NEMZETI SZAKKEPZESI
ES FELNOTTKEPZESI INTEZET

A kovetelménymodul megnevezése:
Javitastechnoldgiai feladatok

A kovetelménymodul szama: 2277-06 A tartalomelem azonosité szama és célcsoportja: SzT-019-30

- FT'. : o * **
Uj Yegyarerszg |,




ESZTERGALAS MUVELETEI

ESZTERGALAS MUVELETEI.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Mindannyian sok olyan targyat tudunk felsorolni, ami esztergagépen késziilt. Felvetédik a
kérdés: milyen szerszamok kellenek a megmunkaldshoz, milyen miuveleteket tudunk
végrehajtani az esztergagépen a megmunkalasok soran, milyen anyagokat lehet esztergalni?
Ezekre és tovabbi kérdésekre kapunk valaszt ebben a tanulasi Gtmutatéban.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. A forgacsol6 alakitas alapjai
1. A szerszam él jellemz6 szogei, hatarold lapjai:

- Ekszog: a kés hatlapja és homloklapja altal bezart szég (B béta), amely a
szerszam élét alkotja. Lagy szerkezeti anyagok forgacsoldsahoz kis ékszogu
szerszam is megfelel6. Minél kisebb az ékszdg, anndl kdénnyebben hatol be a
szerszam az anyagba és annal kisebb az ehhez sziikséges eré is. Minél
keményebb a megmunkdlandé anyag és minél nagyobb a forgacsvastagsag
(fogasmélység), annal nagyobb eréhatasok lépnek fel a forgacsoldas kdézben és
annal nagyobbnak kell lenni a szerszam ékszogének.
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1. dbra. Altaldnosan haszndlt esztergakés részei

- Hatszo6g: a kés hatlapja és az érintdsik altal bezart szog (y gamma). Hatasara nem
keletkezik folosleges surlodas és surlédasi hé. A szivos, rugalmas szerkezeti
anyagok megmunkaldsakor nagyobb hatszoégl szerszamot kell alkalmazni, mert a
vago él nyomasa kovetkeztében deformaldodott anyag az él mégott rugalmassaga
miatt ismét felemelkedik, Minél rugalmasabb az anyag, minél nagyobb a
fogasmélység és minél durvabb a feltulet, annal nagyobb hatszégl szerszamot
kell alkalmazni.

2. dbra. Forgdcsolo kés szégei
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Homloksz6g: az alapsik és a kés homloklapja altal bezart sz6g (x alfa). Befolyasa
a forgacs keletkezésének és lefutasanak koriilményeire és jellegére igen nagy. Kis
homlokszog esetén a szerkezeti anyag a homloklap el6tt er6sen 6sszetomoriil. A
vago él elétt a kemény szerkezeti anyagban egy Un. elérefutd repedés keletkezik.
A keletkezé fesziiltség hatdsara az anyagrészecskék leszakadnak, és toredezett
forgacs képzdédik. Nagyobb homlokszog esetén az anyag kevésbé tomorodik. A
forgacs nem torik ki, hanem egybefliggé folyd forgacs képzddik. Mivel a vagé él
terhelése csak csekély mértékben ingadozik, ezért a forgacsolt feliilet sima lesz.
A szerszam szogeinek nagysdgat alapvet6éen a szerszam anyaga szilardsaga,
valamint a megmunkalandé anyag szilardsaga és keménysége hatdarozza meg. A
szerszam szogeinek optimalis értékeit a szerszamgyarté cégek kisérletekkel
hatdrozzak meg és a nyert tapasztalati értékeket tdblazatokban rogzitik.

2. A forgacslevalasztas altalaban a kovetkezé modon jatszodik le:

A szerszdm behatolasakor, az anyag el6szor a kés homlokfeliiletén hirtelen
0sszenyomodik ill. 6sszetomaorul.

A forgacsolé er6 hatasara az anyagban fesziltségek keletkeznek, amelyek
meghaladjdk az anyagrészecskék osszetartd erejét és ellenallasat, és ezaltal az
anyagban a kés haladasanak irdnydba mutaté, a kés el6tt el6refutd repedés
keletkezik.

homloksz8g szerszamkeés 24
\ hfala%aSI s
; (forgacsolasi
7 hantolt fellet irany

L _ :
Ossze- berepedés, forgacs felfut
tomérodes elorefutd és leszakad

repedes

3. dbra. Forgdcsképzddés folyamata

A szerszam tovabbi elérehaladasakor az 0Osszetomorodott forgacsrészecskék
felkisznak a szerszam homlokfeliiletén és leszakadnak az anyag feliiletérél.

Az ék alaku szerszamél behatoldsa az anyagba és a forgacs levalasztasa er6hatast
igényel, melynek nagysaga a forgacsolt anyag szilardsagatél és keménységétél, a
forgacskeresztmetszet (fogasmélység) nagysagatdl, a szerszam alakjatol, az él és
munkadarab viszonylagos helyzetétdl fligg.
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A munkadarab anyaganak tulajdonsagai (szilardsag, keménység és szakadasi nyulas)
befolyasoljak a levalasztott forgacs fajtajanak, alakjanak és feliletének milyenségét.

A toredezett forgacs rovid, nem egybefiiggé forgacsdarabkakbol all. Rideg
szerkezeti anyagok (pl. sziirke ontottvas) forgacsolasakor ill. szivds szerkezeti
anyagok kedvezétlen feltételek kozott (alacsony forgacsolasi sebesség)
végrehajtott forgacsolasakor keletkezik. Rovid, toredezett forgacsot ad pl.: az
Ontottvas, automataacél (magas kén- és foszfortartalma miatt), réz, rideg
rézotvozetek (pl. sargaréz, bronz) és az dntheté kdonny(ifém 6tvozetek.

Nyirt vagy lemezes forgacs keletkezik, ha a levalasztott forgdcsdarabkak ismét
0sszehegednek.

oy

4. dbra. Forgdcs fajtdk kiilonbozo hiitokézeg alkalmazdsakor

Folytonos forgacs a jé képlékenyen alakithatd, szivés szerkezeti anyagok (pl.
szinte az 6sszes acél) forgacsoldsakor keletkezik. A folytonos forgacsot célszerd
a szerszam alkalmas kiképzésével (pl. forgacstéré csatorna kialakitasaval)
megtorni, darabolni, hogy rovid, konnyen eltdvolithaté forgacs keletkezzen
beléle. Folytonos forgacsot ad pl.: az acél, acélontvény, tempervas és az
aluminiumotvozetek. Gyakran csak nehezen tavolithatok el, ezért egyrészt
balesetet okozhatnak, masrészt a forgdcsolast akadalyozhatjak. A forgacsok
ezenkivil karosithatjak a munkadarabot ill. a szerszamot.



ESZTERGALAS MUVELETEI

Szerszamalakot (él szogek, az él feluletének mindsége, forgacslefutds) a munkadarab anyaga
és a forgacsolasi eljaras hatarozza meg.

3. Aforgacsolé szerszamok csoportositasa

- Elek szdma szerint:

¢ egyéll szerszamok - pl. esztergakés, gyalukés,

]|

5. dbra. Egyéld esztergakések

¢ Kkétélu szerszamok - a kulonbozé fardk,

I
i

6. dbra. Kupos szdru kétéld csigafiurok
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¢ szabdlyosan tobbéll szerszamok - pl. mardk, dorzsarak,

7. dbra. Szabdlyos t6bbéli maro szerszdmok

| I
k mNHu

8. dbra. Dorzsdrak

¢ szabalytalanul tobbéli szerszamok - kdszorldkorongok.
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9. dbra. Elezd koszorikorongok

Anvyaguk szerint:
¢ Otvozetlen szerszdmacél: S7, S8...S13, széntartalma: C =0,6...1,5%,

éltartéssaga 200...250C°, keménysége: 65...67 HRC, csak egyszerl kézi
forgacsold szerszamok készitésére alkalmasak,

10. dbra. Kiilonbozdé kézi reszelok

¢ Otvozott szerszamacélok: nagyobb keménység és jobb éltartossagi
kovetelmény esetén alkalmazzuk. llyen pl. a wolframo6tvozésl szerszamacél
(W8), amelyek csigafurok, menetfurdk, dorzsarak készitésére alkalmasak.
Eltartéssaguk: 300 - 350 C°, keménységiik: 62...64 HRC,
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L

¢
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11. dbra. Fogazo szerszamok

gyorsacélok: a leggyakrabban alkalmazott szerszamanyagok. Jel6lésiik:
R1...R5. J6 tulajdonsagukat a magas krém (4...5 %), wolfram (17 %) és
vanadium (1...1,5 %) tartalmuk adja. Eltartéssaguk: 550...600 C°,
keménységik: 64 HRC, hajlitészilardsaguk: 2000...2500 N/mm2, a
dinamikus igénybevételt jél birjak.

0080

ono00"

12. dbra. Nyers, gyorsacél szdrak

keményfémek: magas olvadaspontu fémek karbidjaibél (WC, TIC, TaC)
késziilnek porkohdszati aton. Jel6lésiik: P (DA - kék) - acélokhoz, M (DU -
sarga) - altalanos hasznalatra, K (DR - vordés) - rideg anyagokhoz.
Eltartéssaguk: 850...900C°, keménységiik: 88...90 HRC. Nagy teljesitmény
szerszamanyag, kizarolag lapkdk alakjaban keril forgalomba. A dinamikus
igénybevételt nem birjak.
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A A

13. dbra. Keményfémlapkds ujjmarok

¢ keramia: tiszta aluminiumoxidbél késziil, porkohaszati Gton. Eltartéssaga:
1000...1100 C°, keménysége: 90 HRC, hajlitoszilardsaga: 300...400 N/mm?2
(kicsi), a dinamikus igénybevételt és a hirtelen hémérsékletvaltozast nem
birja, nagy vagdsebességekre alkalmas.

¢ gyémant: a legkeményebb és a legdragdbb szerszamanyag, éltartdéssaga
kb.: 1000 C°, kiilonleges célokra alkalmazzuk, nagy forgdcsolasi sebességet
(v = 200...1500 m/min) biztosit, titésre, hd6mérsékletvaltozasra érzékeny.

14. dbra. Gyémadnt szerszdmok

- Alkalmazasuk szerint:

¢ kulsé feliletet megmunkalék,
belsé feliiletet megmunkalok,
nagyolék,
simitok,

* & o
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¢ beszurok,

¢ leszurok,

¢ alakosak.
- Kivitellk szerint:

¢ tomorek,

¢ lapkasak,

¢ hegesztettek,

¢ szereltek (betétkésesek).
- Vagéél elhelyezkedése szerint:

Hegyes simitokés
Balos oldalazokés
Hajlitott jobbos

simitokés
Alakos kés

| Jobbos menetvagokés
e

Egyenes leszurdkés
Hajlitott leszurékés

Belsd nagyolokés

==\ Belsé oldalazokés

Belsd menetvagokés
Belsd beszurdkés

15. dbra. Esztergakések vdltozatal

¢ Korkések: a kés dolgoz6 része olyan korong, amelynek paldstjan képezik ki
a sziikséges profilt. A homloklap a kés kozéppontja ala esik.

10
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korkés

16. dbra. Korkéses megmunkalds

¢ Alakos kések: olyan egyéll szerszamok, amelyeknél a f6 él profilja a
készitendd profil negativjanak felel'meg.

¢ Tangencialis kések: a kivant hatszoget a szerszam megfelel6 szogl
dontésével, a homlokszoget a homloklap megfelelé szogl koszoriulésével
érik el.

17. dbra. Tangencidlis esztergakés alkalmazdsa

Egyéb szempontok szerint: pl.
¢ élszogek nagysaga,
méreteik,

.
¢ szarkeresztmetszetik alakja szerint
¢ és még sok szempont lehetséges

11
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2. Az esztergalas muveletei

1. Az esztergan készithet6 jellegzetes fellletek

excentrilais felilet

| hengeres felillet alakos felillet  laipfelilet

alakos felilet

18. dbra. Megmunkaldsi feliiletek

2. Hosszesztergalds: olyan esztergdldas, amely hengeres feliiletet hoz létre. Az el6tolas a
munkadarabtengelyével parhuzamos. A hosszesztergalds rendszerint nagyoldsbél és
simitasbal all.

19. dbra. Hosszesztergdldskor uj fogds kezdddik

A nagyolas célja, hogy a munkadarabrél a legrovidebb idé alatt a legnagyobb mennyiségd

forgacsot tavolitsuk el. A nagyol6 kések merevek, anyaguk gyorsacél, vagy keményfém,
fontos a hiitésik.

A simitds célja a pontos és finom feliileti munkadarab elkészitése. Simitdshoz nagy
forgacsolasi sebességet, kis el6tolast és kis fogdsmélységet alkalmazunk. A simitokés
mindig radiuszos kialakitasa (R > 2,5 f)

3. Lépcs8s esztergalds: olyan hosszesztergalas, amit kilonbdzé hosszakon, kilonb6zé
atmérékon végzink.

12
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V.37
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fogasmegosztas hosszmegosztas

20. dbra. Lépcsds esztergdlds anyag eltdvolitdsi lehetdségei

4. Sikesztergdlds (oldalazdas): olyan esztergalds, amelynél a munkadarab forgdstengelyére
merdleges el6toldssal végezziik a forgdcsolast. A darab homlokfeliiletét esztergdljuk.
Altaldban ez az elsé miivelet, amelynek sordan a munkadarabnak el6bb az egyik végét,
majd ha kell, a masik végét is tisztdra esztergaljuk, addig, amig megkapjuk a
hosszméretet. Ha a munkadarabot esztergaldas kézben csuccsal meg kell tdmasztani,
akkor oldalazas utan kozpontfuratot kell késziteni a munkadarab homlokfeliiletébe.

21. dbra. Oldalazds utani feltilet

5. Beszurds: a munkadarab palastfeliletén korbefuté horony esztergaldsa. A horony
egyenes, vagy radiuszos lehet. A kést a horony alakjdnak megfeleléen kell koszorilni. Az
elétolds keresztiranyd.

13
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22. dbra. Beszurdsi, leszurdsi lehetoségek

x‘gtg \

6. Leszuras: forgacsolassal végzett darabolas. Az elkészitett munkadarabot a megfelel6
hosszméretre leszurjuk a radrél. A munkadarab esztergalasanak utols6 muvelete.
7. Kuipesztergdlas: a kés mindkét tengely iranyaban végez egyidejl elé6tolé mozgast.

Késszdn

Oranndatd
jardsdval
ellentétes

irdny
kb. 4°44'

23. dbra. Kupesztergdlds

8. Alakesztergalds: kilonb6zé alakos fellletek készithet6k alakos késekkel, vagy
masolassal

9. Menetkészités: az egyetemes esztergdn menetet menetmetszével, menetfuréval, fésis
menetkéssel és menetesztergalassal készithetlink. A menetesztergdlas soran a menetet
egy meghatdrozott menetprofili kés segitségével fogasonként készitjik el. Az el6tolas
hossziranyu, és fordulatonkénti  értéke megegyezik a vdgandé menet
menetemelkedésével. A menetet tébb nagyold, és néhany simité fogassal alakitjuk ki. A
késsel végzett menetesztergdlaskor az elétolast a vezérorsé biztositja.

14
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24. dbra. Menetkéssel torténdé megmunkdlds

- Menetes orsot menetmetszdvel is készithetlink egyetemes esztergdan.
- Anyamenetes munkadarabokat menetfaréval, vagy menetesztergdlassal
készithetlink.

10.Recézés (rovatkolds): nem forgacsold miivelet, de kiilonb6zé kézi eszkdzok nyeleinek,
fogantyuinak recézése esztergdn torténik. Szerszdma a recézd (rovatkold) gorgé.

25. dbra. Modern recézé gorgo

11.Fdrds, dorzsdrazas: szintén végezheté esztergan. A csigafirét (vagy dorzsarat) a
szegnyeregbe fogjuk, és el6tolé mozgdsat a szegnyereg kézi kerekének forgatasaval
tudjuk megvalésitani.

15
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TANULASIRANYITO

Ertelmezze eddigi tanulmdanyai alapjan a megmunkalé gépeken alkalmazhaté
megmunkalasokat, bdvitse ismereteit a tankonyvei, internet segitségével! Valaszait
rogzitse a flizetébe!

Olvassa el a szakmai informaciotartalom fejezetet!

Készitsen vazlatot a flizetébe a tanmiihelyben, lzemlatogatdson latott esztergdlasi
miuveletekrdl és eszkozeirdl, az informaciotartalom fejezet rendszerezéseit figyelembe
véve!

Szakmai ismereteinek ellendrzése céljabél oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On vidlaszait és a
,Megoldasok” fejezetben megadott megolddsokat. Ha eltérést tapasztal, ismételten
olvassa el a ,Szakmai informacié tartalom anyagrészt”.

Keressen az interneten esztergagép gyartd, forgalmazé Gzemek honlapjain
termékismertetéket és valasszon szerszdmokat, megmunkaldsi moédokat a felsorolt
termékekhez!

- ¢s6 tengely készitése @50/@30x400mm hossz
- koracél @80x600mm tengely készitése, a végén menettel
- ontvényhaz illeszkedd kiilsg, belsé feliiletek megmunkalasa

Valaszait rogzitse a flizetében!

16
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| 1. feladat

Nevezze meg az esztergakés mutatovonallal megjel6lt részeit!

26. dbra. Esztergakés részei

2. feladat

Ismertesse az esztergakés szogeit!

3. feladat

Ismertesse az abra kiegészitésével a forgacslevalasztas folyamatat!

17
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7 hantolt feltlet

27. dbra. Forgdcslevdlasztds folyamata

4, feladat

Ismertesse, milyen forgacsfajtakat ismer, keletkezésik okait és hatdsait a forgacsolasra!

5. feladat

Ismertesse a forgacsolé szerszamok csoportositasdt az élek szama szerint és soroljon fel
alkalmazasokat is!

18
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6. feladat

Ismertesse a forgacsoldészerszam anyagokat, irja le alkalmazasait is!

7. feladat

Nevezze meg az abran lathaté esztergakés tipusokat!

19
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28. dbra. Esztergakés fajtak

8. feladat

Ismertesse a hosszesztergalds miveletet!

20
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9. feladat

Ismertesse a sikesztergdlas miiveletet!

10. feladat

Ismertesse beszUras, leszuras, kipesztergalds, menetkészités, alakesztergalas miiveleteket!

21
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

homloklap
mellék- /
forgacsoléél
szar rész
szerszam- -~ ' i
cstcs  fé-forgacsoldél
mellék- dolgozo rész
hatlap
hatlap
29. dbra. Esztergakés részei
2. feladat

- Ekszog: a kés hatlapja és homloklapja altal bezart szdg (B-béta), amely a
szerszam élét alkotja. Lagy szerkezeti anyagok forgacsoldsahoz kis ékszogu
szerszam is megfelel6. Minél kisebb az ékszdg, anndl kdénnyebben hatol be a
szerszam az anyagba és annal kisebb az ehhez sziikséges eré is. Minél
keményebb a megmunkdlandé anyag és minél nagyobb a forgdcsvastagsag
(fogasmélység), annal nagyobb er6hatasok lépnek fel a forgacsoldas kdézben és
anndl nagyobbnak kell lenni a szerszdm ékszdgének.

- Hatszog: a kés hatlapja és az érintdsik altal bezart szog (y-gamma). Hatdsara
nem keletkezik folosleges surlddas és sarlédasi hé. A szivos, rugalmas szerkezeti
anyagok megmunkalasakor nagyobb hatszogli szerszamot kell alkalmazni, mert a
vago él nyomasa kovetkeztében deformaldodott anyag az él mogott rugalmassaga
miatt ismét felemelkedik, Minél rugalmasabb az anyag, minél nagyobb a
fogdsmélység és minél durvabb a feliilet, annal nagyobb hatszogl szerszamot
kell alkalmazni.

22
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Homloksz6g: az alapsik és a kés homloklapja altal bezart szog (x-alfa). Befolyasa
a forgacs keletkezésének és lefutasanak koriilményeire és jellegére igen nagy. Kis
homlokszog esetén a szerkezeti anyag a homloklap el6tt er6sen 6sszetomoriil. A
vago él elétt a kemény szerkezeti anyagban egy Un. elérefutd repedés keletkezik.
A keletkez6 fesziiltség hatdsara az anyagrészecskék leszakadnak, és toredezett
forgacs képzdédik. Nagyobb homlokszog esetén az anyag kevésbé tomorodik. A
forgacs nem torik ki, hanem egybefliggé folyd forgacs képzddik. Mivel a vagé él
terhelése csak csekély mértékben ingadozik, ezért a forgacsolt feliilet sima lesz.
A szerszam szogeinek nagysdgat alapvet6éen a szerszam anyaga szilardsaga,
valamint a megmunkalandé anyag szilardsaga és keménysége hatarozza meg. A
szerszam szogeinek optimalis értékeit a szerszamgyarté cégek kisérletekkel
hatdrozzak meg és a nyert tapasztalati értékeket tablazatokban rogzitik.

3. feladat
homloksz6g szerszamkés 24
haladasi
(forgacsolasi)
hantolt felllet irany
|
AL A
w4 0
Ossze- berepedés, forgacs felfut
tomorodes elorefutd és leszakad
repedes
30. dbra. Forgdcslevdlasztds folyamata
4. feladat

A toredezett forgacs rovid, nem egybefiiggé forgacsdarabkakbol all. Rideg
szerkezeti anyagok (pl. sziirke 6ntottvas) forgacsolasakor ill. szivés szerkezeti
anyagok kedvezétlen feltételek kozott (alacsony forgacsoldsi sebesség )
végrehajtott forgacsoldsakor keletkezik. Rovid, toredezett forgacsot ad pl.-: az
Ontottvas, automataacél (magas kén- és foszfortartalma miatt), réz, rideg
rézotvozetek (pl. sargaréz, bronz) és az ontheté konny(ifém o6tvozetek.

Nyirt vagy lemezes forgacs keletkezik, ha a levalasztott forgdcsdarabkak ismét
0sszehegednek.
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- Folytonos forgacs a jo6 képlékenyen alakithaté, szivds szerkezeti anyagok (pl.
szinte az 6sszes acél) forgacsoldsakor keletkezik. A folytonos forgacsot célszerd
a szerszam alkalmas kiképzésével (pl. forgacstoré csatorna kialakitasaval)
megtorni, darabolni, hogy rovid, konnyen eltavolithaté forgacs keletkezzen
beléle. Folytonos forgacsot ad pl.: az acél, acélontvény, tempervas és az
aluminiumotvozetek. Gyakran csak nehezen tavolithaték el, ezért egyrészt
balesetet okozhatnak, masrészt a forgdcsolast akaddlyozhatjdk. A forgacsok
ezenkivil karosithatjak a munkadarabot ill. a szerszamot.

5. feladat

- egyéld szerszamok - pl. esztergakés, gyalukés,

- kétélld szerszamok - a kilonbozo farok,

- szabdlyosan tobbéll szerszamok - pl. mardk, dorzsarak,
- szabdlytalanul tobbélli szerszadmok - kdszoriikorongok.

6. feladat

- Otvozetlen szerszamacél: egyszerli kézi forgacsolé szerszamok készitésére
alkalmasak

- Otvozott szerszamacélok: csigafurok, menetfurék, dorzsarak

- gyorsacélok: éltartéssaguk: 550...600 C°, altalanos célra

- keményfémek: éltartéssaguk: 850...900 C°, nagy teljesitményii

- keramia: dinamikus igénybevételt és a hirtelen hémérsékletvaltozast nem birja,
nagy vagosebességekre alkalmas

- gyémant: Utésre, h6mérsékletvaltozasra érzékeny
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7. feladat

Hegyes simitokés
Balos oldalazokés

Hajlitott jobbos
simitokeés
Alakos kés

Egyenes leszurdkés
Hajlitott leszurékés

Belsd nagyolokés
Belsd oldalazokés

Belsd beszurokés

31. dbra. Esztergakés fajtdk

8. feladat

- Hosszesztergalds: olyan esztergdlas, amely hengeres feliiletet hoz létre. Az
elétolas a munkadarabtengelyével parhuzamos. A hosszesztergalds rendszerint
nagyolasbol és simitasbol all.

- A nagyolas célja, hogy a munkadarabrol a legrovidebb idé alatt a legnagyobb
mennyiségl forgacsot tavolitsuk el. A nagyold kések merevek, anyaguk gyorsacél,
vagy keményfém, fontos a hitésuk.

- A simitas célja a pontos és finom fellletd munkadarab elkészitése. Simitashoz
nagy forgacsolasi sebességet, kis el6tolast és kis fogasmélységet alkalmazunk. A
simitékés mindig radiuszos kialakitasu (R > 2,5 f)

25



| ESZTERGALAS MUVELETEI

| 9. feladat

Sikesztergdldas (oldalazas): olyan esztergdlas, amelynél a munkadarab

forgastengelyére meréleges elGtolassal végezzik a forgacsolast. A darab
homlokfeliiletét esztergaljuk. Altaldban ez az elsé miivelet, amelynek soran a
munkadarabnak el6bb az egyik végét, majd ha kell, a masik végét is tisztara
esztergaljuk, addig, amig megkapjuk a hosszméretet. Ha a munkadarabot
esztergalds kozben csldccsal meg kell tamasztani, akkor oldalazas utan
kézpontfuratot kell késziteni a munkadarab homlokfeliiletébe.

10. feladat
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Beszuras: a munkadarab palastfeliletén korbefuté horony esztergdlasa. A horony
egyenes, vagy radiuszos lehet. A kést a horony alakjanak megfeleléen kell
kdszorilni. Az el6tolas keresztiranyd.

Leszirds: forgacsolassal végzett daraboldas. Az elkészitett munkadarabot a
megfelel6 hosszméretre leszlrjuk a radrél. A munkadarab esztergaldasanak utolso
miivelete.

Kupesztergalds: a kés mindkét tengely iranydban végez egyidejl el6tolé mozgast.

Alakesztergalds: kilonboz6 alakos feluletek készithet6k alakos késekkel, vagy
masolassal
Menetkészités: az egyetemes esztergdn menetet menetmetszével, menetfurdval,

féslis menetkéssel és menetesztergalassal készithetiink. A menetesztergalas
sordn a menetet egy meghatdrozott menetprofili kés segitségével fogasonként
készitjik el. Az el6tolas hossziranyu, és fordulatonkénti értéke megegyezik a
vagandé menet menetemelkedésével. A menetet tobb nagyold, és néhany simité
fogassal alakitjuk ki. A késsel végzett menetesztergaldskor az el6tolast a
vezérorso biztositja.
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A(z) 2277-06 modul 019-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31521 01 0010 31 01 Erdészeti gépszereld, gépjavitd

3152101 0010 31 02 Kertészeti gépszereld, gépjavitd

31521 01 0010 31 03 Mez8gazdasagi gépszereld, gépjavitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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