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ELOSZO

Az esztergapadokon vagy ahogyan ujabban nevezik, az esztergikon, a munkadarabokat forgicsolissal
munkaljuk meg. A forgicsoldsi folyamat elvileg valamennyi forgacsologépen (eszterga, gyalu, maré,
fird, koszori stb.) azonos. Megfelelé mindségii, pontos munkat azonban csak akkor végezhetiink, ha
tiszeaban vagyunk a forgécsolas alapismereteivel, ismerjiik szerszamait és a gépet, amelyen dolgozunk.

Kényviink elsé fejezeteiben ezért kdnnyen érthetd formaban a forgicsolasi alapismereteket, a
forgicsképzédést és a szerszaim megfeleld kialakitasit ismertetjiik. Megmunkalisi példakat mutatunk
be a kiilonféle esztergalisi munkikhoz a gyartandé munkadarabok alakja, nagysaga, darabszama, eléirt
feliileti finomsaga és pontossiga szerint.

A jellegzetes munkadarabok esztergilasi médjainak tirgyalisakor a kdzéppontba természetesen
a munkadarabot éllitjuk, de kozo6ljiik a sziikséges alapismereteket, a géppel, a szerszimmal, a befogé-
késziilékkel, a méréeszkdzdkkel, a gyartashoz sziikséges szamitisokkal kapcsolatos tudnivalékat is.

Az anyag megértését szines brikkal igyekeztiink megkdnnyiteni. A tirgyalismdd lehetévé teszi
a sziikséges szakismeret elsajatitasat, ill. elmélyitését, béséges adatai, példaij, tipusmiivelettervei alap-
jan mdhelyben kézikényvként is hasznilhatd.

ELOSZAO A MASODIK KIADASHOZ

A konyv sikere és az olvasdkozonség nagy érdeklédése arra késztette a kiadét, hogy a masodik
kiadast a tervezettnél hamarabb eljuttassa olvaséihoz. Evégett a kényv kinyomtatésara a leggyorsabb
technolégiit alkalmaztuk, a széveget dltaldban valtozatlanul hagytuk, és csak az értelemzavaré hibé-
kat javitottuk ki. Az elsé kiadas 6ta elrendelt fontosabb szabvianyviltozasokrél az olvasét a kényv
végén tajékoztatjuk.

Mdszaki Kényvkiadé



BEVEZETES

Gépalkatrészek, szerszimok és késziilékek miihelyrajznak megfeleld alakra valé kialakitisara tobbféle
munkamédszer alkalmas. Megkiilonbsztetiink forgicsolé és forgacs nélkiili megmunkalé modszereket.

Forgacsolé megmunkdlé médszer. A munkadarab kialakitasat kisebb-nagyobb anyagrészecs-
kék levalasztasaval végezziik. llyen munkamiiveletek a kovetkezdk: reszelés, fiirészelés, hantolis, fi-
ras, esztergalyozas, maras, gyalulas. Ezt a forgacseltavolitisi eljarast nevezziik forgdcsoldsnak. A mun-
kadarabot forgacsolis nélkiil készitjiik el8 (pl. dntéssel, hengerléssel vagy kovicsolassal), végleges
alakjat azonban forgacsolassal allitjuk el8. A miivelet gyakran munkaigényes, az egyes munkakhoz kélt-
séges gépek, ill. gépi berendezések sziikségesek. Ennek kovetkeztében a forgicsolassal gyartott mun-
kadarabok éltaliban dragabbak, mint a forgacsolas nélkiil késziilt alkatrészek. Ezeket a hatranyokat ki-
egyenliti az a koriilmény, hogy forgacsolassal érhetd el a legnagyobb méretpontossag és feliileti sima-

1. abra. Forgicsolas esztergalissal

Az elBkovicsolt tengelyt eldszér lenagyoljuk. Ha simibb feliiletre van sziikség, akkor kisebb fogassal Gjra esztergaljuk (simitis). Gyakran
tovabbi miiveletek is sziikségesek a feliilet finomitisra (pl.: készoriilés)



2. ibra. Ontés 3. dbra. Hengerlés

sag. Mivel a modern technikaban ezek a kévetelmények kiilondsen fontosak, a forgacsolassal végzett
alakitas igen nagy jelentdségi (1. dbra).

Forgdacsolas nélkiili munkamodszerek. A melegen megomlesztett fémek megfelel6 formikba
vald ontésével késziilnek az 6ntvények. Ezzel az eljarassal gyartjuk tobbek kozott a gépallvanyokat, ke-
rekeket, kazanrostélyokat, tiizhelylapokat stb. (2. dbra).

A forgacsolas nélkiili alakitas masik lehet&sége az anyagok képlékeny alakitasa. Attdl fiiggéen,
hogy ehhez az anyagot felizzitjuk vagy sem, megkiilonboztetiink meleg- és hidegalakitast. Ezekhez a
munkamédszerekhez tartozik pl. a kovacsolas, a hajlitas, a hengerlés, a sajtolds, a hidzas, a domboritas,
a nyomds, a siillyesztékben végzett alakitas. Kovicsolassal késziilnek a mivészien kialakitott racsok,
ajtdszarnyak; hengerléssel gyartjuk a vasati sineket, a kor-, négyszogacélokat stb. (3. abra). Legtébb
esetben hajlitjuk a csdveket, az elSirt alaku lemezeket. Sajtolassal alakitjuk ki tobbek kozott a csavar-
kulcsokat, a szarnyas anydkat. Vékony lemezekb&l domboritassal, esetenként kalapalassal mivészi tar-
gyak késziilnek, mint a vazak, talak; sajtolonyomassal a konyhaedények és egyéb targyak (4. abra).

A forgacsolas nélkiili alakitishoz tartozik még az anyagok olléval, vagé- és sajtoloszerszamokkal
végzett megmunkalasa is, amivel a csukiépantok, vasalasok, éra- és mérdeszkoz alkatrészek stb. (lasd
4. abra) késziilnek.

4. abra. Forgdcsolas néikiili hidegalakitasok
a) nyirés, b) lyukasztis, ¢) fémnyomis
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. A FORGACSOLAS ALAPELEMEI

1. A forgacsolas szerszamai

a) Ek-hatds darabolis kézben

5. abra. Az ék mint a forgacsoldszerszamok alapformaja
a) fejsze, b) csikiny, c) harapéfogd, d) kés, e) szlirévésé, ) vésd

A forgacsolis menete bizonyos tekintetben &sz-
szehasonlithaté a hasitassal. Hasitészerszamként
az éket hasznaljuk. Ek-kialakitis van a vésén, a
fejszén, a csikinyon, a baltan, a szekercén, a
késen, a harapéfogén (5. abra).

Az ék hatisit legjobban egy fatdrzs hasitisa
kozben fehet megfigyelni.

Az ék az F erd hatasira benyomul a fatdrzsbe.
A behatolas annil kénnyebb, minél kisebb az ék-
szoge. A m{ikodé F erd hatdsfoka is javul ezaltal,
mert az ékszg csokkentésével novekedik az Fy
hasitéerd (6a, b abrak).

Az ék éle elétt egy hasadék keletkezik, amely
annél nagyobb, minél nagyobb az ékszég. Kis ék-
sz0g az ék hasadékabdl nehezen ugrik ki, mert
az oldalaira haté vizszintes erdk kevésbé szorit-
jak a résbél felfelé, ill. a résbél kifelé (6¢, d abra).

Tehét az ék gazdasigossagira a § ékszdg dontd
fontossagu.

b) Ek-hatis forgacsolasnal

Ha egy ék alaki vagdéllel kialakitott szerszdm
behatol egy munkadarabba, az anyag az ék lap-
feliletei mentén megduzzad (a duzzadas a szivos
anyagoknil erdsebben jelentkezik). Az anyag a
kisebb ellenallds irdnyéban tér ki.

A szerszam fliggbleges behatoldsa esetén (7a
abra) a duzzadas az ék mindkét oldalin egyforma
méretld. Az ék ferdeirdnyi bemetszésekor az
anyag a szabad oldal felé a hajlassz6g nagysdganak
megfeleld mértékben (7b dbra) erésebben duzzad
meg.

Ha az ék a munkadarab felsg feliiletével par-
huzamosan mozog, az anyag duzzadisa csak az
egyik oldalon jelentkezik (7c ébra).

Az anyag felsé fellletével parhuzamosan be-
allitott ék elérehaladé mozgisa esetén az anyag-
levalasztds folyamatossa valik, forgicsok képz&d-
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nek. A folyamatot forgdcsoldsnak nevezziik (8.
abra). A forgacsképzddés négy szakaszra bont-
hatd:
1. Az anyag felduzzadasa a szerszam vagdlapja
elétt (8a abra)
2. A vagoél elStti hasadas képzddés (8b abra),
3. Egy forgicsdarabka (forgicselem) lenyirasa
(8¢ abra)
4. A lenyirt darabok (forgicselemek) felcst-
szasa a szerszam vagooldalin (8d, e abrak)
Ez a folyamat allanddan ismétlddik oly médon,
hogy az egyes forgacsrészecskék a méasikhoz kap-
csolodnak, forgacsok keletkeznek, melyek tébbé-
kevésbé szorosan osszefiiggnek. Pl. a sziirkednt-
vény egyes forgicsdarabkai k6zétt szinte semmi

a

7. abra. ék duzzasztd hatdsa:

a) merdleges, b) ferde, ¢} a munkafeliilectel parhuzamos mozgassal

12

6. abra. Az ék hasité hatisa

a), b) A hasitashoz sziikséges F eré (arinyos a
nyil hosszival) a nagyobb S ékszégnél lé-
nyegesen nagyobb mint a kisebb ékszognél.
A b) nagyobb F erdsziikséglete ellenére is
kisebb az F, hasitdéerd mint az a), ¢) d) ab-
rékon

féle kapcsolat nincs, tehat forgacstormeléket al-
kotnak, ua. a szivés anyagok forgacsrészecskéi,
mint pl. a lagyacélé olyan szorosan tapadnak &sz-
sze, hogy hossz( forgacsszal képzddik. Tehit a
munkadarab anyaga is kihat a forgacsképz8dés
alakjara.

Gyors mozgasnal (nagy forgicsolésebességnél)
eltiinik az elérefutd hasadas.

c) A szerszamél forgacsoloszogei
A forgacsoliashoz kiképzett szerszamon (9. abra)

az ék dolgozé feliiletét egy vonal hatirolja, amit
forgicsoloéinek neveziink. Altaliban aforgacsolo-




8. dbra. A forgics
keletkezése

élhez tartozénak tekintjik az ékfeliiletnek az él
melletti és vele k&zvetleniil hatiros részét is.
Ezek a feliiletek a forgicsoléélen széget zarnak
be, a sz0g nagysaga kihat a szerszim gazdasagos
haszndlatara (10. dbra).

Ekszdg (). A kis ékszég nagyon elnyés.
mégsem csckkenthetd tetszés szerint, mert igy
a forgicsoloél kitorési veszélye kiilonssen a ke-
mény és a nagyszilardsagi anyagoknil megné.
Az ékszog annal kisebb lehet, minél ligyabb a
feldolgozasra keriilé anyag. Ugyanigy koénnyen
torik a kis ékszoggel kialakitott forgicsoloél, ha
a szerszam anyaga tul kemény és rideg.

Homlokszog (7). A homlokszdget egyrészt
a szerszam forgacsoldala (az a feliilet, ahol a for-
gacs lesiklik), masrészt a munkafeliiletre (a mun-
kadarab kialakitandé feliilete) meré&leges sik hata-
rofja. Nagységa elsésorban aforgacs alakjatél fiigg.

A forgics annal kénnyebben vilik le, minél
nagyobb a homlokszdg (11. abra).

A nagy homloksz&g ugyan kedvezd, de ez sem
lehet tetszés szerinti nagysagu, hiszen ennek
megfeleléen kisebbedik az ékszog. A tul kicsi ék-
sz0g konnyen a forgacsoldél kitoréséhez vezet.

A hatszog (o). A szerszam szabad oldala és
a munkadarab forgacsolt fellilete kozotti szog.
Csokkenti a munkadarab és a szerszam kozti
surlodé feliiletet, valamint a forgacslevalasztasnal
a szerszamra haté nyomast is. Ezzel kisebb lesz
a surlodas. Nagysaga kozelitdleg 6...10° ko-
z0otti.

10. abra. A forgicsoldszerszam élszogei:

o (alfa} = hatszég; B (béta) = ékszdg: 7 (gamma) = homlokszdg;
6 (delta) = metszé vagy forgacsold szog
atfity =90° atpf=0

11. dbra. Nagy homlokszog=kis ékszdg. Minél kisebb
a homlokszdg, annil erdsebb a forgics elhajlisa, eset-
leg duzzadisa
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d) A szdgek nagysaga

A forgicsoloszog nagysigit esetrél-esetre kell
megillapitani. Az 1. tiblazatban megtaldlhatdk a
gyakorlati adatok alapjin rogzitett szogértékek.

A szogek nagysiga els8sorban a kovetkezd
tényez&ktdl fligg (12.—13. abrik):

1. A munkadarab anyagatdl (hosszl forgicsot
adé anyaghoz nagy, révid forgacsot adéhoz kicsi
homlokszog sziikséges).

2. A megmunkdlasi médtdl, ill. a munkagéptél
(esztergélyozds, mards, firds, hantolds, nagyolas-
koszoriilés, menetvigds stb.).

3. A szerszam anyagatdl (a keményfémek hom-

lokszdge altalaban kisebb, mint a gyorsacéloké
vagy a szerszimacéloké).

Gyakran még mas szempontokat is figyelembe
kell venni. gy pl. egy besziré forgicsolishoz
erésebb forgicsoléél, ennek kovetkeztében
nagyobb homlokszég kell.

e) Forgacsfajtak

A duzzasztd, forgacsold, szakitdjelenségek, me-
lyek a forgics képzddése kozben fellépnek, befo-
lyasoljik az egyes forgacsrészecskék felépitését,
osszefiiggését.

1. tdbldzat

Kiilénféle gyorsacél szerszamok élszégeinek dsszehasonlitisa
(tajékoztatd értékek)

|
Forgacsolé
szerszimok |
| ",
‘ menetfarsk,
esztergakések | dérzsirak  |hitrakészorilés| menetmetszSk
nélkiil
| v | e | v | e |yl a |y ]| e
Acél 50...70 | i
kp/mm?2 sziirke |[12...18| 8 |8.10 5.7 |5.10 o [12..18 O

ontvény ‘ [

Kemény acélok

5 Loty N 1 PR 0 |[10...15| ©

|
is S ‘10 A

Aluminium, alumi- | |
nium otvizetek | *° W 10“'30‘ 8w ‘

1025...30(10...12(35..40 6

15...22 O

12. dbra. A homlokszdg nagysiga a munkadarab anyagatdl fiiggGen:

a) kéregontés, kemény sirgaréz és bronz alkatrészek, b) nagyszilirdsigi acélok- és acéléntvények, kemény sziirkevas,
sirgaréz, bronzdntvény, c) kdzepes szilirdsigi acélok (acéléntvény), szabvanyos sziirkedntvény, d) ligy bronzféleségek,

e) kénnylifémek esetén
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13. dbra. Kiilonb6z8 szerszamok élszdgei ligy acélok-
f) hoz, sziirkedntvényhez

kéziszerszémok : a) vés8, b) filirész, c) hintold;
gépi szerszdmok : d) esztergakés, e) fird, f) mard
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Attdl fiiggden, hogy az egyik vagy a misik je-
lenség lép fel nagyobb mértékben, hiromféle &
forgicsalakzatot kiilonbéztetiink meg: folyéfor-
gacsot, nyirt forgacsot és tért forgacsot.

Folyéforgacs (14a ibra). A forgacsoldél elbtti
duzzadas kicsi, az egyes forgicsrészecskék nem
tornek le, hanem &sszefiiggd csavartforgacs alak-
jaban vilnak le. Ezéltal a munkadarab feliilete
tiszta és sima lesz.

Folyéforgacs a szivés anyagokon nagy homlok-
szogli (y) szerszamnal, nagy forgicsolésebesség
esetén képzddik.

Tort forgics kiiléndsen a rideg anyagokn4l kép-
26dik, ilyen a sziirkevas dntvény és a vorosént-
vény. A szerszamél homlokszégének () csok-
kentésével és kis forgicsoldsebességgel lehet
javulast elérni.

Forgacsalakok. A forgéacsalakokat a forga-
csok kiilalakja szerint csoportositjuk. Az egyes
forgacsold eljarasok kiilonbsz8 alaki forgicsokat
eredményeznek. Kihat a forgics alakjira a mun-
kadarab anyaga, a szerszam és vigdél formaija,
valamint anyaga, a forgicsolésebesség, az elétolas
és a hiitéanyag. Mas az alakja az esztergapadrdl,

14. abra. A forgacs alakja lehet:
a) folyéforgics, b) nyire forgéces, c) tére forgics

Nyirt forgacs (14b dbra). Az egyes forgics-
részecskék elnyirédnak, toljdk egymast, egy-
mésba hatolnak gy, hogy az &sszetapadis nem
szlinik meg teljesen. A forgics széle fogazott, a
megmunkalt feliilet egyenetlen.

Nyirt forgacs szivés anyagokon akkor jelent-
kezik, ha a forgicsolésebesség kicsi, a homlok-
sz0g (y) kicsi, vagy kozepes nagysigu.

Tort forgacs (14c abra). A forgacsoléél elStti
erés duzzadas és repedés az egyes forgacsré-
szecskék elugrasihoz vezet, melyek a munka-
darab megmunkait feliiletébél szakadnak le. Ez-
altal egyenetlen, durva feliiletet kapunk. Mivel
az egyes forgacsdarabkak kozotti kapcsolat meg-
szakad, forgacstormelék keletkezik.

16

a marogéprdl lekeriilt forgacsnak, mds a nagyolt
€s a koszoriilt forgacsnak, mas a bronzforgacsnak
mint az acélforgacsnak.

Forgacsalakok:

tiforgacs, rovid szilikre csavart,
tormelékforgacs, rovid tigra csavart,
forgacspor, hosszu szlkre csavart,
spiralis vagy csavart, hosszt tdgra csavart,
tiszta spiralforgacs, egyenes lefuté forgacs,
rovid szalagdarabok, forgacs gomolyag.

A forgéacs széle sima vagy csipkézett (fogazott),
a hatlapja szemcsés, sima vagy tiikrésen fényes
lehet.




2, A forgacsolas

a) Mozgasok forgacsolas kézben

A forgacslevalasztds alapfeltétele a munkadarab
és a szerszam egymashoz viszonyitott elmozdu-
lasa. Ennek a mozgasnak tobb lehetdsége van:

1. A munkadarab all, a szerszim mozog (15a

abra).

2. A munkadarab mozog, a szerszam all (15b

abra).

3. A munkadarab is és a szerszam is mozog

(15¢ abra).

A megmunkalandé feliilettd! fiiggéen a mozga-
sok kiillonbozéek lehetnek. Ha sik feliiletet for-
gacsolunk, a mozgas egyenesvonald (16a abra),
ha hengeres munkadarabot, a mozgas forgé (16b
abra).

Harantgyalulds kozben a szerszaimot egyenes vonal-
ban vezetjlik a nyugvé munkadarab felett. Esztergalas-
nil a munkadarab, maré- és furé munkéknal a szer-
szam végez korforgist.

Ezeket a mozgdsokat, melyek a gépi forgacsolashoz
sziikségesek, f6- vagy forgacsoldmozgasoknak nevez-
ziik. A forgacsolémozgis sebessége megszabja a forga-
csolas menetét. Ezért sziikséges, hogy aforgicsolémoz-
gds sebességet lehetdség szerint pontosan megszabjuk.
Ennek a sebességnek a mértéke a forgdcsolésebesség.

A gyorsabb vagy lasibb mozgdsok oOsszehasonlitasi
mértéke a sebesség — gondoljunk egy auté vagy
repiilégép sebességére. A forgicsoldsebesség alatt a
forgdcsoldsra vonatkoztatott sebességet értjik.

Korkoszoriilés kdzben mind a szerszam (k&-
szorfitircsa), mind a munkadarab mozog. A k&-
szoriitdrcsa fordulatat vessziik f8, vagy forgacsold-
sebességnek (15d dbra).

b) A mozgis mérése

Mozgassal utat tesziink meg. Ehhez idé kell. Ha
a mozgist mérni akarjuk, egyrészt a megtett
utat, masrészt az ehhez sziikséges idét kell meg-
mérniink. Ha a megtett utat osztjuk a hozzi
sziikkséges idével, megkapjuk az id&egységben
megtett utat. Ez az érték a mozgis mértéke, amit
sebességnek neveziink. Az (tszakaszt felvehetjiik
m-ben, vagy km-ben, az id8t ériban vagy masod-
percben. Lassunk egy példat: egy auté 70 km
érankénti sebességel halad (=70 km/h), vagy
a hang terjedési sebessége 333 m misodpercen-
ként (=333 m/s).

megtett Gt

Sebesség = ——
idé
Példa: Egy auté 180 km-es utat 2 h alatt tesz meg.
Az itlagos mozgasi sebesség = 189 fm® = 90 km/h.

2 Esztergilas

g

e

15. dbra. Forgdcsolas alatti mozgasok
a) harantgyalundl, b} esztergélasnil, ¢) mardsnal, d)} koszoriilésnél

Q

16. abra. Forgacsolas alatti mozgasok
a) egyenesvonald, b) kérvonald
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Forgacsolo it = s

Forgacsolo 1dd'= t

17. abra. Forgacsolout és forgicsolsidd

c) Egyenesvonall forgacsolémozgas

Egyenesvonall forgicsolasnal a kdvetkezd jeldlé-
seket hasznaljuk:
1. A munkadarab vagy a szerszim aital megtett
at, mint vagasi Gt s (méter) (17. abra).
2. Az athoz sziikséges idé t percben (min).
3. A forgdcsoldmozgas sebessége, a forgicsolé-
sebesség v (m/min); ebbél a

megtett Ut s

forgacsoldsebesség v = ————
g . vagas ideje t

Példa: Egy s = 3 m vagasi ithoz t = 0,2 min forgicsolé
id6 sziikséges.
ség!

Mekkora a forgacsoldsebes-

18. dbra. A forgicsolésebesség az egy perc alatt megs#

18

_ . 3m _
T 0.2min

Megoldas: A forgacsolésebesség v = ?

=15 m/min.
d) Korvonalii forgacsolomozgas

Korvonali forgacsolémozgisnil a megtett it
nem mérhetd le, de kiszdmithaté (18. abra).
A munkadarab vagy a szerszim egy fordulat alatt
megtett Utja egyenld a kor keriiletével, dz-vel
ahol d értékét méterekben adjuk meg. Ha a
munkadarab vagy a szerszim egy perc alatt n
fordulatot tesz meg, az egy perc alatt megtett
forgacsold at értéke a
forgicsolosebesség v = dnn.

t forgicsolasi it fliggvényében



Gyakran haszniljuk a forgicsolésebesség ki-
szamitisdra az alibbi képletet:

v= dn m/ 'ni
= 7000 ™™ |

Ennéla képletnélazatmérét, ad-t csak mm-ben
lehet felvenni, mert 1000-rel osztottuk a sebes-
séget, mert igy kapjuk m/min-ben a forgicsold
sebességet.

Példa: Egy © 100 mm tengely n =80 ford/min for-
dulattal jar. Mekkora a forgacsoldsebesség?

Megoldds: d = 100 mm; mert a sebességet m-ben akar-

. . 100
juk megkapni, d = 1000 m.

3. Forgacsologépek
a) A gépek felosztasa

Az esztergapad, a gyalu, a mard, a koszorligép,
mind forgicsot valaszt le a munkadarabrél (lisd
15. dbra), tehat forgicsol.

Azokat a gépeket, melyek szerszimmal forga-
csot vilasztanak le a munkadarabrél, a szerszim-
gépek kozé soroljuk.

A nyomé és sajtolégépek szintén szerszim-
gépek. Ezek is szerszam segitségével alakitjdk ki
a munkadarabokat, de forgacs nélkiil.

A szerszamgépeken kiviil megkiilonboztetiink
masfajta gépeket is, pl. erégépeket. Ezek szolgil-
tatjik a hajtéerdt a szerszamgépekhez, vagy az
autdkhoz (villamosmotorok, robbanémotorok,
gbzgépek) (19. abra).

Az emelégépeket, szivattyikat, csomagologé-
peket, kotrékat, mezégazdasagi gépeket, sz&vo-
ipari gépeket stb. munkagépeknek nevezziik.

SZERSZAMGEP

a,

19. abra. A gépek csoportositasa:

2%

Benzinmotor AN

Az 1 perc alatt végzett 80 fordulattal meg-
tett vagasi Ut egyben a forgacsolésebesség

100 .
v =dan= 1000 m-3,14-80 ford/min

az eredmény v=25,12 m/min.

Feladatok. 1. Tengelyatméré d = 90 mm,
fordulatszim n=100 ford/min. Szamitsuk
ki a v forgdcsolosebességet.

2. Furéatméré d=30 mm, fordulatszam n=
=120 ford/min. Szamitsuk ki a furds v
forgacsolésebességét.

3. Maréitméré d=120 mm, fordulatszam
n=40 ford/min. Szdmitsuk ki a maras v
forgacsolésebességét.

Altalaban csak az erggépek és a munkagépek ko-
zott szoktunk kiildnbséget tenni. Ezért azokat a
munkagépeket nevezziik szerszdmgépeknek ame-
lyek az anyagot szerszdmokkal alakitjdk. Mivel a
szerszamgépek jelent8sége kiilonssen nagy, kiva-
natos, hogy kiilon csoportba foglaljuk &ssze &ket.

20 7

b) A szerszamgépekkel eldillitott mozga-
sok

Ha szerszimgépekkel forgacsolunk, lehetdvé kell
tenni a munkadarab és a szerszim megfeleld
mozgasat.

igy pl. az esztergapadon a munkadarab, a firé-
gépen a szerszdim kdrmozgasa, a gyalugépen a
munkadarab vagy a szerszam elére-hdtra végzett
mozgasa a kdvetelmény. Birmennyire zavarosnak
latszanak is els tekintetre a kiildnbdz8 mozga-

MUNKAGEP

ERGGEP

N

b

a) szerszimgép, b) erégép, ¢) munkagép
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20. abra. Az esztergilds f3-, elStols- és fogasvételi
mozgasai

22. abra. A gyalulas f&-, el6tolo- és fogasvételi mozgasai

20

sok, gyorsan rendszerbe foglalhaték, ha a felada- |

taikat rogzitjiik. A kiilonb6z6 mozgisok szaba-
lyozzik a forgacs hosszlsagat, szélességét, vastag-
sagat.

Legnagyobb jelent&ségti a f5-, vagy forgacsolo-
mozgas. Ez jellemzi az egyes gépek munkamene-
tét (gyalulas, esztergalyozas, maras, furas, koszo-
riilés stb.).

A f6-, vagy forgacsolomozgastol fiigg a forgacs
hossza.

Ezenkivil biztositani kell a nagyobb vagy ki-

sebb vastagsagu és szélességii forgacsok kivilasz- |

tasdnak lehetGségét. Ezekhez a kovetelmények-
hez két tovabbi mozgas sziikséges, az el6told és a
fogdsvételi mozgas.

Az elétolé mozgast kézzel vagy géppel (elé-
toldmiivel) szabalyozzuk. Forgacsolas kézben en-
nek sebessége allandé. A fogasvételi mozgast leg-
tobb esetben kézzel végezziik.

Minden forgacsolégép-mozgis erre a hirom
alapmozgésra vezetheté vissza.

c) Mozgasok és forgacsolé eljarasok

Esztergdlds. Szerszama az esztergakés. A forgd
fé-, vagy forgicsolomozgast a munkadarab, az
elétolast a szerszam (legtébb esetben egyenlete-
sen) végzi. A fogasvételi mozgas kézzel torténik.
Tilnyomdan hengeres darabokat gyartunk esz-
tergdlissal, pl. tengelyeket, csapokat, klpokat,
csavarmeneteket, perselyeket stb. (20. dbra).

Mards. Kilonbsz8 alakd mardkat hasznalunk
szerszamnak. A forgd 8-, vagy forgacsoldmoz-
gast a mard, az elétolist a munkadarab végzi.
A fogdsvételi mozgast a munkadarabbal hirom
irdnyban lehet végrehajtani. A maré alakja sze-
rint sik feliileteket, hornyokat, fogaskerekeket
stb. készithetiink (21. abra).

Ellentétben az esztergakéssel, a maré tébbéli
szerszam. A forgacsolé munkét tehit tobb kés
végzi. Az egyes kések nem forgacsolnak allan-
doan.



Gyalulds. A szerszam a gyalukés. A hosszgyalu-
kon a munkadarab végzi elére és hitra a f8 vagy
forgacsolomozgast, a harantgyalukon a szerszdm.
A szerszam legt&bbszor a gép eléremenetében
forgacsol, a hitramenet iiresjarat. Az egyenletes
vagy I6késszerii eléremozgast a hosszgyalugépen
a szerszammal, a harintgyalugépen a munkada-
rabbal végeztetjiilk. Gyalulissal sik feliileteket,
hornyokat stb. készitiink (22. dbra).

Firds. Legfontosabb szerszima a csigafiré (mis
fajta flrdszerszamokat is hasznalunk: csdcsfurd,
furérad, sillyeszt8, dérzsar stb.). A firégépeken
altaldban a szerszam végzi mind a forgicsolé f6-
mozgéast, mind az elétolist. A munkadarab mind-
hirom irianyban beallithaté. Fuarassal furatokat,
siillyesztékeket, belsd meneteket stb. forgicsol-
hatunk (23. abra).

Készériilés. A szerszam a kdszdriikorong, ez
végzi a forgacsolé fémozgast, mig az el8tolast
vagy a munkadarab, vagy a koszériikorong. Sik
felilet koszoriilése esetén a munkadarab elére-
hitra mozgatasa valik sziikségessé, korkoszéri-
léshez a munkadarabot az el&re-hitra végzett
elétoldé mozgatason kivil forgatni is kell (kor
alaki elétolas), a bedllitémozgés, iil. a fogas-
vétel esetenként dnmiikddden szabalyozott (24.
abra).

A koszoriilést elsésorban az el8z8leg forgicso-
"lassal lemunkalt munkadarabok feliileti érdessé-
gének javitasira hasznéljuk.

Uregelés. A tobb vagdéllel kialakitott szersza-
mot, az iiregeld tiiskét (25. abra) az anyagba firt
lyukon hdzzuk keresztiil (f6-, vagy forgicsol-
mozgds). Mivel a forgicsolis az iiregeld tiiske vé-
gén a legnagyobb, kiilsn el8tolé mozgis felesle-
ges. A szerszamot kézzel vagy géppel allitjuk be,
az utanallitas elmarad.

Uregeléssel mindig a célnak megfelelden ki-
alakitott fogazott iiregeld tiiskékke! ékhornyc-
kat, fecskefarok alaki hornyokat, négyszéglyuka-
kat stb. gyartunk.

23. abra.
A fliras f5-,
el6tolo- és
fogasvételi
mozgdsai

\ £/otolas

! /
Forgacsalo
fomozgas

Fogasvete!

\Fo
A\

s 7y
rgacsolo fo-
mozgas

Eitolos - ff;? gm
el ker e
hossziranyban) }kdf?_g.i’w;)

24, ibra. A koszoriilés {8-, elStold- és fogasvételi

mozgasai
- — ’
A B L“Js;(/gslag
A leldfolds)
g i/ A
A , f j // Jf'&’g’eid.
Forgacsolo / _f,./._/ A Fuske
fomozgas o

25, abra. Az liregelés 8-, vagy forgacsolémozgasa
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4. Szerszamgépek hajtasa

A gépek feladata az ember munkéjanak megkony-
nyitése. Ezért az ember mar koran megkisérelte,
hogy a gépek kézi- vagy labhajtasd lizemét olyan
hajtogépekkel helyettesitse, amelyek természeti
eréket hasznositanak, mint pl. a vizikerekek, a
szélmotorok, majd késdbb a gbzgépek, vagy 2
gazmotorok.

Ma a legtobb szerszamgépet villamosmotor
hajtja.

Csoportos hajtdsnak nevezziik, ha egy erégép
egyidejiileg tobb szerszimgépet hajt. Ezzel szem-
ben egyedi hajtds esetén minden szerszamgéphez
sajat er8gép tartozik.

A csoportos hajtasnak tobb hatrinya
van. Koriilményes, mert olyan kozlémiivet
(transzmissziét) igényel, melyet az lzem tetd-
szerkezetére, falara, esetleg padidjara kell felsze-
relni. Ha a hajtogép ledll, vagy a kozldmii meg-
hibasodik, leall az egész gépcsoport. Masrészt, ha
az egyik gép nem dolgozik, a hozzatartozé hajté-

8§

it

részlet iiresen fut. Ennek kévetkeztében nagyobb I
az energiafelhasznalds és a szijkopas. A sok szij-
hajtast zavarjak a szijcsiiszasok és a szijleugrasok.
A szijak csokkentik a fényt, felkavarjék a port, az
iizem attekinthetetlenné valik, névekszik a bal-
esetveszély (26. dbra).

a) Egyedi hajtas

Az egyedi hajtisndl (27. 4bra) a csoportos hajtas
hatranyai teljesen megszlinnek. A gépek tetszés
szerinti helyen éllithatok fel és barmikor kény-
nyen athelyezhet&k, eziltala helykihasznalas sok-
kal jobb. Ezek a gépek természetesen drigibbak.

Ha a motort a gépre szerelt allvanyra helyez-
ziik, az erdatvitelhez szijhajtdst hasznalunk (28.
abra).

Ha a motort kézvetleniil a gépre szereljiik,
esetleg peremmel (peremes motor) a féorsét
fogaskerék dttétellel vagy kozvetleniil tengelykap-

| 14
\ Hajtomotor

- 4
ikeks
el
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26. dbra. Csoportos hajtas I, II, 11, 1V;

K tengelykapcsolé, E ékelt tircsa, L laza tircsa, V villa, G gép
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27. dbra. Az egyedi hajtis elhelyezése esztergapadon, firégépen, mardgépen

csoléval hajtjuk (29. abra). Utdbbi esetben a 5-
orsé és a motor fordulatszima azonos.

A legkedvezdbb a helykihasznalis akkor, ha a
hajtémotor a gépéntvényen beliil helyezkedik el
(30. abra).

28.abra. Allvinyra szerelt
motor, erdatvitel szijjal
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A féorsé elhelyezhetd a motor csébdl gyartott
tengelyében is (31. dbra).

Nagyobb gépeken gyakran kiil6n motorok
mozgatjak a munkadarabot és a szerszimokat
(32. dbra).

i

29. abra. Peremesmotor, erdatvitel fogaskerekekkel
a} motortengely, b} fogaskerék,’c) peremesmotor, d) f6orsé
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30. dbra. A motor a gép-
Sntvény alsé részében,
€ékszijjas erdatvitel

b) Szijhajtas

A szerszimgépek hajtisihoz, mozgasok, az eré-
ataddshoz kiilonbszé hajtéelemek sziikségesek
(szijak, lincok, fogaskerekek, tarcsak, tengelyek,
tengelykapcsolék stb.).

A szijhajtasnak hirom viltozata van (33. abra):

31. dbra. Motor csétengellyel,
erditvitel fogaskerekekkel

32. abra. Nagyobb marégép
hajtasa tébb motorral

a) mardorsék motorjai, b) asztal-
elétolas motorja

egyenes, forditott irdnyu és keresztezett szij-
hajtas.

Egyformin hajtészijnak nevezziik a bérbél,
kenderbdi, gumibél, selyembél, miianyagbdl stb.
gyartott hajtéelemeket. Keresztmetszetiik sze-
rint lapos, ék és hengeres szijakat kiilonbozte-
tink meg,
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33. abra. Szijhajtas

a) parhuzamos tengelyek azonos forgasirannyal, b) parhuzamos tengelyck ellentétes forgasirannyal, ¢) cgymast keresztezd

tengelyek. Er8itvitel csak egy forgasirinyban lehetséges

A lapos szijhajtdst kiilondsen a hosszabb tavol-
sagokon haszniljuk erd és mozgas atvitelére.
A két forgd tarcsa kozti atvitelhez hasznilt szij
arinylag konnyi silyd hajtéelem. A szijtircsa és
a szij kozott fellépd sirlédderd hatdsira a tircsa
magaval viszi a szijat, masik keréknél a szijtarcsat.
A sdrlédéers a szij felfekvési szdgével aranyosan
novekszik (34a dbra).

Feszitdgorgo
Befogasi A
5209

34. abra. A szijfeszités bedllitasa

a) feszitd gorgdvel és sillyal, b) a tengelytivolsig valtoztatasival

A lapos szijat nem szabad sem tul szorosra meg-
hdzni, sem tudl lazan fektetni. Sallyal vagy rugdval
felszerelt szijfeszité gorgével lehet megfelelSen
kifesziteni, és kiilonésen nagyobb attételi ardny
esetén a kisebbik tircsan a felfekvési szogét meg-
javitani. Gyakran hasznalt megoldas a szij meg-
felel6 meghlzasara a szijtircsak tengelytdvolsiga-
nek eléallithatd szerelése (34b abra).

35. abra. Szijtarcsdak
a) sziirkedntvény, b) fa, c) hegesztett acéltircsa
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A szijesiszds, és a leesés a szij futdfeliiletének
szijviasszal, gyantaval valé bekenésével akadi-
lyozhaté meg. A szij gyenge zsirozasa csokkenti
a belsd surlédast, a tul erdsen bezsirozott szijat
viszont olajtalanitani kell.

A kénnyen hozziférhetd helyen felszerelt szij-
hajtast védéfelszereléssel kell ellatni. Forgd tdr-
csdra szijat kézzel felrakni tilos!

Motorleallitds

]
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Laposszij tarcsak. A szijtarcsak anyaga
sziirkedntvény, fa, acéllemez stb. Esetenként
osztottak, a tengelyre valé kénnyebb felszerelés
miatt. A tarcsak futd feliilete gyakran ivelt, mert
ebben az esetben a szij a tircsa kdzepén fut és
nem esik fe. A szij elhasznilédasanak csokkentése
érdekében a tircsa futédfeliilete sima (35. dbra).

36. dbra. Szijkotések

a) ragasztott, varrott, b) drotkapesok diszndbér csikok-
kal, ¢) temperontvény szijkapcsolé radntott szegecsekkel




37. abra. Szijcsatlakozas
a) helytelen, a k&tés fel fog szakadni, b) helyes

Szijvégek osszekotése. A lapos és kor-
szelvényl szijak végét varrassal, enyvezéssel, ra-
gacsokkal vagy szijkapcsokkal kotjiik 8ssze (36.
abra). A varrott vagy ragasztott szijak simabban
futnak, mint a kapcsolt szijak. Varrott szijak at-
lapolasat olyan irdnyban kell fektetni, hogy a var-
rott kdtést a szijtircsa ne szakitsa fel (37. abra).
A szijvégek egyenlStlen Ssszerakisa a szij egyen-
letes felfekvését rontja.

E’kszijhajtés. Az ékszijhajtisnak a szerszam-
gépeknél kiilonss jelentdsége van. A laposszij-
hajtashoz viszonyitva a hajtétircsa kisebb le-
het, mert az ékszij nem csdszik, mivel az er&atvi-
tel a szij két oldalan, az ékfeliileteken oszlik meg.

Novekvd terhelésnél a szij jobban befesziil a
tircsa ék alakd hornyaba és az oldalfeliileteken
fekszik fel. A tircsa és a szij kozstt megnéveke-
dett sirlodasierével nagyobb teljesitmények vi-
het&k at.

A lapos szijhajtassal ellentétben az ékszijhajtas-
nak az a legnagyobb el8nye, hogy a két hornyolt
tdrcsa tengelytivolsiga még jobban csokkent-
hetd. Ez a kériilmény nagyon fontos a szerszim-
gépeknél.

Az ékszijak szilardsagit a gumiba agyazott erés
szovetanyag biztositja (az autégumi abroncshoz hason-
I6an) (38. abra).

Szovet-
burkolat

Q) Szoros,
felfekves

38. abra. Ekszijhajtas

a) az ékszij nem érinthetia horony fenekét b) ékszij keresztmetszete

Ha tobb ékszij sziikséges egy atvitelhez, az
egyes elemeket egymas mellé szereljiik.

Az ékszijakat a gyartd vallalatok legtébbszor
varrat nélkil, végtelenitve szillitjak.

c) Az attétel

A szijhajtas feladata nemcsak a mozgas- és az eré-
atvitel lehet, hanem legt&bbszdr a mozgis médo-
sitdsa is. A mozgas-modositas lehet gyorsitd, vagy
lassito.

A szerszamgépeket hajtéd villamosmotorok,
elektrotechnikai okokbéi nagyobb fordulatsza-
muak, mint ami a szerszimgépekhez sziikséges.
Ezért a motor és a szerszimgép kozé lassité at-
tételi szijhajtast iktatunk be. A kerékparon linc-
hajtas segitségével felgyorsitjuk a labpedél fordu-
latat a hatso kerék gyors forgasara,

A mozgas gyorsabb vagy lassibb modositasat
nevezzik dttételnek. Ha az ttételt szamértékek-
ben fejezziik ki, megkapjuk az dttételi viszonyt, az
i-t, ami a hajtott és a hajtd kerék fordulatinak
aranya (39. abra).

Példa: A transzmisszora szerelt hajté szij-
tarcsa fordulata n; =240 ford/min, a hajtott
szerszamgépre szerelt szijtircsa fordulata n, =

39. dbra. Atcételi viszonyok 1 : 1-t8l 1 : 5-ig
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40. abra. Hiromszoros attétel

= 720 ford/min. Az attételi viszony a kévetkezd
arannyal fejezhetd ki:

720 ford/min
240 ford/min

A 3: 1 attételi viszony azt jelenti, hogy az ittéte-
lezés 3:1 arinyban gyorsit. (Ha az i=1, akkor
gyorsité, ha i < 1, akkor lassité attétellel van dol-
gunk. Szerk.) Lassité attétel esetén az attételi
viszonyt az i=1:3 szimtani arany fejezné ki.

A gyorsité vagy lassité attétel csak zart hataro-
kon beliil alkalmazhaté (lapos szijjal 1: 5-ig).
A megszabott attételen feliili kovetelmény esetén
az attételt megkettSzziik, vagy megtobbszoroz-
ziik (40. abra).

f-—

41. dbra. Egyszeres attétel
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Az dttétel kiszamitdsa

Egyszerii attétel: Az 1 tarcsa keriiletén
(41. abra) levd barmelyik P; pont egy fordulat
alatt 3,14:200 mm = 628 mm utat tesz meg.
A 2 tércsan levé birmelyik P, pont ugyanezen idd
alatt ugyanennyi utat (628 mm) fog megtenni.
A 2 tircsa egy teljes fordulata alatt az 1 tdrcsa
kettdt fordul, tehat az 1 tircsa fordulatszama két-
szerese az 1 tarcsa fordulatszamanak. Ezzel szem-
ben az 1 tircsa atmérdje fele a 2 tarcsa atmérd-
jének.

Az 1 tércsa dy &tmérdje, a hozzitartozé n; for-
dulatszam és a 2 tircsa d, itméréje és n, fordulat-

42, abra. Kettdzott attétel

szdma kozott fennalld viszony a kovetkezd kép-
lettel fejezhetd ki:

1 tarcsa fordulatszama 2 tércsa atmérdje

2 tarcsafordulatszama 1 tircsa atmeérdje
dy |
di 1

E
"

Két tarcsa fordulatszimanak aranya forditottja
a tércsa-atmérdk arianyanak. Ebbél kovetkezik:
a hajtotarcsa 4tmérdje szorozva a tarcsafordulat-
szammal egyenld a hajtott tircsa dtméréjének és
fordulatszdmanak szorzatdval.

din = dyny

Kettozott attétel. A 2 és 3 tarcsak kozos ten-
gelyre vannak felékelve, igy fordulatszamuk azo-

nos (42. abra).
Ny = iy
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a, b,

43. ibra. Fogaskerékhajtas

a) homlokkerekes hajtis (pirhuzamos tengelyek), b) kipkerekes hajtis (egymist metszd tengelyek), c¢) csigahajtds (nagy
attételi ardnnyal, a tengelyek merdlegesen keresztezik egymast), d) csavarkerékhajtis (egymast keresztezé tengelyek), a ke-
rékstrlédas ardnylag nagy, ezért csak kisebb er8itvitelre alkalmas, e) fogasléces hajeds (a fogaskerék forgd mozgasa, a fogazort

ridon egyenes vonali mozgissi alakul at)

A 4 tircsa fordulatszamat (ng) a kovetkezdk sze-
rint szimithatjuk ki:

d3n3 = d4n4

dznz = nldl

md
ebbdl ny = ——
d2

L

(K

a

44, abra. Fogalakok:

a) egyenes-, b) ferde-, ¢} nyilasfogazasd kerekek

mivel n, = n,, az n,-re kapott értéket az ng he-
lyére helyettesitjiik be:
md,

g~ =dgn
3 d2 414

ebbél a végfordulat

dids
dady

ng=m

A hajtétiresak a paratlan, a hajtott tircsik a pa-
ros szammal jelzettek.

Az ékszijtarcsak atmérdjét a kdzepes értékkel
adjuk meg, ami az ékszij oldalmagassig félértéké-
bél kaphaté.

d) Fogaskerékhajtas

A fogaskerékhajtasnal a tengelytavolsagok kiseb-
bek, mint a szijhajtasnal. Mivel csuszasra nincs
lehet8ség, az attételi viszony allandé.

Kiil6nboz3 fogaskerékhajtisokat ismeriink (43.
abra).

A kerekek fogazisa is t&bbféle lehet (44. abra):

a) egyenes-fogd,

b) ferde-fogl (az erdatvitel pontosabb és biz-
tosabb),

¢) V-fogu (nyilas fogazas) az oldal fognyomas
elmarad, de a ferde fogazas elényei meg-
maradnak.

Kiilsd vagy belsé fogazds (a belsé fogazashoz kell
a legkisebb tengelytdv) (45. dbra).

A mozgasitvitelnél (egyik kerékrél a masikra) a for-
dulatirdiny megfordul, ellentétes lesz (46a, b dbra). Egy
betétkerék alkalmazasival az 1 és 3 fogaskerekek for-
dulatirinya azonos lesz, az attételi viszony, és az n, és
az n, fordulatszim nem viltozik (46¢ abra).

Hogy a fogaskerékhajtas elényeit nagyobb ten-
gelytavolsigok esetén is megtarthassuk, az at-
tételt gyakran lancokkal oldjuk meg (gorgds vagy
fogazott lancokkal).

45. abra. A belso
fogazas csokkenti
a tengelyek ta- '

volsagdt |
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46. abra.
gasiranyok:
a) forditott forgas-
irany, b} kapcsolddé
fogak (emeltyi),

c) azonos forgasiriany
kézbeiktatott
kerékkel

For-

e) A fogaskerekek attételi viszonyanak ki-
szamitasa

Egyszerii attétel. Ha az 1 jel{i fogaskerék fog-
szama z;=100, az 1 fogaskerék egy teljes fordu-
lata esetén a 2 fogaskerék 100 foggal fordul el
(47. abra). Mivel a 2 kerék fogszdma z,=50, a
2 kerék két teljes fordulatot fog megtenni. Ha
az 1 kerék fordulatszima n;=40 ford/min, a 2
kerék fordulatszama n,=80 ford/min lesz.

1 kerék fordulatszama 2 kerék fogszama

2 kerék fordulatszama 1 kerék fogszama

A fogszamok aranya forditottja a fordulatszam
aranyanak:

ny Zy

Ny Zy

vagy masképpen kifejezve:

a hajtékerék fordulatszima szorozva a hajté-
kerék fogszamaval egyenld a hajtott kerék fordu-
lat- és fogszam szorzataval:

47. abra.
Kettds attétel
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mz); = NazZy

Kettds dttétel: A szijhajtashoz hasonlé viszo-
nyokat kapunk a fogaskerékhajtdssal is (47. dbra),
ha szijhajtasra érvényes képletekben az atméré
helyére a fogszamot helyettesitjiik:

|

Z1Zy |

ny = m
ZaZy

A hajtéokerekek ebben az esetben is a paratlan,
a hajtott kerekek a paros szimmal jelzettek.

48. abra. A fogaskerék részeinek jelolései:
t fogosztas, m modul, by labmagassig =7/6 m, h; fejmagassig =1 m

h =fogmagassig = = m, s fogvastagsig = —GT.:' ! foghézag =
41
= & t, d osztokoratmérs, D fejkdraeméré=d-+2 m, d; labkor-

atmérd = d —161 m=d—2,33 m

A fogaskerék méreteinek meghatdrozdsa. A t fog-
osztast az Ugynevezett osztokoron mérjiik (48.
abra). Az osztokor elméleti kor, melynek keri-
lete stdo. EbbSI

az osztokor keriilete

T fogszam.
Példa: d, = 100 mm,
ha az osztéksdrén 100 fogat helyeziink el,

100-3,14
t= —1‘0—6‘-— =1-3,14 mm
3,14
50 fog esetént = losa-— = 2-3,14 mm,
100- 3,14
25 foggal t = lnlt P o) = 43,14 mm.
25

T
2 Al Ay dy |
Tehat altalanosan érvényes: | t = — T = mmmm |

ndozzmn' dy, = zm ‘

I .
az m = - értéket nevezziik modulnak.




Az MSZ 434—63-ban szabvanyositott modulok a
kovetkezdk:

Modul mm-ben| Modul mm-ben| Modul mm-ben| Modul mm-ben
L] on il i | = i oo | W
Sorozat Sorozat Sorozat Sorozat
0,08 0.4 2 10
0,09 0,45 2,25 11
0,10 0,5 2,5 12
0,11 0,55 2,75 14
0,12 0,6 3 16
0,14 0,7 3,5 | 18
0,15 0.8 4 20
0,18 0,9 4,5 22
0,20 1,0 5 25
0,22 1,125 5,5 28
0,25 1,25 6 32
0,28 1,375 7 36
0,30 1.5 8 40
0,35 1,75 9 45
50
Szij és fogaskerék attételek szamitasa
Példak
1. Adatok: n; = 280 ford/min, d, = 160 mm,

d, = 210 ram.
Kiszdmitanddk: n, és i (Lasd pl. 41, abra)

Megoldas: d\n; = n.d,, n, =nd

280 ford/min-160 mm

I =

210 mm
n, = 213 ford/min
ny . 213 ford/min

"=50 1T 280 ford/min
i=1:1,3 (lassit6 attétel)
2. Adatok: n; = 180 ford/min; d; = 220 mm
d, = 165 mm d; = 300 mm
dy, =90 mm
Kiszimitanddk: n, és i a teljes attételi viszony (lasd
42. abra).

_ d1d3
=M d2d4

220 mm-300 mm
T165 mm-90 mm

n, 800 ford/min
=, 180ford/min

A teljes attétel kiszimithatd a részlet ittételezések-
bél is:

Megoldds: | n,

ny, = +180 ford/min=800 ford/min

= 4,4: 1 (gyorsité ittétel)

n, n d, 4,

i=iji, = =
27y ong 0 d, 4,

3. Adott: n; = 50 ford/min, z, = 87 fog
n, = 150 ford/min

Kiszamitandék: z, és i (ldsd 47. dbra)
Megoldas: n,z, = n,z, ebbdl
mz, 50 ford/min: 87

=, T %0 ford/min 29fog.

. n, 150 ford/min o
i= n: = 500 ford/min =3:1 gyorsitd atcétel
4. Adott  n; = 180 ford/min, z, = 46 fog,

z, = 92 fog, z, = 40 fog, z, = 125 fog.

Kiszamitandok: n, és i (lasd 47. dbra)

Megoldas:
46.40
n,=n, ;%Z = 180 ford/min é—;’—’ﬁg = 28,8 ford/min

ny 28,8 ford/min oL
=t =" =1:625 (I tel
5 180 ford/min 5 (lassito attétel)

A teljes attétel kiszamithaté a részictételekbdl:

Ly Z zy
I = ijiy = ="te = — il
nyny z, 7,
Feladatok :
1. Adott  n, = 120 ford/min, n,=420 ford/min

d, = 160 mm (lasd 41. dbra)
Kiszdmitanddk: d, és i

2. Adott: n, = 640 ford/min, d, = 80 mm
d, = 200 mm, d; = 120 mm,
n, = 80 ford/min.
Kiszamitandék: d, és i (Iasd 42. abra).

3. Adott: n; = 228 ford/min, z; = 38 fog,
z,=114 fog.
Kiszamitanddk: n, és i (lisd 47. abra).

4. Adott: n;=234 ford/min, z, = 32 fog,
z,=96 fog, z,=27 fog,
n,=81 ford/min
Kiszamitandok: z, és i (lasd 41. abra)

5. Adott: motorfordulat n,=1200 ford/min,
d;=75 mm, z;=25 fog, d,=375 mm,

z,=125 fog

Kiszdmitandék: a Il. fogaskerék fordulata (49. dbra),
azng ési

I
Z,,f}'_,
!
d, ny EEFEMH
L 1 1 ‘ ] 23,1,
Vi
Motor dy, M

49. abra. Szij- és fogaskerékhajtas
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6. Adott: motorforduiat n;=1500 ford/min,
d; =120 mm. A koszériitarcsa (d=600 mm)
v =25 m/s keriileti sebességgel forog.
Kiszdmitandé: a Il. szijtarcsa atmérdje (50. abra).
7. Adott: n,=560 ford/min, z,=125 fog,
iy =1:2,5; i=1:3,5 ;=75 fog.
Kiszdmitanddk: ny, ny, ny, d, d,, i; (lasd 47. ébra).
8. Adott: A szij sebessége==8,5 m/s,
d=2430 mm, i=3,75:1
Kiszdmitanddk: n, 1,5%, szijesdszdssal (lasd 41. dbra).

5. Szerszamgépek hajtomdiivei

Minden gép mozgast végez. A mozgis lehet egye-
nesvonald, kér alaki vagy ivelt.

A mozgasok atalakitasara vagy tovabbvitelére
szolgédlé késziiléket (mechanizmust) hajtomiinek
nevezzik (51. abra).

Mivel a mozgdsok tovabbitdsira és atalakitd-
sara sokféle lehetéség van, a hajtomiimegoldasok
szama is sok. A szijhajtds pl. a vonémiives hajtas-
hoz tartozik (vondeszkdz a szij és a fanc). A fogas-
kerekes hajtast a kerék megoldasi hajtomivek-
hez soroljuk.

A szerszdmgépeken kiiléndsen fontos, hogy a
forgacsold- és elétolé mozgds a mindenkori mun-
kafeladathoz legyen beszabalyozhaté.

A kis atmérdji munkadarab, firé- vagy maré-
szerszam fordulata nagyobb, mint a nagy atmé-
réji daraboké. Ugyanigy nagyobb fordulatta!
munkaljuk meg a ligyabb anyagot, mint a kemé-
nyet. Az el8tolds nagysdgatdl fiigg a forgacs vas-
tagsaga, az esztergapadon végzett menetvagashoz
az elétold mozgast a forgicsolémozgishoz meg-
hatarozott viszonyban kell beallitani (52., 53., 54.
abrak).

Mivel a szerszamgépek valamennyi mozgasa
forgémozgasbdl ered, a fordulatszamok médosi-

53. dbra. A munkadarab fordu-
latszdma az atmérdedl figg (ill.
az egy fordulat alatt megtett

keriilet hosszlisigatol)

a} kisebb dtméréhsz nagyobb fordulat-
szdm, b) nagyobb 4tmér&hdz kisebb
fordulatszdm tartozik
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52. dbra. A munkadarab menetemelkedése
(az elStolas) a fogaskerekek attételi viszonydtdl
fiigg (cserekerekek)
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54. ébra.

a) nagy elétolis: nagy forgicsvastagsig; b) kis elétolds: kis forgics-
vastagsig

00

tasdval tudjuk a kivint sebességvaltoztatisokat
elérni. Ennek az eszkdze:

a szij és a fogaskerékhajtis, melyeket a hajté-
miiben épitiink Sssze.

a) Fokozatos szijhajtémiivek

Egyszerii fokozatos szijtircsas hajtomii.
Valamennyi szijhajtisndl. A szij hossza az egyik
fokozatrol a masik fokozatra valé dthelyezés ksz-
ben egyik szijhajtisndl sem vaitozik. Ezért az
egyes fokozatokhoz tartozd két-két tircsa 4t-
mérdinek &sszege sem viltozhat (55. dbra). Az
attételek szama a szijhajtisnal mindig korlito-
A szij atvaltas kényelmetlen mfivelet.

Ha az attétel nagy 4tméréjd tircsirdl kis at-
mérdjii tarcsira torténik, a kis szijfelfekvési szég
miatt a szij rosszul huz.

Fokozatos szijtircsis hajtémii egyszerii-
eldtéttel (56. abra). A lehetséges fordulatszam-
médositisok szima az egyszer{ szijattételes hajté-
miihdz viszonyitva megkétszerezédik.

A bal oldali fogaskerék a szijtircsival egyiitt
forog, fiiggetleniil a f8orsétdl, a jobb oldali fogas-
kerék a féorsora van felékelve. Az elStét kikap-
csoldsa esetén (56b ibra) a fétengely a fogaskere-
ket és a szijtircsat 6sszekétd menesztScsap révén
kapja a hajtast, az el6tét bekapcsolasakor (56a
abra) az elétét fogaskerekein keresztiil.

Fokozatos szijtdrcsds hajtémii kettds
eldtéttel (57. 4bra). A lehetséges fordulatszim-

56. dbra. LépcsSstarcesas hajtds egyszerd el8téttel

57. abra. Lépcsdstaresis hajtas kettds eldtéttel
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modositasok szama az egyszeri szijtircsas hajté-  san kapcsolédd fogaskerekek kdzdtt pontosabb
mii attételi szamanak a hiromszorosa. Az el8- mint a szijtircsas hajtémiiveknél.

téttengelyen levd fogaskerékpar a célnak meg- Valtokerekes hajtomii. A fogaskerekek a ki-
felelen eltolhato. vant fordulatszimoknak megfelelen keriilnek be

a hajtémiibe (58. abra).

Tolokerekes hajtémii. A kapcsolaskor az
b) Fokozatos fogaskerekes hajtomii egyes fogaskerékcsoportokat eltoljuk (59. abra).

Mivel egy fogaskerékcsoportba legfeljebb ha-
Ezeknél a fogaskerekes hajtémiiveknél a fogas- rom fogaskerék szerelhetd &ssze, egy egységgel
kerekeket emeltyiikkel kapcsoljuk. Ezdltal a haj-  legfeljebb hirom kiilonbczé fordulatszam allit-
tdmi kapcsoldsa, fordulatszam valtisa kényelme-  haté be (60. édbra). Két csoport alkalmazasaval
sebb, mint szijtarcsakkal, a gép a terhelést jobb  mar kilenc, még egy tovabbi elem beallitasaval
hatisfokkal kozvetiti. Az attételi viszony a szoro- 27 kiilonboz4 fordulatszam kapcsolhato.

ajto
’_3 =1 £ .:e.zg;‘q
= =]
B £ A
v
- - SH Hayton tengely
R

60. dbra, Fogaskerékhajtom(i két tolékerék csoporttal
— kilenc fordulatszamra

61. dbra. Fogaskerék menesztés
a) sikléretesszel: b) bordas tengellyel p

. 62. dbra. Fogaskerékhajtom(
59. abra. Fordulatszamszabalyozas tolokerekekkel tengelykapcsoléval
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Ha afogaskereket nem eltolhatéan, hanem szo-
rosan atengelyre szereljiik, akkor vagy | = 1: 100
lejtésii ékekkel, vagy reteszekkel kapcsoljuk
a tengelyekhez. Az ékek az agyba mart horony
fenekén, a reteszek az oldalfeliileteken adjak it
a terhelést.

A fogaskerekek eltolasa kotyogasmentes le-
gyen. Az erdatvitelt vagy sikléreteszekkel, vagy
kiilénosen nagyobb erdatvitel esetén bordasten-
gelyekkel végezziik. A bordastengelyek keriile-

Haytd loza |
fmé:e.fg fogaskerek

g

Foorso

63. dbra. Kapcsolas tolokerekekkel és
tengelykapcsoléval

64. abra. Kérmos kapcsold:

A kapcsolé a tengelyen eltolhatd, a bordastengely a forgétengeliyel
kéti dssze. A fogaskerekek a tengelyen lazak, nincsenek felékelve

65. abra. Vondékes hajtomi

3 Esztergilis

tén 6...20 bordat, ill. hornyot alakitunk ki erre
a célra (61. abra). .

Fogaskerekes hajtomii tengelykapcsolék-
kal. A kapcsolas az egyes tengelykapcsoldkkal
torténik (62., 63., 64., 65., 66. abrik).

Vonéékes hajtomii. Elilithatd retesz kap-
csolja ra esetenként a fogaskerékcsoport meg-
feleld tagjat a hajtétengelyre (65. dbra).

Lengokerekes hajtémii (Norton szekrény).
Lengé emeltylivel kapcsoljuk Gssze a fogaskere-
ket a megfelelé hajtokerékkel, (esetleg egy koz-
bensd kerékkel, 67. abra).

i
AWy
e

66. abra. Lemezes tengelykapcsold

#
#
i
3
-

67. dbra. Norton hajtémi

c) Fokozatnélkiili hajtémiivek

A fokozatnélkiili hajtdmiivekkel a sziikséges for-
dulatszam pontosan beallithaté. Ezek a hajtédmii-
vek lizemben levd, terhelés alatt all6 gépeken is
szabdlyozhaték. Gyakran fogaskerékhajtomiivel
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egyesitve keésziilnek. A kovetkezd- tipusokat is-
merjiik: vondmiives, dorzstarcsas, hidraulikus
és elektromos hajtomiivek.

Yonémiives hajtas. Vondeszkézill szijat vagy
lancot hasznalunk, melyeket kipkerekekre sze-
reliink. Az attételi viszonyt vagy a vondeszkoz
(68. abra), vagy a kipkerekek (69., 70. dbrik) elé-
allitasaval szabalyozzuk.

Dorzstarcsas hajtas. A dorzstarcsa hengeres,
kdpos vagy gomb alakid lehet. Dorzstarcsas haj-
tomi csak kisebb erdatvitelhez hasznalhats (71.
abra).

Folyadéknyomasos (hidraulikus) hajtémii.
A nyomas kozvetitésére legtobbszor olajat hasz-
nalunk. A motorral hajtott szivattyd a folyadé-
kot aramoltatja. Az aramlas hajtja a gép féorso-
jaraszerelt, szivattyGihoz hasonlé folyadékmotort
(72. abra). A folyadékiaram nyomasviltoztatasaval

68. abra. Fokozatnélkiili hajtas kapos
hengerekkel és szijjal

69. dbra. PIV hajtémd

70. dbra. Simplabelt ékszijas hajtémi

71. dbra

a) dérzstaresas hajeémi, b) kipos és félgdmb alakd dérzstircsis hajeémil, ¢} kipos hengerek kdzvetitd kerékkel
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Olajdram

Qfgj'— Hidro- L
szivalyd motor »;;
Hajtomator i
’ igienaly |
H=Hajtolt - :
tergely

72. bra. Hidraulikus hajtémii

73. dbra. Fokozatnéikiili hidraulikus hajtédmii miikodési
vizlata szdrnyszivattydval és hidraulikus motor hajtés-
sal:

a) a szivattyd és a motor azonos fordulatd, b) a hidraulikus motor
fordulara kisebb, mint a szivattydé

Valtoaramd halozat

szabilyozhaté a f8orsé fordulata. Fogaskerék-,
dugattyls- és rekeszes szirnyszivattylikat hasz-
nélunk. Szarnyszivattyds ilizemben a felszivott
olaj mennyiségét a szivattylkerék excentricité-
sival, a forgistengelytdl valé elillitisival nével-
juk vagy csokkentjiik (73. abra). Hidrautikus
hajtémiivel igen nagy teljesitményt lehet atvinni.
Hatranya, hogy a fordulatszim-viltozassal a szi-
vattyd hatasfoka jelent&sen viltozik, kisebb for-

dulatszdmoknil a gépteljesitmény erdsen rom-
lik.

Elektromos hajtémii. A fordulatszim fo-
kozat nélkiili szabilyozasit csak a nagyobb szer-
szdmgépeknél alkalmazzuk, mert beszerzési ira
meglehetdsen magas. Leggyakrabban a Ward—
Leonard kapcsolas keriil beépitésre (74. dbra).
A viltakozéirami halézatra kapcsolt villamos
motor egyenirami dinamét hajt. Az igy kapott
egyenarammal hajtjuk fokozat nélkil a tokélete-
sen szabdlyozhaté fordulattal jaré egyeniramu
motort. A gépcsoport tartozéka a kiilén gerjesz-
tégép. Vannak mis tipusi villamos motorok, me-
lyek aranylag kis fokozatl fordulatszabalyozisra
alkalmasak.

74. dbra. Elektromos hajtas (Ward—Leonard kapcsolis
vazlata)

! £ g )
Egyenaramu dinamo

/
i
i — — -t
Valtddramu .
mator Gerjeszfes’,
szabalyozas

d) Irinyvalté hajtémiivek

Sok munkanil sziikséges a forgasirany megvaltoz-
tatasa. gy pl. esztergan a menetvigasnal minden
egyes fogds befejeztével vissza kell hozni a kést
a kezdé&aildsba. Ehhez a gép forgasiranyit meg kell

3%

Fgyendramy —_—1
moftor
3 18 )
—1
Gerjesztogep

viltoztatni. Sok mardgép dolgozik mind jobb-,
mind balirany( vigassal. A gyalulishoz elére és
hatra iranyulé mozgas sziikséges. A mozgisirany-
valtoztatishoz a mozgd géprészeket eldbb le
kell fékezni, majd ismét mozgéasba hozni. Ez eré-
veszteséggel jar, ami annil nagyobb, minél na-
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gyobbak a mozgatott tomegek. A mozgas iranya-
nak megvaltoztatasat gyakran a hajté motor at-
kapcsolasival végezziik.

Szijtarcsas iranyvalté hajtémii (75. abra).
Kiilonosen olyan iizemben hasznilatosak, ahol
még transzmisszids hajtas van. A hajtétengelyre
két laza szijtircsa kozott van felszerelve egy
ékelt szijtircsa. A hajtétengelyre felfogott szij-
tarcsa szélesebb mint a laza tircsak. A szijtar-
csdkon két eltolhaté szij szalad, kozilik az
egyik keresztezett, Ha a két szij a két laza tircsin
fekszik, a gép all. Ha a parhuzamosan felrakott
szij a felékelt tarcsan szalad, a gép adott iranyban
forog, ha a keresztezett szijat toljuk fel az ékelt
tarcsara, ellenkezére valtozik. 7% -dbs

Dorzstarcsas iranyvalté hajtémi (76. Darzstircsis
abra). Hirom dérzstircsabdl dll, ezekbdl kettd  irdnyvilto
egy kozds tengelyre van szorosan felszerelve, Ez  haitomd
a két dorzstircsaval felszerelt tengely jobbra vagy
balra eltolhaté. Ezaltal a két tarcsa kdzétt hoz-
zijuk viszonyitva fliggélegesen futé harmadik
tarcsa egyik, vagy masik tarcsahoz strlédik. A bal
oldali tarcsival valé sirlédas hatisira az orsé
jobbiranyu, a jobb oldali tircsatdl baliranyd for-
gast kap. A dorzstarcsas iranyvalté eldnye, hogy
az iranyviltaskor keletkezd erés lokéseket csa-
szdssal és surlédassal lefogja. Orsés sajtolégépe-
ken gyakran hasznilt hajtémi.

78. dbra. Cserekerék ollé

75. dbra. Szijtarcsds iranyvdltd hajtomd




Homlokkerekes iranyvalté hajtomii (77.
abra). A hajtétengelyre két homlokkerék van
felékelve, a hajtott tengelyen két laza kerék fut.
Csak az egyik kerékpar kapcsolddik kdzvetleniil
egymassal, a misik kerékpart egy eldtét tengelyre
szerelt harmadik fogaskerék kapcsolja &ssze. Ez-
altal a hajtott kerékre szerelt fogaskerekek el-
lentétes irdnyban forognak. A hajtott kerékre
szerelt kapcsolShiively a tengellyel egyiitt forog.
Attél fiiggéen, hogy a kapcsoldhiivelyt a bal
vagy ajobb oldali fogaskerékhez kapcsoljuk, forog
a hajtott tengely az egyik vagy masik iranyban.

) Klpkerekes iranyvalté hajtomii; b) kipkerekes iranyviltd hajto-
mi gyorsitott visszafutassal (kb. 1 :1,25)

Lokef

Munkaloket ——— o
= Hdtramenet gyorsitva
) Munkamengy

\

Kuhsszakd

k.

At

Cserekerék ollé (78. abra). A cserekerék
ollé a homlokkerekes iranyvaltd hajtomii egyik
valtozata. Az &sszesfogaskerék egy sikban fekszik.
Féleg az esztergapadokon talilhaté, ahol a vezér-
orso fordulatiranyanak megforditasihoz hasznil-
vagy két betét-fogaskerék kozvetitésével hajtja
a hajtott tengelyt és ily médon ériink el jobb-
vagy balirdnyl forgast.

80. abra

a) fogaskerék fogasléccel; b} anya menetes orséval

Lokt

._.:.é b

81. dbra. Lengé kulissza (lengé szan) vizszintes gyalu hajtidsihcz (harant gyalugéphez)

a) nagy l6ket; b) kis loket
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Kapkerekes iranyvalté hajtomi (79. e) Egyenesvonali mozgas eldallitasara

dbra). K&zés tengelyen két kipkerék forog alkalmas hajtomiivek

lazin. Ellentétes iranyban forog a két kerék, ha

egyidében egy harmadik, hozzijuk viszonyitva A szerszamgépek hajtisa altalaban kdrmozgassal
fiigg&legesen szerelt kipkerékhez kapcsolédnak.  kezdédik (villamos motor), de az el6told és be-
Hasonléan a homlokkerekes iranyvalté hajtomii-  aliité mozgisok rendszerint egyenesvonaldak, a
héz, egy tengelykapcsoldval lehet megvaltoztatni  gyalulasnal és vésésnél a fémozgads is egyenes-
a hajtott tengely forgasirinyit. Egy tovibbi kiip-  vonalt. Ezért a szerszimgépekhez olyan beren-

kerék beépitésével az egy forgisiranyban a mi- dezések sziikségesek, melyek a kérforgist egye-
sikhoz viszonyitva névelhetd

a fordulatszim. A kupkere-
kes irdnyvilték aranylag kis
méretliek.

82. dbra. Forgattyus hajtomd

83. dbra

a) kérhagyés hajtas; b) allithato forgattyds hajtas; ¢) biitykostiresés hajtas; d) vezérlé dobos hajtas
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84, abra. Hidraulikus asztalmozgatas (elvi vazlat)

A hajeishoz szilkséges olajat az a olajszivattyn a b olajtartilybé | szivja fel és benyomja a ¢ dugattyd bal, vagy jobb oldalira.
A dugattylszir a mozgast atviszi az e gépasztaira. A Ikethossz (lengéshossz) az f és g lickézékkel 4llithatd be. Ha pl, az f iitkozd
a h ridba iitkézik, az i vezérdugattyd megsziinteti az olaj dramlasit a dugattyd bal oldalira és az olajiramot annak jobb oldala-
ra vezeti. A j szabilyozécsappal Allichatd az asztal sebessége. A k csappal a dugattyiba mend olaj zirhaté le. Az | aevaltdesap

feladata az asztalmozgas iranyvaltisa és ledHitasa

nesvonali mozgassa alakitjak at. Erre sok lehets-
ség van (80., 81., 82,, 83. abrik). Modern gépeken
gyakran hidraulikus berendezést talalunk e célra
(84. dbra).

f) Szerszimgépek gondozisa

A draga szerszamgépeket csak célszer{i gondos-
saggal és dpolassal lehet megévni, teljesitményii-
ket és pontossigukat tartdssa tenni.

1. A gép bekapcsoldsa eldtt tisztizni kell a gép
mikddési rendszerét. Az Oj géppel dtadott keze-
Iési utasitast gondosan at kell tanulmianyozni, az
utasitasokat be kell tartani.

2. Meg kell gybz6dni a szerszam és a munka-
darab helyes befogisirdl, csavarkulcsok, méré-
eszkozok nezavarjak a munkat, ne legyenek Gtban.

3. Megfelel§ forgicsoldsebességet, elStolast,
hiitdanyagot valasszunk, nem szabad a gépet tul-
terhelni.

4. Nem szabad nagy fordulatszimnal és terhe-
lés kozben a fogaskerekek kdrmas és egyéb kap-
csoléival kisérletezni.

5. Uzemben levs gépet nem szabad feliigyelet
nélkdl hagyni.

6. A gépet szabalyszeriien kell tisztitani. A te-
nyér izzadtsagatdl a gép fényes alkatrészei, mint
a fogantyulk, kézikerekek megrozsdisodnak, mi-
dital a munka nehezebbé vilik. Ezért az egyes
részeket sziraz ronggyal gyakran le kell t&réini,
esetleg le is zsirozni. Elsésorban a csapigyakat,
a vezetékeket, az orsokat gondosan évjuk a pi-
szoktdl, a forgacsoktdl.

7. Uzemben levé gépet nem szabad tisztogatni.
Szigoruan tilos a védéfelszerelést lizemben levd
géprél leszerelni.

8. A forgicsot gyakran tavolitsuk el, ezalatt ki-
16n&s gondot forditsunk a kéz védelmére.

9. A gép siklé részeit olajozzuk. Fontos, hogy
a kendanyag megfelels és kifogastalan mindségii
legyen. A megadott kenési utasitisokat tartsuk
be. A csapagyak melegedését kézzel ellendrizziik.

10. A munkaorsé és a szanvezetékek jatékat
pontosan szabdlyozzuk be.

11. A nehezebb munkadarabokat a gépsériilés
elkeriilése céljibdl timasszuk ala.

12. Elektromos iizemi zavarok esetén (a veze-
ték porkolédése, a biztositékok ismétlédd ki-
égése stb.) a gépet azonnal illitsuk le, és szak-
emberrel vizsgaltassuk meg.
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1I. FORGACSOLAS

A forgd mozgis hasznositisa régdta ismert. Mar
az dkor fazekas mestere, forgd tarcsan (fazekas
korongon) formazta anyagit, az agyagot és igy
készitette a fazekakat, vazikat, korsdkat stb.
A keze volt a szerszima, a miiveletet forgicsolas
nélkil végezte.

A gorogdk (i. e. 500 évvel Taurusi Theodoros)
méar ismertek egy forgacsolé eljirast, ami mar
erdsen hasonlitott a mai esztergilashoz. A mun-
kadarabot két fatuskora szerelt csics kozé fog-
tak be. Hajtisra a munkadarabra tekercselt zsi-
nort hasznaltak. A zsinér oda-vissza huzasaval
forgatta a munkadarabot. A konnyebb forgatas
céljabdl a zsindr két végét fabdl hajlitott ivre ko-
totték. Ezzel az eljarassal csak kis szildrdsagd
anyagokat, mint a fat vagy a szarut tudtdk meg-
munkalni; de a rémaiak mar bronztirgyakat is
forgacsoltak. A kozépkorban a munkadarabra
csavart zsinor felsé végét egy rugdzd ridra, az
alsé végét egy taposd deszkara kototték (85.
abra).

A hires olasz festémivésztdl és technikustd!
Leonardo da Vincitsl (1500 koriil) szirmazo eszter-
gapad rajzdn taposo forgattyds labhajtas lathatd.
Még a 18. szdzadban is fabdl késziiltek az eszterga-
pad egyes részei.

Habar a g&zgép és a villamos motor gyors és

1. Az esztergalas szerszamai

Az esztergapadhoz sok kiilonféle forgacsolé szer-
szam tartozik, de a legjellegzetesebb és legtébbet
hasznalt szerszam a forgdcsoldacél, az esztergakés.
Ez felel meg legjobban az esztergapadon végzett
munkikhoz, a pad felépitéséhez.

ESZTERGALASSAL
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85. abra. Kozépkori labhajtdsos esztergapad

jelentds valtozasokat hozott, a taposé forgattyds
labhajtas a varrégéphez hasonléan még a 20.
szizad elején is hasznalatos volt.

Ezektdl az egyszerii berendezésektél a modern
esztergapadig és a mai forgacsolé szerszamokig
igen hosszu fejlddési Gt vezetett. Az illandsd, uj
fejlédés, a tapasztalati adatok egyre szélesebb
korben terjednek el, de @ munkamenet alapelemei
ma is azonosak a 2000 évvel kordbbi médszerek
alapjaival.

a) A kés részei
Az esztergakés a szarbol és a vagofejbdl all.

A homlokiap és a hdtlap metszésvonalat nevezziik
féélnek. A féélhez a homloklap magassdgaban szog
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\ Aescsucs roel /  Hatlap
Talpmagassag

B6. abra. Az esztergalas élszogei

a (alfa) = hicszég; o, = a melék hieszog; B (béta) = ékszég; ¥ (gamma) = homlokszég;

Homloklap 3

Ay Mellekel hatlap

87. dbra. Konyokos kés negativ
cslcsmagassiggal

& (epszilon) = cslcsszég; » (kappa) = = elhelyezésiszog; 4 (lambda) = tereld szég

alatt csatlakozik a mellékél (86. 4dbra). A forgacso_

16 magassig (cslicsmagassig) a kés cslicsa a kés
felfekvd lapja kozotti tivolsig. Kénydkos kése-
ken a csiics alacsonyabb lehet a felfekvs lapnil,
ebben az esetben a cslicsmagassig értéke negativ
(87. abra). A jobbra- vagy balravigd kés felisme-
résére a kovetkez8 szabily érvényes: A kést a
végofejjel magunk felé, a homloklappal pedig fel-
felé tartva, haaféél jobb oldalra esik, a kés jobbra,
ha bal oldalra, a kés balra vagé.

Alapformak:

A késfej és késszar alakja szerinti osztalyozis
(88a...d abrak):

a) Egyenes kések. A kés kozépvonala feliilré! és
oldalrél nézve is egyenes.

b) Haijlitott kések. A kés kdzépvonala feliilrdl
nézve hajlitott (jobb vagy bal oldalra).

¢) Gorbitett kések. A kés kézépvonala oldalrol
nézve gorbitett.

d) Eltolt kések. Attdl fiiggéen, hogy az elvéko-
nyitott fej a késszirhoz viszonyitva jobbra, balra
vagy kozépen talalhatd, beszéliink jobbos, balos
vagy mindkét oldalan vékonyitott késrél.

_ - _,.
N 2
1.
-
S
a) b} C} d)

88. abra. Az esztergakések alapformai:
a) egyenes; b) hajlitott; c) gérbitett; d) eltolt
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b) Késalakok

1. Kiilsé esztergakések (89a...i abrak).

a) Egyenes balos nagyoldkés (egyenes balos esz-
tergakés)

b) Hajlitott jobbos nagyolékés (hajlitott job-
bos esztergakés).

¢) Hegyes simitékés (hegyes esztergakés).

d) Vékonyitott balos oldalazékés (vékonyitott
balos oldalazdkés).

e) Hajlitott jobbos simitékés (vékonyitott job-
bos sarok élii esztergakés).

f) ldomkes.

g) Jobbos menetvagokés.

h) Egyenes leszirékés (egyenes leszird eszter-
gakeés).

i) Hajlitott jobbos leszirdkeés.

2. Belsé esztergakések (89k...n abrak).

k) Belsé nagyoldkés (belsé esztergakés).

I) Belsd oldalazdkés (belsd sarokesztergakes).

m) Belsé menetvagokeés.

n) Horgos kés.

3. Betétkések (betétkések, tdrcsakések, befogds
kések)

A betétkések nagyszilardsagl gyorsacélbol ké-
sziilnek, kisebb méretekkel, kiilon vagéfejik
nincs, teljes hosszukban edzettek és megeresz-
tettek, rendszerint mindegyik oldaluk kdszoriilt.
Elkopas esetén csak utinkdszoriilésre van szik-
ség, Gjabb edzés felesleges. A betétkéseket kii-
[6nleges késtartéba fogjuk be, mindkét végiikdn
hasznalhatok mindaddig, amig a betét befoghaté
(90a, b abra). A szabvinyos alakokon kiviil (de-
rékszogli, kor, trapézalakok) kiilonleges formaju
és keresztmetszetii betétkéseket is alkalmazunk.

4. Kiilénleges forgdcsolékések. ldomtircsik, ké-
zikések, menetfésiik (90c...h abrak).

T E—



89. abra. Esztergakés alakok

c) Késre haté erck

Hogy aforgics levalaszthaté legyen, az ék alakd va-
gokésnek be kell hatolni az anyagba (lasd 12—13.
oldal). A szerszimbehatolassal szemben az anyag-
ban keletkezd ellendllas lekiizdéséhez erd sziik-
séges. Ez az erd nyomderd, ami kihat mind az
anyagra, mind a szerszamra (91. dbra). Ezt a ter-
helést nevezziik f8 forgicsoléerének. Az elSto-
lasi terhelés az elStolderé. Ezenkiviil az anyag a
szerszamot a késszar irdnyaban igyekszik vissza-
szoritani, ez a visszahato, ill. szariranyu eré.

90. ibra. a), b) betétkések; ¢) alakkorkés acél késszar-
ban; d), e}, f) kézi kések; g}, h) kézi menetfésiik

a=elotoloerd, . | mm
b= visszahatbers/ "
(fogasira- '
nyu ero) ,
¢ = forgacsolo
erd

25,

91. abra. Erdhatasok az esztergakesen
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92, dbra. Forgicskeresztmetszet (q-ef)

Ezeknek az er8knek a nagysiga tobb tényezd-
tdl fligg: '

1. az anyag szilardsagatadl,

2. a forgics keresztmetszetétd! (forgicsszéles-

ség szorozva a forgacsvastagsaggal, 92. dbra),

3. a forgicsoléél dllapotatdl (pl. éles vagy tom-

pa a forgacsoléél).

Kisérletek igazoljak, hogy a forgicsolderd a
forgicsolasi sebességtdl gyakorlatilag fliggetlen.
Ha ismerjiik az eréket, melyek forgicsolds koz-
ben fellépnek, ki tudjuk szémitani, milyen erds
gépre van sziikségiink, amely ezeket az erdket
alakviltozas nélkiil felveszi. Késébb ezekbdl az
adatokbdl kiszamithaté a hajtémotor nagységa is.

A forgicsoloergh nem egyforma nagysagiak a
forgacsolas egész tartama alatt, hanem egy leg-
nagyobb és egy legkisebb érték kozott ingadoz-
nak, tehit lengd (vagy rezgd) erék, melyek a szer-
szamot, a gépet, esetenként a gép egyes részeit
rezgésbe hozzik, ami az egyenletes sima futast
megzavarhatja (93. abra).

A forgicsoléer8k mérésére kiilonleges méré-
eszkdzdket alkalmazunk, melyekre mechanikus,
optikai és elektromos méréberendezéseket (mé-
rédobozok) szereliink fel (94. abra).

Forgacsoloerd

-
e’% &

93. dbra. Az esztergakésre hatd er8k egy legnagyobb
és egy legkisebb érték kozott ingadoznak
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— eraberen-
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dezes a for- b
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) (szdrnyomashoz)

94, abra. Az esztergakésre hatd er6k mérése

d) Fajlagos forgacsoléerd

A forgicsoléerdk nagysiginak kozelité meghata-
rozisahoz induljunk ki az ugynevezett py fajlagos
forgacsolé nyomasbél (erébél). Ezalatt azt az erdt
értjiik, ami 1 mm? forgicskeresztmetszet leva-
lasztisahoz anyagfajtinként sziikséges. A pr
értéke:

40...50 kp szilirdsagu acélokhoz kb. 200 kp/mm?
60...70 kp szilardsigu acélhoz kb. 250 kp/mm?
mangéanacélhoz kb. 420 kp/mm?®

acéléntvényhez (50 kp szilardsag) kb. 200 kp/mm?*
sziirkedntvényhez

(200 Brinell keménység)
kb. 150 kp/mm?
kb. 70...90 kp? mm?
kb. 30 kp/mm?

aluminium Stvozet

elektréda

Tehat a fajlagos forgicsoloerd értéke elsdsor-
ban az anyagtdl fiigg. Novekszik, ha az elétolds
kicsi és a fogasvétel nagy (keskeny, széles for-
gics) és csokken, ha az eltolis nagy és a fogés-
vétel kicsi.

A megadott értékek kicsi és kozepes forgacs-
keresztmetszetekre érvényesek (elétolds e=
=0,3 mm/ford).

Az A forgicskeresztmetszetet az A=fe (fogds-
vétel és elStols) képletébdl szamitjuk ki.

A forgacsoléél nyomisinak az értéke F=Aps
(forgacskeresztmetszet és fajlagos forgicsols nyo-
mas)

A = fe mm? |

| F=Aprkp
M |




Példa: Egy 80 mm-es tengelyt egy fogassal 74 mm-re
kell esztargilyozni. Az elétolis e=0,4 mm/ford (95.
abra). Mekkora a forgacskeresztmetszet?

Megoldas: A = fe

P e L i, W) 111

5 = 3 =3 mm

e =04mm

>
|

=3 mm 0,4 mm = 1,2 mm?

_'\
3 | =Ry
| I | RN Wy
P )

95. abra. A forgicskeresztmetszet q = ef = 0,4.3 =
= 1.2 mm? 3

Példa: Egy 42 kp/mm? szilirdsigd tengelyt & 60
mm-rél & 50 mm-re esztergilyozunk le. Az el8tolds
e=0,3 mm/ford (96. ibra). Mekkora a forgicsoléélen
keletkezd nyomas?

Megoldas:
a) Forgacskeresztmetszet
A=fe=5mm-0,3 mm = 1,5 mm*
b) Forgacsoléé!l-nyomis
F = Ap; = 1,5 mm?2.200 kp/mm? = 300 kp.

-0"3 F

P50

1
|
|

P60

96. dbra. A forgicskeresztmetszet q = ef = 0,3.5 =
= 1,5 mm?

Feladat: Egy 60 kp/mm?szilardsagu tengelyt & 85
mm-rél & 78 mm-re nagyolunk le. Mekkorara lehet az
elétoldst felvenni abban az esetben, ha a forgicsoldél
nyomasa nem lépheti 4t a 350 kp/mmz2-t,

e) Az esztergakések élszégei

Mint valamennyi forgacsolé szerszimon, az esz-
tergakéseken a megmunkilt anyagtdl fligg a szé-
gek nagysiga (2. tablazat).

A raktari készletek egyszeriisitése céljibol az
esztergakések az MSZ szerinti atlag szogértékek-
kel késziilnek, melyeket sziikség esetén koszérii-
Iéssel lehet beszabilyozni. Ezektdl eltérd szég-
értékeket a rendelésben meg kell adni.

Negativ homlokszdg. Legljabban kiilondsen a
nagyon kemény és szivos anyagok megmunkala-
sdhoz negativ homlokszéget alakitunk ki (97. ab-
ra). Ebben az esetben igen nagy forgicsolésebes-
séggel dolgozhatunk (120 mm/min felett). A for-
gacsolderd és a fajlagos forgicsolasi teljesitmény
sziikséglet az anyag nagy felmelegedése miatt
csokken. A szerszim csak keményfémbdl késziil-
het, a gép igen erds és merev legyen, mert a
forgicsoléerd és ezaltal az igénybevétel is a szo-
kisos értékek tobbszorosére emelkedik.

Negativ homlokszag (20°)
/ 2 e Dozitiv hom/ok-
f /

520§ (10%)
Ma’fﬂaﬁq (70°)
Tl

97. abra. Negativ homlokszég az esztergakésen

f) A forgicsolészerszamok anyaga

Kdvetelmények: a szerszam a szokvanyos hasz-
nalat kézben lehet8leg nagy forgacsolasi teljesit-
ményre legyen alkalmas. Ezért anyaga a kévetkezd
tulajdonsagokkal rendelkezzen:

1. Megfelelé kemény legyen, hogy az anyagba
be tudjon hatolni.

2. A forgicsoléél kicsorbulasinak elkeriilése
végett megfelelSen szivés legyen.

3. A nagy forgacsolésebességii munkanil kelet-
kezé h& ne rontsa a szerszim forgicsolételjesit-
ményét. A szerszim legyen h&allé, ne ligyuljon
ki.

4. Lehetd legnagyobb mértékben kopisallé
és jol koszoruihetd legyen.
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2/a tdbldzat 2/b tdbldzat

Gyorsacél esztergakések élszogiranyértékei Keményfémlapkas esztergakések
élszogiranyértékei

F&forgicsoldél
Anyag Megmunkilandd 2
csop, anyag minosége
sZam ’ S e U
Lapka min&ségének jel
»:‘srgag Megmunkilandé S GIEHD IR
ép. anyag mindsége A B
szam & |A BN, |A B N, [ANIg
vl C K TG K K 17
— . . N, K
I. |[Kiilénésen rideg és . |
kemény vas-, sir- y |« ] a I 8 | B A4
garéz és bronz-
éntvények 6 84 0 Eiszégirinyéreékek fokokban
== e o - |
I 140 kp/mm? szilard-
II. [Acélok és acéldnt- i‘zll" zﬂcé,llekd 579
£ p/mm?2szilardsigu
veny’el'(, _a,mel):ek | acéléntvények, ké-
szakitdszilardsaga: regdntvények —5/ 10| B |85|87|—5—10
op>70kp/mm?; . 2 il _ B S -
ontéttvas, amely- | 2 ‘ 90..140  kpjmms
o 2 | :0 ¥ p/mm
nek kemenysegg x szildrdsdgh acélok;
HB =180 kp/mm?; l % 50...70 kp/mmz |
réz és bronzfajtak 8 |74 8 | szilirdsgd acélont- |
| vények; HB=>220
- S —— 3 kp/mm? keménysé-
. , S | o gli Sntétevas; 50
I, |Acélok és acéloént- =] kp/mmeszilirdsigh
vények, amelyek ht’lllott, vagy k_<|>lvi- |
roz e 2 . csoltsargarez,illec-
szakitészilardsaga: ve bronz 2| 8| 68082 | —3 —s
05=>50...70 kp/mm
ontoéttvas, = === =
amelynek ke- . 50...50 kp/mm? szi-
" a 1ardsdgd acélok, 50
menysezge HB> 1 80 kp/mm?szilardsigu
kp/mm g Iagy rez- 8 68 14 acéldntvények, HB
fajtak =160...220/mm?
keménységlii  én-
o ] S R S—— — tottvas. Temper-
éntvények 50 kp/
IV. |Acélok és acélént- ;‘n,rv\‘ sz-lirzséx;‘
= GOzott vagy kovi-
veny,el,(' .a,rnel):ek csoltsirgaréz,itlet-
szakitészilardsaga: ve bronz. Rézétvé-
ox=40...50 kp/mm? zet, sirgaréz és
DBuraIuminiun?/ bronzdntvények B| B| 6|74 76| 0| —3
*
amelynek szakito- e T e s - == =
szilardsaga: Iv. 50 kp/mm? szilird-
03 =40 kp/mm? 8 62 20 o sigl acélok; HB <
o 160 kp/mm? ke-
- — I ménységli  &ntote-
B Zm A 2 0 vas;25 kp/mm2 szi-
V. |Szivos és lagy bron- * tardsigh  konnyd-
zok, igen la th fém otvozetek, réz
acéﬁajtfk’ame'%k + csaphgyfémek 15| 8| 6|67|869| 0| 0
szakitdszilardsaga: 3 — e —— | [
o <40 kp/mm? 8 |55 27 | & V. |25 kp/mm? szilird-
sagd kénnydfémoe-
== vézetek, horgany, se s 5
aluminium 25| 10| 10 —_
VI. |Elektron, duralu-
minium, amelyek
szakitoszilardsaga:
05 <25 kp/mm? 10 45 35
VIl. |Lagyfémek, élom,
6n, horgany, és
tiszta aluminium
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A szerszam forgacsoléélének anyaga. Az
anyag kivalasztasira a kovetkezd szempontok az
irdnyadék:

A szerszam rendeltetése (a munkadarab anya-
ga, 2 megmunkalas maédja),

a szerszdm alakja (esztergakés, menetfard,
dorzsar),

a vart teljesitmény (forgacsolasi sebesség, tar-
tdssag),

a gazdasagossagi koriilmények (szerszamkolt-
ség stb.) (98. abra).

A forgicsoloszerszamokhoz hasznalhatd anya-
gok a kovetkezd csoportositisban foglalhaték
Ossze:

1. Otvozetlen szerszamacélok (szénacélok).

2. Gyengén &tvozott szerszamacélok.

3. Erdsen &tvozott szerszamacélok (gyorsacé-

lok).

4. Keményfémek, keramikus anyagok.

5. Gyémantok.

Otvozetlen szerszamacélok (szénacélok).
A szerszimacél csak szénne! 6tvozott (kis meny-
nyiségii sziliclummal vagy mangannal). Minél na-
gyobb a széntartalma, annal keményebb az acél,
de arinyosan ridegebb is. Maré, menetfuro, csiga-
farékhoz hasznalt szénacélok 0,8...1,29,; eszter-
gakések, dorzsirak 1,2...1,59 szenet tartalmaz-
nak.

Teljesitmeny

98. abra. irinyelvek a szerszamok anyagénak
kivalasztasahoz

A szerszamacél edzett feliilete egy-két mm vas-
tag. Ismételt edzések nélkil a koszériilések sza-
ma korlatozott. A szerszam szivos magrésze igen
elényos hasznalat kézben.

Edzés kozben (kiilonosen vizben) a szerszam-
ban keletkezd fesziiltségek repedéseket, alakval-
tozast (vetemedést) okozhatnak.

A szénacélok héallésiga igen kicsi, forgacsolas
kézben mir 200...300 C°-ndl elvesztik élliket.
Ezért csak kis forgacsolésebességre alkalmasak.

Tobbféle min&ségi osztilyba soroljuk a szén-
acél esztergakéseket tisztasagi fokuk, gyartasuk,
hékezelésiik alapjan.

Gyengén 6tvozott szerszamacélok. A szé-
nen kiviili stvéz8elemek krém, mangan, szilicium,
wolfram, vanidium, molibdén és nikkel. Az &t-
voz8k kiiléndsen a szivéssigot és az éltartdssagot

3. tdbldzat

Példik az Stvozetlen, a gyengén Otvozdtt és az erdsen Stvozott szerszamacélok dsszetételére

Otvozéelemek %-ban
o

' H

[ si ‘ Mn w e | Mo v co |
| | |
. | |
Otvézetlen szerszamacélok ‘ 0,8 0,4 0,5 — — — | — ‘ - 0,04 | 0,04
| 15 |
————— :___ = — | P | = i
Gyengén Stvozott szerszam- 1,0 0 | 02 0 0 ‘ 0 0.5 1,0 |
acélok 1,6 03 1,0 7 1,6 0.7 _
Erdsen o6tvozott szerszamacélok: [ ‘ : ,
a) molibdén gyorsacél | |
(példa) 0,8 6,5 4,2 5.0 2,0 ‘ [
b) vanddium gyorsacél ‘
(példa) 0.8 12,0 4,0 085 25 |
T |
¢) kobalt gyorsacél |
(példa) 0.75 | 180 | 43 | 085| 1,5 I 9.5 |
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javitjak. Attol fuggéen, hogy olajban, vizben vagy
levegbvel edzették-e olaj-, viz-, légedzést kiilon-
boztetiink meg. A bonyolultabb alakd forgacsols-
szerszamok (pl. menetvagdk, idomacélok) hiité-
séhez kisebb hiitésebességet biztositd (lassabban
hiité) hiitdkozeget kell hasznalni a hajszalrepe-
dések, vetemedések elkeriilésére. Az 6tvozott
acélokhoz enyhébb hiitékozeg hasznilata dltala-
ban célszerlibb, mert javul az dtedzédés.

A gyengén oOtvozétt szerszamacélok héallé-

konysdga 200...300 C°.
Erésen 6tvozott szerszamacélok (gyorsacé-
lok). Ezeknek az acéloknak a forgicsolételjesit-
ménye a forgicsolas kozbeni erds felmelegedés
kovetkeztében emelkedik. A jelenséget a nagy
wolframtartalom magyarazza, de ennek teljes ki-
fejlédéséhez legalabb 49(-os kromtartalom sziik-
séges. A szerszam keménységének és forgacsold-
teljesitményének emelésében ezenkivil még a
vanadium-, kobalt- vagy a molibdéntartalomnak is
van szerepe. A vaniadium- és a molibdéntartalom
emelésével csokkenthetd a wolframtartalom, és
igy wolfram takarithaté meg. A nagyteljesit-
ményli gyorsacélok 600 C°-os forgacsolasi hé-
mérsékletig hasznilhaték, ennek megfeleléen
nagyobb forgacsolésebességre alkalmasak, mint
aszénacélok. A magas anyagar miatt gyakran csak
késlapka alakban, olcsébb anyagra forrasztva
keriilnek hasznalatba.

A gyarté villalatok normal-, nagy- és legna-
gyobb teljesitmény(i gyorsacélokat kiilonboztet-
nek meg (W, U, T osztilyozissal).

Az 6tvozék aranya a nyersanyagok viladgpiaci
araval viltozik (3. tablazat).

Fdzes

g) A szerszamacélok hdkezelése

Az acélok hékezelése az acélok dtvozéséhez iga-
zodik és az dontSen kihat az acél jésagara. Ezért
a gyarté vallalatok hékezelési utasitasait ponto-
san be kell tartani. Ha az utasitdsok hidnyoznak,
kivételes esetekben az alibbiak szerint kell el-
jarni:

Szénacélok. Koviacsolas: Az acélc 800 C°-rahe-
vitjik fel. A kén az acél mindségét rontja, azért
készénnel tiizelni tilos. A melegitéshez csak fa-
szenet, gazt, olajat vagy elektromos aramot sza-
bad hasznalni. Nem szabad az acélt gyakran hevi-
teni, mert az 6tvozé szén kiég. Alacsony héfokon
végzett kovéacsolas kézben az acél megreped, tul
erds hevités hatasara megridegedik.

Edzés: A szerszamot gyorsan hevitsiik fel 750...
800 C°-ra. Vizben hiitsiik le, esetenként olajban
is (az edzési hémérséklet olajhiités esetén 20 C°-
kal magasabb). A hiitéfolyadékban a szerszamot
ide-oda mozgassuk, hogy a lehiilés gyors és egyen-
letes legyen.

Megeresztés: Kozelitleg 220 C°-on végezziik
(99. abra).

Gyengén 6tvozott szerszamacélok, A hé-
kezelés mindig az otvozéstdl fiigg.

Kovdcsolds: Lassan hevitjiik fel
CO-ra.

Edzés: Vizzel végzett edzéshez lassi hevitéssel
750...850 C°-ra, olajedzéshez 800...1100 C°-ra,
levegén valé edzéshez 900...1100 C°-ra hevit-
juk az anyagot. Minél nagyobb az acél széntartal-
ma, anndl enyhébb hiitésebességli hiitékozeget
hasznaljuk.

900...1100

Megeresztes

99. abra. Otvdzetlen acélbél (szénacél) gydrtott esztergakés edzése és megeresztése
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Megeresztés: Kozelitéleg 250 C°-on végezziik.

Erdsen 6tvozott szerszamacélok (gyors-
acélok).

Kovdcsolds: kb. 1100 C°-ra hevitjik fel, az ala-
kitast rovid gyors iitésekkel végezziik, A h6mér-
séklet a vorosizzast nem lépheti tul.

Edzés: Lassan elémelegitjiik 750...850 C°-ra,
utdna gyorsan hevitjiik fel 1150...1300 C°-ra. Az
edzési hdmérsékletet csak a sziikséges idén it
szabad tartani, ellenkez§ esetben romlik a szi-
vossag. A lehiités olajban, Iégdiramban vagy meleg
firdében megy végbe 500...550 C°-on.

Megeresztés: A sziikséges hédmérséklet 540...
590 C°. Tu! magas hémérséklet csokkenti a szer-
szam keménységét. Azonos héfokon végzett is-
mételt megeresztés néveli az anyag szivossigat,
forgicsold teljesitményét.

h) Keményfém forgacsoléanyagok

Gydrtds: A keményfémek gyirtisa, &sszetétele
és megmunkalasa teljesen més, mint az el8z8ek-
ben ismertetett szerszamacéloké.

A fémeket, — a wolframot, a titdnt, a molib-
dént, a vanddiumot — szénnel, a nevének meg-
felelé karbidd4d (wolframkarbid) alakitjak at. A
kotéanyagnak hasznalt kobaltot belekeverve, a
karbidokat porra &rlik és 1500 C° koriili h6mér-
sékleten el&zsugoritjik, ill. &sszesiilve lapokka
préselik. Ebben az dllapotban a keményfém még
munkalhato. A lapkik megkapjik a megfelel ala-
kot és végiil 3000 C°-on zsugoritjak (100. abra).

A keményfémlapkik nagy keménységiik miatt
csak kiilonleges koszériikoronggal és csak kis
mértékben munkélhaték meg. A készre kdszs-
riilt lapkdkat a szerszimtestre forrasztjik fel
(szerszdmszar, flrd, dérzsar stb.). Forrasznak re-
zet, néha nikkelt hasznilunk. Az alacsony héfo-
kon 6mlG sargaréz nem hasznilhaté. Legidjabban
a keményfémlapkakat a szerszimtestre mechani-
kusan ergsitjiik fel (101. dbra). Mindig a rendel-
tetésnek megfelel8en, pl. oldalazékéshez vagy
nagyolokéshez kell kialakitani a fapkihoz alkal-
mas szoritészerkezetet.

101. abra. Késszar keményfémhez

A keményfémek tulajdonsdgai: Legjellemz8bb a
nagy keménységiik, nagy h3- és kopasillésiguk.
Keménységiik a gyémant és a korund kdzdtti,
forgicsoloéliik 900 C°-ig nem ligyul ki, ennek
megfelelen a legnagyobb forgicsoldsebességre
és teljesitményre alkalmasak.

Keményfémlapkas késsel kényelmesen forgi-
csolhatok olyan anyagok, melyek gyorsacéllal
csak nehezen, vagy egyiltalin nem munkilhatok
meg, mint pl. nagy mangintartalmd acéléntvé-
nyek, homok, salakzarédvanyos sziirkedntvények
iiveg, porcelintirgyak, marvany, tovibba a nagy
koptatéhatasy anyagok, mint a szilumin és a m-
gyantak.

Elettartamuk sokszorosa a legjobb gyorsacélo-
kénak. Kis el6tolissal nagy forgicsolésebességgel
végzett forgicsoldssal kiildnlegesen tiszta feliile-
tet lehet veliik kiképezni.

Hatranyuk, hogy a razkédésra, rezgésre érzé-
kenyek, i6késszer( terhelésre (szaggatott vigis)
a forgacsoldél kicsorbul.

A keményfémek nem birjik a hirtelen leh{lést,
megrepedeznek vagy szétrobbannak.

A keményfémek 4rit a lapkik mindsége, alakja,
nagysaga szabja meg. Fajsilyuk 14 kp/dm3,

i) Keramikus forgacsol6anyagok

A keményfémeknél is keményebbek a legutébbi
idében kikisérletezett forgicsolé anyagok, me-
lyeket szinaluminium oxidokbél (oxidk&tdanya-
gok) gyartanak (keramikus oxid forgacsolé anya-
gok). Hasznilatuk egyelére nagyon korlatozott.

100. dbra. Keményfémlapka alakok

4 Esztergilds

oy

)
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2. Az esztergapad

A sokféle munkafeladat elvégzésére kiilonféle ki-  vabbi fontos esztergapadok a fejeszterga (104.
vitel( esztergak szolgilnak. A leggyakrabban dbra), és a karusszel eszterga (103. 4bra).
hasznilt gép a csiicsesztergapad (102. abra). To-

102. dbra.
Csticsesztergapad

103. 4bra. Karusszel esztergapad 104. idbra. Fejesztergapad
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a) Az esztergaagy

Az esztergaigyat egyben
az esztergapad testének
is mondhatjuk: Laba- :
kon vagy szekrényszer(i alépitményen nyug-
szik — az alapozason — és &sszekdti az esz-
terga valamennyi alkatrészét. A gépagy veszi
fel az esztergdlds sorin keletkezd &sszes eré-
ket. Nem szabad sem meghajolnia, sem elcsa-
varodnia. Ezért az oldalfalak erés kivitelben, gyak-
ran bordakkal merevitett kett8s T tartdval ké-
sziilnek. Az itlds bordazat erdsebb, mint a par-
huzamos. Az agyazat oldalfalai kozott megfelel
hézagot kell hagyni a forgacs akadalytalan leesése
céljabol (105. abra).

Az agyazat vezetS lécein cslszik a szerszim-
szan és a szegnyereg (106. abra). A szegnyereg
részére gyakran kiilon vezet8 lécek késziilnek
(106c abra). A csiszofeliileteket igen gondosan
kell késziteni, legtobbszor készoriiltek és hin-
tottak.

Ontsttvas csiszé feliiletek kiilonleges dntés-
sel, lehet8ség szerint lyukacsossag nélkiil késziii-
nek, a forgacstapadds megakadilyozisira. Ese-
tenként a cstszofeliiletet megedzik, vagy kiilon-
legesen edzett és koszoriilt acélléceket csavaroz-
nak a gépagyazatra.

Hogy nagyobb atmérdjl darabok is megmun-
kilhaték legyenek, sok esztergapadhoz az agyat
kiszerelheté betéthiddal gyartjak (107. dbra).

A forgacs és a hiitdviz felfogasara gyakran for-
gdcsfogétdledt épitenek a gépagyra.

A modern esztergapadok nagy teljesitményiiek
és ezaltal a forgacs eltavolitasa nehézkessé vialik.
A gépagy kiilonleges kiképzésével kisérlik meg e
nehézség elharitasat (106d abra).

b) A szan

A késszdn (108. abra) a
forgacsolészerszamok be-
fogasara vald, biztositja a
bedllité és fogasvételi mozgisokat. A kdvetkezd
részekbdl all (109. abra)

1. hossz-szin;
2. keresztszan;

3. kézi- vagy késszdn, a késtartdval.

4%

105. dbra. Ontdttvas gépagy atldés merevitBbordakkal
Jobbrafent: Hegesztettkivitelli gépagy keresztmetszete

B

106. dbra. A szanvezeték keresztmetszetek:

a) Az egyik vezetSléc prizma alaki, a misik lapos, b) mindkéc veze-
téléc prizma alaki, ¢) kiildnleges alaki vezeték a szegnyereg ali,
d) vezeték ferde kiképzéssel a forgics lecsiszdsinak kénnyltésére

107. dbra. Kiszerelhetd betét (hid) a gépagyban
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108. dbra. Szin

109. abra. A szan részei:

a) hossz-szén, b) biztositéléc, ¢) szennyleszedd, d) késtartd, e) felsd
szan, f) forgaté tarcsa, g) kereszt-szan, h) lakatszekrény

110. dbra. Lakatszekrény

52

Orso Gepi elotolas
-fgcsz‘rmngy mener Sl {t aka anya)

Fgggj "'Ud ZJ \4- z {*‘\—-—z‘ JWML{?
v h == » W—' !
Vezerorsa Zarva
Vondorso
Kezibajtds  Csigaorso csigakerekkel

111. abra. Lakatszekrény elvi kapcsolasi vizlata

A hossz-szin az esztergapad agy vezet6palyajan
csuszik. A hossz-szin elejére, és végére szerelt
szennytdrld nemezbetétekkel védi a szenny- és
a forgicsbehatoléds ellen a csuszé feliileteket.
A szan hétsé részére, gyakran az elejére is felsze-
relt biztositéléc védi a hossz-szént a kibillenéstd}
(109b abra). Gyakran szoritéberendezés is van a
gépen, mellyel a szan szoritokar behiizisdval a
gépagyon rogzithetd és igy kiilonosen a sikesz-
tergdlasnal meg lehet akadédlyozni a szan oldal-
iranyd elmozduldsat.

A keresztszant fecskefarok horony vezeték koti
Sssze a kés-szannal. Segitségével a keresztszint a
hossz-szén irinyira merdlegesen lehet elmozgat-
ni, mégpedig egy kézikerék, orso, anya kézveti-
tésével kézzel, vagy fogaskerék attétellel onmii-
kodéen. Egy nagy dtmérdjl, fokbeosztassal ella-
tott gylir(i biztositja a szerszdm finom bedllitasat.
Az orsd és anya kozotti jaték bedllitasat gyakran
osztott anyaval végezziik. A jaitékmentes szanve-
zetést utanillithatd ék alaku léc segiti eld.

A kéziszan olyan also rész-
ben cstiszik, melyet egy csap
koril a keresztszanon el le-
het forgatni. Rogzité csavar-
jainak fejét kor alakd horony-
ba vezetjik. Megfelelé fok-
osztéas teszi lehetévé a kézi-
szan beillitasat a kivant sz20g-
ben. A kéziszan forgacsold
sikjara a szerszamtartéval
rogzitjiik a szerszimot. A
kéziszant is kézikerék, orso-
anya segitségével mozgatjuk,
onmiikédé eldtolast csak kii-
I6nleges berendezéssel lehet
elérni. Allithatd, ékszeri léc-
cel biztosithaté a jaitékmen-
tes szinvezetes.



c) A lakatszekrény

A lakatszekrény (zérle-
mez, 110. abra) hordja azo-
kat az attételi és a gép ke-
zeléséhez sziikséges alkatrészeket, melyek a
hossz-szan mozgasahoz és a keresztszan gépesi-
tett mozgasahoz sziikségesek. A hossz-szint egy
fogaskerékhez kapcsolt, a lakatszekrényre sze-
relt kézikerékkel mozgatjuk. A fogaskerék a
gépagyra szerelt fogazott léchez kapcsolodik.
A hossz- és keresztszin gépi mozgatisa a vond-
vagy vezérorsotdl fiigg. Attdl fiiggéen, hogy a
gepen van-e vonod- vagy vezérorso, vagy esetleg
mindkettd, mas és mas lakatszekrény késziil.

Egy vezér- és vondorséval felszerelt eszterga-
pad lakatszekrénye példaképpen a kdvetkezdk
szerint van felszerelve (111. abra).

Kézi hajtas. A hossz-szant a kézikerék az 1, 2
és 3 fogaskerekek és a fogazottrid mozgatja.
A szogemeltyi a /l. allasban van.

Gépi hajtas. A hossz-szan gépi mozgasat a
vonodorso végzi. Az attétel tovabbi elemei a csa-
varorso, a csavarkerék, a 4, 5, 2, 3 fogaskerekek
és a fogazott léc. A szdgemeltylit az /. allisba
helyezziik.

Keresztszan hajtas. A szogemeltyiit a [/l
illasba hozzuk. A vonéorsd ebben az esetben a
csavarorsén, csavarkeféken, a 4, 5, 6, 7 fogaske-
rekeken, a keresztszan menetes orséjan és anya-
jan keresztil végzi a hajtast. Ha a keresztszant

I

112. abra. Reteszelrendezési
peldak. A gépi elStolas la-
katanyaja csak az emeltyd Il
allasiban kapcsolhatd be

113. dbra. Orsoszekrény

kézzel kivanjuk mozgatni, a szogemeltydit vissza-
hozzuk a /l. allasba.

Vezérorso hajtas. A lakatzir osztott, nyitott
anyajat egy emelty(ivel osszezirva rikapcesoljuk a
vezérorsora.

Szabalyozas (112. abra). A lakatzar bekapcso-
lasakor a szégemeltylinek a //. helyzetben kell
allnia, miiltal az 5 fogaskereket is ezzel egyide-
jlileg a hossz-szan és a keresztszin mozgatast is
kikapcsoltuk. Ellenkezé esetben a lakatszekrény-
ben és masutt is sllyos rongilédas keletkezhet.
A hibds kapcsolas kizdrasara egy retesz-szerkezet
van beépitve, ami az anyagzir bekapcsolisat csak
a szogemeltyii [l. 4llisban teszi lehet8vé.

d) Orsészekrény

Az orsd szekrény, melyet
a gépagyra szereliink, ma-
gaban foglalja a féorsot és
az ehhez tartozé hajtéelemeket (113. dbra).

A féorsora szereljiik fel a forgacsold felszere-
léseket, igy a tokmanyt, a menesztdétarcsit, a sik-
tircsat, az esztergacsiicsot a megmunkalando
munkadarabhoz. A féorsénak erre a célra szolga-
16 részét orséfejnek nevezzitk. Kiképzése kiiton-
boz5 lehet. Altaliban a kévetkezd részekbdl all:
orséperem, vezet6csap, menet és gyakran még
egy elsd vezetScsap (114. abra). Ujabb alakjaban
egy rovid kippal (1:4) és bajonett-tarcsaval is el
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114. abra. Menetes fSorsé orséfejjel és az erét atvivé
ferde fogazasu fogaskerékkel:
a) csatlakozéperem; b) menet, c) elsd vezetSesap

115. dbra. Forsé csuszdesapiggyal
a) féorsd, b) orséfej, c) csapigycsésze, d) tircsas anya, e) axialis go-
lyéscsapégy

116. dbra. Féorsé gordilécsapagyakkal
a) golydscsapagy, b) axidlis kipgdrgds csapagy, c) hengergérgés
csapagy

van litva (115. dbra). Ennek a kialakitisnak az az
elénye, hogy a befogdszerkezet nem tud magitél
kioldédni, és a munkadarab kézelebb keriil a f6-
csapagyhoz. Rudak megmunkilisira (hosszabb

117. dbra. Rovid kupos féorsé befogéfejjel

a) orsofej, b} bajonet-tircsa, c) menesztécsap, d) tokminyperem, e)
kétécsapok, f) tokminytest, g) nyflas a kotBcsapok szimara, h) nyi-
lis a bajonett-tircsa orséfejre vald felerdsitéséhez
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vékonyabb darabok) a féorsét hosszaban atfar-
juk. A furat kipos végzddésébe helyezheté az
esztergacstics. A féorso j6 kivitelétdl és csapagya-
zasitol fligg az esztergilyos munkik mindsége.
A rovid, erds kivitell féorsé nem hajlik és nem
rezeg. A legjobb min&ségii acéibdl késziil. A csap-
agyak futdfeliilete edzett, koszoriilt és csiszolt.
Gyakran osztott csapagycsészéket alkalmazunk,
melyek kiviilrél kiposak (115. abra). Csavaranyak
segitségével a lekopott csapagyakat utdnallithat-
juk. A csapagyakban fellépd jaték az orsét rez-
gésbe hozza, mialtal hullimos vagy ovilis lesz a
munkadarab feliilete. Helyesen beszabilyozott
csapagyban a f6éorsot még kézzel el lehet forgatni.
Ha a csapagyat tul szorosra hdzzuk, kiros tdl-
melegedés keletkezik. A csapigycsészék bronz-
bél, vorosontvénybdl vagy fehérfémbdl késziil-
nek. A f6orséra hossziranyban haté nyomds fel-
vételére a legtobb esetben gorgds nyomocsapa-
gyakat (gorgds tengelycsapagyakat) hasznalunk.
Gyakran gorgds csapagyak keriilnek a féorséra a
siklécsapagyak helyett (116. abra).

e) Az orsoszekrényben
levé hajtomii

A gyartasi év, a gyartd F_i_%
vallalat, a gép rendel-

tetése szerint a féorsé hajtis minden vélto-
zata megtalalhato; egyszerli tircsis fokozatos
hajtomii elStéttel vagy eltét néikil, toldkere-
kes hajtom{, kipkerekes hajtémd, valamint a
fokozatnélkiil szabdlyozhaté hajtémiivek kiilén-
féle valtozatait (118. abra).

A fogaskerekes hajtémiiveket altaliban 1200
ford/min értékig haszniljuk. A nagyobb fordula-
tokhoz az ékszijas hajtémiivek, a fokozatnéikiili,
tovabba a hidraulikus hajtémivek alkalmazhatdk.
Igen nagy fordulatszim esetén (6000 ford/min-ig)
az elektromotort kézvetlendil kap-
csoljuk a féorséhoz.

Az attételi arany i = 1:40-tél
1: 50-ig terjed.

Fokozatos hajtomiivel altalaban
12...18-féle fordulatszim Allithatéd
be.

A hajtomi kerekei és tengelyei
nagyszilardsagi acélbdl késziilnek
és golyos- vagy gorgbscsapagyakon
futnak,



A kozvetleniil a féorsora szerelt fogaskerék az
ujabb gépeken gyakran ferdefogazasi, ezaltal
egyenletesebb erdatvitel és nyugodtabb jaras ér-
hetd el. A legljabb gépeken a féorsénak a szij-
huzdsa aléli tehermentesitése céljabdl a hajtott
szijtarcsa kiilon csapagyazast kap, vagy a féorsot
tobb helyen csapagyazzak (lasd 116. abra). Gyak-
ran egy beépitett 5nmiiksds fékberendezés szol-
gal a gép gyors ledllitasara (119. dbra). Az olajat
vezeték viszi a kenési helyekre, Kapcsoldsi tab-
lizat, forgacsolasi sebességmérs, illetve fordulat-
mérd konnyiti meg a gép kezelését.

f) El8tolé hajtémii

Az elétold hajtomi (120.,
121., 122., 123., 124. abrak)
teszi lehetévé az 6nmiikodd elStolast és szaba-
lyozza az elétolds nagysdgat. Hajtasit a vezér-
vagy a vonoorsoéra a féorsordl kapja. A fordulat-
szamattétel pontossigit és ezdltal az elStolds
nagysagit egy tobbfokozatu hajtédmii kézbeiktata-
saval lehet biztositani.

A hasznilatos hajtémiivek:

Szijtarcsas elotolé hajtomi. Az elétolist
szijathelyezéssel valtoztatja. Nagyobb terheiés
esetén a szij megcsuszik,-ami nagyobb fogisvétel-
nél hitranyos. A szijcsiiszds miatt a menetvagéasra
sem alkalmas. Forgéasirany megvaltoztatisa a szij
keresztezésével vagy iranyvaltos fogaskerék haj-
tomiivel végezhetd. Ezek a hajtémiivek azonban
mar csak a régebbi gépeken talilhaték, a fogas-
kerekes hajtémiivek kiszoritottik &ket.

Lancos el6tolé hajtémidi. Lanchajtassal az at-
tételi viszony nagyobb pontossiggal tarthaté vala-
mivel nagyobb tavolsagokon is.

Fogaskerekes elGtolé hajtomii. Vdltokere-
kek. A mozgis atvitelére fogaskerekeket haszna-
lunk, melyeket mindig a kivint el8tolds szerint
viltunk at. Fordulatirdny-valtoztatisra szolgal
pl. a véltosziv (lasd 78. dbrat).

A modern gépeken beépitett hajtomii kdny-
nyiti meg a munkat, mert a megfeleld emeltyii-
vel bekapcsolhaté a sziikséges el8tolds, a menet-
vagasnak megfeleld emelkedés, a vezér- és vono-
orsékkal a fordulatirany véltoztatasira, kiilonle-
ges esetekben viltokerékceserére is alkalmasak.
llyen hajtémiivek a vonoékes és a Norton hajto-

118. dbra. FSorsohajtis fokozatnélkuli
(PIV hajtomi)

hajtomdivel

119. abra. Fékberendezés
mikodése

a) féorsd, b) fékdob, c) fékbe-
tét, d} fékpofa, e) vondrugéd,
f) csap, g} emeltyd, h) elekero-
magnes

120. abra. Szijhajtasos elétold hajtomi
a) vondorsé, b} szijak
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123. abra. El8told hajtéml Norton hajtémlivel és told-
kerekekkel

121. ébra. Norton hajtém az el8tolishoz

a) vondorsd, b) hajtémitengely, ¢) lengd emeltyl, s) tolokerek,
z) lengékerék

124, abra. Elétolo hajtomi kapcsoldi. A jobb oldali
nagy emeltyii kapcsolja be és ki a gépet

122, abra. Nyitott elétold hajtémd 125. dbra. ElStold hajtomi, kezeld karok
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miivek. Gyakran eléfordul a Norton hajtomii-tolo-
kerekes hajtomi kombinacié (121., 123., 124.
abrak).

A Nortonhajtémi kivilrél a szekrénytakaré leme-
zek fathato ferde sorban elhelyezett lyukairdl ismer-
heté fel, a lyukakba a kapcsolé emeltyli a kapesoldsi
sorrendnek megfeleléen beugrik. A kapcsold emeltydi
kiviil nyitott vezetékben mozog (124. abra). Az dGjabb
tipusu el6told hajtdmivek (pl. a VDF) zirt szekrénnyel
késziilnek és ezdltal olajban futnak. A hajtémi tenge-
lyei gyakran gorgds csapagyakon futnak. A vezérorsén
haté oldalirdnyG nyomist egy axidlis gorgScsapagy
veszi fel.

g) A vezérorsé és a
vondorso

A vezérorso csak menetva-
gas kozben és egyéb pon-
tos eldtolast igényl8 munkak végzésekor iranyitja
onmiikédéen a hosszirinyl elStolast. Legtobb-
szOr trapézmenettel készil igen nagy pontos-
saggal, hogy a menetemelkedésben csak a lehetd

M (o Ll )
gL 8Pl el
L\ 3 _. b

H___ ;

legkisebb hiba legyen. A szabvanyos vezérorsé
100 mm hosszon a menet emelkedése 10 1. pon-
tossaggal késziil, kiilonleges kivitelben a 100 mm
emelkedésre megengedett pontatlansig 3 1. A ve-
zérorsén jelentkezd hibdk kozvetleniil kihatnak
a munkadarabra, ezért a vezérorsé kiilonleges
gondozasra szorul. A ziréanya és a menet kozé
nem kerifhet sem piszok, sem forgacs. Ha az
esztergapadon (vezérorsds esztergapad) csak ve-
zérorsé van, ezzel kell elvégezni a szokdsos na-
gyold és simitd munkakat. Ezaltal a vezérorsd
igénybevétele igen nagy lesz. A vezérorsé ki-
mélésére a legtobb esztergapadon egy vondorsé is
van (vezér- és vondorsés esztergapad) (126 —127.
abra).

A _vondorsé egy hosszaban végig hornyolt sima
tengely. Ez a horony kapcsolja be egy kipkerék,
vagy egy csigahajtas segitségével a lakatszekrény-
ben a hossz-szan eldtolasat. A vezér- és vondor-
son kiviil gyakran egyéb orsék és tengelyek is
taldlhaték kapcsolasi célokra, mint pl. a motor
be- és kikapcsolasa, vagy az elStolas iranyvaltasa
a szerszamszanrdl, A kapcsoldsi miiveletet kap-
csold emeltyii végzi.

127. dbra a) vezérorsd, b) vonborsd, alatta a kapcsolotengely

Veze’rqrw ,
» Vonoorso

@:} vy 1L L

Csigakerek

dillenacsiga

126. abra. Esztergapad kapcsoldsi terve (kinematikai vdzlata)
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h) A szegnyereg

A szegnyereg (128—129.
abra) felhasznalhaté:

1. Cstcsok kozti esztergalas esetében a behe-
lyezett esztergacsucs ellentartoként.

2. Befogott furdval vagy dorzsarral furatok ké-
szitéséhez.

3. Kis kapszogil kipok esztergalasihoz és az
esztergacsics (nyeregszeg) pontos bedllitasa cél-
jabdl a szegnyereg felsd része az alatéten elmoz-
dithaté.

A munkadarab biztos vezetése miatt erds cstcs-
tamasz sziikséges rogzithetd kivitelben (130. ab-
ra). A cstcstamaszt kézikerékkel és menetes or-
séval mozgatjuk, néha kézi hajtokarral, vagy csil-
lag fogantylval és fogaskerékkel. A csucstamasz

128. dbra. Szegnyereg

a) felséreész, b) aisérész, ¢) hid, d) csucstamasz, e) orsd, f) kézikerék,
g) szoritdkar, h) esztergacsics, i) vezetékhorony, k) orsdanya bizto-
sitd csavarral 1) régzitébetét

Csucstamasz

; | Wz A LSS
Hasitek Csucs-  Szoritokar  Szorifodugattyu
tamasz vezefek

betétekkel vagy rugalmas nyomdbetéttel
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Rogzito
bétetek
Rugalmas befet

(0lej, hidroplaszt)

130. abra. A csicstamasz rogzitése hasitott felsérészszel, rogzitd

teljes behlzasaval a szegnyereg-orsé vége iitko-
zéssel meglazitja a behelyezett esztergacsicsot
(nyeregszeget), ami ezutan kihdzhatd.

A szegnyereg keskeny legyen, hogy a szinve-
zetékben a lehetd legmesszebbre behatolva szo-
rosan a munkadarab mellé allithassuk. Ha tul-
nyomoan furasi munkakat végziink a géppel, cél-
szer(l egy sajat elStolassal felszerelt furdnyereg
felszerelése (131. dbra).

A szegnyergen levé osztasjelekkel bemérhetd
a furat mélysége, vagy kupesztergilas esetén az
clallitds nagysaga. Egyes szegnyereg tipusokon a
csticstamasz mozgasat hidraulikus mechanizmus-
sal (olajjal) végeztetjiik. Mas szegnyergeken fel-
szerelt nyomasmérdk jelzik az esztergacsdcsra
(nyeregszegre), vagy a munkadarabra haté nyo-
mast.

129. abra. Szegnyereg

131. dbra. Furomiives szegnyereg



I1l. ESZTERGALYOS MUNKAK

I. Révid, hengeres munkadarabok esztergalasa (forgacsolas

tokmanyban)

A hengeres forgastesteket alakjukra tekintettel
egyszerii munkanak szokas tekinteni, de csak
abban az esetben, ha az esztergilandé munkada-
rab pontossiga nem tamaszt kiiléndsen nagy ko-
vetelményt és ha a munkadarab anyaga sem kivan
semmiféle kiilonleges figyelmet.

A rovid hengeres munkadarabok csoportjiba
(132., 133. abrdk) mindenekelétt a csapok sorol-
hatok, melyek szabilyszeriien egy-egy nagyobb
darabnak, esetleg tengelynek képezik részét,
llyen munkadarab pl. egy tengelyen: a csapagyak-
ba keriilé siklocsap (134a .. .e abrak). A sarlodas
okozta kopds és elhasznalddis elkeriilése végett
ezeket a csapokat az esztergilasi munka befejezte
utdn gyakran edzik és kdszoriilik.

A kiilonféle gépelemeket menettel vagy ék-
horonnyal ellitott csapokkal erésitjiik fel az alap-
targyra. Az erre a célra hasznialatos illesztett
csapot furatba kell besajtolni.

A felhaszndlasnak megfel&en az anyag, a pon-
tossdg (tlirés) és munkamodszer szerint is oszta-
lyozzuk a r&vid, hengeres munkadarabokat.

Az anyag nyers méreteit minden esetben a
munka megkezdése elétt felil kell vizsgalni.
Csak azok a darabok vehet8k munkéiba, melyek
az eldirt méreteknek (mindenekelstt a hosszu-
sagnak és az dtmérének) megfelelnek (135. dbra).

a) A munkadarab befogisa és a befogo-
tokmany

A munkadarab befogisa minden esztergilé mii-
veletnél ismétlédik. A munka zavartalan végzésé-

132. abra. Rovid
hengeres munka-
darabok

a) csappal, b) perem-
mel (fe]) és csappal,
c) ketoldalon csappal

133.abra. Mihely-
rajz. Rovid henger
csappal. Anyaga:
A 3411

|
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A terheles 4
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136. abra. Harompofas tokminy belsé feszitésre, kiviil
lépcsézott pofakkal

137. dbra. Harompofds tokmany kiilsé feszitésre, belil
lépcsézott pofakkal
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134. dbra. Kiilonbozd alaku csapok

a) homlok- vagy teherhordd csap, b) nyak-
csap, ¢) fésiis csap, d) golydscsap, e) vég- vagy
tamcsap

135. abra. Miiveletterv

1 a munkadarab befogasa és beillitasa a tokmanyban, 2
a csap elénagyoldsa (1 16 mm-re, 14 mm hosszisagban,
3 a csap simitdsa &f 15 mm-re, 4 a homlokfelilet fényesi-
tése, 5 a felfekvé peremoldal fényesitése, 6 sorjazds

nek alapfeltétele a munkadarab biztos és szilard
befogasa, tovabba a munkadarab kifogéstalan ki-
egyengetése. Az esztergapadon hasznalatos be-
fogo felszerelések koziil kiilonosen fontos a befo-
goétokmany.

A munkadarab befogé tokmanya. A munka-
darab rogzitésére szolgalé befogétokminy a leg-
kiilonb6zébb kivitelben késziil. Megkiilonbozte-
tiink kézi és onmiikodé befogotokmanyokat.

Kézi miikodésii tokmany

Harompofas tokmany. A hirompofas tok-
manyba a hengeres munkadarabok kdzpontosan
foghatok be, ami azt jelenti, hogy a munka-
darab hossztengelye egybeesik az esztergapad
féorsojanak a tengelyével.

A csigamenetes tokmany (136., 137., 138. éb-
rak) a leggyakrabban hasznalt hirompofas tok-

138. abra. Hirompofas tokmany alkatrészei (csigame-
netes tokmany)
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139. dbra. Tokmany felszerelése peremmel

141. dbra. Ekrudas tokminy (Forkardt tokmény); az
ékrudakat a fogaskerék, vagy a csapok tircsa segitsé-
gével mozgatjak

mény. Beépitett kipkerekekkel mozgatott sik-
menettel (archimedeszi csavar) mozgathaték a
sik tarcsa befogd pofai.

Esztergalyos- és furépofikat kiilénboztetiink
meg, melyek a kiilonb6z8 atmérsdknek megfele-
[8en kiviil vagy beliil 1épcsézdttek és legtébb-
szdr edzettek. Egyes forgicsolé-munkakhoz kii-
Ionleges pofik sziikségesek.

A tokmanyt az esztergapadra egy peremmel
erdsitjiik fel. A perem egyrészt a tokmanytest
felszerelését biztositd kdzpontosité gylirivel,
masrészt a tokméanynak a f8orséra vald felcsava-
rozas céljabol menettel és illesztétoldattal van el-
latva. A furat illeszt8toldata a tokmany pontos
vezetésére valo. A perem kdzpontosité gylirije
(kézpontositd toldat) gondos illesztést kivan., Az
illesztés nem lehet sem til szoros, sem tul laza
(139. abra).

142. 4bra. Négypofis tokmaény, a pofik vagy egyenként
allithatok, vagy sikmenet segitségével egyidejlileg

Szoritopofa aiap .
0rso

'///852,1‘6,’# : 4 Jabbmenet
szoritopofa /. 'l
<+ @1
o ! .
g Tokmant -
Pa i B
AT
1 ¢
s
1 = ¢ ! :?L
Munkadarab X Balmenet

140. abra. Kétpofas tokmany, a pofik a munkadarabnak
megfeleléen vannak megmunkalva
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143. abra. Csigahajtasu tokmany

Kétpofas tokmany. A két pofat egy jobb- és
balmenetes orsé mozgatja. Rendszerint edzetlen
betétpofak keriilnek felcsavarozasra, melyeket
a munkadarabnak megfelelé formara esztergal-
tak ki, ill. munkéltak meg (140. dbra).

Neégypofas tokmany. A négy feszitépofas csi-
gamenetes tokmany kiilonésen négyszogletli és
nyolcszogletli munkadarabok befogasara alkal-
mas. A tokmanyt gyakran allithaté betétpofakkal
szerelik fel, ami tovabbi befogisi lehetdségeket
nytjt (142. abra).

Ekrudas tokmany (Forkardt-tokmany). Ha-
rom fogazott rud ferde (ék alakd) lécekkel csatla-
kozik a megfelelden kidolgozott pofikhoz. Fogas-

kerékkel mozgathaték a fogazott rudak és a veliik
kapcsolt pofak. A fogaskerék helyett tarcsa is
hasznilhatd, melyet a fogazott rudakkal csapok
kotnek ossze (141. abra).

Csigahajtasa tokmany. A legujabb kiviteli
tokmanyban csigahajtas mozgatja a befogd pofa-
kat (143. dbra).

Onmiikéds befogé tokmany

A légnyomasos tokmany. Legfontosabb al-
katrészei a tokmanytest és a léghenger.

A siiritett levegd egy dugattyit mozgat, a du-
gattyuhoz egy rdd csatlakozik. A rid mozgasat
szogemelty(i, ék vagy fogasrid és fogaskerék vi-
szi 4t a tokmanypofakra. A tokmany be-, kikap-
csolasat kézzel vagy labemeltylivel miikodtetett
vezériészeleppel végezziik (144. abra).

Folyadéknyomasos (hidraulikus) tokmany.
Ennél a tokminynal nem sdritett levegd, hanem
olaj adja 4t a dugattydra haté nyomast. Kiilons-
sen akkor keriil nagyobb gépeken felszerelésre,
ha a gépen egy hidraulikus hajtomd van, pl. az elé-
tolas céljabol.

Elektromos befogas. A gép féorsojaval és
a tokmannyal egyiitt forog egy villamos motor.
Hasonléan a légnyomdsos tokményhoz a feszité
tokmanyt is egy rid mozgatja, de a rudat egy rugoé
vagy egy rugdkoteg szakitja meg. A kdrben forgd
motor bekapcsolasa utin egy menetes orsd, anya
vagy rud segitségével nyomast fejt ki a rugéra,
ezen keresztiil a tokmanyra. A tokmany megfe-
lel8 befeszitése utdn a rugé a motort 6nmiiks-
d&en kikapcsolja. A tokmany kioldisakor a motor

144. dbra. Préslevegbs tokmany mikodése
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ellenkezd iranyban forog. A beiktatott rugé vagy
rugékoteg a feszit8nyomast rugalmassi teszi
(145. ébra).

Elektromagneses tokmany. Az elektromig-
neses tokmany az aram bekapcsolasival a munka-
darabot szorosan tartja, ha a tokmiény els§ lap-
jara helyezziik. A fogis nem kdzpontos, mert be-
fogd pofik nincsenek. Csak mignesezhetd &n-
tottvas és acél munkadarabokhoz hasznilhatd,
melyek a munka befejezése utin demagnetizalha-
ték. Zavart okozhatnak a leesztergalt forgacsok,
melyek a tokmdinyba tapadnak.

b) Forgacsolokések

Oldalélii esztergakések. Kisméretii csapok
hossziranyd esztergalisahoz kiilénféle eszterga-
kések alkalmazhaték. Gyakori a vékonyitott ol-
dalélii esztergakés, vagy a vékonyitott kemény-
fémlapkas oldalélii esztergakés hasznilata. Ezek-
kel a késekkel (ldsd 149. abra) alakh{i derékszégii
csaptoldatokat lehet esztergilni (146. abra).

Hosszabb csapok esztergilisira ezeket a kése-
ket a kedvezdtlen forgacsképzddés miatt ritkan
hasznéljuk.

Az oldalélli esztergakések elsdsorban tiikrési-
tésre, tovabba homlok-, alap-, perem feliiletek
oldalazdsira (sikesztergilis) valék (147. 4bra).

Az oldalélii esztergakések elhelyezési szogét
(% = kappa) vagyis azt a szdget, melyet a féél a
munkasikkal bezir, tiikrositéshez nagyon kis ér-
tékre lehet bedllitani. [ly médon egyrészt széles,
masrészt vékony forgics keletkezik, ami kony-
nyen legdrdiil. A megmunkalt feliilet sima lesz.

Az oldalélli esztergakés forméja dgy van kiala-
kitva, hogy kényelmesen tudunk vele a munka-
darabon sarkokat (sarokacélok), ill. éles sarkos
atmeneteket kialakitani. Ezekhez a munkakhoz
gyakran alkalmazzik a hdjlitott simitékéseket
(148., 149. abra).

A kovetkezd esztergakések szabvinyositottak:
oldalélii nagyold esztergakés (MSZ 1263 —60), el-

Rugokoteg f;i{:; *;G'?r‘z'j'rs osa
M‘?"‘O'r > -.!
(eqyuf forog ::-.."‘:gwl,-,;,' l L
a fdorsaval) T —————

\ Anya Forso
I Moforfengely (jobbra,

‘ . /et
7 iiletve balra forog)

145. dbra. Villamos szoritdberendezés (vézlat)

146.abra. Csap-
esztergalds

a) oldalélii eszter-
gakés jobbos le-
gémbdlyitett
cstcesal, b) oldai-
felilet simitasa,
forgacsold élt az oldalfeliilethez ferdén illitjuk be

Ly ]

1
A
3
@

HEseeweew

WAl
147. bra. Mellekel
Jobbos nagyold i
oldalazékés

148. abra.
Homlokéli
esztergakeés?
a) balos, b) job-
bos kivitelben

Q,

L. 9
LI
L 6 LN

149. abra. Keményfémlapkas oldalélii esztergakés, esz-
tergakések homlokfeliiletek esztergilisihoz:
a) jobbos oldalazé, b) jobbos homiokkés, c) jobbos sarokéli kés
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vékonyitott oldalél{i esztergakés (MSZ 1273 —60)
elvékonyitott  keményfémlapkas homlokkés
(MSZ 1903—61), elvékonyitott keményfémlap-
kas sarokkés (MSZ 1906—61) és elvékonyitott
keményfémlapkas oldaléli esztergakés (MSZ
1904—61). A kések alakjaval és megnevezésével
az MSZ 1260—60-t6l 1273 —-60-ig; az 1290—61-
t8l 1299—61-ig; az 1901—61-t61 1913—61-ig
szabvinyok foglalkoznak.

Példa a hasznilandé kés megadasara:

Elvékonyitott keményfémlapkas oldalélii esztergakés
MSZ 1904 A 1L

Az el8iras MSZ szama utdn a keményfémlapka
mindségi jelclése keriil.

c) A szerszam befogasa

Forgé késtartd. Ezzel a késziilékkel a szerszam
gyorsan befoghaté, mégis csak kis forgacsolderd
esetén hasznilhaté, mert a forgacsolészerszim
befogasa nem elég szilard. A forgicsoléél magas-
sdgat a szerszam ald helyezett, ivelt alatéttel 4l-
litjuk be. A kés ferde beallitasa hatranyos lehet,
mert megvaltozik a hitszég és a homlokszog ér-
téke. Egy masik megoldas ezt a hatranyt megsziin-
teti (150. abra).

K&rmas késtarté (szoritétalp, 151. dbra), Al-
litécsavar biztositja a kés vizszintes elallithaté-
sagat.

Szogletes késtarté (152, abra). Csavarok,
anyak kotik a felsé szdnra, a szerszam feler&si-
tése a késziiléken kiilon erre a célra felszerelt
csavarokkal torténik.

Négyszerszamhelyes késtarto. A késziilék
90°-0s elforditisaval négyféle kés helyezheté
lizembe egymas utan (lasd 1. &s 550. abrak). A kés-
szarak ne fegyenek til hosszdak, ellenkezé eset-
ben a szirvégek a befogast gatoljik.

Késtarték, szarak. Az értékes acélokbdl ké-
sziilt szerszimok rendszerint kisméretiiek (be-
tétkesek, lapkak),adraga anyagot a végsékig fel-
akarjuk haszndini. A szarakat olcsébb anyagbél,
tilméretezett (merev) kivitelben gydrtjdk. Van-
nak olyan késtartok is, melyek egyidejlileg t6bb
késsel dolgoznak. Masfajta késtartékban idom-
késeket, menetvagdkat tudunk beszerelni (153.
152. abra. Szogletes késtartd abra).
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d) Mércék

Hajlékony acélmérce. Az iizemben leggyak-
rabban hasznalt méréeszkoz a kb. 300 mm hosszu
acélszalagbol késziilt mérce. Osztasa 1 mm, gyak-
ran 1 mm.

A munkaellendrzé mérdorid (DIN 866) (ha-
zankban nincs szabvanyositva) kétféle lehet: |. és
iI. jelG munkaellenérzé mérérid. Azl. jeld ridon
a kezd6vonal a riid végétdl kb. 10 mm-re van, a
I, jel@i rddon a kezd&vonal osszeesik a rid végé-
vel, illetve homlokfeliiletével.

Az |. jelG rid gyartasi pontossiga 1000 mm-es
hosszisagra 40 i (1, = 0,001 mm),all. rddé 100 ..
A méretvonalkak szélessége kb. 70— 150 .

Tagolt ridmércék. Anyaguk fa vagy acél,
nagyobb mértékben pontatlanok (a fibdl gyar-
tott ,,collstock’’ pl. 1000 mm hosszisigira 2 mm
a tlirés).

Mérés mérdruddal. Mérériddal végzett mé-
réskor fontos, hogy a tekintetiink pontosan de-
rékszégben essen a mérdridra (154. dbra), kiilén-
ben a leolvasas pontatlan lesz. Ha a mérce ferde
é1{, kisebb a leolvasasi hiba. A lekopott mércevé-
gek is mérési hibat okozhatnak.

Tolémérs (155. abra). A tolékan talalhatéd
néniuszon a 9 mm-es hosszilsag 10 részre van fel-
osztva, ily médon a vonalkik tivolsiga 0,9 mm.
A 10 mm-es mért hosszisig esetén a néniusz-
osztds 0 pontja a mérdszar 10 mm-es vonalaval
esik egybe, ha a hosszméret 10,1 mm, akkor a né-
niuszosztas elsé vonala a mérdszar 11 mm-es vo-
nalara esik, 10,2 mm hosszusignal a néniusz ma-
sodik osztdsa a mérdszar 12 mm-es vonaldra esik
és igy tovabb. Ezaltal a tolémérce leolvasési pon-
tossaga 0,1 mm (156. dbra). Gyirtanak tolémér-
céket 1/20, ill. 1/50 pontossaggal is. A colinéniu-
szon a mérés pontossiga azonos elvek alapjin
1/128” (kb. 0,2 mm).

A mérésnél a munkadarabot a tolémérce mé-
részarai kozé vessziik, lehetd legkdzelebb a
mérce rudjihoz, nehogy a mérészarak szétnyil-
janak. Mérés kozben ligyelni kell a mérésikok jé
felfekvésére. Az éliikon valé felfekvést el kell ke-
riilni. Bedllitds kdzben nem szabad a régzitécsa-
vart meghdzni. A leolvasist a mércére merdlege-
sen végezziik. Belsg- (furat) méret leolvasishoz
rendszerint 10 mm-t még hozza kell adni. A tolé-
mérce mérbesicsai tobbek kozétt a csavarok
magitmérsjének mérésére szolgalnak, nem elé-
rajzolishoz. A tolémérce feliilvizsgalatira a mé-

5 Esztergilds

~

153. dbra. Kiilonféle késtarték

A ratekintes /'ra'ﬂya
fuggdieges

R/

154. dbra. A radméré felfektetése a munkadarabra
a hibis, ferde iranyban a leolvasas hibés (parallaxis), b) helyes

b . a

UL

s A\ Foel

7R
/q——p/,//,

155. abra. Mérés tolémérdvel

a) mérbesicsok, b) régzitdesavar, ¢} rugd, d) mérce rovatolds, e) fi-
nom beillitis, f) toléka néniusz osztissal, g) mozgd mérblap, h) 4ll6
mérélap, i) menetmagitmérd mérése, j) belsd mérés, k) kiilsd mérés

L 10 1 I
sl byl
|I'HF:”|[|

00,2 mm

156. dbra. A néniusz
leolvasisa 100,2 mm
méret esetén
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158. dbra. Furatmérd mérése

159, dbra
Mélység-
méreés
toléméré-
vel

160. abra.
Mérés
a mélység-
mérd szog-
ben elhe-
lyezett
nyelv-
toldatdval
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részarakat osszetoljuk a 0 mm-re, a mérdsikok
kozott fényrés ne legyen (157., 158. abrak).

Mélységméro (mélységméret). Viltozd at-
mérdji munkadarabok hosszusagi méréséhez lyu-
kak, hornyok mélységmérésére hasznaljuk. A told
mércéhez hasonldan a mélységmércét is ndniusz-
szal kiegészitve hasznaljuk (159. dbra). Eiényos a
derékszogli nyelvtoldattal felszerelt mélység-
mérs (160. abra). A tolomércéken gyakran meg-
taldlhato a toldalékszerien felszerelt mélységmé-
részar (univerzalis toldmérce).

e) Méroeszkozok

A mérdszerszamokat gondosan kell kezelni, mert
a pontos meéréstdl fligg a2 munka jésiga. Elkiilo-
nitve tartsuk Gket a tobbi szerszamoktdl, tiszta
ruhaba vagy gyapjutakardba csavarva. Rozsda el-
feni védelem céljabdl ajanlatos a gyakori bezsiro-
zas. A rozsdafoltokat kréta és olajkeverékkel
vagy petréleummal tavolitsuk el.

f) Tanacsok a munka elvégzéséhez

1. Ha a munkadarab feliiletét meg kell védeni,
a befogashoz betétlemezeket, vagy lagy befogd
pofakat alkalmazzunk.

2. Ha a befogott munkadarab nem fut kézpon-
tosan, annak oka elsésorban a tokmany kikopasa,
ajanlatos a pofak utinesztergaldsa vagy koszorii-
lése, minden esetben feszitett (szoritott) allapot-
ban. A feszitést belsé kimunkélaskor kiviilrél,
kiilsé szabilyozas esetén belilrdl alkalmazzuk.
Ennek megfeleléen vagy tarcsat, vagy gy(riit sze-
reliink a tokményra (161, ibra).

3. A pontos készremunkaldshoz gyakran hasz-
nalunk befogopofakat, melyek a tokmany pofaira
felcsavarozva, kénnyen esztergalhatok és munkal-
hatok. A befogofeliiletek atmérsjét igy konnyi-
szerrel teljes pontossaggal tudjuk &sszeilleszteni
a munkadarab atméréjével, és igy tokéletes kor-
futast tudunk elérni (162., 163., 164. abraik).

Ha a munka pontossigira gondot forditunk,
egy tokmanyt a lehet&ség szerint mindig csak
egy esztergapadon hasznaljunk.

4. A tokminyt a szabdlyszer( tisztogatds és a
zsirzoszelencével végzett kenés megkiméli és
pontossagat hosszl idére biztositja.

5. A tokmany {itésének vizsgalatihoz edzett ta-
pogatd végli indikatorérat hasznalunk, allvinyba
szerelve.



' 165. dbra. Bizonytalan a ~ $
Megmunkall s20- szerszam befogasa, a szo- He!y:‘e!en

7 0 gy
rite felulet T " A
_— e ritdvasnak  vizszintesen
_ : kell fekiidni '
dszard karong .
Feszitotdresa — | Megmunkalt szo- :
B [ fito felulet

oy’ [
\Jzoritanyomas

 Koszord
korong

Helytelen

161. abra. A tokmany szoritépofainak utank&szoriilése

162. abra. Tokmdny betétpofikkal

167. abra. Bizonytalan az alatét, a szer-
szam rugézik, mert a forgicsolé nyomas
karja megnagyobbodik és az F forga-
csoloerd hajlitd fesziltséget kelt a szer-
szamszarban. A szoritdcsavar igénybe-
vétele kedvezétlen, a forgicsold szdgek
megvaltoznak

2 163. abra.
ofagXa_p / Tokmany
= Kiesztergalt betétpofikkal

betétpofak

164. abra.
Munkadarab
befogasa ki-
esztergalt 168. abra. A szerszam rugdézik,
betétpofikkal az a kar tat hosszu
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6. A munkadarabot lehetdség szerint mélyen
fogjuk be a tokméanyba. Hosszan elérenyilé alkat-
részek szegnyereg nélkiil hajlamosak a berez-
gésre.

7. Az esztergapad tokmany pofiinak cserélése-
kor ligyeljiink arra, hogy visszahelyezés kdzben a
pofak sorrendjét a hozzijuk tartozé hornyokban
betartsuk.

8. Az utasitasok betartasa esetén is szimolnunk
kell, kiilonésen a régi tokmanyokon, a befogott
munkadarab 0,1 mm-t is meghaladé titésével for-
gas kozben.

Ha ennél pontosabb kdzpontositas sziikséges, a
munkadarabot kell gondosan beszabilyozni, ami-
hez pl. a papiralitét jé] bevalt eszkoz.

9. lgen nagy pontossiggal (0,01...0,03 mm)
lehet a kdzpontos forgdst beillitani az ékrudas,
itl. csigahajtasos tokmannyal, ill. csigahajtasu sik-
tarcsaval, melynél a pofak a siktarcsa menetébe
kapcsolédnak.

A szerszam befogasa. A kész munka miné-
sége dontden a szerszam megfelelS befogasitol
figg. A szerszambefogaskor a kovetkezékre
tgyeljiink:

1. A befogis szoros legyen, mert nagyobb
igénybevételnél a szerszdm kdénnyen elallitodik.

2. A szerszam tartisa biztos legyen. A befogé-
késziiléek ne csak helyenként tartsa a szersziamot,
a szoritékdrém vizszintesen fekiidjon (165. abra).

3. A szerszim jé| fekiidjon a késtartéban. Az
alatétlapok simik legyenek, ne legyen kozéttik
forgacs, a szarat teljes hosszaban tdmasszak ala.
A kés magassagi bedllitdsakor nem szabad a kés
elsé vagy hatsé részét megemelni (166., 167. ab-
rak).

4. A befogas a lehet8 legrévidebb legyen,vagyis
a késfej az alatéteken tul a sziikséges legkisebb
mértékben nyuljon ki, nehogy a kés meghajoljon
vagy rugdzzon (lasd 166., 167., 168. abrakat).

a

169. dbra

a) helyes, a szerszim nagyobb el8tolé erdvel forgicsolja a munka-
darabot; b) helytelen, a szerszim bekaphat a munkadarabba és ki-
torhet
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5. A szabalyos magassagra allitsuk be a forga-
csolé élet.

6. A kést Ggy kell allitani, hogy az anyag be ne
kapja (169. abra).

Munkasvédelem. Tokmannyal végzett mun-
kanil baleset keletkezhet, ha elfelejtjiik a tok-
manykulcsot a motor inditasa el6tt levenni. Ha tul
nagy atmérd&jii munkadarabot forgacsolunk, el8-
forduthat, hogy csak egy szoritopofa-fog kapcso-
I6dik a tarcsamenetbe, ami konnyen kitérik. Tul
hosszira kinydlé pofak oly médon is veszélyezte-
tik a dolgozdt, hogy elkapjak a ruhdjat. Ugyan-
ilyen szempontbél tilos a burkolatlan nyolccsava-
ros tokmany hasznalata. Reszelé munkakat az esz-
tergapadon lehet6leg balkéz helyzetbdl végez-
ziink.

g) A fogasvétel szamitdsa osztogyiiriivel

A keresztszan-orsén osztésjelekkel ellatott gydi-
ri van, ez az osztogyiird, melynek segitségével a
fogasvétel pontosan beillithaté. Az osztasjelek
tavolsiga az esztergapadokon nem egységes.

Ha pl. két osztasjel egymaskozti tavolsdga 0,1
mm fogasvétel elmozdulasnak felel meg a ke-
resztszanon, 3 mm fogisvételhez 3,00: 0,1 = 30
osztéassal kell az osztégyiirit elforgatni.

Példak:

1. Egy csapot & 25 mm-r8l & 16 mm-re kell el5-
nagyolni. Hany osztassal kell az osztégyiri(it elforgatni,
ha egy osztasnyi forgatas a keresztszanon 0,05 mm-es
eltolasnak (fogasvételnek) felel meg?

Megoldas:

2 —1
A teljes fogasvétel - ___:r’.’,‘lrf‘z 6 mm =45 mm

Az osztogydrit 4,5:0,05=90 osztissal forgatjuk el.

A csap kézbdGl végzett hosszesztergalisihoz is fel-
hasznilhaté az osztdkor.

2. A csapot 14 mm hosszisagban kell leesztergiini.
Hany osztéssal kell az osztégy(iriit elforgatni (a keriilet
100 osztdsinak 5 mm orséemelkedés felel meg), hogy
az el§irt hosszdsagot leesztergiljuk?

Megoldas:

Az egy osztdsra jutd hosszirinyu el8tolds 0,05 mm.
14 mm-es elStolisnak 14:0,05=280 osztisje!, vagy
masképpen 2 teljes fordulat és 80 osztdsjelnyi elforga-
tas felel meg.

Feladatok:

1. Egy munkadarabot & 45 mm-rél & 38,5 mm-re
kell lenagyolni, majd ezt kovetéen & 38,5 mm-rél
@ 37,2 mm-re lesimitani. Hany osztésjellel kell az oszté-
gylrdt a nagyoldshoz és a simitishoz elforgatni (a



keresztszin orséemelkedése 5 mm, az osztogyliri
keriilete 200 részre osztott)?

2. A csap forgacsolandé hosszisaga=16,8 mm. Sza-
mitsuk ki az osztégyiiriin sziikséges elmozdulast, ha a
keriiletén 120 osztasjel van és az orsé emelkedése
3 mm,

h) A beallitand6 fordulatszam kiszamitasa

A fordulatszam a v = szdn képletbél szamithato
ki.

Ha az egyenlet mindkét oldalat elosztjuk md-
vel )

v ndn

sd 7d

az egyenlet jobb oldalat szd-vel egyszerisitjiik,
kapjuk a

v v
= = - ford/mi d értékét
o vagy n > ord/min (a

m-ben adjuk).

egyenletbdl kiindulva

adodik, hasonld elv szerint

1000v . T
n=-- 5 ford/min | (a d értéke itt mm-ben).
7T

Az esetenként sziikséges forgicsoldsebességet
tablazatbodl vessziik. Az atméré értéknek a mun-
kadarab nyers mérete felel meg.

Példa:

A 50.11 mindségli anyagot d;=25 mm-rél d,=0
16 mm-re kell lenagyolni, majd ezt kévetéen szerszam-
acélbdl gyartott esztergakéssel dy,=2 14 mm-re lesimi-
tani. Milyen fordulatszimmal kell a nagyolist és a
simitdst elvégezni?

Megoldas: Tablizatbdl vett adatok szerint a nagyo-
tashoz v;=12 m/min, a simitashoz v,=18 m/min for-
gacsolosebesség sziikséges.

=g A

" ad,

o 12 m/min _ 12 m/min-1000

17 314.25/1000 m 31425 m

ny

n, = 153 ford/min a nagyolashoz.

Va
71d,

_ 18 m/min _ 18 m/min-1000
T @-16/1000 3,14-16

n, = 358 ford/min a simitishoz.

A f8orsé fokozatnélkiili hajtémiivel valé lize-
meltetése esetén a kapott fordulatszamok ponto-
san bedllithatok, de az esztergapadokon legtébb-
szor fokozatos hajtomiivek vannak. llyen esetben
a kiszimitott fordulathoz legkdzelebb esd kisebb
fordulatszamot kapcsoljuk, mert a forgicsolé-
sebesség legkisebb tullépése a szerszimél foko-
zottan gyors elkopdsihoz vezet.

Ha pl. a hajtom{ 11,2—16—22,4—31,5—45—
—63—90—125—180—250—355—500 ford/min
fordulatokra kapcsolhaté az nj-re kiszamitott
fordulat helyett a 125 ford/min értéket, az ny-re
kapott érték helyett a 355 ford/min értéket
vilasztjuk.

Feladatok:

1. Egy @ 50 mm nyersiatmérdji munkadarabokat kell
megmunkalni, a munkadarabok anyaga: a) A 60.11,
b) kozépkemény sziirkeontvény, c) kemény bronz,
d) elektron, a szerszam anyaga 1. szerszamacél, 2.
gyorsacél, 3. keményfém. Meg kell allapitani minden
egyes esetre a forgacsoldsebességet és ki kell szamitani
a sziikséges fordulatszamot. A kapott eredményeket
hasonlitsuk dssze egy tablazat adataival.

2. A 60.11 minSségl csapot (45 mm nyersatmérével)
szerszamacélbdl készilt esztergakéssel 41 mm itmérdre
kell nagyolni, majd utana 40,2 mm-re lesimitani. Sza-
mitsuk ki a sziikséges fordulatszdmokat!

3. Az eldbbi példaban hiny %-os lesz a fordulatsza-
mok emelkedése, ha a szerszimacél kések helyett
gyorsacél, ill. keményfémlapkas késekkel dolgozunk?

4. Egy @ 55 mm tengelyt n=125 ford/min fordulat-
szammal munkalunk meg. Ugyanezzel a forgacsold-
sebességgel kell egy csapot® 32 mm-rél & 22 mm-re
leesztergalni. Mekkora lesz a fordulatszam?

5. Mekkora a munkadarab lehetséges legnagyobb
atmérdje, melyet v=30 m/min forgicsolésebességge!
egy esztergapad legkisebb fordulatival n=11,2 ford/
[min-tal meg lehet munkalni?

6. Milyen legnagyobb atmérdji A 60.11 mindségii
munkadarabot tudunk megmunkalni a megengedett
legnagyobb forgacsolosebesség teljes kihasznalasaval az
esztergapad legnagyobb n=3500 ford/min fordulatsza-
maval a) szerszamacél, b) gyorsacél, c¢) keményfémlap-
kds esztergakéssel?
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2. Hosszu, hengeres munkadarabok esztergalasa

Hosszud, hengeres munkadarabokat a féorséba és
a nyeregszegbe helyezett esztergacsucsok kozott
esztergilunk. A munkadarab tengelye ebben az
esetben egybevdg a cslcsok kozotti tengellyel.
Ezzel a médszerrel a munkadarab minden része,
toldatok, peremek, csapok egymashoz kepest
kielégitéen kozpontosak lesznek, még abban az
esetben is, ha a munkadarabot a két végfeliilet
megmunkalasa céljabol tokmanyba kell fogni (170.
abra).

A hosszabb hengeres munkadarab megmunka-
lasi példajanak egy csapot valasztunk (171., 172.
abrak).

Csappal gépalkatrészeket kotiink oOssze, leg-
tobbszor csuklosan. A sokféle kotési lehetdség-
nek megfelel8en a csapok alakja is sokféle lehet.
Vannak csapok fejjel és fej nélkiil, csapokkal vagy
toldatokkal, késziilnek csapok sasszeg részére
lyukakkal, tregesen vagy felhasitva. Az allito-
csapokkal a gépelemeket egymastdl az eldirt
tavolsagra tudjuk szerelni.

A csapok anyaga kozhaszndlati célokra az A
34.11 min&ségl acél, nagyobb igénybevétel ese-
tén az A 60.11 vagy betétacél.

170. abra. Miiveleti sorrend
1 nyersanyag bemérés, 2 2 homlokfeliiletek oldalazasa, 3 kézponto-
sitds, 4 az egyik csapfél nagyoldsa ¢ 31 mm-re, 5 a masik csapfél be-
fogisa és nagyolasa, 6 simitds 30 mm-re (befogds valtassal), 7 a
homlokfetilletek simitasa, sorjizas
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A csapoktél eltérd killon csoportot képeznek a
gépelemeknek a peckek (hengeres pecek, kipos
pecek). Altalaban kisebbek a csapoknal.

a) Csuicsok kozti befogas

Kozpontositas. A csticsok kozti befogas céljara
a csapok két homloklapjan kozpontositd furato-
kat készitiink, melyeknek alakja, nagysaga szab-
vanyositott.

A kdzpontosito furat szége az alkalmazni szan-
dékolt esztergacsicsokhoz igazodik. Ezek szoge
legtdbbszor 60°, nehezebb daraboknal (100 kp
felett) és nagy forgacsolderék esetén is 90° (173.
abra).

Védésiillyeszték védi a kozpontosité kipot a
sériilésektsl. Védésiillyesztéket készitiink az
egyenlétlen sikfeliiletekre, a kiviil kemény kéreg-
gel boritott feliiletekre, ill. kemény anyagokra.
Védésiillyesztéket a homlokiap kdpos vagy hen-
geres kiesztergdlasdval kapunk (174. abra).

Esetenként (pl. villamos gépeken) a kdzponto-
sitds menetes, a munkadarab fel- fehuzasara szol-

171. abra. Csapok

a) sima csap, b) csap fejjel és menetes toldattal

e e S



gald kesziilékek felszerelheték legyenek (174d
abra).

Példak: a kozpontosité furatok jelolésére (lasd 175.
dbra).

1. A alak kup-szége 60° 2 25—63 mm=D, munka-
darabhoz, furatitmérd, d=2 3 mm: Kozpontositas.
Az MSZ 3999-51 szerint, D=2 7,5 mm, L=6.5 mm,
1=2,6 mm.

2. B alak kup-szége 90° 2 100...160 mm=D, feletti
munkadarabokhoz, furatatmérd d= & 8 mm; koz-
pontositas Az MSZ 3999-51 szerint D= @ 22 mm,
L=11 mm, =4 mm.

3. Koézpontosité furat menettel (D alak) & 22—
30 mm munkadarabokhoz M8 menettel; kézpontositds
D 8 DIN 332, Az MSZ-ben nincs szabvanyositva.

A kozpontositiashoz kdzpontosité gépet hasz-
nalunk, esztergapadot vagy egy furdgépet (176.
abra). Szerszamnak legjobban a ké&zpontosito
faro valt be (MSZ 3997; 3998 szerint). Gyakran
csigafurdval eléfarnak és a siillyesztést sillyesz-
ték-csiccsal vagy esztergilissal készitjiik el.

Ha a kdzpontositiashoz a csapot az esztergapad
harompofis tokmanyaba vagy a kozpontositéd-
gépbe fogjuk, a csap koézépvonala magitél beill,
mas esetekben sziikségessé valik egy kézponto-
sité szégvonalzdval, vagy parhuzamtiivel, talpas-
mércével, hasibbal, pontozdval végzett elérajzo-
lis. A kozpontosité haranggal elérajzolas nélkiil
bejelolhets a kézpont, csak pontosan a tengely-
irdnyban kell felfektetni (177. abra).
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172, abra. Mdhelyrajz. Anyag A 34.11
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A j6 kozpontositashoz az alabbiak sziikségesek:

1. A munkadarabot biztosan és k&zpontosan
vezessiik;

2. A kozpont furat munkakozben ne tinjén el
és ne dorzsolédjon ki

3. Az esztergacslcson ne legyenek hornyok,
tisztatalan feliités nyomok.

Ezért a kovetkezd hibakat kell elkerilni (178.
abra):

1. A siillyeszték szoge ne legyen se tul kicsi, se
tal nagy;

2. A felfekvd felilet kilondsen a nehezebb
munkadaraboknal ne legyen tul kicsi;

3. A furat hengeres része megfelelden mély
legyen, hogy az esztergacsicsa szabadon fusson.

A csicsok kozti esztergilyozdshoz az alabbi
szerszamokat hasznaljuk:

Esztergacsics MSZ 5042 — 50 szerint: vagy a fé-
orsoba vagy a szegnyereg csicstamasziba helyez-
zlik (179. abra).

Az esztergacsics leh(izo anyaval és keményfém
betéttel MSZ 5043—52 szerint: megkonnyiti az
esztergacsics kivételét a vezérorsébédl (180.
abra).

Félesztergacsics. Homlokfeliiletek esztergédla-
sahoz hasznaljuk (181. abra).

Egyiittforgd csics: GordiilScsapagyakon (go-
lyéscsapagy, gorgdscsapagy) fut, egyiittforgatasa-
val megakadalyozza a kézpontfurat kidorzsdlését

173. abra. Kozpontosité furatok

a) 100 kp-ndl kisebb silyd munkadarabok kozpontosito szoge, b)
kozpontositd szog nehéz munkadarabokhoz (100 kp-nal nehezebb)

~ g ;,; / ////’ _J,,»/,/_,:_ g
S s o e x -*/ 4 A
-ét—af % SIS ket f///gj..
&, Lot el sleld
s - 4 7 b
ty \ / - A A
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* Also hararmeret LA LAy GP ISP 4
. ST - 0 —
174. dbra. Kiillonféle kozpontositd furatok: +
A alak, kézpontositis védésiillyeszték nélkil; B alak, kozpontositis [ ,,L -
kupos védésiillyesztékkel; C alak, kozpontositas hengercs védésily- ! f;
/yesztékkel; D alak, kozpontositis menetes furateal et '1
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Az egyiittforgd csics ugyanigy, mint a szokva-
nyos esztergacsics kiveheté (182. abra). Egyes
esztergapadok a szegnyereg csiicstimijiba vannak
beszerelve (183. abra).

Kézpontosité kip: Nagyobb belsdé atmérsji
ireges testek felfogasihoz haszniljuk (184. abra).

Beliil kiipos kézpontositd: A munkadarabot kiviil-
rél vezetjiik. A kozpontosité furat elmarad (185.,
186. abrik).

Sok esetben nagyon el6nyds a menesztd esz-
tergacsticsok hasznédlata (187. abra).

Menesztotarcsak és esztergaszivek. A me-
nesztStarcsak és esztergaszivek a forgémozgist
viszik 4t a féorsordl a munkadarabra (187., 188.
abrak).

b) Nagyol6 esztergakések

A nagyold esztergakésekkel durva forgacsokat
vélasztunk le. A forgicskeresztmetszetnek meg-
feleléen az esztergilisnil fellépd forgicsolderd
igen nagy, ezért a nagyolokések szérit erdsre
kell késziteni. |6l beviltak az egyenes és a hajli-
tott nagyold kések, amelyekre szabviny is ké-
szilt (189., 190. abrik és lisd 89. dbra). Legtsbb-
szor a a nagyértéki forgicsolé anyagot lapka-
alakban forrasztjuk fel. Esetenként a forgacsolé-
szerszdm gyorsacélbdl gyartott fejét tompa
hegesztéssel kotjiik az olcsébb szerkezeti acélbé!
késziilt szerszamszirra.

Példla a szerszamjelolésre:

Oldaléli esztergakés R1 25h j Hl. MSZ 1290 jell
esztergakés R1 anyaga lapkaval késziil, jobbos, szar-
magassaga 25 mm.

177. abra. A tengelykdzép meghatirozasa

!
Kozpontosito
& < J'%’fe!

Q)
b,
[
%
G

kesz alkatresz
7 Jel ‘nelkal

175. abra. A kozpontositds abrazoldsa a rajzokon

9) a kézpontositd furat a kész darabon megmaradhat: b) a kézponto-
Sité furatmak a kész darabon meg kell maradni; ¢} a kézpontositd
urat semmiképpen sem maradhat meg a kész darabon

176. abra. A kozpontosité furat elkészitése

a) a kézpontositd farét befogd flirétokmany a szegnyeregben; b) a
kozpontosité farét befogsd furdtokmany a féorsoban; ¢) kézponto-
sitas a farégépen; d) kdzpontositas célgéppel

g

a) kézpontosité haranggal, b)_kézpontosité vonalzéval, ¢) kézpontosité parhuzamtiivel, d) kézpontosité szégvonalzéval

)

178. abra. Hibas kbézpontositisok

af) helyes kozpontositas, b) a hengeres furat tal révid, ¢} a kézpontosito szog tal nagy, d) a kézpontositd szog tdl kicsi, e} a felfekvg-
feliilet ¢al kicsi, f) a felfekvd feliilet til nagy, g} a felfekvd feliiler egyenetlen (ferde homlokfeliilet)
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180. dbra. Esztergacstics keményfémbetéttel
és kihizé anyaval

181. abra. Feles esztergacsiics,

P s s

R

PR -
m-‘r’:‘if—!u\ /

183. abra. Szegnyereg cslcstamasz beépitett egyiittfutd eszterga-
csticcsal

182. abra. Forgdcstics

184. abra. Kozpontositd kup nagy atmérdji csovek stb. kozpontositisihoz
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185, abra. Kozpontositd kiap kilsé
kozpontositashoz

N
SE=
< EET

186. abra. Forgd kozpontositd kup kiilsé s
kozpontositashoz : W
*

&/

189. abra. Egyenes jobbos nagyolokes

190. dbra. Hajlitott jobbos nagyolokés.
Az esztergakés élszogeinek nagysaga:

hatszég « = 6° clhelyezési szog === 45°, ill. 70°,
s L. , homlokszog = 12°, ¢sticsszog ¢== 90°, délésszog
187. abra. Meneszt$ esztergacsics fe=12

188. dbra. Menesztdtarcsa és esztergasziv

a) esztergasziv hajlitott nyelvvel, b) menesztdcsap és esztergasziv egyenes nyelvvel, ¢) menesztotarcsa véddburkolatal,
d) biztonsagi feszit6tarcsa, menesztétiresa rogzitett feszitdszivvel, f) énmikods feszitett, menesztétarcsa, nem kor alaku
darabokhoz is alkalmas

74



c) Simito esztergakések

Pontos méretli és megfelels feliileti simasigu
feltiletet finom forgicslevalasztéssal, simitédssal
érhetiink el.

A simitashoz nagyoldkéseket is hasznalhatnank,
de a nagyoldkéssel eléallitott fellilet min&sége bi-
zonytalan. Ezért kiilon simitokéseket hasznilunk
olyan élkiképzéssel, mellyel a vékony forgics
folyamatosan vehetd le és a forgicsoléképesség
sokaig megmarad. Ezt a tulajdonsidgot a késcsics
legombéolyitésével érjiik el, ezzel a mély késnyo-
mokat elhdritjuk. A kés mellékélének kdszérii-
lése, valamint beillitisa olyan, hogy hozzajirul-
jon (ellentétben a nagyoldkéssel) a forgacs ked-
vezé levélasztasihoz. Szabvinyositott alakok: a)
egyenes simitd esztergakések, b) fejes eszterga-
kések (széles simit6 esztergakések, széles fogasu
esztergakés), c) hajlitott simitd esztergakések
(191. abra, lasd 148. abra).

Példa a szerszam jelolésére:

Egyenes hegyes esztergakés R1 20q Wl. MSZ 1291
a jele az olyan egyenes hegyes esztergakésnek, amely
gyorsacél lapkds, a szdra 20 mm magas, «=8° =68°,
v=14°. A szir szélessége és hosszusiga a szabvanyban
eléirt. (A simitdkések szokasos élszogei: o« = 3°,
f=73°, y=14°)

191. abra. Simitdkések

d) Elhelyezési sz6g, dolésszog, cstcsszog

Az esztergakés munkajinak hasznositdsa érdeké-
ben feltétieni! meg kell ismerni az elhelyezési
s20g, a d6lésszog, a cslicsszog hatdsat a kés telje-
sitményére.

Elhelyezési szog (*=kappa, 192. abra és lisd
a 194. abrat). A szerszam fSéle és az el6tolas ira-
nya dltal bezirt széget nevezziik elhelyezési szég-
nek. A forgacs alakja mindig a fééinek az el6tolds
iranyahoz mért beallitdsitdl, masszéval az elhe-
lyezési sz6g nagysagatdl fiigg. A legnagyobb a for-
gacsvastagsig x=90%o0s elhelyezési szognél.
Minél kisebb az elhelyezési szég, annal véko-
nyabb és szélesebb lesz a forgacs, annal kénnyeb-
ben hajlik és siklik le a késen. Kis elhelyezési szog
esetén a szerszam forgacsoldéle hosszabb szaka-
szon van fogasban, eziltal javul a h&elvezetés, a
szerszam hasznalata kiméletesebb lesz, tehit javul
a szerszdm tartossaga, igy nagyobb lehet a forga-
csoldsebesség. Tdl kicsi elhelyezési szog tul nagy
ellennyomast kelt, ezért a kilondsen vékony
munkadarabok hajlamosak a berezgésre, a felii-
letek érdesek lesznek. Az elhelyezési sz6g szoka-
sos értéke nagyoldsnal atlagosan »=40...50°,
kemény munkadarabokhoz kb. %=30°,

9

a) egyenes simitdkés, b} hajlitoct jobb simitékés, c) egyenes simito-
kés keményfém forgicsold lapkaval (hegyes keményfémlapkas esz-
tergakés), d) fejeskés, e) hajlitott, jobbos simitdkés, nagyobb csfcs-
széggel, ) horonybevéigassal rugdzott simitokés, g) ivvel hajlitott
rugdzott simitdkés

192. dbra. Nagyoldkések 193. abra. A terel&szog (4)

elhelyezési és csicsszoge

194. abra. A x elhelyezési szdg nagysiganak hatdsa:

a) nagy az elhelyezési szog (90°) — a forgécsoldél kis darabja vig — oz F forgicsoléers kicsi, b) kozepes elhelyezési szog (45°) — a
forgicsoléél nagyobb hosszon dolgozik — az F forgacsolderd nagy, ¢} kis elhelyezési sz8g (30°) — nagy forgicsoléél hosszon dol-
gozik — az F forgicsolderd igen nagy. A csiicsszég batdsa: d) nagy cslcsszég — a meleg elvezetése a csicsrdl §6 (csekély me-
leghalmozédas); e) kis csicsszég — a melegelvezetés a cstcsrol kicsi (nagy melegfelhalmozédas)
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Terel8szdg (A=lambda). A féélnek a vizszin-
tes sikkal bezart szbge a tereldszég (193. abra).
Pozitiv a terel8sz6g, ha a kés cslicsa alacsonyabb-
ban (siillyesztett forgacsolasnak nevezziik), nega-
tiv a terel8szog, ha a kés cslicsa magasabban fek-
szik (ezt megemelt forgacsolisnak nevezziik).
Mivel a megemelt forgacsolas kézben nehézségek
lépnek fel (a forgacs ledmlése nehezebb, a feliilet
tisztatalan lesz), a kovetkezé okok miatt nagyo-
lashoz és oldalazashoz inkabb a siillyesztett for-
gacsolast valasszuk:

1. A f6él ferdesége miatt a hatékony ékszog
kisebb, igy a forgicsolas folyamatos lesz, és a for-
gacs konnyebben valik le.

2. A forgacsoldélek csucsa tehermentesiil.
Kiilonosen elényds lesz ez a szaggatott forgacso-
las kézben, pl. hornyolt vagy atfurt tengelyek for-
gacsolasanal, amikor el6szor csak a f6él, majd uta-
na és akkor is csak fokozatosan kezd a kés csticsa
forgacsolni.

A terel8szog nagysiga A=3°...5° kozétt, erd-
sebb terhelés esetén A=10°-ig allithaté be.

Cslcsszog (e=epszilon). A f8él és a mellék
forgacsoldél szoge a cslicsszég (193., 194. abrak).
Minél nagyobb a csicsszog, annal erdsebb a szer-
szam csticsa és annal jobb lesz a meleg-elvezetés.
A késszdg akkor lehet nagyobb, ha az elhelyezési
szog csdkken. A cslics legdmbdlyitése tehermen-
tesiti a cslicsot, javitja a meleg-elvezetést és tisz-
tabb feliiletet eredményez.

Az esztergakések élszégeinek értékeit tablaza-
tokbdl vehetjiik ki.

e) Az esztergakés bedllitasa a munkadarab
tengelyéhez

Az esztergakés magassigi bedllitisa befolyasolja
a hatszog és a homlokszég hatasat. A késen ki-
alakitott szogek nagysiga természetesen nem val-
tozik; ezek a szerszam és a munkadarab egy meg-

hatdrozott helyzetéhez tartoznak, de megvaito-
zik a miikodd szogértékiik. Tehat a forgacsolo szo-
gek miikodS nagysigat a szerszimnak a munka-
darabhoz valé megfelelé helyezésével allithatjuk
be. Ezért ezeket a szdgeket m{ikodé szogeknek
is nevezziik.

Forgacsoléél a tengelyvonal felett. A mii-
kodé homlokszég megnagyobbodik, a miikodé
hatszog kisebb lesz (195a dbra). Ezdltal a forgacs
kevésbé fog lehajolni és igy a forgacsképzddés
kénnyebb lesz. Hatrinyos azonban, hogy a kés
hatlapja és munkadarab kozti sirlédas és nyomas
novekszik, a szerszamcsticsa rugdzik és konnyen
bekap a munkafeliiletbe. Nagyolishoz dgy hasz-
nosithaté a konnyebb forgicsképzddésbél szar-
mazd elény, hogy az esztergakést a munkadarab
atmérdjének 1/100...2/100 értékével a tengely-
vonal folé allitjuk be. A modern esztergapado-
kon az esztergalé munkak tébbségében atengely-
vonalra allitjuk be a forgacsoléélt.

Forgacsol6é€l a tengelyvonal alatt. A miko-
dé hatszég megnagyobbodasa, a miik6dé homlok-
sz6g megkisebbedése az eredmény (195¢ abra).
A forgacs lehajlasa erdsebb lesz, tehat a forgacs-
képzédés megneheziil. A szerszam cslcsa meg-
ugrik .a munkadarabon és konnyen letorik. A
szerszam megemel&dik és hajlamos lesz a berez-
gésre.

Ha pl. egy leszlrdkést a munkadarab atméréjének
1/100 részével a tengelyvona félé vagy ala allitunk
be, a mikédé homlokszog, ill. hatszég nagysaga 1°-kal,
az atmérd 2/100 részével magasabbra, vagy alacso-
nyabbra allitott kés esetén kb. 2°-kal valtozik meg a
miikodé homlokszég. Egy 50 mm atmér6ji munka-
darabnil az 1 mm-es kézpont feletti késemelés 1 mm=
=2/100 munkadarab atmérének felel meg, hatasira
a hatszég 2°-kal kisebb, a homlokszég 2°-kal nagyobb
lesz.

Sok esetben, kiilondsen a revolverpadokon és
az automatagépeken az esztergakést nem a szo-

195. dbra. Az esztergakés tengelyvonal f6lotti vagy alatti befogasanak hatdsa a kés hat- és homlok-

szogére

a) a kés cslcsa a tengelyvonal felett van, a dolgozé homlokszog nagyobb, a dolgozé hitszég kisebb lett; b) a kés a tengelyvonal-
lal egy magassagu, a homlok- és hitszdg nagysaga szabvinyos; c) a késcsics a tengelyvonal alatt helyezkedik el, a dolgozé hom-

lokszég kisebb, a dolgozd hatszog nagyobb lett

76

 ————



kdsos médon — amikor a f&él feliil vizszintes —
allitjak be, hanem a f&él alul (fejredllitva) fiiggs-
legesen vagy délt helyzetben is elhelyezkedhet
a késtartok helyzetétdl fiiggéen.

Az osszes ilyen esetben kiilnds gondot kell
forditani arra, hogy a kés pontosan a munkadarab
tengelyének kozépvonalira legyen bedllitva.
Ellenkezd esetben itt is megvaltoznak a miiksdé
élszégek (196. dbra).

f) Mikrométerek

Mikrométerek. Hosszméreteket a méréradnal
és a tolomérénél pontosabban mikrométerrel ha-
tdrozhatunk meg (197. abra). Mérési pontossiguk
0,01 mm. J6 mér&vel még pontosabb értéket tu-
dunk becsléssel leolvasni (kb. 1/200 mm-ig). A
méréshez a munkadarabot beallitjuk 2 mikromé-
ter mérdcsapjanak és a mérdorsénak pontosan
sikba koszoriilt két véglapja kozé. A mérési hibat
kikiiszoboli a kerepes finombeillitd, amely meg-
akadélyozza a mérdSesavar tilfeszitését. Gyiirii-
fékkel vagy rogzitdgombbal biztositjuk a csavart
a mért éllasban (197. abra).

A mérdorsé menetemelkedése legtébbszér 0,5
mm, a dobon 50 részre osztott mérce van, ily
médon a mérdorsé egy részosztasnak megfeleld
elforduldsa a mérdorsé 0,5 mm: 50 = 0,01 mm
Utjanak felel meg. Az egész és a fél mm-eket a hii-
velyen levé mércén olvassuk le. Az 1 mm-es
menetemelkedésti mikrométer dobskilija 100
részre van felosztva (198. abra).

A mérce beosztisanak krémozasit legtobbszor
homilyositjik, hogy a mércerovatkolas viligos és
kiugré legyen, eziltal megkdnnyitik a leolvasast.

199. dbra. A mikrométerek mérési hatarai; 0... 25,
25...50, 50...75 mm

200. dbra. A TESA mikrométer mérédfeje. A bedllitott
méret 11,652 mm. A leolvasasi pontossag az dbrazolt
sorrendben 1/1000 mm

196. dbra. Az esztergakés szokvinyostsl
eltérd helyezési formai

. -
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197. abra. Kiilsé mikrométer szerkezete

a) keret, b) belsé menetes hiively, c) mérdorsé a dobbal, d) menetes
gyliri a menet jitékanak beszabilyozisara, e) illd, [) gyiris fék,
g) finom beillité kerep

S
(f’(mh

Orsoemelkedes. 1 mm

100 oszfas/el
a kerdleten

Méret: 11,60 mm

Nenefeme/k.%m;, ) Aty

12 mm leolvasds E* a kervlelen
L 0] . =
0 ol

Meret: 13,59 mm

198. abra. Mérés mikrométerrel, fenn: a beidllitott
méret 11,60 mm, alul: a bedllitott méret 13,59 mm

n 11,652

17165 116
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201. dbra. Mérés mikrométerre!

a) a finombeillité kerep hasznilata, b} mikrométer dllvannyal, ¢} belsé mikrométer, d) mélységméré mikrométer

A mérdorsé nyitasa 25 mm, a mikrométer mérési
hatara 0...25, 25...50, 50...75 mm stb. (199.
abra).

A miszer felmelegedése mérési pontatlansagot
okoz, gyakran mar a kéz melege is. Ezért nem
szabad a mércét sokaig kézben tartani, ha szik-
séges, célszerli gyapjlitakaréval fogni. Mikrome-
terallvainnyal elkeriilhetjiik a kézbentartast is
(lasd 201b abra).

A legujabb rendszerli mikrométerekkel (200.
abra) néniusz segitségével 1/1000 mm-es leolva-
sasi pontossag érhetd el. A dobon levé ablakok-
ban jelentkezé szdmok ezred mm-t jelentenek.
A megnagyobbitott mérdédobbal felszerelt mik-
rométerek leolvasasi pontossaga 1/500 mm.

Sok esetben elényos a tapintéemeltyiis mikro-
méter hasznalata. Allandéan azonos nyomassal
mér, tehat a finombeallitd felesleges. A tapinto-
emeltylis miiszer 1/1000 mm-es pontossagu. A
hatirméretek allithaté tirésmutatdval rogzithe-
ték.

Furatokat furatmikrométerrel mériink, melyet
ugy allitunk be, hogy a mérét kdnnyen, feliitédés
nélkiil lehessen a furatban mozgati.i (201c abra).
Mélység mérésére a mélységi csavarmikrométer
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hasznilhaté (201d abra). A mérési hatir novelé-
sére gyakran kiilonb6zd hosszisagi mérdorsok
alinak rendelkezésre.

Mikrométerek gondozasa. A csavarmikro-
méterek érzékeny, értékes mérdeszkozok. Keze-
iéstiknél kiméletesnek kell lenni, tigyeini kell a
tisztantartasra, rozsdasodas ellen zsirozassal kell
védeni és véddtokban tartani. A mikrométert
nem szabad nedves munkapadra fektetni. Vizs-
galjuk meg, hogy a mikrométer skalaja 0-an all-e,
ha nem szabalyozzuk be. Az ellenérzéshez és be-
szabilyozdshoz a nagyobb atméréhoz hasznalta-
kat mérdpalcaval vagy mérdéhasabbal, a kisebbe-
ket sikparhuzamos iiveggel! Majdnem minden
mikrométeren megtalalhaté az esetleges kopasok
utanallitasara szolgalé berendezés.

g) Mérdérak

Mérééra segitségével az eldirt mérettél vald el-
térés nagysagat allapitjuk meg és nem magat a
méretet.

A kisebb eltéréseket a mérdcsucs segitségével
mozgasokka alakitjuk at, aminek nagyasagat egy
emeltyliattétel segitségével a miiszer szamlap-



202, dbra. A mérddra szerkezete

a) befeszitd csap, b) beallitd tiizés jelek,

allvannyal
¢) mutatd, d) szamlap

jan olvashatjuk le. Az emeltyiiattétel legtobbszér
fogazottridbdl és fogaskerékbdl ill. A szimlap
elforgathaté Ggy, hogy a mutatd a 0-jelhez allit-
hato. A leolvasisi pontossig legtbbszér 0,01 mm,
a mérési hatdr (a méréesics 16kete) 10 mm.
A tapinté emeltylis mérdk leolvasisi pontossaga
0,001 mm, mérési hatiruk leggyakrabban 1 mm.
Gyakran beillithaté a felsd és alsé hatirmérték

203. dbra. Mérgora egyetemes

204, dbra. A méréora szerkezete

a) csaposkerék, b) fogaskerék, c) fogaskerék
a mutatéval, d) a csaposkereket hajté fogazote
rad, d) tapintd csap

két jele (jelzd hatirmérék) (202., 203., 204.
abrak).

A mérdérik alkalmazasi lehet8sége rendkivit
nagy.

Alkalmazdsi példdk: tengelyek korfutdsinak
vizsgilata (205. dbra), munkadarabok beillitisa
(206, abra), esztergilt hengerfeliilet vizsgilata
(207. abra).

205. abra. Tengely korfutdsanak
ellen8rzése

206. dbra. Munkadarab bealli-
tisa mérdéraval

207. abra. Furat korfutasinak
ellendrzése
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208. dbra. Befogis cslicsok kozé. Az esztergacsiticsok
és munkadarab kézépvonalinak egy egyenesbe kell
esnie (egytengely(iség)

209. abra. Esztergacsics utankdszorilése felszerelr
koszoriikésziilékkel

210. dbra. Az esztergaszivbe helyezett hiively megaka-
dalyozza a munkadarabon a befogasi nyomok keletke-
zését ’

Fogazolt esztergacsucs

Farga'm}cs

211. abra. Cs8 alakd munkadarab esztergalasa, a me-
nesztést fogazott esztergacsiics végzi
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Mérodérak gondozasa. A mérdéoérik érzékeny
mérdeszkdzok és ennek megfelelden kell &ket
kezelni. Kiilénosen a mérdécsucsokat kell évni az
erds iitésektdl. A kenést feltétleniil keriljik,
mert ezdltal a por vagy a piszok szilardan meg-
tapad és akadalyozza a mérdtapintd kénnyd jaté-
kat. A sziikséges javitasokat legcélszer(ibb a gyar-
té céggel végeztetni.

h) A munkadarab befogasa és mérése

A munkadarab befogasa. 1. Biztositani kell az
esztergacstiicsok kifogastalan llését. A f6orséba
helyezett és a munkadarabbal egyiitt forgd esz-
tergacsics ne lisson. A két esztergacsucs egyten-
gelylt legyen. Az esztergacsucsok behelyezése
elétt a kiilsé és belsS kipfeliileteket gondosan
meg kell tisztitani (208. abra).

2. Célszer(i az esztergacsticsok és a hozzajuk
tartozé hiivelyek Ssszejeldlése, hogy a cstics min-
dig ugyanabba a hiivelybe keriiljon.

3. A kézponton kiviil futé vagy elkopott csi-
csokat esztergapadraszerelhetd koszoriivel utan-
koszoriilhetjiik (209. abra).

4. Az esztergaszivet a csap egyik végére eré-
sitjiik. Nehéz nagyold munka esetén ajanlatos az
esztergasziv feszitécsavarjariak felfekvési helyét a
munkadarabon egy kissé elsimitani, hogy eziltal
jobb egyiittforgast biztositsunk. Az olyan lemun-
kalt feliletekhez, melyeken semmiféle nyom nem
maradhat, lagy anyagbdl késziilt betéthiivelyt
hasznaljunk, pl. sirgaréz lemezbdl (210. abra).

5. Ugyeljiink arra, hogy ne a csavarok, hanem
az esztergasziv nyelve kapcsolédjon a meneszté-
csappal.

6. A szegnyeregben levd szorosan befogott esz-
tergacsucson futd kozpontosité furatban fellépd
surlédas csokkentésére olyan csapagyzsirt vagy
olajat hasznaljunk, melyet el8z6leg poritott kré-
taval, grafittal vagy kénviraggal kevertiink &ssze,
ily mdédon az olaj kiszoritdsa nehezebb lesz.

7. A munkadarabot az esztergacslicsok kozé
ugy kell befogni, hogy a szegnyereg csticsa meg-
feleld nyomassal fekiidjon fel és a munkadarabot
konnyen lehessen oda-vissza forgatni. A szeg-
nyereg csucstamasza csak egy kicsit alljon ki.
A befogds szabalyozdsa utdn a csicstamaszt szo-
rosra kell behuzni.

8. Tobb esetben a munkadarab egyik végét
csak esztergapad tokmanyba tudjuk befogni, mig
a kézpontositott masik vége a szegnyereg eszter-
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gacsucsan fekszik fel. A tokmanypofikat j6l meg
kell hazni, nehogy a munkadarab a tokminyba
becsisszon, ill. az esztergacsucsrél leessen.
A munkadarab tokmdinyba befogott részének
futasa nem feltétleniil kézpontos a munkadarab
tobbi részével.

9. Kiilonésen azok a csé alaki munkadarabok,
melyeknek kicsi az atmérdje, esztergalhatok oly
moédon, hogy a fSorsoba egy fogazott eszterga-
cstcsot helyeziink. Az esztergacsiics a menesztd-
tarcsa. Mivel esztergaszivre nincs sziikség, a mun-
kadarab atforditds nélkil egy menetben végig
esztergalhatd. llyen esetben a szegnyeregbe
egylittfutd esztergacsicsot helyeziink (211. abra)
(lasd a menesztdfejes esztergacsiicsot 187. dbra).

10. Ha a munkadarab pontos kérben futisa fon-
tos, a feszesre hlzott esztergacsiics altalaban job-
ban megfelel, mint az egyitittfutd.

11. A korfutas vizsgalata. A munkadarab
korfutdsat (litését), az esztergacsiicsok egyten-
gelyliségét mérdoraval és vizsgald tiiskével tud-
juk ellenérizni (212. abra). Ellen&rzétiiske hia-
nydban a csicsok egytengelyiisége egy tengely 4t-
forditasaval is ellenérizhet8, mert atforditds utan
is ugyanazt az aitmérét kell kapnunk, a tengely
mindkét végén. Az atmérdksn észlelt kiilonbsé-
get, a szegnyereg elallitisaval kell kikiiszobélni.

12. A munkadarab befogas valtasa. Szabaly
szerint a munkadarabnak csak az egyik oldalat
nagyoljuk le eldszér, utana a lemunkalt végén
fogjuk be és lenagyoljuk a masik oldalin is. Csak
ekkor kezdjiik a simitist. Semmi esetre sem sza-
bad illo, leszoritott esztergacsicsot alkaimazva a
munkadarab egyik oldalat teljesen készre mun-
kalni (lesimitani) és utana a nagyolé munkit a
masik oldalon elkezdeni, mert igy fennall az a
veszély, hogy a kész munkadarab iitni fog. Tehdt
elényds a befogds tébbszori viltdsa, mert ezzel
a médszerrel a kozpontositis egybefut.

13. Befogas utanszabalyozasa. A munkada-
rab melegedése miatt keletkezd h&tigulis noveli
a csicsokra haté tengelyirdnyd nyomast. Ezért
sziikséges a szegnyereg kézikerekének nyitasaval
a folyamatos szabilyozas.

14. Ha csticsok kdzott készremunkalt munka-
darabok két végén a kozpontosité furatok nem
maradhatnak meg, a két homlokfeliiletet a darab
elkésziilte utin megfelelen le kell forgicsolni.
Ezt a miiveletet a munkadarab nyersméreténél
szamitasba kell venni.

Munkasvédelem. A munkadarabbal futé esz-
tergacstics behelyezésére szolgild, a fSorséban

6 Esztergalis

212. dbra. Az esztergacsics
korfutasinak ellenérzése

kiképezett hiively tisztitisit gyapjiszovettelvé-
gezziik, amit esetenként egy fadarabra tekerjiink
fel.

Sohasem szabad a forgdsban levd furatba ujjal
benyulni!

Ugyeljiink a menesztStarcsara! Lehet8ség sze-
rint biztonsigi menesztétarcsit hasznaljunk!
Az esztergasziv gyakran elkapja a forgicsot és
kérbenforgatva csapdossa. Ezért zartujjas munka-
ruha hordasa kotelezé.

i) Gazdasagos forgacsolosebesség

Nem mindig szabad tetszéleges forgicsolosebes-
séggel dolgozni. Tal nagy forgacsolésebességnél a
szerszam éle igen gyorsan elkopik, ennek kévet-
keztében idd eldtt ki kell fogni, utdnkoszoriilni,
Gjra befogni és a forgicsolashoz ujra beillitani.
Mindez id6- és pénzveszteséggel jar. Tl kicsifor-
gacsolésebességnél a forgacsolé mivelet nydlik
tdl hosszidra, ami szintén idébe és pénzbe keriil.
A helyes, ill. gazdasigos forgicsoldsebesség az,
amelynél a legkisebb koltség raforditasaval a
lehetséges legnagyobb forgacsmennyiséget tud-
juk levalasztani.

A forgicsolésebesség nagysdga sokféle ténye-
z5t8\ fiigg:

1. A munkadarab anyagmindsége. Kemény,
rideg anyag kisebb sebességgel forgicsolhato,
mint a lagyabb anyag.

2. A szerszam. Keményfém szerszimmal
gyorsabban forgacsolhatunk, mint a gyorsacélial.
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213. abra. Forgacsolésebes-

ségek szamitéabrija (lisd a

szovegkozti példat!)

Forgacsolosebesseg lm/m;‘n

a 50 90 150 200

MNy=rg=

y/mm - Munkadarab dtmerd, mm

3. Forgacskeresztmetszet. Nagy forgacske-
resztmetszethez kisebb forgacsolésebességet alli-
tunk be, mint a kisebbhez. Fontos a forgacske-
resztmetszet alakja is. Kis el6tolassal, nagy fogas-
vétellel vékony forgics keletkezik, mig nagy eld-
tolas, kis fogasvétel vastag forgacsot eredményez
stb.

4, A munkadarab befogasa és alakja. Pl.
hosszan kinydlé munkadarabot nagy forgicsolé-
sebességgel, de kis elStolassal munkalunk meg.

5. A megmunkalasi miivelet. Mindig attél
fuggéen vilasztjuk ki a megfelelé forgicsolése-
bességet, hogy nagyolist vagy simitast vég-
ziink-e.

6. A hiits- és kendanyagok. A hiité kozeg
csokkenti a szerszam felmelegedését, ennek
megfelel8en nagyobb forgicsolésebességgel dol-
gozhatunk.

7. A gép felépitése. Nagy szerepe van pl. a
féorsé csapigyazisanak. Nagy forgdcsolésebes-
séghez kiilonosen erds felépitésli gép sziikséges,
hogy a rezgéseket elkeriiljiik. A legt&bb esetben
csak eldirt fordulatszamokat tudunk beallitani.
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Egy régi tipusi gép kisebb teljesitményl mint
egy modern gép stb.

8. A munkadarabra elGirt feliileti finom-
sag. Sima feliiletet pl. gyakran csak a forga-
csoldsebesség emelésével kaphatunk.
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214, abra. Forgacsolésebességek logarit-
mikus halézatd szamitéabraja (lasd a
szoveghkozti példatt)



A gazdasigos forgicsoldsebesség kivalasztisat
tablazatokba foglalt gyakorlati adatok kdnnyitik
meg. Ezek azonban nem foglalhatjak ossze az
osszes szempontokat, rendszerint csak a munka-
darab anyagit, a munkamoddszert, a szerszam
anyagat, tovabba az elGtolast tartalmazzik.
Az &sszes tovabbi koériilményeket magunknak
kell mérlegelni. Tehat a tudasnak és a tapaszta-
latnak is kiemelkedd szerepe van a helyes forga-
csolésebesség kivalasztasaban.

A fordulatszam és forgacsolésebesség
szamitéabraja. Egy munkadarab megmunka-
lasdhoz sziikséges fordulatszamok, forgacsolo-
sebességek kiszamitdsa aitaliban k&rilményes
feladat. Ezt a munkat lényegesen leegyszerdsiti a
megfeleld szamitéabra (213. abra).

A kezdéponttd! kiinduldan a fiiggbleges egye-
nesen a forgicsolosebességek, a vizszintes egye-
nesen a munkadarabok dtmérdi vannak felmérve.
Ezenkiviil a kezdSpontbdl kiilénb6z8 iranyd suga-
rak indulnak el, melyek a gépen beillithaté per-
cenkénti fordulatszimoknak felelnek meg.

Példa:

Munkadarab atmérd: 250 mm, forgacsoldsebesség
v=35 m/min. Allapitsuk meg a fordulatszimot.

Megoldis:

Megkeressiik a szamitéabra fliggéleges tengelyén a
35 m/min forgicsolésebességnek megfeleld pontot,
amelybdl vizszintes vonalat hizunk, a vizszintes tenge-
lyen az @ 250 mm-nek megfelelé pontbdl egy fligg&leges
vonalat hizunk. A két vonal metszéspontja az n=37

(3

ford/min és az n=53 ford/min sugarak kozé esik.
Az alacsonyabb fordulatot, tehdt az n=37 ford/min
értéket vilasztjuk. Ellendrizziik az igy kapott ered-
ményt szdmitdssal!

Adott fordulatszimmal az eldbbi példit meg-
forditva kiszamithaté a forgicsolésebesség, ill. a
munkadarab atmérdje.

Példaul: d=3 250 mm, n=37 ford/min értékek-
b8! megkapjuk a v=29 m/min forgicsoldsebességet.

igen gyakran van a gépeken a most targyalt
szadmitéabrat tartalmazd tabla. Ezt géptablinak
nevezziik. liyen tiblait mi is kénnyen készithe-
tiink, ha a gép fordulatszdmait ismerjiik. Ha pl.
ismerjiik az n=90 ford/min fordulatszimot, fel-
vesziink hozzd egy tetszdleges atmérét, pl.
d=2200 mm-t. A forgicsolésebességre kapott

d
v= ?oc;o egyenletbd! kiszimitjuk a két értéknek

megfelel8 sebességet. A felvett dtmérd és a ki-
szamitott forgicsolésebesség értékeihez hizott
egyenesek metszéspontjat osszekotjiik a 0 pont-
tal és megkapjuk az n=90 ford/min fordulathoz
tartozo sugarat.

Azonos elv szerint kapjuk meg a tobbi ismert
fordulathoz tartozé sugarakat.

Forgacsolésebesség szamitéabraja loga-
ritmikus haléosztassal. Egy mésik szamitéab-
ran (214. idbra) a fordulatszimokat jelzé vonalak
balrdl jobbra emelked8en egymdssal pirhuzamos
helyzetben talalhaték.
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3. Hosszi, vékony munkadarabok esztergalasa

(Esztergalas tamasztébabbal)

A hosszu, vékony hengeres munkadarabokhoz
soroljuk a hajlitasra és a csavarasra igénybevett
tengelyeket, valamint az orsékat (215., 216., 217.
abrak).

Tengelyek. A hajlitdsra igénybevett tengelyek
vagy allétengelyek, vagy forgas kézben mas alkat-
részeket hordanak (pl. autd, vagon tengelyek).
Hajlitasra valé igénybevétel jellemzi ezeket a ten-
gelyeket. Keresztmetszetiik tetszés szerinti le-
het, pl. kor, kérgyiirl, négyzetes, T-szelvény stb.
Kozépen gyakran erdsebbek, mint a végeken.

A tengelyek masik csoportja esetenként alkat-
részt is hord, de féleg forgdmozgast kozvetit (pl.
transzmisszio, hajtémi stb. tengelyek). Ezért el-
sésorban csavarasra (torziéra) vannak igénybe-
véve. Keresztmetszetiik legtobbszor kor, vagy
korgy(iri (cs6) szelvény. A korgylirli szelvénnyel
anyagot takaritunk meg és silycsokkentést is
kapunk. Hajlitasra kevésbé terhelheték, mint a
témor tengelyek. Esetenként kiilon fejrészt kap-
nak ezek a tengelyek (forgattydstengelyek).

Az orsék. Az orsé megnevezés nem egészen
hatirozott. Altaliban a hossziranyban igénybe-
vett gépelemeket nevezziik orsénak. Gyakran
menetes alkatrészek. A szerszamgépek orséi t&b-
bek kodzdtt a munkadarab befogisira (féorsd),
vagy a szerszam fogasdra (firoorsd) szolgalnak.

A kétféle tengely és az orsdk anyagat legtobb-
sz6r hengerlik, hiizzdk, el6kovacsoljak, elésajtol-

215. dbra

a) hajlitott tengely, b) csavart tengely, c) orsé

Koszdrulve Koszdrilve
1 fav,
X H B | — 1
N | R—
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73002 2l
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216. ibra. Mihelyrajz. Anyag: A 50.11

84

jak, kiilonleges esetekben ontik, majd eszterga-
lyozzik, sziikség esetén simitjak, olykor koszé-
riilés elétt megedzik. Mindig az igénybevételnek
megfelelé anyagbdl késziilnek, otvozetlen acélbdl
(pl. A 50.11), otozott acélbdl (pl. 37 Mn Si 5).

217. abra. Mliveleti sorrend

1 a nyersméretek ellendrzése, el8rajzolis; 2 a homloklapok ponto-
zisa; 3 egyengetés; 4 kézpontositis; 5 a korfutis ellendrzése, 90
mm-es hosszdisigon nagyolds @ 31,5 mm-re; 6 2 k6zépsd rész nagyo-
lasa & 33,5 mme-re; 7 a hosszabbik rész nagyoldsa @ 26,5 mm-re
(meneszt8bibbal); 8 simitds & 30,3 mm-re; 9 simitds & 32,3 mm-re
10 simitas & 25,08 mm-re 11 és 12 homiokfeliiletek és toldatok leol- |
dalazisa: 13 sorjazas




a) Miiveleti sorrend

a) Egyengetés. A nyersanyag vizsgilatat a
tengely homloklapjainak berajzolisa és beponto-
zésa koveti. Ezutdn a munkadarab csicsok kozé
fogva egyenget6 sajtolasra keriil (218. dbra), vagy
az esztergapadon egyik kézzel atforgatjuk, masik
kézzel krétival bejelsljiik a kdrfutis kdzben je-
lentkez§ iitési helyeket (219. abra). Ezutan kifog-
juk a csicsok koziil és Ggy fektetjiik az egyengets
sajtolégépre, hogy a kihajlisok két végén alati-
masztjuk a munkadarabot. A krétajelek feliilre
keriilienek. Ha t6bb hajlat van a munkadarabon,
egyenként kell Sket kiegyengetni. Ha a tengely
erésen hajlott, gyorsabban ériink el eredményt,
ha a kézpontositast thelyezziik.

A nehezebb, vastag munkadarabokat az egyen-
getéshez esetenként felhevitjik. Az egyengetés
utdn a tengelyt djra kdzpontositjuk és kdrfutisat
Gjra eflendrizziik.

Forgacsolas. Legeldszor lenagyoljuk a bal
oldali toldatot 90 mm hosszisigban @ 31,5 mm-
re, tovibbi a k&zépsé részt 33,5 mm-re (lasd
217. abra). A hosszu vékony rudak nagyolé esz-
tergilisa el6tt a szerszimszanra felszereljiik a
futébdbot. A futébib helyén a tengely egy darab-
jat nagyolasi méretre esztergiljuk, és olyan szo-
rosra allitjuk be az esztergakés mégétt, hogy a
tengely még kézzel elforgathaté legyen.

Ezek utin a tengely vékony részét lenagyoljuk,
kdzben a pofik és a tengely kozti sirlédé feliile-
teket alaposan megkenjiik. Utana a tengelyt it-
forditjuk és a k&szoriiléshez & 30,34+0,05 mm,
ill. #32,540,05 mm méretekre készre esztergil-
juk. Ujabb atforditassal a babbal megtamasztva
a hosszu tengelyrészt készre munkaljuk. A ten-
gely két véglapjit, a kdzépsé rész homlokfeliile-
teit oldalazé késsel vessziik le, az éleket reszels-
vel letdrjiik. Az esztergdlds utin még egyszer
mérdoraval pontosan atvizsgiljuk a tengely kéz-
pontos futasit. Ha gy adddik az esztergilis kéz-
ben elhizodott tengelyt ki kell egyengetni.

b) Tamasztokésziiléck a munkadarabhoz

A tamasztébab (linetta, tamasztdbak) kiegé-
szitd timasztokésziilék, melyet nem magihoz a
munkadarab befogisihoz, hanem befogott hosz-
szabb munkadarabok alitimasztisihoz haszni-
lunk azzal a céllal, hogy a munkadarab kihajlasat,
vagy az esztergakés nyomasa el8l vald kitérését

218. abra. Egyengetd sajtd
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219. abra. A nyers tengely korfutisinak ellendrzése

megakadilyozzuk. Tehermentesiti a forséba és
a szegnyeregbe elhelyezett esztergacsticsokat, a
munkadarab k&zpontositisa jobban betarthatd,
a munkadarab simabban szalad, a megmunkalt fe-
liletek tisztibbak lesznek. A bab pofait a koz-
pontosan futé munkadarabhoz ketl beéllitani.

Az allébab. Aszilirdan leerésitett timasztd
bak az allébab, az esztergaigyon tetszés szerinti
helyen rogzitheté (220. abra), és a tengelyt vagy
hirom pofaval, vagy egy betéttokmanyban vezeti.
Felsé része felnyithatd, hogy a tengelyt a pofik
kozé lehessen helyezni.

A futébab a kés nyomasanak ellensulyozé sze-
repét tolti be. A szinra szereljiik fel, tehat azzal
egyiitt mozog. Egy, két vagy hirom pofija van,
melyek a munkadarabot a forgacsoléerd iranya-
nak megfeleléen roviddel az esztergakés mogétt,
a mir megmunkalt feliileten alitamasztjak (221.
abra).

A pofakat eldllithatéan szereljiik a timaszto-
bakokba. Acélbél, sirgarézbsl, miianyagbdl, vagy
mésféle anyagokbdl késziilnek. A vezetékeket
gyakran keményfémbetétekkel litjik el. Gyakori
az acélbdl gyartott egyiittfutd goérgdkkel felsze-
relt pofik alkalmazasa. Kiilsndsen a nagy fordu-
latsziammal végzett munkikhoz hasznilatosak
(222. abra).
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222. 4bra. Gorgds meneszt8bab
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Haiss rendszerii tamasztébab. Nagyon vé-
kony és hosszit munkadarabok megmunkalasa
sok nehézséggel jar. llyen esetekben a Haiss
tamasztobab jol hasznalhato. Ennek az egyiitt-
futé tamasztébabnak a pofii nmiikodéen illesz-
kednek a munkadarab anyagahoz, nyitasuk 6nmii-
kédden béviil vagy szlikiil, mindig a munkadarab
atmérgjének megfelelden, annyira, hogy pl. k-
pos vagy egyenetlen formak megmunkalisahoz is
hasznalhatok, ugyanakkor a forgacsolas kézben
fellépd késnyomas eldl nem térnek ki.

c) A munkadarabok cserélhetdsége

Alapelvek. A legjobb mérési modszerekkel,
gyartasi eljarasokkal sem lehet a munkadarabokat
tokéletes pontossiggal — pl. egy tengelyt 50,000
mm é4tmérdére — elkésziteni. A mérdeszkozok
leolvashatdsaga korlitozott, a munkadarabok és
a szerszamok munka kdzben rugalmassaguknal
fogva rezegnek, alakvalitozasok keletkeznek, a
szerszamok lekopnak és még sok mas hatranyos
jelenség (pl. a melegedés hatdsa) is fellép.

A kivint méretre kihatd, el nem harithaté el-
térés elfogadott hatarok kozé szoritisa és a mun-
kadarabok cserélhetéségének biztositisa végett
jottek létre a hatirméretek, ezek kozé esik a
munkadarab készmérete. Minél nagyobb a méret-
tartasi és felileti finomsagi kovetelmény, annal
sziilkebb a két hatarérték kozotti kiilonbség és
forditva.

Illesztések. A jelenleg elfogadott méretelté-
rések szabvanyositottak, illesztéseknek nevezziik
éket. Az illesztések az alapjai a hatarmérdkkel
végzett méréseknek.

A Magyar Szabvinyiigyi Hivatal alkotta meg az
MSZ illesztéseket. Nemzetkdzi ko6z6s munka
eredményezte az ISA illesztéseket, melyeket min-
deniitt hasznilnak (az ISA megjelolés késébb
1SO-ra viltozott. Az ISO az International Orga-
nisation for Standardization roviditése, jelentése
Nemzetkozi Szabvanyositasi Szervezet).

Az illesztési szabvanyok eldnyei. 1. Az
utélagos itlesztési munkak elmaradnak. Elmarad
a reszeléssel és dorzsoléssel végzett utdlagos il-
lesztések velejirdja, a munkadarab feliiletromlasa
és az ezzel a munkaval jaré koltségtsbblet.

2. Az egyes atkatrészek a tomeges gyartds ko-
vetkeztében olcsdk, cserélheték és tartaléknak
raktirban tarolhatdk lesznek,



3. A szabvinyos hatarmércékkel a mérés kony-
nyd, kielégitéen pontos, az egyéni érzékeléstdl
fliggetlen és gyorsan elvégezhetd lesz.

4. A késziilékekkel végzett gyartas kovetkez-
tében a munkadarabok nehézség nélkiil illeszked-
nek a tovabbi gyartasmenet késziilékeihez.

Alapfogalmak

Névieges méret (N) = a rajzon megadott
méret, ehhez vonatkoztatjuk a méreteltéréseket,
vagyis a gyartasi méret az illesztési jel nélkiil
pl. 40.

2. lllesztett méret = a rajzon megadott mé-
ret kiegészitve az illesztés jelével pl. 40 H7.

3. Fels6é hatarméret (FH) = a felsé megen-
gedett gyartasi méret pl. 40,025.

4. Alsé hatirméret (AH) = az alsé meg-
engedett gyartasi méret pl. 40,000.

5. Hatarméret (T) tlirésmez8) = a munka-
darab felsd és alsé mérete, melyek kozé kell esni
a tényleges méretnek.

6. Tényleges méret (A} = az elkésziilt mun-
kadarabon mért tényleges méret.

7. Eltérés (E) = a hatdrméret eltérései a név-
leges értéktdl.

8. Fels6 eltérés (FE) = a felsé hatarméret és
a névleges méret kozti kiilonbség.

9. Alsé eltérés (AE) = az alsé hatirméret és
a névleges méret kozti kiilonbség.

10. Alapvonal: ha a hatarméret egyezik a
névleges mérettel a kiilonbség = 0. A 0 eltéré-
sen at huzott vonal az alapvonal. Az alapvonal az
eltérések osztévonala.

11. Tiirés (T) = a felsé és alsé eltérések ko-
zotti kilénbség, pl. 40,025—40,000=0,025 mm.

12. Jaték (J) = a nagyobb furat és a kisebb
tengelyméret kilonbsége.

13. Legnagyobb jaték (NJ) = a lehetséges
legnagyobb furat és a legkisebb tengelyméret
kilonbsége.

14, Legkisebb jaték (KJ) = a lehetséges leg-
kisebb furat és a legnagyobb tengelyméret kii-
lonbsége.

15. Tulfedés (F) = a nagyobb tengely és a
kisebb furat méretkiilonbsége (FA, ill. FF).

16. lllesztési tiirés (Ti) = a legnagyobb és a
legkisebb jaték, ill. a legnagyobb és a legkisebb
tilméret kiilonbsége.

d) Az alapcsap és az alaplyuk rendszer

Ha egy két végén csapiagyban forgd tengelyre
szijtarcsat szereliink, a szijtircsat sajtolbillesztés-
sei, mindkeét csapdgyban forgd tengelyvéget futé
iltesztéssel kell elkésziteni. A két fajta illesztést
két kilonbszd dton vaidsithatjuk meg. Vagy a
harom lyukat képezziik ki egyforma dtmérével és
a csapok méretét viltoztatjuk, vagy a tengely-
csapot készitjiik el azonos csapmérettel és a lyu-
kak méretét valtoztatjuk Ggy, hogy a kivant il-
lesztést elérjiik (223. abra). Attdl fiiggéen, hogy
a furatot vagy a csapot vilasztottuk a tiirésezés
alapjaul, beszéliink alapcsap, és alaplyuk rendszer-
rél. A két rendszer koziil a célnak megfeleléen
vélasztjuk ki a gyartishoz sziikséges megoldast
(224., 225. ibra).

Azaziizem, amely a terméket az alaplyuk rend-
szerrel gyartja, az Ssszes azonos névleges méret{i
furatot azonos méretii furédval flrhatja el, azo-
nos méretli dorzsarral dérzsolheti fel és azonos
mércével mérheti. Az illesztést a tengelycsapok
méreteinek csokkentésével (jaték) vagy novelé-
sével (tulfedés) biztositja.

Ha az iizem a gyértdst az alapcsap rendszerre
alapozza, a tengelyeket és csapokat fogja azonos
névleges méretre gyartani és a megfelel§ illesz-

223. dbra

a) Az alaplyuk rendszerben a furatok illesztési fokozata (tiirése) egy-
forma, a tengely lépcsézétt (az dtmenet a rajzon lithatd); b) az alap-
csap rendszerben 2 tengelydtmérd illesztési fokozata (tiirése) al-
landd, a furat 1épcsézdtt
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224. ébra. Az alaplyuk rendszerben a furatitmérd
mindeniitt azonos tlirésii, a hozzitartozd tengelyat-
mérd illesztési fokozata kiildnbozé. A gyircsoport:
»Mi az alaplyuk rendszerrel dolgozunk, mert szerszim-
gépeket, gépkocsikat, erégépeket, motorokat, moz-
donyokat, vagonokat gyartunk.” Az alaptyuk rend-
szerben az alapeltérés az dltaldban haszndlt H esetben
AE=0, a furat tlirése T, a furat felsé méreteltérés=FE,
legkisebb jaték=K] (laza illesztés) és legnagyobb til-
fedés=NF (sajtold illesztés)
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225. ibra. Az alapcsap rendszerben a tengelydtmérd
allando, a hozzatartozd furatditmérdk illesztési fokozata
killonbozék. B gydrcsoport: ,,Mi az alapcsap rendszer-
rel dolgozunk, mert kézlémiveket, mezégazdaségi
gépeket, elektromos gépeket, és finommechanikai gé-
peket gyartunk.” Az alapcsap rendszerben a leggyak-
rabban hasznilt h esetben az alapelteres AE=0, FH a
felsé hatirméret, T a tengely tiirése, AH az alsé hatér-
méret eltérése, FE furatméret felsd eltérése, NF a leg-
nagyobb tilfedés (sajtdillesztés), AF a furat alsé méret-
eltérése, KJ legkisebb jaték (laza illesztés)
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téseket a furatok nagyobbitasaval vagy kisebbité-
sével éri el. Az alaplyuk rendszerben a névleges
méret egyuttal az aisé hatdrméret, vagy legkisebb
méret, az alapcsap rendszerben a névleges méret
lesz a felsé hatirméret, vagy legnagyobb meéret.
Az alaplyuk rendszer alsé, az alapcsap rendszer
felsé hatarvonala az alapvonal.

Az alaplyuk rendszer bevezetése olcsébb, de
iizemi alkalmazisa dragibb és forditva, mint az
alapcsap rendszernél. Az alaplyuk rendszer tul-
nyoméan a szerszamgép-, nagygép-, jarmii-, moz-
dony- és a sajtoldgépgyartasban keril alkalma-
zésra, mig az alapcsap rendszert a kozlémiiveket,
mezdgazdasigi gépeket, a miiszereket és az elekt-
romos gépeket gyarté lizemekben haszniljuk.

e) Az illesztés mindségének jeldlése

Tlirésmezd alatt a képszeriien tablizatban abra-
zolt tiiréseket értjiik. A tiirésmezd magassiga
(nagysaga) egyenértékd a tiirés nagysagaval. A tii-
résmez&k vagy az alapvonal alatt vagy az alapvo-
nal két oldalan, vagy az alapvonal folott helyez-
kednek el. Az illesztések réviditési jelének meg
kell adni a tiirés helyét és magassagat a tiirés-
mezdben.

A tiirésmezdben a helyetazalapvonalhoz betiik
jeldlik. A lyukhoz a nagy betiiket haszndljuk
AI B) Ca Dv E’ F) G) Hv j) Kn M’ N’ Pv Rp S
T,U,V, X, Y, Z, a csaphoz a kis betliket a, b,
c,d, e f,ghj,k,mnp,rstuv,Xxy,z
AzLL O, Q, W, il o, q, w kiesnek, mert
felcseréléseket okozhatnak. lly médon 21 illesz-
tés jellhetd.

Az alaplyuk rendszerben az A...H tirésme-
z6k az alapvonal felett, az I és K tiirésmezdék az
alapvonal két oldalin, végil az M...Z tirés-
mezdk az alapvonal alatt helyezkednek el.

A csapoknil az a...h az alapvonal alatt (226,
227. abrak), a j két oldalon és a (k) m...z az
alapvonal felett helyezkedik el (iasd 224., 225.
abrakat).

A tiirésmez8 magassiga jelenti az illesztés fi-
nomsigat, 1...16 szimok jelzik a fokozatokat.
Az 1. min&ség felel meg a legkisebb, a 16. mindség
a legnagyobb tiirésnek. Azonos min&ségnél a tii-
rés nagysiga egyiitt névekszik a névérték nagy-
sagaval.

Ha pl. egy furat@ 40 mm, illetsztése H, a hozzatar-
tozd tengely @ 40 mm, illesztése f, a tengely a furatban
mozoghat, futé illesztése van. Ha viszont az& 40 mm,

illesztése m, akkor miér sajtoldssal tudjuk a furatba
helyezni, sajtolé illesztés létesiilt. Ha a tengely ©

e e p————
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226. ibra. A nagybetlik meghatarozzdk azt, hogy a lyukak tlirésmez8je az alapvonaltél milyen
tavolsigban helyezkedik el. A szamok az illesztés min8ségét jelzik a legkisebb tiirésmez5tdl a
legnagyobbig. Az alaplyuk H tlirésmezdje az alapvonalat feliilr8l érinti
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227. ébra. A kisbetiik meghatarozzak, hogy a csapok tilirésmezdje az alapvonaltél milyen tdvolsag-
ban helyezkedik el. A szamok jelzik az illesztés min8ségét vagy finomsagita legkisebb tlirésmezs-
t6l alegnagyobbig. Az alapcsap h tiirésmez8je az alapvonalat feliilr8l érinti

40 mm, illesztése j, az illesztés kétféle lehet: ha a
furat a legnagyobb tiiréssel, a tengely a legkisebb
tliréssel készil, a tengely a furatban mozogni tud,
viszont ha a furatot a legkisebb tiiréssel, a tengelyt a
legnagyobb tiréssel gyirtjuk le, a tengely mar csak
sajtolassal lesz szerelhetd. Ezt dtmeneti illesztésnek
nevezziik.

lllesztés esetén tengely jellegd alkatrészek megmun-
kilasanal az adatok értelemszeriien a tengely kiilsé
méretére, furatok megmunkalasinil a furat belsd
méretére érvényesek.

Az ISA tiirésmezdk roviditett jelzése.
Az illesztési el8irdsokat az ISA tiiréstiblizatok-
bél vettiik it és a névleges méret mogstt tiintet-
juk fel. Az atmérdjel a névieges méretnél, az ISA

réviditett jele ezutdn taldlhaté, Ha a furathoz és

belsé mérethez tartozik az illesztés, nagybetiivel
és szdmmal jeldljitk (lasd 298. abra). A tengelyre
és kiilsé méretre vonatkozoé illesztéseket kisbetii-
vel és szdmmal jeloljuk (lasd 216. abra). Ha a
rajz a kiilsé és a bels6 alkatrészeket dsszeszerel-
ten egymasba helyezve dbrazolja, a tiirésjelzése-
ket ugy adjuk meg, hogy feliilre a belsé méret,
alulra a kiils6 méret illesztése keriiljon (228.
abra). Ebben az esetben kiilon kiirhatd a furat
és tengely sz (pl. furat H7).

Az illesztésnél a betl hatirozza meg a tiirés-
mezd tavolsigat az alapvonaltdl, a szdim pedig
a tlirésmezd szélességét, azaz az illesztés ming-
ségét jelzi,
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Tenyleges Tenyleges
meret %63 o1 me'n:—‘% 55 38
i SRS

Nevieges meret P70
=/egk{5ebb merer ! | Legkisebl 69,971

-~— Legmagyobb meret|| 69990
Legnagyobb meret 76,03 Neyipges meret |8 70 |

———

228. abra. ISA-illesztés; balrol: egymisbatolt alkatrészek méretének feltlintetése; jobbrél: hatdr-
méretek tablazat szerint. A tényleges méretnek (itt 70,01 mm, ill, 6998 mm-ben felvéve) a hatar-
méretek kozé kell esni

Példa futdilleszkedésre (a 229. abrahoz)
(méretek mm-ben)

furat K tengely
illeszkedési méret 770H7 | »70 g6
tlirésadatok a tablizatbol 704 @ 70—
40,030 | —0,010
rendszer alaplyuk
//4 itleszkedés futsilleszkedés
‘D% ! névérték 270 @70
S SR o --s::r- L felsé eltérés | + 0,030 | — 0,010
= > also eltérés 0,000 | — 0,029
et | legnagyobb méret 70,030 | 69,990
= legkisebb méret | 70,000 69,971
/ / tiirés 0,030 0,019
Ej tényleges méret (példaul) | 70,01 69,98
legnagyobb jaték | 0,059
9 b) lekisebb jaték 0,010
229, abra illesztési tl{res [ 0,049
a) DIN illesztés, furat az alaplyuk rendszer szerint, b} a hozzatartozd Példak az illeszkedésre
tengely, josagi fok: finomillesztés, illeszkedés: akadd illesztés
alap- alap-
lyuk csap
o . |
/ = N futd illeszkedések: H6 G 6
e E N tébbek kézdtt valtokerekek, 3 o
S-:' %‘,, + L&i marok, mard tiiskéken g
813 E N : i
=S —1— e E 11
ey L futo illeszkedések He 7
= || sy tébbek kézott allitdgydrik js hé
2 ' _ S _ - ’
b sajtold illeszkedések:
Q) | ] tébbek kozétt csapagyperse- H7 R7
lyek csapagyhazakban ten- =3 hé
230. abra. Furat és tengely egyberajzoldsa esetén gelykapcsolok tengelyvége-
a) az illesztés jelét megeldzi a ,,furat’’ és a ,,tengely’’ szo, vagy b)a ken |

munkadarab sorszama (tételszama)
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A DIN illesztések rendkiviili hasznalata
(229., 230, abrak). Sok német lizem hasznil még
régi DIN szabvanyok szerinti rajzokat és mércé-
ket régebbi gépekhez késziilé alkatrészek gyar-
tasa kozben.

A DNA (Német Szabvanyligyi Bizottsag) a leg-
nagyobb jiték és a legnagyobb tilméret kozti
mezdt a kdvetkezd illesztésekre osztotta: tig
futéillesztés (WL), konnyii futdillesztés (LL), fu-
tdillesztés (L), szorosan futé illesztés (EL), csu-
szbillesztés (G), toldillesztés (8), akadd illesztés
(H), ékel8dé illesztés (T), kotéillesztés és saj-
told illesztés.

Ez a tiz illesztési fokozat megfelel az ISA rend-
szer 24 fokozatianak, ami nagyobb tagoltsagaval,
gazdagabb valasztékaval és nemzetkozileg érthetd
szam és beti jeleivel javulist hozott.

A DIN illesztési rendszernek négy finomsag
foka van: a nemes illesztés, a finom illesztés, az
egyszerli illesztés és a durva illesztés.

Ezeknek az ISA rendszerben 18, az MSZ-ben 16
min8ség felel meg.

A DIN illesztések nehézség nélkil messzemend
pontossaggal helyettesithet8k ISA illesztésekkel.

Tirésezetlen méretek tiirései. (MSZ
6300—52). A rajzokon gyakran talathatok mé-
retek tiirés vagy illesztés megadasa nélkil. Az
ezekre a méretekre elfogadott eltérések is rog-
zitve vannak. Ezeket nevezziik tlirésezetlen mé-
retek tiiréseinek.

[Hosszméretekre (tehat az &tmérdre is) hirom
mindségi fok érvényes: ,finom'’, , kozepes” és
»durva”. A ,finom’ min&ségi fokon a névleges
mérettdl valo eltérés folfelé vagy lefelé (£ ) afele
lehet a 13 (IT 13) min8ségnek, a,,kdzepes” fokon
a 14 (IT 14) min&ség fele, a durvafokona 15(IT
15) minéség fele.]

Példa a hosszméretekre (a ,,kozép” minéségi
fokon) megengedett szabad mérettiirésekre az
MSZ 6300— 52 szerint:

1 mm-tél 6 mm-ig=+0,1 mm
6 mm-tél 18 mm-ig=4-0,2 mm
18 mm-tél 50 mm-ig=+£0,3 mm
50 mm-tél 120 mm-ig=+£0,4 mm
120 mm-t8! 315 mm-ig=4-0,5 mm
315 mm-tsl 800 mm-ig=+0,8 mm

800 mm-t8l 1250 mm-ig=+1 mm

Ha nincs kozelebbi utasitas, a,,kézepes” mind-
ségi fok érvényes.

Kozpontok helyzete. Tobb csapos, toldatos
munkadarabokon két hengeres részlet kézpont-
janak megengedett eltérése egymastdl a nagyob-
bik méret tiirésének fele, mint szabadméret

tlrés. Pl ha egy tengely ¢ 60 f7 illesztéssel, egy
csapja (& 40 f6 illesztéssel késziil, kdzpont eltéré-
siik megengedett legnagyobb eltérése 0,015 mm.
(MSZ szerint az iités fele.) Ha a tlirésmegadais
hidnyzik, a hosszusagi tlirésezetlen méretek ti-
rései érvényesek.

Szabvinyok régzitik a szabadméret tliréseket
a furatkozép tavolsagokra, szégekre, kovécsolt,
ontott darabokra, froccsontvénydarabokra.

f) Hatarmérésk

Hatarmérdvel ellendrizziik, hogy a munkadarab
atméréjének mérete a megengedett hatirok kozé
esik-e. Hatirmérdk késziilnek kiilsé méretekre
(tengelyek), belsé méretekre (furatok), vannak
dll6 hatarmérdk és mutatds hatirmérdk.

Hatarmérék kiils6 méretekhez (villas ha-
tarmérdk). (231. abra). Két mérdallasuk van,
egyik a legnagyobb, masik a legkisebb méretre,
tehit egy megy és egy nem megy oldaluk van. A
két méréhely kozotti lehetséges legkisebb mérés
kozben még érzékelhetd a kilonbség 0,002 mm.

Ha pl. a rajzméret 25 €8, a gyartmdany legna-
gyobb és legkisebb mérete az ISA illesztés szerint
rogzitett. A 25 mm atmérére a felsé méret — 40y,
az alsé méret —73y tlirést ir el. Ugyanezekkel
az értékekkel késziilt a 25 e8 villas hatirmérs.
Az el8irt gyirtasi méretnek tehdt a 25—0,040 =
24,960 mm és a 25— 0,073 = 24,927 mm méretek
kozé kell esni.

A 20 C° azt jelenti, hogy a hatirmérd ezen a
hémérsékleten (kdrnyezeti hémérsékleten) adja
a pontos méretet.

Mérés kdzben a hatirmérd legnagyobb meére-
tli, megy oldaldval a sajat sdlyaval kell racsdszni a
tengelyre, mig a legkisebb méretii selejtoldallal
legfeljebb rdkaphat a tengelyre (232. dbra). A se-
lejtoldal ismertetd jele a lesarkitott élek és vo-
ros jelzés.

Az ISA illesztési rendszer hatirméréi feketére
vannak festve. Az MSZ szerint a munkaidomszer
kék, az itvevd idomszer fehér jelzésii. Az egy-
villis idomszereken a nem megy- és a megyoldali
mérdrészek egy villaban fekszenek. Ezért ezeket
a mérdket nem kell atforditani selejtvizsgalatra.
Altaliban kdnnyebbek és merevebbek, mint a
kétvillis mérék, igy féleg a nagyobb atmérékhoz
hasznilatosak.

Az 4ll6 hatarmérék nagy elénye, hogy a mérés
messzemenden fiiggetlen az egyéni érzékeléstd!
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231. dbra. A villas hatdirmérd jelzései

a) legnagyobb méret, megyoldal; b) legkisebb méret, nem megy ol-
dal; c) a tengely tényleges mérete; d) illesztés jele; e) felsé méret;
f) alsd méret; g} vérds szinjelzés; h) lesarkitott mérépofik (felirat);
f}, g) és h) a nem megy oldal jeldlései

233. dbra. Furéds allé menesztdbabbal
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és ezért kifogastalanul pontosan, gyorsan lehet
veliik mérni. A megkopott hatarméréket fel le-
het djitani.

Mutatéval felszerelt villas mestermérék
kiils6 mérésekhez. A mutatdval felszerelt villas
idomszereket kis tlirési pontos munkikhoz
hasznaljuk. Egy mutatészerkezeten két jel ko-
z6tt helyezkedik el a hatirméret, ezek kozott
kell mérés kozben a mutaténak megallni.

Leolvasasi hataruk 0,001 mm (1u). Ezaltal meg-
van a lehet&ség a hengeres alaktdl vald eltérések,
pontatlansagok rogzitésére. Segitségiikkel t&-
meggyartas kozben a megyoldal tiilépése elétt
el lehet végezni a gép utdnillitasat.

g) Mozgo6bab munkak

1. Egyengetés. A hengerelt vagy huzott
munkadarabokban gyakran van visszamaradt fe-
sziiltség, ami a kiils& héj esztergilasa kdzben fel-
szabadul és a kész munkadarab vetemedését vagy
litését okozza.

2. A kész munkadarabot megfeleld alatétek-
kel egyengessiik, hogy a feliiletén ilitésnyomok
ne keletkezzenek.

3. Forgacsolas. Kozepes hosszlsagl tenge-
lyek rezgése gyakran megsziintethetd az elhe-
lyezési sz6g megnovelésével, vagy a forgicsols-
sebesség modositasaval.

4. Forgacsolas. Rogzitett allébab (233. abra)
hasznalata esetén biztositani kell a tengely kor-
forgdsat, hogy sima feliiletet kapjunk. Esetenként
a tengelyen levé csapagy helyét a bibpofa szé-
lességének megfelelé méretben hegyes késsel vé-
konyan elére leforgacsoljuk.

Ehelyett az eljiras helyett egy betét-tokmdny is
hasznalhatd, melyet a pofik beillitisa elétt kell
a tengelyre felhlzni és pontosan bedllitani. A be-
tét-tokmény alkalmas a hatszégli stb. anyagok
menesztd bibban valé vezetésére is (234. abra).
A mozgdbab pofii hosszesztergilis kdzben min-
dig az esztergakés mogott haladnak (235. 4bra).

5. Az allébab alkalmas a hosszabb munka-
darabok végeinek lemunkalasara is, a darab egyik
végét a tokmany fogja, a masikat a menesztd bab
vezeti (233. dbra).

igy lehet pl. a kdzpontosité furatot utanmun-
kilni. Ehhez esztergakést hasznalunk (236. 4bra),
siillyeszt§, furd erre a célra alkalmatlan, mert fe!-
veszi a furat {itését.



6. Az allébab pofiinak beallitisakor nem
szabad a munkadarabot az esztergacsiicsok kozti
tengelyvonalbél kinyomni, mert esztergalas koz-
ben kapos alakd lesz.

7. Kemény anyagok nagyolisihoz acélpofa-
kat, simitishoz és ligy anyagokhoz sirgaréz,
bronz, keményfa, miianyag stb. pofikat haszna-
lunk. Esetenként sirgaréz vagy bér betétgyliriit
helyeziink a pofak és a munkadarab kozé.

8. A menesztdpofik felfekvd helyét gondosan
olajozzuk.

h) FGid6é kiszamitasa hosszesztergalasnal

A f8idé valamely feladat teljes gydrtési idejének

egy része. A forgicsolas f8ideje alatt azt az idSt

értjiik, mialatt a szerszam valéban forgacsol. A f6-

idé kiszdmithaté, mérhetd vagy becsiilhetd.
A f&idé kiszamitisahoz a kovetkezd adatok

sziikségesek:

e a munkadarab egy fordulatira esd elStolas

mm/ford

n a munkadarab 1

ford/min

I a munkadarab esztergilyozandé hosszusiga

mm.

perc alatti fordulatszima

Az enszorzat a szerszam egy perc alatt megtett
Gtjat jelenti
mm/ford-ford/min = mm/min.
A munkafeliilet teljes hosszisdgaban (I) valé le-

I
forgacsolasihoz fé——perc idésziikséges (237. abra)
m

A hosszesztergilyozas f6idejére tehat a kévetke-
z8 egyenletet kaptuk:

I forgicsolasi hosz
féidé =

tr=—; TR
en’ percenkénti elétolas

A f6idé annal révidebb, minél nagyobb az elé-
tolas, ill. a fordulatszam.

Példa (lisd 172. 4bra)

Elészor meghatarozzuk a sziikséges fordulatszamot.

Nagyolas: d =@ 35 mm (nyersméret) v = 20 m/min

o= v-100 20 m/min-100

'™ "ad — 3,14-35mm

Az ISA fordulatszdm-sorozatbd! (lisd 69. oldal) véve
a legkozelebbi fordulatot:

n, = 180 ford/min.

= 182 ford/min.

234, abra. Négyszog keresztmetszetli rudanyag eszter-
galasa allé menesztdbabbal, tokmanybetéttel

Menesziobab
pofak

236. abra. Utdlagos kdzpontositas allébabban

(T

min\alalt megyett vt s-n
ut 2(s:n)

3 min alat megtett Jt 3 (sin)
4 min alatt megtet o 4 (sn)

2 min alatf megf

!
tg=5h

237. ibra. A f8id6 szamitédsa

megallapitjuk, hogy a teljes hosszra a szerszim egy perc alatt meg-
tett utjinak hanyszorosa sziikséges
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e

v

Simitis: d =& 31 mm, v = 30 m/min
v-1000 _ 30 m/min-1000

w = o

) ad 3.14-31
Valasztjuk: n,==250 ford/min.

F6id6:
Nagyolds: =155 mm (nyers hossz), ¢==0,25 mm /ford,
n=180 ford/min
I 155 mm
= = e — == 3,44 min.
t en 0,25 mm/ford-180 ford/min men
Simitas: I=155 mm, e=0,15 mm/ford,
n=250 ford/min
155 mm
e = = 4,13 min.
4= "en = 0,45 mm/ford- 250 ford/min min
Feladat: Szamitsuk ki a munkadarab (lasd 216.
abra) forgadcsolas féidejét az abrihoz megadott miive-
feti sorrend alapjin. Anyag A 50.11 e, (nagyoldshoz)
=0,25 mm/ford, e, (simitashoz)=0,12 mm/ford.
A nyersméretli munkadarab hosszisagihoz és dtméré-
jéhez hozzaadunk 5—5 mm-t

- = 308 ford/min

i) A hiités és kenés kihatdsaaz esztergalasra

A hiités és kenés célja. Hiitéssel és kenés-
sel csokkenthetjiik az esztergalasnal keletkezd
sirlédast és hét. EbbSl a kovetkezd eldnyok
szarmaznak:

1. A forgécsolésebesség 409,-ig emelhetd. 2.
A szerszam hasznilati ideje sokszorosara emelke-
dik. 3. A munkadarab feliilete simabb {esz, mert
a szerszam forgacsoloképessége megjavult. 4. A
gép erésziikséglete kisebb lesz. 5. A munkadarab
feimelegedése s ennek kévetkeztében hétagulasa
is csdkken, igy a mérés is pontosabb.

Esetenként a hijté-, ill. kenéanyagot nyomassal
juttatjuk a forgcsolt feliiletre, ezzel a médszer-
rel egyidejiileg a forgicsot is eltavolitjuk (pl.
mély furatoknil).

A jé hiitéhatison és a kenSképességen kiviil
azt is megkdveteljiik a hiité-, és kendanyagoktdl,
hogy az emberre drtalmatlanok legyenek, a gépet

238. abra. Hités alulrél

a) a hiitbanyagot a szerszim szériban levé furaton &t vezetjiik a for-
gacsoldsi helyre; b) hiitéanyagvezetés a forgicsoldhely ali szerelt
fuvékaval
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és a munkadarabot ne timadjik meg (rozsdiso-
das!) és egymassal vegyiiletet ne képezzenek.

Anyagfajtak és alkalmazasuk. A legnagyobb
hiitéhatasa a viznek van, a legjobb kendanyagok
a zsiros olajok. A legjobb alkalmazisi lehetd-
séget a hiitéolajok és forgacsold olajok nydjtjak.

A hiitéolajok (furdolaj vagy furéolaj olda-
tok) olaj és viz kb. 1:5...1:20 aranyd keve-
réke, koszoriiléshez az arany 1:50-ig emelkedik.
Mivel az olaj nem keverhetd minden tovabbi nél-
kiil a vizhez, kiilénleges el6készitésre van sziik-
ség, pl. szappan vagy kén hozziadasira. A keve-
rék tejszerli lesz. A hiitéolajnak igen jé a hiité-,
és kielégité a kendképessége. Til alacsony olaj-
tartalom esetén rozsdaképzédés indul meg a gé-
pen (meg kell vizsgalni az olajtartalmat!).

A forgicsoldolajok tiszta olajfajtak viztartalom
nélkiil. A hiitSolajjal ellentétben a kenéképessé-
giik nagy, de hiitéhatasuk kicsi. Asvanyi, allati,
novényi eredetii olajokat hasznalunk. A kén eme-
li tapaddsukat, igy a kendképességet is.

Ah(it3- és kendanyagot mindenekelétt azanyag
és a gyartasi modszer alapjan valasztjuk ki. Ahol
nagy melegedéssel kell szamolni, tdlnyoméan hi-
téolajat hasznalunk. Aholasurlédassal kell jobban
torédni, mint pl. a menetvagdsnal, vagy a dorzso-
lésnél vagy ahol fontos a szerszam nagy élettartama
(azautomata gépeken), kendolajat alkalmazunk.

Gyakran masféle anyagok haszndlata mutatko-
zik célszer{ibbnek. A magnéziumétvizeteket 49,-os
ndtriumfluorid oldattal (sohasem vizzel a forgacs
tiizveszélyessége miatt), az aluminiumotvézete-
ket petréleummal, terpentinnel vagy szappan-,
szeszkeverékke! (borszesz, 409, viz és kené-
szappan) hatjiik.

Az 6ntottvasat, a sargarezet, a miianyagokat, a
keménygumit legtdbbszér szarazon munkaljuk
meg.

Gyakran kisérletekkel kell a megfelelé kené-
anyagot megillapitani. Fontos, hogy a hiitéfolya-
dék teljes, egyenletes sugarban, kis nyomadssal
érje a munkafeliiletet. A forgacsolassal egyidejii-
leg kezdjiik a hiitést.

A leglijabb kisérletek szerint célszerid a hiité-
folyadékot alulrél vinni a forgacsolé helyre, igy
kozvetleniil jut el a kés éléhez és a strolt feliilet-
hez. A szerszim kopasallésiga emelkedik, meg-
emelheté az alkalmazott forgicsolosebesség is
(238. abra). A hiité-, ill. kendanyag kb. 0 C°-ra
valé leh(itése is (a szokdsos munka hémérséklet
kb. 30 C°) kedvezé forgacsolési teljesitmény-
emelkedést hozhat.



4. Szabalytalan alakGi munkadarabok esztergalasa

(Befogas siktarcsara)

Gyakran a toldatokat, csapokat, felileteket,
furatokat, nagy, szabalytalan alakt terjedelmes
alaptesti munkadarabokat keil esztergdlni
(239. abra). llyen esetben a munkadarabot szo-
ritdvasakkal vagy gyakran egyéb szoritéeszko-
zokkel fogjuk le a siktircsara (240., 241, abrak).
Igen nagy munkadaraboknal a gépagybdl ki-
szereljiik a hidat. A munkadarab beallitasa,
megmunkalasa mindig a munkadarab alakjitél
fiigg (242. abra).

a) A munkadarab befogasa

A siktarcsa. A munkadarab megfogasara valé
siktarcsatesthez négy, egyenként allithato és
megfordithatd szoritovas tartozik. A siktarcsan
kialakitott sugdriranyl hosszd lyukak segitségé-
vel erdsitjiik fel a tarcsara szoritécsavarokkal a
szoritovasakat, felfogd derékszogeket, ellensd-
lyokat és egyéb kiilonleges késziilékeket. A sik-
tarcsat lehet&ség szerint nagy és széles méretben
erésre méretezve készitik a hatoldalan bordazva,
hogy a nagy munkadarabokat és a nagy szoritd-
eréket felvehesse vetemedés nélkiil. Hasonléan
a hirompofas tokmanyhoz a fSorséra szereljiik
(243. abra).

A munkadarab felergsitése. Pl. egy derék-
s26gili vagy négyzetes munkadarabot szemmér-
ték utan befogunk két szemben allé6 szorito-
vas kozé. Ezutan meghizzuk a 90°-kal elfordult
masik szoritévaspart is. Munka kozben lgyel-
jink, hogy a munkadarab felfekvé feliilete lehetd-
ség szerint parhuzamosan fekiidjon a siktarcsa
lapjaval. Az egyenlétleniil felfekvé helyeket ala-

241, abra. Felfogas siktarcsira

239. abra. Mlhelyrajz: vezetékrészlet, anyag: Szo 22

Alatet

Belil foga; 3 Ellen-
2ot tokmanypofa suly

240. abra. Derékszogli munkadarab befogasa. Harom
szoritdvas befelé, egy szoritévas kifelé forditott 1épess-
zéssel

Ellensuly

a)feszitShevederrel; b) kdzpontositd tuskdval és feszitd hevederrel; ¢) felfogd derélszdggel
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242. abra

a) A munkadarab bedllitisa esztergacsiccsal, b) a homloklap, a csap-
feliilet és a toldatfeliiler simitasa

Tarcsa csappal €s
anyaval

244, abra. Vékonyfali hengeres munkadarab felfogisa,
kozpontositd csapok és szoritdtircsa segitségével
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tétekkel hozzuk egy sikba, az alatétek olyan na-
gyok legyenek, hogy esztergalas kézben ne sod-
rédjanak ki (Balesetveszély!) (lasd 240. &bra).

Sokoldaltan hasznalhaték a szoritéhevederek
(lasd 241., 254., 255., 257. abrak). Felfogd derék-
szogek segitségével lehet a munkadarabokat a
siktarcsa lapjara merdlegesen felfogni (lasd 241.,
256. abrak).

Vékonyfald hengeres munkadarabok kiilsé
hosszesztergalasahoz a munkadarabot k&zponto-
sitd tuskdkkal és szoritétarcsival fogjuk fel.
A menetes csappal végzddd, hengeres vagy szdg-
letes feji kdzpontositd tuskokat a siktarcsa ré-
seibe erdsitjik. A tdrcsa sikjabol kiallé fejre
esztergalt kdzpontositd perem a rendeltetésnek
megfeleléen kiviil vagy belil helyezkedik el.
A kozpontositd perem segitségével minden iga-
zitgatas, erdltetés nélkiil pontosan be tudjuk alli-
tani az egytengely(iséget. A szoritétarcsit vezér-
orsén atmend csavarral hizzuk meg (244. ébra).

A silypont eltolédisa megzavarja a gép egyen-
letes futdsat, rontja a munkafeliilet minéségét.
Feltétlenil sziikséges, hogy ezt a hibat ellen-
sullyal elharitsuk.

A munkadarab beadllitasa. Az eszterga-
agyra helyezett elSrajzolélapon mozgd parhu-
zamtli segitségével allitjuk be a munkadarabot
kozépre és ezzel egyiitt az egymassal szemben
fekvé szoritévasakat parhuzamosra (245., 246.
abrak). A parhuzamtii helyett a szerszamtartéba
csicsmagassagban befogott elérajzold tiivel és a
szerszamszan mozgatasaval is elvégezhetd a mun-
kadarab beillitasa, vagy szogvas tarté miihely-
derékszoget is hasznalhatunk ugyanerre a célra
(247., 248. abrak).

A korfutas (lités) vizsgalata. Rogzitett
alapra helyeziink egy krétat és ovatosan tol-
juk a forgé munkadarab keriilete felé, mig a
krétavonal jelentkezik a munkadarabon. Ha a
felvitt jelzés csak az egyik szoritdvas mellett je-
lentkezik, a szemben levd szoritévasat fellazitjuk
és a krétajel mellettit utina huzzuk. Ha a be-
jegyzett allas két szoritovas kdzé esik, megold-
juk mindkét szembenlevé szoritévasat és utana-
hizzuk a jelzés melietti szoritdkat. Az allitds
koézben nem szabad a munkadarab befogasat tel-
jesen fellazitani. Vékony munkadarabok kénnyen
behorpadnak.

Megmunkalt munkadarabok befogasat méré-
éraval éllitsuk be (lasd 206. abra).

Munkasvédelem, Ugyeljiink a gép leallitasa-
kor! A nehéz siktircsa a vezérorsordl magatdl is



kénnyen leoldédik, ez a veszély fokozédik, ha
nehéz munkadarabot tart. Nagy fordulatszam
mellett még veszélyesebb a helyzet (lisd 114. és
115. abrakat).

Vigydzzunk a terjedelmes munkadarabok for-
gacsoldsa kézben!

A siktircsit ne akarjuk kézzel lefékezni!

Az esetleg kopott alitéteket ligy biztositsuk,
hogy ne tudjanak kirépiiini.

b) Nagy sikfeliiletek megmunkalisihoz
hasznalatos forgicsolészerszamok

Nagy sikfellileteket nagyolé- és simitokésekkel
munkalunk le, a hosszesztergiliskor szokisosan
hasznélt eszkozékkel, keményfémlapkis hom-
lokkésekkel és oldalazé nagyolékésekkel.

Ha a sikfeliileten a forgicsolis az ismétléds
késkihizisok miatt megszakad, elényssebb po-
zitiv homlokszoggel (megemelt késsel) dolgozni
(lasd 75. oldal). Ez csokkenti az &ntvény felsd
peremén a késnek a siktdl vald kilépésekor az él-
kitorés veszélyét.

Megmunkalas keményfémmel. 1. Megfelel$
min&ségli keményfémet kell kivalasztani. A ming-
séget betlik, ill. szinek jelzik.

2. A szerszamot lehetd legszorosabbra és leg-
révidebbre fogjuk be, j6l fekiidjon fel, és az adott
esetnek megfeleléen timasszuk al3.

3. A megengedett teljes sebességgel forgicsol-
junk, de ha a fordulat fokozat nélkiil szabalyoz-
hatd, az esztergilyos és furés munkakat kisebb
forgicsolosebességgel kezdjiik, majd lassd 4tme-
nettel fokozzuk a sebességet.

4. Forgicsolas kézben a gépet nem szabad ki-
kapcsolni, kiildnben a szerszim éle kénnyen ki-
torik.

5. Inkabb szirazon dolgozzunk, mint rossz hi-
téssel. A hiit6folyadékot b3ven és egyenletesen
folyassuk. Egyenetlen hiités a szerszam t&réséhez
vezet.

6. A szabvanyos forgicsolészogeket be kell tar-
tani.

7. Az elétolés a forgicsolésebességnek megfe-
leléen kicsi legyen.

8. Ismerni kell azt a legkisebb forgicsolésebes-
séget, amelynél a keményfém szerszim éle elko-
pik, ill. kitsrik.

9. Hossz( forgacsot adé anyagok jobb forgics-
elvezetésére, tovabba a hosszu forgacsszalagok
okozta zavarok, ill. akadalyok elkeriilése céljabdl
3jinlatos egy forgicstsrd horony beksszoriilése

7 Esztergilds

246. dbra. Bedllitds parhuzamtivel (kozép és oldaldlla-
sok) és a szoritévasak utanallitisa a munkadarab bealli-
tasa kozben

247. abra. Az oldalfeliilet
bedllitasa krétival

248. dbra. Beillitds derék-
szogli vonalzdval

(249. dbra). Eziltal fiirt alakd forgacsot kapunk.
A homlok- és hitszég értéke nem valtozhat.

A forgicstoré horony szélessége (b) annil na-
gyobb, minél nagyobb a fogis mélysége és az el&-
tolds, valamint minél ligyabb a munkadarab anya-
ga. A horony szélessége 1...3 mm (kb. 8...10-
szerese a fordulatonként megtett elétolasnak).
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249, ébra. Forgacstereld horony

a) tereld horony magassiga h, szélessége b és legdmbolyicési sugara r: b) a horony készériilése; ¢} a horony terel&szége

(¢) negativ; iil. d) pozitlv
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250. abra. Forgacsalakité egyenesvonalid forgacstorével

02 04 06 08 10 12 14 16 18 20

Elotolds e (mm/ford) ———w-

A forgicslépcsd b szélességét a forgicsalakitd acél eltolisival a késfejen az eldtoldsnak és a forgicsolé sebességnek megfelelSen

kell beillitani (pl. v=100 m/min, e=0,6 mm/ford, b=3 mm)
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251. abra. Forgicsalakité fegombdlyitett éli forgacstorével ‘
A grafikon 9 mm sugérral legdmbdlyitett forgacstordére érvényes (pl. v=20 m/min, fogismélység {=10 mm, e=0,8 mm/ford;

beillitandd méret c=5,5 mm, ill. d=2 mm)

A horony, melynek magassagat (h) 0,6...1,5
mm kozsdtt vilasztjuk a homlokszdg, valamint
fogdsmélység nagysigaval egyltt novekszik. A le-
kerekités sugara (r) kb. 0,5 mm nagysagd.

A forgics gorbiiltsége csokken a nagyobb elé-
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tolassal, tovibba az elvezetd horony szélesitésé- |
vel vagy mélyitésével. :
Gyakran el6nyds, ha az elvezetd hornyot nem
készoriiljiik pirhuzamosra a fééllel, hanem a f&él
csticsnél elsziikitjiik, pozitiv szogii elvezetd ho-



ronynak alakitjuk ki (249d dbra). Ha ezzel ellen-
tétben negativ szoggel képezziik ki az elvezetd
hornyot (249¢ abra), réviden tord fiirtss forga-
csot kapunk, a forgacs felfut a megmunkalt felii-
letre és felkaparja azt.

Forgacsalakitas. A forgacs alakja, illetve a
forgacsképzédés nagymértékben irdnyithaté az
esztergakésen kiképzett forgacsterelbvel (250.,
251, abrak).

Megkiilonboztetiink egyenes- és hajlitott éli
forgacstordvel kiképzett forgicsterelSket.

Az egyenesvonall forgacstorével ellitott for-
gacsterelé elhelyezésekor fontos a b beillitasi
méret, aq emelkedési sz6g és a o forgacs felfutasi
szog; hajlitott forgacstorével dolgozd forgacste-
reldhéz a c és d bedllitisi méretek, a y beallitasi
szog és a p forgacs felfutasi szog. A legkedvezébb
forgacsfelfutasi szog keményfémbél késziilt for-
gacstereld sikhoz kb. 60°...70°, mésfajta fémbdl
gyartott forgacsterelé sikokhoz kb. 50°...60°.

A b érték ne legyen kisebb 2...3 mm-nél. Ha
a féél és a forgacstérd kozotti tavolsag kicsi, a
forgics megduzzad a f8élen, megnd a sirlodis, a
melegedés, megsériil a szerszam, a gép berezeg.
Ha a tivolsig tGi nagy, a forgicsalakulas lesz ked-
vezétlen, a forgacsok szabdlytalan nagy gomolya-
got alkotnak, ami akadalyozza a munkat (kuszalt
forgacs).

A forgicstereld helytelen felszerelése a for-
gics beszorulasat okozhatja, tovibba szerszim-
sériiléshez, a forgicsterel§ kitdréséhez vezethet.

c) Hasonléan megoldhaté feladatok

(252—257. 4brak.)

252. dbra. Osztott munkadarab (pl. egy csapigycsésze)
befogasa

A munkadarab osztisvonala, gyakran &sszeforrasztva befogévasak
felfekvési kézépvonalin fekszik

7*

253. dbra. Felfogds kiilonleges késziilékkel

254, dbra. Gylirds tircsa felfogdsa szoritévasakkal
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255. abra. Szabalytalan alakd test felfogasa szorito-
vasakkal

256. abra. Felfogas derékszogvassal

257. abra. Hosszl osztott, az elsé részén kengyel-
lel osszefogott munkadarab befogasa. A parhuzamtdi
a munkadarab kézepén all
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d) A fordulatszam kiszamitasa
sikesztergalashoz

Hengeres darabok hosszesztergalisa kozben a
forgacsolt atmérd nem valtozik. Sikesztergalas
kozben az atméré kisebb vagy nagyobb lesz, at-
tol fiiggben, hogy az esztergakés kiviilré! halad-e
a munkadarab kozepe felé, vagy forditott irany-
ban mozog (258. abra).

Ha a forgicsolosebességet allandésitani akar-
nank, a gép fordulatszamat kellene folyamatosan
az atmérd valtozassal aranyosan modositani.
A fokozatos hajtémiivel felszerelt esztergapa-
dokkal k&zelitéen meg lehetne tartani az allandé
forgacsolosebességet, ha a hajtomiivet ismétel-
ten atkapcsolnank. Az dtkapcsoldst nem minden
esetben végezziik el, hiszen ez nem minden eset-
ben volna gazdasigos és fdleg simitds kozben
szilikségtelen atmenetek keletkeznének a munka-
darab feliiletén,

Ezek a hatranyok a fokozatnélikiili fordulatsza-
balyozé hajtomiiveknél altalaban megsziinnek.
A legeredményesebben azok a gépek dolgoznak,
melyek a fordulatszamot énm{ikédden szabélyoz-
zak (elektronikus vezérlés).

A sikesztergalas fordulatszamanak kiszamitdsa-
hoz a munkadab legnagyobb atmérdjét helyet-
tesitjiik be az ismert forgacsolésebesség egyenle-
tébe
v+ 1000

ad

Gyakran az igy kiszamitott fordulatszimmal
dolgozunk. Ha at akarunk kapcsolni, a kisebb at-
mérének megfelels, bedllitandé nagyobb fordu-
latszamot megbecsiiljiik. Nagyon kis atméréhoz,
tehat amikor a szerszim a munkadarab k&zepé-
hez kdzeledik, rakapcsolhatunk a gép legnagyobb
fordulatara.

sre

e) A f6id6 kiszamitasa sikesztergalashoz

A sikfeliiletet kor hatarolja. Az eszterga-
kés teljes megteendd Gtja a munkadarab sugara
(R).

Ha a munkadarab egy fordulatira esé el6tolas
nagysaga e (mm) és a munkadarab egy perc alatt
megtett fordulatainak szama n, a kés egy perc
alatt megtett dtja en (mm). Az Rt megtevésére

R
az esztergakésnek — idSrelesz sziiksége. Egy
en



258. dbra. Esztergalyos munkak:

b) sikesztergilis
c) kupesztergalas

az esztergilisi itmérd esztergilas kdzben
viltozik

a) hosszesztergalis — } az esztergilasi 4tmérd véltozatlan marad.

d) alakos esztergilas

teljes korsiknak sikesztergilishoz sziikséges f3-
idé kiszdmitasira tehit ezt az egyenletet éllithat-

juk fel: :
. R

tr = — min |

en |

e

A silfeliilet korgydrii alakd. A kés altal
megteendS Ut egyenlé a munkadarab kiilsé és
bels6 sugaranak kilonbségével.

Tehat a korgydrifeliilet sikesztergaldsihoz
sziikséges f6idSt a kdvetkezd képlettel kapjuk
meg: —

Az egyenletbe n helyére a kiilsé atmérének
megfelelé fordulatszim értékét helyettesitjiik
be. A f3id6 értéke abban az esetben ad helyes ér-
téket, ha allandé fordulatszdmmal (cs6kkend for-
gacsoldé sebességgel) dolgozunk. Ha forgacsolas
kozben nagyobb fordulatszamra kapcsolunk, a
kiszdmitott f6idS eltérd lesz.

Onmiikddé fordulatszabilyozéval felszerelt gé-
pek forgacsolosebessége allando, tehit a percen-
ként megtett forgacsold Gt v m/min sebesség ese-
tén = v 1000 mm. Az egy perc alatt leesztergilt
feliilet 1000 v s mm? nagysigd lesz.

A kor teriilete R%7. Lemunkalasira sziikséges
id8 ezzel R?7:1000 v e = t min sziikséges. Ezzel a
képlettel a forgacsoldsi f6id6 a teljes korteriilet-
hez:

R
1000 v e

tr = min

|
és a korgy(iri teriilet forgacsolasi fideje

(RR—r)m

tr=- "
f=000ve "

Példa a 239. abra alapjan:

Nagy sikfeliilet. Mindenekelétt vagy kisza-
v 1000
d17t
egyenlettel, vagy kikeressiik a szamitéabrabél.

Az ide tartozd atmérd dy értékét a kovetkezd
médon kapjuk meg:

A példaban (a 239. abran) szerepld sikfeliilet
derékszogl sik, a csap tengelye kériil forog. A leg-
nagyobb forgiskor atmérdje pontosan a kétsze-
rese a forgaspont és a derékszog sik csdes-tivol-
saganak. Ezt vagy a munkadarabon mérjiik le,
vagy a Pithagorasz tétellel ;zéml'tjuk ki:

RZ = 20024732 = 45625
R = /45625 = ~ 231,5 mm (tablizatbsl)
di = 2R = 427 mm

mitjuk a fordulatszamot nj-et, az ny =

A forgacsoldsebességet sziirkedntvényhez
gyorsacél szerszammal v = 16 m/min-re vehet-
juk tablazatbdl. :

A fenti egyenletbdl kiszdmitjuk a v-re kapott
értékkel a fordulatszamot, ekkor n; = 11,9
ford/min

A 69. oldalon ismertetett fordulatszimokbdl
a legkozelebbi legkisebb fordulatot vilasztva
m = 11,2 ford/min.

Ez a fordulatszam teljes k&rsik lemunkildsira
érvényes. Az adott esetben szaggatott forgicso-
last végziink, az esztergakés a munkadarab egy
korilforgasa alatt csak révid ideig fog, Iényegesen
nagyobb forgicsoldsebességgel tehat nagyobb
fordulatszimmal dolgozhatunk. A tovabbi szimi-
tasokban ennek ellenére a munkit mint folyama-
tos sikfellilet lemunkdldsat fogjuk figyelembe
venni.

A 6idé kiszdmitisit a korgyiirire érvényes
képlettel végezziik. Ha az elStolist e = 1,2 mm/
ford nagysaguira vessziik, kapjuk
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N R—r _ 213,5 mm—>50 mm .
5T Ten T 1,2mmjford-11,2ford/min

= 12,17 min

Ha a munka kozben fokozatos hajtémiivel na-
gyobb fordulatszamokat kapcsolunk be, a f8idét
kb. 9,5 min-ra tudjuk csékkenteni.

Fokozat nélkiili hajtémiivel kb. 8 min f8idé ér-
heté el.

Onmiikédé fordulatszabilyozéval felszerelt
géppel a f6id& elérhetd értéke:

(R~ r?)m 48083.7

tr = =
= 000ve  1000-16-1,2

= 7,05 min.

Kisebb sikfeliilet: Nagyolds: v = 16 m/min,
d =100 mm; (d, = 68!), e = 0,8 mm/ford, for-
dulatszam n, = 51ford/min, valasztva = 45ford/
min, f6id6 t;, = 0,44 min.

Simitds: v = 25 m/min, d = 100 mm, e =
= 0.4 mm/ford, fordulatszam ny; = 79 ford/min,
vilasztva = 63 ford/min, f6idé t;, = 0,79 min.

Homloklap. Nagyolds: v = 16 m/min, d =
= (J 68 mm (nyersméret), e = 0,8 mm/ford,
fordulatszdm ngy = 75 ford/min, vélasztva = 63
ford/min, f8idé t;, = 0,67 min.

Simitds: v = 25 m/min, d = 360 mm, e = 0,45
mm/ford, fordulatszim ns = 117 ford/min, va-
lasztva = 90 ford/min, f8id8 t;, = 0,74 min.

Hosszesztergalas (csapok): Nagyolds: v =
= 16 mm/min, | = 48 mm (nyersméret), e =
= 0,8 mm/ford, fordulatszim ng = 106 ford/min,
vilasztva = 90 ford/min, {8id6 t;, = 0,63 min.
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Simitds: v =25 m/min, | = 41 mm, e = 0,3
mm/ford, fordulatszim = 194 ford/min, valaszt-
va = 180 ford/min, f8id6 t;, = 0,83 min.

Osszetett f5id6 az (3 100 mm torokiireg na-
gyolasara felvesziink t;, = 0,2 min f8idét, adédik
vdltozatlan fordulatszimmal (itkapcsolas nélkiil):

ty = 12,17+4+0,44+0,794+0,674- 0,744
+0,634+0,854+0,2 = 16,47 min

vdltozatlan forgdcsolésebességgel (6nmiikods for-
dulatszam szabdlyozéssal):

ty = 7,054-0,33+ 0,50+ 0,28+ 0,634-0,83+
40,2 = 10,1 min

Feladatok: 1. Adatok: tele tircsa @ 550 mm,
v=90 m/min, e=0,6 mm /ford.

Kiszamitandé a f8idé a fokozatkapcsoldsos hajto-
mivel (allandé fordulatszimmal), b 6nmiikédd for-
dulatszim szabdlyozéval (allandé forgacsoldsebesség-
gel). Kapcsolhatd fordulatszaimok a ... oldal adatai
szerint. Hany %,-kal esik a f6id8 az a) pont alattirdl a
b) pont alattihoz viszonyitva?

2, Adatok: kérgylrd tircsa, D=C 840 mm,
d=2 250 mm, v=110 m/min, elétolds a nagyoliskor
e;=0,7 mm/ford, el8tolis a simitdshoz e,=0,3
mm/ford.

Kiszamitandé a nagyolds és simitas féideje a) illandé
fordulatszammal, b} allandé forgacsolésebességgel.

3. Adatok: tele tarcsa, @ 1200 mm, v=80 m/min,
e=0,8 mm/ford.

Kiszamitandé a f6id6 abban az esetben, ha a fokoza-
tos hajtomiivet a munkadarab sugaranak hirom egyenld
részre osztott pontjain nagyobb fordulatszimra kap-
csoljuk.



5. Besziras és leszuras

Gyakran talalhatéok a munkadarabokon beszura-
sok ill. hornyok. Eléfordulhat példaul, hogy ten-
gelykapcsold hornyos éke kér alakd horony veze-
tést kap. Az anyak felhajtasihoz sziikséges csavar-
menetek a felfekvé feliileteknél végzédnek. Ese-
tenként sziikségessé valik a koszoriilt feliiletek
kis beszirasokkal végzett lehatirolisa, hogy ez-
altal az dtmeneteknél fellépé koszoriilési pontat-
lansigokat elharitsuk (259., 260. abrik).

Gyakran elény6s a munkadarab hosszabb nyers-
anyagbdl, ridbol valé készitése. ilyen esetben
legtobbszor befogjuk a nyersanyagot a tokméany-
ba, elvégezziik a sziikséges miiveleteket és azutin
a kész munkadarabot valasztjuk le (261. dbra).
Az esztergakéssel végzett levilasztist nevezziik
leszirasnak (260e abra).

Ha a munkadarab kdzpontos futisinak pontos-
siga nincs kiilén megadva, abban az esetben az
MSZ 6300-52 tliretlen méretek tiirései érvénye-
sek (lasd a 91. oldalt).

A 40 mm atmérdjii csap tiirése +0,1. Ennek a
hengeres feliiletnek a tengelyvonala tehit 0,2:2=
= 0,1 mm-es eltérést vehet fel a két masik hen-
geres darab tengelyvonalitél. A mésik hengeres
darabok koziil a nagyobbiknak 0,039 a tiirése.
Ennek a tengelye 0,039:2 = 0,0195 = 0,02 mm el-
térést vehet fel a kisebbik hengeres darab ((25)
dtmérdjéhez viszonyitva. A 40 mm-es 6sszhosszd-
signak 40,3 mm lehetséges méreteltérés felel
meg.

a) Szarokések

Szirékéseket hornyok beszirasihoz és leszurasa-
hoz (darabolashoz) hasznilunk. A beszirishoz
hasznlt szirdkések (beszardkeések) fejszélessége
iltaldban a horony szélességének fefel meg. Ezze!
szemben a leszlrékéseket a lehetséges legkisebb
szélességgel készitjiik, hogy eziltal a munkadarab
anyagveszteségét és az erdszikségletet csdkkent-
siik. A fej hosszusaga a beszird, ill. lesziré mély-
ségtol fligg. Mivel a szerszam a fejtdl hétrafelé
keskenyedik (hitrakoszoriilési szége 1°...3°), a
szar tében annal gyengébb lesz, minél hosszabb.
A torésveszély elhdritisa céljabsl egy legkisebb
szélességet be kell tartani.

Nagy jelent8ségiik van a szlirékés oldal hatszo-
geinek (a mellékvagdélek hatszogeinek; 262. ab-

10207
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259. abra. Mihelyrajz:
csap, itlesztett kérhoronnyal, anyag: A 34.11
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260. abra

a) kiszdrds; b) koszoriilest hatarold besziris (a csatlakozé sik és ten-
gely metszésében); c} készdrilést hatirold stk; d) menethorony;
e} csdlesziras

261. abra. Kész munkadarab leszirasa
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‘o
262, dbra. Szlrokés

264, abra. A f&él le-
koszoriilése leszirokésen Balra: .egyenes, jobbra

of
266. abra. Koényo-
kos leszurdkés
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i A mellekelek
: hatszoge
1%
7 a"'f! .:.'-4-.-1’
Hatrakdszo

rulf szogek

élszogei

263. abra.

A hatoldal
lekoszoriilése
oldalazé
beszirashoz

265. dbra. Szurdkések.

jobbos leszirdkés

| J(?a

267. abra. Balra hajlitott
leszurékés

ra). Altaliban kb. 2° hajlissal képezzik ki &ket.
Abban az esetben, ha egy siklapba (homlok lapba)
szlrunk be a kiszirashoz, hogy a kés mindkét ol-
dalin szabadon tudjon forgicsolni, a két szog
nagysaga kiilonbozni fog (263. abra).

Beszilrashoz hasznilt kés f3éle derékszégben
all a késfej hossztengelyére, a leszlirékések fééle
gyakran ferde azért, hogy a leszlrt darab végén
peremgylirli ne keletkezhessen (264. dbra). A szu-
rékések élesre koszorilend8k, a sarkokat nem
szabad lekdszoriilni, nehogy felesteges sirlédast
keltsiink. A késfejet vagy kikoszoérljiik a ,,tele”
anyagbol vagy kikovacsoljuk.

Megkiilsnboztetiink egyenes, hajlitott vagy ko-
nyckos szurdkéseket, ill. keményfémlapkas szd-
rékéseket (265., 266., 267. dbrak.)

Példa: Szuré esztergakés R2 16h j Il MSZ 1268
megnevezés azt jelenti, hogy R2 gyorsacél anyagl
jobbos, szarmagassaga 16 mm, hitszége a=8°, homiok-
szége yY==8°.

Lesziré betétkések. A leszlirashoz betétké-
seket is hasznalnak, melyeket kiilén szerszamtar-
téba kell befogni (268. dbra). Kiilonésen elénys-
sek a rugézé szerszamtarték, melyek az acél tdl-
terhelése esetén visszarugdzva csdkkentik a kés-
torés veszélyét.

b) Az esztergakés készoriilése

A tompa forgacsoléél. Bizonyos meghataro-
zott idén beliil forgacsolds kézben olyan valtoza-
sokat észlelhetiink, melyeket a szerszam forga-
csolé élének kopasa okoz. Ugrasszerlien névek-
szik a fajlagos forgicsolényomas, valamint a me-
legedés is. A leforgacsolt felileten gyakran ész-
lelhetiink fényes dorzsclést és izzasi nyomokat.
A forgacsok szabilytalan alakdak lesznek, rész-
ben kiszakadnak. Ennek megfeleléen jelent&sen
emelkedik a gép er8sziikséglete. A csapagyak,
vezetékek és a hajtomi tilterheltek lesznek.

A forgacsoléél elhasznilédasat elsésérban a for-
gacsolas kozben fellépd nagy melegedés okozza.
Meleg fejlédik a forgacsolt feliilet és a forgacs ko-
zotti surlodasbél, a szerszam hatlapja és a munka-
darab k&zotti sirlédasbél, tovabba a forgacs erés
atalakuldsibdl. Az élkopés tovabbi okat a szer-
szimanyag kifaradasi jelenségeiben kell keres-
niink. Gyakran kozrejatszanak a rezgések is, igy
pl. a rezgések hatdsira a keményfémlapkikon fi-
nom repedések, majd kicsorbuldsok keletkezhet-
nek. Tovabbd a nagy hémérsékleti kiilénbségek



is fesziiltséget keltenek a forgacsoldszerszamok-
ban, ami gyorsitja a szerszamkopast. A legtjabb
kutatdsok azt igazoljik, hogy a keményfém szer-
szamélek id6 elStti elkopasa is a forgacsolas kz-
ben keletkezé nagy héfokokra vezethetd vissza.

Nem minden esetben hasznalhatjuk a szersza-
mokat az él teljes elkopdsig. Simitds kdozben mar
a feliileti simasdg romlasa jelzi a kopast vagy az,
hogy a megkovetelt pontossigot nehezen lehet
betartani.

A kopds kezdete gyakran felismerhetd a for-
gacs alakjardl, melynek atméréje egyre kisebb
lesz, ezenkiviil a forgics hossza is egyre rovidiil.

A kopis helyétdl fiiggéen beszéliink hdtlap-,
homloklap- vagy élkopdsrél. Féleg esztergakések-
nél a féforgacsold él mogott vijatot szokis készi-
teni (269. abra). Mindaddig, amig a féél kifogas-
talan marad, ez a véjat kedvez&en hat a forgacs-
képz&désre.

A csigafiirékon a kopas legjobban a sarkokon
és gyakran a keresztéleken, tovabba az ékszalag
mentén figyelheté meg.

Eltartam. Azt az idészakaszt, amennyit a szer-
szam az elsé kopasig elbir, a szerszam éltartama-
nak nevezziik. Ez az idé annél kisebb, minél na-
gyobb a forgacsolésebesség. Kiilsnssen kicsi lesz,
ha az el&irt forgicsolsebességet atlépjiik. Fordi-
tott esetben a forgicsolésebesség kis csSkken-
tése, a szerszam éltartamat megsokszorozhatja.

Az éltartam nagysagit a koriilményektd! fiig-
gben vilasztjuk. Ha a bedllitas vagy a szerszam
koszoriiléese sok munkit okoz, nagyobb éltartam
elérése céljabdl inkabb kisebb forgacsolésebes-
séget valasztunk. Az esztergakésekre altaliban
60 perces éltartamot iranyzunk elé, az ehhez tar-
tozé forgacsoldsebesség jele vgo. Mas esetekben
p!l. automatikon, marékon 240, 480 perces éltar-
tammal szdmolunk (v240, vago) stb.

Firdékndl tartamhosszrél beszéliink. Pl. a furé
2000 mm teljes furathosszig kopisallo.

Valamely szerszdm teljesitményét nem szabad
egyediil az dltala elért forgacsolésebességgel mér-
ni, hanem figyelembe kell venni az éltartamit és
kiilondsen azt a forgdcsmennyiséget, melyet vele
egy meghatirozott idén beliil termelni tudunk.

A koszoriilés szabalyai. A szerszam éltartama
és forgacsold teljesitménye, valamint a munka-
darab feliileti tulajdonsigai messzemenden a for-
gacsoloél koszoriilésétd! fiiggenek. Ezért iigyel-
junk a kovetkezd koszoriilési szabdlyok betar-
tdsdra:

268. ibra. Szurékéstartdk

a) rugézé; b) egyszerii

269. abra. Hornyolds a
f6él mogott (szines nyo-

miéssal jeldlve)

270. abra. A ko-
szoriikorong ke-
riletén  végzett
koszoriilés, Hat-
ranya, hogy a ko-
szorilt sik  ho-
mor

271. abra. Fazék-
tircsa homloklap-
jan végzett koszo-
riilés. Elnye, hogy
a koszorilt  sik
egyenes

272. sbra. Elsza-
lag kodszoriilése
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1. Az éleket szabalyos idékézokben koszériil-
jiik, erésebb elhasznalddas sok koszorilis munkat
igényel, és ezért célszeriitlen.

2. Az élek élesek és teljesen csorbamentesek
legyenek, a csorbak gyorsan novekednek és
gyors eltompulast okoznak.

3. Célszeriien két kdszoritarcsat hasznaljunk,
durvaszemcséset az elékoszoriiléshez és finom
szemcséset az utékoszoriiléshez.

4. Az iireges kdszoriilés és az ezzel jaro forga-
csoldszog valtozas elkeriilése végett vagy a szoka-
sos koszoritarcsat legkevesebb 300...500 mm-es
atmérdvel, vagy ami még jobb, fazékkorongot
hasznaljunk (270., 271. abrak).

5. Célszerli a szerszamot kézi lehlizékdvén
utanigazitani, a lehzast minden esetben az éllel
szemben végezziik.

6. A forgicsoldél tartéssaga élszalaggal jelen-
t&sen novelhetd. A szalagot a lehizékvel csiszol-
juk, a homlokszdg nagysaganak felét kitevé szog-
értékkel (272. abra).

7. Az eldirt szogméreteket tartsuk be. Ezek
méréséhez vagy sablon vagy mérce hasznilata
ajanlatos (273. dbra).

8. Megfelel6 nyomassal koszoriiljiink. Minel
finomabban szemcsézett a kdszéritarcsa, annal
kevésbé kell a szerszamot a készériithéz nyomni,
mert igy tul nagy nyomassal emelkedik a felmele-
gedés, a szerszam anyaga kiéghet.

9. Vagy béségesen és egyenletesen hiitsiink,
vagy inkabb szirazon koszériiljink. A szerszim
martogatasa, vagy elégtelen hiitése a szerszam-
élen repedéseket okozhat (274. abra).

10. A koszoriitircsa a forgacsolééllel szemben
fusson, kiilénben az é! kitorik (lasd 270. abra).

11. A koszérhtarcsat gyakran le kell huzni,
mert igy tovabb hasznalhaté. A lehuzast vagy gyé-
mantkdvel vagy acéltircsaval végezziik. A kdszo-
ritarcsa allandéan pontosan kordsen fusson.
A koszorilési sebesség 20...25 m/s.

c) Keményfémek koszoriilése

Keményfémek koszoriiléséhez a kovetkezd ko-
szoriikorongokat hasznaljuk:

1. A szar koszoriiléséhez (korund tarcsa).

2. Keményfémlapkdk nagyolé koszériléséhez
(durvaszemcsés sziliciumkarbid tarcsa).

3. Keményfémlapkak készre koszoriiléséhez
(finomszemcsés sziliciumkarbid tarcsa).

4. Keményfémlapkak legfinomabb k&szoriilésé-
hez (legfinomabbszemcsés sziliciumkarbid tarcsa).
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273. abra

a) A homoru koszérilés hatasa {a hatszo - tdl nagy); b) a hatsik ko-
szorulése (a szdranyagit 2°-kal nagyobb ha széggel készériilni!)

—r

274 abra. Keményfémszerszam koszoriilés alatti sza-
balyos hitése

275. dbra. Gyémidnt koszor(tarcsa keményfémek fené-
sére

276. abra. Keményfémszerszam kézi lehizasa szilicium-
karbid kovon
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5. A legfinomabb megmunkalashoz, valamint a
réz, sargaréz, mlanyag, gumi stb. megmunkald-
sahoz a forgicsolélapokat még utdna kell fenni.
Ehhez a munkihoz gyémintszemcsés fenétarcsit
vagy borkarbid ontottvastircsit haszndlunk (275.
abra).

6. Ha a fenés nem sziikséges, ajanlatos a szer-
szamot kézi kévon lehdzni (276. abra).

7. Elészor a homloklapot, utdna az oldallapo-
kat és a végén koszoriiljik a hatlapot.

8. A koszoriiléshez, kiilénésen a keményfémek
kdszoriiléséhez nagyszami kiilénleges koszorii-

/‘_féré'hamb

278. abra. A méret beallitdisa mérdhasabbal el8rajzold
allvanyban
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279, dbra. Mérshassb készlet (45 darabos)

gép vélaszték ill rendelkezésiinkre két vagy t&bb
koszoriitarcsaval, melyek a felsorolt miiveletek
elvégzését megkonnyitik, féleg az élszalag és a
forgacsterel horony stb. elkészitését.

Munkasvédelem. a) A koszoriitiresit pon-
tosan ki kell egyensilyozni és elBiras szerint
felfogni.

b) A védésapka hasznalata kotelezd.

¢) A szemeket véddszemiiveggel kell védeni.

d) A szerszamot timaszra kell fekteni. A ta-
masz szorosan a kés mellé legyen felerdsitve.

d) Mérdhasabok és mérdkorzok

Mérohasabok. Hosszisigok, mint pl. horony-
szélesség mérésére vagy vizsgilisira szivesen
haszndlunk olyan acélbdl készitett hasdbokat,
melyek két egymassal szemben fekvd feliilete
pontos méreti. A méré8lapok tiikérsimira van-
nak csiszolva — sikok és parhuzamosak. Ezért
nevezziik méréhasabnak.

A mér&hasdbok pontossagi foka felhasznilisuk
célja szerint kiilonb6z8. Vannak: 0., 1., Il., lll. osz-
talyd méréhasibok. A 0. osztalyu finomsagi fokra
a gyakorlatban hasznilt legkisebb gyartasi tiirés
érvényes. A 0. osztilyd mérdhasib megengedett

- . 20
méreteltérése 20 mm hossztisagon+ (0,1 +—50—0)

w mm. llyen finomsdgu méréhasabokat csak alap-
méretnek hasznalnak az iizemek, mis széval ilyen
mérdéhasab adja a kiindulasi méretet nagyon pon-
tos mérdeszkdzok, mérdmiszerek vizsgilatihoz.
Csak a mérészoba hasznilja &ket.

Az |, osztilyd mérdhasibok minden mis sziik-
ségletet kielégitenek. Az ilyen mérdhasab gyar-

2
tasi tirése 20 mm hosszusagra: a + (0 2+2:0) e

Ezekkel a mérdhasabokkal vizsgéljuk és allitjuk
be a munkahoz hasznélatos mérdeszkodzdket, alla-
pitjuk meg gyirtas kdzben a késziilékekkel vég-
zett pontos méréseket.

Kisebb pontossigl méréhasabokat (melyeknek
mérdlapjai kisebb gonddal késziiltek) hasznilunk
kevésbé pontos mérdeszkozok ellendrzéséhez,
bedllitdsahoz, szerszamok, szerszimgépek, készii-
lékek beszabidlyozisihoz, mint alitéteket eldraj-
zoldshoz (277., 278. és lasd 280., 281. és 282.
abrakat is).

A mérdhasibok megvasirolihaték mind dara-
bonként, mind készletben &sszeillitva. A na-
gyobb készletnek tobbek kozétt az az elénye Is
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Merg-
hasab

280. abra. LeszGrokés 281. dbra. Oldalazéd besziras

beallitaisa méréhasabbal mélységének ellendrzése mé-
réhasabbal és hajszal élvo-
nalzéval

el . Mérohasab
Merohasgh

282. abra. Horonyszélesség ellendrzése mérdhasibbal

283. dbra. Mérékorzd

a) belsé mérékérz8; b) belsd rugds mérékorzé; ¢} belsé mérékorzé
mérBéraval (leolvasasi hatir 0,05...0,1 mm); dj kiilsé mérékorzé;
e) kiilsd és belsd mérdkérzd; f) mérdkorzé mérdskalaval
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megvan, hogy sok méretet lehet kevés szimd
darabbdl osszeillitani, mialtal a mérési hibalehe-
t&ség csdkken (279. abra).

Méretdsszedllitis esetén azzal a szimmal kezd-
jiik, amelyik a tizedes vesszé utin a legkisebb
értékl. Az dbraszerinti készletb&la 13,885 méret
Ssszeallitasat az 1,005 mm-es mérdhasabbal kezd-
jiik.

A mérdfeliiletek a molekuliris erék hatasara
egymashoz tapadnak, ami azt jelenti, hogy a pon-
tos megmunkalis kévetkeztében a két rész mole-
kuldi kézétt erds kdzeledés, eziltal vonzis kelet-
kezik, ami kb. 30 kp/em? terhelést bir el.

Konnyd nyoméssal tolé vagy forgé mozgassal
tavolitjuk el a finom porszemcséket.

Gondozas. Hasznilat elétt a méréhasabokat
gondosan meg kell tisztitani a zsirtdl, erre a célra
kénnyiibenzinbe vagy éterbe martott vattacso-
moét haszndljunk. Szdrazra torléshez legjobb a pa-
mut vagy a lenviszon. A hasibokat nem szabad
szappannal mosni. A por eltdvolitisira zsirmen-
tes szdr-ecsetet haszniljunk. A mérélapokhoz
nedves ujjakkal hozzanyulni tilos.

Kiilénleges fogdkkal 6vhatjuk a méréhasibokat
a kézmelegtdl és a leeséstél.

Mérdkorzék segitségével hosszméreteket
masolunk 4t. Ebben az esetben a mérdkorzét,
vagy egy mérce utdn (pl. tolémérce, mikrométer,
mérdrad), vagy egy munkadarab minta utan (ho-
ronyszélesség, furat-, tengely-, belsémenet vagy
kiilsémenet atmérd) allitjuk be és a bedllitott
méretet egyeztetjiik a munkadarab méretével
280—292. abrak).

Vannak mérdksrzék, melyekkel koézvetleniil
lehet mérni, ill. a lemért méretet le lehet olvasni
(284f abra). Hasznalatosak mér8éraval felszerelt
méréksérzék is (lisd 283c abra).

A méretitvitel pontossiga nagy meértékben
fligg a mérést végzd személy érzékétdl. A hosszi,
rugdzé karral késziilt mérékorzék hatranyosak.
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Altaliban mérékérzével nem lehet nagyon pon-
tosan és biztosan dolgozni. Hasznilat kozben
csukléban kell a mérdkorz8t megfogni és egye-
nesen kell tartani. A karok mozgasa ne legyen se
tul szoros, se tul laza (lasd 284—292. abrakat).

e) Besziiromunkak

Gép. A fSorsé jaték nélkiil forogjon, ugyanigy a
szanvezetéket hézagmentesre kell beidllitani.

A munkadarab befogasa. A munkadarab
nem rugézhat sem a be-, sem a leszdras kozben,
ugyanigy nem hajolhat ki a forgicsolényomas
hatasdra. Ezért a befogds rovid és szoros legyen.

A szerszam befogasa. A szerszam befogasa-
kor Ugyeljiink arra, hogy a forgicsoléél pontosan
a munkadarab tengelyével egy szintben illjon,
tovabbad a kés kézépvonala meréleges legyen a
munkadarab tengelyvonalira (293. dbra). Kiiléns-
sen, ha a féorsé csapigyazisa rossz, kedvezébb a
késsel ,,fejfeletti’’ allisban dolgozni (294. 4bra).
Ebben az esetben, ha a szerszamszin utina enged,
a kés nehezebben tud az anyagba bekapni és igy
nem tdrik ki gyorsan.

Munkamenet. A forgicsoldsebesség ne legyen
tal nagy, a forgacs tidl vastag.

Ha egy széles beszlrishoz ugyanolyan széles
kést hasznidlunk, gyakran eléfordul, hogy a mun-
kadarab beremeg. llyen esetben elénydsebb vé-
konyabb késsel, tobbszérds beszirassal dolgozni
(295. abra).

Munkasvédelem. Leszirashoz, pl. gyiiriikhéz
a leszirt darab felfogasira célszer( vagy horgot,
vagy meghajlitott lemezt hasznalni.

f) Munkaidé felosztasa

F6id6 alatt azt az id6t értjiik, mialatt a szerszam
forgacsol. Hogy a teljesitménybért (akkordbér,
darabbér) egy munkadarabra megéllapithassuk,

284. abra. Tengelyméret ellendrzés kiilsé mérékorzo- 287. abra. Kiilsé mérdkdrzd beallitdsa belsd tapogatd-
vel val
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szitkséges, hogy az eldéllitdsahoz sziikséges Osszes
idét ismerjiik. Tehat a f8idén kiviil figyelembe
kell venniink a t&bbi miiveletre forditott idét
is.

Az 8sszes munkaiddsziikségletre egyrészt ki-
hat a dolgozé személye is, pl. az tigyessége, mis-
részt a munkaksriilmények, pl. modern vagy
régi gépen dolgozik-e a munkas.

Minden részletre iigyelni nagyon nehéz lenne.
Az id6 kialakitisira a Német Munkatudomanyi
intézet iranyelveket dolgozott ki.

A kovetkezd alapfogalmakat rogzitették:

A normaid§ az az idS, amelyet a dolgozé a ki-
adott munkdra, ill. egy vagy tébb munkadarab-
nak a részleges legyirtasira elére megkap. A nor-
maidé az el8késziileti-, a befejezési id6bdl és a gydr-
tdsi idébél tev8dik ossze (296. dbra).

Az el6késziileti és befejezési id§ a feladat kivite-
lezéséhez sziikséges elSkésziileti miiveleteket
foglalja magaban pl. a szerszamok Osszeszedése, a
rajz tanulmanyozésa, a gép felszerelése, beillitasa,
a szerszamok elSkészitése.

A gydrtdsi id6 a munkadarabok szimahoz igazo-
dik. Altalaban a darabidét (ts) a munkadarabok
szimaval (z) meg kell szorozni

288. ibra. Mérékorzd beallitasa toldmércével

tgy = t42,

291. ibra. Mérékorzé beillitisa mérdruddal

290. dbra. Belsé horony mérése rugds mérdkorzdvel 292. dbra. A mérdkorzd tartasa mérés koézben
a) helyes, b) helyteien
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Az alapidé a tényleges munkaids. Allandéan
ismétlédik, pl. valamennyi (j munkadarabnal az
azonos modon végzett gyartis kézben, vagy mint
elékésziileti id6 minden azonos jellegii feladat-
hoz, azonos nagysigban. Az alapidd fé- és mellék-
idébél all.

A fdidé az alapid8nek az a része, melynek eltel-
tével a munkadarab alakja az el&irt mértékben
megvaltozik. Forgacsolas kodzben az az id8, ami
alatt a szerszam forgacsol.

Mellékidbk pl. a munkadarab befogasa és bealli-
tasa, a szerszam befogisa és bedllitdsa, mérések
és vizsgilatok, forgacseltakaritas, a gép beinditasa
és leallitasa.

Megosztott idék a szabalytalanul jelentkezd
munkaid8k. llyen pl. a gép és a munkahely taka-
ritasa, gyartas kdzbeni zavarok (selejtes 8ntvény,
sériilt szerszam cseréje stb.), személyi sziikség-
leti idS, gépapolds.

Az el8késziileti-, a f8- és mellékid6k megbe-
csiilhetSk, vagy stopperéraval mérhet&k. A becs-
lés pontatlan, de egyes darabokra mégis alkalmaz-
haté, ha az idd pontos kiszamitdsa nem fizet8dik
ki. A forgicsolis féideje kiszdmithatd, ami kiils-
ndsen a nagy munkadaraboknil, ahol a forgicso-
l&s hosszd ideig tart, ajanlatos is. A megosztott
idS (gyakran a mellékidSt is) szizalékokban ad-
hatjuk hozza.

293. ibra. Leszirdkés beillitisa
a) helyes, b) helytelen

294. 4bra. Besziris, ill. lesziras

Yo 1
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295, abra. Széles r
besziirds elkészi- |
tése tobbszords i1

beszirassal

Normaids' (7)

-

Eic?keszg/ef Elokeszulet,
alapidd (1) mcyosz/o#
100 (o)

296. abra. A normaidé felosztisa REFA szerint
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Példa: Szamitsuk ki a normaidét a 259. dbrin fel-
tiintetett munkadarabra a) egydarabos, b) hiromdara-
bos gyartasra. Becsléssel az el6késziileti alapidét 18,0
perccel, a f6idét 14,0 perccel, a mellékidSt 10 perccel
vessziik fel. Az elSkészileti megosztott id6t az eld-
készileti id6 109,-dval, a megosztott idét az alapidé
159%-aval allitjuk be.

Megoldas:

a) Egy munkaidé normaideje:

Elékésziileti idG:

=18,0 min
(becsléssel)

elSkésziileti alapidd

elkésziileti megosztott id§, az

elékészileti idé 109,-a = 1.8 min
eldkészileti idd =19,8 min
Gydrtdsi idd:

féidé egy munkadarabra 14,0 min

(becsléssel)
mellékidé egy munkadarabra 10,0 min

(becsléssel)
gyirtisi idé 240 min

(becsléssel)

Megosztott idG:

a megosztott id6 az alapidé 15%;-a 3,6 min
Gydrtési idé egy munkadarabra 27,6 min
Elékésziileti id6 19,8 min
Gyartasi idé 27,6 min
Normaidé egy munkadarabra 47,4 min

b Normaid6 hdrom munkadarabra:

Az el6késziileti id6 ebben az esetben ugyanakkora
mint egy darab gyartasakor.
A gyartasi id6 a kovetkezdkbdl adddik:
tyy = t4z ty egy darab gyartasi ideje
t,, tobb darab gyartési ideje
z legyartandd darabszam

Az elSkésziileti id6 (valtozatlan) 19,8 min
gydrtdsi id6 t,, = t;z = 27,6.3 82,8 min
a hirom darab normaideje 102,6 min

Feladat. Adatok: elékésziileti idé6= 25 perc,

f6id6=18,5 perc, mellékid6=9,5 perc. Az elékészii-
leti megosztott id6 az elékészileti id6 89,-aval, a
megosztott idSt az alapidé 129,-aval allitsuk be.

Kiszamitandé a normadé: a) egy darabra és b) 12
darabra. Mennyi id6 alatt kell a 12 munkadarabbal
elkésziilni, ha az esztergilyos percenként 0,16 Ft-ot
kap és oranként 11,— Ft-ot akar keresni!?

6. Faras és dorzsolés esztergapadon

Esztergapadon féleg akkor furunk, ha afurat pon-
tos tengelyiranyat kell biztositani, vagy a fdrasi
miivelet kapcsolatos a munkadarabon végzett
mas esztergalyos munkakkal. ilyen esetben leg-
tobbszor a munkadarab egyik oldaldra esé &sszes
esztergalyos munkat egy felfogasban végezziik el
(297., 298. abrak).

Gyakran eléfordulé esztergilyos munka a csap-
agyperselyek gyartasa (297., 298., 299., 300. ab-
rak). Ezek a darabok lireges hengertestek, me-
lyek csapok, tengelyek vagy orsék csapagyaza-
sara szolgalnak. Ennek megfeleléen nagy teher-
birdsi, kedvezd siklotulajdonsagi anyagokbdl
késziilnek, mint pl. a bronz, fehérfém, vorosont-
vény, sargaréz, ontottvas. A perselyeket az

ontottvas vagy acél csapagyhizakba legtobbszor -

besajtoljuk.

a) Fardszerszamok

A tdmdr anyagban késziild furatok gyartésahoz

cstesfurokat, agydfirokat, koronas fardkat és
mindenek eldtt csigafurdkat hasznalunk. Eléfirt
vagy ontott lyukakat gyakran firokésekkel mun-
kalunk meg.
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297. abra. Furatos munkadarabok
a) csapagyhaz, b} peremes csapigypersely
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T e 1.
B8 298, dbra.
3 B = ©f 8 Mdhely-
. s s rajz:
csapagy-
77777, persely,
= 30201 ;;yag: ov.

299. dbra. Tengely
csapagyazisa

a) csapagytest, b) tengely
c) persely

300. abra.
Miiveletterv

1 oldalazis, 2 kézpon-
tositds, 3 furdis @ 15
mm-es csigafiréval,
4 nagyolis @ 26 mm-
re, 5§ simitas @ 25
h7-re, 6 furat simitésa
2 15,8 mm-re, 7 furat
dérzsélés @ 16 H7-re,
8 sorjizis, 9 leszlris
10 furat és a misik
oldal sorjizisa

|

Q)
301. dbra

a) csticsfard, b) esdesfird vezetd résszel és forgiestérd horonnyal,
¢) kézpontos firé

8 Esztergalis’

Cslicsfliré. Gyartisa olcsé, de sok hatrinya
van (301a &bra). A csicsfliré vezetése rossz,
kénnyen félreszalad, a furat pontatlan és egye-
netlen, a fird dtmérdje az utdnksszoriilés kdzben
kisebbedik. Homlokszége 0, majdnem negativ.
Ezért aforgicsképz8dés kedvezStlen, afurd gyor-
san eltompul.

A hatrakoszoriilési szog (hatszog) 5°...6° a
cslcssz6g atlagosan 120°, ligy anyagokhoz 90°.
A forgacstérd hornyok megakadalyozzdk a tul
széles forgacsok keletkezését.

Csucsfuré fajtak: cstcsfuré vezetdrésszel,
csucsfliré kézpontositécsappal (301b, ¢ dbra).

Agyiifiiré. Mély furatokhoz hasznaljuk (302.
abra). Vezetése j6, igy a furat is tiszta lesz. A furé
csak egyik oldalaval forgacsol. Gyakran kiszerel-
hetd flrokést helyeziink a firdfejbe. Itt is alkal-
mazzuk a forgacstoré hornyokat, vagy a féélt 1ép-
cs6zotten alakitjuk ki, hogy keskenyebb és igy
konnyebben eltdvolithaté forgicsokat kap-
junk.

Koronas faré (magfird). A firé homlokfelii-
letén fogakat marunk be (303. dbra), a flrdtest
kozepe lires. Ezdltal firis kézben a munkadarab
magjamegmarad. Afiré nagyobb és mély furatok-
hoz hasznédlhaté. A koronis fliirékhoz hasonléan
dolgoznak a betétkéses furéfejek.

Csigafirdék (spirdlfirédk). A csigaflirék anyaga
szerszamacél, gyorsacél, vagy felforrasztott ke-
ményfémlapka. A flrérészek megnevezése szab-
vanyositott (304. dbra). A hardntél (keresztél)
hosszlsiga a firé magvastagsagitdél (gerinc) fugg,
ami kb. az 4tmérd 2/15-e. A forgicselvezets-hor-
nyok szélén végigfutd vezetSszalag biztositja a
fard vezetését, ezenkiviil csékkenti a sirlédist
és elharitja a fird beragadasit. A homlokszog a
kozépvonal felé kisebb mint a széleken, amit a
forgicselvezet8-hornyok  csavart  kiképzése
(emelkedés) okoz. A sodrat megkdnnyiti a for-
gicselvezetést (4. tiblizat.) A forgicselvezetd-
-hornyok és a fiiré tengelye altal képzett széget
emelkedési szdognek nevezziik. Nagy homlok-
szoghdz nagy emelkedési szog tartozik. A flréd
szara vagy kapos, vagy — kiilonosen kisebb at-
mérdjl firékon — hengeres. A furé forgicsolé
része a szar felé vékonyodik, minden 100 mm-es
hosszdsagon kb. 0,02...0,08 mm-rel.

Kilénleges mély furatokhoz hosszdszary,
megfelelden révid hornyokkal (legfeljebb aszoka-
sos horonyhosszisig két-hiromszorosa) kikép-
zett furét hasznilunk. Firds kézben ezeketafuird-
kat allanddan feszteleniteni kell, ami azt jelenti,
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4. tdbldzat

Tajékoztatd értékek a csigafurok szogeirdl
az MSZ 3981...3982 szerint

Anyag

Cslcsszog ¢
+3°

Csavaroddsi
5208
(Homlokszog)
+3°

acél (...70), acélont-

o
vény, szﬁrkeéntvé%@” 5

sargaréz

acél 70...120 kp/mm?
hazé szilardsaggal

aluminium

otvézetek hosszh (or-e;

gaccsal
vérésréz rovid forgacs-
csal

magnézium étvézetelél

keménygumi

<]

Hére lagyuld mt’.ian)’ag<

5 =
s=>d

Hére keményedé mii-

anyag, marvany, pald;
szén

305. dbra

302. abra. Agydfirs

Fogak, illefve
betetkesek S

LLLLLLL L

R
s .//'////]'\‘Mag

303. dbra. Koronafiré

L)
Furocsvcs

Kereszte/

,  foel Foelsarok
Csuesszog

Foel

£k 5209

Keresztel

o . e
Hatoldal #9'5209 o +@=d= forgacsoloszog

304. abra. A csigafuré részeinek megnevezése
A forgicsol6élt fSélnek is nevezziik. A firé keriiletén mérc homlok-
szog kozelitdleg megfelel a csavarodési szogének is. A y keresztfor-

gacsoléél s26g nagysiga legtdbb esetben 55°. A ¢ csicsszog leggyak-
rabban hasznilt értéke 118° (lasd 4. tablazat)

a) 4tmenéd lyukkés, b) fenék lyukkés, c) beszird lyukkés. (A besziré lyukkések szabvinyos szogértékei a leghjabb DIN eldirasok szerint
a=12° y=6° belsé nagyolé kések a=8° »=10° belsd oldalazé kések a=5°, y=10°)
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Belso nagyolokes

306. dbra. Belsd forgicsoldkések
a) itmend lyukkés, b) fenék lyukkés, c) beszird lyukkés

q,

b

307. dbra. Farokések

a) hengeres szirral, b) négyzetes szirral
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308. dbra. Furérid betétkéssel atmend furatok eszter-
gélasara
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309. dbra. Betétkéses firérdd fenékfuratok készitésére

. Furokes

Furorvd

310. abra. Farérad fardkéssel

8#

Belsd oldalazokes

Lz

Belsg szurokes

) L

hogy a forgicseltivolitis céljabdl ismételten ki
kell emeini.

Kilénosen mély furatokhoz és nehezen meg-
munkalhaté anyagokhoz olajvezeté hornyokkal
kialakitott, vagy beszerelt olajvezets csével fel-
szerelt firékat hasznalunk. A nyomas alatt beve-
zetett hiitéfolyadék egyidejlileg a forgacsot is
eltavolitja.

A konnyifémekhez hasznalt farékon nagy az
emelkedési sz6g (nagy homlokszog) és nagyok a
forgicselvezetS-hornyok is, melyeket a jobb for-
gacselvezetés céljabdl meg kell koszoriilni.

Minél ridegebb anyagot flrnak, annil merede-
kebb a hornyok emelkedése.

Vékony anyagokat (hengereket) kézpontositd
csticcsal kiképzett csigafurdval farunk.

Fardokések (belsS furdkések). Mig a szabva-
nyositott méretl furatok mindegyikéhez kiilon
faré sziikséges, flrdkéssel rogzitett furathata-
rokon beliil, tetszéleges atmérdjii furatokat ké-
szithetiink.

Minél kisebb a furatitmérd, annil vékonyabb-
nak kell lenni afirékésnek. A flirékés hosszisiga
alyuk mélységéhez igazodik. De minél vékonyabb
és hosszabb a furd, annal nagyobb a rugdzas ve-
szélye. Ezért a furdkéseket lehet&leg merev kivi-
telben kell késziteni és a lehetd legrévidebben
kell befogni.

Megkilénboztetiink:

Szabvanyositott flrdkéseket,belsé nagyoldkés,
belsé oldalazé kés, hengeres kés (305., 306.
abrak). Szaruk vagy kér vagy négyzetes szelvé-
nyd (307. abra).

Példa: Belsé nagyoldkés MSZ 1270 U HIl.
Belsé nagyolokés, teljes kivitelben gyorsacélbdl

gyartva, szaratmérdé 10 mm (306a abra).
(Méreteit és élszogeit szabvany irja eld.)
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Faroradba fogott farokések koziil atmend
furatokhoz (308. abra) és alapfuratokhoz (309.
abra) hasznilatosak. Firéridba fogott kétoldalas
kés a 310. abrin lathato.

b) Dorzsolészerszamok (dorzsarak)

A dorzsarakat pontos méretd, sima tisztafeliileti
furatok készitéséhez haszniljuk. A kiilénbdzé
céloknak megfelelden tobbféle alakban késziil-
nek:

1. Kézi dorzsdrak egy darabbdl, vagy illithatd
kivitelben, hengeres vagy négyszogli szarral
késziilnek. A forgicsoldélek és a kezdSkup a
kézi dérzsarakon hosszdak.

2. Gépi dérzsdrak egy darabbdl dllnak vagy
allithaté kivitelben hengeres vagy kilpos szir-
ral. A forgicsoléélek rovidebbek mint a kézi
ddrzsarakon. Kezdé kilpja rovid, legombalyitett
vagy lesarkitott alakkal (311...313. 4brik).

3. feltiizheté dorzsarak egy darabbdl vagy
utanillithaté kivitelben.

4. alapozé dorzsdr alaplyukakhoz igen rovid
kezdékuappal.

5. Dérzsdrak kagylés kezdGkippal, kiilnleges
alakd munkadarabokhoz.

6. Dorzsdrak csavart alakii forgdcsoléélekkel.
Megszakitott, vagy hossziranyd horonnyal elia-
tott furatokhoz, vagy meredek kipokhoz hasz-
naljuk. A dérzsir forgasirinya az emelkedés iri-
nyanak felel meg, nehogy a doérzsir beszoruljon
a munkadarabba.

7. Kapos dérzsdrak és csapfurat dorzsarak.
A kipos dorzsar legtébbszér haromdarabos kész-
letbd! 4ll, mégpedig nagyold, elémunkalé és kész-
remunkalé (simitd) dorzsarbol. A nagyold és
el8munkilé dérzsarak éle a tul széles forgacs-
képz8dés elharitdsa céljabdl szakaszos, ill. szag-
gatott (314. abra).

A dérzsirak parosszamiforgacsoloéllel késziil-
nek. Az élek parosaval alinak egymassal szemben,
de az ugrilé szaggatott forgicsolds elkeriilése
végett a fogosztds egyenidtlen (315. abra).
A dérzsiréleket korkoszoriléssel szalag alaku,
vagy fenéssel kialakitott letdrt hatlappal alakitjuk
ki (316., 317. abrak).

Hengeres részek simitasakor a dorzsar kezdd
kipja valasztja le a forgacsot. Szivés és lagy anya-
gokhoz — mint az acél, temperdntvény, bronz-
féleségek — hasznilt dérzsirak kezdé kipja
révid, a kemény anyagokhoz és atmend lyukak-
hoz hasznalt dérzsirak kezdd kipja hosszabb
(lasd 311. 4bra).
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311. dbra, Kézi dorzsar és gépi dbrzsar (a kezd8kup,
b forgicsoléél hossza)

g Osztasjeloles
Allitocsavar 4

312. abra. Koyemann-féle dorzsar és dorzskéspar

313. dbra. Dérzsolés Koyemann-féle dorzsarral



314. abra. Kipos dérzsirak (nagyold, el8munkals,
készre dorzsolS dorzsar)

,,
A J/ﬁ‘i//”
315, abra. A dorzsar egyenlStlen fogosztdsa, a fogak
parosaval helyezkednek el egymassal szemben

Koszorult szalag Csiszolt hatlap
— i - 8\
—" “H‘“‘- _—
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316. abra. Dorzsirfog
élszalaggal

317. abra. Dérzsarfog
hitlappal

318, dbra. Dérzsolés himbés (lsz6) dérzsarral

8. A Koyemann dérzsdrnak (gépi dérzsar) ellen-
tétben az elSbbiekben tirgyalt dérzsarakkal csak
egy késparja van, melynek a szerszimtestbe sze-
relt ingaszer{ elrendezése biztositja a forgicsols-
nyomas kiegyenlitését és a dérzsar sz elrende-
zésével a munkadarabban levé pontatiansigok
felszamolasat. A forgacsolééleket mikrométerrel,
vagy villas idomszerrel lehet beidllitani a kivant
atmérdre. A dorzsirak beillithatésagi hatira az
egyes nagysigokhoz mérten viltozik. igy pl. a
DK 34 tipus 34...38 mm 4tmér8 nagysigok ko-
z6tt allithaté be oly modon, hogy ezeken a hata-
rokon beliil esé barmilyen méret tokéletes pon-
tossdggal legyarthatd (lasd 312., 313. dbrik).

A furok befogasa. A furdkat legtobbszor a
szegnyereg csucstamaszaba helyezziik. Hengeres
széra furékhoz flrétokményt hasznalunk, kdpos
szirG flrék behelyezéséhez a szir kipjanak meg-
felel6 nagysagli betéthiively sziikséges.

A dorzsarakat kizarélag a szegnyereg csicsti-
maszdba helyezziik.

Ha a furat és a dorzsir nem esik tokéletesen
egy vonalba, eltigulas keletkezik, amiazt jelenti,
hogy afurat az elsS részén nagyobb lesz, mint hi-
tul. Biztos egytengelyiiséget lehet elérni, ha him-
bas hiivelyt haszndlunk a dorzsir befogisihoz
(318., 319. dbrik).

Felt(izStiskével felszerelt feltlzhetd dorzsir
hasznilata kézben el8nyds lehlzégyliri alkalma-
zdsa abban az esetben, ha a befogécsap kipos.
A felmelegedett dorzsar erdsen riszorul a tiis-
kére. A feldorzsolés megkezdése elétt a lehiizo-
gylr(it enyhén riahdzzuk a felt(zdtt dérzsirra.

Hengeres és négyzetes szird dérzsirakat ugy
is hasznithatunk, hogy a szegnyereg csticsit a
dérzsir kézpontositd furatdba illesztjiik. Hogy a
dérzsar ne forogjon egyiitt a munkadarabbal, egy
forgatévasat hizunk a négyzetes szarrészre.

c) Belsé méretek hatirmérd idomszerei
(furatok)

Egy méretli hatdirméré idomszerek (hatirmérd
csapok, 320. abra). Mint a villis hatirmérs idom-
szernek, a hatirmérdé csapoknak is két oldala
van: egy megy (j6) és egy nemmegy (selejt) oldal.
A megy-oldal kényszer nélkiil vezethetd be a fu-
ratba, 2 nemmegy oldal, ami mindig révidebb és
piros festékkel van megjeldlive, csak erdltetéssel.
Ha a hatirmér8 mindkét oldala hengeres alaka,
afurat egyenetlenségei nehezen dllapithatdk meg.
Ezért gyakori az idomszer nemmegy oldalinak
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félgdmb alaki kiképzése és a finoman érzékelhetd

kéztartas biztositasara kiilénleges fogantydval

valé felszerelése. Ezeket az idomszereket nem s
szabad a furatba ferdén behelyezni. Nagy atmé- —C ==
r&jl furatokhoz siklapy hatirmér&ket vagy gém-
bos végli hatarmérdket haszndlunk részben sdly-
csokkentés, részben az ebbdl eredS finomabb
mérés biztositisa miatt. Ugyanezen okokbdl a
fogantyuk iireges kiképzésiiek. Az ilyen tipusi
mércékkel végzett vizsgalatoknal a furatot kéros-
koriil és kiilonbozé mélységekben kell megmérni
(321b, ¢, e abrik).

Az egyoldalas hatirmérd idomszer mér&csap-
janak az elsé része a megy-oldal, a hitsé a nem-
megy oldal, csak dtmend furatokhoz hasznilha-
ték (321g, f 4bra). Egyes hatarmérd idomszer
tiskéken a behelyezés megkonnyitésére egy be-
vezetd toldatrész is van (321h dbra).

Zsakfurat ellendrzése kozben, hogy a levegé —1
eltavozhasson, az egyes hatirméré csapokat a
tengely vonalaban atfarjik.

A kornyezeti hémérsékletre, a méretmegadas-
ra és a szinjeldlésre a villas hatarmérékre meg-
adott szempontok valtoztatds nélkiil érvénye-
sek.

Elkopott hatirmérd csapokat krémozassal le- ] L =
het teljes értékiire feldjitani. A hatarmérdk gyar- gél;ézabra. Hatarmérd idomszerek a furatok ellendrzé-
tasi tirései nagyon kicsik. A hatirmérd csaPOk a) dugds hatirmérd idomszer, b) megy-oldali dugds idomszer, kiilén

megy-oldalat valamivel nagyobbra, a villas hatar-  gdmbésvégi mérdcsappal a fogantydban (selejtoldal), c) gémbés-
el q A P a végl hatarmérd idomszer; d) siklapG hatdrméré idomszer hornyok
mérdkét valamivel kisebbre gyartIUk’ h°8)’ avar- mérésére, e} gombdsvégli hatirmérd nagyobb furatokhoz (kiilén a
hato kopésokat kiegyenh’tsﬁk megy-, és kiilon a nemmegy oldalhoz); f) egyoldalas hatirméré
: s idomszer (megy- és nemmegy oldal ugyanazon az oldalon), g) egy-

Mutatoéval felszerelt hatarméré idomsze- oldalas hatarmérd idomszer gombdsvégli nemmegy méretl becét-

o .Ml e N | lejt ellen8rzéséhez, h) hatirmérd idomszer bevezats
rek furatokhoz. Az 4tmérd kiilonbszd helyein  cobbal 2 seiclt ejenbratséhes, b) '

D
=

IIIII

320. abra. A dugds hatirmérd idomszer nemmegy ol-
dala legfeljebb beszorulhat (feliil), a megy-oldalat nyo- 322, abra. Belsé tapinté miiszer hosszabb furatok ellen-
mds nélkiil kénnyen be lehet tolni (alul) 8rzésére (mutatédval felszerelt hatirméré idomszer)
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észlelhetd  pontatlansigok  megillapitisihoz  zését. Ezzel a médszerrel mar az 5 mm atmérsjl
hasznaljuk a mutatdszerkezettel felszerelt bels§  furatok is ellendrizhetSk (322. 4bra).

hatirmérd idomszereket, segitsédiikkel el tudjuk Egyes mutatéval felszerelt hatirméréket kii-
végezni a furat korkorosségének pontos ellendr-  16nféle méretre lehet beallitani.

d) Kiilénb5z6 szerszimokkal végezhetd farémunkak

323. dbra

a) Egy fSorsé kifarasa firériddal és farokéssel; b) kip alaka siillyesz-

tés készitése csiszos siillyeszt8vel; c) hengeres siillyesztés készitése
csapos siillyesztvel; d) oldalozds homiok siillyesztével; e) siillyesz-
tés készitése homlok siillyesztdvel; f) el8furt vagy elééntdtt lyu-
kak felfGrasa hiromélii csiga siillyesze8vel; g) lyuk firdsa felhizéd
siillyeszeével; h) firids és siillyesztés 1épcsds faréval
=i -
.
e) Flras \

A szerszam kivalasztasa. A fardszerszam ki-
vilasztasakor a munkadarab anyaginak megfele-
I6en elsésorban a forgicshorony emelkedési sz5-
get, afliroatmérdt és a csucsszéget vessziik figye-
fembe (ldsd 115. oldalt).
Hosszii forgdcsot adé anyagokhoz nagy emelke-
dési, révid forgdcsot adé anyagokhoz kis emelkedésii
csigafurét kell haszndini.
Minden fliré, még a szabélyosan kdszoriilt is
valamivel nagyobb atmérgji lyukat far, mint a
sajat atmérdje. Ezen beliil a kiildnboz8 anyagok 374 pra Csigafiré
azonos méretil furatai is kiilonb6z8 nagysigliak. csicsinak elkészitése
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325. dbra. Csigafurd él-
szégeinek ellendrzése ko-
szoriilés utan, lemezidom-
szerrel

326. abra. Csigafirdk koszorilési hibai

a} egyenlbtlen féélek miatt a cslics a kdzponton kivil van; b) az
egyenldtlen csicsszég miatt a f6élek kiilénbéz8 sikban dolgoznak;
c) a hitrakoszoriitési sz6g il nagy; d} a hicrakdszoriilési szog til
kicsi, a csicsszdg tal nagy

327. abra. Kdpos betéthiively
(csokkentd- vagy sziikitdbetét)
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Példaul az &ntéttvasba furt lyukak nagyobbak,
mint az acélba fdrottak. Ha pl. aluminiumba
15 mm atmérdji faréval farunk be, a kész furat
kb. 15,5 mm nagysagt lesz. Ezzel ellentétben sok
mianyagnal furatsz(ikiilést tapasztalhatunk.Ezek-
hez az anyagokhoz gyartott kiilénleges furdk kes-
kenyebb vezetdszalaggal késziilnek.

Csigafurdk koszoriilése (234. abra). Csiga-
farok kézbdl valé pontos koszoriilése igen nehéz,
ezért ajanlatos egy megfeleld furdkészilék és
szégmeérd hasznalata (325. 4bra).

A hatrakodszoriilési szog (hatszog) a keriile-
ten kb. 6°, a csticson kb. 22°. A flrét szabalysze-
ri idékozokben meg kell készsriilni. A furok él-
tompulasi savja ne legyen szélesebb 0,2...0,3 mm-
nél. Hogy a nagyobb atmérdjli firékon a ten-
gelyiranyd nyomast csékkentsiik, a furd kereszt-
vagd élét a flrdcstcs lekdszoriilésével célszeri
megroviditeni. A keresztvagéél ne legyen hosz-
szabb a furdéatmérd 7...8%-anal. Ajinlatos a
keresztvagdél csokkentésével egyidejlileg a f6-
élet is beszabidlyozni olyan médon, hogy a hom-
loksz6g a kézépen kedvezébb,ill. nagyobb legyen.
Mivel a sziirkevas ontvényekben elsésorban a fii-
rok sarkai kopnak le, ezeket gyakran 60°-nal ki-
sebbre kdszoriiljiik, és a hatszoget egy kissé meg-
noveljiik. A farék élettartama, ill. hasznos hossza
jelentésen megnsvekszik., Célszerli a koszorilés
utdn a furd féélét olajkovon lehlzni.

Készoriilési hibak (326. abra): 1. A csucs-
szdg tdl hegyes, vagy tilzottan tompa. A furat
tisztitalan, a forgicsképzddés egyenetlen lesz.

2. A forgacsoléélek hosszisiaga sem egyforma:
a lyuk tdl nagy lesz, a firé rosszul forgicsol és
rossz a vezetése.

3. A forgacsoléélek szbgei kiilonbszé nagysa-
guak, asszimetrikusak. A fird egyenlétleniil for-
gicsol, egyoldalasan kopik, a furat piszkos lesz.

4. A héitrakoszoriilt szég tul kicsi: a faro szo-
rul, sirlodas és felemegedés keletkezik.

5. A hatrakoszorilt szog tal nagy: aflird bekap,
megszalad, konnyen kitorik.

A szerszam befogasa. A flro felfekvd feliile-
tét a behelyezés elétt gondosan meg kell tiszti-
tani. A csicstimasz pontosan kdzpontos legyen.
A szerszam elStolasat legtobb esetben a kézike-
rék elforgatisaval kézzel biztositjuk (327. abra).

Gyakran kilon szerszamtartoba helyezziik a
furét és igy fogjuk be a szerszamszinba, hogy
onmiiksdé gépi elbtolast alkalmazhassunk (328.
abra).

e = —— = g
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Gépek. Egyes gépeken megfelel6 kapcsolé-
szerkezettel (lakatiemez) ellatott firdsz8gnyereg
is talalhatd, amivel az 6nmiiksdd el8tolas beallit-
haté.

Pontos méretli zsiklyukak flrhatdk az egyes
szegnyergeken (cstcstimaszokra) talilhatd mérce
beosztas segitségével.

A fiarasi miivelet elvégzése. A furis forga-
csoldésebességét, eldtolast és a hiitéfolyadékot
tablazatok alapjan lehet megvilasztani.

A munkadarab feliiletén levs egyenetlenségek,
dudoroddsok kénnyen a furé iitését okozhatjik.
Ezért célszerli, ha a munkadarabot a firé veze-
tése végett elézetesen kdzpontositjuk. Az iités
elkeriilhetd, haa furét a befogott ridanyaggal iit-
koztetjiik (329. 4dbra). A munkadarabban levé
liregek miatt a flré gyakran félreszalad. Hogy a
nagyobb keresztmetszeti furatok készitésekor
fellépS nagy szarnyomdst, amit a széles keresztél
okoz, csckkentsiik, eléfurunk egy kisebb dtmé-
réji fardval. Mélyebb furatokbdl a furdt a forga-
csok eltavolitasa céljabol gyakran hizzuk ki (t8-
résveszély).

Agyufiréval végzett munka megkezdése el6tt
a lyukat farokéssel egy rovid szakaszon eléfirjuk,
hogy a munkadarabnak vezetést biztositsunk.
A szerszam forgacsol6élének pontosan kézépre
esése végett a forgicsot gyakran tavolitsuk el.
Kiilénds gondot forditsunk a jé kenésre és hiités-
re. A hlitéanyagot gyakran nyomas alatt juttatjuk
a furatba, hogy eziltal a forgicsot is kisblitsiik.
Az elStoldst és a forgicsoldsebességet a munka-
nak megfeleléen allitsuk be.

f) D6rzsolés

A szerszam kivalasztasa. A dorzsirak élei
csorbuldsmentesek legyenek. A szerszimacél for-
gacsoloélek joI fenhetdk és ezért legtdbbszor
szép tiszta furatot kapunk (330. abra). A gyors-
acélbdl késziilt dorzsarakat kiilondsen a kemény
és az erdsen kenédd anyagokhoz haszniljuk.

Azonos dorzsarral készitett furat sziirkedntés-
ben nagyobb lesz, mint az acél munkadarabban.
Ezért célszer(i, ha az ontottvashoz stb. és a rideg
anyagokhoz lekopott dérzsirakat hasznilunk.

Dorzsdlési miivelet elvégzése. A dorzso-
léshez fart lyuk alsé hatirméretét nem szabad
tul nagyra valasztani. Kisebb furatokhoz kb.
0,2 mme-rel, nagyobb darabokhoz kb. 1 mm-rel
lehet kisebb a furat.

\'(‘ ..}rfé‘ “!‘:1‘. /
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330. abra. Dorzsarfend késziilék

331. dbra. Furatok utinmunkalisa hiroméli doérzsarral
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332, dbra. Feldorzsolt fenéklyukak firdsi mélysége

fenn: furési at, tekintet nélkiil a dorzsolési mélységre;

lenn: a dorzsdlési mélységet is figyelembe véve a fir4si utat (a furat
mélységét) meg kell novelni a dérzsar kezdékdpjinak megfeleld mé-
rectel

A forgacsolsebességet kb. az ugyanolyan fiiré-
munka 1/3-ara az eldtoldst 0,3...3 mm-re Aallit-
juk be.

Otvézetlen acélok, acéléntvények, tempersnt-
vények hiitésére hiitéolajat, 65tvozétt acélokhoz
vagy bronzokhoz forgicsolé olajat haszniljunk,
aluminiumhoz, aluminium &tvézetekhez petré-
leumot vagy terpentint vegyiink hiitfolyadék-
nak, sziirke o&ntvényeket, vords o&tvényeket,
sargarézbdl vagy elektronbdl gyartott munkada-
rabokat szarazon is lehet feldorzsélni.

Az eltompult dorzsarakat szabilyos id6kszok-
ben utana kell koszérilni.

Az allithaté dorzsirak beallitdsihoz célszerl
a gylirGsidomszer hasznilata.

Gyakran elényds, ha elS- és készresimité dérzs-
arral dolgozunk.

A dorzsirakat sohasem szabad visszafelé for-
gatni, mert kiilonben az élek kitornek.

Balesetelharitas. Soha ne dugjuk az ujjun-
kat forgasban levé furatba. Hiroméli dorzsarral
végzett simitd munka kozben legylink évatosak
(331. abra).

g) A furasi forgacsolosebesség
meghatarozasa

A firas kozben sziikséges forgicsoldsebességre
az esztergalasra fedllitott egyenlet érvényes:
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ahol d = furatatméré allitandé be.

Csigafiré fordulatszama: A felvett mun-
kafeladathoz (lasd 298. 4bra) a forgicsolésebessé-
get v=25 m/min értékkel kell felvenni. A fenti
egyenlet atrendezésével a fordulatra az alabbi
értéket kapjuk:

v-1000 2_5 m/min- 1000
T 3,14-14mm

= 568 ford/min.
m-d

A legkdzelebbi kisebb érték n=500 ford/min
(69. oldal).

Csigafuréval valé firas féideje: Mint az
esztergilyozasnal, itt is (gy kapjuk meg a f6idét,
ha afuré dsszes elStolasi hosszisagat (/) elosztjuk
a percenként megtett elGtolasi tttal. EbbGl

A furat teljes hosszahoz (f) hozza kell szamitani
azt az utat, amit a fGrocsics megtesz, mieldtt a
fliré a forgacsolast megkezdi. Erre az utra altala-
ban a furéitmérd 1/3 részét adjuk hozza a furat-
mélységhez.

A példaképpen felvett miiveletnél (lasd 298.
abra) a teljes miiveleti hossz eziltal a kévetkezdk
szerint alakul: 30 mm+4-1/3d, ezenkiviil még kb.
4 mm a dorzsir kezdd kipjinak =30+5+4 =
= 39 mm (332. abra). A felvett elStolas:

0,2 mm/ford.

te = 39 mm _
'™ 70,2 mm/ford-500 ford/min

39 mm

= m = 0,39 min.



7. Eldrefart munkadarab esztergalasa

Az esztergilyos gyakori feladata, egy eldfurt
munkadarab elkészitése ugy, hogy a munkadarab
megesztergalt részei a furattal kdzpontosan fus-
sanak. A furat mar el8zéleg késziilt el vagy egy
esztergapadon vagy egy furdégépen (333., 334.
abrak).

Az @ 35 mme-es ellendrzdtiiskére felhdzott
munkadarab vizsgalata kézben az @ 90 mm-es
toldat (megengedett tlirései: 36...58 u kozétt)
legfeljebb 0,022 mm-t iithet (megengedett ko-
zépérték e=0,011 mm). Az & 80 mm-re kiesz-
tergalt peremen a megengedett iités ugyancsak
0,035 mm, de az @ 90 mm toldathoz viszonyitott
megengedett kozépérték csak 0,011 mm. Ezért
az (ités iranyat mindkét esetben figyelembe kell
venni.

a) Felfogotiiskék

El&fart munkadarabok esztergilisra vald befogi-
sahoz jol bevaltak a felfogotiiskék. A tokmanyba

3}3 =
i %

Fa¥aY
-

8120201
$30 H7
7t
835 H7
890 6

333. abra. Mihelyrajz: Persely peremmel és illesztd
peremmel. Anyag: Ov. 18

334, ibra. Mlveletterv

1 2 munkadarab befogisa, 2 el8fards (csigafiréval vagy furdkéssel),
3 hossznagyolis & 119 mme-re, 4 siknagyolas (kiilsé oldal), 5 siillyesz-
tett perem elBnagyolis (sikesztergilas, majd 079 mm-re nagyolis),
6 siillyesztett perem simitds, 7 a kiilsd sik feliiletek simitésa, 8 simi-
tis @ 80 mm-re, ¢ a furat simitidsa @ 34,9 mm-re, 10 a furat készre
simitdsa furékéssel vagy doérzsarral, 11 a munkadarab felfogisa tiis-
kére (csicesok kozétt). Nagyolds & 91 mm-re. 12 siknagyolds, 13 si-
mitds 5 90 mm-re, 14 sikok simitésa, 15 sorjizis, A4 és 5 miiveletek-
hezévalamim: a 6 és 7 miiveletekhez ugyanaz az esztergakés hasznil-
hat
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Az esztergaszy- Kozpgnitositas
szortocsavar fel vedokupoal
fekvd sikja Szoritdanya
o e
b A Ket oldalon
! [ehuzo behasifolt
anya fmye!g

335. dbra. Esztergatiiskék

a) egyméretli felfogd tiiske, b) feszitd tuske, c) repiitétiiske, d} re=
plil6 feszitGtiiske és feszitd hiively

336. abra. Esztergatiiskék munkadarabbal csicsok ko-

zott

Nyomacsavar Olajjal foltok
~ _uregek
_ Ty
7_0.' e /0/
Kaszorult Alaptest ot
szalag kopeny

337. abra. Folyadéknyomasos feszit$ tiiske
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valé befogas gyakran sok id&t igényelne, tovabba
kellemetlen bedllitisi munkira lenne sziikség.

Tomor felfogotiiske. A tomor felfogétiiske
egy enyhén kipos (1: 2000) hengerbd! all (335.,
336. abrik). A két homlokfalon véddperemmel
kiképzett kdzpontosité furatok talalhatok a csi-
csok kozti befogis céljara. A tiiske mindkét vé-
gén egy csapszer( toldat van, melyek kéziil a vas-
tagabb végén levé oldalan sikfeliletet képeziink
ki az esztergasziv felerdsitésére. Minden atméré-
hoz kiilon felfogdtiiske sziikséges. A tiiske-mére-
tek szabvinyait az MSZ 6415 tartalmazza.

FeszitStiiskék (feszil6 vagy terjeszkedd
tiiskék). A feszittiiskéket is csucsok k&zé fog-
juk be. A tiiske kipos részén behasitott hiively
van, melyet anya segitségével mozgathatunk.
Mozgis kdzben megvaltozik a hiively kiilsé 4tmé-
réje, ezaltal a munkadarab rogzitheté. Minden
atméréhoz kiilon hiively sziikséges, de az egyes
hiivelyek felfogasi hatara nagyobb mint a tomdér
felfogotiiskéké (lasd 335b abra).

Repiiltiiskék. A szokisos médon kipos vé-
gével helyezziik a fSorséba (335¢ abra). Feszitd
része hasitott és feszitdkuppal lehet tagitani.
Nagy atmérdkhsz feszitd hiivellyel hasznaljuk
(335d abra).

Hidraulikus feszitdtiiskék. A tiisketestet
pontosan kd&szoriilt tagithaté kopeny boritja
(337. abra). A test és a képeny kozott olajjal tol-
tott iireg van. A nyomécsavar forgatasaval olajat
nyomunk az iiregbe, a kdpeny kitagul és meg-
fogja a munkadarabot. Az ily médon miiksdé
tiiske és tokminy feszitd ereje rendkiviil nagy.
A munkadarab gyors befogisat és pontos futasat
lehet veliik elérni. (Ofaj helyett gyakran dn. hid-
roplasztikus anyagot hasznalunk, mely méhviasz
slir{iségli és a tomitetlenségre kevésbé érzekeny.
Fel. szerk. megjegyzése.)

b) A munkadarab felfogasa

Felfogis eltt a tiiske kiipjat enyhén bezsirozzuk,
hogy a munkadarab ne rigoédjon be. A darabot
tiiskesajtoldval, ennek hidnyaban kézzel hizzuk
a tiiskére.

Kénnyd simité munkikhoz kisegitésképpen
egy, a tokmanyba befogott tiiskét enyhén kdposra
esztergilunk és a munkadarabot feszesen rétol-
juk.

Vékonyfald munkadarabok befogisaa tokmany-
ba gyakran a furat deformalédasit okozza. Amig



a munkadarab a tokminyban van, a deformalédas
nem észlelhet8, csak kivevés utin. llyen esetben
elényds a munkadarab toviabbi megmunkalisa
elétt a furatot el6dorzssit dllapotban egy kevés-
sel szlikebbre hagyni és a levétel utin kézidorzs-
arral utdnmunkalni. A munkadarabot csak ezutdn
szabad a felfogétiiskén tovibb megmunkalni.

Feszit&tiiskén a felfogis, csak akkor biztos, ha
a tiiske a furattal egyezik. Tdl nagy furat kirosan
hat a k&zpontos futéisra.

Esztergalas. Vékonyfali ontvények eszter-
galasakor eldfordul, hogy a munkadarab tiiskén
végzett lemunkalasa kdzben a munkadarab kiilsé
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ontvényfeliletén nagyobb bels3 fesziiltségek lép-
nek fel, és ennek kovetkeztében a furat meg-
nagyobbodik.

Megfelel6 gondossig nélkiil végzett esztergilas
kozben a felhizé tiiskén beesztergilt hornyok
keletkezhetnek, amelyek a tiiskét hasznavehetet-
lenné teszik.

Ellendrzés. A tiiskén felfogott kész munka-
darab korkordsségének ellendrzése kézben (mé-
réora segitségével) lgyeljlink arra, hogy a fel-
fogotiiske is pontosan korkérés legyen.

Hasonlé miiveleti példak (338. abra).

e
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338. abra. Hasonlé munkapéldak

h

a) persely, b) kézgylirl, c) csapagypersely horonnyal, d) persely biitydkkel, e) persaly palistjin hosszanti hornyokkal, f) peremes persely
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8. Alakesztergalas

g b,

Alakesztergilassal gyartjuk a kézi fogantydikat, a
gombokat, a golydkat, a dombori vagy homoru
sugarral lekerekitett munkadarabokat (339., 340.,
341. abrak). A munkadarabok ezaltal kénnyebben
hasznilhaték és tetszetSsek lesznek. A forma
gyakran a jo vezetés és a j6 csapigyazas céljaira
szolgil, mint pl. golydscsapagy-gyiiriik hornyai.

7 2 3
-——
4
, - . L_LI 5
339. dbra. Alakos esztergalasi munkik
a} csap lapos fogantydfejjel, b) csap gdmbds foganytifejjel,
c) kézi fogantyl, d) kézi emeltyii, e) gombfoganty, f) kézikerék = Il = = |
-—
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341. dbra. Miiveletterv
1 befogas és oldal beallitas, 2 Iyuk eléfaras @ 13 mm-re, 3 siknagyo-

340. abra. Munkadarab: csapigyfedél.
Anyag: Al Cu 3 Mg

A munkadarab furatiba egy persely keriil, melyben tengely vagy
" orsé forog. A kézpontosité perem (& 55 mm) a csapigyhizba illesz-
kedik. A furatnak és a kézpontosité peremnek egymishoz viszo-
nyitva a megengedect tiiréseken beliil kdzpontosnak kell lenni
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lis (beliil és kiviil), 4 gémbélyités, beszlras, § perem nagyolis, 6 fu~
rat utinesztergilas &s készre simltds, vagy dbrzsolés, 7 sikfeliiletek
simitdsa, 8 peremsimitds 55 f8-ra, 9 belsd sikfeliilet simitasa, 10 felfo-
goétiskére hiizas, 11 kiilsd lekerekités, 12 R=18 mm-es lekerekités
esztergilisa, 13 a gdmbolyitect perem lesimitisa, sorjazas



Alakos munkakat kiilsnféle médon végezhe-
tiink az esztergapadon: ~

1. Alakkések segitségével, vagyis olyan eszter-
gakésekkel, melyeknek a f6éle a munkadarab alak-
janak megfeleléen van kiképezve (342. dbra).

2. Kézzel végzett szerszam- vezetéssel. llyen
esetben a kereszt és fels6 szan egyidejlileg mozog
(343., 344. abrak).

3. Az alakot kézbdl el8esztergiljuk, majd a vég-
leges alakot ugyancsak alakkéssel vagy kézbél for-
gacsoljuk végleges alakra (345. abra).

4. A hossz-szannal, melyet a felsé szannal
egyiitt egy alakos vezet&léccel vagy alakmdssal
(lasd 391. abran a vezetdléc helyén) iranyitunk.
A hossz-szan orsdjit kikapcsoljuk, a hossz-szint
pl. egy sily szoritja az alakosléchez. Ezzel a méd-
szerrel csak lapos formakat, mint pl. a szijtircsa
futofeliiletének gomb alakjit lehet el&dlitani.

A masoldesztergapadok is masoléidommal dol-
goznak, melyek a keresztszint vezérlik.

5. Golyok gyartasihoz kdresztergdlyozd készi-
léket haszndlunk. A késziiléket a felsd szan kés-
tartéjiba fogjuk be. Az esztergakés a kézikerék-
kel mozgatva kér6zé mozgist végez (346. abra).

a) Alakkések

Késfajtak. Az alakkésekkel végzett esztergalis
altaldban nem okoz kiilonds nehézséget. De,mert
az alakkések aranylag dragak, beszerzésiik csak
gyakran ismétl6dé munkikhoz és tdmeggyértas-
ban fizet6dik ki. Kiilonosen alkalmasak révid ido-
mok ki- és lekerekitésének esztergilisira. A hasz-
nalatos formak:

a) Ki- és lekerekitd kések (sugarakhoz, 347c 4).

b) Kiilonleges alakkések (fogantyli és golyd-
alakd stb. 347a abra).

342. abra. Alakesztergilas alakkéssel

346. dbra. Alakesztergalds gombesztergild késziilékkel

343. abra. Alakesztergilis kézi vezetéssel, ehhez hossz-
és sikmozgas sziikséges

344, dbra. Fogantyl esztergdlisa kézi vezetéssel
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347. ibra. Alakkések: a) kiilonleges alakkés, b) alakos
leszGrokés, c) le- és kikerekité kések (sugarkések)
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348. dbra. Alakos korkés befogdval
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349. abra. Taresik korkésekhez (DIN 4970 szerint)
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c) Alakos kdrkések. Az alakos kdrkések kialaki-
tdsat az MSZ 17121-54 rogziti. Az alakot a korkés
keriiletén képezziik ki (pl. beesztergilissal, majd
edzés utan koszoriiléssel). A korkés kivagasaval
alakitjuk ki a szerszam féélét és kapjuk meg a
homlokszdget. A szerszam akadalytalan forgacso-
lisa érdekében vagyis, hogy a sziikséges hatszég
meglegyen, a korkés kdzéppontjit a befogott
munkadarab k&ézéppontja folé kell helyezni. Ha
az alakkorkés gyartasa kézben ezt nem vessziitk
figyelembe az idom megfelelé kialakitasinal, a
munkadarab alakja torz lesz. Pl. az alakos kérkés
gyartashoz sziikséges egyszerii alakkést a korkés
pontos alakd kiesztergilasakor megfelelen a ko-
zépvonal ala kell allitani. Az alakkorkeések élet-
tartama hosszi, mert kis maradék darabon kiviil
teljesen felhasznalhaték (348., 349. dbrak).

d) Alakos be- és leszirékések. Ugyanabban a
munkamenetben a leszirassal egyiitt el lehet ké-
sziteni a kovetkezé munkadarab legémbdlyitését
(lasd 347b abra).

Koszdriilés. Az alakkések homlokszoge legtébb-
szor 0°, A koszoriilésnél ezt a szbget nem szabad
megvaltoztatni, mert ebben az esetben a munka-
darab alakja is megviltozik (350. abra).

Ugyanezen okbdl az alakos korkések koszérii-
lése kézben arra is lgyelniink kell, hogy a kés
homloklapja a tengellyel pirhuzamosan fekiidjon,
és a tengelytdl vald tdvolsag is allandé legyen.
Célszer{ beallité idomszer hasznéalata.

Ha kedvez8bb homlokszégge! akarunk dolgoz-
ni, az alakot ehhez mérten kell kidoigozni a szer-
szimon (350. dbra).

Sikfeliiletekbe val6é alak beszlrisa esetén az
alakkeést ugy kell kiképezni, hogy a hitlapok ne
sériiljenek meg (351. abra).

Befogds. Az alakkéseket pontosan a kozépre és
vizszintes helyzetbe kell beillitani, kiilsnben a
munkadarab alakja megvaitozik (lasd 350. abra).

Hegyes kések. Kézzel irinyitott megmunkala-
sokhoz legjobban hegyes kések haszndlhatdk for-
gacsolészerszamnak, mert karcsu forgicsfejiik a
gorbiilt alakd idomok esztergilisihoz kevésbé
hitranyos és lekerekitett f6éliilk a munkat meg-
kénnyiti.

Kézi esztergakések. A kézi esztergakéseket
kézzel kell szorosan tartani és vezetni. Tulnyo-
méan kisebb esztergilyos munkikhoz hasznila-
tosak, hogy az esztergakés idejét megtakaritsuk,
mint pl. sorjazas, sarokletérés, lekerekités, sza-
laghtzds stb. (352. dbra). Egyedi darabok gyarta-



350. ibra. Az alaktorzulis
véltozisa

a) torzul az alak a kés helytelen beillicisa
miatt, b) torzul az alak a kés helycelen
készbrilése miatt (a homlokszég elSre

nem litote viltozisa). Az egyenld nagy-
sigira vilasztott itmérS megviltozik,
pl. az alakkés behatolasi mélysége (idom-
mélység) megviltozik, vele egyiitt meg-
véltozik a munkadarab alakja is

Szabalyos , ==

alakmélyseg

351. dbra. A kés hétlapjinak
rovidiilése a siklapba (homlok
feliiletbe) valé besziriskor. Az
alakkés hitszégét ilyen esetek-

Hatoldal

Alakmelyseg Alakmelyseg
kdzpontfole he- az [domkes_
lyezert gepbealli- helytelen ko-
~ rassal (megvalto- = “szorulese miak
— 20k ara) 520&5/_705‘_’
alakmelyseq
A munf(aq/‘gmég
horonyszelessege
: Hatoldal

ben a2 munkadarab gérbiiletének
megfeleléen kell vilasztani. A
bels 4tmérénél levé horony
oldalnil lényegesen kisebbre kell
venni mint a kiilsd részeknél

Hﬁ_

352. dbra. Kézi esztergakések
a) hajlitott, b), c) és d) egyenes

sandl is elénydsek, mert nem kell kiilén alakkést
beszerezni.

A kézi esztergakések f3élkiképzése az alkalma-
zasi célhoz igazodik. Lehetnek egyenesek, ferdék,
hegyesek, ki- vagy lekerekitettek, menetes ala-
kdak (menetfésiik), vagy felvehetik a szlrékés
alakjat is.

Furatokat hiromélii dérzsirral tudunk utin-
munkadlni (lisd 331. 4brit).

A jobb fogds érdekében a kézi esztergakések
nyele, hasonléan a reszel8khéz fibé! késziil.

b) Alakos idomszerek

Az alakidomszereket lemezb8l gyartjuk, a veliik
végzett ellendrzés soran az idomszer és a munka-
darab mérendé feliilete k&zdtti fényrés nagysagi-
bél kdvetkeztetiink a méretre (353., 354., 355.
ibrik).

9 Esztergilis

353. dbra. Egy ékszijhorony ellenGrzése lemezidom-
szerrel (balra). Két ékszijhorony tivolsaginak ellen-
Grzése (jobbra)
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354, abra. Kiilonféle alakos lemezidomszerek

a) belsd lekerekitések ellendrzése gombolyitett idomszerrel (ra-
diuszmérd), b) lekerekitett idomszer (radiuszmérd) kiilsé lekereki-
téshez, c) alakos lemezidomszer kézi fogantyGhoz, d) alakos lemez-
idomszer besz(rishoz és a beszaras tavolsiginak a méréséhez, e) le-
mezidomszer golydhoz, f) idomszer szdggel kiképzett beszirishoz

&

= 2% Egyenes o W !{'a'ke{eh?o'
. kes

hegyes :
kes ‘
,e Lekerekitd kes

355. abra. Tarcsa lekerekitett atmenetekkel

a) nagyold esztergilis, b) simitd esztergilds, ¢} készre esztergilis.
Alakkés hidnydban az alak kézi esztergakéssel vagy reszelével is ki=
alakithaté

356. dbra. Gomb esztergalds alakkésekkel végzett na-
gyold és készre esztergaldssal
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c) Az alakesztergdlas munkamédszerei

Hosszi alakd alakkések igen dragak, azonkiviil
koénnyen rezgési nyomokat hagynak a munkada-
rabokon. Ezért a hosszabb alakokat gyakran tobb
kisebb alakkéssel készitjiik el, vagy kézi iranyitas-
sal vagy alakidommal (alakozassal).

A kézi iranyitasu megmunkalas kozben figye-
lembe kell venni az orsé holtjatékat, kiilonben a
munkadarabon peremek (csikok) keletkeznek. A
kereszt- és felsd-szdnnak nem szabad konnyen
mozogni, a hossz-szdnt rogziteni kelf (355. abra).

Egyes esetekben eldényds, ha a hossz-szan on-
mikodd mozgasat bekapcsoljuk és csak a kereszt-
szant mozgatjuk kézzel a formanak megfeleléen.

A kézzel végzett megmunkalé eljards idStrabléd
és nagy gyakorlatot kivan. Ezenkiviil legtobbszér
kézi esztergakéssel, reszelével vagy csiszold-
vaszonnal végzenddé utinmunkalast kivan, hogy
sima feliiletet kapjunk. Masoléidomok hasznalata
esetén az idomot és tartdjat jOl Sssze kell erdsi-
teni, nehogy az egyes részek eltoloédjanak. A ve-
zetéket gondosan olajozni kell.

Gomb gydrtisa esetén elészor a sarkokat 45°-
kal esztergaljuk le (356., 357. abra).

Munkak kézi esztergakéssel. Kézi eszterga-
késsel végzett munkakhoz tamasztét kell felsze-
reini, aminek kozelitéleg a munkadarab alakjat
kell felvennie és a szerszamtartéba kell hogy be-
fogva legyen. A timasztét a lehetd legkozelebb
helyezzitk a munkadarabhoz, eziltal a kézi esz-
tergilds biztos vezetést kap (balesetveszély!).
A kézi esztergakéshez célszerl papir- vagy bér-
csikot haszndlni, a kézi esztergakést eziltal job-
ban tudjuk tartani.

Balesetelharitas. A munkadarab felileti finom-
sagat a forgodarab megtapintasaval vizsgilni nem
szabad, csak allé6 munkadarabot szabad vizsgalni

Kezi eszterga-
kes

357. dbra. Gomb esztergidlds esztergakéssel végzett
nagyolo miiveletek utin kézi esztergakéssel készre-
munkalva



9. Recézés és rovatkolas

Hengeres és kuapos munkadarabokat, mint az
anyak, csavarfejek, csapok és perselyek, a kény-
nyebb kezelhet&ség érdekében jél foghaté felii-
lettel latjuk el (358., 359. abrak). Ezeket az egysé-
gesitett szabvanyositott mintikat (MSZ 957-51,
958-51) rovdtkolt, keresztben rovdtkolt vagy recé-
zett megnevezésekkel jelsljik.

A rajzokon a rovdtka, keresztrovdtka vagy rece
megjelolés utan allé szim a mintazat osztasit je-
lenti (360. abra). Osztisnak nevezziik a mintizat
egyes hornyai kozti tivolsigot. Gyakran vonal-
kazas jeloli a rajzon a feliiletmintdzést.

A perselyek lreges hengerek, amelyekben ten-
gelyek, csapok forognak (pl. csapagyperselyek
298. abra). Ezzel szemben a szelencék le vannak
zarva (pl. kendszelencék, tomitdszelencék).

A furéperselyeket a farokésziilékeknél hasz-
naljak. A firészerszimot vezetik és a munkada-
rabhoz val6 helyzetét rogzitik. Az allandé furé-
perselyek a késziiléktestben szilardan ailnak. A
cseréthetS perselyek kénnyen kivehetdk (a meg-
fogasra szolgilé feliilet recézve van). Készoriilés
elétt a furéperselyeket megedzik.

a) Recézs és rovatkolé szerszamok

A recézés vagy rovatkolis kézben a megfeleld
mintazott recéz8kereket a forgdé munkadarab fe-
liletére szoritjuk és igy a mintizat benyomddik
a felilletbe. A nyomészerszam tartéjan gyakran
talalhato egy utkozd él, melynek a felsd szinon
kell feifekiidni, igy a szerszamra hatd sajtold nyo-
mas nem valtozik.

A recézéshez és rovitkolishoz megfeleléen fo-
gazott kis recéz&kereket hasznilunk (361. dbra),

358. dbra. Recézés esztergapadon

9*

+

359, ibra. Recézett munkadarabok

a) rogzitdanya rovitkolissal, b) hatirmérd idomszer fogantyGja
rovitkolva, c¢) pontozd keresztrovatkolissal

- Recdzve 02 Keszorislye
i  koezprillea

360. dbra.

Anyag: C 60
— mivel a persely az esztergilyos munkak utin edzve és készoriilve
lesz, kaszoriilési rahagyas sziikséges. Ennek nagysaga az esztergale
4tmérsedl és hosszisagrél figg, a tengelyekre nagyobb mint a fura-
tokra. Tiblizatbdl jelen esetben 2 kdszdriilési rahagyas a furatra
0,1...02 mm (@ 7,8 mm); a csap dtmérdjére 0,2 mm (& 16,3 mm)

Mihelyrajz: furdpersely (dugdpersely).

4z dthozdlap
fekudjon fei Y

361. abra. A rovatka osztasa (t)

A rovitkold szerszim keskenyebb a rovatkolands hossznil, ezért a

rovatkolé gorgéket a munkadarab egyik végére dllicjuk be, és annak
teljes hosszan végig jaratjuk
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362. abra. Kiilonféle alaki recézé és rovitkols kerekek

a) hengeres, b) dombord (konvex), ¢} homori (konkiv), d) gyon-
gyoz6 kerekek (konvex és konkdv)

melyet egy szerszimtartéba elforoghatdan szere-
link be.

A keresztrovitkolishoz és a recézéshez leg-
tobbszor két kisméretli kereket hasznilunk, me-
lyek egyirinyban forognak ugyan, de fogazdsuk
ellentétes irinyl. A szerszamtarté fejrésze ezek-
nél a szerszimoknil billenden van felszerelve
(362. abra).

363. 4bra. Ujszerl rovatkolé szerszim revolverpado-

kon vagy automata gépeken végzett tdmegmunkahoz A recéz8szerszimot a felsd szin szerszimtarto-
FelszerelhetS az esztergapadok felsd szinjéra is. A kadarab a h4- 'éba az esztergakés he|yére ng]Uk be. G(’jrgas,
rom rovétkolé kerék koézdtt mozog, melyeket a munkadarabok at- . . . , . ,

mér3ihez képest megfelelden be lehet 4llitani merev fejrésszel kialakitott szerszim hasznilata

esetén a gorgd tengelye az esztergacsicsok vo-
nalaban fekszik, billenéfejes, kétgorgds szerszam
esetén a fejrész billend csaptengelyét egy kevés-
sel a csdcsok vonala ald allitjuk be.
Tomeggyartishoz gyakran kiildnleges szerszi-
mokat hasznilunk (363. dbra). A rovitkol6 és re-
————— i céz& szerszimok az MSZ 957-51, 958-51 szabviny-

= S = ban taldlhaték.
=t
= A szerszamanyag megvalasztasa. A szivés
{ anyag alkalmasabb recézésre, mint a rideg anyag,.

A szerszam kivalasztasa. A szerszamot tab-
lizatbél valasztjuk. A kivélasztisnal figyelembe
kell venni a mintizatot és az osztast, valamint a
munkadarab anyagit, atmérdjét és szélességét (5.
364. abra. Hosszan kinyulé és csiccsal meg nem ti- tablézz’lt).' ; ; ; , .
masztott munkadarabok efhajlanak. A rovatkolasi Hibas kivalasztis esetén egy tiifedett teriiletet
minta elégteleniil sajtolédik be kaphatunk igen finom recézéssel. Nem .szabad,
hogy a kerekeknek oldaljatéka legyen, kiildnben
a mintdzat hibas lesz.

A munkadarab befogisa. A recézésre ke-
riilé munkadarabot szorosan és biztosan fogjuk
be, mert a sajtoldnyomds nagy.

A munkadarabnak nem szabad a tokmanybél
tul hosszan kiallni, mert erdsen félre hajlik (364.
365, abra. Rovitkolt, ill. recézett felilletek sarokél abra). Hosszi munkadarabot timasszuk meg szeg-
kiképzése a munkadarabokon nyereggel.
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Irinyértékek a rovitkolds és recézés osztisihoz
(t) MSZ 958--51 szerint

5. tdbldzat
Kereszt-
Munk:::;;};nméreuk P:;::— r;c;::_ Recézés
T

Tl

‘E |

A

"; 1

7 h.--". -
Minden | Kemény ACéu;‘;ﬁQ’zir‘a'
Atnl}érﬁ Hoss’zﬂség anhy:zg- g::"z" alu;riali;;i:lhr:boz,
t t
8-ig minden 0,5 0,6 0,6 0,6
hosszra
8 felett minden | 0,5 és
16-ig hosszra 0,6 g5 0.6 0.8
A 0,5 és
6-ig 0.6 0,6 0,6 0,8
16 felett
32-ig s

6 felett 0,8 0,8 0,8 1

6-ig 06 | 06 | 06 | 08

32 felett 6‘1°é°.“ 08 | 08 | 08 | 1
63-ig -18
16 felett 1 1 1 1,2
6-ig 08 | 08 | 08 | o8
6 felett
_— 08 | 08 | 08 | 1
63 felett
100 | 46 fel
elett
Bt 1 1 1 1,2

32 felett | 1,2 1,2 1,2 1.6

b) A recézés és rovitkolds munka-
médszerei

A munkadarab keriileti sebessége lagy anyagok-
nal (kis szilardsigu acél, sirgaréz, bronz kemény-
gumi stb.) kb. 25...30 m/min, kemény anyagok-
nal (nagyszildrdsdgd acél, szerszdmacél stb.) kb.
20...25 m/min értéket vehet fel.

Ugyeljiink a j6 kenésre, kiilsnben a sirlédis
miatt a feliiletek elromlanak.

A kis récézékerekeket gyakran meg kell tiszti-
tani az anyagrészektdl, melyek sajtolas kézben a
fogak kozé szorultak. Erre a célra a drétkefe a leg-
alkalmasabb.

Ha hosszabb darab keriil recézésre, legel8szér
a munkadarab szélét recézziik meg egy kis dara-
bon, majd a szant kézzel dllitjuk el oldalra, vagy
gépi eltoldsra kapcsoljuk. Az elBtolas kb. fél fog-
osztds legyen. A sajtoldnyomds csékkentése cél-
jabol elényds, ha a tartot néhdny fokkal elforditva
allitjuk be. ltyen médon eltérSen a révid darabok
recézésétdl nem fekiisznek fe! teljes szélességiik-
ben a munkadarabra.

A recézést vagy rovitkolast a lehets leggyor-
sabban végezziik el, igy a munkadarab anyaga nem
ridegedik és nem torik ki.

A munkadarab anyaginak kiszoritasdval a mun-
kadarab dtmérdje kb. 1/2 fogosztis mérettel meg
névekszik.

Az oldalon mutatkozé sorjikat le kell eszter-
galni, ellenkez3 esetben az éles szilinkok ujjsé-
riiléseket okozhatnak. Esztergilassal a munkada-
rab kiilalakja is sokat javul (365. dbra).

Recemardék. Egy ljszer(i recézdkésziilékkel a
recézést, illetve rovatkoldst sajtolas helyett ma-
rassal lehet elkésziteni. Ezdltal elmarad a nagy
sajtolényomds, a gép csapdgyazisa mentesiil a
terheléstSl. A késziilékkel kemény és rideg anya-
gokon is tiszta mintazist kapunk, valamint a vé-
konyfald anyagok is nehézség nélkiil megmun-
kalhaték.

Recevésés. Esetenként az olyan rovitkolist,
melyen a hornyok a munkadarab tengelyével par-
huzamosan futnak, kis mdszerész-esztergapado-
kon vagy Ordsesztergdkon véséssel készitjilk el.
Ehhez 2 munkéhoz a épcsSs szfjtircsira szerelt,
koralakban lyukasztott tircsit, osztdkésziiléket
hasznilunk osztéberendezés céljira.
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10. Excentrikus alkatrészek esztergalasa

Excentrikus esztergalasnak nevezziik az olyan ki-
képzésii munkadarabok gyartasat, ahol a henge-
res munkadarab hosszesztergalasra kerilé része
a kozponton kiviil esik. Az ilyen kézponton ki-
viili vagy excentrikus (ex = ki, centrum = ko-
zép) testek két vagy tSbb hengeres részbél all-
nak, melyeknek tengelyei megszabott tavolsig-
ban egymassal parhuzamosan futnak (366. abra).
Ezeket a tavolsigokat kilpont méretnek, vagy
excentricitdsnak (e) nevezziik. A csap excentrikus
elrendezésével tudjuk atalakitani a forgé moz-
gast elbre-hatra iranyuld egyenesvonald moz-
gassa (367., 368. abrak). A loket nagysaga ponto-
san kétszerese az excentricitdis meértékének.
A nagyobb excentricitdssal késziil6 munkadara-
bok nyersanyaga legtobbszor elSkovacsolassal
késziil. Ezaltal részben anyagmegtakaritast ériink
el, részben a kész targy is nagyobb szilardsagu
lesz, mert a megmunkalas kézben nem vagjuk it
az anyag elemi szalait, ami a tele anyagbdl vég-
zett gyartas kdzben elkeriilhetetlen.

a) Az excentrikus esztergilas befogo-
késziilékei

A munkadarab excentrikus esztergalashoz sok
esetben excentrikus tokmanyt hasznalnak. Mint
altaliban a tokmanymunkéaknal, itt is kiesik a
munkabol az eldrajzolds, a pontozas és a kézpon-
tositas (369., 370. abrak).

Egyes kiilpontos munkadarabokat siktarcsara,
vagy négypofas tokmanyba befogva munkéilunk
meg (371. bra).

Esetenként a kozonséges harompofas tokmany-
ba is be lehet fogni a kiilpontos munkadarabokat.

g . l iy

s i P
T b S T el Y il
368. abra. Excentrikus testek

a) forgatty(s cengely, b) excenteremeltyl
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llyen esetben a munkadarab és a tokménypofa
kozé a kilpont méretnek megfeleld nagysigui be-
tétet helyeziink (372. abra).
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367. abra. Excentrikus testek mikodése

a) forgattyds tengely, b} forgattyd, c) szoritd excenter



369. abra. Excentrikus csap esztergalasa excentrikus
tokmanybefogassal

370. dbra. Excentrikus csap esztergilisa
excentrikus tokmdnybefogassal

tokményban, ill. siktdrcsaban

meret

371. abra. Excenter esztergilisa négypofis

372. abra. Excenter eszter-
galdsa harompofis tok-

Gyakran eléfordul, hogy a kiilpontos munka-
darabot csticsok kozé fogva kell megesztergilni.
A targy kozéppontjit az excentricitasnak megfe-
lelen eltolva kell kitlzni (373., 374. abrak).

b) Az excentrikus esztergalas munkafogasai.
A kiilpontossag méretének az eldrajzolasa

Ha a munkadarab kézpontjat pontozéval végiege-
sen bejeldltiik, az excentricitas nagysiagit egy
csiicskorzével kor alakban felrajzoljuk. Ezutan a
munkadarabot hasab alak( alitétre fektetjiik, és
az elérajzold asztalon pér'huzamtﬁvel berajzoljuk
mindkét homloklapon egy vonallal a tengely pon-
tos magassagat. A kor és a tengelymagassig vona-
lanak metszéspontjat pontozéval beiitjiik és az
excentricitdst kozpontositjuk. A csicskorzdvel
valé elbrajzolas elhagyasival esetenként az esz-
tergapadon keriil fel amunkadarabraa kiilpontos-
sagot jelzd kor. A munkadarab tokmanyba fogasa
utan az eldérajzolast rajztlvel végezziik el.

Ha az e excentricitas tdl kicsi, el&szér a munka-
darab nagy korét esztergaljuk meg kész méretre,
és a kiilpontossag elGrajzolasa és kdzpontositisa
elétt a régi kozpontositd furatot leesztergiljuk
(leesé fej). Az anyag nyers méretét ennek megfe-
leléen hosszabbra hagyjuk (375. abra).

Ha a csapok 180°-ra elforgatva allnak, hirom
kozpontosito furatot kell elkésziteni, melyek
mind ugyanazon atmérdn helyezkednek el (377.
abra).

Olyan csapokat, melyek egymashoz képest ex-
centrikusak, és mas szog alatt allnak, a munkada-
rab kozpontositdsa utan el8sz6r az egyik kiilpont
méretet tlizziik ki pontozéval a munkadarab
mindkét homloklapjin. Ezutin rajzoljuk fel a ma-
sik killpontméretet az egyik homloklapra, és ezt
parhuzamtiivel, csGcskorzdvel atvisszitk a masik
homloklapra (376. abra).

0reges, kiilpontos testek. Ureges munka-
darab gyartasakor legel8szor a furatot készitjiik

ményban betéttel

135




Kozpontositd furatok a
CSapok esztergdlaschoz
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373, ébra. Excenter
esztergdldsa csicsok
kozott
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Kozpontosito furatok a
tengely esztergdldshoz
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374, ibra. Az excentricitis méretének berajzolisa egy
csapra, vagy két, ill. tdbb csapra is, melyeknek egy ko-
z8s excenter tengelye van
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375. abra. Excentrikus tengely kis excentricitissal

A két-két kdzponti furat nem flirhaté azonos sikra, mert egymisba
hatolninak &s Igy nem lehet teljes k8zpontosité kipot kialakitani

el. A tovibbi munkikhoz a testet egy tiiskére
sajtoljuk fel és ezutin végezziik el a megfeleld
kdzpontositast (378. dbra).

Forgattyustengelyek. A konyokés tenge-
lyek az esztergacsiicsok szoritonyom4sira kony-
nyen behajlanak (379. 4bra), forgicsolis kézben
rugdéznak. Ennek kévetkeztébenalemunkalt felii-
leteken rezgésnyomok keletkeznek. Ennek elke-
riilésére célszeri betétdarabokat hasznilni. A
gyartds egyszer(isitése végett a hosszabb for-
gattyustengelyek gyakran tSbb darabbél &ssze-
szerelve késziilnek.

Mérési eljarasok. Az elGnagyolasi munkak
elvégzése utan ajénlatos a kiilpontos csap excent-
ricitasinak ellen8rzése, hogy az esetlegesen je-
lentkez8 eltérést utdlagos kdzpontositissal kija-
vithassuk.

Kisebb excentricitist mérdéraval igen ponto-
san kell bemérni. Ehhez a méréshez a munkada-
rabot vagy csticsok kdzé fogjuk be, vagy hasib
alakd aldtétre helyezziik. A munkadarab kézi for-
gatdsival dllapitsuk meg a mutatd legkisebb és
legnagyobb kilengését. A két szélss kilengés koz-
ti kiilonbség a kétszeres excentricitisnak felel
meg (380b 4bra).

Kiildndsen nagy excentricitist pirhuzamtfivel
mériink be (380a 4bra).

c) Az excentritds nagysaganak
kiszdmitdsa

A mérdhasibok H magassaganak kiszami-
tasa, A kiilpontosség méréséhez és ellenSrzésé-
hez sziikséges mérdhasibot (H) az alibbi egyen-
lettel szdmithatjuk ki (Iisd 380. dbra):

D—d H l6ket mm-ben,

k= —t¢ p,d hengeratmérak
mm-ben,
e excentricitdis mm-ben

376. 4bra. Excentrikus tengely 120°-ra elforditott csapokkal
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Példa (l3sd 366. dbra):
a) tekintet nélkiil a hatirméretre:

60 mm—30 mm

H= 5 410 mm = 25 mm

b) figyelembe véve a hatirméretet:

legnagyobb D1, = 59,970 mm

@60 8 = 60~ 30 tehse
—~ 76

legkisebb D, = 59,924 mm

20 legnagyobb di, = 29,980 mm
©30f8.= 30 (5" tehit
H legkisebb di, = 29,947 mm

Az excentricitis az e, = 10,00 mm és az e, =
=10,05 mm értékek kdzott ingadozhat a rajz szerint.

Ezutdn toldmérével a lehetséges legnagyobb pontos-
siggal megillapitjuk a munkadarab tényleges méreteit
és a D és d értékeket behelyettesitjiik a fenti egyen-
letbe. Ha pl. a D=59,94 mm és a d=29,96 mm mérete-
ket olvastuk le, a kdvetkez8ket kapjuk:
A legkisebb értékre Hi, :

59,94—29,96

H !min 2

410 = 24,99 mm.

és a legnagyobb értékre Hy

max *

59,94—29,96
2

H lmax =

410,05 = 25,04 mm.

Ha a D, d hatirméretekbdl kézvetleniil akarjuk a
H értékét kiszamitani, az egyenletet a kdvetkezd alak-
ban kell alkalmazni:

377. dbra. Excentrikus tengely, 180°ra elforditott
csapokkal

fi

: ’ \ ’ /
Csucsnyomds — Tamosztd  Csuesnyomds

betét

379. abra. Forgattyustengely csticsok kozé fogdsa kdz-
tamasszal

és
Dy —d
Hig, = D—I"Z—ﬂ+elk Higay = —lzl—+eln
= 59,924 — 29,980
ebbdl Hi,,, = w.l_m,oo = 25,0115 m Hi., = ——-2—+10,05 = 25,022 mm.
I-J-1
| ‘)L | —rﬁ
o ‘e 11
i
ey
\‘ x|
o3 |
v 3 a by

Y,

380. abra. Az excentricitis mérése

a) mérdhasébbal, b) mérd6rival
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Eszrevehet8, hogy ezzel a szamitasi eljarassal
a H-nak kisebb tiirést kapunk, mint amekkorat az
e szamara a rajz elSir. De mivel ilyen kis tirés be-
tartasa az e, ill. H értékek szimara nehéz, ez az
egyenlet a H kiszamitasara nem mindig felel meg.

Ay Feladat: szimitsuk ki a munkadarab készregyar-
; ) tas elétti feliilvizsgalatara a H értéket, ha az elSeszter-
381. abra. Kilonbozé excentrikus testek galt 4tmérd D=61,04 mm, ill. d=30,94 mm nagysagd
(lasd 366. dbra).

Hasonlé megmunkalasi feladatok:

Megfelels befogisi lehetdségek és miiveleti tervek
(381., 382, 383, 384,, dbrak).

d) Kiilonleges gépek

Tomeges gyartashoz, kiilondsen nehezen bedllit-
haté munkadarabokhoz, mint a forgattyds tenge-
lyek, kiilonteges gépeket hasznilunk. A forgaty-
tyucsap esztergapadon (385. dbra) a forgattyus-
tengely meneszt&babban (tamasztébakban) nyug-
szik, mig a munkadarabot nagy, erds esztergagydi-
riibe fogjuk be, ami a kéroz8 forgicsolémozgist
végzi. Ezzel a moddszerrel forgattyikaroldalak
sikesztergilasa is elvégezhets.

382. dbra. Exc

383. dbra. Excentrikus tengely. A csicsok kozott meg-
munkilt tengelyen készremunkdlas utan nem lehetnek
kozpontosito furatok

384, abra. Téarcsa excentrikus csappal és furattal 385. abra. Forgattyiscsap esztergapad
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. 1 : . z P ey
A kapesztergalas allanddan valtozé atmeérdju |-

hosszesztergalas.
A gépgyartasban igen gyakran fordulnak eld

kipos vagy tompakup alakd munkadarabok, pl. =

csigafurdk szara, dorzsarak, befogd tokmanyok, :
maro, feszits, tagitd tuskék, kapkerekek (386., i
387. abrik) és tengelykapcsolok. Az esztergapa-
don a mindkét feliikon kipos esztergacsucsokkal
kdzpontositjuk a hengeres testeket. Kiipos tomi-
t6 feliiletei vannak a szelepeknek, gazcsapoknak. |
Kipos csapokkal kétjitk &ssze a gép elemeit (388.
abra).

A célnak megfeleléen nagyobb, vagy kisebb a’

kiup hajlasszége. A kipossag mértékét vagy a kip
hajlasszogével, vagy a klpossig arinyaval adjak |
meg. Pl. 1:k = 1:20 kdp-arany alatt azt értjiik,
hogy az atméré 20 mm kdphosszon 1 mm-rel
emelkedik.

e

A szerszamokon kétféle kipot kiilonboztetiink i

meg, a metrikus és a Morse kdpot (az angol Mor-
se-rdl nevezték el). A metrikus szerszamkip
emelkedését allandé kdparany 1:20 jellemzi, ez-
zel egyiitt &lland6 a szdgemelkedés is 1°26/, a
Morse kip (0...6 jelzéssel) aranya kiilonbozé
1:19,180...1:20,048 kozdtt ingadozik (6. tab-
lazat).

387. abra. A kipfogaskerék szerkezeti elemei

A szamitashoz sziikséges adatol: osztds: t=m= (a legnagyobb osz-
tSkor dtmérdjére vonatkoztatva), a legnagyobb oszeékdr atmérdje:
d=zm

A fejkor atméré D =d+2m cos o

€

388. dbra. A kup hasznilata a gyakorlat
a) esztergacsicsok, b) dugactyd, dugattyidcesap,

% g

© :

S

a L

sl

SINES

- =3

iy J

% % 1% 1/16;7 m=5
£ =4 ; z2=20

386, abra. Miihelyrajz. Kipfogaskerék. Anyag: A 50.11

@ = Jszfokup 5203
A= Ffeikup szog

A

< "ot
¥ === \""S'%\ﬂ.‘_"fé Gordulo kup
IS <
5
oo
o L‘s;
IS
oS|G
Ev i~
R .
NS X7 Labszog
f :éj_ . Ferszog
_'L —— ferk UfP

ban
c) marétiske, d)csigaford, e) csapforgd, f) szelepiilés
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6. tdbldzat

Kapok kipossiga, kupszoge
(tajékoztatd adatok)

-

d+7 k

Kupossag 1:k |

P Sy

Az 1:k kipossigi ardny azt jelenti, hogy k hosszisigon
a kapitmérd 1 mme-rel esik

Kapossig Q;ﬂrtgkazzfz Alkalmazisi teriilet: (G) = gépgyartis,
- M 5Z0; ma. 1 ul . = »
1:k Kapszég « 4 (82)= szerszimzyérstils,sy
2
1:0,289 120° 60° (G) kozponti furatok védésiillyesztéke
1:0,500 90° 45° (G) szelepiilések, dugattyirad peremek
1:0,866 60° 30° (G) konnyd csbszerelvény tomitékipok, V hornyok,
kézpontositd furatok esztergacsiics hegyen (SZ)
1:1,50 36°52° 18°26° (G) tdmitdkiip; nehéz csdszerelvények
1:3,429 16°36’ 8°18” (8Z) mardtiiske kiipok; mardorsé orr
1:4,074 14° 7° (SZ) szerszdmgépgyirtis orsépalackok
1:5 11°25’ 5°42730" (G) talpcsapok; ddrzskapcsolék; kénnyen leszerelhetd
géprészek a tengelyt és forgdirinyt keresztezd
igénybevétel esetén
1:6 9°32' 4°46’ (G) tomitdkupok; csapok; keresztfejek ; mozdonyok
1:10 50447 2052/ (G) tengelykapcsolé csapok; utinillithaté csapagy-
csészék, géprészek tengelyt, forgdsirdnyt keresz-
tezd igénybevétel esetén
1:15 3°49/ 1°5430"/ (G) dugattyirudak; mozdonyok; hajék csavartengelye
Morsekipok MSZ 2719—53
1:20 20527 1926 (SZ) szerszamszirak; szerszimgéporsok felhtizé kipja
1:30 1°54/34" T (5Z) felhz6 dérzsirkiapok és felhiizé siillyesztdk
1:50 1°8°46"" 347237 (5Z) kaipos csapok
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6. tdbldzat folytatdsa

Szerszdmkiipok
! a
Hengeres, Kupos a —»
g y Q) S
- e ——— o R, — - ~ e
— - )
PG o i o 0 7, A 77, -
{ ¢ | {1 lp 13 {y 4 9
5 |

[ rl:l:;r;l:;les Morsekiip jele kr:_: tI';il.’:p

Jeldlés jele

4 6 0 ‘ 1 ‘ 2 | 3 4 5 6 80

o D 4 [ 9,045 | 12,065 | 17,780 | 23,825 31,267 | 44,399 | 63,348 80
';".- d, 3 4,6 6,7 9.7 14,9 20,2 26,5 38,2 54,8 71,4

5 Iy 25 34 52 56 67 84 107 135 187 202

T Iy 21 29 59 62 63 78 98 125 177 186
D, 41 6,15 | 9,212 | 12,240 | 17,981 | 24,051 31,543 | 44,731 | 63,759 80,4
- d 2,85 | 440 | 6,453 9,396 | 14,583 | 19,784 25,933 | 37,574| 53,105 70,2

o I, |25 35 53 57 68 85 108 136 189 204

w d, — — 6,115 8,972 | 14,059 | 19,132 25,154 | 36,547 | 52,419 69

I, — — 59,5 65,5 78,5 98 123 155,5 217,5 228

a 2 3 3,2 3,5 4 4,5 53 6,3 7,9 8

Kupossig 1:20 1:19,212/1: 20,048|1: 20,020/1: 19,922]1: 19,254/1: 19,002(1: 19,180 1:20

Be:z"‘;?';d!;‘ 192556 [1°297277/(1°25/43"7 [1°25/50" (1°26/16”7 [1°29°15"7 [1°30°267 1229726 (1°25756"*

Kiilonb6zé modon és kiilonboz8 mddszerek-

kel lehet az esztergapadon ktipokat gyartani:

1. A felsé szén elillitdsival (389. 4bra).

2. A szegnyereg elallitisival (390. abra).

3. Vezetdléc segitségével (391. abra).

4. Az esztergakés ferde beidllitisival, vagy fer-
dére koszoriilésével (392. dbra). Ez a médszer
csak rovid kipokhoz alkalmazhaté, melyektsl
nem koveteliink nagyobb pontossigot, vagy re-
volverpadokon, automatagépeken végzett t&-
meggyartas kdzben.

5. Bels6 kipos dorzsirral is elédllithatd (lasd
117. oldal).

6. Kivételes esetekben kipot kézbsl is lehet
gyartani.

A munkamédszer megvalasztisakor mérték-
ado pl. a kup hajlasszégének nagysiga, a kip hosz-
sza és az esztergapad szerszimszinjinak gépi els-
toldsra valé bekapcsolasi lehetdsége.

Kipok tobbek kozstt kiilonleges gépekkel is
késziilnek. Vannak pl. olyan esztergapadok, me-
lyeken a siktircsa és a hossz-szin egyidejileg
gépi jarattal mozog, és ezzel a médszerekkel
gyartanak kidpokat.

389. dbra. Kupesztergalis felsd szannal
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391. abra. Kipesztergalds vezetSléccel

a) munkadarab, b) vezetléc

Kerekites

K]
/|

142

392. dbra. Kapeszter-
galas ferdére koszo-
rilt esztergakéssel

a) Szogmérok

Meredek kipok gyartiasakor majdnem minden
esetben a kupszoget mérjiik.

Szogmérés. Szoggel jeloljik két vonal (vagy
sik) iranybeli eltérését. A két vonalat a szog sza-
rainak, metszéspontjukat a szog csticsanak nevez-
ziik. Ha a két szarat egymasra fektetjiik és utana
az egyiket ugy mozgatjuk, hogy a nyilas egyre
nagyobb lesz, végezetiil a mozgd szar ujra raesik
a nyugvo szirra. Korézé mozgas keletkezik.
A kort 360 részre osztjuk, melynek egységnyi ré-
szét foknak nevezziik. Egy fok (1°) 60 percre (60%)
egy perc 60 masodpercre (60”’) oszlik.

Legijabban (a gyartastechnoldgiaban ritkan)
a kor 400 ujfokos (400°) beosztasat is hasznaljik,
egy Uj fok 100 Gj percre (1007), az uj perc 100 uj
masodpercre (100”") oszlik.

A szogek felosztasa: hegyesszog, derékszog,
tompaszog, egyenes szog, domboru szog és teljes
sz0g (393. dbra).

Aszdgeketszogbeosztasnélkiili dllészégmérdk-
kel vizsgaljuk, vagy olyan méré&szerszammal mér-
jiik, melyen fokosztas van és szirai mozgathatok.
Szogek atmasoldsara az allithatd sz6gmérét hasz-
naljuk (394. abra). A derékszogeket derékszog-
vonalzéval ellenérizziik.

Az MSZ kétféle pontatlansigi osztalyt kiilon-
boztet meg. Megengedett hibajuk az 1. osztaly-
ban: 410%, a 2. osztalyban: 4+ 30’. Az iitkdz szog
vonalzékat kiilonésen az elSrajzolashoz hasznil-
juk (395. abra).

A gyakrabban eléforduld szdgekhez, tovabba
az lizemben ismételten visszatéré szogekhez
szogmértékek késziilnek (396. abra).

A kevésbé pontos szégek méréséhez megfelel
az egyszer{ szogméré (rézsimérd). Leolvasasi pon
tossaguk 1° koriili értékld (becsléssel kb. 1/,°,
397. abra).

Az egyetemes szdgméré leolvasési hatara 1/12°,
vagyis 5.

A teljes osztétarcsa 4 X 90°-os részre van fel-
osztva. A szégndniusz egy koriven talilhaté, me-
lyen 23° hossziisagd iv 12 részre osztott. igy egy
osztas nagysiga 23/12° = 1°-=11/12°. Ha a néni-
usz els& osztdsvonala van fedésben 5’-et kell a tel-
jes fokértékhez hozziaadni, ha a masodik osztds-
vonal taldlkozik 10’-es és igy tovabb. A percek
szdma kozvetleniil leolvashaté (398., 399. abrik).

Ezenkiviil optikai leolvaséval felszerelt szég-
mérék is késziilnek, melyek leolvashatésagi pon-
tossiga egy perc. A klpszdget igen pontosan mér-



£6.0 OOy

5209:5.{;:5
2 b, 6 0
393. abra. Szégek

a) hegyesszog, b) derékszég, c) tompaszég, d) egyenes szog, ) domboriszég, f) teljes szdg

394. dbra. Egyete mes dlithat6 sz6gméré (balra) és egy-
' szer(i szogmérs (jobbra)

a) dld mérészar szégbeosztissal, b) mozgathatd mérészar, ¢} muta™
téval, d) régzitd csavarrai

|

400. abra. Miiszer a kipszog pontos méréséhez (Szi-
nuszvonalzd). A mér&hasib magassiga a H=I sin «
Osszefliggésbsl szamithatd

P
: oﬂa[”o E:E““\
B T

o 9n! aQ

! S A s M 5°20 )
397. dbra. Sz8gmérés az egyszer(i szégmérdvel: i L ) L ———

a) leolvasott méret f—72°, a— 180—72°= 108° 399. dbra. Szégérték leolvasisa az altaldnos sz8gmérdrél:

b} leclvasott méret = 105°, o= 180°—105°=75° a) az 5° m&gdte dll a 0 vonal és a 4, osztisvonalon van fedés= 20", a leolvasott érték 5920’
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hetjiik be (kilondsen a kis emelkedési kupok-
nal eldnyos) egy mddszer segitségével, amelyhez
mérdhasibot és mérdérat hasznilunk, Az ered-
ményt a szinusz fliggvénnyel valé szamitassal kap-
juk meg (szinusz-vonalzd). Ezzel a médszerrel
dolgoznak az igen pontos kipsz8gmérdgépek
(400. abra).

b) Kipesztergilas a felsszan elillitasaval

Az eljiras eldnyei és hatrinyai. A felsészan
elallitisaval végzett kipesztergilis kiiléndsen a
rovid, meredek kipokhoz valt be. Az eljaras-
nal a félkipszéget allitjuk be. Ez a mddszer
gyors és kényelmes. Hatranya, hogy a felsészan
asztalorsojat legtobbszor kézzel kell mozgatni, és
igy a kézi forgatas egyenetlenségei miatt a feliilet
mindsége romlik. Kipos menet ezzel a médszer-
rel nem gydrthaté. A munkadarabnem lehet hosz-
szabb a felsészan Gtjanal, utanallitas esetén kény-
nyen perem keletkezik.

A felsészan beallitasa. A felsszint az alsé
részén, vagy a keresztszinon talilhaté fokbeosz-
tassal allitjuk be. Pontosabb beillitishoz egyete-
mes sz6gmérd hasznalata sziikséges (401. dbra).

Ajanlatos egy kGpmérdtiiskét csiicsok kozé be-
fogni azzal a céllal, hogy egy mérdéraval (melynek
tapintdhegye a kup alkotdjira lett beillitva), a
felsészan beallitasat feliilvizsgaljuk (402. abra).
Ha igen meredek a kip és ezért nincs hely a for-
gattyl kézi mozgatasara, a felsdszant it lehet for-
gatni 180°-kal.

A szerszam befogasa. Az esztergakés csicsa
pontosan a munkadarab tengelyvonalinak magas-
sagiban alljon, mert a kip emelkedése nem lesz
pontos, a kup alkotéja egyenes helyett gorbe
lesz. Pl. egy 20 mm, ill. 50 mm atmér&ji 100 mm
hosszlsigu kipon 0,24 mm nagysagd dtmérdhiba
keletkezik, a kés cstiicsa 2 mm-rel a tengelyvonal
felett all (403. dbra).

A felsészan vezetése. A felsészin kotyogas-
mentesen csisszon, ellenkezd esetben a munka-
feliilet egyenetlenné vilik.

403. dbra. Ha 2 kés hegye a munkadarab kézépvonala
felett (vagy alatt) van, a kip emelkedése megvaltozik,
a kdppaldst enyhén meggorbiil
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c) Szégek és kipok szamitisa

Szogek Osszeadasa és kivonasa. Gyakran
sziikséges hogy beallitaskor vagy beméréskor,
ill. szerszamok koszériilésekor a rajzon meg-
adott szégeket a szerszamon mért szogekkel
egyeztessiik (404. abra).

402. ibra. A beillitis ellen8rzése tiiskével és mérd-
éraval. A szerszimtartdba befogott méréora tapinto-
hegyét végigvezetjiik a tiiske palastjan, mikdézben
semmiféle kilengést sem szabad észlelni




180°+50°10’ = 230°10”
90°—50°10’ = 89°60’—50°10” = 39°50’
39°50”+ 3940 = 42°90’ = 43°30’
90°—43°30’ = 89°60’—43°30’ = 46°30’
£ = 180°4-46°30" = 226°30’
& = 180°—50°10’—7 = 180°—50°10"—43°30"
180°—93°40’ = 179°60’ = 93°44’ = 86°20’
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404. dbra. A munkadarab szogértékeinek meghatiro-
zisa az ismert szogekbdol

_ x=20
E Lejtes 1:x (1:20)
o+
Q| NN ¥, IS
ol 1t s |Kupossag1:k! | T
& (1:10) X
y Y
k=10
(=100 el

405. dbra. A lejtés és a kiipossig

10 Eszcergilss

Tizedes szammal megadott szégek atsza-
mitasa. Ha a szogértéket kivételesen tizedes-
szdmmal adtik meg, a perceket és a masodperce-
ket a kdvetkezd médon tudjuk kiszamitani:

Példak:
a) 16,7° = 16°+7/10°
1/10° = 6 perc

7/10° = 6-7 = 42 perc
16,7° = 16°42’

b) 37,18° = 37°4-18/100°
1/100° = 0,6 perc
18/100° = 0,6-18 = 10,8 perc
1/10 perc = 6 mésodperc
8/10 perc = 48 misodperc
37,18° = 37°10°48"/

Kip, lejtés, hajlas. A rajzon a kip teljes
méretmegadasihoz a kdvetkezd értékek tartoz-
nak:

a) a kip nagy dtmérégje (D), b) a kip kis dtmé-
réje (d), ¢) a kip hosszisiga (I), d) bedllité szég
(I=a kip félszbge=w/2), e) a kipossig ari-
nya (kdpossag 1: k), ill. a kap lejtése (lejtés 1: x).

A kdpot ugyan mar hirom méret is meghati-
rozza, de gyirtis kodzben valamennyi méretre
sziikség lehet (pl. az esztergapad beillitisihoz).

A kuparanyt (kdpossag (1: k) a rajzon a kézép-
vonalra, ill. pirhuzamosan a k&ézépvonallal tiin-
tetjiik fel, a lejtés aranyit (lejtés 1: x) a palist
vonaldval parhuzamosan.

Ha pl. a kip vékonyoddsa 10 mm, akkor
100 mm hosszu szakaszndl a kdpitmérd 10 mm
kuphosszon 1 mm-rel lesz kisebb (405. abra).
Ebben az esetben a kiparany 1: k = 1: 10. A lej-
tés csak a kip egyik oldalira érvényes. A kip
sugara példinkban 10 mm hosszon 5 mm-rel lesz
kisebb, tehit 20 mm hosszra 1 mm jut. Ebbél a
lejtési ardny 1: x = 1:20.

Osszefoglalva 4ltalinosan érvényes:

1: k= (D—d): I
1 —d I
— = ——, |ill. | k= ——
vagy ” l ill D—d
D—d
Tix = ——:1I;
“=Ta

1
ezenkiviil: = vagy

1
x
2
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Példak:

a) A kip dtmérd D=80 mm, d=62 mm, kiphosszi-
sag /=45 mm. Mekorra a kipossig és a lejtés?

1. Megolddsi méd:

1 D—d 1 1
A kd g —— = —— e VoV
upossag: - i lejtés = X
1 80—é62 11
k45 x  2.25
Kdpossag 1: k = 1:2,5
1 18 1 » . 1 .
?_"25—=2,5 lejtés 1.x—1.5—;_?

2. Megolddsi méd:
A kipossag:

A kupossagra az a kdphossz (k) jellemz8, melynél a
kupitméré 1 mm-rel kisebbedik. Az elézé példaban a
kapatmérd csokkenésére a kovetkezd arinyossig all
fenn:

18 mm esés 45 mm kdphosszra

45
1 mm esés~18— mm kiphosszra

, 45
tehit1:k = 1: 8 = 1:2,5
A lejtés:
A lejtésre az a kiphossz jellemz6, melynél a kipoldal
hajlasa 1 mm-re esik. EI&bbi példdban a kipoldal esésére
a kovetkezd aranyossag all fenn:

\
B

| e SR e S
"{3:
1 Ak SN
]
IS, . q

406. dbra. a) A kipszog (o) és a bedllitasi szog (%)
kdzotti dsszefiiggés. A kiupszog egyenlete:
tang % = BE_IE

b) Azonos szogérték tangens-ardnya mindig ugyanaz
marad

o _ 50 _ 45 375 25 _ 1 .
ey =100 90 75 T 50 2
¢) Minden tangens-aranynak egy meghatarozott nagy-
sagl szog felel meg:

50 —
tanga:—wo = 0,5 a = 26°34
tang § = —;g— = 0,5882; 8 = 3028

50
tang ¥y = o = 0,7143; y = 35°32’

50

=——=1; 8 = 45°
tang & 5
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9 mm esés 45 mm kiphosszra

45
1 mm esés —5 mm kuphosszra

1:x=1:j9—=1:5

tehit

b) Egy kap kupossiga 1: k = 1: 5, a kip hosszisiga
[=80 mm, a nagyobbik atmérdje D=60 mm. Milyen
nagy a kisebbik atméré (d)?

Megoldas:

5 mm hosszon az &tmérd 1 mm-rel lesz kisebb.

1 mm hosszon az atmérd 1/5 mm-rel lesz kisebb.

80 mm hosszon az 4tmérd 80/5 mm-rel lesz kisebb
80/5=16 mm.

Ezt az értéket a nagyobbik atmérébdl levonva
kapjuk:

d=D—16 mm = 60—16 = 44 mm.

¢) Mekkora a kipossiga és az | hosszisiga annak a
kupnak, melynek atméréi 60, ill. 52 mm nagysaguak és
a lejtése 1: 40 értéki?

Megoldas:

1:x =1:2k
tehat 1:40 =1:2k
ebbél 1:k =1:20

Tehdt a kapatmérs 1 mm-ref lesz kisebb a kup
20 mm-es szakaszan.

A D—d = 60—52 = 8 mm atmérS csokkentésnek
megfelelé hosszisag tehit

S,
=2
g
&
oD
“ 5
N 3
S 2 =
=263 RS
{ 50 __|Szog melletti befogy

zemben! befo
M

Szoggel s.

50 520G mElet befogd




1

A b) és c) feladatokat az ’1(— = alapképlet-

tel is meg lehet oldani.
P Hiede? amz x e il

A felsészdn bedllitdsi szégének (7) kiszdmi-

tdsa.
S leze: cmiimze X

A felsGszan bedllitasi szogeét =5 vel jeldljiik, mert
felakkora, mint a kip szége («) a kip cslcsin
(406a abra).

Az esztergilyos sok esetben maga szimitja ki
a felsGszan bedllitisi szogét. A legjobb segitség
ehhez a tangens szégfiiggvény. Minden derékszo-
gl hiaromszégben a széggel szembeni és a szog

melletti befogé arinya azonos szog esetén allandé.
Ezt az ardnyt tangens névvel jelsljiik:

¢ o szoggel szemben fekvd befogd
¢E5 = szog melletti befogd

% NI ot - ~
A kup 5> bedllitasi szogét a kovetkezdk sze-

rint szamitjuk ki (lasd 406a 4bra):

D—d
. a szdggel szemben levd befogd 2
S = szég melleti befogd T
D—d
ebbd tg = .
2 2l

Ennek a szogfiiggvénynek a kiilonbszd nagy-
sagu szogeknek megfelels értékeit megillapitot-
tak. Ha tehat a tangens aranyt ismerjiik, az dn.
szogfiiggvénytablizatbél a széget kiszamithatjuk.

Példa: a) tg% = 0,5022

% a tiblizatbdl = 26040

b) tg i‘zi = 0,4986

»°2i a tiblizatbsl = 26°30

¢) tg -“2—= 0.5

=1

*
T

A 0,5 tangens érték az elébb kiszamitott 0,5022 és
0,4986 kozote fekszik, tehdt a hozzatartozd szog nagy-
saga a 26°40’ és 26°30’ kozott lesz. A két szim kozti
kiilénbség 0,5022—0,4986 = 0,0036, szogértékben 10’-

10*

nek felel meg. Ezért 1/ szégértéknek ennek tizede:
3,6 tizezred felel meg. A 0,5—0,4986 = 0,014 kiil6nb-
ség és ezt elosztjuk az 1’ értékével 14:3,6 = 4",

Tehat a tg % = 0,5 sz6g nagysaga = 26°24’.

Mivel dltalaban az esztergapad nem allithaté be ilyen
pontosan, rendszerint megfelel, ha a tablazatbdl a szog
értékét csupan 10’-es pontossaggal szamitjuk ki. A koz-
beesd tortérték kiszimitisa ezek utin felesleges.

d) Szimitsuk ki a kdvetkezékben megadott kip
beallitasi sz6gét:

D = 80 mm, d = 50 mm, = 100 mm.
Megoldas:
-3 D—d 80—50 30
5 =3 =210 — 200 - "%

g %a tablizatbol = 0,1495-nek

megfelel % = 8°30”-nek

tg %a tablazatbél = 0,1524-nek
o

megfelel 5= B8°40’-nek.

Interpoldldssal kiszamitjuk a perceket.

A tangensérték 10’-re jutd kiilonbsége

10" = 0,0029
1’-re ennek tizede jut
1/ = 0,00029 = 2,9 tizezred.

A szamitott 0,1500 és a tablazati 0,1495 kozotti
kiilonbség

0,1500—0,1495 = 5 tizezred
ennek megfelel
5:2,9 = kerekitve 2.
Osszegezve % = 8030’42/ = 8°32/
e) Allapitsuk meg az 1: k = 1: 2,25 kipossagi kap
bedllitasi szogét.
Megoldas:
a sz0g tangensaranya egyenld a lejtéssel, tehat
1 1 1

o
tg ——2——=--—=——=

» %K 45 = 0,2222.

A beallitasi szog 32‘_ = 12°30"'+2’ = 12°32,

Gyakorlati megkdzelité képlet a kisebb beilli-
tasi szogek kiszamitdsara (szogfiiggvénytiblizat
néikiil):

o D—d | o
.| --=—7—53 |2| ——=
| 2 2] o 2

D—d
=i ¢ )
4l
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A képletekkel szimitott szégek hibanagysiga
a szbgek nagysigitdl fiigg. Az alibbi adatok a 2.
sz. képlettel végzett szimitisok eredményei.

2° tényleges érték helyett 1°58” a kiszdmitott
érték

5° tényleges érték helyett 4°57’ a kiszamitott
érték

10° tényleges érték helyett 9°57,5” a kiszimitott
érték

20° tényleges érték helyett 20°34’ a kiszamitott
érték

30° tényleges érték helyett 32°30” a kiszamitott
érték

45° tényleges érték helyett 56°30” a kiszimitott
érték

Amint lathatd, a hiba nagysiga a szdgértékkel
arinyosan emelkedik. Ezért ezek a képletek csak
kisebb szégekre hasznalhaték.

Példa: szamitsuk ki a d) pont alatti példiban meg-
adott kip bedllitasi szogét az 1. sz. kozelitd képlettel,

D—d

o

e a7

2 21 o3

o 80—50 u - o [Goas
- = 300 o703 = 0:15-57.3 = 8,595° = 8°36

(a pontos szamitas 8°32” eredményt adott).
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A felsészan elallitisa a tinyér peremén
mért mm-értékekkel (407. ibra).

T = tanyératmérd
.| a=TC=9) | g elallitisi méret
41 mm-ben (kozelité
— érték)

U = tanyér keriilete

a ’ [y »e
5 = bedllitasi szog

Példa:

a) Egy kupot a felsészan eldllitisaval (tanyér szerinti
eldllitis) kell esztergilni. Mekkora lesz az elallitdsi
méret?

D=0 62mm d=0 44mm
| = 40 mm T = @180 mm
Megoldas:
T(D—d) _ 180(62—44) _ 180-18
=47 T 440 =~ g —202mm

(kozelitdleg!)
b)Szamitsuk ki egy kip elallitdsi méretét, melynek

lejtés szoge % = 15°, tanyér atméréje T=0 200 mm.
Megoldas:
T
2 200.3,14.15 _ 25.3,14
S0 = 30 3 T o=
= 26,2 mm.

407. &bra. Szegnyereg el8illitasa a tircsa keriiletén
lev8 fok- vagy mm-beosztis utin




12. Hosszabb (karcst) kapok esztergalasa a szegnyereg
elallitasaval, vagy vezetdléc segitségével

Egy enyhe kipossiagl kupot esztergilhatunka fel-
s8 szan elillitasaval, a szegnyereg elallitasaval és
végiil egy vezet8léc segitségével is (408., 409.
abrak). Mivel a két utobbi moédszer lehetdvé teszi
a gépi elStolas bekapcsoldsit, gyakran haszniljuk
Sket. A sziikséges elallitasi méretet ki kell szami-
tani. Kiilsnos gondot kell forditani a kiip méré-
sére és vizsgalatara. Ha pl. egy belsé kippal ren-
delkezd munkadarabba egy masik illeszkedik, Ggy
lehet8leg ez utébbival ellenérizziik. Mas esetben
megfelelé mérdeszkozt hasznaljunk.

a) Kipmérok = : AT T sietod gy
SH wessagrar. . MT TSy
Karcsi kapok vizsgalata. Valamely kip jésagé- o & = - <! =%
nak eldéntéséhez kiilsnssen fontosak a kovetke- _ : : 9
= -\ 140 50201
z8k: - _
1. A mérettartds. A kidpatmérék, a kip hosszd- > 250202 Ay
siga, a kip lejtésszége pontosan feleljenek meg
a rajzban eléirt méreteknek. 408. dbra. Mdhelyrajz: Felt(izé kip, anyag: C 35k

=

|
|
| o

T

r

N -

Ll == - 5

}H —— = W — -
- = ~&
I —se fT—

3_j ‘_.._ 9 | 1

409. dbra. Miveletterv

1 kézpontositds (kdzpontositégép); 2 a két homlokfeliilet leoldalazisa; 3 nagyolis @ 51 mm-re; 4 simitisa ¢ 30 mm
f,-re: 6 a csapdtmenet legdmbélyitése és leoldalazésa; 7 munkadarab atforditisa és lesimftdsa @ 50 mm fi-re; 8 a
munkadarab atforditasa, kipfeliilet esztergalasa; 9 sorjazas
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2. A kup horddsa. A kdp palastja teljes feliileté-
vel fekiidjon fel, tehat a legkisebb egyenetlenség
sem lehet rajta. A kip egyenletes allando vonalu
legyen.

3. Feliileti simasdg. Minél simabbak a feliiletek,
annil jobb a kupfeliilet tapadasa.

Gyakran eléfordul, hogy sem a kip legnagyobb
és legkisebb atmérdjét, sem a kip teljes hosszat
nem lehet kielégitden megmérni. De még, ha eze-
ket a méreteket pontosan betartottuk, akkor
sincs biztositékunk arrél, hogy a kip teljes hosz-
szisagaban hordani fog. Ezért célszer(i olyan mé-
réeszkszok alkalmazasa, melyekkel a kip teljes
feliiletét meg tudjuk vizsgilni. Gyakran haszni-
lunk erre a célra dugds kipidomszereket és hii-
velyes kipidomszereket. A kifogastalan feliileti
felfekvés a méretek pontos betartdsat is bizto-
sitja (410., 411., 412. abrak).

Vizsgalat kozben sziikséges, hogy a hiivelyes
kdpidomszert a munkadarab kilsé kuapjara, ill. a
dugés kdpidomszert a munkadarab belsé kdpjaba
gyenge nyomassal addig toljuk, mig az idomszer

jelz8vonala 8sszevag a kipos munkadarab végé-
410. abra. Kipos dugds idomszer és kipos hiivelyes  vel.
idomszer

A kup tapadésat ugy vizsgaljuk, hogy a vizsgilo
idomszer kupjira ceruzaval vagy tussal, vagy
egyéb hasonld anyaggal (indigd festékkel) két,
egymast 90° alatt keresztezé vonalat huzunk.
A gyenge nyomassal egybeszerelt munkadarabot
és idomszerét kissé elforgatjuk. |6 felfekvés ese-
tén a felrajzolt vonalak a kip teljes hosszidban
etkenddnek.

A kipos idomszerek kétféle kivitelben késziil-
nek, csiszolva és csiszolds nélkiil. A csiszolt kivi-
telii mércékkel elsésorban a szerszamkipok csi-
szolt feliiletét vizsgaljuk.

A Morse-kipok mérdidomszereit a DIN 229,
230 és 324, a metrikus kipok mérdidomszereit
a DIN 234, 235 és 325 (MSZ 2707) szabvanyok
foglaljak ossze.

Mig a belsé kupok vizsgalatihoz szinte kiziro-
lag csak dugés idomszert hasznédlunk, a kiilsé kdp-
méretek vizsgilatahoz a hiivelyes kipidomszer
helyett sok masféle kipmérdeszkoz is hasznal-

i

411. abra. Mérés kipos dugds idomszerrel

412. dbra Mérés kupos hiivelyes idomszerrel haté. Igen’elonytlis PII' afenyresr:!er? e|’|aras,.mert
ezzel a kip kiképzése lemezbdl készitett idom-
Karcok szer segitségével teljes hosszaban megfigyelhetd.

Ezzel a méréssel a kip feliiletén legtébbszér a
par ezred mm-es eltérés is mar j6l érzékelhetd.

4K1L]3-o§:éra.ellen- Igen sok esetben megfelel az egyszer(i lemezmér-
e Bmes. ce is (413. dbra). Esetenként allithaté kipmérd
idomszerrel miiszerek (gépek) is hasznilhatdk (414. abra).
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Bedllitdisukat minta alapjin, vagy dugds kip-
idomszerrel szogmértékekkel vagy mérdgylriik-
kel méréhasabokkal, ill. csapokkal Osszekotve
végezziik.

J6 eredményeket ad a lemezes kipidomszer
(415. abra). A lemez elsé részén toldatszerii
kiképzés van, amelyre egy élvonalzét felfektet-
hetiink a kap csiszolasanak ellendrzéséhez. Ez a
lemez a kopds esetén szabalyozhatd vagy kicserél-
hetd.

A kuap ellenérzésének egy masik valtozatanal
két méréorat alkalmazunk, amelyeket meghata-
rozott tavolsagra szilirdan szereliink fel. Beallit-
juk az erre a tavolsigra kiszdmitott atmérd-
kiilonbséget a késziiléken és ezzel egyuttal a kip
lejtését, ill. a lejtési aranyt is (416. dbra).

Ha semmiféle kipmérd eszkéz sem all rendel-
kezésiinkre, pl. szokdstol eltérd kupot gyartunk,
a kdpatmérdket, a kip-hosszisagot tolomércével,
esetleg mikrométerrel kell lemérni, a lejtészoget
szogmeérdvel, szinuszvonalzéval vagy mesterszog-
mérdvel.

b) Kupesztergalds a szegnyereg elallitasaval

Az eljaras elényei és hatranyai. Nagyon hosz-
sz( és karcsi kipok gyarthatok egy felfogasban.

Gépi el8tolassal gyarthatd (kedvezd a feliilet
simasagara).

Hatranyos, hogy a nyeregcsics nem teljes kor-
vonalon fekszik fel (418. abra). Ennek k&vetkez-
tében a kozpontosité furat kénnyen kidérzsolé-
dik. A munkadarab befogasa meglazul, és kiilono-
sen nagyobb eldllitds esetén, nagyobb fogasvétel
kozben a csticsok koziil kiugorhat. Ezt a hatranyt
messzemenden csokkenthetjik gombvégzddeési
esztergacsicsokkal (lasd 418. abra).

Meredek kipokat nem lehet szegnyereg elalli-
tassal megesztergélni, egyrészt mert a szegnyer-
get nem lehet tetszdleges fokban elforgatni, mas-
részt mert az esztergacsucsok kedvezétleniil fek-
szenek fel. A szegnyereg elillitisa ne haladja meg
a munkadarab hosszanak 2...39,-at.

Belsé kipokat altalaban nem lehet a szegnye-
reg elforgatasaval legyartani.

Az esztergasziv eldllitott szegnyereggel vég-
zett munka kdzben lengémozgast végez, amihez
megfeleld nagysigl teret kell biztositani (417.
abra). Az esztergasziv és a menesztécsap kozotti
sirloédé feliileteket zsirozni kell.

g}

414, abra, Allithato kupossag vizsgalé miszer

415, abra. Kipos-
sag ellendrzd |la-
posidomszer

Fel atmero
kulonbseg (U)

1 \ L
1<
] :‘?g?’gz;}‘qﬁ'
el

-~ favolsag (A)

3

416. abra. A kidpossig mérése. A kipossig egyenlete
BN

k 21

a félatmérék kulonbségex2

az allandd tavolsig

417. abra. Az esztergasziv lengd mozgisinak nagysaga
szegnyereg elallitassal végzett kipeszterglas kozben
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Hatrinyos az is, hogy a kipesztergilis utin a
szegnyerget Ujra vissza kell allitani, ha hengeres
munkadarabot akarunk esztergalni. Tébb kipos
darab esztergalisa kézben a munkadarabok kii-
16nb62z6 hosszdsigi mérete és a kdzpontositd fu-
ratok valtozé mélysége is hatrinyos a kipemel-
kedés pontos betartasara.

A szegnyereg beallitasa. A szegnyereg fels§
részét orsé segitségével toljuk el az alsé részen.
A sziikséges elillitast a kdvetkez8k szerint hajt-
juk végre:

Méréraddal, mélységmérdvel vagy mélységmé-
ré mikrométerrel mérjiik meg a szegnyereg alsé
és fels6 része kozott bedllitandé tivolsigot a ve-
zetéken, a beallitast a szegnyergen levd millimé-
ter-beosztasrol olvassuk le. A beillitds elvégez-
het6 a szegnyereg csticsa és a fGorséban levd esz-
tergacsucs kozti tivolsdg lemérésével is.

Kipesztergalas vezetdléccel. Az eszterga-
padok szokisos tartozéka egy felcsavarozhaté ké-
sziilék, melyen fokokra vagy milliméterekre be-
illithaté vezet8léc, Gn. kipvonalzé talilhatd.
A keresztszant ezzel a vezet&léccel egy csliszéd-
szerkezet koti Gssze. A keresztszin orséjit ki kell
kapcsolni. A szerszdmszdn hosszirdnyd elGtold
mozgasa kdzben a vezetSléc megfeleld beallita-
saval a kikapcsolt keresztszan keresztiranyd kény-
szermozgasa dllithatd be (lasd 391. dbra).

Hogy az esztergakést a munkadarabhoz be-
allithassuk és a fogismélységet szabilyozhassuk,
némely esztergin a felsszin 90°-kal elfordithaté
Ggy, hogy a fels8szdn orsdja veszi it a kereszt-
szanorsé szerepét (419. abra). Mas kiviteld gépe-
ken ez sziikségtelen (420. 4bra).

Ez az eljirds nemcsak a kiipok gyartasira alkal-
mas (pl. a szijtircsak gombsiivegszerd futdfeliile-
te), hanem a vezet8léc helyére megfelel8 enyhe
emelkedés( alakm4s szerelésével, birmilyen gér-
bével hatirolt feliilet esztergilisira is.

Az eljaras elényei és hatranyai. A vezetd-
léccel kb. 10°-0s bedllitészogig tudunk kipokat
esztergdlni. A lehetséges leghosszabb kipméret a
vezetSléc hosszdhoz igazodik (pl. 500 mm). Gépi
el6toldssal dolgozhatunk. A munkadarabok be-
fogasara a tokmdny is, a csticsok kozti befogés is
hasznilhaté. Vezet&léccel kiilsé vagy belsé kip is
gyarthaté. Az eljards kiilondsen alkalmas kidpos
menetek vagasira. A klGpesztergalisi munka be-

fejezésével sok géppel azonnal — iddtrabld at-
allitas nélkul — lehet hengeres darabokat eszter-
gélni.
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Az esztergacsucs helytelen fekvese
o szegnyereg elallitasakor

Gombas csucs
418. abra. A golyés esztergacsiics elnye, szegnyereg

eldllitisaval végzett kipesztergdlasnal, osszehason-
litva a hegyes esztergacsuccsal

Vezetdlec

419, dbra. Kipesztergilis vezetSléccel. A bedllitds, ill.
fogasvétel a felsGszan elforditasaval

420. abra. Kipesztergilas vezetdléccel a felsészin el-
forditésa és a keresztszdnorsé kikapcsolasa nélkiil

A kipesztergilishoz feloldjuk az f fogantyival az e vezetékanyit.
Ezutin a c vezet8lécnek megfelel8 bedllitissal a d vezeték, az e veze-
tBanya, az iires 2 keresztszinorsd és a g anya mozgatja a h kereszt-
szant. Az orsé a b sikléretesszel az g ker in orséban eltolhaté
Fogisvétel kézben a b orsé és az a orsd egyiitt forog. Hosszesztergi-
las kozben az f foganytit behluzzuk, a fecskefarokvezetéket és az
esztergadgy kotését feloldjuk
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421. dbra. Az e elallitis nagysiga, ha a munkadarab
hossza megegyezik a kip hosszival

422, dbra. Az e elillitis nagysiga, ha a munkadarab
hosszabb, mint a kap

0 -d

Fa}gés;zonf )
Forgaspont b

Ls
~ gl ¢
Forgdspont G

423. ibra. A vezetdléc beidllitisa

a) szbgfokokkal, b) milliméterrel (a vezetdiéc forgispontja a léc vé-
gén), ¢) millimécterrel (a vezetSléc forgispontja a léc kdzepén)

A késziilék kezelése. A tartd csavarokat szo-
rosan kell meghizni, mert kiildnben a késziilék
esztergildas kozben elmozdulhat és a munkada-
rab selejtes lesz.

A vezetSléc csiszofeliileteit tartsuk mindig
tisztan és jol olajozzuk, hogy a keresztszan kifo-
gistalan vezetését biztositsuk.

c) A szegnyereg-elallitas kiszamitasa

1. A gyartandé kap hossziisiga egyezik a mun-
kadarab hosszisigaval (gyakorlatban igen ritka
eset):

a)

e az elillitis mértéke mm-ben (421. dbra).
2. A kip rovidebb mint a munkadarab:

b) e=———

L a munkadarab hossziisiga a csticsok kozétt
I a kip hosszisiga (422. abra).

3. A kip lejtése adott:

o [e=tt] (1=259)

X

e = munkadarab-hossz. kiplejtés.

A gyakorlé feladatot (lisd 408. dbra) a b) egyenlettel
oldjuk meg:

I'=140 mm D =@ 50 mm
L = 250 mm d =043 mm
50—43 250 7 25
= _2__._.W = —E--W = 6,25 mm.

Megoldas a c) képlettel:
e = munkadarab-hossz- kiplejtés
1 250

e= ZSO-W =20 = 6,25 mm.,

A vezetdléc beallitasa. 1. Beillitds a lejtés-
szog szerint (423a dbra). Szamitisa megegyezik a
fels8szan beallitisira érvényes médszerrel:

2. Bedllitas mm-tavolsigra (423b abra).
a) A vezetSléc forgispontja a léc végén van:

D—d L
e = —(——

2 I

L a vezetSléc hossza; | a kip hossza.
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b) A vezetdléc forgispontja a léc kdzepén van b) A vezet&léc forgaspontja a léc kdézepén van:

(423c dbra): _D—d L, 50—43 500 7 2 3.5 mm
; “T T4 TT 4 250 417
D—d L | Hasonlé gyakorlo feladatok (424., 425., 426. abrik).
e, =
| ) 4 I
Példa lasd (408. abra): S NS _|Kupossagf: s 3
1. Beillitds a lejtésszog alapjan B 81 =
Beillitoszog °2‘ = 6’&'5'15? 4,
7 2 _D—d _0—43 ,,7f_,,1,,_00250 155
82T 2 T 2740 T 280 T a0 T A
a fiiggvénytablazatbdl adédik
1°20’ = 0,0233
1°30” = 0,0262
10%-re es6 kiilonbség=0,0029
1’-re esd kiilonbség=2,9 tizezred
0,0250—0,0233 = 0,0017
17:2,9 =6’
A részeredményeket Osszegezve 025— = 1°26’
2. Beallitds mm-tavolsagra
@fie SRS Har SpentE) B (5 7 VEw? 425. dbra. Az esztergilyos sok lehet8ség kozott valaszt-
e = D—d L, _50—43 500 7 2 7.0 mm hat kipesztergalis kozben. Az 6 feladata, hogy esetré!-
: 2 I 2 250 2 1 ’ ) esetre a legcélszeriibb médot alkalmazza
1
I 'ii? bR : = b"
-
|90 600 S *
Sl _— m Tt s Y
S8l 800 % S({HS
o |5 = o p-%
!
S
ErEm—— .
a) ? - 400 150 Egi 15
30 L—- __i\fﬁ—___._a. dj C)

I, S )

GO N E—— - — ootz s |
ez Y|, 777777
= € h

426. dbra. Allapitsuk meg valamennyi munkadarabra (a—f)
a) milyen médszerrel készithetd el, b} milyen mérdeszkozoket kell hasznélni; ¢) egészitsiik ki a hidnyzéd méreteket
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Esztergapadon végzett kGpesztergalasi felada-
tok:

1. Adatok:
D= 85 mm, d=0 52 mm, kiphosszisig = 66 mm.
Kiszdmitanddk:
*

a kipossag 1: k, a beillitészog % a szogfiiggvény-

tablizat segitségével, az elillitisi méret mm-ben a
tanyér keriletén

(T=0 200 mm).

2. Adatok:

D=0 54mm,d =242 mm, kipossig 1: k =1:7,5.
Kiszdmitanddk:

A kip hosszisaga az /, a bedllitasi szbge% (szog-

fifg_gvépytébléz'atbél és kozelitd képlettel), az elalli-

tasi méret a tanyér keriiletén (T=0 180 mm).

3. Adatok:

d=2 48 mm, | =180 mm, 1: k = 1:10.
Kiszamitandék:

Kupatmérd D, beillitasi szog _af, eldllitasi méret a

tanyér keriletén (T = @220 mm).

4. Adatok:

Kipossig I: k = 1: 2,5,
Kiszamitandé:

o

7

5. Adatok:

D=42 mm, d=38 mm, /=240 mm, munkadarab
hossza L=380 mm, vezet§léc hossza L,;=500 mm.

Kiszimitandék:
A szegnyereg elallitisi mérete az e, a vezetdiéc elalli-

tasi mérete az e, (forgdspont a léc végén), a vezetdléc
elillitisi mérete az e, (forgispont a léc kozepén), a

ana 7etet oo o
vezetdléc bedllitisi szége -5

6. Adatok:

D=248 mm, d=243,5 mm, I=60 mm, munka-
darab hossza L=90 mm.

Szamitisba vehetS-e a kipesztergilaskor a szeg-
nyereg eldllitisa abban az esetben, ha a szegnyereg
elillitisi mérete nem haladhatja meg a munkadarab
hossztisigdnak 39-4t? Milyen nagy lesz a fels8szan,
q cre. X
ill. a vezetolecT eldllitdsi szoge?

7. Allapitsuk meg a 426a...f abrik minden darabjara:
a) A kupossigot és a lejtést,

b) a hajlisszoget %-t,

¢) milyen nagy lesz az eltérés a munkadarabon,

ha a szoget az

D—d
T 53,3

gyakorlati képlettel szamitjuk ki?

8. Egy kup alaki nyerséntvény méreteia kovetkezék:

D=270 mm, d=2 50 mm, =150 mm.
Kiszamitandok:
A kis és nagy kapitmérdkhdz sziikséges fordulat-
szamok, ha fokozatnélkiili sebesség szabalyozassal,
illandban egy szinten tartandé v=15 m/min forga-
csolosebességgel esztergalunk?
Mekkora lesz a forgicsoldsebesség a kisebbik kup-
atmérd esztergilasa kozben, ha dllandéan azonos
fordulatszimmal a nagyobbik kipatmérd forgicso-
I4si sebességéhez sziikséges fordulatszammal végez-
ziik az esztergalast?

9. Adatok:
D =245 mm, | = 448 mm, 1:k = 1: 80,
v = 25 m/min, elétolds e = 0,45 mm/ford

(a megmunkalas vezetGléccel).

Kiszamitanddk:

A kisebbik atmérd d, a kupesztergilas fSideje tf
abban az esetben, ha a fordulatszim végig a nagy
atméréhoz sziikséges fordulatszamon marad.

10. Kiszamitando (424. dbra):

A nyersanyag esztergalaskor keletkezd forgicsvesz-
teség %-osan (y = 7,8 kp/dm?).
A karcsi kupok kobtartalmat kozelitleg a kovet-
kezd képlettel lehet kiszamitani:

V=£1;;14'5m

11. Adatok:
D=@85 mm, d=@ 55 mm, =20 mm.
Kiszamitando:

A kipalkoté hosszisiga.

12. Mekkora a hajlasszoge annak a kdpnak, melyet
szinuszvonalzéval végzett bemérése kozben az
m=8,72 mm magas mérdhasibbal mériink be.
A gorgdk tdvolsaga az /=200 mm (ldsd 400. dbra).
(A szégek szinuszértékét a szoggel szemben levd
befogdé és az atméré viszonyabdl szdmitjuk ki a
derékszdgili hiromszégeknél).

13. Szamitsuk ki a sziikséges mérdhasib magassagit a
a @ . .. o
szinuszvonalzénél, ha a hajlasz-szog az- = 3025/
— és a vonalzét aldtdmaszté csapok tdvolsiga

200 mm (lasd 400, dbrat).
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13. Menetek gyartasa esztergapadon

A menetek feladata. Az egyes menetfajtak
kiilonbdz6 célokra késziilnek: csavarokkal pl.
oldhaté kotéseket létesithetiink. A menets orsé
forgémozgasat a csavaranyaval egyenesvonald
elére-hitra iranyulé mozgissd alakithatjuk A&t
(427. dbra). A csigahajtés csigaorséjinak nagy for-
dulatszima csokken (lasd 44. dbra). A csévek
végére vigott menettel a csévek tdmar csatlako-
zésat biztositjuk. A célnak megfelel8en a menete-
ket alabbiak szerint csoportositjuk:

1. Kotémenetek (428a abra), 2. mozgist kdz-
vetité menetek (428b 4bra) és 3. témitémenetek
(428¢ abra).

A koté (rogzit8) menetek altaldban kis emelke-
désliek, a mozgist kdzvetitd menetek nagyobb
emelkedésiiek, a tomitémenetek a kis menet-
emelkedésen kiviil jatékmentesek.

Menetek igénybevétele. A meneteknek
gyakran igen nagy erdket kell felvenni, iil. at-
adni, ezek a terhelések gyakran lokésszeriiek,
vagy viltozé igénybevételliek. Minden egyes
csavarmenet nyirasra, hajlitasra és feliileti nyo-
mdsra van igénybevéve. Minél tobb csavarmene-
ten oszlik meg a terhelés, annal kisebb lesz a ki-
szakadas veszélye. Fontos, hogy az &sszes csavar-
menet terhelése egyforma legyen. Mégis gyak-
ran ei6fordul, hogy az alakviltozasok miatt a
kezdé menetek terhelése nagyobb, mint a hat-
rabb esgke.

A szilardsigi szamitasokndl figyelembe kell
venni még a magkeresztmetszetet, a magatméré
korfeliiletét.

427. ibra. Menetes csap esztergdlisa

428. abra

a) kétdesavar, b) mozgatdesavar, ¢) tomitScsavar
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a) A menet felépitése

Csavarvonal — menetemelkedési szog
(429. 4dbra). Ha egy derékszogli haromszdget gy
csavarunk fel egy hengerre, hogy az egyik befo-
gbja egy, a henger keriiletének megfelel§ kor ala-
kot vesz fel, a derékszégli hiromszég itfogdja
csavarvonalat fog alkotni. A haromszdg magas-
saga, ill. masodik befogdja adja meg a menetemel-
kedését. Ezzel a mddszerrel mint ferdén emel-
ked8 egyenest abrazolhatjuk a csavarvonalat. Azt
a szoget, mellyel ez az egyenes emelkedik, nevez-
ziik menetemelkedésnek (f1).

Kiils6 atméré — magatmérd — menetfelii-
let. Ha a csavarvonal hossziban egy meghata-
rozott keresztmetszetii, pl. hiromszégii hornyot
vagunk egy hengerbe, vagy egy hengeresfuratba
csavarmenetet kapunk. A menet magjan végig-
futé csavarvonal szintén egy derkszdgli hirom-
szognek lesz az atfogodja, melynek a magassaga
megegyezik az elébbiekben tirgyalt hiromszogé-
vel. De mert a magitmérd és ezzel egyiitt a
haromszég vizszintes befogdja is kisebb, mas lesz
a menetemelkedési szég (f,). Tehit a magon me-
redekebb emelkedésl a menet, mint a kiilsé kerii-
leten. A magjin végigfutd csavarmenet és a kiilsd
felileten vezetett csavarmenet kozétt fekszik a
csavarmenet feliilete. A csavarmenet feliilete lej-
tét alkot, a menet miikodési elve ezen a lejtén
alapul. Minél kisebb az emelkedés, annal kisebb
az erdsziikséglet, hogy pl. egy meghatirozott
nyomast elérjiink.

A menet kozépatmérdje. A menet kiilsé- és
magitméréje mellett nagy szerepe van a két
atmérd kozott kdzépen fekvd kozépitmérédnek.
Ha mint ferdén emelked8 egyenest abrizoljuk,

csavarvonala
b=A kizepatmerd
csavarvonala

c=A belsd dtmero
csavarvonala

Q)

429. ibra

a) a csavarvonal elhelyezkedése csapon, b) csavarvonal, mint a derékszég(l hiromszég atfogdja

K7 r oy
a= A kulso atmerc

megkapjuk a k&zepes menetemelkedési szdget
8.

Balmenet—jobbmenet. Ha a csapon levé
csavarvonal alul balrdl jobbra, felfelé emelkedik
jobbmenetii, ha alul jobbrdl felfelé, balra emel-
kedik, balmenet( a csavar. Az els§ esetben a csap
az dramutato jarasaval megegyezd forgasirannyal
csavarodik be az anyahoz, a masodik esetben az
oramutaté mozgasdval ellentétesen.

Menetoldal-szelvény szég (profilszog). Akii-
Ionféle menetfajtik keresztmetszete kiilsnbszs,
pl. hairomszé&g, trapéz alaku, derékszogd, flirész-
formaju. A teherhordé feliileteket oldalaknak, az
oldalak egymassal képzett sz&gét szelvényszog-
nek (profilszog) nevezziik.

Menetemelkedés (h). Az emelkedés egyenlé
azzal az uttal, amelyet az anya egy teljes koriil-
fordulassal a menet hossztengelye irdnyaban tesz
meg. Egybekezdésli meneteken a menetemelke-
dés az egyik menet tivolsiga a masiktdl, kétbe-
kezdésli meneten két menet tavolsigat, harom-
bekezdésii meneten hirom menet tavolsigit
mérjiik le menetemelkedésnek.

Az emelkedést tobbféle médon adhatjuk meg:

1. milliméterben

2. collban (hiivelykben). Ha pl. egy csavaron tiz
menet esik egy coll menethosszdsagra, minden
egyes menetre 1/10’” emelkedés jut.

3. A 7 tobbszorésével mm-ben. Azt az utat,
mellyei a ;1 értéket szorozzuk, hogy az emelke-
dést (osztast t) megkapjuk, modulnak nevezziik.
Egy 3 modulos menet (csigamenet) emelkedése
tehit 3 mm.

4. Diametral-pitch-ben. Afogaskerék coll alapu
besoroldsa azt rogziti, hogy hany fogosztis esik
1”7 tavolsdgra. Ezt az osztdst Diametral-pitch-ben
adjuk meg (DP).

‘K’, -
S
O
X
S
oy AR
| Magatméro x 3.74 -
Kozepatmerd x 3,14 _
- I " =
i Kulso almero x 3,14 _]

by
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430. 4dbra

4 ¢) menet csdcesjaték nélkil,
b) menet csticsjitékkal

431. dbra
—&-- — a) menetkifutis, b) menetho-
a) rony (éles menetekhez), ¢) me-
& nethorony (lapos menetekhez)
< )
é r
(P C}
4 2%
W /
a7 b7,
432. dbra

a) menetkifutas (belsé menet), b) menethorony (belsé menet)

Ennek megfeleléen a csiga emelkedését is
DP-ben adjuk meg:

1 DP-nek megfeleld osztis 1’m=n"’

2 DP-nek megfeleld osztis 1/2"‘z=m[2""

3 DP-nek megfelelé osztas 1/3"'n=mn[3""
és igy tovabb.

Lekerekités — csucsjaték (430. abra). A ha-
romszégkeresztmetszeti menetek csucsa leke-
rekitett. A lekerekités nagysiga a menet fajtitdl,
az emelkedéstdl, ill. a menetmélységtdl fiigg.

Ha a fekerekités helyett a csapra vigott menet
csticsdt a kiilsd atmérén, tovabbiazanyiba végott
menet cslcsit a belsé atmérdn egy sikkal letor-
jik, Ggy a csap magitmérdje és az anya belsd
atmérdje kozott, tovabbi a csapra vagott menet
kiilsé atmérdje, az anyiba vigott menet kiilsé
atmérdje kozott egy-egy szabad tér keletkezik.
Ezt a teret nevezziik csicsjdtéknak. A csdcsjaték
biztositja a menetoldalak biztos felfekvését. Ezzel
a modszerrel a csavarok gyirtdsa is kdnnyebb.

Menetmélység. A menetmélység altalaban
annil nagyobb, minél nagyobb a menet emelke-
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dése. A menet mélységet a kdvetkezd egyenlet-
bél szamitjuk ki:
menetitméré— magatmeérd

menetmélység = 3 ———

A hordozé feliilet mélységén a menetmélység-
tdl eltérden az a feliilet értend8, amennyi a me-
netbdl ténylegesen viseli a terhet. A menetmély-
ség tehiat a hordozd feliilet mélységének és a
csucsjatéknak az osszegével egyenid.

Egybekezdésii és tobb-bekezdésli menet. Ha a
csapra csak egy menetidom csavarodik fel, a me-
netet egybekezdéslinek mondjuk, ha egymassal
parhuzamosan tobb menet csavarodik a csapra,
tébb-bekezdésili menetrdl beszéliink. Eziltal na-
gyobb emelkedés és ezzel aranyosan kisebb me-
netmélység érhetd el, igy a csapatméré is arinyo-
san kisebb lehet. A strlédasi erék cskkennek, a
menet sok esetben tartésabbi valik, mert a ter-
helés (pl. a lapos menetii anyakon) tébb kereszt-
metszeten oszlik meg.

Menetkifutds — menethorony. A menet
kifutdsit és a hozza tartozé menethornyot az
MSZ 224 szabilyozza (431., 432. abrak). Gyakran
egy bdvebb furat zirja le a menetet, hogy a szer-
szam kifutds lehetSvé valjon és a menet teljesen
megvaghaté legyen.

b) Menetfajtik (menetrendszerek)

A szabvinyositissal a koribbi sokféle menet-
rendszert (pl. Sellers-, Lévenherz-, Karmarsch-,
Thury-menet) kétféle rendszerre osztottik:

a) metrikus menetekre,

b) Whitworth menetekre.

A metrikus menetek Ssszes méretét mm-ben
adjuk meg.

A Wihtworth meneteknél kiiléndsen az emelke-
dést, egyes menetfajtiknil az 4tmérét is collban
(angol coll) mérjiik.

Ehhez a két rendszerhez tartoznak az dsszes
szabvanyositott menetfajtak, a kdvetkezdk sze-
rint:

Normil métermenetek, finom menetek, csé-
menetek, trapézmenetek, flirészmenetek, zsi-
nérmenetek, kiposmenetek.

Normal métermenetek. A kézdnséges me-
netekhez soroljuk az altalinosan hasznalt k&té-
meneteket (DIN 11/14),)(MSZ 2005—2).

Metrikus menet (433a édbra). 1...149 mm-ig
szabvanyositott. Az alapformija az egyenl8oldalu
hiromszég. Az oldallap szége 60°, a lekerekités



vagy a cslics-letérés a hiromszdg t magassaginak
1/8 része. Az emelkedés (h) és az itméré mm-
ben van kiszimitva. A 6...68 mm kozstti at-
méré sorozat megegyezik az 1868-ban Ziirich-
ben régzitett S| menet (System International)
sorozattal.

Whitworth menet (433b 4bra). Az angol
Whitworth menettel egyezik. Alapformija egy
hiromszog, melynek szelvényszége 55°-0s. A le-
tdrés a hiromszdg magassig 1/6-a. A szabva-
nyositott menetatmérék 1/4”...6” kdzé esnek.
Az atmérét és az emelkedést mindig collban ad-
juk meg.

Finommenet (szerkezeti menet). Finomabbaz
emelkedése, ezzel egyiitt kisebb a menetmély-
sége. Alkalmazasi kére pl. kis falvastagsigd mun-
kadarabok, mérdorsék és azok a szerkezetek,
ahol a rdzkédisok miatt az &nzaras sziikséges.

Normail, finom métermenetek (MSZ
205—52). Tiz csoportban szabvinyositottak.
A csoportok egymistdl féleg az emelkedésben
kiilonboznek. A legnagyobb emelkedés 3 mm, a
legkisebb 0,2 mm.

Whitworth finommenet (DIN 239, 240), (MSZ
201—52). Megkiilonbéztetiink:

(I. Finommenetet (emelkedés 1/4”’, atmérd

56...499 mm),
IIl. Finommenetet (emelkedés 1/107, 1/8"/ és
1/6”, atmérd 20...189 mm).

Whitworth csémenet (DIN 259), (MSZ 202
—53). Az alapforma azonos a Whitworth menet-
tel, de emelkedése |ényegesen kisebb. Ez a menet
potolja a korabbi gazmenetet. Csiicsjatéka nincs.

A menet megadisa pl. C 1 a cs8 belsd 4tmérg-
jére vonatkozik. Tehit a menetitmérs lényege-
sen nagyobb, kézelitdleg igy fejezhetd ki: a belsd
szabad cs6atmérd +2. falvastagsig (pl. C 1”ra=
=33,249 mm).

Trapézmenet (DIN 103, 378, 379), (MSZ
207—52). A trapézmenetet mozgasatadishoz
haszniljuk (433c abra). Szelvény szége 30°.

A menetmélység a csapokra:

12 mm emelkedésig

emelkedés

2 +0,25 mm

ty =

433. abra. Az Osszes szabvinyositott menetfajtik ke-
resztmetszet alapja a haromszég

d=kiilsé dtmérd, d,=magitmérd, d,= kézepes oldal 4tméré, h=
emelkedés, t=hiromszég magassig, t,= menetmélység, a) metrikus
menet, b) Whitworth menet, c} trapézmenet, d) fiirészmenet, e)
zsinérmenet f) iaposmenet (nem szabvinyositott, a menet szel-
vénye négyzet)
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14 mm emelkedéstd!

Ikedé
t; = M.’_O,s mm
2
Menetmélység az anyakra:
5—12 mm emelkedés kdzstt

lkedé
t, = SNEKEAES 595 mm
2
14 mm emelkedéstél
melkedé
L= Eg—o,s mm.

Az anya maglyuk itméréje 4 mm-es emelkedé-
sig 1 mm-rel, 5...12 mm-es emelkedések kdzétt
1,5 mm-rel, 14 mm-es emelkedéstdl 3 mm-rel
nagyobb, mint a hozzi tartozd csapok dtméréje.

Eréatvitelre szant meneteken a magot lekere-
kitjiik, hogy a berigédast elkeriiljiik.

Fiirészmenetek (MSZ 209—52). A fiirészme-
net is a mozgasitvitelhez hasznilt menetekhez
tartozik (433d dbra). Féleg az egyik oldalon eré-
sen igénybevett menetekhez haszniljuk (p!. saj-
tolégépek).

Szelvényszoge 30°-o0s. A terheit oldallap 3°-kal
hajlik el a figgéleges vonaltdl.

Zsinérmenet (MSZ 208—51). Piszkos, homo-
kos, iszapos és egyéb szennyezddésnek kitett
alkatrészeknél hasznéljuk. Alakja ezért hasonlit
egy erdsen lekoptatott menethez. Ezért alkalmas
vastiti kapcsolé orsékhoz, téml&kstésekhez stb.
Lapszége 30°-os.

Kidpos menetek. A menet Whitworth-szel-
vény( (MSZ 7815). Menetcsdvekhez, szerelvé-
nyekhez, csGidomokhoz haszniljuk. A menet-
hosszak, atmérdk, kipossigi arinyok stb. adatit
a megfelel8 MSZ lapokon lehet megtalilni. Kiil-
foldon sokhelyiitt metrikus-szelvény{i menetet is
hasznilnak. A menetszelvényt és a hajlist a ten-
gelyre merdlegesen kell bemérni. Mindkét menet
kipossiga 1:16.

A menetek jelélése

a) Whitworth menet: 1 1/2’° MSZ 201 (1 1/2” Z

kiilsé atmérd)
b) Whitworth finommenet: W 39x1/2”’ MSZ
201 (39 mm kiils& 4tmérd, 1/2’/ emelkedés)
c) Whitworth csémenet: C 1 1[4’ MSZ 202
(2 cs6 belsé atmérsje 1 1/4”)
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d) Normdl métermenet: M 20 MSZ 203—204
(20 mm kiilsé 4tmérs)

e) Normdl finom métermenet: M 40x 1,5 —
MSZ 205 (40 mm kiilsé atmérs, 1,5 mm
emelkedés)

f) Trapézmenet: Tr 40x7 MSZ 207 (40 mm
kiilsé atmérs, 7 mm emelkedés)

g) Zsinbrmenet: Zs 40x1/6’7 MSZ 208 —
(40 mm kiils§ 4tmérs, 1/6”’ emelkedés)

h) Kétbekezdéses bal trapézmenet: 2 bek. bal
Tr 40x 6 MSZ 207 — (40 mm kiils& dtmérs,
6 mm emelkedés)

i) Flirészmenet: Fir 40x8 MSZ 209 (40 mm
atmérs, 8 mm emelkedés).

A kiilonleges menetekhez minden adatot meg
kell adni: menetatmérét, magitmérdt, menet-
mélységet, menetkeresztmetszetet, lapszéget
stb.

c) Menetgyartasi eljarasok

Meneteket kiilonféle médon és gyartasi eljara-
sokkal allithatunk el8, éspedig forgacsolissal és
forgacsolds nélkiil. A gyartasi eljaras kivalasztisa-
nal felmeriilé6 szempontok pl. a gazdasigossig
(egyedi vagy tomeggyirtas), pontossig, a menet
finomsaga és a munkadarab alakja.

Menethengerlés (434. dbra). A menetet for-
gicsolds nélkiili alakitassal kapjuk. Két menet-
hengerlé pofit hasznilunk, melyeken a menetnek
megfeleléen kiképzett rovatkiak vannak. Az alsé
pofa ill, a felsé erés nyomassal mozog a csapon és
a menetet besajtolja. Az anyag szilait a hengerlés
nem vigja el, hanem a menetidomhoz illeszti.
Ezért a menet nagyobb terhelést bir el, a fels
fellilete is jelent8sen keményebbé valik. A meg-
munkalis el6tt a csapatmérs kb. a csavar kézepes
atmérgjével egyenld nagysigl, mert hengerlés
alatt megfeleléen megnagyobbodik (felduzzad).
Az igy elérhetd anyagmegtakaritas jelent&s.

434. dbra. Menethengerlés 435. ibra. Menetmangor-

a) munkadarab, b} sikpofik tis két gorgdvel

———— e p—— p———



Menetmangorlas (435., 436. abrak). Hasonlé
forgacsolas nélkiili menetgyartasi eljaras a menet-
méangorlas. A pofak helyett gdrgéket hasznalunk,
melyek azonos iranyban forognak. A gyartasi
médszer Gjabb  késziilékei minden idetartozé
szerszamgépre felszerelhet&k, mint pl. revolver-
padokra, automatagépekre, esztergapadokra és
farégépekre.

A menetmangorldfej, mint egy csavarmetszé
sajat magit hajtja fel a csapra anélkiil, hogy az
emelkedésnek megfelelé gépi elétolds beidllitasa
és bekapcsoldsa a vezérorsén sziikségessé valna.
Ha a kivant menethosszusag elkésziilt, a mén-
gorlégorgék onmiikodéen szétnyilnak. A forgo-
mozgast vagy a mangorléfej, vagy a munkadarab
végzi. Ezzel a modszerrel a legrovidebb idd alatt
a legnagyobb pontossaggal, feliileti finomsaggal
és szilardsaggal tudunk meneteket gyartani.

Csovekre is lehet menetet mangorolni. Ha a
falvastagsag kisebb mint a kétszeres menetmély-
ség, a csovet beliil béleini kell.

A menethengerlés és menetméngorlas csak
kiils6 menetek gyartisahoz hasznilhaté, bele-
értve a trapéz, kor, flrészmeneteket is. Minden
menetfajtihoz és emelkedéshez kiilon pofik, ill.
gorglk sziikségesek. A munkadarab anyaga nem
lehet tdl rideg. Szabvanypofik alkalmazdsa esetén
legalabb 1294-os, kiilonleges pofikkal végzett
gyartashoz 59-os nyilasd anyag hasznalhato.

Menetmaras. Hosszti menetii csavarok mara-
séhoz tarcsa alakd, menettel kiképzett marészer-
szamot hasznalnak (437. dbra).

Ezzel szembenardvidmeneteket a menetidom-
nak megfeleld rovatkolt hengeres mardkkal
gyartjuk (438. abra). A menet teljes hosszaban
valamivel! t&bb, mint egy fordulat alatt késziil el.
Ezalatt a fordulat alatt a menetemelkedésnek
megfeleléen a munkadarab hosszirdnyban is
elmozog.

4 Wl ¥
436. dbra. Menetmangorlis snmikoédéen nyilé ,,Fette”
menetmangorlé fejjel (hirom gorgbvel) az eszterga-
padon

437, dbra. Hosszd
menet marasa. A
menet egy menet-
ben kész

438, ibra. Rovid me-
net marasa. Ellentét-
ben a hosszi menet
marissal csak egy ke-
véssel tdbb a fordu-
lata egynél

439. dbra

a) 6rvényl3 menetvigis ellentétes forgasirinyban, b) érvényld menethintolis egyez8 forgasirinyokkal, c) &rvényld

menethantolds ellentétes forgasirinyokkal

11 Esztergilas
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Menetkoszoriilés. Csak abban az esetben
' gazdasagos gyartasi eljaras, ha a menettdl nagy
| finomsagot és pontossigot kivanunk. Ezzel a
modszerrel pl. a kézépatmérs 0,002 mm-es pon-
tossaggal gyarthaté. Ehhez természetesen a gép-
nek is megfelelé pontossiggal kell dolgozni.
A gépre a koszoriitarcsahoz lehdizokésziiléket, a
munkadarab beallitasara és ellendrzésére optikai
berendezést szereliink fel. Az eljaros egyforman
hasznalhato kiilsé és belsé menetekhez.

Orvénylé menetvagas (439. ibra). A Burgs-
miillertél szarmazé eljaras hasonlit a marashoz.
A marénak, jelen esetben az &Srvényld szerszam-
nak, csak egy keményfémiapkas foga van. A szer-
szam nagy sebességgel forog, forgacsolésebessége
a munkadarab szilardsagatol fliiggéen v = 300. ..
...1800 m/min. Maga a munkadarab kis fordu-
lattal forog.

Az eljaras hasonlé az esztergakéssel végzett
menetvagashoz, de itt a szerszamtartéba befo-
gott esztergakés nincs nyugalmi allapotban, ha-
nem gyors korézémozgast végez és egy menet-
ben vigja a menetet.

Az orvényls forgast végzé szanberendezés

kénnyen felszerelhetd birmelyik hasznilhaté ve-
zetSorsoval felszerelt esztergapad hossz-szanjira.
A forgicsképz8dés kedvezd. A szerszdmesics te-
hermentesiil, a gyors forgacsolésebesség kévet-
keztében az él nem rakddik fel, és igy folyéfor-
gics képz&dhet. A szerszimberezgés teljesen
megsziinik, mert a szerszam nagy fordulata miatt
az erdhatas allandésul (porgettyii!). A feliilet fi-
nomsiga megkdzeliti a koszoriilt feliiletét. A for-
gacsolds kozben keletkezd h&mennyiség nagy-
része a forgaccsal egyiitt tiavozik el gy, hogy
kiilon hiitéanyagra nincs sziikség.

A munka elvégezheté a munkadarab és a szer-
szam egyiranyu vagy ellentétesforgdsiranyaban is.

Az igen gazdasagos eljirds egyforman alkalmaz-
haté minden fajtaji menethez, kiilsé és belsd
menetekhez, hosszl és révid menetekhez, vala-
mint mindenféle anyaghoz, mint pl. acélhoz, &n-
tottvashoz, konnyiifémhez, mianyaghoz stb.

Menetvagas. Ezen iltalaban az esztergakéssel,
késes pofakkal vagy menetfirékkal kézbél, vagy
gépen, vagy menetkésekke! esztergapadon vég-
zett menetgyartast értiink (lasd a kovetkezd
fejezeteket).

14. Menetek gyartasa esztergapadon esztergalassal,

vagy menetfiarékkal

Esztergapadon altalaban csak egyedi vagy kiilon-
leges meneteket gyartunk. Tomeggyartishoz az
egyéb eljarasok gazdasigosabbak.

A menetviagds a menetvagékkal vagy menet-
furékkal egyszeriien és gyorsan végezhetd, de
csak akkor hasznalhatd, ha a menet pontossaga,
josaga, kozpontos fekvése a tobbi alkatrészekhez
viszonyitva nem kiilénosen fontos (440., 441. ab-
rak).

A kor alaki forgicsolémozgason kiviil a csavar-
metszéshez a menet-emelkedésének megfeleld
egyenesvonall elétolomozgis is sziikséges. A
forgé-, forgicsold-mozgast az esztergapad fGorso-
jatdl kapja a munkadarab. Az elStolast és a -
mozgast kényszerkapcsolat létesiti. De mig a
menetvago esztergakés elStolasat a vezérorsd
végzi, a menetvigbék és menetflrok hossziranyl
el8tolasat a szerszamokba vagott menetek hatd-
sara a munkadarab forgasa kézben maguk a szer-
szamok biztositjik.
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a) Menetvago szerszamok

A belsé menetekhez kildnféle menetfirdkat,
kiilsé6 menetekhez elsdsorban csavarmetszé lapo-
kat, csavarmetsz8ket és csavarmetszd fejeket
hasznalunk. Anyaguk szerszamacél vagy gyors-
acél.
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440. abra. Mdhelyrajz: Csap menettel és anyaval.
Anyag: A 34.11
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441. dbra. Miiveletterv

a) esap: 1 a munkadarab forgicsoldsa hiirompofis tokméinyban; 2 a
menetes csaprész nagyoldsa (3 20 mm-re; 3 a toldat nagyolisa @ 25
mm-re; 4 a fej nagyolisa 135 mm-re; 5 a menetes csaprész simitisa
@ 18,8 mm-re és a legdmbalyitések eszrergilisa; 6 a toldar simitisa
15 g B-ra; 7 a toldat oldallap simitdsa; 8 a cstcs esztergilisa; 9 a me-
net vigisa menetmetszével; 10 sorjizds, 11 leszdrds; 12 munkadarab
itforditisa, 13 homloklap leoldalazisa és sorjizis

b) anya: 1 hatszégacél felfogisa hirompofis tokminyba: 2 leoldala-
zis; 3 eléfirds @ 15,5 mm-re; 4 furat simitisa @ 16,5 mm-re; 5 kiilss
lap leszélezése; 6 furat leélezése; 7 menetfiris: § leszirds; 9 a mun-
kadarab dtforditisa; 10 kiilss és belss részek leélezése

Menetfirék. a) Gyakran két, hirom, esetleg
tobb darabbd! 4llé menetfiré készlettel dolgo-
zunk (eld-, utdn- és készre vigé firdk), A menet
ezek szerint két- vagy tobb athajtissal késziil.
A legnagyobb forgicsmennyiség az els- &s utin-
véigékra jut. Egy hiromrészes készletnél pl. az
eldvagora kb. 509, az utinvagéra 309 és a kész-
re vigéra kb. 209, forgics jut.

Az MSZ 3901 szerint az el3- és utanvigé szer-
szdm szirat gyGrivel jelsljiik, csak a készre vigé
marad jel6lés nélkiil (442. dbra). A finom- és csé-
menetekhez altaliban kétrészes, a szabvinyos
menetekhez (metrikus és Whitworth) ezzel
szemben hiromrészes készletet hasznilunk. igy
az elsS esetben hirom vagy tsbb, az utébbi eset-
ben négy vagy tobb firdval kell dolgoznunk.
A készlethez tartozé fiirék darabszimit a gydr(i-

ket keresztez8 hosszanti vonalkik szimabdl lehet
megallapitani.

Ezeken kivil minden menetfiréra fel kell je-
gyezni:

1. A menetjelélést (pl. M 30, C 3/4’

M 20x1,5),

2. A szerszim anyagit,

3. A gyarté villalat nevét.

b) Gépi menetfirék. Az dtmenéfirdk és anya-
menetfirék a menetet legtobbszdr egy miivelet-
ben készitik el, ezért bemetszésiik rendszerint
hosszabb. Menethosszuk éltaliban ne haladja meg
az atméro kétszeresét. Az dtmendfirédkon a szar-
dtméré kisebb mint a menet magatmérs, ugyan-
akkor kisebb menetek gépi menetfirdi erdsitett
szarral késziilnek (443a...b abrak). A nagyobb
teljesitmény@ flrék csavart forgics elvezeté ho-
ronnyal késziilnek (443c ibra). A nagyobb mene-
tek gépi gyartasahoz mar kétrészes furdkészletet
hasznalunk.

¢) A koltségesebb menetvigékat (finom miné-
ségi fokkal) edzés utdn koszdriilik, mégpedig
kissé hatrakoszoriilt kivitelben (lisd 450. abra).

lmml |I|Il.iiil'.|Ilmﬂilmuﬂh'n'nh|1|l
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442. dbra. Menetfirokészlet (hiromrészes készlet)

a) elémetszé (egy gylirlivel jelzett); b) kézépmetszd (két gylirdvel
jelzett); c) készre metszd (jelzés nélkiil). A finom menet- és a cs&-
menetfiré készletek dlealdban kétrészesek (eldmetsz6 egy gylirivel
jelzett, készre metsz8 jelzés nélkiili)
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443, abra. Gépi menetfarék

a) 4tmen$ firé; b) anyamenetfiré (MSZ 3901-~50), c) csavart hor-
ny( nagyteljesitményi gépi menetfird; d} gépi menetfird vezetd-
csappal

445. ibra. Csémenetmetszd (feliil), menetmetsz&tok
tartd hiivellyel és menetmetszével (alul)

- O

446, dbra. Hajtdkar menetfirékészlettel
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d) A nagyszama kiilsnleges menetfirékhoz tar-
toznak a csapos- (lasd 443d abra), vagy az allithatd
menetflirék, melyeknek felhasitott részére egy
egymenetes csaprésszel ellatott kipformajd csap
szerelhetd be.

Menetmetszok. Nyitott és zart menetmet-
sz8ket kilonboztetiink meg. A zart menetmet-
sz8k elénye, hogy sokkal merevebbek, eziltal a
gyartott csavarok feliilete finomabb, pontossaguk
nagyobb. A nyitott menetmetszék allithatok.
A menetmetszdkon gyakran csak egy el6hasiték
van. igy hasznalat kszben megmaradnak a zirt
menetvagd elényei, de ha a hasitékot egy keskeny
koszoritarcsaval attorjiik, a hasiték felnyitasa
utan mint nyitott menetmetsz8k hasznathatdk.
A menetmetszé alakja sokszor azonos a hatszagli
csavaranya alakjaval, ezért csavarkulccsal is fel-
hajthaté.

A menetmetsz&k és menetfirék befogasa.
A menetmetsz&ket a forditévasba fogjuk be, me-
lyek kézi menetvagasra is alkalmasak.

A menetmetsz&t a forditovas iiregében csavar-
ral fehet beillitani (444. abra).

Gyakran haszniljuk az MSZ 3934— 55 szerinti
forditévasat, melyet vagy a szerszamtartdba, vagy
kiilonleges tokmdnyban revolverpadra, automa-
tagépre, esetenként esztergapadra szereliink fel
(445. abra).

A kisebb menetmetszdk hajtévasa recézett
peremd, ily médon kézben fogva is fel lehet haj-
tani (nem sziikségesek a hajtokarok).

A menetfurékat is forditévassal fogjuk meg
(446. dbra). A revolverpadokon és egyéb gépeken
kiilénleges négyszdglyukas, csavaros befogd van.
A firégépeken kiilonleges tokmanyt, vagy a to-
rés veszélyét elharitd biztonsigi tokmanyt, visz-
szafutdszerkezettel felszerelt tokméyt stb. al-
kalmazunk.

Menetmetszdk allithaté metszdpofakkal.
Osszeszerelheté metszpofii vannak. A menetet
tsbb lépésben kézi menetmetszével készitjiik és
altaldban tisztdbb (simibb) a menet, mint az egy-
darabos menetmetsz8vel késziilt csavaron. Van-
nak menetmetsz&k, melyeken a metszés utdn a
pofakat egy mozdulattal szétnyithatjuk (pillanat-

447. 3bra. Allithaté (ferde) metszdfok
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nyitds) és igy a menetmetsz8t nem
kell vissza- forgatni a meneten,
Kiilondsen a nagyobb atmérgji
meneteknél haszniljuk ezeket a me-
netmetszdket (447. dbra, lisd még
445. abrat is).

Onnyilé6 metszéfej. Kiilonssen
atdmeggyartisban van nagy szerepe
és ezért tilnyomodan a revolverpa-
dokon és automatagépeken hasznal-
jak. Legt&bbszor négy metszépo-
fija van. Ha az elétolas kikapcsol,
tehdt a szerszdmszan ledll, a vagéfej
elsé része egy kissé visszahlizédik
és a pofak visszaugranak ugy, hogy
a fejet anélkiil, hogy a munkadarabokat vagy a
szerszimot visszafelé kellene forgatni, egysze-
rlien hitra lehet hazni. A pofik keveset elallit-
hatok, utinkoszériilhet8k. Az 8nnyilé metszéfej
egyforman hasznalhaté belsd és kiilsé menetek-
hez (448. dbra).

A menetmetszé szerszamok miikodési
elve. A forgicsoldst a szerszim menetes része
végzi. Ez a rész kdpos, hogy a forgicsképzddés
kénnyebb legyen és hogy a menet ne térjon ki
sem a szerszamon, sem a munkadarabon. A t&bbi
rész a vezetést és a simitast végzi (449., 450.
abrak).

Mint minden forgicsolészerszamot, a menet-
metsz8 szerszamokat is a ligyabb anyagokhoz
nagyobb, a keményebb anyagokhoz kisebb hom-
lokszéggel képezziik ki.

b) A menetvagds munkafogasai

A munkadarab elGkészitése. A menetvagast
akar menetfuréval, akir menetmetszével végez-
zitk, megfeleld atmérdvel kell a munkadarab-
nak rendelkeznie.

Az anyag menetvigis kézben a menetek men-
tén felduzzad. Ezért belsé menetvigiskor a mag-
lyukdtmérdt nagyobbra hagyjuk, mint a tablazat-
ban a kész maglyuk mérete. Ugyanigy a kiilsé
menetvagisnal célszerii a csapatmérdt valamivel
kisebbre venni a kész munkadarab névieges at-
mérdjénél, mégpedig kb. 0,1...0,2 mm-rel.

Ligy, szivés anyagok esetében az atmérdk
kozti kiilonbség nagyobb legyen, mint a kemény
és rideg anyagok feldogozisakor, nagyobb emel-
kedésl meneteknél nagyobb, mint a kisebb emel-
kedés meneteknél.

Ha a csapatmérdt tdl nagyra hagyjuk, vagy a

448. ibra. Onnyilé menetmetszéfe]
a) belsd menetekhez, b) kiilsé menetekhez

449, ibra. Menetmetsz8k hatrakoszoriilés nélkiil és
hatrakoszoriiléssel
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450. dbra. Menetfliré bekezdd része. Menetfird hitra-
koszoriilés nélkiil és hatrakdszoriléssel

maglyukatmérét tul kicsire, az erds felduzzadas
miatt nehezen indul meg a forgicsképzédés, a
menetek kiszakadnak, a menet feliilete érdes
lesz. A menetvigis megkezdése elStt a csapvéget
fel kell érdesiteni, hogy a menetvégé kdnnyebben
bekapjon.
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452. dbra. A menetfiro vezetése a szegnyeregcsiiccsal

A szerszam kivalasztasa. A szerszam kiva-
lasztidsit a kovetkezdk szerint végezziik: a) a
menet nagysiga és fajtija és b) a munkadarab
anyaga szerint.

Kemény anyagokhoz hosszt kezdésii, lagy
anyagokhoz rovid kezdésli szerszim felel meg.
Rovid kezdésii szerszamot hasznalunk olyan mun-
kidkhoz, ahol a szerszam végét is jol ki kell hasz-
nalni. (pl. zsaklyukak).

A menetmetszés (faras) technikaja. A me-
netmetszGt vagy a menetfirét egyenesen kell
feltenni. Vezetésre a szegnyereg hasznalhaté. A
vagads alatt a cslcstimaszt finoman érzékelt
kénnyit nyomassal a szerszamra kell vezetni (451.,
452. abrak). Célszer{i, ha a menetet el8szor kéz-
zel vigjuk meg és csak azutin kapesoljuk be a
gépet. Ebben az esetben a forditdvas karja a
hossz-szanon nyugszik.

Menetflré-készlet hasznilata esetén elévigis
nélkiil, kézzel lehet athajtani. A kdzép- és finom
flrokat is el6bb kézzel hajtjuk be egy kicsit, hogy
a furdk az eldnagyolt menetbe bekapjanak.

A kendanyag a munkadarab anyagihoz igazo-
dik. A kozonséges gépolaj (dsvanyi olaj) nem jo.

A forgacsoldsebességet tiblizatbdl vegyiik.

A menetmetsz&ket utdnillitds kozben nem
vessziik le egészen a menetrél, igy jobb vezetést
kapunk és megakadalyozzuk a til erds forgics-
képzddést.

Az onnyild6 metszdfej pofidinak behelyezése
kdzben ligyeljiink a helyes sorrendre. A munka
alatt feltétleniil biztositsuk a metszéfej és a mun-
kadarab egytengelyliségét.

c) Menetillesztések
Oldaljaték (laza illesztés) és tulfedés (ko-

toillesztés) a meneteken. Ha az anyanak ,,hi-
z6san” kell felmennl a csapra, a csap menetét-
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451. abra. A menetmetszd hajtovas vezetése a szeg-
nyereg csucstamaszanak segitségével

mérét egy kissé kisebbre kell venniink az anya
menetitmérdjénél. Altaliban a menetek illesz-
téséhez megfelelé az MSZ 204—205 futdillesz-
tése. A szabviny a menetekre is eldir kots-
illesztést. llyen esetben kiilonbséget kell tenni
a menetek kozdtt, egyes meneteknek csak szo-
rosan kell kotni, mas meneteknek a ké&tésen
kivil tomiteni is kell. Meghatarozott esetekben
(p!. feliiletvédelem esetén, vagy amikor erds
rozsdiasodas varhatd, de a kdnny{i oldast bizto-
sitani kell) laza illesztést kell elirni. Altalaban
mindig az anya késziil normdlméretre és a csapon
készitjik el a laza illesztés jatékat, vagy a kotd
illesztés tulfedéseét.

Joésagi fok. Mig az egyes meneteket, pl. me-
netidomszerekhez igen pontosan kell készi-
teni, az egyszer{i gépészeti csavarok gyartasanal
elég alacsonyak a kovetelmények. Minden eset-
ben a csavargyartasban harom illesztési fok (jo-
sagi fok) ismeretes:

a) finom illesztés, (f), kivételes esetekre (pl.
mércék),

b) kézepes illesztés (k), amit a legtobb esetben
alkaimazunk,

c) durva illesztés (d), ami akkor keriil alkalma-
zasra, amikor nincs kiilonds pontossagi vagy
finomsagi igény.

A minéségi f, k, d jeleket a csavarméret utan
irjuk, pl. 1 1/2”” d =Whitworth menet, 1 1/2"
atmérd, illesztési fok durva. A kozepes illesztés
jegyét a k-t legtsbbszor elhagyjuk.



15. Eles menetek készitése menetvagdokéssel (453., 454., 455. abrak)
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454, abra. Miiveletterv

anya: 1 a nyersdarab befogisa, 2 nagyolds & 60 mm-re; 3 leoldalazis; 4 el&firds & 22 mm-re; § furat simicds
& 23,7 mm-re; 6 homlok simitas; 7 lekerekités; 8 leélezés; 9 menetvigas; 10 lesziris; 11 a munkadarab
befogisa hirompofis tokméanyba, beallitds; 12 a masodik homloklap leoldalazisa; 13 lekerekités; 14 leélezés
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455, dbra. Mlveletterv

felfogd tiiske: 1 kdzpontositds; 2 nagyolds @ 28 mm-re; 3 nagyolis @ 31 mm-re; 4 2 munkadarab 4tforditisa és nagyolisa & 40
mm-re; 5 nagyolds @ 60 mm-re; 6 a bal oldali homlokfeliilet fényesitése; 7 a perem oldallapjinak oldalazisa 30 mm-re; 8 leke-
rekités; 9 munkadarab itforditisa a perem oldalinak leoldalazisa; 10 menetes csaprész leoldalazisa; 11 simitis @ 30 mm f,-re;

12 menetes csaprész simitisa @ 27 mm-re; 13 perem lekerekités; 14 besziiras oldalrél; 15 menetes csap leélezése; 16 menetvigis;
17 sorjizis
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a) Sziikséges felszerelések

A szerszimszdn menetvigds kozben a munka-
darabnak megfeleld emelkedés szerinti mozgasat
a vezérorsorol kapja.

A féorsé és vezérorsd fordulatszama kozott
munka kézben egy meghatarozott aranynak kell
fennallni. Ez az arany pl. fogaskerekek kdzbe-
iktatdsival érhetd el, amelyeket a sziikséges
emelkedésnek megfelelen vilogatunk Ossze
(456. abra).

A modern esztergapadokon a sziikséges for-
dulatszam aranyt egy Norton- vagy egy vondorsé
hajtémii emeltyiiinek egyszerl bekapcsolasaval
lehet beidllitani (lisd 31—33, 55— 57. oldalakat).
A megfeleld emeltylidllasok a gép menettdbldza-
tén talalhaték. Gyakran minden menetcso-

: \ VO [o)4 517
7 /70

457. abra

458. abra. Menetkések éles menetekhez
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456. abra. Cserekerekek

MK meghajté kerék, HK
hajtott kerék. a) egyszeres
attétel; b) a becétkerék
hatdsa; c) kett8zott attéeel

porthoz (metrikus menet, coll menet, diamet-
ral-pitch emelkedés) egy meghatirozott, menet-
tablardl veendd cserekerék csoportot kell min-
denekel&tt elékapcsolni, vagy felszerelni.

A cserekerekek egy billenthet8 késziilékbe, a
cserekerékolléba vannak beszerelve. Egyszeres
attételezés esetén az ollé csapjin csak egy fogas-
kerék talilhaté, kétszeres ittételeknél mar két
fogaskerék van, mindkettd ugyanarra a perselyre
retesszel régzitve, tehat fordulatszimuk egyenid
457. abra).

A jobb- vagy balmenetd csavar gyartasahoza ve-
zérorsé forgasiranyat meg kell forditani, erre valé
az esztergasziv. Az I. emelty{idllisban (lisd 457.
abra) a forgasirdnyt az 1, 3 és 4 fogaskerekek
kapcsoljak, mig a /I, emeltydéllisban az 1, 2, 3,
4 kerekek. A 4 fogaskerék és ezzel egyiitt a vezér-
orsé az els§ kapesolasban forditott iranyban fo-
rog mint a masodikban.

A hasonlé berendezéseket a kdvetkezdkben
targyaljuk.

b) Menetvagoé kések

Esztergapadon menetet menetkésekkel készi-
tiink, melyeknek a fééle a menet alakjinak meg-
felelGen van kiképezve. A kovetkezé menetkése-
ket kiilonboztetjiik meg (458. abra):
1.K6z6nséges menetkések (egy foggal), 2. egye-
nes alakos menetkések, 3. vallas kések, 4. villas-

! ES’* 0l
A A A AA]

a) egyenes menetkés (egy foga) kiilsd menethez; b) hajlitott belsd menetkés; ¢} egyenes alakkés késtartSban; d) menetkdrkés;e) villds-

kés; f) villaskés; g) kiils& manetfésd; h) és i) belsd menetfésii
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kések, 5. alakos tircsis menetkések, 6. menet-
féesik (korfésik — laposféslik — belsé menet-
féstik).

A kozonséges menetkéseket (kiilsé vagy belsé
menetkéseket) az esztergilyos maga késziti el.
A koszoriilést kézbdl végzi a menetidom utén.

Az egyenes alakos menetkéseket az erre a
célra alakult vallalatok gyartjak. Az alakkéseket
kiilonleges késtartékba fogjuk be. Nagy el8nyiik
az, hogy alakjuk pontosan az el8irt menet alak-
janak felel meg, de dragibbak, mint a kézénséges
menetkések. Egyebekben nemcsak az egyes me-
netfajtikhoz, a menetfajtikon beliil a kiilonb5z3
menetemelkedésekhez is kiil6nleges kések kelle-
nek.

Mig a felsorolt menetkésekkel, csak a menettd
lekerekitése lesz alakhi, a vallas és villiskésekkel
a menetcsics lekerekitése is Jétrején dgy, hogy
ezekkel a késekkel a menet teljes alakjit meg-
kapja.

A tarcsas menet-kdrkések ugyanazokat az eld-
nyoket nydjtjak, mint a tébbi alakk&rkés (lasd
128. oldal).

Menetfésiivel a menetet egy vigissal elkészit-
hetjiik. Pontossiguk a legtébb esetben kielégits.
Hatranyuk, hogy a hosszd dtmenet miatt olyan
menetekhez, melyek egy peremig nydlnak, nem
hasznilhatok.

A menetkések koszoriilése. Koszoriilés
kézben egyforman kell ligyelni a menet alakjira
és emelkedésére. Hogy az alak megmaradjon,
legtobbszor kiilonssen, ha alakkést élesitiink, csak
a homlokfeliiletet koszériiljiik. A homlokszég
legtobbszor 0°. Az elSirt homlokszég megviltoz-
tatisa, vagy egy horony elrontja a2 menetalakot.
Kiilonésen a készremunkélishoz hasznilt késen
ajanlatosa koszoriiltfeliiletetlehiizé kével lefenni.

A menetemelkedéshez igazodik a menetkés
oldaldn a hatszég. Kiildndsen fontos erre iigyelni
a nagy emelkedésii meneteknél. Tovabbi meg-
- fontolandé kériilmény az is, hogy a menettdn
nagyobb az emelkedési sz6g, mint a kiilsé kerii-
leten, ezzel egyiitt kellene valtoznia a hitszdgnek
is a kés hegyétdl a kés szira felé. Altalaban a ks-
zepes emelkedésnek megfeleld hitszogge! kdszé-
riiljlik meg a menetkéseket.

c) Menetek mérése

A kifogdstalan csavartdl megkdveteljiik, hogy az
oldalak hordjik a terhelést (ne csak a csicsok),
ezért a teljes hordfeliiletnek fel kell fekiidni.

"ﬂ

5e/e_/f

459. abra. A menetemelkedésen és a szelvényszogon
(profilszogon) kivill a menet koézépatmérdnek is
egyezni kell

460. dbra. Menetgyartasi hibdk

a) hibas emelkedés, b) a szelvényszdg tdl nagy (vagy tal kicsi); c) be-
felé ivelt oldal; d) kifelé ivelt oldal; g) hibas menetszelvény

: fo— -
e it Erohoz] |
Fﬁ;}% —cﬂ{}:’;@ Magatmerohoz
7 z"fe roviditett
m {IM mera/apokr’ra/
pontas mere-
sekhez
BEE@._BEEQ Stk merd-fely;
lefekkel kilsd
atmerdhoz

461. abra. Menetmérd mikrométer cserélhetd mérs-
betétekkel
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462. abra. Finommenet pontos mérése kildnleges
mikrométerrel és mérdbetétekkel

464. ibra. Kézépatmérd mérése  465. dbra.
hirom mérécsappal

a) mérdesapok; b) a mikrométer

iillgje és orséja, L vizsgalt méret

=y

I L
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466. dbra. Menetemelkedés-vizsgilat mérdoraval
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Tovabbiakban meg kell figyelni, hogy a teljes
csavarhossz le van-e terhelve. Ezenkiviil meg kell
kovetelni a tiszta kivitelt, vagyis a kifogastalan
fellleti josagot, a csavar hdzasat.

Hogy a kdvetelményeknek megfeljenek sziik-
séges, hogy a kdzépdtmérd, az emelkedés és az ol-
dal sz6g mérete pontos legyen, a tovabbiakban a
kiilsé és belsé atmérdnek, valamint a lekereki-
tésnek, ill. az oldaifeliiletnek kell pontosan
egyezni (459., 460. dbrak).

Ha pl. az emelkedés nem egyezik, az anydt csak
akkor tudjuk a csapra felhajtani, ha a csap kozép-
atmérdjét til kicsire, vagy az anya kozépatméro-
jét tul nagyra készitjiik. Ha a menet alakjat nem
tartjuk be pontosan, a menet csak egy-két pon-
ton fog felfekidni. Tobbek k&zbtt az a hatranya
is megvan, hogy a meneten mar révid hasznilat
utin erds kopis jelentkezik (lasd 460. abra).

A kozépitmérdt mikrométerrel mérjiik
(461. abra), melyet kiilon betétekkel egészitiink
ki. Az oldalszognek a peremtdl a magig teljes
pontossaggal egyeznie kell a mérésre keriilé me-
nettel. Igen pontos értéket kapunk a megrovidi-
tett oldallappal kiképzett betékekkel (462. dbra),
mert ezek jél befektethetdk a menetbe. A mene-
tes csap kozépatmérdjének bemérésére gyakran
hasznéljuk a hiromdrétos mérési modszert (463.,
464. abrik). Ennél a mérésnél két drotot helye-
ziink két egymas melfetti menetbe, a harmadikat
a veliik szemben lev8be. Ezutin mikrométerrel,
vagy hason!é mutatds készillékkel megmérjiik a
szemben lev8 méretet. A sziikséges értékeket
kiszamitjuk, vagy 6sszehasonlité tablazatbol vesz-
sziik, melyben az egyes menetekhez, ill. emelke-
désekhez hasznilandé drétitmérdket is megad-
jak. Konnyebb kezelhetdség céljabol a mérd-
drétokat egy allvanyban régzitjiik. A hiromdroé-
tos eljards, bar alkalmazisa nehézkes, kellé szak-
értelem mellett kiilsnésen pontos mérési ered-
ményeket ad.

Belsé méretekhez hasonlé médszerrel egy go-
lyét haszndlunk és megiéllapitjuk az anyagatmerd-
tél vald tavolsagat.

Az emelkedést az Ugynevezett menetfésiivel
vizsgaljuk (468. abra). Pontos mérésre a menet-
mérd mikroszképot hasznaljuk. Ezt mérétapinto-
val, beallité mércével, vagy mérdhasibokkal és
mérdcsapokkal allitjuk be (469. abra). Az eltéré-
seketgyakranindikitoréraval dllapitjuk meg (466.
abra), Optikai késziilékek is vannak. Kisegités-
képpen gy is megillapithaté a menetemelkedés,
hogy lehetSleg sok menetet atfogva lemérjik a
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tolomérce szirai kézé befogott tivolsigot és ezt
elosztjuk a tavolsigon belil levé menetek szi-
maval.

A szelvényszoget legegyszeriibben egy acél
menetmérd lemezzel vizsgalhatjuk meg, amivel
egylttal a metsz8kés beallitasat is feliilvizsgalhat-
juk (470. dbra). Tokéletesen pontos eredményt
ad a menetmikroszkép. A munkadarab profiljat
egy lemezre felrajzolt profilsorozattal hasonlit-
juk Bssze. Az optikai mérémédszer kiilonssen a
finommenetek emelkedésének a beméréséhez
ajinthaté (467. dbra, lisd még a 478. abrat is).
Az itmér8 vizsgilatihoz tolomérdt, mikromé-
tert, vagy villds idomszereket hasznilunk. A mag-
dtmérét a tolémérd csicsaival, vagy menetes
mérdcsapos mikrométerrel mérjiik meg, a kiilon-
b6z6 menetekhez a mér8csapok cserélhetdk le-
gyenek (lasd 461. abra).

Nagyobb dtmérékhéz golyds tapintékérzét is
haszndlunk, az anya belsé furata mérdcsappal
mérhetd be.

A lekerekitések méréséhez menetsablon, vagy
menetmikroszkép ajanlhaté.

A kévetkezd mérdeszkdzsk jelentdsen meg-
konnyitik a menetek ellendrzését:

Gyiiriis idomszerek és dugés menetes
idomszerek. A vizsgilatot az idomszer egy-
szer{ érzékkel be- és kicsavarisaval hajtjuk végre.
Az &sszes menet illeszkedését nem tudjuk ellen-

467. abra. Menet-
alak ellenérzése
alakmérd mikrosz-
koppal

a) a vizsgdlt menet
felnagyitott képe;
b) kiilénbézd emelke-
désii menetalakok

Iil]__l ==
|

a
——
469. 4bra. A menetemelkedés mérése mérdcsérokkel
és tartéba fogott mérdhasibokkal. Emelkedés=a leol-
vasott méret osztva a menetszammal

470. abra. Idomszer a koszériilt szelvényszogekhez:

a) altalinos ké&szériilési idomszer menetmetsz8khoz, firdkhoz,
négy-, hatszogletes anyagokhoz; b) idomszer hegyes menetckhez
) idomszer hegyes és lapos menetekhez

0%

>
=)
w
w
-
w
"
&
[}
.



471. abra.
a) menetméré gylird

varig/gr 1

472. abra. Menetes hatirmérd idomszer
a) j6 oldal, b) selejtoldal

b

473. dbra. A hatarmérd idomszer menetszelvénye

a) teljes profil (megyoldal); b) roviditett méréoldalak (nem megy
oldal)

6rizni. A dugds menetes-idomszeren legtébbszor
egy hengeres csap is van az anya magatméré&jének
vizsgalatihoz (471. abra).

A nemmegy oldalt (selejtoldalt) ellen-
o6rzd villas hatarmérd idomszer. A gyiiris
idomszerekhez hasonléan elény&sen hasznalhaté
a nemmegy oldalt ellenérzé villas hatarmérd
idomszer, melynek az alakja olyan, mint a me-
netprofilé, de a menetoldalakat csak részben (a
kozépatmérdn) érintik. Ezzel igen j6 ellendrzés
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b) menetes dugds
idomszer magméretet
mérd csappal

érheté el. A bels& meneteket megfeleld selej-
tez6dugds menetes idomszerrel lehet ellenérizni.

Dugés menetes hatarmérd idomszerek
(472., 473. abrak). Mint minden hatirmérdének,
ennek is egy megy- és egy selejt nemmegy oldala
van. A megy-oldalon a menet teljes szelvény(, a
nemmegy oldalon, csak részben kidolgozott oldal-
feliletek vannak, melyek csak egy kis feliileten
érintkeznek a menetszelvénnyel.

Gorgéfésiis idomszerek (474. abra). Ugy-
nevezett mérégorgdkkel mér. Az elsd gérgdpar
menetprofilja teljes a megy-oldali méretet méri.
A két hatsé gorgén az oldalak révidek, tn. cson-
kitott szelvényliek, a nemmegy oldali méretet
mérik. Az elsé gdrgépdron a csavar kdnnyen at-
halad, a hatsén legfeljebb beszorul. Az illithaté
gorgéket egy beidllitsé ellen idomszerrel kell be-
szabdlyozni.

Mas menetii hatirmérd idomszerek mérdéfeli-
letei a menetprofiloknak megfelel6 kialakitast
kapnak.

A menet hatdrmérg idomszerek roviditett szel-
vényii nemmegy oldaldval a kézép (oldal) dtmérét
kézvetleniil mérjiik. De mert a profilszég és az emel-
kedés eltérései a kdzépdtmérére is kihatnak, gya-
korlatilag ezzel @ modszerrel azt is megvizsgadljuk,
hogy a hdrmas féméret; a kézépdtmérd, a lapszég
és az emelkedés a tiirésmezén beliil esnek-e.

Az Gsszes tobbi méret vizsgilata és bemérése
elvégezhetd a tirgyalt mddszerekkel.

d) Tanacsok éles menetek készitésére

Gép. A kifogastalan menet készitéséhez jaték-
mentes szanvezetés sziikséges. Esetenként sziik-
ségessé valik az ékvezeték beszabilyozisa. A cse-
rekerekek felszerelésénél iigyeljiink arra, hogy
azok sem tul szorosak, sem til lazak ne legyenek.

Szerszamok. A belsSmenet vigasira szint
szerszam szarat j6 erdsre méretezziik és a lehe-
t8ség szerint réviden fogjuk be, nehogy rugézzon
(berezegjen). J6l bevaltak a farérudak (475a, 476.
abrak). Kifogastalan kiilsémenet vigisihoz ajin-
latos tobbszordsen rugdzott késtartdk hasznalata
(475b abra).



A szerszim befogasa. Mint minden alak-
kést, a menetvagét is pontosan a munkadarab
kdzépvonalara kell beallitani, kilsnben a menet
alakja megvaltozik.

A menetkés bedllitdsira és helyesbitésére me-
netkés-sabiont és esztergapadi mikroszképot
hasznalnak (477., 478. abrik).

A miivelet lefolyasa. A menetet t&bb fogas-
sal készitjik el. A kést minden uj fogis el&tt
a kezdé allasba kell visszahozni. Ennél a munka-
nil a kovetkezd eseteket kiilonboztetjiik meg:

a) A vezérorsé emelkedése a késziilé6 menet
emelkedésével egész szammal oszthaté legyen.

Ebben az esetben nyitjuk a lakatanyat, a szant ;
kézzel visszahajtjuk kiinduld helyzetébe és a kés |

bedllitasa utan a lakatanyat minden tovabbi nél-
kiil djra bekapcsoljuk. Ezzel megkiméljiik a vezér-
orsét, egyszerli és kiilondsen hosszi menet gyar-
tisa kdzben id&t takaritunk meg, de nem mindig
alkalmazhato.

Példa: Vezérorsé emelkedése=6 mm, a vigandd
menet emelkedése=0,75 mm. Az egész szamU ariny
1:8. — Vezérorsé6 emelkedése=1/4"/, a véigandd
menet emelkedése=1/20"’. Egész szaml ardny 1:5.

b) Annak ellenére, hogy a vezérorsé és a me-
net ugyanahhoz a méretrendszerhez tartozik
(mindketté milliméter, vagy mindkettd coll emel-
kedésii), a vezérorsd emelkedését a menet emel-
kedéssel osztva nem kapunk egész szimot.

Ebben az esetben is nyithaté a lakatanya.
Az ljra bekapcsolas elétt a kezdd allasba kell
allitani a f6orsét, a vezérorsét és a hossz-szant.
Erre a célra két krétavonalat hizunk a f6orséra
és a fGorsd csapagyra, tovabba a vezérorsoéra és
a vezérorsé csapagyra. A hossz-szan bedllitasit
itkozdvel biztositjuk. Igen elényds ebben az
esetben a menet-éra, ami igen sok gép szanjara
mar fel van szerelve. A vezérorsd forgasat egy
ttétel atviszi a szamlapra. Abban az esetben kap-
csoljuk a kezdé illast, amikor a forgd szamlap,
vagy a forgd mutatd a kordbban jelzett indulési
helyzetét eléri (479. abra).

Példa: Vezérorso emelkedése = 6 mm, a vigando
menet emelkedése = 4 mm, a két emelkedés aranya:
2:3 (1:1,5). Vezérorsé emelkedése = 1/4"", a va-
gandé menet emelkedése = 1/22"%, az emelkedések
aranya 2:11 (1:5,5).

¢) A vezérorsé emelkedése és a menet emel-
kedése kiilonb6z6 méretrendszerhez tartozik
(pl. a vezérorsé coll emelkedésli, a menet milli-
méter emelkedésti). Ebben az esetben a lakat-
anyat nem szabad bekapcsolni. A szerszam-szint

474. abra., Gorgbféslis idomszer: mérés a megyoldallal

ﬁ .

a,

475. dbra

a} farérid egyenes menetvigdkéssel; b) rugézé menetvigd kés-
tartd

476. abra. Bels6 menetvigokés négyszdgletes szirra

a gép hatramenetével hozzuk vissza a kezds-
allasba.

d) A c) eset kiilondsen elénysssé valik, ha a
gépen (modern gépeken) egy gyors hitramene-
tet lehet a lakatszekrényen bekapcsolni.

Hogy a vigandé menetmélységhez timpontot
kapjunk, a kést raallitjuk a kiilsé atmérére (vagy
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belsé menet esetében a magatmérdre), a kereszt-
szan orsojat a 0 osztasra, vagy leolvassuk a szdm-
lap allasat és kiszamitjuk (a vigandé menetmély-
séghez sziikséges) bedllitando szimlap osztasok
szamat.

Nagyolaskor minden fogisvételnél ugy éllitjuk
be a kést, hogy ne egyidejiileg forgicsolja az ol-
dalakat. Elény6s pl. jobbirdnyd menetvigiskor
a kereszt-szan fogasvételi mozgasa mellett a fo-
gast a szerszam-szannal a menet ba! oldalarél
venni, mert a kés bal oldala jobban forgicsol. itt
ugyanis valésagos homlokszog keletkezik, ami a
menetemelkedéssel egyiitt névekedik, mig a kés
jobb oldalan negativ homlokszég 1ép fel, ami a
forgics alakulasira kedvezétleniil hat. Balirdnyu
menetvagas kozben a felsd szant jobbra allitjuk.
Kedvezétien és koriilményes lenne a nagyolékés
valtakozé atallitasa jobbra és balra. Nagyobb
emelkedésii menetekhez csak a felsd szant allitjuk
el a félszelvény szoggel (profilszéggel) és gy vig-
juk 2 menetet (480. dbra).

A forgicsolosebesség menetvigdskor a nagyold
hosszesztergalas forgicsolésebességének  kb.
1/3...1/2-e.

Lényeges a megfelelé ken&anyag hasznilata.
Igen elényds, ha a menet készreviagisihoz hasz-
nalt kendolajhoz krétat vagy kénvirigot adago-
lunk, mert igy a menet feliilete simibb lesz.

Ha révid a menet-kifutds, a menet utolsé ré-
szén a f&orsdt vagy a szijtarcsit kézzel lehet
hajtani.

A menet készrevagasakor az utolsé vigas koz-
ben a metszékés mindkét oldaldval lehet forga-
csolni, de igen vékony fogassal. Hogy lehetdleg
tiszta feliiletet kapjunk, a készrevigishoz ajanla-
tos egy fényesre koszoriilt és lehizott kés alkal-
mazisa.

477. abra. A menetvagékés bedllitasa sablonnal
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478. dbra. A metsz8kés bedllitdsa esztergapadi mikrosz-
képpal

b

480. abra. A metszékés fogisvétel bealtitisa jobbme-
netii csavarhoz

a) fogisvétel a keresztszdnnal &s a felsd szanna!; b) fogasvétel csak a
fél profilszégre elforditott felsszinnal

<—[me/kede5 parﬁuzamas a kuptengeliye:

481. dbra. A menetemelkedés és késhelyzet kipos me-
netek készitése kézben. A bal oldali menetoldal hosz-
szabb mint a jobb oldali



479. dbra. Menetjelz8 6ra a hiivelyemelkedés(i vezér-
orséhoz

A lakatanya akkor kapcsolhaté be, amikor a kérbe futé mutatd olyan
szdmon 4ll meg, ami megfelel a csavar menetszame4blin megadote
szdmanak. $zines jelzések kénnyitik meg a megfigyelést

(o~85°)

6mm

S
942 mm \

482. dbra. A § emelkedési szdg nagysiginak meg-
hatarozasa

o
L |

Gepdgy /N Menetvagokes
Evo (6)

483. dbra. A cserekerekek fogszimainak arianya meg-
egyezik a megfelelé menetek emelkedési ardnyéval

A menet kiilsé 4tmérdjének lekerekitését si-
mito reszelével vagy dorzsfaval (fara hidzott csi-
szolévaszonnal, vagy csak csiszolovaszonnal) vé-
gezziik. Az alakos menetkéssel készitett menet
természetesen jobb és pontosabb lesz.

Esetenként a csapmenetet menetkéssel eld-
vagjuk és menetmetszdvel utanmunkaljuk. igy
hamarabb kapunk pontos méretet és szabélyos
alakot.

Kipos menetek. Vezetdléc segitségével ké-
szitjlik el, mert az emelkedés legtobbszor a kip-
tengely irdnyaban van megadva. A szegnyereg el-
allitdsakor az emelkedés a kip palastvonal ira-
nyaba keriljon, ami a hozzdtartozd belsd menet-
nek a tokmanyban valé gyartisa kdzben nehéz-
séget okozna (481. abra).

Balesetelharitas. A beis§ menetet a gép
forgasa kozben nem szabad ujjal vizsgiinit

e) A menetek szokdsos szamitasa

1. feladat: Milyen nagy a menet mélysége és a mag-
atmérdje egy M 2503 metrikus finommenetnek?

menetmélység t,=0,6495 mm, h=
= 0,6495-3 = 1,9485 mm, magatmérd
d, = 25000—2-1,9485 = 246,103 mm

2. feladat: Mekkora fogdst kell venni a menetkés-
sel (menetmélység) egy M 30-as meneten?
Megoldas: Kiils6 atméré=30 mm,

(tablazatbdl) = 25,454 mm
kiils§ dtméré—magitmérd
5 — =
= 2,273 mm

Megoldas:

magatmérd

menetmélység =
_ 30-25,454
S
3. feladat: Mekkora fogist kell venni a menet-

késsel (menetmélység) Tr 50x 8 méretli csap-, vagy
anyameneten? Mekkora az anyan a maglyuk?

Megoldas:
Csap: menetmélység = —m—el—;idi-i-o,% =
=] %-}-0.25 = 4,25 mm
Ikedé
Anya: menetmélység = fﬁ;edi—o,ZS =
8

-7—0,25 = 3,75 mm

Az anya magatméré: D, = 50—2-4,25+1,5 =
=0 43 mm
(lasd 159. oldal).

4. feladat: Egy csavaron 25/8 menet esik 1’’-ra
Szamitsuk ki a menetemelkedést mm-ben!

Megoldas: 2 5/8 vagy 21/8 menet esik 1/’-ra
8/8 vagy 1 menet 8/21’’-nak felel meg.

1 = 254 mm 821" = 25‘2:'8 = 9,676 mm
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5. feladat: Tolémérdvel o6t csavarmenet tavol-
sagra 12,5 mm-t mériink. A csapitmérd 21,7 mm. Meg
kell allapitani metrikus vagy Whitworth rendszeri-e a
menet, és mekkora az 4&tmérén talalt hiba!

Megoldas: a menetemelkedés 12,5: 5= 2,5 mm.

Csak metrikus rendszerd lehet a menet,
éspedig M 22. Az atmér8 0,3 mm-rel
kisebb a szabvinyméretnél.
A 3/4 Whitworth menet emelkedése
2,54 mm. Ha 0,2 mm-es hibat tételeziink
fel, akkor ez az emelkedés megfelelne a
lemért emelkedésnek, de a 3/4’” menet
kiilsé atmérsje csak 19,05 mm.

6. feladat: Keressik meg a) rajzban, b) szami-
tissal a f kdzepes emelkedési széget egy meneten,
melynek kdzépatmérdje 30 mm, emelkedése 16 mm
nagysagu!

Megoldas: A kozepes emelkedési széget abbdl a
derékszogli  haromszogbhd!  kaphatjuk
meg, melynek befogsi 16 mm, ill.
30.3,14 mm hossziak.

a) szerkeszt8 megoldas (482. ibra):

A szogmérdvel lemérve f~9,5°

b) szamitassal:

tgf= %: 0,1698

B = 9°38’ tablizatbol
Cserekerékszimitasok

A cserekerék szamitisi képletének levezetése:

1. afSorsén levé fogaskerék és vezérorsén levd
fogaskerekek fogszima egyforméan 100. A vezér-
ors6 emelkedése 6 mm (felvett érték) (483. abra).

2. Az 1 fogaskerék fogszima 50, a 2 keréké
viszont 100, igy a vezérorsé 1 teljes fordulata
esetén a féorsé csak egy felet fordul, igy a munka-
darab emelkedése csak 6/2 =3 mm lesz (lisd
483. dbra). Az 1 fogaskerék fogszima Ggy arany-
lik a 2 kerék fogszimahoz, mint 1:2, a munka-
darab emelkedése a vezérorsé emelkedéséhez
ugyancsak 1:2 aranyu lesz.

Osszefoglalva: a hajté kerék fogszama (z; lgy
aranylik a hajtott kerék fogszimihoz (zz), mint a
munkadarab emelkedése a vezérorsé emelkedé-
séhez, képletben:

primbaiis

meghajtott kerék
hajtokereék -
L\ e f’»,’,

munkadarab menetemelkedés z
"~ vezérorsé menetemelkedés  z,
féorsékerék Em,
" vezérorsokerék  E,_
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Altalinossigban a kavetkez8k szerint irhatd
fel az egyenlet:

[ o P2 .
meghajtott ol_dal fogszamok szorzata  z1z;
hajté oldal fogszimok szorzata Z524

Em,

Ey

0

MK En,
HK ~ E,

0

Magyarazat: A képlet jobb oldalit mint egy
esztergapadot lehet elképzelni (lisd 483. dbra).
A munkadarab emelkedése (Enjq) a gépagy
felett a vezérorsé emelkedése (E,p) a gépagy
alatt fekszik. A paratlan szamu hajtott kerekek
(z1,2,) feliil, a paros szimu (z,, z4) hajtékerekek
illnak alul. Az MK a meghajtott, a HK a hajté-
kerekeket jeldli.

Szampéldik
A) Egyszeri attétel

I.A vezérorsé é&s a munkadarab menete egyardnt
coll vagy miliméter emelkedésii.

1. Feladat: A munkadarab emeikedése 2 mm,
a vezérorséé 6 mm. Szamitsuk ki a cserekereket.

Megoldias:
MK  Emg 2 210
HK — E,, 6  6-10

_ 20 ( 30 ) z, = 20(30) fog,
=60 \'90/ ||z, = 60(90) fog.

A fogszamok, a z, és z, tehét Ggy ardnylanak egymis-
hoz, mint a 2: 6. Mivel kettd és hat fogszimu kerék
nincs, az ardnyt megszorozzuk 10-zel, igy az arany
20: 60-ra médosul, tehdt a z, fogszdma 20, a z, fog-
szima 60 lesz. Ha 10 helyett 15-tel szorzunk, az, =30-ra,
a z, = 90-re valtozik.

A 10 és 15 helyett biarmilyen tetsz&leges szaimmal
szorozhatunk. Ha 12 lesz a szorzd, a z; értéke 24,
a z,-é 72 lesz. Olyan szimot kell a szorzishoz valaszta-
nunk, amivel az esztergapadon a rendelkezésiinkre 416
cserekerekekbdl a kiszamitott ardny bedllithaté.

Fogaskerék-készlet példik:

1: 20, 20, 25, 30, 35, 40, 40, 45, 50, 55, 50, 55, 60, 65,
70, 75, 80, 85, 90, 95, 97, 100, 100, 110, 120, 127.

II: 18, 20, 24, 24, 30, 32, 36, 40, 48, 55, 57, 60, 70,
96, 127.

- 20, 20, 21, 23, 24, 25, 25, 26, 28, 30, 35, 40, 45,
50, 55, 55, 60, 65, 70, 75, 75, 80, 90, 95, 100, 110,
120, 127.

IV: 20, 24, 25, 30, 32, 35, 40, 41, 42, 45, 46, 47, 50,
55, 60, 63, 70, 71, 75, 81, 85, 90, 95, 97, 100, 105, 110,
113, 120, 125, 127.

V: 20, 25, 30, 35, 40, 40, 42, 47, 48, 50, 55, 60, 60,
65, 70, 75, 80, 90, 95, 97, 100, 105, 110, 120,127.

I g —————gy——



Egy betétkerék kozbeiktatisival csak a forgdsirany
valtozik (ldsd 456. abra), a féorsé és vezérorsé fogas-
kerekeinek fordulatszam aranya valtozatlan marad.

2. feladat: a munkadarab menete: M 20, vezérorsoé.
menet: 8 mm emeikedés.

Megoldis:
MK _ Ew, _ 25 _ 2510 _ 25|jz; = 25fog
HK ~ Ey, 8 8-10 ~ 80 ||z, = 80fog

3. feladat: munkadarab menete: Zs 30x1/8"
MSZ vezérorsé menete: 1/4’/ emelkedésii
Megoldas: A munkadarab emelkedése 1/18"".

MK _ Ewmy _ 1/87 1 1 1 4 4
HK — E., 1/4° 84 8 1 8
I . )
8.10 80
z; = 40 fog z, = 80 fog

Megjegyzés: Két tortet egymassal lgy osztunk,
hogy a reciprok értékkel szorzunk.

4. feladat: munkadarab: 1 1/2'"-os Whitworth
menet f6orsé menete: 1/27 emelkedési.

Megoldds: a 1 1/2/’-0s menetnél 1/’-ra 6 menet esik
a tabldzat szerint, tehat az emelkedés 1/6”".

MK Ew, 167 2 2
TR, T ST T T
215 30 ||z, = 30 fog
~ 6-15 90 ||z, = 90 fog

5. feladat: munkadarab menete: 2 3/4’’ Whit-
worth menet, vezérorsé menete: 4 menet 1’/-ra, Ezek
szerint az emelkedés:

127 17/1_ 277

Hi

32 I T T
MK Ewmg 2/77 2 4 8
HK ~ Ee, 147 7 1 7

__ B0 40\ ||z, = 80 fog

a 70(35) z, = 70 fog

A 2/7 helyett 1/3,5 is behelyettesithetd. Ezzel

MK Emg

135587
AK ~ Er

147~

4_8_80
1T 770

2z
7

0

/. A munkadarab emelkedése collban. A vezér-

orsé milliméter emelkedésii, vagy forditva.
6. feladat: Munkadarab menete: M 16. Vezér-
ors6 emelkedése 4 menet 1/’-ra.

Megoldas:

A M 16 menetnél a tablazat szerint 2 mm az emel-
kedés. A vezérors6 emelkedése 1/4””. A cserekerekek
kiszdmitasahoz 1//-t 25,4 mm-rel vessziik egyenlének
és igy:

MK Ewg _ 2mm 2mm _ 254

HK ~— Ev,  1/47 254/4 = 4
-2 4 8 _ 85 40 |lz; =40fog
T 7254 254 254.5 127 ||z, =127 fog

A 25,4 szorzdsa 5-tel a 127 fogszamot eredményezte,
ami erre az dttételi viszonyra jellemzg fogszam. Ezt az
értéket mas arinyszamok bedllitisival is el lehet érni
(lisd a 184. old kozolt tablizatot a kozelitd értékek-
rél). Ebben az esetben a 127-es fogszimG kereket mas
kerekek helyettesitik. Erre vonatkozé feladatokat a
kovetkezs fejezetekben taldlunk.

7. feladat: Munkdarab menete: 1 3/4’’ With-
worth menet. Vezérorsé menete 4 mm emelkedési.

Megoldas:
Az 1 3/4” Withworth menetnél 5 menet esik 1/’-ra,

tehdt az emeltkedés 1/5”/.

MK Emg _ 1/5” _ 254/5mm _ 254

HK T E, 4mm = 4mm 5 4=
254 1 _ 254  254.5 127 ||z;=127fog
4T 720 T 205 100 ||z,=100fog.

16. Lapos menetek gyartasa esitergapadon

A menetorsékkal (484., 485. abrak) géprésze-
ket mozgatunk (a szerszamgépeken a szanokat,
orsés sajtologépeket, csigakerékhajtast stb.).
Ezért ezeket nevezziik vondorséknak. A vonéor-
s6k édltaliban nagy emelkedésiiek. A hegyes me-
netli csavarok menetmélysége til nagy, tehat tal
nagy a csapatmérgjiik és tdl kicsi a magatméré-
jik is. Ezért a vondorsdk legtobb esetben lapos
menetlek (trapéz-, flirész-, lapos-, kor- és csi-
gamenetek).

12 Esztergilds

Negyszogd (T 13

« l
i 2| e ”:‘1
o  ————
LB ]
221 T 1)
Szl e |
122008
190 <
-

484, abra. Mlihelyrajz: menetes ors6. Anyag: A. 42.11.
Nyersméret: & 50 mm, 195 mm hosszu
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485. abra. Mdveleti sorrend

a munkadarab kézpontositisa és befogisa, 2 nagyolis ¢ 21mm-re, 38 mm hosszon, 3 a perem pagyolasa & 46 mm-re, 4 a
munkadarab itforditasa és nagyoldsa 3 25 mm-re, 5 perem oldalazds, 6 beszirds, 7 simitas 5 24 mm-re, 8 menetvagas, 9
kipesztergilds, 10 munkadarab atforditasa, toldat 20i8 és perem (3 45 mm-re simitdsa, 11 félkipos esztergacsiics befogisa,

homloklap és perem oldalazisa, 12 lekerekitések, 13 sorjazis

a) Menetkések vonéorsok készitésére
(486. dbra)

A vondorsék emelkedése nagyobb, mint a rog-
zité meneteké. Ennek kdvetkeztében kiilondsen
nagy gondot kell forditani a homlok- és hatszég
szabélyos k&szoriilésére (487. dbra).

Mivel nagyobb emelkedés esetén a kés egyik
élén a negativ homlokszdg kiilonosen kedvezét-
leniil hat, a nagyolémenetkéseknek ezt az oldalat

megfeleléen nagyobb homlokszoggel koszoriil-
juk ki (487b abra).

Egy kétoldalasan 0 homlokszogl késsel a kés
ferde bedllitasa kedvez8 hatszégeket ad. Ebben az
esetben a kés szara korszelvény(i legyen, hogy
tetszélegesen elforgathassuk. Ezzel a gydrtasi el-
jarassal a menet magja ivelt lesz, de mindenek-
elétt a menetszelvényt valtoztatja meg a kés el-
forditasa. A hiba megfelel§ koszoriiléssel minden
esetben elhdrithaté (pl. ha egy menetsablont
hasznalunk alakmasnak (489¢, d abrak).

486. ibra. Menetkések hajtéorsokhoz

a) trapézmenetkés négyszogletes szirral; b} trapézmenetkés hengeres szirral, c) lapos menetkés; d) fiirészmenetkés;

e) véllaskés zsin6rmenethez; f) kigdmbélyicd és g) legombélyitd kés

178




\obay

487. dbra. Trapézmenetkés koszorilése és beillitasa

(6=a menetemelkedési szdg) a) metszés vizszintesen v, homlokszdg pozitiv, v, negativ, b} metszés vizszintesen, az &l jobb olda-
lan k&szdriile homlokszég pozitiv, c) mindkét oldalon egyforma hatszg. Az €l elsé része ferde Alldsban, ezért a menetarok
legdmbdlyitett. A menetprofil viltozasara iigyelni kell! Balirinyi menet vigisakor az aranyok forditottak

b) Tanacsok vondorsék gyartasahoz

Trapézmenetek. Nagyobb emelkedésii tra-
pézmenetet legjobban hirom Iépésben gyart-
hatunk (488. abra).

a) A nagyolast beszirokéssel végezziik. A csap
magatmérdjét most még 0,2...0,3 mm-rel na-
gyobbra hagyjuk. A besziirékés szélessége vala-
mivel kisebb mint a menet szélessége a magon.
A nagyolashoz gyakran hegyesmenetii kést hasz-
nalunk.

b) Az utdnvagist trapéz alaku késsel végezziik,
de a kés mérete keskenyebb mint a kész menet.
Elész6r a menet egyik, majd a masik oldalat
nagyoljuk le.

¢) A pontos méretii készrevigishoz olyan kést
hasznalunk, melynek alakja a kész menetprofillal
egyezik. A vigds nagy figyelmet igényel, mert a
kés konnyen bekap.

Az 5 mm-nél kisebb emelkedésii trapézmene-
tet gyakran két lépésben készitjiik:

a) A nagyolashoz (el8vigas) hasznalt kés kb.
0,2 mm-rel keskenyebb a menetalaknal.

488. 4bra. Trapézmenet esztergilasinak miveleti sor-
rendje:
a) el6szirds szarokéssel, b) a menet bal és jobb oldalinak elémet-

szése keskeny trapéz alakii menetkéssel, ¢) a menet készregyirtisa
tele trapéz alakG menetkéssel

12%

b) A készrevagist a szabalyos alakkéssel végez-
ziik.

Lapos menetek. A lapos meneteket besztiré-
késsel készitjiik. Kiilbndsen nagyobb méretii
menetek gyartasa kézben szokasos, hogy eldszor
egy keskeny szirékéssel, vagy hegyes késsel
végezziik az el8vagast, majd a pontos méretii
beszirdkéssel a készremunkilast.

Zsinérmenetek. A zsindrmenetekhez vagy
egy alakkést, vagy két db megfeleléen legémbs-
lyitett kést hasznialunk (489., 490. abrak).

Fiirészmenetek. Szintén két menetben elé-
és utanvagassal késziilnek. Figyelni kell arra, hogy
a menet teherhordd oldalai nem fiiggélegesek,
hanem 3°-kal hajolnak.

Tobb-bekezdésii menetek. A tébb-bekez-
désii meneteknél a menetek egymaéssal par-
huzamosan futnak, egyforma tavolsigban, azonos
emelkedéssel. A kétbekezdéses menet misodik
menete fordulattal, a hirom bekezdéses menet
masodik menete egyharmad fordulattal kés&bb
Iép be, mint az elsé menet és igy tovabb. igy a
kovetkezd menet vigasihoz csak a munkadarabot

489, abra. Zsinérmenet esztergilsa
a) egyes alakkéssel, b) kett8s alakkésse
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491. dbra. Tobb-bekezdéses menet esztergalisinak
(négybekezdéses) miiveleti sorrendje
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kell a megfeleld osztassal elforgatni anélkiil, hogy
a szint a vezérorsoval eldllitandnk (491. abra).
Az elforgatashoz pl. egy vonalkazott és megjelolt
osztokeésziileket hasznalunk, ami vagy meneszté-
tarcsaként vagy a tokmannyal Osszekapcsolva
viszi magaval a munkadarabot (492. abra).

Az osztds gy is megvaldsithatd, hogy a féorséd
végén levd fogaskereket osztjuk fel a menetsza-
moknak megfelelGen és az osztasi helyeken levd
fogakat krétaval megjeldljiik (493. abra). Az elsé
menet elkésziilte utan a fogaskereket kikapcsol-
juk, utana a f8orsét a cserekerékkel a megfeleld
osztassal elforgatjuk, majd a fogaskereket djra
bekapcsoljuk.

Az eljaras alapfeltétele, hogy a f8orson levé
fogaskerék fogszima a menetbekezdések szdma-
val oszthato legyen, pl. hairombekezdéses menet
esetén harommal stb. Célszerli, ha el8szor az
Osszes menetet elénagyoljuk és azutan végezziik
el a készremunkalast. Tobb gépen kiilonleges be-
rendezést talalunk a tobb-bekezdéses menet va-
gasdhoz (494. abra). Pl. az orsoszekrényben levé
cserekerék egy 60 fogl, a tengelyen eltolhatd
kerékkel belsé fogazassal kapcsolédik. A menet-
vagas megkezdése el6tt a kapesolédé fogaskerék
0 jelli fogat a cserekerék O jelzésl hézagjara allit-
juk. Ezzel az allassal megvagjuk az els6 menetet.
A kovetkezd menet vigasinak megkezdése elétt
az eltolhatd belss fogaskereket kihdzva oldjuk a
fogaskerekeket. Ezutin vagy a f8orsét, vagy a
cserekereket annyira forgatjuk el, mig a 0 jell
fog a cserekeréken a menetbekezdésnek meg-
felelé hézagot fedi.

Esetenként tobb menetkeéssel egyidejiileg vag-
juk a tobb-bekezdéses orsé meneteit. A késeket
pontosan kell bedllitani és szorosan befogni.
Ugyeljiink arra is, hogy a munkadarabon van-e
elég hely a szerszdm hosszirianyd kifutdsihoz
(495. abra).

492. abra. Osztészerkezet tobb-bekezdéses menethez



A felsdszan a menetmagassignak megfeleld
(menetmagassag = emelkedés: menetszim) az
osztokor, vagy az iitkdzék és a mérdhasibok
segitségéve! végrehajtott elforgatissal is lehet
tobb-bekezdéses menetet gyartani.

A menetmagassagnak megfelels fels8szan elfor-
gatasara tovabbi lehet&séget nydijt a vezérorso,
ill. a vezérorsén levd fogaskeréknek a menet be-
kezdéseknek megfeleld elforgatiasa. Az elforgatés
nagysaga a kévetkezé médon szamithaté ki:
EV=i/n (EV vezérorsé elforgatisa, i az &sszattétel
a cserekerekeken, n a menetbekezdések szima).
A vezérorson levs cserekereket tgy kell meg-
valasztani, hogy a fogszam a kapott elforgatisi
szammal oszthaté legyen.

Példa:
300
=357 n=3, z, = 127 fog
n 300 100
BV=T="y3s =1

A vezérorsé 127 fogu kerekét 100 foggal kell
forditani.

Balmenet. Balmenetii csavar vigisa kézben a
kovetkez&kre kell Ggyelni:

a) Mivel a balmenetii csavar emelkedése ellen-
tétes iranyd a jobbmenetes csavaréval, ebben az
esetben a menetkés jobb oldalan fog jobban for-
gacsolni, ezért a fogast jobb oldalrdl vessziik.
Ugyanezen ok miatt koszoriilés kézben kiilons-
sen a hatszog kiképzésében is figyelembe kell
venni az emelkedés megvaltozott irdnyat (496.
abra).

b) A menetkés az orsészekrénytdl a szegnye-
reg felé mozog (497. abra). A vezérorsé ehhez
szitkséges forgasirany-valtoztatasit az eszterga-
sziv eldllitdsaval, vagy egy homlokkerekes irany-
valto hajtomii atkapcsolasaval lehet elérni.

! r.*f‘s = {. menet
27 jelzes =2 menert

.
(-'J’CD) }?;Hren?mmer

7

493. abra. Fogaskerék megjelolése
tobb-bekezdéses menet gyartisakor

494. abra. Részbeidllitd szerkezet tdbb bekezdéses
menet vagasdhoz esztergapadon

495, abra. Két
bekezdéses y
menet egy-
idejli eszter-
gildsa két me-
netkéssel

496. dbra. A
menetemelke-
dés és koszo-
riilés iranya
a) jobbirdnyld me-
neten, b) balirinyd
meneten

497. abra. F&-
és el8tolémoz-
gas balirdnyu
menetnél
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498. abra. Hosszti vékony menet gyartdsa kozben a
meneszt3 pofak a kés eldtt haladnak

c) A menet kezdésnek ne legyen akadilya,
ehhez legtobbszor egy menethornyot vagunk
(lasd 497. abra).

Hosszu menet. Ha hosszii menetet vagunk
kis 4tmérdjd tengelyen, akkor azt a sziikséglet-
nek megfelelen meneszt3babbal ald kell timasz-
tani. Hogy a menet meg ne sériiljon, a meneszts-
bibot a menetkés elé szereljiik (ellentétben a
hosszesztergilisnal a kés mogé helyezett bibbal,
498. abra).

Kiilongs gonddal figyeljiik a melegedést, ami-
bél jelentés menetemelkedési hibik adédhatnak.
Készre munkalis elétt 'a munkadarabot le kell
hiiteni. Az el8nagyolast a munkadarabon a kész-
revigishoz megfeleld rahagyassal készitsiik, hogy
az emelkedési hibdk kijavithatok legyenek.

Csigamenet (modulmenet). A csigahajtis
fajtaja szerint (spirilis és evolvens csiga) a csap
keresztmetszeten a menet profiljai egyenesek
vagy iveltek. Legjobb a menetkést minta utan
kikdszoriilni.

499. abra. Sikmenet esztergalisa

a) felsd szén befogd karommal; b) keresztszan; ¢} kiilénleges szer~
szamtart$ az oldaliriny i fogésvételhez; d) munkadarab; e} menetkés
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Sikmenet. A vezérorso szerepét a keresztszan
orsoja veszi at, melyet cserekerekekkel a f6orso-
rél (elétoldhajtas) és a vondorsérdl hajtunk meg
(lasd az 53. oldalt).

A hossz-szan lerégzitve all (499. abra). A me-
netkés koszoriilése kozben ligyeljiink arra, hogy
a menet gorbiileti sugara a munkadarab kozepe
felé Ssszesziikiil, ami kihat a menetkés hatszo-
gére.

c) Cserekerék-szamitasok

Kétrészes attétel

8. feladat: Munkadarab mencte: 3/47-ot Whit-
worth menet. Vezérorsé menete: 6 mm-es emelke-
désii.

Megoldas: a 3/4”” Witworth meneten 1”%-ra 10
menet jut, tehat az emelkedés 1/10”.

MK s 25000 Bl a0
HK Ev, 6 10 "~ 60
254-5 127
= 60.5 T 300 °

Ezek szerint a z; fogszama 127, a z, fogszama
pedig 300. Olyan esetben, mikor a fogaskerék tul
nagy és ezért nem szerelhetd fel, kettds dttételt
hasznalunk. Gyakran akkor is kettds attételt
alkalmazunk, amikor a szokastd! eltérd fogszamu
kerekek nem taldlhaték a géphez tartozd fel-
szerelésben.

A kettSs attételhez négy fogaskereket (harmas
attételhez hatot stb.) kell felszerelni a mar fel-
vizolt elrendezésben (lasd: 456., 457. abrak).
A z; és z, fogaskerekeket hajtott-, a z, és z4 kere-
keket hajtokerekeknek nevezziik. Az ezeken ki-
viil beiktatott kerekek csak a forgasirany meg-
valtoztatasdra szolgélnak.

A fenti példira kapott eredmény:

MK o
HK - Z2Z4 - EV;—

Z1z3

27
A szimlalo és nevezd a 0 tértben, két vagy

tobb tényezd szorzataval is felirhatd:

127 12741 127.1 271
— = va o
300 20-14 87 30.10 Y*8Y 75.4

27.1
A _,1__,7_,, -bdl a szamlalot és nevezdt 20-szal

100-3
megszorozva kapjuk



Z1 Z3

127.1.20  127-20

100-3.20 ~ 100-60
/N
Z

2 24

Hogy a kerekek ne zavarjak egymist, az abra
feliilvizsgalatdval megallapithatjuk és szabalyként
elfogadhatjuk:

a z)+z, Osszegnek nagyobbnak kell lenni a
z4-nal,
a z3+2z4 Osszegnek nagyobbnak kell lenni a
Zy-nél!

Példankban: a z;4-z, = 1274100 = 227
nagyobb, mint a z;=20,

a z34z4 = 20460 = 80, viszont kisebb mint a
Z,=100.

Ebben az esetben fel kell cserélni a z,t és
a z4-et. A menetemelkedés arinya: a vezérorsé
emelkedése viltozatlan marad. Felirva az aranyt,
kapjuk:

Z1 Z3

127-20 12720
100.60 ~ 60-100 °

SN\

Zy zZy

viszont a z;4-z4 = 204 100 most nagyobb, mint
a z,=60,

Tehit a koribbi feltételt igy teljesitettiik és
igy a kerekek &sszerakhaték.

z) = 127 fog
zy = 60 fog

z; = 20 fog
z; = 100 fog

A tényezébk felcserélése a szamlaléban
vagy a nevezdben az attételi viszonyt nem
valtoztatja meg!

I |

M8x0,75

9. feladat: A munkadarab menete
A vezérorsé menetemelkedése: 6 mm

Megoldas: A munkadarab menetemelkedése:
0,75 mm.

MK Emg 075 _ 075100 75
HK — Es, 6 6100  6-100
_ 25-3 25.30 _ 25.30
~100-6  100.60  60.100
z; = 25 fog z; = 30 fog
z, = 60 fog z, = 100 fog.
A kévetkez8 elindulds is lehetséges:
MK Emg 075 1
HK = Ev, 6  8°

10. feladat: A munkadarab menete: T,50x8 bal,
vezérorsé menetemelkedése: 6 menet 1//-ra.

Megoldas: munkadarab menetemelkedés: 8 mm,
vezérorsé menetemelkedése: 1/6”/.

MK Emg 8 48 485 240 _
HK ~ "E.,  254/6 254 254.5 127
~ 80-3 _ 80-60 _ 80-60
T1271 12720 20.127°
z, = B0 fog z, = 60 fog
z, = 20 fog z, = 127 fog

Ha a z=127 fogszamu kerék az esztergapad készle-
tébol hianyzik, az 1/-ra felvett 25,4 mm helyett mas
megfeleld szaimarany is bedllithat6 (ldsd a 7. tablazatot).

Pl. ha a fenti szimitasban a kovetkezd kozelitd érté-

ket 4llitjuk be 177 — 31330

MK Emg 8 mm

, akkor kapjuk, hogy

HKT B, 16 T A
48.13 2:.2.2.2.3-13

= =253 roviditve

330
2.2.2.13  8-13 80 65
7541 T 51 50 55
z, = 80 fog z; = 65 fog
z, = 50 fog z, = 55 fog
1600
=
MK Em, 8 mm 48mm  48.63
AK €, — 1/67 T 17~ 1600
2.2.2.2.3.7.3.3 219 105-90
T 72522522 520 50-100°
z,=105 fog z;= 90 fog
z,= 50 fog z,=100 fog

Ha az 1" = értéket tesszilk az egyenletbe:

Cserekerekek szamitasa a foorsé és a ve-

zérorsé kozé beépitett attétel esetén. Gyak-
ran eléfordul, hogy az el6tolé hajtémiiben
(esztergasziv, Norton-hajtomi stb.) mir egy at-
tételt taldlunk a f6orsé és a vezérorsd kozott,
amit a cserekerekek kiszimitasakor figyelembe
kell venniink. Ha pl. a cserekerék ollé ittétele
1:2, a vezérorsé egy fordulata alatt a f&orsé
csak felét fordulja mint 1:1 &dttétel mellett.
llyen esetben a vezérorsé emelkedését 6 mm
helyett csak 3 mm-rel vagy 1/4’ helyett csak
1/8’7 értékkel éllitjuk be az egyenletbe. Azt a
menetemelkedést, melyet 1: 1 cserekerék ariny
mellett a gépen vagni lehet, a vezérorsé menet-
emelkedésének (h,) nevezziik. Ez az érték tehit
1:1 cserekerék oll6 attételezés esetén egyenlsd a
vezérorsé menetemelkedésével, egy 1:2 csere-
kerék ollé attétellel egyenld a vezérorsé emel-
kedés felével stb.
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7. tdbldzat
A n-hanyadost megkozelité cserekerék fogsza-

mok
Az emelke-
daési héiba
i 3 . nagysiga Kiilsnl
Kézelitd érték h;g:;%;;';’m ;ec::;eglfs
20 °C-nil
(mm)
1.1”” = 25,4 mm-hez
a)1” = 25.4=% | 000 2
1600 -40
")1"=”§§‘=4(7)T —0,125 =
330 11-30
0 77 T — —
)17 = - T3 0,6
432 18-24
d)1"=-7=T 40,46 ==
2. 7 = 3,1415927-hez
o % +0,402 -
864 32-27
br=5 = qr | TO0 5
sre BB oo |
1175 25.47
Va=gg =gy |10% | ¥
776 8.97
€ T=oa = 1319 ¢ g
0= 3_13;_ i % +0,0006 | 71
Pa=ai =22 |0 |u3s
olyan ke-
rekek,
melyek-
nek fog-
szama
29-cel
oszthatd
7 3,1416
3, T 5.4 -hez
7 47 47
a) 17 ~ 380 4.95 —it i
n 95 5.19
b) 557 768 = 224 1 -
12
c) 1’f, =5 +0,24 97
T 22 22.5
D47 = 5254 = 7427 |~ e

A vezérorsé menetemelkedése legegyszeriib-
ben lgy hatirozhaté meg, hogy 1: 1-re beillitott
cserekerék attétellel pl. 10 menetii prébamene-
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tet vigunk, és ennek hosszit lemérve, a kapott
méretet 10-zel osztjuk. A cserekerék szamitasara
szolgilé képletbe ezt az értéket a vezérorsd
emelkedés helyére irjuk be.

¥, feladat: Munkadarab menete: 3 bek.

Tr 60x 30 MSZ 207. A vezérorsé emelkedése: 1/27,
Megoldéds: A menet emelkedése 30 mm, a vezérorsé
emelkedése: 1/27,

MK Emg 30 60 300
HK = Eyperorss | 2542 254 127
100.3 100-90 90 100
T 270 T 12730 300 27
z, = 90 fog z; = 100 fog
z, = 30 fog z, = 127 fog

Ugyelni kell arra, hogy a hirombekezdésii
menet vigasahoz, haagépen nincs osztékésziilék,
a z; fogszamat lgy kell megvalasztani, hogy
harommal oszthaté legyen.

A Norton-szekrényes gépeken a kovetkezd
modon kell a bekapcsolast végezni:

12. feladat: A munkadarab emelkedése: 5,1 mm.
A vezérorsé emelkedése: 6 mm. A Norton-szekrény
attételezési viszonyai: 32, 34, 36, 40, 42, 46, 48, 50, 52,
56, 60, 32.

. MK Enq
Megoldis: WK~ E, — 6 ~ 8 " 20"
A géphez tartozd cserekerekek kozétt nincs sem

17 fogl, sem a 17 fog tobbszorosét (34, 51, 68, 85 stb.)
kitevs fogszamu kerék.

A Norton-szekrényben azonban taldlunk 34 fog-
szamu kereket, ezért a kovetkezdk szerint jarunk el:

501 51 17

A Norton-szekrény attételi arénya% = %
Ezt az attételt cserekerekekkel kapcsoljuk Ossze:
MK Eny 17 1Tz 1746 _
HK E.o 20 16 z, 20-16
Z Z3
_ 17 16 _ 80-34
16 20 100-32

z, z,
attétel a Norton-szekrényben  attételi ardny a
kerekeknél

Menet modulban adott emelkedéssel. A
csigahajtas emelkedését modulban adjuk meg
(lasd 157. és 182. oldalak). Egybekezdésii csiga-
menet emelkedése egyenlé: modul szorozva
m-vel, a tSbb-bekezdésii meneté: menetszim
szorozva a modullal, szorozva n-vel.



13. feladat: Munkadarab menete kétbekezdés(i
csiga 1,5 modulos. Vezérorsé emelkedése: 12 mm.

Megoldés: A csiga menetemelkedése: 2-modul-z =
=2.1,5.xz.

MK Epa _ 215w

3.z 4

HK ~ E,, 172 =~ 12 4
A 7-t a kdzelitd tablazatbdl (7. tablazat) 22/7 szdzad
helyettesitjiik be.

w2277 22 11 55-40 _ 40.55
4 4 " 28 14 70.40  70.40 °
z, =40 fog z, = 55 fog
z, =70 fog z, = 40 fog.

A z, vagy a z; kerék fogszdma a kett8s menet-
bekezdés miatt kett&vel oszthatd legyen, ha a gépen
nincs osztéberendezés. Hogy ez a kdvetelmény telje-
siiljon, kett8s dttétel sziikséges, ha a kell§ kerekek nem
taldlhaték a gépen (pl. z,=22, z,=28, vagy z,=44
z,=56, vagy z,=88, z,=112).

14. feladat: Munkadarab menete egybekezdési
csiga, 3 modulos. Vezérorsé emelkedése: 4 menet,
17’-on.

Megoldas:
MK Ep 3m 12w 1227
HK E.o 25,4/4 254 25,4
_ 1222 60.22  60-110 _ 110 60
7-25,4 7.127 35.127 35 127°
z, = 110 fog z, = 60 fog
z, = 35fog z, = 127 fog.

Ha csak igen kis emelkedéshibit engediink meg,
akkor a 7. tablazatbél a
x 4
T 495
és ezt helyettesitjilk be, szimolva azzal, hogy 47 fog-
szami kerékre lesz sziikségiink.

értéket valasztjuk

MK Epg _ 3m  12.m 1247 60.47
HK — E,, — 1/47 T 1”7 4.95 ~ 20.95 °
z, = 60 fog | z; = 47 fog
z, = 20 fog | zy = 95 fog.

Ha nem taldlunk 47 fogl kereket, behelyettesitjiik a
tablazatbdl a

o= _352‘_% el T, e
MK Epq 12w 12519 519
HK = E, 17 32.24 2.2

951 _ 95.5  95.50
16.4 ~ 80.4  80.40 °
z, = 95 fog i| z3 = 50 fog
z, = 40 fog [l z4 = 80 fog

Menet diametral-pitch emelkedéssel (DP)
15. feladat: Munkadarab menete 1 bekezdésii csiga,
3 pitch (DP). Vezérorsé emelkedése: 1/4”.

Megoldis: a menet emelkedése 7///3

MK Enq _ w3 =a”3 = 4 4=z

HM — E, 14 17/4 3 1. 3

A 7 értékére a 7. kozelitd érték tablazatbdl va-
lasztva:

32.27
T=2mn
47 4.32.27  2.2.2.2.2.2.2.3.3.3
3T 30511 73.5.5.11
48.24  48.120 120.48
= 25.11 © 25.55  25.55 °
z, = 120 fog z; = 48 fog
z, = 25fog zy = 55 fog

16. feladat: Munkadarab menete: kétbekezdésii
csiga, 6 pitch. Vezérorsé menete: 12 mm emelkedési.
Megoldas: A menetemelkedés n’//6

254-7
MK  E,. 2-m”[16 3
AK T E,,  12mm 12
254-7 127-m
T7342 T 360,

A 7. tablazatél 7 = %1% , ezt behelyettesitjiik:
127.19-21 19-21 95-7 _ 95.70
"3.60-127 ~ 3.60 _ 5.60  50.60

z, = 95 fog z, =70 fog
z, = 50 fog z, = 60 fog.

r e

Nagyemelkedésii menetek.Ha egy menetet
igen nagy emelkedéssel kell vagni, igen nagy
attételt kell beiktatni a f8orsé és a vezérorséd
kozé. Pl. ha egy 6 mm emelkedésii vezérorséval
48 mm emelkedésli munkadarabot akarunk elké-
sziteni, 1: 8 attételi aranyt kell megvaldsitani, ami
azt jelenti; hogy a vezérorsé fordulatszima
nyolcszorosa a féorso fordulatszamanak. Altali-
ban a cserekerekekkel egy megszabott attételi
aranynil nagyobb attételt nem tudunk létrehozni.
A modern gépeken ezért a nagyon meredek
emelkedési menetek vigasira kiilonleges atté-
teli berendezés talilhatd, amit egy emeltylivel
tudunk bekapcsolni. Segitségével a szokasosan
elérhetd emelkedés tobbszorosét (pl. a nyolc-
szorosit) lehet bekapcsolni. igy pl. 48 mm emel-
kedés helyett csak a 48:8 = 6 mm emelkedést
allitjuk be, majd a megfeleld emeltyii bekapcsola-
sival dtkapcsoljuk a nagy emelkedésii fokozatot.

Sikmenetek készitése. A cserekerekek
szamitisat a tdbbi menetekre érvényes képletek-
kel végezziik, de ezekhez ismerniink kell a
keresztszanorso attételi viszonyait amelyeket be
kell helyettesiteni.
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17. Rugodkészités

A rugokkal rugalmas kotést hozhatunk létre
gépek, jairmiivek, felszerelések és alkatrészeik
kozott. Az alakjuk szerint pl. tekercs, lapos, spi-
ral és kipos rugdkat kiilonboztetink meg. A
rugd keresztmetszete kér, négyzetes vagy tégla-
lap szelvényil (500. abra).

A rugézds a rugbtest hajlitassal vagy csavaris-
sal keltett fesziiltségén alapul. Ennek megfeleléen
hajlitasbdl vagy csavardsbdl ered8 rugézast kii-
lonboztetlink meg. A hajlitott rugékhoz tartoznak
pl. a laposrugok és a spirdl rugdk; a csavart rugdk-
hoz soroljuk a huzasra és nyomasra igénybevett
tekercs- és kipos rugékat (501., 502. abrik; lasd
még 500. abrit is). Tehermentesités utdn a rugé-
nak vissza kell kapnia a régi alakjat. Ha a terhelés
tdl nagy, maradé alakviltozis keletkezik, a rugé-
erd gyengiil, a rugd hasznavehetetlenné valik.

A kipos rugék kiildnssen j6l nyomhatok 8ssze
és a kisebb helysziikséglet ellenére is erdsebbek
a hengeres rugéknal (503. abra).

23

b e 3 menet r{
#4 ' ek eletien hossz 4.

9

501. abra. A rugd igénybevétele

a} hajlitasra, b) csavarasra (torziéra}
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A rugéeré a kdvetkezoktd! fiigg :

a) az 6sszenyomodas, ill. lehajlas nagysigatdl
(a rugdzas hataraig)

b) az anyag keresztmetszetétél,
¢} a rugd anyag mindségétdl,

d) a hajlastol (tekercsatmérétdl).

A rugo alakviltozasit beszerelésekor is figye-
lembe kell venni, nehogy lizem k&zben akadi-
lyokba iitkozzék.

A rugd anyagat a felhasznalas célja szerint va-
lasztjuk meg. Nem tilzottan igénybevett rugdk-
hoz a 60...70 kp szakitdszilardsagu acélok felel-
nek meg.

A rugdkat dltaldban kiilénleges gépekkel(rugé-
tekercselé automatan) gyartjak, de egyes darabo-
kat esztergapadon vagy satuban is elkészithe-
tiink (504. abra).

Atmerd 2

974

16 menet,
terheletlen hossz 40

s

9)

500. abra. A rugdk abrizolisa

a) nyomott rugd (hengeres rugd); b) nyomott rugd egyszerii dbra-
Zoldsa; c) hizott rugé (hengeres rugd); d} hizott rugd egyszerii ab-
rizolisa; e) laprugd; f) spirdl rugd; g) kapos rugd
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502. dbra. Rugdk igénybevétele

i
Csavaras

a) spirdlrugé hajlité igénybevétele; b) hajlitott rid alakii rugétest elcsavarodisa a hengeres rugédra haté nyomé igénybevétele alate;

c) hengeres rugd hajlité igénybevétele

Mukodo
hossz

Mukodd
hossz
-—

b

Terhelt i

helet
) ,.J_E’F eletle

503. dbra. Helysziikséglet és tagulas
o) tekeresrugén (nyomott rugd); b) kitpos rugdn

a) A rugdkészités modszerei

A rugok esztergapadon valdé tekercseléséhez
egy tokmany és az esztergacsiics kdzé befogott
tekercsel6tiiske sziikséges (505. abra). A rugd-
emelkedésnek megfelel8 elétolist, vagy az els-
tolé-hajtémii bekapcsolisaval vagy cserekerekek-
kel allitjuk be. A rugé-huzal végét a tiiskén levd
furatba flizziik be, magit a huzalt a szerszimtar-
téra szerelt két keményfadarab kozétt, vagy
kiilon erre a célra késziilt vezetékben vezetjiik.
A kész rugé lefejtése elStt a f8orsd kézzel vég-
zett visszaforgatisdval a rugdt feszteleniteni kell.
A rugé leolddsakor el8szér az utolsé menet
maogstt vigjuk el a huzalt és csak ezutdn a tiiske-
furatba huzott drétvéget.

A huzal befogasa. Gyartis kézben a huzalt
hengerre tekercseljiik fel, igy tehit fesztelen
illapotiban nem egyenes, hanem hajlitott lesz.
Eziltal a rugéhuzal kiviil megnydlik, belil meg-

Terheletlen hossz 162
28 menet
504. abra. Miihelyrajz: Nyomott rugd. Anyag: A 70.11

_—l_

duzzad. Nem k6zombé&s tehat, hogy rugdkészités
kozben hogyan fejtjiik le a huzalt a tarolé henger-
rél. Huzott rugdk készitésénél a huzaldob és a
késziilé rugd tekercseld tiiskéje egyiranyban, a
nyomott rugoké pedig ellentétes iranyban forog-
nak (506. abra).

A tekercselStiiskébe fart lyuknak azt az olda-
lat, amerre az elsé menet felfekszik, le kell gom-
golyiteni, nehogy a huzal az éles hajlitds miatt
eltorjon (507. abra).

A huzalvéget nem szabad tdl révidre befiizni,
a tekercsel6tiiskét szorosan fogjuk be a tok-
manyba.

A rugé tagulasa. A tekercselStiiskén a tagu-
las el6tt a rugdnak tobb menete és nagyobb
hosszisiga van, mint a rajzon, mert a visszaugras
miatt megrovidiil. A rugd tagulisa az anyag
keménységével és a tekercsitmérdvel novekszik,
a huzalaitmérd emelkedésével viszont csokken.
A nyomott rugdk tagulisa nagyobb, mint a
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505. dbra. Rugdtekercselés esztergapadon

A gép jobbiranys mozgasival ajobbra emelkedd rugét (normalrugd)
a tokmany felé haladdan tekercseljiik

T
y o |

£,

RS

7 Huzalvezeles
2 a kestartoban

Q)
.

Yy20/008 Forgasiranya

o

Huzaldoo Huzqglvezetes
a kestarfoban
506. abra. A huzaltekercs lefejtése

a) hiizott, b) nyomott rugdhoz. Tekercseléskor az 1 oldal 9sszenyo-
médik, a 2 oldal megnydlik

A furat le-
gambolyifese

507. abra. A tekercselStiiske furatdnak legdmbélyitése

- Keszorutarcsa ,
Tarto es vezeto-
tiske

4 lekoszorult
huzalveg

508. abra. A rugovég lekoszoriilése
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htzott rugdké, eziltal jobban rovidiilnek. Minél
erdsebben huzzuk meg a huzalt a fapofiak kozétt,
annal kisebb mértékben ugrik vissza a rugd.

Az erdsebb rugéhuzalokat a gyartas elétt ki-
izzitjuk, esetleg izzé adllapotban is gyarthatjuk és
utana Gjbol megedzziik.

Nyomott rugék végeinek megmunka-
lasa. A nyomott rugd végeit egyenes felfek-
véssel latjuk el. A rugdt felhlzzuk egy tiiskére
és a két végeén sikba koszoriiljiik. Ekdzben az izzd
menetvégek rifekszenek a mogottiik levé me-
netre. A jol izzé rugévégeket ezutan késziiléken
alakitjuk ki. A két végdarab a tekercs ellentétes
oldalain helyezkedjen el (508. dbra).

b) Nyomott és hazott rugok szamitasa

A tekercselGtiiske atmérdje. A rugd teker-
cselés utani tagulasa miatt a tekercselStiske
atmérsdjét kb. 10...259%,-kal kisebbre vessziik,
mint a kész rugé belsd atmérdjét (509. abra).
A tekercselétiiske atmérdje pontosan alig hata-
rozhaté meg, ezért gyakran kisérletek sziiksége-
sek. Altaliban a kévetkezd gyakorlati képlettel
szamolunk:

‘ D; = 08D,

(Dy=tekercselétiiske atmérdje, D,=rugd belsd
atmérdje).
Példa (lasd 504. abra): A belsé atmérét megkap-

juk, ha a kozepes atmérébsl (D,) a huzalitmérst (d)
levonjuk:

D, =D
D, =0
A rugé emelkedése adott menetszam

esetén. A rugd hossza (L) a menetszam (i) és az
emelkedés (h) szorzataval egyen!8:

L= hi.

509. abra. A rugd taguldsa a tekercselés utan



Ebbdl az emelkedés

Példa (lisd 504. dbra): s = - - = = 6,5 mm.

28

Cserekerekek. Kielégitéen pontos ered-
ményt kapunk a menetvagashoz feldllitott képle-
tekkel. Esetenként kisérlettel kell a kiszamitott
attételt helyesbiteni:

MK

HK vezérorséemelkedés

L 182
i

rugdemelkedés

Példa (lasd 504. abra): A vezérorsé emelkedését
1/4’’-ra vessziik fel.

MK rugbéemelkedés 65  4.6,5

HK vezérorséemelkedés ~ 25.4/4 25,4

18. Finomesztergalas

A szerszimgépek, munkagépek, szivattyihen-
gerek, dugattylk, szelepek és még szimos beren-
dezés josiga f6képpen a forgd elemek tulajdon-
sagaitdl fiigg. Ennek megfeleléen egyre nagyobb
a kovetelmény ezeknek a daraboknak a méret-
pontossagaval és feliileti finomsdgaval szemben.
Minél jobbak a megmunkalt feliiletek, annal ki-
sebb pl. a strlédas, ezt a koriilményt kiilondsen a
gyorsan mozgé elemeknél kell figyelembe venni.
Az esztergapadon elvégezhetd egyszerii simitis
az ezt kdvetd csiszolasi végkikészitéssel a legtobb
esetben nem elégiti ki az igényeket. Altaliban a
nagyolt alkatrészek készremunkalasit, finom-
esztergaldssal, koszoriiléssel, fenéssel (leppolas
vagy honolis), vagy gorgézéssel fejezziik be.

A feliilet annal jobb, minél kisebb egyenetlen-
ségek vannak rajta. Igényes munkiknal az egye-
netlenség elbirilisahoz mdir nem kielégité a
szemmel vagy tapintdssal végzett ellendrzés.
Helyettiik optikai, gépi vagy elektromos készii-
Iékeket haszndlunk, és ezekkel allapitjuk meg a
feliilet legnagyobb és legkisebb egyenetlensé-
geit. Ezek kiilonbsége az érdesség, amit (-ban
adunk meg (510., 511. 4brik).

A feliilet simasdgat (érdességét) az elétolis
€s a kés lekerekitési sugara befolyisolja (512.,
és 513. abrak).

20-65  40-65 _ 65-40

=271 T 127.20 T 20127
z, = 65 fog z; = 40fog
z, = 20 fog z, = 127 fog

Huzalsziikséglet. Tekintet nélkiil a hajli-
tott végekre: a huzalhosszlsag (Ly)=a tekercs
kozepes atmérdje (Di) szorozva n-vel, szorozva
a menetek szdmaval (i):

Lh = Dkni.

Ha a nyomott rugé felfektetett két végét, vagy
a huzott rugé mindkét végén egy-egy beakaszto
szemet is hozziszamitjuk, kapjuk:

Lh—D-7(i+2).

Példa (lisd 504. 4bra)

Ly = Dy(i+2)
L, = 28-3,14(28—2) = 2638 mm.

510. abra. Feliileti érdesség vizsgilata a tapogatétiivel
végzett letapogatassal és optikai leolvasissal

a} a munkadarab feliilete, b) tapogatétii zafir vagy gyémantcsticcsals
c) attételezd emeltyii, d) rugd, e) az érdesség mélységének leolvasa-
sdra valo6 skalap-ban; f) optikai leolvasé berendezés. Atapogaté nyo-
mis egy pondnak csak a tért részét teheti ki. Az emelcyiis dteétele-
zés helyett ezért gyakran optikai berendezést épitenek be (tiikér)

S A munkadarab feli/et

w8 legmagasabb pontja

‘

-
Sy

TeFavenal T,

r""/.f

o

feny
i

A munkadarab felulet legalso pontja

511. abra. Amaximalis érdesség (R.x). a fenékvonal
(F,) ésatetbvonal (T,) kozotti tavolsag
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512. abra. A feliileti érdesség csékkentése az eszterga-
késcsucs legembolyitésével

a) nagy legémbélyités — kis vigssi egyenetlenség; b) kis legémbo-
lyités—nagy feliileti érdesség

513. dbra. A feliileti érdesség csokkentése kisebb els-
tolassal

a) nagy el&tolds — nagy feliileti érdesség; b) kis el3tolds — kis felii-
leti érdesség

514. abra. Az élsisak keletkezése és hatisa:

a) az anyag felhal &désa a keletkez3 repedésben; b) az élsisak be-
nyomédik a munkadarab feliiletébe; c) az &lsisak anyagrészecskél
részben a munkadarab felilletébe, reszben a szerszam forgacsolé
sikjaba hatolnak be, d) a letiszeult forgicsol6él Gjra felts!t8dik, Gj
élsisak keletkezik
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A feliileti érdesség kiilsnbzé munkamédsze-
rekkel elérhetd gyakorlati értékei a kévetkez8k:

Fényezés és titkrozés 0,05 ...0,5u
fenés 0,1...1,5u
finomesztergils 0,5...2,5.
koszoriilés 0,5...20p
esztergalis 2,5 ...50u
hantolis 1 ... 7,5u

A feliileti érdesség mérdszamai MSZ 4722

szerint a nyersmélységre az alabbi tiiréseket en-

gedélyezi:
VYV = tiikréscsoport (tiikrdsités)
0,2 p. alatt.
VVY = finom csoport (finom simitas)
1,6 w alatt,

VV = sima csoport (simitas)
12,5 w alate,
V = durva csoport (nagyolas)

100 p alatt,

Finomesztergaldssal (méretre simité esztergi-
las, méretre simitds, tiikrosits esztergalis) olyan
munkadarabokat kapunk, melyek megfelelnek a
koralaki hengereknél, kipalakoknal timasztott
nagy kovetelményeknek. Ehhez a kdvetkezék.
sziikségesek:

a) nagy forgacsolésebesség,
b) igen kis el&tolis.

Ezeket a kovetelményeket kell kielégiteni
mind a gépeknek, mind a szerszdmoknak. A nagy
forgacsoldsebességgel els8sorban a szersziméire
lerakédd, an. élsisaknak kell eltiinnie.

Az élsisak képz8dés hatasa. A szerszamél
elétt meghatarozott koriilmények kozstt, a
nyirt forgics elcsiszasi sikja mentén kelet-
kezett hasadist forgicsolds kdzben gyakran fel-
toltik az anyagbdl levalt részecskék, amelyek
a magas h8 miatt ritapadnak a szerszim élére és
feltoltik az éit, azon él-lerakédast képeznek — él-
sisak keletkezik, A feltgltstt él egy-két pillanatig
mint forgicsol6él szerepel. 1d8rél iddre a lefutd
forgics a lerakddist leszakitja és részben dtvin-
dorol a forgicsfeliiletbe. Részben azonban besaj-
tolédik a munkadarab feliiletébe és eziltal pikke-
Iyes feliilet keletkezik (514. dbra) (lisd 13. oldalt)

Az elé6zmények felderitésére 1/5000000 mésod-
perces megviligitissal 10 000 felvétel/s nyijtéd
filmfelvevs késziiléket haszniltak. Az élfelraks-
dis elbomldsa 1/10...1/200 s k&zétt zajlik le.



Nagy forgacsoldsebesség (acélhoz 120...250
m/min) esetén semmiféle éllerakédas sem észlel-
hetd.

Nagyoldsa kozben az éllerakédds nem hatra-
nyos, sGt azon a helyen védi a szerszam forgacso-
Iofeliiletét, ahol az elhasznilédas a legnagyobb,
tehdt emeli a szerszam élettartamit.

Simitas kozben, kiiléndsen a finomesztergalasi
munkakon az élsisak képz&dést meg kell akada-
lyozni, kilonben a feliilet egyenetlen pikkelyes
lesz. A munkadarab dtmérgjére is kihat a feltol-
toédote forgicsoléél, mert a kés éle és a munka-
darab feliilete kozott egy tér keletkezik.

Az élsisak képzédést megsziinteti:

1. A forgicsolésebesség emelése.

2. Lehetdleg sima forgacsoléfeliilet a szersza-
mon.

3. A forgicsoldfeliiletek jo kenése.

4. Lehet8leg nagy homlokszég kialakitasa.

5. Lehetéleg kis fogiasmélység és elStolas.

Gyakran finomesztergélissal gyartjuk a csap-
agyperselyeket (515. abra).
Mdveleti sorrend:

1. A furatot tokmanyban @ 59,6 mm-re el8esz-
tergiljuk,

2. Homlokfeliilet leesztergalasa,

3. Munkadarab atforditisa, masik homlokfelii-
let leesztergalasa,

4. Felfogas kiilonleges tiskére 75,3 mm-re

esztergilas (516. abra),

. Kiils& finomesztergilas,

6. Kiilonleges késziilékben finomesztergalas-
sal a furat készre munkailisa (517. abra).

w

Kilonosen vékonyfald munkadarabokat befo-
gassal készitiink és csak a készremunkalas utin
szirjuk le 8ket. Az el8nagyolt darabok utélagos
megmunkaldsa koszoriléssel, vagy mas moédon
nem mindig vihetd keresztiil, mert példaul az
tjabb befogds kovetkeztében a munkadarabon
egyenetlenségek keletkezhetnek.

A finomesztergalassal nemcsak sima feliilet ér-
heté el, hanem igen sz{ik kiilsé tiirések (kb. 3p.-ig
is betarthaték (pontossigi esztergilds). Minden
esetre minden olyan behatést ki kell kiiszébdlni,
ami a méretre kihatna. Mar a megfelel6 méréesz-
koz kivalasztdsa is igen fontos. Mindenekelétt
jelentds szerepe van a mérési hémérsékletnek.
Az acél és az ontottvas 1 C° hémeérséklet emel-
kedésre kb. 1 p-nal tigul, a bronz és az alumi-

515. abra. Mihelyrajz: Csapagypersely Vét 9-b8l (elé-
ontott)

516. abra.
Kiilonleges
tiiske finom-
esztergalashoz

517. dbra. Kiilénleges tokmdny bajonett zdirral, belsé
feliilet finomesztergaldsihoz

518. abra. Osztott csapigycsésze finomesztergalisa
kiildnleges tokmanyban
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nium kb. 2 p-nal, minden 100 mm hosszisigon
vagy atmérdn. Ez azt jelenti, hogy mar maga a
kézmeleg, vagy a vilagitasbol eredé melegedés,
amennyiben nem fénycsdveket hasznilunk, erds
mértékben kihat a mérési eredményekre.

Tehdt a finomesztergilis kiildnleges kdvetel-
ményeket tdmaszt a szakmunkassal szemben.
A tuddson és a tapasztalaton kiviil sziikséges az
aprolékos gondossag is.

a) Gépek és befogokésziilékek

Gépek. Sziikséges, hogy az esztergapadot a nagy
forgacsolosebességeknek megfeleld nagy fordu-
latszdmokkal lehessen jaratni. Mar 5000 ford/min-
nél gyorsabban forgd gépek is késziilnek. A
munkadarab-feliilet kifogastalan legyartasinak
és a nagyon érzékeny szerszimél megkimélé-
sének alapfeltétele a gép egyenletes jarasa. Ezt
viszont anndl nehezebb elérni, minél nagyobb a
fordulatszdm, ezért a finomesztergapad rendkiviil
merev formdban késziil. Az &sszes forgd alkat-
rész gondosan kiegyensilyozott. A f8orsé gyak-
ran hiitdtt csapigyakban fut, a szijhizastél az
orsészekrényben a szijtarcsa elkiildnitett csap-
agyazisa mentesiti. A kenést legtobb esetben &n-
miikédé nyomasos olajozéd berendezés biztositja.
A finomesztergapadon a finomesztergilé mun-
kakhoz sziikséges 0,005 ..... 0,1 mm/ford nagy-
sagrend({i finom el&tolas is bedllithaté. A finom-
esztergapadon csak egy vondorsé van.

Sok modern csicsesztergapad is alkaimas fi-
nomesztergalyos munkikhoz.

Befogokésziilék a finomesztergalashoz.
A munkadarabok befogdkésziilékeit is gondosan
ki kell egyensilyozni, hogy a nagy fordulatsza-
mokon is teljesen razkédds mentesen fusson.
Elényds, ha a munkadarabot a f6orsé csapagyi-
hoz lehetd legkszelebbre helyezziik. A 115. abra
szerinti orséfej kedvezdbb, mint a 114. 4bra
szerint. Vékonyfald munkadarabok (perselyek
stb.) befogisira kiilonleges tokmanyok szolgél-
nak. Befoghaték harompofis tokményokba is
(lasd 136., 137., 138, 518., 519., 520., 521. abrak).

Balesetelhdritisi okokbdl, tovabba gép- ésszer-
szamsériilések elhdritisa végett a 114. abra sze-
rinti orséfejjel felszerelt gyorsfutisa gépek befo-
goszerkezetét gyakran biztositékkal is ellatjuk,
hogy a nem kivianatos lecsavarodast elharitsuk.
Ezt a célt szolgiljak pl. a szorité gyiiriik (lisd
520.,521., abrakat).
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519. abra. Késziilék csapigytestek finomesztergaldshoz

520. dbra. Meneszt8tarcsa szoritégylriivel és menesz-
t&csticsok kozétti finomesztergildshoz

521. dbra. Szoritétokmany szoritégyliriivel
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522. dbra. Szerszamtartéba vald gyémant betétek
a) kiilsé finomesztergilishoz, b) belss finomesztergilishoz

b
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523. ébra. Kiilonleges alaki gyémant betétek
a) kiilsé finomesztergilishoz; b) bels& finomesztergalashoz
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524. dbra. Gyémint forgacsol6él alakok
a) egyéli szerszdm; b) gyémiént ferde élekkel; c) ivelt é1G gyémane

525. abra. a) Gyémiant szoritobefogisa flirdridba;
b) Gyémant mellékszoge kb. 2°

4/) 526. dbra. Gyé-
/ mant-szerszam-
tartok:

a) egyszerli szerszdm-
tarté gyémint betée-
tel; b) szerszimtartd
minden irdnyban 4&l-
lithatd fejjel; c) szer-
szimtartd oldaliriny-
ban Aéllithaté fejjel,
fokbeosztéssal

13 Esztergilis

b) A finomesztergalds szerszamai

A finomesztergilds szerszamaiként majdnem
kizarélagosan, csak a keményfém és a gyémant-
csucsl szerszamok hasznalhatdk, mert csak ezek
az anyagok tudnak ellendlini a kopasnak (522.,
523., abrak).

Gyémantcsicsi forgacsolészerszamok. A
gyéméint a legkeményebb anyag, f6 tulajdon-
siga ezenkivil a ridegség. Nagyobb gyémint-
darabok mesterséges eldallitaisa még nem sike-
riilt. A természetes gyémdntok tilnyomé részét
ipari célokra hasznéljék (p!. kézetfirékhoz, fens-
tarcsakhoz, dréthizé lireghaz, forgicsolé szer-
szamokhoz, keménységvizsgilé késziilékekhez).

Az él kiképzése. A gyémant — szerkezete
miatt — hasithaté. Az él nem k&vetheti az igy
természetes Gton keletkezd alakot, mert a gyé-
mént kdénnyen szétrobbanna. Néhiny kiilonle-
ges alakot kivéve (a legomgolyftéshez és a leszi-
rashoz stb.) hirom alapformit kiilsnboztetiink
meg (524. 4bra).

a) egyélii gyémantot (fSleg belsé munkakhoz),

b) ivelt élG gyémantot (f6leg miianyagokhoz),

c) ferdeéld gyémantot (egyéb kiilsé munkak-

hoz).

Gyémantbefogs szerszamok. A j6 befogas-
tol fligg a gyémant élettartama. Betétbe vagy
tartéba forrasztassal vagy csavarozissal rogzitjitk
(lasd 521., 522., 525. dbrakat). Hasznélatosak az
egyszer(i gyémant-betét tarték (526a abra), go-
lyés dgyazattal (lasd 527. ibra) és billentéssel be-
allithaté tarték (lasd 526b, ¢ dbrakat),

c) A finomesztergalds munkafogasai

Keményfémmel végzett finomesztergalas
munkafogasai
Alkalmazasi teriillet. A keményfémek els-
ny&sen haszndlhaték vasontvények és kiilénbsz6
acélféleségek finomesztergilisihoz.

Elszégek, beallitas, csiszolas. A tiblazatok-
ban megadott élszégek legtdbb esetben a hossz-
és sikesztergdlds nagyoldé és simité munkiira ér-
vényesek. A finomesztergilisra a kévetkezd él-
szogek a legmegfelelébbek:

csticsszég kb. 80°, elhelyezési sz6g 50°...70°,
homlokszég kb. 8°...12°, a héatszég 12°%-ig.

Firémunkakhoz a mellékél elhelyezési szége
1°...2° és 1°...2° alatt dontétt fenéssel kialaki-
tott, kb. egy mm széles szalag.

527. dbra. Gyémanttarté golyds agyazassal (Winter)
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Kiilénosen fontos, hogy a fird koszoriilése
utan az élszalagot fenéssel készitsiik el. Kisebb
kopas (tdn a szerszamot kézzel is lefenhetjiik.

Forgicsolésebesség és fogasmélység. Az
acélokhoz megfelels forgacsolésebesség az anyag
keménységéhez mérten 100...400 m/min kdzdtt
ingadozik. A fogasmélység ne legyen tobb 1 mm-
nél. A munkadarab felmelegedése kihat a munka
pontossagara.

Gyémanttal végzett finomesztergilas
munkafogasai

Alkalmazasi teriilet. A gyémantok, kiilons-
sen a konnyiifémek, réz, bronz, sirgaréz, fe-
hérfém, keménygumi, miigyanta stb. finomesz-
tergaldsra alkalmas. Vasontvények, acélok meg-
munkalasidhoz csak kivételes esetekben hasznal-
juk.

Gépek. A gyémantok, kiilonlegesen érzéke-
nyek a Iokésekre és a raizkodasokra, ezért a gé-
peknek tokéletesen merevnek kell lenni, vala-
mint sziikséges a razkodas- és rezgésmentes futés.,

Munkadarab. A munkadarabot szorosan kell
befogni. A kézpontositis minésége erdsen kihat
afeliilet finomsagara, a munkadarab alakh{iségére.
Gyakran sziikségessé valik a kézpontosité furat
edzése és koszoriilése.

A szerszam kivalasztasa, befogasa és be-
allitasa. A megfelel§ alakot kell kivilasztani
(lasd a 192., 193. oldalakat). A forgicsolészég miés
mint a keményfém szerszimoké, minden egyes
esetre a gyarté cégek adnak felviligositast.
Ajanlatos kiilonésen nagyobb dtmérdjli munka-
darabokndl a vig6él csticsit az atmérd 1% -aval
a munkadarab tengelyvonala f5lé allitani. Fontos,
hogy a gyémant oldalallitisit — kiilonésen a
ferde lappal kiképzett szerszdmokét — igen gon-
dosan végezziik. J6! bevilt az optikai beallité mii-
szerek alkalmazasa. Jelentds feliiletmin8ségi javu-

Nagyitatt ,
farggcso/a-- :
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528. abra. Bedllité- és véddsapka a gyémanttartdk
(DBP-Winter)
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last érhetiink el, ha a szerszam mellékélének kis
szogét, ami kb. 1°...2° nagysagu, kis mértékben
megvaltoztatjuk (lasd 524., 525., 526., 528. 4bra-
kat).

Forgacsolésebesség és fogasmélység. A
forgacsoldosebesség igen nagy (20 m/min...
2000 m/min.) Az el&tolas 0,01...0,1 mm, a fogas-
mélység finomesztergilis kdzben gyéminttal
0,02...0,2 mm.

A gyémant szerszamok karbantartasa.
A forgdcsolast csak a teljes fordulaton kezdjiik el
és még a gép ledllitasa elétt fejezziik be.

A szerszimél védelmét véd8sapkival, vagy a
szerszam fadobozban valé elhelyezésével bizto-
sitjuk.

A gyémantot gyémantporral koszoriiljik, a
leghelyesebb ezt a gyartd cégre bizni.

d) Egyéb munkamédszerek

Koszoriilés. Az esztergapadon ritkan kdszoru-
liink. llyen esetben az esztergakés helyére a szer-
sziamtartéba kiilén motorral feiszerelt kdszérils-
berendezést szereliink. Mivel a lehullé por a
szanvezetékeket erésen szennyezi, és igy a gép
erdsen megrongalédik, az esztergapadon végzett
koszoriilés legtobb esetben tilos, vagy csak az
esztergacsucsok és a befogépofik utinkészérii-
lésére korlitozédik. Elsésorban gazdasigossagi
okok miatt a koszoriiléshez kiillénleges kdszori-
gépeket alkalmazunk. Elé-, uté- és tiikérfénye-
sité koszoriigépeket kiildnboztetiink meg. A ko-
szoriilt felilet mingsége annél jobb, minél fino-
mabb szemcséjl a koszoriks. A koszériilés koz-
beni rdhagyis a munkadarab dtmérdjétdl és hosz-
szatol figgben 0,1...0,8 mm.

Fenés (leppolas). Elékoszoriilt alkatrészek
feliletét pontos méretre, tiikSrfényesre fe-
néssel lehet kikésziteni, ekdzben a készériilési
nyomok is eltlinnek. Egyforméan fenhet8k a sik
és hajlott feliiletek, kézb&l és géppel is. Altali-

Bedllito

529. dbra. Csiszold (leppels) fendgyiiri



_ fenogyurd

Fengtuske

530. dbra. Dérzscsiszold tiiske

ban kiilonleges gépekkel dolgoznak, egyes ese-
tekben esztergapadon is végezhetd a fenés.

Erre a célra olyan szerszamtartdt hasznlunk,
melybe -hasitott fendgyfirii helyezhetd (529.
abra), és melyet allitogylriivel szabalyozhatunk.
Fendanyagnak krémoxidot, korund-, iiveg-, ru-
bin-, gyémant- vagy vords fényez&port haszni-
lunk. A fenBanyagot petréleummal, terpentin-
nel, repce- vagy faolajjal vékony péppé keverjiik
és felkenjiik a munkadarabra és fendgyiiriire.
A fenégyiiriit enyhén meghuzva, a forgé munka-
darabon a fend szerszdmot ide-oda mozgatjuk.
Fenés kozben a munkadarab keriileti sebessége
30 m/min kériil legyen. Az eléfenéshez hasznalt
szerszam fenégyiiriijét puhdbb anyagbél, rézbdsl
vagy fehérfémbél készitsiik, mert ezekbe a dur-
vabb fenészemcsék jobban megtapadnak. A kész-
re fenéshez sziirkevas ontvény fendgylrd a leg-
alkalmasabb. A fen8anyag célszer{ien benzinnel is
felvihetd.

A fenégyliri helyett esetenként rézrid is hasz-
nilhaté, mellyel mint egy reszeldvel dolgozunk
(reszel&fend).

. V/amwi
Gorgozo Forcso

-

531. abra.
Gorgézd gép

13+

Furatok fenéséhez a fendgyliriit feszitd tiiskére
hazzuk és az atmérdnek megfeleléen beallitjuk
(530. abra). Kisebb furatokhoz méretre késziilt
fendtiiskét hasznalunk.

Fenéssel, el6kdszoriilt sziirkedntvényeket,
bronz és kiilondsen edzett acélbdl késziilt alkat-
részeket munkilunk meg. A megmunkaldsi ra-
hagyas 0,01...0,05 mm, az elérhetd pontossig
legalabb 0,001 mm.

Honolas. Honolas alatt furatok fenését vagy
finomkd&szoriilését értjiik, mialtal a munkadara-
bok pontos hengeres format és a legfinomabb fe-
liletkiképzést kapnak, mint amilyen a motor-
hengerekhez,szelephazakhoz, csapagyakhoz sziik-
séges. Honoldssal kapja meg a furat az elirt pon-
tos végsé méretet. Nem kell a motort bejaratni,
és az igy esetleg fellépd jatékot kikiiszobdlhet-
jik. Szerszamként a honolétiiskét hasznaljuk,
melynek alakja az allithaté dorzsarhoz hasonlit,
de a kések helyett a legfinomabb szemcséji kera-
mikus kdszoriilécekkel van felszerelve. A kdszo-
riilécek hatszége 10°. A letompult léceket utin
kell kdszoriilni. A honoldtiiske forgdmozgast és
a furat iranyaban el6re-hitra, vagy felfelé-lefelé
irdnyulé mozgast végez (keresztiranyd koszorii-
lés). Munka kézben béven oblitsiik petréleum-
mal. Bar firégépen, sét esztergapadon is honol-
hatunk, ezért majdnem minden esetben kiilén-
leges gépen (honoldgépen) végezziik ezt a mun-
kat. A megmunkalasi rahagyas 0,06...0,15 mm,
a szerszam keriileti sebessége 60...70 m/min.

Gorgozés (531. abra). Ezzel az eljirissal a
felliletet gorgd- vagy golyonyomassal fényesre
sajtoljuk. Az eljaras csak lagy vagy kozepesen
lagy anyagokhoz alkalmas. A megmunkalasi ra-
hagyas 0,02...0,05 mm.

Munkadarab — Munkodarab Joffekvese
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19. Kis munkadarabok esztergalasa

Az esztergapad fontos méretei. Az eszter-
gapad nagysaga altaliban a munkadarabok nagy-
sigihoz igazodik, melyeket a padon megmun-
kalni szandékozunk. Az esztergapad f& méretei
a kovetkezék:

1. cslicsmagassag

2. forgacsolhaté hossz (csucstavolsag)

abra).

Ezeken kiviil még tobb mas méret is jelentds,
mint pl. az esztergadgy feletti elforoghaté dtmérd
(ami nagyobb, mint a csiicstdv kétszerese) (533.
abra), tovabba
az elforgathaté 4tmérd a hossz- vagy a kereszt-
szan felett (lasd 533b abra), valamint

az elforoghaté atmérd és a megfelel forgacsol-
haté hosszlsig kiemelt betéthiddal (lasd 533c
abra), a siktdrcsa atméré és a f8orsé furatitmérs.

Igen fontosak még a gép teljesitménye (forga-
csoloteljesitmény = a levilasztott forgacs stlya
kp/h), a beillithatd fordulatszimok, az el&tolas,
a cserekerék készlet, a vezérorsé emelkedése és
az esztergacsucsok kipszége.

Amennyiben ezek az adatok hidnyoznak a gép-
tablardl és a kezelési utasitisokbdl, ajanlatos eze-
ket az adatokat dsszegyiijteni.

(532.
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532. ibra. Az esztergapad f8 méretei

Sok munkdhoz sziikséges elére tudni, milyen
tartozékai vannak a gépnek, vagy még melyek
szerezhetdk be (pl. négypofas tokmany, kdpesz-
tergald berendezés, berendezés masoléeszterga-
lishoz, menetéra, menesztdbab, kiilonleges szer-
szamtartdk, szanra szerelhetd koszoriiberende-
zés stb.).

A gép felallitasakor fontos adat a gép stlya és
helysziikséglete. Az azonos cslicstavolsagli és
csticsmagassagu gépek kozil altalaban a nehezeb-
bek és a drigiabbak a jobbak. Tekintetbe kell
venniink a fédém teherbirasat is.

Az lizem minden egyes gépérél attekinthetd
alakban megfelelé tijékoztatist és ezaltal a ter-
vezéshez is fontos alapot nydjt a gépkirtya.
Az elonyomott szovegnek megfelelden kitdltve
hasznéljuk. A gépkartyan a gép jellemzdin kiviil
(munkafajtik, munkadarab méretek, orséfej, szi-
nok, szegnyereg, tartozékok, kildnleges felsze-
relések adatai) egy a géprél késziilt, a gép f6 mé-
reteit feltiintets fényképnek is helye van.

a) Miiszerészeszterga

Az optikai késziilékek, irodagépek, kiilonbszé
késziilekek, orak stb. esztergalt alkatrészei igen
kis méretliek (534. abra). Ezeket a kis darabokat
tdlnyomoéan miiszerész esztergapadon munkal-
juk meg.

A miiszerészesztergapadok felépitése csaknem
teljesen azonos a cslcsesztergapadokéval (lasd
50— 58. oldalak), de bizonyos szempontbdl mégis
jelent&sen kiilonboznek:
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533. 4bra. Az esztergapadra jellemz8 dtmérék
a) az 4gy és a keresztszin folote; b) a gépagy f6l6¢tt; c) a hajlacban
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1. A miszerészeszterga méretei, céljanak
megfeleléen kicsinyek. A cslicsmagassag kb.
60...150 mm, cstcstavolsiga 200...800 mm.
A villamosmotor teljesitménye 0,25...1 LE,
fordulatszama 3500 ford/min-ig terjed.

2. Gyakran hidnyzik a kiilon gépalap, egysze-
riien a munkapadhoz erdsitjiik (asztali miiszerész
eszterga).

3. A munkadarabokat harompofas tokmanyba,
a siktdrcsaba, vagy cstcsok kozé fogjuk be, de
els@sorban feszité kipot, vagy lépcsés tokmanyt
stb. hasznilunk (535. abra).

4. A gépi hajtas berendezései a nagyolashozés
simftdshoz (el8tolas vezér- és vondorsoval a leg-
tobb géprdél hidnyoznak, ezért a kereszt- és hosz-
szan mozgasat kézzel iranyitjuk. Ugyanigy a ke-
resztszan és a szegnyereg az agyon eltolhato és
egy fogantyuval rogzithetd.

5. A kézi késekkel végzett munkikhoz egy ta-
masztolappal felszerelt kéztimasz szolgil (536.
abra).

6. A menetmetszéshez a gépnek kulonleges
késziilékei vannak:

a) Masoléd orséfej repiildorséval (masoldpad)
(537. dbra). Az orsé végén egy masolomenet van.
Ha az orséhazon talilhaté menetfésiit a masold
menettel osszekapcsoljuk, a féorsé a masoléme-
net emelkedésének megfeleléen tengelyiranyban
mozog, vele egyiitt mozog a munkadarab is,
melyre a menetet vagjuk. Tehit itt a kés all. Ter-
mészetesen minden fajtdji menetvagashoz kiilon-
allé méasolémenet tartozik.

b) Méasol6 menetmetszé berendezés (538.
abra). Egy vezetérudbdl all, melynek egyik végére
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535. abra. Befogas szoritéhiivelybe

539. dbra. Mdszerészpad csuklos tengellyel menet-
vagishoz
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540. abra. Befogd hiively és berendezés
a) befogé hiively; b) feszit3 hiively; c) kézikerék

R A
/';/’r g &

541. abra. A befogé hiively elhelyezése a gép forséja-

ban

a) kdzvetlen elhelyezés; b) elhelyezés betéthiivelyben

542. dbra. Befogas beliil 1épcsézdtt tokmanyban
a) beliil 1épcsdzéet tokmany ; b) tokményalap; ¢} munkadarab
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543. dbra. Befogds kiviil 1épcs&zott tokmanyban
a) kiviil 1épcs&zétt tokminy; b) tokminyalap; ¢) munkadarab
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van felszerelve a menetfés(. A berendezéshez egy
szerszimtartd kar is tartozik. Egy lengé kézi-
emeltyli segitségéve! kapcsoljuk &ssze a menet-
fés(it a fGorséra szerelt masolémenettel, mialtal
a vezetSrid a szerszamtartd karral egyiitt a me-
netemelkedésnek megfeleléen mozgisba jén és
elkésziti a munkadarabon a menetet. A lengd
kézifogantyl visszahlGzasakor a rid visszaugrik a
kiindulé helyzetbe. Ezt a berendezést a miisze-
részpadokon kiviil mas esztergapadokon, kiils-
ndsen a revolveresztergikon is megtaldlhatjuk.

¢) Cserekerekek csuklds tengeliyel (539. abra).
A f8orsé forgé mozgasat cserekerekek adjik it
egy csuklos tengelyre, amely a felsé szin orsojat
hajtja. A fels6 szan ezzel atveszi a vezérorsé fel-
adatat.

Egyéb gépek kis darabok gyartasira

Kis eszterga (draseszterga). A legkisebb
alkatrészek gyartasara haszndlt forgicsoldgép
(Sratengelyek, csapok stb.) Csiics magassiga kb.
40 mm, cslcstivolsiga kozelitéleg 200 mm. Az
oraspad vagy egy labon nyugszik — ami kériil a
gépagy a szerszdmszannal egyiitt elbillentheté—,
vagy kétlabon. Kiilonleges berendezései is van-
nak, melyekkel a legkiilonb6z8bb mard, kdszérd,
farészeld munkak is elvégezhet&k.

Rovidpofas esztergapad. Kisebb munka-
darabok tomeges gyartasira hasznilhaté. Ke-
resztszanja kézi karral igen gyorsan mikdodtet-
hetd. Felsd szanjira t&bbszor revolver szerszam-
tartét helyeznek, -amellyel a munkadarab egy-
idejlileg tobb szerszammal forgicsolhaté.

b) Szoritéhiivelyek

Szoritohiivelyek, 1épcsds tokmanyok. Rud-
anyagbdl végzett munkakhoz, vagy kisebb mun-
kadarabok befogisira elénydsen hasznalhaték
a szoritohiivelyek. Ezeket a befogdszerkeze-
teket tilnyomdan miiszerész- és revolvereszter-
gakon hasznaljuk, de gyakran talilhaték kisebb
vondorséval és vezérorsoval felszerelt eszterga-
padokon is.

A szoritéhiively hasitott iireges henger, amely-
nek elsé része kipos. Ez a darab befogdsakor egy
kipos furatba hizédik be, midltal a mu nkadara-
bot szorosan megfogja. A hiivelyt kézikerékkel
vagy emeltyiivel hizzuk be, igy a befogis jelen-
tésen kdnnyebb, ideje révidebb lesz. Ha pl. a
revolverpadon sok hosszii szerszam van befogva,



elényds, hogy a befogétokmany ebben a forma-
ban kis atméréjli. A késziilék balesetmentes
(540., 541. abrak).

Nagyobb esztergapadokon az orsé végén fel-
szerelt kézikerék akadalyt jelentene. Ezért a mo-
dernebb gépeken a kézikerék az orséfejen van.
Eidnyosek kiilonosen a tomeggyartasban feisze-
relt szoritd hiivelyek, melyeket a gép ilizeme

alatt is lehet miikodtetni (lasd 582. abra).

A ridanyag legtobbszor hizott vagy kalibralt.
A kiilonbdzé atmérdji anyagoknak megfeleléen
egy sorozat szoritohlively sziikséges. Tarcsak be-
fogasara kiviil vagy beliil [épcs&zott tokmanyokat
hasznilunk (542., 543., abrik). Ezek a munkadara-
bot teljes keriiletén szoritjak, miidital a munka-
darab kilazulasa messzemenden elkeriilhetd.

20. Nagy és terjedelmes munkadarabok esztergalasa

Egy bizonyos nagysagig még nagyobb munkada-
rabok is (pl. a lenditékerekek, kotéltarcsak, tur-
bina és dinamoéhazak) esztergalhatok a rendes
méretil esztergapadokon, ha a gépagy hajlatabol
a hidat kiemeljiik. Vannak vezér- és vondorsoés
esztergapadok, melyeken a hajlatban még 2 mé-
ter atmérd folotti darabok is megmunkalhaték.
A nagyobb munkadarabokat legelénydsebben
kiilonleges padokon lehet megmunkalni.

544. ibra. Sikesztergapad terjedelmes munkadarabokhoz

a) Kiilonleges esztergapadok (544. abra)

A munkadarabot nagy atmérdji siktarcsira fog-
juk fel. A szétrepedés veszélye miatt ezeket kii-
16n6s gonddal kell bordazni. A siktarcsat a hatso
oldalan kialakitott fogaskoszoruval hajtjuk. A na-
gyobb fordulat elérése céljabdl gyakran kdzvet-
leniil rakapcsolhaték a féorsora. A siktarcsa alatt
gyakran arok taldlhatd, hogy még nagyobb mun-
kadarabokat is fel lehessen fogni.
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545. abra. Orias karusszelpad: siktdrcsa atmérd kb. 22 m (Foté: Schiess A. G. Diisseldorf)

A szin néha egy kiilon keresztdeszkin eltol-
hatdan, egy nagy alaplemezen vagy gépagyon
nyugszik.

A gépi elStolast a gép felépitésétdl fiiggden
vagy egy 6néllé motor végzi, vagy az orsészek-
rénybdl kapja a hajtast. Az dttételezést ebben az
esetben pl. vezér- & vondorsd, egy kipkerék
attétel, egy vondkotél, vagy egy zard kilincs-
rudazattal ellitott reteszkilincs biztositja.

Sok gépet szegnyereggel is felszerelnek, hogy
flirasi és csticsok kozstt befogott egyéb munkak
elvégzésére is alkalmasak legyenek.

A gép felépitése biztositja a munkak pontos
ellendrzését és a munkadarabhoz a kénnyii hoz-
zéférést.

A féorso elsé csapagya kiilondsen nehéz
munkadarabok befogasakor erdsen terhelt.
Rendszerint utanillithatd sikldcsapagyakat épi-
tenek be.

Karusszelpadok (545. abra). A karusszel-
padok, vagy a fliggéleges eszterga- és fiird-
miivek olyan esztergapadok, melyeknek a sik-
tircsdja vizszintesen fekszik. llyen modszer-
rel a gépeket tetszéleges atmérével (egészen
@ 25 m-ig) lehet megépiteni.

A sfktdrcsa egy nagy, gylird alakd vezet8palyan
fekszik, és ezéltal a munka kdzben felléps nyomas

200

hatasara nem hajlik ki. Kiilonosen a gyorsabb
forgasu gépeken a siklécsapigyakat gorgds csap-
agyak valtjak fel. A motor altal leadott eré dtada-
sira a sfktircsan levd fogaskoszoru, vagy ferde
fogazdsi homlok fogaskerekek szolgdlnak.

Egy- vagy kétoszlopos karusszel esztergat kii-
IGnboztetiink meg.

A fiiggbleges oszlopokra keriil a fiiggdleges
iranyban elallithaté keresztgerenda. Ezen csiszik
vizszintes irdnyban a keresztgerendaszan. A ge-
rendaszan hordja a fiiggéleges vezetékre szerelt
szerszamtartét (revolverfej). A keresztgerendara
szerelt litkozdvel lehet furomunkakhoz a szint
kdzpontosan bedllitani. Az oszlop- vagy oldalszén
a keresztgerendaszantdl fiiggetleniil mozog, te-
hat ugyanabban az idében egyiitt vagy kiilon is
hasznalhaté.

Kiilon tartozékokkal a karusszelpadon mene-
tet vagy kipot is lehet gyartani.

A gépesités modja megkdnnyiti a nagy munka-
darabok befogasat és beallitasat, melyeket nem
kell kiegyensiilyozni. Nagy pontossigli munkak
elvégzésére alkalmas. Jelent8s munkaidé csok-
kentést érhetiink el tobb szerszim vagy szan
egyidejli mikddtetésével, valamint a gyorsmenet
bekapcsolasaval. Az esztergalhaté munkadarab
hosszlsag korlatozott.



21. Hatraesztergalt munkadarabok gyértasa

Altaliban a k&r alaki forgicsolészerszamokhoz
sziikséges hitszoget kiilondsen a marokon, vagy
egyszerii koszoriiléssel, vagy hatraesztergalassal
alakitjuk ki (546. abra).

Hatraesztergalason a munkadarabok csiga
(spiral) alaki esztergalasat értjik. A hatraesz-
tergalt szerszim nagy elSnye, hogy fogalakja
szakszerii készoriilés esetén nem viltozik, és a
fog csekély maradvanytél eltekintve teljesen ki-
hasznalhaté és a fog is jobban terhelhetd. Hatra-
nya, hogy 0°-os homlokszdge miatt a forgacs ki-
alakitsa kedvezdtlenebb és nagy a gyartasi kolt-
sége. Ezért hatraesztergalt szerszamokat csak ott
hasznalunk, ahol a szerszamalak valtozatlanul
tartasa fontos, mint pl. a fog- és a menetmaras.

a) Hatraesztergak

A hatraesztergilashoz hasznaljuk a hitraeszter-
gakat. Berendezése lehetdvé teszi, hogy a munka-
darab forgasa kézben az esztergilis a munkada-
rab feliiletérdl a munkadarab tengelykdzepe felé
iranyuld csigavonalii mozgast végezzen. A kés a
foghézagbol ugrik vissza. Ez az ut foganként is-
métlédik. A gép hitraesztergilé mozgast végzd
berendezése tobbféle.

Legtobbszor a 16kettarcsds hajtomi keril al-
kalmazasra (547., 548. abrak). A lokettarcsa cse-
rélhetd. Sok gépen a munkadarab a hossztengely
iranyaban is hitraesztergilhato (549. abra).

Ha az esztergakés helyére hitrakoszoriild ké-
sziiléket szereliink, az esztergan a hatrakdszori-
és is elvégezhetd lesz, pl. azzal a céllal, hogy az
edzés kézben keletkezd alakviltozasokat elharit-
hassuk (550. dbra).
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550. dbra. Egy lefejtdmaré hatrakdszoriilése hatra-
koszorils segédkésziilékkel

Hatraesztergalé késziilék. Vannak olyan
hatraesztergald késziilékek, melyeket a szer-
szamtarté helyére a szabvanyos esztergapadra
is fel lehet szerelni. Ezzel a késziilékkel egy-
forman végezhetd egyenes, oldal vagy ferde
hatrakészoriilés.

/

551. abra. Hitraesztergald késziilék

A késziiléken (551. abra). pl. az e csiszébetét
a g alakkéssel egyiitt mozog a d biitykostarcsa
vezérlése szerint. A biitykdstarcsa forgasa azonos
az f munkadarabéval és az i tiiske forgasaval.

22. Ovalis és buitykos targyak gyartasa

Az eljaras a hatraesztergalassal annyiban ro-
kon, hogy a szerszam itt is a munkadarab alakja-
nak megfelelé elére-hatra irinyulé mozgast vé-
gez. A vezérléshez legtobbszor itt is lokettarcsat
hasznilunk. Az esztergakést Ugy kell vezetni,
hogy a forgacsoldszég a lehetdség szerint ne val-
tozzon. Ehhez az esztergakésnek, vagy a munka-
darabnak is lengdmozgast kell végezni (552. dbra)

552. abra. Ovilis és biitykos alak esztergéldsa soran a
kés lengd mozgatasa miivelet kozben, a forgacsoldszog
azonos értéken tartasa céljabol
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23. Tomeggyartas esztergalassal

A munkadarabokat a lehetd legkisebb koitség-
raforditassal akarjuk gyartani. Ennek elérésében
elsésorban a munkaidé csokkentésének van nagy
szerepe. A kozonséges vezér- és vondorsds esz-
tergapadokon a legtobb esetben ardnytalanul sok
idét és munkat igényel a munkadarab befogasa,
atforditasa, bedllitasa. Ezért készitették az olyan
gépeket vagy felszereléseket, melyek ezeket a
munkakat megkonnyitik, csokkentik, feleslegessé
teszik, vagy onmiikodéen elvégzik. A megfeleld
gépek beallitasahoz sok id6 kell. Ezért feldllitasuk
legtobbszor csak azonos fajtaji munkadarabok
nagyobb mennyiségli gyartasakor fizetédik ki.

Hogy milyen fajtaji kiilonleges gépet milyen
munkadarab-szam gyartasa esetén allitsunk fel,

24. Kiilonleges esztergapadok

Mar a kozonséges esztergapad is felszerelhetd
a legkiilonbozébb fajtiji berendezésekkel azzal a
céllal, hogy a gépet jobban lehessen kihasznalni és
tobbféle munkara lehessen bedllitani. Hasonlé
berendezések tartoznak a kiilonleges eszterga-
padokhoz is. Ezeket a berendezéseket ismertet-
jiik a kdvetkezd fejezetekben.

Tobb szerszam befogasara szolgalé készii-
lékek. Sokféle valtozatuk van. Az 1. és az 553.
ibra a forgathaté négy szerszam befogasara al-
kalmas szerszimtartét mutatja be (revolverfej).
A modern gépeken a szokéasos szerszambefogasi
lehetSségen kiviil gyakran még egy tovabbi szer-
szamtartd talalhaté a keresztszan hiatsé végén
(553., 554. abrak).

Utkozk. A legtdbb padon iitkézékkel leheta
mozgasi hatdrokat beallitani, mégpedig a hossz-
irdnyl mozgast az esztergapadagyon, a kereszt-
irAnyd mozgéast a keresztszanon (555., 556. ab-
rak). Segitségiikkel azonos méreti alakok gyart-
haték tetszésszerinti munkadarabon ismételt
mérések nélkiil, tehit munkaid8t lehet megtaka-
ritani. Gyakran osztasjellel ellitott finombeallitd
csavarokkal végezziik a munka pontos beillitasat.
Méréhasibokkal is elénydsen lehet dolgozni.
Legljabban az ellendrzéshez is méréodrakkal fel-
szerelt itkoz6ket hasznalunk.

Gépi eldtolas 6nmiik5do kikapcsolé miive.
Ezzel a berendezéssel vagy a gépet védjik a

mindig esetrél-esetre kell eldonteni. A kérdés
eldontésében jelent8s pl. a szitkséges miiveletek
szama, a munkadarab nagysidga, a munka fajtija
(menetvdgas, alakos esztergalds stb.) és a munka-
idé.

Ezeknek a gépeknek a gazdasigossiga messze-
menden az esztergalyos ligyességétSl fligg, ami
kiilonosen abbol mérhetd, hogy a gép lehetésé-
geit célszer(i berendezések felszerelésére meny-
nyire hasznositja. A villalatok gyakran szakembe-
rekkel készittetik el a kiilonleges berendezések
terveit, mig a gép beidllitasa a szakmunkisok fel-
adata, a bedllitott gépet legtobbszor betanitott
munkasok kezelik.

tulterheléstdl, vagy az esztergilds alatti onmi-
kédé kikapesolast allitjuk be Gtkdzdével. Az ilyen
fajtaji kapcsoloszerkezetbdl mint példat egy
ejtéesigis (bukocsigas) berendezést mutatunk be
(557. dbra). A csigahajtas orsétengelye a befog-
lalé hazzal egyiitt a keresztcsuklé kdzpontja
koriil kibillentheté. A csigat egy szabalyozhato
nyomasd rugd (ez az dbran nem lathatd), a ten-
gely peremével szemben kinyomja. Ha a szin
raszalad egy itkozére, leallitja a csigakereket,
mig az orsé a vondorsorol hajtva tovabb forog.
Az 416 csigakerék ebben az esetben mint egy
csavaranya miikodik és igy a forgé orsé kicsava-
rodik. Kicsavarodas kézben lekiizdi a rugderdt és
magéaval viszi a hazat is, ami egy orral egy kikap-
csold kilinesre fekszik fel, ez a felfekvés a bekap-
csolt munkaillast biztositja. Amint a hazat az
orsé annyira visszanyomja, hogy a kilincsrél le-
csuszik, az orsé a keresztcsukld tengely kézpontja
koril kibillen és ezéltal kikapcsolja az elStolast.

Hiit5-kend berendezés. Hogy munka kozben
a munkadarabot hiithessiik, az esztergapadokra
és mas gépekre is gyakran hiit8-kend késziiléket
szereliink fel (558. dbra). A késziilék forgacsfogo
talcabdl, viztartalybél, villamos szivattylibol és
csdvezetékbdl dll. A villamos szivattyl tetszés
szerint ki-be kapcsolhaté. A viztartilybdl elszi-
vott hiit8viz szabalyozhaté sugarban hiti a mun-
kadarabot, a szerszamot és a forgacsfogé talciban
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553. dbra. Revolverfej (négy szerszimhelyes) a kereszt-
szan hatsd végén

554. dbra. Tobb szerszimhelyes késtarté a keresztszan
hatsé végén

gyiilik ossze. A kisebb forgicsok levalasztdsa cél-
jabdl egy szitdn megy it, majd ismét visszakeriil
a vizladaba. A hiit&vizet id&nként le kell engedni,
és az egész csGvezetéket meg kell tisztitani az
Osszegyllt iszaptdl.

Kienzle rendszerii fordulatszam eldtolas
valaszté berendezés. Ezzel a berendezéssel sok
esztergapadon mentesiil a munkas a szerszim és
a munkadarab anyaginak idétrablé kiszidmitasa-
tol, mellyel a helyes el&tolast és forgicsolésebes-
séget megallapitja (559. dbra). A késziilékkel a
gép igen jol beallithatd, igy az eredmény is gaz-
dasigos. A késziilék kezelése egyszerii (a Kienzle-
Apparate G.m.B.H. Villingen kezelési utasitisa
szerint):

Eiészér az 1 kikapcsolé fogantyit a nyilnak
megfeleléen jobbra forgatjuk. Ezutin a 2 forgaté-
gombot illitjuk be a megmunkéilandé anyagra,
melynek jelzése, a 3 majd az ablakban lithaté.
Ezutan az / kikapcsol fogantyiit balra forgatva
rdallitjuk a fogismélység-elStolas jelzésre. Utina
a 2 forgatégombbal bedllitjuk a 4 osztdson a va-
lasztott fogdsmélységet és az 5 osztison az eld-
tolast. A forgdcsoldsebesség ablakban 6 megjele-
nik a padon engedélyezett forgicsolésebesség.
Most a 7 forgatégombbal beéllitjuk a megmunka-
lisra keriil6 munkadarab itmér&jét, miiltal a 9
fordulatszim ablakrél leolvashaté lesz a legjob-
ban megfelelé fSorséfordulatszim, mig az eszter-
gapadhoz illesztett fogantyuallis mutaté ablak
azt jelzi, hogy a gép emeltyi karjat milyen éllasba
kell hozni.

Munka kozben megvizsgilhatjuk, hogy a bealli-
tott forgacsolosebességnél nem emelheté-e a fo-
gismélység és az elStolis.

555. abra. Hosszirdnyd iitkéz8
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556. dbra. Keresztirdny iitkozd



Elektromos vezériés. Az esztergilyos keze
igyébe esé nyomogombokkal egyszeriien lehet
aféorso és a szinok sziikséges mozgasait kapcsol-
ni (560. abra).

Nagyjelent8ségii az elektromos vezérlés (elekt-
ronika). Ezalatt az erésairamok gyengearamokkal
végzett vezérlését (kapcsolast) értjitk. A vezér-
léshez a radidkeésziilékeknél szokidsos médon
elektroncsoveket vagy fotocellakat hasznalunk.
igy pl. elektroméigneses kapcsoldomiikédtetésé-
hez (iasd 565. abra). erésaram sziikséges.

Az erésaram vezérléséhez (kapcsolasahoz) mar
csak gyengearamra van sziikségiink, ezt nevezziik
elektromos vezérlésnek. El6nye, hogy biztosan,
majdnem tehetetlenség nélkiil és zajtalanul mii-
kodik. Az elektromos vezérléssel pl. elérhetd
tobbek k&z6tt az 6nmiikédé fordulatszam-szabi-
lyozas, amivel a forgacsolésebességet egyforma
szinten tudjuk tartani.

Kilonssen ki kell emelni az eldvdlaszté beren-
dezést. Az egy munkadarabon sorrakerild kiilén-
b6z8 miiveletekhez, mint pl. a kiilénb6zd nagy-
sagu atmérdk esztergalasihoz, menetvigasokhoz,
farasokhoz, dérzsdlésekhez stb. kiilénbsz8 for-
dulatszamok, ill. kiilonboz8 nagysagl elStolisok
sziikségesek. Ezeknek a fordulatoknak és el&tola-
soknak a bedllitasa idét igényel. Az elbvilaszté
berendezés lehet8vé teszi, hogy mar az el8z8& mii-
velet kozben be lehessen dllitani (el8valasztani)
egy kézikerékkel a kdvetkezé miivelethez sziik-
séges fordulatszamot és eldtolast, melyet az uj
miivelet kezdetekor egy nyomégombbal kapcsol-
hatunk be. A gépen sziikséges kapcsoldsi mozga-
sokat az elektromos vezérlés hajtja végre.

a) Tobbkéses esztergak

A tobbkéses esztergapad nagyszamu kés befoga-
sara ad lehet8séget, amelyek mind egyidejlileg
dolgoznak (561. abra). A szerszamok gyakran
tobb szanra keriilnek, melyek tgy a hossz-, mind
keresztirdnyban teljesen fliggetleniil dolgoznak
egymastol. A tobbkéses esztergapadok ezért sok
peremes munkadarabok(562. abra) témeges gyar-
tasihoz jol beviltak. Mivel a gép igénybevétele
nagy, az egyes géprészeket megfelelé erdsségiire
kell méretezni. A gép forgacsolasi teljesitményé-
nek megfeleléen munkataljesitménye is igen nagy.

559. dbra. Kienzle rendszer( fordulatszam-el&tolasva-
lasztd késziilék

557. abra. EjtScsiga miikodési elve
a) bekapcsolt dllapotban; b) kikapesolds kézben




560. abra. Hidraulikus mésoléberendezéssel felszerelt fejesztergapad elektromos vezérlése

Teljesitményeszterga. A gép rendeltetése
nagy fordulatszdmon nagy tomegil forgicsleva-
lasztds. Jellemzé pl. az erds kivitel. A lekeriils
nagy tomegli forgacs miatt gondoskodni kell a
forgacselvezetésrdl. Céljanak megfelel8en a gép-
nek csak egy vondéorséja van. Nagy a vondereje.
Az egyes géprészek kiilonleges kialakitasaval
mint tobbkéses szerszamtartd kett&s szan stb. a
gép bérhol felhasznilhatd. A beillitds ideje kicsi.
Olyan munkakhoz haszniljuk, ahol automatapa-
dok, tobbkéses esztergapadok beéllitisa még nem
fizet8dik ki (kb. 50...250 db).

Szerszamtarta -

561. dbra. Sokszerszamos esztergapad vizlata
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b) Masoléesztergik

Az eljiras rokon a vezetéléccel végzett eszterga-
lyozé munkakkal. Az esztergapad siktarcsijat a
vezetSléc alakjinak megfeleléen vezetjiik (lasd
149., és 152. oldalakat). Ezzel a médszerrel csak
aranylag kis emelkedésii munkadarabokat, ill.
gyengén hajlott forméakat lehet gyartani. A leg-
Gjabban kifejlesztett masoldesztergéilds mds for-
mék atvitelét is lehetSvé teszi, mint pl. fliggdle-
ges oldalazast, hornyok, legémbéglyitések, koszs-
riilt beszirisokat tigy, hogy a munkadarab egy-

562. abra. Munkadarabok munkaideje .
A fels6 C-45-bdl gyirtandé el8sajtolt mun-
kadarab munkaideje 9,5 min/db, az als6é 7,6
min/db



563. dbra. ,,Unicop” gyartmanyd elektromos hidraulikus vezérlésif masoléesztergapad

szeri atesztergalassal megkapja az alakjat. A veze-
tésre egy kész munkadarabot vagy egy megfele-
i6en alakitott lemezt (sablont) hasznilunk (563.
abra). A keresztszant nem kapcsoljuk kdzvetle-
niil az alakmassal, hanem a keresztszan mozgasét
egy tapogato csappal vezéreljiik, ami az alakmist
csak enyhe tapintényomadssal érinti. Hiromféle
miésolorendszer ismeretes:

Elektromos vezérlés. Mindig attdl fiiggéen,
hogy a tapogatdcsap az egyik vagy masik irdnyban
mozdul el, vagy az egyik vagy a masik elektro-

Elektromos

csap berendezés

Erinthezdk

Kereszt-
LEreser:
szan

]

£

\ ‘o
\Elekrromag-/
neses rengelykapesolok
564. dbra.
(vazlat)

Miasoldberendezés elektromos vezérlése

magneses kapcsold kapcsol be (564., 565. abrak).

Az elektromagneses kapcsoldkat gyakran hasz-
naljuk (565. dbra). Elektromossiggal miikdnek
a mechanikus kapcsoléberendezések (emeltyis
attételezések stb.). A gép iizemi jirdsa kézben is
atkapcsolhaték még teljes terhelés alatt is. Mig az
elektromagneses lemezes kapcsoldk hasonléan a
mechanikus kapcsolékhoz (lisd 66. dbra) teljesen
merev kdtést hoznak létre a hajtd és hajtott ten-
gely kozott, masfajta elektromigneses kapcsolék
hasznilataval minden mechanikus kapcsolds nél-

565. abra. Elektromagneses tengelykapcsold

a) fenn elektromignes lemezes kapesold, b) lent elektromigneses
kapcsolé a hajeé- és hajeott tengely merev kapesolésa nélkiil
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567. abra. Elektrohidraulikus vezérlésii
masoldeszterga berendezés (vazlat)
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kiil, kizarélag a magneses tapaddssal kétjiik &ssze
a tengelyeket. Ezek a kapcsoldk ligyabban dol-
goznak, a gépet jobban kimélik, a tilterhelést
eleve kizarjak.

Hidraulikus vezérlés. A keresztszinhoz egy
dugattyd kapcsolédik, ami olajnyomis alatt elére-
hitra mozgathaté. A tapogatdcsappal vezérelt
olajiram a csapnak a mintan valé elmozduiisa
szerint émlik a hengerbe és magaval viszi a hozza
kapcsolt keresztszént is (566. abra).

Elektromos—hidraulikus vezérlés. Az olaj-
nyomdsos berendezést a tapogatécsap nem kéz-
vetleniil, hanem elektromos berendezés kézbe-
iktatasaval vezérli (567. abra).

A keresztszan ferde bedllitdsaval fliggSleges pe-
remfeliileteket is le lehet mdsolni (568. abra).
A gép legtobb esetben mint szabvényos eszterga-
pad is hasznalhaté. A szerszim visszaillitasa gyak-
ran 6nmikdds gyorsitott jaratra kapcsolhato.

A misoléesztergilis kisebb sorozatok esetén
is jelentds gyartési idémegtakaritist eredményez,
aminek nagysiga a munkadarab szaimatdl, fajtaja-
tdl, alakjatdl filggéen 30 és 709, kézétt mozog.

c) Revolveresztergak

Az esztergapad szabvanyos szdnja helyett ezeken
a gépeken revolverfejjel felszerelt kiilonleges
szan keriil, ami lehet&vé teszi nagyobb szimu
szerszam felszerelését. A revolverfej elforgatasa-
val a szerszamok egymds utan végzik el a kijeldlt
miiveletet, de egyidejiileg tobb szerszammal is
dolgozhatunk. Tokmanyba fogott darabos, vagy
ridbdl keésziilt munkikhoz egyardnt alkalmas a
gép. A revolverfej elrendezése alapjan kiilonboz-
tetjiik meg a revolverpadokat. Vannak gépek,
ahol a revolverfej tengelye fiiggdleges, és vannak
olyanok, ahol a padokon a revolverfej tengelye
vizszintes.

Fiiggoleges tengelyii revolveresztergak.
(569., 570. abrak). A revolverszan nyeregalakd,
a felsd szan a revolverfejjel ide-oda csuszik rajta.
A revolverfej négy-, hat- vagy nyolcszégi, keriile-
tére kiilonboz8 esztergilyos szerszimokat, ké-
sziilékeket lehet felszerelni. A fels6szan hétra-
menete végén rendszerint dnmiikédéen kap-
csolédik dt a kovetkezd miivelet szerszim-
allasara. Ezért a szerszimok behelyezésére valé
furatok tengelye mindig osszeesik a f6orsé ten-
gelyével. Az dtkapcsolds utan a szin elSrecsdszésa
kozben a fej onmiiksd8en reteszeli magat, vagyis
a bedllasit biztositja.
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A revoverpadokat rendszerint firé- és hossz-
esztergélasi munkéakra hasznaljuk. Siktdrcsa mun-
kak elvégzésére gyakran szerelnek a revolver-
szan és az orsdszekrény kozé egy kiilonleges ke-
resztszint, mellyel egyidejiileg a revolverszin-
nal lehet dolgozni.

A fliggSleges allasu revolverfejeket leginkabb
a nagyobb és szabalytalan formdju munkadara-
bokhoz hasznaljuk.

Vizszintes tengelyli revolveresztergak
(571., 572., 573. abrak). A revolverfej tengelyei a
revolverszanban utanillithaté kipos csapigya-
kon fekszenek. A tengely egyik végére keriil a re-
volverfej, a masikra egy iitkézédob. A tengely
hosszu csapagyazasa miatt a revolverfej szilirdan
és biztosan fekszik, billenté nyomatéka nincs, a
nyugodt és pontos munka messzemenden bizto-
sitva van. Egy jelzésekkel ellatott csap rogziti a
revolverfej allasit. Az egyes szerszamfelvevd
furatok és a fGorsé tengelyvonala pontosan egy-
beesik. Szétkapcsoliskor a jelzett csapot kézi
emeltyiivel huzzuk vissza.

Mivel a revolverfej tengelye alacsonyabban fek-
szik, mint a féorsé, sét eseten-
ként oldalirinyban is eltolva he-
lyezkednek el egymishoz ké-
pest, a revolverfejjel egyszerii
szerszamok esetén sikeszterga-
lyos munkak is elvégezheték
(lasd 572. abra). Ezaltal a kiilon
keresztszan felszerelése elhagy-
hatd, ami azért is elényds, mert
igy a fejet egész szorosan lehet
a munkadarab mellé illitani. Ez
viszont lehetSvé teszi a szersza-
mok rovid befogasat, és rezgés-

571. dbra, Keresztirdnyl mozgds vizszintes tengely(
revolverfejjel

14 Esztergilis

Munkadorob

568. ibra. Masoloesztergalt munkadarabok
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569. ibra. Hatszogletli revolverfej fiiggdleges tengelye

570. dbra. Keresztben is mozgoképes revolverfej kiilon
szerszamokkal
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—" tengely
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572. abra. Gildemeister gyartmdinyd revolvereszterga

573. 4bra. Revolverfej felszerelt szerszamokkal és
titkozokkel
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mentes nyugodt miikddését. A sok szerszam-
furatba nagyszamu szerszam helyezhetd el.

Gyakran mar beillitott szerszimokkal egyiitt
cseréljiik ki a revolverfejeket, és eziltal a gyak-
ran ismétld8dé munkadk szerszimbedllitasi idejét
jelent&sen le tudjuk roviditeni.

d) Kiilonleges berendezések

A revolveresztergapadok gazdasigossagat a sok-
féle kiilonleges szerszam és készlilék alkalmaza-
sanak a lehet&sége jelentésen emeli.

Szerszamok. A gyirté vallalatok a géppel
egyiitt legtdbbszor a szabvanyos készletet széllit-
jak.Ezek mellett nagy mennyiség(i kiilon tartozék,
mint pl. tébbkéses szerszamtartdk, kiilonleges
toldatokkal ellitott furdk, kiildnlegesen koszo-
rilt kések, kiilonféle alakkések alkalmazhaték
(lasd 570., 573. &s 574. abrakat). A felfekvd fura-
tokba helyezett szerszamok megfelel elrendezé-
sével egyidejiileg kiilon szerszamtartd nélkiil is
tobbféle szerszammal lehet dolgozni.

Utkozok. Kilon iitkozékkel minden befogott
szerszdmot be lehet hatdrolni mind hossz-, mind
keresztiranyban (575., 576. abrak).




575. dbra. Keresztirdnyl vezet&sinek és iitk6z8k

Vezetolécek alakos és kipesztergalashoz.
Az dgyra felszerelt megfeleld vezetSléccel eze-
ket a fajtdji esztergalyos munkakat is el lehet vé-
gezni (lasd 575. abra).

Menetvagé6 berendezések. Menet gyartasira
az alabbi lehetSségeink vannak:

a) Menetmetsz6k vagy menetfirdk. A szer-
szamtarto (577. abra) kiképzése olyan, hogy amint
a revolverfej a szerszimmal a beéllitott menet
hosszlisig végére ér, egy menesztd biitydk kikap-
csol és a menet tovabbi vagasat leallitja.

b) Onmiiksd8en nyitd és ziré menetmetszé
fejek (578. abra).

¢) Menetfésiiberendezés vezetShiiveliyel a f6-
orsén, vezetd rid és fésli a miiszerész eszterga-
padoknal emlitett kivitelhez hasonléan (579.
abra).

Gyorsfiiré berendezések. A revolverfejbe
szereljiik fel, és pontosan futé kis furatok gyarta-
sara szolgdl (581. abra).

S Ui

574. dbra. Acélcsap miiveleti sorrendje revolveresztergapadon (munkaidé 3,93 min)
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Fej menetmetszdvel
n.’r/ Y mener-
furaval

Menesztd butyok

577. dbra. Menetmetszd vagy menetfird szerszdmtartd

A menetmetsz8ve! vagy menetfiréval felszerelt fej menetvigis
kézben a biitydk lazftisira hizédik ki

578. dbra. Onmiikédéen nyitd menetvigéfej érintd-
leges pofikkal (lasd 448. ibra)

e

580. dbra. Hidraulikus ridbefogé tokmany leszerelhetd
leszirétokmannyal
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Kiilénleges szanok. A szabvinyos kereszt-
szan mellett kett8s szanok is vannak, melyeken a
szokasos befogéberendezésen kiviil egy hatul fel-
szerelt szerszimbefogé berendezés is talalhato.
A f8orséra pl. leszird szint lehet felszerelni
(580. abra). A keresztszinra tobbkéses szerszam-
tartd is felhelyezhetd.

Befogé berendezések

a) Tokmanybdl végzett munkakhoz az eszter-
gapadoknil ismertetett befogdszerszamok alla-
nak rendelkezésiinkre. Kiiléntsen elényos itt az
onm(iksdé szoritétokminy alkalmazasa  (lasd
144. abra).

b) RGdbél végzett munkak befogasara kiilon-
bozé szerkezetld tokmanyokat, szorité hiivelye-
ket alkalmazunk (lasd 540., 541., 542. és 543. ab-
rak, tovabba 582. dbra).

Onmiiksdés ridanyag-elStolé berendezés.
Rudbol végzett munkiknal (lasd 574. abra) uj da-
rab gyartasakor a rudat kézzel tolhatjuk elére.
Ez az eljaras azonban idétrabld és kényelmetlen.
Ezért egy 6nmiiksdé elbtoldkésziiléket szerkesz-
tettek. A legegyszeriibb fajta a kdvetkezé modon
m{ikodik (584. abra):

A rudat perselyben rogzitjiik, ami az el&veze-
ték-bakban a munkadarabbal egyiitt forog. Amint
a feszithiivelyt kioldjuk, a suly az elévezeték
bakjit a ridanyaggal egyiitt elre huzza. Ez elére-
tolédik a revolverfejbe fogott litkz8ig gy, hogy
a befogdszerkezet a ridanyagot ismét kdzvetle-
nil szoritja (tokmény, hiively stb.) A modern gé-
peken suly helyett elektromos (villamosmotor)
vagy hidraulikus anyagelétold szerkezetet alkal-
mazunk (583. dbra).

581. abra. Gyorsfurdorsé



Programvezérlés. Mig az el6vilaszté beren-
dezéssel (lasd: Az esztergapad kiilonleges beren-
dezései cimii fejezet 206. oldalon) a fordulatszai-
mot, az el&tolast és forgasirdnyt csak a legks-
zelebbi miiveletre lehet beillitani, addig a
programvezérléssel a munkadarab teljes legyar-
tasahoz sziikséges &sszes munkamenet mozga-
sa el6re beallithatd. Ha a gépet egyszer mar be-
allitottuk, a gép kezeldjének sem a fordulatszi-
mot, sem az eldtolast, sem a forgasirinyt nem
kell kapcsolni, mert ezek egymast kdvetve ids-
veszteség nélkiil kapcsolodnak a bedllitas sze-
rint (585. dbra).

e) Automataesztergak

Cél és felosztas. Az automataesztergik olyan
forgacsologépek, melyek a kiillénb6z8 miivelet-
elemeket, mint pl. a szerszamok befogasa, targyra
allitasa, a munkadarab befogasa, elétolasa, kiolda-
sa onmiikédden hajtja végre. A szakmunkais fela-
data a gép beallitasa, feliigyelete és karbantartisa,
a munkadarab ellendrzése, a szerszam élezése, ill.
karbantartdsa, valamint az Gj rudanyag behelye-
zése. Tehat a munkadarabokat a gép teljesen
onalléan gyartja ugy, hogy a szakmunkas egyide-
jileg egyszerre tobb gépet is ki tud szolgaini.

Mivel az automatagépek berendezése sok idét
és pénzt igényel, csak a tomeggyartasban hasz-
niljuk. Gazdasagi okokbdl késziilnek kiilénleges
automatak, melyeken meghatirozott munkada-
rabok gyarthatoék.

Az automatdkat kiilonb6z6 szempontok sze-
rint osztalyozzuk:

Fél- és teljes automatak. A félautomata gé-
peken az anyag beallitasa, befogasa, kioldasa el-
lentétben a teljes automatagéppel, kézi. A fél-

582. abra. Gorgés tokmany

583. abra. Hidraulikus radanyag elétoléd

A rad alaki anyagot a hengerben elhelyezett, olajnyomassal mikeds
dugattyd tolja elére (lisd 84. dbra). A rudat iireges csébe helyezziik,
mely elsl leengedhetd anélkiil, hogy szimottevd helyrc lenne sziik-
ség. Az elektromos berendezésnél a villamos motor menetes orso-
val végzi a rid el6tolasat

Persely Rudanyag Foorso -
| /
: Befo 0 B
| m— Seranciets "
: \ Revolverfes
utkdzdje :
Elotetbak

584. dbra. Onmiikdds anyagelétold berendezés vazlata
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585. abra. Programvezérlés

1 ridelStolds; 2 fards; 3 dérzsolés; 4 itesztergilas; 5 menetvagas
(6nmiikodden nyilé menetvigdfej); 6 leszirss

automatat kiilondsen a nagyobb méretii munka-
darabokhoz hasznaljuk.

Egy- és tobborsos automatak. Az egyorsés
automatanak csak egy fSorséja van, tehit egyik
munkadarabot a masik utén gyartjuk. Ezzel szem-
ben a tobborsés automatagépen tébb féorsé pl.
4,5 vagy 6 féorsé talilhaté, tébb munkadarab
egyidejli megmunkaélidsira. A revolverfej minden
atkapcsoldsa 4j munkamenet kezdetét és egy
munkadarab elkésziiltét is jelenti. Az elmondot-

586. dbra. Tobborsés automatagép
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takbdl kovetkezik, hogy a tobborsds automata
lényegében gyorsabb, mint az egyorsés gép
586. abra).

Vizszintes és fiigg6leges automatagépek. A viz-
szintes automatagépeken az anyag vizszintesen, a
fiiggbleges automatikon az anyag fiiggélegesen
helyezkedik el.

Miiveleti példa (587. abra)

Berendezések a munkafolyamatok vezér-
Iéséhez. A szerszim bekapcsolasihoz és elétola-
sihoz, tovabbd a munkadarab elétolasahoz és be-
fogasihoz legtobbszor vezértdrcsdkat és vezérdo-
bokat hasznilunk. Ezeket egy kiilonallé tengely-
re, az Ugynevezett vezértengelyre szereljiik (588.
589. dbrak). A vezértengelyen kiviil gyakran még
egy kapcsolé- vagy segédvezértengelyt is alkal-
mazunk (590. dbra). A hajlatok alakjival a szer-
szdm mozgasat pontosan a kdvetelményeknek
megfelel8en irdnyithatjuk. Sok automata lengé
emeltylis vezérlétarcsival dolgozik. Ezeknél a
szerszimot egy lengd emeltyiire szereljiik, mely-
nek mozgatasit a vezértircsa az emeltylivel és
fogaskerekekkel iranyitja (591. abra). A revolver-
fejet gyakran maltai kereszttel vezéreljik (592.
abra).
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Az automatagépen gyartandé munka-
darabok anyaga. Az automatagépek nagy fel-
szerszamozasi ideje miatt a szerszimok élettar-
tamat hosszl id6re szabjuk. A gépeknek zavar-
talanul kell mikosdnick. Ezért lehet8ség szerint
olyan anyagokat munkilnak meg, melyek jél
forgacsolhatdk és alacsony héfokon révidtsrésii
forgicsot adnak. Ezt meghatirozott &tvozéssel
lehet elérni. Az automata acél pl. ként és fosz-
fort is tartalmaz, ami az anyag szilirdsagi érté-
keire kedvezétieniil hat.

Automatizalas. Az automatizalas gyakorlati-
lag a gépeknek és a felszereléseknek olyan iranyu
tovabbfejlesztését jelenti, ami a munkamf{ivele-
tek teljesen SnmiikédSen végzett lefutisat bizto-
sitja. A teljes automatizalasra irdnyuld térekvés
méar régéta megvan. A fejlddés kiilonssen az
utobbi idékben lényegesen meggyorsult. Az is-
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587. abra. M(helyrajz: Csapagyhiively. (Példa a Gilde-
meister tobborsés ridautomata gépen végzett gydr-
tasra)

Munkaidé 31 s. Hat munkadarabot munkal egyidejiileg. Minden mi-
velet utin a fej (gy kapcsolédik at, hogy hatszori atkapcsolis utan
mindegyik munkadarabot mindegyik szerszam megmunkilja. Min-
den kapesolds utin egy-egy darab késziil el
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588. dbra. Onmiikddé szerszammozgatis vezértircsi-
val, vagy vezérdobbal

589. abra. Felszerelt vezértengely vezérdobbal (elhelyezése az 586. ibra felsd részében)
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590. abra. Az automata gépek vezérlése (vdziat)

a) munkafolyamat egy vezértengellyel (t5bb hajlatos rendszer); b) segédvezértengellyel. As anyageldtolis, Mo munkadarab befogis, Ks:
keresztszin, Rsz revolverszén, a vezértengely, b vezérdob, ¢ vezértircsa, d tobbhajlatos tircsa, e fogaskerekek, f segédvezértengely,

g {3vezértengely, h tengelykapcsold

Alagktdresa

591. dbra. Onm(ikédd szerszimmozgatas
vezértircsival és kiemels karral

592. abra. Hajtomd a revolverfej szakaszos kapcsolasa-
hoz (miltai kereszt kapcsolds)
9} kapcsolédas; b} a kapesolédés biztositisa forgas kézben kapesold

mertetett automataesztergakon az anyag mozga-
tisa és feldolgozisa ugyan 6nmiikdds, de utina
mégis az ember végzi el az ellenérzést és a gép
megfelelé utanallitasat. A teljes automatizalis is-
mertetdjele, hogy a gép a munkadarabokat 6n-
maga ellendrzi sajit magit szabilyozza. Eziltal
feleslegessé vilik a kiilon ellenérzés. Az ember
feladata ezek utdn csak a gép beszabdlyozdsa és
feliigyelete marad.

A miiveleteket altaliban elektromos tton sza-
balyozzuk be. Erre a célra az egész mfiiveleti sor-
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rendet egy lyukasztott papirsavra rogzitjiik. A
gép kapcsolészekrényében mozgéd lyukasztott
papirsiv a lyukak sorrendjében kapcsolja ki az
egyes dramkorsket, melyek az egyes munkaiite-
meket vezérlik, Mas hasonlé segédeszksz a még-
neses szalag (mint a magnetofonnal), vagy a fény-
szalagok (mint a filmeken). Az elektromos méré-
sekhez fotocellikat haszndlnak.

A szakmunkis a kdvetkezd fejlddési szakasz-
ban sem lesz felesleges, s&t ellenkezdleg, szaktu-
dasit magasabb fokra kell emelni.



IV. FUGGELEK

1. Anyagok

A szerszamgépeken megmunkalt anyagok nyers-
anyagainak tulnyomo része a termeészetben meg-
talalhato.

Nyersvas. Vasércekbél, mint pl. a magnetit,
a voros-, és barnavasérc nyerjiik nagyolvasztok-
ban. Leléhelyei Németorszagban Lahn Sieg-Dill
vidék, Salzgitter, Harz,Westerwald stb. A német-
orszagi sziikséglet 3/%-ét kiilfsldrél Svéd-, Francia,
Spanyolorszagbdl, Kanadibél és Afrikabdl fede-
zik. A sziirke nyersvas tilnyomoé részét vasont-
vénynek, a fehérnyersvas tobbségét acélnak dol-
gozzak fel.

Ontottvas (y=7,2...7,3 kp/dm3, olvadais-
pontja 1150...1250 °C). A sziirke nyersvas ku-
polékemencében valé megomlesztésébsd! kapjuk.
Széntartalmanak (kb. 3...49,) legnagyobb ré-
sze grafitalakban helyezkedik el az &ntvényben.
Az ontottvas rideg, nem kovacsolhato, de jé 6nt-
hetd, ezért ontvényekhez hasznaljuk. A kemény
ontottvas kb. 159, mangint tartalmaz.

Acél (y=kb. 7,8 kp/dm?, olvadispontja
1300...1500 °C). Az acél minden utdlagos keze-
Iés nétkiil kovacsolhaté. A nyersvas szén- és egyéb
idegen anyag tartalmat Bessemer-, Thomas-, Sie-
mens— Martin, vagy elektromos eljirassal kiéget-
juk.

Az acél akkor edzhetd, ha széntartalma 0,5
... 1,5% kozétt van.

A szerkezeti acélok kb. 0,1...0,6%, szenet
tartalmaznak és gyakran krémmal, nikkellel, mo-
libdénnel stb. vannak &tvézve. A gépgyartasban
(gépgyartasi acélok) és az acélszerkezetekben al-
kalmazzuk az acélokat.

Szénben gazdagabb acélokbdl gyartjuk a szer-
szamacélokat, melyekbdl forgicsoldszerszamok,

ollok, hengerek, sajtoloszerszamok stb. készil-
nek. A felhasznalastol fiiggéen krémmal, mangan-
nal, nikkellel, wolframmal, vanadiummal, molib-
dénnel stb. 6tvozziik. A szerszamacélokat elekt-
romos vagy tégelykemencében gyartjuk. Kiilén-
leges acélok is késziilnek, mint a rozsdamentes
acélok, savillé acélok, szelepacélok stb.

Nemesacéloknak nevezziik a nagyértékii kiilc-
nésen tiszta és igen kis kén- és foszfortartalmu
acélokat.

Acélontvény (alakos acélontvény). Az acélt
legtobbszér hengerléssel, htzassal vagy sajto-
lassal munkaljuk meg. A formakba 6ntott acélt
viszont acéléntvénynek nevezziik. Hatranya,
hogy lyukacsok, gaz- és salakzarvanyok vannak
benne. Megkiilonbdztetiink 6ntéttacélt, tovabba
a tégelykemencébdl kapott szerszamacélt, me-
lyet nem ontiink formakba. Az ontottacél elne-
vezés nem szabvanyositott.

Temperontvény., Ontottvasbél készilt ont-
vény homokban (fekete temperontvény) vagy
oxigéntleadé anyagokban (fehér temperont-
vény) izzitunk. Ezéltal az 6ntvény széntartalma
mint temperszén kivalik, vagy részben eltavo-
zik. Ezzel a modszerrel a rideg ontottvas szivos
és konnyen megmunkalhaté anyagga valik.

Az MSZ a kovetkezd vas- és acélcsoportositast
allitja fel:

1. Ontddei nyersvas.

2. Vas-, acél- és temperontvények.

3. Otvozetlen acélok.

4. Otvozétt acélok.

5. Egyéb acélfajtak
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Szabvanypéldak

St 42 (A42.11) = acél 42 kp/mm? szakito-

szilardsaggal (legkisebb
szakitoszildrdsig)

St 42 N (A42.11) = acél 42 kp/mm? szakité-

szilardsiggal (hékezelve)

TST 37 - Thomas acél 37 kp/mm?
szakitoszilirdsaggal

SSt 37 (A37.11) = acél 37 kp/mm? szakité-
szilirdsiggal (hegeszthe-
t8)

St 00 (A00 11) = kereskedelmi acél szilard-

sagi elSiras nélkiil
St 37 K (A37H) = hdzott acél 37 kp/mm?
szakitészilardsaggal, uto-
lagos hékezelés nélkiil
St 37K+ G (A37HG) = hdzott acél 37 kp/mm?
szakitészilirdsaggal, uté-
lag hékezelve
(C15) = acél 0,15% C, betétben
edzett
acél 0,35% C, hékezelt

C15E

CT35N (C35K)

CK 35 - = acél 0,35%C, kis foszfor-
és keéntartalommal (ne-
mesacél)

C100W 2 (W8) = szerszdmacél 1% C, ma-

sodosztalyu
15Cr3E (Cr30) = krémacél, 0,15%, C, és
3/1% = 0,75%, Cr, be-
tétben edzve
25CrMo56VY (CrMo100) = acél 0,25%, C, 1,2%
Cr, 0,6% Mo finomitva
20Mn Cr5 (Cr100) = acél (betétacél) 0,29 C,
1,25% Mn
= automata acél 0,099, C,
0,2%, kén
X10Cr Ni Ti 18 8 2 = er8sen otvozott acél
(rozsdamentes) 0,1% C
18% Cr, 8% Ni, 2% Ti
= sziirke vasontvény 18
kp/mm? szakitészilard-
siggal (legkisebb szakit6-
szilirdsig)
= acéléntvény 50 kp/mm?
szakitoszilardsaggal
GTW-40 (Té. 40) = fehér temperSntvény 40
kp/mm? szakitészilird-
saggal
= temperéntvény 35
kp/mm? szakitészilard-
saggal

9520  (15SP)

GG-18 (Ov.18)

GS-50 (A 52)

GT-35 (T6. 35)
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GGZ-22 = porgetett sziirke vasont-
vény 22 kp/mm? szakité-
szilardsaggal

GTS-35,9 = magnesezhetd fekete
temperontvény

GS-C 25 (AS. 45) = acélontvény 0,259, C

GS-15Cr 3E acéléntvény 0,159 C,
0,75% Cr betétben edzve

GS-E25 Cr Mo 56V-S (KMo. A6 45) = acélont-
vény elektromos kemen-
cében o©mlesztve 0,259
C, 1,2%, Cr, 0,6% Mo ja-
vitva, izzitdssal fesztele-
nitve

G-X40 CrNi 2614 (H Ad. CrNi) = erésen 6tvo-

zott acéléntvény (hé-
allo) 269, Cr, 14% Ni.

A zardjelben levd jeidlések a megfelelé magyar

anyagokat jelolik.

Réz. (y = 8,9 kp/dm?3, olvadasi héfok: 1083
°C.) A rézércek pl. kalkopirit, kuprit, malachit.
F& leldhelyei: Norvégia, Svédorszag, Spanyol-
orszig, Eszak-Amerika, Japan, Szovjetunié, Chile
és Ausztralia. Az elektrolitréz kiilonlegesen
tiszta (99,9%). A réz ligy, nydjthaté. Kilondsen
jo hé- és aramvezetd, az id8jarasi viszonyoknak
jo! ellendll, hatrinya, hogy nehezen 6nthetd.

Rézotvozetek. Az otvozéssel Uj anyagokat
kapunk, melyek a felhasznaldsi célnak jobban
megfelelnek (pl. jobban 6ntheték, nagyobb a szaki-
tészilirdsiguk és keménységiik, jobban meg-
munkalhaték és jo futédfeliiletet képeznek)

Sdrgaréz = réz-horgany (y=8,5...8,6 kp/dm3,
olvadisi héfoka:900. . .1000°C). Amiiszakilag fel-
hasznalhatd sargaréz réztartaima legalibb 549%.
Megkiildnboztetilink: 6ntott sdrgarezet (6ntodei
célokra), képlékeny sirgarezet (hengerelhetd, ko-
vacsolhatd stb.) és kiilonleges sargarézféleségeket.

A tombak nagy réztartalmd sargaréz.

Példak:
Ms 63 (DIN jeldlés) (Sr-63)=képlékeny sirgaréz
63% Cu

GMs60 (DIN jeldlés) =0ntott sirgaréz 60% Cu

Bronz (y = 7.4...8,9 kp/dm?, olvadisi héfoka:
900 °C kériil). A tilnyomé réz alapanyagon kiviil
a kévetkezd 6tvézékbs! all: én, aluminium, man-
gan, szilicium, berillium, élom stb. A jellegzetes
Stvozdanyagnak megfeleléen 6n-, aluminium-,
mangan-, szilicium, berillium- és élombronzokat
kiillsnbodztetiink meg. Ontdtt vagy képlékeny
otvozetek képezhetdk.



Példak:

Bz 5 (Sn 4) =odnbronz 49;-os 6ntartalommal

Albz 5 (Al 4) =aluminiumbronz  5%-o0s  alu-
minum-tartalommal

PbSn 13 =o6lombronz 13%-0s dlom-tarta-
lommal (DIN jeldlés)

Albz-6k 9 (6Az 9) =aluminium 6ntdtt bronz 9%

aluminium-tartalommatl
Albz-610 (Al 10) =aluminiumbronz 10%-os alumi-
nium-tartalommal
Viorosontvény (y = kb. 8,8 kp/dm3, olvadasi
héfok: 950 °C). A rézen kiviil horgany és 6n 6t-
vozbket tartalmaz.
Példa: Vot 5 = vorosontvény 5% ontartalommal

Horgany (y = 6,8 kp/dm3, olvadisi héfok,
420°C).Horganyércek: cinkpat, cinkszilikat, cink-
szulfid. LelBhelyei: Felsé-Szilézia, Erchegység,
Harz, Rajna-vidék (Németorszigban), Francia-
orszag, Olaszorszag és Ausztralia. Kissé szilird és
rideg anyag, id5illé 100...150 °C-on alakithaté.
Tébbek kozott aluminiummal, rézzel Stvszik.

Olom (y = 11,5 kp/dm3, olvadasi hé&foka:
327°C). Olomércek: galenit, fehér slomérc, slom-
fold. Lelghelyei: Erchegység, Harz(Németorszig-
ban), Spanyolorszag, Szovjetunié, Gorégorszig,
USA Ausztrilia. Az 6lom igen ligy és kis szilard-
sagu anyag, de idGa!ld és savalls. Az dlom és fes-
tékei mérgez8ek (minfum, élomfehér).

On (y = 7.3 kp/dm3, olvadasi héfoka: 232°C).
Onércek: 6nkd, fis-6nérc stb. Eurdpai lelshelyei
majdnem teljesen kimeriiitek. Gazdag telephe-
lyek: Banka, Malakka és Bolivia. Az én puha és j6l
nydjthatd. Kiilonosen mint 6tvézd anyag becses.

Olom- és 6nétvizetek. Leggyakrabban csap-
dgyfémeknek hasznaljuk. Ezek az 6lom és énot-
vozékon kiviil legtobbszor antimont és voros-
rezet tartalmaznak.

Példak:

Kemény csapagyélom: Csf-Pb-78 (15,5 antimon,

maradék élom Sn, és Cu)

Fehérfém: Csf-Pb-73 10% 6n, kb. 73,59, Slom).
(WM 10 a roviditett jelzése.)

Aluminium (y = 2,7 kp/dm3, olvadasi héfoka:
658 °C). Alapanyaga a timfold, melyet a bauxit-
ércb6l nyeriink. Fébb lelShelyei: Jugoszlavia,
Ausztria, Magyarorszag, Goérogorszag, Szovjet-
unié, Arkansas és Indonézia. A timféld kiilonle-
ges elBkészitése utin elektromos Arammal
(10 000...25 000 A) 5mlesztjik meg. Az alumini-
um koénnyd, az idének ellenills fém, jo! vezeti az
elektromos aramot, j6| munkalhaté.

Aluminiumétvézetek (y = kb. 2,8 kp/dm?,
olvadaisi héfoka: 650 °C). Rézzel, magnéziummal,

sziliciummal, horgannyal, mangannal stb. 6tvézve
kivald szilardsigi anyagokat kapunk. Egyes alu-
minium &tvozetek edzhet8k (nemesités). Ismer-
tebb aluminium anyagfajtak pl. a duraluminium,
silumin, pantal.

Példak:
OAI-Cu-Ni =képlékeny aluminiumotvozet
39, rézzel
6Al-Cu =automata munkakra hasznalt
otvozet
Ontvényotvozet:
6Al-Mg-Si =aluminiumontvény o&tvézet 59

szilicium és 19, voérosréz. Ho-
mokformakhoz

Magnézium és magnézium dntvények (y=
= 1,8 kp/dm3, olvadisi héfoka: 650 C°). A mag-
nézium megtaldlhaté az egész féldén (dolomit,
magnezit), nyerési médja hasonlé az aluminium-
hoz. Az aluminiumnal is konnyebb. Mivel tiszta
allapotban csak kis szilardsigd, majdnen mindig
aluminiummal, horgannya, mangannal, szilicium-
mal stb. 8tvézve keriil feldolgozasra. Ismertebb
Stvozetei: az elektron, és a magnewin.

Példak:

Mg-Al 6=képlékeny magnéziumotvozet 69, alumi-

. niummal

Ontvényotvozet:
6Mg-Al 3=magnézium Ontvénydtvozet 39,

miniummal—homokformakhoz.

Mianyagok. A miianyagokat kiilonleges eijara-
sokkal gyartjuk olcsé alapanyagokbdl, mintaszén
mész, fa, viz és levegd. Pl. a fa az alapanyaga a
vulkanfibernek és celluloidnak; szénb8l, mészbd!
és vizbdl szarmazik a plexiiiveg, igelit, buna és
kiilénféle fonodai szalak, szénbél, vizbél és leve-
g8bé! kiilonféle mligyantakat kapjuk. A mianya-
gok fajstilya alacsony (atlagban 1,4 kp/dm?), rossz
h8- és dramvezetdk, legtobbszdr j6l munkalhatdk,
az id8jarasi viszonyoknak és kémiai hatasoknak
jol ellendlinak. Mechanikai tulajdonsagaik mint
pl. rugalmassag és nyomo szilardsdg rendszerint
igen jok. A mlanyagbdl késziilt targyak egy része
melegedés kozben meglagyul és alakithato lesz
(thermoplasztok), mint pl. az igelit, celluloid és
plexiiiveg, masokat a formara sajtolas utan mar
csak forgacsolassal lehet alakitani (duroplasztok).
Ezek k&2ott megkiilonbdztetjiik:

a) sajtoldssal alakitottanyagok (nem a rétegezett
sajtolt milgyantdk). Ide soroljuk a tomit&anyagos
miigyantakat: tomitSanyagok kevert kdézetliszt,
faliszt, celluldéz vagy azbesztszilak keverékei.

b) rétegezetten sajtolt anyagok (rétegezett mi-
anyagok). Papir- vagy szdvetanyagokat miianya-
gokkalatitatvaegymasrarétegezvesajtoljuk dssze.

alu-
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2. A nyersanyag viselkedése forgacsolas kézben

Mar a munka megkezdése elStt tudnia kell az
esztergilyosnak, hogy az anyag, melyet az eldirt
alakra kell forgicsolni, milyen médszerrel mun-
kilhaté meg. Ebben a vizsgilatban egészen kiilon-
b628 szempontokat kell figyelembe venni. A leg-
tobb esetben a szerszam élettartamat (forgicsolé-
sebesség) kell megvizsgalni. Sokszor a feliilet sa-
jatossigai az iranyadok. Sok esetben, mint pl.
automatagéppel végzett munkaknal a forgics alak-
ja és elvezetése jatszik d6nté szerepet. Igen fon-
tos a munkamaédszer is. Vannak anyagok, melye-
ken esztergilis kdzben j6 a forgicselvezetés, vi-
szont flraskor vagy menetmetszés kdzben elts-
mik, vagy elkenik a szerszimot. A melegedés, a
munkadarab alakja, a forgicsolas alatt fellépd eré -
sziikséglet (ithuzas a gépen) stb. mind igen fon-
tos tényezdvé valhat.

Az elézetes feliilvizsgalat alapjan kell az eszter-
galyosnak pl. a szerszamot kivalasztani és meg-
koszoriilni, a forgicsolésebességet és az eldtolast
bedllitani, a hiité- és ken&anyagokat rdgziteni.
Ertékes segitséget kap munkajihoz a kiilénbdzé
tablazatokbdl, de nagy szerepe van a sajit szak-
mai tapasztalatainak.

A kiilonbszé anyagokhoz a kovetkezd szem-
pontokat adjuk:

Acél. Az acélok megmunkailasa kdzben folys-
forgacsot kapunk. A szerszam annal gyorsabban
kopik, minél keményebb a munkadarab anyaga.

Mivel az anyagok keménységét széntartalmuk
hatirozza meg, a széntartalom emelkedésével
csokken a bedllithatd forgicsolosebesség.

Igen nagy a szerepe a t&bbi 6tvozd anyagnak is
mint pl. a szilicium, a mangan, a krém, a nikkel és
a wolfram, tovabba az acél gyartisi médjinak és a
hékezelésnek.

A kén jelenléte ugyan nem kivanatos azacélban,
mert melegen torékennyé valik, de a forgicskép-
zédést megkonnyiti, Ez a k8riilmény pl. igen fon-
tos azokndl az anyagoknil, melyeket automata-
gépen dolgozunk fel, mert a kénnel Stvézstt acél-
rol rovidtorésl csavart forgacsokat kapunk.

Olom, szelén, wismut adagolisa is javitja a for-
gacsképzddést.

Ontdttvas. Az ontottvas rideg, rossz héve-
zetd és tormelékes forgicsot ad, ellentétben az
acél folyé-forgacsival. Emiatt a szerszamél erd-
sebben melegszik, igy az ontdttvas darabokat
altalaban kisebb forgacsolésebességgel munkaljuk
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meg, mint az acélbdl késziilteket. Az alkalmazhatd
forgicsolosebesség az ontdttvas széntartalmanak
emelésével esik.

Figyelemmel kell lenni arra, hogy az &ntéttvas
kiilsé héja lényegesen keményebb, mint az &ént-
vény magja (az 6ntés utani gyorsabb lehiilés miatt,
tovabba arrais, hogy gyakran formahomok szeny-
nyezédések is talalhatok a kiilsé héjon. Ezért a
kovetkezd szempontokra iigyeljink:

1. A megmunkalas idejét Ggy szabjuk meg,
hogy a szerszam élét a kiilsé héj forgacsolasakor
kiméini lehessen és a tovabbi munkak alatt meég
tiszta &ntvényfeliiletet tudjunk el&allitani.

2. Az elStoldst nem szabad til kicsire venni,
mert kilénben ugyanannak a forgacsmennyiség-
nek az eltivolitisira a munkadarabot t&bbszér
kell atesztergalni, tehat az ontvény feliiletét tébb-
szor le kell forgicsolni- és eziltal a szerszamélet
az erdsen koptaté kiilsé héjfelileten hosszabb
ideig kell jaratni.

A kemény dntvény kiilonosen erdsen koptatja a
szerszam élét. A kéreg keménysége miatt nehe-
zen munkalhaté, ezért nagy keménységii forga-
csoloszerszamot igényel.

A temperdntvények iltalaban jol forgacsolhatok.
A fehérontvények keménysége, a munkadarab
kdzepe felé emelkedik, a munkadarab kiilsé héja
lagy és szivos.

Konnyiifémek. A tiszta aluminium és szivos
,otvozetei hosszu forgicsot adnak, melyek kony-
nyen eltomik a szerszamokat, pl. a furdkat és a
men etmetsz$ szerszamokat,

A sziliciumtartalmi otvézetek az erésen 6tvo-
z6tt luminium-réz-magnézium otvozet, vagy az
aluminium-magnézium-mangan dtvézet is erésen
koptatjak a forgicsoléélt, Ezekhez a keményfém-
lapkas vagy a gyémantkések a legmegfelelébbek.
Jobban munkalhaték meg az aluminium-réz és az
aluminium-horgany-réz tvozetek. Az 6lomotvo-
zés is elényds. A homokba &ntott Gtvozetek ke-
vésbé jél forgicsoihatdk, mint a kokilliban on-
tottek.

A magnézium otvozetek kitnden munkatha-
tok. Gyakorlatilag a bedllithaté forgicsolésebes-
ségnek nincs hatira. Ismeretes pl. az elektron,
amit legtdbbszor szirazon munkilunk meg. For-
gacsai kiilondsen a vékonyforgicsok gyalékonyak.
Oltasukhoz sziirkedntvény forgacsot vagy ho.
mokot haszniljunk. Kiil6ndsen veszélyes szaraj



kdszoriilésnél keletkezd finom porkdszoriilet,
amitezért el kell szivatni. A levegSvel keveredett
magnéziumpor robbanékony. A biztonsagi eldira-
sokat szigortian be kell tartani. A magnézium-
mangin 8tvézetek csak meleg allapotban alakit-
haték.

A kénnylifémek forgicsolisa koézben a kévet-
kez&kre ligyeljiink:

1. Nagy forgicsolésebesség alkalmazasa.

2. Tiszta forgacsfeliiletek, hogy konny( forgacs-
elvezetést, kis melegedést érjiink el.

3. A tobbélii forgicsolészerszamokat nagy fog-
hézagokkal kell kiképezni és a fogarkot jol le-
gdmbédlyiteni, hogy a forgics akadalytalanul td-
vozhasson el (593. abra).

b,
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593. dbra. Az acél és a kénnylfém megmunkilisihoz
sziikséges forgacshornyok dsszehasonlitdsa

Réz és rézdtvézetek

Réz. A réz nagy, csavart forgacsot ad. Ugyan-
azokkal a szerszamokkal forgacsolhatd, mint az

aluminium (nagy foghézagok, kis forgacsolészs-'

gek). A csigafird kénnyen félreszalad, ezért cél-
szerii nagy csutcsszoggel (140°) és kozpontositd
csappal kiképzett furdkat hasznalni. A furat rend-
szerint nagyobb lesz, mint a firéatméré.

Rézdtvozetek. A nagy réztartalmu sargaréz
forgacsa fiirtalaky, ami hogyha racsavarodik a
szerszamra a munkat megnehezitheti. A horgany-
nyal er8sen Stvozott sargaréz forgacsa tormelé-
kes, pdlcaalakd. J61 munkalhaté az Ms 60 és az
Ms 63 sirgaréz. Mir kisebb adagolidsi dlom is
jelent8sen megvaltoztatja a sirgaréz és bronz
megmunkalhatésagat. Az anyag szSvetszerkezete
fellazul, ridegebb lesz, toredékforgacs keletke-
zik, ami kiilondsen az automata munkakhoz ked-
vezd.

Horgany és horganydtvbézetek. Atisztahor-
gany forgicsa nagy és csavar alakd. Szerszimai
azonosak az aluminiuméval. A horganyotvézetek
(réz, aluminium, magnézium vagy &nadalékkal)
konnyen kenddnek.

Miianyagok. A legtébb miianyag mint a vulkan-
fiber, miiszaru, (galalit), sajtolt anyagok, miigyan-
tak, plexiiiveg stb. konnyen forgicsolhaték. Mi-
vel egyes miianyagok fémes toltd anyagai a szer-
szam élét erésen koptatjik, ezeket csak kemény-
fémmel lehet megmunkalni.

A szerszimok éle éles és csorbamentes legyen,
leghelyesebb koszériilés utan az éleket [efenni.

Nagy forgicsolésebességnél és kis elStolassal
dolgozunk,

Irdnyértékek miianyagok esztergalasi és furasi
forgicsolosebességére és az elStolasra (K=ke-
ményfém, Gy=gyorsacél).

Hére keményedd mianyagok (duroplasztok): mii-
szaru (galalit, hornit), fenol vagy karbamid saj-
tolt gyanték (rétegelt anyagok, keménypapir, ke-
ményszdvet, pertinax, novotex) &ntétt gyantak
(leukorit) stb.

Esztergalas
Forgacsoldsebesség —
K 250...800 m/min
Gy 48...80 m/min

ElStolas
0,1...0,3 mm/ford
0,2...0,4 mm/ford

Faras

Forgicsoldsebesség Elétolas

K 80...120 m/min 0,2...0,5 mm/ford

Gy 30...50 m/min 0,2...0,4 mm/ford

Hére ldgyulé miianyagok (thermoplasztok): cel-
luléz anyagok (vulkanfiber, trolit) plexiiiveg, mi-
polin stb.

Esztergalas
Forgacsoldsebesség
K 250...800 m/min
Gy 100...500 m/min

Elétolas
0,2...0,4 mm/ford
0,2...0,5 mm/ford

Faras
Forgacsolésebesség Elétolas
K 50...150 m/min 0,05...0,4 mm/ford
Gy 25...45 m/min 0,1...0,4 mm/ford

A forgicsoldszerszam pontosan kézépen élljon.

Sajtolt mianyag furasakor a furé kdnnyen be-
ragad, mert a furatitmérd tobbnyire kisebb,
mint a firéé. Ezért a vezetSszegélyt keskenyre
vessziik. A nem rétegelten sajtolt milanyagokhoz
kisebb, a rétegelten sajtolt miianyagokhoz na-
gyobb csticsszogii furdt hasznaljanak.

A miianyagokat legtobb esetben szirazon mun-
kaljuk meg, mert a nedves megmunkalaskor ke-
letkezd iszap erdsen koptatja a szerszamélt. A
hére lagyulé miianyagok forgicsolosebességét ne
vegyiik til nagyra. A hiitéshez siiritett levegét is
lehet hasznalni, de a keletkezé por elszivasihoz
porelszivo berendezés sziikséges.
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3. Az esztergapad teljesitménysziikséglete

Munka és teljesitmény. A forgics levalaszta-
sahoz erét kell felhasznalni, melyet mindaddig
miikodtetni kell, mig a megmunkalandé hosszon
a forgicsolas befejez8dik. Ezt az erdfelhasznélast
gépi munkdnak nevezziik. A munka mennyisége
annil nagyobb, minél nagyobb a felhasznilt erd
és minél hosszabb a forgicsolt munkafeliilet.
Kiszamitidsdhoz az er&t kp-ban, a hosszisigot,
amelyen az eré m{ikédik m-ben szimitjuk és ez-
zel a munka = erg-it.
Munka = eré- it

w =Fs

mkp = m-kp

A munka egysége 1 kp x
x1m =1 mkp (méter-
kilopond)

Mivel egy meghatarozott nagysigi munka ré-
videbb vagy hosszabb id§ alatt végezhetd el, a
munkamennyisége Snmagaban még nem jellemzs,
egy ember, vagy egy gép teljesitményére. A telje-
sitményképesség csak lgy szamithaté ki, ha azt
az idét is figyelembe vessziik, ami a munka elvég-
zéséhez szilkséges.

Teljesitmény = az idéegységben elvégzett munka.

Ha a teljesitményt akarjuk kiszimitani, a mun-
ka mennyiségét kell elosztanunk az elvégzéséhez
sziikséges idével:

N munka
teljesitmény = ——
idé
a teljesitmény egysége:
Tkp-1m  1mkp
1 misodperc  1s

vagy, haa munka = er§.ut képletbdl indulunk ki;

., eré-ut
teljesitmény = ————
i idé

at
tovabba 3z 15 = sebesség képletét behelyette-

sitve kapjuk:

teljesitmény = erd-sebesség

A teljesitmény roviditett jele = N.

w

t
|

Fentiekbdl | P =

Es ‘
vagy | p = T [
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vagy [p = Fv

A miiszaki életben a teljesitmény egysége a
16erd = LE

Az altalinosan érvényes teljesitményi képlet-
bél p = Fv (mkp/s) a (LE) Iéerdre atszamitott tel-
jesitmény

Fv

PLe = ——.
LE 75

Az esztergapad teljesitménysziikségleté-
nek kiszamitasa. Az esztergapad teljesitmény-
sziikségletét a forgicsolders (F) segitségével a ké-
vetkez6k szerint szémitjuk ki:

F=qps

(azF eré egyenl6 forgacskeresztmetszet szorozva
a fajlagos forgicsolé nyomissal (pr). Lisd a 44.
oldalt).

A képletekben szerepld v a forgacsolésebessé-
get jelenti, de mivel ezekben a képletekben a v
értéke m/s (méter/misodperc) értékkel szerepel,
a forgacsoldésebesség pedig letobbszér m/min
(méter/perc) értékben keriil megadisra, ebben
az esetben a forgacsoldsebességet 60-nal osztani
kell. fgy a teljesitménysziikséglet képlete:

Fr o qpgv

v _ 9Pty
75 75.60

PLp = . -
LE LE = 4500

Példa: A 60.11 minéségli & 80 mm anyagbdl egy
& 60 mm tengelyt kell esztergilni. Az el8tolas
0,5 mm/fford @ 70 mm-ig, ugyanakkor a forgicsolé-
sebesség 40 m/min. Mekkora az esztergapad teljesit-
mény sziikséglete?

qpsv
4500

q=fogismélység-elétolis=5 mm-0,5 mm=2,5 mm?
Pr=250 kp/mm? (lésd 44. oldal).

P gZS_mmz_-_Zéq kp/mm?-40 m/min _
LE= 4500 T el
= 5,6(5,55) LE.

Prg =



Teljesitménysziikséglet a hatasfok figye-
lembevételével. A kiszamitott 5,6 LE-s hajté-
motor munkateljesitménye nem lesz kielégitd
az esztergapad meghajtasahoz, mert a fogas-
kerekek kozti és egyéb helyeken keletkezd sur-
lI6dasok miatt az erd egy része elvész. A hasznos
teljesitményt Py-val, a sziikséges teljesitményt
— ami feltétleniil nagyobb lesz — Pj-vel jeldljiik.
A két teljesitmény aranyat Py: P; hatdsfoknak
nevezziik (1=éta).

Ha a példankban a hatisfokot p=0,8-ra becsiil-
juk, a ténylegesen sziikséges teljesitmény nagy-
siga

P P S6LE
-—lbgl Pl B ol — _7LE
=5, % =T o8

A teljesitmény villamos mértékegységben ki-
fejezve. Az atszamitist a kovetkezd képlettel
végezzik el:

1LE =0,736 kW
1 kW = 1,36 LE

A teljesitményt a hatisfok figyelembevaételével
kW értékben a kovetkezd képlettel kapjuk
meg:

Példankban:7 LE =
= 7.0,736 = 5,152 kW

0736 gprv _ gpiv
60-75-n  60-102.7)

Feladat: Egy A 50.11 mindségli &7 90 mm tengely-
anyagat @ 84 mm-re v=120 m/min sebességgel nagyo-
lunk. Mekkora lesz az elétolds, ba az esztergapad
hajtémotorteljesitménye 7,5 kW (=0,8) és.a gépet
teljesen leterheljiik? Milyen nagy lesz a gép forgécsolo-
teljesitménye kp/h-ban?

Pyw =

4, Az esztergapad gazdasagos kihasznalasa

Az egyes esztergalyos munkikhoz (nagyolas, si-
mitds, menetvagis stb.) kiilsnbsz8 szempontokat
kell figyelembe venni:

Nagyolas. Az esztergapadon a forgacsolémun-
kit a lehet6 legrovidebb idS alatt végezziik el,
vagyis a lehetS legrovidebb idén beliil, a lehetd
legnagyobb forgicsmennyiséget valasszuk le.

A forgicsolételjesitményt ltaliban kp/h (=az
egy ora alatt levilasztott forgacsmennyiség sulya
kp-ban) mennyiséggel adjik meg. A kovetkez&k-
tol fiigg:

1. A forgacskeresztmetszettél (q) illandé fo-
gasmélység (f) esetén, tehat az elétolastdl (e),

2. A forgicsolosebességtél (v).

Ha az esztergapad teljesitményére felallitott
képletben ezek nagysagit vizsgiljuk:

qpev
4500

PLg =

kdnnyen megallapithatjuk, hogy viltozatlan
nagysigud motorteljesitményt (P) feltételezve
emelni kell a forgacsolosebességet, ha a forgacs-
keresztmetszetet csdkkentjiik és forditva, a for-
gicsoldsebesség csokkentése esetén a forgacske-
resztmetszetet kell megemelni.

Példa: Ha a fajlagos forgicsolonyomist p, =
= 100 kp-ra, a motorteljesitményt P=2 LE-re vélaszt-

juk, akkor az 5 mm? keresztmetszetli forgics levélasz-
tdsihoz 18 m/min forgdcsoldsebesség sziikséges.

Az 1 mm? forgicskeresztmetszettel végzett munkat
mar 90 m/min forgacsoidsebességgel lehet és kell
elvégezni.

A két feltételezésben a forgicskeresztmetszetek
ardnya 5: 1, a forgacsolésebességeké ennek fordltottla
1:5. Joggal felvetédik a kérdés, hogy mi a jobb:
a nagy forgicsolésebességgel és kis forgacskeresztmet-
szettel, vagy a kis forgicsolésebességgel és nagy for-
gacskeresztmetszettel végzett munka?

600

S
N

N
S
S

S
I

™
S
S

=
S
<

———» Fgjlagos elnyomos kp/mm?

Vi 3 & J
—® forgacskeresztmetszet (g) cm?

594, ibra. A fajlagos élnyomds alakuldsa a forgéacs-
keresztmetszettdl fiiggGen
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A dontd a p, (fajlagos élnyomas) értéke. A levezetett
szampéldaban a p, értékét allandé nagysdgira vettiik.
Mint a 44. oldalon ramutattunk a p, értéke nem éllandé,
hanem ditaliban a nagyobb keresztmetszetnél kisebb,
vagyis kedvezébb (594. abra).

Nagyobb forgdcskeresztmetszettel a gép tel-
jesitménye jobban kihaszndlhaté, mint a
1 nagyobb forgdcsolésebességgel. .

Ezekb&l az kdvetkezik, hogy sok eseteen gyors-
acél esztergakéssel egyenld, s&t nagyobb forgi-
csolasi eredmény érhetd el, mint keményfémmel
(a keménylapkas késhez rendszerint nagy forgi-
csolosebesség és ezzel ardnyosan kisebb kereszt-
metszet tartozik).

Simitdas. A simitdssal sima feliiletet kell elér-
niink. A feliilet josiga fiigg az elStolis nagysaga-
tdl és a forgicsolésebességtdl.

Ezeken kiviil jelentés hatdsa van: a munkada-
rab anyaganak, a szerszamél alakjanak és feliileti
allapotanak (lekerekités), a hiité- és kendanya-
goknak és a gép sima jarasanak.

Nagyobb forgicsolosebességgel a forgiacskép-
26dés kedvez8bb lesz, az anyag nem zdzédik, ha-
nem jobban forgacsolédik, az élsisak képzddés
elharul, tehat javul a feliilet finomsaga.

A simitdsra dltalénosan érvényes: kisebb els-
tolds— nagy forgdcsolésebesség.

A nagy forgicsolésebességhez megfeleld szer-
szam kell, tehit altaliban keményfém és olyan
esztergapad, melyen a sziikséges nagy fordulat-
szamokra bedllithaté és simin szalad (lasd a
Finomesztergalas c. fejezetet).

Nem kelléen merev munkadarabok.
Olyan munkadarabokat sorolunk ide, amelyek
forgacsolas kozben a forgicsolényomds hatasira
konnyen elhajlanak (pl. hosszu, vékony tenge-
lyek), vagy formdjuk nem elég merev a forma tar-
tasdhoz (vékonyfall tireges hengerek). Eszterga-
liskor féleg arra kell tgyelniink, hogy a forga-
csolonyomast a lehetd legkisebb értéken tartsuk.
De mert a forgacsolonyomas féképpen a forgacs-
keresztmetszettdl fiigg és a forgacsoldsebesség-
t8l gyakorlatilag majdnem fiiggetlen, feliltithat-
juk a kovetkezd szabilyt:

A nem kelléen merev munkadarabokat kis for-
gdcskeresztmetszettel (kis el8toldssal) és
nagy forgdcsolésebességgel esztergdljuk.
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Az e:f arany. A forgicskeresztmetszet az el-
tolas (e) és a fogasmélység (f) szorzata. Megkap-
hatjuk ugyanazt a forgicskeresztmetszetet nagy
fogasmélységgel és kis elGtoldssal, vagy kis fogas-
mélységgel és nagy elStolassal. Az els esetben
az e: f arany értéke kicsi, a masodik esetben az
arany értéke nagy lenne. A gyakorlati kisérletek
az alibbi eredményeket hoztik:

1. Az e: f arny értéke kicsi (kb. 1: 6...1: 20);

a)a forgacsképzddés kénnyebb (vékony forga-
csot kénnyebb elvezetni),

b) nagy forgacsoldésebesség alkalmazhato,

c) a szerszam élettartama nagyobb lesz,

d) a munkafeliilet simabba valik,

e) a gép teljesitménysziikséglete nagyobb lesz.

2. Az e: f arany értéke nagy (1:3...1: 5):

a) pl. a sziirkevas ontvényekhez haszndlhato,
hogy az ontvény kérgét esztergilas kdzben ne
kelljen sokszor atvagni és ezaltal meg lehessen
kimélni a szerszdm élet.

b) A gép er&sziikséglete kisebb lesz.

A gép teljesitményére a nagy e: f ardny a ked-
vezdbb, de a szerszdm élettartamdnak és a
feliilet jésdgdnak a kis e: f ardny felel meg
jobban.

Az e: f ardny megvalasztasat kiilonb&z6 acél-
anyagok és szerszammingségek esetében Oh-
macht—Pongracz: Esztergalas c. konyv 2. tabla-
zat tartalmazza részletesen.

Az el6tolas megvalasztasa. A fogdsmélység
rendszerint mir a munkadarab kiilsé dtmér&jébsl
adédik, igy az e: f aranyt az el6tolds hatirozza
meg. Nehéz lenne egyértelmii szimokkal rogzi-
teni az elStolds nagysigit, még a szakmunkds is
gyakran sajat tapasztalataira timaszkodik.

A szokott nagyolasi munkéikhoz az e: f ardnyt
= 1:6...1: 10-hez lehet felvenni, tehat az eléto-
last a fogasmélység 1/6...1/10 részére allitjuk be.
Tehit 3 mm-es fogasmélység esetén 0,3...0,5 mm-
re valasztjuk az el&tolast.

Egy gyakorlati képlet szerint az el6tolas
mm/min értékben legfeljebb kétszerese lehet a
forgicsolosebesség m/min-ben megadott értéké-
nek.

Példa: v = 50 min , n=200 ford/min. Az el&tolis
a fenti szabdly szerint legfeljebb 100 mm/min, tehit
fordulatonkét 100 : 200 =0,5mm/fodulat lesz.
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De ebben az esetben az elétolés fiiggetlen a fordulat-
szamtdl és egyuttal a munkadarab atmérsjétdl is.

Ha gazdasdgosan akarunk forgdcsolni, a he-
lyesen vdlasztott forgdcsoldsebességen kiviil
— aminek nem minden esetben kell egyeznie
a legnagyobb forgdcsoldsebességgel — az
el6toldst is helyesen kell megvdlasztani.

Ha a fokozatos dttételii esztergapadon a na-
gyoldshoz kiszdmitott fordulatszdmot nem
tudjuk bedllitani, a hozzd legkdzelebb es§
alacsonyabb fordulatszdmot vdlasztjuk és en-
nek megfeleléen emeljiik az el6toldst. Ezdltal
a kériilményeknek megfelels forgdcsoldsi |
teljesitményemelést tudunk elérni.

5. Az esztergapad felallitasa, beszabalyozasa és vizsgalata

1. A szterszamok hibatlan munkajinak alapfelté-
tele a szerszamgép kifogastalan tulajdonsagain
kiviil a gép helyes felallitasa és beszabalyozisa.

2. Agepfelillitasiraaszaliitd cégek pontos uta-
sitaisokat adnak. Példa: egy esztergapad felalli-
tasa (595. abra).

Esztergapad ldba

595. dbra. Az esztergapad felalapozisa

Fontos, hogy a betonalap a gép felallitasa el&tt
jol megkosson. Kiilsnds gondot kell forditani
a horgonycsavarok szimira késziilt fészkekre,
melyeket alul szélesebbre kell késziteni, mint fe-
fil. Az alapcsavarok mellé célszerii egy-egy beal-
lité vaslemezt helyezni (legalibb 8 mm vastagss-
glt). A gépet befiizétt horgonycsavarokkal he-
lyezziik az alapra és kiontjiik a horgonycsavarok
fészkeit. A gép bedllitdsa utin meghizva a hor-
gonycsavarokat, kiéntjiik a géplibak alatti héza-
gokat is. A gép beszabilyozisit a horgonycsa-
varok mellett felszerelt allitécsavarokkal vé-
gezziik. Kevésbé elényss a gép ékekkel végzett
beszabilyozdsa, mert eziltal a géptest kdnnyen
ethizoédik.

3. A lemérendé méreteket és az ellendrzés
médjat esztergapadokra, revolver- és karusszel
esztergakraa gyirto cégek altal kiadott gépkony-
vek irjak elé (596. ibra). Irdnyelveket az MSZ
2374— 52 szabvany tartalmaz.

15 Esztergilas

A szerszamgépek kenési terve. A gép kifo-
gastalan munkdjanak alapfeltétele a gondos kenés.
Igen fontos, hogy a megfelelé ken&anyagot hasz-
ndljuk. Semmi esetre sem szabad, hogy a kend-
anyag gyantisodjon, vagy ragacsos legyen. A gép
kiilonbozd csuszofeliiletei mas és mas féle kend-
anyagot igényelnek. A modern gépeken tsbb
csapagy kenése kézpontositva van, és igy kenésiik
egyszerti feladat. Kémlelé iivegeken keresztiil le-
het az olajallast és az olajaramlast ellendrizni.
Az uj gépeken legkésdbb négyhetes izem utan le
kell cserélni az olajat, mert ezt a levalé fémré-
szecskék beszennyezték. Az djrafeltsltés elétt a
kengjaratokat petréleummal gondosan ki kell tisz-
titani. A késébbiek folyaman megfelel, ha az ola-
jat hirom-hat hénapos id8kozékben cseréljiik.
Mindenekeldtt iigyeljiink a gyartd cég utasitasai-
nak betartisara. Az elSirastdl eltéré kendanyag
alkalmazasa lizemzavarokat okozhat. A szerszam-
gépek szabilyszerii kenése annyira fontos, hogy
a Német Szabvinyosité Bizottsag elvi kenési uta-
sitast adott ki. Ennek betartasaval minden gép-
hez megfeleld kenésterv tartozik Egy vezér- és
vondorsds esztergapad kenési terve (597. abra).
A kenési terveket ugyancsak a gyirtd cég iltal
kiadott gépkdnyv tartalmazza.

A modern gépgyartas helyzete. Mig 1900
koriil a forgacsolosebesség alig haladta meg a
10 m/min értéket, azéta rohamosan emelkedik.
A szerszamok és gépek kozstt versenyfutds al-
landésult. A keményfémlapkas szerszamok alkal-
mazésa a forgacsolésebességet tébb mint szdzszo-
rosara emelte. Csak nagy nehézségekkel tudta a
szerszamgépgyartas fejlédése a forgicsoldszer-
szdmok ugrasszeri fejlédését kovetni.

A munkadarabok mérettartasira és feliileti fi-
nomsdgara iranyulé kovetelmények egyre névek-
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596. abra. Az esztergapad csiszdfeliileteinek (vezetékei-
nek) vizszintes iranyban vizszintmérdvel, mérééraval
és ellenérzd hengerrel (C, D, W). Korkérosség és hen-
geresség ellendrzése (A, B, a, b). A vezérorsé vizsgilata
golybval és mérddraval (E)
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szenek, ugyanakkor a munkaidé csékken. A na-
gyobb igényeknek megfeleléen kell a szerszamgé-
peket gyartani. Tébbek kozott a csapiagy és a fé-
orsd kozott a lehetséges legkisebb jatéknak sza-
bad csak lennie, de a gép futdsa emellett is kony-
nyl legyen. Ezt a kovetelményt utanallithatd
csapagycsészék, vagy gorgds csapagyak elégitik
ki. A szerszam stb. vezetékeit igen pontosra kell
megmunkalni. llyen helyeken szabalyozhaté be-
alitolécekkel csokkenthetd a jaték a legkisebb
méretre. A gép kivitele olyan erds, hogy elhizé-
dasok, behajlasok nem keletkezhetnek. Igen fon-
tos, kiilondsen a ma hasznilatos nagy fordulatsza-
mok miatt a gép rezgés- és lengésmentes futésa,
mert a rezgések és lengések azon kiviil, hogy a
munkadarab feliileti jésagat is rontjak, erdsen
igénybeveszik a szerszamélt sdt a szerszam toré-
sét is okozhatjak.

Mig a keményfémmel és a legdfabban alkalma-
zasra keriild keramikus anyagokkal a forgicsolo-
szerszamok anyaga a felsé teljesitményhatarhoz
kozeledni latszik, a szerszamgépek mai fejiédése
még korlatlan teljesitményemelkedést igér (lasd
215. oldal, automatizilas.).

A kovetkezd djitasok figyelheték meg a szer-
szamgépeken:

1. A gépek egyedi hajtasa.

2. Fokozatnélkiili fordulatszimszabalyozas, ez-
altal a fordulatszam pontos bedllitasa a sziikséges
forgacsolosebességhez.

3. A lengések és rezgések elharitdsa a hajtémii
és a gép kivitele dltal, pl.:

a) az épitési elemek leheté legmerevebb kikép-
zésével, a merevité bordik megfelel$ elrendezé-
sével, héjas-, hegesztett acél elemek beépitésével;

b) a hajtétarcsa és féorso elkiilonitett csapa-
gyazasaval:

c) ferde fogazisti fogaskerekek alkalmazasaval
kilénésen a féorsé eréatvitelénél, mialtal a fo-
gak kapcsoldédasa folyamatos és azonos mértékii
lesz.




Gyakran alkalmaznak, kiilsndsen nagyobb for-
dulatszdmokhoz lengéscsillapitd attételi eleme-
ket, mint pl. szijakat, tovabba a féorséra egy har-
madik csapagyat a szijhizas felvételére.

d) minden forgoérész gondos kiegyenstilyozasa-
val. '

4. A megnovekedett forgicsmennyiség elveze-
tése és Osszegylijtése. Pl nagy iiregek, ferde fek-
vésii gépagy, kiemelhetd forgacstalca, a forgacso-
las iranyvaltoztatasa.

5. A gép kiszolgdlisinak a megkonnyitése. Sok
szerszamgépet (il6 helyzetben lehet kezelni.
Visszapillanté tiikor.

6. A kapcsolasi id6 megroviditése a kapcsolé-
karok kényelmes elrendezésével, a kapcsolé be-
rendezések megjavitasaval, pl. a kapcsolok sza-
mainak csokkentésével (egykapcsolés kezelés!).

7. Az elektromos és hidraulikus berendezések
novekvé jelentésége. A gépesitett erdatvitel (fo-
gaskerekek és kapcsolo emeltyiik) messzemend
elhagydsa. Egyszerd gépkezelés nyomégombok-
kal. A kapcsolas ligyabb. Majdnem korlatlan szer-
kezeti lehet&ségek.

8. A munkafolyamatok 6nmiikédé lefutasa, pl.
onmiksds befogdszerkezetek, a fordulatszam

Naponken
Hetenkent el

Iu;]n’-'-"

ol

lvan fent

onm{kédd beszabalyozdsa, hogy a forgacsoldse-
besség azonos maradjon sik-, alakos- és kipesz-
tergalas kozben. Elévalasztd kapcesold (205. oldal)
és programvezérlés (213. oldal). A szerszimszan
onmiikodé mozgasa.

A kész munkadarabok 6nmiik6dé mérése és
vizsgalata és a gép 6nmiikodd szabilyozasa (méret
beallitas, a selejt elkiilonitése, zavarok esetén a
gép leallitasa).

9. A legpontosabb beillité és mérd lehetdsé-
gek a gépen, jol leolvashato jelzdtablak, itkozék
finom beallitasaval.

10. Helytelen kiszolgilis, hiba kikiiszébolése.

11. ,,Epitészekrény-rendszer”. Ezalatt a ki-
16nb626 szerszamgépekbe beépithetd gyartd ele-
meket értjiik, alkalmazisaval a gyartas egysze-
riibb, a gépek felhasznalisa sokoldalu lesz, a kdit-
ségek csokkennek. Egységes épitSelemek pl. a f6-
orsd, a munkaasztal, a hajtomi, az allvanyok.

12. A gépek balesetmentessége. Plexiiiveg vé-
ddiiveg, vagy drothald a repkedé forgacsok ellen.
A forgé részekhez szerelt védéberendezések (pl.
a tokmidny, esztergasziv, rddanyagok, szijak).
A villamos berendezések érintésvédelme. Véde-
lem a befogdberendezések leesése ellen (tok-
mény, siktarcsa stb.). Minden
oldalrél megkozelitheté vészki-
kapcsold, hogy a gép sziikség ese-
tén azonnal kikapcsolhaté le-
gyen. Védelem a gép elére nem
latott onbekapcsolasa ellen.

13. A tetszetds kiilsé. A sotét-
z61d szin pl. kellemes a szemnek.
Gyakran megnyer&en hat a gép
elegans formdja, a krémozott
kapcsoléfogantydk stb. A divat
is hatassal van a gép kiilsé kiala-
kitdsara.

14. A gép konnyl apolasa. A
sima, zart épitési méd megkony-
nyiti a tisztogatast. A kézpontos
kenés biztosan eljuttatja a ken&-
anyagot a csuszéfeliiletekhez.

597. abra. Egy vezér- és vondorsds esztergapad kenési terve.
A szénok szinjelSlése a mindenkori kenSanyagnak feleljen meg

15¢
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Forgacsolészdgek irdnyértékei

8. tdbldzat

Az anyag szilirdsiga

Gyorsacél szerszim

Keménylém szerszim

Anyag kp/mm? A
vagy keménysége ® ° o W

A34.11, A37.11, Ad42.11 50-ig 8 14 5 10
A50.11 50...60 8 14 5 10
A60.11 60...70 8 14 5 10
Acéléntvény 50...70 8 10 5 6
Mn-acél, Cr-Ni-acél, 70...85 8 14 5 10
Cr-Mo-acé! és egyéb otvozstt

acélok 100...140 8 6 5 6
Szerszamacélok 150...180 5 8 6 6
Kemény manganacél 5 6
Ov 18.91 /26 .91 HB=200...250 8 0 5 0
Temperéntvény 8 10 5 10
Réz 8 18 8 18
Sirgaréz HB=80...120 8 0 5 6
Véréséntvény 8 0 5 6
Bronzéntvény 8 0 5 6
Tiszta aluminium 12 30 12 30
Aluminium 6tvézet nagy Si-

tartalommal (11...13% Si) 12 18 12 18
Egyéb aluminium éntvény és

képlékeny otvozet HB=30...42 12 14 12 14
Magnézium Stvézetek 8 6 5 6
Keménygumi, ebonit 12 10 12 10
Gumimentes sajtolt szigetels

anyagok, novotext, bakelit,

pertinax 12 14 12 14
Keménypapir 12 10 12 10
Uveg 5
Porcelan 5 0
Kézépkemény kézet, pl. marviny 5 6
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9. tdbldzat

Iranyértékek a forgacsolésebességekhez

A szerszim élettartama percekben
- sglzé:‘r;::gga Suerzim: 60 | 240 | 480 | 60 l 240 | 480 | 60 | 240 | 480 I 60 ! 240 l 480 | 60 | 240 | 480 | 60 l 240 | 480
kp/mm? e Elétolss mm/ford
01 | 02 | 04 | 08 ! 1.6 | 32
Szerkezeti acélok Forgicsolésebesség v mm/min
1
w | | 60 43 36 45 | 32 27 } 34 24 | 20 25 18| 15 19 13 "
A 34.11 - I m i = J
A 37.11 50-ig A 315 . 280 | 250 | 280 | 236 | 212 | 250 | 200 | 180 | 212 _1_-71)- _1& . -
A 4211 B ] 200 | 170 | 150 | 180 { 140 | 125 | 150 | 118 | 106 | 125 | 100 | 90
C | 118 95 85 | 100 80 71 85 67 | 60 71 56 50
W 48 34 28 36 25 21 27 19 16 20 14 | 12 15 1 9
A 300 | 250 | 224 | 265 | 212 | 190 | 224 | 180 | 160 | 190 | 150 | 132
A 50.11 50...60 —m— |- —|——|— IR | S
B | 180 | 140 | 125 | 150 | 118 | 106 | 125 | 100 90 | 106 B85 | 75
c - 100 80| 71| 85| 67| 60| 71 : 56| 50 | 60 | 48 | 43
U 40 ” E: 24 30 21 18 22 16 13 17| 12| 10 | 13 9 7.5
" A 180 | 136 | 212 | 250 | 200 | 180 | 212 | 170 | 150 | 180 | 140 | 125 1 | [
A 60,11 60...70 |_ —_— o) Z(B _ | S | A S
B I 150 | 118 | 106 | 125 | 100 90 | 106 BS 75 90 71 63
= = el T = L S |
(g | 85 &7 60 71 56 50 60 41 43 50 40 36
_Im ol | — | | o i il SR = L= g =
u | 32 22 19 24 17 14 18 13 1 13| 9,5 g | 10 1,7 6
e SR, SR, — e e | N — SR Py _ e
- A 250 | 200 | 180 | 212 | 170 | 150 | 170 | 132 | 118 | 132 | 106 | 95 | '
A 70.11 | 70...85 |—— ey | T e | L - —|— I -
- B - 125 | 100 | 90| 100 | 80| 71| s0| 63| 56| 63 ‘ 50 | 45 |
c - R o 7| 53| 48 s3| 43| 38| 43| 34 30 R T
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9. tdbldzat folytatdsa

A szerszim élettartama percekben

‘ 60 240 480 | 0

[ A 240 480 60 240 480 60 240 480 | 60 240 480
Anyag szifﬁ::::;ga Sz:r';“:m' | I :
kp/mm? yag El&tolds mm/ford
! 0.1 02 0.4 | 0.8 1.6
Konny(itémek Forgicsoldsebesség v mm/min
.: |
Egyéb al |
éntvények w 125 71 53 80 45 34 53 30 22 36 20 15 |
és képlékeny | |
Stvézetek 30...42 i N 500 280 212 525 236 180 355 200 150 300 170 125 | 265 150 112
Magnézium | I w 1000 560 425 900 500 375 800 450 335 750 425 315 710 400 300
otvozetek ! N 3150 1800 1320 2650 1500 1120 2240 1250 950 1900 1060 800 1600 900 670
|
M- és sajtolt anyagok
Keménygumi N 600 300 211 560 280 200 500 250 180 450 224 160 | 400 200 140
Ebonit II
Gumimentes .
sajtolt szige-
tel6 anyagok
novotex, N 560 280 200 425 212 150 335 170 118 265 132 95 200 100 71
bakelit,
pertinax
Kemény- N 560 280 200 475 236 170 400 200 140 335 170 118 300 140 106
papirok
Uveg, porce-
lan, kézet
[-Jv_eg | N 140 71 50 125 63 45 | 112 56 40 | 90 45 32 | 71 36 25
Porcelan l N 40 20 14 34 17 12 l 28 14 10 22 11 8 | 16 8 56
Kézépkemény | ;
kézet | N 100 56 43 90 50 38 75. 43 32 63 36 27 | 50 28 21
pl. marviny i
| |




9. tdbldzat folytatdsc

A szerszim élettartama percekben

| !
| Az anyag s s : 60 240 480 | 60 240 480 | 6 240 480 60 240 480 | 60 240 480 | 60 240 480
Anyag | szilirdsaga z:;szaam- | .
| kpimm: e i EI8t & mm/ford )
i | 0,1 0,2 | 04 | 0,8 1.6 32
Acélontvény Forgacsolosebesség v mm/min
! u 34 24 2 | 25 18 15 | 19 13 1t | 14 10 8,5 1 75 63
i A [ 125100 %0 | 106 8 75 | 90 71 63 | [
Acélontvény | 50...70 | B 150 118 106 75 60 53 | 63 50 45 53 43 38 | 45 36 32 |
i C [ | 43 34 30 | 36 28 25 | 30 24 21 | 25 20 18
i T | 30 21 18 | 21 15 13| 15 11 9 | 11 75 63 l 7.5 53 45
70...85 | — 250 200 180 | 212170150 | 170 132 118 | 132106 95 | !
Mn-acél B | 125100 90 [ 100 80 71 80 63 56 63 50 45
Cr-Ni acél | Cc | 67 53 48 | 53 43 38 43 34 30 34 27 24
Cr-Mo acél | — | | |
és més 6tvo- T | 16 11 95 11 8 67 | 8 56 48 | (56) (4 (34) |
z6tt acélok | 100...140 — 118 95 85 95 75 67 | 75 60 53 ‘ 63 50 45
[ B 56 45 40 | 45 36 32 38 30 27 30 24 21
C ! 30 24 21 | 25 20 18 20 16 14 16 13 12
: T | 9 63 53 | 5 35 3 ‘
| — 63 50 45 50 40 36 | 40 32 28 | 34 27 24 | |
Szerszam- | 150...180 | B ; 30 21 21 | 34 19 17 | 20 16 14 16 13 11 |
acél | | C i | | 16 13 11 | 13 11 95 11 85 7,5 I 85 67 &
| | 1 | i | —_
| | T | [ | |
Mangan ; | — | 50 40 36 40 32 28 32 25 12 25 20 18 {
keményacél | D | 24 19 17 19 15 13 15 12 11| 13 10 9 |
| C ‘ | 13 10 9 10 871 | 8567 6 67 53 5
Ontottvas
Ov. | Brinell | u 32 22 19 | 18 13 11 | 1395 8 | 9567 56 I 63 45 3.8
1891/26.91 kem. | K 150 106 90 125 90 75 | 106 75 63 | 90 63 53 | 75 53 45 |
I 200...250 T 43 30 25 ‘ 28 20 17 | 20 14 12 | 13 95 8 | 9 63 53
| K | :
Temper- | U 150 106 90 125 90 75 | 106 75 63 | 90 63 53 75 53 45 |
- ontvény | T ‘ | : .
% | |
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9. tdbidzat folytatdse

Az anyag

‘ 60 240 480

A szerszam élettartama percekben

Anyag orerarts, | seerssim. ’ €0 240 480 | 60 240 480 ‘ 60 240 480 | 60 240 480 l 60 240 480
kp/mm? vae El5tolés mm/ford
i | 0,1 | 0.2 | 0.4 | 0.8 | 1,6 ‘ 3,2
Réz és rézétvozetek Fergacsolésebesség v mm/min
w 63 53 48 45 34 38 34 28 25 25 21 19 19 16 14
Réz N 1120 500 335 100 450 300 850 375 250 750 335 224 670 300 200
Brinell-
kem. w 125 95 80 85 63 53 56 43 36 36 27 22
Sargaréz 80...120 N 1320 600 400 | 1180 530 355 100 450 300 900 400 265 800 355 236
Véras- w 85 63 53 63 48 40 48 36 30 4 25 N 24 18 15
éntvény N 710 500 425 630 450 375 530 375 315 475 335 280 I 425 300 250
Bronz- u 63 48 40 53 40 34 43 32 24 I 36 27 22 28 21 18
ontvény N 630 355 265 500 280 212 425 236 180 355 200150 | 315 180 132
! |
Horgany és horganyétvézetek
Kénnylifémek
|
Tiszta- w 400 224 170 300 170 125 200 112 85 118 67 50 75 43 32
aluminium N 2360 1320 1000 | 2000 1120 850 170 950 710 1500 850 630 125 710 530
| |
Aluminium étvézet
nagy Si- tartalommal w | 100 56 43 67 38 28 45 25 19 30 17 13
(11—13%Si) N | 500 224 150 425 190 125 355 160 106 || 315 140 95 265 118 80 I




6. Az elsd kiad4s é6ta viltozott szabvinyok

MSZ 500—66 Altalinos rendetetésii stvizetlen
szerkezeti acél

A szévegben és az dbraaldirisokban tobb helyen eld-
forduld szerkezeti acélok megnevezése:

A 0 (A 00.11 helyett)
A 34 (A 34.11 helyett)
A 38 (A 37.11 helyett)
A 42 (A 42.11 helyett)
A 50 (A 50.11 helyett)
A 60 (A 60.11 helyett)
A 70 (A 70.11 helyett)

MSZ 472266 Feliileti érdesség

Osztilyozas

A feliileti érdesség jeldlés tobb dbrin szerepel, a régi
szabviny szerint. Ezt a jeldlési médot ismereti a kényv
a 190. oldalon. E helyen koézdljilk az MSZ 4722 —66
szerint a régebbi és az Gjabb érdességi értékek dssze-
hasonlitdsat.

MSZ 7490—63 Fogaskerekek. Altalanos fogalmak.
Elnevezések. Betiijelek

A szdvegben és dbraaldirisokban tobb helyen eléfor-
dulé, mar nem szabvinyos kifejezések helyesen:
fogaskerékhajtas (fogaskerekes hajtis helyett);
hengeres fogaskerékhajtis (homlokkerekes hajtis
helyett); kipkerékhajtas (kipkerekes hajtis he-
lyett); csavarhajtas (csavarkerékhajtis helyett);
fogasléchajtas (fogasléces hajtis helyett); egyenes-
fogd (egyenesfogazisi helyett); ferdefogi (ferde-
fogazdsu helyett); nyilfogd (nyilfogazasd, nyilas foga-
zas, V-fogl helyett); kiilsé fogazat (kiilsé fogazis he-
Iyett); belsd fogazat (belsé fogazis helyett).

MSZ 1990—66 Zsugoritott forgicsolé keményfé-
mek. Anyagjelek és felhasznalasi csoportok

A kdnyv a 46. oldalon ismerteti a régi szabvany szerinti
jelolt keményfémlapkis esztergakések élszég-irany-
értékeit. A 229—232. oldalon a forgicsoldsebességek
irdnyértékeit tartalmazé téblizatokban szintén szere-
pelnek a keményfém lapkdk, a régi szabviny jelolésé-
vel. Az j szabviny igy jeloli a keményfém lapkékat:
DA sorozat, féleg acélok forgdcsoldsdra: DU sorozat,
dltaldnos (univerzdlis) haszndlatra; DR sorozat, féleg
rideg anyagok megmunkdldsdra.

A hiromfajta keményfém-sorozaton beliil a szabvany
Osszesen 15 alcsoportot kiilonbéztet meg a betiijel
mellett feltiintetett szamokkal.

Az atlagos
érdesség
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— -6ntvény 217, 220
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alakesztergaias 126
alakkések 127
alakkorkeés 43
alakos idomszerek 129
alapcsap rendszer 87
alapidé 111
alaplyukrendszer 87
alapvonal 87

allithato forgattyds hajtis 38

allébab 85, 92
alsé eltérés 87

— hatirméret 87
aluminium 219

— -6tvozetek 219
anyagok 81, 217
ittétel 25
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—, lassitd 25
ittételi viszony 25
automataesztergak 213
automatizalis 215

balmenet 157

befejezési id6 110

befogas, munkadarabé 80

befogd berendezések 212

belsé esztergakések 42
— fogazas 27

besziras 103

beszdrémunkak 108

betétkések 42

bronz 218

Burgsmiiller-eljaras 162

biitykos darabok gyartasa 202

— tarcsas hajtas 38
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— -szamitas 176, 182
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— koészoriilése 120
— szdgei 114
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csoportos hajtas 22
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cslcsesztergapad 50
csuesfiré 113
csticsjaték 158
csticsok kozti befogas 70
csticsszég 75

D

diametral-pitch emelkedés 185
DIN illesztések 91
délésszég 75
doérzsarak 116
dérzsarfend 121
dérzsélés 121

— esztergapadon 112
dérzstiresds hajtas 34

— iranyvéltd hajtémi 36
dugés menetes idomszerek 171
duroplasztok 221
durva iflesztés 166

E E

egyedi hajtas 22
egyenes kések 42
egyenesvonald forgacsolémozgas 18
egyengetés 85, 92
egyetemes szogmeérd 142
egyorsés automatak 214
egyszeres attétel 26
egyszer( attétel 26
ejtdcsiga 205
ék-hatas 11
— duzzaszté hatasa 12
— hasité hatasa 12
ékrudas tokmany 61
ékszijhajtas 25

ékszog 11, 13
elektromagneses tokminy 63
elektromos befogas 62
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— vezeérlés 205
éles menetek 167
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el6késziileti idé 110
elétold hajtomi 55
— mozgas 20
élsisak képzddése 190
élszog 15, 42
éltartam 105
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esztergakések 72, 75
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— beszabalyozisa 225
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esztergaszivek 72
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134

F

\
fajlagos forgacsolderd 44
fejesztergapad 50
félautomatak 213
fékberendezés 55
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— hatirméret 87
feltlizhetd dérzsarak 116
feltliz8kapok 149
fenés 194
feszitStliskék 124
fesziil6tiiskék 124
finom illesztés 166
finomesztergilas 189, 193
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— méretei 28
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— -attétel 22, 28
— -hajtas 27
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— szijhajtémiivek 31
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— -szabdlyozis tolékerekekkel 32
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32
forgacs 11
— keletkezése 13
— -alakitas 99
— -alakok 16
— -elem 12
— -fajtdk 14
— -fogétalca 51
~— -keresztmetszet 44, 82
— -levalasztas 13
— -por 16
— -terelé 98
— -térd 98
forgacsolas 12, 17, 85, 92
— szerszdmai 11
— -i mozgasok 17
forgacsold eljarasok 20
— -eljarasok anyaga 47
— -acél #1
— -anyag 49
—-€l 12, 47
— -eré, fajlagos 44
~— -gépek 19
— -id6 18
— -kések 63
— -mozgas 18
— -sebesség 18, 81, 229
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— -szerszdmok anyaga 45
— -szerszamok élszégei 13
— -szbgek 228
— -Gt 18
forgattyGscsap esztergapad 138

236

forgd késtarts 64
féél 41
f6idé 111
—, furisé 122
—-, hosszesztergilasé 93
— sikesztergalashoz 100
fémozgas 20
féorséhajtis 55
faras 21, 119
— esztergapadon 112
furatok 117
furé befogasa 117
— -kések 115
— -miives szegnyereg 58
— -persely 131
— -szerszamok 112
futobab 85
flirészmenet 160, 179

G

gépek felosztisa 19
gépi dorzsir 117
— hajtas 53
gobirtett kések 42
gorgoféslis idomszerek 172
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gyalulas 21
gyartdsi id6 110
gyémintbefogod szerszamok 193
gyémantesicsl forgicsolészerszi-
mok 193
gyengén 6tvozétt szerszamacélok 47
gyorsacél esztergakések 46
— szerszamok ékszogei 14
gyorsfiré berendezések 211
gyliriis idomszerek 171

H

Haiss rendszer(i timasztébab 86
hajlas 145
hajlékony acélmérce 65
hajlitott kések 42

~ simitékések 63
hajtds, éllithatd, forgatty(s 38

—, biitykéstarcsas 38

—, gépi 53

—, keresztszin 53

—, kézi 53

—, kérhagyés 38

—, vezérlé dobos 38

—, vezérorsé 53
hajtomiivek 30

—, elétolé 55
hirompofis tokmiény 60
hiromszoros ittétel 26
hasitott menetmetszé 164
hatarméret 87
hatirméré idomszer 118

hatdrmérak 91
hitlap 41
hitraesztergak 201
hatszég 13
—, csigafiréé 120
hegyes kések 128
hid 51
hidraulikus asztalmozgatas 39
— hajtéomi 34
homlokkerekes irdnyvait6 hajtémii
36
homloklap 41
— -sz6g 13
hénolids 195
horgany 219, 221
— -Otvozetek 221
hossz-szan 51
hosszu, hengeres munkadarabok
esztergalasa 70
— menet 182
—, vékony munkadarabok eszter-
galasa 84
hoékezelés, szerszimacéloké 48
hazott rugék 188
hités 94
hiité berendezés 203
— -anyagok 82
— -olajok 94

idé, forgicsols 18
idék 110
illeszeés 86
— jelolése 88
illesztési fok 166
— tlirés 87
illesztett méret 87
iranyvaité hajtomiivek 35
ISA tiirésmezbk 89

J

jaték 87
jobbmenet 157
josagi fok 166

K

karusszelpadok 50, 200
keményfém 49

— forgacsoléanyagok 49

— koszoriilése 106

— -lapkik 49
keményfémlapkas esztergakések 46
kenés 94
kendanyagok 82
kenéberendezés 203
kerdmikus forgicsoléanyagok 49
keresztszan 51

— hajtas 53
kés 42, 63

— részei 41

— -alakok 42



késre haté erdk 43

— -szan 51

— -tarték 64
kétpofas tokmény 61
kettézott dttétel 26
kézi dorzsar 116

— esztergakések 128

— hajtis 53

— kés 43

— menetfésii 43

— mikadési tokmany 60

— -szan 51
Kienzle-berendezés 204
kis ékszog 13

— eszterga 198

— munkadarabok esztergdldsa

196

koronas furd 113
Koyemann-féle dérzsar 116
kénny(fémek 220
kérfutas 81, 96
kérhagyé 138

— -s hajtas 38
kérmés kapesold 33

— késtartd 64
kérvonali forgicsoléomozgis 18
koszoriilés 21, 194

—, esztergakéseké 104
kotdcsavar 156
kozepes illesztés 166
kézpontositd furatok 71

— kap 72
kap esztergilisa 139, 149

— hordasa 150

— -kerekes irdnyvalto hajtémii

37

— -mérék 149

— -ok szamitasa 144
kapos dorzsar 117

— menetek 160, 175

— -sag 140, 145
kupszég 140
kiilénleges gépek 138
kiils6 esztergakések 42

— fogazas 27

L

lakatszekrény 52
ldncos elétold hajtémii 55
lapos menetek 177

— -szfj tarcsak 24
légnyomasos tokmany 62
lejtés 145
lekerekités 158
lemezes tengelykapcsolé 33
lengd kulissza 37

— szan 37
lengbkerekes hajtémii 33
1épcsds tokmanyok 198
leppolds 194
leszdris 103
linetta 85

M

magatmérd 157
magfard 113
magnézium 219

— ontvények 219
maras 20
masolbeszterga 206
megosztott id6 111
mélységmérd 66
menesztd 164

— tarcsa 72
menet esztergalisa 156

— gyértasa 160

— jel6lése 160

— mérése 169

— szamitdsa 175

— -emelkedési szog 157

— -fajtak 158

— feliilet 157

— -farék 163

— -hengerlés 160

— -horony 158

— -illesztések 166

— -kések 178

— -kifutds 158

— -koszoriilés 162

— -mangorlis 161

— -mards 161

— -mélység 158

— -metszés 166

— -vagas 162
menetvigd berendezések 211

— kések 167
mércék 65
mérdeszkézok 66
mérdhasabok 107, 136
mérdkdrzék 107
mérdérak 78
mérérud 65
mestermérdok 92
metszéfe], onnyilé 165
metsz&fok 164
metszokés bedllitasa 174
mikrométerek 77
modulmenetek 182
mozgas 17

—, elétolé 20

—, fogasvételi 20

—, forgacsolasnal 17

—, f6- 20 1
mozgatdcsavar 156
mozgdébab munkiak 92
munkadarab anyaga 81

— befogasa 80
munkagép 19
munkésvédelem 68
miianyagok 219
miiszerészeszterga 196

N

nagy homlokszég 13
— munkadarabok esztergalisa 199
nagy emelkedés{i menet 185

nagyold esztergakések 72
negativ homlokszog 45
négypofis tokmany 61
normaidé 110

Norton hajtém( 33, 56

NY

nyersvas 217
nyirt forgics 16
nyomott rugék 188

0,06

oldalél esztergakések 63
élom 219

— -6tvozetek 219
6n 219

— -6tvozetek 219
oraseszterga 198
orsészekrény 53
ovilis darabok gyartasa 202

6

6nmiikédé befogd tokminy 62
énnyilé metszéfej 165
éntottvas 217

6rvénylé menetvagas 162
otvozetlen szerszamacélok 47

P

parhuzamtd 97

PIV hajtémd 34
profilszég 157
programvezérlés 213

recemardk 133
recevésés 133
recézés 131
repiildorsd 197
repiilStiiskék 124
reteszelrendezés 53
revolveresztergik 208
revolverfej 204, 210
réz 218, 221

— -dtvézetek 218, 221
rézsiimérd 142
rovitka osztdsa 133
rovitkolas 131
rovid, hengeres munkadarabok

esztergaldsa 59

— szalagdarabok 16
rovidpofis eszterga 198
rudanyag elétold 212
rugé tigulisa 187

— -erd 186

— -készités 186
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S

sargaréz 218

sikmenetek 185

siktarcsa 95

simitd esztergakések 75
Simplabelt ékszijas hajtomi 34
spiralfirék 113

spiralis forgacs 16

SZ

szabilyozas 53
szabdlytalan munkadarabok eszter-
galasa 95 .
szamitéabra 82
szan 51, 212
— -vezeték 51
szarak 64
szegnyereg 58
— -elallitas 153
szénacélok 47
szerkezeti menet 159
szerszam 81
— befogasa 68
~— -acélok hékezelése 48
— -él forgacsoloszégei 12
szerszamgépek 19
— gondozasa 39
— hajtasa 22
szerszamkupok 141
szijfeszités 24
szijfeszitd gorgd 24
szijhajtis 23
szijkotések 24
szijtarcsik 24
szijtircsas eldtold hajtdmi 55
— iranyvalté hajtémd 36
szijvégek Ssszekodtése 25
szoritohiivelyek 198
szogek nagysaga 14
— szamitasa 144

238

szogletes késtartd 64
szogmérés 142
szirdkések 103
sziikitébetét 120

T

tagolt rGdmércék 65
talpas derékszég 142
tamasztobab 84
tamasztébak 85
tamasztokésziilék 85
tarcsakések 42
teljesitményeszterga 206
teljesitménysziikséglet, esztergaé

222
temperontvény 217
tengelykapcsold 22
tényleges méret 87
terelészog 76
terjeszked6tiiskék 124
tiszta spiralforgacs 16
tokmany, csigahajtast 62

—, ékrudas 61

—, elektromégneses 63

—, Forkardt 61

—, folyadéknyomasos 62

—, hairompofis 60

—, kétpofas 61

—, kézi mlikédésii 60

—, légnyomasos 62

—, négypofas 61

—, 6nmiikddd 62
tolékerekes hajtomi 32
tolémérd 65
tombak 218
tébb-bekezdési menet 179
tobbkéses esztergak 205
tébborsés automatik 214
tomeggyartis 203
témitdcsavar 156

tdmor felfogdtiiske 124
térmelékforgacs 16

tort forgacs 16
transzmisszié 22
trapézmenet 159
talfedés 87

tiforgacs 16

tiirés 87

tiirésezetlen méretek 91

U
ut, forgacsolé- 18
O

tiregelés 21
utés 96
utkozdk 203

v

vaitokerekes hajtomi 32
vezérlddobos hajtas 38
vezérorsé 57

— -hajtas 53
vezetbléc 211

— beillitisa 153
vonéékes hajtomii 33
vondorsé 57

— gyartasa 179
vonémiives hajtis 30, 34
vérasontvény 219

w

Ward—Leonard-kapcsolas 35
Whitworth-menet 159

Zs

zsinérmenet 160, 179
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