: A munpkadarabot ugy kell befogni, &s olyan szegnyereggel kell meg-~
timasztani; hogy a kések bekezdés eldtt &s kifutiskor ne iitkdzzenek. A
fogismegosztisos ttbbkéses esztergilis alkalmazhatSsiga tekintetében a
szerszamgép és a kégek igénybevételével kapcsolatban ugyanazok a szem-
pontok érvényesiilnek, mint a hosszmeg-

osztisos munkinil (2.5 dbra). A kések

és az utdnélezések kizottl idS szempont- [\x’;)r
jébol azt kell azonban figyelembe venni,
hogy mindegyik kés a teljes forgicsold- % // 7
8i hosszon forgicsol, de a nagyolds : \
pontossiga [Oképpen az utolad fogist le-
. munk&16 kés besllitdsénak pontosséghtol % ////
- fugg. ) t(rmin}
- . A lépcsOs_hengeres_feliileteket _
is egy vagy tobb késsel lehet megmun- ' "~ 2,5 fbra
kélni, : : A fogdsmegosztisos forgi-
Ha a lépcso'k alacsonyak, azaz a csolis teljesitményigényé-"

védllak mérete oldalanként kisebb, mint nek alakulisa

az alkalmazhat6. eléretolt élii eszterga- :

" kés hossza, akkor célszerii a megmunkilist ilyen késsel hosszeszterga—

13ssal végezni, Ha a villak magasabbak, akkor azokat oldalazni kell és

ebben az esethen a hosszesztergilishoz rendszerint el"nyﬁ'sebb a szok:‘mos

: 450 elhelyezési szogli nagyolSkések hasznélata, .
- Az egyirfinyu lépesSket - az utols6, tokmanyba fogott. lépcsfi klvé-_

telével - egy felfogfisban helyes megmunkdlni, majd a munkadarabot meg

kell forditani, és ezutin forgicsolni.az utolsé lépcsét: és a homlokfelule-

tet,

A kétirfingu 1épesSket két felfogdisban kell esztergilni,
A gyakorlatban a 16pes8s hengeres feliileteket rendszerint egy kés-.

. sel munkiljik meg. A forgdcsoldghoz szikséges bedllitigokat prdbafogis

alapjén végzik, 11, iitkdz8k besllitdisdval hatirozzik meg. Méisolbeszter— .
gin végzett munké,nél sorozatgyértﬁ.sban sablon vezérli a szerszim moz~
gisait,

‘A megmunk4lisi id§ alakulisa nagymértékben fligg a fogﬁsok megvé,-
lasztss4nak mdadjatél, '

- A fogfisok gorrendjét tekintve, az Atmérdk kulonbségének ‘megfelels-
en tdbb viltozat lehetséges. A megoldis két alapesetét a 2.6/a és b) dbra
tiintet! fel. Az elsS a fogfismegosztds, a misodik a_hosszmegosztis elvén
alapszik. Amennylben a fogésmegosztﬁs médszerével a gépet mindegylk
fogisban teljesen ki tudjuk hasznglni, akkor ezt alkalmazzuk. Ha a szer-
szamgép teljes leterhelését nem tudjuk biztositani a villak méretének el-
térése miatt, aklkor célszeribb a misodik viltozat megvalésitisa. Ebben
az esetben egy felilileten 4ltalshan caak egyszer haladunk 4t, &s ennek
kivetkeztében a munkadarab rdvidebb 1d§ alatt késziil el. A két megol-
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disnak kiilénféle kombindcitja Is
elképzelhets, erre a 2,6/c 4bra
mutat példait. )
Lépcsds hengeres feluletek
tobb késsel végzett esztergilisa
foleg a nagyobb sorozatok gyir-
- tisAn4l gazdasfigos. A tobbkéses
esztergilishoz nem feltétleniil kell
kiilénleges szerszdmgépet haszndl-
_ . . ni, hanem elvégezhetd egyetemes'
—- - R et . csucsesztergsn is.

=

MY 2- fogds

__hthllm 1. fogds
They™™ 1)
=
T Ly _ : D
2.6 Gbra . ' . 2.7 bra

' Lépcsos tengely esztergilisa a hossz- Tobbkéses 1épcsds esztergilés
_megoszté,a és a fogésmegoszté.s elvén, csak a mells8 esztergaszan fel-
illetve ezek kombinac16j§.val ) hasznalésﬁval

Amennyiben a szersz:imgepen csak mells8 szan van akkor a tobb-
késes lépcsds esztergilis a 2.7 dbra szerinti megoldﬁssal végezhets.
Ez az elrendezés csak akkor megfelelo ha a nagycbb 4tmérdk felé az

" egyes 1épcsdk hossza egyenll vagy ndvekvS. A szerszémok utja a teljes

. forgicsolds! hossz és a késtartdba fogott sz8ls8 kések tévolsagénak G8z~

. szege. ' :

. Ha a szerszamgépen mells8 szfnon kiviil hitsé szin ls van és a
munkadarab 1épcsdinek hossza a legrovldebb lépcsdvel egyenld, vagy an-
nak egész szAmu tébbszrose, akkor a 2.8 4dbrén iithat6 megoldassal le-
het esztergilni. A hétsé szdnra fogott késekkel beszurist készitiink a vil-
‘laknil, majd a mellsd azinnal fogist vesziink a beszurdsoknil és ezutin
az itmérdt megesztergiljuk. Ez az esztergildsi méd azért eldnybs, mert
4 szerszamok utja rovid, a legrovidebb lépcsl hosszival egyenld. A for-
gacsolderok Usszege az egyszerre t‘orgﬁcsolé tobb szerszdAm miatt nagy.
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Tdbbkéses Iépcsos esztergﬁlés a hﬁtsé
beszurészﬁn és Aa mellsoszé.n feihasznﬁ-
- lﬁsﬁval L

A slmitﬁ esztergﬁlﬁa

Agim 6" esztergﬁlés: lehet el készlto 'vagy befe}ezb muyelet. Az
eiostzito jellegii simité megmunkﬁlés réhagyﬁssal készﬂl €8 tlirége §z

: : fejezo mﬂvelét, '
:érﬂességet b8 az alakhﬂ)it a azerkesztésl rajz ,el(’fi‘rﬁs 'i 'zer ;

imltﬁ esztergﬂ_;ﬁs atlagos jgazdas'ﬁgoa 'megmunkalﬁsi pom:oasﬁga
s—rrs ;felﬁleti érdesség' R 25,

{ _ : ; e javithat6 |

s'erszim hasznﬁlat&val'a nzgyobb forgacsolé sebesaég kédve

a mistt. ‘A szivés anyagok érdessége catkkenthetd Lut§-kens fo
yadék hasznﬁlatﬁval, rldeg anyagok érdességét a hﬁtés-kzenés




sugir 8s a feliilet! érdesség alapjin tdblizatbél vdlaszthatjuk, értéke
<0,3 mm /ford, '

Kis_elhelyezési szigil késsel torténd simité esztergdlisnil a ra-
hagyis viszonylag kis értéki lehet, A kés é&ltartama ebben az esetben
nivekszik. :

A forgicevastagsdg és az elhelyezési sziig cstkkentésével javul a
feliilet minfsége. Novekszik viszont a forgicsoléerd sugiririnyu Ossze-
tevéje, ami ndveli a munkdarab kihajlisit €s rezgéseket is okozhat.
Ezért a kis elhelyezésl szogli kés csak merev rendszerben basznilhaté.

_ Széles késsel  fOképpen nagyméretii munkadarabokat simitunk kis

forgicsol6é sebességgel. A sugarirdnyu forgicsoléerd nagy, igy a kés '
kénnyen rezeg, ezért a kést rbviden kell befogni. A munkadarab-gép-
-szerszfim rendszernek merevnek kell lennle,

Széles gyorsacél késsel torténd simitisnil az el8tolis nagy
(s = 2,..20 mm/ford), a forgismélység a = 0,1,..0,5 mm, a forgfcsold
sebesség v = 2,..12 m/min; keményfémlapkss késsel v >100 m/min,

8 = 5,..6 mm/ford, a = 0,1,,,0,2 mm.
. Eldnye . az eljé.rﬁsnak hogy a kis forgécsolé sebességen nagy a

- kés éltartama &s hosszu munkadarabok is végigesztergdilhaték késcsere
- nékiil.,

Szivés anyagok széles késsel valé simitisdndl a hiités a felulet minbsé~
gét javitja.

Simit6 elztergélé.snal az alakhiiség a gép-szerszﬁm—munkadarab
rendszer merevségétdl, a rdhagyisok egyenlotleuségét&'l a minkadarab
. anyaginak homogenitisait6l, a szerszimgép pontosségﬁtéi és a szerszém-
kopistdl fiigg, .

Az alakhiiség elbfeltételeit ‘mir a nagyolﬁsnal biztositani kell. Ameny—
nyiben nagyolésnél nem tudjuk az alakhiiséget megfelelden biztositani, na--
‘gyobb rhhagyidst kell hagyni és azt simitis elStt félgimitd fogﬁsokkal kell
¢ltdvolitani.

2,133 -'F_inomesztergé.lés

A finomesztergildst keményfémszerszimmal vagy gyéminttal végez-
ziik nagy forgicsolé sebességgel (v = 100...600 m/min), kis elStoldssal
(s = 0,02,..0,15 mm/ford) és kis fogismélységgel (a = 0,05...0,4 mm).
Az elérhetl méretpontossig IT5-IT7 lehet, a felifleti érdesség Ra =

= 0,1,..1,25 ym, A forgicsolé sebesség nbvelésével az elotolas csdkken-
tésével és a biséges, folyamasatos hiltéssel csikkenthetjik az érdességet.
Azonos forgicsolisl adatokkal szinesfémeken simdbb feliiletet és jobb tii-
~ résmindséget kapunk, mint acélon vagy SntSttvason, ‘
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A kiikonféle anyagok finomesztergilissihoz haszndlt gyéménton - a
fémektsl erfsen eltérd tulajdonsiga miatt - mem képzbdik élritét; az 6l-
tartam hosszu, hasznilata tdmeggyartisban elénybs (tobb héten 4t lehet
. szergzfimcsere nélkiil dolgozni). A gondosan élezett és tikrisitett ke-

ményfémkéssel esztergilt feliillet minsége nem rosszabb, mint a gyém4int-
tal megmunkiité, de a kés éltartama rovidebb. '

A finomesztergdlis lehet csak elSkészitd jellegii miivelet a tilkrdsi-
tés, dorzskdszorillés vagy tikdrsimitis elStt, Ekkor az elftoldis a meg-
adott értéknek két-hiromszorosa lehet.

Finomesztergilisra a feliiletet félsimité- vagy simltéesztergélassai
készitjlik elG. Ha két fogdssal finomesztergflunk, a rihagyis 75%-it az
elsd fogisban tivolitjuk el, a médsodikban a fennmaradé 25%-ot, ami ne
- legyen nagyobb 0,1...0,15 mm-nél, fimérdre szimitva. Mindkét réteget _
okvetleniil egy felfogisban kell leesztergilni. A késtarté6 6s a kés befogi-
.sa legyen merev, a kést lehessen finoman beéllitani. A furatban végzett
finomesztergdlds, a finomfuris.

A finomfurds igen nagy pontosséggal biztositja a furat mértanl alak-.
_ jit. A finomfurés végezhetd kisebb méretii forgé munkadarabbal is, de
az esetek tulnyomé tobbségében a darab 411,

Az elBkészitd miivelet finomfurdshoz legtobbszor felsimitd esztergé.-
las, simitd sullyesztes vagy iiregelés.

L2, 14 Furatesztergﬁ.lﬁs

A munkadarab alak]a mérete és a szerszémgépre vald felfogﬁsi
‘lehetdsége eldontl, hogy 4ll6 vagy forgé munkadarabon esziergiljuk-e a
furatot,

Ebhen a fejezetben a tovidbbiakban csak forgé munkadarabon va16
esztergilissal foglalkozunk az 4116 munkadarabon torténo megmunk&lﬁst
lasd a furé-marémuvi munkdkn4l!

A nagyol6 furatesztergilis méretpontossaga sorozatgyﬁrtﬁsban IT 13 -
- IT 14, feluleti érdességre R =12 5...25.}1m

A furatesztergilds szerszimali a szabvinyos furatkések &s a furdrudak
egy vagy két forgicsolb éllel. _

Furéruddal - amennylben lehet - mindig k&t késsel nagyoljunk.
Ekkor a termelékenység kétszer akkora, mint egykésessel &s a szer-
szém alig drdgibb. A kétkéses furatesztergilis végezhetd fogismegosz-
tissal (2.9/a fbra) vagy eldtoldsmegosztissal (2.9/b dbra).

A fogismegosztisnil a két kés kiilonbszd Stmérén forgicsol. Hely-
telen az a feltevés, hogy az egyik kés nagyol, a mésik pedig kdzvetleniil
‘uténa simit, hiszen a nagyolis forgdcsolisl adatai nem felelhetnek meg a
simitdgnak is. Ezzel a moédszerrel egy 1épésben csak az IT 10 =111 ¢
pontossfigu furatok munkilhaték meg.

L 4
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// ket furdrod (nagycls)
(ddfddsmegoszra.s}

NG

2.9 gbra
A kétkéses furatesztergilds furbruddal végez-
hetd fogasmegosztissal vagy elotolﬁsmegosztﬁssal

Az elotolés megosztaséval dolgozé eljiris sokkal gyakrabban alkal~
mazbat6 Itt mindkét &l egy Atmérdn forgdcsol, és ha a szerszdmgép mo-
torjanak teljesitménye megengedi, az egykéses furatesztergildsndl alkal-
mazott elStolis kétszeresével dolgozhatunk Iit a pzerszim bedllitisa ttbb
figyelmet igényel, . ‘ '

. A fur6rudak befogisa tobbféle médon torténhet. Legkevéshé merev
a lebeg8 befogis. Fzzel rovid furatokban, egy fogissal csak kis forgies-
keresztmetszetet vilaszthatunk le. Sokkal merevebb a befogis, ha a fur6-
rud kéttimaszu tartSként van befogva &s hoseza a lehetd legkisebb. '

A szerszimbefogis sajitossiga kivetkeztében forgé munkadarabban

az esztergélt furat dltaldban egyenestengelyu, kupos vagy gorbevonal al-
-~ kot6ju lesz.

A simité miiveletet kis eliitoléssal ép kis fogismélységgel kell vé-
gezni, hogy a forgﬁcsoléero kicsi, és a deform#cié a tiirés feléndl kisebb
legyen. A simit6é furatesztergilissal gazdasfgosan IT 8-IT 9 méretpon-'
tossig és R =1,6 - 6,3 pm felizlet biztosithat6.

A simitb furatesztergﬁlﬁs ritkin befejezd milveleb §ltaldban el8ké-
~gzitd miivelet dorzsbléshez, liregeléshez és kiszoriiléshez.
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2,15 Alakos forgésfeliiletek megmunkdlisa

Az alakos felﬁletek megmunk4lisi viltozatalt a kdvetkezd szempon-
tok szerint osztilyozhat]uk:

- megmunkilis alakos szerszﬁmmal (programszerszﬁm),

- megmunkilis szabvinyos szerszdmmal, amelynek mozgisit a
szerszAmgép mozgislincolata vezérli {mozgisprogram),

- megmunkilds szabvinyos szerszimmal, amelynek mozgisit mé-
gol6idom, ill. mésol6berendezés ir4nyitja (mésold megmunkilis
tulajdonképpen iitkdzds programvezérléssel).

Az alakos feliiletek egyes fajtﬂ (pl. a kupok) afelsorolt megmunks-
lisi médok mindegyikével megmunkalhat6k, més feliiletek pedig csak szi-
. goruan egyfajta eljirdssal (ol. a h&traesztergilt fogu maré),

2,151 Kupfeliiletek megmunk&lﬁsa

A KiilsG kupok megmunkilisa rendszerint eszterg&lﬁssal vagy az '

esztergilist kivetd kbszorilléssel torténlk
A kupesztergﬁlﬁs végezhe

.alakos szerszﬁmmal {ferdeélii késsel),
a szegnyereg elillitdsédval,

-8 késezin elforditiséval,

egyidejli tobbirinyu gépl elBtoldssal és
misoldssal,

A megmunkélﬁs szempont]ébél megkiﬂonboztetunk rovid és hosszu

“kupokat.

A ferdeélii késsel torténd kupesztergdlisnil a forgicsoloél elhelye-

zésl szdge a készitendS kup vagy saroklettrés félkupszogével azonos. A

 szerszimél hossza valamivel nagyobb a megmunk4land6 kup alkoté]énak
~hossz4nil, Ebbd! kivetkezik, ‘hogy a munka termelékeny, mert igy csak
 egészen rovid hosszirinyu vagy keresztirinyu elStolés szikkséges., Mis-

- feldl azonban éppen ez a kbrilmény okozza azt Is, hogy a forgicske-

resztmetszet -Es a forgdcsolberd viszonylag nagy 6s ezért a szerszéim

- knnyen beremeg. A fordulatonkénti elStolds csbkkentésével lehet mérsé-

. kelni a: forgicskeresztmetszetet 6z ezzel a forgicsolder('it. Az elb’tolés
rendszerint 0,1,,.0,01 mm /ford.

_ Az elmondottakra tekintettel a ferdeélii késsel végzett kupesztergé.—
lis alkalmazisi teriilete a révid kupok megmunkilisa. A médszer alkal-
mazhatésigit a kupszodg nagysfiga nem korlétozza., A megmunkilis pon-
togsiga részint a késél beillitdsinak pontossigitél, részint az eldtolés

- befejezésének pontossfigitol fligg. A késél bedllitisst gablonnal végzik.

Pontos kupszdg és finom felillet ezzel a moédszerrel nem 4llithats ell.
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A szegnyereg eléllitﬂsﬁval csak kis kupszbgil ( —-— 1 - 2 )

munkadarabokat lehet csucsok - kbzott, ill. csucsokat helyetteslto gom
kozé befogva megmunkilni, A mobdszernek az a lényege, hogy a nyer-
‘get olyan mértékben ﬁllitjuk el keresztirinyban, hogy 2 megmunké.}.andé
kupfeliiletnck a kés felé es8 alkot6ja a kés hosszirdnyu elbtolasaval par--
huzamos legyen. Ilyen beillitds utin a kupot szabvinyos esztergakéssel
és gépi uton mlikodtetett hosszirdinyu elStoldssal lehet megmurkilni. A
munkadarab kupszige hagyon pontosan besllithaté és a megmunkslt felii--
‘let dtlagos érdessége ugyanolyan, -mint a hengeres feliiletek esztergé.lé-—
sfnil, )

LA szegnyereg eldllitissnak (e) nagysfgit a 2.10 dbra _'alapjan. _
a kovetkezdképpen szdmlitjuk ki L : :

S ' Q= 3 ©
T _—;%_._r_:.;:: '—2:3 — 0 i
2.10 ﬁbra

Kup eszterg&lésa a azegnyereg elﬁllitﬁsﬁvai _

Az esztergﬁlandé kup rajza szerint

.12
2

o

e D-d
83 ST T Ed

Ha a kupszog kicsi, akkor annak szinusza és tangense egyenlonek
‘tekinthet(')' teh4t

e_D=d
I- 21’

D -4
e ==

. '5‘8



Ezek az Ssszefiiggések ari-a az esetre érvényesek, amikor a meg-
munkdlandé kup hossza egyuttal 2 munkadarab hossza is. Ha a munkada-
rab hossza (L) nagyobb a kupos rész hosszﬁnil akkor az. elélhté.st II’L

~ardnyban novelni kell:
D -d

" '_z"'

) [

A nyeregelallitis altalﬁban vem lehet nagyobb mint a munkadarabok
hosszlnzk az Gtvenedrésze,
A kupfeliiletet nyereg elillitisival torténd megmunkélﬁsakor a nye--
regszeg 6s a foorsdba fogott csucs nem t‘ekszlk fel szabilyosan a munka-
“darab kbzpontfuratafban, hanem alkotd mentén, ill. ponton. Ilyen médon
a befogﬁs rem megfelels, A megoldés az, hogy a nyeregszeg és a fdors6-
' ba fogott csucs nem- kupban végzl-
dik, hanem gbmbben és ez a gdmb
a kozpontfuratban akkor is kdrdn
- fekszik fel, ha a nyerget kereszt-
irdnyban elsllitjuk (2.11 sbra), '
meﬁrégﬂ csucs stmérdie:
‘D_=D cos £ .
s 2z

S _ - ‘'Ebben az e_eetﬁen a csi:c‘s_
-2, 11 dbra o " gbmbjének kdzéppontja a munkada«

" A szegnyereg eldliitdsakor gdmb— - rab homloksikjsba esik.
- végil csucsot haszn&lunk . A nyeregelallités nagysﬁgit

o

nemecsak az eldz8ek szerinti szdmi-
* tasokkal lehet meghatarozni hanem mesterdarab segitségével is heillithat-
'juk a nyerget. _
' “Tobb kupos munkadarab nyeregelallitﬁsu megmunkélésakor arra kell
B ugyelni hogy a kupok hossza szilk tiirdsli és a csucsfuratok mélysége pon-
_tos legyen. Adott nyeregsllitis mellett csak e feltételek megtartisa ese- -
_tében lesz azonos a munkadarab tengelyvonala és az elStolds trinya 4l< -
© tal bezdrt szdg. Ellenkezd esetben mlnden munkadarabnﬁl kiilsn be kell -
' -élutani a nyereg helyzetét, = .
‘A késszin-elforditdsfinak mdodszerével tdrténo kupeszterg&lis csucs -
esztergé.n {2.12 4bra) és karusszelesztergin (2. _13 fbra) szokésos, ha a
kupszig viszonylag nagy és emiatt nyeregeléllitdssal a kup nem munk4l-
hat6 meg. Késszdn elforditdssal csucsesztergfin tetszlleges kupszogi ku~ -
pok munkdlhaték meg: karusszelesztergin o< legfeljebb 30.,,459 lehet.
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2.12 4bra : 2.13 sbra -

" Kup esztergilfisa a késszéin elfor-- . Kup megmunkilisa karus-
ditdsfval _ szelesztergin a késszin
' elforgatfisdval

_ A kégszin elforditisa fokbeosztisu skila szerint torténik, A skila
mellett rendszerint ndénjusz Is van, amelynek segitségével pontosabban 41- "
lithatjuk be a kivént kupsziget. A mddszer hétrinya, hogy - mivel a leg~ .
~ tobb esztergin a késszdnnak nincs gépl eldtolisa - az elGtolist rendsze- =
- rint kézzel kell végezni. Emiatt a munka kevésbé termelékeny, €és a meg- s
- munkilt feliilet minBgége sem egyenletes. Karusszelesztergén rendszerint B

" van a sz4nnak gépi elbtoldsa.

Az elmondottakbél kivetkezik, hogy a kéaszén-elforditéssal végzett
kupesztergilis jeuegzetes alkalmazisl teriilete a viszonylag nagy kupszd-
gil 68 kozepes hosszusigu kupfelilletek megmunkilisa az egyedi és a kis—
sorozatu gyirtigban, ha a kupszdg tiirése nem tulsigosan szitk és a felli-.
let stlagos érdességével kapesolatos kivetelmények sem tulségosan szigo-
- ruak, A kup hossza legfel;ebb akkora lehet -mint a késszé.n 1egnagyobb

: elmozdulé.sa.

Kopvonalzd " Mésolbberendezés 'se_gitségé_-
: . xel (2.14 sbra) gépl hosszelsto-
ligsal pontosan esztergilhatunk: _
viszonylag nagy kupszogu kupfelii- -
leteket is. - o ' :
' A kupvonalazé és a mﬁsolé- .
l1éc bedllitds4nal, ill. a mésol6- .
idom kialakitisénil is a kovet-

kezd Gsszefliggés érvényes:

& _D-d
2~ 21
2.14 gbra ' .
Kup esztergélﬁsa masolé berendezés Kupwonalzéval viszonylag
segltségével - ‘

kis kupezigi ( 9‘,-;- =8 - 109
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kupokat lehet csucsesztergin megmurkilini, A fogisvétel a 90%Jcal el-
forditott késezin mozgatisival térténik. A kup hossza a kupvonalzé
" hogszénil nem lehet nagyobb., A megmunkilis igen pontos.

" Migol6léccel és misoléidommal vagy ugy dolgoznsk, hogy kbzvet-
len suly vagy rugd szoritja hozzéjuk a keresztszénra szerelt gorgot,
vagy kizvetett misoldsnil a tapintd szervomotor kdzbejbttével irdnyitja -
‘a keresztszin mozgisit, A médszer mindegylk valtozatinal ki kell k- .
tatni a keresztszint mozgatd csavarorsdt, hogy ezutin a keresztirényu
mozgést mikidtetS hatds szabadon érvényesiilhessen. -

Kdzvetlen méisolisnil az az erS, amely a gorgét misoléidomhoz szorit-
ja, valamivel nagyobb a forgicsolberd sugériré.nyu beszetevdjénél, En-
.nél sokkal nagyobb azonban ne¢ legyen, ‘mert a nagy szor{téero gyorsan
" koptatja a mésolélécet (ldomot).

A kbzvetlen misolds megvalésitﬁsa egyszerii, a munka pontos és
termelékeny, és ezért lgé&yes ég nagysorozam gyértﬁ,sban is eldnybsen
. alkalmazhaté, ha << /2 450,
" Ennél nagyocbb . hajlé.sszogu méisolisnil ugyanis nagy erok ébrednek ami
- keresztszin beékelt’idéséhez vezeéthet. _ '
_ ' A kizvetett misolfsnil a tapinté csak kis nyomést fejt ki a mé.solé-
. idomra és a keresztszAnt a tapintéra haté reakciberd szerint’ mozgatja a

- - hidraulikus, villamos ‘sth. szervoberendezés. A tapint6 alakja rerﬂsze—

rint azonos a szerszémél aiakjéval‘ :

Kupesztergﬁlas két, egymé,sra merolgges iré.nyu szé.nmozgﬁs

egitaggevel

. Amikor az esztergin mind a kereszt- ,
1r€myu, mind a hosszirinyu elbtolis gépi '
uton kiilén-kiilsn miksdtethets, akkor ezek
egyldejti- bekapesolisival a kés mozgisinak
‘irdnya ferde lesz (2.15 4bra) és az sltala
megmunkilt feliilet pedig kup, amelynek
kupszoge a kivetkezSképpen szimlithatd: -

& fek _
' “feh. R ' . ' 2,15 4bra _
S S - Kupesztergilis karussze-
Mivel mind a hosszirinyu, mind a lesztergin két egymésra
_keresztirinyu elStoldis sebessége csak fo- °~  merdleges elStolé mozgis.
‘kozatogan szabdlyozhats, ezért ezzel a - egyideju bekapcsolasaval

médszerrel csak olyan kupszdgil kupfelule-

tek munkilhaték meg, amelyek az elftolasok fokozataibél a fenti szﬁmltés-. -

gal kiadﬁdhatnak.

el




1

E megmunkilisli médot rendszerint karusszelesztergin végzett nagy

Atmérdil és nagy kupszigii kupfeliiletek megmunkildsshoz alkalmazzik.,

 BelsOkupok esztergilisa elvileg megegyezik a kiils6 kupok eszter-
gilisdval a nyeregeldllitis kivételével, amely itt nem alkalmazhat6. Ezen
feliil belsd kupok elfdillithatok még esztergikon kupos siillyesztovei vagy
dérzsérral ls. -

‘A kupos siillyesztdvel és dérzsirral fleg a kisebb kupos furatokat
munk4ljak meg (pl. kuposszeg részére} ugy, hogy a szerszdmot a szeg-
nyeregbe fogjik, esetleg kézzel hajtott szerszimmal nehezen hozzifér-
het$ helyen levd kupos furatokat munkilnak meg. A kézzel végzett mun-
ka lassu, és azért csak més lehetSség hlinyiban vilagszuk. o

A furatokat eldfurjuk akkora rihagyissal, hogy a kup kisebbik #t-.
mérdje is készre munkilhaté legyen. Ezutin siillyesztiink és dbrzsoliink,
A 10 mm-nél kisebb Atmérdjii kupos furatokat rendszerlnt egy 1épéshen
-dérzsoljik, a nagyobbakat 243 lépésben. :

2 .152 Gﬁmbfeliiletek megmunkﬁlﬁsa

: A kisebb ‘gémbfelilleteket rendszerint esztergﬁn szabvanyos késsel

. végzett nagyolﬁs vagy félsimits utin alakos késsel simitjik. A szer-
szdm éle koriv. Ugyelnd kell arra, hogy a szerszimél a forgﬁstengely :
- magassfgiban legyen, mert egyébként a megmurkilt darab torzul. l?gyel—
ni kell a kés merev befogdsira €s arra is, hogy az elotolés Hcsi 1egyen l
" mert egyébkéut a szerszém beremeg._ )

'216§hra : 2,17 sbra

Kiils§ g&mbfeliilet eszterg&lésa .- Belsd gombfeliilet esztergilisa .
 képziilék segitségével _ - késziilék segltségével

. -A nagyobb kiilsd és bels§ gémboket gombeszterghlé szerszdmbefogé
- képzillékkel &s szabvinyos esztergakéssel készitk el. A késziilék a szer- .
szimot a gdmbsugirnak megfe!elo kiriven mozgatja, mikbzben a munka- -
darab forog. : P
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A ubzvetlen misolds esetében a forgacsoléer8nél nagyobb nyoméerd
vagy maga a forgicsolferS szoritja a misoléidomhoz a szerszimmal me-
reven deszekitott tapint6t, amely ebben az esetben - a nagy szoritberd
miatt - grgd. A gbrgd sugara szerkezeti okokb6l sokszorosan nagyobb,
mint az esztergakés csucssugara. A misolbidom alakjét ugy kell megszer-
kesztenl, hogy (2.18 Abra)

Masolo
ickorm . |

Mcisolo
ellervdomn \

A masoloidor
konturjorak
- szerke_szfdsc

konfur;anak .szerkcszfe.se

2,18 dbra
Kozvetlen mésolis esztergiliskor méisolé-
idom, ﬂletve mésol6 ellenidom s_egitségével
- amikor a kés helyzeteinek burkol6gorbéje a megmunké.landé for-
gé,stest alkotdja, akkor
- a girgd megfelelo helyzeteinek burkolégtrbéje a mésolédiom kor-

vonala legyen.

A misolbidom konturﬁt szerkesztéssel vagy- szémitissal hataroz-
hatjuk meg.
A szerkesztés menete az, hogy sok helyzetben felrajzoljuk az ismert
csucssugaru szerszimot ugy, hogy a szerszim csucse mindig érintse a
" munkadarab kéirvonaldt. A szerszaim kiilsnbdz6 felrajzoli helyzeteiben
_' meghatirozzuk a csucs ivének kdzéppontjait. E kiozéppontokat most. ugy
- tekintjiik, hogy ezek a gbrg8 kozéppontjai, és ezen az alapon felrajzol-
juk a gorght a kulonbozo helyzetekben. E kiérdk burkolbvonala a misol6-
idom konturja.

Az fibrin lﬁxhat() hogy két burkolévonalat rajzolhatunk .teh4t k:ét
mésol6idomot készithetunk minden mtmkadarabhoz.
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A belsd burkolévonalhoz a gorgot kiilsd erovel kell hosszészoritanl.
A kiils8 burkolévonala az "ellenidom", ehhez maga a forgicsolber§ su-
gérirdnyu komponense szoritja hozz4 a gbrgt mindaddig, amig az esz-

" . tergakés ténylegésen forgicsol. Amikor azonban g kés nincs fogésban,
akkor nincs forgicsoléer8, amely az ellenidomhoz szoritsa a gbrgdt. Er-
re az esetre szfimitva, kis rugberfvel is hozzdszorithatjik a gbrglt az
ellenidomhoz

A misoléidomot kdzvetlen misolishoz edzett acélbsl kell késziteni,
mert nagy erd hat ri. A misoléidom vagy ellenidom hibdja kétszeres
' nagységban jelentkezik a munkadarab 4tmérGjén, ezért tiirése elvben a
munkadarab tiirésének fele lehet, a gyakorlathan azonban még ezt is csdk-
kentik egy biztonsagi tényezovel amely 0, 005...0 02 mm géptipustol fug-
g8en,

Palyavezdrlésii esztergagépen tetszoleges alaku, definiilt vezérgor—
béjii munkadarabok nagy pontossfiggal megmunkilhatok, A kiilonboz6 szédnock
mozgéslefolyisa kozott 4llandd fliggvénykapcsolat 411 fenn, A pilya sok
pontjinak koordinitilt programozni kell. A nagyszdmu pilyapont miatt a .
pontok koordinAtsit szim itégéppel kell meghatiroznl un. "interpolici6"
segitségével, Az NC-gépek vezérlései "linedris-" &s "kirinterpolicié"
automatikug végrehajtasira programozhatok, '

2.2 Az esaterghls késziilékei

Az esztergalisi milveleteknél késziilékeket.
-8 riiu'nkadarab_ befogasara, |
- a gzerszimok befogisara, K
- és a szerszimok vezetésére hasznilunk, -

A munkadarab befogé késziilékeket, mivel 4ltalsban tengelyszim-
metrikus alakzatokat munkflunk meg esztergiliskor, un. kormegmunkélé
készhlékeknek nevezziik.

2.21 Munkadarabbefogé esztergakésziilékek

Az esztergfknsl és koszérilknél a kSrmegmunksld késziilékek a f_ffor-
" gbvégridésekhez cpatlakoznak. E késziilékeknél a munkadarabot ugy kell
.a képzlilékbe befogni, hogy annak forgistengelye a szerszdmgép tengelyé-
vel egybe essen. A munkadarab &s a késziilék helyzetmeghatirozésa te-
hit ebben az esetben Irdnyfinak és helyzetének a meghatirozisfval, kbdz-
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pontositissal torténik. A kérmegmunkild szerszfimgépek fGors6jinil két-
fajta kozpontositéssal (hexgeres és kupos) taldlkozunk, .
Az esztergik fGors6végzd-

dése vagy rovidcsapos, vagy
: révidiupos peremes csatlakozd-

// /// su szokott lenni,.

- - A 2,19 sbrdin l4thatd 13-

__L- o S B s orsg6végzidésnél d &tmérdjt

: ' , révid csap, vagy a fGorséban le-
i v8 Morse~ vagy metrikus kup
' kdzpontosit. A rovid csappal el-
vileg két szZabadsdgi fok vehetd
el, ezért a szilkséges tovibbl

: 2.19 dbra hirom szabadségi fok elvételét
Bovidcsapos foorsévégzodés ‘eszter- - 2 .
a d, &atmérsjli perem homlok-

gékon e 2
‘ ' feliilete biztositja. Ezzel a ten-
gely irdnyit haté.rozzék meg, mlg a kizpontositist a rdvid csap adja meg.
A rovid csap 4ltaldban j5 tiirésmezejii. E megoldisnil H6 tirésmezejii fu~
rattal szoktik a késziilékeket a szerszimgép foorséjéra felszerelni. A
- f8ors6 végén lithatd a menetes végzddés a készulék 111, tokmény feler§-
sitésére, \

Pontozabb kozpontos:ttést érhetiink el esztergék revolveresztergﬁ.k
egy- ég tibbors6s automatik rbvidkupos peremes fGorséfejeivel. E megol-~
dis lathaté a 2.20 dbrén. Itt a rovid kup kupossiga 1:4, A fSorséban hen-
geres vagy metrikus és Morse-kupos furat van. Ebben az esetben a kup
hatdrozza meg a tengely kbzpontjat, a tengelyre merd8leges sikfeliilet pe-
dig a tengely irdnyit. Ennek a kozpontositdsnak a pontossfigit a kup meg-
felelBen pontos elkészitése biztositja. Annak a biztogitisira, hogy a ten-
gely iranya &s. helyzete pontos legyen a f8orsd homlokfelulete és a kupos -

X részlet

x T X |
m _ vz %\ 7°7’3o"(Kupi 4)
[ ff . i 1
MRS 460szerimt i 4R 1T SENEN -
~ 7 8l
. L4 1A ! |

2.20 gbra
Révidkupos eszterga florsé végzddés
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furat kozdtt tengelyirdnyban hézag-
gal illesztiink, &s a késziiléket a
csavarokkal addig szoritjuk r4 a
kupos fdorsdvégzddésre, amig a
kupok ‘egymis feliilletén fel nem
fekszenek, Mind az eszterga-,
mind pedig a kiszoriikészillékeket
kiizvetleniil ritkan fogjuk fel a
révidesapos fGorsévégzidésekre,
Altalsban felfogé tircsit iktatnak

. a flors6 &g a késziilék kozé (2.21
sbra), A kozbehelyezett tircsinak
hitrinya az, hogy mintegy meg-
hosszabbitja a fSorsé tengelyét
és igy a munkadarab méretlincit,
melynek kvetkeztében csikken a o
kozpontositis pontossiga. Gyak- . 2.21 sbra

_ran a kégziiléket nem a. felfogb- KozvetitGtircsa eszterga fSorsdk-
tdrcsira, hanem az ehhez csatlako-  hoz a tokmény felerSsitése
z6 elemre (pl. siktircsira) szere- _ - (MSZ 10040-68)

lik fel. Ebben az esetben a kdzponto-

sit4st fiiggetleniteni szoktik a csatlakozd elemtol pl. oly mddon, hogy a
~ kégziiléket rovidebb méretlincecal kapesoljik a fStengelyhez. Megoldis le-
het az, hogy a foorsé kupos furatiba kupos csapot [llesztenek, amelyen .
) hergeres végzidés van 6s ez utdbbin kbzpontisitjdk a késziiléket. Gyors
szerelést biztoslt a bajonettzéras felerSsités, melyet a 2,22 dbrin lit- .
hatunk, ahol a rogzité lyukak elhelyezése és a bajonett-tircsa, a roégzitd-
anya és az illitGesap Is lithats, (MSZ 5038).

2,211 Siktar'csak

A sikté.rcsak nagyobb méretti vagy alakos (nem forgistest alaku)
munkadarabok felfogisira szolgilnak, Az esztergafSorséra illeszthetSk és
dltaldban négy szorité pofival rendelkeznek. Ezek a pofik egymaistdl fiig- -
getleniil 4llithatok és kiilon mikodtethetOk. A tdrcsdn tébb nyilis van a.
felfogé csavarok részére. A kozpontositis megkdnnyitésére tobb kir ala-
ku beszuris van a tircsa homlokfeliiletén, A 2 .23 4brin lithat6 megol-
ddenil a pofik mozgatisa bels8 hatlapfejii csavarral torténik. A pofik B

szélessége, L hossza, tovﬁbbé. a siktircsa tSbbi mérete, mint D1 leg-

nagyobb dtmérd, H széless_eg, a fBorgbéhoz csatlakozéd illeszkeds D2
AtmérS és az ittlevd D, menet mérete, a D, furat L hossza és a

tobbi méret az MSZ 5047-e8 szabvinyban taldlhat6,
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| 2.22 sbra - . .
 Esztergatokminyok fGorséra térténd felerdsitése bajonett-
- -tdrcsa segitségével o

. _"l . - A=A metszet
ul i ~
Py
5N __. 9 1 HeS [~ !
H-K-HA IRV F NN I
b !
AN 7
/4 | PR
2,23 gbra

© Siktircsa fSorséra szerelve (MSZ 5045)
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2,212 Tokméanyok

Két-, hirom- vagy négypofis tokmdényok hasznilatosak, A kézi mii-
kodtetésii tokméinyokat elst’:iorban splrdlmenetes és csugzdléces kdzponto-
slté megoldisban készitik. A pofsk beliilrSl kifelé é&s kiviilrSl befelé képe-
sek szoritanl, ezért a kiilsG és belsd feliiletek megfogfisdira két sorozat
pofsval sz4llitjik. A poffkat mozgaté elemek pontossé.gﬂtﬁl fligg nagyréazt
az egész tokmany pontoeséga.

///5"'/

2,24 gbra
Kétpofﬁs tokmény '

Kétpofis tokminy (lﬁsd 2, 24 dbra), Az 4brin’ lﬁthaté kétpofis tok-

- méiny a munkadarab szoritisit az elSzetes bedllitds utin '1égnyomésos 7

megolddssal végzi. Az (1) szorit6pofa bedllitisa fogasléces megoldisu, ‘
- melynél a pofa felsd része két csavarral rogzithetd az alsé elmozgat~ ‘ L
haté (csusztathatfan beﬁllithatd) részre. A szabflyozis olyan kell legyen, ‘
" hogy a munkadarab leszoritisa a légnyom#sbdl adéddé axidlis erSvel befe-
jez6djon, mielStt a munkadarab megmunkildsihoz kezdenénk, A munka-

darab kiozpontositis4it a lithaté hengeres csapos (2) vagy kbzpontositéd




csucsos megoldis biztositja, A munkadarab befogisit egyszerre végzi

a két pofa, amelyet mozgatisit a (3) tengelykapcsol6 elmozdulisa hozza -
létre. Ezt a tengelykapcsolét a (4) csavar mozgatja, amely a léghenger
dugattyurudjival van kapcsolatban a menetes végével. A tengelykapcsold
a mozglist az (1) szoritSpofiknak az (5) emeldkdn keresztiil adja tovébb.
" A 2.24 dbra alsé részén négyféle szoritépofis megoldis lathat6., A b)
régzen killsd koritmérdji (hengeres) munkadarab szoritisira alkalmas
prizméds pofa, a c) megoldisnil K profil szoritisa, a d) és e) megoldi-
soknil kiilénleges profilu munkadarabok szoritisihoz alkalmas prizmés
pofik l4thatSk. A munkadarabok elore megmunkilt felilietei szorlthaték
meg poutos kizpontoaitissal.

- " A hirompofis tokminy dnmukodoen kdzmntosité spirdlmenetes

_ megolddsdnak mikddésl vizlata (MSZ 5048) ldthat6 a 2.25 dbrén,

», /

2,25 ﬁbra
Hérompofé.s slkcsigés tokmény (MSZ 5048)

A »ik spirilmenetes tﬁrcsat kupkerék ﬁtt_étellel forgatjik. A kényel-
- mesebb kezelés miatt a keriileten elosztva rendszerint hirom meghajté
kupkereket alkalmaznak. A kupkerekek forgatfsa tokméinykulccsal torté-
nik. Az egylk kupkerék mozgaté végénél a tokmany hengerfeliiletén levd = .
0 jelzés azt mutatja, hogy ezen a helyen szoritva meg a tokminyt, a
legkedvezdbb, ill, legpontosabb befogist lehet biztositant. A pofik cseréjé-
nél a pofikon és vezetGhornyokon lev8 szdmozist figyelembe kell venni,
Eloszdr az 1, szimu pofit helyezik el, majd a 2 és 3 szdmui. Valameny-.
nyi pofa behelyezésénél a sik spirilmenetet addig kell elforgatni, amig
menete a pofa menetébe bekap. A tokmifny kapcsolédhat kdzvetlenil a
szerszimgép fGorsbjdval. Bir ezzel nagyobb pontossig érhetd el, a kii-
1onféle tipusu fOorsévégzddésekhez valé csatlakozss jobban biztosithats,
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.~ MSZ 5051). A tokmfnyban

@

ha a tokmfnyt kiilon kizve- _ oo
titbtaremsa koti dssze a féor- . Sy
gbval, Ebben az esetben a
kbzvetitGtarcsa a f8orséra
illeszthetd, Méas a mikodési
elve ‘az ugynevezett Hnmiiki-
dden kézpontosité csuszlé-

ces_tokmfnynak (2.26 sbra,

k6z6pen levd fogaskerék
mozgatja mind a hirom fer-
defogazatu fogaslécet, melyek-

hez a hdrom fogazott pofa 2,26 fbra
- kapesolédik, A ferde fogazfs Harompofé.s csuszbléces tokmény
kovetkeztében kismértékii, de " . (MSZ 5051)

azonos elmozgdsok jonnek
 1étre, melyek Onzdrisét a szogferdeség biztositja. A csuszOléces tokméi-
nyok 160-500 mm AtmérGiii méretekben kaphaték.

2,213 Esztérgacsucéok 68 meneszthk

: Tengelyszeru munkadarabok megmurkélasakor gyalcran alkalmazott
‘elemek az esztergacsucsok, amelyeket kiszoriigépeken és miés gépeken
is alkalmaznak - munkadarabok megtimasztdsira, Leginkibb tsbb miivelet-

‘ben megmunkilt csapokat, tengelyeket és hasonld jellegii munkadarabokat
kozpontosﬂ:an_ak.r. esztergacsucsokkal, Az esztergacsucsokat rendszerint

.pérosfval hasznfljik a munkadarab csuecsok kdzotti meg_munkﬁlésﬁra.. Ha
két csucsot kell alkalmaznunk, skkor a darab forgatisfra egy menesztff’- )
szerkezet 15 sziikséges, A csucsok a kozpontfuratban fekszenek fel, Esz-
tergdlaskor az egylk csucs a fGorséval forog; a munkadarabhoz képest
nemn fordul el, a mésik - rendszerint a szegnyereghen elhelyezett - csucs
41l 6s a munkadarab. elfordul rajta. Az ilyen (tomdr kivitelu) eszterga-
cgucsokat ll6csucsoknak nevezik .

All6esucsok

Az illécsucsok szerszéz&naeélbél vagy keményfém betéter kivitelben
kégzithetOk, ElsSsorban a 60 —os csucsok hasznflata terjedt el. A szer-
szimgépekhez Morse~ vagy metrikus kuppal csatlakozik az All6csucs
(MSZ 5042 és 5043), lasd a 2.27 &brit. Ez az alak 4ltalinos esetekben
alkalmazhaté, Ha a szerszdm részére hozzivezetést vagy kifutdst kell
biztositani, akkor az un. félcsucs megoldds alkalmazhaté ugyancsak
Morse, {ll, metrikus kuppal (lisd 2,28 dbra). Sok esetben eldfordul,
hogy a kupfészek, amelybe az _esztérgacsucs csatlakozé kupja illeszkedik,
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2,27 fbra
Kézpontogitd esucs (MSZ 5042)

. 2.29 4bra
Kozpontositd csucs kihuzé anyival
- (MSZ 5043)

Betet nelkol

E
NN

& ~
] o

Befeﬁel‘ ' .

2.30 fbra
Belsokupos kdzpontositd csucs
(MSZ 5066) '

2.28 gbra

Lapolt kdzpontosité csucs (MSZ 5043)

z4rt, é8 nem teszi lehetSvé a
csucspak h#tulrdl torténd kiitését
(pl. kiiled menetorsdju szegnyereg).
Ekkor alkalmazzik a kihuzbanysi-
val ellatott esztergacsucsot (ldsd
2.29 gbra). Az fbrin lathatd, hogy

- az esztergacsucs hosszabb kinyu-

lisu a menetes kialakitis miatt,
Ez a kozpontoggigot némileg ront-

~ ja. Ugyanis nagyocbb lesz a kihaj-

143 az anya, .ill. a menet sziik-
séges bedllitisa &s esztergacsucs-
ra helyezésével, Az ilyen eszter-
gacsucsok az MSZ 5044-es szab-

© vanyon taldlhaték.

Az 4116 cepucsok kﬁziit_ti
befogishoz ritkdbban, de alkal- .

‘maznak bels8 kupos_esztergacsu-
- csokat is, lyen esetben a kiilas - .

609-08 kup a munkdarabon van -
elhelyezve, A 2,30 fbran lithatd
kétféle megoldis az A megoldis-
nil a 60°-0s. belsd kup témor ed-
zett acél cgucsban van elhelyezve.
A B megoldisnil beforrasztott
keményfém perselybe van a ku-
pos furat bemunkilva., A fSorsd-
hoz val6 csatlakozist megfeleid
szerszdimkup biztositja. Az 4116-
csucsok anyaga rendszerint szén-

acél (A 60 vagy A 70 vagy 581, 8101, 8 111) krémotvozéeii acél, de
szoktak Otvozitt szerszé.macélbﬂ is késziteni Ujabban forrasztott ke-

* ményfémbetétes csucsokat is alkalmaznak. Az el8z8ekben ismertetett
acélok feliileti keméw sége edzés utin azonos a tobbi bedllité darabok

keménységével,
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A csucsok mubkarésze kopﬁs utin koszorulendo ezért a szabvé.ny
a csucs és a befogd (csatlakozé) kup kozé hengeres részt ir eld.
Ha megvizagiljik az 4ll6csucsok munksjit, l4thaté, hogy a szerszfim-
gépen a két csucs munkaktriilményei nem -azonosak. A szerazimgép f6-
. orgbjiban elhelyezett 4llGesucs csak hajlitfsra van igénybe véve, ugyan-
akkor a szegnyeregcsucs a forgé munkadarabhoz képest mozdulatlan és .
igy nem csupfn hajlitdera van igénybe véve, hanem igen nagy a surld-
disi igénybevétele,is. Igy a munkadarab csatlakozé kdzpontfurata és a
csucs kbzbtt surl6dds 16p fel, A surlédés miatt kopik a kup és a munka-
darabi kupos fészke, valamint a surlédis kbvetkeztében felmelegszik a
kup és a munkadarab. Ennek hatisa a munkadarabon kiilsnSsen hosszabb
tengelyeknél abban jelentkezlk hogy a vékonyabb munkadarabok kihajol-
-hatngk., A c¢sucs kopisdnak cstkkentésére sziikséges, hogy a szegnyereg -
csucsa lehetSleg jobb mindségii (pl. keményfémbetétes) legyen &s az &l-
' 16csucsokat kenni kell siirii zstr vagy dsvdnyolaj s Srolt grafit keverék-
kel. A csucs &s a cgucsfészek kdzotti surlbédas kikiiszbolésére a SECE -
nyereghe nagyobb- teljesitményii, :ill. fordulatszdmu megmunkalisoknal
forgbesucsokat alkalmaznak.

Forgdesucsok

. A forgbesucsok tobb megoldisa ismeretes. A f6 6s csatlakozé mé-
retek szabvinyosak és a forgbécsucsok $nillé elemként barmely eszter-

. gapadban felhasznilhat6k, Példinak MSZ 5052 A tipus lathaté a 2,31

‘#brin, golybecaapigyas megolddssal.

LY

2.31 gbra
Forgécsucs {MSZ 5052)

Mésnik példaként furatos munkadarabok esucsokkal valé felfogasira
alkalmas ugyaucsak goly6scsapfigyas megoldist mutat be a 2.32 gbra,
ahol a kbzpontositist a forg6esucs megnivelt kuppalistja végzi a munka-
darab furatdinak 60°-os kupban végz06dd feliileten, Ezeket a forgécsucso-
kat a gomba-csucsnak nevezi az ipari gyskorlat.

Igen érdekes megoldis az erSbehatirolé foggécsuc. It elore be-
allithat6 a tengely irinyiban megengedhetS erd és ez mérhetd a csucs-
ra helyezett mérG6raval. Ennek szerkezeti megoldisit a 2,33 abrin
léthatjuk. Radidlis gorgds és axidlis golybscsapigyat alkalmaznak, mely




Z&Po_reﬁ ag 1:5
2,32 dbra
Ré.tétkupos un. gombafejes forgocsucs _

utébbi megté.rnasztésénal kupos feliilet (2) érintkezik a radié.hsan elhelye ~ .
zett mérGora tapogatd végével. A helyzet bedllisit eredeti zérus méret-
re a (4) tinyérrugé biztositja. Géphez vald csatlakozishoz Morse-kupos
végzOdése van az elSz8ékben ismertetett mindkét megolddsnak. ErSbeba-
‘tirolés forgbesucsot sorozatgyértasban a kirmos homlokmenesztovel szem-
-ben alkalmazzak .

2.33 dbra
Eroméros forgéesues menesztS csucsok ellenté.—
C masztés&ra :

Altaldban a forgécsucsokkal szemben az alsbbi alapvet§ kivetelmé-
‘nyeket timasztjik: a tengely é&s sugirirdanyu erdhatisck megbizhaté felvé-
tele; lehetd legkisebb kinyulis; egyszeri szerelés; a goly6s-, 1lI. kup-
gorgds csapigyak utinillithatSk legyenek; a csucskup utinkBsziriilhetd
legyen Gsszeszerelés utin, megfeleld kenés; a csucstest j6 csapigyazs-
83, a munkadarab felmelegedésének esetében bekovetkezett hitagulis mi-

atti kompenzdcibs 1ehetfiség
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Menesztok

Menesztd szerkezetek azok a mechanizmusok, amelyek Gsszekotik a
szerszimgép fOorsdjit a csucsok kiozé bedllitott munkadarabbal., Biztosit—
jik igy a munkadarab forgdsat, ill. a forgicsoldshoz sziikséges forgatd-
nyomatékot. A menesztok altaliban SmmiiksdBen szorité menesztd szerke—

zetek,

Esztergaszivek

Kiilonbtz8 esztergaszivek a

2.34 dbrin lithatdk. Van egyenes
€s hajlitott szdru, kiils§ és siily-
lyesztett csavaru megoldds. A leg-
biztonsfgosabb és a hasznilatban
is a legmegfeleldbb a hajlitottsziru
- &8s siillyesztett csavaru tipus, Az
esztergaszivekben feltlintetik a be-~
_ foghaté maximilis tengelyitmérét,
Igy nyllvinval6, hogy felhasznilis-
nil sorozatméretii esztergaszive-
ket kell rendelkezésre hoesétani,
amelyek vagy acélbél, vagy temper-
OntvénybSl kéeziilnek., A szabvinyos
esztergasziveket az MSZ 18877
8zabviny tirgyalja.

A szabvényos esztergaszivnél-
. a menesztéskor az F2 és F3 erdk

erf (2.35 dbra) ol~

ereddje, az F,

* . dalra nyomja a munkadarabot (1). Az

F, erSt a szerszimgép hozza létre
(Z% esztergasziv pedig a késre haté’
forgdcsolasi. erd fiigglleges osszete-
vGjének a munkadarab tengellyel pér-
huzamos egyirdnyu elnyomédisa mi-
att az esztergacsucsok 1dS elStt kop-

nak és Igy a munkadarab mégmunkf-

1asl pontossiga is cstkkenni fog, A
szabad esztergaszivek balesetvédelem
szempontjsbsl helytelen megoldisck,
ezért alkalmaznak védSpajzsokat.
Egy ilyen megoldis lithaté a 2.36
dbrdin, amelynél a (2) menesztStar-

2,34 dbra

© Sima és hajlitott esztergaszivek

2.35 dbra :
Esztergaszivvel torténd menesztés
erdjitéka

csa az (1) feHogétircsdihoz van erSsitve.
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A menesztltiresira pedig (3) vékony falu gyiirii alaku véddburkolat van
felszerelve. Ez a védbburkolat teljesen beboritja a (4) esztergaszivet.

o 2.36 dbra. . :
. Esztergasziv beboritdsa védSburkolattal munkavédelmi
szemponth6l

~
i e i

-

. 2.37 gbra ' - 2.38 gbra
Kosziriigépeken is alkalmazhaté - Villis menesztok
90%—0s 4tfoghsl szdgi meneszts : : :
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_ Az esztergaszivek Atfogd szogét 60°-ra készitik, miiltal a szoritd-
"hats nS. Ugyanakkor kiszoriilési megmunkAlisokndl az esztergasziv dlta-
15ban 90° stfogd szdggel késziil kisebb tengelyméreteknél, nagyobbaknil
azonban ugyancsak 60°-ot alkalmazunk. Egy ilyen jellegii megoldis 14t -
haté a 2.37 Abréan. Ez a tipus kdnnyebb: a szoritécsavar M6-M10 mére-
tii, Ujabban elierjedten alkalmazzik a villis menesztoy (2,38 dbra). A
menesztének két oldaldn is van villa (egymédstSl 1800-ra), A szoritéesa-
var - furatival szemben van két oldali tdmaszkialakitds of = 45° és
oC = 30° megoldissal, Kis atmérSméreteknél (§ 6 ~ 40 mm), a 45°-os
(90°) felfekvést, nagyobb stmérSméreteknél (¢ 50-155 mm) pedig = 300
' (609) felfekvést alkalmazzik. E megoldds a gyakorlatban j6l megfelelt és
j6l alkalmazhat6, ' : '

Ke ngye lek

A menesztd kengyeleknél a cesucsok kbzé befogott munkadarabot ken-
gyel, vagy parhuzamos falu nyildssal ellitoft menegztOtircsa forgatja.
Ott alkalmazhatd, ahol a munkadarab végén két parhuzamos sik feliilet
van, amelybe a kengyel kapesolodhat (2.39 4bra). Ennél a megolddsnil
a munkadarabot két szembenfekvé homloklapjival menesztik, A kengyeles

. megoldienil az dbrdn a (3) kengyel meneszti a (4) kétoldalt laposra mun-
k&l munkdarabot. A fSorséra az (1) és (2) meneszt§ &s felfogdtircsa van
“feler3sitve. A kengyeles megoldisok eldnye, hogy a munkadarabok csa-
varkulcs alkalmazdsa nélkiil gyorsabban cserélhetSk és megsériilésik
lehetSsége is kisebb, - T ' ' '

o

_ 2.39 sbra :
Pirhuzamos nyilisu menesztd kengyeles munkadarabbefo-
gés - ‘
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" OnmiikodGen szorité (6nzéré) menesztdk

Sok esetben esztergaszivek helyett, amelyekhez mindig sziikséges
a menesztotiresa is, Snmiikédfen szorité menesztiket hasznilnak. Fzek
eldnye els8sorban a sorozat- és tomeggyirtisnil mutatkozik, mert mii--
kidésiik gyors &s kezelésik egyszerii. Egy ilyen szerkezeti felépités elvi
vézlata a 2,40 4brdn lithaté. Eszerint a munkadarabot egyméssal szem-
ben lev8 kiirhagyds szoritdpofik szoritjﬁk meg a szoritépofik egyirinyu
6nmiik3dd elforgatdsdval. A késziilék Morse—kuppal (3) csatlakozik a fSor-
s6hoz, amelyben egy rugéval (2) megtdmasztott kdzpontosité kitérd csucs

A

10

)
W

_ 2.40 shra :
OmmilksdSen szorité pofss menesztd
- (4) van. A rugé besllitisa herny6esavarral (1) lehetséges, A kitér§ csucs
tengely irdnyu elmozgdsit egy csapos herny6esavar. hatgrolja (6). A mun-

kadarab 6nziré befogisihoz hirom himba (6) csapok (7) koriil ‘elmozog~ =
hat. A himbik mozgisdihoz rugék (13) vannak beillitva. A hirom k&r-

hagy6s szoritépofa dtmérdben torténd bedllitdsit a himbskban levé hirom
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csap (11) biztositja, amelyek a szoritépfoa ovilis furatiban illeszked-

- nek. Az egész késziilék védigyliriivel (8) van kdrbefogva és homlokfelii-

- letén a munkadarab irdnyiban korlapfedél (2) zérja a késziiléket. A
készillékbe t6rténd munkadarabbefogis tnzfré szoritissal a hérom szo-
ritépofa segitségével torténik. A munkddarab eseréje, 1. kivétele ugy
torténik, hogy elozoleg a szerszimgép szegnyergében levd esucsot a
munkadarabtél eltdvolitisk, majd a munkadarabot ellenkezd iranyu me-
nesztl fogissal kézzel kdnnyen elfordit_]ﬁk &z a kbrhagyé ivbol kivehetik.
Enmnél a megoldéisnil 12 mm-t6]1 85 mm-ig lehetséges tengelyek befogdsa.

i

-
N

2.41 4bra
Rugés kitérocsucs kérmds homlokmenesztivel -
A 2,41 4brén 14thaté egy meneszid kitéro CBUCSOS megoldﬁs ahol
- a kitér8 csucsra (3) illeszked§ munkadarab homlokfelilete felfekszik a -
menesztotércsﬁra (6), amelynek é&lei benyom&dnak a munkadarab homlok-
feliiletébe. E tdrcsdnak besllitisst a hollandi anyéval (4) és ‘az alakos
~ homlokfeliiletii tareséval {5) végzik. Ez utébbl a menesztStdrcsa bedlli-
tisht biztositja, A kitér8 csucs 3) heallitésa a rugbval (2) és a belsf
‘hatsztgfejii menetes any4val (1) torténik,
Eléfordul olyan meneszts csucs megoldés is, ahol a kup feluletén
élek helyezkednek el, fll. a kup helyett pdratlan élszému gulst alkalmaz-
nzk.
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2.214 | Eszfergatiiskék _

A merev esztergatiiskék - szabvinyos kialakitisa a 2,42 sbr4n litha-
t6, A kupossfg 100 mm hosszon 0, 05-0,04 mm, Igy a furatok tiirésezé-
se ennek megfeleld lehet csak. Az ismert frényelvek alapjin az MSZ 6415
szabvany alap]én készithetik el a.szabvinyosan megadott furatokkal ren-
delkezd gylirii alaku munkadarabokhoz, A furatok méretsorit az ‘MSZ 138
szabvdny irja el6. Az idedlis ktriilmények &s a szémitisi elv _alapjin
tortént torzulisok maximilis értékét figyelembe véve a tiiske kupossiga
kis Atmér8knél (D = 3-18 mm kozstt) 1:2000, nagy stmérSknél (D =32-100.
mm kSztt) 1:2500. A kisebb tiiskék anyaga rendszerint S 81 szerszim-
acél, melyet 58 HRC keménységre edznek. A kisebb tiiskéknek dtedzhetd
anyagh6l val6 gyartésa azért kedvezdbb, hogy a vékony tiiskék inksbb tor-
jenek, mint gbrbiiljenek. Nagyobb 4tmér8jii tiiskékhez indokoltabb a betét- =
edzhetd anyag alkalmazfisa, mivel az edzés kizben ez kevésbé vetemedik .
el. Igen gondosan &s pontosan (kBszoriilt vagy csiszolt kivitelben) kell
elkészitenl az esztergatiiske két homlokfeliiletén a kozpontfuratokat mert

. ezek bézisfeliiletei a tlisk&knek, amikor azt a szerszﬁmgépen cgucsok ki-
ZGtt felfogjﬁk '

2,42 dbra
Esztergatiiske (MSZ 6415)

", 2,215 Expanzi6s hiivelyek

-Az expanzids hiivelyek legéltaldnosabban hasznélt megoldfisai a

" pzoritbhiivelyek (patronok), fOleg pontos kiilméretii rudak, munkadarabok .

: megfogasﬁra alkalmasak,

. A szoritéhiivelyek miikédésére egy ]ellemzo megoldﬁ.s a 2.43 ébré,n
 lathat6, ahol egy nyomoészoritdissal miikddd hiivelyt mutatunk be a kupszd-

. gek feltiintetésével, A szoritdhiively kupszige 31°. Az 4brén lithaté merev
kupos fejnek kupszige viszont 30°. Huzbszoritissal miksd§ szorit6hiivelynél
a kupos fészek kupszbge 40°, a szoritdhiivelyé viszont 41° (MSZ 18879). .

kY
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Ennek az a magyarézata, hogy a fészek és a szorit6hiively kupja kozoitt
az érintkezés a hiively végén legyen 6s igy a hajlitényomaték karja mi-
nél nagyobb legyen., Az fbrin lithatd, hogy a hasitékokndl kisméretii
lelapolés van, Ez azért sziikeéges, hogy a merev kup és az expanzids
hiively egyméson térténd felfekvése a kupszigkiilonbségek miatt minél
tokéletesebb legyen. A hasitékok szims 3, 4, 6, a killonbozd StmérSktdl
fiiggben. A lqlapitis mérete néhfiny mm. Az expanzids hiivelyek f6 mére-
teit a befogand6 4tmérS (D) méreteinek arfnyfiban szoktuk felvenni, igy
_a rugalmas rész falvastagsiga:

v =1(0,1-0,125-D

é a felhasités teljes hossza: 1+ 1, Z 1,5 D,

7 A-A mefszéf.

7 2,43 fbra
Nyomoészoritdssal miikodd expanzibs hilvely

A szoritbhiivelyes befogokésziilék egy jellegzetes példijat mutatjuk
be a kules nélkiili szoritohiivelyes tokmfnyon keresztiil, B
A 2.44 sbrin l4that6é tokmény akkor alkalmazhats, ha jelentfs szo-
ritéerd hatdsra nincs szikkség. Igy egy homlokkerekes fogaskerdkittétel
kules nélkiili beszoritdst a kézi kerék (1) elforditisa utjin végzik. A kézi
keréken belss fogazés van, mely forgisit a fogaskerékanydnak (2) adja 4t
a két kozvetit 1épcsds fogaskerék (3) altal. Az anya homlokfeliiletén 14t-
haté talpesapigy kikiiszoboll a kidroe surlddist 6s igy nbveli a tokmény
hatisfokait. A szorité expanzibs hiively, illetve a tokméanytest két részbdl
(4 és 5) all, amelyek kBzdtt vannak a fogaskerekek., E két részt peremes
csavarok fogjik Gssze.
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Kules nélkiili szoritéhiiveljes fokmény

2,216 Expanzibs tiiskék

A rugalmas alakviltozéssal miikédd kozpontositéknak egyik leggya—
koribb megoldisai az expanzibs tiiskék. Ezekkel belsd furaton térténik a
' szoritds.

- A 2.45 dbrin 1ﬁthat6 megoldisnil 1eghengerre1 vagy egyéb gépi szo-
ritoszerkezettel a fGorsé furatiban elhelyezett vonéruddal hozhatd miiki -
désbe a készillék. A (4) szoritpofdkat ékhatissal mozditjik el sugir
iré,nyban. A lapos ékes toldattal ellitott (1) szdr tengelyirdnyban elmoz-
“dulva széttol]a a (2) gorgbket. E gorgdk hatnak a (@) csuszétimbdk belsd
lejtds feliiletére, azokat, &s eziltal a (4) szoritdpofikat széttoljak. Az _
&khat4ssal sugdriranyban elmozditva az (5) munkadarabot kbzpontosan rig-
zitik, A munkadarabnak szoritis al6li oldisdra a (6) rugdk szolgilnak,
melyek a csusz6tomboket (3) tsazetoljdk &s a szdrat (1) eredeti helyzeté—
be visszasllitjik. Ugyanezt a célt szolgiljdk a (4) szoritépofikat Sssze-
nyomé (7) gyiiriis rugbék. A munkadarab helyzetét tengelylrinyban hirom
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- litkz8 (8) biztositja, Ennél a megolddsnil még a kbzpontban levd furat

is megmunkilhaté. Exért a (9) anya furattal van ellitva, amely migstt

~ bura védi forgicsok bejutfisdt6l a késziiléket, Az (1) szﬁrat a (10) villa
és a (11) toldat knpcsolja iiaaze a vondruddal.

el AL

. 2,45 gbra
Gépl szoritisra 1s alkeslmas expanzids tiiske

12,22 Az esztergslis sz'erézémtartﬁ késziilékei S

A szerszémtart() {befog6) késeillékek a szerszamgép és szerszﬁm
. - Beszekapcsolisira szolgdlnak, Feladatuk a szerszim egyértelmii hely-
' zetmeghatarozisa &s rigzitése munka kizben és 4116 helyzetben. A
szerszimtarté €s befogSkésziilékek feladatit nézve sok rokonsigot tald-

lunk a kett kozdtt. Ha a szerszfmtartét mint befogadd kégziiléket tekint-

jiik, akkor azt latjuk, hogy igen nagy gazdassgi kihatisa van a szabvi-
nyositisnak a szerszimok befogand6 részénél. Ennek eredményeképpen
a szerszémtart6k z6me is szabvinyos kereskedelmi &ru, sok esetben a
szerszAmgép tartozéka. Klilonleges -pzerszimtartbk szerkesztésére é&s.
gyartdsira akkor van azﬁkség ha a kovetel.ményeket a szabvanyosak .
- nem elégitik ki,

Ilyen esetek elsBgorban akkor adﬁdnak ha

- a szerszfimokat csoportosan, egymfshoz viszonyitva adott hely-
zetben kell elhelyezni, vagy egyes szerszdmokat a kﬁzéptengely«-
hez mérten elSirt méretre ki kell tériteni, tovdbb4, ha

- a szerszfim vezérelt mozgisa killonleges kialakitist kivin,
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A gyakorlatban a szerszimtartékat a szerszimgép, a befogott szer-
szAmok mennyisége &8 elhelyezése szerint szokfis osztilyozni. A tovibbi-
akban az elhelyezés szerinti osztilyozfst kivetjilk. Att6l fiiggden, hogy
a szerszimot a gép egyenesvonalu mozglist végzd szdnjira avagy a forgd
fmozgdst végzl fGorsbisra erdsitic-e fel, megkiilénbiztetiink allé-, vagy
forgdrendszerii szerszdmtartokat. Az esztergék szergszidmtart6i 4116 rend-
szeriiek,

A szerszimtarték iltaldban egyetemes, m&solé, revolver és auto-
' mata esztergikon hasznilhatdk, Legnagyobb részben a szerszimbefogis
a kereskedelemben is kaphatd géptartozékokkal is megoldhaté, Kovetel-
mény, hogy a szerszfim magassigban, hosszirinyban és bizonyos hati-
“ron beliil szég alatt is 4llithat$ legyen, Killonleges szerszimtartét csak
olyan esetben kell szerkeszteni és gydrtani, ha tobb kést kell egyidejii-
leg befognl és ezek nem helyezhetSk el egyszeriien egyméis mellett, vagy
ha a késcserét valamely miiveleten beliil olyan helyzetpontossiggal kell
elvégezni, amely szabvinyos késtartékkal nem biztosithaté.

2,221 Eszterga késtartdk

Az egyetemes eszterga késtartlja a kést csupin tdjolja, mert csak
a kés felfekvd sikjinak irinyat hatfrozza meg. A megmarad6 hirom sza-
badsagfokot kézi beillitis utin a kés leszoritisdval veszik el. ‘A gyakor-
latban tobbfajta késtartémepgoldis ismeretes, amelyekkel hossz- és ma-
gassigirinyban, tovibbi szigben illithatd a kés helyzete, iltaldban azon-
ban a besllitds hosszadalmas, szakmai képzettséget kiiveteld munka. Ilyen
' magassigirdinyban ékkel, hosszirinyban csavarral llithaté késtartéra lt-
"hatd példa a 2.46/a ibrin, Az (1) csavarck a kés rogzitésére, illetve
oldisira szolgilnak, a (2) peremes csavarorséval torténik a (4) &k moz-
gatisa, amely az (5) kés magassigirdnyu 4llitisit eredményezi. A @)
csavarorgd az (5) késnek hogsszirdinyu allitisa mellett a fogdsvétel irinyu
erdvel szemben iz megtdmasztist biztosit, 2.46/b 4brdn a késmagassig
allitdsat az (1) lves alitét biztositja, Az dllitdsnil figyelembe kell ven-
ni, hogy ezzel a homlok- és hitszdg is megviltozik. A gyakorlatban a
magassigillitist kiillonboz0 vastagsigu lemezeknek a kés ald helyezésével
1s szoktdik végezni, A fentl késtarték hasib alaku esztergakések befogi-
sfira alkaimasak,

A 2.47 dbrin l4thaté késtartd kdrkések befogfisdra alkalmas. A
késtart6t a szdn T horny4dba erlsitik, amely mir durva beillitdst bizto-
sit. Az (1) kbrkés finom magassfig bedllitdsédra a (2) finom emelkedésii
cgavarorsd szolgdl. A besllitds helyességét zaszlés idomszerrel szokis
"ellendrizni.
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: 2.486, fbra .
A késmagassﬁg dllitdsét is lehet vé tevd késtartok

o o Lo 2.47 fbra’ '
R Kdrkés befogé.séra alkalmas késtart6

. ) Teljesltményesztergéknﬁl egyeﬂen késtart&)a gazdasé.gos tdbb 'kést
. egymédshoz rogzitve befogni, Sok esetben 8-10 kést kell a kivdnt Helyzet-
" ben tartani egyméishoz olyan kdzel elhelyezve vagy ‘olyan szdg alatt,
amit ‘a szabvinyos kégtartd nem’ tesz lehetBvé, A kiilonleges késtartSlap
alakjﬁt ugy Kell megvﬁ.lasztani “hogy & kések kinyulasa min!mﬁlis l'gyen
(2,48 ébra), ugyanis a kinyulas harmadﬂ: hatvﬁmrﬁval arinyos a ‘kés be-
_hajlﬁsa. Gyskorlati szab&ly alapjén a késkinyulis ne legyen tohl , ‘'mil
a késmagasaég fele, A kések: ﬂnombeéuitasit a}&nlatos csavarorsékka
: megoldani ‘a téjolé.st pedig hornyokkal A késleszori‘té csavarokat a 6=
;forgﬁ.csolé erd alapjan kel ellenfrizni, N i
' TOmeggyartdsban gy’akran eléfordul, hogy az ésﬁtérgﬁlﬁél ‘mﬁvéiete :
elvégzésekor az egym#s utin kovetkgzo muveletelemeknél ‘az egyes: 1épe
sekben kiilonboz8 késeket vagy ugyanazon kést ttbb’ ‘méretre kell bedllit
. nl, ekkor rendszerim: a négykéses késtartdt haqznﬁljuk A négméses .
késtart6nil négy kés bedllitott helyzetben van, & a késtartétest forgaté-
sfval egym#s utfin munkahelyzetbe hozhaté. ‘A kézek helyzetmeghatéro-
zésﬁt a kéatartdtest kozvetitésével a kéatarté tengelycaapja a késtartﬁ—




. 2.48 ébra'
To’bbkéses késtarté

testnek a gzénok felfekvfi alapfehilete &8 osztészerkezete biztositja. A
" négykéses késtarté a szerszimgép tartozéka, kereskedelemben kaphat6,
. szerkezetl kialakitfsfival ezért nem foglalkozunk. Erre a célra ugyan-
 esak alkalmas az ugynevezett olasz késtartd (2.49 fbra). Az olasz kés-
tarté biztositja a beéllitott kés mindig azonos helyzetét s cserélhetdsé-
g6t. A képek helyzetmeghatirozésa a gyorsan eserélhetd (2) késhefoglk-

" kal (adapterrel) torténik, ‘A késbefogb megfeleld pontosan illeszkedd felii~

. lettel csatlakozik az (1) késtart6 testtel, amely a szénra forgathatéan van
rogzitve. A késtartSba megfelel§ kialakitfisu késbefogéval (pl. az fbra
bal oldalin lathatd Morse-—kupos kégbefog6val) furatmegmunkils tobbéli
szerszim is befoghat6. A késbefogfkba'a szerszdmot az elsd darabnil
pontos méretre besllitjuk s urjaélezésig ez mindig az adott méretet fog-
©  ja biztositani. A késbefogbk cserélhetSsége kbvetkeztében tetszdleges
szamu kés foghat6 be egymés utin. Az gbra szerintl késtart6 felépitése
a kivetkez&: ‘Az (1) késtartétest prizmatikus vezetékére illeszkednek a
(2) késbefogbk, A késbefogét feliilr8l a helyére tolva a (3) excenter ten~
gellyel a (4) rogzitd kizvetitésével szoritjsk a prizmdra. A késbefogtt
: magassﬁgirﬁnyba az (5) utkozfigydruvel lehet bedllitani, Az excenter ten-
© gely elforgatisakor a (6) lejtfs kdrgyiirii az (5) itkdz8 helyzetét is rog-
- ziti, A késtarttest rogeitését, helyezését a szén felfogd csapja &a a (8)
furat biztositja. A késtartStesten 3 db késhefogé. felfogd bely van, ennek
az a célja, hogy a kiilonbdzd szirirdnyu késeket a megfelel belyre tud-
jék befogni, Az 4brin l4athatd (9); (10) késhefogbba szigletes széru kések
foghat6k be, a (7) befog6ba pedig kuposszéru furatmegmunkﬁlé tobbéli
szerszﬁm rogzitheto. )
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2,49 fbra
Sokoldalu szerszdimbefogést tesz lehetfvé:
: .8z un, "olagz" késtarté_

2,222 Rwolﬁeresitergék késtartoi

A dob és torony revolveresztergik alap-szerszémtartSinak furatai
és a fSorsé furata munkahelyzetben egy tengelybe esik, Ezért a dob- és
. hatszdgrevolver esztergik szerszimtartél szerkesztési szempontbdl sok
hasonl6égdgot mutatnak, Ebbe a csoportba tartozé szerszimbefogdk terve-
zésénél a revolverfej alakjit, tovsbbé a benne levS kozpontositd és rog-
. zit8 furatok méreteit és belyzetét pontogan ismerni kell. Dobrevolver
esetében a szerszéimtartékat mindig kizvetleniil a dob szerszamtartd fu-
rataiba erésitik, Toronyrevolvernsél vagy kizvetleniil vagy mais csatla-~
koz$ szerszdmtartbk felhasznildsival 2.50/a és b brak) erSsitik a
szerszdmfejhez a szdras szerszdmtartékat, A csatlakoz6 szerszimtart6-
kat a revolverfej furatain kizpontositisk és négy csavarral rogzitik,




b,

: 2.50 fbra
Toronyrevolver esztergik szerszémtart6i: a) tobbfuratu
szerszimtartd 4llviny, b) furdrudtartd

A revolver furatftmér8jénél kisebb szdrméretli szerszimok befogisira
egy darabb6l késziilt hagitott szoritohiivelyeket alkalmaznak. Hatszogre-
volver esztergiknil nagycbb fitmérdjii munkadarabok megmunkilisinil
haszniljdk a tobbfuratu szerszdmtarté fillvinyokat., Erre lathatd példa
a 2.50/a. &brfn, Az sllviny szerszdmtart6 furataiba az egyes szerszim-
tartokat az (1) esavarokkal rogzitik, A tobb lyuk lehetSvé teszi a kiflsd
és belsS 16pesls feliiletek egyszerre torténd megmunkdlisit, A forgi-
csolberdvel szembeni mereveég novelésére a (2) vezetdrudat alkalmaz-
z4k, amelyet a revolvereszterga f8oreé szekrényével kbtnek Gssze. A
"tobblyuku szerszémtart6 éllviny szerszémtarts furatal nemesak fix hely-
zetll kivitelben, hanem &llithaté kivitelben is késziilhetnek (2.51 4bra),
ezeket revolverfej-szinnak nevezik.

A kések rogzitésére egy- és tbbbkéses késtartOkat hasznilnak. Jellegze-
tes egykéses késtart6k l4thaték a 2.52 fbrin. Az (a) kivitelezésii kés-
tart6kon az (1) kést a (2) elforgathaté késtartéba fogjik be, mellyel a
kés a megmunkilandé feliilethez viszonyitva kiildnbozG szig alatt beéllit-
hat6. Nagyobb forgécsteljesitménnyel dolgozhatnak a (b) és a (c) tipusu
késtarték, ahol a kés megtimasztisa és befogisa megbizhatébb, mere-
vebb,

A gyakorlatban igen sckszor eldfordul, hogy revolveresztergin be-
szurisl vagy leszurdsi miiveletet kell végrehajtani. Dobrevolver eseté-
ben egyszeriien a szerszdmtartd dob tengelykoriili forgatisdval ez meg-
oldhaté, Hatszdgrevolverek esetében a fentl miiveleteket kiilén kereszt-
szfinnal kell végezni, A keresztszfn lehetdvé teszi, hogy tobbkéses kés-
tartéval felszerelve (2.53 fbra) akir tovabbi miiveletdsszevondsokat is
megvaldgitsunk.
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) " 2,51 dbra
Allithaté kivitelii szerszédmtartd a revolv_erfej—szén

A revolveresztergik egy jellegzetes szerszamtartd elrendezési

képe l4thaté a 2.54 dbrdn, ahol a toronyrevolver eszterga minden egyes
. szerszfmhordozd szdnjin a szerszimtarték megfeleld kombindcidjaval -
segitjiik eld a miiveletdsszevonsst,
A hatszbgfej pozicidnkéntl forgatdsival biztositjdk a miivelethez szikgé-
ges szerszim munkadarabhoz viszonyitoit helyzetét, A beszurisi és le-
szurisi miiveleteket a keresztszinra erdsitett négyszdg késtartdval old-
jik meg. :

2.23 Az esztergilds szerszimvezetd késziflékei’

* A sgzerszimgépek elemi forméjukban olyan feliiletek megmunkilisi-
ra alkalmasak,. amelyek a szerszfim és a munkadsrab egyenesvonalu vagy
forgémozgisival, vagy e két mozgis kombinicidja utjin jonnek létre.
Amennyiben valamely munkadarab feliilete alakos, a megmunkildisra két
mdd 4ll rendelkezésre, az alakos szerszimmal vald forgicsolis és a
misold eljirfs, Az alakos szerszim elkészitése igen koriilményes és
kiltséges, -azonkiviil az igy készithetd profil szélessége is korlitozott,
Misold eljsrdsnil egyszeril szabvinyos szerszimot alkalmaznak, és ennek
a munkadarabhoz viszonyitott mozgisit vezérlik forgécsolis kiizben., Ha a
vezérlést mintadarab (mesterdarab) vagy ahhoz hasonld, abbdl leszarmaz-
tatott idom (méisoldidom) vezérli, a berendezést m#isolé berendezésnek
nevezik,
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.. 2,83 4bra _
Tébbkéges késtartd revol-
veresztergik keresziszAn-

jira

—~1 _.

A befogd késziilékek
a forgicsolés hirom jeilem-
z8jét: a f6mozgist, a fo-
gisvételi-, és a hosszels-
} tolist nem befolyfisoljik.
- 2,52 gbra E technol6giai adatok nagy-
Egykéses késtartk revolveresztergikhoz shghit a gép bedllitdsa, a
mozgisok irdnysit a gép ve-
zetéket szahjé.k meg. A misolbeljirdsnil a gép vezetékel helyébe a mfso-
16idom vagy mintadarab 1ép, Mivel a szerszfm relativ mozgfisait a mun~
kadarsb alapfeliileteit§l kell mérni, ezért a vezérl mésoléidomot minden-
kor az iilékfelilethez kell kdtni. A mésolSberendezésben a misolSidomot
- ugy tekintjilk, mint a késziilékhez tartozé ujabb elemet &z az ilyen készii-
1éket méisolokésziiléknek hivjuk, A mésolékésziilékek a munkadarab befo-
ghsa - helyzetmeghatfrozfisa és leszoritisa ~ mellett a szerszimmozga-
tis vezérlését is végzik, nevezetesen a mésolSidom, illetve mesterdarab
segitségével. A hagyoméinyos szerszimgépeknél a méisoléidom szerepét
a gép egyenes vezetfke tolti be. Kupesztergflisnil iz & szerszim vezé-
tését az orsd tengelyirdnyihoz szdg ald 4llitott szerszém egyeénes vezeté-
ke végzi, Ilyen szempontbSl a szerszdmgépek egyenes vezetékel speciilis
mésol6idomnak tekinthetSk.
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Revolveresztergé.k Jeilegzetes szerszamtartd elren-
- dezést képe

- A mﬁsolékészulékek oszté.lyozésﬁt to‘bbféle szempout szerint végez-
hetjiik Példgul osztilyozhaték: :

- miikiidéai elviik szerint. mechanpikus, hidr‘atﬂikws és._ezek kombi- '
nﬁciéi.,

2 231 Mﬁsolé esztergakészﬁlékek

_ A mésoié esztergakésztﬁékek legegyszertibﬁ‘ fajté.;a ‘ai elztergé.n
--gaszualt‘ kupv nalzé, amelyet a gépagyra erﬂsitenek és tapogatl kizveti-
- tesével magit a keresztszdnt mechanikus uton kdzvetleniil vepérik,. Hid-

* ulikus vagy vﬂlamqa"veg.érlésh mﬁsoldesztergﬁlﬁs esetén a tapogat el=




S szvetlen mechanikus mééofﬁsko:: Aa -mﬁsolé berendezés mésoléidom-f:'
6l Yg_y vezeifi ﬂ{OlJil‘) lécb6'1 és yr" zet§ gor rgshil ait, A mésolidomot -

‘A miésoldidomot kbzvetlen mechanikus m&soléskor
vagy a‘ géphgyra, vagy a befogékésziiiékre erc’isitik )




‘2, 56 ébra
A mﬁsolﬁidam mozgésé.t h szirényban csuklés

": A késtartﬁ sz&n a vezeto gbrgo 'kﬁgvetitésévl 1 ﬁ.llanié erow el - sulyn-

tesen uagyobbnak kpll lennle, mint a forgﬁ.csolé erd radi&lis kompone,‘ e,
’ Elkégzithetd azonban a mésolédiom olyképpen is, hogy a vezeid
. gbrg6 mozglsit mindkét . irényban megszabja, vagy elrendezhetS ugy is,
‘hogy -a kést a forghicsols erd radislis komponense a rifgol6idomnak szo-
ritsa nekl, Ezeknél a megoldisoknsl ugyanarrél a szhnrél egyszerre vé-
gezhetiink mésolbesztergilist &g hengeres feliilet esziergilast, :
S A ‘kbzvetlen mésol6 eljarésml nagy er8k lépnek fel a gbrgd 6s-a
: ‘mésol6idom Rozstt, Ennek mégfeielden a mésol6idomot 4ltaliban megfe=
L 1el8 vagtagsigu betétedzésti acéllemezbt'il készitik, Edzés utin rendsze-.
rint koszoriilik, amit pl, profﬂkﬁsziiriigépen lehet végezni, Kisebb pon-
tossagi kivetelmények esetén elegendfi kbszdriiletlen mésolbidom is,
akkor ‘edzés elStt végleges méretre mar]ﬁk Vagy. reszellk az idomot.
Mindenképp kivénatos hogy az elké_' ‘zitendo idom kdr. 'ovel vagy vonalzé—
val legyen megrajzolhaté
" A mfgolbidom - ha a gépﬁgyon van - ugy készitendo hogy’ egysze-
rlien legyen tﬁjolhaté az eszierghlis tengelyének iréinydba. Ha egyiitt -
forog a ,m’ﬂ:ad"‘ abbal s s késziilékkel Ossze van erdsltve ez bizt_osﬂg-
kés “feliilet 1 egfeiel helyzetbe ke‘rﬁljan & munkadarab
“mar ’Ib"bb dlkéezilt feliletethez, . by
. -Készdlé__""kkel egybeé:pitett mé,solé megoldést a. 2 55/1) éb
léltet. Ezen motordugattyu ovilis és egyben kupos’ alakmésol6 eszter,
késziiléke lathaté -Az (1) dugattyut pneumatikus szoritisu késziilekbe: fog
jak ‘be elre elképzitett bhizisfelilleten iitkdztetve és.a dugattyu-esapsz.eg
furat szerint tﬁjelva. A készﬁlék (2) felhlete a m&soléldom, amely a_.'ki-




vint alakra - ovilis keresztmetszetiire és kuposra - van készitve. A

(3) szén egyenes hosszelGtoldst végez, és ref a (4) csap kbriil lengs kés~
tart6 van erdsitve. Ez uttbbin van elhelyezve az (5) kés és a (6) vezetd
gorgo. Ruglterhelés biztositja a gorgd és mébsol6idom 4llandd érintkezé-
gét.

Miutin a mésoléidomot a késziilék ilékjeihez mérten helyesen tdjol-
tik, a forgficsold kést és a m#solé girgdt is be kell 4llitani a munkada-
rab eldirt méreteinek megfelelSen, E célb6l elegendd 1-1 méret pontos
bedllitisa két Irdnyban, hiszen a tSbbi méret eldirt helyzetét mar maga
a misoléidom biztositja.

Hidraulikus vagy elektromos vezérlésnél & misold gorgd elmozduli~
sa csupin irdnyitja (vezérll) a késszfnt mozgaté szerkezet mikidését.

A misolbldom a gépigyon a vezetékek felti vagy alstt van megfelel
tartbszerkezettel felfogva. A misoléidomot a szerszdimgépen a felfekvd -
feliilete tijolja, ezért ennek a feliiletnek pontosan pirhuzamosnak kell len-
nie azzal az Irdnnyal, amely -a munkadarab tengelyének felel meg.

Erzékeny vezérlésekné! a vezetd gorgh elmozditisshoz kis, 10...20
erd elegend. Emmek megfelelSen a masolSidom 2-3 mm vastag edzetlen
acéllemezbll, esetleg rézh8l vagy milanyaghél is késziilhet. VezetS girgd
helyett rendesen merev tapintét alkalmaznak, Ennek alakja, illetve leke-
rekitése a késével megegyez8, a2 mésolSidom profilja tehit ilyenkor azo-
nos a készitendd munkadarab profiljival.
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2,57 dbra
A misoltkés szigalatti elhelyezésekor az
egyik oldalon 30°, a mésik oldalon 90° misol~
haté

A kés mélységi (keresztirinyu) eltolisa egyes e;ztergékon a8 mun-
. kadarab tengelyére merdGlegesen, mis tipusoknil szbgben torténik: ez a
s20g remdesen K = 30°, MerSleges clhelyezésnél a mssolhaté legmerede~
kebb kup félszige 607 szokott lenni. Szdgalatti elrendezésnél tSbbnyire
egylk oldalon 30°, a m4sik oldalon 90° mésolhaté (2.57 4bra).



A misoldidomot ugy képesik,
hogy a késnek a tolmfnyba vagy a
" szegnyeregcsucsba valé litkBzését
megakadilyozza (2.58 sbra), Ez kiils-
nosen forg6csucs alkalmazfisakor fon-
tos, mert ilyenkor a csucs. nem lapit-
batd le a szerszdmkifutis biztosita-
sira, Egyébként is a misoldidomot
az esztergdland6 hosszon tul is mep-
hosszabbitjik, hogy a késnek legyen
- elegendd kifutdsa, Ha a mésolbesz-
tergllist két miiveletben végzik, és

2,58 fbra
A miésoléidomot az esztergi-
land6 bosszon tul is meghosz-~
szabbitjik, hogy a késnek le-

az egyes miiveletekben készitett felii- gyen kifutbsa
letek csatlakoznak egyméshoz, szintén
gondoskodni kell a tulfutdsrél (2.59 dbra),
Nyersdarab
e a—
I mivelet, 47T -
Tulfutas & ws

I mévelet

N Y |

2.59 dbra
Egymdshoz csatlakozé miiveletek m4sol6idomain
is gondoskodni kell a tulfutisrol
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~ Ha hosszu hengeres kozéprészii mun-
- i ”szr_l—‘ . kadarab végén kell misoléesztergilist vé-
gezni, elegendd a révid mésoléidomrész’
elkészitése (2.60 dbra), amint a tapintd
__,_u—’—_] a kivint 4tmérdt elérte, a késnek a ten-
gelyt§l valé tévolsigit rogziti. A mésol6-
2,60 dbra idom elkészitési hibil a munkadarab 4t-
Hosszu tengelyek végének mérdjén mérve kétszeres nagysighan je-
megmunkilisira lehet rd- lentkeznek.
vid mégoldéidomot szerkesz- Ezért a misolbidom elkészitési tii-
- tent réseit - kisebbre kell elSirni a munkada-

rab megengedett tiirégeinél, A 2.61 fbra jeldlése szerint (a) a biztonsi-
gl 6v, amellyel a masol6idom elkészitési tirését mindkét oldalon kiseb-
biteni kell., EbbSl kivetkezSen a mésolidom elkészitési tiirése:

T =

- 2a
m

L L

Egyes gépeken mfsolblemez
helyett mesterdarab - a késziten-
'd6 munkadarab k&zbnséges eszter-
gapadon kdészitett gondosan meg-
munk4lt elsé példinya (prototipus)
- hasznilhaté, Abban az esetben

f/////// //// N eldnybs, ha 'k.iiziinséges esztergin

S 7 portosan elkészithetd; ilyenkor a

NN y
E/EJ\ N

K / ; -~ mesterdarab csucsok kbzitt ké-
vnkadarab S sziil és a masolishoz iz esucsok

| .
- A Masolaidor fogjak, Tengelyek, amelyeken kii-

X 160b628 &tmérsji 16pesfk, &llets-
ES rések, kupos itmenetek vannak,
_— _L__ elénytsen készithetSk ily médon.
A mesterdarabot a fentiek sze- .
2.61 dbra o rint kiszimitott szik tiiréssel
A misoldidom tiirése a munkadarab kell késziteni, Ha a munkadarab
megengedett tiirésénél kisebb -~ nagyméretii, sulycsdkkentés vé-

gett a mesterdarabot kisebb &tmérs-
vel készitik, azonos lépcsOméretekkel és hosszakkal. A mesterdarab for-
ghstest 16vén, kinnyebben legyfrthat6, mint a mdsoldidom. A mesterda-
rab a tapogat6val vonal mentén érintkezik, ennek eredményeképpen a mes-
terdarab teljes keriilete kihaszndlhatd, ez nagymértékben megndvell a
mesterdarab é&lettartamét,

"
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szerszamozaai rendszerei BEERE

BT zeritzﬁmozﬁson ey ndott gép vagy homogén'- gépcsoport adptt
.:'konkr%t vagy 4ltalsban lehetséges feladatainak ellétﬁsihbz -szilkséges
.. . szérazAmelemek ﬁsszesaégét értjiik . A szerszﬁmelemek iisszessége egy
. :sZerszﬁmkészletet hatéroz ‘meg. Egy-egy szerszﬁmkészletbe rendszer
-~ azonos gépl ceatlakoz6részt 4s. ezok vhltozatait felmutat6,” kbzds elv szé-
rint dalakitolt eszkbzbkkel’ ‘Smszekapciolt szerszgmelemek tartoznak
L ameflyek egyaéges szeraz&mrendszert képeznek "I‘ermészetesen egy—és
| ugysanazon gépet egymﬁstél eltéro szerszamrendszerem:el 15 fel lehet
"szerszﬁmozni. RO
LA felszerszﬁmozis médjat ‘gt targyl fogalmit is mﬁsképp értel- :
ezl a szerszﬁmgép(szerszam)-gyﬁrté és misként a felhagzngls. A gyér
* 6 4ltaldban egy un, ala ‘elszerszﬁmozést. fejleszt ki, Ezt a gép tulajdon-.
€5’ a gépen feltételezhetben: megmunkslisra keriil .'élkatrészek jel- :
lemz81 hatorozzék meg. A gyirtonak - és a’ kereskedelemiek o
célja, “tiogy valamennyl’ géptipushoz a lqhet’dségekhez & kdvetehnények-
_hez képest azonos forg&csolészerszamokat és szerszﬁmtartékat hozzon ‘

_ 2 Az alapszérszin
zéson ktvtil lehetoséget kel.l adni specialls szerszémok beépitésére 5.
Ai-ﬂyi-imédbn-- Lo BT tahiop o £

e RET

A t‘élszerszﬁmozﬁs -tervezése sorﬁ:n"a szerszéilggpﬁe beépitett
technolﬁgiai tulajdonsé;gokb()l “kell kiindulni. Technolégiaf szempontbél az’
- ‘teztergdkat- ﬁltai’ﬁnossagban az alé:bbi adatok jellemztk: o

:;_- nﬁlﬁsﬁt hatirozzik meg, ﬂletve a‘gép -szerkezeti felépitéaére- utainak
:ﬂyenek példﬁul: 2 AR

(az. regyldej eg'dolgoz() szerszé.m_ k- szﬁma
a oors,ﬁk helyzete és gzfma, .. -
- 8z automatlzﬁlﬁs foka ég mﬁdja.




Hagyoményos gyirtistervezés  esetén a tobbéves gyakorlattal rendel-
kez$ gyartdstervezd a miivelettervezés sorin valamennyl miivelethez a sa~.
jit (szubjektiv), megitélése szerint legalkalmasabbnak tartott gysrtéberen—
dezést rendeli hozzi. Azonban ez a hozzirendelés nem lehet merev, egy-
szer s mindenkorra sz6l6, nehogy az egyetlen gép kijelsiése nemkivﬁnatos
korlitozdst jelentsen a rendelésilloményban, a kapacitishelyzetben, ill. a
gépparkban bekivetkez8 viltozdsok esetére. Ezéri sziikséges a miivelet]
utasitdson un, alternativ gépkijelolési vdltozatok feltiintetése. Nyilvénvald,
hogy azonos szinvonzlu technolégial megfelelés az elvégzendd miiveletek
és 3 szerszimgépek kiUzitt csak szonos, un. homogén gépcsoportokon be-

" liili valtozatok kozott. lehetséges. Eltérd progresszivitisi szintii szerszim-
gépek, ugyanis mér az adott miivelet elvégzésének eltérd technolégiai
varidnsit jelemthetik, Méasként kell ugyanis megmunkélni egy alkatrészt,

pl. pl. ha egyetemes. esztergin, &s mésként, ha revolveregztergira képzel-
jiik el a felfoghst. Az esztergik eItéro progresszivitisi szinti technol-
glai csoportokba sorolis4t a 2.62 4bréin mutatjuk be. A kiilonb6z8 prog-
regszivitdsi szintli szerszdimgépek szerszimozisa minSségileg eltérd ezer- -
szémrendszerek alkalmazdsit. tételezi fel.

Egyetemes esztergikon a hagyom4nyos monolit gyorsacél szerszémo—'
z4s mellett pirhuzamosan haszniljik a forrasztott keményfémlapkis for-
ghicgolékéseket vagy a szerelt viltdlapkis szerszimozist: keményfém be-
vonatos-keményfém, flletve kerimia forgdcsol6 élekkel.

A teljesitmiény- &s tibbkéses esztergikon -a mal ipari gyakorlat
tobbnyire forrasztott keményfém forgicsolokéseket alkalmaz, bar a valt6-

- lapkis szerszdmozis is elterjedSben van.

A nagypontossfgu finomesztergik szerszédmozisa gyémﬁnt vagy mis -
szuperkemény forghicsolé betétekre é&piil. Killdndsen fontos felhivni a fi-
gvelmet a forgicsol6él helyzeténﬂk finoméllithatéségﬁra, ‘féleg finomfurési
.esetekben.

A revolvereszterg&k forgﬁcsolé betétei szintén készulnek gyorsacél-
bél, vagy forrasztoft keményfém kivitellel, Az utébbi évek technoldgial
fejlesztése erre a teriiletre az un, kisméretii valtélapkﬁs forgficsol6 beté— '
" tek felhasznAldséit terjesztette el.

Az automatikus mikidtetésii esztergagépek szerszémozéséban ép-
pen a rovid élcsereids lehetsége miatt a vAltélapkds szerelt forgicgol~
kések alkalmazfisa dominsl, Ez a tendencia érvényesiil a mésoldesztergik-
16l kezdve az NC-vezérlésii eszterga jellegii megmunkils kézpontokig .

Osszefoglaléan.elmondhatjuk tehst, hegy a technika fejlédése az
egyre fokoz6d6 automatizilds alapjaiban viltoztatta meg a forgicsoldszer—
szfimok alkalmazisfinak médjit: egyre tobb és mind bonyolultabb szer- 7
szim egyidejlii Ssszehangolt munkija szilkséges. Ma m4r gyakran egy-egy
szerszim helyett egész szerszimrendsgzer forgficsolja a munkadarabokat.
Ezért is sziikkséges és fontos térekvés a szerszimrendszerek egységesi-
tégéneck 65 szabvanyositisinak ugye valamennyl progresszivitisi szintii
szerszimgépen,

98



