A gépi forgacsolas alapfogalmai

A forgécsolas olyan megmunkalas, amelynek soraruakadarab kivant alakjat, méreteit ésirtl
feluleti mindségét ugy érjuk el, hogy a rajta ééanyagfolosleget egy forgacsolé szerszammal kis
anyagrészecskék - forgacsok - alakjaban levaldsggieltavolitjuk.

A forgéacsolo szerszamokat szerszamgeépbe fogva dladzresztergalas, maras, koszorulés, gyalulas,
stb./

A forgécsolési eljarast az alkalmazott szerszamfikif és a forgacsold mozgasok hatarozzak meg.
Az ék alakura kiképzett szerszdm és a munkadargmé&shoz viszonyitott helyzetvaltozasainal
kilonboz feluletek és mozgasok jonnek létre.

A forgacsolas jellemgzfellletei:
- megmunkalando felulet: az a felllet, amélyaz anyagfolosleget el kell tavolitani,

- megmunkalt felulet: amel§r az anyagfolosleget részben, vagy egészében Bttdtuak,
- forgacsolasi felllet: amelyen a forgacseltéasliéppen folyamatban van.

megmunkélandé
forgacsolasi felllet

forgacsolasi megmunkalando
feltlet fellet

forgacsolasi
feltlet

forgacsolasi
felllet

megmunkalt felile
Feluletek gyalulasnal Fellletek esztergélasnal

1.4bra. A forgacsolas fellletei

A forgacsolasnal szereptényesk:
- a szerszamgép,
- a szerszam,
- a munkadarab,
- a forgacs,
- a forgacsolé mozgéasok.

Gépi forgacsolasi médok csoportositasa:
- esztergalas,
- maras,
- furés,
- kbszorulés,
- gyalulas,
- véseés,
- Uregelés.



Gépi forgacsolasi médok

1. Esztergalasfoleg forgastestek megmunkalasara alkalmazott fafgzgasu forgacsolo eljaras,
amelynél

rendszerint a munkadarab végzémbzgast. A mellékmozgasokat altaldban a
szerszam veégzi.

Megklldnboztetink:
- az ebtolas iranya szerint: - hosszesztergalast,
- sikesztergélast
- a megmunkalando felulet szerint: - Kilfellleten végzett esztergalast,
- bel§ fellleten végzett esztergalast /furatesztergalas/
- az esztergalasi feladat alapjan: hosszesztestgal&esztergalast, kipesztergalast, alak-, vagy
profilesztergélast, menetesztergalast, furatesiiisy stb.

menetesztergalas rovatkoléscézeés

2.abra. Jellegzetes esztergalasratetek
2. Furas: bels hengeres fellletek leggyakoribb forgacsolé megréalésk eljarasa.
A szerszam forgdéimozgast és egyenesvonaliteld mozgast végez. Szerszama a csigafurd, amely
gyorsacélbdl készitett, kétélforgacsold szerszam. A csigafaréval tomoér anyagészithetiink

furatokat.

Az elkészlilt furatok dvithe®k, tovabb alakithatdk kulonbékialakitasu sullyesékkel.



A csigafuréval készitett furat pontossaga és félifimomsaga sok esetben nem felel meg a
kovetelményeknek. A furat méretpontossaga és tefilemsaga a furas utan dorzsarakkal javithato.
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3. abra. Furas, slllyesztés, dérzsarazas

3. Marés:. féleg sik, egymassal parhuzamos vagy alakos felulatgkmunkalaséara alkalmazott
forgacsold eljaras. Marasnal a forgacséihdzgast a szerszam végzi. A mellékmozgasokat a gép
tipusatdl fuggen a munkadarab, vagy a szerszam hajtja végre.

A maro szabalyosan tobliélorgacsolé szerszam, amelynek a fogai egymaswvidtiésztanak le
forgacsot.

4.abra. Palastmaras 5. abra. Homlokmaras

Marasi modok
a/ Palastmaras: a mard tengelye parhuzamos a m&gtntelilettel.
Két fajtdja van:
- ellenirdnyd palastmarés: adtelas ellentétes a maré forgasiranyaval,
- egyeniranyu palastmaras: aételas iranya megegyezik a maré forgasiranyaval

b/ Homlokmaras: a maré tengelyedtegyes a megmunkalt felliletre.
A leggyakrabban alkalmazott és a legnagyelbditményt marasi eljaras.



4. Gyalulads a marashoz hasonl6an sik fellletek, egymasshlipamos, méiteges és szdget bezard
fellletek, hornyok megmunkalasara alkalmas forgaosigaras.

A forgacsolé émozgast a szerszam végzi a kos egyenesvonald,
elére - hatra irdnyulé (alternald) mozgéasaval /hangadtegép/.

Az elétolast a munkadarab végzi az asztal oldaliranyu
elmozdulasaval. Fogas a gyalukéssel vehet

A gyalukés egydi forgacsold szerszam, élszdgei megegyeznek
az esztergakeés élszogeivel.

A gyalugép csak egyiranyban forgacsol /munkajavidtzafelé
nem végez munkat /Uresjarat/. Az Uresjarati memetiieénik

az ebtolas-vétel az asztal oldaliranyu elmozdulasaval.

5. Kdszdrilés szabalytalanul tébbiélszerszammal /készikoronggal/ végzett forgacsolo eljaras.
A fémozgas forgé mozgas, a késikorong végzi.
Kdszoriuléssel nagyon pontos és finom feflitdrabok

koszotikorong készithetk. Féleg simité megmunkalasra alkalmazzuk.
* A korong szemcséi a munkadarabroél nagy sebességgel
valasztanak le nagyon kis keresztmetsfetgacsot,
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, javitva kdzben a munkadarab alakjat, méretpont@ssag
[ M és feluleti finomsagat.
A koszokikorongok szemcséi nagyon kemények, ezért
— [ L——  edzett, kemény anyagok is megmunkalhatok
K» koszorilessel.
-
munkadarab

7. abra. Hengerkoszorilés

Koszorilési moédok

koszérikorong

munkadarab

a/ henger-, vagy palastkoszorilés:
- cslicsok kozotti koszortilés,
- csucs nélkuli /ateresdtkoszoriilés,
- furatk6szorulés.

tamasztdkorong

b/ sikkdszoriilés: Csiicanélkilli palstkGezdrilés
- sikkdszorilés a korong palastjaval, o
- sikkdszorilés a korong homloklapjaval.

¢/ alakkdszorilés: 8. abra. Csucsnélkili éfilgészorilés
- masol6 koszorulés.



9. abra. Sikkdszorulés

Forgacsolo szerszamgépek csoportositasa

A szerszamgeépek az anyag alakitasat szerszamnzik vég

Lehetnek:
- forgacs nélkul alakité szerszdmgépek (presigednégepek),
- forgacsold szerszamgépek

A forgécsold szerszamgeépek csoportositasa és: fajtai

A) Esztergagépek csoportositasa

1. Csucsesztergak

* miszerész eszterga - killénleges pontossagu, nagyldtiicesztergagép,

+ teljesitmény eszterga - leegydimdtett szerkezét nagy teljesitményesztergagép,

+ finomeszterga - kiildnleges orsdcsapagyazasu, ndildkitdspontossagu eszterga,

+ egyetemes eszterga - univerzalis gép, az eszisrgahden rivelete elvégezhétrajta,

+ tobbkéses eszterga - tobb szerszam befogasahmatkaagy forgacsteljesitmény
esztergagép,

10. 4bra Egyetemes eszterga

2. Sikesztergak
+ karusszel eszterga - flijgges tengely, nagy atméiji siktarcsaval rendelkéz

esztergagép,
+ fejeszterga - egyszefelépitéd, nagyteljesitmeény, vizszintes tengelysiktarcsaval ellatott
esztergagép,
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11. dbra Karusszeleszterga

12. abra Fejeszterga
3. Revolveresztergak

+ toronyrevolver eszterga - kis- és kozépsorozay@dktgsara alkalmazott revolverfejes
esztergagép,

+ dobrevolver eszterga - kis- €s kézépsorozatokigyara alkalmazott revolverfejes
esztergagép,

revobrerfej

orsohaz revolverfej
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13. bra Toronyrevolver eszterga 14. abra Dobrevolver eszterga

4. Automata esztergak

+ mechanikus vezérlésaautomata eszterga - kizarélag tdmeggyartasbaméathsto
esztergaautomata,

+ szamjegyvezérlésautomata eszterga - egyedi, sorozat, és tomeggipan egyarant
alkalmazhato,

+ egyorsOs automata eszterga - egy$éval rendelkezautomata,
+ tdbborsos automata eszterga - tétadr$oval ellatott automata,

15. abra Revolverautomata revolverfeje

16. dbra CNC eszterga

5. Kuldnleges esztergak
+ masolb eszterga - a kést masol6 idom, vagy mestdvdrezérli,
+ hatraeszterga - alakos marészerszamok megmunigkikalmas esztergagép,
+ forgattylstengely eszterga - forgattylustengelyegmunkalasara alkalmas esztergagép,




+ bltykustengely eszterga - bltykdstengelyek megdlashra alkalmas specidlis
esztergagép,

+ vasuti kerékpdareszterga - a vasuti kocsik kerakeintofellletét egy felfogasban munkélja
meg,

+ alakos eszterga - Gellért- féle sokszdgeszterga,

+ horizontal eszterga (vizszintes fur6-matymbonyolult alakd, nagyméremunkadarabok
egy felfogasban tort@megmunkalasara alkalmas.
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17. abra Hatraeszterga 18. abra Horizdregzterga
B) Mar6gépek

+ Konzolos marogépek:

1. Vizszintes tengetymarogép,
2. Fugdleges tengely marogép,
3. Egyetemes mardégép.

¢ Kuldnleges marégépek:

1. Hosszmarogépek,

2. Szerszammard gépek, 19. dbra Egyetemes 20Fagdleges tengely
3. Masol6 mardgépek, marégép marogep
4. FUro - maroriivek, stb.

C) Furogépek

- asztali furogép,

- allvanyos furogép,

- oszlopos furégép,

- sugar,- vagy radialfurége
- egyorsos furégép,

- tobborsos furégép,

- far6- maront,

- helyzetfarégép,

- megmunkal6-kdzpont

21. abra Allvanyos farogép 22. dbra Radialfarégép



D) Gvalugépek

- harantgyalugép,
- hosszgyalugép,
- vésigép

vizszintes tartd

felsé

munkadarab i ]
asztal

2tal szén

23.abra &tatgyalugép 24. abra Hogakmép

E) Koszorigépek

- palastkdszdik (hengerkdszdik),
- egyetemes palastkdsapr
- furatkdszo,
- kdzpontos,
- bolygorendszé,
- csucs nélkili koszdy
- sikkdszoiik

25. Egyetemes palastkostor 26. abra Csucsnélkili kos#gep

F) Uregelbgépek

- vizszintes Uregébép,
- figgleges Uregélgép,
- kilss Gregebgép,

- belss Uregebgép

A forgacsol6 szerszamok csoportositasa

1. Elek szama szerint:
+ egyéli szerszamok - pl. esztergakés, gyalukés,
* kétéli szerszamok - a kilonb®#arok,
+ szabdlyosan tobkiékzerszamok - pl. mardk, dorzséarak,
+ szabdlytalanul tobbglszerszamok - kdszikorongok.

2. Anyaguk szerint:
+ OtvOzetlen szerszamacél: S7, S8...S13
széntartalma : C = 0,6...1,5 %, éltartéssa@a 260 C, keménysége: 65...67 HRc
- csak egysizéezi forgacsold szerszamok készitésére alkalmasak



* OtvozOtt szerszamacélok: nagyobb keménység és ¢ifalntossagi kovetelmény esetén
alkalmazzuk. llyen pl. a wolframotvoaésszerszamacél (W8), amelyek csigaflurok, menetfarok,
dorzsarak készitésére alkalmasak.

Eltartossaguk: 300 - 350, Reménységiik: 62...64 Hrc

+ gyorsacélok: a leggyakrabban alkalmazott szersagagwk. Jeldlésik: R1...R5
Jo tulajdonsagukat a magas krom (4...5 %), aoif(17 %) és vanadium
(1...1,5 %)
tartalmuk adj
Eltartossaguk: 550...600 Ckeménységiik: 64 HRc,
hajlitdszilardsaguk: 2000...2500 N/fra dinamikus igénybevételt j6! birjak.

+ keményfémek: magas olvadaspontu fémek karbidjaip®C, TIC, TaC) készilnek
porkohéaszati Gton.
Jel6lésuk: P (DA - kék) - acélokhoz,
M (DU - séarga) - altalanos hasznalatra,
K (DR - voros) - rideg anyagokhoz.
Eltartossaguk: 850...900 Ckeménységiik: 88...90 HRc.
Nagy teljesitmény szerszamanyag, kizardlag lapkdk alakjaban kerdl
forgalomba.
A dinamikus igénybevételt nem birjak.

* keramia: tiszta aluminiumoxidbdl készil, porkolzdisaton.
Eltartossaga: 1000...1100, Reménysége: 90 Hrc,
hajlitdszilardsaga: 300...400 N/mkicsi), a dinamikus igénybevételt és a hirtelen
hémeér-
sékletvaltozast naina,
nagy vagosebességekre alkalmas.

+ gyémant: a legkeményebb és a legdragabb szersygamaittartéssaga kb: 1000,C
kulonleges célokra alkalmazzuk, nagy fosgéasi sebességet (v = 200...1500
m/min) biz-
tosit, Utésre dmeérsékletvaltozasra érzékeny.

3. Alkalmazasuk szerint:

+ kilss fellletet megmunkalék,
+ bels fellletet megmunkalok,
+ nagyoloék,

+ simitok,

* beszurok,

* leszurok,

+ alakosak.

4. Kiviteluk szerint:
* tomorek,
+ lapkéasak,
+ hegesztettek,
+ szereltek (betétkésesek).

5. Egyéb szempontok szerint: pl.
+ élszogek nagysaga,
+ méreteik,



+ szarkeresztmetszetik alakja szerint, pl. négyketesztmetszéek, kdrkeresztmetszadk,

stb.
Egyéli forgacsol6 szerszam kialakitdsa

Keésszar

Késfej
Mellé}kél ﬁgg}loklap
Csucs Hatlap
Mellékél
hatlap

27. abra Esztergakés kialakitasa

A szerszam jellendzélszogei
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28. &bra. Az esztergakés élszdgei

» o - hatszog - a kés hatlapja és az ésikt
altal bezart szog, feladata a munkadarah és
szerszam kozotti surlédas csokkentése,

» B - ékszbg - a kés hatlapja és a homloklapja
altal bezért szdg, a kés szilardsagat
befolyasolja,

» y - homlokszdg - az alapsik és a kés
homloklapja altal bezart sz6g, a forgacsolo
efh nagysagat és a forgacs elvezetését
befolyasolja,

» O - metsBszog - az érirdisik és a
homloklap &ltal bezéart sz@y= o + 3
- hax + 3 > 90, akkory negativ,

- haa + 3 <90, akkory

» X - f6él elhelyezési szog - a késvhgoéle
és a hossz#blas iranya altal bezéart szog,

> T - mellékél elhelyezési szog - a mellékél és a radakab megmunkalt felllete kdzotti szog,
» € - csucsszdg - a szerszatndgoele és a mellékél altal bezart szog,
> A - terebszog - a forgacselvezetés iranyat hatarozza meg.

Az esztergakesek fajtai

Az esztergakések egyiészerszamok, amelyeket tébb szempont szerint cgitiratunk

1. Alkalmazasuk szerint: - kilfeltletet megmunkalé kések,
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- bel$ feltletet megmunkalé kések, (furatkések)
- hagyol6 kések,
- simit6 kések.

2. Alakjuk szerint: - egyenes kések,
- hajlitott kések, (jobbra, vagy balra Hait)
- vékonyitott kések, (jobbrdl, balrél, vakgtoldalrdl vékonyitott)
- kdnyokos kések,
- alakos kések,
- hasébos kések
- radialis kések,
- tangencialis kések,
- korkések.

3. KivitelUk szerint: - tomor kések,
- tompén hegesztett kések,
- lapkas kések,
- betétes, szerelt kések.

4. Szarkeresztmetszetik szerint: - négyzetes seddtenetszétkések,

- téglalap szarkeresztmetszkések,
- kor szarkeresztmetsédtések.

Esztergakes tipusok Vagoél helyzete szerint:

Egyenes jobbos nagyolokés
Hajlitott nagyolokés

Hegyes simitokés
Balos oldalazokés
Hajlitott jobbos

simitokés
Alakos kés

//i“j Hajlitott leszurékés

o BristnagyolOkds balos kés jobbos kés
Belst oldalazokés
Belsbd menetvagokés

\ Belss besziroKes 30. abra Balos és jobtesrtergakes

31. 4bra Esztergakések

Alakos kések
Olyan egyél szerszamok, amelyeknél @&f profilja a készitenddprofil nagativjanak felel meg.

11



Tangencialis kések:
A kivant hatszoget a szerszam megtesdodi dontésével, a homlokszéget a homloklap medfelel
szodh kdszorilésével érik el.

32ralfangencialis (hasabos) kés

Korkések
A kés dolgozo része olyan korong, amelynek paldstiezik ki a sziikséges profilt.
A homloklap a kés kdzéppontja ala esik.

korkeés

!
késszar

33. abra Korkés

L
LN

radialis kés tangencialis kés korkeés

ah
/

34. abra Esztergakések fajtai
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Az eszterqagép felépitéseikbdése

Az esztergék egyedi és tobmeggyartasra egyarartralkasokoldaltan felhasznalhato szerszamgépek.
A sokféle esztergagép kozul a legelterjedtebbenlmbizott gép az egyetemes eszterga, amelyet
egyedi gyartdsban alkalmazunk. Az egyetemes esuatdilpg forgastesteket munkalunk meg.

Az egyetemes eszterga felépitésgkaése

A motor ékszijhajtason keresztil hajtjasadjtomivet, amellyel adorso fordulatait allithatjuk be.

Az egyenesvonali mellékmozgasokat a mellékhdjtémmiikddtetett hossz-szan és kereszt szan
végzi. Ha a szanok és a mellékhajtokapcsolatat megszintetjuk, kézbtelassal esztergalhatunk. A
késtarto szan csak kézzel mozgathato

Az egyetemes eszterga mellékhajtdmn kotott hajtasu.

A hossz-szan mozgésa kétféle lehet. Ha &mlél mozgasra van szukségink, a vonoorsét és a
fogaslécen legordél fogaskereket kapcsoljuk 0ssze, ha menetet akamsatergalni, akkor a
vezerorso és a szan kozott létesitink kapcsolapt logy a lakatanyat zarjuk. A szanba épitett

kapcsoloszerkezet csak az egyik mozgas bedllit@ésdtlehaiveé. Az ebtolas (ill. a menetemelkedés)
ertékét a mellékhajtéivel lehet beallitani.

A munkadarabot aébrsén elhelyezett befogdszerkezetbe (pl. tokméamwypsztergakést a késtartoba
fogjuk be.
35. abra Az egyetemes eszteraaaénp felépitése

féhajtémi tokméany Kkestartd keziszan szegnyereg

Prizmak

Fogasléc
I —— Vonobors6
———— Vezérors

aay

mellékhajtont alapszan keresztszé
lakatszekrény, lakatanya

Az egyetemes esztergarszei

> Agyazat: a gép Osszes rogzitett és mozgd egybégdvzza, tartja, és a forgacsoléteveszi fel.
Merev, bordazott, szekrényes kialakitasu.
Anyaga nagyszilardsagu ontéttvas (Ov 25), agyéscsillapité tulajdonsagu.

» Orsoszekrény: merev, rezgésmentes hajszekrény. Benne helyezkedik el @ifsé és adorso
fordulatait biztosité ghajtomi.

> Féhajtomi: a forgacsolodmozgast hozza létre, &drsé kiilonbdé fordulatait allitja eb. Altalaban

tobbfokozatu (8, 12, 16, 18), rendszerint csuszdogaskerekes kialakitdsia. A fordulatszdm
tartoméanya: 20...3000 I/min.
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» Foorso: feladata asfnozgas atvitele a munkadarabra. A tokmany, illetvaunkadarab felfogaséat
és egyenletes futasat biztositja. Furatddgergely, ebl altaldban bels Morse-kappal. Az orsévég a
befogbeszkdzt (pl. tokmany) tartja.

Anyaga nagyszilardsagu kemény, kopaséallé séete krom-nikkel acél, kdszorult
felllettel.

> Tokmany: a munkadarab befogasat (kozpontosités:itég) végzi. Altalaban harom, vagy
négypofas.

» Vezeblécek (prizmak): a szanok pontos vezetését véddikjuk szerint: lapos, prizmas, vagy
fecskefark vezetékek lehetnek.
Anyaguk kemény, kopasallé acél, edzett, &gy, vagy hantolt felllettel.

» Mellékhajtonti: a mellékmozgasokat allitjiaégla szanszerkezet gépi mozgatasat végzi a vonoorso,
vagy a vezérorso segitségével. Kotott hajtasi etstshajtoni.

» Vonoborsd: sima hengeres orsd, hosszirdnyl ékhgabnwagy hatszoglétrad, (ebben az esetben
ékhorony nélkdl). A hossz-szan gépitelasat végzi.

» VezérorsO: lapos, vagy trapézmdhnetdzett és kdszorult menetes orsd, rendkivil gonto
emelkedéssel menetesztergalaskor a lakatanya égitd mozgatja a szant a menetemelkedésnek
megfeleb elétolassal.

» Szanszerkezet: feladata az esztergakés elmozdaldbiztositasa a megmunkalas kdvetelményei
szerint.

+ alapszan, vagy hossz-szan: a prizmakon hossziraoggdast végez. Kézi és géptelassal
is mozgathatd. Gépi @&blasa a mellékhajtéimsl torténik a vondorsé - fogaskerekek - fogasléc
segitségével.

Menetesztergaldsnal a vonoorso helyett a vezérdak@tanya hajtas biztositjia asdtelast.

+ keresztszan: keresztirAnyl mozgast végez, kaggisebtolassal mozgathat6, menetes orsé
segitségével. Vezetése fecskefark megvezetés.

+ kézi-, vagy késtartdszan: a keresztszanra felézén, csak kézzel mozgathatd, menetes
orsoval.

Szdgben elfordithatd, révidebb kupfellletek eggksara alkalmas.

» Négykéses késtarto: a kéziszanon helyezkedilggszerre négy kés befogasara alkalmas.

» Szegnyereq: feladata a munkadarabok kitAmasz#saszerszamok (pl. csigafurd, dorzsar)
befogasa. A prizmakon hossziranyban eltolhatd, @zddérhol régzithét Keresztirdnya allithatésaga
a hosszU munkadarabok kupesztergalasahoz kb. 1%&mimzohlvelye béldMorse-klpos.

Az eszterghn a munkadarabok befogdsanak mdédjat rkadarab alakja és &t pontossagi
kovetelményei hatarozzdk meg. A munkadarab befbgas&ilonbéd befogdeszkdzdk allnak
rendelkezésre.

Munkadarab befogdk

+ Tokmanyok: a legaltalanosabban hasznélt munkadarab befoggiilékek. Kett,- harom,- négy,-
és Otpofas kialakitasuak lehetnek.

Szerkezeti felépitésik szerint spiralmenetes, med és emeltig rendszdiek.

Miikodtethetk mechanikusan, hidraulikaval és nagynyomasu kexelg
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36. abra Emeltis rendszdr tokmany

+ Csucsok a legpontosabb megmunkalas csucsok kozott vétfezhekor alkalmazzuk a csicsokat,
ha a munkadarabon pontos egytengsdgi ebirdsok vannak, vagy hosszi a munkadarab, és a
szegnyereggel meg kell tamasztani, esetleg a manddaot a megmunkalas soran tébbszor ki - és be

kell fogni.
A csucsok kozotti megmunkalashoz a munkadarab bédeizpontfuratokat kell késziteni.

A csucsok fajtai:

= 4llécsucs - éll 60°-0s kupszod, a befogasi oldalon Morse-kupos. #ofsdba fogjuk be.
= félcstcs - a 60os kupja kb. a tengelyvonalig kimart feltileOldalazasnél alkalmazhaté.
= gdmbvég csulcs - a 600s kupja gdmbben végdik. Szegnyereg elallitassal végzett
kupesztergalashoz alkalmazzuk - parosavab@estbba is €s a szegnyeregbe is)
» forgOcsucs - 68Bos kupja csapagyazott, a szegnyeregbe fogjuk benuakadarab
kitamasztasara.

Csucsokkal forgatonyomaték nem viheét, ezért a munkadarab menesztését esztergaszivvel
biztositani kell.
meneszt tarcsa forgdcsucs

L

esztergasziv

37. abra. Csucsok kozotti befogas
+ Paldstmenesiit: a munkadarabot harom darab exenterpofaval fégjaszoritia meg. dfeg
sorozatgyartdsban alkalmazzuk.

¢+ Homlokmenes#k: a munkadarabot kitécsiccsal kozpontositia, a darab menesztését a
homlokfelUletén 16§ kérmok segitségével végzi agy, hogy kérmei a mdakab homloklapjaba
kapaszkodnak.

+ SzoritéhlUvelyek (patronok): rugalmas deformaci@ldpjan szoritanak. Csakiikzméreteken beldl
képesek szoritani, ezért hasznalatuklag huzott radbdl tortéghmegmunkalaskor van szikség.
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+ Esztergatliskék: furatos munkadarabok felfogddkednaasak. A darabok furatanakése: H7

Fajtai:= kupos tlske,
= hasitott repidtiske,
= expanzios hivelytlske

¢ Siktarcsa: nagy atmga és bonyolult alaki munkadarabok felfogasat teshietvé. Négy,

egymastol fuggetlentdl mozgathaté szoritopofaja Mstivel a munkadarabok &altaldban nem a

koézéppontban helyezkednek el, ezért ellensullykERiegyensulyozni az egyéitlen tdmegeloszlast.
Alkalmazasakor a siktarcsara megengedettfatot tallépni tilos!

+ Babok: karcsu munkadarabokxIL2d) kihajlas elleni megtdmasztasara alkalmazzuk.
Két fajtaja van:= allébab: harom db allithatd szoritopofaval rendeik, a gépagyra
régzithed.
Oda kell elhelyezni, ahol a darab legjobban kikdfltalaban k6zépre)
= futébdb: a szanra kell felfogni, a késsel egyldzog hossziranyban. Két
db allithaté befogbépofaja van, a harmadik pofatsztergakés helyettesiti.

Szerszambefogok

+ Négykéses késtartd: egyetemes esztergan a legippahr alkalmazott késbefogd készilék.
Egyszerre négy kés foghatd be, a kések csavaroigalthetk. A késtartdé - kozponti csavarjanak
lazitdsa utan elforgathatd, igy a négy kés kozithblik munkahelyzetbe allithato.

+ Betétes, vagy olasz késtarto: alkalmazaddegf sorozatgyartasnal célsieamikor a munkadarab
elkészitéséhez nem elég a négy kés. Az olaszridsda tetsileges szamu kést gyorsan és pontosan
lehet cserélni. A késtartoba egyszerre csak egpzamot lehet befogni, de a késtartbhoz tébb betét
alkalmazhat6, amelyek cseréje gyorsan elvégézhetkéseket ezekbe a betétekbe kelzéleg
pontosan befogni, a kések cseréje a betétek cgeréjgténik.

+ Hengeres, vagy kupos szaru szerszamok a szegnyévelyébe foghatok be. A hengeres szartak
farétokmanyba, a klpos szaruak kdzvetlenll a hineglyagy csokketthiively segitségeével.

Egyetemes esztergan végezhetiveletek

Az esztergalasneghatarozott kialakitasu szerszamokkal végzegbfiémozgasu forgacsolas.

A fémozgast rendszerint a munkadarab végzi, az egyenalsvmellékmozgasokat pedig a szerszam
hajtja végre.

A kést mozgaté szanok mozgasainak megfelel hengeres, sik, kupos és alakos fellletek
esztergalhatok, valamint kilonkbgrofili menetek készithdit.

Az esztergan készithkfellegzetes fellletek
excentrikus feltlet

\ henes felulet alakos felilet  kupfelilet

|

alakos felllet

It

38. abra. Az esztergalas jellegzetes fellletei
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Az esztergan végezligtllegzetes wveletek: ¢ hosszesztergalas,
+ oldalazas,
* kupesztergélas,
+ alakesztergalas,
+ menetesztergalas,
+ beszuras, leszuras, stb.

Egyszefibb esztergalasi wveletek

» Hosszesztergalasolyan esztergalas, amely hengeres feluletet éime.|Az ebtolas a munkadarab
tengelyével parhuzamos. A hosszesztergalas rematsaagyolasboél és simitasbdl all.

A nagyoléas célja, hogy a munkadarabrdl a legrovidield alatt a legnagyobb mennyiséfprgacsot
tavolitsuk el.

A nagyol6kések merevek, anyaguk gyorsacél, vagy

/ keményfém, fontos aiitesik.
A simitds célja a pontos és finom felilet
———————————————— R munkadarab elkészitése.

Simitashoz nagy forgacsolasi sebességet, kis
— elétolast és kis fogasmeélységet alkalmazunk.
A simitokés mindig radiuszos kialakitasuXR,5 f)

39. abra. Hosszesztergalas

» Lépcsis esztergalasolyan hosszesztergalas, amit kilonbdwsszakon, kiulonbézatméskon
végzunk.

» Sikesztergdlas (oldalazasplyan esztergalas, amelynél a munkadarab fonggstgére meileges
elétolassal végezzik a forgacsolast. A darab homloldtdt esztergaljuk.
_ Altalaban ez az efsmiivelet, amelynek soran a munkadarabnak
/ elobb az egyik végét, majd ha kell, a masik végétisstdra
v j esztergdaljuk, addig, amig megkapjuk a hosszméretet.
' Ha a munkadarabot esztergalds kozben csluccsal mkkg k
tamasztani, akkor oldalazas utan kdzpontfuratdtkésziteni a
— munkadarab homlokfellletébe.

40. abra. Oldalazas
» BeszUras a munkadarab palastfellletén korbefutdé horonyeegaldsa. A horony egyenes, vagy
radiuszos lehet. A kést a horony alakjanak medfetelkell kdszorllni. Az étolas keresztiranyu.

i \

Y

N ? beszlras | | T leszuras

41. dbra. BeszUras és leszuras

.<.\
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» Leszuras forgacsolassal végzett darabolas. Az elkészitattkadarabot a megfetehosszmeéretre
leszlrjuk a rudrdl. A munkadarab esztergalasanalkditrivelete.

» Kupesztergélas a kés mindkét tengely iranyaban végez egyié#jtold mozgast.

-

42. abra Mozgasok kupesztergalasnal

» Alakesztergalas:kulonboz alakos fellletek készithit alakos késekkel, vagy masolassal

43. abra. Alakesztergélas fazonkéssel

» Menetkészités az egyetemes esztergan menetet menetéveismenetflroval, fés menetkéssel
€s menetesztergalassal készithetlink.

* A menetesztergalas soran a menetet egy meghatamenetprofilld kés segitségével
fogasonkeént készitjuk el. Azé&blas hossziranyl, és fordulatonkénti értéke megmlgya vagando
menet menetemelkedésével.

W A menetet tébb nagyold, és néhany simigageal
m alakitjuk ki,

A késsel végzett menetesztergalaskorekéolast a
vezerorso biztositja.

44. abra Menetkeészités
» Menetes orsot menetmetsel is készithetlink egyetemes esztergan.

» Anyamenetes munkadarabokat menetflurdval, vagy tesrtergalassal készithetlink.

» Recézés (rovatkolas):nem forgacsolé ftvelet, de kiulonbdkz kézi eszkdzok nyeleinek,
fogantylinak recézése esztergan torténik. Szersadmeéé (rovatkold) gorg.

» Furas, dorzsarazasszintén végezhétesztergan. A csigaflrot (vagy dorzsarat) a szagqpe
fogjuk, és edtold mozgasat a szegnyereg kézi kerekének forgatbsaljuk megvaldsitani.

Forgacsol6 mozgasok

A forgacs levalasztasdhoz mozgasokra ékrervan szikség.
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A forgacsolas jellem# mozgasai

forgacsolé mozgasok

fémozgas mellékmozgasok
- forgacsolasi sebesség Hablas
- fogasvétel
n
fémozga

1 fogasvétel
ebtolas

45.abrargacsol6 mozgasok esztergalasnal
Fémozgas a forgacsolashoz szilkséges forgatbnyomatékotstiigtoAltalaban a szerszam vagoélére
merleges elmozdulas

lehet forgd, vagy
egyenesvonald,

végezheti - a munkadarab, vagy
-.a szerszam.

Az elmozdulas sebességét a forgadcsold megmunkaétisebességéenéiorgacsolasi sebességnek)
nevezzuk.

A forgacsolasi sebess@zt fejezi ki, hogy 1 perc alatt hany méter fosgiwalaszt le a szerszam a
munkadardbr

Jelewv

Szamitdsav=d.m.n (m/s)
- théterben,
- rl/sec-ban adott, vagy

d Grh ,
V= (m/min)
1000

- thm-ben,
- i/min-ben adott
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Mellékmozgésoka forgacsolas mellékmozgasai

- eldtolas és
- fogasvétel

Végezheti - a munkadarab és
- a szerszam

Lehet - folyamatos, vagy
- szakaszos

Eldtolas a szerszamot a leforgacsolandé anyag irdnyabagatja.
A forg6 fémozgasoknal (pl. esztergalas, maras), éoks folyamatos, egyenes vonall
fémozgéasoknal

(pl. gyalulas), szakaszos.

Elgdtolas: azt fejezi ki, hogy egy korllfordulas alatt, vagperc alatt hany mm-t mozdul el a
szerszam.

Jele:f
Mértékegyseége: mm/ford - fordulatonkénttelas, vagy
mm/min - percenkénti &@blas.

Fogasvétel a szerszam behatolasi mélysége a munkadarabba.
Esztergalasnal a két atniéilonbségének a fele:

a= (D-d)2
Jele:a
Mértékegysége: mm

A szerszamgeépen altaldban a fordulatszamoté@iéitetet) lehet beallitani

A beallitandé fordulatszdm esztergan:

- Looov [ 1} vagy

d Ot min

H
n=—— =
dOt S

A forgacsolasi sebességet befolyasolja:
- a munkadarab anyaga,
- a szerszam anyaga,
- a szerszam élkialakitasa,
- a forgacskeresztmetszet nagysaga,
- a szeszam befogasa,
- a hités,
- a gép, szerszam, munkadarab rezgése
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A forgacsolaselmélet alapjai

A forgacslevélasztas alapgdeltétele a munkadarab és a szerszdm egymashmmnyitott
elmozdulésa.

A forgacslevalasztas folyamata:

1. A forgacsolas megkezdésekor a szerszam belemibmb anyagba. Az anyag a kés
homlokfellletén 6sszetomoril (a)

2. A forgacsolo € hatdsara az anyagban fesziiltségek keletkeznekyednmeghaladjdk az anyagi
részecskék kozotti kohéziosserés a megduzzadt rész a szerszam élénél bekeped.

b) /%

3. A szerszdm tovabbid@khaladasakor az 6sszetémorilt forgacsrészecskdkisenak a szerszam
homlok fellletén és leszakadnak az anyagrdl. (c)

o

46. abra A forgacslevélas folyamata

A levalasztott forgacs alakja a megmunkalandé amyiagségédl és a forgacsolas jelleitol figg.

Forgacsfajtak

A levalo forgacs alakjat a forgacsolandé anyagiséige €s az alkalmazott technoldgiai adatok
(forgacsoléasi sebességstallas) hatarozza meg

A forgéacs fajtai:

1. téredezett forgacsideg anyagok (6ntottvas, sargaréz, bronz, stbgacsolasakor keletkezik
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A forgacselemek a szerszam él&tebssze nyomodnak, majd abbol forgacs alakjabi@miak. A
alakulo felllet durva, érdes.

47. abrrddezett forgacs

2. folyamatos forgacsszivos anyagok forgacsolasakor keletkezik

A folyamatos forgéacs fajtai:

a) élsisakos forgacdagy anyagok jellegzetes forgacsa.
Szivos és lagy anyagok kis forgacsolasi ssdmggel végzett forgadcsolasakor az anyag tiliden
és raég a szerszam élére, egy lerakddas jon Iérerszam élén, ez az an. élsisak.
A forgacsolédr nbvekedésével az élsisak egy része leszakad
élsisak a szerszam &lEr(a)
Az élsisakos forgacs durva fellletet eredménye
Az élsisakképilést a forgacsolasi sebesség novelésével, a
szerszam homlokfellletének fenésével, illelémlas
4 novelésévdehet csokkenteni.

(@)

b) lemezes, vagy nyirt forgacszivos és kemény anyagok kézepes (v = 15...50n/fargacsolasi
sebességgel végzett forgacsolasakor a levajade bereped, de nem
torik el, a forgacsrészecskék egymashoz hegiedb)

A keletke felllet érdes.

(b)

c) foly6 forgacs szivos anyagok nagy forgacsolasi sebességger Qvm/min) végzett
forgacsolasakor keletkezik.

A nagy sebesség miatt a szergdé nem kiszakitja, hanem
kettényirja a szemcseét.
A nagy 6 miatt a szemcsék folyamatos forgaccsa hegednek 6ss
A folyé forgacs finom fellletet eredményez. (c)

(©)

48. abra Forgacsfajtak

Forgacstores

A folyamatos forgacs képdése balesetveszélyes és karos, ezért dsszerkell to
A forgacstorés madijai:

- az anyag 0sszetételének megvaltoztatasaval,édeiel,

- az ebtolas noveléseével,

- a homlokszdg csokkentésével,
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- a szerszamon kialakitott forgacsikkel

A forgacsolas jellegzetesimeletei

A megmunkalas pontossaga, alakége és a fellleti finomsag érdekében a munkadanabo szabad
egyetlen fogassal kész méretre forgacsolni, mefelideti egyenbtlenségek ilyenkor a darabon
meglatszodnanak és a méiietst sem lehetne betartani.

Hogy ezt elkeruljuk, ébb a munkadarabotagyoljuk majd méretrasimitjuk
Mindkét mivelethez mas szerszamot és mas technoldgiat alkairka

» Nagyolas

A nagyolds sordn a megmunkaldsi rdhagyast kevédssagmmal ugy munkaljuk le, hogy a
munkadarab felule-tén 1...3 mm rahagyas még maradjocsimitds szamara. Nagyolasnal nagy
elétolast és nagy fogasmeélységet valasztunk, hogy gengedett legnagyobb termelékenységgel
dolgozzunk.

A nagyolashoz nagy szarkeresztmet$z@erev, hajlitott vagy egyenes kést kell haszn&nkés
elhelyezési szogét kicsire kell valasztani. Ha Helgezési sz6g kicsi, akkor a forgacsotbex
fovagoél hosszabb szakaszan oszlik meg, igy a kiéarédena nagyobb lesz.

Nagyolashoz 90os elhelyezési széigkést csak akkor hasznalunk, ha a munkadarab regmegrev,
illetve a kihajlasaval kell szamolnunk.

A nagyolés technoldgiai adatai:

- fogdsmélység: 3...5 mm (esztergélasnal),

- eldtolas: f> 0,3 mm/ford,

- a forgacsolasi sebességet az anyagtobiggalasztjuk meg,
A nagyolas pontosaga: IT 11...13, fellleti érdess&y> 12,5um.

> Simitas

A simitds az a nagyolast kogetorgacsold mvelet, amelynek soran a munkadarab rajz szerinti
méretét és felU-leti finomsagat allitjukéelA simitast nagy fordulatszamon, kisstelassal és kis
fogasmélységgel végezzik.

A pontos méret és finom felllet elérésének alapjeegfeleben élezett esztergakés.

Simit4sra hegyes, vagy széles simitdkést alkalrkaZzuhegyes simitékés csucsét a fellleti simasag
novelése érdekében le kell kerekiteni. A lekerskiéégara az éfolas 2...2,5-szerese kell hogy
legyen. A simitdkést min-den élezés utan at kelhifehogy minél élesebb legyen és a kodszorulési
nyomok ne masolddjanak at a darabra.

—

4 — // . ¥ -

- -

R< f

49.4brafedileti érdesség és a csucssugar dsszefliggése
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A simitas technolégiai adatai:

- fogasmélység: 0,5...3 mm (esztergalasnal),

- eldtolas: f< 0,3 mm/ford,

- a forgacsolasi sebesség: VO m/min (acél munkadarab — gyorsacél szerszam)
A simitas pontosaga: IT 8...10, felUleti érdességes R6...12,5.m.

Megmunkalas egyetemes esztergan

Kozpontfaras
A kdzpontfaras céljaa hosszabb munkadarabok kitamasztasahoz, vaegycaak kozotti

megmunkélashoz sziikséges csucsfuratok készitése.
A csucsfészkek alakjat és nagysagat a munkadanaé6ggnek figyelembe vételével szabvany irja

elo.
A szabvany meghatarozza a csucsfurat és a kapatsaumésdjét és hosszat.

A kdzpontfuratok fajtai:

a) 60*os csucsfurataltalaban kisebb daraboknél ezt alkalmazzuktd@omegvezetést biztosit.

Szabvanyos megjeldlése pl: A2 MSZ 3999
%@ (2 mm a hengeres furat atréi)

b) 90*0s csucsfuratnehéz munkadarabok megmunkélasanal kell alkaimaznagyobb kipszég
csucs efsebb.

A 90°-0s kup radiuszos kialakitasu
% % o Szabvanyos megjeldlése pl: R2 MSZ 3999

c) Védskupos csucsfurata 60-0s csucsfészket egy 120s vedkup védi. Kuldondsen nehéz

daraboknal alkalmazzuk a kézpontfurat sérulésélikekigése miatt.

Szabvényos megijeldlése pl: B2 MSZ 3999
A kdzpontfuratok készithék:

- csigafuroval és csucssullyedatl - kilonleges kdzpontfuratnal,
- kdzpontfuroval - altalaban ezt alkalmazzuk

g o

687
128"

50. abra Szabvanyos kdzpontfuratok

A kozpontfuré egy kombinalt szerszam, egy szerszérman a

csigafurd és a csucssullyaszt
2 \
]
/o

A kozpontfurés ditt a munkadarabot fel kell oldalazni, hogy a
darab esetleges egyenetlenségei a kozpontfur@t téritsék.

51. &bra Kdzpontfard
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A kodzpontfuras rivelete: a gépet a kdzpontfuaro atéjének megfeld fordulatra kapcsoljuk.
A szegnyeregbe befogott kdzpontfurot késtelassal toljuk élre a szilkséges mélység eléréséig és
kdzben ldségesen olajozzuk.

Hosszesztergalas

Hengeres fellletet hoz létre. Az&llas a munkadarab tengelyével parhuzamos. A hextergalas
rendszerint nagyolasbdl és simitasbal all.

52. abra Hosszesztegyala

A nagyolas célja, hogy a munkadarabrdl a legrohddb alatt a legnagyobb mennyiséfprgacsot
tavolitsuk el
A nagyoldkések merevek, anyaguk gyorsacél, vagyékegfdm, fontos atiésik

A kés nagyolashoz kis elhelyezési skfigagyobb élhossz) és nagy szarkeresztméttegyen

90°-0s elhelyezési sziigkést csak akkor hasznalunk, ha a munkadarab néghmeérev, illetve a
kihajlasaval kell szamolnunk.

A simitas célja a pontos és finom feliiletunkadarab elkészitése. Simitashoz nagy forgigisol
sebességet,

kis eltolast és kis fogasmeélységet alkalmazunk.

A simitokés mindig radiuszos kialakitdsuXR,5 f)

Rovid hengeres feliletek (I/d 6) esztergalasa

A rovid munkadarabokra altalaban a nagy merevgétieanzs, ezért rendszerint tokmanyba fogva,
oldaléli késsel nagyolunk. A hosszesztergalas megkezdétsa ehunkadarab homlokfellletét
tisztara oldalazzuk

Ezutan a hosszesztergaldshoz méretes probafogasinkees a gépi@blast bekapcsolva nagyoljuk
a feluletet

A gépi ebtolast a tokmanypofak &t kb 1-2 mm-re lekapcsoljuk, a kést a kiinduloyzeltbe visszik
vissza

Az atmebt tolomébvel ellerrizzik

A munkadarabot atforditva rogzitjik, hogy a mar megkalt feltlet kb. 5 mm-rel alljon ki a
tokméanypofakbdl

Oldaléli késsel méretre oldalazzuk, majd aizélbeallitasnak megfelgékésallassal a munkadarab
masik felét is végignagyoljuk

Ezutan szlkség szerint kést cserélink, majd Ujabbafogassal kész méretre allunk és most mar
simitd ebtolassal a fellletet Ujbol ugyancsak a tokmanyketizeléig esztergaljuk
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A méretelledrzés utan ismét megforditjuk a munkadarabot, maddnaval kbzpontositva azéh
késéllassal ezt a fellletet is méretre simitjuk

Ha a munkadarabot mindkét végéindulva oldaléli késsel esztergdljuk, akkor a taladlkozasi helyen
kb. 0,2-0,3 mm vastag @i keletkezik, ami hibat és balesetet okozhat. Erelk&rilésére a dyt
megjelenése utan a gépet allitsuk le, éstaigiyavolitsuk el a munkadarabrdl

Lépcsis esztergélas olyan hosszesztergalds, amit kilorbdzosszakon, kilonbdz atméskon
végzink

A rovidlépcss, hengeres feluletek esztergélasakor a vallfelkétt— ha a Iépék atmévkilonbségei
nem nagyok — oldalé az atméth6z hasznalt késsel alakitjuk ki.

llyen esetben a vallfelllet elérésekor néhany & f6orsofordulatig a kést &lolas nélkil fogasban
hagyjuk, hogy sima vallfellletet kapjunk

A lépcsis fellletek esztergalasat végezhetigasmegosztassal ragyobb atméikilonbségeknél,
vagy hosszmegosztassalkisebb atmékulonbségeknél

-

]

3%

fogdsmegosztas hosszmegosztas
53. &bra Lépts esztergalas

Nagyobb (6 — 8 mm-en fellli) Iéptls esetében a hengeres fellleteket 45°-0s elhelysezdg
egyenes, vagy hajlitott esztergakéssel egy vadyftigdssal nagyoljuk le

A véllaknal visszamaradd anyagot old&léésztergakéssel, kb. 1 mm-es simitasi rahagyassal
ugyancsak tobb fogasban nagyoljuk le

Simitaskor a vall és a hengeres felllet talalkazad@s csucsara koszorllt meghatarozott radiusszal

készitjuk el
. / .
Y

54. abra Lépés esztergalas
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Hosszu, merev munkadarabok (6 < I/d < 12) hengatedépcds fellileteinek esztergalasa

A hosszu, merev munkadarabok a hosszuk miatt csatcsal megtamasztva, vagy két csucs kozott
munkalhaték meg. Megmunkalasuk a homlokfellletelal@zasaval és kdzpontfurasaval Ketik.

A szerszamok és a technoldgiai adatok megegyeznekid hengeres és lédiss munkadarabok
esztergalasanal alkalmazott szerszdmokkal és tEghaicadatokkal.

Két csucs kozott befogott munkadarab Uthae valdo hosszesztergélasa esetén a kdzpontfuratok
mélységét a vallak mérétéséél fuggéen nagy pontossaggal uUtkoztetett kdzpontfurattdl ke
elkésziteni, mivel a vallak (Iépds) Utkdzbhoz viszonyitott helyzete éttfiigg.

A kozpontfuratok hossziranyl egyétien meélysége miatti nehézségek elkerithetha a
munkadarabot kitécsuccsal (homlokmenesgxel) tamasztjuk meg. Ebben az esetben ui. a
munkadarab végfelulete a kdzpont-furat mélysgigéiggetlenul a kitéscsics homlokfellletére
tamaszkodik. y

“%?\f\?\?\ﬁ\

55.4bra. Homlokmeneézt

1

Karcst munkadarabok (I/d >12) hengeres és |&fxfellleteinek esztergalasa

A karcsu munkadarabok esztergalasétetolt eli, vagy oldalél esztergakéssel kell végezni.
A munkadarabok kis merevdék, ezért — a darab kihajlasanak elkerulése miatinegmunkalashoz
babokat kell alkalmazni.

A babok fajtai:
1. Allébab: harom db allithat6 szoritopofaval rendelkezigépagyra rogzithét

Oda kell elhelyezni, ahol a delegjobban kihajlik (altalaban kézépre)
Kialakitasa:

allitécsavar
felsdrész
roégziv-
csavarol
zarécsavar
munkadarab—— allithaté bronzpofak
béabte
gépagy

56.abra. Allobab
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A pofak részére a munkadarabon sima hengeres rpzalk@l esztergalni (babhely — a kes: 90°)
Nagyon karcsu daraboknal a végleges babhelyetdgetessen kell kialakitani:

V_l _2 _3 _4 6
]

végés babhely

|

57. abra. A végleges babhely kialakitasa

A bab bedllitdsa: a harom pofat érintésig a muniedudenz kell allitani és a pofékat rogziteni
Végig azonos atméji munkadarabnal a bedllitds a tokmanyba befogoid re6tiske segitségével
végezheid

bé% méitliske

1

T A eltolni a babhelyig

.
W : Z

Y
|

58. abra. Az allébab beallitasa

2. Futébab végig azonos atméjii munkadarabok esztergalasakor alkalmazhat6, askatir
felfogni, a késsel

egyutt mozog hossziranyban.

Két db llithatd tamasztdpafégan, a harmadik pofat a kés helyettesiti.

—1

59. abra. Futobab

A megmunkélas soran a pofak és a munkadarab kégéd®nem kerllhet!
Az érintked fellleteket allanddan olajozni kell!

Vigyazz! A bab nem befogbeszkoz!
A féorséban csucs, és bab csak ugy alkalmazhat6, hbihéategtamasztottuk csuccsal a darabot!
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Sikesztergalas (oldalazas)lyan esztergalas, amelynél a munkadarab forggetgtre measleges
elétolassal végezzik a forgacsolast. A munkadarabdideililetét esztergaljuk, a forgastengelyére
medleges sik fellletet alakitunk ki.

A keresztszanrol esztergalunk

( W Az oldalazas altalaban azdtsivelet, amelynek sorén a

y munkadarabnakdb az egyik végét, majd ha kell, a masik
végeét is tisztara esztergéljuk, addig, amigkapjuk a
hosszméretet.
Nagyobb atmék oldalazdsakor az alapszéant célézer
lerbgziteni

Oldalazasnal a forgacsolasi sebesség allandgdtozik a kés
pillanatnyi helyzetét fliggéen

A sikesztergalads modjai:

- elétolas a kdzéppont felé, -Gblas a kozépponttdl kifelé

Sikesztergalashoz hajlitott oldalaz6kést célshasznalni!

60. abra Sikesztergalas

Nagy atmésjic homloklapot - a nagy késkinyulas elkerilése miata megmunkalt fellletre
merdlegesen allitott, rovidre kifogott egyenes késsdhlazunk.

61. abra. Rive fogott egyenes nagyolokés

Ha a munkadarabot esztergalds kozben csuccsal rekg tdmasztani, akkor oldalazas utan
kdzpontfuratot kell késziteni a munkadarab egydgywmindkét homlokfellletébe.

Félcsuccsal kitamasztott tengelyek homlok- és efiiléteit oldalél esztergakéssel kbzépponttol
kifeléiranyulo6 ebtolassal nagyoljuk és simitjuk.

/7
} L ¢
62. abra. Oldalaf&lsslicstamasztas mellett

El6retolt éli késsel végzett oldalazaskor a megmunkalt felidetdrt, vagy domboru lehet az
elétolas irdnyatol fliggen

A kés elnyomasénak iranya

i
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63. abra. Homoru émboru felllet keletkezése sikesztergalasnal

Ha a megmunkalt homlokfelulet valamelyik kbvezkeaivelet bazisfelllete, akkor a homoru felllet
biztosabb, a domboru fellilet bizonytalan felfekast

Beszurasa munkadarab palastfeliletén korbefuté horomyeegalasa. A horony egyenes, vagy
radiuszos lehet. A kést a horony alakjanak medfetekell készorilni. Az ékolas keresztiranyd.

I 7

r 1

beszuras leszuras

64. dbra BeszUras és leszuras

Leszuras: forgacsolassal végzett darabolads, vagy az elbiefiszinunkadarabot a megfaiel
hosszméretre leszurjuk a radrél. A munkadarab egEssanak utolsé imelete.

Kiszuras:a munkadarab homlokfellletén végzett tengelyirdmyony esztergalasa, vagy
meghatarozott atméit tarcsa kiszurasa.

N -
J -

65. abra Kiszuras
A szerszdmok keskenyebb hornyokhoz szurdkések,yakndéthetnek egyoldalrol, vagy kétoldalrol

vékonyitottak, szélesebb hornyokhoz a széles fenjékeés.
A-A
?| 1-2° { ! 1-2°

66. dbra SzUrbékések kialakitasa

A szUrékések élének a kialakitdsa lehet:

- egyenes,
- radiuszos,
- ferde — leszUrashoz
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A késfej mindkét oldalan - a beszorulas elkerllésatt - 1...3-0s aldkoszorilés, és 2°-8s
hatrakdszorulés szikséges.

A leszurékés déle a lee$ darab febl 10°-ban hatrakdszorilt, hogy a léedarabon minél kisebb
leszlrasi csonk maradjon. A leszurokés szélessdgeah atméijétsl fligg.

A kések kis keresztmetszete miatt a darabot ésekkéis mereven kell befogni,
- a kést pontosan kézéppontba kell allitani,
- a kés élét a folyamatos forgacseltavolitas bizdga miatt fokozottan keHiteni,
- a forgacsolasi sebességet a hosszesztergddésiseg 1/3-ara kell cstkkenteni,
- az ebtolas altalaban kézi, folyamatos

Rovatkolas, recézés (MSZ 957)

A rovatkolast és recézést kéziszerszamok, fogantyekebelemek fellleteinek érdesitésére, ritkan
illeszked alkatrészek kotésére alkalmazzuk

A rovétkolé szerszdm egy edzett, fogazott gbélés a gordtartd szarbadl all. A gokgfogai
meghatarozott fogazasuak, a bardzdak vizszintgzdigk.

RAA RBL RBR

I‘i‘l-.“\-

-
-
-
-
-,

:‘ ¥4
L]
rrhevd

ey
AN

Iy
¥

dtkdzd perem RGE

67. abra Rovatkol6 és recéz

A ferde recéé 6nbeall6 forgbcsapos szerszam. Az dnbeallo idgészben van az egymas folott
elhelyezked két, ellenkeé iranyban rovatkolt gkl A gorgdk rovatkai a vizszintes tengelyhez

képest 30-0s szdget zarnak be.

A rovétkolé és ferde recézgorgdinek fogosztasa szabvanyos, értéke a recézenhkadarab

atmeésjétdl figg.

A rovétkolas és recézés nyomassal torténik.

Rovatkolasnal a munkadarab fellletébe benyomo#tkdk parhuzamosak a munkadarab tengelyével,
recézésnél aovatkak keresztezik egymast, a tengelyhez keBsb8szoget zarnak be.

A rovétkolét és a recéza munkadarab tengelye ala kell beallitani.
Az aladllitas érteke:
a=0,8t ahol t - a géripgosztasa

Rovatkolaskor és recézéskor a munkadarab éjenéelduzzad, ezért a kész atibtdz képest
kisebbre kell esztergalni.

Az atmépvnovekedés mértéke: 1 & d + t/2
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A rovatkolast és recézést alacsony fordulaton=(8...20 m/min) ésdséges kenéssel (olajozéas) kell
végezni.

Az elétolas a recé&zfogosztasanak a fele:  Ft/2 mm/ford

A recézés megadasa rajzon:
Recézés RGE 08 MSZ 957

/3

)
[

68. abra Recézés megadasa a rajzokon

Forgacsolasi ed

A forgacs levalasztasaval szemben az anyag eléeddjt ki
Az anyag ellendllasanak leggeséhez, a forgacs levalasztasahémedietkre) van szilkseg

A forgacsolashoz szuksége$ arforgacsolo ed ( F), illetve annak 6sszetév
A forgacsolo6 efk a forgacsolé mozgasokbol adédnak.

A forgacsol6 ef egy térbeli efrendszer ergile, amelynek 6sszetév

- f6forgacsolo af -F¢ - a ®Bmozgasbdl adodo &r
- elstolas iranyu &f  -F - az ebtolasbol adddo ér
- fogésvétel iranyu ér - F,, - a fogasvétell adodo eb.

69. abra A forgacsolo6 &Bsszetedi
A harom 6sszetévkozul a legnagyobb értékmindig azF; féforgacsolo e, ezért a forgacsolo &r
meghatarozasakor ezt vesszik figyelembe.
A forgacsol6 ef a szerszamra hat, azt igyekszik lehajlitani ésdrkiee munkadarabbol.

A forgacsolo efvel szemben fellép egy ugyanakkora nagysagu, datétes értelihellenes, az un.
élnyomasamely a munkadarabra hat, és megprébalja kihijliednyomni.
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élnyomas

70. abra A forgacsolo &#és az élnyomas

A féforgacsold e nagysaga:

Fi=k.As (N) ahol -A; - aforgacskeresztmetszet (fAm
k- - afajlagos forgacsolasi ellenallas, mérgkége: (N/mr)

A fajlagos forgacsoldsi ellenallaék) azt az eft fejezi ki, amely az egységnyi keresztmetsZét
mn¥) forgacs levalasztasahoz sziikséges.

- ak értéke:
- szivés anyagokndl: k = (2,5...4¢%)
- rideg anyagoknal: k= (0,5...1,03 H

A gyakorlat szamara a fenti médon meghatarozattyaftsoldéet szamitas tokéletesen megfelel.

A forgacsolbes pontosabb meghatarozaséara az
F = Cp |j|]k>< 1Y [K v képlet alkalmas, ahol

C, - az anyagtol fuggforgacsolasi éallando,
flf - a kdzepes forgacsvastagsag,

I” - akdzepes forgacsszélesség,
Ky - @ homlokszdodl fliggs erték

A fajlagos forgacsolasi ellenallast, ill. a forgéidsest tobb tényeé befolyasolja:
- az anyag keménysége: keményebb anyag forgackotasa forgacsolo ér novekszik; az
anyagmibség hatasat aC, forgacsolasi édllandoval vesszik figyelembe, a kdzepes

forgacsvastagsag.)f novelésével a forgacsol@ers novekszik, de nem linearisan. Mértékét egy x
kitevovel vesszik figyelembe, (x = 0,25 ha acélt esztenagyac késsel), a kdzepes forgacsszélesseg
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(D: ndvelésével a forgacsoldelinearisan névekszik (y = 1), a homloksz6g naggsagvelésével a
forgacsoloes csokken - hgy = 200 = K, = 1, hay = 25 = K, = 0,94 - a hatszog: novelésével a
forgacsoldet csak kismértékben csokken, ezért a szamitasokmahyeagoljuk, az elhelyezési sz6g:
novelésével a forgacsol@ecsokken, ami azzal magyarazhatd, hogy nagyoblyeltési szog késnél

kisebb a fogasban |&¢lvonalhossz

C, — forgacsolasi éallando értékei

os— N/mnf 300 - 400 400 — 500 500 — 60C 600 — 700 700 — 800
Cy 1270 1390 1490 1630 1840
A Ky értékei
v° 10 12 15 20 25
K, 1,13 1,10 1,06 1,00 0,94
A forgacsolé efk nagysagai:
- féforgacsolo &f “F=C, 0K,
- elstolés iranyu & -F. =(0,2...0,5) F
- fogésvétel iranyu ér - F,, = (0,4...0,8) F
A forgacsol6 ed meghatarozhato:
1. Szamitassal (lasd adsleket!),
2. Teljesitménymérésb - (P=FK.v = kK =PR/),
3. Tablazatokbdl, nomogramokbdl:
I 1 2 3 4

N

N

NN

/
/
/

AN

/|
4
/|

YV
i
zr/n&mﬁ

0,05
15000

fc - kdzepes forgacsvastagsag

0,1 0,2 0,5

1 1000 2000

5000 10000

F; — forgacsolo &f (N)

71. abrambgram a forgacsolé&meghatarozasara

4. Kozvetlen afméréssel:
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a/ Rugos diméréssel: a szerszamot tamaszto rugo lehajlasatibzhaté meg a forgacsol@ er
b/ Hidraulikus eéméréssel: a szerszam hidraulikus henger dugattmgaditja el, amelyhez
manométer csatlakozik

¢/ Villamos etméréssel: a kés elmozdulasaval az alatta elhetyamadenzator kapacitdsa valtozik
d/ Marado alakvaltozassal: a kés ala prébalemeatégolyot helyeznek. A golyd lenyomatanak
atmeébjébsl hatarozhaté meg a forgacsold.er

©

" 7Y . ~7v . v ~7

M = il

A b c d

@
b

72. abra A forgddsob meghatarozasa kozvetlerbereréssel

A forgacskeresztmetszet meghatarozasa

A forgacskeresztmetszet a forgacsolas teljesitméalyémzi, nagysagat a forgacs vastagsaganak
(elétolas) és szélességének (fogasmélység) szorzata ad

A;=f.a (mnf) ahol f - (mm/ford) - ebtolas, és
a - (mm) - fogasvetel

J

y —— i
e N 3y
\Q
E—— \\
" %
Af =f [a A = fk |
f @&
f="1 f.a§.f|:>fk=T
f, =f 3inYx
=2
sinx
98o0s elhelyezési széigkésnél gonél kisebb elhelyezési szibgesnél

73. abra A forgacskeresztmets@6°-os és 90°-nal kisebb elhelyezési $zigsnél
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A forgacsolasi teljesitmény

Forgacslevalasztaskor a szerszdmmal munkat végzéak.idéegység alatt végzett munkat
teljesitménynekevezzik.

A forgacsolas teljesitménye:
Pr = KR.v (Nm/s, vagy W) ahol P; - aforgacsolasi teljesitmény,
-F; - a f6forgacsolo ef,

-v - aforgacsolasi sebesség.

» Forgacstérfogat, vagy anyaglevalasztasi sebesas@grcenként, vagy masodpercenként
levalasztott forgacs mennyiségét fejezi ki.

V=A.v = V=f.a.dm.n (mYs)

» Hatasfok:a hasznositott és a befektetett energia viszdajesi ki. Mivel veszteségek mindig
vannak, a befektetett energia 100 %-osan sohaasmmbsithatd.

P,
=" 1
=g <

A szerszamgeépek hatasfokg= 0,75...0,90.

» Gépi i, vagy gépidids: azt az idt jelenti, ami alatt a munkadarabon megmunkalééik.

Az esztergalas gépi ideje:

— L -
I
T =—0 (perc) ahol:
S fm

I=L+y+y y: -a szerszam rafutasa,

Yy, -a szerszam kifutasa
f - az ebtolas y yi
n - a fordulatszam e - L e |-

i - afogasok szama
74.4bra. Mozgéshosszak a géfiisdamitdsahoz

Belss feluletek megmunkéalasa egyetemes esztergan

A belss hengeres felliletek (furatok) megmunkalasa leggaan farassal torténik.
Csucsesztergan végzett furasnabmdzgas forgdmozgéas, amelyet a munkadarab végedtatist
pedig a szegnyeregbe fogott szerszam végzi

Furassal készithéit:

- &tmeid furatok - a munkadarabon teljesen athaladnak,

- zsakfuratok — hosszméretilk meghatarozott,

- fenékfuratok - olyan zsakfuratok, amelyeknelkaekét 180-ban, sik fellilgire kell
kialakitani.
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furatszeélek sorjazva

_
\g
i

atmehfurat

A faras szerszamai:

» Szivfurd (laposfurg),

» Csaposfuro,
» Kozpontfaré,
» Csigafuaro,

> Agyufuro,

» Koronafuro.

A szivfaroka legrégebb 6ta alkalmazott farészerszamok.

—

1

zsakfurat fenékfurat sillyesztettdsu

75. abra Furatkialakitasok

= sty
. fnrym:s—
1 [ horany

sz

\
/
=

76. abrar&afaré és lapkas szivfuro

Otvozetlen szerszamacélbdl késziilt, kovacsalasdzéssel,
megeresztéssel és koszoriuléssel. Hatranyatk méamar csak
kivételes esetekben alkalmazzuk, pl. 0,5 mriidlaatok, vagy nem
szabvanyos meéiefuratok készitésére.

Csucsszoge a furandé anyag éeéigéol fliggéen: 90...130 kdzott
véaltozik, a hatszdgét 5.2:6a kell kialakitani.

@gsaposfurokatsak furatok bvitésére, sullyesztésére alkalmazzuk.

\I\ A csaposfuré megvezetésére a vagoéleknél (axetdelyén) egy kis
atmeééji csapot képezink Ki.
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A kozpontfaroa furast és a sillyesztést egy Iépésben végzezatiurd ekfur, a két sillyesseél a
furatot megfelélméretre és alakra sullyeszti.

77. abra Koézpontfaré

A csigafurda leggyakrabban alkalmazott, kétéliratkészié szerszam.

A csigafuré kialakitasa é$ fészei:

" 7 s 7 7 [ 4]
fovagoel keresztel 5

7 m

homlok- v hatlap §
felUlet 1
élszalag 3

-

Dolgozdrész

horony\f N
lelek
borda%_j

78. &bra A csigafuro kialakitasa, részei

Forgacsoiorész

A csigafuré részei:

1. Szar a csigafurd befogasara szolgal, alakja lehet évesy vagy kapos
A kisebb atméji csigafurék hengeres széarral, a nagyobb atjtiék kipos szarral
készilnek

A kapos szaru csigafurokat csokkbivelybe fogjuk be, amely nagyobb nyomatékok
atvitelére alkalmas, és a csigafurét pontosablegeti, mint a furétokmany

2.Nyak a csigafuro szara és a dolgozo része kozottj eésefogorészt és a dolgozoréeszt koti 6ssze

3. Dolgozérésza csigafuré horonnyal ellatott része, amely gdosolast és a forgacs elvezetését
Végzi, a nyak felé enyhén csokkeditménbji, kipos

A csigafuré dolgozérészén talalhato:

- a két fovagoél - a forgacsolast vegzik, a kétvhgoél egymassal bezart szoge adja a csigafaro
legfontosabb szbgét,ga csucsszogetamelynek értékét a furand6 anyag ésiége hatarozza meg:
- acélhoz ¢ =118-120
- Ontottvashoz ¢ =120
- sérgarézhez ¢ =135
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- aluminiumhoz ¢ = 140
- rézhez ¢=9C

A févagobeéleket — a nagyobb atrégr csigafurdknal — keds
élezéssel latjuk el, ami kedwbb forgacslevalasztast, jobb
forgacstorést és nagyobb éltartamot eredményez.

79. abra Csigafuro kéi élezése

- a keresztélh két Bvagoél, illetve a két hatlap kipos hatrakoszoruéls@n létre. A keresztél a
csigafuré legkedvéitlenebb része. A csigafuré helyes élezésénél akidleegyenes, és éviigoéllel
55°-0s szdget zar be. A rovidebb keredrztigafurd éltartéssaga nagyobb, mint a hosszabb
keresztélé, ezért a keresztélt kikoszoruléssel le kell riteid a nagyobb atméiti csigafdroknal.

80. 4bra A csigafkeresztélének lerdviditése kikdszoruléssel

- azélszalag, vagy szalagélborda palastjanak keskeny, kiemetkegsze.
Két feladata van. Egyrészt vezeti a csigafurot, fésad falat simitja.
Az élszalaglezéége 1...3 mm, magassaga 0,3...1 mm.
A szalagél nem élezh#t
- a forgacshoronya forgacs elvezetését szolgdlja.
Meghatarozza a forgécs alakjamnert felllete ivelt, igy a levalasztott forgdics
feltekeri. A feltekeredett szalagforgacs a horohyddnyen kifut, €s nem szorul be.
- a bordaa horony kimunkaldsa utan visszamaradoé rész,rsadkéemelked élszalaggal.
A borda homlokfellletén helyezlkeei a Hvagoeél.
- ahomloklapa horonynak az a felllete, amelyen a forgacs etese torténik.
- ahétlap a borda végének kiposan hatraktszorilt fellleteg aélt szolgalja, hogy a vagdél mogotti
felllet ne sarlédjon a forgacsolt feltlethez.
- a lélek, vagymaga csigafuro tengelyvonalanal a két horony kimuagalutdn megmarado anyag
vastagsaga (atmge). A lélek vastagsaga hatarozza meg a csigafuré dzégat, ezért a
szilardsaganak novelése miatt a szar felé kissdgado.

A csigafuro élszogei
A két fovagoeél forgacslevalasztd munkjat nemcsak a csigsshanem az élszogek is

meghatarozzak.
A csigafuroé élszogei: a hatszog, az ékszdg, a hasntg és a metégzog.
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a - hatszog a csigafuré héatlapja és a vagasi felllet altal
bezért szdg. Kialakitdsaval a hatlap nem dikla

megmunkalt fellleten

B - ékszog a csigafurd hatlapja és homloklapja altal bezart
sz6g. Minél kisebb az ékszdg, a csigafurd bkaanyebben
hatol az anyagba, de annél hamarabb elvezzéiét.

y- homlokszbga csigafur6 homloklapja és a vagasi fellletre
huzott mefleges altal bezart szdg. A forgacs levalasztasat és
elvezetését befolyasolja

J- mets#szog a hatszog és az ékszog egylitt.

81. abra A csigafuro élszogei

A csigafur¢ élezése
A csigafurd élezésének ndisége dorét médon meghatarozza a csigafurd teljesitménydiras
pontossagat, az@zikségletet és az élettartamot.
A csigafuré élezésekor kizarélag a hatfellletetzkosljuk.
A koszorilés kisebb atm#ti csigafiroknal kézben torténik, a nagyobb atijigaket csigafurd élée
gépen kodszoriljuk.

A csigafaré koszorulésekor a kovetkkee kell figyelni:

-ad csucsszoget a furandd anyagnak medfégikire koszoriljik,

- a két Bvagoél egyerdl hosszu és azonos szdgétitédgyen,

- a keresztél egyenes legyen, a csigafuré szimatetrgelyén menjen at, és @digbdéllel 58-o0s
szdget zarjon be

- a hagyobb mérétcsigafurdknal koszoruljuk ki a csigafard keresztél

Elezési hibak:

- ad csucsszdg nem megfdiel

- a vagoélek hossza kulonkigz

- a hatsz6g nem megfalglnyom)

A furas technoldgiaja

A fards ebtt a munkadarab homlokfellletét leoldalazzuk, éscskuratot furunk a csigafard
megvezetésére

A csigafurékat a szegnyeregbe fogjuk be, a kisabtgiéjieket furétokmanyba, a nagyobb attjér
csigafurokat cstkkebhlvelybe.

A kisebb atméiji furatokat telibe farjuk (30 mm atnidg), a nagyobb atméji furatokat ebfarjuk.

Az eléfard atméébje kb. fele a kdvetkéefurd atmeébdjének.

A mélyebb furatok készitésekor a furot tobbszokddl emelni a furatbdl, a csigafurditése és a
forgacs eltavolitasa céljabdl.

A furat elkészitése utan a furatot sorjazzuk.

Furas kdzben a csigafurdieen felmelegszik, ezért gondoskodni kell a megfdigtésil.

Rideg anyagokhoz (6ntottvas, bronz) altalaban nexszilunk titéfolyadékot, mert az apro,
téredezett forgacs 6sszetapad és a csigafurokeltori

Szivos anyagokhoz (acélok) olajat, vagy faréolbggznélunk.

Aluminium faraséhoz petréleumot célszérasznalni.
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A faras technologiai adatai:

Anyag Forgacsolasi sebesség m/min dblas mm/ford
aceél 12 -30 0,12-0,4
ontottvas 10-25 0,2-0,55
sargaréz 50 - 200 0,2-0,55
bronz 12 - 20 0,2-0,55
aluminium 30 -50 0,2-0,55

A csigafuroval készitett furat mérete nem pontossfgafurd nagyobb atm@ti furatot készit, mint a
névleges mérete), és a furat fellleti finomsagmksesetben nem megfdiel

Klls6 atmébjének illesztése: h7, ennek ellenére a csigaflgjpld esetben is csak IT12 pontossagu
furatokat fur.

Az atlagos érdességR25-100 mikrométer.
Pontos és finom felllétfuratokat csak a furat utanmunkalasaval készittetlt

A furatok utanmunkalésa stillyesztéssel, dorzsasatasmgy furatesztergalassal végeéhet

A silllyesztéselsfurt, vagy ebontott furatok utdnmunkélasara alkalmazott megmidskaamely
furatok Hvitésére, vagy alakosra készitésére alkalmas.

90os slillyesztés — fenéksiillyesztés

82. abra. Séflytés

A sullyesztést kiulonbdzkialakitasu sullyesékkel végezhetjuk.

PO——
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!

Z

3.&bra Alakos sullyesi#
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A slllyesztk fajtai:

a) Csigasitllyeszt hasonl6 a csigafuréhoz, de nem &ekttanem harom, vagy négy éllel készil. A
csigafurénal merevebb szerszam, nincs kereszizde, & furatbvitést nagyobb anyaglevélasztasi
sebességgel végzi, mint a csigafaro

84. abra a)héroringlyorsacél csigastillyesiztb) keményfém lapkas csigasillygszt

= _f: ,Jﬁﬁ_ _____ %

85. abra Vezétsapos homloksillyegszt

Készilhetnek:
- tdmor kivitelben - 8-50 mm-ig,
- feltizhe® kivitelben - négy éllel 20-100 mm atndeel

G
Kap 1:30

IsEEel

86. abra Felizhet sullyeszd

b) Csucsslullyes#t kupos kialakitasu, tobkhékzerszam, furatok éleinek letérésére alkalmazzuk.

A szabvanyos kupos sullyes8kt45°, 60°, 75°, 90° és 120° kupszdggel késtHibbbéli szerszamok,
eléfart furatok vitésére. Homlokszogik=0°

Gl =

Csucssillyeszt Vé&sesapos csucssillyeszt

&hra Csucssullyesik
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c) Alakos sullyeszt kilonbo® alakos furatok kialakitdsdhoz alkalmazhatok.

a homloklapon élezziik, igy sem a profil, sem azdgek nem valtoznak.
Altaldban szeteVitelben készilnek.

RV

Egyszér 0sszetett
.@®ra Alakos sullyesék

A sullyesztés technolégiai adatai:

A forgacsolasi sebesség a furasi sebesség 1,3eeteet:
v=1,3.V (Vs= 20— 40 m/min)

Az elétolas értékei megegyeznek a fur&sahsi értékeivel— f = 0,2- 0,4 mm/ford

Dorzsarazas

A doOrzsérazas a csigafuroval készitett furatok gesé#iganak novelésére és fellleti finomsaganak
javitasara szolgal6 forgacsolé megmunkalas.

A dorzsérakkal helyes mértani alaku, pontos abiié#s jo fellleti simasagu furatok készitieturas
utan.

A dorzsérak gondos kezelést igéhydzabalyosan tobhieszerszamok.
A dorzsarak csoportositasa és fajtéi:

a) Az alkalmazasi méd szerint: kézi és gépi doadsar
b) Csatlakoz6 alakjuk szerint: szaras édiflets dorzsarak,

Kiipossag 1:30

= — — ,____Il__;f Q17 KUP”E‘I:U | w- }3‘
\ b 1

Beveretd
kup

Kézi dorzsar

89. 4bra Kézi dorzsar 90. abraiztlety dorzsar

¢) Kialakitasuk szerint: témor és szerelt dorzsarak
d) A méretszabdlyozéas lelisége szerint: merev és allithaté dorzséarak,
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91. abra Allithaté dorzsar 92. abra Kupos dorzsarak

e) A furat alakja szerint: hengeres és kupos déaksa
f) A fogkialakitasuk szerint: egyenes és csavartpdidorzsarak,
g) A horony hajlasi iranya szerint: jobb és baldradés dorzsarak.

——
— =

A dorzsarak kialakitasa és részei

93. abra Csavarthornyu dérzséarak

Forgacsoldkip Hatso kip Nyak

=

\

Vezetdkup Szabalyozdresz Befogorész

94, abra A dorzsar kialakitasa

a - bevezét kip: a dorzsarnak a furatba valo Utkb6zésmenteatbkétsat biztositja. Kézi dorzsaraknal
a bevezet kip hosszu, ez egyben a furat nagyol6 dorzsaraizdedgzi.

b - forgacsold kup: a bevedekiphoz csatlakozé kupos rész. A szerszdm azore,résmpely a
tényleges forgacslevalasztas nagyolasat végzi.

¢ - simito rész: hengeres kialakitasu, a dorzsgatését végzi és a felliletet simitja.

d - a dolgozé rész befejgszakasza a hatso kup, amelynek feladata a tuliképdidését és a furat
sérulését meggatolni.

e - nyak: a dolgoz6 és befogorészt koti 6ssze.
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f - befogo6rész: a dorzsarak nyak- és szar rési@énktiziek lehetnek. Kialakitasukat a
szerszambefogok hatarozzak meg.

A dorzsarak fogazasa paros, vagy paratlan osztasd. |

A paros fogosztas kedwitien, mert a furat feliletén a megmunkélas utarydsik jelentkezik. A
fénycsik az alakiség pontatlansagat jelenti, amely Ugy keletkezilgyhaz anyag keménységében
jelentke® egyenetlenségek a szerszamot a forgas tengekiédritik.

Az alakhiséget a dorzsar paratlan szamu fogazasaval letiesitani.

Ez a megoldas a dorzsar gyartasi szempontjabdleléiten, mert a dérzsar mérése nehézkes. A
dorzséar fogazasaval kapcsolatogszaki problémakat a fogak egyéthén osztasaval kiiszobolték ki,
ami azt jelenti, hogy az egymas utan kovetikiemak osztasa kulonbé2rtéki.

A dorzsarak befoghatok:

- a szegnyereg hlivelybe - kdzvetlenll vagy csokitenellyel,
- csuklos betétbe - 6nbealld, javitja a furat egetbs ovalitasat is

A doOrzsarazas szabalyai ésinelete

- a dorzsar ne legyen kopott, az élei sértetleosdbulas mentesek legyenek,

- az ebmunkalas ne legyen durva,

- gépi dorzsarazaskor a szerszam ne Usson és gelytelegyen a furattal, a befogas lebiet
csuklés legyen,

A dorzséar mindig koveti az@furat iranyéat €s helyzetét. Ezért szokas gépisiidéskor a
szerszamot csuklosan befogni a gépbe, hogy a ddreaihasson az@lrat tengelyiranyaba.
- a rdhagyas kicsi (0,1...0,4 mm) legyen,

- a forgécsolasi sebesség 5...12 m/min értégyen,

- az ebtolas nagy, egyenletes és folyamatos legyen,

- a 0 kenésil gondoskodni kell,

- a dorzsarat csak@k szabad forgatni, még visszahuzaskor is!

Technoldgiai adatok dérzsérazasra:
- forgacsoléasi sebesség: 5...12 m/min,
- elgtolas: 0,3 ...3 mm/ford,
- rdhagyas: 0,1...0,4 mm (oldalanként)

Szakszedf dorzsarazassal IT 7 néiségi fokozatnak megfelglpontossagu és,R 0,8-3,2 mikrométer
atlagos érdesséduratok készithék.
Sziikség esetén a dorzsolést két Iépésben kellemgegagyold é€s simitd dorzsérral.

A fellleti finomsag biztositasa érdekében a furéséiges kenésér gondoskodni kell. Mivel a
forgacsolasi sebesség kicsi, ietds helyett inkabb a kenés a fontosabb, ezérlal faggyut, vagy
olajat hasznalunk.

A dorzsolt furatok mérése és ellérzese:
- a furat pontossaga furatmikrométerrel, INTO-valgy dugés idomszerrel eliétizhe®,
- a hengerességtvalo eltérés INTO-val, méoraval, vagy idomszerrel ellérizhe®,
- a fellleti finomség fellletetalonnal eltgizhe®.

Furatesztergalas
Célja: nagymerdt, pontos és finom felulétfuratok készitése
Szerszamai: a furat, vagy lyukkések
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A furatkések fajtai:
1. Atmery furatkés- atme furatokhoz hasznalhaté

e

L< g :
/%/ A

95. 4bra Atmehfuratkés

A kés élszogei:
- aza hatszdoget nagyobbra kell kbszoriini, mint a &kildések hatszdogét, mert dikddd
hatszog
kisebb, mint a szerszadm kdszor(ikdiEge
Ertéken = 8...15. Ezt tovabbi 45ban ala kell koszoriilni.

/-\Q_/ﬂ - ax elhelyezési szdg 75...9(khet, a rezgés cstkkentése miatt
! - at mellékél elhelyezési sz6g 1bs
-gesicsszog 900s

96. abra. Furatkés kialakitasa
A kés homloklapjat a késszar féleszédl = d/6 tavolsaggal mélyebben kell kialakitani.
A kés befogasat ugy kell végezni, hogy a késsrdédjének 1/3-a a tengelyvonal f6lé, 2/3-a a
tengelyvonal al& keruljon.

2. Fenékfuratkés- fenékfuratok és lépés furatok esztergaldsahoz alkalmazhat6

////j
T B

97. 4bra Fenékfuratkés

Elszogei:
- ax foél elhelyezési szog 102
- a1 mellékél elhelyezési sz6g 15
- aze csucsszog 630s

3. Beszuro furatkés furatban végzett beszurasokhoz alkalmazhato.
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A kés vago élének szélességét a besaaelessége hatarozza meg. Lehet egyanesdly
radiuszos.
A késfej mindkét oldalan-Bs aldkdszorulés, éS-bs hatrakdoszorilés sziikséges.

sl

A furatesztergalas szabdlyai:
- a kések vékonyszaruak, ezért a legrovidebb kisgal kell befogni, &séges titést kell
alkalmazni,
- a technoldgiai adatokat cstkkenteni kell,
(v =30...50mm, f = 0,15...0,3 mm/ford, a = 0,3...0,5 mm)

98. abra BeszUnafieés

A kilsb és a bels atméb pontos egytengelipégi ebirdsa esetén &zor a furatot munkaljuk készre,
és tuskeén simitjuk a kilsitmert.

Fdro rudak

A far6 rudakat 8leg vizszintes furé-mardin, de mas szerszamgépeken is gyakran alkalmazzuk
allando atmeiji vagy 1épcés furatok megmunkéalaséara

A kések rogzitése, utanallitasa kulonbézerkezeti megoldasokkal lehetséges.

Durva méretpontossag esetén megfelel az egyszeritasu betétkés

; (AP ISP, e /g?fm
S £ an T NN , n
™ Y N v, S Vi
e . - i e
."'/- . r"l + \ i ;/:I Fa d
VA 27 . A
a) b) c)
a) kétkéses b) kétkéses fogadsmegosztassal gykéses simitashoz

99. 4bra Farérudak

Pontosabb késbeallitAshoz beallitécsavart és &esaiart alkalmaznak. A kések egysizer
allitocsavarral utandllithatok. A furatok helyzetpmssaga jobb, ha a farérudat az elején, a hatsé
részen vagy egyidéeg mindkét végén perselyben vezetik.

Simitéfurdshoz a pontos mérettartas érdekébenikéeébtkést hasznalnak.

Lépcsis furatok eballitasara tobbkéses farorudat alkalmazunk

a "r,
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100. abra. Tobbkéses furérud

Vizszintes furé- marainhorizontalesztergadagymeéret, bonyolult alaki munkadarabok egy
felfogasban tortéhmegmunkalasat teszi lebgé
Jellegzetes szerszamai a kulonbkialakitasu és mérnefurorudak
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101. abra. Horizontaleszterga

Gyalulas

A gyalulds egydl szerszammal végzett forgacsol6 megmunkalas, aehalily fellleteket, egymassal
parhuzamos, mélkeges és szdget bezaro fellleteket, alakos fekdets hornyokat munkalunk meg.

A forgacsolé émozgast végezheti:

- a kés - harantgyalugépnél,

- és a munkadarab - hosszgyalugépnél

A fdmozgas egyenes vonall,6ed - hatra
iranyuld alternalé mozgas.

Az ebtolast végezheti: a munkadarab -
harantgyalugép, és a kés - hosszgyalugép.
A fogasvétel minden esetben asgZenmal
torténik.

102. 4bra. Gyatula
A gyalugépek tipusai, szerkezeti felépitesOnése

A gyakorlati életben tébbféle kialakitast gyalugépékalmaznak. Legelterjedtebbek kozilik a
harantgyalugépek, hosszgyalugépek, ill 6gépek.

» Harantgyalugépek /seppingekkisebb mérdt munkadarabok egyenes alkotoju fellleteinek
forgacsolasara
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alkalmasak.

A harantgyalugép felépitésé, feszei:

Elfordithatd Lokethelyzet allitas

billend kés - Kos * allvany,
tartd + asztal, az emélorsoval,
- i ‘ + toléfej, vagy kos a billeh késtartéval és
' I6kethelyzet-
Asztal \———r“{ Allvany allitéval,
B -]\ + féhajtomi, /lengshimbas, vagy kulisszas
hil i hajtomi/,
[ b - EHAIM + mellékhajtont
L/ [ ' | A kést, amely admozgast végzi, a toléfej, vagy kos
/ Mellékhujtbmé \Lepgéqimbas mozgatja dre - hatra a beallitott I0kethossznak
Asztaltamasz hajtomu megfeleben.

Egy ebre és hatramenetet ké&ttoketnek nevezink.

103. 4bra. Harantgyalugép A gyalugép csékeatenetben forgacsol, visszafelé
nem végez munkat. A percenkénti ésltiketek
szama a sebesség-valided allithato be.

Az allvanyban helyezkedik el a leftimbas /kulisszas/ hajtdmamely a kost mozgatja. A kulisszas
hajtdmi a motor forgd mozgasat alakitja at egyenesvorabérnalé mozgassa. A lokethosszt a
kulisszak eléllitasaval lehet beallitani.

A kés a bille késtartbba foghat6 be, amelyet a késtarté szaéah fbrgatdkar segitségével
fliggoleges iranyban fogasvételre el lehet allitani. A kétramenetben nem forgacsol, ezért hogy
késtorés ne kbvetkezzen be, és a hatrafelé mozaga kunkadarabot ne roncsolja, a késtarto felbillen
és a kés csak végigcsuszik a darabon.

A késtartdszan a kivant szégben jobbra és baloadéihaté.

A munkadarab a gép asztalara foghato fel. Az abrigizete a munkadarab mérete szerint az allvany
flggoleges vezetékén allithatd be.

A mellékmozgast /étolas/ a gép asztala végzi a kilindsras mellékhajtorin segitségével. Az
elétolas szakaszos, a kos hatramenetekor torténik.

» Hosszgyalugépekagymeérdt (hosszl) munkadarabok sik fellleteinek forgacsotaalkalmasak.

vizszintes tarto

felso |'m

késtarto —
allvany 541
munkadarab | . cldal-
asztal [_l T fs_‘_ﬂli' szan
s == agyazat |
i ) C
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104. dbra Hosszgyalugép

Az egyenesvonaltéfnozgast az agy vezetékein cslisz0 asztal végzildstam elhelyezett Utkék

irAnyvaltdé rendszer segitségével a loketek véghedmen megvaltoztatjdk az asztalt mozgato
fogaskerék forgasiranyat.

A gyalukés szakaszos oldalirAnyd mellékmozgaséiteldsat - a gerendan elhelyezett szan végzi. A
szant szakaszosan fogdé csavarorsé mozgatja. Alasd nagysdgat az irdnyvaltd rendszerrel
miikddtetett mellékhajtofiben lehet bedllitani. A gerenda helyzete a munkddarérete szerint, az
allvany fuggleges vezetékén allithato be.

» Veésigép: hajtomiveinek kapcsolatat tekintve, figlgges elrendezésharantgyalugépnek felel
meg.
Egyenes alkotéju kiefellletek - ékhornyok - forgacsolasara alkalmas.

allvany
e

késtarté —3
korasztal

105. abra. Végép

A gyalulas szerszamai, készilékei

Gyalukések: megegyeznek az esztergakésekkel,alétih konyokos kivitéek, mert deformacioja a
terhelést

csokkenti.
Készllékek: a gyalulasndl alkalmazott készllékelntszkizarolag a munkadarab befogésara,
leszoritasara szolgalnak. /szoritévasak, oldals#qritkéHvasak, gépsatuk, stb./

A gyalulas technologiaja

A gyalulast célszéien az alabbi sorrenden kell végezni:

¢ tanulmanyozzuk a munkadaraliimelyrajzat, ellerizziik a munkadarab méreteit, és megallapitjuk
a rdhagyast,

* elokészitjuk a sziikséges késeket, tnés elleirzé eszkdzoket,

+ meghatarozzuk a befogas maodjat, és biztonsagegagjbk a munkadarabot,

+ befogjuk és bedllitjuk a kést,

+ bedllitjuk a Iokethosszt, a Ibkethelyzetet, a pekénti ketbsloket szamot, az @&@blast és a
fogasmélységet,
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+ prébafogast veszink, elléizzik a méretet,

+ elvégezzik a nagyolast,

+ a nagyolas befejezése utdn befogjuk a simitdkést,
+ prébafogast veszink, ellétizzik a méretet,

+ elvégezzik a simitast,

+ kifogjuk a munkadarabot, és elt@izzik a méreteit.

KoOszorilés

A koszorllésszabalytalan szemcséklallo, végtelenul sok élszerszammal végzett forgacsolo
megmunkalas.
Jellem® mozgasa a forg®Mmozgas, szerszdma a szabalytalanul tdibk@Ezotikorong

Készérikorong

~Szemcse
' Koto-

/ anyag

res

TS e|6t0|és

- - - [ =& Y
Fogasmélység -~ |

106. abra. A kdszitorong

A koszorilés jellem:
- edzett, kemény anyagok is megmunkalhatok,
- pontos, finomfellldt darabok készithék,
- profilos darabok is egysZem készithék a korong megvagasaval (alakosra alakitasaval)
- viszonylag lassu
- rendkivil balesetveszélyes

- Koszoruléskor a forgacslevalasztast egyszerreszecse végzi, a forgacslevalasztas rendkivil
kismértéki (porszetl) — ez biztositja a pontossagot és a finom feltilete

A koszorulési eljarasok a kulonbbzlstolasi és fogasvételi mozgéasokban kilonboznek ditob
forgacsoléasi eljarastol. Koszorulésnébenbzgast mindig a kdszikorong vegzi.

Koszorilési médok

1) henger-, vagy palastkdszoriilés:
- cslicsok kozotti koszortlés,
- csucs nélkuli (dteresytkoszorulés,
- furatkoszoriilés,
- kbzpontos furatkdszorilés,
- bolygorendszérfuratkdszorulés,

2) sikkbszorulés:
- sikkdszorulés a korong palastjaval,
- sikkdszorulés a korong homloklapjaval,
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3) alakkdszorilés:
- alakos koronggal,
- masol6 koszoruléssel.

k¥szérlkorong
tdmasztékorong

107. 4bra. Hosszttblasu, keresztétolasu (beszurd) palastkdszorilés és csucsnélégitideiilés

Killsd palastkdszorilés

Hengeres, kupos és alakos munkadarabok pontosasfélileti megmunkalasara alkalmas.

A palastkoszorulés végezhiet
- folyamatos ditolassal,
- szakaszos éfolassal — (0,8...0,9 korongszélesség),
- beszurassal — révid munkadarabokndl (f=0,003-6)th)

Hosszebtolasu palédstkdszorilés: énfiozgast a koszékorong végzi, a munkadarab forgd mozgast

végez
Hosszu munkadarabokndl a munkadarab a forgd monga@léett hossziranyl mozgast is végez.
ﬂ A hossziranyu loketet ugy kell az Utkkkel
‘ beallitani, hogy a loket végén a munkadara@kc
- - kb.1/3 korongszélességnyire fusson ki a kil
[ | A koszorulési rAhagyast nagyolassal és sasatéell
levalasztani. A méret elérésekor a keresgtita
ebtolast ki kell kapcsolni, és a hossziranyételast a
1 % kiszikrézasig - kb. harom loket — kell jaiatn
~——

108.4bra. Hosszétolasu palastkoszorulés folyamatoételassal

A koszorilés végezhet
- folyamatos ditolassal,
- szakaszos éfolassal,
- beszurassal (rovid daraboknal)

Palastkdszorilés szakaszost@hssal: a kdszorllést meggyorsithatjuk azzah hagyolast szakaszos
elétolassal végezzik. Ekkor a kosikorong keresztétolasaval a nagyolasi méretig bekdszorulink,
majd a munkadarabot a korongszélesség 0,8...0,9n@szhegfelglen arrébb visszik, és az#
miiveletet megismételjik. Simitdsra a rahagyas 0,005.0A simitast folyamatos @&blassal kell
végezni, de élte a koszdtkorongot fel kell szabalyozni
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109. abra. Palastkoszoriilés szakaszosl@éssal

Keresztebtolasu palastkdszorilés (beszurd koszorulés): kanarab csak forgdb mozgast végez.

A kdszonikorong a forgd mozgasa mellett a munkadarab teagely
meleges keresztélolassal munkéalja meg a darabot.

Rovidebb munkadaraboknal alkalmazhato

A korong szélessége 150...300 mm

Véllas munkadarabok koszoriléséhez a korong dldala
kismértékben

ala kell munkalni

A kereszteaitolas értéke: 0,005...0,02 mm/ford.

110. abra. Kereszi@blasu paldstkdszorilés (beszurd koszorilés)

Kupos feliiletek koszorilése:

- rovid munkadaraboknal - kiiposra megvagott kdgaimonggal (beszurassal), vagy
- az o szogben valo eldllitasaval,
- hosszabb munkadaraboknal - adedsztal szogben val6 eldllitasaval végeihet

Kupkodszorilés kiiposra megvagott kos#koronggal

Rovidebb munkadarabok kupos feliileteinek kbszoéhiézs
alkalmazhato.

A korong forgd mozgast és keresztiranyét@lb mozgast végez,
a munkadarab csak forog

A korongot a kup félkupszogére meg kell vagni

111. abra. kipkoszorilés kuposra megvagott kikaméonggal

Kupkodszorilés az orsdke szogben vald elallitasaval

Rovid, nagyobb kuapszdig kdpos feluletek kdszorulésére alkalmazhaté besAdgzorilés. A
kdszotikorongot tartd orsékét a koszorlleni kap félkupszogére kell bedllitani. A kdsikorong
végzi a forgd dmozgast, emellett beszur@ello mozgast végez
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A munkadarab csak forgd mozgést hajt végre
Elénye: a kdszorllés szabvanyos kogkoéronggal végezhét a korongot nem kell megvagni

112. bra. Kupkoszorilés az oid szdogbedllitdsaval

Kupkoszorilés a felBasztal szogben valod elallitasaval

Hosszabb és kisebb kups#ddipos fellletek koszorilése a palastkoszéelss asztalanak
szogbeadllitasaval

végezhet

A gép fel$ asztalat a félkupszogre kell allitani. A koronggzié a Hmozgast, és a beszlré
keresztirAnyu éltolast, a munkadarab forgd mozgast, és hosszirdiiyalé mozgast végez

T = 11— Targyasztal

‘ 1 |lo} [ Felasztal

—~e——

113. abra. Kupkdasiés a fel§ asztal szogbeallitasaval
Hengerkdszoriléssel IT6-IT8 pontossag éfledta fellleti simasag 0,2...16n lehet.

Technoldgiai adatok palastkdszorilésnél:
- a korongsebesség: 8...35 m/sec,
- a targysebesség: 8...20 m/min,
- elétolas: 1/4...3/4 korongszélesséq,
- fogasmélység:  0,002...0,08 mm.

A palastkoszorulés palastkosigépen végezhét
Palastkdszafgép (hengerkdsza):

Klls6 hengeres fellletek kdszoérilésére alkalmas.

A kdszofikorong nagy sebesséfprgd fomozgasat ashajtémi allitja eb.

A tengelyek kdszoriléséhez két mellékmozgas spjdlssé

Az egyik mellékhajtorth a targyat forgatja, a masik a hosszasztalnak kakead iranyu, szakaszos,
egyenesvonall mozgast.

A hosszasztalon - kapfellletek kdszoruléséheZordithatd asztal talalhato.

Minden mellékhajtortinek kilén motorja van.

Az egyetemes palastkds#imég a furat tengelyébe bebillenthétratkszob fejjel is el van latva,
amellyel furatok készorilhék.
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1%bra. Egyetemes palastkOdiggp

Csucs nélkuli paldstkészorilékétkorongos kdszortlés. A munkadarabot a kdaiiong és a
tovabbité korong kozoétt engedik at. Tomeggyartasikaimazzuk.
A forgacsol6 koronggal szembeniikddé masik, un. kdszdéikorong md tovabbito korong
tovabbito korong gy van beallitva, hogy a teyejél
j egymassal 0.°®s szdget zarnak be, és igy a
tovabbi- \v

forgatja %S\J

t6 korong a munkadarabot automatikusan

-
)
H : tovabbitja (atereszkdszoriilésnél).
A tovabbkorong fordulata 20...80 1/min.
tAmaszto léc A csucs nélkuli koszorilédd valtozata
van:
- atere$zkoszorulés,
) - beszuré koszorilés
115.4bra. Atere§#06szorilés

A beszur6 koszorulésnél a két korong tengelye p@mmos egymassal. A kds#&orong beszurd
mozgassal munkalja meg a munkadarabot. Csak rdvicheinkadaraboknal alkalmazhat6
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116. &bra. Csucs nélkuli kosigép

> Sikkoszoriléssik felulett munkadarabok pontos és finom feliilehegmunkalasara alkalmazott
eljaras.

- A 1dmozgas forgbmozgés, amit a koggd@rong végez,

- az gdtolas egyenesvonall - a hossziranyiiaést a munkadarab,
- a keresztiranyseslast a korong vegzi,

- fogésvétel a koszikoronggal vehét

A sikkoszorulés vegeztiet

* a korong paléastjaval,
 a korong homloklapjaval - ebben az esetben azdk&ibl- 3-os sz6gben meg kell donteni,
hogy a korong hatso részémen a mar koszorllt felllethez - a
kdszoralt felu-
let a korong atméjétsl fliggéen homoru lesz.

magnesals
koszorilés a korong palastjaval kdszorulés a korong homlokdayajl

117. 4bra. Sikkoszorulés

Technoldgiai adatok sikkdszorulésnél: - korongssdgs 20...25 m/sec,
- targysebesség: 8...20 m/min
- ditolas: 1/4...3/4 korongszélesség,
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- fogasmélység: 0,002...0,08 mm.

+ Sikk6szotigépek: sik felulgt munkadarabok koszorulésére alkalmasak. &léges, vagy
vizszintes tengeliek lehetnek. A flgleges tengely sikkdszaiigépek a darab készorilését a korong
homloklapjaval, a vizszintes tengeélygépek a korong paldstjaval végzik. Ah&jténivik
mechanikus, mellékhajtdimik és irdnyvaltd szerkezetik hidraulikus. Jelléggségik: a darab

felfogasa magnesasztalra torténik.

118. abra. VizszindssSuggleges tengely sikkdszotigép

> Furatkdszorllés hengeres és kupos furatok méretpontos és findidefé megmunkalasara

alkalmazzuk.
A furatkdszorilés lehet: kbzpontos furatkdszorilés - végezhetfuratkdszoi gépen,
- egyetemes palastkdszgepen,

* bolygérendszéirfuratkdszorilés - végezidetfuratkdszotigépen.

Elétolas szerint lehet hossziranyu és keresztiranya.

i

_

.

kdzpontos furatkdszorulés bolygoremndsi furatkdszorilés

119.4bra. Furatkdszorilés
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Technoldgiai adatok furatkdszorilésnél:
- korongsebesség:  8...25 m/sec,
- tArgysebesség:  15...25 m/min,
- elétolas: 1/4...3/4 korongszélesség,
- fogasmélység: 0,002...0,03 mm.

keresziszan

targyorsdhaz
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120. abra. Furatkos4igeép

§

TE

> SzeszamkoszOrulés szerszamokat (forgacsold szerszamok) altaldbpgetemes szerszaméiez
gépen kodszorulik, amelyek a szerszamok kialakitdiséregfeleden tobb, térbeli irAnyd mozgasra
képesek.

A kOszorillés szerszamai

A Kkoszorib szerszamok nagy keménysésgemcseékdl és kdbanyagbol, valamint a kozottuk i&v
pérusokbol

(Uregekidl) allnak. A csiszoloszemcséket z&ll6 anyaggal, és megfebel adalékanyaggal
Osszekeverik, meg-hatarozott formakra sajtoljdkjd1400 C-on kiégetik. Kiégetés utan a 150
mm-nél nagyobb atméjti korongokat a megengedett fordulatszamnal 40 %lglobb fordulaton
prébajératjdk. Kereskedelembe csak a teljeserééetien korongok kertlhetnek.

A koszorub szerszamokhoz természetes (kvarchomok, korundnd@y® és mesterséges erdédet
(mitikorund, borkarbid, sziliciumkarbid) csiszoléanyagbllkalmaznak.

A koszofikorongok jellemdi:

€ A szemcse anyaga:

+ normal elektrokorund - KB,

+ nemes elektrokorund - KA,
+ sziliciumkarbid /fekete/ - SC,

+ sziliciumkarbid /z6ld/ - SCZ,
+ borkarbid - BC,

* gyémant
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€ A szemcse méretgm-ben adjak meg

nagyon durva  durva kézepes finom nagyon finom padm
315, 200 160, 125, 63,50 25, 20, 8,6,5 40FF28, F20,
100, 80 40, 32 16, 12, 10 F14, F10, F8

€ A kotéskeménység: az ABC nagyloeel jelolik /a korong 6nélemését hatarozza meg/

igen lagy  lagy kozepes kemény igen kemény kUloesan
kemény
E,F,G H,I,J,K MNO P,Q,R,S T,U,V,W X, Y, Z
-57-
€ Tomorség: 0...12-ig jeldlik /a szemcsék és pdrusanyat jeldli/
nagyon tomaor tomor  kdzepes ritka nagyon ritka
0,1,2 3,4 5,6 7,8,9 10, 11, 12

€ Koétéanyag: a korong megengedett sebességét hatarogza me
+ magnezit - Mg,

¢ szilikat - Si,
¢ sellak - Se,
+ keramia - Ke,
+ bakelit - Ba,
egumi - Gu

@ A korong alakja és méretei: MSZ 4510 szerint

a - hengeres
koron b - fazékkorong
h(}éw ¢ - fazékkorong
kapo d - tAnyérkorong

e - csapos kovek

vie

a b c d
121. @abKdszotikorongok

A koszofikorongok szabvanyos jelolése pl. KA 40 M 6 Ke
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A koszorikorongok élezése, szabalyozasa

A kdszofikorongok 6néledds szerszamok. Az 6nélédés modjat a korong kdtéskeménysége
hatarozza meg.

Lagy kotés korongoknal a szemcse eléletlenedése esetén nedgzikva szemcsére hato forgacsolo
eré és a szemcse kipattan a korongbol, helyére (§,s2lemcse kertdil.

Kemény kotés korongoknal olyan nagy a szemcséket 6sszefogé kaitardsaga, hogy a szemcse
eléletlene-dése esetén a megnovekedett forgdegohm birja kitépni a kényagbdl, inkabb a
szemcse eléletlenedett

része lepattan a szemasi¢es az igy keletkezett 0] él vesz részt a forgiéshan.

A korong igy folyamatosan onéledik és kopik. Kulondsen gyors kopas jelentkezikoaokgok éles
sarkainal, ami szikségesseé teheti a korongok @éeaéxyy felszabalyozaséat. A forgaccsal etiditt
korongokat is Ujra kell élezni.

A koszofikorongok szabalyozasa

A szabalyozas célja nagyobb réteg eltavolitasaanpol, egyertitlen kopas, vagy a korong
"megvagasy alakosra keészitése esetén. A korong alakitasalyraocsillaggal, vagy
egyengeiruddal végezhét

h,

koszotikorong szabalyozdcsillag

A koszofikorong lehtzasa
A lehuzés célja a korong Ujraélezése, amelynelnsaikorongrol csak egy vékony réteget valasztunk
fllehl]zéshoz lehtzé gyémantot hasznalunk, a foggsawe 0,005...0,02 mm.
A lehlzéas soran a gyémantot nem szaligelrtil
Kdszdrikorongok kiegyensulyozasa
kiegyensulyozo sulyok A nagyobb mérét Uj kdszotikorongot a

gépre
tortérd felfogas eabtt mindig ki kell

egyensu-

lyozni!

A kiegyensulyozashoz kiegyensulyozé
bakot

alkalmazunk.

////////////////////////////////////////////// //% ] A kiegyensulyozo bak egy olyan allvany,

mely

négy csavarral vizszintbe allithat6, adeisszén
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két egymassal parhuzamos prizma (kés)
helyezkedik el. A bak vizszintbe allitasa utan a
sajat tengelyére felfogott kos#korongot a két
pridra hezzik.
122. abra. Kds4ikorong kiegyensulyozasa

A kiegyensulyozatlan korong az egy@ien tdmegeloszlas miatt az allvanyon valamilyg@myban
elindul.

A korong szoritotarcsainak hornyaiban 3 db. kiegyyrozé suly van elhelyezve, amelyeknek
elmozgatasaval a korong kiegyensulyozhatd.

A kiegyensulyozas akkor megfedeha a korong az allvanyon nem fordul el semilyé@nyba.

A kiegyensulyozott korongot ezutan fel kell fogni@pre, és le kell hizni. Lehlzas utan ismét Ki kel
venni a gépbl /a tengelyével egyutt/ és ismét fel kell tennkiagyensulyozé allvanyra. Ha az
allvanyon ismét elfordul, akkor a kiegyensulyozasy kell ismételni.

Technoldgiai adatok kdszorulésnél
A j6 forgacsolasi viszonyokat a helyesen megvatdsttchnoldgiai adatok biztositjak.

1. A k6észotikorong sebessége:

- tal kis korongsebesség - a korong gyorsan méidiq
- tdl nagy sebesség esetén - balesetveszély

A korong sebességét befolyasolja:

- a munkadarab anyaga

- lagyabb anyagokhoz - nagyobb,

- keményebb anyagokhoz - kisebb sebesség szigksége
- a korong kdtanyaga
- a korong atmeje

- kisebb korongnél nagyobb.

- nagyobb korongnal kisebb sebesség sziikséges.

A korongsebesség értéke: v = 8...45 m/sec.

A korongon feltlintetett sebességet tullépni tilos!

2. A targysebesség

Befolyasolja:
- a munkadarab anyaga
- lagy anyagokhoz - nagyobb,
- kemény anyagokhoz kisebb targysebesség endgeutiegt
- a munkadarab atm#ge

- nagyobb atméresetén - nagyobb,
- kisebb atmér esetén - kisebb targysebességgel kell dolgozni.

A targysebesség atlgos értéke=\8...20 m/min.

3. Ebbtolas - a korongszélesség fliggvényében adjuk meg:
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- hagyolashoz - 1/2...3/4 korongszélesség,
- simitashoz - 1/4...1/2 korongszélesség.

4. Fogasmélység
A fogasmélység értékét befolyasolja:

- a munkadarab anyaga
- lagyabb anyagokhoz - nagyobb,
- keményebb anyagokhoz - kisebb fogasmélysédietdasztani

- a korong mérete
- hagyobb korongnal - kisebb,
- kisebb korongnal - nagyobb fogasmélységet lalkaimazni

- a szemcse mérete
- nagyobb szemcsé#dtorongnal - nagyobb,
- kisebb szemcsézetnél - kisebb fogassal kedjadwli

- az ebirt feltleti minsség
- durvabb felllet esetén - nagyobb,
- finomabb felliletnél - kisebb fogasmélységgdll ki&szortlni

- a koszorulés jellege
- nagyolasnal - nagyobb,
- simitasnal - kisebb fogast kell valasztani.

A fogasmélység atlagos értéke: nagyolashoz - £#650.0,08 mm,
simitashoz -a =0,002...0,01 mm.

A koszofikorongok alkalmazasanak szabalyai:

* repedt, sérilt korongot felszerelni tilos (a kayona felszerelésedtt hangprobaval ellgimizni

kell),

 a korongokat kétoldalrél szoritétarcsaval kelfdghi,

« a tarcsaknak olyan métieknek kell lenni, hogy a korongnak csak 1/3-adeésaradhat szabadon,
 atarcsak és a korong kdzé egyrétegem nedvszivo kéregpapirt kell helyezni,

« felszerelés utan a korongot ki kell egyensulyozni,

« a korong felszerelése utan néhany perces probatgstdell végezni.

 a gépeket vaiburkolat nélkul tilos Gzemeltetni,

» készoriléskor a koronggal szemben allni tilos,

 szllkség esetén vdskemlveg hasznalata kotelez

Uregelés

Az Uregelés valamennyi forgacsold eljaras koziegtdrmelékenyebb gyartasi eljaras, az Ufegel
szerszamok elkészitése viszont rendkivil koltségezért bleg csak a nagysorozat- €s
tdmeggyartasban alkalmazhaté gazdasagosan.

Az Uregelésbelsy és kil$ feliletek olyan forgacsolasi mddja, amelynél agémsolé émozgast a
szerszam végzi, a szerszam |égetes kiképzdsfogakbadl all. A forgacs szélességét és émist a
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fogak kialakitdsa hatarozza meg. Minden munkadaalbla alakjdnak megfetelegyedi szerszamot
kell gyartani.
Uregeléssel pontos és jo raged felliletek érheik el.

OO S

123. abra. Uregelésselakiihatd alakzatok

Az Uregelés bets felliletek megmunkaldsahoz csak akkor alkalmazhla#d,atmeti Ureget kell
késziteni.

Bels fellletek (Uregek) egy Iépésben is elkészéthégy, hogy az Uregélszerszamot athlzzak, vagy
atnyom-

jak a munkadarab &nunkalt furatan, vagy tregén.

Bels fellletek Uregelésére huzé, vagy nyomo Urégskéket hasznalnak.

A huzotuske kialakitasa

vezdai-
tamaszto-
befogorész rész forgacsoloérész szabalyozOrész  rész

-l | - - e
g | e — | |

Z
| o o o e
| I T

124. abra. HUz0 Uregeliske

A befogorész a szerszamgép vonofejéhez csatlakozik.

A forgécsolorész fogait annak figyelembevételévakigak ki, hogy a foghézagaiban elférjen az egy
Ioket alatt az egy fog é&ltal levélasztott forgadgibbnyire (pl. ivvel hatarolt keresztmetdret
feluleteknél) a forgacs megtorédeis gondoskodni kell, ilyenkor a fogakon forgacadshornyokat
képeznek ki. A szomszédos fogak magassaganak ldégdaba fogankénti @blas, ennek nagysaga
aceélanyagok uregelésekor 0,02...0,08 mm.

A szabalyozérész rendszerint 5 - 10 fogbdl all, asagguk azonos, tehat csak hantolnak. Javitja a
megmunkalt feltlet migségét, ha a szabalyozo6 fogak mogott torétirgak is vannak.

Az Uregeléssel elérhiepontossag IT7...IT8, a fellleti finomsag atlagmtedsége R= 5...0,63um, ill.
tomarit-fogak alkalmazésaval,R 0,63...0,32um,

A szerszam gazdasagos éltartama kiileegeléskor 90...360 perc, hornyok uregelésekér. BP0
perc.

Belsj Uregebgépek
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Altaldban alakos Uregek megmunkélasara alkalmagalek a gépek ugy dolgoznak, hogy a
munkadarab kiindulé nyilasan az Urégaskét athlizzak, ekbzben forgacsoloélei a kiinshylidast a
megkivant mérdire ovitik. A rahagyas nagysaga 0,3...1,5 mm.

A belss Uregebgépek egyetemes jellégk, felépitésiik szerint lehetnek vizszintesek ggslégesek

A vizszintes Uregéfiép a legelterjedtebb géptipus. A gép kialakitasa sgiis az alaplapon &y
szekrényszdrgapagyban van elhelyezve a hizérendszer. A smoszz Uregéfejben rogzitik és a
felfogokésziilékbe fogott munkadarabban vezetik

A hajtomi és a vezérlés altalaban hidraulikus. A dugatghessége valtoztathato.

Az lizemi nyomas: 25...50 bar.

A fuggsleges Uregeigépekhelysziikséglete Iényegesen kisebb, mint a vizsiitegdigépeké.

A gépek huzassal, vagy nyomassailkidnek. Hatranyuk a kisebb l6kethossz és a kowditoz
munkadarabméret

A termelékenység ndvelésére gyakran két-, haroagy négymunkahelyes gépet készitenek.

A nyomassal rik6dé gép (Uregéisajtd) figdleges elrendezés egyszei hidraulikus prés. Csak
révid fellletek Uregelésére alkalmas.

125.abra. Flgtleges bels Uregebgép 126.abra. Folgges kul§ Uregebgép

Uregeléssel kiits feluletek is megmunkalhatok (hizémarés). A kileluletek Uregelésének
szerszamai altaldban hasébos kialakitasuak.
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127. abra.Kitsfellletek Uregdl szerszamai 128. abra. Az Uikegekrszam
fogkialakitasa

Az Uregebtiske fogainak élszégei acélanyagok Uregeléséhmez:hatszég 2..%4 y - homlokszdg
12..158

Kilss Uregebgépek (huzémarogépek)

A kils6 Uregebgépeken kilonbde profild kilss felileteket munkalnak meg. A fudlgges kilé
Uregebgépnél a szerszamot a szanra szerelik. Az aszaln@isnkadarab a loket végén kismértékben
eltavolodik a szerszamtol
Az Ures loket kikliszobolésére olyan gépeket fejiszk ki, amelyekkel folyamatossa tehetz
Uregelés.

A folyamatokllss Uregebgépeknél a
szerszam all és a

szerszam munkadarabok fohgtosan haladnak el a

szerszam alatt. A folyamatos mozgast
- korasztal, vagy korfutd lanc valdsitja
! s 8 s a1
i |

i meg. A munkadarabok mozgas kdzben,

régzitett

S a megmunkalas alatt cseréliletsem

O O S b uresloketi, sem befogasiddeszteség
5 A 0° I nincs. A munkadarab befogasa kézzel

torténik, a kész darabot a

felfogokészilék automatiku-
san elengedi és kidobja.
129. dbra. Korasztalos és lancosskilegelés

Az Uregelés technoldgiaja
A forgacsol6 ef nagysaga: Fr=k.e.b.¢.K (N) ahol

« k - a fajlagos forgacsolasi ellenallas, (N/fiim
* g - a szerszdm egy fogéara jutételas, (mm)
* b - a szerszadm egy fogéara jutd forgacsszélessin) (
» ¢ - az egyszerre forgacsol6 fogak szama,
» K - helyesbit tényesd, amely figg a megengedett hatkopastol, a fogakldlemés
hatszogének nagy-
sagatdl, aiéstl - értéke: 1...2
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¢ = It ahol | - az Uregeleddfelllet hossza (mm), t - az Urefyedzerszam
fogosztasa (mm),

A forgacsolasi teljesitmény

_Ffljl
" 6120

(kw) ahol v -aforgacsolasi sebessEg.20 m/min,

Szerszamoépek felépitése

Szerszamgépeknek azokat a gépeket nevezzuk, amelyaknkadarab megmunkalasat valamilyen
szerszdmmal végzik.

Fajtéi:

a) Forgacsolas nélkil - képlékenyen - alakité szersrgmpek pl. sajtok

b) Forgacsol6 szerszamgépek

- esztergagépek,

- furégépek,

- marégeépek,

- gyalugépek, végépek,

- firészgépek,

- koszotigépek,

- Uregebgépek,

- kullénleges szerszadmgépek

A forgacsol6 szerszamgépek kdzos jellemz

- fomozgésuk (forgacsolé mozgas)

- egyenes vonall mozgas, vagy

- forgd mozgas,

- végezheti: a munkadarab, vagy
a szerszam

- mellékmozgasuk

- egyenletes mozgas, vagy

- szakaszos mozgas,

- végezheti: a munkadarab, vagy
aIszZAm

- vezérlésik:
- mechanikus,
- elektromechanikus,
- hidraulikus, vagy
- szamjegyes vezeérlés lehet,

- a munkadarab és a szerszam be,- vagy felfogasatkén, vagy kdzvetett mddon térténhet.

Minden szerszamgép méreteiben valtozd, de azondgltetéd gépelemekdl épul fel.
A gépek szerkezeti elemei - statikai hasonlos&gekint - négydcsoportba sorolhatok:

1. Befoglalé elemek: 3. Hordozéelemek:
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- 4gyak, allvanyok, - tengelyek, csapok,
- hajtémiszekrények, - orsék
- asztalok, szanok, szegnyergek

2. Tamaszto,- és vedetemek: 4. Kozbelemek:
- egyenes és korvezetékek, - szijak, szijtarcsak,
- csapagyak - fogaskerekek,

- tengelykapcsolok

A szerszamgépek szerkezeti elemei:

Gépagyak, allvanyok:
a gép szerkezeti egységeit fogjak dssze és adedidpet veszik fel (suly, forgacsolo@r

Jellem®juk:
- nagy merevseg,
- bordés, szekrényes kialakitas
Anyaguk: lemezgrafitos ontottvas (rezgéscsillapitas

Gépagyak, allvanyok jellegzetes tipusai:

a) Tarto tipustak:kisebb igénybevételeknél alkalmazzak

= _?i

11111 ]

130. 4lisrtergak agyazatkialakitasai
b) Zartkeret (szekrényes) tipustakagyobb efhatasok felvételére alkalmasak

11&bra Szekrényes kialakitdsu agyazat

Az agyaknak, allvanyoknak szerkezeti kivitelikragfa a forgadcselvezetést is biztositani kell.

Anyaguk lehet 6tvozetlen, vagy 6tvozott ontdttvasdifikalt ontottvas, ritkdn acél.
Az Ontottvas agyazatokat ledntés utan oregbitisz{iiségmentesitik)
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Vezetékek, prizmak

Az elmozdul6 géprészek pontos vezetését biztisitja
Anyaguk 6tvzott, edzett kopasallé acél, fellldinkman megmunkalt, kbszorilt, vagy hantolt

Fajtai:

1. Alakjuk szerint:
a) egyenes vezeték,
- prizmas,
- lapos,
- fecskefark vezeték,

b) korvezeték,

2. Surlédés szerint:
a) csuszo,
b) gordué vezeték 132. bra Gordzeték

Egyenes csuszovezetékek:
a) prizmés vezetékisebb terheléseknél alkalmazott vezeték

kopésa esetén sem keletkezik rés,
positeezetést biztosit

b) lapa 'Inagy terhelések esetén alkalmazott vezeték,
a nagy felfeldvfelllet miatt a kopasa lassu és egyenletes

/n.

“/@x\ff :

\m//

133. dBgyenes csuszovezetékek
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Orsok, tengelyek, csapagyak

A gép egyes szerkezeti elemeinek pontos futasgenégfes forgdmozgasat és a nyomatékatvitelt
biztositjak

Fdorso

a megmunkalashoz szikséges fordulatot és forgatdmtyiot adja at a megmunkalas alattélév
munkadarabnak, vagy a forgacsolé szerszamnak

Dont fontossagl a munkadarabok méret,- és fellléisdipeben asbrsé merevsége, stabilitasa és
futaspontossaga

A féorsok fajtai:

a) atmed furatos borsok - altalaban él belss Morse kuppal,
b) tomdr Horsok - ebl belss Morse kippal,

) tdmor, simadorsok - esetleg kUdiskl’Jppal

134. abra Esztergédrsok
A féorsOk anyaga: altaldban Cr-Ni dtvdkecél, edzve és kdszoriilve.

Vondorsa

sima hengeres ors6, hossziranyu ékhoronnyal, vatgzdg-lei rid, (ebben az esetben ékhorony
nélkil)

A hossz-szan gépi@blasat végzi.

Vezeérorsé

lapos, vagy trapézmerigtedzett és kdszorilt menetes orsé, rendkiviil posteelkedéssel
Menetesztergalaskor a lakatanya segitségével niazgarant a menetemelkedésnek medgfelel
elétolassal.
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135. abra Vezérorso

Csapagyak:
a gép tengelyeinek, orsdinak a forgd mozgéasat ity

Fajtai:

- sikl6- vagy csuszocsapagy,
- rezgésmentes, pontos futégobit,
- altaldban alacsonyabb fordulatoknal allkeednuk,
- anyaga: csapagybronz
- gbrdubcsapagy
- a surlodast gorditiestek csokkentik,
- nagy fordulatokndl alkalmazhatdk

Fontos a csapagyak folyamatos kenése!

Szerszamoépek hajtaiaei

A forgécsolashoz sziikséges mozgasokat biztositjak
Fajtéi:

1. Féhajtomiivek:
feladata a forgacsolashoz szukségewigas élallitasa, a fordulatszam és nyomaték valtoztatasa.

2. Mellékhajtémiveka forgacsolas mellékmozgasait allitjak el

A féhajtomitvek csoportositasa:

a) a mozgas édllitasanak modja szerint
- forgbmozgast létrehozé hajtdirrek,
- fokozatos (tbbbfokozatu) hajtdivek,
- fokozatmentes hajtdimek

- egyenesvonall mozgast létédinjtémivek
- csavarmenetes - csavarorsos hagitdém
- fogaskerekes - fogasléces hajtom
- forgattyds hajtorn,
- lenghimbas /kulisszas/ hajtdm

b) a mikddési elvik szerint
- mechanikus,
- hidraulikus,
- elektromos

c) a szerszamgépen valo elhelyezése szerint
- az ors6hazban elhelyezve, - osztatlan hajtas,
- az orsbhazban és a gépagyban elhelyezve - blsajtis
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A féhajtomitvek fajtai:

I) Forgdmozgast megvaldsité tobbfokozatl hajtéwmek:

A) Tobbfokozatu (fokozatos) hajtodivek:

1. Lépcgstarcsas - szijhajtasos hajtam

a hajto és a hajtott tengelyen egymassal szemlai@r¢epcés szijtarcsak helyezkednek el.
A nyomatékot a két tarcsa kozott elhelyezett lapipssszi at.

A hajtott tengely fordulatszama a szijtarcséak atim@rfiigg

A szijhajtas miatt a hajtaimsima, nyugodt jarasu.

¢
W
n hajto tengely

N }J_H"
A modositas  (attétel):

16

lapos Brszij | = = d/Dy

R hajtott tengely

136. 4bra Lépestarcséas — szijhajtasos hajtom

A lépcsistarcsas — szijhajtasos hajioegyszei felépités, kezelése konriy

Az egyes fokozatok a szij oldalirdnyu eltolasavahasik szijtarcsa péarra tortethelyezéseével -
valtoztathatok.

A hajtomi hatranya, hogy a szij megcsuszik, ezért a fegzélggondoskodni kell.

2. Csuszo fogaskeréktdmbos hajtdm

a hajtonii egyik tengelyén tengelyirdnyban elcsusztathatéagkgréktomb (kettes, vagy harmas
kerék), a masik tengelyen - egymastol meghatértdadisagban - ékelt fogaskerek helyezkednek el.
A fordulatszamvaltas a csuszo fogaskeréktomb tgmgala eltolaséaval végezitet

Zi—

Zb__I_Z

—WHT—

— Z; 4

137. 4brsi€206 fogaskeréktombos hajtdm

A médOSI'téSOk:li= ZilZ, i\, =277, 3= ZgZ4
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A harmas cslisz6tdmbds hajtdimarom attétele:
LA, £

- - :_!z_

A hajtott tengely harom fordulata:

. y4 . , .
n12n0.|1=n0 1 Q:no.lzzno , es Q:no.lgznoi

ZZ Z4 26

3. Tengelykapcsolos - fogaskerekes hajiim
a hajtott tengelyen Iéfogaskerekek szabadonfutdk, a hajtd és a hagottetyen Ié§ fogaskerekek
Osszekapcsolasat a tengelykapcsold végzi

4 4
n1ajt(’) = tk H
= X | —
-
— X X — El6téttengely
z 2

138. &bra Tengelykapcsolos hajtéom

A tengelykapcsolos - fogaskerekes hajtéek altaldban ététtengelyes hajtofivek, amelyek
jellegzetes-
sége, hogy a hajtas mindig visszatér az ereetagely irdnyaba.

B) Forgdmozgast megvalosito fokozatmentes hajigek:
A fordulatszam-tartomanyon belul barmilyen msidas megvaldsithato

1. DOrzstarcsés hajtom
A hajtast és a nyomatékot surlodassal viszik &gyik tengelybl a masikra
A fordulatszam fokozatmentesen szabéalyozhat6
A moédositas a hajto- és hajtott korong atimszonyéatol fugg: i = d/D

oy =— - —=

I"I ]
N
<
=

- hajto tengely

Y
I
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hajtott tengely

139. 4bra Dorzstarcsas hajtamk

2. DOrzskupos hajtou:
hajtéeleme kupos feltlekorong, a hajtott pedig tarcsa, vagy Beképos tarcsa

140. abra Doérzskupos hajtéuek
A modositasi = d/D
Ha a kap cslcsa a tarcsa kdzéppontjaba ér, aeldttét tovabb balra mozgatva gyorsitas torténik.

3. KUpos — hengeres hajtain

laposszij

e

—
—

L —

—

—

\

141. dbra Kapos-hengeres és kaptarcs

4. Kényszerhajtasu - kapaszkodoélancos — (PIV) hajib

A nyomatékatvitelt kipos féltarcsak és specialixlliztositja. A klapos féltarcsdk a tengelyeiken
tengelyiranyban egymashoz kozelithet ill. egymastdl eltavolithatok. A maddositas a ck@ik
elmozgatasaval torténik.

A kapparok lanccal érintkéz kupfelllete alkotéirdnyban barazdalt, amibe a tagok
belekapaszkodnak, ezért a kip és a lanc kényszsddapot is biztosit, ami nagyobb nyomatékatvitelt
tesz leheivé.

73



A hajtas fokozatmentes fordulatszamvaltast tesztdeh.

L L
1 1 = 1

142. dbra PIXapaszkoddlancos - hajtém

Il. Egyenesvonalll mozgast létegihajtdmivek:

A) Iranyvalté nélkili hajtémivek:
- csavarorsos hajtaim(vezérorso — lakatanya),
- fogaskerekes - fogasléces hajtofwonoorsé — szan),

B) Irdnyvaltds hajtomivek:

1. Forgattyus hajtén:

Viszonylag kis 16ket, egyenes vonall mozgasok létrehozaséra hasznaljak.

Forg6 mozgést alakit at egyenes vonall mozgasgy {weditva)

Leggyakrabban végépeken, foggyalugépen, keretésebzgépen alkalmazzaéhiajtomiként,
mellékhajtontiként pedig ott, ahol szakaszoételast kell biztositani

143. abra Forgattyus hajtéim

2. Lengghimbas hajton:

Féleg harantgyalugépeken és ritkabbansgépeken a kos mozgatasara hasznaljak.

Az egyenletes forgb mozgast a forgattylstarcsaiyvadiékethossz a forgattylcsap allitasaval
végezheid
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késszan kos

himba (kulissza)
forgattylcsap
forgattydsugar
(allithato)

forgattyls tarcsa

hajtas

144, abra Lenghimbas hajtort

3. Hidraulikus hajtomivek (hidraulikus motorok)

egy kdzds hazban két lapatos szivattyl vanyehee

- a forgasirany valtoztatasa a szivattyl exgetdésanak allitasaval lehetséges,

- a fordulatszdm valtoztatdsa a hidraulikusamekcentricitasadnak allitasaval végeshet.
sikkbszotigép

\7/A
v

145. abra Hidraulikus hajtas elve

Szerszamgépek mellékhajtdivei
- feladatuk a forgacsolashoz sziikséges mellékmozgidsalkitasa

A mellékmozgasok fajtai:
- eldtolas,
- fogasvétel,
- revolverfej elforgatés,
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- kdrasztal elforgatas, stb

A mellékmozgas lehet:
- folyamatos — esztergak, mardgépek,
- szakaszos — harantgyalu

A mellékhajténtivek tipusai:

1) Kotott hajtasu mellékhajtom:

a hajtast adorsorol kapja, adorsoval meghatarozott kapcsolatban van,
kotott hajtast mellékhajtdime van pl. az egyetemes esztergaknak
- az ebtolas mértékegysége: mm/ford

motol FH — hajtas @brsohoz

MH hajtas a szanokhoz

2) Fuggetlen hajtasu mellékhajtévh

a féhajtomivel nincs kapcsolatban, a hajtast a gép kulon,y kégos motorjatol kapja, pl.
marogépek.
- az ebtolas mértékegysége: mm/perc

motot) FH — hajtas adorsdhoz

Mi ~ hajtas a szanokhoz

A mellékhajtomivek fajtai:

A) Folyamatos mellékmozgast Iétrehozo mellékhajibrek:
- Meander tipusu mellékhajtd@m
- cserekerekes mellékhajtdm
- lengbkerekes (Norton) mellékhajtdm
- mozgéreteszes mellékhajtdm

1. Meander rendszéi hajtomi (fele#y’ hajtomii):
olyan kéttengelyes hajtdimamelynek tengelyein egyforma, szabadonfut@kkérekek
helyezkednek el.
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_ A ketiskerekek fogszamai:

— — z:=2:1vagy z:z1=1
12
== U nUrnxyxiuyrmn.L =
|| - || || || billerbkerék, vagy tolokerék
\\
= = —— ]
|| (csak minden
— A l%khﬂ-féﬁhﬁﬁ%
Il
gyorsit lassit
16 s y4 172 1/4 1/8 1/16 1/32

146. dbra Meandgrdszeil hajtomi

2. Cserekerekes hajtGéin
— az egyes fokozatok valtokerek cseréjével allithaiék

Elénye: - a kivant éltolasértékek tetszés szerinti pontossaggal aliikhiae,

- az ebtold szerkezet leegyszexddik, ha a kinematikai lancba cserekerékszekmépiyenek
be.

Alkalmazasi teriilete: - egyetemes esztergan,
- és automata szerszamgépeken

= A cserekerekek fogszamai:

» [ ¢ alc_ P

i b@ P,

[ 1|

TLLserekerekes hajtdm

3. Lenwkerekes (Norton) hajtoni:

foként egyetemes esztergaktelo szerkezeteiben alkalmazzak a vagand6é menetekkedésének
pontosan megfelélelstolasok létrehozasara




hajto tengely

lengs kerék

hajtott tengely

A kilénboz fogszamu (atméyji) fogaskerekekhez egy lefigerékkel visszuk at a hajtast

] Foorso

i —_—

Lengdkerék

Wayalayalasn

148. abra Norton hajtain

4. Csuszoékes (mozgoreteszes) hajffom

négy attételdl allé sokszorozé hajtétnegyseég
A hajté tengelyre ékelt és a hajtott tengelyendaliészked fogaskerekek kdzotti kapcsolatot és a

nyomaték-atvitelt egy mozgé retesz biztositjaapgaskerékpar viszi at a hajtast, amelyik ala a
csuszbéket toljuk.

- Ekelt fogaskereke

—— hajto tengely

x
|

x
I

>
1

szabadonfuto fdgaskek

csuszo6ék
éengely

149raozgoreteszes hajtdm

IrAnyvalté szerkezetek
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Szerszamgépeken a megmunkalas soran gyakran etheglioztatni a mozgas iranyat:
- a forgé 6mozgés iranyat, pl. menetvagasnal,
- a mellékmozgasok irdnyat, pl. menetvagasnal,
sikkdszoriléesnél,
- az egyenesvonald,f és mellékmozgasok iranyat, stb.

A mozgasok irAnyanak megvaltoztatasara iranyvakokezeteket alkalmazunk.

Kovetelmények az iranyvaltékkal szemben:

- legyenek alkalmasak mindkét forgasiranybanikszges legnagyobb forgatonyomatek
atvitelére,

- a terhaderok ne okozzak az alkatrészek kopasat,

- az iranyvaltasi veszteségek minimalisak legyenek

- a mikodtetésik kis éwvel legyen megvalosithatd,

- mikodtetésuik egyszétegyen.

Az iranyvaltd szerkezetek fajtai:

A) Villamos elven nikdds iranyvaltdk: a villamos motor forgasirdnyanak wétpztatasaval
valgsithaté meg az
iranyvaltas.
Jellemai: - az iranyvaltas pontossaga nem kiekegdét forgorész 180360°-kal tovabb
fordul),

- az iranyvaltas gyakorisadga max. 500/6ra

B) Hidraulikus iranyvaltds: a folyadék aramladinyanak megvaltoztatasaval végeéhet
Jellem3i: - a tehetetlenségi &k kicsik,

- az irdnyvaltasdtartama kicsi - 0,05 - 0,07 sec,

- az iranyvaltas gyakorisdga nagy lehet0. 1200/perc

C) Mechanikus iranyvalték: mechanikus elent@ldpilnek fel, megbizhatdak,

Fajtai:

1. Szijhajtasos iranyvalto:

.’;“ i
- az iranyvaltas laposszijjal torténik, g iR
- kialakitasa egyszier
- viszonylag csendes és egyenletes jarasu,
- pontossaga nem kielé&fyit
- klénb6é atmébji tarcsdkkal médositas is megvaldsithatod

keresztezett szij

— ] F— jidaengely
1Y I kapcsolo villa

— -
— L]
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jto#t tengely

szabadonfut6
150. &bra Laposszijas iranyvaltd

2. Fogaskerekes iranyvaltok:
- az iranyvaltas fogaskerekekkel torténik,
- ha paros szamu fogaskerekek vesznek résztashajt, akkor a hajté- és a hajtott fogaskerék

forgésiranya ellentétes,
- paratlan szamu fogaskerekeknél a hajté- éstathiygaskerék forgasiranya megegyez

a/ Elcsusztathat6 fogaskerekes irdnyvalto:
az irdnyvaltas a tolokerék elcsusztatasédgezhet
A kinematikai lanc: 1. 71 - z2 ellerasétforgasirany
2. 71 - Z0 - Z3negegyed forgasirany  (Z0 - kdzvetitkerék)

/

Z4 Z1 Z1

N
P
I
|
N

L M-
— IJ_ —
23 Y 72

b/ Billendkerekes irdnyvalto:
az irdnyvaltéas billetkerék segitségével torténik

A kinematikai lanc: 1.Z71 -2701-272
2.71-701-27202-22

z02 .. .. 22

L

Z01 - kdzvetitkerék

c/ Tengelykapcsolos iranyvalto:
- azirdnyvaltas a fogaskerék kdzé beépitett tengphdoloval végezhét
- a hajtott tengelyen szabadonfuté fogaskerekek \aelielyezve

A kinematikai lanc: 1. Z2 - Z4
2.7Z0 - 73
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Z0

Il !l\
|
1

A

() N —
L

Z3 - Z4

Tengelykapcsolé

d/ Kupfogaskerekes iranyvalto:
- felépitésik és szerelésiik bonyolult, ezért ritkiaalmazzak.

A kinematikai lanc: 1. Z1 - Z2 (direkt)

2.71-20-22
Z1 z2
— ) Wl —
__ [ D) )2 | __

Z0
I

51. abra Fogaskerekes irdnyvaltok
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