02. 07. Gyártási, forgácsoló eljárások:
Esztergálás technológiája és eszközrendszere: főmozgás – munkadarab, mellékmozgás – szerszám

Esztergálási módok:

· Hosszesztergálás: külső palást felület (hengeres vagy kúpos) megmunkálása 

· Furatesztergálás: palástesztergálás, sima hengeres palást vagy belső kúpfelület

· Keresztesztergálás: síkesztergálás, oldalfelületet munkálunk meg

· Beszúrás, leszúrás (leválasztjuk, darabolás): palástfelületen külső, belső, furatban homlokfelületen (égergyűrűs rögzítéshez, tömítéshez)

· Menetesztergálás

· Alakos felület esztergálása: bármilyen forgácstest alakú felület

· Gömbfelület megmunkálása

Műveletek:

Nagyoláskor törekedni kell arra, hogy az időegység alatt leválasztott V forgácsmennyiség a legnagyobb legyen. A forgásvételt úgy kell meghatározni, hogy a ráhagyást minél kevesebb i forgáccsal távolítsuk el: a = (D-d)/2i    mm, ahol D a nyers darab átmérője, d az esztergált átmérő. Az f előtolást az Fcmeg megengedhető forgácsoló erő korlátozza. Ezt a munkadarab – gép – szerszám rendszer leggyengébb tagja határozza meg, ennek ismeretében:

Fcmeg = k*a*f ( f =Fcmeg/k*a

Simításkor az előírt Ra felületi érdesség határozza meg az f előtolást:

Rc ( Rz = 4,5*Ra ( f2/8r( ; f ( [image: image1.png]e



     mm

A gazdaságos forgácsolósebesség:

Vcgazd = Cv/(fxv*ayv*Tgazd)     m/min     (bővített Taylor formula)

A gazdaságos forgácsolósebesség és éltartam:
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· a KG forgácsolással eltöltött gépi idővel arányos költségből

· a KM munkadarab beállításához szükséges mellékidők költségeiből

· a KSZ szerszámok kezelésével kapcsolatos költségekből

A forgácsolás nagyon drága eljárás.

Tgazd = (1/m-1)*(tcs + KSZ/(B(1+R)))

m ( éltartamkitevő

tcs ( a szerszámcsere idejétől függő egy élezésre eső munkaidőben kifejezett értékcsökkenés

KSZ ( egy éltartamra eső szerszámköltség

B ( bérköltség

R ( üzemi rezsi tényező

A gyakorlatban a Tgazd gazdaságos éltartam helyett a TO ajánlott éltartammal számolunk, amyel a gyorsacél szerszámra 60 min, keményfém szerszámra 120 min, szerelt lapkás forgácsolókésre 15 min. Ebben az esetben a képlet így módosul:

Vcgazd = Cvo/(fxv*ayv)*( TO/Tgazd)m*KV     m/min           Cvo táblázatból

A Cvo állandó az a forgácsolósebesség, amellyel n adott szerszám és munkadarab anyaga esetén f = 1 mm/ford előtolással és a = 1 mm forgásmélységgel, Kr = 45° főél-elhelyezési szögű szerszámmal forgácsolunk. Ettől eltérő körülmények esetén a KV módosító tényezőt is figyelembe kell venni.

Teljesítményszükséglet: ellenőrizni kell, hogy a tényleges teljesítményszükséglet nem haladja-e meg a szerszámgép teljesítményét.

Pc = Fcvc/1000 ( (G*PG     kW

Ahol: PG ( a szerszámgép főmotorjának teljesítménye

          (G ( a gép állapotától függő hatásfok, általában 0,6 … 0,9

A gépi főidő:

Tg = L/vf*i = ((l1+l+l2)/(f*n)*i     min

Ahol: L ( megmunkálási úthossz

          vf ( előtolási sebesség

           i ( fogások száma

          l1 ( ráfutási hossz

           l ( megmunkálandó felület hossza

         l2 ( szerszám túlfutása

          f ( előtolás

         n ( fordulatszám

Keresztesztergáláskor a forgácsolt átmérő és vele együtt a forgácsolósebesség is változik megmunkálás közben. vc1 = D1(n/1000 és vc2 = D2(n/1000

A keresztirányban beállítandó vck forgácsolósebességet úgy határozzuk meg, hogy a külső átmérőre kiszámítjuk a forgácsolósebességet a hosszesztergálásnál megismert összefüggések szerint, és ezt szorozzuk a keresztesztergálás Kvk módosító tényezőjével: vck = vc*Kvk     m/min

Furatesztergálás: A szerszám zártabb térben dolgozik, a furatkés kinyúlása nagyobb, a szárkeresztmetszete kisebb, mint hosszesztergáláskor. vcf = vc*Kvf
Kvf módosító tényező: d ( 75 mm furatátmérőre ( Kvf = 0,8; d ( 75 mm ( Kvf =0,9

Beszúrás és leszúrás: a szúrókés szélességét a készítendő horony szélessége határozza meg.

vcb = vi*Kvb     m/min

Kvb ( a beszúrás és leszúrás sebességének módosító tényezője; Kvb = 0,25 … 0,35

Nagyobb előtolás esetén kisebb értékkel kell számolni.

Kúpesztergálás: az előállítás nagyságát ellenőrző kúppal és mérőórával vagy számítással határozzuk meg. Amennyiben a kúp hossza egyenlő az esztergálandó hosszal, akkor a nyereg előállításának nagysága: e = (D-d)/2 és e ( l/50. Ha a kúpos rész l hossza rövidebb, mint a munkadarab teljes L hosszméretekor az előállítás mértéke: e = (D-d)/2*L/2

Kúpvonalzóval kis és közepes kúpszögű ((/2 = 8 … 10°) kúpokat lehet egyenes esztergán megmunkálni. A kúp hossza a kúpvonalzónál nem lehet nagyobb.

Esztergálással elérhető pontosság és felületi érdesség:

Nagyoláskor: f ( 0,3 mm; a = 3-5 mm; IT11-IT13; Ra ( 10 (m

Félsimító esztergáláskor: f = 0,3-0,5 mm; a = 1-3 mm; IT10-IT11; Ra ( 2,5 (m

Simító esztergáláskor: f ( 0,3 mm; a = 0,2-1 mm; IT8-IT10; Ra ( 0,63 (m

Finomesztergáláskor: f = 0,02-0,1 mm; a = 0,05-0,4 mm; IT5-T8; Ra ( 0,16 (m; vc = 200-700 m/min

02.14. Esztergálás: egyélű forgácsoló szerszámmal való megmunkálás. Homogén (egy anyagból készül a szerszám) és heterogén.
Esztergakések alakjai: 
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Balos

Hasábkések, körkések. Egyenes, hajlított, oldalélű, széles, homlokélű, hegyes, beszúró, forgácsolókés.

Furatkés átmérőfurathoz, zsákfurathoz.

Alakos felületek előállításához használják az alakos késeket.

Körkés: alakos felületek előállítására. Forgástest alakú ( könnyen elkészíthető, az utánélezés mindig homloklapon történik.

Esztergálásnál használatos betétkések ( szerszámkatalógusból választunk.

A gépekhez rendszeresített géptartozékok:

· vele járó tartozékok: a géppel együtt hozzák, benne van a gép árában (a gépkönyv tartalmazza, szállítólevél); tokmány az esztergagéphez, olajozó berendezés, kulcsok, szerszámok az alapvető javítási feladatokhoz

· különtartozékok: külön kell megrendelni, fizetni; a gép működése a felhasználási területen kiszélesíthető

Egyetemes esztergagép tartozékai:

· befogó tartozékok (munkadarab): munkadarabok befogása tokmányban. l/d ( 3 tengelyeknél nem kell támasztani a munkadarabot; l/d ( 3 tokmánnyal rögzítés, meg kell támasztani a munkadarabot, ez bábokkal (álló, mozgó) történik. Támasztó pofái vannak: megtámasztják a tengelyes jellegű alkatrészt a forgácsoló erővel szemben. A pofák kialakítása lágyabb anyagból: színesfém, bronz. Mozgó: alapszánnal együtt elmozdul. Álló báb: az esztergagép ágyvezetékére szereljük, súrlódás lép fel a báb és a munkadarab között.

· szerszám befogására alkalmas tartozékok

· egyéb tartozékok

Munkadarab befogó tartozékai:

1. Tokmányos megfogás:

· spirálmenetes, melyhez kapcsolódnak a szorítópofák (elfordítom ( sugárirányban elmozdulnak a pofák). Cusman tokmány: spirálmenetes, középpontos szorítású.

· Fordhard típusú tokmányok: ferdeléces, ferdefogú fogasrész helyezkedik el. A fogferdeség miatt a pofa elmozdul. 3 v 4 pofás tokmányok: a főorsó végén helyezkedik el, általában szabványos. Különbözők felszerelhetők.

· Puhapofás tokmányok, amelyek hozzáigazíthatók a munkadarabhoz. A felületen nem hagy nyomot a szorítása.

· Gépi működtetésű tokmányok (egy mozdulat), ( hidraulikus, pneumatikus, elektromos): hidraulikus tokmány: a főorsó mindig egy csőtengely; végigmenő furat, vonórúd elhelyezése; hátul hidraulikus henger, mely a vonórudat működteti. A tokmány erre a mozgásra tud elmozdulni.

2. Síktárcsa:Nagyobb átmérőjű befogó szerkezet, mint a tokmány, a szorítópofák külön-külön mozgathatók (nem központosított, mint a tokmány). Nem lehet akármilyen fordulatszámmal üzemeltetni ( max fordulatszám: adattáblából. Két csúcs közé fogjuk a munkadarabot, meg kell oldani a munkadarab forgatását, menesztését. (
3. esztergaszív: primitív szerkezet, a tengelyre húzni, nyomaték átvitele a rendeltetése.
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Esztergacsúcsok típusai:

· Álló: teljes és félcsúcs (oldalazáskor, oldalfelület megmunkálása); a darab mozog ( súrlódás ébred ( megfelelő kenés, használata alacsonyabb fordulatszámon. Csak támasztja a munkadarabot, de nem forog vele együtt.

· Forgó csúcs: csapágyazott szerkezet, a munkadarabbal együtt forog, nagyobb fordulatszámon.

4. Támasztó bábok: Támasztó pofái vannak: megtámasztják a tengelyes jellegű alkatrészt a forgácsoló erővel szemben. A pofák kialakítása lágyabb anyagból: színesfém, bronz. Mozgó báb: alapszánnal együtt elmozdul. Álló báb: az esztergagép ágyvezetékére szereljük, súrlódás lép fel a báb és a munkadarab között.

5. Homlokmenesztő: A menesztést a homlokfelületen is lehet meneszteni: éles karmok belekaparnak a homlok felületbe és nyomatékot tudnak átvinni.

6. Szorítópatronok: hasított rugalmas befogó, szorító szerkezetek. A főorsó kúpos végződésébe húzzuk a patront. Tengelyeknél alkalmazott befogások. Belső furatba szorítógyűrű. Tüske: furatban szorít.

Szerszám befogó tartozékok:
· Egy késes késtartó: (már nem nagyon használják) egy esztergakés rögzítésére.

· 4 késes késtartó: (megkönnyíti a szerszámváltást) 4 db élű szerszám. Szerszámváltás: meglazítom, egy osztással elfordítom.

· Gyorsváltó késtartó: gyorsan cserélhető (olasz betétes), a szerszámok gyorsan cserélődnek. Csere: betétbe tesszük, betéttel együtt beleteszem, rögzítem.

· Gömbesztergálás: kétkezes munka lenne, de az nem szabályos; szabályos gömb csak készülékkel hozható létre; csigahajtóművel rendelkezik. Csigahajtásos, ( sugarú gömböt tud megmunkálni, gömbsüveg készítése, keresztszálon kell elmozdulni.

Esztergagép család osztályozása:
Hagyományos kézi és NC vezérléssel lehetséges.
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