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A) Lz eszterga működtetése és beál|ítása

mcl lékhqjtómü
bur|(Oloto póor sótr óz Lchojthot<i vóoötop

Vittomos
kopcsolószck réng

- szon

l . gyakorlat: az egyetenres csúcseszterga ( l K62 és |6K2O típus) nlűködtetése

_ tanuljuk meg beindítani és megállítani a
gép főmozgásrít, a főorsó előrJ és hátra
forgását;

_ tanuljuk meg be. és kikapcsolni a sán
hosszanti és keresztirányú gépi előtolá-
sát.

ettoroittrotó négg-
szcrs2ómh! t gcs' kÖstortó

hel 9zetr ö92itóvct

Totmónuvódö
burkolot

A GYAKoRLAT cÉHn:
- ismerjük meg, hogyan kell a termettink-

nek megfelelő helyes gépmagasságot meg.
határozni' s hogy milyen a áunkavépéi-
hez szükséges testtartás;

_ tanuljuk meg be. és kikapcsolni a villamos
motort:

boo



l 2 Az eszterga működtetése és beállítása

szERvEzÉsI UTAsíTÁs
- e||enőizzik a főhajtómű és mellékhajtó-

mű borítólapjainak meg1étét és sértet-
lenségét;

- e|]'előizzik' hogy neÍnl szakadt-e a föl-
delő vezeték,

- valamennyi kapcsolókart állítsuk közép-
állásba, azaz sem7eges (nem üzemi) hely-
zetbe;

- toljuk a szegnyerget az ágy végére' de
úgy, hogy az ne |épje t(i az ágyvezetékek
széIét;

- aszánt állítsuk azágyközepére;
- a főorsó fordulatszámát 80.'.100 ford/

min.re állítsuk, a hosszirányú előtolást
pedig fordulatonként Í : o,|. . .0,13 mm.
re.

a) Felkészülés a feladat végrehajtrísára

1'Ellenőizzük, hogy a gép magassdga meg.
fe lel-e t e s tmaga svi gu nknak

Válasszunk olyan lábrácsot, amin állva a kö-
nyékben derékszögbe hajlított kezünk tenyere
nem lesz lejjebb az esztergacsúcsok tengely-
vonalánál (1. ábra).

2. Helyezkedjünk munkaÍlkisba a gépnél.

Alljunk szilárdan, kissé terpesztett lábakkal
a lábrácson a gép szánjával szemben,80''.100
mm-re a keresztirányú előtolás forgatóka{ának
fogantyÍrjá tóI (2. ábr a)'

b) A villamos motor bekapcsolása a vi|lamos
há|ózatba

Kapcsoljuk be a villamos motort a"hdlózatba.
A B há|ózati főkapcsolót (1K62 típusú gép,

3a ábra) jobb kezünkkel kattanásig fordítjuk az
óramutató járásávai megegyező irányban. Az A
gombbal a hűtést kapcsolhatjuk be, a Cgomb.
bal pedig a gép világítását'

Lz A hálózati fókapcsolót (16K20 típusú
gép' 3b ábra) bal kezünkkel az óramutató járá-
sával megegyező Íányban addig fordítjuk, amíg
a B jelző|ámpa ki nem gyullad. A C forgató.
gomb a hűtő.kenő folyadékot adagoló szivattyú
kapcsolója, aD műszer a gép terhelésétjelzi.



Az eszterga ttúködtetése és beóllítdsa l 3

c) A villamos motor be- és kikapcsolása

|'Az lK62 és a ]6K20 típusú eszterga vil-
lamo s mo toi d nak b e kap c soki sa.

Jobb kezünk mutatóujjával ütközésig nyom.
juk, majd elengedjük a kapcsolótábla 1 fekete
(vary ,Jndítás'' feliratú) gombját (4. ábra).

2.Az ]K62 és a 16K20 típusú eszterga villn.
mo s motorj tinok kikapc soldsa.

Jobb kezünk mutatóujjával ütközésig nyom.
juk, majd elengedjük a kapcsolótábla 1 piros
(vagy STOP feliratú) gombját (|. a 4. ábrát).

d) A főorsó foryásrínak be. és kikapcsolása

l. A villamos motor bekapcsoldsa.
Lásd a c) pont l. szakaszt és a 4. ábrát.

2.A főorsó elcire irtÍnyú forgdxinak bekap-
csokÍsa,

Bal kezünkke| (a hajtóműszekrény melletti
kar használata esetén) vagy jobb kezünkkel (a
lakatszekrény jobb oldalánál levő kar haszná]ata
esetén) az 1 kart az I kozépá||ásból (5. ábra) a
I/ felső állásba fordítjuk ütközésig (6. ábra'
|K62). Az orsó forgásának az óramutató járá-
sáva] ellentétes irányúnak (,,előre'' irányúnak)
kell lennie.

Bal kezünkke| az A nyfl irányában azI á||ás.
bó| a II állásba helyezzük a 2 védőburkolatot
(7. ábra, lóK20)' azután az I fogantyút ma-
gunk felé húzzuk a B nyi| irányában (8. ábra)
és az I középállásból jobbra a II át|ásba fordít-
juk (9. ábra). Ugyanezt megtehetjük jobb
kezünkkel is (a lakatszekrény jobb oldalánál
levő kar használata esetén): a 2 kaft (l0. ábra)
balra húzzuk, azután az A nyíl irányában for.
dítjuk az 1 középállásból magunktó| e| a II il.
lásba.



|4 Az eszterga működtetése és beóllítdsa

Figyeleml A gépen villamos biztonsági .berendezé-
sek vannak, ezért az orsót nem szabad elindítani:

- ha a tokmány 2 védőburkolata felhajtott hely-
zetben van (l. a 7. ábrán, a védőlap I he|yze.
tét);

- ha a villamos vezérlőszekrény ajtaja nyitva van

0. a l6K20 eszterga általános Íajzát);
- ha a met|ékhajtómű burkolata le van vóve (l a

lóK20 eszterga általános rajzát).

3 . A Íőorsó Íorg(is(i|ak kikapcsoltisa az 1K62
és a l6K20 esztergdn.

Bal vagy jobb kezünkke| az ] vagy a 2 kart
a // állásból az I középállásba fordítjuk (l. az
5., 9. és l0. ábrát).

4. A főorsó fuitra Íorgdstinak bekapcsokisa.
Az orsó forgását előre irányból hátra irányba

ra irányúnak) kell lennie.
Bal kezünkke| az ] kart magunk felé húzzuk

Í. a7. és8.ábrát '  l6K20) ésazIkózépál lásbóI
balra a III á||ásba fordítjuk (|2. ábta), v,agy
jobb kézzel (a lakatszekrény jobb oldalánál
levő kar használata es€tén) a 2kart (l. a l0. áb.
rát) balra nyomjuk és az I középállásból lefe|é
és magunk felé fordítjuk a B nyi| irányába a
Iil á||ásba.

5. Az orsó Íorgistirwk kikapcsoltisa az lK62
és a 16K20 esztergán.

Bal vagy jobb kezünkke| az I vagy a 2 katt
a III á|lásbó| az I középá|lásba fordítjuk (l. az
5., 9. és l0. ábrát).

6. Kilcapcsoliuk a vilhmos motort.

e) A szán hosszirányú gépi előtolásának
be- és kikapcsolása az l Kó2 és a l óK20
esztergán

íí-3)
l.Bekapcsoljuk az eszterga villamos motor- \{i/

idt.
2. Belrapcsoljuk az orso forgtÍxÍt.

3.Az előre hosszirtinyú előtohs bekapcso.
kisa.

(A szánnak a főorsó felé tartó mozgását
előre hosszirányú előtolásnak. a főorsótól távo.



Az egy ete mes csúcsev,terga működte tése t 5

lodó mozgiíuít pedig fuÍtra hosztrányú előtolás.
nak nevezzük).

Jobb kezünkke| a 3 kart az I középá||ásbő|
(l3. ábra) balra, ütközésig a.I/állásba fordítjuk
( l 4 . ábra). A szán jobbról balra (a szegnyeregtől
a főorsó irányába) mozdul el. Amint a késszán
200...l50 mm.re megközelítette a főorsót,
haladéktalanul hozzá kell látni a további műve.
letek végrehajtásíhoz.

4.Az előre hosszirónyú előtokÍs kikapcso.
ldsa.

Jobb kezünkkel a J kart (l. a 14. ábrát\ aII
állásból jobbra az I középá|lásba fordítjuk (l.
l 3 . ábrát).

5. A htitra hosszirtinyú előtoltis bekapcsokiv,

Jobb kezünkkel a J kart az I köznpá|lásbó|
jobbra, a III ől|ásba fordí{uk ütközésig (l5. áb.
ra). Amint a készán 200...l50 mm-re megkö-
zelítette a szegnyerget, haladéktalanul hozzá
kell látni a további rnűveletek végrehajtásához'

6. A hdtra hosszirtinyú előtoltis kikapcsoltisa.
A .? kart a III á||ásbó| az I középá||ásba for-

dítjuk.

7. A szdn glors előre és fuitra inÍnyú mozgti-
yinak be- és kikapcsoasa:

Jobb kezünkkel - egyidejűleg hüvelykujjunk-
ka| az A gombot nyomva (l. a 15. ábrát) _ a
3 kart az I kőzépállásból balra, a /1 állásba
fordítjuk ütközésig (ló. ábra); az .4 gombot ne
engedjük el és tartsuk kezünket a .J karon.
A szán a gép főorsója felé tartó gyors mozgást
fog végezni.

Í) A kerevtirányú gépi előtolás
be- és kikapcsolása

|. Az előre keresztirtinyú előtokis bekapcso-
ldv.

Jobb kezünkkel a J kart az / középállásbó|
magunktól a gép felé ütközésig fordítjuk a /I/
állásba (17. ábra). A keresztszán tőlünk távolo.
dó mozgíst végez az eszterga középtengelye
felé.

Amint a keresztszán hátsó széle 80...50 mm.
re megközelítette saját vezetékeinek végét,
haladéktalanu| hozzá kell látni a további műve-
letek végrehaj tá*íhoz.

2.Az előre keresztiruinyú előtokis kilupcso-
kisa.
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Jobb kezünkkel a .3 kart a IV állásbó| ma.
gunk felé az I középá|lásba fordítjuk Q. a 17.
ábrát).

3.A luÍtra keresztirdnyú előtolds bekapcso-
lisa.

Jobb kezünkkel a 3 kart az 1 középállásból
az V á||ásba fordítjuk ütközésig (l8. ábra).

A keresztszán _ az esztergacsúcsok tengely.
vonalától távolodva _ felénk tart. Amint a
keresztszán elülső széle 30...20 mm.re megkö.
ze|itette vezetékeinek elül ső végét, hal adékt al a-
nu| hozzá kell látni a további mÍíveletek végre.
hajtásiíhoz'

.4.A 
fuitra keresztirdnyú előtolds kil<apcso.

kisa.
A 3 kart az V ált'ásbóI az I középá||ásba for-

dítjuk Q. a 18. ábrát).

5. Kikapcsoljuk a Íőorcó Íorgdstit.

6. Kikapcsoljuk a villamos motort.

A GYAKoRLAT CÉLJA:
_ tanuljuk meg felerősíteni az önközponto.

sító hárompofás tokmányt az eszterga
főorsojára;

- tanuljuk meg berakni ill. kivenni a pofá-
kat a hárompofás tokmányból;

- tanuljuk meg befogni az cinközpontosító
hárompofás tokmányba a tárcsa és a ten.
gely jellegű munkadarabokat, maid ten-
gelyirányban, ill. a honrloklap sikiauan
beszabályozni a forgásukat;

- tanuljuk meg kioldani és levenni a munka.
darabot és a tokmányt.

A MUNKÁHELY FElszEIt"E LÉsE :
- hárompofás önközpontosító tokmány,
_ tokmánykulcs (csőkulcs),
_ vezetőtüske a tokmány csatlakoztatására,
_ réz. vagy alumínium fejű kalapács,
- fémrúd (kiverőtiiske) a vezetőtüske e|tá-

volítására,
- tisztítókampó a tokmány meneteinek

tisztításiíra,
- paddeszka vagy különleges alátét,
- kréta.

7 . Az eszterga villamos motoidnak kikap-
csoav a fuilózatból.

Jobb kezünkkel kattanásig fordítjuk a B
billentyűt (|. 3a ábúq |K62) az óramutató
járásával megegyező irányban. Bal kezünkkel az
,.4 kapcsolót ütközésig fordítjú az óramutatő
járáúval ellenkező irányban. A jelzőlámpa ki.
alszik.

- törlőruha,
_ munkadarabok: l db ó0...70 mm átmé.

rőjíÍ 40...50 mm vastag tárcsa, 1 db
40. . .50 mm átmérő iű és l00. . . l20 ntm
hosszú tengely.

szERvEzÉst UTaSírÁS:
- kapcsoljuk |e a villanlos motort ahá|ózat-

ról;
_ kapcsoljuk ki a főorsó forgás.ít;
- állítsuk a legkisebb fordulatszámraazesz-

tergát;
- az ágyra tegyünk paddeszkát (fa alátét.

lapot).

a) Hárompofás önközpontosító tokmány
felerősítése az eszteÍEa főorsójára

|.A főorsofej menetes vagy kúpos végének
tisztítdsa.

Két kezünkbe enyhén petró|eumos hosszú
vékony törlőruhát fogunk' körülcsavarjuk a fő.
orsó 1 menetes részén (l. ábra) és oda.vissza
húzogatva megtisztítjuk a menetet. E'zuÍán gép.
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olajjal vékonyan bekenjük a főorsó meneteit'
Nem szabad a menetet vagy (peremes tokmány-
il lesztésű esztergán) a kúpos főorsófejet forgás
közben megtörö lni. A kúpos főorsófejet beken-
jük gépolajjal.

2. A htirompofris önközpontosító toknuiny
csatlakozopereme belső menetének, ill. kúpos
furaai na k megtisz tít(i sa.

Az 1 toknlányt (2' ábra) paddeszkára
helyezz{ik. Jobb kezünkkel rrregfog|uk a tisztí-
t<ikarlrpó 2 nye|ét' ballal pedig as,t.árát. A karrr-
pó hajlított végét a csavarmenetbe il lesztjük
és Iassú, csavaró mozdulatokkal az óranrutató
járásáva| megegyező irányban néhányszor végig-
vezetjük benne'

A kartlpóra petróleumos Íongyot (tör|ő-
anyagot) tekerünk és nregtörö|jük a tnenetet

3. A tőorsofej kúpos furattinak tisztítrisa.
Jobb kezünkbe fogjuk az / tisztítókanrpót

(3. ábra) és 2 tiszta tör|őruhát csavarunk rá.
Bevezetjük a kampót a főorsófej kúpos fura-
tába. Jobb kezünkkel könnyed, köröző, oda-
vissza haladó mozdulatokat végezve, ballal pe-
dig a kampó szárát nregtartva és irányítva

megtörö l jük a furatot. Nem szabad a főorsó
kúpos furatát forgás kozben megtörö lniI

4 Vezet(ítüske helyezése a lőorsóJbj kúpos
fttrattiba.

Két kezünkbe foguk a megtisz.tított. 1 kú-
pos végű lehúzótüskét. Kúpos végével előre,
balra tartó erőteljes l ökéssel a 2 főorsó |uratába '
he|yezzük (4. ábra). Ajánlatos a lehúzótüskére
rézperselyt sajtolni, amelynek a kü|ső átnrérií-
3e |'..2 mm.rel kisebb az, eszterga főorsófura-
tának be|ső átmérőjénél. Kisméretű tokmányo-
kat vezetőttiske nélkül szere|hetünk fel.

5. Menetes illesztésű hrirompoftis önközpon-
tosíto tokmliny (dtmérőie max. 320 mtn) fel-
e rő sí t é se az e sz terga főo rsó i tÍ ra.

A tokmányt két kezünkbe fogjuk, és óva-
tosan ráhúzzuk az' l vez-etőtüskére (5' ábra)
Két kézze| balra mozgatva és forgatva a tok-
mányt összeil lesztjük a főorsó és a tokmány
csavarnreneteinek első me netét a,/' 5. ábra
szerint, nrajd a tokrnányt ütközésig csavarjuk a
Íőorsóra. A tokmánykulcsot a toknlány négyt'et
alakú ku|cshelyébe i|lesztjük és gyors. erőteljes

)



18 Az evterga működtetése és betillíttisa

zésig fordítjuk el. Kivesszük a kulcsot, a kifolyt
olaj at törlőruhával feltöröljük.

6.A tokminy rtgzítése az önkioldoúis el-
kerülésére.

A vezetőbetétek fogait a főorsó körhornyába
helyezzuk, majd csavarokkal rögzítjük őket.

7.A vezetőtüske elt(ivolítdsa a főorso Juratd-
ból.

Rézrúddal kiütögetjük a vezetőtüskét'

8. Biztonúgi tokrruinykulcs haszntilata (6.
dbra).

A kulcs részei: ] rugó,2 csap, 3 test.
Helyezzük a kulcsot a tokmányba gyenge

nyomással - amelynek következtében a 2 csap
kiálló vége benyomódik a kulcs belsejébe -, és
rögzítsük az e|őgyártmányt. Szüntessiik meg a
kulcsra ható nyomást (a csapot a rugó vissza-
tolja eredeti helyzetébe), és vegyük ki a csap
által kilökött kulcsot a tokmány kulcshelyéből.

9. Hdrompoftis önközpontosító tokmtiny (tit.
mérője max, 320 mm) felerősítése az eszterga
pereme s ille sz té sti fő orsój ti ra.

Az eszterga főorsójának részei (7. ábra):
jobbra a kúpos C végződésés az I perem négy
furattal a tokmány J csatlakozóperemének rög-
zítőcsavarjai számára, és két menetes fuÍat,
amelyekben a 2 csavarok találhatók az 5 gyíitíi
rögzitésére, ha tokmány nélkül dolgozunk'

A tokmány felerősítésekor e|őször az 5 gyíi.
rű ^E furatait illesztjük a főorsó peremén taláI-
ható furatokka|, azután mindkét kézzel lneg-
fogjuk a tokmányt és D illesztőkúpjával a fő-
orsó végére h(tzzuk a négy rögzítőcsavart a pe.
rem furatain átvezetve'

Jobb kezünkkel megtámasztva a tokmányt,
bal kezünkke| az 5 gyíiríÍt az óramutatójárás.í.
val ellentétes irányban ütközésig forgatjuk.
A ó anyákat átlós sorrendben húzzuk meg.

|o.320 mm.nél nagyobb dtmérőjű tokmtÍny
felerősítése az eszter4a főorsójtÍra emelő segít-
ségével.

A tokmány fe|erősítéséhez olyan I acélper-
selyt választunk (8. ábra). amelynek a furatát.
mérője 0,1...0,3 mm-rel nagyobb a vezetőtüske
átmérőjénél. Ezt a vezetőtüskére húzzuk' az.
után a perselyt a vezetőtüskével fogjuk be a
hárompofás önközpontosító tokmány egyenes
á||ásli 4 pofái közé.

c A -A



A munkadarab befogdsa önközpontosító tokrruinyba l 9

A tokmányt .? emelőkarral megemeljük,
csörlő segitségével bevezetjük a vezetőtüske
kúpját a főorsó furatába, majd a vezetőtüske
jobb oldali végét kitámasztjuk a szegnyeÍeg.
csúccsal, és eltávolítjuk az emelőkart.

A menetes illesztési tokmányt ütközésig
csavarjuk a főorsóra és önkioldódás ellen rög.
zítjük. A peÍemes il]esztésű tokmányt a fő-
orsó kúpos végére hűzzuk, majd rögzítjük.
Hátravonjuk a szegnyeregcsúcsot, kioldjuk az
1 perse|yt és kiütjük a vezetőttiskét.

b) A hárompofás önközpontosító toknr.íny
pofáinak kivétele és berakása

I. A poftÍk kivétele a tokmtiny pofavezető
hornyaiból.

A tokmányku|csot az óramutató járásáva|
ellentétes irányban forgatva kivesszük a tok.
mány hornyaiból a pofákat, majd a paddeszkára
he|yezzÜk őket.

2'A poftik berakisa a tokruiny pofavezető
hornyaiba.

Sorba rakjuk a pofákat a paddeszkára a raj-
tuk található l., 2. és 3. je|zőwám vagy a bele.
ütött egy, kettő és három pont szerint.

A tokmánykulcsot a három kis kűpos fogas.
kerék egyikének néryzet alakú zsákfuratába
illesztjük, és elkezdjük forgatni vele a nagy
kúpos fogaskereket, amelynek hátoldalán sík.
menet (archimedesi laposmenet) van. Amint
ennek a síkmenetnek első menetvonala (kez-
dete) megjelenik az első pofa vezetékében' a
kereket egy kissé üsszafelé forgatjuk, majd a
vezetékbe he|yezzuk az I pofát (9. ábra)'
és folytatjuk a kerék forgatásít mindaddig,
amíg a síkmenet kezdete meg nem jelenik a
2 poÍa vezetékében. Itt becsúsztatjuk a 2
pofát. lsmét továbbfordítjuk a síkmenet kezde.
tét a 3 pofa vezetékéig és behelyezzik apofát.

c) A munkadarab (átmérője ó0..'70 mm,
hossza 40. ' '50 mm) befogása és rögzítése
a hárompofás önközpontosító tokmányba.
A honr|okfelü|et ütésének ellenőrzése.
A munkadarab kivétele

l. A villamos motort bekapcsoliuk a hdlo-
zatba, és bedllíluk az esztergit a fciorsó leg-
kise b b fo rdu la t sz d ftui ra.

A szánt az ágy jobb szélére visszük.

2.A munkadarab beÍogdv a tokminyba.

A tokmánykulcsot mindkét kezünkkel
egyenletesen forgatva az óramutató járásával
ellentétes irányban szétnyitjuk a pofákat a be.
fogandó munkadarab átmérőjénél ery kissé na.
gyobb távolságra (l0. ábra).

Jobb kezünkkel megfogjuk az 1 munkada.
rabot (l 1. ábra) és betesszük a tokmány pofái
közé, bal kézze| pedig addig forgatjuk a tok-
mánykulcsot az óramutató járásával megegyező
irányban, amíg a pofák teljesen be nem fogják
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azt. Ezután nrár két kézze| forgatva a tokmány-
kulcsot az előbbi irányba előzetesen rögzítjük
a munkadarabot a tokmány pofáival. A munka-
darabnak legalább 20...30 mm mélyen kell
ülnie a tokmánypofák között.

Ha a munkadarab befogásakor az egyenes
állású pofák saját hosszuk |l3-áná| nagyobb
mértékben áIlnak ki a tokmány palástfelületén
a pofavezetékből, akkor fordított állású pofákat
kell használni.

3.A munkadarab ellenőrzése és rögzítése a
tokruÍnyban.

Bekapcsoljuk a főorsó forgását.
Jobb kezünkbe .7 kis darab krétát veszünk

(|2, ábra);jobb kezünkkel a bal kezünk fejére,
bal kezünkkel pedig az ágyra támaszkodunk.
A krétát lassan közelítjük az 1 nrunkadarab
forgó homloklapjának szé|éhez, amíg azon a
2 fehér krétanyom meg nem jelenik. Ezut'án
kikapcsoljuk a főorsó forgását.

Ha a krétanyon nem folyamatos a munka.
darab egész homlokfelületén, akkor a .7 kala.
páccsal aprókat ütögetve (l3' ábra) azokra a
he|yekre, ahol a krétanyonl látható, helyére
igaziljuk az 1 munkadarabot. A műve|etet
addig ismételjük' amíg a munkadarab homlok-
lapján folyamatos krétarajzolatot nem kapunk.
Ezután fogiuk a tokmánykulcsot, szilárdan'
enyhén terpesztett |ábakka| megállunk a tok-
mánnyal szemben, és sorban haladva a tokmány
kis kúpos fogaskerekeinek mindhárom négyzet-
furatában, az óramutató járásával nlegegyező
irányban forgatva a tokmányku|csot biztonsá.
gosan rögzítjük a munkadarabot úgy, hogy e
műveletbe ne csak a két kezünk, hanem egész
testünk erejét is adjuk bele.

4. A ntunkadarab kioltliv és kil,étele.
A tokmánykulcsot a toknrányba il lesztjük'

és mindkét kézzel erőteljes' lrirte|en mozdu.
lattal elfordítjuk fél forduIattal az. óranlutató
járásíval e|lentétes irányba Jobb kezünkkel a
munkadarabot tartva, bal kezünkke| folytat.
juk a kulcs forgatását mindaddig, antíg a mun.
kadarab ki nem szabadu| a pofák szorításából
Ekkor a munkadarabot kivesszük.

d ) Munkadarab (átmérője 40.. '50 mm,
hossza 100...l20 mm) befogása
és rögzítése a hárompofás önközpontosító
tokmányba. A sugiírirányú ütés ellenőrzése.
A munkadarab kivéte|e

|. A ntunkadarab befogtÍsa és elcÍzetes rög-
zítése.

Az előzetesen rögzített munkadarabnak
legalább 30' . '40 mnt mélyen ke l l  ü ln ie a tok.
nránypofák között és a kinyúló része nem lehet
hosszabb 80' '.90 mnl.nél.

2.A munkadarab ellencjrzése és rögzítése a
tokmrinyban.

Bekapcso|juk a főorsó forgávít. A krétát
lassan köze|ítjük a munkadarab forgó palást-
felületéhez, anlíg azon a 2 fehér krétanyom
nreg nem jelenik (|4. ábta). Kéztartás a c) pont
3. szakasza szerint. Kikapcsoljuk a főorsó for-
gását Ha a krétanyom nem fo|yamatos a mun-
kadarab egész palástján. akkor a 3 kalapáccsal
aprókat ütögetve (l5. ábra) azokra a helyekre'
aho| a krétanyom látható. helyére igaz,ítjuk a
nrunkadarabot.
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A nrűveletet mindaddig ismételjük, amíg a
nlunkadarab hengerpalástján folyamatos kréta-
nyomot nenl kapunk. Az óramutató járásáva|
megegyező irányban forgatva a kulcsot, vég|e.
gesen rögzítjük az e|őgyártmányt.

A munkadarab központosítása iÍda|óva| iS
el|enőrizhető. Az irdaló (talpas rujztíi) tu|ajdon.
képpen az előrajzoláshoz használt műszer.
Ellenőrzéskor az irda]ót talpával az eszter1a.
ágy csúszóvezetékére he|yezzük (a befogott
munkadarab és szegnyereg közé)' nrajd beállít.
juk a rajztűt olyképpen, hogy a hegye éppen
érintse a munkadarabot

A gépet a legkisebb fordu|atszámon elin-
dítva a tű súrlódása zajt okoz. Ha az ész|e|t z'aj
egyen|etes, akkor a tokmányban a Iárgy kóz-
pontos. Ha azonban a keletkezett zaj szagga.
tott, akkor a rnunkadarab nem központos A
hengerpa|áston megjelenő karc nrutatja a leg.
nagyobb eItérés helyét.

Irda|óva| úgy is ellenőrizhetünk, hogy a rajz-
tíjt o,2,..0'3 mm távo|ságra állítjuk a munka-
darabtól, majd mögé fehér rajzlapot helyezünk.
Ekkor a munkadarabot |assan forgatva Íigye|.
jük a tű és a befogott tárgy közötti távolságot.
hogy a legnagyobb e|térés helyét is nregállapít-
hassuk.

3.Kioldjuk és kivesszük a munkadarabot
(16. dbra).

e ) A hárompofás önközpontosító tokmány
leszerelése az eszterga főonójáról

| ' Vezetőtijske helyezése a fciorsó kúpcls
furatdba.

Bal kezünkkel szétnyitjuk a toknránypofá-
kat, hogy a vezetőtüske szabadon becsúszhas.
son a főorsó kúpos furatába. Jobb kezünk ba|ra
tartó erőte|jes l ökéséve| kúpos végével előre a
fíjorsó furatába helyez-zük az 1 vezetőtüskét
(|7. ábra).

2. A menetes illesztégi toknttiny (titmérőie
max. 320 ntm) leszerelése a Jőorsórol.

A tokmány leszere|ésekor elíísz(ir kicsavar-
juk a rögzítőcsavarokat, nrajd kiemeljük a pofák
fogait a tokmánytárcsa síknrenetébő|' A tok-
mányku|csot a tokmány egyik kulcshelyébe
íllesztjük. majd két kéz,re fogva nlagunk fc|é
irányu|ó egyet|en erőteljes rántással kinlozdít-

@



I 22 Az eszterga működtetése és beálltttísa

juk helyéből a tokmányt (l8. ábra). Kivesszük
a kulcsot.

Bal kezünkkel megtámasztva a tokmányt
(l9. ábra), jobb kezünkkel pedig a pofákat
belső felüknél sorra megmarkolva.a tokmányt
az ] vezetőtiskére csavarjuk, majd arró| is le.
vesszük, és a szerszámszekrény polcára he|yez.
zük.

3'A peremes illesztésű tokmtiny ((itmérőie
max. 320 mm) leszerelése a főorsóról.

A tokmány leszereléséhez oldjuk a 6 anyá.
kat (l. a 7. ábrát), az óramutató járásával meg.
egyező irányban ütkozésig fordítjuk a7' 5 EW.
rűt' és a tokmányt tengelyirányú mozgatással a
vezetőtüskére toljuk.

4. A vezetőtüske eltrivolítdv a fciorsó fura-
tdból.

A kiütőrúd gyenge ütéseivel kiütögetjük a
vezetőtüskét a főorsó kúpos furatából.

5. A menetes vagy peremes illesztésű tok.
nuinll (titmérője nagyobb mint 320 mm) le-
szerelése.

A 2 vezeÍőtúskét a persellyel együtt a főorsó
kúpos furatába helyezzük (l. a 8. ábrát). A ve-
zetőtüskét kitánrasztjuk a nyeÍegszegge|. A per-
se|yt a tokmányba fogiuk, a toknrányt pedig a
vezetőtüskéÍe toljuk'

A J emelőkarral megfogiuk a vezetőtüskét.
eltávolítjuk a sz,egnyerget, Ieerrreliük a tok.

nrányt. Kioldjuk a perse|yt. A vezetőtüskét a
persel|yel együtt, valarnint az ente|őkart eltávo-
lít juk.

3. gyakorlat: hengeres munkadarab befogása csúcsok közé

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg, hogyan kell az eszterga-

csúcsokat a főorsóba és a szegnyereg.
hüvelybe szerelni, i l l . kiszerelni;

- tanuljuk meg,hogyankella menesztőtát.
csát felszerelni az eszterga főorsójára;

_ hogyan kell a csúcsok beállításának pon.
toSsiígát ellenőrizni;

- tanuljuk meg, hogyan kell a szegnyerget
áthe|y ezni, r ögziteni és kioldan i ;

- tanuljuk meg, horyan kell a munkadara-
bot csúcsok közé fogni, ill. kivenni.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE:
_ menesztőtárcsa;
- keményfém esztergacsúcsok (2 db);

- eBy egyenes és egy haj|ított nyelvű esz-
tergaszív;

- vi|láskulcsok az esztergaszivhez és a szeg.
nyereghez;

- tisztítóhorog a n.lcnesztőtárcsa ntenetei-
nek tisztítására;

- rézrúd (kiütőtüske) a menesztő eszterga.
csúcs eltávoIítására;

- a nlunkadarab központfurattal;
- zsirzó gépzsírral vagy krétával kevert gép-

olaijal;
- törlőruha.

szERvEzÉsI UTASlTÁS:
- a szánt toljuk a főorsóhoz:



az áEyvezetékeket toroljük meg tör|ő.
ruhával és olajozzuk be vékonyan;
a szegnyerget úgy állítsuk be (és úgy rög-
zítsük), hogy a csúcsok közti távo|ság kb'
azonos legyen a munkadarab hosszáva],
tegye lehetővé a hüvely lehető legkisebb
kinyúlását a szegnyeregből 0 : 50 nrnr).
és azt, hogy akéshozzáférhessen a mun-
kadarab jobb oldali honrloklapjához;
az eszteÍBa főorsóját a legkisebb fordulat-
számra ál|ítjuk;
a l6K20 esztergákon a tokmány védőlap-
ját fe|hajtjuk

a) A menesztőtárcsa és esztergacsúcs
felszere|ése a főorsóra

|. A nlenesztcitdrcsa és a ÍőorsóÍej illeszkedő
fe lüle te ine k meg t isz t í t(i sa.

A menesztőtárcsa és a főorsófej megtisztí-
tásának műveletei, i l l . a balesetvédelem szabá.
lyai ugyanazok, mint a hárompofás tokmány
felszerelése esetén (l. a 2. gyakorlatban az a)
pont l., 2. és3 szakaszát,

2'A Jőorsócsúc,s és a nyeregszeg illeszket]ő
ré sz einek ( kúpos v égé ne k ) tisz tí t(i so.

A csúcsok behelyezése előtt alaposan nreg-
tisztítjuk a főorsó és a szegnyereg kúpos Íuratát
a korábban ntegisnrert módon.

A csúcsot hengeres részénél fogva a ba| ke-
zunkbe vesszük ( l .  ábra),  jobb kézzel  pedig /
törlőruháva| letörö|jük a kúpos végét. Eltom.
pult hegyű csúcsokat hasz,nálni ti los!

3.Az esztergac,súcs behel'yezésc és a sugdr-
irtinyú ütés elle n(irzése.

Az 1 csúcsot a jobb kezünkbe fogiuk (2 áb-
ra), kúpos száráva.l előre a főorsó furatába he-
|yezzik, majd erőteljes l ökésseI be|eállítjuk.
Bekapcsoljuk a főorsó |orgását és e|lenőriz-zük
a csúcs sugárirányú űtését Ha a csúcs üt, akkor
a rézrúddal kiverjük és a.saját tengelye körül
30. . .45".ka l  eI fordít juk.  Ú j ra berakjuk a csú-
csot. újra ellenőrizzük az ütést, s ha kell ' a fenti
módon utánaigazítjuk. A sugárirányú ütést
mérőórával e||enő rizzük '

4.A nyeregszeg mozgohüvelybe szerelése.
A kentényre edzett 3 csúcs (3. ábra) behelye.

zése előtt at' I kézikereket iobb kezünkkel az

i! 
" 
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óramu tató j á rá sáv al me gegy ez ő irány ban forgat.
juk. Ezzel a szegnyereg 2 mozgóhivelyét 40...
50 mm-re kitoljuk. A hengeres részénél fogva
bal kezünkbe vesszük a csúcsot, majd kúpos
száráva]' előre erőteljes lökéssel a szegnyereg
mozgő hüvelyének kúpos furatába helyezzük.

5. Az esztergacsúcs és a nyeregszeg egyten-
gelyűségének e llenőrzése.

A szegnyerget előrevisszük a szánig. Kitoljuk
a mozgóhüvelyt annyira, hogy a csúcsok közti
távolság 0'3'..0'5 mm legyen. A mozgóhüvelyt
rögzítjük. Szemrevételezéssel ellenőrizziJk az ],
2 csúcsok hegyének egytengelyűségét a vizszín-
tes síkban (4. ábra). Ha a csúcsok hegye nem
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esik egybe, a.' szegnyerget keresztirányban el.
mozdítjuk (5. ábra).

Az I rögzitőcsavart 2 ku|ccsal - a szegnye.
Íeg túlolda]án levő csavaÍ előzetes meglazítása
után - addig forgatjuk, anríg a csúcshegyek egy-
be nem esnek; ezután a kilazított csavart úira
meghúzzuk, ütközésig.

6. A menesztóttircsa felcsavartisa a fciorsóra.
A menesztőtárcsa e|őzetes felerősítésének

műveletei és a balesetvédelem szabá|yai ugyan.
azok' mint a hárompofás tokmány felrakávinak
esetében. Amikor a menetes i l lesztésű menesz.
tőtárcvít a főorsón véglegesen rögzítjük: jobb
kezünkkel a 2 menesztőcsapot (6. ábra)' bal
kezünkkel pedig ellentétes olda|on az ] tár-
cvít ragadjuk meg, és addig forgatjuk. amíg tel.
jesen föl nem csavarodik a főorsófej nlenetére.
Ajánlatos a menesztőtárcyát védőburkolatta|
használni. A rövidkúpos il lesztésű meneszt(j.
tárcyát uryanúgy szere|jük fö l a fóorsóra. ntint
a háronrpofás tokmányt.

b) A szegnyereg beá|lítása azágyon;
a szegnyereg rögzítése és kio|dása

szERvEzÉsl UTAsíTÁs:
- a szánt a főorsóhoz toljuk;
- törlőruhával megtörö|jük az ágyvez'etéket,

rnajd vékonyan beolajozzuk azt.

1. A szegnyereg be(illít(isa az dgyvezetéken.
A szegnyereg ] Íogl'itőkaiát (7a ábra.

l6K20 típus) ütközésig rnagunk fe|é húzz,uk'
hogy a karon levő 2 ütközőgomb benyomja a
J szelepemelőt (7b ábra). Ennek következtében
ugyanis a beáram|ó sűrített levegő a szegnyereg
talpa és az ágyvezeték között légpámát képez,
anrely megkönnyíti a szegnyeÍeg mozgatását
az ágyon, és kíméli az ágvezetéket a kopástól.

Ezután az ] kézikereket jobb kezünkkel te.
kerve (8. ábra, IK62 típus) e|mozdítjuk a szeg.
nyerget a főorsó irányába és vissza.

Eltoljuk' nrint az előző esetben a szegnyer.
get a főorsóhoz és vissza. A nrunka befejezése
után törlőkendővel letöröljük a nedvességet az.
ágyvezetékekről. nrajd vékonyan beo|ajozzuk
azokat.

2. A szegnyereg rögzÍtése és kiolddsa.
A szegnyerget jobbra visszük' nrajd a rögt.ítő-

karnak tő|ünk a gép fe|é irányuló eltolásáva|



ilcngeres munkadarab be|bgisa t'súcstlk közé

rogzítjük (9. ábra). A rögzítést a kar nragtrnk
felé húzásával oldjuk (l0. ábra).

c) A munkadarab befogása esztergacsúcsok
közé

I Esztergaszít, Jblszerelése u trutnkadarabra.
A 2 rögzitőcsavart (l la ábra) úgy állítjtrk

be. |rogy az. I esztergaszív szabadon ráhe|yezhetíí
legyen a J nrunkadarabra. Megfogiuk a nrunka-
darabot, rávezetjük a,1' es7't"eÍBas1'ívet, rrrajd a
4 vil|áskulccsaI meghúzzuk a rögzítíícsavart.

Főként nrenet készítéséhez e|őnyös hajlított
nyelvű esztergaszív haszná lata (|  |  b ábra).

A csavar alá tegyünk színesférn alátétet vagy
a munkadarabra húzz,trnk hasított pcrselyt.
|togy az esztergaszív rögzítőcsavarja túlhúzás
esetén ne sértse meg a nlunkadarab |elületét

Gyorsszorítású körhagyós esz'tergasz,ív |át-
ható a l  l t .  ábrán.  A nrunkadarabot önntűkt jdő-
en fogja nleg a 2 szorítópofa. anle|y sZárával a1-
,1 rnenesztőcsapra tánraszkodva egy tcngeIy
körü| e|forog. s e,u'c| a .l szívtestben levő két
sík fe|ü let  k özé szorít ja bc a rr t r rnkadarabot

2. A ntunkatJarab k)zpontJitat(ituk kut(st,
Az állt i csúcs (l lyercgszeg) Í.cIé rróz(í ktizp<lrr.

losít( i  furatot  lnegt ö | t jük gépzsírra l

3. A rnttnkadarab JblJogrisa a Jiiorx)ltu ltal.t,r,-
zett (súcsra.

Az 1 Intrnkadarabot (  l2 .  ábra) ba| kezt inkkc l
a,/, es'/'teÍgas/,ít' nrellctt, jobb keztinkkel perlig a
rnásik végéné| fogiuk rrreg. ós központltrratával
enreljük a 4 főorsócsÚcsra úgy. |logy at' eszter-
gasziv 2 nyelve a .l ntenesztőcsap hasítékába
il leszkedjék vagy rátánrasz,kod|ék a nteneszt(í-
csapÍa
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4. Az előgydrtminy megtrimasztriv a nyereg-
szeggel; a szegnyereg mozgóhüvelyének rögzí-
tése.

A 4 munkadarabot bal kezünkbe fo$uk (13.
ábra). majd a központfuratáva] aJ nyeregszeg
hegyére illesztjük. Az ] kéztkereket az óramu-
tató járásával megegyező irányban, nragunktól
elforgatva a nyeregszeget a munkadarab köz.
pontfuratába toljuk. A munkadarabot kézze|
szabadon lehessen forgatni, de holtjátéka nem
lehet.

A mozgóhüvely helyzetét a szegnyeregben a
2 rogzitőkar (l4. ábra) jobb kézzel va|ó erőtel-
jes jobbra rántásáva.l rögzítjük.

5. A fciorsó forgrixinak be. és kikapcsoltisa.
Bekapcsoljuk a vil lamos motort és a főorsó

forgását. Egy kis ideig figyelemmel kísérjük a
munkadarab forgását - a késszán jobb olda|a
felől. Kikapcsoljuk a főorsó forgását és a vil la.
mos motort.

d ) A munkadarab kiszedése, az esztergaszív
leszere|ése' a csúcsok eltávolítása,
a szegnyereg kio|drása' a menesztőtárcsa
leszerelése

1 A munkadarab kiszedése az esztergac,sú-
csok közül.

A 2 rögzítőkar balra fordításával kioldjuk a
mozgóhüvelyt (l5 ábra). A 4 nrunkadarabot
bal kézze\ tartva az 1 kézikeréknek az óramu-
tató járásával ellentétes irányú forgatásával el-
távolítjuk a 3 nyeregszeget a munkadarab
központfuratábó|' majd kiemeljük a munka-
darabot.

2' Az esztergaszív leszerelése a munlrldarab.
ról.

A J munkadarabot az esztergaszívvel a bal
kezünkbe foguk (l. a ||a ábrát). Jobb kézzel
a 4 vil láskulcsot a 2 rögzítőcsavar fejére il|eszt-
jük' majd az óramutató járásával ellentétes
irányban forgatva kicsavarjuk a csavart és ki-
oldjuk a munkadarabot.

3 Az esztergacsúcs elttÍvolíttisa a főorsÓ
kúpos furatdból.

A fémrúddal aprókat ütögetve kiverjük az
esztergacsúcsot, és a helyére rakjuk.

4.Az esztergacsúcs elttivolíttisa a szegnye.
reg mozgóhüvelyéből.

Kioldjuk a szegnyerget és visszatoljuk a ki-
induló (jobb oldali szélső) helyzetébe. Eltávo.
lítjuk a csúcsot: az ] kér'Ikereket ( |6 ábra)
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aZ óramutató járásáva| ellentétes irányba (ma-
gunk felé) addig forgatjuk. amig a .' csúcsot a
nyereg orsó ja k i  nem l ök i .

5. A ruenesztőtrircsa leszerelése.

Jobb kezünk erőte|jes rántásával az ] tnenesz-
tőcsapnál fogva magunk fe|é fordítjuk a mene.
tes i l lesztésű menesztőtárcsát (l7 ábra), mi-
közben a ba| kezünkkel alu|ról megtámasztjuk
azt. Ezután levesszük és a helyére rakjuk a tár-
csát .

A rövidkúpos il lesztésű menesztőtárcsát
ugyanúgy szereljük |e a főorsóról, nrint a há
roItl oofás tokrrlánvt.

4. gyakorlat: a forgácso|ókés befogása a késtartóba és e|őzetes rögzítése.
A beál|ítás ellenőrzése és a szerszánr vég|eges rögzítése

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk rneg a forgácsolókést befogni a

késtartóba az esztergacsúcsok tengelyvo-
nalának rnagasságában ;
tanuljuk meg kioldani, e|fordítani, najd
újra rögzíteni a késtartót;
tanuljuk meg kioldani és kivenni a kést a
lemeza|átétekkel együtt'

A MUNKAHELY FELSZERELESE:
' főorsócsúcs és nyeregszeg;

hajlított jobbos nagyoló forgácsolókés;
. különböző nagyságú és vastagságú lemez-

a látétek:
tokmánykulcs és csőkulcs a késtartó csa-
varjaihoz..

sZERvEzÉsl urnSírÁs:
_. az eszteÍEa vil lamos motorját kapcsoljuk

le a há lózatró l ;
= e sl €gny€Igct t0ljuk a jobb oldeli velső

helyzetbe

2 A sztin elt<tkisa a szegnyereghez.
A kézikereket jobb kéz'zel az óranrutató járá.

sával lnegegyező irányban forgatva (l ábra).
a szánt a szegnyereg fe|é visszük.

3 Á késtartó rögzítőt'savariainak kioldriv.
Az 1 csőkulcsot jobb kez,ünkkel az órantu-

tató járávíval el|entétes irányban forgatva
(2. ábra) a négykéses késtartó 2 csavarjait,
olyan magasságra csavarjuk ki az,4 alaplaptól '
hogy szabadon betehessük a .7 kést (3. ábra)

4 A kés befogtisa a késtartoba rtlgzítés ttél-
kül

A .7 kést (1 a 3. ábrát) a csúcsok tengelyvo.
nalára merőlegesen fog|uk be a késtartóba. úgy
hogy a kinyúlása a késtartó szorító|apjának szé.
|étől ne legyen nagyobb a szerszántsz-ár magas.
ságának |. l.5-szeresénél A szerszárlt csúcsa



4. gyakorlat: a forgácsolókés befogása a késtartóba és előzetes rögzítése.

Á b"eltitas eilenőrzése és a szerszánt végleges rögzítése

az óramutató járásával ellentétes irányba (ma.
gunk felé) addig forgatjuk' amíg a 3 csúcsot a
nyeÍeg orsója ki nem |öki.

5. A menesztőtdrcv leszerelése.

Jobb kezünk erőteljes rántásával az] menesz-
tőcsapnál fogva magunk felé fordítjuk a mene-
tes i l lesztésű menesztőtárcs{ít (l7. ábra), mi-
közben a bal kezünkkel alulról megtámasztjuk
azt'Ezután levesszük és a helyére rakjuk a tár-
csií t.

A rövidkúpos illesztésű menesztőtárcsát
ugyanúgy szereljük |e a főorsóról, rrrint a há
rorupofás toknrányt.

A GYAKoRLAT cÉLJ^a,:
- tanuljuk meg a forgácsolókést befogni a

késtartóba az eszteÍgacsúcsok tengelyvo.
nalának rnagasságában ;

- tanuljuk meg kioldani, elfordítani, majd
újra rögzíteni a késtartót;

- tanuljuk meg kioldani és kivenni a kést a
lemezalá tétekke| együtt.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
_ főorsócsúcs és nyeregszeg;
- hajl itott jobbos nagyoló forgácsolókés;
- különböző nagyságú és vastagságú lentez-

a|átétek;
tokmánykulcs és csőkulcs a késtartó csa-
varjaihoz..

sZERVEZÉsl UTAsíTÁs:
_' az eszterga vi|lamos motorját kapcsoljuk

le a hálózatról;
- a szegnyerget toljuk a jobb olda]i szélső

helvzetbe.

a) A forgácsolókés befogása a késtartóba
az esztergacsúcsok tengelyvonalának
magasságában

|. Az esztergacsúcs behelyezése a szegnyereg
mozgóhüvelyébe.

A szegnyereg rnozgóhüvelyét 80..' l00 nrm.
re kitoljuk és rögzítjük'
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2. A szdn eltoldsa a szegnyereghez.
A kézikereket jobb kézzel az óranrutatójárá.

sával rnegegyező irányban forgatva (|. ábra).
a szánt a szegnyereg fe|é visszÜk

3. A késtarto rögzítőcsavarjainak kioltfuisa.
Az 1 csőkulcsot jobb kezünkkel az órantu-

tató járásríva.l el|entétes irányban florgatva
(2. ábra) a négykéses késtartó 2 csavarjait.
olyan magasságra csavarjuk ki az A alaplaptól.
hogy szabadon betehessük a .] kést (3. ábra)

4. A kés befogtÍso a késtartoba rogzítés ttél.
kül.

A 3 kést (l a 3. ábrát) a csúcsok tenge|yvtl.
nalára merőlegesen fogjuk be a késtartóba, úgy
hogy a kinyúlása a késtartó szorítólapjának szé.
létől ne legyen nagyobb a szerszánlszár magas.
ságának |...l.5-szeresénél. A szerszátrr csúcsa
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az eszteÍEacsúcsok tengelyvonalában legyen.
A kés forgácso|órészének he|yzetét a nyereg.
szeg hegyéhez viszonyítva (l. a 3. ábrát) meg.
állapítjuk, hogy van.e szükség lemezalátétekre.

5. A lemezalitétek kivdlaszttÍv és elhelyezé-
sük a kés felftkvő felülete alatt'

A lemezalátétek simára munkált, párhuza-
mos felületűek, megfelelő vastagságúak' egy.
forma hosszúságúak és szé|ességűek legyenek
Két darabná| többet ne használjunk! A kjválasz-
tott 4 |emezalátéteket (4. ábra) pontosan egy-
másra i||esztjűk és berakjuk a késszár a|á.Ugy'
hogy ne álljanak ki a késtartó a|aplapjának,4
széle in túlra.

6' A kés előzetes rögzítése.
Az 1 cs(íkulcsot két kézze| az óranlutató

járásával megegyező irányban forgatva (l a
4. ábrár) becsavarjuk a késtartó e|ső 2 csavarját
a .7 késsel va|ó|aza érintkezésig.

Ezután ugyanilyen módon becsavarjuk a
többi csavart is. A kést |egalább két csavarnak
kell rogzítenie.

El|enőrizzük a kés helyzetét az eszterga.
csúcsok tenge|yvona|ához viszonyítva'

7 . A kés végleges rilgzítése'
A csavarokat fok<rzatosan és egymás után

meghúz-zuk'
El|enőrizzük a kés beállítását.

b ) A négykéses késtartó kioldása, e|fordítása
és rögzítése; a kés és a |emezalátétek
kioldása és kivéte|e

|. A négykéses késtartó kiolddsa, elfurdítrisa
és rÓgzítése.

A négykéses késtartó (5' ábra) 5 rögzitőkar-
ját jobb kezünkkel az óramutató járásáva| ellen.
kező irányban fordítjuk - egy erős lökéssel in.
dítva, majd fokozatosan Iassu|ó mozgással.

A késtartót az óramutató iárásáva| ellentétes
irányba fordítjuk 90"-kal. maja rogzitit ik úgy.
hogy az 5 rögzítőkart az óramutató járásáva|
megegyező irányban, növekvő erővel e|fordít.
juk

A késtartó elfordítását addig isméte|jük.
anríg a 3 forgácsolókés újra kiinduló he|yzeté.
be nem kerül.

2. A kés és a lemezakitétek kiolúiv és ki.
vétele.

A keresztsz,ánt nragunk felé visszük avel'eté-
kek elü|ső véséhez.



A I o rgti t'so ló k é s b e |b gi sa 29

Az 1 kulcsot két kéz'z'e| az őramutató játá.
sával ellentétes irányban forgatva a 2 csavaro.
kat kicsavarjuk (l. a 2. ábrát). Kivesszük a kést
és a lernezalátéteket.

c) A forgácso|ókés beállítása
az esztergacsúcsok tenge|yvona|ához
sab|onok és el|enőrzőjelek segítségéve|

A kés bedllítdsa a csúcsok tengelyvonalrihoz.

|.Közvetlenül, a mozgóhüvelyen vagy a
szegnyeregtesten levő sablon vagy ellenőrzőjel
alapjdn.

Az' ] sablon (6. ábra) függőleges lapján
lni|l inréteres beosztású skála van' A nulla pon-
tol je|ző vonalkának a sab|on vízszintes J bázis-
felületétő| /z távolságra ke|l lennie, ame|y meg-
egyezlk a késtartó B bázisfelü|ete (7. ábra) és
a csúcsok 7 tengelyvonala közötti távo|sággal.

A.2 forgácsolókést (|. a 6. ábrát) a sablonra
tessziik és a szerszántcsúccsa| érintkező vonalká.
nál leo|vassuk a szükséges |emezalátét (vagy le.
mezalátétek) vastagságát. A késnek a csúcsok
tengelyvonalához való beá||ítására használha.
ttrnk a moz,góhüvelyre vagy a szegnyeregre raj.
l 'o|t - esetleg egy kis lapocskán felerősített -
víz,szintes el|eníírzőjelet is.

2. Az esztergrira helyezett egyszerű sabb-
ntlk segítségével.

Az ,l sablon (8. ábra) egyik szárát a kereszt-
szánra tesszük, a nrásik' rnil l iméteres beosztású
sz,árát pedig a szerszánlcsúcshoz- és leolvassuk a
szükséges lentezalátét vastagságát. Ha osz,tás
nélküIi 2 sablont használunk, akkor azt a kés-
tartó felső síkjára tesszük' így a sablon rövidebb
szárának hom|oklapja és a szerszántcsúcs alap-
ján ntegál|apítható a szükséges |emezalátét
(vagy lernezalátétek) vastagsiiga

3. A késtartóra rakott egyetemes vblon
alapjrin.

A J sab|ont sz.áráva| a késtartóra helyezzük
(9 ábra). A 2 to|ókát annyira engedjük le, hogy
az alsó széLe az esztergacsúcsok tengelyvonalá.
va| essék egybe' majd rögzítjük az I rógzitő.
csavarral.

Levesszük a sablont és a nulla pontnál ellen-
őrzője|et teszünk a.? sablon szárára.

A késnek az esztergacsúcsok tengelyvonalá-
hoz, va|ó beál|ítása könnyebb és gyorsabb' ha
két ék a|akú 4 és 5 lenrezalátétet használunk.
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5' gyakorlat: a szán nlozgatáSa

A GYAKoRLAT cÉLJA:
- tanuljuk meg a szánok csúszórészei és a

vezetékek közötti hézag szabá|yozását;
- tanuljuk meg egyenletesen mozgatni a

keresztszánt és a késszánt, a kézikereket
egy, ill. kétkézze| forgatva;

- tanuljuk meg a hossz-szán mozgatását
kézi kerékke|' két kézze| :

- tanuljuk meg kioldani, a n-regadott szögbe
beállítani, majd rögzíteni a késszánt

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- csavarhúzó;
- o|ajozó;
- tör|őruha:
- csavarku|cs és késszán a csavarjaihoz.

sZERvEzÉsI UTasíTÁS:
- a vil|amos motort kapcsoljuk |e a há|ó-

'zafió|;
- a szegnyerget vigyük a jobb oldali szélső

helyzetbe;
- a késszán és a keresztszán vezetékeit jó|

töröljtik le és vékonyan olajozzuk be;
- keressük ki a megfelelő csavarkulcsot a

r ógzitő|ap c savarj aih oz.

a) A szán csúszórészei és a vezetékek közötti
hézagszabá|yozása

|.A keresztszrjn csúszórészei és vezetékei
kÓzotti hézag szabtilyozdsa'

A keresztszánt a vezetősínek elü|ső végétő|
50...60 mm.re visszük. ̂  2 csavarhúzót (l. áb.
ra) a jobb kezünkbe vesszük, bal kezünkkel
megtámasztjuk, a végét pedig az 1 szabá|yozó-
csavar hornyába illesztjük. Ha csökkenteni akar.
juk a keresztszán csúszórésze és a szánvezeté-
kek közötti hézagot, akkor az I szabá|yozó.
csavart befelé csavarjuk. Ha növelni akarjuk a
hézagot, fordítva járunk el.

A he|yesen beszabályozott szán _ a kézi-
kereket ktilönösebb erőfevítés nélkül forgat.
va - eltolható, és nincs holtjátéka.

2 ' A késsztÍn csúszorészei és vezetékei kÓzöt-
ti hézag szafuilyoztiv.
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A szabá|yozást az ék (fecskefarok) a|akú
vezető|éc 1 csavarjának ki.' ill. becsavarásával
végezl'úk (2. ábra).

b) A késszán és a keresztsán egyenletes kézi
e|őtolása

|. A késsztin előtoltisa a jobb oldali szélső
helyzetbe (a szegnyereg Íelé) esy kézzel.

A jobb kezünk hüvelyk., nrutató és középső-
ui|ával (3. ábra) megfogiuk a késszán kézikere.
kének 1 fogantyúját. A kereket egyen|etesen és
fo|yamatosan magunk Íe|é (az A nyí| irányá.
ban) forgatjuk; a szán a késtartóva.l együtt jobb-
ra, a szegnyereg fe|é, a C nyi| irányában mozog.

2. A késsztin előtoltisa a bal oltlali szélső
helyzetbe (a lőorso felé) egy kézzel.

A késszán kézikerekét (|. a 3. ábrát) egyen|e.
tesen és fo|yamatosan forgatjuk rnagunktól el.
a B nyfl irányában. A szán balra, a főorsó felé'
a D nyil irányában mozog. A szánt a vezetéke
végéig visszük.

3. A késszdn visszatokisa a jobb oldali szélső
helyzetébe (a szegnyereg irdnytiban) egy kézzel.

. Eltoljuk a késszánt a jobb oldali szélső hely.
zetébe a korábban tanult módon'

4. A késsztin előtoliso a bal oldali szélsri
helyzetbe két kézzel'

A kézikerék egyik 1 fogantyúját a jobb ke.
zünk hüve|ykuiiával (4. ábra). a nrásikat pedig
mutatóujjunkka| fogiuk meg. Ugyanakkor nra.
gát a kézikereket a ba| kezünk hüvelyk- és mu.
tatóujja közé fogjuk Miután jobb kezünkkel
elforgattuk a kereket az órarrrutató járásával
negegyező irányban kb. | 20".ka| (5. ábra), bal
kezünkke| tovább folytatjuk a forgatást kb.
|80"-kal (6' ábra)' ezd,att pedig jobb kezünkkel
fogást váltunk. Igy a jobb kezünk ujjai ismét
kiinduló he|yzeti ' ikbe kerülnek. A késszán a fő.
orsó felé, az A nyl irányában tartó egyenletes
és folyamatos mozgást végez.

5. A keresztszdn eldtol(isa az esztergac.sú.
csok tengelyvorula felé egy kézzel.

Az ] kéztkereket a jobb kezünk ujjaiva| |a-
zán megfogiuk (7' ábra). A kereket egyenlete.
sen' az óranrutató járásával nregegyező irány-
ban forgatjuk.
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6- A kercsztszdn risszatoldso az eredeti
hely7s746..

A keresztsz.ánt visszato|juk az eredeti helyze-
tébe úgy' hogy az 1 kézikereket (l. a 7 ábrát)
az <.lranrutató járásáva| ellenkező irányban

jobb vagy bal kezünkkel - elforgatjuk.
.J. 

A keresztszdn előtolrisa az esztergacsúcsok
tengelyvorwla felé két kézzel.

Megfogjuk a forgatókart a 8. ábrán láthat<j
rnódon; jobb kezünk hüvelykujjával felü|rőI
fogjuk a fogantyút, a többi ujjunk pedig a|u|r<il
tárnaszkodik a forgatókarra; a ba| kezünk rrtu-
tató. és középsőujja a fogantyú gtimbos végét
tartja. a hüve|ykujjunk pedig a kar köz-epére.támaszkodik. 

A kar fél fordulatta| va|ó elfor.
dítása rrtán fogást cserélünk, e|ősz,ör jobb' rrlajd
ba| két'ze|. A fogásváltás után a jobb kezünk
hüvelykujja fogia a forgatókar gönrbös fogan.
tyÚtját' a tobbi ujjunk ehhez tánrasz.kodik: a
bal kezünk hüvelykujja a forgatókar gömbö|yű
tengelyvégződésére tánlaszkodik. a többi pedig
átfogia a fogantyÚt. A következő fé| fordulat
után az ujjak isnlét a kiindu|ó hc|yzetet foglal.
ják e| ' A forgatókart az órarrrutatójárásáva| meg-
egyező irányba forgatjuk. A gyakor|atot addig
isméte|jük' a|níg nleg nem tanuljuk a lrlenet
közben való fogásvá|tás el|enére is egyen|ete-
sen forgatni a kart.

8. Visszatoljuk a keresztsz(int o kiinduldsi
helyére'

9. A kercsztsztin előtoleisa az esztergacsúcsok
tengelyvonala felé, a késszrin előtoltisa balra (a
főorsó irdnydba) két kézzel.

K i indu!ó he|yzetbe á||ít juk a szánok kézikc.
rekeit. Megfogjuk a két kézikerék fogantyúját
úgy' ahogy az a 9. ábrán látható.

Jobb kezünk ujjaival egyenletesen fordítjuk
a késszán kézikerekének fogantyúit az óranttt.
tató  járásával  megegyező i rányban l /3. . . |/2 for .
dulatta|' Ez.ze| egyidőben ba| kez,ünk ujjaiva|
egyenletesen forgatjuk a keresztszán kézikere-
kének fogantyúját al' óramutató járásáva| rrtcg-
egyel 'ő  i rányban I  13.  .  . |  l2 fordulatta l .

c) A hossz.szán e|őtolása

| . A hossz.sztin kézi elcÍtoltisn balra' a ti.i-
orso irdnyriba, két kézzel'
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Mindkét kezünkkel megfogiuk a kézikereket
(l0. ábra) úgy, hogy a két hüvelykujjunk a
kerék perernét belülről tartsa' a ntutatóujjaink
fekiidjenek rá a peremre, a középsőujjaink
pedig kívülről szorítsák azt.

Lassan és egyen|etesen forgatjuk a kereket
rnindaddig, anlíg a bal kezünk a|ulra, a jobb

kezünk pedig fe|ülre nenr kerü| (l l. ábra).

2. FogtisvdltrÍs bal kézzel.
Körülbe|ül fé| fordulat nregtétele után vál.

tunk fogást úgy, hory közben jobb kezünkkel
fo|yantatosan forgatjuk a kézikereket (|2. áb.
r a )

3. FogtÍsvtilttis jobb kézzel.
Fogást úgy váltunk,hogy kcizben ba| kezünk.

kel folyanratosan forgatjuk a kézikereket (l3.
á bra ) .

4 A hossz-sztin el(j tokisdnak folytatdsa.
A lrossz.szánt a f(íorsó felé toljuk, de l00.'.

|50 nrrn-né| jobban nem közelítjük meg azt.
A szánt visszato|juk a kiindulási helyzetében
kézi el(ítolássa|, két kézz,el.

d) A késszán elfordítása megadott szögben

| ' A késsztin rögzítőlapidn levő csavarok
kktlddsa.

A 2 v i l l áskulcsot  jobb kczünkke| at ,  őra-
nrutató járásával elIcntétes irányba forgatva
egy.két fordulattal nleg|azítjuk az / csavart
( |4 .  áb ra )

2. A késsztin elfordíttisa az oramutató jtirrÍ-
vÍt,al cllentétes vagy nrcgegyező irtinyban 30"-
kal.

A késszánt két kezünkkel e|fordítjuk (l5.
ábra), amíg a rogt'ítő|ap jelzíívona|kája a ke.
resztszánon Ievíí szögskála 30. osztása fö lé
nem ér.

3. A késszdn rögzítőlapitÍn lev(i csavarok
meghúzdsa.

A csavarokat a vil láskuIcs elfordításával jobb
kezünkke| aZ óramutató járásával megegyező
irányban egynrás után, fokozatosan húzzuk
rrteg. A csavarok meghúzása után ellenőrizzük
a jelzővonal és a szögskála 30. osztásának
egybeesését ( l  a l5.  ábrát) .
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4. Meghzítjuk a késsztin rögzítőhpjtÍn levő
csavarokat.

5, A késsztin visszafordíttisa kortibbi hely.
zetébe.

A késszánt addig fordítjuk, amíg a rÓgzítő.
|ap 1 je|zővonalkája a keresztszán szögská|á.
jának0 1e|zése fölé nem ér (l6. ábra).

6' Meghúzzuk a késsztin rögzítőlnpidnak cv-
varjait.

ó. gyakorla t: az eszterga beállítása a megadot t orsófordula tszámr a ( 1 /min )
és a megadott e|őtolásra

A GYAKoRLAT cÉLJAr
- tanuljuk ÍÍ7eE az esztergán található táb.

lázatok használatát.

szERvEzÉsI urnsírÁs:
- a főorsó kapcsológombját fordítsuk kö.

zépállásba;
_ a hossz- és keresztirányú előtolás kapcso.

lókarjait ál|ítsuk középállásba (,,nem üze.
mi" helyzetbe);

- e||enőrizzúk a védő és biztosító berende-
zések meglétét, rögzítettségét és sértet.
lenségét, valamint az eszterga földelését;

- helyezzük át a szegnyer1et az ágy jobb
oldali végére, a szánt pedig toljuk el a
szegnyereghez, tő|e l00...l50 mm távol.
sígra;

- a mellékhajtóművön ríllítsuk be a minden
előtoláshoz állandó cserekerekeket: 1K62
-re 42 :50; 16K20-ra 40 :64.

a) Az eszterga beállítása a kívánt
főorsrí.fordulatszámra ( l /min)

|. Az eszterga bedllíttisa a kívtint főorsó.for-
dulatszdmra.

Az |K62 eszterga beállításíhoz (példánk
esetében 1000 l/min-re) a 2 kart (1. ábra) elő.
ször eltoljuk a velünk ellenkező irányba' majd
balra fordítjuk a 630...2000 fordulatszámsor
felé, az 1 kart pedig az F je|z&ovatkávd, az
l000 feliratú négyzet felé fordítjuk.

A 2 kart csak akkor kell elto|ni a velünk
ellenkező irányba, ha a 630'..2000 fordulat.
szám.sort akarjuk á1lítani' egyéb esetekben
nem.

A l6K20 eszterga főorsó fordulatszámát két
karral, az l és 4karnl állítjuk be, a főorsóhá.
zon levő táb|ázat alapján (2. ábra).

A 4 kar eltolásáva| és az ] kat elfordítávíval.
amelynek tárcsiíján számok vannak l{ől 6.ig
(?a ábra) beállítjuk a kívánt főorsó.fordulat.
számot. Ebből a célból a kiválasztott fordulat.
számnak megfelelő számjegyet rá kell állítani
az ] kar fÓlött elhelyezett figgőIeges nyílra.

2. Bekapcsoljuk a főorsó előre irdnyú for.
gtistit.

Egy.két percig figyeljük a főorsó (a tok.
mány) forgását, hogy szemléletes képet nyer.
jünk a mozgás sebességéről a beállított fordulat-
számon' Megfigyeléskor lábrácson álljunk, és ne
az eszteÍga forgó tokmányával, hanem a szán-
nal szemben.

3, A főorsó forgtÍstÍt kikapcsoliuk'
A tokmányt sohasem szabad kézze| |efé.

kezni!

4.Az eszterga bedllítdsa külÓnböző főorsó.
fordulatszómokra.

Az lK62 eszterBa I 2,5; 100;400; 1600 l/min-
re; a 16K20 eszterga 20; 160:250; 1250 Umin-
re állítható'

Minden egyes beállítás után 0,l... l min-re
kikapcsoljuk a főorsó forgását.
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b) Az eszterga beállítása a megadott
(hossz. és keresztirányú) előtolásra

|. Az eszterga bedllítdsa az előre irtinyú
hossz- és keresz tirdnyú elő tokÍsra.

Az |K62 esztergának a megadott hosszirá.
nyú előtolásra (pl.: Í:0,|2 mmiford.ra) való
beállításához a mellékhajtómű 5 beállítótárcsá-
ját Q. az l. ábrát) magunk felé húzzuk (kiemel.
jük), majd úgy forgatjuk, hory a tárcsán levő
G je|zővoru| a táblázaton a 0,l2 mm/ford elő.
tolást jelző sorÍa mutasson (l. alul az előtolás.
táb|ázatot, amely a beállítótárcsa peremén ta.
lálható). Ezután a beállítótárcsát benyomjuk
korábbi helyzetébe; a 6 kart elforgatjuk és
,,előtolás''-ba áilítjuk; a főhajtómű 3 karját a
B betűre, másik 4 karját pedig a D betíjre á|-
lítjuk.

Ugyanazon a beállításon belül a keresztirá-
nyú előtolás megegyezik a hosszirányú előtolás
felével. A 16K20 esztergát a kívánt előtolásra
a táb|ázat Q, a 2.ábrát) bal oldali felső része
alapján két kapcsolóval (5 és Z) állítjuk be, mi-
után a 2 kapcsolót normál menetemelkedésre, a
3 kapcsolót jobb menetre, a ó kapcsolót pedig
előtolásra állítottuk. A táblázaton (|' a 2. áb.
rát) megtalálhatók a hosszirányú előtolás érté.
kei. A keresztirányú előtolás nagysága megegye.
zik a hosszirányú előtolás felével.

Megjegyzés: Métermenetek és Whitworth-menetek

esztergálásakor a mellékhajtó'űutln 9=1 átté-'  6 4  z 3
telű cserekerekeknek kell lenniük (3. ábra). Az" = 86.
os fogaskerék, mint közbenső kerék, lehet eltéiő fog-
számú is, ha az áttéte| összeszerelhető a másik ket-
tővel.
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Példa: A munkadarab,f = 0'l5 mm/ford előtolással
való megmunká|ásához az 5 kapcsolót a B he|yzetbe, a
másik 7 kapcsolót pedig a III' helyzetbe állítjuk (l. a
2 ábránatáb|ázatbul a 0,l5.ös számot).

2. Bekapcsoljuk a fcÍorsó és az előre hossz.
irdnyú gépi előtolist.

A szán a szegnyeregtől a főorsó felé mozog.
A főorsót néhány fordulat megtétele után meg.
állítjuk' majd krétával vízszintes vonalat húzunk
a tokmányra és a főorsóházra,va|amint krétával
vagy jól kihegyezett ceruzávd, megielöljük az
alapszán csúszórésze jobb oldali szélének hely.
zetét is az ágyvezetékeken.

A főorsót a legkisebb fordulatszámra állítva
bekapcsoljuk, majd (például) 50 fordulat meg.
tétele után kikapcsoljuk úgy, hogy a főorsó.
házon és a tokmányon levő vízszintes vonalak
egybeessenek.

Megjelöljük az alapszán mostani, második
he|yzetét az ágyvezetékeken. Kézi előtolással el-
visszük a szánt a főorsó felé és megmérjük a két
jelölés közötti távolságot. Ennek a távolságnak
az |K62 esztergán 6 mm-nek (0' 12 . 50:6 mm),
a |6K2o esztergán pedig 7,5 mm.nek (0'l5 .
50 = 7,5 mm) kel l  lennie.

3. Az alapsztint az rÍgy középső részére tol.
iuk.

4. A mellékhajtómú bedllítdsa a kívtint nagy.
vÍgu kere sz t irri nyú elő to ki sra.

A keresztirányú előto|ást az |K62ésa |6K2o
esztergákon ugyanúgy állítjuk be, mint a hossz.
irányú előtolást.

5, Bekapcsoljuk a főorsó és az elóre kereszt-
itinyú előtolist.

A keresztszán az eszterga csúcsainak ten.
ge|yvona|a fe|é mozdul el.

Az ellenőrző- és mérőeszközök ha$zruilata 37

Néhány főorsófordulat megtétele után ki.
kapcsoljuk a főorsót és krétával vagy jól kihe.
Eyezett ceruzáva7 megjelöljük a keresztszán
helyzetét, ill. a tokmány he|yzetét a főorsóhoz
viszonyítva.

Kis fordulatszámra állítjuk a főorsót, majd
(például) 50 fordulat megtétele után kikapcsol.
j uk. Elle nőri zzijrk a keresztszán elmozdulásának
nagyságát (l. Ö/ pont 2.szakaszát).Nem szabad
megengedni, hogy a késtartó elülső széle túl.
|épje az esztergacsúcsok tengelyvonalát.

6. A keresztsztin' visszatoltisa kiinduLisi hely-
zetébe.

A keresztszánt a keresztirányú előtolás for-
gatókerekének az óramutató járásríval ellentétes
irányú forgatásával toljuk vissza a kiindulási
helyzetébe.

7. gyakor|at.. az e||enőrző- és nrérőeszközök használata

A GYAKoRLAT CÉtJA:

tanuljuk meg mérőléccel megmérni
- a munkadarab hosszát;
- a lépcsőzetesen hengeres munkadarab

hosszú lépcsőit;
- 0.1 mm.es nóniuszosztású tolómércével a

rövid lépcsőket és a munkadarab átmé-
r ő i t .

A MUNKAHELY FElszERELÉsE:

hárompoÍlís önközpontosító tokmány;
- esztergacsúcsok, esztergaszív, menesztő-

tárcsa:
- leszúrt homlokfelületű munkadarab ;
- mérőléc,
- mélységmérő tolómérce, mérősablonok;
- 0,l mm.es nóniuszosztású tolómérő;
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- munkadarabok: központfuratos, lépcsős
tengely, tömör és üreges hengeres alkat.
részek.

a) Mérés mérőléccel

l. A munkadarab hossztinak mérése mérő-
léccel.

Mérés előtt alaposan letöröljük a mérőlécet'
Ellenőrizzük, hogy a skála.nulla osztást jelző
vonalkája egybeesik.e a m&őIéc végével.

Az 1 munkadarabot (1. ábra) bal kezünkbe
fogjuk, a2 mérő|écet a jobb kezünkbe' A mérő.
lécet úgy illesztjük a munkadarab palástjához,
hogy bal oldali C vége egy vonalban |'egyen az
előgyártmány B homlokfelületével'

A jobb kezünk hüvelykujjának a munkada.
rab jobb o|dalí A honr]okfelületére kell támasz-
kodnia. A munkadarab homloklapjának hely.
zete szerint a mérőlécről leolvassuk a munka-
darab hosszát' ügyelve arra, hogy tekintetünk
nrerőlegesen essék a mérő|éc skáIáiáta (2.
ábra).

2' A hrirompoftis tokrruÍnyba befogott mun-
kadarab hossztinnk mérése mérőléccel, mélv-
ségmérő tolómércével, mérősablonnal.

A 2 mérő|écet (3a á&a) úgy illesztjük az 1
munkadarab palástjához a tengelyével párhuza-
mosan, hogy a vonalzó vége a munkadarab lép-
csőjére támaszkodjék. Leolvassuk a munkada.
rab .4 horrrloklapjával egybeeső méretet a vonal-
zóró|. A 4 mélységmérő tolómércét (3b ábra)
ugyanúgy illesztjük a palásthoz' ahogyan a
mérővonalzót (3a ábra); a B tolókát eltoljuk
egészen a munkadarab honrloklapjáig, majd
rögzítjük a C rögzitőcsavarral.

Levesszük a mérőeszközt és leolvassuk a mé-
retet. A méretet 2 mérősablonnal is ellenőriz.
hetjük (4b ábra)'

3. Esztergacsúcsok kc)zé befogott munka-
dgrab első lépcsőjének mérése.

Ha a munkadarab átmérője valamivel na.
gyobb a nyeregszeg átmérőjénéI. akkor az első
lépcső hosszát az ] mérővonalzóval mérjük
(k ábra), ellenkező esetben 3 ki'ilönleges sab.
|onna| (4b ábra)' Végső szükség esetén hátrébb
toljuk a szegnyerget és vonalzóval, mélységmérő
tolómércével, sablonnal mérünk.

4. Megmérjük a munkadnrab mtisodik, har-
madik, stb. lépcsőjének hossztit.



b) A méret leolvasása a tolómércén
és a mélységmérő tolómércén

|. A 0,I mm-es noniuszoszttÍsú tolómércé-
vel mért méret leolvasdsa.

A mérce skáláján levő számjegyek millimé.
tereket és tizedmillimétereket jelentenek.

A nóniusz minden ovtása 0,1 mm.rel keve-
sebb a 2 mm-nél' következésképpen l,9 mm.rel
eryenlő.

A teljes méret a mérce skáláján és a nóniu.
szon leolvasott méretekből tevődik össze (5. áb.
ra). A nóniusz nulladik vonalkája túllépte a
3' számjegy vona]a utáni első vonalat. AzA mé.
ret a mérce skálája szerint -3 l mm. A nóniusz
3. vonalkája egybeesik a mérce skálájának
egyik vonalkájával. A méret a nóniusz szerint
0 ' l  .  3 = 0,3 rnm. A te l ies nréret:3 l  + 0.3 :
:  31 ,3  n rm.

2, Mérés tolómércével.
Mérés előtt a mérőeszközt alaposan letörö l-

jük. A megmunká|t felületet csak a főorsó
(a munkadarab) teljes megállása után szabad
nregmérni! A tolómérce mérőpofáit könnye.
dén, erőfeszítés nélkül he|yezzük a megméren.
dő felülethez. Nagypontosságú alkatrészek for.
gácsolása esetén a munkadarabokat csak lehűlés
után mé{ük. A munka végeztével a tolómércét
jól megtörö lgetjük, vékonyan bekenjük nrűszaki
vaze|innal' majd betesszük a tokjába.

t,) Munkadarab mérése 0,l mm-es
nóniuszosztású to|ómércéve|

1. A htÍronlpoJtis toknuinyba beJbgott, eltÍ-
ze te sen ntegn runkrilt, lé pc ső s te ngely ti tnÉrőj é-
trck tnérése.

Megtörö l jük a to|ónlérce 2 és .7 mérőpofáját
(6. ribra) és ellen(írizz-ük a pontosságukat úgy.
|x>gy al. elto|ható rrréríípofát (isszetoljuk az
ál|ópotíva.l, rltajd a fény felé tartva nlegnézzük.
hogy töké|etesen záródnak.e. Elleníírizzük to.
vábbá.  hogy a nóniusz és a nrérő léc nul lad ik
osZtása egybeesik.e. A tolómércét nterőleges
síkban az 1 tttunkadarab tenge|yéhez i||eszt.
jük (|  a 6.  ábrát) .  a nagy J r r rérőpofákat szoro-
san a tttegntércnd(í felü|cthez toljuk. pajd a 4
rogzítíícsavarraI rögzítjük a tolókát' Levesszük
a toIt i r r rórcét ós Ico lvasstrk a t t téretet .

Az ellenőrző. és mérőeszközök haszruilata 39

n tolómdrco bcosztáso

2. A lépcsős tengely lépcsőjének mérése
tolónÉrcével.

A tolórnércét (7 . ábra) mérőlécnél fogva
jobb kezünkbe vesszük' végét az 1 munkadarab
honrloklapjához támasztjuk úgy' hogy maga a
tolónrérce párhuzamosan álljon annak tengelyé.
vel Jobb kezünk hüvelykujjával elto|juk a toló-
kát egészen addig' amíg a mélységmérő 5 nyelv
neki nem ütközik a munkadarab belső lépcsőjé.
nek. Elvesszük a tolómércét és leolvassuk a mé.
retet.

A gyakorlatok végén gondosan megtörölget.
jük és tokjába tesszük a tolómércét.
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3. Az esztergacsúcsok közé bef,ogott lépcsős
tengely d tmér(;inek méré se tolómércév el'

A mérést a szegnyereg felől kezdjük (8. ábra)
ós a korábban tanultak szerint végezzük e|.

4. Furatdtmérők mérése tolómércével.
A tokmányba olyan hengeres ,| nrunkadara-

bot fogunk be, ame|ynek a lépcsős furata is
hengeres (9. ábra). A tolómércét jobb kezünkbe
fogjuk úgy, hogy a hüvelykujjunk a to|ókán
levő recés bütyökre támaszkodjék; bal kezünkkel
pedig megtámasztjuk a to|ómércét a 3 nagy
mérőpofáknál. Szétnyitjuk a 2 kis mérőpofá-
kat ütközésig' ügyelve az egyenes tartásra' és
a tolókát a 4 rögzitőcsavarral rögzítjük (9. és
l0. ábra)' Elvesszük a tolómércét és leo|vassuk
a méretet.

5. Hengeres lépcsős furat lépcuiinek mérése
a t oló mé rce mé ly ségmé rőj é v e l.

A hengeres lépcsős furat |épcsőjének mérése
során (l l. és 12. ábra) ugyanazokat a mérési
módokat alkalmazzuk, mint a lépcsős tengely
lépcsőhosszának nlérésekor'
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8. gyakor|at:a forgácsolókés beállítása a kívánt fogásnrélységre a keresztirányú
e|őto|ás nóniusztárcsijáva|. Próbaesztergálás

I

A GYAKoRLAT CÉLJA:

tanu|juk nleg beállítani a forgácsolókést
a kívánt fogásnré|ységre;
végezzünk próbaesztergá lást  3. . .4 ntt t t -es
és 40. . .50 rnrn-es hosszúságban;

- tanuljuk nreg beállítani a forgácso|ási út
hosszát a hosszirányú el(ítolás nóniusz'-
tárcsájáva|.

A MUNKAHE LY FEt.sZE'RE LÉsE:

egyenes.  jobbos nagyolókés;
-  0, l  nrnt .es nóniuszosztísú to|ón lérce;
- nrérővonalzó;
-  nrunkadarab: T30. .  .40 rnrn,  hossza 100 .  .

120  mm:
- védőszernüveg;
- forgácseltávolító kanrpó;

krétadarabok.

szERvEZÉs| UTaSíTÁs:

a vil lamos motort lekapcso|juk a háló-
'zatró|;

- a szegnyerget átvisszük a jobb oldali szél.
ső he|yzetbe;

- a szánt az ágy kozepére álIítjuk;
az ágyvezetéket és a s,zán csúszórészeit
Ietöröljük és vékonyan beolajoz-zuk ;
beállítjuk az esztergát 12o..150 |/rrrin
főorsó.forduIatszá nr ra'

a) A forgácso|ókés beállítása a kívánt
fogásméIysgre és a megmunkrilandó
felü|et hossza a nóniusz tárcs.ákkal
vegzett számítások alapján

1. Hdny osztdssal kell elfurdítani az iy ke.
resztirdnyú és az ia hosszirrinyú előtohs noni-
uszttircstijtit a munkadarab megadott méretek
sz erin ti megmu nkdkÍ uiho z ?

Például d __ 4|,2 nlrn kész ntéretre kell simí-
tanl az előzetesen megmunkált D : 42 nrm át.
mérőjű és első |épcsőjében l : 62 nrm hosszú-
ságú munkadarabot egy fogássa| (l. ábra).
A keresztirányű előto|ás kézikerekének nóni.
usztárcsáján két osztásjel közötti távolság sugár.
irányban 0,05 mm elmozdulásnak felel meg' Ha
a keresztirányú előtoIás nóniusztárcsáját egy

osz,tással elfordítjuk, a kés a:0,025 nrnr fogást
vesz (sugárirányú elmozdulást végez)' a külső
felület átnrérője azonban nenl 0,025 mm-rel'
hanetn 0'05 mrn-rel csökken.

Ezért a nónir.rsz,tárcsa i1 e|fordítandó osz-
tásjelei szánlának kiszánrításához a forgácsolás
elíjtti és utáni átnrérők kü|önbségét el kell osz.
tani 0,05-dal (D - d) vagy pedig megszorozni
20-sz.al:

egyosz t i q i e l __ :  I  : rn
a/ osztás értéke 

- 
0.05 

- ."

D  d  4 2  -  4 t . 2  0 . 8
I t  : -
"  0.05 0.0s 0,05
: l ó  osztás

vaSy:

i t  : 0 ,8  .  20 :  |6  os z t á s .

A kdsszón tórcs<ijo
Egg osztós = qo5 mm

Az lK62-es  és 16K20-os
esztargq kresztiróngú
e|ototosonok tórcsojo.
Egg oszíös = o05 mm ótmérőucn
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Ha az 11. nóniusztárcsán levő osztásjelek szá.
ma nagyobb, mint az in nóniusztárcsán levő
osztásjelek száma, akkor el kel| végezni az
iuj osztást. hogy megtudjuk' hány te|jes for.
l n

dulattal és hány osztással kell fordítani a ke-
resztirányú e|őtolás nónitlsztá rcsáját.

P é I d a , ' D = 6 2 , d = 5 0

D d
tk = 

oo5

ó 2 _ 5 0
0.05

t 2
o3, 

= 240 osztás;

rk 240 40:  l  - , a z . a z : I  f o r d u l a t r 4 0 o s z t á s
i n 200 200

A hossz irányú clőto|ás nóniusztárcsájának osztása
in _ 62'  a J nóniusztárcsa cgy osztásának órtókc ugyan-
is l  rnnt-nck fe|e| meg ( l .  az l .  ábrát) .  a |ópcső l rossza
pcdig l .ent i  péIdánk csctóbcn ó2 nlm

b) Próbaesztergrí|ás

1. A ntunkadarab és a szerszdm beJbgdsa,
rögzítése.

A háronrpofás Önközpontosító tokmányba
az 1 munkadarabot úgy fogiuk be és úgy rög.
zít jük,  hogy a pofákbó l  l00. . . l20 tnm.re nyúl.
jon k i  (2 '  ábra).

A jobbos 2 nagyo|ókést forgácsolandó nrun-
kadarab tengelyére rnerő|egesen fogjuk a kés.
tartóba.

2. A Jőorso Jbrg(iyinak bekapcsoltiw: o |w.
gyoló kés kiindulo lrclyzetbe tillítdsa.

A 2 kést (|. 2. ábrát) kézi e|őto|ássa| a forgó
/ nrunkadarabhoz vezetjük úgy. hogy a 3 kés.
csúcs annak felü|etéhez érjen.

Jobbra visszük a kést úgy. hogy csúcsa 8 .'
10 mnt távolságra |egyen a rnunkadarab hont-
loklapjától (3. ábra).

3. Kikapcsoljuk a főorso Jbrgdxit.
4. A nagyoiakés bctÍllÍttiw a kívrÍnt előtolrjsra

a keresztirtÍnyú előtol(Ís nóniuszttircstiirinak
segítsé8ével,

Ba| kezünkke| tllegtartjuk a forgatókart.
jobb kezünkkel pedig addig forgatjuk a nóniusz.
tárcsa I gyíiríijét, anlíg 0 osztásjele egybe nerlt
esik a rögzített tárcsa je|éve| 2 (l. és 4' ábra)
az A rögz,itőcsavarral. Ezután rögzítjük a nóni-
usztárcsá t.



Fogást veszünk a késsel a kívánt mennyiségű
osztásjel mértékében a nóniusztárcsa szerint
(5.  ábra).

A nóniusztárcsát ismét a nulla osztásielre
állítjuk.

5. Bekapcsoljuk a Íőorsó Íorgdstit'

6.3..'4 mm hosszúxigban a késszdn kézi
előtoltisdval megesztergdljuk a munkadarabot.

Miután az adott hosszúságban megesztergál.
tuk a munkadarabot (6. ábra)' kiemeljük a kést
a fogásból és visszaállunk a kiinduló helyzetbe.

7 . Kikapcsoljuk a főorsó forgdxit és megmér-
jük a munkadarab esztergtilt dtmérőjét.

Ha a munkadarab forgácsolt részének át.
mérője nagyobbra sikertilt az eIőirt méretnél'
akkor utánaszámolunk, hogy a keresztirányú
előtolás nóniusztárcsájának hány osztásával kell
újabb fogást vennünk, hogy megkapjuk a meg.
munkált felület szükséges átmérőjét.

A forgácsolás befejezése után megmérjük az
esztergált felület átm&őjét. Mindaddig ezt
tesszük' amíg a megadott méretet meg nem kap.
juk.

8. Bekapcsoljuk a fciorsó forgdstit.

9. A munkadarab esztergilisa 40..50 mm
ho sszúvigban kéz i elő to ltissal.

Amikor a szerszám csúcsa a munkadarab
honúoklapjával szemben áll, vagy miután a
nagyolókés főé|e hozzáért a homloklaphoz
(érintőfogás), a forgácsolandó felület meg-
adott hosszúságának pontos betartásához a
hosszirányú nóniusztárcsa .í nulla jelét a 4 jel'.
re kell állítaní (I. az l. és a 4. ábtát). A B rög-
zítőcsavarral rögzítjük a nóniusztárcs{ít (l. a
4. és az 5. ábrát). A hossz-szánt egyenletes,
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lassú kézi előtolással vezetjük a kívánt hossz.
méret eléréséig.

Amikor a szerszám éle a megadott méretre
jut, a szán előtolását befejezzük. A kést ki.
emeljük a fogásból és a kiinduló helyzetbe visz.
szaállítjuk.

|o. Kilcapcsoliuk a Íőorsó forgtÍstit és a villa-
mos motort; kioldiuk és kivesszük a munlu-
darabot, a kést és az ahtéteket.

||. Géptisztíttis munlca utdn.
A forgácsolás befejeztével a nagy' összecsava.

rodott forgácsot az e célra használatos kampó.
val távolítjuk e|, az apró, töredezett forgácsot
pedig kefével.

Letöröljük a késtartót, a keresztszán és az
ágy vezetékeit először tiszta, száraz, majd eny.
hén gépolajos törlőrongryal. A hossz-szánt, a
szegnyerget, a keresztszánt és a késszánt eredeti
he|yzetébe állítjuk.
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9. gyakorlat: munkaszervezés; az eszter1a és a nrunkahely karbantarüísa

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanrÍjuk meg a munkavépés előtti, alatti

és utáni kötelességeink teljesítését ;
- ismerjük meg a balesetvédelmi szabályo.

kat.

A MUNKAHELY FEI,SZEPüLÉSE:
- törlőruha;
- forgácseltávolító kampó;
- a szükséges szerszámok;
- kefe;
- o|ajozó, olajfecskendő.

szERvEzÉsI UTAsÍfÁs:

minden munkahelyet el kell látni
- 1 és 4 paddeszkáva| (|. az l. ábrát);
- mérővonalzóva]:
- tolómércével;
- műhelyrajzzal;
- munkadarabbal;
- két.három esztergakéssel;
- |emeza|átétekkel;
_ kulcsokka] (tokmánykulcs, szorítókulcs a

késtartóhoz' villáskulcsok ;
- csavarhúzóval.
Az egyes gyakorlatok végrehajtása után a

tanulók kötelesek sorjában mindent elrakni a
paddeszkáról a megfelelő helyre.

a) Az esztergályos kötelességei a munka
előtt. alatt és utána

MUNKA ELŐTn KoTELESSÉGEK :

- tttstint< munkaruhár.
- A ruhaujjat be kell gombolni és a ruháza.

tot eligazítani úgy' hogy szorosan simul.
jon a testre és ne legyenek lógó vagy lebe.
gő végei.

- A hajat sapka alá fogiuk.
- Minden fölösleges holmit eltakarítunk a

gépről, a szersámosszekrényről, a polc.
ról, a munkahelyről.

- Átvesszük a míihelyrajzot, a technológiai
utasítást, a szerszámokat, a mérő. és ellen-
őrző eszközöket.

- Meghallgatjuk a művezet ő e|Lgazitóját.

- A műhelytajzot a 2 tajztaftóba he|y ezzik
(l. és 2. ábra), a mérőeszközöket pedig
kivesszük a ó tartóból és a szerszámszek-
ftny j polcára helyezzük (|.az |b ábrát).
A rajztartót és a polcot elhelyezhetjiik az
'| orsóházon, a sánon (|. az |a ábrát)
vagy fölerősíthetjük az esztetga ágyára is
(2. ábra). Munkaszervezési utasítás elő.

2 -__J
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írásai alapján a ÍajztaÍtót és a polcot a
szerszámszekrényeken kell elhelyezni' ha
az eszteÍBa kis vagy közepes méretű;
kÖzvetlenül a sánon kell elhelyezni'
ha az eszterga közepes vagy nagy méretű;
az ágyhoz kell erősíteni, ha az eszterga
közepes vaw na1y méretű és van rajta
burkolat.

- Kihúzzuk a szerczámszekrény 7 fiókját
(l. az |b ábrát), kivesszük belőle a forgá.
csolószerszámokat, az alátéteket stb. és
elhelyezzük őket a szekrény polcain és az
] és 4 paddeszkán. A fiókot a szekrény
polcára helyezzük az A nyí| irányát kö-
vetve úgy, hogy nyitott végével forduljon
kifelé és könnyű legyen kivenni belőle
a munkadarabokat és a befogószerszámo-
kat.

- A C főorsócsúcsot ill. nyeregszeget, a D
zsirzófejet a legfelső, ferde polcra he|yez.
zük.

- Az E kampó és az .F'kiverőrúd a szerszám.
szekrény valamelyik oldalán legyen.

- A kész munkadarabokat e célra rendszere.
sített polcokra rakjuk va1y a szerszám-
szekrény polcain helyezzük el.

- A munkadarab ögzitéséhez szükséges
eszközöknek (kulcsok, csavarhúzó stb.)
a szerszámszekrény legfelső, ferde polcán
van a helye, az e cé|ra készített csapokon.

- Munka előtt a szükséges szerszámokat az
I és 4 paddeszkára készítjük e|ő (1. az
2. ábrát\.

- A szegnyerget, a 11 hűtőberendezést és a
III gép|ámpát (2. ábra) kiinduló he|yzeIbe
állítjuk.

- Letöröljük a gépet, a csúszófelületeket
és az ágyvezetékeket olajozóval és az I
olajfecskendővel (3. ábra) megolajozzuk.

Az |K62 ESZTERGA KENÉSE.

Egy műszak alatt egyszer kell olajozni:
- a keresztirányú előtolás 1 kézikerekét,
- a keresztirányú vezetékeket,
- a keresztirányú előtolás 4 csavarjának és

az anyának a menetét,
- a késtartó csavarjának és a 3 anya mene.

tét '
- a késszán 5 kézikerekét,
- a szegnyereg részeit (4. ábra): aszegnye-

reghüvelyt, a szegnyereghüvely csavarját és

a 6 anyát, a 7 o|ajozócsavart; a 8 szegrye.
regtalp vezetékeit,

- a vezérorsó és a vonóorsó 9 csapágyait (5.
ábra).
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A l6K20 ESZTERGA KENÉSE.

Az eszterga korrózióvédő festékkel bevont
ktilső felületeit falapkával, majd benzinbe vagu
lakkbenzinbe mártott törlőruhával letisztítjuk.
Az így megtisztított felületeket vékony réteg
T30 minőségű gépolaijal kenjük be.

Töltsük - yaw töltsük utána - az e|őirt
minőségű gépolajat az olajelosztó fővezetéken

|evő 18 tartályba (6. ábta) a töltőnyíláson ke.
resztül ellenőrizve közben a 16 o|aiszintmérőn
beömlő olaj szintjét. Az olajat hat hónaponként
le kell ereszteni a ]9 |eeresztőnyíláson' a tar.
ttílyt ki ke|l tisztítani' petróleumma| kimosni,
majd újra feltölteni olajjal. Üj esztergán aze|ső
két hétben hetente legalább kétszer ki kell tisz-
títani a 11 olajszíirőt' később már csak havonta
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egyszeÍ. A 13 mágnesbetétes szljrőt az egyszení
olajszűrőhöz hason]óan havonta egyszer kell
tisztítani.

A 16K20 esztergán a főhajtóműnek és a mellékhaj-
tóműnek automatikus központi kenőrendszere van.
A főorsó csapágyaiba' a főhajtómű és me|lékhajtómű
o|ajelosztó vezctékeibe a gépolaj a 18 tar'Í'á|ybó| a
11 olajszűrőn keresztül a 12 fogaskerék-szivattyú ré-
vén kerül. Az olaj a 18 taftá|yba a 13 mágncsbetótcs
olajszűrőn keresztül jut vissza. A kenőrendszeÍ zavaÍta-
lan üzemeléséről a főorsóházon elhelyezett 1 olaj-
állásmutató állandóan forgó korongia a|apján győződ-
hetünk meg (1. a 6' ábÍát)' Az o|ajállásmutató korong-
jának megállása esetón azonnal állítsuk meg a gépct és
tisztítsuk ki a ]1 olajszűrőt úgy, hogy minden zúkat-
részét mossuk ki petróleummal

A lakatszekrény mechanizmus.ába az olajtöl.
tést vagy utántöltést a ]0 töItőnyi]áson keresz-
tül végezzük folyamatosan ellenőrizve aZ ola]
szintjét a 7 olajszintmérőn (l. a 6. ábrát). A la-
katszekrény mecllanizmusának különböző té-
SZei automatikus kenést kapnak' ame|yet 9
búvárszivattyú működtet. Ha a szivattyú mű.
ködik, a szán jobb olda]i felső vezetékén levő
függőleges furatból folyik az olaj. Ha az e||en-
őrzés cé|jából ki akarjuk nyitni a furatot, a
keresztszánt 180...190 mm.re el kell tolni a
hossz.szán elülső felületétől. Bekapcsoljuk a szi-
vattyút a keresztszánon elhelyezett 2, és a
hossz- és keresztirányú előtolás bekapcsolására
szolgáló fogantyúba beépített 2a gombok egy-
idejű megnyomásával. Az olajcserét a tervszerű
ellenőrzések alkalmával végezzik, a 8 leeresztő-
nyíáson keresztiil.

Töltsük vagy töltsük utána - a T30 minősé-
gű gépolajat a szegÍlyeregbe az 5 töltőnyíláson
keresztül folyamatosan ellenőrizve az olaj szint-
jét a 4 e|Ienőrzőnyfl'áson' Az olajat hetenként
kell cserélni.

Töltstik vagy töltsük utána - a T30 minő.
ségű gépolajat a töltőnyíláson keresztül avezét.
orsó és a vonóorsó hátsó csapágyazásába. /
olajat hetenként kell cserélni.

Műszakonként egyszer kell bekenni T30
minőségrí gépolajjal:

- az ágy és a hossz.szán vezetékeit; ekkor a
keresztszánt állítsuk vezetékei elülső végé-
re (kb. l0 mm.re végpontjuktól), nyom-
juk meg a 2 és 2a gombokat (l. a 6. áb.
rát) és egy peÍcen keresztül folyassuk az
olajat a vezetékekre. Szükség esetén mun-
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kaidő alatt is megismételjük a vezetékek
olajozását,

- a késszán vezetékeit a 3 o|ajozőnyíláson
keresztül (l. a 6. ábrát).

- a keresztszán menetes orsójának csap.
ágyazásat a 14 o|ajozónyiláson keresztül.

MUNKÁvÉGzÉs KöZBENI KöTELESSÉGEK:

- Ügyeljünk a munkahely rendjére és tiszta.
ságára.
A védőburkolatot a gépről levenni tilos.
A munkadarabokat, szerszámokat stb. a
helyükre kell rakni.
olyan fémek megmunkálásakor' amelyek-
ről nyírt és tört forgácsok válnak le (7'
ábra) védőszemüveget vagy pedig 1 védő.
ernyőt kell használni.
A menesztőtáÍcsákhoz és a hárompofás
tokmányhoz 1 védőburkolatot kell hasz.
nálni (8. ábra).
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A 20 kg-ná| nagyobb tönregű |nunkadara-
bot egyedül feleIlrelni és befogni nenl
szabad. hanenl  erne|őszerkezetet  kc l l
haszná|ni .

- A munkadarabot és a sz,erszáInot nregbíz-
hatóan ke|l rögzítenr.

. Az eszterga vil lanros Inotorjának bekap-
csolása e|őtt az tisszes kapcsoló. és irá-
nyítókart  k i  ke l|  kapcsoln i .
A technológiai utasításban e|őírt forgá-
csolási üzentmódokat alka|rnazzuk vagy
az előírások szcrint válasszuk ki azokat
at, adott feladathoz.

- A főorsó forgását ki kell kapcso|n'i: kés-
cserc esetén, a l l tegnlunká|andó rnunka-
darab befogásakor, kivéte|ekor, továbbá
a'L es?'terga tisztításakor és kenésekor.

- Ne haryjuk felügyelet nélkü| az eszter-
gá t .

_ A forgácsot tilos kctl.e| e|távolítani az
esztergá ról .
Ne tegyük al, ágyverctékekre a nrunkada-
rabokat és a sz,crszántokat.

- Ne fékezz,ük kézzel a forgó tokIrri inyt.
- A kész, lnunkadarabokat az' e célra rend-

szeresített tárolóra tegyük.

MUNKA UTÁNI KoTELESSÉGBK :
- Fogjuk ki a forgácsolószerszántokat.
- Vegyük le a paddeszkáró| a rrtérő- és

elIenőrzőeszkijzöket. a szerszáInokat.
töröljük meg őket és tegyük helyre vagy
adjuk be a szerszámraktárba.

_ Adjuk le a kész nrunkadarabokat és a
techno|ógiai utasítást (aho| ezt előírják).

- Takarítsuk e| a forgácsot az 1 kampóval
és a 2 ketévei (9. és |0' ábra).

- Töröljük |e at' eszterga nrozgó és egyéb
részei t  t ö r l ő ruhával  (  l  l .  ábra).

- Kenjük be rt, ágy és a szánok vezetékeit
( l2.  ábra) '  va lamint a szegnyereghüve|yt
T30 rninőségrÍ gépo|ajjal' Az ágyvezetékek
fclületének bekenéséhez néhányszor eI
kell tolni a hoss7-.sz,ánt váltakozva ho| a
szegnyereghez, hol a főorsóhoz,.

- Készítsük e|ő ut, esztergát a nlűszakvál.
táshoz; a szegnyerget to|juk áI al' ágy
jobb oldali végére (l. a 2 és a 4. ábrát);
a hossz.szán t állítsuk at' ágyv et'eték kiil'e.
pére (l. a 2. és a 3. ábrát); a késsánt tol.
juk bal oldali helyzetbe a vezetékeinek a

végéig; a kcresztszánt Í||ítsuk a kereszt-
vezetékek e|ülső vógóhet,: e||enőtit,t'úk a
szersz'áttrszekrény és a |ábrács állapotát'
A r t tunkahelyct  adjuk át  a vá|tót i i rsnak.



B) Külső hengerpa|ást és homlokfelületek
megmunkálása

l0' gyakorlat: külső egyenes alkotójú hengerpalást nagyoló megmunkálása kézi
előtolással, háronrpofás önközpontosító toknrányba befogott munkadarabon
(előírt felületi érdesseg Ra : 5...l0 pnt.)

A GYAKoRLAT cÉua:

Tanuljuk meg a hárompofás önközpontosító
tokmányba befogott egyenes alkotású hengeres
munkadarabok nagyoló esztergálását kézi elő.
tolással.

A MUNKAHELy r,eLszERELÉsE:
- hárompofás önközpontosító tokmány;
- a szükséges kulcsok, csavarhúzók, aláté.

tek stb;
- munkadarabok (a kiadott gyártási doku-

mentációnak megfelelően) ;
- hajlított jobbos forgácsolókés;
' 0.l rnm-es nriniusz,osztású to|ómérce és

mérővonalzó;
- a megntunkálandó munkadarabok rajza.

szenvezÉsI urnsírÁs:
- fordítsuk középállásba azeszteÍEa főorsó.

jának kapcsolóját;
- tanu|mányozzuk Rábel: Gépipari techno.

lógusok zsebkönyve forgácsolósebesség
táb|ázatait az u|ya1szeÍkezet (pl. henge.
relt, húzott, lrőkezeIt anyag) és a felületi
á|lapot (pl. kérges) figyelembevételével.

a) A munkahely előkészítése és a gép
felszerelése

1' Helyezkedjünk munkuilkisba,

2. Szereljük fel a gép Íőorsóidra a hdrom.
pofiis toknuinyt.

3. Helyezzük el a munkahelyen a műhelyraj.
zo t, a mé rtjeszkozöket, a forgdcsolósz erszdmot,

a segédeszközöket és a kézi.szercztÍmokat stb.
(1. a 9. gyakorlatot)

4. Mére tek e lle ncÍ ru é se.
Ellenőrizzük, hogy a nyers munkadarab

méretei megfelelneke a készdarab műhelyraj.
zának. Ellenőrlzzúk, hogy a nyers munkadarab
átmérője és hossza megfelel.e a műveleti utasí.
táson felti'intetettnek, valamint a nagyoló meg-
munkálási előírások táb|ázatában fogl altaknak.

Különböző munkadarabok forgácsolásakor a
rríh a gy á s me gá ll a pít á sí hoz r áhagy ási táb|ázato.
kat használunk (Rábel: Gépipari technológu-
sok zsebkönyve).

5. A munkadarab befogtig, ellenőrzése és
rögzítése a fuirompoftÍs önközpontosító tok-
minyban.

A munkadarab a toknrányból csak annyira
nyúljon ki, hogy ne rezeghessen be és a kés bele
ne kapjon. A kinyúlást úgy határozzuk meg,
hogy az a kész munkadarab átmérőjének 2,5...
3.szorosánál ne legyen nagyobb. Általános sza-
bá|y, hogy a befcgott hossz a lehető legragyobb
legyen.

6. Nagyolókés befogtÍsa és rögzítése a kés.
tartóba.

A kést úgy fogiuk be, hogy csúcsával ponto.
san aZ esztergacsúcsok tengelyvonala irányába
kerüjön, a kinyúlása pedig a szersámszár ma.
gasságának kb. l... l,S.szerese legyen.

(A továbbiakban a rövidség kedvéért ,,az esz.
tergacsúcsok tengelyvonala irány ába,, kifejezés

t
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helyett ,,a csúcsok irányába,, kifejezést, ,,a
csúcstengelyvonaltól a csúcstengelyvonalig''
helyett pedig ,,csúcstól csúcsig'' kifejezést hasz.
náljuk.)

7. A Íőhaitómű betillíttisa a szükséges fő-
orcó-fordulatszdmra ( 1 /min ).

A forgácsolósebességet a megmunkálandó
anyaB, a szerszám anyaga' a sziikséges fogás.
mélység és előtolás firyelembe vételével választ.
jú ki. A fordulatszámot a következő képlet
alapján határozzuk meg:

v
, =  

D ;

ahol n a főorsó fordulatszáma, 1/min;
u a forgácsolósebesség, m/min;
D az esztergílandó átmérő, m;

ill' a fordulatszám-tiíblázatból választjuk ki,
majd kerekítjük a gépen beállítható fordulatok
alapján.

b) Hengerpalást nagyoló esztergálása

szERvEzÉsI uraSírÁS:
_ az adott foryícsolási művelet során fordít-

sunk figyelmet arra, hogy a munkakö-
peny jól simuljon a testhez és be legyen
gombolva;

_ a hajat fogiuk sapka a|á;
_ legyen kéznél forgácseltávo|ító kanrpó;
- feltétlenül szükség van védőszemüvegre

vagy védőernyőre a leváló és lerepülő for.
gács miatt.

|, Bekapcsoljuk a főorsó fotgtistit.
(A továbbiakban ,,a főorsó forgásának be.

vagy kikapcsolása'' kifejezést ,,az eszterga be-
vagy kikapcsolása'' helyettesíti.)

2. A kés bedllíttiv a szükséges fogismély-
ségre.

A szükséges fogásmélységet, a fogások szá.
mát a műhelyrajz és a nyersmunkadarab mére-
teinek megfelelően határozzuk meg.

3. A munkadarab palistjdruk esztergÍkisa
3...5 mm hosszústigban a kés kézi előtokisdval.

A kés kézi előto|ását az a|apszán kézikereké-
nek egyenletes, az óramutató járásával ellenté.
tes irányri forgatásával v égezzik.

4. A kés kiemelése a Íogdsbol és g vissza-
dlkis.

Megállítjuk az esztergát, tolómércével meg-
mérjük a munkadarab esztergált felületének át.
métőjét. Ha az átmétő az e|őirt méretnél na.
gyobb, akkor utánaszámolunk: a tárcsa hány
osztásával kell a kés keresztirányú fogásvételét
növelni ahhoz, hogy az előírt átmérőt megkap-
juk. Ezuüín fogást veszünk, esztergálunk és
újra megmérjtik a megmunkiílt felület átmé-
rőjét.

Ha elértük a kívánt átmérőt, a munkadara.
bot az előírt hosszúságúra esztergáljuk a szer.
szám kézi előtolásáva|.

5. A szersztim munkahelyzetbe dllítdsa kézi
előtolásgl, aZ eszterga bekapcsoldsa és meg.
adott hosszúuigú egyenes alkotojú henger esz.
tergtÍldsa.

A kézikereket két kézze|, fogást váltva
forgatjuk mindaddig, amíg el nem érjük a mun.
kadarab forgácsolt felületének megadott hosz-
szúsígát. Az esztergá|ás befejezése után magunk
felé irányuló keresztirányú előtolással a kést
kiemeljük a fogásból és jobbra irányuló hossz-
előtolással üssza.íllunk a kiinduló helyzetbe.

6. Kikapcsoljuk az esztergit és a villamos
motort.

7 . A gyakorht befejezése.
Kivesszük a munkadarabot és kifogjuk a

kést, letakarítjuk az esztergát, majd rendbe
tesszük a munkahelvet.
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l l. gyakorlat: lépcsőstengelyek nagyoló megnlunkálása a szán gépi e|őtolásával
hárontpofás önközpontosító toknrányba befogott ntunkadarabon
(előírt felületi érdesseg: R^ : 2o...40 pn)

5 t

A FELADAT CÉLJA:

Tanu|juk meg a hárompofás önközpontosító
tokmányba befogott munkadarab külső henge.
res palástjának megnrunkálását a kés gépi elő.
to| ásá va].

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- hárompoÍás önközpontosító tokmány;
- nrunkadarabok (a gyártási dokurnentá.

ciónak nlegfelelően);
- hajlított jobbos nagyo|ó forgácsolókés;
_ rnérővonalzó:
_ forgács|ehúzó és -eltávolító kampó:
-- védőszemüveg'

sZERVEZÉs| urnSírÁs:
- fordítsuk kÖzépá|lásba al' es?'tergafííorsó-

jának kapcsolóját:
- tanulrrrányozzuk Rribcl: Gépipari tec,hno-

logusok zse bkönyve ráhagyási táb|ázatát:
- készítsük fel és szere|jük fel az esztergát

külső hengeres fe|ü|etek megnlunkálásá-
hoz.

a) Külső hengerpalástok esztergá|ása
a homlokfelü|et oldalazása né|kü|

|. A szerszdmcsúc,s batillíttisa a nlunkadarab
homloklapititól az elsti és a ntisoclik lépcstÍ
ho ssztilwk ö ssz egé vel megegy ezó tcit, olsriga.

Ha et' a távo|ság l50 rrrnr.nél kisebb. akkor
vonalzó helyett használhatjuk az 1 tolónrérce
3 mélységmérőjét (l. ábra). Kitoljuk a rrré|y.
ségmérőt a kívánt hosszúságban, a tolórrrércét
jobb kezünkbe fogiuk és a szárának végéve| a
nrunkadarab homlok|'apjához tánrasztjuk úgy,
hogy a mélységmérő és nraga a tolónrérce is
párhuzamosan álljon a ltrunkadarab tengelyé-
ve|. A 2 kést addig vezetjük, amíg a szerszám.
csúcs egybe nem esik a mé|ységmérő végéve|.
Egyetlen itt |eírt n-rűveletet sem szabad a fő.
orsó forgása közben végezni|.

2. Bekapt'soliuk az esztergrit.

3. Beszúrtis eszter4(jl(iso a nrunkadarabra

A 2 kést (2. ábta) keresztirányban addig tol.
juk előre, amíg csúcsa egy kissé bele nem vág
az 1 munkadarabba (érintőfogást vesz), és bele
nem rajzolja azt a 3 körgyűrűt (hornyot), amely
majd a lépcső határvonala lesz. A lépcső hosszát
tehát mintegy megjelöljük az érintőfogással.
Kiemeljük a kést a fogásból és kiinduló helyzet-
be állítjuk.

4. A hengerpahst hosszesztergikisa a jelig.

A 2 kést (3' ábra) a nóniusztárcsával beií].
litjuk a szükséges fogásmélységre. Bekapcsol.
juk az előre hosszirányú előtolást és esztergál.
juk a munkadarabot' ügyelve, hogy sima és
egyenletes megmunkálási felület keletkezzék.

A leváló összefonódott forgácsot kampóval
távolítjuk el' Apró, repülő töredezett forgács
ellen védőszemüveggel védekezünk. Amint a kés
l ...2 mrn.re megközelítette a jelet, az e|őto|ást
kikapcso|juk' a szerszámtt kézze| vezetjik a
jelig' majd kiemeljük a fogásból. A hengeres
|épcsőt egy vagy több fogással esztergáljuk le,
attól függően' hogy mekkora a megmunkálási
ráhagyás, és a két lépcső átmérőjének különb.
sége.

5. Kikapcsoljuk az esztergtÍt.
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6. A megmunkilt Íelület dtmérőjének és
hossztÍtwk rnegmérése.

Az átmérőt tolómércével mérjük' a lépcső
hosszát /1 vonalzóval (4. ábra) vagy a 3 mélység-
mérővel (5. ábra) az 1 munkadarab homloklap-
jától a ferde lépcső.4 pereméig (4. és 5. ábra).
A kést kiinduló helyzetbe állítjuk.

7. A 2 szerszrim csúcyit betillítjuk az I mun.
kadarab homloklapjdtól az elscÍ lépcső hosszti-
val megegyező t(ivolsdgra és j gyűni alakú be-
szúruist eszter4dlunk (6. dbra).

8. Az első lépcső letörésének esztergdltisa
(7. tibra).

Ha a lépcsős tengely két szomszédos átmérő.
jének különbsége nem nagy (5.. 8 mm-nél ki.
sebb), célszerű a munkadarab esztergá|ását az
első lépcsővel kezdeni, majd a másodikkal fo|y.
tatni.

9. Kikapcsoljuk az esztergrit és a villamos
motort.

|0. A munkadarab és a szerszrim kioldtÍsa
és kivétele.

A szánt jobbra toljük' azágyvezetékek köze.
pére, mert így könnyebb kifogri a munkadara.
bot és a szerszámot.

b) Toknrányba befogott, csúccsal
megtámasztott munkadarabok hengeres
felületeinek esztergálása

|. A munkadarab befogtisa a tokmtÍnyba és
kitdmasz tti sa a ny ereg sz ege l.

Ezt a megoldást azokban az esetekben alkal.
mazzuk, ha a munkadarab kinyúlása a tokmány
pofákból meghaladja az átmérő 3.'.4-szeresét.

A központfuratos 2 munkadarabot egyik
végével a tokmányba, másik végével pedig a
nyeÍegszegÍe helyezzük. Elsőként a munka.
darab nyerepzeg felo1i végét hosszesztergríljuk
a munkadarab alakjától függő hosszúságban (si.
ma |]enger esetén 40..'50 mm.re, a fu ábra).
Ezután a munkadarab forgácsolt végét fogiuk a
tokmányba, a nrásikat pedig kitámasztjuk a
nyeregszegge| (8á ábra).

A nagyolás során főorsócsúcsot vagy támasz-
tékot használunk, hogy elkerüljük a munkada-
rab forgástengelyének elmozdulását. Támasz.
téknak alkalmasak a kiesztergált befogópofák
belső lépcsői is (8c ábra).

@
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C) A szersám beállítása a lépcsők átmérő-
és hosszméretének megfelelően, ütközők
segítsgével

|. A megadott dtmérő nagyvigdnak betar-
tdsa keresz tirtinyú ütközők segítségével'

A keresztirányú ütközők használata az alkat.
részek sorozat gyártása esetén célszení. Az első'
30 mm átmérőjű lépcsőt (9' ábra) többszöri
próbálkozással a]akítsuk ki, a szükséges mérések
kíséretében. Ezután, a kés helyzetét vá|tozat.
lanul hagyva, a keresztirányit 2 ntközőt szoro.
san a keresztszán a]só részén levő 1 ütközőhöz
toljuk, majd rögzítjük. A második, 35 mnr át-
mérőjű lépcső esztergá|ásához az itközőkközé
3 5 - 3 0

- : 2.5 mm méretű lemezt teszünk' a
L

harmadik lépcsőnél p.aig 4;!9: 6 mm
z

méretűt.
A megmunkálás pontosságának és termelé-

kenységének növelésére a következő ütközőket
használjuk:

- Többállású ütköző (l0. ábra)' amelyen
számokkal jelöltük meg a keresztszán alsó
részéte felerősített 1 ütközőtagot, a 2 ve-
zetőhornyos ütközőhengert a 3 és 4 út-
közőket, amelyeket külön.kiilön' a mun.
kadarab megadott átmérője alapján elő.
zetesen meghatározott helyzetben lehet
rögzíteni.

- ]elzőitkózők, amelyek felhasználási terü-
lete nagy termelékenységű esztergálás ese-
tén mechanikus nrásolósze rkezet, hidrau-
likus másolószán. elektromos másolóbe-
rendezés és programvezér|ésíj esztergák.

2. A megadott lépcsőhosszok betarttÍv hossz-
iruinyú to bbtilltisú ütkdzők segítségével.

Az 'l hosszirányú ütközőket, ugyanúgy, mint
a keresztirányúakat, |épcsős alkatrészek soro-
zatban való megnlunkáláshoz használjuk. Az
első |épcső nregadott hosszúságúra való szoká-
sos hosszesztergá|ása után, a szerszám helyze.
I.ét vá|tozat|anul hagyva, az 5 ütköződobra
( l .  a l1.  ábrát)  fe lerősített  4|enez ó  csavar ját
a lehető legnagyobb távolságra kicsavarjuk,
nrajd beállítjuk és 2 rógzitőcsavarokka| az ágy-
vezetékre erősítjük az ] útközőt úgy, hogy az
ütköző 3 csavarja nekitámaszkodjék a másik ó
Útközőcsavar feiének. A 3 csavar ütközési távol.
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sága az A fejének forgatásával szabályozható.
A 4 lemezt fordítsuk el az óramutató járásával
megegyező irányban (magunk felé) negyed for-
dulattal. A második lépcső teljes hosszának esz-
tergálása után - ugyanúgy, mint az első eset-
ben kicsavarjuk a |emez másik ütközőcsavar.
ját a rögzitett .7 ütközőcsavarral való találko-
zásig, s így járunk el a megmunkálandó munka.
darab minden további lépcsője hoszesztergá.
1ásakor.
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l2. gyakorlat: |épcsők és homlokfelületek esztergálása hárompofás önközpontosító
tokmányba befogott munkadarabon (előírt felületi érdesség: Ru : 5...l0 pm)

A GYAKoRLAT CÉLJA:

Tanuljuk m.eg 5 mm.nél kisebb, ill. nagyobb
lépcsők esztergálását ktilönféle oldalazó és hom.
lokélű késekke|, kézi előtolással.

A MIINKAHELY FEI,S ZERELÉSE :
- hárompofás önközpontosító tokmány,
- lépcsőstengely munkadarabok (első lép.

cső 5 mm.nél kisebb, második lépcső
5 mm.nél nagyobb);

- lépcső nélküli hengeres munkadarab (át-
mérő 40. ' .50 mm, hossza 70. . .80 mm);

- szerszámok: sarok forgácsolókés, oldalélű
forgácsolókés;

- 0'l mm.es nóniuszosztású tolómérce;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó;
- védőszemüveg.

a) Lépcsőlt esztergrílása ISo 3
sarokforgácsolókéssel

l. Lépcsőstengely munlcadarab befogÍv és
rogzítése a hdrompoftis önközpontosító tok-
rui ny ba ; vro kforgdc so lóké s b efo gi sa.

A 2 sarokforgácsolókést (1. ábra) úgy fog-
juk be, hory a szerszám főé|e az esztergacsú.
csok tengelyvonalával a vízszintes síkban
9:90".os szöget zárjon be.

2. Bekapcsoljuk az esztergtit.

3. 5 mm magasvigú lépcső esztergiltiu,
A 2 sarokforgácsolókést (|. az |. ábrát) ke-

resztirányú kézi előtolással addig közelítjük az
1 munkadarabhoz, amíg a szerszámcsúcshozzá
nem ér. 5 mm magasságú lépcsőt esztergálunk a
munkadarabra, egy fogásvétellel kézi előtolással
az A nyil irányában (2. ábra). Eltávolítjuk a
kést a megmunkált felülettő| a B nyíl irányába
tartó keresztirányú előtolással (kiemeljiik a
szerszámot a fogásból) (3. ábra). Kikapcsoljuk
az esztergát.

4. A lépcsőhossz mérése.
A lépcső hosszát mérővonalzóval, a tolómér.

ce mélységmérőjével, mélységmérő tolómércé.
vel vagy mérősab|onnal mérjük.

5. 5 mm.nél hosszabb lépcső esztergiltisa.
Befogjuk 2 sarokforgácso|ókést úgy, hogy a

szerszám elhelyezési szöge Kr :95" legyen
(4. ábra); néhány fogásvétellel lejtős oldalú
lépcsőt esztergálunk az A nyi| irányába tartó
kézi előtolással (4. és 5' ábra). A lépcső végle.
ges kialakításához a kést keresztirány(l kézi
e|őtolással addig közelítjük a munkadarabhoz'
amíg a szerszám csúcsa el nem éri a kisebb át.
mérőjű lépcső hengerpalástját, majd a kés hossz.
irányú előtolásával kis mélységben belevágunk
az e|őzetesen kialakított lépcsőbe (5. ábra).
Ezután keresztirányú előtolással visszafelé vég.
legesen kiesztergáljuk a lépcsőt.



A lépcső hosszát úgy tartjuk be, mint az
5 mm.nél rövidebb |épcsők esztergálásakor.

Kikapcsoljuk az esztetgát.

b) Homloklapok oldalazása

BALESETVÉDELEM A HoMLoKFELííBrBx
oLDALAzÁsA soRÁN. A BALESETVÉDELMI
szABÁLYoK BETARTÁSA HoMLoKFELtÍnrnx
oLDALAzÁsAKoR.

Szakszerűen és szilárdan fogiuk be a munka.
darabot a tokmányba.

Forgás közben kalapáccsal vagy párhuzam.
je|zőve| ne e|Ienőrlzzük a rögzítendő munka.
darabot.

A tokmánypofákhoz közel eső lépcsők esz-
tergálásakor különösen figyeljünk' hory el ne
kapja a gép a ruhánkat, bele ne kapjon a szer.
szám a pofákba, mert kitörhet és sértilést okoz.
hat .

oLDALAzÁs oLDALÉLŰ FoRGÁcsoLTKÉs.
SEL.

l. Hengeres munkadarab befogtisa a fuirom-
pofti s ónkoz pon to sító to knuiny ba.

A munkadarabot úgy fogjuk a tokmányba,
hogy a pofák közül legÍ.eljebb 40'..50 mm.re
nyúljon ki. Véglegesen rögzítjük a munkadara-
bot, sorban haladva a kulccsal a tokmány mind.
három négyzet alakú kulcshelyében; a kulcsot
az óramutató járásával megegyező irányban,
mindkét kezünkkel forgatjuk.

2. Ho mloké líj forgÍc solo ké s b efo gti sa.
A honrlokélű forgácsolókést ,4 1 csúcsával

(6. ábra) ugyanúgy ál|ítjuk be az esztergacsú-
csok tengelyvona|ába, mint a sarokforgácsoló.
kést.

3 Az eszterga berÍllíttÍsa a szükséges Íőorsó
fordulatra (I/min).

A főorsó.fordulatszámot a kiválasztott forgá.
cso|ósebességbőI és a munkadarab átmérőjébő!
határozzuk meg.

4. Bekapcsoljuk az esztergrit.

5. Oldalazds.
A 2 szerszám csúcsával (l. a 6. ábrát) meg-

érintjük az 'l nrunkadarab homlokfelületét, a
kést ntagunk felé nrozdítjuk. azután ba|ra az
A nyí| irányában fogást veszünk. A ^B nyíl irá.
nyában keresztirányú kézi előtolással vezetjük,
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és ahogy a szerszám közeledik a munkadarab
tengelyéhez, egyre csökkentjük az előtolást
(7. ábra). Az oldalazást befejezve a szersámot
a homlokfelülettől jobbra kissé eltávolítjuk,
majd a kiinduló helyzetbe állítjuk (kiemeljük
fogásból). A kés kiinduló helyzetének itt azt
tekintjük, amelyben a szerszám csúcsa 5...8
mm-re van a munkadarab hornloklapjától. Ki.
kapcsolj uk az esztergát'

A leoldalazott felület egyenes vonalú és az
előírt érdességű leryen. A horn]okfelület egye-
nesvonalúságát mérővonalzóvd, vagy a toló.
mérce mérőlécével ellenőrizhetjük. A homlok.
felület nem lehet domború.

6. A megmunkdkisi rdhagyds meghatórozdsa
a ruisodik ho mloklap oldalaztÍ stiho z.

Kivesszük a munkadarabot, megmérjük a
hosszát és meghatározzuk a megmunkálási rá.
hagyást a második homlokfelületen. A munka.
darabot a másik végével fogjuk be.

1. A második homlokhp oldalaztisa a rajz
sz erin ti ho sszmé re t be tarttisdv al.

Előtoljuk a 2 szerszámot (8' ábra). A késszán
nóniusztárcsájával (vagy a hossz.szán nóniusz.
tárcsájával) kiszámítjuk az előtolás hosszát az
,l munkadarab homlokfelületétől az A nyí|
irányában a megadott méretnek megfelelően
(0'l...0'2 mm.t ráhagyva a készresimításlroz).

1
,2
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Leforgácsoljuk a hátlapot, befelé az eszteÍ.
gacsúcsok tengelyvonala fe|é, a B nyíl irányában
tartó kézi keresztirányú előtolással. Kiemelj ük a
fogásból a szerszámot és kiindulási helyzetbe
állítjuk. A késszán nóniusztárcsája segítségével
a megmaradt rríhagyás mértékében előtoljuk a
kést balra és készre esztergáIjuk a homlokfelüle-
tet.

Megállítjuk aZ eszteÍgát. Eltávolítjuk a szer.
számot annyira, hogy szabadon kivehessük a
munkadarabot.

Kioldjuk és kivesszük a munkadarabot.

8. Az oldalazott munkadarab hossztinuk mé-
rése.

A munkadarab hosszát mérővonalzóval vagy
tolómércével ellenőrizzük. Ha a munkadarab
kapott hossza nagyobb a njzon előírtnál, újra
oldalazzuk a második honrloklapot, de előtte
ellenőrizzi.ik annak egyenesvonalúsiígát.

9. Kilupcsoljuk a villamos motort.

10, Kioldjuk és kivesszük a kést,

EszTERGÁLÁs DtiNTt'TT sARoKFoRGÁcso-
LTKÉssEL

7. A szersztim és a munkadarab befogtiv,
rögzítése.

Kis fogásmélységű esztergálás esetén a 2 rit.
köző nagyolókést (9. ábra) úgy áilítjuk be, hogy
a főforgácsoló é|e az ] munkadarab felületével
l0...l5'.os szöget zárjon be.

2. oldalazds kis fogismélységgel.
A szerszámcsúccsal a homloklap középpont.

ja kömyékén az A nyíl irányában fogást ve.
szünk. A szerszámot először az esztergacsúcsok
tengelyvonala felé, majd ellenkező irányban, a
B nyfl irányában mozgatjuk (l. a 9. ábrát).

3. oldalaais nagyobb ÍogtÍsmélységgel.
A 2 sarokforgácsolókést (l0. ábra) úgy ̂ fog.

juk be, hogy a szerszám elhelyezési szög 95" le.
gyen; a homloklapot úgy alakítjuk ki, hogy a
szerszámmal az A nyfl irányában veszünk fo.
gást, és a B nyfl irányában forgácsolunk vele
(azaz |épcsőZetesen haladunk), amíg el nem
jutunk egészen a tengelyvonalig. A középpont.
ban egy kicsit bevágunk a késsel, majd kereszt-
irányú előtolással vissza, készre esztergáljuk a
homloklapot.

4. Kikapcsoljuk a villamos motort, kioW-
iuk és kivesszük a munlwdarabot és a szerszd-
mot.

oLDALAzÁs oLDALÉLŰ FoRGÁcsoLTKÉs-
SEL

|. oldalélíj forgdcsolokés befogiv a késtdr-
tóba; Íélcsúcs elhelyezése a szegnyereg mozgó.
hüvelyébe.

A 2 o|dd,é\íj forgácsolókést (l1. ábra) úgy
fogjuk be és rögzítjük a késtartóba, hogy a
szerszám elhelyezési szöge 95...100. legyen;
a félcsúcs pedig könnyített részével nézzen a
szerszám felé.

Az 1 munkadarabot hárompofás tokmányba
fogiuk és kialakítjuk a honrlokfelületet a meg-
adott hosszméretnek megfelelően.

2. Kikapcsoljuk az esztergdt.
Kioldjuk és kivesszük a munkadarabot, a

szerszámot és az esztergacsúcsot.

oLDALAzÁs KBMÉNYFÉM VÁLTTLAPKÁS
HAJLíToTT NAGYoLTKÉSSEL

|. A munkadarab méreteinek ellenőrzése.
Ellenőrizzük, hogy a munka.darab átmérője

és hossza megfelelc a műhelyrajzon megadott
méreteknek.

2. A munkadarab, ill. a szerszdm beÍogisa,
ellenőnése és rögzítése a fukmtinyban, ill. a
késtartóban.

I. rész|et

€)

: 2
a



A szerszámokat a késtartó egymásnak ellen.
tétes szerszámhelyeibe fogiuk be.

3. Az első homloklap oldalazdv,
Az ,l munkadarab (|2' ábra) a honúokfelüle-

tének nagyoló olda]azása során a 2 kést a mun.
kadarab külső felületétő| (azA nyíl irányában),
a csúcsok tengelyvonala felé vezetjük kézivagy
gépi előtolással. Simító oldalazás esetén ajánla.
tos kis fogásmélységgel forgácsolni, a szerszá.
mot pedig a tengelyvonaltól (a B nyi| irányá.
ban), a munkadarab külső felülete felé vezetni.

4. A homloklap egyenesvorwlústiginak ellen.
órzése.

Az .| munkadarab homloklapjának a eEye-
nesvonalúságát a megmunkrílás után 3 mérővo-
nalzóval (l3. ábra) ellenőrizzük. Az a honr]ok.
lap nem lehet domború (l4. ábra). Domború
felületen a mérővonalzó vary a tolómérce mérő.
léce billeg. A horrrlokfelület kismértékű homo.
rúsága megengedett.

5. A munlcadarabot kioldjuk és a másik végé.
vel fogjuk be, maid rögzífiük.

6. A ruÍsodik homloklap oldalaztisa a mun.
kadarab hosszmére tének tartdyival.

A második homloklap oldalazásakor ügyel.
jünk arra, hogy a felülete párhuzamos |egyen az
első honrloklap felületéve|. Ez a megmunkált
homloklap alapos ellenőrzésével érhető el. Ha a
hossz és az átméú lehetővé teszi, a munkadara-
bot befogáskor egészen ütközésig toljuk be a
tokmánytestbe.

c) Homloklapok oldalaása váltólapkás
szerelt esztergakéssel, ütközők
hasznrílatrával

|. A fuirompoftÍs tokmtiny és a munkadorab
felszerelése, ill. befogtisa; az eszterga bedllíttiv
a kívdnt főorsó.forduh tsztÍmra é s kere sz tirtinyú
előtokisi sebességre.

Az 1 munkadarab befogásakor a hárompofás
tokmányba fordítsunk Íigyelmet a tokmány
fe|é néző á horrrlokfelületet (l5. ábra) oldalüté.
sére (kismértékű ütés megengedett). A főorsó
fordulatszámát a forgácsolósebességtől és a
munkadarab átmérőjér"őI függően határozzuk
me$; az előtolás na$lságát pedig RtÍbel: Gép-
ipai t echnológtlsok z sebkönyve táb|ázatai a|ap.
ján.
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2. Az első homlokhp készre oldalaztiv.
A munkadarab a homlok]apját (l. a 15. áb.

rát) a megmunkálás jellegétől' a megmunkálási
ráhagyás nagyságától, az előgfutmány hosszá.
tól és átmérőjétől függően többféle eszterga.
késsel, sarokforgácsolókéssel vagy oldalélű for.
gácsolókéssel oldalazhatjuk le.
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3. A nuisodik homloklap oldahztisa a mun-
ka darab m e gado t t ho s s z mé re t é nek tar t ti yiv al'

Első módszer; A munkadarabot ütközésig
toljuk a hárompofás tokmányba, majd rÓgzit.
jük. A nary átmérőjű / murkadarab (16. ábra)
a homloklapjának .í tokmányhoz kell feküdnie.
A D honrloklapnak pedig a megmunkálás előtt
is és után is ki kell nyúlnia a tokmánypofák
közül. Az első munkadarabot az előírt méretre
oldalazzuk' tolómércével ellenőrizve a méretet,
azután az ágyvezetékre a 4 főorsóház és a ó
hossz.szán közé a vezetékre küönleges 5 ütkö-
zőt vagy megfelelő hosszúságú támasztórudat
erősítünk. A különleges ütköző meglntáÍozzaa
hossz.szán és következésképpen a szerszám
hosszirányú mozgását.

Ha a hossz.szánt az ütközőig előtoltuk, és a
szerszám a megmunkálandó munkadarab hom.
loklapjától balra tulnyúlik, vagy el sem éri azt,
akkor helyzetén a késszán eltolásával igazít.
hatunk. Az oldalazás során ügyeljünk arra, hogy
a hossz-szán és az ütköző érintkezése meg-
maradjon.

MtÍsodik módszer: A nlunkadarabot egy pár.
huzamosra esztergált alátéttárcsáig toljuk a tok.
nrányba. A .' alátéttárcsát (l 7' ábra) úgy válasz.
szuk meg, hogy az átmérője 2...3 mm-rel kisebb
|egyen' mint az / munkadarab átmérője. Be.
fogáskor a tokmány és a munkadarab a hát.
lapja közé helyezztik. Az a|átéttárcsa olyan vas.
tag legyen, hogy a munkadarab kinyúlása lehe.
tővé tegye a ö homlok|ap késznréretre oldala-
zását.

Az a|átéttáÍcsa két homIok|apjának egymás-
sal nagyon pontosan párhuzamosnak kell len.
nie. Az ágyvezetékre a főorsóház és a hossz.szán
közé különleges ütközőt vagy támasztórudat
erősítünk és leoldalazzuk a munkadarab máso-
dik homlok|apját az előírt méretre.

Harmac]ik módszer: Ütt.<izésig to|juk a mun.
kadarabot a tokmánypofák közé, s ott rögzít.
jük. A hárompotás t<.rklriányba 3 lépcsős pofá.
kat helyezünk (l8. ábra)'

A munkadarab a pofák lépcsőinek fekszik.
A másik ütközőt az' ágyvezetékre erősítjük vagy

pedig támasztórudat alkalmazunk a főorsóház
és a hossz.szán között. és leoldalazzuk a mun.
kadarab második homloklapját az e|őitt mé-
retre.

Negyedik módszer. A munkadarabot kúpos
tokmánybetét állítható korongiáva| ütköztet-
jük' majd rögzítjük. A 3 tokmánybetétet a fő-
orsó kúpos furatába he|yezzik, l korongját
pedig úgy állítjuk be (19. ábra), hogy az I mvn-
kadarab kinyúlása a pofák közül lehetővé tegye
a D homlok|ap készméretre oldalazását. Azágy-
vezetékekre ütközőt erősítünk és |eoldalazzuk
a második a lronrloklapot.
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l3. gyakorlat:hengeres felületek megmunkáláSa gépi előtolással (előírt felületi
érdesség:Ru :  5 . . .10  pnt )
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A GYAKoRLAT CÉLJA:

Tanuljuk meg beállítani az esztergá|, és meg-
munkálni a két csúcs közé befogott munkada.
rab hengeres felületét gépi e]őtolással.

A MLINKAHELY FELSZERELÉsE:
- menesztőtárcsa;
- főorsócsúcs és nyeregszeg;

esztergaszív;
- 0,l mm-es nóniuszosztású tolóntérce;
- sima hengeres munkadarabok (a gyártási

dokumentiíciónak megfelelően) ;
- hajlított jobbos forgácsolókés;
- forgácslehúzó és -eltávolítókanrpó;

- védőszemüveg.

|. Az eszterga betÍllítdsa a munkadarab két
c súc s kö z ö t ti megmunktikÍ srihoz.

Beállítjuk a főorsócsúcsot és a nyeregszeget.
Ellenőrizzük a nyeregszeg egytengelyűségét a
főorsóval az 1 szegnyeregtalpon levő skála-
osztás és a 2 szegnyeregtesten |evő A jeIzővona|
alapján (l. ábra) vagy vonalzóval. Felszereljük
a menesztőtárcvít, befogiuk a hajlított forgá-
csolókést és a munkadarabot a csúcsok közé.

2. A nagyolo eszterg(il(is rtihagytÍuinak meg-
hatdrozdsa.

A nagyolási ráhagyás (átnrérőre|) meghatá-
rczásához először ki kell számítani a nagyolt
(simító esztergálás előtti) munkadarab átmérő-
jét. E,z a kész munkadarab átmérőjének (példá-
u| 32,4 mnr) és a simító esztergálási ráhagyás-
nak (pl. l '5 mm) az összege, azaz 32,4 * |'5
:  33,9 nrm.

A nagyolási ráhagyást úgy számítjuk ki, hogy
a nyeÍs munkadarab (előgyártmány) átmérőjé-
nek nagyságából kivonjuk a nagyobb (simító
eszteÍgálás előtti) átmérő nagyságát' pl. ha a
nyers munkadarab átmérője 38 mm, akkor
38  -  33 ,9  =  4 ,1  mm.

3. A forgticsokisi adatok nagyoló eszterg(il(is
esetén.

A forgácsolási adatokat RtÍbel.. Gépipari
technologusok zsebkönytle táb|ázatai a|apján
határozzuk mee.

4. Az eszterga bedllítdsa a munkndarab na-
gy o ló me gmunkrildyÍho z.

A kiválasztott forgácsolósebesség és a rneg-
munkálandó munkadarab átnrérője alapján rrreg.
határozzuk a főorsó-fordulatszámot (l /nrin).
Beállítjuk az esztergát,

5 ' A bulesetvédelmi szabrilyok be tarttÍsa.
- A folyó forgácsot az eÍÍe szolgáló karnpó-

val távolítsuk el!
- Tilos a menesztőtárcsát kézze| |ékezni!
- Az eszterga időleges Ieál|ításakor' beállí-

táskor stb ki kell kapcsolni a vi|lalrros
motort l

- olyan fénrek nregmunkálásához, arnelyek
apró' repüIő (nyírt és tört) forgácsot ad.
nak' védőszenrüveget kell használni (2
ábra) vagy a szánra szerelt e célra alka|-
mas védőernyőt kell alkalmazni.

- Az eszterga forgása közben ne rné{ük a
forgácsolt felületet!

_ Kísérjük figye|enrnlel a csúcsok állapotát
és kenjük a ntunkadarab központfuratát!
Sapka viselése kötelező. a mandzsettákat
b.e kell gombolnil

- Ugye|jünk a nrunkahely rendjére és tisz.
taságáraI

6. A csúcsok egytengelyiiségének végleges
ellenőrzése.

Bekapcsolj uk az eszter gát.
Két csapot esztergálunk: az egyiket a szeg-

nyeregnél 8 ' . ' l0  mm hosszúságban. a más ikat  a
főorsónál' a keresztirányú előtolás nóniusztár.
csájának ugyanolyan állása rlel|ett. A forgácso-
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lás befejezése után megállítjuk M eszter1át és
m:gmélt ik  a csapok átmérő i t  d1ésd2 (3.  áo.
ra). A két átmérőnek egyenlőnék keÍ lennie.
Ha a d1 átmérő kisebb, mint a d2, alr'kor a 2
szegnyelget az I szegny ere gtalpon kere sztirány -
ba (tőlünk távolítva) el kell raozditani 0. az
l .  ábrát) .

7. A munkadarab hosszesztergtikisa a teljes
hossz 3/4ében simító esztergtilrisi rtihagytisial'

8.A munkadarab nyers felületének hossz.
e sz tergi ki sa sim í t ó e s z t e rgti tti s i rui hagy ti ssa l.

Átszereljük az esztergaszívet a munkadarab
forgácsolt részére, és a munkadarabot megfor.
dítjuk nyers végével a szegnyereg felé (4. áÚra)
Bekapcsoljuk az. esl'tergát és etvégezzük a hossz-.
esztergá|ást (5. ábra).

9. Kikapc,soljuk az esztergtit és u villantos
motort-

A GYAKoRLAT CÉLJA:

Tanuljuk meg a sima és lépcsős hengeres
trt unkadarabok rrre gIn un kál ását ütközők haiz,ná.
lata nélkül és ütközők használatával.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE :
- előzetesen nagyolt egyfornta méretű mun.

kadarabok egyforma alakú és ntéretű kciz.
pontfuratokkal:

- önmenesztő főonócsúcs és forgónyereg-
szeg;

- simítókések, széles forgácsolókés' oldaléIű
forgácsolókés;

- mérővonalzó, o,1 mm€s nóniuszosztású
tolómérce;

- törlőruha;
- forgácslehúzó és eltávolító kampó;
_ védőszemüveg.

l4. gyakorlat: külső hengeres fe|i.iletek sinrító esztergálása (előírt felületi
érdesség: Ro : l ,25.. ,2,5 p;t l|

|. Az eszterga felszerelése és berillíttisa sima
és lépc'scis hengerpakistok simíto eszterg(ild-
yihoz.

Befogiuk a simítókéseket: az ] szé|es foreá.
csolókést és a 2 oldalélű kést (l. ábra).



Beszereljük az A önmenesztő esztergacsú-
csot, a forgó C nyeregszeget. és a megmunká.
landó B munkadarabot a csúcsok közé (2.
ábra).

A széles 1 forgácsolókést kemény munka.
darabok nagy előtolású (fordulatonként 2...5
mm) esztergálására használjuk. A forgácsolóél
szélességének 2,,,3-szor nagyobbnak kell lennie
a kiválasztott / előtolásnál (|. az 1. ábrát). Az
ilyen szerszámmal esztergálva Ru : l,25 felületi
érdesség is e|érhető.

A kés szé|es forgácsolóélét pontosan a meg.
munká|andó munkadarab tengelyével párhuza.
mosan állítjuk be.

A kiválasztott forgácsolósebesség és a meg-
munká|andó átmérő alapján mestatározzuk a
forgácsolást, megesztergáljuk a harmadik lép-
csőhenger palástját (2. ábra)'

2. l'épcsők esztergildsa'
A 2 olda|élű forgácsolókést nrunkahelyzetbe

állítjuk. Megesztergáljuk az első lépcsőt. tartva
annak e|őírt /1 hosszát (3. ábra)' azután a máso-
dik lépcsőt /2 hosszúságúra.

A mérést a következő sorrendben végezzik..
/1 a munkadarab jobb oldali homloklapjától '
12 az e|ső lépcső peremétől. A munkadarab
megmaradó hengerpalástjának hossza /3 ki-
adódik.

3. A lépcsőstengely munkadarab pakistjdrak
e sz tergilrisa ütköz cik haszruilattival.

Az ütköző felszere|éséhez (4. ábra) elkészít.
iük az első lépcsőt (az egész Sorozat első mun-
kadarabjához) /' hosszúvígűra. Ezután az I út.
közíjt a II |emezze| - amelyet /2 hosszúságúra
készítettünk - a szán csúszórészéhez toljuk és
rögzítjük

A mu nkadarab elsci lép c ső j éne k esz t ergtilósa.
Az e|ső lépcső esztergálásakor bekapcsoljuk a
hosszirányú előtolást, forgácsolunk. Anlikor a
szán csúszórésze 2.. '3 tnm.re megkoze|iti a II
lemezt, a gépi előtolást kikapcso|juk. Magához
a|emezhez kézi előtolással vezetjük a szánt.

A munkadarab mtisodik lépcsőjének eszter-
gdldv. A második lépcső esztergá|ásakor (5'
ábra) a II |enezt (|. a 4, ábrát) levesszük, és a
megmunkálást az előto|ás kikapcsolávíval
ugyanúgy folytatjuk, mint az első lépcső esz.
tergálásakor.

A megmunkáláshoz használhatunk több.
állású ütközőket is. Hosszirányú ütközők hasz-

Külső hengeres lelületek simító esztergikisa ó l

nálata sorozatgyártás esetén csökkenti a hossz.
méretek ellenőrzésére fordított időt' és a mére.
tek is pontosabban tarthatók'
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l5. gyakorlat: nagyolókések é|ezése' és az élszögek ellenőrzése

A CYAKORLAT CELJA:
- tanuljuk nreg a kopott, kicsorbult nagyo.

|ókéseket újraélezéshez előkészíteni;
- tanuljuk nteg a forgácsolóé|t fenni;

tanuljuk meB az újraélezett szerszám él.
sz öge i t  e l lenőr izn i .

A MUNKAHELY FEtszERELÉsE:
- hajlít<.ltt forgácsolókések;
- sablon vagy egyetemes szögmérő a szer.

sz,á rn é|sz,cígeinek eI|enőrzésére ;
aprószenrcsés zöld szil iciumkarbid köszö-
rűkorong;

- védííszenlüveg.

I A szcrszt|nélcz(i gép ntűszaki tÍllapottinak
ellenőrzése

A szerszánrélező géperl a következő felszere.
léseknek keIl nreg|enniük:

_ J  j t lá tszó védőcrnyők ( l .  ábra) '  amelyek-
ben háronlrétegű vagy edzett üveglapok
vannak
Jó á|lapotban levő 1 kéztámaszok. A jól
beál|ított kéztámasz távolsága a köszörű-
korongtóI  nem nagyobb 2. . '3 nrm.nél.
A kéztámasz rnagasságát úgy kell beállí.
tani. hogy a forrasztott keményfémlapkás
esztergakés lapkájának köszörülésekor
annak |orgácsolóéle vízszintes síkban
legyen és a köszörűkorong forgástenge.
lyének magasságába essék. A kés köszö.
rülésekor a köszöníkorong forgástenge.
lyének magasságában legyen a kés.
szá r támasztófe|ülete.
2 köszörűkorongok, egy elektrokorund
(forgácsoló sebessége |c :25 rn/s) a kés-
száron a másodlagos hátszög a* S"-ban
va|ó köszorüléshez (|. a 4. ábrát)' és egy
zöld sziliciumkarbid korong (forgácso|ó-
sebessége /c = l2 ' ' ' l5  nr/s)  a kemény-
fémlapka készre köszörüléséhez.

- Hűtőfolyadékos 5 tálka. benne emu|zió
vagy kalciumszóda | '.-2q,os vizesoldata.

- Jól működő elszívóberendezés (ventil lá.
tor) .

- Földelés.
- Jól működő INDITÁS és SToP feliratú

4 kapcsológonrbok (|. az |. ábrát).

2. A balesetvédelmi szabtilyok megtartdv'
- Az é|ezendő kést fektessük akéztámaszra

és ne bízzuk a saját súlyára. A kéztámaszt
szükség esetén a kívánt szögbe be kell
ál lítani.

- A köszörűkorong palástja (munkafelüle.
te) sima legyen.

- Utés vagy egyenetlen munkafe|ület esetén
a köszörűkorongot szabá|yozó gyémánt.
tal vagy szabá|yozó görgővel ki kell javí-
tani (,' le kellhúzni' ' a korongot).

- Élezéskor a kést oda-vissza mozgassuk a
korong munkafelületén.

- A kést nem szabad erősen a korongra szo.
rítani '

- Élezés közben a kést állandóan és bősége.
sen hűtsük' Nem szabad az erősen fe|.
me|egedett kést a hűtőfolyadékba mártva
hűteni .
Ha nincs lehetőség az állandó folyarnatos
hűtésre, akkor ajánlatos olyan gyakran
hűteni a kést, amilyen gyakran csak lehet.

- Bárnri|yen hiba vagy rendel]enesség észle-
lése esetén azonna| értesíteni ke|l a nlű.
vezetőt, a gépszerelőt vaBy az ügyeletes
karbantartó lakatost!

3. A forgticsolokesek élszogei és szersztÍmlap-
laL

A forgácsolókések éleit és lapjait az MSZ
16900/1-3_74 határozza meg (2it Ábra). Al.
esztergakés két rő részből á||' uz I sz.erszám-
sz-árbó| és a 2 dolgozőrészbő| (forgácso|órész).
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Az ^S főforgácsolóél és az S' mellékforgácsolóél
4 szerszámcsúcsban találkozik. A szerszám.
csúcstól kezdődően kell mcgjelölni az erymás
után következő homlok- és hátlapokat A.vaJ.
A melléírt index jelzi, hogy homloklapot (7)
vagy hátlapot (a) jelöl. A melléforgácsolóél
iapjait vesszővel ki.i{önböztetjük meg. TehátA"y l
első homloklaP, A.|z második hom|oklap,,4a1
első hátlap,,4o2 második hát|ap,A,a, első mel-
lékhátlap, z4'o2 második mellékhát|ap. Az é|.
szalagokat á-vel jelöljük, az indexben melléírt
szám jelenti, hogy hányadik a szerszámcsúcstól
(2b ábra) számítva. Élszalag lehet a homlok-
lapon és a hátlapon egyaránt.

A szabvány megkülönböztet gydrt(isi és mű-
ködő szögeket, síkokat (',szerszám a kézben,,
és ,,szerszám a gépen'' rendszer). Ha a szerszám
alapsíkjának lrelyzete beiíllításkor megváltozik,
vagyis a P, szerczÁma|apsík és a P'. működő
alapsík erymástól eltér, a szerszám műkö<!ií
szögei is eltérnek a gyártási szögektől. A 2i
ábra ery hélyesen és két rosszul beríl|ított esz-
tergakést szemléltet. Helyes a beállítás, ha a
szerszámcsúcs a munkadarab vízszintes tengely-
síkjába kerül. Akár a tengelyvona| fölé, akár
a tengelyvonal alá kerül a szerszámcsúcs a
beríllítás egyaránt rosz, mert nregvríltozik a
szerszám élgeometriája (.Y, * .Yn", 

% * %.).
A s.zersám helyes beállítása nemcsak forgácso.
láskor fontos, hanem újraélezéskor is, mert bár.
milyen aprónak tűnő firyelmetlenség adott
esetben használhatatlanná teheti a forgácsoló-
szerszámot.

e)
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4, A forgicsolószerszdmok élszögeinek méré-
sére haszruÍlatos szögmérő.

A szögmérő (3. ábra) részei.. l alaplemez fok
osztású skálával; 2 forgó|emez; 3 fok osztású
skáIa; 5 rögzítőcsavar; ó tengelycsavar; 7 nagy
szektor; 8 kis szektor; 9 M3 kis osavar; ,.0 ütkö-
zőcsavar, amelynek segítségével a bal kezünk
mutatóujja forgathatja a 2 |emezt.

A szögmérő egyes részei a4.ábrán láthatók.

5. Hajlított jobbos forrasztott keményfém-
lapkris esztergakés htitlapjtinak élezése (a kés-
szdr, s nem a forrasztott lapka élezése).

A keményfémlapkás késeket aján|atos a 5.
ábra szerint élezni. A hátszögeket a hátlap felő.,
a homlokszögeket pedig a homloklap feIő| é|ez.
zük' Bekapcsoljuk az é|ezőgépet a fekete gomb
megnyomásával (a pirossal kikapcsoljuk). Egyes
é|ezőgépeket a védernyő lehajtásával lehet be..
ill. annak felhajtásával kikapcsolni.

Az 1 kést (5. ábra) a késszárnál fogvajobb
kezünkbe vesszük és rátesszük a 3 kéztámaszta
úgy, hogy kis dőlése legyen lefelé' és hogy a
késszár tengelye 45o.os szöget alkosson a köszö.
rűkorong forgástengelyéve| (ez felel meg a q
szerszám.elhelyezési szögnek, |. a 2c ábrán).

Jobb kezünk hüve|ykujjával a kést a kéz.
támaszra szorítjuk, a tobbi ujjunkat pedig úgy
helyezzúk el, ahogy az az 5. ábrán látható.
A késszáron kialakított másodlagos hátszög
nagysága: ot2=o!+5. (2e ábÍa).

6. Az élezőgép kikapcsolrisa, a htÍtszög
rwgy stigtitw k e l lenő rz é s e.

SzÓgmérőve!: A hátszög mérésére beáIlí.
tott / szögmérőt (6. ábra) a bal kezünkbe vesz.
szük, az 1 kést pedig jobb kezünkbe fogjuk és
a dolgozórészt a wogmérő A és B mérő|apjai
közé il lesztjük. Ha az s Íőé|Aa hátlapjának és a
szögmérő B ferde mérősíkjának illeszkedése
pontos, jó| köszönilt{ink. Ha a szög nagyobb
vagy kisebb, a kést újra kell köszörülni.

Sablonnal. A /1sablont abal,az / kést pedig
jobb kezünkbe fogiuk (7. ábra). A sablont és
a kést jól megmunkált sima 2 felületre (tusir-
lapra) fektetjük. A hátlap és a sab|on lejtős ol.
dalának illeszkedése alapján ellenőrizzük a hát-
szög elkészítésének pontosságát. A mellékél a'
hátszög é|ezését ugyanazokkal a módszerekkel
ellenőrizzük, mint a főél hátszögének esetében'

o3-ot sÜl lgesz-
tenl

o3 o|z l és 7 olkotrészet<
osszeszeretésekor

Íurondö ki

Osztosjelek
oz I  t t fcso

M 3  o 7 é s 8 s z e k t o r o k k o l
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7 . A kés mellékhtitlapjdrwk élezése (a szer-
szdmszdr, s nem a forrasztotthpka élezése).

A kést (tgy he|yezzik el (8. ábra), hogy a
Mtlap és a mellékhátlap ríltal bezárt e, szög,
azaz a szeÍszám csúcsszög kb. 90" legyen (nézet
azÁ nyi| irányából).

8. Az a2, szög nagyuigtirwk ellenőnése.
A szerszám mellékhátszög nagyságának ellen-

őrzése a 6. és 7. ábrán látható'
Az az, szög méréséhez jobb kezünkbe fog-

juk az 1 (9' ábra) kést, bal kezünkbe pedigazI
szögmérőt, amelyet előzetesen beállítottunk e
szög mérésére. Igy ellenőrizzik az élezés pon.
tosságát.

9. A kés homloklapjtÍrwk élezése.
b.Yt = 3...5 mm széles élszalagot köszörü.

lünk, 71 szögben (I. a 2f ábrát). Az 1kést (10.
ábra) száráná| fogva jobb kezünkbe vesszük, a
bal kezünk hüvelykujjával pedig a 2 csiszoló-
koronghoz szorítjuk. Köszörüléskor úgy tartsuk
a kést, hogy S főéle párhuzamosan álljon a
köszöníkorong forgássíkjával.

|o, A homlokszög.köszörülés nagystiginak
ellenőrzése az ékszög alapjtin.

A megadott 71 horrrlokszög (pl. 6.) és a
hátszög (p1. 8.) alapján meghatározzuk a 9
ékszöget:

0 : 9 o o  - ( z + a z ) : 9 0 ' - ( 6 "  +  1 3 o ; : 7 1 "
ahol: a2 =ao + 5" : 8o * 5o : l3o.

Szögmérővel. Az I egyetemes szögmérőt (l l '
ábra) vagy a.I1sablon (|2. ábra) bal kezünkbe
fogiuk, a jobbal pedig az 1 kés homloklapját
és hátlapját a szögmérő A és B mérőlapjai közé
(l. a 1l. ábrát) vagy a sablon megfelelő bemet-
szésébe (|' a |2. ábrát) illesztjük.

Sablonnal. A szögmérő által mutatott érték
vagy a sablon bemetszése alapján állapítjuk
meg a köszörülés pontosságát.

|1'. A forrasztott keményfém lapka htitlap-
jdnak végleges kialnkíttisa.

A keményfénrlapka hátszögeinek a, =a+2"
(|- a k ábrát) élezési módszere ugyanaz, mint
ami az 5. ábrán látható, az é|ezést pedig a 6.
ábra alapján et|enőizzik.

|2. Szerszcim terelőszog }y kialakítása a
homloklapon. Negatív 7 homlokszog (l. a 2c
dbrdt ).

5

6)- 1
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A szerszám terelőszöget a P, szerszámél. @
síkban mérjük. Előjeles mennyiség. A nega.
tív \ azt jelenti, hogy a szerszám homloklapja
lejt a szerszámcsúcs felé.

|3 . A szersztimcsúcs lekerekítése'

Az / kést a .í kéztámaszra helyezzűk és két
kézze| fogva a 2 köszöníkorong forgástenge-
lyére merőlegesen tartjuk (l3. ábra).

A szerszámcsúcs r" sugarát a P. szerszámsík.
ban mérjük. A szerszámcsúcs általában lehet
éles, lekerekített vagy letört.

A kést a koronghoz közelítjük, majd nem tú-
erősen hozzányomjuk a késnek a főhátlap és a
mellékhátlap metszésénél keletkezett é|ét' Az é1
_ és következésképpen a szerszámcsúcsok - le.
kerekítéséhez a készár végét mozgassuk jobbra.
balra.

14, Pontos terelőszög kialakíttisa a szerszdm-
csúcshoz viszonyítva.

A kés S főé|ét (|4o ábra,I helyzet) azé|ezés
során úgy alakítjuk ki, hogy a dolgozórészen
a C szerczámcsúcshoz viszonyítva lefelé lejtsen,
azaz -\ negatív terelőszöge legyen. Az ilyen
késeket lágy és közepes keménységtí szívós
(acél alumínium és ötvözetei) fémekből készült
munkadarabok forgácsolására használjuk, ill.
abban az esetben, ha a keletkező forgácsot
balra' a megmunkálandó felület irányába kell
terelni, hogy e5lszersmindmegakadályozzák
annak feltekeredését a munkadarabra.

A kés S főé|ét (|4b ábta II. helyzet) é|ezés-
kor a dolgozórész a C szerszámcsúcsáva] víz.
szintesre alakítjuk ki. A \" terelőszög tehát
nulla.

Az ilyen késeket a kemény és nem szívós
fémek (keményacél) megmunkálására használ.
juk, amelynek során cső alakú forgács (rövid
forgács; 14b ábra, II' helyzet) keletkezik.
Használjuk továbbá kemény és rideg fémek (ön.
töttvas, bronz) megmunkálására, ahol darabos
forgács keletkezik; valamint olyan esetekben,
amikor alra van szükség, hogy a forgács a fő.
élre merőlegesen váljon le' mint pl. a leszúrás.
kor.

A kés S főéIét (|k ábra, III. he|yzet) az
élezés során a dolgozórészen aC szerszámcsúcs.
hoz viszonyítva emelkedő skúra, azaz i}.
(pozitív) terelőszöggel is kialakíthatjú.

Az ilyen késeket abban az esetben használ.
ják' ha a letekeredő folyóforgácsot a munka.



darabnak a tokmánypofríkhoz közel eső felüle.
teinek esztergrílásakor jobbra kell terelni, ill.
ha a homloklapfelületeket esztergáljuk - vagy.
is oldalazunk - és meg akarjuk akadályozni a
forgácsnak a megmunkált felületre való tapa-
dá$ít.

15. A kés élezése gtémtint csiszolókorongos
élezőgépen.

A l5a ábrán látható a kés hátlapjának éle-
zése, a 15ö ábrán a mellékhátlap élezése, a l5c
ábrán a homloklap élezése, a |5d ábrán a szer.
számcsúcs lekerekítése, a |5e ábrán a hátlap
é|ezéw fém vagy műanyag kötésű gyémánt
köszörűkoronggal.

|6, A forgicsolóélek és a szersztimcsúcs
fenése.

Az 1 do|gozórész forgácsolóéleit (ásványolaj.
jal megkent, zöld sziliciumkarbidból készült)
aprószemcsés 2 Íenőkőve| végzett oda.vissza
irányú mozdulatokkal fenjük úgy, hogy a fenő.
kő szorosan fektidjön fel a dolgozórész meg.
felelő |apjára (l6. és l7. ábra).

Az s főélt, i l l. azS'nrellékélt (16.' ábra) a
megfelelő hátlap, mellékhátlap, ill. a homlok.
lap felől fenjük (. a |7. ábrát). A szerszám.
csúcs fenésekor a 2 fenőkövet (l8. ábra) jól
szorítsuk oda a dolgozórész széléhez, hogy e|-
kerüljük a szerszámcsúcs eltompulását (ki.
csorbulását). A szerszámcsúcs |ekerekítésekor a
fenőkövet az oda.vissza irányú mozgatás során
egy kissé,,hintáztassuk''.

|7 ' Fonasztott keményfém lapktis kések
élezés uftÍni fenése'

A fenést a homloklapra és a hátlapra köszö.
rült ö terelőélen végezzük ' a főé| mentén és a

l6' gyakorlat: oldatazókések élezése

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg a homloké|ű forgácso|ókés

élezését;
_ tanuljuk me1 az újraélezett szerszám él.

szögeit ellenőrizni;
- tanu|juk meg a forgácsolókést fenni.

A MUNKAHELY FEI.SZERELÉSE:
- l db oldalazókés, közönséges szénacélból;
- l db gyorsacéllapkáskés;

oldalazókévk élezése 67

szerszámcsúcs sugarának irányában (|. a 2Í, s
ábrát) keményfém fenésere alkalmas gémánt
fenőkorongokon (l9. ábra). Gyorsacél eszter-
gakést elbor fenőkoronggal fenünk'

Szükség esetén forgácstörő hornyokat is ki-
alakíthatunk' tányér alakú köszörűkoronggal
vagy olyan ryémántkoronggal, amelynek ket-
tőskúpos vagy lekerekített profilja van'

- sablon vagy egyetemes szögmérő az é|ezés
pontoságínak ellenőrzésere ;

- aprószemcsés zöld sziliciumkarbid köszö-
rííkorong;

- védőszemüveg.

1. Az oldalazókés |uitlapjtinak élezése.
Bekapcsoljuk az é|ezőgépet' Az I kést a

száránál tartva (l. ábra) a 3 kéztámaszrahe|yez.
zük úgy, hogy a szerszámszár 8...lO".kal le.
felé dőljön' tengelye viszont merőleges legyen
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a köszörűkorong forgástengelyére; jobb kezünk-
kel rászorítjú a kést a 2 köszörűkorongra' bal
kezünkkel pedig ide-oda mozgatjuk annak csi.
szolófelÜletén.

2. A Íőél fuitszögének ellenőnése.
Az e|tenőrzést ugyanúgy végezzuk, mint a

nagyolókéseknél (l. 15. ryakorlat, 5. szakasz).

3, A kés mellék|uitlapjdnak élezése.
Bekapcsoljuk az é|ezőgépet. Lz I homlok.

élű forgácsolókést száránál fogva bal kezünk.
be vesszük (2. ábra), majd a 3 kéztámaszta
he|yezzik úry, hog1l kb. l0..'lSoos szögben
tőlünk tiívolodó irányba nézzen. A jobb
kezünk hüvelykujjával a kést a kéztámaszra
és a köszöníkoronghoz szorítjuk, ballal pedig
egyenletesen mozgatjuk ide-oda a korong 2
csiszolófelületén. Az,4! mellékhátlap és a szer.
számszár tengelye á|tal bezárt szög 15. legyen
(nézet az A nyíl irányából).

4. A mellékfuÍtlap szögének ellencjrzése.

A mellékhátszöget ugyanúgy ellenőrizzük,
mint a nagyolókésnél.

5. A kés egléb lapjainak élezése'
Az é|ezés és a fenés műveletei ugyanazok,

mint a nagyo|ókés esetében. A keményfémlap.
kís oldalazókéseket ugyanolyan műveleti sor-
rendben é|ezzúk, mint a nagyolókéseket.

17. gyakorlat: különböző alakű (négyszögletes' félkör alakú stb.) külső hornyok
esztergálása a hengerpaláston és a honrloklapon (előírt felületi
érdesség:Ru :  5 . . .10  pm)

A GYAKoRLAT cÉLlA:
- ismerjtik meg a különböző alakú beszúrá.

sok esztergálását a külső hengerpaláston
és homloklapon,

- ismerjtik meg méreteiknek az e||enőrzé-
sét.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE:
_ menesztőtárcsa;
_ esztergaszív;
- beszúrókések: szúróforgácsolókés, sugaras

forgiícsolókés és a kifutási hornyok esz.
tergálásíhoz szerszám;

- horonyesztergálásra alkalmas, tokmányba
ill. csúcsok közé befogható munkadara-
bok;

_ esztergacsúcsok;
_ mérővonalzó:
_ 0,l nrm€s nóniuszosztású tolómérce;
- horonyellenőrző sablonok;
_ védőszemüveg.

a) Külső beszrÍrások (hornyok) esztergálása
a munkadarab hengerpalástján

1. Négyszögletes és félkÖr keresztmetszetii,
ill. a ktszönjkorong túlfuftistira szolgtiló hor-
ny o k e sz tergi ki yira alkalmas be szúrók é se k elcÍ.
készítése és befogisa.

Az egyszerű beszúrást (négyszögletes szel.
vényű homyot) az I késsel (l. ábra) esztergál.
juk. A félkör alakút a 2, a köszörűkorong túl.
futására szolgáló hornyot a 3, a különleges
rendeltetésű homyot pedig a 4 késsel esztergál.
juk.

2. Be(Íllítjuk az eszter4(Ít a szükséges forgtÍ-
c so li si adato knak me gfel elő en.

3.3'..4 mm széles néglszÓgletes kereszt.
metszetti horony esztergdhsa a munkadarab
sima h en gerpald s tjtin.
A horonynak a munkadarab honrloklapjától a
megadott távolsága való elkészítéséhez az I
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kést a 2 mérővonalzó (2, ábra) vagy a tolómérce
mélységmérője segítségével állítjuk be.

A mérővonalzó vag a mélységmérő végét az
1 beszúrókés jobb oldali végéhez támasztjuk,
majd eltoljuk a kést a rajzon megadott szüksé.
ges távolságra (|. a 2. ábrát). A késsel - a ke.
resztirányú előtolás nóniusztárcsája segítségé.
vel - fogást veszünk a horony előírt mélységé.
ben. A beszúrókés dolgozórészének 3...5 mm.
rel hosszabbnak kell lennie a horony mélységé.
nél.

4.A horony mélységének és (itmérőjének
mérése.

A horony mélységét az I to|ómérce 5 nrély.
ségmérőjével mérjük (3' ábra)' A horony mély.
ségének meghatározásához - ha az nincs fel.
tüntetve a rajzon - az átmérők kü|önbségének
a felét vesszük, azaz annak a felületnek átmérő.
jéből, amelyen a hornyot esztergá|jrrk, ki kell
vonni a horony belső felüIetének átnlérőiét.
és a kapott értéket el kell osztani kcttőve|.

A horony átmérőjét az 1 tolómérce 3 nagy
mérőpofáival mérjük (4, ábra).

5, Széles horony esztergdldsa.
A kést a horony horrúoklapja felé eső jobb

o|dali széléhez mérővona],zóval vagy az' I to|ó-
mérce (5. ribra) 5 mé|ységmérőjével á|lítjuk be.

Az 1 késse| a keresztirányú előtolás nóniusz-
tárcsája segítségével (6. ábra) a raj,zon rnegadott
méretnél 0,5 mm-rel kisebb fogást veszünk (si-
mító esztergálási ráhagyás).

A kést kierrreljük a fogásból és nregmérjük a
horony mélységét (1.  a 3 '  és 4.  ábrát) .  Ezután
a kést balra toljuk'jobb csúcsával a horony szé-
|ességével rnegegyező távo|ságra - vagyis olda.
lazunk , a tolómérce mélységmérője, a kis mé.
rőpofák vagy rnérővonalz-ó segitségével.
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Fogást veszünk a késsel a keresztirányú elő.
tolás nóniusztárcsája segítségével a horony tel.
jes mélységében, s balról jobbra oldalazva kész.
re munkáljuk (simítjuk) a hornyot.

6. A négyszögletes horony szélességének és
mélységének mérése'

A horony szélessége és mélysége a tolómérce
kis mérőpofáival. ill. mélységmérőjével mérhe-
tő. Hasonló munkadarabok sorozatgyártása ese.
tén a méreteket 11 sablonna| (7. ábra) mérjük.
Ha a sablon b nyelve pontosan illeszkedik a
horonyba, a sablon a pereme pedig a munka-
darab felületére pontosan ráfekszik. akkor a
horony méretei az előírásnak megfelelnek.

7 . Lépcső melletti (tetszőleges szelvényű)
horony eszt ergrikisa a hengerpaki stra.

Lépcsős hengereken a homyot általában a
lépcső vagy a csap végére esztergáljuk. Ehhez
a megfelelő profilú kést a lépcső szé|éhez álIit-
juk, és ha a kés szélessége íVonos a horony szé.
lességével, a keresztirányú előtolás nóniusztár-
csája segítségév el v égzett egyetlen fogásvétellel
esztergáljuk ki a hornyot. A hornyot uryanúgy
mérjük, mint az előző esetekben.

ö/ Alakos hornyok esztergiílám

|. KöszÖnjkorong kifuttistira szolgÍlo ho-
rony esztergdldsa.

A köszörűkorong kifutási hornyának eszter.
gá|ásához a 8a ábrán látható kést használjuk.
E késnek nem lehet hegyes csúcsa, a forgácsoló-
élének pedig 45o.os szoget kell bezárnia a mun.
kadarab tengelyvonalával. A kés keresztirányú
előtolással do1gozik.

2, Különleges rendeltetésti horony esztergd.
kisa.

A nagy méretű alakos homyokat (8a ábra)
három lépésben esztergálj uk :

_ négyszög keresztmetszetű horony eszter.
gálása, egyszerő beszúrás (8á ábra);

_ a horony lekerekítése a]akkéssel (8c
dbra);

- a horony derékszögű peremének lekere.
kítése alakkéssel (8d ábra). Mindhárom
lépéskor keresztirányú az előtolás.

b)

tÍ' Í' Í'
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c) Hornyok eszteÍgálása a munkadarab
hom|oklapjára

|.A munkadarab beÍogriv; a homlokbe.
szúrtisok eszterg(ilis(ira köszörült kés beÍos(Ísa
és rögzítése.

A homlokbeszúrások esztergálására alkalmas
beszúrókés abban különbözik a közönséges be.
szúrókéstől, hogy görbe vonalú mellékhátlap.
jai vannak. A bal oldali mellékhátlap.felületet
(a kést az A nyfl irányából, afej felől nézzuk)az

rl
R,1kép|e t  a l ap j án  5 . . . 8  mm- re ,  a  j obb ,o lda l i

mellék hátlap-felületet pedig az R, 1iuu,-

let szerint 5.'.8 mm-re köszörüljük (9. és ll '
ábra). A kés főforgácsolóélét lehetőség szerint
a készítendő hornyok szélességére köszörtlljük.

Befogjuk az 1 kést a 2 munkadarab homlok.
Iapjára merőlegesen és főélével szigorúan a csú.
csok tengelylonala tnagasságában (10. ábra).
Ügyeljünk' hogy a dolgozórész S főforgá.
csolóéle és a munkadarab honr]okfelülete pár-
huzanros legyen.

2 A kés kiinclulo tnunkahelyzetbe tillítdsa
és az első beszúnÍs esztergikisa.

Az ,l kést az esztergacsúcsok tengelyvonalá.
tól akkora távolságra állítjuk, ami megfele| az
e lső beszúrás k isebb átnrérője sugarának ( l l .
ábra). A tolóntérce .5 nré|ységmérőjének (vagy
a vona|oz-ónak) a végét a szerszánlcsúcsra kell

támasztani (l2. ábra). Fogást vaw a késszán
va1y a hossz.szán nóniusztárcsája segítségével
veszünk.

A kést a homlokbeszúrások esztergálá*íhoz
kiinduló munkahelyzetbe ezen kívül még a
hossz.szán nóniusztárcsája vagy sablon segítsé.
gével is vezethetjük.

3. A hornyok (itmérőiének, szélességének és
mélységének mérése.

Az átmér őméreteket tolómércével e||enőriz-
zük; a szélességet vonalzóval, sablonnal, toló.
mércével; a mélységet sablonnal és tolómér-
cével '

l8. gyakorlat: kü|ső hornyok (beszúrások) esztergá|ása a hengerpalástra ütközők
segítségével (előírt felt i|et i  érdesség:R.r : 5.. . l0 pm)

A GYAKORLAT CEUA:

TarrtrljLrk nle8 a beszúrások esz,tergálásá1
rragy tcrrnelékenysógű nródszerekkel. ütkoz-ők
használatával

A MUNKAHL'LY FELszERELÉsE:

. csticsok közötti, i l l . tokmányban va|ó be.
fogásra a|ka|nras munkadarabok hornyok
esz,tergálásához;

- beszúrókés szögletes keresztmetszetű hor.
nyok esztergálávíhoz;

- 0'l mmcs nóniuszosztású tolómérce;
- szegnyeregcsúcs;
- ó hosszirányú ütköző és két párhuzamos

síkú 4 és 5 mérőhasríb (|' a2. ábrát);
- két (1 és 2) keresztirányú ütköző;
- védőszenrüveg.
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a) Külső beszrírások esztergálása tokmányba
fogott, csúccsal kitámasztott munkadarab
hengeres feliiletére ütközők hasznrílatával

|, Az eszterga felszerelése külső beszúruisok
(hornyok) ütkÓzők segítségével való esztergd-
kishoz.

Befogjuk a beszúrókést, beállítjuk a nyereg.
szeget, befogiuk a munkadarabot a tokmányba,
ütközésig tolva a tokmánypofák közé, majd ki-
számítjuk a nyeregszeggel.

Elkészítjük a beszúrásokat a munkadarab
műhelyrajza szerint (1. ábra).

A J beszúrókést (2. ábra) úgy fogjuk be és
úgy rögzítjük, hogy merőlegesen álljon a mun.
kadarab tengelyére (a csúcsok tengelyvonalára),
éle pedig párhuzamos legyen a megmunkálandó
felülettel' A munkadarab központfuratát a nye.
regszegnél kenjük be.

A keresztszán.vezetékekre I á|1ó ütközőt
('2. ábra) szerelünk, a keresztszánra magára pe-
dig 2 szabályozható ütközőt. Ezek az ütkÖzők
a szánok előtolását adott ponton megállítják'
igy a 3 beszúrókés mindig a kellő mélységűre
vagy átmérőjűre esztergálja a homyokat. Ha a
beszúrá s átmér ője (mélysé ge) ktilönb öz ő, akkor
az esztergá|ásakor az 1 és 2 ütközők közé az
adott beszúrás mélysegéve| megegyező méretű
mérőhasábokat teszünk.

Az ágyvezetékekre 6 ntközőt szerelünk, az
ütköző és a hosz.szán csúszórésze közé pedig
5 és 4 mérőhasíbot teszünk. A 4 mérőhasáb
hossza x * 12 legyen, az 5.é pedig x * /3
(|. az |. ábrát).

2. A szükséges főorsófordulatsztÍm ( I/min)
és elő tokisi sebesség betillíttiv.

A szánt balra visszük úgy, hogy a beszúrókés
dolgozó részének jobb oldali csúcsa a munka.
darab homloklapjától /1 távolságra legyen (l. az
l. ábrát). Az ütközőt az ágyvezetékekre szerel-
jük a 4 és 5 mérőhas.íbokkal együtt.

3. Htirom megadott méretíj horony esztergi.
lisa a munkadarab hengerpah stjtÍn.

Az első horony beszúró esztergikisa: Bekap.
csoljuk az esztergát és a .í beszúrókést (l. a 2.
ábrát) a csúcsok tengelyvonala felé előtoljuk
a keresztirányú előtolás finomríllító tárcsájá.
nak segítségével mindaddig' amíg a 2 titköző
el nem én az 1 ütközőt. Ezután kiemeljük a
kést a fogásból. Kikapcsoljuk az esztergát, és
a kést a kiinduló helyzetbe állítjuk.
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A nuisodik horony beszúró esztergrihsa: A4
mérőhasábot levesszük az ágvezetékekről (l. a
2. ábra), a szánt szorosan az 5 másik mérő.
hasábig toljuk (3. ábra) és beszúrjuk a második
hornyot.

A harmodik horony beszúró esztergtÍhsa: Le-
vesszük az ágyvezetékekről az 5 mérőhasábot
(3. ábra), a szánt a 6 itkozőig toljuk szorosan
(4. ábra) és beszúrjuk a hapmadik homyot.

4. Hornyok esztergiltisa a munkadarab hen-
geres felületére a lépcsők mellé.

Ha a hornyokat mindig a lépcsők végénél
kell esztergálni, akkor nem gond a hossz.mére.
tek betartása (5. ábra). A homyokat I és 2 ü.
közők segítségével (l. a 4. ábtát) vagy a kereszt.
irányú e|őtolás finomállító tárcsájának segítsé.
gével esztergáljuk a megadott mélységűre (át.
mérőjűre) ugyanúgy' mint az előbbi esetben.

b) Hornyok beszrírása ery oldalról befogott
munkadarab hengeres felületére ütközők
használatával

|. Homyok beszúruisa hengeres tengelyre.

A főorso kúpos furatába támasztékot helye.
zünk, vagy a tokmánypofríkat lépcsősre eszter.
gáljuk. A tokmánypofák lépcsői vagJ/ a támasz-
ték az egyik ütköző. A munka menete uwanaz,
mint az a) pont2.,3.,4. szakaszában.

Az első horonynak az .| munkadarab jobb
oldali homloklapjától előírt távolságát a toló.
mérce 2 mélységmérőjével ellenőrizzük (ó.
ábra).

2. Külső hornyok beszúruisa két késsel.

Az eltilső késtartóba (7. ábra) befogjuk az
,l beszúrókést, a hátsóba pedig2 alakos horony-
kést - homloklapjával lefelé fordítva.

Elkészítjük a hornyot az 1 beszúrókéssel
(horonykéssel)' majd pedig (előre irányú fő-
orsóforgással és a késnek az esztergacsúcsok
tengelyvonala felé történő előtolásával) a 2
alakos horonykéssel kialakítjuk a horony
profilját.
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l 9. gyakor|at: beszúrókések élezése

A GYAKoRLAT cÉLJÁ:
- tanuljuk meg a beszúrókés (horonykés)

élezését;
- tanuljuk meg az újtaélezett szerszám él-

szögeinek ellenőrzését;
- tanu|juk meg a dolgozórész forgácsoló-

éleinek fenését.

A MUNKAHELY FEtszERELÉsE:
_ hegesztett gyorsacél do|goz'órészű be-

szúrókés, mint munkadarab ;
- gyorsacéllapkás beszúrókés, mint munka-

darab;
- sablon vagy egyetemes szögmérő az él-

szögek méréséhez;
- aprószemcsés zöld szil iciumkarbid kö-

szörűkorong;
- védőszemüveg.

|. A szerszrimélező ellenőnése és előkészí-
tése.

- E||enőrit'zük a köszörűkorong ütését'
- e||enőriz'zuk a kéztámasznak a köszörű.

korongtól való távo|ságát,
_ e||enőrizzik a védőernyő meg|étét,
- e||enőrizzik az elszívóbcrendezési üzenr-

képességét,
- öntsünk hűtőfolyadékot az é|ezőgépen a

tálkába'
- törö l jük fieg' a?' ernyők. i|| a védőszenr-

Íiveg üvegét.

2. A kés fuÍtlapjdnak élezése.
Bekapcsoljuk az é|ezőgépet. Megfogjuk az 1

kést (l. ábra) a sz'áráná| fogva a bal kezünk
hűvelyk-' mutató és középső ujjával és a jobb
kezünk ujjaival. A bal kezünk hüvelykujjával
a kést a 3 ké,ztámasz'ra szorítjuk, s ezzel egyidő.
ben nrindháronr ujjurrkkai ide.oda moz,gatjuk a
2 köszöníkorong csiszolófe|ületén. Jobb ke-
zünkke| a kés szárát  lefe lé kb.  8. . . l0"os sz()g-
ben nregdöntve tartjuk. A kés hátlapját a
köszöníkorong csiszolófelületére ny orrrj uk

Az 'S főforgácsoló a do|gozórész tengely.
vonalával 90"-os szöget zárjon be ( | ábta' A
nézet).

3. A hdtszog ellenőrzése sablonnal vagy szt'tg-
mérővel.

Kikapcsoljuk az é|ezőgépet. Az el|enőrzést
ugy végezzik el, mint ahogy az a l5'gyakor|at
6. szakaszához' tartoző 6. és 1. ábráján |átható.

4. A kés homloklapjtitwk élezése a megadott
homlokszög betarttivÍval.

Bekapcsoljuk al' é|ezőgépet és úgy alakítjuk
ki a kés homloklapját (homlokszögét). ahogy az
a 15 gyakorlat 9. szakaszáhot' tartozó l0. áb.
rán |átható '

5 A kés élszögének ellenőrzése'
Szögmérővel' Kikapcsoljuk az élezőgépet Az'

1 kést a B szógmérő A mérő|apjai közé illeszt-
jük ( l .  a l5.  gyakor lat  l  l .  ábrá ját)

Bal kezünk hüve|ykujjával addig forgatjuk a
szögmérő forgólapját. amíg a B rrrérőfelület
teljesen fel nenl |ekszik a dolgoz.órést hát|ap-
jára. Az' újraélezett élszög nagyságát a szögnréríí
skálájáról olvashatjuk |e. |Ia al' é|szög pontos.
sága nenr rrlegfelelő' akkor újra befogiuk és
tovább é|erl'ük.

Sabbnnal . ' l .  a  l5 .  gyakor lat  l2 '  ábrá ját  a
nagyarát'ó szövegge|.

6. A kés ntclléklapitinak élezése.
Bekapcso|juk al' é|ezőgépet. L. a I 5. gyakor-

lat t3 ábráját a nlagyarál'ő szövegge|'

7 . Kikapc'soliuk az clez|igépct.
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8' A kés mellékhtÍtszögeinek ellenőrzése
szögmérővel.

A bal oldali mellékhdtlapon: A II szögmérőt
(2. ábra) előzetesen 9l...92"os szögben állít.
juk, majd az 1 kést az A és 'B mérőlapok közé
illesztjük. Az é|ezés akkor helyes, ha a kés mel-
lékhátlapja pontosan fekszik fel a mérőlapokra.

A jobb oldali mellék|uitlapon:,A jobb oldali
mellékhátszög élezésének helyességét ugyanúgy
ellenőrizzük, mint a ba] oldaliét, csak ebben az
esetben a II szogm&őt a hátoldalával fordítjuk
magunk felé.

9. A t mellékél elhelyezési szogek ellen-
cirzése.

L. a II szögmérő tartására vonatkozó előző
utasítást az |. ..2" os élszögek mérésénél. Az 1
kést a jobb keztinkkel a szogmérő A és B mérő.
lapjai közé he|yezzik (3' ábra). A mellékél
elhelyezési szögek köszörülése akkor helyes, ha
a mérőlapok pontosan fekszenek föl a késfej
jobb és bal oldali mellékhátlapjaira.

|o. A dolgozórész forgticsoloéleinek fenése.
A dolgozórész forgácsolóéleit ug1ianúgy fen.

jük, mint a nagyolókését (l. a l5. gyakorlatot).

20. gyakorlat: leszúrás előre és hátra irányú főorsóforgással. A leszúrókések élezése

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg a munkadarabot befogni a

tokmányba úgy' hogy a kinyúlása a tok.
mánypofák közül feleljen meg az e|őirt
mértéknek;

- tanuljuk meg a rövid és a hosszú munka.
darabok leszúrását előre irányú főorsó.
forgással, csak keresztirányú késelőtolás.
sal, va]amint ferde főforgácsolóélű kések
kereszt- és hosszirányú előtolásával;

- tanuljuk meg hátrairányú főorsóforgással
a munkadarab beszúrását;

- tanuljuk meg a leszúrókések élezését.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- hengerelt rúd nyers munkadarabok;
- két keményfénrlapkás leszúrókés;
- hajlított forgácsolókés;
_ hajlitott forgácsolóélű negatív homlok-

szögű leszúrókés;
- mérővonalzó és 0,l mm.es nóniuszosztású

tolómérce;
- nyeregszeg;

- a szegllyereglrüvelybe illeszthető, kívülről
központosító negatív csúcs (harang);

- aprószemcsés zöld sziliciumkarbid vagy
gyémánt köszöníkorong;

-|védős2emüveg.

a) A nyers munkadarab leszúrása

|. Hengerelt rúd bevezetése a főorsó fura.
tdba és befogisa a tokmtinyba.

Befogiuk és rögzítjük a leszúrókést. A fő-
orsóház bal oldali vége felől a hengerelt rudat a
főorsó furatába toljuk (l. ábra). A rúd Z ki.
nyúlása a tokmánypofák közül legyen egyenlő
a levágandó 1 munkadarab /1 hosszának, a le.
szúrókés a szélességének, és a leszúrókés bal
széle és a tokmánypofák közti ö távolságnak az
összegével; ez utóbbi távolság kb. akkora
legyen, mint a munkadarab átmérője.

A 2 leszúrókést pontosan az esztergacsúcsok
tengelyvonala magasxígába az ,l munkadarab
tengelyére merőlegesen állítsuk be. A Ieszúrókés
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dolgozó részének 3...4 mm.rel hosszabbnak kell
lennie a munkadarab átmérőjénél.

2. Az eszterga bedllítdsa a szükséges forgi-
csokisi adatokra.

Meghatározzuk a forgácsolósebességet, s
ennek nagysága, valamint a munkadarab átmé.
rője alapján me$tatátozzuk a szükséges főorsó.
fordulatszámot ( l /min).

3.A munkadarab leszúrtisa adott hosszústÍ-
gúra.

Első módsz er.. csak keresztirányú előtolással
(a kés hosszirányú mozgatása nélkül). A 2 |e-
szúrókést (|. az |. ábrát) a dolgozó rész jobb
oldali szerszántcsúcsával a munkadarab homlok-
lapjától a megadott távolságra állítjuk' majd
keresztirányú kézi e|őtolással leszúrjuk az 1
munkadarabot (2. ábra).

Mtisodik módszer: kereszt. és hosszirányú
előtolással. A 2 kést (3' ábra) a kiinduló munka.
helyzetbe állítjuk. Ez,ltán keresztirányú elő.
tolással beszúrást végzünk' nrajd hossz,irányú
kézi előtolással folyanratosan balra haladunk a
méretig, az előtolást pedig nregszüntetjük. Ez,.
után újabb beszúrás következik, mostjobbra az
1 munkadarab bal olda|i iiornloklapjáig eszter.
gálunk hoszelőtolássa| - és így tovább. A.3 rúd
és az ] nrunkadaÍab közti csap átmérője a mun.
kadarab átntérőjétől függően néhány tntn le-
gyen. Nem szabad letörni a darabot a7'eszteÍEa
lnűkodése közben.

4. A nid daraboltisa hosszú munkadara-
bokra.

Hosszú / munkadarabok leszúrásakor (4' áb-
ra) a munkadarab vége kihajolhat és sérülést
okozhat. Ennek elkerülésére vigyük hátra a
szegnyeÍget, ott Íögzítsük úgy' hogy a henge.
relt rúd jobb oldali vége a 3 kívülről központo.
sító negatív csúcsba (harangba) illeszkedjék
(|. a 4' ábrát). Amikor a |eszúrandó rúd bal ol.
dali homlok|apja és a hengerelt rúd homlok.
lapja között esztergált csap átmérője már csak
2...3 mm, a kést rnagunk felé kienleljük a ho.
ronyból, kikapcsoljuk az esztergát, a szegnyer-
8et va8y annak mozgóhüvelyét kicsit jobbra
mozdítjuk - és letorjük a rnunkadarabot.

5, Megadott hosszústÍgti munkadarab le-
szúruisa.

Ha nem akarjuk, hogy a leszúrás nyornán kis
a csÍlp (5. ábra) maradjon a leszúrt ,| munka.

i
I
I
I
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darab hom]oklapján, a 2 kés forgácsolóélét a
munkadarab forgástengelyéhez viszonyítva
5...10"os szögben alakítsuk ki. Ekkor a dol-
gozőtész jobb o|dali szerszámcsúcsa megelőzi
a bal oldalit, és az ] munkadaÍab homloklapja
sima, sík felület lesz. A rúd homloklapján ma.
radó kúpos csapot a kés keresztirányú elő-
tolávíval esztergáljuk le.

6. A úd darabolrÍsa több munkadarabra.
Az ] rild bal oldali végét tokmányba fog-

juk, a jobb oldalit pedig kitámasztjuk a 3
nyeregszeggel (6. ábra). Beszúrjuk a hornyokat,
a munkadarabok között maradó összekötő
csapok átmérőjét 1...2 mm.rel kisebbre eszter-
gáIva a munkadarab majdani furatának átmé.
rőj énél.

7 . Nagy titmérőjű úd daraboltisa külÓnrillo
munkadarabokra hrjtrairrinyú főorsoforgissal.

Befogjuk a 2 (nem szabványos) hajlított
leszúrókést (7. ábra) az S főforgácsolóélével le.
felé és merőlegesen a munkadarab tengelyére.
Beállítjuk a kést a rúd jobb oldali homloklap-
jától a megadott hossznak megfelelő távolságra.
Bekapcsoljuk az esztergát (a C nyfl felé tartó)
hátrairányú főorsóforgással' és a késnak a B
nyíl irányában tartó keresztirányú előtolásával
leszúrjuk az 1 munkadarabot' A leszúrás folya-
matának tökéletesítése és a kés rezgésének
csökkentése végett feltétlenül húzzuk meg a
szán szorítóékeit.

Használj unk hűtő-kenő folyadékot.

8. Hengerelt acélrúd darabolrisa negatív hom-
lokszÓgi leszúrokéssel.

A Kuzov kin esztergályos.újító által kifejlesz.
tett késnek kettős forgácsolóéle van, és a hom.
loklapon 30".os negatív homlokszöggel készül
(8. ábra). Ezze| a késsel a munkadarabokat igen
nagy, 300 m/min forgácsolósebességgel és 0,l...
0,2 mm fordulatonkénti előtolássa| szúrhatjuk
le, ami a munka termelékenységét 1,5. ..2-sze.
resére növeli.

9. Kiselejtezett fűrészttircstiból készült le.
me z b e té te s lesz úró k é s hasz ruilata'

Az ] késszfura (9. ábra) 4 leszúró tárcsát
erősítünk a 3 csavar és az 5 anya segítségével.
A tárcsát a 6 és a 7 alátétkoronggal és a 2 csa-
varral megszorítjuk; a ó alátétkorong jobb o|da-
lának a 4 tárcsára, a bal oldalának pedig a8 alá.

12  20
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tétlapra kell támaszkodnia. Ez utóbbi vastag.
sága leryen zzonos a tárcsa vastagságával.

|o. A munkadarab leszúnisa szerelt hailított
leszúrókéssel.

A leszúrókés ] szárára (l0. ábra) 4 csavarok.
kal .? forrasztott keményférrrlapkás, 2 cserél.
hető dolgozórészt erősítjük. A kést az eszteÍga.
csúcsok tengelyvonalára merőlegesen, élével le.
felé áuítjuk be, és a leszúrást hátrairányú fő.
orsóforgással v égezzik.

| | . S z er e lt for ras z to t tla pkd s l eszúró ké s ha sz -
ruilata. \

A kés részei (l la ábra):.í késszár (kereszt.
metszete : 20 x 14; 14 x 14; 22 x 20 mm); az
1 cserélhető betét és a támasz A alaplap (amely
lehetővé teszi' hogy nagy forgácsolósebességgel
végezzék a leszúrást); 2 befogócsavar a gyors
betétcserékhez. A cserélhető betét sajtolással
késztiLl és keményfém vagy gyorsacél lapka van
ráforrasztva. A szerelt kés igen szilárd és elő-
segíti a termelékenység gyors növelését, ill. a
fémfelhasználás csökke ntését.

|2. GyűrÍik leszúruiv előzetesen beszúrt
munkadorabból.

Nagy belső átmérőjű 2 gyíirűket (|2. ábra)
az e|őzetesen beszúrt .? munkadarabbó| az I
(nem szabványos) horgos leszúrókéssel, hossz.
irányú előtolással esztergálunk. A munkadarab.
ból megmaradó 4 csap más munkadarabok ké.
szítésére hasznrílható.

13.Munkadarabok leszúrrisa felhajtható
ütköző haszruilatdval.

Az 1 felhajtható ütközőt (13. ábra) a sZeE.
nyereg mozgóhüvelyóbe erősítjük. Az ágtra 2
hosszirányú ütközőt szerelünk. A -l acé|rudat
az ütközőig toljuk, majd az 1 ütköző A fqét a
nyíl irányába felhajtván levúrjuk az adott
hosszúságú munkadarabot.

b) A leszrjrók& élezése

A leszúrókéseket ugyanazokkal a módsze-
rekkel élezzük újra, mint a bewúrókéseket (l' a
19. gyakorlatot), a különbség csupán annyi,
hogy a leszúrókés dolgozó részének hosszabb.
nak kell lennie. A dolgozó rész hátlapja és me|.
lékhátlapj ai egy fo rm a hajlásszögűek l e gyenek a
függőleges tenge|yhez viszonyítva.
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21 . gyakorlat: sima és lépcsős hengerpalástok esztergálása, a lépcsők
és a honrlokfelületek beszúrása. hornyok esztersálása és a nrunkadarab leszúnísa

A GYAKoRLAT CÉLIA:

Tanuljuk me1 az adott feladatot termeléke.
nyen elvégezni.

A MUNKAHELY FEI'szERELÉsE :

szokványos keményfémlapkás kések,
különböző típusú forrasztott lapkával;
szerelt forrasztottlapkás esztergakések;
kerámialapkás kések;
különböző a]akú, szerelt vií|tólapkás esz.
tergakések;
előzetesen megmunkált munkadarab (mé.
retei: kb. @40 mm, hos sza 120 .. . I 30 mm);
önműködő szorítótokmány :
befogóelemek;
menesztő;
esztergacsúcs;
főorsócsúcsok;
késszár a leszúró. és nagyolókésekhez;
kombinált kések;
kalibrálófej;
másolószerkezet.

a) Ktilső feliiletek megmunkálása
keményfémlaplrrís késekkel

Fonasztott és mechanikai rögzíténi kemény-
fémlapkÍs nagy oló ké sek ha szruila ta külső felüle.
tek esztergilivihoz:

1. Keskeny élszalagos, köszörült forgtics-
törcis esztergakések.

A keskeny élszalagos és köszörült forgács.
törős forrasztottlapkás késeket (l. ábra) akkor
használjuk, ha nyírt forgácsct (csavarvonal for.
gácsot, lágy és szívós anyagok megmunkáása.
kor) vagy tört forgácsot (közepesen kemény és
kemény anyagok megmunkálásakor) akarunk
kapni. Az élszalag és a forgácstörő horony suga.
rának méretét a szerszámgyárak ajánlásai alap.
ján vá|asszuk ki.

2. Forrasztott keményfémlaplais kések rui.
forrasz to t t forgtic stö rőv el.

A keményfém vagy szerszámacé| 2 forgács.
tórőt (2"a ábra) úgy forrasszuk az 1 |apkára,

hogy azon ö szélességű élszalag maradjon,
amelynek szé|ességét a forgácsolási adatoktól
függően határozzuk meg. Ha a forgácstörőt az
/ keményfém főforgácsolóélével párhuzamoun
helyezzik el forrasztás előtt, akkor csavarvonal
forgácsot kapunk (2b ábra), ha pedig lO"-os
szögben helyezzük e| a főélhez képest (2c áb.
ra), akkor tört forgácsot ad. llyen kialakítású
szerszámot nagysorozatban célszerű használni,
vagy akkor, ha a munkadarab anyaga nem vál.
tozik. Ellenkező esetben a szerszámkészlet
jelentősen nő, mivel a forrasztott forgácstörő
lépcsőjének szélessége nem változtatható. A lép.
cső szélessége (b élszalagszélesség) viszont a
megmunkálandó anyagtól és a forgácsolási ada.
toktól függ.

3. Védőlaplais kések.
Ilyen védőlapkás kést (3. ábra) kemény és

rideg fémek (öntöttvas, bronz) megmunkálásí.
hoz használunk, amikor is tört forgács képző-
dik. A lerepülő forgácsdarabkák visszaverődnek
az I kés fölé erősített (vékony fémcsíkból ké-
szi|t) 2 védő|apkáról, s ezze| megelőzhetők a
balesetek.

c lby

Forgócstöró
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4. S z erek e sz t ergaké sek forraszto tt forgtics.
törővel.

Az A forgácstötőn 2 forrasztott keményfém.
lapka van. Ezt az 1 lapkára he|yezzik, s a 3 csa-
varral ráerősítjük (4. ábra). A forgácsolási ada.
toktól fiiggően a homloklapon az élsza|ag b szé.
lessége úgy szabályozható, hogy az A forgács-
törőt közelebb vagy távolabb he|yezzik az I
vríltólapka forgác soló élé tő|. Az ilyen megoldású
szervám nem szabványos, a felhasználónak ma-
gának kell elkészíteríie.

5 . É ke s szortftj sú vtiltólaptaik, sz abtÍly oz ható
forgicstörős kések.

A kés részei (5. ábra): 1 késszár, 2 kemény.
fém vríltólapka' 3 forgácstörő, 4 szorítócsavar.
Az é|sza|ag á szélessége szintén a 3 forgácstörő
eltolásríval szabá|yozható. Az ilyen szorítóékes
megoldású szerelt esztergakés nem szabványos.
A hozzávúó váltólapka sem. Szerszámgyárak
raktárra nem gyártják.

Szerelt kések használatával a szerszámmal és
az időve| egyatánt takarékoskodunk, az eszter.
gályos gyorsan válthat új (éle$ forgácsolóélt
vagy más típusúra cserélheti a lapkát.

6' Szerelt szorítólapos vtiltohpkds kések.

A 2 vá|tó|apkát (6. ábra) az 1 késszáron ki.
alakított lapkafészekbe he|yezdk. A váltó.
lapkára feltilről 3 szorítólapot teszünk és a 4
csavarral leszorítjuk' Ennél a megoldásnál job.
ban elterjedt a világszerte szabványos szorító.
lapos váltólapkás esztergakés (ISo kódja: C)'

7. Különleges szdni kések.

Az 1 késszár (7. ábra) ferde lapkafészkébe
szorítólemezt (a rajzon eZ nem látható),5 cse.
rélhető betétet, 4 keményfém váltólapkát és
rácsavarozott, szabá|y ozható 3 forgácstörőt he.
lyezünk.

A késszár ferde lapkafészke a váltólapka
l2oos pozitív honrlokszögét és 8"-os hátszögét
eredményezi. A 3 forgácstörőt sablon segítsé.
gével szereljük fel (8. ábra), az /előtolás nagysí-
gátó| (ez a sablon belső körén olvastrató) és az
a fogásmélységtől (ez a sablon szárnyain lát-
ható) függően. A J, 4, 5 |emezeket a 2 csavar-
ral rögzítjrik (|. a 7. ábrát). A feladatnak meg-
felelően beállítjuk az esztergát és hozzálátunk
a munkadarab külső felületeinek előírt mee.
munkálásiíhoz.
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Ha először meghatározunk valamely állandó for-
gácsolósebességet (pl. 180 mlmin.t) de aza fogásmély.
seget és az / fordulatonkénti előtolást változtatjuk,
akkor tű, íves és rövid csavarvonal alakú forgácsot
kaphatunk. A 9. ábnín látható forgrícsfajták /= 1 66
nagysrígú fogásmélység esetén és 0'1; 0'15; 0'2l;
0'3; 0'4; 0'52; 0'61; 0'78; l'M mm fordulatonkénti
előtolásnál keletkeznek. A 9i ábrán látható forgács-
fajta a = 5 mmcs fogásmélyÉggel és /= 0,52 mm
fordulatonkénti előtolással keletkezett' a 9k ábrán
látható forgiícsfajta keletkezésének technológiai adatai
pedig: a = l0 mm és f = 1,64 mm fordulatonként.

A keletkező forgrícs alakja, nagysíga tehát adott
anyagok (esetünkben acél) esztergálásakor állandó
forgácsolósebesség eseten a fogásmélysgtő| és az
előtolástól függ. A 9. ábra alapján belátható, hogy a
forgácsból _ ha ismerjiik a munkadarab a^yagt _
következtethetünk a forgácsolási adatok na1y sáEáÍa.

A keletkező forgács milyenÉge több szempontból
is rendkíviil fontos. Esztergálás közben a fejlődő hő
nagy része a forgáccsal tÁvozlk, amely a szeÍszám dol-
gozóÉlzét melegíti. A leváló forgács a szersám hom-
loklapján csúszik le' tehát koptatja is a dolgozórészt.

A szerszámon a forgácstorlódás iránya sem közöm.
bös' többek között ezéfi is kellett olyan sokféle él.
kialakítísú szerszámot kifejleszteni, mint amilyenek
a gyakorlatban széleskörűen e|terjedtek. A szerszámra
vagy a munkadarabra tekeredő forgrícs rontja a for-
gácsleválasztás viszonyait és balesetveszélyes.

A forgrícsalakokat nemzetközi szabványok alapján
|ehet azonosítani kódszámok segítségevel. Ezek a kó-
dok alakje|et' nagyságot és a forgácstorlódás irányát
tartalmazzák. A magyar szabvány (MI 3905) átvette
a nemzetközi jelölési módot.

A jó evtergílyosnak tehát egy marék forgács rend.
kívii{ sok mindent elárul. Feltét|entil meg kell tanulnia
a forgácsból olvasni és az évek folyamán ös;zegyűlő
tapasztalatokat tudatosan rendszerezrli kell. Igy mun-
ka közben mindig a legkedvezőbb forgácsolási viszo.
nyok elérésére törekedhetünk, mert mit sem ér a kor-
werű szerszám1ép, a nagy teljesítőképességű forgí-
csolószerszám, ha az eszteryÁ|yos nem tudja kellőkép-
pen használni őket.

A szerelt szersámok használata során be.
bizonyosodott, hogy egyetlen mechanikai rög-
zítésű köszörült keményfémlapkás kés 50 for.
rasztottlapkás kést tud helyettesíteni.

A munka termelékenysége adott esetben
|o . . . |S%-ka|nő .

8. Forgicstörőperemes kések.
Az ,l betétlapkát (l0. ábra) függőleges hely-

zetben forrasztjuk a 2 késszána, annak felső
szé|étő| 5 mm.rel lejjebb. A marással kialakított
és villamos úton keményfémötvözettel megerő.
sített 3 perem a forgácstörő. A 3 peremnek
ütköző forgács ugyanis öszecsavarodik vagy
eltöredezik.

6
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b) Kiilső felü|etek megmunkálása szere|t
vráltólapkís esztergakések hasznrílatával

|.A munkadarab befogiv és rögzítése a
fui ro mpofti s tokrui ny ba.

A munkadarabot (l |a ábra) közönséges há-
rompofás önközpontosító tokmányba fogiuk
be. A megmunkálást egy befogásban végezzik
e l .

2. A munkadarab teljes megmunkikiv.
Forrasztott keményfémlapkás szokványos

kések helyett mechanikus rögzítésű többélű'
nem utánköszörülhető, tehát szerelt váltólapkás
késeket haszniíljunk (l. a l1. ábrán IV..et).
E késeket hosszabb ideig lehet használni, mint
a forrasztott keményfénúapkás késeket, mivel
a kopott forgácsolóél elfordításríval - élváltás -
rendelkezésre á|l az új é|.

A kés részei: 1 szerszámszár Q. a 11. ábra
A_A metszetét), 3 sajtoló illeszkedésű illesztő.
sze1 M illesztőszegre szabadon tlézag = g,2.. '
0'3 mm) ráhe|yezhető 2 tobbélű lapka, a váltó.
lapka, amely különböző számú oldallal rendel.
kezhet (l. a ll. ábra, IV, c, d, e, f ftszletél),
lehet tömör vagy furatos; sajtolt vagy körben
megköszörült; sima vagy besajtolt forgácstörős;
pozitív vagy negatív élalakú. Au ábrán sima fu-
ratos váltólapkák láthatók. 4 rőgzitőcsavar és
5 ék. A váltólapkát a.? illesztőszegre helyez.
zük. ott a lapkafészek hátsó falának támaszko-
dik és beékelődik az 5 ék és a 4 csavat segítsé.
gével. A csupán mechanikus rögzítés ellenére a
váltólapka szilárdan és tartósan ül a lapka.
fészek támasztófelületén' Forgácsolás közben a
forgácsolóerő összetevői a lapkát nyomják be-
fe|é. Az ábrázo|t késszárba befogott váltólap.
kán besajtolt ft forgácstörő látható (|. a 1 l. áb.
ra, IV-et és A-A metszet), g é|szalag (szélessé.
ge: 0,2. . .0,3 mm). A hátszögeket a lapkafészek
és a késszár kölcsönös he|yzete szabja meg.

A d jelű (l a l2. ábra IV.-et) váltólapkát ol.
dalélű nagyolókésként hasznríljuk ftr = 90".os
szerszámelhelyezési szögben

A 4, 5 és 6 élű váltólapkás késeket nagyoló.
késként használjuk 45-, 60. és 75o.s szerszámel.
helyezési szögben. Az adott munkadarab meg-
munkálásínríl / oldalélű (ütköző) nagyolókést
használjunk (|2. ábra) a homloklap oldalazásí.
hoz és a C és D hengeres felületek esztergálásá.
hoz1' II nagyolókést az élletörések esztergálásá.
hoz (ezen kívtil igen jól használható még ez a

b1
o)

A -A

c

kés a homloklap oldalozásához, sima és lép-
csős hengeres felületek esztergálávíhoz), III
keményfém leszúrókést a hornyok kialakításá-
hoz és a leszúráshoz.

3. A munkadorab megmunkikisa kerdmialap-
IctÍs késsel.

A |2, ábrán látható szerelt esztergakés a 2
kerámia váltólapkával, mint nagyolókés (típus:
UM_332) széles köní használatra igen alkalmas.
A kerámia váltólapkát az l késszár nyitott szer.
számfészkéb e he|y ezzÍlk a ó ü tközőnek támaszt -
va' majd a 3 forgácstörővel beszorítjuk, becsa.
vaÍ\ta a4 a|átét fölött levő 5 rögzítőcsavart.

c) A forgácso|ó keményfémek minőségének
és a szerelt szersám kia|akítáMnak
megválasztása

A keményfémeket az MsZ 1990/l-66 for.
gácsoló tulajdonsá guk alapján rendszerezi. Ez az



alapelv megfelel a nemzetközi (Iso) szabvány.
előírásoknak is. Az lSo.ajánlás felhaszniílási
terület szerint csoportosítja a keményfémeket.
Három főcsoport ismeretes:

P: hoszú forgácsot adó vasötvözetekhez,
M: általános használatra; rövid forgácsú vas-

és nemvas ötvözetekhez,
K: röüd forgácsú vasötvözetek' nemvÍrs fé.

mek, nem fémes anyagok megmunkálá-
sához.

A keményfémek összetételét az egyes gyár-
tóművek bizonyos korlátok között szabadon
változtathatjiík. I gy forgácsol óképe ségük, fi zi.
kai és mechanikai tulajdonságaik és változók
még azonos főcsoporton belül is. A P, az M,
a K az ISo főcsoport jele, ezt márkajelként
va1y az e5les országok saját szabványos jele-
ként használni nem szabad. Ezért,ha valamely
külföldi lapkával esztergálunk, első dolgunk
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legyen az azonosítás azMSZ, ill. az ISo jelölé-
sekkel. Megkönnyíti a dokgunkat, hogy a szer.
számgyártók prospektusaikban saját kemény.
fém jelölésüket azonosítják az ISo jelöléssel.
Az MSZ szerinti jelölések az l, táb|ázatban
találhatók. Ennek alapján kiválaszthatjuk az
adott anyagú munkadarab naryoló, félna.
gyoló vagy simító esztergílásíhoz szükséges
forgácsoló keményfém minőséget.

A következő lépés az adott esztergálási
feladathoz megfelelő szerelt esztergakés kivá.
lasztása. Az ISo jelölési rendszer elsőként a
lapka rögzítési módját tárgyúja, A szerelt szer.
számok |apkarögzítése többféle módon való.
sítható meg (2. táb|ázat):

_ szorítólappal (kallantyúval)' Iso kód: C
- szorítólappal és furaton, ISo kód: M
- furat hengerpalástján, ISo kód: P
- kúpos furaton, ISo kód: S

I. tóbkizatForgácsoló keményfémek alkalmazási terti|ete az MSZ |99o l | _66 szerint

A keményfém je le
A megmunkálandó anyag Alkalmazási terüle|

M S Z tso

DA 01 P0l Acél. acé|öntvénv Finomesztergálás, fi nom'fúrás' v : nagy,
q: kicsi' Rezgésmentes munkakörül.
mények

DA IO P l 0 Acél' acélöntvény Esztergálás, másolóesztergálás, mene t.
eszteÍgálás és marás' u..nagy, 4; kicsi
vagy közepes

DA 20 Acél, acé|cintvény, tem peröntvény,
(folyóforgácsot adó)

Esztergálás' máso|óesztergálás, marás.
v: nagy, q..kicsi vagy közepes' Gya.
lulás. o; kicsil *| . €

.;' .a. 8 t

: vö a
) t 6^ z
- O r
o l

$.
z

DA 30 P30 Acó|,  acél öntvény, temper öntvény,
(foIyóforgácsot adó)

Esztergálás, marás, gyalulás, y.' kicsi
vagy közepes' q: közepes vagy nagy.
Kevésbé kedv ező mu nkakörülmé-
nyek: nehezen megmuikálható alap.
anyagok vagy alak, öntési vagy ko-
vácso|ási kéreg, változó keménység,
fogásmé|ység, megszakított forgá-
csolás, rezgésnek kitett munkák

DA 40 P40 Acé|, acé|ónwény (homokárvá.
nyos. üreges)

Esztergí|ás, gyaIulás, vésés, automata.
munkák. y.. kicsi, q: nagy '.|:nagy
lehet. Kevésbé kedvező munkakörül.
mények (mint P3O.nál)

DA 50 Ps0 AcéI'  acél öntvény k is és k özepes
szilárdsággal (homokzárványos,
üreges)

Nagy szívósságú keményfémet igénylő
esztergálás, gyalu|ás, vésés, automata.
munkák. y..kicsi, q: naw,7: nagy |e.
heL Kedvezőtlen munkakörülménvek
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Az I. ttiblázat folytatdsa

A keményfém jele
A megmunkálandó anyag Alkalmazási terület

MSZ

DU 10 M10 Acel' mangánacél, acélöntvény
Szürkeöntvény (ötvözetlen és
ötvözött)

Esztergílás y..közepes va1y na9y;
q: kicsi vagy közepes

DU 20 M20 Acel'acélöntvény,ausztenites
acél, m angánacél. Szürkeön tvény

Esztergálás' marás, rl..közepes, q.. kö-
zepes

DU 30 M30 Acél, acélöntvény,ausztenites
acél, hőálló ötvözetek. Szürke.
öntvény.

Esztergálás, marás, gyalulás. u: közepes,
q: közepes v^gy nagy

DU 40 M40 Lágy automata acélok, alacsony
szilárdságú acél, színesfémek,
könnyű ötvözetek

Esztergálás, leszúrás elsősorban auto-
matákon

DR OI K01 Edzett acél. kére&öntvény (ke-
ménység 85 sh-)' nagy kemény.
ségű szürkeöntvény' nagy szili-
ciumtartalmú alumíniumötvözet,
erősen koptató hatású műanya-
gok, keménypapír, keramikus
anyagok

Esztergálás, finomesztergálás, finom-
fúrás. simítómarás. hántolásoo+'a

t ' 9
.s 's

ht)
6
z

DR 10 K10 Edzett acél, szürkeöntvény HB
22o,rövid, forgácsot adó temper-
öntvény, rézötvözetek, szilicium-
tartalm ú alumíniumötvözetek.
műanyag, keménygu mi, kemény.
papíÍ

Esztergálás, maÍás, fúIás, dörzsölés,
üregelés, hántolás

DR 20 K20 Szürkeöntvény HB 22o,téz,sárga-
réz. alumínium

Esztergálás, matás, gyalu|ás, dörzsölés,
ürcge|és. (Nagy szívósságú kemény-
fémet igénylő munkák.)

DR 30 K30 Acél kis szilárdsággal' szürkeönt-
vény kis keménységge| rétegelt
falemez

Esztergá|ás, marás, gyalulás, vésés.
7: nagy lehet. Kevésbé kedvező mun.
kakörülmények (mint P30.nál).

DR 40 K40 Színesfémek, kemény és puhafa
(fűrészáru)

Esztergálás, marás, ryalulás, vésés.
,y: nagy lehet. Kevésbé kedvező mun-
kakörülmények (mint P3 O-nál)

Ezután a lapkaalakot kell meghatározni.
Négyféle Mabványos alak van, de ettől lényege.
sen több alakú lapka kapható a kereskedelem.
ben (pl. kör alakú lapkák, beszúrólapkák, me.
netesztergáliísloz használható lapkrík stb.).

A következő adat a jelölési rendszerben a
szeÍszám élalakja és a q szeÍszámelhelyezési
szög nagysíga. Ezt is az ábécé nagybetűi jelö.
lik. Ezutiín a lapka luítszögének jele szerepel
a kódban, szintén nagybetűkkel jelölve. A for.
gícsolóirány jobbos (R)' balos (Z)' vagy mind.
két irányú (rV) lehet. A három geometriai méret

a csúcsmagasság, szárszélesség és a s7,eÍszám.
hossz, tehát izonos szánzélességhez a dolgozó.
rész alakjától függetlenül azonos késhossz tarto-
zik.

Végezetül a lapkanagyság a forgácsolókés
utolsó jellemzője.

A kereskedelemben kapható szerelt eszterga.
kés szárán az ISo jelölések rendszerint meg is
találhatók.

A forgácsolókéshez a lapkák (kialakítását,
tűrését, megmunkálását) már csak bizonyos
kötöttségekkel választhatók meg (3. táblázat),
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2. táblázat

Forgácso|ókések ISo jelölési rendszere

Alapkarögzítésimódja: C 
15 M T7 TT

c  lM lP  l s

Lapkaalak S Váltólapkík ISojelölésir.endszere szerint.
Pl.: S négyzet; T háromwög; C rombusz 80o; D rombusz 55o

90o 75o 90o 1So 600 9Oo 9Oo 93o 75o g5o

50o 630 75o 15o 600 g3o 72,5o 600 650

A lapka hátszöge P Váltólapkík ISo jelölési rendszere szerint.
P l . : C  7 0 : P  l l o : N  0 o

Forgácsolóirány R Rjobbos L balos N mindkét irányú (iobb.bal)

Csúcsmagasság,mm 16 Forgrícsolókéseknélmegegyezikaszármagassággal.
Forgácsolóbetéteknél csak a csúcsmagasságot jelzi.
10 alatti méreteknél a szám elé ',0'' kerül' Pl.:08
Hengeres számá|a kód ''00''.

Szárszé|esség, mm |6 Hengeres számál átmérőt jelent.
Forgácsolóbetéteknél a kód:''CA''
10 alatti méreteknél a szám elé ''0'' kerül. Pl.:08

Szerszámhosszl A B C D E F G H J K L M

32 40 50 60 70 80 90 100 l l0 125 140 1s0
H N P Q R S T U V W X Y

160 170 180 2o0 250 300 350 400 450 ktilön- 500
leges

Lapkanagyság 09 Váltólapka élhosszúúga ISojelölési rendszer szerint.

l Ha a szerszámhoz csak egyféle szabványos hosszúság tartozik, a kód: ,,_'' ftötőjel).

Forgrícsolókés c s s P R 1 6 t 6 H 0 9
Megnevezési példák

F c r g á c s o l ó b e t é t C s s P R 1 6 c A _ 1 2
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3. tribLizat
Váltólapkák ISo jelölési rendszere

Lapkaalak S C rombusz 80o.os csúcsszöggel

D rombusz 55o-os csúcsszöggel

S négyzet

T háromszög

Hátszög P C 70; P 11o; N 0o;0: különleges előínís

Tűrésosztály Tűrés-
osztály

Tűresértékek tmm.ben

Vastagság: s Beírható kör: d Mérőméret: m

0,025 0,025 0,005

0,02s 0,025 0,013

0,025 0,025 0,02s

0, l3 0,025 0,025

0,025 0,013 0,0r3

0,025 o,os.. .o, l3r 0,00s

0,025 0,05. ..0,13 r 0,013

0,13 0,0s. . .0,13 r 0,08-0,181

0,13 0,08...0,25 r 0,13-0,38r

For8ícstörő, furat
ielremzői

A Forgácstörő horony nélkiil, furattal

F Forgrícstörő horonnyal mindkét homlokfeliileten, furat nélkti|

G Forgácstörőhoronnyalmindkéthomlokfeliileten,furattal

M Forgácstörő horonrryal egyik homlokfeltileten, furattal

N Forgácstörő horony nélkiil, furat nélkül

R Forgiícstörő horonnyal egyik homlokfelületen, furat nélkiil

x Kiilönleges kivitel' amelyhez njz vagy leírás szükséges

Nagysíg 09 Élhosszúsríg mm.ben, a tizedespont uüíni sámok nélkiil. Ha az igy nyert érték
csak egy saímjepíi' a szám elé ''0'' keriil. Pl.: 9,52 = 09

Vastagság 03 Lapkavastagság mm.ben, a tizedespont utáni sámok nélkiil. |rla az ig1r nyert
érték csak ery számjegyű' a szám e|é ',0'' keriil; Pl.: 3'l8 = 03

Lapkacsúcs 04 LekeÍekített lapkacsúcsjele, a csúcssugár 0,l mm.ben kifejezett értéke.
Ha az igy nyert érték csak egy számjegy(l" a szám e|é ,,0'' kerül. Pl.: 0'4 : 04
Lekerekítés nélkül (éles) váltólapka jele ''00''.
Kiiüönleges előírások esetén ,,zZ" j€|ot kell használni.

ÉlkiaaHtrís
Ezt a jelet kötőjellel
kell elválasztani az
előzó.ktől.

F éles él T élszalagos él
E lekerekített él S élszalagos és lekerekítgtt él

Forgrícsolóiríny R jobbos L balos N mindkét inínyú (iobbbal)

l A tű'é' a lapka méretétől és alakjától függ.

Megnevezési példa 09 Nem kötelező rész.
- Étklalakítás, forgrícsolóirány.)
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d) Kiilső hengerpalást megmunkálása

Befogtisi módok hengeres munkadarab esz.
tergtikivÍhoz.

|. tnműködő tokmtinyba fogva, csúccsal
megtdnwsztva.

A főorsó kúpos furatába 1 önműködően
szorító tokmányt helyezünk (l3. ábra); a szeg.
nyereg mozgóhüvelyébe forgó esztergacsúcsot
teszünk, és a csúcsok közé fo$uk be a 8 mun-
kadarabot. A munkadarabot a szegnyereggel
addig toljuk a tokmányba, amíg a bal oldali
honrloklapja neki nem ütközik a 3 támasztó-
betétnek. Igy létrejön az 1 önbeálló főorsócsúcs
2 hasított befogóhüvelyével való rögzítés.

A munkadarubot az óramutató járásával
megegyező irányban elfordítjuk, ettől elfordul
a 3 támasztóbetét a ráhúzott 4 hüvellyel együtt,
az 5 szoritócsapok elfordítják a ó tengelyen
rögzített 7 szoritópofákat, igy következik be a
munkadarab megfogása. A megmunkálás során
a forgácsolóerő összetevői úgy hatnak, hogy
növekedésük esetén növekszik a munkadarabra
ható szorító erő is.

A munkadarabot kioldásakor és kivételekor
a.L óramutató járásával ellentétes irányban
könnyedén elfordítjuk, ennek következtében a
7 szotitópofák elfordulnak és elengedik a mun.
kadarabot.

2, S zorí tóhüve lybe fogva,
Az I szoritóhüvelyt (l4. ábra) I kúpos végé-

vel a főorsó kúpos furatába helyezzük. A be.
fogandó 4 munkadarab átmérőjének megfelelő
J hasított szorítóhüvelyt választunk ki. Besza-
bályoz'zuk a 6 támasztóbetétet úgy, hogy a
rnunkadarab lépcsője 5...6 mm-re nyúljon ki
a 2 sz'oritóanya homloklapjából; az 5 csavart
pedig úgy szabá|yozzuk, hogy a .l szorítóhü.
vely szabad hosszirányú n-rozgást végezhessen.
A késtartóba befog|uk és rögzítjük a 7 kést.
A szoritóhüvelybe helyezzük a munkadarabot
és a 2 szorítóanyáva| rögzítjük.

Az ágyvezetékekre hosszirányú ütközőket
teszünk.

A szorítóhüvelyek lehetnek üreges testűek
is, hogy hossz-ú, rúd alakú anyagok megmun-
kálását is |ehetővé tegyék'

3. Csúcsok közötti befogtissol.

A főorsócsúcs: bordázott csúcs, önbeáIló

6nV 1
1-a
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csúcs, önműködően szorító csúcs vagy homyolt
menesztőcsúcs; a nyeregszeg: forgócsúcs.

A főonó kúpos furatiíba 'l bordiízott csúcsot
helyezünk (l5a ábra), a szegnyereg mozgóhüve.
lyébe pedig a 3 forgó nyeregszeget. A csúcsok
közé fogjuk a központfuratú 2 munkadarabot,
amelyet a főorsó forgásakor a bordázott csúcs
rovátkái forgásba hoznak.

A l5r ábrán 2 önmenesztő főorsócsúcs lát.
ható. Erurek tengelyvonalában 1 rugó van, s
azon 3 betét két vagy több éles és edzett 4 for.
gatókörömme|. Ez az esztergacsúcs olyan ese.
tekben használható, ha a munkadarab tömör
és az eryik oldalán nincs központfurata.

Az 5 munkadarabot a csúcsok közé fogiuk.
A szegnyereggel megszorítjuk és el is toljuk,
amíg a vele enrütt egy dalabig szintén balra
tolódó 2 esztergacslics forgatókörmeinek a hegye
bele nem nyomódik a munkadarab honrloklap-
jába. A főorsó forgásakor a főonócsúcs forgató-
körmei forgatják a munkadarabot.

A 15c ábrán szorító főorsócsúcs látható. Ré.
szei: 1 test, 2 vorítópofák,3 csúcs. A munka-
darabot befogáskor először a főorsócsúcsra
helyezzük, majd ezután a nyeregszegre. A szeg-
nyereg mozgóhüvelye segítségével szorítjuk meg
ill. oldjuk ki.

4. Csúcsok közötti befogtisvl.
A főorsócsúcs: önbeálló menesztőcsúcs; a

nyeregszeg: forgócsúcs.
A 2 önberílló csúcsra támaszkodó 8 rugó

nyomá*ít a 9 csavarral úgy szabályozzuk be
(|6b ábra), hogr az erősen nyoqja a csúcsot.
A főorsó kúpos furatába behelyezzük a menesz.
tőcsúcsot (l& ábra), a szegnyereg 6 mozgó.
hüvelyébe pedig az 5 forgócsúcsot. A 7 kést
befogjuk a késtartóba és rögzítjük. A munka-
darabot a 2 forgócsúcsra tesszÍik (|6b áb:.a)
és addig szorítjuk a szegnyereggel a főorsó
felé, amíg a menevtőcsúcs 3 fogazata enyhén
bele nem nyomódik a munkadarab homlok.
lapjába. Ennek során a 2 önbeálló csúcs kissé
visszanyomódik a csúcstestbe. A munkadarab
fordított műveleti sorrenddel vehető ki.

A munkadarabot a menesztőcsúcs fogazott
3 homloklapj a hozza fo rgá sba.

5. Csúcsok kdzÖtti befogtÍssal.
A főorsócsúcs: beliiLl homyolt negatív csúcs

(menesztőharm8); a nyeregszeg: forgócsúcs, 1
belül homyolt negatív csúcsot helyezünk a fő.

@
o)

b)

o)

I
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orsó kúposfuratába (17. ábra), 3 forgócsúcsot
a szegnyereg mozgóhüvelyébe. A kést a késtar.
tóba fogiuk és rögzítjük. A munkadarabot a
bal oldali végével a főorsócsúcs belül hornyolt
kúpos csúcsríba helyezzük és addig szorítjuk
balra a szegnyereggel, amíg a főorsócsúcs bor-
dazata enyhén bele nem nyomódik a munka.
darabba. Ily módon forgásba hozható a munka.
darab, továbbá elkerülhető, hory esztergálás
közben forgásíban elakadjon.

6. Csúcsok közötti beÍogdsvl.

A főorsócsúcs: fordított, kívtilről közpon.
tosító negatív csúcs (menesztőharang); a nyereg.
szeg: kívÍiLlről központosító negatív forgócsúcs.
Ezt a befogási módot (18. ábra) kisméretű mun-
kadarabok simító esztergálásakor alkalmazzuk,
ha a munkadarabok két végén élletörés van,
amelynek alakja' mérete is megfelelő, hogy ti.
beilleszthetők legyenek a csúcsok negatív kúp-
jába.

Elhelyezziik az ] és 3 csúcsokat (l. a 18. áb.
rát) és a verelt, váltólapkás 4kést. A 2 munka-
darabot a csúcsok közé fogjuk és tengelyirányú
szorítással rögzítjük a nyeregszeg segítségével.

e) Homlokfeliiletek oidalaása és peremek,
beszúrások esztergáIása

|. Homloklap oldalnztÍsa eg)szefte két hailí
tot t balo s nagl olóké s sel.

Befogjuk akét 1 és 2 hajlított balos naryoló-
kést (l9. ábra) szerszámcsúcsokkal a homloklap
síkja felé, erymástól akkora távolságra, ami
kicsivel nagyobb a homloklap megmunkrílandó
feltiletének felénél. Az 1 kést munkahelyzetbe
állítjuk, az e|őitt fogásmélységben bevágunk a
hornloklapba, majd a keresztszánt a csúcsok
tengelyvonala felé _ tőlünk távolodó irány.
ban - toljuk elő.

2. A homloklop és a perem esztergdlása ep
fogtisvétellel.

Az I szerszámtartóba (20. ábta) ery balos
oldalélű 2 nagyolókést és egy egyenes balos 3
nagyolókést fogunk be ú5l, hogy a két kés szer.
számcsúcsának kinyúlása közötti kiilönbség ak.
kora leryen, mint amekkora távolság van a furat
4 homloklapja és a perem 5 honrloklapja kö-
zött. A homloklapokat eryidőben, két késsel
esztergiíljuk.
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Í) Leszrírás eryszeÍre két késsel

|. Furatos munkadarab leszúruisa két késsel,
üt kö z ő k haszruila ta nélkül.

A több szerszám befogásiíra alkalmas .? szer.
számbefogóba (2|. ábra) befogiuk és rögzítjtik
az 1 |esz,fuókést és a 2 balos nagyolókést, ery.
mástól olyan távolságra, mint a munkadarab
hossza. A szerszámbefogót a késtartóba fogiuk.
Egyszerre oldalazzuk a homloklapot a2 nagyo-
lókéssel és szúrjuk le a munkadarabot a meg.
adott méretre az 1 leszúrókéssel.

2. Két, gytjnj alokú munkadarab leszúrdsa
egy fogtÍsvétellel két késsel.

A 2 és -? leszúrókést az ] szerszámbefogóba
fogjuk (22. ábra) úgy, hogy a két kés dolgozó-
részének jobb oldali csúcsa között a távolság a
forgácsolandó alkatrész szélességéve| legyen
egyenlő. A szerszámbefogót befogjuk a késtar.
tóba a 4 lehajtharó ütközővel együtt úgy, hogy
annak 5 lehajtható része (feje) és a .í leszúró.
kés csúcsa közÓtti távolság a forgácsolandó
alkatrész szélességével legyen egyenlő' Hossz.
irányú ütköző ebben az esetben nem kell.
Miutiín a munkadarabot az ütközőig előretol.
tuk, az ütköző 5 korongfejét magunk felé
felhajtjuk. Az egyik 3 leszúrókés kinyúlása a
késtartóból l '..2 mm.rel nagyobb legyen, mint
a másik 2 leszúrókés kinvúlása.

c) Kü|ső felületek megmunkálása
célszerszámokkal

| ' A hengerpakÍst esztergtÍkÍsa és horony esz.
t ergtilti sa c élsz ersz dmmal.

A 23. ábrán látható célszerszánl forgácsoló.
éle három szakaszból álI, az egyes élszakasza.
szok közt ívelt átmenetekkel. Az 1 első forgá.
csolóéllel (előre hosszirányú előtolással) a ktilső
hengerpalástot esztergáljuk; a másik két (2 és
-7) foryícsolóéllel keresztirányú előtolással
(adott. esetben) a csiszolókorong kifutá*íhoz
szükséges hornyot alakítjuk ki.

Q' A homloklap oldalaztisa az élletörés egy-
ide jű e sz t ergilá*ival.

Célszerszámot (kombiná|t kést) készítünk
három (I, 2 és J) szakaszú forgácsolóéllel (24.
ábra). Az 1 foryícsolóéllel a homloklapot olda-
|azzuk - a kést a csúcsok tengelyvonala felé
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gáljuk' és a 13 biztosítóanyával beállítjuk a má- dik a második lépcső esztergálása, és így folyta.
solósablont a rajzon előírt első lépcső hossz. tódik tovább.
méretére. Az esztetga beállítását az átmérők Az esztergálás befejeztével a keresztszánt az l
betartásíra a szokásos módon és csak az e|ső / késsel együtt 20...25 mm.re eltávolítjuk a
lépcső esetébenvégezzikel.Azátmérőkuryan- megmunkiílt felülettől, s a 10 körhagyókar
úry, mint a hosszméretek, a további lépcsőknél segítségével a szerkezet 5 mozgóhüvelyét eltol-
már automatikusan adódnak. juk az evtergacsúcsok tengelyvonala felé ak-

Bekapcsoljuk az esztetgát és hozzákezdünk kora távolsiígra, amely lehetővé teszi, hogy sza-
az e|ső lépcső esztergálásához. A 3 tapintó badon visszavigyük a szánt a kiinduló helyze-
eközben a másolósablonon csúszik, s amint tébe úry, hory a 3 tapintó ne érintse a nuísoló.
azon e|ét egy lépcsőt, arra rácsúszik, s a kés a sablont. A körhagyókart visszafordítjuk a ko. é
mozgóhüvellyel eryütt a 11 és 12 rugókhatá. rábbi ríllásba, a mozgóhtivelyt a késsel munka-
síra eltiívolodik az első lépcső megmurrkrílás helyzetbe állítjuk és hozziíkezdünk a másidik
alatt álló felÍiletétől a 4 nriísolósablon lépcsőmé. henger megmunkrílásíhoz, és így folytatódik A
retének megfelelő távollígra. Ezzel megkezdő. tovább.



C) Hengeres furatok megmunkálása

22. gyakot|at: a fúrók kiválaszüísa és befogása a fiiLrótokmányba, ill. a szegnyereg
mozgóhüvelyébe. A hűtő.kenő folyadék kiválasztrísa

A GYAKoRLAT cÉLla:
- tanuljuk meg a fúrók kiválasztásának,

befogásínak és rögzítésének néhány mód.
ját:

- tanuljuk meg a hűtő.kenő folyadék kivá.
lasztását.

A MUNKAHELy FElsznnrtÉsB:
- hárompofás fúrótokmány;
- kétpofás fúrótokmány;
- csigafúrók: l db 8 [tm.es' l db 15 mm.es,

és l db 20 mmcs, kúposvárú;
- munkadarab: átmérője 20...30 mm, hosz.

sza 60. . .70 mm:
- hajlított nagyolókés;
_ Morsekúpos átalakító, 2/3.os vagy 3/4.es.

|. A fúró kivtilasztÍsa hengeres tÍtmenő fu.
rat fúrtistihoz'

A 20 mm.nél kisebb átmérőjű furatokat egy
fúróval fúrjuk készre. Nagyobb átmérőjű fura.
tokat (pl. 30 mm) általában két fúróval fúrunk.
A kisebb fúró általában fele akkora átmérőjű,
mint a furat készmérete.

2. Hengeresszdnj, 10 mm-nél kisebb csiga.
fúrok befogdsa.

A hengeresszárú, 10 mm.nél kisebb átmérőjű
1 csigafúrót (1. ábra) kúpos fogazatú tokmány.
kulccsal rögzítjük a 2 hárompofás fúrótok.
mányba, amelyet a szegnyereg J mozgóhüve-
lyének kúpos furatába helyezünk. Ha a fúrótok.
mány szárának kúpja kisebb a mozgóhüvely
furatának kúpjánál, akkor a tokmányt a4kúp.
átalakító (2. ábra) segítségével szereljük fel.

A felszerelés előtt alaposan töröljiik le a fúró-
tokmány szárának és a mozgóhüvely furatának
kúpos felületeit.

3. Hengeressztinj, ]0 mm-nél ragyobb csiga-
fúrók befogdv.

A.hengeresszárú, 10 mm.nél nagyobb átmé.
rőjű / csigafúrókat (3. ábra) vagy hárompofás
fúrótokmányba fogiuk be (mint az e|őző e*t.
ben), vagy kétpofás 2 fúrótoknr.ínyba.

4. Kúpos csigafiiró beÍogáv.
Első módszer..az l kúposszárú fúrót (4. áb-

ra) a 3 mozgóhüvely kúpos furatába helyezzük.
A mozgóhüvely kúpos furatát és a fúró kúpos
szárát e|őző|eg le kel törölni.
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Mtisodik módszer: ha az I fúró szárának kúp.
ja kisebb a 3 mozgóhüvely (5. ábra) kúpos fura.
tánál, akkor a fúrót 4 kúpos átalakítóhüvely
segítségével szereljük fel. A 2/3.os vagy 3/4es
Morse átalakítóhüvely belső kúpja 2-es, il|.
3-as számú, a ktilső pedig 3-as, ill. 4.es.

5. A fúró beÍogtistinak ellenőrzése.

A fúrót pontosan a csúcsok tengelyvonalába
kell állítani. Ezt :úgy ellenőrizhetjük, hogy a be.
fogott fúrót odavezetjük a főorsócsúcsh oz v agy
egy pontos furatú munkadarabhoz. A főorsó-
csúcs helyett használhatunk a tokmányba be.
fogott kis átmérőjű, ill. hosszúságú 6 e|7enőrző.
tüskét, amelynek vége A kúp alakúra van esz.

tergálva (6. ábra). Az 5 kés S főforgácsolóéIé.
nek a tüske tengelyével kb. 30...45oos szöget
kell bezárnia.

23' gyakorlat: átntenő furatok fúrása és bővítése (előírt felületi érdesség:

bővítés esetén: 5. . . l0 pm )

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg a munkadarab homloklap-

ját fúráshoz előkészíteni;
_ tanuljuk meg kifúrni és bővíteni (előfúrni

és felfúrni) a hengeres furatokat.

A MI']NKÁHELY FELSZERELÉsE :
- l db hajlított nagyolókés;
- l db rövid csigafúró;
- késtartóba befogható derékszögű támasz.

ték;
_ l-l db ll5 és Q25 nrnr gyorsacél. és

keményfémlapkás fúrók ;
_ munkadarab, átmérője 40...50 mm, hosz.

sza 60. . .70 mm;
- rúd, átmérője 20. . .3o mm, hossza 50. . .60

mm;
- forgácslehúzó és.eltávolító kampó.

| . A munkndarab homloklapidnak oldalazdsa;
kúpos süllyeszték kialakíttiv a homloklapon.

Az .l nrunkadarab honr]oklapját.4 lekerekí.
tett forgácsolóélű (l , ábra) 2 haj|ított nagyoló.
késsel leoldalazzuk. A keresztszán és a késszán
összetett előtolásával a késsel fokozatosan a
honrloklap közepébe vágunk. és kúp alakú mé.
lyedést alakítunk ki a fúró vezetésére.

2. Az eszterga betÍllíttÍsa a szükséges főorsó-
fordulatra (I/min).

Az e|őtolást és a forgácsolósebességei Rdbe|:

2kT
Al=
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Gépipari technológusok zsebkönyv tábIázatai-
ból válasszuk ki. A forgácsolósebesség és a fúró
átmérője alapján a főorsófordulatszám a követ.
kező képlet alapján számítható ki:

ahol n a főorsó fordulatszáma, l/min;
l a forgácsolósebesség m/min;
D az esztetgálandó átmérő, m.

3.A munkadarab elcifúrtisa rövid fúróval.
Az 1 munkadarab furatát a szegnyereg 4

mozgóhüvelyébe vagy fúrótokmányba erősített
.3 rövid fúróval fúrjuk elő (2.ábta). A fúrót a
szegnyeÍeg kézikarjának az óramutató járásával
megegyező irányú forgatásával toljuk elő.

4 ' A munkadarab előfúruisa a kivtÍlasztott tÍt.
mérőjű csigafúróval,

Az 1 munkadarabot a hárompofás tokmány.
ba fogiuk be (3. ábra), a 3 fúrótokmányt pedig
- benne a 2 csigafúróval - a SzeBnyereg 4 moz.
góhüvelyének kúpos furatába. A késtartóba be.
fogjuk a derékszögű 5 támasztékot. Bekapcsol-
juk az esztergát. A szegnyereg kézka4ának az
óramutató járásíval rrtegegyező irányú forgatá-
siíval előtoljuk a mozgóhtivelyt a fúróval együtt.

Amint a fúró hegyé belekap a munkadarab-
ba, a keresztszán kézikerekét bal kézzel tekerve
az 5 támasztékot szorosan a fúróhoz toljuk.
Folytatjuk a szegÍIyereg mozgóhüvelyének előre
mozga|ását is és a támaszték előtolását is egé-
szen addig, amíg a fúró pontosan a tengelyvo-
nalba nem áll. Ha a fúró forgácsolóélei már
belemélyedtek a kifúrandó furatba, a támaszté-
kot elvisszük a fúrótól.

Az |.' 3. és 4. pontokban ismertetett módszerek.
ke| kapcso|atosan meg ke|l jegyezni, hogy csupán alá-
rende|t helyeken alkalmazhatók. Pontos furathoz a
központfurat kell.

5. Atmenő furat hűtő-kenő folyadék hasz-
ruilatdval.

Megmérjük az e|őfúrt furat átmérőjét az ]
munkadarabon (4. ábra). Ha az átmérő o,2..,
0,3 mm.rel nagyobb lett, a fúrót újra kell kö.
szörülni.

A .í fúrót a 4 mozgóhivellyel a szegnyereg
5 kézikerekének forgatásával toljuk e|ő (4. áb.
ra). A fúrás ideje alatt a fúrót az á|lithatő szótó-
fejes ó adagolócsövön bevezetett hűtő.kenő fo.
lyadékkal hűtjük.

, : i l ,
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Időről időre emeljük ki a fúrót a furatból,
hogy eltávolítsuk a csigahomyokban felgyülem-
lett forgácsot. A fúrás vége felé a fúró előtolását
a minimálisra kell csökkenteni.

Ha fémes csikorgó hangot hallunk, a frjrást
hagyjuk abba és a fúrót élezzük újra.

6. A furat bővítése (ÍelÍúniv).
Az 1furatot al*ora előtolással bővítjtik (5.

ábra), ami |,5.,.2.szet nagyobb, mint az uryan.
ekkora átmérőjíi fúróval tömör anyagban való
fúrás előtolása. Bővítéshez akkora forgácsoló.
sebességet válasszunk, mint amekkorát a bő.
vítendő furat átmérőjével megegyező méretíj
fúróval való fúrás esetében használnánk.

7. Balesetvédelmi szafuilyok betartdsa a funis
és a furatok bővítése sortin.

A csigahornyokban felgyülemlett A forgá.
csot nem szabad ujial eltávolítani (6. ábra).
A forgács eltávolításríhoz B kampót használ.
junk (7. ábra). A fúrót hűtőrendszer (szivattyú)
segítségével hűtsük.

24. gyakor|at: csigafúrók élezése. Az élszögek ellenőrzése sablonnal és szögmérővel

A GYAKoRLAT CÉUa:
- ismerjük meg a csigafúró é|ezését és az

élszögek ellenőrzését.

A MIJNKAHELY FEISZERELÉSE:
- a szükséges átmérőjű csigafúró;
_ sablonok vagy szögmérő;
_ védőwemüveg.

|.A csigafúró egik forgdcsoloélének éle.
zésé.

Bekapcsoljuk az é|ezőgépet. Az 1 fúrótjobb
kezünkkel a száráná|, bal kezünkkel pedig a
forgácsolórészéné| fogva (l. ábra) a 3 kéztá.
maszra tessztik úgy, hory a fúró tengelyvonala
a 2 köszörűkorong forgástengelyével kb.60oos
szöget zárjon be. A bal kezünk hüvelykuiiával
a fúrót a 3 kéztÁmasz felületére szorítjuk, jobb
kezünkkel pedig a fúrót a köszörűkorong mun.
kafelületének nyomjuk. A forgácsolóél köszö.
rtilésekor a fúró sárát időnként billentsük le.
felé, és ezze| egyidőben forgassuk el a fúrót
a csúcsa körül az óramutató járásával megegye.
ző irányban kb. l/6 fordulatokkal.

2. Kikapcsoljuk az élezőgépet és ellenőiz.
zük a fúro forgicsolóéIének a fúro tengelyvo-
nalival bezdrt szögét.

Sablonnal: Az 1 fűrót jobb kezünkbe fog.
juk, az 1 sablont pedig bal kezünkbe (2. ábra).
A sablon B hosszú mérőolda]át a fúró oldalfelü.
|etéhez illesztjük, és a fúró S forgácsolóéle és a
sablon rövid mérőoldalának illeszkedése alapján
el|enőrizzük az élszog pontosságát.
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Szögmérővel.. A .I/ szögmérőt (3. ábra) elő.
zetesen beállítjuk 118o.ra. Az ,l forgácsolóélnek
a fúró tengelyvonalához viszonyított dőlésszö.
gét a szögÍrérő elfordítható lemezének mérő.
felülete és az él illeszkedése alapján ellenőriz.
ztJk.

3. A rruisodik forgticsolóél élezése.
Bekapcsoljuk az éIezőgépet. A második for-

gácsolóél élezésének és mérésének szabályai
ugyanazok, mint' az első forgácsolóélé.

4, Kikapcsoljuk az élezőgépet.

5. A szersztÍmelhelyezési szög és a forgi.
csolóélek hossztinak ellenőrzése a fúró csúcain:

Sablonnol. Az 1 fúrót bal kezünkbe fogiú,
az 1 sablont pedig jobb kezünkbe (4. ábra).
A sablont a fúró forgácsolóéleire helyezzik,
szigorúan tiryelve arra, hogy a sablon B hosszú
mérőfelülete a fúró tengelyvonalába essék.
Ha a forgácsolóélek egyforma hosszúak és pon.
tosan illeszkednek a sablon ékszögének szélei'
hez,az élezés pontos.

SzÓgmérővel. Az 1 Íúró csúcsának szöge II
szögmérővel ellenőrizhető (5. ábra). Ha a szö.
gek mérésével egyidőben a forgácsolóélek hosz.
szát is ellenőrizni szeretnénk, fordítsuk hátlap.
jával felénk a szögmérőt (6. ábra).

6. A hdtszt)gek mérése.
Élezéskor a 2 hát|apok megdőlésével ahát-

szögek keletkeznek. Helyes élezés esetén a hát-
lapok B pontjainak egy kissé lejjebb kell esniük
a forgácsolóélek ,4 csúosainá| (7. ábra). A ke.
resztél dőlésszögének a 15 mm.nél kisebb fúró.
kon 5 Oo-nak, az enné| nagyobb fúrókon 55o-nak
kel| lennie (8. ábra, ahol: 1 csigafúró;.I sablon;
S forgácsolóél; B keresztél).

7. A csigafúró élszögeinek ellenőrzése mtis.
fajta sablonrwl.

A 9. ábrán az 1 filró élszögeinek1// sablon-
nal való ellenőrzév, láthato : a ) a szerszámhelye.
zési szögek és az élhossz ellenőrzése; b) az él-
szög ellenőrzése; c) a forgácsolóél és a kereszt.
él közötti szög nagyságának ellenőrzése.

8, A fúrókösztrülés pontosstigirwk ellen-
őnése próbafúruissal.

A fúró élszögeinek és élhosszainak megmé-
rése után ajánlatos az éleknek a fúró tengely-
vonalához viszonyított dőlésszögét próbafúrás.
sal is ellenőrizni.

7

c-c



98 Hengeres furatok megmunkdkisa

A hulladékból kiválaszturrk egy nem túl
hosszú, és a fúrónál 2...3.szorta nagyobb át.
mérőjű rúddarabot és befogjuk a tokmányba.
Beáilítjuk a fúrót és megkezdjük a fúrást. Ha a
forgácsolóélek hosszúsága' ill. a szerszámelhe-
|yezési szögük egyforma, akkor a forgács a fu.
ratbó| mindkét csigahornyon áranúik kifelé
(lOa ábra). Ha a szögek nem egyformák, akkor
a forgács csak az egyik horonyból jön (l0á
ábra).

A csigafúró é|ezését a fentiek szerint nortná.
lis viszonyok között kerülni ke|l és csupán vég.
szükség esetén élezzünk kézből csigafúrót. Ha
újra elolvassuk a gyakorlat műveleteit' könnyen
belátható: ha csupán egyetlen nregfelelő méretű
csigafúrónk van, ame|yet újraélezni kel|, s az
élezést kézb6| végezzÍJk, könnyen előfordul.
hat, mire e$'fornla |esz a két él élgeometriája és
hossza, a keresztél szöge és a szerszánrelheIyez,é.
si szog is rnegfelel: elfogyott a csigafúró, csupán
egy ,,csutka'' nraradt belő|e. (A nragyar |ektor
megiegyzése.)

25. gyakorlat: sima és kúpos fenekű zsákfuratok kifúrása és bővítése nregad<ltt
hosszúsígban

cl

A GYAKoRLAT CÉLJA:

Tanuljuk meg a külcinböző fenekű hengeres
zsákfuratok kifúrását és bővítését (felfúrását)
a rnegadott hosszúságban.

A MLINKAHELY FELSZERELÉsE:
- előírt méretű (átmérőjű), l l80 és l80".os

szerszámelhelyezési szögű csigafúrók;
- hajlított jobbos naryolókés;
- 0,l mm.es nóniuszosztású tolónrérce;
- műhelyrajz szerinti munkadarabok;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) Kúpos fenekű zsákfurat kifúrása

| ' A munkadarab beÍogtisa és rögzítése a
to knuÍ ny fu n ; nagy o l ó ké s b e Ío gÍ sa a ké s ta r t o ba ;
csigafiiró szerelése a szegnyereg mozgóhüvelyé-
nek kúpos furatdba.

Kúpos fenekű furatok adott hosszúságban
való fúrásakor a fúrás előírt / hosszát az l furó-
ra krétával rajzo|t b je| alapján tartjuk be.

A á jel a fúró forgácso|óéleknek a csúcsátóI
/ távolságra van'

Erre a célra szegnyeÍeg nrozgóhüvelyén |evő
2 osztásjelek is haszná|hatók (|. ábra).

Befogás előtt jól töröljük meg a fúró (vagy
a fúróhüvely) szárát és a szegnyereg moz-góhü.
velyének a kúpos furatát.

2. A munkadorab hontloklapirinak oklalazdsa
ill. központosítdsa a fúró vezetése célitibÓl.

Az A kozpontfurat kiesztergá|ása után (a
kést ,B és C irányban vezetjük) (2. ábra) az I
fúróval megközelitjük a munkadarabot. és el|en.
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őnzzik, hogy a fúró és a munkadarab tenge|y-
vonala egybeesikc. A teljes fedéshez a szeg-
nyeregtestet szabáIyozzuk, felénk közeledő

Vagy tő|ünk távolodó irányba nrozdítjuk el (|. a
23. gyakorlat 4. pontjához fűzött megjegyzést a
központfurat pontosságáról ).

3 . A fúrd sho z szü ksége s fciorsóJbrdula t sz tinl
bedllí ttisa az esz tergtin.

Rábel: Gépipari technológusok zsebkönyvé-
nek táb|ázatai alapján válasszuk ki a fúrási for-
gácsolósebességet, majd határoz'zuk nreg a fő-
orsó fordu|atszámát'

4' A Jurat kifúruisa előírt hosszúsdgban.
Antint az a és a b forgácsolóél csúcsai 3.. 5

rnnr-re behatolnak a kifúrandó anyagba, a fúrót
emeljük ki a furatból, ál lítsuk me1az esztergát
és ellenőriz,zük a furat átmérőjét. Ezután kap.
csoljuk be a,t' esz'tergát és folytassuk a fúrást
a lllegadott hosszúságban' antit az a és b Íorgá.
csoló élcsúcsoktól a nrunkadarab homlok|apjáig
kell számítani (3. ábra). Használjunk hűtő-kenő
|olyadékot !

5. Áz elkészült Jurat fulssztinak ntérése
Kicnreljük a fúrót a |uratból és kikapcsoljuk

az esztcrgát.
Krrpos fcnekű lurat hosszán at'I at' ltávolsá.

got ért jük (4.  ábra),  atrre ly a horrr lok lap és a
furat hengcres részénck végpontja k(iz(jtt van

h) Lapos fenekű zsákfurat fúrásrr

| . EkiÍiirtis kú1xls régti Jltnirul
Lapos |cnckű furatok /  hosszít  a t t l t t t tka.

darab holrrloklapját<il a |trrat kripos vógének .4
csúcsi i ig  szár l lí t j r rk (5.  i ibra)

2 Kiik)nlcgcs régtl liini alczésc és b<,ttlgtiw

Lapos l.cnekű firrat vóglcges kialakításához
trgyaIt t l |yan Ít l r térííjű fúrt i t  l rasznií|u l rk.  r r r int
arrrc l lycI  c|(íf t i r t r rnk.  dc cnnck a szcrszátt re l -
lrcIyc'zési sz(igct Il l0o-tlsra ktisz(irűljük (ő.
i  bra ) .

3' '4 Jitrat véglag<'s kiJiirtÍsa.
A ltir<i clíitolíisi it kéu.e| végel't.ük. a szeg-

l tyerc8 k iz ikcrck i t  az óratt t t t tatr i  járásával  r r reg.
tlgyc.ríí irl inyban ftlrgatva (7 líbra) A |urat
l l t l ssz lí l  u 1t l I t i t t tórcc r t ró|ysóg l r rér ií jévcI rr térjük '
l t  t t l t t t tkadara l r  l r t l r r l lokI l rp. iá t r1| a f t t rat  Ia1ros
l c ' r r c k i i g  ( l  a  4  áb r á t ) '

l E00
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c) Zsákfurat fiiÍása és bővítése

|. Lépcsős Íurat Íúruisa a kisebb titmérőjú
fiiróval.

Leoldalazzuk a 2 munkadarab (8. ábra)
honrlokfelületét a 3 késsel és a központjába
központfuratot esztergálunk a fúró vezetésére.
Kifúrjuk a furatot; az e|őfut / hosszat az e|őző.
ekben ismertetett módon tartjuk be.

2. Lépcsős zuik{urat bcjvítése.
Bővítéskor a lépcső /1 hosszát (9. ábta) a

munkadarab honrloklapjától a forgácsolóélek
a és D csúcsiíig sámítjuk.

d) Csigafrriróval való fiíráskor előfordrrló
hibák

|. A kész furat jóval napobb tÍtmérőjű,
mint a furó (IOa dbra).

oka: a fúró forgácsolóélei nem egyforma
hosvúságúak. Nem javítható hiba.

2. A furat nem egytengelyű a munlradarab.
bal.

Egyik oka (10á ábra): a fúró a fúrás kezdete.
kor oldalra tért. Nem javítható hiba.

Másik oka (10/ ábra): az anyagban, a fúrás
útjában öntési hiba Qunker) volt. Nem javít.
ható hiba.

3, A Íurat dtmérője rwgyobb a fúró dtmérő.
jénél és a furat laipos Íeneke lépcsős ( 10c dbra).

oka: a forgácsolóélek nem egyenlő hosszúak
és a fúró tengelyvonalríhoz viszonyítva nem
eryforma a szerszámelhelyezési szöge. Nem
javítható hiba.

4. A furat az eglik végén nem eptengelyú
a munkadarabbal ( 10d dbra).

oka: a forgácsolóélek nem egyformahosszú-
ak, ill. nem egyforma a dőlésszögük a fúró ten-
gelyvonalához képest. Nem jaútható hiba.

5. A Íurat elején és végén nagyobb az dt.
mérő, mint a ktzepén (10e tibra).

oka: a fúrót a tengelyvonal alá vagy föló állí.
tottuk, vagy a szegnyereg mozdult el előre vagy
hátra a csúcsok tengelyvonalától. Nem javítható
hiba.

@
o)
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A GYAKoRLAT CÉLJA:

Ismerjük meg a furatok készítésére és bővíté.
sére a nagy termelékenységű módszereket.

A MuNKÁHELY FEI'5ZERELÉSE :
- munkadarabok:
- két befogóhasáb (1. ábra); a központosító

szerkezet foglalata (2. ábta);
- kti{önleges élezésű fúrók (l' a 4', 5. és 6'

ábrát);
_ állítható fúró (l. a7. ábrát);
- keményfémlapkás fúró (l. a 8. ábrát);
- összetett fúró (l. a9. ábtát);
- kúlönleges fúró (. a 10. ábrát);
- ktilörúeges készülékek (l. a l2., 13. és

15. ábrát);
- fúrók hosszú furatokhoz fl. a 16. és 17.

ábrát).

a) Frúrás csigafiíróval, gépi előto|rással

|. A fúro befogtisa és rögzítése a késtartóba.
Az I hengeres szárú fúrót a 2 és 3 befogó.

hasábok közé fogjuk, majd rögzítjük a késtartó.
ban. A rögzítőcsavarok végleges meghúzása
elő tt ellenőri zzuk a fúró tengelyvonalának hely.
zetét a főorsó tengelyvonalához képest az ebbő|
a célból a főorsóba vagy a tokmányba befogott
esztergacsúccsal.

2' Baillífiuk az esztergit a szükséges főorso.
fordula t szdmra é s elő toki sra.

3' Fúrds a késtartoba fogott ftiróval, a szdn
gépi előtokisdval.

Először elvégezzik a központosítást kézi
előtolással, majd bekapcsoljuk a gépi előtolást.

4. Fúrds a központosító szerkezet kültnle.
ges sz ersztimbefogójd fun rö gzít ett Íúróval.

A központosító szerkezet olyan, ki.ilönleges
furatmegmunkálási műveletekhez használt for.
gácsolókészülék, amelynek tengelyvonala pon-
tosan egybeesik a főorsó tengelyvonalával.
Fúrókhoz, süllyesztőkhöz, dörzsárakhoz stb.
használjuk. Az 1 szerszámbefogóval való mun-
kríhoz (l. a 2. ábÁt) a befogóba ftgzitett 2
szerszámhoz való, cserélhető 3 kúpos betét-
hüvelyt választunk ki, majd a 4 úgzitőcstvar-

ral rögzítjük. A szerszámbefogót a ó késtartó
megfelelő helyzetébe fogjuk be _ ezt a 2. áb-
rán a fúrót ábtázo|ó B jelzés jelöli - majd rög-
zitjik az 5 csavarokkal.

A 2 szeruámot szerszámbefogóba fogiuk és
tengelyvonalával a főorsó tengelyvonalába állít-
juk úgy, hogy a keresztszánt addig toljuk előre,
mig az irányzóje| egybe nem esik a sánnak a
késtartón levő jellel azonos jelével. Szükség
esetén utánaigazítjuk a szerszám tengelyhelyze.
tét a keresztszán e|őte vagy hátra irányú mozga-
tásával.

Megmunkáljuk a furatot a 1zán (a szerszám)
kézi vagy gépi előtolásával.

A .A



lo2 HengeresÍuratokmegmunktiltisa

5. Fúrtis a szegnyereg mozgohüvelyének kú.
pos furatiba fogott Íúróval.

Az ] furót (3' ábra) a szegnyeÍeg 2 mozgő.
hüvelyének kúpos furatába fogjuk. A szegnyer.
get szorosan a szán csatlakozórészéhez visszük
és a 4 csapszeg segítségével összekapcsoljuk a
szál A csatlakozórúdjával.

A központosító furatot kézi előtolással, a
szegnyereg -7 kézikerekének forgatásával készít.
jük el, majd bekapcsoljuk a gépi előtolást.

b) Különleges élezésű csigafiírók használata

|. Hengeres furat fúrrisa forgticstörő hor-
ny ok kal ké szül t c s iga fúr óv al.

A hátlapján 1 forgácstörő hornyokkal ké.
szült csigafúrót (4. ábra) a szegnyereg mozgó-
hüvelyébe fogjuk, a főhajtóművet pedig beállít.
juk a megadott főorsófordulatszámra, és mint
a hagyományos fúróval' elvégezzük a fúrást'

Az 1 hornyok Úgy készülnek, hogy távolsá-
guk a fúró keresztélétől a két hátlapon külön.
bözők legyenek. Igy a forgács fúráskor felapró.
zódik és könnyebben l.ávozik el a furatból.

2. Hengeres furat fúrtisa lépcsőzetes forgd.
c soloélű csigafúroval.

A fúró 1 forgácsolóélei lépcsősre vannak kö.
szörülve (5. ábra), hogy felaprítsa a forgácsot és
megkönnyítse az. e|táv ozását a fu ratból.

3. Hengeres furat fúrtÍsa kettős élezésű Íú-
roval.

Kettős élezésű fúróval való fúráskor a mun.
kadarabot ugyanúgy fogjuk be, mint a hagyo.
mányos fúróval való fúráskor. A 70oos szögben
álló második élek (6. ábra) úgy vannak kiala.
kítva, hogy ö hosszuk ne legyen nagyobb a fúró
átmérőjének o,2-éné1. A kettős éIezésíj fúróval
nagyobb előtolás és forgácsolósebesség érhető
el, mivel a forgács szélességének növekedésével
és vastags:ígának csökkenéséve| csökken a forgá.
csolóélek,4 sarokpontjairr,ak kopása.

4. Hengeres furatok fúruisa csökkentett ke-
resztélíi Íúróval.

A köszörtilt K horony (l. a 6' ábrát) hossza
nem lehet nagyobb a forgácsolóél hosszának
I l3.áná|. A homloklapo n azért v an eZ a horony,
hogy csökkentse a fúró hátlapjainak súrlódácít

Jobb.m.tk.d.s
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a íorgácsolt felülettel a keresztél hosszának
csökkentése révén.

A hornyon n szélessége és mélysége nem
lehet t öbb a fúró átmérőjének 0, l2. . .0, l5-sz ö -
röséné| (l. a ó. ábrát). A létrejött két kis él - a
korábbi keresztél helyett - nem gyűri forgácso-
|ás közben az anya1ot, hanem aktívan részt
vesz a forgácsolási folyamatban. A módosított
homlokszögű és csökkentett keresztélű fúró
hasznáIatakor jelentősen növelhető az e|őto|ás
a hagyományos kia|akítású fúrókkal szemben'

c ) Különleges fúrók hasznrílata

|. Hengeres furatok fúrtÍsa dllíthato fúróval.
A fúró részei (7a ábra): 1 szerszámszár,

2 szabá|yozócsavar' 3 forrasZtott keményfém.
lapkák.

A furat kifúrávíhoz az e|őirt méretű fúrót
kell kiválasztani. A furat bővítéséhez a fúrót
a 2 szabá|yozócsavarra| szétnyitjuk a szüksé.
ges ntéretr"e. Például 30 rnnr.es átmérőjű furat
elkészítése trtán ugyanezzel a fúróval 40 nrrn-ig
bánniIyen átnrérőjűre bővíthetjük a furatot'

2. Hcngeres turank fúrrÍsa Jorrasztcltt ke.
n ú ny fé t t t lap lui s fúró v a l.

A Íbrrasztott kenlényférrrlapkás fúr(lk (8. áb-
ra) haszrri i|atakor az c|ííírt forgácsoló sebességct
és az clőto|ást Rtibel: Gépipari te<'htttlklgtsok
zscbki)ttyve tábláz'ataiból válasszuk ki; a főorsó
fordu|atszárrrát a furat átrnérője és a forgácso.
l<isebesség a|apjÍrr határozzuk llteg. A gyors.
acél fúrókhoz' képest e fúrók hasz'nálatával a
forgácsolósebesség 3 ..4-szeres.

3. Hengeres furat Júruisa összetett Júrovul.
A két / és 2 fúrribti| ál|ri összetett fúró (9

iibra) a [urat cgyidííben valti el(j|úrására és fc|-
frirására alkalnras. A forgácsolóscbcsségct és az
elíítoli ist a 2 nagyohbik fúró átnlér(íje alapján
hatÍrt lzzrrk r t lcg

4 IIettgcrcs Jitat bővítésa hosszú, hcgesz-
tatt yúrú tiirt)ral'

Lzt a fúrrit at' I és .i bcfogóhasÍbok ki)zc
|ogjuk ós a késtartti|ralr vagy külörr|cgcs szerke.
zctbcn rr igz,ítct t  . l  r r runkadarab (|0.  : .íbra) [ura.
tának tÍgítÍsá rir hasz-ná|j uk

Az iibri irr a tttttnkadarab is a bcftlsri|rasábok
kozott  v l r r

-
etótotós

A 4 fúró 2 wirát ithuz.zukaz 1 és 5 befogó.
lrasábok jobb oldala felől ós befogjuk a tok.
rnányba.

Beállítjuk az es.ztergát a furatbővítéshez-. Be-
kapcsoljuk a gépet és e|indítjuk a szán hátra
|tosszirányúr. a szegnyereg fe|é tartó gépi elő-
to|ását

d) Lépcsős furat fúrása és bővítése

|. A lépcstís furat készÍtésének célszeni
sorrenclje.

25 . .30 n l|n-nél k isebb átnrérőjű furatok
rnegntunká|ásakor (l |a ábra\ a l lc ábrán lát-
ható sorrendet célszerű követni. A l ló ábrán
ugyanis a l0 és 20 rrrmes átmérőjű fúróva| a
fúrás hossza (jsszesen 50 rrtrn * 30 rnnr : 80 rnrn;
a l  lc  ábra szer int  v iszont csak 30 + 20:50 n lnr '
a fúrás tehát így termelékenyebb.

A -A
5
3
2
1
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e) Kü|önleges késztilékek a flirók
előtolására és befogrísára

|. Furat flirtiv tolókaros készülékkel.
A tolókaros késztiléket kis átmérőjű furatok

kézi előtolású fúrására haszniíljuk (12. ábra).
A készüléket 2 kúpos szátáva| a szegnyereg
mozgóhüve|yébe he|yezzik és befogiuk a fúrót
az 1 tokmányba. A fúró előtolását a .i tolókar.
ral végezztik. A készülék használata növeli a
munka termelékenységét és megkönÍlyíti a
munkát.

2. Hengeres lépcsős furatok fúrtisa többszer-
szdmhely es fúrótartó készülék hasz ntÍlattiv al.

Az 1 készú|éket (l3. ábra) kúpos száráva], a
szegnyereg ó mozgóhüvelyébe tesszük, és a .3
rögzítőkarral rögzítjük, hogy el ne fordul-
hasson.

Ha a lépcsős furat nag5lobbik átmérője 25
mm.nél kisebb. akkor a következő sorrendben
munkáljuk meg: először a legnagyobb átmérőjtt
5 fúróval fúrunk, majd a 2 fúró következik.
Utoljára készítjük el a lépcsősfurat legkisebb
átmétőjíi furatát a 4 fivóva|'

2'5 mm.nél nagyobb átmérőjű lépcsős fura.
tot fordított sorrendben fúrunk: először előfúr.
juk a 4 vagy 2 fúróval (l4. ábra) a középső fu.
rut átméójének nag5lságától függően, utána
bővítjük a 2 fíltóval vaw a 4 ffuóval fúrjuk,
végl azS fúróval bővítjük.

3' Bővítés v ezetőpersely haszruÍlatdval.
A második furat kifúrása előtt a fúró irányí.

tására célszerÍí 1 vezetőperselyt (15. ábra) he.
|yezni az előfúrt nagyobb átmérőjíl furatba,
és azután kifúrni a második kisebb átmérőjű
furatot.

Í) Hosszú furatok frinísa és a hűtőJrenő
folyadék bevezetése

1. Hosszú furat fúniv tömör anyagból
ké szül t munlra darabb a.

A munkadarabhoz 6 vezetőállványt szere-
lünk (t6. ábra), amelynek 2 rogzitett perselyé.
be a 4 mélyfúró csigafúró átmérőjének megfe-
lelő furatú, cserélhető 3 vezetőperselyt helye.
zünk. Bekapcsoljuk az esztetgát, előrevisszük a
fúrót a megmunkálandó / munkadarab homlok.
|apjához, kinyitjuk a hűtő-kenő folyadék 5
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adagoló csapját és elkezdjük a forgácsolást.
A hűtő.kenő folyadék a nyomás hatására a
rögzitett 2 perse|y csatornáin kereszti| az A
és B nyí irányában az éppen készülő furatba
áramlik; hűti a fúrót és eltávolítja a forgácsot.
Hűtőkenő folyadéknak emulzió |Wo.os vizes
oldatát haszrrríljuk.

2. Hosszú furat ftirdsa csőbevagy öntvénybe.
A forgácsolandó ,l csövet hárompofás ön.

központosító tokmányba fogiuk (l7. ábra), a
szegnyereg mozgóhtivelyébe külörrleges tok.
mányt helyezünk és befogjuk a keményfémlap.
kás mélyfúrót (l8. ábra).

A mélyfúró részei:1 forrasztott keményfém-
lapka, 5 keményfém vezető|éc,2 do|gozótész,
3 szerszámszár, benne a 4 átmenő furat a hűtő-
kenő folyadék bevezetésére.

Beállítjuk az esztetgát a sztikséges forgácso.
lási adatok szerint. Áttoliut a fúrót a 3 vezető.
perselyen (|. a I7. ábtát) az .l munkadarab
hornloklapjához. Bekapcsoljuk az esztergát és a
hűtő.kenő folyadék adagolását. Egyenletes elő-
tolással vezetjük a fúrót, .f = 0,05...0,08 mm
fordulatonkénti előtolással. A fúrás közben
képződő forgácsot az átáram|ó folyadék ki.
mossa a főorsón levő furaton keresztiiLl a for.
gácsg5lűj tőbe. Hűtő-kenő folyadéknak szulfofre.
zolt használjunk. Az ábrán látható keményfém-
lapkás mélyfúró élalakja ötvözött acélok meg.
munkáIásához alkalmas.

27. gyakor|at: központfurat készítése körző, központosító vonalzó, központosító
harang segítségével. Központosítás központfúró gépen és hidegsajtolással

A GYAKoRLAT CÉLJA:.

Ismerjük meg a központosítás különféle
módszereit.

A MIINKAHELY FEISZERELÉSE:
- a főorsó furatának átmérőjéné| nagyobb

és kisebb átméójíi munkadarabok;
- pontozó és kalapács;
- kis darab kréta;
- központosító vonalzó és rajzolótű;

- központosító harang;
- csigafúró;
- kúpos süllyesztő;
_ összetett központfúró;
- fúrótokmány;
- hajlított jobbos nagyolókés;
- nyomópofa a központfurathoz;
- összetett központfúrók;
- szerelt központfúró;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

nütö-t<enő



l06 HengeresJuratoknegttunkilása

a) A központfurat kijelölése és kipontozása

| ' Tolomércével és pontozóval,

A 2 munkadarabot (la ábra) ,l satuba fogjuk
szétnyitjuk a 3 tolómérce mérőpofáit a munka.
darab sugaránáI kevéssel kisebb vagy nagyobb
távo|ságra' A tolómércét l mérőpofájáva| a
munkadarab o|da|feltiletéhez szorítjuk. Bal ke.
zünk mutató. és hüvelykujjával megtartjuk az
A mérőpofát, jobb kezünkkel pedig a tolómérce
nrásik .B mérőpofájával ívet karcolunk a munka.
darab homloklapjának közepe tájékára, s így
teszünk nrég háromszor' mindannyiszor l/4 for-
dulattal elfordítva az A mérőpofát a munkada-
rab honrloklapjának kerületén. A felrajzolt
ívek görbe oldalú négyszöget a|kotnak (ló áb-
ra), ennek a középpontjába kell beütni az 5
pontozó és 4 kalapács segítségéve| az elkészí.
tendő furat köz-éppontját (lc ábra). A pontozót
a honrloklap síkjára nrerőlegesen tartsuk.

2. Köz pontosítÓ vonalzoval,
A 2 kózpontosító vonalzőt (2. ábra) a 4

munkadarab homloklapjához tesszük, és al' I
rajzolótűvel -7 vonalat húzunk arra. A vonalzót
kb. 90"-ka| elfordítjuk és a núsik vonal nreghú.
zásáva| a két vonal metszéspontjában nregkap-
juk a furat központját. Ezt az előbb leírt mó.
don pontozóval bejelöIjük.

3. A fttrat k()zpontjtinak bepontozdsa ekÍraj.
ztlltis ttélkül,

Az I központosító harangot (3. ábra) függ(í.
leges he|yzetben a munkadarab honr|ok|apjára
helyezzük; a beszere|t 1 pontozó l fejére mért
kalapácsütéssel bejelö l jük a furat középpontját

4. Kis kúpos süllyesztek esztergdkisa a mun.
kadara b kö z é p pt l tt tjti ban e l(i ra j z o lti s é s po n to zti s
nélkül.

L. a 23. gyakorlat l sz.akasz,i it az | . ábríval.

b) Központfurat fúrása és süllyesztése

| . CsigaJúró és kúpos süllyeszttj kiytÍluszttiw
a k)zpontfurathoz

A csigafúró átmérőjét, a ftrrat 1, hosszlit (4a
ábra) és a kúpos sü||yesztíí D átnrérííjét a szab.
vány táb|áz,atai alapján állapítjtrk trtcg' 60o.tls
kúpos sü|lycsztíit válassztrnk (4t. ribra) A |ú.
rót (l. a 4b ábrát) és a kúpos sül|ycsztíít a kcl.
rábban isnlertetett nródon fclgirrk bc



2. A központfurat fúrrisa és süllyesztése.
A központosítást a következő sorrendben

végezzúk: kifúrjuk a munkadarabot a meghatá-
rozott átmérőjű fúróval a szükséges hosszban;
a 2 kúpos süllyesztővel addig süllyesztünk (6
ábra), anríg meg nem kapjuk a D átm&őt (4a
ábra), i l l. kettős kúpos süllyesztővel (5á ábra)
a D 1 átmérőt (5a ábra)'

PéIda' Központosítsunk egy 32 mm átmérőjű mun-
kadarabot mindkét oldalán Kézik önyvek,,  zsebköny-
vok központfuratra vonatkozó táb|ázatai a.lapján meg.
határozzuk a csígafúró átméÍőjét|d= 3 mm;

a furat hossza: L = 7,5 mm;
a sü l lyeszték külső átméÍője: D = 7'5 mm.

3 . Kö z ponto sí tri s köz po ntfúró val.
Az' I központfúrót (7. áÚa) a 2 fúrótok.

mányba fogjuk (8. ábra). A tokmányt a szeg-
nyereg 3 mozgóhüvelyének kúpos furatába
he|yezzük. Leoldalazzuk a 4 munkadarab honr-
loklapját az 5 hajlított na$iolókéssel, és süly.
Iyesztéket esztergálunk a homloklap közép.
pontjába Kézi előto|ással, a szegnyereg forga.
tókerekét forgatva fúrunk a megadott hosszig.

4. Központfurat a főorsó ritrnérőjénél rw-
gy o b b d t mé rő jű munka darab ba.

A kiválasztott forgácsolási adatoknak nreg-
fele|ően beállítjuk az esztergát.

A 2 fúrótokmányt (9. ábra) az 1 központ.
fúróval egytitt a főorsó kúpos furatába he|yez-
zük. A jobb honrloklapján bepontozott közpon-
tosító süllyesztékkel ellátott -7 rnunkadarabot
bal kezünkkel a 4 nyeregszegre szorítjuk' a bal
hom|oklapján levő központi süllyesztéket pedig
a fúróra irányítjuk.

Bekapcso|juk az esztetgát és kézi előtolással,
a szegnyereg kézikerekét forgatva eltoljuk a
mozgólrüvelyt a nyeregszeggel és a nrunkadarab-
bal együtt uz I fúró irányába. Kifúrjuk a köz.
pontfuratot uz egylk oldalon a megadott hosz-
szúságban' ezután a ntunkadarabot a nyereg.
szegre szorítva - visszafelé forgatjuk a kézikere.
ket és kivesszük a munkadarabot, megfordítjuk
és a ntásik végén is elkészítjük a központfu-
ratot.

5 , KözpontJurat fúrrÍsa, szerelt központfú.
roval.

A 2 fűrót (l0. ábra) a szegnyereg 4 mozgó-
hüvelyébe, az 1 munkadarabot pedig a három-
pofás önközpontosító tokmányba fogiuk be.
A munkadarabok központiába 5 hai|ított na.

Központ furat készí tése l07

gyolókéssel kis kúp alakú süllyesztéket eszter.
gálunk (|. a 23. gyakorlat, 1. pontját az |. áb-
rán). Kifúrjuk a központfuratot, s ezze| egyidő.
bensüllyesztünkis' 60o.os szögben a 3 befogó-
pofákkal (l. a l0. ábrát)' amelyek úgy vannak
kialakítva, hogy eryszersmind a süllyesztő fel.
adatát is ellátják.



108 Hengeres furatok megmunkdkisa

Megismerkedtünk a központfúrók készítésé.
nék néhány módszerével. Fel kell azonban hívni
a firyelmet, hogy olyan felszerelt forgácsoló-
műhelyben, ahol oldalazó és központfúró cél.
gép nincs, üzemszerű gyártás solán a haánkbart
meghonosodott következő módszert használjuk:

A műhelyrajzon elő van írva a szabványos
központfurat jele és nagysága (előírni kötelező,
beméretezni azonban nem), amelyet a munka-
darab átmérője alapján határoztak meg. Az
adott jelű és méretű központfurat meghatároz.
za a központfúrót is. Az esztergá|yos befogja a
munkadarabot a tokmányba, a szabadon levő
végét leoldalazza(nem karcol semmit, nem vág
be sehova az esztergakésel) és a szegnyeregbe
befogott tengelyvonalba beállított szabványos
központfúróval elkészíti a központfuratot. A 7.
ábrán látható, hory a központfúró a furatot és
a sii'llyesztést egaránt elkészíti. (A magyar lek-
tor megie5lzése')

c) A munkadarab központosítása
központosító é|gépeken, fúrással
és hidegsajtolással

|. Központfuratok fúruisa ktzpontfúró cél.
gépen.

A központfúró gépnek két 1 és ó orsója van
két orsóházban (1l. ábra). Az orsókaforgáson
kívül hosszirányban is tudnak mozogJri. A fúró.
tokmányokba ew+.;w központfúrót fogunk be
az alkalmasan kialakított 2 és 4 sikattyúk közé
pedig a munkadarabot rögzítjiik úgy, hogy ten-
gelyvonala erybeessék a központfúró gép ten.
gelyvonalával. Bekapcsoljuk a gépet és az 5 ké-
zikerék segítségével egymás felé közelítjük az
orsókat, így egyszerre mindkét központfuratot
kifúrjuk.

2, Központfurat készítése hidegsaj tokissal.
A gép réwei (l2. ábra): Eépágy, amelynek

szerszámtartóiban erycgy 5 hüvely és a 4 nyo-
mópofa található; 2 Límtestek és 3 szorítópofa.
Bettisszük és a 3 szorítópofával röpitjúk az 1
munkadarabot, majd bekapcsoljuk a nyomó.
pofák egymás felé és a munkadarab hornlok.
lapja felé tartó mozgá*ít. Amint végbement
a hidegsajtolás, kikapcsoljuk a szerszámok előre
irányú mozgását és bekapcsoljuk hátra irányú
mozgásukat. Kioldjuk és kivessztik a munkada.
rabot.

A központosításnak ez az ílj módszere feles-
legessé teszi a központfúrók és a központfúró
gépek használatát, automatizáIja a technológiai
folyamatot, javítja a kész munkadarabok minő.
ségét, a központosítás termelékenysegét 5...6.
szorosára növeli.

3. ívelt pakistfetüteni központfuratok kiala-
kíttisa.

Az ilyen központfuratot (l3. ábra) ívelt
palástfelületű sajtolópofával alakítjuk ki, d át-
mérőjű hengeres furatok előzetes kifúrása után.
Az ive|t falú központfuratok előnye: a furat
és az l esztergacsúcs felülete nem él mentén
fekszik fel; nem kell szűk tűréshatárok kozött
kia]akítani a központfurat és az esztergacsúcs
szÖgeit; nem sérülhet meg a központfurat,
következésképpen fölöslegessé válik a bizton-
sági éltompítás.



Sima hengeres dtmenő furatok nagyoló és simltó esztergóusa

28. gyakorlat: sima hengeres átmenő furatok nagyoló és simító esztergálása (előírt
feltileti érdesség a simító esztergálásra: Ra - 1,25...2,5 pm)
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A GYAKoRLAT CÉLJA:

_ tanuljuk meg a szükséges furatkések ki
viílasztásiít és befogásít,

- tanuljuk meg sima hengeres furatok esz-
tergá|ását és ellenőrzését,

- tanuljuk meg a furatesztergálást fúrórúd
segítségével.

A MI'JNKÁHELY FEISZERELÉSE:
_ kifúrt munkadarabok:
- nagyoló és simító furatkés;
- 0'l...0'05 mm€s nóniuszosztású toló.

mérce:
- sima dugós határmérő idomszer;
- fúrórúd:
- forgácslehúzó és.eltávolító kampó'

a) Sima hengeres furatok nagyoló esztergálása

|. A twgyokis sortin leesztergilandó fémréteg
v as tag viginak me g ha tdro zd sa.

Rdbel: Gépipai technológtlsok zsebkönyve
alapján me$latározzuk a simító esztergiílási rá.
hagyást, ennek az éÍtékét kivonjuk a vég|eges
furatátmérő értékéből, s így megkapjuk a na-
gyoló esztergálás utáni átmérőt. Ebből kivon.
juk a munkadarab furatának átmérőjét és el-
osztjuk kettővel, ezzel megkapjuk a furat egyik
oldalára szükséges nagyoló esztergálási ráha-
gyást.

PéMa. A munkadarab 41 mm átmérőjű furatát
45 mm.es vég|eges méretre kell esztergálni. A simi
tó esztergálási ráhagyás (táb|ázatbó| az átméÍőÍe)
= l ,2 mm. AzátméÍő anagyolásután45 _| '2=43,8
mm. A nagyoló esztergálási ráhagyás oldalanként
43 ,8  -  4 l  =  2 ,8  :2  =  1 ,4  mm.

2. A feladat szerinti furat megmunkiltiyihoz
szü k sé ge s e Iő t olti s, fo rgi c s o ló seb e s s é g é s főor só -

fordulatsztim meghattiroztisa Rtibel: Gépipari
technológusok zsebkönyve alopjtin.

A főorsó fordulatszámát (l/min) a korábban
ismertetett képlet alapján sámítjuk ki.

3. Nagyoló furatkés kivdlaszttisa.
A forrasztott keményfémlapkás nagyoló fu-

ratkés (la és ó ábra) külalakra hasorrlít a hajlí.

tott nagyolókésre. A kés kinyttlása a késtartó.
ból 5...10 mm.rel legyen nagyobb az esztergá-
landó furat hosszánál. Az |a ábrán látható a kés
'l főforgácso|óé|e, 2 mellékforgácsolóéle, a dol.
gozórészA csúcsa és a.3 késszár.

4. BeÍogjuk a munludarabot a fuirompoftÍs
tokrruinyba.

5, Naglolo furatkés befogtisa.
A kést ,4 csúcxíval tengelymagassígba állít.

juk és úgy rögzítjiik, hogy tengelyvonala pár.
huzamos legyen az esztergacsúcsok tengelyvo.
nalával.

6.Az eszterga bedllitdsa a forgticsokisi ada-
tokrwk megfelelően; a kés munkahelyzetbe dllí-
tdsa.

A kés kezdő munkahelyzeténazt a helyzetet
értjük' amelyben a szerszámcsúcs a munkadarab
honüoklapjától 5...10 mm távolságra van.

7 . A kés betÍllítdsa a szükséges fogtismélység-
re a nóniusztdrcw segítségével. PröbaÍors(Í-
csohs.

A próbaforgácsolás során a furatot 3...5 mm
hosszban esztergríljuk (lD ábra).

8. A furat dtmércÍjének ellenőnése.
Az e|lenőrzést 0,l...0,05 mm+s nóniusz.

osztású tolómércével végezzik' Ha a furat való.
ságos mérete nem eryezik az e|őirt mérettel,
ismételjük meg a próbaforgácsolást mindaddig,
amíg meg nem kapjuk az e|őitt átmérőt.

9. A furat esztergtikisa.
Bevezetjük a kést a furatba (|b ábru),kézi

előtolással indítjuk el a szánt, majd bekapcso|.

o l
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juk a gépi hosszirányú e|őtolást és kiesztergál.
juk a furatot egész hosszában' Az esztergálás
befejezése után kikapcso|juk a gépi előto|ást
és a főorsó forgását. a kést pedig keresztirányú
kézi előto|ással tőlünk távolodó irányba . a
munkadarab tengelyvonalához visszük (koz-éprc
állunk). Kivezetjük a kést a furatból és isrrrót
ellenőrizzük a fuÍat nléretét.

|o. Furate sz tergi kis üt ko ző turat ké sse l.
A 2 kést ugyanúgy fogjuk be (2 ábra), nrint

a nagyoló furatkést; a kés részei: 1 főforgácso|ó-
él, 2 me|lékforgácsolóél. .4 szcrszántcsúcs Szer-
számelhe|yezési  sz ög:  Kr :  95".

b) Furatok simító esztergiílása

|. Az eszterga betillítdsa a Jüratok sintíto
esztergdltiuihoz.' az el(itoltÍs és az cl<iírt ftÍorú.
fo r du Ia t szd m bedllí td sa

AZ előtolás kiválasztásának és a főorsó|ordu.
latszánr meghatározásának tudnivalóit |. al ' a) 2
pontban.

2. Sinítokés bcJbgtisa és rtlgzítése a késtarto.
ban.

A kés,4 szerszátrrcsúcsát pontosan a?' es7'teÍ-
gacsúcsok tengc|yvonala nragasságába ál|ítjuk

3 Probaftrgic'soLis.
Sinlít ó eszte rgálás eseté n a próbaforgá csolást

ugyanúgy végezzik el. nrint a nagyo|ó esztergá.
lás esetén (|. a'z a) 7. és 8. pontot az Ib ábráva|).

4' A kapott furatdtmérő cllenőrzése.
Az ,l munkadarab (3 ábra) esztergált furatií.

nak átmérőjét a 1/ dugós határnrérő idottlsz,er
, ,megy' '  o|daláva l  e l len(ír izzük.  Az l  . .n legy. .
oldalnak könnyen be kell férnie a furatba. a
.,nemnegy. o|da| viszont nern férhet bc

5 A Jurat cgész htlsszrinak csztergrilriut
Az esz, tergá|ás nrűveIcter  i t t  t rgyanazok.  r r l t r r t

a nagyo|ó esztergá|ásnii l (| at. a) polr1 7 9
sz,akasz.át. Kierrre|jük a kést a l irrltbti l és isrttc(l
e l lenőr iz ,zük az csztcrg i i I t  Í i r r l t  lí  t r r rcrííjót

c) Nagy hosszúságú furatrlk esztergá|ása

[ :zckc t  a  hcngercs  i í t r t l c l t (í  Í i r ra tokat  f t r r t i rúd
scgítségóve l  csz tergá| juk .  Az  /  [úr t i ruda l  (4  íb .
ra)  t rgyanúgy fog j r rk  bc  a  4  késtar t t lba .  t t t in l  l t
r ragyoI r i  l i r ra tkést  A  ]  bc tc tkós t  a  r t ' i d  s , i c r .
sz l i r l r f ó szkóbc  he lyczz t i k  és a t  l  csavar ra l  r i l g .
zí t jük  A  r t l t lnkadarab. i  Í l r ra t i i r rak  t lagyt l I t i  t ís
s i r r rí t ó  csz tergá|ás i i l r t l z  szüks igcs  r r rűvc l c tck
Lrgyanazok .  rn in t  u  fo r r i l s r lo t l l i rPk l i s  t ( i r r ro r  f r r -
ra tk i sek  l tasz t t i í |a ta  csc tc r r



Hcn4eres dttnenő lépcsőstüratok nagvoló és sinító esztergilása

29. gyakorlat: hengeres átntenő |épcsősfuratok nagyoló és sinrító esztergálása

i l t
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I

i

A GYAKORLAT CEUA:

- tanuljuk nteg a sziikséges furatkések ki.
választását és befogását;

- a hengeres lépcsősfuratok evtergálá*ít és
ellenőrzését;

- furatok esztergá|ását fúrórúd és ütkozők
használatáva|.

A ML'NKAHELY FEI.SZERELESE:
_ kifúrt munkadarabok:
- furatkések:
- nréríjvonalzó:
- 0.l ' . .005 nlrl l.es nónitrszosztásti toló.

ntérce;
0,I mnr osztású lnélységrnéríí;

- sablon;
_ dugós határnlérő idomszer:
-  fúrórúd (| .  a ó .  ábrát);
- forgácslehúzó és .eltávo|ító kanlpó;
-  kefe.

a) Lépcsősfuratok nagyo|ó esztergá|ása

1. Meghatdrozzuk a leesztergilondó téntréteg
v as tag uÍgtÍ t a nagy olo esz t ergd ld shoz.

2, Rdbel: Gépipari technolÓgtlsok zsebki)ny-
véből kivtilasztiuk az elótoltist, a Jbrgic'soló.
sebességet és meghatdrozzuk a f(íonotbrtlulat.
szdmot. Betillítjuk az esztergtit

3. Furatkések kivdlaszttisa a hengeres lép-
c ső sfu rat o k e sz t ergi ltivi hoz.

Zsákfurat esztergá|ására alkalmas furatkést
választunk. A sinrító furatkés abban különböz.ik
a nagyolókéstől, hogy az A szerszánrcsúcs |eke-
rekített .  A 2 késszár ( l .  ábra) o lyan hosszú
|egyen, hogy ki |ehessen esztergálni a lépcsíísfu-
ratot a megadott hosszúságban: a dolgoz,órész
keresztnletszetének pedig kisebbnek ke|| lennic
az esl'ter gá|andó legki se b b á trrr érőnél .

4. Htirompoftis toknttinyba fogjuk a nunka-
darabot és rögzítiük.

5 ' A furatkéscket késtartóba Íosjuk és rög-
zítjük,

5 mm.nél alacsonyabb furatlépcső esetén
(|a ábra) a kés ,4 csúcvít az esztergacsúcsok

tengelyvonalának magasságába á||ítjuk, az l Íor-
gácso|óé|ét perlig rnerőlegesen helyezzük eI a
munkadarab tenge|yvona|ára' ill. párhuzanrosan
a furatlépcsővel vagy az előzetesen leo|dalazott
honrloklappal.

5 nrm.nél magasabb lépcsőjű átntenő vagy
zsákfuratok esztergálásakor (lá ábra) a furat.
késszár tengelyvona|ának egybe kel| esnie a
nlunkadarab tengelyvona|ával, a szerszánrelhe.
lyez,ési szögnek pedig rc, = 95".nak kell lennie.
A kést e/- esetben először hossziránybarr. a B
nyí l  i rányában (  l  ö  ábra) ke lI  e lő to|n i .  nrajd ha a
kés elérte a |épcsőt. akkor keresz-irányban. a
C nyí l  i rányában.

6. 5 mnt.nél ala<'ulnyubb lép<'s<.ijíi ltcngercs
ti tnte nő Jfu ra t e sz t e ryri ki sa'

A furatkést ( |a ábra) forgiicsolóélévc| a
ntunkadarab c lőzctcscn let l |daIazott  hort t|ok la1 l-
jáva| piirhtrzalrrosan ltrgiuk be'. A kést beál|ítjrtk
a szükséges fogásrrréIységrc ds a B rlyí| irányiiba
hosszirányú c|ííttl l i issaI vcz-ctjük A rrrrrnkadarab
hornloklapja és a firrat lépcsííje k(lzijtti távoIsá-
got vagy a hosszirányú |épcsője e|íítrl|Ís fittottt-
á|l itó tárcsájiínak scgítsógóvcI vagy ütkiiz(ík
a|kalnraz'ásáva| tartjuk ntércten A lépcsőt a kós
fíí forgácsolóéle a|akítja ki

7 . A munkadarab fulnklklupja és u lcpcsők
kdzö t ti ttivoluig núrésc.

A rrrunkadarab honilok|apja és a |épcsíi kö-
zötti távolságot tle|l l szabad a ntunkadarab |or-
gása k(izben nrérni. A forg:ic:sot a ftrratból ne
az rr1junkkal  tdvolítsuk e|.  hanent a kanrpóval
vagy a kcfévc|.



llz Hengeres furatok megmunkólisa

Hosszmérés mérővonalzóval. Lz 1 mérővo-
nalzót a furatoldallal párhuzamosan helyezzük
e| (2. ábra), bal oldali végét (nulla osztását)
pedig a lépcsőhöz nyomjuk. Az 1 munkadarab
homloklapjának helyzete szerint olvassuk le a
horrrloklap és a lépcső közötti valósiígos Lívol.
siígot.

Hosszmérés tolómércével. A 11 tolómérce
(3. ábra) méro.lécének végét a munkadarab
homloklapjához támasztjuk és a ö tolókát addig
toljuk el balra, amíg a mélységmérő neki nem
Ütközik a furat lépcsőjének. Leolvassuk a mére-
tet, amely a horrrloklap és a lépcső közötti való.
ságos távolságtak felel meg.

Hosszmérés mélységmérő tolómércével. A III
mélységmérő tolómércét (4. ábra) a és b váLlai.
va7 az 1 munkadarab horrrloklapjához támaszt.
juk és a 4 mérő|écet ütközésig toljuk a furat
lépcsőjébe. A .3 tolóka he|yzetét rögzitjnk a 2
rögzítőcsavarral, elvesszük a mérőeszközt és
leolvassuk a méretet.

Hosszmérés sablonrwl. A /I/ sablont (5. ábra.)
jobb kezünkkel a furatba helyezzük. Ha a IV
sablon bal oldali vége nekiütközik a furat lép.
csőjének, ktilső pereme pedig pontosan illeszke.
dik az 1 munkadarab homloklapjára, akkor a
furatlépcső mérete pontos.

8. ZstikÍuraru vagy 5 mm.nél nagyobb furat.
lépcscÍjű munkadgrab befogisa és a furat eszter.
gtÍldsa.

Lásd az a) pont |...7. szakaszát. Az utolsó
fogásvételkor, a késnek a lépcsőhöz való köze-
ledése pillanatában kikapcsoljuk a gépi előto.
lást, és a kést kézi hosszirányú előtolással vezet.
jtik a .B nyíl irányában mindaddig, amíg nem
érinti a lépcsőt. Azután pedig a C nyíL irányá.
ban keresztirányú előtolással vezetjük a tengely.
vonal felé (. az |b ábrát), hogy a lépcső felülete
és a hengeres furat fala között keletkező szög
derékszögű legyen.

9, Hengeres lépcsősfurat esztergildv fúró-
ruddal.

Hosszú és nagy átmérőjíi furatok (átmenő
furatok, lépcsősfuratok, zsákfuratok) esztergá.
|ásához használjunk 1 fúrórudat (6. ábra).
Az 1 betétkést helyezzük a rúd négyzetes vagy
kör keresztmetszetű szerszámfészkébe és rögzít.
sük a 2 rögzítőcsavarral.

Zsákfuratokhoz, 1épcsősfuratokhoz olvan
fúrórudat használjunk, melynek hossztengálye
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a betétkés hossztengelyével heryes szöget zát

be (6. ábra). Ez a ferde elhelyezés. Átmenő
furathoz az enlitett két tengely egymásra
merőleges. ̂ Ez Írz egyenes elhelyezés.

A furatot a korábban ismertetett mÍíveletek.
kel esztergáljuk. A mérés műveletei is ugyan-
azok.

b) Furatok eszteryílása támasztó
és szabrílyozó ütköző használatával

|. A munkadarab befogisa furatok ütköző-
gyűni segítségével való esztergdlishoz.

Az ] itközőEyíjrti (7a ábra\ olyan vastag
legyen, hogy a munkadarabot az A'.pereméné|
fogva szilárdan be lehessen fogni. Utkozőffi.
rÍít (tokmánybélést) akkor használunk, ha a
peremes furatos munkadarabot a furatesztergá-
lással egyidőben oldalazni is kell és a perem
vékony.

Akkor választottuk meg jól a gyíirti vastag.
ságát, ha a munkadarab pereme 3...4 mm.rel
nyűik ki a tokmányból.

2. Kiesztergdljuk a furatot.
3. A munludarab befogdsa egyetemes ütko.

z ő segí tségével való e sz tergrili sho z.
A háromcsavaÍos egyetemes szabályozható

ütközőt a főorsó kúpos furatába helyezzük.
A 2 csavarokat (7b ábra) oly módon állítjuk
be, hogy a rögzitendő munkadarabot külső
hengeres feliiletével szilárdan be lehessen fogni
a tokmánypofák közé.

4. Kiesztergdljuk a furatot.

c) Hengeres furatok esztergálása kiilönböző
ütközők használatával

| . Lépcső sfurat e szt ergtiki sa j elzővo rul segít.
ségével.

Az itköz&.lehetővé teszik, a furatok előírt
pontosvígú és felületi érdességű gyoÍs megmun-
kálását. mivel lerövidítik a méretek ellenőrzésé.
re kieső (holt) időt.

Jelzővonalat húzunk a késszárra (fu ábra) az
A szerszámcsúcstól akkora távolságra, amely
egyenlő a lépcső és a homloklap közötti távol..
sríggal. Bekapcsoljuk a szán gépi előtolását,
majd mielőtt a jelzővonal elémé a munkadarab
honrloklapját, leállítj uk azt. E'zután kézi előto.

8

lással vezetjtik a kést a jelzővonal és a homlok.
lap egybeeséséig'

2. Lépcsősfurat esztergrikisa |wsított persely
lép c ső j é n ek |u s zruila ttÍval.

Vékonyfalú perselyek megmunkálásához, és
abban az esetben, ha a simító esztergálást a
perselj, külső hengeres felti'letén végezzik, ha.
sított perselyt használunk (8ö ábra).

Az adott esetben két ütközőt használunk;
a hasított persely 2 lépcsőjét és egy másikat;
az eszterga ágyvezetékére szerelt hosszirányú
ütközőt.

3. Lépcsősfurat esztergikisa a késtartÓfo fo-
4ott sima Íémléc mint ütköző haszruilotdval.

A sima lécütközőt (8c ábra) a késtartóba
fogjuk a késsel együtt, és az előtolást addig
folytatjuk, amíg a lécütköző honrloklapja neki
nem ütközik a munkadarab homloklapjának.

4, L ép c ső sfura t e sz t ergd kÍ sa o r só b e t é tij t kö z ő
haszruÍlatdval.

Az orsóbetétet (8d ábra) a főorsó kúpos fu.
ratába tesszrik , az eszter9a ágyvezetékeire pedig
hoszirányú ütközőt szerelünk. Az orsóbetét
a munkadarab befogásakor szerepel ütköző.
ként, a hosszirányú ütköző pedig a szán (a kés)
mozgását állítja meg adott ponton.

b )



furat falához szorítjuk úgy, hogy a vége a ho-
rony bal oldali peremére támaszkodjék. A ho.
rony jobb oldali pereménél leolvasható a ho.
rony szélessége, a homloklapná| pedig az l
távo1ság.

Tolómércével. A // tolómércét (7. ábra) az
1 munkádarab furatába vezetjük, és a kis mérő.
pofák segítségével megmérjiik a horony széles.
ségét.

Sablonrwl' A /// sablont (8. ábra) a jobb
kezünkbe fogiuk és D nyelvével a horonyba
illesztjük. Ha a sablon szorosan illeszkedik a

3 1. gyakorlat: furatkések újraélezése

A GYAKoRLAT cÉLJa:
- tanuljuk meg a különböző furatkések

(naryolókés átmenő. és zsákfurathoz,
belső beszúrókés stb.) újraélezését;

- tanuljuk meg a kapott élszögek e|lenőrzé.
sét;

- tanuljuk meg a dolgozórész forgácsoló.
éleinek fenését.

A M UNKAHELY FELSZERELÉSE :
- furatkések (nagyolókés átmenő. és zsák.

furathoz);
- keményfémlapkás belső beszúrókés;
_ szögmérő és sablon a kések élszögei mé.

réséhez;
- aprószemcsés zöld sziliciumkarbid köszö.

rűkorong;

,- 
védőszemüveg.

a) A naryoló furatk6ek élgeometriája

| . S z öge k mére t tart(Í sa furatkések új raélez é.
sekor:

Nagyolo furatkésen titmenő furathoz a szer-
számelhelyezési szög t{Í = 7!" (1. ábra), mellék.
él elhelyezési szög rci : 15"; a homlokszög 7 a
mellékél-Mtszög a'és a ö élszalag nagyságít a
kézikönyvek ajánlásai alapján válasszuk ki. A }.
szöget (l . ábra, A nézet) negatívra alakítsuk ki'
hogy a forgácsot kifelé terelie a furatból.

horonyba, a és b vá|l.|apjai pedig pontosan fek.
szenek fel a furat falára, akkor a horony mély.
ségi és szélességi mérete helyes.

Furatké sek újraélez é se 115

Nag1loló furatkésen zxÍkfurathoz a tq szög =
: 95o; 4 = l5o (2. ábra),a többi szög és az él.
szalag nagyságít a kézikönyvek alapján válasz-
szuk ki. A X szöget pozitívra alakítsuk ki,hory
a forgácsot a lépcső vagy a furatfenék felületé.
től a furatba terelje'
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b) Naryoló furatkés újraélezése

|. A kés |uitlapjdnak köszörülése'
Az 1 kést kézbe vesszük (3. ábra)' rátesszük

a 3 kéztámaszta, és a szátát kb. 8.. .l5"os szög.
ben lefelé billentve balra fordítjuk úgy' hogy az
a főforgácsolóél a késszár tengelyvonalával
60oos szöget zárjon be (. a 3. ábrán azA néze-
tet).

Az é|ezés során gyengén nyomjuk a kést a
kbszörÍíkoronghoz és szüntelenti{ mozgassuk
jobbra.balra a korong 2 munkafelületén. A kés
szárát döntsük lefelé, hogy lekerekítsük a hát.
lapot.

2.A |uitszög ellenőzése szögmérővel vagy
sablonrul.

Ugyanúgy mérünk, mint a ktilső felületek
megmunkálására használt nagyolókés esetében.

3. A mellékluitlap köszörülése.
A mellékhátlapot, és következésképpen a

S'mellékélt (4' ábta) ts ílgy é|ezzik, hory az
.l késszárat balra fordítjuk, és homloklapjával
vízszintes síkban felénk kb. 8"os szögben meg.
döntjtik. Az S' mellékélnek az S főéllel kb.
90-os szöget kell bezámia. Az é|ezés alatt a
kést állandóan hűtsük.

4. A homloklap köszörülése.
Az / kés dolgozórészét úgy támasszuk a

3 kéztámaszra, hory az S főforgácsolóél (5. áb.
ra, I, he|yzet) párhuzamos legyen a 2 csiszoló-
korong forgássíkjával. Az é|ezés alatt a kést
iíllandóan hűtsük.

Ugyeljünk _ mint a külső evtergálásra
használatos naryolókéseknél is _ a honrlok.
lapon a főéllel párhuzamosan kialakuló kráteres
kopásra. Ha az 1 kés homloklapjának simának
kell lennie, ezt a kopást ki kell köszörülni (5.
ábra II. helyzete).

5. A homlokszög mérése.
A korábban ismertetett fogásokkal mérjünk.

6. A szerszámcsúcs lekerekítése.
Bal kezünkkel az 1 száránd| tartva a kést a

3 kéztámaszra helyezzük (6. ábra)' párhuzamo.
san a 2 csiszolókorong forgástengelyével. Ajobb
kezünk hrivelykujjával enyhén rányomjuk a dol.
gozótészt a köszörűkorongra' a ballal pedig víz.
szintes sftban tőlünk távolodó és felénk köze-
ledő irányba ide.oda mozgatjuk a kés szárát a
ó szerszámcsúcs körül.



7. A kés éleinek és a szersztÍm csúcyirwk a
fenése.

A kés éleit aprószemcsés zöld sziliciumkar.
bid fenőkövön fenjük.

c) Be|ső beszúrókés (horonykés) újraélez&e

|. A fuitlap é3 a hdtszög kialukítdsa.
Az / kést aszáúná| fogva bal kezünkbe vesz.

szük és a 3 kéztámaszra tessztik (7 . ábra) úgy,
hory a késszár párhuzamosan álljon a 2 köszÓ-
rűkorong forgástengelyével (. a 7' ábta A néze.
tét). A jobb kezünk hüvelykujjával a dolgozó
részt a 2 köszörűkorongÍa szorítjuk, és ezze|
egyidőben bal kezünkkel fÓlfelé és magunk felé
fordítjuk. A kés hátlapját - az ̂ s főélét - a kés
hosszirányú ide-oda mozgatásával é|ezzuk.
A kést állandóan hűteni kell.

2. A htitszög ellmőrzése.
A mérést sablonnal vagy szögmérővel végez.

zük.

3' A homloklap (és a homlokszog) kÓszörü.
lése.

Az 1 kést függőleges helyzetben a 3 kéztá-
maszfa áilítjuk (8. ábra). A bal kezünk hüvelyk.
és mutatóujjával megtartjuk a késszárat és eny.
hén rányomjuk a dolgozórészt a 2 köszörűko.
rong oldallapjáta. Az élezés során üryeljünk,
hogy a főé| párhuzamos legyen a 2 köszöríj-
korong forgássíkjával. A B ékszögnek (l. a 8.
ábrán az A nézetet) a homlokszögrrek és a hát-
szögrrek az összege 9o.. A sima homloklap kö.
szörülésekor (l. 8. ábrán az A nézetet) az 1
dolgozórészt a 3 kéztámaszra állítjuk. Ujraéle.
zés közben a szerszám dolgozórészét hűtsük, és
haszniáljunk védőernyőt vagy védőszemüveget.

4. A hombkszög ellenőrzése.
A horrrlokszöget sablonnal vagy szögmérővel

mérjük.

5. A mellékluÍtlap élezése.
Az 1 kés (9. ábra) A,6 mellékhátlapját - ki.

vételesen - a köszörűkorong oldallapján köszö-
rüljiik. A kést gzáráná| fogva a bal kezünkben
tartjuk és a 3 kéztámaszra állítjuk; a jobb ke.
zünk hüvelykujjával megtámasztjuk a késszárat.
A kést a bal kezünkkel balra irányuló hűzásá-
val enyhén a köszönÍkorongra szorítjuk. Helyes

F ura t ké se k úir aé I e z é se lt7

A nézet

élezés esetén az Ao háúap és a A,o mellékhát-
lap közötti szögnek kb. 85...87"osnak kelt
lennie Q. a9.ábránazA nézetet).

6. Az A,o2 mellékWtlap élezése.
Az é|ezés során a kést hűteni kell.
Az 1 kést száráná| fogva jobb kezünkbe

vesszük és a 3 kéztámaszra helyezzük kissé le-
felé ésjobbra billentve (l0. ábra).

A kést jobb kezünkkel a 2 köszörűkorongra
szorítjuk és ide-oda mozgatjuk.

Helyes élezés esetén az Aohát|ap és a mel.
lékhátlap közötti szögrek kb. 85...87o.osnak
kell lennie (l. a 10. ábránazA nézetet).

7 . A forgicsolóélek fenése:
Az éleket aprószemcsés zöld sziliciumkar.

bid fenőkövön vagy gyémánt fenőkövön fenjük.

l
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32. gyakorlat: a süllyesztési és dörzsölési níhagyások meghaúírozása, a süllyesztők
és a dörzsírak felszerelése az esztergára, a forgácsolási adatok kiválasztása

A GYAKoRLAT CÉtJl:
- tanuljuk meg a süllyesztési és a dörzsölési

ráhagyások meghatározás.ít ;
- tanuljuk meg a stlllyesztőt és a dörzsárat

befogni a szegnyereg mozgóhüvelyébe,
csatlakozóhüvelybe vagy himbahüvelybe ;

- tanuljuk meg kiválasztani az előtolást és
a forgácsolósebességet az előírások alap.
ján.

A MI'JNKAHELY FELSZERELÉsE :
_ kifúrt, süllyesztéshez és dörzsöléshez elő.

készített munkadarabok;
- gépi dörzsár;
- süllyesztő;
- kúpos betéthüvely a dörzsár kúpos szárá-

hoz;
- hajlított nagyolókés;
- himbahüvely.

a) A ráhagyások meghatározása

1. A süllyesztési és simíttisi ruihagyds meg-
hattirozdsa.

Furatok süllyesztéssel vagy dörzsöléssel való
megmunkálásakor a megfelelő ráhagyást akézi.
könyvek, zsebkönyvek tÁb|ázatai alapján hatá.
rozzuk meg.

PéMa. 35 mmes furat sü|Iyesztése esetén a ráha.
gyás (az átméIőre) l,5 mm. Ugyanennek a furatnak
esetében a dörzsölési níhagyás 0,25 mm, ebből na-
gyoló dörzsölésre 0,18 mm, simító döusölésre 0,07
mm' Az általános ráhagyás 2|3-át a nagyoló níhagyás,
l/3.át pedig a simító ráhagyás teszi ki'

Nagyoló, rnajd simító dözsölést akkor alkal.
mazunk, ha a megmunkált felületet igen ks
felti{eti érdességűre (Ru : 2,5...5 pm) és szűk
tűréshatárok között kell kialakítani.

2. .4 süllyesztő és a dörzgir kivdlaszt(isa a Íu-
ra td tmérő tő l fiiggő en.

Ha a süllyesztő a furat dörzsöléshez vúó elő.
készítő megmunkikiyihoz szikséges, akkor az
átmérőjét úgy válasszuk meg, hogy kisebb le.
gyen a furat névleges átmérőjénél _ a dörzsö.
lési riíhagyás értékének nagyságával. Ha a sü|y.

|yesztő a furat végleges megmunkiListihoz ke|l,
akkor átmérőjét úgy válasszuk meg, hogy
vegyük figyelembe a fúrási ráhagyást és a furat.
felverődést. Igy pl. egy 35 mm átmérőjű furat
ké szresüllyesztéséhez 3 4,.l 5 mm átmé rőj ű süly -
lyesztőt kell választani.

A nagyoló dörzsöléshez szükséges dörzsár
átmérőjét úgy válasszuk meg, hogy vegyük fi.
gyelembe a végleges dörzsölési ráhagyást és a
furatfelverődés mértékét. A végleges megmun.
kálásra hasznrílt dörzsár átmérőjét a fúrási rá.
hagyás és a furatfelverődés !ryelembevéte|é.
vel válasszuk meg. A dörzsölési ráhagyásokat
és az átmétőtől függő felverődési értékeket a
zsebkönyvek és a kézikönyvek táblázatai alap.
ján válasszuk.

A dörzsárakat a megmunkálandó felületre
előírt pontossági követelmények szerint válasz.
szuk.

b) A szerszámok befogása és rögzítése

|. A süllyesztő befogiw a szegnyereg moz-
g o hüv ely ének kúpo s furatti ba,

A 2 süllyesztőt (l. ábra) kúpos szárával a
mozgóhüvely kúpos furatába állítjuk, miután
a szátat is és a furatot is törlőanyaggal jól meg.
töröltük.



2.  Az
velybe.

A süllyesztő tengelyvonalának egybe kell
esnie az 1 munkadarab tengelyvonalával. Ha a
tengelyvonalak eltérnek, akkor mozdítsuk el a
szegnyerget a szükséges irányba.

Ónbetilló dörzsdr beÍogÍsa himbahü-

A 4 kúpos szárú (2. ábra) /himbahüvelyt az
5 mozgóhüvely kúpos furatába helyezzük, mi.
után a szárat is és a furatot is jól megtöröltük
törlőanyaggal. Az I hüvely kúpos furatába a
kúposszáru 1 dörzgírat helyezzük. A himba.
hi.ively furatában levő nem merev csatlakozású
2 csap és 3 gömb lehetővé teszi, hogy a dörzs-
ár mindig az esztergacsúcsok tengelyvonalában
helyezkedjék el.
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c) A foryácsolási adatok kiválasztása

|. Az előtolás és a forgicsolósebesség ki-
vtilasztdsa a furatok hengeres, glorvcél süly-
ly e sz t ővel és dön yinal való megmankildstÍhoz,

Az előtolást és a forgácsolósebességet RríDel..
Gépipai technológusok zsebkönyve a|apján vá.
lasszuk ki. A kiválasztott forgácsolósebesség és
a megmunkálandó furat átmérője alapján kép-
lettel számítsuk ki a főorsó fdrdulatsámát.

2. Hűtőkenő folyadék kivtilaszttiv hengeres
furatok süIlyesztéséhez és dönsöléséhez.

A hűtő-kenő folyadékot az idevonatkozó
táblázatokból válasszuk ki. A folyadékot sza.
kadat]an sugárban adagoljuk.

33. gyakorlat: átmenő és zsíkfuratok stillyesztése (előírt felületi
érdesség: R" : l,25...2,5 pm)

A GYAKoRLAT CÉLJA:

Ismerjtik meg a tömör kovácsolt és az öntött
nyers munkadarabokon levő átmenő és zsákfu.
ratok süllyesztését fúrás, esztergálás után.

A M UNKAHELY FELSZERELÉSE :
- nyers munkadarab;
- süllyesztő;
- 0.l...0.5 mm-es nóniuszosztású toló-

mérce:
- nagyoló furatkés;
- forgiícslehúzó és .eltávolító kampó' kefe.

a) Furatoksii{lyeszt6e

|. A munkndarab befogtÍv Mrompoftis tok.
nuinyba, és fúrtiv a süllyesztéshez.

Az 1 munkadarabba (l. ábra) olyan átmérő.
jű furatot fúrunk, amely tartalmazza a süllyesz.
tési ráhagyást.

2. A süllyesztéshez szükséges forgticsokisi
adatok kivdhsztdsa.

Kivrílasztjuk az előtolást, a forgácsolósebes-
séget és meghatározzuk a főorsó (a munkada.
rab) fordulatsúmát a süllyesztéshez: az esz.
tergát beállítjuk a megfelelő főorsó.fordulat.
számra és előtolásra. Kiválasztjuk a híítő-kenő
folyadékot.

3. A furat süllyesztése'
A 2 süllyesztőt (l. ábra) eryenletes kézi e|ő.

tolással vezetjük, a szegÍlyereg kézikerekének
az óramutató járásíval megegyező irányban való
forgatásával. A süllyevtőt ,ltátta,, irányú orsó-
forgás esetén nem szabad kihúzni a furatból,
mert akkor a furat feltilete horzsolódik. A süly-
lyesztő hornyaiban felgyülerrrlett forgácsot ne
kézze| távo|itsuk el, hanem kampóval vagy ke.
fével.

4. A süllyesztett Íurat méretének ellenőr.
zése.

A furat méretét tolómércével vagy dugós
határmérő idomszerrel ellenőrizzük.
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b) Hengeres furat siillyesztése kovácsolt
vagy öntött munkadarabba

A furat előzetes kifúrdsa 10. . . 1 5 mm hosszú-
sdgban és illlyesztése.

A kovácsolt vagy öntött munkadarabokban
levő furatok rendszerint kÍilpontosak (ütnek),
ezért a sti{lyesztő vezetése végett azokat ery
darabon ki kell esztergálni.

c) Siillyesztés feltűzlrető siillyesztővel

Nagy dtmérőiii furatok sülly esztése.
A nagy átmérőjű furatokat keményfém.lap-

kás A fe|tűzhető süllyesztőve| (2. ábra) süly-
lyesztjük' hűtő.kenő folyadék használatával.
Az .,4 süllyevtőt 1 kúpos vezetőtüskére tíizziJk

úgy, hogy a homloklapján levő menesztőfogak
kapcsolódjanak a 4 persely megfelelő menesztő.
fogaival. A süllyesztő fogaihoz a hűtő-kenő
folyadék a 2 csövön, a tüske 5 zárdugóval e|zárt
nagy furatán és közvetlenül a süllyesztőn levő
négy furaton keresztül árarnlik. A süllyesztő a 3
csavar forgaüísával vehető le, ha cserélni vagy
élezni kell.

34. gyakorlat: furatok dörzsölése (előírt

A GYAKoRLATcÉHA:

Tanuljuk meg a hengeres átmenő és zsák-
furatok dörzsölését.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE :

- kifúrt munkadarabok:
_ furatkés;
- cépi dörzsár és tompított horrrlokélű

dörzs.ír;
_ 0,05 rnm€s nóniuszosztású tolómérce és

dugós határmérő idomszer az előírt furat.
átmérőhöz.

felületi érdesség: Ra : o,32...0,63 pm)

PéIda. A,'' l3'oo' mm átméÍőjű furat (nagyoló és
simító) dörzsölési ráhagyása = 0,20 mm (0,14 mm a
nagyoló, és 0,0ó mm a simító dörzsölésre). Követke-
zésképpen, a dörzsöléshez előkészített fuÍat átmérője:
25 - 0,20= 24,8 mm.

3. ForgicsoltÍsi adgtok megvdlasztdv a na-
g1toló és a simító dorznléshez.

A forgácsolósebességet, az előtolást és a
hűtő.kenő folyadékot Rdbel: Gépipari techno.
lógusok zsebkönyvének táb|ázatai alapján vá-
lasztjuk meg. Beállítjuk az esztergát nagyoló és
simító dörzsöléstrez.

4. Nagloló dönstÍr kivdlaszttisa és befogisa.
a) Átmenőfuratok dörzsö|ése A 2 dörzsfuat (1. ábra) a szegnyereg mozgó.

hüvelyébe állított 4 himbahüvelybe fogjuk be.

|.A munlradarab befogisa és rögzítése |ui. A szegnyerget előrevisvük a főorsóhoz és a

ro mp o fti s t o lcrnd ny b an.
Az .l munkadarabot (1. ábra) a lehető leg.

kisebb ütéssel fogiuk be. Esztergált munkada.
rabok esetén használjunk teljesen új tokmány.
pofákat vary hasított hüvelyeket.

2. Furat kifúnÍsa dörzstjléshez.
A dörzsöléshezkészitett furat átmérőjét úry

számoljuk ki, hogy a rajzon előírt végleges fu.
ntátmérőbő| kivonjuk az átmérőre számított
dörzsölési ráharyást.



munkavégzéstrez legelőnyösebb helyzetben rög.
zítjük.

5. A furat nagyoló dönsölése.
Az esztet gát beáuítj uk nagyoló dörz sölé strez.

A 2 dörzsárat Q.u l. ábrát) kézi előtolással,
a szegnyereg kézikerekének az óramutatő járá.
sával megegyező irányban való forgatásával
vezetjük. A hűtő.kenő folyadékot a dörzsár
munkafelületére és a furatba adagoljuk, szaka-
datlan sugárban a szivattyú 3 szabályozható
szórófején keresztül. Ha a dörzsár dolgozóré.
szének több, mint a fele kijött a munkadarab
ellenkező oldalán, hilzzuk ki a dörzsárat a fu.
ratból.

6. Simító dönyir kivtilaszuisa és befogtÍsa.
Lásd a 32. gyakor|at a) pont 2. szakaszát.

7 . A Íurat végleges dözsölése.
Beállítjuk az esztergát a furat simító dörzsö.

léséhez.

8 ' A készre dönsölt furat dtmérőiének ellen-
őrzése.

A készre dörzsölt furatot / határmérő idom-
szer (2. ábta) A dugós részével ellenőrizzük.
A dugonak az ̂ l munkadarab furatába való be.
vezetésekor becsavaró, kivételekor kicsavaró
mozgást végzünk. Az idomszer A ,snegy,, o|.
dalának bele kell fémie a furatba, a B 'rrem.
megy'' oldalnak viszont nem szabad beleférnie
(3. ábra). Ha az A ,,rnegy'' oldal nem fér be,
cseréljtik ki a dörzsárat. Ha a ,,nemmegy'' ol.
dal belefér, akkor ellenőizzik a dörzsár ten-
gelyirányúsrígít, vagy cseréljük ki a dörzsiírat'
Az idomszer .B ,4emmegy'' oldalrínak legfel.
jebb 1...2 mm-re szabad belemennie az .l mun-
kadarab furatíba. A felületi érdességrek el kell
émie az R^: o,32...0,63 pm.t.

b) Dörzsiilés lépcsős és feltűáető
dörzMrral

|. A furat dönsölése lépcsős dörzyinal.
Lépcsős dörzsánal (4. ábra) a furatot ery

műveletben dörzsöljük.
A naryoló dötzsölést az 1 elülső dolgozó.

rész; a simító dörzsölést a 2 második részvépi.
A nagyoló és simító dörzsámak ery szerszám-
száron való egyesítése növeli a dörzsölési munka
termelékenységét.

Furatok dönxjlése |2l

I  B I

2. Furat dözsölése feltiizhető dtjtzsdnal.
A feltűzhető dörz*ír _ szerkezeti kialakítása

és a hűtő.kenő folyadéknak közvetlenül a fo.
gakhoz való adagolása tekintetében - hasonlít
a fe|tíizhető süllyesztőhöz (l. a 33. ryakorlat
a) pont1át).

c) Zsálrfurat dörzsölése

|. A furat fúniv és eszterydkisa
Lásd az a) pont l. és 3. szakaszát'

2' Be:izúnis esztergdkÍsa.
A á furatbana beszúrást esztergálunk (5. áb.

ra), ha a rajz ugy írja elő.

3. Hengeres zaikfurat dönstjlése.
Lásd aza) pont 3-8. szakaszát.
Ha a b furatban van a beszúrás (l. az 5. áb.

rát), akkor közönséges dörzsírral dolgozunk;
ha nincs beszúrás, akkor kezdetben közönséges
dörzsírat használunk, majd olyat amelynek a
hornlokkúpja egyben a dörzsár c vezető része is.



D ) Nagy terme|ékenységű módszerek alkalmazása
hengeres furatok fiúrására, esztergálására
és dörzsölésére

35. gyakorlat: furatok fúrása, esztergílás különleges késekkel és ütközők
alkalmazrísával, esztergálás célszerszímmal, dörzsölés állítható dörzsárral

A GYAKoRLAT cÉtJ^a,:
- tanuljunk meg belső hűtő.kenő folyadék.

hozzáv ezetésíÍ fúrókkal fúrni ;
_ tanrÍjuk meg egyszerre fúrni és esztergál.

ni a külső felületet;
- tanuljunk meg furatokat esztergálni csa.

varthornyú furatkéssel, célszerszámmal és
csavalt szárú késsel;

- tanuljunk meg pontos furatokat eszteÍ.
gálni mérőóra és ütköző használatával;

_ tanuljunk meg dörzsölni kiilörrleges dörzs-
árakkal.

A MUNKÁHELY pBtszBnrrÉsB :
- belső hűtő-kenő folyadék.hozzávezetés(t

csigafúrók;
- L alakú kétkéses késtartó;
- mérőóra állvánnyal;
- furatkések;
- állítható hántoló dörzsár;
- az e|őttt munkához szükséges tömör és

kifúrt munkadarabok (0,1 mm.es nóni-
uszosztású tolómérce);

_ védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávoiító kampó.

a) Fúnás belső hűtő*enő
f oly adék-hoz zÁv ezetésíi csigafiúróval

1. FúnÍs hűtő-kenő folyadék haszruilatdval.
Ha viszonylag hosszú furatot közönséges

csigafúróval fúrunk, a fúrót gyaklan ki kell húz.
ni a furatból a felhalmozódott forgács eltávo-

lítása, valamint hűtés végett. Az erre fordított
idő megtakarítható, ha / belső hűtő.kenő folya-
dék.hozzávezetésű fúrót használunk (1. ábra)'
A fúrót a szegnyereg mozgóhüvelyébe szerelt
szerszámtartóba fogjuk, és miután 5...10 mm
mélyen fúrtunk vele a munkadarabba, bekap-
csoljuk a hűtő.kenő folyadék adagolását (emul.
sol 5%.os vizes oldata, 5 l percenként). Ez a
munkadarab és a fúró hűtésén kívtil a forgács
eltávolítását (kimosísát) is elősegíti.

Morsa-kúp
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b) Az eszteryálás és a fiírás összekapcsolása

Lépcsős hengerpahst esztergdkisq a furat
egy ide jiÍ kiflirti sdv al.

A 4 f,3róI (2. ábra) csatlakozóhüvelybe fog-
juk, amelyet a szegnyereg ó mozgóhüvelyébe
helyezünk.

Az 5 csatlakozóhüvelyre szerelt 3 L alakú
késtartóba befogunk két (/ és 2) kést. A fúrás
során _ a szegnyereg gépi előtolásával (|. a 26.
gyakorlat a) pont 3. szakaszát) -, i||. azza|
egyidőben két hengerpalástot is esztergálunk.

c) Furatok esztergálása csavarthornyú
furatkéssel

A csavarthornyú firratkések (3. ábra) külön.
böző keresztmetszettel és hosszúsrígban készül.
nek' Számos előnyük van a hagyományos furat-
késekkel szemben: élettartamuk jelentősen
hosszabb, jobb a forgácselvezetésük a.7 csavart-
horony révén, nincs rezgésveszély, minthogy
az 1 forgácsolóél a késszár semleges tengelyén
helyezkedik el, és a késszáron csavarperem hú.
zódik végig.

A furat esztergiliv cvvarthomyú furatkés-
sel.

Befogiuk a csavarthomyú furatkéseket és
ugyanazokka| a műveletekkel esztergáljuk a fir.
ratot, mint a hagyományos furatkésekkel. A ko-
pás mértékének megfelelően a késeket csavar-
von al me ntén ilr aé|ezzik.

d) Furatok esztergálása merevített száni
késekkel

Hengeres dtmenci furat esztergtihsa cvvart
sztini furatkéssel.

A 4, ábrán látható furatkés végig egyforma
keresztmetszetű (/ dolgozórész, a 2 szerszám.
szár), csak éppen 25...45".ban megcsavarták a
szárat. Ez a késnek nagy merevséget ad. Az
ilyen kialakítású kés jobban terhelhető, azaz
nagyobb fogásmélységben, nag5lobb előtolás.
sal és nagyobb forgácsolósebességgel dolgozhat,
mint a hagyományos furatkés.

A kés befogása és rögzítése, a vele való esz.
tergálási műveletek ugyanazok, mint a hagyo-
mányos furatkések esetében.

A -A

A leszürörhoz

r@



|A Nagx termelékenysetű módszerek hengeres furatok fiiniúra, esztergiaslifa és dörzstjlésére

e) Pontos hengeres furatok esztergálása
mérőóra és ütközők használatával

|. Lemezütköző felerősítése ; mérőóruÍllvtÍny
és a mérőora felszerelése,

A késszán vezetékeire 3 férrrlapot erősítünk
(5. ábra), amelyen néryszögletű bevágás (ablak)
és két hajlított perem van: a B perem felfelé, a
D perem lefelé fordítva. A keresztszán vezeté.
keire erősített 1 mérőóraá|lványra szereljük a
2 méóórát úgy, hogy C tapintójával a 3 |emez
me gfelelő D peremére támaszkodjék.

2. A furat esztergiltisa.
3...5 mm hosszúságú előzetes esztergiílással

kialakítjuk a furat előírt átmérőjét, a nulla
osztásra állitva ezalatt a mérőóra számlapját,
majd kiesztergráljuk a furatot. A következő
munkadarabok esztergálása során a kést a mérő-
óra nulla ovtására ríllítjuk, a keresztszán hátra
irányú (felénk tartó) e|őtolásával.

Í) Furatok megmurrkáIrísa célszersámmal
és hántoló dörzsrírral

|. A munlradarab megadott méretek szerinti
megmunluÍkisa.

A munkadarab megmunkálása során tartsuk
be a következő műveleti sorrendet (6. ábra):

1. művelet. Naryoló forgácsolás 2 szivfűró.
val, és a kÍilső hengeres felület esztergálása az
1 késsel.

2. mÍivelet. Naryoló esztergálás a 3 cé|szer.
számmal (síkkéssel) és méretre eszteryálás az
5 késsel'

3. művelet. simító esztergálás a 3 cé|szer-
számmal és leszúrás a 4 késsel.

2. A munkadarab perenÉnek megmunkÍkÍsa
célszersztimmal.

Lz A fotgácsolóéllel a petem belső homlok.
lapját esztergáljuk le (7. ábra, I. he|yzet), a
B fqrgácsolóéllel a G átmérőjíi külső felületet;
az A fotgácsolóéllel a külső honrloklapot (Z.
he|yzet); a D forgácsolóél|el az F átmérő1íi
homyot alakítjuk ki, és a kés átállítása nélkül
az E beszítrókéssel esztergaljuk a horony lép-
csőjén a tömítés beszúrásait (tömítések férő.
helye).

o
Munko
dorob

1. müvelet



Az adott célszerszám lehetővé teszi a forgá.
csolási idő jelentős csökkentését, mivel haszná.
lata esetén elmarad a szerszámcsere

3. hnyolttlt ahkú furat esztergdkÍsa alakos
furatkéssel.

A munkadarab (8. ábra) bonyolult alakú fu.
ratát alakos furatkéssel a következőképpen
munkáljuk me1i az 1 forgácsolóéllel oldalazzuk
az ,4 homloklapot, kialakítjuk a C élletörést; a
2 forgácsolóéllel esztergríljuk a D furatot és a.B
homloklapot.

4. Furatesztergtikis kétélű furatkéssel.
A késnek két, ,l és 2 forgácsolóéle van (9. áb.

ra), ezek a késszár tengelyvonalában helyezked-
nek el, ami elősegíti a jobb forgácselvezetést.
Van továbbá két, / és B csúcsa. A kés elég jól
elleruíll a rezgésnek, 35...40 mm.nél hosszabb
furatokhoz hasznríljuk. A legnagyobb átmérőjű
furat esztergálásíhoz a kést nagyoló fogásra
úgy állítsuk be, hogy a forgácsolásban mindkét
(I és 2\ forgácsolóél részt vegyen (9á ábra).
A furat kifurása után hozzá|áthatunk a furat
palástjának méretre esztergílásiíhoz, az é||eto.
rések kialakít ásához, a homloklap oldalazásához
stb. A legkisebb átmérőjű furat esztergálásához
a kést B csúcsával állítsuk tengelyvonalba
(9c ábra).

5. Furat esz.tergikisa szerelt vtiltólapluis fu.
ratkéssel.

A kés (l0. ábra) mind tömör anyagok fura.
tainak megmunkálására, mind az 5l mm+s és
annál naryobb, előfúrt furatok esztergrílásríra
alkalmas. A késnek három négtzet alakú fura.
tos keményfém vríltólapkája van (l0á, c ábrán
az I, 2, 3), ezeket a dolgozórész illesztőcsap.
jaira kell ráhe|yezni, és szorítócsavanal (2 váJ'.
tólapka), ill. csavarral és ékkel (/ és 3 váltólap.
ka) lehet rögziteni. A 3 váltólapka (l0ö ábra)
honrloklapjával lefelé ríll (fordított állású).

Műveletek: a kést a 2 vá|tő|apka A csúc*íval
tengelyvonalba á||itva fogjuk be, így az hossz.
irányú előtolással fúróként dolgozik. A 10c áb.
rán látható a három lapka közötti fogásmegosz.
tás.
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6. Hengeres fimt dörzsölésedllítható hdntoló
dörzsánal.

A dörzsár (1 l. ábra) 2 testből, és hat bele-
forrasztott keményfémlapkából á|1 Q' az A-A -t).
A 2 testben I á||itó kúp van, amelynek beljebb
csavarásával a lapkák kopását követve újra és
újra beállíthatjuk a dörzsír eredeti méretét. A
dörzsárat furatok simító megmunkálására és
alakhibáj uk j avítás.í ra hasznrílj uk, a munkadarab
hőkezelése utáni köszörülése vagy tükrösítése
helyett.
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E ) Menetkészítés menetfiÍróval
és menetmeÚszőve|

3ó. gyakorlat:éles menet készítése menetmetszővel (előítt felületi
érdesseg: Ru : 2,5...5 pnt)

A GYAKoRLAT cÉlla:

Tanuljuk me1 az élesmenetek gyártását me-
netmetszővel hárompofás tokrrrrínyba befogott
munkadarabokon a menetmetszőnek a szeg.
nyereg és a szán segítségével való előtolás.íval.

A MUNKAHELY nBtszE'nrtÉsB :
- menetmetszők: zárt menetmetsző (l db)'

nyitott menetmetsző (1 db) a készítendő
menetnek megfelelően;

_ hajtóvas;
- munkadarabok menetkészítéshez ;
- 0'1...0'05 mm€s nóniuszosztású toló.

mérce;
- szorítóhüvely;
- egyéb felszerelések (l. a 6.,7. és 8. ábrát).

a) A forgácsolószerszám kiválasztása
és előkészít&e

A menetmetsző kivdlaszttiv és befogisa a
haitóvasba.

A menetmetsző kiválasztásának szempontjai :
a menettípus (pl.: métermenet, Whitworth.me.
net) a menetemelkedés iránya (balmenet, ill.
jobbmenet), a menetátmérő és a menetemelke-
dés nagys.íga. A menetmetszőn levő jelzésnek
meg kell felelnie a készítendő menetnek.

A metszőhöz kiviílasztjuk a megfelelő hajtó.
vasat. Ellenőizzik, a menetmetszőnek ép-e
minden foga.

Alaposan megtöröljük a ménetmetszőt és a
hajtóvasat. A ó menetmetszőt úgy rakjuk hajtó.
vasba (l. ábra), hogy azA horony arnak2köz-
ponti csavarjához kerüljön. A menetmetszőt a
hajtóvasban először a 2 központi csavarral rög.
zítjük _ megszorítás nélkül _, majd az o|dal-
sókkal: 1,4' 3,5 sorrendben.
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b) Azeszterga felszerelése és beállítása
jobbmenet készítéséhez menetmetszővel

I. Az eszterga felszerelése menetmetszéshez
menetmetszővel.

Hárompofás tokmányba fo$uk be a 4 mun-
kadarabot (2. ábra), amelynek külső felülete a
menetmetszéstrez elő van készítve, és amelynek
homloklapja 45o-ban le van törve. A letörés
mérete a készítendő menet átmérőjétől és emel-
kedésétől függ.

Levesszük a késtartót; a szegnyerget a mun-
kadarab jobb oldali végéhez vissziik és attól
olyan távolságta rögzitjuk, hogy a szegnyereg
40'..50 mm-re kitolt 3 mozgóhüvelye és a mun.
kadarab homloklapja között elférjen az I hajtó.
vas. Az alapszánt olyan helyre állítjuk, hogy a
hajtóvas 1 karja a 2 késszánr a támaszkodhasson.

2.Az eszterga bedllítdg menetmetszéshez
menetmetszővel.

Forgácsolósebesség: acél megmunká|ásához
3...4 m/min; öntöttvashoz 2,5 m/min; sárgaréz.
hez 9 .. .| 5 m/min. Meghatározzuk a főorsó.for-
dulatszámot 1/min. Beríllítjuk az esztergát.

3. Baleseuédelmi utasíttis'
Nem szabad kézze| e|távolítani a forgácsot

a munkadarab megmunkált felületéről! A fő.
orsót ellenkező irányú forgásra átkapcsolni
csak a teljes leállás után szabad! Tilos a menetet
idomszerrel vary korábban készített anyáva|
a munkadarab forgása közben ellenőrizni!

4. Mene tké szít és menetmet sz ővel.

A hajtóvasba fogott menetmetszőt bekezdő
részével a munkadarab forgácsolandó végére
helyezzük, majd jó erőserr rászorítjuk a munka.
darabra a szegÍlyereg mozgóhüvelyével.

A hajtóvas 1 kafiát (3. ábra) a 2 késszáma
támasztjuk. Bal kezünkkel bekapcsoljuk a fő.
.orsó előre kány,3 forgását, és ezze| egyidőben
jobb kezünkkel forgatva a szegnyereg forgató.
kerekét, a menetmetszőt az A nyil irányában
a forgó 4 munkadarab felé toljuk. Amint a me-
netmetszőt a csavarmenet elkezdi vezetni a
munkadarabon' a szegnyereg mozgóhüvelyének
szorítását meg lehet szüntetni. Figyeljük a
menetmetsző haladását.

A menetmetszést a csap vége (a következő
lépcső kezdete) előtt 1.. . l,5 menettel abba.
hagyjuk, kikapcsoljuk az esztergát. A mozgó-

hüvelyt a kiinduló he|yzetébe állítjuk. A hajtó.
vas karjának kézi forgatásával végigvágjuk a me.
netet.

Haszniíljunk hűtő-kenő folyadékot: acé|
munkadarabokhoz emulziót, növényi és kevert
olajokat, kénezett olajat; öntöttvashoz petró-
leumot használunk vagy hűtés nélkül dolgo-
zunk, sárgaré zhez repceolajat ; bronzlro Z Íepce.
olajat használunk vagy hűtés nélkül dolgozunk;
a]umíniumhoz és ötvözeteihez petróleumot ill.
repceolajat használunk, vagy hűtés nélkül dol.
gozunk.

5. A menetmetsző levétele az elkészült me-
netről (4. tibra).

A keresztszánt az előbbi helyzetbe vissziik,
a hajtóvas karját a késszánra támasztjuk. Kéz-
zel megtartva a hajtóvasat, az eszteÍBát hátra
irányú főorsóforgásra kapcsoljuk és levesszük
a menetmetszőt.

Ha a hasított menetmetszőve| készitett me-
net a kívántnál szélesebbre sikerült, akkor a
hajtóvas központi csavarját kissé kiengedjük, a
két oldalsót pedig beszoritjuk, azaz egy kicsit
összébb zár1uk a menetmetszőt. Ha a menet
keskenyebbre sikerült, a menetmetsző szabályo.
zását fordítva végezzik el. Menetmetszéskor ne
az utolsó pillanatban - a menetmetszőnek a



kívánt menethossz végpontjához érkezésekor -
kapcsoljuk ki a főorsót.

Balmenet ntenetnretszéséhez hátra irányú
főorsóforgással dolgozunk, és a szerszámot elő.
re irányú forgatással vesszük le.

6. Az elkészült munkadarab ellenőrzése.

Az 5 rrrenetes idonlszert (5. ábra) a jobb ke.
z-ünk ujjaival lazán forgatva rácsavarjuk a 4
rnunkadarab menetes részére. Az idomszer
,,megy'' o|dali részének könnyen külön erőfe-
szítés nélkül rá kell csavarodnia a menetre, míg
a ,,nenmegy'' oldalnak nem szabad rácsavarod-
ru4.

c) Menetkészítéskésziilékbe fogott
menetmetszővel

M' I készi|éknek (6a ábra) jobb oldalán
Morse 3.as vagy Morse 4-esszára van a szegnye-
reg mozgóhüve|yóbe va|ó csatlakoztatásra, ba|
o|da|án hengeres, hosszirányú hasítékkal.
arrtelybe az l trrenetmetszőtok B vczetőtüské.
jét helyezznk. A B tüskébe csavarható .7 csavar
nregakadá|yoll.a a B tüskónck aZ .4 |ltenetnlet-
s/,íítokka| va|ó együttforgását. A 4 nyé| a ké-
szü|ék |e|- és leszerelésekor. i l l. e|Íbrdulásakor
játsz ik szerepet.

| ' A készülék beszerclése a szeglt-vereg tnoz-
góhüvelyének kúpos luratd ba.

Az / készü|ék felszere|óse előtt (l. 6a ábr.át|
ellenőrizzük aZ eszteÍgacsúcsok egynráshoz kö.
zelítéséve|, hogy a szeBnyereg tenge|yvona|ban
á||.e. Et't a készü|éket akkor használhatjuk e|ő.
nyösen, ha az ] ntunkadarabon a menetet nem
te|jes hosszon kell készíteni (fu ábra), vagy pe-
dig al. 5 munkadarabon sz.abad a menetkifutás
(6b ábra).

2, Befogiuk a menetmetszőt a menetmetsző-
tokba.

3. A szegnyereg dthelyezése a munkadarab-
hoz.

A rnozgóhüvelyt nagyon kicsit toljuk ki; a
szegnyerget áttoljuk úgy' hogy a 2 nlenetmet.
sz,ő a nrunkadarab végélő| 3...5 rnlrr.re leryen.

4. Menetmetszés-
Bckapcso|juk at' csz'tcrgát, és a szegnyereg

kézikerekét forgatva rátoliuk a nlenetntetsl/,őt

Iiles menet készítése menetmetszővel 129

a nrunkadarabra, majd miután a menetmetsző
belekapott az anyagba, a forgatókerék ellen-
kező irányú forgatásával az eredeti helyzetbe
állítjuk a nlozgóhüvelyt. A menetet az e|őirt
hosszban elkészítjük, majd kikapcsoljuk az esz.
tergát.

5. A menetmetsző levétele az elkészített
menetől.

Az esztergát hátra irányú forgásra kapcsol.
juk. A főorsót ellenkező irányú forgásra átkap-
csolni csak a teljes megállás után szabad.

6. Ellenőizzük a készített menetet.
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d) Kis átmérőjÍÍ menetek készítése

A 7a ábrán |0..' l2 mm€s' kis átmérőiű
külső és belső menetek készítésére menetmót.
szőfej látható. A menetmetszőfejnek Morse
2cs vagy Morse 3.as végződésű ó hengeres szára
van.

A menetmetvőfej szárán laza illesztéssel fel.
erősített, kívül rovátkolt 5 persely található.
A persely bal oldali végén körhorony van,
amelybe vaw a 2 menetfúró .7 szorítóbilincse
illeszkedik, vagy pedig a 8 menetmetszőtok a 7
menetmetszőve| (7b ábra). Ezeket az elfordulás
ellen az 1 csavar biztosítja.

|. A menetmetszőfejet a szegnyereg mozgó-
hüvelyébe helyezzük.

2. A menetmetszőÍeibe menetmetszót vagy
menetÍúrót fopnk be.

3. Bedllítjuk az eszterg(it menetkéSzítéshez'

4. Menetkészítés.
Menet forgácsolásakor az 5 perse|yt kézze|

megtartjuk; amint a menetfúró (zsákfuratban)
vaw a menetmetsző a menet végére ér, a per.
selyt elengedjük, és az elkezd együtt forogni a
munkadarabbal.

5. A menetÍúró kivétele a menetből, ill, a
menetmetsző levétele a munkadarabról.

Kikapcsoljuk az esztergát, majd ellenkező
irányú főorsóforgásra kapcsoljuk, és az 5 per.
re|yt kézzel megtartva kivesszük a menetfúrót
a készített furatból, ill. levesszük a menetmet.
szőt a készített menetről.

6. Ellenőizzük az elkészült menetet.

e ) Menetmetszés menetmetszőfeiiel

|. A menetmetszőÍei beszerelése a szegnye-
reg mozgóhüv elyének kúpos furatdba.

Beszerelés előtt ellenőrizzik a szegnyereg
helyzetét. A menetmetszőfej részei (8. ábra):
4 test,5 csavar a 2 menetmetszőtok elmozdulá-
s.ínak megakadá|yozására. A menetmetszőto.
kon 3 sajtoló illesztésÍí menesztőcsapok vannak,
amelyeket a menetmetszés előtt be kell vezetni
a 4 test furataiba. A ó csavarral felerősített
edzett 7 ütközők a befogópofákat vezetik.
A 9 befogópofríkat a 8 rugók szorítják, ez utób.

Cor

biakat a ,l0 csavarok tartják, az a feladatuk,
hogy rögzítsék a befogópofákat a menetmet.
szőnek a készített menetről való lecsavarodása-
kor.

2. IVlenetmetszés.
Bekapcso|juk az esztergát, és a szegnyereg

kézikerekének forgatásával rátoljuk a menet.
metszőfejet a megmunkálandó csapra, és addig
szorítjuk rá, arrúg bele nem kap. Az ,l menet.
metsző a 2 menetmetszőtokka] eryütt rávezeti
magít a munkadarabra, és addig ha|ad előre,
amíg a .7 menesztőcsapok ki nem csúsznak a fu.
ratokból, miáltal a menetmetsző leáI| a forgá.
csolással. Ha lépcsőnek ütközik a menetmetsző,
a menetmetszőtok kezd együtt forogni a mun.
kadarabbal, ettől a menesztőcsapjai ráfutnak a
9 befogópofák ferde végeire és belökik azokat
saját fészkükbe.

Megállítjuk az esztergát,

A-l



3. A menetmetszőfej levétele a csap meneté-
ről.

Hátravissziik a mozgóhüvelyt, de megtartjuk
a 3 mene$ztőcsapok csatlakozását a 9 befogó.
pofákkal. Ezze| egidőben bekapcsoljuk a fő.
orsó hátra irányú forgiísát és megkezdjtik a
mozgóhüvely hátravonásiít üryelve, hory ne
szakadjon meg a kapcsolat a menesztőcsapok és
a befogópofák között, arníg csak a menetmet.
szőfej le nem fut a menetről.

Ki\apcsolj uk az esztergát.
A készülék belső menetek készítésére alkal-

mas, ha kicseréljük a menetmetszőtokot, sőt
menetfúrók befogására használható szorító.
hüvellyel, amelyen 11 cserélhető szorítópersely
van a készítendő menet hosszának behatárolá.
sára.

4. Ellenőizzük az elkészült menetet.

Í) Menetkészítés menetmetszővel
az egytengelyűség szigorú betartásáva|

Menetkészítés különleges metszőtartóba fo.
gott menetmetszővel.

A menet tengelyvonalának és a csúcsok ten.
gelyvonalának t0,02 mm.es tűrési határok kö.

Mene tfúrós á tmenő |uratba 13 t

zötti erytengelyűsége elérésére különleges met.
szőtartót haszruílunk. Részei (9. ábra): 7 test,
a 4 csapágyon és 8 bronzperselyben forgó ó
csúcs, 2 menetmetszőtok, amelyet a .í csavar
biztosít az elfordulás ellen és egyben rÓgpít is,
továbbá a 2 metszőtokkal az 5 ferdefogazatú
persely kapcsolódik.

Műveletek: a 9 menetmetszőt az 1 rögzitő.
csavarral a 2 metszőtokba fogiuk; befogiuk a
10 munkadarabot és kitámasztjuk a ó csúccsal.
Lz esztergát - megfelelő beállítás után - be.
kapcsoljuk, majd ezután lassan felemeljük az
5 persely A kaqát. Erre a perselyen levő ferde
fogazat hosszirányban eltolja a menetmetszőt
a megmunkálandó munkadarabra. A művelet
elkészültével először kikapcsoljuk, majd hátra-
menetre kapcsoljuk az esztetgát, az A kart
pedig visszaállítjuk kiindulási helyzetébe.

37. gyakorlat: menetfúnís átmenő furatba (előírt feliileti érdesség: Ru : 2,5...5 pm)

A GYAKoRLAT cÉun:

Tanuljunk meg hárompofás tokmányba be.
fogott munkadarabba menetet fúrni, a menet-
fúrót a nyeregszeBgel megtámasztva és irányítva.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- munkadarabok belső menetek készítésé.

hez:
- cépi menetfúrók;
_ terelőhornyos tömörítő menetfúró;
- menetfúró hajtóvas;
- edzettnyeregszeg;
- menetmérő dugós idomszer.

a) Furatok előfrrirrása menetfiíráslroz,
az eszterga felszerelése és beállítása
menetfiíráslroz

| . Magfurat készítése menetflinishoz.
A használandó fúró átmérőjét kibel: Gép.

ipai technológusok zsebkönyvéből, táb|ázatai.
ból keressük ki a készítendő menet méretei sze-
rint.

2. Az eszterga felszerelése menetfúrtishoz.
Betesszük a J nyeregszeget és előretoljuk a

szegnyerget a főorsóház felé akkora távolsrígra,
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ami lehetővé teszi, hogy a 2 menetfúrót a 4
hajtóvassal együtt elhelyezhessük az 1 munka-
darab és a 3 rryeregszeg között (l. ábra). Rög-
zítjük a nyeregszeget.

3. Az eszterga betillítdsa a szükséges főorsó-
forduhtsztimra l/min.

Az eszter gát e le in te a legki se bb fő ors ó -for du.
latszámra állítsuk, amíg jártasságot nem szeÍ.
zünk a menetfúrásban. Azután már táblázatból
válasszuk ki a forgácsolósebességet és határoz-
zuk meg a szükséges főorsó-fordulatszátrtot.

b) Menetfrirás

1 . Balese nédelmi utasíttis.
- Az esztergát ellenkező irányú főorsófor.

gásra átkapcsolni csak a teljes leállás után
szabad.

- Tilos a forgácsot kézzel e|távolítani a fu-
ratból.

- Nem szabad a menetet a munkadarab for-
gása közben ellenőrizni a dugós idomszer.
rel.

2. MenetftiruÍs.
Bekapcsoljuk az esztergát, bal kezünkbe

vesszük a 2 menetfúrót, ame|ynekaszárára
4 hajtóvasat (2. ábra) húztunk. A menetfúrót
központfuratávú a 3 nyeregszegre helyezzük.
A menetfúrót bal kezünkkel és a nyeregszeggel
tartjuk, amíg a hajtóvasat az 5 késszánra tá.
masztjuk, majd a menetfúrót bekezdő kúpjával
fokozatosan bevezetjük az 1 munkadarab fura.
tába - a nyeregszeB mozgóhüvelyének előre.
tolás.íval (a hajtóvasat jobb kezünkke| az óra-
mu tat ó j árá síval megegy ez ő irányban forgatva).

Egy.két menet elkészítése után a menetfúró
már magától megy a furatba, ezért Íigyelni
kell, hogy a nyeregszegen ki ne mozduljon a
menetfúró központfuratából. Hűtő.kenő folya.
dékként acél munkadarabhoz emulziót, szulfo.
frezolt, öntöttvas, bronz és alumínium munka-
darabhoz emulziót vagy petróleumot haszná-
lunk, eset|eg hűtés nélkül dolgozunk.

Célszerű a menetfúrót alkalmasan megvá.
lasztott szerszámtartóba fogni (l. a 36. gyakor-
latot).

3. A munkadarab kivétele és a menetfúró
eltdvolít(iv.

Ha a menet elkészült és a menetfúró kii ött a



furatból, veryük le a munkadarabot, majd tá.
vo|ítsuk el a menetfúrót' (Ha zsiíkfuratba fú.
runk nrenetet, a menetfúrót az orsó ellenkező
irányú forgatrísával vagy kézze| távo|itsuk el.)

4. A menet méreteinek ellenőrzése dugós
idomszerrel.

Az 1 dugós idomszert egyenletes' csavaró
mozgássa| az 1 munkadarab menetes fwatába
vezetjük (3. ábra)' hogy a menet minőségét
ellenőrizzük. Az idomszer ,,meg1l'' oldalának
könnyen becsavarhatónak ke|l lennie, a ''nem-
megy'' oldalnak viszont nem szabad beférnie.
Ha a ,,megy'' oldal nem fér be, az azt je|enti,
hogy kopott a menetfúró (a menete kisebb
méretű). Éles menetfúrót kell választani, tij
menetet kel| fúrni, majd újra ellenőrizni a készí.
tett menetet.

c) A menetfrírró eryenletes vezetését szolgáló
szerszámtartó használata

Az, I szerszámtartó részei (4. ábra):5 kúpos
tüske, ame|yben 4 rugó, .j csúcsos tüske és 7
csavar van - ez utóbbi az elfordulás megakadá.
|yozására. A szerszámtartót a szegnyeregő moz.
góhüve|yébe he|yezz,ük.

|. Az eszterga felszerelése menetfúrtishoz.
Az' A nrunkadarabot a hárompofás tok.

rnányba fogiuk' az I sz.erczámtartót a Szegnye.
reg ntozgóhüvelyébe tesszük, a szegnyerget pe.
dig e|őretoljuk és rögzítjük. Ezután az 1 nlenet.
fúrót a 2 hajtóvassal együtt rászorítjuk a J csúcs
ktipjára' kezünkkel visszanyontva annak 4 rugó.
ját, és ezután beállítjuk a menetfúrót a munka-
darab furatába (k ábra).

2 Menetfúnis.
Bekapcsoljuk az eszterBát. A nrenetfúró a

rugó nyontáxira e|kezdi a menet forgácso|ását.
majd önállóan bemery a furatba. Az eu'tergá.
lyos - a szegnyereg kézikerekét forgatva __ ál.
talában követi a rnenetfúiót a mozgóhüve|y
kézi előtolávíval, ésnemengcdi,hogy a csúcs
kinrozdu|jon a nrenetfÚró köz.pontfuratából.
E||enkező esetben ugyanis a menetfúró e|veszti
a támasztékát és a hajtóvassa| együtt elgörbül
vagy e|törik, vagy pedig a ntunkadarab repü| ki
a toknránybó|. Az adott esetben a rugó nyo.
ntása terenlti az á|landó és szoros kapcsolatot

Menetfúrás titmenő furatba l33

a 3 csúcs hegye, valamint a menetfúró központ-
furata között' és a furat tengelyirányában pon.
tosan rögzítve tartja a menetfúrót. Abban az
esetben, ha a menetfúrón nincs központfurat,
8 központosító sapkát hasznájunk, amelyet a
csúcsÍa kell húzni (4b ábra). Ekkor a menetfú-
rót kúposra esztergált szárával a 8 sapka kúpos
süllyesztékébe szorítjuk.

d) MenetfúÉs forgó menedríróval
szersámbefogó készü|ek haszruílatríral

1.MenetfúruÍs fuÍrompoftis tokruinyba
fogot t sz ersztimbefogó készülékbe rÖgzítet t gépi
menetfúróval.

A 2 befogókészüléket az 1 tokmányba fog.
juk (5. ábra). A 2 befogókészülékben egy hen.
geres és egy négyzetes furatú 4 betétpersely
van - a menetfúró befogására és vezetésére.
A 4 betétperselyt a 3 rögzítőcsavarral rögzítjük'
és a 7 munkadarab.befogót a' szegnyereg8 moz.
góhüvelyébe helyezzük' A 8 mozgóhüvelyben
hatszög alakú lyuk van) aZ anya befogásiíra,
emögött pedig hengeres furat a menetfúró sza.
bad kifutávíra.

Az 5 menetfúrót a 4 betétperse|y furatába
helyezzük, a 6 anyát (munkadarabot) pedig a
7 rnunkadarab-befogó hatszögletű furatába. Be.
ál|ítjuk azesztergát a szükséges forgícsolási ada-
toknak megfelelően, és addig fúrjuk a menetet
a munkadarabokra, amíg csak tele nem lesz a
menetfúró szára az elkészült anyákkal.

Ekkor megállítjuk az esztergát. A betétper-
se|yből kivesszük a menetfúrót, leszórjuk róla
az anyákat a nregfelelő helyre és nekilátunk az
újabb sorozat n:enetfúrásához.
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2. MenetfirtÍs dob alakú szers%imtartó |lasz-
ruilaUival.

A szerszámtartót 1 kúpos végével (6. ábra) a
szegnyereg mozgóhüvelyébe tesszük. A 4 négy-
zetes nyílású dobot addig forgatjuk, amíg be
nem áll a csúcsok tengelyvonalába. A dobot a
J golyónak mindig a szi.ikséges helyzetben kell
tartania. Menetfúrót teszünk a dob megfelelő
négyzetes nyílásába és beálítjuk az esztergát
a sztikséges forgácsolási adatoknak megfelelően,
Ezután kezdjük el a menetfúrást. Amint a me.
netfúró két-három menetnyi mélységben be.
hatolt a furatba, a kézi előtolását abbaharyjuk.
A menetfúró a szerszámtartó fejével és 2 henge.
res részével együtt önműködően mozog hossz.
irányban az 1 száÍoÍ. Elfordulás ellen a per.
selyt aB vezetőékek biztosítják.

e) Menetfúrás kiilönleges menetfúrókkal

| ' Menetfúrtis cvvarthornyú menetfúróval.
A csavarthornyú menetfúró (7. ábra) haszná.

latának számos előnye van. Lehetővé teszi a
forgács jobb terelését, kizárja a menetszakadás
lehetőségét, amikor a menetfúró a megmunkált
lépcsős vagy zsákfuratból kifelé halad. A csa-
varthornyú menetfúróval uryanúry dolgozunk,
mjnt az eryeneshornyú menetfúróval.

2. Menetkészítés tÖmorttő menetfúróval.
A tömörítő 1 menetfúrónak (8. ábra) nincse.

nek hornyai. A vele való munka során forgács
nem keletkezik, a menet benyomódás (képlé-
keny hidegalakítás) eredményeképpen alakul
ki. l...l0 mm átmérőjű furatokhoz használjuk.

A menethez készített furat átmérője ne a
menet belső, hanem a középső átmérőjével
legyen eryenlő. A menetet ugyanúgy készít.
jük, mint az egyeneshornyú menetfúróval.

3. Menetkészít és me netnyomofuróv al.
A menetnyomófúróval (9. ábra) való menet-

készítéskor ugyanazokat a műveleteket végez.
ziik' mint menetfúráskor. A menet ez esetben
is úgy keletkezik, hogy a menetnyomófúró
menetcsúcsai benyomjiík _ forgácsképződés
nélkiil - a fém felszíni rétegébe a belső menet
magiát.

A menetnyomófúró részei: /1 bekezdőkúp
és /2 hengeres eryengető rész. A szerszám rezgé.
sének csökkentésére a dolgozóréve szögletesre
varr kiképezve (A.A metszet). K = 0,2...0,6 mm.
A menetnyomófúróval való menetkészítéskor a
forgácsolósebességet l,5.szeresére növeljük az
ugyanolyan méretű menetnek az egyeneshor.
nyú menetfúróval való forgácsolásához képest'
A menetnyomófúrók élettartama kétszerese az
ugyanolyan méretű közönséges menetfúrók
élettartamának' A benyomott menet a felületi
fémréteg tömörítése által kopáMllóbb és tartó.
sabb.

-lA
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F) Külső kúppalástok megmunkálása

38. gyakorlat: külső kúppalástok esztergálása a késsán elfordításríval (előírt felületi
érdesség:Ru :  5 . . . l0  pm)

A GYAKoRLAI cÉLJa:
- tanuljuk meB aZ eszterga felszerelését

külső kúpok esztergálásához a késszán
elfordításával;

- tanuljuk megaz esztergált kúpos felületek
méreteinek ellenőrzését tolómércével,
gyűrűs, kúpos idomszerrel, egyetemes
szögmérővel.

A MUNKAHELY rptszpRrtÉsE':
- munkadarabok;
- hajlított nagyoló és simítókések;
- 0.1...0.05 mm.es nóniuszosztású toló.

mérce:
- gyűnís kúpos idomszer;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó'

a) Az eszterga felszerelése

|. A munkadarab befogÍsa a fuÍrompoftis
tokruinyba; a kés befogisa a késtartóba.

A szerszámcsúcsot pontosan az esztergacsú.
csok tengelyvonalába állítsuk be.

2. A késszdn elfordíttÍsi szögének meghatdro.
zrisa a megmunkdlandó kúp rajza alapjdn.

A kúp a hajlásszögének tangensét számítsuk
ki a következő képlet szerint:

D d  K
tge: 

2t  
:vagy Ígq, -  

1.
A szögfüggvény táb|ázatból határozzuk meg

az a félkúpszöget.

3. A késsztÍn elÍordíttisa a szükséges Íélkúp-
szögben, ha a kúp csúcv a szegnyereg felé néz.

Ha a munkadarab 2 kúpos része (1. ábra) a
szegnyereg fe|é néz, akkor a 3 késszánt tőlünk
távolodó irányban fordítsuk el o vögben. Az 1
kést a késtartóba szigorúan tengelymagassígba
állítsuk be!



13ó Külll5kúppaldstokmegmunktikisa

4. A késszdn elÍordítdsa a szükséges szögben,
ha a kúp csúcsa a Íőorsó Íelé néz.

Ha a munkadarab 2 kúpos vége (2. ábta)
a főorsó fe|é néz, akkor a.? késszánt fe|énk for.
dítsuk el a félkúpszögben. Az 1 kést a késtartó.
ba szigorúan a csúcsok tengelymagasságába
állítsuk be!

5, A késsztÍn elfurdíttÍsa a szükséges szögben
mintadlrab ( kész alkatrész ) segít ségével.

Egy kész és ellenőrzött munkadarabot há-
rompofás tokmányba fogunk, majd ütésének
ellenőrzése után rögzítjük. Beríllítjuk és rögzít-
jük a nagyo|ókést. A késszántjobb oldali szélső
helyzetbe toljuk' és az egéu késszánt elfordít.
juk olyan szögben, hogy a kúp palástja és a kés.
szánvezetékek kb. párhuzamosak legyenek (l. az
|. ábrát). Az 1 kést a munkadarabig vezetjük
úgy, hogy csúcsa 0,3...0,5 mm távolságra le.
gyen a kúppalásttól. Kézi előtolással a kést a 2
kúp alkotója, az A-A vonal mentén vezetjtik.
Ha az ] kés csúcsa párhuzamosan halad a kúp
alkotojával, akkor a 3 késszán elfordítása he.
lyes Ellenkező esetben kiigazítjuk az elfordí.
tást.

b) Kúppalástok esztergiá|ása és ellenőrzése

l. A kúppakst nagyoli esztergdltisa.
A kúppa.lástot kézi előtolással esztergáljuk

a késszán kézikerekét mindkét kézze| fotgatva
az óramutató járásával megegyező irányban (3.
ábra).

2, Az esztergih kúppaltist méreteinek ellen.
cjrzése.

A kúp alapátmérőinek tolómércével való mé.
résekor egyben az eszterga kúpos felület meg.
munkálására való beállítását is ellenőrizzik. Az
alapátmérők mért különbségének azonosnak
kell lennie a rajzon azonos távolsága adott
alapátmérők különbségével.

3 ' A kúposstig ellenőrzése gyűnis kúpos
ido mszerrel és kré tav onti sok segít ségév el'

Három.négy egyenletes a krétavonást vagy
ceruzajelet húzunk a kúp egész felületére (4.
ábra). Ráhúzzuk a kúpra a /11 gyűrűs kúpos
idomszert (5. ábra) és 1/3...l/2 fordulatta.
ide.oda néhányszor megforgatjuk. Ha pontosan

c t]r:
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dolgoztunk, a jelzővonalnak a 2 kúp egész pa.
lástfeliiLletéről le kell törlődnie.

Ha a vonalak (6. ábra) csak a jobb oldali
részrő| tűntek e|, a beállítástjavítani kell. A kés.
szánt ery kissé tovább kell fordítani tőlünk tá-
vo|odó irányban és újra végigesztergálni a kúp.
palástot. A késszán elfordítási szögét mind.
addig igazítjuk utána, an.ig az ellenőrzések
során minden vonal te|jes hosszában el nem tű.
nik.

Ha a Íe|rajzolt jelzővonalak a kúpfelület
középső részéről nem törlődtek le, az az,t jelen.
ti, hogy a kés nincs tengelyvona|ban: alacso-
nyabban vagy magasabban áll, a kúp palástja
tehát nem egyenes vonalú.

4. A kúpszög mérése egletemes szögmérő-
vel.

A IV egyetemes szögmérőt (7. ábra) e|őzete-
sen beállítjuk a szükséges kúpsztigértékre, majd
az A és B mérőfelületeknek a kúp palástfelüle.
tére való felfekvése alapján ítélhetjük meg a
kúpszög pontosságát. A szögmérő szögskálájá-
ról leolvastratjuk a kapott kúpvög értékét.

5. Kúppahist simító esztergdkiv.
Az esztetgát a simító esztergílási forgácsolási

adatok szerint állítjuk be, a késtartóba simító-
kést fogunk. Kézi előtolással végzett esztergálás
során tirye|jünk a késszán eryenletes vezetésére,
és arra, hory sima' tiszta megmunkált felület
képződjék.

6. A forgdcsolt kúp méreteinek ellenőzése.
Az V gyíiríis kripos idomszert (8. ábra) a

mu nkadarab kúppalástjára hűzzuk. A krippalást
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méreteinek pontos betartása esetén a munka.
darab 2 homlok|apja nem nyúlhat ki az V kaIib.
ráló hüvely lépcsőjének A és B homloklapja
határai közül' Ha a munkadarab 2 homloklapja
nem éri e| az A homloklapot vagy túlnyúlik
a B honrloklapon, akkor az első esetben a mun.
kadarabot utána kell esztergálni, a második
esetben pedig a munkadarab nem javítható,
selejt.
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39. gyakorlat: rövid ktilső kúppalástok megnlunkálása széles forgácsolóélű késsel

A GYAKoRLAT CÉtJl.:

- tanuljuk meg a széles forgácsolóélű kést
é|éve| az előírt félkúpszögbe pontosan
beállítani a munkadarab (a csúcsok)
tengelyvonalához viszonyítva ;

- tanuljuk meg a kúppalást esztergálását
pusztán keresztirányú előtolással ;

- tanuljuk meg az esztergált kúppalást
ellenőrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- munkadarabok;
_ széles forgácsolóélű nagyolókés;
- s4blon a kés beállításiíhoz;
_ 0.1...0.05 mm.es nóniuszosztású toló.

mérce;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és.eltávolító kampó.

a) Rövid kúppalást esztergálása széles
foryícsolóélű késsel

| ' A munkadarab befogisa és rögzítése fui-
rompoftÍs tok/ruinyba, a kés előzetes bedllíttisa
majd rögzítése a késtartóban.

A 2 munkadarabot (l. ábra) a kúp esztergá-
lása előtt a kúp nagyobbik átmérőjére esztergái.
juk.

2. A kés beduítdv a szükséges kúpszögbe
sablon segítségével.

Az 1 kést úgy vrílasztjuk meg, hogy forgácso.
lóéle 3.. .4 mm.rel szélesebb legyen a kúpalkotó
hosszánál. Az 1 sablont (|. az |. ábrát) az eszter.
gáIt 2 hengerpalásthoz illesztjük' A késtartóba

előzetesen tengelyvonalba állított 1 kést a sab-
lonhoz vezetjük, és ugy igazitjuk, hogy főforgá.
csolóéle szorosan illeszkcdjék a sablon ferde
oldalához.

Véglegesen rögzítjtik a kést.
Az / sablont a szegnyereg mozgóhüvelyének

hengeres feli.i{etéhez is rakhatjuk (2. ábra).

3. A hossz.sztin rÖgzítése.
A hossz-szánt elmozdulásának megelőzésére

rögzítstik a he|yzetét a 2 rögzitőcsavarral (3.
ábra), az 1 csőkulcs segítsegével. Ha nincs az
esztergán rögzitőcsavar, akkor klpcsoljuk ki az

előtoló mechanizmust és kapcsoljuk be vagy a
hosszirányú gépi előtolást (vonóorsót)' vagy
pedig a lakatanyát (vezérorsót).

4. A kúppakist esztergikisa.
Az 1 kést (4. ábra) keresztirányú előtolással

vezetjük, a keresztszán kézikerekét mindkét
kézze| fotgatva.

5.A kúp méreteinek és félkúpsztgének
ellenő rz é se esz t ergtÍltÍs utrin.

A méreteket és a kúposságot vagy 1 sablon.
nal vagy gyűrűs kúpos idomszerrel, vagy egyete.
me s szögmérővel ell enőrizztik.

@
I
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40. gyakorlat: külső kúppalástok esztergáláSa a szegnyereg elríllítísával (előírt felületi
érdesség:  Ra :  5 . . .10  pm)

A GYAKoRIJAT CÉLJA:
_ tanuljuk meg meghatátozni a szegnyereg

elállításínak irányát (a kés felé vagy a kés.
től el)' ill. meghatározni a szegnyeleg
elállításrínak mértékét a szdgnyeregtesten
levő osztásjelek, vonalzó vagy kész mun-
kadarab alapján;

- tanuljuk rneg esztergálni és ellenőrizni a
hosszú, karcsú kúpos munkadarabokat.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- központfuratos munkadarabok;
_ edzettforgócsúcsok;
_ naryoló. és simítókés;
- mérővonalzó;
- 0,l...0,05 mm€s nóniuszosztású toló-

mérce;
- gyűrűs kúpos idomszerek;
-' kész mintadarab;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és -eltávolító kampó.

a) A szegryereg elállítási irányának
és mértékének meghatározása;
a forgrícsolási adatok meghatározása
kiilső kúppa|ástok esztergál áúttoz

|. A szegnyereg ekillítdsi mértékének megha.
tdroaisa.

A szegnyeregelrállítás t1 mértékét a követke-
zőkép|et alapján számíthatjuk ki:

L ( D - d )
H :  '  '

2 l

2. A forgtÍcsokÍsi adntok meghatdroztÍsa (fo.
gismélység, előtokis, forgÍcsolosebesség és fő-
orsó-fordulatsztim,

A forgácsolósebességet és az előtolást a külső
kúppalástok esztergálására vonatkozó előírások.
ból válasszuk. A kiválasztott forgácsolósebesség
és a munkadarab átmérője alapján határozzltk
meg a főorsó-fordulatszámot a kúpos felületek
nagyoló és simító megmunkálásához (az eszter.
gát elővör a naryoláslroz állítsuk be).

3. A szegnyereg elillíttiv felénk a szegnye.
regtest en lev ő o sz ttisj e lek alapj dn.

Lz l szegnyeregtestet (l. ábra) a 2 szegnye.
regtalp vezetékein felénk közeledő irányba
abban az esetben állítsuk el, ha nagyobb átmé-
rőjével a főorsó felé fordított kúpot esztergá.
lunk.

4. A szegnyereg eltillíttÍv tőlünk ttivolodó
irtinyba.

Az 1 szegnyeregtestet (2. ábra) tőlünk távo.
lodó irányba abban az esetben állítsuk el, ha
nagyobb átmérőjével a szegnyereg felé fordított
kúpot esztergálnunk.

5. A szegnyereg ekillítdv az ekillítds mérté.
kének mérővonalzóval valo meghattiroztigival.

Az I vona|zót (3. ábra) bal kezünkbe fogjuk
és a 2 szegnyeregtalphoz nyomjuk, jobb ke-
zünkkel pedig ezalatt kulccsal elmozdítjuk az 1



140 Külsőkúppaltistoktnegmunkdlósa

szegnyeregtestet a szükséges irányba, a szüksé-
ges távolságra.

A vegnyereg.elállitás mértékét le lehet mér.
ni a két 3 és 4 esztergacsúcs hegye közötti tá.
volságon is (4' ábra)' i lyen 1 ntérővonalzóval,
amelynek mindkét szélén van mm-es osztású
skála.

b) Kúppalástesztergálása

A munkadarab és kés befogtiv és rögzítése.
A munkadarab csúcsok közötti befogásakor

ne feledkezzűnk el a nyeregszeg furatának kené-

sérő|; még célszerűbb gömb fejű vagy együtt-
forgó nyeregszeget használni. A méreteket és
a kúposságot kalibráló hüvellyel ellenőrizzük.

4 l . gyakorlat : külső kúppa|ástok esztergálása kúpvonalzó segítségéve|

A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg meghatározni a kúpvona|zó

elfordítási irányát, i l|. a kúpvona|zó e|-
fordítását a megadott mértékben nri|li-
méter. vagy fokosztású skála alapján;

- tanuljuk meg a külső kúppalástok eszter-
gálá*ít és ellenőrzéset.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

- központfuratos munkadarabok;
-_ nagyoló. és simítókés;
-  0 ' l . .  '0 ,05 mm.es nóniuszosztású to ló .

mérce;
- kalibrálóhüvelyek;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávo|ító kampó.

a) Az eszterga beríI|ítása külső kúppalást
esztergrí|ásáltoz kúpvonalzóval

1 . MeghattÍrozzuk a kúp.félkúpsztgé t.

2. Az eszterga betillíttisa külső kúppalrist esz-
tergÍkístihoz.

Egy.két fordu|attal kioldjuk az 1 csavarokat
(l. ábra),5 tengelye körü| aszögben e|fordítjuk
a 6 vona|zót a 7 ská|a alapján, majd meghúzzuk
a csavarokat.

KŰPEszTERGÁlÁs e KEREszTsZÁN oRsT.
JÁNAK IDEtGLENEs ELTÁvoLrTÁsÁvAL.

A 9 késszánt úgy fordítjuk el, hogy mcrőle.
gesen á|ljon a munkadarab tenge|yére. Ideigle-
nesen eltávolítjuk a ,l0 keresztszán orsóját. A
4 csúszkát a keresztszán 2 vonórúdiáhol' 3 csa-
varral rögzítjük.
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xÚpBszrpncÁlÁs n KEREszTszÁN És A
KEREszTszÁN oRsTJA KözTl KAFcsoLAT FEL.
oLDÁsÁvAL.

Kio|djuk az 1 csavart, hogy a 6 vona|zót e|-
fordíthassuk a 7 ská|a alapján a szükséges mér.
tékben. Miután elfordítottuk a ó vona|zót és a
9 késszánt (2. ábra), a,l.l csavarra] feloldjuk a
keresztszán és orsója kapcsolatát. Az orsó
ebben az esetben a helyén marad. Az'A horcny
lehetővé teszi a ]0 keresztuán, és következés-
képpen a kés és a 2 vonórúdhoz ögzitett 4
csúszka mozgását.

Meghúzzuk a .J csavart. A vonalzó végétaz5
csatlakozóelem segítségéve| az ágyhoz rogzit-
jük. Ha a vonalzón nincs fokosztás, a vonalzó
elfordításának C mértékét a következő kéolet
alapján számítjuk ki:

v Ht (D-d)
t  = - - 2 r - '

ahol H1 a vonalzó 5 tengelye és a vége közti
szakasz (l. ábra);

/ a kúp alkotójának hossza a megmun-
kált nrunkadarabon.

b) A kúppalást esztergáIása

A késsel fogást veszünk a szükséges fogás-
mélységben, a késszán 8 kézikerekének forgatá.
sával (l. az l . és a 2. ábrát,).



c) Kúpos furaÚok esztergálása és bővítése

42. gyakor|at: kúpos furatok esztergálása a

. 
érdesség: R" : 5.. ' l0 ptnl)

A GYAKoRLAI cÉUA:
- tanuljuk meg a hengeres furatok előkészí.

tését a kúpos furat esztergálásához;
- tanuljuk meg a meredek és a kis kúpszögű

furatok előzetes és végleges megrnunkálá.
srít. valamint a további bővítés előtti
ellenőrzéstiket;

_ ismerjtik meg azokat a könilményeket,
amelyek selejtgyártásra vezethetnek, hogy
megelőzztik, ill. elháríthassuk őket.

A ML'NKÁHELY pBtszpnrtÉsB :

leoldalazott honrloklapú munkadarabok;
a kúpos furat kisebbik átmérőjéné| 2...3
mm.rel kisebb átmérőjű csigafúrók;
e||en&ző dugós Morse idomszer a kúpos
furat rajzon megadott méreteinek megfe.
lelően;
0'l...0'05 mm€s nóniuszosztású toló.
mérce;
furatkések;
forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) Kúpos furat előzetes megmunkiá|ása

|. Kis félkúpsztgű furat hengeres furattinak
elkészítése.

olyan csigafúrót válaszunk, ame|ynek az át.
mérője 2...3 mm.rel kisebb a kúpos furat kiseb.
bik d átmérőjénél (l. ábra).

2. A kúpos furat előzetes esztergiltÍsa.
A késszánt (2.áWa) ofélkúpszöggel magunk

felé fordítjuk. A késszánt a jobb oldali szélső

késszán e|fordítástíval (előírt fe|ületi

helyzetbe állítjuk. Beállítjuk azesztergát a szük.
séges forgácsolási adatokhoz, befogiuk a nagyo.
ló furatkést. A 2 késsel érintőfogást veszünk,
ellenőrizzük a kapott méretet, majd végig esz.
tergáljuk az ,l munkadarab furatát. A szánt
egyen|etes előtolással vezessük, a forgatókere-
ket mindkét kezünkkel az óramutató járásával
megegy ező irányb an forgatva.

d  =  dk - (1 ,5 . . . 2 )
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b) A kapott kúpfelület ellenőrzése

|. Krétajelzővonalak rajzokisa a dugós idom-
szer felületére.

Az 1kúpos dugós idomszert (3. ábra) bal ke.
zünkbe fogjuk, jobb kezünkkel pedig három.
négy v.ékony krétavonalat rajzolunk a felüle.
tére. Ugyeljünk' hogy a jelzővonalak nyomán
ne maradjon krétamorzsalék a kúpfelületen.
Ha nincs kéznéI kréta, vékony festékcsíkokat is
rajzolhatunk.

2. A dugós idomszer behelyezése a furatba
Az / kúpos dugós idomszert az I munkada.

rab (4. ábra) kúpos furatába csúsztatjuk' majd
|l3...|l2 fordulattal egyszer.kétszer elfordít-
juk oda-vissza.

3. A dugós idomszer kivétele a furatbol és
a kúposstig ellenőrzése a ttrlésnyomok alapjdn.

- Ha a krétavona]ak a dugós idomszer egész
kúpfelületéről eltüntek, akkor a furat
kúpossíga szabályos (5. ábra). Folytatjuk
a furat esztergáását az e|őirt rnéretek el.
éréséig.

- Ha a krétavonalak a dugós idomszer felü.
letének közepéről törlődtek |e' az azt je.
lenti, hogy a kés a tenge|yvonalnál a]acso-
nyabban vagy magasabban áll. Ebben az
esetben először helyesen beállítjuk a kést
és csak azután folytatjuk a kúpos furat
esztergálását.

- Ha a krétavonalak a dugós idomszer vas-
tagabbik végéről törlődtek le (6. ábra).
A késszánt fordítsuk el egy kicsit az óra-
mutató járásával megegyező irányban, vé.
gezzink próbaforgácsolást, és ezt ismétel.
gessük mindaddig, amíg meg nem kapjuk
a furat előírt kúposságát.

4. A kúpos furat méretre esztergiltisa.
Az esztergát a simító esztergálásnak megfele-

lően állítjuk be, a késtartóba simító furatkést
fogunk. A furatot kézi előtolással esztergáljuk,
két kézze| egyenletesen forgatva a késszán for.
gatókerekét. Ugyeljünk, hogy sima és egyenle-
tes felti let képződjék.

5. A készre esztergtilt kúpos furat kúpossti-
gdnak és méreteinek ellenőnése'

A furat méretei pontosak' ha az ] rhunka.
darab (7. ábra) homloklap1a az 1 dugós idom.
szerre rajzolt A jelzővona|ak között helyezke.
dik el.
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c) Kúpos furat esztergálása. Előkészítés
dörzsöléshez

1. A furat méreteinek ellenőrzése tolomércé.
vel.

A kúp nagyobbik átmérőjének ellenőrzése-
kor a II tolómérce a mérőpofáit (8. ábra) köz-
vetlenül a munkadarab homloklapjánál illesz.
szük a furatba' és azok vastagságát adjuk hozzá
a leolvasott rnérethez. A kúpos furat nagyobbik
átnrérője annyiva| legyen kevesebb az e|őirtná|,
amekkora a dörzsölési ráhagyás.

Pékla. Morsc-S kúpos furat nagyobbik átmérőjét
44,4 mnt-ro ket| csztcrgá|ni. A dörzsö|óshcz 44.I mm.cs
á tmó r ő t  a |akí tunk  k i .

2. A furat méretének ellenőrzése dugos
idomszerrel.

Az / kúpos dugós idomszerre (9. ábra) A
krétavonást húzunk a felületnek arra a részére.
aho| az idornszer mérete nregegyezik a furat
dörzsöléshez előkészített D átmérőjének nrére-
tével. Az esztergá|ást addig folytassuk. amíg az
A krétavonal és az 1 nlunkadarab |ronrloklapja
nem esik egybe

d) Meredek kúpos furatok esztergálása

|. A Jurat kifi)rrÍsa.
olyan fúróval dolgozzunk' anrelynek az át-

mérője l ...2 mnr.rel kisebb a kúpos furat kiseb.
bik átmérőjénél.

2. A Jurat előkészÍtése dörzsöléshez vagy a
műhelyrajz szerinti méretre való esztergiltisa.

Méretre esztergáláskor arra kell törekedni,
hogy a kúpos furat fe|ü|ete sima és tiszta
legyen.

e) Kúpos furatok esztergá|ása során
előfordu|ó hibárk

|. A kúposvig pontos, de a furat méretei az
előírtruil kisebbek (I0a dbra).

A hiba oka az esztergályos figyelmetlensége.
A hiba kijavítható a furat utánesztergálásával.

2. A kúpos furat nagyobbik dtmérőie pon-
tos, de a kúposuig rossz ( !0b ibra).

oka: a késszán he|ytelen beállítása. Nern ja.
vítható hiba.

3. A kúpos furat kisebbik dtmérője pontos,
de a kúposuig rossz (I0c tibra).

oka: a késszán he|yte|en beá|Iítása. Nenl ja-
vítható hiba.

4. A kúposxig pontos, de az ahptitmérők
hibtisak (l0d dbra).

oka: at' esztergályos figyelmetlensége. Nerrr
javítható.

I
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A GYAKoRLAT CÉLJA:
- tanuljuk meg a kúpos furatok esztergálá.

sát különféle kialakítású kúpvonalzók se.
gítségével.

A MI.]NKAHELY FELSZERELÉSE:
- kúpos furatú munkadarabok;
- keményfémlapkás nagyoló és simító fu-

ratkések:
_ 0'1 .. .0'05 mm.es nóniuszosztású toló.

mérce;
- a megmunkálandó kúpos furatoknak meg.

felelő dugós idomszerek;
- védőszemüveg;
_ forgács|ehúzó és -eltávolító kampó.

|. A furat félkúpszögének meghatdrozdsa és
az esz terga felszerelése.

Ha az esztergát nem a külső kúpos felületek
megmunkálásríra, hanem kúpos furatok eszter-
gálására állítjuk be, akkor a ó kúpvonalzót az
ellenkező irányba kell elfordítani. Külső kúpok
megmunkálásakor a ó kúpvonalzó jobb oldali
végét a késtől (a csúcsok tengelyvonalától) tá.
volodó irányba fordítottuk el, kúpos furatok
megmunkálásához viszont a kés (a csúcsok ten-
ge|yvonala) felé ke|| azt a szögben elfordítani
( l .  ábra).

2. Az I munkadarab és a II kés beÍogtisa és
rögzítése, a kúpos furat el(izetes esztergriltiv.

A 11 kés szilárd he|yzetének biztosítására
szabá|yozl'uk be a keresztszánt és a késszánt.
A kúposságot és a méreteket, mint az előző e*.
tekben, a késszán segítségével ellenőrizzük.

3. Kúpos furat simító esztergtikisa.
A furat e|készítése előtt válasszuk ki a for.

gácso|:isi adatokat és állítsuk be az esztergát
a simító megnlunká|ásra. Simítókést fogjunk be.
A kúpos furat kúposvígát és méreteit dugós
idomszerrel ellenőrizzük.

4. Attérés külsci kúpos J'elületek megmunkti.
ltiviról kúpos tfuratok esztergtildsdra az eszterga
dt(iilítdsa nélkül'

Ha két i|leszkedő (kti|ső és belső) kúpos felü.
Ictet akarunk pontosan megmunkálni, akkor a
kúpos furatot ugyanazzal a beállítássa| eszter.
gá|jtrk, nrint anrivel a küls(í kúpos felületeket.

I O

Kúpos furatok e sztergikisa kúpvonalzó segttségével t4s

kúpvonalzó segítségével

A kúpos furatot ugyanolyan (előre) irányú fő-
orsóforgással esztergáljuk, de a II kést (2' ábra)
a furat ellenkező oldalához állítsuk forgácsoló-
élével (homloklapjával) lefelé (2. ábra, bekariká-
zott rész).
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44. gyakorlat: kúpos furatok dtirzsölése (előírt felületi érdesség:
Ra :  0 '32. . .0 ,ó3 pm)

A GYAKoRLAT CÉI'JA:

tanuljuk meg a kis kúpszögű furatok dörzsö.
lését dörzvírsorozattal.

A MI'JNKAHELY FEI.SZERELÉsE :
- csigafúró a kúpos furat rajz szerinti kiseb.

bik átméÍőjének megfelelő átmérővel ;
- dörzsárkészlet (3 db);
- kétélű dörzsár:
- esztergaszív vagy menetfúró-hajtókar;
- kefe az apró forgács eltávolítására.

a) Furat kifúrása dörzsöIéslrez

|. Furat fúrtiv.
olyan csigafúrót válasszunk, amelynek az át.

mérője 0'l...l mm-rel kisebb a kúpos furat ki-
sebbik átmérőjéné|.

2. A forgicsoltÍsi adatok kivtÍlnszttisa és az
eszterga bedllítdsa.

A főorsó.fordulatsám meghatározásához a
kúpos furat nagyobbik átmérőjét vegyiik alapul.

b) Kúpos furat dörzsölése kúpos
dörzsársorozattal

| . Balesenédelmi utasíttÍs
_ Nem szabad kézzel e|Iávo|ítani a furatból

a forgácsot, olajat, szennyeződést !
_ Tilos a megmunkálandó furat méreteit

üzem közben ellenőrizni!
- Jó állapotban levő nyeregszeget használ.

junk!

2. Nagyoló dtrzyir befogiv és a furat dör-
zsölése.

A 2 dörzsátat (l. ábra) 3 himbahüvelybe
fogjuk be. Bekapcsoljuk az esztergát. A szeg.
nyereg forgatókerekét jobb kézzel fotgatva elő.
toljuk a dörzsárat a munkadarab tengelyvona.
lának irányába. A nagyoló dörzsölés befejezé-
sekor a kúpos furat naryobbik átmérőjének a
végső méretnél az elősimítási riíhagyás mértéké-
vel (0,5...1 mm-rel) kell kisebbnek lennie.
Használjunk hűtő.kenő folyadékot: emulziót
vagy szulfofrezolt (acélok megmunkálásához).

Kihúzzuk a dörzsárat a furatból és kikapcsotr.
juk az esztergát. A forgácsot nem szabadkézzel
eltávolítani a furatból, erre a célra használjunk
fém- vagy fapálcikát, ill. erre alkalmas kefét.

3, A furat elősimító dörzsölése.
A 2 elősimító dörzsiírral (2. á&a) végz'ett

dörzsölés befejezésekor az átmérőnek a végső
méretnél a simítási ráhagyás mértékével (0,l...
0.2 mm-rel) kell kisebbnek lennie.

készremunkÍkÍsa simító dorzs-

A 2 dÓrzsárat (3. ábra) egyenletesen vezes.
sük, mindkét kézze| forgatva a szegÍlyereg for.
gatókerekét. A méreteket a megfelelő dugós
idomszerrel ellenőrizzük. A kúpos furat felüle-
tének e l  ke l l  émie azR^=o,32. . .o '63 tr tnát la-
gos érdességet.

5. A készre dönstjlt furat kúposuigtinak és
méret einek e llenő rzé se.

L. a42. gyakorlatot.

4.A f i tat
dnal.
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c) Kúpos furatok dörzsiilése kétélű
dörzsárral

Egyes üzemek szerszámműhelyeiben Morse.0,
|,3, 4 és 5 kúpos furatokat kétélű dörzvírral
dörzsölik (4. ábra)' ery befogásban, a megfelelő
előfúrás után. A döz*ír foryícsoló részének
anyaga gyorsacél.

|. A furat előfúrtisa dÖrzsöléshez.
L. az a) pont l. szakaszához írt útmutatást.

2. A forgtÍcsokisi adatok kivtÍhsztdsa dörzsö.
léshez és az eszterga betÍllítdsa.

A kétélű dörzsárral (|. a4. ábrát) való meg.
munkáláshoz a forgácsolósebességet 20...30
nt/nrin-re válasszuk. A kétélű dörzsár száraszén.
acélból késztil.

3. Kétélíj dörzsdr befogÍsa és a kúpos furat
di)nsölése.

A kétélű dörzsárat vagy a szegnyereg mozgó.
hüvelyébe, vagy a fúrókésztilékbe, vagy a főor.
sótokmányba fogiuk be. Ery lépésben dörzsöl.
jtik ki a furatot, hűtő.kenő folyadék (emulzió)
használatával. l...l.5 mnl/ford kézi előtolással.

Al



H) Külső és belső kúpok megmunkálása

45. gyakorlat: nagy termelékenységű módszerek alkalmaása egyszerű és illeszkedő

Éúpos felületek megmunkálás"íra

AGYAKoRLATcÉul: 2. Az előző munlradarabhoz illeszkedő kú.
sajátítsuk el a legtermékenyebb módszereket pos felület esztergtÍlisa.

csatlakozó kúpos felületek kombinált késekkel, A 3 késszán elfordítási szögét vá|tozatlanul
kévülékekkel és kombinált késelőtolással való hagyjuk, befogiuk a 2 furatkést (2. ábra) for.
megmunkálásíra. gácsolóélével lefelé, és megesztergálj,lk az l

A MI'JNKAHELY rsLszBRErÉsB: 
kúpos felületet a furat ellentétes oldalán, előre

- a kiadott munkának megfelelő munkada. 
irányú főorsóforgással.

rabok:
- keményfémlapkís kések: nagyoló furat-

kések ( l .  az |. ,2.,3. és 7. ábrát) '  kétélű
nagyolókés (l. a 3. ábrát), kombinált ké.
sek (. a 4. és 5. ábrát);

_ ütközős dörzsár;
_ készülékek (l. a 6.,7. és 8. ábrát);
_ 0'l...0'05 mm.es nóniuszosztású toló-

mérce;
_ dugók és gyűrűs idomszerek;
- sablonok:
- egyetemes szögmérő;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) Külső és belső illeszkedő felületek
esztergálása a,Zonos késszán-állással

|. Az l munlcadarab külső hipos ÍelüIetének
esztergÍkisa.

Az 1 munkadarab kúpos felületének a 2 na-
ryolókéssel való megmunkálás.íhoz (1. ábra) a
.? késsánt tőltink távolodó irányban a szögben
elfordítjuk. Az eszterga megfelelő beállítása
után esztergríljuk a kúpos felületet.
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b) Ktilső kúpos felületek esztergálása
kétélű késsel

Külső kúpos felület esztergtiltÍv a kés fordí
to t t ir(inyú mo z gatd stÍval.

A 2 kétaíÍ', egyenes nagyolókésnek (3. ábra)
két' A és ̂ B forgácsolóéle van; a _ gyorsacé|
vagy keményfém - lapkának egy kissé a késszár
felé kell dőlnie.

c) Belső (hengeres és kúpos) feliiletek
esztergálása kombinált késsel

Hengeres és kúpos felület esztergikisa ugyan-
azzal a késsel'

Az 1 furatkéssel (4. ábra, 1. késlrelyzet) esz.
tergáljuk a hengeres furatot, előre irányú fő-
orsóforgással. A külön erre a célra készített B
forgácsolóéllel esztergáljuk a kúpos feltiLletet,
hátra irányú főorsóforgással (1. a 4. ábrán a II,
szaggatott vonallal ábr ázo|t késtrelyzetet).

Az 5. ábrán előre irányú főorsóforgással esz.
tergáljuk a furatot az 1 késsel. Az A szerszám-
csúcshoz tartoző B forgácsolóéllel kialakítjuk
a lépcsősfuratot' leoldalazzuk a homloklapot,
a C forgácsolóéllel pedig a 2 kúpos felületet
esztergáljuk.

d) Kúpos felületek esztergálása
másolókésziilék használatával

A másolókészülék részei (6. ábra): 2 test,
amelyben a 9 késtarto van; a \aza illesztéssel
a testbe szerelt 3 késtartó betét az 1 késsel;
4 tugó, amely a kést mindig szélső helyzetben
tartja; 5 görgők, amelyek között a ó másolóléc
mozog - ez utóbbinak uryanolyan kúpszöge
van, mint amilyenre a megmunkálandó munka.
darabot kell esztergálni; a két csavarral azágyra
erősített 8 tengelybak, amelyhez a másolólécet
a 7 tlíd rögziti.

|. A rruisolokészülék felszerelése az eszter4(i-
ra kúpesztergildshoz.

Befogiuk és rögzítjük a 10 munkadarabot (l.
a 6. ábrát), felszereljük a másolókészülékeket'
a 9 késtartót, a késszántjobbra annyira visszük'
hogy az / kés kiinduló munkahelyzetbe kerül.
hessen (l. a 6. ábrán az I he|yzetet). A kést
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beállítjuk az e|őirt ráhagyás leesztergálására,
kiválasztjuk és a 7 rúdhoz erősítjük a megfelelő
kúpszögű másolólécet, a 8 tengelybakot úgy
rögzítjük az eszterga ágyára, hogy a késtartó
betét A görgője a másolóléc végén, B helyzet-
ben legyen.

2. Az eszterga betÍllítdsa a szükséges forgti.
c so ki si ada to knak megfe lelő en.

A forgácsolósebességet Rribel: Gépipari tech.
nológusok zsebkönyvébdl válasszuk ki, a főor.
sófordulatszámot pedig a kia|akítandó kúp na.
gyobbik átmérőjének alapján határozzuk meg.

3.A munkadarab kúpos részének esztergri-
kiv.

Bekapcsoljuk az esztergát, A szán mozgása
behúzza a ó másolólécet a görgők közé, és az el.
nyomja az 1 kést, amely a 10 nrunkadarabot
pontosan a másolóléc mintájára fogja esztergál-
ni. Ha több fogással esztergálunk, akkor a ke.
resztszán orsójával veszünk fogást a szükséges
mértékben.

A 6' ábra II. he|yzetében az ] kés a kúp-
esztergálás vége felé közeledik.

e) Kúpos felületek eszteryílása a késszán
gépi előtolásáva|

A 7. ábtán látható készülék részei: az 5 csa-
varra] a keresztszánvezetékekre erősített 1 test;
a test furatában 2 vezető|éc van; a test belsejé.
ben a 4 tengelyen csúszóillesztéssel rögzített
3 fogaskerék található, amely a 2 vezetőlécce'
és a 9 fogasléccel van összeköttetésben. A fo-
gaslécet csavarok rögzítik a késszánra.

|, Az eszterga felszerelése kúpos furat meg.
munktikistÍhoz.

A késszánt kézi előtolással ajobb oldali szél.
ső helyzetbe visszük; kiszereljük a késszán orsó.
ját. A készüléket a keresztszánra rögzítjük úgy,
hogy a 3 fogaskerék a 9 fogasléccel kapcsolód-
jék. Összekötjük a 2 vezető|écet a ó vonórúdda.
és a 8 tengelybakon |evő 7 tartóvillával. Ke.
reszt- és hosszirányú előtolással a ,10 kést kiin.
duló munkahelyzetbe állítjuk (|. a 7. ábrát),
a 8 tengelybakot mereven rögzítjük az eszter1a
ágyához (A-A metszet).

2. Az esztergÍt beduítiuk a kívdnt forgricso-
ltisi ada t o knak megfe leló en.

3, A kúpos furat esztergtiltisa.
Bekapcso|juk az esztergát' a késsel fogást

veszünk, bekapcsoljuk a hosszirányú előtolást
és elkezdjük a kúpos furat esztergá|ásar a I]
munkadarabban. A szán elmozdulásakor a 2
vezető|éc helyben marad, ezért a 3 fogaskerék
elfordu|, és a 9 fogasléc a késszánnal és a késsel
együtt egyenes vonalban eltolódik.

Í) Kúpos furatok esztergálása készülék
és ütközős dörzsrár haszná|atával

|. Hosszú kúpos furat esztergikisa nuisoló-
léc és fúroúd segítségével.

A 2 megmunkálandó munkadarabot tok-
mányba fo$ú (8. ábra) és megtámasztjuk a 4
állóbábbal. A 3 másolólécet bal oldali végéve'
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az 1 orsófoglalatba erősített tűgörgős csapágyba
állítjuk, jobb oldali (I0 bronzperselyes) végét
pedig a ó fúrórúd furatába he|yezzik; a fúró.
Íudat a 7 támasztőbábbal és az eszterga szánjárz
erősített 9 áLlvárnya| rögzítjük.

A fúrórúd szerszámfészkébe három 1] betét.
kést helyezünk, majd az 5 gyíirtisrugóval rög-
zítjük őket. Beállítjuk az esztergát a szükséges
forgácsolási adatoknak megfelelően, bekapcsol-
juk a főorsót és a hosszirányú előtolást és elké.
szítjük a hosszú kúpos furatot.

A fúrórúd előrehaladásakor a 1] kések a má.
solókúpon csúsznak és fokozatosan szétnyílnak
megesztergálva ily módon a másolókúp kúpszö.
gének megfelelő furatkúpszöget. Az esztergá-
lás után a fúrórudat kiinduló helyzetbe állítjuk'
és a másolókúpot a 8 vonórúddal a furatába
h(tzzuk. Kioldjuk és kivesszük a munkadarabot.

2. Kúpos furat dörzsÓlése ütköző allcalmazti-
vival.

A 3 dörzsár szerczámszárára 1 ütközőt sze-
relünk (9. ábra), amelyet a 2 szorítóbilincsbe
fogunk be a 4 csavarral' az első megmunkált fu.
rat méretének megfelelő helyzetben. A furatok
dörzsölése során fölöslegessé válik a méretek
ellenőrizgetése, mert a dörzsár mozgását az ;jt.
köző a szükséges pontnál megríllítja.

c) Kúpos felületek megmunkílása a kés
hossz- és keresztirányú együttes
előtolásríval

1 , Az eszterga be(illít(Ísdhoz szükséges ada.
tok.

l. A késszán elfordítási szöge.
2. A kiválasztott forgácsolósebességnek és a

kúp nagyobbik átméIőjének megfelelő főorsó-
fordulatszám.

3. Ha a késszán mozgási határait meg nem
haladó hosszúságú kúpot készítünk, akkor azt
a késszán gépi előtolásával esztergáljuk; a kés.
szánt a munkadarab tengelyére a kúp félkúp.
szögével azonos szögben kell beállítani.

4' Ha a készítendő kúp hosszúsága nregha-
ladja a késszán mozgási határait, a kést egy.
szerre két irányban kell mozgatni: hosszirány-
ban az a|apszánnal' és az oX tengelyvonalhoz
viszonyított p szog irányában az l|yen szögbe
beállított késszánnal (l0. ábra). A p szöget a
következő képlettel számítiuk ki:

B: xa+ arc sin (.4 sino),

ahol p a késszán elfordításí szöge'
a a készítendő kúp félkúpszcie,
,4 a hosszirányú előtolásnak a késszán

előtolásához viszonyított arány a.
Egyenes kúpok esztergálása esetén (l0a áb.

ra) pozitív előjellel, fordított kúpok esztergá.
lása esetén (10á ábra) negatív előjellel számol.
junk.

2. Az eszterga felszerelése és berillitdsa a kés-
szdn mozgtisi hattÍrait meghaladó hosszústigti
kúp esztergtikÍsdra; a kúppaldst megmunkdkisa.

Az eszterga felszerelése: a munkadarabot
csúcsok közé fogiuk, a kést pedig a késtartóba.
Elfordítjuk a késszánt az óramutató járásával
megegyező irányban:

- kisebbik átmérőjével a szegnyereg felé
néző kúpok esztergálása esetén p szögben
(10a ábra);

- a főorsó feIé néző kúpok esztergálása ese.
tén p1 szögben (l0Ö ábra).

Beál1ítjuk:
- a vil]anos szekrény kapcsolóját

a ,,Kúp'' helyzetbe;
- a főorsót a szükséges fordulatszámra.
Bekapcsoljuk az f" e|őte hosszirányú előto.

lást és az Íkés hátra irányú késszánclőtolást
(10a ábra)' l|' az e|őre irányú késszán-előtolást
(l0ó ábra)' Megmunkáljuk a kúpfelületet. A
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az 1 orsófoglalatba erősített tűgörgős csapágyba
áuítjuk, jobb oldali (10 bronzperselyes) végét
pedig a ó fúrórúd furatába he|yezzik; a fúró.
rudat a 7 támasztóbábbal és az eszteÍga szánjáta
erősített 9 állvárLnyal rögzítjük.

A fúrórúd szerszámfészkébe három 1 1 betét.
kést helyezünk, majd az 5 gyűrűsrugóval rög.
zítjük őket. Beállítjuk az esztergát a szükséges
forgácsolási adatoknak megfelelően, bekapcsol-
juk a főorsót és a hosszirányú előtolást és elké-
szítjük a hosszú kúpos furatot.

A fúrórúd előrehaladásakor a ]] kések a má-
solókúpon csúsznak és fokozatosan szétnyínak
megesztergálva ily módon a másolókúp kúpszö-
gének megfelelő furatkúpszöget. Az esztergá.
lás után a fúrórudat kiinduló helyzetbe állítjuk,
és a másolókúpot a 8 vonórúddal a furatába
huzzuk. Kioldjuk és kivesszük a munkadarabot.

2, Kúpos furat dörzsölése ütköző all<almazti-
uival.

A .i dörzsár szerczámszárára 1 ütközőt sze.
relünk (9. ábra), amelyet a 2 szotitóbi]incsbe
fogunk be a 4 csavarral, az első megmunkált fu-
rat méretének megfelelő helyzetben. A furatok
dörzsölése során fölöslegessé válik a méretek
ellenőrizgetése, mert a dörzsár mozgását az ijt-
köző a szükséges pontnál megríllítja.

d Kúpos felületek megmunlcíIása a kés
hossz. és keresztirányú együttes
e|őtolásíval

1 . Az eszterga bedllíttiyÍhoz szükséges ada-
tok.

l. A késszán elfordítási szöge.
2. A kiválasztott forgácsolósebességnek és a

kúp nagyobbik átmérőjének megfelelő főorsó-
fordulatszám.

3. Ha a késszán mozgási határait meg nem
haladó hosszúságú kúpot készítünk, akkor azt
a késszán gépi előtolásával esztergáljuk; a kés-
szánt a munkadarab tengelyére a kúp félkúp-
szögével tzonos szögben kell beállítani.

4. Ha a készítendő kúp hosszúsága megha.
ladja a késszán mozgási határait, a kést egy-
szerre két irányban kell mozgatni: hosszirány.
ban az alapszánnal, és az oX tengelyvonalhoz
viszonyított p szög irányában az Ityen szögbe
beállított késszánnal (l0. ábra). A B szöget a
következő képlettel számítjuk ki:

0: xa+ arc sin (,4 sina),

ahol p a késszán elfordítási szöge,
a a készítendő kúp félkúpszoge,
,4 a hosszirányú előtolásnak a késszán

előtolásához viszonyított arány a.
Egyenes kúpok esztergálása esetén (l0a áb.

ra) pozitív előjellel, fordított kúpok esztergá-
lása esetén (10t ábra) negatív előjellel számol.
junk.

2. Az eszterga felszerelése és bedllíttisa a kés-
sztÍn mozgtisi hattirait meghahdó hosszústigti
kúp esz tergdkÍyÍra; a kúppakist megmunktÍlisa.

Az eszterga felszerelése: a munkadarabot
csúcsok közé fogjuk, a kést pedig a késtartóba.
Elfordítjuk a késszánt az óramutató járásával
megegyező irányban:

- kisebbik átmérőjével a szegnyereg felé
néző kúpok esztergálása esetén p szögben
(l0a ábra);

- a főorsó fe|é néző kúpok esztergálása ese-
tén p1 szögben (10á ábra).

Beállítjuk:
- a villanros szekrény kapcsolóját

a ,,Kúp'' helyzetbe;
- a főorsót a szükséges fordulatszámra.
Bekapcsoljuk az f" e|őte hosszirányú előto.

lást és az Íyés hátra irányú késszán-előtolást
(l0a ábra)' l|, az előre irányú késszánclőtolást
(l0á ábra). Megmunkáljuk a kúpfelületet. A
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késsel fogást veszünk a sztikseges mélységben,
bekapcsoljuk az esztetgát és elvégezzük a mun.
kít. Ellenőrizzük a kúposságot. Ha a kúposstíg
nem szabályos, utánaigazítjuk az evterga be.
állítrását. A kúpot aze|őirt méretre esztergáljuk.

PéIda. Egyenes kúpot kell esztergálni' a kúpossíg
l:l0; meghatározandó a késszán elfordítási szöge.

sin o = 0,04994;

ebből az
a = t  5 L ' 4 5 " .
3,19 s ino = 0,15931;
arc sin (3,19 sino;= 9' 10' 00' ;
É = o + atc sin (!' l9 sino) = 12. 5l' 45', +
+ t '  l o ' oo '=  l 2o  0 l ' 45 " .

Ugymebben az esetben, de fordított állású kúo
esztergiílásakor.9 = _2" 5l, 45', + 9o l0, 0o,,+6. lÍi'
15".



r) Alakesztesgá|ás

46. gyakorlat: donlború, homorú és bonyolult alakú külső felületek esztergálása
a kés konrbinált e|őtolásával (előírt felületi érdesség: Ra = 1 ,25.. .2,5 pnl|

4. A horony rwgloló esztergdasa.
Az 5 beszúrókést (4. ábra) a készítendő

munkadarab 2 gömbfejének homloklapjától
l t : D * 2 mm távolságra állítjuk. A simító
esztergálásra 2 mm ráhagyást számítsunk. A hor.
ny ot a mu nkadarab leesz te r gá|t r észéig, d * l nrn
átmérőjűre esztergálj uk.

e

A FELADAT CÉun:

tanuljuk meg a domború, a homorú és a
bonyolult alakú külső felületek esztergálásít
a kés kombinált (egyidejÍí hossz. és keresztirá.
ny ú, két kézze| v a|ő) el őtolásával.

A MUNKÁHELY FEtszERELÉsE :
- a kiadott munkához szükséges munkada-

rabok:
_ kések; lekerekített forgácsolóélű beszúró.

kés, nagyoló. és simítókés;
_ 0,05...0,1 mm.es nóniuszosztású toló.

mérce;
- sablonok a fogantyrik gömbfelszínének és

szelvényének ellenőrzésére ;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) Gömbesztergálás

|. BeÍOsiuk a munkndarabot (I. dbra).

2. Kések befogisa és rÖgzítése a késtartóban.

A 4 hajlított nagyolókéssel (2. ábra) lena-
gyoljuk a munkadarabot; az 5 beszúrókéssel ki-
alakítjuk a hornyot, ill' naryoló esztergálással
a gömbfelületet; a 6 eryenes simítókéssel készre
e sztergiílj uk a gömbfelszín t ; a 7 |eszír ókéssel le.
szúrjuk a munkadarabot.

3. A munlradarab nagyoló esztergdkisa.
Az 1 munkadarabot a4késsel agömbfelület

D + 2 simítási ráhagyásával evtergáljuk le,
hosvirányban a leszúrás helyéig (3. ábra).
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5, A kialakítandó gÓmb titmérőjének megje-
lÓlése iékony horonnyal vagl kretavonallal.

A 4 nagyo|ókéssel (5. ábra) a kialakítandó 2
gömb középső részébe a vékony hornyot vá.
gunk va$l krétával a je|zővona|at húzunk.

6. A gömbfelszín jtlbb oldali részének na.
gtolo esztergikisa.

Az 5 beszúrókést (6. ábra) szorosan a mun.
kadarab 2 Íe|sznéhez toljuk az a jelzővonalnál.
A gömbfelszín jobb oldali részét a kés kettős
irányú előtolásával esztergáljuk: bal kezünkkel
a keresztszán forgatókerekét forgatjuk az óra.
mutató járás.íval megegyező irányban, jobb ke.
zünkkel pedig a késszán forgatókerekét az óta.
mutató járávíval ellenkező irányban. A kapott
felületet sabIonnal ellenőrizzÜk.

1 . A gÓmbfelszín bal oldali részének nagyoló
esztergikisa.

Az 5 késsel (7. ábta) a jelzővonaltól elindul.
va két irányú előtolással esztergáljuk a gömb.
felszín bal oldali részét. Bal kezünkkel a ke.
resztszán forgatókerekét forgatjuk az óramuta.
tó járásával ellenkező irányban, jobb kezünkkel
pedig a késszán forgatókerekét az óramutató
iárásával megegyező irányban. A kapott átmé.
rőt tolómércével, a gömbfelületet sablonnal
ellenőrizzük.

8. A gdmbfelszín jobb oldali részének készre
esztergdkÍsa.

A ó egyenes simítókést (8. ábra) a munka.
darab 2 felszínéhez érintjük a jelzővonalná|
A nóniusztárcsa segítségével fogást veszünk,
majd a kés kettős irányú előtolásíval a nyí|
irányában készre evtergáljuk a gömbfelszín
jobb oldali részét. A megmunkált felületet sab-
lonnal ellenőrizzük; a kést kiinduló helvzetbe
áIlítjuk.

9. ,4 megmunkilt felület ellenőrzése sablon-
rwl.

Az 1 sablon (9. ábra) mérőfelületének pon.
tosan kell illeszkednie a 2 megmunkált felü-
letre.

|o. A gÖmbfelszín bal oldali részének készre
esztergikisa.

A ó kést (l0. ábra) a 2 felület közepétől
vezetjük balra, a nyi|ak által mutatott irányba,
kettős irányú előtolással ugyanúgy, ahogy a
nagyoló esztergálásnál' A kapott alakot sablon.
nal ellenőrizzük'
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1|. Az esztergdlt gömbfelszín egészének el.
lencirzése.

A 11 sablon (1 l. ábra) mérőfelúletének fény-
rés nélkül kell illeszkednie az I munkadarab
2 esztergá|t felszínére: a kapott átmérőt toló-
mércével ellenőrizzük.

72. A hengeres rész tisztdra simítdsa és az el.
ké szü l t munka darab I e sz úrd sa.

A munkadarabot az előírt méretre o|yan |e.
szúrókéssel szúrjuk le, antelynek éle 80...82".os
szoget zár be a do|gozórész tengelyvonalával.
Erte azért van szükség, hogy a munkadarab
honrloklapja sima felületű legyen.

b) Egyrrrrásba átmenő (domború és homorú)
alakos felületek esztergálása

I.A munkadarab beJbgdsa a fuirompofris
tokmtÍnyba nyeregszeggel valo kitdmasztds nél.
kül.

Az összetett a|akos felü|etet (l2. ábra) a
gömbfelü|et esztergá|ásának nrintájára alakít.
juk ki' a kés kettős irányú előtolásával, egyide-
jűleg forgatva az alapszán és a késszán forgató-
kerekét. Ezt az eljárást alakos felületű munka.
darabok egyedi gyártása esetén alkalmazzuk.

2. Kések (nagyoló., beszúró- és simítókés1
befogdv és rtgzítése.

Lásd az a) pont2. szakaszát.
3' A ntunkadarab homloklapjtinak oldalaztÍ-

sa, a hengerpaltist rwgyolo eszterg(ikÍsa.
Leesztergáljuk a munkadarabot az e|őirt

l hosszúságban D * 1 mm átmérőjűre (l2. és
l3.  ábra).

4. A fogantyú jobb oldali végének esztergd.
kÍsa kettős iruinyú elótokis alkalmazdyival.

Az esztergált felületre a nagyolókésse| a' b
és c je|zővonalat karcolunk, amelyek a hom.
loklaptól 11, lz és /3 távolságra vannak (|. a
l3. ábrát)' A méreteket arajzró| állapítjuk nreg.

Az a je|zővonaltó| a tengelyvonal felé, a
nyíl inínyában haladva forgácsoljunk lekerekí.
tett, forgácsolóélű beszúrókéssel. A kapott a|a.
kot sablonna| ellenőrizzük.

5. Horonyesztergilds.
A 4 nagyo|ókéssel vagy az 5 beszúrókéssel

a á és c jelzővonal közé d1* l mm átmérőjű
és /3 szé|ességű 3 hornyot esztergálunk (14.
ábra).
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6. A fogantyú alakos felülete jobb oldali ré-
szének rwgl oló esztergtikisa.

A fogantyú alakos felülete jobb oldali részét
az a je|zővonaltól indulva esztergáljuk a ó kés.
nek (l5. ábra) az A és a B nyn irányában hala.
dó kettős irányú előtolásíval. A kés elmozdulá-
vínak megakadá|y ozására alakos felületek esz.
tergálásakor ajánlatos a kést a külső felülettől
a csúcsok tengelyvonala felé vezetni.

7 ' A fogantyú peremének készreesztergrilrisa,
A peremet leesztergáljuk a d3-ig (16. ábra).

8. A fogantyú alakos felülete jobb oldali ré-
szének készreesztergtihg; az esztergtilt felület
ellenőrzése sablonral'

A fogantyú alakos feltiletének jobb oldali
részét (|7, ábra) közönséges simítókéssel esz-
tergáljuk ugyanúgy, mint a nagyoló esztergá.
lásnál. Igyekezzünk elémi, hogy az 1 sablon
fényrés nélkül illeszkedjék a megmunkált
felüle tre .

9. A fogantyú alakos Jelülete bal oldali ré-
szértek készreesztergtiLisa; az esztergtilt felület
ellenorz é se sa blonrwl.

Az alakos felület bal oldali részét (l8. ábra)
ugyanúgy esztergáljuk' mint a nagyoló meg-
munkálásnál. Igyekezzünk elérni azt, hogy a
1/ sablon fényrés né|kül i l leszkedjék a meg-
nrunkált felti letre.

1o. A fogantyú alakos felülete egészének
ké s z re e s z t e rgti l tÍ sa.

A megmunkált felü|etet sab|onnal ellenőriz.
zük. A,z a|akos felület nlindkét részének kiiga-
zitó esztergálásával igyekezzink elérni, hogy a
111 sablon (|9 ' ábra1 fényrés nélkül i l leszked.
jék - a rajzon előírt nréreteknek megfelelő -
esztergált fe|ületre

| 1 . Beszúrris esztergri ltisa.
A d, átmétőjű beszúrást készre esztergál-

juk' helyet hagyva a lesz,úrásnak (20' ábra).
A hengeres rész é|ét letörjük, majd a hom.

lok|apját oldalazva leszúrjuk a fogantyút.



c ) Fogantyrík alakos felületének esztergálása,
ha a munkadarabot nyeregszeggel
támasztjuk ki

A munkadarabot hárompofás tokmányba
fo$uk és kitámasztjuk a nyeregszeggel.

Első módszer. Az utolsó műveletelem a meg-
maradó 1 csap leesztergálása lesz (2l. ábra), a
központfurat telj es eltűnéséig.

Mtisodik módszer. A munkadarabot (22. áb.
ra) ugyanúgy fogjuk be, mint az előző esetben,
de az e|őző műveletek során úgy esztergáljunk,
hogy a fogantyú d2 hengeres része a nyeregszeg,
fe|é nézzen. Nagy méretÍí fogantyúkat csúcsok

KüIső alakos felületek megmunki hisa alakkéssel ts7

közé fogva is esztergálhatunk akkora rúdacél.
ból, amekkorából két munkadarab is kiadódik.
A munka befejező műveleteleme ebben az eset-
ben a két munkadarab szétvágása.

47. gyakoflat: külső alakos felületek nregmunkálása alakkéssel

A FELADAT CÉI.JA:
- tanuljuk me1 az alakos felületek nagyoló

esztergálásiít egye temes késekkel ;
_ készre esztergálásukat alakkésekkel forgá.

csolóbetéttel és hasábos késekkel:
- tanuljuk meg a felü|etek ellenőrzését sab-

lonnal és rádiuszsablonnal.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE:
- a kiadott munkának megfelelő, előmun.

kált munkadarabok:
- kések: forgácsolóbetét, szokványos na-

gyoló. és beszúrókés, alakos betétkések
és hasáboskések;

- 0,l...0,05 mm.es nóniuszosztású toló.
mérce;

- rádiuszsablon;
- védőszemüveg;
_ forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

A rövid 1, 2 és.? a]akos felületeket (l. ábra)
sorozatgyártás esetén alakkéssel esztergáljuk.
Célszerű a munkadarabok összes alakos felüle.
tét nagyoló esztergálással megmunkrílni készre.
evtergálás előtt.

|. Az 1 alakos felület nagyoló esztergihsa.
Az 1 alakos felületet a 4 nagyolókéssel (2.

ábra) esztergáljuk, a késnek a nyíl irányába
tartó kettős irányú előtolásiíval. A felület ki.
sebb mértékrÍ egyenetlensége megengedett.

,
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2. A 3 alakos felület nagyoló esztergdldsa.
A 3 alakos felület esztergálásakor (3. ábra)

a 4kést a perem közepétől először jobbra. majd
balra vezethetjük. A felü|et kisebb mértékű
egyenetlensége megengedett.

3,A 2 ahkos felület nngyoló esztergtikisa.
A 2 homorú alakos felü|etet (4. ábra) 5

beszúrókéssel, kettős irányú előtolással vagy a
megfe|elő szelvényű nagyo|ó alakkéssel, ke re szt-
irányú előtolással esztergá|juk. A méreteket
tolórnércéveI elleníjrizzük. A megntunká|t felü-
let kisebb mértékű egyenetlensége megengedett.

4. Az 1 alakos J'elület készreesztergrilrisa és
e lle nő rz é se sa blonnal.

Kiválasztjuk az alakos fe|ületek a|akkésse|
való esztergálásrához a megfelelő forgácsolási
adatokat. Beállítjuk az esztergát a kiválasztott
forgácsolási adatoknak megfele|ően.

A ó a]akos forgácsolóbetétet a forgácsoló-
é|ével (5. ábra) pontosan a csúcsok tengelyvo-
nala magasságába á|lítjuk (a do|gozórész' tenge-
lye merő|eges legyen a munkadarab tengelyvo-
nalára). A késsel csak keresztirányú előto|ást
végzünk a csúcsok tengelyvonala ÍeLé. Az ala-
kos felületet hűtő.kenő fo|yadék haszná|atáva|
esztergáljuk. Az átmérő méretét tolómércével
e||enőrizzik, a szelvényt pedtg az 1 sablorrna|
(ó. ábra), amelynek pontosan kell illeszkednie
a megmunkált alakos felülethez. Ha a sab|on
felfekvése nem pontos' ellenőrizzük a kés be-
állítását' il|. élalakját.

5.A 2 alakos felület készrcesztergÍkiv és
ruÍdiu sz v blo nnol v aló ellencj n é se.

A forgácsolási adatok megválasztásával, a 7
alakkés befogásával (7. ábra) és a hűtő.kenő
fqlyadék használatával kapcso|atos tudnivalókat
|. a 4. pontban. A megmunká|t fe|ületet a sugár-
mérő II megfelelő mérőlapjával el|enőrízzük
(8. ábra). A mérőlap domború mérőfelületének
pontosan kel| illeszkednie a 2 alakos felületbe.

6' A 3 ahkos felület készreesztergrÍkÍsa és
ruÍdiusz sablonnal való ellenőrzése.

Kiválasztjuk a forgácso|ási adatokat, befog-
juk a 8 alakkést (9. ábra) és készreesztergáljuk
az alakos felületet keresztirányú e|őtolássaI
hűtő.kenő folyadékot hasz,nálva.

A megmunkált J alakos t.eli i letct a III



rádiuszsablon megfelelő mérőlapjával ellenőriz.
zük (l0. ábra). A mérőlap mérőfelületének pon.
tosan kell illeszkednie az e||enőrzött felületbe.

7. Bonyolult alakos felület esztergdhsa ha-
gibos alukkéssel.

A 2 alakos felületet előzetesen nagyoljuk

48. gyakorlat: alakkések élezése és fenése

A FELADAT CÉLJA:

tanuljuk meg a ktilönböző alakkések (egy.
szerű a|akkés, hasáboskés, körkés) élezését.

A MUNKAHELY FELSZERELÉSE:
- alakkések, hasábos alakkések és körkések;
- védőszemüveg.

|. Hastibos alakkés élezése.
A kés .] honrloklapját (|a ábra) az AA Íor

gácsolási síkra merőlegesre élezzük - a hom.
lokszög, következésképpen nulla lesz. A hasá.
bos alakkés 1 hátlapját aszögben köszörü|jük, a
kialakítandó 2 ue|vény pontos betartásával
(lá ábra). Az é|ezés pontosságát 5 szerszám.
e|lenőrző sablonnal ellenőrizzük (lc ábra).
A ó sablont a munkadarab alakos felületének
ellenőrzésére használjuk. Ha a homloklapot a
4 szaggatott vonal mentén é|ezzik (|. az la áb.
rát), akkor a kés ftíélének szelvénye megválto.
zik. A lapokat köszörülés után fenőkövön fen.
jük. A bonyolult alakú hátlapokat különleges
élezőgépeken köszörüljük.

2. Hasdbos alakkés (pnznuis) élezése.
Az 5 alakos hátlapot (2. ábra) nagyobbrészt

lakatosmunkával úgy alakítják ki, hogy párhu.
zamos legyen a 3 fecskefarokkal (2 és á ábra).

A forgácsolóbetétet úgy fogiuk a 2 késszát-
ba, hogy a forgácsolóél csúcsa az esztergacsú-
csok tengelyvonalának szintjében legyen' majd
rögzítjük a 4 csavarra| (?a és b ábra). A késszár
ó hasítéka lehetővé teszi a betét szilárd rögzí-
tését. A megmunkálandó alakos felületet a 8
sablonnal ellenőrizzük, a 7 szeruáme|lenőrző
sablont pedig a kés hát|apszelvényének ellen.
őrzésére használjuk (2c ábta). A hasíbos a|ak-
késeket, a főforgácsolóél eltompulása után csak
a dolgozórész homloklapján élezzük újra.

Alakkések élezése és fenése |59

( l l . ábra). Kiviílasztjuk az alakos felületek alak-
késsel való esztergálásához me gfelelő forgácsolá.
si adatokat és beállítjuk az eszteÍgát. A kést a
nyil irányában mozgatjuk keresztirányú elő-

tolással. Haszniíljunkhűtő.kenő folyadékot.
A méreteket tolómércével ellenőrizzük, az úa.
kos felület szelvényét pedig alakos sablonnal.

@
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3' Ktrkés élezése.
A 2 körkést a .7 szerszámszárra szereljük az

5 csavarral (3. ábra). A körkés szelvényét esz-
tergálással munkálják meg. A kést a 4 csavarrai
és az 5 anyával rögzítjük a 3 szerszámszárra.
A kés és a szerszámszár hengeres peremén levő
6 fogazat biztosítja a kést elfordulás ellen. A
körkést is - mint az összes alakkést _ pontosan
a tengelyvonal magasságába kell állítani.

A szerszámcsúcs és a szerszámszár tengelye
közötti ft távolság azért kell, hogy létrejöjiön az
a hátszög (3. ábra): /t : R sina, ahol R a körkés
legnagyobb sugara. A körkést csak az ,l honr-
loklapján é|ezzük újra.

49. gyakor|at: alakesztergálás nrásolókészülék segítségéve|

A FELADAT CELJA:

tanu|juk me1 az alakesztergálást kiilönféle
másolókészülékek - egyoldalú és kétoldalú
máso|ó, görgős és hidraulikus nrásolószán -
használatáva| '

A MUNKAHELY FELSZERELESE :
- szabványos nagyolókések;
- sze|vényel|enőtző sablonok :
-  0 ' l  . . .0 '05 mm€s  nóniuszosztású to ló-

rnérce:
_ másolókésztilékek;
- védőszernüveg;
- forgácslehúzó és .e|távo|ító kanrpó'

a) Alakos és gömbfelü|etek esztergá|ása

|. Alakos felület esztergikisa kétoldalú nti.
soloval ( két mdsolóléccel ).

Az eszterga bedllíttisa alakos Jetületck eszter-
gikixira.

A ó tengelybakra felszereljük a megfelelő
szelvényű 5 másolóléceket (|. ábra). ideiglene-
sen eltávolítjuk a keresztszán orsóját. A kés.
szánt a munkadarab tenge|yvonalára merőlege.
sen állítjuk be, a keresztszánra felerősítjük a 4
kötőlécet, amelynek 7 görgője a másoIólécek
közti pá|yán mozog. Befogiuk és *ögzítjük a
nagyolt 3 munkadarabot a hárornpofás önköz-

pontosító tokmányba, ||]' a 2 egyenes simító.
kést a késtartóba.

A munkadarab alakos részének esztergdltÍsa.
Beállítjuk aZ eszter$át a kiválasztott forgá-

csolási adatoknak megfe|elően. A szánt szeg.
nyereg felé visszük' és olyan he|yzetbe áll itjuk.
hogy a kötőléc 7 görgője a pá|ya jobb oldali
végénél legyen' a 2 kés pedig kiinduló ntunka-
hely zetb e kerülj ön . Bekapcsolj uk az eszte r gát, a
késsel fogást veszünk az e|őitt fogásmélységben
a késszán forgatókerekéve|' bekapcsoljuk a
hosszirányú előtolást és leesztergáljuk az alakos
felületet.



2' Alakos felület esztergtiltisa egyoldrlú rrui.
solólé c hasz ruÍIntdval.

A ó másolólécet a 8 tengelybak segítségével
aZ eszteÍEa eliilső ágyvezetékeire szereljük (2.
ábra). Azért, hogy a ó másolóléc az 5 másoló.
talp, a 4 tapintó és a másolóléc alakos felülete
között forgácsolás közben az érintkezés egyen.
letes legyen, a keresztvezetékekre egy másik
2 támasztékot is teszünk a 3 rugókkal. A kés.
szánt a munkadarab tengelyvonalára merőlege-
sen állítjuk be (az ábrán nem így látható).

Az ,l munkadarabot csúcsok közé fogjuk, a
7 kést pedig a késtartóba. Beállítjuk az eszter-
gát a kiviílasztott forgácsolási adatoknak meg-
felelően.

Bekapcsoljuk az esztetgál' fogást veszünk a
késsel a szükséges fogásmélységben.

Bekapcsoljuk a hosszirányú előtolást és el-
készítjük az alakos felületet.

b) Alakos felüetek megmunkálása
a szegnyereg mozgíhüvelyébe állított
merev rníso|ókkal

|. Alakos felület esztergtikisa mesterdarab
segítségével.

Kiváasztunk a kész munkadarabok közül
egyet, vagy ktilön készítünk egy alak. és méret.
helyes 2 fogantyút (3a ábra) a lehető legpon.
tosabb megmunkálással. Ezt az ún. 2 mesterda.
rabot befoguk a szegnyereg mozgóhüvelyébe.
A késtartóba befogiuk aszeÍszámtartókeretet'
benne a 3 tapintóval és az 1 késsel. A késnek
és a tapintónak egyforma alakúnak kell lennie,
egyforma hosszúságban kell kinyúlniuk a szer.
számtartó keretből' csúcsaiknak vízszintesen
egyforma magasságban kell állniuk, és mind-
kettőnek pontosan aZ esztergacsúcsok tengely-
vonalában kell elhelyezkedniük. Az alakos
felüetet a kés hosszirányú (a C nyfl irányába
tartó) és keresztirányú (az A és B nyíl irányá.
ba tartó) együttes kézi előtolásiíval esztergáljuk
úgy' hogy a tapintót állandóan a mintadarab
felületén tartjuk. Az / kés ennek következté.
ben ugyanolyan alakú szelvényt fog esztergálni
a munkadarabra' mint amilyen szelvényű a mes.
terdarab' A 3 tapintó és a 2 mesterdarab egyen-
letes kapcsolódását úgy is megvalósíthatjuk,
hogy azesztergára külörr rugókat szere|ünk fel
(|. a 2. ábrát)'

l l
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2. Alako s felüle t esz tergilti sa ruj solo sablon.
rul.

A 3 másolósablont (3á ábra) a szegnyereg
mozgóhüvelyébe szereljük. A késszánt magunk
felé fordítjuk 90".kal. A késtartóba befogjuk a
2 taplntógörgőt és az 1 kést. Az alakos felület
esztergálás.ít középen kezdjük, ezért a késnek
az e|őirt mélységű fogásvétele után a 3 sablont
szorosan a 2 tapintőgörgőhöz visszük, majd
rögzítjük a szegnyerget. A kést gépi vagy kézi
hátra irányú keresztelőtolással vezetjük, ennek
következtében a .i sablon homorú felületén
végigfutó 2 tapintógotgő úw irányítja a szánt,
hogy a kés is a tapintó útját futja be.

ol
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50. gyakorlat: gyakorlati tapasztalatok felhaszná|ása az alakesztergrílásban

A FELADAT cÉtlA: Leszereljük az esztergáró| a késszánt és fel.
- sajátítsuk el a nagy termelékenységű mun- szereljük helyette az 1 készüléket (2. ábra) ilgy,

kamódszereket és fogásokat a iengelybak- hogy az 1 fogaskerék a 4keresztszán oldalához

ra szerelt másolókéizülékek segí1ségével erősített 5 fogasléchez csat|akozzék. Beszabá.

való alakesztergálásbarr; |yozzuk az ,l fogaskerék és az 5 fogasléc csatla.
- tanuljunk meg szerszámtartókeretbe fo- kozása közti hézagot, majd a 7 rögzitőcsapok

gott 
.késztilékekkel 

és az egyetemes szán- segítségével a ó alapszánhoz rögzítjük a készü.

izerkezettel dolgozni. léket. A szánt olyan helyzetbe vezetjük, hogy a
készülék B függőleges tengelye egybeessék az

A MUNKÁHELY FEI^SZERELÉSE: előzetesen nagyolt munkadarab függőleges C
- tartóbakra rögzíthető másolólécek; tengelyével, majd ezután a készülék testét csa-
- készülékek. varokkal szilárdan az ágyvezetékekre erősítjük.
- 0.o5...o.l mm-es nóniuszosztású toló. A kést keresztirányú előtolással úgy állítjuk be,

mérce; hogy a csúcsa egybeessék a munkadarab víz.
- alakos sablonok; szintes tengelyével; a gömbfelszín kerüetének
- jobbos nagyolókés; sugara' azaz a gömbközéppont és a késcsúcs
- 

.2 
db nagyóo betétkés; közti távolság a 2 késtartó helyváltoztatásával,

- védősze-müveg; a keresztszán 3 forgatókerekével, vagy közvet.
- forgácslehúzó és -eltávolító kampó. lenül a kés kinyúlásával szabályozható.

a) Az előkésziileti (felszerelési) idő
minimumra csökkentése több. ktilönböző
alakos felületű munkadarab megmunkrílása
esetén

Az eszterga felszerelése ftbb;, különböző aln-
kos felüleni munkadarab megmunlctiirixihoz
(1.  ábra).

A 4 keresztszánra fe|szereljük a szán alakjá-
hoz hasonló .] fémlécet, amelynek végén a 2
szabályozócsavar és a 7 tapintógörgő van; fe|.
erősítjük az 1 fémlapot az 5 rugót tartó horog.
ga|. Az ágyvezeÍéV're szereljük az A taÍtóbakot,
amely re ktilönböző a]akos feltiletek megmunká.
lására hasznáatos ó másolóléceket helyezünk.
A keresztszán és a keresztszán orsója közötti
kapcsolatot feloldjuk. A késszánt a munkada-
rab tengelyére merőleges helyzetbe fordítjuk.

Az ] és a 3 fémlapok közé betesszük az 5 ru.
gót. A 2 szabályozócsavart a megfelelő másoló-
lécre állítjuk és leesztergáljuk a munkadarab
alakos felületét.

b) Gömbfeliilet esztergálása a keresztszán
gépi előtoláMval

I. Az eszterga felszerelése gömbfelület esz-
tergildvihoz.



Gyakorlati tapasztalatok felhaszruildv az alakesztergókisban ló3

2. A gömbfelület esztergtikisa a készülék
segítségével, fuitra keresztirtinyú gépi előtohs.
sal.

Beá'llítjuk az esztergát a kiválasztott forgá.
csolási adatoknak megfelelően. Bekapcsoljuk,
fogást veszünk a késsel a 3 forgatókerék segít.
ségével, bekapcsoljuk a hátra kerevtirányú
- a csúcsok tengelyvonalától felénk tartó _
előtolást. A keresztirányú előtolás bekapcsolá-
sakor az 5 fogasléc elforgatja az 1 fogaskere-
ket' és vele együtt a 2 késtartőt és a kést, ami-
nek következtében forgácsoláskor kialakul a
munkadarab kívánt alakos feli.iüete.

c) Gömbfenekű furat evtergálása a kés
gépi előtolásríval

|. A munkadarab és a készülék beÍos(iv,
rögzítése.

A 8 munkadarabot (3. ábra) hárompofás
önközpontosító tokmányba fogjuk. Az I ké-
szüléket kúpos szárával a szegnyereg mozgó.
hüvelyébe, 5 csatlakozószárával és az 1 vezető.
|éc 6 a|apjával a 7 késtartóba fogiuk.

2. Egyenes nagyolókés befogtisa és rögzítése.
A 4 egyenes naryolókés kinyűását úgy sza-

bá|yozzuk, hogy a 2 fogaskerék középpontja
és a kés csúcsa közötti távolság a kialakítandó
külön.leges felület sugarával legyen egyenlő.
Rögzítsük a kést.

3. A medelelő forgricsoltÍsi adntok kivdlasz.
ttisa és az eszterga bedllít(isa.

Az előtolást Rdbel: Gépipai technologusok
zsebkönyvébdl válasszuk ki, a főorsófordulat.

számot a forgácsolósebesség és az esztergálandó
gömbfenekű furat átmérője alapján. A leválasz.
tott fémréteg vastagsága az előnagyolt munka.
darab ráhagyásának nagyságától függ.

4. Az eszterga bekapcsolisa és a gömbfelület
esztergtiliv.

Bekapcsoljuk a _ csúcsok tengelyvonalától
felénk tartó - hátra keresztirányú előtolást.
A késtartóval eryüttmozgó v ezető|éc elforgatja
a 2 fogaskerekét és a 4 kést, amely mozgásií-
ban félkört ír le és igy késziti el az adott sugarú
gömbfeltiletet.

5. Kikapcsoljuk az esztergÍt, kivesszük a
munkadarabot és a készüléket.



r) Felületi megmunkálások esztergálás után

5l. gyakor|at: külső és be|ső felületek fényesítése (polírozása) és tükrösítése. 
(leppelés) csiszolópapírral, csiszolóporokkal és.pasztákkal (előírt felületi
érdesség fényesítésre: Ru _ o,32.,.0,ó3 prnr ' tükrösítésre Ru : 0,04. . .0,l ó tr,rnl )

A FELADAT cÉI,la:
- tanrrljuk meg az előírt felrileti érdesség

eléréséhez szükséges csiszolópapír hasz.
nálatát;

- a munkadarabok felületének kézi fényesí.
tését és szorítóval fényesítését;

_ a munkadarabok kiilső és belső felti{etei.
nek tükÍösítését.

A MI'JNKAHELy pEl'szEnntÉsE :
_ a kiilönböző je|íi és szemcsefinomságú

csivolópapírok;
_ kész munkadarabok;
_ szorítófogantyú;
- tükrösítő szerszámok ktilső és belső felü.

letekhez;
- csiszo|ópor és csiszolópavta.

a) Fényesítés csiszolópapírral

|. Csiszolópapír fajttik és haszruibtuk.
Az elektrokorund csiszolópapírokat acél és

színesfémek fényesítésére hasznrílják. tntvé.
nyek és rideg fémek fényesítésére zöld vary fe-
kete szilíciumkarbid csiszolópapírok alkalma-
sak. Az előírt felületi érdességi fokozattól füg-
gően ktilönböző vemcsenagylígú csiszolópapí.
rokat havnálunk.

az MSZ 4501 szerint:
Érdességi magasság, R, A szcmcsenagyság je|c

4 0  F 2 8 , F 2 0
?0.  .2 ,5  F  14 ,  F  l0

1 , 2 5 . . . 0 , 1 6  F 7 ,  F 5

2.A 60...70 m/min fényesítési sebességre
Iw tdro zzuk a Íőor so.fordula t sz d mo t,

3. Külscj felületek fényezése szoitókeret
lwszruilattival.

A J szorítókeret (1. ábra) félkör alakú mé-
lyedéseibe befogjuk a 2 csiszolópapírt vagy
olajial elkevert csiszolóport viszünk fel a mélye.
dések feltiletére. A fényesítés során jobb ke-
zünkkel megtartjuk és vezetjük a szorítókeretet.
a ballal pedig vezetjük és ezzel egyidőben össze.
szorítjuk a két szárát.

Bekapcsoljuk az esztergát és a szorítókeret
lassú, egyenesvonalú ideoda mozgatásával az
előírt felületi érdességűre fényezzik az 1 mun.
kadarab felületét.



b) Felületek tiikrösítése (leppelése)

|, A munkadarab külső felületének tiikrö-
sítése'

A 10...20 mm átmérőjű munkadarabokra
legfeljebb 0015 mm ttikrösítési ráharyás ma.
radjon (átmérőre), a 2o...,|5 mm átmérőjű
munkadarabokra pedig 0,025 mm.

A 2 tükrösítőszerszám 0.a 2.ábrát) edzett
acélokhoz öntöttvasból készül, a többi fémhez
és fémötvözethez pedig bronzból és sárgarézből.
A tükrösítőszerszám alakja azonos a kész mun.
kadarab alakjával. Belső átmérőjének naryoló
tükrösítés esetén 0,15 mm.rel, simító tükrösí-
tés esetén O,05 mm-rel kell nagyobbnak lennie
a tükrösítendő feliilet átmérőjénél. A szerszám
fa]ának vastagsága l/6.a...l/8.a |egyen az át.
mérőnek. A 2 tükrösítőbetétet (2. ábra) belül-
ről vékonyan kenjtik be olajban elkevert finom-
szemcsés csiszolóporral vary vegyileg aktív
csiszolópasztával.

A tükrösítőbetétet a 3 keretbe fogiuk és az
1 munkadarabra tesszük. Beríllítjuk és bekap.
csoljuk az esztetgát az e|őirtfőonó.fordulat-
számra. Kissé meghúzzuk a 3 keret 4 csavarját,
majd a szerszám lassú, eryenesvonalú, hosw.
irányú ideoda mozgatásával tükrösítjük a mun.
kadarab felületét. A tükrösítési sebességet
l0...20 m/min állítsuk be. Célszerű a munka.
darab felületét híg olajjal vagy petróleummal
bekenni. A tükrösítést addig folytassuk egyre
finomabb szemcsejű anyaggal, amíg meg nem
kapjuk az e|őírt méretet és a feli.ileti érdességet.

2. A munkadarab belső felületének tülcrösí
tése.

Az, I szabi|yoz,ható tükrösítőszerszámot (3 '
ábra) l8...50 mm.es furatok tükrösítésére hasz.

Külső és belú felüIetek Íényedtése és tükrösltése tó5

náljuk. A szerszám részei: 1 szár, aszár tengely.
vonalával 2"30'.es szögben beállított .í tükrö-
sítő hasábok, és két 2 szabá|yozőcsavaÍ' ame.
lyek forgatásíval a hasábok elmozdulnak hor.
nyaikban, és ezáltal nő vagy csökken a szerszám
átmérője. A csavarokkal úry rállítsuk be a hasrí.
bokat, hogy a 4 munkadarabot kti|önösebb
erőfeszítés nélkÍil rá tudjrík húzni a szerszámra.
Válasszuk ki a forgícsolási adatokat, állítsuk be
az eszter9át, a furat feltiletét uryanúry kenjiik,
mint a munkadarab ktilső feltileteinek ttikrösí-
tése esetén.

Bekapcsoljuk az esztergát és addig folytat.
juk a tükrösítést, míg meg nem kapjuk az e|ő-
írt furatátmérőt és felületi érdességet.
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52. gyakorlat: felületek görgőzése és ntángorlása go|yókkal. Hengeres és kúpos-
ióttitetet recézéSe (előírt felületi érdesseg görgőzés esetén: Ra : 0,ló...0,ó3 pm)

A FELADAT cÉu.l:
- tanuljuk meg a ktilső és belső felületek

görgőzését és mángorlását igen jó felületi
érdeség elérése végett;

- tanuljuk meg kiválasztani a recézőgörgőt
és kialakítani a rccézett felületeket;

_ ismerjük fe| a különböző jellegű selejte.
ket és akadá|yozzuk me1 az előfordulá-
sukat.

A MUNKAHELY FEISZERELÉSE :
_ golyós vagy sima görgős szerszámtartók

(görgőző, mángorló);
- recézőgörgők;
- görgőzésre és mángorlásra előkészített

felületű munkadarabok;
- recézésre előkészített felületű munkada-

rabok.

a) Előzetesen megmunkílt felület görgőzése
golyóval

|' A görgtizőszersztim befog(Ísa a késtartóba'
Az A görgőző részei (l. ábra): a két 3 görgő

által közrefogott 2 go|yő; a 4 nyomórugó; az
5 szabáIyozócsavar' amellyel a golyót a meg.
munkálandó felületre nyomó erő nagysága sza.
bályozható. Altdaban ilyen szerkez etíÍ gőt gőző -
szerszámot használunk 250 mm.nél kisebb át.
mérőjű munkadarabok megmunkálására.

Az A görgőszerszámot úgy fogiuk a késtartó.
ba, hogy a golyó középpontja az esztergacsú.
csok tengelyvonalában legyen, a szerszám ten.
gelyvonala pedig merőleges legyen a rnunka.
darab tengelyvonalára.

2. Az eszterga bedllítdsa a szükséges forgi-
csolási ad'utokra.

Állítsuk be az es'ztzrsát az c|őfut főorsó.for-
dulatszámra _ 50...60 m/min görgőzési sebes.
ség figyelembevételével - és az előtolást 0,2...
0,25 mm/ford-ra.

3. Az előkészített Íelületíi munkadarab gtr.
gőzése.

A görgőzést a munkadarab bal oldali hom.
loklapja fele haladva végezzik. Elindítjuk az

esztergát és a 2 go|yót rászorítjuk az 1 munka.
darab felületére. Bekapcsoljuk a gépi előtolást
és két.három hoszirányú átfutást végzünk.
A görgőzés során a golyót petróleummal vary
orsóolajjal fele.fele arányban kevert gépolajjal
kenjük.

A felületi érdességének a görgőzés után sok.
kal jobbnak kell lennie, mint a görgőzés előtt.
Ha a munkadarab előzől'eg megmunkált felülete

Pl.Ra : 2,5 wt volt, akkor agörgőzött felület.
nek el kell érnie az R. : 0,63 pm-t stb. Feltét.
lenül figyeIembe kell venni, hogy a henger mé.
rete a görgőzés után kisebb, a furaté nagyobb
lesz.

A megmunká|andó
felület

átlagos érdessége,
Ra' &n

l 0
5
t <

Az átméÍő
változása

görgőzés után
mm

0'03. .0'0ó
0 ,02 . . .0 ,04
0 , 01 . . . 0 , 0 2 .

Ha a görgőzés után az átmérővá|tozás mér.
téke a megmunkálandó feltilet tűréshatárai kö.
zött marad vagy kisebb annál, akkor &7. Ru =
: 20.,.40 Ármes 250 mm-nél kisebb átmérőjű
munkadarabokat a görgőzéshez az előírt tűrés-
sel, de a névleges méretet a zsugorodás nagysá-
gával megvált oztatv a (hengerátmér őjéhez hozzá.
adjuk, furatából kivonjuk) készítsük elő.

Példa. Görgőzéshez előkészített munkadarab átmé-
rője 53,6 1!'03 rn., felületi érdesséBe Ra = sttn. A
görgőzéshez előkészítendő névleges átmérőnek 53,6 +
+ 0,04 =53,64+!'03 ,n*-n"t kell lennie.



Felüktek görgőzése és mtingorltiso. Hengeres és kúpos felületek recézése |67

b) Hengeres furat felületének mángor|ása
golyós mángorlóval

A 2. ábrán látható,30...60 mm átmérőjű fu.
ratok mángorlására használatos mángorló részei:
] vezetőkeret, arajta levő két 4 és ó kúpos gyű.
rűvel. A 4 gyíitíi a vezetőkeret peremére tá-
maszkodik a 2 talpcsapág1ion keresztül, a ó
gyűrű szabadon mozog a kereten és a 8 rugó
nyomása alatt iíll a 7 talpcsapágyon keresztül.
További része a 3 kosár a l2Oo-os szögben el-
helyezett 5 golyókkal; a 8 nyomórugót szorító
9 anya és 10 ellenanya; a kúposszárú ]I taftó-
foglalat és a l2 csapszeg, amelynek segítségével
a mángorló ] vezetőkerckét a tartófoglalatba
rögzítjük.

1. A rruingorlo betillíttisa megadott titmércÍjű
furat felületének megmunktiltivira.

A 9 anya, a l0 e||enanya és a 8 nyomórugó
segítségével az 5 golyókat a megmunkálandó
furat átmérőjének megfelelő mértékben kitol-
juk a 3 kosírból, létrehozva egyszersmind a
golyóknak a megmunkálandó felületre ható
szükséges nyomását is'

2. A ruÍngolró berillíttisa munkahelyzetbe'
A mángorlót szátával - kúpos betéthüvely-

ben - befoghatjuk a késtartóba, akárcsak fú.
ráshoz. Ebben az esetben ügyelni kell a mán.
gorló és a nrunkadarab szigorú egytengelyűsé-
gére.

A mángorlót - akár kézi, akát gépi előtolás.
sal kívánunk dolgozni - befoghatjuk a szeg.
nyereg mozgóhüvelyébe is vagy a főorsó kúpos
furatába. Ez utóbbi esetben a mángorló végez
majd forgó mozgást, a munkadarab pedig hossz-
irányban ha]ad a mángorlóra.

3. Az eszterga betillíttisa a szükséges forgrÍ-
t solti s i gda t oknak nle g|.elelő en.

Lásd az a) pont 2. szakaszát.

4. A furat felületének mtingorltÍsa.
Lásd,az'a) pont 3. szakaszát.

c) 25...50 mm€s hengeres furat mángorlása
többgörgős mángorlóva|

A mángor|ó részei (3' ábra): a 8 kúpos hü.
vellyel ro1ziÍ'ett 1 vezetőbetét; az 5 kosár
(A.A és B-,B rnetszet): a 7 hátsó és a 10 első

43 z1cl

-l
BA

szorítópersely ; 3 szabá|y ozóanya és 2 e|lenany a;
4 nyomócsapágy és a ó rugó. Ez utóbbinak ket.
tős feladata van: a segítségével tér vissza auto.
matikusan eredeti heIyzetébe az 5 kosár a 9 e|'-
mozduló görgőkkel együtt (C-c metszet) a mán.
gorlónak a megmunkálandó furatból való kihú.
zása után, és ez a rugó tartja meg a kosarat és
a görgőket munkahelyzetben a vezetőbetéten.

|. A mdngorló bedllíttÍsa a furat felületének
megnunkrikistira.

Kicsavarjuk a 2 e|lenanyát (|. a 3. ábrát) és
a 3 szabályozóanya és a ó rugó segítségével a
9 görgőket a megmunkálandó furatátmérőnek
megfelelő mértékben kitoljuk a kosárból, létre-
hozva egyszersmind a görgőknek a megmunká-
landó felületre ható szükséges nyomását is.

2. A mtingorlo munkahelyzetbe tillíttisa és az
eszterga bedllíttÍsa a szükséges forgticsohsi ada-
tokra.

Lásd az a) és a b ) pontnak a 2. szakaszát.

3 A furat felületének mtÍngorkÍsa.
Lásdaza) pont 3. szakaszát'
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d) Hengeres feliilet recezése rcézőgörgővel

|, E gy gö rgci s ny omo sz ersztim kivdlasz ttisa é s
befogtisa a késtartóba.

oIyan 2 nyomószerszámot (4. ábra) válasz.
tunk ki, amelynek egyetlen görgőjén egyenes
rovátkák (recéző fogazat) vannak. A rovátka
Í rovátkaosztásának összhangban kell lennie a
megmunkálandó felület átmérőjével' A szer-
számot a csúcsok tengelyvonala magasságába
és a munkadarab tenge|yvonalára merőlegesen
állítjuk be.

2, Az eszterga betillíttisa a szükséges forgi-
csokisi adatolqa.

Beállítjuk a szükséges főorsó.forrlulatszárttot
(táb|ázati adatok szerint, a megmunkálandó
felület kerületi sebessége és átmérője alapján),
valamint az előtolást (tábIázati értékek szerint).

3. A munkadarab hengeres felületének recé-
zése.

A nyomószerszámot a munkadarabhoz visz.
szük és bekapcsoljuk az eszteÍEát. Keresztirá.
nyú előtolással nagy erővel rászorítjuk a recéző.
görgőt a megmunkálandó felületre. néhány for-
dulaton keresztül figyelemmel kísérjük, hogy
a görgő fogai az általuk nyomott nrintázatnak
mindig ugyanabba a rovátkáiba lépnek.e bele'
majd bekapcsoljuk a gépi előtolást' Ezt két-
szer.háromszor megismé teljük.

A görgő munkafe|ületét orsóolajjal vagy gép.
olajjal kenjük. A recézés megismétlése előtt
drótkefével vagy drótdarabkával tisztítsuk ki a
kerék rovátkáiba szorult apró fémrészecskéket.

e) Hengeres fe|ület recézés recézőgörgővel

|, A megfelelő nyomószersztim kivtilaszttisa.

Kiválasztjuk az 1 kétgorgős nyomószerszá.
mot (1. a 4. ábrát), amelynek görgőin ferde ro.
vátkolás (tecézőfogazat) van (,4 nézet). A gör-
gőknek pontosan egymás alatt keu elhelyezked-
niiik; a Í rovátkaosztásuk nagysága a megmun.
kálandó felület átmérőjétő| és szélességétől
függ.

2, A nyomószersztÍm befogisa a késtartóba.
Az 1 nyomószerszámot a munkadarab ten.

gelyvonalára merőlegesen állítsuk be. Mindkét
görgőnek szigorúan párhuzamosan kell állnia a
megmunkálandó 2 felülettel (5. ábra).

A nézet B nézet

3.A forgicsoltisi adatok kivtÍlaszttÍsa és a
recézés elvégzése.

Lásd az a) pont 3. szakaszát és a ó/ pont
2. és 3. szakaszát.

A recézés helyességét szemre ellenőrizzük:
a mintázat rombusz alakú apró dudorai kissé
tompítottak legyenek.



Í) ,Kúpos felü|et recézése recézőgörgőkkel

l. Az eszterga felszerelése'
A -? késszánt az 1 munkadarab (ó. ábra) fél-

kúpszögével megegyező a szögben elfordítjuk.

2. A nyomószerszrjm kivtilasztrÍsa ts befogri-
sa; recézés.

L.  az e) 1. ,  2.  és 3.  pontot '
A 2 recézőgörgőket keresztirányú e]őtolás-

sal nagy erővel a megmunkálandó felületre szo.

Nagy termelékenységű módszerek |69

rítjuk (l. a 6. ábrát), néhány fordulaton keresz-
tül figyelemmel kísérjük, hogy a górgő fogai az
általuk nyomott mintázatnak mindig ugyanab.
ba a rovátkáiba lépnek.e bele, majd megkezdjük
a késszán és a nyonrószerszám hosszirányú elő.
tolását, a szán kézikerekét mindkétkézze| for.
gatva. Ezt kétszer-háromszor megismételjük.
A görgők munkafelületét orsóolajjal vagy gép.
olajjal kenjük. A művelet megismétlése előtt
tisztítsuk meg a kerekek fogazatát a közéjük
szorult apró fémrészecskéktől drótkefével vagy
hegyes drótdarabkával.

53. gyakorlat: nagy ternrelékenységű nródszerek

A FELADAT CÉLla:

Tanuljuk meg a recézés nagy termelékeny-
ségű munkafogásait és .módszereit;

- ívelt munkafelületű recézőgörgőkkel;
- továbbfejlesztett nyomószerszámmal;
- a háronlpofás tokmány pofáiba, tovább-

fejlesztett szerszárntartóba és dobrend.
szeríj szerszámtartóba fogott recézőgör.
gőkkel.

A MUNKÁHELY FEI'szERELÉsE:

Tűgörgős csapágyakon forgó domború recé.
zőgör gős nyomószerszámok.

1. Külső hengerpaltistok recézése domboru
és homorú recé zőgörgőkkel.

A recézés műveletelemei ugyanazok, mintha
hengeres recézőgörgőkkel dolgoznánk, a forgá.
csolási adatok azonban megnövelhetők. Egye.
nes mintázatú recézéshez az |a ábrán látható
görgőt használjuk, keresztrecézésben egyszerre
két görgőt (lá ábra). Domború felületek recé-
zésére az |c ábrán látható görgő alkalmas. A ro.
vátkaosztás nagyságát táb|ázat alapján határ oz-
zuk meg, a megnrunkálandó felület átmérőié-
től függően.

2. Hengeres felüle t recéz ése tovtibbfej lesz tett
do mboni görgő s ny omó sz ersztÍmmal.

Az 1nyomószetszámot (2, ábra') az 1 munka.
darab tengelyvonalára merőlegesen állítsuk be.
A 2 billenőfejbe szerelt mindkét 3 görgőnek
párhuzamosan kell állnia a megmunkálandó
felülettel. A hengeres felületet a korábban ta-
nult műveletekkel recézzük.

Oot
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A 3 görgők 4 tűgörgős csapáByait rendszere.
sen kenjük az 5 furaton keresztiil - zsirzófej
segítségével _ gépzsírral vagy műszaki vazelin.
nal.

3' Hengerpahst recézése dob rendszenj szer-
suimtartóba fogo t t recé zőgörgőkltcl.

Az 1 szerszámdobon (3. ábra) kiválasztjuk
a munkadarab átmérőjének és a kívánt mintií.
zatnak megfelelő 2,3 vag 4 recézőgötgőpárt és
e|végezziJk a munkát a 2. szakasz szerint.



K) Menetesztergálás

54. gyakorlat: a nrenet elenrcinek ntérése. A ntenet ellenőrzése ntenetes idomszerrel,
görgős.villás menetnrérővel és menetnrérő nrikrométerre|. A nrellékhajtómű
beállítása

A FELADAT CÉI'JA:
- tanuljuk meg a menet elemeit megmérni

mérővonalzóval, menetmérővel, menetes
idomszerrel, görgős-villás menetmérővel,
menetmérő mikrométerrel.

A MUNKÁHELY rBrszpnnLÉss:
- külső és menetes henger; belső metrikus

menetű munkadarabok:
_ mérővonalzó;
- menetes idomszer:
- haüírmérő villás menetmérő;
- menetmérő mikrométer.

a) A menet elemeinek méÉse

|. Métermenet emelkedésének mérése mérő-
voralzoval.

A 2 mérővona|zőt (|. ábra) az ,l munkada.
rabra illesztjük a tengelyvonalával párhuzamo-
san, és megszámoljuk, hríny menet esik 50 vagy
l00 mm+s szakaszra. Ha elosztjuk a kiválasz-
tott szakaszhosszúságot a menetek számával,
megkapjuk a menetemelkedést milliméterben.

2. Külső métermenet emelkedésének meg.
hatdro zdsa mene tmérőv el.

A métermenet mérésére használatos menet-
méó (2.ábra)minden mérőlemezén fel van tün-
tetve a menetemelkedés milliméterben.



t72 Menetesztergdlo s

Kiválasztjuk a megfelelőnek látszó mérőle.
mezt és a menetre i l lesztjük (3. ábra). Ha a 2
mérőlemez fogazata fényrés nélküI illeszkedik
a megmérendő 1 menetbe, akkor a menet emel.
kedése azonos a mérőlenrezen leolvasható érték.
ke l .

3. Belső menet emelkedésének meghattÍrozti-
sa menetmérővel,

Lásd a 4. ábrát és az a) pont 2' szakaszát.

4. Külső menet emelkedésének és középtit-
mérőjének ellenőnése nrcnetes idomszerrel
(5. tibra).

Lásd a 36. gyakorlat 5. ábráját és ott a ói
pont 6. szakaszát.

5. Külső menet emelkeclésének és középtit.
mérőjének ellenőnése göryős-villtis menetmé-
rővel'

Az / görgős-villás menetmérőt jobb kezünk.
be fogjuk (6. ábra) és laza mozdulattal a nrenet.
re engedjük. A 2-2 a|só görgőknek át kell csúsz.
niuk, az /-/ felső görgőkön a menetmérőnek
pedig ienn kell akadnia.

b) Külső menet középátmérőjének méÉse
menetmérő m ikrométerrel

A menetmérő mikrométer (7a ábra) a röpi-
tett foglalatába és a mikrométerorsójába be-
tesszük a megfelelő 1és 2 mérőbetéteket.
A mérőbetétek várain (7d ábra) felvannak tün-
tetve a mérési határok, p|. az M5_6 azt jelenti,
hogy az adott mérőbetét.párral az 5, 5,5 és
ó mm.es emelkedésű metrikus menetek mér-
hetők.

c)
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A mérés során az 1 mérőbetét hasítékínak
rá kell illeszkednie a menetszelvényrc (7b áÚa),
a 2 mérőbetét kúpos végének pedig bele kell
illenie a menetmagba. Mérés előtt töröljük meg
a mikrométer minden részét, valamint a mérő.
betéteket, és ellenőrizztik a mérésének a pon-
tossrígát a következő módon:

- 0...25 mm mérőhatárú mikrométer ese.
tén csavarjuk szorosan egymáshoz a mérő-
betéteket; ekkor a 4 dobon (|. a7a ábrá|')
levő nulla osztásjelnek egybe kell esnie a
J nyél skrílájának nulla osztásjelével.

-  A 25. . .5O mm. 50. . .75 mm stb.  mérő.
határú mikrométer ellenőrzésekor te.
gyünk '4 eta|ont a mérőbetétek közé
(7c ábra). A dob és a nyél nulla ovtás-
jelének egybe kell esnie.

|. Tokrruinyba fogott munlcadarab külső
menetének ( a köz épd tmérőnek ) mérése.

A mikrométert bal kezünkke| az I kengyel-
nél fogva (8. ábra)' jobb kezünkkel pedig dob.
ját a 3 mikrométerkereppel (racsnival) forgatva
bevezetjük a 2 mikrométerorsó mérőbetétjét a
menetmagba. Ugyanekkor az 5 rögzitett fogla.
lat mérőbetétjét bal kezünkkel rávezetjük a
menetmagra (l. a 8' ábrát). Ha a.] mikrométer.
kerep elkezd szabadon forogni (kerepelni),
becsavarjuk a 4 szotitócsavart (9. ábra), elvesz.
szük az 1 mikrométert és leolvassuk a méretet
(a menet középátmérőjét).

2. Csúcsok közé fogott munlcadarab külső
menetének ( a kÖzépdtmérőnek ) mérése.

Az 1 mikrométert függőleges helyzetben
tartjuk' bal kezünkkel alulról megtartva a ken-
gyelt (l0' ábra). Lásd a b) pont 1. szakaszát.
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c ) Az eszterga mellékhajtómíívének b€ríilítása
menetesztergáláshoz

A különféle típusú esztergához más és más
gépre szerelt táb|ázatok adják meg, hogy adott
emelkedésű menethez a kapcsolókarokat mi-
lyen helyzetbe kell állítani. Ugyancsak a gépen
|evő táb|ázat irja elő a cserekerekeket is.

55. gyakorlat: a kések beállítása, a forgácsolási adatok meghatározása, szabacl
késkifutású éles ntenet nagyoló és sinrÍtó esztergálása (előírt felületi érdesseg:
R " : 1 , 2 5 . . . 2 , 5 pn t \

A FELADAT CÉLJa:
- tanuljuk meg a menetkések beállitását;
- tanuljuk meg a forgácsolási adatok meg-

határozását:
- tanuljuk meg az élesmenetek nagyoló és

simító esztergálását egyenes menetkéssel'

A MUNKAHELY FELS ZERELÉSE :
_ munkadarab menetesztergáláshoz;
- gyorsacél és keményfénrlapkás menetké-

sek metrikus menetek gyártásához;
- menetkéssablon a kés beállításríhoz:
- menetes idomszer;
- menetmérő mikrométer.
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a) A munkadarab és a szerszám befogása,
az eszterga berállítása a sziikséges
forgácsolási adatoknak megfelelően

|, A munkadarab és a szerszdm befogtisa'
Az 1 munkadarabot (1. ábra) esztergacsú.

csok közé fogjuk. A 2 menetkést a késtartóba
fogiuk ideiglenesen. A 3 sablont bal kezünkkel
az 1 munkadarab felületéhez illesztjük'

A szán előtolávíval a szerszámcsúcsot a .?
sablon háromszög alakú hasítékába vezetjük.
Ha kell, a kés helyzetét megigazítjuk - a dol-
gozórész oldalainak (a forgácsolóéleknek) pon.
tosan kell illeszkedniük a sablon hasítékának
oldalaihoz' a szervámcsúcsnak pedig pontosan
az esztergacsúcsok tengelyvonalában kell állnia.
Véglegesen rögzítjük a kést'

2, Bedllítiuk az esztergtÍn a menetemelke-
dést.

3. Az eszterga bedllítdsa a szükséges Íőorsó-
fordulatszdmra.

RtÍbel: Gépipai technologusok zsebkönyve
tábl^ázatalbó| válasszuk ki a nagyoló menetesz.
tergálás forgácsolósebességét és a fogásvételek
számát. A főorsó fordulatszámát a forgácsoló.
sebesség és a munkadarab átmérője alapján ha.
tározzukmeg.

b) Élesmenet naryoló esztergálása

| . Bale se tvédelmi u ta sítd s.
- A menetet fapáicikával vagy ki'ilön

erre a célra rendszeresített kefével tisz.
títsuk!

- Tilos a menetet forgás közben mérni!

2. Első fogÍsvétel a szükséges Jbgtisruély.
ségben.

- Bekapcsoljuk az esztergát, majd a kereszt-
szán kézikerekét forgatva a 2 kést (2. áb-
ra) az I munkadarab felületéhez vezetjük.

- A kést jobbra visszük, a munkadarab
jobb oldali honrloklapjától l0...l5 mm.re
(3. ábra).

- A keresztszán kézikerekét az óramutató
járásával megegyező irányban forgatva ke.
resztirányban előtoljuk a kést (4. ábra) a
megadott 0í...0'5 mm.es ltiéiységig

- A nóniusztárcsát nullára állítiuk.
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3.Elesmenet lagyoló esztergikisa - első
fogds.

Kioldjuk a lakatanyát és a 2 menetkéssel
végig esztergáljuk a menetet (5. ábra). Amint a
2 kés eléri az 1 munkadarabon levő hornyot,
kikapcsoljuk az eszteÍgát és magunk felé ki.
emeljük a kést a horonyból (6. ábra).

4. A menetkés kiindulo munkahelyzetbe dllí-
tdsa a ruisodik fogtishoz.

Ha a menet maradék nélkül osztható (azaz
ha a vezétorsó Pu menetemelkedése maradék
nélkül osztható a készülő menet P emelkedésé.
vel, vary ha a készülő menet l''-ra eső n menet.
száma maradék nélkül osztható a vezérorsó nu
menetszámával), akkor a lakatanyát kioldjuk, a
kést kézze| a kiinduló helyzetbe állítjuk' Majd
fogást veszünk vele a megfelelő fogásmélység.
ben, és ismét nullára állítjuk a nóniusztárcsát.
Tetszőleges pillanatban újra bekapcsoljuk a
lakatanyát a munkadarab forgásakor, és füg-
getlentiLl attól, hogy a szán az ágyvezetékek
melyik pontján ál1, elkezdjük a második stb.
fogást. Ha a menet nem osztható maradék
nélkül, akkor a kést ki kell vezetni a horonyból,
a fóorsó forgásrít át kell.kapcsolni ellenkező
irányúra, és a kést kiinduló munkahelyzetbe
kell állítani a második stb. fogástroz.

5. A menet nogyoló esztergikiv.
Második' harmadik stb. fogással is végigesz.

tergáljuk a menetet. A második fogásmélység
0,3...0í mm' a harmadik, negyedik stb. fogás-
méIység 0, l . . .0,3 mm.

2 mm.nél kisebb emelkedésű menetet ew
fogással esztergálunk készre (1. a 4. ábtát).
A 2 mm.nél nagyobb emelkedésű menetek esz.
tergálása során a kést kettős irányú fogásvétellel
mozgassuk: keresztirányú és kiegészítő hossz-
irányú fogásvétellel (7. ábra), a késszán kézi-
kerekét minden fogás után eggyel kevesebb
nóniusztárcsa.osztásjellel forgatva el. Fogást
vehetünk egyedül a késszán kézikerekével is
_ ehhez a késszánt a csúcsok tengelyvonalára
60"os szögbe kell beríllítani (8. ábra). A kést a
menet végén magunk felé visszük és a kereszt.
szán kézikerekével kiinduló munkahelyzetbe
állítjuk a nóniusztárcsát minden e$res esetben
nullára állítva. Addig esztergáljunk' amíg nye-
sett menetcsúcsot nem kapunk (9. ábra).

Használjunk hűtő-kenő folyadékot : acé|hoz
emulziót, olajat; szulfofrezolt; bronzhoz és sár-
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garézhez repceolajat; öntöttvashoz petróleu.
mot. (Bronz, sárgaréz, öntöttvas esetleg hÍítés
nélkül is forgácsolható.)

c) Kiiúső élesmenet simító esztergálása

|. A félkész menetes munkadarab befogtisa.
A munkadarabnak az edzett szegnyeregcsúcs

Íe|é néző központfuratát bekenjük gépolajjal.
Befogiuk a munkadarabot az esztergacsúcsok
közé.

2. Simíto menetkés befog(Íu és rögzítése.
A 2 simító menetkést ideiglenesen a késtar.

tóba fogjuk a csúcsok tengelyvonalának magas.
ságában. A kést a szegnyereg 4 mozgóhüvelyé-
hez támasztott 3 sablonnal pontosan beállít-
juk, majd véglegesen rögzítjük (l0. ábra).

3. Az eszterga betillítdsa a simító menetesz-
t ergtilti shoz szüksé ge s fő or só.fordulatszti ntra.

Kiválasztjuk a simító menetesztergáláshoz
megfelelő forgácsolósebességet. Me ghatározz uk
a fogások számát. Megftatározz'uk a főorsó.for.
dulatszámot a kiválasztott forgácsolósebesség'
ill. a külső menetátmérő alapján.

4. A kés bevezetése a nagyobb menetbe.
Bekapcsoljuk az esztergát és zárjuk a lakat-

anyát, ekkor a szán hosszirányban néhány me.
netnyit elmozdul. Kikapcsoljuk az esztergát.
Kereszt. és hosszirányú előtolással (l l. ábra)
a 2 menetkést az 1 munkadarab menetébe ve.
zetjük. A keresztszán kézikerekét bal kezünk-
kel, a késszán kézikerekét jobb kezünkkel for.
gatjuk az óramutató jánísával megegyező, ill.
ellentétes irányban.

5. A kés visszaillíttÍsa kiinduló munkahely-
zetbe.

Kiemeljük a kést a menetből hátra kereszt.
irányú előtolással' Bekapcsoljuk az esztergát
hátra irányú főorsóforgásra.

6, Külsó élesmenet sitttíto esztergikiv _ első
fogÍs.

0'02...0'1 mm.es fogást veszünk a késsel.

7 ' A menet készre esztergÍkisa.
Második, harmadik stb. fogíssal is végigesz.

tergáljuk a nrenetet. A késsel minden újabb
esztergálás előtt csak keresztirányban veszünk
fogást.

Használjunk hűtő.kenő folyadékot (|. a b)
pont 5. szakaszát).

8. A készmenet ellenőrzése.
A menetet menetes idomszerrel vagy menet-

mérő mikrométerrel mérjük'

9. Balmenet esz tergdkisa.
Bekapcsoljuk a szán hátra hosszirányú elő.

tolásiít. A 2 nrenetkést a menet ba| oldali végé.
hez állítjuk kiinduló nrunkahelyzetbe, azaz az'
A horonnyal szemben. A 12. ábrán a kés a nrű.
velet elvégzése utáni helyzetben látható.



i le stnene t ek e sz t e rgdlti sa a lak o s me n e t k é se k k e l
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A FELADAT cÉUn:

tanu|irIk meg a menetek esztergálását me.
netkörkésekkel, hasábos késekkel és fésűs me-
netkésekkel.

A MUNKAHELY FElszERELÉsE:
- menetvágáshoz előkészített munkadara.

bok;
_ menetkések: egyenes menetkés, menet.

körkés, hasábos menetkés, fésűs menet.
kés;

- menetsablon:
- menetes idomszer.

a) Menetevtergálás körkéssel vagy hasíbos
késsel

A 2 menetkörkés (la, b ábra\ vagy a hasá-
boskést (lc ábra) külön.külön a 3 szerczÁmszát.
ra erősítjük és csúcsaikkal a tengelyvonal ma.
gassígába állítjuk őket.

A késeknek az .í munkadarab tengelyvona.
lához üszonyított helyzetét sablon segítségével
állapitjuk meg úgy, mint az előző menetevter.
gálási műveleteknél.

A n]enetesztergálás nlűveletei, a forgácsolási
adatok, i l l. a hűtő.kenő folyadék ugyanaz, mint
aZ egyenes menetkésekkel való menetvágás ese-
tén (|. az 55' gyakorlatot).

b ) Menetevtergálás fésűs menetkéssel

|. Az eszterga t,elszerelése fésűs késsel vqló
menetkészitéshez.

Befogjuk és rögzítjük az 1 ntunkadarabot
(2. ábra). Befogiuk és rögzítjük 2 fésűs menet-
kést úgy, hogy a menetmagot forgácsoló szer.
szárncsúcsok a munkadarab középvonalában le-
gyenek.

2. Betillítjuk a nxenetemelkedést az eszter.
gdn.

3' Az eszterga betillítdsa a szükséges Jőorso.
fordulttszdmra.

Rtibel: Gépipai technológusok zsebkÓnyve
táblázataiból válasszuk ki a forgácsolósebessé-

l 2

get és a fogásvételek számát. A főorsó.fordulat.
számot a forgácsolósebesség és a külső menet.
átmérő alapján határozzuk meg.

4. Menetesz tergtikis fésűs hastibkéssel.
Bekapcsoljuk az esztergát. Előtoljuk a 2

fésűs menetkést úgy, hory érintse az 1 munka.
darab felületét, majd jobbra visszük (2. ábra),
A nóniusztárcsa segíts{gével fogiíst veszünk a
késsel a készrilő menet teljes szelvénymélysé-
gében; a nóniusztárcs:ít nullára állítjuk, bekap.
csoljuk a lakatanyát és forgácsoljuk a mene.

b1 A;L  c )  3  2
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tet (3. ábra). A menet végén kikapcsoljuk a
lakatanyát, e|távolítjuk a 2 fésűs menetkést az
1 munkadarabtól és kikapcsoljuk az ewtergát.
A szánt kiinduló munkahelyzetbe állítjuk a
következő munkadarab menetének esztergő|á.
sához.

Hasznríljuk uryanazokat a hűtő.kenő folya.
dékokat, amelyeket az eryenes menetkéssel
való menetvágástroz használtunk (l. az 55. gya.
korlatb) pont 5. szakaszát.

6. Menetesztergdltis fésíis körkéssel.
Ha az I munkadarabra k{ilső menetet aka.

runk vágni (4. ábl,a\ a 2 fésűs körkéssel, akkor
olyan szersámot válasszunk, amelynek a me-
nete fordított irányú, mint a készülő menet
(ha a munkadarab menete jobbos lesz, akkor a
fésűs körkés menete balos leryen).

Ha belső menetet esztergálunk, akkor olyan
fésűs körkést válasszunk, amelynek a menete
ugyanolyan fuányű, mint a készítendő menet
(ha a munkadarab belső menete jobbos, akkor
a szerszám menete is jobbos legyen).

A menetesztergálás műveletei ugyanazok,
mint az eryenes menetkéssel való menetkészí-
tésnél Q. a ói pontot).

57. gyakorlat: külső élesmenetek esztergálás.íra használatos menetkések élezése
és az élszögek méÉse

A FELN)AT CÉLJA:

tanuljuk meg éles jobb. és balmenetek esz.
tergálására használatos naryoló és simító me-
netkések élezését és az élszögek ellenőzését.

A MI'JNKÁHELY FEISZERELÉSE :
_ 2 db gyorsacél betétkés nagyoló és si.

mító meneteszte rgrílá stroz ;
- menetsablon:
- sablon vagy egyetemes szögmérő az él.

szögek mérésére;
- aprószemcsés zöld szilíciumkarbid korons

és fenőkő.

a) A menetkések élszögeinek meghatároása

Me$tatÁrozzuk a nagyoló, ill. simító menet-
esztergáláshoz szükséges jobb és bal oldali hát-
szög és a homlokszög nagys.ígát. A mellékhát-

e)

lapokat at és otz szögűre köszörtiljiik (1c ábra).
A jobbos kés a' szögének (|c, d ábra) 1...2".
kal naryobbnak kell lennie a menetemelkedés
p szögénél; az a2 szög ebben az esetben l.'.2o.

Balos kés esetén az or2 szögnek (1c, e ábra)
kell l...2o.kal nagyouunat leúie a menetemel.
kedés pszögénél; itt azoq szög|...2".

B rÉzete
o)
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Naryoló kések homloklapját célszerű pozi.
tív szögre kialakítani (la ábra). A simítókés
homlokszöge 0. (lö ábra), azaz a homloklap
egyenes.

b) Kiilső élesmenetek esztergálására
haszná|atos menetkések élezése

|. A kés homloklapjdnak élezése.
A homloklap (7honrlokszög) élezésének mű.

veleteit l. a 15. gyakorlatban.

2. A kés ful oldlli fuitlapjdruk élezése.
A hátlap (a' hátsztig) élezésének művele.

teit l. a 15. ryakorlatban.
A késeket fekete vary zöld szilíciumkarbid

koronggal vagy gyémánt csiszolókorongokkal
é|ezzik.

Élezéskor tartsuk be a balesetvédelrni uta-
sításokat!

3.A kés jobb oldali |uitlapjdnak élezése.
A hátlap (a2 hátszög) élezésének művele.

teit L a 15. gyakorlatban.

4, A htitlapok tÍltal beztirt szdg ellenőrzése.
A 2 sablont (2. ábra) a bal kezünkbe, az I

kést pedig a jobb kezünkbe fogiuk. A dolgozó-
részt a sablon egyik háromszög alakú hasítékába
illesztjük. Ha a kés hátlapiai fényrés nélkül
illeszkednek a sablon hasítékába' az é|ezés
pontos.

Az ékszögtek azonosnak kell lennie a menet
szelvényszögével: métermenetnél d = ó0o;
Whitworth menetnél a= 55".

5. A szerszÍmélek fenése.
A dolgozórész forgácsolóéleit aprószemcsés

zöld szilíciumkarbid vary gyémánt fenőkövön
fenjük.

58. gyakorlat: a furat e|őkészítése belső é|esmenetek esztergálásához; a forgácsolási
adatok kiválasztása; a nrenet nagyoló esztergálása és kalibrálása menetfúróval

A FELADAT CÉun:
- tanuljuk meg a furatokat előkészíteni me.

netesztergáláshoz;
- tanuljuk meg a forgácsolási adatok kivá.

lasztását;
- tanuljuk meg a szerszám beállítását me.

netkés.sablon segítségével ;
- tanuljuk meg a menet nagyoló esztetgá|á.

sát éS menetfúróval való kalibrálását.

A MUNKAHELY FEI.sZERELÉsE:
- furatkés;
- 60".os menetkéssablon;
- gyorsacél és keményfém menetkések

belső menetek készítéséhez;
- megfelelő méretű menetfúró;
- menetfúró.hajtóvas;

- munkadarabok;
_ 0.05. . .0.l mm.es nóniuszosztású toló-

mérce.

a) A munkadarab furatának előkészítése
belső élesmenet esztergálásához

|. Az eszterga felszerelése a furat menetesz.
tergrih stit megelő ző e sz tergdhstiho z.

Befogiuk és rögzítjük a munkadarabot és a
furatkéseket: nagyolókést, horonykést és olda.
lazókést.

,2. A munkadarab homloklapjdnak és furafui.
nak megmunledlisa belső élesmenet esztergi.
listÍhoz.

Leoldalazzuk az / munkadarab (l. ábra)
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homloklapját a 2 o|dalazó furatkéssel, kieszter.
gá1juk az.I furatot a magméretnek megfelelően.

A belső horonykéssel kialakítjuk a II hor-
nyot. A horony átmérője a menet névleges át.
mérőjével leg5len egyenlő (vagy kissé nagyobb),
a szélessége pedig kb. a menetemelkedés kétszé.
rese legyen.

3. Bedllítjuk az esztergdn a menetemelkedést
és a szükséges fciorsó -fordulat sztimo t.

4, A menetkés befogisa.
A 2 menetkést (2. ábra) ideiglenesen a kés-

tartóba fogjuk. A .í menetkés.sablont bal ke-
zünkkel az 1 munkadarab homloklapjához
illesztjük. A dolgozórészt kereszt. és hosszirá.
nyú előtolással a 3 sablon háromszög alakú hasí.
tékába vezetjük. A kés helyzetén addig igazí.
tunk, amíg a szerszámcsúcs fényrés nélkül nem
illeszkedik a sablon hasítékába. Véglegesen rög.
zítjtik a kést. A kést sablonna| úgy is beálíthat-
juk, ahogy az a 3. ábrán látható (ha a dolgozó.
rész ezt lehetővé teszi). A szerszámszárra kré-
táva| A jelzővonalat lrúzunk, amelynek a szeÍ.
számcsúcstól való távolsása a furat hosszával
legyen egyenlő.

b) Be|ső élesmenet nagyoló esztergálám
és kalibrálása mene tfúróval

| . Balese n édelmi utasíttis,
- Tilos a forgícsot kézzel eltávolítani a fu.

Íatból.!
- A menétet.iem szabad forgása közben

ellenőrizni!
- A menet ellenőrzése előtt a menetkést

ne a szegnyereg felé, hanem magunk felé
vezessük el, igy elkerülhető, hogy a kés
megsértse a kezünket.

2. Első fogisvétel a késsel'
Bekapcsoljuk azesztergát, és a2kést (4.áb.

ra) az 1 munkadarabhoz vezetjük úgy, hogy a
szerszámcsúcs érintse az I fvat falát. Kikap.
csoljuk az esztergát és a kést jobbra visszük, a
munkadarab honúoklapjától 10...l5 mm távo|.
ságra. Keresztirányú előtolással 0'2. . .0,5 mm€s
fogást veszünk a késsel, majd nullára állítjuk a
nóniusztárcsát (5. ábra).

3. Belső élesmenet eszter4dkisa - elsci fogtis.
Bekapcsoljuk az ewtergát és záduk a lakat.
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anyát. Ha azA jelzővonal megközelíti a munka.
darab homloklapját (6. ábra), kikapcsoljuk az
esztergát.

A keresztszán kézikereke segítségével elvisz.
szük a 2 kést az esztergá|t feltilettől (7. ábra),
ugyanakkor bekapcsoljuk a hátra irányú orsó.
forgást.

Ha a kés l0...l5 mm.re kij ött a furatból,
kikapcsoljuk az esztergát, és hátra keresztirányú
előtolással kiinduló munkahelyzetbe állítjuk a
kést; a nóniusztárcsát nullára csavarjuk (8.
ábra).

4. Belső élesmenet nagyolo esztergikisa
rrui sodik, harmadik s t b, fo gtisv ét e l.

A késsel 0,l...0,3 mm.es fogást veszünk a
nóniusztárcsa segítségével, majd esztergálunk a
második, harmadik stb. fogással mindaddig,
amíg |enyesett menetcsúcsot nem kapunk.

A kést csak keresztirányú fogásvétellel vezes.
sük. ha a menetemelkedés 2 mm.nél kisebb:
kettős irányú fogásvétellel' ha a menetemelke.
dés nagyobb 2 mm-nél. Használjunk hűtő-kenő
folyadékot (|. az 55. ryakorlat b) pont 5. sza.
kaszát).

5. A menet ellencirzése kalibnilo menet.
Júróval.

A nrcnetet forgácsolás közben, ill. két fogás
között ellenőrizzük kalibráló menetfúró segít-
ségével.

6. Az elkészült belső menet ellenőrzése.
El|enőrizzük a nlcnetet kalibráló nrenetfú.

róval! Az idontszcr .,rneBy'' oldalának be kel|
férnie a n'rcnetes furatba. a '.nemnlegy'' o|.
dal nent férhet be. Ha i|ycn a menet, a mun.
kát pontosan végez-tÍik cl . Ha a ..megy'' olda|
neItt fér be. vagy a ,,|lenln]egy'' o|dal becsavar-
ható. ki kell cserélni a kalibráló rrrenetfúrót'
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59. gyakorlat: belső élesmenet simító esztergálása (előírt felületi érdesség:
R " :  1 , 25 . . . 2 , 5  Pn )

A FELADAT cÉHA:

tanuljuk meg a belső élesmenet simító esz-
tergálását és a menet ellenőrzését kalibráló
menetfúróval.

A MIJNKAHELY FErszERELÉsE :

_ nagyoló esztergálással kialakított belső
menetes munkadarabok;

- simító menetkés;
_ kalibráló menetfúróval a kész menetek

ellenőrzésére.

a) Az eszterga beríllítása belső é|esmenetek
gvártására

l ' Bedllítjuk az esztergin a menetemelkedést
és a szükséges főorsó-fordulatszdmo t.

2. A munludarab és a menetkés beÍOgdv.
Az 1 munkadarabot (l. ábra) úgy fogiuk be,

hogy ne legyen se tengelyirányú, se sugárirányi
ütése. A 2 simítókés homlokszöge 0o legyen.
Ugyanúgy áilítjuk be, mint a naryolókést (.u
58. gyakorlat a) pont 4. szakaszát).

b) Belső é|esmenet simító esztergálása

|. A kés bevezetése nagyolt menetbe.
Bekapcsoljuk a esztergát, zárjuk a lakat.

anyát, a szánt (a kést) három.négy menetnyit
eltoljuk (I. az |. ábrát).

Kikapcsoljuk az esztergát, és - a lakatanya
kioldása nélkül - kettős irányú előtolással, a
B és a C nyíl irányában a 2 kést bevezetjük a
menetbe ütközésig (l. az |. ábrát). A nóniusz.
tárcsiít nullára állítjuk. Eltávolítjuk a kést a
megmunkálandó felülettől, kikapcsoljuk, majd
ellenkező irányúra kapcsoljuk a főorsót, és visz.
szaríllítjuk a kést a kiinduló helyzetébe.

2' Első fogtÍsvétel a szükséges fogtismélység.
ben.

A 2 késsel (2. ábra) a keresztszán kézikereke
segítségével veszünk fogást a sztikséges fogás-
mélységben; a nóniusztárcsrín figyeljük, hogy
milyen mértékű a kés elmozdulása' A további
fogásvétel 0,l...0,02 mm.

3. Belső élesmenet eutergtikÍsa _ első fogtÍs.
Lásd a 3. ábrát és az 58. gyakorlatot'

4 ' Belső élesmenet készre esztergÍkiv.
A keresztszán kézikerekével magunk felé

eső irányban veszünk fogást.
A menet esztergálásakor haszniáljunk hűtő.

kenő folyadékot (l. az 55' gyakorlat b) pont
5. szakaszát).

5. A menet ellenőzése kalibruiló menet-
ftiróval.

Faprílcikával vary kefével tisztítsuk meg a
furat menetét az apró forgácstól. Tilos a mene-
tet a munkadarab forgása közben tisztítani!

A menetet a megfelelő méretű kalibráló
menetes idomszerrel ellenőrizzük.



ó0. gyakorlat: külső laposmenet evtergílása

A FELADAT CÉtJl:

_ tanuljuk meg felszerelni az esztergát ktilső
laposmenet ryártásiíhoz ;

- tanuljuk meg befogri a menetkéseket a
nagyoló és simító esztergáláshoz;

_ ismerjük meg a forgatható fejű betétkés.
tartó haszná|atát, a menetesztergálás és
ellenőzés műveleteit.

A MI.JNKAIIELY FEISZERELÉSE :
- ktilső laposmenetek készítésére alkalmas

munkadarabok:
- menetkések: nagyoló és simító menet-

kések gyorsacélból és keményfémötvöze.
tekből;

- forgatható fejű betétkéstartó;
- menetkésbeállító sablon;
- menetsablon;
_ 0'05...0'l mm€s nóniuszosztású toló-

mérce.

a) Az eszterga felszerelése kiilső laposmenet
gyártásához

|. A munkadarabot csúcsok közé fogjuk.
2. Menetkés befogÍsa 5 mm.nél kisebb emel.

k e dé sű mene t gytirtri uihoz.
5 mm.nél kisebb eme|kedésű menetet ery

késsel ew fogríssal készre esztergálhatunk.
A kést pontosan a csúcsok magassrígába állítjuk
be, és ab forgácsolóélével a munkadarab ten-
gelyvo..na|ával párhuzamosan ( l . ábrán az I he|y -
zet). Ugyeljünk a jobb oldali trrítszög pontos be.
állítására (obbos menet készítése esetén), e
hátszög n3gysága p+ 2", azaz ebben a feladat.
ban 2...3-.os. A forgácsolóé|ab szé|essége a me.
netemelkedés felével legyen egyenlő. A hom-
lokszög 7: 0o.

3. Bedllitjuk az esztergrin a menetemelkedést
és a szükséges főorsó.fbrdulatszi,not.

4. A menet esztergikÍv.
A menetet az élesmenetes esztergálásának

műveleteivel alakítjuk ki (l. az 55. gyakorlatot).

Külső laposmenet elztergdldla l83

b) Menetkések befogása 5 mm-nél nagyobb
emelkedésű menet ryártásához

Beszúrókés (horonykés) a simító menetkés
befogdv 5 mm.nél nngyobb emelkedéíi lapos-
menet gydrt(Ísdhoz.

Az 5 mm.nél nagyobb emelkedésű menetet
két késsel vágiuk: beszúrókéssel nagyoljuk,
majd simítókéssel készre esztergáljuk. A simító.
kést pedig a'á' forgácsolóélével a menetoldal.
hoz képest 90o.ban bedöntve (|. az |. ábrán a
II he|yzetet). A kés bedöntéséhez ktilönleges
betétkéstartót használunk (2, ábra).

A 3 rögzitőcsavarral befogott 1 betétkést a
2 szerszámfej elfordításáva] tr't + 2..ban be.
döntjük; az elfordítás mértékét a 4 je|zővonal
és az 5 fogbeosztás alapján állapítjuk meg.
A betétkés a,b, forgácsolóélének szélessége
0,5. . .1,0 mm-rel kevesebb legyen a meneteme-l-
kedés mértékénél. A homlokszög "Y = 4...6".
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c) Az 5 mm.nél nagyobb emelkedésű külső
|aposmenet nagyoló esztergálása

|. Bedllítjuk az esztergtin a menetemelkedést
és a szükséges főorsó.fordulatszdmo t,

2. EIső fogtisvétel.
A 2 kést előtoljuk, hogy hozzáé4en az 1

munkadarab felületéhez, majd jobbra vezetjük
úgy' hogy l0...l5 mm távolságra leryen a mun.
kadarab hornloklapjától (3. ábra). Az első fogás
0,3...0J mm keresztirányú előtolással. A nóni.
usztárcsát nullára állítjuk.

3. Külső lapsmenet esztergtiltisa _ első
ÍogtÍs.

I;ísd a 4. ábrát és az 55. gyakorlat b) pont
3. szakaszát.

4. A kés kiemelése a beszúrt horonyból.
Lásd az 55. gyakorlat b) pont 3. szakaszát.
5. A kés kiinduló helyzetbe dllítdsa; a nóni-

uszftircsa nulkira fordíttisa (5' tÍbra).
Lásd az 55. gyakorlatot.

6. Laposmenet nagyoló esztergiltisa.
A menetet több - egyenként 0'2...0í mm-

es _ fogással esztergáljuk. A fogást keresztirá.
nyú előtolással vesszük.

A keresztszán nóniusztárcsáján fogásvétel
közben firyeljük a kés elmozdulásának mérté.
két (6. ábra), ezéft minden egyes alkalommal
ríllítsuk nullára a tárcsát'

A menetet ne esztergáljuk a névleges profil.
mélységre, maradjon 0,2...0,3 mm ráhagyás a
simító esztergálásra is.

7 ' Az esztergilt laposmenet méreteinek
ellenőnése.

A velvénymagasságot és a menetemelkedést
tolómércével vagy menetsablonnal mérjük.
A szelvénymélység a névleges méretné| 0,2.'.o'3
mm-rel kevesebb legyen; a két menetoldal távol.
sága pedig 0,5'..l,0 mm.rel legyen kevesebb a
menetemelkedés felénél. Használjunk hűtő.ke.
nő folyadékot (|. az 55. gyakorlat ái pont 5.
szakaszát).



d) Kiilső laposmenet keszre esztergálása

Külső laposmenet készre esz tergilósa.
A késsel a o92...o,2 mm.es fogásokat ve-

szünk (l. az 55. ryakorlat c/ pont l-9. szaka.
szát.

A kész 1 menetet menetes idomszerrel vary
.I menetsablonnal (7. ábra) ellenőrizzük; a sab.
lon a vállapjai a menetcsúcsokra támaszkodja-
nak, á nyelvének pedig pontosan kell illeszked.
nie a menetbe a teljes szelvénymagasságban.

61. gyakor|at: belső laposmenet esztergálása

A FELADAT CÉHa:
_ tanuljuk meg a furat felületének előké.

szítését és az eszterga beállítását belső la.
posmenet gyártásához;

- tanuljuk meg befogrri a menetkést;
- tanuljuk meg esztergálni és ellenőrizni

a menetet.

A MUNKÁHELY FEISZERELÉSE:
- kifúrt munkadarabok;
- gyorsacél és keményfém lapkás belső

menetkések:
_ 0,05...0,l mm€s nóniuszosztású toló.

mérce;
_ menetkés beállító és élszög.ellenőrző sab.

lonok:
- menetsablon.

a) A munkadarab előkészítése, az eszterga
felszerelése és beríltítása belső laposmenet
készítésélrez

|. A munkadarab furafuirwk előkészítése bel-
ső lapo sme ne t e sz t er gikiviho z'

Befogjuk a munkadarabot és a furatkéseket
_ (nagyolókést és horonykést), majd leoldalaz.
zuk és átesztergáljuk a furatot; elkészítjük a kés
kifutásiíra a homyot a furatban Q. az 58. gya.
korlatot).

2. Bedaíiuk az esztergtit a menetemelkedés.
re és a szükséges Íőorsó.Íordulatsztimra.

Be lső laposmene t e sz t er&i a sa tE5

or

3. Menetkés befogtisa és rtgzítése belső la-
po sme ne t e sz t ergi kistiho z.

Ideiglenesen befogiuk a 2 menetkést. AZ .I
sablont (l. ábra) az 1 munkadarab hornloklap.
jához tiímasztjuk. A dolgozórésznek pontosan
kell illeszkednie a sablon kivágásába anélkül,
hory a forgácsolóél és a sablon széle között
fényrés lenne. Véglegesen rogzítjük a kést.
A szerszámszárra a menethossznak megfelelő
távolságban krétával A je|zővonalat húzunk.
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b) Belső laposmenet esztergálása

| . Balesenédelmi utasíttis.
- A furatból nem szabad kézzel eltávolítani

a forgácsot!
- A menetet nem szabad a munkadarab

forgása közben ellenőrizni !
- A menet ellenőrzésekor a menetkést ne

a szegÍlyereg felé, hanem magunk felé
állítsuk el, hogy a kezünket meg ne
sértse !

2. Első fogisvétel.
Lásd a 2. ,3. ,4.  és 5.  ábrát ,  va lamint az 58.

gyakorlat b) pont 2. szakaszát.

3. Belső laposmenet esztergtÍ|iv első
fogtÍs.

Lásd az 58. ryakorlatot.
4. A belső laposmenet esztergikisa.
A menetet több 0,02...0,2 mm fogással esz.

tergiíljuk (5. ábra). A fogást keresztirányú elő.
tolással vesszük.

Használjunk hűtő-kcnő folyadékot (|. az55'
gyakorlat b) pont 5. szakaszát).

5. A kész menet ellencÍrzése.
A menetet vagy menetes idomszerrel vary a

IJ sab|onnal ellenőrizzük (6. ábra). A sablon
a vá||apjai a menetcsúcsokra támaszkodjanak,
négyzet alakú D nyelvének pedig pontosan kel|
illevkednie a menetbe a teljes szelvénymagas.
ságban.
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62. gyakorlat: külső laposmenetek esztergílására használatos menetkések élezése,
élszögeik ellenőrzése és a forgrícsolóélek fenése

\

A FELADAT cÉtJA:
_ tanuljuk meg a ktilső laposmenetek esz.

tergálására használatos menetkések élezé.
sét;

_ tanuljuk meg uz élszögek ellenőrzését;
- tanuljuk meg a forgácsolóélek fenését.

A MUNKAHELY FEtszERELÉsE:
_ külső laposmenetek esztergálására alkal-

mas é|ezendő gyorsacél menetkések;
_ 0'05...0'1 mln.es nóniuszosztású toló.

mérce;
_ o...25 mm-es méréshatáru mikrométer él.

szög+llenőrző sablon;
_ aprószemcsés 7q16 szilíciumkarbid vaw

gtémánt köszörűkorong és fenőkő;
- védőszemüveg.

a) Kések élezése és az élszögek ellenőlzése

|. A kés htÍtkpjdruk élezése, a megadott
|uÍt szö g kialakít(Ísa.

A kés 1 hátlapjának (l. ábra) ahátszögét,
ill. a többi élszöget ugyanazokkal a műveletek.
kel alakítjuk ki, mint amelyekkel a beszúróké.
sek (horonykések) élezésekor dolgoztunk. A
hátszög 4...8" legyen, a megmunkálandó anyag-
tól és a munkadarab átmérőjétől függően.
Az é|szöget sablonnal vary eryetemes szögmé.
rővel ellenőrizzük.

2. A kés homloklapjtÍruk élezése'
A naryolókés 4 honrloklapját Q. az l. ábrát)'

ill. 7 homlokszögét 6...8'osra köszöriiljük.
A simítókések honrlokszöge 0- legyen.

3. A kés mellék|uitlapjainak élezése.
A kés 2 és J mellékhátlapját (I. az 1. ábrát)

különböző al és o2 mellékhátszögűre élezzük'
Jobbos késnél a 3 mellékhátlap (A-A metszet)
2...3.-kal nagyobb a' hátszogű legyen a menet-
gmelkedés p szögénél. A 2 mellékhátlapot
ebben az esetben 2...3"os a2 szögÍíre é|ezzuk.
Az a főforyácsolóél szélessége simítókésen
0'0l...0'02 mm.rel nagyobb, nagyolókésen pe-
dig 0,5...1,0 mm-rel kisebb legyen a menet-
emelkedés felénél.

4 . A mellék|uÍtszögek ellenőrz ése.
A kés a1 és a2 mellékhátszögét ] ewete.

mes szögmérővel (2. ábra) vagy sablonnal
ellenőrizzük (A és B a szögmérő mérőlapja).

b) A kés forgrácsolóéleinek fenése

A kés forgÍcsolóéleinek fenése fenőkővel.

A kés forgácsolóéleit aprószemcsés zöld szilí
ciumkarbid va5l gyémánt fenőkövön fenjiik.
(l. a 15. gyakorlat a) pont 16. szakaszát, a |6.,
a l7. és a 18. ábrával.)

@a
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63. gyakorlat:külső

A FELADAT cÉUa:

trapéznrenet esztergrílása

_ tanuljuk meg a trapézmenetkések befogá.
sát;

- tanuljuk meg rövidebb és hosszabb tra.
pézmenetek esztergá|ását egy, i l l. két vagy
három késsel;

- tanuljuk meg a kész, nrenet el|enőrzését.

A M I.JN KAHELY FEISZERELESE :
- menetesztergáláshoz alka]mas tnunkadara-

bok:
- trapézmenetkések: két nagyo|ó. és két si-

mítókés gyorsacélból, két kenrényfénrlap-
kás beszúrókés;

-  0 ' l  .  ' .0 '05 n lm.es nóniuszosztású to ló .
mérce;

- sablonok az é|szögek cllenőrz,éséhez- és a
menetek ellenőrzéséhez

a) Az eszterga felszere|ése külső trapézmenet
esztergá|ásához (szelvényszög : 3go;

1. A munkadlrab beJilgtÍ'sa a csúcsok közé.
A munkadarabot előzetesen rnegmulrká|juk:

a rajr-on e|őírt átmérőjűre esztergáljuk és hor.
nyot alakítunk ki a menetkés kifutására.

2. 5 nm.nél kisebb enrclkcdésű menet csz-
tergrÍkiuira alkalnrus trapézmenetkés betbgtisa
és rogzítése.

A 2 kést (1. ábra) a tenge|yvonal rnagassá-
gába állítjuk és ideiglenesen rögzítjük. At. l
rnunkadarab palástjához i l lesztjük az / sablont
A kést kereszt. és hosszirányÚ előtolással a sab-
lon hasítékába vezetjük. A kést addig igazítsuk.
anríg forgácsolóélei fényrés nélkül nenr i|lesz.
kednek a sab|onhoz' Ezrrtán véglegesen rögzít-
sük.

b) 5 mm.nél kisebb emelkedésű trapézmenet
esztergálása egy _ a menet szelvényének
megfe|e|ő a|akú _ késsel

|. Bctillítiuk az esztergtin a ilrcncÍeItlClke-
dést és a szükséges Jőorsó-Jbrc)ulatsztÍttttlt

2. 5 mm-nél kisebb emelkedésű trapéz.
menet esztergdkisa - elsci Jogris.

Bekapcsoljuk az euztetgát és fogást veszünk
a 2 késsel (2. ábru,|. az 55. gyakorlat b) pont
2. és 3. szakaszát).

3. Kiemeljük a kést a menetkifuttisi horony-
bol, kiindulÓ helyzetbe (Íllítiuk és nullira for.
dí t i uk a nó niusz trÍrc ujt.

Lásd az' 55. gyakorlat ó/ pont 4. szakaszát,

4. A trapézmenet készre esztergikisa.
Több fogással esztergáljuk a menetet' A má.

sodik fogás rné|ysége 0,2...o,4 mm, a harmadik
fogásé 0. l . . .0 '3 mm, a negyedik fogásé 0,02. . '
0,l rnm stb' A késsel keresztirányben vesztink
fogást. A fogásvétel értékét az előzetesen rnin-
den esetben nu11ára állított nóniusztárcsával
e|lenőrizzük. Használjunk hűtő.kenő folya.
dékotI

5. A kész menet ellenőrzése.
Az 1 menetet nlenetes idonrszerrel vagy II

sablonna| ellenőrizzük (3. ábra). A sablon tra.
péz alakri ó nyelvérrek pontosan kel| i||eszked-
nie a ntenetbe' rrriközben az' a vá||apjai a menet.
csúcsokon tánraszkodnak.



c) 5 mm.né| nagyobb emelkedésű
trapézmenet esztergiílása két késsel

|.A munkadarab befogisa a csúcsok közé,
A munkadarabot előzetesen megmunkáljuk:

a rajzon előírt átmérőjűre esztergáljuk és hor.
nyot alakítunk ki a menetkés kifutására. A fő.
orsócsúcsnak és a nyeregszegnek pontosan egy.
tengelyűnek kell lennie.

2. A beszúrókés (horonykés) befogisa és
rr)gzítése'

A 2 beszúrókés (4. ábra) forgácsolóélének
szélessége egyezzék meg a menethoronynak a
belső átmérőn mért szélességével.

3. Trapézalakkés befogdsa és rögzítése.

A kést pontosan a tengelyvonai magasságába
és az I sablonhoz illeszkedő helyzetbe állítjuk
(|. az |. ábtát).

4. Be(illítiuk az esztetgrin a menetemelkedést
és a szükséges Jőorsó.Jbrdulatsz(Ímot.

5. Fogisvétel a szükséges fogrismélységben a
beszúrókéssel (horonykéssel) - első ÍogtÍs.

Lásd az 55. gyakorlatot.

6, EsztergÍljunk az első Íogtisvl, emeljük ki
a kést a horonyból és dllítsuk kiinduló munka-
helyzetbe.

Lásd az 55. gyakor|atot.

7. A trapézmenet készre esztergtÍkiv'
A nrenetet több fogással esztergáljuk készre'

A 2 kés @. ábta) fogásmélysége a második és
az azIkövető fogásoknál 0,2...o,4 mm. A kést
előre keresztirányú előtolással vezessük; a nóni-
usztárcsát minden esetben állítsuk nullára. EI.
készítjük a menetet a teljes szelvénymagasság.
ban.

8. Bedllítiuk az esztergtit trapézmenet készí-
tésére.

9. A trapézallkkés bevezetése a menetbe.
A kést kettős irányú előto|ással vezetjük a

menetbe' a késszán és a keresztszán kézkere-
kének egyidejű forgaüísával.

|o. A kés kiemelése a horonvbol és kiinduló
helyzetbe (Íllít(isa.

Lásd az 55. gyakorlatot.
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||.5 mm.nél nagyobb emelkedésű trapéz.
menet simíto esztergtikisa _ első fogdsvétel.

A késsel o,o2.-,o'2 rl]m.es fogást veszünk
keresztirányú előtolással az első és az azt kö.
vető fogásokhoz.

|2. A trapézmenet készre esztergdkiv.
A menetet több fogással esztergáljuk kész.

re (5.  ábra).
A .? késsel minden alkalommal csak kereszt-

irányban veszünk fogást a szükséges fogásmély.
ségben. Használjunk hűtő-kenő folyadékot (l.
az 55. ryrrkor|at b) pont 5. szakaszát).

|3 ' Az elkészült trapézmenet ellenőrzése.
A menetet menetes idomszerrel vagy sab-

lonnal ellenőizziJk'

d) Durva (l2 mm-nél nagyobb) emelkedésű
trapézmenet evtergálása három késse|

|, A munkadarab befogtiso a csúcsok közé.
Lásd a c) pont l. szakaszát.

2. Széles és keskeny beszúrÓkés (horonykés)
befogiv és rögzítése.

A 2 széles beszúrókés (ó. ábra) forgácsolóé|e
o,2...o'3 mm-rel legyen rövidebb a menetnek a
középátmérőn mért szélességénél, a keskeny kés
forgácsolóéle pedig egyezzék meg a menetho-
ronynak a belső átmérőn (a menetmagon) mért
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szélességével. A késeket pontosan a csúcsok
tengelyvonalának a magasságába állítsuk (a dol-
gozórész merőleges legyen a munkadarab ten.
gelyére)!

3. A trapézalokkes befogisa és rögzítése.
A kést pontosan a tengelyvonal magasságába

és a sablonhoz illeszkedő helyzetbe állítjuk be
(|. az |. ábrát).

4. Az esztergit be(Íllítiuk a menet esztergtÍlti-
sdra.

5. Fogisvétel széles beszúrókéssel a szüksé-
ges fogismélységben az elsci fortighoz.

Lásd az 55. gyakorlatot.

6. Az első fogÍssal esztergdlunk, kiemeljük a
kést a horonybol és a kiindulo helyzetbe
daíiuk,

I;ísd az 55. gyakorlatot.

A rnenet szelvénymagasságát a tolónrérce
mélységmérőjével vagy sablonnal nrérjük (l. a
6.  ábrát) .

.7. A széles menethorony esztergÍltisa a kt.
zéptitnúrő mély ségé ben.

8. Bevezetjük a 3 keskeny beszúrókést (7.
dbra) a kiesztergtilt széles menethorony köze.
pébe.

9. Több fogissal elkészítjük a menetet úgy,
hogy a belső dtmérőjét 0J...0,2 mm-rel ru.
gyobbra hagyjuk a névleges méretnél.

|o, Tiapézmenet esztergtiláv 4 trapézalak.
késsel (8, dbra).

Lásdac) pont 8-l2. szakaszát.

|1. A kész mmet ellenőrzése.
A trapézmenetet menetes hüvellyel vagy sab.

lonnal ellenőrizzük (l. a b) pont 5. szakaszát és
a 3.  ábrát) .

ó4. gyakorla t : belső trapézme net esz tergrílása

A FELADAT cÉUa:

tanuljuk meg a ttapézkések befogását belső
trapéznrenetek esztergálásához, és a belső tra-
pézmenet gyártását.

A MUNKAHELY FEI.SZERELÉSE:
- belső trapézmenetek gyártásíra alkalmas

munkadarabok;
- gyorsacél és keményfém belső trapézme-

netkések:
- 0'05...0'l rnm.es nóniuszosztású toló.

mérce:
- élszög.ellenőrző és késberillító sablon;
- menetellenőrző sablon.

a) A munkadarab előkészítése , az eszteÍga
felszere|ése és beállítása belső trapézmenet
esztergá|ásához

|.A munkadarab furattinak eltízetes meg-
mu nki ki sa b első trap é z m e n e t e s z tergti h sti ho z'

A munkadarabot és a furatkéseket (nagyoló-
kés, horonykés és oldalazókés) befogiuk és rög.
zítjük. Leolda|azzuk a homloklapot és áteszter.
gáljuk a kifúrt furatot; kialakítjuk a menetkés
kifutására a hornyot.



2. Beduitiuk az esztetgán a menetemelkedést
és a szükséges főorsó.fordulatszdmot.

3. A menetkés beÍOg(isa és rögzítése belső
trap é z menet e sz tergda$Ího z.

Tengelymagaságba állítva ideiglenesen be.
fogjuk a 2 menetkést (1. ábra). Az 1sablont az
1 munkadarab hornloklapjríhoz teszük és beiga-
zítjuk a kést úry, hory dolgozórésze pontosan
illeszkedjék a sablon hasítékába. Véglegesen
rögzítjük a kést.

A késszárra kréLíval A je|zővona|at húzunk,
amelynek a szerszámcsúcstól való távolsága
ugyanakkora, mint a menet hossza (2. és3. áb.
ra, továbbá l. az 58. gyakor|ata) pont 4. szaka.
szát.

b) Böhő trapezmenet esztergálása

|. Elsci fogtÍsvétel a késsel.
Lásd az 58. gyakorlat b) pont 2. szakaszát.
2. Belső trapézmenet gydrtdsa _ első fogtis.
Lásd a 3. ábrát és az 58. ryakorlat b) pont

3. szakaszát.

3. Belső trapézmenet készre esztergÍltisa.
A menetet több - 0,o2...0,2 mm-es fogás.

sal - készre esztergiíljuk (4. és 5. ábra).
Használjunk hűtő.kenő folyadékot (l. az

55. gyakorlat b) pont 5. szakaszát).
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4. A kész menet ellenőrzése.
Lísd a 6l' ryakorlat b) pont 5. szakaszát.

Az e||enőrzést a trapézmenetekhez késátett
sablonnal végezziJk.

, .-----.r t l
2 i f r +
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ó5. gyakorlat: trapézlrtenetkés élezése és fenése, az élsztigek ellenőrzése

A FELADAT cÉUl:

Tanuljuk meg a trapézmenetkések élezését
és fenését, élszögeik ellenőrzését.

A MUNKAHELY FE tszERELÉsE :

- élezetlen gyorsacél és keményfém menet.
kések külső menetek esztergálásához;

- sablon és egyetemes szögmérő az élszögek
ellenőrzéséhez;

- aprószemcsés zöId szilíciumkarbid vagy
gyémánt köszöníkorong;

- fenőkő;
- védőszemüveg.

a) Jobbos trapézmenet készítésére alkalmas
menetkések élezése és az é|szögek
ellenőrzése

|. A kés htÍtlapjtirwk élezése; a trapézmenet
esztergÍkivihoz szükséges hritszög kiahkíttÍv.

Az l hátlap é|ezésekor, azat az ahátszög ki-
alakításakor (l. ábra) ugyanazokka| a nrűvele-
tekkel dolgozzvnk, nrint a beszúró. vagy le.
szúrókések hátlapjának élezésekor. A hátszög
nagysága 4. . .8o .

2. A htÍtszög ellenőrzése.

A kést az egyetenres szögmérő A m&ő|apiára
helyezzük (2. ábra). Az 1 szögmérő körlapját
bal kezünk mutatóujjával addig forgatjuk. míg
a B mérő|ap rá nem fekszik a kés / hátlapjára.
A szögmérő fokskálájáról leo|vassuk a hátsztig
nagyságát.

3. A kés 4 homloklapjtirwk (^Y homlokszög)
élezése (l. l. tibnÍt).

A homloklap (r honrlokszog) élezésének
műveleteit l. a l5. ryakorlatban.

Célszerű a honrloklapon a forgácsolóélck
mentén űzszintes síkban párhuz,atnos hornyo-
kat kialakítani. Az ábrázolt szerszám honrlok-
szöge: 7: 0o.

4. A 3 mellékhtitsztg élezése (l. ], tibrdt)' az
a, me lk kfui t sz t'lg kia la kí td sa.

A melléklrátlap élezésének nrűveletcit l. a
I 5 . 5yakorlatbatt.

Élezéskor folyamatosan lríitsük a kést, és
használjunk védőszemüveget vagy védííernyőt!

Az a1 hátszögnek (obbos kés esetében)
2...3" -kal naryobbnak kell lennie a menetemel-
kedés p szögénél.

5, Az a1 mellékfuitszög ellenőnése.
A kést (3. ábra) az I egetemes szögmérőre

helyezzük, és annak körlapját addig forgatjuk'
amíg a B mérő|ap rá nem fekszik a dolgozórész
.í mellékhátlapiára (3. ábra). A szÖgmérő fok.
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skálájáról leolvassuk az al mellékhátszög nagy.
ságát.

6. A kés nuink mellékfuÍtlapjdrwk élezése, az
a2 me llékfui t sz ö g kialakit d sa.

A mellék}r.ítlap élezésének műveleteit l. a 15.
gyakor|atban. Az adott esetben az a2 szőg2...
3o-os legyen.

7 , Az a2 mellékhtÍtszög ellenőruése.

A kést az I egyetemes szögmérő (4. ábra) A
mérőlapjára helyezzük. A körlapot addig for.
gatjuk, amíg a B mérőlap rá nem fekszik a kés-
fej 2 mellékhátlapjára. A vögmérő fokskálájá.
ró1 leolvassuk az a2 mellékhátszög nagyságát.

8. A menetkés szelvénysztgének ellenőnése.

A /1 sablont (5. ábra) bal kezünkbe, az /
kést pedig jobb kezünkbe fogiuk. A dolgozó.
résznek tökéletesen, a legkisebb fényrés nélki.il
kell i|leszkednie a sablon hasítékába.

b) A dolgozórész forgácsolóéleinek fenése

A dolgozórész forgácsolóéleit aprószemcsés
zöld szilíciumkarbid vagy gyémánt fenőkövön
fenjük (l. a 15. gyakor|at a) pont 16. szakaszát
a |6. ,  |7.  és l8.  ábrával) .

66. gyakorlat: az eszterga beállítása két- és ttibbbekezdésű menet eszterg:ílásához

A FELADAT cÉUn:
- tanuljuk meg a több.bekezdésű menetek

esztergálásához szükséges osztás elvégzé-
sét vonalkázott és megielölt kettős sík.
tárcsa, cserekerekek, párhuzamos síkú
végütközők és mérőóra, valamint a fő.
orsóra szerelt vonalkázott gyíiríi segítsé.
géve| (|K62 eszterga);

- tanuljuk meg a több.bekezdésű menetek
készítését és ellenőrzését.

A MUNKAHELY FEI'sZERELÉSE:
- menetkések:. gyorsacél és keményfémlap.

kás kések az e|őirt menethez:
- vonalkázott és megielölt kettős síktárcsa;
- mérőóra és 2...3 db párhuzamos síkú

ütközőhasáb;
- két dugós idomszer: egy egybekezdésű és

egy kétbekezdésű menettel.

a) Az eszterga beál|ítása kétbekezdésű
trapézmenet készítéséhez

|. A munlradorab befogtisa a csúcsok k)zé.
A munkadarabot előzetesen a készítendő

menetnek _ a rajzon megadott méretei sze-
rint - a megfelelő átmérőre esztergáljuk és ki.
alakítjuk a menetkés hosszirányú kifuüíyíhoz
szükséges hornyot (1. ábra).

t3
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2. I0 mm menettdvolság|i és 5 mm.es emel-
kedésti két bekez dé sj trapézmene te t e sz tergtilö
menetkés beÍogdv és rögzítése.

Fordítsunk firyelmet a dolgozórész %
mellékhátszögének pontosságára: jobbos menet
készítése esetén ennek a p szögrrél 2.. .3"-kal na-
gyobbnak kell lennie. A p szöget két., három-
stb. bekezdésű menetek esztergálásríhoz nem a
P menetemelkedés, hanem a .f1 menettávolság
n.u l. ábrát) alapján határozzukmeg:

Htger = 

"da 
,

ahol f1 a menettávolság;
d.2 a menet középátmérője .
Az ez mellék}uítvög ebben az esetben

2...3" legyen.

A magyar mÍíszaki ryakorlatban nem teszünk
ktilÖnbséget több.bekezdésű meneteknél a P és
a fI menetemelkedés, ill. menettávolság között.
A mi meghatározásaink szerint a több.bekez.
désű menet emelkedése is P, nagysága azonban
az egy.bekezdésű menetemelkedésnek és a be.
kezdések számának szorzata' Ez az alapössze.
függés kézenfekvő és könnyen belátható, mivel
a több.bekezdésű menetnek el kell fémie egy.
más mellett a hengerpaláston, ami csak úgy
lehetséges, ha a menetemelkedést a bekezdések
számától függően mintegy he|yesbítjük: a be-
kezdések számát és az egy.bekezdésű menet
emelkedését összeszorozzuk. (A magyar lektor
megjeryzése.)

b) 40 mm+s menettávolságí kétbekezdésíi
trapézmenet esztergálása

|. Baillífiuk az esztergÍn a menetbekezdést
és a szükséges főorcó-fordulatszdmo t.

2. Menetesztergrikis _ első fogtis.
Az első fogáútoz a kést olyan fogísmélység-

be állítjuk be, amely a kétbekezdéses trapéz-
menet első bekezdésének esztergiílávíhoz kell.
Bekapcsoljuk az esztergát, zárjuk a vezérorsó-
lakatanyát. Kiemeljük a kést a horonyból, és
visszaállítjuk a kiinduló munkahelyzetébe.
A második, a harmadik és az azt követő fogás-
sal ugyanúgy esztergálunk, mint az eg5rbekez-
désű menetkészítésénél.

3. Esztergilunk a mtisodik, lwrmadik stb.
fogtÍssal és kétbekezdésű trapézmenet elkészül.
téig'

c) Kétbekezdésű menet készítéséhez
sziikséges oszüísi műveletek

oszTÁs HAsíTÉKos MENEszTŐTÁRcsÁvAL.

Az első bekezdés esztergáása után _ a lakat-
anya kioldása nélkül _ kikapcsoljuk az eszter.
gát, levesszük a munkadarabot a főorsócsúcsról
és elforgatjuk l8O..kal úgy, hory az eszteÍgr.
szív hajlított nyelvét a menesztőtárcsa (síktár-
csa) ellenkező oldali hasítékába illesztjük.

A munkadarabot üsszahe|yezzuk a főorsó-
csúcsra és hozzáfogunk a második bekezdés
esztergálásához.

oszTÁs voNALKÁzoTT És MEGJELÖLT ME.
NEszTŐTÁRcsÁvAL

Az első menetbekezdést úgy készítjük el'
hogy az 5 gyiiríi (2. ábra) nulla owtásjelét a
6 menesztőtárcsa 1 jelzővonalára állítjuk.

A második menetbekezdés készítéséhez _ a
lakatanya kikapcsolása nélkül _ kicsavarjuk a
7 anyákat és elfordítjuk az 5 gűríit az I jelző.
vonalhoz képest l 80o.kal.

Meghúzzuk az anyákat. A munkadarabot a
csúcsokon elforgatjuk, hogy az esztergaszív
nyelve a 2 menesztőcsapra támaszkodjék, majd
elkészítjük a második menetbekezdést. A mun.
kadarabnak a főorsócsúcsra való helyezésekor
ügyeljünk, hogy az esztergaszív 3 nye|ve a 2
menesztőcsap mögé kerüljön(1. a2. ábrát).
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oszTÁs A CSEREKEREKEKKEL

Ez a megoldás abban az esetben alkalmazha.
tó, ha a (főorsón |evő) z 1 fogaskerék fogszáma
(3. ábra) a készítendő menet bekezdésszámai.
nak egész számú többszöröse. A 3. ábrán lát.
ható z1 fogaskeréknek 18 foga van. Az első be-
kezdés esztergálása után - a lakatanya kioldása 1
nélkül - megállítjuk az esztergát, és a z1 fogas.
kerék, ill. a z2 fogaskerék kapcsolódási pontjá-
nál meghúzzuka4 és 5 jelzővonalkát.

A z1 fogaskeréken |evő 4 jeltől elindulva
kiszámolunk - adott példánk esetében - kilenc
fogat és meghúzzuk a második 3 jelzővonalkát.
Egy-két fordulattal kioldjuk az 1 anyát, és a 2
cserekerékollót egy kicsit leengedjük' hory a
z 1 és z2 fogaskerék szétkapcsolódjék.

Becsavarjuk - ideigleneset - az 1 utyát.
Elforgatjuk a főorsót a munkadarabbal eryütt
úgy, hogy a z1 fogaskerék 3 je|zővonalkával
me gj elöl t foga a z 2 fogaske rék 5 j e\z ővonalkával
megjelölt fogközébe essék (l. a 3. ábrát). A cse-
rekerékollót visszaiíllítjuk korábbi helyzetébe,
meghúzzuk az I anyát és esztergáljuk a második
menetbekezdést.

oszTÁs vÉGürKözőK És MÉRŐÓRÁ SEGíT.
sÉGÉvEL

Az első bekezdés esztergálása után - a lakat.
anya kioldása nélkül - a szánt balra toljuk úgy,
hogy az 1 mérőóra tapintója (4. ábra) a 4 tok-
mányhoz illesztett tetszőleges méretű 2 ntköző.
has.íbnak ütközzön.

A mérőóra számlapját nulla osztásával a
mutatóra fordítjuk. A mérőóra tapintóját jobb-
ra visszük, elvesszük a 2 utközőhasábot, és a
helyére a ná|a egy menetemelkedésnyivel (nem
menettávolsággal!) nagyobb vagy kisebb másik
.í ütközőhasiíbot illesztjük a 4 tokmányhoz.

A késszánt _ kézi előtolással _ addig visszük
előre' míg a mérőóra tapintója neki nem ütkö.
zk a 3 havíbnak és az óra mutatója pontosan rá
nem áll a számlapon a nulla jelre. Elkészítjtik
a második bekezdést. Ezze| a módszerrel a
menet bármilyen bekezdésszámra osztható.

oszTÁs voNALKÁzoTr GYíÍRÚ sEGÍTsÉGÉ.
VEL

Az 1K62 esztergán (5. ábra) a főorsóház bal
oldalán vonalkázott ryűrűs részbeállító szerke.
zet ta|áLható a több.bekezdésű menetek osztá-
sához.
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A |6K2o esztergán (6. ábra) kézzelforgatva
az A kaimát, a C jebőnyilat a vonalkázott .B
gyűrű valamilyen számmal jelölt osztására állít-
juk. A menetosztáshoz (méter- és modulmenet
erctén a 0'5...7 menetemelkedés.értéktől: a
Whitworth és diametral pitch.menet esetén
56.. .4 menetemelkedés.értéktől) a főorsónak az
eszterga hajtószerkezetével való kapcsolatát
meg kell szüntetni. Ehhez a 3 kapcsolót (. a
6. ábrát) abba a helyzetbe kell állítani, amelyik
a főorsó kikapcsolásrít jelenti. Más menetemel.
kedés.érték esetén a szétkapcsolást a 4 karra|
végezztk: a tárcvíján levő nyíl irányában elfor.
gatva kimozdítjuk - a szintén megjelölt - rög.
zitetthe|yzetébő|.

A tulajdonképpeni menetosztást úgy végez-
zük, hogy a főorsót kézze| e|forgatjuk (a B vo-
nalkázott gyűrű segítségével, l. a 6. ábrát) a
készítendő menet bekezdésszámának tnegfelelő
mennyiségű osztásjellel. Két bekezdés esetén
pl. _ 30 osztásjellel (a ryűrűn 60 jel van)' há.
rom bekezdés esetén 20 osztásjellel, négy be.
kezdés esetén ls.tel stb.

A .3 és 4 kapcsolót visszaríllítjuk a korábbi
helyzetébe. Elkészítjük az e|ső bekezdést. A to.
vábbi bekezdésekhez az osztást hasorrló módon
végezzik.

d) Az elkészített kétbekezdéses kiilső
és belső trapézmenet ellenőrzése

|. Az elkészített kétbekezdésű külső trapéz.
menet elllenőrzése'

A kétbekezdésű külső trapézmenet ellenőr.
zéséhez kétbekezdésű menetes idomszert hasz-
nálunk.

q,ffi

2, Az elkészített kétbekezdésű belső trapéz-
menet ellenőrzése.

Az első menetbekezdés esztergálása után
egybekezdésű menetes idomszerrel ellenőriz-
znrk (7a ábra), a második menetbekezdés esz.
tergálása után pedig kétbekezdésű menetes
idomszerrel (7b ábra).

A menetes idomszereknek ktilön erőfeszítés'
ill. lötyögés nélkül kell be. és kicsavarodniuk.



L) Nag,y termelékenységű menetesztergáló
eliárások és munkamódszerek

67. gyakorlat: élesmenetek esztergálása nagy teljesítményű módszerekke|

A FELADAT cÉUn:
- sajátítsuk el a nagy termelékenységű

menetesztergáló eljárásokat és munka.
módszereket élesmenetek készítésére;

- tanuljunk meg külső menetet esztergálni
hajlított keményfémlapkás késsel ;

- tanuljunk meg belső menetet esztergálni
csavart szárú késsel:

- ismerjük meg a menetesztergálást egyszeÍ-
re három és több' mérőórával beállított
késsel.

A MUNKAHELY pnnznnBrÉse :
- a menetkészítéshez szükséges munkadara.

bok;
- kések: gyorsacél. és keményfémlapkás

hajlított menetkés, háromdarabos kés-
készlet, csavart szárú belső menetkés;

- menet€s idomszerek;
- védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) A menetkés beállítása
műhelymikrosd<óppal

Az 1 pizmát (1 . ábra) az / munkadarab felü-
letéhez támasztjuk. A 4 kést a .i átlátszó betét.
lap alá vezetjük' A betétlapra felrajzolt menet.
''.luény.'o,ó"atból (30", 55o és 6b.) kikeres.
sük a megfelelő alakot. A 2 szemlencsén keresz.
tü nagyítva látható dolgozórészt pontosan bele-
igazítjuk a 3 betétlap megfelelő szelvényrajzo-
latába. Rögzítjük a kést és elkezdjük a finom.
menet esztergálását (a jobb láthatósíg végett a
mikroszkóp tartószerkezetének 5 alap|apja
fehér).

b) Kiilső élesmenet esztergá|ása

l. Métermenet esztergikiv |ajlított kemény-
fém késsel.

Az 59"os szelvénysztgű kést a csúcsok ten.
gelyvonalától kb. 0,5 mm-rel magasabbra állít.
juk be úry, hory a dolgozórész tengelyvonala
merőleges leryen a munkadarab forgástenge.
lyére. Elkészítjük a menetet.

2, Métermenet eszterfukisa epszene fuirom
késsel'

Menetesztergáláskor a keményfémlapkás ké.
sekhez szükséges forgácsolási adatokat állítsuk
be. P = 2 mm.nél kisebb emelkedésű kisméretű
metrikus meneteket eg vaw két fogással ev.
tergálunk. Az első kés (2. ábra) szelvényszöge
70o, a másodiké 65o, a harmadiké 59". Gyors.
forgácsoláskor a menet szelvényszöge 60"os
lesz, annak ellenére, hory a harmadik kés szöge
59" .
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Kiviílasztj uk a gyorsforgácsoláshoz szükséges
forgácsolási adatokat és beríllítjuk az esztetgát'
A menetet egy vw két fogással esztergáljuk.

3.Csúcsok közé Íogott munkadarabon levő
menet ellmőrzésének ö tletes módja.

Ha nem akarjuk megbontani az eszterga
felszereléset és a beállítását ktilső menet ellen.
őrzésekor, akkor a gyűrűs menetes idomszert
a munkadarab felfogása előtt húzzuk a meg.
hosszabbított nyeregszegÍe vagy a szegnyereg
mozgóh{ivelyére. Használjunk gumiból vagy
valamilyen tömör anyagból készült alátétet,
hory a menetes idomszer ne kopjon.

A menetes idomszer ilyen módon való el.
helyezése lehetővé teszi, hogy a munkadarab
levétele nélktil ellenőrjzzrjk a menetet.

c) Belső élesmenet esztergálása

|. Belső métermenet esztergÍhsa cstvart
sztÍru késsel.

A csavart szárú menetvágókés használatakor
(3. ábra) a szokványos kialakítrísú belső menet.
vágókésekhez használt forgácsolósebesség és fo.
gásmélység másfél.kétszeresével dolgozzunk.
A fogásmélység minden esetben 0,02...0,5 mm.

2. Belső menet eszte|gdkÍsa eglszene több
késsel.

A' 2 és 3 kést (4.ábra) a következő sorrend-
ben helyezzük el a tokmányhoz viszonyítva:
az első helyre a 2 furatkés kertiljön, utána a
3 menetkések - 75, 70,65o.os, majd ajobb ol.
dali utolsó 60o-os szelvényszöggel. A .? késeket
úgy fo$uk a 4 szerszámtartóba, hogy a köztük
levő távolsríg ew vagy több (egész számú) me.
netemelkedésnyi legyen.

Ezenkívül a kések kinyrilásrít a szerszámtar.
tóból is pontosalr be kell rfllítani, a 9 mérőőra
segítségével. A 2 kést az esztetgá|yos úgy állítja
be, ahogy jónak látja, a .3 kések csúcsa a 2 kés
csúcsítól 0,1 mm.re, majd fokozatosan a teljes
menetmélységig nyúljon ki.

A 1 munkadarabra a menetet ery fogással
esztergálj uk, hűtő.kenő folyadék használatá val.

A késeknek a kiinduló munkahelyzetbe való
ríllításiíhoz a 7 kart magunk felé kell elfordí.
tani. A 8 körhagyó e|to|ja az 5 szánt és vele
együtt a késeket is a csúcsok tengelyvonala felé.
A szánt a korábbi helyzetébe visszük, a 7 kart

elfordítjuk tőlünk távolodó irányba, ekkor a
ó rugó visszatolja az 5 szánt és vele együtt a
késeket is a kiinduló munkahelyzetbe. A mene.
tet menetes idomszerrel ellenőrizzük.



Külső és belső éIesmenetek, ill. a menetkifutós esztefglikisa nagy teliedtményű módszerekkel

68. gyakorlat: külső és belső élesmenetek, ill. a menetkifuüís esztergálása
nagy teljesítményű módszerekkel
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A FELADATcÉL'A:

Sajátítsuk el a nagy termelékenységű menet.
esztergálási eljárásokat és munkamódszereket
külső és belső élesmenetek. illl. menetkifutás
készítésére.

A MI.JNKÁHELY FEISZERELÉSE :

_ menetvágó kések: ktilső és belső menet-
kés jobbos menetekhez, belső menetkés
balmenethez;

_ 0,05...0,l mm€s nóniuszosztású toló-
mérce;

_ menetes gyűrűs és dugós idomszerek;
- munkadarabok.

a) Kiilső menet esztergálása késztt
ery fogással

l. Befogjuk, majd rögzítjük a munkadara-
bot és a menetkést.

Az 1 munkadarabot (l. ábra) kitámasztás
nélkül a tokmányba vary csúcsok közé fogiuk
be, A 2 menetkést honrloklapjával lefelé fordít-
va fogjuk a késtartóba.

2, MenetesztergtÍkÍs.
A (obbos) menetet a főorsótól a szegnyereg

felé haladva esztergáljuk (l. ábra) hátra irányú
főorsóforyíssal Q. az 55 . gyakorlatot).

b) Belső menet esztergálása zsákfuratba

M e ne t e sz t er gikis z sikfura t ban.
A 2 balos belső menetkést honrloklapjával

felfelé fordítva fog|uk be (2. ábra).

A kést az / munkadarab furatába, a menetki-
futás jobboldali széléhez vezetjük be, majd
fogást veszünk vele, a nóniusztárcsát pedig
nullára ríllítjuk (. az 58. ésaz59. gyakorlatot).

Bekapcsoljuk a hátra irányú főorsóforgást,
zánuk a lakatanyát és a szegtyereg felé haladva
esztergálunk az első fogással' A kést kissé ma.
gunk felé hozzuk, majd előre hossárányú elő-
tolással a kiinduló munkahelyzetbe á[ítjuk
ismét. CélszerÍí a késnek a furatba való behala-
drísrít vabályozó (és a munkadarab homlok.
lapjának ütköző) ütközőlécet befogni a kés
mellé, vagy esetleg A je|zővona|at húzni a kés
szárára. Ü3abb fogást veszünk és esztergálunk
a második stb. fogással a menet teljes elkészül.
téig'



200 N a gy t e rm e le k e n y sé gÍi me n e t e sz t erg(i ló e Ij á rti so k

69. gyakorlat: ktilső és belső éles- és trapézmenetek esztergílása nagy teljesítnrényű
módszerekkel

A FELADAT cÉUa:

sajátítsuk el a nagy termelékenységű menet.
esztergálási eljárásokat és munkamódszereket
külső és belső éles és trapézmenetek készíté.
sére a készi.llékek és hátra irányú szánmozgás
alkalmazácíval.

A MI.JNKÁHELY FELSZERELÉSE :

késztilékek a menetek gyorsesztergál ásához;
szerszámtartók furatkésekhez és menetkések.
hez.

a) Ktilső menet esztergálása nary
termelékenységű munkamódszerekkel

A nary termelékenységű munkamódszerek.
kel való menetesztergáláshoz ajánlatos a kés éle-
zését e|őzetesen egyszerű acélkések élezésével
begvakorolni.

ÉLESMENET EszTERGÁLÁsA GYoRsFoRGÁ-
CsoLÁssAL. AUToMATIKUS KÉSKIEMELŐ BE.
RENDEZÉS ttAszNÁLATÁvAL

Az .I berendezést (l. ábra) a késtartó helyére
szereljük. E berendezés használatakor is a me-
netesztergálás szokásos műveleteit alkalmazzuk.
A menet végén a 2 kés - amelyet a 3 mozgó-
hüvelybe fogunk be - automatikusan eltávolo.
dik a munkadarabtól. A szerkezetet úgy szabá-
|yozzuk, hogy a menet végén a ó henger 1l sza.
bályozócsavarja az 1 itközőnek ütközzék,
aminek következtében a 6 henger megríll, a
készülék 4 teste viszont tovább halad. Ekkor
nagyon rtivid idő alatt a 3 mozgóhüvelybe erő.
sített 5 csúszóérintkező lecsúszik a ó henger
lépcsőjéről, és a kést kiemeli a fogásból. Ezltán
a következő műveleteket kell elvégezni:

l. Kikapcsoljuk majd hátra irányú főorsó-
forgásra bekapcsoljuk az esztergát;

2. A 9 körhagyó 10 ka4át elfordítjuk, hogy
a 3 mozgóhüvely előre csússzék és az 5 csúszó.
éintkező eltávolodjék a ó hengertől.

3. Ha a kés visszatért kiinduló helyzetébe,
kikapcsoljuk az esztergát.

4. Visszafordítjuk a l0 kart az eredeti hely.
zetébe.

5. Fogást veszünk a késsel a szükséges fogás-
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mélységben és több fogással készítjük el a me.
netet.

E készülék alkalmazása javítja a munkafel.
tételeket' az esztergáIt menet minőségét és nö-
veli a munkatermelékenységet.

ÉLpstuBmr EszTERGÁLÁsA GYoRsFoRGÁ-
csoLÁssAl, EGY FoGÁSBAN

A II szetkezetet (2. ábra) a késtartó helyére
szereljtik. Az 1 menetkés szelvénye 7o" , a 2 kés
szelvénye 65o, a 3 ésa4 kés szelvénye ó0o le.
gyen' Az ], 2, 3 és 4 késeket úgy állítsuk be a
6 iartóra szerelt 5 mérőóra segítségével, hogy
egy fogásal készre esztergálhassuk a menetet.
Például 2 mm.es emelkedésű menet készítése
esetén a leválasztandó fémréteg vastagsága az
első késnél 0.5 mm. a másodiknál 0.3 mrn. a
harmadikruíl és a negyediknél 0,2 mm.

Az 1 kést a szánnal kiinduló helyzetbe állít-
juk, fogást veszünk a szükséges fogásmélység-
ben, bekapcsoljuk az esztergát' zárjuk a lakat-
anyát és esztergáljuk a menetet.

KÜLsŐ És BELSŐ MENET KÉszRE EszTER.
GÁLÁSA EGY FoGÁssAL

A III szerkezet (3. ábra) egyik részét a kés.
szán előzetesen eltávolított orsója helyére sze.
reljük. E szerkezet a következő részekből áll:
2 vezetőtiske', 1 csavar, 3 rögzitő|emez,4 anya,
5 rugó, ó kézikerék.

A szerkezet másik részét a szegnyeÍeg moz.
góhüvelyébe állítjuk. Részei: 7 ntközőgyíiríl és
8 csavar. A szerkezet beállításíhoz a 9 menet.
kést (külső menet esztergálása esetén) vagy a
,10 menetkést (belső menet esztergálása esetén)
a munkadarab megfelelő homloklapjához á||it.
juk (l. a 3. ábrát). A kés munkahelyzetbe átlí-
tása után elkezdjük a menet esztergálását.
Amint a 3 |emez a 7 utközőgyűrűnek ütközik,
t]|. az 5 rugó kezd összenyomódni, megállítjuk
az esztetgát, a kést eltávolítjuk a menettől,
átíllítjuk' maj d ellenke ző irány ű főorsóforgásr a
kapcsoljuk az esztergát. Ezeket a műveleteket
a menet teljes elkészültéig ismételjük. A kést
ó kézikerékkel állítjuk be ismét a menetbe.

MENETKÉszíTÉs FoRGT KÉssEL (oRvÉNY-
LŐ It'tENETKÉszíTÉs) (4. ÁBRA)

A ó keresztszánra felszereljnk a IV örvénylő
mozgást vépő szánberendezést és az V vll|a.
mos motoÍt; az I szerszámszárba fogjuk a 2
menetkést, a hárompofás önközpontosító tok.

q
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mány e célra kialakított befogópofái közé pe.
dig a 3 munkadarabot' Kiválasztjuk arrregfelelő
foryícsolási adatokat, majd beríllítjuk az eszter.
gát a szükséges főorsó-fordulatszámra és elő.
tolásra.

A menetkést 30...50 mm-re állítjuk a 3
munkadarabtó1. és az 5 tartóra erősített 4 mérő.
óra segítsegével fogást veszünk vele a teljes
menetmélységben, fogásmélységben. Bekapcsol.
iuk az esztergát, zá1uk a lakatanyát és egy fo-
giással elkévítjük a menetet.

30...48 mm átmérőjű és l,5...2 mm menet.
e melke dé sű any ák gy ár tásához az ö rvényl ő fej et
50'cs vögbe állítjuk a 7 ék|emez segítségével
(l. a 4. ábta A.A metszetét). Ekkor elérhető
24 ford/mines főorsó.fordulatsám és 24oo
ford/mines szerszám.fordulatszám is.

Az örvénylő menetkészítés növeli a munka
termelékenységét' javítja a termék minőségét és
megszünteti a selejtet.

b) Trapézrrrcnet esztergálása

TRÁPÉZMENET EszTERGÁrÁsa KÉT KÉs.
sEL, HÁTRA rnÁxvÚ FőoRsTFoRGÁsslr

A ó késziilékena4 tárcsára (5. ábra) két kést
szerelünk föl: 1 beszúrókést és 8 alakkést: a
késeket a 2 csavarokkal rögzítjük. A tárcsát az
5 karral forgathatjuk a 3 tengely körül és a 7
csavarral rögzítjük.

Először az I beszúrókéssel nagyoljuk a me.
netet a munkadarab e|őre, az A nyfl irányában
tartó forgása mellett. Ezután a lemeznek az 5
kar felőli részét lefelé fordítjuk.

A 8 alakkéssel a munkadarab hátra, aB nyfl
irányában tartó forgása, ill' a késnek a szegnye.
reg felé tartó mozgása mellett esztergáljuk kész-
re a menetet.

TRÁPÉZMENET EszTERGÁLÁsA KÉT KÉs.
sEL, HÁTRA IRÁNYIJ FőoRsTFoRGÁssAL És
LEHAJTIIATT szERszÁif,rARTl HASZNÁLATÁ.
VAL,

Az I szerszámtartóba (6. ábra) két kést
fogunk be: a 2 beszűókést a lehajtható fejbe,
az 1 alakkést pedig a rögzített fejbe honúok.
lápjával lefelé fordítv a. A 2 besztrókés kiny ulá.
sa 0,05...0,l mm.rel legyen nagyobb az alakkés
kinyúlásínál.

A menetesztergiílás műve|eti sorrendje: ha a
2 beszúrókés végighaladt a meneten, felhajtjuk

magunk felé, vízszintes helyzetbe; az esztergát
ellenkező irányú főorsóforgásra kapcsoljuk és
folytatjuk a munkát az / alakkéssel. Ezt ismé.
teljük a menet elkészültéig.

c) Belső trapezmenet esztergií|ása

KÉT KÉssEL. HÁTRA tnÁxvÚ FÓoRsTFoR-
GÁssAL

A 3 szerszámtartóba (7. ábra) két kést fo.
gunk be. az 1 beszúrókést és a 2 alakkést. A ké-
sek egymástól fél menetemelkedésnyi távolságra
legyenek. Ha az ] beszúrókés végighaladt a me.
neten, a 3 szerszámtartót a másik oldalra állít.
juk, bekapcsoljuk az ellenkező irányú szánmoz.
gást és az alakkéssel folytatjuk a munkát.



M) BonyolulÚ és saiátos a|akú munkadarabok
megmunká|ása

70. gyakorlat: négypofás toknrányba fogott munkadarabok esztergálása

A FELA"DAT cÉtJl:
tanuljuk meg négypofás toknuínyba befog.

ni, ellenőrizni és rögzíteni a munkadarabokat,
valamint megmunkílni a megfelelő felületeiket.

A MUNKÁJIELY rEI,szBnrr,Ésn :
- négypofás tokmány;
_ a rajznak megfelelő munkadarabok;
- tokmánykulcs;
- kések: hajlított forgácsolókés, sarokforgá-

csoló és oldalélű forgácsolókés;
- krétadarabok:
_ párhuzammérő;
- mérőóra;
- felfogótüske;
_ védőszemüveg;
- forgácslehúzó és .eltávolító kampó.

a) A munkadarab befogása és beáIlítása
krétajelel*el

l.A négypoftis tokrruiny felszerelése a fő-orsora.
A tokmányt uryanazokkal a műveletekkel

szereljük fel, mint a hárompofás önközponto.
sító tokmányt.

2. A beÍosópoftik szétnyittisa a munludarab
méreteinek (kt)zelítően) megfelelő fuivotaigra.

Megmérjük a munkadarab befogandó részé.
nek (átmérő,laptávolság stb.) méretét, és a ka.
pott méretben szétnyitjuk az I, 2, 3 és 4 be-
fogópofákat (l. ábra). A munkát a tokmánv
tárcsíjára rajzo|t krétajelekkel könnyíthetjüí<
meg.

3. A munludarab befogdsa és rögzítése.
Bal kezünkben tartott kulccsal a befogópo.

fák szorítócsavarját hlizzuk meg, jobb kéz}el
pedig az / munkadarabot tartjuk (2. ábra).
Amint az l befogópofa eléri a munkadarab
feltiüetét, a tokmányt kézze| fé| fordulatra el.
fordítjuk, és meghúzzuk a 3 befogópofát (l. a
2. ábrát). Uryanígy járunk el a másik két 4 és
2 befogópofáva| is, azaz először a 4, majd a 2
pofát szorítjuk meg (vagy fordítva). Az esztet.
gát a legkisebb fordulatszámÍa fllítjuk és be.
kapcsoljuk.
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munl{adnrab befogtiuinak ellenórzése o.,

IGétát veszünk a jobb kezünkbe. Jobb ke-
zünket a bal kézfejünkre támasztva (3. ábra) a
krétát a lassan forgó 1 munkadarab felületéhez
érintjük.

Ha a krétavonal nem folyamatos az egész
felületen, akkor a munkadarab beállítása pon-
tatlan' Igy pl. ha a krétavonal csak az l befogó-
pofával szembeni oldalon jelenik meg (4. ábra).
ki kell kapcsolni az eszteÍgát, a 3 pofát kissé
kiengedni és a teljes megszorításig me$Ítzni az
1 pofát. Bekapcsoljuk az esztetgát és újra ellen.
őrizaik a beállítást. Ezt ismételjük mindaddig'
amíg folyamatos krétavonal nem képződik
a munkadarab hengerpalástján.

5. A rranlcadarab végleges rögzítése a befo.
gópofdk keresztsorrendben való meghúztÍuival
(1_3 és 2_4).

Ha a krétajel a 3 és 4 befogópofák között
mutatkozik 'Q . 4. ábrát), akkor kikapcsoljuk az
esztergát, és lazítjuk az I pofát' meghúzzuk a
3 pofát,lazítjuk a 2 pofát és megh(lzzuk a 4
pofát. A pofákat csak nagyon kismértékben la.
zítsuk, nehogy a munkadarab kiessék a tok.
mányból. A munkadarab befogávínak ellenőrzé.
sét mindaddig folytassuk, amíg folyamatos kré.
tavonal nem képződik a kerületen.

6. Megmunkdljuk a hengerpakistot és a hom-
loklapot.

b) A munkadarab befogásának ellenőrzése
párhuzamjelzővel

|. A munkadarab és a ptÍrhuzammérő előze.
tes bedllíttisa.

A // párhuzammérőt vagy az a|apszán vezeté-
keire (5. ábra) vagy a szánra állítjuk (6. ábra).
Bekapcsoljuk az esztetgát 30...50 ford/min
fordulatra.

2' A befogis ellenőrzése.
A .I1 párhuzammérő A rajztíÍjét (l. a 6. áb.

rát) a forgó 1 munkadarabhoz közelítjük úgy,
hory 0,3. ..0,5 mm távolság maradjon közöttük.
Figyeljiik meg ennek a résnek változásait és a
vtíltozásoknak megfelelően húzzuk meg, ill.
lazítsuk ki az eryes befogópofákat, amíg a rés



méretingadozásai meg nem szűnnek. Kikapcsol.
juk az esztetgát és véglegesen rögzítjük a mun.
karadabot.

3. Megmunkiljuk a hengerpakistot és a hom.
bklapot.

c) A munkadarab befogásának ellenőrzése
mérőórával

A téglalap keresztmetszetű ,4 munkadarabot
(7. ábra) négypofás tokmányba fogjuk (az 1 és
3 pofákat 180".kal elfordítjuk, a2 és4 befogó.
pofák helyzete nem változik).

Ha nagyon pontos beállításra van szükség' az
ütést B mérőórával ellenőrizzük. Az ütés tűrés.
határai, kis munkadarabokra 0,02...0,04 mm,
közepes munkadarabokra 0,03. . .0,06 mm, nagy
munkadarabokra pedig 0,05...0,08 mm. A mé.
rőórát ugyanúgy állítsuk az esztergára, mint a
párhuzamméót. Az ütés értékét - s egyben a
beállítás pontosságát - a mérőőta mutatójának
legnagyobb és legkisebb kitérése közötti kü-
lönbség adja.

síktárcgÍraÍogottmunkadarabokesztergikisa m5

d) A munkadarab befogásának ellenőtzése
a főorsócsúcs és a nyeregszeg segítségével

A központfuratos munkadarabot csúcsok
közé fogjuk. Tvatosan becsavarjuk a munkada.
rab felületével való érintkezésig e|őször az
egyik, majd az el7enkező oldali másik befogó.
pofát _ ez utóbbit már kissé szorosabbra.
Ugyanígy járunk el a másik két befogópofával.
Véglegesen meghúzzuk az összes pofát. Elvisz-
szük a szegnyerget és forgácsoljuk a munka-
darabot.

e) A munkadarab befogrása hengeres
felfogótüskére

A 2 munkadarabot (8. ábra) központfuratos
hengeres 3 felfogótüskéte huzzuk és csúcsok
közé fogiuk. Ahogy az e|őző esetben is tettük,
óvatosan és egyenletesen megszorítjuk a munka.
darabot az 1 tokmány befogópofáival. Elvisszük
a szegnyerget és vele a nyeregszeget, kivesszük a
munkadarabból a felfogótüskét és forgácsoljuk
a munkadarabot.

7l . gyakorlat: síktárcsíra fogott munkadarabok esztergálása

A FELA.DAT cÉUn:
- tanuljuk meg felfogni, e|lenőizni, rögzi.

teni és megmunkálni a szimmetrikus és
nemszimmetrikusmunkadarabokat sík-
tárcsa és szorítóvasak alkalmazásával;

- tanuljuk meg a furatok helyzetpontos
megmttnkálását lemezen.

A MUNKAHELY FEI's ZERELÉSE :
- síktárcsa;
- tég|alap alakú és forgattyúkar jellegű

munkadarabok;
- állvány méúórához és kÍilörúeges mérő.

órához;,
- 0,05...0'1 mm€s nóniuszosztású toló-

mérce;
- sima munkadarab (lemez) belészerelt csa.

pokkal (l. a 3. ábrát);
- párhlzammérő;
- indikátoróra.

a) Nem szimmetrikus alakú munkadarab
felfogása síktrírcsíra

Az ] siktárcsán (1. ábra) levő 9 furatokba
rögzítőcsavarok csavarhatók be, a 8 körvonalak
a munkadarab előzetes felfogásakor segítenek a
pontosabb elhelyezésben, a 7 T-hornyok az 5
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szorítóvasak és a I0 kieryenlítő tömeg felszere.
lésére valók.

1. Forgattyúl@r felfugiv, bedllíttiv és rögzí.
tése síktdrcyÍra.
Fel kell szerelni:

- három 5 szorítóvasat a 6 szabá|yozócsava.
rokkal (l. az |.ábrát\;

_ a 2 Íorgattyúkart, ideiglenesen rögzitve a
.i feszítőhevedenel és a 4 csavarokkal'

Ezt követően kiegyensúIyozzuk a munka-
darabot, majd felvereljük a 10 kiegyenlítő tö.
meget a T-horonyba he|yezett11 szorítóvassal.
A munkadarab beállítását párhuzammérőve|
ellenőrizzük; ha kell, utánaigazítunk a 6 szabá.
lyozócsavarokkal. Vé$egesen rögzítjük a for.
gattyúkart és esztergáljuk a furatot.

A forgattyúkar nagyobbik átmérőjű furatát
esztergáljuk. A munkadarab levételekot a 3 fe.
szítőhevedert oldjuk ki és csak az egyik6 szabá.
lyozócsavart. Folyamatosan kísérjük figyelem.
mel, hory nem lazultc ki a I0 kiegyenlítő tö.
meg és a 11 szorítóvas.

2. H ely z e t p o nto s Íurato k ÍúrtÍ sa, e s z t ergÍ lti sa
és dörzsÖlése lemez ahkú mun|cadarabon'

A 2 |emez alakú munkadarabra (2. ábra) a
készítendő furatok helyére - ügyelve a tengely.
távolságok pontos betartására - előzetesen fel.
szereljük a 3, 5 és ó csapokat.

A 2 munkadarabot az ,/ sfttárcsára fogiuk,
a ó csapon a 7 mérőórával ellenőrizzük az ütést,
kicsavarjuk a4 rögzitőcsavart és levesszük a csa-
pot. Megmunkáljuk az első furatot. Ugyanígy
járunk el a másik két furat esetében is, amelyek
helyén a 3 és az 5 csapok vannak.

b ) Síktárc*ára szerelt hárompofás
önközpontosító tokmányba befogott
munkadarabok megmunkrílása

Az eszteÍEatokmány 3 szokványos tárcsíjára
(3. ábra) felszereljük a fecskefarkú vezetékes 5
lemezt, amelyre három ó csavarral felerősítjük a
360o osztású 7 forgathato gyűnÍs I 1 mozgó
lemezt.

A rögzítőszerkezet kiegyensúlyozására a tok.
mánytárcsa másik oldalára 8 kieryenlítő töme-
geket erősítünk. A /1 mozgó lemez és az 5 Ie-
mez vezetékei közötti rést a 9 éklentez és a ]0
csavar segítségével szabályozzuk. A tokmányt a



kívánt távolságra az,l csavar és a 2 anya segít.
ségével tolhatjuk el.

A tokmány elmozdításának, mértékét 0'05
Ínm€s pontossríggal az l csavar 4 gyíiríjjén|evő
osztiísj elek mu tatj ák.

Példa' Hat db l8 mm átmér.őjű és egy 15 mm át-
mérőjű furatot kell fúmi (4. ábra). A műveletek sor-
rendje:

1. A tokmányt a középvona|tól 50 mm.re eltol.
juk  (100:2  = 50 mm).

2. Kifúrjuk a 18 mm átmérőjű furatok valamelyi.
két.

3. ElfoÍdítjuk 6oo.kal a 7 foryatható gyűríít (l. a
3' ábÍát) és kifúrjuk a második, majd a harma.
dik stb. furatot. A hetedik, 15 mm átméÍőjű,
az 50 és a 60 mmcs koordinátákkal megadott
helyzetű furat kifrirása előtt meg kel| határoz.
ni az o szögct.

5 n
t lo !=-= 0 ,833;  c :3Oo sot .- ó U

Szögv assal Íelfogott munkadarab megmunkilósa 207

Az AB tenge|yvonalat a 11 mozgő lemez elmoz.
dítási inínyára állítjuk (l. a 3. ábrát).
A 1I mozgó |emezt a nullátót sámítva 60 mm.
rel elmozdítjuk.
A 7 forgatható gyíiríjt elfoÍdítjuk 39" 50'ts
szögben és kifrírjuk a 15 mm áLtméÍőjíj furatot.

csok tengelyvonalával. Ezt az egybeesést a pár.
huzammérőve| ellenőrizzük az A és a C nvn il-
tal mutatott irányokban. Ezen kívtil a B nyfl, irá.
nyában azt is ellenőrizni kell, hogy a munka.
darab síkja párhuzamos+ a síktárcsával. Ez-
után kiegyensúlyozzuk a sfttárcsát és rögzít.
jtik az 1 kieryenlítő tömeget a ó szorítóvassal.

2' A siklócsapdgy furauirwk esztergdldsa.
A furatot a korábban tanult műveletekkel

esztergáljuk.

4 .

6 .

7 2. gy akofla t : szögvassal felfogo tt mu nka darab megnru nMlása

A FELADAT CÉI.JA:

tanuljuk meg a Íögzitett és szabrilyoáató
szögyassal felfogott - majd ellenőrzött és rög.
zitett _ munkadarabok esztergáláxít.

A MUNKAHELY FE I.szERELÉsE:
_ síktárcsa;
_ 90o.os és 60".os szögvasak;
- csőidomok;
_ tartóbak:
- hárompofás tokmány szögvassal;
- párhuzammérő;
- 0,05...0,1 mm.es nóniuszosztású toló.

mérce;
_ dugós idomszerek.

a) Szögvassal felfogott munkadarabok
esztergálása

| ' Csapdgl jellegű munkadarab ÍelÍosdv,
ellenőnése és rögzítése.

A 4 derékszögvasat (l. ábra) úgy szereljük
fe| az 5 csavarokkal a 2 síktárcsára, hogy a rá.
helyezendő 3 siklócsapáry.munkadarab furatá.
nak tengelyvonala egybeessék az esztergacsú.
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3. Csőidom-munkadarab felfugdsa, ellenőr-
zése és rögzítése.

Az 1 sfttárcsára (2. ábra) feltesszük a 7 ke.
resztbordás ó derékszögvasat és ideiglenesen
rögzítjiik a 8 anyákkal. A derékszögvasra rá-
tessztik a 4 csőidom-munkadarabot és rögzít.
jük az 5 anyákkal. Csavarral és a 2 uryával fe|.
szereljÍik a 3 kiegyenlítő tömeget és kitámaszt.
juk egy szorítóvassal. Ellenőrizzük a munka.
darab beállítását, véglegesen rögzítjük a szög.
vasat, majd esztergáljuk a cső furatát.

4. Tartóbak.munkadarab felfog(isa, ellenőr.
zése és rtgzítése. A tartóbak furatdnak esztergti-
kisa és dönstlése.

A tartóbak.munkadarabot (3. ábra) a4 szög.
vasra tesszük és a J anyákka| rögzítjük. Ideig.
lenesen beáilítjuk az l kiegyenlítő tömeget.
A szögvasat úgy állítsuk be, hogy a tartóbak
fu ratá nak tengelyvonala egyb eessék az eszteÍ Ba-
csúcsok tengelyvonalával. Véglegesen rögzítjük
a szögvasat és a szorítóvassal kitámaszott ki.
egyenlítő tömeget.

b) Késziilékek nem szimmetrikus
mu nkadarabok felfogáúra

HÁRoMPoFÁs oNKozPoNTosI.TT ToKMÁNY
SZOGVASSAL

Az 1 hárompofás önközpontosító tokmány
(4. ábra) egyik befogópofáját kivesszük, a he.
lyére rakjuk a 2 szögvasat és rögzítjük a .7
.nyákkal. A szögvas a tokmány hornyában
mozgatva ál|ítható a megfelelő helyzetbe.

xÜröxlecps sírrÁncsn ÁllírgnrT
szocvAssAl

A 3 szögvasat (5. ábra) vízszintes síkban a
2 vezetékeken a 4 csavarral, függőleges síkban
pedig a síktárcsatest 1 vezetékein az .í csavar.
ral szabályoáatjuk. b1
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A FELADAT CÉUn:
- tanuljuk me1 az állóbábok felszerelését

az euteÍ Ea ágyv ezetékeir e ;
- tanuljuk meg hosszú, kihajló munkadara-

bok (tengelyek) megmunkálásít különbö.
ző ríllóbábok használatával (eryszerű álló.
báb, együttforgó betétes állóbáb, önbe.
álló pofás állóbáb, önközpontositó á11ó.
báb, görgős. vagy golyóscsapágyas, ill.
különleges állóbáb;

- tanuljuk meg a hosszú és vékony munka-
darabok megmunkálásít állóbáb nélkül,
ktilönleges támasztók segítségével.

A MIJNKAHELY FELSZERELÉSE :
- állóbábok: egyverű állóbáb (l. az l. és a

2. ábrát), továbbfejlesztett állóbáb (l. a
3. ábrát), rugós betétgolyós állóbáb (1. a
4. ábrát), önbeállópofás állóbáb (l. az
5. ábrát), önközpontosító állóbáb (l. a
7. ábrát), gordülőcsapág5las állóbáb (l. a
8. ábrát), különleges szerkezetű állóbáb
(1. a 9. ábrát);

_ forgócsúcs;
- esztergakések: jobbos hajlított forgácsoló.

kés és sarokforgácsolókés;
- 0.05...0'1 mm+s nóniuszosztású toló.

mérce.

a) Hosszú, vékony tengelyek megmunkálása
állóbáb használatával

Az állóbábot (l. ábra) akkor havnáljuk, ha
vékony, hosszú munkadarabokat esztergálunk,
azaz, ha a megmunkált tengely hossza az át.
mérőnek l0_-l2-szerese. Ha a tengely görbe,
előzetesen kiegyengetjük. Az esztergát külső
hengeres felületek megmunkálására állítjuk be.

|. Nyakcsap esztergiltisa a tengelyre az dlló.
btib tdmaszttisi pontjtifun (2. dbra).

A tengely jellegű munkadarabot csúcsok
közé fogiuk és a főorsótó| |l2...|l3 tengely.
hossznyira az á|lóbáb támasztópofái részére
nyakcsapot esztergálunk. E nyakcsapot a le.
hető |egvékonyabb fémréteg leválasztávával ala.
kítjuk ki' felületének simának és szabályos hen-
ger alakúnak kel| lennie.

l 4 / A

Esztergildstillóbdbokserttségével 2o9

2. Az dllóbdb felszerelése az eszterga rigl-
vezetékére.

Az állőbáb felszerelése előtt (l. az |. ábrát)
szétnyitjuk a 4 támasztópofákat a -? csavarok-
kal kb. az ewtergá|t nyakcsap szélességében, és
felhajtjuk az 5 zárórészt. Az ríllóbáb 1 testét a
tengely nyakcsapjáná| he|yezzik az eszter1a
ágyára (|. a 2' ábrát), majd rögzítjük a 8 alá.
tét|emezze| és a 7 anyával (|. az.l. ábrát), le-
hajtjuk az 5 zárórészt és ezt is rögzítjük a ó
anyával (|. a 2. ábút).

3. Az dllóbdb tdmosztópoÍdinak betillítdsa és
rögzítése.

A 3' csavar forgatásával (|. a 2. ábrát) a tá-
masztópofát a nyakcsap felületéhez toljuk,
majd rögzítjük a 2 csavarral. A 3'' és J''' csava-
rokkal ugyanezt tesszük, beolajozzuk a nyak.
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csap felületét és a 8 tengely jobb oldali részét
megmunkáljuk (az ábrán az 1, 2, 3, 3, 5,6, 7
számok az áLlóbábnak ugyanazokat a részeit
jelölik' mint az l. ábrán).

A tengely bal oldali részének megmunkálá.
sához megfordítjuk a munkadarabot a csúcsok
között és az á|lóbáb támasztópofáit újra be-
állítjuk az immár megmunkált felületre.

4. Hosszú, vékony tengelyek megmunkikisa.
Tovtibbfejlesztett (illób(ib haszrujlattÍval (3.
dbra).

Az állóbáb tészei: 1 alap,2 zárórész,3 anya
és ellenanya, 4 támasztófejek az 5 rugóvat' 7
görgős csapáryak, amelyek közvetlenül az alsó
támasztófejeken, ill. a felső (fÍiggőleges) 4 tá.
masztófej ó kengyelén vannak,8 körhagyókar.
Az állóbábot beállítótengely vagy egy kész
munkadarab segítségével szereljük fel a megfe-
lelő helyre' úgy hogy a két alsó görgőscsapágyat
a megmunkálandó munkadarab felületéhez iga.
zítjuk, majd a 3 anyáva| és ellenanyáva| a 4
támasztófejet kitoljuk annyira, hogy az á||ó-
báb zátótésze és alapja közti távolság 3...5 mm
legyen, ezután pedig lezárjuk az állóbábot a
körhagyókarral és megesztergáljuk a munka.
darabot.

Ehhez az állóbábhoz nem kell feltétlenül
nyakcsapot esztergálni a tengelyre.

A munkadarab esetleges kihajlásaiból vagy
egyenetlen átmérőjéből adódó ütést az 5 rugo
felfogja és tompítja.

Rugós betétgolyos dllóbdb haszruilatdval
(4. dbra).

Az áI|óbáb részei: ] test, 2 vezetőpersely,
(az A és B kúpgörgőscsapágyakraállítva), a
3 támasztógyűrűbe he|yezett 5 golyók, a ó
csap rögzítésére való 7 csavar, 4 rugók és 9
csúszódiók.

A bábot az ágyvezetékre rögzítjük, a 8 mun-
kadarabot a rugókkal kitámasztott golyók közé
csúsztatjuk és csúcsok közé fogiuk' A 7 csavar.
ral és a 9 csúszódióval rögzítjük a ó csapot, és
a tengelyt megmunkálj uk.

tnbetillópoÍtis tillóbtib ( 5. dbra ).
^ báb A és .B támasztófejeit ellenőrzőkeret

segítségével állítjuk be. A keret átnrérőjének
meg kell egyezrue a 4 gyűríÍ átmérőjével. Rög.
zítsük az A és B támasztófejeket. A támasztó.
pofát rárakjuk a megmunkrílandó tengelyre
_ nyakcsap eszteryálása nélktil _ majd rögzít.
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j;lk a 2 és 7 csavarokkal. A munkadarabot a
támasztópoftíkkal együtt abáb A és.B támasz.
tófejei közé he|yezzik. Bekapcsoljuk az eszteÍ.
gát' és haryjuk' hogy az orsó (a munkadarab)
megtegyen néhány fordulatot, aminek követ-
keztében az 5 tányémlgó á|tú a 6 anya segt.
ségével az 1 vezetőpersely homloklapjríhoz szo.
ritott 4 ryűrÍí önműködően beríll a támasztó-
fejek közé az esztergacsúcsok tengelyvonalába.
A 3 csavarokkal összekötjtik a4 gyíiríÍt áz ] ve-
zetőpersellyel és megesztergríljuk a tengelyt.
Az önberíllópofák használata l0...1S.szörö-
sére csökkenti a munkadarab beiíllításának
idejét.

S.Nagy dtmérőjű furat esztergtÍltisa egyik
végével a tokmtÍnyba, rruÍsik végével tillobdbba
befogo tt ho ssz ú munkadarab ba.

A ktilső felületén hosszesztergált ó munka.
darab (6. ábra) egyik végét a lágy pofákkal fel.
szete|t 7 hárompofás tokmányba, másik végét
pedig önközpontosító tokmánnyal felszerelt
5 állóbábba fogjuk.

A furat kialakítását a következő műveleti
sorrendben végezzik: leoldalazzuk a honrlok-
|apot az / késsel; fúrunk egy furatot a 2 fitró-
val; 4 késtartóba befogott 3 késsel esztergáljuk
a furatot a megadott átmérő- és hosszméret
(mélység) szerint.

b) Hosszú, vékony tengelyek
megmunká|ásíhoz használt tökéletesített
ráIlóbábok

A hagyományos állóbábok felszerelése
nagyon időigényes művelet a támasztófejek
állítgatása miatt. Sokkal gyorsabb ha d követ-
kező bábokat hasznlíljuk.

t nkÖ zpont o sí tó (i ilo b(Í b.

Az I bábtestben (7. ábra) elhelyezett 9
csavar 10 fejének forgatásával elfordul a külső
kerületén fogazott 2 gyűru is. A 3 támasztófej
és a másik két támasztófej 8 csapszegei a gyíiríi
7 külpontos hornyaiba nyúlnak bele. Ennek
következtében a gyűrű forgásakor a támasztó.
fejek vag,v közelednek a tengelyvonal felé vary
távolodnak tőle. Egyebekben a báb nem külön-
bözik a hagyományos állóbáboktól.
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Gördülőc saptig1t.tdmfej e s dllóbti b.
Gyorsforgácsolási célokra alkalmatlanok a

hagyományos és az önközpontosító állóbábok
még abban az esetben is, ha a támasztófejekre
keményfém betétlapkákat forrasztunk, ezért
ajánlatos inkább olyan állóbábokat használni,
amelyeknek támasztófejeibe golyós. vagy gör.
gőscsapáry van (8. ábra). Egyebekben - szer.
kezet, beállítás, a támasztófejek szabiílyozása _
a báb nem különbözik a hagyományos állóbá.
boktól.

KülÓnleges kizlakítdsú (Szeminszkij-féle)
duóbdb.

A 2 munkadarab bal oldali végét az5 vezető-
persely furatán keresztü| az 1 belső (negatív)
csúcsba helyezzük (9. ábra)' jobb oldali végét
pedig kitámasztjuk forgó nyeregszeggel. A mun.
kadarabra nem esztergálunk nyakcsapot. A báb.
nak a munkadarabhoz való rögzítésére elegendő
becsavami a 7 csavart ütközésig, és akkor a ó
ryűrű együtt forog a munkadarabba|, a gyíirő-
vel együtt pedig a 8 csavar által hozzákötött
5 vezetőperse|y. Az 5 vezetőperselyre támasz-
kodik a 4 görgőscsapáry, amelynek a külső
gíirűje a .7 bábtestben van. A munkadarab
súrlódás nélkül forog.

c) Hosszú, vékony tengelyek
megmunkálísa állóbáb nélkül

Hosszú, vékony tengely állóbáb nélkül kü.
lönleges munkadarab.támasztó segítségével
munkálható meg.

A főorsó furatának bal oldali részébe he|yez-
ziJk az 1 támot (l0. ábra)' a szegnyereg mozgó-
hüvelyébe pedig a 7 forgócsúcsot.

A munkadarabon kialakítjvk a 2 és a ó él.
letörést és a 4 hornyot. A tokmány |ágy pofáit
méretre esztergáljuk. Az 5 kést a késtartóba
fogjuk, a tengely egyik végét az l támba he-
Iyezzik, a másik végét pedig kitámasztjuk a 7
nyeregszeggel. A tengelyt az esztergá|t 4 nyak-
csapnál szorítjuk meg a tokmánypofákkal.
Ezután a tengely egyik végét megmunkáljuk.
A másik végét ugyanebben a sorrendben eszter-
gá|juk.



E sz te rgiki s no z gó bd bo k se g{ tsé gé vc l

74. gyakorlat: esztergálás nrozgóbábok segítsegéve|
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A FELADAT cÉUn:
- tanuljuk meg felszerelni a mozgóbábokat

az eszterga szánjára;
- tanuljuk meg a hosszú, vékony tengelye.

ket különféle kialakítású mozgóbábok se.
gítségével esztergálni.

A MUNKAHELY FEI'5ZERELÉSE :
_ hagyományos és továbbfejlesztett mozgó-

bábok: kettős támfejes és golyóscsapágyas
mozgóbáb, különleges mozgóbáb ;

_ hosszú, vékony tengely, mint munka.
darab;

_ sarokforgácsolókés;
- 0,05 mm€s nóniuszosztású tolómérce.

a) Hosszú, vékony tengelyek megmunkrílása
mozgóbábok hasanáIatával

A mozgóbábokat simító esztergáláshoz és
menetesztergáláshoz használjuk állandó átmérő-
jű hosszú, vékony tengelyek megmunkálásakor.
A görbe tengelyt (munkadarabot) ki kell es/en.
getni.

|. Az eszterga felszerelése hosszú, vékony
t enge ly megnu nkdki stiho z :

Hagyominyos kialakít(i sú moz go bti b hasz rui.
latdval.

Pontosan beállítjuk a szegnyeÍegtestet hen-
gerpalást esztergálásához. Felszereljiik a szánra
az I mozgóbábot (1. ábra), a 4 késta késtartóba
fogiuk, a.í munkadarabot pedig a csúcsok közé.

Hosszesztergáljuk a munkadarabot a szeg.
nyereg felől 20...30 mm hosszúságban. Kiemel.
jük a fogrísból a kést és megíllítjuk az esztergát.
Az I, és az ],, csavaÍ segítségével a megmunká.
landó feltiletre nyomjuk a báb támasztófejeit és
rÖgzítjük a2 rögzitőcsavarokkal (a késnek a báb
támasztófejei előtt kell |ennie 4'.5 mm.rel).

Bekapcsoljuk az esztetgát, érintőfogást ve.
szünk, majd bekapcsoljuk a hosszirányú előto-
lást és folytatjuk a tengely esztergálását a meg-
adott hosszúságban.

Naryon vékony és hosszú tengelyek több
báb használatával esztergálhatók: ery vary két
állóbábbal és e$l mozgóbábbal.

t4 lB

Tovd b bfei le sz tet t mozgó b tÍb hasz ntilailival.
A báb 1 testét (2. ábra) a 9 késtartóval és a

/0 késsel eryütt az eszteÍEa keresztszánjára
szereljiik. A szegtyereg B mozgóhüvelyét be-
vezetjük a két golyóscsapáryra ríllított 2 vezntő.
persely furatába. A megmunkrílandó tengelyt
csúcsok közé fogjuk, és jobb oldali vége felől
20...25 mm hosszúságban csapot esztergálunk.
A .7 csavarokkú a 4 mozgóhüvelyeket _ a ben.
nük levő 5 tengelyekre szerelt ó görgőkkel -
a munkadarab esztergált részének feltiletére
nyomjuk úgy, hory arra szorosan felfeküdje-
nek. Rögátjük a 4 hüvelyeket a 7 csavarokkal
és hosszesztergríljuk a tengelyt.

A kést a késtartóba fogott 8 szorítópofa
mozgatásával toljuk el a megadott mértékben az
előzetesen 90".kal elfordított késszán kézi.
kerekével.

A mozgóbáb sajátossága, hogy a ó görgőkre
_ a hagyományos mozgóbábokkal szemben _
nem oldalirányú, hanem sugárirányú erő hat, és
a görgők nenr csúsznak a megmunkálrís atatt á|ló
fel ületen, hanem gördtilnek.
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A -A

2. Hosszú, vékony tengely esztergilisa két.
soros, hat tdmasztofejes mozgóbtib haszruila.
tdval.

Az .I bábnak feliil 1' szorítócsavarokkal el.
látott két támasztófeje van (3. ábra). oldalt is
vaÍl két támasztófeje az ],, és 1''' csavarokkal,
ígr mindhárom oldalról tökéletes a kitámasztás
és megsztintethető a munkadarab esetleges
rezgése.

B-B

@



A támasztófejeket uryanúgy rállítjuk be és
rögzítjtik, mint az egyszerű mozgóbáb esetében
(2 rogzfitőcsavarok).

3. Hosszú, vékony tengely esztergiliv a kés-
tartoba Íogott mozgófuÍb |wszruilatdval.

A báb 1 fejében (4a áWa) 2 golyóscsapáry
van, amelybe a .3 cserélhető vezetőperselyek
találhatók. A csapágyat és a cserélhető vezető.
perselyt az 5 szoritófedél borítja. A 4 kést a
báb szerszámtartójába fogjuk be meghatározott
kinyúlással.

A bábot úgy rögzítjtik a késtartóba, hogy a
kés csúcsa az eszterga tengelyvonalában leryen.
A 6 megmunkrílandó tengelyt (4b ábra\ három.
pofás tokmányba fogjuk. A munkadarab jobb
oldali végét a j vezntőperselybe vezetjtik.

Bekapcsoljuk az esztergát és a gépi előtolást
és megesztergáljuk a tengelyt.

b) Hosszú, vékony tengelyek megmunkálása
kii|önleges mozgóbáb használatával

4...l5 mm átmérőjű hoszú tengelyek meg.
munkálásánál küönleges mozgóbábot haszná-
lunk (5. ábra), amely lehetővé teszi, hory a kés
ne balra helyezkedjék el a báb támasztófejei.
től _ mint általában _, hanem jobbra, ami a kis
átmérőjű hosszú tengelyek megmunkiílásának
elengedhetetlen feltétele.

A berendezés részei:- 1 test, a benne elhelye-
zett 2 bronzlemez, rajta a különböző átmérőjíí
,4 bábfuratok és négy B rögzitőfurat,3 rögzitő-
csavar.

|. A mozgóbtib és a kés bedllítósa és rögzí-
tése.

A ktilönleges mozgóbábot (|. az 5. ábrát)
uryanúgy szereljük fel és rögzítjük, mint a ha-
ryonriínyos mozgóbábot. A 2 bronáemezt ugt
fordítjuk, hogy az e5rik furatának a tengely.
vonala erybeessék az esztergacsúcsok tengely-
vonalával, majd rög2ítjük a 3 csavarral. A 4 sa-
rokforgácsolókést úgy fogiuk be, hog a 2
bronzlemez jobb oldalán helyezkedjék el és szo-
rosan rátámaszkodjék.

2. A hosszú, vékony tengely beÍogtiv és
rogzítése,

Az I tenge|y eryik végére előzetesen nyak-
csapot esztergálunk, amelynek d1 átmérője

E sz tergikis moz góbtibo k segí t ségév el 215

éppen a tengely készmérete (6. ábra). Az ] ten-
ge|y d átmérőjű végét tokmrínyba fogiuk, a
másik végét a 2 |emez bábfuratába, mégpedig
úgy, hogy az I rÍtd horrrloklapja e5rbeessék a
2 |emez homloklapjával.

3. A hosszú, vékony tengely esztergikisa az
adott méretre.

A 4 késsel fogást veszünk a szÍi|séges fogás-
mélységben 0. a 6. ábrát), bekapcsoljuk azesz-
tergát, majd a gépi előtolást, és d átmérőről d1
átmérőre esztergáljuk a munkadarabot.

a)

o

s[l
b)
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75. gyakorlat: kü|pontos alkatrészek megmunkálása

A FELADAT CÉul:
_ tanrrljuk meg kijelölni és kifúrni a tengely

horrrlokfeliiletén kiilpontosan elhelyezke.
dő főtengely központfuratát;

- tanuljuk meg a körhagyó tengelyek, a for.
gattyistengelyek, a körhagyó csapok
megmunkrílásiít központosító betét alkal.
maásíval.

A MI'JNKAHELY FEI'SZERELÉSE :

- körharyótengely;
_ forgattyústengelyek;
_ késztilékek a forgattytistengely megmun.

kálásrához;
_ körhagyócsap;
_ 0,05...0,l Ínm.es nóniuszosztású toló.

mérce;
_ 0., '25 mm és 25...50 mm mérőhatárú

mikrométer.

a) Kiilpontos alkatrész _ tengely -
megmurrkálása

Külpontos alkatrészek megmunkálásakor
megadják a főtengely és a külpontos felület
tengelye közötti üívolságot. Ez a két tengely
közötti távolsíg a külpon to sstig ( ex cen tricittis ).

|.Az oo főtengely és a külpontos felület
o1o1 tengely középpontjtinak kimérése és ki.
jelölése.

Az oldalazott homloklapú, 70 mm hosszú
külpontos tengelyt _ a munkadarabot _ a
homloklapokon bekenjiik krétával (l. ábra),
majd az A munkadarabot a rajzasztalon elhelye-
zett C pnzmán helyezzük (2. ábra). Elhe-
|yezzik az aszta|on a B irdalót (talpas rajztíi)
úgy, hory a 2 csríszkríhoz tartozo,r karctu a
munkadarab hornloklapjríh oz ér1en.

Az irdaló 1 karctűjét a csúszkával leenged.
jtik a nyersdarab átmérőjének fe|éíg, azaz,
pél&ínk esetében 17,5 mm.re, és a homlokla.
pokra meghúzzuk az I.I vízszintes vonalakat
(?a ábra). Elfordítjuk a munkadarabot a priz-
mákon 90".kal úry, hogy a koníbban vuszin.
tes jelzővonalak most pontosan függőlegps hely.
zetbe keriiljenek (2b ábra). Uryanabban a ma.
gasságban, mint az előbb, meghúzzuka munka-

darab horrloklapján a II.II je|zővonalakat (l. a
2b ábrát), A két jelzővonal metszéspontja adja
meg a homloklapokon a ktirlpontos felilet O 10 1
tengelyének középpontjait. Az irdaló .l karc.
tűjét a 2 csúszkával felemeljük az e kti{pontos.
ság mértékében _ példánk esetében 5 mm-rel -
és meghúzzuk vízszintesen a III.III jelzővonala.
kat (l. a 2b á,brát), amelyeknek azI-I vuszintes
jelzővonalakkal való metszéspontjai me ga dják a
homloklapokon a tengely oo főtengelyének
középpontjait.

i \
TT,, ,'

J - <

\\n



Pontozó és kalapács segítségwel kipontoz.
zuk mindkét oldalról az oo és az o 10 1tengely
középpontjait.

2' Az oo és az o1o1 tengely központfura-
tdnak kifúrdsa.

A munkadarabnak előbb az egyk, azután a
másik beütött tengelyközpontját rátámasztjuk
a nyeregszegre, majd a szegÍlyereg kézikerekét
forgatva rátoljuk a munkadarabot a _ példánk
esetében - 3 mm átmérőjű, központfúróra és
kialakítjuk a megfelelő méretű központfurato.
kat. Ugyanezt e|végezzÍik a másik homlok.
lapon is.

3. A munlradarab beÍogÍsa csúcsok közé az
oo tengelyvonal központfuratain; a C felület
esztergiltisa és a D felület homloklapjtinak ol.
dalazdsa (l. az 1. dbruÍt).

Naryméretű és nagy kiilpontosMgu tenge-
lyek megmunkrílásakor szereljünk kieryenlítő
tömeget a síktárcsára, hogy megelőzzik a ten.
gely rezgését és kiktiszöböljtik az alalfiibát
(eIlipszis keresztmetszet). A C és D feltiletek
megmunkálásíhoz célszerű sarokforgácsolókést
használni. Uryanebben lr sorrendben esztergál.
juk a munkadarab másik E oldalát is.

4. A munkadarab befogisa csúcsok közé az
o1o1 tengelyvonal központÍuratain; a D kör.
hagy ó felül e t e sz t ergikisa.

A D körhagyófelület esztergálásakor a koráb.
ban felszerelt kiegyerrlítő tömeget cseréljük ki
másikra a felÚlet nagyságától és a ktilpontosság
mértékétől ftiggően.

b) Külpontos alkatrész _ forgattyrístengely _
megmunkrílása

|.A ÍelÍosóberendezés és az eszterga fel-
szerelése forgattyústengely tengelycsapjainak
megmunluikivihoz.

Az 1 késziilék (3. ábra) 1 csavarjának forga.
tásával a 2 csúszkát a njta levő A központfurat-
ta] együtt a kiilpontossiíg naryságának megfe.
lelő mértékben eltoljuk a 7 skálán. A forgaty.
tyústengelyt álló nyakának ó csapjával az /
készülék 3 testébe hdyezzik és rögzifink a 4
csavarokkal. A forgattyústengely miísik végét
kitámasztjuk a nyeregszeggel. Szereljük fel a
szükségps kiegyenlítő tömeget és fogjuk be az
eryenes forgácsolókést.

KülpontosalkatrészekmegmunkiLisa 2l7

2, Az eszterga betÍllíttisa a tengelycvpok
megmunluikivira.

A forgácsolósebességet és az előtolást Rdbel:
G épipan rc chnológu sok z sebkönyv e táb|ázatu-
ból választjuk ki. Meghatározzuk a főorsó for-
dulatsámiít, beállítjuk az esztetgát és megmun-
káljuk a tengelycsapot.

c) Késziilékek használata forgattyrÍstengely
tengelycsapjainak megmunkáláMhoz

Az .I késztilék (4. ábra) részei: / kis tárcsa,
3 nagy tárcsa, ebben van ery fészek az 5 for.
gattyústengely 4 csap1ának befogásíra. A tár.
csák tengelye közti távolságták azonosnak kell
lennie a tengely álló és mozgó nyakának ten.
gelye között levő távolsággal, azaz az o'o tá.
volsággal.

A forgattyústengely tengelycsapjainak esz.
tergiílása és tiikrösítése.

Az 1 készülék felszerelése előtt ellenőrizni
kell a tokmánypofrík ütését. A készüék kis
tárcuíját befogiuk a hárompofás tokmányba
(l. a 4. ábrát), a forgattyústengely csapját a
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3 korong fészkébe helyezziik és rögzítjük a 2
csavarral. A tengely másik végét kitámasztjuk
a nyeregszeggel. Szorítófogókkal való tükrösi
téskor ne feledkezziink meg a tengely mozgó
nyakainak kii'lpontos forgásáról !

d) Kti|pontos alkatrész - persely _
megmunká|ása

Ktirlpontos alkatrész _ penely _ |átható az
5. ábrrín. A furat és a B feltilet főtenge|ye az
oo tengely, az A körhagyó feliiLlet tengelye az
OlOl tengely.

I. A munkadarab befogtiv és rögzítése; a
homloklap oldalaaisa és az A felület napoló
e sz t ergrikiv ( 6. d bra ).

A munkadarabot három. vagy nérypofás
tokmányba fogjuk be a lehető legkisebb sugár.
irányú és tengelyiriínyú ütéssel. A homlok.
lapot tisztára és eryerúetesre oldalazzuk. Az A
feliiletet l + (2...3) mm hosszúságban nagyol.
juk (. a 6. ábrát).

2. A munlcadarab beÍogdsa a tokruinyba az
A Íelülettel; a ruÍsik homloklap oldalazrisa, a B
felület nagyoltisa és a C furat megmunkiliv
(7. dbra).

Amikor befogiuk a munkadarabot a három.
vagy négypofás tolanrínyba, akkor a főtengelyé.
vel a kii{pontosság kétszeresére kell állítani (l. a
7. ábrát). oldalazzuk a homloklapot, kifúrjuk
majd felfiírjuk a furatot, és ha kell készre dör.
zsöljtik.

3, A munlradarab felfugdv kúpos kör|ugyó-
tijskére; a homloklapok és a B és A felületek
megmunkÍMv.

Válasszunk pontosan olyan kÍilpontosságti
hosszú, kúpos 1 körharyótiiskét (8. ábra), mint
a munkadarab. Az A feltilet jobb és bal oldali

q
0

q-
0-

r-s

horrrloklapjának otdalazásakor és a B feltilet
esztergiílásakor a ttiskét az oo kozpontfuratok
főtengelyénél támasszuk me1, az.r4 excentrikus
feltilet esztergiílásakor pedtg az o 10 1 kozpont-
furatok tengelyéné|.



76. gyakorla t : ktilönleges esztergályosnru nkák

A FELADAT cÉLlA:
- tanuljuk meg a kii{önböző alakú munka.

darabok esztergálását ktilönféle berende.
zések használatával;

_ ismerjük me9 az egyetemes és az előre-
gyártott elemekből összeríllított késztilé.
keket;

- tanuljuk meg a pneumatikus- és program-
vezérlésű esztergák felszereléset és be.
állítását.

A MUNKAHELY FEl'szERELÉsE:
-- körlemez;
_- négyszögletes lemez (l80 x 20);
_- szorítólapok(|.az l. ábrát);
- leszúrókés:
_. görgős menesztőtüske és tartóbak;
-- hajlított forgácsolókés;
-- l80 mm átmérőjű cső;
-- a szegnyereg mozgóhtivelyébe szerelt

hárompofás tokmány (l. a 3. ábrát);
-- egyetemes felfogókészülék (l. a 4. ábrát);
- felfogókészti{ék öszetett megmunkálás-

hoz (|. az 5. ábrát);
- előregyártott elemekből összeállított

készülék;
- kétpofás nrcnesztőtokmány (l. a 6. ábrát);
- különféle kialakítású felfogóbetétek (l. a

7_-l0. ábrát);
-- hárompofás tokmány egyetemes pofákkal

( | . a l l . á b r á t ) .

a) Esztergálás különböző rögzítési módok
alka|mazásíva|

|. Tdrcsa alakú előgytirtrruiny készre eszter-
gti ldsa sz orít ólapo k hasz rui latd val,

A 2 tárcsát (la ábra) az l támasztólapra
tesszük és e|őzetesen megszorítjuk a J szorító.
|appal a szegnyereg mozgóhüvelyébe helyezett
4 együttforgó nyeregszeg segítségével. Ellen.
őizzuk a tárcsa helyzetét, nrajd végleges rögzí.
tés után az 5 késsel esztergáljuk.

2. Négyszögletes tuskóból készült ttircv
készre esztergdkisa menesztőkörmös síktdrc'sa
luszntilattival.

A kihegyezett és megedzett 7 menesztő.

Kij!önleges esziergtilyosmunkik 2l9

körmös síktárcsát (lö ábra) hárompofás tok-
mányba fogiuk. A 2 tuskót ugyanúry szorítjuk
meg a 3 szorítólappal' mint az előző esetben.
A négyszögletes tuskóbó| az 5 leszúrókéssel
kivágjuk a tárcsát - a simítási ráharyás figye.
lembevételével -, majd megesztergáljuk. A me-
nesztőkörmös síktárcsa helyett haszniílhatunk 7
menesztőkörmös / kúposszÁtli 6 siktárcsát is
(lc ábra), amelyet a kúpos szárával a főorsó
kúpos furatába illeszttink.

o)
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3. EsztergÍlds önszorító menesztőtüSkén.
Az önszorító menesztőttiskéket (2. ábra)

főként akkor haszniíljuk, ha a naryoló esztergá.
lás során vastag rétegeket (nary fogásmélység)
választunk |e. A fu ábún 3 görgős, síkprofilú
1 menesztőtiiske látható, a 2b ábrán pedig há.
rom 3 görgős, síkprofilú 1 menesztőtiiske.
A görgők a 4 görgőkosárban vannak. A2c ábra
három 3 görgős ívelt profilú 1 menesztőtiiskét
szerrrléltet; a görgők a 4 görgőkosárban vannak.
A 2d ábún három 3 menesztőcsapos ívelt pro-
filú menesztőtüske látható. a menesztőcsa.
pok a 4 kosárban vannak. A nrunkadarabot
ügy lehet ráhúzni a menesztőtüskére, hogy
a. kosarat az őramvtató járásával ellenkező
irányban forgatjuk, miáltal a görgők (a me.
nesztőcsapok) eltünnek. Ha azt akarjuk'
hogy a munkadarab megszoruljon a tüskén'
akkor - ha nincsenek ktilön rugók a kosár
automatikus elfordítására - fordítsuk el azt
kézze| az óramutató jánísával megegyező
irányban, aminek következtében a görgők (a
menesztőcsapok) kitolódnak és megszorítják a
munkadarabot. Ezután esztergáljuk a munka.
darabot. Amint a kés behatol a munkadarabba
a késen és a vezetőtüskén fellépő reakcióerők
következtében még jobban megszorul a mun.
kadarab. A munkadarabot úgy vehetjük le b
vezetőtüskéről, hogy elfordítjuk az óramutató
járásával ellentétes irányban és jobbra húzzuk.

4.Nagy dtmérőjű, hosszú cső esztergilrisa
két tokmúnyba fogva.

Az A cső (3. ábra) másik végét is tokmány.
ba (1) fogjuk. A tokmány a2 tartóban levő go-
lyóscsapáryakon fut, a tartó 3 kúpos végét a
szegnyereg mozgóhüvelyébe helyezzük.

b) Esztergrílás csúcsok közé fogott
menesztőtüskén

|. A menetes munkadarab készre eszteryrÍki-
sa kö z po nto sít ó mene sz tő tii skén.

A bal menetes 1 anyát (4. ábta) addig csa.
varjuk, amig a -7 menesztőti.iske l percmére rá
nem szorul, majd felcsavarjuk a 2 munkadara-
bot. A menesztőtüskét csúcsok koze foguk és
megesztergiíljuk a munkadarabot a műhelyrajz
szerinti méretre. A munkadarab levételekor
először kicsavarjuk az 1 anyát, majd lecsavar-
juk a munkadarabot.
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2. Persely esztergtikisa csúcsok kr)zé fogott
menesztőtüskén.

A ó menesztőttiskére felhúzzuk az l támasz.
tógyűrűt (5. ábra) a 2 biztositólemezt, két-há.
rom J szoritógtífuűL a második 4 biztositó.
lemezt, az 5 perselyeket, a nriísodik biztosító
és szorító lemezeket, a 7 perselyt. Felcsavarjuk
a 8 anyát és b.efogjuk a menesztőti.iskét ai A
munkadarabbal eryütt a csúcsok közé. A 8
anya becsavarásával összenyomjuk a rugógyű-
rűket, ennek következtében a munkadarab a
tengelyvonalban helyezkedik el és megszorul.
Megmunkríljuk a darabot.

3. Csúcsok közé fogott munkadarab eszter-
gildsa cserélhető, k)rhagyo szorí to poftikkal fel-
szerelt kétpoftis menesztőtok|ruiny haszruila-
ttival.

A tokmányt 1 tárcsájával (6. ábra) illesztő.
peremhez va5r közvetlenül a főonó pereméhez
csatlakoztatjuk. Magát a 3 tokmányt a tárcsá.
hoz a 6 feszítőhüvelyes 5 csavarok és a 2 veze.
tőcsapokrögzítik.A 3 tokmány a tárcsától
elmozdulhat annak hornyai irányában, Ez a
mego|diís lehetővé teszi, hog5t a 2 vezetőcsapo-
kon szabadon mozgó 4 körhagyó, recézett me.
nesztőcsapok egyenletesen szorítsák meg a
munkadarabot. A tokmányt a 9 rugók térítik
vissza a kiinduló központi he|yzetébe. A 4
menesztőcsapokat a munkadarab átmérQétői,
függően választjuk ki és felszereljük a tok.
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mányra. A munkadarabot csúcsok közé fogjuk
és bekapcsoljuk az esztergát.

A menesztőcsapok _ a ]0 nehezékeken
keletkező centrifugális erő hatására - meg-
szorítják és forgásba hozzák a munkadarabot.
Az esztergá|ást addig folytatjuk, míg el nem ér.
jtik az előírt méreteket. Kikapcsoljuk azeszteÍ.
gát. A forgás megszűnésekor a menesztőcsapo.
kat a 8 rugók és a 7nyomócsapokautomatiku.
san szétnyitják' A cserélhető menesztőcsapok
lehetővé teszik a tokmány haszniílatát 30...
l50 mm átmérőjű munkadarabok megszorí.
tására.

c) Esztergálás a főorsó kúpos furatába
helyezhető menesztőtüskék segítségéve|

|. Persely jellegű munkadarab esztergtiltisa
sz o i t o hüv ely segí tSé gév el.

Az ] szotitóhüvelyt (7. ábra) a főorsó kú.
posfuratába helyezzük; a hüvely rugózó hen-
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geres szétnyomható részére ráhúzzuk az 5 me9.
munkálandó perselyt. A 3 anya forgatásával
- ennek gyűrűshornyába mery bele a 4 mene.
tes csaP _ behúzzuk a szorítóhüvely belsejébe
a 2 Íeszitőkílpot, ezze| szétnyomjuk a rugózó
hengeres részt és megszorítjuk az 5 perselyt.
Ha esztergálás után a perselyt le akarjuk venni,
néhány fordulattal kioldjuk a 3 anyát, ekkor
a feszítőkúp elmozdul jobbra és a rugózó hen.
geres szétnyomható rész újra felveszi az erede.
ti alakját.

2, Persely jellegti munkadarab esztergtÍldsa
td ny é mlgo s me ne sz t d tüs ke se gí t sé gév e l.

A megmunkálandó perselyek lehető legpon.
tosabb beállítása és megszorítása végett cél.
szerű tányénugós menesztőtüskét használni
(8. ábra). A tányérrugó alakja csonka kúphoz
hasonló gyűrű, és sugárirányú hasítékok vannak
rajta (& ábra). A munkadarab méreteito:l és a
forgácsolás közben fellépő erőto1l függően vá.
lasztjuk ki és helyezzük el 1 és 2 tömbökben a
rugókat a menesztőtiiskén (8ö ábra). A menesz.
tőttjskére először az 1 tömböt tesszük fel, majd
rátllizzuk a 7 huv e|y t, a 2 tömbrugót, a 4 szorí.
tógyűrűt, és becsavarjuk a ó csavart az 5 ko.
ronggal eryütt a 4 gyűríive| való ütközésig'
A menesztőttiskére felhúzzuk a 3 munkadara-
bot. és akkora erőve|. antekkorát fél kézzel ki
tudunk fejteni, meghúzzuk a csavart. A csavar
becsavarásakor a tányérrugók szétlapu|nak,
ennek következtében az átmérőjük megrrő, így
a munkadarabot központosítják és megszorít.
ják. Ha le akarjuk venni a munkadarabot' ki.
csavarjuk a csavart, ekkor a rugók fe|veszik az
eredeti alakjukat és méretüket és a munkada.
rab könnyen levehető.

3. Ttircsa készre esztergÍkisa folyadékttytl-
núsos menesztőtüskén.

A 3 hengerben |evő folyadék nyomásával
működő menesztőtüskét (9. ábra) akkor hasz-
náljuk' ha simító megmunkálás során a támasz.
tó és a megmunkálandó hengeres felületek pon.
tos egytengelyiíségére van szükség, ill. a munka.
darabnak nem szabad torzulnia a befogásná|.
A menesztőtüske támasztórésze a vékonyfalú
2 központositó persely, ame|y az ,1 szerkezet.
testre van erősítve. A 4 munkadarabot úgy fog-
juk be' hogy ráhúzzuk a perselyre' bal kezünk.
kel megtartjuk és jobb kezünkkel meghúzzuk
az 5 csavart, amely a ó dugattyú révén nyomást

@
o)

A -A

-+-



idéze|ő a folyadékban. A központosító vékony.
falú szétnyomható 2 persely falai deformrílód.
nak és szilárdan megszorítják, ill. tengelyvonal.
ban tartják a munkadarabot. Ha le akarjuk
venni a kész munkadarabot, kicsavarjuk az 5
csavart.

A 9. ábrán a 7 a menetes dugót jelöli.
A menesztőtüskében ós tokmányban hasz-

nrílt folyadék összetétele: 2Wo PVC.ryanta,
78% dibutilftalát (plasztifikátor), 2% ká|cium.
sztearát (stabilizátor)' Az ig összeállított anyag
olvadiísi hőmérséklete: 130...140 "C, a derme-
dési hőmérséklete: 120 oC. Dermedés után a
folyadék gumiszerű, pórus nélkiili, enyhén át.
látszó, bama színű anyaggá válik.

d) Bonyolult alakú alkatrészek esztergálása
kétpofás eryetemes tokmányban

1. Készülékekkel felszerelt kétpofds tok-
nuinyba fogott bonyolult alakú allcatrészek
fura uÍ nak e sz t ergÍki sa.

A3 készülékekkel felszerelt 1 kétpofás tokmá-
nyokat eredményesen használjuk kisméretű bo-
nyolult alakú munkadarabok esztergálásiíhoz
(l0. ábra). A lM ábtán a 3 késztilékkel fel-
szerelt kétpofás tokmány látható. A felső tok.
mánypofrín kis henger van,az alsón nég5lszögle-
tes fémlap, a 4 munkadarab befogására alkal-
mas kivágással. A lOD ábrán látható tokmány
tartozékai a pofákon elhelyezett 3 rögzítőhasá-
bok. A lOc ábrán a tokmány.í tartozéka a felső
befogópofán elhelyezett dornború alakos felüe -
tű rögzítőidom, valamint az a|só befogópofán
elhelyezett homorú rögzítőidom. A tokmány-
nak ery 2 központosító csavarja van, a megfe-
lelő jobb. és balmenettel. Ha a csavart az óta-
mutató járásával me gegy ező irányb an forgatjuk,
a pofák a tokmány középpontja felé kÖzeled-
nek, ha ellenkező irányban forgatjuk, akkor tá.
volodnak a középponttól. A munkadarab be-
fogása előtt (l. a l0. ábrát) a pofákat akkora
távolságra kell szétnyitni, hory a munkadarab
kÖzéjük férjen. A 4 munkadarabot jobb
keztinkkel he|yezzik a pofák közé, bal kezünk.
kel pedig a tokmánykulcsot forgatjuk az óra-
mutató járás.íval megegyező iránybarr. A mun.
kadarabot előzetesen rögzítjük, majd miután
ellenőriztiik a beállítást, véglegesen rögzítjiik
két kézze| forgatva a tokmánykulcsot. Ezután
e|végezziJk a megfelelő műveleteket.
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e) Három cserélhető pofás önközpontosító
tokmányba befogott kiilönböző formríjú
alkatrészek megmunkálrísa

Ha ütés nélktil kív.ínjuk befogrri a munka-
darabot és el akarjuk keriilni, hory a szorító.
pofrík nyomot haryjanak a feliileten, továbbá
ryorsan kívánjuk cserélni a pofríkat az egyk
műveletről a másikra való áttéréskor, előnyö.
sen használhatjuk az 1 eryetemes befogópofák-
kal és 2 tartozékqlckal felszerelt 1 tokmányt
(ll. ábra). A hőkezelt fogazott 1 befogópofa
(|2. ábra) kiilső részén B hengeres sajtolt csa.
pok és C menetes furatok vannak. Ez lehetővé
teszi, hory a D kulcs segítségével gyoÍsan' pon.
tosan és kényelmesen szerelhessük fel a leg.
ktilönfélébb alakú tartozékokat (2., b, 2b).
Ha meg akarjuk esztergálni a pofákat, fogiuk
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be közéjük a 3 gyűrűt (l. a 1 l. ábrát) a - |2o".
ban elhelyezett _ három szabályozócsavarral,
amelyek segítséBével szétnyithatjuk a pofákat
a munkadarab átmérőjének megfelelő távo|-
ságra.

A pofák és a munkadarab megszorításához
ery néryszögletes kulcshelyet hasznríljunk a
központosság végett.

Í) Esztergálás pneumatikus tokmrínyban

|.A munkadarab műhelyrajz szerinti meg-
munkdkisa pneuma tikus tokmdny ban.

A 4 hárompofás tokmányba beszereljiik az
5 munkadarab megszorítására alkalmas befogó-
pofákat (l3' ábra). A munkadarab anyagától és
alakjától függően hat&ozzuk meg és állítjuk be
a szükséges levegőnyomást a 2 nyomásszabályo-
zó és 3 nyomásmérő segítségével, a légvezeték.
ben a szabályozótól a ó elosztócsapig és tovább.
Pél&íul |áryacélból készült, vékonyfalú alkat-
részek stb. megmunkálásakor a 200 mm átmé.
rőjű / léghengeres esztergán 0,3 MPa nyomást
kell beállítani (4. táb|ázat) a dugattyúkarra ható
l kN erőhöz. Kemény acélból készii'lt nary tö.
megti alkatrész megmunká|ásakor 0,5 MPa nyo.
miíst állítunk be, l5,4 kN dugattyúkana ható
eóhÓz. Befogáskor mindkét kezünkkel fogjuk
meg a munkadarabot és úry tegyük a tokmány
pofái közé. Jobb keziirrkkel tartsuk meg a
munkadarabot, a bal kezünkkel pedig fordítsuk
el a ó elosztócsap fogantyúját _ a megszorítást
jelentő irányba - és fogiuk be a munkadarabot.
Ne felejtsük el, hogy a munkadarabot csak az
eszterga teljes megtilkisa uttin szabad kioldani,
ellenkező esetben az kirepül a tokmányból és
súlyos sérti'lést okozhat.

A 4. táb|ázatban a dugattyúkaron fellépő
erőhatiís, a léghenger átmérője és a levegőháló.
zati nyomás összefiiggései láthatók (a súrlódási
veszteség besámítása nélkül).

c) Különféle alakú kiiüső feliiletek
és homlok|apok esztergálása hidrau|ikus
másolósaán segítségéve|

Az IK62 esztergákon a fCI].-4l hidraulikus
sánokat hasznríljuk a munka termelékenységé.
nek növelése céljából' előzetesen megmunkált
alkatrészek esztergál ására.

4. ttibkizat
A dugattyríkaron fellépő erőhatás a léghenger
átmérőjének és a levegőhrílózati nyomásnak a
függvényében

A léghenger
átmórője'

mm

Levegőhálózati nyomás, MPa

Erőhatás a dugattyúkaron, kN

0.4 n {

150
200
250
300
400

s ' )
9 ,2

14.5

6 , 9
19.2
2 2 , 1
)'t 'l

49.4

86 ' ó
1 5 , 4
24

20,6
3 7.0

34.ó
6  l . ó

A 3Ür|t.tt-
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I. A rcI]-4].es sztin felszerelése az eszter-
gira.

Küső feliiletek esztergálásakor az l szánt
(l4. ábra) az eszteÍEa késszánjának a helyére
szerelj tik, homloklapok me gmunkrílásakor pe di g
a sún alsó részén levő két rögzítőcsavarra.
A hidraulikus szán A elforgatható Észét (|5a
ábra) esztergáláskor fordítsuk el 60..kal a
hosszirányú előtolás felé; homloHapok eszter-
gálásakor pedig szintén 60".kal, de kereszt-
irányú előtolás felé (l5ó ábra). A hidraulikus
sánt csatlakozócsővel kötjük a 2 o|ajtartá|yra
(l. a 14. ábrát). A B másolólécet (l5c ábra) az
ágyra vagy tartóbakra erősítjük. A másolóléc-
nek pontosan meg kell eryeznie az elkészítendő
munkadarabbal egészében is és összes részletei.
ben _- lépcsős, kúpos, alakos stb. feltiletei.
ben - is.

2. Kések befogdso és rÖgzítése.
Kiilső feliilete k és hornl oklapok esztergálásá.

hoz a késeket az ismert módon fogjuk be.

3. A forgdcsoltÍsi adatok kivdlasztdsa, 0z esz.
terga bedllítdv és a külső felület esztergtilása.

A kést keresztirányú előtolásal a munka.
darab jobb oldali homloklapjríhoz vezetjük és
próbaforgácsolással ríllítjuk be a sziikséges fo.
gásmélységre, ügyelve arra, hogy a C tapintó a
B másolóléc jobb oldali végénél legyen (l5c áb.
ra). Bekapcsoljuk az esztergát, majd az előto.
lást és esztergáljuk a küső feltiletet az .e|őirt
alakra az ismert módon, ery fogással.

4. Homloklap esz tergtiki sa.
Ahogy a kti{ső feltiletek esztergálásánál is

tetti.ik, felszereljük, majd beríllítjuk az eszter-
gát és megmunká|juk a homloklapot.

A másolólécet ebben az esetben az ágyveze-
tékekre merőlegesen erősítjük fel.

5. FuratesztergikÍs.
A furatot hátra irányú főonóforgással, a

túloldali furatfalon (l6. ábra), a hagyományos
módon esztergáljuk egy fogással.
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