40 N\ "- ges keménységét mar 250 C°-nal elveszti, mig a gyorsacél 600 Ce-ig,
§ \\ 5 a keményfém pedig 900 C°-ig megtartja.
S 200 " A Kiildnleges célokra, pl. nem vas fémek finomesztergilssira gyak-

AN " byorsaces ,
PRI, 4 ) ran az igen nagy keménységli gyémdntkéseket hasznaljak, Préseit
~ Szerszamace!

X , mianyagokat legjobban a hazai nyersanyagokbol el&allithatd
0 200 400 600 800 1000 °C kerdmialapkds késekkel munkélnak meg.

150. dbra. A héfok bzfolydsa az esztergakés anyagok kemérységére

A szénacélok tulajdonsagai. Szénacélok mértékads tulajdonsdgait a széntartalom nagysiga szabja meg. A széntartalom rendszerint
1—1,4%. A széntartalom névekedésével né ugyan az acél keménysége, de csdkken a szivéssiga. A szénacélok vizben edzhetdk. Mivei
a forgicsoloképességiiket 250 C°-on elvesztik, ezért példdul ligyabb acélok nagyolisakor sem mehetiink 16 m/min vigésebesség folé.
A gyorsacélok tulajdonséagai. A gyorsacél 0,5— 1% széntartalom mellett még miés 5tvézd anyagokat is tartalmaz ; igy wolframot,
krémot, vanadiumot, kobaltot é molibdént. Ezek az dtvizetek névelik a gyorsacél melegszilardsigit. A gyorsacél forgicsoloképes-
ségét 600° (sotétvorss izzds) alatt még tartja. Ebbsl kdvetkezik, hogy a gyorsacél nagyobb végésebességre alkalmas, mint a szénacél.
Edzése olajban vagy leveg8rafivassal torténik. A gyorsacé! elég driga Stvozéket tartalmaz, ezért tébbnyire csak olcsobb mindségi

késszirra felforrasztott lapka formdjéban hasznaljuk.

Szénacél és gyorsacél megkiilonbdztetése szikraproba segitségével

Kdszdrikorong

Szénacel byorsace!
4 VA
2
151, dbra. Szénacél szikraképe 152. ibra. A gyorsacél szikraképe

A gyorsacél szikraképe sotétvorss, ritkds, a végén csepp alaku
(152, abra).

A szénacél szikraképe viligos szinli és csillagokkal tarkitott | A keményfémeket és gyémantokat a 3.10, iiletve 3.11 feje-
{151, abra). zetekben ismertetjiik.
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3.07 A gyorsacélkések gyartisa

A késélanyagok fejiddése az esztergakések gydrtdsaban is mélyrehats viitozisokat hozott létre. A szizadforduldig az esztergilyosok

kizdrdlag szerszamacél (szénacél) késeket hasznaltak.

1900 6ta ismerjilk a gyorsacélokat, vagyis az erésen Gtvézott késacélokat (valamelyik gyorsacélfajtinak példiul ilyen az &sszetétele:
0,859, szén, 109, wolfram, 49, krém, 2,5%, vanadium, 0,8% molibdén). ] )
1907-ben fedezték fel a keményfémet. Ez még ontitt és ennélfogva igen rideg keményfém volt. 1923 &ta vannak zsugoritott kemény-
fémek, amelyeket folyton javitottak, igy érték el azt a tokéletességet, ame!ynek révén lehetdvé valtak a manapsig has.znaiatos nagy
forgacsolasi teljesitmények. Bizonyos anyagok forgdcsolasira 1953 6ta keramialapkds késeket, hasznalnak (I?sd 3.12 fe!.). . .
A gyorsacél és a keményfém a szénacélt mint esztergakések anyagat tgyszélvéan teljesen kiszoritotta. A keményfémlapkas kések gyar-

tasaré! a 3.103 fejezetben lesz szd.

Gyorsacél esztergakések. Az alibbi kiviteli fajtdk haszndla-

tosak (153. abra):

a) tomor gyorsacél kések,

b) gyorsacéllapkis kések,

¢) tompan hegesztett gyorsacél kések (sziruk otvozetlen szer-
kezeti acélbdl),

d) gyorsacéllal hegesztéds utjan felrakott élii kések.

Kilonféle késtartdkba valé betétkésekre vonatkozdlag ldsd a

3.14 fejezetet.

Esztergakés gyartas. Négy miiveletre van sziikség:

1. kovicsolisra,

2. izzitdsra,

3. edzésre,

4. koszoriilésre.

A helyes hékezelésnek (kovacsolds és edzés) van a kés teljesits-
képességére a legdéntsbb befolydsa. Az olyan esztergakés, ame-
lyet pl. hibdsan edzettek vagy kovicsoliskor elégettek, haszna-
vehetetlen. Mindegyik acélfajténak més és mas a hékezelése;
éppen ezért a fajtanként megadott hékezelési utasitést a leg-
nagyobb gonddal be kell tartani. Az aldbbiakban k&z8lt munka-
menet tehdt csak irdnymutatd példénak tekinthetd a fentemlitets
Osszetételi gyorsacél esetére.

Kovacsolas. Lassi, egyenletes felmelegités 1100 C° héfokra .

(sdrgés-fehér). Kovicsolas gyors iitésekkel. Amint a héfok 900 C°
(sdrgds-piros) ald siiilyed, 2z esztergakést Ujbol meg kell melegi-
teni. A készre kovicsolt szerszimot még azon melegen durva
kdszdriikorongon a kivant alakra el lehet készoriilni. Vigyazni
kell, bogy az izz6 késfejet viz ne érje, mert az repedéseket okoz.

lzzitds. A kovicsolds okozta fesziiltségeket zirt kemencében,
levegd kizdrasaval (széntartalom kiégésének veszélye!) 700—790
C° héfokon valé izzitassal oldjuk fel. Az esztergakést lassan —
lehetSleg magaban a kemencében — kell lehiiteni.

154. dbra. A szSvetszerkezet 4talakulisa az izzitds folyaman

Edzés és megeresztés. A kést 1230— 1250 C° edzési héfokra
kell melegiteni. Ezt a h&fokot lelkiismeretesen be kell tartani.
Onm(ikéd8 hészabilyozékkal biztositjdk az el8irasos felsé hg-
fokot. Megbizhaté héfokmérd miiszerekke! a héfokhatirokat
pontosan ellenérizhetjiik.

Az emlitett hdntartds alatt gondoskodni kell arrél, hogy elhirit-
suk a kés feliletén a széntartalomnak akir a csokkenését, akar
a felddsuldsit. Ezért a melegitésre legjobbak a séfiirdsk. Hogy
a kés egész keresztmetszete egyenletesen melegedjék, alkalmaz-
zunk:

I. elémelegitést 400—500 C°-ra,

2. tovibbi elémelegitést 800—900 CO-ra,

3. végiil gyors felhevitést az edzési héfokra (1230—1250 C°),
Mindegyik miveletre kiilon kalyha keli (155. abra).

Az edzési héfok elérése utan a kést 530 — 560 C° hémérsékleti
sofirdében lehdtjik. Addig maradjon a fiirdében, amig ezt a
héfokot teljes keresztmetszetében biztosan 4tvette. Ezutin
huzattél mentes helyen, levegén teljesen lehdtjiik. Ennek folya-
man végbemegy a szdvetszerkezet atalakuldsa, de maradnak még
benne lagy szovetelemek (156. abra).

Az ezen miiveleteket kdvet megeresztés iltaldban csdkkenti az
edzés okozta keménységet. Gyorsacél esetén azonban éppen most
kovetkezik be a teljes atalakulds a legnagyobb keménységet adé
szévezetté (martenzit). Fenti Stvdzetd gyorsacél szamdra két-
flzJert)es 540—560 C°-on végrehajtott megeresztés ajanlatos (157,
abra).
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153. dbra. Kiilonb6z8 kiviteli esztergakések

Hoszabalyozo

Voltmérd Ampermeré Piromeler

Sofirds

ransz formator

Gylytosinek

155. bra. Elektrédés séfiirdd

157. dbra. Gyorsacélkés martenzites
szovetszerkezete

156. atra. Heiyesen megedzett
gyorsacélkés szovetszerkezete




3.08 Gyorsacél esztergakések koszsriilése

3.081 Késkoszoriik és koszoriikorongok

158. 4bra. Allithaté asztalG késkoszéri

Az esztergakéseket kiilén erre a célra kifejlesztett erés és rezgésbiztos szerkesztés(i szerszimgépeken koszériilik. A [58. dbrin lithatd
kdszérin kiilon-kiilsn tircsa szolgal nagyolisra, simitdsra és tiikrésitésre. Kiilénssen a hétfeliiletet és a homlokfeliiletet kell simara
kdszoriilni, nehogy a kés munka kézben felesleges surlodds kévetkeztében felmelegedjen (vé. 12. fej.). A koszériikorong mikodésérsl
a2 2l.1 fejezetben lesz sz6. A kés élezésére ligy készorikorongot hasznilunk. A felhaszndlisnak megfeleléen kiilsnboz8 alaku készérd-
korongok vannak. Esztergakések koszériiléséhez sima és fazékkorongokat hasznalunk (159. és 160. dbra). Fazékkorong esetén a timaszt
(szOgasztalt) a késre kaszérilends élszégnek megfeleléen rogziteni kell. Gyorsacél- vagy gyorsacéllapkas kést csak korund (aluminium-
oxid) koronggal szabad k&szériilni.

Mivel az esztergakések kszériilése sokoldald szakmai gyakorlatot kivin, csak kiilénlegesen iskoldzott és gyakorlott dolgozék tudjak
szakszerGen és gazdasigosan elvégezni. Ezért népgazdasigunk ipara célul tiizte maga elé, hogy minden iizemben kézponti szerszim-
€lezét létesitsen. Az esztergilyos a helyesen koszoriilt késeket csak kivételezi, de képesnek kell lennie arra, hogy az élezés helyességét
elb.salja.

Munkafelilat

159. 4bra. Sima k&szériikorong 160. 4bra. Fazékkorong 161. &bra. Szabilyzécsillag

Elezéskor hiitéfolyadékot hasznalunk. A sziraz készsriilésnek az a hitrinya, hogy nagyobb fogisnil a szerszimacél vagy gyors-
acél késél leéghet, mig a keményfém — helyi felmelegedés kévetkeztében — Ssszerepedezhet. A hiit6folyadék célja, hogy megakada-
lyozza a tilheviilést. Hitéfolyadékként rendszerint hig firdolaj emulziét hasznilunk.

A készoriikorong karbantartasa. A készérikorong hasznlat kdzben egyenlStlenil kopik, ezért gyakran szabélyozni kell. Régeb-
ben erre a célra, ha csak méd volt rd, gyémantot hasznaltak. A gyémént igen rideg, és ha er8sen szoritjuk a koronghoz, kénnyen meg.
reped (v&. 21.1 fej.). Manapsig a készorikorongok szabilyozisira elterjedten hasznilnak recés vagy csillag alaku téresakbol 4li6 dn.

szabélyzécsillagot, esetleg kemény készdrdszemcséket tartalmazé kip alaki szabilyzétesteket,




Balesetelharitas koszoriiléskor

AUFPASSEN-
daB d'tg Vorlage dicht am Steinist!

162, dbra. Baleseteinaritast piakat 163. abra. Német balesetelharitisi plakit

. Szemiinket véd&szemiiveggel védjiik.
. A koszor(igép bekapesolasinal ne alljunk a korong elé,

1
2
3. Tamasz (illetve szdgasztal) nélkiil ne készoriiljiink.
4. A tamaszt szorosan toljuk a koronghoz.

5

A korongot véd8burkolattal kell takarni.

164. 4bra. Biztonsigi berende.zéssel felszerelt koszorG

Ujitdsok a munkavédelem szolgalatiban. A dolgozé a védészemiivegen kiviil a biztonsigi (térhetetlen) iivegbél késziilt véds-
lemezzel is Svhatja szemét. Ha a védSlapot szabdlyos 4lldsabél felbillentjiik, a készori dnmikodéleg megill. llyen gépen tehit véds-
lemez nélkiil nem is lehet készériilni. Ezenkiviil a kdszérGmotornak &s elszivémotornak k&z8s a kapcsolSja, tgyhogy a porelszivis

mikddése kényszerkapcsolatban van magéval a koszoriiléssel.
4




3.082 Az esztergakés élezésének f5 szabalyai

Figyelem: Az djraélezésnek az él teljes elhasznilodésa eldtt kell torténnie. Gyakoribb élezés gazdasigosabb.

165. abra. A korong forgasiranya élezéskor (1.)

A korongnak az éllel szemben Kkell forognia.

Kellg kiszorufesi nyornds

167. dbra. ElStolis élezéskor

A kést mérsékelt erdvei nyomjuk a kdszérikoronghoz. Erés
nyomastdl a kés éle tulmelegszik és egyben a vigdél fiirészes is
fesz.

| S—

5 Allithets felfeby8lar

169. dbra. Helyes késallis a hitfeliilet élezésekor

Legaldbb a simité élezésnél alkalmazzunk fazékkévet, hogy a hit-
feliiletet sikra tudjuk készérilni. A szdgasztal (feifekvélap) a
hatszog nagysiganak megfelelSen dllithato.

Hatszog merese Ekszog merese

171. sbra. Elszdgsablon (lemezidemszer)

A kés élszdgeit élszogsablonnal ellendrizziik.

Kezi lehvzoko

02mm E/sza/ag

-
-

173. 4bra. Fenéds kézi lehizdk3vel

42

166. dbra. A korong forgasiranya élezéskor n.)

A hibdsan tartott kés éle kipattogzik, legjobb esetben sem lehet
szabatosan megk&szoriilni.

168. dbra. Hiités élezéskor

Nedves koszériiléskor bdséges folyadékhiitésral kell gondos-
kodni. Csepegtetd hiités veszélyes, mert a helyi lehdtéstsl
fesziiltségi repedések keletkezhetnek a kés élén.

170. dbra. A hitfelilletet nem szabad homorira kdszériilni

A hitfeliiletet nem szabad homortra készériilni. A homord
koszériilés néveli a hitszoget, és igy a kés éle gyengiil.

172, 4bra. A hitszég mérése

Az egyetemes talpas élszogmérg miiszerrel az at, p, A és x egyszeriien
és gycrsan mérhetd.

A forgicsoloképesség fokozisira élkoszériilés utin a kés &l
feliileteit kézikSvel lehtzzuk. A késéltartamot megnovelhetjiik,
ha a kés élén a homlokszdg felének megfeleld hajldsd keskeny
élszalagot alakitunk ki.

R




3.09 Gyorsacélkések élszbgei

(a megmunkdlandé anyagok mindsége szerint)

Gyorsacéi esztergakések élszogei {irinyartékek) V. tdbldzat

i yértiiek

Anyag- | | ) S
csc?or: i Megmunidlands anyagrindség i\ héatsziig ! ikszig : metszdszog homlokszég | terel3szog
szam | i a i i f 5 | o ! P
_*_7“,..‘_,,,i,,,,, e | [ '
| |
i Kiilonosen rideg és kemény vas-, sirgaréz- és bronz- | : !
1 ! ° ;6> B | 900 0°
ontvények | { | ! .
s ’ } { 9
S S S j :
Acélok és acélontvények o = 70 kg/mm? ! E ; 2
L ) | ' ! N
N . Ontéttvas: HB > 180 kg/mm? | 8 . T4 | 820 & o
. Réz- és bronzfajtik | j f ' "
e S - - ‘ O
| Acélok és acélontvények op = 50—70 kg/mm: l | ! ‘ >
. Ontéttvas: HB < 180 kg/mm? w | 68° ! 780 1 14
‘ Lagy rézfajtak f | |
e —— -~
i |
Acélok é élontvények = 40—50 kg/mm? ‘ f i
. célok és acélontvények og g/mm ‘ go | o0 00| 200
Duraluminium og 22 40 kg/mm? i '
| !
e S S _,‘! - |
i b
V. , Szivés és lagy bronzok ‘ g i 550 &30 270 zg
| Lagy acéifajtik op<<40 kg/mm? 1 : ! x
o .
Vi. " Elektron, duraluminium op 22 25 kg/mm? ! 19° ' 45° 55° 35° 8
— ) o ) o . IR N B
! ‘ ! |
vi i Lagy fémek, dn, Slom, szinaluminium ] 10° i 40° 5Q° f 40°
‘ i i i
| i ! | i

@’ melléké!-hitszdg dltalihan = a (», ¢ értékei késszabviny szerint),
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3.10 Keményfém esztergakések

3.101 A keményfémek Ssszetstele és gyartasa

A keményfém esztergakések lapkds kések. Lapkdik zsugoritott keményfémbal késziilnek. (Zsugoritds nagyjabél annyit jelent, hogy

valamely poritott anyagot izzitdssal, de olvaddspontja alatt, Osszesiitiink.) A zsugoritott fémek kézstt taldljuk a legkeményebb fémes
szerszimanyagokat, amelyeket ma egyaltalaban hasznalunk,

Zsugoritott keményfémek

Wolframkarbid | [ Titénkarbid [ Kobalt
lgen kemény karbidok Két8anyag
N v
Keménység Szivéssig

A keményfém eldéllitdsanak mir{degyik eljirésindl az alkotérészeket poralakban dolgozzik fel (porkohiszat). A keményfémkarbidokat
az illetd fém vegyiileteib&l és szénporbél (korom) allitjik el8. Ezeket a karbidokat aztin finom porra apritjik, a kot8anyag porival
— ez teszi lehetdvé a zsugoritast elérhzts héfokon — Bsszekeverik, golydsmaimokban elegyitik és Gjbdl meg&rlik. Ez mar a kész ke-
ményfémadtvozet, példiul az N min&ség, por alakban.

EbbSl késziilnek tomeggyirtisban az MNOSZ 1258-50 szabvanynak megfelelS szabvinyos alakd keményfémlapkik. Minden lapka
sajtoldsdhoz kiilon szerszam kell. A préselt lapkakat 1500 C° kériili héfokon zsugoritjak. Ekkor keményedik a préselt darab az ismert

keményfémlapkavd, amelyet ezutin mar csak sziliciumkarbid kaszoriikoronggal torténd koszoriléssel lehet tovébb alakitani.

Példaképpen felvizoljuk az N mindségd keményfémlapka porkohdszati el8allitisinak f&bb miveleteit :

wolframoxid

redukalis
i

wolfram karbonium

o &rlés |

l o
I kevjerés j

karburilds,
azaz a fém 6s a szén vegyiiletté alakitdsa

wolframkarbid kobalt

l
L — ~~~~-L finomra &rlés —Imw‘#"*‘
l sajtolds 1

|
|

L Zsugoritas 1

N min6ségi jelt keményfémlapka

—— 1-‘& 4. e




3.102 A keményfémek fajtii (miné

ségek), alkalmazasuk

Kiildnbsz6 anyagok forgicsolisa kiilonbéz6 igényeket timaszt a szerszammal szemben. Ezért gyirtanak tébbféle keményfémet. Az a

keményfémfajta, amely példdul acél finomesztergildsira alkalmas, nem jo kéregontés megmunkalasira. Hogy a keményfém fajtdit meg

tudjuk egymistdl kiilnboztetni, szabvinyos jellel kell ellatni &ket. Ezenkiviil a forgicsol6 szerszamokat a késszir végén killsnbszs

szinjelzéssel is elltjak.

A keményfémfajtik szabvinyos jelélése &s alkalmazasi teriilete VI, tdbldzat
!
| . e
SZ'-"a:‘?'nz:s Szinjelzés (a késszar végére A keményfém alkalmazasi teriilete
szamjel festve) Y
|
A 51 Mindenfajta acél és acélontvény megmunkalasira nagy vigosebességgel és 1 mm/ford.-
z6
nal kisebb el8tclassal
Mindenfajta acél és acéléntvény megmunkilisira kdzepes vigésebességgel, 2 mm/
= B fehé ford.-ig terjeds elétoléssal, kiilondsképpen sregebb szerszimgépen, valamint minden
3 ehér
E olyan munkadarab esetén, melynek forgacsolands feliilete megszakitisos vagy a fogés-
]
g mélység valtozé. A vagdsebességek kb. 400/ -kal kisebbek, mint ., A” lapka esetén
S P - ~ e S L
] {
= Mindenfajta acél és acélontvény kicsiny és kizepes vigdésebességgel és 3 mm/ford.-ig
c . terjedd el&tolassal torténd forgacsoldsihoz kiilénssen nagyon valtozé fogasmélysé-
piros ‘e g i . . . . .
gekre és megszakitasos feliiletekhez. A vagosebességek kb. 409 -kal kisebbek, mint
,»B”" lapka esetén
v N Kék 200 Brinell-keménységen aluli sziirke &ntéttvas, vordsréz, rézotvozetek, sirgaréz
. é
% kénnyifémek, mi- és présanyagok megmunkalasara
N B e
-
z Kéregontés, 200 Brinellnél keményebb &ntdttvas, az ontvény kérgében kemény,
fg K sarga foltokat tartalmazé (bekérgesedett) ontéttvas, temperdntvény, liveg, porcelan,
kézetek, kéregpapir megmunkalisira

A titdntartalmu keményfémek hosszd, a titdn nélkiili keményfémek rovid forgicsot ad6 anyagok forgicsolisira valdk.
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3.103 A keményfémlapkds kések gyartisa

A keményfém esztergakések szakszeri gyirtisa nagyon fontos, mert a nagy forgdcsolasi teljesitmények fokozott igényeket témaszta-
nak a keményfémszerszamokkal szemben. Mint a technikaban &ltaldban, itt is tbbféle lehet8ség van és ezért sokféle karilményt kell
mérlegelni. Ebben a k&nyvben azonban csak a ieglényegesebbet kozdlhetjiik. A lapka felerésitésénex alapvetd szabalya, hogy a lapkit
dgy fogjuk meg, ahogyan a kés forgicsoliskor megkivinja. Ezt elérhetjiik forrasztissal, szoritissal és beledntéssel, Leggyakoribb

a forrasztas.

A keményfém!lapkak felforrasztasa

A keményfémlapka forrasztdsinak fébb szabdlyai Vi. tdbldzat

Mire kell tgyelni? ; Mi a teend&?

. A késszir legyen nagyszilirdsigi acél. Készitsiik A£0.11 vagy A70.11 gépacélbdl.

A késszar anyagat megmunkalds eléte ki kell izzitani,

2. A késsziranyag szévezete legyen egyenletes.

3. Biztositani kell a fapka teljes felfekvését és megtamasztisit | A lapkafészek dsszes feliilateinek sikra marésa, esetleg gyaluldsa
a késszaron. | (74, & 175, abrak).

A lapkafészek feliileteit a homlokszég alapjan késziilt szabviny-
nak megfeleiden kell kimarni, illetve gyalulni (175. abra).

4. Koszoriilési idéraforditis csdkkentése és anyagtakarékossdg
céljabol a lapkafészek feliiletei aikalmazkodjanak a homlok-
szbghoz.

Az Bsszes érintkezd feliileteket forrasztis eldtt trikiéretilénnei

megtisztitjuk.

20%20 mm-nél nagyobb szirkeresztmetszet esetén keletkezs
fesziiltségek kiegyenlitésére vékony szitaszévetet hasznalunk
(176. abra),

5. ]6 forrasztishoz fémesen tiszta feliiletek kellenek.

6. Acél, vorosréz és a keményfémek hossztagulssi egylitthatdi
nem egyformak; ezenkiviil ezen anyagok hévezetése és
nytldsa is kiillonbozé. Vaiamely 0,59, C tartaimd és 60—85
kg/mm?® huzoszilardsiga (A60.11—A70.11) acél hossztigulésa
(kb. 700° C-ig C®-onként ! m hosszra mm-ben} 0,0i43; a
vordsrézé 0,0185; a titin néikili keményfémeké 0,005—-
0,006; a titintartaimi keményfémeks 0,006—0,007. Ez na-

gyobb szirkeresztmetszet esetén se vezethessen hibira.

7. A forrasz olvadaspontidnak 900 CC-nal magasabban kelf
lennie, mert a keményférn eddig a héfokig forgacsol.

Forrasziként elektrolitikus vordsrezet haszndiunk {civadas-
pontja 1083 C°). Az ilyen vorésréz tisztasigs |4 forraszidsi
varratot biztosit {(i77. dbra).

Dezoxidalosrerként béséges mennyiségd boraxot haszrdiunk.
A boraxnak vizmentesnek kell lennie. Evégbsl eldzbleg ki-
izzitjuk.

8. A forrasztandd feliileteket bevono vékony oxidhartyét el
kell tdvolitani és forrasztds alatt = tovabbi oxidaciot meg
kell akadiiyozni.

eidtt 2 forrasztékilyhs elémelegitd kam-
“.ra eiémelegitjitk.

|
|
z
|

9. Forrasztiskor a felmelegitésnek atkalmazkodnia kell a hé- ‘
vezet8képességhez, kiildnben fosziiltségek keletkeznel, |
melyek elhizddast és repedéseket okoznak. !

7A kééeket iorraszs
rdjaban 500—¢

©

E\ P

FrD
&?@/f@kucﬁ ),

. ! ;
. 85 i

LL
i et e Iim . .
/A feifekvd fapfciiler sikra .

» i.l I ’
munkaiendo (simito mardgscol

gyaluizssal vogy k0szCrildssel )

tamaszto feliletek

175. &bra. A késszar sik felfekvd lapfelitleténiek biztositisa

A sziteszéver
grjen tii 2 mm-rel.

176. abra. Fesziiliség kiegventitd szitaszévet szerelése

}

==V
\\L—w\’\/g/ Késszdr

Kemenyfémlcpka

177, 4bra. A dezoxidéldszer és a forrasz elhelyezése forrasztiskor

A forrasztast gaz- vagy olajtiizelésti tégelykemencében végezziik. Giézfelesleggel vagyis redukdld tinggal forrasztunk. Elektromos kaly-

taval is dolgozhatunk, ha nyildsa elétt fit8gazt égetiink (védSgazfiggény a szerszam revésedésének, illetve oxidacidjanak megakada-

tyozasira). Némelyik tizem viilamos ellendllismelegitéssel dolgozik (i78. dbra); legljabban az indukciés melegités is terjed (179. dbra).
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178. 4bra, Forrasztis ellenillasmelegitéssel

179. abra, Forrasztés indukcids melegitéssel

Melegitéskor kandlkaval adjunk hozzi béségesen tovabbi boraxct.

980. abra. A lapka leszoritdsa forrasztiskor

Amint a forrasz megomlott, a keményfémlapkat hegyes szei-
szammal egyenletes erdvel a lapkafészekbe szoritjuk.

A forrasztis helyét porrd
tort elektrédaszénben las-
san hagyjuk kihlni.

~ flektrodaszen
181. 4bra. Keményfémlapkas kés
lehiitése forrasztis utin

SN

3 A mechanikus befogasi keményfémlapkak eldnyeci:

!. Nem keli forrasztds, igy nem is Iéphetnek fel a forrasztishdl eredd esetieges hibak.

2. Megtakaritis a késszar anyagiban.

3. Ha a lapkaleszorité lemez egydttal forgicstdréként is hasznilhatd, megszdnik 2z a ke-
ményfémveszteség amely kiliénben forgicstors 1épesd bekdszorilésébdl ieletkeznéi.

A 182 abrin bemutatott mechanikus lapkarsgzitési médnal az erésen leszoritott !

iapka homlokszdge a 2 aldtétiap hajlisinak felel meg. Az 4liithaté 3 timasztdlemer

veszi fel a késszar irdnyd erét. A 6 leszoritokengyel nyomasénak egyenletességét a

gdmbfeliiletiikke! bedliéd 4, 5 aldtétek biztositjik.

Ontéttvas-szarba bedntott keményfémiapkikkal is j6 eredményeket ériek ef.

182, fbra. Koményfémlapka befogisinak egyik madia

3.104 A keményfémkések kodsziriiiése

A szerszdmkoszoriiiés dltalanos irdnyelvei (3.081 fej) itt is érvényesek. Ezenkiviil még a kovetkezékre kell gyelni:

a hatielilet kialakitdsa céljabol elszir a késszéras kdszoriljik durvaszemcsés korund (aluminium-
oxid) készbrikarengon, mégpedig 2°-ka! nagyohi hitszéggel, mint amilyen a késél hitszége |
{(183. dbra), nehagy a késszar anyaga « keményfém készo: re valé sziliciumkarbid koronggal
keriiljon érintkezésbe. A késszdr viszonylag ligy anyaga ext a koronget elkenné.

A keményfémlapkit killsnleges sziliciumkarbid korongon kell k&szoriini. ElSksszérilésre dur-
¥ibb, simitdsra finomabb szemcsékbél 4llé kaszérikerang kell.

Ha killgnssen sima feliiletre toreksziink, élozésre gyémintszemcsés korengot hzszndlunk. Olyan
kes éidt, amelyat nem éleztiink gyémantkoronggai, ajénlatos kizikdvel lefenni,

A kés gstesdr, illetve egyanes vonaid dtrmenGélét lekerekitjik. Ez noveli a késéltartamot és fokozza
a unkadarab fellleti simasagat.

183. dbra. Heményidmkss hifeli'etére kiszériilendd sikok

Koszérilési miivelet

Késszir nagyolisa,
simitidsa
Keményfém
nagyoldsa,

. simitasa,
finomkoszoriilésa,
tikrositése,
Forgicsterels
bekdszdriilése
géppel,
kézzel
Fenés

i

i
|
|
‘
‘
|

Keményfémkések koszoriilisére szolwiin kovongok

A koszsriikorong
anyaga

Korund
Korund

Sziliciumkarbid
Sziliciumkarbid
Sziliciumkarbid
Gyémantkorong

| Sziliciumlarbid

. Sziliciumkarbid
i Kézi lehuzdéks

Viii. tdbldzar - T

Gyakoriati szabdly : ©  lekerekitési sugdr 5= 2 < elétolds. .

| A koreng ke bl
riileri sebessé- ﬂ'ﬂ_-/ghc QU
ge (m/sec) :

‘i A korong szem-~ !
| csenagysdga ¢s .

| keménysége ! kézi '

I (v.8.21.1fej) | befo-:8¢épi be-

—
Q
S
o

<
; | gis- (fogaskor
’ " kor |
L 2— 350 | 25 30
40M 25 30
i ' 184, dbra. Lekerekités 185. 4bra. Forgicstere!B 16pcsd
| 40— €0 K { | |
. 80—120 Jef ' 25 1812 | A foly¢ forgacs és a gomolyagos forgécs veszélyes ! A forgicsalak
1 180—280 Je - {I. 4.41 fej.) befolyasolhatd a vagosebesség megvaltoztatasaval, a
; 45 .‘25-30 fogasmélységgel, a homlokszoggel, a terelészoggel, az elhelyezé-
i : si szoggel, a cstcsiekerckitésse] és az eidtolassal. Megfelels for-
i | . gacsalakot vagy részerelt forgacstsrével (182. abra), vagy forgacs-
80 Je [-8(-ig) | tsre (forgacsterel8) l€pess beksszoriiiésével érhetiink el.
80—120 Je | | Teknd alaki horony (,,Hohlkehle’”) nem forgicsterels, hanem

400 K inkabb keményfémpazarlis,
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a) Elszalag : a

ge: a2
Késszdr hitszdge: a - 4°

b) Szeminszkij eszterga-
kése

¢) Példa egy pozitlv hom-
lokszégl és negatly élsza-
laga késre

186. 4bra. Elszalag megoldisok

Az élszalagok névelik a forgacsolasi teljesitményt.

I. A hatfeliletre készériilt rendkiviil kicsiny hatszogd élszalag
(a hitszalag) néveli az ékszoget. Eziltal a késél erésebbé vélik
(lisd a Riskov élszalagot az 5.16 fejezetben).

2. A homlokszalag (a homlokfeliiletre készoriilt élszalag) elénye
finomesztergilaskor és a keményfémlapka gazdasigos kihasz-
néldsiban mutatkozik.

3. Pozitiv homlokszég () és negativ élszalag a lapka gazdasigo-
sabb kihasznalhatésigan feliil keményebb anyagok megmun-
kélisakor jobb forgicsoldsi viszonyokat teremt, mintha az
egész homloklap negativ szég(i lenne.

Keményfémlapka h4tszs- )

215 25

i

187. dbra. Zabel-féle. kés, ontéttvasra

Dombora hatfeliiletld kés &ntdttvas esztergdlisira alkalmas.
(Ezt a kést N min&ségii keményfémlapkival G. Zabel, 2 munka
h&se és sokszoros jito fejlesztette ki.)

A homlokfeliilet is dombori (sugara 30 mm), és a lapka oldalélei
3 mm sugaru lekerekitéssel mennek it a jobb- &s baloldali hat-
feliiletbe. A homlokfeliilet hajlisszoge —2°.

A késszérat a munkadarabhoz képest 45°-os szdg alatt allitjik be.
Kilonssen szirke ontéttvas, kéregdntés, kemény zirédményos
helyek és beégett formahomokos részek esztergilisira igen j6l
bevialt.

Keményfémkés koszordk. A 158, ibrin bemutatott hiromtircsis késkoszérd kitlin8en megfelel kézb8l térténd kodszorii-
léshez. Hirom helyen lehet rajta kdszsriilni (nagyolds, simitds, tiikrosités). A 188. dbran lithaté egyetemes késkdszord (VEB.
Leipziger Eisen- und Stahlwerke gydrtmanya) a gépi kdszériilés minden elényét. nyujtja.

A késeket mindhirom koszordallisnil kényszerbesllitisban és

pontosan a kivént élszogekkel lehet kdszoriilni.

I dllis: a f8 élszogek koszoriilése (hGt&folyadékkal),

Il dllis: a forgdcstereld 1épcs8 bekdszoriilése (szirazon),

lI. 4llds: a cstcssugarak kdszorilése (szirazon).

A koszérlszegmensek utdnszabilyozisa, az asztal- és eltolds-

mozgisok mind énm(ksddek. A koszoriilt feliilet tiiksrben ellen-
&rizhets.

€z a gép példaul szolgilhat arra, hogy Gj konstrukcidja szerszdm-
gépek miképpen befolyssolhatjik a technoldgidt:

1. A hitszég simitokoszoriilése a késszir és a lapka anyaginak
kiil6nbéz6 volta dacira egyetlen miiveletben (sziliciumkarbid
szegmensekkel) végezhets.

2. A gyir javaslata szerint a lapkat csak igen sekély timasztd-
felilettel (pl. csak | mm mély lapkafészek bemarissal) készitik
a forrasztds okozta fesziiltségek hatisinak csékkentésére és
az élezési viszonyok javitdsira.
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i 3.105 Keményfémkések élszégei

Irdnyértékek y, o, & és 1 élszégekre (MNOSsZ 1257-53) IX. tdbldzar

: - | Lapka mindségének jele
: R
! Anyag- A B, | i ! | A, B, |
. csoport- Megmunkilandé anyag min8sége II N<,"K A,CB, N, K ; A&:B' [ N, K N,Ci(, A,KN. i B, C
i szém e f o . !
L a ] 3 P 1
{ ‘} A;énlott elszogertekek‘g](t:kai T
— T : S—-
140 kg/mm? szilardsaga acélok ) i ; ! |
: R 70 kg/mm? szilirdsigu acélontvények - , 10 ' 8 . 8 j 87 95 -5 | —10
i Kéregdntvények ] ; i | t ' ‘
{ { H H |
! _— - e o A ISR SN U U R
90—140 kg/mm? szulardsagu acelok ] : ! 1! I |
50—70 kg/mm? szilardsigh acélontvények ‘ f ' ’ ; |
; 1. HB = 250 kg/mm? keménységli 5ntsttyas [z 8 Y6 1 80| 82 8 | —3 | =5
: 50 kg/mm? szilirdsig hazott vagy kovécsolt sirgaréz, | » : ’ | '
: illetve bronz { i ; ! | |
{ ———— B SN RN e ﬁ,_: SR - B e ]
! 50—90 kg/mm? szilirdsiga acélok ; t f f f
i 50 kg/mm:2 szilardsagl acéldntvények i ; ! " i ‘
i HB = 160—220 kg/mm? keménységii Sntsttyas . 3 | ;
! L. Temperdntvények L8 8 , 6 74 | 76 ; 82 ; 0 -3
i 50 kg/mm? szilirdsag hizott vagy kovécsolt sargaréz, : i : 3

: | | |
tlietve bronz i . | : i i
Vorowtvoze:, sargarez- és bronzontvenyek :

|
!
50 kg/mm?2 sumrdsagu acnlok ; : i , !
i iv. HB 160 kg/mm? keménységii Sntéttvas T S 6 . 67 : 69 - 75 | o : 0
i 3 kg/mm? szilirdsigi kdnnyifém Stvdzetek, i ! ! { ! ;
réz, csapagyfémek | ! d ;
| i
i —— . S S SR P ! [
! - 2 il L ‘ ‘ |
| V. 25 kg/mm~ szilérdsaga kénnyd 55 55 | 65 | 5 _
| aluminium |
| e SRR L S S —
X V. csoporthan B és C mindségl iapka nem hasznilhatd!
Az élszbgértékek - 1° pontossiggal éreendsk.
§
i 3.106 Tuanivaléic keményfémme! tirténs esztergiids eszséében
] Kemenyfeml\ewk tuizjdaonsigai X. tébldzat

A kemén“;ffém tufaidorfz"a?i Exek kihatdsai

Nugy meleg ‘fé*mnny&g, for af:-o:hkwpnsseg 900 C°-ig;
;o howze.uwpesséu

<

Nagy vawosebess *g Aka:n‘azawa (‘e t kis darabxdok), Jsmak«
kspmde‘ (4. 42, fej.) nings; sima Fﬂlulet

I
il
|
|

Szilumin, préseit mdanyagok, lveg, oo”ceian sSt edzett acé|
megmu:‘.kélhato’ ke'nényfémmel

| ménység ! Kefn(.ny‘embt nem ,ﬁh‘.t edzem

i kenység hirtelen héfokviltozasra | Bé&séges hiitbfolyadék; jobb szirazon eszre"galm, mint keves
: { hitéssel

! b i oot A : ‘ S S -
i Rezgésérzékenység . A kést eovsden kell” kifogni (118 abra / Iegyen minel
|

kisebb) és egész felfekvs feliletén sikra legyen lefogva;
a késszarkeresztmatszet nagy legyen;
a munkadar b felfogasa !egyen bthOS és Mote!]es

Csekeiy haj-uo— és htcszxisrwag A kés fogisba allitasa csak teljes vago;ebesse:‘;> eleresekor,
agép ledllitisa elétt az elStolast kikapcsolni és a kést a fogasbél
vusszahuzm

a kést Utéstdl &s dobilastdl megkiméini; forgicsgomoly ne
lisson a kesre 4 kést e

s — e

Mar csekely kopids eseten a forgacsoloero mgymerteku
emelkedése

lde;eben tarténjen a kés eleznse (a megenuedheto ’ntkopas
i szélesss ége 0,5-0,8 mm)

4 Esztergdlyos szakmai ismeretek 49
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XI. tdbldz
Keményfém vigésebességek acélra és acéléntvényre
(60 perces éitartam .esetén) (m/min)’

A munkadarab anyaginak A keményfém mindségi jele
. A | B | c
szabvényos szildrdsiga ElStolds e [min] . -
jelolése (kg/mm?) -
01 | 02 | 04 | 08 | 02 | 04 | 08 | 16 | 04 | 08 16 | 32
. ‘ ]
A00.11-t8l A50.11-ig | 60-ig 335 300 250 | 224 212 | 180 150 132 132 112 - 95 85
A60.11 ........... 60—70 280 250 | 212 190 180 150 125 112 106 9 | 80 V4|
A70.11 ........... 70—85 236 .| 200 170 132 132 106 85 4| 75 60 | 50 40
85-ig 224 190 160 132 118 100 85 71 63 53 | 45 38
Otvozote acél .. ... 100-ig 170 140 118 100 90 75 63 53 48 40 r 34 28
140-ig 53 45 38 32 28 24 | 20 17
"180-ig 36 30 25 21 19 16 ; 13 11
50-ig 180 160 132 | 112 112 95 | 80 67 67 56 45 40
Acélontvény ...... 70-ig 140 125 106 95 90 75 63 56 53 45 ‘ 38 34
' 70 folott . 95 80 V4l 60 56 48 40 36 32 26 | 24 20

Fentiek csupin iranyértékek, és hiités nélkiili esztergilisra vonatkoznak.

A betartandé forgicsviszony (lasd 4. 2. fej.) f/e:

70 kg/mm?2-nél nagyobb szilirdsigd anyagra és A mindségd lapkira 4 : 1-t3l 12 : 1-ig,

70 kg‘/mm'-'-néllnagyobb szilardsagl anyagra és C mind&ségi lapkara 2 : 1-t&l 10 : 1-ig,

70 kg/mm2-nél kisebb szilirdsiga ényagra, A és C min&ségii lapkira 2 : 1-t8l 8 : 1-ig.

A kovécsolis, hengerlés és nemesités kévetkeztében keletkezd kéreg leforgicsolisakor betartandé végésebességek fenti értékekn:
30—50%-kal alacsonyabbak.

Keményfem vagésebességek ontéttvasra, temperdntvényre és kéregontvényre

(60 perces késéltartam esetén) (m/min) XIll. tdbldz
. El8tolés e(mm) '
Keménység A keményfé
A munkadarab anyaga H;?l:g/mr:n*) o f 02 - o ; o I v minaes?ginyz:c
© 180-ig 160 140 118 j 100 35 J N
Sziirkedntdttvas . .........iiiiann. 180225 106 95 75 | 67 ?
225250 85 | 75 53 | 48 |
E — |
Temperdntvény ..........ooeenrn.. | 200-ig 132 112 100 | e s |
‘ | % | @ B)
. 6590 | n ! |
Kéregontvény ................... | Shore | o 21 I LI R
o T el 90 | 800 670 | 600 520 N
SAPGAMEZ e, 80—120 1050 ’ 900 800 | 720 640 N
Vérosétvozet ....oiviiiaan... e 700 | 630 530 I 470 420 N
Bronzéntvény ....... e 630 | 500 425 355 315 N
Horganyotvozetek ................. 500 f 450 425 | 400 360 N
Tiszta aluminium .................. 2300 2000 1700 | 1500 1200 | N
Aluminiumétvozetek ............... 500 | 425 . 355 | 300 265 | N
Magnéziumtvdzetek ............... 3000 | 2500 2000 | 1800 1500 N
Mdanyag, préselt papir és bakelit. . 560 425 355 | 265 200 K

A betartandé forgicsviszony fle: N min&ségii lapkara 4 : 1-t8l 10 : 1-ig,
K minéségli lapkira 4 :1-t8l 8 :1-ig,
A mindségii lapkara 4 :1-t8l 8 :1-ig.

A munkadarab kérgének leforgicsolasakor a vigdsebesség 30—509,-kal csokkentends.

Figyelem !

1. Valasszuk ki az anyagnak ~megfelelé keményfémmindséget.
2, Csak szabvinyos keményfémkésekkel dolgozzunk.
3. Esztergiljunk olyan forgicsoldsi tényezskkel, amelyek a munkadarab anyaginak és a gépnek megfelelnek.

4. Haszniljuk a keményfémkéseket szakszerden. .

igy jutunk el a keményfémekkel elérhets nagy termelékenységre, csdkkentjiik a keményfém fogyasztist, energiat takaritunk me

Kiméljik a gépet és takarékoskodjunk a segédanyagokkal!
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3.11 Finomesztergilds gyémantkéssel

A finomesztergils célja olyan azonos méret(i alkatrészek gyartdsa, melyek
ISA mérettiirése IT5 vagy ennél is jobb.

falakhdsége legalibb IT4,

Feliileti min&sége kifogastalan.

Finomesztergilishoz keményfém- és gyémantkéseket lehet hasznilni.

! A gyémant tulajdonsagai. A gyémidnt az ismert szerszimanyagok koziil a legkeményebb. A keménysége és az ebbél folys éltartés-
§ siga (kopisillésiga) kiilondsen alkalmassa teszi, hogy mint forgicsolészerszimot alkalmazzuk. A gyémantszerszimokat igen gondosan

kell kezelni, mert a keménységgel egyiitt jir a ridegség és a Iokésekkel szemben valé érzékenység is.

Felhasznalas. Forgicsoliskor gyémantot Ggyszdlvin kizdrélag mint finom simitészerszimot alkalmazunk. A gyémant éltartama tobb-

szaz izeméra, tehdt a gyémdnttal igen nagyszimu munkadarabot lehet méretalléan elkésziteni. Gyémantszerszimot a kévetkezd anya-

:. gok megmunkadlisira hasznilhatunk: kénnyGfémek, kiilonésen sziliciumtartalmd aluminiumétvézetek, vorosréz-, sirgaréz-, bronz-,
é horganystvézetek, ezenkivil mi- és présanyagok. A gxg'mént ’nem“anlwlia\l\m{as a)nce’lanyagok forgicsoldsira.
I Elforma. A gyémant vdgoélét csiszoljik és. polirozzik. Az ékszdg altaliban 80°, a homlokszég 0°.
? Gyémantszerszimoknil hiromféle élkiképzést alkalmazunk:
a) Az egyélii (189. 4bra) szerszimot rendszerint furatesztergilasra haszndljuk.
f b) A sokszégéld (190. dbra) szerszamok kiils feliiletek esztergalasira hasznalatosak.
! Az egyes éleket egymis utén lehet hasznilatba venni. Minden &l 0,75— 1,5 mm hosszd.
{ 3—5 €l gyéméntkések vannak forgalomban.
' c) Az ives éli (191. ibra) szerszamot mii- és présanyagok megmunkalasira hasznaljik.
:’
| , o
? ey
| A
% 18?. dbra Egyéli gyémiantkés 190. ibra. Sokszogélli gyémantkés 191. abra. Ives élii gyémintkés
t
|
£
[
Gyemant |
e 777 A gyémidntot forrasztjak vagy mechanikus befogissal (192. dbra) eré&sitik a

' - ! [' 7775 késszdrba.
i , l » Ha egyik éle elkopott, foglalatiban elforditjik. Ezaltal mésik koszoriilt él Iép

G{HD_’ 0S, N az elébbi helyébe. )

ola \ Eltompult éli gyéméntot csak az e célra berendezett iizem tud utanélezni.
¢ ‘ Biztositek
| 192. dbra. Gyémint befogisa a

késszérba

Forgicsolas gyémanttal. Esztergildskor a gyémant tobbnyire a csticesal egymagassigban van; csak nagyobb munkadarabok esetén
emeljiik fel 1/100 munkadarab 4tmérével. Tekintve, hogy a gyémint igen kicsiny, nehéz az elhelyezési szoget (x) helyesen bedllitani.
A helyes beillitisra optikai beidllitdé miszert alkalmaznak. A gyémiént lokésre igen érzékeny, ezért a munkadarabnak tokéletesen
rezgésmentesen kell futnia.

Figyelem: a gyémanttal csak akkor vegyiink fogdst, ha a munkadarab elérte teljes fordulatszimit. A gép megillitisa el6tt az elétoldst
ki kell kapcsolni és a kést a fogdsbol ki kell hazni. A vigésebesség legaldbb 100 m/min, a fogésmély;ég legfeljebb 0,6 mm, az el&tolss
legfeliebb 0,1 mm/ford. legyen. Finommegmunkalisnal az elétolss 0,01—0,1 mm/ford.
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3.12 Esztergilds kerimialapkis késsel

A kerdmialapkék zsugoritott aluminiumoxidbél, tehit b&ségesen rendelkezésre 4li6 dsvanyi anyagbol allnak (a zsugoritisrél a 3.101,
fejezetben volt sz6). A kerimialapkis esztergakés (193. dbra) préselt manyagok (mdfa, kéregpapir stb.) és magnéziumétvdzetek meg-
munkilésira valé, Egyre inkabb haszniljsk azonban acél forgicsoliséra is.

Munkadarab

% Keramids lapka

193. dbra. Kerimialapia mechanikus befogisa

A lapkinak a késszirban felfekvs feliiletét, valamint a leszoritélemezt gondosan sikra kel! készériilni. A lapkira — szimolva anna:
helyzetével a késtartéban — a XIIl. tiblizatban megtaléihaté homlok- és hitszoget ksszoriljiik.

Keramia kés &iszbgei és elhelyezési szbge X/, tdbldza:

A munkadarab anyaga! a o [ P 1 A I x

S e B - ,",.,_., . S ——
Miifa e T { 5-15 | 0——5 30—90
TextilmGanyag ...... | 10 0-20 | 0——5 | 30—90

( |
Kéregpapit ......... 10 { 10-20 | 0--=5 | 30-90
Magnéziumétvézetek 10 i 5—15 | —5-45 30—90
Ha miianyagok esztergilisakor » = 90°-o0s elhelyezési szogl késsel éles lépesSt esztergilunk, a terel§szoget 2 = —20°ra vessziik

A mellékvigoél elhelyezési szége ' = I5°. Csticssugir r =2 mm.
A lapka els- és simité koszériilése sziliciumkarbid korongon térténik. Fenésére kiilénleges fenékdvet gyirtanak.
A lapkék tovabbfejlesztése folyamatban van és gyorsacél, meg keményfém szerszamainkhoz fel fognak sorakozni a keriamialapkis kése!

is, hogy megtakaritsanak az iparnak wolframot, titint és kobaltot.
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3.13 Az esztergakés befogisa

194, abra. Szoritdlapos késtartd 195. dbra. Régzitete (Gn. német) 196. abra. Négykéses késtartd
késtartd

Az esztergakést szorosan és biztosan kell befogni, kilénben selejtet okozhatunk, de még balesetet is elSidézhetiink vele. A 194— 196,
abrakon bemutatott késtartdk nagy fogas esetén is erésen tartjzk a kést.

A négykeses késtartd (J96. abra) esetén mar a munka megkezdése elStt is tébd kést befoghatunk az egyes miiveletelemeknek reg-
felelGen. Ezdltal megtakarithatdk a kés vagy esetieg a raunkadarab be- és lefogésihoz sziikséges melidkid8k. Az igy el8re elékészitett
kések cseréje egyszeriien abbol all, hogy a kart oidjuk, a fejet elforditjuk &s a kart ismdt meghtzzuk.

Firdsra szolgald betétkéses késtartdkat (firdrudukat) az 5.7Z fejezetben taldlunk.

s

o
Beciiitolemer idamszer
\

l . Eszrergokes

A kes felfekvd feluiere

N =
o
\\\ / // .Y //

_““f' —

Ml

e

197, abra. Kés  a  munkadarab 198. dbra. A
tengelyénck magassagaban (kozépen) a

s kozépre allicisa 199. dbra. A kés kdzépre allitasa lemez idomszerrel
cteg szerint

A kilsd feliletek &s furatok esztergalisira szolgaid késeket dltaliban kd2épre allitjuk (197. dbra; v&. 112—i14. dbrakial és a 338. 4b-
raval is). Ezt vagy a nyeregszeg szerint (198. dbra) vagy lerez idomszerrel, Un. sablonnal (pl. hitraesztergaliskor) végezziik {i99. dbra).

/ Helyes i
/ , | # ,
B |
\\ i / |

Z 7774

N P — my
- .
\l—/ Alater E O s 201. dbra. A kés a kivant magassdgra helyteleniil beallitva
: Y
200. dbra. A kés a kivint magassigra helycsen befogva ‘1. Sok vékony alitéc helyett inkabb vastag, de kevésszamu ala-

tétet alkalmazzunk.

2. A helyes magassig bedllitdsira nem szabad a késszir vége ald
I. A helyes magassigot lemezalitétekkel allitjuk be. Az alatétek rakni lemezeket. Eziltal a befogis bizonytalanni valik.

feliletének tckéletesen siknak és tisztinak kell fennie. 3. Ha a kést nagy kinyuldssal fogjuk be, berezeg és az esztergilt

2. Az esztergakéseket révid kinydlassal, szorosan kell befogni. feliilet riicskos lesz.

\

202. abra. Az egyenes nagyolokés sziranak helyes aliasa 203. ibra Egyenes nagyoldkés szaranak illisa helytelen befogis esetén

A szabvinyos egyenes nagyoldkést az esztergalasi tengelyre
merSlegesen fogjuk be. Nagy fogisnal esetleg oldal irdnyba | A ferdén befogott nagyoldkés ellenben nagy fogasnal belerugdz-
rugalmasan kihajlé kés a munkadarabbdl kifelé rugozik. hat a munkadarabba.
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204. dbra. A szoritdlap helyes és helytelen &llisban

A szoritdlap vizszintes legyen, ellenkezd esetben a befogis bizony-
talan.

206. ibra. Revolverkéstarcsd

Revolverkéstartok. A szokisos késtarték helyett revolver-
késtartd is szerelhetd a késszinra. Elénye elvben ugyanaz, mint

a négykéses késtartdé.

205. ibra. A szoritécsavarok helyesen és helytelendl meghizva

A szoritécsavarokat vialtakozva egyforma erével hizzuk meg

207, dbra. Késtartd ék alakd alétéreel

A kés kozépre allitasde meggyorsithatjuk ék alaky aldtércel,
Ennck hasznilata esetén természetesen sziikséges, hogy a kés-
szér felfeicvs feliilete ugyanakkera széggel, de ellenkezd irdnyban

lejt&sre ‘ehsziljon (207. abra).

208. abra. Sokkéses késtartd

Sokkéses késtarték. A sokkéses késtartét a tomeggyartisban alkalmazzak.

munkéldsit mutatja 2 késtartoban elhelyezett 16 késsel.

kon alkalmazzak.
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Ennek a munkadarabnak (s
8% perc. Mivel itt a forgicsolders nagy, a sokkéses késtartokat is erésre készitik. Ezek

{tt mdr tobb kés van, A 208, dbra hajtomitengely meg-
= 85 kg/mm? szilirdsiga acél) gepi féideje csak

et tébbnyire kilsnleges, tin, sokkéses esztergd-
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3.14 Betétkéstartok

Betétkéstartok igen viltozatos formakban késziilnek.

llyen tarték gazdasigosak, mert:

|. gyorsacél és szerszimacél megtakaritds érheté el veliik (a tartd ugyanis kozénséges gépacé!lbdl készil; a szerszamanyagbdl készilt
betét csak kicsiny méretii és rovid ,,csutkdig” elhasznilhaté);

2. a szerszaimok kevés miivelettel, gyorsan és ujabb beillitis nélkiil cserélheték;

3. a tartok olyan alakdra késziilhetnek, hogy a sziikséges homlokszég magitol kiadddik.

| ]
\ C_TTH_ _ - -4
—-— = = =~
. LN ]
| il o it e —
| I
211. dbra. Betétkéstartd leszird betétkés szamira
209. dbra. Betéckéstartd négyzetkeresztmetszeti betétkés szimira
]
ey ! i
Q! O :°l
o ool
I A A
[ | I |
[P [P |
O :O. !OI
] I T S |
210. ibra. Betétkéstartd ives betétkés szdmira 212. dbra. Tébbkéses tarté (a betétkések a munkadarabot egyszerre munkaljik
meg)

Keményfém betétkések szamdra kiilonleges megoldisok készilnek (lisd a 182. 4brét is). A kovetkez8kben két igen jé tipus:

mutatunk be:

—) 5

213. dbra. Tarté beakaszthaté betétkéshez 214. dbra. Ekes szoritdsd tartd

A kemeényfémlapka rovid szirra van felforrasztva. Ezt a szirat | A keményfémlapka négyzet keresztmetszetii acéiékre van fel-
a tartéba egyszerdien be kell dugni. A betétkés a tartdban kitii- | forrasztva. A szoritis egy misik ékkel tdrténik. Ezzel allithato
néen felfeksziik &s nagy forgicsolderd felvételére alkalmas. F& | be az él magassiga is. A keményfémlapkinak mind a négy élével

elénye a gyors szerszamcsere, lehet forgicsolni. Ez a tarté els8sorban durva nagyolasra valo.

A furatmegmunkalasra szolgalé betétkéseket (fiirérudak) lisd az 5.71 fejezetben.

Ujitdsok az esztergalis teriiletén gyakran az esztergilyostdl erednek. A dolgozdtirsakkal folytatott tapasztalatcserék. a mdszaki
értelmiséggel végzett kollektiv munka, ontevékeny kisérletezés, elmélyedés és a meglevs szerszimokon végzett Gjitasok lehetdvé

teszik, hogy az esztergilyos teljesitményét emelje és anyagmegtakaritist érjen el. Mar tanuldk is segithetnek ebben a munkaban?
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4 Az esztergalas

4.1 Esztergildshoz sziikséges mozgasok

A munkadarabot be kell fogni ahhoz, hogy esztergalni tudjuk. Révid darabok befogisira tokmanyokat és szoritShiivelyeket alkalma-
zunk, hosszabb darabokat cstics kdzé fogunk. Forgacsol6 szerszamként esztergakést hasznilunk,.

Az esztergilishoz hiromféle mozgis sziikséges:
I. forgdcsols fémozgds (forgdmozgis) 2. elétolds irdnyi mozgds,

3. fogdsvétel irdnyd mozgds.

215, dbra. Esztergilis

: Elétolds-iram
,’HI mozgas

216. dbra. Esztergaldshoz sziikséges mozgisok

4141 A forgicsolé fémozgas (forgomozgas)

Esztergaliskor a munkadarab forgémozgist végez a kés élével szemben forogva. A kés eziltal forgicsot valaszt le. Ezt a forgédmozgast

nevezziik fémozgdsnak.

Az a sebesség, amellyel a munkadarab a kés élével szemben elmozdul, a vdgésebesség, amit m/min-ban mériink.
Az esztergilas forgs fémozgésaval szemben pl. a gyaluldsé egyenes vonald!

217, ibra. A munkadarab
forgd f8mozgisa az esztergin

218. ibra. A munkadarab egyenes-
vonald fémozgisa a hosszgyalugépen

412 Az elStolds iranya mozgis
Ahhoz, hogy esztergilaskor a forgicslevilasztas folyamatos legyen, a kést a munkadarab hossz iranydban el kell tolni. Ezt a mellék-
mozgdst nevezziik elStoldsnak. Az elStolis, melyet mm/ford-ban mériink, hatirozza meg a forgacs vastagsigat. Beszélhetiink hossz-

és keresztiranyu el&tolasrdl.

Eldtolas

Forgastengety

219. dbra. HosszelGtolis

HosszelGtolas. Az esztergakést' 2 munkadarab tengelyével
parhuzamosan mozgatjuk, mikézben az a munkadarab feliiletérél
forgicsot valaszt te. A munkadarzb eziltal hengeres alakot vesz
fel. (216. és 217. dbra.) Ezt a mveletet hosszesztergdldsnak nevez-
ziik.

Fogdsmelyseg
—-—] - ’ , ’
Forgastengely ,_J}?gasme/yseg
L . | _
| —
ElGtolds Elétolas

220. abra, Kereszt irdnyd elStolds

Kereszt irdanyu elStolas. Az esztergakés elStoldsa kereszt iranyd
elétolasnil a munkadarab tengelyére merdlegesen tdrténik. A

forgicsot a munkadarab homlokfeliiletérsl fejtjiik le. Ezt a miive-
letet sikesztergdidsnak nevezziik (216. és 220. ibra).

413 A fogasvétel iranyG mozgis
Ez szabja meg a leesztergilands réteg vastagsigat, a fogdsmélységet (219. és 220. abra)

221. 4bra. Esztergaforgics

A forgacskeresztmetszet a fogasmélység-
bl és az elStolasbsl adddik (221, abra).
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Nagyolasnak nevezziik
metszetd forgicsot vilasztunk le a muankadarabrol,

222. dbra. Nagyolt (/) és simitott (VW) felilet

azt a megmunkdldsi modot, amelyben nagy kereszt-
ekkor mély barazdik (kés-
nyomok) lithaték a munkadarab fe-

liletén,

Simitasnak nevezziik azt a megmun-
kaldsi médot, amellyel a munkadara-
bot pontos méretiire és kells feliileti
simasdgira munkaljuk meg. Simitiskor
altaldban kis keresztmetszetii forgicsot
valasztunk le.




4.2 A forgicskeresztmetszet

Forgicskeresztmetszet = fogdsmélység < eldtolas
qg = f .« e

Ez az dgynevezett szamitott forgdcskeresztmetszet, A valdsigos forgicskeresztmetszet kisebb.

Altaldban cs

I

“ a szimitoit forgdeskeresztrnerszetce] dolgezunk. Kilénbgzd alaky forgicsoknak a forgicsiceresztrmers

——f p—

225. dbra. Azonos szémitott forgicskeresztmetszecek

Emellett a fogasmélység és az el§tolas értékei azonosak. (Az eitérd elhelyezési szég hatdsardl és alkalmazdsarol a 3.033 fejezetben
volt 576.)

A fogismélység és az elStolds valtozhat anélkiil is, hogy a forgicskeresztmetszet nagysiga megviltozna.

226. dbra. Azonos nagysigii forgicskeresztmetszetek

Az egyes esetekben megvaltozik a forgdcsolist végzd élhossziisdg. A késél ezen darabjdnak kel elvezetnie azt a meleget, amely forgé-
csoldskor keletkezik, és ezt terhelia forgécsoléeré. Erre a hosszabb késél megfeielébb, mint a rovidebb. A kedvezébb melegelvezetés
¢s forgdcsolderd megosztas hosszabb késéltartamot €s nagyobb vigosebességet enged meg.

Figyelem ; A vigésebesség megvalasztisakor tehit a forgdcskeresztmetszetnek nemcsak a nagysdgit, hanem az alokjit is szimitdsba
kell venni!

(A gazdasigos forgdcsolasral a 9. fejezet szol.)
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43 A vagosebesség

Alapfogalmak: a sebesség az idéegység -alatt megtett ut. 1d6-
egységek a kovetkezdk: éra (néhol h-val jelsljiik, h a latin hora
sz0bol szarmazik, ami orat jelent), perc (min), masodperc (sec.).
A sebességet v-vel jeloljiik (velocitas). A sebességet tobbféleképpen
adhatjuk meg, példaul kilométerben érianként [km/h], pl. jarmd-
sebességek; méterben percenként [m/min], pl. vigdsebességek
esztergalaskor, furaskor, maraskor, gyaluldskor stb.; méterben
miésodpercenként [m/sec], pl. a koszoriikorongok keriileti sebes-
sége.

70‘,/”,_.1'_70*/” l Z0km—d 227, dbra. Ar::alésaéhs::esseg értel-
C10km

Példa: Egy gépkocsi 3 6ra alatt 210 km utat tesz meg. Mekkora
az dtlagos sebessége?

Meghatdrozandé: v [km/h].

Adva:t= 3 dra s 210 km

.Megoldds: v == - - := ——— =70 km/h
s =210 km t 3h —_—

Mialatt 2 munkadarab (228. abra)
egyszer fordul, a forgacsolandd
feliilet a késél mellett

71-200 mm = 628 mm
utat (ez a kerilet) tesz meg.
Percenként 20 fordulat esetén
az  esztergakés percenként
18,84 m/min sebességgel forga-
csol, mert:

7-200 mm-30/min =

= 18 840 mm/min.
A munkadarabnak ez a keriileti sebessége egyben az a sebesség
amellyel a forgicsot levilasztjuk, vagyis a vdgdsebesség.
Jol jegyezzik meg : a vdgésebesség a munkedarabnak a kés éle
el6tt megtett Utja m/min-ben mérve.

228. abra. Abra a vigdsebesség
értelmezéséhez

A vigosebességet v-vel jeldljiik; a munkadarab atméréjét d-vel
[mm-ben]; a 3,14 szdmot -vel; a percenkénti fordulatszdm:

1
——-1 . Ha ezeket a betliket a szamok helyébe beirjuk, a

| min_
. T-d-n
vagosebesség alapképlete: v =--—— (m/min)
1000
(1000-rel azért kell osztani, mert | m = 1000 mm.)

Példa: Szamitsuk ki a vigosebességet, ha egy f ogaskerék szamara
megesztergalandé 150 mm dtmérdji tircsit kell nagyolni és az

1
esztergaorsé fordulatszima n == 315 — (= 315/min,.
min
Meghatdrozands: v [m/min].

Adva: d= 150 mm, n=315 —

Megoldds:
T-d-n -150-315
V= V= —————  v= 7m-47,25
1000 1000
150- 315
segédszdmitds: ————— = 47,25
1000

v = 148,44 m/min
v~ 148,5 m/min. (A 747,25 értéket tablazatbdl vessziik

A munkadarab fordulatszaméanak (n) kiszamitasa

Adott munkihoz' tartozé v vagdsebességet kivehetjik a X
vagy a XII. tablazatbdl (3.106 fej.), az esztergilyosnak azonba
tudnia kell, hogy a munkadarabot milyen fordulatszimmal ke
az esztergan jaratnia, hogy a helyes vdgdsebességet biztosits:

z-d-n .
v = ~ooo alapképlet rendezésével megkapjuk a

17,
e |
min| i

Példa (I): 200 mm 7 tarcsit 100 m/min vigdsebességgel kiv
nunk nagyolni. Kiszamitandé a fordulatszim!

1000 v

)

fordulatszam alapképletét : ) n=

, , 1 Adottak: d = 200 [mm],
Meghatdrozandé: n [W] v = 100 [m/min
Mevold 1000 - v 1000 - 100

is: = n ——
cgordas M= %+ 200
(az értéke legegyszeriibben tiblizatbdl olvashatd le),
1
min.

Példa (I1): 75 mm % tengelyt v = 100 m/min vigésebességg:
akarunk nagyolni. Szadmitsuk ki a sziikséges fordula
szamot!

Meghatdrozandé: n|—
Adottak: d= 75 mm,
v = 100 m/min.
1000 - v
Megoldds: n=
z-d
1000 - i00
- a-75
1 229."4bra. Példsk fordulatszim ki

n = 424 - szimitasira
min.

Az 1. és Il. példa azt mutatja, hogyha mindig helyes vigdsebe
séggel akarunk dolgozni, az esztergaorsénak a munkadar:
viltozd dtmérdje szerint mas és mas fordulatszimmal kell forogn
A megvalasztott fordulatszimnak azt a védgésebességet ki«
biztositania, amely a leggazdasigosabb. (Ldsd a 9.3 és a 9.
fejezetet!)

Megjegyzendd: a vigosebesség és a munkadarab dtméréje me
hatarozza a fordulatszimot.

A fordulatszam meghatarozasa tablazatokbdl. Esztergikon gyakran taldlunk tablakat, amelyek a fordulatszdmok egyszeri |
olvasisi lehet8ségét szolgiljak. A gép hasznalati utasitisaban Ggyszdlvan mindig van ilyen tablizat.

Korszerd gyartisban el sem képzelhetd a fordulatszdm bedllitisa probalgatas alapjin. Ma el8szér a vagdésebességet hatirozzuk meg
azutdn a munkadarab dtméréije alapjan leolvassuk, esetleg kiszamitjuk a fordulatszdmot. Ezzel az eljdrdssal hasznositjuk azokat a bdség
ismereteket, amelyeket a mérnskok és a tuddsok évek folyaman ésszehordtak. Ez biztositja a legjobb eredményt szokatlan munkéknal

A fordulatszam meghatirozasa vagésebesség tablazatbél (XIV. tibldzat).

Péida (ill). Az esztergilandd atmérs d = 100 mm; vigésebesség v = 90 m/min. A d = 100 szamosziopban lefelé haladva megkeressi

2v = 90 m/min szdmét. Ennek a vizszintes szdmsornak az elején (a baloldali elsé oszlopban) megtaldljuk a fordufatszimot: n = 288 —-

1

mii

A 2. és 3. fiiggSleges szamoszlop (arra a gépre, amelyre ez a tablizat fel volt szerelve), a karok azon éllasit is megadja, amellyel ez

fordulatszim a gépen beillithato.

A fordulatszim meghatirozasa halés szamoléabrabél (XV. tablazat).

Példa (IV). Esztergalandé atmérd d = 140 mm; vagésebesség v = 70 m/min. Megkeressiik a d = 140 ram-neX megielalé kiindulé v
szintes és a v = 70 m/min-hez tartoz6 fiiggéleges metszéspontjit. A metszéspont a |41 és 200-zal megjeldlt (a fordulatszdmokat jelent

1

ferde egyenesek kozott fekszik. Mindig az alacsonyabb értéket vilasztjuk. Tehdt a keresert fordulatszim n = 141 —.

min

Most visszakereshetjiik az ennek megfeleld vagésebességet. Ez 60 és 70 m/min kozstt fekszik. (Mindkét tablazat egy forgalomb

levd EU 490 tipust, kiilféldi gyartmanyd esztergirdl valé.)
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Vagosebességtabla XIV. tdbldzat

Fdorsd |Kapeso Esztergalands dtmerd d fmm
fordulat Iokar g (mm)
szom | 4 8 -
: 20130 {40 | 50 | 60 {70 | 80 90 [,100 {120 | 150 | 180 | 220 250 13001350 | 400 | 470 | 550
}
5 | | 2 SO 147 155163170 178 | 94 |16 142 (173 | 204] 236 275 | 31,4 | 769 432
36 v 45156168179 |90 (102 117,3 13,6 |17.0 | 204| 24,8 29.4(34,0139.6 | 452]| 53 | 82
5. | % | ©132|48|64|80 9612|1281y !16,0,_ 1921240288353\ 417 | 480| 56 | 64 | 75 | 88
.‘R i
70 ag 44166 188 |10 |13,2|154]176 (198 }22,0 26413301396 |484| 57 | 66 | 77 88 {103 | 121
1; 'S ,
100 g 16394 26 1571188 1220|250 282 iJr,u 5|\ 40157 |69 | 82 | 94 |10 |25 | 148 | 176
141 \7 88 133|177 1222|266 | 2103541399 |443| 53 | 66 | 80 | 97 | 15 | 177 1185 | 177 208 | 244
200 | o I 1261189 | 252 | 3141377 {uuo| 50 | 57 163 | 75 | 94 | 117 | 128 163 | 189 | 220 | 251 | 295 | 346
288 | &P | 3|81 271 (362 u52] 56 |63 | 72 [ 81 Noo | 106 | 136 163 | 198 | 235 | 271 | 316 | 362
e —-—-\%-—1—-—--—_-—*——-————-—————'——-
410 | %y S 12583860 51 | 64 | 77 | 90. | 107 | 16 129 | 154 1193 | 232 | 284 | 335 | 386
T~ —
560 | Yo 18 |364] 55 [ 75 | o1 109 | 127 | 16 | 169 | 150 | 218 273 |328 | 400
820 | 2 st 177 103 | 128 [ 154 180 | 206 | 232 | 258 | 308 | 386 |
H ¥ 1 T
1760 | %p 731109 | 146 | 162 | 218 | 254|292 | 328 | 364 | I g
Vogdsebesseg v (m/min)"
Halos szamoloadra XV. tdbldzat
500 T‘r;\ T
o \\"“\(\1 ' / /|
400 ot , a4
. o . / //
Q\C“t o /| 1/ /, /]
300 — | & B T 7
| o° A /| /|
/ ] i 4
/N A1 -/
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180 Y, 7 700
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20 - AL A g 4 7 it
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_ 1/ /.
< A 4 // 5% ’
N
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\g 8 / /) / Y/ t
I 7 ,/ r—
v // Yy !
5 rd - '
4 j i | l
16 12 14 161820 30 40 50 60 70 80 100 120 140 200 300 400 500 609

Vagosebesseg v (m/min)




4.4 Forgacsképzddés, élsisak

4.41 Forgacsképzdidés és forgacsalakok

Az acél esztergaforgécs sck apro lapocskdbdl (paket) épiil fel.
(231. dbra). A forgacs kialakulasa hirom egymast kovetd mozza-

natbol dli.
NN N
PR ) \"
Zomites . \‘{\ég AR
we \

Seokadiskeprodds

Py \\ S AN
N\ \
NN \\\\
LRGN ANA\N
a) A kés behatol az anyagba: bi A kés élérsl kiinduld
az anyag feiduzzad. berepedés keletxezik.

scsalakulds fligg
kisiakitasitol

¢ forgacs,

esztergait forg
nyirt forgacs és folyo for

A tépett forgacs (23! g dbra).
csoldsakor képzddik: példdul ont

Rendszerint rideg anyag forgs-
ttvasnal, vérossovézetnél sth.
Ax él behatol az anyagoa, a kelerkezd feszlltség berepadést okoz.
A forgdcsolderd hatdsira eldalls fesziiitség akkorira nd, hogy
a munkadarabnak egy darabjat (forgacsiapocska) kozvetiend!
kitépi. A kovetkezd forgicsiapocska ugyanigy képz&dik. A be-
repedés nem mindig esik a vagds irdnydita, hanem néha a meg-
munkaélt foilet alatti réteghdi is kitép egy darabkat. Ezért durva
a tépett forgicsi anyagoix esztergilt feliilere.

A nyirt forgdcs (231/b dbra). Szivés anyagnil keletkezik ala-
csonyabb vagdsebesséz esetén. Az egyes lenyirt forgicslapocskak
nem pattannak el a munkadarabtéi, hanem a késnyomas kévet-
keztében szorosan egymisra torlddnak és igy Ssszefiiggd forgics
képzddik.

A folyé forgacs (231/c dbra). Szivds anyag magas vagésebesség-
gel torténd forgacsoidsakor keletkezik. Nagy homlokszog els-
segiti a képzddését. Igen siirlin egymdsra torlddé lapocskik kelet-
keznek, mégpedig gy, hogy a nyirt lapocskék a nyiras helyén
nem szakadnak meg, hanem csak eltolédnak egymashoz képest.

4.42 Az élsisak (élratét)

Nyirt forgdcs esetén a forgicsolandé anyagban repedés fut az &l
eldtt (232/a dbra). Ebben a repedésben 2 megmunkalt anyagbol
€s részecskéibdl a kés élére ék alakd torlasz rakédik. Ezt hivjuk
élsisaknak (vagy élratétnek). (232/b abra.) Rovid ideig a kés csy-
csan tapad és tulajdenképpen ez az élritét forgdcsol. Ha bizonyos
nagységot elért, akkor a forgacs leszakitja (232/c dbra). Egy része
a homlokfelileten at tivozik, misik része az él mellett benyomé-
dik az anyagoa, és a forgacsolt feliiletet szakadozottd, pikkelyesss
teszi. Az élrdtét 1/10--1/200 mésodperc alatt keletkezik és tiinik
el. Nagyolisnal nem hétrinyos, de simitasnal nem kivénatos je-
lenség, mert a munkadarab feliilete durva és szakadozstt lesz.
Az élrdtét csak szivés anyagnil, alacsony vagdsebesség mellett
képz&dik. 70 mi/percnél nagyobb vagésebesség és az ezzal jare
folyd forgics keletkezése esetén nem 3ll eld élritét.

A 233. dbra kernényfémmel esztergalt acéthengert mutat, mejy-
nél a vigésebesseéget 25 m/min-rél 330 ill. 40C m/min-ra emeltiik.
Jol lithaté az el8bb durva, szakadasos, maid tikrézd felilet.

R
VN 1 A ’ ’ ,
/&g,/,,»as f;/xga\ N /21,’574;5@‘-"&5/(3&
forgacsreszecs- | | (Peasadzs
|kex i
2
.

231, &bra, Forgacsaiakok:
a) tépett forgacs, b) nyirt {orgics, c) folyd forgacs

o4 _2mm

222, ibra. Elsisakképz&dés (kb. &tszdrdsen nagyitva)

400 390260200150 100 5025

400330266 200150100 50 25

Vdgésebesség m/min

233. dbra. A vigésebesség befolyisa esztergilt acél feliiletének min8ségér




5 Esztergamunkak 1.

5.1 Hosszi hengeres munkadarabok esztergalasa

Hogy munkadarabokat cstcsok kdzott esztergilhassunk, a homlokfelileteket kozpontositd furatokkal kell eflatni.

A kozpontfuratok elkészitése két miiveletbdl &ii:
1. a kozpont berajzolasa és pontozasa (kérnerezés),

2. a kdzpontfurat befirasa.
A kozpontot csak dgy lehet jol berajzolni, ha a homlokfeliiletekrd! a flirészelési sorjat vagy a leszirdsnil megmarado csiicskot (»pucni’)

eltavolitottuk. Hogy a rajztli vagy kdrzd vonalai jol lathatok legyenek, a homickfeliileteket be szoktdk krétdzni. A kézéppont megdi-
Japitasa kiilonféleképpen iorténhet. Ha a kézpontfuratot kozpontfirégépen vagy az esztergan harompofas tokményban fartuk, a kéz-

pontot nem kell berajzolni, mivel a gép az elégydrtmanyt amugy is kdzpontosan fogja fol.

5.1 A kodzpont berajzoldsa és pontozasa

- l
e % Y
] \ PR s o . .
i / 235, ibra. A koézpont berajzolisa talpas rajztiivel és prizmaval

¥

i //\ N " A raiprlit ! : s
/. -~ L .
- et fs KEt Zuns

) H. A munkadarabot 1607-kal ¢

e
ink két révid (az eidbbi

lehetdleg kdzépre dliftjuk,

an, s meginrt

234. abra. A kézpent barajzoidsa kérpentvonalzéval
L o, ) . X t a két vona! kozé &
A kézpentot & két egyenes metszéspontja adja. |

egy masik vonaiac

hizunle,

e fardsine

~ : [
[Ty ™"
. / \ ] = :
W Y o " o
{ 1 i \ 1; - /Q""f\~~\._j
i i
= J o
wEE e 239. abra. A pontozd helytelen tartdsa

23R, dbra. A ponterd heiyes tartdsa

Ha az 4bra szerint helyezndk a darabra a pentozct, elizkarnd
a latémezét (). Ezenfelil a jeidiés alatt ferdére allitote PONLOZO
hibds kézpontot is eredményez.

Pontoziskor a pontozdt (k&rnert) ferdén helyezziik a munka-
darabra Ggy, hogy a latist ne zavarja (I). Utdna éllitsuk fel (a je-
16lends feliiletre merdlegesen) és dgy tssiink ra (I).
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512 A csicshely fardsa

A kozpontfuratok fajtai és méretei

y

Yy ° /, // a
A1 % | Q. Y ‘R
7, -7 s ’ T
7, /
|
; -
|
—t
h— L———-.O
240. 4bra. Védésiillyesztés nélkiili 241. 4bra. VédSsiillyesztéses koz-
kozpontfurat pontfurat

Véddsiillyesztés nélkiil kozpontfuratot akkor alkalmazunk, ha
a homlokfeliilet sik. Az MNOSZ 3999 A és C jeli 60°os, a B
jeld 90°-o0s siillyesztéssel (240. dbra).

Védésiillyesztéses kozpontfuratot (MNOSZ 3999—51) akkor
alkalmazunk, ha a homlokfeliilet egyenetlen, vagy a kézpont-
furatot sériiléstsl kell védeni (pl. esztergatiiskék, koszsrd- &s
marétiiskék (241. abra).

A kozpontfurat méretei az MNOSZ 3999—51 sz. szabvany szerint XVI. tébldzat

! |

Munkadarab csapvégének - (m_?n)» o 7__“___g_li_'z;_ag)lfﬂ - ey a
stmérdie d T ac B A T B A e 8 i kb,
Do(mm) | . Kiviceinél L om)
T I o kivicedinen .
AT S 0,5 ‘ 1,2 - 1,2 — I 06 - -
4 felete  beig ....... Loers 2 T e % 2
6 feiett 10-ig .......... 1 25 DT T Y Y
10 felett 16-ig ......... Coas 38 33— s T T s
16 felett 25-ig ......... S S e 18 -
25 felete 40-ig ......... 25 | 6a - 5,5 - 22 - 08
40 felett 63-g......... 3 . 75 5 s 45 26 15 R
63 felett 80-ig......... 4 | 10 11 a7 55 35 2 12
R N A R R L R By VS T s
110 felett 160-ig ......... L8 .20 22 17,5 11 o7 4

D, = 160 mm felett mas kézpontfurat is hasznalhaté.

Megjegyzés. Ha valamely munkadarab csicsok kézé fogott végei kiilonbsz5 atmérsjiek, akkor a kisebb atmérd a mértékads.

a) a kézpontfurat a kész alkatrészen

meghagyhaté

7

62

b) .a kézpontfuratot a kész alkatrészen

meg kell hagyni

Kozpontfuiat
HMNOSz 3999- 51

b)‘

242, 3bra. Kozpontfurat jelélése a rajzon

¢) a kozpontfurat a kész alkatrészen

nem hagyhaté meg

Készdarabon

1S kozpontfurat

elfavolitanda !
6
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resSssS— Csticsfuro

//// _
243. abra. Védaésiillyeszté élkiili / éz_ 50.56“993@
43. ibra. Védésillyesztés nélkili : MNDSz 298
7
% . .ﬁz_‘ — Kozpont{uro
7 / / MN0Sz3998

kozpontfurék és csdcssiillyesztok

W

A S — T — Cslicsturd

//
ﬁ/ 7_5 Sillyeszto
244, abra, Vedosullyesztos kézponte

furdk és cshessiillyesztdk

A kozpontfurat firasa torténhet:

I. kozpontfirdval,

KOuuyEiras] STERSZAMGERGVER

Miszaki Konyvtar

2. csigaftiréval és utdna sillyeszt8vel.

A kozpontfurat kialakitasa

245. 4bra. Az esztergacsics helyzete a kdzpontfuratban

Az esztergacsicsnak a kozpontfuratba jél bele
kell fekiidnie, ez azt jelenti, hogy a cstcs és a

kozpontfird csucsszégének azonosnak kell lennie.

246. abra. Kozpontfurat hibak

Ha 2z esztergacstics és a siillyeszté cslicsszoge nem azonos, akkor a csics be-
ragodik és tonkremegy (I és ll). A furat legyen elég mély (lll). A kézpont-
furat se tdl nagy, se tul kicsi ne legyen (V).
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5.13 A kézpontfurat befirisa és szabalyozisa

A csicshely befirasa esztergdn, kdzpontozé
ratot. Figyelem : a kozpontfirét kenni kell!

1 Jzegnyereghiively
: Firotokmany —

-l -
=R g

247. dbra. Kézpontfiris esziergan (1)

gépen vagy flirégépen torténhet. Némelykor kézifirégéppel is farnak kozpontfu

248. dbra, Kdzpontfiras esztergan (I1,)

A munkadarabot egyetemes tokmidn
2 darabot k&zpontosan fogja meg,
zolni és pontozni. A fird elétoldsa a

yba fogjuk. Mivel a tokmiény | A munkadarab kéz
nem kell a kézpontot eléraj- | tozzuk. A munkad
szegnyereghiivellyel torténiic. | a furdnak.

pontjit ez esetben elgre berajzoljuk és pon-
arabot a szegnyereg hiivellyel nyomjuk nek

ran

szt pelddn! ha nagyoifsicor a kidzoe

UK. Atengely misik vége ug

2itorzult,
tan {iinetta;

7
o3P
it |

251, abra Kozpontfurar szabilyozasa 252, 4bra. Kézpontiurat szabalyozdsanak helytel

en moédja

A Kkéstartot 30°-kal elforditjuk 4s egy kicsiny cldalazokéssel a

A szabilyozds nem tdrténhet kétéll szerszammal (példaul saly-
csiicshelyet dtesztergiljui.

lyesztéfirdval), mert az a régi rossz siillyesztés hibait kéveti.




5.14 Esztergacsiics fajtik. A csiics beillesztése és beallitisa

L Lt 7 .
£

LS L1 - .
{\ r T

253. abra. Esztergacsics (MNOSZ 5042—50)

Csicsszog €0°

Az anyit a
szegnyereg
felé forgatva a
¢stics meglazul

254, 4bra. Esztergacsics kihdzdanyaval (MNOSZ 5044—52)

7//{4/’////}[/ Muqkadarco k// 77 7
.
/ // o . ) )

7 ™) - '
//I/{///,»///// %‘\\T\ [0 Z
'

255, abra. Félestcs

A félcsticsot 2 homlokfeliilet esztergildsakor (sikesztergilis)
haszriljuk.

256. abra. Forgéestcs

A forgdesicsot a nyereg mozgohiivelyébe illesztjiik be. Elénye,
hogy a cstcs és a munkadarab kézste nincsen sirlodis. Nagy
fogdssal torténd esztergilaskor a 253, abra szerinti 4llé csics a
megfelel6bb. Az 4il6 csics jobban biztositja a sima, rezgésmentes
munkit. A forgdcsics inkiabb nagy fordulatszimokhoz valé.,

Igen j6f bevilta keményfémbetétes illé csics (MNOSZ 5045--52),

Helyteleny!

A csues nincsen
V? a fengely vonclaban
N

Helyesen

257. &bra. A csics beillesztése a fészkébe

A kiliso és belss kipfeliileteket a cstcs behelyezése elétt meg
kell tisztitani. Ha a két kupfelillet koézote szennyezddés van,
akkor a csdes pontatlan, nincs kézépen (iit).

Helytelen

258. dbra. A cshcsfészek balesetmentes kitakaritisa

A belsé kapfelilet tisztitisakor baleseti veszély van!
Sohase tisztitsuk ujjunkkai. Menet kézben a gép ujjunkat kény-
nyen lecsavarhatja. A tisztits éllohelyzetben ronggyal torténjék.

Helyes

=

ztergaorso

259. dbra. A csdcs fut

—
Sragnyerey 7-

. A ccucsoknak futniok kell, azaz egytengelylinek kell lennisk.
2. A fBorséban levd csiics feltétleniil utés nélkiil forogjon.

Nyereg eialiitvo

LAN ' —

N Esztergokes
forgocsics 1
260. abra. A cstcsok nem {utnak

Ha a szegnyereg el van éllitva, a gép kuposan esztergil. Ha a f&-
orsoban levd cstcs iit, abbol lathatjuk, hogy a munkadarabot
a részén megesztergilva és atforditva, atforditds utan az g rész
Ut. Ha ezutdn a b részt esztergdljuk, lépcsé keletkezik.

A N

Meroora

241, &bra. A csics kézpontos futasinak ellenérzése

A csics kdzpontos futasit pontosan csak mérédraval lehet ellen-
Srizni.

5 Esztergdlyos szokmai ismeretek

Helytelen /

262. abra.
A csics szabalyozisa

Ha kalapaccsal végeznénk a esucs szabalyozdsit, nemcsak a csticsot
tennénk tonkre, hanern a belss kupot is. Csak készoriiléssel
lehet a cstcsot szakszeriien utdnszabilyozni.

65




¥

SR st

e e e —————
-
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A munkadarab
darab az esztergd!

sTearziidsuror

agul. Hosy

darab ne deform o ne gyakoreljon
nyeregszegre, ez kelti tazi gyakrabban meg kel kenni,
Herngerelt vagy hazott anyagok azért is ségek srabadulnak fel.

e

Tengelyek egyengeéését lasd az 5.17 fejeze
“3zpontfurat utinszabdlyozasat l4sd az 5.13 fejeratien.

Hengeres (tengely-jeliegii) munkadarabok mérdsét lizd a 2.4 fejezetben.

Hengeres (tengely-jelleg) munkadarabok kérfutisanak eliensrxasét lisd 2 98. dbrin.

Hengeres (tengely-jellegii) munkadarabok ellen&rzését hatirmérs idomszerrel {isd a 6.4 fejezetben.
Babok (,liinetta”) hasznalatit lisd a {7.4 fejezetben.
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5.7 Tengelyek és orsék egyengetése

A munkadarabok egyengetésére szitkség van:
a) 2 megmunkalas elétt, ha a nyers darab gérbe,
b) a megmunkalis kézben vagy a megmunkilds utdn, példaul,

ha egy tengely nagyoliskor elhizédott.

271. 4dbra. Az iités megjeldlése Krétaval

Az ltést krétaval jeldljik meg. A krétit tartd keziinket meg
kell tdmasztani.

D-a nyers munkadarab étme'réje
d- az atesztergalt munkadorab ctmerdie,

272, ibra. Kézpontfurat helye gorbe munkadarabon

Nagy dtméréji nyers daraboknal, amelyeken b&séges megmun-
kilasi rdhagyas van, elegendd a csiicshely eltoldsa. Természetesen
csak akkor, ha az iités nem tulsigosan nagy. Az egyengetés meg-
kezdése elétt nem szabad a kézpontfuratot elkésziteni. A rajzon
@ az eredeti, b az eltolt csicshelyeket jelenti.

He/ges [

Z Z Z 77 >

273. abra. Gérbe munkadarab egyengetése (1.)

Az egyengetd prés tengelyek és hasonlé darabok egyengetésére
szolgil. Minden gérbiiletet kiilén-kiilsn kell kiegyengetni.

Helytelen |
T 7777777 T

274. 4dbra. Gérbe munkadarab egyengetése (I1))

Ha a felfekvd prizmék tivol vannak egymistd!, az egyes gérbii-
leteket nem tudjuk kiegyengetni.

Lokéthataror -

0tkoze
’ 1A ’
/V_z/olfnasszoba/yozo
Monometer - e ) kar
Kapcsolokar Sajtolofes

, kezeldker;
Kon.wo//manomp/en - ‘ oha

@&3‘,‘/@%9 A~ Manomeier
Lokethataroly
UtkOz0

[j‘ Say folo, e/

s X p,jzma

[///‘j LSS T T T T

,

275. abra. Hidraulikus egyengetd prés

68

276. abra. A kérfutds ellendrzése mérddraval

A hidraufikus sajtén végzeit egyengetés utin a korfutdst leg-
biztosabban csicsok kozott mérédraval ellengrizhetjik.

Nagyon j¢i bevaltak a hidraulikus egyengets prések. A présen
az ¢éppen szikséges sajtolderd karral bedllithatd és a feszmérén
(manométer) leolvashaté. Ha a manométert kapesoldkarjaval
bekapesoltuk, a nyoméerd lefolydsa a préselés folyaman az ellen-
8rzd feszmérdn (kontrolimanométer) megfigyelhetd. A sajtolo-
fej sebességét a kezelSkar segitségével ,érzéssel” lehet szabé-
lyozni. A kivant Ioketet két tkszd hatdrolja.



5.2 Rovid hengeres munkadarabok esztergalasa —

R&vid hengeres munkadarabokat t&bbn
simitd- és oldalazékéseket hasznalunk 3

tokmdnyok, sikesztergalas

yire esztergatokményba (amerikaner) befogva munkalunk meg. llyen munkira nagyols-,
-02—3.052 fej.). A kések befogdsit a 3.13

és 3.14 fejezetben tdrgyaljuk.

»Forditost ’pb/'g

277. ibra. Hirompefis,

JNormal" pofa K Upkerekhayics

énmilkddéen kézpontositd, spiralmenetes

/

tokmany

Harompefas esztergatokmany. Rovid munkadarabok gyors
€és kozpontos befogisira szolgdl. A pofik kdzpontos mozgarasa
a kovetkezéképpen térténik. dugdékuleesal a kis kipkereket

forgatva elforditjuk

a nagy fogaskoszorat. A fogaskoszoru rasik

oldalan sik spiraimenet van. Ebbe kapaszkodnak = pofik, melyek

a forgatds irdnyinak

meglelelSen befelé vagy kifalé mozognak,

230. &bra. Caidszdiéces,

onmiksdSen kérpontosits esztergatokminy

A csGszéléces tojemany (Forkard—tokmény) igen pontos k&z-

pontositdst biztosit. Ennek két oka van:

1A légypofa’.kag pontosan a munkadarab dtmérdje szerint ki-
esztergdljak. Igy a szoritdfeliiletek Utésmentesen futnak és

pontosan hozziilleszkednek a

4. A fogaslécek és a
biztositanak.

Ha a pofak nincsenek kapesofédésban, akkor

munkadarabhoz.

fogaskoszorl egyenietes pofamezgatist

egy kidlio pecek

figyeimeztet silyos baleseti veszélyre.
Yigydzat | Csak akkor szabad Szoritani és esztergdini, ha a pe-

cek nem dll ki !

# tokmany szoritékulcsit pem

szabad 3 tekmanyon fejej-

teni, mert ez a f§orsé meginditasakor nagy kart és stilyos

balesetet okozhat!

N\ @

262, dbra

Verctitiske «

eszeerga-

szerint
4/552/&’;0/1/0

©

. Kétpofis eszterga-
tckmany

278. abra. Négypofas

esztergatokmany

Négypofas esztergatokmany. Négy- és nyolcszég keéreszt-
metszetii munkadarabok befogiséra alkalmas. Szabalytalan ke-
resztmetszet{ munkadarabok nem foghatok be vele (278. 4bra).

Kétpofas esztergatokminy. Tomeggyirtasban haszndljuk. Az
alappofikra felcsavarozzuk a lagypofikat, melyeket a munka-
darabnak megfelelSen kiesztergalunk. A pofik egyenletes mozga-
tdsa jobb- és balmenet(i orséval téreénik (279. dbra). Gyorsabban
€s biztosabban lehet dolgozni a nyomolevegds s a hidraulikus

tokmanyokkal.
fisztatalonsag L
, LL
§ —

Esztergaorse

281, 4bra. Gondatlanul feiszerelt tokmany

A tokmény felcsavarasa a féorséra

I. A menetnek & a homlokfeliiletnek tisztdnak kell
kiiénben a tokminy nem szalad pontosan (28l. abra).

2. A tokmidny felcsavardsanal az esztergit nem szabad elinditani.
A tokmanyt kézzel kell felcsavarni, nehogy baleset dlljon els.
Az esztergatokminy lecsavarisakor elkovetett gondatlansig
mér gyakran okozott sulyos szerencsétlenséget és géprongi-
lodast,

A tokmiény a féorsé menetén tébbnyire mir a dugdkules egyetlen
erbteljes rintdsira meglazul és az orséro! lecsavarhaté, Ha ez
rem elegendd, lehet fadorongot emeiékarként a pofik kozé
dugni. A tokmiény felcsavarasira és olddsira egy német tan-
mihely j6 megoldist eszelt ki. A féorsé kipos furatiba (cstcs-
fészek) vezetStiskét dugnak, a tokminy pofiiba pedig vezets-
perselyt fognak be. A vezet8persellyel felszerelt tokmanyt akkor
csak rd kell tolni a tiiskére, amely a tokminyt felcsavaréskor jSl
vezeti (282. dbra),

Lecsavardskor ezenkivill még fatuskot is haszndlnak, melynek

erés és elég hosszii nyele van, hogy a dolgozd tiztonsdgos tivol.

ségban Zllhasson a lecsavarcdé tokmdnytdl (283. dbra).

lennie,

203, dbra. A tok mény lecsavarasa

49
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287. ibra. Beisd &5 kiilss {épesdus

5O szoricdhively

Hosszeszrergaidskor a kBvatkezbkre Ggyeljink:

Belss és kiilss lépesGzési szoritéhiively, Tircsik és gylirik
sikesztergaldsakor haszndljuk. A belss 1épcsés szoritdhiiveive

a behiizészir segitsézével hizzuk be 2 f8orsdéra csavart kipba,

amely azt &sszeszoritia, A biis

meghtzisndi széi

fjeiras
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5.3 Esztergdids litkdzdre

rban azért hasznilunk, hk

y egy serozat egyiorm
munkadarabra egyforma

nosszlsigh fépcs
hasznilhatd ez z mdd darabos gyértas eser
t b
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2RI7E Qs
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Az Uik
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Sre esziargilds

iegyen fels

ben éppen Ugy, mint
skor, ha valameiy vastag
e keilene dliftani, és azelétolist fogas
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a kitérdesties homloka fogazott
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5.4 A kés fogisra illit4sa
5.41 Fogasra &llitas skéla szerint

Hogy esztergilissal e
méretre forgicsoljon

gy bizonyos &tmérést allitsunk elg,
- Ezt a miveletelemet fogisra dllit:

a kést dgy kell a munkadarabhoz
dsnak nevezziik. Ezt tSbbféleképp

képest beallitani,
en végezhetjiik.

hogy az éppen a kivint

5.411 Bizonyos méretre el§
munkadarab esetén

esztergéilit

Beosztott gyiry

295. 4dbra. Fogisvétel beosztott gyliriivel, noniusztircsival

Példa: A munkadarab itmérdje 7 50,8 mm, és leesztergilands
i 50,4 mm-re. Hény osztassal kell a szupport forgattyikarjit
elforditani, ha a beosztott gylirtin (noniusztércsén) egy osztés-
vonal 0,05 mm késelmozduldst ad?

Megoldds: 0,05 mme-es fogds dtmérében 0,1
50,8—50,4 = 0,4;
0,4

0,1

A gyakorlati kivitel mdédja: a kést a munkada
kezésbe hozzuk (érintéfogds); a kést ezutin a késszannal kihtz-
zuk el8bbi dllisiba; a forgattyd karjit 4 osztassal elforditjuk.
Ha véietleniil tovdbbforditottuk, akkor a forgattydkart egyszer
forgassuk vissza (a holt jatékot igy kivessziik), és azutin ismét
dlljunk ra.

mm-t jelent.

4; a kart 4 osztissal kel tovébbforgatni.

rabbal (7 50,8) érint-

5.412 Nyers elégyartmany esetén (V)

Egy sorozat elsé darab
itmérsje 70,3 mm) 65
Sorrend: .
l. az elégyrtmany (nyers darab
mérijiik;
2. probafogésvétel kb, 5 mm hosszban, hogy a hen
kovicsoldsi kérget eltdvolitsuk; most tolémérével Gjbd! fe-
olvassuk (pl. 69,8 mm); a beosztott gydriit 0-ra allitjuk;
fogasraillitis (34 osztisvonal); a bedllitdgyiirit azonnal 9-ra
allitjuk; )
az elsé réteget leesztergéljuk;
ellenérzés toldmérsvel (66,4 mm-t kellene mutatnia
nyiben a méret a virt mérettel nem e
a kovetkezs fogdsra allitisnal tekintet

ja (nyers eldgyirtmany, pl. 8ntstt rad
4 mm-re esztergalando.

) dtmérdjét toidmérdvel meg-

gerlési vagy

). Ameny-
gyezik, a kiilsnbséget
be kell venni;

6. ha a 66,4 mm méretre el-
jutottunk, 10 osztisvonal-
lal allitjuk a kést fogisra,
a beosztott gyiiriit azonnal
O-ra dllitjuk. 60-as skala
esetén az 50. osztisvonalat
krétajeilel vagy a mutaté-
val megjeléljiik (mert 60—
10 =50). A kévetkezs
munkadarabokniél az |I. fo-
gésvételre a krétavonas,
illetve a rutatd helyzete
érvényes, a 2. fogisvételre
a gyiird 0 ailisa;

. a 2. fogdsvérel;

. ellen8rz8 mérés. Ezutin
a sorozat elsé darabjat a
mszaki ellendrzésnek
(MEO) kell dtadni ellendrzésre. Az esztergdlyos azért minden
tovabbi munkadarab méretét is ellenérzi, mert ha a méret
a késél kopdsard| tandskodik, a fogasra allitast korrigiini kell,

296. abra. A késszin kézikereksnek
mozgdsa fogasra alliciskor

5.413 Sziik tiirések esetén

31,9 mm-re elnagyolt tengeiyt 30_905 mm-re kell leeszter-
galni. (A tlrésekre vonatkczélag lisd a 6. fejezetet!)

Sorrend:

I, mérés; _

2 érintéfogasvétel; a beosztott gyliri 0O-ra illitdsa; fogasra
dllitds 5 osztisvonallal; gylrd visszadllitisa O-ra;

3. elsé fogas ieesztergildsa;

4. annak megallapitésa, hogy hengeres-e a feliilet (2 mérés
tolémérdvel), és — ha szilkséges — a nyereg pontos beslij-
tésa 2 kipossig kikiiszobdlésére (42. dbra);

5. miésik munkadarabot fogunk fei;

6. prébafogasvétel 5 mm hosszban; mérés (tételezziik fel, hogy

a munkadarab dtméréje most 31,40 mm);
- a kést a gylri 14 osztisvonalaval allitjuk fogasra, a gylrdc
0-ra hozzuk vissza;
a fogist végigesztergéljuk;
mérés; azutdn mint a sorozat elsd darabjit, ellen8rzésre ate
adjuk a mdszaki ellenSrnek (MEO).
Ahhoz, hogy ezt a gazdasigos sorrendet betarthassuk, sziikséges,
hogy az el8nagyolt 4tmérsk csak kevéssé kiilonbszzenek egymas-
tdl. Lényegesen kiilonbszs fogdsmélységek ugyanis kihatnak a
mérettartdsra.

8.
9

5.42 Fogasra illitas a kés kordbbi allisa szerint

Ha a fogis leesztergildsa utan

-80mm
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297, dbr
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Fogisra &llitds a kés koribbi &lldsa sz

3.

~N
N

a munkadarabot ugy tudjuk kifogni,

VN

N

hogy a késél nem sériil meg, a szerszdimot a ko&vetkezd
munkadarab szimdra minden eldllitds nélkil fo-
gasra allithatjuk. Ez a kés el8bbi bedllitisaval
torténd esztergalis a legegyszeriibb médon biz-
tositja az azonos méretet, de az eljards nem
mindig haszndlhatd olyan jél keményfémkéshez,
mint gyorsacélkdssel t&rténd esztergildshoz.

A gyakorlati kivitel mddje. (297. 4bra.) Miutin a
fogist egyszer toldmérével vagy mikrométerrel
bedllitottuk, a lést ugy hagyjuk. Ha a fogast le-
forgicsoituk, az elStolist kikapesoljuk és a fSorsét
fedllitjuk. Ezutdn 2 munkadarab befogisit znnyira
oldjuk, hogy 2 késé! szabadon alljon. ilyen hely-~
zetben a szing, 2nslidil hogy a fogasméiységen
valamit  dilitanink, a sziforgattydval  indulési
helyzetébe visszaforgatiuk, A kdvetkezd munka-
darabot minden tovalhbi fugdira 4lif néikit
megesztergilhatjuk. Mivel enné] az eijardspal
beillitdsi hibabol selejz nem illiar els, a kifogott
mankadarab mérése a kévetkzzs darab forga-
csoldsa alatt téreénhat. Persze ennd! 2z eljirisnal
is fog mutatkozni Késkopds, amely 2 keresztszan
kézi forgatdkaridra mért gyenge ltésekicel egyen-
iithetd ki. Ennek az eljdrasnak biztos és Gtemes
alkalmazésa lényegében az esztargdlyos kezének
biztossdgatdl fugg.

forggceies.
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5.5 Gyartastechnolégiai példa (Egyedi gyartds)

298. dbran kdzélt rajz alapjan csapszeget kell késziteni.

Tov
i : y
Vé)-?’;___.__._ {é__.._._._.._....@:._
Y X
- 120
— 750

{1 {sapszeg ! A 3777 ¢ 38x152
Ob\legneverés és megy | Tetelszdm | Anyag es nyersmeret

298. dbra. Csapszeg {miivelettervezési példa)

Gondos munka csak terv alapjan késziithet! A fenti feladat a kidvetikezd sorrend alapjdn készithetd el:

A rajz tanul- Miivelet- A munkadarab

Esztergdias L
eliendrzése

manyozésa tervezés

Befejezd

munkdk

A gyartas alapjaul szolgdld miivelettery az zem berendezéséts! és sajétos munkamddszereitd! fiigg.

Csaps-eg egyadi gyartasanak muveletterve (pelda)

Szersza"no.c
Miveleteiemek |

és segedletek

Eg/lk vegfelulet
oid‘a.azafa

Misik végf elulet

1. Hosczm..retre |
esziergalas és f
kdzpontozas

! cldajazisa 151 mm-re

faras (A keményfém-
! lapka)
2 Nag;'oiés é Fej nagyolds Utkozc bea!’ asa és behelve ése; fe‘fogas Utksz4
| tvkmaryba cstics kua'rasgtvsa nagyolds !
| 36 mm és kb. !40 mm ho;sz elienorzes i
[ ey o e |
II Szér nagyolasa | Atiogas; nagvc‘as 2’7’ mm és 11’) mm | !
;‘ hcsszon i
| S| I | |
’ - l
i j |
i ey j
! 299. ébra lMuveleckoz: vazlat) 3
3. Homlokfc.uletek ‘ Fe; homlokfoluletﬂnnk Atsvereles felcwcs csics. Forgatotarcsa E!o;e'oltldeli Ské
i
simitésa; | simitasa  eszrergasziv; a fej homlckfeliiletének ol- | 10bPOs oldalazdikés
oldalazis el&ire ‘ dalazdsa; élletérés ! (A lapka)
hosszra e e Lo s - e Kézi soriizékés
Szar homlok- ! Atfogés; homiokiap simitisa és 150 mm
feliletének ! hesszra oldalazisa; élletdrés; ellenSrzés
sikesztergélasz; |
150 mm hosszra ’
cldalazas ! i
4 Smm.,o Fej simnitdsa Eldretolt &4

Figyelam! 2 d dolgoed vézerze of az
Mir a tanuid szok ga meg, o}
sze, Ext Sandurova é Sletkowa kér fiatal
egyes m ecet maga ellendriy &
nal is valjek véréve, hogy

en

Eye)

Felfogas hérompotas esztergatokmanyba' Kozpcntfuro
i snkosztergalas, kozpontfuras (3 mmy) :
- . Hajiitott jobbos
nagyoldkés

Atfog_—\s 151 mm-re olda!aLaS' kozpont~ i

1,

jobbos oldaizazdkss
{A fapka);

kézi sorjizdkss;
felhasitors hively

25t minden miveiet utdn!
z6s — nemcsik egvedi gyirtds es munkagdnak
omehsta tudatositorta, Erzel el is értdk, hogy az & iiz
4 k minden szakmunidsa

tén ~- m3 At

uiema

o S

“ c’ai érretd
minden dolgezdjs minden

XVil. tdbidzar
Mérés és
ellenérzés eszkozei

Toldmérd

Acéi méréléc

44 szorves ré.

Ptanuis-




5.6 Firas esztergin

5.61 A fards médja és Gjitdmodszere

Teili anyagba térténd furaskor 4licald

agy sziAurd), keronishird, mélylyuk-
(igyufurd) s. i, 1.

T e,

8!
§
!

302, abra. A hegve

(s2ividrd) ciszoged

A furck élszégei mege;
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A csigafiré élgeometrisjira jellemzs, hogy a vigoélnek egyenes vonaliinak kell lennie. Ez ellendrzendd. Ha a vigéélek egyenesek,
a firé csdcsszdge is helyes. Ehhez persze killénbsz8 spirdlemelkedési szdgek is tartoznak a munkadarab anyagmindsége szerint (XIX.
tabldzat).
A 309. 4brabél lathato, hogy a spirdlemelkedés valtoztatdsdval az ékszog és a homlokszég is viltozik. Emlékezziink az esztergakések
élszdgeirdl tanultakra:

kemény anyag forgicsoldsira nagy ékszdg,

lagy anyag forgécsoldsira kicsiny ékszdg kell.

Ez érvényes minden forgicsolészerszamra.

@:120°

Sdrgarez Acel Aluminivm

309, ibra. A csigafird élszégei

A munkadarab anyaginak megfelelen tehdt méds és mds, az iliet6 anyag tulajdonsagainak megfelel csigaftird kell. Tovabba sziikséges,
hogy a spirlhorony a forgcsot jol elvezesse. Ezért lagy anyaghoz valé faré hornyai b&vek, hogy a nagy mennyiség{i forgics eltdvoz-
hassék.

Az Gsszes élszogeket csigafiiré élezékdszorin kell koszériilni, mert kézb&l koszoriilt firon a kdvetkezd hibik keletkezhetnek (310.
dbra):

a) A cstcsszog tulsigosan hegyes. A fiiré kdnnyen torik és nem éltartd. A furat feliilete durva.

b) A csticsszog tilsigosan tompa. A firé nem éltarté. A furat feliilete durva.

¢) A vigéélek hossza nem egyenlS. A hosszabb vagoél veszi fel a terhelés talnyomo részét. A furat bévebb lesz.
d) A vagéél elhelyezése a tengelyhez képest nem szimmetrikus. Csak egy vagoét dolgozik, a furat pontatlan.

e) A hitszog tilsigosan kicsi, a firé nem vig (nyom).

f) A hitszég tulsigosan nagy, a fird ,bekap” és az éle kitsredezik.

Vs
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Az élszogeket lemezidomszerrel (sablonnal) ellenérizziik.

310. dbra. Elezési hibik 311. abra. Elez6 lemezidomszer hasznilata

5.63 A csigafirok anyaga, gyartasa és eldnyei

Anyaga és gyartisa. A csigafdrokat, amelyek mér 1853 6ta hasznalatban vannak, szerszimacélbd! (szénacél) vagy gyorsacélbél készitik.
Keményfémlapkds csigafirék kilondsen kemény anyagra (kéregontvény, nagy brinellkeménységii dntdttvas, manganacél, kemény
bronz, iiveg, kerdmis anyagok és szigeteld anyagok} alkaimasak. Zsirov fardt is készitenek keményfémlapkis kivitelben.

A csigafard spiralhornyait mardssal alakitjék ki. Hogy a fGrd sariddasit csokkentsék, kes-
keny szalaggal (304. abra) gyartjik. A sirlédis tovabbi csokkentése céljabél hosszd firdk
palastjét a szir felé vékenyitva, enyhén kiposra készitik. Az stmérd csdkkentése 100 mm

hosszisigra kb. 0,05 mm.

Elényei a szivfiréval (hegyesfirdval) szemben:

|. Pontosabb furatot ad (mérettartis, kdrhengeres alak).

2. A faré dtmérdje (a kipossdg haidsirdl eltekintve) kdszérilés utdn is azonos marad.

312, sbra. Keményiémiapkas L. . , o, . R ;
: csigaférz ® 3. A furaskor keletkezd forgacsot a firé maga el is tavolitja a furatbdl

76




5.6 Egyéh farsk

F Vezefess

. Homordra
koszorulve

Csucsszog

313, ébra. Szivfard, vezetékke! 314, abra. Szivfuré, forgicsmegosztd

hornyokkal

315. dbra. Szivfard (fdrorddon)

316. abra. Kdzpontos fird

a7 e A,

LTIl L D
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317. 4bra. MélylyukiGrd

A furo feje A munkadarah magja

318, dbra. Korsonisfdro

Vagofog

A szivfars (hegyesfaré, laposfuré 3C1., 302, 313, 314. és 315,
abra) eldnye, hogy kovacsoidssal kénnyen eléailithato.
F&bb hibai:

I. A furt lyukak pontatianok és feltuletik durva.

2. Ha elkopott, minden esetben Ujra kell kovécsolni és edzeni.

3. Rossz a2 vezetése és ezért kdnnyen féirefur.

A hétszog a (302. dbra) dltaldban 5—6°. A csdcsszoget (313. dbra
kemény anyagnal 130°-ra, ligy anyagnil 90°ra vessziik. Altaldban
a 118%o0s csticsszég vilt be. Nagyobb firdk viagdélébe forgics-
megoszté hornyokat koszoriilnek (314. dbrz). A pontosabb
furat és a furat ciferdiilés (,,elmdszds’”) megakadidlyozasa érdeké-
¢ vezetékkel is készitik (313. dbra). A 315, dbra

faréruder betétkésként alkalmazott szivfurdt dbrazol.

ben a szividr

Kozpontos fars (316. dbra). Lapos feneki furatok furdsira valé.

A cstics adja a vezetést.

Mélylyuicfaré (agyufurd, karalas faré) (317. dbra).

Az dgyufirdt pontos és jo feluleti simasagt furatok firasra hasz-
niljuk, kildndsen akkor, ha a furat nagy mélysége miatt dorzs-
arat nem tudunk majd hasznilni. Alkalmas telib8l vald firdsra,
eldfurt furat felfGrasara is. A striddas csdkkentésére ajénlatos
a furd atmérdjét a szir felé néhdny szdzad mm-rel csokkenteni.
A mélylyukfiréd csak egy végdéllel daolgozik; ezt gondosan kell
élezni és lefenni. A mélylyukiurds technoldgidjat lisd alibb
{a 329. abranal).

Koronas vagy iireges faro (318. dbra).
A koronis farét nagy atmérdjd furatok furdsira haszndljuk, ha
azt akarjuk, hogy az anyag belsé magja megmaradjon. A koronis

furé fejének fogait maridssal alakitjuk ki.
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548 Esztergin thriénd #

grakoriati srabilyai
Csigafaroval végx

or o3 Riavetd

i, A munkadarabot

firgd

elmisza:

aura, Firédnyerng
MNéhiny Cjabbfajta esztergan furényarget taldivnk, amelyen pé
fiirceldtoldshajtds van. Hajtisz vagy a voncorséra! fird-elétolds-
hajtissal, vagy kilsn motorrsl tdrténik, fgy egyidSben lehet

firni és hossz- vagy sikesztergilist végezni.
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Fardskor Ugyeint keil:

a helyes vdgosebességre,

26, abra. Technoiégiai tén,
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kelt esztergaing;

b) a vagdel pontosar kézinen imgyen:

igyelembevéve azt, hogy aszi egy & dolgovik, kézzel kicsiny

-

(al
~

Keményebb rétegek vagy

Stoldst adunk (s vigdsebesség is legyen kisebb, mins ¢ csiga-

elvezetik vagy eitdrik

A fGras gépi f8idejénaic kiszAmitasara a ksnyv végén | dj

j¢ kenésrél és hiitésrdl kell gondoskodni; a forgacs eltiveli-
(28.14 fej.) talélunk péidikat !

tdsit a fird gyakori kihuzisival eszkozéljik.
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5.7 Furatck esztergilisa

5.71 Lyukkések

A lyukkéseket eléfirt vagy ontott furatok esztergilisira hasznaljuk. Elszogei ugyanazok, mint a kiils§ (palst) esztergalisnal haszn
nagyold- és simitokéseké. A lyukkések kér- vagy négyszégkeresztmetszetiiek. A végig kdrkeresztmetszet(i kések elénydsebbek, mi
a négyszbgletes szard, végén hengeresre kovécsolt kések, mert a kérkeresztmetszetii kések a furathossznak legmegfeleldbb kinydl4s:

foghatok be, igy a rugdzds a legminimalisabb. A kérkeresztmetszet( késel befogisthoz prizmas aljtétet keli hasznalni.

'

330. dbra. A ] ké NOSZ 1296)
50- abra. Ammens Iyukkeés (MNOSZ 1296) 334. gbra. Beszirs fyukkés (MNOSZ 1259)

N 333, dbra. Menetkifutist beszird fyukkés

Vo

Fz/,
/ N\ —— .
7
1]
- 2//;/—/ ./:///'2/.’
332. ébra.Atmenéiyukkés.fogésban 233. abra. Fenéksimité 336, dbra. Beszird lyukkés, 337. abra. Menetkifutast
lyukkés, fogisbar fogasban beszlrd iyukkés, fogasban
80
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338. dbra. Lyukkés csicsinak helyzete

A kés cstcsic kdzépre kell beailitani. Kozép 181é is szokds allitani, de akkor a hdtsz6g megnovekszik és a homlokszdg cstkken:

h == 1/100 furat dtmérs.

fod

&furt furatok esztergdiasira lyukkést vagy firdrudat haszodlunk. A kiros rugdzis (rezgés) elkerilésére nem szabad a kést hosszan
kifogni, csak a sziikséges hosszra nydljon ki Mennél nagyobb & furat, annal nagyobb legyen a kés vagy a firérad szirkeresztmetszete.

furat esztergalasndl a forgicskeresztmetszet ne legyen cilsdgosan nagy.

5.72 Férérudak

A faréruisk tulajdoniéppen betdtkésiartdk. Mivel a betétkésnek csak kevéssé kell kidlini a faréradbsl, {gy viszonylag vastag rudat
vehetlo't és ezzel efkeriiijiik a felerieges berezgdseket.

¢ olyan furatok eléailiticira valék, amelyekné! nagy hielyzetpontossdgot, irdny- és méretpontossigot kéveteliink meg.

urik. Ha a furdsra igen szik tdrések vannak megadva, céiszer{ a betétkések

o

340. dbra. Farérad, dtmendlyukal firdsara 341. 4bra. Fardrid, fenékfuratok (zsikiyukak) farasira

A betétkést az a csavarral és a b raddal hizzuk meg.

Furatok mérését és elienSrzését a 2.2; 2.4 4s 6.4 fejezetekben tdrgyaljuk.

6 Esztergdlvos szakmai ismeretel 81




5.8 Dorzsolés
5.81 Dorzsar fajtik (MNOSZ 4401)

Dérzsiarat akkor hasznalunk, ha méretpontos és jo felileti simasigy furatokat kell elddllivani. A dérrsélés simitdmiveie: (7 a
5 ndlkil megvaldsit.

megmunkaids nyomai mir nem érzékelhetSk), és a furatok el8irt ilieszkedése tovabbi utdnmunkalds (pl. kdszi:

1

hatd vele. Dérzsarra! lehet hengeres és megfelel6 (kipos) ddrzsarral kipos lyukat is ddrzsslni,
£ g { )

Dérzsar fajeak:

a) nem aliithatd és allithatd kézi dérzsarak
b) nem allithatd és allithats gépi dorzsarak
c) kipos kézi és gépi dirzsirak

id8vel névieges méreténél kisebo {urator ad.
ajanlatos dllithatd dorzsarat hasznalni,

242, abra. Nem allithatd kézi dorzsar

Nem allithaté kézi dsrzsar. i éle és g bevezets kipja viszony-
lag hosszu. Az élnek a bevezets kdp és szr kozdtti része enyhén
vékonyodik, igy a kézi dérzsir mérete csak a bevezets kiip végén
ellenérizhets.

Haszndlata: forgatévassal jobbra forgatva és csekély nyomassal
hajtjuk a furaton keresztiil. Balra sohasem szabad hajtani, mert a
fogak kitornek.

344. dbra. Nem allithatd gépi doérzsir

Nem allithaté gépi dérzsar. Hasznilhaté : esztergdn, revolver-
esztergin és furdgépen. A kézi dérzsirral Ssszehasonlitva az
I éle és az a bevezetd kipja jéval révidebb. A bevezetd kip vagy
legdmbolyitett vagy leferditett (15—45°). Az a bevezetd kiip a
dorzsdlends anyagnak megfelelen kiilonbszé hosszisagi. Acél-
hoz, tempersntvényhez és bronzhoz révid, dntéttvashoz vala-
mivel hosszabb.

A szir felé enyhén vékonyods k vezetSrész és az a bevezetd kap
kdz6tt a gépi dorzsaron b hengeres rész van, mert a révid be-
vezetd kip a furat teljes simitasira nem elégséges. A gépi dorzs-
drak méretét ezért csak a hengeres részen szabad ellenérizni.
Nagy furatok dérzsslésére feltizhetd dérzsirat hasznilunk.

A dorzsar eilendrzése. Az
itmérét szabvényos elien-
6rzé gyliriivel ellenérizzik.
Ajanlatos  az  utanaillitott
dorzsarral elébb prébafura-
tot dorzsolni.

346. dbra. Dérzsér ellendrzése

A dorzsar mint forgacsoldé srerszam. A forgacslevilasztast
a dorzsir bevezetd kipja végzi. A hengeres rész csak simit.
Hogy dorzséléskor rezgési nyomok ne timadjanak, a dérzsirak
egyenlStien fogosztassal készilnek. A dorzsir vagdélei rendsze-
rint egyenesek, de lehetnek ferdsk is (csavarhornyd ddrzsar).
Az ilyen dérzsérral olyan furatokat is dorzsélhetink, amelyek-
ben horony van. Az élek emelkedése a forgatds irdnyaval elien-
tétes, nehogy a dsrzsar belekapjon a rnunkadarabba.

348. abra. A dérzsir mint forgacsold szerszam

82

Allithats kézi dérzsar. Ha hasznéls i
ken, ismét pontos méretre allithatd. Killsnbszd allitoszerkeazet-
tel késziinek ' az dbrazolt 4ilithatd dérzsir kipos csavar meg-
hizdsaval allithatd. Ezalcal fogai kissé szetnyilnak.

343. dbra. Ailichaté kézi dérzsar

Allithats geépi dorzsir. Két fajtija van: dtmendfurathoz és
fenékfurathoz vald gépi dérzsar. Az ailithatdsag célja csupan a
kopas utinaallitasa és nem valamely kisebb vagy nagyobb dérzss-
lendé furat méretéhez illitisa.

Az utdnadllitis akkor szikséges, ha a dérzsér mar kopott és nem
corzsdl pontos furatot. A 345. abran iithatd dorzsar utanaillitasa
a b anya oldisaval és az a anya meghizasival torténik; igy a
kések a lejtds hornyokban eltoiddnak és az atmérs megnd.
Allitas utdn a dérzsirat Gjra hengeresre kell ksszdriilni, majd
élezziik és lefenijiik.
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345. dbra. Aliithaté gépi dorzsar

Kapos dérzsar. Kézi és gépi dbrzsirként hasznilatos. Kipos
furat {pl. Morse-kip) feldorzsslésére rendszerint 3 dorzsérat
hasznaiunk. Az esztergan lyukkéssel esztergilt kupos furatot
& kész dorzsarral szoktik utinadsrzsslni,

Nagyolo dorzsdr

KUpos geor derzser

347. abres Kipos dérzsirak

Csuklés dsrzsarhiively. Feitétleniil sziikséges, hogy a munka-
darab $s a dérzsar egytengely( legyen. Ha az egytengelyiiség
nem all fenn, a dérzedr nagyobb furatot dérzss!. Csukiss hiively-
Iyel el lehet érni azt, hogy a dérzsir magatd! beall a munkadar;b
furattengelyébe és igy pontos méretet dorzss!. .

T4 RN
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349, dbra. Csuklés hively




“fel dérzsdlés

5.82 A doérzsolés gyakoriati szabdlyai

Figyelern: a dérzsar pontos méretii és éiesre kdszorilt legye
4imérdjét befclydsolja a dé darzsér befog

dorzsar pl. rideg ontdttvasban «

E
ds 2

n. A dorzsdic furat dtmérdie nemcsak a dorzsér atmérd

vukat dorzséi, mint sz2ivés acélb

gdp meravsége {rezgdsmentessége) és a hil

¥ézi dérzsdlés

2
B
e |

furatot

t. A dorzséiendd
0,2—0,4 mm-ral kisebbre

furjuk, mint a kész furat
mérete.

2. A hajtévas ne legyen ne-

héz, mert akkor a dér-

z50iés nem érzékelhetd.

N e

3. A ddrzsir a dorzsolés
bekezdésénéi n alljon -
e ve dlion ol
ferdén a furathoz, ki:idn- // | /
ben a furat kitdredezik. - !

35G. gbra. Kézi dérzsolés

T

A furat sodk

352. abra. Dorzsdlési rahagyas

Gépi ddrzsdlés csiicsesztergan és -evolveresztergan

A furatot dorzsdlési réhagyassal furjuk (kb. 0,1 mm). Csigafirdt
dorzsdlendd furatokra csak 20 mm-ig haszndiunk. MNagych

furatokndl a furatot felesztergéljuk vagy csigasillyesztdvel firjuk
eldtt.

keiytelen

Munkcaorcd es dorzsar

A forar elere feliogur (az chian

354, dbra. Gépi do

csukiés

hivelty:!

A rmunikadarabnak a dérzsarral pontesan kell szaladnia, etlenkezd

esetben a furat ¢lo! nagyobb lzsz. Kicsiny elvérdst csukids dorzsar-

hively kozbeiktatdasivel Iki tudunk kiszobsini

356. dbra. Furatmegmunkilis esztergan

Gyakorlati példa (csicsesztergara)

i, ElBfiris csigafirodval.

2. Felesztergalas lyukkéssel (dorzsolési riahagyéssal).
3. Készre dorzsolés (csukldéshivelyl ddrzsirral).

A dérasar befogasa. | A menesztd négyszogge! elidtott zépi
dorzsdrat a nyeregszeggel timasztjuk meg. A hajtovas a kés-
szanra tamaszkodik. Ez a befogdsi méd bizonytalan és ezért nem
ajanlatos. Az elStoldst a szegnyereg hiivellyel adjuk. ll. A kipos-
végii diirzsar szarat a szegnyereg hilvelybe cugjuk. Elétclas mint
l.-né!.

Szegnuyereghiivaly
== T

Z

. ibra. Technoldgiai tényezsk dorzsoléshaz

“

ebesség, helyes el6toias, helyes hiités
XXi. tdblazat

Helyes vagd

&

Vigdsebesseg
m/perc
dorzsar anyaga

Eldtoiis Hités
Loa XX, tabl. is)

Dorasslendd anyag

Faréoiaj-
emuizidval
Szarazon
Szarazon
Szappanos
szesszef

BsBtvOIet, 8. réz
rainium (kemény) i

357. abra. Furatmegmunkilas revolveresztergan

Gyakoriati példa (revolveresztergara)

|. El6furas a készméretnél 2 mm-rel kisebb csigafuroval.
2. Utdnafiris csigasiillyesztével.

3. Nagyold dorzsdlés (csukldshiveiyii dérzsairal).

4. Simito dorzsolés (csukloshiivelyld dorrsédrral).
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6 lilesztések
6.1 A csereszabatos gyartis, az illesztés alapelvei
6.11 A csereszabatos gyartis
A gépek (pl. gépjdrmiimotorok) elsillitisakor az egyes alkatrészeket nagy sorozatban gyartjuk. Szereléskor a darabok utdnmunkalis

nélkiil kell hogy illeszkedjenek. Ezt a gydrtdsi médszert nevezzik csereszabatos gyartasnak. Javitisnal is a tartalékalkatrészeknek
uténmunkalis nélkiil kel! illeszkednidk. A csereszabatos gydrtas a sorozatgyartas és tdmeggydartds alapja.

612 Az illesztés alapelvei

Méret és tiirés. Ha cserélhetd alkatrészeket akarunk késziteni, azoat pontosan kell megmunkalni. Nagyrnennyiségl alkatrészt leg-
nagyobb pontossiggal azonos méretre elikésziteni nehéz és roppant k&ltséges. A cseréihetdség szempontjabdl elegendé az, ha a munka-
darabok méretei bizonyos meghatdrozott, természetesen sziik hatdrok kézt maradnak. A pontos mérettd vald megengedett méret-
eltérést a mihelyrajzon szabvanyos modon jeldljik. A 358. dbrdn beirt méret:

. 30 fg’gz az illesztési méret és azt jelenti, hogy 2 ¢sap mérete nem lehet nagyobb, mint 77 30,06 mm ¢s nem lehet kisehb

mint % 29,96 mm. A 40,06 & —0,04 méreteke:r eltérésnek nevezziik. A fenti méretet { > 30 ’_'Lg'gg) a ksnnyebb érthets-

ség kedvéért sbrazcijuk is. (358. és 359. 4brik)

Alapvenal 77 /4}?7//
: 12.’;’:'{/:'”2/’ 1
SIS i ‘n?v
£e_ ] S
= I
{ v H
3 iren 2 +/;7/
jelslese GAHIZZ

358. abra. A tirés | &5 jeiképes abrirclasa {csapnal) 359. akra. A ¢

Az illesztéssel kapcsolatban az alabbi méretekes és fogalmakat kell mdg megismerniink:

Névleges méret (N} a munkadarabnak a rajzon megadote mérete. Frre a méretre vonatkoznak az eltérések. (Rajzpéldan!
N = 30 mm.)
Hesztési méret a rajzen stb. az illesztési révidjellel (6.23 fe].) vagy az eitérésekiel megtoldote névieges méret. (Raj

~ + 0,06-
30 1208

Tényleges méret {TM) a megmunkals {példdui ezt
megmérhetjik.

2idénkban

ity kész munkadarab mérete, wmint ozt toldmérdvel vagy mikromérerrel
Hatarméretel: a rajzon megadott két méret (rajzné 3n 20,06 és 29,93). A tényleges méretnek ezek kdrstt kei! lenpie,
Feisé hatarméret (FH) a két hatirmérst kizil a nagyobbik. {Raj
Alsd hatarméres (AM) 2 két hatirméret kiziil a kisebbik, (Rajzpélddnkban 25,96.)
Eftérés felsé értéke (FE) = felsé hatirméret ds a név 2ges méret !
Eltsrés aisd értéke (AE} az alsd haidrmeret ¢ 2 nivieges méret kilinbsése (
Tirés {T) afelss hatirméret és az alsé hatdrméres kézti kilgnbség. (T = Fij—AH.}
szemben megtlirt méreteltérds, melyet a gydrtds lehatdséze meghoveis! é
22,96 mm kézti kiisnbség, vagyis 0,1 mm, rert 30,06--25.36 — 0,i}

michan

FH — N (Rajzpéda
= AH — N). {Rajzpeld

anicban

Alapvenal a tliréseknek diagramban torténé szemidletes elvi abrércidsinai az a vonal, amel
Az ilyen dbrdzoldsban az alapvona! a névleges méretet haidrelja, annzk eitérése tehit O (nulla),

7hez az eitéréseker venatioztatjuk,

tet &5

Tirésmezd a tliréseknek diagramban t6rténd szemliéietes, elvi abrizoldsinil sz 2 kéz (vagy mezd), amely a felsé hac
az alsé hatdrméretet dbrazeld vonal kozott fekszik. A tlrésmezd il szemléiteti a tiirés nagysigit és helyzetét az alapvon

ar méie
alhoz Lépest,
Mérés {enti vonatkozésban annyit jelent, mint szimszeriileg megailapitani a té;
mikrométerrel).

=

zes mé:

nagysigic (példaul tolémérdvei vagy

Ellendrzés (példaui MEC ellenSrzés) fenti vonatkozisban annak megailapitisa,

nogy a tényleges méret a felsé hatirmdret és az alse
hatdrméret kozétt van-e (példaul idomszerek segitségevel).

A tirésmezének nem kell okvetlenitl az alapvonal két oldalan (részben felette, részben alatta) fekiidnie, hanem a murkadarab feihasz-
nildsinak megfeleiSen esetleg teljesen az alapvonal alatt ragy teljesen felette is elhelyezkedhet!

Mihelyrajzokban az eltérés felsé értékét mindig a réretvonal folé, az eltérés alsd &reékét a mératvonal ald kell irni.
Az ittekintés végett itt kozslt (XXII.) tabldzat a 350—367. abrak tiiréseinek N, FE, AE, FH, AH és T méreteinel szamszerg
adja meg.

360. sbra. Példa thirésekre (I. csap) 361. dbra. Péida tiirésekre (1. lyuk) 362. dbra. Példa tirésekre (1. csap) 363. dbra. Példa tdrésekra (i1, lyuk)
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364, abra. Példa tlrésekre 365. dbra. Példa tiirésekre 366. sbra. Példa tiirésekre 367. 4bra. Példa tdrésekre

(1. csap) (itl. fyuk) (V. csap) (IV. tyuk)
Az iliesxtés. A szerelsési kivanalmaknak megfele- A 360—367. abrapéidak tirési értékei XXII. tdbidzat
I8en az egymissal illeszkedd alkatrésreknei szoro- - R
szn, kevisbé szorosan vagy lazan kell illoszkedinisk. Abra széra llesztési méret N FE AE FH AH T

Ha péidaul csapot ilieszienek egy furatba, anask )

vagy mozogni kell tudni a furatban vagy abban tib- 34D, 4s 361 30_g9 30 0 0,2 30 263 0,z
bé-kevésbé szorosan kell ilnie. ' ; ]
Ha az els6 eset kivdnatos, azaz, hogy a csap a furat- 352, és 363 30~ gi 20 0.2 04 206 295 6.2

ban mozogjon (példaul tengelycsap a csapagyban),
akkor a furat és csap kozétt Ggynevezett jdtéknak
{J) kell lenniz {358. abra). 364. és 365. ... 35102 |35 0,2 0 32 35 . 02
Jaték (1) tehdtalyuk és a csap atmérdéje kozti !

kiilénbség abban az esetben. amikor a lyuk dtmé- i - 04 ‘ o
réie nagyobb, mint a csap dtméréje. A tiirés tekin-  366. és 367. ... 35 S 35 0.4 6,1 354 351 0,3
tetbevételdvel adott esetben a megengedhetd kii-

ionbségnek a legnagyobb jiték és a legkisebh i

tek kozé kell esnie Ezek szerint:

Legkisebl jaték (KJ) a lyuk alsé &5 a csap felsé hatarméretének kiildnbsége. (KJ = A — FH.)

Legnagyobb jaték (Nj) a lyuk felsd és a csap zls6 hatdrméretének kiilsnbsége. (N] = FH—AH,.)

Ha a mésodik eset kivanatos, vagyis, hogy a ¢sap tobhé-kevésbé szorosan iiljén a ivukban, akkor a furat és a csap kozétt dgynevezatt
tilfedésnek (F) kelt iennie (369. dbra).

B

—o—

368. zbra. jiték 369. dbra. Tulfedés

7 2

Fedés {F) tehdt a lyuk és a csep dtmérdje kozti kilénbség abban az esetben, amikor az illesztend6 résvek &sszeszerelése eldtr a csap
acmérdje nagyobb, mint a lyuk dtmérdje. A tirés tekintetbevételéve! a megengedhet& kilénbségnek a legnagyobb és 2 legkisebb
fedés koézé keil esnie. Ezek szerint:

Laglisebb fedés (KF) a fyuk fels§ és a csap aisd hatarméretének kiilonbsége (KF = FH, —AH,. ).

Legnagyobb f{edés (NF)a lyuk alsé és a csap feisé hatirméretének kiilénbsége (NF = AH; —FH,, ).

Hiesztés tehdt a gydjtéfogalma mindazon tényezéknek, amelyek egymdsba illesztett asiicatrészeket jeilameznei.

Hleszkedés alatt az dsszeillesztendsd darabok kdzotti méretviszonyokat értjiik, masszéval: meghatérozott fedésse! vagy jatékkal késziilt
és bizonyos céit szoigald illesztést illeszkedésnek nevezzitk. Az illeszkedés mértéke a igték és a fedés. Megkilsnbsztetiink laza illesz-
redést, dtimeneti illeszkedést és szilard illeszkadést (370. és 371. 4bra). Fzek szerint:

//, ///// LA '/,;’7// 7 /,/
7kt 20

s

) 20050 S
Vi e
370. &bra. Cszpiileszkedések 371. dbra. Lyukilleszkedések
(alapiyuk) (alapcsap)

Laza illeszkedés: az iilleszkedd darabok &sszeszerelve mindenior jatékkal illeszkednek, amely jaték a két illesztett munkadarab
egymishoz valé elmozdulasat vagy lzemben sziikséges mozgdsit biztositja (37C. &s 371. abra).

Atmeneti illeszkedés: az illesztends riszek kizste Ssszeszerelésiik eldtt a tényleges méreteknel a tlirési mez8ber elfogialt helyzete
szerirs ichet jaték vagy fedds. Ezt az illeszkedést e! nem mozduld alkatrészek illeszeésére hasznaljuk (k&t8gépeiemek alkalmazisaval)
oldhato erédtviteli kotdsek létesitésére (370. és 37i. abra).

Szilard illeszkedés: az illesztendd darabok Gsszeszerelés elétt mindenkor fedéssel ilieszkednek. Ez az illeszkedés aikalmas kotégeép-
elemek nélkili erditvitel céljara. Nem oldhatd kitést ad. (37C. és 37i. abra.)

_,si_ ..~é’-' -
372. abra Az alaplyuk Ssszehasoniitasa az alapcsappal
Staply, Alapcsap

Aiazlyuk és alapcsap. A nemzetkdzi rendszerben az iliesztésc, ilietve itlesrkaddsek két illesztési csoportba vagy illesztési rendszerbe
oszthatdk. Hogy ugyanis csapot furattal csereszabztcsan illessziink, kétféle iehets eget tételezhetiink fel:

2} az alapiyuk csoperind! (370. és 372, abra} akar laza, akar dtmeneti, akdr sziidrd iiieszkedést kivdnunk, a furatitmérdt azonos méreten
tartjuk, a csap méretét pedig aszerint, hogy laza, stmeneti vegy szilérd ilieszkedést kivanuik, a sziikséges jatéknak vagy fedésnek meg-
felelden mzs-mis méreire készitjiik; .

b) az alojpcsap csoportnd! (371. és 3732, dbra) akir laza, ckér dtmeneti, akér szildrd illeszkedést kivanunk, a csapatmérst azonosra készit~
jik, a furat atmérsjét viszont aszerint, hogy laza, dtmeuneti vagy szilird ilieszkedést kivanunk, a sziikséges jatéknak vagy fedésnek
megfelciéen més-rnas méretlire készitjiik.

Figyelembe véve azt, hogy valamely csapot bizonyes méretre pontosan elé&llitani (példdui koszoriléssel) kénnyebb, mint a furatot,
azért a gyartményck tiinyomd részénél az alaplyuk rendszer terjedt el. igy szerszamgépek, mozdonyok és erdgépek gyirtisanil az
alaplyuk rendszert hasznilisk. Az alapesap rendszer a koziémiivaknél, textilgépekné! és mez8gazdasigi gépgyirtisban hasznilatos,
dltaliban ott, aho! hizott kéracélbél gyirtanak.




6.2 ISA illesztési rendszere

A csereszabatos gyartds biztositasara egységes alapokat kellett teremteni a tlirések nagysdgdra és iliesztésére vonatkozdlag. Ezért alkot-
tik meg a k ii6nboz6 illesztési rendszereket. Ezek a rendszerek azonban nemzetkdzi viszonylatban nem biztositottdk a cseréihet8séger;
hogy ez is biztositva legyen, megteremtették az ISA illesztési rendszert. Az ISA az , International Federation cf the National Standardiz-
ing Associations” {magyaru!: Nemzeti szabvinyositd szervezetek nemzetkozi szdvetseége) ivdviditése.

Az ISA illesztési tablazatck nemcsak az illesztésre szant méretek tiréseit kdzlik i,5—500 mm névleges méretig, hanem gyartdsi tiré-
seket is kdz6inek olyan munkadarabok szaméra, amelyeket nem szintak iilesztésre, hanem ellendarab nélkil hasznilatosak: példaul
kotlik mart felilletek, hengerelt anyagok és hizott anyagok gydrudsi tireéseit is.

6.21 Az ISA tiirés eive
Kis tirésd alkatrészek el@allitdsa igen kényes, sok id&t igényld, tehat kditséges munka. Csak akkor alkalmazzunk szlk tlréseket, ha
az feltétleniil fontos. Példaul mezdgazdasigi gépek gyartasandl nagy tlrést, szerszamgépek gydrtdsandl kis tlrést alkalmazunk.

A tiirés nagysaga (XXHI. tébl.). A killonbszé pontessigi kdvetelményeknek megfeleléen minden névleges mérethez az ISA 18 tlrési
fokozatot ad meg. Ezeket a tiirési fokozatokat mindségeknek neveuziik. Az |-es fokozat tiirése a legkisebb, a 18-as fokozaté a feg-

nagyobb.
Az ISA tiirések és alkaimazasuk XXI11]. tdbldzat
Idomszertlirések : Munkadarabtirések
T
Tlrés i f ; ‘ '
minésége 1 2 3 4| 5 6 7 8 3 10 11 12 13 14 15 16 17 18
— RS ES——— - - - - - - S FEPE— RO R S
Téirés nagy- 7i  10i 161  25i . 400 © 64  100i | 160i  250i 400 | 640i !1000i 1600i , 2500:
saga . : .
lllesztési tlrések a gépipar szamara Durva tiirések (pl. hengerlés)

Ha kivalasztunk a 18 koziil egy mindséget, akkor a munkadarabok névleges méreteinek megfelelSen erre az egyetlen mindségre tiirés-

sorozat, Ugynevezett tiirés-aiapsorozat adédik. llyen tiirés-alapsorozat tehit I8 van a |8 minéségnek megfeleléen; egy-egy alapsorozat

jele az IT (ISA tolerancia réviditése) betiijelbdl és a megfeleld mindség szamjeléb&i van Ssszetéve. Igy példaul a 6. mindség tirés alap-

sorozata IT 6 (ISA tiirés-alapsorozat 6 roviditése). A tiirés-alapsorozat értékei az d&tméronovekedéssel aranyosan névekedden vanrak

megallapitva és az egyes értékeket az lgynevezett tlirésegyseg (jele i) segitségével az MNOSZ 1852 szabvanyban lefektetett médaon
s

szamitjak ki. (Az ISA tiirés egysége i = 0,45 | D — 0,001 D, ameiy nemzetkdzileg elfogadott képletben D a munkadarab dtmérdje
mm-ben és a tirés egysége (i) mikronban, azaz ezredmilliméterben értendd.) A tlrések kiszdmitisival nem kell bibel&dni, ezek a
XXIV. es XXV. illesztési tablazatokban megtalalhatok. Lathatjuk ott, hogy minél nagyobb a névleges méret, annil ragyobb (azonos
tlrésmindség esetén) a tiirés nagysiga. Példaul H6 mindség esetén (IT6) a tlirés nagysiga 3—6 mm névleges méretl darabokra a tiirés-
alapsorozat megfeield értéke 8 u (0,008 mm), 120—180 mm névleges méretl munkadarabokra mar 254 (0,025 mm) stb.

A tiirésmez8 nagysigit egy-egy névleges mérethatiron belil a minéségifokozat szamaval egyértelmdien adjuk meg. A tlirésmezd |—7-ig
terjedé fokozatait idomszereknél sziikséges tlirésekre, az 5—11-ig terjedé fokozatait illesztésekre, a 12—18-ig terjedé fokozatait durva
tiirésekre, példdul hizott vagy hengerelt druk tiréseire hasznaljuk.

A tiirés helyzete az alapvonalhoz képest (373. és 374. dbra). Egy turat vagy csap méreteit nem elegendd a tlirésmezé nagysagival
jellemezni, hanem azt is meg kell adni, hogy a tiirésmezé a névleges mérethez képest hol helyezkedik el. Mas szovai az eltérés alsé
értékét és az eltérés felsd értékét (AE és FE) is meg kell adni. A tlirésmezd elhelyezkedését (a névleges mérethez képest) betiikkel
jeloljiik. Furatnal nagy betiivel (A—Z). Csapnal kis betlivel (a—z).
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374, dbra. £gy  csap-iirésmindséghes tartozo  rtirdsmezdk  helyzere

mindseghez tarrozo clrésme
tek)

{belss  méretek) {kuisd mure

373, 4bra. Egy furat-ciirs
helyzete

fontos! A tiirss helyzetét &s pagysdgdt (inindseg) szabvdnyos jeizéscel, mégpedig helyzetet betiijelie!, negysdgat szdmijelle! adjuk meg.
dganak felei meg. Szim-

i

Péiddul: egy G7-es jeizési . 25 furat tlirése 2z alapvonai foiste fekszik, nagysaga (mindsége) 7-es raezd n

szorli értékér tablizatbo! v ik i (XXV.). tt megtaléijuk, hogy az eitérés felsd értéke FE -~ +-281, ax gs also értéke AE =

AVIE

A tlirés nagysigs
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377. dbra, i, a: Mévieges méret 30 wm; M furat; 7-es minéség. A H furat az alaplyuknak felel meg. A tirés szamszerd nagysigit
£ g 2 gysag

7 fruk és 30 mm névleges mérat eseré: thdl (XXV. tablézat) vehetjiik. Ez eserben FL == 21 u; AE = 0. Alsd hatdr-
méret AH = 30 mm; felsd hatirméren FA == 30,021 nm.

377. ébra. 1 b Az ng jel ¢ aiepjan 30 mm advieges méretre az nb-nak megfeleid tirés: eitérés

felsd ertéhe creke AR - 5350 Alsd havdrindretr AH = 30,015 mm; a felsé hatirméret FH = 30,028 mm. {Tlrés

tehat T = 0043 mm)

377, dbra, I, o< A % sap éppen 2z alapcsap, A G7 Lo iliesztés ti
P EpE f )

sei az illesztési tabldzatbol (XXV. téviazat) feclvashatok,

87
6.3 lilesztési tabidzatok
6.31 Aiaplyuk
H7, H8, Hi1 alaplyukak XXV, tdblézat
(javasolt illesztési valaszték ; eltérések értékei u = 1/1000 mm-ben)

Névieges 1. i H7 ' ré né h9 h9

méret 2. sor | hé f7 H8 xS usg 7

(mm) 3. | } | k6 | 46 g6 49 H1 h# 49

1,6-t61 |+ I +19 413 +6 0 -3 = 7 414 436 06— 720 +60 0 0 - 2

3 -ig 0, +12 +6 -1 =7 =10 — 16 0 +22 — 25 — 16 — 45 0 — 25 — 60 — 45

3 -tél +12 + 23 +16 +- 7 0 -4 =10 +18 +46 Q0 — 10 — 3C + 75 s} 0 —

6 -ig [¢] + 15 + 8 -1 -8 —i2 =22 3} +28 — 30 — 22 — 60 0 —30 —75 —

5 sl +15 1 + 28 419 +10 +7 0 —5 —13 +22 456 0 — 13 — 40 T ¢ o —4
10 -ig O 4+19 +10 +.1 2 -9 —14 — 28 0 +34 ~ 36 — 28 - 76 0 — 3 — 9 - 76
T ——— - ‘I - — T ! .- - - . ————— e e
10 -téi ) +67

14 -ig 418 + 34 423 12 4+ 8 e -6 —i6 427 140 0 — 16 — 50 2110 o 0 — so
14 -5l 0, +23 412 +1 =3 -1t —17 — 3 ¢ 72— 43— 36 — 93 0 — 43 —110 — 93
18 -ig ! | o o +45 i B

18 -tdl | . +87 .

2% -ig w21 4 A1 428 15+ 9 0 —7 —20 433 +54 — 20 — 65 +130 o o — es
2% 8l 0 +28 415 4+ 2. -4 —i3 =20 — 4i 0 + 81 — 52 — 41 —117 O 52 13 —11y
30 -ig + 48 -

30 -t6i . . + 99

40 -ig 425 + 50 433 +18 411 C -9 =25 +22? + 40 C — 25 — 80 160 5} 6 — 80
40 s 0 +34 417 +2 —5 —16 =25 - 50 o +109 — 62 — 50 — 142 a0 — 62 —160 —142
50 -ig ., + 70

50 -t8l + 40 4133

35 e 430+ 41 439 421 12 0 —10 — 30 g4 487 0 — 30 —100 +190 0 6 —1co
55 w6l 0 62 420 +2 —7 —19 28 — &0 0 S — T4 — 60 —174 0 — 7A —190 —17%
80 -ig + 43

80 -tof + 73 T
100 -ig +35 4 51 445 425 413 0 —12  — 36 454 126 0 — 36 —120 4220 o 0 —120
a0 st 176 3 43 —§ —z2 — 71 4-198 — 87 — 71 —207 _ s
:(2)8 :::I °o 76 +23  + 2 34 1 0 Tiea 0 &7 —220 —207
120 + 88 4233
140 + 63 4170
140 - T 440 £ 90 452 428 +14 0 —1i - 43 63 L2530 — 43 —145 +250 o 0 —145
160 0+ 65 427 4+ 3 —11 —25 =39 — & 0 4190 —i00 — 83 —245 0 —100 —250 —245
o + €3 ‘ +273
3:8 :;‘:’ T o +219
180 -6l +106 +208
200 -ig + 77 +23¢
200 ol _ge 109 160 433 416 0 =15 —~ 50 472 +330 0 — 50 —170 +290 0 0 —170
;28 f:' ‘3 +80 431 + 4 —13 —29 —4& — 9 c 4258 115 — 96 —785 0 —115 —290 --285
225 w8l +113 +3%
250 -ig : + &4 284

| +126 396 i ‘ L

280 -ig 452 + 94 466 436 416 —0 17 — 56  4af +315 0 — 56 150 +320 ° 0 =150
280 -tol '% ol 4130 436 4+ 4 —16 —32 —49 —108 o +431 ~120 --108 —320 0 =120 —320 —320
315 -ig ; i+ 98 + 350
315 ‘ +144 N +479
355 | kST 08 473 4o 418 0 —i8 — 62 8 +3356 0 — 42 =210 +360 0 0 —210
355 | 0] +150 437 +4 —18 —36 —56 —i19 o 0 —140 —3C —350
400 | +114




400 -tol 4166

450 -ig +63 ¢ +126 +80 445 +Z0 0 =20 - 63 +97 O — 68 —230 +400 ¢ ¢ -22C
450 -8l ‘ 0 +172 440 + 5 =20 —40 60 —131 0 155 —131 —3&3 0 =155 =400 --388
500 -ig +132

Normélis szedésd szémok = a j6 oldal eltérés éreékei; kurzlv szedési szdmok = selejt oidal eitdirds értékei.

A szabvianyos tlirésmez&k fenti valasztéka arra késziilt, hogy a szerszamok, késziilékek és idomezerek szimat minirmalisra csokkentse.
Az |—3. sorokban megtaiilh2tdk a javasolt tlirésmezbk. Ezek k&z2dl is az |. sor elényben részesitandd a 2. és 3. sorral szemben, a 2,

sor a 3. sorral szemben.
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6.32 Alapcsap
hé, h9, hi{ alapcsapck XXV. tébldzot
(javasolt illesztési vélaszték ; ,,eltérések’ értékei u = 1/1000 mm-ben)
Néxleges 1. H7 " h9 I F8 D10
méret 2.sor' hé (G7) H8 ! E9 c1i (SR
(ram) 3. H1t o k11 H 11 A1
1,6-t61 0 +9 412 0 +14 + 60 + 21 + 39 + 60 +12 o P + 330
3 -ig -7 6 +3 -—25 0 + 7 + 14 + 20 + 80— 80 + 270
3 .o 0 +12 +16 0 418 + 75 - 28 -+ & + 72 +145 0 + 73 + 345
6 -ig —_ o 44 —30 0 0 + 10 420 + 30 + 70 =73 0 + 270
6 -td! " +15 420 0 422 + %0 + 35 + 61 + %5 +170 2 4+ %0
10 -ig -9 0 +5 -3 0 0 413 + 25 4 4C + 86— 9¢ G
10 -c5l ' 7 o
14 -ig 0 418 424 o 427 +110 +.43 + 75 +120 +205 0 110 +200 - 400
}g -8 ~11 0 +6 — 43 0 0 + 15 + 32 - 50 + 95 —110 0 28 + 290
-ig
18 -t
24 -ig bl 21 428 0 432 +130 + 52 + 92 149 240 0 +130 240 + 430
gg 51 —¢3 0 +7 - 352 0 0 + 20 + 40 4 65 +110 . —13C o 116 + 300
20 -ig
3% -wél -4-28C 4280 - 470
40 -ig 0 +25 34 [ 4160 + 54 +112 +180 +120 0 160 +120 + 310
40 -t6i L—16 2 + 9 — &2 0 0 4 25 + 59 + 80 +290  .~160 © +-29C 4+ 480
50 -ig i +130 4130 + 320
30 -t8i R 433 + 530
&5 -iz i G 430 440 6 446 +1%0 + 76 +134 +220 +140 o 190 + 34C
65 -l | =19 0 410 - 74 0 G 430 460 4100 4340 _qgp ¢ + 530
80 -ig i +15G -+ 366
80 -t ‘ +390 +290 + 660
100 -ig | c +25 0 447 0 +54 +220 + 90 +15% +260 +170 ¢ S22 +170 + 250
-6l | —22 o 1z - e o O 436 472 4120 4400 g g 630
120 -ig | +18C + 41C
P )
120 -6l + 450 +43C + 716
140 g ‘ +200 +200 + 460
140 -tél i ¢ 140 454 0 +63 4250 +106 +185 4305 460 o +253 467 + 770
160 -ig =25 0 +14 --100 0 0 + 42 + 85 4145 4210 —250 s} +25¢ + 520
160 el 480 480 -+ 230
180 -ig 230 i +250 4+ 580
180 el 530 530 4+ 930
200 -ig +24 +240 + 440
200 -tdi ‘: 0 46 61 [¢] +72 ~+290 +122 +215 +355 +550 5} +2%0 L3559 41230
225 -ig [} I +15 —115 0 0 + 50 +100 +170 4260 —290 o 260 + 740
[ - ‘ L
225 -td! +570 + 570 +1110
250 -ig +280 %80 - 820
250 -c4! +620 +620 +1240
280 -ig 0 +52 +69 ¢ +61 +320 + 137 1240 +400 +300 ¢ - 300 +300 4 920
280 -4l —32 0 417 =130 [ 0 + 56 +110 +196 o 4650 1370
315 -ig 4336 +-1050
315 -tal ) i +720 41560
355 -ig 0 +57 +75 Q -+89 +360 +151 +265 -+ 440 =340 -+360 +1200
355 13l —36 0 M8 140 s o sz 4125 4210 N w780 1710
400 -ig 4407 413350




400 -col +849 +840 1900
450 -ig 0 63 483 0 497 4400 +145  429C 4480 4440 o w4 44 +1505
450 -cét ~40 0 +20  —155 0 0 4+ 68 4135 4+230 4680 40 o cas
500 -ig 430 Tase

Normilis szedésli szdmok = a j6 oldal eltérds értékei; kurziv szedéslii szamox = a selcjt cldal eltérésérrékei.

Az [—3. sorokban megtaldihaték a javasolt tdrésmezék, Ezek k&ziii is az 1. sor elényben részesitend$ z 2. és 3. sorral szem-

ben, a 2. sor 2 3. sorral szemben,

&9

. munkadara nérzése Ari e
6.4 A kad b eliendrzése hatiaridomszerrel

Hataridornszerel: (hatdrmérs idomszerek). Az elkésziiit munkadarabokat (csapok, furatos darabok) csak gy tudjuk a csereszabatc
gyartasban felhasznilni, ha tényleges méretlik nem kisebb 2z alsd hatarméretnél és nem nagyobb a feisé hatdrméretnél. A hztérmérete
ellenérzésére 4ilandé méretld hatarmérd idomszereket hasznalunk. Ezeket a korszerl idomszereket kettés idomszerként készitil
az egyik a hatdrmératek egyikét (AH), a masik a masikat (FH) testesiti meg. Vannak hatdrmérd villas és dugds idomszerek. Mindegyi
idomszernek van ,,megy” {vagy jo) cldala és ,,nem megy” (vagy selejt) oldalz. Altaidban hatarmérd villds és dugds (hengeres) idon

szereket hasznaiunk.

A hatdridomszerek jelzése. Sokfelé a jé oidait kék, a selejt oldalt piros jelzéssel littdk el. A hatiridomszereken a kovetkez8 tovab!

Fary

megieldléseknek kel ienniok: névieges méret (N, illesztési jelzés és az eltérések nagysiga (FE és AE). A hatdridomszerek haszndlat

elStt meg kell gy8z8dni arrol, hogy az idomszeren feltiintetett névieges méret és illeszkedési jelzés megegyezik-e a rajzon levd me;

felel6 méretjeizésekkel.

A hatdridomszerek karbantartdsa: Uitéstdl, |6kddséstél meg kell azokat ovni. Haszndlatuk el6tt a mérdfeliileteket meg kell tisztitan

hasznilat utan leheletvékonyan be kell kenni &ket vazelinne!l.

,J0 " oidai , Selejt ™ oldal

/ . B .
ramegy a nem «’77099/ a a

munkadaorabra municearabra

aogre

sejest

378, abra. Villis hatiridomszer

Villas hataridomszerek kiils dtmérék mérésére. A jo oldal-
nak konnyen keil a munkadarabra ramennie. A selejt oldal a
tlréssel csokkentett méret (alsé hatirméret), tehat nem szabad
ramennie a munkadarabra, hanem csak rakapnia. Ha ramegy,
akkor a csap mérete vélkonyabb az alsé hatairméretnél, tehit
selejt. A selejt oldal ismertetSjele a belsé oldal piros jelzése
mellett még az, hogy az élei le vannak torve.

379. abra. Mérés villas hatiridomszerre|

Mérés villas hataridomszerrel. Ha a villis idomszert lazi
megfogjuk, sajat salydtol ra kell csdsznia a munkadarabra, ner
szabad erészakkal ranyomni. Nem szabad forgéd munkadarabc
mérni. A munkadarabnak és a mér&eszkdznek azonos hémérsék
letlinek keli lennie, ellenkezé esetben hamis méretet kaphatun
(vo. 12. fej.).

Py

W?/

/
'\L{i Seleyt

Jo

380, dbra. Villas idomszer, 100 mm-nél nagyobb dtmérére

Seleyt

Villas hataridomszerels 100 mm-né! nagyobb atmérdk
mérésére. Kénnyebb kezelhetdség végett «két kiilonillé idom-
szert alkalmazunk, egyet a j6 és egyet a selejt méretre. Vannak
olyan villis idomszerek is, amelyeknél a j6 és a selejt méréfelilet
ugyanazon a villasziron van. ‘

, Seleyt " oldal

,Jo " oldal
nem megy bele
%) bele megy 77

AR

ﬁ‘ Merchenger 7

381. abra. Dugds hatiridomszer

Dugéds hatiridomszert (hengeres idomszert) furatellendr
zésre haszndlunk. A jo oldal bemegy a furatba, a selejt oldal .
tlirés méretével nagyobb lévén, nem megy bele, csak belekap
Ha a selejt oldal belemegy a furatba, akkor a furat mérete nagyob!
a felsé hatdrméretnél, tehdt selejt. A selejt oldal ismertetdjel:
piros csik és tébbnyire keskenyebb. méréhenger.

Hengeresvégd,lapos,hatarmeérd idomszer




bl 4

| , ;
. N 383. dbra.
/QG—'("—_-' 8 . Hengeres végd
[ Gomlbosveju lapos és gémbés
| mérdtest végl hatarmérd
i idomszer
382, 4bra. Mérds dugs havéridomszerrel igi: Yapos hatarmérd idomszersket kdanyebt

i\‘v"‘ﬂrch&\_gukné! fogva 100 - 260 furatd darabok meérésére
nuszailjuk, A szélesebbiic idemszer a jO, a keskenyebbik a selej:

Moy

ds dugds hataridomszerrel. Az idomszert kdnnyedén
eréitatés nélkal kell z furatba belemenn:
rorbo alkatrészt nem szabad mérni. Ugyelitink, hog;
; kozben fe!mchgemc,r, mun lmd adot ne adriunk. Haszadlat |

EU.
‘lbﬁ;.i v é

i mérdtesieket 260 rmm-nél nagyobb furatel
» 10 és kulon celejt méretd idomszei

1 Gyartastechnoldgiai péida (Sorozatgyartés)

25 db tdresa készitends a 384. dbran lathatd rajz alapjan, vezér- és vondorsds esztergén, négykdses késtartdéval, Rendelkezésre 8ii csiszd-

léces, Snmiksdden kézpontositd esztergatokmény (280. abra).

w‘f

» N
S4 1y 3
N N
Lo

1

'

25 | Tarcsa ! A 50119125 x 24
Db |Megnevezes es meg/ lételszam |\Anyag és nyersméret

384. 4ébra. Tarcsa (mivelettervezési péida)

RO AT T g

Miveletterv XXVI. tébldzat
Miivelet Miveler tagozddisa M Gvelatelera . Szerszam, segédlet { Mérs és ellensrzs
eszkoz
1.Egyiik oldalnagyola- Sikesztergilas Lagy pofik kieszterg. o . . Tolémeérd
sa £s simitdsa 2 125 mm-re 6 mm mélységben Fenéklyukkés (gyorsacél)
Sikesztergaias & 20 mm-ig Hajiitott jobbos nagyoldkés
(nagyolas és simitds) (A keményfém)
Hosszesztergilas 120 mm, 16 mm hosszban El&retolt éli jobbos oldalazokés; |
(nagyolas és simitas) itkéz8 (bedilitds 16 mm-re)
i Elletsré Ha;!itott jobbos nagyolokes ;
etores (A keményf ém)
2. Masik oldal flleszt8perem sikfeli-) Lagy pofék kieszterg. N 3
nagyolasa - letének nagyoldsa ' ¢ 120 mm-re 12 mm méiyre Fendklyukkés (gyorsacél)

Tarcsava,ta asag nag)olasa 14 5 mm-
' re, illesztd perem atmérdje 65 mm-
ire (2 fogasrai) vas‘agsaga 20,., mm-re’

Fejkés (B keményfém); bedllitds 6.
- mm-re {{itkdzd beallitss 14,5 mm-re)1

3. Faras | . Faras ¢ 38 csigafaréval Csigafard & 38; fardbiokk

4. Simitas Lagy pofék uténeszterziiisa Mint fent



(& 12U mm; G4 mmj.
" Simitds 20 mm;
7 50 €5 14 mm

prébafogas,

{aszreesstery
(H7 térés)

mn

iGretolt il jobbos oldalazdkés
A keményfém); bedilicds

[ S

mme-re (itkéud 14 mm-re);

Nagyoidkés {minz feat)

Armand lyulkkds
{A keményféey)
EOHT fiavhr-

idomszer

8 Esztergamunkak !l.

8.1 Kupesztergilas

8.11 Kapossag szamitasa

-

385. a), b) dbra. Kipossig abrazoiasa

Kuapossag. 1:k kipossig annyit jelent, hogy k {mm) hosszon
a kip dtmérdje 1 mm-rel csokken vagy novekszik. 1:20 kipos-
sagnal tehdt 20 mm-es kiphosszon az atméré 1 mim-rel né vagy
csokken.

{ 1ik=(D-~dj:!

(lasd Ii. vazlatot).
Az egyenlet dtrendezése utdn kapjuk

{
= -4 d;d=D0-~—; =k - (D—d}; k= —r
X D--d
Példdk: Ki kell szamitani a hidnyzd értékekes!
I. Kiszémitands: D. li. Kiszamitandd: d
Megadva: Megadva:
i ‘ r-—r/\\\ _,‘
kipossar 70T § Kipossont 3]
Q T : < HE
—t— Y 2
160 —A '
385/c ibra. l. Kapossigszamicasi
példa (D=1}
Megoldas : Megoldas :
! an
/ 60 i ia Y ,
D= d = - 1= 30 = 33 d=D— =00~ --:==4i
PR . k 3
lil. Kiszédmitando: | 1V, Kiszaritando: & kipossig
Megadva: (1:k}
Megadva:

ﬁj d 0
0
3
©
S
>
<
2
N
5N
)

|-

T s e Q
S )
A
385/e abra. |11, Kipossagszamitdsi =70 e
példa (1= 1) L
385°f  abra. Kdlpossagszdinicasi

pada (k=1

Megoldas :

| = k+(D—d) = Megoldas .
== 15.(20—10) = 150 mm i 7¢ ;
TS lg ez
RS B

A tangens fogalma. Derékszégl hdromszogben van szdgge!
szemben fekvd befogd (az x széggel szemben) és szdg mellett
fekvé befogd (az x szog mellett).
Allandé x szdg esetén a szbggel szemben fekvd befogd és a sz8g
mellett fekvd befogd viszonya allando.
Pl.:

4 8

20 40 60 5
A szoggel szemben fekvd befogd és a szog mellett fekvd befogc
viszonyat tangensnek nevezziik (jele: tg)

12 1

szoggel szemben fekvd befogd

tg

szog melietti befogé

Fl.: a fenti hiaromszégben az x szdg tangense

szoggel szemben fekvé befogd 4 02
20
megfeleld szoget

tg x =

szi:g melletti befogd
A tangens téblézatbol (XXiX. tiblizat) a 0,2-nek
ki lehet keresni. Azt taldljuk, hogy ez 11°20".

r—\
1]
! —
! T~
1 | T
S R S d —
i | S ~—
- | 4 e
=3 | B X
! S
P \ — T
P N ‘ =
5 | - i <
Vi e 1
- o
e \\

/ ‘ N\

/ \

' X

3

. /,/' R

S Szoggel szemben
- 0 fekvG befogo

— // )
i ®,
e

| S
RO S |

Szeq meliel befogu

P e e = e e
387. dbra. Kipszdg és bedliitas 'szog
- Iy a z rwon] . . 0 .
o = kapszig; 3 = beéallitasi szog (fél kipszog).

Kupeszrergaiaskor @ beallitdsi sz&g a iényeges, mert ez hatédrozze
mneg a kéziszén eldllitasat {szogaliitds).

o

Az- beallitasi szognél a szoggel szemben fekvd belogd nagysaga
9

Do—d

_—-, a sz0g melletti befogd pedig egyenld a kip hosszd



" ; .
;J-//"‘/—T/ o -
. N i H
3 {
[
— - o0 R
- — - e [N — -
——/
o
N ///
A t
i [\ffl.h”'
384&. abra. A tungens fogalma
92

Povds, i-iet,
i D—d
% 2 ;zb’ggci szemban felkvé belfcgd 2 D—d
tg R —
! : szog melletti beiogd f
Pclo’a: D = 507 d = 3C; | = 60: 0j2==1
.- o D—d 50 — 30 R
< tg o oes —o——ee i ooe—— == (,1666 L.
2 2.1 2. 60
Atz 0,1666 értéknek tdblazat szerint ki. 9°2B szog felel meg
.
tehit - Az 9928

————_

8.12 Kapesztergalas a késszan elforditasaval

Kapesztergilds legszokdsosabb mdédozatai :
1. A késszan elfordftdsa.

2. A nyeregszeg eltoldsa a kbzépvonalldl,
3. Kapvonalzd alkalimazéasa.
Kapesziergalaskor
kilonben a kGpussag pontatian lesz.
Rovid kapok csztergalasara
dbra) kell parhuzamosra allitani.

lcgalkalmasabb a késszan clforditasa.

tigyelni kell arra, hogy az esztergakés pontosan az cszicrgdlundd tdrgy kocépvonaldvual egymugassdgbun dljon,

A késazant az csztergzalandd kap | -— Il alkotdjéval (388.

Az clallitas mértékét vagy kiszamitjuk, vagy kapos idomszer scgitségével aliapitjuk meg.
A késszdn clforditasival tdrténd kupesztergdlds hatrinya, hogy az cl8toldst ditaldban esak kézzel adhatjuk.

A késszannak fokbeosztisa szerint cdrténd

. eiforditasa oldég pontos modszer. A  késszint azx
, g{ S — - . . . _ N
d e —— ¢ o “1/1," beallitasi szxdgnek megteleld mértékben kell el-
P - —§rt
)4 1 tordiran:
.L B o D —
g ==
P 2
— g - — Fi.. D= 680 v, d — 50 mun;, 1 — 70 mun, — =7
w0 o 5 W . -3 v
~&1.fo [ - 3 Rezd szain elolivva €t o [ — A 50
] | z C,0714
i < t — — R G,
e(n “Fokbeocztas T:I/::“n\‘: A R 2.1 7.70 !
Monwsz U’j 04/ blazatbd
- 4°4’ (a tangens tiblazatbdl).
388. 4bra. Kézexdn boillitden lkiposztorgiléshor z
Tehdt a késszdnt a null aHashol 4°4%-re kell elfordirani.
Némelylk eszvergdn a bedllftés megkonnyirésére fokbenssrisos nonlusz 15 taldlbatd. A ndniuseon alualdban 6 osatds felei er 5%-niak.
Egy nonlusz osztds = 5/6°. tehdn 1/6°-kal kisebb. mint i . A adniuuz leuivasdsa hdsonlG inddon LGriénik, mint a olon:é S
A Deallivdsi »>20g kis<dmicdsindl elegendd 107 == /8 =nyi ponionsdg.
| S S T
; T ~7
N MANIRr {
@ |
z&n bodllitdsa képidomazercel [ )
Baallitas kiupidomszer segitségeveal. &4 kastartdha mérdoridc 5 7 !

fogunk. Ha az clferditott késszint a kipidomszer paldstja
iviozgatjuk. helyes szoghbesliitds esetén a mérd6T
kilongést mutatnia.

flett
dnak neti scabaid

O92. dbra. llleszkedo kupok eszterzalasa

Ha egy kilsé kiphoz (1) illeszthetd belsd kupot (kipes furarot)
akarurk esztergdlni, akkor az elfcrdicas meérvékee (Y) ilealaban
a taresa nulla asztasvanalitél a masik oldalra kell fe!mérni (ldsd
I -l dbréat). Lehet a kilsd ¢s a LelsG kapot egyetlen Kkéuszan
Hforditdssal s esztergainmi, ha a lyuklkact

2 turatesztergalic
alkalmaval forditva fogjuk be (1l1).

270, abra. iKésazdn beéilicdsa sxdgmérdvel

: sxagmsrdval. Ha ax esziergan nincsen ’fnicheallitas, =
tr6gmeérdvel is be lehat allitam, teltéve, hngy alkafinas
{ jotell rendellceayacrz >ilnal

021, abia. A Kapsely méi doe
Mintadaraken lavé kip kupszdgeinek merdseikor arra keil
ugyeini,
I hngy invvetleniil a heallitasi szoget ( a {8l Wipszoget) mérjiik,

7 hogy 5 s7oget helyesen alvasstik s {va. 2.3 tej)

Kupesziergdioskor a kesriek
"

oonrtasan  Koecuen
kell allnia

(e

293

ahra

93




8.13 Kapesztergalds a nyereg kitolasaval. A kipvonalzé

A szegnyereg oldaira valé eltoiasaval végezhetd kipesztergalas csak hosszd, karcst kipok esetén aikalmazhatd. Elénye, hog
ennél az eljarasnil gépi hosszel6tolas is haszndlhato. Ha tobb azonos kipot keli esztergélni, Ggyelni kell arra, hogy a kézpontfuratc
azonos mélységiiek és a munkadarabok azonos hosszisagiak legyenek, mert kiilonben a kipok nem lesznek egyformik. A nyereg ¢
tolésinak {egnagyobb mértéke dltaldban a munkadarab hosszinak '/, része Izhet. Nagyobb mérvi eltolasnil a munkadarab kénnye
etromlik, mivel ilyenkor a cstics mdr rosszul témaszkodik a kézpontfuratban. (396. dbra.) A szegnyereg elaliitdsinak olyan mérvine
kell lernie, hogy a megmunkadlandé darab palistjanak 11l alkotdéja esztergdldskor parhuzamos legyen az esztergaiggyal (397. abr:
A nyereg eltoldsénak mériéke kipos idomszer segitségével vagy — kozelitdleg — szamitdssal hatdrorhaté meg. A szdmitisn

két esetet kiiionboztetiink meg:

I. a kip hossza egyezik a munkadarab hosszdval (ritkin ferdui el8);

2. a kip révidebb, mint a munkadarab.

Nyeregtest
1 / ereg A munkadarab hossza (L)
e ) \ I—‘ L ’
f ] [ o § b ’ A kup hossza (i) -
S 7“" —‘—g
T — — MP?Q L,;/,/ /
et — Ly o
] e =% Nyeregtalp
Eiforgacsoiands onyag ‘

395. 4dbra. A nyereg eltolisa (s)

Hosszelotolas %
R S—

394. 4bra. Kupesztergalds a nyereg eltoldsdval, ha a kip
hossza = munkadarab hossza

396. abra. A nveregeltolds hatdsa
nagy kdpossig esetén

A kozpont-
furat nem
iileszkedik

Hosszelotolas
O3s52€r07ar rg_

397. 4bra. Kipesztergiids a nyereg eltolésival, ha
révidebb, mint 2 munkadarab

I. A kip hossza egyezik a munkadarab hosszaval (394. dbra).
A szegnyereg eltolisa a k&zéptél szdmitva;

2 Példa: D =70 mm; d = 66 mm; s = !

D—d 70—66
- = e —— = ) mm.

§= —
2

2. A kap rovidebb, mint a munkadarab (397. ébra).
Az eltolds mértéke a kdvetkezd arinybdl adédik

— | D—d
s:Ll= ———:1 Ebbél §= - L
2 l 2.1

Példa: D — 50 mm; d — 48 mm; L— 150 mm; /= 100 mn
D—d 50 — 48
- L= « 150 = 1,5 mm.

§ == L=
2.1 2 . 100

Kapesztergalas kiupvonalzo segitségével |:5 kipossigig végezhets. Gépi elbtolissal lehet vele kiilsd és bels& kipokat esztergiln

A kipvonalzdvai kiilsé és belsé kipos menetek is készitheték.

g@} —

C_

U

398, abra. Kdpesztergilis kdpvonalzdval (1)

A kiapvonalzé kiilonboz8 kivitelber: késziil. A 398. dbra olyan
kivitelt abrazol, melynél az 1 alsé rész az alapszinra van feleré-
sitve. Az 1 alsé részben fecskefarok illesztéssel csiszik a 2 kip-
szan. A kidpszinon van a csap koril elfordithato 3 kipvonaizé.
A keresztszannal vald Osszekottetést a kipvonalzéra szerelt 4
toldka €s 5 osszekotd darab biztositja. Beallitds céljabol a vonals
zét @2 beillitasi sz6g mértékének megfeleléen eiforditjuk ésa

94

399. abra, Kiilsd és belsé kip eszrergilasa kGpvonalzdval

A 399/a 4dbra a kipvonalzé dllésat kiilsé kip esztergilasakor mu
tatja. Ha belsé kapot jobbra forgd féorsoval esztergilunk, :
kupvonalzét a 399/b dbraban lithatd heiyzetbe keil allitani

6, 7, 8 csavarok meghuzasa aital rogzitjik. A 9 vezetdrid és :
{0 bak létesiti a kupvonalzd merev OsszekGttetését az eszterga
aggyal. Ha az alapszan az | nyil iranyaban mozog, eziltal a kereszt
szan a kdpvonalzé segitségével a Il nyil iranydban kényszermoz
gast végez. Ehhez pedig az sziikséges, hogy a keresztszan orséjés
elézdleg kikapcsoljuk. Van olyan kiviteli elrendezés is, melyné
a keresztszan enélkiil is alkalmas fogisvéteire. Amely megoldés
nal a keresztszar orsojat teljesen ki kell szerelni, ott a kéziszan!
90°-ra el kell forditani és ezzel kell a fogast venni (399/a é
399/b dbrak).




8.14 A gépiparban eléfordulé kipossigok, kilpok mérése és ellendrzése

A gépiparban eldfordulé kGpossigok XXVil. tdbldzat

) e e e ; e .
Kitposség Kapszdg | Baé!lltés: szog a | Felhaszngldsi példik
Sk | a i F‘Zimi-';‘/"‘;? I (G == zépgydrtas és Sz = szersziimgyartd
i | EeRenta I — ) N - )
1:0,289 ! 120° i 5G° ) f (G) véd8siillyesziés a kdzponuiuratbuan
1:0,560 ! 90° | 45° i' (G) fze,l'ip,k,ﬂp"k: :iuga:q\'{rug‘w iJVI':V:xtiSkC-pjai
1:0,866 ! 60° ! s0°0 (G) témitBkip kdnnyd csdkiuiselchez, V-hornyak, kdzpentiurarok
. : i ' {8z) pol‘lﬁt:izék csécsszﬁ}ge B - -
1:1,50 j 36°532' | 18°26° i (G) témitdkeipak nehéz csc’}vgzeté}(gkben i o
1:3 ) | N A157°§6’>m § 9928’ L (qr)isﬂail(ihaiéépitérsiggg, 2 }1}{;3@/{:(}’@ réigzi:ése a dugattyliban és a kereszifejben
1:5 X 11°25° ! 5°42'30” ' (G) talpesap, dorzstengalykapesolok kipia, kdnnyen levehetd  gépalkatrészek tengelyre merbieges
| o | irénxﬁ fgénybevételre 5 csav;r{n;ra ) - B
1:6 \ 9°32° ! 4246’ (G) Cﬁmitékajpr csapokné!, ke"resztfeic;;p mozdanyocknél
1:10 544’ 2°52° i (G) tengelykapcsold csap, utanaillithatd csapigyparsely, tengelyre merdleges és hossz irdnyd igénybe-
| ! vételnek, cszvardsnak kiters gépalkatré né
1°54'30” l (G) dugat ﬁrfdak mozdonthr,r h, scsavaragy
R 3 o 1°47'23" 1"K:l"pos métermenet N -
120 sz 26 GGH L 3
1:30 e 195434 ) 73 57'17" ' (Sz) feltﬁ:l?egé siitlyeszts ésr ieitﬁzheuf‘; d'd:'zsé:iiqrj,’:rr.ari -
150 e | 94227 (G) kiposszegek B
Morsekipok fasd a2 XXVill. tablazatot i (Sz) szerszémgﬁrak £s szers:iéTKt’zpo}:ﬂszerszéfpgié;:ek °r,s,éi,é,";,
3,5:12 33°11°06,8” | A 16°35,6’ i (Sz) marétiiskék, szdrasmardk, szoritGhivelyek
Szerszamkupok (MNOSZ 40¢)
ngares Kipos
" ~j -
:' = ] LN W/Ilm”mm...
- —— i -4 e+ - —— - & - N
= SO M S A ]
| o o~ T P LILLI 111170701/ #0(rrars.
’ -—, re——— g —— ¢—=
400. sbra. Szerszamkipok
Szerszamkidpok XXVill, tdbidzet
Jelslés B ,Me"' kiip o o Morse-kip o
e 4 ! é ! o 12 3 f A A
i D 4 | s ' 9,045 12,065 | 17,780 | 23,825 31,267 | 44,399 | 63348
T 43 4 67 o7 a9 | 202
R 25 3% 52 56 e 8k B
Lo, 21 29 49 52 . 63 .78
- D, 4,1 6,15 9,212 127,72407” 7771777177,9_80 i 24,051 14731,5/03
i d B 2,357 v 4,40 ‘, 6,953 A' 9,396 i ) 1_4,583 B ”7‘ 19,784 ‘ 25,933 - 53,905
N 25 | as  is3 | s57 s 85 108 1136 | 189
Yo, - | = 6,115 8,972 | 14,059 19,432 25,154 36547 | 52,419
§ 1, ! - I 59,5 65,5 | 785 28 | 128 155,5 217,5
Ao S S St s S A SR et
. a | 2 ]1 3 3,2 3,5 i 4 4,5 i 53 5,3 7.9
Kdapossig 1:20 L 1:19.212  §:20,047  4:20,020 1:99,922 | 1:19,254 1:19,002 | 1:19,180
| | i i
Ku;;szag i 2051'52” 2058°54" 2051778 2°51°40" 205234 | 2053'38" | 3°06" 20567127
} SR U S S N
idsi szog @/2 | 1°2S'Be” | 101977 . 4°2589T ¢ 4%usise” 1°2617” iw2919 | LA
!rdf nkadarab MErol
Merdfeluletek domszer  Munkade ey olop 4 Munkadarab
8.3 /) K
ﬁ" X— SOOI 0 Munkadarab
% m;' v Al 07 ]

y ddildg
Kupos hively (idomszer) — Kupos dugs (idamszer)

401, 4bra. Kipok mérése és ellen3rzése

Kipok mérése és ellendrzése. A készremunkalt kipnak meg kell felelnie az eiéirt feliileti finomsagnak és a mérethiiségnek (hossz,

4tmérs, kipszog). Azonkiviil megvizsgilandé, hogy feliilete sem hordés, sem homori ne legyen. A kip hosszanak és dtmérdjének elien-

Srzésére tolémérst vagy mikrométert hasznalunk. Az dtméi§ ellendrzésekor tigyelni kell arra, hogy a méréfeliiletek merélegesen élljanak

a kip tengelyére (1).

A kipszog egyetemes szgmérdvel ellen8rizhetd (lisd a 74—-84. dbrakat). Lemezidomszer is hasznélhaté kiip ellendrzésére (ll). Az ilyen
i mérésnél az idomszer és a munkadarab k&zétt nem szabad semmiféle fénycsiknak latszania, Az dllithaté mérékésziiléknél (ill, IV) a méré-
! fapok bedllitisa térténhet idomszer vagy mérdtarcsak (a—b) s méréhasib (c) segitségével (lll). Ezutin a munkadarabot a bedllitott
mérépofiak kozé helyezziik. Ha a kipos munkadarab és a mér8pofa kézétt fénycsik nem latszik, a kap jo. (IV)
Szabvanyos kipot kipos hiivellyel (V) vagy kipos dugéval (V) ellendrziink. A mérés elétt 2 munkadarabot és az idomszert meg keil
tisztitani. Megallapitand, hogy a kup teljes feliiletén fekszik-e fel. Ez a legegyszeriibben kévetkezé médon térténhet: a kip feliiletére
egymastol 90°-ra két ceruzavondst hizunk. A hiivelyt ritoljuk és egy kis nyomdssal koriilforgatjuk, Ha a kip az egész feliiletén feifek-
szik, akkor a kériilforgatis utin a ceruzavonisck elmosddnak. Belsd kip ellenérzésekor is hasonléan jérhatunk el.
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8.15 A tangensfiiggvény értékei
XXIX. tdbldzat

Tangens 0° . ... 45° Tangens 45° . .. 90°
Perc P erc

T T T T T e [ S A 7 ;
e o | 10 | 20 | } w0 i 500 1 60 o o |1 2 | 80 . 40 ’ 50 | 60
1 3 T T T I T '}7“ T : { e l‘ 7
6 | 00000 | 0002 | o, oossl 0,0087 | 0,016 0,045  0,0175 45 1,0000 | 1,008 | 10117 1, 01’764 10235 1,0295 | 1,008
1 1 00175 | 0,0204 | 0,0233 | 0,0262| 00291 & 0,0320  0,0349 46 | 10355 1,0416 | 1,067 10538 1,099 | 1,0661 ] 1,073
2 | 00349  0,0378 | 00407 | 00437 | 0,0466 0,095 = 0,052 47 | 10724 10786 | 1,0850 = 1.0913 10977 11041 | 1,01C
3 | 0052 | 00553 00582 00612 0064 00670 00699 48 | 14106 11471 | 11237 | 11303 11369 | 11436  115C
i 00699 00725 | 00758 | 00787 = 00816 _0,0846 _ ©,0875 4 | A00 11571 Tiedo | 11708 L4778 | 1847 1,191
5 | 00875 | 00904 00934 0093 00992 01022 | 0,151 50 | 1918 11983 12059 4231 12200 12276 1.2
6 | 04051 | 01080 04110 | 01139 | To04169 01198 | 041228 | 51 | 12349 12623 | 12497 | 12572 12647 12723 1,27
7 | 01228 | 01257 | 01287 | 01317 | 01346 01376 = 0,1405 52 12799 12878 12954 1,3082 1,311 | 13190 1,32
8 | 01405 | 01435 | 01465 | 0,1495 ) 01524 04554 01584 sa | 1270 11| 3% LSt faser 1,3680 | 1,37¢
9 | 01584 = 01614 | 01644 01673 01703 01733 0,763 4 | 13764 1,378 | 13936 | 14019 14106 14193 142t
AL 0. AL 0 _ 12934 14019 1,410 14
10 | 01763 | 04793 | 01823 0,1853 l 01883 01914 0,194 $5 | 1.4281 1,370 | 1,4460 | 41,4550 . 1,4641  1,4733 | 1,481
4 079 01974 | 0,006 0,2035 | 02065 90,2095  0,212¢ S5 14826 14919 45013 | 15108  1,5204 1,5301  1,53¢
2 | 02126 | 02155 02186 0,227 | 02247 = 02278  ©,2309 57 | 105395 1,547 | 14,5567 | 1.5697 . 1.5798  1.5900 | 1,600
13 02309 | 02335 0,2370 06,2401 | 02432 = 0,2462  0,2453 33 . 16003 16107 | 16213 | 16318 1.6426 1,653k  1,66¢
1% | 02493 | 02524 | 0,2555 ' 02617 02648 0,267 59 16643 16753 | 16864 16977 17090 17205 1,73
15 | 02679 02711 | 02742 0,2805  0,2836 | 90,2867 @ | 17321 17438 47556 17675 47796 4,797 . 1,80
16 02867 02899 02931 02982 0299% 03026 03057 | 61 | 1,8041 1,8165  1,8291 16418 18546 18676 1,88
17 | 03057 03087 | 03121 03153 03185 03217  0,3249 62 | 18807 18940  1.5074 19210 19347 . 11,9486 1,960
18 | 03245 03281 03314 | 03346 | 03378 03411 0,343 63 1se2s 19768 19912 20057 2,0204 20358 | 2,08
19 | 0,344 0,476 03508 03541 0574 | 03607 03640 i 2,053 20655 20809 2,093 24123 2283 21k
20 | 03640 | 03673 | 0,3706 03739 | 03772 0,33 10,3839 65 | 2,445 4609 2,775 0 21943 2,213 2,2286 2,24
21 | 02839 03872 0,396 10,3939 0,3973} 0.4005 G400 | &6 2,2460  2,2637 | 2772817 22998  2,3183 -,,3o9, 2,35
22 | 04040 04074 04108 04142 | G176 04210 04245 67 | 203559 23750 2,3945 | 2.4142 24342 24545 | 247
23 | o425 | 04775 04314 043G 04383 QT 042 €8 | 74751 . 24960, 25172 | 25387 25605 | 25626 | 2,60!
2% | 04453 | A48T 04522 | 04557 | 04392 | 04673 04663 | 69 | 26051 26279 | 26511 26985 27228 | 27475 | 267
235 | 04663 | 0499 | 04734 | 04770 06 ' 04841 | 0,4377 vo | 27475 | 27725 27980 2,8239 | 2,8502 i 28770 | 2,90
26 | 04877 | 04913 | 04950 | 04986 | 0,5022 | 0,5059 | 05093 7ol 2,90742’1 29519 29600 2,987 30178 3,0475 | 3,07
27 | 05055 05tz Ostey | 0.5206 0,5243 | 0,528 0,317 72| Gwr o sios dider e saod | 3z s
28 | 65317 05354 | 5292 | 0,5430 | 0.5467 | 0,5505 . 0,5543 73 . 0,709 33052 33402 33759 | 3,412k | 34495 348
29 | 05543 05581 | G 05619 | 05658 | 05596 | 05735 | 05774 | Th 3/.874 35261 35636 03,6055 | 36470 | 3,6891 | 373
e | 05774 ootz 0,585 05690 | 05930 | 05359 0,009 75 | 37321 37760 3,8205 3,8667 | 39136 39617 | 4,01C
3 06009 04048 06088 | 06128 06155 | 06208 0,6249 76 | 40108 40611 41126 41653 | 4,2193 42747 ' 4,35
32 | 06249 06289 | 06330 | 06371 | 06412 | 06/53 Cesh | 77 | 4335 48897  A4d9s L5107 | 45736 | 4,6383 . 4,70
33 | 0649 | 06536 06577 0,6619 | 06661 = 0,6703  0,5745 786 | 47045 47729 48430 49152  4,98% 50658 5.1k
34 | 06745 | 0.6767  0,6830 | 06873 0,916 0,695 07002 | 79 | 5k 52257 _ 500?1 5:3955 54845 | 55764 567
35 | 07002 07045 07089 07133 | 07177 07221 0.7265 80 | 567i3 5769 58708 59758 60844 61970 6,30
36 | 67265 7o19 | 07355 | 07400 o7ss  o7a0 075 | 81 63138 6T 65605 6.6912 66269 69682 1 7.1,
37 | 0753 07581 | G767 | 07673 | 07720  G7766  0.78%s B2 7154 | 72687 T.A287  7.5958  7.770h  7.9530  B8.14
38 07813 7840 07907 | 07954 0.8002  ,8050  0.80S% 83 | 8M4k4  B.34E0  B5556 57769 . 9.0098  %.2553 951,
39 03098 08146 08195 | 08243 08292 083z 0839 | B4 | 95144 97362 100780 103854 107019 11,059 1143
40 | 08391 03441 | 0491 08591 | 08541 . UBsLI 08693 €5 | 11,4301 11,8767 - 12,2505 12,7062 13,1969 , 13,7267 | 14,30

‘ | 3 i

86 | 14.3007 . 14,9244 15,6048 ' 16,3499 1 -693 18,0750 : 19,08
87 | 19,6811 20,2056 21,4704 | 22,9038 24,5418 26.4316 28,63
88 | 28,6363 21,2416 34,3678 38,1884 42,9641 49,1039 = 57,29
§9 57,2900 68,7501 85,9398 114,5887 171,585 343,774 o

4 08653 | 08744 0879 08847 | 08899
42 09004 09057 69110 | 09163 0,527
43 | 09375 | 0,380 | 0,9435 0,9490 | 0,5545
44 . 09657 | 03713 | 0,9770 | 09827 | 0,9884 i 6,95
Példak o ¢

4. Példa: tg a = 0,2217. Mekkora az ehhez tartozd sz

a
.Adott: tg 7= 0,2217. Keressiil:

azat haszndiatira

a
-{°) éreékét.

2
La!Sxeien a 0,2217-tel egym agaasagban taialjuk a sz8g értékét fokc
ér

Megoidds: keressitk meg a tébldzatban a 0,2217 értékat. A tdbldze
ST t 30. Tehét a keresett éreék $2°30".

ban (12°) és a 0,2217-re mer&legesen az ehhez tartozé ¢

Al Példa: tg o = 0,1666. Meghatirozandd 2~ szdg!

a
Adott: tg 7 = 0,16%6. Keressiik: (°) értékét.

.
2
Megoldds: 0,1666 a tiblazatban nem fordul eld.
Ebben az esetben kétféleképpen jirhatunk ei:

1. Becslés utjan. A legkozelebbi kisebb érték a tibia
A keresett szég tehit nagyobb, mint 9°20°, dc kis
Ez az esztergilyos sziméra tobbnyire elég.

2. Az érték pontos meghatirozdsira kozbeesd szamitdst végziink:

“hhez tartozd szég 7°207.

a
a) tg 2 = 0,1666
b) a legkozelebbi alacsonyabb érték 0,644 = g 9°20’ 920’
c) a legkdzelebbi nagyobb érték 0,1673 = tg 9°30”
c) és b) kiilonbsége 0,0029 A IO’ o
a) és b) kiilonbsége 0,0022 1 x’
29:10% = 22:x’ =
~ 7’307’
2100 | NN
= 7,5

o
-— Rs 9727730
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8.2 Alakos esztergdlas
8.21 Alakos esztergakések (idomkések)

Lekerekitéseket, homorulatokat és mds formékat esztergin egyszer(i médon el8illithatunk alakos kés (idomkés) segitségével.

402. abra. Egyszer(i alakos kés, fogisban

- E—————l\ ;~
+- ) |

£ Teli-kes
Alakkes kestartoval

403. 4bra. Alakos betét- és tomorkés

Homlokszogiik sziirke 6ntottvas és acél esztergaldsira altaliban 0°,
A konnyifém, vorosréz és lagy anyagok esztergilisihoz sziik-
séges pozitiv homlokszég a kés élalakjinak megvaltoztatisit
(torzitasat) teszi szitkségessé.

Tomeggyartasban, f6leg revolveresztergikon és automatikon, korkéseket vagy egyenes, hasabos idomkéseket hasznilunk. Ezeket
a késeket- tobbszor lehet élezni anélkiil, hogy alakjuk (profiljuk) megvaltcznék.

MHasabos belétes alakkés
Kestarto

404. 4bra. Hasabos, betétes alakos kés

Hasdbos (betétes) alakos kés (idomkés) mard, gyalu és koszoril
munkéval éllithatd eld. Késtartéoba fogjak.

Ros26r0korong  kiszindkorang
Hasdbos idomkes {

406. abra. Alakos kések élezése

A hasdbos és kéridomkéseket csak a homlokfeliiletiikén élezziik.
A homlokszég acél és &ntéttvas megmunkalasira szolgil6 idom-
késeknél 0°. A koérkés utdnakészoriilése az abrin jelzett érint&k
mentén térténik. : . ‘

\ Aakues kozepe

405, ibra. Alakos korkés

Alakos kérkés (koridomkés). Alakjat. (profiljt) fasztergéléssal
allitjuk eld, aztin mar csak a vagoéélt dolgozzuk ki. A homlo_l_(-
feliilet h mérettel van a kozép alatt, hogy a sziikséges hitszég
létrejojjon.

Tdbidzat a ,,h” méretre

XXXI. tdbldzat

i A kér-idomkés atmérdje D (mm)

Hatszog |
? 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100
j 30 | _n =13 I 16 18 | 21 2,4 2,6
o5 | h=122 | 26 3 3,5 3,9 b
8 | he=as lul‘,z 1Y) 5,6 63 7
120 h =52 |__&;é_- 73 | 83 | 94 | 105
Példa: D = 21 80 mm ; legyen a = 5°, akkor h = 3,5 mm.

407, &bra. Tébbszori élezéstdl
elfogyott koérkés

409. abra. Alakidomszerek

408, 4bra. Sugirmérd idomszer készlet

7 Esztergdlyos szakmai ismeretek

Riadh®

Kerekitéseket és egyéb, alakos esztergildssal elkészitett
profilokat alakidomszerekkel (alaksablonok) ellen8rziink
(408. és 409. dbra).
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8.22 Alakos esztergalas, ovilesztergalas

L

411. ibra. Gombesztergilas
munkamenete

410. ibra. Gombesztergalas kézi
szanmozgatéssal

Alakos esztergalas a szan kézi mozgatasaval. A kézi szan-
mozgatassal torténd idomesztergalas meglehetésen nagy gyakor-
latot igényld munka. A gombesztergilas a legnehezebbek koziil
valé (410. abra). Célszerd, ha a 411. abraban felvazolt Il
munkamenetet kovetjiik: .

I. d atmérdt és | hosszt egyforma méretire forgacsoljuk.

Il. Eleket letdrjik 45°-ra.

Ill. Eleket legombdlyitjik; simités kézi késsel.

Csavarkerek

412. abra. Gombesztergild késziilék

Golydk, kézikerekek legémbolyitésének stb. esztergalasira
gombesztergald Késziilekek is késziilnek. Kiilonbdzd tipusai
ismeretesek. A 412, dbra a késszanra felcsavarozhatd kivitelt
mutat vizlatosan. Magassagban éllithatd. Esztergalaskor a bedllito-
cstics a golyd kozepére mutasson. A kés korben valé mozgatisa
csiga- és csavarkerék teétellel torténik.

413. abra. . Alakos 414. abra. Alakos esztergilis két
esztergalas idomkéssel idomkéssel

Alakos esztergalas egyszerii idomkésekkel (8.21. fej.).
Akkor gazdasigos, ha azonos munkadarabbdl sok késziil. Rezgési
nyomok elkeriilésére 2 kés miikods éle ne legyen tilsigosan

hosszt. Ha az alakos rész hosszu, akkor inkabb tobb idomkést
alkalmazzunk.

416. abra. Ovileszterga

Ovalesztergalas. A keresztszint G sullyal hizzuk neki az ovilis
O vezérlétircsanak. A vezérlotarcsit fogaskerék attétellel hajtjuk
meg a féorsérdl. Az ovilesztergan kiviil mas tipusd ovalesztergalod
berendezések is vannak.

Mdsoldléc © ) j( Tapintd
~

e - T ———

TORRIOIT

415. abra. Alakos esztergilas misoléléccel

Alakos esztergalis masoléléccel. A keresztszinra tapintdt
szereliink, melyet rugéval vagy stlyterheléssel szoritunk a masolé-
léchez. A keresztszanorsot ki kell kapesolni. Ha bekapcsoljuk
a hossziranyl elStolast, a kés a masoléléc alakjat dtmésolja a
munkadarabra.

Hidraulikus masoloesztergalas. Nagy gazdasigossig érhetd
el a hidraulikus masoloberendezésekkel, amelyekben a kés
mozgatisit a tapintd olajnyomassal vezérli. A masololéc itt
tgynevezett mesterdarabbal helyettesithetd, amelyet gyorsab-
ban és olcsobban lehet eléllitani. A masoloszan ferde allasa lehe-
t&vé teszi, hogy pusztin az alapszan hosszmozgasa folyamin olyan
alakos feliiletek is esztergalhatok legyenek, amelyekben 2 munka-
darab tengelyére meréleges feliiletek, vallak is vannak (pl. lépcsés
tengelyek).

(Az 6nmitkodd masoléesztergardl a 19.8 és a 19.9 fejezetben lesz
sz6.)
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Masoloszan
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A hydravlika
csdvezetekel >
A fapintd a keszulék alatt van

Mesterdarad

417. 4bra. Hidraulikus masoléberendezés




8.3 Kézi esztergakés és reszeld hasznilata

hantolét hasznaljuk.

S —

8.31 A kézi esztergakések

Altalaban a sorja eltavolitisara (élletorés), legsmbaolyitések és homord feliiletek simitisira valok. Furatok élletdrésére a haroméld

Mindezek a munkdk igen balesetveszélyesek, ezért a kézi esztergakéssel sohasem szabad a tokmdny kézelében dolgozni!

Kezikés (jobbos)
| E———

~ Kezikes (balos)

~1 ™

Domboruely kézikes

—

i o e

~

/ —— ~— ~
] - __Homordeld kézikés
5/\ [ T \
| : : y /
. Nyel o

{ 418, abra. Kézi esztergakések

A kézi esztergakések fajtai. A felhasznalasi teriletnek meg-
feleléen a kézi esztergakések mas és mis élkiképzésiiek.
Olyan kézi esztergakéssel ne dolgozzunk, amelyik nem il
szorosan a nyelében!

419. abra. Kézi esztergakések fogisban

Kézi esztergakés munkaban. A kézi esztergakést bal keziink-
kel ranyomjuk a késtartéba fogott tdmaszra. Jobb keziinkkel
vezetjiik. A tamasz legyen kdzel a munkadarabhoz. A kézi eszter-
gakés kicsiszasinak megakadalyozisira tegyink egy darabka
bért a tamasz és a kés kozé.

8.32 A reszel6k

Esztergin reszel&t csak ritkdn szabad hasznalni, legfeljebb simitasra és élletdrésre.
Miikodése: a reszeld testén reszeldvagéval eléallitott sok kicsiny fo

gat latunk. A munkadarabon mozgatva ezek Kkicsiny forgdcsokat

« vagnak. A fogak nincsenek ‘pontosan egymds mégdtt, hanem egyméstdl oldal irdnyban kissé el vannak tolva azért, hogy minden fog

hatasosan forgacsoljon.

Reszeld™ lupja

|

1

|

l -
é 420. abra. Reszeid

i

simito il keftos

e i ’
simitovagas

NN NN
S\E N 3:.)55‘

eldvagds

SHMRRN \
1cm hosszra 1 cm hosszra o hosszra
' 5..10 fog 10...15 fog 20... 499 fog

421, 4bra. ReszelSfajtak a fogak egymastél vald tavoisiga {vagas) szerint

Prili <N

felgombalyd

negyéld  gombalyd

lapos

422. ibra. Reszel6k keresztmetszeti alakjai

A reszeldk fajtai. A reszel8k osztilyozdsa a kdvetkezd:
a) felhasznaldsuk szerint: mihelyreszel3 (MNOSZ 3941); én-

3956); fiirészreszel6 (MNOSZ 3957—3960);

a fogak egymastdl valé tévolsiga (a vagasok tdvolsdga) szerint:

0 (durvavagas); | (elévagis); 2 (félsimitovagas); 3 (simitovagis);

4 (kettds simitovagas);

c) a keresztmetszet szerint; pl. lapos, négyéld, gombolyd, fél-
gémbolyl, haromszdgletd, kés, kard, madarnyelv stb.;

d) a hossza szerint, mm-ben (tiiske nélkiil). Pl. 250 mm hosszd
3-as vagisu lapos miihelyreszeld jeldlése: »lapos mihelyre-
szeld 250 x 3«. Az esztergin dltaldban lapos simito vagy kettSs
simité (finom simitd) vagisi mihelyreszelSt hasznalunk.

b

~

7%

A

reszelé (MNOSZ 3952—3953); karreszel6 (MNOSZ 3954—-

423. ibra. Reszel& hasznilata esztergin

A reszeld hasznalata esztergan. A reszel6 mozgatdsa az esz-
terga forgasiranydval szemben és a munkadarab tengelyére
merdlegesen torténjék. Ha a reszeldt ferdén mozgatjuk, a reszeld
nyomot hagy. Reszelésnél, kiilondsen a tokmdny vagy menesztd-
tircsa kozelében, bal kézzel fogjuk a reszeld nyelét, killdnben
a gép elkaphatja a ruhdnkat. A reszelényél feltétleniil szoros legyen
éppen ezért a nyeleket nem szabad cserélgetni sem. A reszeld
tisztitasara lagy fémet és semmi esetre sem az edzett parhuzamtit
hasznaljuk.
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8.4 Rovitkolds és recézés

424, sbra. Rovitkolt és recézett felijletek 425, bra. Rovitkolds - és recézések

Célja. Rovitkoldst és recézést mérs idomszerek, csavarok, . .,
gombok, anyik stb. megfogisira szolgdld feliileteken alkalmaz- | Fajtdi. Fent emlitett munkadarabokra rovitkolss, recézés &
zunk. ferderecézés jshet széba.

O 77

Jobbos

egyenes bal Jobb homory

spirdlaloky
7 (0sztas)

.
M Fogarak

426, abra. RovitkolS és recézd szerszdmok {kerekek)

Rovitkolé és recézé szerszamok (kerekek). A kerekek | Rovatkolok és recéz8k szerszamtartéja. A kerekeket
paldstja fogazott, és ezt nyomjuk bele a munkadarabba, A kerekek forgathat(oan szerelik a szirba, . . » .
edzett acélbél vannak. A kialls fogak meghatirozott fogosz- | A) A rovdtkolészdrban egyetlen kerék van és igy rovatiolnak vele.

téssal késziilnek. A kerekeket hasznilat utdn drétkefével tisz- | B) A recézszdr bedlld villabsl és két ellenkezd irdnyban rovit-
titjuk meg. kolt kerékbsl 4ll. Csak ferderecézésre val,

427. 4bra. Rovitkolék és recézdk befogisa

\\ Elletores ‘vagy lekerekités a vegen !
- ==
f/ Z /e L 7. ,//!

%g%% 4 Helytelen
0000000 4 D =/mZn//(ada/ab ¢

. . i,

{ kel fekaid 277
428/a dbra, Rovitkolds és recézés (i) 428/b 4bra. Rovitkolds &s recézés [UB]

Gyakoriati szabalysk. A rovitko!ls és recézd szerszamot kissé a kozép alatt kell az eszterga késtartdjiba befogni. A munkadarab
fordulatit 4italiban alacsonyabbra vessziik, mint esztergaliskor, A szerszimot a keresztszin orsémozgatdsaval szoritjuk a ruiikadarablhioz,
ezdltal a kerék fogai a munkadarabba belenyomédnak. Ha hosszi felilleten akarunk recézai (ferderecézés), a késszant kdzben oldal.
XXXIi. tdbldzat lrépyba el kell mozgatni.

dsa t MNOSZ 957 (Irdnyéreékek) Ajdnlatos kendanyagot is hasz-
S - - - nélni. A megmunkalisi folya-

A rovatkolas, a recézés és a ferderecézés os:

i e | . e . P ¢ . o Ie
7”"?‘““?1; - ”___Rr°‘fff‘°'a‘ I f‘j‘f‘jj N Fe,f’d erecezes . mata feltétleniil §zukseges-
Hasznilhate | Csak kemény gumira . mre, ! i nél ne tartson tovibb, mert
(alkalimazés) ; Bérmely anyagra és mianyagra sérgarézre, {iberre ; Acéira a nycmdas kovetkeztében a
’ o '*;""’7‘;"’3‘*"?‘1;_?*’“" ‘fg“ 16 | ;‘ e 16 Jsz T ‘ 6 ‘176‘"7;’"2" munkada’rab anyaga feliileti-
széiesség [mm]| 2-ig |felett felctt felett felete | 6-ig felett felett royp [ 6ig feletefelett o). 6-ig felettfelett goe leg keményebbé és ridegeb-
i o | I 6-ig |16-ig 32-ig | 16-ig | 32-ig | [16-ig'32-ig | ' [16-ig | 32-ig| bé valik
5 Aapiimarg | e 1OTeIS%ie ] 16g'32ig! T " l16eig 32eig o -
3 b Af,f‘rr“;“e"’! A benyomodis a munkeda-
i T T T [ D B B T T [T e rab dtmérgjét kb. 1/, fogosz-
i B-ig | 05/ 05 05 0'51 05/ 06 061 05 06[ 05/ 06! 0.61 06/ 06] 06 06 06  tiscal megnéveli,
]:‘ ‘ B e KRR S S “_;,;f —— e} ! SO “m,,._,‘
f jew 05| 06 0.6, 06| 06| 06 06| 06 05 €6 05, 06l 06 08| 08 08 08
! - i | | | I |
THE e S— . R S—— e [ S NN .
il 163f2eliect. o,s: 0.6/ 08 o,a; 0,8 0,6’ 08 95 00 06, 0,8 08 o.s: 08 1 ! 1 ' 1
i -lg | | { . |
i ——— O e e e e . [T ] ] e - —
’g 32 felett, J 06! 06/ 08! 1 | 1 O,6I 08 1 11 106 08/ 1 1 08 1 @ 12| 12 \ >
e‘ 63-ig f—"""*r”'*’! [ —i (f’,, ,;- ,,,,,,, i I - -
! 63 felett, l | ‘ , i Yoo
}z oot l o,af 0,8 o.s; 1] 1,2 0,8“3 08| 1 1.2 o,a{ o,a; 12 08 1 ‘r 12| 1,6 Leelezes ~ 1.
i by D T T [ i N i “’"’“" A T
;H‘ 100 felece ; 08| 1 | 1 !J T2 08 112 16 08| 1 [ L2 160 1 | 1,2‘4 1,(,I 1,6
i | i | i i | ! i 1 (
‘j; b = 6 mm szélességig a leélezés <t A leélezés helyett lekarekitds is alkalmazhaté. 429. &bra. A recézés osztisa
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8.5 Besziras és lesziras

Hornyok esztergilisira (besziiras) beszirdkéseket, lesztirisra leszirokéseket haszndlunk. A késfej elsIrél hitrafelé és feliilrdl lefelé

keskenyedik, hogy ne sirlédjék teljes feliiletével a munkadarabon.
A homlokszsget lehetéleg kicsinyre kell venni. mert az él szildrdsdgdt csak nagy ékszéggel tudjuk biztositani (430. és 431. 4bra).

Balos ' Jobbos

430. 4bra. Gyorsacél leszirékés (MNOSZ 1295)

431. 4bra. Leszirékés fogisban

A Kuzovkin lesziirékés. Akircsak menet-
lefenve vdgisra (lisd az 567. 4brit), a leszirasra is
kitlinéen bevalt a kétoldalra hztetdszerden

B-8 metszet

432. 4bra. Kuzovkin leszirokés

L6
/* r‘ lefent homlokfeliiletd kés. A korszeri késél-
[ geometriit R. Hammerl, |. Baumgirtl és a
2 = = szovjet Kuzovkin fejlesztették ki. A 432.

dbran lithaté Kuzovkin-kés keményfém-
4 lapkas kiviteld.

A berlini Karl Liebknecht transzformator-
gyar ezzel a késsel a XXXIIl. tiblazatban
kozdlt technolégiai eredményeket érte el.

-2 XXXIII. tdbldzat

160° Lesziras technolégiai értékeinek
dsszehasonlitasa

‘.Szabvényosf Kuzovkin

f leszdré- | lesziré-
- | késsel | késsel
, Elstolis e(mm/ford.) | 0,05 | 0,15
Fordulatszim n/perc| 186 | 1160
///t;/ % Vigdsebesség | i
v(m/min) | 35 | 218

Ezen feliil még az éltartam is nagyobb volt

A besziiras és lesziras szabalyai. Annak a felismerése, hogy a

keskeny késfejet hirteleniil fellépd &s tulsdgosan nagy hajlitdigény-

bevételtél meg kell évni, az alibbi szabdlyok betartisira int:

I. A munkadarabot révid kinytlissal, szorosan kell befogni.

2. A kés vigéélét kozépre (a munkadarab kozepének magas-
sdgdra) kell befogni rovid kinydldssal; kiilsnben a kés bekap-
hat, illetve eltérhet.

3. Az el6tolis irdnya pontosan a késfej kozépvonala legyen (433.
dbra jobboldali vazlat szerint). Mar csekély eltérés esetén a kés
félrenyomédik és a horony oldalfeliiletei nem lesznek sikok.

4. A végdsebességet és kiilonssen az eldtoldst kisebbre kell
vdlasztani, mint nagyoldsnal.

5. A féorsé ne lstysgjon (ne legyen jiték).

6. A b8 kenésre itt kiilsnssen tigyelni kell.

Helytelen |

433. 4bra. Egyenes- és ferdeélii leszhrokés

Ha a fSors6 csapdgyazisa rossz, a kés behdzasat ugy akadilyoz-
hatjuk meg, hogy a kést lefelé forditott vagééllel fogjuk be és
az esztergit hatrafelé jaratjuk.

De ezt csak olyan gépen szabad megcsindlni, amelynek tokméanya
biztositva van meglazulis ellen. Jol bevilt a kissé ferdére koszo-
rilt é1G leszirokeés; az ilyen kés a leszirdskor a munkadarabon
nem hagy csapot (,,pucnit”).

Elvonalzo

434. abra. A besziris mérése 435, 4bra. A besziris ellendrzése
tolémérgvel ¢élvonalzéval

436. &bra. A besziris. ellendrzése  437. 4bra. A besziris ellen&rzése
idomszerrel mérghasibbal

A besziras mérése és ellensrzése. A beszirt stmérét villds
hatdridomszerrel vagy tapintokdrzével ellendrizziik. Mérhetjiik
tovibba a tolomérs éleivel vagy mérdlapjaival (63. és 434, abra).
A besziris mélységét mélységmérével mérhetjiik és idornszerrel
(436. dbra) vagy mérshasibbal és élvonalzéval (435. abra) ellen-
Srizhetjiik.

A beszirt horony szélességét toldmérdvel mérhetjiik meg, és
bels§ tapintéksrzével, idomszerrel (436. dbra) vagy mérShasab-
bal (437. dbra) ellendrizhetjiik. Ha a horony tiirése sziik, hatir-
idomszerrel kell dolgozni.
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9 Gazdasagos esztergilas

9.1 A gazdasigos forgicsolds célja és els mesterei

»A munka termelékenysége abban jut kifejezésre, hogy csekély munkarédforditissal - nagy mennyiségl hasznilati értéket lehet

létrehozni.” (Marx Karoly)
XXXIV. tdbldzat

[A GAZDASAGOS ESZTERGALAS|

célja
) |
I
| l I l
":(::::_ csekély igen kicsiny r'::::gf;?'::
réforditas kopis darabids mérettartis

1 I R
|

l haladé munkamddszerek révén 1

|

| AZ ELETSZINVONAL EMELKEDESEERT |

438. dbra. Pavel Bikov, a moszkvai koszoriigépgyar esztergilycsa

A Sztdlin-dijas szovjet Pavel Bikov alapos tanulményai és mintaszerd munkija eredményeképpen mint élenjird esztegilyos

csticsteljesitményeket ért el. Sajat hazijaban és kiilfsldon 4tadott tapasztalatai révén teremtette meg a gazdasdgos esztergdlds

tomegmozgalmit.
Nélunk is sok esztergilyos harcol mindennapi munkaja megjavitdsdért, akiket az lzemek miszaki értelmisége és necves

tudésok is timogatnak. Kormdnyunk t8bb esztergilyosnak ezért magas kitiintetést adomiényozott. A legjobb szakmunkasok és

mds dolgozdk cikkek, eldaddsok és bemutaték utjin adjik 4t ismereteiket fiataljainknak.
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| 9.2 Megmunkalisi médok

! A két fécsoport: a nagyolas és a simitas. A munkaméd megvilasztisa azoktdl a kovetelményektsl fiigg, amelyeket az esztergalissal
el kell érniink. Ha nagy forgicsolo teljesitményre van sziikség, ez a kdvetelmény a nagyoldssal teljesithetd. A nagyolt munkadarabok-

nak nagyolt feliiletiik és b& tiiréseik vannak. Ha jo feliileti simasdgra toreksziink, és egyben sziik tiiréseket kell betartani, a simitis az
alkalmas megmunkalési méd.

fzeket a meggondoldsokat a XXXYV. tiblizat szemlélteti.

Nagyolis és simitis “ XXXV. tdbldzat

K&vetelmény Megmunkalasi méd Eredmény

Durva feliilet,

Nagy forgicsolisi teljesitmény Nagyolas b& tiréshatirok

J6 és legjobb feliileti

Kis forgacsolasi
simaség, sziik tiréshatirok

Simitas (finomesztergalis) teljesitmény

- Ujabban olyan megmunkalisi médot fejlesztettek ki, amellyel nagy forgicsolisi teljesitmény 'és ugyanakkor simitott feliilet érhets el.
Ezt a'megmunkilisi médot Vaszilij Koleszov alapozta meg, és & teremtette meg az ennek keresztiilvitelére sziikséges esztergakést
(lisd a 9.5 fejezetet).

Percenkenti forgdcskabtartalom . '
Percenkent simitott felilet

RS L /
- . I W '
‘ Pa. — == - — %% —_—
l N ' ’ . / ;
; L._Percenke'nf /eforgal(;_gg/f_..] L‘_‘Percenkenf/ leforgocsalt -
hossz hossz

439. abra. A nagyoldsi teljesitmény vonatkoztatssi alapja 440, 4bra. A simitdsi teljesitmény vonatkoztatssi alapja

Nagyoldskor az a dontd, hogy minél tsbb felesleges anyagot | Simitdskor a kivint feliileti simasdgot (<7 \/) lehetéleg révid id6
minél révidebb id8 alatt esztergdljunk le a munkadarabrél. |- alatt kivanjuk elérni. A szimitas alapja tehit itt a percenként
A szimitds alapja tehdt a percenkénti forgicskdbtartalom megmunkalt felilet nagysiga (F [cm?/min]).
! (V [em?/min]).
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9.3 Gazdasigos nagyo I4s

9.31 Forgicsmennyiség (forgdcskdbtartalom)

A percenként leesztergilt forgicsmennyiséget (forgicskébtartalom) vV [em3/min]-vel jelsljiik. V a térfogat (latinul volumen) réviditése
Kiszdmitisira megillapodtak az alibbi egyszerii kifejezésben:

forgcskobtartalom = forgicskeresztmetszet x végésebesség.

A vigésebesség az | perc alatt levalasztott forgicshossziisig. Ha az | perc alatt keletkezett forgdcsou kiegyenesitve és egymashoz raky:
képzeljiik, olyan hasibot kapunk, amelynek keresztmetszete F = f.e, hossza pedig v.

f
~

&L Percenkent; _
forgacshossz. = v

441. ibra. Forgics 442. 4bra. Percenkénti forgicskébtartalom

i
V=F.v,
V = f-e-v (cm3/min),

f = fogismélység mm-ben,
e = elStolds mm-ben,
v = vigdsebesség m/min-ban.

A forgicskébtartalom tehit annal nagyobb, mennél nagyobbak az egyes tényezék (f, e és v).

9.32 Fogiasmélység

Gyakorlatban a fogasmélység tobbnyire elére meghatirozott, mert az elégyartmdny (nyersdarab, rud stb.) és a munkadarab itmérdje
adottak. A gazdasigos gyirtis éppen ezért arra torekszik, hogy minél kisebb réhagyis elegendd legyen; Iépcsés munkadarabokhoz
ezért elényds az el6kovicsolt nyersdarabok haszndlata. EbbSl kévetkezik, hogy az el8tolis és vigdsebesség leghelyesebb értékei-
nek megillapitisakor a fogdsmélységet megadott mennyiségnek tekintjiik.

9.33 Elétolas

Azonos fogismélység esetén kis eldtolds kis forgdcskeresztmetszetet, nagy ‘elStolss nagy forgicskeresztmetszetet ad. A forgics le-
vélasztisira er8 kell. Mennél nagyobb a forgécskeresztmetszet, annil nagyobb er8re van sziikség. Az elStolis megvilasztisa tehit
szorosan ' 6sszefiigg a forgicsolderdvel.

9.34 F6 forgacsoléers

Ha egy késsel, amely a 443. 4bra szerinti elrendezésben alitéten fekszik fel, fahasibré! forgdcsot akarunk levilasztani, bizonyos erére
(itt nyomds) van sziikség. A sziikséges eré annal nagyobb, mennél keményebb a fa, mennél nagyobb forgicsot akarunk nyerni és men-
nél rosszabb a kés éle.

Esztergin végzett forgicsoliskor fellépé viszonyok hasonlitanak ehhez. Azt az erdt, amely a forgics levilasztisihoz sziikséges, forgi-
csolderének hivjuk. Mar a 3.033 fejezetben littuk, hogy a teljes forgdcsolders hirom osszetevéerére bonthaté. Ezeket az Gsszetevs-
erSket mérni is tudjuk (444. abra).

Nyomas R
'
Kes
fn B
443. 4bra. Forgics levilasztisa erd hatdsira 444. 4bra. Forgicsoléerd mérése 445. 4bra. F&forgicsoléerd (Ps)

P, és P, er8k a Pi-hez viszonyitva kicsinyek. Azonkiviil Prerd a vidgdsebesség irdnydba esik, ezért az el&tolis meghatdrozdsakor iltald-
ban csak a Pf erével szamolunk.

A 8 forgicsolderS — akdrcsak a fahasibrél tsrténd forgicslevalasztis esetében — az esztergildskor is fiigg:

I. a munkadarab anyaginak szildrdsigatol,

2. a forgicskeresztmetszettdl,

3. az esztergakés élének dllapotatol (késélszogek és élkopis).
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9.35 A 15 forgicsoléers (P)) a forgicskeresztmetszet fiiggvényében

Mivel a forgicsoléerd mindenkor fiigg a munkadarab anyagénak szilirdsagatsl, minden meggondolds egy bizonyos nyersanyag feltéte-

lezésével torténik,

2000 , 7
\ 1800
1600 7
1400
. /
1200 - v
1000

600
)
600 F
400 /
/

200

— F [kg]

1 2 3 ¢ 5 6 7 6 9 w0
Flmn’]

446. ibra. A 3 forgicsoléerd a forgécskeresztmetszet fiiggvényében, A 60.11 anyagra

A 446. dbra azt mutatja, hogy a 8 forgicsoloers a forgicskeresztmetszettel né. Ez egyébként is feltételezhets volt. Az ardnyos néve~—
kedést dbrizolé pontvonalkazott egyenessel &sszehasonlitva azonban lathatjuk, hogy a névekedés nagy forgicskeresztmetszetek esetén
a valéségban mir nem olyan nagy.

Olvassunk le néhiny é&rtéket:
XXXVI. tdbldzat

A fajlagos forgicsolGers kiszamitisa . (a fajlagos forgicsolSersvel kiegészitve)
F Pg F Pf Ks
(mm?) ‘ (ke) (mm?) (kg) (kg/mm?)
1 ~ 230 1 A 230 230
5 1000 5 1000 200
10 1700 10 1700 170

Osszehasonlithaté értékekre tgy jutunk, ha Pret osztjuk F-fel. Ekkor megkapjuk az | mm? forgicskeresztmetszetre hat & forgicsold~

erdt, amelyet fajlagos forgdcsoléerdnek neveziink és K, [kg/mm?]-rel jelsliink.
Eredmény: Novekvé forgicskeresztmetszettel a fajlagos forgécsolders csékken. Ez azt jelenti, hogy kedvezd, ha a forgicskeresztmetsze -

tet lehetSleg nagyra vilasztjuk.

9.36 A f6 forgicsoléers (P;) a forgicsviszony (f:e) fiiggvényében

F&j lagds forgicsol6ers (kg/mm?) irinyértékek (keményfém szerszam ra) XXXVII. tdbldzat

o !  ElGtolis (mm) B o

Munkadarab anyaga (Stvozetlen gépacél) A szerszim {llapota {& - —————— e
| 020 025 032 040 050 056 063 071 080 090 1,00

A 00—34.11 szilirdsiga éles 260 235 210 189 170 160 152 143 135 128 122
50 kg/mm2.ig tompa (B =0,8mm)* | 306 276 247 222 200 188 178 168 159 150 143
A 50.11 szilardsiga éles 288 262 233 210 190 180 170 162 152 1 44 137

50—60 kg/mm?2
) A 60.11 szilirdsiga éles
60—70 kg/mm? tompa (B = 0,8 mm)

tompa (B =08mm) | 350 319 283 255 231 219 207 197 185 175 166

305 274 22 220 198 187 177 167 157 150 143
380 340 300 273 246 232 220 207 194 186 177

A70.11 szilirdsiga éles | 318 286 255 230 206 195 185 174 164 156 148
i

70—85 kg/mm? tompa (B =08mm) | 400 360 322 290 260 246 233 219 206 196 186

A 85 (nem szabv.) szilérdsiga éles 332 300 268 240 216 205 193 182 172 163 155
85—100 kg/mmz tompa (B=0,8mm) | 428 387 347 310 278 264 248 235 222 210 200
A100 (nem szabv.) szilirdsiga | éles 350 315 280 250 227 215 202 192 180 170 16
100—140 kg/mm? tompa (B =08mm) | 462 414 370 330 300 284 266 253 237 224 213
Dinamélemez | eles 320 286 252 225 202 190 178 168 158 —

_ | tompa(8=0,8mm) | 368 329 290 258 232 218 204 193 182  —
* B a hitkopds szélessége (1. a 447, &brét)
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447. dbra, A homlok- és hitfeliilet kopisa és a hitkopis mértéke (B)

Keményfém szerszimélen a megengedett hatkopis mértéke (B) legfeliebb | mm lehet.

P
Ky =7:-’ képletbsl kovetkezik, hogy

P, =F. K, vagy
Py =f-e-K,(kg).

Ha az esztergin A60.11 acélbol 5 mm? keresztmetszet( forgicsot kell leforgicsolni, ez kiilonféle alaku forgicskeresztmetszettel oldhaté

meg:

I. fogasmélység f = 12,5 mm, eltolis e = 0,4 mm, F = f.e = 12,5.0,4

2. fogismélység f = 10 mm, elStolds e = 0,
3. fogismélység f= 8 mm, elétolds e = 0,63 mm, F = f.e
4. fogasmélység f= 5 mm, elStolis e

A XXXVIL. tiblizat segitségével kiszamithatok a S forgacsoléerdk:

1. P=fe K =125.04 .220 = 1100 kg,

2. Py =10 .0,5 198 = 990 kg,
3. P = = 8 .0,63-177 = 894 kg,
4. Py - = 5 .1,0 -143 = 715 k.

Eredmény: Azonos forgicskeresztmetszet esetén az elétolds névelésével csokken a 6 forgicsoléerd, tehit az az el8nyds, ha minél

5 mm,F=Ffe=10

}
Il

=10 mm, F=fe= 5

-0,5

-1,0

=5
=35

=5

9

mm=

9

mm-

8 .0,63 = 5,04 mm?

9

mm-

nagyobb elStoldssal dolgozunk. Az eldtolds nagysigit a forgicskeresztmetszet és forgacsviszony alapjan illapitjuk meg.

9.37 Forgacsviszony (f:e)

Gazdasdgos forgdcsviszony a gépacél keményfémkéssel valé nagyoldsdra:

legfeljebb 50 kg/mm? szilirdsagu gépacélra pl. A37.11

Elhelyezési sz8g » — 45—60°
50— 60 k‘g/m'm2 szilirdsigi gépacélira
Elhelyezési sz6g » = 45—60°
60— 70 kg/mm? szilirdsigi gépacélra
Elhelyezési szog. = 45—60°
70— 85 kg/mm? szilardsidgd gépacélra
Elhelyezési sz8g » = 45—60°

85—100 kg/mm? szilirdsigi gépacélra

Elhelyezési sz6g » - 45—60°

100—140 kg/mm? szilirdsaga gépacélra

A (keményfém
B (keményfém
C (keményfém
pl. A50.11
A (keményfém
B (keményfém
C (keményfém
pl. A60.11
A (keményfém
B (keményfém
C (keményfém
pl. A70.11
A (keményfém
B (keményfém

C (keményfém

A (keményfém
B (keményfém

C (keményfém

B (keményfém

C (keményfém

mindséghez) = 6 : |
mindséghez) = 5: |
mindséghez) = 4: |
mindséghez) = 8: |
min&séghez) = 6 : |
minéséghez) = 5: |
mindséghez) = 10: |~
min&séghez) = 8: |
mindséghez) = 6 : |

minéséghez) = 12,5:1
min&séghez) := 10 : |

min8séghez) = 8: |

mindséghez) == 15 : 1

min&séghez) = 12,5:1
min&séghez) = 10 : |
minéséghez) = 17,5:1

minéséghez) = 15: |




Peélda:

60 kg/mm? szilirdsigi anyagbdl késziil6 munkadarabrél C min&ségli keményfémkéssel 1,8 mm? keresztmetszetii forgacsot kell esz-
tergélni. Fogismélység 3 mm, a forgicsviszony f:e = 5:1. Mekkora a gazdasigos elétolis és a 6 forgacsolders?

Keresettek: e[mm] és P, [kg],

Adottak: op = 56 kg/mm?,
f-e =18 mm?
f =3 mm,
f:e=5:l.
Megoldds: f:e=5:1
3:e=5:1
e=3/5
e =06 mm.
P/:f'e'Ks
P;=3-0,6-182
P, = 328 kg

Fenti szimitdsban a K, értékét frissen élezett késre a kdvetkezd me!lékszamitassal hatiroztuk meg:
I. Keresett: K, (e = 0,6 mm e!8tolasra),
2. XXXVII. tiblazatbol: K, (e = 0,56 mm-re) 2\ 187 kg/mm? 187 kg/mm?,
3. XXXVII. tiblizatbo!: K, (e = 0,63 mm-re) A 177 kg/mm?

Kiilonbség 3(—2) 0,07 mm —I10
Kiilénbség 1(—2) 0,04 mm x
x = kozelitéleg —5 —5 kg/mm?2

K, = 182 kg/mm?

9.38 A vigosebesség megvilasztisa

- Régebben az esztergilyos a fordulatszimot tapasztalata alapjin és probak utjan hatirozta meg. Ma az orsé fordulatszamat a vagodsebes-
ségbdl szamitjuk.
A vigésebesség megvilasztisakor tobb tényezdt kell tekintetbe venni. Ez kivilaglik az alibbi tablizatbol:

A vagésebességet befolyasolé tényezék XXXVIII. tdbldzat
I A munkadarab alakja | I A munkadarab anyaga l
1
[
| L
l A szerszam anyaga |_ — o m, A szerszam bedllitisa I
Vagoé-
sebesség
A szerszam élének S— A forgacskeresztmetszet nagysaga
alakja és alakja

A szerszim éltartama j——J ’ -"-l A hiités |

A gép, a szerszam és a munkadarab rezgései

A végésebesség értékére gyakorlati és elméleti szakemberek tiblizatokat allitottak &ssze. Ha ezeket helyesen haszniljuk, sok id&t
takarithatunk meg, elejét vehetjiik a szerszim és a gép rongalédasinak és fokozhatjuk munkank termelékenységét. Ezek a tiblizatok
altaldnos esztergamunkakra 60 perces éltartamra késziiltek, ami annyit jelent, hogy a késsel 60 percig lehet esztergalni ujabb élezés
nélkiil. Azt a vigdsebességet, amellyel ezt az éltartamot érjiik el, vy-nal jeldljiik.

A drezdai miiszaki egyetem egy kollektivdja tdbb mint 15 000 forgicsolési kisérlet alapjin tiblizatokat dolgozott ki, amelyek a gazda-
sdgos nagyolasra vonatkozé &sszes technoldgiai értékeket tartaimazzik. A XXXIX. tablazat A60.11 gépacélra és 5,5 kW telje-

sitményfelvétell esztergira érvényes.
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Iranyértékek nagyolé esztergalasra ) XXXIX. tdbldza

Az eszterga teljesitményfelvétele 5,5 kW
R A munkadarab anyaga A 60'11

javasolt szogértékek: a =5° B8 =77°; y ;8°; % =60°% &= 90—105°; 4 = 5°

f e v ;:;-;E: g v f e v :::ZE; e v f e , | EE 3
0,063 | 305 0| 2| 0,063 | 294 95| 56 W’}};;“ 240 l 766
009 | 29 7| | oo |2 | | | 7 009 | 208 2
0125 | 270 82 | 51 04125 | 238 | A 89 0125 | 188 | A 106
018 | 250 85 | 67 018 | 195 105 048 | 150 122
025 | 230 | A | 92 | 86 025 | 150 112 025 | 120 | q35

15 osss | 2k || | 108 |50 0ss| e | | |25 |, oms| s | BT [

3,0 4,5 y
050 | 157 s | Josc | 93| B | | 10 050 | 66 RS
o7 | 125 1a1 on | 7 158 o7t | so | | 1e0
_ 100 SR A R S S R s o

1,00 | 100 150 1,00 52 156 1,00 36 1 163
40 | o7 | B 1 40 | 37 | c 156 40 | 27 | 170
200 | 53| c 156 1200 | 29 174 R
0,063 | 305 s | 3| 0,063 | 280 o1 0,063 | 212 | 66
009 | 200 85 | 52 009 | 252 X 79 009 | 176 | | | 78
0125 | 270 90 | e 0125 | 210 2 | loazs | 1e1 | 100
018 | 250 . 1] 0| ot | 172 108 | |ots | 132 P
0,25 | 210 105 og | 130 s 05275 | o8 ,,_'_,_ 123 |

20 | 0355 | 170 121 | 35 0355 | 102 | B 100 | 125 50 0355 75 é 100 | 133
050 | 128 128 050 | 8 140 050 | s8 | s |
or |10 | || 12 o7t | 63| 156 | Jom | 4w | c 156 |
10 | 80 | ° 160 100 | 43 150 b0 | a0 | | 1m0
140 | 58| | 18 140 | 31 ¢ 452 BN o
200 | 42 168 200 | 25 a7 | ) -
0,063 | 300 88 | 47 0,063 | 258 | 65 0,063 | 180 68 |
_6,097 286 | é‘aﬂ 6 009 | 225 81 009 | 148 ‘ a0
0125 | 266 | s 0425 | 190 A . 95 0125 | 125 A o4
018 | 20 | “e9 | foas | 158 14 018 | 103 11
025 | 175 »109» 025 | 116 | 116 0.25 88 100 132
] : 1B 100 | —- | B

2,5 {0,355 | 138 R 122 | 4,0 | 0,355 90 126 | 6,0 0355 69 147
050 | 106 | |10 132 >o,'501 70 | 140 050 | 58| 174
o7 | 85 ® 150 0;71 56 158 071 8| C 162
100 | 63 157 1,00 | 37 ¢ 148 100 | 29 "7'174“
140 | | c 164 1,40 | 28 157 o [
200 | 35 175 ' | T . |

Asvéve a ,Richtwerte fiir wirtschaftliche Zevspanung — Drehen| c. mibs! (Verlag Technik. Beflin)
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Rovid utasitas az Iranyértékek nagyolé esztergilasra c. tablazat hasznalatihoz:

l. Kikeressiik a téblizat gydjteménybsl a munkadarab anyaginak és az eszterga teljesitményfelvételének megfelel lapot.

2. A megmunkaldsi rahagyds meghatirozza a fogdsmélységet (f-et) mm-b2n. A rdhagyast lehet&ség szerint egyetlen fogisban kell le-

esztergdlni.

448/a dbra. A XXXIX. tiblizatban és a 448/b sbriban hasznélt jelslések dbrizoldsa

3. Az el6tolis (e mm-ben) megvdlaszthats:
a) vagy az elérni kivant feliileti simasig szerint,
b) vagy ha a feliileti simasigra nem kell iigyelni, a legnagyobb V érték alapjan. Ha az el&toldst igy megvilasztottuk, a megadott
fogdsmélység mellett a vigésebesség és a késél anyaga a tabldzat alapjin egyértelmiien meg van hatirozva.

4. A fordulatszdm a vigésebességbdl és az esztergilandd 4tmérdbsl kiszimithats a kévetkezsd képlet szerint:

1000 - v
n= (ford/min)
7. d

v = a vagoésebesség m/min-ban
d

esztergalandd 4tméré mm-ben

Ezen szimitds helyett a fordulatszim a 448/b szimoloabrabsl kézvetleniil is leolyashatd.

Fdorsd fordulatszdm (n/min)

Q.0 PQ Q ¢ W I
WP 40 PRRR R 10 DPPPRL P O \‘%Q !
0874V ¢ N

350¢

300 g y. § d ///1 //A// //// ,///f/ I/A/QQ r
V P rgv. P P 3
e |
f 94 "M
VAT o0 A
180 - A AN IA T T LT 2N 7Y va A ‘DQ
160 7’ ra AP av’s Y /,;'/4/ A 9
4Vava Py AviD 4P 4 VAVLAVAD 4 “‘)
1o XA A 4av, 7 AV 4V VA EVA V4 LY V4 pdp 4
WYz A 712 AV VAV DAV Y. 8%V 4.6%a0 Y
v 120840 gAY A A N AV A A YA ) ,.;f)
— A A X d d A AA SV A AL A RS
S 1l L T AT A P 7 77 A 77 7 7 VAT
g VAW AW AW . V0.4 WA A A A A VAV 4 S
< Z “ V7 77 7 4 Z] )
R avinwawa W 7 VAP & AW, A5
< 0z Y 17 yd WA VA Va4 . P
ES L1 A AV4Pd4 4 F L Ay 4 44 4 1’],
o 70 C & A& 4V V.4V &' AP 4V 4 AV AVE' S84V, Y 9
> 717 p 4 av. VAV, WAV W84 P4 o
2 KA a4V, 714 NNL //,//V A4V A, Ky
3 A AL A YA AV OISO O0EUVSLY 46
2 (A AT 7 VAT A7 s
§ w7 A7 TPV
= 40' AN /,/ s // 4 A4 1 3
35 . VAN A PV
(Pave%I% 7 % s VAL
30 l///’//r/)r/;/// ,/ ’///// :/v"ff/ //// /é’/'/,/;/// /
A A
‘ SN AR 1105 Au
< / 4 4 P y4v /r
i o oo
20 =
RBYYR @ RS38 Y YE8R § S A888 38358
Atmero d (mm)

448/b 4bra. H4lés szimoldabra a f8orsé fordulatszdméinak megéllapitisira

‘

5. 100 9%-on aluli kihasznalds esetében a végésebességet nem szabad fokozni, kiildnben a 60 perces éltartam csékken.

6. Az elektromotor terhelését ampermérével ellendrizni kell.
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Példa a fordulatszamdiagram (448/k halés szamol6abra) hasznalatara:

& 90 mm nyersdarabot a 449. 4bra szerint meg kel esztergalni. Anyaga A60.11, az eszterga motorteljesitménye 5,5 kw.

S o D) S SESE—
N N S N
s — s — 8

1 S Y | S S

449, dbra. Megmunkalisi példa

I. miivelet Nagyolds 86,2 mm &tmérére
Fogasmélység: 90 mm,
—86,2 mm
3,8 mm:2
f= 1,9 mm
A 9.37 fejezet alapjin a gazdasigos forgdcsviszony A min&ségii keményfémkés esetén 10:1 lesz.
Az irdnyérték tablazatban (XXXIX. tabl.) az f rovatban (fogasmélység) a legkozelebb esé 2 mm értéknek e = 0,25 mm el8tolés felel
meg. Az ezekkel meghatdrozott vagésebesség v = 210 m/min.
A 448/b halds szimolddbra szerint 90 mm atmérének n = 710 ford/min fordulatszim felel meg.
Ha e == 0,18 mm el8tolast valasztunk, a vigdsebesség v = 250 m/min-ra adédik, és akkor a fordulatszam n == 800 ford/min.
2. miivelet: Nagyolds 85,2 mm-tél 80,2 mm dtmérdre.
Fogasmélység: 852 mm,
—80,2 mm

6,0 mm:2

f = 3,0 mm fogismélység esetén az elStolas e = 0,25 mm-re vilasztandS. (A mindségli keményfém.)
Az ebbél kiadédd v == 150 m/min vagdsebességre n == 500 ford/min (e = 0,355 mm el&tolds esetén B min8ségli keményfémet kell hasz-
nalni és a vagésebesség v == 118 m/min; n = 400 fcrd/min. Ez esetben a forgicsviszony 3:0,355 = 8,45:1).

2. miivelet: Nagyolds % 90 mm-rél J 82,4 mm-re.
Fogésmélység: 90 mm,
—82,4 mm
7,6 mm:2
= 3,8 mm.

4 mm fogasmélységhez e — 0,355 mm el&tolast valasztva (v = 90 m/min), n = 315 ford/min. Az irdnyérték tibldzat (XXXIX. tabl.j
szerint azonban B minéségli keményfémet kell hasznélni. Ez a példa is azt mutatja, hogy a téblézat értékei mindenkor csak iranyértékek
lehetnek.

9.39 A forgacsolas teljesitménysziikségletének (N,) kiszimitasa

Teljesitményt: N (kW) a 28.08 fejezetben taldlhatok szerint az

Py
N = - - (kW) képlettel szamolunk.
60 - 102
A forgicsolasi teljesitmény (N,) kiszdmitisira a képletbe P helyébe a P, f forgicsolderdt helyettesitjiik.
P; = f-e-K,[keg] (lasd a 9.36 fejezetet).
A forgicsolds teljesitményszitkséglete {N;) tehit:
fre-Kgev
= e (W)
60 - 102

Példa:
Egy tengely I. mivelete sziméara a XXXIX. tébldzat alapjin végzett fordulatszim megdllapitds soran a kovetkezd értékekre jutottunk:

f= 1.9 mm; e« 0,18 mm; v == 250 m/min. Keressiik a teljesitménysziikséglet (N;) nagysdgat.
Keresett: N, (kW) '
Adottak: f=19 mm, . L
e=-0,18 mm,
v == 250 m/min.
Megoldds:
A XXXVII. tablazat K fajlagos forgacsoléerd értékét minden tovabbi nélkiil még nem adja meg, mert abban 2 0,18 mm. elétolast nem
talaljuk meg.

Becslés alapjan K, == 310 kg/mm?2.
ce-K,-v
N; f S
6-102
1,9.0,18- 310250
T 0.0
N, = 4,33 kW.

A hatdsfok és a motorteljesitmény kiszamitasira N, helyett Nt (effektiv teljesitmény) irhatunk, mert a kés élén rendelkezésre dllé
teljesitmény legalabbis eléri a sziikséges forgicsolasi teljesitményt. (Hatasfokrol és motorteljesitményrél a 28.08 fejezet 2. pontjaban
lesz 526.)
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9.4 Gazdasagos simitas

Mivel a gazdasagossig feltétele, hogy a simitdsra sziikséges idé a legrévidebb legyen — hosszesztergildst tételezve fel — az | perc

alatt simitott henger (450. dbra) palastjianak a lehetS legnagyobbnak kell lennie.

Hengerpalast == X 4tméré ) henger hossza. (A 450. dbraban megtalalhatok azok a mennyiségek, amelyek ehhez a szimitéshoz kellenek.).

S p—
|

—

P
7 perc alatt leforgdcsolt hosszusdg

450. 4bra. Vazlat hengerpalast kiszamitasihoz

Ebbé&l: . !
hengerpalast F == 7-d [mm]-n [ford/min].e [mm/ford].

Emlékezziink vissza ra (4.3 fejezetben), hogy a vagosebesség

7 -d [mm]-n [ford/min]

v [m/min] B B N
1000 [mm/m]

Hogy a feliiletet (F-et) cm2/min-ban kapjuk meg, az 6sszes hosszméreteket cm-ben kell behelyettesiteni:

v [em/min] == v [m/min]- 100 [cm/m]

e [mm]
€L 70 tnmjem]

e [mm]
F = v {m/min] - 100 [em/m] - TOC[rr:r;A'c—n—w—]
/

F == 10-e-v [em?/min]

Mivel e-t a megkovetelt feliileti simasig meghatdrozza, a simitdsra forditott id6t csak a vagosebesség novelésével lehet csokkenteni.

Eredmény: kicsiny simitasi id6k nagy vigdsebességgel érhetSk el.

Kivétel: széles késsel (fejkéssel; lasd a 3.052 fejezetet) valé simitds esetén az elStolds is névelhets (e = 3—I2 mm).
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9.5 Gyorsforgicsolds Koleszov késsel
9.51 Eddigi ismereteink

A feliileti simasag az elétolas nagysagatél és a lekerekitési
sugartél fiigg. Lattuk azt, hogy célszerd az esztergaldst a lehets
legnagyobb el8tolassal végezni (9.35 fej.). Nagy elStolasnal a kés
csticsit nagy lekerekitési sugirral kell ellitni (3.034 fej.), hogy az
esztergilds okozta barizdik minél sekélyebbek legyenek.

* Q*

- = . }él
N
& —ei

451. dbra. A lekerekitési sugar befolyisa a feliileti simasigra

r=1 mm, r=2 mm,
e= 1,8 mm, e= 1,8 mm,
h= 0,152 mm, h = 0,052 mm.

Mennél nagyobb a lekerekitési sugdr, annil jobb a feliileti sima-
sdg, de annal rosszabbak a forgacsolisi viszonyok. Ezért a feliileti

simasdgra valo tekintettel az el8tolist csskkenteni kellene.

Az el6tolas csékkentésének hatasai. Ha az elGtolist csok-
kentjiik, a XXXVII. tiblizat szerint névekszik a K, fajlagos

forgicsolders. Ezzel né az erdsziikséglet is.

Ha azt kivanjuk, hogy kis el8tolas dacira a percenkénti forgécs-
térfogat nagy legyen, a vigésebességet kell megnévelniink.
Nagy vigosebességre azonban nem minden gép alkalmas; ezen-
kiviil nagy végésebesség esetén a kés &ltartama is erdsen csokken.

Ezt mutatja be a 452, ibra.

200
!
i
100 3\ ]
70 ]
60 —m 1
50 L]
40 n
30— .
—
'é 20 —
)
~
g
2 0 A munkodarab
S onyaga: A 604
7 | Szerszam: \ ||
w LN SR
+A" mindsegy \
’ kemenytem ,
“ I fetmm —
7 Te-008 mm B
X= 45
2 t=r=05 mm \
100 200 300 400 600 600 1000
500 700 900

Vagdseesség v (m/min)

452. 3bra. A végésebesség befolydsa az éltartamra

9.52 A Koleszov késél

A Koleszov késéi és elényei. Vaszilij Koleszov szovjet eszter-

galyos megoldast taldit arra, hogy nagy elétolds esetén is jo feluleti

simasdgot lehessen elérni. Ez a Koleszov késél. Hasznilata a

kdvetkezs eldnysket biztositja:

1. Nagy el8tolissal lehet esztergdlni, mert a f& forgicsold &l
utén miksédésbe 16pd simitdél a 6 vagdél okozta barizdikat
eltdvolitja.

2. Az dtmeneti él elejét veszi azoknak a nehézségeknek, amelye-

ket a nagy lekerekitési sugir okozna.

Gyakorlati szabalyck:

. A munkadarabnak merevnek kell lennic. Ez annyit jelent,
hogy a munkadarab hosszinak viszonya a munkadarab itmérs-
jéhez ne haladja tdl a 8:1 viszonyt.

2. Az elStolis legyen 0,3—0,5 mm-rel kisebb a simitéél hosszi-
nal.

3. A simitéélnek pontosan pirhuzamosnak kell lennie a munka-
darab tengelyével.

4. A forgicstereld I&pcsé ne terelje a forgicsot 2 munkadarab

mar megmunkilt feliiletére.
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10 A termelékenység novelése

10.1 Attekintés
! Gazdaségi életiink feladata, hogy sok és j6 terméket allitson el6. Ezen cél elérése érdekében sziikséges, hogy megismerijiik és haszndljuk

azokat az eszkbzoket, amelyekkei a munka termelékenységét megnovelhetijiik.

a haladé technika a munkahoz valé 4j viszony

| S

a munka termelékenységének

! novekedése

A haladé technika lényeges ismérvei:

I. az Gjiték altal javasolt korszerd gyirtdeszkdzok;

2. célszer( anyagszabatos és gyirtisszabatos konstrukcidk;

3. anyag- és gyartasi idSriforditds csskkentése (pl. forgics nélkiili alakitdssal);
4. szabvdnyos alkatrészek hasznilata;
5

. gazdasigos tervezés, szervezés és kivitelezés.

i 10.2 Kovetkeztetések

i A munkihoz valé uj, szocialista viszony abban nyilvanul meg legjobban, hogy az élenjirék segitik a lemaraddkat. Ez biztositja terveink
teljesitését és tilteljesitését.

! A kollektiv munkaban a termelékenység nsvelését a dolgozdk szakképzettségének novelésével, az djitdsok széleskorl bevezetésével,
az &sszes munkakdriilmények javitdsdval, a min&ség ndvelésével és a selejt csskkentésével érjiik el. Ha ezeket a lehetSségeket villa-
: lataink minden dolgozéja ésszeriien Ssszekapcsolja, és mindeniitt litja sajit és munkahelye munkdjénak &sszefiiggését gazdasigunk
nagy feladataival, a legkiilsnb5z8bb médokon nydjthat segitséget a termelékenység novelésére,

Hogy ez miképpen lehetséges, erre szolgiljanak példiul a darabidék (miiveleti idék) csékkentésének lehet8ségei.

A darabiddk csokkentésének lehet8ségei

Gépi foidék : Mellékiddk :

1. nagyobb vigdsebesség pl. keményfém szerszimok 1. ,iitkdzére” dolgozss, ellendrzés mérés helyett;

hasznilatdval; 2. a miiveleti sorrend gazdasigos kialakitdsa;
: 2. nagyobb elétolds; 3. a gép kezeléséhez sziikséges elemek célszer( elrendezése;
: 3. tébb szerszdmos megmunkalds; 4. elgvilaszté és gyorskapcsoldsok;

4. az |—3. pontok &sszekapcsoldsa. 5. programvezérlések;

B S

6. gycrsjaratok;

y 7. gyorsszoriték;

8. masoldeljirasok.

A munkéahoz valé dntudatos viszony és a nagy szaktudas a j6 teljesitmény feltételei. Ezért kell, hogy minden szakmunkds tovébb-

képzés Gtjan tokéletesitse képességeit és ezdltal fokozza munkidja teljesitdképességét.

8 Esztergdlyos szakmai ismeretek {13




11 A gépi f6id6 kiszamitasa
11.1 Miszaki normak

A miszakilag megalapozett idénormak rogzitik minden egyes alkatrész elSallitasira szlikséges id35 és ezzel a munkariforditis mér
tékét. Ezzel alapot szolgdltatnak a népgazdasig gazdasigi szamvitele és tervezése szdmdra, és helyesen alkalmazva, végeredményébe,

a termelékenység nidvelésére vezetrek.

:
b
r
il

11.2 A miszaki idGnorma (t,) tagozodasa

A miszaki norma valamely mihelymegrendelés (n munkadarabbd) 4lls scrozat) megmunkaldsi idejét percekben illapitja meg:

A miiszaki normaidé tagozédasa XL. tdbldza

Mliszaki normaidé

I 2
T, == by o Rty ¢
T — S
| i
I !
El6késziileti és - L
befejezési id& Led Darabidé o
befejezési id
i i
e e S N S e
I | \ 1
i | |
| | {
| I —
] s | !
Személyi i i
Elgkésziileti { szlikségletek ! . . é
, . Miveleti ¢
és t,s €5 a munka t, o T | e
) N R V] sz iICo
befejezdsi ids megkivanta ! = !
. . 4o i
i sziinetidé i l
| -
i~ o — . =
PO i ilékidé t
{technoldgiai idé6) b ’ f e b
i ! !
T T
Gépi f5ids t,

A gépi f5idét ki lehet szamitani.
A gépi f6idS alatt megy végbe a munkadarab megmunkadldsa. A kés el6toidsa Snmiikédéen (gépi iton) torténik. A kés rafutisinak

¢ tdlfutdsinak (kifutds) ideje beleszdmit a gépi féidSbe.
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11.3 A gépi 5id& kiszamitasanak alapjai

a) Elétolas sebessége e’. Az esztergakés 1 perc alatt megtett Gtjit az elétolds sebességének (percenkénti eiStolds) hivjuk.

Elétolds sebessége = el8tolas « fordulatszam

’

e’ = e-n (mim/min).

esztergalasi hossz
b) Gépi fids = — o ool oS .

elgtolas sebessége

L
Yig T e~;
L .
t, = —— (min).
e.n
’ ’ ~
Targyforaviatok szama. n fe3zre
S— o | IS ] idd —_ .. It N — . s
Ly e Lsztergalasi hossz
{ 7 ,
Wy ‘: - ¢ i Eldt0IdS ,‘;,DJ‘/
s - —— , :
S Y. | lsebessege ¢ ’”‘]"l‘/"'
iy i ! I
P I N |
i ,J I “‘; i
S | !
fd R b
(\‘} i D J— ! —— —— . k\i -
SN l o
| i ' ) I {
! o 4 e 7N\ j
| I ,f 3 f Y { )
i
\’ | ! E ‘
| _ e
| ; ) T C Dar
[ - i K o ere
/rir ' .
ldo 1 perc G
454, abra. A gépi f&idd kiszaritasinak zlapfogaimai (i) 455, dbra. A gépi f6idé kiszdmitasdnak alapfogaimai (ii}

¢) Esztergalasi hossz = munkadarab esztergilt hossza -+ rafutas - kifutés

L = [ + L4+
d
Teli homlokfeiiilet esztergdlasakor = - -
o . d
Ha kiviilréi befelé oldalazunk L=t iy

Gy(rifelilet oldalazasakor L= S T

456, abra. Teli homliok- 457, dbra. Gyfrifeitlet
jeliilet ofcalazasa cldalezisa

d) Fogésoic szama i. Ha a rdhagydst tobb i fogdsban kell leesztergdini, a gépi 16id6

L.
ty, = —— [min}
e-n

Ezt a képletet jegyezziik meg!

e) Az n fordulatszam meghatarozasa. Ha a v vigosebesség adott, a fordulatszim képlete:

1000 - v
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11.4 Példik a gépi f6id6 kiszdmitasira

t g
S
S
—] S -
O~
! 790
7 Tlengely 7 A 420 §210% 790
ab |Megnevezes |téfelsz Anyag es nyersmeret

458, 4bra. Tengely nagyolisa

a) Hosszesztergilas. A 458. dbran lithaté tengely egyetlen fogisban végigesztergilandd. A vigésebesség legyen 80 m/min; az els-
tolds 0,5 mm; rafutds és kifutds egyenként 5 mm.

Keresett:  try [min]
Adottak: d =200 mm,

I =790 mm,
= 5 mm,
Iy = 5 mm,
v = 80 m/min,
e= 0,5 mm.
Megoldas: ¢, = L—-—I,

e.n
L=1I+1,+1I
L=750+5+5,
L = 800 mm.

n (szdmitds alapjdn)

1000 - v

i

1000 - 80

" m 200

n 127,36 ford/min.

It

A gépen taldlhaté legkizelebbi kisebb fordulatszdmot vdlasztva n = 118 ford/min.
4 = 800 - 1 '
0,5-118
t, = 13,56 ~ 13,6 min.

b) Sikesztergalds. ¢J 310 mm tircsat két fogishan kell oldalazni. Eltolis: 0,4 mm, vigésebesség: 75 m/min; rifutis: 5 mm.

Keresett: t, [min],
Adottak: d =310 mm,

e= 04 mm,
I, = 5 mm,
v = 75 m/min,
L-i
Megoldsds: ¢, =-—,
e-n
L d +1
=5+
L=155+S5,
L= 160 mm,
n (szdmitds alapjdn), h
1000 -v
n = ,
w.d
1000 . 75
w310 7

n = 77,025 ford/min.
A gépen taldlhaté legkozelebbi kisebb fordulatszdmot vdlasztva n = 70 ford/min.

, _ le0-2
"= 04.70"
t, = 11,4 min.

Olyan gép esetén, amely dllandd vagésebességgel jar (pl. a 13/d dbra szerinti elektronikus vezérléssel), a kdzepes fordulatszmmal kel

szamolni.
A technoldgus a gépi f6idot erre késziilt tablizatok €s logarléc segitségével szamitja ki,
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12 Melegedés és hiités esztergalaskor

R

Mggh;basaq’of{ A melegedés kovetkezményei:
vagoe a) Nagy felmelegedés kovetkeztében a
késél kilagyul és igy a kés a forgé
munkadarab k&szoriuld hatdsdra el-
tompul.
b) A munkadarab a felmelegedés ko~
vetkeztében kitdgul; ez hibids mé-
rési eredményt adhat.

7
Sdrlodas

460, 4dbra.

A melegedés . A hatarmérésilla selejt oldala

i
459, 4bra. Héleltd helyek a forghcs ievaiasztésand! kdvetkezménye i < /
)
\

A melegedés oka:
2

¢) A forgacs surlodik a kés horil
jobban, minél durvdbb a homiok
végosebesség és a forgicsolders.

i A munkadarab sdriédik a kés hdtfeiiletén.

A forgics levdlasizdsa ds deformacidja is okox melegeddsi.

deliletén, mégpedig annél

= O

n oo

b .

A horiok-as nolfsiilstogk
. § . .
simanak kel lemnio
462. 4bra. Sima
homlok- és hat-
felilet esetén
kisebb a felme-
legaedés

A tilsagos felmelegedés elkeriiihetd, ha:

a) megfeleld vigdsebességgel esztergdlunk;

b) a vagéélet helyesen kdszoriiljiik, vagyis biztositjuk az él-
szégek helyességét, az éles {6vagdélt, a sima homlok- és hat-
feliiletet;

¢j megfeleld hiitéfolyadékkal doigozunk.

463, 4bra. Esztergalis, hitéssel

Htsfolyadék haszndlata. Ujjnyi vastag sugdr érje allanddan
a forgacsolasi feliiletet. A csepegtetd hités kdros, mert a helyi
jehiitést8! a késben repedések tamadhatnak.

12.1 Hiit&-kend folyadékok
A hatéfolyadékok célja a késéitartam ndvelése és a munkadarab feliileti min&ségének javitdsa; ti. a hiitéfolyadékok nemesak hitenek,
hanem kenik is a munkadarab feluletét. Hité-kendolajat és vizes hiitdanyagokat (furdolajemuiziot) kilonboztetiink meg.
a) Hiité-kendolajok. Ezeket az olajokat-tdmény aliapotban hasznéljuk olyan esetben, amikor a kés nagy, a forgacsoldsban részt nem
vevé felilleten érintkezik a munkadarabbal és ennek dacira hosszi éltartamot keil biztositani.
Pl. mély hornyok beszirisakor (kendhatds).
b) Vizes hiitéfolyadékok, mds néven faréolajok vagy furdolaj emulzidk.
Egyes olajok vizzel keverve fehér szinl folyadékot alkotnak. Hitéhatdsuk nagyobb, mint a hiit8-kendolajé, ezért nagy vigdsebes-
séggel térténd esztergiliskor ezeket alkalmazzuk (hitShatds).

Hits-kend folyadék tablazat XL!I. tdbldzat
Vasfémek ! , Alumfnium és magnézium otvdzetek | Nanqu:@m ek
; T Szirke | T .| Magas | | I Yorssréz | Olom
Acel Al | snwvenys | NemesithetS ggiicium  gigea | Magnézium | Sireréz | On Dikkel
i i ontvény | Temper luminium tartalmd!  aluminium’ | Stvézeteks | | Bronz i Fehérfém | Ujezist
| | | Bntvény Stvdzetek Al 6tv., | ! Vérésstv. | Cink l
Lo i | et i | D ez i : i
Nagyolds S ;B 'S;B ‘SzarazonES;B S;B !S5;8B :Szarazon!M;B B S;B
i Szdrazon | Szérazon | B ' Szappanos | Szérazon " Szarazon | Szérazon
! i | szesz;? ; : |
Esztergalas i | Szdrazon; M 1 | | |
e e e S h "1"4 c R P o ‘”’ - T ’ I Y R o T
Simitas | S; B S;B 1Szarazon!S;B $;2% 1§58 Szarazon | M ;B iB S;B
| Szarazon | Szérazon | B | Szappancs Szérazon | Szarazon | Szdrazon | Szarazon
" igen . igen | | szesz Petrsieum?
finom | finom | . Szirazon
| meg- ' meg- i Petrdteum )
| munkd- | munké- M i i
Plasra; M ! jasra: M| | I ; i
. 2 T LI M J P JR W SO - SR .
s | i z i i
Flirds S;B S;B ' B i S;B S;8 Szarazon | M ; B B S;B
Py i " [ ! [
! . Szdrezon | [ Szappanos viz | Szérazon | ! Szarazon
Dorzsolés ) S B B i S, B . Szérazon | M ;B ‘B 1 S;B
| Szarazon | Szérazon Szirazon | i Petré- | Szérazon | . Szarazon
! ! i |viz; kényes : . leum 1 i
! 1
: i esetben i +M i
! | petrdleum ' petroleum, ;
] vagy szap- | terpentingiaj
| pancs szesz; i | vagy szap- | : |
[ M I | panos szesz | i : !
S = hiité-kendolaj B == vizes hitéfolyadék (fiiréolaj emulzid) M ~< higan folyé asvényolaj
4. Petroleumna! tizveszélyre iigyelni! 2. Borszesz - 40 9/, viz + kendszappan keveréke. 3. Magnézium Stvézetnél semmi esetre sem szabad vizet

hasznilni, mert a forgicsok ettbi meggyulladnak. 4. Sziirke ontéttvasnak furdolajemulzidval valo esztergildsakor eiéfordulhat, hogy a késél 'ne’fn‘fog
(eikeni a feliletet), Hyenkor zsiradékmsntes (kereskedelemben kaphatd) hitéfolyadékot haszniiunk. Szérazon végzett esztergilis erds porképzédéssel
jar, ami az esztergilyos megbetegedését ckozhatja.
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Fofgdcsfd/ca Szita - Villamos hitofolyacek sziva/L'/
Hitofolyadektartany

464, abra. Eszterga hiic6folyadék-szivattyd berendezése

Az eszterga hiitéfolyadék-szivattyi berendezése vizesen végzendd esztergilishoz, villamos h(téfolyadék-szivattylibél és a sziik-
séges cs8vezetékbdl all, beleértve a csuklés csdtoldatokat és a csapokat is.

Kivinatos lenne, ha az esztergaforgics gy(jtésére szolgald tilca minden esztergin egyuttal folyadékgyiijté tilciva lenne kialakitva
és hitsfolyadék-tartinnyal lenne kiegészitve, melyet tisztitds céljabol egyszerten lehet az esztergadgy alél kihizni. A forgicstilca feneke
hitrafelé lejt8s, hogy a hiitéfolyadék zavartalanul lecsoroghasson. A talciban lev szitabetéteket id6nként meg kell tisztitani. Ez kiilé-
nosen valtakozva, vizesen és szdrazon végzett esztergélds esetében fontos, mert pl. a szdraz Sntdttvas-forgics igen nagy feliilete ki-
vonnd az olajat a flrdolaj emulziébdl. Az esztergik gépksnyve tobbnyire eléirja/,'7 hogy a hiit&folyadékot négyhetenként le kell bocsi-
tani, és az egész folyadékkeringtetd rendszert alaposan ki kell tisztogatni. Oblitéfolyadékként meleg szddaoldatot vagy triséoldatot
haszndlunk.

Jo hités —percenként kb. 25—30 liter—a késéltartamot mintegy 30%,-kal megné&veli. Ha viszont az éltartamot nem kivinjuk meg-
névelni, 15— 189,-kal nagyobb vigdsebességgel esztergilhatunk. Hogy azonban ez a hiit&hatés valéban érvényesiiljon, a hiitéfolyadék-
nak a szerszimot és a munkadarabot ldgyan, vastag sugarban koriil kell blitenie. A sugdrnak folytonosnak kell lennie, hogy a forgd

munkadarab a hiitéfolyadékot mint vastag, Ssszefiigg8 filmet vigye magaval.

A fecskendezd hiités uj, igen hatisos eljirds. Nagynyomdst levegbvel kddszerlen el-
porlasztott hiitéemulziét fajnak a munkadarab forgisi iranydval szembe, kézvetlenil a
kés élére. Ez hiiti magat a kés élét és egyben a forgicsolasi feliiletet és a legordiilé forga-
csot is keni, ami csékkenti a surlédast.

Keményfémkéssel valé esztergilis esetén feleslegessé vélik a forgicstord bekoszoriilése,

mert a folyéforgics, amint a rafdjt hiitéfolyadék éri, hirtelen lehil és kis darabokra térik.

A hiitéanyagfelhasznilds csekély.

A fecskendez8 csdvet vagy a késszar mellett vagy a késszar hossziban készitett furatban

465, 4bra, Fecskendezd hiités vagy erre a célra kimart, esetleg kigyalult aldtétben vezetik.
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13 Esztergamunkak HI.

13.1 A csavarmenet. Menetfajtak

13.11 A csavarmenet elve

-
»1,_
{

466, &bra. A csavarmenet mint [ejtd

P személynek, ha a h emelkedést meg akarja maszni, A-td! B-ig
kell haladnia. A—B utat lejt8nek hivjuk (/). A J sz8g az emelke-
dési sz6g. Minél kisebb az emelkedési szég, annil nagyobb lehet
a teher, melyet P személy fel bir tolni.

Ha az | hiromszdget henger koré csavarjuk, akkor A—B lejt&bs!
csavarvonal lesz (ii). P személynek, hogy most A-bdl B-be jusson,
a henger koriil egy teljes menetet kell megtennie.

Figyelem! Egy koriiforduldsnak (= egy menetnek) egy menet-

emelkedés (h) felel meg.

467. dbra. Menetemelkedés

Ha a csavarvonal mentén az orséba hornyot vagunk, csavar-
menetet kapunk.

h a csavarmenet emeslkedése,

d az emelkedési. szdg,

d az orsd atmérdje.

MegjegyzendS: a menetemeikedést egyik menettdl a masikig
tengely irdnyban mérjiik. Ha a csavart az anyaban egyszer kéril
elforgatjuk, akkor a csavar tengely irdnyban egy menetemelkedés-

nyi utat (h) tesz meg.

13.12 Menetfajtak

Szaobvdnyositott menetek:

1. Kot8 csavarok menetei {(ilcaliban rdgzitd menetek):

a) Métermenet (metrikus menet) MNOSZ 204; dtmérd és emelkedés mm-ben; cstcsszdg 60°.

b) Whitworth menet MNOSZ 201; dtmérs hiivelykben (coll), emelkedést az |”’-ra esd menetek szimival kell megadni; csticsszog 55°

. Metrikus finommenet MNOSZ 205.

. Whitworth cs&menet {gazmenet) MNOSZ 202.
. Trapézmenet MNOSZ 207.

. Flrészmenet MNOSZ 209.

. Zsinérmenet MNOSZ 208.

[

o n A W

A menetek tovdbbi jellemzéiy

a) a menet alakja (éles-, trapéz-, lapos-, flirész-, zsinérmenet),
b) a menet méretei: atmérd, emelkedés,

c) a menet irdnya: jobb- vagy baimenet,

d) a menet bekezdések széma; egy vagy tcbb bekezdési menet.

0 552,
*

¥4

468. 4bra. Elesmenetek

Elesmenet. Métermenet () MNOSZ 204, Whitworth menet (I1)
MNOSZ 20i,
Felhasznilasa iltaliban kot8-, rogzitd csavarok szamdra (kicsiny

emelkedési sz6g).

30°

z

469, abra, Trapézmenet (l.); laposmenet (Il.)

Trapézmenet (1) MNOSZ 207.
Mozgast 4tvivd csavarok (példdul vezérorsd) szaméra.
Lapos- vagy négyzetmenet (1) MNOSZ 206.
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Nyomasirany
3 fneren:

470. 4bra. Flrészmenet

Firészmenet MNOSZ 209.
Egy irinyd, nagy terhelések felvételére (példdul présorsok).

471, 4bra. Zsinérmenet

Zsin6rmenet MNOSZ 208.

Tizoltészereken, a MAV-nal (példsul armatdrakon).

Whitworth-menet
csucsjdték né!xiil
(Van Whitworth-menet
csucsjdtékkal is)

472. sbra. Whitworth- és métermenetet meghatirozé méretek

Métermenet
csiicsjdtékkal

Menetméretek jelolése:

d = csavarorsé menet kiilsg atméré,
d, = csavarorso menet magatmérg,

D,
D

d, = kozép atmérs,

csavaranya magitmérd,

csavaranya menet kiilsé dtméré.

a = csdcsszog,

a = cslcsjaték.

A menetnek a menet oldalfeliileteken Kell felfe-
kiidnie (hordania). A csticsjaték altal elkeriilhets, hogy

a menet a kiilsé és a magatmérén fekiidjon.

Menetemelkedés h. Hasznilatos menetemelkedések:

a) emelkedés mm-ben; az egyik menettsé! a masik menetig
tengely irinyban mért tivolsig mm-ben mérve;

b) emelkedés hiivelykben (collban); az egyik menettsl a
misik menetig tengely irdnyban mért tévolsig hiivelykben
(collban). Példdul: 1,”. Gyakran az |” orsdhosszra vighaté
menetek szimat adjik meg. Példaul 4 menet egy 1”-ra meg-
felel az 1,” menetemelkedésnek;

¢) modul emelkedés. Az emelkedés vagy m-vel (3,14 mm),
vagy ennek t&bbszérosével egyezik. Csavarhajtis orséjanal
(csiga) haszniljak (v6. 14.6 fej.).

Metermenet Huvelyk (coll) mener  Moduimenet
. NN X

|y \--—l

h-x m

hel*%lmenet 1 angoi collra

473. 4bra. Menetemelkedések

<
<%

474, 3bra, Jobbmenet és balmenet

Jobbmenet. Jobbmenet vigisakor a kés jbbbrél halad bal felé
(nyeregtd| orséfej felé). A csavaranya felcsavarasa az orséra az
oramutaté jarisinak iranyiban torténik.

Balmenet. Balmenet vigisakor a kés balrdl jobb felé halad
(orsofejtd! a nyereg felé). A csavaranya felcsavarisa az orséra

az éramutatd jirasdval ellenkezd irinyban torténik.

Tobbmenetii csavar (t5bb bekezdésii menet). Nagy
menetemelkedések elérésére alkalmazzuk. Egy, két,
hdrom vagy még tobb menet fut egymis mellett. Meg-
hatirozésukra a bekezdések szimit vessziik alapul

(v6. 14.7 fej.).
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475, 4bra, Egy- és kétbekezdésii menet




13.2 Menetjelslések — menetillesztések -- menetkifutgs — menethorony

XLII. tdbidzat XLIi. tdbldzat
Egybekezdésii jobb-csavarmenet cslicsjatékkal Egybekezdésii bal-csavarmenet és tsbb bekezdési

(MNOSZ 201—290) menetek
(MNOSZ 200)

> o |
S 5< | |
2:‘:. EC A csavarmenet | Példa Megnevezés | Révid jel ’ Példa
] N2 méretjeldlése i T — 1
(g w2 i | i
< < | i " P
. - ] ! Bal-csavar- | A szelvény rovid |
] | i menet i jele és eléje: bal
'r kulsé csavarmenet, i

‘a tmérg huvelyk-

Whitworth ‘ !
,‘ ’ben rl:::ve?l'zlkl . S Tabb-bekex- : A szelvény révid
) o 1 ! désij jObD- i jele és eléje a he-

|
|
|
|
|
B
i
t

L : csavarmenet | kezdések szama
|kiils8 csavarmenet
\’v’hitworth Loy | jatmére  mm-ban
fino LW vagy hiivelykben,
m emelkedés hij-

A szelvény révid
o jele &5 eléje a be- !

Tsbb-bekez- |
H . ; |
nezdések szdma ¢&s |

désii bal-

i
j |
i | |
o i
| [ velykben csavarmenzst . Cpal » 528
— | o
, ! ’__, ! a csavarmene Kipes menctek XLIY. tdbldzat
Whitworth-, c | E névieges atmérsje ‘ i
csé LT E | hivelykben, hi- - Megnevezés C Revid jet Péida
L% | velyk méretieliel i =1 ‘:
] | |
! a1 - ' [ Kiros métermenet M " M 30 x 2 kq
o ) ; . . | .. ko 30 x up
( | g | ‘ {1:16 kipossig) | P P
Méret I'M ] [kiilss csavarmenet’ {_A LIt :;T |
‘ i | atméré mm-ben | % ______ £
| EL! L - Menetillesztések XLV, tdblézat
1 el
T e - - St 4 i . s
,5 5 | ) Kilonbizd felhasznaldsi célokra és a cserélhet8ség biztositiséra
. I E |kilss csavarmenet .- ———— — a menetekre szintén dolgoztak ki illesztdsi rendszert. Harom
Finom ‘ M ‘ 2 Iétméré’ mm-ben, Lg’ = finomségi fokoratet kiilénbéztetiink meg: finom, kézép, durva.
. { . [ - ——— A — .
méer | ‘ S | emeikedés 1 n :‘ i
| w el X
r" E " mm-ben . Felhaszndldsi példik | Fajzpéida
S s | . fekozat |
| D o !
I 18 azorsé kiilss es - ~ ‘
i { i O Csa- e :
Pre L < itméré ° Finem (f) Mérdorsék |
Tranéz . Tr | <€ varmenet 4tmérg-! } L ;}] Hnem (f) !
P i je mm-ben, emai- 2l o S
{1 kedés mm-ben el ) - S
L Kézsn (& Egyszerd mozgaté |
| |’ ; i NOEER Y orsdk :
jaz orsé Kiilsg csa-. e ‘
( f [varmenet stmérs.! = [ PLOM20 £ jeldlss normil mé-
Zsinor | Zs | I /; — -2 ! termcnetd 20 mme-es csavart
| i !;e mm- ben F‘m‘:'-‘ i e | w | jelent, amelynek méretszérisai
i lkedés huvelykben e S a finom riindségnek felelnek
) ‘ ' meg. (MINOSZ 204. &s 205.) A
— g Co- : . indsé cuiaki -
o | Dura (d)  Kotdesavarok | mnsscec ciak akkor kel meg.
! | ?az orso l;“':o csa-; i a tlrés vajar 3 mindségét
G 'Eiir varmenet a mero- bizzesitani ko azaz, ha a
Flirdsz 'Fiir, lie mm-ben, emel.. | cnem y,,,o,d(;“ "mérésc
' I] i | meg kei! lLivinni) és az mas
J : | kedés mm-ben I szaét'wén)b‘_n ,r '.:'rl elbirva.

XLVI. tdbldzat

Menetkifutas, menethorony és menetvégzédés métermenet szimara (MNOSZ 224 ill. médositas alapjan)

: Orsémenet (kiils menat) ! Anyamenet (belso menet)
l menetkiiuta’s (mm)  menethorony (mm) ) mewc'k ifutds (n.r-l) ] menethoiony (mm)
Menetitmérs d (mm) } ‘ ‘ I Hatérolt kifutasnal
k - N . ’ maximéiis hossza (x) . maximalis hossza {x} ' sziikséges r1h1gyas
Finommenet a = 22Y° wd) minimilis hassza
h (mm) menet- | i : ’
emelkedéssel Métermenet ' menetkifutasi szégre I hossza (f) @~ 10¢kifudsi szogre : hossza (')
I M 6 HE) pd 3,7 : 4 2
1,25 M 8 2,0 2 4,6 4 3
1,5 M ic 2,4 2 55 : 4 3
1,75 M iz 2.8 4 6,5 | 4 4
2 M 14, M 6 3,0 4 7.3 | 4 5
25 M 18 40 5 9,2 | 5 6
. M 20, M 22 4,0 5 9,2 i 5 | 6
3 M 24; M 27 4,7 6 11,0 ; 5 6
3,5 | M 30; M 32 ! 55 8 13,5 i 5 a
4 I Mg M35 6,4 i 8 5 ‘ 5 j 8
4,5 I M4y Mas 7,0 i 10 16,5 5 j 10
: 5 | M4 M52 8.0 ‘ 10 8 s | i0
55 ; M 56; M 68 9,0 ! 10 20 s 1 12
6 [ MeaMes 9,5 5 19 2 6 12
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13.3 Menettablizatok: Whitworthmenet, csémenet és métermenet

Whitworth szelvény

476/a 4bra.

Whitworth menet

MNOSZ 201. (Csucsjaték nélkily

jelolése a névleges (7 szerint. Példaul : 2’

25, 40095

z
r==0,13733 h
t == 0,96049 h
t,= 0,€4033 h

25.4
P o=
z
¢ = 0,13733 h
1 =0.9604% h

1, = 0.64033 h

XLVII. tdbldzat

Csavarmenet Zimérdk o f o
e e e ] . E
Kulso itmérs | f B ] E " B
S Z. 19 N b
angol | i mag kdzép g E —é g ' ; E s 2 2
hiivelyk | R d, s EE 3 g w E
{coll) { D mm [ mm mm P el v | i =7 £°
’ -
e 6,350 | 4,724 5,537 | 0,813 | 0,174 ’ 1,270 20 0,175
SN 7,938 6,130 7,034 | 0,204 | 0,194 | 1,411 18 0,295
3/g" 9,525 7,491 8,503 | 1,017 | 0,218 | 1,588 16 0,441
/i, 11 113 | 8,789 9,951 | 1,162 0 249 | 1,814 14 | 0,607
,,,,, ) A B AL LA B S N bt
1/, 12,7C0 i 9,988 | 11,334 | 1,356 | 0,291 | 2,117 12 0,784
547 15,875 | 12,917 | 14,396 | 1,479 | 0,317 | 2,309 11 1,310
3 19,050 | 15,798 | 17,424 | 1,626 | 0,349 | 2,540 | 10 1,960
7" 22,225 | 18,611 20,418 | 1,807 | 0,388 | 2,822 9 2,720
i 25,400 | 21,334 | 23,367 | 2,033 | 0,436 | 3,175 8 3,575
115" 28,575 | 23,927 | 26,251 | 2,324 | 0,498 | 3,629 7 4,497
17" 31,750 | 27,102 | 29,426 | 2,324 | 0,498 | 3,629 7 5,770
B 13/4" 34,925 | 29,503 | 32,214 | 2,711 | 0,581 | 4,233 . 6 6,836
1/, 38,100 | 32,678 | 35,389 | 2,711 | 0,581 | 4,233 [ 8,387
15/4" 41,275 | 37,769 | 38,022 | 3,253 | 0,698 | 5,080 5 9,495
1317 44,450 | 37,944 | 41,197 | 3,253 | 0,698 | 5,080 5 11,308
(17/4”) | 47,625 | 40,397 | 44,011 | 3,614 ”0:775 5,644 4‘/1 12,817
2" 50,800 | 43,572 | 47,186 | 3,614 | 0,775 | 5,644 4/, | 14,911
2/ 57,150 | 49,018 | 53,084 | 4,066 | 0,872 | 6,350 4 18,871
21/, 63,500 | 55,368 | 59,434 | 4,066 | 0,872 | 6,350 4 24,077
23/ 69,850 | 60,556 | 65,203 | 4,647 | 0,997 | 7,257 3/, | 28,801
3”7 76,200 | 66,906 | 71,553 | 4,647 | 0,997 | 7,257 31/, | 35,158
31/ 82,550 | 72,542 | 77,546 | 5,004 | 1,073 | 7,815 3/, | 41,330
31,7 88,900 | 78,892 | 83,896 | 5,004 | 1,073 | 7,815 3'/, | 48,883
33/ 95,250 | 84,406 | 89,828 | 5,422 | 1,163 | 8,467 | 3 55,957
4" 101,600 | 90,756 | 96,178 | 5,422 | 1,163 | 8,467 3 64,693
4" 107,950 | 96,636 | 102,293 | 5,657 | 1,213 | 8,835 27/g | 73,345
41/," 114,300 | 102,986 | 108,643 | 5,657 | 1,213 | 8,835 27/, | 83,300
1 120,650 | 108,822 | 114,736 | 5,914 | 1,268 | 9,236 23/, | 93,009
5" i 127,000 | 115,172 | 121,086 | 5,914 | 1,268 | 9,236 23/, 1104,180
S 133,350 | 120,958 | 127,154 | 6,196 | 1,329 | 9,676 25/ | 114,910
5/, ! 139,700 | 127,308 | 133,504 | 6,196 | 1,329 | 9,676 25/, 1 127,292
53/, | 146,050 | 133,038 | 139,544 | 6,506 | 1,395 {10,160 2!/, | 139,008
&” | 152,400 | 139,388 | 145,894 | 6,506 1,395 ({10,160 ! 21/, 1 152,595
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Csémenet (Whitworth szeivény)
MNOSZ 202. (Csucsjaték nélkiil)

Szelvény alakja, mint a 476/a 4bran

25.40095
-
= 0,13733 h

t = 0,96049 h
t,== 0,64033 h

XLV!II. tdbldza

A névleges kiilsé atméré rovataban talsihaté hiivelyk mérete

a cs8 szabad atmérgjét (belsd cs8atmérs) jelentik.

Whitworth cs6menet jeldiése példaul : € 3/4
Csavarmenet atmérdk i i
| : ! e
e | Menet- | Elkere- | Emel-| J *
ﬂevleges j mag kozép mélység§ kités | kedés' g R
angol | L d, ty r [ =
hiivelyk ‘} D mm mm mm mm | mm | omm :f’
|
Cig” | 9,728 8,565 9,147 | 0,581 | 0,125 0907 2t
cl” ! 13,157 | 11,445 12,301 | 0,856 | 0,184 ', 3371 It
C¥g” 1 16,662 14,950 | 15806 0,855 | 0,184 |1, 33/‘ I¢
Ci,” 120,955 18,631 19,793 | 1,162 | 0,249 ;l,8|4i 14
C3 ) | 22911 20,587 21,749 | 1,162 | 0,249 11,8141 |-
c3,” ! 26,411 | 24,117 25279 1,162 | 0,249 1,814 |-
C7/” 1 30,201 | 27,8771 29,039 I,i62 | 0,249 1,814 |-
Cc|” 33,249 | 30,291 | 31,770 | 1,479 | 0,317 12,309] |
(C 11/ 37,897 34939 | 36,418 | 1,479 | 0,317 12,309 |
C 1Y,” 41,910| 38952 | 40,431 | 1,479 | 0,317 12,309 |
(C15/7) 1 44,323 41,365 42,844 | 1,479 | 0,317 12,309 |
C [/, 47,803 44,845 | 46,324 | 1,479 | 0,317 2,309, |
(Ci5/g") f 52,883 | 49,925 | 51,404 1,479 0,317 2,309 |
(C13/,”y 53,746 | 50,788 | 52,267 | 1,479 0 3|7 2, 309 1
Cc 2 59,614 | 56656 | 58,135 1,479 | 0,317 12 309| 1
c 2y, 65710 ! 62,752 | €4,231 | 1,479 | 0,317 2,309 |
C 23/ + 69,397 | 66,439 67,918 1,479 | 0,317 12,3091 |
Cc2yy” | 75184 72,226 | 73,705 1,479 | 0,317 f2,309 |
C 23/ 81,534 | 78,576 | 80,055 | 1,479 | 0,317 :2,309 I
c 3 87,884 | 84,926 | 86,405 | 1,479 | 0,317 52,309 I
C 3y 93,980 | 91,022 | 92,501 | 1,479 | 0,3i7 2,309 |
C 31,” | 100,330 | "97,372| 98,851 ; 1,479 | 0,317 ’2 309 |
C 3%/,” | 106,680 | 103,722 | 105,201 | 1,479 | 0,317 \2 309 |
Cc4” 113,030 | i10,072 | 111,551 | 1,479 | 0,317 \2 309 !
C 41,7 | 125,730 | 122,772 | 124,251 | 1,479 | 0,317 12 309[ I
C 5” 138,430 | 135,472 | 136,951 | 1,479 | 0,317 12,309] i
5‘/ “ |5| 130 |48,l72 l49 65| | 1,479 | 0,317 2,309 H
Cce¢” 163,830 | 160,872 | 162,351 | 1,479 | 0,317 (2,309| !
C7” 189230 185978 | 187,604 | 1,626 , 0,349 12,540| |
C8” (214,630 211,378 213,004 | 1,626 | 0,349 |2,540| |
C 9”7  1240,030 | 236,778 | 238,404 | 1,626 | 0,349 |2,540| |
C 10” ’ 265,430 | 262,178 | 263,804 | 1,626 | 0,349 12,540, |
cily” 290,830 | 286,764 | 288,797 | 2,033 | 0,436 3,175
c 2 316,230 | 312,164 | 314,197 | 2,033 | 0,436 3,175
(ol kig 347,472 | 343,406 | 345,439 | 2,033 | 0,436 3,175
C 14”7 | 372,872 | 368,806 | 370,839 | 2,033 | 0,436 |3, |75
Cc 1y 398,272 | 394,206 | 396,239 | 2,033 | C,436 ;3,|75;
Cle” 423,672 | 419,606 | 421,639 | 2,033 | 0,436 {3,175
Cc 177 449,072 | 445,006 | 447,039 | 2,033 | 0,436 3,175
C 18”7 | 474,472 | 470,406 | 472,439 | 2,033 | 0,436 |3,




ANYA Métermenetszelvényﬁ menetek

///56/{// % MNOSZ 20453 és 20353 szerint (méretek mm-ben)
,/”, / o //
NN 9 1
‘\'/ﬁ%&/ 77 Q‘ / 7 %/
AN AN ] ¢ ; bl
& o N7 N < XLIX. tdbldzat
. Q \\'ﬁk s* N \\\\\ T ’
] \~ x&g‘\x\\\\ I ‘ t == 0,80 h 3
B N W\%&\\ <[ Ql Dy == dy = d — —t = d—0,6495 h
ARAAINRT \\\\ Q! 2 LI 7
ANSNNANNAN \\\\\\\\\\\\\ S t’ . S
, i Dy==d——t+e=d—-129h1e
ORSO 5 2
476/b 4bra. Métermenet szelvény e ~J "8' &
Fi.i 30 mm menetitmérdji métermenet
iele: M 30
o4 h j | d, <, b i Db iop e
%Névl)eg‘es' menet- ' ) 7 T Arz ;Jrsér;aena'. G '”*A'z' any:x;l‘r‘.o;:et - ’
j atmerd .
(orsémenet kiils3 ! " Magkereszt-| . «:Ulwwké'zép i ;" . i 'k'é'w.ép T F
: 7_‘765[?3"'75’?)7%‘ ! 4Menec ‘ metszet ‘ kiilss ! (cstestd) | miag ! kilss (cstiestd). mag Rés i
{ | [T | emeikedés = Fem® T ' o i ’
[ | i ‘ _dtmérdje o ) dtmérdje (egyszersmind I
| sorozat E H (egyszersmind felsé hatirmérece) , alsé hatirmérete) [ |
’l o 7;” o T mﬁ\’ 7‘”‘)77*‘!“ 7.,,«,,". T 7 T i h 7 T
v | 025 0,0036 } [ 0838 | 0675 | 5 0,710 0,034 |
g2 | 025 | 0,0060 | 1,038 0,876 3 0,910 0,034 !
; [ L4 03 | 0,0080 1,205 | 1,010 | ] 1,050 0,040 !
;17 {035 i 00122 1,473 1,246 | 1,290 0,044 |
P2 | 04 10,0172 1,740 1,480 | 1,530 0,050 !
i 23| 04 | 0,0249 2,040 1,780 - 1,830 0,050 |
‘ 2,6 | 045 | 0,0319 2,308 2,016 = 2,070 0,054
3 |05 | 00434 2,675 2,350 | 5 2,410 0,060 |
l [ 35| 06 | 0,081 —_ 3,110 2,720 | _. 3 2,790 0,070 !
L4 ;07 10,0750 ) 3,546 3091 | T o 3,170 0,079
[ 5 P08 0128 | 3 4,480 3,961 5 2 4,050 0,089
|6 . 10 ] 0173 3 5,350 4,701 3 k= 4,810 0,109
i 7 1 10 | o255 5 6,350 5701 | 5 © 5,810 0,109
[ I 1,25 | 0,319 g 7,188 6377 | E 9 6,510 0,133
| 10 | 1.5 | 0,509 s 9,026 8051 | 8 g 8,230 0,179
|12 D ols o poms |8 | g3 | e7ar | 2 0 G | oer0 | o4es
L 1% 1 20 | 1,02 £ 12,701 11,402 £ = 11,620 0,213
16 2,0 | 1,41 " 14,701 13,402 " @ 13,620 0,218
| F18 25 | 7 S| 16376 | 14,753 S | € | 15020 0,267
| 20 [ 25 | 220 = | 18376 | 16753 | < . | 17,020 0,267
22 ¢ 25 | 276 2 20,376 | 18,753 | 2 2 19,020 0,267
24 [ 30 | 317 « 22,051 | 20,103 i ~ 2 20,430 0,327
27 1 30 | 419 2 25051 | 23103 | o ] 23,430 0,327 |
j 30 [ 35 | 509 s 27,727 | 25454 s 4 25,840 0,386 |
| 3 135 | 63 N 30,727 | 28,454 L N 28,840 0,386 f
| 36 | 4o | 7us < | 33402 | 30,804 © | a1260 | ous6 |
139 1 40 1 897 | 36,402 33,804 8 24,240 0,436 |
42 | {45 110,27 39,077 | 36,155 S 36,640 0,485 |
45 I 45 | 12,04 42,077 | 39155 < | 39640 | 0485 ]
48 5,0 {13,53 44,752 | 41,505 42,050 0,545 |
52 5,0 16,26 48,752 | 45,505 46,050 - | 0,545 |
56 | 55 | 1875 52,428 | 48,855 49,450 0,595 |
I 60 55 . 21,9 56,428 | 52,855 53,450 0,595 |
64 | 60 (24.81 60,103 | 56,206 56,850 0,644 |
68 | 60 | 2847 64,103 | 60,206 ! 60,850 | 0,644

* Az |. sorozatot eldnyben kell részesiteni a ll.-kal szamben.

(A 1. sorozatot eldnyben kell részesiteni a Ill.-kal szemben. A |Il. sorozatba sorolt, névleges menetitmérsk (68 mm-ig) : 4,5, 5,5, 9, 11, 15, 17, 25, 26, 28,
32, 35, 38, 40, 50, 55, 58, 62, 65 mm.)
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13.4 Menettablizatok: trapézmenet, fiirészmenet és zsinérmenet (Kiilf. szabv.)

Trapézméret MNOSZ 207 L. tdbldz
t =1,866 h T=05h+2a—
t,=05h+4a c=025h

t5=05h+a—b

Trapézmenet jelSlése : példaul 48 mm atmérdjd, 8 mm menet
emelkedés(i trapézméret: Tr 43X 8

Kereki- I Menet-

‘ , f
Emelkedés| Menet- | el | Jacék | Kerekd e
| melys. cKkves ' i .
L T b oo | T
B d e
3 1,75 1,25 025 ' 0,5 ;025 | 1,50
4 2,25 1,75 025 |, 0,5 0,25 2,00
‘ 5 2,75 2 025 ' 075 0,25 2,25
| 6 3.25 2,5 025 | 075 025 | 275
; |
7 375 | 3 025 | 075 0,25 3,25
8 425 | 35 0,25 | 075 0,25 3,75
9 475 | 4 0,25 0,75 0,25 4,25
10 525 | 45 0,25 0,75 0,25 4,75
12 625 | 55 0,25 0,75 0,25 575
14 7,5 i 6 0,5 1,5 0,5 6,5
476/c ibra. Trapézmenet 16 8,5 7 05 ! 15 0,5 7,5
18 95 | 8 05 | 15 0,5 8,5
20 105 | 9 [ o5 |15 0,5 9,5
22 1,5 10 0,5 15 05 10,5
24 12,5 | 11 0.5 1.5 05 . 11,5
26 | 135 | 12 0,5 1,5 05 | 125

1) Ha a trapézmenet kifejezetten erdk itvitelére szolgil, akkor a menet-
profilt az orsé magméreténél r sugarral le kell kerekiteni.

Csavaratmérék i Menet Csavaratmérdk Menet . Mag-
Torss i anya | g i ME} 3 s! _;E -é’t;v menet- ke'::f;t orss | anya |y |8 e ’ Bz £l jatékc | me"e?:‘i rt'::sez-t
RN IS | mélysée | tszer | kiilss| mag |kilss|kozép| 2P | £ E| % E §§ S mélysée | mec-
e S 2 l a | b [orsSlanyalcme d | d | D | D |9 TS s Zala f b [orsélanyal szec
ET S mm{mm| ¢ | T mm|mm|mm | mm ™ 5 [ E7IFT mm mm| g T | cm?
i ; i | | 033 90 [77,5 | 90,5| 79 | 84 | I | | 47,13
| 311,25 0,25,0,25{05 175 1,50| 0,57 92) 79,5 | 92,5/ 81 | 86 ! ‘ | 49,60
e e e e e I 95 62,5 | 955/ 84 | 89 . | 53.4¢
i | | 071 (98) 85,5 | 98,5, 87 | 92 | 12 | 55 0,250,25|0,75|6,25 |575 57,4
16 |1151165 12,5 14 4 |1.75,0,25 0,25| 0,5 2,25] 2 1,04 100 |87,5 [100,5/ 89 : 94 . : ; ! 60,1
18 |13,5/18,5 /145! 16 i } ' | 1,43 (105)192,5 |105,5| 94 . 99 i i | 67,2(
20 |15,5/20,5 165 18 | : ; 1,89 110 (97,5 [110,5| 99 1104 : i | 74.6¢
22 [16,5(22,5! 18 f | 2,14 (115)! 100 | 16| 103] 108 | i | 78,5¢
24 (18,5 24,5| 20 | ! i 2,69 120 |105 | 121] 108 113 | ! i 86,5¢
26 |20,5|26,5, 22 2 10,25,0,25,0,75/275,2,25| 3,30 (125)| 110 | 126] 113118 | | ! 95,0¢
28 |22,5(28,5 24 i i l 3,98 130|115 | 131] 118|123 | 14 6 | 05] 05 15| 7,5, 6,5/103,8)
— e e e e e @3s)120 | 125 123l 128 | | , i 113,1¢
30 {23,5:30,5! 25| 27 | i | ; | 4,34 140|125 | 141 128/ 133 ! ! 122,7:
32 1255132,5) 27 | 29 i | ! 5:11 (145)| 130 | 146] 133]138 | i 1 132,7¢
(34) |27,5|345: 29 | 31 ' 6 250,25 0,25 075/3,25 |2,75 59 —— T e e
36 |29,5:36,5( 31 | 33 ‘ i : ! 6,83 150 | 133 | 151|136 | 142 : ' 138,9
[ERRE JRRN P e - (155) {138 | 156| 141 | 147 | 149,57
(38) | 30,538,5| 32 | 34,5 160 |143 | 161) 146 152 ' 16 . 7 | 05! 0,5| 1,5 85 7,5 160,61
40 132,5(40,5! 34 | 365 (165) 148 | 166] 151 | 157 ; 172,0¢
(42) | 34,5 42,5 36 |38,5 170|153 | 171|156 | 162 | ! 183,8!
44 |36,5!44,5| 38 |40,5 ‘ (175) | 158 | 176|161 | 167 ; 196,07
(46) | 37,5 | 46,5 | 39 | 42 ! . ' 11,04 180 | 161 | 181|164 | 171 | 1 ' | 203,5¢ .
48 |39,5!48,5 41 | 44 | ‘ [ : | 12,25 (185){ 166 | 126|169 | 176 | i ! \ 216,4:
S0 41,5505 43 | 46 ' 8! 3,5/025 0,25 075'4,25/375 13,53 190 |71 | 191174 |[181 | 18/ 8| 05 0,5 1,5 9,5 8,5 229,6¢
52 143,5.52,5| 45 | 48 ; ; ‘ ‘ i 14,86 (195) | 176 | 196|179 186 | i | ! ‘ 243,25
e S Sl | - — 200 (181 | 201|184 | 191 | | ; ! | 257,3(
55 | 45,5|56,5| 47 |50,5 ' i i . 16,26 — | SRS NS B SR SRR U NS MU
(58) | 48,5|58,5| 50 |53,5 | ‘ 18,47 210 |189 | 211]192 200 , : | 280,5¢
60 [50,5 60,5 52 |555' 9 . 4 0,25.0,25!075!4,754,25| 20,03 220 (199 | 221/202 210 20 9| 05 05 1,5 10,5 9,5 311,0¢
(62)|52,5 | 62,5 54 |57,5! ‘ | . ! ‘ 21,65 230 | 209 | 231 212 | 220 ; : i 343,0
e e e ! [ B e —_] [ ] ! e e
66 54,5655 56 | 60 1. i | | ; 23,33 240 | 217 | 241|220 | 229 | ; | 369,81
(68) | 57,5168,5| 59 | 63 | / ‘ i | 25,97 250 | 227 | 254|230 239 | 22/ 10| 05! 05 1,5 11,5 10,5 404,71
70 |59,5(70,5| 61 | 65 ! i ! | | 27,81 260 | 237 | 261|240 ! 249 | i | | | 441,18
(72) |61,5[72,5! 63 | 67 | 10 4,5:0,25 0,25|0,75 5,25 4,75 29,71 o e B O —
75 |64,5/755! 66 | 70 ! i ' | 32,67 270 | 245 | 271|248 258 | | ; | 471,41
(78) 167,5/78,5! 69 | 73 ! i 35,78 280 | 255 | 281|258 | 268 | 24, M o,si 0,5 1,5 12,5/ 11,5/510,71
80 (69,5(80,5, 7% | 75 | i ; 37,94 290 {285 | 291|268 | 278 | 5 ‘ | 551,5!
(82) | 71,5 82,5| 73 | 77 ; ' ! | ! 40,15 e e b RS, S RS s
—— S e A | e T e 300 | 273 { 301|276 | 287 | 26| 12 | ©,5/ 05 1,5 13,5 12,5 5853
85 |72,5,855 74 | 79 | | ! | 41,28 , | | : i i : !
(88) 755 |88,5 77 | 82 , | 44,77 . Pl 1
i B i ' ! | | | i i
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478]e abra. Zsindrmenet

476/d abra. Flirészmenet

Zsindrmenet MNOSZ 208
Filirészmenet MNOSZ 209

g = 0,05 h 25,40095
Az orsé kiilsé atméréje = D (mm) ] h = —o
A csavaranya kiilsd atméréje = D b = 0,6830 h z
Az ors6 magitmérdje d; = D — 2¢, r = 0,23851 h t = 18660 h
A csavaranya magitméréje: D; = D — 2t, R = 0,25597 h t, =05 h
Flirészmenet jeidlése: példaul 48 mm atméréji, 8 mm menet- R, = 0,22105 h t, = 0,0835 h

emelkedésii egybekezdésii firészmenet: Flir 48 X 8
Zsindrmenet jeldlése: példiul d = 40 mm
Ll. wdbldzat és menetemelkedés 1/6”

Zs 40 x 16"

Menetemel-' Menctmély-'

i
kedés | ség Felf(;kve., . . b ! '
h i t : : ; i
' i ' : |
5 § 4,339 | 375 1,319 0,589 0,621
6 i 5,207 | 45 © 1,583 0,707 0,746
7 | 6074 | 525 . 1847 0,824 ' 0,870
8 I 6942 6 2,111 0,942 0,994
! ; ‘ ' Lii. tdbldzat
9 i 7810 675 . 2,375 1,060 & 1,118
10 i 8678 | 75 i 2,638 1,178 | 1,243 —~ -
12 {10413 | 9 L 3,166 1,413 | 1,491 [ 17-r2 | Menet- Kerekitések
e B e | esé me-;
{ i . i i Menet- | Latek emel- | Menet-| Fel- Orsé T A
14 L 12,149 1 10,5 3,694 1,649 | 1,740 §tmérd | gzama | kedés | mélység| fekvés rs6 | nya
16 | 13,884 12 4,221 1,834 | 1,988 | i [
18 | 15620 | 135 . 4749 ; 2,120 | 2,237 d(mm) | =z h ot r R | A
‘ ) ; ; !
20 ! 17,355 ‘ 15 | 5277 i 2,355 2,485 8—12 ! 10 | 2,540 | 1,270 | 0,212 | 0,606 1 0,650 | 0,561
22 ©19,091 | 165 | 5804 2,591 2,734 14368 | 8 3475 | 1,588 | 0,265 | 0,757 | 0,813 | 0,702
24 . 20,026 | 18 i 6332 2,82 | 2982 40—100 | 6 4,236 | 2,117 | 0,35 | 1,010 1,084 | 0,936
26 ! 22,562 | 19,5 i 680 | 3062 | 3,231 105—200 | 4 | 6350 | 3,175 | 0,530 | 1,515 | 1,625 | 1,404
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125 Csavarmenetei

mérdse &s ellendrzése
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&£77. 4bra. Csavarmeneteket 478, 4bra. A kiils3 dtmérd és a
meghatarozd méretek magitmérd mérése tolémérévai

A{'\B\Betétﬁ‘
\ T/

megszamlididsa

? ]
7
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483, ibra. Menetprofit-aabion

)
i

ctkaliber gydrid

TN
R

479. ibra. Menetmikrométer

Amikroméler

2y orscja
V2 oY

ibra. Menetmérés mérdcsapokkal

Amensternsthedes mbrése

)

iz

4B1. dbra. Menersziam 4B2. dbra. Menetfésli-k4szlet

T ~ar Mansinrofi

9 Meweiprofil

83t 7 S :sbm‘kf
AL -

v

L

< N R ,
 Menetkaliber orsd

485, 4bra. Menetkaiiberek

487. sbra. Menetes hatar- 488, 4bra. Cst.'scstémérc'i 489. 4bra. Gorgds
mérd gylirlie idomszer hatdrmérd idomszer hatdrmérd idomszer
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Menetek mérése és eliendrzése. Csavarmeneteken 6t méretet
lehet megmérni vagy eliendrizni:

. kiiis® &tméré,

2. magétmérd,

3, kdzépatmérd (MNOSZ szerint: cslcstddtméré) @ a menet-
oldal dtmérdje,

4. menetemelkedés,

5. menetprofil (menetszelvény) és a csicsszdg.

A csavarmenctekné! a menet oldalfeliileteinek kell felfekiidniok,
2 magitméré szercpe kevésbé fontos. A menetet meghatirozé
méretek: a kozépatmérd (csicstdatmérd), a menetemelkadés és
a csucsszdg.

A kitisd atméré 65 a magitmérd mérése. A kiilsé dtmérét
tolémérdvel és mikrométerrel, a magméretet a toldomérének
erre a2 célra eivékonyitott méréfeliletével (mérééleivel) mér-
hetjitk {478. ébra).

A kbzépatmérd mérése. Pontos mérésére a betétes menet-
mikrométer szolgil. Kilonbozd menetek mérésére cseréihetS
betétek szikségesek (lasd a 479. abrdt). A kozépiimérdt méré-
csapokkal (mérdhuzaiokkal) is mérhetjik (480. abra). A méré-
csapokat hordozd tartdkat a mikrométer mérScsapjara, illetve

mérdorsodjara erdsititk.

A mikromcéceren leolvashatd méretbdi (F) megfelelé tdbidzat

segliségével a keresett kézépatmérst meg lehet allapitani.

A menetemelicedas mérése. Az emeikedés legegyszeribben
gegy
1.

e
a menetek megszimlilisival illapithatd meg (481. dbra).

Péida: 1. Ha 20 mm hosszon 5 menetet olvasunk meg, akicor 2z
emelkedés 20:5=4 ram. ll. Ha {” (! coll) hosszon 6 menetet olva-
sunk meg, aicker az emelkedés 17:6 =1/". A menet emelkedését
is nagyon egyszerlien megallapithatjuk (482. abra).

menetfésiive
Pontosabb mérést kitlonieges optikai miszerekkel végzink.

rofil {meneiszalvény) és csdcsszig eliendrzése.

¥ ;

rofiit 4ltaliban menetsablonnal eliendrizziik (483. dbrz).
ellendrzésnél menetmikroszkopos alkalmeazunk e célra.
Okuldrjaban menetprofii dbrakkal ellatott dveglemez van (4¢4.

2T

=3t{viel

hibatlan, akkor a menetprofil

4bra). Ha zz cilend

etprefil fedésbe hozhato,

irnydka és 2 len

#Menctidomszerelr (,menectkaliberei?”’) (485, édbra). A szab-
ellendrzéséie allalmasak. Menetes mérs-

vdnyos menetel gy
dugot az eliendrzendd anyaba, a menetes mérdgy(irlt az ellen-

Srzendd csavarra hajtjuk.
N

Hatarmérd menetidomszerek. A cserélhet8ség elvei meg-
kivanjik, hogy a meneteket is illesztési rendszer szerint gyartsuk
Haromiéle iliesztésd menet van: finom (f), kézép (k) és durve
(d) (XLV. tabl). Az anydk menetét csapos hatirmérd menet-
idomszerrel (486. dbrz) ellendrizziikk. A jo oidalnak az anyabz
becsavarhaténak keil lennie. A selejt oldainak 2—3 menete van
melyek csticsa hidnyzik. Ha ez a selejt oldal behajthatd az anyéba
akkor az anya seiejt. A csavarorsdt menetes (j6 oldali) hatarmér¢
gylirivel mérjiik, melynek eréltetés nélkiil kell a csavarra fel.
mennie (487. abra). Ehhez a gylirihéz még allithaté-szdjas cstcs
t&mérs idomszer (488. abra) is tartozik. Ennek nem szabad ¢
meneten itmennie. Csavarmenet ellenérzésre tomeggyartasbar

gyakran gorgés hatirmérd menetvilldkat hasznalunk (489. ébra.;




13.6 Kiils6 menet készitése esztergin

13.61 Menetvigis kerek menetmetszével &s kétpofis menetmetszdvel

és oicse.

armenetek vigdsira allalinas a kersk menetmetsz6, kilénssképpen ha a csavar-
incs. A menet ¢!6dilitdsa a metsz8tarcsa egyszeri feicsavards

alte) egyetien munka-
8V

490, dbra. ifenetmetszé

lckszogek
2

Menetmetszd, A hom
zése zlal i
kezdb rs

dtja ki, Az

rt €3 bevigatt me
mértékben
hgott metszétire

NCLSZ

b gy haszn

az anyagha, o

feszitdccavarnak a me
feszitéesavas nyitia a mane €, az /i, B nyomn
H =dig csukjz a meneimes
menetes Csapot haszndijunk.
k.

nenogy

otele vigisa kétpofis menetmetszdvel, A Lo
A menet elddliizdsihoz tohh fogasban t6rténé 4

1

@i lesz, mint zdrt motszd

haszn

494. ibra. Kétpofis menctmetszd

A kétpofas metszd keretébe a két A és B &sszeilld metszpofit,
valamint a C szoritétuskét fogjuk be. A szoritdcsavar utin-
allitasra szolgil. A munkadarabot ugyanlgy készitjik els, mint
a zart metszével valé menetvagasnal.

T ]

495. dbra. Menetvigids kétpofis menetmetsxSvel

Gyakorlati szabaly. Egyenes menetet a kétpcfas metszdvel
Ugy vaghatunk, hogy a metsz8t nyitva az | helyre allitjuk; most
a feszitScsavart konnyedén meghlzzuk és elészsr a nyil iranya-
ban vigunk. Utdna a szoritdcsavart mindig a menet elején hiz-
zuk meg, és a menetet tobb fogasban készrevagjuk.
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A megmunkalandé | L A
g_ dlandé . Ouwozetlen acél |
anyag i !

Ctvorotr acél

|
Kend- és hitsfolyadéi| Fardolaj Vigociaj, terpentin

Sziirke vassntvény

Lill. tdbldza

T o §
Doy A ! L. —

s Aluminium Stvdzet | Magnézium &tvézet
i
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Szérazon Furdolzj | Szérazen

13.62 Kiils6 menet vigisa menetkéssel

3.621 Menetkések kiilsd (crsé-) menetekre

Pontos és szép menateket esztergin menetvagd késsel vagunk.

A menetvigd kés szira lehet négysziglietes, négyzetes vagy kérkeresztmetszetd. A kések éleit készoriiss utn gondosan ie kell fenni
Hogy menectvigd késsel szabilyos menetet vighassunk, az alibbi feltételeknek kell teijesiilniiik:

1. A késélnek a készitendd menet szelvényével (profiljaval) teljesen egyeznie keil.

2. A kést a menet emelkedésének negfelelden kell kialalkitani.

Heter-merer

495. dbra. Menetkés profilok

A késélnek a vigandé menet szelvényével egyeznie kell. Egy
60°-0s menetvigo késsel példaul elvileg minden métermenet
elkészitheté. Mivel azonbai minden emelkedésnek mis és mis
cslcstd sugdr vagy csdcsievsrés felel meg, pontos menetek
gydrtisihoz minden menztemelkedésre més és mas menetvagdkés
sziikséges.

nd
M

_J

Whitworth

493, 4bra. A késélalak ellendrzése

A menetvdgd kés alakjdnak cilendrzése menetkés idomszerrel
‘{sablonnal) torténik.

Henetvigokések
mvnkaban

Henefvagokés
vailal

500. ibra. Menetvigd alakos kések

Menetvigd alakos kések szerszdmgydrainktdl 2 legpontesabb
kivitelben beszerszheték. Mindei menetemelkedéshez a meg-
feleld alakd menetkés szitkséges. Az utanksszérilésnél csak a
homlokfeliletet koszériljik, hogy az eredeti élforma a kés
teljes elhaszndldddsiig azonos maradjon.

I‘fer',tzt‘va'_qékés__7 \
nem vag szoborbn \X

497. ibra. A menetemelkedés befolyisa a késprofilra

A menetvigé kések oldallapjaira a menctemelkedésnek meg
felelSen kell készériiini a hatszogeket. (Ez féleg nagyobb emel
kedési menetekre érvényes.) i és Il késkeresztmetszetekbé
lithatjuk a helyes készoriilést. Kozdnséges hegyes menetvigé
késeknél nem is sziikséges a mellékhatszogek kiildnlzges koszé
riilése.

, Helytelen

Helyes
g Homory

0°

f Torzitott menet-
_ forma a homorv
kés miatt
499. dbra. Menetkés homlokfelilete

A homlokszdg szabvinyos menetvigd késeknél 0°, a hitsze
10—15° Homoru homlokfeliilet (.,Hohlkehle”) bekoszoriilés
torzitott menetet eredményez.

— |

|

\\ ; ] ' 7
; ‘I | Gepl menetvagofes
‘ Torto ,/, & 'nunku%Oufw
’/—— L) =
>
S
‘> k ;
S A kez
(- . Y ipin Kegi menat- ﬁgdfe'.
Bept menetvagefesd vagofesd muntby

501. 4bra. Menatvago fésik

Menetvdgo féslnek (sokélli menetkés) az az elénye, hogy ve
a menetet rendszerint egy fogdsban készre lehet vagni. Tot
vigoéfoggal egyszerre dolgozik. Az eisé fog elénagyol, az utol:
a szabatos szelvényt végja ki. Ez a forgicsolisi forma gépiid
takarit meg. A menetvigod fésiik killdndsen tomeggyartis
valdk, Peremes munkadaraboknil menetfésit nem hasznalk
tunk, mert a menetet a fésiivel nem tudniank tévig vagni.
Megkiiionboztetiink gépi és kézi menctvagd fésiit. Az utdbl
ssetenként egy készrevigott menet utdnaigazitisira hasznilju
de sdrgarézbe vagy vorésotvozetbe (armatirak) valé menet
teljes kivdgdsdra is jo! hasznalhatjuk.




503, fbrz. Menetkés

bedliitisa idomszerret

504, dbra Menethés

bea! eSTLSTE &~

13 prc'fnc ra se
vei eliendrizherd

s, M
| S— i.!l
Az oszterga be i
emelkedést meagk a verérarsénai o j !
megkivént, maghat t fordulatszam |y {; i
fordJlaLszam:r bizt ki R
: j &
——] -
B
5

035, dbra. A menetemslkedids eilendrzése

i v ellen-
kaliberrai vagy menet-

&7

Grizzlik m wmtmn'r
farévsl,

A menetemeileddés cllenbrzésa, Az
;l
<

507/t ibra. Menecellvigds fnagyalas)ll 509. Zbra. Menec
Az olsd {nagyolé) fﬂgé- simltdsa (utdnvagdsa)
scknal nagy forgécskereszt-
metszetet ielfl vagni. A kést
nemesak g irdnyba, hanem ol-

-~
/A \ dalirdnyba is b el kel tolni. .

A 2 ugyanis nagy fosis s | Menctsimitackor arra kell térekedni, hegy a menetoldalak

: AN Hat 3 nagy fogésnal a kés X
L\_/ VA N S mindkét oldala vag, megtér- tikSrsimék Iegyme/\ Riceskss felulet elkeriildsére a kdvet-
/ \ - / /" A ténhet, hogy a kés bekap. kezdkre kell figyeini: a kést simdra kell k&szérilni és le kel
f < . /‘.. / / \ Nagyobb ml'\e.e:(ne‘ jol be- fenni; a féorcénak és a késszédnnak ne legyen l6ty3gése; adjunk
7N v 40°0s késszanallitissal | kelld kenést. Fogdsvétel g irdnydban t8rténjék gy, hogy a kés

ni

//
>
<
b
o
H

2t a
er

tt elénagyclés. liyenkor | egyszerre mindkét oidalen vdgjon igen vékony forgicsot.

' \ \\ 13 Ieg/on kisebb, mint 60°. ~
A kést f8vigdéle szerint be
! keil llitani.
: Minden fogis utdn a kést

508. ibra. Menetel8vagis

ta =

(nagyolds) III. fissza kell r*cmi kiindulési
helyzetébe e‘ ij fogasvétel A munkadarab anyaga
; utin ujbol végigvigjuk a me- )
’ a 3 0 L . st . .
‘ neret (lisda13.6 ZJf fezetet). | Sevszetien acsl Fairdciajemulzid, repceclyj

Otvszote ac Benzol, terpentin, petrdleurn

futnak, nom szakad nagy vagdsebességgel delgozni, hogy legyen

_— .

; _— oo
' ( —-———— Acéléntvény
: -
‘ é...., et Sziirke vasontvény
. % 1 Temperdntvény Faréolajemulzié, szirazon

510. dbra. Menetkifuids és menet horony sargarez Repceolaj, szarazon

a H i ~ . VArSe Ay et . -
J Menatkifutas (i) és menethomny (i1} (idsd a 13.2 fejezeter | YOrdsréz i Repceclaj, szirazon
i5). Qlyan menetels vdgisakor, amelyek valamely peremes résziz ) > [ -

! ) 7 b vE Y perer =5 Aluminium - Fardelsjemuizid, petrdicurs, o
i

idS a késinek 2 ?c:gis'i?éi vai’o’ lfif’mzés ra. Sziil;seg esetén az um!sé Cu-Mg drvizat ‘ Repeeclaj
menetnél z ha }toszn]at mar kézzel hizzuk. Sokka! biztssabb a | ‘ -
munka, ha a kifutdshoz van horony a menet utin, | Magnézium dtvozet Szérazon
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511. 4bra. Hib4san esztergilt menetek

Csavarmenethibak leggyakoribb okai:
a) a kés helytelen koszorilése (i—lil) és hibds befogisa (iV),
b) hibis menetemelkedés,

<) helytelen dtméré.

Huzés menet annyit jelent, hogy a menet nem 15ty&g, de még nem jelenti azt, hogy a menet vaiéban j6 is. Mértékadé mindig a menet-

oldalaken vald j6 felfekvés. Menetek mérésével mar a 13.5 fejezetben foglalkoztunk.

13.623 A menetkés visszaiilitisa a menetbe

Menetvigiskor a kést minden fogds utan ki keli hiizni a menetb6! és utdna Gjbdl a kezd8 allisba kell vele bedlini. Ujabb fogis vételénét

fontos, hogy a kés pontosan ismét a megkezdett horonyba (menetbe) keriiljon vissza. Ennek médjai:

a) A zéranya (lisd 39. és 40. abrékat) a rnenetvigis egész tartama alatt zért allisban marad. Minden fogisvéte! utin a szint az orsé

visszajdratdsdval kiinduldsi helyzetébe hozzuk vissza. Ez az eljirds biztositja a késnek a menetbe vald j6 bedlldsit. Rovid meneteknél

alkalmazzuk, hosszi meneteknél azonban id&trabid. Hosszabb menetek esetén a visszafutis lehet8leg nagyobb fordulatszém mellett

torténjék.

b) A ziranyit minden egyes fogis utin nyitjuk és a szint kézzel a kiinduié allisbz hozzuk. Minden egyes fogdsvétel el8tt a ziranyit

zdriuk. A kézzel t&rténd visszadllizas dltal idSt takariturnk meg. Ez a2 méd nem minden menetnél alkaimazhatd.

i =

;‘jl.t‘.‘.;"“t FET

;; N ' : :l :
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e o : 5=
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512. 4bra. Métermenet vigisa esztergan

Ha a vezérorsd menetemelkedése a készitendd menet emelke-
désének egész szami tSbbszorése, a ziranyit birmely tetszd-
leges helyzetben zirhatjuk. A kés mindig helyesen visszaall a
vigandé menetbe. (Lisd I, 1)

Példaul az alabbi viszonyoknal a zéranyit tetsz8leges helyzetben
be tudjuk kapcsolni:

Vezérorsd Készitend5 menet

7

2 menet 1”-ra '2; 4; 6; 8; 10; 12; 16 menet 1"-ra stb.

4 menet 1”-ra |4; 8; 12; 16; 20; 24 menet 1"-ra stb.
emelkedés 10 mm‘ 10; 5; 2,5; 1,25 mm emelkedés
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pe-menett collr
/ N

| |
-4 menetTeoila
513. ébra. Collos menet vigasa esztergin

v

Ha azonban a vezérorsénak 4 menete van |”-ra, a vdgand
menet pedig pl. !0 menet 1”-ra, akkor a zdranya tetszés szerint
bekapcscldsdnal 2z 2 helyzet allhat eld, hegy a menetkés nem
menetbe fog bekapni (I és 1I). Tetszés szerinti bekapcsolds ebbe
ax esetben nem eszkozolheté. Ugyanez érvényes abban az eset
ben, ha a vezérorsé emelkedése pl. 6 mm és a vigandd menet
8 mm.

Figyelem ! Ha a vezérorsé menete nem ali az emlitett egé:
szamok ardnyaban a vigandd menettel, akkor a kés nem all t
minden tovabbi néikil a mdr vigott menetbe. Nem éll fer
ilyen ariny pl, ha a vezérorsé menetemelkedése 2 men

I”-ra és a viagandd menet 2V,; 2V,; 3; 5; 7 stb. menet |”-r




Hogy olyan hosszabb menetek vigidsakor, melyek menetemelkedése nem foglaltatik maradék nélkiil a vezérorsééban, a szin
8€pi visszavezetését elkeriilhessiik és mégis biztosithassuk a kés helyes bekapcsolédasat, kiisnbszs segédeszibzoket alkalmazunk

Hyenek pl.: a bekapcsolds aildsinak megjeltlése krétavondssal és a menetéra.

P e

—

514, &bra. A bekapcsolds megjeliliése krétavonissal

A bekapcsolas allasanaik megjeidlése krétavonassal. A szerszimszin kezdeti helyzetében van. A zéranyit alié helyzetében be-
kapesoljuk, A vezérorsé és f8ors allasdt s a késszan helyét krétival megjeléljik (g, b, <, d, e jelek). Az e jel helyett alkalmazhatunk
Utk&zdt is. Ezutén a menetvagdst megkezdhetjiik. A fogss kifutisa utan a kést kihtzzuk, 2 2éranyat pedig nyitjuk. A szin visszacsavarisa
kézzel egészen 2z e jelig toreénik. Ui fogds bedliitisa utdn s zéranyat bekapcsolhatjuk, ha az q, b, ¢, d krétavonasok 2 jelzett helyzetben

vannak. Bizonyos gyakorfattal k&zben az eszterga élianddan futhat,

e
[ '

!

2

AL
i

[

Menetéra. Ez alapidban 2 vezérorsdba kapesolcdd esig

kerdkhél, tovabba szimlapbd! és muratdhé! Al A munka rmenete mérédérival

a kévetikzzé:

Az alzpszint menctvigashoz 2 kezdesi 4ilasha hezzuk. Ha

valamelyik szdm a mutarévai egybeesii, bekapcsoljuk a z4: att a2 gép forog, a szant

r
visstahuzzuk 2 Liinduiasi allisha. Most megfigyeljiic a forgo szamiapot és, amint az eléihi szim egybcesiic a rmutatdval, a zdranyit be-
kapcsoljuk.

Ugyeljunk a legtsbb esziergdhoz jdré lkezelési utasitisnak a menetérira vonatkezd Gimutatasaira!

Meneidrak és a krétajelzések nem haszndthaick, ha ofyan esztergaval amelynek vezérorsdja colios emelkedést, métarmenetet akarunk

végni. Ebben ar eseth 5z3n gépi visszajdratisa elkeriifhetetlen.
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\ Gyakortati szobiy men sze egve-
oy Mangle I‘ TR . nesen firjon, a menniiordr a nyereg gel vezetjitk. A nyeregz-
-}' f l - - szeg (csiics) a menesfird kizpontfurataba timaszkodik, A nyereg-
! — hivelyt &ifanddan uty fuk. A LSzép- és készrefirsd: e!dbh
~L - kézzel ki becsavarjuk, csak azutén hasznaljul a fordicg
z Mielott a kdvetkezd menetfirdt telehajtjuk, a furatet a forgécs-
—‘; ol rmeg kell tisztitani. A vagdsebességet a nagyoliskor szokdsos
I — vigosebesség mintegy ! -ére vesszik
520, 4bra. Belsé menet készitése eszrergdn, menetlirdval Jo kenésr&l kell gondoskodni.

13.72 Belsé menet vagisa késsel és fésiis menetkasse!

"7
N

jtw. L‘j
TE é \

A

521. dbra. Belsé menetvagd kések

L

" . P , T L. 522. dbra. Menetvagishos kifare munkadarabok
Belsé menetvags kések. A késszar altaidban kdrkeresztmetsze- #ora. Menervazashoz kifure mi

td. A menetvagd kést mint betétkést furdridba befogva is hasz-
ndthatjuk. Az élkiképzés a menet profilidnak felelien meg. Tiszta | A munkadarab furatanak dtmérdje akkora legyen, mint a
menet elérdse érdekében készoriiés utan 2 kés élét kézi lehazs- menet magdtméréje. A furat széiét siillyesztéssel latjuk el.
kdvel lefenjiik.

Pontosabb menet vagdsiahoz villas belss menetvdgd kést hasz-
nalunk alkalmazunk.

Fenekes furatoknal késkifutisra aldszdrist  (menethornyot)

524. abra. Belsg menetvigis fenekes furacba

| Porhuzamos vopalzg

Bels6 menetvagiskor a fogdsvétel ne csak a tengelyre merdleges,
523. dbra. B2!358 menetkés bedllitdsa idomszerre| hanem tenge!y irényL’J is leg)’en'

Ha fenekes furatba vagunk menetet, a késnek nem szabad a furat

A menetkést roviden és kozépre illitva fogjuk be és beillitisdhoz fenekébe utkdznie, ezért a mélységet a késen megjelsljik.

idomszert hasznélunk. Hogy az idomszernek jo felfekvése legyen, i i i ! . o
parhuzamos vonalzéhoz szoritjuk. Pontos befogishoz 6 segit- | Egy-egy fogis utan a kést akkor hizzuk ki, ha a jelzés a munka-
séget nyljt az eszterga-mikreszkép (lisd az 504. abrit). darab homloklapjival szintbe kerilt.

Beisé menetvags fésiis menetkések. Ugyanaz az eiényiik beisd menetvagisnil is, amit a kiilsg menetvdgd fésiikre mond-
tunk, hogy ugyanis menetet gyorsan tudunk veliik vigni, mert egyidejiileg tébb fog forgicsol.

T )
Gép: menebvagdfesil MG T

Kézi menetyagofé st

525, dora. Belsd menetvigd féslis menetkésok

./v\/\.\l
WA

526, ibra. Bels menervagd fésis korkésni, dcmerd és feneke: furarokioz

327. Abra Belsé rmeneat 1ago fésiis iések fogasban

Figyelam | Ha a Mmunkadarabba jobb menetet kell vagini, 2 belsé menet-
vagd fésiis korkésnek is jebb imenetinek kel lennie: a bal menet véga-
sira szolgdic fésds k&rkés is ba! menetd,
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13.8 Menetkések nagy emelkedés{i menetekhez

A menetkés kialakitisa a menet emelikedése szerint. A csavarmenetnél megkiiionboztetiink magatmérdt d,, kiilsé dtmérét d

és kozép atmérst (cstcstd dtmérét) d,. A menet keriilete és emelkedése kézti viszonyt a menetemelkedési 520g szabja meg. A hirom-

féle menetitmérdnek megfelel hirom emelkedési s26g: 0y, 0 és 6,. Minél kisebb az 4tmérs és minél nagyobb a menetemelkedés, annil

nagyobb az emelkedési szog. Az emelkedési szog nagysagit szdmitissal és szerkesztéssel lehet meghatarozni. A szabvdnyos hegyes

meneteknél a kdzépitmérdhsz tartozd emelkedési sz6g, 8, kériilbelil 1—5°; pl. M 10 menetnél 3°; M30-nil 214° és M60-ndl 13/°.

A menetemelkedési szdg
meghatarozasa. A h emelke-
dést a vizszintesre, a menet ke-

riletét a fliggdlegesre mérjik

fel. A két végpontot sszekstd
ferde egyenes és a fiiggéleges

ltal bezirt szog adja meg a

E menetemelkedési szget, melyet
N
E ; 5 szogméréve! lemérhetiink.
o / .
& ey Ha az emelkedés nem nagy, a
1 kés elkészitéséhez elegends a d,
! g sz8g meghatérozasa.
1 J/s
528. ibra. A menetemelkedési sz6g

meghatdrozisa

Menet

Egyszerii horony
beszirasa
- _—— _
I ~A-B metszet )4
30
4%

!

529. dbra. A kés illisa egyszerd horonyban és a menetben

Hogy egy kés koézbnséges horony beszirisa alkalmaval a ho-
ronyoldalakon is rendesen vigjon, kb. 3°-os oldalhitszégre van
szikség (l).

Menetvigasnal a horony a menetemelkedés mértékében ferdén
ill. Hogy a kés a tal horonycldalon szabadon vighasson, az oldal-

hatszégnek 6, 4+ 3° nagysagunak kell lennie (il).

Balmenet

I
3

530. 4bra. A menetkés mellékhatszégei jobb- és balmenetben, (sz6g kialaki-
tdsa rikoszoriléssel)

A kést a menetemelkedéshez tgy alakithatjuk, hogy az egyik

oldalra nagyobb hatszéget koszdriiliink. Szabvdnyos éles mene-

teknél ilyen kiilonleges mellékhitszdg kiképzése rendszerint

nem szitkséges, mert az elég nagy mellékhitszég (10—1i5°) a

zavartalan forgicsolist amugy is biztositja.

r—é,—u b, keskenyebb mirt b

HY

532; dbra. Menetkés déntésének hatisa

A menetemelkedéshez valé hozziillesztés térténhet a szabvinyo-
san koszoriilt kés megdontése dltal is (532/a abra). Eziltal igen
kis pontatlansigok adédnak a menet szelvényében. A menet
hornya valamivel keskenyebb lesz és a menet feneke kissé iveltté

vélik (532/b dbra).
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A-8 metszat
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531. 4bra. Trapézmenetkés, az emelkedés szerint sziikséges meliékhatszogekkel

Trapézmenetkés helyes mellékhatszog kiképzése a menetemel-

kedés tekintetbevételével.

O (©

. Allitds jobbmenethe: Allitds balmenethez

533. abra. Menetkés dontése jobb-, illetve balmenethez

Ha a kést az emelkedésnek megfelel8en donteni akarjuk, ehhe:
korkeresztmetszetld késszar kell, melyet prizmira helyezve fo

gunk be.




13.9 Lapos-, trapéz-, fiirész- és zsinérmenet készitése esztergan

Ezeknek a meneteknek a vigasa nagy figyelmet kivin, Akércsak az éles meneteknél, a pontos és szép menet itt is csak az alibbi szem-
pontok fokozott betartisival érhets el:

I. Menetvigd kést pontosan &s idomszer szerint kell megkdszoriilni és helyesen kell befogni,

2. Az elsé fogis utin az emelkedést ellenérizni kell.

3. A féorsénak és a szerszamszinnak nem szabad Iotyognie,

4. Készrevagiskor igen kis fogast szabad csak venni.

5. Bé&séges kenést kell adni.

6. Meredek meneteknél a késnek a menetemelkedéshez kell illeszkednie (lisd a 13.8 fejezetet).

Ldgyacélba t&rténd menetvagasnal kénnyen adddnak rigédott menetek. Nagyobb szildrdsagud anyagoknal, pt. A 50.11-nél vagy A 60.11]-
nél ez a veszély nem 3ll fenn.

Hosszd és vékony orséknal hasznéljunk futéliinettdt (ldsd a 620. ibrit). Ezenkiviil az ilyen alkatrészeket a menet nagyoldsa utin néha

it
2

Kisebb laposmeneteket mindjirt a teljes széiességii késsel
vigjuk. A forgicsvastagsig ne legyen olyan nagy, hogy a forgdcs
a menetoldalakat megsértse.

A t menetmélység egyenlé a b horonyszélességgel.

__L Lb Nagyobb laposmeneteknél céiszerii, ha a menet hornyair
~ el8bb keskenyebb késsel nagyoljuk és masik teljes széiesséqii
L késsel simitjuk.

207,
Ad ¥4

N

534. dbra, Laposmenet vdgisa menetkéssel

Egybekerdesi laposmenet  Ketbekezdésd lgposmenet Ke'tbekfnlgggﬁ trapez.
A b késszélesség laposmenetnél a h emelkedés felével
egyenlé. Tsbbmeneti csavar esetén sziikséges késszé-
lesség megillapitisa céljabdl eldszor a t méretet hati-
rozzuk meg.
Ez két bekezdésii menetre h/2 és hirom bekezdésii
menetre h/3; b a fele t-nek. Tébb bekezdésd trapéz-

menetnél szintén el8szér a t méretét hatirozzuk meg

€s a kést a 1-nek megfelelen koszoriiljiik.

—_—

D
B

a jobb es a bal
menetoldal e/dVdgéia (—\_‘
készrevagas

536, dbra, Trapéz kiilsé menet el5- &g készrevigisa

[ ] 1 1 1
Elovago Utanvago
537, dbra, Trapéz belsd menet els- és készrevagasa

A belsi trapézmenet el&illitisa is kiilon els- és utdnvigast
Trapézmenetet mindig kilén el &s kiilsn. készrevigissal | kivan. A trapézmenetvigé kés befogisinak idomszer szerint
készitiink. Az el6vigis beszirokéssel térténik, mely valamivel | kell térténnie. Hogy a menetmélység betartisira témpontot
keskenyebb, mint a menetprofil feneke. Elévigiskor a mag- | taldljunk, a munkadarab homlokfeliiletén sekély (kb. | mm mély-
méretre néhiny tized millimétert rahagyunk. Az utdnvigast a | ségl) és a menet kiilsé dtmérsjével azonos dtmérsjli beeszter-
trapézmenetvigo késsel eszkdzoljiik. Nagyobb emelkedésnél azon- galast készitiink. Ezt a besiillyesztést menetvigds utan leeszter-
ban célszerii, ha a jobb és bal menetoldalt keskeny késsel els- | galjuk.

vagjuk és utina trapézmenet késsel csak az oldalak és a menet

fenekének készrevigisat végezziik el. 539. ibra.
Zsinérmenet
L esztergalisa
m 538. ibra, Fiirészmenet esztergaidsa
g | Fiirészmenetet szintén kiilon els- és \
7) !
kiilon készreesztergilissal allitunk els.

s

Zsinérmenet kiils§ legombolyitését megfeleld alakos késsel
végezziik.

Menetek mérését és ellendrzését a 13.5 fejezet tirgyalja.
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14 Cserelcerékszamitas (valtSkerékszamitas)
14.1 Altalinos Osszefliggések

) Szikség van manapsig még cserekerékszamitasra? Hiszen a haszndlati utasitisok és tiblizatok ugyis megadjak azokat a kereksket,
amelyeket esetenként fei kell rakni. — Ennek ellenére minden esztergilvosnak harom okbdl is értenie kell a cserelerékszamitishoz:
I. Tabldzat néha nincsen kéznél, vagy ritkdbban el&forduld menezeket nem is taldlunk rieg benne.
2. A tablizatckban megadott fogaskerekek esetleg hianyoznak a készletb&l, vagy egyik-misik sériit &s ezért nem haszrilhatd.
. Tablazatokban és hasznalati utasitdsokban hibik is lehetnek.
Még Norton elétoids hajtisos esztergikon is vannak cserekerekek. Ezért az |. és 2. pont ezekre is vonatikozik.
A cserekerékszirnitds alapja a tértekkel vald szamolds, mert a fogaskerékmddositasok (detételek) tuiajdonképpen dtalakitott tartak,
A tortek b8vitésével, egyszerisitésével és a szamlald, valamint a navezd tényez8kre bontisival a térreket Ugy alakitjuk 4t, hogy
aszamlaldban és nsvez8ben szerepld szimok a rendelkezésre dlld fogaskerekek fogszaméanak feleljenek meg. Ennek folyamin
persze a tort értékének nem
szabad megviltoznia.
¢) Jeldlések:

Cs, == a munkadarabra vidgandé

-
~=

menet emelkedése, A~ A —
V., = a vezérorsé menetemelke- _‘._/ X

dése, ./ Ollicsg

A = hajtékerék (fSorsokerék- > F 2
nek is hivjik) ugyanannyi fordu- / ! : o
latot tesz, mint a f8orsd, ha a ( / \ o N

viltdsziv meghajtisinak actétele
b:l (ha a valtdsziv attétel ettdl

eltér 1. a 14.6 fej.-et!),

D = hajtott fogaskerék. " ~ - ! ,
Egyszeriiség kedvéért az A hajté- \\0’,—/.}7/ \\\ ) “’ ICsavarzar
kerék fogszamit is A-val, a D hajtott Kozhetétkerék 540. abra. Vizlat cserekerékszdmitishoz

g

kerék fogszamit is D-vel jeloljiik. /fsgvorgzo//érogz/fé5érg
d} A szdmitds menete:
Cs, = 3 mm emelkedésli menetet kell vigni; a vezérorsé emelkedése V,==6 mm.
Hogy a munkadarabra a menetet révighassuk, a szupportra fogott menetvagd késnek a munkadarab egy eiforduldsdra

3 mme-rel kell tovibbhaladnia,

A menetkés tovabbmozgatdsa a vezérorsén —- zaranyin — szerszdmszanon keresztil torténik (I. az 540. dbrit).

€) Mivel a vezérorsé egy fordulatdra a kés 6 mm-rel halad tovabb (V. == 6 mm), a vezérorsénak 2 munkadarab egy kérilfordulisa
alatt csak fél fordulatot szabad megtennie (541. dbra). A vezérorsénak a Kivént fordulatszamot A és B fogaskerekekkel adjuk

meg, melyek sziikség szerint cserélhet8k (cserekerekek).
Legyen A = 30 fog; D == 60 fog. Mivel a két kerék kdzvetleniil nem kapcsoihatd, ezért az olldra szarelt K kézbetétkereket iktatjuk

be. Ha a 30 fogu A kerék egyszer koriilfordul, a kdzbetétkerék is és a [ kerék is 30 foggal fordul tovibb. Ez annyit jelent, hogy
a vezérorsS egy felet fog fordulni. (A kdzbetétkerék fogszaminak tehat nincs befolyasa az attételre !) (Lasd a 20. dbrac.)
Ezek a kerekek az 542. dbra szerint kapcsolédnak egymaissal.

f} Az egyszeres Attétel képlete. Az 542. abrabsi kitnik:

30 3 A Cs, . ] i .
-- = — vagy - = -—= azaz a fogszdmok viszonya -- a menetemelkedések viszonya.
0 6 D v,
Mas alakban: a hajtdkerék fogszama készitendé menet emelkedése
a hajtott kerék fogszdama — a vezérorsé emeikedése

A =30 tog

-3

AN L A= 50 fog
PP | Ry it PO

i . . _.'7_

Kdzbensd

Kozbenso T~ /J] kerek

[ko{zb_e/fér) !/ _‘L .)v —tt— __ﬁ . / = (Terszoleges)
xerek . X N

a2 N e R W W W N A

L 0-60 L 5 4
\ ! / i fog e 6 < 0=50f0g>q'/

542. abra. A cserekerekek fogszimanak és a wsavaremelkedéseknek a viszonya 543. 4bra.

541, abra. A készftendd menet és a
menetvigiskor A cserekerekek helyzete

vezérorsé menetemelkedése
csavarvagaskor

Emlékezteté! Fenti fontos alapképletet gy lehet jo! megjegyezni, ha lgy képzeljiik, hogy a tértvonal az esztergaigy. Ekior Cs, (a menet-
emelkedés munkadarabon, amelyre menetet vigunk) mindenkor a tdrtvonal {esztergaagy) felett, V, (a vezérorsoé) mindenkor alatta van,

Példa: A vezérorsd emelkedése 6 mm; a vigandd menet emelkedése 5 mm.
Megillapitandd: A és D kerék fogszama. A Cs, A 5 He.f'g/e/eﬂ
Adottak: Cs, = 5 mm V, =6 mm Megoldas: = =

D Y, D
5 és 6 fogl fogaskerekek azonban nincsenek. Ezért az 5 tortet célszerlien valasztott szimmal b&vit-

6

o
RS

juk, hogy megfelelé fogszim(: fogaskerekekhez jussunk. Bévitsiik a tdrtet pl. 10-zel (543. 2bra) 71,’/55g050/7
5 5-10 50 b
= e == gy A =50 D = 60 - s bo jatek
& 6-10 60 : - s
A 50 Helytelen Sgrr
Proba: Cs, =+ -V, Cs, -v - .6 Cs, = 5 mm. L A7
b 60 Tulsagesan f

A kerekek fogszimanak kiszarnitisa tehdt helyes volt.
A cserekerekek felszereléseikor tigyelni kell arra, hegy 2 fejhézag
a fogldb és a fogfej kozott kb. !f,-e legyen a fog magassiginak. 544, dbra. Helyes foghézag 545 —546. abra. Hibis fejhézag

szik jotek

136




14.2 A munkadarab és a vezérorsd csavarmenete egyarant milliméter emelkedést, kétszeres

artétel

Megjegyzendd: vezérorsdk késziiinsik vagy millimdéter vagy coll emelkedéssel. A milliméter emelikedésii vezérorsé altalaban 3, 6, 12
és 24 mm emelikedésd. Az alanti példand! feitételeztik, hogy az irdnyvaltd sziv modositasa i :1. Egyéb fordulatirdnyvaltd sziv dttérelekrs!
a2 14.6 fejezetben ilesz szd.

A cserekerskek fogszdma ditzliban a kivetkezd: 20, 25, 30 sth, b foganként emelkedve 125-ig, valamint egy keréic 127 foggal,

. példa:

A készitendd mener emeikedése 2 mm: a vezérorsd emeikedass & mm.

Meghatirozandd: A és D.

. A G,

Adva: Cs, =2 mm, Megoidds: — -

[ v,
) A 2
V,:= 6 mm. T
D (Csg=2 mm;
A 210 20 v
e —— =6 mmy
D 6-.10 60
A 2.5 30 S47. dbra
vagy - Csere
&y D 15 30 szamités
Persze bdvithetjik a tortet 20-szai is.
. ‘ A 20
Proba: Cs, = — « V, == — « 6 == 2 mm.
8 60
Ha a cserekerékittétel — mint ebben 2 példdban — 2 kerékkei toreénik, egyszeres

dttételrsl beszéliink.

2. példa:
A vezérorsé menetemelkedése 12 mm, a készitendé meneté | mm.
Meghatdarozandd: A és D.

; . . A GCs,
Adottak: Cse = | mm. Megoldas: 5 v,
Vo= 12 mm. A |
b n
A I - 10 10 548. ibra. Cserekerékszimitas

(Cse =1 mm; V, =12 mm)

D 12-10 120
10 fogszamu cserekerekiink azonban nincsen. Ezen a gépen tehdt Cs, = { mm emelke-
dési menetet cgyszeres attétellel nem tudunk végni.

booa
2 4.3

2
. .7 -E 549. dbra. Szere-
Ezzel a tort értéke nem viltozott. OnloesapEgy lési nehézségek,
\ ég , nagy f9gszémé
Ezaital az Tzviszonyt két viszony szorzatira (kétszeres attétel) bontottuk. Mind az B vezer- fz:“ke“k ese
‘ H orso
| i ! a
3 -et, mind azs-ot is alkalmas szimmal bévitjiik. Példdul az — -et 20-szal, az —-ot 30-cal. | Annak ellenére, hogy j¢! szémcltunk, a
o . 3 4 » 8 kerekek felrakasanal nehézségeirk lehet-
Ez kiadja a négy fogszimot (A, B, C, D). Az A és a C mindig a hajtokerék. nek :

A-C  1.206-1-30 20- 30 L.Ckerék tulsdgosan nagy és iitkszik A ke-

5D 472003730 = 8090 rék rdgzitd anyijaba.

Il. B kerék olyan nagy, hogy a vezércrsé
20-30 helyett 30-20-at is frhatunk (a tényez8k sorrendje tetszdleges). Ebb3| kévetkezik, | miatt nem fér el.’
hogy a hajté fogaskerekek egymissal felcserélhetSk, ugyanigy a hajtott fogaskerekek is. | A kerekek szimitasirdl ezére ligyeljiink a

55D, dbra. Csereke

Semmiképpen sem szabad azonban a hajtdkerekeket a hajtott kerekekkel felcseréini! kovetkezékre ;
A-C 2030 l. A és B kerék fogszamainak oSsszege
Proba: Cs, = —— -V, = — {2 mm = | mm. legyen nagyobb, mint C fogszéma.
B-D 8090 . C és D kerék fogszamainak &sszege
Ha 4 kerékkel vigjuk a menetet, a fentiek szorint kétszeres dttételrdl beszéliink. legyen nagyobb, mint B fogszama.
Erre vonatkozd képiet: [A.C Cs, !
3D V.| 125mm
2. példa:
A vezérorsd menetemelkedése 12 mm, a készitendd menct emsaikedése 1,25 nmn
Meghatdrozzindd: A, B, C, D
Adottak: Cs, = 1,25 mm; V, = 12 mm.
Cs, A-C 1,25 5 2.2.% 49,
Megoidas: e mE meeee oz oee-o=o—  ténvezdkie bontva. - ;;_2_17'?
vV, B-D 12 48 6 P
L 2(x1%) 25(x10y  A-C  30-25 | Y A A
bdvitve e s = = i
6(x 15 8(xI%: B-» 92.80
A-C 3 25 '
Préba: Cs, = — . <12 mm= §,25mm, {

“50 TR w

5
{(Cip = 1,25 mm ;

i
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143 A munkadarab és a vezérorsé menete egyarant hiivelyk emelkedési

1. példa:
A vezérorsé csavarmenete: 4 menet | hiivelykre (collra), a munkadarabé: 12 menet
egy hiivelykre (colira).
Meghatérozandok: A és D.
” 1

Adottak: Cs, = - ; V, =l
12

4
g ’
Figyelem! Menetemelkedads : tehat 4 menet egy colira = - menet-
menetszam; 4
I/f
emelkedés ; 12 menet egy collra — 17 menetemelkedés.
i
Cs, 12 to [ 4 4
Megoldds : 5 =y T e T T T T
4
4(x5) 20
bévitve ; — " o T fog.
12(x5) 60
A 20 17 1
Préba: Cs,- -« V== D0 L L
D 60 4 12

2. példa:

Egy ridra 3/4-os Whitworth menetet kell vdgni; a vezérorsd csavarmenete : 4 me-

net | collra.

A 3/4”-0s Whitworth menetnél a2 XLVII. tiblizat szerint © 10 menet esik | collra,
177

vagyis a menetemelkedés = -

0
Meghatarozandék: A &s D.
l’/; l'!
Adottak : Cs, = DoV =
10 4

177

A Cs, 10 4(x10) 40
Megoldis : 5 =— = — = { ) =

V. 1 10(x10) 100
4
A 40 1 1
Proba: Cs,=— .V, = . =,
. D 100 4 10
3. példa:

A vezérorsén | collra esé menetek szima: 2, 2 készitendd meneten az | collra esé

i
menetek szima: 4 5

1 R 277

Tehat Cs, o= — = . T,
4,5 9 9
2
Meghatirozanddk : A és D.

’r [Rds

Adottak : Cs, = 5" 7

D60 fog

551. dbra. Cserekerékszamitis
(Cso=1/12"" 5 Ve — 1/4")

552. abra. Cserekerék szimitis
e 10

Y=

4

2[,
A Cs, 9 4{x10) 40
Megoldds: — = - = . 27 7 7
D . 1”7 9(x10) 90
2 L S
A 40 Iz 277 553’. dbra. ;serekereks;a'!nitas
Préba: Cs,= = . Vo= — . _ =T R =
D 0 2 9 oo =5t ve= )
4. pélca: 1
Csavar készitendd 19 menettel 1”-ra, a vezérorsé menetemelkedése —2
Meghatirozandé : A és D.
(7 =
Adottak : Cs, = .— ; V, = —
19 ’ 2
1
A Cs, 19 2
Megoldas : - = . -0
D v [Ied 9

2
Mivel a t6rt b8vitésével megfelels cserekerékre nem jutunk, a szamidlot és a neve-
z8t tényezdkre bontjuk :

AC G, 2 1 2 1(x300 2(x10) 30 20
BD v, 19 2 95 2(x30) 95(x10) 60 95°
A-C 30 20 17y~
Préba H CSE = - .- . V’: == e e e mm oo
8.D 80 95 2 19
138

554. 4bra. Cgerckerékszimicis

Cse = -

19

s Ve = ——

2

l




14.4 A munkadarab csavarmenete milliméter emelkedésii, a vezérorsd hiivelyk emelkedésii

Ha a vezérarsa huvelylkc menetemellkedésii és a készitendd menet milliméter menetemaelkedésii, tébbnyire a 127 togszamu fogackercket
hasznaljuk (lasd 1—4. példakar) Sok esethen megnldhata 12/-ac kerélk nélicui is (lasd 5 példat).

75,4 Vo,
L, 12,7 mm; 147 — .

N4

Figyelem! |’/ .= 254 mm; 157 —

1. példa:

A vezérorsén 2 menet esik 1 collra; a kacvitendo mener pmelkedéce legyan 4 mm

Meghatdrozandd: A és D.

1
Adottal: Ce, =~ 4 mm; V, — 2
A Cs, 4 “+ 4.2 8(x5) 40
Megoldas @ — — 1 —  — o T — T —
(2] Y. /2" 25,4 25,4 25,4 (x 5) 127
A 40
Proba: € = — V.= — . 127 mm =4 mm.
D 127
2. péida:
A vezérorsén 4 monet esik | colira, a készitendd menot |,5 mm emcikeddési.
Meghatarazandé: A és D.
1
Adottak: Cs, — 1,5 mm; V, — o
A Cs 1,5 1,5-4 6 (= 5) 30
tegoldds: e == D =T e T T
£ DTV, T 254 25 T 254 (x5 127
A 30
Prébas Cs, = —.V,= -— .6,35 v = |,5 .
D 127
3. példa:
A wvezérorsdn 2 menet csik 1 collra; készitendd | mm emelkedésli manect.
Moghatirozandé: A és D.
17 p 2
Adouttak: Coo= 1 mun; Y. = I Megoldds: 5 =" = 354

A tort bhévitése nem verzat megfeirla fogezimokhnz, ezért a torter lar tares srarzas
tdra bontjuk:

- — 0,35 mm;

5% — 127 mm.

A-40 fog

- Kkozbetetherek

Yo I"
_.Ta

(T T T TR T

Dr27f0g
555, dbia, (Cse = 4 mm , Ye = L
Cserpkardivcrimiric 2
1&mem
A-30 ~
¥
Ko2bototkersk
1.
B iy
hs 127
556, dbia. .
Cacrokerhacdinitis [C” =13 ma;

:’[///u_

AC  Cs, 2 12 1 (=30) 2(x10) 30 20
B-D  V, 254 2127 2(x30) 12,7 (xi0y 60 127
AC 30 20 527, abra, [ Cer et s Ve — t
Prdba: Cypa= — - ¥V, ==« o = 127 = | nun Cserekereksramiras ! ° = Tt T g
R.D &0 127
4. példa;

A vergronon 4 inenet esik 1 collia; a készitends menet emelkedése legyen 2 mm. A
menetet. a 127 fogd kerek nélkil kell vdgni!

Meghatdrozandd: A, B, € & D 127-es keirék nélkil.
1 A.C (s, 2 8

Y, — @ Megoldas: R = - y =

Adottak:
R.D v,

Cs, — 2 mm;

v}
25,4 helyett kozelitd &rtékec helycttesitjiik be:

AC 8 8 863 63 7.9 7 (x5) 9 (x5 35 15
8D 254 1600 1600 200  10-20 10 (x5) 20(=5) 50 100
Te3
A.C 35 4% 25 .400
Cs, = —— -V, = . ———— = 2,00025 mmn.

Proba: = — .Y, = - .
B.D 50 100 4

. e . . 35 45

Az cl8irt menctemclkedés 2 mm. Viszont a |-+« —
50 100

meneté 2,00025 mm, vagyis a2 menat menetemelkedésenkent (1,0002% mm.rel koassrahb

1000
- -0,00025 — 0,i25 mm (v5. LVI. «abl.).

kerékesopurtial  késaitedt

lesz. 1000 mm menctheossztsdgra a hiba

558. abra

Caerckecrdikandmités




145 A munkadarah csavarmenete hiivelyk

l.

A vezérorsé emelkeds

otlda:

Maghatdrozandsk: A &s [,
{7

Adotiak:

Ce=
g
A G, 6
Megoldas: - = "o °
D v, [2mm
Ez egyetien cserekerékpérral
A-C 27 27 30
B-D 360 4 90 10
30
Préba: Cs, = v Vo=
D 120

2. példa:
A vezérorsé emei
dind6 [27-es kerék nétkdl).

Meghatirozandd: A és D {127

se (2 mm; készitendd

2 vezérorsd milliméter amelkadésii

|

emelkedés,

2

& menet ! colira {127-es kerélclesly,

=12 mm. i
|
35,4 ]
cem !
6 254 25,4 127 "
12 6 12 72 360 |
nein teljesithetd. Kétszeres atcétel-
127
S0
127 i
o 12 = 4233 = .
92 6
1 - 7ﬁ
kedése 12 mm; 1 munkadarabon = menet esilk | colilra (rri2goi- 7

-es karék néikil).

|
|
|
|
|
|
|
|
i
|
i
I
|
I
!

Adotrak: Cs, = - - Vo= 12 mm.
5 i 25,4
A Cs, 5 5 254 | 25,4,
Megoldas : . = 0 = B = . =
D V. 1Z mm 12 5 12 60
1600
25,4 helyett irjuk be az oo kézelitd éreéket (1 a LV, tdbldzatot); kétszeres detétellel:
1600 ©
A-C 63 160C ¢ 1600 400 10(x5) 40 50 40
TN = T = ——— = = - L= T T T = e . - . ab serekerékszanita
B-D 60 63 60 63:60 9715 9(x5 105 45 jos 260- dbra Caarekerékszimichs
A-C 50 40 % (e v
Préba: Cs, = — . v, =" . o 12 =5,079 mm Ae o Gr=—i Vo= ""“}
B.-D 45 105 5 5
—_—
Kézelits értékek. Kozelits értékeket olyan menetemelkedések viltdkerekeinek szamitdsira hasznilunk, amelyek mértékegysége

Nem azonos a vezérorsdéval. N
kedése mm-ben van megadva.
Ha kézelitd értékekke! szimo
3. példa:

A vezérorsé emelkedése 6 m

m; vagni kell | colira |0 menetet.

€M azonos a mértékegység akkor, ha pl. 2 készitendd menet emelkedése hiivelykben, a vezérorsd emel-

liuk a véltdkerekeket, az igy késziilt meneten kis menetemelkedési

1

hiba adédik (lasd LVI. tabl.).

Adottak: Cs, = Ve =6 mm.

Meghatarozandé: A, B, C és D. i0
17 25,4
AC G, 10 10 254 330
Megoldas B—T) = (/e = iy = p 06 25,4 helyett kszelits értékként T -at helyettesitiink be (I L. tabl.),
330

AC 13 330 55 -5 (x5 5(xé) 55 30
BD 1006 13106 1300 300 = 13(x5) 10(x6) 85 &0

A.-C 55 30 5,4
Préba: Ce, = -.— . v, = 77, 17, 6 mm = 2,53846 mm. Cs, -nek pontosan — . — 2,54000 mm-nek kellene lennie .

B-D 65 60 10

Erre 2 2,54000 mm-re a menetemelkedési hiba:

0,00154. 1600
A menetemelkedési hiba 1000 MMmi-re -

nem hasznilhatd, mert igen pontos menetnd! 1000 mm hosszon 0,606 mm hib: nem

1600
nale —13- éreék, mert itt (000

Kozelitd éreék

Hiba {000 mm hosszon
(mm)

Szitkséges abnorinélis
kerekek

2,54000 mm .
—-2,53846 mm -
0,00154 mm
330

= 0,606 mm (lisd LVi tabl). Igen pontes menetekre 2 kozelitd éreék

2,54000

engedhetiink meg. Elénydsebb a 2. péidiban hasze

A
mm hosszon az emelkedésj hiba csak 0,125 mm,

Kézelité értékeic cserekerdkszimitishoz LY ickld
. lcblazat

i
i 1 angol hiivelyl szimirz 7= 3 A15907 szdmare N = 3,14 sxamara
’ 0 254
! |
) 127 160¢ 330 22 192 8.97 22.5 12 5.19
; 5 : 63 13 7 27 13.19 7.127 97 32. 24
i i
10,000 0,125 0,606 0,402 0,044 C,034 0,402 0,214 0,i06
|
!
b - — - 127 57 127 97 -

L . o



-nek  t8bbszérdse {7 A 3
amival 3 14.e¢

VAT M MGt

rékszédmitis medulmeneat sZamzra; a verdérorsd coll eme

H

,?53
{v
"9
n
i
23

4 menat
5"?°gx atdrozanddk: A,

mm; ami {1000 mm hosszrz

463 Az irén;fvéité sziv arcétele 1:2; 2:3 sth.
Az eddigi csereker
Az irdnyvaled sziv

1:i. Vannak eszeergil, meiye

T ga Ia')h.ao. madia: A ds D E ef)e fonm cgezama k '

;ogszama meliikes) LA urou*"mne’ emelkec 55ét méréssel aln,n’t)u

kedésévei, akkor a '. ia feie a vezérorss meneteme ikedésénel, ak:kor
nal ebben az esetben a - rsé temel '\F‘desr‘e« felével szamolunk.

A Cs,

; 2:3-nal

e b N /.$Ve

A vezdrarsd emalic

észitendd menet emelkedése 3 mm. Az irdnyvilté meghajtas {3ziv) dttétele legyen 1:2,

Megiiatarozandd: A
Adotizl: v
Cs, . ] Cs, 3 3 30 40
i s : F|oTUOE o=~ vagy - sth.
i . 6 61 &0
il

Ha tcha’: af

edése 12 mm, Ggy s z.mol?atunk, mintha a vc‘.nroyso el
Ul\‘L' L“&) en ¢l a gépall: » akkoi & vezérorsdnaic
Ebben 2z esetben az i int vezérorsdemelkedést

kpdﬂr
sz2




14.7 Tébb-bekezdésli menet vagasa

T&bb-belkezdési menetnél fontos, hogy az egymds melié végott menetek egymastdi vald tivolsdga egyenls legyen. Ha pl. kétbekezdésii
‘nenetet kell késziteni, az egyenld tivolsdg biztositisa végett a munkadarabot az els menet elkészitése utin pontosan % forduiattal
kel elforditani anélkii, hogy a szint a vezérorss tovabb mezditana. Csak az eiforditis utin kezdhetjitk a misodik menet vdgdsit. Harom-
bekezdéstinéi minden menet utin !5 négymenetiinél 4 fordulattal keli a munkadarabot eiforgatni. A munkadarab elforditésat 155
Y3s Yy sth. fordufatnyira kiiidnleges, erre a céira szolgalé osztékésziilékkel lehet eszkozdini,

Ha ilyen késziilékiink nincs, akkor ez esztergdiyosnak a cserckerekek segitségéval kel az oszrast eivégeznie. itt iigyelni kell arra, hogy
a féorsé fogaskerekének fogszima 2 menetbekezdésck szémival oszthatd legyen. Pi. egy kétbekezdésii menetndl 2-val, hérombekezdé-

sinél 3-mal stb.
Példa:

18 mm menetemelkedésti, hirombekezdésd laposmenetet keil vdgni. A vezérorsé emelkedése 12 mm.

A raunka menete:

I. A cserekerekek meghatarozisa:

Cs, I8 45 3
2. A kerekek felrakdsa. 5
I

8

3. A késszélesség meghatirozdsa (534., 535. ibra): t=— =

2

6; b=

A cserekerékszimitds a 14.1-—14.6 fejezetben!

=3 mm.

N o

4. A szerszém befogisa (figyelembe venni a késnek a csavaremelkedéshez vaid kialakitasat (13.8 fej.).

5. A menet vagdsa.

A menetek osztisa cserekerekek segitségével (valtdszivartéee! 4 :1)

562. 4bra, Hérombekezdésy menet vigisaz
. mener)

A f8orsé A hajté fogaskerekének fogszémit { Ha az elsé menet kész, a f6orsd tovabb-
hirom egyenld részre osztjuk. A megfelels ‘ forgatdsival visszadllunk a
fogakat megjelsljiik kréta-vondssal (I, i, {dllasba. Azutsn oldjuk az oll6 f csavarjat
I Az i fog a K kdzbetétkerék jelzésse! | és az ollés valamivel lejjebb hdzzuk, ami
foghézagiba kapaszkodik. Az sjdleal az A hajtékerék és K kbzbetétiarak
olidét az f csavarral rogzitilik, aztin mir | 6zt a kapcsolat megsziinik (aj. A fﬁorsét,
i Y, forduiattal elforgatjuk gy

i fog a K kerék jelzett foz
kodjék. Azutdn az olidt ismét meghizzuk,
i és imeghezdddhatik a

elidtote

vaghatjuk a csavar elsé menetét.

| vagasa.

563. dbra. Hirambekezdést menet vigdsa
(li. menet)

Ha az ecztergin 1:2 modositasy
(ittételi viszonyd) iranyvalté
sziv van, akkor az A kerék a
forsé egy fordulatinal 15-et
fordul. A 18ursé 1/, fordulatinal
!/g-ot fordul. illyen esetben egy
hirombekezdési manet vagasa-
hoz az A kerék fogszimanak 6-tal
oszthatdnak kell fennie (pl. 90
fog). Minden 15. fog megjelslen-
d8. Ha az els6 menet készre van
vagva, akkor a kereket 1/,-dal
tovibbforgatjuk. Ugyanezt ismé-
-— teliik mind a hirom menet
; vagisanal,

Tobb-bekezdésii trapézmene-
teket is ilyen médon készitiink,
csak elészér minden menetet
elévigunk és aztin végezziik a
készrevigist.

565, dbra. Tobb-bekezdési menet
vigdsa 1:2 modositasi irdnyviltd
szlv esetén

142

1]
)
B
S

564. abra. Hirombekezdési menet vagasi
(. menet)

Visszagilunk az S62/b dllisba Az ismer
kezdeti (1) ! médon oldjuk az ollot és a il fogat kapesol
juk a K kizvetitskerskkel. Erre jshet :
harmadik menet vigasa.

hogy a I
i€zagiaba kapasz. |

masodik menet

Kétbekezdési menetet kett8s
menetkéssel egyszerre lehet véag-
ni. Természetesen az ilyen kések
készdriilése, befogdsa és beilii-
tdsa kiilénds gondot kivan.

566. dbra. Kétbekezdésg menet
vdgdsa kettds menetkésse|




15 Gazdasigos csavarmenet készités

15.1 Gazdas4gos csavarmenet készités a haszndlatos voné- és vezérorsgs esztergan

A hasznilatos vond- és vezérorsos esztergin iényeges teijesitménynévelést és egyben sck esetber a dolzozd tehermentesitésat kemény-

fém hasznilatdvai, a menethengerld fejjel, az 6nmikédéen kikapcsold menetkéstartéval és az orvényld menetvigissal lehet elérni.

15.41 Menetvigas keményférmmel
Péida:

80 kg/mm? szildrdsdgu acélba M50 % i,5 (kifutassal) menetet A-jeidi keményfemiapkis menetkdssel n = 420/min fordulatszimmal lehet
vagni.

A menetet négy fogdssal vagtsk:

L. elétolés (ditmérsre vonatkoztatva) 9,5 mm,

2. elStolads (itmérdre vonatkoztatva) 0,7 mm,

3. elétolds (dtmérdre vonatkoztatva) 0,5 mm,

4. elStolds (dtmérdre vonatkoztatva) 0,3 mm.

Szémitsuk ki a vigésebességet!

Ezt a sebességet —2° negativ forgicsszoggel és csak tengelyre merdleges eiétoiassal éreék el.

Még ennél is nagyobb (500 m/min-ig!; vigdsebességeket drtek el 2 G. Zabel-fdle éikiképzéssel.

Az 567. dbra szerinii Zabel-féle menetkés adatai:
A-jell keménvfémlapka,

dts780 Fer) — Qo

hétszog {a) = 8°,

homloksz8g (33 == 0°,

i

567. 4bra, Zabel-féle menetkés a iiomlokfelilet két oldalra tetSszerden 2°-kal lejt.

15.12 Onmikédben kikapcsold menetkéstarts

568. 4bra, Onmiksdsen kikapcsold menetkéstartd




5.13 Onnyiié menethenger!s fej
fte nem menet iengerid v

£2s verérorsds esztergira, revolvereszt
"2 potidlag fels: ¢ Re dg i sczni. A menathengeriés a forgacs néli
P 5 g

a dzott anyag ¢

Erre 3 céira is esztered
vigds tulajdenkéog
A menetkss, (az
¥igas a relics meneznn
gtén tehdt V aiake.

vix tanmihely raaga k4

Az drvényld menet-

O menet-

o é i
a 5t kbvetkerzik: Alesmenet

vetlen fcgiban mayj

dja. Ax Grvény

k trapézmeneira a) motor:

573. &bra.
Srvényld unkadarab

aréiej d
arciej d) «

vlss ma

etvigd késniidl firorid s van fogva,
szerszimok s,

Munkadaran
. dbra, Be'sd mener Cev

578, ibra, Utskés belss k3rzilydja

vigds Utjan késziteni. Ebben 1z esetben a munkadarab wr Gi8kés
:o 2z Utéképes karpalydian kivil esik (573. dbra).
Orvanyld menetvigist, egyidében csak egy meneticds vige:s torgd
yan trapézmenet, amelyet az esztergan killénben 25 perc alate




15.2 A menetkészités egyéb eljirisai

Mt’;’szerészesztergékon. revolveresztergikon, ritkibban vondorsos esztergakon is hasznilnak menetmasols bersndezést (,,Strih-
ler-t”),
Kezikerék o menermélyseg
i
beallifosara

AN

Vezerlopofo  Nycmott rugo  Vezérld (csiszo-)
fengery

Munkadarab

577. abra. Menetmisols késziilék

Kivaltképpen revolveresztergin haszndljik az Onnyilé menet-

metszéfejet (,,Pittler”).

A sorozat- és tomeggydrtas gyakran alkalmazza a menetmarast
(622. 4bra), a menetkdszoriilést (679, dbra), specialis gépeken
2 menetgorgdézést, menetmangorlast vagy az automatdkban
térténd csavarvigist is. llyenkor célszerd a melegen sajtolt

el8gyirtményok hasznilata.

M30x2 peremes anya

Forgaesorassal forgacsnélkulr alakitdssal
70% »-.-ﬁg
: b0
k) | g 5 l
: = \8 Ll
Eloqyartmdny Kesz dorab Elogydrtmany  Melegen saitolt darab
Anyagszikséglet leszirdssar 0,960 kg Anyagszukseglet 0,402 kg
Rugocsap
. / , , Y
Forgacsoldssel Forgacsnelkuli alakitassal
[0 7%~
‘ .
| i |
8 | Y
- L T:J
| L 1
!

Elogyartmdny  Melegen sotolt dargh

Kesz darab,
Anyagszukseglet leszurdssal 1 646 kg Anyagszukséglet (260 kg

579. 4bra. Megtakaritis melegen sajtolt el8gyirtmany haszn4latival

10 Esztergdivos szakmai ismeretek 145




16 Rugétekercselés esztergan

A rugé célja iltaliban géprészek kozott rugalmas kapcsolat létesitése.
A rugé fajtai: nyomott, hiizott, spiril-, torzids, hordrugé stb.

A nyomott, hizott- és torzios rugdkat csavarrugdknak is nevezziik.

Kozepes
ruogé ) , .,
’ ’
RUgézds Kupos rugok .‘7@
1/ Terhelds . s 3
B ‘ S <
> 9 : 43 3
<L < IN
3 <
- : RS
N ;
! i f
580. ébra. Nyomott rugék 581, 4bra. Hizote rugdk,
,
, — 1 1
13 1 N
Rugozo hossz.. 7
582. 4bra. Spirilrugé -.583. 4bra. Torziés-rugé 584. dbra. Csavarrugs 585. dbra. Hordrugé

¢

586. dbra. Rugok jelképes sbrizoldsa

A nyomott és hizott rugék jelképes abrazolasa (586. abra). g, b, ¢, nyomott rugok, d, e huzott rugék. Mahelyrajzokon megadanc

AY
a rugSkeresztmetszet, a rugémenetek kozépitmérdje, a menetek szima és a:rugd hossza terhelt és terheletlen llapotban.

A nyomott és huzott rugék igénybevétele. Ha egy rugét talterheliink, akkor nem nyeri vissza eredeti méretét. A rugdé megny:
lisdnak vagy 6sszenyomédasinak nagysiga (rugézis) egy bizonyos terhelésnél fiigg a menetek szamitél, a kozépatmérstsl, a rugéhuz

méretétdl és a rugdanyag rugalmassigi tényez8jétél.

A rugék anyaga. Alirendeltebb célra szolgdld rugékat Stvszetlen 60— 70 kg/mm? szakitészilirdsigl szénacélbsl készitiink. Er8se
ben igénybe vett rugskat (115—135 kg/mm? szakitészilirdsigu) sziliciummangén-acélbél 4llitunk els. A h&allé rugdk szilicium-kré

acélbdl vannak.
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blyemote é: i:azott rugdk készitége. A rugd felcsavarisa forgics nélkiiii megmunkaldsi folyamat. Rugdk témeges eldailitdsira
kilonieges gépak szolgdinak. Egyes rugckat vagy esztergan vagy készilék segitségével satuban csavarhatunk. Igen ergs rugdkat nieleg

allapotban telcercselink és azutdn megfeleléen hékezeljik.

P — .,—“_ﬁ__,—\w\_‘—“h\%__&_ T ————— T

{

] :

Eibtolgs !
—.

|
e ¢
I/uza/-m l /
1 fekercs lefuidsq T —

587. abra. Nyomore rugée 588. dbra. Nyomott rugd tekercselése 589. dbra. Hizote rugd tekercsalése 590. 4bra. Huizotr rugét
meghatdrozd adatok esztergan esztergin nieghatdrozé adatok
!
———— e

Nyomott és hizott rugok tekercselése esztergan. A csavardtiiskét harompofis tokmiényba fogjuk és a nyeregszeggel kitimasztjuk.
A rugdacél huzal egyik végét a tiiske keresztfuratiba dugjuk, ésahuzal vezetésére késtartéba fogott, fabsl vals huzalvezet&t hasznilunk
A szirn el8toldsinak a rugéd emelkedésével azonosnak kell lennie. Ezt cserekerekekke! vagy az ei6told szerkezet megfelel§ kapcsoldsa
dital biztosithatjuk. A huzalban levs fesziiltség hatastalanitdsa végett a huzalt dobjardl a vizolt médon engedjiik le. Balesetek meg-
el8zése végett a rugd fesztelenitésére annak levétele eldtt a f6orsse kissé visszafelé hajtjuk. Nyomott rugdk mindkét végére 34 menetet

holt menetnek hagyunk rd. (592. abra.)
A nyomott rugd végei illjanak pontosan egymissal szemben. A hazott rugok végeire felerdsits szemet hajlitunk. A szemek-
rek pontosan kézépen kell lennick, hogy a huzders a rugé tengelyében hasson.

Tusko

S
l-,,,%g
A

591. dbra. Rugé tekercselése satuban 592. ibra. Nyomote rugd végének lekoszérilése

Rugé tekercselése satuban. A kar forgatdsa dltal a huzal a tiiske | Nyomott rugé végeinek Iek'iisz&?ri.ilé’se. Hogy a rugc"{ vé_gej'in
kéré csavarodik. A rugé menetei mint hornyok nyomédnak | %4 holtmenetet kapjunk, a rugét mindkét végén sikra koszériil-

bele a fapofikba. A huzalt kézzel gy kell vezetni, hogy az emel- | jik. K&szériilés kozben az utolss menet izzé lesz és nekilapul a
kedés egyenlietes legyen. kdvetkezd menetnek. A rugé merélegességét derékszoggel

eliendrizzik.

- A rugé atméréje és a hozzival6 tekercsels csap atmérdje. A tiskére felcsavart rugd lefogis

utdn kissé utanaenged, fellazul (felrugdzik). Hogy a kész rugé megkapja a kivint 3tmérdt a d,

lefqgas Lefogos tekercseld tiiske dtmérdjée kisebbre vessziik a belss rugé atmérdjénél. A felrugézis nagysiga
&/G ufég . . . o i s s
fugg a felcsavarderstél, a rugé atmérgjétsi és a rugchuzal vastagsagacdl. Megkézeliteskeppen a te-
593, sbra. A rugs atmérdjének . ; . ., .

biztositisa kercseld csap atmérét d. — 0,8.d; nagysagira vehetjiik,

TR

A rugéacéihuzal teljes (kiteritett) hosszanak kiszamitasa. Nyomott rugénal a felfekvs zérdmeneteket, hizott rugéndl a fél-
menetnagysigd szemhajlitast figyelembe véve szamitjuk a sziikséges hosszt. (Az L anyag hossz kozelits szamitisa a kovetkezd: d; = a
kdzepes rugditmérs, n = 3 rugdézd menetek szima)

L=d;-3,i4 (n +2).

Példa:

Szamitsuk ki a rugs L huzalhosszit olyan nyomott rugdnal, melynéi a kozépatmérs = 25 mm; menetek szama = |6,
Megoldis: [ = 25:3.14-(16 + 2) = 1493 mm.

*
10 147




17 Esztergamunkak 1V

i7.1 Excentrikus csapok esztergildsa

Kisebb és kézepes munkadarabol excentrikus csapjainak esztergiidsa vond- és vezérorsss csztergdn tdriénik. Nagy és bonyolultab
formajy forgattyiis (konyokss) tengelyeket killénieges keszilékben vagy forg.actydesztergén (t8bbnyire gyirids esztergdn) munkalun
meg.

ilyen munkana! nasyon kell Ggyelni a k&zpontositds helves kimérésére {berajzolds, irdalds) &s cstesozdsdra,
S o h / i

Hegyes korzo

- -t~ ~ e == kdzponten kivili méret
3 (excentricitas)

594. dbra. Excencrikus munkadarab
(kérhagydesap)

595. abra. Excentricitds eldraj-
zolisa hegyes kérzével
Az 594. 3dbrin lithatéd kdrhagyoesap megmunkaldsa az alibby

p o Az excentricitas el8rajzolasa. A munkadarab mindkét sik:

sorrendben célszer(: . . A . . .
oldalazott é&s kézpontfurattal ellatott vegen a cstcsfuratb:
1. A nagy 4tmérs kézportfuratit befirjuk. hegyes kérzével e sugard kért rajzolunk. A kérzé két hegy
Z. A nagy dtmérét dtesztergaljuk. a kozpontfurat mélységének figyelembevételével kiilonbsz

hosszisigban alijon ki a kérzé végeibdl.

Még helyesebb, ha a darabot esztergdn csidcsok kzé fogva, :
€ sugarl kdrt belsé menetkéssel sekély horonyként esztergilju
bele a homlokfeliiletbe.

W

- A kézponton kiviilj {excentrikus) csap kdzpontfuratét bejelsl-
jik és befurjuk.
<. A csapokat és a nagy 4tmérdt készre esztergiljuk,

| Fokozpont

Voncs\ / R

A0
. i
1
’

| —

Kozponton kivuli pont

597. abra Excentricitas el6rajzoissa parhuzanit{jvel ()

A kor és az egyenes egyik metszéspontjit pontozéval megjelslji
€s becsticsozzuk. Ha az e excentricitds tdlsdgosan kicsiny, akke
a nagy atmérét elébb készre kel esztergdlni, és a f8kozpont:
le kell esztergalni, hogy az excentrikus furatot befirhassu
Pontosan kozépre illitott parhuzamtdivel (irdalétd) a munka- | mert az kiildnben nem fér el. A munkadarab nyers méretét ilye
darab mindkét sik végén vizszintes vonalat hizunk. A kért és | esetben megfelelden hosszabbra kell hagyni.

a vonalat esztergin is meghuzhatjuk, amikoris a darabot cslcs
kozé kell fogni.

596. dbra. Excentricitis elérajzolasa pa’rhuzamtﬁyel (1)

Srohasds

599. dbra. Az excentricitis ellendrzése
I. Ha mindkét kdzpontfurat megvan, az ellen&rzés cstcsok kdzs
méréoraval torténik:
a) a legméiyebb pontot kikeressiik és a mutatdt O-ra &ilitju
b) a munkadarabot itforditjuk a legnagyobb mutaté kile
gésre. Az excentricitis a teljes kilengés fele (V5 része

598. abra. Kérhagyéesap esztergalasa

. - . . - . S t i eg, az ellendrzés mér
Az excentrikus €sap esztergdldsa most mar cstcsok kdzott meg- i I;Ia ’zotizfotaf;;::?;o:'?:?retréi'i(k mAg ha:ébnia assiga M
torténhet. Vannak kiilonleges szoritohiivelyek s, amelyek iasg/z o ;/2 ’ 1agassag
excentrikusan elillithatok. lfyenek hasznilata esetén excentrikus - T € e

kdzpontfurat nem is kell.

¢CC. abra. Furatos excentrikus

munkadarab
Furates excentrikus munkadarab esztergilasakor a sorrend: 601, dbra Forgattyicsap esztergilasa gyiiris esztergin
. 2 fu.atot elkészit)iik ; A vizlatosan abrazolt gylrds esztergira a forgattyus tenge
2. tiiskét esztergilunk és a munkadarabot erre felsajtoljuk; > fécsapjait fogjuk fel. Az esztergilandé Z forgatcydcsap pont

i o ) san kozépen &ll. A G hazban futd L késtartsd gylrdt fogaskerek
3. az ¢ excentricitast berajzoljuk és becsticsozzuk; hajtjdk meg. A forgacsols fémozgist a késtarts gyiirdre fogc
4. 2 munkadarabot kiviil készre munkiljuk. esztergakések végzik.
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17.2 ElSfirt munkadarabok esztergalasa

Gyzakran el6fordul, hogy furatos munkadarabok nem foghaték tokményba, hanem tiiskére kell ket felhizni. Ez pontos karfutast
biztosit, a kilsé dtmérée egyetlen fogasra lehet leesztergalni és a beallicdsi idS is megtakarithato.

[0 relfogctisie
Munkadarab

602, dbra. Kipos eszterzatiske

Merev (kipos) eszterpatiiskét hasznidlunk kifirt alkatrészek
kiilsé megmunkdlisira. A murkadarabba a feifogétiskét kézi
sajtoidval nyomjuk bele, hogy szorosan iljsn. A tiske enyh n 603, dbra. Kézi sajeold
kipes {0,62—0,03 mm 100 mm hosszon). A kézpontfurat véds
slillyesztéses legyen. Az iiyen tiskék tobbnyire edzettek, palist | A Kkipos esztergatiiske be- és kisajtoldsira kézi sajtolot hasz-

feliiletiik és kdzpontiurataik koszdriiltek. ndlnak.

Munkadarah
——

b Munkodorah c

7z, d

S

T

Z

604. dbra. Allithaté esztergatiiske 605. dbra. Felfogis szoritdkappal

Az allithaté (expanziés) esztergatiiskék nagyobb hatirok | Az 4brin lithats tiiske (szoritdkip) még nagyobb furathatarok
kézdtt hasznithatdk, mint a kipos tiskék. A hasitott hiively a | kszstt hasznilhatd, mint a 604. abra szerinti, viszont nem olyan
furat nagysiginak megfeiel8en cserdlhets. Felfogiskor a jobb- pontos. A b kip szoros az a orsén. A munkadarabot a ¢ kuppal
oldali anyat hazzuk meg, ezdital a hasizott hiively néhiny szézad | és5eztad anydval hizzuk szorosra. Pontosabban futnak a munka-
miiiméternyire feib8viil, Lefogiskor a jobboldali anyat oldjuk | darabok, ha a furatok felfekvé végei kipos siillyesztéssel (koz-
és a baloldalival lenyomjuk a munkadarabot. pontozassal) vannak ellitva.

»Munkadarah
Forgocsues | — T T T RS
’\%\} ST IXITT T
—_ R L e e s
. L 3
: == Kozpuntesito ducok
605, abra. Felfogas meneszeSkdppal - -
607. dbra. Feliogas kézpantosits. dugdkkal
Fos524 hiivelyeket, ha 2 munkénak nem keil pontosiak lennis, Hosszu, furates alkatrészek kiilss megmunkaiisira kdzpontssito
csticsok kdzt munkilunk meg. A f8orséhan levd csdcs fogazott dugslkat is haszndlhatunk. A kézpontosits dugdknak a munka-

{a menesztés végett). A nyeregbe forgocstcsot tesziink. Csaic | darab sikra esztergals homlokfeliletein jol Lkell feifekidnisk
kiz fogasckra (< 0,4 mm) haszndlhato. kilonben elmozduinatnak,

Helytelen

S S Y

[\\

o
P
o
»
&
f.
o
~
&
o
o
o
I
i
v

Repilitisk
;

st ével, &

€z nem lehet nagy, kilsnbe

Az ké

- atiithord {exponwids)
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17.3 Szabdlytalan alaki munkadarabok esztergaldsa

/

b er/}*dhomny

610. dbra. Siktircsa

Szabilytalan alakg vagy stlyos munkadarabok befogdsira a sik-
tarcsat haszniljuk. A négy pofa egyenként dllithats, A hornyok
szoritdvas, felfogd derékszdg vagy egyéb felfogokésziilék rogzi-
tését teszik lehetsvé.

611, dbra. Munkadarab felfogisa siktircsira

| A munkadarab felfogasa:

l. A 3 és 4 pofit a és b méretre beallitjuk.
ll. A munkadarabot a 3 és 4 pofira allitjuk és az | és 2 pof:
utdnahuzzuk.

612. dbra. Munkadarab kézpontositisa siktircsira

Munkadarab pontos kdzpontositasa siktarcsira. Ha a sik-
tircsit elforgatva, az irdaldtd (pdrhuzamtii) a munkadarabot
példdul a 4 pofa alatt érinti, akkor a 2 pofit az ,iités” fele
méretére megeresztjitk és a 4 pofét utinahlGzzuk. Pontos be-
dllitdsra mérdérit hasznalunk.

Alotet
Szorftéva;

614, 4bra. Munkadarab felfogdsa szoritévasakkal

Azpkat a munkadarabokat, melyek csak rosszul vagy egyiltald-
ban nem foghatdk be pofik koze, szoritdvassal fogjuk a sik-
tarcsira,

150

£13. dbra. Osztotc munkadarab felfogisa sikcdrcsira

Osztott alkatrészeknél, melyeket &sszeforrasztott llapotb:
munkdlunk. meg, arra kell gyelni, hogy az osztis a befog
pofa irdnydba keriiljsn. Ha forrasztiskor a felek eltolédtal,
kidllé részeket el kell tivolitani, kiillénben a szoritdstsi a forras
tds elvilhat. A bedllitds a forrasztasi hely szerint tdrténjék.

615. abra. Egyoldalas darabok felfogasa

Egyoldalas vagy egyoldalra felfogott munkadarabok esetét
ellenstlyt keil alkalmazni, kiilénben az esztergdlt furat ovilis |
és felileti mindsége is romlik. Azonkiviil a csapagy is rongi
dik.




17.4 Bab (liinetta) hasznilata

Hosszi és vékony munkadarabok esetében a kihajlas vagy kitérés megakadilyozisira a munkadarabokat babbal (linettival timasztjuk
Y gY ]

meg. Megkilonboztetiink &li6 és furd linettakat.

\\

616. abra, Allsbab

Az allébabot (allolinettat) szorosan az dgyra csavarozzuk.
A munkadarabnak a bib pofidjénal levé felilete t8kéletesen
hengeres legyen, ellenkezé esetben esztergaldskor rezgési
nyomok keletkeznek.

; —

T
1
o

i

617. abra. Nyolccsavaros persely az alidbabhoz

Nyolccsavaros linettapersely. Nyersfeliiletdi munkadarabok-
nal, hogy babot lehessen alkalmazni, a linettapofakkal megtamasz-
tando részt elébb dt kell esztergalni. Amennyiben ez nem lehet-
séges, lgynevezett nyolccsavaros perselyt alkalmazunk. A per-
selyt, mielétt a linettat felszerelnénk, kozpontos futisra gondo-
san beallitjuk.

Helyes
_;\t: uneftapofa
-a
Hibds

Esztergokes’
618. ibra. Az ilidbab bedllitisa

A bab (litnetta) felszerelése és beallitasa. A bibot el&szor is
szorosan az agyra csavarozzuk. Utina g csavarokkal a pofakat
a munkadarabhoz hozzuk és b csavarokkal ebben a helyzetben
rogzicjiik. A pofik beailitasakor ugyeljink arra, hogy a munka-
darabot félre ne nyomjuk, ez esetben ugyanis az esztergailt feliiet
kipos lesz.

L/ﬁwmbvh'ra

—d g —

619. abra. ..Lebegd’ inunkadarabok kicimasztisa

Egy oldalon befogott (,,iebegé”) munkadarabok tamaszta-
sa babbal. Itt is Ggyelni kell arra, hogy a munkadarabot féire
ne nyomjuk, mert az esztergilt felilet ez esetben is kiipos
lesz (v&. az also 4bran lathatd furattal) és a munkadarab esetleg
a tokmanybd! is kicsuszik.

)

. ,(4’
/_a’

620. abra. Futdbab (mozgdbab)

A futébabot (mozgobab) az alapszinra erdsitjilik é5 az ezzel
egyutt fut. Menetvagaskor is gyakran hasznaljuk.

Jé kenésrél keil gondoskodni, hogy a bib pofai a munkadarabon
thisigosan ne siriddjanak. A sirlddés csokkentésére a betét-

pofikat ontotivasbol vagy sirgarézbdi készitjik

621, abra. A bib pofiit kenni kell!
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18 Hatraesztergalas

622. 2bra. Hitraeszterglt maré munkaban

A 622, dbra hdtraesztergdlt marét 4brazol hosszmenetmard-
gépen trapézmenet marasira.

A trapézmenetmardkat hitraesztergiljak.

625. dbra. A hitraeszterglasi gérba kiesztergaldsa

A szerszam hitraesztergalt feliiletét az esztergakés lgy alakitja
ki, hogy a munkadarab forgédsa kézben annak forgastengelye
felé elStolds irdnyu mozgast végez (Idket).
Ez a maré minden fogira megismétl&dik.

623. dbra. Hatraesztergilt maré

A hatraesztergilt maré hat-

feililete archimedes-i spirilis
szerint gorbil. Ez a gérbe hatra-
esztergdidssal vagy hitrakészs-
ruléssel készil. A maroéfog-hit-
felilet profiljat hitraesztergalasi

gorbének hivjuk.

626, ibra. Az archimedes-j
spiralis

"Ha a munkadarab egyenls 520g-

elforduldsira a késnek ugyan-
akkora sugdr irinyd elétoldst
acdunk, archimedesi spirdiis ke-

letkezik.

e

624. dbra, Hacraeszeergale mars
hitszége

A hatszég (o) a fejkér

és a hdtraesztergalasi gsrbe

érintSi dltal bezdrt szog.
Koszordtdresa
Allitokilincs

627, 4bra. Hitrakészérilt mard
élezése

Hatrakészsriilt maré éle-

zésekor csak afogak hom-

lokfeliiletét ksszoriilik.

Ha ezt szakszertien® végzik,

a maré profilja nem valtozik !

5 E=R i

Butykosiaresa isszongzo rvgo

;o
csay -5
Csuszocs: 0 A0

Ty
/?ugOF:fO‘\’/ g

viilas

628, dbra. Mitraeszcerga
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Hitraeszterga

miikodése. A hdtraesztergalist kifsnleges

épeken: hitraesztergikon vé zik. A hdcraeszterga biztositja,
gey g g g ]

hogy minden fog

hétraesztergélisi gorbéje azonos legyen. Ezért

az ilyen gépen a fécrsd és ezzel a munkadarab egy fordulata alact

a kés annyiszor végez sugar irdnyd elstsld és yisszafurd mozgist

amennyi a

Aoz

eid. Kipkerékpar biitykssts
|

segitségével a hatraeszte rgé

mard fogainak széma.

t forgar, amely

dbra megmagyarizza, hogy ez & késmozgatds miképpen 4l

a cslszocsap

& szint az esztergakéssel egylitt a

radidlis mozgatds megkivint mertékében (idket) eléretolja, majd

lehetdvé teszi, hogy a visszanizrs

4gS azt visszarantsa.
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629. abra. Hitraeszierga

1.

2.

. a hadtraeszte

. xapcsolékar a fSorsé elére-

. kapcseldkar a

a f6orsd fordulatszdmszabilyozisa,
4z esztergaicdst a munkadarab hor-
nyara bedllits kézikerék,

vgalé kés I5ketének be-

aliitdsa,

. a kapesoidorsd aliitdkarja,

hdtras
jardsira, iiletve megallitésara,
hatraesztergaiashox
szolgild spirdicserekerekek kapcso-
laséra,

elétolaskapcsolis,

. kapcsoidkar jobb- és balmenethez,

. kapcsolékar nagy és normélis emel-

kedéshez.,

Hé?raeszterga szeritezete. A hétraszsziergsld gépen a legkiilonfélébb hitraesztergalt marék, egyenes, jobb és bal spirdimenetes
vagoéll szerszimok munkilhatok meg. Ha a hdtraesztergilé berendezést kikapcsoljuk, kdzénséges esztergamurnkdkat is lehet az eszter-

gan végezni; de ez csak kivételes
fenntarthatd legyen. A
kézi osztokésziilek stb.) még fokozni

esetekben engedhetd meg,

fehet.

gép egyetemes hasznilhatésigat pétldlag felszerelhetd berendozésekkel (sablonszupport elszivos:

hogy a gép (fc'jorsc’»vezetéprizmék-vezércrso’) pontosséga minél tovabb

kazettel

har-ak3.z5ril4se :




19 Kiilénleges esztergik

19.1 Mﬁszerészeszterga menetpatronnal

632. 4bra. Misze részeszterga

Ez a gép kis 4tméréjd, révid munkadarabok esztergilisira vald,
llyen géppel miiszerészek szoktak dolgozni. Innen a neve. Gyai-
ran azonban a vezér- és vondorsés esztergak tehermentesitésére
a gépipar is gazdasigosan haszndlja. J6 mérettartist és teljesiz-
ményt biztosit kiiléndsen azaltal, hogy jé szoritéhiivelyes gyors-
felfogd berendezéssel, menetmasoié Patronnal, magassigillits
szupporttal és a szinra vagy a nyeregbe szerelhetd revolverfejje!

egészithetd ki,

'19.2 Utdneszterga

Az dbra az utinmunkald eszterga (utdneszterga) leghasznilatosabb
kiviteli alakjit mutatja. A motor és a szijhajtds az illvinyban
van,ariszerelt szekrény a villamos kapesoldszerkezeteket takarja.
A szabadon kinyilé, de révid &s ék alakd gépagy igen merev és
rezgésmentes munkit biztosit,

A gép kiilénleges elényei:

1. a kézi allitdsa szan, amelynek egy-egy karja van hosszeszter-
gédlds és sikesztergilis szimira és gyakran misodik, hitulré!
dolgozé esztergakéssel is fel van szerelve,

2. a kézikarral miik5dé nyereg farésra, siillyesztésre és dorzss-
lésre,
A (%)

3. a gyorsszorito hiively, amellyel a munkadarabot a féorsé
jératasa kozben is fel lehet fogni.-

Ezek a felszerelések a darabldét nagy mértékben lecsokkentik.
A gépet kisméretli munkadarabok témeggyartisiban hasznaljuk
akar riddmunkira, akar tokmanymunkara, .valamint a revolver-
esztergikrél vagy automatikrdl lekerils darabok misik oldali-
nak esztergilisira. Mivel az ilyen gépek nagyfordu‘latliék (2700,

ford/perc-ig), “kénnydfémet  és mianyagokat js gazdasdgosan

iehet esztergilni rajtuk.
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19.3 Vondorsss esztergdk

634. dbra. Teljesftményesx.terga

Teljesitményeszterga. A tomeggyértisban nem kell minden esztavgan menetet sagn . Ezeker a gdoeker a vezérorssd feleslegas.
Ezdital a hajtds és az egész szerkezet egyszerlibbé viiik, és nincsenek rzjta parlagon marads részek. A 634. ibran idthaté teljesitménya

eszterga merev &s rezgésmentes szerkezete ményiémeszeargikial szemben timasztott fokozott izé-
nyaknek is. A tokminy pneumatikus szoritdsd. A végigmen5 keresziszinos négykéses késtaredn Livil killsn leszirékéstarts is van
{I. 644—646. dbrakat). A gép hajtisa a gépdgy libazatiban (. 11, dbrat) liithaté himbara szerelt kb, 10 kW teljesitményl polusit-
kapesnids motorrdl térténik. Szembest!

tié helyre a terhelést mutatd ampermdrd van beépiive.

abra. ET 12.58 X 6000 vondorsos eszterga (menetpatronnaly

6390 — 10 920 cvm csocstavelsigh vondorsds eszterga (menztindsold patronnai), Az tiyen sszterga igen nehéz munkadarabok

{16 t darcbziiyig) megmunkdlidsira szolgaié negyteljesitményii zép. A szanszelrényben meaneotmisold patron van, Ezzel 60C mm menet-

hosszusigiz mindenféle szabvinyos méter- vagy collmenet elkészithetd,

i55




19.4 Nehéz hengereszterga (& 1409 mm és 7600 mm hosszd hengerekhez)

636, 4bra. Nehéz hengeresztarga

Nagy hengerek megmunkalisira kilonleges esztergakat

lehet siktdrcsit szerelni. A szinoknak tobbnyire sajit
jératra.

fejlesztettek ki (a 636. dbraban lithats eszterga siilya 73 t). A nyeregre is

hajtdsuk van (szanszekrény-motor) hosszesztergilésra, sikesztergilisra és gyors-

1200 mm atmérsji aceélontvénybsl késziilt hengerek nagyolisakor 400 mm? forgdcskeresztmetszet és éranként kereken 1000 kg forgdcs-

teljesitmény érhets el ilyen géppel. Némely hengereszterginak alland

5an beépitett misoléberendezése is van.

19.5 Sikeszterga

Niyereg
1 : / i
Crschgz sikioreswl

™.

H
% Alepszan i}

Rt

Sikesztergir tabbnyire




9.6 Vizszintes faré-marémii (hovizental farémd

638. dbra. Alaplemezes vizszintes faré-marémd

Két faréd-maréma tipust ismertetiin%:

Alaplemezes (asztal nélkiili, mozzsternyos) faré-
marémii (638. dbra). A 140 ¢ sllyd alaplemezes firo-
marémd difvinya (tornya) prizmds alaplemezen eltolhaté.
A 250 mm vastag firérad igy 7100 mm utat tehet meg.
Az orso figgslegesen 1350-t61 4850 mm-ig allithatd.
Az orsé eitoldsa a lezel8allasbsl mindkét irdnyban optikai
miszerckkel skilén leolvashatd.

Ezt 2 gépet a nehéziparban haszniljik,

Gépagyas vizszintes firé-marémii elsésorban hajté-
miivek, motorhazak és mds olyan szabalytalan alakd munka-
darabok megmunkaldsira valo, amelyekben pirhuzamosan
egymis utin kovetkezs egytengely( furatokat kell el-
keésziteni. De ezenkiviil minden egyéb fird, mard és
menetvdgé munkit is lehet rajta végezni.

A firdorsé hordja a szerszdmot, végzi a fémozgast és az
elétolast is. A fardorsé az orséhaz csapdgyaiban fut, az
orséhiz pedig az egy helyben all6 mellss oszlopon magas.
sdgban eldllithaté. A hatso oszlop a furdorsé tdmasztasira
szolgil. A munkadarabot a két egymiésra meréleges irény-
ban illithaté és forgathaté asztalra fogjik fel.

A munkadarab felfogisakor ugyeljiink arra, hogy a le-
szoritécsavarok egyenlétlen meghizisival el ne huzzuk.
Fenndll ugyanis a veszélye annak, hogyha az igy hibdsan
felfogott, rugalmas darabot az asztalrol lefogjuk, az dGjbél
eredeti alakjat veszi fel, mire a furatok helyzete meg-
valtozhat. Ennek vagy hosszas utinmunkalis vagy selejt
a kdvetkezménye.

639. ibra. Gépigyas vizszintes firé-marém{
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19.7 Kétalivanyos karusszeleszterga (fiiggbleges tengelyii sikeszterga)

Féorsoja fliggbleges. Ezért figgéleges tengelyd sikeszter-
ganak vagy fiiggsleges esztergdld és firéminek is nevezik,
Vizszintes sikban forgd ragyméret( siktdrcsdja  miatt

hivjZk karusszel- (kdrhinta-) eszterginak. Lendit&kere-

keket, turbinahazakat, gdzhengereket és hasonld nagy
dtmérsji sulyos munkadarabokat gyorsan és biztosan
fel lehet ra fogni, és a beallitss ¢s esztergidlis joi szemmel

tarthatd. A keresztgerendan vezetékben két keresztszan

mozog. Ezeken csuszik egy-egy figgSleges szan. A fiiggs-
leges szénok alsé részébe és oz oldalszinba fogjék be a
szerszimokat. A szerszim mozgatdsa kézzel, gépi el-
tolassal vagy nyomégombkapcsoldssal gycrsmenetben is
tértinhet. A 640. abrin lathaté tipuson esztergalhaté
4tmér3 4000 mm; a munkadarab megengedhetd legnagyobb
magassiga a siktdrcsa folott 2000 mm. A gép silya 80 t.
A 641. 4bra az elétolisszekrényt mutatja (nyitva); a 642.

dbrin az irdnyvaltd lithaté.

640. dbra. Kétdllvinyos karusszeleszterga

642, 4bra, Karusszeleszterga irdnyvéledja

641. dbra. Karusszeleszterga elbtoldsszekrénye

Nagy karusszelesztergak. A kiignlegesen nagy fiiggsleges tengelyi sikesztergikat esztergildmiveknek is hividk. Ezek a nehéz-
gépgyédrtisban hasznilatosak, ezért a béketibor orszdgainak ipardban is igen fontos gépel.

N. Sz. Acserkan szovjet tudés Fémforgdcsolé szerszdmgépek szdmitdsa és tervezése c. kényvében (Tankényvkiadé Villalat, 1953) .20 000
mm siktdrcsaditméréja és 1800 ¢t sllyd nagy karusszelesztergikrél tesz emlitést.

Az NDK-ban is gyirtanak 10 000 mm siktdresdji nagy karusszelesztergit, amelynek jellegzetessége, hogy a sziirke &ntdttvas helyett

nagymértékben betonrészeket alkalmaznak rajta.
Exzeket a gépdridsokat turbégeneritorok rotorjainak, nagy vizgépek alkatrészeinek, forgédaruk gorgbkoszoriinak stb. esztergilisira

haszniljak.

138
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19.8 Eszterga célgépek

Mir a sorozatgyirtisban is, de kilénésen a tomeggyartdsban
hasznilhatunk célgépeket. Ezek egységes eléregydrtott szerszam-
géprészekbd! (pl. egység-gépfejek), a technoldgiai célnak meg-
felelSen, lehetdleg az épitdszekrény elv szerint Gsszeillithatd
gépek. Lehet ilyen gépet példaul kiilonféielcéppen Osszerakott
furdegységekbd! motor hengerfe] megmunkaldsra késziteni.
A célgépesitésnek tovabbfejlesztett formija a t9meggyartisban
haszndlt automata-gépsor.

Az esztergak teriiletén is elindult olyan célgépesitési torekvés,
amely az épit&szekrény elvre hasonlit: egyetlen alapgépre kilon-
féle szdnszerkezeteket lehet felszerelni, midltal abb! killénb&z4
eszterga célgépek keietkeznek.

Az alapgép minden esetben azonos marad, azt tehit megfelelSen
nagy darabszimban gazdasigosan lehet gyartani.

A 643. dbrin lithaté alapgépre négyféle szinszerkezetet lehet
riépiteni. Mindegyiknél a munkafolyamat — a befogds kivételé-
vel — automatizalt. A teljesitményndvelés igen szamottevé,
kiilonosen ha a tobbgépes rendszer lehet&ségét is figyelembe
vosszik.

644, ibra. Fenti alapgépbdl kifejlesztect
automatizalt alakoseszterga

643. ibra. Eszterga célgép alapgéﬁ’e

645. ibra. Fenti alapgépbdl kifejlesztett automatizale
tobbkéses eszterga

646. dbra. Fenti alapgépbdl kifejlesztete automatizilt gordiils-
csapégy futdgylirilesziréd eszterga

647. dbra. Fenti alapgépbdl kifejlesztett automatizilt gorduld-
csapigy futdgyliri eszterga
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.9 Masoldesztersa kemén fémmel t8rténé for acsoidsra
&

A — halézar drarnkapc
8 — {8motor ~yemé
C -~ nyomdgomi a i
D — orsdfordulat

Shoz,
tolds felezése vagy

T i

y automarikir
{orsd kikapesoldsa a mur

TIe

adarzb felfogisa v

ara es
nvereg szip

0v0zZ3IFx

Ez a gép a korszer( szerszimg
Zrartas cstcsteljes'tménye. Egye
magaban a mésoldesztergilis és
automatizalis eldnyeit a maxim
teljesitSképességgel és a félautor
tikus miksdéssel,

Ha a munkadarabot feliogjul,
g2ép 8nmiiksdéen dolgozik. A |
mozgdsit mesterdarab (sablon)
zérli. A fordulatszimokat és e
coldsokat mir eldre megallapit
tuk és lyukgatote kartydba bejel
tik (programvezérlés). A gép
zeldjének az egész miivelet lefol
sa alatt a kézponti kapcsoléta
nyomégombjait kel csak kezein
A megtakaritisok mértékérs)
650 dbra alapjan tdjékozbédhatur
A megtakaritasok  kéerGszak
Uzemre és miszakonként
munkadarab termelésére vonatke
nak. Mdiszakonkén: nagyobb

rabszim és tobbgépes munka e
tén még tovibbi megrakaritis
ot érhetsk el,
649/a abra, Programkapcsolé 649/b dbra. Agyszin mésolészuporttal és a kdzponti kapcsolétiblival

1125

Vonaorsos esztergaval  Automatikus masoldesztergaval megtakariics

Darabidd @

150 perc

MJszakc’mklefnf/ =
reljesitmeny

3 ab

Fhhez szikseges &&&&Eﬁ
gepek szama &&,

thhez szikseges 7 e
mdhelyterilet '

-
b

7 ab gep 1.0b gép

20 m? € m? - ’ 704 m?
Ehhez szukseges %%%%&%&% f@@.\‘: G %%@9&\%%@
mniserd | Gy d ARRGS

650. dbra. Megtakaritisok fGtengelyeknek misoldesztergival végzete koszérilése aleal

ey

A\

Sy
S
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20 Revolveresztergik és automata esztergik

20.1 Revolveresztergik a gazdasigos sorozatgyartas szimara

20.11 A revolveresztergik célja, a veliik elvégezhets miiveletek é&s gazdasigossaguk

651, dbra. Revolvereszterga figgdleges tengelyii (csillag-) revolverfejjel

e

Utkozddob

653/a dbra. Revolvereszterga, vizszintes tengely(i (dob-) revolverfejje!

653/b dbra. Vizszintes tengelyi (dob-) revolverfej

11 Essztergdlyos szakmai ismeretek

20.111 A revolveresztergik célja és alaptipusai

Esztergilishoz rendszerint tébb szerszdmra van sziikség, pl.
nagyold- és simitékésre, spirdlfuréra, leszirékésre stb, A szer-
szdmok ki- és befogisa a kiilsnbszé miveletekhez mind a mellék-
id8t niveli. Az alkatrészek témeges gydrtisakor igen el8nyos,
ha az egyes miveletelemekhez sziikséges szerszimok be- és ki-
fogds okozta id&veszteség nélkiil egyetlen mozdulattal fogishoz
allithatdk. Ezen kdvetelményeket a revolvereszterga nagyrészt
kielégiti.
A szerszimokat a revolverszinon talilhaté revolverfejbe fogjak
be. A revolverfej forgéstengelye rendszerint vagy fiigzéleges
(csillagrevolver, taronyreveiver), vagy vizszintes (dobre
volver) (562., 563. dbrik), de lehet ferde is. Az egyes szer-
szdmok a fej elforditisa iltal kerilnek munkaéllasba, A korsze-
ri revolverfej tgy készil, hogy a szin fogisbél valé kihdzssa-
kor a kévetkez8 mozdulatokat SnmiiksdSen végzi el:
I. oldja a reteszelést, mely a fejet munkahelyzetben tartotta,
2. a revolverfejet elforditja annyira, hogy a kévetkezs szerszam
fogasra kész helyzetbe keriljon,
3. a fejet Ujra reteszeli.

A szerszimviltis tehit onmiikddéen térténik.

20.112 A revolveresztergival végezhetS munkaik

Sikesztergalas és lesziras. A csillag- (fiiggsleges tengely()
revolverfejhez oldalszin tartozik, amelyre leszdraskor van sziik-
ség.

A dob- (vizszintes tengelyl) revolverfejhez nem kel oldalszdn.
Be- és leszurast a revolverfejnek a forss tengelyéhez képest

alacsonyabban dgyazott tengelye kériilj elforditasaval végziink

Az el6tolémozgas. A revolverszint hossz irdnyban mozgat-
hatjuk kézzel vagy vondorsé utjan. Az egyes szerszamokhoz
tartozé el8toldsokat a szin a megfeleld itk&zére futva sajit maga
vezérli. Az el6tolds irdnyd mozgisok hosszanak bedllitésira az
utkdz&dob szolgal (654. dbra). A revolverfej elforditisa onmiiks-
déen elforditja az iitkézédobot is. A keresztszin mozgdsanak

hatdrolasira is hasznilunk utkozédobot.

Utkozok
654. dbra. Utkszédob
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655. 4bra. Vizszintes tengelyd (dob-) revolvereszterga

Masoléesztergalas.
gilds is végezhets.

Dob-revolveresztergival  masoldeszter-

A 656. dbra masolo-hosszesztergald késziiléket mutat munka-
diiasban. A revolverfej forgistengelye lejjebb van, mint a f8orss

tengelye. A revolverfej vezet&csavarja a revelverszin hossz irdnyd
mozgisa folyamén végigesiszik a méisoldlécen, és ezzel a revolver-
fejet elforgasra kényszeriti. Ezilta! a kivint alak (pl. kupos,
egyenes vagy gorbevonal alak) a munkadarabra itmésolédik. Azo-
nos elv alapjan misoldesztergilis kereszt irdnyban is végezhetd.

Mdsoldbiokk

Vezetdcsavas \

Allitocsavar — Mdsolglec

forgaspont

656. 4bra. Dob-revolvereszterga misolékésziiléke

Menetvagas. Jobb- és balmenetii belsd és kiilss menetek revolveresztergin menetmasoldssal

(15.2 fej.) késziilhetnek. Ehhez 2

menetmisolé berendezést (577. dbra) haszniljuk. Célszerden hasznalhats revolveresztergikon az &nnyilé menetmetszé fej

(578. 4bra) és az Snnyils menethengerlé fej is (571. ibra).

20.113 A revolveresztergilas gazdasigossiga

Revolveresztergan végzett megmunkalds darabideje a csiicseszter-

gin végzett munka darabidejénél révidebb. Ennek okai a k&vet-

kezdk:

a) Az Ssszes sziitkséges szerszimok elére be vannak ‘fogva és
pillanatok alatt munkaillisba hozhaték.

b) Egyidejileg tobb szerszammal végzett megmunkilis a gépi
f6idét csokkenti.
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€) A hossz- és keresztiitkozék feleslegessé teszik az ismétel
mérést.

d) A flrdst és siillyesztést is 5nmiikds elStolissal lehet végezni

¢) Szaimos munkadarabot egyetlen felfogasban lehet megmun
kélni. Ez a tébbszoros atfogishoz sziikséges mellékidSt taka
ritja meg.

f) Revolveresztergan betanitott munkasok (nék is) dolgozhat
nak, a gép beallitisira ¢és a gazdasigos megmunkalasi sorrent
megillapitsira azonban képzett szakemberek kelfenek.




2012 A sorozatgyartis megtervezése (gyértéstechnolégiai példa)

20.121 A sorozatgyirtis miivelettervezése a gyadriizemben

Miiveletterv és miiveleti utasitas. Az elsg két mivelettervezési példéban (5.5 fej. és 7 fej.) a tanulé a technoldgiai munkat oktatdja
segitségével maga készitette el.

A miivelettery a sorozatgyirtds legfébb segédlete és minden egyes alkatrészre kiilsn készil. A miiveletterv tartalmazza a megrende-
lés adatait, a munkadarab anyagainak jellemz8it, a miiveleteket (opericidkat), a mihelyrészleg ¢s a szerszamgép megjelslését, a készii-
lékek, a szerszimok és mérdeszkszsk felsoroldsit, az egyidGben egyetlen felfogasban megmunkdlandé darabok szamit, az egyidében
egy munkavillalé dltal kezelendd gépek szimit, a bérkategoridkat, az elékésziileti- és darabiddket (esetleg a bérek forintértékée és
aZ egy miszakra es$ munkanormit) stb.

A miveletterv alapjan dolgozik a Gyartastervezés, a GyEK (munka- és anyagutalvanyok kidllitdsa) és, mivel abban az Osszes miiveletek
szimira szikséges szerszdmok és készillékek is fel vannak sorolva, a Gydrtdeszkozgazdalkodis s,

A miiveletterv egyben &sszesits jegyzék is, mert abban utalis van az Ssszes kidolgozott segédletekre.

A miiveleti utasitast a kilsnféle szerszimgépeken elvégzends egyes miveletekre dolgozzak ki. A mivelettery mellett a mivelet

utasitds a sorozat- és tSmeggyirtss alapvets technoldgiai segédlete, amely a munkahelyen szitkséges Ssszes utasitisokat tartalmazza
Megtaldlhaték tehat benne a mveletek sorrendjére és elnevezésére (az Ujabb miveletekre vald dttérésre) vonatkozs adatok, a meg-

modszer leirdsa, a szerszamok és késziilékek, de még az elékészités is. Ebben a segédletben az idénormakat felbontjak mellékidskre,
18- és veszteségidskre ugy, hogy azok alapjin a munkahelyen lehetségessé valik a gazdasigos forgicsoldsi értékek és ezekhez sziikséges
idénormdk gondos és egyértelmi ellenérzése. A miveleti utasitisba berajzoljak az alkatrészek vazlatit a megmunkilands feltieteic
megjelSlésével, a szerszamok elrendezését és a munkadarab fel-, jlletve befogdsi médjat.

Ha azonban a befogdkésziilékek mikodtetési modjanak és a szerszdmok elrendezésének dbrizolasa, fogisbeallitasuk sorrendjében a
miveleti utasitds vézlataira szolgdlé rovatiba nem fér beje, akkor ezekre kiilsn meliékletek készilnek, amelyekre a miveleti utasitis-
nak feltling utaldst kel tartalmaznia.

20.122 Gyartastechnolégiai példa

Szelepkarima miiveletterye és az |. miivelet (teljes esztergilas revolveresztergan) mivelet; utasitdsa.

e
-

T

657. 4bra. Szelepkarima miivelettervezése
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20.2 Automatik a gazdasigos témeggyirtis szdmdira

Az esztergilé automatik snmakédden dolgozé revolveresztergak. Megkiilonbéztetiink félautomatikat és teljes‘automatdkat, ezek
lehetnek egy- és tébborsésak.

20.21 Egyorsés teljes automata

Orsofe Keresztszan

Revolrerfej
. Revolverszan

—

Vererlodoh /]

658. dbra. Egycrsés automata revolverszin el8tolis vizlatos 4brizoldsa

Az alkatrész megmunkalisa rendszerint rddanyagbdl térténik, melyet a fSorsén keresztiil dugva szoritéberendezés fog meg. A gép
teljesen 6nmiksdéen munkdlja meg és szirja le az alkatrészeket a rudrél. Minden mozzanat automatikusan torténik: a revolverszan
elStoldsa és visszafutasa, a revolverfej viltdsa, a keresztszin mozgatdsa, a nyers rud oldisa, eldretolisa és megszoritisa. Eppen ezért
egy dolgozé tobb automata kiszolgdlasit is el tudja latni. Az 6nmiksds mozgdsokat vezérlétarcsik vezérlik, melyeken a munka-
mozzanatoknak megfelelSen kiilsnféle ives palydk vannak (658. abra).

20.22 Tobborsés automatik

Kopesoias

Eletirés
Eléferds

659. dbra. Négyorsés automata orséinak &s szerszimainak elrendezési
vazlata

Tobborsés automatak. 4—¢ orsésak. Az orsékat kézponti
orsd hajtja meg. Minden orsén kiilsn nyers rudat dugnak keresz- W.0rsé
tiil. Az orsékkal szemben ill a szerszimfej négy készlet befogott -
szerszammal. Mind a négy szerszamcsoport egyidejiileg dolgozik

(659. és 660. abrik). Ha az utolsé szerszam {660. dbran IV.)a mun-

kadarabot leszirja, a nyers rid 6nmiikddSen elSretolddik. A szer- Leszirds
szimszin 6nmiksds visszahtzésa utdn a szerszdmfej orsdja 90°-kal , E/

elfordul. Az I. rid az l-es szerszam elé keriil tovibbi megmun- Morso
kéldsra. Tehit minden rud kérutat tesz meg a kiilénbszd szer-
szémokhoz, mig a IV-nél a szerszam a kész munkadarabot leszirja.
Ezek az automatik ridanyagbdl dolgoznak (ridautomatik), de
vannak olyanok is, melyeknél a nyers darabot tirbo! (magazinbol)
vezetik a befogdszerkezethez (tokményos automatik).

C

660. dbra. Négyorsés automata mikddési vizlata
b

20.23 Egy- és tobborsos félautomatik

Szerszam Revolverfej 5 munkadarabbal

Egyorsés félautomata. Kovicsolt és 6ntétt darabok megmun-
kélasira haszniljak. A munkadarabokat a félautomatakon kézzel
fogjik be. Az Gsszes tobbi mozgatasok itt is egészen onmiikodSen
torténnek, akdrcsak a teljes automatanil.

A 661. ibra Storsés félautomatat mutat be. Az 5 munkadarabot
a revolverfej szoritohiivelyei fogjik meg és az el6tolémozgist
a revolverszdn végzi. Az esztergald fémozgist az 5 szerszim
végzi; mindegyik szerszimorsé mis fordulatszimmal futhat.

661. dbra, Tobborsés félautomata
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21 Koszoriilés
21.1 A koszériilés célja és elvi alapjai. A készériikorongok

2111 A koszbriilés célja

Megkiildnboztetiink szerszamkészsrilést (3.082 és 3.104 fej.) és munkadarabok k8szoriléssel torténd gyartasat.

Munkadarabok készériiléssel térténd gyartasa. A készoriilésnek célja, hogy nagypontossiga munkadarabokat gyartsunk, ame-
lyeknek feliileti tulajdonsagai is kitlinGek. Koszoriiléssel edzett és edzetlen alkatrészeket egyarant megmunkélhatunk. Tomeggyirtas-
ban az alkatrészeket esztergdldssal csak el8munkiljuk, a készremunkalist koszoriléssel végezzik. Az esztergidn végzett simitdssal
szemben {eltekintve a finomesztergélastdl, 3.11 fej.) a készoriilésnek a kovetkezs elényei vannak: nagyobb feliileti finomsig és egyen-
letesség, mivel a fogisvétel koszoriilésnél igen csekély, a selejtlehetdség is kisebb; végiil gazdasigosabb, mert a koszoriilés gyorsabb,
mint a simité esztergilds. Jelent8sebb k&szoriilési eljdrdsok a kévetkezdk: kérksszériilés (kiilsé és lyukkoszoriilés); sikkoszoriilés,
csdcsnélkiili kdszoriilés és menetkdszoriilés.

21.12 A k&szoriilés elvi alapjai

Készoriiléskor a készdrikorong finom forgicsot vélaszt le a munkadarabrol.

A koszériitarcsa megvalasztasa. A készoriitircsanak kiilénféle munkakhoz valé kivilasztdsakorakévetkezs szempontokat kell figye-
lembe venni: a készoriikorong-szemcse anyaga, a szemcse nagysiga, a kot&anyag, a kdtés keménysége és a korong témdorsége (porozitas)
A kdszériikorong-szemcse anyaga. A kdszériikorongok igen kemény, élessarki szemcsékbdl dllanak, melyeket k&tSanyag tart
Ossze (662. dbra). Vannak természetes és mesterséges koszoriiszerncsék.

Szemcseanyagok MNOSZ 4501 szerint: Szemcsenagysag. A szemcsék osztilyozisa finomabb vagy dur-
Nemes elektrokorund (kb. 999, AL,O, tart.-mal) jele: KA | vaibb szemcséji korongok gydrtasa céljibol szitaiassal vagy isza-
Elektrokorund (kb. 95°;, AL,O, tart.-mal) jele: KB polassal térténik. A szemcsenagysagot az | angol hiivelyk hosszra
Masodrend(i elektrokorund (kb. 607, AL,O, tart.-mal) jele: KC | esé szitalyukak szdmaval jelsljiik.
Természetes korund jele: KO Szemcsefinomsag jelzések (MNOSZ 4501)
Sziliciumkarbid jele: SC Nagyon durva 3 10 12
Z5ld sziliciumkarbid jele: SCZ | purva 14 16 20 24
A természetes kdszériszemcse anyagot (smirgli; korund) ma mir | Kozép 30 36 40 46 50 60
ritkdn hasznaljik. Finom 70 80 90 100 120
A mesterséges készdriszemcse anyagok kéziil a mikorundot (KA; | Nagyon finom (50 180 200 220 240
KB; KC) acél készériilésére, a sziliciumkarbidot (SC; SCZ) &n- | Porfinom 280 320 400 500 600 800
tottvas, kéregdntvény, vérésréz, aluminium és keményfém meg- Nagyold készériilésre durva, simitisra finom szemcséjli koron-
munkaldsira hasznaljuk. got hasznilunk.
R A kdszoriikorong kotéanyaga.
Eles " Kopott Alibbi kotéanyagokat kiilonbsztetjik meg:
KO{‘?S . Kerdmia, jele MNOSZ 4501 szerint Ke
. \f A Kosz6r{ - X g $'a Migyanta (bakelit) Ba
' §1B-szemcsék & / Gumi Gu
562. dbra. 7 Sellak Se
:xellfz:‘:::korong / //, Z/’ Viziiveg (szilikat) Si
Magnezit Mg

A magnezic kotdanyag a nedvességet (hdtsfolyadékot) nem allja!
A készériikorong keménysége (662. abra). A készsriikorong keménysége alatt tulajdonképpen a kotés ellenallasat értjik a szemcsék
kitoredezésével szemben. Ha a szemcse megkopik, a felléps nyomais kévetkeztében kitorik a kotésbdl és helyet ad tjabb, még éles
szemcsének (a korong dnélezése). A korong jelzése tehdt nem a szemcse keménységét jelenti, hanem a kétés ellenalldsit. Kemény
korong ké&tése erésebb, mint a lagyé.
A keménység jelolése (MNOSZ 4501)
Nagyon ligy E F G- Ligy H I Je K Kézepes L M N O Kemény P Q R S Nagyon kemény T U V Z
Mivel a szemcsék kemény anyag készériilésekor hamar eltompulnak, kénnyen kell kiperegnick. Kemény anyag kdszoriilésére tehit
lagy kétésii kovet alkalmazunk és viszont. Haa munkadarab és a készoriikorong kozétt az érintkezési feliilet nagy (pl. belsé kdszoriilés),
lagy koszériikorongot valasszunk, mert az egy-egy szemcsére esé igénybevétel nagyobb és hogy a szemcsék kitdredezhessenek, a kiteés-
nek liagyabbnak kell lennie.
A készoriikorong tomaorsége. Tomérség alatt a szemceséknek s lyukacsoknak (pérusoknak) a csiszoldkorongban valé viszonylagos
eloszlisit értjiik. Tomérség jelslése MNOSZ 4501 szerint: nagyon témér | témér 3 kozepes 5 ritka 7 nagyon ritka 9
A t8mor szemcsézet( tircsit kemény anyagokhoz és finomabb felilet elérésére haszniljuk, ritka szemcsézetit pedig nagyolishoz és
elkenSdésre hajlamos anyagokhoz.
K&oszoriikorong alakok (MNOSZ 4500). Kiilsnb6zé alakd korongok késziilnek (663. abra). A fazékkorong és a szegmensekbs!
Ssszetett korong sik feliiletek koszoriilésére szolgal. Az utdbbi készorils testekbél (szegmens) és felfogotarcsabsl ll.

Egyenes korong Fazdkkorong Szegmenskorong Alakos kerong
arcsa

Kiegyentits-
subyok 7

663. abra. Készoriikorong alakok 664. ibra. Csengési 665. dbra. Koszériikorong 666. dbra. A kb’s;érﬁ- 667. éb'ra: A sx'abailyozé~
préba kiegyensilyozasa korong felfogasa gyémanc  allasa

A kdszoriikorong felfogasa. A korongot felfogds elStt csengési probanak vetjiik ald. Ez abbdl dll, hogy a tircsit lazin tartjuk és faﬂ-
kalapiccsal megiitogetjiik (664. dbra). Ha nem ad tiszta, csengd hangot, akkor hajszélrepedések vannak a’korongt‘@n, m_elyek a k¢
szétrepiilését okozhatjak. Rugalmas kotést (gumi, bakelit stb.) tircsak nem adnak hangot. Nagyobb tdrcsik be’lse;eblen is lehetnek
szivacsos vagy siiribb részek, minek kdvetkeztében egyensulyhibisak és nem forognak siman. Ettél a korong Szgtre’pulhet,lvagy lgg-
alabbis rezgésnyomok maradnak a munkadarab feliletén. Ezért a korongot ki kell egyensulyozni (665. dbra). A tércsit tuskert'e fogjuk
és pontosan vizszintes élekre helyezziik; a nehezebb oldal lefelé fog fordulni. Az egyensilyozas a kiegyenstlyozd sulyok eIto!asa vag)
lekoszorilés altal torténik (MNOSZ 4504). A kiegyensilyozast erre a célra késziilt kiegyenstlyozd mérlegeken'is’lehet végezni.
A készérikorongot a készdriiorséra beliil kistllyesztett tarcsak kozé kell fogni, hogy csak a tircsik peremei szoritsik. A, furatnalﬁ a;
orséatmérdvel tokéletesen egyeznie kell. A jo felerdsités érdekében a korong és a tircsa kdzé papir-, bér- vagy gumibetétet tesziink
666. dbra). .

ﬁ\ kiisziir)t'ikorong szabalyozasa (667. ibra). A szabilyozis (lehuzds) célja az, hogy az eltémétt és kopott tércsék:'at megint é..lefsf
tegyik és pontos kdralakra hozzuk. Ez acélkerekekkel (wesillag™) vagy szabalyozégyémainttal torténik. Ezt a pontos méretre koszdriilé
korongoknal nem szabad kézbsl végezni, hanem leszabilyozd késziillékkel vezetett gyémanttal.
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21.2 Korkoszoriilés

Megkilonboztetiink kiilsé és belsé korkoszorilést. (Az elsét kiilsé paldstkoszoriilésnek, az utdbbit lyukkoszoriilésnek is nevezziik.)

21.21 Kiilsé korkoszoriilés (kiilsé paldstkdszoriilés)

Csapok, tengelyek, orsék kiilsé hengerpaldstjinak kdszoriilésére haszniljuk és kdrkdszori gépeken végezziik.
Koszoriilési rahagyas. A munkadarabot készoriilés el6tt a készméretnél valamivel nagyobbra kell hagyni. A kdszdrilési rihagyas

irdnyértékeit lasd az LIX. tiblizatban.

Koszoriilési rahagyds (edzetlen tengelyek megmunkalasa esetén) LIX. tdbldzat

K&szoriulési rihizgyis a tengaly névieges atmérdjére (mm)

A tengeiy névleges ‘ o
dtmérdje (mm) i Tengely hossza | ) 400-t61 800-tél . 1200-t61 L 1600-t6) 2000-en

| (mm) | 400-ig : 800-ig 1200-iz | 1600-ig | 2000-ig feliii
! elteres felsd értéke f +0,4 +0,45 +0,55 | +0,6 ; +0,7 ’ +0,8
1G] 50-ig ; PR DU i L -1 . I
I eltérés alsd értéke ;‘ 4025 +0,2 : +0.4 i +045 | +0.5 +oe
. B ‘ [———— 1 —
eltérés felss éreéke | +0,45 +0,45 +055 | 406 | 407 . 408
& 50-t81 120-ig i | _ | i S
; elteres alsé értéke | 403 403 +0 | +045 405 +0,6
, f—— - | - -
‘ eiteres felsS értéke | +0.,55 +0,55 +0,55 | +0,6 j +0,7 +0,8
120-t6i 180-ig - . 4 . o -
elteres also erteke +0,4 ‘ +0,4 +0,4 ; +045 . +0.5 i +0,6

|
I

LX.tdbldzat
Készoriikorong megvilasztisa hengeres palastkoszoriilés | Kiilss hengerpaldst koszorillésnél megkiildnboztetiink elStolissal

(kiiis8 k&ricBszérillés) szamara (atlagos értékek) és beszlrassal t5rténd koszariilést.

Munkadarab anyaga | kemény?éélfiéﬁ§;§"=87'{ Stemcse anyaga | A) Elétolassal dolgozé palast (kiilss kor-) koszoriilés.
Acél (nem edzett) ''L—N | 30—70 i Elektrokorund Ennél az dltaldnosan hasznilt koszsriilési médnal a munkadarabot
Acél (edzett) ; Je—L l 30—70 : Elektrokorund é}taléban csticsok I‘<6zé fcigjuk be. Hos.szabb munkadaraboknal
— - ;_S;Viliciumkarbid ltinetta (bdb) hasznilata sziikséges. Korksszérigépeknek a kavet-

Ontottvas CK—M ' 30—60

kez8 mozgdsokat kell végeznisk: (668., 669. abra).
I. a kiszorikorong forgisa (f8mozgas),
Il. a kisszérilends targy forgémozgisa,
. sugar irdnyd el&tolis fogasmélység vétethez,
IV. oldalel&tolas.

Az oldalelStoldsnak megfeleléen a csiszolégépek kétféle kivitel-

ben késziilnek.

I. A készoriikorong helyben forog, az oldalelétolist a munka-

darab végzi (668. abra).

2. A munkadarab helyben végzi forgémozgasat, az oldalelétolast

R
- (3 pedig a munkadarab mellett ide-oda jaré forgd koszoriikorong

g‘ = R végzi (669. abra).

{T}——j Az utébbi eljarast altaliban stulyos munkadarabok készérilésére

haszniljak.

A koszoriikorong forgé fémozgasa. A korong keriileti sebes-

Q

ségét m/sec-ban adjuk meg. Iranyértékek a LXI. tablazatban talil-

. - haték. A megadott értékeket nem ad tullépni a koron
670. abra. Kiilss korkészirigép (vazlatos abrazolas): 8 d ¢ eket nem szabad tullepnl, mert g

szétrepiilésének veszélye 4ll fenn. A készérikorong a kdszori-

a) gépagy ; d) menesztSorsofe; ;
b) asztal ; e) nyereg : orsofejben dgyazott orséra van szerelve. Meghajtasa kilon motor-
¢) készériiorséfej ; f) munkadarab rol ékszij vagy laposszij hajtissal térténik.
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LXI. tdbldzat
A koszériikorong keriileti sebessége [m/sec]
(iranyértékek)

Keramikus-, szilikit

Munkadarab anyaga (viziveg)-, bakelitkstés !

Magnezitkstés

Acél : 30 rrI/sec |
Gyorsacél ‘ 20 m/sercr o
e I g T 0200 L. 25 mysec
Ontéstevas } 25 m/sec
Kénny ifém | 35 mpec |

LXIi. tdbldzct
A munkadarab keriileti sebessége (m;min)
(iranyértékek)

Munkadarab anyag: fl\lazyolé paldstkészdrilés: Simito paldstkdszériilés
5 I

Lag);acel n/mm 7 8—I10 m/minr
Edzrertt;céi” | Vmgl'rrﬁir: l';—lS m/rniz;.
TO'n—trciuwr'as g ?727‘?~~§5 f;,_ﬂm R Vﬁi£~~7175 m/:ﬁin
KoArmyu\‘em P 30---40 m/ml‘:% o 730—40 m/min

LX!i!, tdbldzat
Qldaleistolas {asztalelétolis) a munkadarab
1 fordulatira
{irényériékel)

Muankadarab

Nagycid paidstidsedriles Simitd pzlistkdszériijés

anyaga ;
- i st
Acél { A készéritircsa A koiz.on'ut'arw::
S A g . szélességéne
- szdlességének 2/, —1/, része o
Ontotevas | ge (RS Lg—=2/, része

.

hdszoriorss

balygé muzgast
veger a furat
tengelye kowiil

672, 4bra. Lyukkdszériilés
(2 munkadarab forog)

673. dbra. Lyukkdszériilés
{a munkadarab 4l1)
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A munkadarab forgémozgasa. A csticsok kézé fogott munka-
darab forgédmozgisit a menesztSorsérol kapja és forgdsi irinya
azonos a koszériikorongéval, tgyhogy ez a munkadarabbal
szemben forog. A munkadarab dil$ csicsok kézé van fogva; és
forgatisa az all6 csics koril forgé meneszt&tircsa segitségével
térténik. A meghajtist motorrol kapja. Sebességvaltéja tobb
fordulatszdmot szolgdltat. A munkadarab keriileti sebességét
m/min-ban adjuk meg (LXII. tablazat).

A sugar iranyu elstolas (fogasvétel). A k&szoriikorong el8-
toldsa 2 munkadarab felé (a fogdsvétel) kézzel térténik. Koszorii-
lés kézben azenban a tovabbi fogasvétel minden irdnyviltoztatis
(I6ket) utdn 8nmiksdéen is torténhet. Nagyol6kdszérilésnél a
fogasmélység €,03-té! 0,06 mm-ig, simitok&szdrilésnél 0,005-t8]
0,0l mm-ig. Hosszu és vékony munkadarabok k&szériilésekor
visszafutdsnd! fogist ne vegyiink.

Az oldalelStolas. A tengely irdnyd (cidal-) elétolast a k&szori-
asztal végzi fogaskerékhajtassal, vagy hidraulikus (olajnyom4ssal
t6riénd) hajtassal. Fogaskerékhajtas esetén is az asztalnak t8bb-
féle sebességi fokozatot adhatunk, de hidraulikus hajtasnil az
asztal mozgdsdnak szabilyozisa fokozat nélkiili (adott hatirok
kéz&tt). Az oldzleldtclis nagysiga ltaliban tdrgyfordulatonként
1l3—9i5 része a készérikorong szélességének (LXIIL. téblazat),
B) Beszivd kdszdriilést (571, dbra) rovidebb csapok készori-
iésére (i) és alakos k&szoriilésre (l1) hasznalnak. A koszériikorong
helyben forog, csak fogasvétel céliahel sugar irdnyban toljuk el.
Lehetéleg széles keronggal doigozzunk. Ha a csap mégis hosszabb,
mint a korong szélessége, akkor tébbszdri beszirassal készitjik
el a munkadarabot és a végén egyszeri ide-oda mozgéssal végzete

simitdfogdssal ksszarilii készre (.

21.22 Belsd korkdszoriiiés (lyukkoszoriilés)
Furatok készériilésére haszniljuk és furatkdszérigépeken (iyuk-
kdszorligépeken) készitjik. Mive! a készérikorong és a munka-
darab kozdtt az érintkezési feliilet itt nagyobbk, mint kilsé hen-
gerpaidst készdrilésekor, ezért ligy és t8bbnyire durvibb szem-
csézetd korcrgot haszndljunk. A ké dtméréje a kodszorilendd
furat dtmérdjének kb. 2, része legyen. A berezgés elkeriilése
végett a készériiorsé rovid és erds iegyen. A furatkészériiléshez
haszrdlt készéritdrcsdk atmérdi viszonyfag kicsinyek, miértis a
kivént keriileti sebesség elérése végatt nagy foerdulatszimmal
kell azokat idratni. Belsé kdszorilésre kétféle eljarast killonbgz-
tetlink meg :

I. A munkzdarab forog (672. 4bra). A munkadarabot befogo-
hivelybe fogjuk &s forgé mozgist adunk neki. A fémozgést
(kisszdrikorong forgisa), az oldal elétolist és a fogasvételt a
készérlorséval végezterjik.

2. A munkadarab all (673. ibra). Ezt a modszert clyan mun-
kadarabok megmunkalasara haszndljuk, melyek alakjuknal é&s
méreteiknéi fogva nem forgathatdk el. (Péld4ul autchenger-
blckk, nagyobb hajtérid stb) A készériiorsd a fémozgason,
oldalel&toldson és fogasvételen kiviil még bolygdmozgast is vé-
gez 2 kdszériiendd munkadarab tengelye kériil.

Mind a két modszerhez van vizszintes és fliggdleges orséju gép is.
Gyakran kiilsé paldstkdszord gép is felhasznilhaté furatkoszdrii-

1ésre.




21.3 Sikkdszoriilés. Csdcs nélkiili készoriilés. Menetkdszoriilés.
Hiités, mérés és hibik koszoriilésker

674. dbra. Sikkdszoriilés 675. 4bra. Sikkoszsriilés 676. 4bra. Sikkésxérulé_: 877. 4bra. Sikkﬁ's‘zésr(ﬁlés
(a korong palastjsval) I. (a korong paléstjival) |I. (a korong homlokfeliiletével) |. (a korong homlokfeliiletével) i1,

LXIV. tdbldzat
Készériikorong megvilasztasa sikkészoriilés szamara

Sikk&szérilés

sima koszériko- ! A D K Ssgdelieker
Munkadarab anyzga rong i fazékkorong K&szdriithrosa
' . anyaga
"kemény- " kemény- : .
ség szemcse ség szemcse

Acél : | -
(edzés nelkuly Kb 30451 LK {24-35

Acél (edzett) 1-K 30—45 H-le 2
678. &bra. Csicsnélkili készsri!és 679, 4bra. Menotkéozseilés Grivstevas K 24—35 0 K

24.31 Sikkgszdriilés

£z sik és pentos, nagy felileti simasdgy feliletek el8aliitasira czclgdl. Két elidrist killonboztetink meg:
a) a korong a paléstjan k&szériil, b} a korong 2 homlokfeliletén készérii.

l'-la 2 kprong“a patastfeliiletével ksszériil {674. é5 675. dbra). sima korongot hasznélunk, és akkor alkalmazzuk, ha nagy pontossigot
€s kivilo felileti simasigot kivanunk. Természetesen a korong szabilyczisinak is gondosnak iellect fennie.
\

Ha 2 korong homlokfeliletéve! kaszoril (676. ¢s 677. dbra), ugynavezstt fazékkorongot vagy szegmens koszdrlikorongot haszna-
funk és ott alkalmazzuk, aho! a koszérilés termelékenysége a mériékadéd szempont.
Si Orik, A létféie sikkdszorilési eljérsnak egleielden a sikicaszs ték:

gépek is kétfé!
- Vizszintes tengelyl sikkésze 5. &bra). Exeken ltaidban sima xorongot hasznaiunk, de szébakeriilhet itt mas kiképzée/
_Xkorong paldstfeliletével toriénd kdszariiés is, Az vizszintes sikban ide-cda jar, vagy haagép kérasztaios, ez forgom zgdst végez.
i. Fluggsieges tengely’ sikkdszérdic (675. és 477. a). lte csak fazék alakd vagy szegmens korongokat hasznalunk. Az asztal izt is
-oda mozgd vagy kdrmozgast végzd lehet.

A készdriitiresa regvalasztasz. Mivel az érint tezési feliilet a korong és a munkadarab kézétr — kilénésen a fugg&leges tengeiyd

-..s<k<‘:'ssz<'jrﬁknéi — nagy, iagykdtési és durvaszemcséjl korongot haszndiunk (LXIV. tablazac).

“

& munkadarab felfogasa. Erre a célrz s20igil a gépsatu, valamilyen specilis felfogokésziilék vagy a mignesasztal. Az eiektromagneses
hatdson alapuld magneses felfogdasztairy csak mégnesezhetd muniadarabok {oghatdk fe! (példaui bronz-, kénnylfémdarabok nem).
Forgé rmignesasztalok az dramat csuszégy ird keresztiil kapjai.

21.32 Cstics nélkiili kiszdriiiés
Alkalmazasi teriilete fdleg a tmeggyirtds. Erre kilonieges gépeket gyirtanak (.,centerfess™).
A tengely irédnyd elStolast az eidtoidkareng adja. Ennek tengelye kissé ferdén all a kdszd-
rdkorong tengelyéher képest. Eziital a munkadarab a rorongok kdzétt mintegy elGrecsava-
rodik. (675. abra.}

"

2132 Menetkdszoriilés
Alkor alkalmazzuk, ha a menctnek igen pontosnak £s tisztanak ke!l iennie. Példdul me-
retfirdt, menetes idomszert sth. igy allitunk elé. A k rikorong élének alakja a mens
profiljdvai megegyezé: a munkadzrab minden fordulatnal az emelkedésnek megfelelden eidr
halad. {(679.4bra.) Yan t&bb- és egyprofili menetkdszorild korong. A korongeta pontos alak biz-
tositdsa végert tobh tipusnal automatikusan magin a menetkdSszorlgépen szabalyozzak utinz.

21.34 Hiités-kenés koszoriiléskor
A hiitsfoiy szndlata koszériléskor csskkenti a korong és a munkadarab felmelageddsét
noveli a koszdriilési telj €Nyt ¢s tisTtdn tartja o korong feliietst. A hitéfolyadékor erds
sugarban kell a kész&rilés helyére ztditani. Acélnil, Sntdtevasndl, bronznal hiitéfolya-
680. ibra. Készériikororg szoritdesrcsalc a GCKNak vizet hasznilunk 59, széda hozzdadasival, esetleg hig fardolal emulziot.
kettés hiités-kenés sramara Uj mddszer a kettds hiités-kends (680. ébra). Azért kettds mert nemcsak hitéemuiziot,
hanem asvanyi kendolajar is hasznilunk &s azért is, mert a hit8-kendanyagok két helyrs!

Osz8rilés helydre. A letids hités-kenés alkalmazasakor a hitéfolyadékot (furdemulziét) — mint rendesen — kiviiirsi
eresztjitk a koreng és a imunkadzrab érintkezdsi helyére, mig az dsvinyi kendolaj beliilréi a korong szeincseszerkezetén keresztiil
halad annak koszdrilést veégzs paldstieliiletére. Az olajhozzévezetés kiildnleges, a kdszorikorong furatiban elhelyezkedd szorité-
tdrcsin kereszuil torténik [a-toicsér. b —— olajvezerd csatornik, ¢ — clajvezetd furatok, d — koszériikorong szoritdtircsa.
Ezdltal csékken a k&szorikorong kopasa, a feilileti simasig fokozddik és a gépi f6idé megrovidiil.

24.35 Mérés koszoriiiéskor
A munkadarabok mérése és eilendrzése mikrométerrel és hatdrmérd idomszerekkel térténhet. Ehhez a gépet ie kell dllitani. A gép
ledilitasaval jaro id8veszteség elkeriilésére tobbféle mérdeszkozt taléltak fel. Lzek kdszdriilés kizben is 4llandéan a munkadarabon
maradnak és a mérés eredményét fuggetlenns teszik a koszaris érzékéts). Ezeket a tapintdkaros mérdmiiszereket mintadarab alapjan
kell bediiitani és tulajdonképpen a koszérilendé munkadarabnak a mintadarabtdl vald eltérését mutatjak.

21.36 Koszoriziési hibak
Kilonésen kellemetlenek a gyakorta felléps rezgési nyomok. Hogy czeket eikerilhessiik, tigyelni kell az aldbbiakra: a készérikorong

és a munkadarab helyes keriileti sebessége; helyesen valasztott el6tolds; hesszd, hengeres darabok alitamasztisa babbal (linettaval);
a kdszériiorsé kifogastalan csapdgyazdsa; a készoriikorong jé futdsa és kiegyensilyozottsiga.
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22 Finommegmunkalas

221 A finommegmunkalis célja

Célja a munkadarab nagy alakpontossiginak, méretpontossiginak és rendkiviil finom felileti min&ségének biztositdsa.

22.2 Az érdesség *

Mér puszta szemmel is megillapithatjuk, hogy egy esztergdlt tengely feliiletén egyenetlenségek vannak. Ha nagyitdiivegen keresztiil
vizsgéljuk a feliiletet, bizony nagyon is szabélytalannak fogjuk taldlni.
Feliileti simasigmérs miszerekkel meg lehet allapitani a feliiletnek az idedlis alaktdl vald eltéréseig.

681/b Esztergilt feliilet vizsgélata
Q — legnagyobb egyenetienség
681/a abra. Esztergilt felilet (nagyitva) Huax — legnagyobb érdesség mélysége

A leggyakoribb feliileti simasdgi hibik: a hullimossig és az érdesség.
Az érdességet u-ban (I = 1 mikron = 1/1000 mm) mérjiik és mérészamat érdességi mélységnek hivjuk.
Pl nagyoliskor a megengedhetd legnagyobb érdességi mélység 40— 100 u,

simitdskor 10 —25 4,
készoriiléskor 25— 6 u.

Ha munkadarabokat igen j6 feliileti simasdggal (érdességi mélység 2,5 ;u-nal kisebb), kiting méret- és alakpontossiggal (legalabb IT4
tlrésmindség) kivanunk késziteni, erre kilenleges eljarasokat kell igénybe venniink, amelyek a finommegmunkalas eljarisai kozé tar-
toznak.

22.3 A finommegmunkal4s legfontosabb eljirasainak attekintése

Finummegmunkalgss eljaras A megmunkarr [”df’”"?/
elnevezese lefolydsa felulet jelizge melység (41)
_ Munkaodaroh \I—_\
Finomeszrergaias (\M/\ﬁ 10---25
Szerszam

Finomkoszorulés 25---06
Dorzskoszoruies 06---025
{, horung*)
—
Tukrgsites T l - 02501
(, lappolcs’) Munkarab

682, 4bra Finommegmunkél4si eljirisok Ssszehasonlitisa

* Megj.: Az érdesség elvileg nem azonos az MNOSZ 4721-51 szabviny szerinti felilet simasaggal és igy az érdesség fenti mérdszdma (,,érdességi mélység'®
#-ban) sem azonos az MNOSZ szerinti hg mérészimmal (a szerk).
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22.4 Tiikrosités (lippolds)

Az eljdrds lényege: Tiikrositéskor a kszériilést finom iszapolt péppé kevert készoriiszemcsék végzik. A munkadarab és a szerszim

gy csiszik egymdson, hogy lehet8leg mindig més részek keriiljenek egymissal érintkezésbe és egymist lekop-

tassak.
" Alkalmazdsa: Mérshasabokat, villis idomszereket, dugattyticsapszegeket, szelepszdrakat, fogaskerekeket stb. szokis tiikré-
siteni.
Médozatai : A tiikrositésnek sokféle médozatit ismerjitk. Minden esetben kiildnleges tiikrésitépasztat vagy csiszoléanyag,

olaj és petréleum keverékét hasznaljik. Csiszoléanyagként 32—5 szemcsedtmérdjd elektrokorund vagy szili-

ciumkarbidpor szolgil. Ncrmilis keveréknek egyforma mennyiségli csiszcldanyzg, olaj és petréleum keveréke

szamit.

683, dbra. Tiikrositdgylird, foglalatban 684. dbra. Kézi tiikrosités

A tiikrosités kézzel vagy géppel torténhet. Koszériilt csapnak kézzel végzett tiikrositésére allithatd tiikrositStest (tiikrositégyird)
szolgdl; ezt foglalatba fogjak (683. abra). El&tiikrésitéshez vordsréz vagy fehérfém tiikrositStestet haszndlunk (ezek j8l megfogjak a

kdszoriliszemcséket), készretiikrositésre ntdttvasbél vald lippoldtest szolgdl. Tiikrésitéshez a csiszoldport finom péppé keverjiik

és vékonyan rikenjiik a munkadarabra.

Also |
tiikrositd -
tarcsa

686. 4bra. Lippoldgép

685. dbra. Furat tiikrésitése

A tiikrosités ugy torténik, hogy a tiikrésitStesttel felszerelt foglalatot ide-oda mozgatjuk a forgisban levé munkadarabon. Furatok
tikrgsitésekor a lippolégyfiri kipos tiiskén il (685. abra), amely azt széjjelfesziti.

¢ A tdmeggyartisban tiikrosité gépeket hasznalunk (686. dbra). A munkadarabokat (példaul csapokat) a felfogdketrec megfelel8 fész-
keibe helyezziik. A csiszolopép folkenése utin a felsé tiikrositdtarcsat egészen a munkadarabra leeresztjiik. A felsé és az alsé tiikrésits-

tércsa egymissal ellentétes irdnyban forog. A ketrec excentrikus mozgast is végez. igy bizonyos dérzséls jellegi koszoriilés jon létre.

22.5 Dorzskoszoriilés (honing)

Az eljdrds Iényege: A hénoldfejben finom szemcséjii csiszolépilcakat feszitStiiske szorit a készorilends furat
paléstjdra. A hénoléfej forog és fel-ald mozog. A dérzskdszoriilés kenéfolyadékkal (ho-
! noldolaj, petréleum vagy keverék) .térténik.

Alkalmazdsa: Gépkocsihengereket és perselyeket, gordiilécsapagy furatokat, dugattylcsapszeg fura-
tokat stb. szoktak hénolni.
Médozatai : A munkadarabok furatait eléz8leg vagy iiregelik vagy finomfurissal, esetleg koszorii-

léssel készitik el. A beidllitott &s csukldsan megfogott dérzskdszéri- (hénolé-) fejet
(687. abra) forgas kozben a furatban fel-le mozgatjak. Ez okozza a keresztez8d6 k&szo-
rlinyomokat, ami minden dérzskészériilt furatnak ismertetd jele.

Kiilsé hengeres feliiletek hénolisa is lehetséges.

. A tiikdrsimitasnal (szuperfinis) a forgé és ide-oda mozgatishoz még rovid I16ketd lengs
(oszcillild) mozgas is jarul.

687. dbra. Hénoldfej

22.6 Finomesztergélds és finomfiris
Ezt az eljirist akkor haszniljuk, ha a munkadarabot pusztin esztergildssal, illetve farassal mar beépitésre kész dllapotiira hivanjuk

elkésziteni. Szerszima a gyémint (3.11 fej.) vagy keményfém, (3.1 fej.) erre a technolégiira késziilt kiilonleges szerszamgépeken.
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'23 Gyalulas
23.1 A gyalulis elvi alapjai, a munkadarab felfogésa, gyalukések

Alkalmazasi teriilete: Sik feliiletek megmunkadlisa.

A gyalulas elvi alapjai: A gyalulst hardnt- vagy hosszgyalugépen végezziik. Gyaluliskor a f5-
vonali. A forgicsot a gyalukés sivokban vélasztja le 4 munkadarabrsl.
Gyalulas harantgyalugépen (688. é&s 689. abra). A harint-
gyalugép révidebb munkadarabok megmunkildsira szolgil. A

, illetve forgicsolémozgis egyenes

-a-F

kos (szerszimtarté tuskd) hordja a gyalukést és a f5- vagy for-

gacsolomozgist végzi. Az F fémozgasnal megkiilonbéztetjitk a Hunkadarab

munkalSketet és az iires l&ketet. A munkalsket (eléremozgis) I Yo

alatt torténik a forgicsolds, az iires I5ket (visszajératds) alatt nem F -Fémozad £ Elétal T B—
vigunk forgicsot. Az el&toldst vizszintes feliletek gyaluldsakor (1) gas  £xFidto o:wzgas
az asztal oldal irdnyd elmozgatisaval, figgdleges feliiletek gyalu- A'G‘ylgll:flando E >~ 4
lasakor (1) a szerszdmszan fiiggbleges irdnyd mozgasa ltal adjuk. 1Y)
Gyalulas hosszgyalugépen. (690. és 691. abra). A hosszgyalugép e

hosszabb munkadarabok megmunkdldsira szolgil. A gyalukést a
szerszdmszinra fogjuk. Az F fémozgist ide-oda mozgisa altal az

asztal végzi (munkalket +- iires I6ket). A munkadarabot azasz. 998 #bra. Harinegyalugép
talra fogjuk fel. Az el8tols mozgisit vizszintes felillet gyaluldsa-
kor (1) a szerszdmszinnak vizszintes és fiiggsleges feliilet gyaluls-
sakor (ll) a szerszamszinnak fliggsleges irdnyd mozgisa iltal adjuk.

Kesszin

A munkadarabok felfogasa. A megmunkailandé darabot mere-

ven és biztosan kell felfogni. Ha a munkadarab gyalulds kozben
meglazul, selejt dll el8, és a gyalukés is eltsrik. Félfogiskor arra
kell tigyelni, hogy a szoritécsavarok szakszer(tlen meghizisa az
egész munkadarabot el ne hizza. A munkadarab ugyanis lefogis
utdn Gjbol eredeti alakjat veszi fel, és a gyalult feliiletek nem lesz-
nek sikfelilletek. Néha célszeri, ha a simité fogds el6tt meglazit-
juk a szoritécsavarckat, hogy a munkadarab felszabaduljon a meg-

#Il TIII7I77,

P777T]TITII 770777 77

hizis 3ltal okozott fesziilés al6l

. 690. 4ibra. Hosszgyalugép 691. 4brz. Mozgisok a hosszgyalugépen

~ Helyes
M L Helytelen Helyes  Helytelen
........ = ! _ Munkaolorab Munkadarab Szontocsavar

arh s tovas, '
E% hyzamo. Szoritovas % %
7777 T TIITeYY : é A/d{e'/ // ’ // //
TI77TTT7T777. TITTTXT77 (ML .

672. dbra. Felfogis gépsatuba 693. 4bra. Felfogis asztalra 694. dbra. Lefogdcsavar az asztal T hornyiban
Nagyobb munkadarabokat csavarokkal fogunk a .gyalupad
asztaldra, az asztal ezért T alaky hornyokkal van elltva. A'szorits
csavaroknak a hornyokba illenisk kell és a munkadarabhoz kézel
kell lennisk, mert a csavar szoritésa igy a leghatisosabb. Ugyel-
jlink az alatét (tdmaszték) helyes magassdgira. Vigydzzunk, hogy
a munkadarab és az asztal kézétt ne legyen forgacs.

Kicsiny munkadarabokat gépsatuba fogunk. A satut lefogé-
csavarokkal az asztalra erdsitjitk. A munkadarab beillitisa viz-
mértékkel és pirhuzamtiivel (irdald) térténhet. Hogy a forgicsols-
eré a munkadarabot a satuba bele ne nyomhassa, pirhuzamos
alitéteket rakunk alija. A megszoritds dltal a munkadarab fel-
hizédhat a satuba; ezért fakalapédccsal visszaveregetjiik.

Lapos (itkozs

Szoritobak
Allithaté tamasz Léncsbs bak

Nunka/a’arab Utkszd

7 -

# " % ” ? 4 ? %
4% Aldtet A

696. 45:a. A munkadarab felfogdsa oldalszoritissal

Ha a munkadarabot nem lehet feliilrél leszoritani, szoritébakkal
és lapos iitkdz8vel fogjuk meg. Az iitkszs a munkadarabot az

asztalra nyomja. Az 4bran lithaté alitétnek nem szabad tulsigo-
san ‘magasnak lennie.

695, abra. Leszoritd késziilékek

Kiilénboz8  befogasi magassiagoknak megfelel8en kiilonbsz8
dllithaté tdmasztékat és Iépesds bakokat hasznalunk. Az llithatéd
tdmasztd hatféle magassigra illithaté be.

i

3
B %n B
o+ Hatszdg Eoyenes Hajlitolt  Hegyes
alos sim

A gyalukések befogasa. Hogy a kés ne rugézzon, szorosan és

roviden kell a késtartéba fogni (vé. II. és IV.). A késtartd billend-
lapra van szerelve. ’

A munkalsket alatt a forgicsolders a késtart

a 6t és a billenSlapot
a tarté zsimolyhoz szoritja (). Uresjaratkor a billen8lap a

Széles  Despirs- Oldalozs- késtartéval egyiitt kissé me lkedik 4
" ) gemelkedik (lll), ez megakadélyozza,
’S:ﬁk‘,:f9ks . balos lqké ¥okes kes kés hogy a kés éle, végigsirolva a munkadarabot, eltompuljon. Ez
1~ Homlokszdg Nagyolkés kiilonssen fontos keményfémszerszimokkal tsrténd gyaluliskor.
697. 4bra. 698, 4bra. Gyalukések

Gyalukés élszégei

A gyalukések szénacélbsl vagy gyorsacélbdl késziilnek. Alakjuk-
ban, elnevezésiikben és tulajdonsigaikban iltaliban nem kiilsn-
boznek az esztergakésektsl. (V6. a 3.01; 3.03; 3.04 és 3.05 feje-
zetekben kézoltekkel!) Itt is vannak nagyolé- és simitékések.
Kiilénbszé szelvények gyaluldsira a késfejet megfeleléen képezik
ki: példiul beszirdkés, oldalkés stb. A kések hasznalatirél a
23.23 fejezetben lesz szo.

i

699. dbra. A gyalukések befogis
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23.2 Gyalulds harédntgyalugépen

23.21 A harintgyalugép szerkezete, hajtdsa, a l6ketszim beillitisa

Alsket helyzetének be/éﬂif&sc
F——- Liket —
9 e d\,é=£"
T -
) 2
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okat: R 2 b =
¢ - L o
/4 i A n 7
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700. dbra. Hardntgyalugép szerkezete 701. dbra. Harintgyalugép hajtisa 702. a) és b) 4bra, A ISkethossz beéllitisa

A harantgyalugép szerkezete

a) Gépallvany. g) Késszan. m) Leng8kulissza.
b) Kos (szerszimtarté tuskd). h) Asztal n) Kulisszaks.

c) Loketallitd orsé. i) Asztal emel8 orsé. o) Kapkerékpar.
d) Vezetékvilla. j) Asztaltimasz. p) Forgattyucsap.
e) VezetSpapucs. k) Fogaskerék. q) Csuszékerekek.
f) Szoritdkar. I) Fogaskerék és forgattyltarcsa. r) Szijtircsa.

s) Fogaskerék.

A haréantgyalugép hajtisa. A kosnak ide-oda mozgatisa a kdvetkezdképpen valdsul meg: a K fogaskereket az r szijtdrcsa vagy kiilén
peremmotor a q és s csiszokerék (701. 4bra) 4ltal hajtja meg. Ez az | fogaskerékkel kapcsolddik és ennek egyenletes kérmozgist ad.
Az | fogaskerék egyuttal forgattyutircsaként szerepel (700. abra), és vezetékében kipkerékpérral és menetes orséval a forgaskszép-
pont felé éllithatd n kulisszakdvet hord. Ez az m leng8kulisszaban csiszik. A leng8kulissza alul a D forgépontban van csapdgyazva. A kos-
sal valo &sszekottetést a d vezetékvilla és az e vezet&papucs biztositja. Ha az | fogaskerék elfordul, a leng8kulissza és ezzel a kos is ide-
oda haladé mozgasba keriil.

A kos legnagyobb lsketénél a kulisszak8nek a forgattyttarcsa kozepétsl a legtivolabbi helyzetben kell lennie (702/a abra).

Az n kulisszakd a munkaloket alatt A-tél B-ig terjed6 utat teszi meg, amelyet az a sz6g jellemez. Mialatt az | fogaskerék egyenletes
sebességgel tovibbforog, a kulisszaké a B-A utat irja le (8 sz0g, ires |6ket). Igy az iires lsket révidebb idé alatt (gyorsabban) megy
végbe, mint a munkalsket. Ez kivanatos is, mert a visszafutiskor nincsen munkavégzés. Példiul: a = 240°; 8 = 120°. Az | kerék egy
kdriilfordulisi ideje legyen 3 masodperc. A munkalsket ideje ebben az esetben 2 masodperc, a visszafutisé (iires I6keté) | masodperc.
A legkisebb lsketnél a kulisszaké a kézéppont kézelében van (702/b dbra). Az o és a 8 sz6g ekkor majdnem egyenld. Ebben az esetben
a visszamenet (lires Ioket) ideje kdzel egyenld a munkaldket idejével.

A l8ketszam beallitasa. Vigésebességnek nevezziik a gyalukés dltal a munkalsketben percenként.
megtett utat (m/min). Ez a sebesség gyaluldsnil nem egyenletes. A 703. 4brin fiiggSlegesen a
kiilonbsz8 véigosebességek vannak feltiintetve. Az A-ndl, ahol a Ioket kezdédik a vigésebesség nulla.
Aztan felgyorsul V,-ig, majd a loket végéig lelassul nulldig. (A kozepes vagdsebességet jeldljiik V,,-mel).
Visszafutiskor nS a sebesség V,-ig, majd megint nullira csokken.

Az | forgattydtarcsa (700. és 701. dbra) dllandé percenkénti fordulata esetén aloketszam is 4llandé marad
(I ford = | kett8s loket). Ha azonban a I6kethosszat megvaltoztatjuk, a sebesség megviltozik, mert a
gyalukés azonos id8ben més Uthosszat tesz meg. Osszehasonlitast a LXVI. tablizat ad, mely szerint példaul,
percenként 52 kettds ket és 100 mm Iokethossz esetén a vigésebesség 9,8 m/min, 400 mm Iokethossz
esetén 33,6 m/min. (Megjegyzendd, hogy ha a sebesség 400 mm I6kethossznil nem 4.9,8 m/min nagysagu,
azaz a szdgnek (702/a és 702/b ibra) a |okethosszal torténd megvéltoztatisival van &sszefiiggésben.) A
vagdsebesség tdjékoztatd értékeit a LXV. tablizatbol vehetjiik. A kett8s l6ketszimok a vigosebesség és a
I8kethossz alapjan a gép oldalira szerelt tablizatbél leolvashatok. A Ioketszam véaltoztatisa a 701. abran

703. dbra. A vigésebesség
véltozdsa a harintgyalugép

egy lskete alate vézolt gépnél csiszokerekes hajtassal trténik.
Vagésebességek (m/min) gyalulashoz LXV. tdbldzat A loketszam megallapitiza LXVI. tdbldzat
(iranyértékek) (példa a 700. abran vazolt gépre )
Munkadarab o N i l Lékethossz [mm]
farat o Acél Srés Kettds [sket|
anyaga Sze,.;gm (sziidrdsig kg/mms?) Bntdte- "Acé'| b'\::g::t Karallds [peetr::nk%"i;j 100 200 ! 300 t 400
anyaga ! vas ontveny sérgaréz | Vm [m/min]
40 60 | 80 | ) T i T "
S i 2 8 | 53 10,2 14,2 I 18,2
Szénacél 6 | 12| 8 | 12| 9 |20 | — — — . ;
SR R i I 2 | 9 | ’ %6 | 336
_— SR S _
Gyorsacél ;22 16 12 14 12 30 i
| 3 ! 80 15,2 29 } 4 | =
i

Példa: Ontéttvaslapot gyorsacél gyalukéssel kivinunk meggyalulni. Lékethossz: 300 mm. Mennyi lesz a kett8s loketek szima? A meg-
oldast két Iépcsében végezziik: I. A végdsebesség a LXV. tablazatbsl 14 m/min. 2. Ennek alapjin a kettés I6ketek szima a LXVI. tab-
lizat szerint: 28 kettds ldket/min.
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23.22 A I8ket beillitisa. ElStolashajtis. A gépi f6idé kiszamitasa

-
LCicea

[ Munkadarab
d

4+ Kifufas%tlv( munkadarab hossza _,J
L=Lokethossz —

704. dbra. A lokethossz értelmezése

b ~Rafutds

A ldkethossz beallitasa. Azért, hogy a gyalukés a fogdsba ill-

hasson, [, rifutdsi hosszra van sziikség, azonkiviil I, kifutdsnak is
kell lenni. Tehdt a I6kethosszt a munkadarab hosszanal valamivel
nagyobbra kell venni (704. dbra). A ISkethossz beillitisa az n
kulisszaké (700. és 701. dbra) elallitisaval térténik, a kapkerekek
és a menetes orsé segitségével.

Asztal
I

705. dbra. A loket helyzetének értelmezése

A I8ket helyzetének beillitisa. A munkadarabot a felfog:
asztal kiilénbsz8 helyére lehet fslfogni (v6. 705. abran | és II
A I8ket helyét ezért a munkadarab szerint kell beallitani. Ebbé
a célbdl az f szoritékart (700. dbra) oldjuk.

A kost a benne levd ¢ menetes arsé kézi karjanak forgatasavz
hozzuk a kivint lékethelyzetbe. Utina a szoritdkart megin
meghuzzuk.
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706. dbra. Az eldtolds sikjai
El8tolashajtas. Az elStolis sikja szerint megkiilénbéztetiink

és ferde gyalulds el&toldsa a ferdére vagy fiiggblegesre illitott késszinon kézzel térténik. A harant irdnyd gyaluldssal a vizszin

leteket dllitjuk el&. Az el8tolast altaliban a kosnak visszajaratasa
irdn
zel térténik, az elétolas szabdlytalan, és a feliilet csiinya lesz. A
homlokkerék (707. abra) a forgattydtarcsaval (700. dbra 1) van &s
a horonyba eltolhaté csap kapcsolodik, melyet minden helyzetben
mésik végén kilincs van, mely a kilincskerék foghézagéba akad.
Haa Z, kerék a nyil iranyaban elfordul, a tolérdd a kilincs Utjan a k
jat, mely csavaranya segitségével az asztalba van kétve.

707. 4bra. ElStolashajtas harantgyalugépen |I.

(sszekétdrid

708. dbra. Elétolashajtis harintgyalugépen |I.

harant, figgdleges es ferde irdnyd gyalulast (706. dbra). A fiiggslege

tes feli
(iires-lokete) alatt ugrasszeriien adjuk. Az eltolds az asztal oldal

y0 elmozgatasaval térténik. Az asztal mozgatdsit menetes orsdjanak forgatisdval végezziik. Ha az asztal orsojinak mozgatisa kéz

kényszermozgatisi elStolds a kdvetkez8képpen megy végbe: a Z
szekottetésben és hajtja a Z, kereket. Ebben T alakuy horony vai
régziteni lehet. Ezzel a csappal van a toldriud &sszekstve. Ennel

ilincskereket egy par foggal eltolja és ezzel elforditja az asztal orz$

Amint a Z, kerék tovabb fordul, a tolérid megint visszajar, a kilincs tiresen ugrik 4t a kilincskerék fogai felett és Gjbdl bekapaszkodil

egy foghézagba, amint a csap az elsé holtponti helyzetbe keriil.

Ha nagyobb elétolast kivanunk, akkor a csapot a Z, kdzéppontjatdl tivolabbra allitjuk. A kilincs ebben az esetben tébb fogat kapcsol

Ha kisebb el&tolast kivinunk, a csapot a Z, kbzéppontjihoz kozel 3l

litjuk tgy, hogy a kilincs csak egy fogat tudjon kapcsolni. Az asztal

kiilénbsz8 magassagi helyzete “miatt a tolérddnak hossz iranyban allithatdnak kellene lennie, de az Gsszek6t8rid — az asztal felfelé
& g Y Yy

lefelé mozgatisinil—a Z, kereket elforditja a z,

kerék tengelye koril. Ennek kévetkeztében az asztalig mért tavolsig nem viltozik

/| /7.
e

709. dbra. Az elStolis és fogdsmélység viszonya

El8tolas és fogasmélység viszonya (irdnyértékek). Az elStolis
nagysagdt dltaldban a feliileti simasig megké&vetelt mértéke szabja
meg. Az f fogismélység szorozva az e el&toléssal adja a q forgics-
keresztmetszetet = f « e

Az | és Il vézlat szerinti forgicskeresztmetszetek egyformak.
Nagyobb forgicsteljesitményt az | keresztmetszettel lehet elérni
a Il-vel szemben, mivel a forgicsoldsi eré nagyobb élhosszra oszlik
meg. Kedvezd forgicsviszony adédik, ha a fogdsmélység 3—5-
szorose az el6tolisnak.
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710. dbra. Példa a gépi f8id6 kiszdmitdsira

A gépi f6id6 kiszamitasa. A vizolt ontottvaslapot egyszer kel
atgyalulni. Szamitsuk ki a f8idét, ha a gép 52 kettds loketet tes:

percenként, és az elétolas 0,8 mm. Oldalirinyd rifutis és kifuti

5—5 mm. (V6. LXVL. tébl. adataival.)
. A sziikséges kettés Ioketek szima:

160 mm
= 200 kettds loket.
0,8 mm/kettds loket

2. Gyaluldsi id&:
200 kettds loket
52 kettds loket/min

== 3 perc 5| misodperc




23.23 Egyszerii gyalusmunk4k. Gazdasigos gyalulds. A munkadarabok ellenérzése. A gyalugép

karbantartisa
A gyalus miiveletelemek sorrendje: I. A munkadarab folfogisa. 5. A Isket helyzetének besllitisa.
2. A gyalukés befogisa. 6. Az asztal, illetve a munkadarab fogishoz illitdsa.
3. A Isketszam beidllitasa. 7. A fogismélység bedllitisa.
4. A I6kethossz besllitasa. 8. Az el8tolis besllitasa.
Egyenes kés  Konyowos kés
x

4

711. dbra. Nagyols gralulés 712. 4bra. Simitd gyalulis 713. éb'.'a' Egye’nes és kc’i'nyi)‘ki'is kés
viselkedése gyaluliskor
Nagyolas. Nagyolisnil a 16 szempont: révid idS alatt lehet6leg .
sok forgics legyalulisa a munkadarabrél. Kiilsnssebb felilleti | Simitas. A simitissal a munkadarabnak pontos és szép feliiletet
simasdg itt misodrendd szempont. Nagyoldsndl a kés elhelyezési | adunk. Altaldban hegyes, de néha széles simitokést hasznalunk.
szoge x = 45°--70°, Hogy a kés ne remegjen, ‘lehetSleg nagy Az élek legyenek lekerekitettek, legyenek helyesen élezettek és
késkeresztmetszetet vilasztunk. A kés révid befogisira igen | lefentek. Egyenes kés az anyagba behatoldsnil kénnyen bere-
nagy sdlyt kell fektetniink. A forgicskeresztmetszet feleljen meghet (belerugézhat) és ezaltal riicskos feliilet keletkezhet.
meg a gép teljesitményének. Elétolds és fogdsmélység élljanak Kényokss késnél ez a veszély nem 4l fenn, mert az az anyagbdl
egymissal helyes arinyban. Nyers munkadarabok gyaluldsakor | kifelé rugézik. Simitishoz a fogdsmélységet kicsire vilasztjuk.

az elsé fogasnak akkoranak kell lennie, hogy a kemény &ntési, | Széles simitokésnél az elStolis nagyobb lehet, mint a hegyes
illetve kovécsolssi réteget a kés egy fogisra levegye; ha a kés | késnél. Simitis alatt nem szabad a gépet ledllitani, mert en-
a kemény rétegen csiszik, éle hamar tonkremegy. nek az anyag feliiletén nyoma marad..

Harant-, fiiggéleges és ferde gyalulas. Harintgyalu-
lishoz (I) a kés merélegesen all a munkafeliiletre. A
fugg&leges- gyalulashoz (Il) a kést allitjuk el a fiiggdle-
gesen marad6 késszinon.. Ferde gyaluldshoz. (lil) maga
a késszdn is fokbeosztis szerint eldllitand6. Ferde belsd
felilletek gyalulasakor (IV) a billend késtartét csap segit-
ségével megakasztjuk, mert kiilsnben a kés visszajaratisa-
kor a munkafeliilet -megsériil.

714. dbra. A gyalukss 4lHsa kiilonféle sikok gyaluldsira

Kiilonféle szelvények gyaluldsa. Hornyok beszirisira a
beszirékést hasznaljuk (). Hogy a kés ne szoruljon, a kés /
feje a szar felé keskenyedik. Az oldalazékést (I1) derékszogd .
és hegyesszogi  sarkok gyalulasira haszndljuk. A T hornyok
gyalulisahoz hajlitott beszlrékést vesziink (l). Hornyok és
g6mbolyitések készitésére (IV) a megfelels idomkés szolgal.

715. 4bra. Kiilénféle szelvények gyaluldsa % g A

A gazdasigos gyalulasra ugyanazok az elvek érvényesek, mint a gazdasigos esztergildsra. Jellegzetesen idevoratkoznak: a tobb-
gépes rendszer, a sokkéses késtarté, tébb szinnal és kiilénleges szdnokkal végzett gyalulis, kiilonleges felfogokésziilékek, tobb munka-
darab egyidej(i felfogasa, simitis &s finomsimitas széles késsel. Ezekkel a szakirodalom részletesen foglalkozik.

A gyalugép karbantartasa:
I. A csapigyakat és cstiszéfe-

X Merdora lileteket gondosan kenjiik,
740 hogy az id§ eltti kopasnak
- elejét vegyiik.
/ 2. A szinok Istysgés nélkiil
' [/} a v

csdsszanak a vezetékekben;
ha lazik, az illitécsavarokat

[

716. 4bra. Gyalult munkadarabok ellendrzése PR
717. 4bra. Asztal és kos meg kell hazni.
parhuzamossiginak ellendrzése 3. A csiszdfeliileteket ne hasz-
A munkadarab ellenérzése: niljuk egyengetdlapnak.

L. Feliileti simasdg: megkiilonbsztetiink nagyolt és simitott
felileteket. Az ellen8rzés szemre térténik.
Il. A feliilet sik volta: ellenSrzés élvonalzéval és fénycsikkal.

FN

- A gép beinditisa el8tt a gépet kézzel egyszer atforgatjuk,
hogy meglissuk, nem iitkézik-e valahol a kés vagy a kos.

Ill. Méretpontossig: mérés tolémérsvel. 5. 1dérél id8re ellendrizni kell, hogy az asztal pirhuzamosan ill-e
IV. A munkadarab alakja: t6bb azonos munkadarab ellen8rzésé- a kos vezetékéhez. Erre a célra a késtartéba mérsorat fogunk
re idomszert hasznilunk. és a kost az asztal fsl6tt lassan mozgatjuk. Ha eltérés van,
Balesetelharitas. Csak akkor mérjiink, ha a gép 4ll. A forgicsot akkor az asztalt uténa kell gyalulni.
sepriivel vagy kampoval tavolitsuk el (sohase kézzel!;. 6. Munka utin a gépet le kell takaritani.

12 Esztergdlyos szakmai ismeretek




" Maras fiiggdleges marégépen (homlokmaras). A maré
‘Ahossztengelye merélegesen dll a munkadarab feliiletére. A forgics

24 Maras
241 A mariss elvi alapjai. Maré szerszimok

A maris élka]mazési teriilete. Felilletek, hornyok, alakos darabok, fogaskerekek stb, megmunkalasa.

A maras és a maré szerszaimok. A maré tobbéld szerszim. Mardskor a maré ék alakd fogai behatolnak az anyagba és forgs-
csot vignak. Minden maréél a maré minden egyes fordulatinak csak egy része alatt vesz részt a forgicsolisban. A tsbbi id8ben
iiresen szalad és le tud hiilni. Ezért az igénybevétel nem olyan nagy, mint az egyél( szerszimnal (példdul az esztergakésnél).
A maré végzi a forgé fé-, illetve forgicsolé mozgist. Az eldtold mozgist a mardasztal végzi, melyre a munkadarabot fogjuk fel.
A maris dltaldban vizszintes vagy fiiggéleges mardgépen torténik. Kiilénleges célokra specislis mardgépek is vannak, példiul fogas-
kerék- és menetmardgépek.

—

718. 4bra. Ellenirinyd 719. 4bra. Egyenirinyd 720. sbra. Palistmaris
paldstmaris paldstmaris (vizszintes mardgép)

Maras vizszintes marégépen (palastmaris). A maré hossztengelye parhuzamos a munkadarab megmunkalandé feliiletével (720.
abra).

ElleniranyG maris. Az elstold mozgas ellentétes a mard fémozgdsaval. Ez a paldstmards ditaldnos médja. A forgics vastagsiga A-tSl
B-ig folyton névekszik ligy, hogy vessz8 alaki forgics 4ll elS. Mieldtt a fog az anyagba be tud hatolni, egy darabig csiszik az anyagon.
Eziltal erés sirlédis all els. A viltozé forgicskeresztmetszet miatt a gép folyton hullimzé terheléssel jir (718. ibra).
Egyeniranyd maras. Az el8tolds irinya azonos a fémozgaséval. A forgicsképz8dés forditottja az ellenirdnyd mardsnak: a forgics
levilasztisa a legvastagabb résznél kezd8dik. Az eljdras csak kiilonésen erésre épitett ‘gépeken lehetséges, melyek asztalorséjinak
jétéka nincs (719. 4bra).

Hatfelalet
Homlokfeliilet.

723. 4bra. A maré élszdgei

A maré élszégei. A maré élén a kévetkezd szogeket kiilonbsz-

tetjiik meg: @ = hdtszég, f = ékszdg, » = homlokszsg. A for-
721 dbra. Homlokmaré 7%?6;22?:;:??::’3:?3‘ gicsolds szempontjibol a szégeknek ugyanaz a jelent8ségiik,
' mint az esztergakések esetében.

keresztmetszete derékszégi négyszog és az egész marisi széles-
ségen nagyjibdl egyforma. Ezért a marégép terhelése is egyen-
letesebb, mint a paldstmards esetében. Azonkiviil a maréfog

behatoldsakor mindjart teljes mélységben' vag forgicsot és igy

csliszds sincsen, mint az ellenirdnyG palistmaris esetében.

A homlokmards ezért a legtobb - esetben elénydsebb, mint a pa- 724, dbra.

Idstmards. Vizszintes mard n is lehet homlokmarast végez- Homlokmaré Paléstmaré
dstmards. Vizszin mardgépen is le h m vegez folyé forgdcsa zGzott forgicsa folyd forghcsa
ni. (758. abra).

Forgacsképzddés maraskor. A helyes forgicsképz8dés elssor-
ban a homloksz6gté| fiigg. Ha ez tdlsagosan kicsiny, akkor zazott
forgicsot kapunk. Ez helytelen forgicsoldsra vall. Elég nagy hom-
loksz6g esetében a forgicsok kdnnyebben vélnak le és folyé for-
gics keletkezik,
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A marék anyaga. Marok rendszerint gyorsacélbdl, ritkdbban szénacélbdl késziilnek keményfémbetétes mardkat is hasznalunk.

A mardéfogak alakja. Megkiilsnbdztetiink hegyes fogli (mart fogi) és hatraesztergilt marékat.

Hegyesfocu mardk

N - . A maré élezése
Acel mardsara Konnydfém marasara

725, abra. Hegyes fogu marék 726. ébra; Hegyes fogi maré

élezése

Hegyes foga {mart fogi) mérék. Sik feliiletek marisira alkalmazzuk. A maréfogak formadja a megmunkaélandé anyagtdl fiigg. Acél
megmunkaldsira a homlokszég » = [0—15° és a hitszog o = 5—10°, Kénny(ifémek marésira a nagy forgicsmennyiségek nagyméret(
forgicshornyokat tesznek sziikségessé. A homiokszog ezeknél 25° és a hétszdg 10— 15°. Hegyes fogti mardkat a hatfelileten kell

€lezni, igy tartjik meg kozpontossigukat.

Hairaeszlergall mardk

Homlok feldlet
727. &bra. Hitraesztergilt 728. ibra. Hitraesztergdlt 729. dbra. Hitraesztergilt
mard alakos maré mard élezése

Hatraesztergalt marék. Felhaszndlisuk ivelt feliletek mardsakor indokolt (idommardk, menetmardk stb.). Mivel a homlcisszig
legtobbszdr hidnyzik, a teljesitményiik kedvezdtlen. Azonkiviil az el84llitasuk is driga. Tehit hitraesztergilt marét csak ott hasznailunk,

ahol hegyesfogi marét nem tudunk alkalmazni. Az élezés a homlokfeliileten térténik, igy a maré megtartja szelvényét.

Paldstmarck Homlokmarok
2
o~ 3
3 3

Balforgdsy = Jobbforgasd Jobbforgdst Balforgasu

Jobbmenelu Balmeneld

730. ibra. Egyenes- és csavarvonaléli marok

731, dbra. Balforgist és jobbforgasa 732. 4bra. Jobbforgisa és balforgési
paldstmard homiokmaré

A vagéélek alakja. Egy marg, melynek fogai parhuzamosak

maré tengelyével (1), kis fogdsmélységnél nyugtalanul és I5kés-
szerlen dolgozik. A csavarvonal alaki élekkel késziilt marék
() nyugodtabban jirnak, mert ha az egyik fog az anyagbdl kilép,
a mésik mar dolgozik. A csavarvonal alaki fogak ezenkiviil a for-

gicsot oldal irdnyban el is vezetik.

12*

A maré forgisiranya. Egy marét akkor neveziink balforgasu-
nak, ha a meghajtis fel6l nézve az 6ramutatsd irdnydval ellentétes
iranyban forog és jobbforgistinak, ha a meghajtis felsl nézve az
éramutatd irdnyaban forog. A csavarvonal alakd fogaknii tengely
iranyd (oldal irdnyu) forgicsoléers is fellép.. Ennek a féorséfej
felé kell mutatnia. Ezért a balforgisi palistmarék rendszerint
jobbmenetiiek, a jobbforgisiak balmenetdek. Jobbforgési hom-
lokmarék jobbmenet(iek és balforgist homlokmarék balmene-
tlek.
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24.2 Marétipusok. A maré befogdsa

Kiilonb6z8 martfogi marék (fébb tipusok) : (A \egfontosabb mardk méreteit szabvényositottdk. MNOSZ 3845 — 3880)

733. ibra. Palistmaré .
734. sbra. Homlok-palistmars 735. 4bra. Tércsamard

Palastmaré. Sik feliiletek megmunkala-
sara szolgil. A nagyteljesitményd marék | Homlokmaré (homlok-paldstmaré). A | Tércsamaré. Hornyok marisira szolgil.
csavarvonal alakd fogakkal és nagy fog- | homlokfelileten levd fogak homlokfeliile- | A fogak egyenesek, ferdék vagy keresztbe

osztissal késziilnek. tek megmunkalisira szolgélnak. fogazottak lehetnek.

Behuzomenet

W

(]
-

%

738. 4bra. Hosszlyuk- és szirmaré

737. ébra. Betétkéses mardfej

736. 4bra. Szégmaré Hosszlyukmaré (1). Hornyok és hossz-
lyukak mardsira valé.

Betétkéses maréfej. Fogakként betét- | Szirmaré (I1). Feliletek marisira hasz-
késeket erdsitenek bele, ezek lehetnek néljik. Jobb forgasirdnyl jobbmenetd ma-
Szégmaré. Sikokkal hatirolt szelvények | gyorsacélbél vagy keményfémbél. roknak oldds elleni biztositisira behizé

mardsdra haszndljak. Sikfeliiletek megmunkalisira szolgal. menetiik van.

A maré befogasa. Pontos marésmunka végzéséhez a marénak iitésmentesen kell forognia. Ha ezt nem biztositjuk, a fogak egyen!ét-
len terhelése ill elé. Az a fog, mely legjobban el&all, a feliiletet 8sszekarcolja. Hogy a maré ne remegjen, a mardétengelynek (tiiske)
erdsnek kell lennie.

Marolengely Féorsé - fej

Tdmasztobab ( Mardtuske ) Mard fdorsé

Marétengely ’;{/{gg{{//]/////////‘}% T >
anya % \BH

N

= - =
e
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739. 4bra. A maré befogisa

A

74

Behlzocsavar

Alalélgylra

A furattal ellitott maroékat mardtengelyre (tiiskére) fogjak (739. abra). Ez egyik végén szabvinyos kipban végz8dik, mely a maré-
f6orsé kupos furatiba illik. Azért, hogy a marétiiske ki ne lazuljon, két menesztéfeliilettel és behtzdcsavarral biztositjuk. A behizé-
csavarral, mely az dtfart maréforsén megy dt, hiizzuk meg a marétiiskét. A mardorsé misik vége a timasztégerenda timasztébibjiban
futhiivelyben forog. A maré menesztése ékhorony és ék segitségével torténik. A marét tavhiivelyek tartjik a helyén.
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Forgats.
csavar

740, 4bra. Betétkéses maréfej befogisa

Nagyméretii maréfejekben tdbbnyire kdpos furat van, amely-
lyel azokat kézvetleniil a mardgép fSorséjara erésitjiik. Kereszt-
horony, forgatécsavar &s behdzécsavar segitségével biztosan

csatlakoznak a maré f8orsojval.

Régzildcsavar

741, dbra. Homlokmaré befogdsa

Kisebb maréfejeket &s homlokmarékat ékkel é&s csavarral
erdsitiink a felfogé tiiskére (atmeneti tiiske). A felfogétiiskén
meneszt8feliiletek vannak és a tiiskét behtizécsavarral erésitjiik

a mardgép f6orséjihoz.

Szarmaro

Betéthively

S
\v,;;\\\\\\\_\\

Wooorooscoronos

=
e

Anya o beléthively
oldasara

742, 4bra. Szirmaré befogisa

A szirmarékat és hosszlyukmarékat, melyeknek kipos sziruk van vagy kézvetleniif a marégép féorsdjaba dugjuk, vagy betéts
hiivelyt hasznilunk. Hengeres sziri maroknil szoritdhiivelyt alkalmazunk.

k . Helyes Hibas Helyes . Hibds
i ‘ ’
& Meroora
-
— 1 Rt T T
‘Kozbensé lémaszibbab
: 743. 4bra. Ferdefogi maré befogésa 744. dbra. A marétiiske ) 745, dbra. A ‘mard ellendrzése
- forgasiriny és az élek hajldsa szerint megtimasztisa kérfutasra

A marébefogis sorrendje (lésd a 739. abrit):

i . A mardtengelyt (marétiiskét) letisztitjuk &s az ugyancsak megtisztitott kipos furatba dugjuk; a behuzdcsavart meghizzuk. (A kdpos
furatban maradt tisztdtalansigok akadilyozzdk a maré kdzpontos futisat.)

2. A marét és a tavhiivelyeket felhizzuk a marétengelyre (mardtiiskére). A maré hizésan menjen ré a tiiskére, de minden erdltetés
nélkil, kiilénben a maré elrepedhet. Hogy a ferdefogti maré a f8orsébél ki ne hizédjon, gy kell felszerelni, hogy a tengely irdnyd
er6 a mardgép féorsdja felé mutasson (743. dbra). V ‘

A mardtiiske elgsrbiilésének elkeriilésére a marot kozel tessziik az orséfejhez és a timasztdgerenda tdmasztobabjahoz. Sok esetben.
kozbenss csapagy, illetve timasztébib alkalmazdsa is célszeri (744. dbra). A parhuzamosra készériilt tavgylrik kézé semmi piszok
ne keriiljsn, mert a marétengely elhuzédik és a maré aztin nem szalad itésmentesen.
3. A tdmasztébibot foltessziik és szorosra hdzzuk.

4. A mardtiiske anyijit meghuzzuk.

5. A maré kérfutisit ellenSrizziik (745. dbra). Az ellendrzés mérdsraval térténhet, mikszben a marégép fEorséjit kézzel lassan
visszafelé forgatjuk,
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24.3 Vagésebesség. ElGtolas. Hiités. Marasi f6idd kiszdmitdsa

A vigésebesség maraskor. Marasnal vigésebesség alatt azt az
utat értjiik (méterben), melyet egy mardél egy perc alatt megtesz.

) Jelolések:
Fqgas b
melyseg

—l
=

v = a mard vigésebessége (m/min),
d = a maré itméréje (mm),

n = a maré fordulatszima (ford/min).

| ETdTotds _d-m-n
1000
746. i'bl"a: A mards
technolégiai tényezsi A véigbsebességet marashoz min-
denkor a  gazdasigossig szem

elStt tartdsdval valasztjuk meg. Ha talsdgosan nagy, a maréfogak
hamar elkopnak, ha meg tilsigosan klcsiny, akkor a munkadarab
megmunkdldsa tart tilsigosan soki. A megfeleld vigdsebességet
tablizatbél vessziik a munkadarab anyaginak és a szerszam
anyaginak figyelembevételéve! és aszerint, hogy nagyolasrél vagy
simitsrél van-e szé.

A fordulatszam kiszamitasa. A fordulatszdm a vigdsebesség-
t8l és a mard atmérdjétsl fiigg az alabbi képlet szerint:

1000-v

E

LXVil. tdbldzat
Kézepes vagésebességek marisra [m/min]

(Sz = szénacél; Gy = gyorsacél; K = keményfém)
{irdnyértékek!)

t

A munka- . > s >
Acél = 8 K €
::‘":"a (szilirdsiga | Sw| 2 | 3
. yag kg/+mm?) fg‘ 0|6 5| 5 E g
A mards célja S<|,0| N E N
és a szerszim T T e | s <
60 ’ 80 [110|< |5 | &
A |
1
Nagyolds ..ovvuvnnnnn.. Sz |15 |12] 8|12 10| 20 125 60
Gy |18 |15 |10 | 15 | 13 | 35 200 150
K 50 | 40 | 35 | 40 | 50 | 80 400 300
Simitds .....iiihieeaiann sz | 20|15 ] 12|15 | 15 30 | 200 100
Gy | 25|20 (15| 20| 20 45 | 300 200
K | 80| 65|40 | 55| 65| 100 | 500 400
| i

l. Példa: A 50.11 jelG acélbdl késziild munkadarabot nagyoljuk
& 80 gyorsacél palidstmaréval.

Szimitsuk ki a maré n fordulatszimit.

Meghatdrozandé: n [ford/min].

Adottak: A 50.11; gyorsacél paldstmaré;

= 80 mm; V/
Megoldds:- A LXVII. tabldzat alapjin v = 18 m/min
1000- v 1000- 18
= = = 71,6 [ford[min].
"= ed " 31480 [ford/min]

Az elétolas. Az el8toldst mards szimdra az el6tolasi sebességgel
mm/min-ban adjuk meg (e).

‘Ez alatt azt az utat értjik mm-ben, melyet a mardasztal és vele
a munkadarab egy perc alatt megtesz. Minél kisebb az elStolas,
anndl szebb lesz a mart feliilet.

Nagy teljesitmény elérése érdekében célszerlibb nagy el8tolissal
és tobb sekélyebb fogassa! dolgozni, mint forditva. Az elStolasi
sebességet a LXVIII. tabiazat adataibol szimitjuk ki. A megadott
értékek fels6 értékek. Ezek korszer( ritka fogazasi mardkra
érvényesek, mégpedig palistmarénil 3 mm-es fogidsmélységre,
tircsamaréndl a fogdsmélységgel azonos marasi szélességre.
Kiilsnleges esetekben indokolt lehet, ha a LXVIIl. tiblizat érté-
keinél kisebb el6toldst hasznilunk.

Jeldlések: e, = fogankénti el8tolas (mm/fog),

Z = a mardéfog szima,

e, = maréfordulatonkénti elétolds (mm/ford),

e = el&tolds sebessége (mm/min).

en=-¢e;-Z e=ep'n
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LXViil. tdbldza
Fogankénti elGtolas e, (mm/fog) (iranyértékek!)

g |
. A ka- 2
. dar:!;u:n;aga, Acél (szildrdsiga o I
i k 2 c €
S {__z/rlnm) :§ S
T ! . . N >
Szerszém S~ 60-ig t 85-ig f-; H .§
>0 4 ] ¥
Palést- és homlokpalastmard 0,2 0,15 0,2 0,15 0,15
Tércsamard ...ooviieiieinn. 0,07 0,06 0,07 0,07 0,07
Szdrmard ......iiiiiiian 0,05 0,04 0,05 0,05 0,05
Idommard (alakos mard)...... 0,04 0,03 0,04 0,04 0,04
Maréfej (gyorsacél) .......... | 0,3 0,2 0,3 0,3 0,2
Maréfej (keményfém) ........ i 0,09 | 0,09 0,1 0,1 0,1

Il. Példa: Szamitsuk ki az el&toldst (el&tolds sebességét) ¢j 80
mm palastmaréra, melynek fogszama Z = 6. Megmunkilandé
anyag: A 50.11 jeld acél; a maré fordulatszama n = 71,6 ford/min
(lasd az el&bbi (l) példat).

. Meghatarozandd: e [mm/min].

Adottak: palistmard; d = 80 mm; z=6; A 50.11, n=716

fford/min].
Megoldds: a LXVIIL tablizatbol e; = 0,2 mm foganként,
e, =¢€;-z; e,= 0,2 mm-6= 1,2 mm/ford,
e=-¢e,n= 12 mm/fford.71,6 ford/min = 85,9 mm/min.
Fogds-

mélyseg

7

747. dbra. A maris fogdsmélysége

A fogasmélység beallitasa: )

I. A mardval érint8 fogist vesziink (I).

2. A munkadarabot (asztalt) kissé visszacsavarjuk, és a fogisnak

megfelelSen az asztalt a kézikerék forgatasaval feiemeljik (l).
Ha véletlenul tulsigosan magasra éllitottuk, akkor vissza-
hajtjuk és Gjbdl dllitjuk a magassigot. Ez azért kell, hogy az
orsé holtjatékat kivegyiik. .

Az elStolas bekapcsclasa. A munkadarabot el8bb kézzel

hajtjuk egészen a maréhoz, csak azutén kapcsoljuk be az eltolist

().

A hiités. Mariskor a hiités feladata a feliileti min3ség megjavitisa
és a mard éltartéssiginak novelése. A hiits-kenéfolyadék erds
sugarban 6moljék a maréra és sodorja el a forgicsot.

LXIX. tébldzat

Hiit6—kenéfoiyadék marashoz

Munkadarab anyaga Hit5-kendfolyadék

hiité-kendolaj, faréolajemulzié
szérazon
Eﬁ;g-kenGGIaj. féréolajemulzié
hiit3-kendolaj, furéolajernulzid
szdrazon

Acél, acéléntvény

Sziirke &ntdttvas
Sargaréz, bronz, vérosréz
Al. 6tvézet i

Mg. Stvozet

f=fogds -

melység
Il

P

I ; -,r.}_
_—L—L=l’ ety

748. 4bra. Marési hossz
paléstméréskor

o | —]
Lzt bl

749, &bra. Marasi hossz
homliokmariskor

A marasi f6id6 kiszamitasa. A gépi f6idS ty, (tiszta marési id6)
fiigg a mardsi hossztol = L (mm), az el&tolds sebességétdl = e
(mm/perc) és a fogasok szamitdl = i. A kévetkezd képlet szerint
szamitjuk: R

g = — i
/ e

A marisi hossz a munkadarab hosszinak /, a rafutisnak /I, és a
kifutdsnak I, osszege. A homlokmardnil I, és I kiilon-kiilon
d/2-vel vehetd egyenlének. Paldstmaréndl | csak néhdny milli-
méter és I, = Vd-f—f? (f= fogasmélység). Minél nagyobb a
maré itmérdje, annil nagyobb a rafutis és a kifutis. Kicsiny
4tmérdjd mardkkal tehit folosleges mardsi utakat takaritunk meg.
(Megjegyzend8: ha a feliiletnek nem keli siminak lennie, homlok-
maréval torténd nagyolémardskor [, kisebb lehet mint dj2))




U4 A vizszintes és a fiiggSleges mar6gép. Szerkezetiik.

Hajtasuk. Karbantartdsuk

Vizszintes marégép szerkezete (750. dbra):

Elétolas
hajtds

750. 4bra. Vizszintes mardgép 751, 4bra. Vizszintes mardgép metszete
a) gépallviny (oszlop), ' f) kézikerék a keresztszan mozgatésara, k) mardf8orsd,
b) gydm (konzol), g) mardasztal, 1) orsé—;ebességvélté kapcsoldkarija,
c) orsd a gyém emelésére h) hajtokar a mardasztal m) el8tolis-sebességvaltd kapcsoldkarja,
(az asztal magassigallitiséra), hosszmozgatisira, n) csuklés (valtoztathaté hosszisdgu) tengely
d) kerék a magassag allitdsdra, i) tamasztégerenda, o) csavarhajtds (751. ébra),
e) keresstszin, j) kitdmaszté (75!. dbra), p) iitkozé.

A fémeghaijtas A f5- vagy forgdcsolé mozgist a vizszintesen dgyazott maréféorsé végzi. Nyugodt, rezgésmentes munka végzése érde-

Kkében ezt az orsét erdsre kell méretezni. Sikld vagy gorgés csapagyakban van dgyazva (v6. 739. 4brival). Hogy mindig a kivant vagé-

" sebességgel tudjunk dolgozni, a maréfdorsé fordulatszamanak véltoztathaténak kell lennie. Régebbi gépeknél a fordulatszdm véltozta-

tést lépesds szijtircsival érték el. Modern gépeket egyes szijtarcsirdl vagy peremmotorral hajtanak. A fordulatszim véltoztatdsa csuiszé-
fogasikerekes hajtassal tsrténik, melyet kapcsolokarral kapcsolnak (751. dbra).

Az elBtolashajtis. A munkadarab marisihoz hiromféle mozgisra van sziikség (750. 4bra). A az asztal hossz irényd mozgisa, B a
keresztszan kereszt iranyd mozgdsa, C a gyimasztal magassigi allitasa.

Maraskor az el&tolast legtébbszor az asztal hossz irdnyd eltolés'év‘al adjuk meg. Az 8nmiiksdd elétolast el&tolészerkezet hozza miks.
désbe. Ez hajtisit a marégép meghajtd tengel}lér&l kapja.

Az el6tolashajtds lehetévé teszi ki'sebt; vagy nagyobb elStolis kapcsoldsit. Az elStolashajtas és a mardasztal orséja kozott a mechanikai
kapcsolatot csuklékkal felszerelt kihuzhaté tengely (teleszképtengely) és csavarhajtis biztositja. Kihtzhaté tengely azért kell, hogy a
mozgast a mardasztal viltozé magassigi és oldal helyzetében is 4t tudjuk vinni. Az elStolds 'haté'roléséra, illetve 6nm(iksdd kikapésold-
séra litkozket haszndlunk. Ezek a mardsi hosszra pontosan besllithatdk és az el8tolds hatdrdn biilenécsigét.hoznak mikddésbe. Eziltal

az elétolds dnmikodéleg kikapesolddik.

Egyetemes marégépek. Ezek csak abban Kiilsnbsznek a vizszintes marégéptél, hogy a mardasztal szégben is dllithaté gy, hogy

csavaralaki hornyokat is lehet rajtuk marni.
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A fiiggleges marogép szerkezete (752. abra):

k

‘

J

g

p

e

f

d

b

(o

a

752. 4bra, Fiiggdleges mardgép 753. 4bra. Fiiggdleges mardgép metszete
a) gépéllviny (oszlop), g) mardasztal, 1) orsé-sebességvilté kapcsoldkaria,
b) gydm (konzol), h) hajtékar a mardasztal. m) el8tols-sebességviltd kapcsoldkarija,
c) orsé a gyam emelésére hosszmozgatdsara, n) csuklés, valtoztathaté hosszisiga tengely,
(az asztalmagassig éllitasira), i) féorsofej (ferdére elfordithato), 0) csavarhajtds,

d) kézikerék a magassdg dllitdsdra, j) f6orso, p) uitkozék.
e) keresztszan, k) kézikerék a maréfSorsé fiiggSleges
f) kézikerék a keresztszin mozgatisira, mozgatisihoz,

A f6mozgast vagy forgicsolé mozgist a fiiggblegesen dgyazott mardfSorsé végzi. A féorsdfej elfordithatd, vele a forsé is ferdén fog
illni. A fémeghajtis és az el8toldshajtas egyezik a vizszintes marégépével.

A marégép karbantartasa. Ismerkedjiink meg a gép kezelésével és ne kapcsoljunk semmit olyan gépen, amelynek kezelését nem
ismerjiik!

Ugyeljiink még a kdvetkez&kre:

I. A marégépet nem szabad tulterhelni, mert ez megrongdlhatja a gépet.

2. A csapigyakat és csiszofeliileteket rendszeresen olajozzuk, a szinvezetékeket tartsuk tisztan, hogy kopdsoknak elejét vegyiik.
3. Ha a f8orsé csapagyainal jatékot észleliink, utina kell azokat huzni, nshogy a mardsnal rezgési nyomok lépjenek fel.
4

. A gyamot (konzolt) a munka megkezdése elétt rogziteni kell, mert kiilénben utinaenged és a megmunkilt feliilet nem lesz kielégits.

5. A forsé fordulatszimanak és el8tolissebességének valtoztatdsit csak all6 gépen szabad kapcsolni, hogy a fogaskerekek tonkre ne
menjenek.

6. Mielstt a gépet beinditjuk, meg kell gy6z8dniink arrdl, hogy sem az asztalnak, sem a tdmaszoknak nem iitkézik-e neki valami,

7. A gépet bekapcsolt allapotban nem szabad magdrahagyni.

8. A munka befejeztével a gépet gondosan le kell takaritani.
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245 A munkadarab felfogasa. Egyszerii marésmunkak

A munkadarab felfogasa. A munkadarab felfogasara iltalaban a gépsatut hasznaljuk. Némely munkadarabot szoritévasakkal és szorit6-
csavarokkal fogunk fel a T hornyokkal ellitott asztalra. Sok egyforma munkadarab gydrtdsa esetén felfogokésziiléket hasznilunk.

Ezek alkalmazasabol a {6 eldny az, hogy elmarad minden munkadarab kiilon bedllitisa, ezdltal

idét takaritunk meg. A munkadarabokat

erésen és biztosan kell felfogni, de nem szabad elhtzni. Ha egy munkadarab meglazul, selejt és marétorés fordulhat eld.

754. abra.
Beféf Befogas gépsatuba
Befogas gépsatuba. Ha gépsatut fogunk fel a mardasztalra,
iigyelni kell arra, hogy a folfekvé feliiletek tisztak legyenek.
Befogds kozben a munkadarabot fakalapaccsal az alatétekre kala-
piljuk, nehogy a meghilzis kozben folemelkedjék. Hengeres
acélridbetét az a felilletet tigy nyomja neki a satupofénak, hogy
a b felilet lemards utin derékszdgben fog &lini hozza.

755. abra. A munkadarab beiliitisa el&rajzolds szerint

A munkadarab beallitasa. Egyes esetekben a munkadarabot
elérajzolas szerint kell bedllitani. llyen esetben az irdalé (rajztd)
talpat egyik kezinkkel a mardtiiskének és a mard oldalanak
nyomjuk. Masik keziinkkel a maroasztal hosszel6tolasat mozgat-
juk. A tlinek pontosan a rajz vonalat kell kovetnie.

Sik feliilletek marasa. Sik feliiletek mardsa vizszintes mardgépen paldstmaroval (palastmaras) vagy fiiggbleges marogépen homlok-

mardval, illetéleg mardfejjel (homlokmaris) torténhet.

 756. 4bra.
Ba/menefu" Osszetett palastmard

Palastmaras. Nagy percenkénti forgicsmennyiség elérése
érdekében durvin fogazott csavartfogi marot valasztunk. A f8-
orséra haté egyoldali nyomés kiegyenlitésére gyakran Osszetett
palastmarokat alkalmazunk., Ha a maré nem szalad rendesen
(it). a felilet hullamos lesz.

mm——m—m =

A,

Méréhasdb

759. abra. Horonymaras tarcsamardval

Hornyok marasa tarcsamaroéval vizszintes mardégépen

A miiveletelemek sorrendje, ha 10 mm széles és 4,5 mm mély

ékhornyot kell késziteni:

I. 10 mm széles és 60 tarcsamarot marodtengelyre (maro-
tiiskére) fogunk és azt kdzpontossigra ellendrizziik.

2. A munkadarabot csics kdzé vagy satuba fogjuk és bedllitjuk.

3. A munkadarabot a maré kozepére illitjuk és a tavolsagot
méréhasabbal ellenérizzik (1).

4. A maréval a munkadarabon (ll) érintéfogast vesziink.

5. Az asztalt kissé visszahajtjuk és néniusz segitségével 4,5 mm-
nyire emeljik (ll).

6. A munkadarabot (asztalt) elévigyizatosan a maréhoz hajtjuk;
utina az elétolast és hiitést bekapcsoljuk (1V).

Tarcsamardk az utanakoszoriilés folytin keskenyebbekké vilnak.

Osszetett tarcsamardt kozbetét tarcsa segitségével a kivant

szélességre be lehet allitani (V).

Csoportos marg Szégmaro
V\\ <3
o~ . _Z

7
0

761. abra. Csoportos maré 762, abra. Szogmard

Egyenes lapokkal hatarolt szelvények marasa. A maris
utjan kialakitandé szelvénynek megfeleléen t&bb mardt csoportos
maréva épithetiink &ssze. Hogy a mardforsét terheld oldal-
nyomast kikiszoboljiik, sziikséges, hogy a felhasznalt marok
menetemelkedésének irinya ellentétes legyen. Egymdshoz szog
alatt hajlo feliletek marasara Ggynevezett szogmarot hasznélunk.

yid

757. éabra

758. abra. Homlokmaras
vizszintes mardgépen

Homlokmaré és betét-
<éses marofej

Homlokmarias. Ehhez vagy homlokmarét (l) vagy marofejet (U3
hasznilunk. Ezeket rovidre lehet befogni és ezért rugézasuk
csekély. Ha ilyen mard a keriletén kissé iitne is, ezdltal csak
a forgacsvastagsag valtozik, a feliilet mégis sik lesz. A homlok-
maré vagy a marodfej datmérdje legyen nagyobb, mint a megmun-
kalandé feliilet szélessége. Homlokmaris tdbbnyire elényosebb:
mint a palastmaras (v6. 24.1 fej.).

760. abra. Horonymaras hosszlyukmaréval

Hosszlyukak és hornyok marasa hosszlyukmardval.
Hosszlyukmarét hasznélnak figgéleges (1, 1I) és vizszintes maro-
gépen (Ill) is. A hosszlyukmaro csak a homlokfeliileten forgacsol,
ezért csak ott kell élezni. igy a mard dtmérdje az élezések foly-
tan nem valtozik. Ezért ilyen maréval nagyszami azonos méret-
hornyot tucunk késziteni. A marénak kdzpontosan kell szalad-
nia, kiildnben a horony felbéviil és felillete is cstinya lesz.
Hornyok és hasonlé bemarisok ellendrzése a megkivant
pontossagtol fiiggéen — torténhet tolémérdvel, mélységmérs-
vel, mikrométerrel és méréhasibokkal (760. dbra). A IV. rajz a
szélességnek, az V. rajz a horonymélységnek mérdhasabbal
torténd ellendrzését szemlélteti.

A marasi hibak fébb okai:

I. A maré kopott, vagy nem fut kdzpontosan.

2. A marotengely (tiiske) gyenge vagy gdrbe.

3. A mardféorsé agyazasiban hossz vagy kereszt irényban wal-
sdgosan nagy a jaték.

. A munkadarab folfogisa nem szakszerd.

. A szanvezetéknek vagy az asztal orséjanak nagy a jatéka.

6. A vagbsebesség vagy az elbtolas értékei rosszyl vannak meg-
valasztva

[Vl

Balesetelharitas. Mialatt a gép jar, a forgacsot ne kézzel, hanem
ecsettel tavolitsuk el, és ne nyuljunk a forgasban levé maré folé.
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24.6 Egyszerii marésmunkik osztékésziilékben

Az olyan munkadarabokat, amelyek feliiletén egyenletes osztisban kell marisi mdveleteket végezni (négyszégmards, hatszogmaris,

fogazas stb.), osztdkésziilékeken munkiljuk meg.

Szegnyereo

763. 4bra. Maris egyszer( osztdfejen

Az egyszerii osztéfejek. Kevésszami osztds elvégzésére hasz-
néljuk. A munkadarabot az osztéfej csiicsa és a nyeregszeg kdzé
fogjuk. Az osztdfej orséjan osztdtircsa van. Legyen az osztdtar-
csin 12 bemards és segitségével hatszéget akarunk marni, akkor
az elsd felilet mardsa utin az osztétircsit és vele egyiitt az
osztéfejorsét is két horonnyal tovibbforditjuk. Az osztétdresit
minden helyzetében az Ugynevezett osztécsap rogziti. Ezt az
eljirist kszvetien oszidsnak necvezziik.

764, ibra. Hatlapmaris egyszerii osztéfejen

Hatlapmaras miiveleti sorrendje fiiggéleges mardgépen

(kizvetlen osztassal):

. Az osztokésziiléket és a nyerget felfogjuk a mardasztalra és
bedllitjuk. Ellen8rzétiiskével és méréérival ellendrizzik,
hogy a csticsok egyvonalba esnek-e (I). A munkadarabot a
csticsok kozé fogjuk.

2. A feifogotiiskére fogott homlok-paldst marét a mardorséba
helyezziik és a behuzdcsavarral rogzitjik.

3. A munkadarabot a maréhoz kézelitjiik és dtforditdssal két
lapot lemarunk (ha az egyik feliiletet lemartuk (il), 180°%ra
elforditjuk és a mésodik feliiletet marjuk (Il).

4. A lemart feliiletet tolémérdvel ellenérizzitk (IV) és a mardt
a mutatkozé tilméret alapjan pontos méretre allitjuk.

5. Az 8sszes feliileteket készremarjuk.

Egyelemes osziofe)

Oszlotdresa

_{\ ,Osztotdresa kozvellen

esaldsra
Osztofej-fborsd

Csigakerek
(|

Allithato jelzd
(ollo

{cseréiheld)

755, 4bra. Egyetemes osztdfej

Csig af‘%f’;g Régzitocsap

1 osztdlarcsa
{helyben all )

767. ibra. Az egyetemes
osztéfej metszete

Cserélhetd

768. abra. Ferdesiki
marashoz beidllitctt osztéfej

766. dbra. Az egyetemes osztofej
osztékésziiléke kdzvetett osztishoz

< Asztal-
“elétolds

769. abra. Menetes horony
marasa osztdfejjel

Az egyetemes osztéfej. Ezen sokféle kiilonbozd osztist el lehet végezni és a kovetkezd osztasi miveletekre haszndlhatd:

1) kozvetlen osztisok, 2) egyszer( kdzvetett osztisok, 3) differenciil osztisok.

Ha az osztéfejet kbzvetlen osztasra haszniljuk, a csigit kiiktatjuk. A kdzvetlen osztis az osztofej féorséjan levé osztétarcsival tor-

ténik. Az osztdfej féorsdjat mindenkori helyzetében az osztétircsa furatdba illeszkedd osztécsappal rogzitjik.

Az egyszerii kdzvetett osztas a csavarhajtis (csigahajtds) segitségével torténik. Ennek a médositdsa (dttétele) 1:40. Ez annyit jelent,

hogy mig a csiga egyet fordul, a csigakerékkel szorosan ssszeszerelt orsdtengely 1/4o fordulatot fordul. A kicserélhet8 osztétarcsa hely-
ben 4ll &s kapcsolatit a hazzal rogzitdcsap adja meg. Egy osztéfejhez hirom osztétarcsa tartozik, amelyek lyukkdreinek lyukszdmai

a kovetkezdk: 1) 15, 16, 17, 18, 19, 20; 1) 21, 23, 27, 29, 31, 33; 1) 37, 39, 41, 43, 47, 49,
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A csiga hajtasira szolgilé kéziforgaté kar sugdr irdnyban elallithaté és benne rugdzott osztécsap van, amellyel az osztist az osztStar-
<sén régzitjikk. Az dllithatd jelzd (ol16) a lyukak folytonos szamldlgatdsat takaritja meg.

Differencialis osztas cserekerekek segitségével olyan osztdsok elvégzésére szolgil, melyek a kozvetlen vagy az egyszer( kozvetett
osztissal nem végezhet8k el.

Ferde feliiletek mardsara az osztéfejet az asztalhoz képest szdgben el lehet allitani.

Csavarmenetes hornyok mardsira is hasznalhatjuk az osztéfejet. llyen esetben a mardasztal -elétoldsan kiviil 2 munkadarabnak is kell

forgémozgast végeznie. Ezt a forgémozgast az asztal orséjardl cserekerekeken it az egyetemes osztofej csavarhajtasaval adjuk meg.

Példak egyszerii, kdzvetett osztasra:
Jelolések : n, = a kézi forgatokar fordulatszama ; z =a csigakerék fogszama ; t == osztasszam.
1. Példa : Négyszoget kell marni. Mennyit kell 2 karon forditani, ha 2 munkadarabot minden munkamenet utin 1/, fordulattal kell el-

forditani?
Z 40

N = < ng = Z = 10 kézi forgatdkar fordulat.

Maveleti sorrend : az elsé feliilet megmunkaldsa utin az osztécsapot kihtzzuk, a kart tizszer kériilforgatjuk, végiil az osztécsapot 2

helybenallé osztétarcsa furataba bekapcsoljuk.
2. Példa: Fogaskereket kell marni, melynek fogsz&ma 32. A kézi forgatdkarral hany fordulatot kell tenni, hogy a munkadarab egy fog-
osztasnyit elforduljon?

z 8
ng = 7 =5 = |3—2 = 11; kivalasztottuk a 16 lyukas lyukicsrt. {16-nak Y} része = 4).

A kart tehat egyszer teljesen koriil kell forditani és ezenfeliil a 16 lyukas kérén még 4 lyukkal arrabb kell dllitani.

Acsap osztaseldft  Acsap osztés utan
- / oo
o

ol P~o 2 o Pe o -
o o,
d ?p | ®
&\ . 4 -

] | i : i §

‘o\_& é,o’ol & s._(,,o/o I

770. 4bra. Az osxtés bedllitdsa az 4llithaté jelzével (olid)

Miiveleti sorrend:
I. 4 lyukat leszamolunk és az allithato jelzén (olid) bedllitjuk.
il. Az elsé fog marésa utdn a kart egyszer teljesen kari! és aztdn négy lyukkal tovidbb forditjuk.

1il. Az allithaté jeizét (ollét) azonnal tovabbiitkdztetjlik.

Méréhasib

771. 4bra. Fogaskerékmarss osztéfejen

Fogaskerekek mardsa alakos maréval osztofejen vagy lefejtémarassal torténhet (1). Fogazzunk alakos maréval kévetkezd méreti

fogaskeiekeket: fogszdm = 20; modul = 2; osztékér @ = 40 mm; labkér & = 35,36 mm; fogmagassig = 4,32 mm; fogvastagsig =
= 3,057 mm. (Fogaskerékszémitést lasd az 1.242 fejezetben.)

Miiveleti sorrend:

|. Az osztéfejet és a nyerget felfogjuk és bedllitjuk.

2. A munkadarabot csticsok kdzé fogjuk (11).

3. A fogalakmarét (modul 2, 17—20 fog) marétengelyre (tiiskére) felfogjuk (1.

4. A munkadarabot a maré kozepére besllitjuk, a maréval érintéiogast vesziink (IV), a munkadarabot (asztalt) kissé visszahajtjuk.
5

A mardasztalt a fogmagassignak megfeleléen (4,32 mm) felemeljiik, és az els6 foghézagot kimarjuk (V).
6. A kézikart tovabb forgatjuk (40/20= 2 fordulattal) és a misodik foghézagot marjuk (V1).

7. A fogvastagsigot fogmérd idomszerrel (VII) vagy fogmérd tolémérével (VIIl) megmérjik.
8. A tobbi foghézagot kimarjuk.
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25 Anyagismeret
25.1 A legfontosabb nyersanyagok attekintése

Nyersanyagnak a mai széhaszndlat mindazon anyagokat nevezi, amelyek tovabbi technikai feldolgozasra keriilnek.

A nyersanyagok LXX. tdbldzat
(és kiilsn a fémes nyersanyagok)

o
k Nyersanyagok
|
%i | Fémes nyersanyagok Nemfémes nyersanyagok
il
1
HH
ls
I ,
| !
i i
t | '
E o " Kerdmias . 3 Kend- Festékek,
lE Vas és acél Nemvas fémek Fa Mdianyag Uveg anyagok Asvinyok anyagok lakkok
l
i
i .
i
|
i Fémes nyersanyagok |
| 1
Vas és acél Nemvas fémek
? Acél Ontbttvas Keményfém Nehézfém Kénny Gfém
H
1
i
i q
! s
‘ | Szerke'zeti acél Sziirkedntvény Ifsugéorift:;tt Vi:S'résré'z; on; Alumini.um
g Sfe:'szam acél Kéregontvény e(n; n.)" m ‘ cm.k, o!om, Magn'ézmm
Kiilénleges acé! Temperdntvény ntétt nikkel; krém; stb. és .
Acélontvény keményfém és dtvozeteik stvozeteik
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25.2 Az acél

= 25.21 Osztilyozisa és gyartasa

Acélnak neveziink minden utélagos kezelés nélkiil kovacsolhaté vasat. Az acélok osztilyozisa kiilonféle szempontok szerint
torténik, pl.:

a kohdszati eljdrds szerint: Siemens-Martin acél, Thomas-acél, elektroacél, folytacél stb.;

a felhaszndlds célja szerint: gyorsacél, szegecsacél, szelepacél, rugdacél stb.;

a kémiai Gsszetétel szerint: szénacél (Stvozetlen), nikkelacél, krémnikkelacél, manginacél (6tvozétt) stb.;

alakja szerint: laposacél, koracél, hatszogacél, félkoracél stb.

Hoksz Vasérc Adalékanyagok

}‘ Folytacél

Nagyolvaszto HWeveré  Thomas kemence Ontecs  Hengermd
(Honverter)

772. 4bra. Az acélgyartds elvi vizlata

25.211 Acélgyartas

Nyersvas. A vas a természetben érceiben taldlhaté. A vasércbd| nagyolvasztéban olvasztassal kapjuk a nyersvasat. A nyersvas rideg
azt sem kovicsolni, sem hajlitani nem lehet. A ridegség oka az olvasztisnil felvett nagy (3—59%) széntartalom. Ezenkiviil tartalmaz
még ként, foszfort, sziliciumot és mangint.

Acél. A nyersvasat acélgyartd kemencékben, a nagyipari llamokban rendszerint Thomas kemencében (konverter) alakitjik 4t acélla.
A folyékony acélon itt levegét flvatnak keresztiil, ennek kévetkeztében kiégrek a szennyezd anyagok: a szilicium, a foszfor és a kén,
valamint a széntartalom egy része is. Az igy el8allitott és ontecs formakba (kokilla) ‘Gntstt anyag neve: folytacél. Izzé allapotban keril
a hengermiibe, ahol bugikat, tartékat, sineket, idomacélokat stb. hengerelriek az 6ntecsb8l. Az acélhulladékot (de példaul nilunk
nyersvasat is) Siemens-Martin kemencékben finomitjak j hengerelt dru szamira alkalmas folytacélld.

25.22 A legfontosabb acélfajtik

1. Stvozetlen acél (v6. MNOSZ 111--112). Neve azért Stvozetlen, mert a szénen kiviil nem tartalmaz nagyobb ardnyban 6tvozé
alkatrészt. Thomas kértében, vagy Siemens-Martin kemencében éllitjik el8. Mivel el8éllitdsa folyékony éllapotbdl torténik, ezt szokds
4ltaldban folytacélnak nevezni. Tulajdonsigait nagyban befolydsolja széntartalma. A széntartalom novelésével nd a szakitészilirdsag
és a keménység, de csokken a nytlis. Az Stvézetlen acél szivés és jol kovécsolhatd.

Betétedzésii (6tvdzetlen) acél (vo. MNOSZ-61). Széndis anyagban izzitva feliileti rétegének széntartalma megndvekszik. Edzésnél

csak -ez a kiils& kéreg lesz kemény, magja szivés marad. Széntartalma ~ 0,1—0,2%.

Nemesithets (ctvézetlen) acél. Kiildnleges hékezeléssel szilardsagi tulajdonségai javithatok. Széntartalma ~~ 0,3—0,6%.
_Stvizetlen szerszamacél. Szerszim készitésre hasznaljak (reszelSk, vagok stb.); széntartalma 0,5--1,5%, ennélfogva edzhetd. El6-
llitasa ugyanaz, mint a fentieké, csak a finomitisa torténik tégelyben vagy elektromos kemencében vald itolvasztéssal.

2. Otvozott acélok. Aszerint, hogy mire hasznéljuk fel az acélt, a felhaszndlasnak megfelels tulajdonsdgokkal lathatjuk el kiilonleges
értékes anyagokkal torténd dtvozés (fémek keverése folyékony illapotban) dtjan. llyen 6tvéz&anyagok példaul a krém, a nikkel,

a molibdén, a wolfram.
A krém példaul a keménységet, szivéssagot és szakitdszilardsigot, a nikkel a rozsdaillésigot; a molibdén és wolfram a kopisellenillo

képességet és hdszilirdsigot ndveli. Az 6tvozd anyagok belekeverése tégelyben vagy elektromos kemencében torténik.
Stvozott betétedzésii acél. Akkor hasznéljak, ha igen nagy magszilirdsigra és szivéssigra van sziikség.
Otvozott nemesithetd acél. Kiildndsen hajtomivekben haszniljik j6 szildrdsagi tulajdonsdgai miatt.

Otvozott szerszamacél. Szerszimok, siillyesztékek, kivigd és sajtolé szerszimok, markolélapitok, kémegmunkilé szerszimok
stb. késziilnek beléle.
Erésen otvozott acélok az tvozéket nagy szizalékos mennyiségben tartalmazzik. Nagy igénybevételnek kitett gépalkatrészek

&s szerszimok szimdra hasznaljsk. A gyorsacél is erdsen dtvdzdtt szerszimacél.
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Az acél forgacsolhatésaga. Az acélnak, mivel szivds, esztergildskor, faraskor stb. folyé vagy nyirt forgicsa van. Az acél forgicsol-

hatésdgit kirosan befolydsolja a nagy széntartalom, szilicium-, mangin-, krém-, vanadium- és wolframtartalom.

Acéléntvény (MNOSZ 2591). Az acélt nemcsak hengerlés, kovacsolas és préselés dtjin félgyartmannya alakitva készitik el§ a tovabbi

hanem a martinkemencébdl, elektrokemencébé! vagy a konverterbdl kézvetleniil is formakba éntik. Az igy gyartott

feldolgozasra,

alkatrészek acélontvénybsl valdk. Van Stvézetlen, 6tvozétt és erdsen Stvozott acéléntvény is. Acélontvény minden tovabbi kezelés

nélkiil kovicsolhaté; forgacsolisakor folyd vagy nyirt forgics keletkezik.

MNGCSZ

25.23 Acélszabvanyok

Hasznalatosabb szabvanyos acélmindségek

(Példdk MNOSZ szabvényck alapjén)

i
|

Széntartalma

mindségi jele Megnevezése fulajdonsiga | Felhasznildsa (k‘c'ﬁ:;es)
i
S S I -
A 34.11; © Otvozetien | Szivés, tiizben 0,12
gépacél 1' hegeszthetd
: | 4
; i Hengerelt
i aruk i
| i
. | : f
A 37.12; | Otvézetlen | Normalmindség Nincsen
szerkezeti acél | szabvinyos
| (szelvényacél) , sitva
g | | (kb. 0,15)
A 34.13; | Altalanos E Normalmindség | Szegecsek | Nincsen
szegecsacél ! 1 | szabvanyo-
| | sitva
C 15 ! Betétben KiilsS réteg cemen- | Fogaskerekek, 0,15
| edzhetd 6tvdzet-; talvaigen kemény, | tengelyek,
| len acél magja szivos ' csapszegek |
C 45 Nemesitheté Teljes keresztmet- ! Hajtécsavarok, | 0,45
otvozetlen acél; | szetében kemény 1 orsék, ékek
és szivos
Cr 80 Betétben Nagy szakito- Gépkocsi 0,17
edzhet8 krém- | szilirdsig hajtémivek
manganacél ; (0,8—1,2 Cr)
i
CrNi 25.68 Betétben Még nagyobb Nagyteljesitmé- 0,14
edzhetd krém- | szakitdszilirdsig; nyi hajtémivek
nikkelacél (2,540,259, nikkel);
MSI135 Nemesithetd Nagy szakité- Nagy igénybe- 0,37
(MnSil35) mangan- szilirdsag és nyllas | vételnek kitett ‘

sziliciumacél

1) magban betétedzés utdn
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37—46 |

34—42°

50—754

65—80%

MNytidsa o
o/
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i
i
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l
|

t
l

clis
| C:a széntartalomra
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881121
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CrNi 25.68
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nikkelt

68: MNOSZ szab-
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Betétben edzhetd és.
nemesithetd acélok
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vegyi Osszetételre
utal
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25.3 Ontéttvas
Ontéttvas a kiilsnféle vasontvények gydjténeve.

25.31 Gyartasa

A nagyolvasztéban nyert nyersvasat, amint az bizonyos eldre megillapitott &sszetételt ér el, kézvetleniil formdba lehet &nteni (els&
omlesztésii &ntdttvas).
A nyersvasat azonban 4ltaliban 6tvéz8k és vastdredék hozziadasaval kupolokemencében megolvasztjik és tgy ontik formaba (masodik
émlesztés( Sntdttvas).

25.32 A legfontosabb ontottvasfajtak

Sziirke vasontvény (v6. MNOSZ 2591). A sziirke vasdntvényben levd szén és annak szévezeti alakja dont8 2 sziirke vasontvény
szinére és szilirdsagira. Sziirke torésfeliilet grafit alakjaban finom elosztdst szénre vall. A sziirke vaséntvény meglehetésen rideg és
rezgésekre érzéketlen, ezért kiildnssen alkalmas arra, hogy beléle szerszimgépeket, szerszimtesteket és szerszdmszdrakat készitsenek.
Van &tvozetlen és 6tvozdtt sziirke vasdntvény. Kréommal, nikkellel stb. Stvdzve szilardsigi tulajdonsigai nagyban fokozhaték.
A sziirke vasdntvény forgicsoliskor révid tértforgicsot ad.

Kéregontvény. A kéregdntvény feliileti edzésii sziirke vasontvény. A hirtelen leh(ités kovetkeztében szén a vassal vegyilletet alkot
(vaskarbid); térete a hitdtt felillet Svezetében fehér és kemény. Vékonyfalli Sntvények teljes keresztmetszetitkben megkeményednek,
vastagfaltak csak a kérgiikén (iltaldban ezeket hivjak kéregontvénynek). Haszniljik futokerekek, malomipari hengerek és kétérék
szdmara.

Temperoéntvényt (vo. MNOSZ 2591) fehéren merevedd (grafit nélkiili) nyersvasbél éntenek. Bizonyos hékezeléssel (temperildssal)
a széntartalmat csékkentik. Megfeleléen alialmazott olvasztisi és h8kezelési méddal fehér vagy sziirke torésfeliiletd temperdntvényt
nyeriink. A temperéntvény bizonyos mértékben kovécsolhatd, kalapdlhatd, szivés és kdnnyen forgicsolhato.

25.33 Acélontvény és dntottvas szabvanyok

Hasznalatosabb acélontvény és ontdttvas mindségek LXXII. tdbldzat
| Szakité-
:n:‘éosesgzl Megnevezése Tulajdonsiga Felhasznélssa szildrdség Nyduidsa Jelmagyarézat
jele ! OR 4 (%)
i (kg/mm?)
A5. 38 Acéléntvény Normilmindség, igen Gépillvanyok, 38 20 Aé. 38
szivds, dmlesztéssel cstiszévezetékek Ad: acélontvény
jéi hegeszthetd, révid jele
jol forgicsolhaté 38: a szakitdszilardsig
minimalis értéke
kg/mm?-ben
AB. 52 Acéléntvény Kiilénleges mindség, Nagy igénybevételi 52 12 As. 52
6mlesztéssel hegeszt- géprészek, préshenge- - A&: acélontvény rovid jele
het8, nemesitheté gerek, lendit8kerekek 52: a szakitoszildrdsag
minimdlis értéke
kg/mm2-ben
Ov. 12 Sziirke Normalmindség, rideg, | Burkolatok (hizak), 12 — Ov. 12
vaséntvény kénnyen toérik huzésra, 16késekre és Ov: sziirke vasdntvény
iitésekre kevéssé révid jele
igénybevett 12: a kézepes szakitd-
gépillvinyok szilirdsdg értéke
kg/mm2-ben
Ov.22 Sziirke Minéségi sziirke vas- Dugattytk, hengerek, 19—26 —_
vaséntvény ontvény, héallé mozdonyalkatrészek (a fal-
vastagsdg
szerint)
Kéregontvény Vastagfald munka- Vasuti géprészek, —_ —
darabok esetén kemény | malomipari hengerek,
kéreg, ligy mag kétérék, papiripar
To. K35 Fehér Szivés, kalapalhatd, Kisebb géprészek, 34—36 6—3 To. K35
temperdntvény | nyujthatd, csavarkulcsok, cs6- (a fal- (a fal- To6: a temperontvény
jol forgacsolhaté kotések, motorhazak vastagsig | vastagsig | rovid jele
szerint) . | szerint) | K: kereskedelmi
mingség jele
35: a kozepes szakité-
szilirdsig értéke
kg/mm?-ben
To. M Fekete m. f. 38 12 M: min8ségi temper-
fk 38 temperdntvény éntvényt jelent
fk: fekete temperdntvény
jele
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25.4 Nehézfémek (nemvas-nehézfémek)

Az esztergilyos szaméra legfontosabb nehézfémek a vérésréz és annak Stvzetei, mégpedig a vorosréz-horgany étvézet, melyet sirgaréz
néven, és a vorésréz-6n Stvozet, melyet bronz és vérosétvozet néven ismeriink.

A vorosrezet és Otvozeteit szinesfémeknek is hivjuk.

Jelent8sége van még a fehérfémeknek: ezek csapigyfémek és iltaliban 6n, élom és antimon &tvozetei.

A fenti fémek és stvdzetek konnyen forgicsolhatdk, jol ntheték vagy forgics nélkiili alakitdssal feldolgozhatok, kelld szildrdsagi
tulajdonsigokkal rendelkeznek és nagy a szivéssiguk.

A nemvas-nehézfémek altalaban hidnyanyagok (pl. vildgviszonylatban igen csekélyek az 6n kohésitisra alkalmas oSnérckészletek),
ezért ezekkel igen takarékosan kell banni (forgicsvisszanyerés — mag kiszirdsa a mag elforgicsoldsa helyett — kett8s anyagd

(bimetall) — csapagyak), ahol csak lehetséges, mis anyagokkal kell helyettesiteni.

4
(kg/dm?) HB (kg/mm?)

Hasznalatosabb nehézfém mindségek LXXI11. tdbldzat
- e e B E— MR e e —— T —
MNOSZ i | . I Szakitoé szilirdsiga Fajsdlya Brmell!(emény-
mindségi jele Megnevezése ! Felhasznaldsa i or (kg/mm?) sege

$r-60 Alakithaté sirgaréz | TomorszelvényG radanyg | 34—48 s 5 | lemer, hasal
B akitha 8 forgacsolasi megmunkéldsra | ' emez, huzal,
| szalag
i !
e et st e ettt e e i R - : - - - - S P S
Kiilonleges sargaréz- ’ Nagyigénybevételd } Atlagosan 55 Atlagosan
NSr6 Sntvén ges sarg ! alkatrészek | g 8,5 gl40
ontveny | (jarmd-, gép-, hajéipar)
Bz6 12 ! Onbronzéntvény Pe'rse!yek, csigakerekek, i 20 8,6 80
| cstszdlapok stb. '
H ; - —— ——— R
Vot-5 Vérasstvazet Armaturék, csapigyak, | Is 8,6 60

géprészek

|

|

| Nagyobb igénybevételd, P

«Csf-Pb-73 Olomalapt csapagyfém melegnek, l6késnek kitett ! 'I\IZY?E‘?::&;dsaga 9,7 23
csapagyak béleléséhez f g

A nehézfémek megmunkaldsira vonatkozdlag lasd a 3.09, 3.105 és a 3.106 fejezeteket.
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25.5 Konnyiifémek

A nemvas-fémek kozott a konnyifémeknek igen nagy az ipari jelent8ségiik.

Kénnyiifémbél késziil6 munkadarabok anyaga:

Szinaluminium.

Aluminium Stvozetek:

— hé8kezelhetd és nem hékezelhetd,

— 'képlékenyen alakithaté és &nthet8 aluminium &tvozetek.
Képlékenyen alakithaté és onthetd aluminiumbronz

(Szinmagnézium munkadarabok anyagaként iltaldban tulsigosan ligy).
Magnézium otvozetek:

— képiékenyen alakithatd és &nthetd magnézium otvozetek.

A hékezelés itt izzitassal, edzéssel, Gregbitéssel torténs nemesitést jelent, amely noveli a szildrdsigi tulajdonsdgokat anélkiil, hogy a
szivossagot csokkentené.

Megmunkalasa. A kénny(ifémek gazdasigos megmunkalasihoz két feltételt kell biztositani:
I. Nagy vigésebességet. A vigosebesség nagy lehet, mert a fajlagos forgicsoléerd kicsiny. Hozzivet&legesen csak Vj-e az acéiénak,

2. Specidlis szerszdmot. A kdnny(ifémforgicsolds szerszamanyaga a keményfém, esetleg a gyémant és a gyorsacél. Az élszdgekke! és
alakkal a megmunkalandé anyaghoz kell alkalmazkodni.

Az egyes keményfémfajtik megmunkailhatésig szempontjabdl lényegesen kiilonboznek egymastdl.

Szinaluminium és szivds Stvozetek hossz( forgicsot adnak. Ezek a forgicshornyokat (pl. furaskor) kénnyen eltdmik. Tcvibba els-
fordul, hogy konnylfémrészecskék rakodnak a szerszim élére és ezzel elrontjik a megmunkalt felilet simasdgat.

Azok az Stvozetek, amelyek morzsalékos forgacsot adnak, kiilondsen alkalmasak automatakon valé megmunkéldsra, mivel itt a hosszd
forgdcs zavart okozhat. Sok esetben a sirgaréz vagy acél forgicsoldsira hasznalatos szerszamok is megfelelnek.

Nemesitett 6tvozetek (pl. Al Cu Mg 42; » = 2,8 kg/dm3) minden nehézség néikiil forgicsolhatdk.

Szilicium tartalmu otvozetek (pl. 6 Al Si Mg; p = 2,65 kg/dm?) erésen koptatjik a kést. A megmunkilds ezért legcé!szeriibben
keményfémmel, esetleg gyémanttal végezhets, mert ezek éltartdssiga igen nagy.

Magnézium Stvozetek (pl. Al Mg 5; p = 1,82 kg/dm?) forgicsoldsira igen csekély forgicsolderd kell, amiért nagy vigésebességek
hasznalhatok. A megmunkalast dltaldban szirazon végezziik. A magnézium forgicsa rendkiviil tlizveszélyes, tompa szerszam hasznélata
révén a megndvekedett stirlédasi meleg kénnyen meggyuijtja. A magnéziumforgics tiizét raszort sziirkeontvény-forgiccsal vagy speciilis
toltésd kézi tiizoltdkészulékkel lehet elfojtani. Ha vizzel prébéljuk eloltani, ez rcbbanist okozhat.

25.51 Forgacsolasi technolégiak

Esztergalas. Homlokszog, vagésebesség és el8tolds értékek tablazatokbdl vehetdk ki. J6 munkdt csak gondosan élezett és j6l fent kés-
t8l varjunk. Egyes otvozeteknél, kiilondsen a szilicium tartalmdakndl igen elényos keskeny élszalag alkalmazisa.

Flras. Az acél firasira szabvanyos furd aluminiumnal csak cseké!y mélységig hasznalhatod, mert a forgacs eltémi a hornyokat. Aluminium
flrdsdra ezért kicsiny emelkedési sz6gl, széles hornyd firot alkalmazunk (309. dbra). Szivés anyagnél eld szokott fordulni, hogy a furat
lényegesen nagyobb lesz, mint a furdatmérs.

D&rzsolés. A dorzsar egyenes vagy spiral hornyd. A dérzsdlendd furatot gy furjuk el8, hogy elegend8 fogdsmélység maradjon a dér-
zsdlésre, eilenkezd esetben a furat fala nem lesz sima.

Hasznalatesabb kdnnyi{ifém mindségek LXXIV. tdbidzat
MNOSZ mindségi ~ R Szakitészilardsiga Fajsidlya Brinellkemény-
jEIZHnosegl Megnevezése Felhasznilasa op (kg/mm?) (kg/dm®) e (skéggﬁan)

Al 99,7
99,7-es aluminium Vegyipar, hajdipar, 7 27 .

(szinaluminium) altalanos felhasznalds ’

Al Cu Mg 42 Képlékenyen alakithatd Nagy igénybevételi 0 15
(réz- és magnéziumtartal- | el8gydrtméanyok, sajtolt (nemesitve) 2,8 (nemesitve)
mu) aluminiumdtvézet és kovacsolt darabok ‘

Onthetd (szilicium- és N b | 26—34 (kOki||36)"tVé")’ 85115

" . magnéziumtartalmd agy igénybevételi nemesitve —I15

6 Al Si Mg Al mGtyGaet ) sntvények 25—32 (homokéntvény 2,65 80—110

nemesitve)

Al Mg 5 Képlékenyen alakithatd Kozepes igénybevételii
aluminium-, magnézium- rudak, csdvek, idom- 23 1,82 50

otvozet rudak, gépalkatrészek

o Al Mg3 .. . . K&zepes mechanikai 14—19 50—60
Ontheté magnézium- igénybevétel( dntvények- (homokéntvény 2,68 (homoként-
tartalmd aluminium&tvozet | hez, kézepesen korrozié- hékezelés nélkiil) vény héke-

allé zelés nélkiil)

A kénnyifémek megmunkalisit lisd a 3.09, 3.105 és 3.106 fejezetekben!
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25.6 Miianyagok

A miianyagok mint munkadarabok nyersanyaga raliszakilag fontos — mechanikai, termikus &s elektromos — tulajdonsigokkal ténnck
ki. Ezen tulajdonsigok szidma és talilkozdsa gyakran ujszerd és azok mis anyagban nincsenek vagy csak részben vannak meg.

A fémmegmunkalé ipar a mianyagok sokrétii csoportjabdl mechanikailag igénybe vett alkatrészek szimara elsésorban a hére kemé-
nyedd sajtoléanyagokat hasznilja (MNOSZ 143049 és 1431—49).

A sajtoléanyagok el&aliitasa LXXV. tdbidzat
Nyersanyagok : fa — ndvények szén — inész — viz — levegh
duroplast-ok
et terma , Do
Kdzbensd termék celluléz phenoplast-ok aminoplast-ok
| toltdanyagok |
i
;“présmasszél«.b'
it el
vulkanfiber formaba préselt rétegelt
Végtermék (rétegelt miianyag) miianyagok miianyagok

A sajtoléanyagok fél-, kdzbenss- és készgydrtminyok, amelyek kétdanyagbdl (ez a migyanta) és tslté- illetve vézanyagbdl linak.
A t3lté- illetve vazanyagok: faliszt, celluldz, textilrost, textilhulladék, papirrétegek, textilrétegek (szerves toltéanyagok); kdézet-
liszt, azbesztszalak (szervetlen t&lt&anyagok).

Formaba sajtolt miianyagok. A finomszemcsés t&lt8anyagokat hengerekkel, a durvaszemcséseket dagasztégépekkel keverik a mi-
gyantakkal, azutin melegités kozben és nagy nyomdssal froccsdntik vagy préselik.

Rétegelt miianyagok. A papir, textil vagy fafurnir rétegelt vizanyagot gyantaszer(i masszival atitatjk, megsziritjik és nagy nyoméson:
(5000— 10 000 tonnas prések) kb. 140 C"-on sajtoljék.

25.61 A miianyagok megmunk3lédsa

Mind a formabasajtolt, mind a rétegelt miianyagokat forgicsoldssal meg lehet munkalni. Altaldban keményfémlapkis, djabban keramia-~
lapkas szerszimokat hasznédlnak.

Az olyan miianyagok, amelyek asvanyi t&lt8anyagokkal késziilnek, a szerszamok éleit erésen koptatjak. Ahhoz, hogy jé feliileti simasagot
érjiink el, éles szerszam, megfeleld vagésebesség és elétolds kell. A mlianyagok a vas és nemvas fémekke! ellentétben rossz hdvezeték.
Ezenfeliil héalldséguk is csekély. Olyan szerszimoknal tehat, ameiyek hosszt ideig vannak fogdsban (pl. a fGrék), ne haszniljunk nagy
vigésebességet, mert a tulsigos felmelegedés az anyagot elégeti vagy meglagyitja. A megmunkaldst szirazen végezziik, mert a hGts-
folyadékbdl és a forgdcs keverékébsl keletkezd iszap a szerszimot csiszolja.

25.62 Forgécsclasi technolégidk

Esztergalas. Vigosebességekkel és el8toldsokkal a 3.i06 fzjezetben foglalkoztunk.

Az esztergaforgicsot el kell szivatni, mert a finom por mindeniivé lerakédik.

Féras. Kiilonleges furok hossza spirdlhornyoldssal. Gondoskodni keli a forgics j6 elvezetésérél. A fird athacoldsakor a furat szélei
a kilépés oldalan kitdredeznek. Ennek megakadalyozésira tomdr alitéten furunk.

Hasznalates mianyagfajtik értékmérdi LXXVI. tdbldzat
' Szak{tdszidrdsdg oB Fajscly y Keménység H

Téltbanyagok (ill. vizanyag) 1 Felhasznilds (leg/cm?) (kg/dm?) (kg/cmz)

Formébasajtolt manyagok

szemcsés (kézetliszt) i kicsiny késziilékhazak dobozok 150 1,8 1800
szalas (azbesztpehely) ' kizsiny késziilékhazak dobozok 250 1,8 1500
celluiéz — (papir) rost | tdmit8gylirlk, csapigyperselyek 250 1.4 1300
celluléz — (papir) vagdalék t&mitégylirdl, csapiagyperselyek 250 1,4 1300
textilrost fogaskerekeit 250 1,4 1300
textithulladék fogaskerekai 250 1,4 1300
Rétegelt midanyagok

Celluldz- (papir) rétegek Fogaskerekek, véd8sapkik, csévek ] 200 1,4 1300
Furniriemezek A rostsk iranya 1,3—1,4

szerint
125 ilt. 2000

{parhuzamosan rétegelt)

I
i

Textilrétegek | | 500 14 1300
I

A megmunkdlds sechnoldgiai tényezdi a 3,106 fejezetben taldihatdk.




26 Anyagvizsgalat
26.1 Az anyagvizsgalat célja

Tervgazdasigunk kézponti feladatai: az anyagtakarékossig és a mindségjavitas.

Ezek elsé feltétele az alkatrészek és szerszimok gyartdsra alkalmas kialakitasa. Konstruktérok, miszaki értelmiségiek és a termelésben
részt vevd dolgozdk véllvetve kiizdenek a munka- és anyagtakarékossagért, egyes anyagok helyettesitéséért (pl. erésen 6tv6zott anya-
gok helyett kevéssé dtvozdtt anyagok; szinesfémek helyett mas anyagok) és a gazdasdgos technologidért. Ezen feladatok megoldasira
sokban segit az anyagvizsgélat.

Ennek révén: szerziink biztos tudomist a feldolgozand$ anyag fajtdjardl, dllapitjuk meg a felhasznilandé anyag mindségi értékeit,
nyeriink adatokat, amelyek alapjin az alkatrészek méretei pontosan behatarolhatok, jutunk mindenre kiterjed6 megmunkalisi el6-
irdasok birtokdba.

26.2 Az anyagvizsgalat modszerei

Az anyagvizsgélat egész teriiletét tudomdnyos kutatdémunkdval sok iranyban feltdrtdk. A kdvetkezékben felsoroljuk a legfontosabb
anyagvizsgélati eljirasokat: )

26.21 Mechanikai vizsgdlatok
Sziiardsagi vizsgalatok: szakitd-, nyomd-, hajlité-, nyiréd-, csavarévizsgilat (statikus vizsgalatok); Gt&vizsgalat, t8hajlitévizsgilat
stb. {dinamikus vizsgilatok).

Keménységvizsgalatok: keménységmérés Brinell szerint, Vickers szerint, Rockwell szerint (statikus vizsgalatok); ejté-, iit8-, Shore-
vizsgalatok, reszeléproba (dinamikus vizsgilatok).

26.22 Technoiégiai vizsgalatok

Forgdcsolasi, szikra-, hajtogatd, kovicsoldsi, hegesztési prébak.

26.23 Roncsolasmentes vizsgalatok
Akusztikai, optikai, kémiai, termikus, mégneses és réntgen (legtjabban izotép) vizsgilatok.

26.24 Metallografiai vizsgilatok
Késziriilés, maratis.
26.25 Kémiai é&s fizikai vizsgalatok
Kémiai analizis, elektromos és szinképelemzési vizsgalatok.

A vizsgilati médszerek ilyen sokasdga lehet8vé teszi, hogy az anyagok felhasznilhatésagit el6re elddntsiik, a munkadarabok anyaginak
josigdt a feidolgozds folyamdn eflendrizhessiik, a hibdkat és az anyagroncsoldsok olkét felderitsiik.

Jegyezziik meg j6i: ha munkdnk folyaman sikertelenségbe iitkdziink, a hiba okét az &sszes kériilmények egyiittes mérlegelésével keres-
stik!

26.26 Anyagvizsgalati kisérletek lefrdsa

I. Szakitd kisérlet (773. dbra). Szakitégépbe fogott probapalcit hazdigénybevételnek vetiink ald és a terhelést addig fokozzuk,
mig a probapiica el nem szakad. Ha a prébanal mért legnagyobb szakitéer6t | mm? keresztmetszet teriiletre vonatkoztatjuk,
megkapjuk az anyag szakitdszildrdsigit.
A szakitészilardsag jelzése op (szigma).

Példa: Ha egy prébapalca keresztmetszete F == 3i4 mm? P =
= 12560 kg (az a terhelés, amely a palcit elszakitotta), mekkora
a szakitészilardsag?

12 560 [kg]

P
Op == == — 20 40 k 2
BT F T 304 [am g/mm

Nydlds. Huziskor a prébapilca hossza megndvekszik. Szivés
anyagnal a nytlds nagyebb, mint rideg anyagnil. Ha azt mondjuk,
hogy vala/nely anyag nyuldsa 209/, az azt jelenti, hogy a préba-
pélca hossze 209/-kal nydlt meg, mielStt elszakadt volna.

! , . 2. Xeménységmérés Brinell szerint (774. dbra). Az anyag
. 774. dbra. Brincli o, ale feliliets hata £ . .
Vi—Prébapalea keménységmérés sikra munkalt fellietébe meghatarozott erdvel edzett acélgolyét
; nyemunk. Lagyabb anyagndl a benyomddés nagyobb, mint kemé-
nyebb anyagnil. A P nyomderd, a D golydatmérd és a d benyo-
moddsi dtmérd egymiashoz vald viszonyabdl allapitjuk meg a
Brine!ll keménységet (Hp).

A fenti vizsgilatokat MNOSZ 105 szabviny szerint végezziik.

-
N
b

Hercsetinetszct

3. A forgacsolasi kisérlet (775, ébra) ad felvilagositdst az anyag
forgicsolthatdségirél. Torténhet esztergdlssal, fardssal stb.
Cnnek eredményel Gtmutatdssal szolgalnak a gazdasizoes forga-
csoldsi technolégiara (vagdsebesség, szerszam anyzga és kiképzése,
hiités stb.).




27 Szakmai szamtani alapismeretek

27.01 A szamok felosztisa

Egész szamok: 5; 8; 25; 345 stb.
Tort szamok:
Tizedes szamok (tizedes tortek): 0,5; 2,25 stb.

4 7 9
Kozonséges tortek: —; —; — s
5 12 10
Nevezetlen szamok: 5; 8; 25; 345 stb.
Nevezett szamok (mennyiségek): 5 m; 8 Ft; 25 m?; 345 | stb.

tb.

27.062 Az alapmiiveletekben
eléfordulé elnevezések

Osszeadas:
27 + 18 = 45
&sszeadandd plusz osszeadandé egyenld osszeg.
(6sszeadés jele)
Kivonas:
79 — 34 = 45
kisebbitendd minusz kivonandé  egyenld  kiilonbség
(kivonds jele)
Szorzas:
13 (x) 16 = 208
szorzandé szor szorzd agyenié szorzat.
(szorzés jele)
(Tényez8szor tényezd egyenlé szorzat)
Osztas:
72 : 4 = 18
osztandd osztva osztd egyenlé hianyados

osztas jeie
. l |

27.03 Osszeadas
Az egyeseket az egyesek ald, tizeseket a tizesek alg, tizedes
vesszét a tizedes vesszé ald (stb.) frjuk.
Példdk:

548+ 254 345 = 0,5 4 2,25 + 13,3 + 4,754 =

5 0,5
+ 8 + 225
+ 25 +133
34 AT
383 20,804

27.04 Kivonas
Az egyeseket az egyesek aid, a tizeseket a tizesek ald, a tizedes
vessz8t a tizedes vessz8 ald (stb.) irjuk.
Példdk:

345 —-5—8—25 = 13,3 — 4,754 — 2,25 —0,5 =

345 13.3
— 5 — 4,754
— 8 — 2,25
=2 — 05

307 5,796

Feladatok:
1. 83 -+ 265 -+ 127 - 1135 - 7; 375 + 1728 + 9 - 35 + 137;
2. 365 — 243; 185 — 93; 2635 — 1896;
3. 1,37 4 0,065 -+ 3 + 0,5; 12,5 + 0,4 4+ 1,3 4 25;
6,34 — 0,587.

27.05 Szorzas

Egész szamot 10-zel, 100-zal, 1000-rel stb. Ggy szorzunk, hogy
annyi nullit irunk utdna, ahdny nulla van a szorzéban.

Példdk: 24-100 = 2400; 59-10 000 = 590 000.

196

Tizedes szamot 10-zel, 100-zal, 1000-rel stb. Ggy szorzunk,
hogy a tizedes vessz8t annyival vissziik jobbra, ahany nulla van
a szorzéban.

Példdk: 0,25-100 = 25; 0,5- 1000 = 500.

Tizedes szamok szorzisakor a szorzatbdl annyi tizedest vagunk le,
mint amennyi a szorzandéban és szorzéban (a tényezdkben)
egylittesen a tizedes vessz6 utdn allt.

Példdk: 0,6-0,2 = 0,12; 0,05-0,3 = 0,015.
Sxzorzaskor kétféleképpen jarhatunk ei:

I. A szorzist az egyesekkel kezdjiik.
A részszorzatokat balra tcljuk ki!

Példdk: (vigydzzunk a 0 és | szimjegyekre!)
2486-304t

850212

2. A szorzast a legnagyobb helyi értékil szammal kezdjiik.
A részszorzatokat jobbra toljuk kil

Példdk: (vigydzzunk a C és | szimjegyekre!)

248,6-3,42 248,5-30,41

7458 7458

9944 9944

_n _ 2486

850,212 7559.926
Feladatok:
4, 630.100; 142.265; 365-85; 267-132; 1265.825;
5. 0,13.0,18; 1,35.5; 6,35.0,25; 83,2.14,3;

27.06 Kerekités

Szamoliskor is a gazdasigossigra kell torekedni!

Ezért ne szamoljunk olyan pontosan, amennyire lehetséges,
kanem olyan pontosan, amennyire kell!

Az esztergilyos szamara pl. elegend$ a = ércékeként 3,14-et
rnegjegyezni.

Pontos szamitasoknal persze gondolni kell ra, hogy = tulajdon-
képpen végtelen, nem szakaszos tizedestdrt. Az elsd hat tizedessel
7= 3,141592.

A le- és felkerekités szabalyai:
|—4 szamjegyek esetében az utolsd megmaradé szamjegyeket
nem véaltoztatjuk.

példdul: 850,212 két tizedesre kerekitve ~ 850,21.

59 szamjegyek esetében az utolsé megmaradd szamjegyet
i-gyel megnoveljiik.
2¢lddul: 7559,926 két tizedesre kerekitve m~~ 7559,93.

27.07 Osztas

6

-2“—:‘ RO

Példa: (vigyizzunk, hogy a hinyadosba a nullakat beirjuk!)
48024:8 = 6003
h o e

[rasmod: 6:2 = ...vagy

Egész szamokat |0-zel, 100-zal, stb. Ggy osztunk, hogy az osz-
tandébdl annyi szdmjegyet végunk le tizedes vesszével, ahidny
rulia van az osztéban.

Példdk: 345:10 = 34,5; 6345:100 = 63,45.




Tizedes szamokat 10-zel, 100-zal, stb. Ggy osztunk, hogy az
osztandd tizedes vesszdjét annyi szimjeggyel vissziik balra, ahdny
nulla van az osztéban.
Példdk: 0,5:10 = 0,05; 2,25:1000 = 0,00225.
Ha az oszté tizedes szdm, az osztanddt és az osztdt is ugyanazzal
a 10, 100, 1000 stb. értékkel megszorozzuk (bdvitjiik), hogy az
oszté egész szamma legyen.
Példdk: (az osztonak egész szamnak kell lennie!)

) 25:0,5 (bb&vitve 10-zel)

250:5 = 50.
4,208:0,04 (bdvitve 100-zal)
420,8:4 = 105,2.

Feladatok: T

6. 17000:1000;  2496:52;  5080:36;

7. 125:025;  17,05:3,1;  128:3,14;  1,35:18,5;

(A két utolsé példaban kerekitsiink 3 tizedesre.)

27.08 Tényezdkre bontas

(Ez fontos a cserekerékszimitaskor!)

Valamely szimot tényezSkre bontani annyit jelent, mint olyan
szamokat (tényez&ket) keresni, amelyek szorzata az adott szimot
adja.

Példdul: 40; 40 = 4.10 = 2-2.10 = 2-2-2.5.
Torzsszamok (t&rzstényezdk) azok a szimok, amelyeket tovibb
mar nem lehet tényez8kre bontani. Ezek mar csak onmagukkal
vagy l-gyel oszthaték. A 2 szam kivételével az Gsszes térzsszimok
paratlan szamok (1; 2; 3; 5; 7; 1; 13; 17; 19; 23 stb.).

27.09 Kézonséges tortek: bovitésiik,

egyszeriisitésiik, egyneviivé alakitasuk

(Fontos a cserekerékszimitdskor!)

2 3 5 AP
Valédi tértek: —; —; — stb. 2 (szémlilo)
3 4 6. 3 (nevezd)
13 15
Altértek: — ; — stb.
6 8

2 5
Vegyes szdmok: 2 —; 4 stb.
. 3 6
A bé&vités és egyszeriisités, valamint az egynev(ivé alakitds (k6zos
nevezdre hozis) megvaltoztatja ugyan a szamokat, de a tdrt
értékét sohasem viltoztatja meg.
B&vités. Valamely tdrtet b&vitlink, ha szamlalojat és nevezjét
ugyanazzal a szimmal megszorozzuk.
Példdul 2 30-cal b ) 60
élddul: — -cal b8vitve) = -—
3 ( 90
Feladatok :
8. Bgvitsiik az alabbi torteket I5-tel, 20-szal, 2,5-del:
2 5 2 3
37 6 16 19’
Egyszeriisités (rovidités). Valamely tortet réviditiink (egy-
szer(sitiink), ha szamlaldjit és nevezdjét ugyanazzal a szimmal
elosztjuk.

10 5
Példdul: — (2-vel) = —.
12 6
Feladatok :
9. Egyszerdisitsiik az alibbi torteket 3-mal:
9 15 72 63 .
2’ 21 1207 165’

Egyneviivé alakitas (kdzds nevezdre hozas.) Tortek akkor
egyneviiek, ha nevezdjitk azonos.

3 5
Példdul : Y és — torteket kozds nevezdre kell hozni.

3 9 5 10

12’6 12
Feladatck: Alibbi torteket hozzuk kozds nevezdre:
5 2 3 2 3 5 3
10. — és — ; —és - 8
8 3

(12 = a kdzds nevezd).

27.10 Miiveletek kozonséges tortekkel-
osszeadas. kivonas, szorzis, osztas

Osszeadas és kivonas. A nevezélnek egyforméknak azonosak-
nak) keM ern ok; csak a szamldlokat osszegezzuk vagy vonjuk ki
egyn*dsbos

3 5 2
Példdk : SZ + 2 s + 6 3— =1 kodzds nevezd: 12

9
12
‘ 10
"2
g
+ 6 —
12
13 7 13 23 15 :
I T R
5 2 .
23 -~ 12— =1 kozds nevezd: 24.
8 3
15 39
23 — | egészet felvéltva 24-edekre 22 —
24 24
16 16
—12 - —_12
R 24
23
10"
24
Feladatok :
It 3|{‘25'35 122—|—85—{72‘
3T e T T 37y
3 2 5 7 2 4
22 -2 1n2--3-: l4=—8—-;
4 3 7 8 3 5

Szorzas. Fészabily, hogy a szdmlélét a szamlaldval, a nevezdt
a nevezdvel szorozzuk meg.
a) Tort szorzasa torttel.

2 5 10 5

Példa: —+ — = — = — .
3 6 18 9
Feladatok?
13 13 2 4 17 2 7 3
374’ 3’5’ 4.8 5 9 16 8’
b) Toért szorzasa egész szammal
Minden egész szam tortként is felirhatd:
5 egész = T
Ezutdn mar a f6szaballyal szimolhatunk.
Feladatok:
4 15 5 3
14 —.5%5; —.4¢; —.18; — .60
9 16 6 10

c) Tort szorzasa vegyes szammal

A vegyes szamokat el8bb 4t kell alakitani dltortekké:

3 15
4 4
Ezutin mar a f8szaballyal szimolhatunk.
3 .3 3 15 45 i3
Példdul: —-3—= -+ —= —= 1.
8 4 8 4 32 32
Feladatok:
[ 2 2 2 4 7 |
15, 2—-—; 3—=.—¢{ 6b6—--— - ;
3 2 7 5 3 9 10 4

Osztas. Fészabily, hogy az oszté forditott (reciprok) értékével
szorzunk.
a) Tort osztasa torttel

2 5 7 6 2.6 12
Pelddul: =i — — o o
7 6 2 5 7.5 35
Feladatok:
6 2.3 3.2 418 9 6
" 374 473 55 08’
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b) Tort osztasa egész szammal

2 2 3 2 1 2
Példdul: 13=-—i--= — - ==

5 5 1 5 3 15
<) Egész szam osztasa torttel

2 3 2 3 5 15 i
Péiddul: 3:— = -1 == . == e

5 15 P2 2 2
Feladatck:
8 5 | 2
17. -~ :2; 23 t4; 5. 8:-; 10:_;
15 7 15 4 5

d) Yegyes szam osztasa torttel
A vegyes szémot elbb &t kel alakitani altdreté.
Ul 6l 1 6l 4 244
Példdul: 15 :—m = ——:
44

Al A

44 4 4

Feladatok:

i 1
18 10— :—; 6-:—; : ;
4 2 165

[LIRN)
N | -

27.41 Tortek felbontésa (tényezdkre bontdsa)

Egy tért értéke nem valtozik, ha a szamlilét vagy a nevezét
vagy mindkett&e tényezékre bontjuk.

Példdl:
) 8 2 4
2 tényezbre bontds = — e}
35 5 7
12 2 2 3
3 tényez8re bontas — = —.
. 30 3 2 5
Feladatok :
8 15 21

i9. Bontsuk 2 tényez8re a kdvetkezd torteket: —; — =; —;-—;
1415 16 36
8 18 24 16

29, Bontsuk 3 tényez8re a kovetkezd torteket 1 —; —;5 -5 —
24 36 60 &4

27.42 Szazalékszamitas
let az algbbi fogalmakat kell megkiilénbdztetni:

&sszeg szazalék (percent) szdzalékérték

|
Példdul: 60 59/p-a = 3

1. A szazalékértéket keressiik:

Fontos: 1% = az &sszeg —— része.
100
29, = az bsszeg %[y, része stb.
L Gsszeg X sziralék
Szazaldlértél = —— " -
100

Mennyi 120 Fe 2°/-a?
1008/, A 12D Fe
20/, # 2-120

P4 —

R (V)

Példa:
Megoldiés:

A 2,40 Fe.

2. A szazalékot (parcantet) kercssitks
! L szazalékéreék x 100
szizelék = -—or e
| Osszeg |

Péida: 75 esztergalt csapbdl 3 db selejtes. Hiny szazalék ez?
Megoldds: 75 db /\ 100°/,

ap s 20, w0
— 75 r

3. Az osszeget keressiik:

z z r z i ~
. szizalékérték x 100
Ssszeg =

szazalék

Példa: Egy 6 szazalékos bérlevonds 12 Ft-ot tesz ki.
Menryi a bér (az Osszeg)?

12
Megoldds: 6%/, = 12 Ft; V=g
12-100
1009/y = -~ = 200 Ft.
. 200 Fe.

Feladatok:

2l. 1. Mennyi 65 Ft 19,-a?; 230 Ft 2%-a?; 125,60 Ft 6°,-2¢;
356 Ft 714%-a?; 85 Ft 135%-a?

400
- 50 + e 15 =t
f 1o v 1] %
I e
| o 5
Orso

776. dbra, Példa a teljesitési szdzalék kiszimitdsira

H A 776. éorén lathatd orsd megmunldlisakor egy esztergalyos-
nek gyorsforgicsoldssal 40 misodperc tiszta gépi féidére van
sziiksége. Ezzel teljesitményét régi idejihez képest 369 -kal
javitoita meg.

o) Mennyi gépidé kellet: ar djitdmodszer bevezetése eldtt?
b) Féany mésodpercet takaritott meg?

22 1. Egy dolgozd fizetése 920 Ft; levonasa volt 187,25 Ft. Ez
fizetésének hany 9)-a?

1l. Egy tengely nyers sulya 73,2 kg. Esztergdlds utan 60 kg. Hany
szdzalékot forgicsoitunk le a tengelybdl? (A szizalék vonatkoz-
zék a kész sulyra.)

23, Egy bizonyos szimu alkatrészbél 59, a selejt. A selejtes alkat-
részek szama: 55 db. Mekkora voit a legydrtott darabszam?

27.13 Aranyok

A 777. ibra hiromszogénél a 2:3 (ejtsd: ketté a hiromhoz)
viszony megfelel a 6:9 viszonynak. A két viszonyt egyenidség-
jollel Bsszekdtve ardnypdrt kapunk.

2:3=6:9
Fontos! {2 &s 9 az aranypér kiiltagjai; 3 és 6 a beltagjai.) Valamely
ardnypirban a kiiltagok szorzata egyenld a beltagok szorzatéval:

R r
2:3:=26:9; /T
P )
3.6 = 2.9 N1
18 =18 3]

9

777. 4bra. Ariny-
szamitasi példa (1.)

o

Péida:

iiszAmitandé a 778. dbrén vézolt hirom-
sz X mérete.

Megoldds: 45 : 125 = x : 75 o '}l\r,‘,
125 . x = 45.75 ____.m}.f'__l\:
45.75 ERLPET I
X == - 3 X = 27 mm, b 125—
125
778. 4bra. Arany-
szamitdsi péida (11.)

Feladatok: meghatirozandd az x.

24, 9:3 = x:4,5; x:4=5/:5; 0,5:x = 3:0,6;

25. Egy 350 mm hossziisigl tengely esztergédlisihoz 20 perc kel!,
Mennyi id8 kell, ha a tengely hossza 665 mm?




21.14 Mértékegységek: hossz, teriilet, térfogat
mértékegységei

A hosszisag mértékegységei

Im =10dm =100 cm = [000 mm
1 dm = 10 cm= 100 mm

I em= 10 mm

0,00l m= 00l dm= 0,1 cm = I mm

Az eogymasutin kovetkez6 egységek atszamitasi kulcsszdma
tehdt: 10. A fémiparban hosszmértékként ezeken kiviil még a
hiivelyknek (angol coll) van jelentdsége (menetek, cs6atmérék,
linckerekek stb.).

Az angol coll rovidjele: ”; 1" =254 mm;

"

Cserekerekek: 127-es kerék N 2 - 10.

Feladatok:

26. Alakitsuk &t az alibbi hivelykméreteket mm-re, cm-re,
dm-re, m-re!

Hiively! 3
uvelyiK — -
Y ile

| w
N —
o

cm

dm

A teriilet mértékegységei

Il m2= 100dm2 = 10000 cm? = | 000 000 mm?

[ dm2 = 100 cm2 = 10 000 mm?2

I em? = 100 mm?

0,000001 m? = 0,000] dm? = 0,0l ecm? = I mm?

Az egymiésutdn kdvetkezd egységek dtszdmitdsi kulcsszdma tehat:
i00.

Feladatok :

27. Alakitsuk it az alabbi teriiletméreteket :

mm2z | 125 | 2360 |
cm? 8,51 625

m? | 051 32

A térfogat (kobtartalom) mértékegységei

I m3 == 1000 dm?% = {000 000 cm?3 = { 000 000 000 mm?

| dmd = 100 emd = f 000 000 mm?

i cmd = § 000 mm3

0,00 000 00! m® = 0,000001 dm?® = 0,001 cm® = | mim?

Az egymasutdn kovetkezd egységek atszdmitdsi kulcsszima tehdt:
1000.

28. Alakitsuk 4t az aldbbi méreteket:

me - 08 | 12 |
dm3 | 1500 | 35 |

cm? 985 | 1360 |

mm® 565 {13600

27.15 Keriilet- és teriiletszamitas
Keriiletet hosszmértélkkel, teriiletet teriilet-

méricékkel kell mérni.
= keriilet,
T = teriilet.

Sikidomok Képletek

7cm

Easjpseas
Sassnas
le 7cm -

e 7Cm -

777. abra. Keri-
fet és teriilet

Példak

K=4.a
T q-a= ad*

Négyzet

a

780. ibra. -
Nézgyzet

Téglalap K== 2(a + b)
‘b

-4
i
Q

-2 ]

781, ébra. Téglalap

K = 2(a + b)
T=a-m

Parallelogramma

e
a

782. 4bra.
Parallzlogramma

Haromszdg T a-m

i_] a

783. 4bra. Hiromszdgek

Kiszamitandd:
a) a keriilet cm-ben,

b) a teriifet dm*-ben.

Adott:
a = 60 mm.

Megoldas:
a) K= 4.a
= 4.6 cm
K =24 em.
b) T=a®
T = 60 mm-60
mm = 3600
mm?
7036 dm?®

Kiszémitandd:
a) K cm-ben,
b) T cm?-ben.

Adottak:
a= 120 mm;
b = 70 mm

Megoldés:

a) K= 2(a + b) =
=2(12 cm +
+ 7 cm)

K=38 cm.

b) '7['7: a b= IZ' cme
-7 cm
T =284 cm?

Kisﬁmitandé: i
T cm2ben.

Adottak:

g=85mm;m=35m

Megoldas:
T=am=85cm-
-3,5 cm
T = 29,75 cm?

Kiszamitandd:
T m2-ben.
Adottak:

a = 850 mm;
m = 650 mm.

Megoldas:
a-m
===
0,85 m-0,65m
=
T = 0,27625 m?
2

Kiszdmitando:
T mm3-ben,
Adottak:
a = 160 mm,
b =120 mm,
m= 60 mm.
Megoldas:
a+b
T=—— m=

T2

160 mm 4 120 mm

T .60

T= 8400 mm?
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Képletek P&idak
K=mn-d
7-d?
T=— a) K cm-ben,
4 b) T cm?-ben.
Adott: d= 160 mm.

Slkidoﬂok

Kér

Kiszamitando:

Megoldas:

n-d?
bT— —m =
4 4

T = 200,96 cm?

3,I4-16 cm - 16 cm

785. 4bra. Kor

(Magyarazzuk meg ezen érték és tablazatokban talilhaté érték
kézti killonbség okatl)
Ellipszis T=" Kiszdmitando:
4 T cm#-ben.
Adottak:
D = 120 mm;
d = 80 mm.
Megoldés:

786. abra. Ellipszis

3,14-12¢cm -8cm

4
T == 75,3§ Emz

27.16 Térfogatszamitas
Térfogatot vagy kobtartalmat térfogatmér-

tékkel kell

V = kobtartalom

mérni.

(térfogat, volumen).

787. abra. Hossz,
teriilet és kobtartalom

Testek Képletek Példik
Kocka
7 V=a-a-a= a® Kiszamitandé:
]
l A térfogat cm3-ben.
o
/L“ _ Adva: a = 50 mm.
e Megoldas:
a 0 V=a.ga.a=
5 ecm:5 ecm-5 cm
788. abra. Kocka V=125 cm3

Derékszogii hasab (prizma)

i V = alapteriilet X Kiszamitandé:
0 B X magassdg V dm3-ben.
§ ST V=Tm= Adottak:
i ) = a-b-m a = 250 mm,
789. sbra. Derékszdgh b= 600 mm,
hasib m= 60 mm.
Megoldas:
V=ab-m=25dm:
+6 dm-0,6 dm
V=9 dm?d
Henger V=T-m Kiszamitandd:
7.d? V cmé-ben.
0 V= m Adottak:
T 4 d= 110 mm;
& m = 300 mm.
Megoldais:
ol 7-d?
V= —  m=
790. 4bra. Henger 4
3,14-1iem-llcm
4
+30 cm

V= 2850,9 cm®
V= 2851 cm?

200

Gila

Kiszdmitandé:
V cm3-ben.
Adottak:
= 12,25 em?,
m = 60 mm.
Megoldas:
T-m 12,25cm?- 6¢cme

3 3
V= 24,5 cm3.

751. abra, Gila

| Kiszdmitandé:
V= g'T'm V cm3-ben.

Adottak:
d=45mm;m=: 85m
Megoldas:

w.d*.m

T 4.3

m-d*m

4.3

2

T.a"
A —— korteriil é
79%. dbra. Kap ( 4 terulet  er

tékét tdblazatbdl vehetjiik!)
15,90 cm?.8,5 cm

3
45,05 cm?
Csonkakip
v wT.m D24 Ddd? Kiszdmitandé:
“ (b*+Dd+d%) V cm3-ben.
(amely képletben  Adottak:
D a nagyobbik _
kér, d a kisebbik D = 60 mm,
kér dtmérdje) d =25 mm,
m= 80 mm.

Megoldas:

y= 2™ D14 Ddtd
—?( +Dd+d?).

793. .
o ik (Célszerd, ha az értékeket tiblizatbsl , wz
sziik!)
25,133 cm
Vo= - RTEE (36 cm2+15 cm*+6,25 cm?)

V= 119,63 cmd.

2717 Sulyszamitas

Figyelem! Alabbi sdlyszamitasra, valamint a tobbi szdmitisokra
is all az, hogy a jelen kdnyviink 4ltalinosan a kg jeldlést hasznilja,
figgetleniil attol, hogy a fizika a témeget (m [kg-ban] = g [sird-

ség] - V) az erétdl (G [kilopond-ban] = p . V) megkiilonbdzteti.
A sﬁly mértékegységei a technikaban: g, kg és t.

= 1000 kilogramm (kg)
= |000 gramm (g)

| tonna (t)
| kilogramm

Feladatok:
29. Atalakitandék kg-ra: 75 g; 1325 g; 3,5 ¢; 0,6 .
Fajsuly (jele y): a térfogategység sulya:
& ke
—em?® " dm?
Példdul: 1 cm? folytacél sulya 7,85 g; | dm3 sulya 7,85 kg és | m?
stlya 7,85 t.
Valamely test sdlyat Ggy szamitjuk ki, hogy kobtartalmit meg-
szorozzuk fajstlyaval,

t
vagy -rF |

G=y.V

Péiddul:
Egy csap térfogata 84,8 cm?, y = 7,85 g/em.
Kiszamitand6 a sulya.

G=9p.V; G=17,85 g/cm3.84,8 cm® =

665,7 g.




28 Gyakorlé feladatok

28.01 Keriilet-, teriilet-, kobtartalom-
és sulyszamitas

794. dbra.
Munkapad
asztalméretei

- 685 =

— 2350 —————e=

30, Hany m laposacél sziikséges az dbrizolt munkapad beszegé-
lyezéséhez.

795. abra, Szljtircsa

3). Szamitsuk ki a szijtircsa keriiletét m-ben.

L ]

350 mm, | 470 mm. l

d =

796. abra.
Szijhajtas

32. Szimitsuk ki a szijhosszisdgot m-ben.

I 1l
d 320 mm 410 mm
| 4500 mm 3800 mm
1/J - I3
” | Semleges szal
6 5N e 797. sbra. Példa
& REE & a kiteritett hossz

kiszdmitaséra

33. Kiszamitandé a kengyel hossza (kiegyenesitve) mm-ben.
(A szamitasnal a semleges szilat vegyiik alapul.)

.r I5 mm 25 mm

a 40 mm 60 mm

34. Téglalap. Kiszdmitandé K keriilet és T teriilet [dm-ben, illetve
dm?-ben]. (781. 4bra.)

| 1}
08 m
34 m

a I5 cm

b 8,5 cm

35. Trapéz. Kiszdmitandé T (cm?-ben) (784. dbra).

1 1}
125 mm 3,8 dm
b 85 mm 1,2 dm
m 65 mm 0,8 dm

36. Haromszog. Kiszamitandé T [m®-ben] (783. dbra).

1 1]
1200 mm
850 mm

a 230 cm

m. 450 cm

37. Kor. Kiszamitandd K és T [cm-ben, illetve cm*-ben].

1. 1. IR V.
d 120 mm, 38 dm, — —
r — — 75 mm, 0,6 m
Pt T T
7
7
2.
T —
Q | DAM
3 | 5x160
|

3220 1

s
Faekek
798. 4bra. Csomagolgléda

38. Szerszamgépet tengeri szillitdsra csomagoltak. .
I. Kiszamitandé a hajoban sziikséges rakteriilet (alapfeliilet)
m?-ben! ‘
It. Kiszimitandé a sziikséges hajétér m®ben (a pontvonal-
kazott méretekkel kell szdmolni!).

7

o

799. 4bra. Szinvezeték keresztmetszete

39. Ki kell szamitani a keresztmetszetet cm2-ben!

800. 4bra. Kérgylrii (csBkeresztmetszet)
40. Kiszamitandé a keresztmetszet [em?].
1 il
130 mm
80 mm I

D 90 mm

60 mm

41. Hany liter olajat tartalmaz
a henger alakd tartaly? (1 1= 1 dm?)

| 1]
0,25 m
0,65 m

300 mm
m 4500 mm

801. 4bra. Henger alaki tartdly
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42. Milyen magasra emelkedik az olaj fel-
szine, ha a tartalyba

. i.
35 1 451

=250 @ —|

olajat ontiink?

807. abra. Kipos alatét metszete

47. Kiszdmitando az aldtée sulya [kg-ban]; p =725 kg/dm®

/ (sziirke vasontvény).
/ T i7"
| <
’ i
—~a g/ ]

fo- 77 of——-
303. abra. Téglalap keresztmetszetii 808. ébra. Esztergacslcs
rid (hasab)

43, Kiszémitando a gyorsacélrid stlya [kg-ban], hay = 8,5 kg/dm?

< b o]

48. Kiszdmitands 2 cstes sdiya [g-ban]; p = 7,85 g/emd.

e i i 28.02 Szilardsig
a i2 mm 16 mm
.2 fzjezethez
25 mm 30 mm A 26.2 frjezethez |
49. Szerkezeti acélbdl esztergalt ¢ 20 prébapiélea elszakitisdhoz
! {70 _mm 220 mm__ | 13676 kg-ra volt szitkség.
Kiszdmitando:
K f a) a hazdsziiardsig [kg/mm?],
.. b) a prébapdica nyuldsa, ha eredeti hossza 200 mm volg;
i1 :3 a szakitdsi probénal 50 mm-rel megnyd!t. Kiszémitandd
L W a szdzalékos nyulds!
T 50. Kiszdmitandé az az erd, mely (J 20 prdbapilca szakitdsdhoz
i szitkséges, ha az aldbbi anyagokbol késziilt:
_L A 50.01; A 60.11; A 70.11.
{10 —— 51. 7 20 éntéttvas probapélca 5660 kg terhelésnél szakadt el.
60%. sbra Kiszdmitand6 a szakitdszilardsaga.

Keményfémiapka 52, Szémitsuk ki az aldbbi acélok megengedhetd igénybevételét

44, Kiszamitandd a keményfémlapka silya [g-ban]. py = 14 g/em3. kg/cm?-ben &tszbros bizconsdg esetén: A 34.11; A 37.12,

Figyelem: Egy gépalkatrészt Uzemi hasznalatban sohasem szabad
annyira megterhelni, hogy az elszakadjon. Ezért a gépszerkesz-

T 9{ tésnél olyan fajlagos terhelést vilasztunk, mely 5—-6-szorta kisebb,
A e N mint a szakitoszildrdsiga (5—6-szoros biztonsag).
@I T &8t
1 ? . Példa: Szamitsuk ki az A 42.11 6tvozetlen gépacél megengedhetd
igénybevételét hatszoros biztonsig mellett.
=18 = Kiszdmitandd: o (megengedett igénybevétel) kg/mmi-ben,
50 6-szor biztonsig esetén.
35

Adottak: A 42.1! (05 == 42 kg/mm?), biztonsdgi tényezd v ==
805. &bra. Lépcsds csap o 5B 4 kg/mmz
4%, |. Kiszdmitandé a csap stlys [g-ban}; Megoldas: omeg = — = —— P
— 3 v 6
y = 7 85 gfem3.

- y 2
ll. Milyen nagy a srazalékos forgicsveszteség, ha a nyars- Omeg = T kgfmm®,

méret 33 mm és a nyers hossz 58 mm volt? (A forgacs- | Te ‘\ét hatszorcs bizionsag feltétele esetén az A 42.11 mmésegﬂ
veszteséget a kész méretre vonatkoztatjuk.) acél 700 kglemi-re vehes§ igénybe.

28.03 Nyersanyagol

i Y
i © A 25.2 fejezethez
o 3 . . ot o
@ r— —— e 53. Alibbi vasércek szazalékos vastartalma: magnetité €59 ;
| barna vasércé 309, ; vords vasércé 559, és palds vasércé 359,.
1 — Diagramban abrazolando a vastartalom (iépték 1009

I
LI LI IAI I IPe = 100 mm)!
b — 55 . ~-.——/~c—-l

L4, Egy nagyoivasztd naponta 800 t nyersvasat termel; mennyi
806, dbra. Persely hosszmetszete . vasérc sziikséges, ha az érc vastartalma 3597
46. Kiszimitandd a sdly g-ban.

55, Hiny kilogrammot tartalmaz az egyes 6tvézd anyagokbdl
; g - m - z) 35 kg sargaréz éntvény [609; Cu, 19, Pb maradék Zn],
i, Persely aluminiumbé! [y = 2,7 g/cm?]; ,‘) 85 kg bronz ontvény [86%, Cu, 149, Srl,
N Persely vordsotvdzetbsl [y == 8,8 glem’]. ¢) 138 kg vorosotvozet [860; Cu 10% Sn, 405 Zn]?
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28.04 Hosszmértékek és szogek

b) Szamitsuk it cm-re az
alabbi hossziisdgokat:

A 2. fejezethez
58. @) Szamitsuk 4t mm-re az

alabbi hosszisigokat: 2,85 m,
1,25 m, 3,9 dm,
1,3 dm, 85 mm.
12,3 cm.

d) Szamitsuk &t ra-re az
aldbbi hosszizigokat:

¢) Szamitsuk at dm-re a
kovetkezd hosszisagokat:

0,8 m, 430 cm,

48 cm, 137 dm,

55 mm. €75 ram.

1
57. Szimitsuk dt p-ra (mikron = -—- mm) 2z aldbbi hosszdsa-

gokat: 10y
3/10 mm, 6/i060 mm, 35/100 mm,
0,05 mm, 0,2 mm, 0,003 min.

38. Szdmitsuk 4t mm-re és fejezziik ki a) kdzdnséges téit alakban,
b) tizedes tértben az alibbi hosszusigokat: 8u, 0y, 74,
1004, 674, 185u.

§9. Szdmitsuk at mm-re a kdvetkezd hosszisdgokat: 147, Y

LY e Pl T, 50

Utmutatds az alabbi feladatck kiszimitdsara:

Valamely anyag hé&okozta kitdguldsit az alabbi képlet alapjan

szamitjuic ki:

fp=1 + 1 a-(t;—1)

e
4

lelmagyardzat:
iy = ar anyag hossza mm-ben a felmelegités utin,
'} = az anyag hossza mm-ben a felmelegités eléte,

7 = h&tigulasi egyiitchatd (;’17\) (tablizatbdl),

fok

to = a felmelegités héfoka C°-ban,

t, = a kiinduldsi h&fok C°-ban.

60. Egy hatirméré idomszer hossza normédl hémérséklecnél
(20 C€°) 300 mm. Kiszdmitandd a h&okoztza méretndvekedds
up-ban 10 C° héfoknévelés esetén.

Megjegyzendd: 1° h8mérsékletkiilonbség acélnal 100 mm
hosszon hozzivetslegesen 1 méretnivelést okoz.

$1. Egy hatérmérd dugds idomszer dtmérsje 20 C°-nal 70 mm.
Milyen nagy lesz az 4tmér8, ha naptdl felmelegedett munka-
helyen a héfok 40°-ra néit?

62, Milyen méretek adddnak, ha a kévetkezd méréhasibokat
tapasztjiuk egymisra:

a) 1,02 4-3320;  b) 1,003 41,06 4+ 1,3 -+ 6.

63. Allitsuk &ssze 2z alabbi hosszakat minél kevesebb méréhasib-
bol:
a) 7,63 mm, b) 62,35 mm, c) 29,86 mm.

Mely méréhasibokat kell kivalasztani? (93. dbra.)
4. Osszeadands:
a) 12°30” + 18°507; b) 159257 4 16°457 4 39127,
Meghatdrozandok a kévetkezd szégek kiegészitd szigei
a) 28°%; b) 16°357; c) 39°45%.

65

28.05 illesztések
A 6.1 fejezethez

68, Kiszdmitandé a felsé hatdrméret, az alsé hatirméret és a
tlrés: '
a) 35 +0,03, 40,08, —0,04,
T —0,01” —0,02° —0,06"
67. 35g6 méretli hatirmérd villin az eltérés a ,,megy” oldalon
—9 penak, a selejt oldalon —25 u-nak van megadva. Ki-
szamitandd a felsé hatirméret, az aisé hatirméret és a tiirés
mm-ben.
Kiszémitandd a koéveikezd esetekhez a felsd hatirméret,
az alsé hatirméret és a tiirés mm-ben.

b) 45 c) 25

8.

b

Tiirés jelslés »»Megy’ oldal ,»,Seiejt” oldal
30 n6 + 28u + 15 1
§
30 H7 i 0 + 21

25 kkb; 28 {7; 45 g6; 40 E9; 50 f8; 35 hs;
Szamftsuk ki a legkisebb jdtékot és a legnagyobb jitékot,
illetve a legkisebb fedést és a legnagyobb fedést (a XXIV.
és XXV. tiblazatot keli hozza hasznalnif).

&
©

a i 1 1] Iy v Vi »
Csap 25 k6§ 2847 §45g6 140 ho )50 h9o!i s 6
Lyak A T EE B

b) I i i v v vi

Csap 120 d91 72 h9 1 85 r6 1175 h11;300 h111240 h9

Lyuk 120 H8 {72 Hi1| €5 H7 1175 C11[300 A11]240 DIO|

28.06 Sebesség, keriileti- és vagésebesség

A 4.3 és 9.38 fcjezeickhez

70. E£gy autd 7% Sra alatt 400 km utat tesz meg. Kiszimitando
az atlagos sebessége kin/éraban!

¥i. Ha az autd 5% éra alatt 320 km utat tett meg, mekkora volt
az atlagos sebessége?

72. Kiszamitandék a hidnyzd adatok:

Feladat I i li Y v
d [mm] 150 110 360 229
v [m/min] 160 i56
n [ford/min] 200 315
73. A XIV. tablazat segitségével megillapitanddk a hidnyzo adatok
Feladat 1 n il i
d [mm-ban] 250 70 150 50
v [m/min] 82 90
n [ford/min] 200 1160
74, A 448/t abrin [athaté hilds szimolddbra segitségével meg
allapitanddk a hidnyzé adatck:
Foladat 1 " n - v
d [mm-ben] 250 70 100 60
v [m/min} 80 50
n [ford/percl 500 630

28.07 Forgacsolderd

A 9.35, 9.36 és 9.37 fejezetekhez

B

75. Szamitsuk ki a forgacsolderst az alibbi
809. 4bra. Forgics-

forgécskeresztmetszetekre: kersszimetszet (1)

a) A 34.11 Stvozetien gépacél esetén

45

b) A 50.11 otvozetlen gépacél esetén
c) A 60.11 otvozetlen gépacél esetén
d) A 70.11 otvdzetien gépacél esetén

820 4bra. Forgics-
keresztmetszet (11.)

28.08 Teljesitmény és hatisfok
A 9,39 fejezethez
26.05%1 Eszterga meghajtdmotor teljesitményének
kiszamitasa
1. Teljesitmény a hatasfol figyelembevétele nélkiil
Mechanikai munka.
Munka = erfxit; A= P.s
A = munka [kgm]; P = er6 [kgl; s = dt [m].
Teljesitmény alatt értjiik az egy mdasodperc alatt végzett munkat.
A teljesitmény kiszdmitasa kétféle képlet alapjin tdrténhet:

) Teliesitmény — munka b) Teijesitmény = eré X ke-
@) Teljesitmény = ids ritleti sebesség
P.s N = P.v,
= —— [kgm/sec]; 3
N 2 thgmisec] vk = — [mifsec].
I3

N = teljesitmény [kgm/sec]; t = idS [sec]; v == keriileti sebesség
[m/sec].
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I Példa:.
Kiszdmitandd: a teljesitmény N kgm/sec-ban.
Adottak: az er6 P =75 kg,

az ut s= 4m,

az id6 t= 2 sec

a) megoldas: b) megoldas:
P.s 75kg-4m

t 25

N=P.v, =75 kg-2 m[sec

: N = 150 kgm/sec.
Ha a v, keriileti sebesség [m/sec] helyett az esztergaidskor hasz-
nalatos v vagdsebességgel [m/min] szamolunk, akkor behelyet-

v

tesitve a vy = r értéket az N = P-vj képletbe, lesz:

N= """ kgmjseq]
= m/sec
60 &

Nagyobb teljesitményeket LE-ben (l6er6ben) vagy kW-ban
fejezziik ki. | LE = 75kgm/sec, | kW = 102 kgm/sec; a
léerében kifejezett teljesitményt Npz -vel, a kilowattban
kifejezett teljesitményt Ny -tal jelolve:

P.v

P.v
T 6075 W

e T 60-102

Il. Példa:

Kiszdmitandé egy eszterga meghajté motorjanak teljesitménye,
ha a forgicsoléeré P = 300 kg; a vigoésebesség v = 30 m/min.
Kiszdmitandé: N léer8ben (Npg) és kilowattban (Niw).

Adottak: P = 300 kg,
v= 30 m/min.
Megoldas:
P.v Py
Nue = 5775 New = &5 102
300 - 30 300 - 30
"~ 40.75 T 60- 102
Nig =2 LE. Niw = 1,47 kW.

2. Teljesitmény a hatasfok figyelembevételével

a) A hatdsfok kiszdmitdsa.

A meghajté motornak az eszterga strlédasi munkajét is le kell
gy6znie. Ezért a ll. példaban kiszdmitott teljesitménynek nagyobb-
nak kell lennie; példdul 2,7 LE-nek.

A hasznos forgdcsoldsi teljesitmény N, (effektiv teljesitmény)
viszonya a névleges teljesitményhez N;-hez (indikalt teljesitmény)
adja a hatdsfokot (7).

Az 7 dimenzié nélkiili szim; értéke mindenkor i-nél kisebb.

effektiv teljesitmény

hatdsfok = A
indikait teljesitmény
N.
n= N,
Példdul:
Kiszamiftando: 7).
Adottak: N, = 2 LE,
N; = 2,7 LE.
A N, 2 LE
Megoldas: = — = ——
N; 2,7 LE,
n =07.

b) A sziikséges névleges motorteljesitmény kiszdmitdsa.
Ismert hatisfok esetén a hajtomotor sziikséges teljesitményét
(Nmot) aldbbi képletbdl szamitjuk ki:

P.vy
Nmot (LE) = go 75 ._TT'.
vagy Naot (kW) = Py
60-102- 9.
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. Példa:

Szdmitsuk ki egy eszterga motorjinak teljesitményét LE-ben

és kW-ban!

Forgdcsolders P = 500 kg; vigdsebesség v = 30 m/min; 7 =0,7.
Kiszamitandé: N, LE-ben és kW-ban.

Adottak: P = 500 kg,
v= 30 m/min,
n= 07
i P-v P.v
Megoldas: Nyor == ——— mot = oo
60-75.7 60-102.7
500 - 30 500-30
60-75-0,7 60-102.0,7
Nywot = 4,76 LE. Npg, = 3,5 kW.

A teljesitményt kW-ban is kifejezhetjiik.

I kW = 1,36 LE; I LE = 0,736 kW.

76. Atszamitandé LE-re: 5 k W; 8 k W!
Atszadmitando kW-ra:7 LE; 4 LE; 12 LE!

71. Kiszamitandok a kovetkezd motorteljesitmények (y = 0,7

hatdsfok feltételezésével):

El3tolds | Fogismély. v Fajlagos for-
. jTagos for- )
mm-ben ség mm-ben m/min gaCSiloero NLE '\‘kW
S
0.5 6 30 ]160 kg/mm:
0,5 6 80 |160 kg/mm:
0,5 6 200 | 80 kg/mm?

20.09 Szijhajtas

Az |.242 és !.243 fejezetekhez
78. Az 1., Il lll. szij meghajtdsokat vazoljuk fel és a hidnyzé ada-

tokat szamitsuk ki:

Feladat | 1 i
d, 120 350
do 200 180 120
n, 260 150
Ny 280 480

79. Hany fordulatot tesz az n, tarcsa a 78. |. feladatban, ha a
fordulatszdm szijcziszas miatt 59;-kal csokken?

80. Kiszdmitandé a fédémre szerelt elétét percenkénti fordulat-
szama.

270
—
X ,
g Fodemre szerelt
eléfet
FokézI6ma

Motor ( 750 ford /perc)

811. 4bra. Fodémreszerelt el8tét




Az
al.

85,

b

86.

87

28.10 Fogaskerékhajtas
1.242 és 1.243 fejezetekhez

Kiszimitandék a hidnyzé mennyiségek:

Feladat I . | . Iv.

Modul 2,5 4

Fogszam 50 75 30 20

Osztékor ¢
[mm-ben]

Fejkor (7 160 55

[mm-ben]

Nézziik meg a 19. ébrat. A kiskeréknek a fogszima legyen
z, = 24 fog és fordulatszdma n, = 80 fordulat/min. A nagy-
kerék fordulatszama n, = 60 ford/min; a nagyobbik fogas-
kerék fogszama akkor z, = ?

Nézziik meg a 2I. dbrat! Kiszamitandé n, ford/min, ha n; = -

= 180 ford/min, z, = 30; zy = 70; z; == 35; z, = 60.

(22. 4bra.) Kiszdmitanddk a fordulatszamok n; — n;y, ha az
elétét 220 ford/min fordulatszammal jar.

(23. dbra.) Kiszamitanddk a fenti (84.) feladatbé! nyert i —
— npy fordulatszdmok segitségével az nyy — nyyyr fordulat-
szamok.

(25. dbra.) Elétér nélkiil a kovetkezé fordulatok adédnak:
ny = 410; ny = 285; nrrp = 200; npy = 141 (ford/min).

A fogszamok: z; = 50; z,==50; z;= 80; z, = 20; z; = 20;
z, = 80.

Kiszamitando fordulatszém, ha a csoportkerék

I) az A allasban van és 2) a B allasban van.

Az 1.2432 fejezethez (26. dbra)

Kiszdmitandd ny — ny;.ha n = 300 ford/min és a fogszamok:
Zy=25; zo=35; z3=35; z,=125; z;=20; z;= 40
z, = 20; zg = 50; z, = 20; z,, = 40.

Az
82.

89.

28.11 Eidtolas
1.27 fejezethez

Egy esztergilyos naponta négyszer viltja a cserckerekeket
kiilonbozd elbtoldsok szdmara.

Minden viltds 41/ percet vesz igénybe. Kiszdmitandé a napi
iddmegtakaritas, ha bedllité karral tudjuk az elétolast allitani.
Minden ilyen el&tolds valtashoz | perc sziikséges. Hany
orat takaritunk meg évente (300 munkanap)?

(46. dbra.) Azon cserekerekek, melyek a W, tengelyt hajtjéik,
attételi viszonya: i= 1/;; ez annyit jelent, hogy mialatt a
féorsé egyet fordul, W, tengely !/; fordulatot fordul. z, = 24;
Zy = 32; z;=40; z, = 48; z; = 56. A vezérorsé menet-
emelkedése 6 mm; vagyis a vezérorsé egy fordulatira a
szan 6 mm-rel mozdul tovibb. Milyen elétolisok lehetségesek
a Norton hajtis segitségével?

l. Kiszdmitandé a rud
a) Silya g-ban és kg-ban (y = 7,85 g/cm3),
b) Ara (I kg dra 5,90 Fr).

Il. Kiszdmitandé a stlya és 4ra, ha azonos méretii gyorsacéiré!
van szé (y= 8,5 g/em?; | kg 4ra 51,— Ft).

A 3.09 és 3.105 fejezetekhez

91. Kiszamitanddk a hidnyzd élszdgek:

Feladat o g ¥ é
1. 8° 72°
1. 8° 25°
. 68° 14°

92. Kirajzolandok szégmérd segitségével, az V. tablazat felhasz-
naldsavai a kévetkezd anyagokhoz tartozd élszdgek:
l. Kéregéntés (nagy keménységl &.v.),
Il. Acél 70 kg/mm? felett,
. Acél 50—60 kg/mm?,
IV. Acé! 40 kg/mm?,
V. Szivés és ligy bronz,
VI. Szinaluminium.

93. Hany milliméterre szabad az esztergakést a kdzép folé éllitani,

hogy az emelés a munkadarab atméré&jének 19/,-a legyen és
a munkadarab dtméréje: a) ¢J 165 mm, b) & 350 mm?

A 3.032 fejezethez

94. A fogasmélység legyen 7 mm.

1. Szerkesztéssel meghatirozandd, hogy a f6vagéél hany
milliméteres darabja van fogasban, ha.az elhelyezési
szogek (x) az alabbiak:

a) 80°; b) 45°; ¢) 30°.

Il. Hany kg forgicsolderd jut a f8vigdél | mm hosszira, ha
a fogdsmélység 7 mm, és az elheiyezési szégek az a), b)
és c) alatt megadottak; a f&forgicsolders: 600 kg?

28.13 Gépi f5id6
A 11.3 fejezethez

95. Kiszdmitando az egyszeri leesztergdlds gépi fSideje (t;) a
kovetkezd anyagokndl (e = 0,3 mm/ford feltételezésével):
(Az eszterga fordulatszamai: 25; 32; 40; 50; 63; 80; i80;
125; 156; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 120
ford/min.)

A munkadarab Esztergélasi

Feladat Vigbsebessig

A vezérorso
Sriilfordulisai- 1EIGtol4s b
Kerék A teljes moddositas ko::klfzzé;!:s:, El: ?é‘._,s.:;me,:n
kapesoidsok (attérel) féorsé egy ferdulatira
fordulatara
. 1 Z I 24 | 1 ;
Z-Zyre |-+ —=— =+ ——m=— — 6:8 = 0,75
6 Z, 6 32 8 8 -
Z-Z,ra
Z\-Z,re
Z,-Z,-re

28.12 Esztergakés és forgacslevalasztas

A 3.06 fejezethez

90 Egy szénacélrid méretei

16X 30, hosszisdg 300 mm,

a kovetkezék:

keresztmetszet

atmérdje hossz
i 45 mm 560 mm 75 m/min
1. 125 mm 2500 mm iz5 m/min
A gépi f6id6 kiszamitdsinak képlete:
L-i ' 1000 - v
ty, = ——- (n [ford/min] = ——-.
e-n \ T-d

96.

L = az esztergalisi hossz,

i = a fogasok szama,

e == elStolds mm-ben,

n = a munkadarab fordulatszdma ford/min-ban.

Egy gy(lirls feliiletet 2 fogasra kell leesztergdini.
Kiszdmitandé a gépi f6idé.

Nagy (3 180 mm, kis J 40 mm, vigdsebesség 80 m/min
{a fordulatszimok megegyeznek az el8bbi feladatban meg-
adottakkal).
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28.14 Faras és dorzsolés 28.15 Kuipesztergalas

Az 5.6 fejezethez A 8.11 fejezethez
- . . P e 2170
! 57 ng szerszamgyar az al?bbn.csngafurokat szallitotta 315%/, 103. Kiszdmitanddk a hianyzé méretek (1:k = kdposség;(_l =
drengedménnyel. Mennyi a fizetendé Osszeg? == gépbedllitasi sz0g): 2
! 6 db csigafiird (szénacél) (7 I5 darabar 19,10 Ft —
[ Feladat D | d 1 1:k /2
‘ 7 db csigafird (szénacél) ¢ 23 darabdr 41,50 Ft m P > - ,
] - . 0 ? !
‘i 15 db csigafird (gyorsacél) 7 I5 darabir 46,50 Ft mm mm mm
‘ ) . ? 180 mm| I:12 ?
; 15 db csigafard (gyorsacél) (7 23 darabir 124,40 Ft i. 85 mm ! 80 rar 12 ?
2 db csigafurd (gyorsacéi) ¢ 50 darabdr 1048,60 Ft ik, 45 mm | 38 mm ? 1:15 ?

98. Meghatérozandé a f8orséd fordulatszama gyorsacél csigafiiré- A 8.12 fejezethez
val végzett furiskor. A vigdsebességre az irdnyértékeket

104. Szamitsuk ki a gépbeéllitdsi szdget (fokokban) aldbbi kipok
a XX. tablazat tartalmazza.

esztergaldsihoz:
A munkadarab . . . I. ha a kip (7 26/i8 mm, hossza 48 mm,
anyaga Firé 4tmérd Fordulatszam;min |
Il. ha a kip 7 45/40 mm, hossza 90 mm!
A 4211 25 mm
A 60.11 35 mm : A 8.13 fejezethez
Ov 1491 30 mm 105. Kiszimitand6 az alabbi kipokhoz a szegnyereg szukséges

‘ eltoldsa:
i 99. Faraskor a gépi f6idé trg egy furatra a kovetkezé képlet

szerint szamitands: a) J 24/19,7; kiphossz 85,5; munkadarab hossza 125 [ram],

b) munkadarab hossza 120 [mm], kdpossig 1:20.

trg = —— ; L = firdsi hossz [mm], ez a furat mélységébsl,

e-n 106. Ki kell szamitani a kipveonalzd beillitdsi sz8gét (fokokban),
a fird csticsira 0,3 d rihagyasbdl, a rafutasbol és kifutésbol ha alibbi kupclkat kivinjuk esztergéini:
tevédik Gssze. e = el8tolds [mm/ford], n = a f6orsé fordulat- a) 4tmérd 35/30 mm, a kip hossza 70 mm,

szima [ford/perc]. b) 4tmérd 28/22 mm, a kup hossza 90 mm.

Félda: Kiszamitando (5 25 furatdtméréhsz és 45 mm furatmélység-
hez tartozd gépi f6id6, ha e = 0,2 [mm/ford]; n = 208 [ford/min]. | A 8.4 fejezethez

'- ’ . 3 o, 4 178 "
Rd- & kifutds 2,5-2,5 [mm]. Atmend furat (1) 107. Rovitkolds utin (t = 0,8) az 4tméré legyen 30 mm.

Kiszdmitandé: tr, (percben). Mekkora 4tmérére esztergalandd a munkadarab?
Adottak: d= 25 mm,

e= 0,2 mm/ford,

n = 208 ford/min, N

= 45 mm, A 3.10 fejezethez

{p= I =25 mm.

H R S A A . . — 4
L[l 4 I +03 d—=45 4 2,5 + 2.5 + 7.5, 108. Miaz éra az dbrdzolt keményfémlapkanak, hay = 13 [g/cm?,
L

és | g édra 2,50 Fe?

== 57,5 mm.
; M . L 57,5 mm
! legoidés: trg = Pt cT,i"En_%i%éTc =S ~— == (-20 mm
‘trg = 1,38 perc. ! ' .‘ ‘;: ;Zﬁ ;’7{;
{ }/‘Q L fre,m
Az 5.8 fejezethez v

o 1 . i " . . B812. 4bra. Keményiemlapka
100. Eliendrzend8 egy szamla leszillitott dorzsarakréd!, ha az P

drengedmény 214%/, volt:

1
4‘ .
| ib kézi dérzsir (szénacél) o 4

i 2 db kézi dorz.;av.r (szénacéi) (¢ 18 darabz’u‘ 61,30 Ft 78.46 Menetek

i 2 db gépi dorzsér (gyorsacél) 77 16 darabir 79,50 Ft

i l 2 db gépi ddrzsar (gyorsacél) ¢§ 32 darabar 171,50 Ft A |3 fejezethez

fE 109. 20 mm menethosszon 8 menetet szimoltunk meg. Kiszi-
l Az 5.82 fejezethex mitaindé a menetemelkedés mm-ben.
} 1. Dérzssiendék: 110. Kiszamitandé a menetemelkedés a kdvetkezd menstekre:
| O 25; (¥ 30; (4 35; ¢ 40 furatok. 2 menet | colira; 4 menet | colira; 4% menet | collra

- . . P . P (kiszémitandd a) collban, b) mm-ben).
A vigdsebesséz fegyen 4 m/min. Kiszamitandd a féorsd

[ T DA SUU .
ordulatszdma [ford/min]. A 133 és 13.4 fejezetekhez

A 17.i fejezethez (599. dbra) 1§, Meghatirozanddk (a 13.3 és 13.4 fejeret menettdbid
Wvetkazd méretek:

magassiga, ha az excentrikus csap mérctei a kdvetkezék: a) M20; b) M30; ¢) 3475 d) 7y e) CU5 ) T34 g) Tr20 x 45
D =35 mmj d = 20 mm; e= 6 mm. h) Tr 48x 16 (2 bekezdéses) csavarokhoz.
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‘ i02. Kiszémitandd ellendrzés céljibd! a sziikséges mérdhasibok menat- és magatmérdk
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A 13.9 fejezethez

12, Kiszdmitandé az alibbi laposmenetek végisahoz sziikséges
kés szélessége [mm-ben] (535. dbra):
a) 8 mm emelkedés, egy bekezdési,
b) %’ emelkedés, egy bekezdésii,

c) 18 mm emelkedés, hirom bekezdési.

A i3.11 fejezethez

i13. Szerkesztéssel megillapitandé a k&zepes menetemelkedésj
szég 0 a kovetkezd menethez:

kozép (csticstd) atmérd 28 mm, emelkedés 18 mm.

A 14.2—14.7 fejezetekhez

Szémitsuk ki a 114—133. feladatok valtékerekeit, végezziik
el a prébat, készitsiink beépitési vazlatot!

Feje-| Fela-
zet- | dat
hez lszima

Az eikészitendd

Vezérorsé menet Megjegyzés

114.] 6 mm emelk.] 3 mm emelk.
115.]12 mm emelk.

1,5 mm emelk.

28.18 A gyalulds vagésebessége
A 23.2] fejezethez

135. A LXV. tiblazat segitségével megiilanitandé a vigésebesség

Feladatok 1 1] Il Y%
Kettésloket/min 52 28 80 80
Lokethossz mm-ben| 200 200 100 300

- A 23.2] és 23.22 fejezetekhez

136, Kikeresends az |—lll. feladatok szimira a percenkénti
kett&s loketek szima.

Feladatok 1 I 1]

Szerszdm Gyorsac. | Gyorsac. | Gyorsac.

Munkadarab anyaga A 50.11 | Ov. 18.91 | A5 52.81
Lokethossz 400 200 300

137. Az 1—Iil. feladatban kiszimitandé a gépi f8idé.

28.17 Koszérikorongok keriileti sebessége
A 2i.2] fejezethez
134. A k&szorikorong keriileti sebességét Vi-t m/sec-ban
{m/misodperc) adjuk meg,
d-m-n

= ———— [m/sec},
60 . 1630 [m/sec]

Vi

d = a késziriikorong dtméréje [mm],
n = a koszirikorong fordulatszéma [ford/min].

Kiszdmitandék a hidnyzd adatok.

Feladatok v [mfsec) | dfmm] | nfford/min]
I 250 i500
fi. kies) 1550
til. 5 350

14.2
116.]12 mm emelk.] 1,75 mm emelk.
Feladatok 1 It 1
117.] 6 mm emelk.| 0,8 mm emelk. - ke:“mb
\ munkadara
118.] 2 menet/coll| 8 menet/coll szélessége mm 130 210 150
143 119.| 2 menet/coll | 7/8” Witworth El&tolds mm 12 0,8 0,4
120.11/2”” emelk. |3 1/2 menet/coll
~ A kett&slsketek 80 28 52
121.{1/4” emelk. |28 menet/coll szdma/min
122.| 2 menet/coll] 6 mm emelk.
144 123.| 2 menet/coli | 1,75 mm emelk.
1124, 4 menet/coll | 0,8 mm emelk.
125.] 4 menet/coll| 4 mm emelk.| 127-es kerék nélkil
126.[12 mm emelk) 7  menet/coll 28.19 Maras
145 127.] 6 mm emelk.] 4 menet/coll 41 A 243 fejezethez
128.|10 mm emelk.] 4 menet/coll szelits
: L } Kozelied §38. Szimitsuk ki a hidnyzé adatokat!
129.[12 mm emelk.] 10  menet/coll |J €rtekke
130.] 6 mm emelk. 1,5 modul Feiadatok § Hi 1Nl
o 3 dul, kétbekez-
14.6] 13412 mm emelk.] ° m2cy, Kerdekex Maré 5 mm-ben 59 70 1o
14.7| 132.] 2 menet/coll | 2,5 [mod)uli . Vagésebesség m/min 18 5
133. |qingouh ketbekez ] ceptliands 114 YTy o
fordulatszama

139, Az L, ll. & ill. feladatban a LXVH. tiblézat segitségdvel
hatdrozzuk meg a végdsebességet.

Feladatok Feliilet A mard anyaga, daﬁa;“i',’,si'ga
I \V/ Gyorsacéi A &0.11
1. AV Szénacsi A 50.13
HL \VAV4 Keményfém Gv. 13

140. Kiszdmitandd a LXVIli. tiblizat segitségével az elStolis

Feladatok t 4 H]

A mard fajtéfa Palietmard | Téresamard § Szdrssmard

Maro S S0 60 30
A mard {ogszima 8 9 5
A mard ford/min 8 31 254

Giv i9.91 | Shzatd

A munkadareb anyaga § A 411




141

Feladatok 1 "
Maré (¢4 mm-ben 60 80
A maré fogszama 5 6
A mard anyaga Gyorsacél Gyorsacél

A mariés fajtdja

Palastmaras \/

Palastmaras \/

A munkadarab anyaga A 50.21 Ov. 1891
A munkadarab hossza [mm] 260 180
Réfutds [mm] 10 15
Kifutas [mm] 5 5

i. Kiszdmitandé a maré percenkénti fordulatszama.

2. Jelsljiik ki az alkalmas fordulatszimot az alant felsorolt for-

dulatszimok koziil (a legkdzelebbi kisebbet vegyiik),

3. Kiszdmitandd, hogy a vilasztott fordulatszimnak mekkora

vagésebesség felel meg?

4. Kiszdmitando az eltolds.

5. Melyik el&tolési értéket valasztjuk az alant feltiintetett sorbol?

6. Kiszdmitando a marasi gépi f6idé.

A maréforséd fordulatszamai: 21, 26, 37, 48, 61, 81, 112, 140,

188, 254, 318, 424 ford/min.

Eiétoldsok: 10, 15, 23, 32, 48, 72, 105, 160, 240 mm/min.

A 24.4 fejezethez

Egy marégép meghajtdsdhoz sziikséges teljesitmény kiszdmitdsa.

Ehhez ismerni kell a fajlagos percenkénti forgicskobtartalmat,

vagyis azt a forgdcsmennyiséget cm®-ben, amelyet a maré | kW

gépteljesitménnyel percenként leforgicsol.

1 kW-tal 1 perc glatt lemart
A munkadarab anyaga forgdcsmennyiség (V)

Palastmaras Homlokmaras
Acél 60 kg/em? ig 12 m3 15 cm?
Acél 80 kg/cm®-ig 10 cm? 12 em?
Ontdttvas 22 cm? 28 cm3
Vorosotvozet, sirgaréz 40 cm? 50 cm?
Aluminium 65 cm? 80 cm?

813. 4bra. A 141, példaban hasznalt jeldlések abrizolisa

Jelolések:

f = fogismélység [mm-ben].

b = marési szélesség [mm-ben].

e = elétolas sebessége [mm/min].

Vs = fajlagos percenkénti forgicsmennyiség [cm3/kW - min] fenti

tablazatbol.
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V = percenkénti forgicsmennyiség [cm3/min].
Npw = gépteljesitmény [kWV],
N; g = gépteljesitmény [LE],

v— L0 msimin]
—_— n],
1000 em?/mi
Niw =i Nog=Ngw - 1.36.
N

Példa: Paldstmarast végziink A 60.11 acélon; fogasmélysé;

marés szélessége 80 mm, el&tolas sebessége percenként

Meghatdrozando:
1. a forgacsmennyiség V [cm?/min],
2. a gép teljesitménye [kW],
3. a gép teljesitménye [LE].

Adottak:
A 60.11, ’
f= 6 mm,
= 80 mm,
e = 72 mm/min.
Megoldas:

f-b-e 6 mm - 80 mm - 72 mm/n
1000 1000 o
_= 34,6 cm?/min,

v 34,6 cm3/min
New = -— = =~ - = 2,88 k
Vs 12 cmid/kW - min

Nig = Niw-136=288-136 =392

142. Munkadarab: 80 kg/cm? szildrdsigi acél.
Szerszam: palastmaro.
Fogasmélység: 5‘ mm.
Fogasszélesség: 100 mm.
El8tolds: 105 mm/min.
A mardgép meghajtisinak teljesitménye 5 kW. M
tandé szamitdssal, hogy a mardgép a kivant for,
teljesitményre alkalmas-e; a felliletet nem keil-e két

marni.

A 24.6 fejezethez

143, Az osztédfej segitségével (a csigameghajtds 4ttéte

hatszoget kell marni.

a) Kivélasztandd a lyukkér, és kiszamitand6 a ka

forgatasainak szama.

b) Az I—IV. feladatban megadott fbgszémﬁ fogaske

kell marni osztéfejen.

Kivéalasztandé a lyukkor, és kiszdmitandé a ka

forgatasainak szama (ittétel: 1:40).

Feladatok ] 1 in i
Fogszim 15 28 s |




