· Csúcsesztergák

· Egyetemes esztergák

· Műszerészesztergák: kis méretű, asztali kivitelű piciny alkatrészek megmunkálására, (óraalkatrészek, egynemű gépek, gömbszíj, hajtómű)

· Finomeszterga: kicsi fogásmélység, előtolás, nagy forgácsolósebesség, kis forgáskeresztmetszetet választ le, jó felületi minőséget eredményez. Színesfémek, ne-ötvözetek felhasználása. Merev felépítésű. Külön van a gépágy alapozva a meghajtóművektől. Gyémántszerszámmal dolgozik (műgyémánt, köbös-bórnitrid)

· Különleges csúcsesztergák

· Másoló esztergák: másolási elv alapján dolgoznak, másolósablon van, egy vagy több másolószánnal. Sorozatgyártásban használják (gépjármű, háztartás)

· Hátra esztergák: szerszámgyártás speciális géptípusa; programvezérelt hátraesztergagép; annyiszor végzi a marószerszámmal, ahány foga van, hátraesztergált fogai vannak. Hátraesztergáló mozgás: esztergál, hátra jön a rugó, egyenletes sugárirányú előtolást csinál, utána hirtelen hátrajön (vezértárcsa)

· Henger esztergák

· Kohászati hántoló: külső rétegek eltávolítására szolgál, billenteni kell a kést a szögek miatt, (hátszög legyen); a munkadarab négyszög alakú

· Forgattyús tengely: többszános forgattyús: motorral, tengelyt munkálunk két síktárcsa, két csúcs között.

· Vasúti kerékpáreszterga: le kell szabályozni a felületet. Vasúti kerékpár jellegzetes „képét” biztosítani kell. Korszerű megoldás: megemelik, menesztik a levelet, eszterga veremben van, felfelé állnak a kések és helyben megmunkálják a kerekeket.

· Síkesztergák

· Fejesztergák: vízszintes elrendezésű, nagy átmérőjű munkadarab, nincs szegnyereg.

· Karusszelesztergák: függőleges elrendezésű, 1 vagy 2 állványos. Az állványok a főorsó 18-20 m. Síkfelület megmunkálás.

· Automataesztergák: vezértárcsával működtetett szánszerkezetek

· Egyorsós revolverautomata: nagy sorozatgyártás, rúdanyagból 6 m hosszú, patronos megfogású csapok, lépcsős megmunkálás lehet. Vezérlőről van irányítva. CNC. Pl.: index 6B65; revolverfejes befogás; célirányosak; tengely, tárcsa alakú munkadarab megmunkálás.

· Hosszeszterga

· Beszúró és leszúró automaták

· Többorsós automaták: lehet 2-3-4-5-6-8 orsó minden orsón történik esztergálás. Orsónként a megmunkálási idő azonos legyen.

· Gyűrűs eszterga: minden mozgást a szerszám végez

· Különleges esztergák

· Csúcsnélküli hántoló esztergák

· Sokszögesztergák

02.21. Gyalulás: a főmozgás alternáló (egyenes vonalú) 2-es löketekről beszélünk, üresjáratban van a visszaút. A főmozgást végezheti: szerszám (haránt gyalugép) és munkadarab (hosszgyalulás) is.

Vésés: szerszám végzi a főmozgást függőleges síkban, furatban történő megmunkálás.

Egy élű forgácsoló szerszám: Gyaluszerszám: a szögek változnak a gyalulás és a vésés esetében, egyszerre több szerszám is használható.

Gyalu és véső szerszám:
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Több fogásban távolítható el a felesleg.

Forgáskeresztmetszet: A = f*a=h*b     mm2
Fc = k*A     N       k ( fajlagos forgási ellenállás; k (2,5 … 4,5) Ra     (m

Nagyolás: Rc = f2/8r( ( Rz = k (2,5 … 4,5) Ra     (m

Simítás: f = [image: image4.png]e



     mm

Forgácsolósebesség esztergálásnál:

Vk = vc,eszt * Kv gy     m/min               Kv gy ( módosító tényező: hosszgyal.: 0,7 %, harántgyal.: 0,8, vésés: 0,5

Vk = 2Ln/1000     m/min    közepes forgácsolási sebesség; L-löket hossz; n-percenkénti kettős löketek száma

Gépi idő:
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A rá- és túlfutás hossz és oldalirányban: l1 = l2 = 30 … 300 mm és b1 = b2 = 1 … 5 mm

Gépi főidő:

Üres járat ideje plusz: tg = B/(n*f)*i     min   B ( munkadarab; n ( kettős löketek száma; f ( előtolás

Harántgyalulás és gépi berendezések: Kos végzi az alternáló mozgást. Ezzel állítjuk be a lökethosszt, az előtolást kilincsműves szerkezet biztosítja 2-es löketenként. Főhajtóműve lengőhimbás hajtómű.
Hosszgyalugépek: 2 állványos kialakítású, főmozgást a munkadarab végzi, a munkadarabot a gép asztalára rögzíti, a mellékmozgást a szerszám végzi, 8-10 m lökethosszt biztosít, nagy méretű gépek.

Vésőgépek: függőleges elrendezésű gép, kos függőleges alternáló gép. Főhajtómű forgattyús vagy forgóhimbás hajtómű. 2 irányban rádiusz segítségével állítjuk be a méretet. Íves felület is megmunkálható.

Fúrás: 2 élű szerszámmal történik. Előtoló mozgás: egyenes vonalú, a szerszám végzi. Fúrógépeken történő megmunkálást jelent.

Megmunkálási típusok:

· Fúrás (telibe 16 mm átmérőig, ha nagyobb, akkor előfúrunk, felfúrjuk)

· Süllyesztés (valamilyen alakzatot viszünk bele a furatba, alapos megmunkálás)

· Fejsüllyesztés

· Dörzsölés (furat simítása)

· Menetfúrás (gépi)

· Tengelyre merőleges felületek megmunkálása speciális szerszámmal, homlokfelület

· Kúpos süllyesztés

· Gömb alakú süllyesztés

· Csúcssüllyesztés

Sima fúrás technológiája:
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Fc1; Ff1; Fa1 ( 1 élre jutó térbeli erők

Telibe fúrásnál:

a = d/2 – fogásmélység;    h = f2*sin(r = f/2*sin(r
f2 = f/2                              b = a/sin( = d/2*1/ sin(r
A1 = h*b = f2* sin(r*d/2*1/ sin(r = f2*d/2     [mm2]

Egy élre jutó erő: Fc1 = k*A1 = k*f2*d/2     [N];  2 élre: Fc = Z*Fc1 = 2*Fc1     [N]

Főforgácsoló erő: Ff =( 0,9 Fc     [N]

Nyomaték: MC = Fc1*d/2 = k*d/2*d/2 = (k*f2*d2)/4 = (k*f*d2)/8      [Nmm]

MC = (k*f*d2)/8000     [Nm]

vc = (Cv*d2r)/(fxv*Tm)*Kr     bővített Taylor formula      vcköz = D(
Teljesítmény: Pc = (Fc*vc)/(1000*60)     [KN]

Élszabvány: tg( = (d*()/4
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03.07. Fúrás technológiája és eszközrendszere:

Főmozgás – forgómozgás. Előtolás, egyenes vonalú szerszám.

Telibe fúrás: szabvány 2 élű szerszámmal tömör anyagba (16 mm átmérőig, felette furatbővítés) fúrógépen elvégezhető furat-megmunkálási eljárások.

Rövid furat ( l/d ( 0,5                       l ( hossz; d ( átmérő

Normál ( 0,5 ( l/d ( 3

Hosszú -( 3 < l/d < 10

Mély ( l/d > 10

Elérhető pontosság: fúrás: IT12-IT13, Ra = 20-80 mm

Dörzsárazás: IT9-IT10, Ra = 1,25 (m,, két lépésben IT7-IT8, Ra = 0,63 (m

Fúrószerszám: a dolgozórész felfelé, a befogórész felé tágul a szerszám, nő az átmérő.

Befogórész: morze kúpos (1:19) vagy metrikus kúpos (1:20) ( önzárókúp: kényszer kapcsolat alakul ki: nyomatékátvitelt is tud. Hengeres szár: kisebb átmérőnél.

