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Munkadarab, munkafolyamat

Szerszámok

Gépek

Munkadarab befogók

Mérések, eIlenőrzések

Gyártás

Útmutató az olvasó részére

A könyvben tárgya|t anyagrészek megkü|ön-
böztető színes je|képekrő| ismerhetők fe|
(NszK 959.276 sz. szabada|omma| védve), segít-
ségükkel megállapítható az egyes szakmai ré.
szek összefüggése. így pl. a mérések és e||en.
őrzések anyaga - annak el|enére, hogy rész|e-
tekre osz|ik _ a hozzátartozó je|kép segítsé.
géve| könnyen fe||e|hető.
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Az esztergapadokon vagy ahogyan újabban nevezik, az esztergákon, a munkadarabokat íorgácso|ássa|
munká|juk meg. A íorgácso|ási Íolyamat e|vi|eg va|amennyi forgácso|ógépen (eszterga, gya|u, maró,
íúró' köszörű stb.) azonos. Megfe|e|ő minőségű, Pontos munkát azonban csak akkor végezhetünk, ha
tisztában vagyunk a forgácso|ás alapismereteive|, ismerjÍik szerszámait és a gépet, ame|yen do|gozunk.

Könyvünk első fejezeteiben ezért könnyen érthető formában a íorgácso|ási a|apismereteket, a
íorgácsképződést és a szerszám megíeIe|ő kia|akítását ismertetjÜk' Megmunká|ási pé|dákat mutatunk
be a különíé|e esztergá|ási munkákhoz a gyártandó munkadarabok a|akja, nagysága, darabszáma, e|őírt
fe|Ü|eti íinomsága és pontossága szerint.

A je|Íegzetes munkadarabok esztergá|ási módjainak tárgya|ásakor a középpontba természetesen
a munkadarabot á||ítiuk' de közö|jíik a szükséges a|apismereteket, a géppe|, a szerszámma|, a beíogó-
készü|ékkel' a mérőeszközökke|, agyártáshoz szükséges számításokka| kapcsolatos tudniva|ókat is.

Az anyag megértését színes ábrákka| igyekeztünk megkönnyíteni' A tárgya|ásmód lehetővé teszi
a szÍikséges szakismeret e|sajátítását, i||. e|mé|yítését, bőséges adatai, Pé|dái, típusművelettervei a|ap.
ján műhe|yben kézikönyvként is haszná|ható.

ELőszo A MÁsoDlK KlADÁsHoz

A könyv sikere és az o|vasóközönség nagy érdek|ődése arra késztette a kiadót, hogy a második
kiadást a tervezettné| hamarább e|juttassa o|vasóihoz. Evégett a könyv kinyomtatására a leggyorsabb
techno|ógiát a|ka|maztuk, a szöveget á|ta|ában vá|tozat|anuI hagytuk, és csak az értelemzavaró hibá.
kat javítottuk ki. Az első kiadás óta e|rendelt fontosabb szabványvá|tozásokról az o|vasót a könyv
végén tájékoztatiuk.

Műszoki Kónyvkiodó



B EvEZETÉ s

Gépa|katrészek, szerszámok és készÜ|ékek műheIyrajznak megíe|e|ő a|akra va|ó kiaIakítására t öbbfé|e
munkamódszer  a|ka|mas.  Megkü| önb ö z te tünk  fo rgácso|ó  és íorgács  né|kÜ| i  megmunká|ó  módszereket .

Forgácsoló megmunká|ó módszer. A munkadarab kia|akítását kisebb-nagyobb anyagrészecs-
kék Ievá|asztásávaI végezzük. ||yen munkaműve|etek a következők: resze|és, fűrésze|és, hánto|ás, íú-
rás, esztergá|yozás, marás, gya|u|ás. Ezt a forgácseltávo|ítási el iárást nevezzük forgócsolósnok. A mun-
kadarabot forgácso|ás né|kü| készítiÜk e|ő (p|. öntésse|, henger|ésseI vagy kovácsolássa|), vég|eges
alakiát azonban forgácsolássa| á||ítiuk e|ő. A művelet gyakran munkaigényes, az egyes munkákhoz kö|t-
séges gépek, i l|. gépi berendezések szÜkségesek. Ennek következtében a forgácso|ássa| gyártott mun.
kadarabok á|ta|ában drágábbak, mint a forgácso|ás né|kÜ| készÜ|t a|katrészek. Ezeket a hátrányokat ki-
egyen|íti az a körü|ménY, hog,| forgácso|ássa| érhető el a Iegnagyobb méretpontosság és íe|ü|eti s ima.

1. ábra. Forgácsolás esztergá|ással
fe|Ü|etre van sziikség, akkor kisebb fogássa| Ú|ra esztergá|iuk (simítás)' Gyakr.n
(p|': köszörü|és)

Az e|ókovácso|t tentelyt e|óször |enagyo|iuk. Ha simább
toYábbi művglotek is szükségesek a íe|ü|ot finomÍtására



2. ábra. Ontés 3'  ábra Henger|és

ság. MiveI a modern technikában ezek a követe|mények kÜ|önösen fontosak, a íorgácso|ássa| végzett
a|akítás igen nagy je|entőségű (í. ábra)'

Forgácsotás nélkül i  munkamódszerek. A meIegen megömIesztett fémek megíeIe|ő formákba
va|ó öntéséve| készü|nek az öntvények. Ezze| az e|járással gyárt iuk t öbbek között a gépá||ványokat' ke-
rekeket, kazánrosté|yokat, tűzhe|y|apokat stb' (2. ábra)'

A forgácsolás né|kü|i a|akítás másik lehetősége az anyagok képlékeny a|akítása' Attól íüggően'
hogy ehhez az anyagot fe|izzítjuk vagy sem' megküÍönböztettjnk me|eg- és hidega|akítást. Ezekhez a
munkamódszerekhez tartozik p|' a kovácso|ás' a haj|ítás, a henger|és, a sa|to|ás, a húzás, a domborítás,
a nyomás, a sü||yesztékben végzett a|akítás. Kovácsolássa| készÜ|nek a művészien kia|akított rácsok,
ajtószárnyak; henger|éssel gyártjuk a vasúti síneket, a kör-, négyszögacé|okat stb. (3. ábra). Legtöbb
esetben haj|ítjuk a csöveket, az e|őírt a|akú |emezeket' Saito|ássa| a|akítjuk ki t öbbek között a csavar-
kuIcsokat, a szárnyas anyákat' Vékony Iemezekbő| domborítássa|, esetenként ka|apálássa| művészi tár-
gyak készü|nek, mint avázák, tá|ak; sajto|ónyomássa| a konyhaedények és egyéb tárgyak (4. ábra).

A íorgácso|ás né|kül i  a|akÍtáshoz tartozik még az anyagok o|lóval '  vágó- és saito|ószerszámokkal
végzett megmunká|ása is, amiveI a csuk|ópántok, vasa|ások, óra. és mérőeszköz a|katrészek stb. (|ásd
4. ábra| készÜ|nek.

4. ábra. Forgácso|ás né|kü| i  h idega|akítások
a) nyírás' b) |yuketís' c) fémnyomás

10



l. A FoRcÁcsolÁs ALAPELEMEl

1. A Íbrgácsolás szerszámai

a) Ét-hatás darabolás közben

5. ábra. Az ék mint a Íorgácso|ószerszámok a|apÍormáia
o) |eisze, ó) csákány' c) harapóíogó' d) kés' e) szúróvésó' Í) vésó

A forgácso|ás menete bizonyos tekintetben ösz.
szehason | ítható a hasítássa|. H as ítószerszám ként
az éket haszná|juk. Ék-kialakítás van a vésőn, a
fejszén, a csákányon, a baltán, a szekercén, a
késen, a harapófogón (5. ábra).

Az ék hatását |egjobban egy fatörzs hasítása
közben |ehet megfigye|ni.

Az ék az F erő hatására benyomu| a fatörzsbe.
A behato|ás annál könnyebb, miné| kisebb az ék.
szöge. A működő F erő hatásfoka is javu| ezá|ta|,
mert az ékszög csökkentéséve| növekedik az F6
hasítóerő (6o, b ábrák).

Az ék é|e e|őtt egy hasadék ke|etkezik, ame|y
anná| nagyobb, miné| nagyobb az ékszög. Kis ék-
szög az ék hasadékábó| nehezen ugrik ki, mert
az olda|aira ható vízszintes erők kevésbé szorít-
iák a résbő| fe|fe|é, i||. a résből kife|é (6c' d ábra).

Tehát az ék gazdaságosságára a p ékszög döntő
íontosságú.

b) Ék.hatás forgácsolásná!

Ha egy ék a|akú vágóé||e| kia|akított szerszám
behato| egy munkadarabba, az anYag az ék lap-
felü|etei mentén megduzzad (a duzzadás a szívós
anyagokná| erősebben je|entkezik). Az anyag a
kisebb el|ená||ás irányában tér ki.

A szerszám függőleges behato|ása esetén (7o
ábra) a duzzadás az ék mindkét olda|án egyforma
méretii. Az ék íerdeirányú bemetszésekor az
anYaga szabad o|da| fe|é a hai|ásszög nagyságának
megfe|e|ő mértékben (7b ábra) erősebben duzzad
meg.

Ha az ék a munkadarab fe|ső fe|ü|etéve| pár-
huzamosan mozog' az anYag duzzadása csak az
egyik o|da|on jelentkezik (7c ábra).

Az anyag fe|ső íe|ü|etéve| párhuzamosan be-
á||ított ék elíJreholodó mozgása esetén az anyag-
|evá|asztás fo|yamatossá vá||k' forgácsok képződ-
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nek. A ío|yamatot forgócsolósnok nevezzÜk (8.
ábra). A forgácsképződés négy szakaszra bont.
ható :

1. Az anyag fe|duzzadása a szerszám vágó|apja
e|őtt (8o ábra)

7. A vágőé| e|őtt i  hasadás képződés (8b ábra)'
3. Egy Íorgácsdarabka (forgácselem) |enyírása

(8c ábra)
4 .  A  Ienyír t  darabok ( fo rgácseIemek)  íeIcsú.

szása a szerszám vágóo|da|án (8d' e ábrák)
Ez  a  fo|yamat  á | |andóan i smét|őd ik  o|y  módon,

hogy az egyes forgácsrészecskék a másikhoz kap-
cso|ód  nak ,  fo rgácsok  ke|etkeznek ,  me lyek  t öbbé.
kevésbé szorosan összefüggnek. P|. a szürkeönt-
vény egyes forgácsdarabkái között szinte semmi

ó.  ábra Az ék hasító hatása
o), b) A hasításhoz szükséges F erő (arányos a
nyiI hosszáva|) a nagyobb p ékszögné| |é-
nyegesen  nagyobb  m in t  a  k i s ebb  éks z ö gné l
A b) nagyobb F erőszükség|ete e||enére is
kisebb az Fá hasítóerő mint az a), c) d) áb-
r á kon

fé|e kapcso|at nincs, tehát íor8ácstörme|éket a|-
kotnak, ua. a szívós anyagok forgácsrészecskéi,
mint  P| .  a  |ágyacélé o|yan szorosan tapadnak ö sz -
sze, hogy hosszú íorgácsszá| képződik. Tehát a
munkadarab onyogo is kihat a forgácsképződés
aIakjára.

Gyors mozgásná| (nagy forgácso|ósebességné|)
e| tűn ik  az  e|ő reíutó  hasadás .

c) A szerszámé| forgácsoIószögei

A íorgácso|áshoz kiképzett szerszámon (9. ábra)
az ék do|gozó fe|Ü|etét egy vona| határo|ja, amit
forgácsoIóé|nek nevezÜ n k. Á|ta|ában a forgácso|ó-

7. ábra. ék duzzasztó hatása:
o) meró|eges, b) Íerde, c) a munkafe|ü|ecte| Párhuamos mozgássa|
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8 '  ábra .  A  íorgács  A  fo rgács  anná|  k önnyebben vá| ik  |e ,  miné|
keletkezése ' . . " 'obb a  hom|oksz ög  (11 .  ábra) .

A  nagy hom|oksz ög  ugyan kedvező ,  de  ez  sem
Iehet  te tszés szer in t i  nagyságú'  h i szen ennek
megfeIe|ően k i sebbed ik  az  éksz ög .  A  tú|  k i cs i  ék-
sz ög  kőnnyen a  fo rgácso|óé|  k i t ö réséhez vezet .

A hátszög (a). A szerszám szabad o|da|a és
a munkadarab forgácso| t  fe |ü|e te  k ö z ö t t i  sz ög .
Cs ökkent i  a  munkadarab és a  szerszám k ö z t i
sú r|ódó felÜ |etet, va|am int a forgácsIevá|asztásnál
a szerszámra ható nyomást is. Ezze| kisebb Iesz
a  súr|ódás .  Nagysága k ö ze|í tő |eg ó . . .10o k ö -
zött i .

é|hez  ta r tozónak tek in t jük  az  ékfe|ü le tnek  az  é|
me||ett i és veIe közvetIenÜ| határos részét ís.
Ezek a felületek a forgácso|óé|en szöget zárnak
be, a szög nagysága kihat a szerszám gazdaságos
haszná|atára (10. ábra).

Ekszög (p). ^ kis ékszög na8yon e|őnyös.
mégsem csökkenthető tetszés szerint, mert így
a íorgácso|óé|  k i t ö rés i  veszélye  kü| ön ö sen a  ke-
mény és a  nagysz i |á rdságú anyagokná|  megnő .
Az  éksz ög  anná|  k i sebb |ehet ,  miné| l ágyabb a
fe|do|gozásra kerÜ|ő anyag. Ugyanígy könnyen
tör ik a kis ékszöggeI kia|akított íorgácsolóé|, ha
a szerszám anyaga tú| kemény és rideg.

Homlokszög (7). A hom|okszöget egyrészt
a szerszám forgácso|da|a (az a fe|ü|et, ahoI a for-
gács  les ik | i k ) '  másrészt  a  munkafe|Í j Ie t re  (a  mun.
kadarab kia|akítandó fe|Ü|ete) merő|eges sík hatá-
roIja. Nagysága eIsősorban aforgács alakiátó| fü88.

10. ábra. A forgácso|ószerszám é|sz ögei:
d  ( a |Ía ) :  h á t s z ö g ;  p  ( bé ta ) : 51 . . ' 5 ' '  i '  ( g amn ra )  :  hom|ok s z ö 8 ;
ó  ( de I r a )  '  me r s z ő  v agy  Ío rg á c so | ó  s z c i g
q+Í i+y  -  9oo  a* f  - '  ő

11 .  áb ra .  Nagy  hom loks z ö g : k i s  éksz ö g .  M iné|  k i s ebb
a homIoksz ög,  anná| erősebb a forgács eIhai|ása '  eset-
|eg duzzadása

9. ábra ForgácsIeválasztás szerszámmaI
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d) A szögek nagysága

A forgácsolószög nagyságát esetrő|-esetre ke||
megá||apítani. Az 1. táb|ázatban megta|á|hatók a
gyakor|ati adatok alapján rögzített szögértékek.

A szögek nagysága elsősorban a következő
tényezőktő| fÜgg (12.-13. ábrák):

1. A munkadarab anyagátó| (hosszú forgácsot
adó anyaghoz nagy, r övid forgácsot adóhoz kicsi
hom |okszög szü kséges).

2. A megmunká|ási módtó|, i| l .  a munkagéptől
(esztergá|yozás, marás, íúrás' hánto|ás' nagyo|ás-
köszörü|és, menetvágás stb.).

3. A szerszám anyagátó| (a keményfémek hom.

lokszöge á|ta|ában kisebb' mint a gyorsacé|oké
vagy a szerszámacéloké).

Gyakran még más szempontokat is figyelembe
ke|| venni. így pl. egy beszúró forgácso|áshoz
erősebb forgácso|óél' ennek következtében
nagyobb hom|okszög ke||.

e) Forgácsfaiták

A duzzasztó, íorgácso|ó' szakítójelenségek' me.
|yek a forgács képződése közben íe|lépnek' befo-
|yáso|ják az egyes íorgácsrészecskék fe|építését'
összeftlggését'

1 ' t.iblözot
KÜlönféle gyorsacél szerszámok é|szögeinek összehasonlÍtása

(táiékoztató értékek)
I

I

12, ábra. A homlokszög nagysága a munkadarab anyagától függően:

o) kéregöntés, kemény sárgaréz és bronz alkatrészek, b) natyszi|árdságú acélok. és acé|öntvényck' kemény sziirkevas,
sárglréz, bronzöntvény, c) közepes szi|árdságú acé|ok (acé|öntvény), szabványos szürkeöntvóny, d) |ágy bronzÍé|eségek,
e) könnyűíémek esetén
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8ácsot, nyírt forgácsot és tört forgácsot.
Fo|yóforgács (14a ábra). A forgácso|óél e|őtt i

duzzadás kicsi, az egyes forgácsrészecskék nem
törnek Ie, hanem összefüggő csavartforgács a|ak-
|ában vá|nak Ie .  Ezá| ta|  a  munkadarab fe lü |e te
tiszta és sima |esz.

Fo|yóforgács a szívós anyagokon nagy hom|ok-
szögű (7) szerszámnál, nagy forgácso|ósebesség
esetén kéPződ ik .

Törtforgács kü|őnösen a r ideg anyagokná| kép.
ződik' i|yen a szürkevas öntvény és a vör ös önt-
vény. A szerszámé| hom|okszögének (7) csök-
kentéséve| és kis forgácso|ósebességge| |ehet
javu|ást e|érni.

Forgácsalakok. A íorgácsalakokat a íorgá-
csok kij|alakja szerint csoportosít|uk. Az egyes
forgácso|ó e|járások kü|önböző a|akú forgácsokat
eredményeznek. Kihat a íorgács a|akiára a mun.
kadarab anYaga, a szerszám és vágóé| formája,
va|amint anyata' a forgácso|ósebesség, az előto|ás
és a hűtőanyaE. Y|ás az a|akja az esztergapadró|,

b
14. íbra. A forgács a|akja |ehet:
o) Ío|yóforgács, ó) nyírt Íorgács, c) tőrt íortács

Nyírt forgács (í4b ábra). Az egyes forgács-
részecskék eInyíródnak, toIják egymást' egy.
másba hatolnak úgy' hogy az összetaPadás nem
szűnik meg teljesen. A forgács szé|e fogazott, a
megmu n ká|t fe|ü|et egyenet|en.

Nyírt forgács szívós anyagokon akkor je|ent.
kezik' ha a forgácso|ósebesség kicsi, a hom|ok-
szög (y) kicsi' vagy közepes nagyságú.

Tört forgács (í4c ábra). Aforgácsolóé| e|őtt i
erős duzzadás és repedés az egyes forgácsré-
szecskék e|ugrásához vezet, me|yek a munka-
darab megmunká|t felü|etébő| szakadnak |e. Ez.
által egyenet|en' durva fe|ü|etet kapunk. MiveI
az egyes forgácsdarabkák közötti kapcso|at meg.
szakad' forgácstörme|ék keIetkezik.

a marógéprő| |ekerÜ|t íorgácSnak, más a nagyo|t
és a köszörü|t forgácsnak, más a bronzforgácsnak
mint az acé|forgácsnak.

ForgácsaIakok:

tűforgács'
t örm elé kforgács,
forgácspor,
spirá|is Vagy csavart '
t iszta spirá|forgács,
r övid szaIagdarabok'

r övid szűkre csavart '
r övid tátra csavart '
hosszú szűkre csavart '
hosszú tágra csavart'
e8yenes lefutó forgács'
íorgács gomo|yag.

A forgács szé|e sima vagy csipkézett (fogazott) '
a hátlapja szemcsés' sima vagy tükrösen fényes
lehet .
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7. A Íorgácso!ás

a) Mozgások forgácso|ás közben

A forgács|eválasztás a|apíe|téte|e a munkadarab
és a szerszám egymáshoz viszonyított e|mozdu-
|ása. Ennek a mozgásnak t öbb |ehetősége van:

' l .  A  munkadarab á| | '  a  szerszám mozog (15o
ábra).

2 .  A  munkadarab mozog,  a  szerszám á| |  (15b
ábra).

3' A munkadarab is és a szerszám is mozog
( 1 5c ábra).

A megmunkálandó fe|ü|ettől függően a mozgá.
sok  kü| önb ö zőek  Iehetnek .  Ha sík  fe|ü|e te t  fo r .
gácso|unk, a mozgás egyenesvonalú (16o ábra),
ha hengeres munkadarabot, a mozgás Íorgő (16b
á b ra).

Harántgya|u|ás közben a szerszámot egyenes vona|-
ban vezet|ük a nyugvó munkadarab fe|ett. Esztergá|ás-
ná| a munkadarab' maró. és fúró munkákná| a szer-
szám végez körforgást.

Ezeket a mozgásokat, me|yek a gépi íorgácso|áshoz
szi.ikségesek, fő. vagy forgácso|ómozgásoknak nevez-
zük. A forgácso|ómozgás sebessége megszabja a forgá.
cso|ás menetét. Ezért szükséges' hogy a íorgácso|ómoz.
gás sebességet Iehetőség szerint Pontosan megszabjuk.
Ennek a sebességnek a mértéke a forg<ícso/ósebesség.

A gyorsabb vagy |asúbb mozgások összehasonlítási
mértéke a sebesség - gondo|iunk egy autó vagy
repü|őgép sebességére. A forgácso|ósebesség a|att a
forgácso|ásra vonatkoztatott sebességet értjÜk.

Körköszörülés közben mind a szerszám (kö-
szörűtárcsa), mind a munkadarab mozog. A kö-
szörűtárcsa fo rd u Iatát vesszÜ k fő, vagy fo rgácso | ó.
sebességnek (15d ábra) .

b) A mozgás mérése
Mozgássa|  u ta t  teszÜnk meg.  Ehhez  idő  ke|| .  Ha
a mozgást mérni akarjuk, egyrészt a megtett
utot, másrészt az ehhez szÜkséges időt kel| meg-
mérnünk. Ha a megtett utat osztiuk a hozzá
szükséges időve|, megkapjuk az időegységben
megtett utat. Ez az érték a mozgás mértéke, amit
sebességnek nevezÜnk. Az útszakaszt íe|vehetjük
m.ben, Vagy km-ben, azidőt órában vagy másod-
percben. Lássunk egy pé|dát: egy autó 70 km
óránkénti sebességeI ha|ad (:/Q km/h)' vagy
a hang ter|edési sebessége 333 m másodPercen-
ként  ( :333 m/s) '

Sebesség :
mettett út

1 5' ábra. Forgácsolás u|"tti mo'gások
o) harántgyaluná|, b) esztergálásná|, c) marásná|, d) kösz örü|ésnél

1ó. ábra. Forgácso|ás a|att i  mozgások
o )  egyenesvona |ú ,  b )  k ö r v ona |ú

i d ő a)
Pé|da: Egy autó 180 km-es utat 2 h a|att  tesz meg.

Az át|agos mozgási sebesség : 
ryP 

: 90 km/h'

2 Esztergá|ás
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17. ábra. Forgácso|óút és Íorgácso|ó idő

c) Egyenesvona|ú forgácsolómozgás

Egyenesvona|ú forgácso|ásná| a következő je|ö|é-
seket  haszná| juk:

1. A munkadarab Vagy a szerszám á|ta| megtett
út, mint vágási út s (méter) (17. ábra).

2. Az úthoz szükséges idő t percben (min).
3. A forgácso|ómozgás sebessége, a forgácso|ó-

sebesség v  (m/min) ;  ebbő|  a

forgácso|ósebesség v :
me8tett út s

vágás ide|e t

Pé|da: Egy s :  3 m vá8ás i  úthoz t  :  0,2miníorgácso|ó
idő szükséges. Mekkora a forgácso|ósebes-
ség l

Mego|dás: A forgácso|ósebesség v: 
i  

: 
u*k 

:

: 1 5  m / m i n .

d) Körvonalú forgácsolómozgás

Körvona|ú forgácso|ómozgásná| a megtett út
nem mérhető |e, de kiszámítható (18. ábra).
A munkadarab vagy a szerszám egy fordu|at a|att
megtett útja egyen|ő a kör kerü|etéve|, dz-ve|
aho| d értékét méterekben adjuk meg. Ha a
munkadarab vagy a szerszám e8y Perc alatt n
fordulatot tesz meg, az egy perc alatt megtett
forgácso|ó út értéke a

íorgácso|ósebesség v : drn.

I fordulof = d'r
18. ábra. A forgácsolósebesség az e8y Perc aIatt
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v:  
,o i  m/min

Gyakran haszná|juk a íorgácso|ósebesség
számítására az a|ábbi kép|etet:

Enné| a kép|etné| azátmérőt,ad.t csak mm.ben
|ehet íe|venni ' mert 1000.re| osztottuk a sebes.
séget, mert így kapjuk m/min-ben a íorgácso|ó
sebességet.

Pé|da: Egy Z í00 mm tenge|y n : 80 ford/min for-
du|atta| |ár. Mekkora a forgácso|ósebesség?

Mego|dás: d : 100 mm; mert a sebességet m.ben akar.

iukmegkapni ,o:  i$1- . .

Az 1 perc a|att végzett 80 fordu|atta| meg.
tett Vágási út egyben a forgácsolósebesség

í n n
v:  d ln :  

f f i  
m.3 ,14 .80 Íord/min

az  eredmény v:25 '12  m/min .

Fe ladatok .  1 .  Tenge|yá tmérő  d:90 mm'
fordu la tszám n: ' t00  fo rd/min .  Számítsuk
ki a v íorgácso|ósebességet.

2. Fúróátmérő d:30 mm. fordulatszám n:
:120 ford/min .  Számítsuk  k i  a  fúrás  v
forgácso |óse bességét.

3. Maróátmérő d:170 rhÍ'|, íordu|atszám
n:40 ford/min .  Számítsuk  k i  a  marás  v
forgácsolósebességét.

k i -

3. ForgácsoIógépek

a) A gépek felosztása

Az esztergapad, a gya|u, a maró, a köszörűgép'
mind forgácsot választ le a munkadarabró| (|ásd
15. ábra)' tehát forgácsol.

Azokat a gépeket' me|yek szerszámma| forgá-
csot vá|asztanak le a munkadarabró|, a szerszám-
gépek közé soro|juk.

A nyomó és saito|ógépek szintén szerszám-
gépek. Ezek is szerszám segítségével a|akítják ki
a munkadarabokat, de forgács né|kü|.

A szerszámgépeken kívü| megkü|önböztetünk
másfajta gépeket is, p|. erőgépeket. Ezek szo|gál-
tatiák a haitóerót a szerszámgépekhez, vagy ^z
autókhoz (vi l lamosmotorok, robbanómotorok,
gőzgépek) (19. ábra).

Az eme|őgépeket, szivattyúkat, csomago|ógé-
peket, kotrókat, mezőgazdasági gépeket, szövő.
ipari gépeket stb. munkatépeknek nevezzük.

I T

sZERsZA/,ÍGEP

d)
í9. ábra. A gépek csoportosítása:

Á|ta|ában csak az erőgépek és a munkogépek kö-
zött szoktunk különbséget tenni. Ezért ozokot o
munkagépeket nevezzük szerszómgépeknek ome-
lyek oz onyogot szerszómokkol olokítjók. Mive| a
szerszámgé pe k j e I entősége kü |önösen nagy, kívá-
natos, hogy kü|ön csoportba foglaljuk össze őket.

b) A szerszámgépekkel előá|lított mozgá-
sok

Ha szerszámgépekke| forgácso|unk, lehetővé ke|l
tenni a munkadarab és a szerszám megfe|elő
mozgását.

így p|. az esztergapadon a munkadarab, a fúró.
gépen a szerszám körmozgása, a gyalugépen a
m u n kadarab vagy a szerszám e|őre-hátra végzett
mozgása a követeI mény. Bármennyire zavarosnak
|átszanak is első tekintetre a kü|önböző mozgá.

EROGEP
I

/,ÍUNKAGEp

o) szerszámgép, b) erőgép' c) munkagép

2*
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20'  ábra
mozgásal

Az esztergá|ás fő- '  e|őto|ó- és íogásvétel i

sok ,gyorsan rendszerbe fog|a|hatók '  ha  a  fe|ada-
taikat r ö8zítiÜk. A kÜ|önböző mozgások szabá-
|yozzák a fortács hosszúságát, szé|essé8ét, vastag.
sá8át.

Legnagyobb IeIentőségű a Íő-, vagy forgácso|ó-
mozgás .  Ez  je | |emz i  az  egyes  gépek munkamene-
tét (gya|u|ás' eszter1á|Yozás, marás, fúrás, köszö.
rü  lés  s tb . ) .

A Íő-, vagy forgácso|ómozgástó| fÜgg a forgács
nossza.

Ezenkívü|  b i z tosí tan i  ke| |  a  nagyobb vagy k i -
sebb vastatságú és szé|ességű forgácsok kivá|asz-
tásának Iehetőségét. Ezekhez a követe|mények-
hez két további mozgás szÜkséges' az előtoló és a

fogásvételi mozgás.
Az e|őto|ó mozgást kézze| vagy géppe| (e|ő.

to |ó m ű ve |) szabá|Y ozzuk. Forgácso |ás közb en en -

nek sebessége ál|andó. A fogásvéteIi mozgást Ieg-
több esetben kézze| végezzük'

Minden forgácso|ógép-mozgás erre a három
aIapmozgásra vezethető Vissza.

c) Mozgások és forgácsoló eIjárások

Esztergólós. Szerszáma az esztergakés. A íorgó
Íő-, vagy íorgácso|ómozgást a munkadarab, az
e|őto|ást a szerszám (legtöbb esetben egyenIete-
sen) végzi. A fogásvéte|i mozgás kézze| t örténik.
Tú|nyomóan hengeres darabokat gyártunk esz-
tergá|ássa|, p|. tenge|yeket, csapokat, kúpokat'
csavarmeneteket, Perse|)reket stb' (20. ábra).

Morós. Kül önböző alakú marókat haszná|unk
szerszámnak. A forgó Íő., vagy forgácsolómoz.
gást a maró, az e|őto|ást a munkadarab végzi.
A fogásvéte|i mozgást a munkadarabba| három
irányban Iehet végrehajtani. A maró alakia sie.
r int sík fe|Í'. i|eteket' hornyokat, fogaskerekeket
stb. készíthetÜnk (2.|. ábra).

E||entétben az esztergakéssel, a maró t öbbélíi
szerszám. A íorgácso|ó munkát tehát t öbb kés
végzi. Az egyes kések nem forgácsolnak á||an.
dóan.

ro r q ri c s o t d fo'm qzq ds -,-!

il0f 0/os Fogtisretet

21. ábra A marás íő- '  e|őto|ó- és fogásvéteI i  mozgásai

Fogdsvále/

22. ábra. A gya|u|ás fő- '  e|őto|ó.  és fogásvéte| i  mozgásai
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Gyolulos. A szerszám a gyalukés. A hosszgyaIu- 23. ábra.
kon a munkadarab végzi eiőre és hátra a Íő vagy A fúrás Íő.,

forgácso|ómo zgást, a h1rántgya|u ko n a szerszóÁ. Íj!u!'.|,?;"'."'
A szerszám |egtöbbször a gép e|őremenetében mózgásai
forgácso|, a hátramenet üresjárat. Az egyen|etes
vagy |ökésszerű e|őremozgást a hosszgya|ugépen
a szerszámma| '  a  harántgya|ugépen a  munkada-
rabbaI végeztetjük. GyaIu|ássa| sík feIi jIeteket,
hornyokat stb. készítünk (22. ábra).

Fúr<ís. Legfontosabb szerszáma a csigafúró (más
fajta fúrószerszámokat is haszná|unk: csúcsfúró,
íúrórúd, sü||yesztő, dörzsár stb.). A fúrógépeken
á|ta|ában a szerszám végzi mind a forgácso|ó fő-
mozgást, mind az e|őto|ást. A munkadarab mind-
három irányban beá||ítható' Fúrássa| íuratokat,
sí' i||yesztékeket, be|ső meneteket stb. forgácsol-
hatunk (23. ábra)'

Köszörülés. A szerszám a köszörűkorong' ez
végzi a forgácso|ó főmozgást, míg az e|őto|ást
vagy a munkadarab' vagy a köszörűkorong. Sík
fe|ü|e t  k ö sz ö rü |ése esetén a  munkadarab e|ő re-
hátra mozgatása vá|ik szükségessé, körköszörü.
léshez a munkadarabot az e|őre-hátra végzett
e|őto|ó mozgatáson kívü| forgatni is ke|| (kör
aIakú e|őto|ás)' a beá||ítómozgás, i||. a íogás-
véte| esetenként önműködően szabá|yozott (24,
ábra) '
. A köszörü|ést e|sősorban az e|őző|egforgácso.
|ássa|  |emunká| t  munkadarabok fe|ü|e t i  érdessé.
gének javítására haszná|ju k.

Uregelés. A t öbb vágóé||e| kia|akított szerszá.
mot' az Üregelő tÜskét (25' ábra) az anyagba íúrt
|yukon húzzuk keresztt i| (Íő-, vagy forgácso|ó.
mozgás). Mive| a forgácso|ás az üregelő tüske Vé-
gén a legnagyobb, kü|ön előto|ó mozgás feIesIe-
ges. A szerszámot kézze| vagy géppe| á||ítjuk be,
az utáná||ítás e|marad.

Urege lésse|  mind ig  a  cé|nak megfe|e|ően k i -
a|akított Íogazott Ürege|ő tüskékke| ékhornyo-
kat, fecskefarok alakú hornyokat, n égyszög |yu ka-
kat stb. gyártunk.

24. ábra. A köszörü|és fő., e|őto|ó- és íogásvéte|i
mozgásai

r 0rgocs -,
t'as tct tls otj
(e/ó,tő/os l

25. ábra. Az ürege|és fő- ,  vagy forgácso|ómozgása

E/or0/as

.^á.. ' .|^
l g u , L J ! / Ú  l

Í0n3Zga5

/ ' n  f l n  a t / a l D  /

- /t0rgoc50/0, r0 -
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4. Szerszőm gépek haitása

szélmotorok, maid később a gőzgépek' vagy a

gázmotorok.
Ma a |egtöbb szerszámgépet vi||amosmotor

hait ia.
Cioportos hojtósnok nevezzük, ha egy erőgép

egyideiű|eg t öbb szerszámgépet hajt. Ezze| szem-

bón egyedi hojtós esetén minden szerszámgéphez

saját erőgép tartozik.
A GsoPortos hajtásnak t öbb hátránya

van' Körü|ményes, mert olyan közlőművet

(transzmissziót) igényel, me|yet az üzem t.ető-

szerkezetére, falára, eset|eg pad|óiára ke|| fe|sze.

relni. Ha a haitógéP |eál|, vagy a köz|őmű meg-

hibásodik, |eá|| az egész gépcsoport. Másrészt' ha

az egy ik gép n e m d o| gozi k, a hozzátartozó haitó.

rész|et Üresen fut. Ennek következtében nagyobb

az energiafelhasználás és a szíjkopás. A sok szíj.

haitást zavariák a szíicsúszások és a szíj leugrások.

A szíjak csökkentik a fényt, fe|kavarják a Port '  az

üzem áttekinthetet|enné vál ik, növekszik a ba|-

esetveszé|y (26. ábra)'

a) Egyedi haitás

zük, az erőátvitelhez szíjhojtast haszná|unk (28.

ábra).
Ha a motort közvet|enü| a gépre szere|jÜk'

esetle8 peremme| (peremes motor) a főorsót

fogoskerék óttétel t e| vagy közvet| en ü l tenge|ykop-

Ho1|őnolor

2ó. ábra. Csoportos hajtás l '  l I ,  l l l ,  lY;

K lenge|ykapcso|ó, É éke|t tárcsa' L |aza tárcsa' V vi l|a '  G gép

22
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27. ábra, Az egyedi  hai tás e|he|yezése esztergapadon, fúrógépen, marógépen

csolóvol hajt iuk (29. ábra). Utóbbi esetben a íő.
orsó és a motor íordu|atszáma azonos.

A |egkedvezőbb a he|ykihaszná|ás akkor, ha a
hajtómotor a gépöntvényen be|ül heIyezkedik eI
(30. ábra)'

28'  ábra. Á||ványra szereIt
motor '  erőátv i te l  szíj ia|

30' ábra. A motor a gép.
öntvény a|só részében,
ékszíiias erőátviteI

A főorsó eIhe|yezhető a motor csőbő| gyártott
tenge|yében i s  (31 .  ábra) .

Nagyobb gépeken gyakran kÜ|ön motorok
mozgatják a munkadarabot és a szerszámokat
(32. ábra).

, / t

29, íbra. Peremesmotor, erőátvite| fogaskerekekke|
o) motortengeIy, b) Íogaskerék']c) peremesmotor, d) íóo15ó

3rs tjs zekr en,l

31. ábra. Motor csőtenge||ye| '
erőátVi te| íogaskerekekkeI

32. ábra. Nagyobb marógép
haitása több motorra|

o) maróorsók motorjai ,  b) aszta|.
e| öto|ás motorja

i rányú és keresztezett szí' j-b) Szíjhajtás

A szerszámgépek hajtásához, mozgások, az erő.
átadáshoz kü|önböző hajtóe|emek szükségesek
(szíjak' |áncok, fogaskerekek, tárcsák, tengeIyek,
ten8e|ykaPcso|ók stb.).

A szíjhajtásnak három vá|tozata van (33. ábra):

egyenes' fordított
hajtás.

Egyformán hajtószíjnak nevezzük a bőrbő|,
kenderbő| '  8umibó l '  se lyembő l ,  műanyagbó|  s tb .
g\lártott haitóelemeket. Keresztmetszetük sze-
rint |aPos, ék és hengeres szí|akat kü|önbözte.
t Ünk  me t .
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A /opos szíjhojtóst kÜ|önösen a hosszabb távo|.
ságokon használ iuk erő és mozgás átvite|ére.
A két íorgó tárcsa közt i  átvite|hez haszná|t szí|
arány|ag könnyű sú|yú haitóelem. A szíjtárcsa és
a szíj között fe||épő súr|ódóerő hatására a tárcsa
magáva| viszi a szíiat, másik kerékné| a szíjtárcsát.
A súr|ódóerő a szíj íe|fekvési szögéveI arányosan
növekszik (34o ábra).

34. ábra. A szí i feszítés beá||ítása
o) Íeszirő görgőve| és sú|lya| '  b) a tengeIytávo|ság vá|toztatásávaI

A |apos szíjat nem szabad sem tú| szorosra meg-
húzn i '  sem tú|  |azán íekte tn i .  Sú||ya|  vagy rugóVa|
felszereIt szijfeszitő görgővel Iehet megfeIe|ően
kifeszíteni, és kü|önösen nagyobb áttéte|i arány
esetén a kisebbik tárcsán a fe|fekvési szögét meg-

iavítani. Gyakran haszná|t mego|dás a szíj meg-
feIelő megh úzására a szíjtárcsák tengeIytávoIságá-
nek előá||ítható szere|ése (34b ábra).

A szíjcsúszás' és a Ieesés a szí| futófe|ü|etének
szíiviassza|, 8yantáVaI va|ó bekenéséveI akadá-
|yozható meg. A szíj gyenge zsírozása csökkenti
a be|ső súr|ódást ' a tú| erősen bezsírozott szíjat
v i szont  o|a j ta|anítan i  ke l | .

A könnyen hozzáÍérhető he|yen felszere|t szíi-
ha|tást védőfeIszere|ésseI keIl e||átni. Forgó tar.
csóro szíjat kézzel felrakni t i los!

ltoÍorledttt.Íds

Laposszíi tárcsák. A szíjtárcsák anya8a
szÜrke ön tvény '  fa '  acé||emez s tb .  Esetenként
osztottak' a tenge|yre való könnyebb felszere|és
miatt. A tárcsák futó íe|Ü|ete gyakran íve|t, mert
ebben az esetben a szíj a tárcsa közepén fut és
nem es ik  Ie .  A  szí j  e|haszná|ódásának cs ökkentése
érdekében a  tá rcsa  fu t ó fe|Ü|ete  s ima (35 '  ábra) .

33. ábra. Szíjhaitás
o )  p á r hu zamos  t enge I yek  a zonos  f o r g á s i r á nnya | ,  b )  p á r hu zamos  t enge I y c l<  e | | en té te s  f o r g á s i r á nnya | ,  c )  c gyn r á s t  |<c r e s z t c z ő
tenge|yek. ErőátviteI csak egy Íorgásirányban |ehetséges

35. ábra. Szíjtárcsák
d) 5zürkeön!vény, b) ía, c) hegesztett acéltárcsa
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c)
36. ábra. Szíjk ö tések

o) ragasztotc '  varrott,  b) dró lkapcsok dtsznóbőr csikok-
ka|, c ') temperontvény szíjkapcso|ó rá önto!t sze8ecsekkeI

Feszito,qorgó,



qb,
37. ábra, Szí|csat|akozás
o )  he I y t e I en ,  a  k ö tés  Íe |  í og  s z akadn i ,  b )  he I ye s

Szíjvégek összekötése. A Iapos és kör-
szeIVényű szíjak végét varrássa|, enyvezésse|, ra-
gacsokka| vagy szíjkapcsokka| kötjük össze (36.
ábra). A Varrott va8y ragasztott szíiak simábban
futnak, mint a kapcso|t szíjak. Varrott szíjak át-
|apo|ását o|yan irányban ke|| fektetni, hogy a var-
rott kötést a szíjtárcsa ne szakítsa fe| (37. ábra).
A szíjvégek egyen|őt|en összerakása a szíj egyen-
Ietes fe|fekvését rontja.

Ekszíjhajtás. Az ékszíjhajtásnak a szerszám-
gépekné| kü| ön ö s  Ie|entősége van.  A  laposszí j .
haitáshoz viszonyítva a haitótárcsa kisebb Ie-
het, mert azékszíi nem csúszik, mivel az erőátvi-
te| a szíj két o|da|án, az ékfe|Ü|eteken osz|ik meg.

Növekvő terhe|ésné| a szíj |obban beíeszül a
tárcsa ék a|akú hornyába és az oIda|fe|Ü|eteken
fekszik fel. A tárcsa és a szíj kcizött me8növeke-
det t  súr|ódás ie rőve|  nagyobb te| iesí tmények v i -
hetők át.

A |apos szíjha|tássa| e||entétben az ékszí|hajtás-
nak az a |egnagyobb e|őnye, hogy a két hornyo|t
tárcsa tenge|ytávo|sága még jobban csökkent-
hető. Ez a körü|mény nagyon fontos a szerszám.
gépekné|.

Az ékszijak szi|árdságát a 8umiba ágyazott erős
szöVetanyag biztosítja (az autógumi abroncshoz hason.
lóan) (38. ábra).

Szoros,
fe/fekués

38. ábra' Ékszíihaitás
o) az ékszi i  nem érinthet i  a horony ícnekét b) éksz íj kcresztmetszete

Gumr

SzotteÍ-
burkolat

0umipdrna
hu )

Ha t öbb  ékszí j  szükséges egy á tv i te |hez ,  az
egyes  e|emeket  egymás me||é szere| jük .

Az ékszí|akat a gyártó vá|la|atok |egtöbbször
var ra t  nélkü| ,  végte lenítve  szá| |í t j ák .

c) Az áttétel

A szí|hajtás íe|adata nemcsak a mozgás. és az erő-
átvite| |ehet, hanem legtöbbször a mozgás módo.
sítása is. A mozgás-módosítás |ehet gyorsitó, vagy
lossító.

A szerszámgépeket hajtó vi||amosmotorok,
e|ektrotechnikai okokbó| nagyobb íordu|atszá-
múak,  mint  ami  a  szerszámgépekhez  szükséges .
Ezért a motor és a szerszámgép közé /ossító át-
téte|ű szí iha i t ás t  i k ta tunk be .  A  kerékpáron |ánc .
ha|tás segítségéve| felgyorsítjuk a lábPedá| fordu.
|atát a hátsó kerék gyors forgására.

A mozgás gyorsabb vagy |assúbb módosítását
nevezzük óttételnek. Ha az áttéte|t számértékek-
ben fejezzük ki '  megkapjuk az óttétel i  viszottyt, az
i.t '  ami a haitott és a hajtó kerék fordu|atának
aránya (39. ábra).

PéIda: A transzmisszóra szereIt hajtó szí|-
tárcsa fordu|ata n1 :240 Íordlmin, a hajtott
szerszámgépre szerel! szíitárcsa fordu|ata n" :

39 .  áb ra .  Á t té te l i  v i s zonyok  1  : 1 - t< i |  1  : 5 - i g
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e

40. ábra. Háromszoros áttéte|

: 770 Íordlmin. Az áttéte|i viszony a következő
aránnya| fejezhető ki:

Az óttétel kiszómítóso

Egyszeríi áttétel: Az 1 tárcsa kerü|etén
(41. ábra) |evő bárme|yik P1 pont egy fordu|at
alatt 3,14.200 mm : 628 mm utat tesz meg.
A 2 tárcsán Ievő bárme|yik P' pont ugyanezen idő
a|att ugyanennyi utat (ó28 mm) fo8 megtenni.
A 2 tárcsa egy te|jes fordulata a|att az í tárcsa
kettőt fo rd u l, tehát az í tárcsa fo rd u |atszáma két-
szerese az í tárcsa fordu|atszámának. Ezze| szem-
ben az í tárcsa átmérője fe|e a 2 tárcsa átmérő.
j  é nek .

Az í tárcsa d1 átmérője, ahozzátartozó n.l Íor.
dulatszám és a 2 tárcsa d,átmérőie és n' fordulat '

n, = 2

42, ábra' Kettőzött áttéte|

száma között íenná||ó viszony a következő kép.
letteI fe|ezhető ki :

í tárcsafordu|atszáma - 2 tárcsa átmérőie

2 tárcsa fordu|atszáma í tárcsa átmérője

Két tárcsa íorduIatszámának aránya fordítottja
a tárcsa.átmérők arányónak. Ebbő| következik:
a hajtótárcsa átmérője szorozva a tárcsefordu|at-
számmal egyen|ő a haitott tárcsa átmérőjének és
ford u latszámának szorzatáva|.

Kettőzött áttétel. A 2 és 3 tárcsák közös ten-
geIyre vannak íe|ékeIve, így fordu|atszámuk azo.
nos (42. ábra).

o2: f ,3

720 íord/min: - - - -  - -  : 3 '
240 ford/min

A 3: 1 áttéte|i viszony azt ie|enti, hogy az áttéte-
lezés 3:1  arányban gyorsí t .  (Ha az  r>1,  akkor
gyorsító, ha i < 1, akkor |assító áttéte||e| van do|-
gunk. Szerk.) Lassító áttéte| esetén az áttéte|i
viszonyt az i:1: 3 számtani arány feiezné ki '

A gyorsító vagy |assító áttétel csak zárthatőro-
kon be lü|  a lka|mazható  ( |apos  szí j ja |  1 :  5 . ig ) .
A megszabott áttéte|en fe|ü|i követe|mény esetén
az áttéte|t megkettőzzÜk, vagy megtöbbször öz-
zük (40' ábra).

41. ábra. Egyszeres áttétel
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43. ábra. Fogaskerékhajtás
o) hom|okkerekes hajtás (párhuzamos tenge|yek)'  b) kúpkerekes haitás (egymást metsző tente|yek), c) csigaha|tás (nagy

áttéleI i  aránnyal '  a t €n8eIyek merólegesen keresztezik egymást), d) csavarkerékhaitás (etymást keresztező tengeIyek), a ke.
réksúr|ódás arányIat naty'  ezért csak kisebb erőátviteIre eIkaImas, e) íogas|éces hajtás (a íogaskerék íorgó mozgása, a Íogazott
rúdon egyenes Yona|ú moztássá alaku| át)

A 4 tárcsa fordu|atszámát (n4) a követkeiők sze.
r in t  számíthat |uk  k i :

t---''''t
l tt:"t* I

44. ábra. Foga|akok:
o) egyenes., b) íerde. '  c) nyi|asÍolazású kerekek

mive| n, : Í|3, dz nz-re kaPott értéket az n, he.
|yére he|yettesítjÜk be:

ebbő| a végíordu|at

A hajtótárcsák a párat|an, a haitott tárcsák a pá.
ros számma| |e|zettek.

Az ékszíjtárcsák átmérőjét a közePes értékkeI
adiuk meg, ami az ékszíj oIda|magasság íé|értéké.
bő| kapható.

d) Fogaskerékhajtás

A íogaskerékhajtásná| a tengelytávo|ságok kiseb-
bek, mint a szí|hajtásná|' Mive| csúszásra nincs
|ehetőség' az áttétel i  viszony á||andó.

Kü |önböző fogaskeré khaitásokat ismerü n k (43.
ábra).

A kerekek íogazása is t öbbfé|e |ehet (44. ábra):
o) egyenes-íogú'
b) ferde-fogú (az erőátvite| pontosabb és biz.

tosabb),
c) V-íogú (nyi|as fogazás) az o|da| fognyomás

elmarad, de a ferde fogazás e|őnyei meg.
maradnak.

Külső vagy belső fogozás (a be|ső fogazáshoz ke| |
a Iegkisebb tenge|ytáv) (45. ábra).

A mozgásátvitelnél (egyik kerékről a másikra) a for-
du|atirány megfordul, e||entétes |esz(46o, b ábra). Egy
betétkerék alkalmazásával az 1 és 3 fogaskerekek for-
duIatiránya azonos Iesz, az áttéte|i viszony, és az n, és
az n, fordu|atszám nem vá|tozik (46c ábra).

Hogy a fogaskerékhajtás e|őnyeit nagyobb. ten-
ge|ytávo|ságok esetén is megtarthassuk, az át.
téte|t gyakran |áncokka| oldjuk meg (görgős vagy
fogazott |áncokkal).

45. ábra. A be|ső
fogazás csökkenti
a tenge|yek tá-

voIságát

dsns: !4nn

d2n2: n1!t

tltdt
ebbő |  n " :  :

a, l!j! : aana

27



46. ábra '  For-
gá s i r ányok :
o) fordított Íortás-
irány, b) kapcso|ódó
f ogak  ( eme | t yű ) '
c) azonos íorgásirány
|<özbei ktatolt
k e rékke I

e) A fogaskerekek áttéte|i viszonyának ki.
számítása

Egyszeríi áttétel. Ha az 1 je|ű, íogaskerék fog.
szíma z1:100, az í fogaskerék egy te|jes fordu-
|ata esetén a 2 fogaskerék . l00 fogga| fordu| e|
(47. ábra). Mive| a 2 kerék fogszáma zz:50, a
2 kerék két te|jes fordu|atot fog megtenni. Ha
az í kerék fordu|atszáma nr:40 íord/min, a 2
kerék fordu|atszáma n.. l:80 ford/min |esz'

í kerék fordulatszáma 2 kerék fogszáma

2 kerék fordu|atszáma í kerék fogszáma

A fogszámok aránya fordítottja a fordu|atszám
arányának:

l
l n r  z 2

l n r -  z t
t -

vagy másképpen kifejezve :
a hajtókerék fordu|atszáma szorozva a hajtó-

kerék fogszámáva| egyen|ő a haitott kerék fordu-
|at- és fogszám szorzatáva|:

47. ábra.
Kettős áttéte|

Kettős cíttétel: A szíjha|táshoz hason|ó viszo-
nyokat kapunk a fogaskerékhajtássa| is (47. ábra)'
ha szíjha|tásra érvényes kéP|etekben az átmérő
heIyére a fogszámot helyettesítjük:

A ha j t ókerekek ebben az  esetben i s  a  pára t |an '
a hajtott kerekek a páros számma| ie|zettek'

48'  ábra '  A fogaskerék részeinek ie ló|ései:
.  íogosztás, m modu |, h1 |ábmagasság :7 l6 m, ht fejmaEassá8 : í m

h :fogmagasság - 
+ 

- '  s fogvastagság : 
;: 

. '  l  foghézag -

:  
+  

. ,  d  o s z t ó k ö r á tmér ő ,  D  í e i |< ö r á tmér ő : d {2  m ,  d '  | á bk ö r -

1 1
a t m e r o : O  - m : O - l , 5 5 n l

,l 1ogo,ku,ot méreteinek meghotórozóso. A t fog.
osztást az úgYnevezett osztókörön mér;ük (48.
ábra). Az osztókör e|mé|eti kör '  me|ynek kerü.
lete zdo. Ebbő|

az osztókör kerÜ|ete
+ _ ____

logszam.
Példa:  do:  100 mm'

ha az osztókijr ön 100 fogat helyezünk el '

1 00  .  3 , 1 4
t  -  

1 O O  
: 1 . 3 , 1 4  m m

100 .  3 . í  4
50 fog esetén, :  - ] f |_- :2 .3 ,14 mm,

100 .  ?  í /
2 5 f o g g a l , : ' - - i i "  :  4  3 , 1 4  m m .

Tehát á|ta lánosan érvényes :

a^,:;l
l - - - l

t :  
o { :  

m n  m m
z

z8

ndo:7 ^rl  a,:  , .  I
t

az m : :  értéket nevezzük modu|nak.



Az MSZ 434-ó3-ban szabványosított modulok a
következők:

Modu l  mm-ben

3.  Adot t :  n r  :  50  fo rd/min '  z t :  87  ÍoE

n r :  1 50  f o r d /m i n

Kiszámítandók: z" és i (|ásd 47. ábra)

Megoldás: nlzl - n'zo ebbő|

||,Z, 50 Íord/min. cz
,'' : 

,,;:,, : 29 Íog.

,  nz  150 ford/min
i - -1 : 

-ffi- 
: 3: 1 gyorsító áttéte|

4 '  Ado t t  n r :  1 80  í o r d /m i n '  z t : 4 6ÍoE ,

z,: : 92 fog, z, : 40 Íog, z': 1 25 Íog.

Kiszámítandók: nn és i (|ásd 47. ábra)

Megoldás:

,,: ,, i:1:: 1Bo rord/mi " :y.i:r: 2B,B rord/min

i  : !4 : 2**.1l.]l. : 1: ó,25 (|assító áttéte|)nr 180 ford/min
A telies áttéte| kiszámítható a részáttéte|ekből:

frzha zt z:t
t :  l r l . r :

ntíe Zz ZE

Feladotok:
1. Adott nr : 120 ford/min, nr:420 ford/min

dr :  160 mm (|ásd  41 .  ábra)
Kiszámítandók: d' és i

2. Adott: n' : 640 Íord/min' dr : 80 mm
dz:200 mm, d ,  :  120 mm'
nr : 80 ford/min'

Kiszámítandók: dn és i (|ásd 42. ábra).

3 .  Adot t :  n , :228 ford/min ,  z '  :38  Ío8,
zz:114 fog.

Kiszámítandók: n, és i (|ásd 47. ábra).

4. Adott: nr:234 ford/min, zt : 32'tog,
zz:96 ÍoE' zs:27 ÍoE,
nr:81 ford/min

Kiszámítandók.. zo és i ( lásd 41 . ábra)

5. Adott: motorfordu|at nr:1200 íord/min,
dr:75 mm, zt:25Íog, dz:375 mm,
zz:125 ÍoE

Kiszámítandók: a ||. íogaskerék íordu|ata (49. ábra)'
a z n n é s i

r .  1 i l .
Sorozat

0,08

0,10

0,12

0'í 5

0,20

0,25

0,30

0,09

o,11

0,14

0,18

0,22

0,28

0,3s

0,4

0,5

0,6

0,8

1 ,0

1,25

í .5

0,45

0,55

0,7

0,9

2

2,5

3

4

5

o

8

2,25

2,75

3,5

4,5

5,5

7

9

1 0

1 2

1 6

20

25

32

40

50

1 1

1 4

't8

22

28

36

45

1 , 1

1 ,

1 ,75

Szíi és íogaskerék áttételek számítása

Példák

1.  Adatok:  n ,  :  280 ford/min ,  dr  :  160 mm,

d:r : 210 mm'
Kiszámítandók: n" és i (Lásd p|.41. ábra)

Mego|dás: d,n, _ n,4,, n, - 
n'9'-

d2

280 ford/min .160 mmn . , :  - -'  210 mm

n : :  213  f o rd /m in

- ho 213 ford/min ., : - '  , :
nr t6dfora/ttli;'

i  : í: í'3 ( lassító áttéte|)

2 .  Ada t o k :  n r :  1 80 f o r d /m i n ;  d r : 2 20  mm
d: : 165 mm dr : 300 mm
d a : 9 0 m m

Kiszámítandók: nn és i a te|jes áttéte|i viszony (|ásd
42. ábra).

i a.a" I
Megoldás: I nn : n, E' '" l

I u"dÁ |l _ ' - l

220 mm.300 mmn.:  .180 Íord/min:8OO ford/min165 mm.90 mm

n, 800 ford/min
i : - - 1 :

n| 180 íord/min

A tel;es áttéte| kiszámítható a rész|et áttéte|ezések.
bő|  i s :

dt d,' -  
4-a;

frz ht

ht hE

I

49. ábra, Szíj- és íogaskerékhaitás
i : i r i r :
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ó '  Adott:  motoríordu|at nr:1500 ford/min'
d,:12o mm. A k ösz ö rűtárcsa (d:600 mm)
v :25 m/s kerü let i  sebességge| íorog.

Kiszámítandó: a || .  szíj tárcsa átmérő|e (50. ábra).

7.  Adott:  n l :560 íord/m|n, z,:125 íog,
i , : 1 : 2 , 5 ;  i : í  :  3 ' 5  z a : 7 5  Í o E '

Kiszámítandók: np n2, n3' d' dn' i' (|ásd 47. ábra).

8 '  Adott:  A szíj  sebessége:8'5 m/s '
d : a 4 0  m m '  í : 3 ' 7 5 : ' l

K iszám ítan dók :  n,  1,5/o szí jcsúszással  (|ásd 41'  ábra).

5. Szerszámgépek hajtómíivei

Minden gép mozgást Végez. A mozgás |ehet egye.
nesvonolú, kör alok(l va1y ívelt.

A mozgások áta|akítására vagy továbbvite|ére
szo|gá|ó készÜ|éket (mechanizmust) hajtóműnek
nevezzük  (5 . | '  ábra) .

Mive| a mozgások továbbítására és áta|akítá.
sára sokíé|e lehetőség van, a haitóműmego|dások
száma is sok. A szí|hajtás p|. a vonóműves hajtás-
hoz tartozik (vonóeszköz a szíj és a lánc). A fogas.
kerekes haitást a kerék mego|dású ha|tóművek-
hez  soro l juk .

A szerszámgépeken kü|önösen fontos, hogy a
íorgácso|ó. és e|őto|ó mozgás a mindenkori mun-
kafe|adathoz Iegyen beszabá|yozható.

A kis átmérőjíi munkadarab' fúró. vagy maró-
szerszám fordu|ata nagyobb, mint a nagy átmé-
rőjű daraboké. Ugyanígy nagyobb fordu|atta|
munká l juk  meg a  |ágyabb anya8ot '  m int  a  kemé-
nyet. Az e|őtolás nagyságátó| fÜgg a forgács vas-
tagsága, az eszter8aPadon végzett menetvágáshoz
az e|őto|ó mozgást a forgácso|ómozgáshoz meg.
határozott viszonyban ke|| beá||ítani (52.' 53. ' 54.
ábrák) .

Mive| a szerszámgépek va|amennyi mozgása
forgómozgásbó| ered, a fordu|atszámok módosí.

53. ábra. A munkadarab fordu.
Iatszáma az átmérőtő| íügg ( i || .
az egy íorduIat a|att  megtett

kerü|et hosszúságától)
o) kisebb átméröhöz nagyobb fordu|at.

szám, b) nagyobb ármérőhöz kisebb
íordu|atszám tartozik
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51. ábra '  A haitómű íontosabb e|emei

52. ábra. A munkadarab meneteme|kedése
(az e|őto|ás) a fogaskerekek áttéte|i viszonyátó|
Íügg (cserekerekek)

50. ábra. Köszörűkő szíihaitássa|



54. ábra.
dJ naty'e|őto|ás: nagy íorgácsvastagság; b) kis e|őto|ás: kis íorgács.
vastatság

tásáva| tudjuk a kívánt sebességvá|toztatásokat
e|érn i .  Ennek az  eszk ö ze:

a szíi és a fogaskerékhajtás, me|yeket a hajtó-
műben építünk ö ssze .

a) Fokozatos szíjhajtómíívek

Egyszeríí fokozatos szíjtárcsás hajtómíi.
Va|amennyi szíjhajtásnál. A szíj hossza az egyik
fokozatró| a másik Íokozatra va|ó áthe|yezés köz.
ben egyik szíjhajtásná| sem változik. Ezért az
egyes fokozatokhoz tartoző két.két tárcsa át-
mérőinek összege sem vá|tozhat (55. ábra). Az
áttéteIek száma a szíjhajtásná| mindig korláto-
zott, elsősorban a hajtómű építési hosszátó| függ.
A szíi átvá|tís kényelmetlen műVelet.

Ha az áttéte| nagy átmérőjű tárcsáról kis át.
mérőiű tárcsára t örténik, a kis szíjfelfekvési szög
miatt a szíj rosszu| húz.

Fokozatos szíitárcsás hajtómíí egyszeríi-
előtéttel (56. ábra). A |ehetséges íordu|atszám.
módosítások s záma az egyszeríí szíjáttéteIes haitó-
műhöz viszonyítva megkétszereződik.

A ba| o|da|i fogaskerék a szíjtárcsáva| együtt
forog' függet|enü| a főorsótó|, a jobb o|da|i fogas.
kerék a főorsóra van fe|éke|ve. Az e|őtét kikap-
cso|ása esetén (56b ábra) a főtenge|y a fogaskere.
ket és a szíjtárcsát összekötő menesztőcsap révén
kapja a haitást '  az e|őt,ét bekapcso|ásakor (56o
ábra) az e|őtét fogaskerekein keresztül.

Fokozatos sziitárcsás hajtómű kettős
előtéttel (57. ábra). A Iehetséges fordu|atszám-

55. ábra. Egyszeríi |épcsőstárcsás szíihaitás
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5ó' ábra. Lépcsőstárcsás haitás egyszerű e|őtétte| 57. ábra. Lépcsőstárcsás haitás kettős e|őtétte|



módosítások száma az egyszerű szíjtárcsás hajtó.
mű áttéte|i számának a háromszorosa. Az e|ő.
téttengelyen |evő íogaskerékpár a célnak meg.
feIe|ően eI toIható .

b) Fokozatos fogaskerekes haitómű

Ezekné| a fogaskerekes hajtóművekné| a fogas-
kerekeket  eme|tyűkkeI  kapcso| juk .  Ezá| ta|  a  ha j -
tómű kapcso|ása, forduIatszám vá|tása kényeIme.
sebb,  mint  szí j t á rcsákka| '  a  géP a  te rhe|ést  jobb
hatásfokka| közvetíti. Az áttéteIi viszony a szoro.

san kapcso|ódó fogaskerekek között pontosabb
mint  a  szí j t á rcsás  ha i t óművekné|.

Vá|tókerekes hajtómű. A fogaskerekek a kí-
vánt  fo rdu Ia tszámoknak megfe|e|ően kerÜ |nek  be
a haitóműbe (58. ábra).

Tolókerekes hajtómű. A kapcso|áskor az
egyes fogaskerékcsoportokat e|toljuk (59. ábra).

Mive| egy fogaskerékcsoPortba legfe|jebb há-
rom fogaskerék szerelhető össze, egy egységge|
leg fe| jebb három kü| önb ö ző  íordu|atszám á| |í t .
ható be (ó0. ábra). Két csoport a|ka|mazásáva|
már  k i |enc '  még egy tovább i  e|em beá||í tásáva|
27 kü|önböző fordu|atszám kapcso|ható.

60. ábra. Fogaskerékhaitómű két to|ókerék csoportta|
-  k i l enc  ío rdu |a t s z ámra

61. ábra. Fogaskerék menesztés
o )  s i k | ó r e t e s s z e | :  b )  bo rd á s  t enge | | ye I

58. ábra. Fordulatszámszabá|yozás vá l tókerekekkeI

59. ábra. Fordulatszámszabá|yozás to|ókerekekkeI
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62. ábra. Fogaskerékhajtómű
tengeI y kapcso| óval

HoJloil tengeU



Ha a fogaskereket nem e|toIhatóan, hanem szo.
rosan a  tengeIyre  szere| |ük ,  akkor  vagy |  :  . l  :  100
Ie i tésű ékekke| '  vagy re teszekkeI  kapcsoI juk
a tenge|yekhez. Az ékek az agyba mart horony
fenekén,  a  re teszek  az  oIda|íe|ü|e teken ad|ák  á t
a  te rhe|ést .

A fogaskerekek e|to|ása kotyogásmentes |e-
gyen. Az erőátvitelt vagy sik|óreteszekke|, vagy
kÜ|önösen nagyobb erőátviteI esetén bordásten-
ge|yekke|  végezzÜk.  A  bordás tenge lyek  kerü|e-

tén 6 . . .20  bordá t ,  i | | .  hornyot  a|akí tunk k i  e r re
a  cé|ra  (61 .  ábra) .

Fogaskerekes hajtómű tengelykapcsolók.
kal. A kapcso|ás az egyes tengelykapcso|ókka|
történik (62., 63', 64., 65,, ó6. ábrák)'

Vonóékes haitómű. Elá|ítható retesz kap-
cso|ja rá esetenként a íogaskerékcsoPort meg.
íe|e|ő tagját a hajtótenge|yre (65. ábra).

Lengőkerekes haitómű (Norton szekrény).
Lengő eme|tyíÍve| kapcso|juk össze a fogaskere-
ket a megíe|e|ő haitókerékke|' (eset|eg egy köz.
benső  kerékke l '  67 .  ábra) .

66 ábra- Lemezes tengelykapcso|ó

67, ábra. Norton ha|tómű

c) Fokozatnélkü|i hajtó- i i ' . t

A fokozatné|kü|i ha|tóművekke| a szükséges for-
du|atszám Pontosan beá|lítható. Ezek a hajtómű-
vek üzemben Ievő ,  te rhe|és a|a t t  á l | ó  gépeken i s
szabá|yozhatók. Gyakran íogaskerékhajtóműve|

ó3. ábra. Kapcso|ás to|ókerekekke| és
te ngeIykapcsolóval

64. ábra. K örmös kaocso|ó:
A kapcso|ó a tengelyen e|to|ható, a bordáscenge|y a íorgótenge||yeI
k ö t i  ö s s z e .  A íoga ske r ekek  a  l e nge | yen  I a z á k ,  n i n c senek  Íe léke l v e

ó5. ábra. Vonóékes haitómű

3 Eszrergálás
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egyesí tve  készÜ|nek .  A  k öve tkező ' t ípusokat  i s .
mer jük:  vonóműves ,  d ö r zs tá rcsás ,  h id rauI ikus
és e lek t romos ha i t óműVek.

Vonóműves hajtás. Vonóeszközü| szíjat vagy
|áncot  haszná|unk,  me|yeket  kúpkerekekre  sze .
re|ünk. Az áttétel i  viszonyt vagy a vonóeszköz
(68 .  ábra) '  vagy a  kúpkerekek (69 . '  70 .  ábrák)  e l ő .
á||ításávaI szabá|yozzu k.

Dörzstárcsás hajtás. A dörzstárcsa hengeres,
kúpos vagy gömb a|akú |ehet. Dörzstárcsás haj.
t ómű csak  k i sebb erőá tv i te |hez  haszná|ható  (71 .
á  b  ra) .

Fo lyadéknyomásos  (h id rau! i  kus)  ha j t ómű.
A nyomás közvetítésére Iegtcibbször o|aiat hasz.
ná|unk. A motorra| haitott szivattyú a fo|yadé-
kot ár"amo|tatja. Az áram|ás ha.it ja a gép íőorsó.

|ára szereIt, szivattyúhoz hason |ó foIyadékmotort
(7 2. áb r a)' A fo lyad é káram n yo másvá|toztatásáVaI

68. ábra. Fokozatnélkü| i
henge rekke |  és  s z í j I a l

hajtás kúpos

h .

69  áb ra .  P |V  ha i t ómű

70. ábra. S implobelt  ékszí|as ha|tómű

71. ábra
o )  d ö r z s t á r c s á s  ha j t ómű ,  b )  kúpos  és  Íé lg ömb  a l a kú  d ö r z s t á r c s á s  ha i t ómű '  c )  kúpos  henge r ek  k ö z v e t í t ő  k e rékke I
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72. ábra, HidrauI ikus haitómű

szabá|,lozható a főorsó fordu|ata. Fogaskerék-,
dugattyús- és rekeszes szárnyszivattyúkat hasz.
ná|unk. Szárnyszivattyús üzemben a fe|szívott
o|aj mennyiségét a szivattyúkerék excentricitá-
sáva|, a forgástenge|ytő| va|ó e|á||ításáva| növe|-
jük vagy csökkentjük (73. ábra). Hidraul ikus
hajtóműveI igen nagy teljesítményt |ehet átvinni.
Hátránya, hogy a fordulatszám-vá|tozássa| a szi-
vattyú hatásfoka je|entősen vá|tozik, kisebb for-
du|atszámoknál a gépte|jesítmény erősen rom.
t i k .

Elektromos hajtómíi. A fordu|atszám fo.
kozat né|kÜ|i szabá|yozását csak a nagyobb szer.
számgépekné| a|kalmazzuk' mert beszerzési ára
meglehetősen magas. Leggyakrabban a Ward-
Leonard kapcso|ás kerü| beépítésre (74. ábra).
A vá|takozóáramú há|ózatra kapcso|t vi||amos
motor egyenáramú dinamót hajt. Az így kapott
egyenárammal hajtjuk fokozat nélkü| a t ökélete.
sen szabá|yozható fordulatta| járó egyenáramú
motort. A gépcsoport tartozéka a kü|ön geriesz-
tőgép. Vannak más típusú vi||amos motorok' me.
|yek arány|ag kis fokozatú fordu|atszabá|yozásra
al kal masak.

74. .ábra. E|ektromos haitás (Word-Leonord kapcsolás
váz|ata)

7 3. ábra. Fokozatné| kÜ|i hidrauI i kus haitómű működési
váz|ata szárnyszivattyúva| és hidrauIikus motor haitás.
sal :
o) a szivattyú és a motor azonos fordu|atú, b) a hidrauIikus motor
ÍorduIara kisebb, mint a szivattyúé

d) lrányvá|tó hajtómíívek

Sok munkáná| szükséges a forgásir ány megvá|toz-
tatása. lgy p|. esztergán a menetvágásná| minden
egyes fogás befejeztéve| vissza ke|| hozni a kést
a kezdőá||ásba. Ehhez agépforgásirányát meg ke||

3*

vá|toztatni. Sok marógép dolgozik mind jobb-,
mind ba|irányú vágással. A gya|u|áshoz előre és
hátra irányu|ó mozgás szükséges. A mozgásirány.
vá|toztatáshoz a mozgó géprészeket e|őbb |e
ke|| fékezni' majd ismét mozgásba hozni. Ez erő.
veszteséggel jár, ami anná| nagyobb, minél na.
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gyobbak a inozgatott tömegek. A mozgás irányá-
nak megvá|toztatását gyakran a ha|tó motor át.
kapcso|ásávaI végezzü k.

Szíjtárcsás irányvá|tó haitómíí (75. ábra).
Kü|önösen o|yan üzemben haszná|atosak, aho|
még transzmissziós hajtás van' A hajtótenge|yre
két loza szíjtárcsa között van fe|szere|ve egy
ékelt szíjtárcsa. A hajtótenge|yre fe|fogott szíj.
tárcsa szé|esebb mint a |aza tárcsák. A szíjtár-
csákon két elto|ható szíj sza|ad, közül i jk az
egyik keresztezett. Ha a két szíj a két |aza tárcsán
fekszik' a gép á||. Ha a párhuzamosan fe|rakott
szíj a fe|éke|t tárcsán sza|ad, a gép adott irányban
forog' ha a keresztezett szíiat to|juk fe| az éke|t
tárcsára, el|en kezőre változi k.

Dörzstárcsás irányváltó hajtómű (7ó.
ábra). Három dörzstárcsábó| á||, ezekbő| kettő
egy közös tenge|yre van szorosan fe|szerelve. Ez
a két dörzstárcsáva| fe|szerelt tengely jobbra vagy
ba|ra e|tolható. Ezá|ta| a két tárcsa között hoz.
zájuk viszonyítva függő|egesen íutó harmadik
tárcsa egyik' vagy másik tárcsához súr|ódik. A ba|
olda|i tárcsával va|ó súr|ódás hatására az orsó
jobbirányú' a jobb o|da|i tárcsátó| ba|irányú íor.
gást kap. A dörzstárcsás irányvá|tó e|őnye, hogy
az irányvő|táskor ke|etkező erős |ökéseket csú.
szássa| és súr|ódássa| |efogja. orsós sajtológépe-
ken gyakran használt hajtómű.

77. ábra, Homlokkerekes irányvá|tó haitómű

78. ábra. Cserekerék o||ó

75. ábra. Szíjtárcsás irányvá|tó haitómű



Homlokkerekes irányváItó hajtómű (77.
ábra). A hajtótenge|yre két hom|okkerék van
fe|éke|ve, a haitott tenge|yen két laza kerék fut.
Csak az egyik kerékpár kapcso|ódik közvetlenü|
egymássa|, a másik kerékpárt egy eliitéttengelyre
szere|t harmadik fogaskerék kapcso||a össze. Ez.
á|ta| a hajtott kerékre szere|t íogaskerekek e|.
|entétes irányban forognak. A haitott kerékre
szere|t kapcso|óhüve|y a tenge||ye| együtt forog.
Attó| függően, hogy a kapcso|óhüve|yt a bi|
vagy a jobb o|da|i fogaskerékhez kapcsolju k, íorog
a haitott tenge|y az egyik vagy másik irányban.

81. ábra. Lengő kuI issza (|engő szán) vízsz intes
o ,  na t y  l ö k e t ;  b )  k i s  | ö k e !

Cserekerék ol|ó (78. ábra). A cserekerék
o||ó  a  hom|okkerekes  i r ányvá| t ó  ha j t ómű egy ik
változata. Az összesíogaskerék egy síkban fekszik.
Fő|egaz esztergapadokon ta|á|ható, ahoI a vezér-
orsó fordu |atirányának megíord ításához haszná|-
juk. A vá|tószív átá||ításáva| a hajtótenge|y egy
vagy két betét-fogaskerék közvetítéséve| hajtia
a hajtott tentelyt és i|y módon érünk e| |obb-
vagy bal irányú íorgást.

80. ábra
o) íogaskerék íogas|écce|; b) anya menetes orsóva|

79 ábra
o )  Kúpke r eke s  i r á n yv á I t ó  ha i t ómű ;
mű  gyo r s í t o t t  v i s s z a f u t á s s a |  ( kb '  1

b )  kúpke r eke s  i r á n yv á | t ó  ha j t ó -
1,2s)

tlunkaloket ----__+
<- HdlromeneÍ gyorsilvo

gyalu haitásáhcz (haránt gya|ugéphez)
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Kúpkerekes irányváltó hajtómű (79.
ábra). Közös tengelyen két kúpkerék forog
|azán' E||entétes irányban forog a két kerék, ha
egyidőben egy harmadik, hozzájuk viszonyítva
függőlegesen szere|t kúpkerékhez kapcso|ódnak.
Hason|óan a hom|okkerekes irányvá|tó hajtómű-
höz, egy tengeIykapcsolóva| | eh et m egvá|toztatn i
a hajtott tenge|y forgásirányát. Egy további kúp-
kerék beépítéséve| az egy forgásirányban a má-

e) Egyenesvona|ú mozgás e|őá||ítására
a|kalmas hajtómíívek

A szerszámgépek hajtása á|ta|ában körmozgássa|
kezdődik (viI lamos motor)' de az előto|ó és be-
á||ító mozgások rendszerint egyenesvona|úak, a
gya|u|ásná| és vésésné| a Íőmozgás is egyenes.
vona|ú. Ézért a szerszámgépekhez o|yan beren-
dezések szÜkségesek, me|yek a körforgást egye.

sikhoz viszonyítva növe|hető
a fordulatszám. A kúpkere-
kes irányvá|tók arány|ag kis
méretűek.

82'  ábra. Forgattyús hajtómu

83. ábra
o) körhagyós haitás; b) á|| ítható forgatty ús hai tás ; c) b ü t7 kös tárcsás haitás; d) vezér|ő d obos haj tás
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84'  ábra '  HidrauI ikus aszta|mozgatás (e|v i  váz|at)
A ha|táshoz szükséges olajat az o o|a|szivattyú a b o|a|tartá|ybó|szívia íel és benyomja a c dugattyú ba|, vagy jobb o|da|ára.
A.dugattyúszár a mozgást átvisz i  az e gépaszta|ra A l ökethossz (|engéshossz) az f és g ütközókkel.| lítható be. Ha p| az f ütköző
. h rúdba i i tk öz ik, az i  vezérdugattyú metszünlel i  az o|ai áramlását a dugattyú ba| o|da|ára és az o|aiáramot annak |obb o|da|á.
ra vezet i  A j  szabá|yozócsappa| á||í.ható az aszta| sebessége' A k csappa| a dut.ttyúba menő o|aj zárható |e. Az l  átvá|tócsap
íeIadata az asztalmozgás irányvá|tása és Ieál|Ítása

nesvona|ú moz8ássá alakítiák át. Erre sok |ehető.
sé8 van (80.' 81. ' 82. ' 83. ábrák). Modern gépeken
gyakran hidroul ikus berendezést talá|unk e cé|ra
(84. ábra).

f) Szerszámgépek gondozása

A drága szerszámgéPeket csak célszerű gondos.
ságga| és ápo|ássa| lehet megóvni, te|jesítményÜ-
ket és pontosságukat tartóssá tenni.

1. A gép bekapcso|ása e|őtt t isztázni ke|| a gép
működési rendszerét. Az új géppe| átadott keze.
|ési utasítást 8ondosan át kel| tanuImányozni, az
utasításokat be ke|| tartani.

2. Meg ke|| győződni a szerszám és a munka-
darab he|yes befogásáró|, csavarku|csok, mérő.
eszközök nézavarják a munkát, ne Iegyenek útban.

3. MegfeIe|ő forgácso|ósebességet' e|őto|ást,
hűtőanyagot vá|asszunk, nem szabad a gépet tú|.
te rhe ln  i .

4. Nem szabad na8), íordulatszámná| és terhe.
|és közben a fogaskerekek körmös és egyéb kap.
cso|óiva| kísér|etezni.

5. Uzemben |evő gépet nem szabad íe|i. igye|et
né|kÜ|  hagyn i '

ó '  A gépet szabá|yszerűen kel| t isztítani. A te-
nyér izzadtságátő| a gép fényes a|katrészei, mint
a fogantyúk' kézikerekek me8rozsdásodnak, mi-
á|ta| a munka nehezebbé vá|ik. Ezért az egyes
részeket száraz ronggya| gyakran |e ke|l törölni,
esetleg |e is xírozni. E|sősorban a csapágyakat,
a Vezetékeket, az orsókat gondosan óvjuk a pi.
szoktó|' a Íorgácsoktó|'

7' Uzemben levőgépet nem szobodtisztogotni,
Szigorúan ti|os a védőfe|szere|ést Üzemben Ievő
géprő| |eszere|ni.

8. A forgácsot gyakran távolítsuk e|, eza|att kü.
| önös gondot fordítsunk a kéz véde|mére.

9. A gép sik|ó részeit o|ajozzuk. Fontos, hogy
a kenőanyag megfe|elő és kifogásta|an minőségű
|egyen. A megadott kenési utasításokat tartsuk
be. A csapágyak me|egedését kézze| eIlenőrizzÍjk.

10. A munkaorsó és a szánvezetékek iátékát
Pontosan szabályozzuk be.

, |1 .  A  nehezebb munkadarabokat  a  gépsérü|és
eIkerÜ|ése cé|jábó| támasszuk a|á.

12. E|ektromos üzemi zavarok esetén (a veze.
ték pörkö|ődése, a biztosítékok ismét|ődő ki-
égése stb.) a gépet azonnal á|lítsuk |e, és szak-
emberre| vizsgá|tassu k meg.
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!l. FoRGÁcsoLÁs EszTERGÁLÁSSAL

'Trt r:q +ru,liu "for "W tlr.r
a,*.*,, " -.Btiili

A forgó moztás hasznosítása régóta ismert. Már
az ókor fazekas mestere' íorgó tárcsán (íazekas
korongon) formázta anyagát, az agyagot és í8y
készítette a fazekakat, vázákat, korsókat stb.
A keze vo|t a szerszáma, a műve|etet forgácso|ás
né|kÜ|  végezte .

A gör ögök ( i '  e' 500 évve| rourusi Theodoros)
már  i smer tek  egy fo rgácso|ó  e| j á rás t '  ami  már
erősen hason|í to t t  a  ma i  esz tergá|áshoz .  A  mun-
kadarabot két fatuskóra szereIt csúcs közé fog-
ták  be .  Ha i tás ra  a  munkadarabra  tekercse| t  zs i -
nórt haszná|tak. A zsinór oda-Vissza húzásával
forgatta a munkadarabot. A könnyebb forgatás
cé| jábó|  a  zs inó r  két  végét íábó|  ha j |í to t t  ív re  k ö -
t ötték. Ezze| az e||árássa| csak kis szi|árdságú
anyagokat, mint a fát va8y a szarut tudták meg.
munká|n i ;  de  a  r óma iak  már  bronztá rgyakat  i s
fo rgácsoI tak '  A  k ö zépkorban a  munkadarabra
csavart zsinór felső végét egy rugózó rúdra, az
alsó végét egy taposó deszkára köt ötték (85.
ábra) .

A  híres  o|asz  íes tőművésztő|  és techn ikus tó l
Leonordo do Vincitijl (1500 körü|) származó eszter-
gapad rajzán taPosó forgattyús |ábhajtás |átható'
Még a  18 .  században i síábó|  készü| tek  az  esz terga-
pad egyes részei.

Habár a gőzgép és a vi||amos motor gyors és

I

85. ábra Kózépkori |ábha|tásos esztergapad

jeIentős vá|tozásokat hozott, a taposó forgattyús
|ábha|tás a varrógéphez hason|óan még a 20.
század eIején is haszná|atos vo|t.

Ezektől az egyszeríJ berendezésektő| a modern
esztergapadig és a mai forgácso|ó szerszámokig
igen hosszú fej|ődési út vezetett. Az á||andó' új
fej|ődés' a taPaszta|ati adatok egyre szé|esebb
körben terjednek e|, de o munkomenet olopelemei
mo is ozonosok o 2000 évvel koróbbi módszerek
olop jaivol.

1, Az esztergá|ás szerszámai

Az esztergapadhoz sok kü|önfé|e forgácso|ó szer.
szám tar toz ik '  de  a  Ieg je l Iegzetesebb és Iegt öbbet
haszná|t szerszám a forgócsolóocél, az esztergakés.
Ez fe|el meg Iegjobban az eszter8aPadon végzett
munkákhoz ,  a  pad íe|építéséhez .

a) A kés részei

Az esztergakés a szárbó| és a vágófejbő| ál l .
A homloklop és a hótlap metszésvona|át nevezzük

föélnek. A főélhez a hom|ok|ap magasságában szög
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résfej
tíe//iké|

86. ábra. Az esztergá|ás é|sz ögei  87. ábra. K önyök ös kés negatív
a,(a lÍa).: iátsz ög; e.:  a mel|ék hátsz ög; p (béca): éksz ög;7 (gamma): homlokszc ig; csúcsmagassággaI
e  ( ep s z i | on )  =  c súcs s z ö g ;  x  ( k appa ) :  =  e |he | ye zés i s z ö g ; 1 ( t ambda ) :  t e r e | ő s z ö g

a|att csat|akozik a mel|éké| (86. ábra). A forgácso-
ló magasság (csúcsmagasság) a kés csúcsa a kés
fe|fekvő |apja között i  távo|ság. Könyökös kése-
ken a csúcs a|acsonyabb |ehet a felfekvő |apná|,
ebben az esetben a csúcsmagasság értéke negatív
(87. ábra). A jobbra- vagy ba|ravágó kés fe|isme.
résére a következő szabá|y érvényes: A kést a
vágófejjel matunk íe|é, a hom|ok|appa| pedig fe|.
fe|é tartva, ha a főé| jobb olda|ra esik, a kés iobbra,
ha ba| o|da|ra' a kés ba|ra vágó.

AIapíormák:

A késfej és késszár a|akia szerinti osztá|yozás
(88o ' . .d  ábrák) :

o) Egyenes kések. A kés középvbna|afe|ü|rő| és
o|da|ró| nézve is egyenes.

b) Hojlított kések' A kés középvonala fe|ülrő|
nézve haj|ított (jobb vagy ba| o|da|ra).

c) Görbített kések' A kés középvona|a o|da|ró|
nézve görbített.

d) Eltolt kések. Attó| íÜggően, hogy az e|véko.
nyított fej a késszárhoz viszonyítva jobbra, ba|ra
vagy középen ta|á|ható, beszélünk jobbos, ba|os
vagy mindkét o|da|án vékonyított késrő|.

b) Késa|akok

1. Külső esztergokések (89o... i  ábrák).
o,) Egyenes ba|os nagyo|ókés (egyenes ba|os esz.

tergakés)
b) Hajlított |obbos nagyo|ókés (haj|ított iob-

bos esztergakés)'
c) Hegyes simítókés (hegyes esztergakés)'
d,) Vékonyított balos o|da|azókés (vékonyított

ba|os oIda|azókés).
e,) Hajlított jobbos simitókés (vékonyított iob.

bos sarok élű esztergakés).

f) |domkés.
g) Jobbos menetvágókés.
h) Egyenes Ieszúrókés (egyenes leszúró eszter.

gakés).
i) Haj|ított jobbos leszúrókés.
2. Belső esztergokések (89k...n ábrák).
k) Be|ső nagyo|ókés (be|ső esztergakés).
l) Be|ső o|da|azókés (be|ső sarokesztergakés).

m) Be|ső menetvágókés.
n) Horgos kés.
3. Betétkések (betétkések' tórcsokések, befogós

kések)

A betétkések nagyszi|árdságú gyorsacé|bó| ké-
szü|nek, kisebb méretekke|, kü|ön vágófejük
nincs, teljes hosszukban edzettek és megeresz.
tettek, rendszerint mindegyik o|daluk köszörü|t.
É|kopás esetén csak utánköszörÜlésre van szük-
ség, újabb edzés fe|es|eges. A betétkéseket kü-
íönleges késtartóba íogiuk be, mindkét végükön
haszná|hatók mindaddig, amíg a betét beíogható
(90o, b ábra). A szabványos alakokon kívü| (de-
rékszögű, kör, trapéza|akok) kÜlönIeges íormájú
és keresztmetszetű betétkéseket is a|ka|mazunk.

4. Külö nl eges fo r gócsol ókések. l d omtárcsák' ké.
zikések, menetfésűk (90c. ' .h ábrák).

88. ábra. Az esztergakések a|apíormái:
o )  € t y . n e s ;  b )  ha i | í t o l t ;  c )  g ö r b í t e t t ;  d )  e | t o | t

u)

42



89. ábra. Esztergakés a|akok

c) Késre ható erők

Hogy a Íorgács Ievá|asztható |egyen, az ék alakú vá-
gókésnek be keI l  hato ln i  az  anyagba ( |ásd  12-13.
oIda|). A szerszámbehato|ássa| szemben az anYa1-
ban keIetkező  e| |ená l |ás  Ieküzdéséhez erő  szük .
séges .  Ez  az  e rő  nyomóerő ,  ami  k ihat  mind az
anyagra '  m ind a  szerszámra (91 .  ábra) .  Ez t  a  te r -
he|ést nevezzük fő forgácso|óerőnek. Az e|őto.
|ási terhe|és az e|őtolóerő. Ezenkívü| az anyag a
szerszámot a késszár irányában igyekszik vissza-

szorí tan i ,  ez  a  v i sszaható ,  i l | .  szá r i r ányú erő .

90 .  áb ra  a ) '  b )  be tétkések ;  c )  a Iakk ö r kés  acé l  késsz á r -
ban ;  d )  ,  e ) , f )  kéz i  kések ;  g , )  '  h )  kéz i  mene t íésűk

áb ra .  E r őha t á sok  a z  e s z t e rgakésen91
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92. ábra. Forgácskeresztmetszet (q.ef)

Ezeknek az erőknek a natysága t öbb tényező.
tő| függ:

1. az anyag szi|árdságátó|'
2. a íorgács keresztmetszetétől (forgácsszé|es-

ség szorozva a íorgácsvastagságga|' 92. ábra)'
3. a forgácso|óél ál|apotátó| (pl. é|es vagy tom-

pa a íorgácso|óé|).
Kísér|etek igazo|ják' hogy a forgácso|óerő a

forgácso|ási sebességtő| gyakor|ati|ag függet|en.
Ha ismerjük az erőket, me|yek íorgácso|ás köz.
ben feI lépnek '  k i  tud juk  számítan i ,  m i |yen erős
gépre van szÜkségünk' ame|y ezeket az erőket
a|akvá|tozás nélkü| fe|veszi. Később ezekbó| az
adatokbó| kiszámítható a haitómotor nagysága is.

A forgácso|óerfll nem egyforma nagyságúak a
íorgácso|ás egész tartama a|att, hanem egy |eg-
nagyobb és egy |egkisebb érték között ingadoz.
nak, tehát Iengő (vagy rezgő) erők' me|yek a szer.
számot, a gépet, esetenként agép egyes részeit
rezgésbe hozzák, ami az eg},enIetes sima futást
megzavarhatja (93. ábra).

A íorgácso|óerők mérésére kü|ön|eges mérő.
eszközöket a|ka|mazunk, melyekre mechanikus,
oPtikai és e|ektromos mérőberendezéseket (mé-
rődobozok) szere|Ünk íe| (94. ábra).

93. ábra. Az esztergakésre ható erők egy |egnagyobb
és egy |egkisebb érték között ingadoznak
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|'|irőberendezés o
yisszahatrieróhöz
Gztirngondshoz)

94.ibra' Az esztergakésre ható erők mérése

d) Failagos forgácsolóerő

A íorgácsolóerők nagyságának közelítő meghatá-
rozásához indu|junk ki az úgynevezett pf faj|agos
forgácsoló nyomásból (erőbő|). Ezalatt azt az er őt
értjük, ami 1 mm2 forgácskeresztmetszet |evá-
lasztásához anyagfaitánként szükséges. A Pr
értéke:

40'..50 kp szi|árdságú acé|okhoz kb. 200 kp/mm2

60.,.7o kp szi|árdságú acé|hoz kb. 250 kp/mm2

mangánacé|hoz kb.420 kp/mmg

acé|öntvényhez (50 kp szi|árdság) kb. 200 kp/mm!
szü rkeöntvényhez

(200 Brine|| keménység)

kb. 150 kp/mm2

kb. 70. . .90 kp2 mm2

kb. 30 kp/mm2

Tehát a íaj|agos íorgácso|óeró értéke e|sősor-
ban az anyagtó| függ. Növekszik, ha az előto|ás
kicsi és a fogásvéte| nagy (keskeny, szé|es íor-
gács) és csökken, ha az e|őto|ás nagy és a fogás.
vétel kicsi.

A megadott értékek kicsi és közepes forgács.
keresztmetszetekre érvényesek (előto|ás e:
:0,3 mm/ford).

Az A forgácskeresztmetszetet az A:fe (fogás-
véte| és e|őtolás) képletébő| számítjuk ki.

A íorgácsolóél nyomásának az értéke F:APr
(íorgácskeresztmetszet és faj Iagos forgácso|ó nyo-
más)

a|umín ium ö tv ö ze t

elektróda



Pé|da: Egy 80 mm.es tenge|yt eg,y fogássa| 74 mm.re
kelI  esztárgá|yozni .  Az e|őto|ás e:0 '4 mm/íord (95.
ábra).  Mekkora a forgácskeresztmetszet?

Mego|dás: A :  fe

-  8 0 m m - 7 4 m m  6 m m
t : - -  -  

2  2  
: r m m

e  : 0 , 4  m m

Á :  3  m m  0 , 4  m m  :  í ' 2  m m 2

95. ábra. A forgácskeresztmetszet Q : eí: 0 '4
:  1 . 2  m m e

l :

e) Az esztergakések élszögei

Mint va|amennyi forgácso|ó szerszámon, az esz.
tergakéseken a megmunká|t anyagtó| fÜgg a szö-
gek nagysága (2. táb|ázat).

A raktári kész|etek egyszerűsítése cé|jábó| az
esztergakése k az F1SZ szer i nti átIag szögérté ke k-
ke| készü|nek, me|yeket szÜkség esetén köszörü-
|éssel |ehet beszabá|yozni. Ezektő| e|térő szög.
ér tékeket  a  rende|ésben meg ke||  adn i .

Negotiv homlokszög. Legújabban kÜ|önösen a
nagyon kemény és szívós anyagok me8munká|á.
sához negatív hom|okszöget a|akítunk ki (97. áb-
ra). Ebben az esetben igen nagy forgácso|ósebes.
ségge| dolgozhatunk (.|20 mm/min fe|ett). A for-
gácso|óerő és a faj|agos íorgácso|ási te|iesítmény
szükség|et az an1aB nagy fe|me|egedése miatt
csökken. A szerszám csak keményfémbő| készÜ|-
het' a gép igen erős és merev |egyen, mert a
forgácso|óerő és ezá|ta| az igénybevéte| is a szo.
kásos értékek t öbbször ösére emeIkedik.

97. ábra. Negatív hom|okszög az esztergakésen

f) A forgácsotószerszámok anyaga

Követe|mények: a szerszám a szokványos hasz-
nálat közben |ehető|eg nagy forgácso|ási te|jesít-
ményre Iegyen a| kalmas. Ezért anyaga a következő
tu|aidonságokka| rende|kezzen :

1. Megfele|ő kemény |egyen, hogy az anyagba
be tud jon hato ln i .

2. A forgácso|óé| kicsorbu|ásának e|kerü|ése
Végett megfe|elően szívós Iegyen.

3. A nagy forgácso|ósebesséti i  munkáná| keIet-
kező hő ne rontsa a szerszám íorgácso|óteljesít-
ményét. A szerszám legyen hőá||ó, ne |ágyu|jon
k i .

4. Lehető |egnagyobb mértékben kopásá||ó
és jó| köszörü|hető |egyen.

Példa: Egy 42 kp/mmg sz i|árdságú
mm.rő| a 50 mm-re esztergá|yozunk
e:0'3 mm/íord (96. ábra).  Mekkora a
keletkező nyomásl

MegoIdás:

o) Forgácskeresztmetszet

tengelyt Z 60
le. Az e|őto|ás
íorgácso|óé|en

P1 :  f s  :  5  mm.0,3  mm :  1 ,5  mm:

b) Forgácsolóé|-nyomás
p :  APt :  í ,5  mm2.200 kp/mm9 :  300 kP

9ó .  áb ra .  A  f o rgác ske re s z tme t s ze t  9 :  e f : 0 , 3 . 5 :
:  1 , 5  m m 2

Feladat: Egy ó0 kp/mmg sz i|árdságú tenge|yt o 85
mm-rő|a 78 mm.re nagyo|unk |e.  Mekkorára |ehet az
e|őto|iíst fe|venni abban az esetben, ha a íorgácso|óé|
nyomása nem |éphet i  át  a 350 kp/mm2.t.

Háhzog (10,)

{
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2|o tóblózot

Gyorsacé| esztergakések é|szögirányértékei

rideg és
kemény vas-, sár.
garéz és bronz-
öntvények

il. és acé|önt.
vények'  ameIyek
szakítószi |árdsága:
o*>70  kp /mm2;
öntöttvírs, ame|y-
nek keménysége
HB> '180  kp /mm2;
réz és bronzfaiták

Acé|ok és acé|önt.
vények, ameIyek
szakítószi |árdsága:
on :50 . . . 70  kp /mm
öntöttvas,
amelynek ke-
ménységeHB>180
kpimm2; |ágy réz.
faiták

és acé|önt-
vények, ame|yek
szakítószi|árdsága:
dB:40.. .50 kp/mm'!
Du ra |umín ium,
ameIynek szakító-
sz i|árdsága:
os:40 kP/mm2

zívós és |ágy bron.
zok, igen |ágy
acé|faiták' amelyek
szakítószi |árdsága:
o*<40 kp/mm2

duralu-
mín ium '  ame|yek
szakítószi lárdsága:
o*<25 kp/mm2

Lágyfémek' ó|om'
ón' horgany, és
tiszta a|umínium

a
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Anyat
csoP.
szám

2|b tóblózat

Keményfém!apkás esztergakések
élszögirányértékei

Megmunká|andó
anyag minósége

LaPka minősétének jele

1'lo..l *, lo, 'l ru, io,'1".
N;kl c 

| 
*' 

I "' I "' I 
*' 

l-'-'
" l " l " lE lo l r l r

É|szögirányértékek fokokban6 84

ro
N:o

.Y
o

I
o
o

' l40 kp/mm, szi|árd.
ságú acélok 70
kp/mm, szilárdságú
acé|öntvények, ké.
rcgöntvények

90. . . í40 kp/mm,
szi|árdsá3ú acélok;
50 . .70  kp/mmz
szi|árdságú ecé|önt-
vények; HB>220
kp/mm'keménysé.
gű öntöttvas; 50
kp/mml szilárdságú
húzott va8y ková-
cso|t sárg.réz' i||et.
Ye Dronz

50. . .50  kp/mmz sz i -
|árdságú acé|ok, 50
kp/mm, szi|árdságú
acélöntvények, HB

: í 6 0 . 2 2 0 / m m '
kcménysé3ű ön.
töttvas. Temper.
öntvények 50 kp/
mm! szi|árdságú
húzotl vagy ková-
csoIt sárgaréz, i lIet-
Ye bronz. RézötYö-
zet, sártaréz és
bronzöntvények

50 kp/mm' szi|árd-
sátú acé|ok; HB<
í60 kp/mmr ke.
ménysé8ű öntött-
vs;25 kp/mmz szi-
|árdságú könnyű-
íém ötvözeek, réz
csapágyíémek

25 kp/mm: szi|árd.
ságú könnyÚíémöt-
vözetek, horgeny,
a|umÍnium

1 468

:o
N:o:

o
6
T

.o

o27I 55
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A szerszám forgácso!óélének anyaga. Az
anyag kivá|asztására a következő szempontok az
i r ányadók:

A szerszám rende|tetése (a munkadarab anya-

8a' a megmunká|ás módja)'
a szerszám a|ak|a (esztergakés, menetfúró'

dörzsár) '
a várt te|iesítmény (forgácso|ási sebesség, tar-

tósság)'
a gazdaságossági körü|mények (szerszámkö|t-

ség stb.) (98. ábra).
A íorgácso|ószerszámokhoz haszná|ható anya-

gok a következő csoportosításban fog|a|hatók
ossze:

1. ötvözetIen szerszámacé|ok (szénacé|ok).
2. Gyengén ötvözött szerszámacé|ok.
3. Erősen ötvözött szerszámacé|ok (gyorsacé-

lok) .
4. Keményfémek, keramikus anyagok.
5. Gyémántok.
ötvözet|en szerszámacé!ok (szénacélok).

A szerszámacél csak szénne| ötvöz ött (kis meny-
nyiségű szi|íciumma| vagy mangánnal). Miné| na-
gyobb a széntarta|ma, anná| keményebb az acél,
de arányosan ridegebb is. Maró, menetfúró, csiga.
f ú ró khoz haszná|t szé nacé|o k 0,8,.. 1,2To ; eszter-
gakések, dörzsárak 1,2... 1,syo szenet tarta| maz-
nak.

ötvözetIen szerszámacé|ok

Gyengén ötvözött szerszám-
acé|ok

Erősen ötvözött szerszámacé|ok :
o) mo|ibdén gyorsacél

(pé|da)

b) vanádium gyorsacé|
(pé|da)

c) koba|t gyorsacél
(példa)

98' ábra. Irányelvek a szerszámok anyagának
kivá|asztásához

A szerszámacé| edzett felülete egy-két mm vas.
tag. |sméte|t edzések nélkü| a köszörü|ések szá-
ma kor|átozott. A szerszám szívós magrésze igen
e|őnyös haszná|at közben.

Edzés közben (kü|önösen vízben) a szerszám.
ban ke|etkező feszü|tségek repedéseket, a|akvá|-
tozást (Vetemedést) okozhatnak.

A szénacé|ok hőá||ósága igen kicsi, forgácsolás
közben már 200...300 Co.ná| e|vesztik élüket.
Ezért csak kis forgácso|ósebességre a|ka|masak.

Többfé|e minőségi osztá|yba soro|juk a szén.
acé| esztergakéseket t isztasági íokuk' gyártásuk'
hőkezelésük a|apján.

Gyengén ötvözött szerszámacé|ok. A szé-
nen kívü|i ö tvözőe|emek króm, mangán, szi|ícium,
wolfram, vanádium, mo|ibdén és nikke|. Az öt.
vözők különösen a szívósságot és az éltartósságot

2,5

1 , 5

3. triblózot
Példák az ötvözet|en, a gyengén ötvözött és az erősen ötvözött szerszámacélok összetéte|ére

ttvözőe|emek o/o-ban

Mol"l."

0,8
í ' 5

0
0,3

1 ,0
1 ,6

0,4 0,04 0,04
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j aví t j ák .  A t t ó |  függően '  hogy oIa jban '  vízben vagy
IevegőveI  edzet ték-e  o|a j - ,  víz - ,  |égedzést  kü l ön -
b ö z te tÜnk meg.  A  bonyoIu| tabb a|akú forgácso|ó .
szerszámok (p| .  menetvágók ,  idomacé|ok)  hűté.
séhez  k i sebb hűtősebességet  b i z tosí t ó  ( |assabban
hűtő)  hűtők ö zeget  ke| |  h i r szná ln i  a  ha jszá| repe-
dések,  ve temedések eIkerü|ésére.  Az  ö tv ö z ö t t
acé|okhoz  enyhébb hűtők ö zeg haszná|a ta  á | ta|á -
ban cé|szerűbb,  mer t  javuI  az  á tedződés.

A gyengén ö tv ö z ö t t  szerszámacé|ok hőá| |é.
konysága 200 ' . '300 co .
Erősen ötvözött szerszámacéIok (gyorsacé-
|ok) .  Ezeknek az  acé|oknak a  fo rgácso|ó te| |esí t .
ménye a  fo rgácso|ás  kőzben i  e rős  fe|me legedés
k övetkez tében emeIked ik .  A  je Ienséget  a  na8y
wo l f ramtar taIom magyarázza ,  de  ennek teI jes  k i -
fej|ődéséhez Iega|ább 4/o-os krőmtartaIom szÜk-
séges .  A  szerszám keménységének és íorgácso l ó -
te| jesí tményének eme|ésében ezenkívÜ|  még a
vanád ium. ,  koba| t .  vagy a  moI ibdéntar ta lomnak i s
Van szereDe.  A  vanád ium.  és a  moI ibdéntar ta|om
eme|éséveI  cs ökkenthető  a  wo| f ramtar ta|om,  és
így wo|fram takarítható meg. A nagyteIjesít-
ményű gyorsacé|ok 600 Co.os forgácso|ási hő.
mérsékIet ig  haszná|hatók '  ennek megÍeIe|ően
nagyobb íorgácso|ósebességre  aIkaImasak ,  mint
a  szénacé|ok.  A  magas  anyagár  mia t t  gyakran csak
késIapka aIakban,  oIcsóbb anya8ra  fo r rasz tva
kerü|nek haszná|a tba .

A gyártő vá||a|atok normá|-, nagy- és Iegna.
gyobb te| jesí tményű gyorsacé|okat  kü| önb ö z te t .
nek meg (W' U' T osztá|yozássa|).

Az ötvclzők aránya a nyersanyagok vi|ágpiaci
á ráva|  vá l toz ik  (3 .  t áb|ázat ) .

g) A szerszámacé|ok hőkeze|ése

Az acé|ok hőkeze|ése az  acélok  ö tv ö zéséhez iga .
zod ik  és az  d ön tően k ihat  az  acé| j óságára .  Ezért
a gyártó vá||a|atok hőkeze|ési utasításait Ponto.
san be ke l I  ta r tan i .  Ha az  u tasí tások  h iányoznak ,
k ivéteIes  esetekben az  a|ább iak  szer in t  ke| |  e| .

1 á r n t :
Szénacé!ok .  Kovácso|ás :  Az  acé|t  800 Co- ra  he-

ví t jük  fe l .  A  kén az  acé| minőségét ront ia ,  azért
kőszénneI  tüzeIn i  t i Ios .  A  meIegítéshez  csak  fa .
szenet '  gáz t ,  o|a|a t  vagy e lek t romos á ramot  sza .
bad haszná|n i .  Nem szabad az  acé|t  gyakran heví .
ten i ,  mer t  az  ö tv ö ző  szén k iég.  A|acsony hő fokon
végzet t  kovácso|ás  k ö zben az  acé| megreped '  tú|
erős  hevítés hatásá ra  megr ideged ik .

Edzés:  A  szerszámot  gyorsan hevítsük  fe|  750. . '
800 Co- ra .  Vízben hűtsük  Ie ,  esetenként  o|a jban
is  (az  edzés i  hőmérsékIet  oIa jhűtés esetén 20 co-
kaI  magasabb) .  A  hűtő foIyadékban a  szerszámot
ide .oda mozgassu k ,  hogy a  Iehű |és gyors  és egyen.
le tes  legyen.

Megeresz tés:  K ö ze|í tő |eg 220 Co-on végezzük
(99. ábra).

Gyengén ötvözött szerszámacélok. A hő.
keze|és mind ig  az  ö tv ö zéstő|  függ.

Koycícso l ós :  Lassan hevít jÜk  fe|  900. . .1100
Co-ra.

Edzés: Yízze| végzett edzéshez |assú hevítésseI
750. . '850 Co. ra ,  o|a jedzéshez  800. ' . . l 100 C"- ra '
Ievegőn va|ó  edzéshez  900. ' .1100 C"- ra  hevít .
jük  az  anyagot .  M iné| nagyobb az  acé| széntar ta l -
ma,  anná|  enyhébb hűtősebességű hűtők ö zeget
haszná| j  u  k .

Fdzés l'legereszres
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Megeresztés: Közelítő|eg 250 Co.on végezzük.
Erősen ötvözött szerszámacélok (gyors.

acé|ok).
Kovócsolós: kb. 1100 Co.ra hevítjÜk fe|, az a|a.

kítást r övid gyors ütésekkeI végezzük' A hőmér.
sék|et a vör ös izzást nem |épheti tú|.

Edzés: Lassan e|őmeIegítjük 750...850 Co.ra'
u tána gyorsan hevít jük  fe|  1150. . . . |300 Co. ra .  Az
edzési hőmérsék|etet csak a szükséges időn át
szabad tartani, e||enkező esetben rom|ik a szí-
vósság. A Iehűtés o|ajban, |égáramban vagy me|eg
fÜrdőben megy végbe 500. . .550 Co-on.

Megeresztés: A szükséges hőmérsék|et 540...
590 c". Túl magas hőmérsék|et csökkenti a szer.
szám keménységét. Azonos hőfokon végzett is.
mételt megeresztés nöVeIi az anYag szívósságát,
íorgácso|ó teI j esítményét'

h) Keményfém forgácsolóanyagok

Gyórtós: A keményíémek gyártása, összetétele
és megmunká|ása  te l jesen más ,  mint  az  e|őzőek-
ben ismertetett szerszámacé|oké'

A fémeket' - a wo|framot, a t itánt, a mo|ib.
dént ,  a  vanád iumot  _  szénne l ,  a  nevének meg.
feIe|ő karbiddá (wo|framkarbid) a|akítják át. A
kötőanyagnak haszná|t koba|tot be|ekeverve, a
karbidokat porrá őr|ik és 1500 Co kör i . i| i  hőmér-
sékIeten e|őzsugorítják, i l|. összesü|ve Iapokká
prése|ik. Ebben az á||apotban a keményfém még
munká|ható. A |apkák megkapiák a megfe|e|ő a|a-
kot és végü| 3000 Co.on zsugorítják (100. ábra).

A keményfémlapkák nagy keménységük miatt
csak kÜ|ön|eges köszörűkorongga| és csak kis
mértékben munká|hatók meg. A készre köszö-
rü|t |apkákat a szerszámtestre forrasztják fel
(szerszámszár' fúró, dörzsár stb.). Forrasznak re-
zet, néha nikke|t használunk. Az a|acsony hőfo-
kon öm|ő sárgaréz nem haszná|ható. Legújabban
a keményfémlapkákat a szerszámtestre mechani-
kusan erősí t jük  fe|  (101.  ábra) .  M ind ig  a  rende|-
tetésnek megfeIe|ően, p|. oIda|azókéshez vagy
nagyo|ókéshez ke|| kia|akítani a |apkához a|kal-
mas szorítószerkezetet.

í01 '  ábra

A keményfémek tulojdonsogoi: Legjel|emzőbb a
nagy keménységük' nagy hő- és kopásá||óságuk.
Keménységük a gyémánt és a korund között i ,
forgácso|óé|ük 900 C"-ig nem |ágyu| ki, ennek
megfe|e|ően a Iegnagyobb forgácso|ósebességre
és te|jesítményre a|ka|masak.

Keményfém|apkás késse| kénye|mesen forgá.
csolhatók o|yan anyagok, me|yek gyorsacél|a|
csak nehezen, vagy egyá|ta|án nem munká|hatók
meg' mint p|. nagy mangántartalmú acé|öntvé.
nye k, homok, sa|akzáródványos szÜ rkeöntvények
üveg, porcelántárgyak, márvány, továbbá a nagy
koptatóhatású anyagok, mint a szi|umin és a mű.
gyantők.

E|ettartamuk sokszorosa a Iegiobb gyorsacé|o-
kénak. Kis e|őto|ássa| nagy forgácso|ósebességgeI
végzett forgácso|ással kü|önIegesen t iszta fe|üle-
te t  |ehet  ve|ük  k iképezn i .

Hátrányuk, hogy a rázkódásra, rezgésre érzé.
kenyek, lökésszerű terhelésre (szaggatott vágás)
a forgácso|óé| kicsorbu|.

A keményfémek nem bírják a hirte|en Iehű|ést,
megrepedeznek vagy szétrobbannak.

A keményfémekárát a |apkák minősége, a|akja,
nagysága szabja meg. Fajsúlyuk .|4 kpidm3.

i) Keramikus forgácso|óanyagok

A keményfémekné| is keményebbek a legutóbbí
időben kikísér|etezett íorgácsoló anyagok, me.
|yeket szína|umínium oxidokbó| (oxidkötőanya-
gok) gyártanak (keramikus oxid forgácso|ó anya.
gok). Használatuk egye|őre nagyon kor|átozott.

100. ábra. Keményfém|apka a|akok

4 Esztergá|ás
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2. Az esztergapad

A sokfé|e munkafe|adat e|végzésére kÜ|önféle ki.
vite|ű esztergák szoIgá|nak. A Ieggyakrabban
haszná|t gép a csúcsesztergapad (102. ábra). To.

vábbi fontos esztergapadok a pjesztergo (104.
ábra), és a korussze| esztergo (103. ábra).

102.  ábra .
Csú csesztergapad

103. ábra. Karussze| esztergapad
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a) Az esztergaágY

Az esztergaágyat egyben
az esztergaPad testének
is  mondhat juk:  Lába-
kon vagy szekrényszerű a|építményen nyug-
szik _ az a|apozáson _ és összeköt i  az esz-
terga va|amennyi a|katrészét. A gépágy veszi
feI az esztergá|ás során ke|etkező összes erő.
ket, Nem szabad sem meghajolnia, sem elcsa-
varodnia. Ezért az o|da|fa|ak erős kiviteIben, gyak-
ran bordákka| merevített kettős T tartóva| ké-
szü|nek. Az át|ós bordázat erősebb, mint a pár-
huzamos. Az ágyazat o|da|fa|ai között megfe|e|ő
hézagot ke|| hagyni a forgács akadá|yta|an Ieesése
cé| jábó|  (105.  ábra) .

Az ágyazat vezető |écein csúszik a szerszám-
szán és a sze8nyeres (106. ábra). A szegnyereg
részére gyakran kü|ön vezető |écek készÜ|nek
(106c ábra). A csúszófe|ü|eteket igen gondosan
ke|| készíteni '  |egtöbbször köszörü|tek és hán-
tottak.

tntöttvas csúszó felületek kÜ|ön|eges öntés-
se|' Iehetőség szerint lyukacsosság né|kü| készü|-
nek, a forgácstapadás megakadá|yozására' Ese.
tenként a csúszófe|ületet megedzik, vagy kÜ|ön.
|egesen edzett és köszörÜlt acé||éceket csavaroz.
nak a gépágyazatra.

Hogy nagyobb átmérőjű darabok is megmun.
ká|hatók legyenek, sok esztergapadhoz az á'gyat
kiszerel h ető betéth ídda| gy ártiák ( 107. ábra).

A forgács és a hűt'ővíz fe|fogására gyakran for-
gócsfo gótál cót építen e k a gépágy ra.

A modern esztergapadok nagy te|jesítményűek
és ezá|ta| a forgács eltávo|ítása nehézkessé vá|ik.
A gépágy kü|önleges kiképzéséve| kísér|ik meg e
nehézség e|hárítását (106d ábra).

b) A szán

A késszón (108. ábra) a
forgácso|ószerszámok be.
fogására va|ó' biztosítia a
beá||ító és fogásvéte|i mozgásokat. A következő
részekből á|l (109. ábra)

1. hossz-szán;

2. keresztszán;

3. kézi- vagy késszán, a késtartóval.

Á 4

105. ábra. öntöttvas gépágy áttós merevítőbordákkal
Jobbra íent: He8esztett kivite|ű gépágy keresztmetszete

c)
106' ábra. A szánvezeték keresztmetszetek:
o) Az eE'íik vezetőléc prizma a|akú, a másik |apos' b) mindkét vcze.
tő|éc prizma alakú' c) külön|eges alakú vezeték a szegnyereg alá,
d) vezeték ferde kiképzésse| aÍorgács |ecsúszásának könnyÍtésére
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108. ábra. Szán

.l09. ábra. A szán részei:
o) hossz.szán, ó) biztosító|éc, c) szennyIeszedő' dJ késtartó, e) íeIsó
szán, f) íorgató cárcsa, g) kereszt.szán, h) |akatszekrény

1 10. ábra. Lakatszekrény

5Z

111. ábra. Lakatszekrény e|vi kapcsolási váz|ata

A hossz-szán az esztergaPad ágy vezetőpá|yáián
csúszik. A hossz-szán eIejére. és végére szere|t
szennyt ö r l ő  nemezbetétekkeI  véd i  a  szenny-  és
a forgácsbehato|ás e||en a csúszó fe|ü|eteket.
A szán hátsó részére, gyakran az e|eiére is felsze-
re|t biztosító|éc védi a hossz-szánt a kibi||enéstől
(109b ábra). Gyakran szorítóberendezés is van a
gépen, me||ye| a szán szorítókar behúzásáva| a
gépágyon rö8zíthető és így kü|önösen a síkesz-
tergá|ásná| meg |ehet akadá|yozni a szán o|da|.
irányú e|mozdu|ását.

A keresztszánt fecskefarok horony vezeték köti
össze a kés-szánna|. SegítségéveI a keresztszánt a
hossz-szán irányára merő|egesen Iehet e|mozgat-
ni, mégpedig egy kézikerék' orsó' anya közvetí-
téséve| kézze|, vagy fogaskerék áttéte||e| önmű.
ködően. Egy nagy átnérőiíi, íokbeosztással el|á-
tott gyűrű biztosítia a szerszám finom beá||ítását.
Az orsó és anya között i  játék beá||ítását gyakran
osztott anyáva| végezzÜk. A iátékmentes szánve-
zetést utáná||ítható ék a|akú |éc segíti e|ő.

A kéziszán o|yan alsó rész-
ben csúszik, me|yet egy csaP
körü| a keresztszánon e| Ie.
het forgatni. Rögzítő csavar.
ja inak  fe jét  k ö r  a |akú horony-
ba vezet|Ük. Megfe|e|ő fok-
osztás teszi |ehetővé a kézi.
szán beá||ítását a kívánt szög.
ben. A kéziszán forgácso|ó
síkiára a szerszámtartóvaI
rögzítjük a szerszámot. A
kéziszánt is kézikerék' orsó.
anya segítségéve| mozgatjuk'
önműködő e|őto|ást csak kü-
|önIeges berendezésse| |ehet
e|érni. Á||ítható, ékszerű |éc.
ce| biztosítható a játékmen-
tes szánvezetés'



c) A lakatszekrény

A |akatszekrény (zár|e-
mez '  1 . |0 .  ábra)  hord ja  azo .
kat az áttéte|i és a gép ke-
ze|éséhez szükséges aIkatrészeket, meIyek a
hossz-szán mozgásához és a keresztszán gépesí-
tett mozgásához szükségesek. A hossz-szánt egy
fogaskerékhez kapcso|t, a lakatszekrényre sze-
reIt kézikerékkeI mozgatjuk. A fogaskerék a
gépágyra szere|t fogazott |échez kapcso|ódik'
A hossz- és keresztszán gépi mozgatása a vonó-
vagy vezérorsótó| függ. Attó| függően, hogy a
gépen van-e vonó. vagy vezérorsó, Ya8y eset|eg
mindkettő' más és más |akatszekrény készÜ|.

Egy vezér- és vonóorsóva| felszere|t eszterga.
pad lakatszekrénye pé|daképpen a következők
szer in t  van fe|szereIve  (11 . l .  ábra) '

Kézi haitás. A hossz-szánt a kézlkerék az 1, 2
és 3 fogaskerekek és a fogazottrúd mozgatja.
A szögeme|tyű a l/. á||ásban van.

Gépi haitás. A hossz-szán gépi mozgását a
vonóorsó végzi. Az áttéte| további e|emei a csa.
varorsó, a csavarkerék, a 4, 5,2, 3 fogaskerekek
és a fogazott |éc. A szögeme|tyűt az t. állásba
h eIyezzü k.

Keresztszán hajtás. A szögeme|tyíjt a l l l .
á||ásba hozzuk. A vonóorsó ebben az esetben a
csavarorsón, csavarkeféken, a 4, 5, ó, 7 fogaske-
rekeken, a keresztszán menetes orsóján és anyá-
ján keresztü| végzi a hajtást '  Ha a keresztszánt

kézze| kívánjuk mozgatni, a szögeme|tyűt vissza-
hozzuk a l|. á||ásba'

Vezérorsó hajtás. A lakatzár osztott '  nyitott
anyáiát egy eme|tyűve| összezárva rákapcso|juk a
vezérorsóra.

Szabályozás (.|í2. ábra). A Iakatzár bekapcso-
|ásakor a szögeme|tyűnek a /l . he|yzetben ke||
á|lnia' miá|ta| az 5 fogaskereket is ezze| egyide.
jű|eg a hossz-szán és a keresztszán mozgatást is
ki kapcso|tu k. E| |en kező esetben a |akatszekrény-
ben és másutt is sú|yos rongá|ódás ke|etkezhet.
A hibás kapcso|ás kizárására egy retesz.szerkezet
van beépítve, ami azanya1zár bekapcso|ását csak
a szögeme|tyű /l. á||ásban teszi |ehetővé.

d) orsószekrény

Az orsó szekrény, me|yet
a gépágyra szere|Ünk, ma-
gában fog|a|ja a főorsót és
az ehhez tartozó hajtóelemeket (113. ábra).

A főorsóra szereljük íe| a forgácso|ó fe|szere.
|éseket, így a tokmányt' a menesztőtárcsát, a sík.
tárcsát, az esztergacsúcsot a megmunká|andó
munkadarabhoz. A íőorsónak erre a célra szo|gá-
|ó részét orsófejnek nevezzük. Kiképzése kÜ|ön-
böző |ehet. Á|ta|ában a következő részekbő| á|l:
orsóperem, vezetőcsaP' menet és gyakran még
egy e|ső vezetőcsaP (114. ábra). Ú|abb alak;ában
egy rövid kúppa| (1:4) és bajonett-tárcsáva| is eI

112. ábra. Retesze|rendezésr
pé|dák .  A  gép i  e l ő t o | á s  I a .
katanyája csak az emeItyű |[ .
á l|ásában kapcsolható be

113. ábra. orsószekrény
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114. ábra. Menetes főorsó orsófe i je| és az erőt  átv iVő
ferde Íogazású fogaskerékke| :
o,) eet|ekozóperem; ó) menet '  c,) e|ső vezetőcsap

115. ábra. Főorsó csúszócsapággya|

íl.''"::lii 
orsóíei, c) csapágycsésze, d) tárcsás anya, e) axiá|is go.

í í6. ábra. Főorsó g ördü|őcsapágyakka|
o) go|yóscsapágy, á) axiá| is kúpgörgós csapágy, c) hcngergörgős
csaPaSy

van |á tva  (1 . |5 .  ábra) .  Ennek a  k ia |akí tásnak az  az
e|őnye, hogy a befogószerkezet nem tud magátó|
k io|dódn i '  és  a  munkadarab k ö ze|ebb kerü|  a  f ő -
csaPágyhoz. Rudak megmunká|ására (hosszabb

117' ábra. Rövid kúpos íőorsó befogófeiie|
o) orsóíei,  ó) baionet.tárcsa' c) menesztőcsap, d) tokmányperem' e)
kötőcapok, f) tokmánytest, g) nyÍ|ás a kötőcsapok számára, h) nyí.
|ás a bajonett-tárcsa orsófeire va|ó felerősítéséhez

vékonyabb darabok) a főorsót hosszában átfúr-
juk. A furat kúpos végződésébe helyezhető az
esztergacsúcs. A főorsó ió kivite|étő| és csapágya-
zásától fÜgg az esztergá|yos munkák minősége.
A rövid, erős kivite|ű főorsó nem haj|ik és nem
reze8. A legjobb minőségű acé|bó| készü|. A csap-
ágyak futófe|ü|ete edzett, köszörÜ|t és csiszolt.
Gyakran osztott csaPágycsészéket alka|mazunk,
me|yek kívü|rő| kúposak (1 15. ábra). Csavaranyák
segítségéve| a IekoPott csaPágyakat utáná||íthat.
juk. A csapág)'akban fe||épő iáték az orsót rez-
gésbe hozza, miá|ta| hu||ámos vagy ová|is |esz a
munkadarab fe|ü|ete. HeIyesen beszabályozott
csaPágyban afőorsót még kézzeI e| |ehetforgatni.

Ha a csapágyat túl szorosra húzzuk, káros tú|.
me|egedés ke|etkezik. A csapágycsészék bronz.
bó|, vör ös öntvénybő| vagy fehérfémbő| készü|-
nek. A főorsóra hosszirányban ható nyomás fel.
vételére a |egtöbb esetben görgős nyomócsaPá-
gyakat (görgős tente|ycsaPágyakat) haszná|unk.
Gyakran gör8ős csapágyak kerü|nek a főorsóra a
si k|ócsapágyak he|yett (1 16' ábra).

e) Az orsószekrényben
levő hajtómű

A gyártási év, a gyártó
vá||a|at' a géP rende|-
tetése szerint a főorsó hajtás minden vá|to.
zata megta|á|ható; egyszerű tárcsás fokozatos
hajtómű e|őtétte| vagy e|őtét né|kü|' to|ókere.
kes hajtómű' kúpkerekes hajtómű, va|amint a
fokozatné|kü| szabá|yozható hajtóművek kül ön-
fé|e változatait (118. ábra).

A fogaskerekes haitóműveket á|ta|ában 1200
ford/min értékig haszná|juk. A nagyobb fordu|a-
tokhoz az ékszíias hajtóművek' a fokozatnélkü|i,
továbbá  a  h id rauI ikus  ha j t óművek a|ka lmazhatók .
|gen nagy fordu|atszám esetén (6000 ford/min-ig)

az e|ektromotort közvet|enü| kap-
cso|iuk a főorsóhoz'

Az áttéte|i aránY i : 1: 40-tól
1 :  50- ig  te r jed .

Fokozatos haitóműve| á|ta|ában
12....|8-fé|e fordu|atszám á||ítható
be.

A hajtómű kerekei és tengeIyei
nagyszi|árdságú acé|bó| készü|nek
és golyós- vagy görgőscsapágyakon
futnak.
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A közvet|enü| a főorsóra szere|t fogaskerék az
újabb gépeken gyakran ferdefogazású, ezá|ta|
egyenIetesebb erőátvite| és nyugodtabb járás ér.
hető e|. A legújabb gépeken a főorsónak a szíi-
húzása a|ó|i tehermentesítése cé|jábó| a ha|tott
szíjtárcsa kü|ön csapágyazást kap, vagy a íőorsót
több he|yen csapágyazzák (|ásd 116. ábra). Gyak-
ran egy beépített önműködő fékberendezés szo|-
gá| a gép gyors leá||ítására (119. ábra). Az olajat
vezeték viszi a kenési helyekre. Kapcso|ási táb.
|ázat, íorgácso|ási sebességmérő' i||etve fordu|at-
mérő könnyíti meg a gép keze|ését.

f) Előtoló haitómíi

Az előto|ó hajtómű (120.'
121., 122', 173., 124. ábrák|
teszi lehetővé az önműködő előto|ást és szabá.
|yozza az e|őto|ás nagyságát. Hajtását a vezér-
vagy a vonóorsóra a főorsóró| kap|a. A fordu|at-
számáttéteI pontosságát és ezá|tal az e|őto|ás
nagyságát egy t öbbfokozatú ha|tómű közbeiktatá.
sával Iehet biztosítani.

A haszná|atos hajtóművek:

Szíjtárcsás előtoló hajtómű. Az e|őtolást
szíjátheIyezésseI vá|toztatja. Nagyobb terhelés
esetén a szíj megcsúszik,,ami nagyobb fogásvétel-
né| hátrányos' A szí|csúszás miatt a menetvágásra
sem a|ka|mas. Forgásirány megvá|toztatása a szíj
keresztezéséve| vagy irányvá|tós íogaskerék haj-
tóműve| végezhető. Ezek a hajtóművek azonban
már csak a régebbi gépeken ta|á|hatók' a íogas.
kerekes hajtóművek kiszorították őket.

Láncos e!őto|ó hajtómíí. Lánchajtássa| az át-
téteIi viszony nagyobb pontosságga| tartható vaIa-
mivel nagyobb távo|ságokon is.

Fogaskerekes előtoló haitómű. Voltókere-
kek. A mozgás átvite|ére fogaskerekeket haszná.
Iunk ,  me|yeket  mind ig  a  kívánt  e|ő to|ás  szer in t
vá|tunk át. ForduIatiríny.vá|toztatásra szolgá|
p|. a váltószív (|ásd 78. ábrát).

A modern gépeken beépített hajtómű köny-
nyíti meg a munkát, mert a megfe|e|ő eme|tyű.
ve| bekapcso|ható a szükséges e|őto|ás, a menet-
vágásnak megfe|e|ő eme|kedés, a vezér- és vonó-
orsó kka| a ío rd u |ati rán y vá|toztatására, kü |ö n I e-
ges esetekben vá|tókerékcserére is a|ka|masak.
Ilyen hajtóművek a vonóékes és a Norton hajtó-

118'  ábra. Főorsóhajtás fokozatné|ki . j I i  ha|tóművel
(P|V hajtómű)

1 1 9. ábra. Fékberendezés
m ű köd ése

o) fóorsó, b) Íékdob' c) íékbe.
tét'  d) fékPoía' e) vonórugó,
f )  c s ap '  g )  eme | t y í j ,  h )  e l e k t r o -

m  ágne s

120. ábra '  Szíjhajtásos e|őro|ó hajtómű
o) vonóorsó, b) szíiak
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121. ábra '  Norton hajtómű az e|őto|áshoz
o )  von óo r s ó ,  b )  ha j t óműcenge | y ,  c )  l e ng ő  eme l t yű ,  s )  t o | ó ke ré l< ,
z )  | eng őke rék

174 ,  áb ra .  E | ő t o | ó  ha j t ómű  kapcso | ó i .  A  I obb  o Ida I i
nagy eme|tyű kapcso||a be és k i  a gépet

123 .  áb ra .  E l ő t o | ó  ha i t ómű  No r ton  ha j t óműve |  és  t o l ó .
ke re ke k kel

ábra. Nyitott  e|őto|ó hajtómű

q Á

125. ábra' E|őto|ó haitómű, keze|ő karok



műVek. Gyakran e|őforduI a Norton hajtómíj-to|ó-
kerekes hajtómű kombináció (1z1., 123., |24'
ábrák).

A Nortonhajtómű kívt jIrő l  a szekrénytakaró leme.
zek |átható ferde sorban eIheIyezett  Iyukairó| ismer-
hető fe| '  a |yukakba a kapcso|ó eme|tyű a kapcso|ás i
sorrendnek megfe|e|ően beugr ik.  A kapcso|ó emeltyű
kívü| nyi tott  vezetékben mozog (124. ábra).  Az úiabb
t ípusú e | ő to | ó  ha j t óművek  (p | .  a  VDF)  z á r t  s zek rénnye |
készü|nek és ezá|taI oIa|ban Íutnak. A ha|tómű tenge-
Iyei  gyakran görgős csapágyakon futnak. A vezérorsón
ható oIdaI i rányú nyomást egy axiá| is  g örgőcsapágy
vcsz i  Íe|.

Iegk i sebb h iba  Iegyen.  A  szabványos  vezérorsó
100 mm hosszon a  menet  emelkedése 10 p  pon.
tosságga|  készü| '  kÜ| ön|eges  k iv i te |ben a  100 mm
emeIkedésre megengedett Pontatlansát 31r. A ve.
zérorsón  je|entkező  h ibák  k ö zvet |enü|  k ihatnak
a munkadarabra ,  ezért  a  vezérorsó  kü l ön |eges
gondozásra szoru|. A záróanya és a menet közé
nem kerü|het sem piszok, sem forgács. Ha az
esztergaPadon (vezérorsós esztergapad) csak ve.
zérorsó van, ezze| ke|| e|végezni a szokásos na-
gyo|ó és simító munkákat, Ezá|ta| a vezérorsó
igénybevéte|e igen nagy |esz. A vezérorsó kí.
mé|ésére a Iegtöbb eszter8aPadon egy yonóorsó is
van (vezér- és vonóorsós esztergaPad) (126_1z7'
á b ra).

A'vonóorsó egy hosszában végig hornyo|t sima
tenge|y .  Ez  a  horony kapcso l ja  be  egy kúpkerék '
Va8y e8y csigahaitás se8ítsé8éve| a lakatszekrény.
ben a hossz-szán e|őto|ását ' A vezér- és vonóor.
són  kívü|  gyakran egyéb orsók  és tenge|yek  i s
ta|á|hatók  kapcso|ás i  cé|okra ,  mint  P| .  a  motor
be. és kikapcso|ása, vagy az e|őto|ás irányvá|tása
a szerszámszánró|. A kapcsolási műve|etet kap.
cso|ó emeltyű végzi '

g) A vezérorsó és a
Yonóorsó

A vezérorsó csak menetvá.
gás közben és egyéb pon-
tos e|őto|ást igény|ő munkák végzésekor irányítia
önmiiködően a hosszirányú e|őtolást. Legtöbb-
ször tropézmenettel készÜ| igen nagy Pontos-
ságga| '  hogy a  menetemeIkedésben csak  a  Iehető

t/ez e'ro rs u
, t/onóorsrj

I t]l
t ,
I l1
rU

127 .  á b r a  o )  v e zéro r s ó ,  b )  v on óo r s ó ,  a | a t t a  a  k apc so | ó t en t e | y

,^ <, 'nn  kp rák

126'  ábra '  Esztergapad kapcsolás i  terve (k inernat ika i  vázIata)
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h) A szegnyereg

A szegnyereg (128-129.
ábra)  fe Ihaszná|ható :

1. CsÚcsok közt i  esztergá|ás esetében a behe-
Iyezet t  esz tergacsúcs  e| |entar t óként .

2. Befogott fúróval vagy dörzsárra| furatok ké-
szítéséhez'

3 .  K i s  kúpsz ögű kúpok esz tergá l ásához  és az
esztergacsúcs (nyeregszeg) Pontos beá|lítása cé|-
jábó|  a  szegnyere8 fe|ső  része az  a|á téten e|moz-
d ítható.

A  munkadarab b i z tos  vezetése mia t t  e rős  csúcs .
támasz  szükséges r ögzí thető  k iv i te Iben (130.  áb-
ra) .  A  csúcstámasz t  kéz ikerékke|  és menetes  or .
sóva|  mozgat |uk ,  néha kéz i  ha j t ókar ra| '  vagy cs i l .
|ag fogantyúva| és fogaskerékke|. A csúcstámasz

te|1es  behúzásáva|  a  szegnyere8.orsó  vége ü tk ö .
zésseI meg|azítja a behelyezett eszter8acsúcsot
(nyeregszeget ) ,  ami  ezután  k ihúzható .

A  szegnyereg keskeny |egyen,  hogy a  szánve-
zetékben a  lehető  |egmesszebbre  behato|va  szo .
rosan a  munkadarab me||é á| |í thassuk .  Ha tú|-
nyomóan fúrás i  munkákat  végzünk a  géppe| '  cé| .
szerű egy saiát e|őto|ással fe|szerelt fúrónyereg
feIszere|ése (131.  ábra) .

A  szegnyergen Ievő  osz tás|e|ekke|  bemérhető
a furat mé|ysége, vagy kúpesztergá|ás esetén az
c|ál lítás nagysága. Egyes szegnyeret tíPusokon a
csúcstámasz  mozgásá t  h id rauI ikus  mechan izmus-
sa| (o|ajjal) végeztetjűk. Más szegnyergeken fe|.
szereI t  nyomásmérők  IeIz ik  az  esz tergacsúcsra
(nyeregszegre) '  va8y a  munkadarabra  ható  nyo .
mást.

í28. ábra. Szegnyereg
o J  í c I s ó rés z ,  b )  a | s ó rés z '  c )  h i d ,  d )  c súcs t ámas z ,  e , )  o r s ó '  f )  kéz i k c r ó k ,
g) szorítókar, hJ esztergacsúcs, i ,) vezetékhorony, k,) orsóanya bizto-
sító csavarraI l ' )  r ögzítőbetét

130'  ábra. A csúcstárrtasz
be tétekke |  vagy  ruga |mas
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Anqa \. ziÍó,fe/u:lelek

Csucs-
tanosz

szoriÍtjkar Szort,ÍőduqaiuÚ\ R@|rő
yezeÍik . \ biÍiíek

Buqa/mos betet
(o/aj, hidrop/oszt)

rogzítóse hasított  fe|sorészsze|,  rc lgzítő
nyomóbetétte l

129. á6ra' Szegnyereg

Csucsfuinasz

. l 31 '  áb ra  Fúr óműves  5 ze8nye reg



Ill. EszTERGÁLYos M U NKÁr

|. Rövid, hengeres munkadarabok
tokmányban)

A hengeres forgástesteket a|akjukra tekintetteI
egyszerű munkának szokás tekinteni, de csak
abban az esetben, ha az esztergá|andó munkada.
rab pontossága nem támaszt kÜ|önösen nagy kö-
ve te|ményt  és ha a  munkadarab anyaga sem kíván
semmifé|e kÜ |önIeges íigyeImet.

A r övid hengeres munkadarabok csoportjába
(132. '  133.  ábrák)  mindeneke|ő t t  a  csapok soro| .
hatók, me|yek szabá|yszerűen egy-egy nagyobb
darabnak, esetleg tengeIynek képezik részét'
| |yen munkadarab p| .  egy  tenge|yen:  a  csapágyak-
ba kerÜ|ő  s ik | ócsap (134o ' .  .e  ábrák) '  A  súr|ódás
okozta kopás és e|használódás e|kerü|ése végett
ezeket a csapokat az esztergá|ási munka befejezte
után gyakran edzik és köszörü|ik.

A kÜ|önfé|e gépe|emeket menette| vagy ék.
horonnya| e||átott csapokka| erősítjí. ' ik íel az a|ap.
tárgyra. Az erre a célra haszná|atos i||esztett
csapot furatba kel l  besajtolni.

A fe|haszná|ásnak megíe|ően az anyag, a Pon.
tosság (tűrés) és munkamódszer szerint is osztá-
|yozzuk a r övid, hengeres munkadarabokat.

Az anyag nyers méreteit minden esetben a
munka megkezdése e|ő t t  fe |ü|  ke l I  v i zsgá|n i .
Csak  azok  a  darabok vehetők  munkába,  meIyek
az  e|őí r t  méreteknek (mindeneke|ő t t  a  hosszú.
ságnak és az  á tmérőnek)  megfeIe lnek  (135.  ábra) .

a) A munkadarab befogása és a befogó.
tokmány

A munkadarab befogása  minden esz tergá|ó  mű-
veIetné| i smét|őd ik .  A  munka zavar ta|an végzésé-

esztergálása (forgácsolás

132 .  áb ra .  Rov i d
henge res  munka -
darabok
o) csappal, b) pcrem-
me|  ( í e j )  és  c s appa l ,
cJ kétoIdaIon csappaI

1  33 .  áb ra .  Műhe |y -
r a i z '  R óv i d  henge r
c sappa l .  Anyaga :
A  3 4 . 1 1

v)

Lu)

ldnyesr e hlzo//
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c)

13ó. ábra '  HárompoÍás tokmány be|ső íeszítésre '  kívül
|épcsőz ö t t  pofákka|

137. ábra. Hárompofás tokmány kÜ|ső íeszítésre, be|ü|
|épcsőz ö t t  poíákka|
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134 .  áb r . a .  Kü | ö nb ö z ő  a Ia |<ú c sapok
o )  hom|ok -  v agy  t ehe rho rd ó  c s ap '  b )  n yak -
c s ap ,  c )  fésűs  c s ap ,  d )  go I y ó s c s ap ,  e )  vég -  v agy
lamcsap

. l  35 .  áb ra .  Műve Ie t t e r v
1  a  munkada r ab  be íogá sa  és  be á l I i t á s a  a  t o kmányban ,  2
a  c s ap  e | őna t yo | á s a  í1  16  n rm- r e ,  14  mm hos s zúságban ,
3  a  c s ap  s im i t á s a  ! J  15  mn r . r e , 4  a  hon l I o k íe |Ü |e r  íényes í -
tése '  5  a  f e | f e k v ő  pe r cn r o |da I  fénye s í tése , 6  s o r j á z á s

nek a|aofe| téteIe  a  munkadarab b i z tos  és sz i |á rd
befogása, továbbá a munkadarab kifogásta|an ki.
etyengetése. Az esztergapadon haszná|atos be.
fogó íe|szere|ések közü| kÜ|önösen íontos a befo-

8ótokmány.
A munkadarab befogó tokmánya. A munka-

darab rögzítésére szo|gá|ó befogótokmány a |e8-
kü| önb ö zőbb k iv i te |ben készÜ| .  Megkü l önb ö z te -
tÜnk kéz i  és önműk ödő  befogó tokmányokat .

Kézi működésű tokmány

Hárompofás tokmány. A hárompofás tok-
mányba a  hengeres  munkadarabok k ö zpontosan
foghatók  be ,  ami  az t  ie |ent i ,  hogy a  munka-
darab hossztenSelye egybeesik az esztergapad
főorsójának a ten8elyéve|.

A csigamenetes tokmány (136., 137,, 138. áb-
rák) a |eggyakrabban haszná|t hárompofás tok-

138. ábra. Hárompofás tokrnány a|katrészei  (cs igame-
netes tokmány)

Ih

,+



Perem

/4enel Fetfekyds

///esz -
Íelt to/da|,l

fetrekyes,
Kqzponlo-l
5/t0 perem

139. ábra. Tokmány íe|szere|ése peremmeI

mány. Beépített kúpkerekekke| mozgatott sík-
menette| (archimedeszi csavar) moz8athatók a
sík tárcsa befogó pofái.

Esztergá|yos- és fúrópofákat kül önböztetünk
meg '  me|yek a  kü| önb ö ző  á tmérőknek megfe|e .
l ően kívÜ|  vagy be|ü|  |épcsőz ö t tek  és Iegt öbb-
ször edzettek. Egyes forgácsoló.munkákhoz kíi-
| önIeges pofák szükségesek'

A tokmányt az esztergaPadra egy peremme|
erősítjÜk fe|. A perem egyrészt a tokmánytest
felszere|ését biztosító központosító gyűrűvel,
másrészt a tokmánynak a főorsóra va|ó íe|csava-
rozás céljábó| menettel és i||esztőtoIdatta| van e|-
látva. A íurat i||esztőto|data a tokmány Pontos
vezetésére va|ó. A perem központosító gyíirűie
(központosító to|dat) gondos i||esztést kíván. Az
i | |esz tés nem |ehet  sem túl  szoros ,  sem tú|  laza
(139.  ábra) .

142. ábra. Négypofás tokmány, a pofák vagy egyenként
á||íthatók '  vagy síkmenet segítségéveI egyide|ű|eg

C . ^ . , ' t n - n t n  n  n n\ , z u :  t  u u v / u  J r u P

0rso
lllesz telt
szcrilopofa

llunkodarab Ba/meneÍ

140. ábra '  Kétpofás tokmány, a pofák a munkadarabnak
megfe|e|ően vannak megmun ká|va

141. ábra. Ékrudas tokmány (Forkordt tokmány); az
ékrudakat a fogaskerék, vagy a csapok tárcsa segítsé-
géveI mozgatják
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143 '  ábra .  Cs igaha i tású tokmány

Kétpofás tokmány. A két poíát egy jobb. és
ba|menetes  orsó  moz8at ia .  Rendszer in t  edzet Ien
betétpofák kerü|nek feIcsavarozásra, meIyeket
a munkadarabnak megfe|e|ő formára esztergá|-
tak  k i '  i | | .  munká l tak  meg (140.  ábra) .

Négypofás tokmány. A négy feszítőpoíás csi-
gamenetes tokmány kü|önösen négyszögletű és
nyo|cszögIetű munkadarabok befogására a|kal.
mas. A tokmányt gyakran ál|ítható betétpofákkal
szere|ik fe|, ami további befogási |ehetőségeket
nyúit (142. ábra).

Ékrudas tokmány (Forkordt-tokmány). Há.
rom fogazott rúd ferde (ék a|akú) |écekkeI csatla.
kozik a megfeIe|ően kido|gozott pofákhoz. Fogas-

kerékke| mozgat'hatók a fogazott rudak és a ve|ü k
kapcso|t pofák' A fogaskerék he|yett tárcsa is
haszná|ható, me|yet a fogazott rudakka| csapok
|<ötnek össze (141. ábra).

Cs igaha j tású tokmány.  A  |egújabb k iv i te |ű
tokmányban csigahajtá.s mozgatja a beíogó pofá-
|<at  (143.  ábra) .

önműködő befogó tokmány

A légnyomásos tokmány. Legfontosabb a|-
katrészei a tokmánytest és a |éghenger.

A sűrített |evegő egy dugattyút mozgat, a du.
gattyúhoz egy rúd csat|akozik; A rúd mozgását
szögemeltyű, ék vagy fogasrúd és fogaskerék vi.
sz i  á t  a  tokmánypofákra .  A  tokmány be . '  k ikap-
cso|ását kézze| vagy |ábeme|tyűve| működtetett
vezér|őszeIeppe| végezzÜk (144. ábra).

FoIyadéknyomásos  (h id rauI ikus)  tokmány.
Enné| a  tokmányná|  nem sűrí te t t  Ievegő ,  hanem
o|aj adia át a dugattyúra ható nyomást' Kü|önö.
sen akkor kerÜ| nagyobb gépeken fe|szere|ésre,
ha  a  gépen egy h idrau l i kus  ha j t ómű van,  p| .  az  e|ő -
to|ás cé|jábó|.

Elektromos befogás. A gép főorsóiáva| és
a tokmánnya| egyÜtt forog egy vi||amos motor.
Hason|óan a |égnyomásos tokmányhoz a Íeszítő
tokmányt is egy rúd mozgatia' de a rudat egy rugó
va1y e1y rugóköteg szakítia meg. A körben forgó
motor bekapcsolása után egy menetes orsó, anya
vagy rúd segítségéve| nyomást fejt ki a rugóra,
ezen keresztÜ| a tokmányra. A tokmány megfe.
|e|ő beíeszítése után a rugó a motort önműkö.
dően kikapcso|ja. A tokmány kioIdásakor a motor

144. ábra, Prés|evegős tokmány működése
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e||enkező irányban forog. A beiktatott rugó vagy
rugóköteg a feszítőnyomást rugalmassá teszi
(145. ábra).

Elektromágneses tokmány. Az eIektromág.
neses tokmány azáram bekapcso|ásáva| a munka-
darabot szorosan tartja, ha a tokmány e|ső |ap.
jára he|yezzük. A fogás nem központos, mert be-
fogó pofák nincsenek. Csak mágnesezhető ön.
t öttvas és acé| munkadarabokhoz haszná|ható.
melyek a munka befejezése után dema8netizá|ha-
tók. 7avart o kozhatnak a leesztergá|t forgácso k,
melyek a tokmányba tapadnak.

b) Forgácsolókések

oIdalé|íi esztergakések. Kisméretű csapok
hosszirányú esztergá|ásához kü|öníé|e eszterga-
kések a|ka|mazhatók. Gyakori a vékonyított o|-
da|é|ű esztergakés, vagy a vékonyított kemény-
fémlapkás o|dalé|íi esztergakés használata. Ezek-
ke| a késekkel (|ásd 149. ábra) a|akhű derékszögű
csapto|datokat Iehet esztergá|ni (146. ábra).

Hosszabb csapok esztergá|ására ezeket a kése.
ket a kedvezőt|en forgácsképződés miatt ritkán
használju k.

Az o|da|é|Íi esztergakések e|sősorban tükrösí-
tésre, továbbá hom|ok-, alaP., Perem felületek
o|da|azására (síkesztergá|ás) valók (147. ábra).

Az o|da|é|ű esztergakések e|he|yezési szögét
(z : kaPPa) vagyis azt a szöget, me|yet a Íőé| a
munkasíkka| bezár, tükrösítéshez nagyon kis ér-
tékre lehet beá||ítani. l|y módon egyrészt széles,
másrészt vékony forgács keletkezik, ami köny-
nyen |egördü|. A megmunká|t fe|ü|et sima |esz.

Az o|da|é|ű esztergakés formája úgy van kia|a-
kítva, hogy kénye|mesen tudunk ve|e a munka-
darabon sarkokat (sarokacé|ok), i||. é|es sarkos
átmeneteket kia|akítani. Ezekhez a munkákhoz
gyakran a|ka|mazzák a ho jlitott simítókéseket
(148., 149. ábra).

A következő esztergakések szabványosítottak:
o|da|é| ű nagyo|ó esztergakés.( M S7 1263 _ 60), e|-

1 4ó. ábra. Csap-
esztergálás
o) o|da|élű eszter.
gakés 

' .  
jobbos |e. ot

gomoo r y r r e t r
csúccsa|, b) oIda|-
f e | ü | e t  s imí t á s a ,
Ío rg á c so | ó  é | t  a z  o l d a | f e I i i | e t he z f e r dén  á | | í t i u k  be

147. ábra.
Jobbos nagyo|ó
oldaIazókés

148, ábra.
HomIokélű
esztergakési
o) balos, b) iob-
bos kiv itelben

í49. ábra. Keményfém|apkás olda|é|ű esztergakés' esz.
tergakések homlokíelü|etek esztergá|ásához:
o) iobbos o|dalazó' b) jobbos hom|okkés, c) iobbos saroké|ű kés

t0e/
I

t\eltákél

/',Í o Íor Í e n qel u ( iob b ro,
r//etye bd/rd forog)

145. ábra. Vi||amos szorítóberendezés (váz|at)
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150'  ábra. Forgó késtartó

vékonyított oIda|é| ű esztergakés ( Msz 1 273 _ 60)
eIvékonyított keményfém Iapkás hom |okkés
(Msz  1903_61) '  e |vékonyítot t  keményfémlap.
kás sarokkés (Msz 1906_61) és e|vékonyított
keményfémIapkás  oIda|é|ű esz tergakés (Msz
1904_61). A kések a|akjáva| és megnevezéséve|
az MSZ 1260_60.tó| 1273_60.ig; az 1290_61.
tő |  1299_61. ig :  az  190, t_61. tő |  1913_61- ig
szabványok íogIaI koznak.

Példa a haszná|andó kés megadására:

Elvékonyított keményíémIapkás oI da|é| ű esztergakés
MSZ 1904 A i l t .

Az  e|őí rás  MSZ száma után  a  keményfémlapka
minőségi  je | ö |ése kerü| .

c) A szerszám befogása

Forgó késtartó, Ezze| a készÜ|ékkeI a szerszám
gyorsan befogható' mégis csak kis forgácso|óerő
esetén haszná|ható, mert a forgácso|ószerszám
befogása nem e|ég szi|árd. A forgácso|óél magas.
ságát a szerszám a|á helyezett, íVelt a|átétte| á|.
|ít ' iuk be. A kés ferde beá|lítása hátrányos Iehet,
mert megvá|tozik a hátszög és a hom|okszög ér.
téke. Egy másik mego|dás ezta hátrányt megszün-
teti (150. ábra)'

Körmös késtartó (szorítóta|p, 151 . ábra). Á|.
|ítócsavar biztosítja a kés vízszintes e|á||ítható-
ságát.

Szögletes késtartó (í52' ábra). Csavarok,
anyák köt ik a íe|ső szánra, a szerszám fe|erősí.
tése a  készü|éken kü| ön  e r re  a  cé|ra  íe|szere| t
csavarokka| t örténik.

Négyszerszámhelyes késtartó. A készülék
90o.os e|fordításávaI négyféle kés heIyezhető
üzembe egymás után (|ásd .|. és 550. ábrák). A kés.
szárak ne |egyenek túl hosszúak, e||enkező eset.
ben a szárvégek a befogást gáto|ják.

Késtartók, szőrak. Az értékes acé|okbó| ké.
szÜ|t szerszámok rendszerint kisméretűek (be-
tétkések, |apkák)' adrága anyagot a végsőkig fe|-
akarjuk haszná|ni. A szárakat olcsóbb anyagbó|,
tú|méretezett (merev) kivitelben gyártják. Van.
nak o|yan késtartók is, me|yek egyidejű|eg t öbb
késse| do|goznak. Másfa|ta késtartókban idom.
késeket ,  menetvágókat  tudunk beszere|n i  (153.
ábra).1 52'  ábra. Sz ög letes késtartó
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d) Mércék

Haj!ékony acé|mérce. Az Lizemben leggyak-
rabban haszná|t mérőeszköz a kb. 300 mm hosszú
acé|sza|agból készü|t mérce. osztása 1 mm, gyak.
ran i  mm.

A munkael lenőrző mérőrúd (DlN 866) (ha-
zánkban nincs szabványosítva) kétfé|e |ehet: |. és
||. je|ű munkae||enőrző mérőrúd. Az |. je|ű rúdon
a kezdővona| a rúd végétől kb. 10 mm-re van, a
l|. je|ű rúdon a kezdővona| összeesik a rúd végé-
ve|, i||etve homlokfe|ü|etéve|.

Az |. jelű rúd gyártási pontossága 1000 mm-es
hosszúságra40 t. l  (1p : 0,001 mm), a l|. rúdé 100p.
A méretvonalkák szé|essége kb. 70- 150 p.

Tago|t rúdmércék. Anyaguk ía vagy acél,
nagyobb mértékben Pontat|anok (a fábó| gyár-
tott ,,col lstock' '  p|. 1000 mm hosszúságára 2 mm
a tű rés).

Mérés mérőrúdda!. Mérőrúdda| végzett mé-
réskor fontos' hogy a tekintetünk pontosan de-
rékszögben essen a mérőrúdra (154. ábra)' kü|ön-
ben a |eolvasás Pontat|an |esz. Ha a mérce ferde
é|ű' kisebb a Ieolvasási hiba. A Iekopott mércevé-
gek is mérési hibát okozhatnak.

Tolómérő (|55. ábra). A to|ókán ta|á|ható
nóniuszon a 9 mm.es hosszúság 10 részre van fe|-
osztva' i|y módon a vonalkák távolsága 0,9 mm.
A 10 mm-es mért hosszúság esetén a nóniusz-
osztás o Pontja a mérőszár 10 mm-es vona|áva|
esik egybe' ha a hosszméret 10,1 mm, akkor a nó-
niuszosztás e|ső vona|a a mérőszár 11 mm-es vo.
na|ára esik, 10'2 mm hosszúságnál a nóniusz má.
sodik osztása a mérőszár 12 mm-es vonalára esik
és íty tovább. Ezá|ta| a to|ómérce |eo|vasási pon.
tossága 0,1 mm (156. ábra). Gyártanak to|ómér-
céket 1/20' i||. 1/50 Pontosságga| is. A colInóniu-
szon a mérés pontossága azonos elvek a|apján
11tr28" (kb.0,2 mm).

A mérésnél a munkadarabot a to|ómérce mé.
rőszárai közé vesszük, Iehető |egközeIebb a
mérce rúdjához, nehogy a mérőszárak szétnyí|-
janak' Mérés közben ügye|ni ke|la mérősíkok|ó
fe|fekvésére' Az é|ükön va|ó fe|fekvést e| ke|| ke-
rü|ni. Beá||ítás közben nem szabad a r ögzítőcsa-
vart meghúzni. A |eo|vasást a mércére merő|ege-
sen végezzük. Be|ső- (furat) méret |eo|vasáshoz
rendszerint 10 mm-t méghozzá ke|| adni. A to|ó-
mérce mérőcsúcsai többek között a csavarok
magátmérőjének mérésére szolgálnak, nem e|ő-
raizo|áshoz. A to|ómérce fe|Ü|vizsgá|atára a mé.

$ Esztergá|ás

153. ábra. Kü| i jnfé|e késtartók

n rdfurinÉs hőnga

154'  ábra. A rúdmérő fe|fektetése a munkadarabra
o hibás, ferde irányban a Ieo|vasás hibás (para||axis), b) helyes

1 56. ábra. A nóniusz
Ieolvasása 100'2 mm

méret esetén

155. ábra. Mérés to|ómérőve|
o) mérócsúcsok' b) rögzítőGsavar, c) rugő, d) mérce rovato|ás, e) fi.
nom beá||Ítás, f) to|óka nóniusz osztással,  g) mozgó mér6|ap, h) á l|ó
mérőlap, i)  menetmagátméró mérése, j) belső mérés, k) kü|só mérés
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1 59 ábra
Mé|ység-
mérés
tolómérő-
v e l

1ó0 .  áb ra .
Mérés

a mé|ység.
mérő szog-
ben  e l he -

I yezett
nye l v -

toI d atáva I
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r őszá rakat  ö ssze to| juk  a  0  mm-re ,  a  mérősíkok
k ö z ö t t  fényrés ne Iegyen (157. '  158.  ábrák) .

Mélységmérő  (mé|ységméret) .  Vá| tozó  á t -
mérő j  ű  mun kadarabok hosszúság i  méréséhez Iyu .
kak ,  hornyok mé|ységmérésére haszná l ju  k .  A  to|ó
mércéhez hason|óan a  mé|ységmércét  i s  nón iusz -
szaI  k iegészítve  haszná l juk  (159.  ábra) .  E|őny ö s  a
derékszögű nyeIvtoIdattaI feIszereIt mé|ység.
mérő  (1ó0 .  ábra) .  A  to|ómércéken gyakran meg.
ta|á|ható  a  toIda|ékszerűen fe|szere| t  mé|ységmé.
rőszá r  (un iverzá| i s  to|óméree) .

e) Mérőeszközök

A mérőszerszámokat  80ndosan ke| l  kezeIn i ,  mer t
a  Pontos  méréstő|  függ a  munka |ósága.  E|kü| ö -
nítve tartsuk őket a t öbbi szerszámoktó|, t iszta
ruhába vagy gyap|útakaróba csavarva. Rozsda e|-
Ien i  védeIem cé||ábó|  a jánIa tos  a  gyakor i  bezsíro .
zás. A rozsdafoltokat kréta és oIajkeverékkeI
vagy pet r ó leummal  távo|í tsuk  e| .

f) Tanácsok a munka elvégzéséhez

1.  Ha a  munkadarab fe lü |e tét  meg ke| l  véden i ,
a befogáshoz betét|emezeket' va8y |ágy befogó
pofákat a|ka|mazzunk.

2. Ha a befogott munkadarab nem fut közpon.
tosan, annak oka elsősorban a tokmány kikopása'
aján|atos a pofák utánesztergá|ása vagy köszörÜ.
|ése, minden esetben feszített (szorított) á||apot.
ban. A feszítést be|ső kimunká|áskor kívü|rő|.
kÜ|ső  szabá|yozás  esetén be|ü| rő |  a|ka lmazzuk .
Ennek megfe|e|ően vagy tárcsát, vagy gyűrűt sze-
re| [ . ink  a  tokmányra  (1ó1 .  ábra) .

3. A pontos készremunká|áshoz gyakran hasz-
ná|unk befogóPofákat' me|yek a tokmány Poíáira
feIcsavarozva, kön nyen esztergá| hatók és m u n ká|.
hatók. A befogófe|ü|etek átmérőjét így könnyű-
szerreI te|jes pontosságga| tudjuk összei||eszteni
a munkadarab átmérőjéve|' és így t öké|etes kör.
futást tudunk e|érni (1ó2. ' 163,, 164. ábrák).

Ha a munka pontosságára gondot fordítunk,
ety tokmányt a |ehetőség szerint mindig csak
egy esztergaPadon használjunk.

4. A tokmányt a szabá|yszerű t isztogatás és a
zsírzószeIencéveI végzett kenés megkímé|i és
pontosságát hosszú időre biztosítja.

-5. A tokmány ütésének vizsgá|atához edzett ta-
pogató  végű ind iká toró rá t  haszná|unk '  á l |ványba
szerelve.

í57  áb ra  Mérés  a  mó r ő c s t i c sokka I

158  áb ra .  Fu ra tmérő  rnérése



1ó5 .  áb ra .  B I zony ta |an  a
szerszám befogása, a szo-
rítóvasnak vízsz intesen
ke | |  f ekÜdn i

í61. ábra. A tokmány szorítópofá inak utánköszórü lése

163. ábra.
Tokmány
betétpoÍák kal

164. ábra.
M u n kadarab
beíogása ki-

esztergált
betétpofákkal

166'  ábra He|yesen beíogott esztergakés

167. ábra '  B izonyta|an az a|átét,  a szer.
szám rugóz ik,  mert a íorgácso|ó nyomás
karja megnagyobbodik és az F forgá-
cso|óerő haj|ító feszÜ|tséget ke|t  a szer.
számszárban. A szorítócsavar igénybe.
vétele kedvezőt|en, a forgácso|ó sz ögek
megváltoznak

168. ábra. A szerszám rugózik,
az a kar tú| hosszú

162. ábra. Tokmány betétpofákkaI
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6. A munkadarabot |ehetőség szerint mé|yen
fogjuk be a tokmányba. Hosszan e|őrenyú|ó a|kat-
részek szegnyereg nélkül hajIamosak a berez.
gésre.

7. Az esztergaPad tokmány poíáinak cseré|ése-
kor Ügye|jünk arra, hogy visszahe|yezés közben a
pofák sorrendjét a hozzájuk tartozó hornyokban
betartsu k.

8. Az utasítások betartása esetén is számo|nunk
ke||' kü|önösen a régi tokmányokon' a befo8ott
munkadarab 0 ,1  mm-t  i s  megha|adó  Ütéséve l  fo r .
gás közben.

Ha enné| pontosabb központosítás szükséges, a
munkadarabot ke|| gondosan beszabá|yozni, ami.
hez p|. a papíra|átét jó| bevált eszköz.

9. |gen nagy Pontosságga| (0'01 . . .0'03 mm)
lehet a központos forgást beá|lítani az ékrudas,
i l|. csigahaitásos tokmánnya|' i||. csigahajtású sík.
tárcsával, melyné| a poÍák a síktárcsa menetébe
kapcso|ód nak.

A szerszám befogása. A kész munka minő-
sége döntően a szerszám megfe|e|ő befogásátó|
függ. A szerszámbefogáskor a következőkre
ügye| jü  n  k :

1. A befogás szoros |egyen' mert nagyobb
igénybevéte|nél a szerszám könnyen e|á||ítódik.

2. A szerszám tartása biztos |egyen. A befogó.
készü|ék ne csak he|yenként tartsa a szerszámot,
a szorítókör öm vízszintesen íeküdjön (165. ábra).

3. A szerszám ió| íeküdi ön a késtartóban. Az
a|átétlapok simák |egyenek, ne |egyen közöttük
forgács, a szárat te|jes hosszában támasszák a|á.
A kés magassági beá||ításakor nem szabad a kés
első vagy hátsó részét megeme|ni (166', 167. áb-
rák).

4. A befogás a Iehető |egrövidebb Iegyen,vagyis
a késfej az alátéteken tú| a szükséges |egkisebb
mértékben nyú| jon k i ,  nehogy a  kés megha io| jon
vagy rugózzon (|ásd 166.' 167., 1ó8. ábrákat).

169. ábra
o) he|yes, a szerszám nagyobb e|óto|ó eróvel íorgácso|ja a munka-
da r abo l ;  b )  he | y t e | en '  a  s z e r s z ám  bekaphac  a  munkada r abba  és  k i .
t ö rher

68

5. A szabá|yos magasságra á|lítsuk be a forgá-
cso|ó é|et.

ó ' A kést úgy kel| á||ítani '  hogy az anyag be ne
kapia (169. ábra).

Munkásvédelem. Tokmánnya| végzett mun-
káná| ba|eset ke|etkezhet, ha e|felejt|Ük a tok-
mányku Icsot a motor indítása e|őtt Ievenni. Ha tú |
nagy átmérőjű munkadarabot íorgácso|unk, e|ő.
fordulhat' hogy csak egy szorítópofa.fog kapcso-
|ód ik  a  tá rcsamenetbe,  ami  k önnyen k i t ö r i k .  Tú|
hosszúra kinyúló poíák o|y módon is veszé|yezte-
t i k  a  do|gozó t ,  hogy e|kap ják  a  ruhá já t .  Ugyan-
i |yen szempontbó|  t i l os  a  burko|at |an nyo|ccsava-
ros tokmány haszná|ata. Resze|ő munkákat az esz-
tergapadon Iehetőleg baIkéz heIyzetbő| végez-
z ün k '

g) A fogásYétel számítása osztógyíirűvel

A keresztszán.orsón osztásjeIekkel e||átott gyű.
rű van, ezazosztóg,|űrű, me|ynek segítségéve| a
íogásvéte| Pontosan beá||ítható. Az osztásje|ek
távo|sága az eszter8aPadokon nem egységes.

Ha pl. két osztásie| egymásközt i távo|sága 0'1
mm fogásvéte| e|mozdu|ásnak fe|e| meg a ke-
resztszánon' 3 mm íogásvéte|hez 3'00:0'1 : 30
osztássaI ke|| az osztógyűrűt e|forgatni.

Pé|dák:

1. Egy csapot a 75 mm-rő| a 16 mm-re kel| elő-
nagyo|ni. Hány osztássa| ke|| az osztógyűrűt elforgatni,
ha egy osztásnyi forgatás a keresztszánon 0,05 mm.es
e|to|ásnak (fogásvéte|nek) fe|e| meg?

MegoIdás:

A te|ies fogásvétel 
2lry'-l!q:4,5 

mm

Az osztógyűrűt 4'5: 0'05:90 osztással forgatiuk e|.
A csap kézbő| végzett hosszesztergá|ásához is fe|-

haszná|ható az osztókör.
2. A csapot 14 mm hosszúságban kel| |eesztergá|ni.

Hány osztással ke|| az osztógyűrűt e|Íorgatni (a kerü|et
100 osztásának 5 mm orsóeme|kedés fe|e| meg), hogy
az előírt hosszúságot |eesztergá|juk?

MegoIdás:
Az egy osztásra iutó hosszirányú e|őto|ás 0,05 mm.

14 mm-es előto|ásnak 14:0'05:280 osztásjel, vagy
másképpen 2 te|jes fordu|at és 80 osztásje|nyi e|íorga-
tás Íe|e| meg.

Feladatok:

1. Egy munkadarabota 45 mm-rő| o 38,5 mm-re
kel| |enagyo|ni '  maid ezt követően Z 38'5 mm.rő|
a37,2mm.re |esimítani '  Hány osztásie||el ke|l az osztó.
gyíiríjt a nagyo|áshoz és a simításhoz elíorgatni (a



keresztszán orsóeme|kedése 5 mm, az osztógyűrű
kerülete 200 részre osztott)l

2. A csap forgácso|andó hosszúsága:1ó'8 mm. Szá-
mítsuk ki az osztógyűrűn szükséges e|mozdulást, ha a
kerü|etén 120 osztásie| van és az orsó eme|kedése
3  m m .

h) A beállítandó fordulatszám kiszámítása

A fordulatszám a y : zdn kép|etbő| számítható
k i .

Ha az egyen|et mindkét o|dalát e|osztjuk nd-
ve l

az egyen|et iobb o|da|át nd-ve| egyszerűsítiük'
kap luk  a

v v

;í :  
,  vagy n:  ' ,Íord lmin  (a  nd értékét

m-ben ad juk) .

nr :  153 Íord/min a nagyoláshoz.

18  m /m i n . 1000
3 , 14 . 16

nz : 358 ford/min a simításhoz.

A Íőorsó fokozatné|kü|i hajtóműve| va|ó üze-
me|tetése esetén a kapott fordu|atszámok Ponto-
san beá||íthatók, de az esztergapadokon Iegtöbb-
ször fokozatos haitóművek vannak. ||yen esetben
a kiszámított fordulathoz |egközelebb eső kisebb
íordu|atszámot kapcso|juk' mert a forgácso|ó.
sebesség |egkisebb tú||épése a szerszámé| foko-
zottan 8yors e|kopásához vezet.

Ha p| .  a  ha i t ómű 11,z_16.22 '4_31 '5_45-
-63-90-  125-  180-250-  355-  500 ford/min
íordu|atokra kapcso|ható az nL.re kiszámított
fordu|at he|yett a 125 íord/min értéket, az nz-re
kapott érték he|yett a 355 íord/min értéket
vá|asztj u k.

v ndn

nd nd

Feladatok:
egyen le tbő|  k i induIva

adódik' hason|ó e|v szerint

1. Egy a 50 mm nyersátmérőiű munkadarabokat ke||
megmunká|ni '  a munkadarabok anyaga: o) A 60.11'
b) középkemény szürkeöntvény, c) kemény bronz,
d) e|ektron' a szerszám anyaga 1. szerszámacé|, 2.
gyorsacé|'  3.  keményfém. Meg ke| l  á| lapítani  minden
egyes esetre a forgácso|ósebességet és ki ke|l számítani
a szükséges fordu|atszámot.  A kapott  eredményeket
hason|ítsuk össze egy táb|ázat adataiva|.

2.  A 60.11 minőségű csapot (45 mm nyersátmérőve|)
szerszámacélbó| készültesztergakésse| 41 mm átmérőre
kelI  nagyoln i '  majd utána 40'2 mm.re |es imítani .  Szá.
mítsuk ki a szÜkséges fordu|atszámokat!

3. Az e|őbbi példában hány /".os |esz a Íordu|atszá.
mok eme|kedése, ha a szerszámacé| kések he|yett
gyorsacé|, i || .  keményfém|apkás késekke| do|gozunkI

4 .  Egya  55  mm tenge |y t  n : í25  f o rd /m in  f o rdu |a t .
számma| munká|unk meg' Ugyanezzel  a forgácso|ó.
sebességge| ke|| egy csapot Z 32 mm.rő| a 22 mm-re
Ieesztergá|ni .  Mekkora lesz a fordu|atszám?

5. Mekkora a munkadarab |ehetséges |egnagyobb
átmérője' me|yet v:30 m/min íorgácsolósebességgel
egy eszter8aPad legkisebb Íordulatáva| n:11'2 ÍordI
/min.ta| meg |ehet munká|ni l

6.  Mi|yen |egnagyobb átmérőiű A 60.1í minőségű
munkadarabot tudunk megmunká|ni  a megengedett
Iegnagyobb forgácso|ósebesség teljes kihaszná|ásáva| az
esztergapad |egnagyobb n:500 ford/min íordu|atszá.
máva| o) szerszámacél,  b) gyorsacé|'  c) keményfém|ap.
kás esztergakésseI l

i--r* 
-i

i  
' : _; Íordlmin 

] 

(a d értéke itt mm-ben).

Az esetenként szÜkséges forgácso|ósebességet
táb|ázatbó| vesszÜk. Az átmérő értéknek a mun-
kadarab nyers mérete fe|e| meg.

Pé|da:

A 50'11 minőségű anyagot dt:a25 mm.rő| d":a
16 mm.re kelI  lenagyo|ni ,  majd ezt kóvetően szerszám-
acé|bó| gyártott  esztergakésse| 4:a 14 mm-re |es imí.
tani .  MiIyen forduIatszámma| ke|| a nagyo|ást és a
s imítást e|végezni  ?

Megoldás: Táb|ázatbó l  vett  adatok szer int a nagyo.
láshoz v,:|/  m/min'  a s imításhoz vz:18 m/min for-
gácso|ósebesség szü kséges.

"t  -  td,

i z  r 7 . , n  12  m/m in .1ooo
I 3,14.25/1000 m 3,14.25 m
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2. Hosszú, hengeres munkadarabok esztergálása

Hosszú, hengeres munkadarabokat a főorsóba és
a nyeregszegbe he|yezett esztergacsúcsok között
esz tergá lunk .  A  munkadarab tenge|ye  ebben az
esetben egybevág a csúcsok között i  tenge||ye|.
Ezze| a módszerre| a munkadarab minden része,
to|datok, peremek, csapok egymáshoz képest
kielégítően központosak |esznek, még abban az
esetben is, ha a munkadarabot a két végfe|Ü|et
megmu nká|ása  cé|  j ábó|  tokmányba ke||  fogn i  ( . l  70 .
ábra).

A  hosszabb hengeres  munkadarab megmunká .
lási pé|dájának egy csapot választunk (171., 17z.
ábrák).

Csappa| gépa|katrészeket kötünk össze, |eg-
többször csuk|ósan' A sokféle kötési Iehetőség-
nek megfe|e|ően a csapok a|ak|a is sokfé|e Iehet.
Vannak csapok íejje| és fej né|kÜ|' csapokka| vagy
to|datokka|' készü|nek csapok sasszeg részére
lyukakka|' üregesen vagy feIhasítva. Az á||ítő-
csapokkal a gépe|emeket egymástó| az e|őírt
távo|ságra tudjuk szereI n i.

A csapok anyaga közhaszná|atú célokra az A
34.11 minőségű acé| '  nagyobb igénybevéte l  ese .
tén az A 60.11 vagy betétacé|.

A csapoktó l  e | térő  kÜ l ön  csoPor to t  képeznek a
gépe|emeknek a  peckek (hengeres  pecek '  kúpos
pecek) '  Á l ta|ában k i sebbek a  csapokná| .

a) Csúcsok közti befogás

Központosítás. A csúcsok közt i  befogás cé||ára
a csapok két homlok|apján központosító íurato.
kat készítünk, me|yeknek a|akja' nagysága szab-
ványosított.

A központosító furat szöge az a|kalmazni szán-
déko|t esztergacsúcsokhoz igazodik. Ezek szöge
Iegt öbbsz ö r  60" ,  nehezebb darabokná|  (100 kp
feIett) és nagy forgácso|óerők esetén is 90o (, l73.
ábra) .

VédősÜ||yeszték védi a kózpontosító kúpot a
sérü|ésektő|. VédősülIyesztéket készítl jnk az
egyen|ő t Ien sík fe lü le tekre ,  a  kívü|  kemény kéreg.
geI  borí to t t  fe |ü|e tekre ,  i I l .  kemény anyagokra .
VédősÜ||yesz téket  a  hom|ok|ap kúpos vagy hen-
geres kiesztergá|ásáva| kapunk (174. ábra).

Esetenként  (p l .  v i | |amos gépeken)  a  k ö zPonto .
sí tás  menetes ,  a  munkadarab fe| -  lehúzására  szo| .

b)

í70 .  áb ra .  Műve |e t i  s o r r eno
í  n ye r s anyag  bemérés ,  2  a  homIokíe |Ü |e cek  o I da I a z á sa ,  3  k ö z pon t o -
sítás '  4 az egyik aapíé| nagyo|ása 2Í 3í mm-re, 5 a másik csapfé| be-
íogá sa  és  nagyo | á sa ,  ó  s imí t á s  o  30  mm- re  ( be f og á s  v á | t á s s a l ) ,  7  a
homIokfe|ü|etek s imítása, sor iázás
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gá|ó  készü|ékek feIszereIhetők  Iegyenek ( , l74d
ábra) .

Pé|dák:  a  k ö zpontosí tó  fu ra tok  je| ö |ésére ( |ásd  175
áb ra)

1. Á a|ak kúp.szöge 60" Z75-63 mm:D() munka-
darabhoz' íuratátmérő' d:Z 3 mm: Központosítás.
Az  MSZ 3999-51 szer in t ,  D:Z  7 ,5  mm, L :6 ,5  mm,
l : 2 . 6  mm.

2.  B  a|ak  kúp-sz öge  90o l  í00 . . .160 mm:Du Íe|et t i
munkadarabokhoz ,  fu ra tá tmérő  d:  )  8  mm; k ö z -
pontosítás Az MSZ 3999.51 szerint D-: a 22 mm,
L : 1 1  m m , l : 4  m m .

3' Központosító íurat menette| (D a|ak) Z 22-
30 mm munkadarabokhoz  M8 menet te| ;  kőzPontosí tás
D 8 D|N 332. Az MSZ.ben nincs szabványosítva

A központosításhoz központosító téPet hasz-
ná|unk '  esz tergaPadot  vagY eEY fúrógépet  (17ó .
ábra). Szerszámnak Ieg|obban a központosító
fúró vá|t be (MSZ 3997; 3998 szerint). Gyakran
cs iga fúróva|  e|ő fúrnak és a  sü| |yesz tést  sÜ||yesz .
ték.csÚccsa| vagy esztergá|ássa| készítjük el.

Ha a központosításhoz a csaPot az esztergaPad
hárompofás tokmányába vagy a központosító.
gépbe íog juk '  a  csaP k ö zéPvona|a  magátó l  beá| l '
más esetekben szükségessé vá|ik egy központo.
sító szögvona|zóva|, vagy párhuzamtűve|, ta|pas-
mércéve|, hasábba|, pontozóva| végzett e|őraizo.
|ás. A központosító haranggal e|őra|zo|ás né|kÜ|
be je| ö |hető  a  k ö zPont ,  csak  Pontosan a  tenge ly -
irányban ke|| fe|fektetni (177. ábra)'

ü
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172  áb ra .  Műhe Iy ra1z  A r r yag  A  34 .11

A j ó  k ö zpontosí táshoz  az  a|ább iak  szükségesek:
1 .  A  munkadarabot  b i z tosan és k ö zoontosan

vezessü  k ;
2 .  A  k ö zpont  fu ra t  munkak özben ne tűn j ön  e|

és ne d ö r zs ö | őd i ön  k i ;
3 .  Az  esz tergacsúcson ne legyenek hornyok ,

t i sz tá taIan íe|  Í . i tés  nyomok.
Ezért  a  k öve tkező  h ibákat  ke| |  eIkerÜ|n i  (178 '

á b r a ) :
, | .  A  sÜ||yesz ték sz öge  ne Iegyen se  tú|  k i cs i ,  se

tú |  n a t y ;
2 .  A  íe|íekvő  fe|ü|e t  kü| ön ö sen a  nehezebb

munkada r abokn á l  n e  I e g yen  tú |  k i c s i ;
3 .  A  fura t  hengeres  része megfe|e|ően mély

Iegyen, hogy az esztergacsúcsa szabadon íusson.
A csúcsok közt i  esztergá|yozáshoz az alábbi

szerszámokat  haszná l iu  k  :
Esz tergocsÚcs  Msz  5042-  50 szer in t :  vagy aÍő-

orsóba Vagy a  szegnyereg csúcstámaszába heIyez-
zük  (179.  ábra) .

Az  esz tergacsúcs  Iehúzó  anyáva|  és keményfém
betét te l  Msz  5043-52 szer in t :  megk önnyít i  az
esz tergacsúcs  k ivéte|ét  a  vezérorsóbó|  (180.
á  b  ra) .

Félesztergocsúcs. Homlokíe|ületek esztergá|á-
s á ho z  h a s z n á | j u k  ( 1 81 .  á b r a ) .

Egyuttforgó csúcs: GördÜ|őcsapágyakon (go-
Iyóscsapágy, görgőscsapágy) fut, e8yüttíorgatásá.
val megakadá|y ozza a központíu rat kidörzsö | ését

h

173  áb ra .  Kozpo r t cosí t ó  íu ra tok
r r )  100  kp -n á |  k i s ebb  sú l yú  n runkada r abok  ko zPon to s i ! ó  s z oge ,  b )
k ö z pon t o s í t ó  s z ó g  nehéz  munkada r abokhoz  ( 100  kp -n á |  nehe zebb )

,\

b)
/

174. ábra '  KÜ| önfé|e k özpontosító furatok:
Á  a | ak '  k ö z pon t o s i t á s  védő sÜ l I y e s z ték  né|kÜ | ;  8  a | a k ,  k o zpon to s í t á s
kúpos  védő sü | l y e s z tékke | ;  C  a | a k ,  k ó zpon to s í r á s  henge r c s  védó s Ú | y -
/ y e s z tékke | ;  D  a I a k '  k ö z pon t o s í t á s  mene t e s  Íu r a t t a I
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Az együttforgó csúcs ugyanúgy, mint a szokvá-
nyos esztergacsúcs kivehető (18z. ábra)' Egyes
esztergapadok a szegnyereg csúcstámjába vannak
beszere|ve (183. ábra)'

Központosító kúp: Nagyobb be|ső átmérőjű
üreges testek fe|íogásához haszná|juk (184. ábra).

Belül kúpos központositó: A munkadarabot kívü|.
ró| vezetjÜk. A központosító íurat eImarad (185.,
186.  ábrák) '

Sok esetben nagyon e|őnyös a menesztő esz.
tergacsúcsok haszná|ata (187. ábra\,

Menesztőtárcsák és esztergaszívek. A me-
nesztőtárcsák és esztergaszívek a forgómozgást
viszik át a főorsóró| a munkadarabra (187., 188.
ábrák) .

b) Nagyo|ó esztergakések

A nagyo|ó esztergakésekkel durva forgácsokat
választunk Ie. A forgácskeresztmetszetnek meg-
íe|e|ően az esztergá|ásná| fe||épő forgácso|óerő
igen nagy' ezért a nagyo|ókések szárát erősre
ke|| készíteni. Jól bevá|tak az egyenes és a hai|í-
tott nagyoló kések, ame|yekre szabvány is ké.
szü|t (189.' . l90. ábrák és |ásd 89. ábra). Legtöbb-
ször a a nagyértékű forgácso|ó anyagot |aPka-
a|akban forrasztjuk fe|. Esetenként a forgácso|ó-
szerszám gyorsacé|bó| gyártott fejét tomPa
hegesztésseI kötjük az olcsóbb szerkezeti acé|bó|
készü |t szerszámszárra.

Pé||a a szerszám je|ö|ésre :
o|da|éIű esztergakés Rl 25h i || l . MSZ 1290 ie|ű

esztergakés R1 anyaga Iapkáva| készü|, jobbos, szár.
magasságá 25 mm.

Ct
175. ábra '  A k özpontosítás ábrázo|ása a ra izokon
o') a központosító íurat a kész darabon megmaradhat: b) a központo.
s i t ó  Íu r a t nak  a  kés z  da r abon  meg  ke | |  ma radn i ;  c )  a  i< ö z pon to s í t ó
' u r a t  s emm iképpen  s em  ma radha t  meg  a  kés z  da r abon

176. ábra. A k özoontosító furat eIkészítése
o )  a  k ö z pon t o s í t ó  Íúr ó t  be f og ó  fú r ó t o kmány  a  s z egnye r egben ;  b )  a
központosító íúrót beíogó íúrólokmány a Íőorsóban; c) központo.
5ílás a fúrógéPen; d) közPonlosítás cé|géppeI

ffiffi
177 .  ábra. A tenge|yközép meghatározása
o) közponlosító harangga|'  b)-központosító vonaIzóva|, c) közponcositó párhuzamtűve|, d) központosító szögvonaIzóvaI

Ct

178. ábra. Hibás központosítások
oÍ) he|yes közPontosítás, b) a hengeres Íurat tú| r öv id '  c) a központosító szög tú| nagy, d) a központorító szög tú| kicsi ,  e) a íe|íekvó.
f € |ü|et tú| kicsi '  f) a íe|fekvő fe|ü|et túl nagy' g) a ÍelÍekvó íe|Ü|e! e8yenot|en (íerde hom|okÍe|ü|et)

7Z

t
t )u)

I

u)



179. ábra. Esztergacsúcs

180'  ábra. Esztergacsúcs keményfémbetétte|
és k ihúzó anyáva|

181. ábra '  FeIes esztergacsúcs-

183. ábra. Szegnyereg csúcstámasz beépített  együttíutó eszter8,a.
csúccsal

182. ábra. Forgócsúcs

184'  ábra. K özpontosító,kúp nagy átmérőjű cs övek stb.  k özPontosításához
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185  áb ra  K ö zpon tosí t ó  k Úp  kÜ | s ő
közpo n tosításh oz

18ó  áb ra  Fo rg ó  k ö zpon tosí t ó  k Úp  kü | s ő
kozpontosításhoz

x .45 '

2 /< A

' l 8 9  áb ra  Egyenes  j obbos  nagyo | ókés

. |90 .  áb ra  Ha j | í t o t t  j obbos  nagyo l ó kés .
Az esztergakés é|sz ögeinek nagysága:
há t s z ö g  a  -  60  c | he | ye zés r  s z ö t  z . . 45 " '  ' I l  7 0 " '
hom lok s z ö g  ; ,  120 ,  c s Ú c s s z ö g  r  . 90o ,  d ő |és s z óg

DtÍ:,/ l4

187'  ábra Menesztő esztergacsúcs

188 ábra Menesztőtárcsa és esztergaszív
o , )  e s z t e r ga s z í v  ha j | í t o t t  n y c I v v c | '  b )  mcnes z t ő c s ap  és  e s z t c r ga s z i v  egy c t t c s  r t y e I v v c | ,  c )  r r r e t l e s r t ö t á r c s . r  védóbu r ko l a t t a | ,
d , )  b i z t on s ág i  í e s z í t ő ! á r c s a ,  mcnc s . ! ó t á r c s a  r ö 8 z í ( e r t  Íe s z i ! ő 5 z i v v c | ,  f )  ö nmükod ó  f c s z i t c t t ,  n ] en c s z ! ő t á r c s a ,  n cm  ko r  a l a kú
da rabokhoz  r s  a l k a lmas
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c) Simító esztergakések

Pontos méretű és megfeIelő fe|ü|eti s imaságú
felü|etet f inom forgácsIevá|asztássa|, simítássaI
érhetünk e| .

A simításhoz nagyo|ókéseket is haszná|hatnánk,
de a nagyo|ókésse| e|őá||ított fe|ü|et minősége bi-
zonyta|an. Ezért kül ön simítókéseket haszná|unk
o|yan é|kiképzésse|, me||ye| a vékony forgács
fo|yamatosan vehető |e és a forgácso|óképesség
sokáig megmarad. Ezt a tulajdonságot a késcsúcs
|egömbö|yítéséve| ériük e|, ezze| a mé|y késnyo-
mokat elhárítjuk. A kés me||éké|ének köszörÜ-
|ése, valamint beá||ítása o|yan' hogy hozzáiáru|-
jon (e||entétben a nagyo|ókésse|) a forgács ked-
vező |evá|asztásához. Szabványosított a|akok: o)
egyenes simító esztergakések' b) fejes eszterga.
kések (szé|es simító esztergakések, szé|es fogású
esztergakés), c) haj|ított simító esztergakések
(191. ábra' |ásd 148. ábra).

Példa a szerszám ie|ö|ésére:
Egyenes hegyes esztergokés R1 20q |l|. MSz 129í

a je|e az o|yan egyenes hegyes esztergakésnek' ame|y
gyorsacél |apkás, a szára 20 mm magas, d:8a p:68o,
y:14o. A szár szé|essége és hosszúsága a szabványban
előírt. (A simítókések szokásos é|szögei: a.:3o,
lJ:73o, y:140.)

d) Elhelyezési szög, dőlésszög' csúcsszög

Az esztergakés munkájának hasznosítása érdeké.
ben feltét|enül meg ke|| ismerni az e|he|yezési
szög, a dő|ésszög' a csúcsszög hatását a kés telje.
sítményére.

Elhelyezési szög (x:kappa, 192. ábra és |ásd
a 194. ábrát). A szerszám főéle és az előto|ás irá-
nya á|ta| bezárt szöget nevezzÜk eIhe|yezési szög-
nek. A forgács a|akja mindig a főélnek az e|őto|ás
irányához mért beá||ításátó| ' másszóva| az elhe.
|yezési szög nagyságátó| függ. A |egnagyobb a for-
gácsvastagság x:90o-os eIheIyezési szögné|.
Miné| kisebb az e|he|yezési szög, anná| véko.
nyabb és szé|esebb Iesz a forgács, anná| könnyeb.
ben hajIik és sik|ik |e a késen. Kis e|helyezési szög
esetén a szerszám forgácso|óé|e hosszabb szaka-
szon van fogásban, ezá|ta| javul a hőe|vezetés, a
szerszám haszná|ata kímé|etesebb lesz, tehát javul
a szerszám tartóssága, így nagyobb |ehet a forgá-
csolósebesség. Túl kicsi e|he|yezési szög túl nagy
e||ennyomást ke|t, ezért a kÜ|önösen vékony
munkadarabok haj|amosak a berezgésre' a felü-
letek érdesek |esznek. Az e|he|yezési szög szoká-
sos értéke nagyo|ásná| átIagosan x:40'..50o,
kemény munkadarabokhoz  kb .  x :30o.

194. ábra, A z e|he|yezési szög nagyságának hatása:
o) na3y az elheIyezési szög (90o) _ a íorgácso|óél kis darabja vág _ oz F Íorgácso|óerő kicsi, b) közepes eIheIyezési szög (45") - a
Íorgácso|óé| nagyobb hosszon do|gozik _ az F Íorgácso|óerő nagy, c) kis e|he|yezési sztig (3ó.) _ riagy íorglcso|óé| nJ.]'oí aol.
gozik.- az F Íorgácso|óerő igen nagy. A csúcssróg hatása: d) nagy csúcsszög - a meleg-eivezitése á' csúc-sró| jó (cseké|y me.
|eghaImozódás); e) kis caúcaszög _ a me|ege|vezetés a csúcsró| kicsi (nagy me|egfe|ha|mozódás)

191.  ábra .  S imítókések
o )  egyenes  s imí t ó kés ,  b )  ha j | í t o t t  i o bb  s imí t ó kés ,  c )  egyenes  s imí t ó .
kés keményfém íorgácso|ó |apkáva| (hegyes keményfém|apkás esz.
tergakés), d) feieskés' e) hai|ított,  iobbos simítókés' nagyobb csúcs.
szögge|'  f) horonybevágássa| rutózott s imítókés, g) ívveI hai|ított
rugózott s imítókés

192. íbra. Nagyo|ókések
e|heIyezési  és csúcssz öge

193. ábra. A tere|őszög (/)
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Terelőszög (2:|ambda). A íőélnek a vízszin-
tes síkka| bezárt szöge a t 'ere|őszög (193. ábra).
Pozitív a tere|őszög, ha a kés csúcsa a|acsonyabb-
ban (sü||yesztett Íorgácso|ásnak nevezzük)' nego-
tíy a tere|őszög' ha a kés csúcsa magasabban fek-
szik (ezt megeme|t forgácso|ásnak nevezzük).
Mive| a megeme|t forgácso|ás közben nehézségek
|épnek fe| (a forgács |eöm|ése nehezebb, a fe|ü|et
t isztáta|an |esz)' a következő okok miatt nagyo.
láshoz és olda|azáshoz inkább a sü||yesztett for-
gácso|ást vá|asszuk:

1. A íőé| ferdesége miatt a hatékony ékszög
kisebb' így a forgácso|ás fo|yamatos |esz, és a for-
gács  k önnyebben vá| ik  |e .

2. A forgácso|óé|ek csúcsa tehermentesü|.
Kül önösen előnyös Iesz ez a szattatott forgácso-
|ás közben, p|. hornyo|t vagy átÍúrt tenge|yekfor.
gácso|ásánál '  amikor e|őször csak afőé|' majd utá-
na és akkor is csak fokozatosan kezd a kés csúcsa
forgácsoln i.

A tere|őszög nagysága 2:3o...5o között, erő.
sebb te rhe lés esetén í :10o- ig  á | |í tható  be .

Csúcsszög (e :epszi|on). A íőé| és a me||ék
íorgácsolóé| szöge a csúcsszög (193., 194. ábrák)'
Miné| nagyobb a csúcsszög, anná| erősebb a szer-
szám csúcsa és anná| jobb |esz a me|eg.e|vezetés.
A késszög akkor lehet nagyobb, ha az e|helyezési
szög csökken. A csúcs Iegömbö|yítése tehermen-
tesííi a csúcsot' javítja a me|eg.e|vezetést és t isz.
tább fe|ü |etet eredményez.

Az esztergakése k é |szögei n e k érté keit táb|áza-
tokbó| vehetjük ki.

e) Az esztergakés beá|lítása a munkadarab
tengelyéhez

Az esztergakés magassági beá||ítása befo|yáso|ja
a hátszög és a homlokszög hatását. A késen ki.
a|akított szögek nagysága természetesen nem vá|-
tozik; ezek a szerszám és a munkadarab egy meg-

határozott heIyzetéhez tartoznak' de megvá|to-
zik a működő szögértékü k' Tehát a forgácsoló szö-
gek működő nagyságát a szerszámnak a munka-
darabhoz va|ó megfeIe|ő he|yezéséve| á||íthatjuk
be' Ezért ezeket a szögeket működő szögeknek
is nevezzi i  k,

Forgácsolóél a tengelyvonal feIett. A mű.
k ödő  hom|oksz ög  megnagyobbod ik '  a  műk ödő
hátszög kisebb |esz (.|95o ábra). Ezá|ta| a forgács
kevésbé fog |ehajo|ni és így a forgácsképzódés
könnyebb |esz. Hátrányos azonban, hogy a kés
hát|apja és munkadarab közt i  súr|ódás és nyomás
növekszik, a szerszámcsúcsa rugózik és könnyen
bekap a munkafelü|etbe. Nagyoláshoz űgy hasz-
nosítható a könnyebb forgácsképződésbő| szár-
mazó e|őny, hogy az esztergakést a munkadarab
átmérőjének 1l100...2l100 értékéve| a tengely.
vona| f ö|é á||ítiuk be. A modern esztergaPado-
kon az  esz tergá|ó  munkákt öbbségében atenge|y-
vona|ra á||ítiuk be a forgácso|óé|t.

Forgácsolóél a tengelyvonal alatt. A műkö-
dő hátszög megnagyobbodása, a mű ködő hom|ok.
szög megkisebbedése az eredmény (195c ábra).
A forgács |ehaj|ása erősebb lesz, tehát a forgács.
képződés megnehezü|. A szerszám csúcsa meg.
ugr ik .a  munkadarabon és k önnyen |e t ö r i k .  A
szerszám megeme|ődik és hai|amos |esz a berez.
gésre.

Ha p|. egy |eszúrókést a munkadarab átmérőjének
í/.|00 részével a tenge|yvona f ö|é vagy a|á á||ítunk
be' a működő hom|okszög, i||. hátszög nagysága 1o.ka|,
az átmérő 2/100 részéve| magasabbra, vagy a|acso.
nyabbra á||ított kés esetén kb. 2o.ka| változik meg a
működő hom|okszög. Egy 50 mm átmérőiű munka-
darabná| az 1 mm-es közoont Íe|ett i késeme|és 1 mm:
:2|100 munkadarab átmérőnek fele| meg, hatására
a hátszög 2o-kal kisebb' a,hom|okszög 2o-ka| nagyobb
lesz,

Sok  esetben,  kü| ön ö sen a  revo|verpadokon és
az automatasépeken az esztergakést nem a szo.

195. ábra. Az esztergakés tengelyvona| fo| ö t t i  Vaty a|att i  befogásának hatása a kés hát.  és hom|ok-
szogére
o) a kés csúcsa a tengeIyvonaI feIett van, a do|gozó homIoksz<ig natyobb, a do|gozó hátszög kisebb |ett; b) a kés a tenge|yvona|-
|a| egy magasságú, a hom|ok. és hátszög nagyságaszabványos; c) a késcsúcs a tenge|yvonaI a|att he|yezkedik e|, a do|gozó hom-
|okszög kisebb, a do|gozó hátszög nagyobb |ett
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kásos módon _ amikor a főé| fe|i iI vízszintes -
á||ítiák be, hanem a főé| a|u| (fejreá||ítva) fÜggő.
|egesen vagy dő|t he|yzetben is e|helyezkedhet
a késtartók he|yzetétő| függően.

Az összes i|yen esetben kü|önös gondot ke|l
fordítani arra, hogy a kés pontosan a munkadarab
tengeIyének k ö zépvona|ára  Iegyen beá||í tva .
E| |enkező  esetben i t t  i s  megvá l toznak a  műk ödő
é|sz ögek  (196 '  ábra) .

f) Mikrométerek

Mikrométerek. Hosszméreteket a mérőrúdná|
és a tolómérőné| pontosabban mikrométerreI ha-
tározhatunk meg (,|97. ábra). Mérési pontosságuk
0'01 mm. Jó mérőve| még pontosabb értéket tu.
dunk becs|ésse|  |eo|vasn i  (kb .  1/200 mm. ig) .  A
méréshez  a  munkadarabot  beá l |í t iuk  a  mikromé-
ter mérőcsapjának és a mérőorsónak Pontosan
síkba köszörü|t két végIapja közé. A mérési hibát
k iküsz öb ö | i  a  kerepes  f inombeá||í t ó ,  ame|y  meg-
akadá|yozza a mérőcsavar tú|feszítését. Gyűrű-
fékke| vagy rögzítőgombba| biztosítiuk a csavart
a mért á||ásban (197. ábra).

A mérőorsó meneteme|kedése |egtöbbször 0,5
mm, a dobon 50 részre osztott mérce van, i ly
módon a mérőorsó egy részosztásnak megfe|e|ő
e|íordu|ása  a  mérőorsó  0 ,5  mm:50:  0 ,01 mm
útjának fe|e| meg. Az egész és a fé| mm-eket a hü.
ve|yen |evő  mércén o lvassuk |e .  Az  1  mm-es
menetemeIkedésÜ mikrométer  dobská|á ia  100
részre van fe|osztva (198. ábra).

A mérce beosztásának krómozását Iegtöbbször
homáíyosítják' hogy a mércerovátko|ás vi|ágos és
kiugró |egyen' ezá|ta| megkönnyítik a IeoIvasást.

. t 99 '  áb ra .  A  m i k rométe rek  mérés i  ha t á r a i  ;  0  ' . .  25 '
2 5 . . . 5 0 , 5 0 . . . 7 5  m m

200. ábra '  A TESA mikrométer mérőfe ie '  A beá||ított
méret 11'652 mm' A |eo|vasás i  pontosság az ábrázo|t
so r r endben  1 / ' 1000  mm

196. ábra '  Az esztergakés szokványostó|
e|térő he|yezési  formái

e

197. ábra. Kü|ső mikrométer szerkezete
o) keret '  b) be|só menetes hüve|y, c) mérőorsó a dobba|, d) menctes
gyű rű  a  mene t  j á tékának  be s zabá | yo z á s á r a ,  e )  ü | | ő '  f )  g yű rű s  fék '
g )  Í i nom beá | | í t ó  k e r ep

0rstjeme/kedás. / mn

50 osztdsiel
a keru/eÍen

198 '  áb ra .  Mérés  m i k rométe r r e | '  f enn :  a  beá | | í t o t t
mére t  11 ' 60  mm'  a l u | :  a  beá | | í t o t t  mére t  13 ' 59  mm

1t,6

q,;

s),*- s,s
q

FordiÍo|t

lVorfrri/
he/uzet

t1,652 11,65
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201. ábra. Mérés mikrométerre|
o )  a  Í i nombeá I | í c ó  k e r ep  ha s zn á | a t a ,  b )  m i k r omé le r  á | | v ánnya | ,  c )  be | s ő  m i k r ométe r ,  d )  mé l y ségmérő  m i k r ométe r

A mérőorsó  ny i t ása  25 mm, a  mikrométer  mérés i
h a t á r a  0 . . . 2 5 '  2 5 . . . 5 0 '  5 0 . . . 7 5  mm s t b .  ( 1 99 .
ábra) .

A  műszer  fe Ime legedése mérés i  ponta t Ianságot
okoz ,  gyakran már  a  kéz me|ege i s .  Ezért  nem
szabad a  mércét  soká ig  kézben ta r tan i '  ha  szÜk.
séges ,  cé|szerű gyap jútakaróva|  íogn i .  M ik romé.
terá| |Vánnya|  eIkerü|het jük  a  kézbentar tás t  i s
( |ásd  20 . lb  ábra) .

A  |egújabb rendszerű mikrométerekke l  (200.
ábra)  nón iusz  segítségéve|  1/ . t000 mm.es  Ieo lva-
sás i  pontosság érhető  e| .  A  dobon Ievő  ab|akok .
ban |e|entkező  számok ezred mm.t  |e lentenek .
A megnagyobbítot t  mérődobba|  fe|szere| t  mik .
rométerek  Ieo|vasás i  pontossága 1 i  500 mm.

Sok esetben e|őny ö s  a  tap in t óeme|tyűs  mikro-
méter haszná|ata. Al|andóan azonos nyomással
mér' tehát a f inombeál lító feIesIeges. A tapintó.
eme|tyűs  műszer  1/1000 mm-es  pontosságú.  A
határmérete k ál | ítható tű résm utatóva| r ögzíthe.
tők .

Fu ratokat íu'ratm i krométerreI mérü n k, m eIyet
úgy á| |í tunk be '  hogy a  mérőt  k önnyen,  fe|Ütődés
nélkü l  |ehessen aíuratban mozgat r , i  (201c  ábra) .
Mé|ység mérésére a  mé|ységi  csavarmikrométer
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haszná|ható  (20 , |d  ábra) .  A  mérés i  hatá r  n öve|é.
sére tyakran kü| önb ö ző  hosszúságú mérőorsók
á| |nak  rendeIkezésre .

M ik rométerek  gondozása .  A  csavarmikro .
méterek  érzékeny,  ér tékes  mérőeszk ö z ö k .  Keze .
|ésÜkné|  k ímé|e t e sne k  k e | |  | e nn i ,  Üg ye l n i  k e l I  a
tisztántartásra, rozsdásodás e||en zsírozássa| ke||
véden i  és védőtokban ta r tan i .  A  mikrométer t
nem szabad nedves  munkaDadra  fek te tn i .  V i zs -
gá| juk  meg '  hogy a  mikrométer  ská|á ja  0-án  á l | .e '
ha  nem szabá lyozzuk be .  Az  e| |enőrzéshez  és be .
szabá|yozáshoz a nagyobb átmérőhöz haszná|ta.
kat mérőpá|cáva| vagy mérőhasábba|, a kisebbe-
ket  síkpárhuzamos Üvegge| !  Majdnem minden
mikrométeren megta|á|ható  az  eset Ieges  kopások
utáná|  |í tásá ra  szo|gá|ó  berendezés.

g) Mérőórák

Mérőóra segítségével az e|őírt mérettő| va|ó e|.
térés nagyságát á||apítjuk meg és nem magát a
m éretet.

A kisebb eItéréseket a mérőcsúcs segítségéveI
mozgásokká a|akítiuk át, aminek nagyáságát egy
emel tyűát téteI  segítségéveI  a  műszer  szám|ap.



202. ábra. A mérőóra szerkezete
o) befeszÍt6 csap' b) beá|| itó tűzés ie|ek.
c) mutató, d,) szám|ap

203. ábra. Mérőóra egyetemes
á||ván nyal

204. ábra. A mérőóra szerkezete
o) csaposkerék, ö) fogaskerék' c) ío8askerék
a mutatóva|, d) a csaposkereket haitó íogazott
rúd' d) tapintó csap

határmérők) (702., 203., 204.ián olvashatiuk |e. Az eme|tyüáttéte| |egtöbbször
fogazottrúdbó| és fogaskerékbő| á||. A szám|ap
e|forgatható úgy, hogy a mutató a 0.je|hez á||ít.
ható. A |eolvasási Pontosság |egtöbbször 0,01 mm,
a mérési határ (a mérőcsúcs |ökete) 10 mm.
A tapintó eme|tyűs mérők |eo|vasási pontossága
0,001 mm, mérési határuk leggyakrabban 1 mm.
Gyakran beál|ítható a fe|ső és a|só határmérték

két ieIe (ie|ző
ábrák).

A mérőórák alka|mazási Iehetősége rendkívü|
NAEY,

Alkolmozósi példók: tengeIyek köríutásának
vizsgá|ata (205. ábra)' munkadarabok beá|lítása
(206. ábra)' esztergált hengerfe|ü|et vizsgá|ata
(207. ábra).

205' ábra. Tenge|y körfutásának
elIenőrzése

206. ábra. Munkadarab beál|í-
tása mérőórával

207. ábra. Furat köríutásának
e||enőrzése
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208. ábra Befogás csúcsok k özé
és  munkada rab  k ö zéovona | ának
esnie (egytengeIyűség)

209. ábra. Esztergacsúcs utánkösz ö rÜlése íeIszereIt
k ösz ö  rű készü lé k ke I

210. ábra Az esztergaszívbe heIyezetc hüveIy rnegaka-
dá|y.oz,za a rnunkadarabon a beíogási  nyornok ke|etke-
zeset

211  áb ra .  C s ő  a Iakú munkada rab  e s z t e rgá | á sa '  a  me .
nesztést íogazott  esztergacsr ics végzi

öU

t4érőórák 8ondozása. A mérőórák érzékeny
mérőeszk ö z ö k  és ennek megfe|e|ően ke| l  őket
kezeIn i .  Kü| ön ö sen a  mérőcsúcsokat  ke l |  óvn i  az
erős  ü tésektő| .  A  kenést  fe| tét lenÜ|  kerÜ||ük '
mer t  ezá| ta|  a  Por  Va8y a  P i szok  sz i |á rdan me8.
taPad és akadá|yozza a mérőtaPintó könnyű |áté-
ká t .  A  szükséges jaVításokat  Iegcé|szerűbb agyár -
t ó  céggeI  végezte tn i .

h) A munkadarab befogása és mérése

A munkadarab befogása . . |  .  B i z tosí tan i  ke l |  az
esztergacsúcsok kifogásta|an ü|ését. A főorsóba
he|yezett és a munkadarabba| együtt forgó esz-
tergacsúcs ne üssön' A két esztergacsúcs egyten-
geIyű legyen.  Az  esz tergacsúcsok beheIyezése
e|ő t t  a  kÜ|ső  és be|ső  kúpfe|Ü|eteket  gondosan
me8 ke||  t i s z tí tan i  (208.  ábra) .

2. Cé|szerű az esztergacsúcsok és a hozzá|uk
tartozó hüveIyek összeje|ö|ése, hogy a csúcs min-
d ig  ugyanabba a  hüve lybe kerÜ l j ön .

3. A központon kívü| futó vagy e|kopott csú.
csokat esztergapadra szereI hető köszörűveI után.
köszörü |hetjü k (209. ábra).

4. Az esztergaszívet a csap egyik végére erő-
sí t jük '  Nehéz nagyo|ó  munka esetén a ián|a tos  az
esztergaszív feszítőcsavarjár 'ak fe|fekvési heIyét a
munkadarabon egy k i ssé e|s imítan i ,  hogy ezá| ta|

}obb egyÜt t fo rgás t  b i z tosí tsunk .  Az  o|yan |emun.
ká| t fe|Ü|etekhez ,  meIyeken semmi fé|e nyom nem
maradhat ,  |ágy  anyagbó|  készü| t  betéthÜveIy t
haszná| junk ,  p| .  sá rgaréz lemezbő|  (210.  ábra) .

5 .  Ugye l j i . ink  ar ra ,  hoty  ne  a  csavarok ,  hanem
az esztergaszív nye|ve kapcso|ódjon a menesztő.
csaPPa l .

6. A szegnyeregben levő szorosan befogott esz-
tergacsúcson futó központosító furatban fe|lépő
súr|ódás csökkentésére o|yan csapágyzsírt vag,/
oIa|at haszná|junk, me|yet e|őző|eg Porított kré-
táva|, grafittaI vagy kénvirágga| kevertÜnk össze,
iIy módon az o|aj kiszorítása nehezebb Iesz.

7. A munkadarabot az esztergacsúcsok közé
úgy kelI befogni, hogy a szegnyereg csúcsa meg-
fe|e l ő  nyomássa|  feküd j ön  fe l  és  a  munkadarabot
könnyen Iehessen oda-vissza forgatni. A szeg.
nyeret csúcstámasza csak egy kicsit álI ion ki.
A befogás szabá|yozása után a csúcstámaszt szo.
ros ra  ke||  behúzn i .

8. Több esetben a munkadarab egyik végét
csak esztergaPad tokmányba tud juk befogni '  míg
a központosított másik vége a szegnyereg eszter.

Az esz tergacsL icsok
e g y  e g y e n e s b c  l < e l l
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gacsúcsán fekszik fe|. A tokmánypofákat jó l meg
ke| l  húzn i '  nehogy a  munkadarab a  tokmányba
becsússzon, i||. az eszter8acsúcsró| |eessen.
A munkadarab tokmányba befogott részének
futása nem fe|tét|enü| központos a munkadarab
többi részéve|.

9 .  KÜ| ön ö sen azok  a  cső  a|akú munkadarabok,
me|yeknek kicsi az átmérőie' esztergá|hatók oIy
módon, hogy a íőorsóba egy fogazott eszterga-
csúcsot he|yezünk. Az esztergacsúcs a menesztő-
tárcsa. Mive| esztergaszívre nincs szükség' a mun.
kadarab átfordítás né|kü| egy menetben Yé8i8
esztergá|ható. ||yen esetben a szegnyeregbe
egy üttf u tó eszte rgacsú csot h elyezÜ n k (21 1. ábra)
(|ásd a menesztőfejes esztergacsúcsot 187. ábra).

10. Ha a munkadarab Pontos körben futása fon-
tos, a feszesre húzott esztergacsúcs á|ta|ában iob.
ban megfeIe|' mint az egyÜttfutó.

|í. A körfutás vizsgálata. A munkadarab
körfutását (ütését)' az esztergacsúcsok egyten-
ge|yűségét mérőóráva| és vizsgá|ó tÜskéVe| tud.
juk e||enőrizni (212. ábra). E||enőrzőtüske hiá-
nyában a csúcsok egytengeIyűsége egy tengeIy át-
fordításáva| is elIenőrizhető. mert átfordítás után
is ugyanazt az átmérőt ke|| kapnunk, a tenge|y
mindkét végén. Az átmérőkön észle|t kÜl önbsé.

8et' a szegnyereg e|á||ításáva| kelI kiküszöbö|ni.
|2.A munkadarab befogás vá|tása" Szabály

szerint a munkadarabnak csak az egyik o|da|át
nagyo|juk le e|őször, utána a |emunká|t végén
fogiuk be és Ienagyo|juk a másik o|da|án is. Csak
ekkor kezdjük a simítást. Semmi esetre sem sza-
bad á||ó' Ieszorított esztergacsúcsot a|kalmazva a
munkadarab egyik o|da|át te||esen készre mun-
ká|ni (|esimítani) és utána a nagyoló munkát a
más ik  o|da|on e|kezden i ,  mer t  így  fenná||  az  a
veszély, hogy a kész munkadarab ütni fog. Tehát
e|őnyös a befogás t öbbször i  vá|tása, mert ezze|
a módszerre| a központosítás egybefut.

|3. Befogás utánszabályozása. A munkada-
rab me|egedése miatt ke|etkező hőtágu|ás növe|i
a csúcsokra ható tenge|yirányú nyomást. Ezért
szükséges a szegnyereg kézikerekének nyitásáva|
a fo|yamatos szabá|yozás.

14. Ha csúcsok között készremunká|t munka-
darabok két végén a központosító furatok nem
maradhatnak meg, a két hom|okfe|ü|etet a darab
e|készÜ|te után megfe|e|ően |e ke|| forgácso|ni.
Ezt a műveletet a munkadarab nyersméreténé|
számításba ke|l venni.

Munkásvédelem. A munkadarabba| futó esz-
tergacsúcs behe|yezésére szo|gá|ó, a főorsóban

ó Esztergá|ás

212' ábra. Az esztergacsúcs
körfutásának e||enőrzése

kiképezett htive|y t isztítását gyapjúszövette|vé-
gezzük, amit esetenként egy fadarabra tekeriünk
fel.

Sohosem szobod a forgósbon levő furotba ujjol
benyúlni!

Ügye|jünk a menesztőtárcsára! Lehetőség sze-
rint biztonsági menesztőtárcsát haszná|junk!
Az esztergaszív gyakran e|kapja a forgácsot és
körben forgatva csapdossa. Ezértzártuiias mu n ka-
ruha hordása köteIező.

i ) Gazdaságos forgácso|ósebesség

Nem mindig szabad tetsző|eges forgácsolósebes.
séggel do|gozni. Tú| nagy forgácso|ósebességné| a
szerszám é|e igen gyorsan elkopik' ennek követ-
keztében idő e|őtt ki ke|| fogni '  utánköszörülni '
újra befogni és a forgácso|áshoz újra beá|lítani.
Mindez idő. és pénzveszteséggel jár. Tú| kicsi for.
gácso|ósebességné| a forgácso|ó műve|et nyú|ik
tú|  hosszúra,  ami  sz in tén időbe és pénzbe kerü l .
A he|yes, i||. gazdaságos forgácso|ósebesség az,
ameIyné| a Iegkisebb kö|tség ráfordításáva| a
lehetséges Iegnagyobb forgácsmennyiséget tud-
juk leválasztani.

A forgácso|ósebesség nagysága sokféle ténye-
zőtő| fúgg:

1. A munkadarab anyagminősége. Kemény'
r ideg anyag kisebb sebességgel forgácso|ható'
mint a lágyabb anyag.

2. A szerszám. Keményfém szerszámmal
gyorsabban forgácso|hatunk, mint a gyorsacé|lal.
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3. Forgácskeresztmetszet. Nagy forgácske-
resztmetszeth ez kisebb forgácso|ósebességet á| | í-
tunk be, mint a kisebbhez. Fontos a forgácske-
resztmetszet a|akja is. Kis előto|ással '  nagy fogás.
vétel|e| vékony forgács ke|etkezik' míg nagy e|ő.
to|ás' kis fogásvéte| vastag forgácsot eredményez
stb.

4. A munkadarab befogása és alakia. P|.
hosszan kinyú|ó munkadarabot nagy forgácso|ó.
sebességge|, de kis e|őto|ássa| munká|unk meg.

5. A megmunká|ási művelet. Mindig attól
íüggően vá|asztjuk ki a megfe|e|ő forgácso|óse-
bességet, hogy nagyo|ást Vagy simítást vég-
zÜ n  k .e .

ó. A hűtő. és kenőanyagok. A hűtő közeg
cs ökkent i  a  szerszám íeIme legedését ,  ennek
megfe|e|ően nagyobb forgácso|ósebességgeI do|.
gozhatunk.

7. A gép felépitése. Nagy szerepe van p|. a
íőorsó csapágyazásának. Nagy forgácso|ósebes.
séghez  kÜ| ön ö sen erős fe|építésű gépszükséges '
hogy a rezgéseket e|kerü|jük. A |egtöbb esetben
csak e|őírt fordu|atszámokat tudunk beá||ítani.
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213. ábra. Forgácsolósebcs-
sógek számítóábrá ia ( lásd a
s z öVegk ö z t i  pé|dá t ! )

Egy rég i  típusú gép k i sebb te l jesí tményű mint
egy modern gép s tb .

8. A munkadarabra előírt fe!ületi f inom.
ság. Sima fe|Ü|etet p|. gyakran csak a íorgá-
cso|ósebesség eme|éséve|  kaphatunk.

60 100 200

214. ábra. Forgácso|ósebességek Iogar i t -
mikus há|ózatú számítóábrá ia (|ásd a
sz övegközt i  pé|dát!)
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A gazdaságos forgácso|ósebessét kivá|asztását
táb|ázatokba fog|a|t gyakorlati adatok könnyítik
meg. Ezek azonban nem fog|a|hatiák össze az
összes szempontokat, rendszerint csak a munka.
darab anyagát, a munkamódszert, a szerszám
anyagát, továbbá az e|őto|ást tarta|mazz^k,
Az összes további körÜ|ményeket magunknak
ke|| mér|ege|ni. Tehát a tudásnak és a tapaszta-
|atnak is kiemelkedő szerePe van a he|yes forgá.
cso|ósebesség kiválasztásában.

A fordulatszám és forgácso|ósebesség
számitóábráia. Eg,| munkadarab megmunká.
lásához szükséges forduIatszámok' forgácsoló.
sebességek kiszámítása á|ta|ában körü|ményes
fe|adat. Ezt a munkát |ényegesen |eegyszerűsíti a
megfe|e|ő számítóábra (213. ábra).

A kezdőponttó| ki indu|óan a függő|eges egye-
nesen a forgácsolósebességek, a vízszintes egye.
nesen a munkadarabok átmérói vannakfe|mérve.
Ezenkívíjl a kezdőpontbó| kü|önböző irányú suga-
rak induInak e|' me|yek a gépen beá||ítható per.
cenkénti fordu|atszámoknak feIeInek meg.

Példa:

Munkadarab átmérő: 250 mm' forgácso|ósebesség
y:35 m/min. Á||apítsuk meg a fordu|alszámot.

Megoldiís:
Megkeressük a számítóábra fÜggő|eges tenge|yén a

35 m/min íorgácsolósebességnek megÍe|e|ő Pontot,
ame|ybő| vízszintes vona|at húzunk, a vízszintes tente-
\ en az a 250 m m. nek megfe|e|ő pon tbó| egy f üggő|eges
vonalat húzunk. A két vona| metszéspont ia az n:37

ményt számítással !

Adott fordu|atszámma| az e|őbbi pé|dát meg.
fordítva kiszámítható a forgácso|ósebesség, i||. a
munkadarab átmérője'

Pé|dáu!: d:a 250 mm, n:37 ford/min értékek-
bőt megkapiuk a v:29 m/min Íorgácso|ósebességet.

|gen gyakran van a gépeken a most t,árgya|t
szátmítőábrát tarta|mazó táb|a. Ezt géptáb|ának
nevezzük. l|yen táb|át mi is könnyen készíthe.
tünk, ha a gép for.du|atszámait ismerjÜk. Ha pl.
ismerjük az n:90 ford/min fordu|atszámot, fe|-
veszünk hozzá egy tetszőleges átmérőt' pl.
d:a200 mm.t. A forgácso|ósebességre kapott

, : 
#egyen|etbő| 

kiszámítjuk a két értéknek

megfe|e|ő sebességet. A fe|vett átmérő és a ki.
számított forgácso|ósebesség értékeihez húzott
egyenesek metszésPontját összekötjük a 0 pont.
tal és megkapjuk az n-90 ford/min fordu|athoz
tartozó sugarat.

Azonos e|v szerint kapiuk me8 a t öbbi ismert
ford u |athoz tertozó su8arakat.

Forgácsolósebessé8 szőmitőábrőia loga.
ritmikus há|óosztással. Egy másik számítóáb.
rán (214. ábra) a fordu|atszámokat ie|zó vonalak
ba|ról jobbra emelkedően egymássa| párhuzamos
he|yzetben ta|á|hatók.
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3. Hosszú, vékony munkadarabok esztergá|ása

(Esztergá|ás támasztóbábbal)

A hosszú, vékony hengeres munkadarabokhoz
soro|juk a ha||ításra és a csavarásra igénybevett
tenge|yeket, va|amint az orsókat (215., 216., z17.
ábrák) .

Tengelyek. A haj|ításra igénybevett tengelyek
vagy á||ótengeIyek' vagy forgás közben más alkat-
részeket hordanak (pl '  autó' vagon tengelyek).
Haj|ításra va|ó igénybevéte| je||emzi ezeket a ten.
gelyeket. KeresztmetszetÜk tetszés szerinti |e-
het' p|. kör '  körgyűrű, négyzetes,T.sze|vény stb.
Középen gyakran erősebbek' mint a végeken.

A tenge|yek másik csoportja esetenként alkat-
részt is hord, de fő|eg íorgómozgást közvetít (p|.
transzmisszió '  hajtómű stb. tenge|yek). Ezért e|-
sősorban csavarásra (torzióra) vannak igénybe.
véve. KeresztmetszetÜk legtöbbször kör '  vagy
körgyíjr,ú (cső) szeIvény. A körgyűrű sze|vénnyeI
anyagot takarítunk meg és sú|ycsökkentést is
kapunk. Ha||ításra kevésbé terhe|hetők, mint a
tömör tenge|yek. Esetenként kÜ|ön fe|részt kap.
nak ezek a tenge|yek (forgattyústenge|yek).

Az orsók. Az orsó megnevezés nem egészen
határozott. Á|ta|ában a hosszirányban igénybe.
vett gépe|emeket nevezzük orsónak. Gyakran
menetes a|katrészek. A szerszámgépek orsói t öb-
bek között a munkadarab beíogására (főorsó)'
vagy a szerszám fogására (fúróorsó) szo|gá|nak.

A kétfé|e tenge|y és az orsók anyagát legtöbb-
ször h enger| i  k, hljzzák, előkovácsol ják' e|ősa|to|-

715. ábra
o )  ha i l í t o t t  t enge I y '  b )  c s a va r t  t enge l y ,  c )  o r s ó

716. ábra. Műhe|yrajz.  Anyag: A 50 11
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j ák '  kÜ| önIeges  esetekben ön t i k '  majd  esz tergá .
|yozzák, szÜkség esetén simítiák' oIykor köszö-
rü |és e|ő t t  megedz ik .  M ind ig  az  igénybevéteInek
megfe|e|ő anyagbó| készü|nek' ötvözet|en acé|bó|
(p| .  A  50 .11) '  ö t ö z ö t t  acé|bó|  (p| .  37  Mn S i  5) .

217. ábra. Művelet i  sorrend
í a nyersméretek e||enórzése, e|őraizo|ás; 2 a hom|ok|apok ponto-
zása; 3 e8yengetés; 4 központosítás; 5 a köríutás e| lenórzése, 90
mm-es hosszúsá8on naíyo|áso 3í,5 mm-re; ó a középső rész nagyo.
|ása Q 33,5 mm-rei 7 a hosszabbik rész nagyo|ása l 26,5 mfr-re
(menesztőbábba|); 8 s imitás q 30,3 m m-re; 9 s imiús a 32,3 mm-re
10s i f r i t á s a  25 , 08  mm- re  í í  és  í2  hom|okÍe | i j I e t e k  és  l o | da t ok  | eo l .
dalazása: í3 sorjázás

-*.



a) Műveleti sorrend

a) Egyengetés. A nyersanyag vizsgá|atát a
tengeIy  hom|ok|ap ja inak  bera|zo|ása  és beponto-
zása követi. Ezután a munkadarab csúcsok közé
fogva egyengető sajtolásra kerü| (218. ábra), vagy
az esztergaPadon egyik kézze| átforgatjuk, másik
kézze| krétáva| beje|ö|jük a körfutás közben je-
|entkező ütési he|yeket (219. ábra). Ezután kiíog-
juk a csúcsok közü| és úgy fektetjük az egyengető
sajto|ógépre' hogy a kihaj|ások két végén a|átá-
masztiuk a munkadarabot. A krétaje|ek íe|ü|re
kerü| jenek .  Ha t öbb  ha j Ia t  van a  munkadarabon,
egyenként  ke||  őket  k iegyengetn i .  Ha a  tenge|y
erősen haj|ott, gyorsabban érünk e| eredményt,
ha a központosítást áthe|yezzük.

A nehezebb, vastag munkadarabokat az egyen-
getéshez esetenként feIhevítjük. Az egyengetés
után a ten8e|yt ú|ra központosítjuk és körfutását
újra e||enőr. izzük.

ForgácsoIás. Lege|őször IenagyolIuk a bal
o|da| i  to|datot  90  mm hosszúságban o  31 ,5  mm-
re' továbbá a középső részt a 33,5 mm-re (|ásd
217. ábra). A hosszú vékony rudak nagyo|ó esz-
tergá|ása e|őtt a szerszámszánra fe|szere|jük a
futóbóbot. A futóbáb he|yén a tenge|y egy darab.
ját nagyo|ási méretre esztergá||uk, és o|yan szo-
rosra á||ítjuk be az esztergakés mögött, hogy a
tenge|y még kézzeI e|forgatható |egyen.

Ezek  után  a  tenge|y  vékony részét  lenagyo| juk ,
közben a pofák és a tenge|y közt i  súr|ódó fe|ü|e-
teket a|aposan megkeniük. Utána a tengeIyt át.
fordítiuk és a köszörÜ|éshez a 30,3+0,05 mm,
i | | 'Z32 '5 :E0 '05  mm méretekre  készre  esz ter8á| -
1uk. Ú;abb átfordítássa| a bábba| megtámasziva
a hosszú tenge||részt készre munká|juk. A ten-
gely két vég|apját '  a középső rész hom|okfe|Ü|e-
teit olda|azó késse| vesszÜk Ie, az é|eket resze|ő-
ve| |etörjük. Az esztergá|ás után mé8 egyszer
mérőórávaI Pontosan átvizsgá|juk a tenge|y köz-
pontos futását. Ha úgy adódik az esztergá|ás köz-
ben e|húzódott tenge|yt ki ke|| egyengetni.

b) Támasztókészülék a munkadarabhoz

A támasztóbáb (|ünetta, támasztóbak) kiegé-
szítő támasztókészü|ék, me|yet nem magához a
munkadarab befogásához, hanem beíogott hosz-
szabb munkadarabok a|átámasztásához haszná-
Iunk azza|  a  cé||a| ,  hogy a  munkadarab k iha j |ásá t ,
vaty az esztergakés nyomása e|ő| va|ó kitérését

219. ábra, A nyers tenge|y körfutásának el|enőrzése

megakadá|yozzuk. Tehermentesíti a főorsóba és
a szegn/eregbe eIheIyezett esztergacsúcsokat, a
munkadarab központosítása jobban betartható,
a  munkadarab s imábban sza|ad,  a  megmunká| t  fe .
|Í' i|etek t isztábbak |esznek. A báb poÍáit a köz.
Pontosan futó munkadarabhoz ke|| beál|ítani.

Az ál lóbáb. Aszi|árdan leerősített támasztó
bak az á||óbáb, az esztergaágyon tetszés szerinti
he|yen rögzíthető (220. ábra), és a tenge|yt vagy
három pofával, vagy egy betéttokmányban vezeti.
Fe|ső része fe|nyitható, hogy a tenge|yt a poíák
közé |ehessen he|yezni.

A futóbáb a kés nyomásának elIensú|yozó sze-
repét t ö|t i  be' A szánra szere|' jük fe|, tehát azzal
e8yütt mozog. Egy' két vagy három pofá|a van,
me|yek a munkadarabot a forgácso|óerő irányá-
nak megfeIe|ően röviddel az esztergakés mögött,
a már megmunkált fe|ü|eten a|átámasztják (221.
ábra).

A pofákat e|á||íthatóan szere|jük a támasztó-
bako kba. Acé | bó |' sár gar ézbő|, m ű anyag bó l, vagy
másfé|e anyagokbó| készü|nek. A vezetékeket
gyakran keményfémbetétekke| |át|ák e|. Gyakor
az acé|bó| gyártott együttfutó görgőkke| fe|sze.
re|t pofák a|ka|mazása. KÜlönösen a nagy fordu.
Iatszámma| végzett munkákhoz haszná|atosak
(272. ábra\.

218. ábra. Egyengető sajtó
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222' íbra. Górgős menesztőbáb
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Haiss rendszerű támasztóbáb. Nagyon vé-
kony és hosszú munkadarabok megmunká lása
sok nehézséggeI jár. lIyen esetekben a Hoíss
támasztóbáb jó| haszná|ható. Ennek az egyÜtt-
futó támasztóbábnak a pofái önműködően i||esz-
kednek a munkadarab anyagához, nyitásuk önmű-
k ödően bővÜ|  vagy szűkÜ| '  m ind ig  a  munkadarab
átmérő jének megfe|e|ően,  anny i ra ,  hogy p l .  kú.

Pos vagy etyenet|en íormák megmunká|ásához is
haszná|hatók, ugyanakkor a forgácso|ás közben
fe| |épő késnyomás e|ő|  nem térnek k i .

c) A munkadarabok cseré|hetősége

AIape lvek .  A  Ieg jobb mérés i  módszerekke| ,
gyártási e|járásokka| sem lehet a munkadarabokat
t öké|etes pontosságga| _ P|. e8y tengelyt 50'000
mm átmérőre _ e|készíteni. A mérőeszközök
Ieo|vashatósága kor|átozott, a munkadarabok és
a szerszámok munka k ö zben ruga|masságukná|
íogva rezegnek, aIakvá|tozások keIetkeznek, a
szerszámok |ekopnak és még sok más hátrányos
jeIenség (p| .  a  me|egedés hatása)  i s  íe| |ép.

A kívánt méretre kiható, eI nem hárítható e|.
térés e|fogadott határok közé szorítása és a mun-
kadarabok cserélhetőségének biztosítása végett
j öttek |étre a határméretek, ezek közé esik a
munkadarab készmérete .  M iné| nagyobb a  méret -
ta r tás i  és  fe|Ü|et i  f inomság i  k öve teImény,  anná l
szűkebb a két határérték között i  kü|önbség és
ford ítva.

l l l esz tések .  A  je lenIeg e l fogadot t  méreteI té-
rések szabványosítottak, i l lesztéseknek nevezzÜk
őket. Az i l lesztések az a|ap|ai a határmérőkke|
végzett méréseknek.

A Magyar Szabványügyi Hivata| alkotta me8 az
MSZ i||esztéseket. Nemzetközi köz ös munka
eredményezte  az  ISA i | |esz téseket ,  meIyeket  min-
denÜtt használnak (az ISA megje|ö|és később
ISo.ra vá|tozott. Az |So az lnternationa| orga-
nisation for Standardization r övidítése, jeIentése
Nemzetközi Szabványosítási Szervezet).

Az i l lesztési szabványok előnyei. 1. Az
utó |agos  i | |esz tés i  munkák  e|maradnak.  E|marad
a reszeléssel és dörzsö|éssel végzett utó|agos i|.
Iesztések veIeiáróia, a m u n kadarab fe| Ü | etrom |ása
és az ezze| a munkáva| járó kö|tségtöbb|et.

2. Az egyes alkatrészek a t öme8es gyártás kö.
vetkeztében olcsók, cseré|hetők és tarta|éknak
raktárban tároIhatók Iesznek.

220. ábra. Al lóbáb

221 ' ábra, Mozgóbáb
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3. A szabványos határmércékkel a mérés |<öny-
nyű' kie|égítően Pontos' az egyéni érzéke|éstő|
fÜgget|en és gyorsan e|végezhető |esz'

4' A készÜ|ékekke| végzett gyártás következ.
tében a  munkadarabok nehézség nélkü l  i | |eszked.
nek a további gyártásmenet készi. i|ékeihez.

Alapfogalmak

Névleges méret (N) : a raizon megadott
méret, ehhez vonatkoztati u k a mérete|téréseket,
vagy i s  a  gyár tás i  méret  az  i | |esz tés i  i e |  né|kÜ l
p l .  40 .

2. l l lesztett méret : a raizon megadott mé-
ret kiegészítve az i||esztés jeléve| p|. 40 H7.

3. Felső határméret (FH) : a fe|ső me8en.
gedett gyártási méret pl. 40'025.

4. Alsó határméret (AH) : az alsó meg-
engedett gyártási méret p|. 40'000.

5. Határméret (T) tűrésmező) : a munka.
darab fe|ső és alsó mérete, meIyek közé keIl esni
a  tény|eges  méretnek .

ó .Tény leges  méret  (A) :  ^.  e|készü l t  mun-
kadarabon mért tényleges méret.

7. Eltérés (E) : a határméret e|térései a név-
Ieges értéktő|.

8. Felső eltérés (FE) : a fe|ső határméret és
a névleges méret közt i  kÜ|önbség.

9. Alsó eltérés (AE) : az a|só határméret és
a név|eges méret közt i  kül önbség'

10. A|apvonal: ha a határméret egyezik a
név|eges mérette| a kü|önbség : 0. A 0 e|téré.
sen át húzott vona| az a|apvona|' Az a|apvona| az
eItérések osztóvona|a.

1l. Tűrés (T) : a fe|ső és a|só e|térések kö.
zött i  kü|önbség' pl. 40'025_40'000:0'025 mm'

12, l^ték (i l: a nagyobb furat és a kisebb
tengeIyméret kü|önbsége'

, l3. Legnagyobb játék (N, : a |ehetséges
legnagyobb furat és a Iegkisebb tenge|yméret
kü |ön bsége.

14. Legkisebb iáték (K]) : a |ehetséges Ieg-
k i sebb fura t  és a  |egnagyobb tenge|yméret  kÜ-
|önbsége.

15. Túlfedés (F) : a nagyobb tenge|y és a
kisebb furat méretkü|önbsége (FA, n|. FF).

íó. l l lesztési tíirés (Ti): a le8na8yobb és a
legk i sebb j á ték '  i | | '  a  Iegnagyobb és a  legk i sebb
tú|méret  kÜ| önbsége.

d) Az alapcsaP és az alaPlyuk rendszer

Ha egy két végén csapágyban forgó tenge|yre
szíjtárcsát szere|Ü n k, a szíjtárcsát sajto|ói lIesztés.
se|' mindkét csapágyban forgó tengelyvéget íutó
iIlesztésse| ke|| eIkészíteni. A két fajta i||esztést
két kÜlönböző úton valósíthatjuk meg. Vagy a
három lyukot képezzü k ki egyforma átmérőve| és
a csapok méretét változtatjuk, vagy a tengely-
csopot készít|Ük eI azonos csapmérette| és a |yu-
kak méretét vá|toztatjuk úgy' hogy a kívánt i|-
|esztést e|ériük (223. ábra). Attó| függően' hogy
a furatot vagy a csaPot vá|asztottuk a tűrésezés
a|apjáu l ' beszé|ü n k olopcsop, és oloplyuk rendszer-
rő|. A két rendszer közü| a cé|nak megfe|e|ően
vá|asztjuk ki a gyártáshoz szükséges mego|dást
(224,,775. ábra\.

Az az üzem, amely a terméket az a|ap|yu k rend-
szerreI gyártja, az összes azonos név|eges méretű
furatot azonos méretÍi fúróval fúrhatja e|ő, azo-
nos méretű dörzsárra| dörzsö|heti fe| és azonos
mércéveI mérheti. Az i||esztést a tenge|ycsapok
méreteinek csökkentéséve| (iáték) vagy növe|é-
séve| (tú|fedés) biztosítia.

Ha az üzem a gyártást az a|apcsap rendszerre
a|apozza, a tenge|yeket és csapokat íogja azonos
név|eges méretre gyártani és a megfe|e|ő i|lesz-

223. íbra
o) Az aIaplyuk rendszerben a Íuratok iI lesztési íokozata (tűrése) egy.
íorma, a tenge|y lépcsőzótt (az átmenec a rujzon | l t 'ható) i  b) aza|ap.
csap rendszerben a tengeIyátmérő i||esztési fokoata (tűrése) á|.
|andó, a Íurat |épcsőzött
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224. ábra. Az a|ap|yuk rendszerben a íuratátmérő
mindenütt azonos tűrésű, a hozzátart.ozó tenge|yát-
mérő i||esztési fokozata kü|önböző. A gyárcsoport:

, ,Mi az a|ap|yuk rendszerre| do|gozunk, mert szerszám.
gépeket,  gépkocsikat,  erőgépeket '  motorokat,  moz-
donyokat,  vagonokat gyártunk. ' '  Az a|aplyuk rend.
szerben az a|ape|térés az á|ta|ában haszná|t H esetben
ÁE:0, a íurat tűrése T'  a furat fe|ső mérete|té.65:FE'
Iegkisebb iáték:KJ ( laza i l Iesztés) és Iegnagyobb tú|-
fedés: NF (sai to|ó i ||esztés)

225. ábra. Az alapcsap rendszerben a tengelyátmérő
ál lan d ó, a h ozzátar tozó Íu ratátm é rő k i I l esztés i ío kozata
kü| önbözők.  B gyárcsoport:  , ,Mi  az a|apcsap rendszer-
re l  doIgozunk, mert k öz lőműveket,  mezőgazdasági
gépeket,  eIektromos gépeket '  és f inommechanikai  gé-
peket gyártunk. ' '  Az a|apcsap rendszerben a |eggyak.
rabban haszná|t h esetben az a|ape|térés AE:O, FH a
íe|ső határméret, T a tenge|y tűrése' AH az a|só határ.
méret e|térése'  FE furatméret fe|ső e|térése'  NF a leg-
nagyobb tú|fedés (sajtóil|esztés)' ÁF a furat a|só méret.
e|térése, K/ |egkisebb iáték (|aza i I lesztés)
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téseket a furatok nagyobbításáva| va1y kisebbíté-
séve|  ér i  e | .  Az  a|ap|yuk rendszerben a  névIeges
méret egyútta| az a|só határméret, vagy Iegkisebb
méret, az alapcsap rendszerben a névIeges méret
|esz a fe|ső határméret, vagy legnagyobb méret.
Az  a|apIyuk rendszer  a|só ,  az  a|aPcsaP rendszer
íe|ső határvona|a az a|apvona|.

Az  a|ap|yuk rendszer  bevezetése o|csóbb '  de
üzemi a|ka|mazísa drágább és fordítva, mint az
a|apcsap rendszerné|.  Az  a|ap|yuk rendszer  tú|-
nyomóan a szerszám8éP-, nagygép., jármű-' moz.
dony- és a sajto|ógépgyártásban kerü| a|ka|ma.
zásra, míg az a|aPcsaP rendszert a köz|őműveket'
mezőgazdasági gépeket, a műszereket és az eIekt-
romos 8éPeket gyártó üzemekben haszná|juk.

e) Az iI|esztés minőségének jel ö|ése

Tűrésmező a|att a képszerűen táb|ázatban ábrá-
zo|t tűréseket értiük. A tűrésmező magassága
(nagysága) egyenértékű a tűrés nagyságáva|. A tű-
résmezők Yagy az a|apvona| a|att vagy az a|apvo-
na| két o|dalán, va1y az a|apvona| f ö l ö tt he|yez-
kednek e| .  Az  i | |esz tések r ö v idí tés i  je |ének meg
ke|| adni a tűrés he|yét és magasságát a tűrés-
mezőben.

A tűrésmezőben a  he|yet  aza|apvona|hoz  betűk
je l ö | i k .  A  Iyukhoz  a  nagy betűket  haszná| juk
A,  B ,  C ,  D,  E ,  F ,  G ,  H,  J ,  K ,  M,  N,  P ,  R ,S
T,  U ,  Y ,  x ,Y ,z ,  a  csaphoz  a  k i s  betűket  a ,  b '
c ,  d ,  e ,  Í ,E ,h , i ,  k ,  m,  n ,  p l  f r  S l  t , . ! ,  v ,  x ,  y ,  z .
Az l , L, O, Q, W, i, l ,  o, q, w kiesnek, mert
fe|cseré|éseket okozhatnak. ||y módon 21 i l|esz-
tés je| ö |hető .

Az  a|ap|yuk rendszerben az  A . . .H  tűrésme-
zők az a|apvona| fe|ett, az ! és K tűrésmezők az
a lapvona|  két  o|da|án ,  végÜl  az  M. . .Z  tűrés-
mezők az a|apvona| a|att he|yezkednek e|.

A csapoknál az a...h az a|apvonal a|att (226,'
227. ábrák), a j két o|dalon és a (k) m..,z az
a|apvona| fe|ett he|yezkedik e| (|ásd 224.' 225'
áb rákat).

A tűrésmező magassága je|enti az i||esztés f i-
nomsá8át, 1'..16 számok je|zik a fokozatokat.
Az '|. minőség fe|el meg a |egkisebb, a 16. minőség
a legnagyobb tűrésnek.  Azonos  minőségné| a  tű-
rés nagysága együtt növekszik a névérték nagy.
ságáva|.

Ha pl. egy Íurata 40 mm' i l|etsztése H, a hozzátar.
tozó tenge|ya 40 mm, i|lesztése f, a tenge|y a íuratban
mozoghat, íutó iI lesztése van' Ha viszontaza 40 mm,
i||esztése m' akkor már saitolássa| tudjuk a íuratba
he|yezni '  saitoló i||esztés |étesült. Ha a tenge|y 2
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226. íbra, Anagybetűk meghatározzák azt ,  hogya|yukak tűrésmező|e az a|apvonaltó l  mi|yen
távo|ságban he|yezkedik e|.  A számok az i ||esztés minőségét je|z ik a |egkisebb tűrésmezőtő l  a
|egnagyobbig. Az a|ap|yuk H tűrésmezője az a|apvona|at fe|ü lrőI ér int i

lL
|80

227. ábra' A kisbetűk meghatározzák, hogy a csapok tűrésmezőie az a|apvona|tó| mi|yen távo|ság-
ban he|yezkedik e|.  A számok ie|z ik az i ||esztés minőségét vagy Íinomságáta |egkisebb tűrésmező-
tő|a|egnagyobbig. Az a|apcsap h tűrésmező|e az a|apvona|at fe|ü|rő| ér int i

40 mm, i||esztése i ,  az i ||esztés kétfé|e Iehet: ha a
furat a Iegnagyobb tűrésse|,  a tengeIy a legkisebb
tűrésse| készü|,  a tenge|y a Íuratban mozogni tud,
v iszont ha a furatot a Iegkisebb tűrésse|,  a tengeIyt a
|egnagyobb tűréssel  gyárt iuk |e,  a tenge|y már csak
sa|to|ássa| |esz szerelhető. Ezt ótmeneti illesztésnek
nevezzük.

|||esztés esetén tenge|y je||egű a|katrészek megmun-
ká|ásánál  az adatok érte|emszerűen a tenge|y kü|ső
méretére, furatok megmunká|ásánál  a íurat be|ső
méretére érvényesek'

Az lSA tűrésmezők r övidített je|zése.
Az i||esztési e|őírásokat az |SA tűréstáb|ázatok-
bó| vettÜk át és a név|eges méret mögött tüntet-
iük fe|. Az átmérője| a név|eges méretné|, az ISA
rövidített je|e ezután ta|á|ható. Ha a furathoz és

be|ső mérethez tartozik az i||esztés, nogybetűvel
és szómmol je|ö|jÜk (lásd 298. ábra). A tenge|yre
és kü|ső méretre Vonatkozó i||esztéseket kisbetű-
vel és szómmol je|ö|jük (|ásd 216. ábra). Ha a
rajz a kü|ső és a be|ső a|katrészeket összeszere|.
ten egymásba he|yezve ábrázo|ia, a tíirésje|zése.
ket úgy adjuk meg, hogy fe|ü|re a be|ső méret,
a|uIra a kü|ső méret i l|esztése kerü||ön (228.
ábra). Ebben az esetben kü|ön kiírható a furot
és tengely szó (pl. furat H7).

Az i||esztésné| a betű hatírozza meg a tűrés.
mező távo|ságát az a|apvonaltó| '  a szám pedig
a tűrésmező szé|ességét, azaz az i||esztés minő-
sé8ét ie|zi '

sojtoló illesztés toza i l lesztés
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228 .  áb ra .  I SA - i | | e s z tés ;
rrréretek tábláZat szer int
n rére tek  k ö zé  ke I l  e sn i

ba l r ó | :  cgy rná sba ro I t
A  tény Ieges  mére tnek

a |ka t részek  l nére tének  {e l tÜn re tése ;  j obb r ó | :  ha t á r -
( i t t  70 ' 01  mn l ,  i I l  ó 9 . 98  mn l -ben  íe I véve )  a  ha t á r -

Pé|da futó i l  Ieszkedésre ( 'a 229. ábr ához)
(mére tek  mm.ben )

íL t r a t  l  t ense Iv
l - .

i I l e s z |<edés i  n r ó r e t
tűrésadato|< a táb|ázatbó|

re ndsze r
i  |  | e s zkedés

n évérté k
íeIsó e l térés
aIsó eItérés
I cgnagyobb  mére t
I egk i sebb  mére t
tű rés
tény Ieges  mére t  ( pé|dáu | )
Iegnagyobb játék
Iek i s ebb  j á ték
i l I e s z tés i  t ű rés

a l ap l yu  k
fu tó i  |  |  eszked és

q70  H7
070+
+0,030

) 7 0
+ 0,030

0,000
70,030
70,000
0,030

70,01

o 7 0
- 0'0í 0
- 0,029

69,990
69,97'.!
0 ,019

69,98
hu) 0,059

0 , 0 t 0
0,049

Pé|dák az i ||eszkedésre

^ t ^ -  ^ t ^ ^
a t 4 v -  d t d P '

lyu k csap

fu t ó  i l I e s zkedések :
t öbbe|< köz ö t t  vá|tó|<erekek,

marók, maró tÜskéken

futó i l Ieszkedések
tóbbek k özótt  á l |ítógyűrűk

saito ló  i I leszkedések :
tobbek k özőtt  csapágyperse-

Iyek csapágyházakban ten.
gc I ykapcso | ó k  t enge Iyvége -
Ken

H 6
g 5

H 6

i s

G 6
h 5

l 7
h 6

H 7
r 6

R 7
h 6

229. á6ra
o) DIN i  ||esztós '  íurat az alapIyuk rendszer szer int, b) ahozziLtartozó
t cnge I y ,  j ó s ág i  f o k :  í i nom i I I e s z cés ,  i I l e s z kedés :  a | ( ad ó  i I I e s z tés

23O. ábra. Furat és tcngely egyberajzo|ása esetón
o )  a z  i I l e s z cés  j e |é t  r nege l ő z i  a  , , f u r a t ' '  ó s  a  , ' t e nge I y ' '  s z ó '  v agy  b )  a
munkadarab sorszáma (téteIszáma)
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A D lN i l Iesz tések rendkívü l i  haszná|a ta
(z29., z30, ábrák). Sok német üzem haszná| még
régi D|N szabványok szerinti rajzokat és mércé-
ket régebbi gépekhez készü|ő a|katrészek gyár.
tása közben.

A DNA (Német Szabványügyi Bizottság) a leg.
nagyobb játék és a |egnagyobb tú|méret közt i
mezőt' a következő i||esztésekre osztotta: tá8
íutói lIesztés (WL)' könnyű futói||esztés (LL)' íu-
tói||esztés (L), szorosan futó i||esztés (E!-) '  csú-
szói||esztés (G)' to|ói||esztés (S)' akadó i||esztés
(H)' éke|ődő i||esztés (T)' kötői||esztés és sai.
to|ó i||esztés.

Ezat i z  i | |esz tés i  fokozat  megfe|e l  az  |SA rend.
szer 24 fokozatának, ami nagyobb tago|tságáva|,
gazdagabb vá|asztékáva| és nemzetközileg érthető
szám és betű je|eive| iavu|ást hozott.

A D|N i||esztési rendszernek négy f inomság
íoka van: a nemes illesztés, a finom illesztés, az
egyszeríj illesztés és a durvo illesztés.

Ezeknek az ISA rendszerben 18, aztr lSZ-ben 16
minőség fe|el meg.

A DIN i | |esz tések nehézség né|kÜ|  messzemenő

Pontossággal he|yettesíth ető k lsA i l  Iesztése kke|.
Tűrésezetlen méretek tíirései. (Msz

6300-52). A rajzokon 8}'akran ta|álhatók mé.
retek tűrés vagy i||esztés megadása nélkü|. Az
ezekre a méretekre e|fogadott e|térések is r ög-
zítve vannak. Ezeket nevezzük tűrésezet|en mé.
retek  tűrése inek .

[Hosszmérete.kre (tehát azátmérőre is) három
minőségi  fok  érvényes:  , , f inom' ' ,  , , k ö zepes ' '  és
, ,durva ' ' .  A  , , f inom' '  m inőségi  fokon a  név|eges
mérettő| va|ó e|térésfö l fe|é vagy |efe|é (*) afe|e
|ehet  a  13 ( |T  13)  minőségnek,  a , ,k ö zepes ' ' fokon
a 14 (|T 14) minőség fele, a durvafokon a 15 (|T
l5) minőség fele']

Pé|da a  hosszméretekre  (a  , ,k ö zép ' '  m inőségi
fokon) megengedett szabad mérettűrésekre az
MSZ 6300-52 szer in t :

1  mm.tő l  6  mm- ig:{0 ,1  mm
6 mm-tő l  18  mm. ig: ; [0 '2  mm

18 mm-tő|  50  mm. ig:  }0 '3  mm
50 mm.tő|  120 mm. ig:10,4  mm

í20 mm.tő|  315 mm- ig:40,5  mm
315 mm.től 800 mm-ig:a0,8 mm
800 mm.tő| 1250 mm.ig:1p1 mm

Ha nincs köze|ebbi utasítás, a ,, közepes ' '  minő.
ségi fok érvényes.

Központok helyzete. Több csapos, toldatos
munkadarabokon két hengeres rész|et közPont.
jának megengedett e|térése egymástó| a nagyob-
b ik  méret  tűrésének íeIe .  mint  szabadméret

tűrés.  P l .  ha  egy tenge|y  Q 60 f7  i l |esz tésse| '  egy
csapiaQ 40f6 i||esztéssel készÜ|, központ eltéré.
sÜk megengedet t  |egnagyobb e| térése 0 '015 mm.
(MSZ szerint az ütés fele.) Ha a tűrésmegadás
h iányz ik '  a  hosszúság i  tűrésezet |en méretek  tű-
rései érvényesek.

Szabványok rögzítik a szabadméret tűréseket
a furatközép távo|ságokra, szögekre, kovácsolt,
önt ött darabokra. fr öccsöntvénydarabokra'

f) Határmérők

Hatá rmérőve|  e| lenőr i zzük '  hogy a  munkadarab
átmérőjének mérete a megengedett határok közé
esik-e. Határmérők készü|nek külső méretekre
(tengeIyek)' belső méretekre (furatok)' vannak
olló határmérők és mutotós határmérők.

Határmérők ki i lső méretekhez (vi lIás ha.
tármérők). (231 . ábra)' Két mérőá||ásuk van,
egy ik  a  |egnagyobb '  más ik  a  |egk i sebb méret re ,
tehát egy megy és egy nem megy o|da|uk van. A
két mérőhely között i  Iehetséges Iegkisebb mérés
közben még érzéke|hető a kÜ|önbség 0'002 mm'

Ha p|. a rajzméret 25 e8' a gyártmány |egna-
gyobb és |egkisebb mérete az ISA i||esztés szerint
r ögzített. A 25 mm átmérőre a íelső méret - 40p'
az alsó méret _73p tűrést ír e|ő. UgyanezekkeI
az értékekke| készü|t a 25 e8 vi||ás határmérő.
Az e|őírt gyártási méretnek tehát a 25_0'040 :

24,960 mm és a 25_0'073 : 24,977 mm méretek
k ö zé ke||  esn i .

A 20 c" azt je|enti, hogy a határmérő ezen a
hőmérsék|eten (környezeti hőmérsék|eten) ad|a
a Pontos méretet.

Mérés közben a határmérő |egnagyobb mére-
tű, megy o|daláva| a saját sú|yáva| kel| rácsúszni a
tenge|yre, míg a Iegkisebb méretű selejtolda||al
|egfeljebb rókophat a tenge|yre (232. ábra). A se-
|ejto|da| ismertető je|e a |esarkított é|ek és vö.
r ös je|zés.

Az lSA i lIesztési rendszer határmérői feketére
vannak festve. Az MSZ szerint a munkaidomszer
kék, az átvevő idomszer fehér jelzésű. Az egy-
vi||ás idomszereken a nem me8y- és a megyo|da|i
mérőrészek egy vi||ában fekszenek. Ezért ezeket
a mérőket nem ke|| átfordítani se|ejtvizsgá|atra.
Á| ta l ában k önnyebbek és merevebbek,  mint  a
kétviI lás mérők, |gy íő|eg a nagyobb átmérőkhöz
haszná|atosak.

Azá||ó határmérők nagy e|őnye, hogy a mérés
messzemenően fÜgget|en az egyéni érzéke|éstő|
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231. ábra. A vi||ás határmérő |e|zései
o) |egnagyobb méret, megyo|da|; ö/  |egkisebb mérot, nem megy o|.
da|; c) a tengeIy tény|eges mérete; d) iI lesztés je|e; e) íeIső mZrec;
f) a|só méret; g) vörős színielzés; h) |esarkított mérőpoÍák (fel i rat);
f),  c) és h) a nem megy o|daI je| ö|ései

232. ábra. Mérés vi||ás határmérővel

és ezért kiíogásta|anuI Pontosan' gyorsan lehet
ve|ük  mérn i .  A  megkopot t  hatá rmérőket  fe|  |e -
het újítani.

Mutatóval felszerelt vi l lás mestermérők
külső mérésekhez. A mutatóva| íe|szereIt vi||ás
idomszereket kis tűrésű Pontos munkákhoz
haszná||uk. Egy mutatószerkezeten két iel kö-
zött he|yezkedik e| a határméret, ezek között
ke| |  mérés k ö zben a  mutatónak megá||n i .

Leolvasási határuk 0'001 mm (1p)' Ezá|ta| meg-
van a lehetőség a hengeres a|aktó| va|ó e|térések,

PontatIansá8ok rögzítésére. SegítségükkeI t ö-
meggyártás közben a me8yo|da| tú||épése e|őtt
e| lehet végezni a gép utáná||ítását.

g) Mozgóbáb munkák

1. Egyengetés. A hengere|t vagy húzott
munkadarabokban gyakran van visszamaradt fe-
szÜ|tség, ami a kü|ső héj esztergá|ása közben fe|.
szabadu| és a kész munkadarab vetemedését vaty
ütését okozza.

2' A kész munkadarabot megíele|ő a|átétek-
ke| egyengessük' hogy a felü|etén ütésnyomok
ne keletkezzenek.

3. Forgácso!ás. Közepes hosszúságú tenge-
|yek rezgése gyakran megszÜntethető az e|he-
|yezési szög megnöve|éséVe|, vagy a forgácso|ó-
sebesség módosításáva|.

4. Forgácso|ás. Rögzített ál|óbáb (233. ábra)
haszná|ata esetén biztosítani ke|| a tenge|y kör.
forgását ' hogy sima fe|ü|etet kapjunk. Esetenként
a tenge|yen |evő csapágy he|yét a bábpofa szé-
Iességének megfe|e|ő méretben hegyes késse| vé-
konyan e|őre Ieforgácso|juk.

Ehelyett az eljárás he|yett egy betét-tokmóny is
haszná|ható, melyet a pofák beá||ítása előtt ke||
a tenge|yre fe|húzni és pontosan beá||ítani. A be-
tét-tokmány a|ka|mas a hatszögű stb. anya8ok
menesztő bábban va|ó vezetésére is (234. ábra).
A mozgóbáb pofái hosszesztergá|ás közben min-
dig az esztergakés mögött ha|adnak (235. ábra).

5. Az ál lóbáb a|ka|mas a hosszabb munka-
darabok végeinek lemunká|ására is, a darab egyik
végét a tokmány íogja, a másikat a menesztő báb
vezeti (233. ábra).

így Iehet p|. a központosító furatot utánmun-
ká|ni. Ehhez esztergakést haszná|unk (236. ábra),
sÜl lyesztő, fúró erre a cé|ra a|ka|mat|an, mert fe|.
veszi a furat ütését.233. ábra. Fúrás á||ó menesztőbábba|
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6. Az á||óbáb pofáinak beá||ításakor nem
szabad a munkadarabot az esztergacsúcsok közt i
tenge|yvona|bó| kinyomni, mert esztergá|ás köz.
ben kúpos a|akú |esz.

7. Kemény anyagok nagyo|ásához acé|pofá-
kat, simításhoz és |ágy anyagokhoz sárgaréz,
bronz, keményfa, míianyag stb. Pofákat haszná.
Iunk. Esetenként sárgaréz vagy bőr betétgyűrűt
he|yezünk a pofák és a munkadarab közé.

8. A menesztőpoíák fe|fekvő he|yét gondosan
olajozzu k.

h) Főidő kiszámítása hosszesztergálásná|

A főidő va|ame|y fe|adat te|jes gyártási idejének
egy része. A forgácso|ás főide|e a|att azt az időt'
értj ü k' mia|att a szerszám va|óban forgácso|. A fő.
idő kiszámítható, mérhető vagy becsÜ|hető.

A főidő kiszámításához a következő adatok
szü kség ese k:

e  a  munkadarab egy fo rdu la tá ra  eső  e|ő to|ás
mm/ford
n a munkadarab 1 perc a|att i fordu|atszáma
íord/min
l a munkadarab esztergá|yozandó hosszúsága
mm.

Azenszorzat aszerszám ety Perc a|att megtett
útiát jelenti

mm/íord . fo rd/min  :  mm/min .

A munkafe|ü|et te|jes hosszúságában (l) va|ó le-
I

forgácso |ásáh oz -- Perc id ő szÜ kséges (237 . áb r a|

A hosszesztergá|yozás főidejére tehát a követke-
ző egyenIetet kaptuk:

il, : I '- ",,. :l " n

forgácso|ási hosz I
percenkénti e|őto|ás I

A fő idő  anná|  r ö v idebb '  miné| nagyobb az  e|ő .
tolás. i||. a forduIatszám.

Pé|da (|ásd 172' ábra\

Először meghatár ozzuk a szü kséges ford u Iatszámot.
Nagyo|ás :  d  :a35 mm (nyersméret)  y  :  20  m/min

v . 100  20  m /m i n . 100
Dt  :  

ld  
:  

3J+ 35 mm 
:  | ó /  ro ro/m|n.

Az |SA fordu|atszám-sorozatbó| (|ásd 69. o|da|) véve
a |egkóze|ebbi  fordu|atot:

n r  :  180  f o rd /m in .

234. ábra, Négyszög keresztmetszetű rúdanyag eszter.
gá lása á l|ó  menesztőbábba| '  tokmánybetétteI

235. ábra. A menesztőbáb e|he|yezése nagyo|ásná|

136. ábra '  Utó|agos k özpontosítás á l|óbábban

úÍ s,n
úÍ Z(s,n)

b,#
237 ' ábra, A íőidő számítása
megá||apíciuk, hogy a te|jes hosszra a szerszám egy perc a|att meg-
tett ú!iának hányszorosa szükséges
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S i m í t á s :  d : a  3 1  m m ,  v : 3 0  m / r n i n
y  1000 30 m/min .1000

n . . -  : J U ö l o r o / n ] l n'  t d  3 , 14  .  31
Vá|aszt iuk :  nz:250 ford/mrn

Fő i d ő :
Nagyo | á s :  l : 155  mm (nye r s  hos s z ) '  e :0 ' 25  mnr / ío rd ,

n :180  ío rd /m in
I  1 5 5  m m

tt ' :  

"n 

:  
o,z!  n i 'n l?"r-a.tao rordTmin 

== 5' ' r{ rnrn '

:it+

S i l n í t á s :  l : 155  rnm ' e :0 ' 15  mm/Ío rd ,
n :250  Ío rd /m in

I  1 5 5  m m
t t " :  

"n  

:  
o J5  r . r v f " r d . z so ro . aT , "n i n  

- ' t ' r r  mrn '

Fe|adat: Számítsuk k i  a rnunkadarab (|ásd 21ó.
ábra) íorgácsolás főide|ét az ábrához megadott műve.
Iet i  sorrend alapián. Anyag A 50 11 e, (nagyo|áshoz)
:0 ' 25  mm/ fo rd '  e r  ( s imí t á shoz ) :0 ' í2  mm/ fo rd .
A nyersméretű munkadarab hosszúságához és átmérő-

|éhez hozzáadunk 5-5 mm-t

i) A hiítés és kenés kihatásaaz esztergálásra

A hűtés és kenés célja. Hűtésse| és kenés-
se|  cs ökkenthet jük  az  esz tergá|ásná l  ke|e tkező
súr|ódás t  és hő t .  Ebbő|  a  k öve tkező  e|őny ök
szá rmaznak:

1. A forgácso|ósebesség 40/". ig eme|hető. 2.
A szerszám haszná|ati ideie sokszorosára emeIke-
d ik .  3 .  A  munkadarab fe|ü|e te  s imább Iesz ,  mer t
a szerszám forgácso|óképessége megiavu|t. 4' A
gép erőszükség|ete  k i sebb |esz .5 .  A  munkadarab
fe|me|egedése s ennek következtében hőtágu|ása
is csökken, így a mérés is Pontosabb.

Esetenként a hűtő-, i||. kenőanyagot nyomássa|
juttatjuk a forgácsolt fe|ü|etre, ezze| a módszer-
reI egyidejű|eg a íorgácsot is e|távo|ítiuk (p|.
mély furatokná|).

A ió hűtőhatáson és a kenőképességen kívü|
azt is megkövete|jÜk a híjrő-, és kenőanyagoktól '
hogy az  emberre  á r ta|mat|anok legyenek,  a  8éPet

és a munkadarabot ne támadják meg (rozsdáso-
dás!) és egymássa| vegyü|etet ne képezzenek.

Anyagfajták és alkalmazásuk. A Iegnagyobb
hűtőhatása a víznek van, a |egjobb kenőanyagok
a zsíros o|aiok. A |egjobb a|ka|mazási Iehető-
séget a hűtőo|ajok és forgácso|ó o|ajok nyújt|ák.

A hűtőolaiok (íúróo|aj vagy íúróo|aj o|da-
tok)  o|a j  és víz  kb .  1 :5 .  . .1 :20 arányú keve.
réke' köszörü|éshez az arány 1:50.ig eme|kedik.
M ive|  az  o|a i  nem keverhető  minden tovább i  né|-
kü| a vízhez, kü|ön|eges előkészítésre van szük.
ség' p|. szaPPan vagy kén hozzáadására. A keve-
rék tejszerű lesz. A hűtőo|ajnak igen ió a hűtő-,
és kie|égítő a kenőképessége. Tú| a|acsony o|aj.
tarta|om esetén rozsdaképződés induI meg a gé-
pen (meg ke|| vizsgá|ni az o|a|tarta|mat!).

A forgácso|óo|ajok t iszta olaifaiták víztarta|om
né|kü|. A hűtőo|aj ia| e||entétben a kenőképessé.
gÍ.' ik nagy, de hűtőhatásuk kicsi. Ásványi, á||ati,
növényi eredetű o|ajokat haszná|unk. A kén eme.
Ii tapadásukat' így a kenőképességet is.

A hűtő. és kenőanyagot mindenekelőtt 'azanyag
és a gyártási módszer a|apján vá|asztjuk ki. Aho|
nagy me|egedésseI  ke| l  számo|n i ,  tú|nyomóan hű.
tőo|ajat haszná|unk. Aho| asúr|ódássa| ke|| jobban
törődni '  mint p|. a menetvágásnál, vagy a dörzsö.
|ésnél vagy ahoI fontos a szerszám nagy é|ettartama
(azautomata gépeken)' kenőo|ajat a|ka|mazunk.

Gyakran másfé|e anyagok haszná|ata mutatko-
zi k cé|szerű bb nek. A mognéziumötvözeteket 4/o.os
nótriumfluorid oldottol (sohasem vízze| a forgács
tűzveszé|yessége miatt), az alumíniumötvözete.
ket petró|eumma|, terpentinne| vagy szaPPan.'
szeszkeverékke| (borszesz, 40y. víz és kenő.
szappan) hűtjük.

Az öntöttvasat, a sárgarezet, a mÜanyagokat, a
keménygumit |egtöbbször szárazon munkáljuk
me8.

Gyakran kísér|etekke| ke|| a megfe|e|ő kenő-
anyaBot megá||apítani. Fontos, hogy a hűtőfo|ya.
dék te||es' egyenletes sugárban, kis nyomássa|
érje a munkafe|ületet. A forgácsolássa| egyidejű.
Ieg kezdjük a hűtést.

A legújabb kísér|etek szerint cé|szerű a hűtő.
folyadékot a|u|ró| vinni a forgácso|ó helyre' így
közvet|enü| jut eI a kés é|éhez és a súro|t fe|ü|et.
hez. A szerszám kopasá||ósága eme|kedik, meg.
eme|hető az a|ka|mazott forgácso|ósebesség is
(238. ábra). A hűtő. '  i||. kenőanyag kb.0 C".ra
va|ó |ehűtése is (a szokásos munka hőmérséklet
kb. 30 Co) kedvező forgácso|ási tel jesítmény.
emeIkedést hozhat.

238. ábra. Hűtés a|ulró|
o) a hűtőanyagot a szerszám szárában |evó furaton át vezet iük a Íor.
gácsolási  he|yre; b) hűtőanyagvezetés a forgácso|óhely a|á szere|t
fr ivókával
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4. Szabá|ytalan aIakú m u n kadarabo k eszter gá|ása
(Befogás síktárcsára)

Gyakran a  toIdatokat ,  csapokat ,  fe |ü le teI<et ,
íura tokat ,  nagy ,  szabá|y ta|an a|akú ter jedeImes
a|aptes tű  munkadarabokat  ke| |  esz ter8á|n i
(239.  ábra) .  | |yen esetben a  munkadarabot  szo-
rí t óvasakka|  vagy gyakran egyéb szorí t óeszk ö -
zökke| fogiuk |e a síktárcsára (24o.,241, ábrák).
Igen nagy munkadarabokná|  a  gépágybó|  k i -
szere| iük  a  h idat .  A  munkadarab beá| l í tása ,
megmunk á | á s a  m i nd i g  a  munkada r ab  a I a k i á t ó |
f i]gg (242. ábra).

a) A munkadarab befogása

A síktárcsa. A munkadarab megfogására va|ó
síktárcsatesthez négy, egyenként á||ítható és
megfordítható szorítóvas tartozik. A síktárcsán
k ia lakí to t t  sugár i r ányú hosszú lyukak segítségé-
ve| erősítjük íel a tárcsára szorítócsavarokkal a
szorítóvasakat' fe|fogó derékszögeket, elIensú-
Iyokat  és egyéb kÜ| önIeges  készü|ékeket .  A  sík .
tá rcsá t  Iehetőség szer in t  nagy és szé|es  méretben
erősre méretezve készítik a háto|da|án bordázva,
hogy a nagy munkadarabokat és a nagy szorító.
e rőket  fe lvehesse  vetemedés né|kÜ| .  Hason|óan
a hárompofás  tokmányhoz  a  f őorsó ra  szere| jük
(743. ábra\'

A  munkadarab fe le rősí tése.  P| .  egy  derék-
sz ögű vagy né8yzetes  munkadarabot  szemmér.
ték után  befogunk két  szemben á| |ó  szorí t ó -
vas közé. Ezután meghúzzuk a 90o-ka| e|fordu|t
más ik  szorí t óvaspár t  i s .  Munka k ö zben Ügye|-

|Ünk '  hogy a  munkadarab fe l fekvő  fe|Ü|ete  Iehető -
ség szer in t  párhuzamosan feküd j ön  a  sík tá rcsa
Iap jáva| .  Az  egyen|ő t Ienü|  fe| fekvő  heIyeket  a|á -

239  áb ra .  Műhe |y ra j z :  ve ze ték rész Ie t .  anyag :  S z ö  22

A/(itét

?.40 ábra. Derékszögű munkadarab befogása Három
szorítóvas beíe|é, egy szorítóvas k i fe|é fordítort  |épcső
zésse l

fllen-
sÚlg

241. ábra. Fel fogás síktárcsára
o )  Íe s z í t őhevede r r e | ;  b )  k ö z pon t o s i t ó  t u s k ó va |  ó s  í e s z í t ő  hevede r r e l ;  c )  f e l Íog ó  J e í ó | ( s z ö 88e I
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242. ábra
o J  A  munkada r ab  be á l | í c á s a  e s z t e r ga c súcc sa | ,  b , )  a  hom lok I ap ,  a  c s ap -
f e l ü | e t  és  a  t o | da t í e |Ü |e t  s imí t á s a

tétekke| hozzuk egy síkba, az alátétek o|yan na-

8yok legyenek '  hogy esz ter tá |ás  k ö zben ne sod.
ródjanak ki (BaIesetveszé|y!) (|ásd 240. ábra).

SokoIda lúan haszná|hatók  a  szorí t óheVederek
(|ásd 241.' 254,,255.,757, ábrák). Fe|íogó derék-
szögek setítsétéve| |ehet a munkadarabokat a
sík tá rcsa  |ap já ra  merő|egesen fe| fo tn i  ( |ásd  241. '
25ó. ábrák).

Vékonyfa|ú hengeres  mUnkadarabok kü|ső
hosszesztergá|ásához a munkadarabot közPonto-
sító tuskókka| és szorítótárcsával fogjuk íe|.
A menetes csaPPa| végződő, hengeres vagy szög.
|etes fejű központosító tuskókat a síktárcsa ré-
se ibe  erősí t jük .  A  tá rcsa  sík jábó l  k i á | | ó  fe j re
esztergált központosító Perem a rende|tetésnek
megfeIe|ően kívü|  vagy be lü|  heIyezked ik  e| '
A központosító perem segítségéve| minden iga-
zítgatís, erő|tetés né|kü| pontosan be tudjLrk á||í.
tani az egytenge|yűséget. A szorítótárcsát vezér-
orsón átmenő csavarra| húzzuk meg (244. ábra).

A sú|ypont e|to|ódása megzavarja a gép egyen.
|etes futását, rontia a munkafe|ület minőségét.
Fe| tétIenü|  szükségeS '  hogy ez t  a  h ibá t  e| |en .
súl Iya|  eIhárí tsuk .

A munkadarab beá|lítása. Az eszter8a-
ágyra he|yezett e|őrajzo|ó|apon mozgó párhu.
zamtű segítségéve| á||ít|uk be a munkadarabot
középre és ezzel e8yütt az e8ymássa| szemben
fekvő szorítóvasakat párhuzamosra (z45., 246.
ábrák). A párhuzamtű he|yett a szerszámtartóba
csúcsmagasságban befogott e|őrajzo|ó tűve| és a
szerszámszán moztatásáva| is eIvégezhető a mun.
kadarab beá||ítása' vagy szögvas tartó műhe|y.
deréksz öget  i s  haszná lhatunk ugyaner re  a  cé|ra
(247., z48. ábrák).

A körfutás (ütés) vizsgálata. Rögzített
aIapra heIyezünk egy krétát és óvatosan to|-
juk  a  fo rgó  munkadarab kerü|e te  fe|é '  míg a
krétavor ra|  je lentkez ik  a  munkadarabon.  Ha a
fe|Vitt ie|zés csak az egyik szorítóvas me||ett je.
lentkez ik ,  a  szemben Ievő  szorí t óvasat  fe l |azí t iuk
és a  k réta je|  me||e t t i t  u tána húzzuk.  Ha a  be-
jegyzett á||ás két szorítóvas közé esik' mego|d.

' iuk mindkét szembenIevő szorítóvasat és utána.
húzzuk a  je |zés me||e t t i  szorí t ókat .  Az  á l |í tás
közben nem szabad a munkadarab befogását tel.
jesen fe| |azí tan i .  Vékony mu nkadarabok k önnyen
behorpad nak .

Megmunká| t  munkadarabok befogásá t  mérő .
ó ráva|  á l |í tsuk  be ( |ásd  206.  ábra) .

Munkásvéde lem.  Ugye| jünk  a  gép Ieá l |í tása .
kor! A nehéz síktárcsa a vezérorsóró| magátó| is

243. ábra '  Síktárcsa.
(a |épcsőzés kívű| vagy

A szorítóvasak mozgathatók
be| i . . i |)  és egyenként á||íthatók

244'  ábra. Vékonyfa|ú hengeres munkadarab fe|fogása'
k özpontosító csapok és szorítótárcsa segítségéveI
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könnyen |eoldódik, ez a veszé|y fokozódik, ha
nehéz munkadarabot tart. Nagy fordulatszám
me||et t  még veszé|yesebb a  he|yzet  ( |ásd  114.  és.| 15. ábrákat).

Yigyázzunk a terjede|mes munkadarabok for.
gácsolása közben!

A síktárcsát ne akarjuk kézze| |efékezni!
Az eset|eg koPott a|átéteket úgy biztosítsuk,

hogy ne tud janak k i r öpü ln i .

b) Nagy síkfe|ü|etek megmunká! ősához
haszná|atos forgácsolószerszámok

Nagy síkfe|ü|eteket nagyo|ó- és simítókésekke|
munká|unk le, a hosszesztergá|áskor szokásosan
haszná|t eszközökke|, keményfémlapkás hom-
|okkésekke| és olda|azó nagyo|ókésekke|.

Ha a síkfe|ü|eten a forg{cso|ás az ismét|ődő
késkihúzások miatt megszakad, előnyösebb po-
zitív homlokszöggel (megeme|t késse|) do|gozni
(|ásd 75. olda|). Ez csökkenti az öntvény fe|ső
peremén a késnek a síktó| va|ó ki|épésekor az é|.
kit örés veszé|yét.

Megmunká!ás keményfémmet. .t. Megfe|e|ő
minőségű keményfémet kelI kivá|asztani. A minő-
séget  betűk ,  i | | .  színek je|z ik .

2. A szerszámot |ehető |egszorosabbra és |eg.
rövidebbre fogjuk be, jó| feküdjön fe|, és az adott
esetnek megfe|e|ően támasszuk a|á.

3. A megengedett te|jes sebességgeI forgácso|-
junk' de ha a fordulat Íokozat né|kü| szabá|yoz-
hatő, az esztergá|yos és fúrós munkákat kisebb
forgácso|ósebességgel kezdjük, majd |assú átme-
netteI fokozzuk a sebességet.

4. Forgácso|ás közben a gépet nem szabad ki-
kapcsoIni, kü|önben a szerszám é|e könnyen ki-
t ör i  k.

5. lnkább szátazon do|gozzunk, mint rossz hű-
tésse|. A hűtőfo|yadékot bőven és egyen|etesen
folyassuk. Egyenetlen hűtés a szerszám töréséhez
vezet.

6. A szabványos íorgácsolószögeket be ke|| tar-
tan i.

7. Az e|őto|ás a íorgácsolósebességnek megfe.
Ielően kicsi Iegyen.

8' |smerni kelI azt a Iegkisebb forgácso|ósebes-
séget, ame|yné| a keményfém szerszám é|e e|ko-
P ik '  i I l .  k i t ö r i k .

9. Hosszú forgácsot adó anyagok jobb forgács-
e|vezetésére, továbbá a hosszú forgácssza|agok
okozta zavarok' i||. akadályok e|kerü|ése cé|jábó|
aján|atos egy forgácstörő horony beköszörü|ése

7 Esztergálás

246. ábra. Beá||ítás párhuzamtűve| (k özép és oldalá||á.
sok) és a szorítóvasak utánál|ítása a munkadarab beá|tí-
tása közben

247. ábra. Az o|da|fe|ü|et 248' ábra. Beá||ítás derék.
beá||ítása krétáva| szögű vonalzóval

(249. ábra). Ezálta| fÜrt a|akú forgácsot kapunk.
A hom|ok- és hátszög értéke nem vá|tozhat.

A forgácstörő horony szé|essége (b) anná| na.
gyobb' miné| nagyobb a fogás mé|ysége és az e|ő-
to|ás, va|amint miné| |ágyabb a munkadarab anya.
ga .  A  horony szé|essége 1  .  .  .3  mm (kb.  8 .  .  .10 .
szerese a fordu|atonként megtett előto|ásnak).

245, ábra. Beá||ítás párhuzamtűve|
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249. ábra. Forgácstere|ő horony
o, rere|ó horony magassága h' szé|essége b és Iegömbö|yírési sugara r: b) a horony kösz örü|ése; c,) a horony terc|őszötc
( 9 )  nega t í v ;  i | |  d )  po z i t Í v

250. ábra. ForgácsaIakító egyenesvona|ú Íorgácst ö rővel
A Íorgács|épcsó b szé|ességét a íorgácsa|akÍtó acé| e|to|ásávaI a késÍeien az e|őto|ásnak és a Íorgácso|ó sebességnek megÍe|e|óen
ke | l  b e á | | í t an i ( p | .  v : í 00  m/m in '  e : 0 , 6  mm/ío rd ,  b : 3  nm)
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25í. ábra. Forgácsa|akító |egömbö|yített  élű íorgácst ö rőve|
A  g r aÍ i kon  9  mm su t á r r a |  | e t ömb ö | y í l e t t  Ío rg á c s t ö r ő r e  é r vényes  ( p | '  v : 20  m/m in .  í ogá smé l y ség  Í : í0  mm '  e : 0 , 8  mm/Ío rd ;
be á | | í t and ó  mé.e t  c : 5 , 5  mm '  i | | .  d : 2  mm)

A horony, me|ynek magasságát (h) 0'6. . .1'5
mm között vá|asztiuk a homlokszög, valamint
fogásmé|ység nagysátáYa| e8yÜtt növekszik. A Ie-
kerekítés sutara (r) kb. 0'5 mm nagyságú.

A forgács görbü|tsége csökken a nagyobb e|ő-
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to|ássa|, továbbá az e|vezető horony szé|esítésé-
veI vagy mé|yítéséve|.

Gyakran előnyös' ha az e|vezető hornyot nem
köszörÜ|jük Párhuzamosra a főé||e|' hanem a főé|
csúcsná| e|szűkítiük' PozitíV szögű e|vezető ho.
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ronynak a|akítjuk ki (249d ábra). Ha ezzel elIen.
tétben negatív szögge| képezzÜk ki az e|vezető
hornyot (249c ábra), röviden törő fürtös íorgá.
csot kaPunk' a forgács fe|fut a megmunká|t fe|ü.
|etre és fe|kaparja azt.

Forgácsa|akítás. A forgács a|akia, i||etve a
forgácsképződés nagymértékben irányítható az
esztergakésen kiképzett forgácstere|őve| (250.'
251.  ábrák) .

Megkü|önböztett ink etyenes. és haj|ított é|ű
forgácstörővel ki képzett forgácstere|őket.

Az egyenesvona|ú forgácstörőve| e||átott for.
gácstere|ő e|helyezésekor fontos a b beá||ítási
méret, aq eme|kedési szög és a 9 forgács felfutási
szög; haj|ított íorgácstörőveI do|gozó forgácste.
re|őhöz a c és d beá||ítási méretek, a rp beá|lítási
szög és a p forgács fe|futási szög' A |egkedvezőbb
forgácsfe|futási szög keményfémbő| készü|t for.
gácstere|ő síkhoz kb. ó0". . .70o, másfajta fémbő|
gyártott forgácstere|ő síkokhoz kb. 50o...ó0o.

A  b  ér ték ne |egyen k i sebb 2 . .  .3  mm-nél .  Ha
a főé| és a forgácstörő közötti távolság kicsi, a
íorgács megduzzad a főé|en, megnő a súr|ódás, a
me|egedés' megsérÜ| a szerszám, a gép berezeg.
Ha a távo|ság tú| nagy' a íorgácsa|aku|ás lesz ked-
vezőtlen, a forgácsok szabá|yta|an nagy gomoIya-
got a|kotnak, ami akadá|yozza a munkát (kuszá|t
forgács).

A íorgácstere|ő he|yte|en fe|szere|ése a for-
gács beszoru|ását okozhatja' továbbá szerszám-
sérüléshez, a forgácstere|ő kit öréséhez vezethet.

c) Hason|óan mego|dható feladatok

(252_257. ábrák.)

752. ábra. osztott  munkadarab (p|.  egy csapágycsésze)
befogása
A.mun adarab osztásvonaIa, gyekran összeÍorrasztva beíogóvasak
íe|Íekvési középvona|án Íekszik

7 *

253. ábra. Fe|íogás kü|önleges készü|ékke|

254' ábra. GyiÍrűs tárcsa fe|íogása szorítóvasakkal
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255. ábra. Szabá|yta|an a|akú test fe l fogása szorító.
vasakkal

256. ábra' Felfogás derékszőgvassa|

d) A fordulatszám kiszámítása
síkesztergá|áshoz

Hengeres darabok hosszesztergálása közben a
forgácso|t átmérő nem vá|tozik. Síkesztergá|ás
közben az átmérő kisebb vagy nagyobb lesz, at.
tó| íÜggően' hogy az esztergakés kívü|rő| ha|ad-e
a munkadarab közepe fe|é' vagy fordított irány-
ban mozog (258. ábra).

Ha a forgácso|ósebességet á||andósítani akar.
nánk, a gép íordu|atszámát keIlene fo|yamatosan
az átmérő vá|tozással arányosan módosítani.
A íokozatos hajtóműve| fe|szerelt esztergaPa.
dokka l  k ö ze l í tően meg |ehetne ta r tan i  az  á | |andó
forgácsolósebességet, ha a ha|tóművet isméte|-
ten á tkapcso|nánk .  Az  á tkapcso|ás t  nem minden
esetben végezzük  e| ,  h i szen ez  nem minden eset .
ben volna gazdaságos és fő|eg simítás kcizben
szü  kségteIen á tmenetek  keIe tkeznének a  mu n ka .
darab fe|Í j Ie tén.

Ezek a hátrányok a fokozatné|kü|i íordu|atsza.
bá|yozó haitóműVekné| á|ta|ában megszűnnek.
A Iegeredményesebben azok  a  gépek do|goznak ,
meIyek a ford u Iatszámot ön mű ködően szabá|yoz-
zák  (eIekt ron ikus  vezér|és) .

A síkesztergá|ás fordu|atszámának kiszámításá.
hoz  a  munkadab |egnagyobb á tmérő jét  he|yet -
tesítiük be az ismert forgácso|ósebesség egyenIe.
tébe

. 1000
n :

fld

Gyakran az így kiszámított fordu|atszámma|
do lgozunk.  Ha á t  akarunk kapcso|n i ,  a  k i sebb á t -
mérőnek megíe|e|ő '  beá| |í tandó  nagyobb íordu-
Iatszámot megbecsÜ|jük. Nagyon kis átmérőhöz,
tehá t  amikor  a  szerszám a munkadarab k ö zepé.
hez  k ö ze|ed ik ,  r ákapcso|hatunk a  gép legnagyobb
ford u Iatára.

e) A főidő kiszámítása síkesztergáIáshoz

A síkfel i i letet kör határolja. Az eszterga-
kés te| jes  megteendő  út ia  a  munkadarab sugara
(R).

Ha a munkadarab egy íordulatára eső e|őto|ás
nagysága e (mm) és a munkadarab egy perc a|att
megtett íordu|atainak száma n, a kés egy perc
alatt megtett útja en (mm). Az R út megtevésére

R
az  esz ter8akésnek-  idő rgIesz  szüksége.  Egy

257. ábra. Hosszú osztott'
|e l  összefogott  munkadarab
a munkadarab k özepén á||
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258. ábra. Esztergá|yos munkák: ;]l'i::''::'..'.J'*','_ l :::::::[Íl* ;;il# JÍJ::#hl ü"'.f*
c) kúpesztergá|ás f vá|tozik
d) a|akos esztergálás J

te|jes körsíknak síkesztergá|áshoz szükséges fő-
idő kiszámítására tehát ezt az egyenIetet á||íthat-

i u k  f e l :
R

t f : - m i n
en

A síkfelület kiirgyíiríi alakú. A kés á|ta|
megteendő út egyen|ő a munkadarab külső és
beIső sugarának kü|önbségéve|.

Tehát a körgyűrűfe|ü|et síkesztergá|ásához
szÜkséges főidőt a következő kép|ette| kapjuk
meg:

R - r
t p - - 6 1 n

en

Az egyen|etbe n he|yére a kü|ső átmérőnek
megfeIe|ő forduIatszám értékét heIyettesítjük
be. A főidő értéke abban az esetben ad he|yes ér-
téket, ha á||andó íordu|atszámmal (csökkenő for-
gácso|ó sebességge|) do|gozunk. Ha forgácsolás
közben nagyobb fordu|atszámra kapcso|unk, a
kiszámított főidő e|térő |esz.

tn m Íi ködő ford u Iatszabá|yozóva| fe|szere|t gé.
pek forgácsolósebessége á||andó' tehát a Percen-
ként megtett íorgácso|ó út v m/min sebesség ese-
tén : y 1000 mm. Az egy perc a|att |eesztergá|t
fe|ü|et 1000 y s mm2 nagyságú |esz.

A kör terÜ|ete Rzn. Lemunká|ására szükséges
idő ezze| Rzz:1000 y e : t min szükséges. Ezze| a
kép|ette| a forgácso|ási Íőidő a te|jes körterü|et-
hez:

R2n
t r :  

t o o r .  
m i n

és a körgyűrű terü|et forgácsolási főideje

Példa a 739. ábra alapján:

Nagy síkfelület. Mindeneke|őtt vagy kiszá.

mítjuk a fordulatszámot n1.et, dz h1 : 
#

egyen|ette|, vagy kikeressük a számítóábrábó|'
Az ide tartozó átmérő dl értékét a következő

módon kap juk  meg:
A pé|dában (a 239. ábrán) szereplő síkfe|ület

derékszögű sík, a csaptenge|ye körü| forog. A Ieg.
nagyobb forgáskör átmérője Pontosan a kétsze-
rese a forgáspont és a derékszögű sík csúcs-távo|.
ságának. Ezt vagy a mun.ladarabon mérjük |e,
vagy a Pithagorász téte||e| számít|uk ki:

R2 :2002+732 : 45625

R :1/45625:  -  23 . | ,5  mm ( táb|ázatbó| )

d r  : 2R :  4 27  mm

A íorgácso|ósebességet szürkeöntvényhez
gyorsacé| szerszámma| v : 16 m/min-re vehet-
jük  táb|ázatbó| .

A fenti egyen|etbő| kiszámítiuk a y.re kaPott
értékke| a fordulatszámot, ekkor n1 : 11,9
ford/min

A 69. o|da|on ismertetett fordu|atszámokbó|
a Iegközelebbi Iegkisebb fordu|atot választva
h :  1 1 , 7  f o r d /m i n .

Ez a fordu|atszám te|jes körsík Iemunká|ására
érvényes. Az adott esetben szaggatott forgácso.
|ást végzünk' az esztergakés a munkadarab egy
körü|forgása alatt csak r övid ideig fog, |ényegesen
nagyobb forgácsolósebességgel tehát nagyobb
fordulatszámmal do|gozhatunk. A további számí-
tásokban ennek e| |enére a  munkát  mint  foIyama-
tos síkfelÜ|et lemunkálását fogjuk f igye|embe
Yenn i .

A főidő kiszámítását a körgyűrűre érvényes
kép|ette| végezzük. Ha az e|őtolást e : 1,2 mm/
ford nagyságúra vesszük, kapjuk

(R2-rz\n
tr: hoo;;- min

I
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R - r 213 ,5  mm-50  mm
tfr: : :--;-;-1.-

en 1,2 mm/ford. 1 1,2ford/min

:  1 2 , 17  m i n

Ha a munka közben fokozatos hajtóművel na.
gyobb fordu|atszámokat kapcso|unk be' a főidőt
kb. 9'5 min.ra tudjuk csökkenteni.

Fokozat nélkü|i hajtóművel kb. 8 min íőidő ér.
hető e|.

on m ű ködő ford u Iatszabá|yozóva| íelszereIt
géppe| a íőidő e|érhető értéke:

(R2-rzln 48 083.2
t ' :  

f f i "  
:  

1000 .16 .1 ,2  
:7 ' 05  m in '

Kisebb síkfelület: Nogyol<ís: v : 16 m/min,
d : a100 mm; (d' : ó8!)' e : 0,8 mm/ford, for.
dulatszám nz: 51ford/min, vá|asztva : 45Íordl
min' fóidő tr. : 0,44 min.

s , i n í tds :  v :25  m/m in ,  d :a1oo  ÍDÍI l ,  € :
: 0.4 mm/ford, fordu|atszám n, : 79 ford/min,
vá|asztva : 63 ford/min' főidő tr, : 0,79 min.

Homloklap.  Nogyo|ós:  v :  16 m/min,  d:
: a 68 mm (nyersméret), e : 0,8 mm/ford,
fordu|atszám nE : 75 ford/min, vá|asztva : 63
ford/min' Íőidő tf,: 0,ó7 min.

Simítós: v : 25 m/min, d : a6o mm, e : 0,45
mm/íord, fordu|atszám ns: 117 ford/min, vá.
|asztva : 90 ford/min, főidő t1, : 0,74 min.

Hosszesztergálás (csapok): Nogyolós: v :
: 16 mm/min, , : 48 mm (nyersmélét), e :
: 0,8 mm/ford, fordu|atszáfit fl6 : 106 ford/min'
vá|asztva : 90 ford/min' főidő tr. : 0,63 min.

S l m í t ó s :  v : 2 5  m / m i n ,  l : 4 1  m Í n ,  e : 0 , 3
mm/ford' fordu|atszám : 194 ford/min, vá|aszt.
va : 180 íord/min, íőidő tr' : 0,83 min.

összetett Íőidő az a ioo mm toroküreg na.
gyolására fe|veszünk tf,: 0,2 min főidőt' adódik
vóltozotlon fordulotszómmol (átkapcsolás nél kü |) :

t1 : 17,17 | 0,44 + 0,79 + 0,67 + 0,7 4 +
+0'63+0'85+ 0,2 : 16,47 min

v ólto zotl o n fo r gócsol ó sebességge, (ö n m ű köd ő ío r.
d u Iatszám szabá|yozássa|) :

tr : 7,05* 0,33+ 0,50+0,28+0,63 +0,83 +
+ 0 , 2 :  1 0 , 1  m i n

Fe|adatok:1. Adatok: te|e tárcsa o 550 mm'
y:90 mimin' e:0'6 mm/íord.

Kiszámítandó a főidő o íokozatkaPcso|ásos hajtó.
műve| (á l|andó Íordu|atszámma|) '  b önműködő íor.
du|atszám szabá|yozóval (á||andó forgácso|ósebesség.
ge|).  Kapcso|ható Íordu|atszámok a ' ' '  o|da| adatai
szerint. Hány /o-ka| esik a főidő az o) pont a|attiró| a
b) pont a|attihoz viszonyítva!

2. Adatok: körgyűrű tírcsa, D:a 840 mm'
d:a 250 mm' v:110 m/min'  e|őto|ás a nagyoláskor
er:0 '7 mm/ford'  e|őto|ás a s imításhoz e ' :0 '3
mm/íord.

Kiszámítandó a nagyo|ás és simítás főideie o) á||andó
forduIatszámma|' b) á||andó forgácso|ósebességge|.

3.  Adatok: te|e tárcsa, o 1200 mm' v:80 m/min'
e:0,8 mm/ford.

Kiszámítandó a íőidő abban az esetben. ha a fokoza.
tos hajtóművet a munkadarab sugarának három egyen|ő
részre osztott pontjain nagyobb fordulatszámra kap.
csolj u k.
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5. Beszúrás és leszú rás

Gyakran ta|á|hatók  a  munkadarabokon beszúrá .
sok  i | | .  hornyok .  E|őíordu lhat  pé|dáu| '  hogy ten .
geIykapcso|ó  hornyos  éke k ö r  a lakú horony veze .
tést kap. Az anyák feI haitásához szÜ kséges csavar.
menetek  a  fe| fekvő  fe|ü|e tekné| végződnek.  Ese .
tenként  szÜkségessé vá| ik  a  k ö sz ö r i . i | t  fe |ü|e tek
kis beszúrásokka| végzett Iehatáro|ása, hogy ez.
á | taI  az  á tmenetekné| fe| |épő k ö sz ö rü |és i  Ponta t .
lanságokat e|hárítsu k (z59., 260' ábrák).

Gyakran e|őny ö s  a  munkadarab hosszabb nyers .
anyagbó| '  rúdbó|  va|ó  készí tése.  | |yen esetben
Iegtöbbször befogjuk a nyersanyagot a tokmány-
ba' e|végezzük a szükséges műveIeteket és azután
a kész munkadarabot választjuk |e (26.|. ábra).
Az esztergakésse| végzett Ievá|asztást nevezzÜk
Ieszúrásnak (260e ábra).

Ha a munkadarab központos futásának Pontos-
sága n incs  kÜ| ön  megadva,  abban az  esetben az
Msz  6300-52 tűre t Ien méretek  tűrése i  érvénye-
sek  ( |ásd  a  91 .  o|da| t ) .

A  40 mm átmérő jű  csaP tűrése t0 , . l .  Ennek a
hengeres  fe|ü|e tnek  a  tengeIyvonaIa  tehát  0 ,2:2:
:  0 ,1  mm-es  e| térést  vehet  fe|  a  két  más ik  hen.
geres  darab tenge lyvona lá t ó | .  A  más ik  hengeres
darabok k ö zü|  a  nagyobb iknak 0 '039 a  tűrése.
Ennek a  tenge lye  0 ,039:2:  0 ,0195 :  0 ,02 mm e l -
térést vehet fe| a kisebbik hengeres darab(Q25)
á tmérő jéhez  v i szonyítva .  A  40 mm-es  ö sszhosszú-
ságnak 10 '3  mm Iehetséges  mérete| térés fe|e l
me8.

a) Szúrókések

Szúrókéseket  hornyok beszúrásához  és leszúrásá-
hoz (darabo|áshoz) haszná|unk. A beszúráshoz
haszná|t szúrókések (beszúrókések) íejszé|essége
á|ta|ában a horony szé|ességének feIe| meg. Ezze|
szemben a  leszúrókéseket  a  Iehetséges  Iegk i sebb
szé|ességge|  készí t jük '  hogy ezá| ta|  a  munkadarab
anyagveszteségét és az erőszÜ kségIetet csökkent.
sük .  A  fe j  hosszúsága a  beszúró ,  i I l .  Ieszúró  mé|y.
ségtő| fÜgg. Mive| a szerszám a fe|től hátraíe|é
keskenyed ik  (há t rak ö sz ö rÜ|és i  sz öge  . |o '  ' .3o) ,  a
szá r  t őben anná|  gyengébb Iesz ,  miné| hosszabb.
A t örésveszély e|hárítása cé||ábó| egy legkisebb
szé|ességet be ke|| tartani.

Nagy je|entőségÜk van a  szúrókés o|da|  há tsz ö .
geinek (a me||ékvágóé|ek hátszögeinek:' 262. áb-

259. ábra. Műhe|yraiz:
csap, i l |esztett  k ö rhoronnya|,  anyag: A 34.11

2ó0. ábra
o) kiszúrás; b) kösz örü|ést határo|ó beszúrás (a csat|akozó sík és ten.
ge I y  mc t s zésében ) ;  c )  k ö s z ö r ü lés c  ha t á r o l ó  s | k ;  d )  mcne tho rony ;
e )  c s ó | e s zúr á s

nvt

s-
al
s
.iD
B

261. ábra. Kész munkadarab |eszúrása
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262' ábra. Szúrókés

264, íbra. A Íőé| le-
köszörÜ|ése Ieszú rókésen

A ne/láká/ek
haÍszo'ge

263. ábra.
A hátolda|
leköszörü |ése
oIdaIazó
beszúráshoz

266. ábra. Könyö- 267. ábra Ba|ra
kös leszúrókés leszúrókés

1U

ra). A|talában kb. 20 haj|ássa| képezzük ki őket.
Abban az esetben, ha egy sík|apba (hom|ok |apba)
szúrunk be a kiszúráshoz, hogy a kés mindkét o|-
da|án szabadon tudjon forgácso|ni, a két szög
nagysága kü|önbözni fog (263. ábra).

Beszúráshoz használt kés főéle derékszögben
á|l a késfej hossztenge|yére, a Ieszúrókések főé|e
gyakran ferde azért, hogy a |eszúrt darab végén
peremgyűrű ne ke|etkezhessen (264. ábra).Aszú-
rókések é|esre köszörü|endők' a sarkokat nem
szabad IeköszörÜ|ni, nehogy felesleges súr|ódást
ke|tsÜnk. A késfejet vagy kiköször|jük a ' ,tele' '
anyagbó| vagy kikovácso|juk.

MegkÜ |önböztetü n k egyenes' hai | ított vagy kö-
nyökös szúrókéseket' i||. keményfém|apkás szú-
ró kése ket (265., 266., 767 . ábr ák,,l

Példa: szúró esztergakés R2 16h i || Msz 12ó8
megnevezés azt ie|enti, hogy R2 gyorsacé| anyagú
iobbos, szármagassága ,| 6 mm, hátszöge o:8o, hom|ok.
szö8e T:8o.

Leszúró betétkések. A leszúráshoz betétké-
seket is haszná|nak, melyeket kÜ|<in szerszámtar.
tóba ke|| befogni (268. ábra). Kül önösen e|őnyö-
sek a rugózó szerszámtartók, me|yek az acé| tú|-
terhe|ése esetén Yisszarugózva csökkentik a kés.
t örés veszé|yét.

b) Az esztergakés köszörülése

A tompa forgácsolóél. Bizonyos meghatáro-
zott időn be|ül íorgácso|ás közben o|yan vá|tozá.
sokat ész|e|hetünk, me|yeket a szerszám forgá.
cso|ó é|ének kopása okoz. Ugrásszerűen növek-
szik a fa|lagos forgácso|ónyomás, va|amint a me.
legedés is. A leforgácso|t fe|ü|eten gyakran ész-
|e|hetÜnk fényes dörzsö|ést és izzási nyomokat.
A íorgácsok szabá|ytalan a|akúak |esznek, rész-
ben kiszakadnak. Ennek megfe|e|ően je|entősen
emelkedik a gép erőszÜkség|ete. A csapágyak'
vezetékek és a hajtómű tú|terhe|tek lesznek.

A forgácso|óé| eI használódását e|sősőrban a íor.
gácso|ás közben fe||épő nagy me|egedés okozza.
Me|eg fei|ődik a forgácso|t fe|ü|et és a íorgács kö-
zött i  súr|ódásbó|, a szerszám hátlapja és a munka-
darab között i  súr|ódásbó|' továbbá a forgács erős
áta|aku|ásából. Az é|kopás további okát a szer.
számanyag kifáradási jeIenségeiben ke|| keres-
nünk. Gyakran közrejátszanak a rezgések is '  így
p|. a rezgések hatására a keményfém|apkákon f i .
nom repedések' majd kicsorbu|ások ke|etkezhet-
nek. Továbbá a nagy hőmérsék|eti kÜl önbségek

265. íbra. Sztirókések.
Ba l r a : . egyenes ,  j obb ra

iobbos Ieszúrókés

haj  |  í to t t



is íeszü|tséget ke|tenek a forgácso|ószerszámok-
ban, ami gyorsítja a szerszámkopást. A |egújabb
kutatások azt igazo|iák, hogy a keményfém szer-
számé|ek idő e|őtti e|kopása is a forgácso|ás köz-
ben ke|etkező nagy hőfokokra vezethető vissza.

Nem minden esetben haszná|hatjuk a szerszá-
mokat az é| te|jes e|kopásig. Simítás közben már
a fe|ü|eti s imaság romlása jelzi a kopást vagY az,
hogy a megkövetelt pontosságot nehezen |ehet
betartani.

A kopás kezdete gyakran fe|ismerhető a for-
gács a|akjáró| ' me|ynek átmérője egyre kisebb
Iesz, ezenkívü| a forgács hossza is egyre rövidü|.

A kopás he|yétő| függően beszé|ünk hótlop-,
homlokl op- vagy él kopós r ól. F ő| eg esztergakése k-
nél a főforgácso|ó é| mögött vájatot szokás készí-
teni (269. ábra). Mindaddig' amíg a főé| kiíogás.
ta|an marad, ez a váiat kedvezően hat a forgács.
képződésre.

A csigaíúrókon a kopás legjobban a sarkokon
és gyakran a kereszté|eken, továbbá az éksza|ag
mentén figyelhető meg.

Éltartam. Azt az időszakaszt, amennyit a szer-
szám az e|ső kopásig e|bír, a szerszám é|tartamá-
nak nevezzük.Ez azidő annál kisebb, miné| na-
gyobb a forgácso|ósebesség. Kü|önösen kicsi |esz,
ha az e|őírt forgácsolósebességet át|épjük. Fordí-
tott esetben a forgácsolósebesség kis csökken-
tése, a szerszám é|tartamát megsokszorozhatja.

Az é|tartam nagyságát a körü|ményektő| íüg-
gően vá|asztiuk. Ha a beá||ítás vagy a szerszám
köszörü|ése sok munkát okoz, nagyobb é|tartam
e|érése cé|jábó| inkább kisebb forgácso|ósebes-
séget vá|asztunk. Az esztergakésekre á|ta|ában
60 perces é|tartamot irányzunk e|ő, az ehhez tar.
tozó íorgácso|ósebesség je|e v66. Más esetekben
p|. automatákon, marókon z40,480 perces é|tar.
tamma| számo|unk (v2a6, va6g) stb.

Fúrókná| tartamhosszró| beszélünk. P|. a fúró
2000 mm te|jes furathosszig kopásá||ó.

Va|amely szerszám teljesítményét nem szabad
egyed ü l az á|ta|a elért forgácso |ósebességgeI m é r.
ni, hanem figye|embe ke|l venni az é|tartamát és
kü|önösen azt a forgócsmennyiséget, me|yet ve|e
egy meghatározott időn be|ü| terme|ni tudunk.

A köszörü!és szabályai. A szerszám é|tartama
és forgácso|ó te|jesítménye, valamint a munka-
darab fe|ü|eti tu|ajdonságai messzemenően a for-
gácso|óél köszörü|ésétő| függenek. Ezért ügyel-
jünk a kövptkező köszörü|ési szabályok betar-
tására:

268. ábra. Szúrókéstartók
o) rugózól b) egyszerű

269. íbra, Hornyolás a
főé| mögött (színes nyo-
mássa| ie|ö|ve)

270. ábra. A kö.
szörűkorong ke.
rületén végzett
köszörü|és. Hát.
ránya' hogy a kö.
szörÜ|t sík ho-
morú

271. ábra, Fazék-
tárcsa homIok|ao-
ján végzett köszö-
rü|és. Előnye' hogy
a köszörü|t sík
etyenes

272. ábra. E|sza.
lag köszörü|ése

I
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1.  Az  é|eket  szabá|yos  idők ö z ö kben k ö sz ö rÜ| -

|Ük '  e rősebb e|haszná|ódás  sok  k ö sző rűs  munkát
igénye| '  és  ezért  cé|szerűt Ien .

2 .  Az  é|ek é|esek  és teI jesen csorbamentese  k
Iegyenek,  a  csorbák  gyorsan n övekednek és
gyors  e| tompu|ás t  okoznak .

3 .  Cé|szerűen két  k ö sz ö rű tá rcsá t  haszná| jur rk ,
durvaszemcséset  az  e|ők ö sz ö rü |éshez  és f inom
szemcséset  az  u tók ö sz ö rÜ  |éshez .

4. Az Üreges köszörü|és és az ezze| járóÍorgá.
cso|ószög vá|tozás eIkerü|ése végett Vagy a szoká-
sos  k ö sz ö rű tá rcsá t  Ie8kevesebb 300. ' .500 mm-es
á tmérőve| ,  vagy ami  még |obb '  fazékkorongot
haszná| j u n k (270., 27,|. ábrák).

5 .  Cé|szerű a  szerszámot  kéz i  Iehúzók öv ön
után igazí tan i ,  a  Iehúzás t  minden esetben az  é||eI
szemben végezzük .

6. A íorgácso|óé| tartóssága é|szalagga| ie|en-
tősen n öve lhető .  A  sza|agot  a  Iehúzókőve|  cs i szo| -
juk '  a  hom|oksz ög  nagyságának fe|ét  k i tevő  sz ög -
értékke| (277. ábra\.

7. Az e|őírt szögméreteket tartsuk be. Ezek
méréséhez vagy sab|on vagy mérce haszná|a ta
a|án|atos (273. ábra).

8 .  MegfeIe|ő  nyomássa|  k ö sz ö rÜ| jÜnk.  M iné|
íinomabban szemcsézett a köszörűtárcsa, anná|
kevésbé ke||  a  szerszámot  a  k ö sz ö rűht i z  nyomni ,
mer t  í8y  tú|  nagy nyomássaI  emelked ik  a  íeImeIe-
gedés, a szerszám anyaga kiéghet'

9 .  Vagy bőségesen és egyen|etesen hűtsünk ,
vagy inkább szárazon köszörü|jÜnk. A szerszám
mártogatása, vagy e|égte|en hűtése a szerszám.
é|en repedéseket okozhat (274' ábra).

10. A köszörűtárcsa a forgácso|óé||el szemben
fusson,  kÜ l önben az  é|  k i t ö r i k  ( |ásd  270 '  ábra) .

11 .  A  k ö sz ö rű tá rcsá t  gyakran Ie  ke||  húzn i '
mert így tovább haszná|ható. A lehúzást vagy gyé-
mántkővel vagy acé|tárcsáva| végezzÜk. A köszö.
rűtárcsa á||andóan Dontosan kör ösen fusson.
A k ö sz ö rü lés i  sebesség 20. . .25  m/s .

c) Keményfémek köszörü|ése

Keményíémek köszörüléséhez a következő kö.
sz ö rű  korongokat  haszná||u  k  :

1 .  A  szá r  k ö sz ö rÜ|éséhez (korund tá rcsa) .
2. Keményfém|apkák nagyo|ó köszörüléséhez

(durvaszemcsés szi|íciu m karbid tárcsa).
3. KeményfémIapkák készre köszörüléséhez

(íinomszemcsés szi|íciumkarbid tárcsa).
4. Keményíémlapkák Iegíinomabb köszörü|ésé-

hez (legíinomabbszemcsés szi|íciu m karbid tárcsa).
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273 ábra
o )  A  | t omo rú  k ö s z ö rÜ | ó s  | l a t á s a  ( a  l r á t s z o .  t Ú |  r r agy ) ;  b )  a  l t á t s i k  k ö -
s z ö r ü |ése  ( a  s z á r anyagá t  2 " - k a I  nagyobb  ha  s z ö gg c I  k ö s z ö rÜ |n i ! )

-qsffit

274 ábra. Keményfémszerszám kösz ö rÜ|és a|att i  sza.
bá|yos hűtése

275. íbra '  Gyémánt k ösz ö rűtárcsa keményíémek fené.
sere

276, ábra. Keményfémszerszám kézi  lehúzása sz i|íc ium.
karbid k öv ön



5. A legfinomabb megmunká|áshoz' va|amint a
réz, sárgaréz, míianyag, gumi stb. megmunká|á-
sához a forgácso|ó|apokat még utána ke|| fenni.
Ehhez a munkához gyémántszemcsés íenőtárcsát
vagy borkarbid öntöttvastárcsát haszná|u nk (275.
ábra)'

6. Ha a íenés nem szükséges, aján|atos a szer.
számot kézi kövön |ehúzni (276. ábra).

7. E|őször a homloklapot, utána az oIda||apo-
kat és a végén köszörül jÍik a hát|apot.

8. A köszörüléshez' kü|önösen a keményfémek
köszörü|éséhez nagyszámú kü|ön|eges köszörű-

778. ábra. A méret beá|lítása mérőhasábba| e|őraizo|ó
á||ványban

279. őbra. Mérőhasáb késztet (45 darabos)

gép váIaszték á|| rende|kezésünkre két vagy t öbb
köszörűtárcsáva|, melyek a íelsoro|t műveletek
elvégzését megkönnyítik, Íő|eg az é|sza|ag és a
forgácstere|ő horony stb. eIkészítését.

Munkásvédelem. a) A köszörűtárcsát Pon.
tosan ki ke|| egyensúlyozni és e|őírás szerint
felfog n i.

b) A védősapka haszná|ata köte|ező.
c/ A szemeket védőszemüveggel ke|| védeni.
d) A szerszárnot' támaszra ke|| íekteni. A tá-

masz szorosan a kés me||é |egyen fe|erősítve'

d) Mérőhasábok és mérőkörzők

Mérőhasábok. Hosszúságok, mint p|. horony-
szé|esség mérésére vagy vizsgá|ására szívesen
haszná|unk oIyan acé|bó| készített hasábokat,
me|yek két egymással szemben fekvő felü|ete

Pontos méretű. A mérőlapok tükörsimára van-
nak csiszo|va - síkok és párhuzamosak. Ezért
nevezzük mérőhasábnak.

A mérőhasábok pontossági foka íe|használásuk
cé| ja  szer in t  kü| önb ö ző .  Vannak:  0 . ,  | . ,  | | . ,  | | | .  osz .
tá|yú mérőhasábok. A 0. osztá|yú finomsági fokra
a gyakor|atban haszná|t |egkisebb gyártási tűrés
érvényes' A 0. osztályú mérőhasáb megengedett

mérete|térése 20 mm hc 
l 20 \'sszusaSon* 
(0,1 + 5OO /

p mm. l lyen f inomságú mérőhasábokat csak a|ap-
méretnek használnak az üzemek, más szóva| i|yen
mérőhasáb adja a ki indu|ási méretet nagyon Pon-
tos mérőeszközök' mérőmiiszerek vizsgá|atához.
Csak a mérőszoba haszná|ja őket.

Az | '  osztályú mérőhasábok minden más szük.
ség|etet kie|égítenek. Az i|yen mérőhasáb gyár.

tási tűrése 20 mm hosszúságra: a + (o,z+ffi)r'.
Ezekke| a mérőhasábokkal vizsgá|juk és ál|ítjuk
be a munkához haszná|atos mérőeszközöket, á||a-
pítjuk meg gyártís közben a készü|ékekkel vég.
zett Pontos méréseket.

Kisebb pontosságú mérőhasábokat (meIyeknek
mérő|apjai kisebb gondda| készültek) haszná|unk
kevésbé Pon!'os mérőeszközök e|lenőrzéséhez,
beá||ításához' szerszámok, szerszámgépek, készü.
| é ke k beszabá|y ozásához, m i nt a|átéteket elóra j.
zo|áshoz (z77., 278' és |ásd 280.' 281. és 287.
ábrákat is).

A mérőhasábok megvásáro|hatók mind dara.
bonként, mind kész|etben összeá||ítva. A na.
gyobb kész|etnek többek között az az előnye ls

I
I

77 7. ábr a. M i krométer e| lenőrzése mérőhasábba|
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280. ábra. Leszúrókés
beá|| ítása mérőhasábbaI

t,|árő.
hosrib

281. ábra. Olda|azó beszúrás
mélységének e||enőrzése mé-
rőhasábbal  és haiszá l  é|vo.
naIzóvaI

me8van' hogy sok méretet |ehet kevés számú
darabbó l  ö s szeá| l í tan i ,  m iá| ta l  a  mérés i  h iba|ehe-
tőség csökken (279, ábra).

M éretösszeá| | ítás eseté n azza| a számma| kezd-
jÜk ,  ame|y ik  a  t i zedes  vessző  u tán  a  |egk i sebb
értékű. Az ábra szerinti kész|etbő| a 13'885 méret
összeá||ítását az 1'005 mm-es mérőhasábba| kezd-

i ü  k .
A mérőfe|ü|etek a mo|eku|áris erők hatására

egymáshoz taPadnak, ami azt jeIenti, hogy a pon-
tos megmunká|ás következtében a két rész mo|e.
ku|ái között erős közeledés, ezá|ta| vonzás ke|et.
kezik, ami kb. 30 kp/cm2 terhe|ést bír e|.

Könnyű nyomással toló vagy forgó mozgássa|
táYo|ítiuk e| a f inom porszemcséket.

Gondozás. Haszná|at e|őtt a mérőhasábokat
gondosan meg ke|| t isztítani a zsírtól, erre a célra
könnyűbenzinbe vagy éterbe mártott vattacso.
mót haszná|junk. Szárazra t ör|éshez legjobb a pa-
mut Vagy a |envászon. A hasábokat nem szabad
szappanna| mosni. A por e|távo|ítására zsírmen-
tes szőr-ecsetet haszná|iunk. A mérő|aPokhoz
nedves  u j jakka|  hozzányú|n i  t i |os .

Kü|önIeges fogókka| óvhatju k a mérőhasábokat
a kézme|egtő| és a |eeséstó|.

Mérőkörzők segítségéveI hosszméreteket
másolunk át. Ebben az esetben a mérőkörzőt '
yagy egy mérce után (p|' to|ómérce, mikrométer,
mérőrúd), vagy eg\Í munkadarab minta után (ho.
ronyszé|esség, íurat., tenge|y-, be|sőmenet vagy
kü|sőmenet átmérő) á||ítiuk be és a beá||ított
méretet egyeztetjük a munkadarab méretével
280_292. ábrák).

Vannak mérőkörzők, melyekke| közvet|enÜ|
lehet  mérn i ,  i | | .  a  Iemért  mérete t  Ie  Iehet  oIvasn i
(284f áb ra). H aszná | atosak m érőóráva| fe|sze re |t
mérőkörzők is (|ásd 283c ábra).

A méretátviteI pontossága nagy mértékben
fÚgg a mérést végző szemé|y érzékétő|. A hosszú,
rugőzó karraI készÜ|t mérőkörzők hátrányosak.

282. ábra. Horonyszé|esség e||enőrzése mérőhasábbaI

283. ábra. Mérőkörző
o) be|ső mérőkörző; b) be|ső ru8ós mérőkörző; c) belső mérőkörző
mérőóráva| (|eo|vasási határ 0,05. .0'1 mm); d) kiiIső mérőkörző;
e) kü|só és be|só mérőkörző; f) mérőkörző mérőskáláva|

-
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Álta|ában mérőkörzőve| nem |ehet na8yon pon.
tosan és biztosan do|gozni. Használat közben
csuk|óban ke|| a mérőkörzőt megfogni és egye.
nesen ke|| tartani '  A karok mozgása ne |egyen se
túl szoros, se tú| |aza (|ásd 284_292. ábrákat).

e) Beszúrómunkák

Gép. A íőorsó játék né|kÜ| forogjon, ugyanígy a
szánvezetéket hézagmentesre ke|l beá||ítani.

A munkadarab befogása. A munkadarab
nem rugózhat  sem a be . ,  sem a |eszúrás  k ö zben,
ugyanígy nem hajo|hat ki a forgácso|ónyomás
hatására. Ezért a beíogás rövid és szoros |egyen'

A szerszám befogása. A szerszám beíogása-
kor ügye|jÜnk arra, hogy a forgácso|óé| Pontosan
a munkadarab tenge|yéve l  egy  sz in tben á| | jon '
továbbá a kés középvona|a merő|eges |egyen a
munkadarab tenge lyvona|ára  (293.  ábra) .  Kü| ön ö -
sen, ha a főorsó csapágyazása rossz, kedvezőbb a
késse| ,,fejfelett i ' '  á||ásban do|gozni (294. ábra).
Ebben az  esetben,  ha  a  szerszámszán utána enged,
a kés nehezebben tud azanyagba bekapni és így
nem tör ik ki gyorsan.

Munkamenet. A íorgácso|ósebesség ne Iegyen
tú| nagy' a forgács tú| vastag.

Ha egy szé|es beszúráshoz ugyano|yan szé|es
kést használunk, gyakran e|őfordu|, hogy a mun-
kadarab beremeg. I lyen esetben e|őnyösebb vé.
konyabb késse|, t öbbször ös beszúrással do|gozni
(295. ábra).

Munkásvéde lem.  Leszúráshoz ,  p| .  gyűrűkh öz
a leszúrt darab felfogására cé|szerű vagy horgot,
vagy meghaj|ított |emezt haszná|ni.

f) Munkaidő felosztása

Főidő a|att aztazidőt értjÜk' mialatt a szerszám
íorgácso|' Hogy a te|jesítménybért (akkordbér,
darabbér)  egy  munkadarabra  megá||apíthassuk ,

284.
vel

287, ábra. Külső mérőkörző beál lítása belső tapogató.
val

285'  ábra '  Mérőkörző beál lítása mérőgyűrűve|

286. ábra. Méret átmérése a munkadarabra

ábra. Tenge|yméret e||enőrzés kü|ső mérőkörző.
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288'  ábra. Mérőkörző beá||ítása to|ómércéve|

289'  ábra. K iesztergá|t  gyűrű e||enőrzése mérőkörzővel

szükséges, hogy az e|őá||ításához szükséges összes
időt ismeriük. Tehát a főidőn kívü| f igye|embe
ke|l vennünk a t öbbi műve|etre fordított időt
is.

Az összes munkaidőszüksé8|etre e8yrészt ki.
hat a do|gozó szemé|ye is, p|. az ügyessége' más.
részt a munkakörü|mények' p|. modern vagy
régi gépen do|gozik.e a munkás.

M inden rész|e t re  ügye|n i  nagyon n € héz |enne.
Az  idő  k ia |akí tásá ra  a  Német  Munkatudomány i
Intézet irányelveket do|gozott ki.

A következő a|apfoga|makat r ö8zítették:
A normoidő az az idő, ameIyet a do|gozó a ki-

adott munkára, i||. egy vagy t öbb munkadarab-
nak a rész|eges Iegyártására e|őre megkap. A nor-
m ai dő az el ijkészül eti -, a befe jezés i i d i5ből és a gy ó r -

tósi időbíjl tevődik össze (296. ábra).
Az előkészületi és befejezési ídő a íe|adat kivite-

Iezéséhez szükséges e|őkészü|eti műveIeteket
fogla|ja magában p|. a szerszámok összeszedése, a
raiz tanuImányozása, a gép feIszere|ése' beá||ítása'
a szerszámok e|ókészítése.

A gyórtósi ídő a munkadarabok számáh oz igazo.
dik. Á|ta|ában a darabidőt (t6) a munkadarabok
számáva| (z) meg kel| szorozni

tgv: tdz,

291. áLbra, Mérőkörző beá||ítása mérőrúdda|

292. ábra. A mérőkörző tartása mérés közben
d) he|yes, ö)  he|yte|en

290. ábra. Belső horony mérése rugós mérőkörzőve|
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Az olopidő a tén)'|e8es munkaidő. Á||andóan
ismét|ődik' p|. va|amennyi új munkadarabná| az
azonos módon Yégzett gyártás közben, vagy mint
e|őkészületi idő minden azonos je||egű feladat-
hoz, azonos nagyságban. Az alapidő fi|- és mellék-
időből á||.

Afőidő az a|apidőnek azarésze, me|ynek e|te|-
téve| a munkadarab a|akja az e|őírt mértékben
megvá|tozik. Forgácso|ás közben az az idő, ami
a|att a szerszám forgácso|.

Mellékidők pl. a munkadarab befogása és beá||í.
tása, a szerszám beíogása és beá||ítása' mérések
és vizsgá|atok' forgácse|takarítás' a gép beindítása
és leá|lítása.

Megosztott idijk a szabá|yta|anuI je|entkező
munka idők .  | |yen p| .  a  gép és a  munkahe|y  taka-
rítása' gyártás közbeni zavarok (se|ejtes öntvény,
sérü|t szerszám cseréje stb.) '  szemé|yi szÜkség-
|eti idő' gépápolás.

Az e|őkészü|eti., a fő- és me|lékidők megbe.
csü|hetők' vagy stoPPeróráva| mérhetők. A becs-
|és pontat|an, de egyes darabokra mégis a|ka|maz-
ható' ha az idő pontos kiszámítása nem íizetődik
ki. A forgácso|ás főideje kiszámítható, ami kü|ö.
nösen a nagy munkadarabokná|, aho| a forgácso-
|ás hosszú ideig tart, ajánlatos is. A megosztott
idő (gyakran a mel|ékidőt is) százalékokban ad-
hatjuk hozzá.

iszi/eÍt

$t
293. ábra. Leszúrókés beá||ítása

o) helyes, b) helytelen

295. ábra. Széles
beszúrás elkészí.

tése többszörös
beszúrással

lVornoidő (T)

(t) neooszlot
idd (tc,) .

294' Abra. Beszúrás, |||. |eszúrás

296. ábra. A normaidő íe|osztása REFA szerint
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Példa: Számítsuk k i  a normaidőt a 259'  ábrán fe|.
tüntetett  munkadarabra o) egydarabos, b) háromdara-
bos gyártásra.  Becs lésse| az e|őkészület i  a lapidőt 18'0
pe r c ce | ,  a  í ő i d ő t  14 ,0  pe r c ce l ,  a  me| lék id ő t  10  pe r c ce l
vesszÜk íel  Az e|őkészü|et i  megosztott  időt  az e lő .
készü|et i  idő 1Oo/o-áva| '  a megosztott  időt  az a|apidő
1S/"-áva| á||ít iuk be.

Mego Idás :

o )  Egy  munka id ő  no rma ide j e
Előkészület i  idő:

e|őkészi . i let i  aIapidő

e|őkészü|et i  megosztott  idő '  az
előkészÜ|et i  idő 10/".a

: 1 8 , 0  m i n
(becs| ésse| )

:  1 . 8  m i n

: 1 9 , 8  m i n

14 , 0  m i n
(becslésse| )'10 ,0  min
(becs| ésse| )

8yártási idő 24,0  min
(becs| ésse| )

6. Fűrás és dörzsö|és esztergaPadon

Esz tergapadon fő |eg akkoríúrunk,  ha  a fura t  Pon-
tos  tenge|y i rányá t  ke| |  b i z tosí tan i ,  vagy a  fúrás i
műveIet  kapcsoIatos  a  munkadarabon végzet t
más  esz ter8á|yos  munkákka l .  | |yen esetben Ieg .
t öbbsz ö r  a  munkadarab e8y ik  oIda|á ra  eső  ö sszes
eszter8á|yos munkát ety fe|ío8ásban végezzük e|
(297., 298. ábrák).

Gyakran e|őfordu|ó esztergá|yos munka a csaP.
ágyperselyek E,|ártása (z97., 298., 299' '  300. áb.
rák) .  Ezek  a  darabok üreges  henger tes tek ,  me.
|yek csapok' tente|yek Yagy orsók csaPágyazá.
sá ra  szo|gá|nak .  Ennek megfe|e|ően nagy teher .
bírású'  kedvező  s ik | ó tuIa jdonságú anyagokbó|
készü|nek '  mint  P l .  a  bronz ,  fehérfém'  v ö r ö s ön t .
vény, sárgaréz, önt öttvas. A perseIyeket az
öntottvas Vagy acé| csapágyházakba Iegtöbbször
besajtolju k.

a) Fúrószerszámok

A tömör anyagban készÜ|ő furatok gyártásához
csúcsfúrókat, ágyúfúrókat' koronás fúrókat és
mindenek e l ő t t  cs iga fúrókat  haszná|unk.  E|ő fúrt
vagy ön t ö t t  Iyukakat  gyakran fúrókésekkeI  mun-
ká|unk meg.
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Megosztott idő:

a me8osztott  idő az a|apidő 15o/o-a 3 , 6  m i n

Gyá r t á s i  i d ő  egy  munkada rab ra
E | őkészÜ|e t i  i d ő
Gyártás i  idő

27 ,6  m in
1 9 , 8  m i n
27 , ó  m in

No rma id ő  egy  munkada rab ra 47,4 min

b Normoidő hórom munkodorobro:

Az  e | őkészü |e t i  i d ő  ebben  a z  e se tben  ugyanakko ra
m in t  egy  da rab  gyá r t á sako r .

A  gyá r t á s i  i d ő  a  k ö ve t kez őkbő l  ad ód i k :
t . '  egy darab gyártás i  ideie

t .y t öbb darab gyártás i  ideIe
z Iegyártandó darabszám

Az  e l ő készü |e t i  i d ő  ( v á l t o za t | an )
g y á r t á s i  i d ő  t * ' :  t o z : 2 7 , 6 . 3

a  há rom da rab  no rma ide i e 102 , 6  m i n

Fe |ada t .  Ada tok :  e | ő készü |e t i  i d ő :25  pe r c '
f ő i d ő :18 ' 5  pe r c '  me| lék id ő :9 ,5  pe r c .  A z  e | őkészü -
let i  megosztott  idő az e|őkészütet i  idő 8/o-áva|,  a
me8osztott  időt  az a|apidő 17o/"-áva| á||ítsuk be.

Kiszámítandó a normadő: o) egy darabra és b) 12
da rab ra .  Menny i  i d ő  a l a t t  ke | l  a  12  munkada rabba |
e I készü |n i ,  ha  a z  e s z t e rgá | yos  pe r cenként  0 ,1 ó  F t - o t
kap  és  ó r ánként  11 ' -  F t - o t  aka r  ke re sn i l

1 9 , 8  m i n
82 ,8  m in

e | őkészÜ|e t i  i d ő

Gyórtós i  idő:

f ő i d ő  egy  munkada rab ra

me| |ék id ő  egy  munkada rab ra

297. ábra. Furatos munkadarabok
o) csapágyház, b) peremes csapágyperse|y



298. ábra.
MűheIy.
raizz
csapágy.
persely,
anya8: ov.
22

299. ábra. Tenge|y
csapágyazása
o) csapágytest' b) tengely
c) persely

+--+re=i-5-tIre'-:=H,
-ffis@E

300. ábra.
MűveIetterv
í o|da|azás,2 közpon.
t o s í t á s , 3 Í ú r á s a 1 5
mm-es sigrfúróva|,
4 nagyo|ás o 26 mm.
r e ' 5 s i m Í t á s o 2 5
h7.re, ó íurat simÍtása
a 15,8 nm-re,7 Íurac
diirzsö|és o 16 H7.re,
8 sorjázás' 9 |eszúrás
í0 Íurat és a másik
o|daI soriiízása

o) súcsÍúró, b) csúafúró vezető réssre| és forgácstörő horonnya|,
c) közPontos Íúró

8 Esztergá|ás.

n etlen' a f úr ő átmérőie az után köszörü |és közben
kisebbedik. Homlokszöge 0' majdnem negatíV.
Ezért a Íorgácsképződés kedvezőtIen, af úrő gyor -
san eltompul.

A hátraköszörülési szög (hátszög) 50...6o, a
csúcsszög át|agosan ,|20o, |ágy anyagokhoz 90o.
A forgácstörő hornyok megakadá|yozzák a tú|
széles forgácsok keIetkezését.

Csúcsfúró faiták: csúcsfúró vezetőréssze|,
csúcsíúró központosítócsappal (301b' c ábra).

ÁgyúÍúr6. Mé|y furatokhoz haszná|juk (3o2.
ábra). Vezetése jó' így a furat is tiszta lesz. A fúró
csak egyik o|da|ával forgácso|. Gyakran kiszerel-
hető fúrókést he|yezünk a fúrófejbe. |tt is a|ka|-
mazzuk aforgácstörő hornyokat, vagy afőé|t |ép-
csőzötten a|akítiuk ki' hogy keskenyebb és így
könnyebben e|távo|ítható forgácsokat k"P-
junk .

Koronás fúró (magfúró). A fúró homlokfe|ü.
|etén fogakat marunk be (303. ábra)' a fúrótest
közepe üres. Ezá|ta| fúrás közben a munkadarab
magja megmarad. Afúró nagyobb és mélyfuratok.
hoz használható. A koronás fúrókhoz hason|óan
dolgoznak a betétkéses fúrófejek.

cs igafú ró k (spi rá|fú rók). A csigaíú rók anyaga
szerszámacél, gyorsacé|, vagy felforrasztott ke.
ményfém|apka. A fúrórészek megnevezése szab.
ványosított (304. ábra). A haránté| (kereszté|)
hosszúsága a fúró magvastagságátó| (gerinc) függ'
am i kb. az átmér ő 2 | 1 5-e. A forgácse|vezető.hor.
nyok szé|én végigfutó vezetősza|ag biztosítja a
fúró vezetését, ezenkívÜ| csökkenti a súr|ódást
és e|hárítja a fúró beragadását. A hom|okszög a
középvonal fe|é kisebb mint a szé|eken,. amit a
forgácseIvezető-hornyok csavart kiképzése
(eme|kedés) okoz. A sodrat megkönnyíti a for-
gácse|vezetést (4. táb|ázat') A forgácse|vezető-
.hornyok és a fúró tenge|ye álta| kéPzett szöget
eme|kedési szögnek nevezzük. Nagy hom|ok-
szöghöz nagy eme|kedési szög tartozik. A fúró
szára vagy kúpos' vagy - kü|önösen kisebb át.
mérőjű fúrókon - hengeres. A fúró forgácso|ó
része a szár fe|é vékonyodik, minden 100 mm-es
hosszúságon kb. 0'02...0'08 mm-re|.

Kii|önIeges mé|y furatokhoz hosszúszárú,
megfe|e|ően rövid hornyokkal (|egfe|jebb a szoká.
sos horonyhosszúság két-háromszorosa) kikép.
zettÍú|őt használunk. Fúrás közben ezeket afúró-
kat á||andóan feszte|eníteni kel|, ami azt jelenti '

301. ábra
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4. tóblózot
Táiékoztató értékek a csigaíúrók szögeiről

az  | |SZ 398í . . .3982 szer in t

Csúcsszög e
+ 3 0

A -8 merszet

302. ábra. Ágyúfúró

303. ábra. Koronafúró

nÍ;/ FtÍé/sarok Kereszté/

Hdtoldal Hotszog q, +p - dt. forgticso/őszog

304. ábra. A cs igafúró részeinek megnevezése
A forgácso|óé|t főé|nek is nevezzük. A Íúró kerü|etén mért hom|ok.
szög köze|ítő leg megÍe|eI a csavarodási sz ögének is. A r7l keresztíor-
gácsolóé| szög nagysága |egt öbb esetben 550. A q csúcsszög Ieggyak.
r abban  ha s zn á | t  é r téke  ' l 1 8o  ( | á sd  4 .  t á b | á z a t )

=72" -/2' l

n 4 5 '

.9 b,
305. ábra
o) átrenó |yukkés, b) íenék |yukkés, c) bcszúró |yukkés. (A beszúró |yukkések szabványos szö8érték€ i a legúiabb D|N e|őírások szerint
a :17" ,y :6o '  beIső  nagyo|ó  kések e:8o ,  l : í0" '  be|ső  o|da|azó  kések c :5o ,  y :1Oo)
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fl,

acé| (. . .70) '  acé|önt.

acé| 70. . .120 kp/mm2
húzó szi lárdsággal

a |umín ium
ötvözetek hosszú

8áccsaI

keménygum i

Hőre |ágyu|ó műanyag

Hőre keményedő mű-

A.8 neísze|



Belső naggoldkés 1első olda/azókés

30ó. ábra. Be|ső forgácso|ókések
o)  á tmenó  |yukkés,  b)  fenék |yukkés,  c )  beszúró  |yukkés

307. ábra. Fúrókések
o) hengeres szárra|, b) négyzetes szárraI

308. ábra. Fúrórúd betétkésse| átmenő furatok eszter.
gá|ására

309. ábra. Betétkéses fúrórúd Íenékíuratok készítésére

hogy a forgácse|távo|ítás cé|jábó| isméte|ten ki
k e l l  eme l n i .

Kü| ön ö sen mé|y fura tokhoz  és nehezen me8-
munká|ható anya8okhoz o|aivezető hornyokka|
kialakított, Yagy beszere|t o|ajvezető csőve| fe|-
szerelt íúrókat haszná|unk. A nyomás a|att beve.
zetett hűtőfo|yadék egyidejű|eg a forgácsot is
eItávolítja.

A könnyűfémekhez haszná|t fúrókon nagY az
emelkedési szög (nagy hom|okszög) és nagyok a
forgácselvezető-hornyok is, meIyeket a jobb for.
gácselvezetés cé|jábó| meg ke|l köszörÜ|ni.

M iné| r idegebb anyagot  fúrnak '  anná|  merede-
kebb a  hornyok eme|kedése.

Vékony anyagokat (hengereket) központosító
csúccsal kiképzett csigafúróva| fúrunk'

Fúrókések (belső fúrókések). Míg a szabvá-
nyosí to t t  méretű fura tok  mindegy ikéhez  kü| ön
íúró szükséges, fúrókésseI r ögzített furathatá-
rokon be|Ü|, tetsző|eges átmérőiű furatokat ké-
szíthetü n k.

M iné| k i sebb a  fura tá tmérő ,  anná l  vékonyabb-
nak ke||  |enn i  a fúrókésnek.  A  fúrókés hosszúsága
a |yuk  mé|ységéhez igazod ik .  De miné| vékonyabb
és hosszabb a Íúró, annál nagyobb a rugózás ve.
szé|ye. Ezért a fúrókéseket Iehető|eg merev kivi-
te|ben ke||  készí ten i  és a  Iehető  |egr öv idebben
kel l befogni.

Megkü | ön  b ö z te tÜ n  k :

Szabványosított fú rókéseket,beIső nagyo|ókés'
be|ső oIdalazó kés' hengeres kés (305.' 306.
ábrák). Száruk vagy kör vagy négyzetes sze|vé-
nyű (307. ábra).

Pé|da:  Be l ső  nagyo|ókés Msz  1270 U | | | .

BeIső nagyo|ókés, teIjes kiviteIben gyorsacé|bó|
gyártva, szárátmérő 10 mm (306o ábra).

(Méreteit és élszőgeit szabvány ír|a elő.)

3első sztjrdkés

310. ábra. Fúrórúd fúrókésse|

8*
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Fúrórúdba fogott fúrókések közü| átmenó
furatokhoz (308. ábra) és alapfuratokhoz (309.
ábra) haszná|atosak. Fúrórúdba íogott kétoldalas
kés a 310. ábrán |átható.

b) Dörzsölőszerszámok (dörzsárak)

A dörzsárakat Pontos méretű, sima tisztafe|ü|etű
furatok készítéséhez haszná|juk. A ki i| önböző
cé|oknak megfe|e|ően t öbbfé|e alakban készü|.
n e k :

1. Kézi dörzsórok egy darabból '  vagy á||ítható
kiviteIben, hengeres vagy négyszögű szárraI
készÜ|nek. A forgácsolóé|ek és a kezdőkúp a
kézi dörzsárakon hosszúak.

2. Gépi dörzsórok egy darabbó| á||nak vagy
áI|ítható kivite|ben hengeres vagy kúpos szár.
ra|. A forgácsolóé|ek rövidebbek mint a kézi
dörzsárakon. Kezdő kúpja r övid' Iegömbö|yített
vagy |esarkí to t t  a|akka|  (31 . | . . .313.  ábrák) .

3. feltűzhető dörzsárak egy darabbó| vagy
utáná|lítható kiviteIben.

4. olapozó dörzsór a|aplyukakhoz igen rövid
kezdőkúppa|.

5. Dörzsórak kogylós kezdőkúppol, kÜ|ön|eges
a|akú munkadarabokhoz.

6. Dörzsórok csovort olokú forgócsolóélekkel.
Megszakított, vagy hosszirányú horonnyal e|lá-
tott furatokhoz, vagY meredek kúpokhoz hasz-
náljuk. A dörzsár forgásiránya az eme|kedés irá-
nyának fele| meg' nehogy a dörzsár beszoruljon
a munkadarabba.

7. K(lpos dörzsórok és csapfurat dörzsárak.
A kúpos dörzsár Iegtöbbször háromdarabos kész-
Ietbő| á|| ' mégpedig nagyo|ó' e|őmunká|ó és kész-
remun ká|ó (simító) dörzsárbó|. A nagyo|ó és
e|őmunká|ó dörzsárak é|e a tú| szé|es forgács-
képződés e|hárítása cé|jábó| szakaszos, i||. szag-
gatott (314. ábra).

A dörzsárak páros számú forgácso|óé||e| készü|-
nek. Az é|ek párosával á||nak egymássa| szemben,
de az ugrá|ó szaggatott forgácso|ás e|kerÜ|ése
végett a fogosztás egyenlőt|en (315. ábra).
A dörzsáré|eket körköszörü|éssel sza|ag a|akú,
vagy fenésse| kialakított let ört hát|appal alakítjuk
ki (31ó. '  317. ábrák).

Hengeres részek simításakor a dörzsár kezdő
kúpja vá|asztja |e a íorgácsot. Szívós és |ágy anya.
gokhoz _ mint az acé|, temperöntvénY, bronz-
fé|eségek _ haszná|t dörzsárak kezdő kúpja
rövid, a kemény anyagokhoz és átmenő |yukak-
hoz haszná|t dörzsárak kezdő kúpja hosszabb
(|ásd  31í .  ábra) .
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311' ábra. Kézi dörzsár és gépi dörzsár (o kezdőkúp'
b íorgácsolóél hossza)

312. ábra. Koyemonn-Íé|e dörzsár és dörzskéspár

3í 3. ábra. Dörzsö|és Koyemonn.Íé|e dörzsárral



i

a)

314. ábra. Kúpos dörzsárak (nagyo|ó, e|őmunká|ó,
készre dörzsölő dörzsár)

315. ábra. A dörzsár egyen|őt|en fogosztása, a fogak
párosáva| heIyezkednek eI egymással  szemben

Csiszolt nátlap

re|t intaszerű eIrendezése biztosítia a forgácso|ó-
nyomás kiegyen|ítését és a dörzsár úszó eIrende-
zésével a munkadarabban |evő Pontatlanságok
feIszámo|ását. A forgácso|óé|eket mikrométerre|,
vagy vi l|ás idomszerrel |ehet beá||ítani a kívánt
átmérőre. A dörzsárak beá|líthatósági határa az
egyes nagyságokhoz mérten vá|tozik. Így p|. a
DK 34 típus 34.. '38 mm átmérő nagyságok kö-
zött á|lítható be o|y módon, hogy ezeken a hatá.
rokon be|ü| eső bármi|yen méret t ökéletes Pon-
tosságga| |egyártható (|ásd 312.' 313. ábrák).

A fúrók befogása. A Íúrókat |egtöbbször a
szegnyereg csúcstámaszába heIyezzük. Hengeres
szárú fúrókhoz fúrótokmányt használunk, kúpos
szárú fúrók behe|yezéséh ez a szőr kúpjának meg-
fele|ő nagyságú betéthüve|y szükséges.

A dörzsárakat kizáró|ag a szegnyereg csúcstá.
maszába he|yezzük.

Ha a furat és a dörzsár nem esik t ökéletesen
egy vona|ba, e|őtágulás keIetkezik, amiazt jelenti,
hogy a furat az e|ső részén nagyobb |esz, mint há-
tu| '  B i z tos  egytenge|yűséget  Iehet  e|érn i ,  ha  h im-
bás hüve|yt haszná|unk a dörzsár befogásához
(318.' 319. ábrák\.

Fe|tűzőtüskéve| fe|szere|t fe|tűzhető dörzsár
h aszná |ata közbe n e|őn yös |ehúzőgy űr ű a| ka| ma-
zása abban az esetben, ha a befogócsap kúpos.
A fe|me|egedett dörzsár erősen rászoiuI a tÜs.
kére. A fe|dörzsö|és megkezdése e|őtt a |ehúzó-
gyűríjt enyhép ráhúzzuk a fe|tűzött dörzsárra.

Hengeres és négyzetes szárú dörzsárakat úgy
is haszná|hatunk' hogy a szegnyereg csúcsát a
dörzsár központosító íuratába iI lesztjük. Hogy a
dörzsár ne forogjon együtt a munkadarabba|, egy
forgatóvasat húzunk a négyzetes szárrészre.

c) Be|ső méretek hatőrmérő idomszereÍ
(furatok)

Egy méretű határmérő idomszerek (határmérő
csapok, 320. ábra). Mint a viI lás határmérő idom-
szernek, a határmérő csapoknak is két oldala
van: egy megy (ió) és egy nemmegy (se|ejt) o|da|.
A megy-o|dal kényszer né|kü| vezethető be a fu.
ratba, a nemmety oldal, ami mindig r övidebb és
piros festékke| van megje|ö|ve, csak erő|tetésse|.
Ha a határmérő mindkét o|da|a hengeres a|akú'
a furat egyenetlenségei nehezen á||apíthatók meg.
Ezért gyakori az idomszer nemmegy o|da|ának

316. ábra. Dörzsárfog
é|szalaggaI

317. ábra. Dörzsárfog
hátlappaI

Koszo;rÚlt szolag

318. ábra. Dörzsö|és himbás (úszó) dörzsárra|
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szabad a furatba ferdén behelyezni. Nagy átmé-
rőiű furatokhoz síklapú határmérőket vagy göm-
bös végű határmérőket haszná|unk részben súly-
csökkentés, részben az ebbő| eredő f inomabb
mérés biztosítása miatt. Ugyanezen okokbó| a
fogantyúk üreges kiképzésűek. Az i|yen típusú
mércékkeI végzett vizsgá|atoknál a fu ratot kör ös-
k ö rÜ|  és kü l önb ö ző  mé|ységekben ke||  megmérn i
(321b, c, e ábrák).

Az egyo|dalas határmérő idomszer mérőcsap.
jának az e|ső része a megy-o|da|' a hátsó a nem-
megy o|da|, csak átmenő furatokhoz haszná|ha-
tók (3219' f ábra). Egyes határmérő idomszer
tÜskéken a behe|yezés megkönnyítésére egy be.
vezető to|datrész is van (321h ábra).

ZsákÍurat e||enőrzése közben, hogy a Ievegő
e|távozhasson' az egyes határmérő csapokat a
tengely vona|ában átfúriák.

Ery
r_EffiffirE.6|tí,'-r-1

A környezeti hőmérsék|etre, a méretmegadás. ^-^
r a é s a s z í n j e | ö l é s r e a v i | | á s h a t á r m é r ő k r e m e c . í A ) I f f i
ado t t s zempon tokvá | toz ta t á sné|kü |a , , cnyu . f f
sek.

E|kopott határmérő csapokat krómozással |e-
het te|jes értékűre fe|úiítani. A határmérők gyár.
tási tűrései nagyon kicsik. A határmérő csapok
megy.oIda|át valamive| nagyobbra, a vi||ás határ-
mérőkét va|amive| kisebbre gyárt iuk, hogy a vár-
ható kopásokat kiegyen|ítsük.

MutatóvaI feIszerelt határmérő idomsze.
rek furatokhoz, Az átmérő kü|önböző he|yein

321. ábra. Határmérő idomszerek a Íuratok e||enőrzé.
séhez
o) dugós határmérő idomszer' b) megy.oIda|i dugós idomszer, kü|ön
8ömbösvé8ű mérőcsappál a fogantyúban (se|ejto|da|) '  c) gömbös.
Végű határméró idomszer; d) sÍk|apú határmérő idomszer hornyok
mérésére' e) gömbösvégű határméró nagyobb furatokhoz (kü|ön a
mety., és külón a nemmegy o|da|hoz); f) egyo|da|as batárméró
idomszer (megy- é5 nemmety olda| ugyanazon az o|da|on)'  g) egy-
o|da|as határméró idomszer gömbösvégű nemmegy méretű becét-
csapPa| a se|e|t e||en6rzéséhez, h) határméró idomszer bevezct6
toldattal a megy-oldalon

320'  ábra. A dugós határmérő idomszer nemmegy o|-
dala legfe|jebb beszoru|hat ( fe|ü|) '  a megy.o|dalát  nyo-
más né|kü| k önnyen be lehet to ln i  (a lu|)
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322' ábra. Be|ső tapintó műszer hosszabb Íuratok ellen-
őrzésére (mutatóval íelszere|t haüírmérő idomszer)

319. ábra. Himbahüvely metszetben
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észIeIhető  Ponta t Ianságok megá||apításához
haszná|juk a mutatószerkezetteI fe|szereIt be|ső
határmérő idomszereket, setítsédÜ kke| e| tudju k
végezni a íurat körkör össégének pontos eIlenőr-

d) Különb ö ző szerszámokkal végezhető fúrómunkák

323.  ábra
o) Egy Íőorsó kiíúrása íúrórÚdda| és fúrókésse|; b,) kúp alakú sülIyesz.
tés készítése csúszos sÜ|lyesztőve|; c) hengeres s i i||yesztés készítése
csapos sÜ||yesztővel; d) o|da|ozás hom|ok sÜ||yesztóVe|; e) sü||yesz.
tés készítése homIok sü||yesztőve|; f) e|őÍúrt vagy e|őönt ö tt  Iyu.
k ak  í e | íúr á sa  h á r omé|ű  c s i g a  s ü l I y e s z c ő ve | ;  g )  | yuk  Íúr á sa  í e |húz ó
s ü | l y e s z t ő ve | ;  h )  íúr á s  és  sÜ | | ye s z tés  |épc s ő s  íúr ó va |

| ön fé le  méret re  lehet  beá| |í tan i '

e) Fúrás

A szerszám kiválasztása. A fúrószerszám ki-
vá|asztásakor a munkadarab anyagának megfeIe.
|ően e|sősorban a íorgácshorony emelkedési szö-
8ét' a fú róátmérőt és a csúcsszöget vesszÜ k Íigye-
lembe ( |ásd  115.  oIdaI t ) .

Hosszú forgácsot odó onyogokhoz nogy emelke-
désű, rövid forgócsotodó onyogokhoz kis emeIkedésű
csigofúrót kell hosználni.

Minden fúró' még a szabá|yosan köszörült is
valamive| nagyobb átmérőjíi lyukat fúr, mint a
saját átmérőie. Ezen be|ül a kü|ö 'nböző anyagok
azonos méretű furatai is kü|önböző na8),sá8úak.

324. ábra. Csigaíúró
csúcsának elkészítése
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325. ábra '  Cs igafúró é|.
sz ögeinek e||enőrzése k ö-
sz ö rü|és után, Iemezidom.
szerrel

326' ábra. Csigaíúrók k<iszörü|ési hibái
o) egyen|ót|en Íóé|ek miatt a csúcs a központon kívü| van; b) z
egyen|őt|en csúcsszög miatt a í{ié|ek kül önböző síkban do|goznak:
c) a hátrakösz örü lési sz ög tú| nag,|; d) a hátrakösz örü lési sz ög tú|
kicsi ,  !  csúcsszög tú| nagy

327. ábra. Kúpos betéthüve|y

Pé|dáuI az öntöttvasba fúrt |yukak na8yobbak'
mint  az  acélba fúrot tak .  Ha p| .  a|umín iumba
15 mm átmérő jű  fúróva|  fúrunk be ,  a  kész  fura t
kb. 15'5 mm nagyságú |esz. EzzeI elIentétben sok
m ű anyag ná| fu ratszű kü |ést taPasztal hatu n k. Eze k-
hez az anyagokhoz gyártott kü|önIeges fúrók kes-
kenyebb vezetősza|agta| készü|nek.

Csigafúrók köszörülése (234. ábra). Csiga-
fúrók kézbő| va|ó Pontos köszörÜ|ése igen nehéz,
ezért ajánlatos egy megfe|e|ő fúrókészü|ék és
szögmérő haszná|ata (325. ábra).

A hátraköszörülési szög (hátszög) a kerü|e-
ten kb. óo, a csúcson kb. 22o. A fúrót szabá|ysze-
rű  idők ö z ö kben meg ke| l  k ö sz ö rü |n i '  A  fúrók  é| .
tompu|ás i  sáv ja  ne  Iegyen szé|esebb 0 '2 . . .0 '3  mm.
né|. Hogy a nagyobb átmérőiű fúrókon a ten.
gelyirányú nyomást csökkentsük' a fúró kereszt.
vágó élét a Íúrócsúcs |eköszörü|éséVe| cé|szerű
megrövidíteni. A keresztvágóé| ne legyen hosz-
szabb a fúróátmérő 7...8/"-áná|. Aján|atos a
keresztvágóél csökkentéséve| egyidejű|eg a fő-
é|et is beszabá|yozni o|yan módon, hogy a hom-
|okszög a középen kedvezőbb' i||. nagyobb Iegyen.
Mive| a szürkevas öntvényekben e|sősorban a fú-
rók sarkai kopnak le, ezeket gyakran 60o.ná| ki-
sebbre kösz<irüljÜk' és a hátszöget egy kissé meg-
növel iük. A fúrók élettartama, iI l .  hasznos hossza
je|entősen megnövekszik. Célszerű a köszörülés
után a fúró főé|ét oIa|kövön Iehúzni.

Köszörülési hibák (326. ábra): .t. A csúcs-
szög túl hegyes, va8y tú|zottan tomPa. A furat
t isztáta|an, a íorgácsképződés egyenetlen Iesz.

2. A íorgácso|óélek hosszúsága sem egyforma:
a |yuk túl nagy |esz, a fúró rosszu| forgácso| és
rossz a Yezetése.

3. A forgácso|óé|ek szögei kÜ|önböző nagysá.
gúak, asszimetrikusak. A fúró egyen|őt|enül for-
gácso|, egyo|da|asan kopik, a furat piszkos Iesz.

4' A hátraköszörü|t szög túl kicsi: a íúró szo.
ru l ,  súr|ódás  és fe|emegedés ke|etkez ik .

5. A hátraköszörü lt szög tú | nagy : a íú ró be kap'
megsza|ad, könnyen kit ör ik.

A szerszám befogása. A íúró fe|fekvő íe|Ü|e-
tét a behe|yezés e|őtt gondosan meg ke|| t isztí-
tani. A csúcstámasz Pontosan központos Iegyen'
A szerszám előto|ását |egtöbb esetben a kézike-
rék e|forgatásáva| kézzel biztosítiuk (327. ábra).

Gyakran kÜlön szerszámtartóba he|yezzük a
íúrót és így fogjuk be a szerszámszánba' hogy
önműködő gépi e|őto|ást alka|mazhassunk (328.
ábra).
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Gépek. Egyes gépeken megfe|e|ő kapcso|ó-
szerkezette| (|akatIemez) e||átott fúrószögnyereg
is  ta|á|ható ,  amive|  az  önműk ödő  e|ő to|ás  beá| |Ít -
ható.

Pontos  méretű zsák|yukak fúrhatók  az  e8yes
szegnyerge ken (csúcstámaszo kra) ta|á| ható mérce
beosztás segítségéve|.

A fúrási míívelet elvégzése. A fúrás íorgá-
csolósebességét, e|őto|ást és a hűtőfoIyadékot
táb|ázatok a|apján Iehet megvá|asztani.

A  munkadarab fe|ü|e tén Ievő  egyenet|enségek,
dudorodások könnyen a fúró ütését okozhatják.
Ezért cé|szerű, ha a munkadarabot a fúró veze.
tése végett előzetesen közPontosítjuk. Az Ütés
e|kerülhető, ha a fúrót a beíogott rúdanyagga| üt-
köztetjük (329. ábra). A munkadarabban levő
üregek miatt a fúró gyakran fé|reszalad. Hogy a
nagyobb keresztmetszetű furatok készítésekor
íe||épő nagy szárnyomást, amit a szé|es kereszté|
okoz, csökkentsÜk' e|őfúrunk egy kisebb átmé.
rőiű Íúrőva|, Mé|yebb furatokbó| a íúrót a forgá-
csok e|távo|ítása cé|jábó| gyakran húzzuk ki (t ö-
rés-veszé|y).

Agyúfúróva| Végzett munka megkezdése e|őtt
a IyukatfúrókésseI egy rövid szakaszon e|őfúrjuk,
hogy a munkadarabnak vezetést biztosítsunk.
A szerszám forgácso|óé|ének pontosan középre
esése végett a forgácsot gyakran távo|ítsuk e|.
Kü| ön ö s  gondot  fo rdí tsunk a  j ó  kenésre  és hűtés-
re. A hűtőanyagot gyakran nyomás a|attjuttatjuk
a furatba, hogy ezá|tal a forgácsot is ki öb|ítsÜk.
Az előto|ást és a forgácso|ósebességet a munká-
nak megfe le|ően á| |í tsuk  be .

f) Dörzsölés

A szerszám kiváIasztása. A dörzsárak é|ei
csorbu |ásmentesek Iegyenek. A szerszámacé| for-
gácso|óé|ek jó| fenhetők és ezért Iegtöbbször
széP tiszta furatot kapunk (330. ábra). A gyors-
acé|bó| készü|t dörzsárakat kü|önösen a kemény
és az erősen kenődő anyagokhoz haszná|juk.

Azonos dörzsárraI készített furat szürkeöntés.
ben nagyobb |esz, mint az acé| munkadarabban.
Ezért célszerű, ha az öntöttvashoz stb. és a r ideg
anyagokhoz Iekopott dörzsárakat használunk.

DörzsöIési művelet elvégzése. A dörzsö-
|éshez fúrt |yuk a|só határméretét nem szabad
tú| nagyra vá|asztani. Kisebb íuratokhoz kb.
0 ,2  mm-re l ,  nagyobb darabokhoz  kb .  1  mm-re l
lehet kisebb a furat.

328. ábra. Fúró befogása a íe|ső szán késtartó jába

329'  ábra. Befogott  acé|rúd a cs igaíúró vezetésére

330. ábra. Dörzsárfenő készÜ|ék

331. ábra. Furatok utánmunká|ása háromé|ű dörzsárral
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332. ábra. Fe|dörzsö|t fenék|yukak fúrási mé|ysége
fenn: íúrási út, tekintet né|kÜ| a dörzsö|ési mé|ységre;
lenn; a dörzsö|ési mé|ységet is f igye|embe véve a íúrási utat (a furat
mé|ységéQ meg ke|| növeIni a dörzsár kezdőkúpjának megíeIe|ő mé.

A íorgácso|ósebességet kb. az ugyano|yan fú ró-
munka 1l3.ára az e|őto|ást 0'3. ' .3 mm-re á||ít-
l u k  b e .

ttvözetIen acé|ok, acé|öntvények, temPerönt-
vények hűtésére hűtőo|ajat ' ö tvöz ött acé|okhoz
vagy bronzokhoz íorgácso|ó o|ajat haszná|junk,
a|umíniumhoz, a|umínium ötvözetekhez petró.
|eumot va8y terPentint vegyünk hűtőfo|yadék-
nak, szÜrke öntvényeket, vör ös ötVényeket,
sárgarézből vagy eIektronbó| gyártott munkada-
rabokat szárazon is |ehet fe|dörzsö|ni.

Az e|tompu|t dörzsárakat szabályos időközök-
ben utána kel| köszörü|ni.

Az á||ítható dörzsárak beá||ításához célszerű
a 8yűrűsidomszer haszná|ata.

Gyakran e|őnyös, ha e|ő- és készresimító dörzs-
árral do|gozunk.

A dörzsárakat sohasem szabad visszafe|é for-
gatn i ,  mer t  kü| önben az  élek  k i t ö rnek .

Balesetelhárítás. Soha ne dugjuk az ujjun-
kat forgásban Ievő furatba. Háromé|ű dörzsárra|
végzett simító munka közben |együnk óvatosak
(331.  ábra) .

g) A fúrási forgácsolósebesség
meghatározása

A fúrás közben szükséges forgácso|ósebességre
az esztergá|ásra feá|lított egyenIet érvényes:

aho| d : íuratátmérő ál lítandó be.
Csigafúró forduIatszáma: A fe|Yett mun-

kafe|adathoz (|ásd 298. ábra) a forgácso|ósebessé.
get  v :25 m/min értékke|  ke||  fe|venn i .  A  fent i
egyen|et átrendezéséve| a fordu|atra az a|ábbi
értéket kapjuk:

v.  1000
n . d

A |egköze|ebbi
(69. oldal).

25  m i  m in .1000: 568 ford imin.
3 ,14 . ' 14  mm

kisebb érték n:500 ford/min

Csigafúróval való fúrás főideje: Mint az
esztergá|yozátsná|, itt is úgy kapjuk meg a főidőt'
ha afúró összes e|őto|ási hosszúságát ( l) elosztjuk
a Percenként megtett e|őto|ási útta|. Ebből

[:1l
l '"1

A furat te|jes hosszához (l) hozzá ke|| számítani
azt az utat, amit a fúrócsúcs megtesz, mie|őtt a
fúró a forgácsolást megkezdi. Erre az útra á|ta|á-
ban a íúróátmérő 1|3 részét adjuk hozzáaÍurat-
mé|ységhez.

A pé|daképpen fe|vett műveletné| (|ásd 298.
ábra) a te|jes műve|eti hossz ezá|ta| a következők
szer in t  a|aku l :30  mm*1/3d '  ezenkívÜ l  még kb.
4  mm a d ö r zsá r  kezdő  kúpjának:30*5*4:
: 39 mm (332. ábra). A fe|vett e|őto|ás:
0'2 mm/íord.

39 mm
t r :

0,2 mm/ford.500 fordi min

39 mm
100  mm/min

: 0 '39 min.
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7. E|őreÍÚrt munkadarab esztergá|ása

Az esztergályos gyakori íeladata, egy e|őíúrt
munkadarab eIkészítése úgy' hogy a munkadarab
megesztergá|t részei a furatta| központosan íus.
sanak. A furat már e|őző|eg készü|t e| vagy egy
esztergapadon vagy egy fúrógépen (333.' 334.
ábrák).

Az a 35 mm-es e||enőrzőtüskére íeIhúzott
munkadarab vizsgá|ata közben az o 90 mm.es
to|dat (megengedett tűrései: 36...58 pl között)
|egfe|jebb 0'022 mm-t Üthet (megengedett kö-
zépérték e:0 '011 mm).  Az  o  80 mm.re  k iesz .
tergá|t Peremen a megengedett ütés ugyancsak
0'035 mm, de aza 90 mm to|dathoz viszonyított
megengedett középérték csak 0,011 mm. Ezért
az  Ütés i r ányá t  mindkét  esetben f igyeIembe ke||
v enn i .

a) Felfogótüskék

E|őfúrt munkadarabok esztergá|ásra való befogá-
sához jó| bevá|tak a fe|íogótüskék. A tokmányba

333 .  áb ra .  Műhe l y r a j z :  Pe r se l y
pe remme l .  Anyag :  Ov .  18

pe remme|  és  i l I e s z t ő

334 .  áb ra .  Műve |e t t e r v
í a munkadarab beÍogísa, 2 e|óíúrás (csigaÍúróva| vagy fúrókésse|)'
3  hossznatyo|ás  u  í19 mm.re ,4  síknagyo|ás  (kü|ső  o lda|) ,5  sü| |yesz .
telt perem előnagyo|ás (síkcsztergá|ás, maid 079 mm.re nagyo|ás),
ó  s i i I l yesz te t t  perem s imítás ,  7  a  kü|ső  sÍk íe|Ü|etek  s imítása ,8  s imí.
tás o 80 mm-re' 9 a furat simítása u 34,9 mm.re, í0 a íurat készre
simítása fúrókéssel vagy dörzsárra|, íí a munkadarab íe|fogása tüs-
kére (csúcsok között). Nagyo|ás a 91 mm.re. í2 sÍknagyo|ás' í3 si.
mítás o 90 mm-re, í4 síkok simítása, í5 soriázás' A4 és 5 műveletek.
hez va|amint a ó és 7 művoletekhez u8yanu u esztergakés használ.
ható

s-
+l
s
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c)

335. ábra. Esztergatüskék
o )  egymére tű  f e | íog ó  tÜ s ke ,  b )  f e s z i t ő  t ü s ke ,  c )  r epü | ó t ü s ke ,  d )
pü l ő  f e s z í t ő t ü s ke  és  Íe s z í t ő  h üve l y

336. ábra. EsztergatÜskék munkadarabba| csúcsok k ö-
zott

0/a.11a/ to/t'0/l
uregek

va|ó befogás gyakran sok időt igénye|ne, továbbá
ke||emet|en beá l l í tás i  munkára  |enne szükség.

Tömör fe|fogótüske. A t ömör fe|fogótÜske
egy  en yhén  kúpos  ( 1 : 2000 )  h enge r b ő |  á l |  ( 3 35 . '
336.  ábrák) .  A  két  hom|okfa lon védőperemme|
kiképzett központosító furatok ta|á|hatók a csú-
csok közt i  befogás cé|iára. A tüske mindkét vé.
gén egy csapszerű toIdat  van,  me|yek k ö zü|  a  vas .
tagabb végén Ievő  oIda|án sík fe|ü|e te t  képezünk
k i  az  esz tergaszív  feIerősí tésére.  M inden á tmérő-
h ö z  kÜ| ön  fe| fogó tüske  szÜkséges .  A  tüske-mére.
tek szabványait az Y|57 6415 tarta|mazza.

Feszítőtüskék (feszü|ő vagy terjeszkedő
tÜskék). A íeszítőtüskéket is csúcsok közé fog-

iuk  be .  A  tüske  kúpos részén behasíto t t  hüve|y
van, meIyet anya segítségével mozgathatunk.
Mozgás  k ö zben megvá l toz ik  a  hÜve|y  kü|ső  á tmé-
rő je ,  ezá l ta |  a  munkadarab r ögzÍthető '  M inden
átmérőh öz  kü l ön  hÜve|y  szükséges ,  de  az  egyes
hüve lyek  fe| fogás i  hatá ra  nagyobb mint  a  t öm ö r
fe|fo8óti. . iskéké (|ásd 335b ábra).

Repü!ő tüskék.  A  szokásos  módon kúpos vé-
géve|  he|yezzÜk a  f őorsóba (335c  ábra) .  Feszí tő
része hasított és feszítőkúppal Iehet tágítani.
Nagy á tmérőkh öz  feszí tő  hüve l IyeI  haszná l |u  k
(335d ábra).

Hidraul ikus feszítőtüskék. A tÜsketestet
pontosan köszörÜ|t tágítható köpeny borítja
(337. ábra). A test és a köpeny között o|aija| t ö l-
t ö tt Üreg Van. A nyomócsavar forgatásáva| o|ajat
nyomunk az  Üregbe,  a  k öpeny k i t águ|  és meg.
fog ja  a  munkadarabot .  Az  i |y  módon műk ödő
tüske  és tokmány feszí tő  e re je  rendkívü l  nagy .
A munkadarab gyors befogását és pontos futását
Iehet  ve|ük  e|érn i .  (oIa i  heIyet t  gyakran ún.  h id .
rop|asz t i kus  anyagot  haszná|unk,  me|y  méhv iasz
sűrűségű és a  t ömíte t Ienségre  kevésbé érzékeny.
Fe| .  szerk .  megjegyzése. )

b) A munkadarab felfogása

Fe| fogás  e|ő t t  a  tÜske kúpjá t  enyhón bezsírozzuk ,
hogy a  munkadarab ne rágód jon be .  A  darabot
tüskesaito|óVal, ennek hiányában kézze| húzzuk
a tÜskére.

K önnyű s imító  munkákhoz  k i segítésképpen
egy,  a  tokmányba befogot t  tÜskét  enyhén kú posra
esz tergá|unk és a  munkadarabot  feszesen rá to| .

iu  k .
Vékonyfa|ú mu n kadarabok befogása a tokmány-

ba gyakran a íurat deformá|ódását okozza. Amíg

Kotszoru lt A / n n l e c / Toqu/o
kopeng

337. ábra. Fo|yadéknyomiásos feszítő tüske
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a munkadarab a tokmányban van, a deformálódás
nem ész|e|hető, csak kivevés után. ||yen esetben
e|őny ö s  a  munkadarab tovább i  megmunká|ása
e|őtt a furatot e|ődörzsö lt á||apotban egy kevés.
sel szűkebbre hagyni és a |evéte| után kézidörzs-
á r ra|  u tánmunká|n i .  A  munkadarabot  csak  ezután
szabad a fe|íogótüskén tovább megmunkálni.

Feszítőtüskén a fe|fogás, csak akkor biztos, ha
a tüske a furatta| egyezik. Tú| nagy furat károsan
hat a központos futásra.

Esztergálás. Vékonyía|ú öntvények eszter.
gá|ásakor e|őfordu|, hogy a munkadarab tüskén
Végzett Iemunkálása közben a munkadarab külső

öntvényíe|ü|etén nagyobb be|ső feszü|tségek |ép.
nek íel, és ennek következtében a furat meg.
nagyobbodik.

MegíeIe|ő gondosság né|kül végzett esztergá|ás
közben a fe|húzó tÜskén beesztergá|t hornyok
keIetkezhetnek, amelyek a tÜskét hasznavehetet.
Ienné tesz ik .

EIlenőrzés. A tüskén fe|fogott kész munka-
darab körkör össégének eIlenőrzése közben (mé-
rőóra segítségéve|) Ügye|jÜnk arra, hogy a fe|.
fogótüske is pontosan körkör ös |egyen.

Hasonló műveleti példák (338. ábra).

p .

338 .  áb ra .  Hason | ó  munkapé|dák
o) perse|y, b) ki5zgyíjrű, c) csapágypersely horonnya|'  d) persc|y bÜtyókke|, e) persety pa|ást|án hosszanti  hornyokka|'  f) percmes perse|y

u)
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8. Alakesztergálás

339. ábra. A|akos eszterga|ási munkák
o) csap Iapos ÍogantyúÍe|iel ,  b) csap gömbös íoganytúíejje|,
c) kézi fogantyú, d) kézi eme|tyű, e) gömbíogantyú, f/ kézikerék

340. ábra. Munkadarab : csapágyfedé|.
Anyag:  A l  Cu 3  Mg
A munkadarab furatába egy perseIy kerü|, me|yben tcnge|y vagy
orsó íorog. A központosító Perem (o 55 mm) a csapágyházba i||esz.
kedik. A Íuratnak és a központosító Per6mnek egymáshoz viszo.
nyítva a megen8edett tűréseken be|ü| központosnak kel| |enni

176

A|akesztergá|ássa| gyártjuk a kézi fogantyúkat, a
tombokat' a 8o|yókat, a domború vagy homorú
sugárra| |ekerekített munkadarabokat (339.' 340.'
34.|. ábrák)' A munkadarabok ezá|ta| könnyebben
haszná|hatók és tetszetősek |esznek. A forma
gyakran a jó vezetés és a jó csaPágyazás cé|jaira
szo|8á|' mint P|. goIyóscsapágy-gyűríík hornyai.

341.  ábra .  Műve|et te rv
í befogás és oIda| beá||ítás, 2 |Yuk e|ő|úr^s a í3 mm.re, 3 síknagyo-
|ás (belü| és kívü|)' 4 gömbö|yítés' beszúrás' 5 perem nagyo|ás, ó fu.
rat utánesztergá|ás és készre simÍtás, vagy dörzsö|és, 7 s|kíe|ü|etek
simítása, 8 Peremsimítás 55 Í8.ra' 9 beIsó síkfe|ü|et simítása. í0 fe|ío.
gó tüskére húzás '  Íí  kü|só  lekerekí tés '  í2R:í8 mm.es  |ekerekítés
esz:ergá|ása' í3 a gömbö|yítert perem Iesimítása, sorjázás



A|akos  munkákat  kÜ| ön fé|e módon végezhe-
tünk az esztergapadon:

1. AIakkések segítségéve|, vagyis o|yan eszter.
gakésekke| '  me|yeknek a főé|e a  munkadarab a lak .
jának megfeIe|ően van kiképezve (342. ábra).

2. Kézze| végzett szerszám- vezetésse|. ||yen
esetben a kereszt és fe|ső szán egyidejű |eg mozog
(343., 344. ábrák).

3. Az a|akot kézbő| előesztergá|juk' majd a vég-
Ieges a|akot ugyancsak a|akkésseI vagy kézbő| for-
gácso|juk végIeges a|akra (345' ábra).

4. A hossz.szánnal, meIyet a fe|ső szánna|
egyÍ.itt egy a|akos vezető|éccel vagy alakmássa|
(|ásd 391. ábrán a vezető|éc he|yén) irányítunk.
A hossz-szán orsóját kikapcso|juk' a hossz-szánt
p|. egy sú|y szorítja az a|akos|échez. Ezze| a mód-
szerreI csak |apos formákat, mint p|' a szí|tárcsa
futófe|ü|etének gömb a|akját Iehet előál|ítani.

A máso|óesztergapadok is máso|óidommal dol-
goznak, me|yek a keresztszánt vezér|ik.

5. G o |yó k gy ártásához köresztergá| yozó készÜ -

|éket haszná|unk. A készÜ|éket a íelső szán kés.
tartóiába fogjuk be. Az esztergakés a kézikerék-
ke| mozgatva kör öző mozgást végez (346. ábra).

a) Alakkések

Késfajták. Az a|akkésekkeI végzett esztergá|ás
á| ta|ában nem okoz  kÜ| ön ö s  nehézséget .  De,mer t
az a|akkések arány|ag drágák, beszerzésÜk csak
gyakran ismét|ődő munkákhoz és tcimeggyártás.
ban f i ze tőd ik  k i .  Kü| ön ö sen a|ka|masak r ö v id  ido .
mok ki- és Iekerekítésének esztergálására. A hasz-
nálatos formák:

o) Ki. és Iekerekítő kések (sugarakhoz,347cá).
b) Kü|ön|eges a|akkések (fogantyú és go|yó-

alakú stb. 347o ábra).

343. ábra. A|akesztergá|ás kézi  vezetésse| '  ehhez hossz-
és síkmozgás szükséges

344, ábra, Fogantyú esztergálása kézi  vezetésseI

346. ábra. A|akesztergá|ás g ömbesztergá|ó készÜ|ékkeI

177

345'  ábra. AIakesztergálás kézi  esztergakésseI

:9,9.
342. ábra. A|akeszcergálás aIakkésseI



347. áhra, Alakkések: o) kü l ön leges a|akkés'  b) a|akos
Ieszúrókés'  c) |e.  és k ikerekítő kések (sugárkések)

348. ábra. A|akos körkés befogóva|

349. ábra. Tárcsák kórkésekhez (DlN 4970 szerint)

128

c) A|akos körkések. Az alakos körkések kia|akí.
tásátazt"lsz 17121-54 rögzíti. Az a|akot a körkés
kerületén képezzük ki (p|. beesztergá|ással, majd
edzés után köszörü|ésse|). A körkés kivágásával
a|akítjuk ki a szerszám íőélét és kapjuk meg a
homIokszi5get. A szerszám akadá|ytaIan forgácso-
lása érdekében vagyis, hogy a szükséges hátszög
meg|egyen, a körkés középpontját a befogott
munkadarab középpontja f ö|é kelI helyezni. Ha
az alakkörkés gyártása közben ezt nem vesszük
figyeIembe az idom megfeIe|ő kia|akításáná|' a
munkadarab a|akja torz lesz. P|. az a|akos körkés
gyártáshoz szükséges egyszerű a|akkést a körkés

Pontos a|akú kiesztergá|ásakor megfe|e|ően a kö.
zépvona| alá ke|l á||ítani. Az a|akkörkések éIet-
tartama hosszú, mert kis maradék darabon kívül
te|jesen feIhaszná|hatók (348.' 349. ábrák).

d) A|akos be. és |eszúrókések. Ugyanabban a
munkamenetben a |eszúrássa| együtt e| lehet ké-
szíteni a következő mu n kadarab Iegöm bö|yítését
(|ásd 347b ábra).

KöszörÜlés. Az a|akkések homIokszöge legtöbb-
ször 0o. A köszörü|ésné| ezt a szöget nem szabad
megvá|toztatni, mert ebben az esetben a munka-
darab alakja is megváltozik (350. ábra).

Ugyanezen okbó| az a|akos körkések köszörü-
|ése közben arra is ügye|nünk ke||' hogy a kés
homIok|apja a tenge||yeI párhuzamosan feküdjön'
és a tenge|ytő| va|ó távo|ság is á||andó legyen.
Cé|szeríi beá||ító idomszer haszná|ata.

Ha kedvezőbb hom|okszögge| akarunk do|goz-
ni, az a|akot ehhez mérten ke|| kido|gozni a szer-
számon (350. ábra).

Síkfe|ü|etekbe va|ó a|ak beszúrása esetén az
a|akkést úgy ke|l kiképezni '  hogy a hát|apok ne
sérüljenek meg (351. ábra).

Befogds. Az a|akkéseket Pontosan a középre és
vízszintes he|yzetbe ke|| beál|ítani, különben a
munkadarab a|akja megvá|tozik (lásd 350. ábra).

Hegyes kések. KézzeI irányított megmunká|á-
sokhoz legjobban hegyes kések használhatók for-
gácso|ószerszámnak, mert karcsú forgácsfeiük a
görbü|t a|akú idomok esztergá|ásához kevésbé
hátrányos és |ekerekített főé|Íjk a munkát meg-
könnyíti.

Kézi esztergakések. A kézi esztergakéseket
kézzel kelI szorosan tartani és vezetni. Tú|nyo.
móan kisebb esztergályos munkákhoz haszná|a.
tosak' hogy az esztergakés ide|ét megtakarítsuk,
mlnt pl. sorjázás, sarokletörés, |ekerekítés, sza.
|aghúzás stb. (352. ábra). Egyedi darabok gyártá-

t2 Íe/e//
1ó10/0 o/o/t



350. ábra. Az a|aktorzu|ás
változása

o) tonu| a a|ak a kér ha|ytelen beá||Ítás
miatt' ó) torzu| u alak a kés he|yte|en
köszörolése miatt (a homlokszög elóre
n6m |átott vá|tozása). Az egyen|ó nagy.
sá8Ún válsztott átmér6 megvá|tozik,
p|.'u a|akkés behato|ási mé|ysége (idom.
mé|ysé8) m€tvá|tozik, veIc egyÜtt meg.
Yá|tozik a munkadarab a|akla is

Szabd/uos .-
olakné/gséq

35í. ábra. A kés háttap|ának
rövidülése a síklapba (homlok
íelü|etbe) való beszúráskor. Az
a|akkés hátszögét ilyen esetek.
ben a munkadarab görbületének
megfe|e|ően ke|| vá|asztani. A
be|ső átmérőnél levő horony
o|da|ná| lényegesen kisebbre kell
venni mint a kü|ső részeknél

353. ábra. Egy ékszíjhorony e|lenőrtése |emezidom.
llerte| (balra). Két ékszíihorony távo|sátának' etlen.
őrzése (iobbra)

352. ábra. Kézi esztergakések
o) hai|ított' ö)' c) és d) egyenes

sáná| is e|őnyösek, mert nem ke|| kÜ|ön alakkést
beszerezni.

A kézi esztergakések főé|kiképzése az a|kalma-
zási cé|hoz igazodik. Lehetnek egyenesek' ferdék,
hegyesek' ki. vagy |ekerekítettek, menetes ala-
kúak (menetfésíik)' vagy felvehetik a szúrókés
alakját is.

Furatokat háromé|ű dörzsárral tudunk után-
munkálni (lásd 331. ábrát).

A jobb fogás érdekében a kézi esztergakések
nye|e' hason|óan a resze|őkhöz fából készÜl.

b) Alakos idomszerek

Az alakidomszereket lemezbő| gyártiuk, a ve|ük
végzett el|enőrzés során az idomszer és a munka-
darab mérendő fe|ü|ete közöttl fényrés nagyságá.
bó| következtetünk a méretre (353., 354., 355.
ábrák).

9 Errter3á|ás
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c)

354  áb ra '  KÜ| ö nÍé|e  a |akos  I emez i domsze rek
o )  be | s ő  | e ke r e k í tések  e | | en ő r zése  g ömb ö | y í t e t t  i d omsze r r e |  ( r á -
d i u s zmérő ) ,  b )  | e ke r e k í t e t t  i d omsze r  ( r á d i u s zmérő )  kÜ l s ő  | e ke r e k í .
réshe z ,  c )  a | a ko s  | emez i domsze r  kéz i  Íogan t yúhoz '  d )  a | a ko s  I emez -
i domsze r  be s zúr á sho z  és  a  be s zúr á s  t á vo | s ág ának  a  méréséhez '  e )  | e .
mez i domsze r  go | y óho z ,  f )  i d omsze r  s z ö t g e |  k i képze l t  b e s zúr á sho z

c) Az alakesztergálás munkamódszerei

Hosszú a lakú a|akkések igen drágák '  azonkíVü|
k önnyen rezgés i  nyomokat  hagynak a  munkada.
rabokon' Ezért a hosszabb a|akokat tyakran t öbb
k i sebb aIakkésseI  készí t i | ' i k  e| '  vagy kéz i  i r ányí tás .
5a| Vaty a|akidomma| (a|akozássa|).

A  kéz i  i r ányí tású metmunká|ás  k ö zben Í igye-
lembe keI l  Venn i  az  orsó  hoI t i á tékát '  kÜ| önben a
munkadarabon Peremek (csíkok)  keIe tkeznek .  A
kereszt '- és felső-szánnak nem szabad könnyen
mozogn i '  a  hossz-szánt  r ögzí ten i  ke| l  (355.  ábra) .

Egyes esetekben e|őnyös, ha a hossz.szán ön.
működő mozgását bekapcso|juk és csak a kereszt-
szánt mozgatjuk kézze| a formának megfe|elően.

A kézzeI  végzet t  megmunká|ó  eI j á rás  idő t rab|ó
és nagy gyakor|a to t  kíván '  EzenkívÜ|  |egt öbbsz ö r
kézi esztergakésse|, resze|őveI vagy csiszo|ó.
vászonnaI  végzendő  utánmunká|ás t  kíván '  hogy
s ima íe|ü le te t  kap junk .  Máso|ó idomok haszná|a ta
esetén az idomot és tartóját jó l  össze ke|| erősí.
teni, neho8y az es).es részek e|to|ódjanak. A ve.
ze téket  gondosan o|a jozn i  ke| | .

Gömb gyártása esetén e|őször a sarkokat 45".
ka|  esz tergá l juk  Ie  (356. '  357.  ábra) .

Munkák kézi esztergakéssel. Kézi eszterga-
késse| végzett munkákhoz támasztót ke|| íe|sze-
re|n i ,  aminek k ö ze|í tő |eg a  munkadarab a|ak já t
ke||  fe lvenn ie  és a  szerszámtar t óba  ke||  hogy be-
fogva legyen. A támasztót a Iehető |egközelebb
he|yezzük a munkadarabhoz, ezálta| a kézi esz.
tergá|ás biztos vezetést kaP (baIesetveszé|y!).
A kézi esztergakéshez cé|szerű papír- vagy bőr-
csíkot haszná|ni, a kézi esztergakést ezá|ta| job-
ban tud juk  ta r tan i .
Ba lesete|hárí tás .  A  mu n kadarab fe|ü|e t i  f  inom-
ságát a forgódarab megtapintásáva| vizsgálni nem
szabad,  csak  á | | ó  munkadarabot  szabad v i zsgá|n i

357. ábra '  Gömb esztergá|ás
nagyo|ó műve|etek után kézi
mun  ká | va

esztergokéssel végzett
esztergakésseI készre-

fgYe'esneques
iás

355  áb ra  Tá r c sa  I eke rekí te t t  á tmene tekke l
o )  nagyo | ó  e s z r e r g á | í s '  b )  s imí t ó  e s z t e r g á | á s ,  c )  kés z r e  e s z ce rg í l á s
A | akkés  h r ány ában  a z  a I a k  kéz i  e s z t e r gakésse I  v agy  r e s z e | ő ve I  i s  k i .
a I a k i c ha t ó

356'  ábra. Gömb esztergá|ás o lokkésekkel  végzett
gyo|ó és készre esztergá|ássa|
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9. Recézés és rovátkolás

Hengeres  és kúpos munkadarabokat ,  mint  az
anyák, csavaríejek, csapok és perseIyek, a köny-
nyebb keze|hetőség érdekében ió| fogható fe|ü-
Iette| |átjuk e| (358.' 359. ábrák). Ezeket az egysé.
gesített szabványosított mintákat (Msz 957-51'
958.51) rovótkolt, keresztben rovátkolt vagy recé.
zet t  me8nevezésekke|  je | ö | j ük .

A rajzokon a rovatko, keresztrovótko va1y rece
megje|ö|és után á||ó szám a mintázat osztását ie.
|enti (360. ábra). osztásnak nevezzük a mintázat
egyes hornyai közt i  távo|ságot. Gyakran vonal-
kázás je|ö| i  a rajzon a fe|Ü|etmintázást.

A  perseIyek  Üreges  hengerek ,  ame lyekben ten .
ge|yek' csapok forognak (pl. csapágyperseIyek
298. ábra). Ezze| szemben a sze|encék Ie vannak
zőrva (p|. kenősze| encék, t öm ítőszeIencék).

A fúróperse|yeket a fúrókészü|ékekné| hasz-
ná|ják. A fúrószerszámot vezetik és a munkada.
rabhoz va|ó he|yzetét r ögzítik. Az á||andó fúró-
perselyek a készü|éktestben szi|árdan á||nak. A
cseré|hető perseIyek könnyen kivehetők (a meg-
fogásra szo|gá|ó fe|ü|et recézve van). Köszörü|és
e|őtt a fúróperselyeket megedzik.

a) Recéző és rovátkoló szerszámok

A recézés vagy rovátko|ás közben a megfe|e|ő
mintázott recézőkereket a forgó munkadarab fe-
|Ü|etére szorítjuk és így a mintázat benyomódik
a fe|Ü|etbe. A nyomószerszám tartóián gyakran
ta|á|ható ety Ütköző é|, me|ynek a íe|ső szánon
kelI fe|feküdni, így a szerszámra ható sajto|ó nyo-
más nem vá|tozik.

A recézéshez és rovátko|áshoz megfele|ően fo-

8azott kis recézőkereket használunk (3ó1. ábra)'

359. ábra. Recézett  munkadarabok
o) rógzirőanya rovátkolássa|, b) hatírmérő idomszer íogantyúja
rovátkoIva, c) pontozó kereszcrovátko|ással

360. ábra. Műhelyrajz: fúrópersely (dugóperseIy).
Anyag: C 60
_ mivel a persely az esztergá|yos munkák után edzve és kösz örü|ve
|esz, k ösz örü lési ráhagyás szÜkséges. Ennek nagysága az esztergá|t
átmérőtő| és hosszúságtól  íÜgg, a cengeIyekre nagyobb mint a Íura.
tokra. Táb|ázatbó| ieIen esetben a kösz örü|ési ráhagyás a íuratra
0 , 1  .  .  . 0 , 2  mm (o  7  , 8  mm) ;  a  c s aP  á tmérő jé re  o , a  mm (o  1  6 ' 3  mm)

361. ábra. A rovátka osztása (t)
A rovátkoIó szerszám keskenyebb a rovátko|andó hosszná|, ezért a
rovátko|ó görgőket a munkadarab egyik vétére á||ítjuk be, és annak
ce|jes hosszán végig |áratjuk

2rq1

oq
Az ulko:zö,/ap
fektldlon ie,)

358'  ábra. Recézés esztergapadon
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363. ábra. Újszerű rovátkoló szerszám revolverpado-
kon vagy automata gépeken végzett tömegmunkához
FeIszereIhető u csztergapadok fels6 szánjára is. A munkadarab a há.
rom rovátko|ó kerék között mozog, me|yeket a munkadarabok át.
mérőihez képest megíe|e|óen be Iehet á|lítani

364. ábra. Hosszan kinyú|ó és csúccsal meg nem tá-
masztott munkadarabok e|haiIanak. A rovátko|ási
minta e|égte|enÜ| saitolódik be

365. ábra. Rovátko|t' i||. recézett felÜletek sarokél
kiképzése a munkadarabokon
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362. ábra. KÜ|önfé|e a|akú recéző és rovátkoló kerekek
o) hengeres, b) domború (konvox)' c) homorú (konkáv)' d) työn.
työzó kerekek (konvex és konkáv)

meIyet egy szerszámtartóba e|foro8hatóan szere.
|ünk be.

A keresztrovátko|áshoz és a recézéshez |e8-
többször két kisméretÍi kereket haszná|unk, me-
|yek egyirányban forognak ugyan' de fogazásuk
e||entétes irőnyú. A szerszámtartó fejrésze ezek-
né| a szerszámokná| bi||enően van íelszerelve
(362. ábra).

A recézőszerszámot a felső szán szerszámtartó.
iába az esztergakés helyére fogjuk be. Görgős,
merev feiréssze| kialakított szerszám haszná|ata
esetén a görgő tenge|ye az esztertacsúcsok Yo.
na|ában íekszik' bi||enőfejes' kétgörgős szerszám
esetén a íejrész bil|enó csaptenge|yét egy kevés.
se| a csúcsok vona|a alá á||ítjuk be.

Tömeggyártáshoz gyakran kü|ön|eges szerszá.
mokat használunk (363. ábra). A rovátkoló és re.
céző szerszámok az MSZ 957-5.|,958-51 szabvány-
ban ta|á|hatók.

A szerszámanyag megvá|asztása. A szívós
anyag a|ka|masabb recézésre' mint a ride8 anya8.

A szerszám kiválasztása. A szerszámot táb-
|ázatbó| vá|asztjuk. A kivá|asztásná| figye|embe
kel| venni a mintázatot és az osztást, valamínt a
munkadarab anyagát, átmérőjét és szé|ességét (5.
táblázat).

Hibás kivá|asztás esetén e8}' tú|fedett terü|etet
kaphatunk igen finom recézéssel. Nem.szabad,
hogy a kerekeknek o|da|játéka |egyen, különben
a mintázat hibás |esz.

A munkadarab befogása. A recézésre ke.
rü|ő munkadarabot szorosan és' biztosan íogjuk
be, mert a sajto|ónyomás nagy.

A munkadarabnak nem szabad a tokmánybó|
túl hosszan kiál|ni' mert erósen fé|re hajl ik (364.
ábra). Hosszú m u n kadarabot támasszu k met sze8.
nyereggel.



5, tóblózot

lrányértékek a rovátkolás és rccézés osztásához
(t) MSZ 958-5t szerint

b) A recézés és rovátkolás munka.
módszerei

A munkadarab kerületi sebessége |ágy anyagok.
nál (kis szllárdságú acé|, sárgaréz, bronz kemény.
gumi stb.) kb. 25...30 m/min' kemény anyagok.
nál (nagyszilárdságú acé|' szerszámacé| stb.) kb.
20. . .z5 m/min értéket vehet fe|.

Ügye|jünk a jó kenésre, kü|önben a súr|ódás
miatt a fe|ü|etek e|rom|anak.

A kis récézőkerekeket gyakran meg ke|l tisztí.
tani az anyagrészektő|' me|yek sajtolás közben a
fogak közé szorultak. Erre a célra adrótkefea|eg-
alkalmasabb.

Ha hosszabb darab kerü| recézésre, |ege|ósziir
a munkadarab szélét recézzük meg egy kis dara-
bon' maid a szánt kézze! ál|ítjuk el o|dalra, vagy
gépi előto|ásra kapcso|juk. Az e|őto|ás kb. fél fog.
osztás legyen. A saito|ónyomás csökkentése cé|-
iából előnyös, ha a tartót néhány fokka| e|fordítva
á||ítiuk be. l lyen módon e|térően a rövid darabok
recézésétő| nem fekÜsznek fel te|jes szé|ességük-
ben a munkadarabra.

A recézést vagy rovátkolást a |ehető |eggyor.
sabban végezzük e|,így a munkadarab anya8a nem
ridegedik és nem törlk ki.

A munkadarab anyagának k|szorításával a mun.
kadarab átmérője kb. 1/2 fogosztás mérette! meg
növekszik.

Az olda|on mutatkozó sorjákat le ke]l eszter.
gá|ni' e|lenkező esetben az é|es szl|ánkok ujjsé.
rü |ése ket okozhatnak. Esztergá|ással a m u n kada.
rab kü|a|akja is sokat iavu| (365. ábra).

Recemarók. Egy úiszerű recézőkészÜlékkel a
recézést, il|etve rovátkolást sajto|ás he]yett ma.
rássa| |ehet e|készíteni. Ezá|ta| elmarad a nagy
sajtolónyomás, a gép csapágyazása mentesül a
terheléstől. A készü|ékke| kemény és rideg anya.
gokon is tiszta mintázást kapunk, valamint a vé.
konyíalú anyagok is nehézség nélkül megmun.
ká1hatók'

Recevésés. Esetenként az o|yan rovátko|ást,
me|yen a hornyok a munkadarab tengelyével pár.
huzamosan futnak, kis műszerész-esztergapado.
kon vagy órásesztergákon vésésse| készÍtjiik el.
Ehhez a munkához a lépcs6s szíjtárcsára szerelt'
köralakban Iyu kasztott tárcsát, osztókészü|éket
használun k osÍóberendezés céljára.

Átmérő 
| 

Hoszúsáe

Mind €n
enyag-

hoz

Kemény
gumr-
hoz

rézhcz.
alumíniumhoz,

Íiberhez

8-ig I minden
I hosszra

0,5 0,6 0,6 0,6

8 felett I minden
íó.|g I hosszra

0'5 és
0,6 0,6 0,6 0,8

0'5 és
0,6 0,6 0,6 0,8

0,8 0,8 0,8 1

0,6 0'ó 0,6 0,8

0,8 0,8 0,8 ,|

1 1 1 1 ,2

0,8 0,8 0,8 0,8

0,8 0,8 0,8 1

1 1 1 1 ,2

1,2 7,2 112 í'6
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10. Excentrikus aIkatrészek esztergá|ása

Excent r i kus  esz tergá|ásnak nevezzÜk az  o|yan k i -
kópzésű munkadarabok gyár tásá t '  ahoI  a  henge.
res  mutrkadarab hosszesz tergá|ás ra  kerÜ|ő  része
a k ö zponton kívÜ|  es ik .  Az  i |yen k ö zPonton kí .
v ü | i  v ag y  e x c en t r i k u s  ( e x  :  k i '  c e n t r um  :  k ö .
zép)  tes tek  két  vagy t öbb  hengeres  részbő|  á | | .
nak ,  me|yeknek te r rgeIye i  megszabot t  t ávo|ság .
ban egymássa l  pá rhuzamosan fu tnak  (36ó .  ábra) .
Ezeket  a  távo|ságokat  kü|pont  méretnek ,  vagy
cxcentricitcísnok (e,) nevezzÜk. A csap excentrikus
eI rendezéséveI  tudIuk  á ta|akí tan i  a  fo rgó  moz-
gás t  e l ő re .há t ra  i r ányu|ó  egyenesVona|ú moz-
gássá (367.' 3ó8. ábrák)' A |öket nagysága Ponto.
san kétszerese  az  excent r i c i t ás  mértékének.
A nagyobb excent r i c i t ássa|  készü|ő  munkadara-
bok nyersanyaga Iegt öbbsz ö r  e |őkovácso|ássaI
készü| '  Ezá| taI  részben anyagmegtakarí tás t  érünk
e| ,  részben a  kész  tá rgy  i s  nagyobb szí|á rdságú
Iesz ,  mer t  a  megmunká|ás  k ö zben nern  vág juk  á t
az  anYa1 e|emi  szá|a i t ,  ami  a  te|e  anyagbó|  vég-
zet t  gyár tás  k ö zbcn eIkerü|hete t |en .

a) Az excentrikus esztergálás befogó.
készülékei

A  munkadarab excent r i kus  esz tergá l áshoz  sok
esetben excent r i kus  tokmányt  haszná|nak .  M in t
á l ta |ában a  tokmánymunkákná l '  i t t  i s  k ies ik  a
munkábó|  az  e|ő ra jzo|ás ,  a  Pontozás  és a  k ö zpon-
tosí tás  (369. ,  370.  ábrák) '

Egyes  kÜ|pontos  munkadarabokat  sík tá rcsá ra ,
vagy négypofás  tokmányba befogva munká|unk
meg  ( 371 .  á b r a ) '

Esetenként  a  k ö z önséges  hárompofás  tokmány.
ba i s  be  Iehet  fogn i  a  kü|pontos  munkadarabokat .

| |yen esetben a  munkadarab és a
k ö zé a  kÜ|pont  méretnek megfe le|ő
tétet  he|yezünk (372.  ábra) .

tokmánypofa
nagyságú be.

3ó6  áb ra .  M( i he I y ra i z :  eXce | ] t r i kUs  c sap ,  anyag :  A  60 .11

367 .  áb ra .  Excen t r i k L r s  t e s t ek  műk t j d ó se
o) Íorgatryús cengeIy, b) tortatryú, c) szorító cxccntcr

b,

368. ábra. Excentr ikus teste<
o) Íorgattyús cenge|y, b) exconteremeItyű
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369. ábra. Excentrikus
tokmánybefogással

csap esztergá|ása excentr ikus

Gyakran e|őfordu|' hogy a külpontos munka-
darabot csúcsok közé fogva ke|| megesztergálni.
A tárgy középpontját az excentricitásnak megfe-
|elően e|to|va ke|| kitűzni (373.' 374. ábrák).

b) Az excentrikus esztergálás munkaÍogásai.
A kü|pontosság méretének az e|őraizo|ása

Ha a munkadarab központját pontozóva| végIege-
sen bejel ö l tük, az excentricitás nagyságát egy
csúcskörzőVe| kör a|akban fe|rajzo||uk. Ezután a
munkadarabot hasáb a|akú a|átétre fektetjük' és
az e|őraizo|ó aszta|on párh uzamtű ve| bera|zo| j u k
mindkét  hom|ok lapon egy vona l la |  a  tenge ly  pon-
tos ma8assá8át. A kör és a tenge|yma8assá8 vona.
|ának metszésPontiát Pontozóva| beütjük és az
excentricitást közPontosítiuk. A csúcskörzőveI
va|ó előraizo|ás elhagyásával esetenként az esz-
tergapadon kerü| fe| a munkadarabraa kÜ|pontos.
ságot Ie|ző kör. A munkadarab tokmányba íogása
után az előrajzo|ást rajztűvel végezzük e|.

Ha az e excentricitás tú| kicsi. e|őször a munka-
darab nagy körét esztergá|juk meg kész méretre,
és a kü|pontosság e|őrajzolása és központosítása
e|őtt a régi központosító furatot |eesztergá||uk
(|eeső fej). Azanyag nyers méretét ennek megfe-
|e|ően hosszabbra hagyjuk (375. ábra).

Ha a csapok 180"-ra e|forgatva á||nak, három
központosító íuratot kelI eIkészíteni, meIyek
mind ugyanazon átmérőn helyezkednek e| (377.
ábra).

o|yan csapokat, melyek egymáshoz képest ex.
centrikusak, és más szög alatt á||nak' a munkada.
rab központosítása után e|őször azegyik kÜlpont
méretet t(lzzúk ki pontozóva| a munkadarab
mindkét hom|ok|apián. Ezután rajzo|juk fe| a má-
s ik  kü|pontméretet  az  egy ik  hom|ok|apra ,  és ez t
párhuzamtűve|' csúcskörzőve| átvisszük a másik
hom lok|apra (37 6' ábra).

Ureges, küIpontos testek. Ureges munka-
darab gyártásakor |ege|őször a furatot készítjük

370. ábra. E*."n.l.ik,, csap esztergá|ása
excentrikus tokmánybeÍogássaI

371. ábra. Excenter esztergá|ása négypoíás
tokmányban, i || .  síktárcsában

372. ábra. Excenter eszter.
gá|ása hárompoíás tok-

mányban betétteI
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KozpontosíÍő furalok o
csopok esztergd/dstihoz

374. ábra. Az excentricitás méretének beraizolása egy
CsaPra' vaty két' |||. több csapra ls, me|yeknek egy kö.
zös excenter tengelye van

375. ábra. Excentrikus tenge|y kis excentricitással
A két.két kötpon3i Íunt ncm Íúrhetó uonc sÍkr} moft c8ym{sbe
hato]nának óo ljy nem |chrt tc|ic kótpontsÍ.ó kúpot kia|akltrni

el. A további munkákhoz a testet e8}, tÜskére
sajtoljuk fe| és ezután végezzük el a megfelelő
központosÍtást (378. ábra).

Forgattyústen8elyek. A könyökös tenge.
lyek az esztergacsúcsok szorítónyomására köny.
nyen behajlanak (379. ábra)' forgácsolás közben
rugóznak. Ennek következtébenaIemunká|t felü.
leteken rezgésnyomok keletkeznek. Ennek e|ke.
rü|ésére célszerű betétdarabokat használn|. A
gyártás egyszerűsítése végett a hosszabb for.
gattyústente|yek gyakran több darabból össze.
szerelYe készülnek.

Mérési eliárások. Az előnagyo|ási munkák
e|végzése után ajánlatos a külPontos csaP excent.
ricitásának el|enőrzése, hogy az esetlegesen ie.
|entkező eltérést utó|agos központosítással kija.
víthassuk.

Kisebb excentricitást méróórával igen ponto-
san kel| bemérni. Ehhez a méréshez a munkada.
rabot vat}, csúcsok közé fogiuk be' vagy hasáb
alakú alátétre he|yezztik. A munkadarab kézi for.
gatásáva| á|lapÍtsuk meg a mutató legk|sebb és
legnagyobb ki|engését. A kétszé|ső kilengés köz.
ti kÜlönbség a kétszeres excentricitásnak fele]
meg (380b ábra).

Kíi]önösen nag)' excentr|citást párhuzamtíivel
mértink be (380o ábra).

c) Az excentritás nagyságának
kiszámÍtása

A mérőhasábok H magasságának kiszámí.
tása' A ki.ilpontosság méréséhez és ellenórzésé.
hez szÜkséges mérőhasábot (H) az a|ábbl e8),en.
lette| számíthatjuk ki (lásd 380. ábra):

D - d .  H l ö k e t m m . b e n ,
,: -,-*" 

D, d hengerátmérők
mm-ben,

e excentr|cltás mm.ben

Kt)/ponÍ
1 renge/!

37ó. ábra. Excentrikus tenge|y t2(P.ra eIÍordÍtott csapokkal
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Pétda (|ásd 366. ábra):

o) tekintet né|kül a határméretre:

, ,  60  mm-30 mm
*í0  mm :  2 5  mm

b) figye|enbc yéve a határméretet:

a 60Í 8 :60 
- 

:9p .uhá.Í 
lu8n.8yobb Dr" : 59,970 mm

- /oP 
I legkisebb Dru : g9,924 r.

í|.gnagyobb dro : 29,980 mm
a 3oÍ8 : ro - ?9p terrlt l 

.'
-)rF 

[tegkisebb dto:29,947 mm

Az excentr ic i tás az e lE: í0,00 mm és az e lo:
:10'05 mm értékek között ingadozhat a ra|z szerint.

Ezután to|ómérővel a lehetséges legnagyobb Pontos-
ságga| megá||apít juk a munkadarab tény|eges méretei t
és a D és d értékeket behe|yettesít jük a fent i  egyen-
letbe. Ha P|.  a D:59'94 mm és a d:29,96 mm méiete.
ket o|vastuk le,  a k övetkezőket kapjuk:
A |egkisebb értékre Ht-,o:

.. s9,94-rt.r!*,,0: 24,ee mm.l - f t - to: 
2

és a legnagyobb értékre HI-".:

., s9,94-29,96Hr . . , :  Z  +10 ,05 :25 ,04mm.

Ha a D' d hatiírméretekbő| közvet|enÜ| akariuk a
H értékét kiszámítani, az egyen|etet a következő a|ak-
ban kel l  a lka lmazni:

H,-,o: !!gl+.,,

ebből Hr..o _ 59,970_29,947 
+1o,oo : 25,0115 m

377. áhra. Excentrikus
csapokkal

tengeIy' 180o.ra eIfordított

Cstjcs,uonds TtinaszÍ(j" betét
Csúcsngoinds

379. áhra. Forgattyústenge|y csúcsok közé fogása köz-
támassza|

és

Hr-",: E!1"+.,"

Hl-"r :
59,924-29,980

+í0'05:25'022 mm.

380. ábra. Az excentricitás mérése
o.) méróhoábba|, b) méröórával

378. ábra. Excentrikus üreges csap, segédtüskéve|

J,l
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e&&
381 .  áb ra .  Kü | ö nb ö z ő  eXcen t r i ku s  t e s t ek

382'  ábra. Excenter (k ö rhagyó)

383. ábra '  Excentr ikus tenge|y. A csúcsok k öz ö t t  me8'-
munká | t  t enge l yen  kész remunká | á s  u t án  nem Iehe tnek
közoontosító furatok

384 ábra '  Tárcsa excentr ikus csappal  és furatta|

Észrevehető, hogy ezze| a számítási e|járássa|
a  H-nak k i sebb tűrést  kapunk '  mint  amekkorá t  az
e számára a faiz e|ői|. De mivel i|yen kis tűrés be-
tartása az e, i||. H értékek számára nehéz, ez az
egyenlet a H kiszámítására nem mindig fe|e| meg.

Feladat: számítsuk ki a munkadarab készregyár.
tás előtt i  felü|vizsgá|atára a H értéket, ha az e|őeszter.
gá|t átmérő D-61,04 mm, i||. d:30'94 mm nagyságú
(|ásd 366. ábra).

Hason|ó megmunká|ási fe|adatok:
Megfe|elő beÍogási lehetőségek és műve|eti tervek

(381 ' '  382. '  383. '  384 ' '  ábrák) .

d) Kü|ön|eges géPek

Tömeges gyártőshoz, kü|önösen nehezen beál|ít-
ható munkadarabokhoz, mint a forgattyús tenge-
lyek' kÜ|ön|eges gépeket használunk. A forgaty.
tyúcsaP esztergapadon (385. ábra) a forgattyús-
tengeIy menesztőbábban (támasztóbakban) nyug.
szik' míg a munkadarabot na8y' erős esztergagyű.
rűbe fogjuk be, ami a kör öző forgácso|ómozgást
végzi. Ezze| a módszerre| forgattyúkarolda|ak
síkesztergá|ása is eIvégezhető.

3B5. ábra. Forgattyúscsap esztergapad
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11. Rövid, meredek kúpok esztergá|ása a fe|sőszán e|ál lításáva|

A kúpesz tergá|ás  á l Iandóan vá| tozó  á tmérő jű
h osszesztergá|ás.

A  gépgyár tásban igen gyakran íorduInak e|ő
kúpo s  v agy  t ompakúp  a | a kú  munkada r abok '  p | .
cs iga fúrók  szá ra ,  d ö r zsá rak ,  be fogó  tokmányok,
maró ,  feszí tő '  t ágí tó  tüskék '  kúpkerekek (386. '
387.  ábrák)  és tenge|ykapcso|ók .  Az  esz tergaPa.
don a  mindkét  fe|ük ön  kúpos esz tergacsúcsokka l
k ö zpontosí t |uk  a  hengeres  tes teket .  Kúpos t ömí.
tő  fe|Ü|ete i  vannak a  sze|epeknek,  gázcsapoknak.
Kúpos csapokka|  k ö t jÜk  ö ssze  a  gép e leme ic  (388.
áb ra).

A  cé|nak megíeIe|ően nagyobb '  vagy k i sebb a
kúp ha j l ássz öge .  A  kúposság mértékét vagy a  kúp
haj l ássz ögéve| ,  vagy a  kúposság arányáva|  ad ják
meg.  P| .  1 :k  :  , l  :20  kúp-arány  a|a t t  az t  ér t jük '
hogy az  á tmérő  20 mm kúphosszon 1  mm-re|
emel  ked i  k .

A  szerszámokon két fé|e kúoot  kü| önb ö z te tünk
meg '  a  met r ikus  és a  Morse  kúpot  (az  ango|  Mor .
se- rő |  nevez ték e| ) .  A  met r ikus  szerszámkúp
emeIkedését á| |andó  kúparány 1:20 je| |emz i '  ez -
ze|  együt t  á | |andó  a  sz ögeme|kedés i s  1"26, '  a
Mo r s e  kúp  ( 0 . . . 6  i e | zés s e | )  a r á n ya  kÜ l ö n b ö z ő
1 : 19 ' 1 80 .  .  . 1 : 2 0 , 048  k ö z ö t t  i n g ado z i k  ( 6 .  t á b -
|ázat).

387  áb ra .  A  kúp fogaske rék  s ze r keze t i  e I en l e i
A  s z á r n í t á sho z  s z ü k séges  ada t o l< :  o s z t á s :  t . -m :  ( a  l c gnagyobb  o s z -
t ó |< ö r  á tmér ő jé re  vona t ko z t a t v a ) ,  a  I egnagyobb  o s z t ó k ö r  á rmér ő i e :

A  Í c j k ö r  á tmér ő  D  :  d*2 r r r  c o s  a

1 t 7  w  v
, v t ,  m - 5

z '?0

3Bó  áb ra  M( i he I y ra j z '  KúpÍogaske rék  Anyag :  A  50 .11

,-_ ___60---

s
qr:
+ l
5(o
NT

R

38B. ábra. A kúp haszná|ata a gyakor|atban
o) csztergacsúcsok, ó) dugattyú, dugattyúaaP' c) marótüske, d)csigaíúró,c)csapÍorgó'f)szllcpü|ós

,Eelkup
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6. tóblózot

Kúpok kúpossága' kúpszöge

(tájékoztató adatok)

Az í : k kúposcá3i arÁny ezt ie|cnti, hogy k hosszÚságon
a kúpá3méró 1 mm.re| esik

KÚposág
1 : k Kúpszög

A munklgép
beál|Ító sröt€

d

7

A|ka|mezísi terÜ|et: (G) : g{pgyártás'
(sz): szGEám8Értás

í:0 '289 í 20o ó0o (G) központi furatok védósü||yesztéke

1: 0,500 900 450 (G) sze|epü|ések' dugattyúrúd peremek

í :0'86ó ó0o 300 (G) könnyű Gsöszere|vény tömítőkúPok' V hornyok'
központosító furatok esztergacsúcs hegyen (SZ)

í :  í ' 50 36052' 1826', (Q tömÍtókúp; nehéz csószerelvények

113,429 16036' 8oí8, (SZ) marótÜske kúpok; maróorsó orr

' l:4,074 140 7o (SZ) szerszámgépgyártás orsóPalackok

t : 5 1125' 5042',30" (Q talpcsapok; dörzskapcsolók; könnyen
géprészek a tengelyt és íorgóirányt
igénybevéteI esetén

1 | 6 f32' 4046' (Q tömítókúpok; csapok; keresztfeiek; mozdonyok

1 :  1 0 5044" zoSz' (Q tenge|ykapcsoló csaPok; utínál|ítható
csészék, géprészek tengelyt, Íorgásirányt
tez6 igénybevéteI esetén

í :  í 5 3049', 1054',30" (Q dugattyúrudak; mozdonyok; haiók csavartenge|ye

IeszereIhető
keresztezó

csapágy-
keresz-

Morsekú pok t.lsz 2| 1 9_s3

(5Z) szersámszárak; szersámgéporsók Íe|húzó kúpia

(SZ) felhúzó dörrcárkúpok és fe|húzó sÜ||yésztők

(SZ) kúpos csapok

252',

10s4't4"
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ó' tóblózot folytatdsa
Szerszámkúpok

D1
d
l2
d2
l4
o

Metrikus
kúp iele

4 1 6

Morsekúp ie|c

23,825
20,2
84
78

Mctri-
kus kúp

80
71,4
202
186

63,348
54,8

187
177

9,04s
6,7

52
59

6
4,6

t4
29

80,4
70,2

204
69

228
8

17,780
14,9
67
63

31,267
26,5

107
98

44,399
38,2

í35
125

6,15
4,40
11

3

9,212
6,453

53
ó'1í 5
59,5
3,2

12,24
9,396

57
8,972

65,5
3,5

17,981
í4'583
ó8
14,059
78,5
4

24,051
19,7U
85
19,132
98
4,5

3í '543
2s,933

108
25,154

123
5,3

63,759
53'í05

í89
52,419

217,s
7,9

1025'56" 1"25',56"

Kü|önböző módon és különböző módszerek-
ke| |ehet az esztergaPadon kúpokat 8yártani:
1. A íe|ső szán e|á|lításáva| (389. ábra).
2. A szegnyereg elál|ításáva| (390. ábra).
3. Vezető|éc segítségével (391. ábra).
4. Az esztergakés ferde beá||ításáva|' vagy Íer-

dére köszörü|éséve| (392. ábra). Ez a módszer
csak rövid kúpokhoz a|ka|mazható, me|yektő|
nem követe|ünk nagyobb Pontossá8ot' va8y re-
vo|verpadokon' automatatépeken vétzett tö-
meggyártás közben.

5. Belsó kúpos dörzsárra| is előá|lítható (|ásd
117. o lda l) .

ó. Kivéte|es esetekben kúpot kézből is |ehet
gyártani.

A munkamódszer me8választásakor mérték.
adó p|. a kúp haj|ásszögének nagysága, a kúp hosz-
sza és az esztergapad szerszámszániának gépi elő-
to|ásra való bekapcso|ási lehetősége.

Kúpok t öbbek között kü|önleges gépekke| is
készij|nek. Vannak p|. o|yan esztergaPadok, me-
|yeken a síktárcsa és a hossz-szán egyidejű|eg
gépi járatta| mozog' és ezze| a módszerekkel
gyártanak kúpokat.

389. ábra. Kúpesztergálrís felső szánna|
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390. ábra. A nyereg elfordítása kúpesztergá|áshoz

b

391'  ábra. Kúpesztergá|ás vezető|écce|
o) munkadarab' b) vezetó|éc

a) Szögmérők

Meredek kúpok gyár tásakor  ma idnem minden
esetben a kúPszö8et mérjük.

Szögmérés. Szögge| je|ö||t]k két vona| (vagy
sík) iránybeIi e|térését. A két vonaIat a szög szá.
rainak, metszésPontjukat a szög csúcsának nevez.
zÜk. Ha a két szárat egymásra fektetjük és utána
az egyiket úgy mozgatjuk' hogy a nyí|ás egyre
nagyobb Iesz ,  végezetÜ|  a  mozgó  szá r  új ra  ráes ik
a nyugvó szárra' Kör öző mozgás ke|etkezik.
A  k ö r t  3ó0  részre  osz t iuk ,  me|ynek egységny i  ré.
szét  foknak nevezzük .  Egy fok  (1o)  60 perc re  ( ó0 , )
egy  Perc  60 másodpercre  (60 , , )  osz| ik .

Legújabban (a  gyár tás techno|óg iában r i tkán)
a kör 400 ú|fokos (400o) beosztását is haszná|ják'
egy  új  fok  100 új  perc re  (100, ) '  az  új  perc  100 új
másodpercre  (100, , )  osz| ik .

A szögek fe|osztása: hegyesszög, derékszög'
tompaszög, egyenes szög, domború szög és te|jes
szög (393. ábra).

A szögeket szögbeosztás né|kÜ |i á||ószögmérők.
keI vizsgá|iuk, vagy oIyan mérőszerszámma| mér-

|Ük' me|yen fokosztás van és szárai mozgathatók.
Szögek átmáso|ására az á||ítható szögmérőt hasz.
ná|juk (394. ábra). A derékszögeket derékszög.
vona|zóvaI elIenőrizzük.

Az MSZ kétfé|e Pontat|ansági osztályt kü|ön.
böztet meg. Megengedett hibá|uk az 1. osztá|y.
ban: t 10,, a7.osztá|yban: t30,. Az ütköző szög
vona|zókat  kü| ön ö sen az  e|ő ra jzo|áshoz  haszná| .

iuk  (395.  ábra) .
A  gyakrabban e|ő fordu|ó  sz ögekhez ,  továbbá

az Üzemben isméteIten visszatérő szögekhez
szögmértékek készü|nek (396. ábra).

A kevésbé Pontos szögek méréséhez megfe|e|
az egyszeríi szögméri5 (rézsűmérő). Leo|vasási pon
tosságuk. |o  kc i rü | i  ér tékű (becs|ésseI  kb .  l /2o ,

397. ábra).
Az egyetemes szögmérő |eo|vasási határa 1|12o,

vagyis 5'.
A te||es osztótárcsa 4x90o-os részre van fe|.

osztva. A szögnóniusz egy köríven ta|á|ható, me-
|yen 23o hosszúságú ív í2 részre osztott. |gY ugY
osztás nagysága23|12o: 1o:_ 11l17o. Ha a nóni-
usz első osztásvonala van fedésben 5,-et keIl a te|-
jes fokértékhez hozzáadni, ha a második osztás.
vonal ta|á|kozik 10,-es és így tovább' A percek
száma közvet|enü| |eo|vasható (398.' 399. ábrák).

EzenkívÜ| optikai |eo|vasóval íelszerelt szög-
mérők is készü|nek, me|yek leolvashatósági pon.
tossága egy perc. A kúpszöget igen pontosan mér-

392. ábra. Kúoeszter.
gá|ás Íerdére köszö.
rült esztergakésseI
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qbtc )d)
393. ábra. Sz ögek
o) hegyesszög'  b) derékszög, c) tompaszög, d) e8yenes szög, e) domborúszög'  f ,) te|jes szög

394. ábra. Egyetemes á l|ítható sz ögmérő (ba|ra) és egy-
szerű sz ögmérő ( iobbra)
o).á||ő mérőszár szögbeosztássa|, b) mozgatható mérószár, c) muta.
tóva| '  d) rőtzí.ő csavarra|

395. ábra. Ta|pas derékszög 396. ábra. 1 20o.os szögmérő

397. ábra. Sz ögmérés az etyszerű sz ögmérőve|:
o) leo|vasott méret B:71o, a: í80-720:108o
b) leo|vasoEt méret B- í05o' a: ígoo_1o5o:75o

398' ábra. Az egyetetnes szögmérő haszná|ata

400. ábra. Műszer a kúpszög pontos rnéréséhez (Szí-
nuszvonalzó).  A mérőhasáb magassága a H: l  s in c
összefüggésbő| számítható

, l o
- t a  I

, ' ^ n U L

lslt1sv"' ,\0

t0

50 20'
399. ábra. Sz ögérték leolvasása az á|ta|ános sz ögmérőrő|:
o) az 50 mögött á l| a o vona| és a 4' osztásvona|on van íedés:2O,, a |eo|vasott érték 5020,

/',
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hetjük be (kü|önösen a kis emelkedésíi kúpok-
ná| e|őnyös) egy módszer segítségével, ame|yhez
mérőhasábot és mérőórát haszná|unk. Az ered.
ményt a színusz íüggvénnyeI va|ó számítássa| kap-
juk meg (színusz-vona|ző). Ezze| a módszerre|
do|goznak az igen Pontos kúpszögmérőgépek
(400. ábra).

b) Kúpesztergálás a fe|sőszán elállításáva!

Az el iárás e!őnyei és hátrányai. A felsőszán
e|ál|ításáva| végzett kúpesztergá|ás kü|önösen a
rövid, meredek kúpokhoz vá|t be. Az e|járás-
ná| a fé|kúpszöget á|Iítjuk be. Ez a módszer
gyors és kényelmes. Hátrínya, hogy a fe|sőszán
aszta|orsóját |egtöbbször kézze| ke|| mozgatni, és
igy a kézi íorgatás egyenet|ensétei miatt a fe|ü|et
minősége rom|ik. Kúpos menet ezze| a módszer-
rel nem gyártható. A munkadarab nem Iehet hosz-
szabb a íe|sőszán útiáná|' utáná||ítás esetén köny-
nyen perem keletkezik.

A felsőszán beál|ítása. A íe|sőszánt az a|só
részén, vagy a keresztszánon ta|á|ható fokbeosz.
tássa| á|lítjuk be. Pontosabb beá||ításhoz etyete.
mes szögmérő haszná|ata szükséges (401. ábra).

Aján|atos egy kúpmérőtüskét csúcsok közé be-
fogni azza| a cé||a|' hogy egy mérőóráva| (me|ynek
tapintóhegye a kúp a|kotójára |ett beá||ítva)' a
felsőszán beá||ítását fe|ü|vizsgá|juk (402. ábra).
Ha igen meredek a kúp és ezért nincs he|y a for-
gattyú kézi mozgatására, a fe|sőszánt át |ehet íor-
gatni 18oo-kal.

A szerszám befogása. Az esztergakés csúcsa

Pontosan a munkadarab tengeIyvona|ának ma8as-
ságában á||jon' mert a kúp eme|kedése nem lesz

Pontos' a kúp a|kotója egyenes he|yett görbe
lesz. Pl. egy 20 mm' i||. 50 mm átmérőiű 100 mm
hosszúságú kúpon 0'24 mm nagyságú átmérőhiba
ke|etkezik, a kés csúcsa 2 mm.rel a tenge|yvona|
fe|ett ál| (403. ábra).

A felsőszán vezetése. A íelsőszán kotyogás-
mentesen csússzon, e|lenkező esetben a munka-
fe|ü|et egyenet|enné vá|ik.

403. ábra. Ha a kés hegye a munkadarab középvona|a
fe|ett (vagy alatt) van, a kúp eme|kedése megvá|tozik,
a kúppalríst enyhén meggörbiil
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c) Szögek és kúpok számítása

Szögek összeadása és kivonása. Gyakran
szükséges hogy beá||ításkor vagy beméréskor,
i||. szerszámok köszörÜ|ésekor a rajzon meg.
adott szögeket a szerszámon mért szögekkeI
egyeztessük (404. ábra).

401. ábra. A fe|ső szán beá||ítása egyetemes szögmérő.
vel

402. ábra. A beá|lítás e||enőrzése tüskéve| és mérő.
óráva|. A szerszámtartóba beíogott mérőóra taPintó.
hegyét végigvezet iük a tüske pa|ást ján '  mik özben
semmifé|e k i|engést sem szabad észle|ni



eot : 1800+50010' : 23(P10'
É : 90o-50o10, : 89060,-50010, : 39050,
7: 39o50'+3o40' :42o90' - 43o3O'
ó : 900-43030, : 89060,-43o30, : 16o30,
e : 1800*46030' : 226o30'
ó : 1800-50"10, _r] : 1800-50010,-43o30,

180o_93o40, : 179"60, : 9T44, : úo20,
( r l :  i l

404. ábra. A munkadarab szögértékeinek meghatáro.
zása az ismert szögekbő|

x.20
1:x (/:20)

f lel *l
rt +

! Ktjpoxdsft
s
$

_re
ll

\(í:|0)

I .100 -D

405. ábra. A |eités és a kúposság

Tizedes számmal megadott szögek átszá-
mítása. Ha a szögértéket kivéte|esen tizedes.
számma| adták meg' a perceket és a másodperce-
ket a következő módon tudjuk kiszámítani:

Példák:
o) 16,70 :16"*7 l10o

í/í0o: ó  perc
7l1oo : 6.7 : lÍL Perc
16,7o : 15o42'

b) 37'í8" : 37o*l8/|00o
í/í00o:0,ó  perc
í8í00" : 0'6. í8 : í0,8 Perc
í / í0pe r c : ómásodPe rc
8ií0 perc: 48 másodperc
37,180 : 37oli'8"

Kúp' |ejtés' hailás. A rajzon a kúp te|jes
méretmegadásához a következő értékek tartoz.
nak:

o) a kúp nagy átmérője (D)' b) a kúp kis átmé.
rője (d)' c) a kúp hosszúsága (l)' d) beá||ító szög
(l:a kúp Íé|szöge:a|Z), e) a kúposság ará.
nya (kúposság 1: k)' i l|. a kúp |ejtése (|ejtés l: x).

A kúpot ugyan már három méret is meghatá.
rozza, de gyártás közben va|amennyi méretre
szükség |ehet (p|. az esztergaPad beá|lításához).

A kúparányt (kúposság (1: k) a rajzon a közép.
vonalra, i||. párhuzamosan a középvona||al tün.
tetiük fe|' a |ejtés arányát (|ejtés.|:x) a palást
vonalával párhuzamosan.

Ha p|. a kúp vékonyodása 10 mm, akkor
100 mm hosszú szakaszná| a kúpátmérő 10 mm
kúphosszon 1 mm.re| |esz kisebb (405. ábra).
Ebben az esetben a kúparány 1: k : 1: 10. A lej-
tés csak a kúp egyik o|dalára érvényes. A kúp
sugara pé|dánkban 10 mm hosszon 5 mm.re| |esz
kisebb' tehát 20 mm hosszra 1 mm jut. Ebbő| a
le j tési  arány 1: x -  1:20.

ÖsszefogIalva á|talánosan érvényes :
t ;  f t :  ( D _ d ) :  I

vag'l 
I

i l l .

B
B
Í|
\

, 1 ; x :  
P : ! , t ;

ezenkívül: +: +
z

10 Esrtcrgá|á:

/0
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Példák:

o) A kúp átmérő D:80 mm' d:62 mm' kúphosszú.
ság l:45 mm. Mekorra a kúposság és a |ejtésl

1. Megoldós i  mód:

A  kúposság :  
*L :

9 mm esés 45 mm kúphosszra
4 q

1 mm esés _i mm kúphosszra,
4 \

t e h á t  1 : x : 1 : j ^ 1  : 1 . 5,
b) Egy kúp kúpossága 1: k :  1 :  5 '  a kúp hosszúsága

l : 80  mm'  a  nagyobb i k  á tmérő i e  D :60  mm'  M i | yen
nagy a k isebbik átmérő (d) l

Mego|dás:
5 mm hosszon az átmérő 1 mm.rel lesz kisebb.
1 mm hosszon az átmérő 1/5 mm.re| |esz k isebb.
80 mm hosszon az átmérő 80/5 mm-re| |esz kisebb

80 /5 :16  mm.
Ezt az értéket a nagyobbik átmérőbő| |evonva

kap lu  k :
d :  D-16 mm : ó0-1ó :  44 mm.

c) Mekkora a kúpossága és az l hosszúsága annak a
kúpnak'  me|ynek átmérői  ó0 '  i || .  52 mm nagyságúak és
a  | e j tése  1 :  40  ér tékű l

Megoldás:
1 i  x  : 1 i 2 k

t ehá t  1 :  40  :  1 :  2k
e b b ő |  1 :  k  :  1 :  2 0

Tehát a kúpátmérő 1 mm.re| lesz k isebb a kúp
20 mm-es szakaszán.

A D-d :  60_52 : 8 mm átmérő cs ökkentésnek
megfe|e|ő hosszúság tehát

I  :  8 . 2 0  :  1 6 0  m m

1
k

D-d
t 

reltes

80-62
45

1- 2 k

1

I

X

1
x 2 . 2 . 5

K ú p o s s á g  1 :  k  :  1 :  2 ' 5

1  1 8  1  1  í

t , :  + T :  z ' , s  
| e j t é s  1 : x : 1 : 5  

' :  s -

2. Megoldósi mód:
A kúposság:

A kúposságra az a kúphossz (k) ie| lemző'  melyné| a
kúpátmérő 1 mm-rel  k isebbedik.  Az e|őző pé|dában a
kúpátmérő csökkenésére a következő arányosság ál|
f e n n :

18 mm esés 45 mm kúphosszra
4 \

1 mm esésoi mm kúphosszra

A I
t e h á t  í : k  :  t : {  :  í : 2 , 5

l ö

A  Ie i tés :
A |e i tésre az a kúphossz ie| lemző'  me|yné| a kúpo|da|

ha||ása 1 mm.re es i  k.  E|őbbi  pé|dában a kúpo|da| esésére
a következő arányosság á|| fenn:

406. ábra. o) A kúpszög (a) és a beát|ítási ' 'o ' ( i  )
közötti összefüggés. A kúpszög egyen|ete:

I  D _ b
tang 

T 
= ----

b)  Azonos  sz ögérték tangens-aránya mind i t  ugyanaz

marao
l  50  45 37 '5  75 í  ^.t a n g  
z : 1 o o  

=  
9 0  z s  

=  
s o  

=  
2 : t ' t

c )  M inden tangens-aránynak egy meghatá rozot t  nagy-

ságú sz ög fe|e| meg:

t a n s d : # : n t

rans  p:  
$ :o ,seez ,  B  =30"2s '

t a n s y : f :  o , t t a t ,  y  =35 "32 '

t a n t ó = * = ' '

a = 26"34'

Szog
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oA b) és c) fe|adatokat ^, + 
: 

+!- a|apkép|et-
tel is meg lehet oldani.

A felsi5szón beótlitósi : 
.. l d \

; zogeneK 
\z )  

* , t ro . , -

tdso.

A íelsőszán beá||ítási szi 
d.

igét 
7 

ve| je|ö|jük' mert

félakkora' mint a kúp szöge (a) a kúp csúcsán
(406o ábra).

Az esztergá|yos sok esetben ma8a számítja ki
a fe|sőszán beá||ítási szögét. A |egjobb segítség
ehhez a tangens szögfüggvény. Minden derékszö-
gű háromszögben a szögge| szembeni és a szög
me||ett i befogó aránya azonos szög esetén á||andó.
Ezt az arányt tantens névve| je|ö l jük:

szögge| szemben íekvő beíogó

szög me||ett i befogó

A kúP 
; 

beá||ítási szögét a következők sze-

rint számítiuk ki ( lásd 40óo ábra):

D - d
szögge| szemben |evő befogó

szög me|leti befogó

ebbő|

Ennek a szögfüggvénynek a különbóző nagy-
ságú szögeknek megfe|e|ő értékeit megá||apítot-
ták. Ha tehát a tangens arányt ismerjük, az ún.
szögíüggvénytáb|ázatbó| a szöget kiszámíthatjuk.

Példa: i l  q+: o,5o22

} 
a táb|ázatbó| :26o49,

i l  q+:0 ,4e86

11 
a táb|ázatbó| : 26030,

c1 ts  l :  o ,s

A 0'5 tangens érték az előbb kiszámított 0'5022 és
0'4986 között fekszik' tehát a hozzátartozó szög nagy.
sága a 26040, és 2ó"30, között |esz. A két szám közti
kÜ|önbség 0'5022-0'498ó : 0'0036' szögértékben 10,.

í0r

nek íe|e| meg. Ezért 1/ szögértéknek ennek t izede:
3,6 t izezred fe|el meg. A 0'5_0'4986 : 0'014 kÜ|önb-
ség és ezt elosztiuk az 1, értékéve| 14:3,6:4,.

d  ^ -
Tehát a tE; 0,5 szög nagysága :26o24,.

Mive| á|ta|ában az esztergapad nem á||ítható be i|yen

Pontosan' rendszerint megfe|e|, ha a táb|ázatbó| a szög
értékét csupán .|01es pontosságga| számítjuk k i .  A k öz-
beeső t ö r térték k iszámítása ezek után íe|es|eges '

d) Számítsuk ki a következőkben megadott kúp
beá||ítási szögét:

D : 8 0 m m ,  / : 5 0 m m ,

MegoIdás:

l :  1 0 0  m m .

a D-d 80-so ?nq ;  T : : r , oo  :Tod :o ,15oo

q 
|a 

úh|ázatbó| : 0'1495.nek

megfelel 
f 

: s"3o'-net

tz 
I 

a táb|ánatból : 0,1 524-nek

meefelel 1 : Bo40'-nek.- 2

Interpo|álással kiszámítjuk a perceket.
A tangensérték 10,.re iutó kü|önbsége

10' : 0,0029

í,-re ennek t izede iut
1' : 0,00029 : 2,9 tizezred.

A szárnított 0'1500 és a táblázati 0'1495 között i
kü|önbség

0,1500-0,1495 : 5 tizezred

ennek megfelel

5 :2 '9 :  kerekí tve  2 , .

tsszesezve 1 : 8o30'+Z- )

e) Á||apítsuk meg az 1: k :  1: 2,25 kúposságú kúp
beá||ítás i  sz ögét.

MegoIdás:

a szög tangensaránya egyen|ő a |eitésse|, tehát

a 1 1 1tE i  i :  zx-: 
-uL: 0.2722.

A beá|lítási szag 
| 

: 12o3o, +2, : 12"32,'

Gyakor|ati megköze|ítő kép|et a kisebb beál|í.
tási szögek kiszámítására (szögfÜggvénytáb|ázat
né| k ü | ) :

., t:

z
I

d, 8 2 :

d  
_ ,

2 - '

1 . i :  
D;d st,t
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A kép|etekke| számított szögek hibanagysága
a szögek nagyságától függ. Az a|ábbi adatok a 2.
sz. képlettel végzett számítások eredményei.

20 tény|eges érték he|yett 1o58, a kiszámított
érték

50 tényleges érték helyett 4057, a kiszámított
érték

10o tényleges érték he|yett 9057,5, a kiszámított
érték

20o tényleges érték he|yett 20034, a kiszámított
érték

30o tény|eges érték he|yett 32"30, a kiszámított
érték

45o tény|eges érték helyett 56030, a kiszámított
érték

Amint látható, a hiba nagysága a szögértékke|
arányosan eme|kedik. Ezért ezek a kép|etek csak
kisebb szögekre haszná|hatók.

Pé|da: számítsuk ki a d) pont a|atti pé|dában meg.
adott kúp beállítási szögét az |. sz. közelítő kép|ette|.

a  D-d  - -^- -  _ Í I  . J I , s

+ : #.s7,3 : o,rs.s7,3 : B,5e5o: 8o36'

(a pontos számítás 8032, eredményt adott).

A felsőszán e!állítása a tányér Peremén
mért mm.értékekkel (407. ábra).

T : tőnyérátmérő
o : e|ál|ítási méret

mm.ben (köze|ítő
érték)

U : tánYér kerü|ete

ü
7 

- Deal l l tas l  szog

Példa:

o) Egy kúpot a felsőszán elá||ításáva| (tányér szerinti
elá||ítás) kelI esztergá|ni. Mekkora lesz az elá||ítiísi
méret?

D : A 6 2 m m  d : A  4 4 m m

1 .

2.

l : 4 0  m m

Mego|dás:

407. ábra. Szegnyereg e|őál|ítása a tárcsa
levő Íok. vagy mm.beosztás után

r(D-d) 180(62-44) 180.18
o :  

+ t  
:  

4 4 o  
:  

1 6 0  
: / u ' r 5 m m

b)Számítsuk ki egy kúp elá||ítási .u."[T"J:.'la?
leités szöge t 

: ,'", tányér átmérői e T :a 200 mm.

MegoIdás:

r d

" : +- 
2oo.3il-4.15 : é+ :26,166:

: 26,2 mm.

T : O 1 8 0 m m

kerÜ|etén

u+
360
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12. Hosszabb (karcsú) kúpok esztergá|ása a szegnyereg
eláI |ításáva|, vagy vezetőléc segítségével

Egy enyhe kú posságú kú pot esztergá| hatu n k a fe|.
ső szán e|á||ításáva|' a szegnyereg e|á||ításáva| és
végü| egy vezető|éc segítségével is (408.' 409.
ábrák). Mive| a két utóbbi módszer Iehetővé teszi
a gépi e|őto|ás bekapcso|ását, gyakran haszná|juk
őket. A szükséges e|á||ítási méretet ki ke|| számí-
tan i .  Kü| ön ö s  gondot  ke||  fo rdí tan i  a  kúp méré-
sére és vizsgá|atára. Ha p|. egy be|ső kúppa| ren-
de|kező  munkadarabba egy más ik  i l Ieszked ik '  úgy
Iehető|eg ez utóbbiva| eIlenőrizzük. Más esetben
megfeIe|ő mérőeszközt haszná|ju nk.

a) Kúpmérők

Karcsú kúpok vizsgálata. Va|amely kúp |óságá-
nak eldöntéséhez kÜ|önösen fontosak a követke-
zők..

1. A mérettgrtrís. A kúpátmérők, a kúp hosszú.
sága, a kúp |ejtésszö8e Pontosan fe|e|ienek meg
a raizban e|őírt méreteknek.

io 26t

408. ábra. Műhe|yrajz:  Fel tűző kúp' anyag: C 35k

409. ábra. Műve|etterv
'  k özPontosítás (központosítógéP); 2 a két hom|okfe|ület leo|dalazása; 3 nagyolás o 51 frm-rei 4 s imítás a ,4 30 mm
Í'.re: ó a csapátmenet |egömbö lyítése és |eo|da|azása; 7 munkadarab átfordítása és |esimítása zJ 50 mm Í7.re1 8 a
munkadarab átfordíiása, kúpÍe|ü|et esztergá|ása; 9 sor|ázás

s
,aioossciq / Zi \

íH €
140 F so'o''

250 t0,2
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4í0.  ábra .  Kúpos
idomszer

dugós idomszer és kúpos hüvelyes

2. A kúp hordóso, A kúp pa|ást|a te|ies fe|ü|eté-
ve| feküd|ön fe|' tehát a |egkisebb egyenet|enség
sem Iehet  ra i ta .  A  kúp egyenIetes  á l |andó  vona|ú
legyen.

3, Felület i s imos<íg. Miné| simábbak a íe|ü|etek,
anná l  jobb a  kúpfe|ü|e t  tapadása .

Gyakran e|őfordu|, hogy sem a kúp |egnagyobb
és |egkisebb átmérőjét' sem a kúp teljes hosszát
nem Iehet  k ie |égítően megmérn i .  De még'  ha  eze-
ket a méreteket pontosan betartottuk, akkor
s incs  b i z tosí tékunk ar r ó | '  hogy a  kúp te| jes  hosz-
szúságában hordani fog. Ezért cé|szerű o|yan mé-
rőeszközök a|ka|mazása, me|yekke| a kúp te|jes
fe|ü|etét meg tudiuk vizsgá|ni. Gyakran haszná.
Iunk er re  a  cé|ra  dugós  kúpidomszereket  és hÜ-
ve|yes kúpidomszereket. A kifogásta|an felü|eti
fe|fekvés a méretek pontos betartását is bizto.
sí t ia  (410. '  411 ' ,  41z '  ábrák) .

Vizsgá|at közben szÜkséges, hogy a hüve|yes
kúpidomszer t  a  munkadarab kü|ső  kúpjá ra '  i | | .  a
dugós kúpidomszert a munkadarab be|ső kúpjába
gyenge nyomássa| addig to|juk' míg az idomszer
je|zővona|a összevág a kúpos munkadarab végé-
ve l .

A kúp tapadását úgy vizsgá|juk' hogy a vizsgá|ó
idomszer kúpjára ceruzáva| vagy tussa|' vagy
egyéb hason|ó anyagga| (indigó festékke|) két'
egymást 90o a|att keresztező vona|at húzunk.
A gyenge nyomással egybeszere|t munkadarabot
és idomszerét kissé elíorgatjuk. Jó fe|fekvés ese-
tén a fe|rajzo|t vona|ak a kúp te|ies hosszában
e l  kenődnek.

A kúpos idomszerek kétíé|e kivite|ben készü|.
nek, csiszo|va és csiszo|ás né|kÜ|. A csiszo|t kivi-
te|ű  mércékke|  e|sősorban a  szerszámkúpok cs i -
szo|t fe|Ü |etét vizsgá|ju k.

A Morse.kúpok mérőidomszereit a D|N 229'
230 és 324' a metrikus kúpok mérőidomszereit
a D|N 234' 235 és 325 (Y|sz 2707) szabványok
íogIa||ák össze'

Míg a be|ső kúpok vizsgá|atához szinte kizáró-
|ag csak  dugós  idomszer t  haszná|unk '  a  kü|ső  kúp.
méretek vizsgá|atához a hüveIyes kúpidomszer
he|yett sok másfé|e kúpmérőeszköz is haszná|.
ható. |gen e|őnyös p|. afényrésmérő e||árás' mert
ezze| a kúp kiképzése |emezbő| készített idom.
szer segítségéve| te|ies hosszában megfigye|hető.
Ezze| a mérésse| a kúp fe|ü|etén |egtöbbször a

Pár ezred mm.es eltérés is már ió| érzéke|hető.
|gen sok esetben megfe|e| az egyszeríj Iemezmér.
ce is (413. ábra). Esetenként á||ítható kúpmérő
műszerek (gépek) is haszná|hatók (414. ábra).

411. ábra. Mérés kúpos dugós idomszerre l

412. ábra Mérés kúpos hüve|yes

Karcok

i  domszerre l

41 3. ábra '
Kúposság e| len-
őrzése Iemez.
idomszerre l

í50



Beá||í tásukat  minta  a|ap ján ,  vaEY dugós  kúp.
idomszer reI  sz ögmértékekkeI  vagy mérőgyűrűk-
keI  mérőhasábokka| '  i | | .  csapokka|  ö sszek ö tve
végezzü  k .

J ó  e redményeket  ad  a  lemezes  kúpidomszer
(415.  ábra) .  A  lemez e|ső  részén toIdatszerű
k iképzés van,  ameIyre  egy élvonaIzó t  fe | fek te t -
hetÜnk a  kúo cs i szo|ásának e| |enőrzéséhez .  Ez  a
lemez a  kopás  esetén szabá|yozható  vagy k i cserél -
h ető'

A  kúp e||enőrzésének egy más ik  vá| tozatáná|
két  mérőó rá t  a|ka|mazunk,  ameIyeket  meghatá .
rozot t  t ávo|ságra  sz i |á rdan szere|ünk fe| .  Beá| |í t -

iu k az erre a távo|ságra kiszámított átmérő-
kü l önbséget  a  készÜ|éken és ezzeI  egyútta|  a  kúp
Ie j tését '  i I l .  a  Ie| tés i  a rányt  i s  (416 '  ábra) .

Ha semmiíé|e kúpmérő eszk ö z  sem á| |  rende|-
kezésÜnkre ,  p| .  szokás t ó |  e| térő  kúpot  gyár tunk '
a  kú pátmérőket ,  a  kú p.hosszúságot  to l ómércéve| '
eset |e8 mikrométer reI  keI l  Iemérn i ,  a  Ie j t ősz öget
sz ögmérőve| ,  színuszvonaIzóvaI  vagy mestersz ög -
mérőve| .

b) Kúpesztergá|ás a szegnyereg elá|lításávaI

Az eljárás előnyei és hátrányai. Nagyon hosz.
szú és karcsú kúpok gyárthatók egy fe|íogásban.

Gépi  e|ő to|ássaI  gyár tható  (kedvező  a  íe|ü|e t
si maságára).

Hát rányos ,  hogy a  nyeregcsúcs  nem te| jes  k ö r .
vonaIon íeksz ik  fe|  (418.  ábra) .  Ennek k öve tkez-
tében a  k ö zpontosí tó  fu ra t  k önnyen k id ö r zs ö l ő -
d ik .  A  munkadarab befogása  megIazu| ,  és kü| ön ö -
sen nagyobb e|á||ítás esetén' nagyobb fogásvéte|
k ö zben a  csúcsok k ö zÜ|  k iugorhat .  Ez t  a  há t rányt
messzemenően cs ökkenthet iÜk  g ömbvégződésű
esz tergacsúcsokka|  ( |ásd  418.  ábra) .

Meredek kúpokat  nem |ehet  szegnyereg e|á| |í .
lássa| me8esztergá|ni, egyrészt mert a sze8nyer-
get  nem |ehet  te tsző|eges  fokban e| forgatn i ,  más-
részt mert az esztergacsúcsok kedvezőtIenÜ| fek.
szenek fe| .  A  szegnyereg e|á| |í tása  ne haIad ja  meg
a munkadarab hosszának 2 ' . .37" -á t .

BeIső  kúpokat  á | ta|ában nem Iehet  a  szegnyc .
reg eI forgatásáva|  |egyár tan i .

Az  esz tergaszív  e|á| |í to t t  szegnyereggeI  vég.
zet t  munka k ö zben |engőmozgás t  végez ,  amihez
megíeIe|ő  nagyságú tere t  ke l I  b i z tosí tan i  (4 , l7 .

ábra). Az esztergaszív és a menesztőcsap között i
súr l ódó  fe|ü le teket  zsí rozn i  keI l .

414 ábra Á||ítnato kúposság v izsgáló  műszer

41 5.
sát

áb ra .  Kúpos .
e | | enő r z ő  | a -
posidomszer

416' ábra
I

k

A kúposság mérése. A kúposság egyen|ete

d , - d l  a  íé| á tmérők  kÜ l ö nb sé te  x  2

7 l  a z  á | | andí i i v o k . á e

417. ábra. Az esztergaszív Iengő mozgásának nagysága

szetnyereg elá||ítássa| végzett  kúpesztergá|ás k özben

rit dtnetrti
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Hátrányos az is, hogy a kúpesztergálás után a
szegnyerget újra vissza kel| á|lítani' ha hengeres
munkadarabot akarunk esztergá|ni. Több kúpos
darab esztergálása közben a munkadarabok kü.
|önböző hosszúsági mérete és a központosító fu.
ratok vá|tozó mélysége is hátrányos a kúpemel.
kedés pontos betartására.

A szegnyereg beállítása. A szegnyereg fe|ső
részét orsósegítségével to|juk e| az a|só iészen.
A szükséges e|á||ítást a következők szerint hait-
juk végre:

Mérőrúdda|' mé|ységmérőveI vagy mé|ységmé-
rő mikrométerre| mérjük meg a szegnyereg a|só
és felső része között beál|ítandó távolságot a ve.
zetéken, a beá||ítást a szegnyergen |evő miIl imé.
ter-beosztásról olvassuk |e. A beá||ítás e|végez.
hető a szegnyereg csúcsa és a főorsóban levő esz.
tergacsúcs közti távolság |eméréséve| is.

Kúpesztergálás vezetőléccel. Az eszterga.
padok szokásos tartozéka egy fe|csavarozható ké-
szülék' melyen fokokra vagy mi||iméterekre be.
ál|ítható vezető|éc, ún. kúpvona|zó ta|álható.
A keresztszánt ezzel a vezetőlécce| egy csúszó-
szerkezet köti össze. A keresztszán orsóját ki kel|
kapcso|ni. A szergzámszán hosszirányú e|őto|ó
mozgása közben a vezető|éc megfe|e|ő beá||ítá-
sáva| a kikapcsolt keresztszán keresztlrányú kény-
szermozgása á||ítható be (|ásd 391. ábra).

Hogy az esztergakést a munkadarabhoz be-
á||Íthassuk és a fogásmé|ységet szabá|yozhassuk,
néme|y esztergán a fe|sőszán 90o-kal e|íordítható
úgy, hogy a felsőszán orsója veszi át a kereszt.
szánorsó szerepét (419. ábra). Más kivitelű gépe.
ken ez szükségtelen (420. ábra).

Ézaz e|iárás nemcsak a kúpok gyártására a|kal-
mas (p|. a szíjtárcsák gömbsüvegszerű futófelÜle.
te), hanem a vezető|éc he|yére megfele|ő enyhe
emeIkedésű a|akmás szere|éséve|, bármilyen gör-
béve| határo|t fe|ület esztergá|ására is.

Az e|járás előnyei és hátrányai. A vezető.
|éccel kb. 1Oo-os beá|lítószögig tudunk kúpokat
esztergálni. A Iehetséges |eghosszabb kúpméret a
vezető|éc hosszához igazodik (p|. 500 mm). Gépi
előtolássa| do|gozhatunk. A munkadarabok be.
fogására a tokmány is, a csúcsok közti befogás is
haszná|ható. Vezetőlécce| külső vagy be|ső kúp is
gyártható. Az eljárás kÜ|önösen a|ka|mas kúpos
menetek vágására. A kúpesztergá|ási munka be-
fejezéséve| sok géppe| azonna| - időtrabló át-
á||ítás né|kü| _ |ehet hengeres darabokat eszter-
gá|ni.
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41B. ábra. A go|yós esztergacsúcs e|őnye, szegnyereg
elá||ításával végzett kúpesztergá|ásná|, összehason.
|ítva a hegyes esztergacsúccsa|

419, ábra, Kúpesztergá|ás vezető|éccel. A beá||ítás' i||'
fogásvéte| a Íelsőszán e|íordításáva|

420. ábra. Kúpesztergálás vezető|écce| a fe|sőszán e|.
fordítása és a keresztszánorsó kikapcso|ása né|kül
A kúpesztergá|fuhoz íe|oldiuk az f fogantyúYa| az e vezetékanyát.
Ezután a g vezetó|écnek megÍele16 beá||ítássa| a d vezeték' a € YBzts
tőany'a,u üres a keresztszánorsó és a g anya mozgatia a h ker€szt.
száni. Az orsó a b sik|óretesszel u q keresrán orcóban e|to|ható.
Fogásvéte| közben a b orsó és az o orsó együtt Íorog. Hosszeszt €rgá-
|ás közben u f foganytút behúzzuk, a íecskefarokvezetéket é3 az
esztergaágy kötését fo|o|diuk

e -

d

A z e s z| erqa csű cs,h e,/g,Íe/e n fek rdse
o s zegn gb reg e/ a // iÍo s ok1r
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421. ábra. Az e e|á|lítás nagysága, ha a munkadarab
hossza megegyezik a kúp hosszával

c) A szegnyereg.elállítás kiszámítása

1. A gyártandó kúp hosszúsága egyezik a mun-
kadarab hosszúságáva| (gyakorlatban igen ritka
eset):

e az e|á||ítás mértéke mm-ben (421. ábra).

2 .  A  kúp r öv idebb mint  a  munkadarab:

a)

L a munkadarab hosszúsága a csúcsok között
l a kúp hosszúsága (477. ábra).

3. A kúp lejtése adott:

b)

c)
422' ábra. Az e elá||ítás
hosszabb' mínt a kúp

nagysága' ha a munkadarab
(+:+)

e : munkadarab-hossz. kúp|ejtés.

A gyakor|ó íe|adatot (|ásd 408. ábra) a b) egyen|ette|
oldiuk meg:

i,=%-+

{2.|. ábra. A vezető|éc beál|ítása
o) szö3íokokke|' b) mi||iméterre| (a vezetó|éc Íorgáspont|a a léc vé.
tón)' c) m|l||móterrel (a vezetóléc forgáspontia a |éc közcpén)

A készÜlék kezelése. A tartó csavarokat szo.
rosan kell meghúzni, mert különben a készülék
esztertá|ás közben e|mozdu|hat és a munkada-
rab selejtes lesz.

A vezető|éc csúszófetü|eteit tartsuk mindig
tisztán és jó| o|ajozzuk, hogy a keresztszán kiío-
gásaIan vezetését b|ztosítsuk.

l :  1 40  mm
L - 2 5 0 m m

D : O  5 0  m m
d : A 4 3  m m

hu)

50-43 250 7 25e :  2  
. 146  :  

T . -1 ' 4 :  
o , /5  mm.

Mego|dás a c) képlette|:
e : munkadarab.hossz. kúp|eités

1 250g -  250. 40 
:  

n:  6,25 mm.

A vezetőléc beállít.rísa. í' Beá||ítás a lejtés-
szög szerint (423o ábra). Számítása megegyezik a
felsőszán beál|ítására érvényes módszerre| :

2. Beál|ítás mm.távolságra (423b ábra).
o) A vezetőléc forgáspontja a |éc végén van:

i-;- ,l
l.: t tl

d. D-d' 8T  a

L. a vezetőléc hossza; l a kúp hossza.
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b) A vezető|éc
(423c ábra):

forgáspontja a |éc közepén van

Példa |ásd (408. ábra):

1' Beá|lítás a Ie|tésszög aIapján

Beá||ítószóg ! :

a D-d 50-43 7 1
' s 2 . _  

2 t ' _ 2 . 1 4 0  
-  

2 á o - 4 0 _ " ' " . . "

a függvénytáblázatbó| adódik
1"20 ' , :  0 ,0233
1o30 ' : 0 , 0 262

1 01re eső külónbség:0'0029
1,-re eső kül önbsé8:2'9 tízezred

0,02s0-0,0233 : 0,0017

17: .2 ,9  :  6 '

A részeredményeket összegez," 
\ 

: l"26,

2. Beá||ítás mm.táVo|ságra

o)A vezető|éc forgáspontia a |éc végén van:
D-d L .  50-43 500 7  2

e ' :  
z - '  r  

:  
2 -  z s o  

:  
2  1  

: / ' u m m '

b) A vezető|éc forgáspontia a |éc kőzepén van:

D-d t" 50-43 500 7 2
e " :  

4  
- r  

4  
' 2 5 i : 4 ' 1 : r ' 5 m m

Hasonló gyakor|ó fe|adatok (424., 475 ' 426. ábrák).

424. ábra, A nyersanyag és a munkadarab

425. ábra. Az esztergá|yos sok Iehetőség között vá|aszt-
hat kúpesztergá|ás k özben. Az ő fe|adata, hogy esetrő|-
esetre a legcé|szerűbb módot a|ka|mazza

426. ábra '  Á l|apítsuk meg va|amennyi  munkadarabra (o-f  )
o) mi lyen módszerrel készíthető e|, b,) mi|yen mérőeszköz ökec kel| haszná|ni; c ') egészítsük ki  a hiányzó méreteket
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Esztergapadon végzett kúpesztergálási felada-
tok:

1 .  Adatok:

D : a 85 mm, d: a 52 mm, kúphosszúság : 6ó mm.

Kiszámítandók:

a kúposság 1: k, a beá||ítós,ag| ^ szögíÜggvény.

táb|ázat segítségéve|, az e|á||ítási méret mm-ben a
tányér kerÜ|etén

(T:  O 200 mm).

2. Adatok:

D :a  54 mm, d  :a42mm, kúposság 1  :  k  :  1  :  7 '5 .
Kiszámítandók:

A kúp hosszúsága az t, a beá||ítási szoge! (szöe.

Íüggvénytáb|ázatbó| és köze|ítő kép|ettel), az e|á||í-
tási méret a tányér kerü|etén (T:Z 180 mm).

3. Adatok:

d : A  4 8  m m , , - 1 8 0 m m ,  1 : k : 1 : 1 0 .

Kiszámítandók:

Kúpátmérő D, beá||ítási szag\, e|á|lítási méret a

tányér kerü|etén (T: a220 mm),

4. Adatok:
Kúposság ,: k : 1: 2,5.

Kiszámítandó:
d

2

5. Adatok:
D :42  mm,  d :38  mm,  l : 240  mm,  munkada rab
hossza L=380 mm, vezető|éc hossza L":500 mm'

Kiszámítandók:

A szegnyereg e|á||ítás i  mérete az e,  a Vezető|éc elá||í.
tási.mérete az e" (Íorgáspont a |éc végén), a vezető|éc
e|all|tas| mérete az e" (íorgáspont a |éc közepén), a

vezető|éc beá||ítás i  szose 
}.

6.  Adatok:

D :A48  mm,  d :A43 ,5  mm,  , : 60  mm,  munka -
darab hossza L:90 mm.
Számításba vehető.e a kúpesztergá|áskor a szeg.
nyereg e|á||ítása abban irz esetben' ha a szesnyere.-q
e|á||ítás i  mérete nem ha|adhatja meg a .un-kaáa.aü
hosszúságának 3/o-ítt. Yri|yen nagy iesz a fe|sőszán,

i||. a vezető|éc{ e|á|títási szögelz
7. Á||apítsuk mega426o...f ábrák minden darabiára:
o) A kúposságot és a |eitést,

b) a haj|ásszögetf.t,

c; mi|yen nagy tesz az eltérés a munkadarabon,

ha a szöget az

D-.t
o ( :  - -  5 3 ' 3

gyakor|at i  kép|ette| számítjuk k i l

8.  Egy kúp a|akú nyers öntvény méretei  a k övetkezők:

D : A 7 0  m m ,  d : O 5 0  m m ,  l : 1 5 0  m m .

Kiszám ítandók:

A kis és naty kúPátmérőkhöz szükséges Íordu|at-
számok' ha fokozatné|kü|i sebesség szabá|yozássa|'
á||andóan egy sz inten tartandó y:15 m/min forgá.
csolósebessétgeI esztergá|un k l
Mekkora lesz a forgácso|ósebesség a kisebbik kúp.
átmérő esztergá|ása közben' ha á||andóan azonos
fordu|atszámma| a nagyobbik kúpátmérő íorgácso-
|ási sebességéhez szükséges fordu|atszámmal végez-
zük az esztergá|ást?

9. Adatok:

D  : A 4 5  m m ,  I  :  4 4 8  m m ,  1 :  k  :  1 : 8 0 ,

v :  25 m/min'  e|őto|ás e :  0 '45 mm/ford

(a megmunká|ás vezető|écce|) '

K iszámítandók:

A k isebbik átmérő d '  a kúpesztergá|ás Íő ide|e t1
abban az esetben, ha a fordu|atszám végig a nagy
átmérőhöz szükséges íordu|atszámon marad.

10. Kiszámícandő (424, ábra):

A nyersanyag esztergá|áskor keIetkező íorgácsvesz-
teség %.osan (y : 7,B kp/dm3).
A karcsú kúPok k öbtarta|mát k öze|ítő|eg a k övet-
kező kéo|ette| |ehet k iszámítani:

y:4.14! n-,.

11.  Adatok:

D:A85 mm, d:A 55 mm, l :20  mm.

Kiszámítandó:

A kúpalkotó hosszúsága.

12. Mekkora a ha|lásszöge annak a kúpnak, me|yet
színuszvona|zóva| végzett bemérése közben az
m:8,72 mm magas mérőhasábbal mérünk be.
A görgők távo|sága az l:200 mm (|ásd 400. ábra).
(A szögek színuszértékét a szögge| szemben |evő
beíogó és az átmérő viszonyából számítiuk ki a
derékszögű háromszögeknél).

13. Számítsuk ki a szükséges mérőhasáb magasságát a

színuszvona|zónál, ha a hai|ász-szög ̂ ,|: g"25,

_ és a vona|zót a|átámasztó csapok távolsága
200 mm (lásd ,o0. ábrát).
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A menetek feladata. Az egyes menetfajták
ki i| önböző cé|okra készülnek: csavarokka| p|.
o|dható kötéseket létesíthetünk. A menets orsó
íorgómozgását a csaVaranyával egyenesvona|ú
e|őre.hátra irányu|ó mozgássá a|akíthatjuk át
(427. ábra). A csigahajtás csigaorsó.jának nagy for.
du|atszáma csökken (lásd 44. ábra). A csövek
végére vágott menette| a csövek t ömör csat|ako.
zását biztosítju k. A cé|nak megÍe|elően a menete-
ket a|ábbiak szerint csoportosít|u k:

1. Kötőmenetek (428o ábra),2. mozgást köz-
Vetítő menetek (428b ábra) és 3. t ömítőmenetek
(428c ábra).

428. ábra
o) kötócsavar, b) mozgatócsavar, c,) t ömítőcsavar
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A kötő (r ögzítő) menetek á|talában kis eme|ke-
désűek' a mozgást közvetítő menetek nagyobb
emeIkedésűek, a t ömítőmenetek a kis menet.
eme|kedésen kívü| iátékmentesek.

Menetek igénybevétele. A meneteknek
gyakran igen nagy erőket ke|| feIvenni '  i||. át.
adni, ezek a terhe|ések gyakran |ökésszerűek,
vagy vá|toző igénybevéte|űek. Minden egyes
csavarmenet nyírásra, haj|ításra és fe|ü|eti nyo.
másra van igénybevéve. Miné| t öbb csavarmene-
ten osz|ik meg a terhelés, anná| kisebb |esz a ki-
szakadás veszé|ye. Fontos, hogy az összes csavar-
menet terhe|ése egyíorma |egyen. Mégis gyak-
ran e|őfordu|' hogy az a|akvá|tozások miatt a
kezdő menetek terhe|ése nagyobb, mint a hát.
rább esőké.

A szi|árdsági számításokná| íigyeIembe ke||
venni még a magkeresztmetszetet' a magátmérő
körfe|ü |etét.

427. átbra, Menetes csap esztergálása



a) A menet felépítése

Csavarvonal - meneteme|kedési szög
(429. ábra). Ha egy derékszögű háromszöget úgy
csavarunk fel egy hengerre, hogy az egyik befo-
gőia egy, a henger kerü|etének megfe|e|ő kör a|a-
kot vesz fel, a derékszögű háromszög őtfogőia
csavarvona|at fog alkotni. A háromszög magas-
sága' i||. második beíogója adja meg a meneteme|.
kedését. Ezze| a módszerrel mint ferdén eme|-
kedő egyenest ábrázolhatjuk a csavarvona|at. Azt
a szöget, me||ye| ez az egyenes emeIkedik, nevez-
zük menetemelkedésnek (Él ).

Külső átmérő _ magátmérő - menetfe|ü.
let. Ha a csavarvonal hosszában egy meghatá.
rozott keresztmetszetű, pl. háromszögű hornyot
vágunk egy hengerbe, vaEY egy hengeresfuratba
csavarmenetet kapunk. A menet magján végig-
futó csavarvona| szintén egy derkszögíí három-
szögnek |esz az átÍogőia, me|ynek a magassága
megegyezi k az e|őbbiekben tárgya|t ' háromszögé-
ve|. De mert a magátmérő és ezze| együtt a
háromszög vízszintes befogója is kisebb, más Iesz
a meneteme|kedési szög (B'). Tehát a mogon me.
redekebb eme|kedésű a menet' mint a kü|ső kerü-
leten. A magján végigfutó csavarmenet és a külső
fe|Ü|eten vezetett csavarmenet között fekszik a
csavarmenet fe|i i lete. A csavarmenet fe|ü|ete Iej-
tőt alkot' a menet működési e|ve ezen a |ejtőn
alapu|. Miné| kisebb az eme|kedés, anná| kisebb
az erőszükség|et' hogy P|. egy meghatározott
nyomást e|érjünk.

a közepes menetemelkedési szöget'

Balmenet-jobbmenet. Ha a csapon |evő
csavarvonal a|uI ba|ró| iobbra, fe|fe|é eme|kedik

|obbmenetű '  ha  a|uI  jobbró |  fe| fe|é '  ba| ra  eme| .
kedik, ba|menetű a csavar. Az első esetben a csaP
az óramutató járásáva| megegyező forgásiránnya|
csavarodik be az anyához, a második esetben az
óramutató mozgásával e| |entétesen.

MenetoIdal-sze!Yény szög (prof iIszög)' A kÜ-
|önféle menetfajták keresztmetszete kü|önböző'
p |. háromszög ű, trapéz a|akú, d eré ks zögű, Í íi r ész.
formájú. A teherhordó fe|Ü|eteket o|da|aknak, az
o|dalak egymássa| képzett szögét szeIvényszög.
nek (profi|szög) nevezzük.

Meneteme!kedés (h). Az emeIkedés egyen|ő
azza| az útta|' ame|yet az anYa egy te|jes körü|-
fordu|ássa| a menet hossztenge|ye irányában tesz
meg. Egybekezdésű meneteken a meneteme|ke.
dés az egy.ik menet távo|sága a másiktó| ' kétbe-
kezdés.ű meneten két menet távolságát' három-
bekezdésű meneten három menet távolságát
mérjü  k  Ie  meneteme|kedésnek.

Az eme|kedést t öbbfé|e módon adhatjuk meg:
. | .  m i I l iméterben
2. co||ban (hüve|ykben). Ha p|. egy csavaron tíz

menet esik egy co|| menethosszúságra, minden
egyes menetre 1|1o,, eme|kedés jut.

3. A n többszöröséve| mm.ben. Azt az utat,
me||ye| a 7Ú értéket szorozzuk, hogy az eme|ke-
dést (osztást t) megkapjuk, modulnok nevezzÜk.
Egy 3 modu|os menet (csigamenet) emelkedése
tehát 3 mm.

megkapjuk
(p).

A menet középátmérője. A menet kü|ső. és 4. Diametral.pitch-ben. Afogaskerék co|| a|apú
magátmérője mel|ett nagy szerePe van a két besoro|ása azt röEzíti, hogy hány fogosztás esik
átmérő között középen fekvő középátmérőnek. 1,,távo|ságra.Eztazosztást Diametra|.pitch-ben
Ha mint ferdén eme|kedő egyenest ábrázoljuk, adjuk meg (DP).

a= l *tj/ső cilníro
csarorvona/a

b = A kozáptilnérd
cSayory0no/a

c=A belső dtnárő
csayorv0na/q

a)
429. ábra

o) a cavarvona| elhelyezkedése csapon, ö) csavarvona|, mint a derékszögű háromszög átÍogóia
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c)

432, ábra
o )  mene t k i f u t á s  ( be | s ő  mene t ) ,  b )  mene tho rony  ( be | s ő  mene t )

Ennek megfeIe|ően a  cs iga  emeIkedését i s
DP-ben ad juk  meg:

1 DP.nek me8fe|e|ő osztás 1,,ÍÚ:xt,,
2 DP-nek megfe|e|ő osztás 1|2,,n:n|2,,
3 DP-nek megfe|e|ő osztás 1|3,,n:n]3,,

és így tovább.

Lekerekítés _ csúcsiáték (430. ábra). A há.
romszögkeresztmetszetű menetek csúcsa |eke-
rekített. A Iekerekítés nagysá8a a menet fajtátó|,
az eme|kedéstő|' i||. a menetmélységtől függ.

Ha a |ekerekítés he|yett a csaPra Vágott menet
csúcsát a kÜ|ső átmérőn, továbbáazanyába vágott
menet csúcsát a be|ső átmérőn egy síkka| |etör.
jí]k' úgy a csap magátmérője és az anya be|ső
átmérője között '  továbbá a csaPra vágott menet
külső átmérőie, az anyába vágott menet kÜ|ső
átmérője között egy-egy szabad tér ke|etkezik.
Ezt a teret nevezzÜk csúcsjótéknok. A csúcsjáték
biztosítia a menetoIda|ak biztos fe|fekvését. Ezzel
a módszerre| a csavarok gyártősa is könnyebb.

Menetmélység. A menetmé|ység á|ta|ában
anná l  nagyobb '  miné| nagyobb a  menet  eme|ke-
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dése. A menet mé|ységet a következő egyen|et.
bő|  számít iuk  k i :

menetmé|ység :
menetá tmérő_ magátmérő

A hordozó fe|ü|et mé|ységén a menetmé|ység.
tő| eltérően az a fe|ü|et értendő' amennyi a me.
netbő| tény|egesen vise|i a terhet. A menetmé|y-
ség tehát a hordozó fe|ü|et mé|ységének és a
csúcsjátéknak az összegéve| egyen|ő.

Egybekezdésű és t öbb-bekezdésű menet. Ha a
csapra csak egy menetidom csavarodik fel, a me-
nete t  e tybekezdésűnek mondjuk ,  ha  egymássa l
párhuzamosan t öbb menet csavarodik a csaPra'
t öbb-bekezdésű menetrő| beszé|ünk. Ezá|ta| na.
gyobb eme|kedés és ezze| arányosan kisebb me-
netmé|ység érhető e|' így a csapátmérő is arányo.
san kisebb lehet. A súrlódási erők csökkennek, a
menet sok esetben tartósabbá vá|ik, mert a ter.
he|és (p|. a |apos menetű anyákon) t öbb kereszt.
metszeten oszl ik meg.

Menetkifutás _ menethorony. A menet
kifutását és a hozzá tartozó menethornyot az
t,|sz224 szabő|yozza (431., 432. ábrák). Gyakran
egy bővebb Íurat zária |e a menetet, hogy a szer.
szám kifutás |ehetővé vá|jon és a menet te||esen
megvágható |egyen.

b) Menetfaiták (menetrendszerek)

A szabványosítássa| a korábbi sokfé|e menet.
rendszer t  (p| .  Se||ers . '  L ö venherz . ,  Karmarsch- ,
Thu ry-menet) kétfé|e rendszerre osztották :

o) metrikus menetekre,
b) Whitworth menetekre.
A metrikus menetek összes méretét mm-ben

adjuk  meg.
A Wihtworth meneteknél kÜ|önösen az eme|ke.

dést, egyes menetfaitákná| az átmérőt is co||ban
(ango|  co|| )  mér jük .

Ehhez a két rendszerhez tartoznak az összes
szabványosított menetfaiták, a következők sze-
r i n t :

Normá| métermenetek, íinom menetek, cső.
menetek, trapézmenetek, íűrészmenetek, zsi.
nórmenetek, kúposmenetek.

Normál métermenetek. A közönséges me.
netekhez soroljuk az álta|ánosan használt kötő.
meneteket (DlN 1 1 I 14),)$"152 2005- 2).

Metrikus menet (433o ábra)' 1. ' .149 mm-ig
szabványos ított. Az aIapfor má|a az egyen | őoI da| ú
háromszög. Az o|da||ap szöge 600, a |ekerekítés

430. ábra
o )  mene t  c súcs i á ték  né|kÜ | '
b )  mene t  c súcs j á tékka |

431.  ábra
o )  mene t k i f u t á s ,  b )  mene tho .
r ony  (é |e s  mene t ekhe z ) ,  c J  me .
ne tho rony  ( l a po s  mene t ekhe z )
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Va8y a csúcs-|etörés a háromszög t magasságának
1/8 része. Az eme|kedés (h) és az átmérő mm.
ben van kiszámítva. A 6...68 mm között i  át-
mérő sorozat megegyezik az 1868.ban Zürich.
ben rögzített S| menet (System Internationa|)
sorozattal.

Whitworth menet (433b ábra). Az ango|
Whitworth menette| egyezik. A|apformája egy
háromszög, me|ynek szeIvényszöge 55o-os. A Ie.
t örés a háromszög magasság 1|6-a. A szabvá.
nyosított menetátmérők 1f 4,,...6,, közé esnek.
Az átmérőt és az emeIkedést mindig co||ban ad-
juk  meg.

Finommenet (szerkezeti menet). Finomabbaz
eme|kedése, ezze| együtt kisebb a menetmé|y.
sége. A|ka|mazási köre p|. kis fa|vastagságú mun-
kadarabok, mérőorsók és azok a szerkezetek,
ahol a rázkódások miatt az önzárás szükséges.

Normá! ,  f inom métermenetek  (Msz
205_52). Tíz csoPortban szabványosítottak.
A csoportok egymástó| Íő|eg az emelkedésben
kü|önböznek. A |egnagyobb emelkedés 3 mm, a
legk i sebb 0 ,2  mm.

Whitworth finommenet (DlN 239, 240), (YISZ
201 _ 52). MegkÜ l önböztetün k :

( l . Finommenetet (eme|kedés 1|4,,, átmérő
56. . .499 mm),

I l .  F inommenetet  (eme|kedés 1|10, , ,  1|8 , ,  és
1|6,,, átmérő 20'..189 mm).

Whitworth csőmenet (D|N 259)' (usz 202
-53). Az alapforma azonos a Whitworth menet-
te|, de eme|kedése |ényegesen kisebb. Ez a menet
póto|ja a korábbi gázmenetet. Csúcsjátéka nincs.

A menet megadása p|. C 1,, a cső be|ső átmérő-
jére vonatkozik. Tehát a menetátmérő |ényege-
sen nagyobb' köze|ítő|eg így fejezhető ki: a be|ső
szabad csőátmérő *2. fa|vastagság (p|. C 1,1ra:
:33 ,249 mm).

Trapézmenet (D|N 103, 378, 379), (t lsz
z07_5z). A trapézmenetet mozgásátadáshoz
haszná|juk (433c ábra). Sze|vény szcige 30o.

A menetmé|ység a csapokra:
12 mm eme|kedés ig

emeI kedés
t r : -  r - * 0 , 2 5 m m

433. ábra. Az ósszes szabványosított menetfaiták ke-
resztmetszet a|ap|a a háromszög

d :  k ü | s6  á tmér ő ,  d l :  ma t á tmér ó ,  d z :  k ö z epe s  o |da |  á tmér ő ,  h :
emeIkedés, t: háromszö8 magasság' t;: menetmé|ység, o,) metr ikus
menet'  b) Whirworlh menet '  c) trapézmenet, d) íűrészmenet, e)
zsinórmenet f) |aPosmenet (nem szabványosí.. . '"á"ff  

l?. . , ' '$;

l
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14 mm eme|kedéstő|

emeIkedés
tt: _-__í- *0'5 mm

M enetmé|ysé g az anyákra:
5_12 mm eme|kedés között

emeI kedés
t t :  

Z  
- 0 , 2 5  mm

14 mm eme|kedéstő|

emeIkedés
\ :  

Z  
_ 0 , 5  m m .

Az anya mag|yuk átmérőie 4 mm-es emeIkedé-
s ig  1  mm.re| ,  5 ' . .12  mm-es  eme|kedések k ö z ö t t
1 ,5  mm-re l ,  14  mm-es  eme|kedéstő|  3  mm-re|
nagyobb' mint a hozzá tartozó csapok átmérője.

ErőátviteIre szánt meneteken a magot Iekere-
kítjük' hogy a berágódást e|kerü|jük.

Fíirészmenetek (MSZ 709 _ s2). A fűrészme.
net is a mozgásátvite|hez haszná|t menetekhez
tartozik (433d ábra). Fő|egaz egyik olda|on erő-
sen igénybevett menetekhez használjuk (p|. saj.
tológépek).

Sze|vényszöge 30o.os. A terhe|t o|da|lap 30-ka|
hajIik e| a függő|eges vonaltól .

Zsinórmenet (Msz 208_51). Piszkos, homo.
kos, iszapos és egyéb szennyeződésnek kitett
a|katrészekné| haszná|juk. Alakja ezért hason|ít
egy erősen |ekoPtatott menethez. Ezért a|ka|mas
vasúti kapcso|ó orsókhoz, t ömlőkötésekhez stb.
Lapszöge 30o-os.

Kúpos menetek. A menet Whitworth.szel-
vényű (MSZ 7815). Menetcsövekhez, szere|vé.
nyekhez, csőidomokhoz haszná|iuk. A menet.
hosszak, átmérők' kúpossági arányok stb. adatát
a megfelelő MSZ |apokon lehet megta|á|ni. Kül.
f ö ldön sokhelyütt metrikus-sze|vényű menetet is
haszná|nak. A menetsze|vényt és a haj|ást a ten-
ge|yre merő|egesen ke|| bemérni. Mindkét menet
kúpossága 1:16.

A menetek jelölése

a\ Whitworth menet.' 1 112" tlSZ ?:01 (1 112"
kÍi|ső átmérő)

b) Whitworth finommenet: W 39x 112" ttlsZ
201 (39 mm kü|ső átmérő, 1/2,, emelkedés)

c) Whitwort,h csőmenet: C 1 1l4,, t,|sz 202
(a cső be|ső átmérője 1 1l4,,)
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d) Normd| métermenet: M 20 Msz 203-204
(20 mm külső átmérő)

e) Normól finom métermenet: M 40x 1'5 -
Msz 205 (40 mm kü|ső átmérő, 1,5 mm
emeIkedés)

Í) Tropézmenet: Tr 40x7 Msz z07 (40 mm
külső átmérő, 7 mm emelkedés)

g) Zsinórmenet: 7s 40x1I6,, Msz 208 -
(40 mm kü|ső átmérő, 1/6,, eme|kedés)

h) Kétbekezdéses bol trapézmenet: 2 bek. ba|
Tr 40x 6 |,1sz207 _ (40 mm kü|ső átmérő'
ó mm eme|kedés)

i)Fíirészmenet: Fűr 40x8 Msz 209 (40 mm
átmérő, 8 mm eme|kedés).

A kü|ön|eges menetekhez minden adatot meg
kel| adni: menetátmérőt, magátmérőt' menet.
mé|ységet, menetkeresztmetszetet, Iapszöget
stb.

c) Menetgyártási eliárások

Meneteket kÜ|önfé|e módon és gyártási e|járá.
sokka| á||íthatunk e|ő, éspedig forgácso|ássa| és
Íorgácso|ás né|kü|. A gyártási e|járás kivá|asztásá-
ná| fe|merü|ő szempontok p|. a gazdaságosság
(egyedi vagy tömet8},ártás)' pontossá8, a menet
finomsága és a munkadarab a|akja.

Menethengerlés (434. ábra). A menetet íor.
gácso|ás né|kü|i alakítássa| kapjuk. Két menet.
henger|ő pofát használunk, me|yeken a menetnek
megfele|ően kiképzett rovátkák vannak. Az a|só
pofa á||' a íelső erős nyomással mozog a csapon és
a menetet besajtolia. Azanyag szá|ait a hehgerlés
nem vágja e|, hanem a menetidomhoz i||eszti.
Ezért a menet nagyobb terhe|ést bír el, a fe|ső
fe|ülete is je|entősen keményebbé vá|ik. A meg.
munká|ás e|őtt a csapátmérő kb. a csavar közepes
átmérőjéve| egyenlő nagyságú' mert henger|és
a|att megfele|óen megnagyobbodik (felduzzad).
Az így e|érhető anya8megtakarítás je|entős.

434. ábra. Menethenger|és
o) munkadanb' ö) sÍkpofák

435. ábra. Menetmángor.
lás két görgőve|

E



Menetmángorlás (435.' 436. ábrák). Hasonló
forgácsolás nélkü|i menetgyártási el iárás a menet.
mángor|ás. A pofák helyett görgőket haszná|unk,
me|yek azonos irányban forognak. A gyártási
módszer  ú|abb készÜ|éke i  minden idetar tozó
szerszámgépre fe|szereIhetők, mint p|. revo|ver.
padokra, automatagépekre, esztergaPadokra és
fú rógépekre.

A menetmángorlófej '  mint egy csavarmetsző
saiát magát hajtja fe| a csaPra ané|kÜ|, hogy az
eme|kedésnek megfele|ő gépi e|őto|ás beá||ítása
és bekapcso|ása a vezérorsón szükségessé válna.
Ha a kívánt menethosszúság e|készü|t, a mán.
gor|ógörgők önműködően szétnyílnak. A forgó-
mozgást Yagy a mán8or|ófej '  vagy a munkadarab
végzi. Ezze| a módszerre| a legrövidebb idő a|att
a |egnagyobb pontosságga|, íelü|eti f inomságga|
és szi|árdságga| tudunk meneteket EYártani.

Csövekre is |ehet menetet mángoro|ni. Ha a
fa|vastagság kisebb mint a kétszeres menetmé|y.
ség,  a  cs öve t  be|ü|  béle|n i  keI l .

A menethenger|és és menetmángor|ás csak
kÜ|ső menetek gyártásához haszná|ható, beIe-
értve a trapéz, kör, fűrészmeneteket is. Minden
menetfaitához és eme|kedéshez kü|ön pofák' i||.
görgők szükségesek. A munkadarab anyaga nem
Iehet túl r ideg. Szabványpofák aIka|mazása esetén
Iega|ább 12/"-os, kÜ|önIeges pofákka| végzett
gyártás hoz So/o-os n yú |ású anyag h aszná | h ató.

Menetmarás. Hosszú menetű csavarok mará-
sához tárcsa a|akú, menette| kiképzett marószer.
számot haszná|nak (437. ábra).

EzzeI  szemben a  r ö v idmeneteket  a  menet idom.
nak megfeIelő rovátkoIt hengeres marókka|
gyártjuk (438. ábra). A menet te|jes hosszában
va|amive| t öbb' mint egy fordu|at alatt készü| e|.
Eza|att a íordulat a|att a meneteme|kedésnek
megfeIe|ően a munkadarab hosszirányban is
elmozog.

436. íbra. Menetmángor|ás önműködően nyí|ó , ,Fette ' '
menetmángor|ó fe i ie| (három görgőve|) az eszter8a.
oadon

437. ábra. Hosszú
mene! marása. A
menet egy menet-
ben kész

438. ábra. Röv id me.
net marása. E||entét-
ben a hosszú menet
marássa| csak egy ke.
vésse| több a fordu.
lata egyné|

c)

íorgás i rínyo|<ka| ,  c )  ő rvény|ő
439. ábra
o) örvény|ő menetvágás eI lentétes forgásiráLnyban, b) örvény|ő menethínto|ás egyez6
menethántolás e||entéres Íorgásirányokkal

1  1  E s z t e r g á | á s
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Menetki iszörü!és. Csak abban az esetben
gazdaságos gyártási e|járás' ha a menettő| nagy
finomságot és pontosságot kívánunk. Ezze| a
módszerreI p|. a középátmérő 0'002 mm-es Pon-
tossággal gyírtható. Ehhez természetesen a gép.
nek is megfele|ő pontossággaI ke|| do|gozni.
A gépre a köszörűtárcsához Iehúzókészü|éket' a
munkadarab beá||ítására és e||enőrzésére oPtikai
berendezést szerelünk fe|. Az e|járos egyformán
haszná|ható  kü|ső  és be|ső  menetekhez .

örvényIő menetvágás (439. ábra). A Burgs-
müllertől származő e|járás hason|ít a maráshoz.
A morónok, je|en esetben az örvény|ő szerszám.
nak, csak egy keményíémlapkás foga van. A szer-
szám nagy sebességge| íorog, forgácso|ósebessége
a munkadarab sz i |á rdságátó l  függően v  :  300 ' . .
'  .  .180o m/min .  Maga a  munkadarab k i s  íordu.
lattal forog.

Az e|járás hason|ó az esztergakésse| végzett
menetvágáshoz, de itt a szerszámtartóba befo-

8ott esztergakés nincs nyuga|mi á||apotban, ha.
nem gyors kör özőmozgást végez és egy menet.
ben vágja a menetet.

Az örvény|ő forgást végző szánberendezés

könnyen fe|szereIhető bárme|yik használható ve.
zetőorsóvaI feIszereIt esztergapad hossz-szániára.
A forgácsképződés kedvező. A szerszámcsúcs te.
hermentesü|, a gyors forgácso|ósebesség követ.
keztében az é| nem rakódik fe|' és így Ío|yóÍor-
gács képződhet. A szerszámberezgés te|jesen
megszűnik, mert a szerszám nagy fordu|ata miatt
az  e rőhatás  á | |andósu|  (p ö rget tyű! ) .  A  fe|Ü|et  f i -
nomsága megköze|íti a köszörült fe|Ü|etét. A for-
gácso|ás  k ö zben ke|etkező  hőmenny iség nagy-
része a forgáccsa| egyÜtt táVozik e| úgy' hogy
kÜ| ön  hűtőanyagra  nÍncs  szÜkség.

A munka eIvégezhető  a  munkadarab és a  szer -
szám egyirányú vagy e||entétesforgásirányában is.

Az igen gazdaságos e|járás egyformán alka|maz.
ható  minden fa j t á jú menethez ,  kÜ|ső  és be l ső
menetekhez, hosszú és rcjvid menetekhez, va|a-
mint  mindenfé|e anyaghoz ,  mint  p| .  acé|hoz ,  ön -
t öttvashoz, könnyűfémhez' mííanyaghoz stb.

Menetvágás. Ezen á|ta|ában az esztergakésse|,
késes pofákka| vagy menetfúrókka| kézbő|, vagy
gépen, vagy menetkésekke| esztergapadon vég-
zett menet8yártást értünk (lásd a következő
fejezete ket).

1 4. Menet ek gyártása esztergaPadon esztergátással,
vagy menetfúrókka|

Esztergapadon á|talában csak egyedi vagy kü|ön-
|eges meneteket gyártunk. Tömeggyártáshoz az
egyéb eI járások gazdaságosabbak.

A menetvágás a menetvágókka| vagy menet-
íúrókka| egyszerűen és gyorsan végezhető' de
csak akkor haszná|ható, ha a menet pontossága,
jósága, központos fekvése a t öbbi a|katrészekhez
viszonyítva nem kü|önösen fontos (440.,441. áb.
rák).

A kör a|akú forgácso|ómozgáson kívÜ| a csavar-
metszéshez a menet-eme|kedésének megfe|e|ő
egyenesvona|ú e|őto|ómozgás is szÜkséges. A
Í or gó-, forgácso|ó. mo zgást az eszter8aPad íőorsó-
játó| kapja a munkadarab. Az e|őto|ást és a fő-
mozgást kényszerkapcsolat |étesíti. De míg a
menetvágó esztergakés e|őto|ását a vezérorsó
végzi, a menetvágók és menetíúrók hosszirányú
előto|ását a szerszámokba vágott menetek hatá-
sára a munkadarab forgása közben maguk a szer-
számok biztosítják'
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a) Menetvágó szerszámok

A be|ső  menetekhez  kü| ön fé|e menet fúrókat ,
kÜ |ső men etekh ez e|sősorban csavarm etsző |apo-
kat, csavarmetszőket és csavarmetsző fejeket
haszná|unk.  Anyaguk szerszámacé| Vagy gyors .
acé| .

440. ábra. Műhelyrajz:
Anyag :  A  34 . í1

Csap menette| és anyáva' '



441. ábra. MűveIetterv

Q f i

Menetfúrók. a) Gyakran két, három, eset|eg
több darabból ál|ó menetfúró készlettel dolgo-
zunk (e|ő- ' után- és készre vágó fúrók). A menet
ezek szerint két- vagy több áthaitássa| készül.
A |egnagyobb forgácsmennyiség az e|ő- és után-
vágókra jut. Egy háromrészes kész|etnél p|. az
elővágóra kb.50yo, az utánvágóra 30/o és a kész-
re vágóra kb.20yo forgács jut.

Az MSZ 390í szerint az e|ő- és utánvágó szer-
szám szárát gyűri ive| je|ö|jük, csak a készre vágó
marad je|ö|és né|kü| (442. ábra); A f inom- és cső.
menetekhez á|ta|ában kétrészes, a szabványos
menetekhez (metrikus és Whitworth) ezzel
szemben háromrészes készletet használunk. így
az első esetben három vagy t öbb, az utóbbi eset.
ben négy vagy t öbb fúróva| ke|| do|goznunk.
A készlethez tartoző fúrók darabszámát a gyűrű.

í 1 |

ket keresztező hosszanti vonalkák számábó| |ehet
megá||apítani.

Ezeken kívü|  minden menet fúró ra  íe|  ke| |  je .
gyezn i :

1 .  A  menet je| ö |ést  (p l .  M 30 '  c  3/4 ,
M 20x 1,5),

2. A szerszám anyagát,
3. A gyártő vá|lalat nevét.
b,) Gépi menetfúrók. Az átmenőfúrók és anya-

menetfúrók a menetet Iegtöbbször egy műveIet-
ben készítik e|, ezért bemetszésük rendszerint
hosszabb. Menethosszuk á|talában ne haladja meg
az átmérő kétszeresét. Az átmenőfú rókon a szár-
átmérő kisebb mint a menet magátmérő, ugyan-
akkor kisebb menetek gépi menetfúrói erősített
szá r ra|  készÍ. i Inek  (443o. . .b  ábrák) .  A  nagyobb
te|jesítményű fúrók csavart forgács e|vezető ho-
ronnyal készü|nek (443c ábra). A nagyobb mene-
tek gépi gyártásához már kétrészes fúrókész|etet
haszná|u n k.

c) A kö ltségesebb menetvágókat (f inom minő-
ségi fokkal) edzés után köszörül ik, mégpedig
kissé hátraköszörült kivite|ben (|ásd 450. ábra).

442. ábra. Menetíúrókész|et (háromrészes kész|et)
o)- e|ómetszó (egy gyűrűve| ie| iett); b) középmetsző (kót gyűrűve|
je|zett); c) készre metszó ( ie|zés né|kü|). A íinom menet. éi a cs6.
menetfúró kész|etek á|a|ában kétrészesek (e|ómetszó eEy gyíjfí ive|
ielzett '  készre metsz6 ie|zés né|kü|i)

163



b)

d) A nagyszámú kii |önIeges menetfú rókhoz tar-
toznak a csaPos- (|ásd 443d ábra),vagy azá||íthatő
menetfúrók, me|yeknek fe|hasított részére egy
e8ymenetes csapréssze| e||átott kúpíormájú csap
szerelhető be.

Menetmetszők. Nyitott és zárt menetmet.
szőket kü|önböztetünk meg. A zárt menetmet-
szők e|őnye, hogy sokka| merevebbek, ezá|ta| a
gyártott csavarok fe| Ü |ete íinomabb, pontosságu k
nagyobb. A nyitott menetmetszők ál|íthatók.
A menetmetszőkön gyakran csak egy e|őhasíték
van. így haszná|at közben megmaradnak a zárt
menetvágó e|őnyei '  de ha a hasítékot egy keskeny
köszörűtárcsáVal átt ör iük' a hasíték fe|nyitása
után mint nyitott menetmetszők használhatók.
A menetmetsző a|akia sokszor azonos a hatszögű
csavaranya a|akjáva|' ezért csavarku|ccsa| is fe|-
hajtható.

A menetmetszők és menetfúrók befogása.
A menetmetszőket a fordítóvasba fogjuk be, me-
|yek kézi menetvágásra is a|ka|masak.

A menetmetszőt a tordítővas ü regében csavar-
ra| |ehet beá||ítani (444. ábra).

Gyakran használjuk az Y1SZ 3934-55 szerinti
fordítóvasat, me|yet vagy a szerszámtartóba, vagy
kÜlönleges tokmányban revo|verpadra, automa-
tagépre, esetenként esztergapadra szere|ünk fel
(445. ábra).

A kisebb menetmetszők ha|tóvasa recézett
peremű, i ly módon kézben fogva is fe| lehet haj-
tani (nem szükségesek a hajtókarok).

A menetfúrókat is íordítóvassa| fogiuk meg
(446. ábra). A revo I verpado kon és egyéb gé pe ken
kü|önleges négyszög|yukas' csavaros befogó van.
A fúrógépeken kül ön|eges tokmányt' vag,/ a t ö-
rés veszé|yét elhárító biztonsági tokmányt, visz-
szafutószerkezette| íelszere|t tokmáyt stb. a|.
kalmazunk.
Menetmetszők á|lítható metszőpofákka|.

összeszere|hető metszőPofái vannak. A menetet
t öbb lépésben kézi menetmetszőve| készítjük és
á|ta|ában t isztább (simább) a menet' mint az egy.
darabos menetmetszőve| készü|t csavaron. Van-
nak menetmetszők, me|yeken a metszés után a

*:1

443, ábra. Gépí menetfúrók
o) átmenő íúró; b) anyamenetfúró (MSZ 390í_50)' c) csavart hor-
nyú nagyteljesítményű gépi menetÍúról d) eépi menetfúró vezet6.
csappa I

445. ábra. Csőmenetmetsző (felü|)' menetmetszőtok
tartó hüVel|yel  és menetmetszőve| (a lu l)

/E\ pofákat egy mozdu|attal szétnyithatiuk (Pi||anat-

446. ábra. Haitókar menetfúrókész|ette|
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444. ábra, Hasított menetmetsző beá||ítása

447. ábra. Á||ítható (ferde) metszőfok



nyitás) és így a menetmetszőt nem
kell vissza- forgatni a meneten.
Kü|önösen a nagyobb átmérőiű
menetekné| haszná|juk ezeket a me-
netmetszőket (447. ábra, lásd még
445. ábrát is).
önnyító metszőfej. Kül önösen
atömeggyártásban van nagy szerePe
és ezért túlnyomóan a revo|verpa-
dokon és automatagépeken használ.
ják. Legtöbbször négy metszőpo-
íája van. Ha az e|őto|ás kikapcso|,
tehát a szerszámszán leá|| ' a vágófej
első része egy kissé visszahúzódik
és a pofák visszaugranak úgy, hogy
a íejet ané|kü|' hogy a munkadarabokat vagy a
szerszámot visszafe|é kel|ene íorgatni, e8ysze-
rűen hátra |ehet húzni. A pofák keveset e|á||ít-
hatók' utánköszörü|hetők. Az önnyí|ó metszőfej
egyformán haszná|ható be|ső és kü|ső menetek-
hez (448. ábra).

A menetmetsző szerszámok működési
elve. A forgácso|ást a szerszám menetes része
végzi. Ez a rész kúpos, hogy a forgácsképződés
könnyebb |egyen és hogy a menet ne t ör '| ön ki
sem a szerszámon' sem a munkadarabon. A t öbbi
rész a vezetést és a simítást végzi (449., 450.
ábrák).

Mint minden forgácso|ószerszámot, a menet-
metsző szerszámokat is a |ágyabb anyagokhoz
nagyobb '  a  keményebb anyagokhoz  k i sebb hom.
|okszöggeI képezzÜk ki.

b) A menetvágás munkafogásai

A munkadarab előkészítése. A menetvágást
akár menetfúróval, akár menetmetszőve| végez-
zük, megfe|e|ő átmérőve| ke|| a munkadarab-
nak rende lkezn ie .

Azanyag menetvágás közben a menetek men-
tén fe|duzzad. Ezért belső menetvágáskor a ma8-
lyukátmérőt nagyobbra hagyjuk' mint a táb|ázat-
ban a kész mag|yuk mérete. Ugyanígy a kü|ső
menetvágásná| célszerű a csapátmérőt va|amiveI
kisebbre venni a kész munkadarab névleges át-
mérő jéné| '  mégped ig  kb .  0 '1 .  .  .0 '2  mm-re| .

Lágy' szívós anyagok esetében az átmérők
közt i kü|önbség nagyobb |egyen, mint a kemény
és rideg anyagok fe|dogozásakor, nagyobb eme|-
kedésű menetekné| nagyobb, mint a kisebb eme|.
kedésű menetekné|.

Ha a csapátmérőt tú| nag1ra hagyjuk, vatY a

448. ábra. onnyí|ó menetmetszőÍei
o,) be|só menetekhez' b) ki iIső menetekhez

449. ábra. Menetmetszők hátraköszörijlés nélkü|
hátrakőszörü |ésseI

450' ábra. Menetfúró bekezdő része. Menetfúró hátra.
köszörü|és né|kÜl és hátrakószörÜlésse|

mag|yukátmérőt túl kicsire, az erős fe|duzzadás
miatt nehezen indul meg a forgácsképződés, a
menetek kiszakadnak' a menet íelü|ete érdes
|esz. A menetvágás megkezdése előtt a csapvéget
fe| ke|| érdesíteni, hogya menetvágó könnyebben
bekapjon.

t
\
3*
q)
a
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452. ábra A menetíúró vezetése a szegnyeregcsúccsal

A szerszám kiválasztása. A szerszám kivá-
|asztását a következők szerint végezzúk: o) a
menet nagysága és íajtája és b) a munkadarab
anyaga szerint.

Kemény anyagokhoz hosszú kezdésű, |ácy
anyagokhoz r övid kezdésű szerszám fe|e| meg.
R öv id  kezdésű szerszámot  haszná|unk o|yan mun-
kákhoz, aho| a szerszám végét is jó| ki ke|| hasz-
ná|n i .  (p| .  zsákIyukak) .

A menetmetszés (fúrás) technikáia. A me-
netmetszőt vagY a menetfúrót egyenesen ke||
fe|tenni. Vezetésre a szegnyereg haszná|ható. A
vágás aIatt a csúcstámaszt f inoman érzékeIt
k önnyű nyomássa|  a  szerszámra ke| l  vezetn i  (451. ,
452.  ábrák) .  Cé|szerű ,  ha  a  menetet  e|ősz ö r  kéz-
ze l  vág juk  meg és csak  azután  kapcso| juk  be  a
gépet. Ebben az esetben a fordítóvas karja a
hossz-szánon nyugsz ik .

Menetfúró-készlet haszná|ata esetén e|ővágás
nélkÜ| '  kézze|  |ehet  á tha j tan i .  A  k ö zép-  és f inom
fúrókat is e|őbb kézze| hajtjuk be egy kicsit, hogy
a Íúrók  az  e|őnagyo| t  menetbe bekapjanak .

A kenőanyag a munkadarab anyagához igazo.
dik. A közönséges gépo|aj (ásványi o|aj) nem jó.

A íorgácso|ósebessé8et táb|ázatból vegyÜk.
A menetmetszőket utánál|ítás közben nem

vesszÜk le egészen a menetrő|, így iobb Vezetést
kapunk és megakadá|yozzuk a tú| erős forgács-
képződést.

Az önnyí|ó metszőíej poíáinak beheIyezése
k özben ügye| jÜnk a  he|yes  sor rendre .  A  munka
alatt fe|tét|enÜ| biztosítsuk a metszőfej és a mun-
kadarab e8ytenteIyűségét.

c) Menetillesztések

oIda|játék (laza i! lesztés) és túlfedés (kö.
t ő i ! l esz tés)  a  meneteken.  Ha az  anyának , ,hú.
zósan'' ke|| fe|mennl a csaPra' a csaP menetát.
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45í. ábra. A menetmetsző ha|tóvas Vezetése a szeg.
nyereg csúcstámaszának segítségéveI

mérőt  e8y  k i ssé k i se-bbre  ke||  vennünk az  anya
menetá tmérő jéné|.  A| ta|ában a  menetek  i | |esz -
téséhez megfeIe|ő az MSZ 204-705 futói||esz-
tése. A szabvány a menetekre is e|őír kötő-
i l Iesz tést .  l l yen esetben kü| önbséget  ke||  tenn i
a menetek között '  egyes meneteknek csak szo-
rosan ke|| kötni '  más meneteknek a kötésen
kíVÜ|  t ömíten i  i s  ke| | .  Meghatá rozot t  esetekben
(p| .  fe |Ü|etvéde|em esetén,  vagY amikor  e rős
rozsdásodás várható' de a könnyű o|dást bizto-
sí tan i  ke| | )  |aza  i | |esz tést  keI l  e |őí rn i .  Á| ta|ában
mindig oz onyo készül normólméretre és a csapon
készítjük e| a |aza i||esztés iátékát' vagy a kötő
iI lesztés tú|fedését.

Jóság i  fok .  Míg az  egyes  meneteket ,  p| .  me-
netidomszerekhez igen Pontosan kelI készí-
teni, az egyszerű gépészeti csavarok gyártásáná|
e|ég a|acsonyak a  k öve te|mények.  M inden eset -
ben a csavargyártásban három iI lesztési fok (jó.
sági fok) ismeretes:

o) f inom i| lesztés, (f/ '  kivéte|es esetekre (p|.
mércék)'

b) közepes i l lesztés (k) '  amit a |egtöbb esetben
al kal mazu n k,

c) durvo j l lesztés (d), ami akkor kerÜ| a|ka|ma-
zásra, amikor nincs kül önös pontossági vagy
íinomsági igény.

A minőségi f '  k ' d je|eket a csavarméret után
írjuk' pl. 1 1lz,, d:Whitworth menet, 1 1lz,,
átmérő, i||esztési fok durva. A közepes i||esztés

iegyét a k-t |egtöbbször e|hagyjuk.

E



15. Éles menetek készítése menetvágól<ésse| (453., 454.,455. ábrák)

453. ábra '  Műhe|yrajz:  fe lÍogó tüske anyáva|,
A 50.11'  íe lÍogás k özpontosító csúccsa| (MSZ

anyaS :
39ee)

454. ábra. Műve|etterv
anya :  í  a  n ye r sda r ab  be íogá sa ,  2nagyo | á so  60  mm. r e i  3  | eo |da | a z á s ;  4e | őÍúrá sQ  22mm. r e ; 5 f u r a t s imí t á s
a 2 3 , 7 m m . r e ; ó h o m l o k s i m í t á s ; 7 | e k e r e k í t é s ; 8 | e é | e z é s ; 9 m e n e t v á g á s ;  í 0 | e s z ú r á s ;  í 1  a  m u n k a d a r a b
befogása hárompoíás tokmányba, beá|| itás: '  12 a második homIok|ap leoIda|azása; í.? |ekerekítés; 14 |eé|ezés

t2

455.  ábra '  Műve|et te rv
fe|Íogó  tüske:  ík ö zpontosí tás ;2nagyo|ás  a28mm.re i  3nagyo lás  o31 mm-re i , íamunkadarabátÍordítása  és nazyo|ása  a  40
mm.re;  5  naEyo|áso  60 mm-re;  ó  a  ba|  o|da l i  hom|okfe|ü|e t  íényesítése;7aperemo|da| lap jánako lda|azása30mm-re;8  ieke-
rekÍtés;9 munkadarab átfordítása a Perem o|dalának |eoIda|azása; í0 menetes csaprész |eo|da|azása; íí simÍtás O 30 mm f'.rel
12 menetes csaprész simítása @ 27 mm-rei '3 perem |ekerekÍtés; 'í4 beszúrás o|da|ró|; '5 menetes csap |oé|ezése; íó menetvágás;
17 soriázás
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a) Szükséges fe|szere|ések

A szerszámszán menetvágás közben a munka.
darabnak megfe|elő emelkedés szerinti mozgását
a vezérorsóró| kapja.

A főorsó és vezérorsó fordu|atszáma között
munka közben egy meghatározott aránynak ke||
fennál|ni. Ez az arány p|. fogaskerekek közbe.
iktatásáva| érhető el, ameIyeket a szÜkséges
emeIkedésnek megfeIe|ően vá|ogatunk össze
(456. ábra).

A modern esztergapadokon a szükséges for.
du|atszám arányt egy Norton- vaEY e1y vonóorsó
haitómű emeltyűinek egyszerű bekapcso|ásáva|
|ehet beá||ítani (|ásd 3.| _33' 55_57. o|da|akat).
A megfeIe|ő emeltyűá|lások a gép menettóbtázo-
tón ta|á|hatók. Gyakran minden menetcso.

457. ábra
o) cserekeréko||ó egyszeres'  ö)  a váltókerekek kettős áttételéveI

456. ábra. Cserekerekek
MK meghajtó kerék' HK
haitott kerék. o) egyszeres
áttétel: b) a betétkerék
hatása; c) kettózött áttéteI

porthoz (metrikus menet, col l  menet, diamet-
ra|-pitch eme|kedés) egy meghatározott, menet-
táb|áró| veendő cserekerék csoPortot ke|| min-
deneke|őtt e|őkapcsoIni, vagy felszereIni.

A cserekerekek egy bi||enthető készü|ékbe' a
cserekeréko||óba vannak beszereIve. Egyszeres
áttéte|ezés esetén az o||ó csapján csak egy íogas.
kerék található, kétszeres áttéte|ekné| már két
fogaskerék van, mindkettő ugyanarra a perselyre
retesszeI rögzítve, tehát ford u latszám u k egyen|ő
457. ábra).

A jobb- vagy balmenetű csavar gyártásához a ve.
zérorsó forgásirányát meg ke||fordítani, erre való
az esztergaszív. Az l . emeltyűá||ásban (|ásd 457.
ábra) a íorgásirányt az 1, 3 és 4 fogaskerekek
kapcso|ják, míg a l l l .  eme|tyűál|ásban az 1,2, 3,
4 kerekek. A 4 fogaskerék és ezze| egyÍitt a vezér.
orsó az e|ső kapcso|ásban fordított irányban fo-
rog mint a másodikban.

A hason|ó berendezéseket a következőkben
tárgyaIju k.

b) Menetvágó kések

Esztergapadon menetet menetkésekke| készí.
tünk ,  me|yeknek a  f őé|e a  menet  a lak jának meg.
feIe|ően van kiképezve. A következő menetkése-
ket kül önböztetiük meg (458. ábra):

1. Közönséges menetkések (egyfogga|)' 2. egye-
nes a|akos menetkések, 3. vá||as kések' 4. vi| lás-

458.  ábra .  Menetkések éles  menetekhez
o) egyenes menetkés (egy Íogú) kü|só menethez; b) hailÍtott be|só menetkés; c) egyenes a|akkés késtartóban;d)menetkörkés;e)vil|ás.
kés; fl vá||ukés; g) kü|ső moretfés|Í; h) és í) be|ső menetfésű
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kések, 5. alakos tárcsás menetkések, 6. menet-
íésűk (körfésűk - |aposfésűk _ be|ső menet-
fésűk).

A közönséges menetkéseket (kü|ső vagy be|ső
menetkéseket) az esztergályos maga készíti e|.
A köszörÜ|ést kézbő| végzi a menetidom után.

Az egyenes a|akos menetkéseket az erre a
cé|ra a|aku|t vá||a|atok gyárt iák. Az a|akkéseket
kÜ|ön|eges késtartókba íogjuk be. Nagy e|őnyük
az, hogy a|akjuk Pontosan az e|őírt menet a|ak.
jának íe|e| meg, de drágábbak, mint a közönséges
menetkések. Egyebekben nemcsak az egyes me-
netfajtákhoz, a menetfaitákon be|ü| a kü|önböző
menetemelkedésekhez is kü|önIeges kések keIle-
nek .

Míg a felsoro|t menetkésekkel, csak a menettő
Iekerekítése lesz a|akhű, a vá||as és vi||áskésekkeI
a menetcsúcs Iekerekítése is |étrei ön ,jgy, hogy
ezekke| a késekkel a menet te|jes a|akját meg-
kapja.

A tárcsás menet-körkések ugyanazokat az e|ő-
nyöket nyúitiák' mint a t öbbi a|akkörkés (|ásd
128.  o lda l ) .

Menetíésűve| a menetet egy vágássa| e|készít.
hetjük. Pontosságuk a legtöbb esetben kie|égítő.
Hátrányuk, hogy a hosszú átmenet miatt o|yan
menetekhez ,  me|yek egy peremig  nyú|nak,  nem
haszná| hatók.

A menetkések köszörü|ése. Köszörü|és
közben egyformán kel| ügye|ni a menet a|akiára
és 'eme|kedésére. Hogy az a|ak megmaradjon,
Iegtöbbször kü|önösen, ha aIakkést é|esítü nk, csak
a hom|okíe|ü|etet köszörü|iük. A hom|okszög
Iegtöbbször 0o. Az e|őírt hom|okszög megváltoz-
tatása, vagy egy horony elrontja a meneta|akot.
Kü|önösen a készremunká|áshoz haszná|t késen
aján Iatos a köszörü |tfelü letet Ieh úzó kőve| |eíen ni.

A meneteme|kedéshez igazodik a menetkés
o|da|án a hátszög. Kü|önösen fontos erre ügyeIni
a nagy eme|kedésű meneteknél. További meg-
fontolandó körÜ|mény az is, hogy a menettőn
nagyobb az eme|kedési szög, mint a kü|ső kerü-
|eten, ezzeI együtt ke||ene változnia a hátszögnek
is a kés hegyétő| a kés szára fe|é. Á|ta|ában a kö-
zepes emel kedésnek megfe|e|ő hátszögge| köszö-
rü|jük meg a menetkéseket.

c) Menetek mérése

A kifogásta|an csavartól megkövete|jük, hogy az
olda|ak hordják a terhelést (ne csak a csúcsok),
ezért a te|jes hordfelÜ|etnek fel ke|l feküdni.

459. ábra. A meneteme|kedésen
(proíi|sz ög ön) kívü| a menet
egyezni  kel l

és a sze|vényszögön
középátmérőnek is

460' ábra. Menetgyártási hibák
o) hibás emelkedés' b) a szelvényszög tú| nagy (vagy tú| kicsi); c)
íe|é íveIt o|dal ; d) ki fe|é íve|t o|dal; g,) hibás menetsze|vény
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461. ábra, Menetmérő
betétekkel

mikrométer cserélhető mérő-
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462 -  áb ra .  F i nommene t  pon tos  mérése  kü | ö n Ieges
m i  k rométe r r e |  és  mérőbe tétekke l

463. ábra Be|ső menetmérő mérőóráva|

Tovább iakban meg ke||  Í igyeIn i '  hogy a  teI jes
csavarhossz  |e  van.e  te rhe|ve .  Ezenkívü|  meg ke||
k öve teIn i  a  t i s z ta  k iv i te | t '  Vagy is  a  k i fogás ta|an
felÜ|eti jóságot' a csavar húzását.

Hogy a  k öve te|ményeknek megfe| jenek szÜk-
séges, hogy a középótmérő, az emelkedés és oz ol.
dal szög mérete Pontos Iegyen, a továbbiakban a
kÜ|ső  és be|ső  á tmérőnek.  Va|amint  a  Iekerekí .
tésnek,  i | | .  az  oIda| fe|Ü|etnek ke||  Pontosan
egyezni (459., 460. ábrák).

Ha p| .  az  eme|kedés nem egyez ik ,  az  anyát  csak
akkor  tudIuk  a  csaPra  feIha| tan i ,  ha  a  csap k ö zép-
átmérőjét tú| kicsire, va1\/ az anya középátmérő.
jét  tú|  nagyra  készít jÜk .  Ha a  menet  a|ak já t  nem
tar t juk  be  pontosan,  a  menet  csak  e8y-két  Pon-
ton fog fe|íekÜdni. Többek között az a hátránya
is  megvan,  hogy a  meneten már  r ö v id  haszná|a t
után erős kopás jeIentkezik (|ásd 460. ábra).

A  k ö zépátmérőt  mikrométer re|  mér jÜ k
(46. | .  ábra) '  me|yet  kü| ön  betétekke l  egészítünk
k i .  Az  o|da|sz ögnek a  Peremtő|  a  mag ig  te| |es
pontossággal egyeznie ke|| a mérésre kerÜ|ő me-
net te| .  Igen Pontos  ér téket  kapunk a  megr öv idí-
tett oIda||appa| kiképzett betékekke| (462. ábra),
mer t  ezek  j ó |  be fekte thetők  a  menetbe .  A  mene-
tes  csaP k ö zépátmérő jének bemérésére gyakran
haszná| juk  a  háromdró tos  mérés i  módszer t  (463. ,
464. ábrák). Ennél a mérésné| két drótot he|ye.
zünk két  egymás me||e t t i  menetbe ,  a  harmad ikat
a  ve|Ük szemben |evőbe.  Ezután  mikrométer re l ,
vagy hason|ó  mutatós  készü|ékke l  megmérjük  a
szemben |evő méretet. A szÜkséges értékeket
kiszámítjuk' vagy összehason|ító táb|ázatbó| vesz.
szÜk,  me lyben az  egyes  menetekhez ,  i | | .  emeIke .
désekhez  haszná|andó  dró tá tmérőket  i s  megad.

i ák .  K önnyebb kezeIhetőség cé| jábó|  a  mérő .
dró tokat  egy  á| lványban r ögzí t jük '  A  háromdró .
tos e|járás, bár a|ka|mazása nehézkes, kel|ő szak-
érte|em me||et t  kÜ| ön ö sen Pontos  mérés i  e red-
ményeket  ad .

Be|ső  méretekhez  hason|ó  módszer reI  egy  8o-
lyó t  haszná|unk és megá||apít juk  az  anyagátmérő-
tő| való távo|ságát.

Az eme|kedést az úgynevezett menetfésíivel
v i zsgá| juk  (468.  ábra) .  Pontos  mérésre  a  menet .
mérő mikroszkópot haszná|iuk. Ezt mérőtaPintó-
va|, beá||ító mércéve|, Vagy mérőhasábokka| és
mérőcsapokka| ál|ítjuk be (469. ábra). Az e|téré-
seket gyakran i nd i kátoróráva| á| lapíti u k meg (466.
ábra). optikai készü|ékek is vannak. Kisegítés.
réppen úgy i s  megá||apítható  a  menetemeIkedés,
hogy |ehető|eg sok menetet átÍogva lemérjük a

464 ábra. Középátmérő mérése
három mérőcsappa|
a )  mér ó c sapok ;  b J  a  m i k r ométe r
Ü l | ó i e  és  o r s ó j a '  L  v i z s g á | t  mére t

4ó5. ábra.
Mérőcsap tartók

466. ábra. MenetemeI kedés-vizsgálat mérőóráva|
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to|ómérce szárai közé befogott távo|ságot és ezt
e|osztiuk a távolságon be|ü| levő menetek szá.
máva| .

A sze|vényszöget |egegyszerűbben egy acé|
menetmérő |emezze| vizsgá|hatjuk meg' amive|
egyútta| a metszőkés beá||ítását is fe|Ü|vizsgá|hat.
juk (470. ábra). Tökéletesen Pontos eredményt
ad a menetmikroszkóp. A munkadarab proíi|ját
egy Iemezre fe|raizo|t profi|sorozattal hason|ít-
juk  ö ssze .  Az  opt ika i  mérőmódszer  kÜ| ön ö sen a
f inommenetek  emelkedésének a  beméréséhez
aján|ható (467. ábra, lásd még a 478. ábrát is).
Az átmérő vizsgá|atához to|ómérőt, mikromé-
tert '  Vagy vi||ás idomszereket használunk' A mag-
átmérőt a to|ómérő csúcsaiva|, vagy menetes
mérőcsapos mikrométerreI mérjÜk meg, a kü|ön-
böző menetekhez a mérőcsapok cseré|hetők |e.
gyenek (|ásd 461. ábra).

Nagyobb átmérőkhöz golyós tapintókörzőt is
haszná|unk, az anya be|ső íurata mérőcsappa|
mérhető be.

A lekerekítések méréséhez menetsab|on, vagy
menetm i kroszkóp aján I ható.

A következő mérőeszközök |e|entősen meg.
k önnyít ik  a  menetek  e| |enőrzését:

Gyíiríis idomszerek és dugós menetes
idomszerek. A vizsgá|atot az idomszer egy.
szerű érzékke| be. és kicsavarásáva| hajt iuk végre.
Az összes menet i||eszkedését nem tudjuk e|len-

467. ábra. Menet-
a|ak e||enőrzése
aIakmérő mikrosz.
kóppaI
o) a vizstá|t menot
Íelnagyított képe;
b) kÜ|önböző eme|ke.
désű menetaIakok

469. ábra, A menetemelkedés mérése mérőcsőr ökkeI
és tartóba Íogott mérőhasábokka|.  Eme|kedés:a Ieo|.
vasott méret osztva a menetszámmal

470. ábra. Idomszer a k ösz ö rü|t  sze|vényszögekhez:
o) á|ta|ános kösz örÜ|ési idomszer menetmet'zókhöz '  Íúrókhoz'

468. ábra. Menetfésű
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472. ábra '  Menetes határmérő idomszer
o )  j ó  o I da I '  b J  s e I e i t o I da |

473. ábra. A határmérő idomszer menetsze|vénye

3loJ; ' i". 
o." ' , '  (megyo|da|); b) r öYidített mérőo|dalak (nem megy

őr i zn i .  A  dugós  menetes- idomszeren legt öbbsz ö r
egy hengeres csaP is van azanya magátmérőjének
vizsgá|atához (47 1. ábra).

A nemmegy oldalt (seleitoldalt) el len-
őrző vi||ís határmérő idomszer. A gyűrűs
idomszerekhez hason|óan e|őnyösen haszná|ható
a  nemmegy o ldaI t  e| |enőrző  v i | |ás  hatá rmérő
idomszer, melynek az alakia olyan, mint a me-
netProfi|é, de a menetolda|akat csak részben (a
középátmérőn) érintik. Ezze| igen jó e|lenőrzés
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471. ábra.
o,)  menetmérő gyűrű
b) menetes du8ós
idomszer magméretet
mérő  c sappa l

érhető  e| .  A  be|ső  meneteket  megfe le l ő  se|e j .
tező  dugós  menetes  idomszer reI  lehet  e| |enőr i zn  i .

Dugós menetes határmérő idomszerek
(472, ,  473.  ábrák) .  M in t  minden hatá rmérőnek,
ennek i s  egy  megy-  és egy se le j t  nemmegy o|da|a
van.  A  megy-o|da|on a  menet  te l jes  sze|vényű,  a
nemmegy oIda lon ,  csak  részben k ido|gozot t  o lda l .
fe |Ü|etek  vannak,  me|yek csak  egy k i s  fe lü |e ten
ér in tkeznek a  menetszeIyénnye l .

Görgőfésíís idomszerek (474. ábrú. Úgy-
nevezett mérőgörgőkke| mér. Az e|ső görgőpár
menetPro f i | ja  te| jes  a  megy-o lda| i  mérete t  mér i .
A két hátsó görgőn az o|da|ak r övidek, ún. cson-
kí to t t  sze lvényűek,  a  nemmegy oIdaI i  mérete t
mér ik .  Az  e|ső  g ö rgőpáron a  csavar  k önnyen á t -
ha|ad,  a  há tsón  |egfe l jebb beszoru  | .  Az  á | |í tható
g ö rgőket  egy  beá l |í t ó  e| |en idomszer reI  ke| |  be-
szabá|yozni.

Más  menetű hatá rmérő  idomszerek  mérő fe|ü .
Ie te i  a  menetpro f i Ioknak megfeIe|ő  k ia lakí tás t
kaonak.

A menet hotórmérő idomszerek rövidített szel.
vényű nemmegy oldolóval o közép (oldol) ótméri5t
közvetlenül mér jük. De mert o profilszög és oz emel-
kedés eltérései o középótmérőre is kihotnak, gya-
korlotilog ezzel o módszerrel ozt is megvizsgóljuk,
hogy a hórmos főméret; a középótmérő, o lopszög
és oz emelkedés o tűrésmezijn belül esnek.e.

Az összes t öbbi méret vizsgá|ata és bemérése
eIvégezhető a tár1ya|t módszere kke|.

d) Tanácsok éles menetek készítésére

Gép. A kiíogástalan menet készítéséhez |áték-
mentes szánvezetés szükséges. Esetenként szük.
ségessé vá|ik az ékvezeték beszabá|yozása. A cse-
rekerekek fe|szere|éséné| ügye| jünk  ar ra ,  hogy
azok sem tú|  szorosak ,  sem tú|  lazák  ne  |egyenek.

Szerszámok. A be|sőmenet vágására szánt
szerszám szárát jő erősre méretezzÜk és a |ehe.
tőség szerint r öviden fogjuk be, nehogy rugózzon
(berezeg jen) .  J ó |  bevá| tak  a  fúró rudak (475o,476.
ábrák). KiÍogásta|an kÜ|sőmenet vágásához aján.
|atos t öbbször ösen rugózott késtartók haszná|ata
(475b ábra).



A szerszám befogása. Mint minden alak-
kést, a menetvágót is pontosan a munkadarab
k ö zépvona|ára  ke l |  beá| l í tan i ,  kÜ| önben a  menet
aIakia megvá|tozik.

A menetkés beá|lítására és he|yesbítésére me-
netkés-sabIont és esztergapadi mikroszkópot
haszná|nak (477., 478. ábrák).

A művelet lefolyása. A menetet t öbb íogás-
sa| készítiÜk e|. A kést minden új fogás e|őtt
a  kezdő  á | |ásba ke||  v i sszahozn i .  Enné| a  munká .
ná| a következő eseteket kü|önböztetjük meg:

o) A vezérorsó eme|kedése a készülő menet
eme|kedéséve| egész számma| osztható |egyen.
Ebben az esetben nyit iuk a |akatanyát, a szánt
kézze| visszahaitjuk ki induló he|yzetébe és a kés
beá||ítása után a |akatanyát minden további né|.
kü| újra bekapcso|ju k. Ezze| megkímélj ü k a vezér.
orsót '  egyszerű és kü|önösen hosszú menet gyár-
tása közben időt takarítunk meg, de nem mindig
aI kaI mazható.

Példa: Vezérorsó eme|kedése:6 mm, a vágandó
menet eme|kedése:0'75 mm. Az egész számú arány
1:8. _ Vezérorsó eme|kedése:1|4,,, a vágandó
menet eme|kedése:1 l70,,. Egész számú arány 1: 5.

b) Annak e||enére, hogy a vezérorsó és a me.
net u8yanahhoz a méretrendszerhez tartozik
(mindkettő mi||iméter, vagy mindkettő co|| eme|-
kedésű)' a vezérorsó eme|kedését a menet emel-
kedésse| osztva nem kapunk egész Számot.

Ebben az esetben is nyitható a |akatanya.
Az újra bekapcso|ás e|őtt a kezdő á||ásba kel|
á||ítani a főorsót, a vezérorsót és a hossz.szánt.
Erre a cé|ra két krétavona|at húzunk a főorsóra
és a főorsó csapágyra, továbbá a vezérorsóra és
a vezérorsó csapágyra. A hossz-szán beá||ítását
ütközőveI biztosítjuk. lgen előnyös ebbén az
esetben a menet-óra' ami igen sok gép szánjára
már fe| van szere|ve. A vezérorsó forgását egy
áttéte| átviszi a szám|apra. Abban az esetben kaP-
cso|juk a kezdő á||ást, amikor a forgó számlap,
vagy a Íorgó mutató a korábban je|zett indulási
helyzetét e|éri (479. ábra).

Pétda: Vezérorsó eme|kedése : 6 mm' a vágandó
menet emelkedése : 4 mm, a két eme|kedés aránya:
2:3  (1:1 '5) .  Vezérorsó  eme|kedése:1/4 , , ,  a  ví .
gandó menet eme|kedése :1/22,,, az eme|kedések
aránya 2:11 (1:5 '5) .

c) A vezérorsó eme|kedése és a menet emel-
kedése kÜ|önböző méretrendszerhez tartozik
(p| .  a  vezérorsó  co| l  eme|kedésű '  a  menet  mi | | i -
méter eme|kedésű). Ebben az esetben a |akat-
anyát nem szobod bekapcsolni. A szerszám-szánt

474. ábra '  Görgőfésűs idomszer: mérés a megyo|da| la|

475. ábra
a) Íúrórúd egyenes menetvágókésse|; b) rugózó menetvógó kés-
tarto

476. ábra. Be|ső menetvágókés négyszög|etes szárra

a gép hátramenetéve| hozzuk vissza a kezdő-
ál |ásba.

d) A c) eset kü|önösen e|őnyössé vá|ik, ha a
gépen (modern gépeken) egy gyors hátramene-
tet |ehet a |akatszekrényen bekapcso|ni.

Hogy a vágandó menetmé|ységhez támpontot
kapjunk' a kést ráá||ítjuk a kü|ső átmérőre (vagy
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be|ső menet esetében a magátmérőre), a kereszt-
szán orsó|át a 0 osztásra, vagy |eo|vassuk a szám-
|ap á||ását és kiszámítjuk (a vágandó menetmé|y.
séghez szükséges) beá||ítandó szám|ap osztások
számát.

Nagyo|áskor  minden fogásvéte lné| úgy á| |í t juk
be a kést, hogy ne egyidejűleg forgácso|ja az o|-
da|akat. E|őnyös pl. iobbirányú menetvágáskor
a kereszt-szán íogásvétel i  mozgása me||ett a fo-
gást a szerszám.szánna| a menet ba| o|da|áró|
venni, mert a kés ba| o|da|a jobban forgácso|. |tt
ugyanis valóságos hom|okszög keletkezik, ami a
meneteme|kedésse l  együt t  n öveked ik ,  míg a  kés
jobb o|da|án negatív  hom|oksz ög  |ép fe| ,  ami  a
forgács a|aku|ására kedvezőtlenÜl hat. Ba|irányú
menetvágás közben a fe|ső szánt iobbra ál|ít iuk.
Kedvező t |en és k ö rü lményes  |enne a  nagyo|ókés
vá|takozó átá|lítása jobbra és balra. Nagyobb
emeIkedésű menetekhez csak a felső szánt á||ítiuk
e| a fé|sze|vény szöggel (proíi|szöggel) és úgy vág"
juk a menetet (480. ábra).

A íorgácso|ósebesség menetvágáskor a nagyo|ó
hosszesztergá|ás forgácso|ósebességének kb.
113.  .  .112-e .

Lényeges a megíe|e|ő kenőanyag haszná|ata.
|gen előnyös' ha a menet készrevágásához hasz-
ná|t kenőo|ajhoz krétát vagy kénvirágot adago.
|unk ,  mer t  így  a  menet  fe|ü|e te  s imább |esz .

Ha rövid a menet-kifutás, a menet uto|só ré-
szén a főorsót vaBy a szíjtárcsát kézze| |ehet
hajtani.

A menet készrevágásakor az uto|só vágás köz.
ben a metszőkés mindkét o|da|ával |ehet íorgá-
csolni, de igen vékony fogással. Hogy |ehető|eg
tiszta íe|íiIetet kapjunk' a készrevágáshoz aján|a.
tos egy fényesre köszörü|t és |ehúzott kés a|ka|-
mazása.

478'  ábra '  A metszőkés beá||ítása esztergapadi  mikrosz-
kóppaI

480. ábra. A metszőkés fogásvéte| beá||ítása jobbme-
netű csavarhoz
o) ío3ísvéte| a keresztszánna| ás a íe|ső szánna|; b) Íogásvéte| csak a
íé| prof iIsz ögre e|íordított íels6szánnal

481. ábra. A meneteme|kedés és késhelyzet kúPos me.
netek készítése k özben. A ba| o ldal i  meneto|da| hosz-
szabb mint a lobb oldal i

<_ fme lkedés pó rhuzaqtos a kúpÍengel/g et

477. ábra, A menetvágókés beá||ítása sablonna|
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479. ábra. Menet|e|ző óra a hÜvelyeme|kedésű vezér-
orsóhoz
A |akatanya akkor kapcso|ható be, amikor a körbe íutó mutató otyan
számon á|| meg, ami megfe|c| a csavar mcnetszámtáb|án me3adbtc
s z ámának .  S z i n e s  j e I zések  k ö nny í . i k  meg  a  megí i g ye |és t

A menet  kü|ső  á tmérő jének |ekerekítését  s i -
mító resze|őveI vagy dörzsfáva| (fára húzott csi.
szo|óVászonna|' vagy csak csiszo|óvászonna|) vé-
gezzÜk. Az a|akos menetkésse| készített menet
természetesén jobb és Pontosabb Iesz.

Esetenként a csaPmenetet menetkésse| elő-
vág juk  és menetmetszőve|  u tánmunká| juk .  így
hamarabb kapunk Pontos  mérete t  és szabá|yos
alakot.

Kúpos menetek. Vezető|éc segítségével ké-
szí t i ük  e| ,  mer t  az  emelkedés Iegt öbbsz ö r  a  kúp-
tengely irányában Van megadva. A szegnyereg e|-
á||ításakor az emelkedés a kúp pa|ástvona| irá.
nyába kerü|iön' ami a hozzátartozó be|ső menet-
nek a tokmányban va|ó gyártása közben nehéz-
séget okozna (481. ábra).

BaleseteIhárítás. A belső menetet a gép
forgása közben nem szabad uj|aI vizsgá|ni!

e) A menetek szokásos számítása

í. feladat: Mi|yen nagy a menet mé|ysége és a mag.
átmérője egy M 250 x 3 metrikus íinommenetnek !

Mego|dás: menetmé|ység t ':0'ó495 mm' h:
: 0'6495.3 : 1'9485 mm' magátmérő

dk : 25 000_2.1'9485 : 24ó'103 mm

2. fe|adat:Mekkorafogást ke|| venni a menetkés.
se| (menetmélység) egy M 30-as meneten?

Mego|dás: Kü|ső átmérő:30 mm' magátmérő
(táb|ázatbó|) : 25'454 mm

menetmé|ység -
kü|ső átmérő-magátmérő

482. ábra.
határozása

A ö  eme|kedési sz ög nagyságának meg-

30-25,454
L

3. fe ladat: Mekkora fogást ke|| venni  a menet.
késse| (menetmé|ység) Tr 50x8 méretű csaP-| Vagy
anyameneten! Mekkora azanyán a maglyukl

MegoIdás:

Csap: menetmé|ység : eme|E!ÉL 
ao,zs:

I:  
i+0,2s 

:4,25 mm

, eme|kedés
Anya: menetmeryseS : -6- -u,15 :

I: ,--0,25 : 3,75 mm
L

Az  anya  magá tmérő :  Dk :  50 -2 .4 ' 25+1 '5  -
: A  4 J  m m

(|ásd 159. o|da|).

4.  feIadat: Egy csavaron 25/8 menet es ik í, , -ra
Számítsuk k i  a meneteme|kedést mm.ben!

Mego|dás: 2 5|8 vagy 21/8 menet es ik 1, , . ra
8/8 vagy 1 menet 8121"-nak fe le l  meg.

7 \  4 . R
1 "  : 25 ,4  mm9 l21 "  :  9 , 676  mm

483. ábra '  A cserekerekek íogszámainak aránya meg.
egyezik a megfc|elő menetek eme|kedési arányáva|

z, (50)

HK E,O

175



5. feladat: Tolóméróvel öt csaYarmenet távol-
ságra 12'5 mm.t mérünk. A csapátmérő 21,7 mm. Meg
ke|| á||apítani metrikus vagy Whitworth rendszerű.e a
menet '  és mekkora az átmérőn ta|á|t  h iba!

Megoldás: a meneteme|kedés í2,5: 5 :  2,5 mm.
Csak metr ikus rendszerű lehet a menet,
éspedig Y| 22. Az átmérő 0,3 mm-rel
k isebb a szabványméretné|.
A 3/4 Whitworth menet eme|kedése
2'54 mm. Ha 0,2 mm.es hibát tételezünk
íe|' akkor ez az emelkedés megfe|elne a
|emért eme|kedésnek, de a 3/4, ,  menet
kÜ|ső átmérőie csak 19,05 mm.

ó. fe|adat: Keressük meg a) raizban, b) számí-
tássa| a p közepes eme|kedési szöget egy meneten'
me|ynek k özépátmérője 30 mm, eme|kedése 16 mm
nagyságú !

Mego|dás: A k özepes eme|kedési sz öget abbó| a
derékszögű háromszógbő| kaphat iuk
meg '  me|ynek  be fog ó i  16  mm'  i | | .
30.3 '14 mm hosszúak.

o) szerkesztő mego|dás (482. ábra):
A sz ögmérőve| lemérve p-9,5o
b) számítássa|:

^ 1 ^tg  B:  l á :0 '1698

F :9o38, táb|ázatbó|

Cserekerékszámítások

A cserekerék számítási képletének levezetése:
1. afőorsón |evőfogaskerék és vezérorsón |evő

fogaskerekek fogszáma eg)'formán 100. A vezér.
orsó eme|kedése 6 mm (fe|vett érték) (483. ábra).

2. Az 1 fogaskerék fogszáma 50, a 2 keréké
viszont 100' így a vezérorsó 1 tel ies fordu|ata
esetén a főorsó csak egy fe|et fordu|, így a munka-
darab eme|kedése csak  6|2:3  mm |esz  ( |ásd
483. ábra). Az í fogaskerék fogszáma űgy arány-
|ik a 2 kerék fogszámához, mint 1:2, a munka.
darab eme|kedése a vezérorsó eme|kedéséhez
u8yancsak 1:2 arányú |esz.

osszefoglolvo: a hajtó kerék fogszáma (z1 úgy
arány|ik a haitott kerék fogszámáthoz (z2), mint a
munkadarab emelkedése a vezérorsó eme|kedé-
séhez ,  kép|etben:  |  . !

l#ghajtott*erék -

ff*;,.un
munkadarab meneteme|kedés

vezérorsó menetemeI kedés

főorsókerék E-a

Á|ta|ánosságban a következők szerint írható
fel az egyenlBt:

;.&Hai'Jai'rda| fogszámok szo?zata ztZg
z22t

|J|agyarázat:, A kép|et jobb o|dalát mint egy
esztergaPadot |ehet e|képze|ni (|ásd 483. ábra).
A munkadarab eme|kedése (E.76) a gépágy
fe|ett a vezérorsó eme|kedése (E"lo) a eépágy
alatt fekszik. A párat|an számú hajtott kerekek
(4,z') fe|ü|, a páros számű (z2, z4) hajtókerekek
ál|nak a|u|. Az MK a meghajtott, a HK a haitó-
kerekeket je|ö| i .

Számpé|dák

A) EgyszerÍí áttétel

|. A vezérorsó és o munkodorob menete egyorónt
coll vogy miliméter emelkedésű.

|. Feladat: A munkadarab eme|kedése 2 mm,
a vezérorsóé 6 mm. Számítsuk ki a cserekereket.

MegoIdás:
/ r 4 K _ E - d : 2 : 2 . 1 0 _
HK Eoo 6  6 .10

- 20 í 30 \ I|'' : 20(30) fog'
60 \ eo / llz, : 6o(eo) fog.

A fogszámok' a z, és z, tehát úgy arány|anak egymás-
hoz' mint a 2: ó. Mive| kettő és hat fogszámú kerék
nincs, az arányt megszorozzuk 10.ze|' így az arány
20: óO.ra módosu|, tehát a z, íogszáma 70, a z, Íog.
száma60 lesz.  Ha 10 he|yett1s-te| szorzunk, az ' :JQ-1x,
a 22: )Q-7g vá|toz ik.

A 10 és 15 helyett bármi|yen tetsző|eges számmal
szorozhatunk. Ha 12 |esz a szorzó' a z. értéke 24,
a z,-é 72 lesz. o|yan számot ke|l a szorzáshoz vá|aszta-
nunk, amivel az esztergapadon a rende|kezésÜnkre á||ó
cserekerekekbő| a kiszámított arány beál|ítható.

Fogaskerék.készIet pé|dák :
l :  20 ,20 ,25 ,  30 ,  35 ,40 ,40 ,45 ,  s0 ,  55 ,  s0 ,  55 ,60 ,65 ,

70, 75, 80, 85, 90, 95, 97, 100, 100, 110, 120,127.
ll : 1 8, 20, 24, 24, 30, 32, 36, 40, 48, 55, 57, 60, 70,

96 ,127.
lll : 20, 20, 21, 23, 24, 25, 25, 26, 28, 30, 35, 40, 45,

50' 55' 55' ó0' 65' 70' 75' 75' 80' 90' 95' 100' íí0'
120,127.

lY | 20, 74, 25, 30, 32, 35, 40, 41, 42, 45, 46, 47 , 50,
55 '  60 '  63 '  70 ,71 ,75 ,8í '  85 '  90 '  95 '  97 '  100 '  105 '  110 '
1 1 3, 1 20, 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' 1í0' 120'127'

haitó.o|da| fogszámok szorzata

'  E.n

Euo

IMK  E . " ,

l"* t'I

ZI

z2
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Egy betétkerék közbeiktatásáva| csak a forgásirány
vá|tozik (|ásd 456. ábra)' a főorsó és vezérorsó íogas.
kerekeinek forduIatszám aránya vá|tozat|an marad.

2. fe|adat: a munkadarab menete: M 20, vezérorsó.
mene t :  8  mm eme|kedés .

MegoIdás:

MK E,n, l  2,5

HK Eoo I

3 .  f e l ada t :  munkada rab  mene te :7 s  30x118"
MSZ vezérorsó menete: 1/4, ,  eme|kedésű

Mego|dás :  A  munkada rab  eme|kedése  1 /18 , , .

M K  :  E , : o  :  1 1 8 "  :  l _ , 1  : 1  . 4  :  4  :
H K  E o .  1 1 4 "  8 ' 4  I  1  I

4 . 1 0  40
8. ' t0  80

zt: 40 ÍoE zr : B0 ío8

Meg|egyzés: Két t örtet egymással úgy osztunk,
hogy a reciprok értékke| szorzunk.

4. feladat: munkadarab: 1 112"-os Whitworth
menet íőorsó menete: 1/2,, eme|kedésű.

Mego|dás:  a11|2 , , -os  menetné| 1/ , . ra  6  menet  es ik
a táb|ázat szerint, tehát az eme|kedés 1/6,,.

/ r4K _  E_. . r  :  116"  
"  , r .2  2. H K  -  

É , "  
:  | l o i  

1  
: . s  :

2'15 30 l lz '  : la feg:  -o . t s  :  
so  | |a :  90ío8

5. feladat: munkadarab menete: 2 314" V,thit-
worth menet, vezérorsó menete: 4 menet 1,,.ra. Ezek
szerint az eme|kedés:

1"  1 "  z ' ,
3 1 1 2  7 1 2  7

MK E^d 217" 2 4 I
HK Eoo 114" 7 1 7

80  /  40  l  l l z r : 80  fog:  70 \  3s/  l l , " : tot"s

A 2/7 helyett 1/3'5 is behelyettesíthető. Ezze|

11K - E'no :11:tl:- : -?-. 4 - I - 8o
HK Eoo 114" 7 1 7 70

ll. A munkodorob emelkedése collban. A vezér-
orsó milliméter emelkedésíj, vaEy fordítvo.

ó. fetadat: Munkadarab menete: M 1ó. Vezér-
orsó emelkedése 4 menet 1,,.ra'

Megoldás:

A M 16 menetnél a táb|ázat szerint 2 mm az emel-
kedés. A vezérorsó eme|kedése 1l4,,. A cserekerekek
kiszámításához 1,,-t 25,4 mm.re| vesszük egyen|őnek
és így:

\K  :  E ror r  :2mm 2mm ^ 25,4
Hk - T; - 1tt;; zstn: t: 4 :

^ 4 I 8,5 40 llz, : 40 fog: , '  
z s A :  7 5A  

:  
2 5 r . 5 :  n 7  | | z , : 1 27  Íog

A 25,4 szorzása 5.te| a 127 fogszámot eredményezte'
ami erre az áttéte|i viszonyra jellemző fogszám. Ezt az
értéket más arányszámok beá||ításával is e| lehet érni
(|ásd a í84. old közö|t táblázatot a közelítő értékek.
ről). Ebben az esetben a 127.es fogszámú kereket más
kerekek helyettesítik. Erre vonatkozó fe|adatokat a
következő feiezetekben ta|á|unk.

7. fetadat: Munkdarab menete: I 3/4" With-
worth menet. Vezérorsó menete 4 mm eme|kedésű.

MegoIdás:

Az1 3l4,, Withworth menetné| 5 menet esik 1,,.ra,
tehát az emelkedés 1/5,,.

MK E-a 1!5" 25,4/5 mm 25,4
H K  E " o  4 m m  4 m m  5  

- '

75,4 I

2 ,5 .10 25 l l z t  :  25  fog
8 . 10  

:  
8 0  l l z , , :  g s l e g

25'4 25'4.5 127 ||z,: 127 Íoe: 20 : 2oJ : too ll',:roor.g.

1ó. Lapos menetek gyártása esztergaPadon

A menetorsókka| (484.' 485. ábrák) géprésze-
ket mozgatunk (a szerszámgépeken a szánokat,
orsós sa,to|ó8éPeket, csigakerékhajtást stb.).
Ezért ezeket nevezzük vonóorsóknok. A vonóor-
sók á|ta|ában nagy emelkedésűek. A hegyes me.
netű csavarok menetmé|ysége tú| nagy' tehát tú|
nagy a csapátmérőji ik és tú| kicsi a magátmérő-
jük is. Ezért a vonóorsók Iegtöbb esetben |aPos
menetííek (trapéz-, fűrész-, |apos-, kör- és csi-
gamenetek).

í 2 Esztergá|ás

484. ábra. Műhe|yraiz: menetes orsó. Anyag: A. 42'11.
Nyersméret: Z 50 mm' 195 mm hosszú
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485.  ábra .  Műve|et i  sor reno
a munkadarab központosítása és befogása, 2 nagyo|ás q 21mm-rc, 38 mm hosszon, 3 a perem nagyo|ása @ ,{6 mm-re, 4 a
munkadarab átÍordítása és nagyo|ása o 25 mm.re' 5 perem o|da|azás, ó beszúrás' 7 simi.ás b 2.| mm-re' 8 menetvágás, 9
kúpesztergá|ás, í0 munkadarab átíordítása, toIdat 20í8 és perenl h 45 mm-re simítása, íí íé|kúpos esztergacsúcs beíogása'
hom|ok|ap és perem o lda|azása ,  '2  |ekerekítések ,  í3  sor j ázás

a) Menetkések Yonóorsók készítésére
(48ó. ábra)

A vonóorsók eme|kedése nagyobb' mint a r ö8.
zítő meneteké. Ennek következtében kü|önösen
na8y 8ondot ke|| fordítani a hom|ok- és hátszög
szabá|yos köszörülésére (487. ábra|.

M ive|  nagyobb emelkedés esetén a  kés egy ik
é|én a negatív hom|okszög kü|önösen kedvezőt.
Ienü| hat, a nagyo|ómenetkéseknek ezt az olda|át

48ó. ábra. Menetkések ha|tóorsókhoz
o) trapézmenetkés négyszögletes szárrz|; b) trapézmenetkés hengeres szárra|' c) |apos menetkés; d) Ííírészmenetkés;
e) vá||askés zsinórmenethez; f) kigömbö|yítő és g) |egömbö|yÍtó kés
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megfe|e|ően nagyobb hom|okszögge| köszörü|.
jük ki (487b ábra).

Egy kétolda|asan 0 homlokszögű késse| a kés
ferde beá||ítása kedvező hátszögeket ad. Ebben az
esetben a kés szára körsze|vényű legyen, hogy
tetsző|etesen elforgathassuk. Ezze| a tyártási el-
járássa| a menet magja íve|t |esz, de mindenek.
e|őtt a menetsze|vényt Yá|toztatia meg a kés e|-
fordítása. A hiba megfele|ő köszörülésse| minden
esetben eIhárítható (pl. ha ety menetsabIont
használunk a|akmásnak (489c, d ábrák).



487. ábra. Trapézmenetkés k ösz ö rü lése és beá||ítása
(ó-a me.necemeIke.dési sz ög) o) metszés vízszintesen 7, hom|okszög pozitív'  y, negatív, b) metszés vízszintesen' az é| iobb o|da.
|án köszőrü|t hom|okszög pozitív, c) mindkét oIdaIon-egyÍorma hát iz ög. ni  ct eísa iésie ferde á|tásban' ezért 

" 
.mti ."t

| e8 ömb ö | y í l e t t  A  mene tp r o f i I  v á | t o z á s á r a  ügye In i  k e I l I  Ba | i r á nyú  mene i  v ág á sako r  a z  a r ányok  f o r d í t o t t a k

--+e4

b) Tanácsok Yonóorsók gyártásához

Trapézmenetek. Nagyobb emelkedésű tra-
Pézmenetet  Ieg jobban három |épésben gyár t -
hatunk (488. ábra).

o) A nagyo|ást beszúrókésse| végezzük. A csap
magátmérő jét  most  még 0 '2 . . .0 ,3  mm-re|  na-
8yobbra hagyjuk. A beszúrókés szé|essége va|a-
mive|  k i sebb mint  a  menet  szé|essége a  ma8on.
A nagyo|áshoz EYakran hegyesmenetű kést hasz-
n á | unk .

b) Azutánvágást trapéz a|akú késsel végezzÜk,
de a  kés mérete  keskenyebb mint  a  kész  menet .
E|ősz ö r  a  menet  egy ik ,  majd  a  más ik  o lda|á t
nagyo l juk  le .

c) A pontos méretű készrevágáshoz o|yan kést
haszná|unk,  me lynek a|ak ja  a  kész  menetpro f i | |aI
egyezik. A vágás nagy f igye|met igénye|, mert a
kés könnyen bekap.

Az  5  mm-né| k i sebb eme|kedésű t rapézmene-
tet gyakran két |épésben készítiük:

o) A nagyoláshoz (e|ővágás) haszná|t kés kb.
0 ,2  mm-re|  keskenyebb a  meneta|akná| '

C,

488. ábra. Trapézmenet esztergá|ásának művelet i  sor.
r end je :
o) előszúrás szúrókésse|, ó) a ntenet ba| és iobb oldalának e|6met-
s zése  ke s keny  t r apéz  a l a kú  menc t késse | ,  c )  i  mene t  kés z r egy á r t á s a
t e | e  t r apéz  a | a kú  n r ene t késse I

12*

b,) A készrevágást a szabá|yos a|akkésse| végez-
zü  k .

l-apos menetek. A IaPos meneteket beszúró-
késseI készítjük. Kül önösen na8yobb méretű
menetek EYártása közben szokásos, hogy e|őször
egy keskeny szúrókéssel, vagy he8yes késseI
végezzük az e|ővágást, majd a Pontos méretű
beszúrókéssel a készremunká|ást.

Zsinórmenetek. A zsinórmenetekhez vagy
egy a|akkést' vagY két' db megfe|elően |egömbö.
|yített kést haszná|unk (489., 490. ábrák).

Fűrészmenetek. Szintén két menetben e|ő-
és utánvágássa| készü|nek. Figyelni ke|| arra, hogy
a menet teherhordó oldalai nem függő|egesek,
hanem 30-kal haiolnak.

Több-bekezdésű menetek. A tabb.bekez.
désű menetekné| a menetek egymássa| Pár-
huzamosan futnak, e8yforma távolságban, azonos
eme|kedésse|. A kétbekezdéses menet második
menete fordu|attal, a három bekezdéses menet
második menete egyharmad fordu|attal később
|ép be,  mint  az  e|ső  menet  és így  tovább.  így  a
következő menet vágásához csak a munkadarabot

489. ábra. Zs inórmenet esztergá|ása
o )  egye s  a I a l< |<ésse | ,  b )  k e t t ő s  a | a kkésse

Ut
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491. ábra. Több.bekezdéses menet
(négybekezdéses) műveIeti sorrendje
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ke|| a megfe|e|ő osztássa| e|forgatni ané|kü|' hogy
a szánt a vezérorsóva| e|á||ítanánk (491' ábra\.
Az e|forgatáshoz p|. egy vona|kázott és megje|ö|t
osz t ókészÜ léket  haszná lunk ,  ami  vagy menesz tő -
tárcsaként vaEY a tokmánnya| összekapcsolva
viszi magáva| a munkadarabot (492. ábra).

Az osztás úgy is megvalósítható, hogy a főorsó
végén Ievő fogaskereket oszt|uk fe| a menetszá-
moknak megfe|e|ően és az  osz tás i  he|yeken |evő
fogakat krétáva| megje|ö|jük (493. ábra). Az e|ső
menet  e lkészü| te  u tán  a  fogaskereket  k ikapcso| .
juk, utána a főorsót a cserekerékkeI a megfeIe|ő
osztássa| e|forgatjuk, majd a fogaskereket újra
bekapcsolju k.

Az e|járás a|apfe|téte|e' hogy a főorsón levő
fogaskerék fogszáma a menetbekezdések számá-
va|  osz tható  |egyen,  p| .  hárombekezdéses  menet
esetén háromma| stb. Cé|szerű. ha e|őször az
összes menetet e|őnagyo|juk és azután végezzük
e|  a  készremunká|ás t '  T öbb  gépen kü| ön|eges  be .
rendezést  ta l á |unk a  t öbb-bekezdéses  menet  vá .
gásához (494. ábra). P|. az orsószekrényben |evő
cserekerék egy 60 fogú' a tenge|yen e|to|ható
kerékke| be|ső fogazássa| kapcso|ódik. A menet-
vágás megkezdése e|őtt a kapcso|ódó fogaskerék
0 je|ű fogát a cserekerék 0 jelzésű hézagiára á||ít.

iuk. Ezzel az á||ássa| megvágjuk az első menetet.
A következő menet vágásának megkezdése e|őtt
az  e l to|ható  be|ső  fogaskereket  k ihúzva o|d juk  a
fogaskerekeket. Ezután vaEy a főorsót, va1y a
cserekereket annyira forgatjuk e|' míg a 0 je|ű
fog a cserekeréken a menetbekezdésnek meg.
fe|e|ő hézagot fedi.

Esetenként t öbb menetkésse| egyidejű|eg vág.
juk a t öbb-bekezdéses orsó meneteit. A késeket

Pontosan ke|| beá||ítani és szorosan befogni.
Ugye| jÜnk ar ra  i s ,  hogy a  munkadarabon van-e
elég heIy a szerszám hosszirányú kifutásához
(495. ábra).

490. ábra. Zsinórmenet esztergálása körkésseI

eszter8á|ásána k
492. ábra. Osztószerkezet t öbb.bekezdéses menethez



A feIsőszán a menetma8asságnak megfeIe|ő
(menetmagasság : eme|kedés: menetszám) az
osztókör, va1y az Ütközők és a mérőhasábok
segítségéveI végreha|tott e|íorgatással is Iehet
t öbb.bekezdéses menetet 8yártani '

A menetmagasságnak megfeI e|ő feIsőszán e|for-
gatására további |ehetőséget nyújt a vezérorsó,
i||. a vezérorsón Ievő íogaskeréknek a menet be-
kezdéseknek megfeIe|ő e|forgatása' Az elíorgatás
nagysága a következő módon számítható ki:
EV: i 1n (EV vezérorsó e|forgatása, i  az összáttéteI
a cserekerekeken, n a menetbekezdések száma).
A vezérorsón |evő cserekereket úgy ke|| meg-
vá|asztani, hogy a fogszám a kapott e|íorgatási
számma| osztható |egyen.

Pé|da :

. 300
i  - -  

n í  '  n :  3 ,  z q : 127  Íog

n 300 100
" :  i :  r z l . l :  1 2 7 '

A vezérorsó 127 fogú kerekét 100 fogga| ke||
íord ítan i.

Balmenet. Ba|menetű csavar vágása közben a
k öve tkezőkre  ke l |  ügyeIn i  :

o)  M ive|  a  ba|menetű csavar  eme|kedése e| len .
tétes irányú a iobbmenetes csavaréva|, ebben az
esetben a menetkés jobb o|da|án fog jobban for.
gácso|ni, ezért a fogást jobb o|da|ró| vesszük.
Ugyanezen ok miatt köszörü|és közben kÜ|önö.
sen a hátszög kiképzésében is íigyelembe ke||
venni az eme|kedés megvá|tozott irányát (496.
ábra).

b) A menetkés az orsószekrénytő| a szegnye.
reg fe|é mozog (497. ábra). A vezérorsó ehhez
szükséges forgásirány.vá|toztatását az eszterga-
szív elá|lításáva|, vagy egy hom|okkerekes irány-
vá|tó hajtómű átkapcso|ásáva| |ehet e|érni.

494. ábra. Részbeá||íEo szerkezet több bekezdéses
menet vágásához esztergaPadon

495. ábra '  Két
be kezd éses
rneneE e8y-
ideiű eszter.
gá|ása két me-
n etkésseI

h

496. ábra. A
menetemelke-
dés és köszö.
rü |és i r ánya
o )  j obb i r á nyú  me -
ne t en ,  b )  ba | i r á nyú
mene t en

497. ihra' Fő.
és e|őto|ómoz-
gás bal i rányr i
mene tné|

o)

\fnnrcn \
t t t
I f - -f

\ / 7  /
\ -  i  /

\ l ' f

493 ábra. Fogaskerék meg|e| ö|ése
t öbb.bekezdéses menet gyártásakor
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498. ábra' HosszÚ vékony menet gyártása közben a
tnenesztő pofák a kés e|őtt ha|adnak

c) A menet kezdésnek ne |egyen akadá|ya'
ehhez |egtöbbször egy menethornyot vágunk
(|ásd 497. ábra).

Hosszú menet. Ha hosszú menetet vágunk
kis átmérőjű tenge|yen, akkor azt a szükség|et-
nek megfe|elően menesztőbábba| a|á ke|| támasz-
tani. Hogy a menet meg ne sérü|j ön' a menesztő-
bábot  a  menetkés e|é szere| jük  (e| |entétben a
hosszesztergálásná| a kés mögé helyezett bábba|'
498. ábra).

Kü l ön ö s  gondda|  f igye| jÜk  a  me|egedést ,  ami -
bő l  je |entős  menetemeIkedés i  h ibák  adódhatnak .
Készre munkálás előtt a munkadarabot |e ke||
hűteni '  Az e|őnagyo|ást a munkadarabon a kész-
revágáshoz megfe|e|ő ráhagyássa| készítsük' hogy
az eme|kedési hibák kijavíthatók |egyenek.

Csigamenet (modulmenet). A csigahajtás
fajtája szerint (spirá|is és evolvens csiga) a csap
keresztmetszeten a menet profi l jai egyenesek
vagy íve|tek. Legiobb a menetkést minta után
kiköszörÜ lni.

499. ábra. Síkmenet esztergá|ása
o) felső sán befogó karomma|; b) keresztszán ; c) kü|önleges szcr.
számtartó az olda|irányú íogásvóteIhcz; d) munkadarab; e) menetkós
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Síkmenet. A vezérorsó szerepét a keresztszán
orsója veszi át, melyet cserekerekekkeI a íőorsó-
ró| (e|őtolóhaitás) és a vonóorsóról hajtunk meg
(|ásd az 53. oIda|t).

A hossz-szán lerögzítve á|| (499, ábra). A me-
netkés köszörü|ése közben ügye|jünk arra, hogy
a menet  g ö rbü|e t i  su8ara  a  munkadarab k ö zepe
fe|é ö sszeszűkÜ| '  ami  k ihat  a  menetkés há tsz ö .
gére .

c) Cserekerék.számítások

Kétrészes áttétel

8. Íeladat: Munkadarab menctc; 3/4 ' ' -ot  Whit .
worth menet.  Vezérorsó menete: ó mm.es enre|kc-
désű.

I4ego|dás: a 3/4 ' ,  Witworth meneten 1, ,-ra 1o
nrenet jut ,  tehát az emelkedés 1 /10,, .

f 5  :  E * "  - _  2 s : 4 1 1 0  : 2 Y , t : 7 5 : 4  :
HK Euu 6 10 ó0

25,4.5 127
óo .5  

_  
3o0 

.

Ezek szerint a z1 Íogszema 127, a z, íogszáma
pedig 300. o|yan esetben, mikor a fogaskerék tú.
nagy és ezért nem szere|hető fe|' kettős óttételt
haszná|unk. Gyakran akkor is kettős áttéteIt
a|ka|mazunk, amikor a szokástó| e|térő íogszámú
kerekek nem ta|á|hatók a géphez tartozó fe|-
szere|ésben '

A kettős áttételhez négy fogaskereket (hármas
áttéte|hez hatot stb') ke|| fe|szere|ni a már íe|.
vázo|t elrendezésben (|ásd: 456.' 457. ábrák).
A zr és z' fogaskerekeket hojtott-, a z,és z4kere-
keket hojtókerekeknek nevezzük' Az ezeken kí-
vül beiktatott kerekek csak a forgásirány meg-
vá|toztatására szoIgá| nak.

A fenti példára kapott eredmény:

MK zlzy Emo 127

HK ZzzE Ev^ 300

A szám|á|ó és nevező 
1z7

r  a  
,O- tor tDen,  

ke tvagY

több tényező szorzatáva| is fe|írható:

127 127.1 127.1 127.1

3OO 
:  

ZO.U 
vagy 

30.10 
vagy-75.a  s tb .

127.',|
A .__-- -bó| a szám|á|ót és nevezőt 20-sza|

100 . 3

megszorozva kapiuk



ZI

127.1.20 127.20
100.3.20 

: 
1oo.60

,,/ \
zz 24

Hogy a kerekek ne zavarják egymást' az ábra
íelÜ|vizsgá|atáva| megá||apíthatjuk és szabá|yként
elfogadhatiu k:
e 21+z, összegnek nagyobbnak
zg-ná|,
a zg+z4 összegnek nagyobbnak
z'.né| !

Pé|dánkban: o z l+zz:  127+100:227
nagyobb, mint a zr-20,
a zs*za: 20*60 :  80,  v iszont k isebb mint a
zz-100'

Ebben az esetben íe| ke|| cseré|ni a zz.t és
d z4-et. A menetemelkedés aránya: a vezérorsó
eme|kedése vá|tozat|an marad. Fe|írva az arányt,,
kapiuk:

z1 zB

\ . /
127.20 127.20
100 . ó 0  ó 0 . 100 '

viszont a zr*zt : Z0+ 100 most nagyobb, mint
a z2:60.

Tehát a korábbi fe|téte|t így te|jesítettük és
így a kerekek összerakhatók.

A tényezők felcseré|ése a számlálóban
vagY a nevezőben az áttéte|i viszonyt nem
vá|toztatia meg!

9. feladat: A munkadarab menere MBx0,75
A vezérorsó meneteme|kedése: 6 mm

Mego|dás: A munkadarab meneteme|kedése:
0,75 mm.

MK E.. 0,75 0,75.100
HK E'o ó 6.100

í0. fe]adat: A munkadarab menete: t50x8 ba|'
vezérorsó menetemelkedése: 6 menet 1,,.ra.

Megoldás: munkadarab meneteme|kedés: 8 mm,
vezérorsó meneteme|ked ése:. 1 l 6,,.

MK E.u I 48 48.5 240
HK 

: 
T;: 8,41a : 

-zlu+: -zsA.s-nl :

B0.3 80.60 80.ó0- 
117 .i : 

127 .20: zo:1'27 '

Z,T

ke l l  l enn i  a

ke l l  l enn i  a

ó ' 100

zr : 80 Ío8
z : :  2 0  Íog

Ha a z:127 fogszámú kerék az esztergapad kész|e.
tébő| h iányz ik '  az 1, ,-ra fe|vett  25'4 mm he|yett  más
megfeIelő számarány is beá||ítható (|ásd a 7. táb|ázatot).

P|. ha a fenti számításban a következő köze|ítő érté-
??n

ket át|ít iuk be 1, ,  :  
- . ' ; - .  

,  akkor kapiuk, hogy'  t J

l [ !*  E . . ' I r y :_19 . f  :  48-
HK Eoo 1 16" 1" 33/1 3

4 8 . 1 3  2 . 2 . 2 . 2 . 3 . 1 3
33o  

:  
2 .5 .3 . r1  

rov ro r t ve

2 " 2 . 2 . 1 3  8 . 1 3  8 0  6 5- s . r 1  :  s . r r  :To ' s5 '

|| z' : 80 íog
||  zz :  50  Íog

Ha az  1 , , :  
' :3 '  

ér t óket

zr : ó0 fo8
zn: 127 Íog

|l z. : ó5 íog
ll zo : 55 íog

tesszÜk az egyenletbe:

25.3 25.30 25.30
100.6 100.60 60.100

ll z, : 25 fog
ll zz : 60 fog

|| zr : 30 Íog
ll zn : 100 fog.

A következő e|indu|ás is |ehetséges:

"* : j , .u_ :0,75 :J_
H K  E o o  6  g -

MK E-,|  8 mm 48mm 48.ó3
HK E"" 116" 1" 1600

2 .2 .2 .2 .3 .7 .3 .3  21 .9  105 .90:  
T f l 2 . s22  

:  
s . zo :  so : rbb '

z r :í05 ío8
z': 50 íog

za: 90 Ío8
zl:100 ío8

Cserekerekek számítása a főorsó és a ve.
zérorsó közé beépített áttéte! esetén. Gyak-
ran e|őfordu|' hogy az e|őtoló hajtóműben
(esztergaszív, Norton-hajtómű stb.) már egy át.
téte|t ta|á|unk a főorsó és a vezérorsó között,
amit a cserekerekek kiszámításakor figye|embe
ke|l vennÜnk. Ha p|. a cserekerék ol|ó áttéte|e
1:7, a vezérorsó egy fordu|ata a|att a íőorsó
csak fe|ét fordulja mint 1:l áttétel melIett.
||yen esetben a vezérorsó eme|kedését 6 mm
helyett csak 3 mm-rel vagy 1/4" helyett csak
1/8,, értékke| á||ítjuk be az egyenletbe. Azt a
meneteme|kedést' me|yet 1: 1 cserekerék arány
mel|ett a gépen vágni |ehet, a vezérorsó menet-
eme| kedésének (h") nevezzijk. Ez az érték tehát
1:1 cserekerék o|ló áttételezés esetén egyen|ő a
vezérorsó meneteme|kedéséve|, egy 1:2 csere-
kerék o|ló áttéte||e| egyenlő a vezérorsó eme|-
kedés íeléve| stb.

, / \
zz z4

| I 4 : 127 íog  | | z ' : 2 0 f og
llzz: 60 for ll zr : 100 fog

75
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7, táblózot

A z.hányadost megközelítő cserekerék fogszá-
mok

Köze|Ítő érték

1 . 1 "  : 2 5 , 4  mm-he z

o) '1"  :25,4:  +
b)1":#:++
c)1"-+:+*
d)1":+:!#

2. n:3,1415927-hez
. 2 2

a ) x Í :  
7
864 32.27

D) ?|: 
275 

: _25:íT

, 399 19.2'l
c )  1Ú:  

t27  
:  

1 ,127
.. 1175 25.47

d) xt: 
3A 

: 
22.17

. 776 8.97
e)  f t :  

247 
:  

í3 .í9
-,  33s s.71
I ) n : = t t { :  1 í 3
. 377 13.29g) tr: rLo 

: 
4.30

^ jÚ 3,1416 ,s '  
r :  2sA 

-nez

' x Ú  4 7  4 7
o I  - :- ,  

1"  390 4 .95
, '  ? Ú  9 5  5 . í 9
D l  -  -- '  

1" 768 32.24
. ?t. 12

c )  
r :  g l

,, n ZZ 22.5
-' 

1" 7.25,4 7.127

A vezérorsó meneteme|kedése legegyszerűb-
ben úgy határozható meg, hogy 1: í.re beá|lított
cserekerék áttéte||el pl. 10 menetíí próbamene-

184

Kü|önIeges
kerekek

tet vágunk, és ennek hosszát |emérve, a kaPott
méretet 1O-ze| osztjuk. A cserekerék számítására
szo|gá|ő kép|etbe ezt az értéket a vezérorsó
eme|kedés he|yére írjuk be.

Í' i  fe ladat: Munkadarab menete: 3 bek.

Tr ó0x30 l !|sz 207. A vezérorsó eme|kedése: 1/2, , .
Mego|dás: A menet eme|kedése 30 mm, a vezérorsó

eme|kedése: 1/2,/ .
E
Lmd

Evezóroreó 25,412 25,4

100.3 100.90 90 100
127.1 1n.30 30 27

MK
H K _

300
177

0,00

-0,125

-0,6

+0,46

|| z' : 90 Íog
|| z" : 30 íog

127

+0,402

+0,07

+0,044

+0,04

+0,034

+0,0006

+0,02

127

|| z' : 100 Íog
| | z n : 1 2 7  Í o g

Ugyelni ke|| arra, hogy a hárombekezdésű
menet vágásához, ha a gépen n incs osztókészÜ |ék'
a zL fogszámát' úgy ke|| megvá|asztani, hogy
háromma| osztható |egyen.

A Norton-szekrényes gépeken a következő
módon ke|| a bekapcso|ást végezni:

í2. feladat: A munkadarab eme|kedése: 5'1 mm.
A vezérorsó eme|kedése: 6 mm. A Norton.szekrény
áttéte|ezési viszonyai : 32, 34, 36, 40, 42' 46,48' 50' 52'
5 6 , 60 ,  3 2 .

MK E-," 5,1 5't 17
l4eto|dás: 

"x 

: .g* : 
6 

: 
60 

: 
)o 

.

A géphez tartozó cserekerekek között nincs sem
17 Íogú, sem a 17 fog többszörösét (34' 51 ' 68' 85 stb.)
kitevő íogszámú kerék.

A Norton-szekrényben azonban ta|á|unk 34 Íog.
számú kereket, ezért a következők szerint járunk e|:

A Norton-szekrény áttéte|i  ̂,any^$: 
i,

Ezt az áttéte|t cserekerekekkel kapcso|juk össze:

MK E-a  17 17 z r  17 .16
HK E"o  20 16 zz  20 .16

'\ 
./"

17  16  80 . 34
16  20  100 . 32

,í )'
áttéte| a Norton.szekrényben áttéteIi arány a

kerekekné|

Menet modulban adott emelkedéssel. A
csigahajtás emelkedését moduIban adjuk meg
(|ásd 157. és 182' o|da|ak). Egybekezdésii csiga.
menet emelkedése egyen|ő: moduI szorozva
fi-ve|. a t öbb-bekezdésű meneté: menetszám
szorozva a modul|al, szorozva íü-ve|.

7'.!

í í3  és

olyan ke-
rekek,
melyek-
nek fog-
száma
29-cel
osztható

-0,03

+0,15

+0,24

-0,4

97

127



í3. fe!adat: Munkadarab menete kétbekezdésű
cs iga  1 '5  modu|os .  Vezérorsó  eme|kedése:12 mm.

Mego|dás:  A  cs iga  meneteme|kedése:  2 .modu| .z  :
: 2 . 1 , 5 . n .

MK  E . a  2 . 1 , 5 . n  3 . n  r Ú
H K  E , o  1 2  1 2  4 -

A z-t a köze|ítő táb|ázatbó| (7. táblázat) 22|7 század
heIyettesítiük be.

n 2217 22 11 55 . 40 40. 55
4  

-  
4  

-  
2 8 -  1 4 -  7 0 . 4 0  

-  
7 0 . 4 0 '

Mego|dás: a menet eme|kedése z,,/3

MK :  E-u  :  , "13  :  r "13 :  n ._4 ,_  4 ' ; z
HM Euo 114". 1"l4 3 1 3
A z értékére a 7. köze|ítő érték táb|ázatbó| vá.

lasztva:
32.27

1r : 2sr11 '

2 . 2 . 2 . 2 . 2  2 . 2 . 3 . 3 . 34n
3

4.32.27
3 . 2 5 . 1 1 3 . 5 . 5 . 1 1

1 20.48
25. 55

48.24 48.120
25.11 

-  
25 .55 

-
l l  zr :40 fog
|| z, :70 Íog

A z1 vagy a z' kerék fogszáma a kettős menet-
bekezdés miatt kettőve| osztható |egyen, ha a gépen
nincs osztóberendezés. Hogy ez a követe|mény te|je.
sü|| ön '  kettős áttéte| szükséges, ha a ke||ő kerekek nem
ta|á|hatók a gépen (p|. z':22, z,:28, y7gy 7':!!
zz:56, valy 4:88, zz:112).

14. íe|adatz Munkadarab menete egybekezdésű
csiga'  3 modulos.  Vezérorsó eme|kedése: 4 menet,
1 " -on .

MegoIdás:

MK E.o 3.n 12.n 12.2217
HK E"o 25,4!4 25,4 25,4

12.22 60.22 60.110 1 ' t0 60: .7 ,25A:  
1 :R7  

:35í27  : -  
35 - .  1T7_ .

|| z ' : 120 íog
| | z , : 2 5 Í o g

||  z '  :  48 Íog

|l zo : 55 íog

íó. feladat: Munkadarab menete: kétbekezdésű
csiga' 6 pitch. Vezérorsó menete: 12 mm eme|kedésű.

Megoldás: A menetemelkedés n,,|6

25,4.n
MK E-a  2-n"  116 3
HK E , "  12  mm 12

25.4'n 127.n-  
3 . 1 2  

-  
3 . 6 0 .

19 .71
A 7 .  t áb|ázató |  n :  _ . .  * .  ez t  behe|yet tesí t i ük :

1 . 1 2 t

|| z. : 55 íog

| | z a : 4 0 Í o E .

|| zr : 110 íog
ll zz : 35 fog

127.19.21
3.60.127

|| z' : 95 Íog
ll z, : 50 fog

95.7 95.70
5 . 60  50 . 60

l l  z r :  70  fog
Il za: 60 Ío8'

19 .21

Ha csak igen kis eme|kedéshibát engedünk meg'
akkor a 7. táb|ázatbó| a

n 4 7-1.;; : 
1., i  

értéket vá|aszt|uk

és ezt he|yettesítiük be' számo|va azza|, hogy 47 Íog-
számú kerékre |esz szükségünk.

MK E-o  3 .n  12 'n  12 .47 60 '47
HK E" .  114"  1"  4 .95 20.95

| |  z '  : 6 0  Íog  | | z , : 4 7  í og
|| z,: 20 Íog | | zn : 95 íog.

Ha nem ta|á|unk 47 fogú kereket, behe|yettesítjük a
táb|ázatbó| a

n  5-19 ,  . .
1,;: 32a4 

köze|ítő értéket. Ezze|

3. 60

Nagyemelkedésű menetek. Ha egy menetet
igen nagy emeIkedéssel keIl vágni '  igen nagy
áttéte|t kel| beiktatni a főorsó és a vezérorsó
közé. P|. ha egy 6 mm eme|kedésű vezérorsóva|
48 mm eme|kedésű munkadarabot  akarunk e|ké.
szíteni, 1: 8 áttéte|i arányt ke||megva|ósítani, ami
azt jeIenti '  hogy a vezérorsó forduIatszáma
nyo|cszorosa a íőorsó fordu|atszámának. Á|talá-
ban a cserekerekekke| egy me8szabott áttéte|i
arányná| nagyobb áttéte|t nem tudunk létrehozni.
A modern gépeken ezétt a nagyon meredek
eme|kedésű menetek vágására kü|ön|eges átté-
te|i berendezés ta|á|ható' amit egy eme|tyűve|
tudunk bekapcso|ni. Segítségéve| a szokásosan
e|érhető emelkedés többször ösét (p|. a nyo|c.
szorosát) |ehet bekapcso|ni. így p|. 48 mm eme|-
kedés heIyett csak a 48:8 : 6 mm eme|kedést
á||ítiuk be, majd a megíe|e|ő eme|tyű bekapcso|á-
sáva| átkapcso|juk a nagy eme|kedésű fokozatot.

Síkmenetek készítése. A cserekerekek
számítását a többi menetekre érvényes kép|etek.
kel végezzük, de ezekhez ismernünk ke|| a
keresztszánorsó áttéte|i Viszonyait ame|yeket be
ke|| he|y.ettesíteni '

MK E.o 12.n
HK Eoo 1"

ll z' : 60 Íog
|| za : 127 Íog,

12 . 5 . 1 9  5  .  1 9
32.24 32.2

95 . 1  95 . 5  9 5 . 50
16.4  80 .4  80 .40 

'

Menet diametral.pitch emelkedéssel (DP)
í5. fe|adat: Munkadarab menete í bekezdésű csiga,
3 pitch (DP). Vezérorsó eme|kedése: 1/4,,.

|| z ' : 95 íog i l  zs : 50 Íog
ll z, : 40 fog ll zo : 80 fog
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í7. Rugókészítés

A rugókkal rugaImas kötést hozhatunk |étre
gépek' járművek, felszere|ések és alkatrészeik
között. Az a|akiuk szerint p|. tekercs, |apos, spi-
rá| és kúpos rugókat kÜ|önböztetünk meg. A
rugó keresztmetszete kör, négyzetes vagy tég|a-
|ap sze|vényű (500. ábra).

A rugózós a rugótest hai|ítássa| vagy csavarás-
sa| ke|tett feszü|tségén a|apu|. Ennek megfe|e|ően
ha||ításbó| vagy csavarásbó| eredő rugózást kü.
|önböztetünk meg' A hojlitott rugókhoz tartoznak
p|. a laposrugók és a spirá| rugók; acsovort rugók-
hoz soro|juk a húzásra és nyomásra igénybevett
tekercs- és kúpos rugókat (50.|. '  502' ábrák; |ásd
még 500. ábrát is). Tehermentesítés után a rugó.
nak vissza kel| kapnia a régi a|akiát. Ha a terhe|és
tú| nagy' maradó a|akvá|tozás ke|etkezik' a rugó-
erő gyengü|' a rugó hasznavehetet|enné vá|ik.

A kúpos rugók kü|önösen jó| nyomhat'ók össze
és a kisebb helyszÜkség|et el|enére is erősebbek
a hengeres rugókná| (503. ábra)'

501 ' ábra. A rugó igénybevéte|e
o) hai|Ításra' b) csavarásra (torzióra)

't86

A rugóerő a következőktől függ:

o) az összenyomódás, i||. Ieha|lás nagyságátó|
(a rugózás |ratáráig)

b) az anyag keresztmetszetétő|,

c) a rugő anyag minőségétő|'

d) a haj|ástó| (tekercsátmérőtő|).

A rugó alakvá|tozását beszere|ésekor is f igye.
lembe ke||  venn i ,  nehogy Üzem k ö zben akadá .
Iyokba ütközzék.

A rugó anyagát a íeIhaszná|ás cé|ja szerint vá.
|asztiuk meg. Nem tú|zottan igénybevett rugók-
hoz a ó0...70 kp szakítószi|árdságú acé|ok fe|e|-
nek  meg,

A rugókat á|ta|ában kü|ön|eges gépekke|(rugó-
tekercse|ő automatán) gyártiák, de egyes darabo.
kat esztergapadon va8y satuban is e|készíthe-
ti jnk (504. ábra).

500' ábra. A rugók ábrázolása
o) nyomott rugó (hengeres rugó); b) nyomott ru8ó e8yszerű ábrá.
zo|ása; c) húzott rugó (hengeres rugó); d)húzotr rugó egyszerű áb.
rázo|ása; e) |aprugó; f) spirá| rugó; g) kúpos rugó

e3 einirő z
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Cso roro s

502. ábra. Rugók igénybevéte|e
o)spirá lrugó hai|ító igénybevéte|ei b) haiI i tott rúd a|akú ru8ótest e|csavarodása a hcngeres rugóra ható nyomó isénybevéte|e a|att;
c) hengeres rugó hai|ító igénybevéteIc

h

503. ábra. Helyszükség|et és tágu|ás
o) tekercsrugón (nyomott rugó); b) kúpos rugón

a) A rugókészítés módszerei

A rugók esztergaPadon va|ó tekercse|éséhez
e8y tokmány és az esztergacsúcs közé beíogott
tekercse|őtÜske szükséges (505. ábra). A rugó-
eme|kedésnek megfe|e|ő e|őto|ást, vaEy az e|ő.
toló-hajtóm ű bekapcsolásával vagy cserekerekek.
ke| á||ítjuk be. A rugó.huza| végét a tüskén |evő
íuratba fűzzük be, magát a huza|t a szerszámtar.
tóra szere|t két keményfadarab között, vagY
külön erre a cé|ra készült Vezetékben vezetjük.
A kész rugó |efejtése előtt a főorsó kézze| vég-
zett visszafor8atásával a rutót feszteleníteni ke||.
A rugó |eo|dásakor e|őször az Uto|só menet
mögött vágjuk e| a huzalt és csak ezután a tüske.
furatba húzott drótvéget.

A huza| befogása. Gyártás közben a huza|t
hengerre tekercse|iíik fe|, így tehát fesztelen
á||apotában nem egyenes, hanem haj|ított lesz.
Ezá|tal a rugóhuzal kívÜ| megnyúlik, be|ül meg.

duzzad. Nem közömbös tehát, hogy rugókészítés
közben hogyan íejtjük Ie a huzalt a táro|ó henger-
rő|. Húzott rugók készítéséné| a huza|dob és a
készi i|ő rugó tekercse|ő tüskéie egyirányban, a
nyomott rugóké pedig e||entétes irányban forog-
nak (506. ábra).

A tekercse|őtÜskébe fúrt |yuknak azt az o|da-
|át, amerre az e|ső menet fe|fekszik' Ie ke|| göm.
gö|yíteni '  nehogy a huza| az é|es haj|ítás miatt
e|t örj ön (507' ábra).

A huzalvéget nem szabad tú| rcividre beíűzni,
a tekercse|őt[iskét szorosan fogjuk be a tok.
mányba.

A rugó tágulása. A tekercse|őtüskén a tágu-
lás e|őtt a rugónak t öbb menete és nagyobb
hosszúsága van, mint a raizon, mert a visszaugrás
miatt megrövidü|. A rugó tágu|ása az anyag
keménységéve| és a tekercsátmérővel növekszik,
a huza|átmérő eme|kedéséve| viszont csökken.
A nyomott rugók tágu|ása nagyobb' mint a

/,|ikodő

504' ábra. Műhe|yrajz: Nyomott rugó. Anyag: A 70.11
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505. ábra. Rugótekercse|és esztergapadon
A  gép  i obb i r á nyú  mozgá s á va l  a j obb r a  eme Iked ő  r ug ó t  ( no rmá | r ug ó )
a  t o kmány  í e |é  ha | ad óan  t e ke r c s e | j ü k

50ó. ábra. A huzaltekercs |eíe|tése
d) húzott, b) nyomott rugóhoz. Tekercseléskor az í olda| összenyo-
mód i k '  a  2  o | da |  megnyú| i k

A furot /e'

húzot t  rugóké'  ezá| ta|  jobban r ö v idÜ|nek .  M iné|
erősebben húzzuk meg a huza|t aÍapofák között,
anná|  k i sebb mértékben u8r ik  v i ssza  a  ru8ó .

Az erősebb rugóhuza|okat' a gyártás e|őtt ki.
izzítjuk, eset|e8 izző á||apotban is gyárthatiuk és
utána újbó|  megedzzük .

Nyomott rugók végeinek megmunká.
lása. A nyomott rugó végeit egyenes íe|íek-
vésse|  |á t juk  e| .  A  rugó t  fe |húzzuk egy tüskére
és a  két  végén síkba k ö sz ö rÜ| jük .  Ek ö zben az i zzó
menetvégek ráfekszenek a mögöttÍ.ik |evő me-
netre. A ió| izzó rugóVégeket ezután készü|éken
a|akítiuk ki. A két Végdarab a tekercs e|lentétes
oIda|a in  he lyezked jen e|  (508.  ábra) .

b) Nyomott és húzott rugók számítása

A tekercselőtüske átmérőie. A rugó teker-
cselés utáni tágu|ása miatt a tekercse|őtüske
átmérőiét kb. 10'.'zso/o-kal kisebbre vesszük,
mint a kész rugó be|ső átmérőjét (509' ábra).
A tekercse|őtÜske átmérője Pontosan a|ig hatá-
rozható me8, ezért gyakran kísér|etek szüksége-
sek. A|ta|ában a következő gyakor|ati kép|ette|
számolunk:

lo , :o,aoo I
l l

(Dt : tekercse|ő tüske  á tmérő je '  Do: ru8ó  be|ső
átmérő|e).

Példa (|ásd 504. ábra): A be|ső átmérót megkap.
juk' ha a közepes átmérőbő| (Do) a huza|átmérőt (d)
l e v on  j u k :

Du : Dr._d : 28_3 : 25 mm
Dt :  0 '8  Db :  0 '8 '25  :  20  mm.

A rugó emelkedése adott menetszám
esetén. A rugó hossza ([) a menetszám (i) és az
emeIkedés (h) szorzatáva| egyen|ő:

L :  h i .

507. ábra. A tekercse|őtÜske furatának Iegömbö|yítése

, Kószorulorcso

50B. ábra. A rugóvég Ieköszörü|ése
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509' ábra. A rugó tágulása a tekercse|és után



Ebből az eme|kedés

Példa (|ásd 504. ábra): ,: -| _
I

20.ó '5 40.ó5 ó5.40: 
ízt . l  

:  , t1t .n:  20.127 .

z. : ó5 íog
z , :  20  Íog

z , :  40Íog
zn:127 Íog

Cserekerekek. Kie|égítően Pontos ered-
ményt kapunk a menetvá8áshoz fe|á||ított kép|e-
tekke|. Esetenként kísérlette| ke|| a kiszámított
áttéte|t he|yesbíteni :

MK rugóeme|kedés
HK vezérorsóemeIkedés

Pé|da (lásd 504. ábra): A vezérorsó eme|kedését
1 l4,,.ra vesszÜk fe|.

MK rugóeme|kedés 6'5 4.6,5
H,( vezérorsóemelkedés 

: 
25Al1 

: jsA :

Huzalszükséglet. Tekintet nélkü| a hai|í.
tott vé8ekre: a huza|hosszúság (L1):1 tekercs
közepes átmérője (D1) szorozva z-ve|' szorozva
a menetek számáva| (i):

Ln: Dxni '

Ha a nyomott rugó felfektetett két végét' vagy
a húzott rugó mindkét végén egy-egy beakasztó
szemet is hozzászámítjuk' kapjuk:

La-D.n( i !2) .

Példa (|ásd 504. ábra)

Lh : Dk(í+2)
Ln:28.3'14(28-2) : 2ó38 mm.
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í8. Finomesztergálás

A szerszámgépek, munkagépek, szivattyúhen.
gerek, dugattyúk, sze|epek és még számos beren.
dezés jósága főképpen a forgó e|emek tu|ajdon-
ságait'ó| íügg. Ennek megfe|e|ően egyre nagyobb
a követe|mény ezeknek a daraboknak a méret-
pontosságáva| és fe|ü|eti finomságáva| szemben.
Miné| iobbak a megmunká|t fe|ü|etek, anná| ki.
sebb p|. a súr|ódás, ezt a körü|ményt kü|önösen a
gyorsan mozgó e|emekné| ke|| figyeIembe venni.
Az esztergapadon e|végezhető egyszerű simítás
az ezt követő csiszo|ási végkikészítésse| a |egtöbb
esetben nem e|égíti ki az igényeket. Á|ta|ában a
nagyo|t alkatrészek készremunká|ását, íinom-
esztergá|ássa|, köszörü|ésse|, fenésse| (|eppo|ás .
vagy hono|ás), vagy görgőzésse| fejezzük be.

A felü|et anná| jobb' miné| kisebb egyenet|en-
ségek vannak rajta. |gényes munkákná| az egYe-
net|enség eIbírá|ásához már nem kie|égítő a
szemmel vagy tapintássa| végzett e||enőrzés.
He|yettük oPtikai, gépi vagy e|ektromos készü.
|ékeket haszná|unk, és ezekke| á||apítjuk meg a
fe|ü|et Iegnag/obb és legkisebb egyenetlensé-
geit. Ezek különbsége az érdesség' amit pt,-ban
adunk meg (510. '  51í.  ábrák).

A felület simaságát (érdességét) az e|őtolás
és a kés |ekerekítési sugara befo|yáso|ja (512.'
és 513. ábrák).

510. ábra. Fe|ü|eti érdesség vizsgálata a taPogatótűve|
végzett |etapogatássa| és optikai |eo|vasássa|
o) a munkadarab fe|ülete, b) tapogatótíi zaÍir vagy gyémántcsúccsa| i
c) áttéte|ez6 emeItyíi, d) rugó, e) u érdesség mé|ységének leo|vasá.
sára való skálap.ban ; f) opt ikai Ieolvasó berendezés. Atapogató nyo.
más egy pondnak csak a t ört  részét teheti  k i .  Az eme|tyűs áttéte|e-
zés he|yett ezért gyakran optikai berendezést építenek be (tükör)

511. ábra. Amaximális érdesség (R."*), a fenékvonal
(F') és a tetővona| (T") közötti távo|ság

A munkadarob fe/ükt
/egmagasabb p0nÚa

A munkadorob fe/ilel /ega/sti ponla
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Horonya/ap Hor0n!a/op

512. ábra. A fe|Ületi érdesség csökkentése az eszterga-
késcsúcs Iegömbö|yítésével
o) nagy |egómbö|yítés _ kis vágási egyenet|enség; b) kis legömbö-
Iyítés-naty fe|ület i  érdessét

513. ábra. A íelÜ|eti érdesség csökkentése kisebb e|ő.
to|ássaI
o) nagy e|őtolás _ nagy Íe|ü|et i  érdesség; b) kis előto|ás - k is íe|ü-
Iet i  érdesség

A felü|eti érdesség kü|önbtjző munkamódsze-
rekkel elérhető gyakorlati értékei a következők:

Fényezés és tükrözés
fenés
finomesztergá|ás
köszörü|és
eszter8á|ás
hánto|ás

0,05 .  . .0,5p
0 , 1  . . . 1 , 5 p
0 ,5  . . . 2 ,59 ,
0 , 5  . . . 2 0 p
2,5 . . .50pr.
1 . . .7,5p1

A íe|ületi érdesség mérőszámai t"Isz 4772
szerint a nyersmé|ysé8re az a|ábbi tűréseket en-
gedé|yez i :

VVVV : tükröscsoPort (tükrösítés)
0,2 pl alatt.

VVV : f inom csoport (f inom simítás)
1,6 pl alatt,

VV : sima csoPort (simítás)
12,5 p alatt,

V : durva csoPort (nagyo|ás)
100 p alatt,

Finomesztergá|ássa| (méretre simító esztergá-
|ás, méretre simítás' tükrösítő esztergá|ás) o|yan
munkadarabokat kapunk, melyek megfelelnek a
köra|akú hengerekné|, kúpa|akoknál támasztott
nagy követe|ményeknek. Ehhez a következők.
szÜ kségesek:

o) nagy forgácso|ósebesség,
bJ igen kis e|őto|ás.

Ezeket a követe|ményeket ke|| kielégíteni
mind a gépeknek, mind a szerszámoknak. A nagy
forgácso|ósebességge| elsősorban a szerszámélre
Ierakódó' ún. é|sisaknak ke|| eltűnnie.
Az é|sisak képződés hatása. A szerszámél
e|őtt meghatározott körti|mények között, a
nyírt forgács elcsúszási síkja mentén kelet-
kezett hasadást íorgácso|ás közben gyakran fe|.
t ö|t ik az anyagbó| |evá|t részecskék, ame|yek
a ma8as hő miatt rátapadnak a szerszám étére és
fe|t ö|t ik az é|t, azon é|.lerakódást képeznek - é|.
sisak ke|etkezik. A fe|tö|tött é| egy-két pi||anatig
mint forgácsolóé| szerepe|. ldőrő| időre a lefutó
forgács a |erakódást |eszakítja és részben átván-
dorol a forgácsíe|ü|etbe. Részben azonban besai-
to|ódik a munkadarab fe|ü|etébe és ezáltal Pikke-
|yes felület ke|etkezik (514. ábra) (|ásd 13. olda|t)

Az e|őzmények fe|derítésére 1/5000000 másod.
Perces megvi|ágítássa| 10 000 felvétel/s nyújtó
fi|mfe|vevő készü|éket haszná|tak. Az é|fe|rakó-
dás e|bom|ása 1|10., '11200 s között zaj l ik |e.

*.
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514. ábra' Az é|sisak ke|etkezése és hatása:
o) az anyag íeIha|mozódása a keletkez6 repedésben; b,) az élsisak be.
nyomódik a munkadarab fe|ü|etébe; c, az élsisak anyagrészecskéi
részben a munkadamb fe|Ü|etébe, részben a szerszám forgácso|ó
síkiába hato|nak be, d) a |etisztu|t Íorgácso|óél úira feItö|tódik, úi
é|sisak keIetkezik
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Nogy forgácso|ósebesség (acé|hoz 120.. .250
m/min) esetén semmifé|e é|lerakódás sem ész|el.
hető.

Nagyolása közben az é|lerakódás nem hátrá.
nyos, sőt azon a he|yen védi a szerszám forgácso.
lófe|ü|etét' ahol az e|használódás a |egnagyobb,
tehát emeli a szerszám é|ettartamát.

Simítás közben, kü|önösen a f inomesztergá|ási
munkákon az é|sisak képződést meg ke|| akadá-
|yozni '  kü|önben a fe|ület egyenet|en pikke|yes
|esz. A munkadarab átmérőjére is kihat a fe|t ö|-
tődött forgácso|óé|, mert a kés é|e és a munka-
darab íelülete között e8y tér ke|etkezik.

Az é|sisak képződést megszünteti:

1. A forgácso|ósebesség eme|ése.
2. Lehetőleg sima forgácsolófe|ü|et a szerszá-

mon.
3. A forgácso|ófe|Ületek ió kenése.
4. Lehetőleg naty homlokszög kia|akítása.
5. Lehetőleg kis íogásmé|ység és e|őto|ás.

Gyakran f inomesztergá|ássa| gyárt iuk a csap.
ágyperselyeket (515. ábra).

Műve|et i  sor rend:

1. A furatot tokmányban l59,6 mm.re előesz-
tergá|ju k'

2. Homlokfe|ü|et Ieesztergá|ása,
3. Munkadarab átfordítása, másik hom|okfe|ü-

Iet Ieesztergálása,
4. Fe|fogás kül ön|eges tüskére 175,3 mm-re

esztergá|ás (516. ábra)'
5. Külső f inomesztergá|ás,
6. KÜ|önIeges készÜ|ékben f inomesztergá|ás-

sal a furat készre munká|ása (517. ábra).

Kü|önösen vékonyfa|ú munkadarabokat befo.
gássa| készítünk és csak a készremunká|ás után
szúrjuk le őket. Az előnagyo|t darabok utólagos
megmunkálása köszörü|éssel, vagy más módon
nem mindig vihető keresztül, mert példáu| az
úiabb befogás következtében a munkadarabon
e8yenetIensé8ek keIetkezhetnek.

A f inomesztergá|ássa| nemcsak sima fe|ü|et ér.
hető e|, hanem igen szűk külső tűrések (kb. 3g.ig
is betarthatók (Pontossá8i esztergá|ás). Minden
esetre minden olyan behatást ki ke|l kÜszöbö lni '
ami a méretre kihatna. Már a megfe|e|ő mérőesz.
köz kivá|asztiísa is igen fontos. Mindeneke|őtt
jelentős szerePe van a mérési hőmérsék|etnek.
Az acé| és az öntöttvas 1 Co hőmérsék|et eme|.
kedésre kb. 1 p-nal tágu|, a bronz és az a|umí-

515. ábra. Műhe|yraiz: Csapágypersely Vöt 9-bő| (elő-
öntött)

5í6 .  ábra .
KÜ|önIeges

tüske  Í inom-
esztergá|áshoz

517. ábra '  Kü| ön leges tokmány baIonett  zárra|,  beIső
fe|ü|et f  i  nonresztergá|ásához

518. ábra. Osztott csapágycsésze finomesztergá|ása
kü| önIeges tokmányban
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n ium kb.  2  pr , .na| '  m inden 100 mm hosszúságon
vagy átmérőn. Ez azt |e|enti, hogy már maga a
kézme|eg, vagy a vi|ágításbó| eredő me|egedés,
amenny iben nem fénycs öveket  haszná lunk ,  e rős
mértékben k ihat  a  mérés i  e redményekre .

Tehát a f inomesztergá|ás kü|ön|eges követe|-
ményeket támaszt a szakmunkássa| szemben.
A tudáson és a tapaszta|aton kívü| szükséges az
apró|ékos gondosság is.

a) Gépek és befogókészü|ékek

Gépek. Szükséges, hogy az esztergapadot a nagy
forgácso|ósebességeknek megfe|e|ő nagy fordu-
|atszámokka| |ehessen járatni. Már 5000ford/min-
né| gyorsabban forgó gépek is készü|nek. A
munkadarab-fe|ü|et kifogástaIan legyártásának
és a nagyon érzékeny szerszámé| megkímé|é-
sének a|apfe|téte|e a gép egyen|etes járása. Ezt
Viszont annál nehezebb e|érni, miné| nagyobb a
ford u latszám, ezért a f inomesztergapad rend kívü |
merev formában készü|. Az összes forgó a|kat-
rész gondosan kiegyensú|yozott. A főorsó gyak.
ran hűtött csapágyakban fut, a szíjhúzástő| az
orsószekrényben a szíjtárcsa e|kü|önített csaP-
ágyazása mentesíti. A kenést Iegtöbb esetben ön.
m ű köd ő nyomásos o|aioző berend ezés b iztosítj a.
A f inomesztergapadon a f inomesztergá|ó mun.
kákhoz szükséges 0'005 . .. . .0'1 mmford nagy-
ságrendű íinom e|őtolás is beá||ítható. A f inom.
esztergapadon csak egy vonóorsó van.

Sok modern csúcsesztergapad is a|ka|mas f i .
nomesztergá|yos m u n kákhoz.

Befogókészülék a f inomesztergá|áshoz.
A munkadarabok beíogókészü|ékeit is gondosan
ki ke|| egyensú|yozni, hogy a nagy íordu|atszá-
mokon is te|jesen rázkódás mentesen fusson.
E|őnyös' ha a munkadarabot a főorsó csapágyá-
hoz |ehető |egköze|ebbre he|yezzük. A 115. ábra
szerinti orsófe| kedvezőbb, mint a 114. ábra
szerint ' Vékonyfa|ú munkadarabok (perse|yek
stb.) befogására kÜ|ön|eges tokmányok szo|gá|-

520. ábra. Menesztőtárcsa szorítógyűrűve| és menesz.
tőcsúcsok közötti finomesztergá|áshoz

52,|. ábra' Szorítótokmány szorítógyűrűve|

577. ábra, Szerszámtartóba va|ó gyémánt betétek
d) kü|sö  f inomesztergá|áshoz, b) beIső Íinomesztergá|áshoz

a szorító gyűrűk (|ásd 523. ábra. Kül ön1eges a|akú gyémánt betétek
o )  k ü l s ó  í i nomes z t e r g á | á sho z ;  b )  be l s ó f i n omes z t e r g á | á sho z

519. ábra. Készü|ék csapágytestek f inomesztergá|áshoz

nak. Beíoghatók hárompofás tokmányokba is
(|ásd 136.' 137., 138.,518.' 519., 520.' 521. ábrák).

Ba|eseteIhárítási okokbó|' továbbá gép- és szer-
számsérü|ések e|hárítása végett a 114. ábra sze-
rinti orsófejjeI felszere|t gyorsfutású gépek befo-
gószerkezetét gyakran biztosítékka| is e||átjuk,
hogy a nem kívánatos |ecsavarodást e|hárítsuk.
Ezt a cé|t szo|gá|ják p|.
520.'521.' ábrákat)'
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b) A finomesztergá!ás szerszámai

A íinomesztergá|ás szerszámaiként majdnem
kizáró|agosan, csak a keményfém és a gyémánt.
csúcsú szerszámok haszná|hatók' mert csak ezek
az anyagok tudnak el|ená||nl a kopásnak (522.'
523.' ábrák).

Gyémántcsúcsú forgácsolószerszámok. A
gyémánt a |egkeményebb anyag' fő tu|ajdon.
sága ezenkívü| a ridegség. Nagyobb gyémánt.
darabok mestersétes e|őá||ítása még nem sike.
rü|t. A természetes gyémántok tú|nyomó részét
ipari cé|okra haszná|ják (p|. kőzetfúrókhoz, fenő.
tárcsákhoz' dróthúzó üregház' forgácso|ó szer.
számokhoz, keménységvizsgá|ó készü|ékekhez).

Az él kiképzése. A gyémánt _ szerkezete
miatt - hasítható. Az él nem követheti az így
természetes úton ke|etkező a|akot, mert a 8yé.
mánt könnyen szétrobbanna. Néhány kü|önle.
ges a|akot kivéve (a |egömgö|yÍtéshez és a leszú.
ráshoz stb.) három a|apformát kÜ|önböztetünk
meg (524. ábra).

o) egyé|ű gyémántot (főleg be|ső munkákhoz)'
b) íve|t é|ű gyémántot (főleg műanyagokhoz)'
c) ferdeélű gyémántot (egyéb külső munkák.

hoz).
Gyémántbefogó szerszámok. A jó beíogás.

tól fiigg a gyémánt élettartama. Betétbe vagy
tartóba forrasztássa| vagy csavarozással rögzítjü k
(lásd 521.' 522.' 525. ábrákat). Haszná|atosak az
egyszerű gyémánt-betét tartók (526o ábra)' go.
|yőságYazattal (lásd 527. ábra) és bil|entéssel be.
ál|ítható tartók (|ásd 526b, c ábrákat).

c) A f inomesztergá|ás munkafogásai

Keményfémmel végzett f inomesztergálás
munkafogásai
Alkalmazási terü|et. A keményfémek elő.
nyösen használhatók vasöntvények és kü|önböző
acélféleségek f inomesztergá|ásához.

E|szögek' beál| ítás' csiszo|ás. A táb| ázatok.
ban megadott é|szögek |egtöbb esetben a hossz-
és síkesztergá|ás nagyo|ó és slmító munkáira ér.
vényesek. A finomeszteryí|ásra a következő é|.
szögek a legmegfele|őbbek:

csúcsszög kb. 80o' elhelyezési szög 50o...70o,
homlokszög kb. 80. ..12o, a hátszög 12o.ig.

Fúrómunkákhoz a melléké| elhelyezési szöge
1o...2o és 10...2o a|att döntött fenésse| kia|akí.
tott' kb. e8y mm széles szalag.

Gyémánttartó go|yós ágyazássa| (Winter)

Ggdn(inl

o) egyszerü szerszám.
tartó gyémánt betét.
teIi b) szorszámtartó
minden irányban á|-
|ítható feiiel; c) szer.
számtartó oldaIirány-
ban á||ítható Íeiie|'
íokbeosztás3aI

-fr45

".\ '
524. ábra. Gyémánt forgácso|óé| a|akok
o) egyé|Ü szerszám; b) gyémánt ferde é|ekke|; c) Íve|t é|ű gyémánc

525. ábra. o) Gyémánt szorítóbefogása fúrórúdba;
b) Gyémánt me||ékszöge kb. 20

13 Esztergá|ás

527, ábra'
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acé|okhoz megfe|e|ő forgácso|ósebesség az anyag
keménységéhez mérten 100. . .400 m/min között
ingadozik. A fogásmé|ység ne |egyen t öbb 1 mm-
né|. A munkadarab fe|me|egedése kihat a munka
pontosságára.

Gyémánttal végzett f inomesztergá!ás
munkafo8ásai

Alkalmazási teri i|et. A gyémántok' kü|önö-
sen a könnyűfémek' réz, bronz, sárgaréz, fe.
héríém' keménygumi, műgyanta stb. f inomesz-
tergá|ásra a|ka|mas. Vasöntvények, acé|ok meg.
munká|ásához csak kivéte|es esetekben haszná|-
iu  k .

Gépek. A gyémántok, kü|ön|egesen érzéke-
nyek a |ökésekre és a rázkódásokra, ezért a gé-
peknek t öké|etesen merevnek ke|| |enni, va|a.
mint szükséges a rázkódás- és rezgésmentes futás.

Munkadarab. A munkadarabot szorosan kel l
befogni. A központosítás minősége erősen kihat
a fe | ü |et f i nom ságára, a m u n kadarab a|akh űségére.
Gyakran szükségessé vá|ik a központosító furat
edzése és köszörü|ése.

A szerszám kiválasztása, befogása és be.
ál lítása. A megfeIe|ő aIakot ke|| kivá|asztani
(|ásd a 192.' 193. o|dalakat). A forgácso|ószög más
mint a keményfém szerszámoké, minden egyes
esetre a gyártó cégek adnak íeIvi|ágosítást.
Aján|atos kü|önösen nagyobb átmérői(l munka.
darabokná| a vágóé| csúcsát az átmérő l/o-áva|
a munkadarab tengelyvonala f ö|é á||ítani. Fontos,
hogy a gyémánt o|da|á||ítását _ kü|önösen a
ferde lappa|. kiképzett szerszámokét _ igen gon-
dosan végezzük.Jól bevá|t az oPtikai beál|ító mű-
szerek aI ka|mazása. JeIentős fe|ü |etm inőségi javu-

528. ábra. Beá||ító. és védősapka a
(DBP-Winter)

194

|ást érhetünk el, ha a szerszám mel|éké|ének kis
szögét, ami kb. 10. ..2o nagyságú, kis mértékben
metvá|toztatiuk (|ásd 524.' 525.' 576.,528. ábrá'-
kat).

Forgácsolósebesség és fogásméIység. A
forgácso|ósebesség igen naty (20 m/min. . .
2000 m/min.) Az e|őto|ás 0'01 . . .0'1 mm, a fogás-
mé|ység finomesztergá|ás közben gyémánttaI
0 ,02 . . . 0 ,2  mm.

A gyémánt szerszámok karbantartása.
A forgácso|ást csak a te|jes fordu|aton kezdjük e|
és még a gép |eá||ítása e|őtt fejezzük be.

A szerszámé| véde|mét védősapkáva|, va1y a
szerszám fadobozban va|ó e|he|yezésével bizto.
s ítju k.

A gyémántot gyémántporra| köszörü||ük' a
|eghe|yesebb ezt a gyártó cégre bízni.

d) Egyéb munkamódszerek

Köszörülés. Az esztergapadon ritkán köszörü-
|ünk. l|yen esetben az esztergakés he|yére a szer-
számtartóba kÜ|ön motorra| fe|szereIt köszörü|ő-
berendezést szere|ünk.  Mive| a |ehu||ó por a
szánvezetékeket erősen szennyezi, és így a gép
erősen megrongá|ódik' az esztergaPadon végzett
köszörü|és |egtöbb esetben ti|os, vagy csak az
esztergacsúcsok és a beíogópofák utánköszörü-
|ésére kor|átozódik. EIsősorban gazdaságossági
okok mlatt a köszörű|éshez kü|ön|eges köszörű.
gépeket a|ka|mazunk. E|ő.' utó. és tükörfénye-
sítő köszörűgépeket kü|önböztetünk meg. A kö-
szörült fe|ü|et minősége anná| jobb' miné| íino-
mabb szemcséjű a köszörűkő. A köszörülés köz-
beni ráhagyás a munkadarab átmérőjétől és hosz-
szátó| függően 0,1 . . .0,8 mm.

Fenés (|eppolás). E|őköszörü|t a|katrészek
fe|ü|etét Pontos méretre, tükörfényesre fe-
nésse| |ehet kikészíteni, eközben a köszörü|ési
nyomok is e|tűnnek. Egyformán íenhetők a sík
és haj|ott felü|etek, kézbő| és géppe| is. Áttata.

529, ábra. Csiszo|ó (|eppe|ő) íenőgyűrű

aedtrilti

E

gyémánttartók



Fenőluiske

530. ábra. Dörzscsiszo|ó tÜske

ban kü|önIeges gépekke| do|goznak, egyes ese-
tekben esztergapadon is végezhető a fenés.

Erre a cé|ra o|yan szerszámtartót haszná|unk,
meIybe hasított Íenőgyíiríi helyezhető (529.
ábra) '  és  me|yet  á | |í t ógyűrűve|  szabá|yozhatunk.
Fenőanyagnak krómoxidot, korund-, üveg-, ru-
bin.' gyémánt- vagy vörös Íényezőport haszná-
Iunk .  A  fenőanyagot  Pet r ó |eumma|,  te rpent in -
ne|, repce- vagy fao|ajja| vékony péppé keverjük
és fe|kenjÜk a munkadarabra és fenőgyűríjre.
A fenőgyűrűt enyhén meghúzva, a forgó munka-
darabon a fenő szerszámot ide.oda mozgatjuk.
Fenés közben a munkadarab kerü|eti sebessége
30 m/min körü| legyen. Az előfenéshez haszná|t
szerszám Íenőgyűríiiér puhább anyagból, rézbő|
vagy fehéríémbő| készítsük, mert ezekbe a dur-
vább íenőszemcsék jobban megtapadnak. A kész-
re fenéshez szÜrkevas öntvény fenőgyűrű a |eg.
a|ka|masabb. A fenőanyag célszerűen benzinne| is
feIvihető.

AÍenőgyíiríj helyett esetenként rézrúd is hasz-
ná|ható, mel|yel mint ety resze|őve| dolgozunk
(reszelőfenő).

Fu rato k fen éséh ez a fenőgy íj r (lt Í eszítő tüs kére
húzzuk és az átmérőnek megfe|e|ően beá||ítjuk
(530. ábra). Kisebb furatokhoz méretre készü|t
fenőtüskét haszná|un k.

Fenésse|, e|őköszörü|t szÜrkeöntvényeket,
bronz és kü|önösen edzett acé|ból készü|t a|kat-
részeket  munká|unk meg.  A  megmunká|ás i  r á -
hagyás 0'0,| ...0'05 mm' az e|érhető pontosság
lega|ább 0'001 mm.

HonoIás. Hono|ás a|att furatok fenését vagy
íinomkcjszörü|ését értjÜk' miálta| a munkadara.
bok pontos hengeres formát és a |egfinomabb fe-
|Ü|etkiképzést kapnak, mint ami|yen a motor-
hengerekhez, szeIepházakhoz, csapágyakhoz szü k-
séges' Hono|ássa| kapja meg a furat az e|őírt pon.
tos végső méretet. Nem kel| a motort bejáratni,
és az így eset|eg fel|épő játékot kiküszöbö|het-
jük. Szerszámként a honolótüskét haszná|juk'
melynek a|akja az á||ítható dörzsárhoz hasonlít,
de a kések he|yett a |egfinomabb szemcséjű kera-
mikus köszörű|écekke| van íe|szere|ve. A köszö-
rűlécek hátszöge 10o. A |etompu|t |éceket után
ke|| köszörü|ni. A hono|ótüske forgómozgást és
a furat irányában e|őre-hátra, vagy felfe|é.|efe|é
irányu|ó mozgást végez (keresztirányú köszörü-
|és). Munka közben bőven öb|ítsük petróleum-
ma|. Bár fúrógépen, sőt esztergapadon is hono|-
hatunk, ezért majdnem minden esetben kÜ|ön-
|eges gépen (hono|ógépen) végezzük ezt a mun.
ká t .  A  megmunká|ás i  r áhagyás  0 ,06 . . .0 ,15 mm,
a szerszám kerü|e t i  sebessége 60. . .70  m/min .

Görgőzés (53í. ábra). Ezze| az e|járással a
fe|ü|etet görgő- vagy go|yónyomássa| fényesre
sajto||uk. Az e|iárás csak lágy vagy közepesen
|ágy anyagokhoz a|ka|mas. A megmunká|ási rá.
hagyás  0 '02 .  . .0 '05  mm.

6o,9í.í /árcra ilunkodoro/ hunladara,1 76//elrá:e
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Az esztergapad fontos méretei. Az eszter.
gapad nagysága á|ta|ában a munkadarabok nagy.
ságához igazodik, melyeket a padon megmun-
ká|ni szándékozunk. Az esztergapad fő méretei
a következők:

1. csúcsmagasság
2. forgácsoIható hossz (csúcstávoIság) (532.

ábra).
Ezeken kívü| még több más méret is je|entős,

mint pl. azesztergaágy fe|etti elforogható átmérő
(ami nagyobb, mint a csúcstáv kétszerese) (533.
ábra)' továbbá
az e|forgatható átmérő a hossz- vagy a kereszt-
szán fe|ett (|ásd 533b ábra), va|amint

az e|forogható átmérő és a megfe|elő forgácsol-
ható hosszúság kieme|t betéthídda| (|ásd 533c
ábra)' a síktárcsa átmérő és a főorsó furatátmérő.

|gen fontosak még a gép te|jesítménye (forgá-
cso|óte|iesítmény : x |evá|asztott forgács sú|ya
kp/h)' a beá||ítható fordu|atszámok, az e|őto|ás,
a cserekerék kész|et, a vezérorsó eme|kedése és
az esztergacsúcsok kúpszöge.

Amennyiben ezekaz adatok hiányoznak a gép-
táb|áról és a keze|ési utasításokból, aján|atos eze.
ket az adatokat össze8yűjteni.

_  t  -  1 ,  |  4

I t?rgosl o'Ímer?

U)

533. ábra. Az esztergapadra ie|lemző átmérők
o) az ágy és a keresztsán íö| ö t t; b) a gépágy íö| ö t t; c) a hai|atban
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Sok munkához  szÜkséges e|ő re  tudn i ,  m i |yen
tartozékai vannak a géPnek' vagy még me|yek
szerezhetők be (p|. négypofás tokmány' kúpesz.
tergáló berendezés, berendezés máso|óesztergá-
láshoz, menetóra, menesztőbáb' kü|önIeges szer-
számtartók, szánra szere|hető köszörűberende.
zés stb.).

A gép fe|á||ításakor fontos adat a gép sú|ya és
he|yszükségIete. Az azonos csúcstávolságú és
csúcsmagasságú gépek közül általában a nehezeb-
bek és a drágábbak a jobbak. Tekintetbe kel|
vennünk a f ödém teherbírását is.

Az üzem minden egyes gépérő| áttekinthető
a|akban megfe|e|ő tájékoztatást és ezá|ta| a ter.
vezéshez is fontos alapot nyújt a gépkártya.
Az e|őnyomott szövegnek megfelelően kit ö|tve
haszná| juk .  A  gépkár tyán a  gép je| |emző in  kívü|
(munkafajták' munkadarab méretek, orsóíej, szá-
nok, szegnyere8, tartozékok, kü|ön|eges íe|sze-
re|ések adatai) egy a géprő| készü|t ' a gép fő mé.
reteit feltüntető fényképnek is he|ye van.

a) Míiszerészeszterga

Az optikai készü|ékek' irodagépek' kü|önböző
készü|ékek' órák stb. esztergá|t alkatrészei igen
kis méretűek (534. ábra). Ezeket a kis darabokat
túlnyomóan műszerész esztergaPadon munká|.
juk  meg.

A műszerészeszter8aPadok felépítése csaknem
teljesen azonos a csúcsesztergapadokéva| (|ásd
50_58' o|da|ak)' de bizonyos szemPontbó| mégis
je|entősen kü|önböznek :532. ábra. Az esztergapad Íő méretei

-



.| '  A műszerészeszter8a méretei, cé|jának
megfeIe|ően kicsinyek. A csúcsmagasság kb.
ó0. . '  150 mm, csúcstávo|sága 200. . .800 mm.
A v i | |amosmotor  te| jesí tménye 0 '25 .  .  .1  LE '
fordulatszáma 3500 ford/min-ig terjed.

2. Gyakran hiányzik a kü|ön gépalap' egysze.
rűen a munkapadhoz erősítiük (aszta|i műszerész
eszterSa).

3. A munkadarabokat hárompofás tokmányba,
a síktárcsába, vagy csúcsok közé fogjuk be' de
e|sősorban feszítő kúpot' vagy |épcsős tokmányt
stb. haszná|unk (535. ábra).

4. A gépi haitás berendezései anagyo|áshozés
simításhoz (e|őto|ás vezér. és vonóorsóva| a |eg-
több géprő| hiányoznak, ezért a kereszt- és hosz.
szán mozgását kézze| irányít|uk. Ugyanígy a ke-
resztszán és a szegnyereg az á'gyon e|tolható és
egy íogantyúva| r ögzíthető'

5. A kézi késekke| végzett munkákhoz egy tá.
masztó|aPPa| íe|szere|t kéztámasz szo|gá| (536.
ábra).

6 '  A  menetmetszéshez  a  gépnek kÜ| ön|eges
készÜ|éke i  vannak:

o) Máso|ó orsófe| repü|őorsóva| (máso|ópad)
(537. ábra). Az orsó végén egy máso|ómenet van.
Ha az orsóházon ta|á|ható menetfésűt a máso|ó
menette| összekapcso|juk, a főorsó a máso|óme-
net emelkedésének megfeIelően tengelyirányban
mozog' ve|e együtt '  mozog a munkadarab is,
me|yre a menetet vágjuk. Tehát itt a kés á||. Ter.
mészetesen mi nd en faitáiú menetvágáshoz kü |ön-
á||ó máso|ómenet tartozi k'

b) Máso|ó menetmetsző berendezés (538.
ábra) .  Egy  Vezető rúdbó|  á | | ,  me|ynek egy ik  végére

53ó. ábra. A szerszám a|átámasztása szerszám|apon

537. ábra. Repü|őorsó szorítóhüve|yes beíogása

539. ábra. Műszerészpad csuk|ós
vágás hoz

Műhe|y ra | z :  á | | í t  c sava r .  Anyag :  A  50 .11

535. ábra. Befogás szorítóhüve|ybe
mene t -



540. ábra. Beíogó hÜve|y és berendezés
o) befogó hüvely; ó) íeszÍtő hiive|y; c) kézikerék

541. ábra. A befogó hüve|y elhe|yezése a gép Íőorsóiá.
ban
o) közvet len eIheIyezés; b) eIhelyezés betéthüve|yben

C

l)
542. áhra. Beíogás be|ü| |épcsőzött tokmányban
o) be|ü | |épcsőzött tokmány; b,) tokmánya|ap; c) munkadarab

o  a c
543. ábra. Befogás kívii| lépcsőzött tokmányban
o) kÍvü| |épe6zött tokmány; b) tokmínya|ap; c,) munkadarab
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Van íelszerelve a menetfésű. A berendezéshez egy
szerszámtartó kar is tartozik. Egy |engő kézi-
eme|tyű segítségéVe| kapcso|juk össze a menet-
fésűt a főorsóra szere|t máso|ómenette|, miá|tal
a vezetőrúd a szerszámtartó karral e8yütt a me-
neteme|kedésnek megfele|ően mozgásba j ön és
e|készíti a munkadarabon a menetet. A |engő
kézifogantyú visszahúzásakor a rúd visszaugrik a
ki indu|ó helyzetbe. Ezt a berendezést a műsze-
részpadokon kívü| más esztergaPadokon, kÜ|ö-
nösen a revo|veresztergákon is megta|á|hatiuk.

c) Cserekerekek csuk|ós tenge||ye| (539. ábra).
A főorsó forgó mozgását cserekerekek adják át
egy csuk|ós tengelyre, ame|y a fej|ső szán orsóját
hajtja. A fe|ső szán ezzel átveszi a vezérorsó fe|-
adatát.

Egyéb gépek kis darabok gyártására

Kis eszterga (óráseszterga). A legkisebb
a|katrészek gyártására haszná|t forgácsológép
(óratenge|yek' csaPok stb.) Csúcs magassága kb.
40 mm, csúcstávolsága közelítő|eg 200 mm. Az
óráspad vagY egY lábon nyugszik _ ami körü| a
gépígy a szerszámszán nal együtt eI bi||enthető _,
vagy kétlábon. Kü|ön|eges berendezései is van-
nak' melyekkel a legkÜlönbözőbb maró, köszörű,
Íűrésze|ő munkák is eIvégezhetők.

Rövidpofás esztergaPad. Kisebb munka-
darabok tömeges gyártására használható. Ke.
resztszánia kézi karra| igen gyorsan működtet-
hető. Felső szániára többször revo|ver szerszám.
tartót helyeznek,.ame|lye| a munkadarab egy-
idejű|eg t öbb szerszámmal forgácsolható.

b) Szorítóhüve!yek

SzorítóhÜvelyek' Iépcsős tokmányok. Rúd-
anyagból végzett munkákhoz, vagy kisebb mun-
kadarabok befogására e|őnyösen haszná|hatók
a szorítóhÜveIyek. Ezeket a befogószerkeze.
teket tú|nyomóan műszerész- és revolvereszter-
gákon használjuk' de gyakran ta|á|hatók kisebb
vonóorsóval és vezérorsóval fe|szere|t eszter8a.
padokon is.

A szorítóhüvely hasított üreges henger, ame|y.
nek első része kúpos. Ez a darab befogásakor egy
kúpos furatba húzódik be, miá|tal a mu nkadara-
bot szorosan megfogja. A hÜvelyt kézikerékke|
vagy emeltyűve| húzzuk be, így a befogás je|en.
tősen könnyebb' ideje r övidebb |esz. Ha p|. a
revolverpadon sok hosszú szerszám van befogva'

-



e|őnyös, hogy a beíogótokmány ebben a íormá-
ban kis átmérőiíi. A készü|ék ba|esetmentes
(540.' 54.|. ábrák).

Nagyobb esztergapadokon az orsó végén fel-
szere|t kézikerék akadá|yt jeIentene. Ezért a mo.
dernebb gépeken a kézikerék az orsóíeien van.
Előnyösek kü|önösen a t ömeggyártásban íe|sze-
re|t szorító hüve|yek' me|yeket a gép Üzeme

a|att is lehet működtetni (|ásd 582. ábra).
A rúdanyag |egtöbbször húzott vagy ka|ibrá|t.

A kÜ|önböző átmérőjű anyagoknak megíe|e|ően
egy sorozat szorítóhÜveIy szükséges. Tárcsák be-
Íogására kívül vagy be|ü| |épcsőzött tokmányokaf-
haszná|unk (54z',543., ábrák). Ezek a munkadara-
bot te|jes kerü|etén szorítják, miá|ta| a munka-
darab k i Iazu|ása  messzemenően eIkerü|hető .

20. Nagy és terjedelmes munkadarabok esztergálása

Egy bizonyos nagyságig még nagyobb munkada-
rabok is (p|. a Iendítőkerekek, köté|tárcsák, tur-
bina és dinamóházak) esztergálhatók a rendes
méretű esztergaPadokon, ha a gépáey hajlatábó|
a hidat kieme|jük' Vannak vezér- és vonóorsós
esztergapadok, me|yeken a hajlatban még 2 mé-
ter átmérő f ö| ött i  darabok is megmunká|hatók.
A nagyobb munkadarabokat lege|őnyösebben
kÜ| önIeges  padokon lehet  megmunká|n i '

a) Kü|önleges esztergapadok (544. ábra)

A munkadarabot nagy átmérőiű síktárcsára íog.
juk fe|. A szétrepedés veszé|ye miatt ezeket kü-
l önös gondda| ke|| bordázni. A síktárcsát a hátsó
olda|án kia|akított fogaskoszorúva| hajtjuk. A na-
gyobb fordu|at e|érése cé||ából gyakran közvet-
Ienül rákapcsolhatók a főorsóra. A síktárcsa a|att
gyakran árok ta|á|ható' hogy még nagyobb mun-
kadarabokat is fel lehessen fogni.

{n

ábra.

h
b -

54, Síkesztergapad ter jedeImes munkadarabokhoz

199



545 .  áb ra .  Ő r i á s  ka rus s ze l pad :  s ík t á r c sa  á tmérő  kb .22m(Fo t ó :Sch i e s sA 'G 'Düs se |do r í )

A szán néha egy kü|ön keresztdeszkán e|to|-
hatóan, egy nagy a|aplemezen vagy gépágyon
nyugszik.

A gépi e|őto|ást a gép fe|építésétől fÜggően
vagy egy öná||ó motor végzi, vagy az orsószek-
rénybő| kapja a hajtást. Azáttét'e|ezést ebben az
esetben p|. vezér- és vonóorsó, egy kúpkerék
áttétel' egy vonóköté|, vagy egy zárő ki|incs.
rudazattal e|látott reteszkiIincs biztosítja.

Sok gépet szegnyereggeI is fe|szere|nek' hogy
fúrási és csúcsok között befogott egyéb munkák
elvégzésére is a|ka|masak Iegyenek.

A gép fe|építése biztosítja a munkák Pontos
e|lenőrzését és a munkadarabhoz a könnyű hoz-
záÍérést.

A íőorsó e|ső csapágya kü|önösen nehéz
munkadarabok befogásakor erősen terheIt.
Rendszerint utáná||ítható siklócsapágyakat épí.
tenek be.

Karusszelpadok (545. ábra). A karussze|.
Padok, vagy a fÜggőleges eszterga. és fúró-
művek olyan esztergapadok, melyeknek a sík.
tárcsáia vízszintesen fekszik. llyen módszer-
rel a gépeket tetsző|eges átmérőve| (egészen
a 25 m-ig) |ehet megépíteni.

A síktárcsa egY nagY, gyűrű a|akú vezetőPá|yán
fekszik, és ezálta| a munka közben fel|épő nyomás
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hatására nem hajIik ki. Kü|önösen a gyorsabb
forgású gépeken a sik|ócsapágyakat görgős csap-
ígyakvá|t'iákíe|. A motor á|ta| |eadott erő átadá-
sára a síktárcsán |evő fogaskoszorú, vagy ferde
Íogazásű hom |ok fogaskereke k szo|gálnak.

Egy- vagy kétosz|opos karussze| esztergát kü.
l önböztetünk meg.

A fÜggő|eges osz|opokra kerÜ| a ííiggő|eges
irányban e|á||ítható keresztgerenda. Ezen csúszik
vízszintes irányban a keresztgerendaszán. A ge-
rendaszán hordja a függő|eges vezetékre szere|t
szerszámtartót (revoIverfej). A keresztgerendára
szerelt ütközőve| lehet fúrómunkákhoz a szánt
központosan beá||ítani. Az osz|op. vagy oIda|szán
a keresztgerendaszántó| íügget|enü| mozog, te-
hát ugyanabban az időben együtt vagy kü|ön is
haszná| ható.

Kü|ön tartozékokka| a karusszelpadon mene.
tet vagy kúpot is lehet gyártani.

A gépesítés módja megkönnyíti a nagy munka.
darabok beíogását és beál|ítását ' melyeket nem
ke|| kiegyensű|yozni. Nagy pontosságú munkák
elvégzésére a|ka|mas. Je|entős munkaidő csök.
kentést érhetünk e| t öbb szerszám vagy szán
egyidejű mű ködtetéséve|, va|am i nt a gyorsmenet
bekapcso|ásával. Az esztergálható munkadarab
hosszúság kor|átozott'



21. Hőtraesztergá|t munkadarabok győrtása

Á|ta|ában a kör aIakú forgácso|ószerszámokhoz

szükséges hátszöget kü|önösen a marókon, vagy

"gy.'" iű 
köszörü|ésse|, vagy hátraesztergálássa|

alakítiuk ki (546. ábra).
Hátraesztergá|áson a munkadarabok csiga

(spirá|) a|akú esztergá|ását értjÜk. A hátraesz-

tergá|t szerszám nagy előnye, hogy foga|akja

szakszerű köszörü|és esetén nem vá|tozik, és a

fog cseké|y maradványtó| eltekintve te|jesen ki-

haiználható és a fog is iobban terhe|hető. Hátrá-

nya, hogy Oo.os homlokszöge miatt a forgács ki.

aíakítási kedvezőt|enebb és nagy a gyártási kö|t-

sége. Ezért hátraesztergá|t szerszámokat csak ott

ha i zná|unk,  
-aho|  

a  szerszáma|ak  vá| tozat lanuI

tartása íontos, mint p|' a fog- és a menetmarás'

a) Hátraesztergák

A hátraesztergá|áshoz haszná|iuk a hátraeszter.

gákat' Berendezése Iehetővé teszi, hogy a munka-

Jarab forgása közben az esztergá|ás a munkada-

rab íe|ü|eiérő| a munkadarab tenge|yközepe íe|é

irányuló csigavona|ú mozgást végezzen. A kés a

foghézagbó| ugrik vissza. Ez az út foganként is.

mét|ődit. A gép hátraesztergá|ó mozgást végző

berendezése t öbbféle.
Legtöbbször a | ökettárcsás hajtómű keri. iI a|.

ka|mizásra (547.,548. ábrák). A l ökettárcsa cse-

ré|hető .  Sok  gépen a  munkadarab a  hossz tenge|y

irányában is hátraesztergá|ható (549. ábra). . .
Ha az esztergakés he|yére hátraköszörü|ő ké.

szü|éket szere|ünk, az esztergán a hátraköszörü.

|és is e|végezhető |esz, p|, azza| a cé||a|' hogy az

edzés közben keIetkező a|akvá|tozásokat eIhárít-

hassuk (550. ábra).

547 - ábra. Alakmaró
aI a(késseI

sugár i rányú hátraesztergá|ása

546. ábra. Hátsz ög '  hát lap '  homloksz ög

maróÍog marva; b)maróÍog hátra kösz örü|ve

548. ábra. A hátraesztergá|ás menete

L{
ábra. Fai  par i  maró tengeIyi  rányú hátraesztergá|ása

\ l/rssza -
.hÚzt) rugo

ur, ,| . -án

549
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550. ábra. Egy Ieíejtőmaró hátraköszörü|ése hátra.
köszörü|ő segéd készü|ékkeI

HátraesztergáIó készÜlék. Vannak o|yan
hátraesztergáló készü|ékek, meIyeket a szer-
számtartó helyére a szabványos esztergapadra
is íe| |ehet szere|ni. Ezze| a készü|ékke| egy-
formán végezhető e8yenes' oldaI vagy ferde
hátraköszörü |és'

22. ováIis és bütykös tárgyak gyártása

Az e|járás a hátraesztergá|ássa| annyiban ro.
kon, hogy a szerszám itt is a munkadarab a|akjá-
nak megíeIe|ő e|őre-hátra irányu|ó mozgást vé-
gez. A vezér|éshez legtöbbször itt is | ökettárcsát
haszná|unk.  Az  esz tergakést  úgy ke||  vezetn i ,
hogy a forgácso|ószög a Iehetőség szerint ne vá|.
tozzon. Ehhez az esztergakésnek' vagy a munka-
darabnak i s  Iengőmozgás t  ke| |  végezn i  (552.  ábra)

552. ábra. ovál is és bütykós alak esztergá|ása során a
kés|engőmozgatása'""J."j::}::5i;f 

.:.j.''T':Jí''''T

A készü|éken (55,|. ábra). p|. az e csúszóbetét
a g a|akkésse| együtt mozog a d bütyköstárcsa
vezér|ése szerint. A bütyköstárcsa íorgása azonos
az f munkadarabéval és az i tÜske forgásáva|.

Lengó,,
m0zg0s

o ,  o

551. ábra. Hátraesztergá|ó készü|ék

z0z



23. Tömeggyártőrs esztergálással

A munkadarabokat a lehető |egkisebb kö|tség-
ráÍordítássa| akarjuk gyártani. Ennek e|érésében
e|sősorban a munkaidő csökkentésének van nagy
szerePe. A közönséges vezér- és vonóorsós esz-
tergapadokon a |egtöbb esetben arányta|anuI sok
időt és munkát igénye| a munkadarab beíogása,
átfordítása' beá||ítása. Ezért készítették az o|yan
gépeket vagy fe|szere|éseket, me|yek ezeket a
munkákat megkönnyítik' csökkentik, feIesIegessé
teszik, vagy önműködően e|végzik. A megfe|e|ő
gépek beá||ításához sok idő ke||. Ezért fe|á||ításuk
|egtöbbször csak azonos fajtá|ú munkadarabok
nagyobb mennyiségű gyártásakor f izetődik ki.

Hogy mi|yen íajtájú kü|önleges gépet miIyen
mu n kadarab-szám gyártása esetén á| |ítsu n k fe|'

mindig esetrő|.esetre ke|l eldönteni. A kérdés
e|döntésében ielentős p|. a szükséges műve|etek
száma, a munkadarab nagysága, a munka fa|tája
(menetvágás, a|akos esztergálás stb.) és a munka.
idő .

Ezeknek a gépeknek a gazdaságossága messze-
menően az esztergá|yos ügyességétő| íügg' ami
kü|önösen abbó| mérhető, hogy a gép |ehetősé-
geit cé|szerű berendezések íe|szerelésére meny.
nyire hasznosítia. A vá||a|atok gyakran szakembe-
rekke| készíttetik e| a kÜ|ön|eges berendezések
terveit, míg a gép beá||ítása a szakmunkások fe|.
adata, a beál|ított gépet |egtöbbször betanított
munkások keze| ik .

24. Kü|önleges esztergaPadok

Már a közönséges esztergapad is fe|szere|hető
a |egkü |önböz őbb Íaitáiú beren dezésekke| azza| a
cé||a|' hogy a gépet jobban Iehessen kihaszná|ni és
többfé|e munkára Iehessen beá||ítani. Hason|ó
berendezések tartoznak a kÜ|ön|eges eszterga.
padokhoz is. Ezeket a berendezéseket ismertet.
jük a következő íe|ezetekben.

Több szerszám beíogására szo|gáló készü.
lékek. Sokíéle változatuk van. Az 1. és az 553.
ábra a íorgatható négy szerszám befogására a|.
ka|mas szerszámtartót mutatia be (revo|verfej).
A modern gépeken a szokásos szerszámbefogási
Iehetőségen kívü| gyakran még egy további szer-
számtartó ta|á|ható a keresztszán hátsó végén
(55.3. ' 554. ábrák).

Utközők. A legtöbb padon ütközőkkeI lehet a
mozgási határokat beál lítani '  mégpedig a hossz-
irányú mozgást az esztergapadágyon' a kereszt-
irányú mozgást a keresztszánon (555.' 556. áb.
rák). Segítségükkel azonos méretű a|akok gyárt-
hatók tetszésszerinti munkadarabon isméteIt
mérések né|kü|' tehát munkaidőt |ehet megtaka.
rítani. Gyakran osztásie|leI e||átott íinombeá||ító
csavarokka| végezzük a munka Pontos beá||ítását.
MérőhasábokkaI is e|őnyösen Iehet do|gozni.
Legú|abban az e||enőrzéshez is mérőórákka| fel-
szere|t ütközőket haszná|unk.

Gépi előto|ás önműködő kikapcsoló mííve.
Ézze| a berendezésse| vagy a géPet védiük a

tú|terhe|éstől, vagy az esztergá|ás a|att i önmű-
ködő kikapcso|ást á||ítiuk be ütközőve|. Az i|yen
faitáiú kaPcso|ószerkezetből mint pé|dát egy
ejtőcsigás (bukócsigás) berendezést mutatunk be
(557. ábra). A csigahajtás orsótenge|ye a befog-
|a|ő házza| e8yütt a keresztcsuk|ó központia
körü| kibi||enthető. A csigát egy szabályozható
nyomású rugó (ez az ábrán nem |átható), a ten-
ge|y  pereméve|  szemben k inyom|a '  Ha a  szán
rászalad egy ütközőre' Ieál|ítja a csigakereket,
míg az orsó a vonóorsóró| hajtva tovább íorog.
Az ál|ó csigakerék ebben az esetben mint egy
csavaranya működik és így a forgó orsó kicsava-
rodik. Kicsavarodás közben Ieküzdi a rugóerőt és
magáva| viszi a házat is, ami egy orra| egy kikap-
cso|ó kiI incsre fekszik fe|, ez a fe|fekvés a bekap.
cso|t munkaá|lást biztosítia. Amint a házat az
orsó annyira visszanyomja, hogy a kiI incsrő| |e.
csúszik, az orsó a keresztcsuk|ótengely központia
körü| kibi||en és ezá|ta| kikapcso|ja az e|őto|ást.

Hűtő.kenő berendezés. Hogy munka közben
a munkadarabot hűthessük, az esztergapadokra
és más gépekre is gyakran hűtő.kenó készü|éket
szere|ünk íel (558. ábra). A készÜ|ék forgácsfogó
tálcábó|' víztartá|ybó|, vil|amos szivatt},úbó| és
csővezetékbő| á||. A vi l|amos szivattyú tetszés
szerint ki-be kapcsolható. A víztartá|ybó| e|szí.
Vott hűtővíz szabá|yozható sugárban hűti a mun.
kadarabot, a szerszámot és a forgácsfogó tálcában
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553. ábra. Revo|veríej  (négy szerszámhelyes) a kereszt-
szán hátsó végén

554. ábra. Több szerszámhe|yes késtartó a keresztszán
hátsó végén

555. ábra. Hosszirányú Ütköző
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gyű|ik össze. A kisebb íorgácsok |evá|asztása cél-
jábó| egy szitán megy át, majd ismét visszakerü|
avíz|ádába. A hűtővizet időnként |e ke|| engedni,
és az egész csővezetéket meg ke|l tisztítani az
összegyű|t iszaptó|'

Kienz|e rendszerű fordulatszám előto|ás
vá|asztó berendezés. Ezze| a berendezésse| sok
eszter8aPadon mentesü| a munkás a szerszám és
a munkadarab anyagának időtrab|ó kiszámításá-
tó|' mel|ye| a he|yes e|őtolást és forgácso|ósebes-
séget megá|laPítja (559. ábra). A készülékkel a
gép igen jó| beá||ítható, így az eredmény is gaz.
daságos. A készülék keze|ése egyszeríi (a Kienzle.
Apporote G.m.B.H. Vi||ingen keze|ési utasítása
szer int):

Először az í kikapcso|ó fogantyút a nyí|nak
m egíele|ően jobbra forgatj u k. Ezután a 2 Íor gató.
gombot á||ítjuk be a megmunká|andó anyagra'
me|ynek jelzése, a 3 majd az ablakban |átható.
Ezután az l kikapcso|ó fogantyút ba|ra forgatva
ráá||ítiuk a fogásmélység-előto|ás je|zésre. Utána
a 2 Íorgatőgombba| beá||ítjuk a 4 osztáson a vá.
lasztott fogásmé|ységet és az 5 osztáson az e|ő.
to|ást. A forgácso|ósebesség ab|akban ó megie|e.
nik a padon engedé|yezett forgácso|ósebesség.
Most a 7 forgatógombba| beá||ítiuk a megmunká.
|ásra kerÜlő munkadarab átmérőjét, míá|ta| a 9
fordu|atszám ab|akró| leo|vasható |esz a |egjob-
ban megfe|e|ő főorsófordu|atszám, mí8 az eszter.
gapadhoz i||esztett íogantyúá||ás mutató ablak
azt ie|zi, hogy a gép eme|tyű karját mi|yen ál|ásba
kell hozni.

Munka közben megvizsgá|hatjuk, hogy a beá||í.
tott forgácso|ósebességné| nem emelhető.e a ío.
gásmé|ység és az előtolás.

556. ábra. Keresztirányú ütköző



EIektromos vezér|és. Az esztergá|yos keze
ügyébe eső nyomógombokka| egyszerűen |ehet
a főorsó és a szánok szükséges mozgásait kapcso|.
ni (5ó0. ábra).

Nagyjelentőségű az eIektromos vezér|és (elekt-
ronika). Eza|att az erősáramok gyengeáramokka|
végzett vezér|ését (kapcsolást) értjük. A vezér-
|éshez a rádiókészülékekné| szokásos módon
e|ektroncsöveket vagy fotoce||ákat haszná|unk.
így p|. e|ektromágneses kapcso|óműködtetésé.
hez (|ásd 565. ábra). erősáram szükséges.

Az erősáram vezér|éséhez(kapcso|ásához) már
csak gyengeáramra van szükségünk, ezt nevezzük
e|ektromos vezér|ésnek' E|őnye' hogy biztosan'
majdnem tehetet|enség nélkü| és zajtalanuI mű.
ködik. Az e|ektromos vezér|ésse| pl. e|érhető
többek között az önműködő fordu|atszám.szabá-
|yozás, amivel a forgácsolósebességet egyforma
sz in ten tud juk  ta r tan i .

Kü|önösen ki ke|| emelni az elővólosztóberen-
dezést. Az egy munkadarabon sorrakerÜ|ő kül ön-
böző műve|etekhez, mint p|. a kü|önböző nagy-
ságú átmérők esztergá|ásához, menetvágásokhoz,
íúrásokhoz, dörzsö|ésekhez stb' kÜ|önböző Íor-
dulatszámok, i||. kü|önböző nagyságú e|őto|ások
szükségesek. Ezeknek a fordu|atoknak és e|őto|á-
soknak a beá||ítása időt igénye|. Az e|ővá|asztó
berendezés Iehetővé teszi, hogy már az e|őző míj-
ve|et közben be lehessen á|lítani (e|ővá|asztani)
egy kézikerékke| a következő művelethez szük-
séges fordu|atszámot és e|őto|ást ' melyet az új
műve|et kezdetekor egy nyomógombba| kapcso|-
hatunk be. A gépen szükséges kapcso|ási mozgá.
sokat az e|ektromos vezér|és hajtja végre.

a) Többkéses esztergák

A többkéses esztergaPad nagyszámú kés beíogá.
sára ad |ehetőséget, ame|yek mind egyidejű|eg
do|goznak (561. ábra). A szerszámok gyakran
több szánra kerü|nek, me|yek úgy a hossz., mind
keresztirányban te|jesen íügget|enü| do|goznak
egymástó|. A többkéses esztergapadok ezért sok
Peremes munkadarabok(562. ábra) tömeges gyár-
tásához jó| bevá|tak. Mive| a gép igénybevéte|e
naEY, az egyes géprészeket megfe|elő erősségű re
kelI méretezni. A gép forgácsolási te|jesítményé-
nek megfele|ően munkata|jesítménye is igen nagy.

559. ábra '  K ienzle rendszerű forduIatszám.e|őto|ásVá.
Iasztó készü|ék

557. ábra. Eitőcsiga működési elve
o) bekapcso|t á|lapotban; b) kikapcso|ás közben
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558. ábra. Hűtő.kenő készü|ék



5ó0. ábra. Hidrau|ikus máso|óberendezéssel Íelszere|tfeiesztergapad e|ektromos vezérlése

Teljesítményeszterga. A gép rendeltetése
nagy fordu|atszámon nagy töme8íi forgács|evá-
lasztás. Je||emzó p|. az erős kivitel. A |ekeriilő
nagy töme8ű forgács miatt 8ondoskodni ke|| a
forgácse|vezetésrő|. Cé|jának megfe|elően a gép-
nek csak e8y vonóorsója van. Nagy a vonóereie.
Az egyes géprészek kü|önleges kia|akításáva|
mint többkéses szerszámtartó kettős szán stb. a
gép bárhol fe|haszná|ható. A beá||ítás ideje kicsi.
o|yan munkákhoz haszná|juk, aho| automataPa-
dok' többkéses esztergapadok beá||ítása még nem
fizetődik ki (kb. 50...250 db).

b) MásoIóesztergák

Az e|járás rokon a vezető|écce| végzett esztergá-
|yozó munkákka|. Az esztergapad síktárcsáját a
vezető|éc a|akjának megfe|e|ően vezetiük (|ásd
149.' és 152. o|da|akat). Ezze| a módszerre| csak
arány|ag kis emelkedésű munkadarabokat' il|.
gyengén haj|ott formákat |ehet gyártani. A |eg.
ú jabban kifej lesztett máso|óesztergálás más for.
mák átvite|ét is lehetővé teszi, mint p|. függő|e-
ges o|da|azást, hornyok, Iegömbö|yítések, köszö-
rü|t beszúrásokat úgy, hogy a munkadarab egy-

562. ábra. Munkadarabok munkaideje kicsi '
A felső C.45-ből gyártandó e|ósajto|t mun.
kadarab munkaideie 9'5 min/db' aza|sőé7,6
min/db

561 ' ábra. Sokszerszámos esztergapad váz|ata

E.
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5ó3.  ábra .  , ,Un icop ' '  gyár tmányú e|ekt romos h idrauI ikus

szeri átesztergá|ássa| megkapja aza|akját. A veze-
tésre egy kész munkadarabot vagy egy megfe|e-
|ően a|akított |emezt (sab|ont) haszná|unk (5ó3.
ábra). A keresztszánt nem kapcso|juk közvetle-
nÜ| az a|akmássa|, hanem a keresztszán mozgását
e8y taPo8ató csappa| vezére|jük' ami az a|akmást
csak enyhe tapintónyomássa| érinti '  Háromféle
máso|órendszer ismeretes:

E|ektromos vezérlés. Mindig attó| íüggően,
hogy a tapogatócsap az egyik vagy másik irányban
mozdu| e|, vagy az egyik vagy a másik e|ektro.

vezér|ésű máso|óesztergapad

mágneses kapcso|ó kapcso| be (564.' 565. ábrák).
Az eIektromágneses kapcso|ókat gyakran hasz-

náljuk (5ó5. ábra). E|ektromosságga| működnek
a mechanikus kapcso|óberendezések (eme|tyűs
áttéte|ezések stb.). A gép üzemi iárása közben is
átkapcsoIhatók még te|jes terhe|és alatt is. Míg az
eIektromágneses Iemezes kapcsolók hason|óan a
mechanikus kapcso|ókhoz (|ásd 66. ábra) te|jesen
merev kötést hoznak |étre a hajtó és ha|tott ten-
ge|y között, másfajta elektromágneses kaPcso|ók
haszná|a táva l  minden mechan ikus  kapcso|ás  nél -

TopinÍo Eleklromos
csap

tn nlkezó,k

564. ábra '  Másolóberendezés elektromos vezér|ése
(vázIat)

565. ábra. E lektromágneses tenge|ykapcsoló
o )  Íenn  e I e k t r on r ágne s  l emeze s  k apc so | ó ,  b )  | en t  e | e k t r omá tne se s
kapc so | ó  a  ha j c ó -  és  ha j t o c t  t enge I y  me rev  k apc so | á s a  né|kű |

t l o re ,
m0:gas

KereszÍ-
s zon

m0agos
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/7unka-
dorob

566. ábra. Hidrau|ikus vezérlésű
máso|óeszterga berendezés (váz|at)

kü|' kizáró|ag a mágneses tapadással köt jük össze
a tengelyeket. Ezek a kapcso|ók |ágyabban do|-
goznak, a gépet jobban kimé|ik' a tú|terhe|ést
eIeve kizárják.

Hidrau!ikus vezér|és. A keresztszánhoz egy
dugattyú kapcso|ódik' ami olajnyomás alatt e|őre-
hátra mozgatható. A taPogatócsaPPa| vezérelt
olaiáram a csapnak a mintán va|ó e|mozdulása
szerint öm|ik a hengerbe és magáva| viszi ahozzá
kapcsolt keresztszánt is (566. ábra).

EIektromos_hidrau l ikus vezérlés.Az olaj.
nyomásos berendezést a taPogatócsap nem köz.
vet|eníi|, hanem elektromos berendezés közbe-
iktatásával vezér|i (567. ábra).

A keresztszán ferde beá||ításáva| függő|eges pe-
remfelü|eteket is |e |ehet másolni (568. ábra).
A gép Iegtöbb esetben mint szabványos eszterga-
pad is haszná|ható. A szerszám visszaá||ítása gyak.
ran ön m ű ködő gyors ított iárat'ra kapcso| ható.

A máso|óesztergá|ás kisebb sorozatok esetén
is jeIentős gyártási időmegtakarítást ered ményez,
aminek nagysága a munkadarab számátó|' faitáiá-
tó|' a|akjátó| függően 30 és 70/o között mozog.

c) Revo|veresztergák

Az esztergapad szabványos szánja he|yett ezeken
a gépeken revolverfejje| íelszere|t kü|önIeges
szán kerü|, ami |ehetővé teszi nagyobb számú
szerszám fe|szerelését. A revoIverfej elforgatásá.
va| a szerszámok egymás után végzik e| a kije|ö|t
műveletet, de egyidejű|eg t öbb szerszámma| is
do|gozhatunk. Tokmányba fo8ott darabos' vagy
rúdbó| készü|t munkákhoz egyaránt a|ka|mas a
gép. A revoIverfei e|rendezése aÍap|án kü|önböz.
tetjük meg a revolverpadokat. Vannak gépek'
aho| a revo|verfei tenge|ye függőleges' és vannak
olyanok, ahol a padokon a revolverfej tengelye
vízszi ntes.

Függő|eges tengelyíi revolveresztergák.
(5ó9. ' 570. ábrák). A revo|verszán nyerega|akú,
a fe|ső szán a revo|verfejiel ide-oda csúszik rajta.
A revo|verfei négy-, hat- vagy nyo|cszögű'kerüle-
tére különböző eszt,ergá|yos szerszámokat, ké.
szü|ékeket |ehet íe|szere|ni. A felsőszán hátra.
menete végén rendszerint önműködően kap-
csolódik át a következő műve|et szerszám-
á||ására. Ezért a szerszámok behe|yezésére va|ó
furatok tenge|ye mindig összeesik a főorsó ten.
ge|yéve|. Az átkapcsolás után a szán e|őrecsúszása
közben a fej önműködően retesze|i magát, vagyis
a beá||ását biztosítja.

tldlro ,m0zgcs

Kereszt -
szcin

uáta;
m0zgqs

TapinÍo-
csop

[/eklro-
mos be-
rendezás

567. ábra. EIektrohidrauIikus vezér|ésű
másolóeszterga berendezés (vázIat)

208

Az o/a1'ri-
ram
u/t'kus ue-
zer/ése

E



A revoverpadokat rendszerint fúró- és hossz-
cszter8álási munkákra haszná||uk. Síktárcsa mun-
kák elvégzésére gyakran szerelnek a revo|ver-
szán és az orsószekrény közé egy kü|ön|eges ke-
resztszánt' mel|yel egyideiű|eg a revo|verszán.
nal lehet dolgozni.

A függő|eges á||ású revo|verfejeket |eginkább
a nagyobb és szabá|yta|an formáiú munkadara-
bokhoz használjuk.

Yízszintes tengelyű revolveresztergák
(571., 57z.,573. ábrák). A revo|verfej tengelyei a
revoIverszánban utáná|lítható kúpos csapágya.
kon fekszenek. A tenge|y egyik végére kerÜ| a re-
vo|veríej, a másikra e8y ütköződob. A tenge|y
hosszú csapágyazása miatt a revolverfej szilárdan
és biztosan fekszik, bi||entő nyomatéka nincs, a
nyugodt és pontos munka messzemenően bizto.
sítva van. Egy je|zésekke| e||átott csap rögzíti a
revo|verfej á||ását. Az egyes szerszámfeIvevő
íuratok és a Íőorsó tengelyvona|a Pontosan egy.
beesik. Szétkapcso|áskor a ie|zett csaPot kézi
eme|tyűve| húzzuk vissza.

Mivel a revolverfej tengelye alacsonyabban fek-
szik, mint a főorsó, sőt eseten-
ként olda|irányban is e|to|va he.
Iyezkednek eI egymáshoz ké-

Pest' a revoIverfejjeI egyszerű
szerszámok esetén síkesztertá-
Iyos munkák is eIvégezhetők
(|ásd 572. ábra). Ezálta| a kÍi|ön
keresztszán fe|szerelése e|hagy.
ható, ami azért is e|őnyös, mert
így a fejet egész szorosan |ehet
a munkadarab me||é á||ítani. Ez
viszont |ehetővé teszi a szerszá.
mok rövid befogását' és rezgés-

568. ábra. Másolóesztergál t  rnunkadarabok

569. ábra. Hatszög|etű revo|verfei függő|eges tenge|ye

570. ábra. Keresztben is mozgóképes revolverÍei kiilön
szerszánro k kaI

Hunkodorob
F i jarsö tenq ei q

Revolverfei-
tenQetg

571'  ábra Kereszt i rányú mozgás vízsz intes tenge|yíí
revoIverÍej jeI

1 4 Esztergí|ás

-rE

5:t'rszanfurol ol'
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572, ábra' Gildemeíster gyártmányú revo|vereszterga

573. ábra. RevoIverfej  fe|szereIt  szerszámokka| és
Ütköz ök keI
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mentes nyugodt működését' A sok szerszám-
furatba nagyszámú szerszám helyezhető el.

Gyakran már beá||ított szerszámokka| együtt
cseré||ük ki a revo|veríejeket, és ezá|ta| a gyak-
ran ismétlődő munkák szerszámbeá||ítási idejét
je|entősen |e  tud ju  k  r ö v idí ten i .

d) Különleges berendezések

A revo|veresztergapadok gazdaságosságát a sok.
fé|e kü|ön|eges szerszám és készü|ék a|ka|mazá-
sának a |ehetősége |e|entősen eme|i.

Szerszámok. A gyártó vá|lalatok a géppe|
egyÜtt Iegtöbbször a szabványos kész|etet szá||ít.
ják. Ezek me||ett nagy mennyiségű kü|ön tartozék'
mint p|. t öbbkéses szerszámtartók' kü|önleges
to|datokka| e|látott fúrók' kü|ön|egesen köszö.
rü|t kések, kü|önfé|e a|akkések a|ka|mazhatók
(|ásd 570.' 573. és 574. ábrákat)' A felfekvő fura-
tokba he|yezett szerszámo k megfeIe|ő eI rend ezé.
séve| egyidejű|eg kü|ön szerszámtartó nélkü| is
t öbbfé|e szerszámma| |ehet do|gozni.

Ütktlzők. Kü|ön ütközőkke| minden befogott
szerszámot be lehet határo|ni mind hossz-. mind
keresztirányban (575.' 576. ábrák).



576' ábra, Hossziránvú Ütköző

575. ihra' Keresztirányú vezetősínek és ütközők

Vezető|écek a!akos és kúpesztergáláshoz.
Az á4yra fe|szere|t megfele|ő vezető|éccel eze.
ket a fajtájú esztergá|yos munkákat is e| |ehet vé.
gezni (|ásd 575. ábra).

Menetvágó berendezések. Menet gyártására
az a|ábbi Iehetőségeink vannak:

o) Menetmetszők vagy menetfúrók. A szer-
számtartó (577 . ábra) ki képzése o|yan, hogy am i nt
a revo|verfej a szerszámma| a beá||ított menet
hosszúság végére ér, egy menesztő bütyök kikap-
cso| és a menet további vágását |eá|lítja.

b) tnműködően nyitó és zárő menetmetsző
fejek (578. ábra).

c) Menetfésűberendezés vezetőhüvel|ye| a fő-
orsón, vezető rúd és fésű a mííszerész eszterga.
padokná| említett kiviteIhez hason|óan (579.
ábra).

Gyorsfúró berendezések. A revo|verfejbe
szere|jük fe|, és pontosan futó kis furatok gyártá-
sára szo|gá| (581. ábra).

574. ábra. Acé|csap műve|et i  sorrendje revo|veresztergapadon (munkaidő 3 '93 min)

14'
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578. ábra '  onműködően nyi tó  |nenetvágóíej ér intő-
|eges poÍákka| (|ásd 448 ábra)

577, ábra. Menetmetsző vagy menetfúró szerszámtartó
A menetmetszóvel vagy menetfúróva| ÍeIszereIt Íej ntenetvágás
közben a bütyök |azÍtására húzódik ki

Kü|önleges szánok. A szabványos kereszt.
szán meIlett kettős szánok is vannak, me|yeken a
szokásos befogóberendezésen kívü| egy hátuI fe|-
szere|t szerszámbefogó berendezés is ta|á|ható.
A főorsóra p|. leszúró szánt Iehet fe|szereIni
(580. ábra). A keresztszánra t öbbkéses szerszám-
tartó is fe|he|yezhető.

Befogó berendezések

o,) Tokmánybó| végzett munkákhoz az eszter-
gapadokná| ismertetett befogószerszámok á||a-
nak  rende|kezés i jnkre .  K i i I ön ö sen e|őny ö s  i t t  az
önműködő szorítótokmány aIkalmazása (|ásd
144' ábra).

b) Rúdbó| Végzett munkák befogására kÜ|ön-
böző szerkezetű tokmányokat, szorító hÜveIye-
ket a|ka|mazunk (|ásd 540.' 541.' 542. és 543. áb-
rák' továbbá 582. ábra).

önműködő rúdanyag.e|őtoIó berendezés.
Rúdbó| Vétzett munkákná| (|ásd 574. ábra) úi da-
rab gyártásakor a rudat kézze| to|hatiuk e|őre.
Ez az e|járás azonban időtrab|ó és kényelmet|en.
Ezért egy önműködő e|őto|ókészü|éket szerkesz.
tettek. A Iegegyszerűbb fajta a következő módon
műk öd ik  (584.  ábra) :

A rudat perse|yben rögzítiük, ami az e|őveze-
ték.bakban a munkadarabba| egyi itt forog. Amint
a feszítőhüve|yt kio|djuk' a sú|y az e|ővezeték
bakját a rúdanyaggal együtt előre húzza. Ez e|őre.
to|ódik a revo|verfejbe fogott ütközőig úgy, hogy
a befogószerkezet a rúdanyagot ismét közvet|e-
nü|  szorí t ja  ( tokmány,  hüve|y  s tb . )  A  modern gé-
peken sú|y he lye t t  e|ekt romos (v i | |amosmotor)
vagy h idrauI ikus  anyage|ő to|ó  szerkezete t  a|ka| .
mazunk (583.  ábra) .

j .  - - : ' : S  \ ' r .  ' :  : l l  r

580. ábra. HidrauI ikus rúdbefogó tokmány |eszerelhető
Ieszúrótokmán n yaI
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579. ábra. Menetfésűs berendezés

581. ábra. Gyorsfúróorsó
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Programvezérlés. Míg az e|ővá|asztó beren-
dezésse| (|ásd: Az esztergapad kül ön|eges beren.
dezései címÍi fejezet 206. o|da|on) a fordu|atszá-
mot, az e|őto|ást és forgásirányt csak a |egkö-
ze|ebb i  műve le t re  Iehet  beá| |í tan i '  add ig  a
programvezér|ésse| a munkadarab teljes Iegyár-
tásához szÜkséges cisszes munkamenet mozgá'
sa e|őre beá||ítható. Ha a gépet e8yszer már be-
á||ítottuk' a gép kezelő|ének sem a íordu|atszá.
mot' sem az e|őto|ást, sem a íorgásirányt nem
ke|| kapcso|ni, mert ezek egymást követve idő-
veszteség nélki iI kapcso|ódnak a beá||ítás sze'
r in t  (585.  ábra) .

e) Automataesztergák

Cé| és felosztás. Az automataesztergák o|yan
forgácso|ógépek' me|yek a kÜ|önböző műve|et'
eIemeket, mint pl. a szerszámok beíogása' tárgyra
á||ítása' a munkadarab befogása, e|őtolása, kioldá.
sa önműködően ha|tja végre. A szakmunkás fe|a.
data a gép beá||ítása' fe|ügyeIete és karbantartása,
a  munkadarab e l Ienőrzése '  a  szerszám é|ezése '  i | | .
karbantar tása ,  va|amint  az  új  rúdanyag behe lye-
zése. Tehát a munkadarabokat a gép te||esen
öná||óan gyárt ia úgy' hogy a szakmunkás egyide-
jű|eg egyszer re  t öbb  géPet  i s  k i  tud  szo|gá|n i .

MiveI az automatagéPek berendezése sok időt
és pénzt igénye|' csak a t ömeggyártásban hasz.
ná| |uk .  Gazdaság i  okokbó|  készü|nek kü| önIeges
automaták' me|yeken meghatározott munkada.
rabok gyárthatók.

Az automatákat kü|önböző szemPontok sze-
rint osztá|yozzuk:

Fél. és teljes automaták. A íé|automata gé-
peken az anyag beá|lítása, befogása, kioIdása e|-
Ientétben a teIies automatagéPPe|' kézi. A fé|.

Perse/g Rűdangaq

583 .  áb ra .  | - { i d r au I i kus  rúdanyag  e | ő t o l ó
A  rúd  a | akú  anyago t  a  hen8e rben  € | h . l y e ze l t ,  o | a i n yomás sa l  műk ö d ó
duga t t yú  t o | j a  e | ö r c  ( | á sd  84 '  á b r a )  A  r uda t  Ü r ege s  c s óbe  he | ye z z ü k ,
me | y  e l ö |  | e engedhe t ő  ané|kü | ,  hogy  s z ámo r t e v ő  he I y r c  | enne  s z ü k .
ség. Az e|ektromos berendezésné| a vi||amos motor menetes or5ó.
va| végzi a rúd e|óto|ását

r 00rso

582. ábra. Görgős toknrány

584. ábra '  onnrűködő anyagelőto ló  bcrendezés váz|ata
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Elek tromos
berendez is
es elenkétt t
szukséges for.
dulalsztinok
ds eló,Ío/cis
o.nmú,kodo,

585. ábra. Programvezér|és
í rúde|öto|ás; 2 Íúrás,l 3 dörzsö|és; 4 átesztergá|ás; 5 menetvágás
(önműködóen nyí|ó menetvágóíei); ó |eszúrás

automatát kÜ|önösen a nagyobb méretíí munka-
darabokhoz használjuk.

Egy. és többorsós automaták. Az egyorsós
automatának csak egy főorsója van, tehát egyik
munkadarabot a másik után gyártjuk. Ezze| szem-
ben a t öbborsós automatagépen több főorsó p|.
4,5 vagy 6 főorsó ta|á|ható' t öbb munkadarab
egyidejű megmunká|ására. A revo|verfej minden
átkapcsolása új munkamenet kezdetét és egy
munkadarab e|készÜ|tét is ie|enti. Az e|mondot-

takból következik' hogy a t öbborsós automata
|ényegében gyorsabb, mint az egyorsós gép
586. ábra).

Vízszintes és függő|eges automatagéPek. A víz.
szintes automatagéPeken az anyag vízszintesen, a
íüggő|eges automatákon az anyag ííiggőlegesen
he lyezked ik  e l .

MíÍveleti példa (587. ábra)

Berendezések a munkafolyamatok vezér-
!éséhez. A szerszám bekapcso|ásához és e|őtolá.
sához, továbbá a munkadarab e|őtolásához és be-
fogásához I egtö bbször v ezértó rcsó kot és vezérd o-
bokat haszná|unk. Ezeket egy kü|öná||ó tenge|y.
re, az úgynevezett vezértengelyre szereljük (588.
589. ábrák). A vezértenge|yen kívü| gyakran még
egy kapcsoló. vagy segédvezértenge|yt is a|kal-
mazunk (590. ábra). A haj|atok a|akjáva| a szer.
szám mozgását pontosan a követelményeknek
megfe|e|ően irányíthat|uk. Sok automata lengő
emeItyűs vezér|őtárcsával doIgozik. Ezeknél a
szerszámot egy lengő eme|tyűre szere|jÜk' me|y-
nek mozgatását a vezértárcsa az emeltyűve| és
fogaskerekekke| irányítia (591. ábra). A revo|ver.
fejet gyakran má|tai keresztte| vezére|jük (592.
ábra).

586' ábra. Többorsós automatagép
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587 .  áb ra .  Műhe Iy ra | z :  C sapágyhüve Iy '  ( Pé|da  a  G i l de -
meister t öbborsós rúdautomata gépen végzett  gyár.
tásra)
Munka i d< i  31  s '  Ha t  munkada r abo t  munká |  egy i de |ű | eg  M rnden  mű -
ve|et urán a Íej ú8y kapcso|ódik át '  hogy hatszori  átkapcso|ás után
m indegy i k  munkada r abo t  m i ndegy i k  s z e r s z ám  megmunká | j a  M i n .
den  kapc so | á s  u t án  e t y - e t y  da r ab  készü l  e |

5BB. ábra. onműködő szerszámmozgatás vezértárcsá-
Va|,  Vaty vezérdobba|

Az automatagépen gyártandó munka.
darabok anya8a. Az automatagépek nagy íel-
szerszámozási ide|e miatt a szerszámok é|ettar-
tamát hosszú időre szabjuk. A gépeknek zavar-
ta|anuI  ke l I  műk ödn i ö k .  Ezért  Iehetőség szer in t
o|yan anyagokat  munká|nak me8 '  me|yek i ó |
íorgácsoIhatók és alacsony hőíokon röVidtörésű
Íorgácsot adnak. Ezt meghatározott ötvözésse|
|ehet elérni. Az automata acél p|' ként és fosz-
fort is tartalmaz' ami az an\lag szi|árdsági érté.
keire kedvezőt|eni iI hat.

Automatizálás. Az automatizá|ás tyakorIati-
|ag a gépeknek és a fe|szere|éseknek o|yan irányú
továbbfej|esztését je|enti, ami a munkaműve|e-
tek teljesen önműködően véEzett Iefutását bizto.
sítja. A te|jes automatizá|ásra irányu|ó t örekvés
már régóta megvan. A fei|ődés kü|önösen az
utóbbi időkben |ényegesen meggyorsu|t. Az is.

Kereszlszán
llunka- \

,tevo/uerszdn

589. ábra. Fe|szerel t  vezértenge|y vezérdobba| (e|he|yezése az 58ó ábra fe|ső részében)
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a)
590. ábra. Az automata gépek vezér|ése (váz|at)
o) munkaÍo|yamat egy vezértengel|yet (több hai|atos rendszer); b) segédvezért.engel|ye|' Ac anyageJőto|ás' M' munkadar'ab beíogás, Ku
keresztsán, R"" reójverszán, Jveiértöngely, b vezérdob' c verértárcsa' d többhaiIatos tárcsa' e Ío8askerekek, f segédvezértengeIy,
g |ővezértenge|y, h tenge|ykapcso|ó

Szerszdm
Himbris

Kapcso/o
ctap

Hdttoi
kereszt

rorgó hai|ti
m0zg0s

59í. ábra. tnműködő szerszámmozgatás
vezértárcsáva| és kieme|ő karra|

mertetett automataeszter8ákon az any aE mozga-
tása és feldolgozása ugyan önmíiködő' de utána
mégis az ember végzi el az e||enőrzést és a gép
megíe|e|ő utánál|ítását. A te|jes automatizá|ás is.
mertetője|e' hogy a gép a munkadarabokat ön.
maga e||enőrzi saiát magát szabá|yozza. Ezá|ta|
fe|eslegessé vá|ik a külön e|lenőrzés. Az ember
fe|adata ezek után csak a gép beszabá|yozása és
fe|ügyelete marad.

A műveleteket álta|ában elektromos úton sza.
bí|yozzuk be. Erre a célra az egész míiveleti sor.
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592. ábra. Haitómű a revo|verfej szakaszos kapcsolásá.
hoz (má|tai kereszt kapcso|ás)

o) kapcso|ódás; b) a kapcso|ódás biztosítása foreás kiizbm kalcs.o|9

rendet egy Iyukasztott papírsávra rögzítiÜk. A
gép kapcso|ószekrényében moz8ó |yukasztott
papírsáv a |yukak sorrendiében kapcso|ja ki az
egyes áramköröket, me|yek az e8yes munkaüte-
meket vezér|ik. Más hason|ó segédeszköz a mőg-
neses sza|ag (mint a magnetofonnál)' vagy aÍény-
sza|agok (mint a fiImeken). Az e|ektromos méré.
sekhez fotoce||ákat használnak.

A szakmunkás a következő fejlődési szakasz.
ban sem lesz felesleges, sőt e||enkező|eg, szaktu-
dását magasabb fokra ke|| eme|ni.



!v. FÜGGELÉK

1. Anyagok

A szcrszámgépeken megmunká| t  anyagok nyers .
anyagainak tú|nyomó része a természetben meg.
ta|á|ható.

Nyersvas. Vasércekbő|, mint p|. a magnetit,
a vör ös-, és barnavasérc nyerjük nagyolvasztók.
ban. Le|őhelyei Németországban Lahn Sieg-Di||
vidék' Salzgitter, Harz,Westerwa|d stb. A német-
országi szÚkség|et 3/a.ét kü|íö|drő| Svéd., Francia,
Spanyo|országbó|' Kanadábó| és Aírikábó| Íede-
zik. A szürke nyersvas tú|nyomó részét vasönt-
vénynek, a fehérnyersvas t öbbségét acélnak do|-
gozzákÍe|.

ön t ö t tvas  (y :7 ,2 .  ,  .7 ,3  kp/dm3,  o lvadás-
pont ja  1150. . .1250 oc) .  A  szürke  nyersvas  kú.
po|ókemencében va|ó megömIesztésébő| kapiuk.
Széntarta|mának (kb. 3' . .4%) legnagyobb ré-
sze graíita|akban he|yezkedik el az öntvényben.
Az öntöttvas r ideg, nem kovácso|ható, de jó l önt-
hető, ezért öntvényekhez haszná|juk. A kemény
öntöttvas kb. 15yo mangánt tarta|maz.

Acél (7 : kb. 7,8 kp/dm3 , o|vadáspontja
1300. . .1500 "C) '  Az  acé| minden utó |agos  keze-
|és nélkü| kovácso|ható. A nyersvas szén- és egyéb
idegen anyag tarta|mát Bessemer-, Thomos-, Sre.
mens _ Martin, vagy elektromos e| járássa| kiéget.

iük.
Az acél akkor edzhető, ha széntarta|ma 0'5

. . .1 ,syo  k ö z ö t t  van.
A szerkezeti acé|ok kb. 0,1.. '0,6% szenet

tarta|maznak és gyakran krómmol, nikkellel, mo-
libdénnel stb. vannak ötvözve. A gépgyártásban
(gépgyártási acé|ok) és az acé|szerkezetekben a|-
ka|mazzuk az acé|okat.

Szénben gazdagabb acé|okból gyártjuk a szer-
számacé|okat, melyekbő| forgácso|ószerszámok,

o||ók '  hengcrek ,  sa j to l ószerszámok s tb .  készü| .
nek. A íelhaszná|ástó| íüggően krómma|, mangán-
na| '  n ikke l |e| ,  wo| f ramma| ,  vanád iumma| '  mo| ib-
dénnel stb. ötvözzük. A szerszámacé|okat eIekt.
romos vagy tége|ykemencében gyártjuk. KÜ|ön-
|eges acé|ok is készü|nek, mint a rozsdamentes
acé|ok, savá||ó acé|ok' sze|epacélok stb.

Nemesocéloknok nevezzük a nagyértékű kü|ö-
nösen t iszta és igen kis kén. és foszíortarta|mú
acélokat.

Acélöntvény (a|akos acé|öntvény)' Az acé|t
legtöbbször henger|ésse|, húzással vagy saito-
|ássa| munkál iuk meg. A íormákba öntött acélt
viszont acélöntvénynek nevezzük. Hátránya'
hogy |yukacsok, gáz- és sa|akzárványok vannak
benne. Megkü|önböztetünk öntöttacé|t, továbbá
a tége|ykemencébő| kapott szerszámacé|t, me-
|yet  nem ön tÜnk formákba.  Az  ön t ö t tacé|  e|ne .
vezés nem szabványosított.

Temperöntvény. ontöttvasbó| készü|t önt.
vény homokban (fekete temperöntvény) vagy
oxigéntIeadó anyagokban (fehér temPerönt.
vény) izzítunk' Ezá|ta| az öntvény széntarta|ma
mint temperszén kivá|ik' vagy részben e|távo-
zik. Ezze| a módszerre| a rideg öntöttvas szívós
és könnyen megmunká|ható anyaggá vá|ik'

AzMSZ a következő vas. és acé|csoportosítást
á||ítja fe|:

í. tntödei nyersvas.

2. Vas-, acé|- és temperöntvények.

3. ötvözet|en acé|ok.

4. otvözött acélok.

5. Egyéb acé|faiták
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Szabványpéldák

st 42 (A42.11) : acé| 42 kp/mm2 szakító-
szi|árdsággal (legkisebb
szakítószi |árdság)

st 42 N (A42.11) : acé| 42 kp/mmz szakító-
szi|árdsággal (hőkezeIve)

TsT 37 Thomas acél 37 kp/mm2
szakítószi |árdsággaI

sst 37 (A37.11) : 
::Íl.:1'J:íi;:'J'1i::
tő)

St 00 (A00 11) : kereskede|mi acél szi|árd.
sági e|őírás né|kü|

st 37 K (A37H) : húzott acé| 37 kp/mm2
szakítószi|árdságga|, utó-
|agos hőkeze|és nélkü|

st 37K+G (A37HG) : húzott acé| 37 kp/mm2
szakítószi|árdságga|, utó-
|ag hőkeze|ve

c 15 E (c15) : acé| 0,157o C, betétben
edzett

c 35 N (c35K) : acé| 0,357o C, hőkezelt
cK 35 : acé| 0,357oC, kis íoszíor.

és kéntarta|omma| (ne-
mesacé|)

c100w 2 (W8) : szerszámacé| 1/" C, má.
sodosztályú

15 Cr 3E (Cr30) : krómacé|, 0,15yo C, és
3lE7o: 0,757o Cr, be'
tétben edzve

25CrMo56V (CrMo100) : acél 0,257o c, 1,zo/o
Cr, 0,6/o Mo íinomítva

20Mn Cr5 (Cr100) : acé| (betétacé|) 0,2/o C,
1,25/oMn

9s 20 (15sP) : automata acé| 0,09/" C,
0,2o/" kén

X10 Cr Ni Ti 18 8 2 : g1s5gn ötvözött acé|
(rozsdamentes) 0,1yo C
18/" Cr, 8% Ni, Zyo Ti

GG-l8 (öv.18) : szürke vasöntvény 18
kp/mm2 szakítószi|árd.
ságga| (|egkisebb szakító.
szi|árdság)

Gs.50 (Aö 52) : acé|öntvén)r 50 kp/mm2
szakítószi|árdsággaI

GTW.40 (Tö. 40) : fehér temperöntvény 40
kp/mm2 szakítószi|árd.
sággal

GT-35 (Tö. 35) : temPeröntvény 35
kp/mm2 szakítószilárd-
sággaI
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GGZ-22 : pörgetett szürke vasönt-
vény 72 kp/mm2 szakító-
szi |árdsággaI

GTs-35'9 : mágnesezhető íekete
temper ön tvény

Gs.c 25 (Aö '  45) : acé|öntvény 0,25/" C
GS- . IS  Cr  3E :  acé| ön tvény 0 ,15/o  C ,

0,75/" Cr betétben edzve
Gs-E25 Cr Mo SóV-S (KMo. Aö 45) : 66{1qing-

vény e|ektromos kemen.
cében ömIesztve 0,25%
C, 1,Zo/o Cr,0,67o P1o ia-
vítva. izzítássa| íeszte|e-
n i tve

G.X40 CrNi 2614 (H Aö '  CrNi) : erősen ötvö-
zött acé|öntvény (hő.
á||ó) 26yo Cr' 14olo Ni.

A záróje|ben |evő ie|ö|ések a megfe|e|ő magyar
anyagokat ie|ö| ik.

Réz. (t : 8,9 kP/dm3, o|vadási hőíok: 1083
.c.) A rézércek p|. ka|kopir it, kuprit, ma|achit.
Fő |e|őheIyei: Norvégia, Svédország, Spanyo|-
ország, Észak-Ameri ka, Japán, Szovjetu n ió, Ch i Ie
és Ausztrá|ia. Az eIektro|itréz kÜlönIegesen
tiszta (99,9yo). A réz lágy' nyújtható. Kü|önösen
jó hő- és áramvezető, az időjárási viszonyoknak

1ó| e||ená||, hátránya, hogy nehezen önthető.

Rézötvözetek. Az ötvözéssel új anyagokat
kapunk, meIyek a feIhaszná|ási cé|nak jobban

megfeIelnek (p|. jobban önthetők' nagyobb a szakí.
tószi lárdságuk és keménységük' jobban meg.
munkálhatók és ió futófe|ü|etet képeznek)

Sórgoréz:  réz.horgany(Y:  8 ,5 . . '8 ,6  kp/dm3,
o|vadás i  hőíoka:900. '  .  1000oC) .Aműszak i |ag  fe| .
használ ható sár garéz réztarta| ma |ega|ább 54/".
Megkül önböztetünk: önt ött sárgarezet ( önt ödei
cé|okra), kép|ékeny sárgarezet (hengereI hető' ko.
vácsoI ható stb.) és kü |ön leges sárgarézféleségeket.

A tombok nag| |éztartalmú sárgaréz.

Pé!dák:
Ms 63 (D|N ie|ö|és) (Sr-ó3):kép|ékeny sárgaréz

63/" Cu
GMsóO (D|N ie|ölés) :öntött sárgaréz 60/" cu

Bronz (y : 7,4, ,.8,9 kp/dm3, o|vadási hőfoka:
900 oc körül). A tú|nyomó réza|apanyagon kívü|
a következő ötvözőkbő| ál|: ón' a|umínium, man.
gán, sziI ic ium, beri|| ium, ó|om stb. A jel legzetes
ötvözőanyagnak megfeIe|ően ón-, aIumínium.,
mangán-, szi|ícium, beri|| ium. és ólombronzokat
kÜlönböztetÜnk meg. tntött vagy kép|ékeny
ötvözetek képezhetők.



B z 5
Albz 5

Példák:

(Sn 4) :ónbronz 4/o-os óntarta|omma|
(A| 4) :a lumíniumbronz S/o-os a|u.

m ín um-tartaIom maI
PbSn í 3 :ó|ombronz 13/".os ó|om.tarta-

Iommal (DIN ie|ö|és)
A|bz.ök 9 (óAz 9) :a|umínium öntött bronz 9%

aIum íniu m.tar taIom maI
A|bz.ö l0 (A| 10) :a|umíniumbronz 1Oo/o.os a|umí-

nium-tartalom mal

Vör ös öntvénY (y : kb. 8'8 kp/dm3, olvadási
hőfok: 950 oC). A rézen kívü| horgany és ón öt.
vözőket tarta|maz.

Példa: Vöt 5 : vörösöntvény 5/" óntarta|omma|

Horgany (y: 0,a kpldm3, o|vadási hőfok,
420oc). Horganyércek : ci n kPát, cin kszi l i  kát, ci n k-
szuIf id. Le|őheIyei: FeIső-Szi|ézia, Érchegység,
Harz, Rajna-vidék (Németországban), Francia-
ország, olaszország és Ausztrá|ia. Kissé szi|árd és
r ideg anyag '  időá| | ó  100. . .150 oC-on a lakí tható .
Többek között a|umíniumma|, rézze| ötvöz ik.

ólom (y : 11,5 kp/dm3, o|vadási hőíoka:
3z7 o C). T lomércek : ga| en it, feh ér ó |o m érc, ó|om -

f ö|d. Le|őhe|yei : Érchegység, Harz (Németország-
ban)' Spanyo|ország, Szovjetunió, Gör ögország,
USA Ausztrá|ia. Az ó|om igen |ágy és kis szi|árd.
ságú anyag' de időá||ó és savá||ó. Az ó|om és fes-
tékei mérgezőek (miníum, ó|omfehér).

on (7: 7,3 kp/dm3, o|vadási hőíoka: 232"c),
lnércek: ónkő, íás.ónérc stb. EuróPai le|őhe|yei
majdnem te|jesen kimerü|tek. Gazdag te|ephe-
|yek: Banka, Malakka és Bo|ívia. Az ón puha és jó|
nyú.|tható. Kü|önösen mint ötvöző anyag becses.

olom. és ónötvözetek. Leggyakrabban csop-
ógyfémeknek haszná|juk. Ezek az ó|om és ónöt-
vözőkön kívü| |egtöbbször antimónt és vör ös.
rezet tartalmaznak.

Példák:
Kemény csapágyó|om: CsÍ-Pb.78 (15'5 antimon'

maradék ó|om Sn' és Cu)
Fehéríém: CsÍ-Pb.73 10/" ón, kb. 73'5o/o ó|om).

(wM 10 a rövidített |elzése.)
A lumín ium (y:  z , t  kp/dm3,  o|vadás i  hő foka:

ó58 oc). A|apanyaga a t imfö|d, me|yet a bauxit.
ércbő| nyerünk. Főbb Ie|őheIyei: Jugosz|ávia'
Ausztria, |J|agyarország, Görögország, szoviet-
un i ó .  Arkansas  és Indonéz ia .  A  t imf ö |d  kü| önIe .
ges e|őkészítése után e|ektromos áram ma'
(10 000. .  .25  000 A)  öm|esz t |Ük meg.  Az  a lumín i .
um k önnyű '  az  időnek e| |ená||ó  íém'  j ó |  vezet i  az
e|ektromos áramot, jó| munká|ható.

Alumíniumötvözetek 17: kb. 2,8 kp/dm3,
olvadási hőfoka: 650 oc). Rézzel, magnéziumma|,

szi|íciumma|, horgannya|, mangánna| stb' ötvözve
kivá|ó szi|árdságú anyagokat kaPunk. Egyes a|u-
minium ötvözetek edzhetők (nemesítés). |smer-
tebb a|umín ium anyagfa j ták  p| '  a  dura|umín ium,
s i Iumin ,  pantá| .

Pé|dák:
öA| .Cu-N i  :  kép|ékeny a|umín iumö tv ö ze t

3/o réue|
öA|-Cu :automata munkákra haszná|t

ötvözet
ontvényötv özet:

öA l .Mg.Si  :a|umíniumöntvény ö tv özet 5/o
sz i|íc ium és 1/o v ör ösréz'  Ho.
mokformákhoz

Magnézium és magnézium öntvények (7:
: 1'8 kPidm3, o|vadási hőfoka: 650 c"). A mag-
nézium megta|á|ható az egész f ö|dön (dolomit '
magnezit), nyerési módja hason|ó az a|umínium-
hoz. Az a|umíniumná| is könnyebb. Mivel t iszta
á| |apotban csak  k i s  sz i |á rdságú,  majdnen mind ig
a|u  mín iumma| ,  horgannya,  mangánna| ,  sz i l íc iu  m.
ma| stb. ötvözve kerü| fe|do|gozásra. |smertebb
ötvözetei: az e|ektron, és a magnewin.

Példák:
Mg-Al 6:kép|ékeny magnéziumötvözet 60/" a|umí.

n iummal
ontvényötvözet:

öMg-Al 3:ma8nézium öntvényötvözet 3o/o a|u-
m ín iu m ma|_homokformákhoz.

Mílanyagok. A műanyagokat kü|önIeges e|járá.
sokkal gyártjuk o|csó alapanyagokbó|, mintaszén
mész, fa, víz és |evegő. P|. a fa az a|aPanyaga a
vuIkánfibernek és ce|luloidnak; szénbő|' mészbő|
és vízbő| származik a p|exiüveg, ige|it, buna és
kü|önfé|e fonodai szálak, szénbő|, vizbő| és Ieve-
gőbő| kü|öníéle műgyantákat kapjuk. A műanya.
gok fajsúlya a|acsony (át|agban 1,4 kp/dm3), rossz
hő- és áramvezetők, Iegtöbbször jó| mu n ká|hatók'
az időiárási viszonyoknak és kémiai hatásoknak
j ó |  e| |ená||nak .  Mechan ika i  tuIa jdonsága ik  mint
p|' ruga|masság és nyomó szi|árdság rendszerint
igen iók. A műanyagbó| készü|t tárgyak egy része
me|egedés közben meg|ágyu| és a|akítható lesz
( thermop|asz tok) '  m int  p l .  az  ige l i t '  ce| |u|o id  és
p|exiüveg, másokat a formára saito|ás után már
csak forgácso|ással Iehet a|akítani (duropIasztok).
Ezek között megkü|önböztetjük:

a ) so jtol óssol ol okított o ny o gok (n em a rétegezett
sajto|t műgyanták). lde soroljuk a t ömítőanyagos
műgyantákat: t ömítőanyagok kevert kőzet|iszt '
ía|iszt, ce||u|óz vagy azbesztszá|ak keverékei.

b) rétegezetten sojtolt onyogok (rétegezett mű.
anyagok). Papír- vagy szövetanyagokat műanya.
gokka| átitatva egymásra réte8ezve sajtoIju kössze.
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2. A nyersanyag vise|kedése forgácsolás közben

Már a munka megkezdése e|őtt tudnia ke|| az
esztergá|yosnak' hogy az anya1, me|yet az e|őírt
a|akra kel| forgácso|ni, mi|yen módszerrel mun-
ká|ható meg. Ebben a vizsgá|atban egészen kü|ön.
böző szempontokat ke|| f igye|embe venni. A |eg-
több esetben a szerszám é|ettartamát (forgácso|ó.
sebesség) ke|| megvizsgá|ni. Sokszor a fe|ü|et sa.
iátosságai az irányadók. Sok esetben, mint p|.
automatagéPPel végzett munkákná| a íorgács aIak-
ja és e|vezetése játszik döntő szerepet' |gen íon.
tos a munkamódszer is. Vannak anyagok, me|ye-
ken esztergá|ás közben jó a forgácselvezetés, vi-
szont íúráskor Vagy menetmetszés közben e|t ö-
mik' vagy elkenik a szerszámot. A me|egedés, a
munkadarab a|akja, a forgácso|ás a|att feIlépő erő.
szÜkségIet (áthúzás a gépen) stb. mind igen fon.
tos tényezővé vá|hat.

Az e|őzetes íe|Ü|vízsgá|at a|apián ke|| az eszter-
gá|yosnak p|. a szerszámot kivá|asztani és meg.
köszörü|ni '  a íorgácsolósebességet és az e|őto|ást
beá||ítani '  a hűtő. és kenőanyagokat r ögzíteni.
Értékes segítséget kap munkájához a kü|önböző
táb|ázatokbó|, de nagy szerePe van a sa|át szak-
mai tapasztalatainak.

A kül önböző anyagokhoz a következő szem-
pontokat adiuk:

Acél. Az acé|ok megmunká|asa közben fo|yó.
forgácsot kapunk. A szerszám anná| gyorsabban
kop ik '  m iné| keményebb a  munkadarab anyaga.

Mive| az anyagok keménységét széntarta|muk
határozza meg' a széntartalom eme|kedéséve|
csökken a beá||ítható forgácso|ósebesség.

lgen nagy a szerePe a t öbbi ötvöző anyagnak is
mint  p| .  a  sz i |íc ium,  a  mangán,  a  k róm,  a  n ikke|  és
a wo|íram, továbbá azacé| gyártási módiának és a
hőkeze|ésnek.

A kén je|en|éte ugyan nem kívánatos azacé|ban,
mert me|egen t örékennyé vá|ik, de a forgácskép.
ződést megkönnyíti. Ez a körü|mény pl. igen fon.
tos azoknál az anyagokná|, me|yeket automata-
gépen do|gozunk íe|, mert a kénne| ötvöz ött acé|-
ró| r övidtörésű csavart forgácsokat kapunk.

l lom, sze|én, wismut adagolása ís javítia a for.
gácsképződést.

önt öttvas. Az öntöttvas r ideg, rossz hőve-
zető és t örme|ékes íorgácsot ad, e||entétben az
acé| fo|yó-forgácsáva|. Emiatt a szerszámé| erő-
sebben me|egszik, így az öntöttvas darabokat
á|talában kisebb forgácso|ósebességgeI mu n ká|iu k

zz0

me8' mint az acé|bó| készülteket. Az a|ka|mazható
forgácso|ósebesség az öntöttvas széntarta|mának
eme|éséve| esik.

Figye|emme| ke|l |enni arra, hogy az öntöttvas
kü l ső  héja  lényegesen keményebb,  mint  az  ön t -
vény magia (az öntés utáni gyorsabb Iehű|és miatt '
továbbá arra is, hogy gyakran formahomok szeny.
nyeződések is ta|á|hatók a külső hé|on. Ezért a
következő szempontokra ügye||ünk :

1 .  A  megmunká|ás  ide jét  úgy szab juk  meg '
hogy a szerszám é|ét a kÜ|ső héj forgácso|ásakor
k imé|n i  |ehessen és a  tovább i  munkák  a|a t t  még
t i sz ta  ön tvényíe|ü|e te t  tud iunk e|őá| |í tan i .

2' Az e|őtolást nem szabad tú| kicsire venni.
mert kü|önben ugyanannak a forgácsmennyiség.
nek az e|távolítására a munkadarabot t öbbször
kel | átesztergál n i, te hát az öntvény fe| ü |etét több.
ször le ke|| íorgácso|ni- és ezá|ta| a szerszámé|et
az erősen koptató kü|ső héjfe|ü|eten hosszabb
ide ig  ke||  j á ra tn i .

A kemény öntvény kü|önösen erősen koPtatia a
szerszám élét. A kéreg keménysége miatt nehe-
zen munká|ható, ezért nagy keménységű íorgá.
cso|ószerszámot igénye|.

A tempe r öntv ények á|ta|ában ió| íorgácso I ható k'
A fehéröntvények keménysége, a munkadarab
k ö zepe íe|é eme|ked ik ,  a  munkadarab kü l ső  héja
|ágy és szívós.

Könnyűfémr:k. A t iszta a|umínium és szívós

, ötvözetei hosszú íorgácsot adnak, melyek köny.
nyen e|t ömik a szerszámokat, pl. a fúrókat és a
m en etmetsző szerszámokat.

A szi|íciumtarta|mú ötvözetek az erősen ötvö.
z ött r|umínium.réz.magnézium ötvözet, vagy az
alu m ín iu m.ma8néziu m-man8án ötvözet is erősen
koptatják a forgácso|óélt. Ezekhez a keményíém.
|apkás vagy a gyémántkések a Iegmegfe|e|őbbek.

Jobban munká|hatók meg az a|umínium-réz és az
aI u m ín iu m-ho rgany -réz ötvözetek. Az ó|omötvö-
zés is e|őnyös. A homokba öntött ö tvözetek ke-
vésbé jó| forgácso|hatók, mint a koki| lában ön.
t öttek.

A magnézium ötvözetek kitűnően munkálha.
tók. Gyakor|ati|ag a beá||ítható íorgácsolósebes.
sé8nek nincs határa' lsmeretes p|. az elektron'
amit legtöbbször szárazon munká|unk meg. For.
gácsai kü l önösen a Vékonyforgácsok gyú |ékonyak.
o|tásukhoz szürkeöntvény forgácsot vagy ho-
mokot haszná|junk' Kü|önösen veszélyes szára,



köszörü|ésnél keIetkező f inom porköszörület,
amitezért e| ke|| szívatni. A |evegőve| keveredett
mognéziumpor robbanékony. A biztonsági e|őírá-
sokat szigorúan be ke|l tartani. A magnézium-
mangán ötvcizetek csak meleg á||apotban a|akít-
hatók.

A kcinnyűfémek forgácsolása közben a követ-
kezőkre  ügye l jünk:

1. Nagy forgácso|ósebesség a|kalmazása.
2. Tisztaforgácsfe|ü|etek, hogy könnyű forgács-

e|vezetést, kis melegedést érjünk e|.
3. A többé|ű forgácso|ószerszámokat nagy fog-

hézagokka| ke|l kiképezni és a fogárkot jó| |e.
gömbö|yíteni, hogy a íorgács akadá|yta|anuI tá-
vozhasson e| (593. ábra).

Műanyagok. A |egtöbb m(Íanyag mint a vuIkán-
f iber, műszaru' (ga|aIit) '  sajtoIt anyagok, műgyan-
ták, p|exiüveg stb. könnyen forgácso|hatók. Mi-
ve| egyes műanyagok fémes t ö l tő anyagai a szer-
szám é|ét erősen koptatják, ezeket csak kemény.
fémmel  |ehet  megmunká ln i .

A szerszámok é|e éles és csorbamentes Iegyen,
leghelyesebb köszörülés után az é|eket lefenni.

Nagy forgácso|ósebességné| és kis előto|ássa|
dolgozu n k.

Irányértékek műanyagok esztergá|ási és fúrási
forgácso|ósebességére és az e|őtolásra (K: ke-
ményfém, Gy: gyorsacé|).

Hő r e kem ény ed ő m íi o ny o gok (d u ro p I aszto k) : m ű.
szaru (galal it, hornit), fenol vagy karbamid sai-
to|t gyanták (rétegelt anyagok, keménypapír' ke-
ményszövet, Pert inax' novotex) önt ött 8yanták
(leu korit) stb.

Esztergálás
Forgácso|ósebesség . . '-Előto|ás

K 250. . .800 mimin  0 ,1 . . .0 ,3  mm/ford
Gy 48. . .80  mimin  0 ,2 . . .0 ,4  mm/ford

Fú rás
Forgácsolósebesség E|őto|ás
K 80. . .120 m/min 0 ,2 . . .0 ,5  mm/ford
Gy 30. . .50  m/min 0 ,2 . . .0 ,4  mm/ford

Hő r e l ó gy uló míjony o gok (th ermop|asztok) : ce l-
Iu|óz anyagok (vuIkánfiber' trol it) p|exiüveg' mi-
polán stb.

Esztergálás
Forgácso|ósebesség Előto|ás
K 250. . .800 m/min 0 ,2 . . .0 ,4  mm/ford
Gy 100. . .500 m/min 0 ,2 . . .0 ,5  mm/ford

Fú rás
Forgácso|ósebesség E|őto|ás
K 50. . .150 m/min 0 ,05 . . .0 ,4  mm/ford
Gy 25. . .45  m/min 0 ,1 . . .0 ,4  mm/ford

A íorgácso|ószerszám Pontosan középen ál|jon.
Saito|t műanyag fúrásakor a íúró könnyen be.

ragad,  mer t  a  fu ra tá tmérő  t öbbny i re  k i sebb '
mint a íúróé. Ezért a Vezetőszegé|yt keskenyre
vesszük. A nem rétege|ten sa|to|t műanyagokhoz
kisebb, a rétege|ten sajto|t műanyagokhoz na.
gyobb csúcsszögű fúrót haszná|janak.

A műanyagokat |egtcibb esetben szárazon mun-
káljuk meg' mert a nedves megmunkáláskor ke-
|etkező iszap erősen koptatja a szerszámé|t. A
hőre |ágyu|ó műanyagok forgácsolósebességét ne
vegyük túl nagyra. A hűtéshez sűrített |evegőt is
|ehet haszná|ni, de a ke|etkező por e|szívásához
pore|szívó berendezés szükséges.

u, f

593. ábra. Az acé| és a k önnyűíém megmunká|ásához
szÜkséges forgácshornyok összehason|ítása

Réz és rézötvözetek
Réz. A réz nagy, csavart forgácsot ad. Ugyan-
azokkal a szerszámokkal forgácso|ható, mint az
a|umínium (nagy foghézagok, kis forgácso|ószö-.
gek). A csigafúró könnyen fé|resza|ad, ezért cé|.
szerű nagy csúcsszögge| (1400) és központosító
csappa| ki képzett fú rókat használn i . A f u rat rend-
szerint nagyobb Iesz, mint a fúróátmérő.

Rézötvözetek. A nagy réztarta|mú sárgaréz
forgácsa íÜrta|akú' ami hogyha rácsavarodik a
szerszámra a munkát megnehezítheti. A horgany.
nya| erősen ötvözött sárgaréz forgácsa t örme|é-
kes, pá|caa|akú. Jó| munká|ható az Ms 60 és az
Ms 63 sárgaréz. Már kisebb adagolású ólom is

ie|entősen megváltoztat|a a sárgaréz és bronz
megmunká|hatóságát. Az anyagszövetszerkezete
feIlazu|, r idegebb lesz, t öredékforgács keIetke-
zik, ami kü|önösen az automata munkákhoz ked-
vező.

Horgany és horganyötvözetek. Atisztahor-
gany forgácsa nagy és csavar a|akú. Szerszámai
azonosak az a|umíniuméva|. A horganyötvözetek
( réz,  a|umín ium,  magnéz ium vagy ónada|ékka|)
könnyen kenődnek.

; = Konnt1űfén
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3. Az esztergapad teljesítményszükség|ete

Munka és te|jesítmény. A íorgács levá|asztá.
sához erőt ke|| fe|haszná|ni, me|yet mindaddig
működtetni ke||, míg a megmunká|andó hosszon
a forgácso|ás befejeződik. Ezt az erőÍe|haszná|ást
gépi  munkának nevezzük .  A  munka menny isége
anná| nagyobb' minél nagyobb a fe|haszná|t erő
és miné| hosszabb a forgácso|t munkafe|ü|et.
Kiszámításához az erőt kp-ban, a hosszúságot,
ame|yen az erő működik m-ben számítjuk és ez-
ze| a munka: erő.út.

Munka :  e r ő .ú t  A  munka  eg y sége  í  k p x
w  : F s  X l m : 1 m k p ( m é t e r .
mkp :  m.  kp  k i lopond)

Mivel egy meghatározott nagyságú munka rö-
videbb vagy hosszabb idő a|att végezhető e|, a
munka mennyisége önmagában még neÍh je||emző,
egy ember, vaBY egY gép te|jesítményére. A telje-
sítményképesség csak úgy számítható ki, ha azt
azidőt is f igye|embe vesszük, ami a munka elvég.
zéséhez szükséges.
Teljesitmény _ oz időegységben elvégzett munko.

Ha a te|jesítményt akarjuk kiszámítani, a mun-
ka mennyiségét ke|l elosztanunk az e|végzéséhez
szükséges időve|:

Az á|ta|ánosan érvényes te|jesítményi képIet.
bő| p : Fv (m kp/s) a (LE) |óerőre átszámított te|.
jesítmény

Pt": 
F'

7 5 '

Az esztergapad te|jesítményszükség|eté.
nek kiszámítása. Az esztergapad te|jesítmény.
szü kség|etét a forgácsolóerő (F) segítségéve| a kö-
vetkezők szerint számítjuk ki:

F : q p r

(az F erő egyen|ő forgácskeresztmetszet' szorozva
a fajlagos forgácsoló nyomássa| (p1). Lásd a 44.
oldalt).

A kép|etekben szerep|ő v a forgácso|ósebessé.
8et je|enti ' de mive| ezekben a kép|etekben a v
értéke m/s (méter/másodperc) értékkeI szerepe|,
a forgácso|ósebesség pedig Ietöbbször m/min
(méter/perc) értékben kerü| megadásra, ebben
az esetben a forgácso|ósebességet 60.na| osztani
ke|l. így a te|jesítményszükséglet kép|ete:

vaEY 
I f: 

t]

A műszaki é|etben a te|jesítmény egysége
|óerő : LE

' ,  ar: ttano 
I

lffi
I  ' |oo l

a te|jesítmény egysége:

1 k p . l m  _  l m k p
í másod.perc 1 s

vagy '  ha amunko: erő.út kép|etbő l  indu|unk k i ;

.  e rő .  út
te| ,es . tmény :  

idő  
-

ut
tovaoDa ̂ , .aa : sebessé8 kép|etét behelyette.

sítve kapiuk:
r T r
I te|jesítmény - erő.sebesség Ir - l

^r",1.r,affi

Fv
P r E :  - - :

75
9Prv

Példa: A 60'1í m|nőségű a 8o mm anyagból egy
a 60 mm tengelyt ke|| esztergálni. Az e|őto|ás
0'5 mm/ford a 70 mm.ig, ugyanakkor a íorgácso|ó.
sebesség 40 m/min. Mekkora az esztergapad teljesít.
mény szükségIete?

P,u: 1l1',.4500
g:fo8ásmé|ység.e|őto|ás:S mm.0,5 mm:2,5 mm2
p':250 kp/mm2 (|ásd 44. o|da|).

75.60

I
Fentiekbő| |

I
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Teljesítményszükséglet a hatásfok figye.
|embevéte!éve|. A kiszámított 5'6 LE-s hajtó-
motor munkate|jesítménye nem lesz kie|égítő
az esztergaPad meghajtásához, mert a fogas.
kerekek közt i  és egyéb he|yeken ke|etkező súr.
|ódások miatt az erő egy része e|vész. A hasznos
te|jesítményt P6.va|, a szükséges te|jesítményt
_  ami  fe| tét|enü|  nagyobb lesz  -  P1-veI  ie | ö | jÜk .
A két te|jesítmény arányát P1: Pi hotósfoknok
nevezzük (4:éta).

Ha a pé|dánkban a hatásfokot4:0'8.ra becsü|-

|Ük' a tény|egesen szükséges te|jesítmény nagy.
sága

Az egyes esztergályos munkákhoz (nagyo|ás' si-
mítás, menetvágás stb.) kü|önböző szempontokat
kel l  f igyelembe venni:

Nagyo!ás. Az esztergapadon a forgácso|ómu n-
kát a |ehető |egrövidebb idő a|att végezzük e|,
vagyis a Iehető |egrövidebb időn be|ü|' a Iehető
Iegnagyobb forgácsmen nyiséget válasszu k Ie.

A íorgácso|óte|jesítményt á|ta|ában kp/h (:12
egy óra a|att |evá|asztott forgácsmennyiség sú|ya
kp.ban) mennyiségge| adják meg. A következők-
tő| függ:

1. A íorgácskeresztmetszettől (g) ál|andó ío-
gásmé|ység (f) esetén' tehát az e|őto|ástó| (e)'

2. A forgácso|ósebességtő| (v).
Ha az esztergapad te||esítményére fe|á||ított

kép|etben ezek nagyságát vizsgá|juk:

P1s: iPrv '
4500

könnyen megá||apíthatjuk' ho8}' vá|tozat|an
nagyságú motorte|jesítményt (P) fe|téteIezve
emelni ke|| a forgácso|ósebességet, ha a forgács.
keresztmetszetet csökkentiük és fordítva, a for.
gácso|ósebesség csökkentése esetén a forgácske.
resztmetszetet kell megemelni.

Példa: Ha a failagos forgácso|ónyomást Pr :
: 100 kP.ra' a motortel iesítményt P:2 LE-re vá|aszt-
juk' akkor az 5 mm2 keresztmetszetű forgács |evá|asz-
tásához 18 m/min íorgácsolósebesség szükséges'

A te|jesítmény vi||amos
fejezve. Az átszámítást a
végezzük e|:

mértékegységben ki.
következő képlette|

Pu P" 5.6 LEq:  i .  
-bő |  p , :  

i :  
. ó , 8  :7  LE .

4. Az esztergaPad gazdaságos kihasznő|ása

600

E s00
i{.t

-3 400
N

\
Srz(^
c\s'zoo 25 tt t1o 55

st 50
100 66-/8

tls - 60
At'.5r //

123.+ Forgricskereszlmetszel (q) cnz
594. ábra. A fai|agos élnyomás a|aku|ása a Íorgács.
keresztmetszettő| Íüggően

r l

I  1 LE :  0,736 kw I Pé|dánkban:7 LE:

I  
1  kW:  1 ,36  LE  

l : T . o , t t t : 5 , 152  kW

A te| jesítmény! a hatásfok f igyeIem bevételéveI
kW értékben a következő képletteI kapiuk
me8:

Prw :
0,736 qp.v - iPrv --

60.102.1160.75-r1
Feladat: Egy A 50.11 minőségű a 90 mm tenge|y-

anyagáta 84 mm.re v:120 m/min sebességgel nagyo-
Iunk. Mekkora |esz az e lőto|ás,  ha az esztergapad
hajtómotorte||esítménye 7'5 kW ( ' l :0 '8) és.a gépet
te| iesen |eterhe|jük? MiIyen nagy Iesz a gép forgácso|ó-
te l  jesítménye kp/h-ban l

Az 1 mm2 íorgácskeresztmetszette| végzett munkát
már 90 m/min forgácso|ósebességge| |ehet és ke||
eIvégezni.

A két íe|téte|ezésben a íorgácskeresztmetszetek
aránya 5:1' a forgácso|ósebességeké ennek Íordítottja
1:5. Joggal íe|vetődik a kérdés' hogy mi a iobb:
a nagy forgácsolósebességgel és kis forgácskeresztmet-
szette|, vagy a kis forgácso|ósebességge| és nagy for.
gácskeresztmetszettel végzett munkal
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A döntő a pl (fai|a8os élnyomás) értéke. A |evezetett
számpé|dában a pí értékét á||andó nagyságúra vettük.
Mint a 44. o ldalon rámutattu n k a p.  értéke nem á||andó '
hanem á|ta|ában a nagyobb keresztmetszetné| k isebb,
vagyis kedvezőbb (594. ábra).

Nogyobb forgócskeresztmetszettel o gép tel-
jesitménye jobbon kihosznólható, mint o
no gy obb fo r gócsol ósebességge,.

Ezekbő| az következik, hogy sok eseteen gyors.
acé| esztergakésse| egyen|ő, sőt nagyobb forgá-
cso|ási eredmény érhető e|, mint keményfémme|
(a kemény|apkás késhez rendszerint na1y Íorgá.
cso|ósebesség és ezze| arányosan kisebb kereszt.
metszet tartozik).

Simítás. A simítássa| sima fe|íi letet ke|| e|ér.
niink. A fe|ület jósága függ az e|őto|ás nagyságá.
tól és a forgácso|ósebességtől.

Ezeken kívü| je|entős hatása van: a munkada-
rab anyagának, a szerszámé| a|akjának és fe|ü|eti
ál|apotának (|ekerekítés)' a h(ltő. és kenőanya-
goknak és a gép sima járásának.

Nagyobb forgácso|ósebességge| a forgácskép-
ződés kedvezőbb |esz, azanYaB nem zúzódik, ha.
nem jobban forgácso|ódik, az é|sisak képződés
e|háru|, tehát javuI a fe|ü|et f inomsága.

A simítósro óltolónoson érvényes: kisebb elő-
tol ós _ no gy forgócsolósebesség.

A nagy íorgácso|ósebességhez megfelelő szer-
szám kel|, tehát á|talában keményfém és olyan
esztergapad, me|yen a szükséges nagy fordu|at-
számqkra beá||ítható és simán sza|ad (|ásd a
Finomesztergá|ás c. fejezetet).

Nem kel|ően merev munkadarabok.
Olyan munkadarabokat sorolunk ide, amelyek
Íorgácso|ás közben a forgácso|ónyomás hatására
könnyen e|haj|anak (pl. hosszú' vékony tenge-
lyek)' vagy formájuk nem e|ég merev a forma tar-
tásához (vékonyfa|ú üreges hengerek). Esztergá-
|áskor fő|eg arra ke|l ügye|nünk' hogy a forgá.
csolónyomást a |ehető |egkisebb értéken tartsuk.
De mert a forgácso|ónyomás főképpen a forgács-
keresztmetszettő| függ és a forgácso|ósebesség.
tő| gyakor|ati|ag majdnem függet|en, felá|líthat.
juk a következő szabá|yt:

A nem kellően merev munkodarobokotkisfor-
grícskeresztmetszette, (kis előtolóssol) és
no gy fo r gócsolósebességgel eszter gól juk.

Az e: f arány. A forgácskeresztmetszet az e|ő.
to|ás (e) és a fogásmé|ység (í) szorzata. Megkap-
hatj u k u gyanazt a íorgács keresztmetszetet nagy
fogásmélységge| és kis előto|ássa|, vagy kis fogás.
mé|ységge| és nagy e|őto|ássa|. Az e|ső esetben
az e: f arány értéke kicsi, a második esetben az
arány értéke nagy lenne. A gyakorlati kísér|etek
az a|ábbi eredményeket hozták:

.|. Az e: f arány értéke kicsi (kb. 1: 6...1: 20);

o)a forgácsképződés könnyebb (vékony forgá.
csot könnyebb e|vezetni),

b) nagy forgácso|ósebesség alka| mazható,
c) a szerszám élettartama nagyobb |esz'
d) a munkafe|ü|et simábbá vá|ik'
e) a gép te|jesítményszükség|ete nagyobb |esz.
2. Az e: f arány értéke nagy (1 : 3...1: 5):
o) p|. a szürkevas öntvényekhez használható,

hogy az öntvény kérgét esztergá|ás közben ne
ke|ljen sokszor átvágni és ezá|ta| meg |ehessen
kímé|ni a szerszám é|et.

b) A gép erőszÜkséglete kisebb |esz.

A gép teljesitményére o nogy e| f aróny a ked.
vezőbb, de o szerszóm élettortomónok és o

felület jósógónok o kis e: f oróny felel meg
jobbon.

Az e:f arány megvá|asztását kü|önböző acé|-
anyagok és szerszámminőségek esetében oh.
macht_Pongrácz: Esztergá|ás c. könyv 2. táb|á-
zat tar ta| rnazza rész| etese n.

Az előtolás megválasztása. A fogásmé|ység
rendszeri nt már a m u n kadarab kÜ |ső átm érőiébő|
adódik, így az e: f arányt az e|őto|ás határozza
meg. Nehéz |enne egyérte|mű számokkal r ögzí-
teni az e|őto|ás nagyságát, még a szakmunkás is
gyakran saját taPasztaIataira támaszkodik

A szokott nagyo|ási munkákhoz az e| f drányt'
:  1 :6 . ' .1 :  1O.hez  Iehet  fe|venn i '  tehá t  az  e|ő to .
|ást a fogásmé|ység 1|6...1|10 részére á||ítjuk be.
Tehát 3 mm-es fogásmé|ység esetén 0,3...0'5 mm-
re választiuk az e|őto|ást.

Egy gyakor|ati kép|et szerint az e|őto|ás
mm/min értékben legfe|jebb kétszerese |ehet a
forgácsolósebesség m/min-ben megadott értéké-
nek.

Példa: v : 50 min , n:200 ford/min. Az e|őto|ás
a fenti szabá|y szerint Iegfe||ebb 100 mm/min' tehát
fordu|atonkét 100 : 200:0'5mmfodu|at |esz.
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De ebben az esetben az e|őto|ás fÜgget len a fordu|at-
számtó| és egyútta| a munkadarab átmérőjétő l  is '

Ho gozdosógoson okorunkforgócsolni, o he-
ly esen v ól osztott fo r gócsolósebességen kívül
- aminek nem minden esetben kell egyeznie
o legnogyobb forgócsolósebességgel _ oz
előtolóst is helyesen kell megvólosztoni'

Ho o fokozotos dttételű esztergopodon o no-
gyolóshoz kiszómított fordulotszómot nem
tudjuk beóllítoni, o hozzó legközelebb eső
alocsonyabb fordulotszómot vólosztjuk és en-
nek megfelelöen emel jük az előtolóst. Ezóltal
o körülményeknek megfelelő forgócsolósi
tel jesítmény eme|ést tudunk e|érni.

5. Az esztergaPad Íelá||ítása, beszabá|yozása és vizsgálata

1 '  A  sz terszámok h ibá t |an munká iának  a|apfe| té.
teIe a szerszámgép kifogásta|an tuIajdonságain
kívü| a gép helyes fe|á||ítása és beszabályozása'

2. A gépfelá||ításáraaszá|lító cégek Pontos uta-
sításokat adnak. Pé|da: egy esztergaPad fe|á||í.
tása (595. ábra).

595. ábra. Az esztergapad feIa|apozása

Fontos, ho8y a betona|ap a gép fe|á||ítása e|őtt
jó| megkössön. Kül önös gondot kel| fordítani
a horgonycsavarok számára készÜlt fészkekre,
me|yeket a|uI szé|esebbre ke|| készíteni, mint íe-
lÜ|. Az alapcsavarok mel|é cé|szerű egy-egy beá|-
|ító vas|emezt he|yezni (|ega|ább 8 mm vastagsá-
gút). A gépet befűzött horgonycsavarokka| he-
|y ezzük az a|apra és kiöntj ü k a horgonycsavaro k
íészkeit. A gép beá||ítása után meghúzva a hor-
gonycsavarokat' ki önt iÜk a géplábak a|att i héza-
gokat is. A gép beszabá|yozását a horgonycsa-
varok me||ett íeIszereIt ál|ítócsavarokkaI vé-
gezzük. Kevésbé előnyös a gép ékekke| végzett
beszabá|yozása' mert ezá|ta| a géPtest könnyen
eIhúzód i  k .

3. A lemérendő méreteket és az el|enőrzés
módját esztergapadokra, revo|ver. és karusszeI
eszter8ákra a gyártő cégek á|tal kiadott gépköny-
vek írják e|ő (59ó. ábra). Iránye|veket az MSZ
z37 4 _ 52 szabvány tartaImaz.

1 5 Esztcrgá|ás

A szerszámgépek kenési terve. A gép kiío.
gásta|an munkájánaka|apfe|téteIe a gondos kenés.
|gen fontos, hogy a megfe|e|ő kenőanyagot hasz-
ná|iuk. Semmi esetre sem szabad, hogy a kenő-
anyag 8yantásodjon, vagy ra8acsos legyen. A gép
kü|önböző csúszófe|ü|etei más és más fé|e kenő.
anya8ot igénye|nek. A modern gépeken t öbb
csapágy kenése központosítva van, és így kenésÜk
egyszerű íe|adat. Kémle|ő Üvegeken keresztül Ie-
het az o|ajá||ást és az o|ajáram|ást e||enőrizni.
Az új gépeken |egkésőbb négyhetes Üzem után |e
ke|| cseré|ni az o|aiat, mert ezt a |evá|ó fémré-
szecskék beszennyezték. Az úirafe|t ö|tés e|őtt a
kenőjáratokat Petró|eu mma| gondosan ki ke| | t isz.
títani. A későbbiek folyamán megfele|, ha az ola-
jat három-hat hónapos időközökben cseré|jÜk.
Mindeneke|őtt Ügye|jünk a gyártő cég utasításai.
nak betartására. Az e|őírástó| e|térő kenőanyag
aI ka| mazása Üzemzavarokat okozhat. A szerszám.
gépek szabá|yszerű kenése annyira fontos' hogy
a Német Szabványosító Bizottság elvi kenési uta.
sítást adott ki. Ennek betartásáva| minden gép.
hez megfele|ő kenésterv tartozik Egy vezér. és
vonóorsós esztergapad kenési terve (597. ábra).
A kenési terveket ugyancsak a gyártő cég á|ta|
kiadott gépkönyv tarta|mazza.

A modern gépgyártás helyzete. Míg 1900
körü| a forgácso|ósebesség al ig haladta me8 a
.|0 m/min értéket, azóta rohamosan emelkedik.
A szerszámok és gépek között versenyfutás á|.
|andósu|t. A keményfém|apkás szerszámok alkal-
mazása a forgácsolósebességet több mint százszo-
rosára eme|te. Csak nagy nehézségekke| tudta a
szerszámgépgyártás fej|ődése a forgácso|ószer-
számok ugrásszerű fej|ődését követni.

A munkadarabok mérettartására és fe|Ü|eti f i .
nomságára irányu|ó követeImények egyre növek-

.IEF
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596. ábra. Az esztergapad csúszófe|ületeinek (vezetékei.
nek) vízszintes irányban vízszintmérőve|, mérőóráva|
és el|enőrző hengerrel (c' D' W). Körkörösség és hen-
geresség e||enőrzése (A' B' o' b). A vezérorsó vizsgálata
go|yóval és mérőóráva| (E)
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szenek '  u8yanakkor  a  munka idő  cs ökken.  A  na .
gyobb igényeknek megíeIe|ően ke||  a  szerszámgé-

Peket 8yártani. Többek között a csaPáty és a fő-
orsó között a |ehetsé8es |egkisebb játéknak sza-
bad csak  lenn ie ,  de  a  8éP fu tása  eme| le t t  i s  k öny .
nyű |egyen. Ezt a követeIményt utáná||ítható
csapágycsészé|<' vagy görgős csapágyak e|égítik
ki. A szerszám stb. vezetékeit igen pontosra ke||
megmunká|n i .  l |yen he|yeken szabá|yozható  be-
á l |í t ó |écekkeI  cs ökkenthető  a  i á ték a  legk i sebb
méret re .  A  gép k iv i te |e  o|yan erős ,  hogy e|húzó .
dások '  beha j |ások  nem ke|etkezhetnek .  lgen fon .
tos, kÜ|önösen a ma használatos nagy fordu|atszá-
mok miatt a gép rezgés- és |engésmentes futása,
mert a rezgések és |engések azon kívü|, hogy a
munkadarab fe|ü|eti jóságát is rontják, erősen
igénybeveszik a szerszámé|t sőt a szerszánr t öré-
sét is okozhatják.

Míg a  keményíémme| és a  legú|abban a|ka|ma.
zásra kerülő keramikus anyagokka| a forgácso|ó.
szerszámok anyaga a fe|ső te|;esítményhatárhoz
k ö ze ledn i  |á tsz ik '  a  szerszámgépek ma i  fe j |ődése
még kor|á t |an te| jesí tményemeIkedést  igér  ( |ásd
215. oIda|' automatizá|ás.).

A következő újítások f igye|hetők meg a szer-
számgépeken:

1. A gépek egyedi hajtása.
2. FokozatnélkÜ|i fordulatszámszabályozás, ez.

á|ta| a fordu|atszám Pontos beál|ítása a szükséges
forgácso|ósebességh ez.

3. A |engések és rezgések e|hárítása a hajtómű
és a  gép k iv i te Ie  á | ta| '  P| . :

o) azépítési eIemek Iehető |egmerevebb kikép-
zéséve|, a merevítő bordák megfeIe|ő e|rendezé-
séve|' héjas. '  hegesztett acél eIemek beépítésével;

b) a haitótárcsa és főorsó elkü|önített csapá-
gyazásáva|:

c) ferde Íogazású fogaskerekek a|ka|mazásával
kü|önösen a főorsó erőátvite|éné|, miá|tal a fo-
gak kapcso|ódása fo|yamatos és azonos mértékű
lesz.
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Gyakran alka|maznak, kü|önösen nagyobb for-
duIatszámokhoz Iengéscsi||apító áttéteIi eIeme.
ket, mint p|. szíjakat' továbbá a főorsóra egy har.
madik csapágyat a szíihúzás feIvéte|ére.

u.Í, 
..no"n forgórész gondos kiegyensú|yozásá-

4. A megnövekedett íorgácsmennyiség eIveze.
tése és összegyűjtése. Pl. nagy üregek, ferde íek-
vésű gépágy' kiemeIhető forgácstá|ca, a íorgácso-
|ás i rányvá|toztatása.

5 .  A  gép k i szo|gá|ásának a  megk önnyítése.  Sok
szerszámgépet ü|ő heIyzetben Iehet kezeIni.
Visszapi||antó tü kör.

6. A kapcso|ási idő megrövidítése a kapcso|ó-
karok kényeImes eIrendezéséve|, a kapcso|ó be-
rendezések megjavításáva|' p|. a kapcso|ók szá.
ma inak  cs ökkentéséve|  (egykapcso|ós  keze|és! ) .

7 .  Az  e|ekt romos és h idrauI ikus  berendezések
növekvő je|entősége. A gépesített erőátvite| (fo-
gaskerekek és kapcso|ó eme|tyűk) messzemenő
eIhagyása. Egyszerű gépkeze|és nyomógombok-
ka|' A kapcso|ás |ágyabb. Majdnem kor|át|an szer.
kezeti Iehetőségek.

8 .  A  munkafo|yamatok  önműk ödó  |eíutása ,  p| .
önműködő befogószerkezetek, a forduIatszám

597. íbra. Egy vezér- és vonóorsós esztergapad kenési terve.
A szánok színie|ö|ése a mindenkori kenőanyagnakfeIel ien meg

15 .

önműködő beszabá|yozása' hogy a forgácso|óse-
besség azonos maradjon sík-, a|akos. és kúpesz-
tergá|ás közben. E|ővá|asztó kapcso|ó (205. oIda|)
és programvezér|és (213. oIda|). A szerszámszán
önmű ködő mozgása.

A  kész  munkadarabok önműk ödő  mérése és
vizsgá|ata és a gép önmű ködő szabá|yozása (méret
beá||ítás' a se|ejt e|kü|önítése, zavarok esetén a
gép Ieá||ítása).

9 .  A  |egpontosabb beá||í t ó  és mérő  |ehetősé.
gek a  gépen '  i ó |  |eo|vasható  je |ző táb|ák '  ü tk ö zők
finom beá||ításáva|.

10 .  He|y te|en k i szo|gá|ás ,  h iba  k iküsz öb ö |ése.
11 ' , ,Építőszekrény- rendszer ' ' '  Eza|a t t  a  kü .

|önböző szerszámgépekbe beépíthető gyártó eIe-
meket értjÜk, alka|mazásával a gyártás e8ysze-
rűbb '  a  gépek fe|haszná|ása  soko|da lú |esz ,  a  k ö | t .
ségek cs ökkennek.  Egységes építőeIemek p| .  a  f ő .
orsó, a munkaaszta|, a hajtómű, az á||ványok.

12 .  A  gépek ba|esetmentessége.  P|ex iüveg vé.
dőüveg '  vagy dró thá|ó  a  repkedő  fo rgácsok  e| |en '
A  fo rgó  részekhez  szere| t  védőberendezések (p| .
a tokmány, esztergaszív, rúdanyagok, szíjak).
A  v i | |amos berendezések ér in tésvédeIme '  Véde-
Iem a befogóberendezések Ieesése e||en (tok-

mány' síktárcsa stb.). Minden
o|dalról megköze|íthető vészki-
kapcso|ó' hogy a gép szü kség ese.
tén azonna| kikapcsoIható le-
gyen.  Véde|em a gép e|ő re  nem
|átott önbekapcso|ása e||en'

13. A tetszetős kÜ|ső. A sötét-
z ö |d  szín p| .  ke| |emes a  szemnek.
Gyakran megnyerően hat a gép
eIegáns formá|a, a krómozott
kapcso|óíogantyúk stb. A divat
is hatássa| van a gép kÜ|ső kia|a.
kítására.

14. A gép könnyű ápo|ása. A
sima, zárt építési mód megköny-
nyíti a t isztogatást ' A központos
kenés biztosan e|juttatja a kenő.
anyagot a csúszófe|ü|etekhez.o

o

zz7



8. tóbldzot
Forgácsolószögek i rányértékei

Gyorsacé| szerszám KeményÍém szerszámAz anyag szi|átdsága
kp/mmg

vagy keménysége

50-ig

e' l
434.11, A37.11, A42.11 1 4

1 4

1 4

1 4

6

A50.íÍ

Aó0.í1

Acélöntvény 50.. .70

Mn.acél,  Cr.Ni-acé|,
Cr-Mo-acé| és egyéb ötvözött

acélok

70. . .85

100. . . ' t40

1 50...í 80Szerszámacé|ok

Kemény mangánacé|

Ov 18.91 126.91

Temperöntvény

Réz

Sárgaréz

Vörösöntvény

Bronzöntvény

Tiszta a lumínium

Alumínium ötvözet naty si-
tartalom mal (1 1 ...1 3yo Si)

Egyéb a|umínium öntvény és
kép|ékeny ötvözet 12

Magnézium ötvözetek

Keménygumi,  ebonit

Gumimentes sajtolt szigete|ő
anyagot(, novotext, bakelit,
Pertinax 1 2

Keménypapír

Üveg

Porce|án

Középkemény kőzet, p|. márvány

J

10

6

HB:200.. .250

H B:99. . .129

HB:39. . .42

228

1Z



9. uiblézot

l rányértékek a forgácso!ősebességekhez

Az anyag,
szi|árdsága

kp/mm'z

Szerszán.
anyag

6o 240 I 480

A szerszám é|ettartama percekben

E|őto|ás mm/íord

2 4 0  l 4 8 o  |  6 0  l z o  l r a o  I  s o 240 
| 

480 6o 740
AnyaS

1 , 60,8o,4o'í 3,2

Szerkezet i  acé|ok

A 34.11

A 37.11

A 42.11

A 50.1 I s0. . .60

A 60.11

A 70.11

Forgácso|Ósebesség v mm/min

43

236

170

34

212

140

28

200

. | í8

22

170

100

212

í50

í90

125

24

106

1 9

í50

90

27

180

125

85

34

217
'r 50

100

150

106

71

1 6

132

90

125

85

20

106

71

1 7

't00

1 9

71

í 5

60

1 3

50

1 0

34

í 5

'170

21

160

106

7'.!

' t8

í50

90

60

60

' t3

125

75

50

1 1

95

56

38

43

7,5

36

6

24

í 0

63

43

I

45

30

60

1Z

75

50

250

150

32

212

125

180

170

100

1 4

1 1 8

71

48

60

1 3

63

43

50

34 27

4 s l  3 2

250 | 200

í80 I 140

A

B

I.J
N)\o
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9. töblázot folytot sa

A szerszám é|ettartama percekben

Az enyag
szilárdsá3a

kp/mm2

60 240 .180 60 24o .í8o l oo 74o 48o l oo 24o 48o l oo z1o ,|8o
t lSzerszám.

anyag
E|6to|ás mm/íord

Konny fémek

Egyéb a|
óntvények

és kép|ékeny
otY zetek

Magnézium
tv zetek

Keménygumi
Ebonit

Gumimentes
saitolt szige-
te|ó anyagok
novotex,
bakel i t ,
Pert inax

Kemény.
Papírok

Üveg, porce-
|án' kózet

kózet
p|.  márvány

125 71 53

500 280 212

1000 s60 425
3í50 1800 í320

80 45 34

525 236 í80

900 500 37s
2650 1500 íí20

ForgácsolÓsebesség y mm/min

53 30 22

355 200 í50

36 20 15

300 170 í25

750 42s 315
19001060 800

26s 150 11230...42

w

N

w
N

800 4s0 33s
2240 12sO 950

7í0 .|00 300
1600 900 670

400 200 í40600 3o0 2í1 560 280 200

560 280 200 425 212 150

475 236 170

200 100 71

300 í.o í06

N

N

Míi. és sajto|t anyagok

450 224 160

335 170 1'.t8

335 170 íí8

26s 132 95

s0 28 21



9. tőbltizot folytouisa

Az anyaí
szi|árdsága

kp/mm'z

A szerszám é|ettartama oercekben

60 240 480 60 240 480 60 Z4O 480 ] .O Z4O 480 J eO Z4O 480

E|őt ás mm/íord

60 740 480
Szerszám.

anyaE

Acé|cintvény Forgácso|ősebesség v mm/min

34 24 20
125 100 90
7s 60 s3150  118  106

2s0 200 180
30 21 18

212 170 150
í25 í00 90

1í8 95 85
16  11  9 , 5
95 75 67
56 45 40

63 50 45

s0 40 36 40 32 78
24  19  17

9 6 ,3  5 ,3
50 40 36
30 2í z1

Ontottvas

Acé|ontvény

Mn-acé|
Cr-Ni  acé|
Cr-Mo acé|
és más otvo-
zott acé|ok

Temper-
ontvény

2s  18  15
106 85 7s
63 50 45
43 34 30

1 9  1 3  1 1
90 71 63
53 43 38
36 28 25

14  10  8 ,5

45 36 32
30 24 21

7,5 6,3

25 20 í8

7,5 5,3 4,5

34 27 24

8 5,6 4,8
63 50 45
38 30 27
25 7A 18

11 I 6,7
75 60 53
4s 36 32
30 24 71

T

B
c

T

B
c

T

B

T

D

7 1  1 5  1 3
170 137'.118
't00 80 7't
67 53 48

1 s  1 1  9't3z 106 95
80 63 56
53 43 38

11 7 ,s  6 ,3

63 50 45
43 34 30

't 00... 't 40
(s,6) (4) (34,)

30 24 2'l
20  16  14 1 6  í 3  1 2

5 3 , 5  3
40 32 28
34 19 '.17

1 6  1 3  1 1

34 27 24
20  16  14
1 3  1 t  9 , 5

1 6  t 3  1 1
1 ' l  8 ,5  7 ,5 8,5 6,7

32 25
19  ' 15
í 3  í 0

25 Z0 18
15 ' , tz  11
í0 8 7,,|

í3  9 ' 5
90 63
20 14

' t3 10
8.5 6.7

9,5 6,7 5,6
75 53 4s'1 3 9,5 B

í50 106 90

K
U
T

1 8  1 3  1 1
106 75 63
28 20 17

32 22 19
175 90 75
43 30 25

150 106 90 125 90 75 106 75 63 90 63 53 75 53 45



i-)u,
N)

9. tábl zot folytotőso

A szerszám é|ettartama oercekben

Az anyal
szi|árdsága
kp I mm2

Szerszám.
anyat

60 24o .t8o 
l 60 21o 48o | .o 24o 48o | .o 24o 48o l .o 74o 48o I o z4o ,í8o

E|őto|ás mm/íord

0,4

Forgácso|Ósebesség v mm/min

1 , 6

Réz és réz<itvozetek

íí20 500 335

1320 600 400

45 34 38
8s0 375 250

63 53 48
í00 450 300

85 63 53't 00 450 300

63 48 40
530 375 315

85 63 53
630 450 375

s3 40 34
42s 236 180

63 48 40
500 280 212

12s 95 80
1180 s30 355

Horgany és horganyotv<izetek

36 27 22
315  180  132

Konnyíífémek

Tiszta-
a|umín ium

w
N

400 224 170
2360 1320 1000

300 170 125
2000 1120 850

118 67 50
1500 8s0 630

7s 43 32
125 710 s30

AIumínium tv zet
nagy Si-  tarta lommal
(11-ltyosi)

W
N

100 s6 43
500 224 150

67 38 28
425 190 12s

2 0 0 , | í 2  8 5
170 950 710

4S
355

25 19
160 106

30 ' t7  1 t
31s 140 95 265 í18 80



6. Az első kiadás óta változott szabványok

Msz 5oo_óó Áltatános rendetetésű ötvözetlen
szerkezeti acél

A szövegben és az ábraaláírásokban több he|yen e|ő.
fordu|ó szerkezeti acélok megnevezése :

A 0 (A 00'1í helyett)
A 3{ (A 34.í1 he|yett)
A 38 (A 37.í1 he|yett)
A 42 (A 42.1í helyett)
A 50 (A 50.11 helyett)
A 60 (A 60.íí he|yett)
A 70 (A 70.íí he|yett)

Msz 4722_66 Fe!ületi érdesség

osztályozás

A fe|Ü|eti érdesség ie|ö|és több ábrán szerepe|, a régi
szabvány szerint. Ezt a ielö|ési módot ismereti a könyv
a 190. olda|on. E he|yen közöliiik az MSZ 4722-66
szerint a régebbi és az úiabb érdességi értékek össze-
hason|ítását.

Msz 7{90_ó3 Fogaskerekek. Áttalános foga! mak.
Elnevezések. Betűjelek

A szövegben és ábraa|áírásokban több he|yen e|őíor.
du|ó' már nem szabványos kiíeiezések he|yesen:
fogaskerékhaitás (Íogaskerekes haitás heIyett);
hengeres fogaskerékhajtás (hom|okkerekes haitás
he|yett); kúpkerékhajtrís (kúpkerekes haitás he-
|yett); csavarhaitás (csavarkerékhaitás he|yett);
fogas|échaitás (fogas|éces ha|tás he|yett) ; e8yenes.
fogú (egyenesfogazású he|yett); ferdefogú (íerde-
fogazású he|yett); nyílfogú (nyÍ|fogazású, nyilas foga-
zás' V.fogú he|yett); kÜlső fogazat (kÜlsó fogazás he.
lyett); belső Íogazal (be|ső fogazás helyett).

Msz t9'0Jó Zsugorított forgácsoló keményf&
mek. Anyagie|ek és felhasználási csopoÉok

A könyv a 46. o|dalon ismerteti a régi szabvány szerinti
ie|ö|t keményfémlapkás esztergakések é|szög-irány-
értékeit. A 229_232. o|da|on a íorgácso|ósebességek
irányértékeit tarta|mazó táblázatokban szintén szere-
pe|nek a keményíém |apkák' a régi szabvány ie|ö|ésé-
ve|' Az új szabvány így ie|ö| i  a keményíém |apkákat:
DA sorozot, főleg océlok forgócso!ósóro: DU sorozot,
óltolónos (univerzólis) hoszn/álotro; DR sorozot, főteg
rideg ony ogok megm unkól ósó r o.
A háromíajta keményÍém.sorozaton belül a szabvány
összesen 15 a|csoportot kÜ|önböztet meg a betííje|
me||ett fe|tÜntetett számokka|.

Az át|agos
é rd esség

fe|ső határa

R.,

/ l lm

100
80
ó3
50
40
? )

25
20
1 ó
12,5
't0

U
6,3

5
4
3,2

2,s
)
1 , 6
1 ,25
1
0,8
0,63
0,50
0,4
0,32
0,2s
v , t

0,16
u, I l,)
0,1
0,08
0,063
0,05
0,04
0,032
0,025
0,02
0,016
0,012
0,01
0,008

Úiabb érdes.
ségi osztá|y

r d

i r da : o
?

2

T

o,
.sl

a

+
-1-

+
+

T

-r

+
+

-r
-r

+
T

+
+

ks
o
o

Eo
c

L

-r
-r

+
+

+
+

+
-r

+
+

t-.r
L,'

o

E
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TÁRGYM UTATó

A , Á

acé| 217
_ .öntvény 217 ' 220

ágyúfú ró ,| 1 3
a|akesztergá|ás 1 26
a|akkések 1 27
a|akkörkés 43
afakos idomszerekl29
alapcsap rendszer 87
a|apidő ,|'| ,|

a laplyukrendszer 87
alapvonal 87
á||ítható íorgattyús haitás 38
á||óbáb 85'  92
a|só eItérés 87

- határméret 87
a l umín ium 219

- .ötvözetek 219
anyagok 8'1, 2'17
áttéte| 25

_' gyorsító 25
-' |assító 25

áttéte|i viszony 25
automataesztergák 213
automat izá|ás 21 5

B

ba lmene t  157
befejezési  idő 110
befogás' munkadarabé 80
befogó berendezések 21 2
be|ső esztergakések 42

_ Íogazás 27
beszúrás 1 03
beszúrómunkák 108
betétkések 42
bronz 21 I
Burgsmüller-el járás í 62
bütykös darabok gyártása 202

- tárcsás hajtás 38

cs

cserekerék o||ó 37
_ -számítás 176' 182

cs igafúrók 113,119
_ kosz örü|ése 120
_ szógei  114

cs i tahajtású tokmíny 62
cs igamenet 182
csoPortos hajás 22
csökkentőbetét ,| 20
csőmenetmetsző 1 64
csúcsesztergapad 5C
csúcsfúró 1 1 3
csúcsjáték 1 58
csúcsok közti beÍogás 70
csúcsszög 75

D

d iametra|.p i tch eme| kedés,| 85
D|N i||esztések 91
dő|ésszög 75
dörzsárak íí6
dörzsárfenő 1 21
dörzsö|és .t 2í

- esztergapadon 1'12
dörzstárcsás haitás 34

_ irányvá|tó haitómű 36
dugós menetes idomszerek 171
duroplasztok 221
durva i||esztés 166

E , É

egyedi hajtás 22
egyenes kések 42
egyenesvona|ú forgácso|ómozgás 1 8
etyentetés 85' 92
egyetemes szögmérő 142
egyorsós automaták 21 4
e8yszeres áttéte| 26
egyszerű áttétel 2ó
ejtőcsiga 205
ék.hatás 1.t

_ duzzasztó hatása .| 2
_ hasító hatása 1 2

ékrudas tokmány 6í
ékszí|haitás 25

ékszög 1,Í '  13
eIektromágneses tokmány 63
e|ektromos befogás 62

- hajtómű 35
- vezér|és 205

é|es menetek . tó7

e|he|yezési  sz ög75
e | ókészÚ |e t i  i d ő ' | 10
e|őto ló  hai tómű 55

- mozgás 20
éls isak képződése 190
é|szög 15, 42
é|tartam 1 05
e|térés 87
elto|t  kések 42
erőgép í9
erőhatások esztergakésen 43
erősen ötvozött szerszámacé|ok 47
esztergaágy 51
esztergakések 72, 75

- a lak ia 43
- é|szögei 45
-' gyorsacél 46
_, keményfém|apkás 46
- k ösz ö rü|ése 104

esztergá|ás 20,70, 84
_ é|szögei 42

esztergá|yos munkák 59
esztergapadok 50

- beszabá|yozása 225
_ fe|á||ítrísa 225
_ kapcso|ási terve 57
- kihaszná|ása 223
_ teIiesítményszü kségIete 222
_ vizsgá|ata 225

esztergaszívek 72
eszter8atüskék í 24
excenter 1 38
excentr ikus aIkatrészek esztergá|ása

134

F

Íaj |agos forgácso|óerő 44
fejesztergapad 50
fé|automaták 21 3
fékberendezés 55

I
I

235



fe|íogótüskék 123,167
fe|ső eItérés 87

_ hat'iírméret 87
fe l tűzhető d örzsárak,| í 6
ÍeItűzőkúpok 1 49
íenés 194
feszítőtüskék .| 24
íeszü|ótÜskék í 24
f inom iI lesztés 1óó
f inomesztergá|ás 189, 193
Íinommenet í 59
fogalakok 27
fogaskerék menesztés 32

_ méretei  28
- részei 28
_ -áttéte| 22,18
- .haitás 27
_ -haitómű 32

íogaskerekes e|óto|ó hai tómű 55
fogásvéte| számíúsa 68

_ -i mozgás 20
Forkordt tokmány ó'|
fokozat né|kü| i  hai tás 34

- hai tóművek 33
íokozatos fogaskerekes haitómű 32

- szíjhajtóművek 3í
ío|yadéknyomásos hajtómű 34

_ tokmány 62
íoIyóforgács í6
forduIatszám számítása 69

_ -szabályozás tolókerekekke| 32
_ .szabá|yozás váltókerekekkeI

32
forgács í í

_ ke|etkezése 13
_ .a|akítás 99
_ -a|akok í6
- -elem '12
_ -Íaiták 14
- .Íogótá|ca 5,|
- -keresztmetszet 44, 82
_.|evá|asztás í3
_ -por  í6
_ -tere|ó 98
_ -törő 98

Íorgácso|ás 12, 17, 8s, 92
_ szerszámai íí
- . i  mozgások'|7

Íorgácso|ó e|járások 20
_ -e|járások anyaga 47
_ -acé| 41
- -anyag 49
_ -é| 12, 47
- -erő, fai|agos 44
_ -gépek 19
-  . idő  í8
_ -kések ó3
_ .mozgás 18
_ -sebesség 18, 81, 229
_ .sebesség Íúrásní| 122
_ -szerszámok anyaga 45
_ -szerszámok é|szögei í3
_ .szögek 228
_ -út  í8

forgattyúscsap esztergapad í 38

236

forgó késtartó 64
főé| 41
Íőidő 111

_, Íúrásé 122
_, hosszesztergálásé 93
_ síkesztergáláshoz í00

főmozgás 20
íóorsóhaitás 55
Íúrás 21 ' 119

- esztergapadon íí2
Íuratok 117
fúró beÍogása 1í7

-  -kések íí5
_ -műves szegnyereg 58
_ .perse|y í3í
- . szerszámok 1í2

futóbáb 85
fűrészmenet 160,179

G

gépek fe|osztása í9
gépi dörzsár 117

_ haitás 53
göbírtett kések 42
görgőfésűs idomszerek 1 72

GY

gyalu|ás 21
gyártási idő í.t0
gyémántbeÍogó szerszámok í 93
gyémántcsúcsú forgácso|ószerszá.
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