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1.1. A targy tematikaja, félévi kovetelmény

Oktatasi cél: Megismertetni a hallgatokkal a kulonleges technologiai eljarasokat, amelyek a

forgacsolas technoldgia szamitdégépes tervezése ciml tantargy programjaban idéhiany miatt
nem kertlnek ismertetésre ill. amelyekre a tantargy oktatasa soran épiteni lehet.

Tematika: lasd Utemezés

Utemezés:
konzultacié Témakor
Eléadas Gyakorlat
1 Kilonleges forgacsolo Esztergalas, furas, maras,
szerszamgepek. koszorulés kilonleges készulékei.
2 Plazma és elektronsugaras Szuperfiniselés bemutato.
megmunkalasok.
Finomfellleti technologiak.
3 Lézer-, vizsugaras Tombszikraforgacsolas bemutato.
megmunkalasok.
Szikraforgacsolas.
4 Gyors prototipus gyartas. RPT bemutato.

A pétlas modja: TVSZ szerint

A félévkozi jegy kialakitasanak modszere: A félévkozi jegy beadando feladat alapjan szerezhet meg.

Irodalom: Az Apertus Kozalapitvanynak irt elektronikus jegyzet és az el6adasok anyagai pdf-ben.

Egyéb segédletek : Sajat kézzel irott jegyzet és eldadasokon megadott irodalom.




Kiilonleges technologiak targy helye és szerepe
a gépész oktatasban.

Forgacsolo eljarasok
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1.2. Kiilonleges (hagyomanyos) forgacsolo
szerszamgepek és késziilekeik

. Kllénleges esztergagépek

. Kllonleges esztergakészilékek

. Vizszintes furo-marom Uvek

. Hosszgyalugepek

. Portalmarogepek

. Karusszel marogepek

. CNC megmunkalo kézpontok

. Furd-, maro-, gyalugépek késziilékeli



1.1.Fej- vagy sikesztergak ] — siktarcsa
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A vizszintes féorsoju =
sikesztergat maskeént
fejeszterganak is nevezik.
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Nagytomegu nagy l/d viszony
munkadarabok onsulyatol lehajolnanak,
ezert specialis gorgokkel tamasztjak meg.




A sikesztergak az atlagosnal joval
nagyobb esztergagepek, esetenkent
kettds szanrendszerrel vannak
felszerelve.




1.2.Karusszel esztergak

A fuggbleges féorsoju
sikesztergat karusszel-
eszterganak nevezzik.
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1.3.Mechanikus vezeérlés U automata esztergak

A mechanikus
vezeérlesld automata
esztergak a
forgacslevalasztashoz
szikséges 0sszes
mozgast onmikddoen
vegzik, az egyes
munkaciklusok
megismeétlését a
vezérléma biztositja.




1.4.Masol0 esztergak

A masolbeszterga sablon segitsegével bonyolult keresztmetszetek
kialakitasara alkalmas. A szerszamot a gép hidraulikus berendezésének
tapintoja vezeérli, mozgasat a gépre szerelt mintadarab szabalyozza.




1.5.Ala- vagy hatraesztergak
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A hatraeszterga elsésorban
maroszerszamok
hatfellletének a
megmunkalasara alkalmas.
A szerszam radialis
elmozdulasat vezértarcsa
biztositja. A kett6s
felepitést keresztszanra
erdsitett kés annyiszor
mozog elbére és hatra a
f6orso egy fordulata alatt,
ahany foga van a mardénak.
A megmunkalt feltlet
archimédeszi spiralis. Mivel
ezek a gorbek a
maroszerszam minden
fogan megismétlédnek,
egy-egy fog megmunkalasa
utan az esztergakeést
gyorsan vissza kell vinni
kiindulo helyzetébe. Ezt a
mozgast rugo biztositja.



1.6.Toronyrevolver esztergak

A revolveresztergak kulonleges
szerszambefogoval és ltkdzérendszerrel
felszerelt esztergagépek. A féorsora
merdleges forgastengelyi
szerszambefogoval kialakitott
revolvereszterga a torony-revolvereszterga. A
szerszambefogo fej fliggdleges tengelyd.
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1.7.Dobrevolver esztergak i‘ =

A parhuzamos forgastengely( o !»k

szerszambefogoval ellatott
revolvereszterga a dob- , —
revolvereszterga. A szerszambefogo = e
feje vizszintes rendszer(. Egyid6ben

tobb szerszam is dolgozhat.
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1.8.Telepitett esztergagépek

Ceélgepek, az egyedi gyartas
szerszamgeépei, a gép reszegységeit a
gyakran a helyszinen szerelik 6ssze.
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1.9.Asztali esztergagepek

Célgeépek, egyedi gyartas, finommechanika szerszamgépei, 6ras eszterga
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Miniat(ir esztergagépek - hobby




2. Esztergagepek
ktlonleges
készilekei
2.1.Homlokoldali karmos « .

meneszt 6késziilék .
« pontos megfogas ' ' |

* kis nyomatekatvitel

 féorsohoz Morse kupos

csatlakozassal




2.2.Forgatotarcsas fogasléeces 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.




A vallas kiképzésl lagypofa egyben a munkadarab

tengelyiranyd Utkoztetése is, igy a visszafogott munkadarabok
hosszméretei jOl tarthatok. -

Ez kilonosen fontos lehet a
szériaban készitett tarcsaszerl
alkatrészeknél. Az elégséges
szoritoer6 abbol adodik, hogy az
érintkez6 felllet tokéletesen
llleszkedik a munkadarabra.

A lagypofak kiesztergalasa szoritott allapotban torténik. A
megszakitott felllet esztergalasa nagy igénybevételnek teszi ki a
szerszamot. A szerelt kivitel( lagypofa helyzetpontos furatokkal és
lépcsdkkel szorosan illeszkedik az alaptesthez, igy mindkét vége
kimunkalhato.




2.3.Billen 6pofas tokmany
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2.4. Csapbetétes tokmany fogaskerekek megmunkalasah oz
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Specidlis szogben
allithato, a

) « | fogosztashoz

. illeszkedd szorito
pofak és tamaszok
segitsegéevel
lehetéve valik a

lefogazott kerekek
esztergalasa
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2.5.Hasitott perselyek

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




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.




2.6.Szoritéhuvelyek

Huzott elégyartmanyok kilsé megfogasara alkalmas késziilék a szoritdhlvely. A
futdspontossag garantalt, a koszorult kipok tokéletesen illeszkednek egymasba. Mivel szinte
teljes atmérén szorit, viszonylag kis tengelyiranyu eré elegend6 a rogzitéshez, melyet - a
képen lathatéan - a patron f6orsé végéebél torténd meghiazasaval érnek el.
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A tengelyiranyu erd biztositasara mas
konstrukci6 is ismert, torténhet a fej
szoritasaval, gyorsoldast mechanizmus gy
segitségével. A patronok
méretvalasztéka és kialakitasa igazodik
a kereskedelemben kaphat6 hazott
elétermékekhez, igy a jaratos
egészatmérbk és a négyszog hatszog
szelvény profilok is kaphatok.




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

Furatos alkatrészek felfoghatok tliskére, melynek tébb maddja ismert: egy felfogashbol
készilt tiske, enyhekupos tuske, feszitdé és recés felfogotiiske. Valamennyi eljaras ko6zos
ismérve, hogy a felfogasi bazis a furat.

Az eqy felfogashbdl késziilt tiske alatt az esztergagépbe fogott vallas munkadarab
elkészitését értjiuk, melynek méretét ugy készitjuk el, hogy szorosan illeszkedjen a furatra.
A darabot ezutan szegnyeregbdl ranyomjuk és tamasztjuk.

Enyheklpos tiske 100 mm-en 0,04-0,05 mm-t kiposodik, a végeiben kdszorilt
kozpontfuratok talalhato. A tiskére huzott H6, H7, H8, G6, G7, F6 furati munkadarabok
rafeszithetdk, a lelapolasra kerll az esztergasziv. Az igy menesztett egység két csucs kozé

fogva esztergalhaté meg.
] A mefszet
A feszit6 eszetrgatliske H8-H9

45° I-»-A
tarésa furatokhoz hasznalhato. |.<

A kétiranyban hasitott készlulek  —
a munkadarab furata szerint
cserélheto.




3. Vizszintes furdé - marom uvek.

Az egyedi gépgyartas nelkulb6zhetetlen,
egyetemes szerszamgeépei a vizszintes
faromuivek, mert vellk tdbb mivelet
végezhetd egy idében, vagy egymas
utan. A leggyakrabban el6fordulo
maveletek: furas, felfaras, sillyesztés,
dorzsarazas, furatesztergalas, beszuras,
oldalazas sik és alakos feltletek, lepcsdk
és hornyok marasa.
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A vizszintes furomuivek kilonosen alkalmasak
nagymeret( gepalkatréeszek megmunkalasara.
Szerkezeti felépitésiket tekintve alléoszlopos
mozgoasztalu és mozgooszlopos alldasztall
kivitelGek lehetnek.

Elterjedt furatbévité szerszamok az egyeli
furatkések és a valtozatos kivitel(
furérudak, amelyeket f6leg vizszintes furo-
maro midveken alkalmaznak. A farorudak
allando atmerdji, vagy lépcsds furatok
megmunkalasara is alkalmasak. A
készitendd furat a tlréstél fuggéen a A lépcsbés furatok el6allitasara
kések rogzitése, utanallitasa kulonb6z6 alkalmas tobbkéses farérudak
szerkezeti megoldasokkal lehetséges. egyszeri allitocsavarral utanallithatok.
Durva méretpontossag esetén megfelel az A furatok helyzetpontossaga javul, ha
egyszerl szoritasl betétkés. Pontosabb a farérudat az elején, a hatso részen,
kesbeallitashoz beallitocsavart és vagy egyidejileg mindkét vegén
szoritocsavart alkalmaznak. perselyben megvezetik.
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4. Hosszgyalugépek o

A hosszgyalugépeket féleg nagymeéreti
alkatrészek sik- vagy sikokbol 6sszetett
fellletek megmunkalasara hasznaljak. A
gyalulashoz valasztott gép tipusa
dontéen a munkadarab nagysagatol
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A hosszgyaluk lehetnek: egy- és
kétallvanyos , mozgoallvanyos
kivitellek és veremgyaluk.

A hosszgyalugépek kbzepes
hosszusagu és hosszu
munkadarabokon vizszintes-,
fliggdleges- és ferde helyzetl sik-,
lepcsés-, esetleg alakos feltiletek
megmunkalasara alkalmasak.




Az egyenes vonalu, valtakozo iranyd,
vizszintes forgacsol6 fomozgast a
gépasztalra fogott munkadarab, a
vizszintes-, fuggébleges- vagy ferde iranyu
szakaszos eldétolomozgast a szerszam
végzi. A fogast is a szerszammal kell
venni. A termelékenység novelésére tobb,
2-4 késszanjuk van, igy egyidejileg tébb
szerszam is forgacsolhat. Vannak olyan
hosszgyaluk is, amelyekkel el6re- és
hatramenetben egyarant lehet forgacsot
levalasztani.




5. Portalmarok

A f6orsokat tartalmazo szanokat
(marofejeket) az asztalt athidalé kapuszer
allvany oszlopain, vagy gerendain levé
vezetékek hordozzak. Az oszlopokon
altalaban egy-egy, a gerendan egy vagy ket
féorsoszan talalhato.




A portalmarok nagytomegu alkatreszek
megmunkalasanak szerszamgepe. A hossziranyu
elmozdulast az alloportalos marogépen a targyasztalra
fogott munkadarab végzi, mig a mozgoportalos
marogepen a munkadarab abszolut nyugalmi helyzetben
van, a gép minden iranybol kdrbejarja a darabot.
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Egyes portalmarok hosszgyalukeént is
funkcionalnak, a forgo szerszam helyett
gyalukéseket helyeznek el.




Kdrasztalos- vagy karusszelmardgepnek nevezziik az olyan kétallvanyos gépeket,
amelyeken az eldtolasi sebesseggel forgd asztal folyamatosan viszi a munkadarabot a
marofejek ala. Ha a keresztgerendan t6bb mardszan helyezkedik el, akkor egy
felfogasban t6bb malvelet is elvégezhetd (nagyolas simitas), esetleg készre lehet marni

az alkatrészt.
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8. Furo -, mard -, gyalugepek készulékei
8.1.Bemér 6 készulekek

A készilék/munkadarab felfogasakor annak
helyzetpontossagarol meg kell bizonyosodni. Ez azt jelenti,
hogy a befogo készlleket - vagy a munkadarabot — ki kell
orazni, a meg-munkalas iranyaval parhuzamossa kell tenni.
Erre a feladatra kivaléan alkalmas a magnestalpas mér6ora, az
excentrikus kar elforditasaval fliggéleges helyzetben is
nyugalmi helyzetben marad. Hasznalata soran a keszulék
(munkadarab) nevezetes felliletére tapintva a két széls6helyzet
k6z6tt mozduljuk el, a kapott eltérést az el6feszitett
keészilék/munkadarab elforgatasaval korrekciozzuk.




8.2. Specialis gépsatuk

Precizios gépsatuk alkalmazasaval a
munkadarab kimozdulasanak veszélye
csOkkenthetd. A precizen megmunkalt
fellletek biztositjak a befogott
munkadarabok merev és pontos
rogzitéset. A szoritas torténhet menetes
orsoval, vagy hidraulikus rasegitéssel.

A forgathato, billenthet 6 gépsatuk az
egyedi gyartas hasznok keszulékei, a
szabadsagi fokok novelésével bonyolultabb
alkatrészek is készithet6k.
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8.3.Leszoritd elemek

A marogépek targyasztala T-hornyokkal késziil, a
felfekvé felllete tokeletesen sik, CNC marogépen
honolt kivitell. A T-hornyokba specidlis T-anyak vagy
T-fejl csavarok kapcsolodnak, a leszoritas villakkal
torténik, melyek ellenoldalon alatamasztast
igényelnek.




A sorozat es
tbmeggyartasban a
munkadarabok gyors cseréje
f6 gazdasagi szempont. A
mellekid6ék roviditésevel a
gyartasi koltség csokken. A
gyors, ugyanakkor merev
szoritashoz kulonféle
keszilékek allnak
rendelkezeésre.
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8.4.Szamjegyvezerelt osztokészilekek

A CNC marogépre szerelt
0szto-készllek segitségevel
a menetemelkedés
valtozasa programozhato.




8.5.Szamjegyvezerelt korasztalok, billen 06 palettak

A megmunkalas szabadsagi fokat
noveli a CNC vezérlési
szerszamgéepekre szerelt korasztal,
mely gyakran billené mozgasra is
képes. Az 5 tengelyes
megmunkalassal bonyolult 3D-s
fellletek készithetok.



8.6.Magnesasztal, vakuumasztal

Magnesasztal segitsegével valamennyi
magnesezhetd tombszeri el6gyartmany
felfoghato furasi, marasi miveletekhez.

Vakuumasztal alkalmazasaval a nagy
kiterjedési tablaszeri el6égyarmanyok
deformacio nélkul régzithetdk farasi,
marasi miveletekhez.




A forgacsolasban gyakran hasznalnak célkészulékeket,

8.7.Célkészulékek melyek a munkadarabok specidlis felhelyezését segitik,
illetve a megmunkalast gazdasagossa — sok esetben -

lehetbvé teszik.




