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A) Az eszterga miikodtetése és beallitasa

A meilekhajtomd

Elfordithato négy- Lehajthato vedsla
burkolata Foorsohaz szerszdmhelggs" kestarto ! P
helyzetrogzitovel
1
Vilamos Tokmanyvedo |
kapcsoldszekrény burkolat |

, | Szegnyereg
\ \ Hc\:ssz ~szan |
| /

| [ \:nfoﬂ :
.: T 0 [ \ \ //

| =

1. gyakorlat: az egyetemes cslcseszterga (1K62 és 16K20 tipus) miikodtetése

A GYAKORLAT CELJA:

— ismerjiik meg, hogyan kell a termetiink- — tanuljuk meg beinditani és megillitani a
nek megfelels helyes gépmagassigot meg- gép fémozgdsit, a féorsé elére és hatra
hatdrozni, s hogy milyen a munkavégzés- forgisit;
hez sziikséges testtartis; — tanuljuk meg be- és kikapcsolni a szdn

— tanuljuk meg be- és kikapcsolni a villamos hosszanti és keresztirdnyu gépi elGtol4-

motort; : sat.




12 Az eszterga miikédtetése és bedllitdsa

SZERVEZESI UTASITAS

— ellenérizziik a féhajtémi és mellékhajto-
mii boritélapjainak meglétét és sértet-
lenségét;

— ellendrizziik, hogy nem szakadt-e a fol-
del§ vezeték,

— valamennyi kapcsoldkart dllitsuk kozép-
dllasba, azaz semleges (nem iizemi) hely-
zetbe;

~ toljuk a szegnyerget az dgy végére, de
gy, hogy az ne lépje tul az dgyvezetékek
szélét;

— a szént allitsuk az 4gy kozepére;

— a f6orsé fordulatszdmdt 80...100 ford/
min-re allitsuk, a hosszirdnyu el&toldst
pedig fordulatonként f = 0,1...0,13 mm-
re.

a) Felkésziilés a feladat végrehajtisira

1. Ellendrizziik, hogy a gép magassiga meg-
felel-e testmagassigunknak

Vilasszunk olyan ldbrdcsot, amin éllva a ko-
nyékben derékszogbe hajlitott keziink tenyere
nem lesz lejjebb az esztergacsticsok tengely-
vonaldndl (1. dbra).

2. Helyezkedjiink munkadlldsba a gépnél.

Alljunk szildrdan, kissé terpesztett libakkal
a ldbrdcson a gép szdnjdval szemben, 80...100
mm-re a keresztirinyu eltolds forgatdkarjanak
fogantyvjatol (2. dbra).

b) A villamos motor bekapcsolisa a villamos
hélézatba

Kapcesoljuk be a villamos motort a,hdlozatba.

A B hilozati fékapcsoldt (1K62 tipusu gép,
3a dbra) jobb keziinkkel kattandsig forditjuk az
Gramutaté jardsaval megegyezd irdnyban. Az 4
gombbal a hiitést kapcsolhatjuk be, a C gomb-
bal pedig a gép vildgitasdt.

Az A hilézati f6kapcsolét (16K20 tipusi
gép, 3b dbra) bal keziinkkel az éramutaté jara-
sdval megegyez$ irdinyban addig forditjuk, amig
a B jelz6lampa ki nem gyullad. A C forgaté-
gomb a hiité-ken6 folyadékot adagol¢ szivattyu
kapcsoldja, a D miiszer a gép terhelését jelzi.




c¢) A villamos motor be- és kikapcsoldsa

1.Az 1K62 és a 16K20 tipusu eszterga vil-
lamos motorjdnak bekapcsoldsa.

Jobb keziink mutatéujjdval litkozésig nyom-
juk, majd elengedjiik a kapcsolétdbla I fekete
(vagy ,Inditds” felirati) gombjat (4. dbra).

2. Az 1K62 és a 16K20 tipusu eszterga villa-
mos motorjdnak kikapcsoldsa.

Jobb keziink mutatéujjdval iitkozésig nyom-
juk, majd elengedjik a kapcsoldtabla / piros
(vagy STOP feliratii) gombjat (1. a 4. abrdt).

dj A f6orsé forgisinak be- és kikapcsoldsa

1. A villamos motor bekapcsoldsa.
Lisd a ¢) pont 1. szakaszt és a 4. abrat.

2.A fOorso eldre irdnyu forgdsinak bekap-
csoldsa.

Bal keziinkkel (a hajtdmiiszekrény melletti
kar haszndlata esetén) vagy jobb keziinkkel (a
lakatszekrény jobb oldaldnal levé kar haszndlata
esetén) az / kart az J kozépdlldsbol (5. dbra) a
II fels6 dlldsba forditjuk utkozésig (6. dbra,
1K62). Az orsé forgisinak az Gramutaté jara-
saval ellentétes irdnytnak (,elére” irdnytinak)
kell lennie.

Bal keziinkkel az A nyil irdnydban az I allds-
bdl a IT dlldsba helyezziikk a 2 védSburkolatot
(7. abra, 16K20), azutin az I fogantyiit ma-
gunk felé hizzuk a B nyil irdnyiban (8. ibra)
és az I kozépdllasbal jobbra a II dllasba fordit-
juk (9. dbra). Ugyanezt megtehetjik jobb
keziinkkel is (a lakatszekrény jobb oldaldndl
lev6 kar haszndlata esetén): a 2 kart (10. dbra)
balra hizzuk, azutin az A nyil irdinydban for-
ditjuk az I kozépallisbol magunktdl el a 1T dl-
lasba.

®

z eszterga miikodtetése és bhedllitdsa
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14 Az eszterga miikodtetése és bedllitdsa

Figyelem! A gépen villamos biztonsdgi berendezé-
sek vannak, ezért az orsot nem szabad elinditani:

— ha a tokmédny 2 védSburkolata felhajtott hely-
zetben van (I. a 7. dbrdn, a véddlap I helyze-
tét);

— ha a villamos vezérlGszekrény ajtaja nyitva van
(. a 16K 20 eszterga dltaldnos rajzit);

— ha a mellékhajtémii burkolata le van véve (1. a
16K 20 eszterga dltaldnos rajzdt).

3. A féorso forgdsinak kikapcsoldsa az 1K 62
és a 16K20 esztergdn.

Bal vagy jobb keziinkkel az / vagy a 2 Kart
a IT allasbol az I kozépdllasba forditjuk (1. az
5.,9.és 10. dbrét).

4. A féorsé hdtra forgdsinak bekapcsoldsa.

Az ors6 forgdsit elre irdnybol hitra irdnyba
dtkapcsolni csak az orsé teljes megilldsa utin
szabad. Bal vagy jobb kézzel az I Kart az [
kozépillasbol lefelé, iitkozésig a /11 dlldsba for-
ditjuk (11. dbra, 1K62). Az ors6 forgdsinak az
éramutaté jdrasival megegyezd iranyinak (hat-
ra irdinyunak) kell lennie.

Bal keziinkkel az I kart magunk felé hizzuk
(1. a 7. és 8. dbrat, 16K20) és az I kozépdlldsbol
balra a IIT 4llisba forditjuk (12. dbra), vagy
jobb kézzel (a lakatszekrény jobb oldaldnal
lev6 kar haszndlata esetén) a 2 kart (1. a 10. 4b-
rét) balra nyomjuk és az I kozépalldsbol lefelé
és magunk felé forditjuk a B nyil irdnyaba a
I illasba.

5. Az orso forgdsinak kikapcsolisa az 1K62
és a 16K20 esztergdn.

Bal vagy jobb keziinkkel az I vagy a 2 kart
a [IT allisbél az I kozépallasba forditjuk (1. az
5.,9. és 10. abrit).

6. Kikapcsoljuk a villamos motort.

e} A szan hosszirdnyi gépi elGtolisanak
be- és kikapcsoldsa az 1K62 és a 16K20
esztergin

1. Bekapcsoljuk az eszterga villamos motor-
jat.

2. Bekapcsoljuk az orso forgdsdt.

3. Az eldre hosszirdinyu elétolds bekapcso-
ldsa.

(A szannak a fGorsé felé tarté mozgdsit
elére hosszirdnyu el&toldsnak, a f6ors6tol tavo-

@




lodé mozgdsit pedig hdtra hosszirdnyu elStolds-
nak nevezziik).

Jobb keziinkkel a 3 kart az / kdzépillasbdl
(13. dbra) balra, litkozésig a [T dlldsba forditjuk
(14. dbra). A szin jobbrdl baira (a szegnyeregtdl
a f8orsé irdnydba) mozdul el. Amint a késszdn
200...150 mm-re megkozelitette a fGorsot,
haladéktalanul hozz4 kell litni a tovabbi mive-
letek végrehajtasihoz.

4. Az elbre hosszirinyu elbtolds kikapcso-
ldsa.

Jobb keziinkkel a 3 kart (1. a 14. dbrdt) a Il
illasbol jobbra az I kozépdllasha forditjuk (1.
13. dbrdt).

5. A hdtra hosszirdnyu eldtolds bekapcsoldsa.

Jobb keziinkkel a 3 kart az / kozépalldsbél
jobbra, a III dlldsba forditjuk iitkozésig (15. db-
ra). Amint a késszin 200...150 mm-re megko-
zelitette a szegnyerget, haladéktalanul hozzd
kell ldtni a tovdbbi miiveletek végrehajtdsihoz.

6. A hdtra hosszirdnyu elétolds kikapcsoldsa.

A 3 kart a IIT illasbdl az I kozépéllasba for-
ditjuk.

7. A4 szdn gyors eldre és hdtra irinyu mozgd-
sdnak be- és kikapcsoldsa:

Jobb keziinkkel — egyidejiileg hiivelykujjunk-
kal az 4 gombot nyomva (1. a 15. dbrdt) — a
3 kart az I kozépdllisbdl balra, a IT éllisba
forditjuk itkozésig (16. dbra); az A gombot ne
engedjik el és tartsuk keziinket a 3 karon.

A szdn a gép fGorsGja felé tarté gyors mozgdst
fog végezni.

f] A Kkeresztiriny gépi elGtolds
be- és kikapcsoldsa

1. Az elbre keresztirdnyu elGtolds bekapcso-
ldsa.

Jobb keziinkkel a 3 kart az J kozépdlldsbol
magunktol a gép felé litkozésig forditjuk a IV
dlldsba (17. abra). A keresztszin t6liink tdvolo-
dé mozgist végez az eszterga kozéptengelye
felé.

Amint a keresztszdn hdtsé széle 80...50 mm-
re megkozelitette sajdt vezetékeinek végét,
haladéktalanul hozz4 kell 14tni a tovabbi miive-
letek végrehajtdsihoz.

2. Az elre keresztirinyu eldtolds kikapcso-
ldsa.

Az egyetemes csucseszterga miikédtetése
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Jobb keziinkkel a 3 kart a IV dllisb6l ma-
gunk felé az I kozépélldsba forditjuk (1. a 17.
dbrit).

3.A hdtra keresztirdnyu elGtolds bekapcso-
ldsa.

Jobb keziinkkel a 3 kart az I kozépillasbél
az V dllisba forditjuk utkozésig (18. dbra).

A keresztszdn — az esztergacsticsok tengely-
vonaldtél tdvolodva — felénk tart. Amint a
keresztszdn eliilsé széle 30...20 mm-re megko-
zelitette vezetékeinek eliilsd végét, haladéktala-
nul hozzi kell litni a tovibbi miiveletek végre-
hajtisdhoz.

‘4. A hdtra keresztirinyu elétolds kikapcso-
ldsa.

A 3 kart az V illdsbol az I kozépilldsba for-
ditjuk (1. a 18. dbrit).

5. Kikapcsoljuk a féorso forgdsit.
6. Kikapcsoljuk a villamos motort.

7.Az eszterga villamos motorjinak kikap-
csoldsa a hdlozatbol.

Jobb keziinkkel kattandsig forditjuk a B
billentydt (1. 3a dbrit, 1K62) az dramutaté
jarasdval megegyezG irdnyban. Bal keziinkkel az
A kapcsolét iitkozésig forditjuk az éramutato
jdrdsdval ellenkezd irdnyban. A jelzéldmpa ki-
alszik.

2. gyakorlat: a munkadarab befogisa 6nkozpontosité tokmidnyba

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg felerdsiteni az 6nkozponto-
sit6 hdrompofis tokmdnyt az eszterga
f6orséjdra;

— tanuljuk meg berakni ill. kivenni a pofi-
kat a hirompofis tokmanybal;

— tanuljuk meg befogni az 6nkézpentosits
hdrompofis tokmdnyba a tdrcsa és a ten-
gely jellegli munkadarabokat, majd ten-
gelyirdnyban, ill. a homloklap sikjdban
beszabdlyozni a forgasukat;

— tanuljuk meg kioldani és levenni a munka-
darabot és a tokmdnyt.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

hdrompofis 6nkézpontosité tokmdny,

— tokmdnykulcs (csékulcs),

— vezetGtiiske a tokmdny csatlakoztatdsara,

— réz- vagy aluminium feji kalapdcs,

— fémrid (kiverGtiiske) a vezetétiiske elt-
volitdséra,

— tisztitékampé a tokmédny meneteinek
tisztitdsdra,

— paddeszka vagy kiilonleges aldtét,

— kréta,

— torl6ruha,

— munkadarabok: 1 db 60...70 mm 4dtmé-
16j0 40...50 mm vastag tircsa, 1 db
40...50 mm dtmérgjd és 100...120 mm
hosszi tengely.

SZERVEZESI UTASITAS:

— kapcsoljuk le a villamos motort a hilézat-
rél;

— kapcsoljuk ki a fGorso forgdsat;

— dllitsuk a legkisebb fordulatszdmra az esz-
tergdt;

— az agyra tegylink paddeszkit (fa aldtét-
lapot).

a) Hirompofis 6nkozpontosité tokmany
felerdsitése az eszterga fGorséjira

1.A féorsofej menetes vagy kupos végének
tisztitdsa.

Két keziinkbe enyhén petréleumos hosszu
vékony torl8ruhdt fogunk, korilcsavarjuk a f6-
orsé I menetes részén (1. dbra) és oda-vissza
huzogatva megtisztitjuk a menetet. Ezutdn gép-
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olajjal vékonyan bekenjik a féorsé meneteit.
Nem szabad a menetet vagy (peremes tokmdny-
illesztésti esztergdn) a kipos fGorséfejet forgds
kozben megtdrolni. A kipos féorséfejet beken-
jik gépolajjal.

2. A hdrompofds énkdzpontosito tokmdny
csatlakozopereme belsé menetének, ill. kipos
Sfuratdnak megtisztitdsa.

Az I tokmdnyt (2. dbra) paddeszkdra
helyezziik. Jobb keziinkkel megfogjuk a tiszti-
tokampé 2 nyelét, ballal pedig a szdrdt. A kam-
pé hajlitott végét a csavarmenetbe illesztjik
és lassi, csavard mozdulatokkal az dramutaté
jdrdsdval megegyez§ irdnyban néhdnyszor végig-
vezetjlik benne.

A kampdra petréleumos rongyot (torlé-
anyagot) tekeriink és megtoroljiik a menetet.

3.A fborsofej kupos furatinak tisztitdsa.

Jobb keziinkbe fogjuk az I tisztitokampét
(3. dbra) és 2 tiszta torl6ruhdt csavarunk rd.
Bevezetjiik a kampot a f6orséfej kipos fura-
tiba. Jobb keziinkkel konnyed, korozé, oda-
vissza haladé mozdulatokat végezve, ballal pe-
dig a kampd szdrit megtartva és irdnyitva
— megtoroljik a furatot. Nem szabad a fGorsé
kupos furatit forgds kbzben megtorslni!

4. Vezetdtiiske helyezése a foorséfej kupos
furatdba.

Két keziinkbe fogjuk a megtisztitott, / ku-
pos végl lehuzotiskét. Kipos végével eldre,
balra tartg erételjes lokéssel a 2 fGorso furatiba
helyezziik (4. abra). Ajdnlatos a lehuzotiiskére
rézperselyt sajtolni, amelynek a kiilsé dtmérd-
je 1...2 mm-rel kisebb az eszterga fGorsofura-
tanak belsd dtmérdjénél. Kisméretli tokmdnyo-
kat vezetGtiiske nélkil szerelhetiink fel.

5. Menetes illesztésii hdrompofds onkozpon-
tosito tokmdny (dtmeérdje max. 320 mm) fel-
erdsitése az eszterga foorsojdra.

A tokmdnyt két keziinkbe fogjuk, és dva-
tosan rahtzzuk az I vezetGtiiskére (5. dbra).
Két kézzel balra mozgatva és forgatva a tok-
médnyt Osszeillesztjiilk a fGorsé és a tokmany
csavarmeneteinek elsé menetét az 5. dbra
szerint, majd a tokmadnyt itkozésig csavarjuk a
f6orsora. A tokmdnykulcsot a tokmany négyzet
alaku kulcshelyébe illesztjiikk és gyors. erételjes

mozdulattal magunktdl tivolodd irinyba titko-

2
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18 Az eszterga miikodtetése és bedllitdsa

zésig forditjuk el. Kivessziik a kulcsot, a kifolyt
olajat torlruhdval feltoroljik.

6.A tokmuny rogzitése az onkioldodds el-
keriilésére.

A vezetGbetétek fogait a fGorso korhornydba
helyezziik, majd csavarokkal rogzitjiik Sket.

7. A vezetétiiske eltdvolitdsa a f6orso furatd-
bol.
Rézriddal kiiitogetjiik a vezetStiiskét.

8. Biztonsdgi tokmdnykulcs haszndlata (6.
dbra).

A kulcs részei: 1 rugd, 2 csap, 3 test.

Helyezzik a kulcsot a tokmdnyba gyenge
nyomassal — amelynek kovetkeztében a 2 csap
kidllé vége benyomddik a kulcs belsejébe —, és
rogzitsik az elGgyartmdnyt. Sziintessik meg a
kulcsra haté nyomadst (a csapot a rugé vissza-
tolja eredeti helyzetébe), és vegyiik ki a csap
dltal kilokott kulcsot a tokmdny kulcshelyébél.

9. Harompofds onkézpontosito tokmdny (dt-
meérdje max. 320 mm) felerésitése az eszterga
peremes illesztésii féorsdjdra.

Az eszterga fGorséjdnak részei (7. dbra):
jobbra a kiipos C végzddésésaz I perem négy
furattal a tokmany 3 csatlakozéperemének rog-
zit6csavarjai szdmdra, és két menetes furat,
amelyekben a 2 csavarok taldlhatok az 5 gytiri
régzitésére, ha tokmany nélkiil dolgozunk.

A tokmdny felerssitésekor elészor az 5 gyd-
i E furatait illesztjiik a fGorsé peremén taldl-
hat¢ furatokkal, azutin mindkét kézzel meg-
fogjuk a tokmdnyt és D illesztSktpjdval a f5-
orsé végére huzzuk a négy rogzitGesavart a pe-

rem furatain dtvezetve.
Jobb keziinkkel megtimasztva a tokmanyt,

bal keziinkkel az 5 gy(iriit az 6ramutaté jardsa-
val ellentétes irdnyban iitkozésig forgatjuk.
A 6 anydkat dtlos sorrendben hiizzuk meg.

10. 320 mm-nél nagyobb dtmérdjii tokmdny
felerdsitése az eszterga foorsdjdra emeld segit-
segevel.

A tokmdny felerGsitéséhez olyan I acélper-
selyt vdlasztunk (8. dbra). amelynek a furatit-
mérdje 0,1...0,3 mm-rel nagyobb a vezetStiiske
itmérdjénél. Ezt a vezet&tiiskére huzzuk, az-
utdn a perselyt a vezetGtiiskével fogjuk be a
hdrompofis 6nkozpontosité tokmany egyenes
allast 4 pofdi kozé.
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A munkadarab befogdsa onkézpontosité tokmdnyba 19

A tokmdnyt 3 emelSkarral megemeljiik,
csorlé  segitségével bevezetjiik a vezetGtiiske
kupjat a f6orsé furatiba, majd a vezetétiiske
jobb oldali végét kitimasztjuk a szegnyereg-
csliccsal, és eltdvolitjuk az emelSkart.

A menetes illesztési tokmanyt utkozésig
csavarjuk a féorséra és onkioldodds ellen rog-
zitjik. A peremes illesztésd tokmdnyt a f6-
orsé kupos végére huzzuk, majd rogzitjik.
Hitravonjuk a szegnyeregcstcsot, kioldjuk az
I perselyt és kititjiik a vezetStiiskét.

b) A hirompofis 6nkozpontosité tokmany
pofiinak kivétele és berakdsa

1. A pofik kivétele a tokmdny pofavezetd
hornyaibol.

A tokminykulcsot az Gramutaté jdrasaval
ellentétes irinyban forgatva kivesszitk a tok-
mény hornyaibdl a pofikat, majd a paddeszkéra
helyezziik 6ket.

2. A pofik berakdsa a tokmdny pofavezeté
hornyaiba.

Sorba rakjuk a pofdkat a paddeszkdra a raj-
tuk taldthaté 1., 2. és 3. jelzGszdm vagy a bele-
itott egy, kettd és hirom pont szerint.

A tokmdnykulcsot a hdrom kis kiipos fogas-
kerék egyikének négyzet alaku zsdkfuratiba
illesztjilkk, és elkezdjiikk forgatni vele a nagy
kipos fogaskereket, amelynek hdtoldalin sik-
menet (archimedesi laposmenet) van. Amint
ennek a sikmenetnek els6 menetvonala (kez-
dete) megjelenik az elsG pofa vezetékében, a
kereket egy kissé visszafelé forgatjuk, majd a
vezetékbe helyezziik az 1 pofit (9. dbra),
és folytatjuk a kerék forgatisit mindaddig,
amig a sikmenet kezdete meg nem jelenik a
2 pofa vezetékében. Itt becsisztatjuk a 2
pofit. Ismét tovibbforditjuk a sikmenet kezde-
tét a 3 pofa vezetékéig és behelyezziik a pofit.

¢} A munkadarab (itmérdje 60...70 mm,
hossza 40...50 mm) befogésa és rogzitése
a hdrompofas dnkozpontosité tokmanyba.
A homlokfeliilet ittésének ellendrzése.
A munkadarab kivétele

1. A villamos motort bekapcsoljuk a hdlo-
zatba, és bedllitiuk az esztergdt a féorso leg-
kisebb fordulatszdamdra.

A szént az dgy jobb szélére vissziik.

2.A munkadarab befogisa a tokmdnyba.

A tokminykulcsot mindkét keziinkkel
egyenletesen forgatva az dramutatd jdrdsdval
ellentétes irdnyban szétnyitjuk a pofékat a be-
fogandé munkadarab dtmérijénél egy kissé na-
gyobb tdvolsigra (10. dbra).

Jobb keziinkkel megfogjuk az I munkada-
rabot (11. dbra) és betessziik a tokmdny pofii
kozé, bal kézzel pedig addig forgatjuk a tok-
manykulcsot az 6ramutaté jardsaval megegyezd
irdnyban, amig a pofdk teljesen be nem fogjak
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azt. Ezutdn mdr két kézzel forgatva a tokmdny-
kulcsot az el6bbi irdnyba elGzetesen rogzitjiik
a munkadarabot a tokmany pofiival. A munka-
darabnak legalibb 20...30 mm mélyen kell
iilnie a tokmanypofik kozott.

Ha a munkadarab befogisakor az egyenes
dllasi pofik sajat hosszuk 1/3-dndl nagyobb
mértékben dllnak ki a tokmdny paldstfeliletén
a pofavezetékbdl, akkor forditott dlldsu pofikat
kell hasznalni.

3.A munkadarab ellendrzése és rogzitése a
tokmdny ban.

Bekapcsoljuk a féorsé forgasit.

Jobb keziinkbe 3 kis darab krétdt vesziink
(12. dbra); jobb keziinkkel a bal keziink fejére,
bal keziinkkel pedig az dgyra tdmaszkodunk.
A krétdt lassan kozelitjik az / munkadarab
forgd homloklapjinak széléhez, amig azon a
2 fehér krétanyom meg nem jelenik. Ezutdn
kikapcsoljuk a f6orsé forgdsat.

Ha a krétanyom nem folyamatos a munka-
darab egész homlokfeliletén, akkor a 3 kala-
pdccsal aprékat titogetve (13. dbra) azokra a
helyekre, ahol a krétanyom ldthato, helyére
igazitjuk az I munkadarabot. A miveletet
addig ismételjik, amig a munkadarab homlok-
lapjan folyamatos krétarajzolatot nem kapunk.
Ezutin fogjuk a tokmdnykulcsot, szilirdan,
enyhén terpesztett lidbakkal megdllunk a tok-
mdnnyal szemben, és sorban haladva a tokmany
kis kapos fogaskerekeinek mindhdrom négyzet-
furatdban, az éramutaté jdrisival megegyez6
irinyban forgatva a tokmanykulcsot biztonsd-
gosan rogzitjik a munkadarabot Ggy, hogy e
miveletbe ne csak a két keziink, hanem egész
testiink erejét is adjuk bele.

4. A munkadarab kiolddsa és kivétele.

A tokmdnykulcsot a tokmdnyba illesztjiik.
és mindkét kézzel erGteljes, hirtelen mozdu-
lattal elforditjuk fél fordulattal az éramutatd
jardsdval ellentétes irinyba. Jobb keziinkkel a
munkadarabot tartva, bal keziinkkel folytat-
juk a kulcs forgatdsat mindaddig, amig a mun-
kadarab ki nem szabadul a pofik szoritdsdbol
Ekkor a munkadarabot kivessziik.

d) Munkadarab (dtméréje 40...50 mm,
hossza 100...120 mm) befogasa
és rogzitése a harompofis 6nkozpontosité
tokmanyba. A sugiririny iités ellenérzése.
A munkadarab kivétele

1. A munkadarab befogdsa és elozetes rog-
zitése.

Az el6zetesen rogzitett munkadarabnak
legaldibb 30...40 mm mélyen kell iilnie a tok-
mdnypofik kozott és a kinyul6 része nem lehet
hosszabb 80...90 mm-nél.

2.A munkadarab ellendrzése és rogzitése a
tokmdny ban.

Bekapcsoljuk a f6orsé forgdsat. A krétdt
lassan kozelitjik a munkadarab forgé palést-
feliletéhez, amig azon a 2 fehér krétanyom
meg nem jelenik (14. dbra). Kéztartds a ¢) pont
3. szakasza szerint. Kikapcsoljuk a féorsé for-
gdsdt. Ha a krétanyom nem folyamatos a mun-
kadarab egész paldstjan, akkor a 3 kalapaccsal
aprékat utogetve (15. dbra) azokra a helyekre.
ahol a krétanyom ldthatd, helyére igazitjuk a
munkadarabot.
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A miiveletet mindaddig ismételjik, amig a
munkadarab hengerpaldstjdn folyamatos kréta-
nyomot nem kapunk. Az dramutatd jdrdsdval
megegyezd irdnyban forgatva a kulcsot, végle-
gesen rogzitjik az elégydrtmdnyt.

A munkadarab kozpontositisa irdalgval is
ellendrizhetd. Az irdald (talpas rajztii) tulajdon-
képpen az elbrajzoldshoz hasznilt mdszer.
Ellen6rzéskor az irdal6t talpdval az eszterga-
dgy csuszdvezetékére helyezzik (a befogott
munkadarab és szegnyereg ko6z€é), majd beillit-
juk a rajztiit olyképpen, hogy a hegye éppen
érintse a munkadarabot.

A gépet a legkisebb fordulatszimon elin-
ditva a t{ surloddsa zajt okoz. Ha az észlelt zaj
egyenletes, akkor a tokmdnyban a tirgy koz-
pontos. Ha azonban a keletkezett zaj szagga-
tott, akkor a munkadarab nem kozpontos. A
hengerpaliston megjelend karc mutatja a leg-
nagyobb eltérés helyét.

Irdaléval vgy is ellendrizhetiink, hogy a rajz-
tit 0,2...0,3 mm tdvolsdgra dllitjuk a munka-
darabtdl, majd mogé fehér rajzlapot helyeziink.
Ekkor a munkadarabot lassan forgatva figyel-
juk a td és a befogott targy kozotti tavolsdgot,
hogy a legnagyobb eltérés helyét is megdllapit-
hassuk.

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

e) A hirompofis onk6zpontosité tokmany
leszerelése az eszterga fGors6jarol

1. Vezetitiiske helyezése a féorsé kupos
furatdba.

Bal keziinkkel szétnyitjuk a tokmdnypofi-
kat, hogy a vezetétiiske szabadon becsuszhas-
son a féorsé kupos furatdba. Jobb keziink balra
tarté erdteljes lokésével kipos végével elGre a
féorsé furatiba helyezzik az I vezetstiiskét
(17. dbra).

2. A menetes illesztésii tokmdny (dtmérdje
max. 320 mm) leszerelése a foorsorol.

A tokmdny leszerelésekor elészor kicsavar-
juk a rogzitScsavarokat, majd kiemeljik a pofik
fogait a tokmdnytdrcsa sikmenetébol. A tok-
méinykulcsot a tokmédny egyik Kkulcshelyébe
fllesztjiik, majd két kézre fogva magunk fclé
irinyulé egyetlen erdteljes rdntdssal kimozdit-
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22 Az eszterga miikodtetése és bedllitdsa

juk helyébdl a tokmédnyt (18. dbra). Kivessziik
a kulcsot.

Bal keziinkkel megtimasztva a tokményt
(19. 4bra), jobb keziinkkel pedig a pofikat
belsé felikknél sorra megmarkolva -a tokmdnyt
az 1 vezetGtiiskére csavarjuk, majd arrol is le-
vessziik, és a szerszimszekrény polcdra helyez-
ziik.

3. A peremes illesztésii tokmdny (dtmérdje
max. 320 mm) leszerelése a féorsorol.

A tokmdny leszereléséhez oldjuk a 6 anya-
kat (1. a 7. dbrdt), az ramutaté jardsdval meg-
egyezd irdnyban itkozésig forditjuk az 5 gyd-
riit, és a tokmdnyt tengelyirinyi mozgatdssal a
vezetGtiiskére toljuk.

4. A vezetdtiiske eltdvolitisa a foorso fura-
tdbol.

A kiitérid gyenge ttéseivel kilitdgetjilk a
vezetGtiiskét a fGorsé kiipos furatdbol.

5.A menetes vagy peremes illesztésii tok-
mdny (dtmérdje nagyobb mint 320 mm) le-
szerelése.

A 2 vezetétiiskét a persellyel egylitt a f6orsd
kipos furatdba helyezzik (1. a 8. dbrdt). A ve-
zet&tiiskét kitimasztjuk a nyeregszeggel. A per-
selyt a tokmanyba fogjuk, a tokmanyt pedig a
vezetGtiiskére toljuk.

A 3 emelSkarral megfogjuk a vezetStiiskét,
eltavolitjuk a szegnyerget, leemeljik a tok-

ményt. Kioldjuk a perselyt. A vezet&tiiskét a
persellyel egyiitt, valamint az emelSkart eltivo-
litjuk.

3. gyakorlat: hengeres munkadarab befogdsa csticsok kozé

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg, hogyan kell az eszterga-
csucsokat a fGorsoba és a szegnyereg-
hivelybe szerelni, ill. kiszerelni;

— tanuljuk meg,hogyankella meneszt6tér-
csit felszerelni az eszterga fGorsdjdra;

— hogyan kell a csicsok bedllitdsinak pon-
tossagdt ellendrizni;

— tanuljuk meg, hogyan kell a szegnyerget
athelyezni, rogziteni és kioldani;

— tanuljuk meg, hogyan kella munkadara-
bot csiicsok kozé fogni, ill. kivenni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menesztGtaresa;
— keményfém esztergacsicsok (2 db);

— egy egyenes és egy hajlitott nyelvi esz-
tergasziv;

— villdskulcsok az esztergaszivhez és a szeg-
nyereghez;

— tisztitohorog a menesztétdrcsa menetet-
nek tisztitdsdra;

— rézrud (kiutétiske) a meneszt$ eszterga-
cstics eltdvolitasdra;

— a munkadarab kozpontfurattal;

— zsirz6 gépzsirral vagy krétaval kevert gép-
olajjal;

— torléruha.

SZERVEZESI UTASITAS:

— a szant toljuk a f6orséhoz;



— az dagyvezetékeket toroljik meg torld-
ruhdval és olajozzuk be vékonyan;

- a szegnyerget ugy dllitsuk be (és gy rog-
zitsiik), hogy a csiuicsok kozti tavolsdg kb.
azonos legyen a munkadarab hosszival,
tegye lehetGvé a hiively lehetd legkisebb
kinyildsdt a szegnyeregbdl (I = 50 mm),
és azt, hogy a kés hozzdférhessen a mun-
kadarab jobb oldali homloklapjihoz;

— az eszterga fGorsdjdt a legkisebb fordulat-
szamra allitjuk;

— a 16K20 esztergikon a tokmdny védélap-

jat felhajtjuk.

A menesztGtarcsa és esztergacsucs
felszerelése a fGorséra

1. A menesztitdrcsa és a foorsofej illeszkedd
feliileteinek megtisztitdsa.

A menesztGtircsa és a féorséfej megtiszti-
tasinak miiveletei, ill. a balesetvédelem szaba-
lyai ugyanazok, mint a hdrompofds tokmany
felszerelése esetén (1. a 2. gyakorlatban az a)
pont 1., 2. és 3. szakaszat.

2. A féorsocsucs és a nyeregszeg illeszkedd
részeinek (kupos végenek) tisztitdsa.

A csicsok  behelyezése elétt alaposan meg-
tisztitjuk a fGorsé és a szegnyereg kupos furatdt
a kordbban megismert médon.

A csticsot hengeres részénél fogva a bal ke-
ziinkbe vessziik (1. dbra), jobb kézzel pedig /
torlGruhdval letoroljik a kipos végét. Eltom-
pult hegyi csticsokat hasznalni tilos!

3. Az esztergacsucs behelyezése és a sugdr-
irdnyu iités ellendrzése.

Az 1 cstcsot a jobb keziinkbe fogjuk (2. db-
ra), kipos szdrival elére a f6orso furatiba he-
lyezziik, majd erGteljes 10késsel beledllitjuk.
Bekapcsoljuk a f6orso forgdsdt és ellenGrizziik
a csucs sugdrirdnyu iitését, Ha a csucs uit, akkor
a rézriddal kiverjilk és a sajit tengelye koril
30...45°kal elforditjuk. Ujra berakjuk a csi-
csot, ujra ellendrizziik az ttést, s ha kell, a fenti
médon utdnaigazitjuk. A sugdrirdnyd Utést
méréoraval ellenGrizziik.

4. A nyeregszeg mozgohiivelybe szerelése.

A keményre edzett 3 csucs (3. dbra) behelye-
zése el6tt az I kézikereket jobb keziinkkel az

a gy
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éramutaté jardsdval megegyez$ irdnyban forgat-
juk. Ezzel a szegnyereg 2 mozgohiivelyét 40...
50 mm-re kitoljuk. A hengeres részénél fogva
bal kezinkbe vesszilk a csicsot, majd kiipos
szardval elGre erGteljes lokéssel a szegnyereg
mozgd hiivelyének kipos furatiba helyezziik.

5. Az esztergacsucs €s a nyeregszeg egyten-
gelyiiségenek ellendrzése.

A szegnyerget elGrevissziik a szénig. Kitoljuk
a mozgohuvelyt annyira, hogy a csicsok kozti
tavolsdag 0,3...0,5 mm legyen. A mozgéhiivelyt
rogzitjuk. Szemrevételezéssel ellendrizziik az 1,
2 csucsok hegyének egytengelytiségét a vizszin-
tes sikban (4. dbra). Ha a csicsok hegye nem
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esik egybe, a 3 szegnyerget keresztirdinyban el-
mozditjuk (5. dbra).

Az 1 rogzitGesavart 2 kulccsal — a szegnye-
reg tuloldaldn levé csavar elGzetes meglazitdsa
utdn — addig forgatjuk, amig a csucshegyek egy-
be nem esnek; ezutdn a kilazitott csavart vjra
meghiizzuk, titkozésig.

6.A menesztétdrcsa felcsavardsa a féorsora.

A menesztStircsa elGzetes felerGsitésének
muiveletei és a balesetvédelem szabalyai ugyan-
azok, mint a hdrompofas tokmany felrakdsinak
esetében. Amikor a menetes illesztésii menesz-
tétdrcsit a f6orsén véglegesen rogzitjik: jobb
keziinkkel a 2 meneszt6csapot (6. dbra), bal
keziinkkel pedig ellentétes oldalon az I tir-
csdt ragadjuk meg, és addig forgatjuk. amig tel-
jesen fol nem csavarodik a fdorséfej menetére.
Ajdnlatos a menesztétaresit véddburkolattal
haszndlni. A rovidkipos illesztésii menesztd-
tarcsat ugyanigy szereljik fol a fGorsora, mint
a hdrompofis tokmanyt.

b) A szegnyereg bedllitdsa az dgyon;
a szegnyereg rogzitése és kioldasa

SZERVEZESI UTASITAS:

— aszant a f6orséhoz toljuk;
— torléruhdval megtoroljik az agyvezetéket,
majd vékonyan beolajozzuk azt.

1. A szegnyereg bedllitdsa az dgyvezetéken.

A szegnyereg [ r1ogzitGkardt (7a dbra,
16K20 tipus) utkozésig magunk felé huizzuk,
hogy a karon levg 2 iitk6z6gomb benyomja a
3 szelepemelGt (75 dbra). Ennek kovetkeztében
ugyanis a bedramlé siritett leveg6 a szegnyereg
talpa és az dgyvezeték kozott légpamnat képez,
amely megkonnyiti a szegnyereg mozgatdsat
az agyon, és kiméli az dgyvezetéket a kopdstol.

Ezutan az / kézikereket jobb keziinkkel te-
kerve (8. dbra, 1K62 tipus) elmozditjuk a szeg-
nyerget a f6orso irinydba és vissza.

Eltoljuk, mint az el6z6 esetben a szegnyer-
get a fGorséhoz és vissza. A munka befejezése
utdn torl6kendével letoroljiik a nedvességet az
igyvezetékekr6l. majd vékonyan beolajozzuk
azokat.

2. A szegnyereg rogzitése és kioldasa.
A szegnyerget jobbra vissziik, majd a rogrito-
karnak téliink a gép felé iranyuld eltoldsdval
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rogzitjik (9. dbra). A rogzitést a kar magunk
felé huzasdval oldjuk (10. dbra).

¢} A munkadarab befogisa esztergacsiicsok

kozé
Q)

1. Esztergasziv felszerelése a munkadarabra.

A 2 rogzitGesavart (11a dbra) ugy dllitjuk
be. hogy az [ esztergasziv szabadon rahelyezhetd
legyen a 3 munkadarabra. Megfogjuk a munka-
darabot, rdvezetjiik az esztergaszivet, majd a
4 villaskulccsal meghizzuk a rogzitGesavart.

Féként menet készitéséhez elGnyos hajlitott
nyelvii esztergasziv haszndlata (11h dbra).

A csavar ald tegyiink szinesfém aldtétet vagy
a munkadarabra hizzunk hasitott perselyt, Haslitott
hogy az esztergasziv rogzitéesavarja tulhuzds persely
esetén ne sértse meg a munkadarab feliletét.

Gyorsszoritasu korhagyds esztergasziv ldt-
haté a 11¢ dbrin. A munkadarabot 6nmiikodé-
en fogja meg a 2 szoritopofa, amely szdardval az
! menesztéesapra timaszkodva egy tengely b)
koril elforog. s ezzel a 3 szivtestben levi két
sik felilet kozé szoritja be a munkadarabot.

2. A munkadarab kozpontfuratinak kenése.
Az Allo csucs (nyeregszeg) felé nézG kozpon-
tosito furatot megtoltjik géprsirral.

3. A munkadarab felfogdsa a foorsiba helye-
zett csucsra.

Az I munkadarabot (12.dbra) bal keziinkkel
az. esztergasziv mellett, jobb kezinkkel pedig a
masik végénél fogjuk meg. és kozpontfuratival
emeljiikk a 4 fGorsGesucsra ugy, hogy az eszter-
gasziv 2 nyelve a 3 menesztécsap hasitékdba
illeszkedjék vagy ritimaszkodjék a menesztd-
csapra.
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4. Az eldgydrtmdny megtamasztdsa a nyereg-
szeggel, a szegnyereg mozgdhiivelyenek rogzi-
tése.

A 4 munkadarabot bal keziinkbe fogjuk (13.
dbra), majd a kozpontfuratdval a 3 nyeregszeg
hegyére illesztjiik. Az / kézikereket az dramu-
taté jardsdval megegyezd irdnyban, magunktdl
elforgatva a nyeregszeget a munkadarab koz-
pontfuratdba toljuk. A munkadarabot kézzel
szabadon lehessen forgatni, de holtjitéka nem
lehet.

A mozgohiively helyzetét a szegnyeregben a
2 rogzitSkar (14. dbra) jobb kézzel valé erétel-
jes jobbra rantdsdval rogzitjik.

5. A foorso forgdsinak be- és kikapcsoldsa.

Bekapcsoljuk a villamos motort és a féorsé
forgdsdt. Egy kis ideig figyelemmel kisérjik a
munkadarab forgdsit — a késszdn jobb oldala
feldl. Kikapcsoljuk a fGorsé forgasdt és a villa-
mos motort.

d) A munkadarab kiszedése, az esztergasziv
leszerelése, a csiicsok eltavolitdsa,
a szegnyereg kioldasa, a meneszt&tarcsa
leszerelése

1. A munkadarab kiszedése az esztergacsu-
csok koziil.

A 2 rogzitokar balra forditdsdval kioldjuk a
mozgohiivelyt (15. dbra). A 4 munkadarabot
bal kézzel tartva az | kézikeréknek az dramu-
tato jdrasdval ellentétes irdnyu forgatdsival el-
tivolitjuk a 3 nyeregszeget a munkadarab
kozpontfuratab6l. majd kiemeljik a munka-
darabot.

2. Az esztergasziv leszerelése a munkadarab-
rol.

A 3 munkadarabot az esztergaszivvel a bal
keziinkbe fogjuk (1. a lla dbrdt). Jobb kézzel
a 4 villaskulcsot a 2 rogzitSesavar fejére illeszt-
jik, majd az dramutatd jdrdsdval ellentétes
irinyban forgatva kicsavarjuk a csavart és ki-
oldjuk a munkadarabot.

3. Az esztergacsucs eltdvolitisa a fdorso
kupos furatdbol.

A fémriddal aprokat tutogetve kiverjik az
esztergacsucsot, €s a helyére rakjuk.

4. Az esztergacsucs eltavolitdsa a szegnye-
reg mozgohiively€ebol.

Kioldjuk a szegnyerget és visszatoljuk a ki-
indulé (jobb oldali szélsG) helyzetébe. Eltavo-
litjuk a cstcsot: az [/ kézikereket (16. dbra)



az éramutaté jardsival ellentétes irdnyba (ma-
gunk felé) addig forgatjuk, amig a 3 csicsot a
nyereg orsdja ki nem 10ki.

5. A menesztitdresa leszerelése.

Jobb keziink erételjes rantasdval az / menesz-
tdcsapndl fogva magunk felé forditjuk a mene-
tes illesztésti menesztGtarcsat (17. dbra), mi-
kozben a bal keziinkkel alulrél megtimasztjuk
azt. Ezutdn levessziik és a helyére rakjuk a tar-
csat.

A rovidkipos illesztésd menesztGtarcsat
ugyanigy szereljik le a fGorsordl, mint a hd
rompofds tokmdanyt.
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4. gyakorlat: a forgacsolokés befogisa a késtartoba és el6zetes rogzitése.
A beillitas ellen6rzése és a szerszdm végleges rogzitése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a forgdcsolokést befogni a
késtartoba az esztergacsicsok tengelyvo-
naldnak magassdgdban;

— tanuljuk meg kioldani, elforditani, majd
ujra rogziteni a késtartot;

— tanuljuk meg kioldani és kivenni a kést a
lemezaldtétekkel egyiitt.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

- féorsocsics és nyeregszeg;

— hajlitott jobbos nagyolé forgdcsoldkés;

- kilonboz8 nagysagui és vastagsdigu lemez-
alatétek;

— tokmdnykulcs és csékulcs a késtarto csa-
varjaihoz.

SZERVEZESI UTASITAS:

- az eszterga villamos motorjat kapcsoljuk
le a hdlozatrél;

= 3 ssegnyerget toljuk 3 jobb oldali szélsé
helyzetbe.

2. A szdn eltoldsa a szegnyereghez.

A kézikereket jobb kézzel az éramutato jdrd-
sdval megegyez$ irdnyban forgatva (1. dbra),
a szdnt a szegnyereg felé vissziik.

3. A késtarto rogzitoesavarjaingk kiolddsa.
Az | cskulcsot jobb keziinkkel az dramu-
tato jdrdsdval ellentétes irdnyban forgatva
(2. dbra) a négykéses késtarté 2 csavarjait,
olyan magassdgra csavarjuk ki az 4 alaplaptol,
hogy szabadon betehessik a 3 kést (3. dbra).

4. A kés befogdsa a késtartéba rigzités nel-
kil

A 3 kést (1. a 3. dbrdt) a csucsok tengelyvo-
naldra mer&legesen fogjuk be a késtartéba, ugy
hogy a kinyiildsa a késtarto szoritélapjanak szé-
1ét6l ne legyen nagyobb a szerszdmszdr magas-
sdgdnak 1...1.5-szeresénél. A szerszdm csucsa




az 6ramutaté jdrasival ellentétes irinyba (ma-
gunk felé) addig forgatjuk, amig a 3 csiicsot a
nyereg orsGja ki nem loki.

5. A menesztétdrcsa leszerelése.

Jobb keziink erdteljes rantdsdval az / menesz-
tGcsapnal fogva magunk felé forditjuk a mene-
tes illesztésii menesztGtdrcsdt (17. dbra), mi-
kozben a bal keziinkkel alulrél megtdmasztjuk
azt. Ezutdn levessziik és a helyére rakjuk a tdr-
csdt.

A rovidkipos illesztésli menesztGtarcsit
ugyanugy szereljiik le a f6orsérdl, mint a ha
rompofis tokmdnyt.
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4. gyakorlat: a forgicsol6kés befogisa a késtartoba és elézetes rogzitése.
A beillitds ellenérzése és a szerszdm végleges rogzitése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a forgdcsolokést befogni a
késtartoba az esztergacsicsok tengelyvo-
naldnak magassigdban;

— tanuljuk meg kioldani, elforditani, majd
Ujra rogziteni a késtartot;

— tanuljuk meg kiotdani és kivenni a kést a
lemezaldtétekkel egyiitt.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— f6orsdcsucs és nyeregszeg;

— hajlitott jobbos nagyolé forgdcsolokés;

— kulonboz8 nagysagu és vastagsgu lemez-
aldtétek;

— tokmaénykulcs és csSkulcs a késtarto csa-
varjaihoz.

SZERVEZESI UTASITAS:

— az eszterga villamos motorjat kapcsoljuk
le a hdldzatrdl;

— a szegnyerget toljuk a jobb oldali szélsé
helyzetbe.

a) A forgicsolékés befogisa a késtartéba
az esztergacsiicsok tengelyvonalinak
magassiagiban

1. Az esztergacsiics behelyezése a szegnyereg

mozgohtivelyébe.

A szegnyereg mozgohuvelyét 80...100 mm-
re kitoljuk és rogzitjiik.

2. A szdn eltoldsa a szegnyereghez.

A kézikereket jobb kézzel az éramutato jdrd-
saval megegyez$ irdnyban forgatva (1. dbra),
a szdnt a szegnyereg felé vissziik.

3. A késtarto rogzitdcsavarjainak kiolddsa.
Az 1 cs6kulcsot jobb keziinkkel az ¢ramu-
taté jdrdsdval ellentétes irdnyban forgatva
(2. dbra) a négykéses késtarto 2 csavarjait,
olyan magassigra csavarjuk ki az 4 alaplaptdl.
hogy szabadon betehessiik a 3 kést (3. dbra).

4. A kés befogdsa a késtartoba rogzités nél-
kiil,

A 3 kést (1. a 3. dbrdt) a csucsok tengelyvo-
naldra mer&legesen fogjuk be a késtartdba, dgy
hogy a kinyildsa a késtarto szoritélapjanak szé-
16t6] ne legyen nagyobb a szerszémszdr magas-
sdgdnak 1...1.5-szeresénél. A szerszdm cstcsa

b o
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az esztergacsicsok tengelyvonaldban legyen.
A kés forgdcsolorészének helyzetét a nyereg-
szeg hegyéhez viszonyitva (1. a 3. dbrat) meg-
dllapitjuk, hogy van-e sziikség lemezalatétekre.

5. A lemezaldtétek kivdlasztisa és elhelyezé-
siik a kés felfekvd feliilete alatt.

A lemezaldtétek simdra munkdlt, parhuza-
mos feliiletlek, megfeleld vastagsiguak, egy-
forma hosszusdgiak és szélességliek legyenek.
Két darabndl tobbet ne haszndljunk! A kivdlasz-
tott 4 lemezaldtéteket (4. dbra) pontosan egy-
masra illesztjiik és berakjuk a késszdr ald.Ugy.
hogy ne dlljanak ki a késtarté alaplapjanak A
szélein tulra.

6. A kés elozetes rogzitése.

Az 1 csGkulcsot két kézzel az Gramutatd
jdrasdval megegyezd irdnyban forgatva (l. a
4. 4brdt) becsavarjuk a késtartd elsé 2 csavarjdt
a 3 késsel valo laza érintkezésig.

Ezutdn ugyanilyen mdédon becsavarjuk a
tobbi csavart is. A kést legaldbb két csavarnak
kell rogzitenie.

Ellenérizziik a kés helyzetét az eszterga-
cstcsok tengelyvonaldhoz viszonyitva.

7. A kés végleges rogzitése.

A csavarokat fokozatosan és egymds utdin
meghizzuk.

Ellenérizzik a kés bedllitdsat.

b) A négykéses késtart kioldasa, elforditasa
és rogzitése; a kés és a lemezalitétek
kiolddsa és kivétele

1. A négykéses késtarto kiolddsa, elforditdsa
és rogzitése.

A négykéses késtarté (5. dbra) 5 rogzitSkar-
jat jobb keztnkkel az 6ramutaté jarasdval ellen-
kez§ irdnyban forditjuk — egy erds 16késsel in-
ditva, majd fokozatosan lassulé mozgdssal.

A késtart6t az éramutatd jarasival ellentétes
iranyba forditjuk 90°-kal, majd rogzitjiik dgy.
hogy az 5 rogzitSkart az dramutatd jdrdsaval
megegyez( irdnyban, névekvé erével elfordit-
juk.

A Kkéstarté elforditdsit addig ismételjik,
amig a 3 forgidcsoldkés Ujra kiinduld helyzeté-
be nem keril.

2. A kés és a lemezalitétek kiolddsa és ki-
vétele.

A keresztszant magunk felé vissziik a vezeté-
kek eliilsé végéhez.




Az I kulcsot két kézzel az Sramutato jard-
sdval ellentétes irdnyban forgatva a 2 csavaro-
kat kicsavarjuk (1. a 2. dbrdt). Kivesszik a kést
és a lemezaldtéteket.

c) A forgicsol6kés beillitisa
az esztergacsucsok tengelyvonalihoz
sablonok és ellendrzdjelek segitségével

A kés bedllitasa a cstcsok tengelyvonalihoz.

1. Kozvetleniil, a mozgohiivelyen vagy a
szegnyeregtesten levi sablon vagy ellenérzdjel
alapjan.

Az 1 sablon (6. dbra) fiiggéleges lapjin
milliméteres beosztdst skdla van. A nulla pon-
tot jelz& vonalkdnak a sablon vizszintes 3 bdzis-
feliiletétsl A tdvolsdgra kell lennie, amely meg-
egyezik a késtarté B bazisfelillete (7. dbra) és
a csucsok T tengelyvonala kozotti tdvolsdggal.

A 2 forgacsoldkést (1. a 6. dbrdt) a sablonra
tessziik és a szerszamestccsal érintkezd vonalkd-
ndl leolvassuk a sziikséges lemezaldtét (vagy le-
mezaldtétek) vastagsdgit. A késnek a csucsok
tengelyvonaldhoz valé bedllitdsira haszndlha-
tunk a mozgéhiivelyre vagy a szegnyeregre raj-
solt — esetleg egy kis lapocskdn felerGsitett —
vizszintes ellendrzéjelet is.

2. Az esztergdra helyezett egyszerii sablo-
nok segitségével.

Az I sablon (8. dbra) egyik szdrdt a kereszt-
szdnra tesszik, a mdsik, milliméteres beosztdsu
szdrdt pedig a szerszamcsticshoz és leolvassuk a
szitkséges lemezaldtét vastagsigit. Ha osztds
nélkuli 2 sablont haszndlunk, akkor azt a kés-
tarté felsd sikjdra tessziik, igy a sablon rovidebb
sziranak homloklapja és a szerszdmcsics alap-
jdn megdllapithaté6 a  sziikséges lemezalatét
(vagy lemezaldtétek) vastagsdga.

3. A keéstartora rakott egyetemes sablon
alapjan.

A 3 sablont szdrdval a késtartéra helyezzik
(9. dbra). A 2 toldkdt annyira engedjiik le, hogy
az als6 széle az esztergacsucsok tengelyvonali-
val essék egybe, majd rogzitjik az I rogzit-
csavarral.

Levessziik a sablont és a nulla pontnal ellen-
6rzdjelet tesziink a 3 sablon szdrdra.

A késnek az esztergacsiicsok tengelyvonald-
hoz valé bedllitdsa konnyebb és gyorsabb, ha
két ék alaki 4 és 5 lemezaldtétet haszndlunk.

A forgdcsolokés befogisa 29

S
N
3

==
-




30 Az eszterga miikodtetese és hedllitdsa
5. gyakorlat: a szdn mozgatdsa

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a szdnok csiszorészei és a
vezetékek kozotti hézag szabdlyozdsit;

— tanuljuk meg egyenletesen mozgatni a
keresztszdnt és a késszdnt, a kézikereket
egy, ill. két kézzel forgatva;

— tanuljuk meg a hossz-szdn mozgatdsdt
kézi kerékkel, két kézzel;

— tanuljuk meg kioldani, a megadott szogbe
bedllitani, majd rogziteni a késszant.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— csavarhizo;

— olajozo;

— torlSruha;

— csavarkulcs €s késszdn a csavarjaihoz.

SZERVEZESI UTASITAS:

— a villamos motort kapcsoljuk le a hdlé-

zatrol;

a szegnyerget vigyiik a jobb oldali széls§

helyzetbe;

a késszdn és a keresztszdn vezetékeit jol

toroljiik le és vékonyan olajozzuk be;

— keressiik ki a megfelelé csavarkulcsot a
rogzit6lap csavarjaihoz.

a) A szén csiiszorészei és a vezetékek kozotti
hézag szabily ozdsa

1. A keresztszdn csuszorészei és vezetékei
kozotti hézag szabdlyozdsa.

A keresztszdnt a vezetGsinek eliilsé végétol
50...60 mm-re vissziik. A 2 csavarhuzét (1. ab-
ra) a jobb keziinkbe vessziik, bal keziinkkel
megtamasztjuk, a végét pedig az I szabalyozé-
csavar hornyaba illesztjik. Ha csokkenteni akar-
juk a keresztszan csuiszérésze €s a szdnvezeté-
kek kozotti hézagot, akkor az I szabédlyozo-
csavart befelé csavarjuk. Ha novelni akarjuk a
hézagot, forditva jarunk el.

A helyesen beszabilyozott szdn — a kézi-
kereket kulonosebb erdfeszités nélkil forgat-
va — eltolhato, és nincs holtjatéka.

2. A késszdn csuszorészei és vezetekei kzot-
11 hézag szabdlyozdsa.




A szabdlyozdst az ék (fecskefarok) alaku
vezet6léc 1 csavarjdnak ki-, ill. becsavardsival
végezziik (2. dbra).

b) A késszan és a keresztszan egyenletes kézi
elGtolasa

1. A késszdn eldtoldsa a jobb oldali szélsé
helyzetbe (a szegnyereg felé) egy kézzel.

A jobb keziink hiivelyk-, mutaté és k6zépsé-
ujjdval (3. dbra) megfogjuk a késszan kézikere-
kének I fogantyujit. A kereket egyenletesen és
folyamatosan magunk felé (az A nyil irdnyd-
ban) forgatjuk; a szdn a késtartoval egyiitt jobb-
ra, a szegnyereg felé, a C nyil irinydban mozog.

2. A késszdn eldtoldsa a bal oldali széls6
helyzetbe {a fdorso felé) egy kézzel.

A késszdn kézikerekét (1. a 3. dbrat) egyenle-
tesen és folyamatosan forgatjuk magunktol el,
a B nyil irdnydban. A szdn balra, a f6orsé felé,
a D nyil irdinydban mozog. A szdnt a vezetéke
végéig visszlk.

3. A késszdn visszatoldsa a jobb oldali szélsé
helyzetébe (a szegnyereg irdnydban) egy kézzel.

- Eltoljuk a késszdnt a jobb oldali szélsS hely-
zetébe a kordbban tanuit médon.

4. A késszdn eldtoldsa a bal oldali szelsd
helyzetbe két kézzel.

A kézikerék egyik I fogantyujdt a jobb ke-
zink hiivelykujjaval (4. dbra). a mdsikat pedig
mutatéujjunkkal fogjuk meg. Ugyanakkor ma-
gt a kézikereket a bal keziink hiivelyk- és mu-
tatéujja kozé fogjuk. Miutdn jobb keziinkkel
elforgattuk a kereket az dramutatd jardsdval
megegyez6 iranyban kb. 120°-kal (5. dbra), bal
keziinkkel tovibb folytatjuk a forgatdst kb.
180°kal (6. dbra), ezalatt pedig jobb keziinkkel
fogast valtunk. Igy a jobb keziink ujjai ismét
kiinduld helyzetiikkbe keriilnek. A késszan a f6-
orsé felé, az A nyil irdnydban tartd egyenletes
és folyamatos mozgdst végez.

5. A keresztszdn ecldtoldsa az esztergacsii-
csok tengelyvonala felé egy kézzel.

Az 1 kézikereket a jobb keziink ujjaival la-
zdn megfogjuk (7. dbra). A kereket egyenlete-
sen, az Sramutatd jardsdval megegyez$ irdny-
ban forgatjuk.

A szdn mozgatdsa
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32 Az eszterga miikodtetése és bedliitdsa

6. A keresztszan visszatoldsa az eredeti
helyzetébe.

A keresztszant visszatoljuk az eredeti helyze-
tébe ugy, hogy az I kézikereket (1. a 7. dbrat)
az Oramutatd jdrasdval ellenkezd irdnyban
— jobb vagy bal keziinkkel — elforgatjuk.

7. A keresztszdn elGtoldsa az esztergacsiicsok
tengelyvonala felé ket kézzel.

Megfogjuk a forgatdkart a 8. dbrdn lithato
médon; jobb keziink hiivelykujjdval feltlrdl
fogjuk a fogantyiit, a tobbi ujjunk pedig alulrdl
tamaszkodik a forgatdkarra; a bal keziink mu-
tato- és kozépsujja a fogantyi gombds végét
tartja, a hivelykujjunk pedig a kar kozepére
‘tdmaszkodik. A kar fél fordulattal valo elfor-
ditdsa utdn fogdst cserélink, elGszor jobb, majd
bal kézzel. A fogdsviltds utdn a jobb keziink
hiivelykujja fogja a forgatékar gombos fogan-
tydjdt, a tobbi ujjunk ehhez timaszkodik: a
bal keziink hiivelykujja a forgatokar gombolyii
tengelyvégzidésére tamaszkodik, a 16bbi pedig
atfogja a fogantyit. A kovetkezd fél fordulat
utdn az ujjak ismét a kiindulé helyzetet foglal-
jdk el. A forgatdkart az 6ramutaté jarasival meg-
egyez0 irdnyba forgatjuk. A gyakorlatot addig
ismételjiik, amig meg nem tanuljuk a menet
kozben valé fogisviltds ellenére is egyenlete-
sen forgatni a kart.

8. Visszatoljuk a keresztszdnt a kiinduldsi
helyere.

9. A keresztszdn eldtoldsa az esztergacsiucsok
tengelyvonala felé, a késszdn eltoldsa balra (a
foorso irdnydba) ket kézzel.

Kiindulé helyzetbe dllitjuk a szdnok kézike-
rekeit. Megfogjuk a két kézikerék fogantyujdt
ugy, ahogy az a 9. abrdn lithato.

Jobb keziink ujjaival egyenletesen forditjuk
a késszan kézikerekének fogantyiit az dramu-
taté jardsdval megegyezd irdnyban 1/3...1/2 for-
dulattal. Ezzel egyidSben bal keziink ujjaival
egyenletesen forgatjuk a keresztszin kézikere-
kének fogantyujdt az dramutato jardsdval meg-
egyezd irdnyban 1/3...1/2 fordulattal.

¢) A hossz-szin elétoldsa

I. A hossz-szdn kézi eldtolisa balra, a -
orso irdnyaba, ket kézzel.




Mindkét keziinkkel megfogjuk a kézikereket
(10. dbra) dgy, hogy a két hivelykujjunk a
kerék peremét belulr6l tartsa, a mutatoujjaink
fekiidjenek rd a peremre, a kozépsujjaink
pedig kiviilrgl szoritsdk azt.

Lassan és egyenletesen forgatjuk a kereket
mindaddig, amig a bal kezink alulra, a jobb
keziink pedig felulre nem keril (11. dbra).

2. Fogdsvdltds bal kezzel.

Korilbeliil fél fordulat megtétele utan vdl-
tunk fogdst ugy, hogy kozben jobb keziinkkel
folyamatosan forgatjuk a kézikereket (12. 4b-
ra).

3. Fogdsvdltds jobb kézzel.

Fogidst gy valtunk, hogy kozben bal keziink-
kel folyamatosan forgatjuk a kézikereket (13.
dbra).

4. A hossz-szdn eltoldsdnak folytatdsa.

A hossz-szdnt a fGorsé felé toljuk, de 100...
150 mm-nél jobban nem kozelitjik meg azt.

A szint visszatoljuk a kiinduldsi helyzetében
kézi elGtoldssal, két kézzel.

d) A késszin elforditisa megadott szogben

1. A késszdn rogzitdlapjdn levé csavarok
kiolddsa.

A 2 villaskulcsot jobb keziinkkel az ora-
mutatd jardsival ellentétes irdnyba forgatva
egy-két fordulattal meglazitjuk az 7 csavart
(14.ibra).

2. A keésszdn elforditdisa az oramutato jard-
sival cllentétes vagy megegyezd iranyban 30°-
kal.

A Kkésszint két keziinkkel elforditjuk (15.
dbra), amig a rogzitélap jelzGvonalkdja a ke-
resztszanon levé szogskdla 30. osztdsa folé
nem ér.

3. A késszdn rogzitdlapjin levG csavarok
meghuzdsa.

A csavarokat a villdskulcs elforditdsaval jobb
keziinkkel az éramutatd jdrdsival megegyezd
irdinyban egymds utdn, fokozatosan hizzuk
meg. A csavarok meghtzdsa utdn ellenGrizziik
a jelzovonal és a szogskdla 30. osztdsdnak
egybeesését (1. a 15. dbrdt).

3
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Fogasvalt
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A szdn mozgatdsa
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34 Az eszterga mitkddretése és bedllitdsa

4. Meglazitjuk a késszdn rogzitélapjin levo
csavarokat.

5. A késszdn visszaforditdsa kordbbi hely-
zetébe.

A késszant addig forditjuk, amig a rogzit6-
lap I jelz6vonalkdja a keresztszdn szogskdld-
janak 0 jelzése f6lé nem ér (16. dbra).

6. Meghuzzuk a késszdn rogzitdlapjanak csa-
varjait.

@ |
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6. gyakorlat: az eszterga bedllitisa a megadott orséfordulatszimra (1/min)

¢s a megadott eldtoldsra

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg az esztergan taldlhaté tdb-
lazatok hasznilatat.

SZERVEZESI UTASITAS:

— a f6orsé kapcsolégombjdt forditsuk ko-
zépdllasba;

— a hossz- és keresztirdnyt el6tolds kapcso-
l6karjait dllitsuk kozépdlldsba (,,nem iize-
mi” helyzetbe);

— ellendrizziik a védd és biztosité berende-
zések meglétét, rogzitettségét és sértet-
lenségét, valamint az eszterga foldelését;

— helyezziik 4t a szegnyerget az 4gy jobb
oldali végére, a szdnt pedig toljuk el a
szegnyereghez, t6le 100...150 mm tdvol-
sgra;

— a mellékhajtémiivén dllitsuk be a minden
elétoldshoz dllando cserekerekeket; 1K62
-re 42 :50; 16K20-ra 40 : 64.

a) Az eszterga bedllitdsa a kivant
f&ors6-fordulatszdmra (1/min)

1. Az eszterga bedllitdsa a kivint féorso-for-
dulatszdmra.

Az 1K62 eszterga beidllitdsdhoz (példink
esetében 1000 1/min-re) a 2 kart (1. 4bra) elé-
szOr eltoljuk a velink ellenkezd irdnyba, majd
balra forditjuk a 630...2000 fordulatszdmsor
felé, az 1 kart pedig az F jelz6rovatkdval az
1000 felirati négyzet felé forditjuk.

A 2 kart csak akkor kell eltolni a veliink
ellenkez$ irdnyba, ha a 630...2000 fordulat-
szdm-sort akarjuk dllitani, egyéb esetekben
nem.

A 16K20 eszterga fGorsé fordulatszdmat két
karral, az / és 4 karral dllitjuk be, a f6orséha-
zon levd tibldzat alapjdn (2. dbra).

A 4 kar eltolasdval és az I kar elforditdsdval,
amelynek tircsdjdn szdmok vannak 1-t6l 6-ig
(2a abra) bedllitjuk a kivint fSorsg-fordulat-
szamot. Ebb6l a célbdl a kivilasztott fordulat-
szdmnak megfelel§ szdmjegyet rd kell dllitani
az I kar folott elhelyezett fiiggGleges nyilra.

2. Bekapcsoljuk a féorso eldre irdnyu for-
gasdt.

Egy-két percig figyeljik a fGorsé (a tok-
mdny) forgdsit, hogy szemléletes képet nyer-
junk a mozgas sebességérdl a beallitott fordulat-
szdmon. Megfigyeléskor libracson dlljunk, és ne
az eszterga forgé tokmdnydval, hanem a szdn-
nal szemben.

3. A foorso forgdsit kikapcsoljuk.

A tokmdnyt sohasem szabad kézzel lefé-
kezni!

4. Az eszterga bedllitdsa kiilonbdzo féorso-
fordulatszamokra.

Az 1K62 eszterga 12,5, 100,400; 1600 l/min-
re; a 16K20 eszterga 20; 160; 250; 1250 1/min-
re dllithatd.

Minden egyes bedllitds utdin 0,1...1 min-re
kikapcsoljuk a f6orsé forgdsat.



®

Az eszterga bedllitdsa orsdfordulatszdmra és elGtoldsra

Cc D E Féorso-fordulatszamok
Normal emelkedés Normal emelkedes
balra. Nagy emel- jobbra. Nagy 630 | 125 50 200
kedés jobbra. emelkedés balra. 8O0 16 63 250
1000 20 80 315
1250 25 100 400
A Tobb - B
bekezdési : 1600 1,5 125 500
Nagy menet kap- | Normal menet- 2000 40 160 630
emelkedés | csoloallasa emelkedés I ———
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Kiildnleges : 42x50 kerekek | kulonleges 53
cserekerekek |ncr45-fogaskerekek 42x50 | CSerekerekek Osztd-fogaskerekek
64%x 97 64x97
Eldtolastabldzat
Keresztiranyl eidtolds a Keresztiranyd elotolds a
hossziranyl eldtolas fele hossziranyu eldtolas fele
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36 Az eszterga miikodtetése és bedllitdsa

b) Az eszterga bedllitisa a megadott
(hossz- és keresztirany) elGtoldsra

1. Az eszterga bedllitisa az eldre irdnyu
hossz- és keresztirdnyu elStoldsra.

Az 1K62 eszterginak a megadott hossziri-
nyd el6toldsra (pl.: f= 0,12 mmjfford-ra) val6
bedllitdsdhoz a mellékhajtémi 5 bedllitétdresd-
jat (1. az 1. dbrdt) magunk felé hizzuk (kiemel-
jik), majd gy forgatjuk, hogy a tdrcsin levd
G jelzévonal a tdblizaton a 0,12 mm/ford els-
toldst jelz6 sorra mutasson (1. alul az elStolds-
tdblazatot, amely a bedllitétdrcsa peremén ta-
lalhat6). Ezutdn a bedllitétdrcsdt benyomjuk
kordbbi helyzetébe; a 6 kart elforgatjuk és
,el6tolds-ba allitjuk; a fShajtémi 3 karjit a
B betiire, méisik 4 karjat pedig a D betire il-
litjuk.

Ugyanazon a bedllitison beliil a keresztird-
nyu el6tolds megegyezik a hosszirdnyu elStolds
felével. A 16K20 esztergit a kivint elGtoldsra
a tdbldzat (1. a 2. dbrit) bal oldali fels6 része
alapjn két kapcsoléval (5 és 7) dllitjuk be, mi-
utdn a 2 kapcsolét normal menetemelkedésre, a
3 kapcsoldt jobb menetre, a 6 kapcsolét pedig
elGtoldsra dllitottuk. A tdbldzaton (I. a 2. db-
rat) megtaldlhaték a hosszirdnyd elGtolds érté-
kei. A keresztirinyu el6tolds nagysiga megegye-
zik a hosszirdnyi elGtolds felével.

Megjegyzés: Métermenetek és Whitworth-menetek
z
esztergildsakor a mellékhajtémiivon 6—4:—‘ atté-

3
teld cserekerekeknek kell lenniiik (3. dbra). A z, = 86-
os fogaskerék, mint kozbensS kerék, lehet eltérd fog-
szamu is, ha az dttétel Osszeszerelhetd a mdsik ket-
tével.
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Példa: A munkadarab f=0,15 mm/ford elStoldssal
valé megmunkdldsihoz az 5 kapcsoldt a B helyzetbe, a
miasik 7 kapcsolt pedig a III. helyzetbe dllitjuk (1. a
2. dbrdn a tibldzatban a 0,15-0s szdmot).

2. Bekapcsoljuk a féorso és az elére hossz-
irdnyu gepi elotoldst.

A szdn a szegnyeregtdl a f6orsé felé mozog.
A f6orsét néhdny fordulat megtétele utin meg-
allitjuk, majd krétdval vizszintes vonalat hizunk
a tokmadnyra és a f6orséhdzra, valamint krétdval
vagy jol kihegyezett ceruzdval megjeloljik az
alapszdn csiszérésze jobb oldali szélének hely-
zetét is az agyvezetékeken.

A féorsét a legkisebb fordulatszamra 4llitva
bekapcsoljuk, majd (példdul) 50 fordulat meg-
tétele utdn kikapcsoljuk ugy, hogy a fGorsé-
hdzon és a tokmdnyon levé vizszintes vonalak
egybeessenek.

Megjeloljik az alapszdn mostani, mdsodik
helyzetét az dgyvezetékeken. Kézi elétoldssal el-
visszitk a szdnt a f6orsé felé és megmérjiik a két
jelolés kozotti tavolsdgot. Ennek a tdvolsignak
az 1K62 esztergan 6 mm-nek (0,12 - 50 =6 mm),
a 16K20 esztergin pedig 7,5 mm-nek (0,15 -
50 = 7,5 mm) kell lennie.

3. Az alapszdnt az dgy kozépso részére tol-
Juk.

4. A mellékhajtomii bedllitdsa a kivint nagy-
sagu keresztirdnyu elGtoldsra.

A keresztirdnyu el6toldst az 1K62 ésa 16K20
esztergakon ugyanugy allitjuk be, mint a hossz-
irdnyu elGtoldst.

5. Bekapcesoljuk a foorso és az eldre kereszt-
irdnyu elétoldst.

A keresztszdn az eszterga csicsainak ten-
gelyvonala felé mozdul el.

37

Az ellenbrz5- és méréeszkozék haszndlata

Néhdny féorséfordulat megtétele utin ki-
kapcsoljuk a féorsét és krétdval vagy jol kihe-
gyezett ceruzdval megjeloljik a keresztszin
helyzetét, ill. a tokmany helyzetét a fSorséhoz
viszonyitva.

Kis fordulatszimra allitjuk a forsot, majd
(példaul) 50 fordulat megtétele utdn kikapcsol-
juk. Ellendrizziik a keresztszdn elmozduldsdnak
nagysdgdt (1. b) pont 2. szakaszit). Nem szabad
megengedni, hogy a késtarté elilsd széle tul-
1épje az esztergacsicsok tengelyvonalit.

6. A keresztszdn'visszatoldsa kiinduldsi hely-
zetébe.

A keresztszant a Keresztirdnyu el6tolds for-
gatokerekének az Gramutaté jardsdval ellentétes
irdnyi forgatdsival toljuk vissza a kiinduldsi
helyzetébe.

7. gyakorlat: az ellendrz§- és mérGeszk6zok haszndlata

A GYAKORLAT CELJA:

tanuljuk meg mérdléccel megmérni

— a munkadarab hosszit;

— a lépcsbzetesen hengeres munkadarab
hosszi 1épcsdit;

— 0,1 mm-es néniuszosztdsu tolomércével a
rovid lépcséket és a munkadarab dtmé-
r6it.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— hdrompofds onkdzpontosité tokmény;

— esztergacsicsok, esztergasziv, meneszt6-
tdrcsa;

— leszurt homlokfeliileti munkadarab;

— mérbléc,

— mélységmérS tolémérce, mérGsablonok;

— 0,1 mm-es néniuszosztdsi tolomérd;
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— munkadarabok: kozpontfuratos, 1épcsds
tengely, tomor és iireges hengeres alkat-
részek.

a) Mérés méréléccel

1. A munkadarab hosszdnak mérése méro-
léccel.

Mérés elstt alaposan letoréljilk a mérélécet.
Ellenérizziik, hogy a skdla“nulla osztdst jelzé
vonalkdja egybeesik-e a méréléc végével.

Az 1 munkadarabot (1. dbra) bal keziinkbe
fogjuk, a 2 mérdlécet a jobb keziinkbe. A méré-
lécet vgy illesztjiik a munkadarab palastjahoz,
hogy bal oldali C vége egy vonalban legyen az
elégyartmdny B homlokfeliiletével.

A jobb keziink hiivelykujjanak a munkada-
rab jobb oldali 4 homlokfeliiletére kell tdmasz-
kodnia. A munkadarab homloklapjénak hely-
zete szerint a mérdlécrdl leolvassuk a munka-
darab hosszdt, ugyelve arra, hogy tekintetiink
mer6legesen essék a mérdléc skaldjara (2.
dbra).

2. A hdrompofds tokmdnyba befogott mun-
kadarab hosszdnak mérése meréléccel, mély-
segmero tolomércével, mérdsablonnal.

A 2 mérélécet (3a dbra) dgy illesztjitk az /
munkadarab paldstjdhoz a tengelyével parhuza-
mosan, hogy a vonalzé vége a munkadarab lép-
csGjére timaszkodjék. Leolvassuk a munkada-
rab 4 homloklapjival egybees méretet a vonal-
z616l. A 4 mélységmérd tolomércét (3b 4bra)
ugyanugy illesztjiik a paldsthoz, ahogyan a
mérévonalzét (3z dbra); a B toldkat eltoljuk
egészen a munkadarab homloklapjdig, majd
rogzitjiik a C rogzitéesavarral.

Levessziik a mérSeszkozt és leolvassuk a mé-
retet. A méretet 2 mérGsablonnal is ellenriz-
hetjik (45 4bra).

3. Esztergacsucsok kozé befogott munka-
darab elsé lépcsdjének mérése.

Ha a munkadarab 4tmérGje valamivel na-
gyobb a nyeregszeg dtmérdjénél. akkor az els6
lépcsé hosszdt az 1 mérévonalzéval mérjik
(4a 4bra), ellenkezd esetben 3 kiilénleges sab-
lonnal (4b dbra). Végss szitkség esetén hatrébb
toljuk a szegnyerget és vonalzéval, mélységmérd
tolémércével, sablonnal mériink.

4. Megmeérjiik a munkadarab mdsodik, har-
madik, stb. lépcsdjének hosszdt.
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b) A méret leolvasisa a tolémércén
és a mélységmérs tolémércén

1. A 0,1 mm-es noniuszosztdasu tolomerce-
vel mért meret leolvasdsa.

A mérce skidldjan levd szamjegyek millimé-
tereket és tizedmillimétereket jelentenek.

A noéniusz minden osztasa 0,1 mm-rel keve-
sebb a 2 mm-nél, kovetkezésképpen 1,9 mm-rel
egyenld.

A teljes méret a mérce skaldjin és a noniu-
szon leolvasott méretekbdl tevédik ossze (5. db-
ra). A néniusz nulladik vonalkdja tillépte a
3. szdmjegy vonala ut4ni els6 vonalat. Az 4 mé-
ret a mérce skaldja szerint —31 mm. A néniusz
3. vonalkdja egybeesik a mérce skdldjanak
egyik vonalkdjdval. A méret a néniusz szerint
0,1 + 3=0.3 mm. A teljes méret: 31 + 03 =
= 31,3 mm.

2. Méres tolomercevel.

Mérés elStt a mérdeszkozt alaposan letorol-
juk. A megmunkdlt feliletet csak a fGorsé
(a munkadarab) teljes megdllisa utdn szabad
megmérni! A tolémérce mérépofdit konnye-
dén, erdfeszités nélkiil helyezziikk a megmeéren-
d6 felillethez. Nagypontossigu alkatrészek for-
gacsoldsa esetén a munkadarabokat csak lehfilés
utdn mérjiilk. A munka végeztével a toldmércét
jol megtorolgetjiik, vékonyan bekenjilk miiszaki
vazelinnal, majd betessziik a tokjdba.

¢/ Munkadarab mérése 0,1 mm-es
noniuszosztasu tolémércével

1. A hdrompofds tokmdnyba befogott, eld-
zetesen megmunkdlt, lépcsds tengely dtmerdje-
nek merése.

Megtoroljik a tolémérce 2 és 3 mérépofijdt
(6. dbra) és ellendrizziik a pontossigukat tigy.
hogy az eltolhato mérGpofit Osszetoljuk az
dllopotival, majd a fény felé tartva megnézzik,
hogy tokéletesen zdrédnak-e. Ellenérizzik to-
vibbd. hogy a néniusz és a mérGléc nulladik
osztisa egybeesik-c. A tolomércét merdleges
sikban az / munkadarab tengelyéhez illeszt-
juk (l. a 6. dbrdt), a nagy 3 mérépofikat szoro-
san a megmérendd felilethez toljuk, majd a 4
rogzitdcsavarral rogritjik a tolokdt. Levessziik
a toloméreét és leolvassuk a méretet.
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A tolomeérce beosztasa
A a
1 2 3 4 5
ottt e

T
Noniusz (-skala)
a

2. A lépcsos tengely lépcsojének mérése
tolomerceével.

A tolomércét (7. dbra) mérGlécnél fogva
jobb keziinkbe vessziik, végét az I munkadarab
homloklapjdhoz tamasztjuk ugy, hogy maga a
tolémérce parhuzamosan dlljon annak tengelyé-
vel. Jobb keziink hiivelykujjdval eltoljuk a tolo-
kdt egészen addig, amig a mélységmérd 5 nyelv
neki nem utkozik a munkadarab bels6 1épcsdjé-
nek. Elvesszik a tolomércét és leolvassuk a mé-
retet.

A gyakorlatok végén gondosan megtorolget-
juk és tokjdba tesszik a tolomércét.
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3. Az esztergaesucsok kozé befogott lépesds
tengely dtmeriinek mérése tolomeércével.

A mérést a szegnyereg fel6l kezdjiik (8. dbra)
¢és a kordbban tanultak szerint végezziik el.

4. Furatdtmeérdk meérése tolomeércevel.

A tokmdnyba olyan hengeres / munkadara-
bot fogunk be, amelynek a lépcsGs furata is
hengeres (9. dbra). A tolémércét jobb keziinkbe
fogjuk gy, hogy a hiivelykujjunk a toldkén
levé recés biitydkre timaszkodjék; bal keziinkkel
pedig megtimasztjuk a tolémércét a 3 nagy
mérépofikndl. Szétnyitjuk a 2 kis mérdpofd-
kat litkozésig, ligyelve az egyenes tartdsra, és
a tolokdt a 4 rogzitScesavarral rogzitjik (9. és
10. dbra). Elvessziik a tolomércét és leolvassuk
a méretet.

5. Hengeres lépcsds furat lépcsGinek mérése
a tolomeérce mélységmerdjével.

A hengeres 1épcsGs furat 1épesGjének mérése
sordan (11. és 12. ibra) ugyanazokat a mérési
moédokat alkalmazzuk, mint a lépcsSs tengely
lépcsShosszdnak mérésekor.
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8. gyakorlat: a forgdcsolokés bedllitdsa a kivant fogdsmélységre a keresztiranyu
elGtolds noniusztarcsajaval. Probaesztergdlds

A GYAKORLAT CELJA:

- tanuljuk meg bedllitani a forgdcsoldokést
a kivant fogdsmélységre;

-~ végezziink probaesztergdldst 3...4 mm-es
és 40...50 mme-es hosszusigban;

— tanuljuk meg bedllitani a forgdcsoldsi ut
hosszdt a hosszirdnyd elGtolds ndniusz-
tdrcsdjdval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— egyenes, jobbos nagyoldkés;

— 0,1 mme-es noniuszosztdisu tolémérce:

— mérdvonalzo;

— munkadarab: ¢30...40 mm, hossza 100. ..
120 mm:

— véddiszemiveg;

— forgicseltdvolito kampo;

— krétadarabok.

SZERVEZESI UTASITAS:

— a villamos motort lekapcsoljuk a hdls-
zatrol;

— a szegnyerget dtvissziikk a jobb oldalj szél-
s6 helyzetbe;

— aszdnt az agy kozepére allitjuk;

— az dgyvezetéket és a szdn csiszorészeit
letoroljiik és vékonyan beolajozzuk;

- bedllitjuk az esztergdt 120...150 Il/min
f6orsé-fordulatszamra.

a) A forgicsolokés bedllitasa a kivant
fogdsmélységre és a megmunkalandé
feliilet hossza a néniusztarcsikkal
végzett szamitasok alapjin

1. Hdny osztdssal kell elforditani az iy ke-
resztirdnyu és az iy hosszirdnyu elStolds noni-
usztdrcsdjit a munkadarab megadott meretek
szerinti megmunkdldsihoz?

Példdul d = 41,2 mm kész méretre kell simi-
tani az elGzetesen megmunkalt D = 42 mm &t-
mérGjl és elsd 1épcsGjében I = 62 mm hosszu-
sigi munkadarabot egy fogdssal (1. dbra).
A keresztirdnyd elGtolds kézikerekének noni-
usztdresdjan két osztdsjel kozotti tavolsdg sugar-
irdnyban 0,05 mm elmozduldsnak felel meg. Ha
a keresztirdnyu elGtolds ndniusztircsajit egy

osztassal elforditjuk, a kés ¢ = 0,025 mm fogdst
vesz (sugdrirdnyd elmozduldst végez), a kilsé
felilet dtmérdje azonban nem 0,025 mm-rel,
hanem 0,05 mm-rel csokken.

Ezért a noniusztdrcsa iy elforditandé osz-
tdsjelei szdmdnak kiszdmitdsdhoz a forgdcsolds
el6tti és utdni dtmérdk kilonbségét el kell osz-
tani 0,05-dal (D — d) vagy pedig megszorozni
20-szal:

egy osztdsiel 1

az osztds értéke 0,05 20
. D d_ 42-412 08
*T 005 005 005
= 16 osztds

vagy:

ix = 0,8 » 20 = 16 osztds.

A kesszan tarcsagja
Egy osztas =005 mm

Ll

o
+ + +
= I:r + + 4_
— .=
im——— | |y <] 2.3 o
- A e offT
=l

| 3 e s —

& r $amm
A hosszirdnyll eldtolds =)

tarcsdja

Az 1K62-es és 16K20-as
eszterga keresztirdnyu
elotoldsanak tarcsaja.
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Ha az i, néniusztdrcsin levd osztdsjelek szd- @
ma nagyobb, mint az i, néniusztircsin levd o
osztdsjelek szama, akkor el kell végezni az

i
_—k osztdst, hogy megtudjuk, hiny teljes for-

In jﬁ -
dulattal és hany osztassal kell forditani a ke- L JJ I 3

HRo W =

=]
l

resztirdnyu elGtolds noniusztircsdjat.

Példa: D=62,d=50.

D d 62-50 12
foo e ol 240 oszids:
’®T 7005~ 005 005 osztas

ik 240 40 ) )
—=-——" =1 —— . azaz: 1 fordulat + 40 osztas.
in 200 200

A hosszirdnyu clGtolds ndniusztarcsdjanak osztdsa
in = 62, a 3 ndniusztarcsa egy osztasanak értéke ugyan-
is 1 mm-nek felel meg (1. uz 1. dbrdt), a 1épesG hossza
pedig fenti példank esctében 62 mm.

b) Prébaesztergilas

1. A munkadarab és a szerszam befogisa,
rogzitese.

A hdrompofis onkozpontosité tokmdnyba
az. I munkadarabot dgy fogjuk be és ugy rog-
zitjik, hogy a pofdkbdl 100...120 mm-re nyul-
jon ki (2. dbra).

A jobbos 2 nagyoldkést forgicsolandé mun-
kadarab tengelyére merGlegesen fogjuk a kés-
tartoba.

2. A fborso forgdsinak bekapcsoldsa; a na-
gyolo kes kiindulo helyzetbe dllitdsa.

A 2 kést (1. 2. dbrit) kézi elGtoldssal a forgé
I munkadarabhoz vezetjik tgy. hogy a 3 kés-
cstics annak feliiletéhez érjen.

Jobbra vissziik a kést ugy, hogy csucsa 8...
10 mm tdvolsdgra legyen a munkadarab hom-
loklapjatél (3. dbra).

3. Kikapcsoljuk a féorso forgdsit.

4. A nagyolckes bedllitdsa a kivant eldtoldsra
a keresztiranyu eldtolds noniusztdresdjanak
segitségevel.

Bal keziinkkel megtartjuk a forgatokart,
jobb keziinkkel pedig addig forgatjuk a néniusz-
tarcsa / gy(rdjét, amig 0 osztdsjele egybe nem
esik a rogzitett tdrcsa jelével 2 (1. és 4. dbra)
az A rogzitéesavarral. Ezutdn rogzitjik a noni-
usztdresdt.




Fogdst vesziink a késsel a kivint mennyiség(i
osztasjel mértékében a ndniusztdrcsa szerint
(5. dbra). :

A néniusztircsit ismét a nulla osztdsjelre
allitjuk.

5. Bekapcsoljuk a foorso forgdsdt.

6. 3...4 mm hosszusighban a késszdn kézi
elétoldsdval megesztergiljuk a munkadarabot.

Miutdn az adott hosszisigban megesztergdl-
tuk a munkadarabot (6. 4bra), kiemeljiik a kést
a fogdsbdl és visszadllunk a kiinduld helyzetbe.

7. Kikapcsoljuk a féorso forgdsdt és megmer-
Jiik a munkadarab esztergdlt dtmeérdjét.

Ha a munkadarab forgicsolt részének at-
méréje nagyobbra sikeriilt az elirt méretnél,
akkor utdnaszdmolunk, hogy a keresztirinyu
elGtolds noniusztdrcsdjanak hdny osztdsival kell
tjabb fogdst venniink, hogy megkapjuk a meg-
munkalt felilet sziikséges dtmérGjét.

A forgicsolds befejezése utin megmérjilk az
esztergalt felillet dtmérGjét. Mindaddig ezt
tessziik, amig a megadott méretet meg nem kap-
juk.

8. Bekapcsoljuk a féorso forgdsdt.

9. A munkadarab esztergalisa 40..50 mm
hosszusdgban kézi elétoldssal.

Amikor a szerszdm csticsa a munkadarab
homloklapjdval szemben 4ll, vagy miutin a
nagyolokés f6éle hozzdért a homloklaphoz
(érintSfogds), a forgdcsolandé felillet meg-
adott hosszisiginak pontos betartdséhoz a
hosszirdnyd néniusztdrcsa 3 nulla jelét a 4 jel-
re kell allitani (1. az 1. és a 4. dbrdt). A B rog-
zit6esavarral rogzitjik a néniusztiresit (1. a
4. és az 5. abrdt). A hossz-szdnt egyenletes,
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lassi kézi elGtoldssal vezetjikk a kivdnt hossz-
méret eléréséig.

Amikor a szerszdm éle a megadott méretre
jut, a szdn elGtoldsdt befejezziik. A kést ki-
emeljitk a fogdsbdl és a kiindul6 helyzetbe visz-
szadllitjuk.

10. Kikapcsoljuk a féorso forgdsdt és a villa-
mos motort; kioldjuk és kivessziik a munka-
darabot, a kést és az alitéteket.

11. Géptisztitds munka utdn.

A forgicsolds befejeztével a nagy, Gsszecsava-
rodott forgdcsot az e célra haszndlatos kampo-
val tdvolitjuk el, az aprd, toredezett forgicsot
pedig kefével.

Letoroljik a késtartét, a keresztszdn és az
agy vezetékeit elGszor tiszta, szdraz, majd eny-
hén gépolajos torléronggyal. A hossz-szdnt, a
szegnyerget, a keresztszant és a késszdnt eredeti
helyzetébe illitjuk.
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9. gyakorlat: munkaszervezés; az eszterga és a munkahely karbantartisa

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a munkavégzés el6tti, alatti
és utdni kotelességeink teljesitését;

— ismerjik meg a balesetvédelmi szabélyo-
kat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— torl6ruha;

— forgécseltivolité kampd;
— a sziikséges szerszamok;
— kefe;

— olajozé, olajfecskendd.

SZERVEZESI UTASITAS:

minden munkahelyet el kell 1dtni

— 1 és 4 paddeszkaval (1. az 1. abrit);

— mérfvonalzdval;

— tolémércével,;

— mihelyrajzzal;

— munkadarabbal;

— két-hdrom esztergakéssel;

— lemezaldtétekkel;

— kulcsokkal (tokmdnykulcs, szoritokulcs a
késtartohoz, villaskulcsok;

— csavarhuzéval.

Az egyes gyakorlatok végrehajtdsa utin a

tanuldk kotelesek sorjdban mindent elrakni a
paddeszkdrdl a megfeleld helyre.

a)

Az esztergilyos kitelességei a munka
eldtt, alatt és utina

MUNKA ELOTTI KOTELESSEGEK:

— Oltsiink munkaruhit.
— A ruhaujjat be kell gombolni és a ruhdza-

tot eligazitani uigy, hogy szorosan simul-
jon a testre és ne legyenek 16g6 vagy lebe-
g6 végei.

— A hajat sapka ala fogjuk.
— Minden folosleges holmit eltakaritunk a

géprdl, a szerszimosszekrényrSl, a polc-
rél, a munkahelyrél.

— Atvessziikk a miihelyrajzot, a technolégiai

utasitdst, a szerszimokat, a mérG- és ellen-
6126 eszkozoket.

— Meghaligatjuk a miivezet§ eligazitéjat.

— A miihelyrajzot a 2 rajztartéba helyezziik
(1. és 2. dbra), a mérdeszkdzoket pedig
kivessziik a 6 tartdbdl és a szerszdmszek-
rény 3 polcdra helyezziik (1. az 15 dbrit).
A rajztartét és a polcot elhelyezhetjiik az
1 orséhdzon, a szdnon (1. az la dbrit)
vagy folerGsithetjik az eszterga dgydra is
(2. dbra). Munkaszervezési utasitds elG-
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irdsai alapjdn a rajztartét és a polcot a
szerszamszekrényeken kell elhelyezni, ha
az eszterga kis vagy kozepes méretl;
kozvetlenill a szdnon kell elhelyezni,
ha az eszterga kOzepes vagy nagy méreti;
az dgyhoz kell erdsiteni, ha az eszterga
kozepes vagy nagy méreti és van rajta
burkolat.

— Kihizzuk a szerszdmszekrény 7 fidkjdt

(1. az 1b 4brdt), kivesszilk beldle a forgi-

csoldszerszimokat, az aldtéteket stb. és

elhelyezziik Gket a szekrény polcain és az

1 és 4 paddeszkdn. A fidkot a szekrény

polcdra helyezziik az 4 nyil irinydt ko-

vetve Ugy, hogy nyitott végével forduljon

kifelé és konnyli legyen kivenni beldle

a munkadarabokat és a befogoszerszimo-

kat.

A C f8orsoesicsot ill. nyeregszeget, a D

zsirzéfejet a legfels6, ferde polcra helyez-

zik.

— Az E kamp6 és az F kiverdrid a szerszdm-

szekrény valamelyik oldaldn legyen.

A kész munkadarabokat e célra rendszere-

sitett polcokra rakjuk vagy a szerszdm-

szekrény polcain helyezziik el.

— A munkadarab rogzitéséhez szitkséges
eszkozoknek (kulcsok, csavarhizé stb.)
a szerszamszekrény legfelsd, ferde polcin
van a helye, az e célra készitett csapokon.

— Munka el6tt a sziikséges szerszdmokat az
1 és 4 paddeszkdra készitjik el6 (1. az
2. 4bridt).

~ A szegnyerget, a II hiitGberendezést és a
III géplampit (2. dbra) kiinduld helyzetbe
allitjuk.

— Letordljik a gépet, a csuszéfelilleteket
és az dgyvezetékeket olajozéval és az [
olajfecskendével (3. dbra) megolajozzuk.

AZ 1K62 ESZTERGA KENESE.

Egy miszak alatt egyszer kell olajozni:
— a keresztirdnyu el6tolds I kézikerekét,
— akeresztirdinyu vezetékeket,

— a keresztirinyu el6tolds 4 csavarjdnak és

az anydnak a menetét,

a késtarté csavarjinak és a 3 anya mene-
tét, :

a késszdn 5 kézikerekét,

a szegnyereg részeit (4. dbra): a szegnye-
reghiivelyt, a szegnyereghiively csavarjit és

|

a 6 anyit, a 7 olajozécsavart; a 8 szegnye-
regtalp vezetékeit,

— 2 vezérorsé és a vondorsé 9 csapagyait (5.
ibra).
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A 16K20 ESZTERGA KENESE.

Az eszterga korréziovéds festékkel bevont
kuls6 feliileteit falapkdval, majd benzinbe vagy
lakkbenzinbe mirtott torl6ruhdval letisztitjuk.
Az igy megtisztitott felileteket vékony réteg
T30 minGségli gépolajjal kenjiik be.

Toltsik — vagy téltsik utina — az eldirt
mindségli gépolajat az olajeloszté févezetéken

levg 18 tartilyba (6. dbra) a toltényildson ke-
resztiil ellendrizve kozben a 16 olajszintmérén
bedmld olaj szintjét. Az olajat hat hénaponként
le kell ereszteni a 19 leeresztényildson, a tar-
talyt ki kell tisztitani, petréleummal kimosni,
majd vjra feltolteni olajjal. Uj esztergin az elss
két hétben hetente legalibb kétszer ki kell tisz-
titani a 11 olajsziirét, kés6bb mér csak havonta
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egyszer. A 13 mégnesbetétes szlir6t az egyszerd kaidé alatt is megismételjiik a vezetékek

olajsziir6hoz hasonléan havonta egyszer kell olajozdsit,

tisztitani. — a késszdn vezetékeit a 3 olajozényildson
keresztiil (1. a 6. dbrdt),

A 16K20 esztergin a f6hajtémiinek és a meli¢khaj- — a keresztszdn mefletffs Or’SO]anak Csa__P‘
témiinek automatikus kozponti kendrendszere van. dgyazdsit a 14 olajozényildson keresztiil.
A fdorsé csapdgyaiba, a fGhajtomi és mellékhajtémi 3 ¥ -
olajelosztd vezctékeibe a gépolaj a 18 tartalybdl a MUNKAVEGZES KOZBENI KOTELESSEGEK:

11 olajszlirén keresztill a /2 fogaskerék-szivattyd ré- g ce s i
vén keriil. Az olaj a 18 tartdlyba a 13 magnesbetétes - U}g)fehuﬂk a munkahely rendjére és tiszta
olajsziirGn Keresztiil jut vissza. A kenGrendszer zavarta- sagara. ) o

lan tizemelésér6l a fGorsdhdzon elhelyczett I olaj- - A védéburkolatot a géprél levenni tilos.

allasmutat6 allanddan forgd korongja alapjin gy6z6d- _ A munkadarabokat, szerszamokat stb. a
hetiink meg (1. a 6. dbrat). Az olajallismutaté korong- helyiikre kell rakni

jinak megdlldsa esetén azonnal dllitsuk meg a gépet és

tisztitsuk ki a 17 olajsziir6t gy, hogy minden alkat- - Olyan fémek megmunkélésakor, amelyek-

részét mossuk ki petréleummal. 18l nyirt és tort forgdicsok vilnak le (7.

ibra) véddszemiiveget vagy pedig I védo-

A lakatszekrény mechanizmusiba az olajtol- erny 6t kell haszndlni. ’

tést vagy utantoltést a 10 toltényildson keresz- — A meneszttircsakhoz és a hirompofds

til végezziik folyamatosan ellendrizve az olaj tokmdnyhoz I védGburkolatot kell hasz-
szintjét a 7 olajszintmérén (1. a 6. dbrat). A la- ndlni (8. dbra).

katszekrény mechanizmusanak kalonbozé ré-
szei automatikus kenést kapnak, amelyet 9
buvdrszivattyl mikodtet. Ha a szivattyi mii-
kodik, a szdn jobb oldali felsé vezetékén levg
fuggdleges furatbdl folyik az olaj. Ha az ellen-
6rzés céljabdl ki akarjuk nyitni a furatot, a
keresztszant 180...190 mm-re el Kell tolni a
hossz-szén eliils6 feliiletétsl. Bekapesoljuk a szi-
vattyit a keresztszdnon elhelyezett 2, és a
hossz- és keresztirdnyu elStolds bekapcsoldsdra
szolgdlé fogantyiba beépitett 2a gombok egy-
ideji megnyomdsdval. Az olajcserét a tervszeri
ellenérzések alkalmdval végezzik, a 8 leereszts-
nyildson keresztiil.

Toltsiik vagy toltsiik utina — a T30 minGsé-
gii gépolajat a szegnyeregbe az 5 toltényilason
keresztiil folyamatosan ellendrizve az olaj szint-
jét a 4 ellen6rzényildson. Az olajat hetenként
kell cserélni.

Toltsiik vagy toltsik utina — a T30 mind-
ségii gépolajat a toltGnyildson keresztiil a vezér-
orsé és a vondorsé hitsé csapdgyazdsiba. /
olajat hetenként kell cserélni.

Miiszakonként egyszer kell bekenni T30
mindségl gépolajjal:

— az agy és a hossz-szdn vezetékeit; ekkor a
keresztszant dllitsuk vezetékei eliilsé végé-
re (kb. 10 mm-re végpontjuktdl), nyom-
juk meg a 2 és 2a gombokat (1. a 6. db-
rit) és egy percen keresztil folyassuk az
olajat a vezetékekre. Sziikség esetén mun-
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— A 20 kg-ndl nagyobb tomegli munkadara-
bot egyedil felemelni és befogni nem
szabad, hanem emel8szerkezetet kell
haszndlni.

— A munkadarabot és a szerszamot megbiz-
hatdan kell rogzitent.

— Az eszterga villamos motorjdnak bekap-
csoldsa elGtt az Osszes kapcsold- és ird-
nyitokart ki kell kapcsolni.

~ A technoldgiai utasitisban eléirt forgi-
csoldsi tizemmaodokat alkalmazzuk vagy
az elGirdsok szerint vdlasszuk ki azokat
az adott feladathoz.

— A fGorsé forgdsat ki kell kapcsolni: kés-
csere esetén, a megmunkalandé munka-
darab befogisakor, kivételekor, tovibba
az eszterga tisztitisakor és kenésekor.

— Ne hagyjuk feligyelet nélkiil az eszter-
gat.

- A forgdcsot tilos kézzel eltdvolitani az
esztergdrdl.

- Ne tegyiik az dgyvezetékekre a munkada-
rabokat és a szerszamokat.

— Ne fékezziik kézzel a forgé tokminyt.

— A kész munkadarabokat az e célra rend-
szeresitett tarolora tegytk.

MUNKA UTANI KOTELESSEGEK:

— Fogjuk ki a forgdcsolszerszamokat.

— Vegyiik le a paddeszkdrol a méré- és
ellendrzéeszkozoket, a szerszamokat,
toroljik meg Gket és tegyiik helyre vagy
adjuk be a szerszdmraktdrba.

— Adjuk le a kész munkadarabokat és a
technoldgiai utasitdst (ahol ezt elGirjdk).

— Takaritsuk el a forgicsot az I kampdval
és a 2 ketévei (9. és 10. dbra).

— Toroljiikk le az eszterga mozgé és egyéb
részeit torlGruhdval (11. dbra).

— Kenjilkk be az dgy és a szdnok vezetékeit
(12. dbra), valamint a szegnyereghtuvelyt
T30 mindségli gépolajjal. Az dgyvezetékek
feliletének bekenéséhez néhdnyszor el
kell tolni a hossz-szdnt viltakozva hol a
szegnyereghez, hol a fGorséhoz.

— Készitsiikk el az esztergdt a miszakvil-
tdshoz; a szegnyerget toljuk dt az dgy

jobb oldali végére (1. a 2. és a 4. dbrat); végéig; a keresztszant dllitsuk a kereszt-
a hossz-szint allitsuk az dgyvezeték koze- verzetékek eliilsé végéhez: ellendrizziik a
pére (1. a 2. és a 3. 4brdt); a késszint tol- szerszamszekrény és a ldbracs dllapotit.

juk bal oldali helyzetbe a vezetékeinek a A munkahelyet adjuk dt a viltotdrsnak.



B) Kiils6 hengerpalast és homlokfeliiletek

megmunkalasa

10. gyakorlat: kiilsé egyenes alkotéji hengerpaldst nagyolé megmunkalisa kézi
eldtoldssal, hirompofads dnkdzpontosité tokmanyba befogott munkadarabon
(elGirt feliileti érdesség R, = 5...10 um.)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg a hirompofds 6nkdzpontosité
tokmanyba befogott egyenes alkotdsi hengeres
munkadarabok nagyolo esztergdldsit kézi el6-
toldssal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— harompofds onkozpontosité tokmadny;

— a szikséges kulcsok, csavarhuzok, aldté-

tek stb;

— munkadarabok (a kiadott gydartdsi doku-

mentdciénak megfelelGen);

— hajlitott jobbos forgidcsoldokés;

~ 0.1 mm-es noniuszosztdsi tolémérce és

mérévonalzé;

— a megmunkdlandé6 munkadarabok rajza.

SZERVEZESI UTASITAS:

— forditsuk kozépdllisba az eszterga fGorsé-
janak kapcsoldjdt;

— tanulmdnyozzuk Rdbel: Gépipari techno-
logusok zsebkonyve forgdcsolésebesség
tablazatait az anyagszerkezet (pl. henge-
relt, huzott, hékezelt anyag) és a feliileti
dllapot (pl. kérges) figyelembevételével.

a) A munkahely eldkészitése és a gép
felszerelése

1. Helyezkedjiink munkadlldsba.

2. Szereljiik fel a gép féorsdjira a hdrom-
pofds tokmdnyt.

3. Helyezziik el a munkahelyen a miihelyraj-

zot, a mérdeszkozdket, a forgdcsoldszerszdmot,

4

a segédeszkozoket és a kézi. szerszdmokat stb.
(L a 9. gyakorlatot)

4. Méretek ellendrzése.

Ellendrizziikk, hogy a nyers munkadarab
méretei megfelelneke a készdarab mihelyraj-
zdnak. Ellenérizziik, hogy a nyers munkadarab
itmérGje és hossza megfelel-e a miiveleti utasi-
tdson feltiintetettnek, valamint a nagyolé meg-
munkailasi elGirasok tdbldzatiban foglaltaknak.

Kiilonb6z6 munkadarabok forgdcsoldsakor a
rdhagyds megillapitdsihoz rdhagydsi tdbldzato-
kat haszndlunk (Rdbel: Gépipari technolégu-
sok zsebkonyve).

5. A munkadarab befogdsa, ellendrzése és
rogzitése a hdrompofds onkozpontosito tok-
mdnyban.

A munkadarab a tokmdnybdl csak annyira
nyuljon ki, hogy ne rezeghessen be és a kés bele
ne kapjon. A kinyuldst ligy hatdrozzuk meg,
hogy az a kész munkadarab dtmérgjének 2,5...
3-szorosindl ne legyen nagyobb. Altaldnos sza-
baly, hogy a befogott hossz a leheté legnagyobb
legyen.

6. Nagyolokés befogdsa és rogzitése a kés-
tartoba.

A kést ugy fogjuk be, hogy csiicsival ponto-
san az esztergacsucsok tengelyvonala irinyiba
keriljon, a kinyildsa pedig a szerszimszdr ma-
gassagdnak kb. 1...1,5-szerese legyen.

(A tovdbbiakban a rovidség kedvéért ,,az esz-
tergacsucsok tengelyvonala irdnydba” kifejezés
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helyett ,.a csicsok irdnydba” kifejezést, ,,a
csucstengelyvonaltél a csucstengelyvonalig”
helyett pedig ,,csicst6l csicsig” kifejezést hasz-
ndljuk.)

7. A fOhajtomii bedllitdisa a sziikséges fo-
orso-fordulatszamra (1/min).

A forgdcsolGsebességet a megmunkélandé
anyag, a szerszdm anyaga, a sziikséges fogds-
mélység és elGtolds figyelembe vételével vilaszt-
juk ki. A fordulatszimot a kovetkezd képlet
alapjdn hatirozzuk meg:

-V
Y

ahol n a f6orsé fordulatszdma, 1/min;

v a forgdcsolésebesség, m/min;

D az esztergilandé dtmér6, m;
ill. a fordulatszim-tiblizatb6l vilasztjuk ki,
majd kerekitjilk a gépen bedllithaté fordulatok
alapjdn.

n

b) Hengerpalist nagyolé esztergilisa

SZERVEZESI UTASITAS:

— az adott forgdcsoldsi miivelet sordn fordit-
sunk figyelmet arra, hogy a munkako-
peny jol simuljon a testhez és be legyen
gombolva;

— a hajat fogjuk sapka ald;

— legyen kéznél forgicseltivolité kampd;

— feltétleniil sziikség van véd@szemiivegre
vagy védGernydre a levdlo és lerepiils for-
gdcs miatt.

1. Bekapcsoljuk a féorso forgdsit.

(A tovibbiakban ,,a fSorsé forgdsinak be-
vagy kikapcsoldsa™ kifejezést ,,az eszterga be-
vagy kikapcsoldsa™ helyettesiti.)

2. A kés bedllitdisa a sziikseges fogdsmély-
ségre.

A sziikséges fogismélységet, a fogdsok szd-
mat a mihelyrajz és a nyersmunkadarab mére-
teinek megfelelGen hatdrozzuk meg.

3. A munkadarab paldstjgnak esztergildsa
3...5 mm hosszusdgban a kés kézi el6toldsdval.

A kés kézi elGtoldsdt az alapszan kézikereké-
nek egyenletes, az éramutat6 jdrdsdval ellenté-
tes irdnyu forgatdsdval végezziik.

4. A kés kiemelése a fogdsbol és a vissza-
dllds.

Megillitjuk az esztergit, tolémércével meg-
mérjiik a munkadarab esztergdlt felilletének 4t-
mér6jét. Ha az dtmér az el6irt méretnél na-
gyobb, akkor utdnaszamolunk: a tdrcsa hdny
osztisdval kell a kés keresztirinyu fogasvételét
novelni ahhoz, hogy az el6irt 4tmérét megkap-
juk. Ezutin fogdst vesziink, esztergilunk és
Gjra megmérjik a megmunkdlt felilet dtmé-
réjét.

Ha elértiik a kivant dtmérét, a munkadara-
bot az eldirt hosszusdgura esztergiljuk a szer-
szdm kézi elGtoldsaval.

5. A szerszdm munkahelyzetbe dllitisa kezi
elotoldssal, az eszterga bekapcsoldsa és meg-
adott hosszusigu egyenes alkotoju henger esz-
tergdldsa.

A Kkézikereket két kézzel, fogist vdltva
forgatjuk mindaddig, amig el nem érjiik a mun-
kadarab forgdcsolt feliiletének megadott hosz-
szusdgat. Az esztergilds befejezése utin magunk
felé irdnyul6 keresztirinyu elGtoldssal a kést
kiemeljiikk a fogdsbdl és jobbra irdnyulé hossz-
elGtoldssal visszadllunk a kiindulé helyzetbe.

6. Kikapcsoljuk az esztergit és a villamos
motort.

7. A gyakorlat befejezése.

Kivesszilk a munkadarabot és kifogjuk a
kést, letakaritjuk az esztergit, majd rendbe
tessziik a munkahelyet.
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11. gyakorlat: Iépcséstengelyek nagyolé megmunkdldsa a szdn gépi elGtoldsdval
harompofis onkozpontosité tokméanyba befogott munkadarabon
(elGirt feliileti érdesség: R, = 20...40 um)

A FELADAT CELJA:

Tanuljuk meg a hirompofis 6nkozpontositéd
tokmédnyba befogott munkadarab kiilsG henge-
res paldstjgnak megmunkaldsdt a kés gépi el6-
toldsaval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— hdrompofds Onkozpontosité tokmdny;

— munkadarabok (a gyartdsi dokumenta-
ciénak megfelelGen);

— hajlitott jobbos nagyolé forgacsoldkeés;

— mérévonalzd;

— forgécslehizo és -eltavolité kampo;

— véddszemiiveg.

SZERVEZESI UTASITAS:

— forditsuk kozépillisba az eszterga fGorso-
jdnak kapcsoldjdt:

— tanulmdnyozzuk Rdbel: (iépipari techno-
logusok zsebkonyve rahagyasi tablizatdt:

— készitsiik fel és szereljikk fel az esztergat
kiilsé hengeres feliiletek megmunkaldss-
hoz.

a) KiilsG hengerpalistok esztergilisa
a homlokfeliilet oldalazisa nélkiil

1. A szerszdmcsucs bedllitdsa a munkadarab
homloklapjdtol az elsé és a mdsodik lépcsd
hosszdnak osszegével megegyezd tavolsdga.

Ha ez a tdvolsig 150 mm-nél Kisebb, akkor
vonalzé helyett hasznalhatjuk az I tolémérce
3 mélységmérgjét (1. dbra). Kitoljuk a mély-
ségmérét a kivant hosszisigban, a tolomércét
jobb keziinkbe fogjuk és a szdrdnak végével a
munkadarab homloklapjdhoz timasztjuk ugy,
hogy a mélységméré és maga a tolomérce is
parhuzamosan dlljon a munkadarab tengelyé-
vel. A 2 kést addig vezetjik, amig a szerszdm-
csics egybe nem esik a mélységmérs végével.
Egyetlen itt leirt miiveletet sem szabad a f&-
orso forgdsa kozben végezni!

2. Bekapcsoljuk az esztergat.

3. Beszurds esztergdldsa a munkadarabra,

A 2 kést (2. bra) keresztirdnyban addig tol-
juk elSre, amig csicsa egy kissé bele nem vig
az I munkadarabba (érintGfogdst vesz), és bele
nem rajzolja azt a 3 korgyfir{it (hornyot), amely
majd a lépcsé hatdrvonala lesz. A 1épcsS hosszat
tehdt mintegy megjeloljik az érintGfogdssal.
Kiemeljiik a kést a fogdsbdl és kiindul6 helyzet-
be dllitjuk.

4. A hengerpaldst hosszesztergdlisa a jelig.

A 2 kést (3. dbra) a noéniusztdrcsdval bedl-
litjuk a szikséges fogismélységre. Bekapcsol-
juk az el6re hosszirinyu elGtoldst és esztergil-
juk a munkadarabot, iigyelve, hogy sima és
egyenletes megmunkadldsi felilet keletkezzék.

A levdld osszefonddott forgicsot kampéval
tavolitjuk el. Aprd, repillé toredezett forgdcs
ellen véd&szemiiveggel védekeziink. Amint a kés
1...2 mm-re megkozelitette a jelet, az elGtoldst
kikapcsoljuk, a szerszimot kézzel vezetjik a
jelig, majd kiemeljik a fogdsbol. A hengeres
lépcs6t egy vagy tobb fogissal esztergdljuk le,
attol fiiggéen, hogy mekkora a megmunkdldsi
rahagyds, és a két 1épcsG dtmérdjének kilonb-
sége.

5. Kikapcsoljuk az esztergdt.
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6. A megmunkdlt feliilet dtmerdjének és
hosszdnak megmeérése.

Az dtmér6t tolomércével mérjik, a 1épcsd
hosszat II vonalzoval (4. dbra) vagy a 3 mélység-
mérével (5. dbra) az I munkadarab homloklap-
jatol a ferde 1épcsé A pereméig (4. és 5. dbra).
A kést kiinduld helyzetbe allitjuk.

7. A 2 szerszdm csucsdt bedllitjuk az 1 mun-
kadarab homloklapjdtol az elsé lépcsé hosszd-
val megegyezd tdvolsigra és 3 gyiiri alaku be-
szurdst esztergdlunk (6. dbra).

e

—-1—\.J

| L

8. Az elsé lépcsd letorésének esztergdldsa
(7. dbra).

Ha a 1épcss tengely két szomszédos atmérd-
jének kilonbsége nem nagy (5...8 mm-nél ki-
sebb), célszeri a munkadarab esztergdlisit az
els§ lépcsGvel kezdeni, majd a mdsodikkal foly-
tatni.

9. Kikapcsoljuk az esztergit és a villamos
motort.

10. A munkadarab és a szerszam kiolddsa
és kivétele.

A szint jobbra toljuk, az dgyvezetékek koze-
pére, mert igy konnyebb kifogni a munkadara-
bot és a szerszamot.

b} Tokminyba befogott, csiicesal
megtamasztott munkadarabok hengeres
felilleteinek esztergilisa

1. A munkadarab befogdsa a tokmdnyba és
kitdmasztdsa a nyeregszeggel.

Ezt a megolddst azokban az esetekben alkal- 2
mazzuk, ha a munkadarab kinyulisa a tokmdny r'—l._r_’
pofdékbd! meghaladja az dtmérd 3...4-szeresét. Q) I_EJ’J -

A kozpontfuratos 2 munkadarabot egyik
végével a tokmdnyba, mdsik végével pedig a n
nyeregszegre helyezziik. ElsGként a munka- L/
darab nyeregszeg feldli végét hosszesztergaljuk [

a munkadarab alakjatél figgd hosszisdgban (si- by 41T .

ma henger esetén 40...50 mm-re, a 8z dbra). ) T m
Ezutdn a munkadarab forgdcsolt végét fogjuk a | I ﬁ
tokmdnyba, a masikat pedig kitdmasztjuk a /
nyeregszeggel (8b dbra).

A nagyolds sordn fGorsdcsiicsot vagy timasz-

} L/
tékot haszndlunk, hogy elkeriiljiik a munkada- c) E - m

rab forgdstengelyének elmozduldsit. Tdmasz-
téknak alkalmasak a kiesztergdlt befogopofik /
belsé 1épcséi is (8¢ dbra). 1t/



¢) A szerszam beillitisa a lépcsdk dtmérg-
és hosszméretének megfelel@en, ittkoz6k
segitségével

1. A megadott dtméré nagysdgdnak betar-
tdsa keresztirdnyu iitkoz ok segitségeével.

A keresztiriny iitk6z6k haszndlata az alkat-
részek sorozat gydrtdsa esetén célszerii. Az elsG,
30 mm dtmérdji 1épcsét (9. dbra) tobbszori
probalkozdssal alakitsuk ki, a sziikséges mérések
kiséretében. Ezutdn, a kés helyzetét viltozat-
lanul hagyva, a keresztirdnyt 2 iitk6z6t szoro-
san a keresztszdn alsé részén levg I utk6z5hoz
toljuk, majd rogzitjik. A mdsodik, 35 mm 4t-
mérdjii 1épcsd esztergdldsihoz az iitkoz6k kozé
357‘30—= 2,5 mm méretll lemezt tesziink, a

42 — 30

harmadik 1épcsénél pedig - 6 mm

méretit.

A megmunkilds pontossiginak és termelé-
kenységének novelésére a kovetkezd uitkozbket
hasznaljuk:

— Téobballasi Gtkozd (10. dbra), amelyen
szdmokkal jeloltiik meg a keresztszan also
részére felerdsitett I titkozétagot, a 2 ve-
zet6hornyos utkozShengert a 3 és 4 iit-
kozdket, amelyeket kiilon-kiilén, a mun-
kadarab megadott dtmérGje alapjén el6-
zetesen meghatdrozott helyzetben lehet
rogziteni.

— Jelz6iitkozok, amelyek felhaszndldsi teru-
lete nagy termelékenységii esztergdlds ese-
tén mechanikus maésolészerkezet, hidrau-
likus mdsolészdn, elektromos madsolébe-
rendezés és programvezérlésli esztergik.

2. A megadott lépcsGhosszok betartdsa hossz-
irényu tobbdlldsu iitkozok segitségével.

Az I hosszirdnyu litk6z6ket, ugyantigy , mint
a keresztirdnyuakat, 1épcsGs alkatrészek soro-
zatban vald6 megmunkdldshoz haszndljuk. Az
els6 1épcs6 megadott hosszisagiira valo szokd-
sos hosszesztergdldsa utdn, a szerszdm helyze-
tét valtozatlanul hagyva, az 5 iitkoz6dobra
(1. a 11. 4brdt) felerdsitett 4 lemez 6 csavarjat
a lehetd legnagyobb tdvolsdgra kicsavarjuk,
majd beillitjuk és 2 rogzitGesavarokkal az agy-
vezetékre erdsitjik az I itkoz6t ugy, hogy az
iitk6z6 3 csavarja nekitdmaszkodjék a mésik 6
{itkdzScsavar fejének. A 3 csavar litkozési tdvol-
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siga az 4 fejének forgatdsdval szabdlyozhaté.
A 4 lemezt forditsuk el az dramutatd jdrdsdval
megegyezd irdnyban (magunk felé) negyed for-
dulattal. A mdsodik lépcsé teljes hosszdnak esz-
tergdldsa utin — ugyanigy, mint az elsé eset-
ben — kicsavarjuk a lemez mdsik itk6z6csavar-
jat a rogzitett 3 {itkdz&csavarral valé taldlko-
zasig, s igy jarunk el a megmunkdlandé munka-
darab minden tovdbbi lépcsGje hosszesztergi-
ldsakor.




54 KillsG hengerpaldst és homlok feliiletek megmunkdldsa

12. gyakorlat: 1épcsdk és homlokfeliletek esztergdldsa harompofds 6nkozpontosité
tokmdnyba befogott munkadarabon (elGirt feliileti érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg 5 mm-nél kisebb, ill. nagyobb
1épcsk esztergdldsat kiilonféle oldalazo és hom-
lokéli késekkel, kézi elGtoldssal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

—~ hédrompofds onkozpontosité tokmdny;

— lépcsGstengely munkadarabok (elsG 1ép-
cs6 5 mm-nél kisebb, masodik 1épcsé
5 mm-nél nagyobb);

— lépesS nélkiili hengeres munkadarab (4t-
mérS6 40...50 mm, hossza 70...80 mm);

— szerszamok: sarok forgdcsolékés, oldalélii
forgicsoldokés;

— 0,1 mm-es noéniuszosztisi tolémeérce;

— forgdcslehiizé és -eltdvolité kampo;

— védbszemiiveg.

a) LépcsOk esztergilisa ISO 3
sarokforgacsolokéssel

1. Lépcsdstengely munkadarab befogdsa és
rogzitése a hdrompofds onkézpontosito tok-
mdnyba; sarokforgdcsoldkés befogdsa.

A 2 sarokforgdcsolokést (1. dbra) gy fog-
juk be, hogy a szerszdm f&éle az esztergacsi-
csok tengelyvonaldval a vizszintes sikban
¢ =90"-0s szoget zdrjon be.

2. Bekapcsoljuk az esztergit.

3. 5 mm magassdgu lépcsé esztergdldsa.

A 2 sarokforgdcsolokést (1. az 1. dbrdt) ke-
resztirany kézi elGtoldssal addig kozelitjiik az
1 munkadarabhoz, amig a szerszimcsics hozzd
nem ér. 5 mm magassigi 1épcsét eszterglunk a
munkadarabra, egy fogdsvétellel kézi elGtoldssal
az A nyil irdnydban (2. 4bra). Eltdvolitjuk a
kést a megmunkilt feliilettdl a B nyil irdnydba
tartd keresztirdnyd elGtoldssal (kiemeljiikk a
szerszdmot a fogdsbdl) (3. dbra). Kikapcsoljuk
az esztergit.

4. A lépcs6hossz mérése.

A 1épcs6 hosszat mérGvonalzoval, a tolomér-
ce mélységmérGjével, mélységmérd toldmércé-
vel vagy mérésablonnal mérjiik.
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5.5 mm-nél hosszabb lépcsé esztergdlisa.

Befogjuk 2 sarokforgicsoldkést tigy, hogy a
szerszdm elhelyezési szoge k, =95° legyen
(4. 4bra); néhdny fogisvétellel lejtés oldalu
1épes6t esztergdlunk az A nyil irdnydba tarté
kézi elStoldssal (4. és 5. dbra). A lépcss végle-
ges kialakitdsdhoz a kést keresztirinyu kézi
elotoldssal addig kozelitjik a munkadarabhoz,
amig a szerszdm csucsa el nem éri a kisebb dt-
mérdiji lépcsd hengerpaldstjdt, majd a kés hossz-
irdnyu elGtoldsdval kis mélységben belevagunk
az el6zetesen kialakitott 1épcsébe (5. dbra).
Ezutdn keresztirinyt elGtoldssal visszafelé vég-
legesen kiesztergdljuk a lépcsot.



A 1épcs6 hosszdt gy tartjuk be, mint az
5 mm-nél rovidebb lépcsSk esztergdldsakor.
Kikapcsoljuk az esztergit.

b) Homloklapok oldalazisa

BALESETVEDELEM A HOMLOKFELULETEK
OLDALAZASA SORAN. A BALESETVEDELMI

SZABALYOK BETARTASA HOMLOKFELULETEK
OLDALAZASAKOR.

Szakszeriien és szilirdan fogjuk be a munka-
darabot a tokményba.

Forgds kozben kalapiccsal vagy pdrhuzam-
jelz6vel ne ellendrizzik a rogzitendd munka-
darabot.

A tokmdnypofikhoz kozel esd 1épcsdk esz-
tergdldsakor kiilonosen figyeljink, hogy el ne
kapja a gép a ruhdnkat, bele ne kapjon a szer-
szdm a pofikba, mert kitorhet és sériilést okoz-
hat.

OLDALAZAS OLDALELU FORGACSOLOKES-
SEL.

1. Hengeres munkadarab befogdsa a hdrom-
pofis énkdzpontosito tokmdnyba.

A munkadarabot gy fogjuk a tokmdnyba,
hogy a pofik koziil legfeljebb 40...50 mm-re
nyiljon ki. Véglegesen rogzitjiik a munkadara-
bot, sorban haladva a kulccsal a tokmany mind-
hdrom négyzet alaki kulcshelyében; a kulcsot
az O6ramutaté jardsival megegyezd irdnyban,
mindkét kezunkkel forgatjuk. '

2. Homlokeélii forgdcsolokés befogdsa.

A homlokéllii forgicsolokést A, csicsdval
(6. abra) ugyanugy 4allitjuk be az esztergacsi-
csok tengelyvonaldba, mint a sarokforgdcsolé-
kést.

3. Az eszterga bedllitdsa a sziikséges forsé
Sfordulatra ( 1/min).

A f8ors6-fordulatszdmot a kivélasztott forgd-
csolsebességbdl és a munkadarab dtmérsjébasl
hatirozzuk meg.

4. Bekapcsoljuk az esztergdt.

5. Oldalazds.

A 2 szerszam csdcsdval (1. a 6. dbrdt) meg-
érintjiik az / munkadarab homlokfeliletét, a
kést magunk felé mozditjuk. azutdn balra az
A nyil irdnydban fogdst vesziink. A B nyil ira-
nydban keresztirdnyi kézi elGtoldssal vezetjik,
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és ahogy a szerszdm kozeledik a munkadarab
tengelyéhez, egyre csokkentjilk az el6toldst
(7. dbra). Az oldalazist befejezve a szerszdmot
a homlokfeliilettél jobbra kissé eltivolitjuk,
majd a kiindulé helyzetbe dllitjuk (kiemeljik
fogdsbol). A kés kiindulé helyzetének itt azt
tekintjik, amelyben a szerszdim csicsa 5...8
mm-re van a munkadarab homloklapjitol. Ki-
kapcsoljuk az esztergit.

A leoldalazott feliilet egyenes vonali és az
elgirt érdességi legyen. A homlokfelilet egye-
nesvonalisigit mér6évonalzéval vagy a tolo-
mérce mérblécével ellenrizhetjiikk. A homlok-
feliilet nem lehet domboru.

6. A megmunkdldsi rdhagyds meghatdrozdsa
a mdsodik homloklap oldalazdsdhoz.

Kivessziikk a munkadarabot, megmérjik a
hosszdt és meghatdrozzuk a megmunkaldsi ra-
hagydst a masodik homlokfeliileten. A munka-
darabot a mésik végével fogjuk be.

7. A midsodik homloklap oldalazdsa a rajz
szerinti hosszmeéret betartdsdval.

Elétoljuk a 2 szerszdmot (8. dbra). A késszdn
néniusztarcsgjaval (vagy a hossz-szdn néniusz-
tdrcsdjdval) kiszdmitjuk az el6tolds hosszit az
1 munkadarab homlokfelilletét6l az A nyil
irinydban a megadott méretnek megfelelGen
(0,1...0,2 mm-t rdhagyva a készresimitdshoz).
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Leforgdcsoljuk a hdtlapot, befelé az eszter-
gacsucsok tengelyvonala felé, a B nyil irdnydban
tarté kézi keresztirdnyt el6toldssal. Kiemeljiik a
fogdsbol a szerszémot és kiinduldsi helyzetbe
dllitjuk. A késszdn ndniusztircsdja segitségével
a megmaradt rdhagyds mértékében elGtoljuk a
kést balra és készre esztergéljuk a homlokfelile-
tet.

Megillitjuk az esztergdt. Eltdvolitjuk a szer-
szdmot annyira, hogy szabadon kivehessiik a
munkadarabot.

Kioldjuk és kivesszitk a munkadarabot.

8. Az oldalazott munkadarab hosszdnak me-
rése.

A munkadarab hosszdt mérGvonalzéval vagy
tolémércével ellendrizziik. Ha a munkadarab
kapott hossza nagyobb a rajzon el&irtndl, djra
oldalazzuk a mdsodik homloklapot, de elStte
ellendrizziik annak egyenesvonaltsdgdt.

9. Kikapcsoljuk a villamos motort.
10. Kioldjuk és kivessziik a kést.

ESZTERGALAS DONTUTT SAROKFORGACSO-
LOKESSEL

1. A szerszdim és a munkadarab befogdisa,
rogziteése.

Kis fogdsmélységii esztergdlds esetén a 2 iit-
koz6 nagyoldkést (9. dbra) ugy éllitjuk be, hogy
a f6forgacsold éle az 1 munkadarab  feliiletével
10...15"-0s szoget zdrjon be.

2. Oldalazds kis fogdsmélységgel.

A szerszamesiccsal a homloklap kdzéppont-
ja komyékén az 4 nyil irdnydban fogdst ve-
sziink. A szerszamot elGszor az esztergacsicsok
tengelyvonala felé, majd ellenkezd irdnyban, a
B nyil irdnydban mozgatjuk (1. a 9. dbrit).

3. Oldalazds nagyobb fogismélységgel.

A 2 sarokforgicsolokést (10. dbra) gy fog-
juk be, hogy a szerszm elhelyezési szog 95° le-
gyen; a homloklapot tugy alakitjuk ki, hogy a
szerszammal az A nyil irdnydban vesziink fo-
gist, és a B nyil irdnydban forgicsolunk vele
(azaz lépcsizetesen haladunk), amig el nem
jutunk egészen a tengelyvonalig. A kozéppont-
ban egy kicsit bevigunk a késsel, majd kereszt-
irinyt elGtoldssal vissza, készre esztergiljuk a
homloklapot.
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4. Kikapcsoljuk a villamos motort, kiold-
juk és kivessziik a munkadarabot és a szerszd-
mot.

OLDALAZAS OLDALELU FORGACSOLOKES-
SEL

1. Oldalélii forgdcsolokés befogdsa a késtar-
téba; félcstcs elhelyezése a szegnyereg mozgo-
hiivelyébe.

A 2 oldaléld forgicsolkést (11. dbra) dgy
fogjuk be és rogzitjik a késtartoba, hogy a
szerszdm elhelyezési szoge 95...100° legyen;
a félcsics pedig konnyitett részével nézzen a
szerszam felé.

Az ] munkadarabot hdrompofis tokmdnyba
fogjuk és kialakitjuk a homlokfeliiletet a meg-
adott hosszméretnek megfelelGen.

2. Kikapcsoljuk az esztergidt.

Kioldjuk és kivesszilk a munkadarabot, a
szerszdmot és az esztergacsucsot.

OLDALAZAS KEMENYFEM VALTOLAPKAS
HAJLITOTT NAGYOLOKESSEL

1. A munkadarab méreteinek ellendrzése.

Ellenérizziik, hogy a munkadarab dtméré&je
és hossza megfelel-e a mihelyrajzon megadott
méreteknek.

2. A munkadarab, ill. a szerszdim befogisa,
ellenérzése és rogzitése a tokmdnyban, ill. a
késtartoban.

I reszlet

95°.100°



A szerszimokat a késtarté egymdsnak ellen-
tétes szerszdimhelyeibe fogjuk be.

3. Az els6é homloklap oldalazdsa.

Az ] munkadarab (12. dbra) ¢ homlokfeliile-
tének nagyolé oldalazdsa sordn a 2 kést a mun-
kadarab kiils6 felilletétsl (az A nyil irdnydban),
a csdcsok tengelyvonala felé vezetjiikk kézi vagy
gépi el6toldssal. Simit6 oldalazds esetén ajinla-
tos kis fogdsmélységgel forgicsolni, a szerszd-
mot pedig a tengelyvonaltél (a B nyil irdnya-
ban), a munkadarab kiils6 feliilete felé vezetni.

4. A homloklap egyenesvonalusdganak ellen-
Orzése.

Az I munkadarab homloklapjinak a egye-
nesvonalisdgit a megmunkdlds utin 3 mérévo-
nalzéval (13. dbra) ellendrizziik. Az @ homlok-
lap nem lehet dombord (14. dbra). Dombort
felileten a mérGvonalzé vagy a tolémérce mérd-
léce billeg. A homlokfelilet kismértékd homo-
risiga megengedett.

5. A munkadarabot kioldjuk és a mdsik vége-
vel fogjuk be, majd rogzitjiik.

6. A mdsodik homloklap oldalazdsa a mun-
kadarab hosszméretének tartdsdval.

A midsodik homloklap oldalazisakor iigyel-
junk arra, hogy a feliilete parhuzamos legyen az
elsé homloklap feliiletével. Ez a megmunkalt
homloklap alapos ellenérzésével érhets el. Ha a
hossz és az d4tmérd lehetGvé teszi, a munkadara-
bot befogiskor egészen iitkozésig toljuk be a
tokmdnytestbe.

¢) Homloklapok oldalazisa viltélapkas
szerelt esztergakéssel, iitkoz6k
hasznilatival

1. A hdrompofds tokmdny és a munkadarab
felszerelése, ill. befogisa, az eszterga bedllitdsa
a kivdnt féorso-fordulatszdmra és keresztirdnyu
elotoldsi sebességre.

Az ] munkadarab befogdsakor a hairompofis
tokmdnyba forditsunk figyelmet a tokmdny
felé néz6 b homlokfeliiletet (15. dbra) oldaliité-
sére (kismérték{i iités megengedett). A fGorsé
fordulatszimdt a forgdcsolésebességtél és a
munkadarab dtmér6jétsl fiiggen hatdrozzuk
meg; az el6tolds nagysigit pedig Rdbel: Gép-
ipari technologusok zsebkonyve tiblizatai alap-
jan.
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2. Az elsé homloklap készre oldalazdsa.

A munkadarab ¢ homloklapjit (1. a 15. db-
rit) a megmunkalds jellegétSl, a megmunkdldsi
rahagyds nagysdgitol, az elGgydrtmédny hosszd-
tél és dtmér6jétsl fiiggden tobbféle eszterga-
késsel, sarokforgicsolokéssel vagy oldaléli for-
gacsolokéssel oldalazhatjuk le.
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3. A mdsodik homloklap oldalazdsa a mun-
kadarab megadott hosszméretének tartdsdval.

Elsé modszer: A munkadarabot itkozésig
toljuk a hdrompofis tokmdnyba, majd rogzit-
jik. A nagy atmérdjii / murkadarab (16. dbra)
a homloklapjénak 3 tokmdnyhoz kell fekiidnie.
A b homloklapnak pedig a megmunkalds elStt
is és utdn is ki kell nyilnia a tokmdanypofik
koziil. Az els6 munkadarabot az el8irt méretre
oldalazzuk, tolomércével ellendrizve a méretet,
azutdn az dgyvezetékre a 4 fGorséhdz és a 6
hossz-szdn ko6zé a vezetékre kiilonleges 5 titko-
z0t vagy megfeleld hosszusigi tdmasztérudat
erdsitiink. A kiilonleges itk6z6 meghatdrozza a
hossz-szan és kovetkezésképpen a szerszam
hosszirdinyu mozgasit.

Ha a hossz-szint az Gtkozoig elGtoltuk, ésa
szerszdm a megmunkilandé munkadarab hom-
loklapjdtdl balra tulnyilik, vagy el sem éri azt,
akkor helyzetén a késszdn eltoldsival igazit-
hatunk. Az oldalazds sordn iigyeljiink arra, hogy
a hossz-szdn és az Utkozd érintkezése meg-
maradjon.

Mdsodik modszer: A munkadarabot egy par-
huzamosra esztergilt alatéttarcsdig toljuk a tok-
mdnyba. A 3 aldtéttdrcsdt (17. dbra) ugy valasz-
szuk meg, hogy az dtmérdje 2...3 mm-re! kisebb
legyen, mint az / munkadarab dtméréje. Be-
fogdskor a tokmdny és a munkadarab a hit-
lapja k6z¢€ helyezziik. Az aldtéttdrcsa olyan vas-
tag legyen, hogy a munkadarab kinyuldsa lehe-
t6vé tegye a b homloklap készméretre oldala-
zasdt.

Az aldtéttarcsa két homloklapjdnak egymas-
sal nagyon pontosan parhuzamosnak kell len-
nie. Az dgyvezetékre a fGors6haz és a hossz-szan
kozé kiilonleges iitkoz6t vagy tdmasztérudat
ergsitiink és leoldalazzuk a munkadarab mdso-
dik homloklapjét az el6irt méretre.

Harmadik modszer: Utkozésig toljuk a mun-
kadarabot a tokmdnypofik kozé, s ott rogzit-
jlik. A hdrompofis tokidnyba 3 lépcsGs pofi-
kat helyeziink (18. dbra).

A munkadarab a pofik 1épcsGinek fekszik.
A madsik (itkoz6t az agyvezetékre erdsitjiik vagy
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pedig tiamasztorudat alkalmazunk a féorséhdz
és a hossz-szdn kozott, és leoldalazzuk a mun-
kadarab mdsodik homloklapjit az elSirt mé-
retre.

Negyedik mddszer. A munkadarabot kipos
tokmdnybetét dllithaté korongjdval itkoztet-
jik, majd rogzitjik. A 3 tokmdnybetétet a f6-
orsé kupos furatiba helyezziik, 4 korongjdt
pedig ugy dllitjuk be (19. dbra), hogy az I mun-
kadarab kinyildsa a pofdk koziil lehet6vé tegye
a b homloklap készméretre oldalazdsdt. Az dgy-
vezetékekre iitkozot erdsitiink és leoldalazzuk
a masodik & homloklapot.
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13. gyakorlat: hengeres felilletek megmunkaldsa gépi elGtoldssal (elSirt feliileti

érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg bedllitani az esztergit, és meg-
munkdlni a két csdcs kozé befogott munkada-

rab hengeres feliiletét gépi elGtoldssal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menesztStdresa;

f6orsdcstics és nyeregszeg;

— esztergasziv;

— 0,1 mm-es ndniuszosztasu toldémérce;

— sima hengeres munkadarabok (a gyartasi
dokumenticiénak megfelelGen);

— hajlitott jobbos forgdcsolokés;

-- forgdcslehuizo és -eltdvolitokampd;

— védGszemiiveg.

1. Az eszterga bedllitisa a munkadarab két
csucs kozotti megmunkdlisihoz.

Bedllitjuk a f6orsdcsicsot és a nyeregszeget.
Ellendrizziik a nyeregszeg egytengelylségét a
féorséval az I szegnyeregtalpon levs skdla-
osztds és a 2 szegnyeregtesten levé A jelz6vonal
alapjan (1. abra) vagy vonalzéval. Felszereljik
a menesztStircsdt, befogjuk a hajlitott forga-
csoldkést és a munkadarabot a csicsok kozé.

2. A nagyolo esztergdlds rdhagydsinak meg-
hatdrozdsa.

A nagyoldsi rdhagyds (dtmérdre!) meghatd-
rozdsdhoz elGszor ki kell szdmitani a nagyolt
(simit$ esztergdlds el6tti) munkadarab atmérd-
jét. Ez a kész munkadarab dtmérGjének (példa-
ul 324 mm) és a simité esztergildsi rdhagyds-
nak (pl. 1.5 mm) az Osszege, azaz 324 + 15
= 33,9 mm.

A nagyolasi rdhagydst uigy szamitjuk ki, hogy
a nyers munkadarab (el6gydrtmdny) atmérGjé-
nek nagysdgdbdl kivonjuk a nagyobb (simité
esztergdlds elGtti) atméré nagysdgdt, pl. ha a
nyers munkadarab dtmérSje 38 mm, akkor
38 -339=4,1 mm.

3. A forgdcsoldsi adatok nagyolo esztergdlds
eseten.

A forgicsoldsi adatokat Rdbel: Gépipari

technologusok zsebkonyve tdblizatai alapjan
hatdrozzuk meg.

4. Az eszterga bedllitdisa a munkadarab na-
gyolo megmunkdldsihoz.

A kivilasztott forgdcsolGsebesség és a meg-
munkdlandé munkadarab dtméréje alapjan meg-
hatdrozzuk a féorsé-fordulatszamot (1/min).
Bedllitjuk az esztergat.

5. A balesetvédelmi szabdlyok betartdsa.

— A folyé forgicsot az erre szolgdlé kampé-

val tavolitsuk el!

Tilos a meneszt6tarcsdt kézzel fékezni!

— Az eszterga id6leges ledllitdsakor, bedlli-

tdskor stb. ki kell kapcsolni a villamos

motort!

Olyan fémek megmunkildsdhoz, amelyek

apro, repilé (nyirt és tort) forgdcsot ad-

nak, véddszemiiveget kell haszndlni (2.

dbra) vagy a szanra szerelt e célra alkal-

mas védGerny 6t kell alkalmazni.

— Az eszterga forgdsa kdzben ne mérjik a
forgdcsolt feliiletet!

— Kisérjiik figyelemmel a csticsok dllapotdt
és kenjik a munkadarab kozpontfuratst!

— Sapka viselése kotelezd. a mandzsettikat
be kell gombolni!

— Ugyeljink a munkahely rendjére és tisz-
tasdgdra!

6. A csucsok egytengelytiségenek vegleges
ellendrzése.

Bekapcsoljuk az esztergat.

Két csapot esztergdlunk: az egyiket a szeg-
nyeregnél 8...10 mm hosszisdgban, a masikat a
féorsondl, a keresztirdnytu elStolds noniusztdr-
csdjdnak ugyanolyan dlldsa mellett. A forgdcso-
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lis befejezése utdn megillitjuk az esztergat és
megmérjiik a csapok dtmérsit d, és d, (3. 4b-
1a). A két dtmérének egyenlének kell lennie.
Ha a d; dtmérg kisebb, mint a d,, akkor a 2
szegnyerget az / szegnyeregtalpon keresztirdny-
ba (t8link tdvolitva) el kell mozditani (. az
1. 4brit).

7. A munkadarab hosszesztergdlisa a teljes
hossz 3/4-€ben simito esztergdldsi réhagydssal.

Bekapcsoljuk az esztergit. A forgicsolo-
késsel fogdst vesziink a kivint fogdasmélységhen
(a rahagyistol és a fogdsszimtol fliggden).

Elvégezziik a hosszesztergdldst.

Kikapcsoljuk az esztergst.

8. A munkadarab nyers feliiletének hossz-
esztergdldsa simito esztergaldsi rihagydssal.

Atszereljik az esztergaszivet a munkadarab
forgdcsolt részére, és a munkadarabot megfor-
ditjuk nyers végével a szegnyereg felé (4. dbra).
Bekapcsoljuk az esztergit és elvégezziik a hossz-
esztergdldst (5. dbra).

9. Kikapcsoljuk az esztergit és a villamos
motort.
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14. gyakorlat: kiils6 hengeres feliiletek simité esztergildsa (el§irt feliileti

érdesség: R, = 1,25...2,5 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg a sima és lépcsés hengeres
munkadarabok megmunkalasat uitkoz6k haszna-

lata nélkiil és titkoz8k hasznalatdval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— elézetesen nagyolt egyforma méreti mun-
kadarabok egyforma alaku és méretii koz-

pontfuratokkal;

— Onmenesztd fSorsdesics és forgényereg-

szeg;

— simitokések, széles forgicsolokés. oldalélii
forgicsolokés;

— mérdvonalzé, 0,1 mm-es noéniuszosztasy
tolémérce;

— torl6ruha;

— forgdcslehuzé és -eltavolits kampg;

— védBszemiiveg.

1. Az eszterga felszerelése és bedllitisa sima
és lépcsos hengerpalistok simito esztergald-
sdhoz.

Befogjuk a simitokéseket: az I széles forgd-
csolokést és a 2 oldaléld kést (1. dbra).

@ a4 2 A

B i=2..31

e~ 0 i
IL... .
I — B
| & ¢ r=1.3
Q.0 ;



Beszereljilk az 4 Onmenesztd esztergacsu-
csot, a forgé C nyeregszeget, és a megmunki-
landé B munkadarabot a csicsok kozé (2.
dbra).

A széles 1 forgdcsolokést kemény munka-
darabok nagy el6tolasi (fordulatonként 2...5
mm) esztergdldsira haszniljuk. A forgdcsoloél
szélességének 2...3-szor nagyobbnak kell lennie
a kivélasztott f elGtoldsndl (1. az 1. dbrdt). Az
ilyen szerszimmal esztergilva R, = 1,25 feliileti
érdesség is elérhetd.

A kés széles forgicsolGélét pontosan a meg-
munkélandé munkadarab tengelyével pdrhuza-
mosan allitjuk be.

A kivalasztott forgacsolésebesség és a meg-
munkdlandé dtmér§ alapjin meghatdrozzuk a
forgdcsoldst, megesztergdljuk a harmadik 1ép-
csGhenger paldstjdt (2. dbra).

2. Lépcsdk esztergdldsa.

A 2 oldalélii forgdcsolokést munkahelyzetbe
allitjuk. Megesztergiljuk az elsS 1épcsét, tartva
annak el&irt [, hosszit (3. dbra), azutdn a miso-
dik lépcsét [, hosszusdgiira.

A mérést a kovetkezé sorrendben végezzik:
/; a munkadarab jobb oldali homloklapjitol,
1, az els6 lépcs6 peremétSl. A munkadarab
megmaradé hengerpaldstjdnak hossza /3 ki-
adddik.

3. A lépcsdstengely munkadarab paldstjanak
esztergdldsa titkézok haszndlatdval.

Az itkozd felszereléséhez (4. dbra) elkészit-
jik az els6 lépcsGt (az egész sorozat elsé mun-
kadarabjdhoz) /; hosszisigira. Ezutdn az [/ iit-
kozét a IT lemezzel — amelyet [, hosszusagira
készitettiink — a szdn csiszérészéhez toljuk és
rogzitjik.

A munkadarab elsé lépcsdjének esztergdldsa.
Az els6 1épcsé esztergaldsakor bekapcsoljuk a
hosszirdinyu elGtoldst, forgdcsolunk. Amikor a
szdn csuszorésze 2...3 mm-re megkozeliti a If
lemezt, a gépi el6toldst kikapcsoljuk. Magihoz
a lemezhez kézi el6toldssal vezetjik a szdnt.

A munkadarab mdsodik lépcséjének eszter-
galdsa. A mdsodik lépcsé esztergdldsakor (5.
dbra) a I lemezt (1. a 4. dbrdt) levessziik, és a
megmunkdldst az elStolds kikapcsoldsdval
ugyantigy folytatjuk, mint az els§ 1épcsé esz-
tergaldsakor.

A megmunkdldshoz hasznilhatunk tobb-
dllasu titkozdket is. Hosszirdnyt titkoz6k hasz-
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ndlata sorozatgydrtds esetén csdkkenti a hossz-
méretek ellendrzésére forditott idSt, és a mére-
tek is pontosabban tarthatok.
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15. gyakorlat: nagyolokések élezése, és az élszogek ellenGrzése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a kopott, kicsorbult nagyo-
lokéseket vjraélezéshez elGkésziteni;

— tanuljuk meg a forgdcsol6élt fenni;

— tanuljuk meg az ujraélezett szerszdim él-
szOgeit ellendrizni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

-- hajlitott forgdcsol6kések;

- sablon vagy egyetemes szogméré a szer-
szam élszigeinek ellenGrzésére;

= aproszemcsés z0ld sziliciumkarbid koszo-
rikorong;

— véddiszemiiveg.

1. A szerszamélezd gep miiszaki dllapotdnak

ellendrzeése.

A szerszamélezG gépen a kovetkezd felszere-

léseknek kell meglennitik:

- 3 atlitszo véddernydk (1. dbra), amelyek-
ben hdromrétegli vagy edzett uveglapok
vannak.

— 16 dllapotban levs I kéztimaszok. A jol
bedllitott kéztdmasz tdvolsdga a koszori-
korongtél nem nagyobb 2...3 mm-nél.
A kéztimasz inagassigit ugy kell bedlli-
tani. hogy a forrasztott keményfémlapkas
esztergakés lapkdjdnak  koszorilésekor
annak forgdcsoloéle vizszintes sikban
legyen és a koszoriikorong forgdstenge-
lyének magassdgiba essék. A kés koszo-
riillésekor a koszoriikorong forgdstenge-
lyének magassigdban legyen a kés-
szar tamasztéfelilete.

-- 2 koszoriikorongok, egy elektrokorund
(forgdcsol6 sebessége v, = 25 m/s) a kés-
szdron a masodlagos hétszog o + 5°-ban
valé koszoriléshez (1. a 4. dbrdt), és egy
z0ld sziliciumkarbid korong (forgacsols-
sebessége v, = 12...15 mjs) a kemény-
fémlapka készre koszoriléséhez.

— Hitofolyadékos 5 tilka, benne emulzié
vagy kalciumszéda 1...2%-os vizesoldata.

— J6l miikods elszivoberendezés (ventilld-
tor).

— Foldelés.
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2. A balesetvédelmi szabdlyok megtartdsa.

— Az élezends kést fektessiik a kéztdmaszra
és ne bizzuk a sajat sulydra. A kéztimaszt
sziikség esetén a kivint szogbe be kell
dllitani.

— A koszoriikorong paldstja (munkafeliile-
te) sima legyen.

— Utés vagy egyenetlen munkafelilet esetén
a koszorikorongot szabdlyoz6 gyémdnt-
tal vagy szabdlyozd gorgdvel ki kell javi-
tani (,,le kell hiizni” a korongot).

— FElezéskor a kést oda-vissza mozgassuk a
korong munkafeliiletén.

— A kést nem szabad er6sen a korongra szo-
ritani.

— Elezés kozben a kést allandéan és bdsége-
sen hiitsiikk. Nem szabad az erGsen fel-
melegedett kést a hiitéfolyadékba martva
hiteni.

— Ha nincs lehet6ség az dllandé folyamatos
hiitésre, akkor ajdnlatos olyan gyakran
hiiteni a kést, amilyen gyakran csak lehet.

— Bdrmilyen hiba vagy rendellenesség észle-
lése esetén azonnal értesiteni kell a mii-
vezet6t, a gépszerelGt vagy az ugyeletes
karbantart6 lakatost!

3. A forgdcsolokések élszogei és szerszamlap-
jai.

A forgdcsolokések éleit és lapjait az MSZ

16900/1-3-74 hatdrozza meg (2v #dbra). Az
esztergakés két f5 részbdl dll, az I szerszam-
szarbol és a 2 dolgozérészbél (forgacsolérész).

—~ J6l miikodé INDITAS és STOP feliratu
4 kapcsolégombok (1. az 1. 4brat).



Nagyolokések élezése, és az élszogek ellendrzése

Az § f6forgicsoldél és az S” mellékforgicsoléél
4 szerszamcsicsban taldlkozik. A szerszam-
csticst6l kezd6dben kell megjeldini az egymids
utdn kovetkez6 homlok- és hdtlapokat A-val.
A melléirt index jelzi, hogy homloklapot (7)
vagy hdtlapot (@) jelol. A melléforgicsoléél
iapjait vesszgvel killonboztetjiik meg. Tehdt 47y,
els6 homloklap, 47y, masodik homloklap, Aay
els6 hétlap, Ao, masodik hdtlap, 4’ elsé mel-
lékhdtlap, A’c; mésodik mellékhatlap. Az él-
szalagokat b-vel jeloljik, az indexben melléirt
szdm jelenti, hogy hinyadik a szerszamcsiicstdl
(2b ébra) szdmitva. Elszalag lehet a homlok-
lapon és a hdtlapon egyardnt.

A szabviny megkulonboztet gydredsi és mii-
kodo szogeket, sikokat (,,szerszim a kézben”
és ,szerszdm a gépen’ rendszer). Ha a szerszdm
alapsikjinak helyzete bedllitiskor megvéltozik,
vagyis a P; szerszamalapsik és a P, mikods
alapsik egymdstdl eltér, a szerszim mikodd
szogei is eltérnek a gydrtdsi szogektél. A 2/
dbra egy helyesen és két rosszul bedllitott esz-
tergakést szemléltet. Helyes a bedllitds, ha a
szerszdmcstics a munkadarab vizszintes tengely-
sikjaba keriil. Akdr a tengelyvonal folé, akar
a tengelyvonal ald keril a szerszimcsics a
bedllitis egyardnt rossz, mert megviltozik a
szerszdm élgeometridja (Y, ¥ Yne» O F Ope)-
A szerszdm helyes beillitisa nemcsak forgdcso-
laskor fontos, hanem ujraélezéskor is, mert bar-
milyen aprénak tiin§ figyelmetlenség adott
esetben haszndlhatatlannd teheti a forgdcsold-
szerszdmot.
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4. A forgdcsoldszerszdmok élszogeinek meére-
sére haszndlatos szogméro.

A szogmérd (3. dbra) részei: I alaplemez fok
osztdsu skdldval; 2 forgélemez; 3 fok osztdsi
skdla; 5 rogzitGcsavar; 6 tengelycsavar; 7 nagy
szektor; & kis szektor; 9 M3 kis csavar; 10 titko-
z8csavar, amelynek segitségével a bal keziink
mutatéujja forgathatja a 2 lemezt.

A szogmér6 egyes részei a 4. dbrdn lathatdk.

5. Hajlitott jobbos forrasztott kemeényfém-
lapkds esztergakés hdtlapjinak élezése (a kés-
szdr, s nem a forrasztott lapka élezése).

A keményfémlapkds késeket ajdnlatos a S.
dbra szerint élezni. A hdtszogeket a hdtlap feldl,
a homlokszogeket pedig a homloklap felél élez-
zik. Bekapcsoljuk az élezGgépet a fekete gomb
megnyomadsdval (a pirossal kikapcsoljuk). Egyes
élezbgépeket a véderny( lehajtasdval lehet be-,
ill. annak felhajtdsaval kikapcsolni.

Az 1 kést (5. dbra) a késszarndl fogva jobb
keziinkbe vessziik és ratessziitk a 3 kéztimaszra
ugy, hogy kis délése legyen lefelé, és hogy a
késszdr tengelye 45°-0s szoget alkosson a koszo-
rikorong forgdstengelyével (ez felel meg a Kk,
szerszam-elhelyezési szognek, 1. a 2¢ dbrin).

Jobb keziink hiivelykujjaval a kést a kéz-
tdmaszra szoritjuk, a tobbi ujjunkat pedig dgy
helyezziik el, ahogy az az 5. dbrdn ldthaté.
A késsziron kialakitott mdsodlagos hdtszog
nagysaga: &, =a +5° (2e dbra).

6. Az eélezégep kikapcesoldsa, a hdtszog
nagysdganak ellendrzeése.

Szogmeérdvel: A hdtsz6g mérésére bedlli-
tott J szogmérGt (6. dbra) a bal keziinkbe vesz-
sziik, az I kést pedig jobb keziinkbe fogjuk és
a dolgozérészt a szogméré A és B mérdlapjai
kozé illesztjilk. Ha az S f6ét A, hédtlapjdnak és a
sz0gmér6 B ferde mérdsikjanak illeszkedése
pontos, jo6l koszoriltink. Ha a szég nagyobb
vagy kisebb, a kést vjra kell koszoriilni.

Sablonnal. A II sablont a bal, az ] kést pedig
jobb keziinkbe fogjuk (7. dbra). A sablont és

a kést jol megmunkdlt sima 2 feliiletre (tusir-
lapra) fektetjiik. A hatlap és a sablon lejtés ol-
daldnak illeszkedése alapjdn ellenérizziik a hat-
sz0g elkészitésének pontossigit. A mellékél o
hdtszog élezését ugyanazokkal a modszerekkel
ellendrizziik, mint a {5€é] hdtszogének esetében.
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Nagyoldkések élezése, €s az élszogek ellendrzése

7. A kés mellékhdtlapjinak élezése (a szer-
szdmszdr, s nem a forrasztottlapka élezése).

A kést ugy helyezziik el (8. dbra), hogy a
hitlap és a mellékhdtlap 4ltal bezért € szog,
azaz a szerszam cstcsszog kb. 90° legyen (nézet
az 4 nyil irdnydbdl).

8. Az o’ sz0g nagysdgdnak ellenérzése.

A szerszam mellékhdtszog nagysdginak ellen-
Orzése a 6. és 7. dbrdn ldthato.

Az oy’ szog méréséhez jobb keziinkbe fog-
juk az I (9. dbra) kést, bal keziinkbe pedig az /
sz0gmérot, amelyet elGzetesen bedlitottunk e
szOg mérésére. Igy ellendrizziik az élezés pon-
tossdgdt.

9. A kés homloklapjinak élezése.

by, = 3...5 mm széles élszalagot koszorii-
liink, v, szogben (1. a 2f dbrit). Az I kést (10.
dbra) szdrdnil fogva jobb keziinkbe vessziik, a
bal keziink hiivelykujjival pedig a 2 csiszols-
koronghoz szoritjuk. Koszoériiléskor tigy tartsuk
a kést, hogy S f&éle parhuzamosan élljon a
koszoriikorong forgassikjaval.

10. A homlokszog-kdszoriilés nagysiginak
ellendrzése az ékszog alapjdn.

A megadott v, homlokszég (pl. 6°) és «

hdtsz6g (pl. 8°) alapjdn meghatirozzuk a §
ékszoget:

B=90° —(y+ ) =90° — (6° + 13°) = 71°,
ahol: o, =a® +5° =8" +5° = 13°.

Szogmerdvel. Az I egyetemes szogmérét (11.
dbra) vagy a II sablon (12. dbra) bal keziinkbe
fogjuk, a jobbal pedig az I kés homloklapjdt
és hdtlapjit a szogméré 4 és B mérGlapjai kozé
(1. a 11. dbrdt) vagy a sablon megfelels bemet-
szésébe (1. a 12. dbrdt) illesztjik.

Sablonnal. A sz6gmér6 dltal mutatott érték
vagy a sablon bemetszése: alapjin dllapitjuk
meg a koszorilés pontossagit.

11. A forrasztott keményfém lapka hdtlap-
Jjanak végleges kialakitdsa.

A keményfémlapka hitszogeinek oy =a+2°
(I. a 2g dbrdt) élezési médszere ugyanaz, mint
ami az 5. dbrdn lithats, az élezést pedig a 6.
abra alapjan ellendrizziik.

12. Szerszam  terelészog N, Kialakitdsa a
homloklapon. Negativ vy homlokszog (1. a 2c
dbrit).

5
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A szerszam terelGszoget a Pg szerszamél-
sikban mérjilk. ElGjeles mennyiség. A nega-
tiv A azt jelenti, hogy a szerszdém homloklapja
lejt a szerszdmestics felé.

13. A szerszdmesucs lekerekitése.

Az I kést a 3 kéztdmaszra helyezziik és két
kézzel fogva a 2 koszorikorong forgistenge-
lyére merdlegesen tartjuk (13. dbra).

A szerszamcsucs 7, sugardt a P, szerszamsik-
ban mérjik. A szerszdmcsiics dltaldban lehet
éles, lekerekitett vagy letort.

A kést a koronghoz kozelitjiik, majd nem tul
erdsen hozzanyomjuk a késnek a f6hatlap és a
mellékhétlap metszésénél keletkezett élét. Az €]
— és kovetkezésképpen a szerszamcsticsok — le-
kerekitéséhez a késszdr végét mozgassuk jobbra-
balra.

14. Pontos terelGszog kialakitdsa a szerszdam-
csucshoz viszonyitva.

A kés S f6élét (14a dbra, I helyzet) az élezés
sordn ugy alakitjuk ki, hogy a dolgozérészen
a C szerszdmcsiicshoz viszonyitva lefelé lejtsen,
azaz —\ negativ terelGszoge legyen. Az ilyen
késeket ligy és kozepes keménységli szivos
(acél aluminium és Otvozetei) fémekbél késziilt
munkadarabok forgdcsoldsira haszndljuk, ill.
abban az esetben, ha a keletkez§ forgicsot
balra, a megmunkilandd feliilet irinydba kell
terelni, hogy egyszersmind megakadilyozzdk
annak feltekeredését a munkadarabra.

A kés S f6élét (14b dbra II. helyzet) élezés-
kor a dolgozérész a C szerszimcesicsdval viz-
szintesre alakitjuk ki. A A tereldszog tehit
nulla.

Az ilyen késeket a kemény és nem szivés
fémek (keményacél) megmunkdldsira hasznil-
juk, amelynek sordn csé alaki forgdcs (rovid
forgics; 14b dbra, II. helyzet) keletkezik.
Haszndljuk tovdbbd kemény és rideg fémek (6n-
tottvas, bronz) megmunkildsira, ahol darabos
forgics keletkezik; valamint olyan esetekben,
amikor asra van sziikség, hogy a forgics a fG-
élre merdlegesen viljon le, mint pl. a leszirds-
kor.

A kés S fGélét (14¢ dbra, III. helyzet) az
gélezés sordn a dolgozérészen a C szerszdmcesics-
hoz viszonyitva emelked6 sikira, azaz +X;
(pozitiv) tereldszoggel is kialakithatjuk.

Az ilyen késeket abban az esetben haszndl-
jak, ha a letekered6é folydforgicsot a munka-




darabnak a tokmanypofikhoz kozel esé feliile-
teinek esztergildsakor jobbra kell terelni, ill.
ha a homloklapfeliileteket esztergiljuk — vagy-
is oldalazunk — és meg akarjuk akadilyozni a
forgicsnak a megmunkilt feliiletre valé tapa-
désat.

15. A kés élezése gyémdnt csiszolokorongos
élezdgépen.

A 15a dbrin lathaté a kés hdtlapjanak éle-
zése, a 15b 4brdn a mellékhdtlap élezése, a 15¢
dbrdn a homloklap élezése, a 15d dbrdn a szer-
szdmesucs lekerekitése, a 15¢ dbran a hdtlap
élezése fém vagy miianyag kotésli gyémant
koszorikoronggal .

16. A forgicsoloélek és a szerszdmcstics
fenése.

Az 1 dolgozérész forgcsolééleit (dsvanyolaj-
jal megkent, zold sziliciumkarbidbél késziilt)
aprészemcsés 2 fen6kdvel végzett oda-vissza
irdinyd mozdulatokkal fenjiik ugy, hogy a fend-
k& szorosan fekiidjon fel a dolgozdérész meg-
felels lapjdra (16. és 17. dbra).

Az S f&élt, ill. az S’ mellékélt (16.. dbra) a
megfelel6 hdtlap, mellékhdtlap, ill. a homlok-
lap feldl fenjilk (1. a 17. abrdt). A szerszdm-
csucs fenésekor a 2 fendkovet (18. dbra) jol
szoritsuk oda a dolgozérész széléhez, hogy el-
keriiljik a szerszdimcsics eltompuldsat (ki-
csorbuldsit). A szerszimestics lekerekitésekor a
fen6kovet az oda-vissza irdnyu mozgatds sordn
egy kissé , hintdztassuk”.

17. Forrasztott kemeényfém lapkds kések
élezés utdni fenése.

A fenést a homloklapra és a hatlapra koszo-
riilt b terelGélen végezzik, a f6él mentén és a

16. gyakorlat: oldalazékések élezése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a homlokéli forgicsolékés
élezését;

— tanuljuk meg az Ujraélezett szerszdm él-
szogeit ellendrizni;

— tanuljuk meg a forgicsolokést fenni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

~ 1 db oldalazdkés, k6zoénséges szénacélbdl;
— 1 db gyorsacéllapkaskés;

Oldalazokések élezése 67
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szerszamcsvics sugardnak irdnydban (1. a 2f, g
abrit) keményfém fenésére alkalmas gyémdnt
fendkorongokon (19. dbra). Gyorsacél eszter-
gakést elbor fenGkoronggal feniink.

Sziikség esetén forgdcstord hornyokat is ki-
alakithatunk, tinyér alakd koszérikoronggal
vagy olyan gyémdntkoronggal, amelynek ket-
t&skipos vagy lekerekitett profilja van.

— sablon vagy egyetemes szogmérs az élezés
pontossiginak ellenGrzésére;

— aproszemcsés zold sziliciumkarbid koszo-
riikorong;

— védGszemiiveg.

1. Az oldalazckés hdtlapjanak élezése.

Bekapcsoljuk az élezGgépet. Az I kést a
szdrandl tartva (1. dbra) a 3 kéztdmaszra helyez-
ziik gy, hogy a szerszamszdr 8...10°kal le-
felé doljon, tengelye viszont merdleges legyen
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a koszoriikorong forgdstengelyére; jobb keziink-
kel rdszoritjuk a kést a 2 koszérikorongra, bal
keziinkkel pedig ide-oda mozgatjuk annak csi-
szolofeliiletén.

2. A f6él hdtszogének ellendrzése.

Az ellenérzést ugyanigy végezzik, mint a
nagyolékéseknél (1. 15. gyakorlat, 5. szakasz).

3. A kés mellékhdtiapjinak élezése.

Bekapcsoljuk az élezGgépet. Az 1 homlok-
éli forgdcsoldkést szdrindl fogva bal keziink-
be vesszilk (2. dbra), majd a 3 kéztimaszra
helyezziik tgy, hogy kb. 10...15°-0s szogben
télink tdvolodé irdnyba nézzen. A jobb
keziink hiivelykujjdval a kést a kéztimaszra
és a koszoriikoronghoz szoritjuk, ballal pedig
egyenletesen mozgatjuk ide-oda a korong 2
csiszoldfelilletén. Az 4, meliékhatlap és a szer-
szdmszir tengelye dltal bezirt szog 15° legyen
(nézet az A nyil irdny4bal).

4. A mellékhdtlap szogének ellendrzése.

A mellékhdtszoget ugyanigy ellendrizziik,
mint a nagyolékésnél.

5. A kés egyéb lapjainak élezése.

Az élezés és a fenés miiveletei ugyanazok,
mint a nagyoldkés esetében. A keményfémiap-
kds oldalazokéseket ugyanolyan miiveleti sor-
rendben élezzikk, mint a nagyolSkéseket.

17. gyakorlat: killonbo6z6 alaka (négyszogletes, félkor alaku stb.) kiilsé horny ok
esztergildsa a hengerpaldston és a homloklapon (elGirt feliileti

érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

— ismerjik meg a kiillonb6z4 alak beszurd-
sok esztergdldsit a kiilsG hengerpaldston
¢és homloklapon,

— ismerjik meg méreteiknek az ellen6rzé-
sét.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menesztétarcsa;

— esztergasziv;

— beszirékések: szir6forgicsolékés, sugaras
forgicsolékés és a kifutdsi hornyok esz-
tergdldsiéhoz szerszam;

— horonyesztergdldsra alkalmas, tokmédnyba
ill. csicsok kozé befoghaté munkadara-
bok;

— esztergacsucsok;

— mérévonalzé,

— 0,1 mm-es noéniuszosztisi tolomérce;

— horonyellen&rzé sablonok;

— védbszemiiveg.

a) Kiilsd beszirasok (hornyok) esztergélasa
a munkadarab hengerpaldstjin

1. Négyszogletes és félkor keresztmetszetii,
ill. a kdszorikorong tulfutdsira szolgdlo hor-
nyok esztergildsira alkalmas beszurokeések eld-
készitése és befogdsa.

Az egyszerli beszirdst (négyszogletes szel-
vényl homnyot) az I késsel (1. dbra) esztergdl-
juk. A félkor alakiit a 2, a koszor(ikorong til-
futdsira szolgilé hornyot a 3, a kiildnleges
rendeltetési hornyot pedig a 4 késsel esztergdl-
juk.

2. Bedllitjuk az esztergdt a sziikséges forgd-
csoldsi adatoknak megfelelGen.

3.3...4 mm széles négyszogletes kereszi-
metszeti horony esztergdlisa a munkadarab
sima hengerpaldstjin.

A horonynak a munkadarab homloklapjitdl a
megadott tdvolsdgra vald elkészitéséhez az 1

r.
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kést a 2 mérGvonalzé (2. dbra) vagy a tolémérce
mélységmérije segitségével dllitjuk be.

A mér6vonalzé vagy a mélységmérs végét az
1 beszurdkés jobb oldali végéhez timasztjuk,
majd eltoljuk a kést a rajzon megadott sziiksé-
ges tavolsigra (I. a 2. dbrdt). A késsel — a ke-
resztirdnyd elGtolds ndniusztircsdja segitségé-
vel — fogdst vesziink a horony eléirt mélységé-
ben. A beszurokés dolgozorészének 3...5 mm-
rel hosszabbnak kell lennie a horony mélységé-
nél.

4. A horony meélységének és dtmeérdjének
mérese.

A horony mélységét az I tolémérce 5 mély-
ségmérdiével mérjilk (3. dbra). A horony mély-
ségének meghatdrozdsihoz — ha az nincs fel-
tiintetve a rajzon — az atmérdk kiillonbségének
a felét vessziik, azaz annak a feliiletnek dtmérg-
jébdl, amelyen a hornyot esztergdljuk, ki kell
vonni a horony belsd felilletének dtmérdjét,
és a kapott értéket el kell osztani kettével.

A horony atmérgjét az I toldmérce 3 nagy
mérépofdival mérjiik (4. dbra).

5. Széles horony esztergdldsa.

A kést a horony homloklapja felé esG jobb
oldali széléhez mérévonalzéval vagy az I tolo- =
mérce (5. dbra) 5 mélységmérdjével dllitjuk be. ) 5
Az 1 késsel a keresztirdnyi elGtolds néniusz-
tércsdja segitségével (6. dbra) a rajzon megadott [
méretnél 0,5 mm-re] kisebb fogdst vesziink (si-

o a - . 1 a~0
mit6 esztergdldsi rdhagyds). e 3
A kést kiemeljik a fogdsbdl és megmérjik a O
horony mélységét (1. a 3. és 4. dbrdt). Ezutdn & o &
a kést balra toljuk, jobb csicsdval a horony szé- = 0 ~0

lességével megegyezd tdvolsigra — vagyis olda-
lazunk —, a toldmérce mélységméréije, a kis mé-
ré6pofdk vagy mérévonalzé segitségével.
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Fogist vesziink a késsel a keresztirdnyu elG-
tolds ndniusztircsdja segitségével a horony tel-
jes mélységében, s balrdl jobbra oldalazva kész-
re munkadljuk (simitjuk) a hornyot.

6. A negyszogletes horony szélességének €s
meélysegének mérése.

A horony szélessége és mélysége a tolémérce
kis mérépofiival. ill. mélységmérsiével mérhe-
t6. Hasonlé munkadarabok sorozatgyartasa ese-
tén a méreteket I sablonnal (7. dbra) mérjuk.
Ha a sablon b nyelve pontosan illeszkedik a
horonyba, a sablon g pereme pedig a munka-
darab feliiletére pontosan rdfekszik, akkor a
horony méretei az el§irdsnak megfelelnek.

7. Lépcsé melletti (tetszbleges szelvényii)
horony esztergdldsa a hengerpaldstra.

LépcsGs hengereken a hornyot éltaldban a
lépcsé vagy a csap végére esztergdljuk. Ehhez
a megfelels profili kést a 1épcsd széléhez 4llit-
juk, és ha a kés szélessége azonos a horony szé-
lességével, a keresztirinyud elStolds néniusztar-
csdja segitségével végzett egyetlen fogdsvétellel
esztergdljuk ki a hornyot. A hornyot ugyanigy
mérjiik, mint az el6z6 esetekben.

b) Alakos hornyok esztergaldsa

1. Koszoriikorong  kifutdsdra szolgdlo ho-
rony esztergdldsa.

A koszorGkorong kifutdsi hornyédnak eszter-
gdldsdhoz a 8z 4brdn lithaté kést hasznaljuk.
E késnek nem lehet hegyes csuicsa, a forgdcsold-
élének pedig 45°-o0s szoget kell bezdrnia a mun-
kadarab tengelyvonaldval. A kés keresztirinyu
elGtoldssal dolgozik.

2. Kiilonleges rendeltetésti horony esztergd-
ldsa.
A nagy méret(i alakos hornyokat (8a ibra)
hdrom 1épésben esztergaljuk:
— négyszog keresztmetszeti horony eszter-
gdldsa, egyszerii beszurds (8b dbra);
— a horony lekerekitése alakkéssel (8¢
dbra);
— a horony derékszogi peremének lekere-
kitése alakkéssel (84 4bra). Mindhdrom
lépéskor keresztirdnyti az elStolds.
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¢) Hornyok esztergilisa a munkadarab
homloklapjira

1. A munkadarab befogdsa, a homlokbe-
szurdsok esztergdldsira koszoriilt kés befogdsa
és rogzitése.

A homlokbeszirdsok esztergildsira alkalmas
besziirdkés abban kiilonbozik a kozdnséges be-
szirokéstsl, hogy gorbe vonali mellékhitlap-
jai vannak. A bal oldali mellékhatlap-feliletet
(a kést az A nyfl irdnyabdl, a fej fel 6l nézziik) az
R >% képlet alapjin 5...8 mm-re, a jobb oldali
mellék haitlap-feliiletet pedig az R; < —2l kép-
let szerint 5...8 mm-re koszoniljik (9. és 11.
dbra). A kés f6forgicsolGélét lehetdség szerint
a készitendd hornyok szélességére koszoriljik.

Befogjuk az 1 kést a 2 munkadarab homlok-
lapjdra merd&legesen és f6élével szigorian a csi-
csok tengelyvonala magassgiban (10. dbra).
Ugyeljiink, hogy a dolgozérész S foforgd-
csolééle és a munkadarab homlokfeliilete par-
huzamos legyen.

2. A kés kiindulo munkahelyzetbe dllitdsa
€s az elsd beszurds esztergdldsa.

Az 1 kést az esztergacsiicsok tengelyvonald-
t6l akkora tdvolsigra allitjuk, ami megfelel az
elsd beszurds kisebb dtmérdje sugardnak (11.
abra). A tolomérce 5 mélységmérGjének (vagy
a vonalozonak) a végét a szerszamcesicsra kell

tdmasztani (12. dbra). Fogist vagy a késszdn
vagy a hossz-szdn néniusztdrcsdja segitségével
vesziink.

A kést a homlokbesziirdsok esztergilisihoz
kiindul6 munkahelyzetbe ezen kivil még a
hossz-szdn néniusztdrcsdja vagy sablon segitsé-
gével is vezethetjiik.

3. A hornyok dtmérdjének, szélességének és
mélységének merése.

Az dtméréméreteket toldmércével ellendriz-
ziik; a szélességet vonalzéval, sablonnal, tolo-

mércével; a mélységet sablonnal és tolémér-
cével.

18. gyakorlat: Kiilsé hornyok (beszirasok) esztergdldsa a hengerpaldstra iitk6z6k
segitségével (elGirt feliileti érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg a beszurdsok esztergdlasdt
nagy termelékenységi modszerekkel, itkozok
haszndlatdval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

csucsok kozotti, ill. tokmanyban valo be-
fogdsra alkalmas munkadarabok hornyok
esztergaldsihoz;

— beszirékés szogletes keresztmetszet( hor-
nyok esztergildsihoz;

— 0,1 mm-es néniuszosztdsi tolémeérce;

— szegnyeregcsucs;

— 6 hosszirdnyu iitkdzé és két parhuzamos
siki 4 és 5 mérdhasab (1. a 2. dbrdt);

— két (I és 2) keresztirdnyu iitk6zo;

— véd@szemiiveg.
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a) Kiils6 beszirisok esztergilisa tokmanyba
fogott, csiccesal kitdmasztott munkadarab
hengeres feliiletére iitkozdk hasznalatival

1. Az eszterga felszerelése kiilsé beszurdsok
(hornyok) iitkézGk segitségével valo esztergd-
ldshoz.

Befogjuk a beszlirdkést, bedllitjuk a nyereg-
szeget, befogjuk a munkadarabot a tokményba,
Utkozésig tolva a tokmdnypofik kozé, majd ki-
szamitjuk a nyeregszeggel.

Elkészitjiik a besztirasokat a munkadarab
mithelyrajza szerint (1. dbra).

A 3 beszirokést (2. dbra) ugy fogjuk be és
ugy rogzitjiik, hogy merélegesen élljon a mun-
kadarab tengelyére (a csticsok tengelyvonaldra),
éle pedig parhuzamos legyen a megmunkdlandé
feliilettel. A munkadarab kozpontfuratdt a nye-
regszegnél kenjitk be.

A keresztszdn-vezetékekre I allg utkozot
(2. dbra) szereliink, a keresztszdnra magdra pe-
dig 2 szabédlyozhaté iitk6z6t. Ezek az itkoz6k
a szanok elStoldsat adott ponton megillitjik,
igy a 3 beszirokés mindig a kell6 mélységiire
vagy dtmérdjlire esztergilja a hornyokat. Ha a
beszurds dtmérdje (mélysége) kiilonbozs, akkor
az esztergdldsakor az I és 2 (itkozok kozé az
adott beszurds mélységével megegyezs méretii
mérdhasibokat tesziink.

Az agyvezetékekre 6 iitkozGt szereliink, az
itk6z6 és a hossz-szdn csiszorésze kozé pedig
5 és 4 mér6hasibot tesziink. A 4 mérchasidb
hossza x + I, legyen, az 5-é pedig x + I3
(1. az 1. dbrit).

2. A sziikséges foorsofordulatszim (1/min)
és elGtoldsi sebesség bedllitdsa.

A szant balra vissziik ugy, hogy a beszirékés
dolgozé részének jobb oldali csicsa a munka-
darab homloklapjdtdl /, tdvolsigra legyen (1. az
1. dbrdt). Az itk6z6t az agyvezetékekre szerel-
jlik a 4 és 5 mérGhasibokkal egyiitt.

3. Hdrom megadott méretii horony esztergd-
ldsa a munkadarab hengerpaldstjdn.

Az elsé horony beszuro esztergdldsa: Bekap-
csoljuk az esztergit és a 3 beszurdkést (1. a 2.
dbrdt) a csicsok tengelyvonala felé elGtoljuk
a Kkeresztirdnyi el6tolds finomdllité tdrcsdja-
nak segitségével mindaddig, amig a 2 itkoz6
el nem éri az 1 itkozét. Ezutdn kiemeljilk a
kést a fogidsbél. Kikapcsoljuk az esztergit, és
a kést a kiindul6 helyzetbe dllitjuk.
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A mdsodik horony beszird esztergdlisa: A 4
mérShasabot levessziik az dgyvezetékekr6l (1. a
2. dbra), a szdnt szorosan az 5 mdsik mér6-
hasdbig toljuk (3. dbra) és beszirjuk a masodik
hornyot.

A harmadik horony beszuro esztergdldsa: Le-
vessziik az dgyvezetékekrdl az 5 mérGhasdbot
(3. dbra), a szdnt a 6 iitkoz3ig toljuk szorosan
(4. dbra) és beszurjuk a harmadik hornyot.

4. Hornyok esztergdldsa a munkadarab hen-
geres feliiletére a lépcsék melle.

Ha a hornyokat mindig a lépcs6k végénél
kell esztergdlni, akkor nem gond a hossz-mére-
tek betartdsa (5. dbra). A hornyokat I és 2 iit-
kozbk segitségével (1. a 4. dbrit) vagy a kereszt-
irdnyd el6tolds finomdllit tarcsdjdnak segitsé-
gével esztergdljuk a megadott mélységiire (at-
mérdjlire) ugyanigy, mint az elébbi esetben.

b) Hornyok besziirisa egy oldalrél befogott
munkadarab hengeres feliiletére iitk6z6k
hasznélatival

1. Hormyok beszurdsa hengeres tengelyre.

A f6orsé kipos furatiba tdmasztékot helye-
ziink, vagy a tokmdnypofikat 1épcsGsre eszter-
giljuk. A tokménypofik 1épcs6i vagy a timasz-
ték az egyik 1itk6z6. A munka menete ugyanaz,
mint az ¢) pont 2., 3., 4. szakaszdban.

Az elsé horonynak az I munkadarab jobb
oldali homloklapjitgl elGirt tdvolsigit a tol6-
mérce 2 mélységmérdiével ellendrizzik (6.
ibra).

2. Kiilsé hornyok beszurdsa két késsel.

Az eliilsé késtartéba (7. dbra) befogjuk az

1 besziroékést, a hitséba pedig 2 alakos horony-
kést — homloklapjdval lefelé forditva.
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Elkészitjiik a hornyot az I beszurékéssel
(horonykéssel), majd pedig (elére irdnyu f6-
orséforgassal és a késnek az esztergacsicsok
tengelyvonala felé¢ torténd elGtoldsival) a 2
alakos horonykéssel kialakitjuk a horony
profiljdt.
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19. gyakorlat: beszirdkések élezése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a beszirdkés (horonykés)
élezését;

— tanuljuk meg az vjraélezett szerszdm él-
szogeinek ellendrzését;

— tanuljuk meg a dolgozérész forgicsols-
éleinek fenését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— hegesztett gyorsacél dolgozorészii be-
szurdkés, mint munkadarab;

— gyorsacéllapkds beszirékés, mint munka-
darab;

— sablon vagy egyetemes szogmérd az él-
szogek méréséhez;

— aprészemcsés z0ld  sziliciumkarbid ko-
szoriikorong;

— védBszemiiveg.

1. A szerszamélez$ ellenbrzése és eldkészi-
tése.

— Ellenérizziik a koszoriikorong iitését,

— ellenérizziik a kéztamasznak a koszord-

korongtdl valé tdvolsagit,

— ellendrizziik a védGerny§ meglétét,

— ellendrizziik az elszivéberendezési iizem-
képességét,
ontsiink hiitGfolyadékot az élezGgépen a
tilkdba,
— toroljik meg az ernyék, ill. a véd§szem-

lveg livegét.

2. A kés hdtlapjanak élezése.

Bekapcsoljuk az élez6gépet. Megfogjuk az /
kést (1. dbra) a szdrdndl fogva a bal keziink
hiivelyk-, mutaté és kozépsd ujjaval és a jobb
keziink ujjaival. A bal keziink hiivelykujjaval
a kést a 3 kéztamaszra szoritjuk, s ezzel egyidG-
ben mindhdrom ujjunkkal ide-oda mozgatjuk a
2 koszorlikorong csiszolofeliletén. Jobb ke-
ziinkkel a kés szardt lefelé kb. 8...10°-0s szog-
ben megdontve tartjuk. A kés hdtlapjat a
koszorikorong csiszolofeliiletére nyomjuk.

Az S f6forgicsolé a dolgozorész tengely-
vonaldval 90°-os szoget zdrjon be (1. dbra, A
nézet).
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3. A hdtszog ellendrzése sablonnal vagy szég-
merdvel.

Kikapcsoljuk az élezGgépet. Az ellenGrzést
ugy végezziik el, mint ahogy az a 15. gyakorlat
6. szakaszdhoz tartozd 6. és 7. dbrdjdn lathato.

4. A kés homloklapjinak élezése a megadott
homlokszog betartdsdval.

Bekapcsoljuk az élezégépet és tigy alakitjuk
ki a kés homloklapjat (homlokszogét), ahogy az
a 15. gyakorlat 9. szakaszdhoz tartozd 10. db-
ran lathato.

5. A kés élszogének ellendrzése.

Szogmérdvel. Kikapcsoljuk az élezégépet. Az
1 kést a B szogmérd A mérdlapjai kozé illeszt-
juk (1. a 15. gyakorlat 11. dbrdjdt).

Bal keziink hiivelykujjaval addig forgatjuk a
sz0gmérd forgdlapjat, amig a B méréfelilet
teljesen fel nem fekszik a dolgozéréss hatlap-
jdra. Az ujraélezett élsz.0g nagysagat a szogmeérd
skdldjardl olvashatjuk le. Ha az élszog pontos-
siga nem megfelel. akkor ujra befogjuk és
tovdbb élezziik.

Sablonnal. 1. a 15. gyakorlat 12. dbrijt a
magyardzé sziveggel.

6. A kés melléklapjanak élezése.
Bekapcsoljuk az élezégépet. L. a 15. gyakor-
lat 8. dbrdjdt a magyardzd szoveggel.

7. Kikapcsoljuk az élezigépet.
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@

8.4 kés mellékhdtszéogeinek ellendrzese
szégmeérdvel.

A bal oldali mellékhdtlapon: A II sz6gmérét
(2. 4bra) elSzetesen 91...92°-0s szogben 4llit-
juk, majd az I kést az 4 és B mérSlapok kozé
illesztjiik. Az élezés akkor helyes, ha a kés mel-
lékhitlapja pontosan fekszik fel a mérdlapokra.

A jobb oldali mellékhdtlapon: A jobb oldali
mellékhdtszog élezésének helyességét ugyantigy

ellenérizziik, mint a bal oldaliét, csak ebben az
esetben a /I sz6gmérot a hdtoldaldval forditjuk
magunk felé.

9. A K, mellékel elhelyezési szogek ellen-
Orzése.

L. a Il szogmér6 tartdsira vonatkozo el6z6
utasitdst az 1...2°-os élszogek mérésénél. Az I
kést a jobb keziinkkel a szogmérd A és B mérd-
lapjai kozé helyezziik (3. dbra). A mellékél
elhelyezési szogek koszorilése akkor helyes, ha
a mérSlapok pontosan fekszenek fol a késfej
jobb és bal oldali mellékhdtlapjaira.

10. A dolgozorész forgdcsoloéleinek fenése.
A dolgozérész forgicsolééleit ugyanugy fen-
jiik, mint a nagyoldékését (1. a 15. gyakorlatot).

20. gyakorlat: leszuirds elére és hdtra irdnya f6ors6forgdssal. A leszirékések élezése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a munkadarabot befogni a
tokmdnyba tgy, hogy a kinyuldsa a tok-
mdnypofik koziil feleljen meg az elGirt
mértéknek;

— tanuljuk meg a révid és a hosszi munka-
darabok lesziirdsit elGre irdnyd fGorso-
forgdssal, csak keresztirinyu késelGtolds-
sal, valamint ferde f6forgicsolGéli kések
kereszt- és hosszirdnyu el6toldsaval;

— tanuljuk meg hétrairdinyu f6orséforgdssal
a munkadarab beszirasdt;

— tanuljuk meg a leszirdkések élezését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— hengerelt nid nyers munkadarabok;

— két keményfémlapkas leszurdkés;

— hajlitott forgicsol6kés;

— hajlitott forgicsoldélii negativ homlok-
szogli leszurdkés;

— mérévonalzé és 0,1 mm-es néniuszosztasi
tolémérce;

— nyeregszeg;

— a szegnyereghiivelybe illeszthetd, kiviilrsl
kozpontosité negativ cstics (harang);

— aprészemcsés zold sziliciumkarbid vagy
gyémdnt koszoriikorong;

— 'védSszemiiveg.

a/ A nyers munkadarab lesziirdsa

1. Hengerelt rud bevezetése a foorso fura-
tdba és befogdsa a tokmdnyba.

Befogjuk és rogzitjik a leszirékést. A f6-
orséhdz bal oldali vége felsl a hengerelt rudat a
f6orsé furatdba toljuk (1. dbra). A rud L ki-
nyuldsa a tokmdnypofik koziil legyen egyenld
a levdgandé I munkadarab /; hosszdnak, a le-
szirokés a szélességének, és a leszirdkés bal
széle és a tokmdnypofik kozti b tdvolsignak az
Osszegével; ez utGbbi tdvolsdg kb. akkora
legyen, mint a munkadarab dtmérdGje.

A 2 leszir6kést pontosan az esztergacsticsok
tengelyvonala magassdgiba az / munkadarab
tengelyére merGlegesen dllitsuk be. A lesztrékés
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dolgoz6 részének 3...4 mm-rel hosszabbnak kell @
lennie a munkadarab dtméréjénél.

[

2. Az eszterga bedllitisa a sziikséges forgd-

csoldsi adatokra. = L
Meghatdrozzuk a forgicsolgsebességet, s H 2 o0
+

AT
|
=
=
o

ennek nagysdga, valamint a munkadarab atmé-
r&je alapjan meghatdrozzuk a sziikséges f6orso-
fordulatszimot (1/min).

[<]

3. A munkadarab leszurdsa adott hosszisd-
gura.

Els6 modszer: csak keresztiranyi el&toldssal
(a kés hosszirinyi mozgatdsa nélkil). A 2 le-
szurokést (1. az 1. dbrdt) a dolgozé rész jobb
oldali szerszamcsucsdval a munkadarab homlok-
lapjatol a megadott tdvolsdgra dllitjuk, majd
keresztirdinyl kézi elotoldssal leszurjuk az I
munkadarabot (2. dbra).

Mdsodik mdodszer: kereszt- és hosszirdnyu
elGtoldssal. A 2 kést (3. dbra) a kiindulé munka-
helyzetbe allitjuk. Ezutdn keresztirdnyu el6-
toldssal beszirdst vdgziink, majd hosszirdnyu
kézi elStoldssal folyamatosan balra haladunk a
méretig, az elGtolast pedig megsziintetjiik. Ez-
utdn jabb beszirds kovetkezik, most jobbra az
1 munkadarab bal oldali iiomloklapjdig eszter-
gilunk hosszelGtoldssal - és igy tovdbb. A 3 rid
és az 1 munkadarab kozti csap dtmérdGje a mun-
kadarab dtmérGjétdl fiiggSen néhdny mm le-
gyen. Nem szabad letérni a darabot az eszterga
miikodése kozben.

4. A rud darabolisa hosszu munkadara-
bokra.

Hosszi /I munkadarabok leszurdsakor (4. 4b-
ra) a munkadarab vége kihajolhat és sériilést
okozhat. Ennek elkerilésére vigyiik hdtra a
szegnyerget, ott rogzitsik ugy, hogy a henge-
relt rid jobb oldali vége a 3 kiviilr6l kozponto-
sit6 negativ csucsba (harangba) illeszkedjék
(1. a 4. dbrdt). Amikor a lesziirandé rud bal ol-
dali homloklapja és a hengerelt rdd homlok-
lapja kozott esztergalt csap dtmérSje mdr csak
2...3 mm, a kést magunk felé kiemeljiik a ho-
ronybdl, kikapcsoljuk az esztergdt, a szegnyer-
get vagy annak mozgohiivelyét kicsit jobbra
mozditjuk — és letorjikk a munkadarabot.

Il (=

il

5. Megadott hosszusigu munkadarab le-
szurdsa.

Ha nem akarjuk, hogy a lesziirds nyoman Kis
a csap (5. dbra) maradjon a leszirt / munka- ——

I
|

JHIfI1
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darab homloklapjan, a 2 kés forgicsol6élét a @ _
munkadarab  forgdstengelyéhez  viszonyitva 12 3 ——
5...10°-0s szogben alakitsuk ki. Ekkor a dol- “

gozorész jobb oldali szerszdmcsicsa megel6zi = - = —
a bal oldalit, és az I munkadarab homloklapja F=
sima, sik feliilet lesz. A rid homloklapjén ma- +
radé kupos csapot a kés keresztirdnyu el6- +
toldsdval esztergdljuk le. +

6. A rud darabolisa tobb munkadarabra.

Az I rid bal oldali végét tokmdnyba fog-
juk, a jobb oldalit pedig kitimasztjuk a 3
nyeregszeggel (6. dbra). Beszirjuk a hornyokat,
a munkadarabok kozo6tt maradd 6sszekotd 2
csapok dtmérGjét 1...2 mm-rel kisebbre eszter- @
gilva a munkadarab majdani furatinak 4tmé- % ! L
18jénél.

7. Nagy dtmeérdjii rud daraboldsa kiilondllo
munkadarabokra hdtrairinyu  féorsoforgdssal.

Befogjuk a 2 (rem szabvinyos) hajlitott
leszirékést (7. dbra) az S f6forgdcsolGélével le-
felé és merGlegesen a munkadarab tengelyére.
Bedllitjuk a kést a rid jobb oldali homloklap-
jatdl a megadott hossznak megfelel§ tdvolsdgra.
Bekapcsoljuk az esztergit (a C nyil felé tarto)
hatrairainyd fGorséforgdssal, és a késnak a B
nyil irdnyaban tarté keresztirdnyu el6toldsdval
leszurjuk az I munkadarabot. A lesziirds folya-
matdnak tokéletesitése és a kés rezgésének
csokkentése végett feltétlenil huzzuk meg a
szdn szorit6ékeit.

Haszndljunk hiit6-kend folyadékot.

8. Hengerelt acélrud daraboldsa negativ hom-
lokszogii leszurdkessel.

A Kuzovkin esztergdlyos-ijité altal kifejlesz-
tett késnek kettds forgicsolééle van, és a hom-
loklapon 30°-0s negativ homlokszoggel késziil
(8. dbra). Ezzel a késsel a munkadarabokat igen
nagy, 300 m/min forgicsoldsebességgel és 0,1...
0,2 mm fordulatonkénti el6toldssal szirhatjuk
le, ami a munka termelékenységét 1,5...2-sze-
resére noveli.

9. Kiselejtezett flirésztarcsabol késziilt le-
mezbetétes leszurckés haszndglata.

. ]
Az 1 késszdrra (9. 4bra) 4 leszlir6 tarcsat o = ':J(
erdsitink a 3 csavar és az 5 anya segitségével. " / \ ™
A tdrcsdt a 6 és a 7 aldtétkoronggal és a 2 csa- 5 6 30 ~7 g
varral megszoritjuk; a 6 aldtétkorong jobb olda- 60

ldnak a 4 tdrcsdra, a bal oldaldnak pedig a & ala-
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tétlapra kell tdmaszkodnia. Ez utébbi vastag-
sdga legyen azonos a tdrcsa vastagsigaval.

10. A munkadarab leszurdsa szerelt hajlitott
leszurcokeéssel.

A leszurdkés 1 szdrdra (10. dbra) 4 csavarok-
kal 3 forrasztott keményfémlapkis, 2 cserél-
hetd dolgozdrészt erdsitjik. A kést az eszterga-
csticsok tengelyvonalira mer&legesen, élével le-
felé allitjuk be, és a leszurdst hdtrairdnyu f6-
orsoforgdssal végezziik.

11. Szerelt forrasztottlapkds leszurokés hasz-
ndlata. ~

A kés részei (11a dbra): 3 késszir (kereszt-
metszete = 20 x 14; 14 x 14; 22 x 20 mm); az
1 cserélhetG betét és a timasz A alaplap (amely
lehet6vé teszi, hogy nagy forgicsolésebességgel
végezzék a leszirdst); 2 befogdcsavar a gyors
betétcserékhez. A cserélhetS betét sajtoldssal
készill és keményfém vagy gyorsacé] lapka van
raforrasztva. A szereit kés igen szilird és eld-
segiti a termelékenység gyors novelését, ill. a
fémfelhasznalds csokkentését.

12. Gyiiriik  leszurdsa elézetesen beszurt
munkadarabbol.

Nagy belsé dtmér6ji 2 gyiriket (12. dbra)
az el6zetesen beszirt 3 munkadarabbol az I/
(nem szabvdnyos) horgos leszirdékéssel, hossz-
irdnyu elGtoldssal esztergilunk. A munkadarab-
bdl megmaradé 4 csap mds munkadarabok ké-
szitésére haszndlhato.

13. Munkadarabok leszurdsa felhajthato
litk6z6 haszndlatdval.

Az I felhajthaté iitkozSt (13. dbra) a szeg-
nyereg mozgohiivelyébe erdsitjik. Az dgyra 2
hosszirinyu utkoz6t szerelink. A 3 acélrudat
az \itk6z6ig toljuk, majd az I itk6z8 A fejét a
nyil irdnydba felhajtvin leszirjuk az adott
hossziisagli munkadarabot.

b) A lesziirékés élezése

A leszirdkéseket ugyanazokkal a médsze-
rekkel élezziik ujra, mint a besziirékéseket (1. a
19. gyakorlatot), a kiilonbség csupin annyi,
hogy a leszirékés dolgozé részének hosszabb-
nak kell lennie. A dolgozé rész hdtlapja és mel-
lékhdtlapjai egyforma hajldsszogliek legyenek a
fiiggéleges tengelyhez viszonyitva.

L2l
A f
+ + +

|
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21. gyakorlat: sima és lépcsds hengerpaldstok esztergdldsa, a 1épcsék
és a homlokfeliiletek beszurdsa, hornyok esztergdldsa és a munkadarab leszirdsa

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg az adott feladatot termeléke-
nyen elvégezni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

szokvdnyos keményfémlapkds kések,
kiiléonb6z6 tipust forrasztott lapkdval;

— szerelt forrasztottlapkds esztergakések;

- kerdmialapkds kések;
kilonboz6 alaki, szerelt vdltélapkds esz-
tergakések;

— el6zetesen megmunkadlt munkadarab (mé-
retei: kb. 940 mm, hossza 120...130 mm);

— Onmiikodé szoritétokmany;

— befogdelemek;

- meneszts;

— esztergacsucs;

— f6orsdesucsok;

— késszar a leszuro- és nagyoldk ésekhez;

— kombinilt kések;

— kalibrdlofej;

— madsoldszerkezet.

a) Kiilsg feliletek megmunkaldsa
keményfémlapkas késekkel

Forrasztott és mechanikai rogzitési kemény-
fémlapkds nagyolokések haszndlata kiilsé feliile-
tek esztergdldsihoz:

1. Keskeny élszalagos,
10rGs esztergakések.

A keskeny élszalagos és koszorilt forgics-
torés forrasztottlapkds késeket (1. dbra) akkor
haszndljuk, ha nyirt forgicsot (csavarvonal for-
gdcsot, ligy és szivos anyagok megmunkaldsa-
kor) vagy tort forgicsot (kozepesen kemény és
kemény anyagok megmunkdldsakor) akarunk
kapni. Az élszalag és a forgdcstoré horony suga-
rdnak méretét a szerszdmgydrak ajdnldsai alap-
jan vélasszuk ki.

koszorilt forgdcs-

2. Forrasztott keményfémlapkds kések rd-
forraszrott forgdcstorvel.

A keményfém vagy szerszimacél 2 forgdcs-
tér6t (2a dbra) gy forrasszuk az I lapkara,

hogy azon b szélességi élszalag maradjon,
amelynek szélességét a forgdcsoldsi adatoktdl
fiiggGen hatdrozzuk meg. Ha a forgdcstorSt az
I keményfém f6forgicsoléélével pirhuzamosan
helyezziik el forrasztds el6tt, akkor csavarvonal
forgicsot kapunk (2b dbra), ha pedig 10°-0s
szogben helyezziik el a fGélhez képest (2¢ 4b-
ra), akkor tort forgdcsot ad. Ilyen kialakitdsd
szerszdmot nagysorozatban célszerd haszndlni,
vagy akkor, ha a munkadarab anyaga nem vil-
tozik. Ellenkez6 esetben a szerszdamkészlet
jelentésen né, mivel a forrasztott forgdcstord
lépcsGjének szélessége nem vdltoztathatd. A 1ép-
csé szélessége (b élszalagszélesség) viszont a
megmunkalandé anyagtdl és a forgdcsoldsi ada-
toktol figg.

3. Védolapkds kések.

Ilyen véd8lapkds kést (3. dbra) kemény és
rideg fémek (Ontdttvas, bronz) megmunkadldsd-
hoz hasznilunk, amikor is tort forgics képzo-
dik. A lerepiil6 forgdcsdarabkdk visszaverGdnek
az 1 kés folé erGsitett (vékony fémcsikbol ké-
sziilt) 2 védolapkarél, s ezzel megelGzhetSk a
balesetek.

tiszalag

Forgdcstord

e
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4. Szerelt esztergakések forrasztott forgdcs-
torével.

Az A forgicstorén 2 forrasztott keményfém-
lapka van. Ezt az I lapkdra helyezziik,s a 3 csa-
varral rderdsitjiik (4. dbra). A forgdcsoldsi ada-
toktdl fiiggSen a homloklapon az élszalag b szé-
lessége gy szabdlyozhato, hogy az A forgics-
torét kozelebb vagy tdvolabb helyezziik az 1
véltélapka forgicsolélétdl. Az ilyen megolddsu
szerszam nem szabvdnyos, a felhaszndlénak ma-
ginak kell elkészitertie.

5. Ekes szoritdsu vdltolapkdk, szabdlyozhato
forgdcstoris kések.

A kés részei (5. dbra): I késszdr, 2 kemény-
fém viltolapka, 3 forgdcstord, 4 szoritécsavar.
Az élszalag b szélessége szintén a 3 forgdcstord
eltoldsdval szabdlyozhatS. Az ilyen szoritéékes
megolddsu szerelt esztergakés nem szabvinyos.
A hozzivalé viltélapka sem. Szerszamgyirak
raktirra nem gyartjk.

Szerelt kések haszndlatdval a szerszimmal és
az id6vel egyarint takarékoskodunk, az eszter-
gdlyos gyorsan valthat j (éles) forgdcsol6élt
vagy mds tipusira cserélheti a lapkat.

6. Szerelt szoritolapos viltolapkds kések.

A 2 véltolapkat (6. dbra) az 1 késszdron ki-
alakitott lapkafészekbe helyezziikk. A viltd-
lapkdra felillr6l 3 szoritélapot tesziink és a 4
csavarral leszoritjuk. Ennél a megolddsnal job-
ban elterjedt a vildgszerte szabvdnyos szorité-
lapos viltdlapkds esztergakés (ISO kddja: C).

7. Kiilonleges szdru kések.

Az 1 késszdr (7. dbra) ferde lapkafészkébe
szoritélemezt (a rajzon ez nem lithatd), 5 cse-
rélhetd betétet, 4 keményfém viltélapkdt és
rdcsavarozott, szabdlyozhaté 3 forgicstorst he-
lyeziink.

A késszdr ferde lapkafészke a véltdlapka
12°-0s pozitiv homlokszogét és 8°-os hatszogét
eredményezi. A 3 forgicstorSt sablon segitsé-
gével szereljiik fel (8. dbra),az f elGtolds nagysd-
gitol (ez a sablon belsé korén olvashatd) és az
a fogdsmélységtdl (ez a sablon szdrnyain lat-
haté) fiiggben. A 3, 4, 5 lemezeket a 2 csavar-
ral rogzitjik (1. a 7. dbrdt). A feladatnak meg-
felel6en bedllitjuk az esztergdt és hozzdldtunk
a munkadarab kiilsG feliileteinek elGirt meg-
munkiélasihoz.

L]
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Ha el8szor meghatirozunk valamely dllandé for-
gacsolGsebességet (pl. 180 m/min-t) de az a fogdsmély-
séget és az f fordulatonkénti elGtoldst vdltoztatjuk,
akkor ti, ives és rovid csavarvonal alaku forgicsot
kaphatunk. A 9. dbrin ldthat6 forgacsfajtdk f= 1 mm
nagysigi fogdsmélység esetén és 0,1; 0,15; 0,21;
0,3; 04, 0,52, 0,61; 0,78, 1,04 mm fordulatonkénti
elGtoldsndl keletkeznek. A 9j dbrin lithaté forgdcs-
fajta ¢ = 5 mm-es fogismélységgel és f = 0,52 mm
fordulatonkénti elGtoldssal keletkezett, a 9k dbrdn
lathaté forgicsfajta keletkezésének technoldgiai adatai
pedig: a = 10 mm és f = 1,04 mm fordulatonként.

A keletkez$ forgics alakja, nagysdga tehdt adott
anyagok (esetlinkben acél) esztergildsakor dllandé
forgicsoldsebesség esetén a fogdsmélységtSl és az
eltoldstdl fiige. A 9. dbra alapjan beldthatd, hogy a
forgacsb6l — ha ismerjik a munkadarab anyagit —
kovetkeztethetiink a forgacsoldsi adatok nagysigira.

A keletkezd forgics milyensége t6bb szempontbdl
is rendkiviil fontos. Esztergilds kozben a fejl3dé hé
nagy része a forgdccsal tdvozik, amely a szerszam dol-
gozorészét melegiti. A levdlé forgdcs a szerszim hom-
loklapjan csiszik le, tehdt koptatja is a dolgozdrészt.

A szerszimon a forgdcstorlddds irdnya sem kozom-
bos, tobbek kozott ezért is kellett olyan sokféle él-
kialakitdsu szerszdmot Kifejleszteni, mint amilyenek
a gyakorlatban széleskorlien elterjedtek. A szerszdmra
vagy a munkadarabra tekeredG forgics rontja a for-
gicslevalasztids viszonyait és balesetveszélyes.

A forgicsalakokat nemzetkozi szabvanyok alapjin
lehet azonositani kédszdmok segitségével. Ezek a ko-
dok alakjelet, nagysagot és a forgacstorlodds irdnydt
tartalmazzik. A magyar szabviny (MI 3905) dtvette
a nemzetkozi jeldlési médot.

A j6 esztergilyosnak tehdt egy marék forgics rend-
kiviil sok mindent eldrul. Feltétleniil meg kell tanulnia
a forgdcsbdl olvasni és az évek folyamdn Osszegyiilé
tapasztalatokat tudatosan rendszerezni kell. Igy mun-
ka kozben mindig a legkedvezdbb forgicsoldsi viszo-
nyok elérésére torekedhetiink, mert mit sem ér a kor-
szerli szerszimgép, a nagy teljesitGképességli forgd-
csolészerszdm, ha az eszterglyos nem tudja kellGkép-
pen haszndlni Sket.

A szerelt szerszimok haszndlata sordn be-
bizonyosodott, hogy egyetlen mechanikai rog-
zitésti koszorilt keményfémlapkds kés 50 for-
rasztottlapkds kést tud helyettesiteni.

A munka termelékenysége adott esetben

0...15%-kal né.

8. Forgdcstoroperemes kések.

Az 1 betétlapkdt (10. dbra) fiiggGleges hely-
zetben forrasztjuk a 2 késszdrra, annak felsd
szé1étS] 5 mm-rel lejjebb. A mardssal kialakitott
és villamos uton keményfémotvizettel megerd-
sitett 3 perem a forgdcstorS. A 3 peremnek
utkoz6 forgics ugyanis Osszecsavarodik vagy
eltoredezik.

6
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b) Kiilsd feliiletek megmunkalssa szerelt
véltdlapkas esztergakések hasznélatival

1. A munkadarab befogisa és rogzitése a
hdrompofis tokmdnyba.

A munkadarabot (11a dbra) k6zonséges hd-
rompofds Onkozpontosité tokmdnyba fogjuk
be. A megmunkildst egy befogdsban végezziik
el.

2. A munkadarab teljes megmunkdldsa.

Forrasztott keményfémlapkds szokvinyos
kések helyett mechanikus rogzitési tobbéld,
nem utdnkoszorilhetd, tehdt szerelt valtélapkds
késeket haszndljunk (1. a 11. dbrin IV.et).
E késeket hosszabb ideig lehet hasznilni, mint
a forrasztott keményfémlapkds késeket, mivel
a kopott forgicsoldél elforditisdval — élvaltds —
rendelkezésre 4ll az uj él.

A kés részei: I szerszdmszdr (1. a 11. dbra
A—-A metszetét), 3 sajtold illeszkedési illesztd-
szeg az illesztGszegre szabadon (hézag = 0,2...
0,3 mm) rihelyezhetd 2 tobbéld lapka, a vdlté-
lapka, amely kiilonb6z6 szdmu oldallal rendel-
kezhet (1. a 11. dbra, IV, ¢, d, e, f részletét),
lehet tomor vagy furatos; sajtolt vagy kérben
megkoszoriilt; sima vagy besajtolt forgicstorss;
pozitiv vagy negativ élalaku. Az dbrin sima fu-
ratos valtdlapkdk ldthaték. 4 rogzitGesavar és
5 ék. A viltolapkit a 3 illesztszegre helyez-
ziik. Ott a lapkafészek hdtsé faldnak tdmaszko-
dik és beékelddik az 5 ék és a 4 csavar segitsé-
gével. A csupin mechanikus rogzités ellenére a
viltolapka szildirdan és tartésan il a lapka-
fészek tamasztéfeliiletén. Forgicsolds kozben a
forgicsoléerd Osszetevdi a lapkdt nyomjdk be-
felé. Az dbrdzolt késszirba befogott viltélap-
kin besajtolt h forgdcstors lithato (1. a 11. 4b-
ra, IV-et és A—A metszet), g élszalag (szélessé-
ge: 0,2...0,3 mm). A hdtszogeket a lapkafészek
és a késszdr kolcsonos helyzete szabja meg.

A djell (1 a 12. dbra IV -et) véltdlapkit ol-
dalélé nagyolGkésként haszndljuk k, = 90°-os
szerszdmelhelyezési szogben.

A 4,5 és 6 6l viltdlapkds késeket nagyolo-
késként haszndljuk 45-, 60- és 75°-s szerszamel-
helyezési szogben. Az adott munkadarab meg-
munkdlisindl I oldaléli (iitkdzd) nagyoldkést
hasznaljunk (12. dbra) a homloklap oldalazdsa-
hoz és a C és D hengeres feliiletek esztergaldsa-
hoz; IT nagyoldkést az élletorések esztergdldsd-
hoz (ezen kiviil igen jol haszndlhaté még ez a

kés a homloklap oldalozdsdhoz, sima és 1ép-
csOs hengeres feliiletek esztergaldsihoz), IIJ
keményfém lesziirékést a hornyok kialakitdsd-
hoz és a leszirdshoz.

3. A munkadarab megmunkdldsa kerimialap-
kds kessel.

A 12. dbran ldthatd szerelt esztergakés a 2
kerdmia valtélapkdval, mint nagyolokés (tipus:
UM--332) széles kor(i haszndlatra igen alkalmas.
A kerdmia véltélapkdt az I késszdr nyitott szer-
szdmfészkébe helyezziik a 6 iitkoz6nek timaszt-
va, majd a 3 forgdcstordvel beszoritjuk, becsa-
varva a 4 aldtét folott levs 5 rogzitGesavart.

¢/ A forgicsolé keményfémek mindségének
és a szerelt szerszdm kialakit4sinak
megvalasztisa
A keményfémeket az MSZ 1990/1—66 for-
gdcsold tulajdonsdguk alapjdn rendszerezi. Ez az



alapelv megfelel a nemzetkozi (ISO) szabvany-
el6irdsoknak is. Az ISO-ajinlds felhaszndldsi
teriilet szerint csoportositja a keményfémeket.
Hdrom f6csoport ismeretes:

P: hosszu forgicsot adé vasotvozetekhez,

M: dltaldnos haszndlatra; rovid forgdcsi vas-
és nemvas Otvozetekhez,

K: rovid forgdcsi vasotvozetek, nemvas fé-
mek, nem fémes anyagok megmunkals-
sihoz.

A keményfémek Osszetételét az egyes gyér-
téomiivek bizonyos korlitok kozott szabadon
véltoztathatjak. Igy forgicsoloképességiik, fizi-
kai és mechanikai tulajdonsigaik és viltozék
még azonos fécsoporton beliil is. A P, az M,
a K az ISO fécsoport jele, ezt madrkajelként
vagy az egyes orszdgok sajat szabvdnyos jele-
ként haszndlni nem szabad. Ezért, ha valamely
kulfoldi lapkdval esztergdlunk, els6 dolgunk

Forgicsol6 keményfémek alkalmazisi teriilete az MSZ 1990/1--66 szerint
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legyen az azonositds az MSZ, ill. az 1SO jelolé-
sekkel. Megkonnyiti a dokgunkat, hogy a szer-
szamgyartok prospektusaikban sajit kemény-
fém jelolésiiket azonositjdk az ISO jeloléssel.
Az MSZ szerinti jelolések az 1. tdbldzatban
taldlhaték. Ennek alapjin kivélaszthatjuk az
adott anyagi munkadarab nagyold, félna-
gyolé vagy simité esztergdldsdhoz sziikséges
forgicsol6 keményfém min&séget.

A kovetkez0 1épés az adott esztergdldsi
feladathoz megfelelG szerelt esztergakés kivi-
lasztisa. Az ISO jelolési rendszer elsGként a
lapka rogzitési moédjat tdrgyalja. A szerelt szer-
szdimok lapkarOgzitése tobbféle médon vals-
sithaté meg (2. tiblizat):

— szoritdlappal (kallantytval), ISO kéd: C

— szoritélappal és furaton, ISO k6d: M

— furat hengerpaldstjan, ISO kéd: P

— kupos furaton, ISO kéd: S

1. tdbldzat

A keményfém jele

MSZ I1SO

A megmunkélandé anyag

Alkalmazaisi teriilet

DA 01 PO1 Acél, acélontvény

Finomesztergilds, finomfirds, v nagy,
q: kicsi, Rezgésmentes munkakoriil-
mények

DA 10 P10 Acél, acéléntvény

Esztergdlds, mdsoldesztergilds, menet-
esztergdlds és mards, v nagy, q. kicsi
vagy kozepes

DA 20 P20

Acél, acélontvény, temperéntvény,
(foly 6forgédcsot add)

Esztergalds, médsolGesztergdlds, mards.
v: nagy, q. kicsi vagy kdzepes. Gva-
lulds. ¢ kicsi

DA 30 P30

«— Nagyobb szivdssdg

Acél, acélontvény, temperdntvény,
(folyéforgacsot add)

Esztergdlds, mards, gyalulds, v: kicsi
vagy kozepes, q. kozepes vagy nagy.
Kevésbé kedvezd munkakoriilmé-
nyek: nehezen megmunkélhaté alap-
anyagok vagy alak, ontési vagy ko-
vdcsoldsi kéreg, vdltozd keménység,
fogdsmélység, megszakitott forga-
csolds, rezgésnek kitett munkdk

Nagyobb kopdsillésig —a

DA 40 P40

nyos, iireges)

Acél, acélontvény (homokzarvd-

Esztergilas, gyalulds, vésés, automata-
munkak. v: kicsi, ¢ nagy, v: nagy
lehet. Kevésbé kedvezd munkakoriil-
mények (mint P30-n4l)

DA 50 P50

lireges)

Acél, acélontvény kis és kozepes
szildrdsdggal (homokzdrvinyos,

Nagy szivossdgii keményfémet igényld
esztergalds, gyalulds, vésés, automata-
munkdk. v: kicsi, ¢ nagy, v: nagy le-
het Kedvezétlen munkakériilmények
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Az 1. tdbldzat folytatdsa

A keményfém jele

A megmunkilandé anyag

Alkalmazdsi teriilet

MSZ ISO

DU 10 M10  Acél, manginacél, acélontvény Esztergdlds v: kozepes vagy nagy;
Sziirkedntvény (6tvozetlen és q: kicsi vagy kodzepes
0tvozott)

DU 20 M20  Acél, acélontvény, ausztenites Esztergdlds, mards, v: kozepes, 4. ko-
acél, mangdnacél. Sziirke6ntvény zepes

DU 30 M30  Acél, acélontvény, ausztenites Esztergdlds, mards, gyalulds. v: kozepes,
acél, h6alid Stvozetek. Sziirke- q: kdzepes vagy nagy
o6ntvény.

DU 40 M40  Lagy automata acélok, alacsony Esztergalds, leszirds elsGsorban auto-
szilardsdgu acél, szinesfémek, matakon
konnyl 6tvozetek

DR 01 K01 Edzett acél, kére%iintvény (ke- Esztergdlas, finomesztergilds, finom-

a0 ménység 85 Sh™), nagy kemény- fiirds, simitémards, hantolds
T g ségli sziirkedntvény, nagy szili-

£ ciumtartalmi aluminiumétvozet,
o0 N erfsen koptatd hatdsu miianya-
g - ’ .
5 8 gok, keménypapir, keramikus
.':; % anyagok
B = -
8 = DR 10 K10 Edzett acél, sziirkeéntvény HB Esztergdlds, mards, furds, dérzsolés,
o l 220, rdvid forgdcsot adé temper- iregelés, hantolds
2 ontvény, rézotvozetek, szilicium-
§ tartalmi aluminiumotvozetek,
Z mianyag, keménygumi, kemény-

papir

DR 20 K20 Sziirkedntvény HB 220, réz, sarga- Esztergdlds, mards, gyalulds, d6rzsolés,
réz, aluminium iiregelés. (Nagy szivossigi kemény-

fémet igénylo munkak.)

DR 30 K30  Acél kis szilardsaggal, sziirkeont- Esztergdlds, mards, gyalulds, vésés.
vény kis keménységgel rétegelt v: nagy lehet. Kevésbé kedvezd mun-
falemez kakoriilmények (mint P30-nal).

DR 40 K40  Szinesfémek, kemény és puhafa Esztergdlds, mards, gyalulds, vésés.

(firészdru)

v: nagy lehet. Kevésbé kedvezG mun-
kakoriilmények (mint P30-ndl)

Ezutin a lapkaalakot kell meghatdrozni.
Négyféle szabvinyos alak van, de ettél lényege-
sen tobb alaku lapka kaphaté a kereskedelem-
ben (pl. kor alaku lapkdk, beszirélapkdk, me-
netesztergilishoz hasznélhat6 lapkik stb.).

A kovetkezS adat a jelolési rendszerben a
szerszdm élalakja és a Kk, szerszdmelhelyezési
sz0g nagysiga. Ezt is az 4bécé nagybetiii jelo-
lik. Ezutin a lapka hdtszogének jele szerepel
a kddban, szintén nagybetikkel jelolve. A for-
gicsoléirdny jobbos (R), balos (L), vagy mind-
két irdnyu (V) lehet. A hdrom geometriai méret

a cslcsmagassdg, szdrszélesség és a szerszdm-
hossz, tehdt azonos szirszélességhez a dolgozé-
rész alakjtdl figgetleniil azonos késhossz tarto-
zik.

Végezetil a lapkanagysig a forgdcsolokés
utolsé jellemzGje.

A kereskedelemben kaphatd szerelt eszterga-
kés szdrdn az ISO jelolések rendszerint meg is
taldlhatdk.

A forgicsolokéshez a lapkdk (kialakitdsat,
tlirését, megmunkaldsdt) mdr csak bizonyos
kotottségekkel vilaszthatok meg (3. tdbldzat).



2. tdbldzat
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Forgacsolkések ISO jelolési rendszere

A lapka rogzitési médja: C (_Jj
c l M P l S
Lapkaalak S Viltélapkdk ISO jel6lési rendszere szerint.
PL:S négyzet; T hiromszdg; C rombusz 80°; D rombusz 55°
Alak és elhelyezési szdg S

™
‘CB \J u 'I‘
c AR
90° 78° 90° 459 60° 90° 90° 93° 75° 95°

AN

930 725° 60° 85°

A lapka hdtszoge P Véltélagkék ISO jel6lési rendszere szerint.
PL:C7°;P11%N0°
Forgdcsoldirdny R Rjobbos L balos N mindkét irdnyd (jobb-bal)
Csticsmagassag, mm 16  ForgicsolGkéseknél megegyezik a szdrmagassdggal.
Forgicsolobetéteknél csak a csicsmagassigot jelzi.
10 alatti méreteknél a szam elé ,,0”” Kkeriil. P1.: 08
Hengeres szdrnal a kéd ,,00”.
Szarszélesség, mm 16  Hengeres szamal 4tmérGt jelent. :
Forgacsolébetéteknél a kéd: ,,CA”
10 alatti méreteknél a szdm elé ,,0”” Keriil. P1.: 08
Szerszimhossz! A B C D E F G H J K L M
32 40 SO0 60 70 80 90 100 110 125 140 150
H N P Q R S T U \' w X Y
160 170 180 200 250 300 350 400 450 kiilon- 500
leges
Lapkanagysig 09  Viltélapka élhosszusdga ISO jelSlési rendszer szerint.
! Ha a szerszdémhoz csak egyféle szabvanyos hosszusdg tartozik, a kéd: ,,—” (kétGjel).
Forgicsoldkés C S S P R 16 16 H 09

Megnevezési példak

Torgicsolébetét C S S P R 16 CA - 12
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3. tdbldzat

Viltélapkék ISO jel6lési rendszere

Lapkaalak S C rombusz 80°-os csicsszoggel
D rombusz 55°-0s csticsszoggel
S négyzet
T haromszég
Hitszog C 7°; P 11°%; N 0°; 0 = kiilonleges el&irds
Tiirésosztily U s Tiirésértékek +mm-ben
osztaly Vastagsig: s Beirhaté kor: d Mérdméret: m
A 0,025 0,025 0,005
C 0,025 0,025 0,013
E 0,025 0,025 0,025
G 0,13 0,025 0,025
H 0,025 0,013 0,013
J 0,025 0,05...0,131 0,005
K 0,025 0,05...0,131 0,013
M 0,13 0,05...0,13! 0,08-0,18!
U 0,13 0,08...0,251 0,13-0,38!
Forgdcstd1d, furat N A Forgicstord horony nélkiil, furattal
jellemz&i
F Forgacst61r6 horonnyal mindkét homlokfeliileten, furat nélkii
G Forgdcstord horonnyal mindkét homlokfelilleten, furattal
M Forgdcstord horonmyal egyik homlokfelilleten, furattal
N Forgdcstord horony nélkiil, furat nélkiil
R Forgédcstord horonnyal egyik homlokfeliileten, furat nélkiil
X Kiildnleges kivitel, amelyhez rajz vagy leirds sziikséges
Nagysig 09 Elhossziség mm-ben, a tizedespont utdni szimok nélkiil. Ha az igy nyert érték
csak egy szdmjegy(, a szdm elé ,,0” keriil. P1.: 9,52 =09
Vastagsig 03  Lapkavastagsig mm-ben, a tizedespont utini szimok nélkiil. Ha az igy nyert
érték csak egy szdmjegyii, a szdm elé ,,0” keriil: P1.: 3,18 =03
Lapkacsics 04  Lekerekitett lapkacstics jele, a csticssugdr 0,1 mm-ben kifejezett értéke.
Ha az igy nyert érték csak egy szimjegy, a szdm elé ,,0” keriil. Pi.: 0,4 =04
Lekerekités nélkiil (éles) viltélapka jele ,,00”.
Kiilonleges elSirdsok esetén ,,ZZ” jelet kell haszndlni.
Elkialakitds F éles él T élszalagos él
Ezt a jelet k6tGjellel E lekerekitett €1 S élszalagos és lekerekitett él
kell elvdlasztani az
el6z6ktdl.
Forgicsoldirdny R jobbos L balos N mindkét irdnyu (jobb-bal)

! A tiirés a lapka méretétS] és alakjatol fiigg.

Megnevezési példa S

P U N 09 03 04 (Nem kotelezG rész.
— Elkialakités, forgicsol6iriny.)




d) Kiilsé hengerpaldst megmunkaldsa

Befogdsi modok hengeres munkadarab esz-
tergdldsdhoz.

1. Onmiikédé  tokmdnyba fogva, csiuccsal
megtimasziva.

A f6ors6 kupos furatiba I onmiikodéen
szorité tokményt helyeziink (13. dbra); a szeg-
nyereg mozgdhiivelyébe forgé esztergacsiicsot
tesziink, és a cstcsok kozé fogjuk be a & mun-
kadarabot. A munkadarabot a szegnyereggel
addig toljuk a tokmdnyba, amig a bal oldali
homloklapja neki nem itkozik a 3 tdmaszto-
betétnek. Igy 1étrejon az I onbedll6 f6orsdcsics
2 hasitott befogéhiivelyével vald rogzités.

A munkadarabot az dramutaté jardsival
megegyez$ irdnyban elforditjuk, ettdl elfordul
a 3 tamasztobetét a rdhiizott 4 hiivellyel egyiitt,
az 5 szoritocsapok elforditjdk a 6 tengelyen
rogzitett 7 szoritépofikat, igy kovetkezik be a
munkadarab megfogdsa. A megmunkalds sordn
a forgicsoléers Osszetevsi gy hatnak, hogy
novekedésiik esetén novekszik a munkadarabra
haté szorito erd is.

A munkadarabot kiolddsakor és kivételekor
az Oramutaté jardsdval ellentétes irdnyban
konnyedén elforditjuk, ennek kovetkeztében a
7 szoritépofik elfordulnak és elengedik a mun-
kadarabot.

2. Szoritdhiivelybe fogva.

Az I szoritéhiivelyt (14. dbra) I kipos végé-
vel a fGorsd kiapos furatiba helyezzilk. A be-
fogand6 4 munkadarab dtmérGjének megfeleld
3 hasitott szoritéhiivelyt valasztunk ki. Besza-
bilyozzuk a 6 timasztébetétet ugy, hogy a
munkadarab 1épcsGje 5...6 mm-re nyiljon ki
a 2 szoritdanya homloklapjdbdl; az 5 csavart
pedig ugy szabélyozzuk, hogy a 3 szoritéhii-
vely szabad hosszirdnyd mozgdst végezhessen.
A késtartoba befogjuk és rogzitjilk a 7 kést.
A szoritéhiivelybe helyezzitlk a munkadarabot
és a 2 szoritéanydval rogzitjiik.

Az dgyvezetékekre hosszirdnyi iitkozoket
tesziink.

A szoritohiivelyek lehetnek lireges testliek
is, hogy hosszi, rud alakd anyagok megmun-
kéldsdt is lehetGvé tegyék.

3. Csucsok kozotti befogdssal.

A fBorséesiics: borddzott csucs, onbedlld

Sima és lépcsds hengerpaldstok esztergdldsa 87
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cstics, onmiik6dden szorito csics vagy homyolt
menesztdcstics; a nyeregszeg: forgécsucs.

A f6orsé kiipos furatdba I borddzott csticset
helyeziink (15a dbra), a szegnyereg mozgéhiive-
lyébe pedig a 3 forgé nyeregszeget. A csicsok
kozé fogjuk a kozpontfurati 2 munkadarabot,
amelyet a f6orsé forgdsakor a borddzott csics
rovatkdi forgisba hoznak.

A 15b dbrdn 2 6nmenesztd f6orsdcsics 1dt-
hat6. Ennek tengelyvonaldban I rugé van, s
azon 3 betét két vagy tobb éles és edzett 4 for-
gatokorommel. Ez az esztergacsics olyan ese-
tekben hasznilhat6, ha a munkadarab témor
és az egyik oldaldn nincs kozpontfurata.

Az 5 munkadarabot a csicsok kézé fogjuk.
A szegnyereggel megszoritjuk és el is toljuk,
amig a vele egviitt egy darabig szintén balra
tolédé 2esztergacsics forgatokormeinek a hegye
bele nem nyomddik a munkadarab homloklap-
jdba. A fGorsé forgdsakor a f6orsdesucs forgat6-
kormei forgatjdk a munkadarabot.

A 15c¢ édbrdn szorit6 fGorsGesiics lithatd. Ré-
szei: 1 test, 2 szoritépofik, 3 csiics. A munka-
darabot befogiskor el6szor a fGorséesicsra
helyezziik, majd ezutin a nyeregszegre. A szeg-
nyereg mozgdhiivelye segitségével szoritjuk meg
ill. oldjuk ki.

4. Csucsok kozotti befogdssal.

A fBorsdcesics: onbedlld menesztOesics; a
nyeregszeg: forgocsics.

A 2 0Onbedllé csicsra timaszkodd 8 rugé
nyomadsit a 9 csavarral \gy szabdlyozzuk be
(16b dbra), hogy az ersen nyomja a csicsot.
A f6orsé kupos furatdba behelyezziik a menesz-
tSesticsot (16a 4bra), a szegnyereg 6 mozgd-
hiivelyébe pedig az 5 forgécsicsot. A 7 kést
befogjuk a késtartéba és rogzitjik. A munka-
darabot a 2 forgdcsicsra tesszikk (165 dbra)
és addig szoritjuk a szegnyereggel a fBorsé
felé, amig a menesztGcesics 3 fogazata enyhén
bele nem nyomédik a munkadarab homlok-
lapjdba. Ennek sordn a 2 onbedllé csics kissé
visszanyomédik a csucstestbe. A munkadarab
forditott miiveleti sorrenddel vehetd ki.

A munkadarabot a menesztScsiics fogazott
3 homloklapja hozza forgdsba.

5. Csucsok kozotti befogdssal.

A fGorsécsics: belill hornyolt negativ cstics
(menesztSharang); a nyeregszeg: forgdesics, 1
beliil hornyolt negativ csiicsot helyeziink a f6-
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orsé kuposfuratiba (17. dbra), 3 forgocsicsot
a szegnyereg mozgéhiivelyébe. A kést a késtar-
téba fogjuk és rogzitjiik. A munkadarabot a
bal oldali végével a fGorsdcsics beliil hornyolt
kupos csicsiba helyezziikk és addig szoritjuk
balra a szegnyereggel, amig a fGorsdcsucs bor-
ddzata enyhén bele nem nyomdédik a munka-
darabba. Ily médon forgdsba hozhat6 a munka-
darab, tovibbd elkeriilhetS, hogy esztergilds
kozben forgdsiban elakadjon.

6. Csucsok kozotti befogdssal.

A fGorsécsics: forditott, kiviilrsl kézpon-
tosité negativ cstics (menesztGharang); a nyereg-
szeg: kiviilr6l kozpontosité negativ forgGesucs.
Ezt a befogdsi médot (18. 4bra) kisméret(i mun-
kadarabok simité esztergildsakor alkalmazzuk,
ha a munkadarabok két végén élletérés van,
amelynek alakja, mérete is megfelel, hogy ti.
beilleszthetdk legyenek a cstcsok negativ kip-
jaba.

Elhelyezziik az I és 3 csucsokat (1. a 18. db-
rat) és a szerelt, valtélapkds 4 kést. A 2 munka-
darabot a csticsok k6zé fogjuk és tengelyirdnyi
szoritdssal rogzitjiik a nyeregszeg segitségével.

e/ Homlokfeliiletek oldalazésa és peremek,
besziirdsok esztergilisa

1. Homloklap oldalazdsa egyszerre két hajli-
tott balos nagyolokéssel.

Befogjuk a két I és 2 hajlitott balos nagyolé-
kést (19. dbra) szerszdmcestcsokkal a homloklap
sikja felé, egymdstdl akkora tdvolsigra, ami
kicsivel nagyobb a homloklap megmunkalandé
feliiletének felénél. Az 1 kést munkahelyzetbe
allitjuk, az el8irt fogdsmélységben bevigunk a
homloklapba, majd a keresztszdnt a csicsok
tengelyvonala felé — télink tivolod6 irdny-
ban — toljuk eld.

2. A homloklap és a perem esztergdlisa egy
Jogdsvétellel.

Az 1 szerszdmtartéba (20. dbra) egy balos
oldalélii 2 nagyoldkést és egy egyenes balos 3
nagyolékést fogunk be tgy, hogy a két kés szer-
szamcsucsdnak Kinyuldsa kozotti kiillonbség ak-
kora legyen, mint amekkora tivolsig van a furat
4 homloklapja és a perem 5 homloklapja ko-
zott. A homloklapokat egyidGben, két késsel
esztergdljuk.

Sima és lépcsd's hengerpaldstok esztergildsa
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f) Lesziris egyszerre két késsel

1. Furatos munkadarab leszurdsa ket késsel,
UtkozGk haszndlata nélkiil.

A tobb szerszdm befogdsdra alkalmas 3 szer-
szdmbefogdba (21. dbra) befogjuk és rogzitjik
az I leszurdkést és a 2 balos nagyoldkést, egy-
mdsté] olyan tdvolsdgra, mint a munkadarab
hossza. A szerszimbefogét a késtartéba fogjuk.
Egyszerre oldalazzuk a homloklapot a 2 nagyo-
lokéssel és szirjuk le a munkadarabot a meg-
adott méretre az / leszirékéssel.

2. Két, gyiirii alaku munkadarab leszurdsa
egy fogdsveétellel két késsel.

A 2 és 3 leszurdkést az I szerszimbefogdba
fogjuk (22. dbra) ugy, hogy a két kés dolgozo-
részének jobb oldali csicsa kozott a tdvolsdg a
forgicsolandé alkatrész szélességével legyen
egyenl. A szerszambefogét befogjuk a késtar-
téba a 4 lehajthato itkozdvel egyiitt gy, hogy
annak 5 lehajthaté része (feje) és a 3 lesziirg-
kés csicsa kozotti tdvolsag a forgdcsolandé
alkatrész szélességével legyen egyenlS. Hossz-
irinyd 1iitk6z6 ebben az esetben nem kell.
Miutin a munkadarabot az iitko6zdig eléretol-
tuk, az iitk6z8 5 korongfejét magunk felé
felhajtjuk. Az egyik 3 leszdrdkés kinyuldsa a
késtartébol 1...2 mm-rel nagyobb legyen, mint
a masik 2 leszurdkés kinyuldsa.

g) Kiilsé feliiletek megmunkalisa
célszerszamokkal

1. A hengerpaldst esztergdlisa és horony esz-
tergdldsa célszerszimmal.

A 23. dbrin lithato célszerszdm forgdcsolo-
éle hirom szakaszbdl dll, az egyes élszakasza-
szok kozt ivelt dtmenetekkel. Az I elsé forgd-
csolGéllel (elére hosszirdnyu elStoldssal) a kiilsé
hengerpaldstot esztergdljuk; a mdsik két (2 és
3) forgicsoloéllel Kkeresztirdnyi elGtoldssal
(adott esetben) a csiszolékorong kifutdsihoz
sziikséges hornyot alakitjuk ki.

2. A homloklap oldalazdsa az élletéres egy-
idejii esztergdldsdval.

Célszerszdamot (kombindlt kést) készitiink
harom (I, 2 és 3) szakaszii forgicsoldéliel (24.
dbra). Az I forgicsoldéllel a homloklapot olda-
lazzuk — a kést a csicsok tengelyvonala felé
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giljuk, és a 13 biztositéanydval bedllitjuk a m4-
solgsablont a rajzon elSirt elsé lépcsG hossz-
méretére. Az eszterga bedllitisit az dtmérék
betartdsira a szokdsos médon és csak az elsd
lépcs6 esetében végezziik el. Az ditmérdk ugyan-
ugy, mint a hosszméretek, a tovibbi 1épcs6knél
mdr automatikusan adédnak.

Bekapcsoljuk az esztergit és hozzdkezdiink
az els6 lépcsG esztergildsdhoz. A 3 tapintd
ekézben a mdsolésablonon csiszik, s amint
azon elér egy lépcsGt, arra rdcsiszik, s a kés a
mozgéhiivellyel egyiitt a 11 és 12 rugdk hatd-
sira eltivolodik az elsé lépcsG megmunkalds
alatt 4l16 feliiletétl a 4 mdsoldésablon lépcsGmé-
retének megfelel§ tdvolsigra. Ezzel megkezds-

dik a mdsodik 1épcsS esztergéldsa, és igy folyta-
todik tovibb.

Az esztergilds befejeztével a keresztszdnt az
1 késsel egyiitt 20...25 mm-re eltdvolitjuk a
megmunkdlt feliilettSl, s a 10 kérhagydkar
segitségével a szerkezet 5 mozgdhiivelyét eltol-
juk az esztergacsicsok tengelyvonala felé ak-
kora tdvolsdgra, amely lehetSvé teszi, hogy sza-
badon visszavigyiik a szdnt a kiindulé helyze-
tébe tigy, hogy a 3 tapinté ne érintse a masol6-
sablont. A korhagydkart visszaforditjuk a ko-
rdbbi dllisba, a mozg6hiivelyt a késsel munka-
helyzetbe illitjuk és hozzdkezdiink a mésodik
henger megmunkiéldsihoz, és igy folytatédik
tovibb.



C) Hengeres furatok megmunkalasa

22. gyaKorlat: a firdk kivilasztisa és befogdsa a fur6tokminyba, ill. a szegnyereg
mozg6hiivelyébe. A hiitd-kend folyadék Kivdlasztisa

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a firék kivdlasztdsinak,
befogdsinak és rogzitésének néhdny mod-

jat;
— tanuljuk meg a hiitG-kens folyadék kivi-
lasztdsdt.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

hirompofis furétokmény;

kétpofis firétokmany;

— csigafirok: 1 db 8 mm-es, 1 db 15 mm-es,
és 1 db 20 mm-es, kiposszani;

— munkadarab: dtmérGje 20...30 mm, hosz-

sza 60...70 mm;

hajlitott nagyoldkés;

— Morsekupos dtalakito, 2/3-os vagy 3/4-es.

1. A furd kivilasztdsa hengeres dtmend fu-
rat furdsdhoz.

I

A 20 mm-nél kisebb dtméréjii furatokat egy
firéval firjuk készre. Nagyobb dtméréji fura-
tokat (pl. 30 mm) dltaldban két furéval firunk.
A kisebb furé iltaldban fele akkora dtméréji,
mint a furat készmérete.

2. Hengeresszdru, 10 mm-nél kisebdb csiga-
furck befogdsa.

A hengeresszdrd, 10 mm-nél kisebb dtmérdjii
1 csigaftirét (1. dbra) kipos fogazati tokmdny-
kulccsal rogzitjik a 2 hdrompofds flirétok-
ményba, amelyet a szegnyereg 3 mozgohiive-
lyének kuipos furatdba helyeziink. Ha a fiirétok-
mény szardnak kupja kisebb a mozgéhiively
furatdnak kipjandl, akkor a tokmdnyt a 4 kip-
talakité (2. 4bra) segitségével szereljiik fel.

A felszerelés elStt alaposan tordljiik le a fiiré-
tokmdny szdrdnak és a mozgéhiively furatinak
kipos feliileteit.

3. Hengeresszdru, 10 mm-nél nagyobb csiga-
furdk befogdsa.

A .hengeresszari, 10 mm-nél nagyobb dtmé-
r6jd 1 csigafirdkat (3. dbra) vagy hdrompofis
fiir6tokmanyba fogjuk be (mint az el6z6 eset-
ben), vagy kétpofis 2 firdtokmanyba.

4. Kupos csigafuro befogdsa.

Elsé modszer: az 1 kiposszaru firét (4. db-
ra) a 3 mozgéhiively kipos furatdba helyezziik.
A mozgdhiively kiipos furatdt és a fird kipos
szdrdt el6z6leg le kel tordlni.

0)
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Mdsodik modszer: ha az 1 firé szdrdnak kip-
ja kisebb a 3 mozgéhiively (5. dbra) kiipos fura-
tanal, akkor a farét 4 kipos dtalakitéhiively
segitségével szereljiik fel. A 2/3-0s vagy 3/4-es
Morse atalakitéhiively belsd kupja 2-es, ill.
3-as szamu, a kiilsé pedig 3-as, ill. 4-es.

5. A furo befogdsinak ellendrzése.

A firét pontosan a csicsok tengelyvonaldba
kell allitani. Ezt ugy ellenGrizhetjiik, hogy a be-
fogott firét odavezetjiik a fSorsocsiicshoz vagy
egy pontos furati munkadarabhoz. A fSorso-
csics helyett hasznilhatunk a tokmdnyba be-
fogott kis 4tmérdji, ill. hosszisigu 6 ellendrzs-
tiskét, amelynek vége 4 kup alakira van esz-

tergilva (6. dbra). Az 5 kés S féforgacsol6élé-
nek a tiske tengelyével kb. 30...45°-0s szoget
kell bezdrnia.

23. gyakorlat: dtmend furatok furdsa és bovitése (elGirt feliileti érdesség:

bovités esetén: 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a munkadarab homloklap-
jat firdshoz elékésziteni;

— tanuljuk meg kifirni és béviteni (el6firni
és felfurni) a hengeres furatokat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:
— 1 db hajlitott nagyoldkés;
— 1 db rovid csigafiirg;
— késtartéba befoghaté derékszogi tdmasz-
ték;
— 1-1 db ¢15 és ¢25 mm gyorsacél- és
keményfémlapkds furok;
— munkadarab, dtmérGje 40...50 mm, hosz-
sza 60...70 mm;
— rad, dtméréje 20...30 mm, hossza 50...60
mrh;
— forgicslehiiz és -eltavolité kampo.
1. A munkadarab homloklapjinak oldalazdsa;
kupos siillyeszték kialakitdsa a homloklapon.
Az 1 munkadarab homloklapjit A lekereki-
tett forgacsol6éll (1. dbra) 2 hajlitott nagyolo-
késsel leoldalazzuk. A keresztszdn és a késszdn
Osszetett elStoldsdval a késsel fokozatosan a
homloklap kozepébe vigunk, és kip alaki mé-
lyedést alakitunk ki a fuiré vezetésére.

2. Az eszterga bedllitdsa a sziikseges féorso-
fordulatra ( 1/min).
Az elGtoldst és a forgacsolosebességes Rabel:
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Gépipari technolégusok zsebkonyv tiblizatai- i
bol vélasszuk ki. A forgdcsolésebesség és a fiird
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3. A munkadarab elGfurdsa rovid furoval

Az ] munkadarab furatit a szegnyereg 4
mozgohiivelyébe vagy firétokmdnyba erdsitett
3 rovid furdval furjuk el (2. dbra). A firét a 1
szegnyereg kézikarjdnak az dramutaté jardsdval 2
megegyez6 irdnyu forgatdsdval toljuk els.

4. A munkadarab eldfurdsa a kivdlasztott dt-
mérdjii csigafurcval,

Az 1 munkadarabot a hiarompofis tokmdany-
ba fogjuk be (3. dbra), a 3 furétokmdnyt pedig
— benne a 2 csigafiréval — a szegnyereg 4 moz-
géhiivelyének kipos furatdba. A késtartéba be-
fogjuk a derékszogl 5 timasztékot. Bekapcsol-
juk az esztergit. A szegnyereg kézikarjanak az
oéramutaté jardsdval megegyezd irinyu forgatd-
sdval el6toljuk a mozgoéhiivelyt a firéval egyiitt.

Amint a firé hegyé belekap a munkadarab-
ba, a keresztszdn kézikerekét bal kézzel tekerve
az 5 tamasztékot szorosan a furéhoz toljuk.
Folytatjuk a szegnyereg mozgdhiivelyének elGre
mozgatdsit is és a tdmaszték elStoldsdt is egé-
szen addig, amig a firé pontosan a tengelyvo-
nalba nem 4ll. Ha a firé forgcsoléélei mér
belemélyedtek a kifirandé furatba, a tdmaszté-
kot elvissziik a fir6tol.

Az 1., 3. és 4. pontokban ismertetett mdodszerek-
kel kapcsolatosan meg kell jegyezni, hogy csupdn ald-
rendelt helyeken alkalmazhatdk. Pontos furathoz a
kdzpontfurat kell.
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5. Atmend furat hiité-kené folyadék hasz- /s
ndlatdval. /[ %

Megmérjiik az elofuirt furat dtmérGjét az / [———*}
munkadarabon (4. dbra). Ha az 4tmérd 0,2... E

0,3 mm-rel nagyobb lett, a furét vjra kell ko- J-*- = E
szorilni. E P
A 3 furét a 4 mozgdhiivellyel a szegnyereg L o
5 kézikerekének forgatdsival toljuk el6 (4. db- o o
ra). A fiirds ideje alatt a firét az illithaté széré- - )

fejes 6 adagoldcsovon bevezetett hiitG-kend fo-
lyadékkal hitjik.
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1d6r6l idore emeljiik ki a firdt a furatbdl,
hogy eltdvolitsuk a csigahomyokban felgyiilem-
lett forgdcsot. A fiirds vége felé a fuir elGtoldsit
a minimalisra kell csokkenteni.

Ha fémes csikorgé hangot hallunk, a firdst
hagyjuk abba és a furét élezziik djra.

6. A furat bévitése (felfurdsa).

Az 1 furatot akkora eltoldssal bovitjiik (5.
dbra), ami 1,5...2-szer nagyobb, mint az ugyan-
ekkora dtmérdji firéval tomor anyagban vald
fiirds elGtoldsa. Bovitéshez akkora forgdcsold-
sebességet vilasszunk, mint amekkorit a bo-

vitend6 furat dtmérdjével megegyezd meéretd
firgval valé furds esetében hasznélnank.

7. Balesetvédelmi szabdlyok betartdsa a fiirds
és a furatok bdvitése sordn.

A csigahornyokban felgytilemlett 4 forgd-
csot nem szabad ujjal eltvolitani (6. édbra).
A forgics eltdvolitisthoz B kampét hasznil-
junk (7. ébra). A furét hiitGrendszer (szivattyi)
segitségével hiitsiik.

(ARG

24. gyakorlat: csigafirok élezése. Az élszogek ellenérzése sablonnal és szogmérével

A GYAKORLAT CELJA:
— ismerjilk meg a csigafird élezését és az
€lszogek ellenGrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:
— a sziikséges dtmérdji csigafuro;
— sablonok vagy szogmérd;

— védbszemiiveg.

1. A csigafuro egyik forgdcsoloélének éle-
zése.

Bekapcsoljuk az élez6gépet. Az I fir6t jobb
keziinkkel a szdrdndl, bal keziinkkel pedig a
forgicsolorészénél fogva (1. dbra) a 3 kéztd-
maszra tesszitk 1gy, hogy a fiir6 tengelyvonala
a 2 koszoriikorong forgdstengelyével kb. 60°-0s
szoget zdrjon be. A bal keziink hiivelykujjdval
a firét a 3 kéztdmasz feliilletére szoritjuk, jobb
keziinkkel pedig a fiir6t a koszorikorong mun-
kafeliiletének nyomjuk. A forgdcsoldél koszo-
rillésekor a fiiré szdrdt id6nként billentsiik le-
felé, és ezzel egyidGben forgassuk el a fiir6t
a csticsa koriil az éramutaté jardsdval megegye-
z§ irdnyban kb. 1/6 fordulatokkal.

2. Kikapcsoljuk az élezigépet és ellendriz-
zitk a furo forgdcsoloélének a furd tengelyvo-
naldval bezdirt szoget.

Sablonnal: Az I firét jobb keziinkbe fog-
juk, az I sablont pedig bal keziinkbe (2. dbra).
A sablon B hosszi mérdoldaldt a firé oldalfelii-
letéhez illesztjiik, és a fur6 S forgacsoloéle és a
sablon révid mérdoldalinak illeszkedése alapjdn
ellendrizziik az élszog pontossagit.




Csigafurck élezése. Az élszogek ellendrzése sablonnal és szogmérével

Szogmeérével: A II szogmér6t (3. dbra) els-
zetesen bedllitjuk 118°-ra. Az I forgdcsol6élnek
a fur6 tengelyvonaldhoz viszonyitott délésszo-
gét a szogmérG elfordithaté lemezének mér6-
feliilete és az él illeszkedése alapjan ellendriz-
ziik.

3. A mdsodik forgdcsoloél élezése.

Bekapcsoljuk az élezgépet. A masodik for-
gicsoloél élezésének és mérésének szabdlyai
ugyanazok, mint az els§ forgicsol6élé.

4. Kikapcsoljuk az élezdgépet.

5. A szerszdmelhelyezesi szog és a forgd-
csoloélek hosszdnak ellendrzése a furo csicsdn:

Sablonnal. Az 1 firét bal keziinkbe fogjuk,
az I sablont pedig jobb keziinkbe (4. dbra).
A sablont a furé forgicsolééleire helyezziik,
szigorian ligyelve arra, hogy a sablon B hosszi
méréfelilete a firé tengelyvonaliba essék.
Ha a forgicsoloélek egyforma hossziak és pon-
tosan illeszkednek a sablon ékszégének szélei-
hez, az élezés pontos.

Szogmeérével. Az I furé csicsinak szoge H
szogmérdvel ellendrizhetd (5. dbra). Ha a szo-
gek mérésével egyidGben a forgicsoléélek hosz-
szdt is ellendrizni szeretnénk, forditsuk hitlap-
javal felénk a sz0gmérGt (6. dbra).

6. A hdtszogek mérése.

Elezéskor a 2 hétlapok megdélésével o hét-
szogek keletkeznek. Helyes élezés esetén a hit-
lapok B pontjainak egy kissé lejjebb kell esniiik
a forgacsoldélek A csiicsaindl (7. dbra). A ke-
resztél d6lésszogének a 15 mm-nél kisebb fiir6-
kon 50°-nak, az ennél nagyobb fiirékon 55°-nak
kell lennie (8. dbra, ahol: I csigafiir6; I sablon;
S forgicsol6él; B keresztél).

7. A csigafuro élszogeinek ellendrzése mds-
fajta sablonnal.

A 9. dbrdn az I fiiré élszégeinek III sablon-
nal val6 ellendrzése lathat6:a) a szerszdémhelye-
zési szogek és az élhossz ellendrzése; b) az él-
sz0g ellendrzése; ¢/ a forgdcsol6él és a kereszt-
él kozotti szog nagysdgdnak ellendrzése.

8. A furokoszorillés pontossdgdnak ellen-
Orzése probafurdssal.

A firé élszogeinek és élhosszainak megmé-
rése utin ajanlatos az éleknek a fir6 tengely-
vonaldhoz viszonyitott d6lésszogét prébafirds-
sal is ellenGrizni.

4
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A hulladékbdl kivilasztunk egy nem til
hosszi, és a furéndl 2...3-szorta nagyobb it-
mérdjli riddarabot és befogjuk a tokményba.
Bedllitjuk a furét és megkezdjiik a firdst. Ha a
forgicsoloélek hosszusdga, ill. a szerszamelhe-
lyezési szogiik egyforma, akkor a forgdcs a fu-
ratbél mindkét csigahornyon dramlik kifelé
(10a dbra). Ha a szogek nem egyformdk, akkor
a forgdcs csak az egyik horonybdl jon (1056
dbra).

A csigafuré élezését a fentiek szerint norma-
lis viszonyok kozott keriilni kell és csupdn vég-
sziikség esetén élezziink kezbol csigafirét. Ha
Ujra elolvassuk a gyakorlat miiveleteit, konnyen
beldthatd: ha csupdn egyetlen megfelel6 méretii
csigafironk van, amelyet ujraélezni kell, s az
élezést kézbsl végezzik. konnyen elSfordul-
hat, mire egyforma lesz a két él élgeometridja és
hossza, a keresztél szoge és a szerszdimelhelyezé-
si szog is megfelel: elfogyott a csigafird, csupdn
egy ,.csutka’ maradt belGle. (A magyar lektor
megjegyzése.)

25. gyakorlat: sima és kiipos fenekii zsdkfuratok kifurasa és bévitése megadott

hosszasdgban

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg a kiilonboz6 fenekd hengeres
zsdkfuratok kifurasit és bovitését (felfurasat)
a megadott hosszusagban.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— el6irt méretli (4tméréiji), 118° és 180°-0s
szerszamelhelyezési szogii csigafirok;

— hajlitott jobbos nagyoldkés;

— 0,1 mm-es néniuszosztdsi tolomérce;

— mihelyrajz szerinti munkadarabok;

— forgacslehidzo és -eltdvolité kampo.

a) Kiipos fenekii zsdkfurat kiftirdsa

1. A munkadarab befogdsa és rogzitése a
tokmdnyban, nagyolokés befogdsa a késtartoba,
csigafuro szerelése a szegnyereg mozgohiivelyé-
nek kupos furatiba.

Kiipos fenekili furatok adott hosszisigban
valé furdsakor a furds eldirt / hosszit az [ fiiro-
ra krétdval rajzolt b jel alapjan tartjuk be.

A b jel a furé forgdcsoldéleknek a csicsdtol
I tavolsdgra van.

Erre a célra szegnyereg mozgdéhtvelyén levé
2 osztdsjelek is hasznalhatok (1. dbra).

Befogds el6tt jol toroljik meg a furd (vagy
a furéhively) szdrdt €s a szegnyereg mozgohii-
velyének a kupos furatat.

2. A munkadarab homloklapjinak oldalazdsa
ill. kozpontositdsa a furo vezetese céljabol.

Az A kozpontfurat kiesztergdlisa utdn (a
kést B és C irdnyban vezetjiik) (2. dbra) az /
furéval megkozelitjiik a munkadarabot, és ellen-
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orizziik, hogy a fiiré és a munkadarab tengely-
vonala egybeesik-e. A teljes fedéshez a szeg-
nyeregtestet szabdlyozzuk, felénk kozeleds
vagy téliink tdvolodo6 irdnyba mozditjuk el (1. a
23. gyakorlat 4. pontjdhoz flizott megjegyzést a
kozpontfurat pontossigirol).

3. A furdshoz sziikséges féorsofordulatszam
bedllitdsa az esztergdn.

Rébel: Gépipari technolégusok zsebkonyvé-
nek tabldzatai alapjdn valasszuk ki a furdsi for-
gdcsoldsebességet, majd hatdrozzuk meg a f6-
ors6 fordulatszamat.

4. A furat kifurdsa elGirt hosszusdgban.

Amint az a és a b forgdcsoldél csicsai 3...5
mm-re behatolnak a kifurandé anyagba, a furét
emeljlik ki a furatbdl, dllitsuk meg az esztergit
és ellendrizziikk a furat dtméréjét. Ezutin kap-
csoljuk be az esztergit és folytassuk a furdst
a megadott hosszusdgban, amit az a és b forgi-
csol6 élesicsoktdl a munkadarab homloklapjdig
kell szamitani (3. dbra). Haszndljunk hiité-kend
folyadékot!

S. Az elkésziilt furat hosszdnak mérése.

Kicmeljiik a firdt a furatbdl és kikapesoljuk
az. esztergat.

Kipos fenekii furat hosszin azt az I tivolsi-
got értjik (4. dbra), amely a homloklap és a
furat hengeres részénck végpontja kozott van,

h} Lapos feneki zsakfurat furdsa

1. Eldfurds kupos végii furoval.

Lapos fenckl furatok / hosszit a munka-
darab homloklapjdtol a furat kipos végének A4
cstcsiig szamitjuk (5. dbra).

2. Killonleges vegii furo élezése és befogdsa.

Lapos fenekl furat végleges kialakitisdhoz
ugyanolyan dtmérGji farot haszndlunk, mint
amellyel eléfartunk, de ennck a szerszdmel-
helyezési szogét  180°-osra  koszoriljik (6.
dbra).

3. A furat végleges kifurdsa.

A furo clitoldsit kérzzel végesziik. a szeg-
nyereg kézikerckét az dramutaté jardisival meg-
cgyesi irdnyban forgatva (7. dbra). A furat
hosszit a tolomérce mélységmérdiével mérjik,
a munkadarab homlokiapjitol a furat lapos
fenekéig (1. a 4. dbrit).
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¢) Zsikfurat fiirdsa és bivitése

1. LépcsOs furat furdsa a kisebb dtmeérdji
furoval.

Leoldalazzuk a 2 munkadarab (8. 4bra)
homlokfeliiletét a 3 késsel és a kozpontjaba
kozpontfuratot esztergilunk a fird vezetésére.
Kifirjuk a furatot; az el6irt / hosszat az el5z6-
ekben ismertetett médon tartjuk be.

2. Lépcsos zsdkfurat bovitése.

B&vitéskor a 1épcs6 I; hosszdt (9. dbra) a
munkadarab homloklapjitél a forgdcsoloélek
a és b csicsdig szamitjuk.

d) Csigaftiréval valé firiskor el6fordulo
hibik

1. A kész furat joval nagyobb dtmerdjii,
mint a furé (10a dbra).

Oka: a firé forgicsoldélei nem egyforma
hosszisigiak. Nem javithat6 hiba.

2. A furat nem egytengelyli a munkadarab-
bal.

Egyik oka (10b 4bra): a fur6 a fiirds kezdete-
kor oldalra tért. Nem javithat6 hiba.

Mdsik oka (10f dbra): az anyagban, a fiirds
utjdban Ontési hiba (lunker) volt. Nem javit-
hat¢ hiba.

3. A furat dtmérdje nagyobb a furo dtmerc-
jénél és a furat kupos feneke lépcsés (10c dbra).

Oka: a forgdcsoléélek nem egyenl$ hossziak
és a fuiré tengelyvonaldhoz viszonyitva nem
egyforma a szerszimelhelyezési szoge. Nem
javithat6 hiba.

4. A furat az egyik végen nem egytengelyii
a munkadarabbal (10d dbra).
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Oka: a forgdcsol6élek nem egyforma hosszu-
ak, ill. nem egyforma a ddlésszogiik a firé ten-
gelyvonaldhoz képest. Nem javithaté hiba.

5.A furat elejéen és végén nagyobb az dt-
mérd, mint a kézepen (10e dbra).

Oka: a fiir6t a tengelyvonal ald vagy folé alli-
tottuk, vagy a szegnyereg mozdult el elére vagy
hétra a csicsok tengelyvonaldtél. Nem javithaté
hiba.
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26. gyakorlat: furatok furdsa és bdvitése a legtermelékenyebb médszerekkel

A GYAKORLAT CELJA:

Ismerjiik meg a furatok készitésére és bgvité-
sére a nagy termelékenységli modszereket.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— munkadarabok;

— két befogbhasib (1. dbra); a kozpontosito
szerkezet foglalata (2. 4bra);

— kiilonleges élezési furck (1. a 4., 5. és 6.
dbrdt);

— dllithat6 furé (1. a 7. dbrét);

— keményfémlapkds fir6 (1. a 8. dbrat);

— Osszetett fur6 (1. a 9. dbrat);

— kiilonleges fiiré (1. a 10. dbrit);

— kiilonleges készillékek (1. a 12., 13. és
15. dbrdt);

— furék hosszi furatokhoz (1. a 16. és 17.
abrdt).

a) Firés csigafiiréval, gépi elGtolassal

1. A furo befogdsa és rogzitése a késtartoba.

Az I hengeres szard firét a 2 és 3 befogé-
hasibok ko6zé fogjuk, majd rogzitjiik a késtarto-
ban. A rogzit6csavarok végleges meghuzdsa
el6tt ellendrizziik a furd tengelyvonaldnak hely-
zetét a fGorsé tengelyvonaldhoz képest az ebbdl
a célbdl a fGorsoba vagy a tokmdnyba befogott
esztergacsuccsal.

2. Bedllitiuk az esztergdt a sziikséges fGorso-
fordulatszdmra és elétoldsra.

3. Furds a késtartoba fogott furoval, a szdn
gépi elotoldsdval.

El6sz0r elvégezziik a kozpontositast kézi
elGtoldssal, majd bekapcsoljuk a gépi elGtoldst.

4. Furds a kozpontosito szerkezet kiilonle-
ges szerszambefogdojdban rogzitett furoval.

A kozpontosité szerkezet olyan, kiilonleges
furatmegmunkaldsi miveletekhez hasznilt for-
gicsolokésziilék, amelynek tengelyvonala pon-
tosan egybeesik a fGorsé tengelyvonaldval.
Firckhoz, sillyeszt6khoz, dorzsirakhoz stb.
haszndljuk. Az I szerszimbefogéval valé mun-
kdhoz (1. a 2. dbrit) a befogéba rogzitett 2
szerszimhoz vald, cserélhetd 3 kipos betét-
hiivelyt vilasztunk ki, majd a 4 rogzitGcsavar-

ral rogzitjiik. A szerszimbefogét a 6 késtarto
megfeleld helyzetébe fogjuk be — ezt a 2. db-
rin a firét dbrézolé B jelzés jeloli — majd rog-
zitjiik az 5 csavarokkal.

A 2 szerszimot szerszdimbefogoba fogjuk és
tengelyvonaldval a fGorsé tengelyvonaldba illit-
juk ugy, hogy a keresztszdnt addig toljuk el6re,
mig az irdnyzdjel egybe nem esik a szdnnak a
késtarton levs jellel azonos jelével. Sziikség
esetén utdnaigazitjuk a szerszdm tengelyhelyze-
tét a keresztszdn el6re vagy hdtra irdnyd mozga-
tasdval.

Megmunkdljuk a furatot a $zdn (a szerszdm)
kézi vagy gépi elGtoldsdval.
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5. Furds a szegnyereg mozgohiivelyének ku-
pos furatdba fogott furcval.

Az 1 furét (3. dbra) a szegnyereg 2 mozgo-
hiivelyének kidpos furatiba fogjuk. A szegnyer-
get szorosan a szdn csatlakozérészéhez vissziik
és a 4 csapszeg segitségével osszekapcsoljuk a
szdn A csatlakozéridjdval.

A Kkozpontosité furatot kézi elStoldssal, a
szegnyereg 3 kézikerekének forgatdsdval készit-
jik el, majd bekapcsoljuk a gépi elétoldst.

b) Kiilonleges élezésii csigafiir6k hasznélata

1. Hengeres furat furdsa forgdcstoré hor-
nyokkal kesziilt csigafurdval.

A hatlapjdn [ forgdcstéré hornyokkal ké-
szilt csigafirét (4. dbra) a szegnyereg mozgo-
hitvelyébe fogjuk, a féhajtémiivet pedig bedllit-
juk a megadott féors6fordulatszimra, és mint
a hagyomanyos fiiréval, elvégezziik a flrdst.

Az I hornyok ugy készilnek, hogy tavolsd-
guk a firé keresztélétSl a két hatlapon kiilon-
bozdk legyenek. Igy a forgdcs furdskor felapré-
z6dik és konnyebben tdvozik el a furatbol.

2. Hengeres furat furdsa lépcsizetes forgd-
csoloélii csigafuroval.

A fuir6 1 forgdcsolGélei 1épes6sre vannak ko-
szorilve (5. dbra), hogy felapritsa a forgdcsot és
megkonnyitse az eltivozasit a furatbol.

3. Hengeres furat furdsa kettos élezésii fu-
roval.

Kettds élezésii furdval valé furaskor a mun-
kadarabot ugyanigy fogjuk be, mint a hagyo-
ményos furéval valé furdskor. A 70°-0s szogben
ill6 mdsodik élek (6. dbra) tgy vannak kiala-
kitva, hogy b hosszuk ne legyen nagyobb a furé
atmérGjének 0,2-énél. A kettds élezésti fiiréval
nagyobb elGtolds és forgicsolosebesség érhetd
el, mivel a forgics szélességének novekedésével
és vastagsiginak csokkenésével csokken a forgd-
csoldélek A sarokpontjainak kopdsa.

4. Hengeres furatok furdsa csokkentett ke-
resztélii furoval.

A koszoriilt K horony (1. a 6. dbrdt) hossza
nem lehet nagyobb a forgicsolél hosszdnak
1/3-4ndl. A homloklapon azért van ez a horony,
hogy csokkentse a fiiré hitlapjainak sirléddsat
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a forgdcsolt feliillettel a keresztél hosszanak
csOkkentése révén.

A hornyon n szélessége és mélysége nem
lehet tobb a firé dtmérsjének 0,12...0,15-s26-
r6sénél (1. a 6. dbrdt). A 1étrejott két kis él — a
kordbbi keresztél helyett — nem gyiiri forgacso-
lds kozben az anyagot, hanem aktivan részt
vesz a forgdcsoldsi folyamatban. A médositott
homlokszogii és csokkentett keresztéli furd
haszndlatakor jelentSsen novelhetd az elGtolds
a hagyomdnyos Kialakitdsi firékkal szemben.

¢/ Kiilonleges firék hasznalata

L. Hengeres furatok furdsa dllithato furoval.

A fir6 részei (7a 4bra): I szerszamszdr,
2 szabilyozdcsavar, 3 forrasztott keményfém-
lapkdk.

A furat kifurdsihoz az elirt méretd fiirét
kell kivalasztani. A furat bévitéséhez a fiir6t
a 2 szabilyozécsavarral szétnyitjuk a sziiksé-
ges méretie. Példdul 30 mm-es dtmér&ji furat
elkészitése utin ugyanezzel a firéval 40 mm-ig
barmilyen atmérdjiire bdvithetjik a furatot.

2. Hengeres furatok furdsa forrasztott ke-
menyfémlapkds furcval.

A forrasztott keményfémlapkds furok (8. db-
ra) hasznilatakor az eléirt forgicsolo sebességet
¢és az clétolast Rdbel: Gépipari technologusok
zsebkainyve tibliazataibol vilasszuk ki; a fGorso
fordulatszdmadt a furat dtmérGje és a forgicso-
losebesség alapjin hatirozzuk meg. A gyors-
acél furdkhoz képest e furok haszndlatival a
forgdcsoldsebesség 3.. 4-szeres.

3. Hengeres furat furdsa osszetett furoval.

A két 1 és 2 furobol dllo osszetett furd (9.
dbra) a furat cgyidGben val6 elGfurdsira és fel-
furdsira alkalmas. A forgicsolosebességet és az
elotolist a 2 nagyobbik firé dtmérGje alapjan
hatdrozzuk meg.

4. Hengeres furat bdvitése hosszu, heges:z-
tett szdru furoval.

Ezt a furot az 1 és 5 befogohasibok kozé
fogjuk és a késtartoban vagy kiillonleges szerke-
setben rogzitett 3 munkadarab (10. dbra) fura-
tinak tdgitdsira haszndljuk.

Av. dbrin a munkadarab is a befogdhasibok
kozott van
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A 4 fird 2 seardt dthizzuk az 1 és 5 befogo-
hasdbok jobb oldala felsl ¢és befogjuk a tok-
manyba.

Beidllitjuk az esztergdt a furatbGvitéshez. Be-
kapcsoljuk a gépet és elinditjuk a szan hdtra
hosszirdnyu. a szegnyereg felé tarté gépi elG-
toldsit.

d) Lépcsés furat firdsa és bovitése

1. A lépcss  furat készitésenek célszerii
sorrendje.

25...30 mm-nél kisebb dtmérdji furatok
megmunkadldsakor (11la dbra) a 1l¢ dbrdn lat-
hato sorrendet célszerd kovetni. A 11b dbrin
ugyanis a 10 és 20 mm-es atmérdji furdval a
flrds hossza Gsszesen 50 mm + 30 mm = 80 mn;
a | lc dbra szerint viszont csak 30+ 20=50mm,
a furas tehdt igy termelékenyebb.
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e) Kiilonleges késziilékek a fiirék
el6tolasara és befogisira

1. Furat fiirdsa tolokaros késziilékkel.

A tolékaros késziiléket kis dtmérdjii furatok
kézi elStoldst fiirdsdra haszndljuk (12. 4bra).
A késziilléket 2 kupos szdrdval a szegnyereg
mozgdhiivelyébe helyezziik és befogjuk a fiir6t
az ] tokmdnyba. A fiir6 eltoldsit a 3 toldkar-
ral végezzilkk. A készilék hasznilata noveli a
munka termelékenységét és megkonnyiti a
munkat.

2. Hengeres lépcsds furatok furdsa tobbszer-
szdmhelyes furdtarto késziilék haszndlatdval.

Az ] késziiléket (13. dbra) kipos szirdval a
szegnyereg 6 mozgohiivelyébe tessziik, és a 3
rogzitékarral rogzitjik, hogy el ne fordul-
hasson.

Ha a lépcsGs furat nagyobbik dtmérdje 25
mm-né] kisebb, akkor a kovetkezd sorrendben
munkdljuk meg: eldszor a legnagyobb dtmérdjl
5 firéval firunk, majd a 2 furé kovetkezik.
Utoljdra készitjiik el a lépcsSsfurat legkisebb
dtmérsji furatdt a 4 firéval.

25 mm-nél nagyobb dtmér6jti 1épcsds fura-
tot forditott sorrendben furunk: elészor el6fur-
juk a 4 vagy 2 firéval (14. dbra) a kozépss fu-
rat 4dtmérGjének nagysigdtol fiiggSen, utdna
bévitjik a 2 firéval vagy a 4 firéval furjuk,
végil az 5 firéval bévitjiik.

3. Bovités vezetdpersely haszndlatdval.

A madsodik furat kifirdsa el6tt a furé irdnyi-
tasdra célszerli 1 vezetOperselyt (15. dbra) he-
lyezni az el6furt nagyobb 4dtmérdji furatba,
és azutdn kifirni a mésodik kisebb dtmérdji
furatot.

f) Hosszi furatok firdsa és a hiit6-kend
folyadék bevezetése

1. Hosszu furat furdsa tomor anyaghol
késziilt munkadarabba.

A munkadarabhoz 6 vezetdillvinyt szere-
link (16. dbra), amelynek 2 rogzitett perselyé-
be a 4 mélyfurd csigafiré dtmérdjének megfe-
lel§ furati, cserélhets 3 vezetOperselyt helye-
ziink. Bekapcsoljuk az esztergit, eldrevissziik a
furét a megmunkdlandé / munkadarab homlok-
lapjdhoz, kinyitjuk a hiit6-kené folyadék 5
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adagol6 csapjit és elkezdjiik a forgdcsoldst.
A hiit6-ken§ folyadék a nyomds hatdsira a
rogzitett 2 persely csatorndin keresztiil az 4
és B nyil irdnydban az éppen készil6 furatba
dramlik; hiiti a firét és eltdvolitja a forgdcsot.
Hiit6kend folyadéknak emulzié 10%-os vizes
oldatét hasznaljuk.

2. Hosszu furat furdsa csébe vagy ontvénybe.

A forgicsoland6 I csévet hdrompofis on-
kézpontosité tokmdnyba fogjuk (17. 4bra), a
szegnyereg mozgohiivelyébe kiilonleges tok-
midnyt helyeziink és befogjuk a keményfémlap-
kds mélyfirét (18. 4bra).

A mélyfurd részei: I forrasztott keményfém-
lapka, 5 keményfém vezetdléc, 2 dolgozérész,
3 szerszdmszdr, benne a 4 dtmend furat a hiits-
kend folyadék bevezetésére.

Bedllitjuk az esztergdt a sziikséges forgdcso-
ldsi adatok szerint. Attoljuk a fiirét a 3 vezets-
perselyen (1. a 17. dbrdt) az I munkadarab
homloklapjdhoz. Bekapcsoljuk az esztergit és a
hiit6-kené folyadék adagoldsdt. Egyenletes elG-
toldssal vezetjik a firét, f = 0,05...0,08 mm
fordulatonkénti elStoldssal. A firds kozben
képz6dd forgdcsot az dtdramlé folyadék ki-
mossa a fGorsén levd furaton keresztiil a for-
gacsgytijtdbe. Hiit6-ken folyadéknak szulfofre-
zolt haszndljunk. Az dbrdn lithaté keményfém-
lapkds mélyfiiré élalakja 6tvozott acélok meg-
munkildsihoz alkalmas.
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27. gyakorlat: kozpontfurat készitése korzd, kozpontosité vonalzé, kozpontosité
harang segitségével. Kézpontositds kozpontfiré gépen és hidegsajtoldssal

A GYAKORLAT CELJA:\

Ismerjik meg a kozpontositis kiilonféle
mddszereit.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— a foorsé furatdnak dtmérSjénél nagyobb
és kisebb 4tmér6jli munkadarabok;
pontozo és kalapdcs;

kis darab kréta;

kdzpontosit6 vonalzé és rajzol6t;

kozpontosito harang;
csigafuré;
kipos siillyesztd;

Osszetett kozpontfuro;

fir6tokmany;

hajlitott jobbos nagyolékés;
nyomdépofa a kozpontfurathoz;
Osszetett kozpontfirok;

szerelt kozpontfurs;

forgacslehiizo és -eltdvolit6 kampé.
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a) A kozpontfurat kijelolése és kipontozisa

1. Tolomeércével és pontozoval.

A 2 munkadarabot (1a dbra) / satuba fogjuk
szétnyitjuk a 3 tolémérce mérSpofdit a munka-
darab sugardndl kevéssel kisebb vagy nagyobb
tavolsdgra. A tolomércét 4 mérGpofijival a
munkadarab oldalfeliiletéhez szoritjuk. Bal ke-
ziink mutaté- és hiivelykujjdval megtartjuk az
A mér6pofit, jobb keziinkkel pedig a tolémérce
mdsik B mérépofijival ivet karcolunk a munka-
darab homloklapjdnak kozepe tdjékdra, s igy
tesziink még hdromszor, mindannyiszor 1/4 for-
dulattal elforditva az A mérGpofit a munkada-
rab homloklapjanak keriiletén. A felrajzolt
ivek gorbe oldalu négyszoget alkotnak (1b db-
ra), ennek a kozéppontjiba kell beiitni az 5
pontozé és 4 Kkalapdcs segitségével az elkészi-
tendé furat kozéppontjdt (1¢ dbra). A pontozot
a homloklap sikjara merGlegesen tartsuk.

2. Kozpontosito vonalzoval.

A 2 kozpontosité vonalzét (2. dbra) a 4
munkadarab homloklapjdhoz tessziik, és az /
rajzolétiivel 3 vonalat huzunk arra. A vonalzét
kb. 90°kal elforditjuk és a masik vonal meghii-
zasdval a két vonal metszéspontjdban megkap-
juk a furat kozpontjdt. Ezt az el6bb leirt mé-
don pontozdval bejeloljik.

3. A furat kézpontjdnak bepontozdsa eldraj-
zolds néelkiil.

Az I kozpontosité harangot (3. dbra) fiiggs-
leges helyzetben a munkadarab homloklapjdra
helyezziik; a beszerelt I pontozé A fejére mért
kalapdcstitéssel bejeloljiik a furat kozéppontjdt.

4. Kis kupos siillyeszték esztergdlisa a mun-
kadarab kozéppontjdban eldrajzolds és pontozds
nélkil.

L. a 23. gyakorlat 1. szakaszdt az 1. dbrival.

b) Kozpontfurat firisa és siillyesztése

1. Csigafiiro és kupos stillyeszté kivdlasztdsa
a kézpontfurathoz

A csigafird dtmérGjét, a furat L hosszit (4a
dbra) és a kupos sillyesztG D dtmérGjét a szab-
viny tibldzatai alapjan dllapitjuk meg. 60°-0s
kipos sillyesztit vdlasszunk (4¢ dbra). A fu-
16t (1. a 4b dbrdt) és a kapos sallyesztit a ko-
rdbban ismertetett médon fogjuk be.
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b)




2. A kozpontfurat furdsa és siillyesztése.

A kozpontositist a kovetkezd sorrendben
végezziik: kifijuk a munkadarabot a meghatd-
rozott dtmér6jli firdval a sziikséges hosszban;
a 2 kiupos sillyeszt6vel addig sullyesztiink (6.
dbra), amig meg nem kapjuk a D dtmérét (4a
dbra), ill. kettSs kipos siillyesztével (55 dbra)
a D, dtmér6t (5a dbra).

Példa. Kozpontositsunk egy 32 mm dtmérdji mun-
kadarabot mindkét oldaldn. Kézikdnyvek, zsebkony-
vek kdzpontfuratra vonatkozo tdblizatai alapjin meg-
hatdrozzuk a csigafiiré dtmérgjét: d = 3 mm;

a furat hossza: L = 7,5 mm;

a siillyeszték kiilsé atmérGje: D = 7,5 mm.

3. Kozpontositds kozpontfiroval.

Az 1 kozpontfurét (7. dbra) a 2 firotok-
mdnyba fogjuk (8. dbra). A tokmdnyt a szeg-
nyereg 3 mozg6hiivelyének kiipos furatiba
helyezziik. Leoldalazzuk a 4 munkadarab hom-
loklapjdt az 5 hajlitott nagyoldkéssel, és siily-
lyesztéket esztergilunk a homloklap kozép-
pontjdba. Kézi elGtoldssal, a szegnyereg forga-
tékerekét forgatva fiirunk a megadott hosszig.

4. Kézpontfurat a foorsé dtmérdjénéel na-
gyobb dtmérdjii munkadarabba.

A Kkivdlasztott forgdcsoldsi adatoknak meg-
felelGen bedllitjuk az esztergdt.

A 2 furétokmidnyt (9. dbra) az ! kozpont-
furéval egyiitt a fSorsé kipos furatiba helyez-
ziik. A jobb homloklapjin bepontozott kozpon-
tosité siillyesztékkel elldtott 3 munkadarabot
bal keziinkkel a 4 nyeregszegre szoritjuk, a bal
homloklapjdn levs kozponti siillyesztéket pedig
a furéra irdnyitjuk.

Bekapcsoljuk az esztergit és kézi elGtoldssal,
a szegnyereg kézikerekét forgatva eltoljuk a
mozgohtivelyt a nyeregszeggel és a munkadarab-
bal egyiitt az / fuiré irdnydba. Kifurjuk a koz-
pontfuratot az egyik oldalon a megadott hosz-
sziisigban, ezutdn — a munkadarabot a nyereg-
szegre szoritva — visszafelé forgatjuk a kézikere-
ket és kivessziik a munkadarabot, megforditjuk
és a masik végén is elkészitjik a kozpontfu-
ratot.

5. Kozpontfurat furdsa, szerelt kozpontfii-
roval.

A 2 firdt (10. dbra) a szegnyereg 4 mozgo-
hiivelyébe, az I munkadarabot pedig a hdrom-
pofds onkozpontosité tokmdnyba fogjuk be.
A munkadarabok kozpontijdba 5 hajlitott na-
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gyoldkéssel kis kip alaku siillyesztéket eszter-
gilunk (1. a 23. gyakorlat, 1. pontjdt az 1. db-
ran). Kifijuk a kozpontfuratot, s ezzel egyid6-
ben siillyesztiink is, 60°-os szogben a 3 befogs-
pofikkal (1. a 10. dbrit), amelyek ugy vannak
kialakitva, hogy egyszersmind a siillyeszté fel-
adatdt is ellatjdk.
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Megismerkedtiink a kozpontfurdk készitésé-
nek néhiny mddszerével. Fel kell azonban hivni
a figyelmet, hogy olyan felszerelt forgicsolé-
muihelyben, ahol oldalazé és  kozpontfird cél-
gép nincs, izemszerd gydrtds sordn a hazdnkban
meghonosodott kovetkezd médszert haszndljuk:

A mihelyrajzon el6 van irva a szabvidnyos
kozpontfurat jele és nagysdga (elGirni kotelezd,
beméretezni azonban nem), amelyet a munka-
darab 4tmérGje alapjin hatdroztak meg. Az
adott jeld és méretl kozpontfurat meghatiroz-
za a kozpontfurdt is. Az esztergilyos befogja a
munkadarabot a tokmdnyba, a szabadon levg
végét leoldalazza (nem karcol semmit, nem vég
be sehova az esztergakéssel) és a szegnyeregbe
befogott tengelyvonalba bedllitott szabvinyos
kozpontfiiréval elkésziti a kézpontfuratot. A 7.
dbran ldthatd, hogy a kozpontfird a furatot és
a stillyesztést egyardnt elkésziti. (A magyar lek-
tor megjegyzése.)

c¢) A munkadarab kozpontositisa
kozpontosité célgépeken, fiirdssal
és hidegsajtolassal

1. Kozpontfuratok furdsa kdzpom}fdro’ cél-
gépen.

A kozpontfuré gépnek két 1 és 6 orsdja van
két orséhdzban (11. dbra). Az orsék a forgdson
kiviil hosszirdnyban is tudnak mozogni. A furé-
tokmanyokba egy-egy kozpontfirét fogunk be
az alkalmasan kialakitott 2 és 4 sikattyuk kozé
pedig a munkadarabot rogzitjik gy, hogy ten-
gelyvonala egybeessék a kozpontfiré gép ten-
gelyvonaldval. Bekapcsoljuk a gépet és az 5 ké-
zikerék segitségével egymids felé kozelitjiik az
orsékat, igy egyszerre mindkét kozpontfuratot
kifirjuk.

2. Kézpontfurat készitése hidegsajtoldssal.

A gép részei (12. 4dbra): gépagy, amelynek
szerszamtartoiban egy-egy 5 hiively és a 4 nyo-
mépofa taldlhats; 2 timtestek és 3 szoritépofa.
Betessziik és a 3 szoritépofival rogzitjik az I
munkadarabot, majd bekapcsoljuk a nyomé-
pofik egymds felé és a munkadarab homlok-
lapja felé tarté mozgisit. Amint végbement
a hidegsajtolds, kikapcsoljuk a szerszimok eldre
irdnyd mozgdsit és bekapcsoljuk hdtra irdnyu
mozgdsukat. Kioldjuk és kivesszik a munkada-
rabot.

A kozpontositisnak ez az ij modszere feles-
legessé teszi a kozpontfiirdk és a kdzpontfuré
gépek haszndlatat, automatizdlja a technoldgiai
folyamatot, javitja a kész munkadarabok ming-
ségét, a kOzpontositds termelékenységét 5...6-
szorosdra noveli.

3. [relt paldstfeliiletii kozpontfuratok kiala-
kitdsa.

Az ilyen kozpontfuratot (13. dbra) ivelt
paldstfeliiletd sajtolépofdval alakitjuk ki, d dt-
mérdji hengeres furatok elGzetes kifiirdsa utan.
Az ivelt fali kozpontfuratok elénye: a furat
és az I esztergacsics felillete nem él mentén
fekszik fel; nem kell sziik tliréshatdrok kozott
kialakitani a kozpontfurat és az esztergacsiics
szogeit; nem sérilhet meg a kozpontfurat,
kovetkezésképpen foloslegessé vilik a bizton-
sagi éltompitas.
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28. gyakorlat: sima hengeres 4tmené furatok nagyolé és simit6 esztergdlasa (eléirt
feliileti érdesség a simito esztergdldsra: R, = 1,25...2,5 um)

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a sziikséges furatkések ki-
vilasztdsdt és befogdsit,

— tanuljuk meg sima hengeres furatok esz-
tergdldsdt és ellenGrzését,

— tanuljuk meg a furatesztergdldst furérid
segitségével.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kifart munkadarabok;

— nagyold és simité furatkés;

— 0,1...0,05 mm-s noéniuszosztisi told-
mérce;

— sima dugés hatdrmérd idomszer,

— firérid;

— forgdcslehiizé és -eltdvolité kampd.

a) Sima hengeres furatok nagyolé6 esztergalisa

1. A nagyolds sordn leesztergilando fémréteg
vastagsdgdnak meghatdrozdsa.

Rdbel: Gépipari technologusok zsebkényve
alapjdn meghatirozzuk a simité esztergdldsi rd-
hagyast, ennek az értékét kivonjuk a végleges
furatdtméré értékébdl, s igy megkapjuk a na-
gyold esztergdlds utdni dtmér6t. Ebbdl kivon-
juk a munkadarab furatinak dtmérGjét és el-
osztjuk kettdvel, ezzel megkapjuk a furat egyik
oldaldra szitkséges nagyolG esztergdldsi rdha-
gydst.

Példa. A munkadarab 41 mm atmérGji furatit
45 mm-es végleges méretre kell esztergdlni. A simi-
té esztergildsi rdhagyas (tdbldzatbdl az 4tmérdre)
= 1,2 mm. Az 4tmérQ a nagyolds utin 45 — 1,2=43.8

mm. A nagyold esztergdldsi rdhagyds oldalanként
438 -41=28:2=14 mm.

2. A feladat szerinti furat megmunkadldsihoz
sziikséges elGtolds, forgdcsoldsebesség és foorso-
fordulatszdim meghatdrozdsa Rdbel: Gépipari
technologusok zsebkonyve alapjdn.

A f6ors6 fordulatszimat (1/min) a kordbban
ismertetett képlet alapjin szimitjuk ki.

3. Nagyolo furatkés kivdlasztdsa.

A forrasztott keményfémlapkds nagyolé fu-
ratkés (1a és b dbra) kiilalakra hasonlit a hajli-

tott nagyolékésre. A kés kinyuldsa a késtarto-
bél 5...10 mm-rel legyen nagyobb az esztergi-
landé furat hosszdndl. Az g dbrén lithaté a kés
1 féforgicsolééle, 2 mellékforgicsolééle, a dol-
gozorész A csicsa és a 3 késszdr.

4. Befogjuk a munkadarabot a hdrompofds
tokmdnyba.

5. Nagyolo furatkés befogdsa.

A kést A csicsdval tengelymagassigba dllit-
juk és ugy rogzitjiik, hogy tengelyvonala pir-
huzamos legyen az esztergacsicsok tengelyvo-
naldval.

6. Az eszterga bedllitdisa a forgdcsoldsi ada-
toknak megfelelden, a kés munkahelyzetbe dlli-
tdsa.

A kés kezdG munkahelyzetén azt a helyzetet
értjitk, amelyben a szerszdmcsiics a munkadarab
homloklapjdtél 5...10 mm tdvolsdgra van.

7. A kés bedllitdsa a sziikséges fogdsmélység-
re a noniusztdircsa segitségével. Probaforgd-
csolds.

A prébaforgicsolds sordn a furatot 3...5 mm
hosszban esztergiljuk (15 dbra).

8. A furat dtmérdjének ellendrzése.

Az ellendrzést 0,1...0,05 mm-es noéniusz-
osztasu tolomércével végezziik. Ha a furat valé-
sdgos mérete nem egyezik az elGirt mérettel,
ismételjik meg a prébaforgdcsoldst mindaddig,
amig meg nem kapjuk az elGirt atmérst.

9. A furat esztergdldsa.

Bevezetjilk a kést a furatba (15 dbra), kézi
elGtoldssal inditjuk el a szdnt, majd bekapcsol-
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juk a gépi hosszirdnyu elStoldst és kiesztergdl-
juk a furatot egész hosszaban. Az esztergilas
befejezése utdn kikapcsoljuk a gépi el6toldst
és a f6orso forgdsdt, a kést pedig keresztirinyu
kézi el6toldssal — téliink tdvolodd irdnyba — a
munkadarab tengelyvonaldhoz vissziik (kozépre
dllunk). Kivezetjiik a kést a furatbol és ismét
ellen&rizzik a furat méretét.

10. Furatesztergdlds iitkozd furatkéssel.

A 2 kést ugyanugy fogjuk be (2. dbra), mint
a nagyol¢ furatkést; a kés részei: I f6forgdcsolo-
él, 2 mellékforgicsoléél, A szerszamcestics. Szer-
szimelhelyezési szog: k, = 95°.

b) Furatok simité esztergilisa

1. Az eszterga bedllitdsa a furatok simito
esztergdldsihoz: az elGtolds és az eldirt fdorso-
Jfordulatszdm bedllitdsa.

Az el6tolds kivdlasztisinak és a fGorsofordu-
latszdm meghatdrozdsinak tudnivaldit |. aza) 2.
pontban.

2. Simitokés befogdsa és rogzitése a késtarto-
ban.

A kés A szerszamcesticsdt pontosan az eszter-
gacsucsok tengelyvonala magassagaba dllitjuk.

3. Probaforgdcsolds.

Simito esztergalds esetén a probaforgicsoldst
ugyanugy végezzik el, mint a nagyolo esztergd-
lds esetén (1. az a) 7. és 8. pontot az 1b dbrdval).

4. A kapott furatdtmerd ellendrzése.

Az I munkadarab (3. dbra) esztergdlt furati-
nak atméréjét a I/ dugds hatairmérd idomszer
~megy’’ oldaldval ellendrizziik. Az 4 .megy”
oldalnak konnyen be kell férnie a furatba. a
wnemmegy  oldal viszont nem férhet be.

5. A furat cgész hosszdnak esztergdldsa.

Az esztergdlds miiveletei itt ugyanazok. mint
a nagyolé esztergdldsndl (1. az a) pont 7.9,
szakaszat. Kiemeljik a kést a turatbol és ismét
ellendrizziik az esztergilt furat dtmérdjcét
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¢) Nagy hosszisagi furatok esztergilisa

Ezcket a hengeres dtmend furatokat firorad
segitségével esztergiljuk. A/ furdrudat (4. db-
ra) ugyanigy fogjuk be a 4 késtartoba. mint a
nagyolo furatkést. A 2 betétkést a rud sser-
seamfészkébe helyesziik és az [ csavarral rog-
sitjik. A munkadarab 3 furatinak nagyolo és
simité  esstergdlisihoz  szikséges miveletek
ugyanazok. mint a forrasztottlapkis tomor fu-
ratkések has/zndlata esetén,

e sl o
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29. gyakorlat: hengeres dtmené lépcsésfuratok nagyolo és simité esztergdlasa

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a sziikséges furatkések Ki-
vilasztdsit és befogdsit;

— a hengeres 1épcsGsfuratok esztergdldsat és
ellendrzését;

— furatok esztergdlisit firérad és titkozGk
hasznilatival.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kifirt munkadarabok;

— furatkések;

— mérdvonalzd;

— 0,1...005 mm-es noniuszosztdsu
mérce;
0,1 mm osztdsu mélységmérd;

— sablon;

— dugds hatarméré idomszer:

- furdrud (1. a 6. dbrat);

— forgdcslehuzo és -eltivolité kampd;

— kefe.

tolo-

a) Lépcsdsfuratok nagyolé esztergilisa

1. Meghatdrozzuk a leesztergdlando femréteg
vastagsagdt a nagyolo esztergdlashoz.

2. Rdbel: Gépipari technologusok zsebkiony-
vébol kivdlasztiuk az eldtoldst, a forgdcsolo-
sebességet és meghatdrozzuk a fdoorsofordulat-
szamot. Bedllitjuk az esztergat.

3. Furatkeések kivdlasztdsa a hengeres lép-
csosfuratok esztergdldsihoz.

Zsikfurat esztergilisira alkalmas furatkést
vdlasztunk. A simité furatkés abban kiillonbozik
a nagyoldkéstdl, hogy az 4 szerszamcscs leke-
rekitett. A 2 késszdr (1. dbra) olyan hosszi
legyen, hogy ki lehessen esztergdlni a 1épcsésfu-
ratot a megadott hosszusdgban; a dolgozorész
keresztmetszetének pedig kisebbnek kell lennic
az esztergdlandé legkisebb dtmérénél.

4. Hirompofds tokmdnyba fogjuk a munka-
darabot és rogzitjiik.

5. A furatkéscket keéstartoba fogjuk és rog-
zitjiik.

5 mm-nél alacsonyabb furatlépcsG esetén
(la dbra) a kés A csicsit az esztergacsucsok

tengelyvonaldnak magassigdba éllitjuk, az / for-
gacsol6élét pedig merdlegesen helyezzik el a
munkadarab tengelyvonaldra, ill. pirhuzamosan
a furatlépcsdvel vagy az elGzetesen leoldalazott
homloklappal.

5 mm-nél magasabb 1épcsdjii dtmend vagy
zsakfuratok esztergildsakor (1b 4bra) a furat-
késszar tengelyvonalinak egybe kell esnie a
munkadarab tengelyvonaldval, a szerszamethe-
lyezési szognek pedig K, = 95°-nak kell lennie.
A kést ez esetben elGszor hossziranyban, a B
nyil iranydban (15 dbra) kell elGtolni. majd ha a
kés elérte a 1épcsot, akkor kereszirdnyban. a
C nyil irdnydban.

6.5 mm-nél alacsonyabb lépcsdjii hengeres
dtmend furat esztergdldsa.

A furatkést (la dbra) forgicsoloélével a
munkadarab elézetesen leoldalazott homloklap-
javal piarhuzamosan fogjuk be. A kést beillitjuk
a szikséges fogdsmélységre és a B nyil irdnyiiba
hosszirinyu elditolissal vezetjitk. A munkadarab
homloklapja és a furat 1épesije kozotti tavolsi-
got vagy a hosszirinyu lépesGje elGtokis finom-
allito  tarcsdjinak segitségével vagy itkozdk
alkalmazdsdval tartjuk méreten. A 1épcsit a kés
fG forgdcsolGéle alakitja ki.

7. A munkadarab homloklapja ¢s a lépesdk
kozotti tdvolsdg merese.

A munkadarab homloklapja és a lépcsé ko-
70tti tdvolsdgot nem szabad a munkadarab for-
gdsa kozben mérni. A forgicsot a furatbol ne
az ujjunkkal tdvolitsuk ei. hanem a kampdval
vagy a kefével.
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Hosszmérés mérévonalzoval. Az I mér6vo-
nalzé6t a furatoldallal parthuzamosan helyezziik
el (2. 4bra), bal oldali végét (nulla osztdsit)
pedig a 1épcséhoz nyomjuk. Az I munkadarab
homloklapjdnak helyzete szerint olvassuk le a
homloklap és a lépcsG kozotti valdsdgos tivol-
sdgot.

Hosszmeérés tolomércével. A II tolémérce
(3. dbra) mérGlécének végét a munkadarab
homloklapjdhoz timasztjuk és a b tolokat addig
toljuk el balra, amig a mélységmér6 neki nem
utkozik a furat lépcsGjének. Leolvassuk a mére-
tet, amely a homloklap és a 1épcsé kozotti valo-
sdgos tdvolsdgnak felel meg.

Hosszmérés mélységmerd tolomércével. A Il
mélységmérd tolémércét (4. dbra) a és b villai-
val az 1 munkadarab homloklapjdhoz timaszt-
juk és a 4 mérSlécet itkozésig toljuk a furat
lépcsGjébe. A 3 toldka helyzetét rogzitjik a 2
rogzitGesavarral, elvesszilk a mérGeszkozt és
leolvassuk a méretet.

Hosszméreés sablonnal. A IV sablont (5. dbra)
jobb keziinkkel a furatba helyezziik. Ha a IV
sablon bal oldali vége nekiiitkozik a furat lép-
csOjének, kiilsé pereme pedig pontosan illeszke-
dik az I munkadarab homloklapjira, akkor a
furatlépcsé mérete pontos.

8. Zsdkfuratu vagy 5 mm-nél nagyobb furat-
lépcsdjii munkadarab befogdsa és a furat eszter-
gdldsa.

Lésd az a) pont 1...7. szakaszit. Az utolsé
fogdsvételkor, a késnek a 1épcsShoz valé koze-
ledése pillanatdban kikapcsoljuk a gépi elGto-
last, és a kést kézi hosszirdny elGtoldssal vezet-
juk a B nyil irdnydban mindaddig, amig nem
érinti a 1épcsGt. Azutdn pedig a C nyil irdnyi-
ban keresztirdnyu elStoldssal vezetjiik a tengely-
vonal felé (1. az 1b dbrit), hogy a lépcss felilete
és a hengeres furat fala k6zott keletkezd szog
derékszogii legyen.

9. Hengeres lépcsGsfurat esztergdldsa furo-
ruddal.

Hosszu és nagy atmérdjli furatok (dtmend
furatok, lépcsésfuratok, zsikfuratok) esztergi-
ldsdhoz haszndljunk I firérudat (6. 4bra).
Az 1 betétkést helyezziik a rid négyzetes vagy
kor keresztmetszetii szerszamfészkébe és rogzit-
sik a 2 rogzitGcsavarral.,

Zsikfuratokhoz, lépcsdsfuratokhoz olyan
furérudat haszndljunk, melynek hossztengelye
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Hengeres dtmend lépcsésfuratok nagyol6 és simité esztergdldsa

a betétkés hossztengelyével hegyes szoget zir

be (6. dbra). Ez a ferde elhelyezés. Atmend
furathoz az emlitett két tengely egymdsra
merdleges. Ez az egyenes elhelyezés.

A furatot a kordbban ismertetett miveletek-
kel esztergiljuk. A mérés miiveletei is ugyan-
azok.

b) Furatok esztergildsa tdmaszté
és szabdlyoz6 iitkoz6 hasznilatéval

1. A munkadarab befogdsa furatok iitkézo-
gylirii segitsegével valo esztergdlishoz.

Az 1 utkozdgytri (7a dbra) olyan vastag
legyen, hogy a munkadarabot az A pereménél
fogva szilirdan be lehessen fogni. Utkoz6gyi-
rit (tokmdnybélést) akkor haszndlunk, ha a
peremes furatos munkadarabot a furatesztergi-
lassal egyid6ben oldalazni is kell és a perem
vékony.

Akkor vilasztottuk meg j6l a gy(ri vastag-
sdgit, ha a munkadarab pereme 3...4 mm-rel
nyulik ki a tokmdnybdl.

2. Kiesztergdljuk a furatot.

3. A munkadarab befogdsa egyetemes iitko-
26 segitségével valo esztergdlishoz.

A hidromcsavaros egyetemes szabdlyozhaté
utkoz6t a fGorsé kipos furatiba helyezzik.
A 2 csavarokat (7b dbra) oly médon dllitjuk
be, hogy a rogzitend6 munkadarabot kiilsg
hengeres feliiletével szilirdan be lehessen fogni
a tokmdanypofak kozé.

4. Kiesztergdljuk a furatot.

¢) Hengeres furatok esztergilsa kiilonb6z8
iitk6238k haszndlatival

1. LépcsSsfurat esztergdlisa jelzévonal segit-
segével.

Az iitkoz6k lehet6vé teszik, a furatok eldirt
pontossagu és feliileti érdességli gyors megmun-
kéldsat, mivel leroviditik a méretek ellendrzésé-
re kiesG (holt) id6t.

Jelz6vonalat huizunk a késszdrra (8a dbra) az
A szerszdmcsicstol akkora tdvolsdgra, amely

egyenld a lépcsé és a homloklap kozotti tavol-

siggal. Bekapcsoljuk a szdn gépi el6toldsit,
majd miel6tt a jelzGvonal elérné a munkadarab
homloklapjit, ledllitjuk azt. Ezutdn kézi elGto-
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lassal vezetjiik a kést a jelz6vonal és a homlok-
lap egybeeséséig.

2. Lépcsdsfurat esztergdldsa hasitott persely
lépcsdjenek haszndlatdval.

Vékonyfali perselyek megmunkaldsihoz, és
abban az esetben, ha a simité esztergdlist a
persely kiils6 hengeres feliiletén végezziik, ha-
sitott perselyt haszndlunk (8b 4bra).

Az adott esetben két {itkoz6t haszndlunk:
a hasitott persely 2 iépcsGjét és egy masikat;
az eszterga dgyvezetékére szerelt hosszirinyud
itkoz6t.

3. Lépcsisfurat esztergdldsa a késtartoba fo-
gott sima fémléc mint titk6z6 haszndlatdval.

A sima léciitk6z5t (8¢ dbra) a késtartdba
fogjuk a késsel egyiitt, és az elStoldst addig
folytatjuk, amig a léciitk6z6 homloklapja neki
nem Utkozik a munkadarab homloklapjdnak.

4. Lépcsdsfurat esztergdldsa orsébetétiitkdzo
haszndlatdval.

Az orsébetétet (8d dbra) a f6orsé kupos fu-
ratdba tessziik, az eszterga agyvezetékeire pedig
hossziranyu iitkoz6t szerelink. Az orsébetét
a munkadarab befogdsakor szerepel iitkozo-
ként, a hosszirdnyu litk6z6 pedig a szdn (a kés)
mozgdsit dllitja meg adott ponton.



furat faldhoz szoritjuk tigy, hogy a vége a ho-
tony bal oldali peremére timaszkodjék. A ho-
rony jobb oldali pereménél leolvashaté a ho-
rony szélessége, a homloklapndl pedig az !/
tdvolsdg.

Tolomeércével. A II tolémércét (7. dbra) az
1 munkadarab furatdba vezetjik, és a kis mérg-
pofék segitségével megmérjilk a horony széles-
ségét.

Sablonnal. A III sablont (8. dbra) a jobb
keziinkbe fogjuk és b nyelvével a horonyba
illesztjiik. Ha a sablon szorosan illeszkedik a

31. gyakorlat: furatkések djraélezése

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a kiilonbozé furatkések
(nagyolokés dtmens- és zsdkfurathoz,
belsd beszirokés stb.) djraélezését;

— tanuljuk meg a kapott élszogek ellenSrzé-
sét;

— tanuljuk meg a dolgozdrész forgicsolé-
éleinek fenését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— furatkések (nagyolokés dtmend- és zsdk-
furathoz);

— keményfémlapkds belsG besziirokés;

— szdgmér6 és sablon a kések élszogei mé-
réséhez;

— aprdszemcsés zold sziliciumkarbid koszo-
rikorong;

— védGszemiiveg.

a) A nagyolé furatkések élgeometrisja

1. Szogek meérettartisa furatkések ujraéleze-
sekor:

Nagyolo furatkésen dtmend furathoz a szer-
szamelhelyezési szog k; = 75° (1. 4bra), mellék-
él elhelyezési szog k; = 15°; a homlokszog 7y a
mellékél-hdtszog o és a b élszalag nagysdgit a
kézikdnyvek ajénldsai alapjan vilasszuk ki. A A
szoget (1. dbra, A nézet) negativra alakitsuk ki,
hogy a forgicsot kifelé terelje a furatbol.

Furatkések ujraélezése
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horonyba, a és b villdapjai pedig pontosan fek-
szenek fel a furat faldra, akkor a horony mély-
ségi és szélességi mérete helyes.

Nagyolo furatkésen zsdkfurathoz a Kk, szog =
= 95°; Kk} = 15° (2. 4bra), a t6bbi szog és az él-
szalag nagysigit a kézikonyvek alapjin vilasz-
szuk ki. A A szoget pezitivra alakitsuk ki, hogy
a forgicsot a 16pcsG vagy a furatfenék feliileté-
t6l a furatba terelje.

EBL
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b) Nagyol6 furatkés tjraélezése

1. A kés hdtlapjdnak koszoriilése.

Az 1 kést kézbe vessziik (3. dbra), ritesszik
a 3 kéztdmaszra, és a szarat kb. 8...15°-0s szog-
ben lefelé billentve balra forditjuk gy, hogy az
a foforgdcsolGél a késszdr tengelyvonaldval
60°-0s szoget zdrjon be (. a 3. dbrdn az 4 néze-
tet).

Az élezés soran gyengén nyomjuk a kést a
kbszoriikoronghoz és sziintelenill mozgassuk
jobbra-balra a korong 2 munkafeliiletén. A kés
szdrdt dontsik lefelé, hogy lekerekitsiik a hét-
lapot.

2. A hdtszog ellendrzése szogmérdvel vagy
sablonnal.

Ugyanigy mériink, mint a kils6 feliiletek
megmunkaéldsira haszndlt nagyolokés esetében.

3. A mellékhdtlap kdszoriilése.

A mellékhdtlapot, és kovetkezésképpen a
S’ mellékélt (4. dbra) is gy élezziik, hogy az
1 késszdrat balra forditjuk, és homloklapjval
vizszintes sikban felénk kb. 8°-0s szogben meg-
dontjik. Az S° mellékélnek az S fGéllel kb.
90°-0s szoget kell bezdmia. Az élezés alatt a
kést dllanddan hiitsik.

4. A homloklap kdszoriilése.

Az 1 kés dolgozérészét ugy tdmasszuk a
3 kéztdmaszra, hogy az S f6forgicsol6él (5. db-
ra, I. helyzet) parthuzamos legyen a 2 csiszol6-
korong forgdssikjaval. Az élezés alatt a kést
dllandéan hiitsiik.

Ugyeljink — mint a kilsé esztergdldsra
haszndlatos nagyolékéseknél is — a homlok-
lapon a f&éllel pirthuzamosan kialakul6 kriteres
kopédsra. Ha az I kés homloklapjdnak simdnak
kell lennie, ezt a kopdst ki kell koszoriilni (5.
dbra II. helyzete).

5. A homlokszég mérése.
A kordbban ismertetett fogdsokkal mérjiink.

6. A szerszdmecsucs lekerekitese.

Bal keziinkkel az / szdrdndl tartva a kést a
3 kéztdmaszra helyezziik (6. dbra), pirhuzamo-
san a 2 csiszolékorong forgdstengelyével. A jobb
keziink huvelykujjdval enyhén rinyomjuk a dol-
gozorészt a koszoriikorongra, a ballal pedig viz-
szintes sikban tSlink tdvolodé és felénk koze-
ledd irdnyba ide-oda mozgatjuk a kés szdrit a
b szerszamcsiics koriil.

®

A nezet
&
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7. A kés éleinek és a szerszdm csucsinak a
fenése.

A kés éleit aprészemcsés zold sziliciumkar-
bid fen6kovon fenjiik.

¢/ Belsd besziirékés (horonykés) ijraélezése

1. A hdtlap €5 a hdtszog kialakitdsa.

Az [ kést a szarandl fogva bal keziinkbe vesz-
szilk és a 3 kéztdmaszra tessziik (7. dbra) tigy,
hogy a késszar pirthuzamosan élljon a 2 kosz6-
rikorong forgistengelyével (1. a 7. dbra 4 néze-
tét). A jobb keziink hiivelykujjdval a dolgozé
részt a 2 koszorlikorongra szoritjuk, és ezzel
egyidGben bal keziinkkel folfelé és magunk felé
forditjuk. A kés hdtlapjat — az S f6élét — a kés
hosszirdinyi ide-oda mozgatdsdival élezzik.
A kést dllandéan hiiteni kell.

2. A hdtszog ellendrzése.

A mérést sablonnal vagy szogmérSvel végez-
zik.

3. A homloklap (és a homlokszog) kdszorii-
lése.

Az ] kést fiiggbleges helyzetben a 3 kézti-
maszra allitjuk (8. dbra). A bal keziink hiivelyk-
és mutatéujjdval megtartjuk a késszdrat és eny-
hén rinyomjuk a dolgozérészt a 2 kdszoriko-
rong oldallapjira. Az élezés sordn ugyeljiink,
hogy a f6él parhuzamos legyen a 2 koszori-
korong forgdssikjaval. A f ékszognek (1. a 8.
dbrdn az A nézetet) a homlokszognek és a hdt-
szognek az Osszege 90°. A sima homloklap ko-
szorilésekor (1. 8. dbrdn az A nézetet) az I
dolgozérészt a 3 kéztdmaszra dllitjuk. Ujraéle-
zés kozben a szerszdm dolgozoérészét hiitsik, és
haszndljunk védBerny4t vagy védGszemiiveget.

4. A homlokszég ellendrzése.

A homlokszoget sablonnal vagy szogmérdvel
mérjik.

5. A mellekhdtlap élezése.

Az I kés (9. dbra) A}, ; meliékhdtlapjit — ki-
vételesen — a koszoriikorong oldallapjdn koszo-
ritljiik. A kést szdrindl fogva a bal keziinkben
tartjuk és a 3 kéztamaszra dllitjuk; a jobb ke-
ziink hiivelykujjaval megtimasztjuk a késszdrat.
A kést a bal keziinkkel balra irinyuld hizési-
val enyhén a koszoriikorongra szoritjuk. Helyes
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A nézet

élezés esetén az A, hdtlap és a 4}, mellékhit-
lap kozotti szognek kb. 85...87°-osnak kell
lennie (1. a 9. 4brdn az 4 nézetet).

6. Az Ay, mellékhdtlap élezése.

Az élezés sordn a kést hiiteni kell.

Az 1 kést szirinil fogva jobb keziinkbe
vessziik és a 3 kéztdmaszra helyezziik kissé le-
felé és jobbra billentve (10. 4bra).

A kést jobb keziinkkel a 2 kdszoriikorongra
szoritjuk és ide-oda mozgatjuk.

Helyes élezés esetén az A, hétlap és a mel-
lékhdtlap kozotti szognek kb. 85...87°-osnak
kell lennie (1. a 10. 4brén az 4 nézetet).

7. A forgdcsoloélek fenése:

Az éleket aprészemcsés zOld sziliciumkar-
bid fendkovon vagy gyémdnt fenskévon fenjik.



118

Hengeres furatok megmunkdldsa

32. gyakorlat: a silllyesztési és dorzsolési rahagydsok meghatdrozdsa, a siillyeszték
és a dorzsdrak felszerelése az esztergdra, a forgdcsoldsi adatok kivilasztdsa

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a stillyesztési és a dorzsolési
rahagydsok meghatdrozasit;

— tanuljuk meg a siillyeszt6t és a dorzsirat
befogni a szegnyereg mozgéhiivelyébe,
csatlakozéhiivelybe vagy himbahiivelybe;

— tanuljuk meg kivalasztani az elGtoldst és
a forgicsolésebességet az elGirdsok alap-
jan.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kifiirt, siillyesztéshez és dorzsoléshez eld-
készitett munkadarabok;

— gépi dorzsdr;

— siillyeszt6;

— kiipos betéthiively a dorzsir kupos szara-
hoz;

— hajlitott nagyoldkés;,

— himbahiively.

a) A rihagyisok meghatdrozisa

1. A siillyesztési és simitdsi rihagyds meg-
hatdrozdsa.

Furatok stillyesztéssel vagy dorzsdléssel vald
megmunkdldsakor a megfeleld rdhagydst a kézi-

konyvek, zsebkonyvek tibldzatai alapjan hata-
rozzuk meg.

Példa. 35 mm-s furat siillyesztése esetén a rdha-
gyds (az dtmérGre) 1,5 mm. Ugyanennek a furatnak
esetében a dorzs6lési rdhagyds 0,25 mm, ebbél na-
gyol6 dorzs6lésre 0,18 mm, simité dorzsélésre 0,07
mm. Az iltalinos rdhagyds 2/3-4t a nagyold rihagyis,
1/3-dt pedig a simitd rdhagyis teszi ki.

Nagyold, majd simité dérzsolést akkor atkal-
mazunk, ha a megmunkilt feliletet igen kis
felileti érdességlire (R, = 2,5...5 um) és sziik
tlréshatdrok kozott kell kialakitani.

2. A siillyesztd és a dorzsdr kivdlasztdsa a fu-
ratitmeérdidl fiigglen.

Ha a sillyeszt6 a furat dorzsoléshez valé eld-
készité megmunkdldsdhoz szikséges, akkor az
dtmérgjét gy vdlasszuk meg, hogy kisebb le-
gyen a furat névleges dtmér6jénél — a dorzso-
1ési rdhagyds értékének nagysagdval. Ha a siily-

lyeszt$ a furat végleges megmunkdlisihoz kell,
akkor dtmérGjét ugy vilasszuk meg, hogy
vegyiik figyelembe a firdsi rdhagyést és a furat-
felver6dést. Igy pl. egy 35 mm dtmérdjli furat
készresillyesztéséhez 34,75 mm atmér&jd sily-
lyeszt6t kell valasztani.

A nagyolé dorzsoléshez sziikséges dorzsdr
atmérGjét gy vdlasszuk meg, hogy vegyik fi-
gyelembe a végleges dorzsolési rahagydst és a
furatfelverGdés mértékét. A végleges megmun-
kdldsra haszndlt dorzsdr dtmérGjét a firasi ré-
hagyds és a furatfelverGdés figyelembevételé-
vel vilasszuk meg. A dorzsolési rdhagyasokat
és az atmérotdl fiiggs felverddési értékeket a
zsebkonyvek és a kézikonyvek tdbldzatai alap-
jan vilasszuk.

A dorzsirakat a megmunkéland¢ feliiletre
el6irt pontossdgi kovetelmények szerint vdlasz-
szuk.

b) A szerszimok befogisa és rogzitése

1. A siillyeszté befogdsa a szegnyereg moz-
gohiivelyének kupos furatdba.

A 2 siillyeszt6t (1. dbra) kipos szdrdval a
mozgdhiively kupos furatiba allitjuk, miutin
a szdrat is és a furatot is torlGanyaggal j6l meg-
toroltiik.




A siillyesztd tengelyvonaldnak egybe kell
esnie az ] munkadarab tengelyvonaldval. Ha a
tengelyvonalak eltérnek, akkor mozditsuk el a
szegnyerget a sziikséges irdnyba.

2. Az énbedllo dorzsdir befogdsa himbahii-
velybe.

A 4 kidpos szdrd (2. dbra) I himbahiivelyt az
5 mozgdhiively kipos furatiba helyezziik, mi-
utdn a szdrat is és a furatot is j61 megtoroltik
toridanyaggal. Az I hiively kipos furatiba a
kdposszari I dorzsirat helyezziik. A himba-
hiively furatiban lev6 nem merev csatlakozdsu
2 csap és 3 gomb lehet&vé teszi, hogy a dorzs-
ir mindig az esztergacsicsok tengelyvonaliban
helyezkedjék el.
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c) A forgicsoldsi adatok kivilasztisa

1. Az elétolds és a forgdcsoldsebesség ki-
vilasztdsa a furatok hengeres, gyorsacél siily-
Iyesztével és dorzsdrral valo megmunkdldsdhoz.

Az el6toldst és a forgdcsolGsebességet Rabel:
Gépipari technologusok zsebkonyve alapjdn vi-
lasszuk ki. A kivélasztott forgicsolésebesség és
a megmunkalandé furat dtmérSje alapjin kép-
lettel szimitsuk ki a fdorsG fordulatszimat.

2. Hiit6-kend folyadék kivilasztdsa hengeres
furatok siillyesztéséhez és dorzsoléséhez.

A hiit6-ken6 folyadékot az idevonatkozo
tablazatokbél vilasszuk ki. A folyadékot sza-
kadatlan sugirban adagoljuk.

33. gyakorlat: 4tmend és zsdkfuratok sillyesztése (elSirt felilleti

érdesség: R, = 1,25...2,5 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Ismerjitk meg a tomor kovicsolt és az Ontott
nyers munkadarabokon levé dtmend és zsikfu-
ratok siillyesztését furds, esztergdlds utdn.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— nyers munkadarab;

— siillyesztd;

- 0,1...0,5 mm-es
mérce;

— nagyol¢ furatkés;

— forgdcslehizé és -eltdvolité kampo, kefe.

néniuszosztisi tols-

a) Furatok siillyesztése

1. A munkadarab befogdsa hirompofds tok-
mdnyba, és furdsa a siillyesztéshez.

Az I munkadarabba (1. dbra) olyan 4tméré-
ji furatot firunk, amely tartalmazza a sillyesz-
tési rdhagydst.

2. A sillyesztéshez sziikséges forgdcsoldsi
adatok kivdlasztdsa.

Kivdlasztjuk az elStoldst, a forgdcsoldsebes-
séget és meghatdrozzuk a féorsé (a munkada-
rab) fordulatszimdt a siillyesztéshez; az esz-
tergat bedllitjuk a megfelel6 fSorsé-fordulat-
szamra és elGtoldsra. Kivdlasztjuk a hiit6-kend
folyadékot.

3. A furat siillyesztése.

A 2 siillyeszt6t (1. dbra) egyenletes kézi el-
toldssal vezetjilk, a szegnyereg kézikerekének
az 6ramutato jardsdval megegyez§ irdnyban valé
forgatdsdval. A siillyeszt6t ,hdtra” irdnyu orsé-
forgds esetén nem szabad kihdzni a furatbél,
mert akkor a furat felilete horzsol6dik. A siily-
lyeszt6 hornyaiban felgyiilemlett forgicsot ne
ltfézzlel tavolitsuk el, hanem kampéval vagy ke-
ével.

4. A sillyesztett furat méretének ellenér-
zése.

A furat méretét tolomércével vagy dugés
hatdrmér6 idomszerrel ellendrizziik.
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b) Hengeres furat siillyesztése kovicsolt
vagy ontott munkadarabba

A furat elzetes kifurdsa 10...15 mm hosszu-
sdgban ¢és siillyesztése.

A kovicsolt vagy ontdtt munkadarabokban
levé furatok rendszerint kilpontosak (iitnek),
ezért a siillyeszt6 vezetése végett azokat egy
darabon ki kell esztergélni.

¢) Siillyesztés feltiizhetd siillyesztGvel

Nagy dtmérdjii furatok siillyesztése.

A nagy dtmér6ji furatokat keményfém-lap-
kis A feltlizhets siillyesztdvel (2. dbra) suly-
lyesztjiik, hiit6-kené folyadék haszndlatdval.
Az A sillyesztSt 1 kiipos vezetdtiiskére tiizzik

Y
- ——— - ——— 11

gy, hogy a homloklapjin levé meneszt&fogak
kapcsolédjanak a 4 persely megfelel6 menesztd-
fogaival. A siillyesztd fogaithoz a hit6-kend
folyadék a 2 csovon, a tiiske 5 zdrdugdval elzdrt
nagy furatin és kozvetlenill a siillyesztén levd
négy furaton keresztiil dramlik. A siillyeszt6 a 3
csavar forgatisival vehetS le, ha cserélni vagy
élezni kell.

34. gyakorlat: furatok dorzsolése (elGirt feliileti érdesség: R, = 0,32...0,63 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg a hengeres dtmend és zsdk-
furatok dorzsolését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kifurt munkadarabok;

— furatkés;

— gépi dorzsir és tompitott homlokéld
dorzsdr;

— 0,05 mm-es néniuszosztasi tolomérce és
dugés hatdrmérG idomszer az eldirt furat-
dtméréhoz.

a) Atmendfuratok dorzsolése

1. A munkadarab befogdsa és rogzitése hd-
rompofis tokmdnyban.

Az ] munkadarabot (1. dbra) a lehetd leg-
kisebb iitéssel fogjuk be. Esztergilt munkada-
rabok esetén haszniljunk teljesen 1j tokmany-
pofikat vagy hasitott hiivelyeket.

2. Furat kifurdsa dorzsoléshez.

A dorzsoléshez készitett furat 4tmérdjét gy
szdmoljuk ki, hogy a rajzon el6irt végleges fu-
ratitmérébsl kivonjuk az 4dtmérére szdmitott
dorzsolési rdhagyast.

Példa. A 25 t8’045 mm atmérGjli furat (nagyold és
simité) dorzsolési rdhagydsa = 0,20 mm (0,14 mm a
nagyold, és 0,06 mm a simitd dorzsolésre). Kovetke-
zésképpen, a dorzsdléshez elGkészitett furat dtmérdie:
25 —0,20=24,8 mm.

3. Forgdcsoldsi adatok megvdlasztisa a na-
gyolo és a simito dorzsoléshez.

A forgicsolésebességet, az elGtoldst és a
hité-kens folyadékot Rdbel: Gépipari techno-
logusok zsebkidnyvének tébldzatai alapjan vi-
lasztjuk meg. Bedllitjuk az esztergdt nagyolo és
simit6 dorzs6léshez.

4. Nagyolo dorzsdr kivilasztdsa és befogdsa.

A 2 dorzsdrat (1. dbra) a szegnyereg mozgo-
hiivelyébe éllitott 4 himbahiivelybe fogjuk be.
A szegnyerget elGrevissziik a fGorsohoz és a




munkavégzéshez legelénydsebb helyzetben rog-
zitjiik.

5. A furat nagyold dorzsolése.

Az esztergit bedllitjuk nagyolé dorzsoléshez.
A 2 dorzsdrat (1. az 1. 4brdt) kézi el6toldssal,
a szegnyereg kézikerekének az Gramutato jara-
sival megegyez§ irdnyban valé forgatdsival
vezetjik. A hiit6-kend folyadékot a dorzsdr
munkafeliiletére és a furatba adagoljuk, szaka-
datlan sugirban a szivattyd 3 szabdlyozhaté
szoréfején keresztiil. Ha a dorzsdr dolgozoré-
szének tobb, mint a fele kijott a munkadarab
ellenkez§ oldaldn, huzzuk ki a dorzsdrat a fu-
ratbol.

6. Simité dorzsdr kivdlasztdsa és befogdsa.
Lisd a 32. gyakorlat g) pont 2. szakaszit.

7. A furat végleges dorzsolése.

Bedllitjuk az esztergit a furat simité dorzso-
léséhez.

8. A készre dorzsélt furat dtmérdjének ellen-
Orzése.

A készre dorzsolt furatot 7 hatirmér6 idom-
szer (2. dbra) A dugds részével ellendrizziik.
A dugénak az I munkadarab furatiba val6 be-
vezetésekor becsavaré, kivételekor kicsavard
mozgist végziink. Az idomszer 4 ,megy” ol-
daldnak bele kell férnie a furatba, a B ,nem-
megy”’ oldalnak viszont nem szabad beleférnie
(3. dbra). Ha az 4 ,megy” oldal nem fér be,
cseréljik ki a dorzsiraf. Ha a ,,nemmegy” ol-
dal belefér, akkor ellendrizziik a dorzsir ten-
gelyirdnyusdgdt, vagy cseréljiik ki a dorzsdrat.
Az idomszer B ,nemmegy” oldaldnak legfel-
jebb 1...2 mm-re szabad belemennie az I mun-
kadarab furatiba. A feliileti érdességnek el kell
érnie az R, = 0,32...0,63 um-t.

b) Daorzsolés 1épcss és feltiizhets
dorzsirral

1. A furat dorzsolése lépcsds dorzsdrral.

LépcsGs dorzsdrral (4. dbra) a furatot egy
miiveletben dorzsoljiik.

A nagyolé dorzsolést az I eliilsé dolgozoé-
1ész; a simit6é dorzsolést a 2 mdsodik rész végzi.
A nagyold és simité dorzsirnak egy szerszdm-
szdron valo egyesitése noveli a dorzsolési munka
termelékenységét.
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2. Furat dorzsélése feltiizhetd dorzsdrral.

A feltlizhetd dorzsdr — szerkezeti kialakitdsa
és a hiit6kend folyadéknak kozvetleniil a fo-
gakhoz valé adagoldsa tekintetében — hasonlit
a feltizhets siillyesztGhoz (1. a 33. gyakorlat
a) pontjit).

¢) Zsikfurat dorzsolése

1. A furat furdsa és esztergdldsa
Lisd az @) pont 1. és 3. szakaszit.

? » » 1.7
2. Beszurds esztergdldsa.

A b furatban a beszirdst esztergdlunk (5. db-
ra), ha a rajz ugy irja elG.

3. Hengeres zsdkfurat dorzsolése.

Lésd az a) pont 3-8. szakaszit.

Ha a b furatban van g beszurés (1. az 5. db-
rit), akkor kozonséges dorzsirral dolgozunk;
ha nincs beszurds, akkor kezdetben kozonséges
do6rzsirat haszndlunk, majd olyat amelynek a
homlokkupja egyben a dorzsdr ¢ vezet6 része is.



D) Nagy termelékenységii médszerek alkalmazasa
hengeres furatok farasara, esztergalasara

és dorzsolésére

35. gyakorlat: furatok furdsa, esztergilids kiilonleges késekkel és iitk6zék
alkalmazdsdval, esztergdlds célszerszimmal, dorzsolés dllithato dorzsarral

A GYAKORLAT CELJA:

tanuljunk meg belsd hiit6-ken6 folyadék-
hozzdvezetés( firdkkal firni;

tanuljuk meg egyszerre firni és esztergil-
ni a kiilsé feliiletet;

tanuljunk meg furatokat esztergilni csa-
varthornyu furatkéssel, célszerszimmal és
csavart szdrud késsel;

tanuljunk meg pontos furatokat eszter-
galni mérdora és itkozs haszndlatdval;
tanuljunk meg dorzsolni kiilonleges dorzs-
drakkal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

belsé hiit6-kens folyadék-hozzivezetésii
csigafirok;

L alaki kétkéses késtarto;

mérdéra dllvinnyal;

furatkések;

dllithaté hdntol6 dorzsdr;

az el8irt munkdhoz szikséges tOmor és
kifirt munkadarabok (0,1 mm-es néni-
uszosztdsu tolémérce);

védGszemiiveg;

forgdcslehuzé és -eltdvolité kampd.

a) Firas bels6 hiité-kend
folyadék-hozzivezetésii csigafiiréval

1. Furds hiité-kend folyadek haszndlatdval.
Ha viszonylag hosszd furatot ko6zOnséges
csigafiiréval filrunk, a fir6t gyakran ki kell hiz-
ni a furatbél a felhalmozdédott forgdcs eltdvo-

litdsa, valamint hiités végett. Az erre forditott
id6 megtakarithat6, ha I belsé hiit5-ken6 folya-
dék-hozzivezetésli fuirdt hasznilunk (1. dbra).
A fuirét a szegnyereg mozgéhiivelyébe szerelt
szerszimtartéba fogjuk, és miutdn 5...10 mm
mélyen firtunk vele a munkadarabba, bekap-
csoljuk a hiits-kend folyadék adagoldsit (emul-
sol 5%-os vizes oldata, 5 1 percenként). Ez a
munkadarab és a fuiré hiitésén kiviil a forgics
eltdvolitdsat (kimosdsat) is elSsegiti.




Furatok furdsa, esztergdlds, dorzsolés dllithato dorzsdrral

b) Az esztergilas és a fiirds 6sszekapcsoldsa

LépcsGs hengerpaldst esztergdldsa a furat
egyidejii kifurdsdval.

A 4 furdt (2. dbra) csatlakozéhiivelybe fog-
juk, amelyet a szegnyereg 6 mozgohiivelyébe
helyeziink.

Az 5 csatlakozdhiivelyre szerelt 3 L alaku
késtartoba befogunk két (I és 2) kést. A furds
sordn — a szegnyereg gépi elGtoldsdval (1. a 26.
gyakorlat a) pont 3. szakaszdt) —, ill. azzal
egyidében két hengerpaldstot is esztergdlunk.

c) Furatok esztergéldsa csavarthornyu
furatkéssel

A csavarthornyi furatkések (3. dbra) kiilon-
boz6 keresztmetszettel és hosszisigban késziil-
nek. Szimos el8nyiik van a hagyomdnyos furat-
késekkel szemben: élettartamuk jelentdsen
hosszabb, jobb a forgicselvezetésiik a 3 csavart-
horony révén, nincs rezgésveszély, minthogy
az I forgicsol6él a késszdr semleges tengelyén
helyezkedik el, és a késszdron csavarperem hu-
z6dik végig.

A furat esztergdlisa csavarthomyu furatkeés-
sel.

Befogjuk a csavarthomyu furatkéseket és
ugyanazokkal a miiveletekkel esztergdljuk a fu-
ratot, mint a hagyomdnyos furatkésekkel. A ko-
pas mértékének megfelelen a késeket csavar-
vonal mentén jraélezziik.

d) Furatok esztergilisa merevitett szdri
késekkel

Hengeres dtmend furat esztergdlisa csavart
szdaru furatkeéssel.

A 4. ibrdn lathat6 furatkés végig egyforma
keresztmetszetii (I dolgozérész, a 2 szerszdm-
szdr), csak éppen 25..45°-ban megcsavartik a
szdrat. Ez a késnek nagy merevséget ad. Az
ilyen kialakitdsi kés jobban terhelhetd, azaz
nagyobb fogdsmélységben, nagyobb el6tolds-
sal és nagyobb forgicsoldsebességgel dolgozhat,
mint a hagyomdnyos furatkés.

A kés befogdsa és rogzitése, a vele vald esz-
tergdldsi miiveletek ugyanazok, mint a hagyo-
manyos furatkések esetében.
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e) Pontos hengeres furatok esztergéldsa
mérdora és iitkéz6k hasznilatival

1. Lemeziitkozd felerdsitése; méréoradllviny
és a mérdora felszerelése.

A késszin vezetékeire 3 fémlapot erSsitiink
(5. 4bra), amelyen négyszoglet(i bevagas (ablak)
és két hajlitott perem van: a B perem felfelé, a
D perem lefelé forditva. A keresztszdn vezeté-
keire erdsitett I mérGoradllvainyra szereljik a
2 mérdérat ugy, hogy C tapintéjdval a 3 lemez
megfelel6 D peremére témaszkodjék.

2. A furat esztergdlisa.
3...5 mm hosszusdgi elGzetes esztergdldssal

kialakitjuk a furat el6irt dtmér6jét, a nulla @

osztasra dllitva ezalatt a mérG6ra szamlapjit, Munka- ?,

majd kiesztergdljuk a furatot. A kovetkezd darab 8 Y

munkadarabok esztergdldsa sordn a kést a mérs- * 7

6ra nulla osztdsira dllitjuk, a keresztszdn hatra 77

irdnyu (felénk tart6) elStoldsdval. 1.mlvelet 7
15

f) Furatok megmunkélisa célszerszimmal
és hantol6 dorzsirral

1. A munkadarab megadott méretek szerinti
megmunkdldsa.

A munkadarab megmunkaldsa sordn tartsuk
be a kévetkez$ miiveleti sorrendet (6. dbra):

1. miivelet. Nagyolé forgicsolds 2 szivfir6-
val, és a kiils§ hengeres feliilet esztergildsa az
1 késsel.

2. muivelet. Nagyolé esztergilds a 3 célszer-
szammal (sikkéssel) és méretre esztergdlds az
5 késsel.

3. miivelet. Simité esztergilds a 3 célszer- @

szdmmal és leszurds a 4 késsel.

2. A munkadarab peremének megmunkdlisa
célszerszdimmal.

Az A forgicsol6éllel a perem belsd homlok-
lapjat esztergiljuk le (7. dbra, I. helyzet), a -
B fargdcsolGéllel a G 4tmérdjii kiilss feliiletet;
az A forgicsol6éllel a kiilsG homloklapot (II.
helyzet); a D forgicsoldéllel az F dtmér6ji
homyot alakitjuk ki, és a kés 4tdllitdsa nélkiil
az E besziirokéssel esztergdljuk a horony lép-
csGjén a tomités beszurdsait (tomitések férd-
helye).




Furatok furdsa. esztergdlds, dorzsolés dllithato dérzsdrral

Az adott célszerszdm lehet&vé teszi a forgd-
csoldsi id6 jelentds csokkentését, mivel hasznd-
lata esetén elmarad a szerszdmcsere

3. Bonyolult alaku furat esztergdlisa alakos
furatkéssel.

A munkadarab (8. dbra) bonyolult alakii fu-
ratit alakos furatkéssel a kovetkezSképpen
munkéljuk meg: az I forgicsolGéllel oldalazzuk
az A homloklapot, kialakitjuk a C élletorést; a
2 forgdcsolééllel esztergdljuk a D furatot és a B
homloklapot.

4. Furatesztergdlds keteli furatkéssel.

A késnek két, I és 2 forgdcsolGéle van (9. db-
ra), ezek a késszdr tengelyvonaldban helyezked-
nek el, ami elGsegiti a jobb forgicselvezetést.
Van tovdbbd két, A és B csucsa. A kés elég jol
ellendll a rezgésnek, 35...40 mm-nél hosszabb
furatokhoz haszndljuk. A legnagyobb dtmérdjii
furat esztergilisihoz a kést nagyol6é fogisra
ugy édllitsuk be, hogy a forgdcsoldsban mindkét
(I és 2) forgdcsoléél részt vegyen (9b dbra).
A furat kifdirdsa utin hozzédldthatunk a furat
paldstjdnak méretre esztergdldsihoz, az élletd-
rések kialakitdsdhoz, a homloklap oldalazdsihoz
stb. A legkisebb dtmérdjl furat esztergilasihoz
a kést B csicsival dllitsuk tengelyvonalba
(9c 4bra).

5. Furat esztergildsa szerelt valtolapkds fu-
ratkeéssel.

A kés (10. dbra) mind tomor anyagok fura-
tainak megmunkdldsira, mind az 51 mm-es és
annil nagyobb, el6furt furatok esztergildsira
alkalmas. A késnek hirom négyzet alaki fura-
tos keményfém viltélapkdja van (10b, ¢ dbrin
az 1, 2, 3), ezeket a dolgozorész illesztScsap-
jaira kell réhelyezni, és szoritécsavarral (2 vil-
télapka), ill. csavarral és ékkel (1 és 3 vélt6lap-
ka) lehet rogziteni. A 3 viltélapka (10b dbra)
homloklapjaval lefelé 4ll (forditott dlldsu).

Miiveletek: a kést a 2 viltélapka A4 csucsdval
tengelyvonalba éllitva fogjuk be, igy az hossz-
irdnyu elGtoldssal furdként dolgozik. A 10c 4b-
rén lithaté a hdrom lapka kozotti fogdsmegosz-
tds.
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6. Hengeres furat dérzsolése dllithato hdntolé @
A dorzsir (11. dbra) 2 testbdl, és hat bele-

forrasztott keményfémlapkabol 4ll (1.azA-A4 -t).

A 2 testben I 4llit6 kip van, amelynek beljebb A-A
csavardsival a lapkdk kopdsit kovetve tijra és 1°30'

ujra bedllithatjuk a dorzsar eredeti méretét. A

dorzsdrat furatok simité megmunkildsdra és =

alakhibdjuk javitdsira haszndljuk, a munkadarab
hékezelése utdni koszoriilése vagy tiikrositése
helyett.

=




E) Menetkészités menetfuroval

és menetmetszovel

36. gyakorlat: éles menet készitése menetmetszével (eldirt feliileti

érdesség: R, = 2,5...5 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljuk meg az élesmenetek gydrtdsit me-
netmetszGvel hirompofis tokmdnyba befogott
munkadarabokon a menetmetszének a szeg-
nyereg és a szan segitségével vald elGtoldsival.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menetmetszdk: zdrt menetmetsz6 (1 db),
nyitott menetmetszG (1 db) a készitendd
menetnek megfelelen;

— hajtévas;

— munkadarabok menetkészitéshez;

— 0,1...005 mm-es néniuszosztisi tols-
mérce;

— szoritéhiively;

— egyéb felszerelések (1.2 6., 7. és 8. dbrit).

a) A forgicsolészerszdm kivélasztdsa
és elGkészitése

A menetmetsz6 kivdlasztdsa és befogdsa a
hajtovasba.

A menetmetsz$ kivdlasztdsinak szempontjai:
a menettipus (pl.: métermenet, Whitworth-me-
net) a menetemelkedés irdnya (balmenet, ill.
jobbmenet), a menetitmérG és a menetemelke-
dés nagysiga. A menetmetszén levs jelzésnek
meg kell felelnie a készitendé menetnek.

A metsz6hoz kivalasztjuk a megfeleld hajto-
vasat. Ellendrizzik, a menetmetszének ép-e
minden foga.

Alaposan megtoroljilk a ménetmetszét és a
hajtévasat. A 6 menetmetsz5t tgy rakjuk hajté-
vasba (1. dbra), hogy az A horony annak 2 koz-
ponti csavarjdhoz keriiljon. A menetmetsz6t a
hajtévasban eldszor a 2 kdzponti csavarral rog-
zitjik — megszoritds nélkiil —, majd az oldal-
sokkal: I, 4, 3, 5 sorrendben.
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b) Az eszterga felszerelése és bedllitisa
jobbmenet készitéséhez menetmetszével

1. Az eszterga felszerelése menetmetszéshez
menetmetszdvel.

Hérompofis tokmdnyba fogjuk be a 4 mun-
kadarabot (2. dbra), amelynek kiils6 feliilete a
menetmetszéshez el6 van készitve, és amelynek
homloklapja 45°-ban le van torve. A letorés
mérete a készitendd menet 4tmérdjétsl és emel-
kedésétol fiigg.

Levessziik a késtartot; a szegnyerget a mun-
kadarab jobb oldali végéhez visszikk és attél
olyan tdvolsdgra rogzitjik, hogy a szegnyereg
40...50 mm-re kitolt 3 mozgdhiivelye és a mun-
kadarab homloklapja k6zott elférjen az I hajté-
vas. Az alapszdnt olyan helyre dllitjuk, hogy a
hajtdvas I karja a 2 késszdnra timaszkodhasson.

2. Az eszterga bedllitisa menetmetszéshez
menetmetszovel.

Forgicsolosebesség: acél ‘megmunkildsdhoz
3...4 m/min; ontottvashoz 2,5 m/min; sdrgaréz-
hez 9...15 m/min. Meghatdrozzuk a fGorsé-for-
dulatszimot 1/min. Bedllitjuk az esztergit.

3. Balesetvédelmi utasitds.

Nem szabad kézzel eltdvolitani a forgicsot
a munkadarab megmunkilt feliletérSl! A f6-
orsot ellenkezd irdnyd forgisra dtkapcsolni
csak a teljes ledllds utdn szabad! Tilos a menetet
idomszerrel vagy kordbban készitett anydval
a munkadarab forgdsa kzben ellenGrizni!

4. Menetkészités menetmetszdvel.

A hajtévasba fogott menetmetszét bekezdd
részével a munkadarab forgicsolandd végére
helyezziik, majd j6 erdsen rdszoritjuk a munka-
darabra a szegnyereg mozgéhiivelyével.

A hajtévas I karjit (3. dbra) a 2 késszdnra
tamasztjuk. Bal keziinkkel bekapcsoljuk a fo-
o156 elbre irdnyt forgdsit, és ezzel egyid6ben
jobb keziinkkel forgatva a szegnyereg forgato-
kerekét, a menetmetsz6t az A nyil irdnydban
a forgé 4 munkadarab felé toljuk. Amint a me-
netmetsz6t a csavarmenet elkezdi vezetni a
munkadarabon, a szegnyereg mozgdhiivelyének
szoritisit meg lehet sziintetni. Figyeljik a
menetmetszd haladdsit.

A menetmetszést a csap vége (a kovetkezd
lépcsé kezdete) el6tt 1...1,5 menettel abba-
hagyjuk, kikapcsoljuk az esztergit. A mozgo-
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hiivelyt a kiindul6 helyzetébe dllitjuk. A hajté-
vas karjdnak kézi forgatdsdval végigvagjuk a me-
netet.

Haszndljunk hiit6-kend folyadékot: acél
munkadarabokhoz emuiziét, novényi és kevert
olajokat, kénezett olajat; ontdttvashoz petré-
leumot haszndlunk vagy hités nélkil dolgo-
zunk, sdrgarézhez repceolajat; bronzhoz repce-
olajat hasznilunk vagy hiités nélkiil dolgozunk;
aluminiumhoz és Gtvozeteihez petréleumot ill.
repceolajat haszndlunk, vagy hiités nélkiil dol-
gozunk.

5. A menetmetszé levetele az elkésziilt me-
netrdl (4. dbra).

A keresztszdnt az el6bbi helyzetbe vissziik,
a hajtévas karjdt a késszdnra tdmasztjuk. Kéz-
zel megtartva a hajtévasat, az esztergdt hdtra
irdnyu féorséforgdsra kapcsoljuk és levesszitk
a menetmetsz6t.

Ha a hasitott menetmetsz&vel készitett me-
net a kivintndl szélesebbre sikeriilt, akkor a
hajtévas kozponti csavarjit kissé kiengedjiik, a
két oldals6t pedig beszoritjuk, azaz egy kicsit
Osszébb zdrjuk a menetmetsz6t. Ha a menet
keskenyebbre sikeriilt, a menetmetsz6 szabdlyo-
zdsdt forditva végezzik el. Menetmetszéskor ne
az utolsé pillanatban — a menetmetszének a



kivint menethossz végpontjshoz érkezésekor —
kapcsoljuk ki a féorsét.

Balmenet menetmetszéséhez hdtra irdnyd
féorsoforgdssal dolgozunk, és a szerszdmot el6-
re irdny\ forgatdssal vessziik le.

6. Az elkésziilt munkadarab ellendrzése.

Az 5 menetes idomszert (5. dbra) a jobb ke-
ziink ujjaival lazdn forgatva rdcsavagjuk a 4
munkadarab menetes részére. Az idomszer
.megy” oldali részének konnyen kiilén eréfe-
szités nélkiil rd kell csavarodnia a menetre, mig
a ,,nemmegy’’ oldalnak nem szabad rdcsavarod-
nia.

¢) Menetkészités késziilékbe fogott
menetmetsz§vel

Az I késziilléknek (6a dbra) jobb oldalin
Morse 3-as vagy Morse 4-es szdra van a szegnye-
reg mozgohiivelyébe valé csatlakoztatdsra, bal
oldalin hengeres, hosszirinyd hasitékkal.
amelybe az 4 menetmetszéGtok B vezetotiiské-
jét helyezziik. A B tuskébe csavarhatdé 3 csavar
megakaddlyozza a B tiskénck az 4 menetmet-
szGtokkal valg egyiittforgdsit. A 4 nyél a ké-
sziilék fel- és leszerelésekor, ill. elforduldsakor
jatszik szerepet.

. A késziilék beszerelése a szegnvereg moz-
gohtivelyenek kupos furatiba.

Az I késziilék felszerelése elStt (1. 6a dbrit)
ellendrizziik az esztergacsicsok egymdshoz ko-
zelitésével, hogy a szegnyereg tengelyvonalban
ill-e. Ezt a késziiléket akkor hasznilhatjuk el6-
nyosen, ha az / munkadarabon a menetet nem
teljes hosszon kell késziteni (6a dbra), vagy pe-
dig az 5 munkadarabon szabad a menetkifutds
(6b abra).

2. Befogjuk a menetmetszét a menetmetszo-
tokba.

3. A szegnyereg dthelyezése a munkadarab-
hoz.

A mozgéhiivelyt nagyon kicsit toljuk ki; a
szegnyerget dttoljuk ugy, hogy a 2 menetmet-
sz0 a munkadarab végétsl 3...5 mm-re legyen.

4. Menetmetszcs.

Bekapcesoljuk az esztergdt, és a szegnyereg
kézikerekét forgatva rdtoljuk a menetmetszit

9
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a munkadarabra, majd miutdn a menetmetszo
belekapott az anyagba, a forgatokerék ellen-
kezé irdnyti forgatdsival az eredeti helyzetbe
allitjuk a mozgéhiivelyt. A menetet az eldirt
hosszban elkészitjilk, majd kikapcsoljuk az esz-
tergdt.

5.A menetmetsz§ levétele az elkészitett
menetrdl.

Az esztergdt hdtra irdnyu forgdsra kapcsol-
juk. A fGorsot ellenkezd irdnyd forgdsra dtkap-
csolni csak a teljes megdllds utdn szabad.

6. Ellendrizziik a készitett menetet.
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d) Kis 4tmérGjii menetek készitése

A 7a abrin 10...12 mm-es, kis dtmérdji
kiils6 és bels6 menetek készitésére menetmet-
sz6fej lithat6. A menetmetsz6fejnek Morse
2-es vagy Morse 3-as végzGdésii 6 hengeres szdra
van.

A menetmetszfej szdrdn laza illesztéssel fel-
erdsitett, kiviil rovdtkolt 5 persely taldlhatd.
A persely bal oldali végén korhorony van,
amelybe vagy a 2 menetfiir6 3 szoritébilincse
illeszkedik, vagy pedig a 8 menetmetszétok a 7
menetmetsz&vel (7b dbra). Ezeket az elfordulds
ellen az I csavar biztositja.

1. A menetmetszdfejet a szegnyereg mozgo-
hiivelyébe helyezziik.

2. A menetmetszifejbe menetmetszot vagy
menetfiirot fogunk be.

3. Bedllitiuk az esztergdt menetkészitéshez.

4. Menetkeészités.

Menet forgicsoldsakor az 5 perselyt kézzel
megtartjuk; amint a menetfiré (zsékfuratban)
vagy a menetmetsz6 a menet végére ér, a per-
selyt elengedjiik, és az elkezd egyutt forogni a
munkadarabbal.

5. A menetfuré kivétele a menetbdl, ill. a
menetmetszd levétele a munkadarabrol.

Kikapcsoljuk az esztergdt, majd ellenkezd
irdinyu f6orséforgasra kapcsoljuk, és az 5 per-
selyt kézzel megtartva kivesszitkk a menetfurot
a készitett furatbdl, ill. levessziikk a menetmet-
sz6t a készitett menetrGl.

6. Ellendrizziik az elkésziilt menetet.

e} Menetmetszés menetmetszdfejjel

1. A menetmetszdfej beszerelése a szegnye-
reg mozgohiivelyének kupos furatdba.

Beszerelés el6tt ellendrizziikk a szegnyereg
helyzetét. A menetmetszésfej részei (8. dbra):
4 test, 5 csavar a 2 menetmetsz6tok elmozdula-
sinak megakadilyozdsira. A menetmetszGto-
kon 3 sajtold illesztésli menesztScsapok vannak,
amelyeket a menetmetszés elGtt be kell vezetni
a 4 test furataiba. A 6 csavarral felerGsitett
edzett 7 iitkoz6k a befogépofikat vezetik.
A 9 befogépofikat a 8 rugdk szoritjik, ez utdb-
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biakat a 10 csavarok tartjik, az a feladatuk,
hogy rogzitsék a befogépofikat a menetmet-
sz0nek a készitett menetrdl vald lecsavaroddsa-
kor.

2. Menetmetszés.

Bekapcsoljuk az esztergdt, és a szegnyereg
kézikerekének forgatdsdval ratoljuk a menet-
metszbfejet a megmunkdlandé csapra, és addig
szoritjuk rd, amig bele nem kap. Az I menet-
metsz6 a 2 menetmetszGtokkal egyiitt ravezeti
magdt a munkadarabra, és addig halad elbre,
amig a 3 menesztScsapok ki nem csisznak a fu-
ratokbol, midltal a menetmetszd ledll a forgd-
csoldssal. Ha lépcsGnek iitk6zik a menetmetszd,
a menetmetszGtok kezd egyiitt forogni a mun-
kadarabbal, ett6l a menesztScsapjai rifutnak a
9 befogopofik ferde végeire és belokik azokat
sajat fészkiikbe.

Megdllitjuk az esztergit.




3. A menetmetszdfej levétele a csap menete-
rol.

Hatravissziik a mozgéhiivelyt, de megtartjuk
a 3 menesztGcsapok csatlakozdsit a 9 befogé-
pofikkal. Ezzel egyiddben bekapcsoljuk a f6-
orsé hdtra irdnyu forgdsit és megkezdjiik a
mozgdhiively hdtravondsdt igyelve, hogy ne
szakadjon meg a kapcsolat a menesztScsapok és
a befogépofik kozott, amig csak a menetmet-
sz6fej le nem fut a menetr6l.

Kikapcsoljuk az esztergdt.

A késziilék bels6 menetek készitésére alkal-
mas, ha kicseréljik a menetmetsz6tokot, s&t
menetfirék befogdsira haszndlhaté szorit6-
hiivellyel, amelyen 11 cserélhetd szoritépersely
van a készitendé menet hosszdnak behatdrold-
sara.

4. Ellencorizziik az elkésziilt menetet.

f) Menetkészités menetmetszdvel
az egytengelyiiség szigort betartdsival

Menetkészités kiilonleges metszGtartoba fo-
gott menetmetszovel.

A menet tengelyvonaldnak és a csicsok ten-
gelyvonaldnak +0,02 mm-es tiirési hatdrok ko-
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zOtti egytengelytisége elérésére kiilonleges met-
szGtart6t haszndlunk. Részei (9. dbra): 7 test,
a 4 csapigyon és 8 bronzperselyben forgé 6
csucs, 2 menetmetszGtok, amelyet a 3 csavar
biztosit az elfordulds ellen és egyben rogzit is,
tovdbbd a 2 metszGtokkal az 5 ferdefogazatu
persely kapcsolédik.

Miiveletek: a 9 menetmetsz6t az 1 rogzits-
csavarral a 2 metszGtokba fogjuk; befogjuk a
10 munkadarabot és kitdmasztjuk a 6 csticcsal.
Az esztergit — megfelel6 bedllitds utin — be-
kapcsoljuk, majd ezutin lassan felemeljik az
5 persely A karjat. Erre a perselyen levs ferde
fogazat hosszirdinyban eltolja a menetmetsz6t
a megmunkdlandé munkadarabra. A mfvelet
elkésziiltével eldszor kikapcsoljuk, majd hatra-
menetre kapcsoljuk az esztergit, az A kart
pedig visszadllitjuk kiinduldsi helyzetébe.

37. gyakorlat: menetfirds 4tmené furatba (elGirt feliileti érdesség: R, = 2,5...5 um)

A GYAKORLAT CELJA:

Tanuljunk meg hdrompofds tokmdnyba be-
fogott munkadarabba menetet flrni, a menet-
firét a nyeregszeggel megtdmasztva és irdnyitva.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— munkadarabok belsé menetek készitésé-
hez;

— gépi menetfirok;

— terel6hornyos tomorité menetfird;

— menetfird hajtévas;

— edzett nyeregszeg;

— menetmérd dugds idomszer.

a) Furatok el6fiirisa menetfiirishoz,
az eszterga felszerelése és bedllitisa
menetfirishoz

1. Magfurat készitése menetfurdshoz.

A haszndlandé firé 4dtmérGjét Rdbel: Gép-
ipari technologusok zsebkonyvebdl, tibldzatai-
bél keressiik ki a készitendd menet méretei sze-
rint.

2. Az eszterga felszerelése menetfurdshoz.

Betessziik a 3 nyeregszeget és elGretoljuk a
szegnyerget a fGorsohdz felé akkora tdvolsigra,
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ami lehetSvé teszi, hogy a 2 menetfirét a 4
hajtévassal egytitt elhelyezhessiik az / munka-
darab és a 3 nyeregszeg kozott (1. dbra). Rog-
zitjuk a nyeregszeget.

O

3. Az eszterga bedllitdsa a sziikséges f6orso-
fordulatszdmra 1/min.

Az esztergat eleinte alegkisebb fGorso-fordu-
latszdmra allitsuk, amig jirtassigot nem szer-
ziink a menetfirdsban. Azutin mar tdblizatbol
vdlasszuk ki a forgicsolésebességet és hatdroz-
zuk meg a sziikséges fGorsé-fordulatszamot.

b) Menetfiirds

1. Balesetvédelmi utasitds.

— Az esztergit ellenkez$ irdnyu fGorséfor-
gdsra dtkapcsolni csak a teljes ledllds utdn
szabad.

— Tilos a forgicsot kézzel eltdvolitani a fu-
ratbél.

— Nem szabad a menetet a munkadarab for-
gdsa kozben ellendrizni a dugds idomszer-
rel.

2. Menetfurds.

Bekapcsoljuk az esztergit, bal keziinkbe
vesszilkk a 2 menetfirdt, amelynek a szdrdra
4 hajtévasat (2. dbra) hdztunk. A menetfir6t @
kozpontfuratival a 3 nyeregszegre helyezziik.
A menetfirét bal keziinkkel és a nyeregszeggel
tartjuk, amig a hajtévasat az 5 késszdnra td-
masztjuk, majd a menetfirét bekezdé kupjaval
fokozatosan bevezetjilk az / munkadarab fura-
tdba — a nyeregszeg mozgohiivelyének elGre-
toldsdval (a hajtévasat jobb keziinkkel az éra-
mutaté jardsival megegyezd irdnyban forgatva).

Egy-két menet elkészitése utin a menetfiiré
mdr magitél megy a furatba, ezért figyelni
kell, hogy a nyeregszegen ki ne mozduljon a
menetfiiré kozpontfuratibdl. Hiits-kend folya-
dékként acél munkadarabhoz emulziét, szulfo-
frezolt, ontottvas, bronz és aluminium munka-
darabhoz emulziét vagy petréleumot haszni-
lunk, esetleg hiités nélkiil dolgozunk.

Célszeri a menetfirét alkalmasan megvd-
lasztott szerszdmtartéba fogni (1. a 36. gyakor-
latot).

3. A munkadarab kivétele és a menetfuro
eltdvolitdsa.

Ha a menet elkésziilt és a menetfuré kijott a

I
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furatbol, vegyiik le a munkadarabot, majd td-
volitsuk el a menetfurot. (Ha zsdkfuratba fu-
runk menetet, a menetfurét az orsé ellenkezé
irdnyd forgatdsival vagy kézzel tévolitsuk el.)

4. A menet méreteinek ellendrzése dugos
idomszerrel.

_ Az T dugés idomszert egyenletes, csavaré
mozgdssal az I munkadarab menetes furatdiba
vezetjiikk (3. dbra), hogy a menet min§ségét
ellendrizzik. Az idomszer ,megy” oldalinak
konnyen becsavarhaténak kell lennie, a ,,nem-
megy’’ oldalnak viszont nem szabad beférnie.
Ha a ,megy” oldal nem fér be, az azt jelenti,
hogy kopott a menetfiré (a menete kisebb
méret(i). Eles menetfurét kell valasztani, Uj
menetet kell firni, majd ujra ellendrizni a készi-
tett menetet.

c) A menetfiiré egyenletes vezetését szolgilé
szerszimtarté hasznilata

Az I szerszdmtartd részei (4. dbra): 5 kupos
tiiske, amelyben 4 rugd, 3 csicsos tiiske és 7
csavar van — ez utobbi az elfordulds megakada-
lyozdsara. A szerszamtartot a szegnyereg 6 moz-
gohiivelyébe helyezzik.

1. Az eszterga felszerelése menetfiirdshoz.

Az A munkadarabot a hdrompofis tok-
mdnyba fogjuk, az I szerszimtartét a szegnye-
reg mozgohiivelyébe tessziik, a szegnyerget pe-
dig eléretoljuk és rogzitjik. Ezutdn az I menet-
firot a 2 hajtdvassal egyiitt rdszoritjuk a 3 csucs
kiipjdra, keziinkkel visszanyomva annak 4 rugé-
jat, és ezutdn bedllitjuk a menetfiirét a munka-
darab furatiba (4a dbra).

2 Menetfurds.

Bekapcsoljuk az esztergit. A menetfird a
rugé nyomdsira elkezdi a menet forgdcsoldsit,
majd 6ndlléan bemegy a furatba. Az esztergi-
lyos — a szegnyereg kézikerekét forgatva — al-
taliban koveti a menetfirét a mozgéhiively
kézi elStoldsival, ésnemenygedi,hogy a csiics
kimozduljon a menetfiré kozpontfuratibol.
Ellenkez6 esetben ugyanis a menetfuré elveszti
a tdmasztékdt és a hajtovassal egyiitt elgorbiil
vagy eltorik, vagy pedig a munkadarab repiil ki
a tokmdnybdl. Az adott esetben a rugé nyo-
mdsa teremti az dllandé és szoros kapcsolatot
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a 3 csucs hegye, valamint a menetfiiré kézpont-
furata kozott, és a furat tengelyirdnydban pon-
tosan rogzitve tartja a menetfurét. Abban az
esetben, ha a menetfirén nincs koézpontfurat,
8 kozpontosité sapkidt haszndljunk, amelyet a
csucsra Kell hizni (4b dbra). Ekkor a menetfi-
rot kuposra esztergilt szdrdval a 8 sapka kipos
stillyesztékébe szoritjuk.

d) Menetfiiris forgé menetfiirGval
szerszdmbefogo késziilék hasznilatival

1. Menetfurds  hdrompofds  tokmdnyba
fogott szerszimbefogo késziilékbe rogzitett gépi
menetfuroval. '

A 2 befogokésziiléket az I tokmdnyba fog-
juk (5. dbra). A 2 befogdkésziilékben egy hen-
geres és egy négyzetes furati 4 betétpersely
van — a menetfiré befogdsira és vezetésére.
A 4 betétperselyt a 3 rogzitdcsavarral rogzitjiik,
és a 7 munkadarab-befogét a szegnyereg 8 moz-
gohiivelyébe helyezzilk. A 8 mozgdhiivelyben
hatszog alaki lyuk van, az anya befogdsdra,
emogott pedig hengeres furat a menetfuré sza-
bad kifutasdra.

Az 5 menetfir6t a 4 betétpersely furatiba
helyezzik, a 6 anydt (munkadarabot) pedig a
7 munkadarab-befogd hatszogletli furatiba. Be-
allitjuk az esztergdt a sziikséges forgdcsoldsi ada-
toknak megfelelGen, és addig firjuk a menetet
a munkadarabokra, amig csak tele nem lesz a
menetfuiro szdra az elkésziilt anydkkal.

Ekkor megillitjuk az esztergit. A betétper-
selybdl kivessziik a menetfiir6t, leszérjuk rola
az anyakat a megfelel6 helyre és nekilatunk az
ujabb sorozat menetfirasihoz.
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2. Menetfurds dob alaku szerszdmtarto hasz-
ndlatdval.

A szerszdmtartot I kupos végével (6. dbra) a
szegnyereg mozgéhiivelyébe tessziik. A 4 négy-
zetes nyildsi dobot addig forgatjuk, amig be
nem dll a csicsok tengelyvonaliba. A dobot a
3 golyénak mindig a sziikséges helyzetben kell
tartania. Menetfiir6t tesziink a dob megfelel
négyzetes nyildsiba és bedllitjuk az esztergit
a sziikséges forgicsoldsi adatoknak megfelelGen,
Ezutdn kezdjik el a menetfirdst. Amint a me-
netfiré két-hirom menetnyi mélységben be-
hatolt a furatba, a kézi elGtolasit abbahagyjuk.
A menetfiré a szerszdmtartd fejével és 2 henge-
res részével egyiitt 6nmiikédéen mozog hossz-
irinyban az I szdron. FElfordulds ellen a per-
selyt a B vezetGékek biztositjak.

e) Menetfiiras kiilonleges menetfiirékkal

1. Menetfiirds csavarthornyu menetfiroval.

A csavarthornyu menetfiiré (7. 4bra) hasznd-
latdnak szdmos el6nye van. Lehetdvé teszi a
forgics jobb terelését, kizdrja a menetszakadds
lehetGségét, amikor a menetfiiré6 a megmunkalt
lépcss vagy zsikfuratbol kifelé halad. A csa-
varthornyd menetfiiréval ugyanigy dolgozunk,
mint az egyeneshornyt menetfiréval.

2. Menetkészités tomorité menetfurdval.

A tomorité I menetfirénak (8. dbra) nincse-
nek hornyai. A vele valé munka sorin forgics
nem keletkezik, a menet benyomédds (képlé-
keny hidegalakitds) eredményeképpen alakul
ki. 1...10 mm 4dtméréjii furatokhoz hasznéljuk.

A menethez készitett furat dtmérGje ne a
menet bels6, hanem a ko6zéps6 adtmérGjével
legyen egyeniG. A menetet ugyanigy készit-
jik, mint az egyeneshornyu menetfiréval.

3. Menetkészités menetnyomdfiroval.

A menetnyomofiiréval (9. dbra) valé menet-
készitéskor ugyanazokat a miiveleteket végez-
zilkk, mint menetfurdskor. A menet ez esetben
is ugy keletkezik, hogy a menetnyomdfird
menetcsicsai benyomjdk - forgicsképzddés
nélkiill — a fém felszini rétegébe a bels6 menet
magjét.

Menetkészités menetfurdval és menetmetszével

‘ -%V//u' -
L | el A
=H=
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A menetnyomdéfiré részei: I; bekezddkup
és I, hengeres egyengets rész. A szerszam rezgé-
sének csokkentésére a dolgozdrésze szogletesre
van kiképezve (A-A metszet). K = 0,2...0,6 mm.
A menetnyomdéfiiréval valé6 menetkészitéskor a
forgicsolGsebességet 1,5-szeresére noveljikk az
ugyanolyan méretd menetnek az egyeneshor-
nyu menetfiréval valé forgdcsoldsihoz képest.
A menetnyomo6furok élettartama kétszerese az
ugyanolyan méretd kozonséges menetfiirok
élettartamdnak. A benyomott menet a felilleti
fémréteg tomoritése 4ltal kopdsdllébb és tarto-
sabb.
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38. gyakorlat: kiilsé kiippaldstok esztergdldsa a késszdn elforditdsdval (elSirt feliileti

érdesség: R, = 5...10 yum)

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg az eszterga felszerelését
kiils6 kipok esztergdlisdhoz a késszdn
elforditdsdval;

— tanuljuk meg az esztergélt kipos feliletek
méreteinek ellenGrzését tolomércével,

gyliris, kupos idomszerrel, egyetemes
szogmérdvel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— munkadarabok;

hajlitott nagyolo és simitdkések;

— 0,1...0,05 mm-es noéniuszosztdsi told-
mérce;

— gyiiriis kupos idomszer;

— védbszemiiveg;

— forgdcslehiizé és -eltdvolité kampé.

a) Az eszterga felszerelése

1. A munkadarab befogdsa a hdrompofis
tokmdnyba, a kés befogdsa a késtartoba.

A szerszdmcsicsot pontosan az esztergacsu-
csok tengelyvonaldba éllitsuk be.

2. A késszan elforditdsi szogeének meghatdro-
zdsa a megmunkdlando kip rajza alapjdn.

A kip o hajldsszogének tangensét szimitsuk
ki a kovetkez8 képlet szerint:

D*d'va tO("K
u VA= o

A szogfuggvénytdbldzatbél hatdrozzuk meg
az o félkupszoget.

tgo=

3. A késszdin elforditdsa a sziikséges félkup-
szogben, ha a kup csucsa a szegnyereg felé nez.

Ha a munkadarab 2 kipos része (1. dbra) a
szegnyereg felé néz, akkor a 3 késszdnt t6liink
tdvolodé irdnyban forditsuk el o szogben. Az 1
kést a késtartéba szigorian tengelymagassigba
allitsuk be!

IIIIIHIIHI[IHIIEE.)
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4. A késszdn elforditdsa a sziikséges szogben,
ha a kup csucsa a féorso felé neéz.

Ha a munkadarab 2 kupos vége (2. 4bra)
a fGorsé felé néz, akkor a 3 késszant felénk for-
ditsuk el o félkipszogben. Az I kést a késtarto-
ba szigorian a csicsok tengelymagassigiba
llitsuk be!

5. A késszdn elforditdsa a sziikséges szogben
mintadarab (kész alkatrész ) segitségével.

Egy kész és ellen6rzott munkadarabot hé-
rompofis tokmdnyba fogunk, majd utésének
ellendrzése utin rogzitjiik. Bedllitjuk és rogzit-
jiik a nagyoldkést. A késszant jobb oldali széls6
helyzetbe toljuk, és az egész késszant elfordit-
juk olyan szogben, hogy a kiip paldstja és a kés-
szanvezetékek kb. parhuzamosak legyenek (l. az
1. dbrat). Az 1 kést a munkadarabig vezetjik
ugy, hogy csicsa 0,3...0,5 mm tdvolsdgra le-
gyen a kippalasttol. Kézi elStolassal a kést a 2
kiip alkotéja, az 4—A vonal mentén vezetjik.
Ha az I kés csicsa parhuzamosan halad a kip
alkotdjdval, akkor a 3 késszdn elforditdsa he-
lyes. Ellenkez6 esetben kiigazitjuk az elfordi-
tést.

b) Kippaldstok esztergilisa és ellendrzése

1. A kuppaldst nagyolo esztergdldsa.

A kippaldstot kézi elGtoldssal esztergdljuk
a késszan kézikerekét mindkét kézzel forgatva
az 6ramutatd jardsaval megegyez§ irdnyban (3.
dbra).

2. Az esztergdlt kuppaldst méreteinek ellen-
Orzése.

A kup alapdtmérGinek tolémércével valé mé-
résekor egyben az eszterga kipos feliilet meg-
munkdldsdra valé bedllitdsdt is ellendrizziik. Az
alapitmér6k mért kilonbségének azonosnak
kell lennie a rajzon azonos tdvolsigra adott
alapatmérdk kiilonbségével.

3. A kupossig ellendrzése gyiiris kipos
idomszerrel és krétavondsok segitségével.

Hdrom-négy egyenletes a krétavondst vagy
ceruzajelet huzunk a kiip egész feliiletére (4.
dbra). Rihuzzuk a kipra a JII gy(irls kdpos
idomszert (5. dbra) és 1/3...1/2 fordulattal
ide-oda néhdnyszor megforgatjuk. Ha pontosan

e
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dolgoztunk, a jelzGvonalnak a 2 kip egész pa-
lastfeliletérdl le kell torl6dnie.

Ha a vonalak (6. 4bra) csak a jobb oldali
részrél tiintek el, a beallitdst javitani kell. A kés-
szdnt egy kissé tovibb kell forditani tolink ta-
volodé irdnyban és ujra végigesztergdlni a kup-
paldstot. A késszdn elforditdsi szogét mind-
addig igazitjuk utdina, amig az ellenérzések
sordn minden vonal teljes hosszéban el nem ti-
nik.

Ha a felrajzolt jelz6vonalak a kipfeliilet
kozéps6 részérdl nem torlGdtek le, az azt jelen-
ti, hogy a kés nincs tengelyvonalban: alacso-
nyabban vagy magasabban dll, a kip paldstja
tehdt nem egyenes vonalu.

4. A kupszog mérése egyetemes $z0gmeéro-
vel.

A 1V egyetemes szogmérGt (7. dbra) eldzete-
sen bedllitjuk a sziikséges kapszogértékre, majd
az A és B mérofeliileteknek a kip palastfeliile-
tére valo felfekvése alapjan itélhetjiik meg a
kupszog pontossigit. A szogmérd szogskdldjd-
16l leolvashatjuk a kapott kiipszog értékét.

5. Kuppaldst simito esztergdlisa.

Az esztergdt a simité esztergdldsi forgdcsoldsi
adatok szerint éllitjuk be, a késtartéba simito-
kést fogunk. Kézi elGtoldssal végzett esztergdlds
sordn iigyeljiink a késszdn egyenletes vezetésére,
és arra, hogy sima, tiszta megmunkalt felilet
képzddjék.

6. A forgdcsolt kup meéreteinek ellendrzése.

Az V gyliris kipos idomszert (8. dbra) a
munkadarab kdppaldstjira huzzuk. A kippaldst
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méreteinek pontos betartdsa esetén a munka-
darab 2 homloklapja nem nyiilhat ki az V kalib-
1alé hiively lépcsGjének A és B homloklapja
hatdrai koziil. Ha a munkadarab 2 homloklapja
nem éri el az 4 homloklapot vagy tulnyilik
a B homloklapon, akkor az elsé esetben a mun-
kadarabot utdna kell esztergilni, a mdsodik
esetben pedig a munkadarab nem javithato,
selejt.
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39. gyakorlat: rovid kils6 kippaldstok megmunkaldsa széles forgacsol6élii késsel

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a széles forgicsol6éld kést
élével az elGirt félklpszogbe pontosan
bedllitani a munkadarab (a csicsok)
tengelyvonaldhoz viszonyitva,

— tanuljuk meg a kuppalist esztergdldsat
pusztin keresztirdnyu elGtoldssal;

— tanuljuk meg az esztergilt kippaldst
ellendrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— munkadarabok;

— széles forgdcsol6éll nagyoldkeés;

— sgblon a kés bedllitdsdhoz;

- 0,1...0,05 mm-es néniuszosztisi tolg-
mérce;

— védbszemiiveg;

— forgdcslehizo és -eltdvolité kampd.

a) Rovid kippalast esztergildsa széles
forgicsolGélii késsel

1. A munkadarab befogisa és rigzitése ha-
rompofds tokmdnyba, a kés elzetes bedllitdsa
majd rogzitése a késtartéban.

A 2 munkadarabot (1. dbra) a kip esztergd-
ldsa el6tt a kip nagyobbik dtmérsjére esztergdl-
juk.

2. A kés bedllitdisa a sziikséges kupszéogbe
sablon segitségevel.

Az 1 kést ugy vilasztjuk meg, hogy forgdcso-
16éle 3...4 mm-rel szélesebb legyen a kipalkoté
hosszdndl. Az I sablont (1. az 1. 4brit) az eszter-
gdlt 2 hengerpalisthoz illesztjik. A késtartéba
el6zetesen tengelyvonalba éllitott 7 kést a sab-
lonhoz vezetjiik, és gy igazitjuk, hogy féforgi-
csolééle szorosan illeszkedjék a sablon ferde
oldaldhoz.

Véglegesen rogzitjik a kést.

Az I sablont a szegnyereg mozgohiivelyének
hengeres feliilletéhez is rakhatjuk (2. dbra).

3. A hossz-szdn régzitése.

A hossz-szint elmozduldsinak megelGzésére
rogzitsik a helyzetét a 2 rogzitGcesavarral (3.
dbra), az 1 csGkulcs segitségével. Ha nincs az
esztergdn rogzitSesavar, akkor kapcsoljuk ki az

el6tolé mechanizmust és kapcsoljuk be vagy a
hosszirdnyd gépi el6toldst (vondorsét), vagy
pedig a lakatanydt (vezérorsot).

4. A kuppaldst esztergdlisa.

Az 1 kést (4. dbra) keresztirdnyud elGtoldssal
vezetjiik, a keresztszdn kézikerekét mindkét
kézzel forgatva.

5.4 kup meéreteinek ¢és félkupszogeének
ellendrzése esztergdlds utdn.

A méreteket és a kupossigot vagy [ sablon-

nal vagy gyirls kipos idomszerrel, vagy egyete-
mes szogmérdvel ellenGrizziik.
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40. gyakorlat: kiilsé kuppaldstok esztergdldsa a szegnyereg eldllitdsdval (elGirt feliileti

érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg meghatdrozni a szegnyereg
eldllitdsinak irdnyat (a kés felé vagy a kés-
t6l el), ill. meghatdrozni a szegnyereg
eléllitdsdinak mértékét a szégnyeregtesten
levé osztdsjelek, vonalzdé vagy kész mun-
kadarab alapjin;

— tanuljuk meg esztergilni és ellendrizni a
hosszd, karcsi kupos munkadarabokat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kozpontfuratos munkadarabok;

— edzett forgdesicsok;

— nagyolé- és simitokés;

— mérévonalzd;

— 0,1...005 mm-es ndniuszosztisi tols-
mérce;

— gyrids kipos idomszerek;

— kész mintadarab;

— védbszemiiveg;

— forgdcslehiiz6 és -eltdvolité kampo.

a) A szegnyereg eldllitdsi irinydnak
és mértékének meghatirozisa;
a forgicsoldsi adatok meghatdrozisa
kiilsg kidppalastok esztergildsihoz

1. A szegnyereg eldllitdsi mértékének megha-
tdrozdsa.

A szegnyereg-eldllitdis H mértékét a kovetke-
26 képlet alapjin szdmithatjuk ki:

H=£’_g_'_)___dl
21

2. A forgdcsoldsi adatok meghatdrozdsa (fo-
gasmélység, eldtolds, forgdcsolosebesség és fo-
orso-fordulatszdm.

A forgicsolosebességet és az elGtoldst a kiilsé
kuppaldstok esztergdldsira vonatkozé elGirdsok-
bdl vdlasszuk. A kivélasztott forgicsoldsebesség
és a munkadarab dtmérSje alapjdn hatdrozzuk
meg a fGorsé-fordulatszdmot a kipos feliletek
nagyolo és simité megmunkéldsihoz (az eszter-
gat el6szOr a nagyoldshoz dllitsuk be).

3. A szegnyereg eldllitisa feléenk a szegnye-
regtesten lev( osztdsjelek alapjdn.

Az 1 szegnyeregtestet (1. dbra) a 2 szegnye-
regtalp vezetékein felénk kozeledd irdnyba
abban az esetben dllitsuk el, ha nagyobb dtmé-
réjével a féorsé felé forditott kiupot esztergi-
lunk.

4. A szegnyereg eldllitisa téliink tdvolodo
irdnyba.

Az 1 szegnyeregtestet (2. dbra) t6liink tdvo-
lodd irdnyba abban az esetben dllitsuk el, ha
nagyobb dtmérdjével a szegnyereg felé forditott
kupot esztergdlnunk.

5. A szegnyereg eldllitisa az eldllitds mérté-
kének mérdvonalzéval valo meghatdrozdsdval.
Az I vonalzét (3. dbra) bal keziinkbe fogjuk
és a 2 szegnyeregtalphoz nyomjuk, jobb ke-
ziinkkel pedig ezalatt kulccsal elmozditjuk az /
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szegnyeregtestet a sziikkséges irdnyba, a sziksé-
ges tavolsigra.

A szegnyereg-eldllitds mértékét le lehet mér-
ni a két 3 és 4 esztergacsiics hegye kozotti ta-
volsigon is (4. dbra), ilyen I mérGvonalzéval,
amelynek mindkét szélén van mm-es osztdsi
skala.

b) Kippalast esztergilisa

A munkadarab és kés befogdsa és rogzitése.

A munkadarab cstcsok kozotti befogdsakor
ne feledkezziink el a nyeregszeg furatdnak kené-

sérél; még célszerliibb gomb feji vagy egyutt-
forgdé nyeregszeget haszndlni. A méreteket és
a kupossdgot kalibrdlé hiivellyel ellendrizzik.

41. gyakorlat: kiils6 kippaldstok esztergildsa kupvonalzoé segitségével

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg meghatdrozni a kipvonalzé
elforditasi iranyat, ill. a kupvonalzé el-
forditisit a megadott mértékben milli-
méter- vagy fokosztdsu skdla alapjan;

— tanuljuk meg a kilsS kuppaldstok eszter-
galdsdt és ellenGrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kozpontfuratos munkadarabok;

— nagyolé- és simitokés;

— 0,1..0,05 mm-es ndéniuszosztasi tolo-
mérce;

— kalibralohiivelyek;

— védiszemiiveg;

— forgdcslehuzo és -eltdvolité kampé.

a) Az eszterga bedllitisa kiils kdppaldst
esztergdlasithoz kipvonalzéval

1. Meghatdrozzuk a kup félkupszogét.

2. Az eszterga bedllitdsa kiilsé kuppaldst esz-
tergdldsdhoz.

Egykét fordulattal kioldjuk az I csavarokat
(1. dbra), 5 tengelye korill aszogben elforditjuk
a 6 vonalzét a 7 skdla alapjdn, majd meghtzzuk
a csavarokat.

KUPESZTERGALAS A KERI::SZTSZAN ORSO-
JANAK IDEIGLENES ELTAVOLITASAVAL.

A 9 késszant gy forditjuk el, hogy meréle-
gesen dlljon a munkadarab tengelyére. Ideigle-
nesen eltdvolitjuk a 70 keresztszdn orséjdt. A
4 csuszkdt a keresztszan 2 vonérudjihoz 3 csa-
varral rogzitjuk.

8
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KUPESZTERGALAS A KERESZTSZAN ES A
KERESZTSZAN ORSOJA KOZTI KAPCSOLAT FEL-
OLDASAVAL.

Kioldjuk az I csavart, hogy a 6 vonalzot el-
fordithassuk a 7 skéla alapjdn a szitkséges mér-
tékben. Miutan elforditottuk a 6 vonalzét és a
9 késszdnt (2. dbra), a 11 csavarral feloldjuk a
keresztszdn és orsGja kapcsolatit. Az orso
ebben az esetben a helyén marad. Az A horony
lehet6vé teszi a 10 keresztszdn, és kovetkezés-
képpen a kés és a 2 vonérudhoz rogzitett 4
csiszka mozgdsit.

Meghizzuk a 3 csavart. A vonalzé végét az 5
csatlakozéelem segitségével az dgyhoz rogzit-
jiuk. Ha a vonalzén nincs fokosztds, a vonalzé
elforditdsinak C mértékét a kovetkezd képlet
alapjdn szamitjuk ki:

H, (D-4d)

Y] ’

ahol H, a vonalzé 5 tengelye és a vége kozti
szakasz (1. dbra);
! a kip alkotéjanak hossza a megmun-
kdlt munkadarabon.

C

b) A kippalist esztergdlisa

A késsel fogdst vesziink a sziikséges fogds-
mélységben, a késszdn 8 kézikerekének forgatd-
sdval (1. az 1. és a 2. 4bridt).



G) Kiupos furatok esztergailasa és bovitése

42. gyakorlat: kiipos furatok esztergaldsa a késszdn elforditdsdval (el6irt feluleti

érdesség: R, = 5...10 um)

A GYAKORLAT CELJA: .

— tanuljuk meg a hengeres furatok el&készi-
tését a kipos furat esztergildsihoz;

— tanuljuk meg a meredek és a kis kupszogii
furatok el6zetes és végleges megmunkala-
sit, valamint a tovdbbi bGvités elGtti
ellendrzésiiket;

— ismerjilk meg azokat a korilményeket,
amelyek selejtgyartdsra vezethetnek, hogy
megelGzziik, ill. elhdrithassuk Gket.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— leoldalazott homloklapi munkadarabok;

— a kipos furat kisebbik dtmérgjénél 2...3
mm-rel kisebb 4tmérojd csigafurdk;

— ellen61z6 dugds Morse idomszer a kipos
furat rajzon megadott méreteinek megfe-
lelGen;

— 0,1...0,05 mm-es néniuszosztdsi told-
mérce;

— furatkések;

— forgicslehiizé és -eltévolitd kampé.

a) Kiipos furat el6zetes megmunkaldsa

1. Kis félkupszogii furat hengeres furatinak
elkészitése.

Olyan csigafir6t vdlasszunk, amelynek az dt-
mérSje 2...3 mm-rel kisebb a kiipos furat kiseb-
bik d 4tmérSjénél (1. abra).

2. A kupos furat elozetes esztergdlisa.

A késszdnt (2. dbra) o félkiipszoggel magunk
felé forditjuk. A késszint a jobb oldali széls6

helyzetbe illitjuk. Bedllitjuk az esztergit a sziik-
séges forgdcsoldsi adatokhoz, befogjuk a nagyo-
16 furatkést. A 2 késsel érint6fogdst vesziink,
ellendrizziik a kapott méretet, majd végig esz-
tergdljuk az / munkadarab furatit. A szint
egyenletes elGtoldssal vezessiik, a forgatdkere-
ket mindkét keziinkkel az éramutat6 jdrisdval
megegyezd irdnyban forgatva.

d=dy-(15...2)
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b) A kapott kiipfeliilet ellendrzése

1. Krétajelzévonalak rajzoldsa a dugos idom-
szer feliiletére.

Az I kipos dugds idomszert (3. 4bra) bal ke-
ziinkbe fogjuk, jobb keziinkkel pedig harom-
négy vékeny krétavonalat rajzolunk a feliile-
tére. Ugyeljiink, hogy a jelz6vonalak nyomdn
ne maradjon krétamorzsalék a kupfelileten.
Ha nincs kéznél kréta, vékony festékcsikokat is
rajzolhatunk.

2. A dugos idomszer behelyezése a furatba.

Az I kipos dugés idomszert az / munkada-
rab (4. dbra) kupos furatdba csisztatjuk, majd
1/3...1/2 fordulattal egyszer-kétszer elfordit-
juk oda-vissza.

3. A dugds idomszer kivétele a furatbol és
a kupossdg ellendrzése a torlésnyomok alapjdn.

— Ha a krétavonalak a dugés idomszer egész
kipfelilletérdl eltiintek, akkor a furat
kipossiga szabdlyos (5. dbra). Folytatjuk
a furat esztergildsit az elGirt méretek el-
éréséig.

— Ha a krétavonalak a dugés idomszer felii-
letének kozepérdl torlGdtek le, az azt je-
lenti, hogy a kés a tengelyvonalndl alacso-
nyabban vagy magasabban 4ll. Ebben az
esetben elszor helyesen bedllitjuk a kést
és csak azutdn folytatjuk a kidpos furat
esztergildsat.

— Ha a krétavonalak a dugés idomszer vas-
tagabbik végérsl torlédtek le (6. dbra).
A késszdant forditsuk el egy kicsit az ora-
mutato jardsdval megegyezd irdnyban, vé-
gezziink prébaforgdcsoldst, és ezt ismétel-
gessiikk mindaddig, amig meg nem kapjuk
a furat elGirt kiipossagit.

4. 4 kupos furat méretre esztergdldsa.

Az esztergdt a simitd esztergdldsnak megfele-
16en éllitjuk be, a késtartéba simité furatkést
fogunk. A furatot kézi el6toldssal esztergiljuk,
két kézzel egyenletesen forgatva a késszan for-
gatdkerekét. Ugyeljiink, hogy sima és egyenle-
tes felilet képz§djék.

5. A készre esztergdlt kipos furat kipossd-
gdnak és méreteinek ellendrzése.

A furat méretei pontosak, ha az / rhunka-
darab (7. dbra) homloklapja az I dugés idom-
szerre rajzolt A jelz6vonalak kozoétt helyezke-
dik el.

©
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¢) Kiipos furat esztergildsa. ElGkészités
dorzsoléshez

1. A furar méreteinek ellendrzése tolomeérce-
vel.

A kip nagyobbik atmérdjének ellendrzése-
kor a II tolomérce a mérGpofidit (8. dbra) koz-
vetlenil a munkadarab homloklapjdndl illesz-
sziik a furatba, és azok vastagsagit adjuk hozza
a leolvasott mérethez. A kipos furat nagyobbik
atmér6je annyival legyen kevesebb az el§irtnal,
amekkora a dorzsolési rdhagyds.

Példa. Morse-5 kipos furat nagyobbik dtmérdjét
44 4 mm-rc kell csztergdlni. A dorzs6léshez 44,1 mm-cs
atmér6t alakitunk ki,

2. A furat meéretének ellendrzése dugos

idomszerrel.

Az I kipos dugos idomszerre (9. dbra) A
krétavondst huzunk a feliletnek arra a részére,
ahol az idomszer mérete megegyezik a furat
dorzsoléshez eldkészitett D dtmérSjének mére-
tével. Az esztergdldst addig folytassuk, amig az
A krétavonal és az / munkadarab homloklapja
nem esik egybe.

d) Meredek kiipos furatok esztergilasa

1. A furat kifurdsa.

Olyan furéval dolgozzunk, amelynek az dt-
mérdje 1...2 mm-rel kisebb a kidpos furat kiseb-
bik dtmérGjénél.

2. A furat eldkészitése dorzsoléshez vagy a
miuihelyrajz szerinti meéretre valo esztergdlisa.

Méretre esztergdlaskor arra kell torekedni,
hogy a kupos furat felillete sima és tiszta
legyen.

e) Kipos furatok esztergildsa sordn
el6fordul6 hibik

1. A kiupossig pontos, de a furat méretei az
eloirtndl kisebbek (10a dbra).

A hiba oka az esztergilyos figyelmetlensége.
A hiba kijavithat6 a furat utdnesztergdldsdval.

2. A kupos furat nagyobbik dtmérdje pon-
tos, de a kupossdg rossz (0% dbra).

v
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Oka: a késszdn helytelen bedllitisa. Nem ja-
vithat6 hiba.

3. A kupos furat kisebbik dtmérdje pontos,
de a kupossdg rossz (10c dbra).

Oka: a késszdn helytelen beillitisa. Nem ja-
vithat6 hiba.

4. A kupossag pontos, de az alapdtmerck
hibdsak (10d dbra).

Oka: az esztergdlyos figyelmetlensége. Nem
javithato.
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43. gyakorlat: kiipos furatok esztergdldsa kupvonalzé segitségével

A GYAKORLAT CELJA:

— tanuljuk meg a kiipos furatok esztergila-
sdt kulonféle kialakitdsi kupvonalzdk se-
gitségével.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kipos furatu munkadarabok;

— keményfémlapkds nagyol6é és simité fu-
ratkések;

— 0,1...0,05 mm-es ndniuszosztasi tolé-
mérce;

— a megmunkalandé$ kipos furatoknak meg-
felel6 dugos idomszerek;;

— védd§szemiiveg;

~ forgacslehizé és -eltdvolité kampo.

1. A furat félkupszogének meghatdrozdsa és
az eszterga felszerelése.

Ha az esztergit nem a kiils6 kiipos feliilletek
megmunkadldsira, hanem kupos furatok eszter-
galdsdra dllitjuk be, akkor a 6 kupvonalzét az
ellenkezd irdnyba kell elforditani. Kiils6 kipok
megmunkdldsakor a 6 kiipvonalzé jobb oldali
végét a késtdl (a csicsok tengelyvonaldtdl) td-
volodé irdnyba forditottuk el, kipos furatok
megmunkaldsdhoz viszont a kés (a csicsok ten-
gelyvonala) felé kell azt o szogben elforditani
(1. abra).

2. Az I munkadarab és a Il kés befogdsa és
rogzitése, a kupos furat eldzetes esztergdlisa.
A I kés szilard helyzetének biztositdsira
szabdlyozzuk be a keresztszant és a késszant.
A kupossdgot és a méreteket, mint az el6z6 ese-
tekben, a késszdn segitségével ellendrizziik.

3. Kupos furat simito esztergdldsa.

A furat elkészitése eltt valasszuk ki a for-
gicsoldsi adatokat és dllitsuk be az esztergit
a simité megmunkadldsra. Simitékést fogjunk be.
A kipos furat kipossigit és méreteit dugos
idomszerrel ellendrizzik.

4. Atterés kiilsé kupos feliiletek megmunkd-
ldsdrol kupos furatok esztergdlisdra az eszterga
dtdllitdsa nelkil.

Ha két illeszkedd (kiilsé és belsG) kupos felii-
letet akarunk pontosan megmunkélni, akkor a
kipos furatot ugyanazzal a bedllitdssal eszter-
giljuk, mint amivel a kiilsé kupos felileteket.

10

A kupos furatot ugyanolyan (el6re) irdnyu f6-
orsoforgassal esztergdljuk, de a I kést (2. dbra)
a furat ellenkezG oldaldhoz dllitsuk forgicsolo-
élével (homloklapjdval) lefelé (2. dbra, bekarika-
zott rész).




146 Kupos furatok esztergdlisa és bivitése

44. gyakorlat: kipos furatok dorzsélése (eldirt feliileti érdesség:

R, = 0,32...0,63 um)

A GYAKORLAT CELJA:

tanuljuk meg a kis kipszogii furatok dorzso-

16sét dorzsdrsorozattal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— csigafuré a kipos furat rajz szerinti kiseb-

bik dtmérGjének megfelels dtmérdvel;
dorzsirkészlet (3 db);

— kétéli dorzsar;

— esztergasziv vagy menetfiiré-hajtdkar;
kefe az apr6 forgdcs eltdvolitdsdra.

a) Furat kifirdsa dorzsoléshez

1. Furat furdsa.

Olyan csigafiir6t vdlasszunk, amelynek az 4t-
mérdje 0,1...1 mm-rel kisebb a kipos furat ki-

sebbik 4tmérdjénél.
2. A forgdcsoldsi adatok kivdlasztisa és az
eszterga bedllitdsa.

A fGorsé-fordulatszim meghatdrozdsihoz a
kipos furat nagyobbik dtmérsjét vegyiik alapul.

b) Kiipos furat dérzsslése kiipos
dorzsirsorozattal

1. Balesetvédelmi utasitds

Nem szabad kézzel eltdvolitani a furatbdl

a forgdcsot, olajat, szennyez&dést!

— Tilos a megmunkdland6 furat méreteit
iizem kozben ellendrizni!

— Jé dllapotban levd nyeregszeget hasznal-
junk!

2. Nagyolo dorzsdr befogdsa és a furat dor-
zsoélése.

A 2 dorzsdrat (1. dbra) 3 himbahiivelybe
fogjuk be. Bekapcsoljuk az esztergit. A szeg-
nyereg forgatokerekét jobb kézzel forgatva eld-
toljuk a dorzsdrat a munkadarab tengelyvona-
ldnak irdnydba. A nagyol6 dorzsolés befejezé-
sekor a kupos furat nagyobbik dtmérdjének a
végsd méretnél az elGsimitdsi rdhagyds mértéké-
vel (0,5...1 mm-rel) kell kisebbnek lennie.
Haszndljunk hiit6-kens folyadékot: emulzi6t
vagy szulfofrezolt (acélok megmunkilisihoz).

Kihizzuk a dorzsdrat a furatbdl és kikapcsol-
juk az esztergit. A forgicsot nem szabad kézzel
eltdvolitani a furatbdl, erre a célra hasznaljunk
fém- vagy fapdlcikat, ill. erre alkalmas kefét.

3. A furat elésimito dorzsolése.

A 2 elGsimité dorzsdrral (2. dbra) végzett
dorzsolés befejezésekor az dtmérdnek a végsé
méretnél a simitdsi rdhagyds mértékével (0,1...
0,2 mme-rel) kell kisebbnek lennie.

4. A furat készremunkdldsa simito dorzs-
drral.

A 2 dorzsdrat (3. dbra) egyenletesen vezes-
siik, mindkét kézzel forgatva a szegnyereg for-
gatékerekét. A méreteket a megfelels dugés
idomszerrel ellendrizziik. A kiipos furat feliile-
tének el kell émie azR, = 0,32...0,63 um itla-
gos érdességet.

5. A készre dorzsolt furat kupossiginak és
meéreteinek ellendrzése.

L. a 42. gyakorlatot.
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¢) Kiipos furatok dorzsolése kétélii
dorzsérral

Egyes lizemek szerszimmiihelyeiben Morse-0,
1, 3, 4 és 5 kupos furatokat kétéli dorzsirral
dorzsolik (4. dbra), egy befogdsban, a megfeleld
el6firds utin. A dorzsir forgdcsol6 részének
anyaga gyorsacél.

1. A furat elofurdsa dorzséléshez.
L. az a) pont 1. szakaszdhoz irt dtmutatast.

2. A forgdcsoldsi adatok kivdlasztdsa dorzso-
léshez és az eszterga bedllitdsa.

A kétéll dorzsdrral (1. a 4. dbrdt) val6 meg-
munkdldshoz a forgdcsoldsebességet 20...30
m/min-re vilasszuk. A kétéld dorzsdr szdra szén-
acélbol késziil.

3. Kétélli dorzsdr befogdsa és a kupos furat
dorzsolése.

A kétél{ dorzsarat vagy a szegnyereg mozgo-
hiivelyébe, vagy a firékésziilékbe, vagy a féor-
s6tokmdnyba fogjuk be. Egy lépésben dorzsol-
jiuk ki a furatot, hiitG-kené folyadék (emulzid)
haszndlatdval, 1...1,5 mm/ford kézi elStoldssal.

Kupos furatok dorzsolése
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H) Kiilsé és belsé kiipok megmunkalasa

45. gyakorlat: nagy termelékenységli médszerek alkalmazdsa egyszerd és illeszked6

kupos feliletek megmunkalisira

A GYAKORLAT CELJA:

sajatitsuk el a legtermékenyebb médszereket
csatlakozé kiipos feliletek kombinlt késekkel,
késziilékekkel és kombinalt késelGtoldssal valo
megmunkéldsira.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— a kiadott munkinak megfeleld munkada-
rabok;

— keményfémlapkds kések: nagyol6 furat-
kések (1. az 1., 2., 3. és 7. dbrit), kétéld
nagyolokés (1. a 3. dbrdt), kombindlt ké-
sek (I.a 4. és 5. dbrét);

— Utkozos dorzsdr,

- késziilékek (1. a 6., 7. és 8. dbrdt);

— 0,1...005 mm-es néniuszosztdsi told-
mérce;

- dugdk és gyiirlis idomszerek;

— sablonok;

— egyetemes szOgmérd;

— védodszemiiveg;

— forgdcslehiizo és -eltdvolité kampo.

a) Kiilsd és belsé illeszked? feliiletek
esztergilisa azonos késszdn-alldssal

1. Az 1 munkadarab kiilsé kipos feliiletének
esztergdldsa.

Az I munkadarab kupos feliiletének a 2 na-
gyolokéssel valé megmunkdldsihoz (1. dbra) a
3 késszint tdlink tdvolodo irdnyban arszogben
elforditjuk. Az eszterga megfeleld bedllitdsa
utdn esztergiljuk a kupos feliiletet.

2. Az el6z6 munkadarabhoz illeszked6 ku-
pos feliilet esztergdldsa.

A 3 késszdn elforditdsi szogét véltozatlanul
hagyjuk, befogjuk a 2 furatkést (2. dbra) for-
gacsolGélével lefelé, és megesztergiljuk az I/
kipos feliiletet a furat ellentétes oldaldn, el&re
irdinyu fGors6forgdssal.
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b) Kiilsg kupos feliiletek esztergildsa
kétélii késsel

Kiilsé kupos feliilet esztergdlisa a keés fordi-
tott irdnyu mozgatdsdval.

A 2 kétéld, egyenes nagyoldkésnek (3. dbra)
két, A és B forgicsol6éle van; a — gyorsacél
vagy keményfém — lapkinak egy kissé a késszdr
felé kell d&lnie.

¢) Bels6 (hengeres és kupos) feliiletek
esztergilisa kombinalt késsel

Hengeres és kupos feliilet esztergdlisa ugyan-
azzal a késsel.

Az I furatkéssel (4. dbra, 1. késhelyzet) esz-
tergdljuk a hengeres furatot, eldre irdnyd f6-
orsoforgdssal. A kilon erre a célra készitett B
forgdcsoloéllel esztergdljuk a kupos feliiletet,
hétra irdnyd f6orsoforgdssal (1. a 4. dbran a I
szaggatott vonallal dbrdzolt késhelyzetet).

Az 5. 4bran elSre irdny1d féorsoforgdssal esz-
tergiljuk a furatot az I késsel. Az A szerszdm-
csticshoz tartozé B forgicsoldéllel kialakitjuk
a lépcsosfuratot, leoldalazzuk a homloklapot,
a C forgdcsolgéllel pedig a 2 kupos feliletet
esztergdljuk.

d) Kiipos feliiletek esztergilisa
mdsol6késziilék hasznilataval

A mdsolékésziilék részei (6. dbra): 2 test,
amelyben a 9 késtarto van; a laza illesztéssel
a testbe szerelt 3 késtarté betét az I késsel;
4 rug6, amely a kést mindig széls6 helyzetben
tartja; 5 gorgdk, amelyek kozott a 6 masoldléc
mozog — ez utdbbinak ugyanolyan kupszoge
van, mint amilyenre a megmunkdlandé munka-
darabot kell esztergdlni; a két csavarral az dgyra
erdsitett & tengelybak, amelyhez a mdsoldlécet
a 7 rid rogziti.

1. A mdsolokésziilék felszerelése az esztergd-
ra kiipesztergdlishoz.

Befogjuk és rogzitjik a 10 munkadarabot (1.
a 6. dbrat), felszereljilk a mdsoldkésziilékeket,
a 9 késtartdt, a késszdnt jobbra annyira vissziik,
hogy az I kés kiindul6 munkahelyzetbe Keriil-
hessen (1. a 6. dbrdn az [ helyzetet). A kést
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bedllitjuk az elGirt rdhagyds leesztergdldsara,
kivdlasztjuk és a 7 riidhoz er&sitjiikk a megfeleld
kipszogli madsoldlécet, a 8 tengelybakot ugy
rogzitjik az eszterga dgydra, hogy a késtartd
betét A gorgdje a masololéc végén, B helyzet-
ben legyen.

2. Az eszterga bedllitdisa a sziikséges forgd-
csoldsi adatoknak megfelelden.

A forgicsoldsebességet Rabel: Gépipari tech-
nologusok zsebkonyvébdl vilasszuk ki, a fGor-
s6fordulatszdmot pedig a kialakitandé kup na-
gyobbik dtmérGjének alapjin hatdrozzuk meg.

3. A munkadarab kupos részének esztergd-
ldsa.

Bekapcsoljuk az esztergdt. A szdn mozgdsa
behizza a 6 masolélécet a gorglk kozé, és az el-
nyomja az I kést, amely a /0 munkadarabot
pontosan a mdsoldléc mintdjdra fogja esztergdl-
ni. Ha tobb fogissal esztergdlunk, akkor a ke-
resztszan orséjval vesziink fogdst a sziikséges
mértékben.

A 6. dbra II. helyzetében az I kés a kup-
esztergdlds vége felé kozeledik.

e) Kipos feliiletek esztergildsa a késszin
gépi elGtoldsdval

A 7. dbran lithat6 késziilék részei: az 5 csa-
varral a keresztszinvezetékekre erdsitett / test;
a test furatiban 2 vezet6léc van; a test belsejé-
ben a 4 tengelyen csiszéillesztéssel rogzitett
3 fogaskerék taldlhatd, amely a 2 vezetdléccel
és a 9 fogasléccel van Osszekottetésben. A fo-
gaslécet csavarok rogzitik a késszdnra.

1. Az eszterga felszerelése kupos furat meg-
munkdldsdhoz.

A késszant kézi elStoldssal a jobb oldali szél-
s helyzetbe vissziik; kiszereljiik a késszdn orso-
jat. A késziiléket a keresztszdnra rogzitjik ugy,
hogy a 3 fogaskerék a 9 fogasléccel kapcsolod-
jék. Osszekotjiik a 2 vezet6lécet a 6 vonériddal
és a 8 tengelybakon levs 7 tartévilldval. Ke-
reszt- és hosszirdnyu elStoldssal a 10 kést kiin-
dulé munkahelyzetbe dllitjuk (1. a 7. dbrit),
a &8 tengelybakot mereven rogzitjiik az eszterga
dgydhoz (A—A metszet).

2. Az esztergdt bedllitjiuk a kivint forgdcso-
ldsi adatoknak megfelelden.

P T
\\\QF"-_“.. 3

3. A kupos furat esztergdldsa.

Bekapcsoljuk az esztergit, a késsel fogdst
vesziink, bekapcsoljuk a hosszirdnyt elGtoldst
és elkezdjik a kupos furat esztergdldsit a 11/
munkadarabban. A szin elmozdulisakor a 2
vezetSléc helyben marad, ezért a 3 fogaskerék
elfordul, és a 9 fogasléc a késszannal és a késsel
egyiitt egyenes vonalban eltolddik.

f)  Kiipos furatok esztergildsa késziilék
és iitkozds dorzsar haszndlataval

1. Hosszu kupos furat esztergdlisa mdsolo-
léc és furdrud segitségevel.

A 2 megmunkilandé munkadarabot tok-
médnyba fogjuk (8. dbra) és megtidmasztjuk a 4
llobabbal. A 3 mdsoldlécet bal oldali végével
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az I ors6foglalatba erdsitett tligorgGs csapigyba
allitjuk, jobb oldali (70 bronzperselyes) végét
pedig a 6 firérid furatdba helyezzik; a firé-
rudat a 7 tdmasztGbdbbal és az eszterga szanjdra
erdsitett 9 dllvannyal rogzitjiik.

A furérid szerszdmfészkébe hdrom 77 betét-
kést helyeziink, majd az 5 gy(r(isrugéval rog-
zitjik Gket. Bedllitjuk az esztergdt a sziikséges
forgicsoldsi adatoknak megfelelGen, bekapcsol-
juk a féorsét és a hosszirdnyu elStoldst és elké-
szitjlik a hosszu kupos furatot.

A furérid eiSrehaladdsakor a 77 kések a mé-
solokipon csisznak és fokozatosan szétnyilnak
megesztergdlva ily médon a masoldkip kupszo-
gének megfelel6 furatkipszoget. Az esztergd-
l4s utdn a firérudat kiindulé helyzetbe éllitjuk,
és a mdsoldkipot a & vonéruddal a furatiba
hizzuk. Kioldjuk és kivessziik a munkadarabot.

2. Kupos furat dorzsélése iitkozd alkalmazd-
sdval.

A 3 dorzsir szerszamszdrdra I iitk6z6t sze-
relink (9. dbra), amelyet a 2 szoritébilincsbe
fogunk be a 4 csavarral, az els6 megmunkalt fu-
rat méretének megfeleld helyzetben. A furatok
dorzsolése sordn foloslegessé vilik a méretek
ellendrizgetése, mert a dorzsir mozgdsit az iit-
koz6 a sziikséges pontndl megillitja.

g/ Kiipos feliilletek megmunkaldsa a kés
hossz- és keresztirdnyu egyiittes
elGtolisdval

1. Az eszterga bedllitisihoz sziikséges ada-
tok.

1. A késszdn elforditdsi szoge.

2. A kivélasztott forgdcsolésebességnek és a
kip nagyobbik dtméréjének megfelels fGorso-
fordulatszam.

3. Ha a késszdn mozgdsi hatdrait meg nem
haladé hosszusdgli kupot készitiink, akkor azt
a késszdn gépi el6toldsival esztergiljuk; a kés-
szdnt a munkadarab tengelyére a kup félkip-
szogével azonos szogben kell bedllitani.

4. Ha a készitendd kup hosszisiga megha-
ladja a késszdn mozgdsi hatdrait, a kést egy-
szerre két irdnyban kell mozgatni: hosszirdny-
ban az alapszdnnal, és az OX tengelyvonalhoz
viszonyitott 8 sz0g irdnydban az ilyen szdgbe
bedllitott késszdnnal (10. dbra). A f sziget a
kovetkez6 képlettel szamitjuk ki:
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B = ta+ arc sin (4 sing),

ahol B akésszdn elforditdsi szoge,

o akészitendd kup félkupszoge,

A a hosszirdnyd el6toldsnak a késszdn

el6toldsdhoz viszonyitott ardnya.
Egyenes kupok esztergdldsa esetén (10a db-

ra) pozitiv elgjellel, forditott kupok esztergi-
lasa esetén (10b dbra) negativ elGjellel szdmol-
junk.

2. Az eszterga felszerelése és bedllitdsa a kés-
szdn mozgdsi hatdrait meghalado hosszusdgu
kup esztergdldsdra, a kuppaldst megmunkdldsa.

Az eszterga felszerelése: a munkadarabot
csucsok kozé fogjuk, a kést pedig a késtartéba.
Elforditjuk a késszdnt az dramutaté jdrdsival
megegyezd irdnyban:

— kisebbik dtmérdjével a szegnyereg felé

néz6 kipok esztergdldsa esetén f szogben
(10« 4bra);

— a f6orso felé nézd kipok esztergdldsa ese-

tén f; szogben (10b dbra).

Beillitjuk:

— avillamos szekrény kapcsolgjat

a ,,Kip” helyzetbe;

— a fBorsét a sziikséges fordulatszdmra.

Bekapcsoljuk az f, elére hosszirdnyu elGto-
last és az fygs hdtra irdnyd késszan-elGtolast
(102 dbra), ill. az el6re irdnyi késszdn-elGtoldst
(10 dbra). Megmunkiljuk a kupfelilletet. A
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az I ors6foglalatba erdsitett tligorgds csapagyba
allitjuk, jobb oldali (10 bronzperselyes) végét
pedig a 6 firérid furatiba helyezziik; a fiiré-
rudat a 7 tdmasztobabbal és az eszterga szdnjara
erdsitett 9 dllvannyal rogzitjik.

A firérid szerszimfészkébe hirom /17 betét-
kést helyeziink, majd az 5 gy(r{isrugéval rog-
zitjuk Sket. Bedllitjuk az esztergit a sziikséges
forgdcsoldsi adatoknak megfelelen, bekapcsol-
juk a f8orsét és a hosszirdnyu elStoldst és elké-
szitjiik a hosszu kupos furatot.

A furérid el6rehaladédsakor a 11 kések a mé-
solékuipon csisznak és fokozatosan szétnyilnak
megesztergilva ily médon a mdsoldkup kipszo-
gének megfeleld furatkipszoget. Az esztergi-
14s utdn a firérudat kiinduld helyzetbe allitjuk,
és a mdsolékupot a & vonoériddal a furatiba
hizzuk. Kioldjuk és kivessziik a munkadarabot.

2. Kupos furat dorzsolése iitkozé alkalmazd-
sdval.

A 3 doOrzsdr szerszamszdrdra I litkozét sze-
relink (9. dbra), amelyet a 2 szoritébilincsbe
fogunk be a 4 csavarral, az els6 megmunkalt fu-
rat méretének megfeleld helyzetben. A furatok
dorzsolése sordn foloslegessé vilik a méretek
ellendrizgetése, mert a dorzsar mozgdsat az lUt-
koz$ a sziikséges pontndl megdllitja.

g/ Kiipos feliiletek megmunkalisa a kés
hossz- és keresztirdny egyiittes
el6tolasaval

1. Az eszterga bedllitisihoz sziikséges ada-
tok.

1. A késszdn elforditdsi szoge.

2. A kivilasztott forgicsoldsebességnek €s a
kip nagyobbik dtmérdjének megfelels fSorsé-
fordulatszdm.

3. Ha a késszdn mozgdsi hatdrait meg nem
halad6 hosszusdgi kupot készitiink, akkor azt
a késszdn gépi elGtoldsdval esztergdljuk; a kés-
szant a munkadarab tengelyére a kup félkup-
szogével azonos szogben kell bedllitani.

4. Ha a készitend6 kup hosszisiga megha-
ladja a késszdn mozgdsi hatdrait, a kést egy-
szerre két irdnyban kell mozgatni: hosszirdny-
ban az alapszdnnal, és az OX tengelyvonalhoz
viszonyitott (§ szog irdnydban az ilyen szogbe
bedllitott késszdannal (10. dbra). A 3 szoget a
kovetkezd képlettel szamitjuk ki:
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B = *o+ arc sin (A sing),

ahol [ akésszdn elforditdsi szoge,

o a készitendd kup félkipszoge,

A a hosszirinyi elGtoldsnak a késszan

elétoldsdhoz viszonyitott ardnya.
Egyenes kipok esztergildsa esetén (10a db-

ra) pozitiv elgjellel, forditott kupok esztergi-
ldsa esetén (10b 4bra) negativ elGjellel szdmol-
junk.

2. Az eszterga felszerelése és bedllitdsa a keés-
szdn mozgdsi hatdrait meghalado hosszusdgu
kup esztergdldsdra; a kuppaldst megmunkdldsa.

Az eszterga felszerelése: a munkadarabot
csucsok kozé fogjuk, a kést pedig a késtart6ba.
Elforditjuk a késszdnt az déramutatd jardsdval
megegyezd irdnyban:

— kisebbik dtmérSjével a szegnyereg felé

nézé kipok esztergildsa esetén 3 szogben
(10z dbra);

— a f6orso felé néz6 kipok esztergaldsa ese-

tén B, szogben (10b dbra).

Bedllitjuk:

— avillamos szekrény kapcsolGjat

a ,,Kip’ helyzetbe;

— a fGorsot a sziikséges fordulatszimra.

Bekapcsoljuk az f, elére hosszirdnyu el6to-
list és az figs hdtra irinyu késszdn-elGtoldst
(10a dbra), ill. az elGre irdnyt késszdn-elGtoldst
(10b 4bra). Megmunkiljuk a kupfeliletet. A
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késsel fogist vesziink a sziikkséges mélységben, ebbdlaz

bekapcsoljuk az esztergit és elvégezziilk a mun- a=2 51'45".
kit. Ellendrizziik a kipossigot. Ha a kipossig 3,19 sina = 0,15931;
nem szabélyos, utinaigazitjuk az eszterga be- arc sin (3,19 sin ay = 9° 10' 00';

allitdsdt. A kipot az elSirt méretre esztergiljuk.
B=a + arcsin (3,19 sina)= +2° 51" 45" +

Példa. Egyenes kipot kell esztergilni, a kipossig +9°10° 00" = 12° 01' 45".
1:10; meghatirozandé a késszdn elforditdsi szoge. :
Ugyanebben az esetben, de forditott allisii kip

sina = 0,04994; esztergdlisakor: g = —2° 51' 45" + 9° 10’ 00" = 6° 18’
15".



I) Alakesztergalas

46. gyakorlat: domboru, homoru és bonyolult alaku kiilsd feliiletek esztergdldsa
a kés kombinadlt eltoldsdval (elGirt felileti érdesség: R, = 1,25...2,5 um)

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a dombory, a homoru és a
bonyolult alaki kiilsd felilletek esztergdldsdt
a kés kombindlt (egyidejli hossz- és keresztird-
nyu, két kézzel valo) elGtoldsdval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— a kiadott munkdhoz sziikséges munkada-
rabok;

— kések: lekerekitett forgdcsol6élii beszird-
kés, nagyol6- és simitokés;

— 0,05..0,1 mm-es néniuszosztisu tolod-
mérce;

— sablonok a fogantyik gombfelszinének és
szelvényének ellendrzésére;

— védOszemiiveg,

— forgdcslehizo és -eltavolité kampo.

a) Gombesztergilds

1. Befogjuk a munkadarabot (1. dbra).

2. Kések befogdsa és rogzitése a késtartoban.

A 4 hajlitott nagyoldkéssel (2. dbra) lena-
gyoljuk a munkadarabot; az 5 beszirdkéssel ki-
alakitjuk a hornyot, ill. nagyolé esztergdldssal
a gombfeliiletet; a 6 egyenes simitokéssel készre
esztergdljuk a gombfelszint; a 7 leszurdkéssel le-
szlirjuk a munkadarabot.

3. A munkadarab nagyolo esztergildsa.

Az I munkadarabot a 4 késsel a gdmbfeliilet
D + 2 simitdsi rahagydsdval esztergiljuk le,
hosszirinyban a leszurds helyéig (3. 4bra).

4. A horony nagyolo esztergdldsa.

Az 5 beszirdkést (4. dbra) a készitendd
munkadarab 2 gombfejének homloklapjitol
!/, = D + 2 mm tdvolsigra allitjuk. A simité
esztergdldsra 2 mm rdhagydst szamitsunk. A hor-
nyot a munkadarab leesztergdlt részéig,d + 1 mm
dtmérdjiire esztergaljuk.
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5. A kialakitando gémb dtmérdjének megje-
lolése vékony horonnyal vagy krétavonallal.
A 4 nagyoldkéssel (5. dbra) a kialakitando 2
gémb kozéps6 részébe a vékony hornyot vi-
gunk vagy krétival ¢ jelz6vonalat hizunk.

6. A gombfelszin jobb oldali részének na-
gyolo esztergdldsa.

Az 5 besziirékést (6. dbra) szorosan a mun-
kadarab 2 felszinéhez toljuk az a jelzGvonalndl.
A gombfelszin jobb oldali részét a kés kettSs
irdnyu elStoldsdval esztergdljuk: bal keziinkkel
a keresztszdn forgatékerekét forgatjuk az ora-
mutatd jardsdval megegyezd irdnyban, jobb ke-
ziinkkel pedig a késszan forgatokerekét az éra-
mutatd jdrdsdval ellenkezd iranyban. A kapott
feliiletet sablonnal ellendrizzik.

7. A gombfelszin bal oldali részének nagyolo
esztergdldsa.

Az 5 késsel (7. 4bra) a jelz6vonaltdl elindul-
va két irdnyu elGtoldssal esztergaljuk a gomb-
felszin bal oldali részét. Bal keziinkkel a ke-
resztszdn forgatokerekét forgatjuk az dramuta-
t6 jdrasdval ellenkezd irdnyban, jobb kezilinkkel
pedig a késszin forgatékerekét az Gramutaté
jardsdval megegyezs irdinyban. A kapott dtmé-
16t tolomércével, a gombfeliiletet sablonnal
ellendrizziik.

8. A gombfelszin jobb oldali részének készre
esztergdldsa.

A 6 egyenes simitékést (8. dbra) a munka-
darab 2 felszinéhez érintjik a jelz&vonalndl.
A néniusztircsa segitségével fogist vesziink,
majd a kés kettds irdnyn elStoldsdval a nyil
irdnydban készre esztergiljuk a gombfelszin
jobb oldali részét. A megmunkalt feliiletet sab-
lonnal ellendrizziik; a kést kiindulé helyzetbe
aliitjuk.

9. A megmunkdlt feliilet ellendrzése sablon-
nal.

Az [ sablon (9. dbra) méréfeliletének pon-
tosan kell illeszkednie a 2 megmunkilt feli-
letre.

10. A gombfelszin bal oldali részének készre
esztergdldsa.

A 6 kést (10. dbra) a 2 feliilet kozepétdl
vezetjilkk balra, a nyilak dltal mutatott irdnyba,
kett6s irdnyu elGtoldssal ugyanigy, ahogy a
nagyol6 esztergdldsnil. A kapott alakot sablon-
nal ellendrizziik.

=
[
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11. Az esztergdlt gombfelszin egészének el-
lendrzése.

A II sablon (11. dbra) méréfeluletének fény-
tés nélkiil kell illeszkednie az / munkadarab
2 esztergdlt felszinére: a kapott dtmérSt tolo-
mércével ellendrizziik.

12. A hengeres rész tisztdra simitdsa €s az el-
késziilt munkadarab leszurdsa.

A munkadarabot az eldirt méretre olyan le-
szirékéssel szirjuk le, amelynek éle 80...82°-0s
szOget zdr be a dolgozorész tengelyvonalaval.
Erie azért van szikség, hogy a munkadarab
homloklapja sima feliiletii legyen.

bj Egymisba dtmend (dombori és homort)
alakos feliiletek esztergalisa

1. A munkadarab befogdsa a hdrompofds
tokmdnyba nyeregszeggel valo kitdmasztds nél-
kiil.

Az Osszetett alakos felilletet (12. dbra) a
gombfeliilet esztergdldsdnak mintdjdra alakit-
juk ki, a kés kettds irdnyu elGtoldsdval, egyide-
jlleg forgatva az alapszdn és a késszdn forgato-
kerekét. Ezt az eljdrdst alakos feliiletdi munka-
darabok egyedi gydrtdsa esetén alkalmazzuk.

2. Kések (nagyolo-, beszurc- és simitokes)
befogdsa és rogzitése.

Ldsd az a) pont 2. szakaszdt.

3. A munkadarab homloklapjinak oldalazd-
sa, a hengerpaldst nagyolo esztergaldsa.

Leesztergdljuk a munkadarabot az elGirt

L hosszlisigban D + 1 mm dtmérGjire (12. és
13. dbra).

4. A fogantyu jobb oldali végének esztergd-
ldsa kettJs irdnyu elétolds alkalmazdsdval.

Az esztergdlt feliiletre a nagyolokéssel a, b
€s ¢ jelzGvonalat karcolunk, amelyek a hom-
loklaptdl 1y, Iz és I3 tdvolsigra vannak (l. a
13. 4brat). A méreteket a rajzrél dllapitjuk meg.

Az a jelzbvonaltél a tengelyvonal felé, a
nyil irdnydban haladva forgicsoljunk lekereki-
tett, forgacsoloéll beszirdkéssel. A kapott ala-
kot sablonnal ellenérizziik.

5. Horonyesztergdlds.

A 4 nagyoldkéssel vagy az 5 beszurdkéssel
a b és c jelz6vonal kozé d, + 1 mm 4tmérdjd
és Iy szélességii 3 hornyot esztergdlunk (14.
dbra).
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6. A fogantyu alakos feliilete jobb oldali re-
szének nagyolo esztergdldsa.

A fogantyu alakos feliilete jobb oldali részét
az q jelz6vonaltdl indulva esztergiljuk a 6 kés-
nek (15. dbra) az A és a B nyil irdnyiban hala-
dé kettSs iranyu elGtoldsdval. A kés elmozduld-
sinak megakadilyozdsira alakos feliiletek esz-
tergdldsakor ajdnlatos a kést a kiilsG feliilettdl
a csucsok tengelyvonala felé vezetni.

7. A fogantyu peremeének készreesztergaldsa.
A peremet leesztergdljuk a d;-ig (16. 4bra).

8. A fogantyu alakos feliilete jobb oldali ré-
szének készreesztergaldsa; az esztergdlt feliilet
ellendrzése sablonnal.

A fogantyu alakos feliletének jobb oldali
részét (17. dbra) kozonséges simitokéssel esz-
tergdljuk ugyanigy, mint a nagyolé esztergd-
lasnal. Igyekezziink elémi, hogy az I sablon
fényrés nélkiil illeszkedjék a megmunkalt
feliletre.

9. A fogantyu alakos feliilete bal oldali re-
szének készreesztergdlisa; az esztergdlt feliilet
ellendrzése sablonnal.

Az alakos feliilet bal oldali részét (18. dbra)
ugyanugy esztergljuk, mint a nagyolé meg-
munkdldsnal. Igyekezziink elérni azt, hogy a
II sablon fényrés nélkiil illeszkedjék a meg-
munkdlt feliiletre.

10. A fogantyu alakos feliilete egészénck
készreesztergdldsa.

A megmunkadlt feliletet sablonnal ellenériz-
ziik. Az alakos feliilet mindkét részének kiiga-
zité esztergdldsaval igyekezzink elémi, hogy a
Il sablon (19. dbra) fényrés nélkiil illeszked-
jék — a rajzon elGirt méreteknek megfelelé —
esztergdlt feliletre.

11. Beszurds esztergdlisa.

A d, dtmér6jli beszirdst készre esztergil-
juk, helyet hagyva a leszurdsnak (20. 4bra).

A hengeres rész élét letorjiik, majd a hom-
loklapjdt oldalazva leszirjuk a fogantyiit.




Kiilsé alakos feliiletek megmunkdldsa alakkéssel

¢) Fogantyik alakos feliiletének esztergdldsa,
ha a munkadarabot nyeregszeggel
tdmasztjuk ki

A munkadarabot hirompofds tokmdnyba
fogjuk és kitimasztjuk a nyeregszeggel.

Elsé modszer. Az utolsé miiveletelem a meg-
maradé I csap leesztergdldsa lesz (21. dbra), a
kozpontfurat teljes eltiinéséig.

Midsodik médszer. A munkadarabot (22. db-
ra) ugyanuigy fogjuk be, mint az el6z6 esetben,
de az el6z8 miiveletek sordn tgy esztergiljunk,
hogy a fogantyu d, hengeres része a nyeregszeg
felé nézzen. Nagy méretdi fogantyukat csicsok
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kozé fogva is esztergdlhatunk akkora ridacél-
bél, amekkordbdl két munkadarab is kiadédik.
A munka befejez6 miiveleteleme ebben az eset-
ben a két munkadarab szétvdgisa.

47. gyakorlat: kiilsé alakos feliiletek megmunkdldsa alakkéssel

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg az alakos feliiletek nagyolé
esztergdldsit egyetemes késekkel;

~ készre esztergildsukat alakkésekkel forgd-
csol6betéttel és hasibos késekkel;

— tanuljuk meg a feliiletek ellendrzését sab-
lonnal és radiuszsablonnal.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— a kiadott munkédnak megfeleld, el6mun-
kdlt munkadarabok;

— kések: forgdcsoldbetét, szokvinyos na-
gyold- és beszurdkés, alakos betétkések
és hasdboskések;

— 0,1...0,05§ mm-es noniuszosztisi tol-
mérce;

— rddiuszsablon;

— védoszemiiveg;

forgdcslehuizo és -eltdvolité kampé.

A 16vid 1, 2 és 3 alakos felileteket (1. dbra)
sorozatgydrtds esetén alakkéssel esztergiljuk.
Célszerii a munkadarabok 6sszes alakos feliile-
tét nagyol6 esztergildssal megmunkdlni készre-
esztergilas el6tt.

1. Az 1 alakos feliilet nagyolo esztergalisa.

Az 1 alakos feliiletet a 4 nagyoldkéssel (2.
dbra) esztergdljuk, a késnek a nyil irdnydba
tarté kettSs irdnyu elGtoldsival. A feliilet ki-
sebb mértékli egyenetlensége megengedett.

® O
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2. A 3 alakos feliilet nagyolo esztergaldsa.

A 3 alakos felilet esztergdldsakor (3. dbra)
a 4 kést a perem kozepétGl elgszor jobbra, majd
balra vezethetjik. A felillet kisebb mértékii
egyenetlensége megengedett,

3.4 2 alakos feliilet nagyolo esztergdldsa.

A 2 homoru alakos feliletet (4. dbra) 5
beszlirokéssel, kettds irdnyu elGtoldssal vagy a
megfeleld szelvényii nagyolo alakkéssel, kereszt-
irdnyd elStoldssal esztergdljuk. A méreteket
tolomércével ellendrizziik. A megmunkalt felii-
let kisebb mértékii egyenetlensége megengedett.

4. Az 1 alakos feliilet készreesztergdlisa és
ellendrzése sablonnal.

Kivilasztjuk az alakos felilletek alakkéssel
valé esztergilisihoz a megfeleld forgdcsoldsi
adatokat. Bedllitjuk az esztergdt a kivdlasztott
forgicsoldsi adatoknak megfeleléen.

A 6 alakos forgicsolobetétet a forgdcsols-
élével (5. dbra) pontosan a csicsok tengelyvo-
nala magassigdba dllitjuk (a dolgozérész tenge-
lye merdleges legyen a munkadarab tengelyvo-
naldra). A késsel csak keresztirdnyu elStoldst
végziink a csicsok tengelyvonala felé. Az ala-
kos feliiletet hiit6-kené folyadék hasznilatdval
esztergdljuk. Az dtmér6 méretét tolomércével
ellenbrizziik, a szelvényt pedig az I sablonnal
(6. dbra), amelynek pontosan kell illeszkednie
a megmunkdlt alakos feliilethez. Ha a sablon
felfekvése nem pontos, ellendrizziik a kés be-
dllitdsdt, ill. élalakjat.

5.4 2 alakos feliilet készrcesztergdldsa és
rddiuszsablonnal valo ellenérzése.

A forgicsoldsi adatok megvilasztdsdval, a 7
alakkés befogdsdval (7. dbra) és a hiit-kend
fqlyadék haszndlatdval kapcsolatos tudnivalokat
1. a 4. pontban. A megmunkailt feliletet a sugdr-
mérd II megfeleld mérdlapjdval ellendrizzik
(8. dbra). A mér6lap dombord méréfeliiletének
pontosan kell illeszkednie a 2 alakos feliiletbe.

6. A 3 alakos feliilet készreesztergdldsa és
rdadiuszsablonnal valo ellendrzése.

Kivdlasztjuk a forgdcsoldsi adatokat, befog-
juk a & alakkést (9. dbra) és készreesztergdljuk
az alakos feliiletet keresztirinyd elGtoldssal
hiit§-kend folyadékot hasznilva.

A megmunkilt 3 alakos feliiletct a [/

®




radiuszsablon megfelelé mérSlapjdval ellenériz-
ziik (10. dbra). A mérSlap mérdfelilletének pon-
tosan kell illeszkednie az ellendrzott feliiletbe.

7. Bonyolult alakos feliilet esztergdldsa ha-
sdbos alakkéssel.

A 2 alakos feliiletet elzetesen nagyoljuk

48. gyakorlat: alakkések élezése és fenése

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a kilonbozd alakkések (egy-
szeri alakkés, hasdboskés, korkés) élezését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— alakkések, hasdbos alakkések és korkések;
— véddszemiiveg.

1. Hasdbos alakkés élezése.

A kés 3 homloklapjit (la dbra) az 44 for-
gdcsoldsi sikra merGlegesre élezziik — a hom-
lokszog, kovetkezésképpen nulla lesz. A hasd-
bos alakkés I hétlapjat a:szogben koszoriiljiik, a
kialakitand6 2 szelvény pontos betartdsdval
(1> abra). Az élezés pontossdgit 5 szerszam-
ellen6rz6 sablonnal ellendrizziik (lc dbra).
A 6 sablont a munkadarab alakos felilletének
ellen6rzésére haszndljuk. Ha a homloklapot a
4 szaggatott vonal mentén élezziik (1. az 1a db-
rat), akkor a kés fGélének szelvénye megvilto-
zik. A lapokat koszoriilés utdn fen6kovon fen-
jik. A bonyolult alaki hadtlapokat kiilonleges
élezbgépeken koszoriiljik.

2. Hasdbos alakkés (prizmds) élezése.

Az 5 alakos hétlapot (2. dbra) nagyobbrészt
lakatosmunkdval ugy alakitjék ki, hogy pédrhu-
zamos legyen a 3 fecskefarokkal (2a és b dbra).

A forgicsolébetétet gy fogjuk a 2 késszdr-
ba, hogy a forgicsoléél csiicsa az esztergacsu-
csok tengelyvonaldnak szintjében legyen, majd
rogzitjik a 4 csavarral (22 és b dbra). A késszdr
6 hasitéka lehetdvé teszi a betét szildrd rogzi-
tését. A megmunkdlandé alakos feliiletet a 8
sablonnal ellendrizziik, a 7 szerszimellendrzé
sablont pedig a kés hatlapszelvényének ellen-
Orzésére hasznidljuk (2¢ dbra). A hasdbos alak-
késeket, a f6forgicsol6él eltompuldsa utdn csak
a dolgozérész homloklapjan élezziik ujra.

Alakkések élezése és fenése 159

(11. 4bra). Kivilasztjuk az alakos feliiletek alak-
késsel val6 esztergilisdhoz megfeleld forgdcsold-
si adatokat és bedllitjuk az esztergit. A kést a
nyil irinydban mozgatjuk keresztirinyu el6-
toldssal. Haszndljunk hiit6-kené folyadékot.
A méreteket tolomércével ellendrizziik, az ala-
kos feliilet szelvényét pedig alakos sablonnal.
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3. Korkés élezése.

A 2 korkést a 3 szerszdmszdrra szereljiik az
5 csavarral (3. ébra). A korkés szelvényét esz-
tergaldssal munkdljak meg. A kést a 4 csavarral
és az 5 anydval rogzitjik a 3 szerszdmszdrra.
A kés és a szerszamszdr hengeres peremén levd
6 fogazat biztositja a kést elfordulds ellen. A
korkést is — mint az osszes alakkést — pontosan
a tengelyvonal magassdgiba kell dllitani.

A szerszamcsics és a szerszamszar tengelye
kozotti A tavolsag azért kell, hogy 1étrejojjon az
o hatszog (3. dbra): h = R sinc, ahol R a korkés
legnagyobb sugara. A korkést csak az I hom-
loklapjdn élezziik vjra.

49. gyakorlat: alakesztergdlds madsolokészilék segitségével

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg az alakesztergildst killonféle
masoldkészillékek - egyoldali és kétoldalu
mdsolé, gorgds és hidraulikus mdsolészdn —
haszndlataval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— szabvdnyos nagyoldkések:;

— szelvényellend1z6 sablonok:

— 0,1...0,05 mm-es nodniuszosztdsi told-
mérce;

— masoldkésziilékek;

— védOszemiiveg;

— forgdcslehtiz6 és -eltavolité kampo.

a) Alakos és gombfeliiletek esztergilisa

1. Alakos feliilet esztergilisa kétoldalu md-
soloval (két mdsoldléccel).

Az eszterga bedllitdsa alakos feliiletek eszter-
galdsdra.

A 6 tengelybakra felszereljik a megfeleld
szelvényl 5 madsololéceket (1. dbra), ideiglene-
sen eltdvolitjuk a keresztszdn orséjdt. A kés-
szant a munkadarab tengelyvonaldra merdlege-
sen dllitjuk be, a keresztszdnra felerdsitjiik a 4
kotdlécet, amelynek 7 gorgdje a mdsoldlécek
kozti pdlyan mozog. Befogjuk és 10gzitjik a
nagyolt 3 munkadarabot a hdrompofds onkoz-

pontosité tokmdnyba, ill. a 2 egyenes simito-
kést a késtartéba.

A munkadarab alakos részének esztergdldsa.

Bedllitjuk az esztergdt a kivdlasztott forgi-
csoldsi adatoknak megfelelGen. A szdnt szeg-
nyereg felé vissziik, és olyan helyzetbe illitjuk,
hogy a kotbléc 7 gorgbje a pdlya jobb oldali
végénél legyen, a 2 kés pedig kiindulé munka-
helyzetbe keriiljon. Bekapcsoljuk az esztergdt, a
késsel fogdst vesziink az elGirt fogdsmélységben
a késszan forgatokerekével. bekapcsoljuk a
hosszirdnyu el6toldst és leesztergdljuk az alakos
feliiletet.




2. Alakos feliilet esztergdldsa egyoldalu md-
sololéc haszndlatdval.

A 6 misolélécet a 8 tengelybak segitségével
az eszterga eliilsG dgyvezetékeire szereljiik (2.
abra). Azért, hogy a 6 mdsoléléc az 5 mésolé-
talp, a 4 tapinté és a mdsoldléc alakos feliilete
kozott forgicsolds kozben az érintkezés egyen-
letes legyen, a keresztvezetékekre egy mdsik
2 timasztékot is tesziink a 3 rugokkal. A kés-
szdnt a munkadarab tengelyvonalira merlege-
sen dllitjuk be (az dbrdn nem igy lathato).

Az 1 munkadarabot csicsok kozé fogjuk, a
7 kést pedig a késtartoba. Bedllitjuk az eszter-
git a kivdlasztott forgdcsoldsi adatoknak meg-
felelGen.

Bekapcsoljuk az esztergdt, fogist vesziink a
késsel a sziikséges fogdsmélységben.

Bekapcsoljuk a hosszirdnyu elGtolast és el-
készitjik az alakos feliiletet.

b) Alakos feliiletek megmunkaldsa
a szegnyereg mozgéhiivelyébe illitott
merev masolé6kkal

1. Alakos feliilet esztergdlisa mesterdarab
segitségével.

Kivilasztunk a kész munkadarabok koziil
egyet, vagy kiilon készitiink egy alak- és méret-
helyes 2 fogantyit (3z dbra) a lehetd legpon-
tosabb megmunkaldssal. Ezt az in. 2 mesterda-
rabot befogjuk a szegnyereg mozgéhiivelyébe.
A késtartéba befogjuk aszerszdmtartdkeretet,
benne a 3 tapintéval és az I késsel. A késnek
és a tapinténak egyforma alakiinak kell lennie,
egyforma hosszusdgban kell kinyidlniuk a szer-
szimtarté Kkeretb6l, csucsaiknak vizszintesen
egyforma magassigban kell dllniuk, és mind-
kettdnek pontosan az esztergacsicsok tengely-
vonaldban kell elhelyezkedniiik. Az alakos
feliletet a kés hosszirdinyu (a C nyil irdny4ba
tart) és keresztirdnyu (az A és B nyil irinya-
ba tartd) egyiittes kézi elGtoldsdval esztergdljuk
ligy, hogy a tapintét dllandéan a mintadarab
feliletén tartjuk. Az I kés ennek kovetkezté-
ben ugyanolyan alaki szelvényt fog esztergalni
a munkadarabra, mint amilyen szelvény{i a mes-
terdarab. A 3 tapinto és a 2 mesterdarab egyen-
letes kapcsoléddsit ugy is megvalosithatjuk,
hogy az esztergdra kiilon rugdkat szereliink fel
(1. a 2. dbrdt).

11
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Alakesztergdlds mdsolokésziilék segitségével

2. Alakos feliilet esztergdldsa mdsoldsablon-
nal.

A 3 madsoldsablont (3b dbra) a szegnyereg
mozgohivelyébe szereljiik. A késszdnt magunk
felé forditjuk 90°-kal. A késtartéba befogjuk a
2 tapintogorgst és az I kést. Az alakos feliilet
esztergdldsit kozépen kezdjik, ezért a késnek
az el6irt mélységii fogisvétele utin a 3 sablont
szorosan a 2 tapint6gorg6hoz visszik, majd
rogzitjik a szegnyerget. A kést gépi vagy kézi
hdtra irdnyt keresztelGtoldssal vezetjiik, ennek
kovetkeztében a 3 sablon homord feliiletén
végigfuté 2 tapintogorgsd gy irdnyitja a szdnt,
hogy a kés is a tapinté utjdt futja be.
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50. gyakorlat: gyakorlati tapasztalatok felhasznildsa az alakesztergdldsban

A FELADAT CELJA:

sajdtitsuk el a nagy termelékenységli mun-
kamodszereket és fogdsokat a tengelybak-
ra szerelt masolokésziilékek segitségével
val6 alakesztergdldsban;

tanuljunk meg szerszamtartékeretbe fo-
gott késziilékekkel és az egyetemes szdn-
szerkezettel dolgozni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— tartébakra rogzithetd masoldlécek;

— késziilékek;

— 0,05...0,1 mm-es noéniuszosztisi tolé-
meérce;

— alakos sablonok;

— jobbos nagyolokés;

— 2 db nagyolé betétkés;

— védoészemiiveg;

— forgdcslehiz6 és -eltdvolité kampé.

a) Az elGkésziileti (felszerelési) idd
minimumra csokkentése tobb, kiilonbozé
alakos feliileti munkadarab megmunkildsa
esetén

Az eszterga felszerelése tobb, kiilonbozé ala-
kos feliiletii munkadarab megmunkdidsihoz
(1. dbra).

A 4 keresztszdnra felszereljiik a szdn alakjd-
hoz hasonlé 3 fémlécet, amelynek végén a 2
szabdlyozdcsavar és a 7 tapintogorgd van; fel-
erdsitjilk az 1 fémlapot az 5 rugét tart6 horog-
gal. Az dgyvezetékre szereljiik az 4 tartébakot,
amelyre kiillonboz6 alakos felilletek megmunka-
lasdra haszndlatos 6 madsol6léceket helyeziink.
A keresztszdn és a keresztszdn orsdja kozotti
kapcsolatot feloldjuk. A késszint a munkada-
rab tengelyére merGleges helyzetbe forditjuk.

Az 1 és a 3 fémlapok kozé betessziik az 5 ru-
g6t. A 2 szabdlyozdicsavart a megfeleld mdsol6-
lécre dllitjuk és leesztergdljuk a munkadarab
alakos feliiletét.

b) Gombfeliilet esztergilisa a keresztszan
gépi elGtoldsival

1. Az eszterga felszerelése gombfeliilet esz-
tergildsdihoz.

Leszereljiik az esztergdrdl a késszant és fel-
szereljiikk helyette az J késziiléket (2. dbra) tgy,
hogy az I fogaskerék a 4 keresztszan oldaldhoz
ergsitett 5 fogasléchez csatlakozzék. Beszabi-
lyozzuk az I fogaskerék és az 5 fogasléc csatla-
kozdsa kozti hézagot, majd a 7 rogzitéesapok
segitségével a 6 alapszdnhoz rogzitjik a készii-
léket. A szdnt olyan helyzetbe vezetjik, hogy a
késziilék B fiiggGleges tengelye egybeessék az
elézetesen nagyolt munkadarab fiiggéleges C
tengelyével, majd ezutdn a készilék testét csa-
varokkal szildrdan az dgyvezetékekre erdsitjik.
A kést keresztirinyu elGtoldssal gy éllitjuk be,
hogy a csicsa egybeessék a munkadarab viz-
szintes tengelyével; a gombfelszin keriiletének
sugara, azaz a gOmbkozéppont és a késcsics
kozti tdvolsig a 2 késtarto helyviltoztatasival,
a keresztszdn 3 forgatokerekével, vagy kozvet-
leniil a kés kinyuldsdval szabdlyozhato.
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Gyakorlati tapasztalatok felhaszndldsa az alakesztergdlisban

2. A gombfeliilet esztergdldsa a késziilék
segitségével, hdtra keresztirdnyu gépi elGtolds-
sal.

Bedllitjuk az esztergdt a kivalasztott forgd-
csoldsi adatoknak megfelelGen. Bekapcsoljuk,
fogdst vesziink a késsel a 3 forgatdkerék segit-
ségével, bekapcsoljuk a hdtra keresztirdnyu
— a csicsok tengelyvonaldtdl felénk tarté —
elotoldst. A keresztirinyu elGtolds bekapcsold-
sakor az 5 fogasléc elforgatja az I fogaskere-
ket, és vele egyiitt a 2 késtart6t és a kést, ami-
nek kovetkeztében forgdcsoldskor kialakul a
munkadarab kivant alakos feliilete.

c¢) Gombfeneki furat esztergildsa a kés
gépi elGtoldsdval

1. A munkadarab és a késziilék befogdsa,
rogzitése.

A 8 munkadarabot (3. dbra) hirompofis
onkozpontosité tokmdnyba fogjuk. Az I ké-
sziiléket kupos szdrdval a szegnyereg mozgé-
hiivelyébe, 5 csatlakozészdrdval és az 1 vezets-
léc 6 alapjdval a 7 késtartéba fogjuk.

2. Egyenes nagyoldkés befogdsa és rogzitése.

A 4 egyenes nagyoldkés kinyuldsit ugy sza-
bilyozzuk, hogy a 2 fogaskerék kozéppontja
és a kés csucsa kozotti tdvolsdg a kialakitandé
kiilonleges felillet sugardval legyen egyenld.
Rogzitsiik a kést.

3. A megfelel forgdcsoldsi adatok kivilasz-
tdsa és az eszterga bedllitdsa.

Az el6tolist Rdbel: Gépipari technologusok
zsebkdnyvébol vialasszuk ki, a f6orsofordulat-
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szdmot a forgdcsolGsebesség és az esztergalando
gombfenekii furat dtmérGje alapjan. A levilasz-
tott fémréteg vastagsiga az elénagyolt munka-
darab rdhagydsdnak nagysdgdtol fligg.

4. Az eszterga bekapcsoldsa és a gombfeliilet
esztergdldsa.

Bekapcsoljuk a — csticsok tengelyvonaldtél
felénk tarté — hdtra keresztirinyu elGtoldst.
A késtartéval egyuttmozgé vezetSléc elforgatja
a 2 fogaskerekét és a 4 kést, amely mozgdsd-
ban félkort ir le és igy késziti el az adott sugari
gombfeliletet.

S. Kikapcsoljuk az esztergdt, Kkivessziik a
munkadarabot és a késziiléket.



J) Feliileti megmunkalasok esztergalas utan

51. gyakorlat: kiilsd és belsd feliilletek fényesitése (polirozasa) és titkrositése
" (leppelés) csiszolépapirral, csiszol6porokkal és -pasztdkkal (elGirt feliileti
érdesség fényesitésre: R, = 0,32...0,63 um, tiikkrositésre R, = 0,04...0,16 um)

A FELADAT CELJA: 2.A 60...70 m/min fényesitési sebességre
— tanuljuk meg az eldirt felileti érdesség  hatdrozzuk a féorso-fordulatszémot.

eléréschez szilkséges csiszoldpapir hasz- 3. Kiils¢  feliiletek fényezése szoritokeret
nalatit;

haszndlatdval.
— a munkadarabok feliilletének kézi fényesi- Zm; ava‘t‘k ¢ (1. 4bra) félkor alakd me
tését és szoritoval fényesitését; szoritékeret (1. 4bra) félkor alaku mé-

— a munkadarabok kiils és bels6 feliletei- lyedéseibe befogjuk a 2 csiszolopapirt vagy
nek tiikrositését olajjal elkevert csiszoléport visziink fel a mélye-
) dések felilletére. A fényesités sordn jobb ke-

A MUNKAHELY FELSZERELESE: ziinkkel megtartjuk és vezetjiik a szoritokeretet,

— a kiilonbozé jeld és szemcsefinomsdgn 2@ ballal pedig vezetjiik és ezzel egyidGben Gssze-
csiszol6papirok; szoritjuk a két szarat.

— kész munkadarabok; Bekapcsoljuk az esztergdt és a szoritokeret

— szorit6fogantyti; lassi, egyenesvonali ide-oda mozgatdsival az

— titkrosits szerszamok kiilsS és belsg feli- eloirt feliileti érdességiire fényezziik az I mun-
letekhez; kadarab feliiletét.

csiszol6por és csiszolépaszta.

a) Fényesités csiszolépapirral |

1. Csiszolopapir fajtik és haszndlatuk.

Az elektrokorund csiszolGpapirokat acél és
szinesfémek fényesitésére haszndljsk. Ontvé-
nyek és rideg fémek fényesitésére z6ld vagy fe-
kete sziliciumkarbid csiszol6papirok alkalma-
sak. Az eldirt feluleti érdességi fokozattdl fiig-
gben killonbdz6 szemcsenagysigi csiszolopapi-
rokat hasznidlunk.

az MSZ 4501 szerint:

Erdességi magassig, R, A szemcsenagysag jele

40 F 28,F 20
20...2,5 F14,F 10
1,25...0,16 F7, FS§

—— = - =— e s i SOV




Kiilsé és belsc felilletek fényesitése és tiikrositése

b) Feliiletek tiikkrositése (leppelése)

1. A munkadarab kiilsé feliiletének tiikro-
sitése.

A 10...20 mm dtméréjii munkadarabokra
legfeljebb 0,015 mm tikrositési rdhagyds ma-
radjon (4tmérSre), a 20...75 mm 4atmérdji
munkadarabokra pedig 0,025 mm.

A 2 tukrositGszerszdm (1. a 2. dbrdt) edzett
acélokhoz ontottvasbél késziil, a tobbi fémhez
¢és fémotvozethez pedig bronzbél és sirgarézbél.
A tiikrositGszerszam alakja azonos a kész mun-
kadarab alakjdval. Belsd dtméréjénck nagyolo
tiikkrosités esetén 0,15 mm-rel, simité tikrosi-
tés esetén 0,05 mm-rel kell nagyobbnak lennie
a tikrositendd felilet 4tmérGjénél. A szerszim
falinak vastagsiga 1/6-a...1/8-a legyen az dt-
mérdnek. A 2 tikrositGbetétet (2. dbra) beliil-
16] vékonyan kenjiik be olajban elkevert finom-
szemcsés csiszoloporral vagy vegyileg aktiv
csiszolépasztaval.

A tiikrositGbetétet a 3 keretbe fogjuk és az
1 munkadarabra tessziik. Bedllitjuk és bekap-
csoljuk az esztergit az elGirt f{6orsé-fordulat-
szdmra. Kissé meghuzzuk a 3 keret 4 csavarjit,
majd a szerszdm lassu, egyenesvonalyi, hossz-
irdnyu ide-oda mozgatdsdval tikrositjiik a mun-
kadarab feliiletét. A tiikrositési sebességet
10...20 m/min Aallitsuk be. Célszeri a munka-
darab feliiletét hig olajjal vagy petréleummal
bekenni. A tiikrositést addig folytassuk egyre
finomabb szemcséjii anyaggal, amig meg nem
kapjuk az el6irt méretet és a felilleti érdességet.

2. A munkadarab belsé feliiletének tiikrosi-
tése.

Az I szabilyozhatd tiikrésitSszerszamot (3.
dbra) 18...50 mme-es furatok tiikrositésére hasz-
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ndljuk. A szerszdm részei: ] szér, a szir tengely-
vonaldval 2°30"-es szogben bedllitott 3 tikro-
sitd hasdbok, és két 2 szabidlyozdcsavar, ame-
lyek forgatdsival a hasibok elmozdulnak hor-
nyaikban, és ezdltal nS vagy csokken a szerszdm
dtmérGje. A csavarokkal ugy dllitsuk be a hasd-
bokat, hogy a 4 munkadarabot kilondsebb
erdfeszités nélkiil rd tudjuk hizni a szerszdmra.
Vilasszuk ki a forgdcsoldsi adatokat, allitsuk be
az esztergdt, a furat felilletét ugyanigy kenjik,
mint a munkadarab kiils6 feliileteinek tiikrosi-
tése esetén.

Bekapcsoljuk az esztergit és addig folytat-
juk a tiikrositést, mig meg nem kapjuk az eld-
irt furatdtmér6t és feliileti érdességet.
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52. gyakorlat: felilletek gorg6zése és mangorldsa goly6kkal. Hengeres és kipos
feliiletek recézése (eldirt feliileti érdesség gorg6zés esetén: R, = 0,16...0,63 um)

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a kiils§ és bels§ feliiletek
gorgézését és mdngorldsit igen jo feliileti
érdesség elérése végett;

— tanuljuk meg kivilasztani a recéz8gorgst
és kialakitani a recézett felilleteket;

~ ismerjiik fel a kiilonbo6zd jellegii selejte-
ket és akaddlyozzuk meg az eléforduls-
sukat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— golyds vagy sima gorgds szerszamtarték
(g618626, mangorld);

— recéz6gorgdk;

— gorgbzésre é€s madngorldsra elBkészitett
feliilletd munkadarabok;

— recézésre elGkészitett felilleti munkada-
rabok.

a) El6zetesen megmunkalt feliilet gérg6zése
golyéval

1. A gorgdzdszerszdm befogdsa a késtartoba.

Az A gOrg6z0 részei (1. dbra): a két 3 gorgd
dltal kozrefogott 2 golyd; a 4 nyomérugd; az
S szabalyozécsavar, amellyel a golyot a meg-
munkdlandé feliiletre nyomé eré nagysiga sza-
bdlyozhaté. Altaldban ilyen szerkezet(i gorg6z6-
szerszdimot haszndlunk 250 mm-né] kisebb At-
mérdji munkadarabok megmunkaldsara.

Az A gorgbszerszamot tigy fogjuk a késtartd-
ba, hogy a golyé kozéppontja az esztergacsi-
csok tengelyvonaliban legyen, a szerszdm ten-
gelyvonala pedig merSleges legyen a munka-
darab tengelyvoraldra.

2. Az eszterga bedllitdsa a sziikséges forgd-
csoldsi adatokra.

Allitsuk be az esztergdt az clgirt f6orsé-for-
dulatszimra — 50...60 m/min gorgdzési sebes-
ség figyelembevételével — és az elGtoldst 0,2...
0,25 mm/ford-ra.

3. Az elbkészitett feliiletii munkadarab gor-
gbzése.

A gorg6zést a munkadarab bal oldali hom-
loklapja felé haladva végezziik. Elinditjuk az

esztergit és a 2 goly6t raszoritjuk az / munka-
darab feliiletére. Bekapcsoljuk a gépi elGtoldst
és két-hirom hosszirdnyu dtfutdst végziink.
A gorgézés sordn a golyét petréleummal vagy
orsgolajjal fele-fele arinyban kevert gépolajjal
kenjiik.

A feliileti érdességének a gorg6zés utdn sok-
kal jobbnak kell lennie, mint a gorgdzés el6tt.
Ha a munkadarab el§z6leg megmunkalt feliilete
pl. R, = 2,5 um volt, akkor a gorgézott felilet-
nek el kell érnie az R, = 0,63 um-t stb. Feltét-
leniil figyelembe kell venni, hogy a henger mé-
rete a gorg6zés utdn kisebb, a furaté nagyobb
lesz.

A megmunkdlandé Az itmérg
feliilet viltozdsa
atlagos érdessége, gorgdzés utan
Ry, Mm mm
10 0,03...0,06
5 0,02...0,04
25 0,01...0,02.

Ha a gorg6zés utdn az dtmérSvaltozds mér-
téke a megmunkdlandé felilet tliréshatdrai ko-
z6tt marad vagy kisebb annil, akkor az R, =
= 20..40 um-es 250 mm-nél kisebb dtmérsjd
munkadarabokat a gorgbzéshez az elGirt tiirés-
sel, de a névleges méretet a zsugorodds nagysa-
gaval megvéltoztatva (hengerdatmérGjéhez hozzd-
adjuk, furatibdl kivonjuk) készitsiik el8.

Példa. Gorgdzéshez elSkészitett munkadarab atmé-

1Gje 53,6 :8’03 mm, felilleti érdessége Ry = S5um. A

gorgbzéshez elGkészitendS névleges atmérdnek 53.6 +
+0,03
-0

+0,04 =5364 mm-nek kell lennie.




Feliiletek gorg6zése és mangorldsa. Hengeres és kupos feliiletek recézése

b) Hengeres furat feliiletének mangorlisa
golyds mangorléval

A 2. 4brdn ldthatd, 30...60 mm dtmérdjd fu-
ratok mangorldsira haszndlatos mangorlé részei:
I vezetSkeret, a rajta levd két 4 és 6 kipos gyii-
rivel. A 4 gylirli a vezetSkeret peremére ti-
maszkodik a 2 talpcsapigyon keresztiil, a 6
gylrli szabadon mozog a kereten és a 8 rugé
nyomdsa alatt 4ll a 7 talpcsapagyon keresztiil.
Tovibbi része a 3 kosdr a 120°-0s szogben el-
helyezett 5 golydkkal; a 8 nyomérugét szorité
9 anya és 10 ellenanya; a kiiposszird 17 tarté-
foglalat és a 12 csapszeg, amelynek segitségével
a mangorlé I vezetSkerekét a tartéfoglalatba
rogzitjik.

1. A mdngorlo bedllitisa megadott dtmérdjii
furat feliiletének megmunkdldsdra.

A 9 anya, a 0 ellenanya és a & nyomérugé
segitségével az 5 golyGkat a megmunkdlandé
furat dtmérGjének megfelel6 mértékben kitol-
juk a 3 kosdrbdl, létrehozva egyszersmind a
golyoknak a megmunkalandd feliletre hato
sziikséges nyomdsit is.

2. A mdngolré bedllitisa munkahelyzetbe.

A mingorlét szdrdval — kupos betéthiively-
ben — befoghatjuk a késtartéba, akdrcsak fii-
rishoz. Ebben az esetben iigyelni kell a mdn-
gorlé és a munkadarab szigori egytengelyfisé-
gére.

A midngorlét — akdr kézi, akdr gépi el6tolds-
sal kivinunk dolgozni — befoghatjuk a szeg-
nyereg mozgohiivelyébe is vagy a fGorsé kipos
furatdba. Ez utébbi esetben a méngorlé végez
majd forgd mozgdst, a munkadarab pedig hossz-
irdnyban halad a médngorléra.

3. Az eszterga bedllitisa a sziikséges forgd-
csoldsi adatoknak megfelelden.

Lisd az a) pont 2. szakaszdt.

4. A furat feliiletének mdngorldsa.

Ldsd az a) pont 3. szakaszat.

¢) 25...50 mm-es hengeres furat mangorlasa
tobbgorgGs mangorléval

A mangorl6 részei (3. dbra): a 8 kiipos hii-
vellyel rogzitett 7 vezetSbetét: az 5 kosdr
(4-4 és B-B metszet): a 7 hatsé és a 10 elsé
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szoritopersely; 3 szabdlyozéanya és 2 ellenanya;
4 nyomdcsapagy és a 6 rugé. Ez utébbinak ket-
t6s feladata van: a segitségével tér vissza auto-
matikusan eredeti helyzetébe az 5 kosdr a 9 el-
mozdulé gorgékkel egyiitt (C-C metszet) a man-
gorlénak a megmunkdlandé furatbél valé kihu-
zdsa utdn, és ez a rugé tartja meg a kosarat és
a gorgéket munkahelyzetben a vezetSbetéten.

1. A mdngorio bedllitisa a furat feliiletének
megmunkadldsdra.

Kicsavarjuk a 2 ellenanydt (1. a 3. 4brdt) és
a 3 szabdlyozdanya és a 6 rugd segitségével a
9 gorgéket a megmunkilandé furatitmérSnek
megfelel6 mértékben kitoljuk a kosarbol, létre-
hozva egyszersmind a gorg6knek a megmunka-
landé feliletre haté sziikséges nyomadsit is.

2. A mdngorio munkahelyzetbe dllitisa és az
eszterga bedllitdsa a sziikséges forgdcsoldsi ada-
tokra.

Lisd az a) és a b) pontnak a 2. szakaszit.
3. A furat feliiletének mdngorldsa.
Lasd az a/ pont 3. szakaszit.
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d) Hengeres feliilet recézése recézGgorgovel

1. Egygorgés nyomdszerszam kivdlasztdsa és
befogdsa a késtartoba.

Olyan 2 nyomdszerszimot (4. dbra) vilasz-
tunk ki, amelynek egyetlen gorg6jén egyenes
rovitkdk (recéz6 fogazat) vannak. A rovitka
t rovdtkaosztdsinak Osszhangban kell lennie a
megmunkélandé felillet dtmérdjével. A szer-
szamot a csiicsok tengelyvonala magassigiba
és a munkadarab tengelyvonalira merdSlegesen
allitjuk be.

2. Az eszterga bedllitisa a sziikséges forgd-
csoldsi adatokra.

Beidllitjuk a sziikséges fGorso-fordulatszdmot
(tdblazati adatok szerint, a megmunkilandé
felillet keriileti sebessége és dtmérGje alapjdn),
valamint az el&toldst (tdbldzati értékek szerint).

3. A munkadarab hengeres feliiletének rece-
zése.

A nyomdszerszimot a munkadarabhoz visz-
sziik és bekapcsoljuk az esztergat. Keresztird-
nyu elStoldssal nagy ergvel rdszoritjuk a recézg-
gorgdt a megmunkdlando feliiletre, néhdny for-
dulaton keresztil figyelemmel kisérjiik, hogy
a gorg6 fogai az dltaluk nyomott mintizatnak
mindig ugyanabba a roviatkdiba lépnek-e bele,
majd bekapcsoljuk a gépi elStoldst. Ezt két-
szer-hdromszor megismételjiik.

A gorgé munkafeliiletét orséolajjal vagy gép-
olajjal kenjiik. A recézés megismétlése el6tt
drotkefével vagy drétdarabkaval tisztitsuk ki a
kerék rovitkdiba szorult apr6 fémrészecskéket.

e) Hengeres feliilet recézése recéz6gorgdvel

1. A megfeleld nyomdoszerszdm kivdlasztisa.

Kivédlasztjuk az I kétgorgGs nyomdszerszd-
mot (1. a 4. dbrdt), amelynek gorgdin ferde ro-
vitkolds (recézofogazat) van (A nézet). A gor-
gdknek pontosan egymads alatt kell elhelyezked-
niiik; a ¢ rovdtkaosztdsuk nagysiga a megmun-
kdlandé felilet atmérGjét6l és szélességétdl
figg.

2. A nyomdszerszdm befogdsa a késtartoba.

Az 1 nyomdszerszimot a munkadarab ten-
gelyvonaldra merGlegesen dllitsuk be. Mindkét
gorgbnek szigorian pirhuzamosan kell dllnia a
megmunkalando 2 feliilettel (5. dbra).

®

A nezet B nezet

3. A forgicsolisi adatok kivdlasztisa és a
recezes elvégzése.

Lisd az a) pont 3. szakaszit és a b) pont
2. és 3. szakaszdt.

A recézés helyességét szemre ellendrizziik:
a mintdzat rombusz alaki apré dudorai kissé
tompitottak legyenek.



f) Kipos feliilet recézése recéz6gorgskkel

1. Az eszterga felszerelése.

A 3 késszdnt az [ munkadarab (6. dbra) fél-
kipszogével megegyezd o szogben elforditjuk.

2. A nyomoszerszam kivdlasztdsa ¢ befogd-
sa; recezes.

L.aze)1.,,2.és 3. pontot.

A 2 recézbgorglket keresztirdnyi elStolds-
sal nagy erdvel a megmunkadlandé feliiletre szo-
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Nagy termelékenységii modszerek

ritjuk (1. a 6. dbrdt), néhdny fordulaton keresz-
tiil figyelemmel kisérjik, hogy a gorgd fogai az
dltaluk nyomott mintizatnak mindig ugyanab-
ba a rovitkdiba lépnek-e bele, majd megkezdjiik
a késszdn és a nyomdszerszdm hosszirdnyi el8-
toldsit, a szdn kézikerekét mindkét kézzel for-
gatva. Ezt kétszer-hdromszor megismételjiik.
A gorgék munkafeliiletét orséolajjal vagy gép-
olajjal kenjik. A miivelet megismétlése elGtt
tisztitsuk meg a kerekek fogazatit a kozéjik
szorult apré fémrészecskéktdl drotkefével vagy
hegyes drétdarabkadval.

53. gyakorlat: nagy termelékenységii médszerek

A FELADAT CELJA:

Tanuljuk meg a recézés nagy termelékeny-
ségli munkafogdsait és -modszereit;
— ivelt munkafeliiletii recézdgorgskkel;
— tovabbfejlesztett nyomoszerszammal;
— a hdrompofis tokmdny pofiiba, tovibb-
fejlesztett szerszdmtartéba és dobrend-

szerd szerszamtartéba fogott recézGgor-
gokkel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

Ttgorgls csapdgyakon forgé dombori recé-
z6gorgls nyomoszerszamok .

1. Kiilsé hengerpaldstok recézése domboni
€s homoru recézogorgdkkel.

A recézés miiveletelemei ugyanazok, mintha
hengeres recéz6gorgSkkel dolgoznink, a forga-
csoldsi adatok azonban megnovelhetsk. Egye-
nes mintdzatd recézéshez az la 4brin lithaté
gorg6t haszndljuk, keresztrecézésben egyszerre
két gorgdt (1b dbra). Dombord feliiletek recé-
zésére az lc 4brdn lithat6 gorgs alkalmas. A ro-
vitkaosztds nagysdgit tdbldzat alapjan hatdroz-
zuk meg, a megmunkdlandd feliilet dtmérdjé-
t6l fiiggGen.

2. Hengeres feliilet recézése tovibbfejlesztert
domboru gérgds nyomdszerszammal.

Az I nyomészerszdmot (2. dbra) az I munka-
darab tengelyvonaldra merélegesen allitsuk be.
A 2 billendfejbe szerelt mindkét 3 gorgdnek
pathuzamosan kell 4llnia a megmunkalandé
feliilettel. A hengeres felilletet a korabban ta-
nult miiveletekkel recézziik.
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A 3 gorgok 4 tligorgGs csapdgyait rendszere-
sen kenjilk az 5 furaton keresztil — zsirzéfej
segitségével — gépzsirral vagy miszaki vazelin-
nal.

3. Hengerpaldst recézése dob rendszerii szer-
szdmtartoba fogott recézgorgkkel.

Az 1 szerszimdobon (3. dbra) kivilasztjuk
a munkadarab dtmérGjének és a kivant minti-
zatnak megfeleld 2, 3 vagy 4 recézGgorgdpart és
elvégezzilk a munkdt a 2. szakasz szerint.

.
1




K) Menetesztergalas

54. gyakorlat: a menet elemeinek mérése. A menet ellenérzése menetes idomszerrel,
gorgos-villis menetmérdvel és menetmérd mikrométerrel. A mellékhajtomi
bedllitdsa

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a menet elemeit megmérni
mérévonalzéval, menetmérével, menetes
idomszerrel, gorgds-villis menetmérével,
menetméré mikrométerrel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

kiils6 és menetes henger; belsé metrikus
meneti munkadarabok;

— mér6vonalzé;

menetes idomszer;

hatdrmérd villds menetméré;

menetméré mikrométer. @

a) A menet elemeinek mérése

Il
L

T
Il

1. Métermenet emelkedésének mérése meéro- O+
vonalzoval.

|

A 2 mérGvonalzét (1. dbra) az / munkada- j
rabra illesztjiik a tengelyvonaldval parhuzamo- \
san, €s megszimoljuk, hany menet esik 50 vagy
100 mm-es szakaszra. Ha elosztjuk a kivélasz-
tott szakaszhosszisigot a menetek szdmdval,
megkapjuk a menetemelkedést milliméterben.

2. Kiils6 métermenet emelkedésének meg-
hatdrozdsa menetmérével.

A métermenet mérésére hasznilatos menet-

mérd (2. dbra) minden mérSlemezén fel van tiin-
tetve a menetemelkedés milliméterben.
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Kivdlasztjuk a megfelelének litszé méréle-
mezt és a menetre illesztjik (3. dbra). Haa 2
mérSlemez fogazata fényrés nélkil illeszkedik
a megmérendS / menetbe, akkor a menet emel-
kedése azonos a mérSlemezen leolvashato érték-
kel.

3. Belsé menet emelkedésének meghatdiroza-
sa menetmeérdvel.

Ldsd a 4. dbrdt és az ) pont 2. szakaszdt.

4. Kiils0 menet emelkedésének és kozepdt-
mérdjenek ellendrzése menetes idomszerrel
(5. dbra).

Lidsd a 36. gyakorlat 5. dbrdjit és ott a b)
pont 6. szakaszit.

5. Kiilsé menet emelkedésének és kézépdt-
mérdjének ellendrzése gorgds-villdis menetme-
rével.

Az [ gorg6s-villdis menetmér6t jobb keziink-
be fogjuk (6. dbra) és laza mozdulattal a menet-
re engedjiik. A 2-2 als6 gorgbknek 4t kell csisz-
niuk, az /-1 fels6 gorg6kon a menetmérdnek
pedig ‘enn kell akadnia.

b) Kiilsé menet kozépitmérdjének mérése
menetmérG mikrométerrel

A menetméré mikrométer (7a dbra) a rogzi-
tett foglalatdiba és a mikrométerorsojaba be-
tesszitk a megfelel6 1 és 2 mérGbetéteket.
A mérébetétek szdrain (7d dbra) fel vannak tiin-
tetve a mérési hatdrok, pl. az M5—6 azt jelenti,
hogy az adott méribetét-pirral az 5, 5,5 és
6 mm-es emelkedési metrikus menetek mér-
hetdk.




A kések bedllitdsa, a forgdcsoldsi adatok meghatdrozdsa

A mérés sordn az I mérSbetét hasitékinak
rd Kell illeszkednie a menetszelvényre (7b dbra),
a 2 mérSbetét kipos végének pedig bele kell
illenie a menetmagba. Mérés elStt toroljik meg
a mikrométer minden részét, valamint a mér6-
betéteket, és ellendrizziik a mérésének a pon-
tossdgdt a kovetkezé médon:

— 0...25 mm mér6hatiri mikrométer ese-
tén csavarjuk szorosan egyméshoz a méré-
betéteket; ekkor a 4 dobon (l. a 7a dbrit)
levé nulla osztisjelnek egybe kell esnie a
3 nyél skdldjanak nulla osztdsjelével.

— A 25...50 mm, 50...75 mm sth. mérs-
hatiri mikrométer ellenérzésekor te-
gyink A4 etalont a mérSbetétek kozé
(7c¢ dbra). A dob és a nyél nulla osztds-
jelének egybe kell esnie.

1. Tokmdnyba fogott munkadarab kiilsé
menetének (a kozépdtmérének) merése.

A mikrométert bal keziinkkel az I kengyel-
nél fogva (8. dbra), jobb keziinkkel pedig dob-
jat a 3 mikrométerkereppel (racsnival) forgatva
bevezetjiik a 2 mikrométerorsé mér&betétjét a
menetmagba. Ugyanekkor az 5 rogzitett fogla-
lat mérGbetétjét bal keziinkkel rdvezetjik a
menetmagra (1. a 8. dbrdt). Ha a 3 mikrométer-
kerep elkezd szabadon forogni (kerepelni),
becsavarjuk a 4 szoritGcsavart (9. dbra), elvesz-
sziik az I mikrométert és leolvassuk a méretet
(a menet kozépatmérgjét).

2. Csucsok kozé fogott munkadarab kiilsé
menetének (a k6zépdtmeérdnek) mérése.

Az I mikrométert fiigg6leges helyzetben
tartjuk, bal keziinkkel alulrél megtartva a ken-
gyelt (10. dbra). Ldsd a b/ pont 1. szakaszdt.

¢) Az eszterga mellékhajtomiivének bedllitisa
menetesztergilishoz

A kulonféle tipusi esztergihoz mds és mds
gépre szerelt tdbldzatok adjik meg, hogy adott
emelkedési menethez a kapcsolokarokat mi-
lyen helyzetbe kell 4llitani. Ugyancsak a gépen
levé tdblizat irja el6 a cserekerekeket is.

55. gyakorlat: a kések beallitdsa, a forgdcsoldsi adatok meghatdrozdsa, szabad
késkifutdsi éles menet nagyolé és simité esztergdldsa (el6irt feliileti érdesség:

R, =1,25...2,5 um)

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a menetkések bedllitdsat;

— tanuljuk meg a forgicsoldsi adatok meg-
hatdrozasit;

— tanuljuk meg az élesmenetek nagyol6 és
simit6 esztergdldsdt egyenes menetkéssel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

-- munkadarab menetesztergildshoz;

— gyorsacél és keményfémlapkds menetké-
sek metrikus menetek gyartasahoz;

— menetkéssablon a kés bedllitisihoz;

— menetes idomszer;

— menetmérd mikrométer.
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a) A munkadarab és a szerszim befogisa,
az eszterga beillitasa a sziikséges
forgicsolasi adatoknak megfelelGen

1. A munkadarab és a szerszdm befogdsa.

Az 1 munkadarabot (1. dbra) esztergacsu-
csok kozé fogjuk. A 2 menetkést a késtartéba
fogjuk ideiglenesen. A 3 sablont bal keziinkkel
az I munkadarab feliiletéhez illesztjiik.

A szin el6toldsdval a szerszdmcsicsot a 3
sablon hdromszog alaku hasitékdba vezetjik.
Ha kell, a kés helyzetét megigazitjuk — a dol-
gozdérész oldalainak (a forgdcsol6éleknek) pon-
tosan kell illeszkedniiik a sablon hasitékdnak
oldalaihoz, a szerszamcsicsnak pedig pontosan @ @
az esztergacsicsok tengelyvonaldban kell allnia. {l ) m
Véglegesen rogzitjiik a kést. =]

Lm T

2. Bedllitjuk az esztergdn a menetemelke-

Tt |
3. Az eszterga bedllitisa a sziikséges fGorso- @f_ -E 1 2| C:)+ [
Sfordulatszdmra.

Rdbel: Geépipari technologusok zsebkonyve
tdbldzataibol valasszuk ki a nagyolé menetesz-
tergdlds forgicsoldsebességét és a fogdsvételek 0
szdmat. A f6orsé fordulatszdmdt a forgacsolo-

X o°]
sebesség €s a munkadarab dtmérdje alapjin ha- 3:‘[1—!— 12 _
&

|+

tirozzuk meg.

b) Elesmenet nagyolé esztergilisa

1. Balesetvédelmi utasitds.

— A menetet fapalcikdval vagy kiilon
erre a célra rendszeresitett kefével tisz-
titsuk!

— Tilos a menetet forgds kozben mérni!

2. Elsé fogdsvetel a sziikséges fogdsmély-

ségben.

— Bekapcsoljuk az esztergdt, majd a kereszt-
szdn kézikerekét forgatva a 2 kést (2. db-
ra) az ] munkadarab feliiletéhez vezetjiik. @

— A kést jobbra visszik, a munkadarab
jobb oldali homloklapjatél 10...15 mm-re
(3. dbra).

— A keresztszdn kézikerekét az dramutatéd
jérdsdval megegyez{ irdnyban forgatva ke-
resztirinyban elStoljuk a kést (4. dbra) a X
megadott 04...0,5 mm-es mélvségig. ="

— A néniusztircsdt nulldra dllitjuk. ] T
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A kések bedllitdsa, a forgdcsoldsi adatok meghatdrozdsa

3. Elesmenet nagyolo esztergdlisa — elsé
fogds.

Kioldjuk a lakatanyit és a 2 menetkéssel
végig esztergiljuk a menetet (5. dbra). Amint a
2 kés eléri az 1 munkadarabon levé hornyot,
kikapcsoljuk az esztergit és magunk felé ki-
emeljiik a kést a horonybdl (6. dbra).

4. A menetkés kiindulo munkahelyzetbe dlli-
tdsa a mdsodik fogdshoz.

Ha a menet maradék nélkiil oszthaté (azaz
ha a vezérorsé P, menetemelkedése maradék
nélkiil oszthaté a késziil6 menet P emelkedésé-
vel, vagy ha a késziil6 menet 1”-ra es6 n menet-
szima maradék nélkil oszthatd a vezérorsé n,
menetszamdval), akkor a lakatanyit kioldjuk, a
kést kézzel a kiindulé helyzetbe 4llitjuk. Majd
fogdst vesziink vele a megfeleld fogismélység-
ben, és ismét nulldra dllitjuk a néniusztdrcsit.
Tetsz6leges pillanatban Ujra bekapcsoljuk a
lakatanydt a munkadarab forgisakor, és fiig-
getlenil attol, hogy a szdn az 4gyvezetékek
melyik pontjin 4ll, elkezdjiik a masodik stb.
fogdst. Ha a menet nem oszthaté maradék
nélkiil, akkor a kést ki kell vezetni a horonybél,
a fGorsé forgdsit 4t kell kapcsolni ellenkezs
irdnyura, és a kést kiindul6 munkahelyzetbe
kell dllitani a masodik stb. fogdshoz.

5. A menet nagyolo esztergdlisa.

Midsodik, harmadik stb. fogdssal is végigesz-
tergiljuk a menetet. A masodik fogismélység
0,3...04 mm, a harmadik, negyedik stb. fogds-
mélység 0,1...0,3 mm.

2 mm-nél kisebb emelkedésii menetet egy
fogdssal esztergilunk készre (1. a 4. dbrdt).
A 2 mm-nél nagyobb emelkedésli menetek esz-
tergdldsa sordn a kést kettds irdnyu fogdsvétellel
mozgassuk: keresztirdnyd és kiegészit6 hossz-
irinyu fogdsvétellel (7. dbra), a késszdn kézi-
kerekét minden fogds utdn eggyel kevesebb
néniusztarcsa-osztisjellel forgatva el. Fogast
vehetiink egyeditl a késszdn kézikerekével is
— chhez a késszdnt a csicsok tengelyvonaldra
60°-0s szogbe kell beallitani (8. abra). A kést a
menet végén magunk felé vissziik és a kereszt-
szdn kézikerekével kiindulé munkahelyzetbe
dllitjuk a ndniusztircsit minden egyes esetben
nullira éllitva. Addig esztergiljunk, amig nye-
sett menetcsiicsot nem kapunk (9. ibra).

Haszndljunk hit6-kend folyadékot: acélhoz
emulziét, olajat, szulfofrezolt; bronzhoz és sir-
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garézhez repceolajat; oOntottvashoz petroleu-
mot. (Bronz, sirgaréz, ontottvas esetleg hiités
nélkiil is forgdcsolhatg.)

¢) Kiils§ élesmenet simité esztergilasa

1. A félkész menetes munkadarab befogdsa.

A munkadarabnak az edzett szegnyeregcstcs
felé néz6 kozpontfuratit bekenjik gépolajjal.
Befogjuk a munkadarabot az esztergacsucsok
kozé.

2. Simito menetkés befogdsa és rogzitése.

A 2 simité menetkést ideiglenesen a késtar-
téba fogjuk a csicsok tengelyvonalinak magas-
sigdban. A kést a szegnyereg 4 mozgéhiivelyé-
hez tdmasztott 3 sablonnal pontosan bedllit-
juk, majd véglegesen rogzitjiik (10. dbra).

3. Az eszterga bedllitdsa a simitd menetesz-
tergdldshoz sziikséges féorso-fordulatszdmra.

Kivdlasztjuk a simit6 menetesztergdldshoz
megfelel6 forgicsoldsebességet. Meghatdrozzuk
a fogdsok szdmit. Meghatdrozzuk aféorsé-for-
dulatszdmot a kivdlasztott forgacsolésebesség,
ill. a kiils6 menetdtmérd alapjdn.

4. A kés bevezetése a nagyobb menetbe.

Bekapcsoljuk az esztergdt és zdrjuk a lakat-
anydt, ekkor a szdn hosszirdnyban néhiny me-
netnyit elmozdul. Kikapcsoljuk az esztergit.
Kereszt- és hosszirdnyu eiGtoldssal (11. dbra)
a 2 menetkést az / munkadarab menetébe ve-
zetjik. A keresztszdn kézikerekét bal keziink-
kel, a késszdn kézikerekét jobb keziinkkel for-
gatjuk az dramutaté jarisival megegyez6, ill.
ellentétes irdnyban.

5. A kés visszadllitdsa kiindulo munkahely-
zetbe.

Kiemeljiikk a kést a menetbdl hdtra kereszt-
irdnyu el6toldssal. Bekapcsoljuk az esztergat
hétra irdinyu f6orséforgdsra.

6. Kiilso élesmenet simito esztergdlisa — elsé
fogis.

0,02...0,1 mm-es fogdst vesziink a késsel.

7. A menet készre esztergildsa.

Midsodik, harmadik stb. fogdssal is végigesz-
tergdljuk a menetet. A késsel minden ijabb
esztergdlds el6tt csak keresztirinyban vesziink
fogast.
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Hasznéljunk hiit6-kend folyadékot (1. a b)
pont 5. szakaszit).

8. A készmenet ellendrzése.

A menetet menetes idomszerrel vagy menet-
méré mikrométerrel mérjiik.

9. Balmenet esztergildsa.

Bekapcsoljuk a szdn hdtra hosszirdnyu el6-
toldsit. A 2 menetkést a menet bal oldali végé-
hez dllitjuk kiindulé munkahelyzetbe, azaz az
A horonnyal szemben. A 12. 4brdn a kés a md-
velet elvégzése utdni helyzetben lithaté.
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56. gyakorlat: élesmenetek esztergildsa alakos menetkésekkel

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a menetek esztergdldsdt me-
netkorkésekkel, hasibos késekkel és fésiis me-
netkésekkel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menetvagashoz elGkészitett munkadara-
bok;

— menetkések: egyenes menetkés, menet-
korkés, hasibos menetkés, fésiis menet-
kés;

— menetsablon;

— menetes idomszer.

a) Menetesztergilds korkéssel vagy hasabos
késsel

A 2 menetkorkés (la, b dbra) vagy a hasd-
boskést (1¢ dbra) killon-kiilon a 3 szerszimszr-
ra erdsitjiik és csticsaikkal a tengelyvonal ma-
gassdgdba dllitjuk dket.

A késeknek az I munkadarab tengelyvona-
ldhoz viszonyitott helyzetét sablon segitségével
illapitjuk meg Ugy, mint az el6z6 meneteszter-
géldsi miveleteknél.

A menetesztergilds mfiveletei, a forgacsoldsi
adatok, ill. a h(itG-kené folyadék ugyanaz, mint
az egyenes menetkésekkel val6 menetvagds ese-
tén (1. az 55. gyakorlatot).

b) Menetesztergalds fésiis menetkéssel

1. Az eszterga felszerelése fésiis késsel valo
menetkeészitéshez.

Befogjuk és rogzitjik az / munkadarabot
(2. dbra). Befogjuk és rogzitjiik 2 féslis menet-
kést ugy, hogy a menetmagot forgdcsolé szer-
szdmcsticsok a munkadarab kozépvonaliban le-
gyenek.

2. Bedllitiuk a menetemelkedést az eszter-
gan.

3. Az eszterga bedllitdsa a sziikséges foorso-
fordulatszdmra.

Rdbel: Gépipari technologusok zsebkonyve
tablazataibol vilasszuk ki a forgicsoldsebessé-

12

get és a fogdsvételek szdmdt. A fGorsé-fordulat-
szdmot a forgdcsolésebesség és a kiillsé menet-
4tmérG alapjdn hatirozzuk meg.

4. Menetesztergdlds fésiis hasibkéssel.

Bekapcsoljuk az esztergit. ElStoljuk a 2
féslis menetkést gy, hogy érintse az I munka-
darab feliiletét, majd jobbra vissziik (2. dbra).
A noniusztdrcsa segitségével fogdst veszink a
késsel a késziilé menet teljes szelvénymélysé-
gében; a néniusztdrcsdt nulldra éllitjuk, bekap-
csoljuk a lakatanydt és forgicsoljuk a mene-
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Menetesztergdlis

tet (3. dbra). A menet végén kikapcsoljuk a
lakatanydt, eltdvolitjuk a 2 féslis menetkést az
1 munkadarabtél és kikapcsoljuk az esztergit.
A szint kiindulé munkahelyzetbe illitjuk a
kovetkez6 munkadarab menetének esztergila-
sdhoz.

Haszndljuk ugyanazokat a hiitG-kenS folya-
dékokat, amelyeket az egyenes menetkéssel
valé menetvigishoz haszndltunk (1. az 55. gya-
korlat b) pont 5. szakaszit.

6. Menetesztergdlds féstis korkéssel.

Ha az I munkadarabra kiils6 menetet aka-
runk vigni (4. dbra) a 2 fésiis korkéssel, akkor
olyan szerszimot vilasszunk, amelynek a me-
nete forditott irdnyd, mint a készilé menet
(ha a munkadarab menete jobbos lesz, akkor a
fésiis korkés menete balos legyen).

Ha bels6 menetet esztergilunk, akkor olyan
féslis korkést vilasszunk, amelynek a menete
ugyanolyan irdnyd, mint a készitendé menet
(ha a munkadarab bels§ menete jobbos, akkor
a szerszdm menete is jobbos legyen).

A menetesztergildis miiveletei ugyanazok,
mint az egyenes menetkéssel valé menetkészi-
tésnél (1. a b) pontot).

il

'I\\\\\\\".\\\\\\\\\
I

57. gyakorlat: kiils6 élesmenetek esztergdldsdra hasznilatos menetkések élezése

és az élszogek mérése

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg éles jobb- és balmenetek esz-
tergdldsdra haszndlatos nagyol6 és simité me-
netkések élezését és az élszogek ellenSrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

I

2 db gyorsacél betétkés nagyold és si-
mité menetesztergilishoz;

menetsablon;

sablon vagy egyetemes sz6gméré az él-
szogek mérésére;

aproszemcsés zold sziliciumkarbid korong
és fenGké.

a) A menetkések élszgeinek meghatirozisa

Meghatdrozzuk a nagyolé, ill. simité menet-
esztergdldshoz sziikséges jobb és bal oldali hat-
sz0g €s a homlokszog nagysdgit. A mellékhit-

lapokat oy és o, szoglire koszoriljik (1c dbra).
A jobbos kés oy szogének (lc, d 4bra) 1...2°-
kal nagyobbnak kell lennie a menetemelkedés
M s26génél; az or, szog ebben az esetben 1...2°.

Balos kés esetén az o, szdgnek (lc, e dbra)
kell 1...2°kal nagyobbnak lennie a menetemel-
kedés p szogénél; itt az oy szog 1...2°.
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A furat elokészitése belss élesmenetek esztergdldsdhoz; a forgdcsoldsi adatok kivdlasztdsa

Nagyol6 kések homloklapjdt célszerli pozi-
tiv szogre kialakitani (la dbra). A simitékés
homlokszoge 0° (1b 4bra), azaz a homloklap
egyenes.

b) KiilsG élesmenetek esztergdldsira
hasznilatos menetkések élezése

1. A kés homloklapjdnak élezése.

A homloklap (y homlokszog) élezésének mii-
veleteit 1. a 15. gyakorlatban.

2. A kés bal oldali hdtlapjdnak élezése.

A hitlap (oq hitszog) élezésének miivele-
teit1. a 15. gyakorlatban.

A késeket fekete vagy z6ld sziliciumkarbid
koronggal vagy gyémidnt csiszolékorongokkal
élezziik.

Elezéskor tartsuk be a balesetvédelmi uta-
sitasokat!

3. A kés jobb oldali hdtlapjinak élezése.

A hdtlap (o, hdtszog) élezésének miivele-
teit1l. a 15. gyakorlatban.

4. A hdtlapok dltal bezdrt szog ellendrzése.
A 2 sablont (2. dbra) a bal keziinkbe, az /
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kést pedig a jobb keziinkbe fogjuk. A dolgozo-
részt a sablon egyik hiromszog alaki hasitékdba
illesztjilk. Ha a kés hdtlapjai fényrés nélkiil
illeszkednek a sablon hasitékdba, az élezés

pontos.
Az ékszognek azonosnak kell lennie a menet
szelvényszogével: métermenetnél o = 60°;

Whitworth menetnél o= 55°.

5. A szerszdmélek fenése.

A dolgozdrész forgicsoloéleit aprészemcsés
z0ld sziliciurkarbid vagy gyémdnt fen§kovon
fenjiik.

58. gyakorlat: a furat el6készitése belsS élesmenetek esztergilidsihoz; a forgdcsoldsi
adatok kivalasztdsa; a menet nagyolo esztergdldsa és kalibraldsa menetfiréval

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a furatokat elékésziteni me-
netesztergdlashoz;

— tanuljuk meg a forgicsoldsi adatok kiva-
lasztdsdt;

— tanuljuk meg a szerszdm bedllitdsdt me-
netkés-sablon segitségével;

— tanuljuk meg a menet nagyold esztergdld-
sdt és menetfiréval valo kalibrédldsat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

furatkés;

60°-0s menetkéssablon;
gyorsacél és keményfém
belsé menetek készitéséhez;
megfelel méretli menetfiird;
- menetfird-hajtévas;

!

menetkések

— munkadarabok
— 0,05...0,1 mm-s néniuszosztisi tolé-
mérce.

a) A munkadarab furatinak el6készitése
belsG élesmenet esztergildsihoz

1. Az eszterga felszerelése a furat menetesz-
tergaldsit megelGzo esztergdlisdhoz.

Befogjuk és rogzitjiik a munkadarabot és a
furatkéseket: nagyol6kést, horonykést és olda-
lazékést.

2. A munkadarab homloklapjdnak és furatd-
nak megmunkdldsa belsG élesmenet esztergd-
ldsdhoz.

Leoldalazzuk az I munkadarab (1. dbra)
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homloklapjdt a 2 oldalazé furatkéssel, kieszter-
giljuk az I furatot a magméretnek megfelelGen.

A belsé horonykéssel kialakitjuk a II hor-
nyot. A horony dtmérGje a menet névleges it-
mérbjével legyen egyenls (vagy kissé nagyobb),
a szélessége pedig kb. a menetemelkedés kétsze-
rese legyen.

3. Bedllitjuk az esztergdn a menetemelkedést
€s a sziikséges foorso-fordulatszamot.

4. A menetkés befogdsa.

A 2 menetkést (2. dbra) ideiglenesen a kés-
tartéba fogjuk. A 3 menetkés-sablont bal ke-
ziinkkel az [ munkadarab homloklapjdhoz
illesztjilk. A dolgozérészt kereszt- és hosszird-
nyu elStoldssal a 3 sablon hdromszog alaku hasi-
tékdba vezetjik. A kés helyzetén addig igazi-
tunk, amig a szerszimcsucs fényrés nélkiil nem
illeszkedik a sablon hasitékdba. Véglegesen rog-
zitjiik a kést. A kést sablonnal gy is bedlithat-
juk, ahogy az a 3. dbrdn ldthato (ha a dolgozé-
rész ezt lehet6vé teszi). A szerszdmszarra kré-
tdval A jelz6vonalat hizunk, amelynek a szer-
szdmcsucstdl valé tdvolsiga a furat hosszdval
legyen egyenld.

b) Belsg élesmenet nagyolé esztergilisa
és kalibrilasa menetfiiréval

1. Balesetvédelmi utasitds.

— Tilos a forgdcsot kézzel eltdvolitani a fu-
ratbol!

— A menetet nem szabad forgdsa kozben
ellendrizni!

— A menet ellenSrzése el6tt a menetkést
ne a szegnyereg felé, hanem magunk felé
vezessiik el, igy elkeriilhets, hogy a kés
megsértse a keziinket.

2. EIsé fogdsvetel a késsel.

Bekapcsoljuk az esztergdt, és a 2 kést (4. db-
ra) az /| munkadarabhoz vezetjilk ugy, hogy a
szerszamcsucs érintse az I furat falit. Kikap-
csoljuk az esztergdt és a kést jobbra vissziik, a
munkadarab homloklapjitél 10...15 mm tdvol-
sagra. Keresztirinyi el6toldssal 0,2...0,5 mm-es
fogdst vesziink a késsel, majd nulldra 4llitjuk a
noénjusztircsdt (5. dbra).

3. Bels6 élesmenet esztergdlisa — elsG fogds.
Bekapcsoljuk az esztergit és zdrjuk a lakat-
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anydt. Ha az A jelz6vonal megkozeliti a munka-
darab homloklapjat (6. dbra), kikapcsoljuk az
esztergdt.

A keresztszan kézikereke segitségével elvisz-
szilk a 2 kést az esztergilt feliilettGl (7. dbra),
ugyanakkor bekapcsoljuk a hdtra irdnyd orsé-
forgist.

Ha a kés 10...15 mm-re kijott a furatbdl,
kikapcsoljuk az esztergit, és hdtra keresztirdnyd
el6toldssal kiindul6 munkahelyzetbe dllitjuk a ]

kést; a noniusztircsit nullira csavarjuk (8.
dbra).

4. Belsé élesmenet nagyolo esztergdldsa
mdsodik, harmadik stb. fogdsvétel.

A késsel 0,1...0,3 mm-es fogist vesziink a
néniusztdrcsa segitségével, majd esztergdlunk a
masodik, harmadik stb. fogdssal mindaddig,
amig lenyesett menetcsicsot nem kapunk.

A kést csak keresztirdnyu fogdsvétellel vezes-
sik, ha a menetemelkedés 2 mm-nél kisebb;
kettSs irdnyu fogasvétellel, ha a menetemelke-
dés nagyobb 2 mm-nél. Hasznéljunk hiité-kend

folyadékot (1. az 55. gyakorlat b) pont 5. sza-
kaszdt).
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5.A menet ellenérzése kalibrdlo menet-
furoval.

A menetet forgicsolds kozben, ill. két fogds
kozott ellendrizziik kalibrdlé menetfiré segit-
ségével.

6. Az elkésziilt belsé menet ellendrzése.

Ellenérizziik a menetet kalibrdlé menetfi-
réval! Az idomszer .,megy’ oldalinak be kell
férnie a menetes furatba, a ,.nemmegy” ol-
dal nem férhet be. Ha ilycn a menet, a mun-
kdt pontosan végestiik el. Ha a ..megy” oldal
nem fér be, vagy a ,,nemmegy” oldal becsavar-
haté. ki kell cserélni a kalibrdld menetfurét.
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59. gyakorlat: belsé élesmenet simit6 esztergdldsa (elGirt felileti érdesség:

R, =1,25..2,5 um)

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a bels§ élesmenet simité esz-
tergdldsit és a menet ellenSrzését Kkalibrdl6
menetfuiréval.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— nagyol6é esztergildssal kialakitott belss
menetes munkadarabok;

— simité menetkés;

— kalibrdl6 menetfiréval a kész menetek
ellenGrzésére.

a) Az eszterga bedllitisa bels§ élesmenetek
gvartasira

1. Bedllitjuk az esztergdn a menetemelkedést
és a sziikséges fGorso-fordulatszamot.

2. A munkadarab és a menetkés befogdsa.

Az I munkadarabot (1. dbra) ugy fogjuk be,
hogy ne legyen se tengelyirdnyu, se sugirirdnyu
iitése. A 2 simitékés homlokszoge 0° legyen.
Ugyanugy éllitjuk be, mint a nagyoldkést (1. az
58. gyaKorlat g¢) pont 4. szakaszdt).

b) BelsS élesmenet simité esztergilasa

1. A kés bevezetése nagyolt menetbe.

Bekapcsoljuk a esztergdt, zdrjuk a lakat-
anydt, a szant (a kést) hirom-négy menetnyit
eltoljuk (1. az 1. dbrdt).

Kikapcsoljuk az esztergit, és — a lakatanya
kioldisa nélkiill — Kettds irdnyu elGtoldssal, a
B és a C nyil irdnydban a 2 kést bevezetjiik a
menetbe Utkozésig (1. az 1. dbrdt). A néniusz-
tarcsit nulldra allitjuk. Eltdvolitjuk a kést a
megmunkdlandé feliilettsl, kikapcsoljuk, majd
ellenkezd irdnyura kapcsoljuk a f6orsét, és visz-
szadllitjuk a kést a kiindul6 helyzetébe.

2. Elsé fogdsvétel a sziikséges fogdasmélyseg-
ben.

A 2 késsel (2. dbra) a keresztszdn kézikereke
segitségével vesziink fogdst a sziikséges fogds-
mélységben; a néniusztircsin figyeljiikk, hogy
milyen mértékd a kés elmozdulisa. A tovabbi
fogdsvétel 0,1...0,02 mm.

3. Belsd élesmenet esztergdldsa — els6 fogds.
Ldsd a 3. dbrdt és az 58. gyakorlatot.

4. BelsG élesmenet készre esztergdlisa.

A keresztszdn kézikerekével magunk felé
esd irdnyban vesziink fogist.

A menet esztergdldsakor haszndljunk hiits-
kend folyadékot (1. az 55. gyakorlat b) pont
5. szakaszit).

5.A menet ellendrzése kalibrilo menet-
furéval.

Fapilcikdval vagy kefével tisztitsuk meg a
furat menetét az apr6 forgdcstol. Tilos a mene-
tet a munkadarab forgdsa kdzben tisztitani!

A menetet a megfeleld méretli kalibral6
menetes idomszerrel ellenGrizzik.

® 2 Vg —
—-—
c
- 1—]
%
'J”'W
H!”llu';'ml i
/”///// OF
+ % 4+
2 A
g
a i —
il il

”I///

/i”// v

ey
L.»'/‘/




KiilsG laposmenet esztergdldsa

183

60. gyakorlat: kiilsé laposmenet esztergildsa

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg felszerelni az esztergdt kiilss
laposmenet gydrtdsihoz;

— tanuljuk meg befogni a menetkéseket a
nagyolo és simité esztergildshoz;

— ismerjik meg a forgathat6 fejii betétkés-
tarté haszndlatit, a menetesztergilis és
ellenrzés miiveleteit.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kiilsé laposmenetek készitésére alkalmas
munkadarabok;

— menetkések: nagyolé és simit6 menet-
kések gyorsacélbél és keményfémétvize-
tekbdl;

— forgathato fejii betétkéstarto;

— menetkésbedllit6 sablon;

— menetsablon;

— 0,05...0,1 mm-es noéniuszosztdsi tols-
mérce.

a) Az eszterga felszerelése kiilsé laposmenet
gyartisihoz

1. A munkadarabot csucsok kozé fogjuk.

2. Menetkes befogdsa 5 mm-nél kisebb emel-
kedésti menet gydrtisihoz.

5 mm-nél kisebb emelkedésli menetet egy
késsel egy fogdssal készre esztergilhatunk.
A kést pontosan a csicsok magassigdba éllitjuk
be, és ab forgicsol6élével a munkadarab ten-
gelyvonaldval parhuzamosan (1. dbran az I hely-
zet). Ugyeljiink a jobb oldali hdtsz6g pontos be-
dllitdsdra (jobbos menet készitése esetén), e
hdtszog nagysdga u + 2°, azaz ebben a feladat-
ban 2...3%-0s. A forgicsol6él ab szélessége a me-
netemelkedés felével legyen egyenl3. A hom-
lokszog y=0°.

3. Bedllitiuk az esztergdn a menetemelkedést
és a sziikséges foorso-fordulatszémot.
4. A menet esztergdldsa.

A menetet az élesmenetes esztergdldsinak
miiveleteivel alakitjuk ki (1. az 55. gyakorlatot).

b) Menetkések befogisa 5 mm-nél nagyobb
emelkedésii menet gyartisdhoz

Beszurckés (horonykés) a simité menetkés
befogdsa 5 mm-nél nagyobb emelkedésii lapos-
menet gydrtdsihoz.

Az 5 mm-nél nagyobb emelkedésii menetet
két késsel vigjuk: beszirdkéssel nagyoljuk,
majd simitkéssel készre esztergljuk. A simité-
kést pedig a'b’ forgicsoléélével a menetoldal-
hoz képest 90°-ban bedontve (. az 1. dbrdn a
IT helyzetet). A kés bedontéséhez killonleges
betétkéstartét haszndlunk (2. dbra).

A 3 16gzitScsavarral befogott I betétkést a
2 szerszamfej elforditdsival M + 2°-ban be-
dontjik; az elforditds mértékét a 4 jelzGvonal
és az 5 fogbeosztds alapjan dllapitjuk meg.
A Dbetétkés «'b’ forgicsoldélének szélessége
0,5...1,0 mm-rel kevesebb legyen a menetemel-
kedés mértékénél. A homlokszog ¥ = 4...6°.
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¢} Az 5 mm-nél nagyobb emelkedésii kiilsé
laposmenet nagyolé esztergilisa

1. Bedllitjuk az esztergin a menetemelkedést
€s a sziikséges foorso-fordulatszamot.

2. Elso fogdsvétel.

A 2 kést elGtoljuk, hogy hozzdérijen az I
munkadarab felilletéhez, majd jobbra vezetjiik
ugy, hogy 10...15 mm tdvolsdgra legyen a mun-
kadarab homloklapjatol (3. dbra). Az elsé fogds
0,3...0,5 mm keresztirinyu elGtoldssal. A néni-
usztarcsdt nulldra dllitjuk.

3. Kiils6 laposmenet esztergdlisa — elsd
fogds.

Ldsd a 4. 4brdt és az 55. gyakorlat b/ pont
3. szakaszdt.

4. A kés kiemelése a beszurt horonybol.
Lésd az 55. gyakorlat b) pont 3. szakaszit.

5. A kés kiindulo helyzetbe dllitdsa; a noni-
usztdrcsa nulldra forditdsa (5. dbra).

Ldsd az 55. gyakorlatot.
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6. Laposmenet nagyolo esztergdldsa.

A menetet tobb — egyenként 0,2...04 mm-
es — fogdssal esztergdljuk. A fogdst keresztird-
nyu el&toldssal vessziik.

A Keresztszdn noniusztircsjan fogdsvétel
kozben figyeljik a kés elmozduldsinak mérté-
két (6. dbra), ezért minden egyes alkalommal
dllitsuk nulldra a tircsat.

A menetet ne esztergiljuk a névleges profil-
mélységre, maradjon 0,2...0,3 mm rihagyis a
simit6 esztergdldsra is.

7.Az esztergdlt laposmenet meéreteinek
ellendrzése.

A szelvénymagassigot és a menetemelkedést
tolémércével vagy menetsablonnal mérjiik.
A szelvénymélység a névleges méretnél 0,2...0,3
mm-rel kevesebb legyen; a két menetoldal tivol-
sdga pedig 0,5...1,0 mm-rel legyen kevesebb a
menetemelkedés felénél. Hasznéljunk hiité-ke-

nd folyadékot (I. az 55. gyakorlat b) pont 5.
szakaszit).



d) Kiils6 laposmenet készre esztergilisa

Kiilsé laposmenet készre esztergdldsa.

A késsel a 0,02...0,2 mm-es fogdsokat ve-
sziink (1. az 55. gyakorlat ¢) pont 1-9. szaka-
szdt.

A kész I menetet menetes idomszerrel vagy
I menetsablonnal (7. dbra) ellenGrizziik; a sab-
lon g véllapjai a menetcsicsokra timaszkodja-
nak, b nyelvének pedig pontosan kell illeszked-
nie a menetbe a teljes szelvénymagassigban.

BelsG laposmenet esztergdldsa
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61. gyakorlat: belsé laposmenet esztergildsa

A FELADAT CELJA:

~ tanuljuk meg a furat feliletének elSké-
szitését és az eszterga bedllitisdt belss la-
posmenet gydrtasihoz;

— tanuljuk meg befogni a menetkést;

— tanuljuk meg esztergdlni és ellendrizni
a menetet.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kifuirt munkadarabok;
- gyorsacél és keményfém lapkds belsG

menetkések :

— 0,05...0,1 mm-es noniuszosztisi told-
mérce;

— menetkés bedllité és élszog-ellendrzé sab-
lonok;

— menetsablon.

a) A munkadarab el6készitése, az eszterga
felszerelése és beallitisa belso laposmenet
készitéséhez

1. A munkadarab furatinak el6készitése bel-
§6 laposmenet esztergdlisihoz.

Befogjuk a munkadarabot és a furatkéseket
~ (nagyoldkést és horonykést), majd leoldalaz-
zuk és dtesztergiljuk a furatot; elkészitjiik a kés
kifutdsira a hornyot a furatban (1. az 58. gya-
korlatot).

2. Bedllitjuk az esztergdt a menetemelkedés-
re és a sziikséges fGorso-fordulatszdmra.

3. Menetkés befogdsa és rogzitése belsé la-
posmenet esztergdlisdhoz.

Ideiglenesen befogjuk a 2 menetkést. Az J
sablont (1. dbra) az I munkadarab homloklap-
jdhoz tdmasztjuk. A dolgozérésznek pontosan
kell illeszkednie a sablon kivdgdsiba anélkiil,
hogy a forgicsoldél és a sablon széle kozott
fényrés lenne. Véglegesen rogzitjik a kést.
A szerszdmszdrra a menethossznak megfelel
tivolsdgban krétdval A4 jelzGvonalat huzunk.
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b) Bels6 laposmenet esztergaldsa

1. Balesetvédelmi utasitds.

— A furatbdl nem szabad kézzel eltdvolitani
a forgdcsot!

— A menetet nem szabad a munkadarab
forgdsa kozben ellendrizni!

— A menet ellen6rzésekor a menetkést ne
a szegnyereg felé, hanem magunk felé
dllitsuk el, hogy a keziinket meg ne
sértse!

2. Elsé fogdsvétel.

Lisd a 2., 3., 4. és 5. dbrat, valamint az 58.
gyakorlat b) pont 2. szakaszit.

3. Bels¢ laposmenet esztergdlisa — elsé
Sfogds.

Lisd az 58. gyakorlatot.

4. A belsé laposmenet esztergdldsa.

A menetet tobb 0,02...0,2 mm fogissal esz-
tergiljuk (5. dbra). A fogdst keresztirinyt els-
toldssal vessziik.

Haszndljunk hité-kend folyadékot (1. az 55.
gyakorlat b} pont 5. szakaszit).

5. A kész menet ellendrzése.

A menetet vagy menetes idomszerrel vagy a
K sablonnal ellenérizziik (6. dbra). A sablon
a véllapjai a2 menetcsicsokra tdmaszkodjanak,
négyzet alaki b nyelvének pedig pontosan kell

illeszkednie 2 menetbe a teljes szelvénymagas-
sdgban.
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62. gyakorlat: kiilsé laposmenetek esztergdldsdra haszndlatos menetkések élezése,
élszogeik ellenGrzése és a forgicsoléélek fenése

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a kiilsé laposmenetek esz-
tergdldsdra haszndlatos menetkések élezé-
sét;

— tanuljuk meg az élszogek ellendrzését;

— tanuljuk meg a forgdcsoléélek fenését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— kiils6 laposmenetek esztergilisira alkal-
mas élezendd gyorsacél menetkések;

— 0,05...0,1 mm-es noéniuszosztisi tolo-
mérce;

— 0...25 mm-es méréshatiri mikrométer él-
szoOg-ellen61zG sablon;

— aprészemcsés zold sziliciumkarbid vagy
gyémadnt koszorlikorong és fenska;

— véddszemiiveg.

a) Kések élezése és az élszogek ellenGrzése

1. A kés hdtlapjinak élezése, a megadott
hdtszog kialakitdsa.

A kés I hatlapjanak (1. dbra) o hatszogét,
ill. a tobbi élszoget ugyanazokkal a miveletek-
kel alakitjuk ki, mint amelyekkel a beszuréké-
sek (horonykések) élezésekor dolgoztunk. A
hatszog 4...8° legyen, a megmunkélandé anyag-
tél és a munkadarab 4tmérgjétsl fiiggSen.
Az élszoget sablonnal vagy egyetemes szogmé-
rével ellendrizziik.

2. A kés homloklapjdnak élezése.

A nagyolokés 4 homloklapjét (1. az 1. dbrét),
ill. 7 homlokszogét 6...8°-osra koszoriiljik.
A simitékések homlokszoge 0° legyen.

3. A kés mellékhdtlapjainak élezése.

A kés 2 és 3 mellékhdtlapjat (1. az 1. dbrit)
kiilonbozé oy és o mellékhitszoglire élezziik.
Jobbos késnél a 3 mellékhitlap (4-4 metszet)
2...3°kal nagyobb oy hdtszogi legyen a menet-
emelkedés p szogénél. A 2 mellékhitlapot
ebben az esetben 2...3°-0s o, szoglire élezziik.
Az a foforgicsoloél szélessége simitGkésen
0,01...0,02 mm-rel nagyobb, nagyolékésen pe-
dig 0,5...1,0 mm-rel kisebb legyen a menet-
emelkedés felénél.

4. A mellékhdtszogek ellendrzése.

A kés oy és a, mellékhdtszogét 1 egyete-
mes szogmérdvel (2. dbra) vagy sablonnal
ellendrizziik (4 és B a szogmérS mérSlapja).

b) A kés forgicsolééleinek fenése

A kés forgdcsoloéleinek fenése fenGkdvel.

A kés forgdcsol6éleit aproszemcsés z61d szili-
ciumkarbid vagy gyémidnt fendkovon fenjik.
(1. a 15. gyakorlat a) pont 16. szakaszdt, a 16.,
al7.ésa 18. dbrdval.)
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63. gyakorlat: kiilsé trapézmenet esztergilisa

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a trapézmenetkések befogd-
st;

— tanuljuk meg rovidebb és hosszabb tra-
pézmenetek esztergdlisit egy, ill. két vagy
hdrom késsel;

— tanuljuk meg a kész menet ellendrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menetesztergildshoz alkalmas munkadara-
bok;

— trapézmenetkések: két nagyolo- és két si-
mitokés gyorsacélbol, két keményfémlap-
kds beszurokés;

— 0,1...005 mm-es nodniuszosztasa tolo-
mérce;

— sablonok az élszogek ellenGrzéséhez és a
menetek ellenérzéséhez.

a) Az eszterga felszerelése kiilsé trapézmenet
esztergilasdhoz (szelvényszog = 30°)

1. A munkadarab befogdsa a cstcsok kozé.

A munkadarabot clézetesen megmunkaljuk:
a rajzon eldirt dtmérGjiire esztergdljuk és hor-
nyot alakitunk ki a menetkés kifutdsdra.

2.5 mm-nél kisebb emelkedésii menet esz-
tergdldsira alkalmas trapczmenetkeés befogdsa
és rogzitése.

A 2 kést (1. dbra) a tengelyvonal magassi-
gdba dllitjuk és ideiglenesen rogzitjuk. Az /
munkadarab paldstjdhoz illesztjiik az I sablont.
A kést kereszt- és hosszirinyu elGtoldssal a sab-
lon hasitékaba vezetjik. A kést addig igazitsuk.
amig forgdcsoléélei fényrés nélkiil nem illesz-
kednek a sablonhoz. Ezutdn véglegesen rogeit-
stk.

b) 5 mm-nél kisebb emelkedésii trapézmenet
esztergdldsa egy — a menet szelvényének
megfeleld alaki — késsel

1. Bedllitjiuk az esztergan a menctemcelke-
dést és a sziikseges fGorso-fordulatszdniot.

2.5 mm-nél kisebb emelkedeési trapéz-
menet esztergdlisa — elsé fogds.

Bekapcsoljuk az esztergdt és fogdst vesziink
a 2 késsel (2. dbra, 1. az 55. gyakorlat 5) pont
2. és 3. szakaszdt).

3. Kiemeljiik a kést a menetkifutdsi horony-
bol, kiindulo helyzetbe dllitjiuk és nullira for-
ditjuk a noniusztdresdt.

Ldsd az 55. gyakorlat b/ pont 4. szakaszdt.

4. A trapézmenet készre esztergildsa.

Tobb fogdssal esztergdljuk a menetet. A m4-
sodik fogds mélysége 0,2...0,4 mm, a harmadik
fogdsé 0.1...0,3 mm, a negyedik fogdsé 0,02...
0,1 mm stb. A késsel keresztirdnyben vesziink
fogdst. A fogdsvétel értékét az el6zetesen min-
den esetben nulldra éllitott néniusztdrcsival
ellendrizziik. Haszndljunk hiit6kené folya-
dékot!

5. A kész menet ellendrzése.

Az I menetet menetes idomszerrel vagy IJ
sablonnal ellenérizziik (3. dbra). A sablon tra-
péz alakui b nyelvének pontosan kell illeszked-
nie a menetbe, mikdzben az a vallapjai a menet-
csucsokon tamaszkodnak.




¢) 5 mm-nél nagyobb emelkedésti
trapézmenet esztergilisa két késsel

1. A munkadarab befogdsa a csucsok koze.

A munkadarabot el6zetesen megmunkadljuk:
a rajzon eldirt dtmérdjiire esztergiljuk és hor-
nyot alakitunk ki a menetkés kifutdsira. A 16-
orsGcsticsnak és a nyeregszegnek pontosan egy-
tengely(inek kell lennie.

2. A beszurokés (horonykés) befogdsa és
rogzitese.

A 2 beszirdkés (4. dbra) forgdcsolélének
szélessége egyezzék meg a menethoronynak a
belsé dtmérén mért szélességével.

3. Trapézalakkés befogdsa és rogzitése.

A kést pontosan a tengelyvonal magassdgdba
és az I sablonhoz illeszkedd helyzetbe dllitjuk
(1. az 1. dbrdt).

4. Bedllitiuk az esztergdn a menetemelkedést
és a sziikséges fOorso-fordulatszdmot.

5. Fogdsvétel a sziikséges fogdsmélységben a
beszurckéssel (horonykéssel) — elsé fogds.
Lasd az 55. gyakorlatot.

6. Esztergdljunk az elsé fogdssal, emeljiik ki
a keést a horonybdl és dllitsuk kiindulo munka-
helyzetbe.

Lésd az 55. gyakorlatot.

7. A trapézmenet készre esztergdldsa.

A menetet tObb fogissal esztergdljuk készre.
A 2 kés (4. dbra) fogismélysége a masodik és
az azt kovets fogasokndl 0,2...0,4 mm. A kést
elére keresztirdnyu elGtoldssal vezessiik; a noni-
usztdrcsit minden esetben dllitsuk nulldra. El-
készitjik a menetet a teljes szelvénymagassig-
ban.

8. Bedllitjuk az esztergdt trapézmenet készi-
tésere.
9. A trapézalakkés bevezetése a menetbe.

A kést kettSs irdnyu elStoldssal vezetjik a
menetbe, a késszan és a keresztszdn kézikere-
kének egyidejii forgatdsdval.

10. A kés kiemelése a horonybol és kiindulo
helyzetbe dllitdsa.

Lasd az 55. gyakorlatot.
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11. 5 mm-nél nagyobb emelkedésii trapéz-
menet simito esztergdldisa — elsé fogdsvétel.

A késsel 0,02...0,2 mm-es fogist vesziink
keresztirdnyu el6toldssal az elsé és az azt ko-
vet6 fogdsokhoz.

12. A trapézmenet készre esztergdldsa.

A menetet tobb fogdssal esztergiljuk kész-
re (5. dbra).

A 3 késsel minden alkalommal csak kereszt-
irdnyban vesziink fogdst a sziikséges fogismély-
ségben. Haszndljunk hiitG-ken6 folyadékot (1.
az 55. gyakorlat b) pont 5. szakaszit).

13. Az elkésziilt trapézmenet ellendrzése.

A menetet menetes idomszerrel vagy sab-
lonnal ellenérizziik.

d) Durva (12 mm-nél nagyobb) emelkedésti
trapézmenet esztergildsa harom késsel

1. A munkadarab befogdsa a csucsok kozé.
Lidsd a ¢/ pont 1. szakaszat.

2. Széles és keskeny beszurokés (horonykes)
befogidsa és rogzitése.

A 2 széles besziirckés (6. dbra) forgicsoléle
0,2...0,3 mm-rel legyen rovidebb a menetnek a
kozépdtmérén mért szélességénél, a keskeny kés
forgdcsoldéle pedig egyezzék meg a menetho-
ronynak a belsG 4tmérén (a menetmagon) mért
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szélességével. A késeket pontosan a csicsok
tengelyvonaldnak a magassdgdba dllitsuk (a dol-
gozorész merbleges legyen a munkadarab ten-
gelyére)!

3. A trapezalakkés befogdsa és rogzitése.

A kést pontosan a tengelyvonal magassigaba
és a sablonhoz illeszkedd helyzetbe illitjuk be
(1. az 1. dbrdt).

4. Az esztergdt bedllitjiuk a menet esztergdld-
sdra.

5. Fogdsvétel széles beszurckéssel a sziikse-
ges fogdsmélységben az elsd fordghoz.

Ldsd az 55. gyakorlatot.

6. Az elsé fogdssal esztergdlunk, kiemeljiik a
kést a horonybol és a kiindulé helyzetbe
dllitjuk.

Ldsd az 55. gyakorlatot.

A menet szelvénymagassigit a toloméree
mélységmérdjével vagy sablonnal mérik (1. a
6. dbrit).

7. A széles menethorony esztergdlisa a ko-
zépdtmerd mélysegeben.

8. Bevezetjilk a 3 keskeny beszurckést (7.
dbra) a kiesztergdlt széles menethorony kize-
pébe.

9. Tobb fogdssal elkeszitjiik a menetet ugy,
hogy a belsé dtmeérdjét 0,1...0,2 mm-rel na-
gyobbra hagyjuk a névleges méretnél.

10. Trapézmenet esztergdlisa 4 trapézalak-
késsel (8. dbra).

Ldsd a ¢) pont 8—12. szakaszit.

11. A kész menet ellendrzése.

A trapézmenetet menetes hiivellyel vagy sab-
lonnal ellendrizziik (1. a ) pont 5. szakaszit és
a 3. dbrit).

64. gyakorlat: bels6 trapézmenet esztergilisa

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a trapézkések befogdsit belss
trapézmenetek esztergildsihoz, és a bels§ tra-
pézmenet gyartdsat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— bels6 trapézmenetek gydrtisira alkalmas
munkadarabok;

— gyorsacél és keményfém belsé trapézme-
netkések;

— 0,05...0,1 mm-es néniuszosztdsi tols-
mérce;

— €lszbg-ellendrzé és késbedllité sablon;

— menetellenGrzd sablon.

a) A munkadarab elkészitése, az eszterga
felszerelése és beillitisa belsé trapézmenet
esztergilisihoz

1. A munkadarab furatinak elGzetes meg-
munkdldsa belsé trapézmenet esztergaldsihoz.

A munkadarabot és a furatkéseket (nagyolé-
kés, horonykés és oldalazdokés) befogjuk és rog-
zitjiik. Leoldalazzuk a homloklapot és dteszter-
galjuk a kifirt furatot; kialakitjuk a menetkés
kifutdsdra a hornyot.
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2. Bedllitjuk az esztergdn a menetemelkedést
és a sziikséges foorso-fordulatszamont.

3. A menetkés befogdsa ¢és rogzitése belsé
trapézmenet esztergdlisihoz.

Tengelymagassdgba 4llitva ideiglenesen be-
fogjuk a 2 menetkést (1. dbra). Az I sablont az
1 munkadarab homloklapjdhoz tessziik és beiga-
zitjuk a kést gy, hogy dolgoz6része pontosan
illeszkedjék a sablon hasitékdba. Véglegesen
rogzitjiik a kést.

A késszirra krétdval 4 jelzGvonalat hizunk,
amelynek a szerszdmcsucstél valé tdvolsiga
ugyanakkora, mint a menet hossza (2. és 3. db-
ra, toviabbd 1. az 58. gyakorlat @) pont 4. szaka-
szdt.

b) Bels§ trapézmenet esztergldsa

1. Eisé fogdsvétel a késsel.

Lasd az 58. gyakorlat b) pont 2. szakaszdt.

2. BelsG trapézmenet gydrtdsa — elsé fogds.

Ldsd a 3. dbrdt és az 58. gyakorlat b) pont
3. szakaszit.

3. Bels6 trapézmenet készre esztergdlisa.

A menetet tobb — 0,02...0,2 mm-es fogds-
sal — készre esztergiljuk (4. és 5. dbra).

Haszndljunk hiit6-ken6 folyadékot (1. az
55. gyakorlat b} pont 5. szakaszit).
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4. A kész menet ellenérzése.

Lisd a 61. gyakorlat b) pont 5. szakaszit.
Az ellendrzést a trapézmenetekhez készitett
sablonnal végezziik.



192

Menetesztergdlds

65. gyakorlat: trapézmenetkés élezése és fenése, az élszogek ellendrzése

A FELADAT CELJA:

Tanuljuk meg a trapézmenetkések élezését
és fenését, élszogeik ellenSrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— élezetlen gyorsacél és keményfém menet-
kések kiils6 menetek esztergdldsihoz,

— sablon és egyetemes szogmérs az élszdgek
ellendrzéséhez;

— aproszemesés z0ld  sziliciumkarbid vagy
gyémdnt koszorlikorong;

— fendkd;

— védGszemiiveg.

a) Jobbos trapézmenet készitésére alkalmas
menetkések élezése és az élszogek
ellendrzése

1. A kés hdtlapjanak élezése; a trapézmenet
esztergdldsdhoz sziikséges hdtszog kialakitdsa.

Az I hitlap élezésekor, azaz az achdtszog ki-
alakitdsakor (1. dbra) ugyanazokkal a miivele-
tekkel dolgozzunk, mint a beszird- vagy le-
sziir6kések hdtlapjanak élezésekor. A hdtszog
nagysiga 4...8°.

2. A hdtszdg ellendrzése.

A kést az egyetemes szogméré A mérélapjara
helyezziik (2. dbra). Az I szogmérS korlapjdt
bal keziink mutatéujjéval addig forgatjuk. mig
a B mérélap rd nem fekszik a kés / hatlapjara.
A szogmérs fokskaldjardl leolvassuk a hdtszog
nagysagat.

3. A kés 4 homloklapjdnak (y homlokszog)
élezése (1. 1. dbrdt).

A homloklap (7 homlokszdg) élezésének
miiveleteit 1. a 15. gyakorlatban.

Célszeri a homloklapon a forgdcsoléélck
mentén vizszintes sikban parhuzamos hornyo-
kat kialakitani. Az dbrdzolt szerszdm homlok-
szoge: v = 0°.

4. A 3 mellékhdtszog élezése (l. 1. dbrdt), az
o, mellékhdtszog kialakitdsa.

A mellékhdtlap élezésének miiveleteit 1. a
15. ryakorlatban.

Elezéskor folyamatosan hiitsik a kést, és
haszndljunk védGszemiiveget vagy véddernyot!

Az «; hitszognek (jobbos kés esetében)
2...3°kal nagyobbnak Kell lennie a menetemel-
kedés u szogénél.

5. Az oy mellékhdtszog ellendrzése.

A kést (3. dbra) az I egyetemes szogmérére
helyezziik, és annak korlapjat addig forgatjuk,
amig a B mérGlap rd nem fekszik a dolgozdrész
3 mellékhdtlapjdra (3. dbra). A szogmér6 fok-
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skalsjarol leolvassuk az ¢ mellékhdtszog nagy-
sdgat,

6. A kés mdsik mellékhdtlapjinak élezése, az
o, mellékhdtszog kialakitdsa.

A mellékhitlap élezésének miiveleteit 1. a 15.
gyakorlatban. Az adott esetben az o, szig 2...
3°%.0s legyen.

7. Az o, mellékhdtszog ellenGrzése.

A kést az I egyetemes sz6gmérs (4. dbra) A
mérélapjira helyezziik. A korlapot addig for-
gatjuk, amig a B mér6Slap rd nem fekszik a kés-
fej 2 mellékhdtlapjira. A szogmérS fokskaldji-
16l leolvassuk az oy mellékhdtszog nagysigit.

8. A menetkés szelvényszogének ellendrzése.

A II sablont (5. 4dbra) bal keziinkbe, az /
kést pedig jobb keziinkbe fogjuk. A dolgozé-
résznek tokéletesen, a legkisebb fényrés nélkiil
kell illeszkednie a sablon hasitékaba.

b) A dolgozérész forgacsoléleinek fenése

A dolgozérész forgicsoldéleit aprészemcsés
z6ld sziliciumkarbid vagy gyémint fendkovon
fenjiik (1. a 15. gyakorlat a) pont 16. szakaszit
a 16.,17. és 18. abraval).
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66. gyakorlat: az eszterga bedllitisa két- és tobb-bekezdésti menet esztergilasihoz

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a tobb-bekezdésli menetek
esztergilasdhoz szilkséges osztds elvégzé-
sét vonalkdzott és megjelolt kettSs sik-
tarcsa, cserekerekek, parhuzamos siku
végiitkoz6k és mérdora, valamint a f6-
orséra szerelt vonalkdzott gyidri segitsé-
gével (1K62 eszterga);

— tanuljuk meg a tobb-bekezdésii menetek
készitését és ellenGrzését.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menetkések: gyorsacél és keményfémlap-
kds kések az el6irt menethez;

— vonalkdzott és megjelolt kettGs siktdrcsa;

— méréora és 2...3 db pdrhuzamos siku
litk6zGhasdb;

— két dugds idomszer: egy egybekezdésd és
egy kétbekezdésli menettel.

a) Az eszterga bedllitdsa kétbekezdésii
trapézmenet készitéséhez

1. A munkadarab befogdsa a csicsok kozé.

A munkadarabot elézetesen a készitends
menetnek — a rajzon megadott méretei sze-
rint — a megfeleld dtmérbre esztergdljuk és ki-
alakitjuk a menetkés hosszirdinyu kifutisihoz
szitkséges hornyot (1. dbra).

®

H menettavolsag

P menet-
emelkedes
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2. 10 mm menettdvolsigu s 5 mm-es emel-
kedeésii kétbekezdésii trapézmenetet esztergdlo
menetkés befogdsa és rogzitése.

Forditsunk figyelmet a dolgozérész o,
mellékhdtszogének pontossdgira: jobbos menet
készitése esetén ennek a u sz6gnél 2...3°kal na-
gyobbnak kell lennie. A u széget két-, hirom-
stb. bekezdésii menetek esztergildsihoz nem a
P menetemelkedés, hanem a H menettivolsig
(1. az 1. dbrét) alapjén hatdrozzuk meg:

8T g,
ahol H a menettdvolsig;

d, a menet kozépdtmérdje.
Az ¢, mellékhitszOg ebben az esetben
2...3° legyen.

A magyar miiszaki gyakorlatban nem tesziink
kiillonbséget tobb-bekezdésli meneteknél a P és
a H menetemelkedés, ill. menettdvolsig kozott.
A mi meghatdrozdsaink szerint a tobb-bekez-
désii menet emelkedése is P, nagysdga azonban
az egy-bekezdésl menetemelkedésnek és a be-
kezdések szdmdnak szorzata. Ez az alapossze-
fiiggés kézenfekvd és konnyen beldthatd, mivel
a tobb-bekezdésii menetnek el kell fémnie egy-
mds mellett a hengerpaldston, ami csak ugy
lehetséges, ha a menetemelkedést a bekezdések
szdmdtol filggen mintegy helyesbitjitk: a be-
kezdések szamit és az egy-bekezdésli menet
emelkedését Gsszeszorozzuk. (A magyar lektor
megjegyzése.)

b} 40 mm-es menettivolsigi kétbekezdésii
trapézmenet esztergildsa

1. Bedllitjuk az esztergdn a menetbekezdést
€s a sziikséges foorso-fordulatszamot.

2. Menetesztergdlds — elsd fogds.

Az els6 fogdshoz a kést olyan fogdsmélység-
be dllitjuk be, amely a kétbekezdéses trapéz-
menet els§ bekezdésének esztergdldsdhoz kell.
Bekapcsoljuk az esztergit, zirjuk a vezérorso-
lakatanydt. Kiemeljiik a kést a horonybdl, és
visszadllitjuk a kiindulé6 munkahelyzetébe.
A misodik, a harmadik és az azt kovetS fogds-
sal ugyanigy esztergilunk, mint az egybekez-
désii menetkészitésénél.

3. Esztergilunk a mdsodik, harmadik stb.
fogdssal és kétbekezdésti trapézmenet elkésziil-
téig.

¢/ Kétbekezdésii menet készitéséhez
sziikséges osztisi miiveletek

OSZTAS HASITEKOS MENESZTOTARCSAVAL.

Az els6 bekezdés esztergildsa utdn — a lakat-
anya kiolddsa nélkiil — kikapcsoljuk az eszter-
gat, levesszilk a munkadarabot a fGorsécsiicsrol
és elforgatjuk 180°-kal tigy, hogy az eszterga-
sziv hajlitott nyelvét a menesztGtdrcsa (siktdr-
csa) ellenkez6 oldali hasitékdba illesztjiik.

A munkadarabot visszahelyezziikk a f6orsé-
csucsra és hozzifogunk a mdsodik bekezdés
esztergildsdhoz.

OSZTAS VONALKAZOTT ES MEGJELOLT ME-
NESZTOTARCSAVAL

Az els6 menetbekezdést gy készitjik el,
hogy az 5 gy@ri (2. dbra) nulla osztisjelét a
6 menesztétircsa 1 jelzGvonaldra dllitjuk.

A misodik menetbekezdés készitéséhez — a
lakatanya kikapcsoldsa nélkiil — kicsavarjuk a
7 anydkat és elforditjuk az 5 gyfiriit az I jelz5-
vonalhoz képest 180°kal.

Meghizzuk az anydkat. A munkadarabot a
csucsokon elforgatjuk, hogy az esztergasziv
nyelve a 2 menesztdcsapra timaszkodjék, majd
elkészitjiik a mdsodik menetbekezdést. A mun-
kadarabnak a fGorsicsicsra valo helyezésekor
gyeljiink, hogy az esztergasziv 3 nyelve a 2
menesztdcsap mogé keriiljon (1. a 2. dbrdt).

A nezet

N7
7 6 5
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OSZTAS A CSEREKEREKEKKEL

Ez a megoldds abban az esetben alkalmazha-
t6, ha a (f6orsén levs) z, fogaskerék fogszdma
(3. dbra) a készitendd menet bekezdésszamai-
nak egész szdmu tGbbszordse. A 3. dbrdn lat-
haté z, fogaskeréknek 18 foga van. Az elsS be-
kezdés esztergdldsa utin — a lakatanya kiolddsa
nélkil — megdllitjuk az esztergdt, és a z, fogas-
kerék, ill. a z, fogaskerék kapcsoléddsi pontja-
ndl meghizzuk a 4 és 5 jelz6vonalkit.

A z; fogaskeréken levd 4 jeltél elindulva
kiszimolunk — adott példank esetében — kilenc
fogat és meghizzuk a mdsodik 3 jelz6vonalkit.
Egy-két fordulattal kioldjuk az / anydt, és a 2
cserekerékollot egy kicsit leengedjik, hogy a
zy és z, fogaskerék szétkapcsolodjék.

Becsavarjuk — ideiglenesen — az I anyit.
Elforgatjuk a f6orsét a munkadarabbal egyiitt
ugy, hogy a z; fogaskerék 3 jelz6vonalkdval
megjelolt foga a z, fogaskerék 5 jelzGvonalkdval
megjelolt fogkozébe essék (1. a 3. dbrdt). A cse-
rekerékoll6t visszaillitjuk kordbbi helyzetébe,
meghuzzuk az I anyit és esztergdljuk a masodik
menetbekezdést.

0SZTAS VEGUTKGZOK ES MERGORA SEGIT-
SEGEVEL

Az els6 bekezdés esztergdldsa utdn — a lakat-
anya kioldasa nélkiil — a szdnt balra toljuk tgy,
hogy az I mérGora tapintéja (4. dbra) a 4 tok-
manyhoz illesztett tetszéleges méretii 2 iitk6z6-
hasdbnak titk6zzon.

A mér6éra sziamlapjdt nulla osztdsival a
mutatéra forditjuk. A mérora tapintGjit jobb-
ra vissziik, elvesszilkk a 2 utkozshasibot, és a
helyére a ndla egy menetemelkedésnyivel (nem
menettivolsdggal!) nagyobb vagy kisebb maésik
3 iitkozohasabot illesztjik a 4 tokmdnyhoz.

A késszdnt — kézi elGtoldssal — addig visszitk
elére, mig a mérdora tapintéja neki nem itko-
zik a 3 hasibnak és az 6ra mutatdja pontosan ra
nem 4ll a szdmlapon a nulla jelre. Elkészitjitk
a masodik bekezdést. Ezzel a moédszerrel a
menet barmilyen bekezdésszimra oszthaté.

OSZTAS VONALKAZOTT GYURU SEGITSEGE-
VEL

Az 1K62 esztergdn (5. dbra) a fGorséhdz bal
oldaldn vonalkdzott gyiir{is részbesllité szerke-

zet taldlhaté a tobb-bekezdési menetek osztd-
sihoz.
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A 16K20 esztergin (6. dbra) kézzel forgatva
az A karimit, a C jelz6nyilat a vonalkdzott B
gytri valamilyen szimmal jelolt osztdsdra 4llit-
juk. A menetosztishoz (méter- és modulmenet
esetén a 0,5...7 menetemelkedés-értéktdl: a
Whitworth és diametral pitch-menet esetén
56...4 menetemelkedés-értéktdl) a fGorsénak az
eszterga hajtoszerkezetével valé kapcsolatdt
meg kell sziintetni. Ehhez a 3 kapcsolét (1. a
6. dbrdt) abba a helyzetbe kell 4llitani, amelyik
a f6orsé kikapcsoldsit jelenti. Mds menetemel-
kedés-érték esetén a szétkapcsoldst a 4 karral
végezziik: a tdrcsdjdn levd nyil irdnydban eifor-
gatva kimozditjuk — a szintén megjel6lt — rog-
zitett helyzetébdl.

A tulajdonképpeni menetosztist vigy végez-
ziik, hogy a f6orsét kézzel elforgatjuk (a B vo-
nalkdzott gylr{i segitségével, 1. a 6. dbrdt) a
készitendé menet bekezdésszimdnak megfelels
mennyiségli osztdsjellel. Két bekezdés esetén
pl. — 30 osztasjellel (a gyGriin 60 jel van), hd-
rom bekezdés esetén 20 osztdsjellel, négy be-
kezdés esetén 15-tel stb.

A 3 és 4 kapcsolot visszadllitjuk a kordbbi
helyzetébe. Elkészitjiik az elsé bekezdést. A to-
vabbi bekezdésekhez az osztist hasonlé médon
végezziik.

d) Az elkészitett kétbekezdéses kiilsé
és belsé trapézmenet ellenGrzése

1. Az elkészitett kétbekezdési kiilsG trapéz-
menet elllendrzése,
A kétbekezdési kiilsé trapézmenet ellendr-

zéséhez kétbekezdésii menetes idomszert hasz-
ndlunk.
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2. Az elkészitett kétbekezdésii belsé trapéz-
menet ellendrzése.

Az els6 menetbekezdés esztergilisa utin
egybekezdésii menetes idomszerrel ellenériz-
ziink (7a dbra), a misodik menetbekezdés esz-
tergdldsa utin pedig kétbekezdésli menetes
idomszerrel (7b dbra).

A menetes idomszereknek kilon eréfeszités,
ill. 16tyogés nélkiil kell be- és kicsavarodniuk.




L) Nagy termelékenységii menetesztergalo
eljarasok és munkamédszerek

67. gyakorlat: élesmenetek esztergdldsa nagy teljesitményi modszerekkel

A FELADAT CELJA:

— sajatitsuk el a nagy termelékenységii
menetesztergilé eljardisokat és munka-
modszereket élesmenetek készitésére;

— tanuljunk meg kiils6 menetet esztergilni
hajlitott keményfémlapkas késsel;

— tanuljunk meg bels6 menetet esztergdlni
csavart szaru késsel;

— ismerjikk meg a menetesztergdldst egyszer-
re hirom és tobb, méréoraval bedllitott
késsel.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

a menetkészitéshez sziikséges munkadara-

bok;

— kések: gyorsacél- és keményfémlapkais
hajlitott menetkés, hdromdarabos kés-
készlet, csavart szdrd belsé menetkés;

— menetes idomszerek;

— védbszemiiveg;

— forgécslehizoé és -eltdvolité kampo.

a) A menetkés beillitisa
miihely mikroszképpal

Az I prizmit (1. dbra) az I munkadarab feli-
letéhez tdmasztjuk. A 4 kést a 3 dtldtszo betét-
lap ald vezetjiikk. A betétlapra felrajzolt menet-
szelvény-sorozatbél (30°, 55° és 60°) kikeres-
siik a megfelel6 alakot. A 2 szemlencsén keresz-
tiil nagyitva lathat6 dolgozérészt pontosan bele-
igazitjuk a 3 betétlap megfelels szelvényrajzo-
latdba. Rogzitjitkk a kést és elkezdjik a finom-
menet esztergdldsit (a jobb lithatosdg végett a
mikroszkép tartGszerkezetének 5 alaplapja
fehér).

b) Kiilsé élesmenet esztergilisa

1. Métermenet esztergdldsa hajlitott kemény-
fém késsel.

Az 59°-0s szelvényszogii kést a csticsok ten-
gelyvonalitél kb. 0,5 mm-rel magasabbra illit-
juk be tgy, hogy a dolgozorész tengelyvonala
merdleges legyen a munkadarab forgdstenge-
lyére. Elkészitjiik a menetet.

2. Métermenet esztergilisa egyszerre hdrom
késsel.

Menetesztergdliskor a keményfémlapkas ké-
sekhez sziikséges forgdcsoldsi adatokat allitsuk
be. P = 2 mm-nél kisebb emelkedésii kisméreti
metrikus meneteket egy vagy két fogdssal esz-
tergdlunk. Az elsG kés (2. dbra) szelvényszoge
70°, a mésodiké 65°, a harmadiké 59°. Gyors-
forgicsolaskor a menet szelvényszége 60°-0s
lesz, annak ellenére, hogy a harmadik kés szoge
59°.
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Kivdlasztjuk a gyorsforgicsoldshoz sziikséges
forgdcsoldsi adatokat és bedllitjuk az esztergdt.
A menetet egy vagy két fogdssal esztergdljuk.

3. Csucsok kozé fogott munkadarabon levé
menet ellendrzésének dtletes modja.

Ha nem akarjuk megbontani az eszterga
felszerelését és a bedllitdsdt kiilsG menet ellen-
Grzésekor, akkor a gy(irlis menetes idomszert
a munkadarab felfogisa eltt hizzuk a meg-
hosszabbitott nyeregszegre vagy a szegnyereg
mozgéhiivelyére. Haszndljunk gumibdl vagy
valamilyen tOomor anyagbdl késziilt alatétet,
hogy a menetes idomszer ne kopjon.

A menetes idomszer ilyen médon valé el-
helyezése lehetGvé teszi, hogy a munkadarab
levétele nélkiil ellenGrizziik a menetet.

¢) Belsd élesmenet esztergildsa

1. Belsé métermenet esztergdlisa csavart
szdru késsel.

A csavart sziri menetvagokés haszndlatakor
(3. dbra) a szokvédnyos kialakitdsu belsG menet-
vdagokésekhez haszndlt forgdcsolosebesség és fo-
gismélység madsfél-kétszeresével dolgozzunk.
A fogismélység minden esetben 0,02...0,5 mm.

2. Bels6 menet esztergdlisa egyszerre tobb
késsel.

A 2 és 3 kést (4.4bra) a kovetkezd sorrend-
ben helyezziik el a tokmdnyhoz viszonyitva:
az elsG helyre a 2 furatkés keriiljon, utina a
3 menetkések — 75, 70, 65°-0s, majd a jobb ol-
dali utolsé 60°-os szelvényszoggel. A 3 késeket
tigy fogjuk a 4 szerszamtartéba, hogy a koztiik
levS tdvolsdg egy vagy tobb (egész szdmu) me-
netemelkedésnyi legyen.

Ezenkiviil a kések kinyiildsdt a szerszamtar-
tobdl is pontosan be kell dllitani, a 9 mér6ora
segitségével. A 2 kést az esztergilyos ugy 4llitja
be, ahogy jonak ldtja, a 3 kések csicsa a 2 kés
csicsdtol 0,1 mm-re, majd fokozatosan a teljes
menetmélységig nyljon ki.

A 1 munkadarabra a menetet egy fogdssal
esztergiljuk, hiitG-kend folyadék haszndlatdval.

A késeknek a kiindul6 munkahelyzetbe valé
dllitdsdhoz a 7 kart magunk felé kell elfordi-
tani. A 8 korhagyé6 eltolja az 5 szdnt és vele
egyiitt a késeket is a csicsok tengelyvonala felé.
A szdnt a kordbbi helyzetébe vissziik, a 7 kart

Nagy termelékenységii menetesztergdlo eljdrdsok

elforditjuk té6liink tdvolodd irdnyba, ekkor a
6 rugd visszatolja az 5 szdnt és vele egyiitt a
késeket is a kiindul6 munkahelyzetbe. A mene-
tet menetes idomszerrel ellendrizziik.



KiilsG és belsG élesmenetek, il a menetkifutds esztergdldsa nagy teljesitményi mddszerekkel

199

68. gyakorlat: kiils6 és bels6 élesmenetek, ill. a menetkifutds esztergildsa

nagy teljesitmény(i mddszerekkel

A FELADAT CELJA:

Sajdtitsuk el a nagy termelékenységii menet-
esztergdldsi eljdrdsokat és munkamddszereket
kiils6 és belsG élesmenetek, illl. menetkifutds
készitésére.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— menetvagl kések: kiilsG és belsG menet-
kés jobbos menetekhez, belsé menetkés
balmenethez;

— 0,05...0,]1 mm-es ndniuszosztisu tol6-
mérce;

— menetes gylris és dugds idomszerek;

— munkadarabok.

a) Kiilsé menet esztergil4sa készre
egy fogdssal

1. Befogjuk, majd rogzitjitk a munkadara-
bot és a menetkést.

Az ] munkadarabot (1. dbra) kitdmasztis
nélkiil a tokmdnyba vagy csiicsok kozé fogjuk
be. A 2 menetkést homloklapjdval lefelé fordit-
va fogjuk a késtartdba.

2. Menetesztergdlds.

A (jobbos) menetet a fGors6tdl a szegnyereg
felé haladva esztergiljuk (1. dbra) hdtra irdnyd
féorsoforgdssal (1. az 55. gyakorlatot).

b) BelsG menet esztergilssa zsikfuratba
Menetesztergilds zsdkfuratban.

A 2 balos belsé menetkést homloklapjdval
felfelé forditva fogjuk be (2. dbra).

A kést az I munkadarab furatiba, a menetki-
futés jobboldali széléhez vezetjik be, majd
fogdst vesziink vele, a ndniusztdrcsit pedig
nulldra dllitjuk (1. az 58. és az 59. gyakorlatot).

Bekapcsoljuk a hétra irdnytd forsoforgdst,
zdrjuk a lakatanydt és a szegnyereg felé haladva
esztergilunk az els fogdssal. A kést kissé ma-
gunk felé hozzuk, majd elGre hosszirdnyt eld-
toldssal a kiindulé munkahelyzetbe &llitjuk
ismét. Célszerli a késnek a furatba valé behala-
ddsit szabdlyozé (és a munkadarab homlok-
lapjdnak tkozd) utkozolécet befogni a kés
mellé, vagy esetleg A jelz6vonalat hizni a kés
szdrdra. Ujabb fogdst vesziink és esztergdlunk
a mdsodik stb. fogdssal a menet teljes elkésziil-
téig.
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69. gyakorlat: kiils6 és bels§ éles- és trapézmenetek esztergilisa nagy teljesitményii
modszerekkel

A FELADAT CELJA:

sajdtitsuk el a nagy termelékenységi menet-
esztergdlasi eljardsokat és munkamddszereket

kiilsé és bels6 éles és trapézmenetek készité- ‘\\l‘lﬂ \\\\Q\h\lﬂ\\'i\'.‘l‘ﬂtﬂ‘},ﬂ%=
sére a késziilékek és hitra irdny szanmozgis IR 7
alkalmazdsval. 3 4

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

késziilékek a menetek gyorsesztergildsihoz;
szerszimtartok furatkésekhez és menetkések-
hez.

a) Kiils6 menet esztergildsa nagy
termelékenységii munkamaédszerekkel

A nagy termelékenységli munkamddszerek-
kel valé menetesztergilashoz ajdnlatos akés éle-
zését elGzetesen egyszeri acélkések élezésével
begvakorolni.

ELESMENET ESZTERGALASA GYORSFORGA-
CSOLASSAL, AUTOMATIKUS KESKIEMELO BE-
RENDEZES HASZNALATAVAL

Az I berendezést (1. dbra) a késtartd helyére
szereljik. E berendezés haszndlatakor is a me-
netesztergilds szokdsos miveleteit alkalmazzuk.
A menet végén a 2 kés — amelyet a 3 mozgé-
hiivelybe fogunk be — automatikusan eltdvolo- A-A
dik a munkadarabtél. A szerkezetet gy szaba- (forditott)

lyozzuk, hogy a menet végén a 6 henger 1/ sza- _ ,
bilyozécsavarja az 1 itkozének iitkozzék, @ §;l‘|§f/_{‘}_ﬂ2 ,
aminek kovetkeztében a 6 henger megill, a [T
késziilék 4 teste viszont tovdbb halad. Ekkor N\ A
nagyon rovid id6 alatt a 3 mozgdhiivelybe erd- =A
sitett 5 csuszoérintkezd lecsiszik a 6 henger .
1épcs6iérdl, és a kést kiemeli a fogasbol. Ezutdn .
a kovetkezd miiveleteket kell elvégezni: [ [

1. Kikapcsoljuk majd hdtra irdnyd fGorsé- L
forgdsra bekapcsoljuk az esztergit; 2 L&ELE&‘AJ

2. A 9 korhagyo 10 karjdt elforditjuk, hogy
a 3 mozgohiively elSre csusszék és az 5 csiszo-
érintkez6 eltdvolodjék a 6 hengertél.

3.Ha a kés visszatért kiindulé helyzetébe,
kikapcsoljuk az esztergat.

4. Visszaforditjuk a /0 kart az eredeti hely-
zetébe.

5. Fogdst vesziink a késsel a sziikséges fogis-

1T
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mélységben és tobb fogdssal készitjik el a me-
netet.

E késziilék alkalmazdsa javitja a munkafel-
tételeket, az esztergdlt menet minGségét és no-
veli a munkatermelékenységet.

ELESMENET ESZTERGALASA GYORSFORGA-
CSOLASSAL, EGY FOGASBAN

A IT szerkezetet (2. dbra) a késtarté helyére
szereljiikk. Az / menetkés szelvénye 70°, a 2 kés
szelvénye 65°, a 3 és a 4 kés szelvénye 60° le-
gyen. Az I, 2, 3 és 4 késeket ugy allitsuk be a
6 iartéra szerelt 5 mérGora segitségével, hogy
egy fogdssal készre esztergilhassuk a menetet.
Példdul 2 mm-es emelkedési menet készitése
esetén a levilasztandé fémréteg vastagsiga az
elsé késnél 0,5 mm, a masodikndl 0,3 mm, a
harmadiknal és a negyediknél 0,2 mm.

Az 1 kést a szdnnal kiindulé helyzetbe dllit-
juk, fogist vesziink a sziikséges fogdsmélység-
ben, bekapcsoljuk az esztergdt, zdrjuk a lakat-
anyit és esztergdljuk a menetet.

KULSO ES BELSO MENET KESZRE ESZTER-
GALASA EGY FOGASSAL

A Il szerkezet (3. dbra) egyik részét a kés-
szdn el6zetesen eltdvolitott orséja helyére sze-
reljik. E szerkezet a kovetkez$ részekbdl dll:
2 vezetGtiiske, I csavar, 3 rogzitGlemez, 4 anya,
5 rugd, 6 kézikerék.

A szerkezet madsik részét a szegnyereg moz-
gohiivelyébe dllitjuk. Részei: 7 utkozGgyrii és
8 csavar. A szerkezet bedllitisihoz a 9 menet-
kést (kils6 menet esztergildsa esetén) vagy a
10 menetkést (belsG menet esztergdldsa esetén)
a munkadarab megfelelé homloklapjihoz dllit-
juk (1. a 3. dbrdt). A kés munkahelyzetbe alli-
tdsa utdn elkezdjik a menet esztergdldsat.
Amint a 3 lemez a 7 litkoz6gy(iriinek itkozik,
ill. az 5 rugé kezd dsszenyomddni, megillitjuk
az esztergit, a kést eltivolitjuk a menettdl,
atallitjuk, majd ellenkezd irdnyu fGorséforgdsra
kapcsoljuk az esztergit. Ezeket a miiveleteket
a menet teljes elkésziiltéig ismételjilk. A kést
6 kézikerékkel dllitjuk be ismét a menetbe.

MENETKESZITES FORGO KESSEL (ORVENY-
LO MENETKESZITES) (4. ABRA)

A 6 keresztszanra felszereljikk a IV 6rvényld
mozgdst végz$ szdnberendezést és az V villa-
mos motort; az I szerszimszdrba fogjuk a 2
menetkést, a harompofis onkodzpontosité tok-
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many e célra kialakitott befogépofdi kozé pe-
dig a 3 munkadarapot. Kivélasztjuk a megfeleld
forgdcsolasi adatokat, majd bedllitjuk az eszter-
git a szikséges fGors6-fordulatszimra és eld-
toldsra.

A menetkést 30...50 mm-re allitjuk a 3
munkadarabtél és az 5 tartora erdsitett 4 mér6-
6ra segitségével fogdst vesziink vele a teljes
menetmélységben, fogdsmélységben. Bekapcsol-
juk az esztergit, zdrjuk a lakatanyit és egy fo-
gassal elkészitjiik a menetet.

30...48 mm dtmérdjii és 1,5...2 mm menet-
emelkedésli anydk gydrtisihoz az 6rvénylGfejet
50'-es szogbe dllitjuk a 7 éklemez segitségével
(1. a 4. dbra A-A metszetét). Ekkor elérhetd
24 fordjmin-es f6orsé-fordulatszim és 2400
ford/min-es szerszdm-fordulatszdm is.

Az O6rvénylé menetkészités noveli a munka
termelékenységét, javitja a termék minsségét és
megsziinteti a selejtet.

b) Trapézmenet esztergildsa

TRAPEZMENET ESZTERGALASA KET KES-
SEL, HATRA IRANYU FOORSOFORGASSAL

A 6 késziiléken a 4 tdrcsdra (5. dbra) két kést
szereliink fol: I beszurdkést és & alakkést; a
késeket a 2 csavarokkal rogzitjiik. A tdrcsit az
5 karral forgathatjuk a 3 tengely koril ésa 7
csavarral rogzitjik.

ElSszor az I besztirékéssel nagyoljuk a me-
netet a munkadarab el6re, az A nyil irinydban
tarto forgisa mellett. Ezutdn a lemeznek az 5
kar feldli részét lefelé forditjuk.

A 8 alakkéssel a munkadarab hdtra, a B nyil
irdinydban tarté forgdsa, ill. a késnek a szegnye-
reg felé tarté mozgdsa mellett esztergdljuk kész-
re a menetet.

TRAPEZMENET ESZTERGALASA KET KES-
SEL, HATRA IRANYU FOORSOFORGASSAL ES
LEHAJTHATO SZERSZAMTARTO HASZNALATA-
VAL.

Az I szerszaimtartéba (6. dbra) két kést
fogunk be: a 2 beszirdkést a lehajthato fejbe,
az ] alakkést pedig a rogzitett fejbe homlok-
lapjéval lefelé forditva. A 2 beszirdkés kinyuld-
sa 0,05...0,1 mm-rel legyen nagyobb az alakkés
kinytldsdnal.

A menetesztergdlds miiveleti sorrendje: ha a
2 beszurdkés végighaladt a meneten, felhajtjuk

Nagy termelékenységii menetesztergdlo eljardsok

magunk felé, vizszintes helyzetbe; az esztergdt
ellenkezS irdnyd fGors6forgdsra kapcsoljuk és
folytatjuk a munkdt az I alakkéssel. Ezt ismé-
teljiik a menet elkésziiltéig.

¢) BelsG trapézmenet esztergilisa

KET KESSEL, HATRA IRANYU FOORSOFOR-
GASSAL

A 3 szerszimtartoba (7. dbra) két kést fo-
gunk be. az  beszirdkést és a 2 alakkést. A ké-
sek egymastdl fél menetemelkedésnyi tdvolsdgra
legyenek. Ha az I beszirdkés végighaladt a me-
neten, a 3 szerszamtartot a madsik oldalra 4lljt-
juk, bekapcsoljuk az ellenkezd irdnyu szdnmoz-
gast és az alakkéssel folytatjuk a munkit.
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megmunkalasa

70. gyakorlat: négypofis tokményba fogott munkadarabok esztergilisa

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg négypofis tokmdnyba befog-
ni, ellendrizni és rogziteni a munkadarabokat,
valamint megmunkilni a megfelels feliileteiket.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— négypofds tokmény;

— arajznak megfelel6 munkadarabok;

— tokmdnykulcs;

— kések: hajtitott forgdcsolokés, sarokforgd-
¢s0l6 és oldalélii forgdcsolokés;

— krétadarabok;

— padrthuzamméré;

— mérééra;

— felfogotiiske;

— véddszemiiveg;

— forgicslehiizo és -eltdvolité kampé.

a) A munkadarab befogisa és bedllitdsa
krétajelekkel

1. A négypofis tokmdny felszerelése a f5-
orsora.

A tokmdnyt ugyanazokkal a miiveletekkel
szereljik fel, mint a hdrompofis énkozponto-
sit6 tokmdnyt.

2. A befogopofik szétnyitisa a munkadarab
meéreteinek (kozelitGen) megfelels tivolsigra.

Megmérjiik a munkadarab befogandé részé-
nek (dtmérG, laptivolsig stb.) méretét, és a ka-
pott méretben szétnyitjuk az 1, 2, 3 és 4 be-
fogépofikat (1. dbra). A munkit a tokmény
tarcsdjdra rajzolt krétajelekkel kénnyithetjiik
meg.

3. A munkadarab befogdsa és rogzitése.

Bal keziinkben tartott kulccsal a befogépo-
fik szoritécsavarjét hizzuk meg, jobb kézzel
pedig az I munkadarabot tartjuk (2. 4bra).
Amint az I befogépofa eléri a munkadarab
felilletét, a tokmdnyt kézzel fél fordulatra el-
forditjuk, és meghizzuk a 3 befogépofit (1. a
2. dbrdt). Ugyanigy jdrunk el a mdsik két 4 és
2 befogépofival is, azaz el8szor a 4, majd a 2
pofit szoritjuk meg (vagy forditva). Az eszter-
gt a legkisebb fordulatszamra dllitjuk és be-
kapcsoljuk.

@
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4. A munkadarab befogdsinak ellenérzése @
krétdval. 1

Krétdt vesziink a jobb keziinkbe. Jobb ke-
ziinket a bal kézfejiinkre tdmasztva (3. dbra) a
krétit a lassan forgé / munkadarab felilletéhez
érintjiik.

Ha a krétavonal nem folyamatos az egész
felileten, akkor 2 munkadarab bedllitdsa pon-
tatlan. fgy pl. ha a krétavonal csak az I befogé-
pofival szembeni oldalon jelenik meg (4. dbra).
ki kell kapcsolni az esztergit, a 3 pofit kissé
kiengedni és a teljes megszoritdsig meghuizni az
1 pofit. Bekapcsoljuk az esztergit és ujra ellen-
orizziik a bedllitist. Ezt ismételjik mindaddig,
amig folyamatos krétavonal nem képz4dik
a munkadarab hengerpaldstjan.

5. A munkadarab végleges rogzitése a befo-
gopofik keresztsorrendben valé meghuzdsdval
(1-3és 2—4).

Ha a krétajel a 3 és 4 befogopofik kozott
mutatkozik .(1. 4. dbrdt), akkor kikapcsoljuk az
esztergdt, és lazitjuk az I pofit, meghizzuk a
3 pofdt, lazitjuk a 2 pofit és meghizzuk a 4
pofit. A pofakat csak nagyon kismértékben la-
zitsuk, nehogy a munkadarab kiessék a tok-
mdnybdl. A munkadarab befogisinak ellenGrzé-
sét mindaddig folytassuk, amig folyamatos kré-
tavonal nem képzddik a kerileten.

6. Megmunkdljuk a hengerpaldstot és a hom-
loklapot.

b) A munkadarab befogisinak ellenérzése
parhuzamjelzével

1. A munkadarab és a pdrhuzammers eléze-
tes bedllitdsa.

A [T parhuzammérét vagy az alapszin vezeté-
keire (5. dbra) vagy a szdnra dllitjuk (6. dbra).
Bekapcsoljuk az esztergdt 30...50 ford/min
fordulatra.

2. A befogis ellendrzése.

A II pathuzamméré A rajztlijét (1. a 6. db-
rdt) a forgé I munkadarabhoz kozelitjiik ugy,
hogy 0,3...0,5 mm tévolsig maradjon kozottik.
Figyeljiik meg ennek a résnek viltozdsait és a
viltozdsoknak megfelelden hizzuk meg, ill.
lazitsuk ki az egyes befogépofikat, amig a rés 3




méretingadozdsai meg nem sziinnek. Kikapcsol-
juk az esztergdt és véglegesen rogzitjliik a mun-
karadabot.

3. Megmunkdljuk a hengerpaldstot €s a hom-
loklapot.

¢) A munkadarab befogisinak ellendrzése
mérdoraval

A téglalap keresztmetszeti A munkadarabot
(7. 4bra) négypofds tokményba fogjuk (az I és
3 pofikat 180°kal elforditjuk, a 2 és 4 befogo-
pofék helyzete nem viltozik).

Ha nagyon pontos bedllitisra van sziikség, az
iitést B mérdoraval ellendrizzitk. Az iités tiirés-
hatdrai, kis munkadarabokra 0,02...0,04 mm,
kozepes munkadarabokra 0,03...0,06 mm, nagy
munkadarabokra pedig 0,05...0,08 mm. A mé-
ré6rat ugyanugy éallitsuk az esztergdra, mint a
parhuzammérdt. Az ités értékét — s egyben a
bedllitas pontossigit — a mérédéra mutatdjdnak
legnagyobb és legkisebb kitérése kozotti kii-
l6nbség adja.

Siktdrcsdra fogott munkadarabok esztergdlisa

205
d} A munkadarab befogisinak ellenérzése
a fGorsécsiics és a nyeregszeg segitségével

A kozpontfuratos munkadarabot csucsok
kozé fogjuk. Ovatosan becsavarjuk a munkada-
rab felilletével vald érintkezésig eldszor az
egyik, majd az ellenkezd oldali mésik befogé-
pofit — ez utGbbit mdr kissé szorosabbra.
Ugyanigy jdrunk el a mdsik két befogépofaval.
Véglegesen meghizzuk az Osszes pofit. Elvisz-
szilk a szegnyerget és forgicsoljuk a munka-
darabot.

e) A munkadarab befogisa hengeres
felfogétiiskére

A 2 munkadarabot (8. dbra) kozpontfuratos
hengeres 3 felfogétiiskére huzzuk és csticsok
kozé fogjuk. Ahogy az el5z8 esetben is tettiik,
6vatosan és egyenletesen megszoritjuk a munka-
darabot az ] tokmény befogépofdival. Elvissziik
a szegnyerget és vele a nyeregszeget, kivessziik a
munkadarabbdl a felfogotiiskét és forgicsoljuk
a munkadarabot.

71. gyakorlat: siktdrcsdra fogott munkadarabok esztergdldsa

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg felfogni, ellendrizni, rogzi-
teni és megmunkdlni a szimmetrikus és
nem szimmetrikus munkadarabokat  sik-
tdrcsa és szoritdvasak alkalmazdsdval;

— tanuljuk meg a furatok helyzetpontos
megmunkdldsit lemezen.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— siktdrcsa;

— téglalap alaku és forgattyukar jellegii
munkadarabok;

— dllviny mér6érahoz és kiilonleges mérs-
6rahoz;

— 0,05...0,1 mm-es noéniuszosztisi told-
mérce;

sima munkadarab (lemez) belészerelt csa-
pokkal (1. a 3. dbrdt);

— parhuzammér6;

— indikdtoréra.

a) Nem szimmetrikus alakd munkadarab
felfogasa siktircsira

Az [ siktdrcsdn (1. dbra) levé 9 furatokba
rogzit6cesavarok csavarhatdk be, a & korvonalak
a munkadarab el6zetes felfogisakor segitenek a
pontosabb elhelyezésben, a 7 T-hornyok az 5

acoonwmmc-w LS R
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szoritévasak és a /0 kiegyenlits tomeg felszere-
1ésére valok.

1. Forgattyukar felfogdsa, bedllitdsa és rogzi-
tése siktdresdra.
Fel kell szerelni:

— hdrom 5 szorit6vasat a 6 szabdlyozdicsava-

rokkal (1. az 1. dbrat);

— a 2 forgattyikart, ideiglenesen rogzitve a

3 feszit6hevederrel és a 4 csavarokkal.

Ezt kovetden kiegyensilyozzuk a munka-
darabot, majd felszereljiik a /0 kiegyenlits to-
meget a T-horonyba helyezett 1] szoritévassal.
A munkadarab bedllitdsit parhuzammeérGvel
ellendrizziik; ha kell, utdnaigazitunk a 6 szab4-
lyozécsavarokkal. Véglegesen rogzitjik a for-
gattyuikart és esztergdljuk a furatot.

A forgattyiikar nagyobbik dtmérGjl furatdt
esztergdljuk. A munkadarab levételekor a 3 fe-
szitGhevedert oldjuk ki és csak az egyik 6 szabi-
lyozécsavart. Folyamatosan kisérjiik figyelem-
mel, hogy nem lazult-e ki a /0 kiegyenlits to-
meg és a 11 szoritévas.

2. Helyzetpontos furatok furdsa, esztergdldsa
és dorzsolese lemez alaku munkadarabon.

A 2 lemez alaki munkadarabra (2. dbra) a
készitend§ furatok helyére — iigyelve a tengely-
tdvolsdgok pontos betartdsira — elGzetesen fel-
szereljiikk a 3, 5 és 6 csapokat.

A 2 munkadarabot az I siktdrcsdra fogjuk,
a 6 csapon a 7 mérdordval ellendrizziik az itést,
kicsavarjuk a 4 rogzitGesavart és levessziik a csa-
pot. Megmunkiljuk az elsé furatot. Ugyanigy
jdrunk el a mdsik két furat esetében is, amelyek
helyén a 3 és az 5 csapok vannak.

A-A 'a—l B nezet
b) Siktircsdra szerelt hirompofas
onkodzpontosité tokmanyba befogott
munkadarabok megmunkalasa

Az esztergatokmdny 3 szokvdnyos tarcsajira
(3. dbra) felszereljilk a fecskefarku vezetékes 5
lemezt, amelyre hdrom 6 csavarral felerésitjiik a
360° osztdsi 7 forgathaté gyirls /I mozgéd
lemezt.

A rogzitGszerkezet kiegyensilyozdsdra a tok-
manytircsa masik oldaldra 8 kiegyenlité tome-
geket erdsitink. A /1 mozgd lemez és az 5 le-
mez vezetékei kozotti rést a 9 éklemez és a 10
csavar segitségével szabdlyozzuk. A tokmdnyt a




Szégvassal felfogott munkadarab megmunkdldsa

kivint tdvolsdgra az / csavar és a 2 anya segit-
ségével tolhatjuk el.

A tokmdiny elmozditisinak’ mértékét 0,05
mm-es pontossdggal az 1 csavar 4 gy(iriijén lev
osztisjelek mutatjdk.

Példa. Hat db 18 mm dtmérGji és egy 15 mm dt-
méréji furatot kell firni (4. dbra). A miveletek sor-
rendje:

1. A tokmédnyt a kozépvonaltél 50 mm-re eltol-

juk (100:2 = 50 mm).

2. Kifurjuk a 18 mm 4tmérdjii furatok valamelyi-

két.

3. Elforditjuk 60°kal a 7 forgathaté gyiirdt (. a

3. dbrat) és kifirjuk a masodik, majd a harma-
dik stb. furatot. A hetedik, 15 mm dtmérdji,
az 50 és a 60 mm-es koordindtakkal megadott
helyzetl furat kifurdsa elGtt meg kell hatdroz-
ni az « szoget.

50 0 cn!
=—=0,833; =3 .
tgQ 60 o=30" 50

207

6db furat @18

4. Az AB tengelyvonalat a 11 mozgé lemez elmoz-
ditdsi irdnydra allitjuk (1. a 3. 4brit).

S. A 11 mozgé lemezt a nulldtdl szimitva 60 mm-
rel elmozditjuk.

6. A 7 forgathaté gyiiriit elforditjuk 39° 50'es
szogben és kifiirjuk a 15 mm dtmérdji furatot.

72. gyakorlat: szogvassal felfogott munkadarab megmunkaldsa

A FELADAT CELJA:

tanuljuk meg a rogzitett és szabilyozhato
szogvassal felfogott — majd ellendrzott és rog-
zitett — munkadarabok esztergaldsat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— siktdrcsa;

— 90°-0s és 60°-0s szogvasak;

— cs6idomok;

— tartdbak;

— hdrompofis tokmdny szogvassal;

~ parhuzamméré;

— 0,05...0,1 mm-es noéniuszosztisi tolo-
mérce;

— dugés idomszerek.

a) Szogvassal felfogott munkadarabok
esztergildsa

1. Csapdgy jellegii munkadarab felfogdsa,
ellendrzése és rogzitése.

A 4 derékszogvasat (1. dbra) ugy szereljik
fel az 5 csavarokkal a 2 siktdrcsira, hogy a ra-
helyezend$ 3 siklocsapdgy-munkadarab furatd-
nak tengelyvonala egybeessék az esztergacsu-

csok tengelyvonaldval. Ezt az egybeesést a par-
huzammérével ellendrizziik az 4 és a C nyil 4l-
tal mutatott irdinyokban. Ezenkiviil a B nyil ir4-
nydban azt is ellendrizni kell, hogy a munka-
darab sikja pdrhuzamose a siktircsival. Ez-
utdn kiegyensilyozzuk a siktdrcsit és rogzit-
juk az I kiegyenlit6 tomeget a 6 szoritovassal.

2. A siklocsapdgy furatdnak esztergdldsa.

A furatot a kordbban tanult miveletekkel
esztergdljuk.
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3. CsGidom-munkadarab felfogdsa, ellendr-
zése és rogzitése.

Az 1 siktdrcsdra (2. dbra) feltessziik a 7 ke-
resztbordds 6 derékszogvasat és ideiglenesen
rogzitjik a 8 anydkkal. A derékszogvasra rd-
tesszilk a 4 csGidom-munkadarabot és rogzit-
jik az 5 anydkkal. Csavarral és a 2 anydval fel-
szereljik a 3 kiegyenlitd tomeget és kitamaszt-
juk egy szoritévassal. Ellendrizziik a munka-
darab bedllitdsdt, véglegesen rogzitjiikk a szog-
vasat, majd esztergdljuk a csé furatat.

4. Tartobak-munkadarab felfogdsa, ellenor-
zése és rogzitése. A tartobak furatdnak esztergd-
ldsa és dorzsolese.

A tartébak-munkadarabot (3. dbra) a 4 szog-
vasra tesszilkk és a 3 anydkkal rogzitjik. Ideig-
lenesen bedllitjuk az I kiegyenlité tomeget.
A szogvasat Ugy dllitsuk be, hogy a tartébak
furatdnak tengelyvonala egybeessék az eszterga-
csiicsok tengelyvonaldval. Véglegesen rogzitjik
a szogvasat és a szoritdvassal kitimaszott Kki-
egyenlité tomeget.

b) Késziilékek nem szimmetrikus
munkadarabok felfogisira

HAROMPOFAS ONKOZPONTOSITO TOKMANY
SZOGVASSAL

Az 1 hdrompofis 6nkozpontosité tokmdny
(4. dbra) egyik befogopofdjit kivessziik, a he-
lyére rakjuk a 2 szogvasat és rogzitjilk a 3 ®

4

.nydkkal. A szogvas a tokmdny hornydban
mozgatva allithaté a megfelel6 helyzetbe.

KULONLEGES ~ SIKTARCSA  ALLITHATO
SZOGVASSAL

A 3 szogvasat (5. dbra) vizszintes sikban a
2 vezetékeken a 4 csavarral, fiiggSleges sikban
pedig a siktdrcsatest / vezetékein az 5 csavar-
ral szabdlyozhatjuk.

b)
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73. gyakorlat: esztergalds dllébabok segitségével

A FELADAT CELIJA:

— tanuljuk meg az dllébdbok felszerelését
az eszterga igyvezetékeire;

— tanuljuk meg hosszu, kihajlé munkadara-
bok (tengelyek) megmunkildsit kilonbo-
26 dllébdbok haszndlatdval (egyszeri 4ll6-
bdb, egyiittforgé betétes dllobdb, onbe-
dll6 pofds 4dll6bdb, onkdzpontosité dllo-
bdb, gorgds- vagy golydscsapagyas, ill.
kiilonleges dllébéb;

— tanuljuk meg a hosszi és vékony munka-
darabok megmunkdldsit 4liébab nélkiil,
kiilonleges timasztok segitségével.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— dliébabok: egyszerli 4ll6bdb (1. az 1. és a
2. 4brit), tovibbfejlesztett allobdb (1. a
3. dbrdt), rugés betétgolyds dllgbdb (1. a
4. 4brit), onbedllépofds dllobdb (1. az
5. abrit), onkozpontosité allobdb (1. a
7. 4brat), gordiilGcsapdgyas dllébdb (1. a

4brat), kiilonleges szerkezetdi dllébdb
(1.a 9. dbrdt),

~ forgdesucs;

— esztergakések: jobbos hajlitott forgacsols-
kés és sarokforgiacsoldkés;

— 0.05...0,1 mme-es noniuszosztisu tolo-
mérce.

&3

a) Hosszi, vékony tengelyek megmunkalisa
allébab hasznilatival

Az dllébdbot (1. dbra) akkor hasznaljuk, ha
vékony, hosszii munkadarabokat esztergdlunk,
azaz, ha a megmunkilt tengely hossza az at-
mérének 10--12-szerese. Ha a tengely gorbe,
el6zetesen kiegyengetjilk. Az esztergdt kiilsé
hengeres feliletek megmunkadldsara dllitjuk be.

1. Nyakcsap esztergdldsa a tengelyre az dllo-
bdb tdmasztdsi pontjdban (2. dbra).

A tengely jellegi munkadarabot cstcsok
kozé fogjuk és a fGorsotél 1/2...1/3 tengely-
hossznyira az dllébdb tdmasztopofdi részére
nyakcsapot esztergdlunk. E nyakcsapot a le-
heté legvékonyabb fémréteg levilasztdsdval ala-
kitjuk ki, feliiletének simdnak €s szabdlyos hen-
ger alakunak kell lennie.

14/A

2. Az dliobdb felszerelése az eszterga dgy-
vezetekere.

Az dllébab felszerelése eldtt (1. az 1. 4brit)
szétnyitjuk a 4 tdmasztépofdkat a 3 csavarok-
kal kb. az esztergdlt nyakcsap szélességében, és
felhajtjuk az 5 zdrérészt. Az 4llobdb 1 testét a
tengely nyakcsapjdndl helyezziik az eszterga
dgydra (1. a 2. dbrdt), majd rogzitjik a 8 ald-
tétlemezzel és a 7 anydval (1. az 1. 4brat), le-
hajtjuk az 5 zdrérészt és ezt is rogzitjiik a 6
anydval (1. a 2. dbrat).

3. Az dllobdb tdmasztépofdinak bedllitdsa és
rogzitése.

A 3’ csavar forgatdsdval (1. a 2. dbrdt) a t4-
masztépofit a nyakcsap felilletéhez toljuk,
majd 16gzitjiik a 2 csavarral. A 3” és 3" csava-
rokkal ugyanezt tessziik, beolajozzuk a nyak-
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csap feliiletét és a & tengely jobb oldali részét
megmunkaljuk (az dbrdn az I, 2, 3, 3, 5,6, 7
szamok az 4allébabnak ugyanazokat a részeit
jelolik, mint az 1. dbrdn).

A tengely bal oldali részének megmunkald-
sdhoz megforditjuk a munkadarabot a csiicsok
kozott és az dllobdb tdmasztpofiit ujra be-
dllitjuk az immdr megmunkalt feliletre.

4. Hosszu, vékony tengelyek megmunkdldsa.
Tovdbbfejlesztett dllobdb haszndlatdval (3.
dbra).

Az dllébab részei: I alap, 2 zdrérész, 3 anya
és ellenanya, 4 tdmasztéfejek az 5 rugéval, 7
gorgds csapagyak, amelyek kozvetleniil az alsé
tdmasztofejeken, ill. a felsé (fiiggbleges) 4 td-
masztofej 6 kengyelén vannak, 8 korhagydkar.
Az idllébdbot bedllitétengely vagy egy kész
munkadarab segitségével szereljilk fel a megfe-
lel6 helyre, tigy hogy a két als6 gorgGscsapigyat
a megmunkdlandé munkadarab feliiletéhez iga-
zitjuk, majd a 3 anydval és ellenanydval a 4
tdmasztofejet kitoljuk annyira, hogy az 4ll6-
béb zdrérésze és alapja kozti tivolsig 3...5 mm @ A
legyen, ezutin pedig lezirjuk az allébdbot a WLGLLEN
korhagyokarral és megesztergdljuk a munka- 7 NEN
darabot.

Ehhez az dllobibhoz nem kell feltétlenil 3 b ——-
nyakcsapot esztergdlni a tengelyre.

A munkadarab esetleges kihajlisaib6l vagy
egyenetlen 4tmér6jébsl adadé iitést az 5 rugéd
felfogja és tompitja.

AN
22N\
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Rugds betétgolyos dllobdb haszndlatdval
(4. dbra).

Az 3ll6bdb részei: 1 test, 2 vezetGpersely,
(az A és B kupgorgls csapdgyakra dllitva), a
3 tdmasztogyiirtibe helyezett 5 golydk, a 6
csap rogzitésére valé 7 csavar, 4 rugék és 9
csuiszédidk.

A bédbot az dgyvezetékre rogzitjik, a § mun- @
kadarabot a rugdkkal kitdmasztott golyok kozé
csusztatjuk és csticsok k6zé fogjuk. A 7 csavar-
ral és a 9 csuszédidval rogzitjikk a 6 csapot, és
a tengelyt megmunkaljuk.

Onbedliopofis dllobdb (5. dbra).

A bdb A és B timasztofejeit ellendrzékeret
segitségével dllitjuk be. A keret dtmérGjének
meg kell egyeznie a 4 gylir( dtmérGjével. Rog-
zitsilk az A és B tamasztofejeket. A tdmaszto-
pofit rdrakjuk a megmunkdlandé tengelyre
— nyakcsap esztergildsa nélkill — majd rogzit-
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jik a 2 és 7 csavarokkal. A munkadarabot a
tdmasztopofakkal egyiitt a bdb 4 és B timasz-
téfejei kozé helyezziik. Bekapcsoljuk az eszter-
gdt, és hagyjuk, hogy az orsé (a munkadarab)
megtegyen néhdny fordulatot, aminek kovet-
keztében az 5 tdnyérrugd dltal a 6 anya segit-
ségével az I vezetSpersely homloklapjihoz szo-
ritott 4 gytrli 6nmiikodSen bedll a timaszts-
fejek kozé az esztergacsiicsok tengelyvonaldba.
A 3 csavarokkal osszekotjik a 4 gytir(it az 1 ve-
zet6persellyel és megesztergdlijuk a tengelyt.
Az Onbedllopofdk haszndlata 10...15-sz616-
sére csokkenti a munkadarab bedllitdsinak
idejét.

S.Nagy dtmérdjii furat esztergdlisa egyik
végevel a tokmdnyba, mdsik végével dllobibba
befogott hosszu munkadarabba.

A kiilsg feliiletén hosszesztergilt 6 munka-
darab (6. dbra) egyik végét a ldgy pofdkkal fel-
szerelt 7 hirompofds tokminyba, mdsik végét
pedig oOnkozpontosité tokmdnnyal felszerelt
5 dllébabba fogjuk.

A furat kialakitdsit a kovetkezd miiveleti
sorrendben végezziik: leoldalazzuk a homlok-
lapot az I késsel; furunk egy furatot a 2 firg-
val; 4 késtartdba befogott 3 késsel esztergdljuk
a furatot a megadott 4tmérs- és hosszméret
(mélység) szerint.

b) Hosszi, vékony tengelyek
megmunkalisshoz hasznalt tokéletesitett
llébibok

A hagyomdnyos dllébdbok felszerelése
nagyon iddigényes miivelet a tdmasztéfejek
allitgatdsa miatt. Sokkal gyorsabb ha a kovet-
kez6 babokat haszndljuk.

Onkozpontosito dllobdb.

Az 1 bébtestben (7. dbra) elhelyezett 9
csavar /0 fejének forgatdsdval elfordul a kiilss
keriiletén fogazott 2 gyfirii is. A 3 tdmasztéfej
és a misik két tdmasztéfej 8 csapszegei a gy(ird
7 killpontos hornyaiba nyilnak bele. Ennek
kovetkeztében a gyird forgdsakor a tdmaszto-
fejek vagy kozelednek a tengelyvonal felé vagy
tivolodnak téle. Egyebekben a bdb nem kiilén-
bozik a hagyomanyos dllobdboktél.

Esztergdlds dllobdbok segitségével
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Gordiilécsapagy-tdimfejes dllobdb.

Gyorsforgicsoldsi célokra alkalmatlanok a
hagyoményos és az énkozpontosité dllébdbok
még abban az esetben is, ha a tdimasztofejekre
keményfém betétlapkdkat forrasztunk, ezért
ajdnlatos inkdbb olyan all6bdbokat haszndlni,
amelyeknek tdmasztéfejeibe golyds- vagy gor-
gOscsapdgy van (8. dbra). Egyebekben — szer-
kezet, bedllitds, a tdimasztofejek szabdlyozdsa —
a bib nem kiilonbozik a hagyomdnyos alloba-
boktél.

Kiilonleges kialakitdsu (Szeminszkij-féle)
allobdb.

A 2 munkadarab bal oldali végét az 5 vezetd-
persely furatin keresztiil az / bels§ (negativ)
csiicsba helyezziik (9. dbra), jobb oldali végét
pedig kitdmasztjuk forgd nyeregszeggel. A mun-
kadarabra nem esztergilunk nyakcsapot. A bdb-
nak a munkadarabhoz valé régzitésére elegendd
becsavarni a 7 csavart iitkozésig, és akkor a 6
gylrd egyiitt forog a munkadarabbal, a gytir(-
vel egylitt pedig a 8 csavar iltal hozzdkotott
5 vezetGpersely. Az 5 vezetGperselyre tdmasz-
kodik a 4 gorglscsapdgy, amelynek a kiilsg
gylirje a 3 bdbtestben van. A munkadarab
surl6dds nélk il forog.

¢) Hosszu, vékony tengelyek
megmunkalisa allébab nélkiil

Hosszi, vékony tengely dllobdb nélkiil ki-
lonleges  munkadarab-tdmaszté  segitségével
munkdlhaté meg.

A f6orsé furatinak bal oldali részébe helyez-
ziik az 1 tdmot (10. dbra), a szegnyereg mozgo-
hiivelyébe pedig a 7 forgdesiicsot.

A munkadarabon kialakitjuk a 2 és a 6 él-
letorést és a 4 hornyot. A tokmany ldgy pofiit
méretre esztergdljuk. Az 5 kést a késtartéba
fogjuk, a tengely egyik végét az I timba he-
lyezziik, a mdsik végét pedig kitdmasztjuk a 7
nyeregszeggel. A tengelyt az esztergdlt 4 nyak-
csapndl szoritjuk meg a tokmdnypofikkal.
Ezutdn a tengely egyik végét megmunkiljuk.
A mdsik végét ugyanebben a sorrendben eszter-
géljuk.
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74. gyakorlat: esztergdlds mozg6babok segitségével

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg felszerelni a mozgébdbokat
az eszterga szdnjdra;

— tanuljuk meg a hosszi, vékony tengelye-
ket kiilonféle kialakitdsi mozgobdbok se-
gitségével esztergilni.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— hagyomdnyos és tovibbfejlesztett mozgé-
bdbok: kettds tamfejes és golydscsapagyas
mozgo6bib, kiilonleges mozgdbab;

hosszi, vékony tengely, mint munka-
darab;

sarokforgdcsoldkés;

— 0,05 mme-es noéniuszosztdsi tolémérce.

a) Hosszi, vékony tengelyek megmunkalisa
mozgébabok hasznailatival

A mozgébibokat simit6 esztergilishoz és
menetesztergilishoz haszndljuk dllandé dtmérs-
ju hosszu, vékony tengelyek megmunkaildsakor.
A gorbe tengelyt (munkadarabot) ki kell egyen-
getni.

1. Az eszterga felszerelése hosszu, vekony
tengely megmunkdldsihoz:

Hagyomdnyos kialakitisi mozgobdb hasznd-
latdval.

Pontosan bedllitjuk a szegnyeregtestet hen-
gerpaldst esztergdldsahoz. Felszereljiik a szdnra
az I mozgé6bdbot (1. dbra), a 4 kést a késtartéba
fogjuk, a 3 munkadarabot pedig a csticsok kozé.

Hosszesztergiljuk a munkadarabot a szeg-
nyereg fel6l 20...30 mm hosszisdgban. Kiemel-
juk a fogdsbdl a kést és megdllitjuk az esztergit.
Az 1’ és az 1 csavar segitségével a megmunkd-
landé felilletre nyomjuk a bdb tdmasztéfejeit és
rogzitjik a 2 roégzitGesavarokkal (a késnek a bab
timasztéfejei elGtt kell lennie 4..5 mm-rel).

Bekapcsoljuk az esztergit, érintéfogdst ve-
sziink, majd bekapcsoljuk a hosszirany elGto-
last és folytatjuk a tengely esztergildsit a meg-
adott hosszisdgban.

Nagyon vékony és hosszi tengelyek tobb
bdb haszndlatival esztergdlhatok: egy vagy két
illébédbbal és egy mozg6babbal.

14/B

Tovdbbfejlesztett mozgobdb haszndlatdval.

A bidb ] testét (2. dbra) a 9 késtartéval és a
10 késsel egyiitt az eszterga keresztszdnjira
szereljik. A szegnyereg B mozgohiivelyét be-
vezetjlik a két golyoscsapagyra dllitott 2 vezetd-
persely furatdiba. A megmunkdlandé tengelyt
csucsok kozé fogjuk, és jobb oldali vége feldl
20...25 mm hosszisigban csapot esztergilunk.
A 3 csavarokkal a 4 mozgdhiivelyeket — a ben-
niik levé 5 tengelyekre szerelt 6 gorgékkel —
a munkadarab esztergilt részének feliiletére
nyomjuk ugy, hogy arra szorosan felfekiidje-
nek. Rogrzitjiik a 4 hiivelyeket a 7 csavarokkal
és hosszesztergiljuk a tengelyt.

A kést a késtartéba fogott & szoritépofa
mozgatdsdval toljuk el a megadott mértékben az
el6zetesen 90°-kal elforditott késszan kézi-
kerekével.

A mozg6bdb sajitossiga, hogy a 6 gorgdkre
~ a hagyomdnyos mozgébibokkal szemben —
nem oldalirdnyi, hanem sugdrirdnyt er6 hat, és
a gorgbk nem csiisznak a megmunkalds alatt 4116
feliileten, hanem gordiilnek.
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2. Hosszu, vekony tengely esztergdldsa két-
soros, hat tdmasztofejes mozgobdb haszndla-
tdval.

Az I bdbnak felill /’ szoritécsavarokkal el-
latott két tdmasztéfeje van (3. dbra). Oldalt is
van két tdmasztofeje az 1> és 1°” csavarokkal,
igy mindhdrom oldalrél tokéletes a kitimasztds
és megsziintethetd a munkadarab esetleges
rezgése.




A timasztéfejeket ugyanigy éllitjuk be és
rogzitjiik, mint az egyszerli mozgdébdb esetében
(2 rogzitGesavarok).

3. Hosszu, vékony tengely esztergdlisa a kés-
tartoba fogott mozgobdb haszndlatdval.

A bdb I fejében (4a dbra) 2 golydscsapagy
van, amelybe a 3 cserélhetl vezetSperselyek
talithaték. A csapdgyat és a cserélhetS vezetd-
perselyt az 5 szoritéfedél boritja. A 4 kést a
bdb szerszdimtartSjdba fogjuk be meghatirozott
kinyuldssal.

A bibot tgy rogzitjiik a késtartéba, hogy a
kés csticsa az eszterga tengelyvonaldban legyen.
A 6 megmunkdlandé tengelyt (45 dbra) hdrom-
pofds tokmdnyba fogjuk. A munkadarab jobb
oldali végét a 3 vezet&perselybe vezetjiik.

Bekapcsoljuk az esztergdt és a gépi elGtoldst
és megesztergiljuk a tengelyt.

b) Hosszu, vékony tengelyek megmunkaldsa
killonleges mozgdébib hasznilatival

4...15 mm 4tmér6jli hosszi tengelyek meg-
munkdldsdndl kiilonleges mozgdbdbot haszni-
lunk (5. dbra), amely lehet6vé teszi, hogy a kés
ne balra helyezkedjék el a bdb tdmasztifejei-
t6l — mint dltaldban —, hanem jobbra, ami a kis
dtmér6ji hosszi tengelyek megmunkdldsinak
elengedhetetlen feltétele.

A berendezés részei: / test, a benne elhelye-
zett 2 bronzlemez, rajta a kiilénboz dtmérdji
A bébfuratok és négy B rogzitSfurat, 3 rogzits-
csavar.

1. A mozgobdb és a kés bedllitdsa és rogzi-
tése.

A kiilénleges mozgébdbot (1. az 5. dbrdt)
ugyanlgy szereljiik fel és rogzitjiik, mint a ha-
gyominyos mozgobdbot. A 2 bronzlemezt gy
forditjuk, hogy az egyik furatinak a tengely-
vonala egybeessék az esztergacsicsok tengely-
vonaldval, majd rogzitjik a 3 csavarral. A 4 sa-
rokforgdcsoldkést gy fogjuk be, hogy a 2
bronzlemez jobb oldaldn helyezkedjék el és szo-
rosan rdtdmaszkodjék.

2. A hosszu, vékony tengely befogdsa és
rogzitése.

Az 1 tengely egyik végére elézetesen nyak-
csapot esztergilunk, amelynek d, atmérGje
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éppen a tengely készmérete (6. dbra). Az I ten-
gely d 4tmérSjl végét tokmdnyba fogjuk, a
mdsik végét a 2 lemez babfuratiba, mégpedig
ugy, hogy az I nid homloklapja egybeessék a
2 lemez homloklapjéval.

3. A hosszu, vékony tengely esztergdlisa az
adott méretre.

A 4 késsel fogast vesziink a sziikséges fogds-
mélységben (1. a 6. dbrit), bekapcsoljuk az esz-
tergdt, majd a gépi el&toldst, és d 4tmérdrdl d,
atmérdre esztergiljuk a munkadarabot.
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75. gyakorlat: kiilpontos alkatrészek megmunkildsa

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg kijeldlni és kiftirni a tengely
homlokfeliiletén kiilpontosan elhelyezke-
dé fotengely kozpontfuratit;

— tanuljuk meg a korhagyo tengelyek, a for-
gattyustengelyek, a korhagyé csapok
megmunkaldsit kozpontosité betét alkal-
mazdsival.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

— korhagyé6tengely;

— forgattyustengelyek;

— késziilékek a forgattyistengely megmun-
kildsihoz;

— korhagydcsap;

— 0,05...0,1 mm-es noniuszosztdsi told-
mérce;

~ 0...25 mm és 25...50 mm mér6hatird
mikrométer.

a) Kiilpontos alkatrész — tengely —
megmunkil4sa

Kiilpontos alkatrészek megmunkildsakor
megadjdk a fGtengely és a kiilpontos feliilet
tengelye kozotti tdvolsigot. Ez a két tengely
kozotti tavolsdg a kiilpontossdg (excentricitds).

1. Az OO fétengely és a kiilpontos feliilet
0,0, tengely kozéppontjinak kimérése és ki-
jelolése.

Az oldalazott homloklapi, 70 mm hosszi
kilpontos tengelyt — a munkadarabot — a
homloklapokon bekenjilk krétival (1. dbra),
majd az A munkadarabot a rajzasztalon elhelye-
zett C prizmdra helyezzik (2. 4bra). Elhe-
lyezziik az asztalon a B irdal6t (talpas rajztif)
gy, hogy a 2 csiszkdhoz tartozo 1 karctu a
munkadarab homloklapjihoz érjen.

Az irdalé I Kkarctiijét a csiszkdval leenged-
jik a nyersdarab dtmérGjének feléig, azaz,
példink esetében 17,5 mm-re, és a homlokla-
pokra meghilizzuk az -/ vizszintes vonalakat
(2a 4bra). Elforditjuk a munkadarabot a priz-
makon 90°-kal dgy, hogy a kordbban vizszin-
tes jelzGvonalak most pontosan figgdleges hely-
zetbe kerilljenek (2b dbra). Ugyanabban a ma-
gassdgban, mint az el6bb, meghiizzuk a munka-

darab homloklapjan a II-I jelzGvonalakat (1. a
2b dbrit). A két jelzGvonal metszéspontja adja
meg a homloklapokon a kiilpontos feliilet 0,0,
tengelyének kozéppontjait. Az irdalé I karc-
tlijét a 2 csdszkdval felemeljiik az e kiilpontos-
sdg mértékében — példink esetében 5 mm-rel —
és meghuizzuk vizszintesen a III-II jelzGvonala-
kat (1. a 2b 4brit), amelyeknek az I-] vizszintes
jelzévonalakkal valé metszéspontjai megadjik a
homloklapokon a tengely OO fGtengelyének
kozéppontjait.




Pontozé és kalapdcs segitségével kipontoz-
zuk mindkét oldalrél az OO és az 0,0 tengely
kozéppontjait.

2. Az OO0 és az 0,0, tengely kozpontfura-
tdnak kifurdsa.

A munkadarabnak el6bb az egyik, azutdn a
masik beiitott tengelykdzpontjit rdtimasztjuk
a nyeregszegre, majd a szegnyereg kézikerekét
forgatva rétoljuk a munkadarabot a — példink
esetében — 3 mm 4tmérdjli, kozpontfiirora és
kialakitjuk a megfelel6 méretii kozpontfurato-
kat. Ugyanezt elvégezzilkk a mdsik homlok-
lapon is.

3. A munkadarab befogdsa csucsok kozé az
OO tengelyvonal kézpontfuratain, a C feliilet
esztergdlisa és a D feliilet homloklapjdinak ol-
dalazdsa (1. az 1. dbrdt).

Nagyméretli és nagy kiilpontossigi tenge-
lyek megmunkaldsakor szereljiink kiegyenlits
témeget a siktdrcsira, hogy megelSzzik a ten-
gely rezgését és kikiiszoboljik az alakhibdt
(ellipszis keresztmetszet). A C és D feliiletek
megmunkdldsdhoz célszerii sarokforgdcsolokést
haszndlni. Ugyanebben 1 sorrendben esztergdl-
juk a munkadarab mdsik £ oldaldt is.

4. A munkadarab befogdsa csiucsok kdzé az
0,0, tengelyvonal kézpontfuratain, a D kor-
hagydfeliilet esztergdldsa.

A D korhagyéfeliilet esztergdldsakor a kordb-
ban felszerelt kiegyenlité tomeget cseréljitk ki
mdsikra a feliilet nagysdgitdl és a kiilpontossdg
mértékétdl figgsen.

b) Kiilpontos alkatrész — forgattyustengely —
megmunkaldsa

1. A felfogoberendezés és az eszterga fel-
szerelése forgattyustengely tengelycsapjainak
megmunkdlisdhoz.

Az [ késziilék (3. dbra) I csavarjdnak forga-
tdsdval a 2 csuszkdt a rajta levé A kozpontfurat-
tal egyiitt a kiilpontossig nagysiginak megfe-
lelé mértékben eltoljuk a 7 skdldn. A forgaty-
tyustengelyt all6 nyakdnak 6 csapjival az [/
késziilék 3 testébe helyezziik és rogzitjik a 4
csavarokkal. A forgattyustengely mdsik végét
kitdmasztjuk a nyeregszeggel. Szereljik fel a
szitkséges kiegyenlité tomeget és fogjuk be az
egyenes forgicsol6kést.
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2. Az eszterga bedllitisa a tengelycsapok
megmunkdldsdra.

A forgdcsolosebességet és az elStolast Rdbel:
Gépipari technologusok zsebkdnyve tablizatai-
b6l vilasztjuk ki. Meghatdrozzuk a fSorsé for-
dulatszdmadt, bedllitjuk az esztergit és megmun-
kaljuk a tengelycsapot.

¢) Késziilékek hasznilata forgattytstengely
tengelycsapjainak megmunkaéldsshoz

Az T késziilék (4. dbra) részei: I kis tdrcsa,
3 nagy tdrcsa, ebben van egy fészek az 5 for-
gattyistengely 4 csapjinak befogisdra. A tdr-
csdk tengelye kozti tavolsigndk azonosnak kell
lennie a tengely dll6 és mozgé nyakinak ten-
gelye kozott levs tdvolsiggal, azaz az 0,0 té-
volsiggal.

A forgattyistengely tengelycsapjainak esz-
tergdldsa és tiikrositése.

Az I késziilék felszerelése elGtt ellendrizni
kell a tokmdnypofdk Utését. A készilék kis
tircsdjit befogjuk a hdrompofis tokmdnyba
(I. a 4. 4brit), a forgattyustengely csapjit a
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3 korong fészkébe helyezzilk és rogzitjik a 2
csavarral. A tengely mdsik végét kitdmasztjuk
a nyeregszeggel. Szorit6fogokkal vald tiikrosi-
téskor ne feledkezziink meg a tengely mozgé
nyakainak kiilpontos forgdsir6!!

d) Kiilpontos alkatrész — persely —
megmunkailisa

Kiilpontos alkatrész — persely — ldthaté az
5. dbrdn. A furat és a B feliilet fGtengelye az
00 tengely, az A korhagyo feliilet tengelye az
0,0, tengely.

1. A munkadarab befogdsa és rogzitése; a
homloklap oldalazisa és az A feliilet nagyolo
esztergdldsa (6. dbra).

A munkadarabot hdrom- vagy négypofis
tokmainyba fogjuk be a lehetd legkisebb sugar-
irinyu és tengelyirdnyd itéssel. A homlok-
lapot tisztira és egyenletesre oldalazzuk. Az 4
feliiletet 1 + (2...3) mm hosszisigban nagyol-
juk (1. a 6. dbrdt).

2. A munkadarab befogdsa a tokmdnyba az
A feliilettel; a mdsik homloklap oldalazdsa, a B
feliilet nagyoldsa és a C furat megmunkdlisa
(7. dbra).

Amikor befogjuk a munkadarabot a hdrom-
vagy négypofis tokmanyba, akkor a fGtengelyé-
vel a kiilpontossdg kétszeresére kell allitani (1. a
7. 4brdt). Oldalazzuk a homloklapot, kiftirjuk
majd felfirjuk a furatot, és ha kell készre dor-
zsoljik.

3. A munkadarab felfogdsa kupos kérhagyo-
tiskére; a homloklapok és a B és A feliiletek
megmunkadldsa.

Vidlasszunk pontosan olyan kiilpontossigi
hosszi, kupos I kérhagy6tiskét (8. dbra), mint
a munkadarab. Az A4 felilet jobb és bal oldali

Bonyolult és sajétos alaku munkadarabok megmunkdldsa
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homloklapjénak oldalazdsakor és a B feliilet
esztergdldsakor a tiiskét az OO kozpontfuratok
fotengelyénél timasszuk meg, az A excentrikus
feliilet esztergdldsakor pedigaz 0,0, kozpont-
furatok tengelyénél.
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76. gyakorlat: killonleges esztergilyosmunkak

A FELADAT CELJA:

— tanuljuk meg a kiilonb6z6 alaki munka-
darabok esztergdldsit kiilonféle berende-
zések haszndlatdval,

— ismerjik meg az egyetemes és az eldre-
gydrtott elemekbdl Osszedllitott késziilé-
keket;

— tanuljuk meg a pneumatikus- és program-
vezérlési esztergdk felszerelését és be-
allitdsat.

A MUNKAHELY FELSZERELESE:

-- korlemez;

— négyszogletes lemez (180 x 20);

— szorit6lapok (1. az 1. dbrdt);

— leszurokes;

-- gorgbs menesztotiiske és tartdbak;

- hajlitott forgdcsolokés;

-- 180 mm 4tméréjd csd;

— a szegnyereg mozgéhiivelyébe szerelt
hdrompofis tokmdny (1. a 3. dbrdt);

- egyetemes felfogokésziilék (1. a 4. dbrat);

— felfogokésziilék oOsszetett megmunkalas-
hoz (1. az 5. dbridt);

-- eléregydrtott elemekbdl Osszedllitott
késziilék;

— kétpofis menesztGtokmany (1. a 6. dbrit);

-- kiilonféle kialakitdsu felfogobetétek (1. a
7--10. dbrdt);

-- harompofis tokmany egyetemes pofikkal
(I.a 11. dbrdt).

a) Esztergilds kiilonb6z6 rogzitési médok
alkalmazasival

1. Tdrcsa alaku elogydrtmdny készre eszter-
gdldsa szoritolapok haszndlatdval.

A 2 tdrcsit (la dbra) az I tdmasztélapra
tessziik és elGzetesen megszoritjuk a 3 szorit6-
lappal a szegnyereg mozgdhiivelyébe helyezett
4 egyittforgé nyeregszeg segitségével. Ellen-
Orizziik a tdrcsa helyzetét, majd végleges rogzi-
tés utdn az 5 késsel esztergdljuk.

2. Négyszogletes tuskobol késziilt  tdrcsa

készre esztergdldsa menesztokormaos siktdresa
haszndlatdval.

A kihegyezett és megedzett 7 menesztd-

kormos siktdrcsat (15 dbra) harompofds tok-
minyba fogjuk. A 2 tuskét ugyantigy szoritjuk
meg a 3 szoritGlappal, mint az el6z8 esetben.
A négyszogletes tusk6bdl az 5 leszirokéssel
kivdgjuk a tdrcsit — a simitdsi rdhagyds figye-
lembevételével —, majd megesztergdljuk. A me-
nesztdkormos siktdrcsa helyett haszndlhatunk 7
meneszt6kormos  kiposszdri 6 siktdrcsdt is
(1c 4bra), amelyet a kdpos szdrdval a féorsé
kiipos furatdba illesztiink.
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3. Esztergdlds onszorito menesztétiiskén.

Az Onszorit6 menesztGtisskéket (2. dbra)
féként akkor haszndljuk, ha a nagyold esztergi-
lis sordn vastag rétegeket (nagy fogdsmélység)
vilasztunk le. A 2z dbrdn 3 gorgss, sikprofilu
1 menesztGtiiske ldthato, a 2b dbran pedig hd-
rom 3 gorgds, sikprofili I menesztStiiske.
A gorgdk a 4 gorgbkosdrban vannak. A 2¢ dbra
hiarom 3 gorgds ivelt profild / menesztStiiskét
szemléltet; a gorgdk a 4 gdrgSkosidrban vannak.
A 2d dbrdn hdrom 3 menesztGesapos ivelt pro-
fili menesztStiiske ldthaté, a menesztdesa-
pok a 4 kosirban vannak. A munkadarabot
gy lehet rdhvizni a menesztStiskére, hogy
a. kosarat az Oramutat6é jdrdsival ellenkezd
irdnyban forgatjuk, midltal a gorgdk (a me-
nesztdcsapok) eltiinnek. Ha azt akarjuk,
hogy a munkadarab megszoruljon a tisken,
akkor — ha nincsenek kilon rugék a kosdr
automatikus elforditdsira - forditsuk el azt
kézzel az Oramutatd jarisival megegyezd
iranyban, aminek kovetkeztében a gorgdk (a
menesztScsapok) kitolédnak és megszoritjik a
munkadarabot. Ezutdn esztergdljuk a munka-
darabot. Amint a kés behatol a munkadarabba
a késen és a vezetStiiskén fellépd reakciderdk
kovetkeztében még jobban megszorul a mun-
kadarab. A munkadarabot gy vehetjik le a
vezetOtiskérdl, hogy elforditjuk az Gramutaté
jdrdsdval ellentétes irdnyban és jobbra hizzuk.

4. Nugy dtmérdji, hosszu csé esztergdlisa
két tokmdnyba fogva.

Az A cs6 (3. dbra) mdsik végét is tokmdny-
ba (I) fogjuk. A tokmdny a 2 tartéban levé go-
lydscsapdgyakon fut, a tarté 3 kiipos végét a
szegnyereg mozgohiivelyébe helyezziik.

b) Esztergalis csicsok kozé fogott
menesztGtiiskén

1. A menetes munkadarab készre esztergdli-
sa kozpontosito menesztétiiskén.

A bal menetes / anydt (4. dbra) addig csa-
varjuk, amig a 3 menesztGtiiske A peremére rd
nem szorul, majd felcsavarjuk a 2 munkadara-
bot. A menesztétiiskét csiicsok kozé fogjuk és
megesztergdljuk a munkadarabot a mithelyrajz
szerinti méretre. A munkadarab levételekor
el6szor kicsavarjuk az I anyit, majd lecsavar-
juk a munkadarabot.
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2. Persely esztergalisa csucsok kozé fogott
menesztotiiskén.

A 6 meneszt&tiiskére felhizzuk az I tdimasz-
tégylirit (5. dbra) a 2 biztositolemezt, két-hi-
rom 3 szoritdgy(rdt, a mdsodik 4 biztosité-
lemezt, az 5 perselyeket, a mdsodik biztosité
és szorité lemezeket, a 7 perselyt. Felcsavarjuk
a 8 anyit és befogjuk a menesztGtiiskét az A
munkadarabbal egyiitt a csicsok kozé. A 8
anya becsavardsdval osszenyomjuk a rugégyf-
riiket, ennek koévetkeztében a munkadarab a
tengelyvonalban helyezkedik el és megszorul.
Megmunkadljuk a darabot.

3. Csucsok kozé fogott munkadarab eszter-
gdldsa cserélhetd, korhagyo szoritopofikkal fel-
szerelt kétpofds menesztétokmdny haszndla-
taval.

A tokmdnyt I tdrcsdjival (6. dbra) illeszts-
peremhez vagy kdzvetleniil a f6orsé pereméhez
csatlakoztatjuk. Magit a 3 tokmidnyt a tdrcsa-
hoz a 6 feszitGhiivelyes 5 csavarok és a 2 veze-
técsapok rogzitik. A 3 tokmdny a tdrcsdtol
elmozdulhat annak hornyai irdnydban. Ez a
megoldés lehetévé teszi, hogy a 2 vezetSesapo-
kon szabadon mozgé 4 korhagyo, recézett me-
nesztGcsapok egyenletesen szoritsik meg a
munkadarabot. A tokmdnyt a 9 rugdk téritik
vissza a kiindulé kozponti helyzetébe. A 4
menesztdcsapokat a munkadarab dtmérdjétdl
figgben vilasztjuk ki és felszereljik a tok-
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mdnyra. A munkadarabot cstcsok kozé fogjuk
és bekapcsoljuk az esztergit.

A menesztGcsapok — a 10 nehezékeken
keletkez centrifugdlis er6 hatdsira — meg-
szoritjak és forgdsba hozzik a munkadarabot.
Az esztergildst addig folytatjuk, mig el nem ér-
jiik az el6irt méreteket. Kikapcsoljuk az eszter-
gat. A forgds megsziinésekor a menesztGcsapo-
kat a & rugék és a 7 nyomdécesapok automatiku-
san szétnyitjdk. A cserétheté menesztGesapok
lehetévé teszik a tokmdny haszndlatdt 30...
150 mm 4tméréjli munkadarabok megszori-
tdsdra.

¢) Esztergilas a fGorsé kiipos furatiba
helyezheté menesztdtiiskék segitségével

1. Persely jellegii munkadarab esztergdldsa
szoritohiively segitségével.

Az 1 szoritéhiivelyt (7. dbra) a fGorsé k-
posfuratdba helyezziik; a hiively rugézé hen-
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geres szétnyomhatd részére rdhizzuk az 5 meg-
munkdlandé perselyt. A 3 anya forgatdsdval
- ennek gyflirtshornydba megy bele a 4 mene-
tes csap — behuzzuk a szoritéhiively belsejébe
a 2 feszit6kupot, ezzel szétnyomjuk a rugézé
hengeres részt és megszoritjuk az 5 perselyt.
Ha esztergdlds utdn a perselyt le akarjuk venni,
néhany fordulattal kioldjuk a 3 anyit, ekkor
a feszit6kip elmozdul jobbra és a rugdzé hen-
geres szétnyomhatd rész Ujra felveszi az erede-
ti alakjat.

2. Persely jellegii munkadarab esztergildsa

) 7777778
NN

7\

tanyérrugos menesztotiiske segitsegeével. b)
. » 2 SOBANARNNNN 35
A megrr}u?lfalanfio perselye‘k’lehetp 1egpop- b -ww%%*-.;é*
tosabb beadllitdisa és megszoritdsa végett cél- L7777 L2000
szeri tdnyérrugds menesztStiiskét haszndlni 7

(8. dbra). A tinyérrugd alakja csonka kiphoz
hasonlé gyiird, és sugdrirdnyu hasitékok vannak
rajta (8 dbra). A munkadarab méreteitdl és a

forgdcsolds kozben fellépS er6tdl fiiggden va- ! 23 ,t'

lasztjuk ki és helyezziik el / és 2 tombokben a @ =d
rugdkat a menesztGtiiskén (8b dbra). A menesz- '
t6tiiskére elGszor az 1 tombot tessziik fel, majd Y

rdhuzzuk a 7 hiivelyt, a 2 tombrugét, a 4 szori- 5

togy(riit, és becsavarjuk a 6 csavart az 5 ko-
ronggal egyiitt a 4 gy(lrlivel valé ttkozésig. i | i
A menesztotiiskére felhuzzuk a 3 munkadara-
bot, és akkora erdvel, amekkordt fél kézzel ki
tudunk fejteni, meghizzuk a csavart. A csavar
becsavardsakor a tdnyérrugdk szétlapulnak,
ennek kovetkeztében az dtmérGjik megnd, igy
a munkadarabot kozpontositjdk és megszorit-
jdk. Ha le akarjuk venni a munkadarabot. ki-
csavarjuk a csavart, ekkor a rugdk felveszik az
eredeti alakjukat és méretilket és a munkada-
rab kénnyen levehetd.

3. Tdrcsa készre esztergdlisa folyadéknyo-
mdsos menesztotiisken.

A 3 hengerben levé folyadék nyomdsdval
miikod6 menesztGtiiskét (9. dbra) akkor hasz-
ndljuk, ha simité megmunkdlds sordn a tdmasz-
t6 és a megmunkdlandd hengeres feliiletek pon-
tos egytengelyliségére van sziikség, ill. a munka-
darabnak nem szabad torzulnia a befogdsnal.
A menesztStiiske tdmasztorésze a vékonyfali
2 kozpontosité persely, amely az / szerkezet-
testre van erdsitve. A 4 munkadarabot tigy fog-
juk be, hogy rdhuzzuk a perselyre, bal keziink-
kel megtartjuk €s jobb keziinkkel meghizzuk
az 5 csavart, amely a 6 dugattyu révén nyomast




idéz el6 a folyadékban. A kozpontosité vékony-
fali szétnyomhat6 2 persely falai deformdlod-
nak és szilirdan megszoritjdk, ill. tengelyvonal-
ban tartjdk a munkadarabot. Ha le akarjuk
venni a kész munkadarabot, kicsavarjuk az 5
csavart.

A 9. 4brdn a 7 a menetes dugét jeloli.

A menesztStiiskében és tokmdnyban hasz-
ndlt folyadék osszetétele: 20% PVC-gyanta,
78% dibutilftalt (plasztifikitor), 2% klcium-
sztearat (stabilizdtor). Az igy Osszedllitott anyag
olvaddsi hémérséklete: 130...140 °C, a derme-
dési hémérséklete: 120 °C. Dermedés utdn a
folyadék gumiszer(, pérus nélkili, enyhén 4t-
ldtsz6, bama szinii anyaggd valik.

d) Bonyolult alaku alkatrészek esztergdldsa
kétpofis egyetemes tokményban

1. Késziilékekkel felszerelt kétpofis tok-
mdnyba fogott bonyolult alaku alkatrészek
furatinak esztergdldsa.

A 3 késziilékekkel felszerelt I kétpofds tokms-
nyokat eredményesen haszndljuk kisméreti bo-
nyolult alaki munkadarabok esztergilidsihoz
(10. dbra). A 10z 4brin a 3 késziilékkel fel-
szerelt kétpofds tokmdny ldthaté. A fels6 tok-
mdnypofin kis henger van, az alsén négyszogle-
tes fémlap, a 4 munkadarab befogdsira alkal-
mas kivigdssal. A 10b dbrin lithaté tokmany
tartozékai a pofikon elhelyezett 3 rogzitGhasé-
bok. A 10c dbrdn a tokmdny 3 tartozéka a felsg
befogépofin elhelyezett dombori alakos feliile-
td rogzitidom, valamint az alsé befogopofin
elhelyezett homori rogzitdidom. A tokmdny-
nak egy 2 kozpontosité csavarja van, a megfe-
lelé jobb- és balmenettel. Ha a csavart az é6ra-
mutato jardsdval megegyezd irdanyban forgatjuk,
a pofik a tokmdny koézéppontja felé kozeled-
nek, ha ellenkezd irdnyban forgatjuk, akkor td-
volodnak a kozépponttél. A munkadarab be-
fogdsa el6tt (1. a 10. dbrdt) a pofikat akkora
tdvolsdgra kell szétnyitni, hogy a munkadarab
kozéjik férjen. A 4 munkadarabot jobb
keziinkkel helyezziik a pofik kozé, bal keziink-
kel pedig a tokménykulcsot forgatjuk az ora-
mutaté jirdsival megegyezd irdnyban. A mun-
kadarabot el6zetesen rogzitjik, majd miutin
ellendriztilk a bedllitist, véglegesen rogzitjiik
két kézzel forgatva a tokminykulcsot. Ezutdn
elvégezziik a megfeleld miiveleteket.
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e) Harom cserélhetd pofas 6nkozpontosité
tokményba befogott kiilonbozd formdji
alkatrészek megmunkalasa

Ha iités nélkiil kivinjuk befogni a munka-
darabot és el akarjuk keriilni, hogy a szorité-
pofik nyomot hagyjanak a feliileten, tovibbd
gyorsan kivinjuk cserélni a pofdkat az egyik
miiveletrél a mdsikra valé attéréskor, elényo-
sen haszndlhatjuk az I egyetemes befogépofik-
kal és 2 tartozékokkal felszerelt /7 tokmdnyt
(11. 4bra). A hokezelt fogazott I befogépofa
(12. 4bra) kiils6 részén B hengeres sajtolt csa-
pok és C menetes furatok vannak. Ez lehetGvé
teszi, hogy a D kulcs segitségével gyorsan, pon-
tosan és kényelmesen szerelhessiik fel a leg-
kilonfélébb alaki tartozékokat (2., 2a, 2b).
Ha meg akarjuk esztergilni a pofdkat, fogjuk
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be kozéjik a 3 gytirtt (1. a 11. dbrat)a — 120°-
ban elhelyezett — hdrom szabdlyozdcsavarral,
amelyek segitségével szétnyithatjuk a pofikat
a munkadarab dtmérSjének megfelels tdvol-
sdgra.

A pofik és a munkadarab megszoritdsihoz
egy négyszogletes kulcshelyet haszndljunk a
kozpontossag végett.

f)  Esztergélas pneumatikus tokmanyban

1. A munkadarab miihelyrajz szerinti meg-
munkdldsa pneumatikus tokmdnyban.

A 4 hdarompofis tokményba beszereljikk az
5 munkadarab megszoritdsira alkalmas befogd-
pofikat (13. dbra). A munkadarab anyagitol és
alakjatol fiiggGen hatdrozzuk meg és éllitjuk be
a sziikséges levegényomadst a 2 nyomadsszabalyo-
z6 és 3 nyomdsmérd segitségével, a légvezeték-
ben a szabdlyozdtol a 6 elosztécsapig €s tovdbb.
Példdul ligyacélbol késziilt, vékonyfali alkat-
részek stb. megmunkaldsakor a 200 mm 4dtmé-
16§ J léghengeres esztergin 0,3 MPa nyomdst
kell bedllitani (4. tdbldzat) a dugattyikarra haté
1 kN er6hoz. Kemény acélbdl késziilt nagy to-
megi alkatrész megmunkaildsakor 0,5 MPa nyo-
mdst dllitunk be, 154 kN dugattyikarra haté
er5hoz. Befogdskor mindkét keziinkkel fogjuk
meg a munkadarabot és ugy tegyiik a tokmdny
pofdi kozé. Jobb keziinkkel tartsuk meg a
munkadarabot, a bal keziinkkel pedig forditsuk
el a 6 elosztécsap fogantyijdt — a megszoritdst
jelentd irdnyba — és fogjuk be a munkadarabot.
Ne felejtsiik el, hogy @ munkadarabot csak az
eszterga teljes megdlldsa utin szabad kioldani,
ellenkezd esetben az kirepiil a tokmianybdl és
stlyos sériilést okozhat.

A 4. tibldzatban a dugattyukaron felléps
erShatds, a léghenger dtmérGje és a levegShadls-
zati nyomds Osszefiiggései lithatdk (a surlodasi
veszteség beszdmitdsa nélkiil).

g/ Kiillonféle alakii kiilsg feliiletek
és homloklapok esztergildsa hidraulikus
madsoldszin segitségével

Az IK62 esztergikon a I'CI1-41 hidraulikus
szanokat haszndljuk a munka termelékenységé-
nek novelése céljdbdl, elGzetesen megmunkalt
alkatrészek esztergildsdra.

®
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A suritett-
levegd -

i — -
halozatbbl

4. tdbldzat

A dugattyikaron fellép§ erdhatas a léghenger
atmérgjének és a levegGhalézati nyomasnak a

fiiggvényében
A léghenger LevegGhdlozati nyomds, MPa
atmérdje,

mm 0.3 04 0.5
Er6hatds a dugattyikaron, kN
150 5.2 6.9 86.6
200 9.2 19,2 154

250 14.5 22,1 24
300 20,6 277 346
400 37.0 494 61,6




1. A I'CIT-41-es szdn felszerelése az eszter-
gara.

Kiilsé felilletek esztergdlisakor az I szint
(14. dbra) az eszterga késszanjdnak a helyére
szereljiik, homloklapok megmunkdldsakor pedig
a szin alsé részén levG két rogzitScsavarra.
A hidraulikus szdn A elforgathatd részét (154
dbra) esztergiliskor forditsuk el 60°-kal a
hosszirinyu elGtolds felé; homloklapok eszter-
gildsakor pedig szintén 60°-kal, de kereszt-
irdnyd elGtolds felé (15b dbra). A hidraulikus
szdnt csatlakozicsGvel kotjik a 2 olajtartdlyra
(1. a 14. dbrat). A B misoldlécet (15¢ dbra) az
dgyra vagy tartébakra erdsitjik. A mdsololéc-
nek pontosan meg kell egyeznie az elkészitendd
munkadarabbal egészében is és Osszes részletei-
ben -- lépcsds, kiupos, alakos stb. feliiletei-
ben — is.

2. Kések befogdsa és rogzitése.

Kiils6 felilletek és homloklapok esztergaldsd-
hoz a késeket az ismert médon fogjuk be.

3. A forgdcsoldsi adatok kivdlasztdsa, az esz-
terga bedllitdsa és a kiilsG feliilet esztergdldsa.

A kést Kkeresztirinyi elStoldssal a munka-
darab jobb oldali homloklapjéhoz vezetjiik és
probaforgdcsoldssal dllitjuk be a sziikséges fo-
gasmélységre, tgyelve arra, hogy a C tapinté a
B mdsoldléc jobb oldali végénél legyen (15¢ db-
ra). Bekapcsoljuk az esztergdt, majd az el&to-
last és esztergdljuk a kiilsG felilletet az .elGirt
alakra az ismert médon, egy fogdssal.

4. Homloklap esztergdldsa.

Ahogy a kiilsG feliiletek esztergildsindl is
tettiik, felszereljilk, majd bedllitjuk az eszter-
gdt és megmunkaljuk a homlokiapot.

A misoldlécet ebben az esetben az dgyveze-
tékekre merdlegesen erdsitjik fel.

5. Furatesztergdlds.

A furatot hdtra irdnyli fGorséforgdssal, a
tiloldali furatfalon (16. dbra), a hagyomdnyos
mddon esztergiljuk egy fogdssal.

Kiilonleges esztergdlyosmunkdk
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