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Munkadarab felfogasa az esztergagepre

Nyomatékatvitel (forgd fomozgas) foorsorol a munkadarabra a
tengelykdzépvonalak legpontosabb egybeesésével.

Tortenhet:

o Ket csucs kdzott

« Tokmanyba fogva
o Siktarcsan

e Szoritéhuvelyben
 Esztergatliskére




1. Felfogas két csucs kozott

A legpontosabb felfogasi modszer, mert a megmunkalas soran nem valtozik a
kozpontfurat helyzete, igy a bazisvaltasi hibak minimalisak. A mersékelt szoritoerd miatt

csak kis fogas és el6tolas alkalmazhato, az egyenletlen forgo tomegek miatt a
fordulatszam behatarolt.
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A munkadarab nyomatéek-

atvitelét a csavaros szoritas

biztositja, az esztergasziv lehet

hajlitott vegl (a) és egyenes (b).

Az egyenes végu esztergasziv a

menesztétarcsa csapjanak

: utkdzik, melyet a forgasiranynak

megfeleléen helyezzik fel. A
o munkadarab és a csavar kbze
i kozbetétet fogunk (lemezdarab,

hasitott gydr{), hogy a
meghuzassal ne tegyiik térnkre

Helyes afeliletet.







Menesztés
homlokoldalrol
karmos készulékkel

* pontos megfogas

* kis nyomatéekatvitel
 féorsdhoz Morse kupos
csatlakozassal




2. Befogas tokmanyba

Legaltalanosabb munkadarab régzitési mod az esztergagépen. A készuilek elemei a
makddeshez nélkilozhetetlen laza illesztéssel kapcsolodnak egymashoz, igy mar

magukban hordozzak a pontatlansagot. Az esztergatokmanyok merev kialakitasuak,
nagy nyomaték vihetd at veluk.

« 3 pofas tokmany

e 4 pofas tokmany




Spiraltarcsas 3 pofas esztergatokmany

A didba helyezett tokmanykulcsot forgatva a nagyemelkedesi spiraltarcsa
egyszerre mozgatja a szoritopofakat. A pofak lepcsés kialakitasa miatt kiilsé és

belsé szoritasra is képesek.

Kifelé lépcs 6z6tt
szoritopofak

Tokmanykulcs

Spiraltarcsa



A szoritopofak fogai a 120°-0s
eltolas miatt egymastol elterd
helyzetben vannak, a
behelyezéskor tgyeljink a helyes
sorrendre. Ha a tarcsa és a fogak
kozé szennyezédeés (forgacs, reve,
fémpor) kertl, a tokmany
dsszeragodhat, ugyanigy ha

tulfeszitik, megerdltetik.




Szintén a 120°-0s
eltolas miatt a
tokmanypofaknak
meghatarozott
sorrendben kell
bekapcsolddniuk a
spiralmenetes
tarcsaba. Ezt
0sszejeldléssel
(szamozassal)
segitik, az els6 pofa

lep be el6szor a

megfeleld helyen.




Az esztergatokmany altalanos hasznalatakor a munkadarab palastjat rogzitjuk,
kifelé lépcsdzott pofakkal dolgozunk, ebben az esetben a szoritas nagy felileten

torténik. A nagyobb atméréji darabok klls6 szoritasat befelé lepcsézott pofakkal
rogzithetjuk biztonsagosan.

kifelé S—— befelé
lépcs 6z0tt st lépcs 620t
pofak T pofak
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A szoritopofakat a munkadarab méretetél fliggbéen valasszuk meg! A képen egy nagy
atmeérdji munkadarab kilsé szoritasa lathato, bal oldalon helyesen befelé lépcsdzott
(forditott) pofakkal, jobb oldalon helytelentil kifelé lépcsdzott pofakkal.
Altalanos szabaly, hogy a pofak nem, vagy minimalis mértékben l6ghatnak ki a
tokmany palastjabdl, hiszen a forgasban levd testbdl kiallo alkatreszek kdnnyen
elkaphatjak a gépen dolgozo ruhazatat, felkaphatjak a munkatéerbél a kusza forgacsot!



Helytelen rogzités

A nagy atmerdji munkadarab kiils6 szoritadsa soran ugyeljtink a pofa helyes
megvalasztasara, mint azt a kep bal oldalan befelé l1épcs6zo6tt (forditott) pofa is mutatja.
A jobb oldalon kifelé lepcsdzott pofakat latunk, ez a rogzités balesetveszélyes, hiszen
csak par fog erintkezik a spiraltarcsaval. A fellep6 er6hatasok kovetkeztében a pofak

fogai eltorhetnek és a forgd darab a pofakkal eqgyitt kireptil a helyéral.




A ki- és a befelé lepcsdzatt pofak a spirdlmenet
kialakitasanak megfeleléen azonos emelkedéssel
és ivvel késziilnek, csak egyféle képpen
helyezhet6k el!




Spiraltarcsas 4 pofas esztergatokmany




Forgatotarcsas fogasleces 3 pofas esztergatokmany

A forgotarcsas esztergatokmany nagy befogasi
pontossagot és szoritderét biztosit. A mozgato
munkafolyamatban résztvevé alkatrészek edzettek és
koszorlltek. A kovacsolt acél tokmanyhaz edzett és
koszorult pofavezetékekkel késziil, a menetes orso, a
kulisszakdvek, a fogaslécek, forgatétarcsa nagy
fellleten tamaszkodik fel igy a kopasuk mérsékeltebb.




Szerkezeti megoldasanal a szoritoer6t a tangencialisan elrendezett
2 menetes ors6 a 3 bels6 menettel készitett fogaslécnek adja at,
amely a 4 kulisszakévon keresztiil az 5 forgatotarcsat hajtja. A
forgatotarcsaban két tovabbi 6 kulisszak6 tovabbitja az erbta 7
fogasléceknek. A ferdefogazasu profillal készitett fogaslécek a 8
alappofakhoz kapcsolddnak, s ezaltal preciz kozpontos szoritast
biztositanak. A kiilonb6z6 befogéasi atmérbk athidalasahoz és Reteszeld csap
beallitasahoz a pofakat a csuszolécek kozvetitésével, a kulcs balra

forgatasa réveén vissza kell hajtani.




Vékonyfall csovek kilsd szoritasa hasitott persellyel

hegesztett csbvek esetén nem
alkalmazhato.

Az elegseges szoritoerd

\ hatasara a vekonyfall csé
deformalodik. Hasitott persely

alkalmazasaval a hiba

kikliszobdlhet6. A deformacio

elkertiléesere megoldas lehet

végdugo esztergalasa, de



Vékonyfall csovek bels6 szoritasa
* Négypofas tokmanyban
» Specialis széles ivi pofakkal

 Vastagfalu kilsé persely rdhuzasaval




Tokmanypofak nyomai a munkadarab feltletén

A tokmanypofak maradé alakvaltozast eredményeznek a munkadarab feltiletén. Lagy
anyagoknal, simitott fellleten a nyoma lathato. A benyomoédas mértéke az optimalis
szoritéerbvel, alatétlemezekkel, vagy hasitott persely alkalmazasaval csokkenthetd.




sa hasitott perselyben

Y —

Simitott feltlet visszafoga

A munkadarab e
kilsé atmerdjere
egy felfogasbal
készitett persellyel
kikliszObdlhet6 a
benyomaddas.




Menetes alkatreszek befogasa

Ha a menet a felfogasi bazis
esztergalunk egy vallas csapot,
majd elkészitjuk a menetes
alkatresz magfuratat. Belefurjuk a
menetet, ezutan felhasitjuk. Az
igy elkészult szoritohtvely nem
teszi tonkre a menetes alkatrész
profiljat.




3. Felfogas siktarcsan - pofakkal

Nem tengelyszimmetrikus, sik fellletekkel hatarolt, nagy méretli munkadarabok
felfogasara szolgal a siktarcsa. A munkadarabok rogzitése torténhet a siktarcsa
pofaival, leszoritbelemek segitségével, merdleges konzolra fogva. A siktarcsa pofai

fuggetlendl allithatok, nem kdzpontositanak.




A darabok felfogasa siktarcsara nagy szaktudast igényel, a kdzpontossagot
merdora segitségevel kell beallitani. Az alsé és felsd holtpont kdzti kilénbséget kell
felezni a pofak fellazitasaval és szoritasaval.
















Felfogas siktarcsara leszoritoelemekkel

A siktarcsa hornyain keresztul csavarok eés rogzitbelemek segitségevel raszoritjuk a
munkadarabot a siktarcsara. Nem szimmetrikus darabok esetén a rogzitéelemek
pozicidjaval cstkkenthetd a kiegyensulyozatlansag.
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Felfogas siktarcsara mer ©6leges konzolon

A siktarcsa hornyain keresztil racsavarozzuk a megmerevitett konzolt, melynek

merdlegessege az alkatrész pontossagat biztositja. A berendezést vibraciojat
ellensullyal mersékeljik.
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4. Szoritdhuvelyek

Huzott elégyartmanyok kilsé megfogasara
alkalmas készullek a szoritohtvely. A
futaspontossag garantalt, a koszorult kipok
tokéletesen illeszkednek egymasba. Mivel szinte
teljes atmerdn szorit, viszonylag kis tengelyiranyu
erd elegendd a rogzitéshez, melyet - a képen
lathatoan - a patron f6orso vegébdl torténd
meghuzasaval érnek el.
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A tengelyiranyu erd biztositasara mas
konstrukcio is ismert, torténhet a fej
szoritasaval, gyorsoldasu mechanizmus
segitsegével. A patronok méretvalasztéka es
kialakitasa igazodik a kereskedelemben
kaphatd huzott elétermékekhez, igy a jaratos
egészatmerok és a negyszog hatszog
szelvényd profilok is kaphatok.




A lépcsés kialakitasu szoritohtvely (a)
tobb méretet hordoz magaban, csakugy
mint a lépcs6s feszitbhively (b).
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5. Esztergatlske

Furatos alkatrészek felfoghatok tiiskére, melynek tébb maddja ismert: egy
felfogasbol kesziilt tiske, enyhekupos tliske, feszitd és receés felfogotiiske.
Valamennyi eljaras k6zo6s ismeérve, hogy a felfogasi bazis a furat.

Az egy felfogasbol keésziilt tiske alatt az esztergagépbe fogott vallas
munkadarab elkészitését ertjuk, melynek méretét gy keészitjuk el, hogy szorosan
illeszkedjen a furatra. A darabot ezutan szegnyeregbdl ranyomjuk és tamasztjuk.

Enyhekupos tliiske 100 mm-en 0,04-0,05 mm-t kiposodik, a végeiben kdszorilt
kozpontfuratok talalhato. A tliskére huzott H6, H7, H8, G6, G7, F6 furatu
munkadarabok rafeszithetdk, a lelapolasra kerll az esztergasziv. Az igy
menesztett egyseg két csucs kozé fogva esztergalhatdo meg.

45° =y A mefszet
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menesztofelllet e
A feszitd eszetrgatiiske H8- ///////
H9 tlrési furatokhoz = L x

hasznalhatd. A kétiranyban ——- - EE e
hasitott készulék a e T —

munkadarab furata szerint o . ]
cserelheté. 2




A kapos kdzpontosito feszitdtliske
két egymassal szemben
elhelyezett, recézett fellletl
kozpontosito kupbdl all. Az egyik
kip mereven ékelddik a tengelyre,
a masik anyaval allithato.
Hatranya, hogy a furat széle
benyomadik, illetve a felfogas
pontatlan.
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Munkadarabok Utkdztetése az
esztergagepen

A felfelvési bazis kialakitasa, jellemzoen kis széria, vagy
sorozatgyartasnal.

Torténhet:

6. Kiesztergalt lagypofakkal
7. Hasitott perselyekkel

8. Kupos utkdzotuskével




6. Kiesztergalt lagypofak




tokmanypofakat, amelyek a munkadarab
konkrét atmergjére lettek kialakitva. Ez a
megfogasi mod nagy futaspontossagot és
technologiai bazisfellletet eredményez. A
lagypofakat sajat magunk készithetjik
meglévé pofak felhasznalasaval, vagy
készletben vasarolhatjuk.




A vallas kiképzési lagypofa egyben a munkadarab tengelyiranyu Utkoztetése is, igy
a visszafogott munkadarabok hosszméretei j6l tarthatok. Ez kilondsen fontos lehet a
szériaban készitett tarcsaszer( alkatrészeknél. Az elégséges szoritoerd abbdl
adodik, hogy az érintkez6 felllet tokéletesen illeszkedik a munkadarabra.




A lagypofak kiesztergalasa szoritott allapotban térténik. Egy névleges atmerdji
munkadarabot befogunk, melynek hossza keskenyebb legyen a pofa vastagsaganal.
A megszakitott felllet esztergalasa nagy igenybevételnek teszi ki a szerszamot. A
szerelt kivitell lagypofa helyzetpontos furatokkal és lepcsékkel szorosan illeszkedik
az alaptesthez, igy mindkét vége kimunkalhato.




7. Hasitott persellyel

Ha a belsé vallas perselyt esztergalas utan vasfirésszel felhasitjuk, alkalmassa
valnak keskeny tarcsak kils6 szoritasara.







8. Kupos utkdz otuskevel

A féorsd Morse-kupos furataba fogott tiiskének ttkdztethetjik a darabokat. Ez
kilondsen kedvez6 szériaban készult alkatrészek visszafogasa esetén. Csavaros
megoldas esetén az utkdzési felilet hossziranyban allithato.




Munkadarab tamasztasa

Legfobb célja a lehajlas/kihajlas megakadalyozasa.

Orténhet:

9. Szegnyeregbol forgocsuccsal
10. All6babbal

11. Mozgobabbal




9. Szegnyeregb ol forgocsuccsal

3< L/D <12 csuccsal meg kell thmasztani.
El6feltétele a kozpontfurat megléte.

L/D<3 esetén altalaban
nem sziukseéges csuccsal
tamasztani. Nagy tomegu B

munkadaraboknal, vagy /
ha a biztonsag ST,
megkivanja Z

megtamaszthato. ‘
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felveszi a munkadarab fordulatszamat. Koszorlt
kupszbge megegyezik a kbzpontfuratéval.

'_W A forgocsucs csapagyazott tamasztokészulék, mely




Tamasztas nelkil befogott munkadarab kimozdulasanak

nyomai. A roncsolas az esztergatokmanyt is érte!




10. All6babbal

=

L/D >12 kérszelvény( huzott, sajtolt, extrudalt
tengelyek kdzpontfarasa esetén a kihajlas
elkertilése végett allobabot alkalmazunk. Az
utéspontossag kimérése mérbora segitsegével
torténik. Az allithaté tamasztok ebben az
esetben altalaban csapagyazott gérgbék. Az
allobab osztosikkal késziil, hogy a munkadarab
ala be lehessen buktatni, illetve ki lehessen
emelni.
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L/D > 4-5 tengelyek oldalazasa esetén a kihajlas elkertlése végett allobabot
alkalmazunk. Feltétele a korkorosre esztergalt hengerpalast szakasz, melyet
el6zetesen kdzpontfurassal, csuccsal tortént megtamasztassal végeztink el. Az
allobab gépagyra torténd felhelyezése utan a kopobetéetekben végzadé tamaszait a
korkoros feltlethez erintjik, mikodés kbzben a surlédas csdkkentése végett olajjal
kenjuk az egymason elcsuszo fellleteket.




L/D > 12 eldmunkalt tengelyek kdzpontfurasa, oldalazasa esetéen is allobabot
alkalmazunk. A munkadarab kiérazasaval beallithatjuk az Gtésmentes tamasztast.




Nagytomegu munkadarabok
onsulyatol lehajolnanak, ezért
specialis gorgbkkel tamasztjak meg.




11. Mozgobabbal =~

L/D > 12 tengelyek hosszesztergalasa esetén a kihajlas miatt a munkadarabot
célszerli megtamasztani mozgobabbal, mely az alapszanra régzitve egyditt halad a
szerszammal, a munkadarabot szembdl tamasztja.




L/D > 12 kis atmérdjé menetes orsok, tengelyek esztergalasakor kiléndsen
indokolt a mozgobab alkalmazasa.
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