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Gepipari alkatreszek geometriaja

. . ——
(c) Dr Miké Balazs - Gyartasiewimoiugia .

Kulso hengeres feluletek

» Sima hengeres feliiletek: pl. csapszeg

» Azonos tengely(i hengeres feliiletek: pl. IépcsSstengely

* Parhuzamos tengely( hengeres feliiletek: pl. forgattyus tengely
o Osszekotd feliilet vagy atmeneti geometria: pl. bordastengely
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Elogyartmanyok pontossaga

« Huzott R, 1,6—12,5 IT9-ITII
e Hengerelt R 32-100 ITI10-12
« Ontott R,6,3-25  ITI2-ITI5

» Kovacsolt R,6,3-12,5 ITIO-ITIS

Elokészito muveletek

* Darabolas

¢ Oldalazas

» Kozpont jelolés

» Kozpontfuras

» Babhely esztergalasa

2015.09.30.



Darabolas

Rudanyag esetén (hengerelt, huzott) le kell
darabolni az elégyartmanyt.

Flirészelés
Leszlras (eszterga)
Langvagas

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il

Oldalazas

Az oldalazas célja a véglapok tengelyre merdleges
helyzetének biztositasa.

I. Kozpontfuras el6tt a kozpontfurd helyzetének
biztositasara.

2. Homlok élen val6 kozpontositas esetén.

3. Sorozat és tomeggyartas esetén a tengelyiranyu helyzet
meghatarozashoz.

Alkalmazhato eljarasok:

|. Cslcseszterga
2. Véglapmaro-kozpontfurd gépen

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il.
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Kozpont jelolés
Célja a kozpont helyének kijelolése.

Esztergan végzett kozpontfuras
esetén nem szukséges. )

Csak bonyolult, tobb tengely(i
alkatrészek esetén alkalmazzak.

6.1 dbra
Kozpontjelolé harang és
kbzpontkeresd derékszdg

Kozpontfuras

A kozpontfurat a tengelyvonal kijelolésére szolgalo segédbazis.
A kozpontfurat szabvanyos (MSz 3999, MSz 6518, DIN 333)

| E N
Alkalmazasi terilet | Megjegyzés |

‘ ' |

Ha a munkadarabnak esetleg hossz-
‘ iranyu jatéka van, kicsi a sugér- |
| Altaltncs esetekben iranyu elmozdulds; a beragodés |
‘ kevésbé befolyéasolja a pontossé-

got. A szétfeszitder is kisebb,
‘ | mint 90°-nal. Ezért ha lehet, ezt
hasznaljuk

| Nehéz munkadarabok
megmunkalasakor

és az esetleges hossziranyd jaték-
b6l eredd sugariranyu elmozdulas
is

T&bb gépen megmun- | A homloklap ttédése vagy benyo-

kélt munkadarabo- médasa esetén csak a 120°-o0s

kon, felfog6tiiské- rész sériil meg, de ez a késSbbiek
| ken,ahol a kézpont- folyamén nem okoz felfogési
| furatot 6vni kell hibat
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Kozpontfurat

Kozpontfurd

Névleges &
smbihoris (o) (0| ) e
333 A L7

* Esztergakés
* Koszortlés ‘

&Név/eges %]

DIN
333
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Kovetelmények:

* eldirasos kupszog

* kozpontos elhelyezkedés
* azonos mélység

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 11

Babhely esztergalas

I/d > 12 tengelyek babbal val6 megtamasztasa esetén a bab helyét
megfelelé6 pontossaggal és feliileti érdességgel, tobb nagyold és simitod
fogassal kell elkésziteni.

Tobb babhely esetén a tengely végei felol haladunk a kozepe felé.

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il. 12
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Munkadarab felfogasa

» Cél: kozpontositas

* Csucsok kozott

* Tokmany (és csucs)
e Siktarcsa

e Szoritohuvely

o Esztergatuske

Felfogas csucsok kozott

Bazis: kozpontfurat

Legpontosabb modszer

A megmunkalas soran nem valtozik
A bazisvaltasi hibdk minimalisak
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6.2 dbra. Kozpontos dugdk
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Felfogas csucsok kozott

A”(’)CSCICS (nmax=500 |/f0l"d) Univerzalis fOFgC’)CSl]CS
(kevésbé pontos helyzet

meghatarozas,
kopott cslics — rezgésveszély)

L»|

Fél alloesucs (oldalazashoz)
Keményfém betétes cstcs
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(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 15
M té

A menesztés feladata a nyomatékatvitel.
Nem akadalyozhatja a megmunkalast.

327600/ 7610

327640/ 7650
Cserélhetd keményfém lapkakkal

Esztergasziv és menesztStarcsa

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il.

kozvetlen fogazassal e
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Befogas tokmanyba

* Legaltalanosabb.
* Gyorsabb, de pontatlanabb mint csucsok kozott.
* Merevebb, nagyobb nyomaték viheto at.

Befogas tokmanyba

* Nagyold megmunkalasoknal kemény pofa

* Simité megmunkalasoknal az atmérdének megfeleléen
felesztergalt puhapofa.

* Puhapofa felesztergalasa mindig feszitett allapotban.




Befogas tokmanyba

* I/d<3 esetén nem szikséges csuccsal tamasztani
* 3<I/d<12 csuccsal meg kell tamasztani
* I/d > 12 bab alkalmazasa sziikséges

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il

Eszterga bab

I/d > 12 tengelyek esetén a munkadarabot célszerdi
megtamasztani.

Allobab: a gépagyhoz rogzitve

Mozgobab: a szanhoz rogzitve

Mechanikus / Hidraulikus

beallits-
Csavar

rogzits-
csavar

----- = (c) Dr Miké Balézs - Gyartastechnolégia Il.
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Ontvény
hidraulikus babbal
megtamasztva

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 21

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 22
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Felfogas siktarcsan

Nem tengelyszimmetrikus darabok felfogasara
A pofak fuggetlenil allithatd, nem kozpontositanak
A kozpontossagot ki kell mérni, hosszadalmas

Kiegyensulyozas

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 23

Indextokmany

Tobb tengely( alkatész
A megmunkalas soran forgatni lehet
Specialis pofa tervezése

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il. 24
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Specialis pofa

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il

25

Szoritohuvely

* Kis atmérdjd, pontos darabok megfogasara.
* Behuzo és kitold szoritas.
* Mechanikus / Hidraulikus
* Automatizalhato

* Sorozatgyartas

patronkulcs

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il.
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Esztergatuske

* Vékonyfall, atmend furatd
alkatrészek megfogasara.

* Nem deformalja darabot.

* Lehetové teszi a teljes
hossz menti
megmunkalast.

munkadarab
7

szorit6 anya
-

esztergatiske

szoritépersely

Nagyolas

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

* Nagyol6 esztergalas
* Rotacios maras

2015.09.30.
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Forged Workpiece

Nagyolo esztergalas

Roughing

Finishing

Forgdé munkadarab, all6 szerszam
Elénagyolas: ontott, kovacsolt
elégyartmany esetén a durva kéreg
eltavolitasa.

LLL
Nagyolas: simitast megel6z6 g ) _
megmunkalasok %

IT 11-13,Ra>12,5.

{ by
Torekedni kell a minél kevesebb fogasra.
J4 rr /4 =
Lépcsos tengelyek esetén meg kell B
hatarozni a fogismegosztas modjat. { 5

6.9 dbra
Fogésmegosztés, hosszmeg-
osztas és kombindciojuk

Rotacios maras
Fomozgas: szerszam
Mellékmozgas: munkadarab

Bonyolult szerszam
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a egyszer{i, b bonyolult munkadarabok esetén
A rotéciés maras munkaféizisai
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Orveényl6 maras

* Termelékeny eljaras
* A pontossagot a munkadarab és a szerszam fordulatszama

hatarozza meg.




2015.09.30.

. ’ 14
Simitas
A simitas célja a pontos alak, méret és feluleti minGség
elkészitése.

Nagy munkadarabok esetén kiilon m(iveletben, mas gépen
végezziik.

 Simitd esztergalas

e Palastkoszortulés

Simito esztergalas
* Kis fogasmélység, kis elStolas, nagy sebesség
*IT 8-10,Ra I,6

18



Palastkoszoruleés

*IT 6-8,Ra 0,2-1,6

* Cslcsok kozott / csuces nélkdl

* Hosszel6tolas / beszuré

* Befogas: tokmany+ csucs, 2 csucs

A, Hosszelbtolasos B, Beszurd koszoriilés:
deZf)I'I:lléS' L'111>BSZ LI_U<BSZ
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Csucs nelkuli koszoruleés

* Hosszu, vall nélkiili munkaarabok
atereszto (hosszelStolasos)
koszoriilése.

* Vallas munkadarabok beszuré
koszoriilése.

¥
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Regulating
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérheto pontossag

M kalasi IT-minéség Erdessés R, um

modok, technolégiak
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Kokilladntés

Ontés homokformaba

Centnifugalontés

Nyomasos dntés

Alakadis

Folyamatos ontés

Ontés héjformaba | |
IT-minosé Erdesség R, pm
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Meleghengerlés
Feliileti hideghengerlés
Hidegfolyatas
Meélyhuzas

Alakitis

Sillyesztékes kovicsolas
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérhetd pontessag

Megmunkilasi IT-mindség Erdesség R, pm
médok, technolégiik
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérheté pontossag

Megmunkilasi

IT-mindség Erdesség R,, jun
mé dok, technolégiak
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Készériles

Hinolas

Hintolas
Szuperfiniselés

Leppelés

Dolirozés

Lingvagas
Lézervagas
Plazmavégas

Levilasztas, szétvalasztas

Vizsugarasvégas ‘ ‘
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Felkeszulest se%to kerdesek

© N o U

Milyen formaban jelen
gépipari alkatrészeken?
Milyen el6készité miiveleteket kell végrehajtani tengely
jellegii alkatrész gyartasa esetén?

Mi a kozpontfurat szerepe?

Milyen készilékek hasznalhatok tengely jellegli
alkatrészek megmunkalasa soran?

Mi a bab, milyen fajtai vannak?

Hogyan rogzitheté vékony fall furatos alkatrész?
Milyen eljarasokkal nagyolhato egy palastfeliilet?

Milyen eljarasokkal IT7 min&ségnél pontosabb
palastfellletet késziteni?

t meg kulsé hengeres feliilet

Feladat

80 mm hosszd, 40 mm atmérdjii nagyolt palastfeliiletet kell
eléallitanunk 60 mm atmérdji elégyartmanybdl E400/1000
esztergagépen. A forgacsolasi sebesség 90 m/min, az elétolas 0.5
mm, a fogasmélység 3 mm, a beallithatd fordulatszamok: 1500-1060-
750-530-375-265-190-132-95-67-47,5-33,5 |/min.

o Készitsen vazlatot a mozgasciklusrol!

> Mennyi a megmunkalas ideje?

80 mm hosszd, 38 mm atmérdji simitott palastfeliiletet kell
késziteniink E400/1000 esztergagépen. A forgacsolasi sebesség 125
m/min, az elvart fellleti érdesség Ra 1,6 pm, a kés cstcssugara 0,4
mm, a bedllithaté fordulatszamok: 1500-1060-750-530-375-265-
190-132-95-67-47,5-33,5 |/min.

o Készitsen vazlatot a mozgasciklusrol!

> Mennyi a megmunkalas ideje?

2015.09.30.
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Videok

Aluminium tengely esztergalasa:

Nagy méretl alkatrész esztergalasa:

Teljes tengelymegmunkalas esztergakozponton:

Tengely koszortlése:

Csucsnélkili koszortilés:

2015.09.30.
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