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Jellegzetes fellletek
megmunkalasa

Kilsé hengeres feliiletek megmunkalasa

Miszaki Fé1sk Banki Donit Gépész- és B‘Iznnség -echnikai Mérndki Kar

Gépipari alkatreszek geometridje i :
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Miszal 615k Banki Dondt Gépész- és Bizt.nsigrechnikai Mérndki Kar
KuI hengeres feltiletek
Sima hengeres feliiletek: pl. csapszeg
» Azonos tengelly hengeres felliletek: pl. Iégstengely
» Péarhuzamos tengeihengeres fellletek: pl. forgattyis tengely
« Belss hengeres feluletekkel egydtt: pl. perselyek, gcs
» Osszekdt feliilet vagy atmeneti geometria: pl. bordastengely
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El6gyartmanyok pontossaga

* Huzott R1,6 -12,5 IT9-IT11
* Hengerelt R3,2-100 IT10-12

« Ontott R6,3-25  IT12-IT15
* Kovacsolt R6,3-12,5 IT10-IT15
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Banki Donit Gépész- és Biztunsig-echnikai Mérndki Kar

Elokészit muveietek

» Daraboléas

Oldalazés

Kozpont jeldlés
K6zpontfaras

» Babhely esztergélasa
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Darabolas

Rudanyag esetén (hengerelt, hizott) le
kell darabolni az égyartmanyt.

Firész, Langvagas,
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Oldalazas

Az oldalazas célja a véglapok tengelyre dteges helyzetének
biztositasa.

1. Kozpontfuras ékt a kozpontfaré helyzetének biztositasara.

2. Homlokélen val6 k6zpontositas esetén.

3. Sorozat és tdmeggyartas esetén a tengelyiranyu
helyzetmeghatarozashoz.

Alkalmazhat6 eljarasok:

1. Cslcseszterga
2. Véglapmaré-kézpontfuré gépen
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Kdzpont jeldlés
Célja a kbzpont helyének kijellése.

Esztergan végzett kbzpontfuras esetén
szikséges.

Csak bonyolult, tébb tengéhalkatrészek
esetén alkalmazzak.

Kozpontjelols harang és
koézpontkeress derékszog
Y
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Kdzpontfaras

A kozpontfurat a tengelyvonal kijelolésére szolgsdgédbazis.

A kozpontfurat szabvanyos (MSz 3999, MSz 6518, DIS)33

Alak MSZ 390 Akaimazas

W
o/ | Altaldnos esetekben
<

Nehéz munkadarabok

10

AGI_Gé| ir;i;:;chnol iai_Szakcsoport

Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsidg'echnikai Mérndki Kar

Kozpontfurat % o )
Kozpontfird 33| A | m
Szabalyozas: |

« Esztergakés
* KOszorilés

pin | [ T 605\
&Q\ r| &>
Kovetelmények:

77 ¢Ne'v/eges %]
DIN | | Typ | |3 i g ——GARANE—
333 || R \; T‘m
« eldirasos kupszog

« kdzpontos elhelyezkedés
* azonos mélység
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Babhely esztergalas

I/ld > 12 tengelyek babbal val6 megtamasztasa esetbab helyét
megfeleb pontossaggal és fellleti érdességgel, tébb nagymBmitd
fogassal kell elkésziteni.

Tobb babhely esetén a tengely végei feldl haladukézepe felé.
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Munkadarab felfogasa Felfogas csucsok kozott
Bazis: kdzpontfurat
» Cél: kdzpontositas Legpontosabb médszer

A megmunkalas soran nem valtozik
A bazisvaltasi hibak minimalisak
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meneszttércsa

277

» Csucsok kozott

* Tokmény (és csucs)
 Siktarcsa

* Szoritohtvely

» Esztergatliske

\\ esztergasziv

Z

6.2 dbra. Kodzpontos dugék
P 14
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Felfogas csucsok kozott Menesztés
Alléestics (=500 1/ford) Univerzalis forgécstics A menesztés feladata a nyomatékani @ =
(kevésbé pontos helyzet meghatarozas| Nem akadalyozhatja a megmunkalast

Fél alléesucs (oldalazashoz) ! p y
. . . . kopott csucs — rezgésveszély) \
Keményfém betétes cslcs Homlokmeneszt

|
327600/7610
kézvetlen fogazéssal

323400

323600
@ Kemonyrem

327640 /7650

323800
Cserélhetd keményfém lapkakkal
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Befogas tokmanyba Befogas tokmanyba

* Legéltalanosabb. : " «1/d<3 esetén nem sziikséges csuccsal tamapztani

» Gyorsabb, de pontatlanabb mint csticsok « 3<1/d<12 csuccsal meg kell tamasztani

kozott. «l/d > 12 bab alkalmazéasa sziikséges
» Merevebb, nagyobb nyomaték vibieit.
* Nagyolé megmunkalasoknal kemény po

* Simit6 megmunkalasoknal az atiéiéek
megfeleben felesztergalt puhapofa.

« Puhapofa felesztergalasa mindig feszit
allapotban.
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Eszterga bab
I/d > 12 tengelyek esetén a munkadarabot cdispegtamasztani.
All6bab: a gépagyhoz régzitve / Mozgdbab: a szambgzitve
Mechanikus / Hidraulikus

Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Bizt.nsdg echnikai Mérndki Kar

J
levveos

beallits- tamaszto-

csavar

régzit6-

Eszterga babok » 20
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Felfogas siktarcsan Indextokmany =
Nem tengelyszimmetrikus darabok felfogasara Tobb tengelg'f zillkatés,z _ B
A pofak fuggetleniil allithatd, nem kézpontositanak A megmunkalas soran forgatni kell

A kdzpontosséagot ki kell mérni, hosszadalmas
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Esztergatiiske

== es Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsidg'echnikai Mérndki Kar
Szoritéhively

« Kis atmésjii, pontos darabok megfogés:
« Beh(z6 és kitol6 szorités.
« Mechanikus / Hidraulikus
« Automatizalhaté

* Sorozatgyartas

==

* Vékonyfala, atmeé furatt
alkatrészek megfogasara.

* Nem deformalja darabot.
sLehetivé teszi a teljes hossz
menti megmunkalast.

_ munkadarab
_ szorit6 anya

esztergatisske
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Nagyolas

A nagyolas célja a rahagyas eltavolitasa.
Célszeti a nagyolast minél kevesebb fogassal elvégezni

* Nagyol6 esztergélas
» Rotécios maras
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Nagyolo esztergalas

Forgd munkadarab, allé6 szerszam
Elénagyolas: dntott, kovacsoltéglyartmany
esetén a durva kéreg eltavolitasa.
Nagyolas: simitast medey megmunkalasok
IT 11-13, Ra>12,5.

Torekedni kell a minél kevesebb fogasra.
Lépcdis tengelyek esetén meg kell hataroznija
fogasmegosztas modjat. =2
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Fogésmegosztés, hosszmeg-
osztas és kombinaciojulk

26
AGI _Gépgyartdstechnolégiai Szakcsoport

> , By lIlszaki,“ kola, Banki Donit Gépész- és Biztunsag echnikai Mérndki Kar
Rotacios maras
Fémozgas: szerszam
Mellékmozgas: munkadarab

Bonyolult szerszam
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Y © i *\O J 216. 4bra. Szerszimols clrendezése Totécids
~ I a egyszerd, b bonyolult munkadarabok esetén
6.12 dbra. A rotéciés marés munkafézisai
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Orvényb maras

* Termelékeny eljaras
« A pontossagot a munkadarab és a :
szerszam fordulatszama hatarozza::» /T\
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Simitas
A simitas célja a pontos alak, méret és fellileti
minéség elkészitése.
Nagy munkadarabok esetén kilodvaletben,
mas gépen végezzik.

» Simit6 esztergalas
» Palastkoszorilés

= = miszaki “, k ‘,. Banki Donit Gépész- és Biztunsig-echnikai Mérndki Kar
Simito esztergalas

« Kis fogasmélység, kis &olas, nagy sebesség

+|T 8-10, Ra 1,6
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Palastkoszorilés

«|T 6-8, Ra0,2-1,6

¢ Cslcsok kozott / csucs nélkil

* Hosszebtolas / beszuréd

 Befogés: tokméany+ csucs, 2 cslcs
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Palastkdszdr, munkadarabok befogasa csucsok kdzott
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Menesztés
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AR 4 —

Csucs nélkili koszorulés £

* Hosszu, vall nélkuli munkaarabok
atereszi (hosszeltolasos) kdszorilése.
« Vallas munkadarabok besziro
koszorilése.

Wiork Piece

4

Grinding Regulating

Wheel Support Wheel
Blade
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A, Hosszel6tolasos B, Beszurd kdszoriilés:
koszoriilés: Ly,>B., Ls<Bss
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