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Rajz biralat

Megmunkalatlan felllet
méretezési alapfelllet céljara
alkalmatlan.

Ha a 80-as méret — mint az

abran — tlrésezett, ugy 8040,2
helytelen a megmunkalatlan
feluletet méretezési : !
alapfeliiletiil valasztani. |
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Ha a furatok helyzetének szimmetrikusnak kell lenni, Ggy nem a
munkadarab élétdl kell kiindulni, hanem kozéptengelyt rajzolva, ennek
megfeleléen irjuk be a méreteket. Ha ugyanis a 80-as méret nagyon
pontatlan, akkor a furatok kbzéptavolsaga egyenld.
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Ha a két furat kdzéptavolsaga 1onws, akkor azok méretezését nem a
munkadarab élétél kiindulva jeldlik be, hanem a pontos tavolsagot
kozvetlenul hatarozzak meg.

Ezaltal a 40-es méret is egyszer(ibben idomszerezhet6.
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A csatlakoz6csonkok mindegyike egy 6nallé csatlakozérendszert alkot,
ezek lyuktavolsaggal stb. nem egymashoz, hanem csak egymas kozott
illeszkednek.
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Minden méret ott tiintetendd fel a rajzon, ahol hossz( méretsegédvonal
nélkil lehetéleg a méretezend6 felllethez kozel, j6l lathatéan beirhato.
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HosszlU méret segédvonalakat igényld, sok egymas alatt fekvé méret
elkerulendé.
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A rajzon minden méret csak egyszer forduljon elé.
A kettés méretmegjeldlések rajzmddositasok esetén kodnnyen hibakat
idéznek eld, ezért a részméretek 6sszegét nem kell ismételten feltiintetni.
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Lancot alkoté méretmegijeldlések lehetbleg korlatozanddk, mert a tlirések
O0sszegezddhetnek, és igy egyik méret a masik szamara helytelen
vonatkoztatasi alapot alkot.
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Ha a két megmunkalt fellilet kdzo6tti tavolsag fontos, akkor annak méretét
nem szabad a részméretek 6sszegeként szerepeltetni, kildndsen olyan
esetben, amikor egy megmunkalatlan éntvényfal helyezkedik el a felliletek

kozott.
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Kér alaki munkadaraboknal - sajtolt alkatrészek — a méreteket a

kozéppontra vonatkoztatjak. A kérhasitékot olyképpen forgatjak el, hogy az
a munkadarab tengelyéhez szimmetrikusan fekiidjon.
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Ha a kis tengelyt radbél munkaljak ki, akkor elébb a 60-as hosszt és utana
a 20-as hosszt esztergaljak, végiil pedig a darabot a 85-0s méretre szurjak
le. Ennek megfeleléen a jobboldali feliiletet valasztjdk méretezési
alapvonalként és a méreteket ebbdl kiindulva vezetik ra a rajzra.
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A furatot el6bb farjak és azutan siillyesztik, tehat a sillyesztési mélység
jeldlendd, amelyet a gépen is be lehet allitani.
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Ha az illeszkedési feliletnek a 80 mm méretli kdzépsd részhez
viszonyitva kozpontosan kell elhelyezkednie, akkor a méretek nem az
egyik élbél kiindulva hatarozandék meg.
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Ha valamely kip esetében megadjak a kipossagot, a nagy és a kis atmérét

és azoknak egymastél mért tavolsagat, ugy tulhatarozottsag all fenn.

Emiatt a mihely legtdbbszér kilonleges megmunkalé szerszamokat kénytelen késziteni. A legtébb esetben a
kisebb méret k6zombos. Ajanlatos tehat a nagyobb atmérd, a kip hosszat és a kip emelkedésé megadni, utalva a
Morse- vagy metrikus kipokra. Ha az el6furas miatt a kisebb atmérét is meg akarjék adni, gy ennek méretét mind
megkdzelité méretet kell a rajzon megjeldlni.
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Fecskefarkl vezetékeknél azonos okokbdl hatarozzak meg csak az egyik
szélességet, amely mérhetd, tovabba a marénal 50 fokra szabvanyositott
szoget. Az als6 méret ezutan szilkségszer(ien adédik.
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Furatoknak egymaskozti helyzetével kapcsolatban harom méret nem
tarthato be.

Az egyik megoldas szerint — baloldalon — csak a vizszintes és a fuiggéleges tavolsagokat adjak meg (kulénésen
akkor, ha a mihelyben a furast koordinata-mozgasu asztallal ellatott furogépen végzik, mint pl. a
helyzetfur6gép a készilékgyartasndl), vagy a méasik megoldas szerint — jobboldalon — csak két méretet,
amelyek a helyzet meghatarozasara elegend6ék. Ha azonban valamilyen oknal fogva harom méretet kell

megadni, Ugy az egyik méretet tajékoztaté méretnek kell mindsiteni.
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A munkadarabot két felfogasra kell esztergdn megmunkalni; az elsé
felfogasnal kivilrél fogjak meg, a masodiknal pedig beliilrél egy tliskére.
Ajanlatos a méreteknek olyan értelm{i szétvalasztasa, hogy az elsé és a
masodik felfogasra vonatkozé méretek elkuldnitve jelentkezzenek.
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Ha a munkadarabon kiilénbdzé munkakat végeznek el, mint ebben az
esethen az esztergdlas és a furds, akkor a vonatkozé
méretmegjeldléseket is el kell osztani. Ezaltal a rajz az esztergalyos és a
farés szaméra attekinthetébbé valik.




o 2. Elégyartasi technologiak

Ontéshelyes konstrukcio

A gyartéasi alakot az anyag sajatossagainak megfeleléen kell

megszerkeszteni.
] B
ﬁ/
2

Ha idomszerelvényeket hajlitdsra vesznek igénybe, akkor a legnagyobb
huzofeszilt-ségek a hatarterileteken lépnek fel. A hatarteriileteket tehat
anyagvastagitassal meg kell erésiteni. Az anyag legkedvezébben a lapos
fellletek vastagitasaval hasznosithato, mert ezek kdnnyebben formazhatok
be, ezenkivil mintaik is olcs6bban allithaték elé, mint a kerek- vagy

félkerek vastagitasoké.
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Az ontott fémek
nyomoszilardsaga nagyobb,
mint a szakitészilardsaga.
Annak érdekében, hogy az
anyag gazdasagosan legyen
kihasznélhat6, a bordékat,
merevitéseket stb. ugy Kkell
elhelyezni, hogy a kiilsé erék
csak  nyomofesziiltségeket
hozzanak létre.
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A gyartasi alakot az ontési eljaras kévetelményeinek megfelelen —

ontésre célszerlien — kell megszerkeszteni.
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Mindazokon a helyeken, ahol
anyaghalmozodas van,
szivodasok keletkeznek.
llyenek gyakran az atmeneti
szakaszokon jonnek létre, ha a
lekerekitések tulsagosan nagy
sugarral késziinek.
Sugarméretek r ~1/3 ...1/4 s
(falvastagsag) véalasztandd. Ha
az atmenetek nagyon
hirtelenek, kénnyen repedések
keletkeznek és egy vékony fal
egy vastag falhoz csatlakozik.
Ezért fokozatos, ferde
atmeneteket kell kialakitani,
amelyek kipossaga ~ 1:4.

A bedntésnél a folyékony munkaanyag alulrél emelkedik felfelé. Ha az
anyag nagyobb vizszintes térbe Iép, akkor elveszi 6sszetartasat, ezenkivil

a tér felsé

részén gylinek o6ssze a

légbuborékok. A fellleten

beszakadasok és hianyos tomdorségl helyek keletkeznek; a munkaanyag
alacsony szilardsagu és csunya felilet( lesz.
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Ha valamely munkadarab egyes részei nem egyszerre hilnek le, akkor
nagy ontési fesziiltségek, ha pedig a felliletek elhtzédnak, repedések
keletkeznek. llyen fesziiltségek leghiztosabban azaltal keriilhetdk el, ha a
falvastagsagokat egyenlére veszik.
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A kerék koszorUja csak azutan szilardul meg, amikor a gerinctarcsa
mar leh(lt és nem képes utanaengedni, ezért repedések keletkezése
elkeriilhetetlen. A szerkesztének a koszorat és az agyat emiatt
lehetbleg vékonyra, a tarcsat viszont vastagodo6 alakban kell tervezni,
vagy pedig a tarcsat ferdén kell elhelyeznie. Ez esetben, ha a koszor(
késoébb hlt le és a tarcsat fesziti, akkor felfelé utanaengedhet.

A mintak és a magok lehetéleg egyszer( alakuak legyenek
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Az egyenletes felliletekkel ellatott mintak sokkal olcsébban allithatok el,
mint a hajlitott alakdak.

Ugyanez vonatkozik a magszekrények eléallitasara is. A holt sarkok (a)
kulonosképpen keriilenddk, Ugyszintén a bemélyedések (b), mert ezek
dragitjak az elkészitést. Ezért ha mas okok nem szélnak ellene, sima
sikfellleteket kis lekerekitéssel, atmeneteket hengeres felliletekbe pedig
érintélegesen kell kiképezni.
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A beformazas messzemenéen megkonnyitendd
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Ha az osztasi sikot meghataroztak, akkor a kiilsé fellleteket kiposan kell
kiképezni, hogy a mintak a formabdl konnyen kiemelheték legyenek.

A kupossagot a rajzon feltétlendl jelezni kell. A délés kb. 2 fok, tehat
1:25...1:50 kozott fekszik. A keresztbordakat is ugy kell szerkeszteni, hogy
a beforméazast ne nehezitsék meg.

Alametszések és magok kertilendék

ez 7 A magok dragak, ezer)kl’,v[ll
e ‘% megnehezitk a  beformazast.
) \

% y Nyitott keresztmetszeteket kell
Ty \ ] valasztani és a  sziikséges
nyilasokat ugy kell elhelyezni,
hogy magokra ne legyen sziikség.
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> 38 w3 A munkaléceket is gyakran ugy
Mo ,\J szerkesztik, hogy magok
Qj . ( {}, % szikségesek. Sok esetben
87 7 7 azonban a munkalécek

mellézheték és a tomoér anyagba
munkalhatdk be.
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Ha a rahelyezett részek nem kerilheték el, akkor azokat jol le kell
ferditeni (kb. 30 fok). A formazas szempontjabdl azonban jobb, ha a
mintan egy sima fellletet hozunk létre, mialtal a rahelyezett rész
felesleges és formazas, valamint a tisztitas munkaja egyszer(ibb.
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p / Két szem egy falnak két
oldalan helyettesitendd egy

1 L szemmel és egy
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A magok biztos feltAmasztassal épitenddk be

miimEwin

4 magtamdsz

A magtamaszok kénnyen tomitetlen helyeket eredményeznek. Ezenkivil
a magok nem eléggé biztosan fekszenek fel és pontatlan méretek
allhatnak el6. Ezért mar a szerkesztésnél kell6 szamu maglyukrél kell
gondoskodni még abban az esetben is, ha ez gyakran azzal a hatrannyal
jar, hogy a munkadarabban a nyilasokat késébb ismét be kell zarni.

2013.02.24.
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Az osztasi sorja rontja a méretpontossagot és a kiils6 megjelenést

Az osztasi sikot ugy kell elhelyezni,
% % hogy a beforméazas egyszeri és olcso
legyen. Fontos tovabba az is, hogy a

megmunkalatlan fellileteknek o
kilsejik és méretpontossaguk legyen
és osztdsi sorjak ne vagjak Oket.
Ezenkivil mindig fennall annak
veszélye is, hogy a formaszekrények
egymashoz viszonyitva eltolédnak és
ezaltal a  méretpontossdg még
rosszabbodik.
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A munkadarabot sorjamentesiteni kell. Ha az osztalyozasi sorja
kedvezétleniil fekszik, akkor ez megneheziti és megdragitja a sorjatlanitast.
Ez is fontos szempont annak eldontésénél, hogy hol legyen az oltasi sorja.

A kdvetkez6 forgacsol6 megmunkalas megkonnyitendd

Minden forgacsol6 megmunkalas fontos eléfeltétele, hogy a munkadarab
jol és biztosan legyen befoghat6. Kiillonésen éntvényeknél fordul gyakran
el8, hogy a munkadarabnak egy lekerekitett, tehat alkalmatlan feliileten
kell felfekiidnie. llyen esetekben tamaszokat kell onteni, amelyek a
megmunkalas utan eltavolithatok.

2013.02.24.
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A nagy tamaszfeliileteket osszuk meg. Ha a fellletet kikdnnyitik, akkor a
forgacsolasi megmunkalas munkaideje altalaban nem csokken, mert a
maronak vagy a gyalukésnek a teljes fellleten at kell futni. Mindkét
célszer( kivitelnél viszont jelentés munkaidd takarithaté meg, mivel csak

keskeny léceket kell forgacsolassal megmunkalni.

A szorosan egymas mellett fekvé fellileteket, mint pl. szemeket, egyesitsiik
egy felliletté. A munkadarab szempontjabdl a megszakitas nélkili vagas
kedvez6bb, azonkivil a mintan egy rahelyezett szem megtakarithaté. (Ha

viszont a szemek sillyesztéssel munkalandék meg, akkor a két szem
egyesitése helytelen lenne.)

Az egymashoz koze fekvd felliletek minden esetre azonos magassaguak
legyenek. Ezaltal a mellékidék csokkentheték, mert a szerszamot csak
egyszer kell bedllitani. Azonkivil a forgacsolasi id6 is csokken, ha a

szerszam egyidejlileg valamennyi fellleten végigfuthat.

2013.02.24.
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Ferde helyzetli megmunkalasi feliletek a mihely szempontjabdl mindig
kedvezétlenek, mert a munkadarabokat csaknem mindig kildnleges
késziilékbe kell befogni, vagy legalabbis befogasuk nehéz. A
megmunkalasi feliletek tehat azonos sikokban és egymashoz
derékszdgben helyezkedjenek el.

Ha a fellleteket ferde iranybdl kell
megfarni, akkor a szerszamok kdnnyen
tornek, vagy elvezetddnek. llyen
esetben szemeket kell alkalmazni, vagy
a falakat vastagabbra kivitelezni, hogy
a fellletek sullyesztheték legyenek.

A megmunkaland6 feliletek hozzaférhetéen fekidjenek, hogy a
szerszammal j6l legyenek elérhetdk. A helytelen kiviteInél a megmunkalas
sem palastmaroval, sem homlokmaréval nem végezheté el. Ha a
megmunkaland6 léceknek szorosan a falig kell érnilik, akkor azokat
egymashoz kozelebb kell elhelyezni; igy a megmunkalas homlokmaréval
is elvégezhetd.

2013.02.24.
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Ontvénytestekbe menetek is  vaghatok.
Kiléndsen konnyifém és nyomassal el6éallitott
ontvényeknél azonban a furatok kell
mélységliek legyenek, mivel ezen &éntvények
anyaga csak alacsony szilardsagu. Ha
nagyobb erék atvitele sziikséges, vagy a
csavarokat gyakran oldjak, akkor acélbdl
késziilt menetperselyek dntendék be
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Sullyesztékes kovacsolas

A fancot (sorjavarratot) tgy kell elhelyezni, hogy az alkatrész mentesitése
a fanctol konnyen elvégezhetd legyen. A zavard leferditések — itt azonban
a bemutatott helytelen kivitelnél sziikségesek — egyuttal elkerilheték.

A fanc (sorjavarrat) lehetéleg csak egyetlen sikban legyen.

2013.02.24.
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A sulllyesztékes kovacsolassal el6allitott  alkatrészeknél a
suillyesztékbe nyulé feluleteknél délést kell biztositani, a lyukakat pedig
kiposan kell kiképezni. Siillyesztékes kovacsdaraboknal a belsd
fellleteket 11° a kiils 6ket 6°d &léssel képezik ki.
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Valamennyi atmenetet és sarkot jol le kell kerekiteni. Ebben az esetben a
munkaanyag konnyebben folyik és a siillyesztékkel nagyobb szamu
munkadarab allithaté elé, ami az eléallitasi koltségeket nem csekély
mértékben csdkkenti.

Hirtelen keresztmetszet atmenetek elkeriilendék. A munkaanyag nem tud
atfolyni és a keskeny szakaszon tulsagosan gyorsan hal ki.

2013.02.24.
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Sillyesztékekben mély lregek,
kulénosen vékony bordak
szdméara nehezen Aéllithatok eld.
Azonkivil ilyen helyeken a
munkaanyag csak nehezen folyik,
ezaltal a sillyesztéket erésen
igénybe veszi, és igy élettartama
révidebb.

Lehet ugyan aldmetszett alaku
munkadarabokat is el6allitani,
ilyen gyartasi idomok azonban
dragak, mivel kilén miveleteket
és  kulonleges  szerszamokat
igényelnek. Az egy oldalon
kiképzett perem  lényegesen
olcsdbb megoldas.

Feluleteket, amelyek kozott szik
tréseket kell betartani, lehetdleg
kis méretlekre alakitsunk.

3. Forgacsolas

2013.02.24.
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Esztergalas
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Tobblépcsés tengelyeknél — mint amilyenek pl. a hajtémigyartasnal
fordulnak el6é — a legkisebb megengedett atmérébél indulnak ki, amelyet
azutan takarékosan ndvelnek a kuldnbozé illesztéseknél. Kulonbdzé
illesztéseknél nem minden esetben szilkségesek kilonbdzé névieges
meéretek.

Olyan hosszi orsok teljes hosszban val6 leesztergalasa, amelyeknek
ko6zéps6 szakasza nyersen maradhat, gazdaséagtalan, kilondésen ha, a
munkadarabok stabilitasa gyenge. Ha hizott anyagbdl indulnak ki, akkor
a munkadarabot csak a végeken, tehat kdzvetlenil a befogasnal kell
megmunkalni.

Revolveresztergakon és automataesztergakon végzett radmunkanal, ha
a rud d kulsé atméréje megmunkalatlan marad, akkor a d, lehetbleg
nagyra és az |, lehetéleg kicsire méretezendd.

-

Furatok kiesztergalasa hosszu szakaszon koltséges. Ezért vagy rovid
alaszurast képeznek ki, vagy siman beflrnak és a furatba perselyt
helyeznek.

2013.02.24.
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Revolveresztergan célszerG a bl, b2, b3
Iépcsék sikesztergalasat egyidejlleg
végrehajtani. Mivel az esztergalasi id6t a
legnagyobb szélesség hatarozza meg, helyes ha
a lépcsdk lehetdleg egyforma szélesek.

Y 7 /7 Revolveresztergakon végzett radmunkaknal a

| revolverfej szerszamaival lehetéleg hossziranyl

1 esztergalast végezziink. A jobbrél bal felé

- ; emelkedd kilsé atmérdk lehetévé teszik, hogy a

fardssal egyidejlileg a kilsé atmérét is

esztergaljuk. A helytelen kivitel a hatszdgfejes

4 7 ////-¢ revolveresztergak alkalmazaséanal széles

gy beszlrasok esetén kilonleges szerszamok
felhasznalasat teheti sziikségessé.
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A hosszU orsé jobboldali végén belsémenetes furat van. Ezért az orsé
nem foghaté fel a cstcsok k6zé. Ha a belsd menet helyett kiillsé menetet
valasztunk, akkor ezek a nehézségek megsziintetheték.

Egy munkadarab, amelynek pereme vékony, a-nal, csak bizonytalanul
foghato be a harompofas tokmanyba, tehat nem lehet erésebb forgacsokat
levalasztani.
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Ha vékonyfalu Greges testek kiilsé feliiletét és homloklapjat is esztergalni
kell, akkor azokat tokmanyba fogjak, mialtal az elhuzédas veszélye lép
fel. Ha a homloklap megmunkalatlan maradhat, akkor a munkadarab a
homloklapra haté szoritévasakkal foghat6 fel anélkil, hogy elhtizédna.

Alakkések el6allitasa és karbantartasa olcs6bb, ha a munkadarabok
egyszer(, lehetbleg egyenes vonall alakokkal rendelkeznek.
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Derékszogl lépcsével ellatott tengelynél vagy a tengelyt kell
kedvezétlenil dolgozé szerszammal (k=90 fok) megmunkalni, vagy az
utanszirashoz kell masodik szerszamot hasznalni. 45 fokos lépcs6nél a
készremunkalas  kilon  beszurékés nélkil  kedvezéen  dolgozd
esztergakéssel végezhetd el.

A kupesztergalas koénnyebb, ha a kés kifuthat; még helyesebb, ha a
vagasi kezdés nem olyan, mint a-nal, hanem szabadon fekszik, mint b-
nél.
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Ha két kilénbdzé keménységi anyagok kell csapolassal régziteni, akkor
fennall annak a veszélye, hogy a csaplyuk farasanal a faro elfut. Ezért ez
a rogzitési moéd csak megkodzelitéen azonos keménységli anyagoknal
alkalmazhato.

Ha besajtolashoz csak a furat rovid szakasza sziikséges, akkor a teljes
furatot nem kell mindig feldérzsélni. Természetesen fontos, hogy a
dorzsarnak elegendd kifutasa legyen.
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El6esztergalt fenekd fart lyuk eléallitasa koltséges, és a legtdbb esetben
megmaradhat a csigafuré altal képzett kip (a): ha ez nem all fenn és a
kipnak csak egy kis maradvanya maradhat, akkor a furatot sillyeszteni
kell (b) . Olcso elballitasi eljaras az atmend flras és ezt kovetd
sullyesztés.

Csapsullyesztéknél a d, és d, amérék meghatarozott viszonyban
allapitandok meg.
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Ferde helyzeti farasi kezdetnél mindenkor fennall a veszély, hogy a faré
.elmaszik”, vagy letorik. Ezért a feliiletet el6zetesen sillyeszteni kell,
vagy pedig — még helyesebben — a furatot kell a tengely kézépvonalara
merdélegesen elhelyezni.

Furatok, amelyek egy hengerpalast oldalan futnak ki, ugyancsak
suillyesztenddék vagy pedig kbzéppontosan helyezenddk el.
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Kuapsillyesztéknek kifutasi lehetéséget kell biztositani. Kildnleges
siillyeszt6ét, amelyet e sillyesztéshez kulon készitenek el, élezni
kell, amikor is a szerszam atméréje csokken, és a kivant méret mar
nem érhet6 el, ha a furatlépcsé miatt a sillyesztd nem hatolhat
mélyebben a munkadarabba.

2013.02.24.
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Rovid furatok, amelyeket dorzsolni kell — amint ez pl. a
hajtom(igyartasban a goérdulécsapagyakkal kapcsolatban gyakran
el6fordul — ugy képzenddk ki, hogy a szerszam kifuthasson (mint a-nal),
mivel a dorzsar élletérése miatt nem lehet azzal egészen a vallig
dolgozni. Ha a csapagyak kodzotti tavolsagot rogziteni kell, akkor perselyt
lehet beépiteni (mint b-nél), vagy pedig Seeger-gylrik szerelheték be
(mint c-nél).
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Ha két furat metszi egymast, akkor a masodik furat farasanal a faro
elfutasra hajlamos. Ezért a két furat tavolsagat célszerli ugy
meghatarozni, hogy elébb a d atmérdji furat készre farjak, utana a masik
furatot el6bb d1-re eléfarjak, majd ezt kdvetéen d2-re siillyesztik.

Ha a két furat kozétti tengelytavolsag tulsagosan kicsi, mint a baloldali
képen, akkor a mihely a d furatba tliskét helyez el, tehat azt ismét
témorré teszi, mielétt a d2 furatot farja.

2013.02.24.

23



A csigafuré ferde kifutdsa mindenkor veszélyes, és annak elfutasat
eredményezheti. Tehat nemcsak a jo furas-kezdésrél hanem a jo
kifutasrol is gondoskodni kell.

Koszoriilés

e T 5

Tobblépcsés munkadarabok esetében a saroklekerekitések sugara
mindenkor azonos legyen, mert egyébként a koszoérikorongokat
mindenkor cserélni kell, vagy ismételten a megfelel6 saroksugarra

szabdalyozni.

Ha valamely atmérélépcsé hosszanak csak egyik szakaszat Kkell
illesztésre koszoriilni, akkor ezt a rajzon meg kell jelélni, mert egyébként

a mihely a teljes hosszat kdszoruli.
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A munkadarab kézepén elhelyezett tamasztogallér szilkségessé teszi,
hogy a darabot kdzpontozzak és csucsok kozott fogjak fel. Ha az orsét
a) szerint képezik ki (és a tavolsag-meghatarozasra osztott perselyt
alkalmaznak), akkor az orsok csucsnélkiili eljarassal kdszorilhetdk.
Ebben az esetben még olcsébb megoldas a b) szerinti, ehhez ugyan
tébb koszorilési munka szikséges, azonban tdmeggyartasnal e célra

hazott anyag hasznéalhaté.

% %,
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Fedett helyzetil fellletek kdszorilése nehéz, mert a fezék- vagy
szegmenstarcsak meglehetésen magasak, és védoékdpennyel
vannak korllvéve. Ezért a felliletet vizszintes orséju gépen, kis
atmérg6jli csiszolokoronggal kellene kdszoriini, ami az eljarast

megdragitja.
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Ha egy tengelyen tobb kipot kell kdszorilni, akkor mindig azonos
emelkedést kell valasztani. Ellenkezd esetben a koszorligép asztalat
minden alkalommal &t kell allitani.

NN . SN

| P

—

o E i = R

A munkadarab végein elhelyezett két készorilési felllet kedvezétlen, mert
a csucsok kozotti felfogasnal a menesztét az egyik készoriilendd felliletre
kell felerésiteni. Ha a munkadarab egyik végén olyan szakasz van, amelyet
nem kell kdszorilni, akkor az ismételt atfogas megtakarithaté. Ha a
koszorilendd felllet nem helyezheté at, akkor a mihely szempontjabdl
gazdasagosabb lehet a munkadarab egyik végén egy rahagyott részt
meghagyni, amelyet a kdszoriilés utan leszirnak.
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Két oldalon hatarolt csapagyhelyek kdszoriilése lehetséges, azonban
koltségesebb, mint olyan csapagyhelyeké, amelyek csak egyik oldalon
hataroltak, tehat a csiszol6korong egy vagy két iranyban kifuthat.

Ha a koszorilendd tengely egyik végén mélyebb furat van, akkor
koszoriléshez kdzpontositd sapkat kell felerdsiteni, hogy a munkadarab
csucsok kozott felfoghatd legyen. Ebben az esetben azonban nem

elégséges a kilsé atmérét nagyolni, hanem azt pontos kézpontossaggal
kell kbszorulni.
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mL Hi Magasabb fekvé felilletek

|l
‘ akadalyozzak a
<5 £ sikkoszoriilést. Ha a
A & koszoruletlenll marado felulet
i gl mélyebben fekszik, akkor a
munkadarab korasztalos
sikkdszoriigépen is

megkdszorulhetd.

Tulsdgosan nagy fellleteket kimélyitenek, hogy a felesleges kdszoriilési
koltségek elkeriilheték legyenek. Fontos kdvetelmény azonban még az is,
hogy a megmaradé koszoriilendé feliletek a kdszoriikorongot lehetéleg
egyenletesen vegyék igénybe. Helytelenil kivitelezett alaknal a felllet
egyenlétlen lesz, mert a csiszolékorong a kdzépsd részen a nagyobb

ellendllas kovetkeztében jobban elnyomddik, a végeken viszont
mélyebben hatol be.

Maras A villa egyenes vonall feneke

miatt hosszu kifutas

szikséges, és ezért a
. ) mardnak hosszi palyat kell
befutni. Ha a feneket — a
mardkeriletnek megfeleléen —
ivelt alakban képezik ki, akkor

VA mard dtjg\

a marénak Iényegesen
rovidebb besziré mozgast kell
végeznie.

A lépcsével ellatott sikfelletet

kétiranya marassal kell

megmunkalni és akkor ITI: %
kénnyen  kisebb  kiiszob T T
keletkezhetik. Ha mar
eredetileg kisebb kiemelkedd
részt engedélyeznek, akkor az — —

egyik miveletet meg lehet ‘

takaritani.
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fvelt és alakos felllleteket hatraesztergalt alakmarokkal kell megmunkalni.
Ezek elééllitasa koltségesebb és teljesitményiik kisebb a helyes fogazasu
marokénal. Egyenes felliletek marasara viszont nagyteljesitményl mardk
hasznalhatdk.

_—1 r'—_l

Egyenes fenek villa homlokmaréval marhaté.
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Valamennyi maréasi felilet azonos magassagban fekidjon. Ezaltal
kénnyebb a befogéas és a maras.

Fecskefarokalaku vezetékhez 50 fokos szoéghomlokmarét
szabvanyositottak.

Ha lépcsés feliiletet csoportmaréval kell megmunkalni, akkor tgyeljink
arra, hogy a magassagi kulénbség a normal mardéatméréknek, a
szélesség a maroszélességnek feleljen meg.
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Vallig nyuld6 horony, csak ﬁw §7a7
nehezen marhat6: helyesebb, ha
a horony mar a vall elétt kifut. { {
Mindkét  kivitelnél azonban
ujjmaroval kell dolgozni. Olcsébb {?«Wm
megoldas, ha a kifutas kor alaki,
mert akkor palastmaro jL
hasznalhato6.
+ ! " : e
- yf 4 Fenékfelllet csak nagy
N ] ~ L palastmaroval marhat6, ebben
az esetben azonban nincs
—— £ S elegendé kifutasi lehetéség.
/ “'~1J+» o b Ezek szerint csak az a nem
N T gazdasagos lehetéség marad
- fenn, hogy a fellleteket egy kis
L ‘{1 homlokmardval munkaljuk meg,

hacsak nem szerkesztjik at a
munkadarabot.
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A lekerekitéseket nem szabad uUgy meghatarozni, hogy r=b/2 legyen,
ebben az esetben ugyanis tiszta feliilet alig érhet6 el: a lekerekités

helyesen r>h/2.

A gépbedllitasi koltségek kisebbek, ha a horony feneke a munkadarab
tengelyével parhuzamosan helyezkedik el.

Négyszogek marasanal feltétlendil

munkalépcsét kell biztositani. Ez

esetben a homlokfellletet el6zetesen kész méretre esztergalhatjuk.
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Menet

Rovid menetek marasanal — a menethengerléséhez hasonléan — nincs
sziikség alaszurasra. Ezaltal sok munka takarithaté meg és a szilardsag
is javul.

Az esztergakéssel vagott menetnél viszont alaszaras sziikséges, hogy a
szerszam kifuthasson. Ugyanez vonatkozik egymenet(i alakmaroéval
készitett hosszd menetek maraséra is.

by

77 %//f,_

A menetfirékat élletéréssel készitik. Helytelen ezért a menetet
gondolkodas nélkil a furat fenekéig megrajzolni, hanem csak olyan
hosszon kell 4brazolni, amely a tényleges igényeknek megfelel, ligyelve a
kell6 hosszusagu élletérésre ( bl-b2=d)

Ha a vagandd bels6 meneteknél alaszarast irnak elé, az ne legyen
tulsagosan rovid, mert igy nem éri el a céljat.
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Fogazat

L

Ha a homlokfogaskerekeket lefejté eljarassal munkdljak meg, akkor
biztositani kell a szerszam kifutasat. A legkisebb a tavolsag — amely
tombkerekeknél fontos — lefejté vésésnél a~5 mm.

Ha pontos fogazasokat akarunk elérni, Ugy elsésorban jol kdzpontosan
kell felfognunk a munkadarabokat. Peremfuratok tllsagosan rovid
koézpontoz6 lépcsével erre nem felelnek meg. A leghelyesebb kiinduld
feluletként kbzpontos helyzet( furatot valasztani.

Uregelés  pesy

A

Hosszl lépcsés furatok, amelyeknek csak egy szakaszat kell tregelni,
kedvezétlenek az Uregelési mivelet szempontjabol. llyen esetben
Uregelt persely besajtolasa célszer(lbb.

Ha kuapos furatban két hornyot kell Uregeléssel kialakitani, célszeri
azokat a tengellyel parhuzamosan kiképezni, mert akkor mindkét
horony (regelése egy hlzasra végezhet6é el. Helytelen kivitelnél két
hazés sziikséges.

\\ﬁﬁé\g\}?ﬁ e
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A munkadarab megtamasztasara az Uregelésnél a furatra merdleges
helyzeti fellletre van szikség, egyébként kildnleges befogokésziilék
sziikséges.

%
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Kilénb6z8 szélességl hornyok lregeléséhez kiilonb6zé lregeldbtiiskék
sziikségesek. Kilonbdzé t mélységl hornyok viszont ugyanazzal a
tuskével Uregelhetdk. Ezaltal a  sorozatgyartasnal jelentds
szerszamkoltségek takarithatok meg.

SRR

Ha az lregel6tiiskét a vagoéeré egyoldaltan terheli, akkor a
szerszam konnyen elmaszik.

2013.02.24.
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o 4, lllesztés és szerelés

lllesztés llleszkedést csak sziikség esetén irjunk els

Altalaban nem sziikséges a felékelt részt a tengely gallérjan és a
perselyen egyarant felfektetni, hanem csak azok egyikén.

A nyoméorsé domborl fejével tamaszkodik a furat fenekének. Az orso
biztositasara két csap szolgal, hogy az, bar forgathat6é legyen, de azért
nem legyen kihGzhat6. Kovetkezésképpen a csapok bdséges jatékkal
készitend6k az orsé hornydhoz viszonyitva.

33



a

r ‘ 7 /ll_LlﬂV 7
| \
[T ]

| |

| | |

| | . |
N 5 aE Bl

\ i |
Ha sullyesztett fejli csavaroknal a furattavolsdgot nem tartjadk be,
akkor az a csavarndl a kup csak egyoldaltan fekhetik fel, és a csavar
megfesziil. A csavar feje tllnydlik az alkatrész feliiletén, holott az volt
a cél, hogy a csavar az alkatrész feliiletével egy szintet alkosson.
llyen esetekben a hengeres fejli csavarok alkalmazasa célszer(ibb,
mert lyuktavolsagok tlirései nagyobbakra veheték, és a siillyesztést a
csavarfej magassaganal nagyobb mélységre képezik ki.

i
L

A lépcs6és orsé egyidejileg a fenéken és a
gallérjan nem fektethet6 fel, mert igy a feladat
tulhatarozott; tehat mar eredetileg is csak az
egyik megoldast szabad el&irni.
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Ha a csuklds fedelet a baloldali rajz szerint készitik, akkor tliréseket kell
betartani a keret két csuklopantjanal, a fedélnél, valamint a két csuklépant
egymas kozotti tavolsaganal. Ha ezen kiviil a fedélnek még a-ndl is fel kell
fekiidnie, akkor ez tovabbi szlk tlirést igényel a furat tavolsagaval
kapcsolatban.

A helyes kiviteleknél csak az egyik csuklopantot kell sziiken tlirésezni, vagy
a 250-es tavolsagnak kell illeszkednie.

-

A kétrészes csapagyaknal a gallértavolsag a hazban és a perselyen szik
tiréseket igényel, hogy a persely el ne tolédjek. Egy egyszeri
hernyécsavarral rogzitett sima persely vagy csavar nélkil csak egyszerlien
besajtolva, ugyanazt a célt gyakran olcsébban éri el.
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Ha valamely lemez kézponti helyzetét két csappan biztositjak, akkor helye,
ha a lemezt a hazzal egyiitt furjak. Ha cserélhetd alkatrészeket gyartanak,
akkor a 120-as és 60-as furattavolsagokat igen szlk tlirésekkel kell
meghatarozni. Ez a tlirés az egyik tavolsagra vonatkozélag elkerilhetd a
csap felvételére; a csapot lelapitjak, hogy jobban felfekidjon.
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Goly6scsapagyat tengelyiranyud

elmozdulas ellen biztositani
egyszerlbben és biztosabban lehet,

ha a fedél nem fekszik fel a-nal.

Szik tlréseket utan allitassal kerdljunk el
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Helytelen szerkesztés(i lapos
vezetéknek, a és b helyeken fel
kell fekudni. Ez a gyakorlatban
nem vihetd keresztil. Az egyik b
felfekvés mellézhet6. Célszeriibb
azonban utan Allitd6 léceket
hasznalni; ezeknek tovabbi
elénye, hogy a  kopasok
kiegyenlitését is lehetévé teszik.

A baloldali fecskefarkalakl
vezeték is tulhatarozott, mert
csak az egyik vizszintes fellleten
szabad felfekiidnie. Ebben az
esetben is célszer(i betétlécek
alkalmazéasa.
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Sz(ik tlirésl csapagyak, mint pl. szerszamgépek orsécsapagyai, altalaban
hasitott perselyekkel késziinek, amelyek egy kupban hossz-iranyu
eltolassal utan-allithatok.

Osztdsokra és méas hasonld J
célokra szolgdldé  kdzpontositd /
csapokat kuposan készitik, mert | X

akkor onmaguktdl konnyebben | Y e
9 y € L | .

beéllnak. Az alsé &bra szerinti by /
kivitel  egyoldald  leferditéssel
pontosa biztositia az osztétarcsa

helyzetét.

Rugalmas szerkezeti elemek helyettesitenek szik
thrésd szilard illeszkedéseket
T 7 Hengeres vagy kuapos
Bl 7] T | illesztécsapok helyett
T I | gyakran hasznalhatok
= H 'H rugés vagy bemetszett
' ' csapok. Ezaltal a tlirések
an it nagy mértékben

N \ bévithetdk.

A hengeres csapokat m6 tiiréssel
készitik és a rugds csapokhoz H8
furatokra van sziiksé

A betétkést szilard illesztéssel kell ’
rogziteni. Ez megkoveteli, hogy a %

fecskefarkalaki vezeték pontos A % / =7
munkaval  késziljopn. Ha a
betétkést felhasitjak, és egy d
atmeéréji bemetszett csapot

hajtanak be, ezaltal a betétet
feszitik. ‘

Szikséges azonban az alkatrész szilard rogzitése
érdekében, hogy b <3d és I>4d legyen. A furatot 0,9
d méretre készitik.
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A futdkereket villdban forgathatéan agyazott csapon rogzitik. Hogy a csap
beszerelheté legyen, azt az alapcsap-rendszer( illesztés esetében is
Iépcsésen kell kivitelezni. Ez esetben a villa furatait két kiilénbdzé atmérére
kell elkésziteni. Ha bemetszett csapot hasznalnak, akkor a furatok és a

csap sima kivitelben készithetdk, feltéve, hogy a villafuratokban a jaték
megfeleld.

Ha a csapnak régziteni kell, akkor sz(k tlirések sziikségesek. Célszerlibb
bilincset alkalmazni.

Célszer( elrendezés noveli a tiréseket és
olcsbébba teszi az eldallitast.

+ &+ Ha valamely szerkezeti részt egy
_(h_ _fi"l_ _::J&_ —ﬂﬂ— masik szerkezeti részhez
+ Y / “ viszonyitva illeszt6 csapokkal
& <4 | kell meghatérozott helyzetben

rogzitni, akkor azonos hiba
mellett a tavolsagok tlrései

annal nagyobbak lehetnek, minél
Minthogy ebben az esetben a 120 tavolabb helyezkednek el.

mm-es tavolsag az ontvényhazban
nehezen allithatd el6, egyszeriibb
megoldas  perselyt  behelyezni, %

amely konnyel elddllithatd és >
0

hosszabbra készithetd, hogy ezaltal

az oOntvényhaz feliletein nem Kkell
tAmaszto fellletekként

Z ; 227)
megmunkalni, ami a gyartasnal Z Z

ellenérizhetd. A persely valamivel { '

jelentés koltségmegtakaritast
eredményez.
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Az Osszeépités megkodnnyitése

Szerelés
7 7
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Ha csapokat illesztéssel kell a furatokban szerelni, akkor a furatok
siillyesztése és a csapok leélezése sziikséges. Ez esetben a csap sokkal

kénnyebben vezethetd be, és az illesztési felliletek nem sériilnek meg. Ez
kiléndsen szilard és sajtold illeszkedésekre vonatkozik.

Ha nagyobb hosszlsagu tengelyek és furatok kozott szilard vagy szik
illeszkedés van, akkor a bevezetés megkdnnyithetd a tengely egy

részének levékonyitasaval.

T N
T 0 U

A kozpontoz6 vallak, amelyeket egyébként is csak forgastesteken
készitenek, megfelel6 magasak legyenek, mert kis magassag pontos
elkészitése nehézségekkel jar, és ezen talmenden a kivant célt csak

hianyosan biztositja.

Menetek nem kozpontositnak
még akkor sem, ha rendkivil
pontos kivitelben késziilnek. r
Ha pontos  kdzpontositas L
szikséges, akkor hengeres
véllat kell kiképezni, amely — a
szerkesztési feladattol fliggéen
— a menet el6tt vagy mdogott
helyezhetd el. Nagyobb
hosszaknal menet- el6tti és —
mogotti kézpontosité vallat is
alkalmaznak.
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Ha kozpontositas céljaira illeszt6 |
csapokat hasznalnak, akkor | .
ugyelni kell arra, hogy a csapok 4 ]
behelyezése és kittése i
végrehajthato legyen.
Zsakfuratoknal a csapot csak a ]
fels6rész leszerelése utan lehet
kihGzni. Célszerl ezért a furatokat s
egy nagyobb furatig tovabbvinni. rj

Tobb illesztd csap alkalmazasanal a kéztavolsag lehetéleg nagy legyen.
Minél nagyobb a tavolsag, annal pontosabban biztosithaté — azonos tlrés
mellett — a munkadarab helyzete.

Csapok zsakfuratokba tortén6 beszerelésekor gyakran keletkeznek
Iégparnak, kuléndésen ha a csapokat bezsiroztak. Hogy a csapok
benyomhatdk legyenek, a furat végén egy kis légfuratot kell Iétesiteni,
vagy — ha ez nem lehetséges —a csapot kis horonnyal kell elkésziteni.
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Az illeszkedési mélyedéseket pontosan kell esztergalni, vagy farni.
Derékszogl alapfeluletd alkatrészeknél az illeszkedd fellletek ilyen
megmunkalasa rendkiviil koltséges, s6t esetleg olyan nagy koltségeket
okozhat, hogy gyakorlatilag nem kivitelezhetd. llyen esetekben mindig
illesztécsapokat kell alkalmazni, amelyekkel ugyanaz az eredmény sokkal
kénnyebben érhetd el.
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Zsakfuratok fenékrészeinek pontos megmunkalasa nehézségekbe
Utkdzik. Ezért ne is irjuk el6, hogy egy alkatrész pontosan sarokig

bevezethetd legyen. A furatokat ezért beszlrassal készitik, vagy a
beszerelendd alkatrész élét letorik.
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Nyomécsavaroknal a menetnek sohasem szabad a nyomofeliiletig érnie,
mert kilénben annyira elnyomédik, hogy a csavart mar nem lehet
kicsavarni. A levékonyitott rész d’ atméréje kisebb legyen, mint a csavar d
magatmérdje.
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A csavarok mindig kdnnyen hozzaférheték legyenek,
és azokat ugy kell elhelyezni, hogy kdzbénséges
csavarkulccsal meghuzhatok legyenek.
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Tulhatarozas — felesleges illesztési munka elkerilése

Az olyan tengelyeket, amelyeket nagyobb szilardsagi
kovetelmények kielégitésére készitenek, fokozatos atmeneti
Iépcsdkkel allitiak el6. E lekerekitéseket nem lehet egy
Utkdzédarabba vagy allitogylriibe pontosan beesztergalni és
mivel a fellletek nem illeszkedhetnek egymashoz pontosan,
elégséges, ha a gylir( felfekvé feliiletét csak ferdén letorik.
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Lépcsds csap vagy lépcsés tengely csak egyik atmérgjén fekidjon fel.
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A csap nemcsak forgényomatékot visz at, hanem a tarcsat tengely-
irAnyban is rogziti a tengelyen. Felesleges tehat a peremen valo
felfekvés, és gyakorlatilag nem is valésulhat meg, mert a kénnyebb
Osszeszerelés érdekében nagyobb tlrést — jatékot — kell el&irni.
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Ha a csavarfejnek nem szabad tdlnydinia,
akkor helyesebb a furatot mar eredetileg
mélyebbre sillyeszteni.

A faréhiively nem fekidhet fel A-nal és B-nél
Ezenkivil a lépcsés furat el6allitasa
koltségesebb, mint a simaé. Ezért a
faréhivelyt csak a peremén fektetik fel.

A menet eléallitasanal egy kifutd rész alakul ki. Azonban olyan esetben is,
ha a menetet a vallig hengerlik, helyesebb azt hosszabbra késziteni, hogy

a csavaranya konnyen felhGizhato legyen.
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A tengely Gizemkozben felmelegszik. Ha a gordilécsapagyakat mindkét
oldalon tengelyiranyban rogzitik, akkor koénnyen megszorulhatnak.
Azonkivil koltséges miveletek szilkségesek a tengely és a haz pontos
koztavolsagainak kialakitasahoz. Ezért a két csapagy kozil az egyik sima
furatban fekiidjék, hogy azt tengelyiranyban ne kelljen illeszteni, és a
tengely szabadon tagulhasson.

A tengely kupos végébe szerelt ék feje felfeklidhet a furathoronyban. Ez
esetben a kupos csap mar nem fekszik fel szilardan a furatba. Ezért a
hornyot és az éket a tengely kdzépvonalaval parhuzamosan képezik ki.
Ezenkivil alig lehetséges, hogy a kuphosszak a furatban és a tengelyen
egyezbk legyenek. A furat kupjanak legkisebb atméréjét tehat nagyobbra
kell venni mint tengely legkisebb atmérgjét.
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Csapagycsészék helyzetrogzitésére horony és csapok egyidej
hasznalata felesleges. Mivel a hornyok csak a keresztirdnyl helyzetet

biztositjak, célszerlibb csapok alkalmazasa, amelyek mind hossz-, mind
keresztiranyban rogzitenek.
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A kupos fogaskerekek felfekvd fellllete és kézéptengelyeinek metszési
pontja kozotti a tavolsagnak pontosnak kell lennie, viszont ez a
gyartasnal nehezen valdsithaté meg. R betétgylriik alkalmazasaval a
gyartds lényegesen konnyebb. A szerelémilhelynek kilénb6zé
vastagsagu gy(riket bocsatanak rendelkezésére, amelyekbdl a
sziikségeseket a munkadarabok tényleges méretei alapjan valogatja
ki.

Ha a szemes csavarnak becsavards utan elére meghatarozott
helyzetben kell lennie, akkor a menetet igen pontosan kell ravagni. Ez
nagy nehézségekkel jarna. Sokkal egyszer(bb egy R betétgydlr(t
beszerelni, amelyet kilénbhdzd vastagsagokban bocsatanak a
szerelémihely rendelkezésére.
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Ha az a feladat, hogy az S szan sz(ik menettel pontosan fusson, akkor az
a méret mindkét alkatrészen igen sz(ik tliréssel késztendé el. Ha viszont a
menetnél és a sima furatnal perselyeket szerelnek be, akkor a két
Osszeszerelt test furatait egy munkamenetben lehet a furé-maromivén
felfarni.
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Az emel6kar allasat igen pontosan be kell tartani, viszont az a méretet a
b, ¢, d alkatrészek kilonbdzé tlrései befolyasolhatjak. Ezért mind a
négy méretet nagyon sziiken kellene tlirésezni. Ha viszont az a hossz
szabalyozhatd, akkor nagyon bé tlirések engedélyezhetdk
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