4.132 dbra
Az ékkel kifejthetd szoritéers erfjstéka

Az &k olddsakor (4.133
dbra) a surl&ld erfk ellenkezd
. irdnyban hatnak, tehdt az

4P olddshoz sziikséges F, ero a

kivetkezd Osszefiizgéssel szi-
mithaté:

4

=P [l:gg) - tgyo - 91)].

4.133 dbra Ekszoritisnil rendszerint
Ekszoritdskor fellép8 erSk az &k oldisa- i .
megengedheto az az egyszerii-

kor sités, hogy a két feliileten a
surléddsi viszonyok azonosak,
tehit > 1 92 Az Onzdrds hatdiresetére, amikor F2 = 0, a kivetkzd

Osszefiiggés adddik:

tg (x-9) =tg @,
OC=29 .

Az Onzird &k hajlisszigének szimszerii meghatirozisindl a

M =tg @ = 0,1 altaldnosan hasznilt kdzépértékkel szdmolva azt kapjuk,
hogy az Onzdrd &k hajlisszige hatiresetben of = 110‘70', illetve lejtése
1 : 5. A gyakorlatban - ha az éknek biztosan Snzfirénak kell lennie -
nem szokds eddig a hatdrértékig elmenni, hanem ennél kisebb (pl. 1:10)
lejtésii éket alkalmaznak.

Az egyszerii egyenes ékkel val6 kdzvetlen szoritist csak ariny-
lag ritkan, aldrendeltebb késziilékeknél alkalmazzdk. Ha ugyanis az éket
kézi erdvel (kézi szerszdmmal) verik be, az F1 kéziers, és ennek kovet-
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keztéhen a P szoritéerS &rtéke tig hatirok kozott viltozhat, Ez a hit-
rény csokkenthetS, ha a kézierd nem kozvetleniil hat az ékre, hanem
més szoritéelem (pl. csavar) kizvetitésével. A kizvetlen €kszoritisra
jellemz8, hogy nagyobb tdvolafgok hidalhatSk vele 4, viszonylag nagy
szorité felilete Snmagédval pirhuzamosan mozdul; szoritéutja arinylag
rovid, a surl6derS kvetkeztében a szoritéerdnek a feliiletttel pirhuza-
mos 8sszetevGje is van (ferde szoritds).

Gyakrabban haszniljik fel az ékhatist késziilékeknél a szoritis
irnysnak és nagysiginak a megvéltoztatdsira. Ha az ék feladata az erd
fokozdsa &s nem kell 8nzirénak lennie, a fellépd surlédés kiros, mert
rontja az erOfttételezés hatdsfokdt. Ezért ilyen esetben, kiilonGsen na-
gyobb szoritéerSlmél, célszerii csuszfsurlédds helyett gordiilfsurléddssal
miikddd megolddst vilasztani. :

Az erSk 4ttétell viszonya gtrgfs megolddsokndl lényegesen ked-
vezdbb, A gdrgbs megoldisok azonban viszonylag koltségesek, ezért el-
s8sorban nagyobb erfk esetében tdbbnyire gépi szoritisoknél keriilnek
alkalmazfsra. '
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4,134 4bra
Az éEkhatds fethasznildsa szoritokésziilékben

A 4.134 4brin l4that6 megolddson merev hajtékaros szoritSanyd-
val kifejtett csavarerft &k segitségével alakitjdk 4t buzészoritdssa.

A lehuzdéesapra flizbtt munkadarab szoritdsit a lehuzdesap beszurdisi-
ba illeszkedd villis al4itét végzi.

A 4.135. 4bra késziilskén két szorit6vasat miikddtet egy szoritod-
csavar. A csavar meghuzdsakor a szoritévas alitimasztéisin fellépd erdt
kétszeres 6k kizvetiti a midsik szoritévashoz. Az ékszigek vélasztott
értékplvel a Bgoritéen':’nek a surlédisi veszteségek kivetkeztében fellépd
csBkkentését egyenlitik ki. (Ha a surlédds nem lépne fel, az ékszigeket
'45%ra kellene vilasztani.)
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4.135 dbra
Kétszeres &k felhasznildsa s szoritbers kbzvetitésére

4,535 Csuklés szoritis

A csuklée szoritds elvét a 4.136 4bra tiinteti fel, Két, egymés-
hoz csuklésan kotott 1 hosszusdgu rud koziil az egyik a késziiléktest-
hez mereven van 4gyazva, a misik pedig egy elmozdulé (vezetett) szo-
rit6elemhez csatlakozik. Ha a csuklépontban F erf hat, ezzel két P
rudirdnyu erf tart egyensulyt Fnnek a ruderfnek a szoritSelem el-—
mozdulési irdnydba es8 Ssszetevije a P szorltdero.

P, PN
F-% P
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Pt | |
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3
4.136 8bra

2 csuklés szoritis elve

Lathat6, hogy kis ot értékeknél a szoritéer$ igen nagy lehet.
A gyakorlagban merev kialakitdsu csukl6s szorit4st nemesak azért nem
célszeri alkalmazni, mert a fellépd tul nagy erbk a készillékben tSrést
vagy meg nem engedhetS deformici6t okozhatnak, hanem azért sem,
mert a munkadarab kis elmozdulisa esetén a szoritéerS nagymértékben
véltozna, Csuklés szoritdsndl ezért valamelyik elemet rugézban szokés
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kialakitani, hatirt szabva ezzel a tul nagy szoritéerck fellépésének.
Ez a megoldis lebetévé teszi a rendszer dnzdrisfinak a holtponton vald
tulbillenéssel vald biztositését. :

A szoritéelem h utjira az &bra jelolésével a kisvetkezd Ssszeflig-
gés érvényes:

h=2L (1~ cos o).

Az bsszefiiggés azt mutatja, hogy L értékének nbvekedésével h értéke
fokozottan novekszik. A csuklés szoritds jellemzd tulajdonsigai ugy fog-
lalhatdk ©ssze, hogy csuklés szoritdssal nagy szoritbutak mellett nagy
syoritéerSk biztosithaték, A nagy szoritberSk oc kis értékeinél - tehdt
a véghelyzet kbzelében - hozhatbk létre, mig o« nagyobb értékeinél a
szoritéers csokken, de az elmozdulds novekszik. A csukibs szoritis
tehit jellemz8en gyorsszoritds, mert a munkadarab megkiizelitése sza-
kasziban a2 nagyobb elmozdulidst kis erfvel, a sgoritisi szakaszban pe-
dig a nagy erSt kis elmozduldssal valGsitja meg.

A csuklés szoritss kialakithaté kizvetlen szoritdisként egy vagy
két munkadarab szoritésira, vagy kOzvetett szoritdsként (pl. : szorit6-
vasas megold4ds) ugyancsak egy vagy két munkadarab szoritdséra.

Az aldbbiakban pldaképpen a csukibs kézi szoritdsnak egy konkrét
megolddsit ismertetjiik. )

L]

-

4,137 4bra
Csuklés kézi szoritis
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A 4,137 dbrin bemutatott részegységen az (1) késziiléktestbe
szerelt (2) esap koriil elfordulé (3) szoritékar és a (4) villa alaku kézi-
kar kdzott az (5) csuklbpdntok biztositjik a kapcsolatot. Az (5) csuklé-
pantok a (3) szoritSkarhoz a (6) csappal, a (4) kézikarhoz pedig a (7)
csappal kapcsolédnak, A (4) kézikart héirahuzva elfordul a (8) csap ko-
riil, mikizben az (5) csukl6pdniok felemelik a (3) szoritékart az fbrin
vékony vonallal rajzolt helyzetbe. A (4) kart elSre nyomva az (5} csukld-
pintok a (3) szorit6kart a vastag vonallal rajzolt szoritisi helyzetbe hoz-
z&k, Fbben a holtponti helyzetben a szoritéerf elméletileg végtelen nagy
lenne teljesen merev a rendszer rugalmasséga, példénk esetében elsd-
sorban a (3) szoritékar rugalmas bahajl4sa. Amennyiben ez nem bizto-
gitand, hogy a szorit6erS a munkadarab szélsd tiiréseinél is a kivént
hatdrok kbzstt maradjon, tovdbbi rugézé tag Epithetd a rendszerbe, pél-
d4ul a (9) 4llitéesavar és a (10) nyomdbsaru kizé. A csuklés szoritd sn-
zérdshit a szoritbkarnak a holtponton valé kismértékii, a (11) uktozocsa—
pon valé {itkSzéssel hatdrolt ftbuktatisdval biztositjik.

4.536 Hidraulikus kézi szoritds

A késziilékeknél alkkalmazott hidraulikus szoritis azon az elven
alapul, hogy zirt térbe helyezett és azt teljesen kitohtd folyadékot egy
helyen nyomés ald helyezve ez a nyomss a folyadékban minden irfinyban
azonos nagysigban terjed &s a teret lezdré feliiletre azonos nyomést fejt
ki. Hidraulikus szoritdsnil a szoritéerSt a folyadék nyomé4sa hozza lét-
re. A szoritbelemek mozgatisa - szoritiskor a munkadarsb megkizeli-
tése, olddskor az eltdvolodds ugyancsak a folyadék segitségével torténik,
mégpedig kis sebességgel dramlé kis nyomésu folyadékkal. A nyugalmi
helyzet elérése uidn jon létre a folyadékban a szoritéerdt létesitd na-
gyobb nyomés,

A kézierG &s a szoritberd forditva arfnyosak a hozzdjuk tartozd
dugattyuk feliiletével. FbbSl kovetkezSen megfeleld dugattyuméreteket
vilasztva arfinylag kis kézierdvel nagy szorit6erS hozhaté létre. A du-
gattyuk 4ltal megtett utak azonban - minthogy a kimozditott folyadéktér-
fogat azonos - forditva rinyosak a dugattyuk &tmérGjének a négyzetével,
Fbbol kivetkezBen amilyen arényban ndvekszik a szoritéerS a kézierShoz
képest, ugyanolyan arfnyban csbkken a szoritéut a kézi 15kethez képest.

T6bb szorit6henger alkalmazédsa esetén a nyomést l&rehoz6 du-
gattyu utja igen hosszura ad6dhat. Ebben az esetben a dugattyu sziiksé-
ges utja felbonthaté rbvidebb szakaszokra, ekkor az olaj mozgatisa a
dugattyus szivattyu elvén tobb lokettel végezhetd el, vagy a mésik ren-
delkezésre 4116 megoldds, hogy a szoritShengerek mozgatfisihoz szilksé-
ges olajmennyiséget nagyobb 4tmérdjii, - tehdt kisebb loketi - dugattyu-
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val sz4llitjik, kisebb nyomison és csak szoritShelyzetben - tehit ami-
kor folyadékéramlés elméletiteg mir nincs - ' 1ép miikSdésbe egy kis
feliiletli, nagy nyoméist el§4llit6 dugattyu. '

A kivetkez8kben a hidraulikus kézi szoritis alapeseteivel foglal-
kozunk: a plasztikue masszéval valé hidraulikus gzoritds két viltozata-
val, a dugattyuval é8 a rugalmas deformsci6 létesitésével térténé szo-
ritdssal. '

A hidroplasztikus masszdval valé szoritiskor a folyadéknak arany-
lag kis elmozdulést kell végeznie. Ilyen esetekben folyadékként nagy
viszkozitisu - tobbnyire kocsonyds - anyag is hasznfilhat6. Ilyen anyag
(plasztikus massza) haszndlatdval a fellépd nagy nyomésoknil a tomitési
problémsk sokkal kdnnyebben oldhat6k meg, mint kis viszkozitisu folya-
dékokkal, elterjedésiiket els§sorban ez indokolja. A plasztikus massza
anyaga tobbnyire magas légyitGtartalmu gelizilt PVC. A plasztikus
masszénak a késziilék liregét teljesen ki kell toltenie, légzséikok, lég-
zérvéinyok nem képzSdhetnek, Fzért a késziiléket ugy kell kialakitani,
hogy a levegl a massza betdltésekor zavartalanul eltdvozhassék.

A hidroplasztikus masszéval valé dugsattyus szoritis egyik alap-
esetében a folyadékot tbbnyire csavarral mozgatott dugattyuval helyez—
ziik nyom#s al4, a nagynyomisu folyadék a szorit6 dugattyukon keresztiil
fejt ki szoritéerft. A szoritis konstrukeci6s megolddsira a 4.138 sbrin .
lathaté példa.

. 4,138 4bra
Hidroplaszt-masszival valé dugattyus szorités
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4,139 4dbra
Hidroplaszt-masszival térténd eloszts szoritss

A hidroplasztikus masszival valé dugattyus szoritds misik alap-
esete az elosztd szoritis, amelynek kialakitdsira a 4.139 d4bra mutat
példit. _ :

A nyomist 1étrehozé dugattyu és csavar legegyszeriibb kialakitdsa
az, amikor a csavar €8 dugattyu egy darabb6l készil. Hitrinya, hogy
gondos megmunkAdlist kivin, mert az orsémenet &3 dugattyu, ilietve az
anyamenet és a dugattyut befogad6é furat excentricitisa esetén a dugattyu
befesziilhet. Fldnye, hogy olddskor a csavar a dugattyut is hitrahuzza.
Gyakrabban alkalmazzik a 4.140 dbra szerinti megold4dst, ahol a dugaty-
tyu fliggetlen a csavart6l, igy excentricitisbél eredd hibdk nem léphet-
nek fel, é3 magét a szorit6é dugattyut is kinnyebb gydrtani.
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4,140 ibra 4,141 Sbra

A nyomdst 1étrehozé dugattyu 8z csavar kiala- SzoritSdugattyu elhelyezke-
kitdisa dése a vezetGhengerben
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Ji / A szoritédugattyuk kialakit4sdnak alapmegold4-
g / " sait a kivetkezd két 4brin mutatjuk be. A 4.141 dbrén
- l4that6 megold4snil a tmdr henger alaku dugattyu nem
lép ki a vezetShenger furatbdl, A jobb tomités elémoz-
/ ditdsdra a dugattyu (a)-val jeldlt sarkit ilyenkor csak
A annyira szokds letompitani, hogy a hengerfurat feliile-
4.142 sbra tét ne sértse fel, '
A plasztikus massezi-

ba benyulé$ szoritéda-
gattyu elhelyezkedése 207
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A 4.142 ibra szerinti megolddsnil a dugattyu kilép a hengerfurathél és
benyulik a plasztikus massziba. Ebben az esetben viszont a palist és
homlokfellilet dtmenetét nagyobb (r) sugdrral le kell kerekiteni.

Mind a nyomist létrehoz6, mind a szorité dugattyuknil a dugaty-
tyuk vezetett hossza legaldbb 1,5 d. A hengerfurat és dugattyu kozotti
legdurvébb alkalmazott illesztést H7/g6. A dugattyu és furat paldstfeli-
letének alakhii elkészitésére kiilonds gondot kell forditani. A dugattyut
végs8 megmunkélisként rendszerint tikrdeitik (leppelik).

A hidroplasztikus masszéival valé dugattyus szoritds akkor miikd-
dik megbizhat6an, ha a szoritédugattyuk elmozduldsa kicsiny, lehetSleg
nem nagyobb 1 mm-nél. :

Hogy hibds kezelés ktvetkeztében sem mozdulhasson el valamelyik
szoritédugattyu (példdul ha egylk szorit6helyre elfelejtenek munkadarabot
behelyezni), a dugattyut lépcsdsen szoktdk kialakitani és elmozduldsit
_egy védBlemezzel hatdroljik, mint az a 4.138 és 4.139 abrikon is lat-
hat6.

A rugalmas alakviltozdson alapulé hidraulikug szoritds elve, hogy
egy vékony falu, két végén lezdrt henger belsejében fellépd tulnyomds
hatésdra a vékony falu henger rugalmasan deformalédik é&s itmérfje meg-
no.

A henger kiils§ tmérdjének a rugalmas nivekedése megsziinteti
a henger és a munkadarab furata kBzotti hézagot (jatékot), a munkada-
rabot kozpontositja és szoritja. Folyadé&kként rendszerint hidroplasztikus
masazét hasznalnak, amelyben csavarral miikidtetett dugattyu segitsé-
gével létesitenek nyomdst.

A hidraulikus tiske miikodési elvét a 4.143 fbra tiinteti fel.
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4,143 4dbra
Rugalmas falu hidraulikus tUske

A tiiskék Altalsban IT 7 é8 ennél finomabb mindségii furattal bird
munkadarabok befogisira alkalmasak. Fl8nyiik, hogy megfeleld gondos
kivitel mellett kbzpontositdsi hibdjuk kicsiny, nagy nyomatékok vihetSk

4t veliik &3 letsztitdsuk egyszerii, minthogy szoritifeliiletiik nincs meg-
szakitva,
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A hidraulikus tiiskékhez hasonl6é elven csapok
befogdsdira val6_hidraullkus szorité hiivelyek is ké-
szithetSk, erre mutat be példdt a 4,144 Sbra.

A vékony falu henger 4tmérdje a hidraulikus nyo-

mAs hatisdra csdkken, ezért a hengerben nyomd-
L feaziiltségek 18pnek fel. A szoritbhiively miiktdési

elve egyebekben azonos a hidraulikus tiske elvével,
Az 4brédn ldthaté ferde elhelyezésii hernyGesavar
" - annak a nyildsnak az elzdr4sdrs szolgil, amely a
- késziilék plasztikus masazédval vald megtiltésekor
<] a levegl elvezetését biztositja.

Mind a hidraulikus tiiskék, mind a hiiveiyek
csak felfogott munkadarabbal miikddtetheték. Ha
ugyanis meghuziskor nem hatirolja a munkadarab

iy paléstfeliilete a vékony fali: henger alakviltozisit,
a rugalmasségi hatdrt tullépve maradé alakviltozi-
4,144 sbra sok is keletkezhetnek, ami a tiiske tSnkremenetelét
Rugalmas falu hid- jelentené.
raulikus szoritd
hiively

' 4.54 Gépi szoritis

4.541 A gépi szoritds 4ltaldnos jellemzése

A munkadarabok befogdsihoz sziikséges szoritéerd nemesak izom-
erdvel hozhaté létre mint a kézi szoritdsndl, hanem egyéb, CSbbnyire
gépi uton elb4llitott energia felhasznéldséval. A szoritisnak ezt a modjit
gépi szoritdsnak nevezziik, Késziilékeknél legelterjedtebben pneumatikus,
hidraulikus vagy mégneses energia felhasznidlisival valésitjik meg a
gépi szoritdst. A szoritéerd létrehozhaté egyéb mddon is, igy villamos
motorral, centrifugélis erdvel, rugéerfvel stb. Fzeket azonban arinylag
ritkdbban alkalmazzfk, a tovibbiakban ezért csak pneumatikus hidrauli-
kus é&s méigneses szoritdssal foglalkozunk.

A gépi szoritds megolddsa bonyolultabb, ezért kiltségesebb,
mint a kézi szoritisé, Haszndlata els@sorban ott indokolt, ahol a felhasz-
nildsibél szirmazdé elonySk kiegyenlitik a koltségtobbletet., Egyes esetek-
ben, igy pl. teljesen automatizdlt megmunkildsnil, csak gépi szoritdssal
oldhaték meg a késziilékezési feladatok.
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gépl szoritds f6bb jellemzd tulajdonsigal és azok legfontosabb

hatdcai a kovetkezdk:

210

Gépi szoritissal nagy szoritéerSk hozhaték létre, ennek kivet-
keztében a forgicsoléerd és a forgdcsolasi teljesitmény is nd-
velhetd. ,

Megval6sithaté a mellékidSt csdkkentd gyorsszoritds, s dtlago-
gan azzal lehet szdmolni, hogy a gépi szoritds ideje egy helyen
valé szoritdsnidl is mintegy harmadrésze a kézi csavarazoritds
idejének.

A azoritis valamennyi szoritéhelyen egyidejiileg tOrténhet,
ezfltal tovibb rbvidithets a mellékidd.

Gépl szoritdsnsl beszabédlyozhat$ a szoritéerd nagységa, igy
minden munkadarab a kialakitdsdnak legjobban megfelel6 erd-
vel szorithat6, Fz a tulajdonsig kiilénGsen deformécibra érzé-
keny (pl. vékony falu) munkadarabok befogisédnil fontos.

A szoritéerd nagysdiga gépi szoritdsndl fiiggetlen a késziilék
kezel8jének &rzékétll, firadtssgitél és egyéb szubjektiv ténye-
z5t61. FzAltal jobban biztosithaté a megmunkdlds mindsége,
mésrészt kisebb szaktudfsu munkaerS is elegendS sokszor a
kéaziilék kezeléséhez. :

Gépi szoritdsnil a szoriterSt miikodtets kapcsolé helye fiigget-
len a szorit4si helytSl. Fz lehet§vé teszi, hogy a kapcsold a
kezelés szempontjsb6l legalkalmasabb helyen legyen elhelyez-
het8.

Tovhbbi el8ny, hogy a munkadarab nehezen hozz&férhetd helyen
(pl. belsd peremen) is leszorithat6.

A gépi szoritds kezelése a dolgozéiol kisebb fizikal erSkifejtést
&8 figyelmet kivédn, tehit kezelése kevésbé faraszté., Ennek a
kedvezdbb munkakdriilmények biztositdsa mellett olyan kihat4isa
is van, hogy a dolgoz6 a miivelette! kapesolatos méréseket nyu-
godtabb kézzel, teh4t megbizhatébban tudja elvégezni.

A gépt szoritds mikbdtetése automatizdlhats, Ez lehetSvé teszi
teljesen automatizdlt megmunkélisi folyamatok késziilékezési
feladatainak megold4sét. ‘

A gépi szoritdsok dltaldban rugalmas szoritdsok, igy nagyobb
biztonségot nyujtanak a meglazulds ellen, ami a forgdesolasi
teljesitmény tovdbbi novelését eredményezi. '




4,542 Pneumatilus szoritds

Pneumatikus szoritis alapvetSen nyomdés alatti levegd és vélkuum
alkalmazisdval oldhaté meg. A vikuumos szoritiskor a munkadarabot
egyik feliiletén j6l tomitve fektetik fel a késziilék iilékein &s elszivjik
al6la a levegbt. Ennek kSvetkeztében a kiilsS légnyomds és a vdkuum
kozbtti nyomiskiilonbség a munkadarabot az iilékekre szoritja. A vikuu-
mos szoritds hasznilatit korlitozza, hogy viszonylag kis erf hozhaté 16t-
re vele, alkalmazisi lehetdségét a munkadarab alakja nagymérté&kben be-
folyésolja. FlsGsorban lemezszerii alkatrészek felfogésfira alkalmazzik.

A pneumatikus szoritds jéval elterjedtebb megoldisa a siiritett
levegBvel valé szoritis. Flterjedését elSsegiti, hogy az lizemek nagy
részében rendelkezésre 41l a siiritett levegShdlézat, igy kiilon energia-
forrdsrél nem kell gondoskodni. Tov&bbi eldnyei a siiritett levegdvel
val6é szoritdsnak, hogy miikSdésiik lizembiztos, kialakitisuk viszonylag
egyszerii. A sliritett levegd nyoméssit tSbbnyire dugattyus vagy membri-
nos szerkezettel - kbzhaszndlatu neviikdn léghengerrel vagy membrénos
szoritéval - alakitjik 4t szorit6erfvé. Egyes késziilékezési feladatokhoz
alkalmazzik a pneumatikus motorral valé szoritdst is.

Léghengeres szoritisnfil a légnyomis a hengerben elmozdulé du-
gattyu feliiletére hat, és a keletkez$ erGt a dugattyurud kbzvetleniil
vagy szoritészerkezet kozvetitésével adja 4t a munkadarabnak. A léghen-
gerek miiktodési elviik szerint lehetnek egy- és kétoldali miikbdésiiek.

Az epyoldali miiktdésii 1éghengereknél ¢sak szoritiskor hat a dugattyu
feliiletére a siritett levegd nyomisa és ennek megszlintével a dugattyut
rugberd 4llitja vissza kezdeti 4lldsba (4,145 4bra). Kétoldali miikodésii
léghengernél a dugattyu mindkét irfnyu mozgfsit siiritett levegd végzi
(4.146 4bra). A léghengereknek ezt a két alapmegold4sit alkalmazzik
leggyakrabban késziilékeknél. Az egyéb ritkibban alkalmazott megoldisok
tdbbnyire ezek kombindciéi. Ilyenek pfld4ul a sorba kapesolt (kettds)
léghengerek (4,147 fbra), amelyekkel azonos hengerétméro inellett a szo-
ritéerd kétszeresére novelhetS.

{

4.145 fbra ' 4,146 4bra _
Egyoldali miikddésii szorit6léghenger Kétoldali miikbdésii szoritd 1éghenger
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4.147 &bra 4,148 Abra
-Sorbakapcsolt kettos gzorité léghenger Fgyoldalas miiktdésii membréinos

szorttdhenger

Membrénos szoritSknil a lég-
nyomis egy rugalmas - tbbbnyire tex-
tilbetétes gumib6l késziilt - membréinra
hat. A membrinra hat6 nyomis egy
tarcsa kozvetitésével fejt ki erbt, a tdr-
ecsira merdleges, tengelyirdnyban elmoz-
dulé rudra. A membrinos szoriték is -
hasonl6an a léghengerekhez - egy- &s
kétoldalu miikddéstiek lehetnek, mint a
4,148 és 4.149 Zbrikon lithat6. A két-
oldalu miikddésii membrinos szoritd

. 4.149 &bra
a gyakorlathan kevésbé elterjedt.  — wu 130108 mikidési membranos
A membrénos szorité jellemzo N
szoritéhenger

tulajdonséga, hogy szorit6ldkete viszony-
lag kicsi és szoritbereje a I0ket fiiggvényé-
ben véltozik. Mint a membrénos szorit6val kifejthet§ ers képlefébb’i is
l4that6, azonos D méretii membrénos szoriték szoritSereje annél nagyobb,
minél nagyobb d tércsaftmérdt vilasztunk. Gyakorlati tapasztalat szerint
azonban minél nagyobb értékii a D/d viszonyszdim, annil kisebb a memb-
rfnos szorité hasznosithaté 1okethossza, tovibbd anndl nagyobb mérték-
ben viltozik a szoritbéerS nagységa a loket fliggvényében.

Osszehasonlitva egyméssal a léghenger és a membrinos szoritd
jellemz3 tulajdonségait, az eddigiek alapjén az alibbi megéllapitisokat
tehetjiik:

- A membréinos szorit6 l6kete ardnylag kicsiny - a membrin D
itmérSjének mintegy 0,20 .., 0,35-szdrise -, mig a léghenger
szorit6lkete tetszllegesen vilaszthato.

- A membrinos szorité szoritéereje cstkken a l5ket fiiggvényé-
ben, a léghenger szoritéereje pedig 4lland6, tovébbi a memb-
rénos szorit6 itmérSje nagyobb az azonos szorit6erdt birztosité
léghenger AtmérSjénél. '

212




Vannak azonban a membrinos szoriténak olyan tulajdonsigai is,
amelyek adott esetben kedvezSbbek és indokolttd teszik alkalmazédsukat.
Fzek kozil megemlitendS, hogy alacsonyabbak a léghengereknél - ez a
tulajdonsfg egyes esetekben merevebb késziilékkialakitdst tesz lehetdvé -,
tovébbd a membrfinos szorit6k nem érzékenyek a levegS nedves=égtar-
talméra és szennyezettségére, igy mostohibh koriilmények kbzott is iizem-
biztosak.

A léghenger tipusdnak, atmérdjének, loketének, a késziilékhez
val6é csatlakozdsfnak a megoldandé feladathoz kell igazodnia. Minthogy
ezek a kbvetelmények kiilonb6z8 kombindcidban jelentkeznek, az ipar
sokféle, egyméstl a fenti jellemzdkben eltérd léghengert igényel.

Az ilyen igény gazdasigosan ugy elégithet ki, ha a léghenger szabvi-
nyos {tipiziit) elemekbSl szereihetS ©ssze. Fz4ltal arinylag nem nagy
szdmu szabvinyos elem megfeleld kombindcijdval Gsszedllithaté a kivan-
sfgnak megfeleld léghenger. A rendszer kidolgozdssinak elsd feltétele,
hogy az 4tmérSk és lSkethosszak a szabvinyos méretek szerint vilasz-
tandbk. Tovéabbi felt&lel az alkatrészek funkcidk szerinti szétvdlasztisa
(példdul nem készithetd ilyen rendszerben egy darabbél a henger és hen-
gerfedél), a csatlakoz6 méretek Ssszehangolt egységesitése. 7

A 4.150 4bra szerinti megol-
ddsnil kiilonbdz8 lokethosszusfgu
léghengerek egymistél csak a hen-
ger, dugattyurud és az Osszefogd
dszokesavarock hossziban kiilénboz-
nek, tehit csak ezeket az alkatré-
szeket kell ‘cserélni.

A léghengerek és a késziilék-
test csatlakozisdnil hirom alap-
megoldist szokds megkiilonhéztetni,

4.150 4bra ' peremes (4.151) talpas (4.152 dbra)

Léghengerek f6bb szerkezeti kiala- €s billend (4.153 dbra) CSﬁtlakozast.
kitisa Fzen alapmegoldisokon beliil termé-

szetesen tobbféle kiviteli véltozat

. lehetséges, az dbrik vizlatai a leg-
elterjedtebb megoldédst tiintetik fel. A csatlakoz6 elemként rendszerint
.a megfelelden kialakitott hengerfedelek szolgilnak.
) A léghenger hasznilhatd kfzvetlen szoritis megvaldsitiséra,
ezen feliil olyan kbzveteit szoritisokhoz, amelyek egyenesvonalu moz-
gissal miikodtethetSk (p8idaul szorit6vas, 6k, csuklés szorité miikidtets-
séhez).

W{Il
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4.151 sbra 4.152 fbra 4.153 gbra
Peremes csatlakozd- Talpas csatlakozfisu 16g- Csukl6s csatlakozisu 16g-
su léghenger henger _ henger

Késziilékeknél alkalmaznak egyetemes pneumatikus szoritéegysé-
geket is. Fzekben a szerelt egységekben a léghenger (vagy membrinos
szorité) mellett a szoritist kdzvetitd elemek is megtaldlhaték.

A pneumatilus késziilSkek miikidtetéséhez sziikséges kapcsoldso-
kat - tehit a késziilék vezérlését - a vezérlfszelepek végzik.

A vezériGszelepek kapesolisa torténhet kézzel vagy géppel. ,
A gépi kapcsolds - amelynek elsGsorban az automatizilt gyértis készii-
l6kezés6nél van jelentBsége - torténhet mechanikusan (példiul a szer-
szimgépen elhelyezett iitkzdvel), de Osszetettebb egységek vezérlése 4l-
taldban konnyebben megoldhaté elektromosan kapesolhaté mégneses ve-
zérldszelepekkel.

A pneumatikus késziilékeknél hasznélt egyéb szelepek kbziil meg-
emlitenddk a visszacsapOszelepek, fojtészelepek, szabélyozdszelepek és
kivetSszelepek. ' o
A visszacsapdszelep a vezetékben csak egyirfinyu 4dramlist en-
ged meg. )

A fojtbszelep az idSegység alatt 4tdramld levegd mennyiségét &s
ezzel a pneumatikus egységek miikbdési sebességét szabdlyozza., A sza-
bélyozds a szelep 65 a szeleplilék kbzétti hézagnak fokozatmentes 4llita-
Shval tbrténik. _

A szabflyozészelepen az idSegység alatt Atdramlé levegS mennyi-
sége az Aramlds irdnysdval viltozik, tehéit egyik irinyban nagyobb mérték-
ben fojtja a leveg8 framldsft, mint a mdsik irfinyban. Szerkezetileg
tbbbek kozott egy fojté- €s egy visszacsap6-szelep kombindcibjaként ala-
kithat6 ki. Alkalmaz4sival megval6sithaté példdul az a faladat, hogy egy
léghenger munkaltketét kisebb, visszamenetét nagyobb sebességgel tegye

meg.

A kivetBszelep lehetSvé teszi, hogy ugyanarrél a légvezetékrdl
elldtott két pneumatikus egység miikddése ne egyidejiileg torténjen, ha-
nem id8ben kbvesse egymist,
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A pneumatikus késziilékeket az tizemi sliritett levegl hilézatra
kapesoljik. A hdlézati siiritett levegd azonban kizvetleniil nem alkalmas
a pneumatikus késziilékelemek miikbdtetésére, mert nyomisa viszonylag
tdg hatdrok k6zott valtozik (vdltoz6 nyomdsnil pedig viltozik a szorits-
erd nagysédga), gyakran magas viztartalmm &8 mechanikus szennyezéseket
is tartalmaz. A fenti okokb6l a hildzati levegSesatlakozds és a pneuma-
tikus késziildk kBzé Kiildnbsz8 tisztit6 63 gzabilyozd feladatokat elldtd
szerelvényeket kapesolnak annak biztositisfra, hogy a késziilékbe veze-
tett siiritett levegl a kdvetelményelnek megfeleljen. Fzek a szerelvények
a 4.154 dbra alapjdn tekinthetSk 4. Az dbra esztergagép fGorséjira sze-
relt, hirompofis tokminy miikibdtetésére szolgdlé forgd léghenger elren-
dezégét tiinteti fel, a jelzett szerelvények szimozisuk sorrendjében a
kivetkezdk: (1) elzdré, (2) vizlevilasztd, (3) nyomasszabilyozé szelep,
(4) manométer, (5) biztonsagi szelep, (6) porlasztd olajoz6.

: 4,154 dbra
Hirompofis pnaumatikus tokmdny miikdtetésének szerelvényei

Az elzfrd csap kozvetleniil az iizemi siiritettlevegd-hildzathoz
csatlakozik: feladata lehetSvé tenni a késziiléknek &s szerelvényeinek
levegGhdlézattdl valé elzdrds4t, .

A vizlevilasztbban a tbbszbri irfinyviltozdssal dtiramlé siiritett
levegl viztartalminak egy része lecsap6dik. A vizlevilasztéba egy- vagy
tSbbrétegii, szitaszovetbOl késziilt sziirlt épitenek a siiritett leveg@ben
levG mechanikus szennyezGdések levilasztisdra. A vizlevAlaszté tartily-
gzerii h4zdban Osszegyillt viz id6szakonként lefuvaté szelep segitségével
tavolithats el.




A nvomésszabdlyozé szelep azt biztositja, hogy a siiritett levegt
nyom#sa az elBirt tiiréshatirok kozolt maradjon a hidl6zati nyomés na-
gyobbmérvii ingadozisa esetén is. A nyomAsszabilyozd szelepek dugattyus
és membrinos kivitelben késziilnek. .

A manométerrel ellenSrizhetd a siiritett levegd nyomdsa. A ma-
nométert a nyomédsszabdlyozé szelep utdn kell belépiteni, hogy a szabd-
lyozott levegd nyomisit mérje,

A biztonsfpgi szelep egyszerii esethen egy visszacsapd szelep,
feladata, hogy ha valamilyen okb6l a légvezetékben megsziinik vagy lecstk-
ken a nyomés, lezdrja a vezetéket és ezzel meggitolja a leveglnek a
szoritdelemekbd] (l6ghengerbll) valé visszadramlisit és a szoritds teljes,
illetve hirtelen megsziinését. A visszacsapdszelepet a manométer utin
kell beiktatni, hogy a manométer a hélézati nyomist mutassa. Olyan
késziildkeknél, ahol a szoritSerd lecstkkentése baleseti veszélyt okozhat,
biztonsigi szelepként nem eclegendd visszacsapb szelepet alkalmazni.

Ilyen esetben - a visszacsap6 szelep mellett - sziiks&g van olyan bizton-
s4gi kapesold beiktatdsdira is, amely ha a nyoméis a megengedett alsé
hatir ald esik, magit a szerszdmgépet is ledllitja (pl. szervoszelep).

A porlasztd olajozé feladata az, hogy a siiritett levegfibe porlasz-
tott olajat juttasson a mozgd alkatrészek kenésének biztositisira. Kenés
hib4ny4ban ugyanis a mozgé alkatrészek kinnyen tSnkremennek (berdgéd-
nak). ’

Siiritett levegdvel nemesak egyenesvonalu mozgist 1étesitd szorité-
egységek (iéghenger, membrénos szorit6) milkidtethetSk, hanem forgé
mozghst 1étesitd egységek is. Fzzel lehetdvé vilik tobbek kbzott a csa-
varszoritdsok gépesitése, igy példdul satuk &s satuszeri késziilékek csa-
varorsbinak a forgatésa. _

Siiritett levegfvel hajtott pneumatikus motorok nagy fordulatuk
miatt ilyen egységek kézvetlen hajtisfira nem alkalmasak. Fzeket ki kell
egésziteni olyan berendezéssel, amely a fordulatszdmukat lecsiikkenti és
forgatényomatékukat megnéveli ugy, hogy az a terheléshez igazodjék,
tehit a csavarorsé tiresjiratakor a fordulatszdm nagyobb, szoritdskor
pedig kisebb legyen. Ennek a feladatnak az elldtdsdra kidolgoztak egy
mechanikus impulzusokkal miikédd, kis helyigényli megolddst, a pneuma-
tikus itdmotort. '

4.543 Hidraulikus gépi szoritis
A pneumatikus szoritdssal szemben a hidraulikus szorités_ legiobb
el8nye az, hogy az alkalmazhat6é folyadéknyomds sokkal nagyobb a siiri-

tett levegh nyomésénil, ennek kovetkeztében az azonos szoritberSt létre-
hozé hidraulikus szoritéegységek sokkal kisebbek, mint a2 pneumatikus
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egységek. Mig azonban a pneumatikus szoritishoz sziikséges energia-
forrds a siiritett levegS-hdl6zat révén a legttbb iizemben rendelkezésre
ll, a pagynyomisu folyadékot szillit6 4italfinosan hasznilt egységek
(példdul fogaskerskszivattyuk vagy dugattyus szivattyik a hozzfjuk tar-
toz6 hajtémotorokkal) beszerzése és iizemeltetése egyrészt kbltséges,
mésrészt azért sem gazdasﬁgos mert hidraultkus szoritishoz nincs
aziikség folyamatos folyadékszéllitdisra (pedig a szivattyuknak ez a gaz~
dasfigos felhasznildsi teriilete), hanem csak arfnylag kis folyadékmeny-
nyiségeknek id6szakos sz4llitdsidra. Fnnek a feladatnak az ellStdssira -
alkalmas a késziilékeknél alkalmazott gépi miikbdtetésii hidraulikus tép-
egységek ogyik elterjedt megoldisa, a pneumohidraulikus nyoméisstalaki-~
t6, amely a kis pneumatikus nyomsfst ardnylag egyszeri médon nagy
hidraulikus nyoméss4i alakitja.

4.155 4bra
Pneumohidranlikus miikodtetésii szoritéhenger

A pneumohidraulikus nyomésétalakité miikSdési elvét a 4.155 &b-
ra (A) részlete tiinteti fel. A nyomésétalakité egy léghenger és egy hid-
raulikus henger kombindci6ja. A siiritett levegSnek a léghenger D Atmé-
rdjii dugattyujdra haté P, nyoméis F erdt 1étesit. A léghenger dugattyu-

rudja a hidraulikus henger dugattyujaként van kialakitva. A 4 &tmérdji
hidraulikus dugattyura haté F erd a folyadékban P, nyomést hoz létre.

A P, és P, nyoméis forditva arinylik egyméshoz mint a hozzfijuk tartozé
feliiletek:

A P, nyomisu folyadék hatéisdra a hidraulikus szorit6henger (B részlet)

%

P szoritéerSt fejt ki.
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A pneumohidraulikus nyomadsitalakité itt bemutatott megolddsdnak
az a hitrinya, hogy csak kis olajmennyiségek mozgatisira alkalmas, és
amilyen ardnyban ndvekszik a P szoritéerS az F erohdz képest, ugyan-
olyan ardnyban cstkken a szoritédugattyu elmozdulisa a nyomiskeltd
hidraulitus henger d 4tmérGji dugattyujdnak elmozdulisshoz képest.
Ezért a pneumohidraulikus nyomdsfokozé gyakorlati megvaldsitdsinil is
alkalmazzdk azt az elvet, hogy a szorit6hengerek iresjdrati mozgatdsit
(a munkadarab megktzelitését) kisebb nyomésu, nagyobb folyadékmennyi-
séget mozgatd berendezés végzi &5 a nyomdsitalakitdé csak akkor lép
miikdésbe, ha a folyadékdramlids méir megsziint.

Tsbbfajta, a fenti kivetelményeket kiilénbiz8 szinten kielégitd
pneumohidraulikus tipegységmegolddst dolgoztak ki. Fzek kizott a vi-
szonylag kis (csak egy késziilék ilizemeltetéséhez elegendd) folyadékmeny-
nyiséget mozgaté egyszeriibb megolddsokt6l nagy mennyiségii nagynyomi-
su olajat szallité Bsszetett egységekig (példaul amelyekkel egyidejiileg
akir szdz hidraulikus késziilék is iizemeltethetd) talilhat6k megolddsok.

]
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4.156 dbra
Kis- és nagynyomisu folyadékterek kialakitisa pneumohidraulikus
munkahengerben

A 4.156 4bron l4thatd tipegységmegoldds a 4.155 dbra (A) rész-
letének tovibbfejlesztése. A dugattyu két részre osztja a D AtmérGju
hengert, a jobb oldall rész pneumatikus, a bal oldali hidraulikus henger-
ként miikédik. Mikor a- Py nyomdésu siiritett levegS hatdsdra a D Atmérd-

jii dugattyu bal felé elmozdul, a dugattyun mésik oldaldn levd folyadék-
‘ban is nyomds keletkezik, amely nem lehet nagyobb a sliritett levegd
nyomésfindl. A kisnyomisu folyadék ftdramlik a dugattyurud (hidrauli-
kus dugattyu) furatfn és a hidraulikus hengeren és a csOvezetéken
keresztiil a szoritbegységekbe. jut. A folyadék nyom4sa elegendS ahhoz,
hogy a szoritSegységeket (hidraulikus szoritShengereket) elmozditsa mind-
addig, mig szorit6é helyzetbe nem keriilnek, A D &tmérSjii hengerben
tirolt folyadék mennyisége fedezi tobb szoritéegység sziikségletét.

Mikor a szoritSegységek a munkadarabbal érintkeznek, megsziinik a fo-
lyadékdramlds a hidraulikus dugattyu furatin kereszil, de a siiritett le-
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vegs nyomdsa a D 4tmérdji dugattyut tovibb mozgatia, Fnnek hatdsira
az olajteret az 4dbra szerint bal cldalon lezdré dugattyu a rugbényomis el-
lenében elmozdul. A dugattyuk mozgisa mindaddig tart, mig a d ftmérs-
ji hidraulikus benger pereme el nem fedi a hidraulikus dugattyun levé
furatot. Fbben a pillanatban megsziinik a kapcsolat a D & a d Atmérdji
hidraulikus hengerekber levd folyadékterek kidzitt €8 a dugattyuk tovibbi
mozgisakor a d 4tmérSji bidramlikus benger a vezetékben a szoritéegy-
gégekben levd olajban nagy nyomést 1étesit. _

A fent ismertetett elv szerint miikdd8 pneumohidraulikus tépegy-
ségek néhiny kiviteli megoldésa annyiban té el a bemutatott megoldéds-
t6l, hogy ezeknél a kis- &s a nagynyomisu folyadékterek kbzotti kapcso-
latot nem a dugattyuban lev8 furattal biztositjik, hanem killén vezetékkel
és szeleppel. A szelep automatikusan elzéirja a két folyadélderet egy-
m#stol, amint & kisnyomdésu részben a nyomfs bizonyos beillitott &r-
ték f61é emelkedik.

A hidraulitus hengerek miikbdési elve megegyezik a léghengerek
miiktdési elvével. A kialakitisuk kOzotil eltérések egyrészt a siiritett
leveg8 nyom4sdnil nagyobb folyadéknyomis okozta szildrddfgi igénybe-
vételre, mésrészt az ugyancsak a nagyobb nyomésbd! kivetkezd kisebb
szerkezeti méretekre vezethetf vissza.
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, : 4.157 fibra
Hidraulikus szorit6hengerek olajbevezetési viltozatal

A szoritéhengerként alkalmazott hidraulikus hengerek tébbnyire
egyoldali miikiédésiiek. Kiviteli megolddsukra a 4.157 4brén lithat6 pél-
da. Az (a) &s (b) megoldis az olajbevezetés irdnysban kilonbOzik egy-
mist6l, A merevebb kialakitdsra és a tomitési problémik csbkkentfsére
val6 torekvés eredménye, hogy a hidraulikus szoritShengereknél a nyo-
miésnak kitett hengerfedelet gyakran a hengerrel egy darabb6l készitik.

A hidraulikus hengereknek a késziilékhez val6é csatlakozdsa is
eltér némileg a pneumatikus hengereknél szokésos csatlakozdsokt6l.

Igy a hidraulikus hengereknél is alkalmazott peremes és talpas csatla-
kozfisoknil elterjedtebben alkalmazzdk a henger kiilsS paldstjin valé kiz-
pontositist ugy, hogy a tengelyirdnyu erS elleni megtimasztést kis perem
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vagy gyliri biztositja, tovdbbd a csavarmenettel val6 csatlakozist is vi-
lasztani szoktik beépitési megoldisként.

4.158 4bra 4.159 4bra
Hidraulikus hengerelmét a tengelyirdinyu = Hidraulikus szoritShenger
megtimasztist tdmasztogyiirii végzi beépitési példija

A 4,158 Abrén l4thaté szabvinyositott (TGL 30-12715) hidraulikus
hengernél a tengelyirdnyu erd elleni megtimasztist egy kbr kereszt-
metszetli tAmasztogyiirii végzi. A henger paldstjin levs besgurisokba
rug6z6 biztositégyliriik helyezhetGk a henger helyzetének biztosit4sira,
mint a 4,159 Abrin lithaté beépitési példa mutatja. A fenti hidraulikus
hengernek a késziilékhez valé csatlakozdsst kinayitik meg az ugyancsak |
‘szabvényoaitott (TGL 30-12718) felfogédarabok.

4,544 MiAgneses szoritis

MégneezhetS anyagb6l késziilt test és mignes kibzott erShatds 1ép fel,
ha a testet ugy helyezik a mdégnes pélusaira, hogy a mégneses erGvona-
lak a testen keresztiil z4rédjanak. Fz a hatds felhaszndlhaté mignesez-
hetS anyagh6l késziilt munkadarabok késziilékbe valé befogdsdhoz. Mig-
neses befogfkésziilékek erftere mind elektromignesekkel, mind perma-
nens mignesekkel létrehozhaté.

A forgfcsold megmunkildsnil legelterjedtebben a sik felfogéfelii-
letii mégneses késziilékeket, az ugynevezett mdigneslapokat haszndljdk.
Ezekre specidlis kiegészitd készulékek gegitségével felfoghaték alakos
munkadarabok is.

Az elektromdgneses befogdkéaziilékek csak egyenirammal miiktd-
tethet8lc, amelyet folyadékbeszivirgdstsl is 8l szigetelt kibellel vezet-
nek a késziilékhez. Ha az elekiromigneses késziilékeknél megszakitjik
az dramot, bizonyos id8 mulva megsziinik a médgneses erStér és ezzel
a szoritéerd (eltekintve a csekély remanencidtél), a munkadarab tehst
‘konnyen levehet8 a késziilékrSl. Az elektromégneses késziilékek az ener-
giafelhasznilds kovetkeztében melegszenek, tizemi homérsékletiik 4ltald-
ban 40-80 °C. A p6lusok tobbféle alakban &s osztissal késziilnek, hogy
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mindenkor a feladatnak leginksbb megfeleld megolddst lchessen kivilasz-
tani. Kereskedelmi forgalomban a derékszigii négyszég és kor forgéfeli-
letii mépgnesek terjedtek el. (4.160 4bra).

A melszet fjunkadaml:

Permanens
“nggnes

al

R b

N AN\ .

Permanens migneses befogbkésziilék

s, miiktdési vézlata elfordithaté még-
7 E N - P X " neses viltozatban
A .
A AL ANENN S * A permanens migneses befogd-
PR késziilékek elGnye,. hogy dramforris-
7/ - V// té! fiiggetlenck, ugyanakkor a szo-
D ritber6 megsziintetésére killsn méd-
"7 : 3 szert kellett kidolgozni, Ennek két-
B=YEIESE— ¥ — 8  féle megoldisst a 4.161 és 4.162
~—1—1 sbrék tontetik fel. A 4.161 sbra
b | £ D szerinti megolddsnil két pélussaru
o ktzé ugy helyezik el az elfordithatd
permanens mégnest, hogy bekapesolt
4.160 fbra 4llapotban (a) a mégneses ervona-

lakat a pblusokhoz és ezzel a befo-
gand6 darabhoz vezesse. Kikapesolt
helyzetben. (b) az erdvonalak a p6lus-
sarukon beliil zdrédnak, ezéltal kifelé nem 16p fel erShatés,

Misik szokisos megolddsnil {4.162 fbra) a pbluslap minden p6-
lusa alatt egy permanens mégnes, liletve egy visszavezetS betét 4l1,
igy a migneses erlvonalak pbluslapon fekvd munkadarabon keresztiil zs-
rédnzk. Ha a miégnesrendszert ugy toljuk el, hogy a visszavezetlS beté-
tek egy nem mifigneses oszt6hézag ali keriiljenek (b), akkor a mégneses
erdvonalak a p6luslap feliilete alatt zdrédnak, igy a munkadarabra nem
hat szorit6erd. '

Elekiromégneses felfogblap vizlata
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Munkadorob
Nem magneses kozrefeg

Permanens magnes
a) v b)

4.162 fbra
Pemanens mégneses befog6késziilék miikddési elve
eltolthat6 mignesrendszerrel

Migneses szoritSerfn azt az erdt értjik, amely a bekapcsolt
miagneses befogékésziilék felfekvd lapjira merdleges irényban hat a fer-
romfgneses munkadarabra. A felfogott munkadarabnak a felfogdfeliilet
sikjéval parhuzamos eltoliséhoz sziikséges erSt mechaniltus szoritdsndl
a feliiletre merSleges er§ &s a surl6dési tényezd szorzataként szimitjuk.
A kisérleti eredmények azt mutatjik, hogy mégneses befogdsnil a mun-
kadarab eltoldsfhoz ennél 2 ... 2,5-szdr nagyobb erl sziikséges.

A legkedvez8bb szoritéer$ biztositdsa szempontjabél a pblusok
alakjanak és elhelyezésének helyes kivélasztisa mellett fontos a p6lusok
és a felfogni kivéint munkadarab méreteinek Bsszebangoldsa is.

A munkadarab és a felfog6é felillet kdzdtti minden l&grés csokkenti
a szoritéerft. A munkadarab felileti érdessége kiivetkeztében a munka-
darsb 65 mégneslap kbzbtt véltoz6 vastagsigu légrés keletkezik.

A kiildnbtzd ferroméigneses anyagok kiilonbdz8 mfgneses vezetS-
képességgel rendelkeznek. A nem méignesezhetd dtvozdk és a szovet-
szerkezet is nagymértékben befolydsoljik a mégneses tulajdonsdgokat.
Minél jobbak a munkadarab anyagénak mégneses tulajdonsigai, annél

nagyobb az elérhetd szorit6erS.

Kozvetleniil a mégneslapra felfogott munkadarabokat elcsuszis
ellen mechanikus iiktozéssel célszerii biztositani. A legttbb migneslap
hossz- és homlokfeliiletére ebbdl a célbdl iitkbzSlécek szerelhetdk fel.
Az olyan munkadarabokat, amelyek a p6lustivolsighoz képest kicsinyek,
ugy ke!l elhelyezni, a nem migneses oszt6hézagra, hogy a két pdlust
egyenl6 mértékben fedjék. Egyrészt a munkadarabok ilyen helyzetének
biztositdsdra, mésrészt elcsuszis elleni megtimasztisfira a mégneslap
felfogé feliiletére nem mignesezhetd anyagb6l késziilt lemezsablon fek-
tethet, amelybe bemunkiltdk 2 felfogni kivént munkadarab alakjit.




Abbél a kivetelménybGl, hogy a munkadarabnak az osztShézagon
at legaldbb két pélusnak a felét be kell fednie, kivetkezik, hogy a pé-
lustdvolsdgnak a munkadarab méretéhez kell igazodnia. Ha ez a kivetel-
mény pl. egy meglevGé migneslappal nem elégithetd ki, ugy a mégnes-
lap pdlusosztisa egy mésodile p6luslappal ecstkkenthetS. Fz a misodik
pbluslap lényegében egy lemezkiteg, a kiteg egyes lemezel az azonos
felii pélusok gyiijtSlécei. Vastagsdguk a szitkséges méreteknek megfelels-
en vélasztand6; irinyuk mindig merSleges a mAgneslap pélusainak ird-
nydra. Az egyenes pdlusiéceket - hogy a mfgneslap pélusait ne zirjik
rgvidre - minden mdsodik p6lusnil kimunkiljik és a kiilSnnemii mignes-
ségli pblusléceket egym#stSl nem mignesezhetd anyagb6l késziilt lapokkal
szigetelik el.

4.6 Késziiléktest

- 4.61 A késziiléktest feladata

A késziiléktest feladata a késziilék elemeit ugy 8sszefogni egy

egységbe, hogy a késziilék alkalmas legyen feladaténak elldtdsdra.
A késziiléktest a késziilék legnagyobb &s tSbbnyire legbonyolultabb ré-
sze, ezért kialakitdsa dontéen befolydsolja a késziilék elGallitdsi idejét
és kbltségét. Tovibbi a késziilék miikddési elvének helyes kivilasztisa
mellett a késziiléktest kialakitdsst6l figg elsGsorban a késziilék helyes
miikGdése és kezelhetGsége. .

A késziiléktesthez fliz0d0 kbvetelmények tehit részben miikidési,
részhen gazdasigi természetiiek.

A miikbdést kbvetelmények kiziil ~lsbnek a késziiléktest merev-
sége emlitendS, mert e nélkill nem biztosithaté a megmunkilfs megki-
vint pontossdga. A késziiléknek olyan merevnek kell lennie, hogy egy-
részt a megmunkilis kozben felléps erfk okoztz deformiciSk lényegesen
kisebbek legyenek a munkadarab elSirt tiiréseinél, méasrészt a periodiku-
san viltakozdé er0k (példdul marisnil) a késziiléket ne hozzik rezgésbe.
A késziiléktestet ezért nem a megengedhetd fesziiltségre kell méretezni,
hanem a megengedhetS alakviltozdsra, figyelembe véve a kitér§ torzu-
1ds elvét. o :

Tovibbi mikddési kivetelmény, hogy a késziiléktest kialakitisa
tegye lehetdvé a késziilék gyors és iizembizgtos kezelését (gyors munka-
darabcsere, szoritis és forgicseltivolitis,. kézzel mozgatott késziilékek-
nél kis suly), tovibbéd vegye figyelembe a baleset:lhdritdsi szempontokat,




4.62 A készlléldestek eldgydrtminyai

A késziiléktest gyfrtdstechnolégidja tobbnyire megszabja az al-
kalmazhat6 anyagféleségeket. A késziiléldesteket a kbvetkez8 négyféle
eljirdssal 4llitjik 4ltaldban eld: acéldarabokbél Usszehegesztik, {Omir
darabb6l munkiljsk. ki, 8ntik, elemekbdl Gsszecsavarozzik.

A_hegesztett késziiléktestek alkalmazisa specifilis - egyedileg
tervezett &s gyirtott - késziiléktestek gyfrtdssnil a legelterjedtebb méd-
szer, minthogy a ttbbi eljdrdssal szemben t&bb jelentds elSnnyel bir.
Ezek koziil a fontosabbak a kivetkezGk: Hegesztett késziiléktesteknél
megtakarithat6k a mintakltségek. Anyagsziikségletiik kevesebb a tomdr
anyagh6l kimunk4lt vagy ontott késziilékek anyagsziikségelétnél és kisebb
sulyuk kivetkeztében azoknil kiinnyebben kezelhetSk. Az OntBtt vagy bssze-
csavarozott késziilékekhez viszonyitva 4tfutssi idejitk rdvidebb. F184lli-
tisuk nem kivdn lizemek kbzottt kooperfcibt. Viltoztatdsok &s javitdisok
hegesztett késziiléktesteken egyszeriibben végezhetSk el, mint Sntbtt ké-
sziiléktesteken. Fl84llitdsukra j6l felhasznilhatdk a produktiv gydrtds
hulladékanyagai. '

MegfelelSen eldkészitett &s szakszeriien végrehajtott hegesztésnél
a bels8 fesziiltségek minim4lis értékre cstkkenthet8k, mégis célszerii
lehetSleg minden hegésztett késziiléktestet fesziiltségmentesitd hfkezelés-
nek aldvetni,

Hegesztett késziiléktestek anyagdul birmilyen j61 hegeszthetS 6t-
vizetlen aéél felhasznilhat6, els8sorban lezemek, tovabbi melegen henge-
relt rud- és alakos acélok.

TEmbr anyaghdl - példdul durva lemezbdl, bugdb6l, Ontiitt laphél
vagy tircsibsl stb. - forgicsoldssal kimunkdlt késziiléktestek gazdasi-
gosan olyan esetben alkalmazhat6k, amikor arfinylag kis anyagmennyiség
elt4volitisdval alakithat6k ki. Fls8sorban lemezszerii, alacsony késziilék-
testeknél van erre lehetSuég, igy siktdrcsdra felfogott esztergakésziilé-
keknél, mardkésziilékeknél, libas furdkésziillékeknél stb.

Az OntStt késziiléktestek hasznilatit a korszeriibb késziilékgydrtdsi
eljirisok jelentBsen csdkkentették. Ennek els8sorban az az oka, hogy az
Snt8minta elkészitése, a form4zds, ontés, Sregbitd hékezelés kbliséges
&8 hosszadalmas. Minthogy késziilékeknél az elkészités ideje jelentSs
tényez8, ontdtt késziiléktestek alkalmazdsa elsSsorban akkor indokolt,
ha az elkészitési id6 elhuzéddsa okozta hitriny nem jelentkezik, vagy
ha az Ontdtt késziiléktesttel olyan elfnyt lehet biztositani, amely ezt a
hétrdnyt legaldbb kiegyenliti.

Az ontdtt késziiléktestek elSnye, hogy merevebbek, elhuzdédédsra,
rezgésre dltalfban kevéshé hajlamosak, mint az egyéb késziiléktestek.
Késziilékek csuszé- 83 vezetSfeliiletei részére az Sntdttvas megfelelSbb
anyag az acélnfil. Bonyolult alalm késziiléktestek legkOnnyebben Ontott
kivitelben készithetdk el.
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A hosszu elkészitési id8 nem jelentkezik hftrinyként az isméi-
1648 vagy nagyobb péld4nyszimban gyirtott készilléktesteknél, mert ezek
eldre elkészithetfk. Igy az egyetemes késziilékek teste, tovdbbd a szab-
vinyositott készilléktest elfgydrtminyok nagyrészt ontitt kivitelben készil-
nek. '

Elemekbdl 8sszecsavarozissal és szegezéssel dsszefllitott készii-
léktestelt munkaigénye és ktltsége lényegesn nagyobb, mint az egyéb méd-
szerekkel eldsllitott késziil8ktesteké, Csavarkdtéseknél az &rintkezd felii-
tetek megmunkildsa, csavarmentetek &8 szegek részére a rogzitd fura-
tok elkészitése, tovibbi magulmak a k6tSelemeknek a beszerzése tihblet-
kiltséget jelent. Elemekbil Usszecsavarozott késziiléktesteket ezért rit-
kdn, f6leg olyan esetekben alkalmaznak, amikor esetenként elvégzends
értékelés szerint az aldbbi eldnybk kiegyenlitik 2 nagyobb elGallitdsi
kilteégeket : nem hegeszthetS anyaghbél készillt elemek is beépithetik
(pl. Ontottvas. lapok és profilok), kiilbnbBz8 anyagfajtik (acél, ontéttvas,
konnyiifém, miianyag sth.) parosithatok, a késziilék késSbbi alakitdsa,
mddositdsa egyszeriibb.

Konnyiifém késziiléktesteket csak bizonyos esetekben célszerii
alkalmazni, példiul kOnnyiifém, miianyag stb. munkadarabok megmunki-
1488hoz, vagy kézzel mozgatott késziilékeknél sulycstkkentés cé&ljabél.
Megneheziti a kSnnyiifém elemeknek alkalmazisit Gsszecsavarozott ké-
sziilékeknél a kinnyiifémnek az acéltél &s Ontdtvastél eltérd hBtiguldsi
és rugalmassédgi tényezdje, tovibbi koptat6 hatdssal szembeni kis ellen-
dlldsa. '

4,63 A késziiléktestek szabvinyositdsa

A szabvinyositfissal elérhetd koltség- &s idGmegtakaritis a ké-
gziiléktesteknél, mint a késziildk legktltségesebb &s legmunkaigényesebb
eleménél, kiiléndsen fontos. A szabvényositds lehetdvé teszi a nagyobb
sorozatu kizponti gyirtdst, ennek kivetkeztében cstkken a késziilékek
eld4llitdsi koltsdge (példdul gazdasigosan gyirthat6k Ontdttvas késziilék-
testek is, mert a mintakbltség nagyobb darabszdmon oszlik el) és jelen-
tésen lerdvidithetd a késziilék Atfutdsi ideje (a rendelés &s a késziilék
dtaddsa kbzott eltelt id3).

A késziiléktestek azonban viszonylag bonyolultak, alakuk, mére-
teik a feladatokhoz igazodéan igen kiilonb&z8k 6s ez megneheziti szab-
vinyositisukat. Fzért elsGsorban olyan késziiléktest elSgyirtmédnyokat
szabvinyositanak, amelyekbSl ardnylag kis munkariforditissal eifallit-
hat6k a leggyakrabban elfordulé alaku késziiléktestek. A szabvinyosi-
tott késziilsltest eldgydrminyok jellemzS csoportja a kiilonféle kereszt-
metszetii és miikdds feliileteiken elSmunk4lt Sntdttvas idomok. Ezek k-
ziil néhiny, a magyar szabvinyokban is szereplS alak l4thaté a 4.183...
4.167 dbrédkon.
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L-alaku késziiléktest-idom
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4.164 dbra
Merevitett L-alaku késziiléktest-idom
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4,165 dbra
T-alaku késziiléktest-idom

Az fbrikon felttintetott feliileti érdességl értékek csak téjékoz-
tats jellegliek, azt kivAnjik csupdn érzékeltetni, hogy mely feliiletek
megmunkiltak és melyek maradnak nyersen, tovdbb4d milyenek a meg-
munk4lis mindsége kozotti kiilonbségek.

226



o | KR
v/
= K&

5

4.166 dbra
T-alaku bordas késziiléktestidom
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4.167 4bra
U-alaku késziiléktestidom
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5 N/ : A 4.168 fbrén lithatd
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4.168 fbra
Szabvinyos késziilékaiaplap
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4.7 Késziiléktijol6 elemek

4.71 A késziiléktdjolé elemek feladata

A munkadarabbefogb késziilékek feladata a munkadarkbnak a
szerszimgép elemefhez &s mozgéisi irfnyaihoz viszonyitva meghatirozott
helyzetbe 4llitisa &s rUgzitése. A feladat teljesitéséhez nemcsak a munka-
darabnak a késziilékhez viszonyitott helyzetét kell meghatirozni, hanem
a késgiiléknek a szerszdmgéphez viszonyitott helyzetét is. A helyzetmeg-
hatirozis elve természetesen mindkét esethben azonos, a késziiléknek a
szerszimgéphez viszonyitott helyetmeghatérozdsa azonban tébbnyire egy-
gzeriibb feladat. A késziiléket ugyanis rendszerint az els§ darab meg-
munkélésa elStt régzitik a ezerszimgép szabvinyos kialakitisu felfogd
felilletére &3 az egyszerre gydrtandd sorozat elkésziiltéig viltozatlanul -
ebben a helyzetben marad felfogva. Fzért 4ltaldban elegendd, ha a ké-
sziilék helyzetét esak a megmunkflis irfnyfhoz viszonyitva hatfirozzik
meg, tehit tijoljik, Az igy felfogott késziiléknél a méretre 4llitds az
elsd munkadarsb megmunkilisakor végezhetd el.

A késziilékeket tobbnyire a szerszAmgép asztalfinak sik feliile-
tére, vagy fotengelyére fogjik fel. A késziilék tdjoldsinak m6djht a fe-
kitott szabadsdgfokok szerint lehet osztilyozni. Ha a késziilék helyzetét

" ¢sak a gépasztal sikja hatdrozza meg (egyirdnyu téjolds), hdirom sza-
badségfok szsbadon marad, mégpedig a sikon két irfnyban valé elmozdu-
lis és a sikra merGleges tengely koriili felfordulds. Az egyirfnyu t4jo-
last példful furdkésziilékeknél alkalmazzik, jellemzd késziiléktijols ele-
me a késziilékldb. '

Ha a gépasztalra helyezett készillékeknek az asztal sikjéra merG-
leges tengely kiriili elfordulésit is meg kell akaddlyozni (teljes tdjolds),
ezt rendszerint a gépasztal T-hornyfba kapcsolédéd két-tijold tuskéval- -
biztositjik. A teljes tdjolist példiul marokésziillékeknél alkaimazzik,
jellemzd eleme a t4jol6 tuské.

Kormegmunk4l6 késziilékeknél rendszerint nem elegendS a készii-
léket csak tficlni, hanem k&zpontositani is kell. A késziiléknek a szer-
szdmgép fotengelye szerinti kozpontositisa elsdsorban eszterga- és ko-
sziriikésziilékelmél sziikséges. A tdjolést sok esetben anélkiil kell val-
toztatni, hogy a munkadarabot a késziilékbil kivennék. Konnyebb munka-
darabok esetében ez a feladat s késziilék ali helyezett sztgalététtel old-
haté meg; nehezebb munkadaraboknil vagy ha nem elegendd az egyirinyu
tdjolds, oaztéherendezést alkalmaznak. .
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4.72 Késziiléklibak

A késziiléklibak a késziiléknek a gépasztal sikjshoz viszonyitott
helyzetét hatirozzdk meg. Minthogy egy sik helyzete hérom ponttal (h4-
rom ponton valé iitkSztetéssel) hatfrozhaté meg, a késziilékben .is hirom
ldbat kellene alkalmazni,hogy a tulhatérozist elkeriiljiik. Késziilék-
libakn4l azonban a tulhatirozis nem tekintend§ hibinak, mert mind a
gépasztal felillete, mind a késziilék felfekvd feliilete alakhii stk, igy a
~ tulhatirozds okozta helyzetmeghatfrozisi hiba. g ‘megengedett tiréshatdrt
nem 1épi tul. A késziilékeket ezért teljes sik felilettel vagy négy kéazii-
lekifbbal szokds a gépasztal sikjira fektetni. Hfrom '16b helyett teljes
-Sik felilet vagy négy késziiléklsh alkalmazfisdngk tSbb elbnye van, -

A késziiléklab &8s a gépasztal kbzé keriilS forghics okozta. helyzetmegha~
‘térozdsi hibAt négy késziléklib esetében a késziilél ‘kezélSje kbnnyebben
‘észreveszi, mert a késziilék billeg. ‘Hirom késztilékldh ‘esetében bille- :
' g6s nem 41l el§, igy a hib4t is nebezebb észrevennt. Négy késziilékish -
alkalmazisdnak tovibbi elfnye, hogy stabilabb készill6kkialakitdst tesz
lehetdvé mint hdrom késziilékldb, SRR L

A stabilitds érdekében a készliléklabakat egyméstél minél tévolabb,
lehetSleg a késziilék sarkain kell elbelyezni. A fellépS exSk nem idézhet-
‘nek eld olyan forgatényomatékot, amely a késziiléket billentent igyekszik.
Ezért mind a szorité- &s forghcsoléerSknek, mind a sulyerfnek megfe--
1eld biztonsdggal a késziiléklsbak hatirolta teriileten beliil kell hatnia.

A késziiléklibak felfekvd feliiletének siknak kell lennie. Domboru’
felfelovd feliiletii 14b ugyanis egyrésgt gyorsabban kopna, mésrészt a gép-
asztalon is kbnnyebben okozna sériilést, benyoméddst {a pontszerii felfek-
‘vés kbvetkeztében ugyanis nagy feliileti erd 1ép fel, ha pl, a 15b az as2-
talhoz iitddik). Ha a gépasztalon T-hornyok vannak, a késziilékisb felfek-
v8 feliiletének akkorfnsk kell lennie, kogy #thidalja azokat. A libak fel-
fekvG és oldalfeliiletei kozotti 6kt ie kell tompitani, mert az &les sarkok
is sériiléseket okozhatnak,

' A lébak magasssgit a késziilék kialakitdsa és milktdési szempont-
jal hatfirozzdk meg. Ha a libak feladata csak az, hogy a késziilék helyze-
tét biztositsdk, akkor alacsonyra készithetSk. Magassfgukat ilyenkor ugy
kell megillapitani, hogy a gépasztalon maradt forghcstormeiék elférfen -
kozbititk. A tapasztalatok szerint nagyobb késziilékeknél 3 mm tekinthetd
az alsé hatirnak. Sok esetben a libak magassight ay a kivetelmény szab-
ja meg, hogy tul kell nyulniuk a késziilék kisllé alkatrészein (pl. furd-
perselyek peremén, szoritéelemeken) vagy magén a munkedarzbon, eset-
leg szerszémkifutisi lehetSséget kell biztositaniuk.

Alacsony késziilékldbak kialakithat6k magshél a késztléktestbdl
is forgdcsoldssal, magasabb késziilékidbaknil azonban ez az eljfrds
tobbnyire nem gazdasigos. Ontott késziiléktesteknél a libak a késziilék-
testtel egylitt tnthetSk (4.169 fbrs). Flterjedtebb megoldis, hogy a ké-

229




g
é%
o . /
& g
/ -
M52 6402
4.169 dbra _ 4,170 dbra
Ontstt  késziiléklab Sima csapos iilék felhasznilisa
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/‘MSZ 2422
1MSZ 6407
A-alok
4.171 dbra 4.172 sbra
Csavarozhaté késziiléklib .Késziilékldb anyamenettel

sziilékldbakat a késziiléktestre szerelik. Alacsony késziilskldbak céljira
jbl felhaszndlhatok a késziiléktesthe sa;tolt sima csapos iilékek is.
{4.170 4bra), MSZ 6402,
A magasabb késztiléklibakat tobbnylre csavarmenettel erdsitik a készii-
1éktesthez. A 4.171 4bra szerinti késziiléklib (MSZ 6401 A alak) hat-
féle menetméretiel késziil (M6-t6l M20-ig), minden menetméreten beliil
kétféle magassfighan. Ha a furlap vagy hasonld alaku késziil€ktest mind-
két oldalin szilkeSg van libakra, ez a feladat az MSZ 6401 B alak sze-
rinti késziilékldbak felhasznildsdval egyszeriien megoldhat6. (4.172 dbra).
A B alaku késziilskldb két menetméretben késziil; az MI10 menet-
méretii l4bak hat, az MIG menetméretii 4bak kilenc kiilonbtzd hossz-
méretben, -
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4.73 Téajols_tuskék

A téjol6 tuskoék feladata a késziiléknek a gépasztal T-hornya sze-
rinti tdjolésa. A tfjolé tuskék egyrészt a késziilék felfekvd felllletén le-
v8 horonyba, m#srészt a gépasztal T-hornydba illeszkednek. Rendszerint
a téjoldst végzd T-hornyot hasznéljék fel a késziléknek a gé&pasztalra
val6 régzitéséhez is, mert igy kiilonb5z8 horony-osztfisu gépasztalra is
felfoghat6 ugyanaz a készilék. _ .

A legegyszertibb alaku téjold
tuské az ugynevezett sima tuské
(MSZ 18871, 4,173 4bra). Fnnél a
megoldésnil a T-horonynak &3 a ké-
szlilék csatiakozd hornyinak széles-
ségi mérete azonos. A sima tusk6t
csavarral erSsittk a késziilék H7 tii-
résii- hornydba, mig als6 része a gép-
asztal ugyancsak HT tiirésti T horny4-
ba illeszkedik.

- 2152 I’i‘” 7 MSZ 18872 Ha a gépasztal T-hornydnak tiiré—
- oo B-alak se ett8! eltér§ (péld4ul a hornyot
4.178 bra 4.174 #bra uténszabdlyoztik a gép javitisakor),

akkor olyan sima tuskét kell alkalmdz-
ni, amelynek alsé része réhagyfissal
késziil (MSZ 18871 B =alak) és kész

: méretre a gépasztal T-hornya szerint
illesztik. A sima t4jol6 tusk6é alkamazésfnak hitrinya, hogy az ezzel
felszerelt késziilék csak meghatirozott horonyméretii és -tiirésii szer-
szdimgéphez hasznilhatd 4talakitds nélidil,

‘Lépcads tuské (MSZ 18872, 4.174. fibra) hasznélata esetében a
gépasztal és a késziilék névleges horonymérete eltérl lehet, ennél a meg-
oldésnél is fenndll azonban annak a sziiksége, hogy a tuskét esetleg a
gépasztal hornya szerint kell illeszteni. :

Fgyetemesebb megoldis érhetS el, ha a késziilék t4jolé hornyét
mindig azonos méretben és tiirésse! kézzitik el 6s a tijols tuskbk a ké-
sziilékhez &3 a gépasztalhoz nem mereven csatlakoznak, Fnnek a meg-
olddsnak tbbb eldnye van az el8z3ekhez képest, ezért haszndlata egyre
inkédbb terjed. FlOnyel kdzé tartozik, hogy a tfjolé tuskd a szerszim-
gép tartozékivi vilik, ezért szerszimgépenként csak egy tuskdpirt kell
a gép T-hornyfhoz illesztve pontosan elkésziteni, és ezzel kiilénboz8
késziilékek csatlakoztathat6k a szerszdmgéphez. Tovsbbi elfnye, hogy
a nagyobb késziilékek ktnnyebben helyezhetGk a gépasztalra, kisebb a
sériilés veszélye &8 a késziilk tirolisa is egyszeriibb, mert a készii-
16k felfekvS lapjab6l nem 4l ki a t5jol6 tusks.

Sima késziilék- Lépcsis készilék-
-tdjol6 tuské  -thjols tuské
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A magyar szabvinyok sze-
rint a késziilék tdjold hornyinak
mérete 18 H7. A késziilék tdjolo BHI/hE
tuské KGSZ 28.2202 Agazati szab- [t
viny szerint késziilnek. Ha a szer-
szdmgép T-hornyinak szélessége
i8 mm-nél kisebb, akkor a 4.175 | \
dbra szerinti., A alaku, ha ennél fr \
nagyobb, a 4.176 #bra szerinti .

C alaku tdjolé tuskét kell hasznil- N
ni. (Az azonos horonyméretekhez KGSZ 28.2202 \
tartoz6 B alak kialakitisa meg- A-alok K&‘SZZB??OZ

egyezik a C alakéval.) ' C-olok .
' ' 4,175 dbra 4.176 Sbra
Késziiléktdjold Késziiléktijolb

4,74 Osztbberendezések

tuské A-alak tuské C-alak

Az osztéberendezések
olyan szerkezetek, amelyek lehetSvé teszik a munkadarabnak illetve
a befogd késziilékeknek meghatdrozott szdgértékkel vald elforditisst
‘egy tengely kiriil, tehat t4joldssnak véltoztatdsst. A késziilékek ogzt6-
berendezései tulnyomérészt kdzvetlen osztdsuak (tehdt az osztdst a ten-
gellyel egyiitt elfordulé elem biztositja) és helyzetbedllitisuk itkoztetss-
gel torténik. Az osztéberendezés {8bb részei a tengely, amely koriil a
munkadarabot befogé rész elfordul, az osztétdrcsa, amelyen a kivint
nagysdgu szdgelforduldsnak megfelelS felfekvd feliiletek (fészkek) vannak
kialakitva 6s a retesz, amely ezekbe a feliiletekbe kapesolédva az osz-
t6berendezés elfirt szdghelyzetét biztositja. A tengelycsapdigyazdst ha-
sonléképp kell kialakitani, mint az egy&b gépszerkezeteknél, ezért az
oszt6berendezések elemel kiziil ¢sak az osztétircsa és retesz kialakitd-
séval foglalkozunk. A reteszek miikédS feliiletiik alakja szerint osztdlyoz-
haték. A szokfdsos reteszalakok: henger, kup, ék és gGmb.

4.741 Hengeres és kupos reteszelés

Hengeres reteszelésnél az osztétircsa hengeres furatdba benyuld
liengeres reteszcsap hatfrozza meg az osztdtiresa helyzetét. A furatok
elrendezése lehet tengelyirinyu és sugdririnyu.

‘Hengeres reteszelésnél a reteszcsap és reteszfészkek kdzottl ja-
ték a 2 reteszesap €8 vezetéke kozottl jiték pedig a excentricitdst

okozhat (4.177 4bra), amelyek ugyanilyen mértékii osztashlbét eredmé-
nyeznek., Az a; excentricitds megsziintethetd kupos reteszcsap és retesz-.
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4,177 4bra 4.178 dbra
Hengeres reteszelés Kupos reteszelés

fészek alkalmazdsdval, minthogy a kuppaldstok hézag nélkiil fekszenek

fel egymison. Az osztis pontoasigit befolyisolja az iitktzs feliiletek tisz-
tasfiga. Hengeres reteszelésnél az iilékfeliiletekre esett forgicstdrmels-
ket vagy egyéb szennyezddést a hengeres csap kapcsoldskor kitolja maga
elStt (vagy megakadilyozza a retesz bekapesoldsat, ez kbanyen &szre-
vehet8), tehst ay értéknél nagyobb osztishiba nem 4lihat eld, Kupos

reteszelésnél a feliiletek kbzé keriilt forgdcstdrmeldk reteszeldskor a
feliiletek kBzOtt marad és az el3z0nél esetleg lényegesen nagyobb a’1
osztdshibdt okoz (4.178 4dbra).

. ; Kupos reteszelést ezért csak ott célszeri
alkalmazni, ahol a reteszfészkek a megmunk4lis
egész folyamata alatt védve vannak a szennyezddés-
t3l. A hengeres és kupos reteszelds eldnyeit egye-
siti a 4,179 4dbrén lithat6 megoldds, amelynél ha a
kupos feliiletek kBzé forgdcs keriil is, az osztdshiba
nem 1épi tul a hengeres reteszel&s hib4jit, ‘

Hengeres refeszelésnél a reteszelés jitékdnak
legaldbb akkordnak kell lennie, amekkora a retesz-
csap &s reteszfészek mérete tiiréseinek idilonbsége,
kiilldnben a reteszelés tulhatirozott. Fz a kdvetel-
mény nem mindig teljesithetS a megkivant osztés-
pontossdgon beliil. A felmeriilt probléma lényegé-
ben azonos a kétlyukbizis tijolé csapjinéil tdrgyait
probléméval, azaz a csapnak egyik irfnyban nagyobb elmozdulist kellene
. lehetSvé tennie mint erre merSleges irdnyban. Reteszesapoknil is vilaszt-
haté ugyanaz a megold4s, mint a t4jol6 csapoknil, tehit a reteszesap
csonkitott paldstfeliilettel alakithaté ki. Ilyenkor azonban a reteszcsapot
elfordulds ellen biztositani kell.

4,179 fbra
Kombinélt hengeres-
~kupos reteszelés




A lupos reteszelésnél még tébb a tul-
hatdrozis, mint a hengeresnél, és meg-
sziintetésilk sem val6sithaté meg az ott al-
kalmazhaté egyszerii médszerekkel. A kupos
reteszelés tulhatirozottsfiga megsziintethetd
megfelel6 konstrukeife kialakitissal (pl. a
reteszesap vezetett sugirirfnyu elmozdultsa-
val) vagy cstkkenthetd megfeleld technoldgial
mddszerekkel (pl. a retesz fészkeknek a re-
teszvezetékben vezetett szerszimmal vals

elkészitésével).

A hengeres reteszelés szabvinyositott
megoldfisa lithatd a 4.180 &brin (KGSZ
28,2303) ahol a reteszelés oldfsat a csillag-
fogantyu tengelyirdnyu meghuzédséival kell

végezni.
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A reteszhiively tengelyirdnyu elmoz-
duldsit rdgzitdgyliri akaddlyozza meg.

A reteszfészek céljira s9zabvinyos fix
furépersely alkalmazhats, Zsikfurathol
megknnyiti a persely eltdvolitisit (per-

- 4,180 #bra _
Reteszeldcsap csillagfogan-
tyuval

selycsere alkalmibél) az Zdbrin l4thaté ki-

emeld eldtét (MSZ 1797).
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4.181 #bra
ReteszelOcsap gbmbvégii fogantyuval
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A 4.181 #dbran l4that6
megolddsnil (KGSZ 28,2302)
a reteszcsap mozgatéisa egy
kar elforgatdsival torténik, két
ferde feliilet egyméson valé
elmozdulésa utjin.

4.742 Ekes reteszelés

Az &kes reteszelésnél a
retesz ék alaku feliilete az osz-
tétircsa megfelelGen kialakitott
hornyfba illeszkedik., Alapmeg--
olddsa a 4.182 4brin lithaté.

A hornyot rendszerint ugy ala-
kitjdk ki, hogy egyik feliilete

az oszt6tdrcsa tengelyvonaldn
itmenS sikban fekiidjék. Fzil-

tal knnyebben betarthaté és mér-

hetd az osztispontossig, amely




kizdrdlag ennek a feliiletnek
: helyzetpontossigitdl fiige, a
N . méisik - ehhez képest szdgben
/\/\§\\<\<@ elhelyezkedd - feliiletnek nincs
/.\\\\\";\g N% helyzetmeghatirozé szerepe és
NN
X/

At

feladata esupén az éEkhatds ki-
fejtése. A szimmetrikus elren-
dezésii ékes reteszeknél, ame-
lyeknél az osztds pontossigst
a horony szigfelezljének hely--
zete hatdrozza meg, birmelyik
4.182 fbra feliilet helyzethibdja osztés-
fkes reteszelés hibit eredményez.

' Az &kes reteszeléssel el-
érhetS pontosséig elvileg 2 kupos reteszelés pontossigival azonos, mint-
hogy a retesz &s reteszfészek kizott nincs jaték. FlSnye a kupos rete-
szeléssel szemben, hogy nem tulhatirozott, ezért az osgtétdrcsa &s
retesz egyméshoz viszonyitott tengelyirdnyu helyzetszérdsa nem befo-
lydsolja az osztds pontossigit, A leggyakrabban hasdb alaku, egyenes-
be vezetett &kes reteszt alkalmaznak készilékeknél, amelyet karsttétel-
lel, excenterrel stb. mozgatnak. Megoldhaté azonban a retesz mozgati- -
. 8a ¢sap kbriili billentésgel (kilincs), szorité feliilete kialakithat6 excen-
terként vagy csavarfeliiletként is stbh,

Ha az elforditist és a retesznek a reteszfészekbe valé bevezeté-
sét kézzel kell 'elvégezni és a reteszelés nem lithat6, a kéaziilék keze-
18sét megkiinnyiti egy, a durva bedllitdst biztosité szerkezet. Ekkor
ugyanis a pontos reteszelés gyorsan proébdlgatds nélkiil hajthat6 végre.
Két ‘helyzetii osztétdrcsdnil a durva bedllitds iitktztetéssel is megoldhaté.

T6bb helyzetii osztétircsédndl goly6s vagy egyéb 6nmiikodd rete-
szeléssel biztosithaté az osztéberendezés durva besllitisa.

4.743 Goly6s és egyéb nem 6nziré reteszelds

Golybs reteszelésnél a retesz hengeres vezetékben mozgé goly6,
amely rendszerint 90° kupszogii fészekbe iil. A golyét rugé nycmja a
kupos fészekbe. A rug6s reteszelés nagyobb oldalirdnyu erSt nem képes
felvenni, ilyen erd hatdsdra a goly6 kiemelkedik a fészekbSl &s a rete-
szelés old. Fz a tulajdonsiga tovibb4, hogy kezelése kiilén mozdulatot
nem kivén, alkalmassi teszi arra, hogy osztéberendezéseknél durva be-
dllit4st végzl segédszerkezetként alkalmazzik, Ondllé reteszeld elem-
ként csak olyan esetben alkalmazhatd, ha a2 megengedett osztéstiirés
nagy és miikdés kdzben nem lépnek fel olyan erShatisok, amelyek a
reteszelést oldanik,

235




Golyd helyett alkalmazhat$ kupos végii hengeres retesz is.
Az elfbbi feladatok lemezrugbs reteszeléssel is megoldhaték. FlSnye .
kis helysziikaéglete, hétrénya, hogy a lemezrugé a csavarrugénil kevés-
bé iizembiztos,

4.8 Szerszambeillité elemek

4.81 A szerszfimbeillité elemek feladata

Késziilékben val6 gyirtdsnil a megmunkilisi méretet a megmun-
k4ldsi bizis (az tlékek #ltal meghatfrozott feliilet) és a megmunkidlt
feliilet kozotti t4volsig hatfrozza meg. A szerszdm é&lének tehit a bizis-
feliiletekhez viszonyitva kell megfeleld tivolsigban lehnie. A szerszém--
beillité elemek feladata biztositani a szerszdm é€lének az iilékfeliiletek-
hez viszonyitott pontos besllitdsét. A szerszémbe4llité elemek a2 munka-
darsb &s szerszim kbzbtt létesitenek kapesolatot, ezért kdzel dllnak a
szerszimvezetS elemekhez. Mig azonban 2 szerszdmvezetS elemek (pl.
furéperselyek, misol6idomok) kényszerkapcsolatot létesitenek a szer-
szim és munkadarab kSzoit a megrounkdldsi £5id6 alatt, addig a szer-
szdmbedllit6 elemek csak a szerszim mellékiddben vald bedllitdssira
‘szolgflnak. : ' .

4.82 Szerszdmbesllité lapok

A Bzerszimbesllits lapok rendszerint a késziilékhez mereven ki-
tott feliiletek, amelyhez hézagmérS (mérGhassh) segitségével 4llitjdk be
a szerszim élét, A szerszimbefllitis elvét a 4,183 #&bra tiintetl fel.

A késziiléktesthez mereven kULGLE ’ W,
besllit6 felileten fekvl hézagmé-  /Hegmunkalonds o
r6 (mérShastb) felsd feluletd-  ©0F Lo it e
hez 4llitjdk be a maré éleit ugy, \, — ro\ .
hogy a hézagmérS "huzdsan" le- ' ' f
gyen beilleszthet8 a bedllits
feliilet és a szerszém élel kozé. .
Minthogy a hézagméri lényegé- _ h Ny
ben segédidomszer feladatot 14t ' o L
el, kialakithaté "megy" é8 "nem gflgﬁf‘fo
" . .y fi

megy" oldali idomszerként is. Megmunkdldsi bazis

4.183 fbra

A szerszimbeiliitis elve szerszimbe-
al1it6 ulék segitségével
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Mint .az &bribé6l ldthats, a C megmunkéildsi méret az A 83 B Fssze-
tevd méretek eredS mérete (A a besllité feliilet és a bézisfeliilet tdvol-
sdga, B pedig a hézagmérf mérete). Fnnek megfelelfen a megmunk4ldsi
méret tiirése is a k& Gsszetevd méret tirésének dsszegeként szimit-
hat6, amihez még hozzd kell adni a be4llitisi hibsbél, tovibbi a tdrpy-
gép-szerszimrendszer rugalmassdgibdl szfirmazbé eltéréseket.

Hasonlé hesllitdsi elv alkalmazhaté ak-
kor is, ha a szerszdm két feliiletét, vagy
alakos feliiletet kell besllitani. (4.184 dbra).

A szerszfimbe4llits lapokat rendszerint
—f" — kiilén elemként alakitjik ki, csavarral és il-
T ke, 70gmere  leszt8szeggel rdgzitik a késziiléktesthez.

' Anyaguk betétben edzhetd acél, besllits felii-
leteiket edzik és kiszorilik. Az egyirényu
bedllitdsra szolgidlé lapok tSbbnyire tégla

£.184 ébra- vagy korong alakuak. A magyar szabvinyok
Szersz ér.nbe allitds besllits is tartalmazzik ezeket a megoldisokat,

" laphoz A mereven a késziilékhez kéistt szer-

szimbe4llitd lapok - killondsen alakos feliile-

tek megmunkéldsa esetében - nem mindig
helyezhetok el ugy, hogy ne akadilyozzdk s késziilék kezelését. Ilyenkor
a bedllité lapok tengely kiriil billenthetSen alakithaték ki ugy, hogy a
gzerszim bedlllitdsa utdn a késziilék lapjéra fektethetSk, A marék két-
irdnyu bedllitdsdra 820lgdlé billenthetS szerszimbesllitd lapokat célszerii
nem egy, hanem tébb darabbél késziteni hogy ké#ltn lappal legyen el-
végezhet§ a maré magassigirinyu és kilon lappal oldalirinyu bedllit4sa.
Egyélii szerszdmok kétirinyu bedllitdssra szolgﬁlé billenthetS marébe-
4llit6 lapok (példdul gyalukésziilékeknél) egy darabb6! készithetSk.

4.83 Szerszimbesllitds hat4irolé ﬁtkﬁzb’vei

A szerszAmok helyzetének hatdrolé titkdz8vel valé besllitdsst
els8sorban tengelyirdnyban elmodzul6 forgé fOmozgést végz8 szerszdmok-
nil véghelyzetilk meghat4rozésira alkalmazzék, ha a szerszimmal egy
tengelyre merfleges feliiletet kell eldirt tiiréshatdrok kizott elkészitent.

A 4.185 4bra szerinti megoldds flu'ﬁkészillékelmél alkaimazhaté,
Utkoz8 feliilet a furépersely homlokfelillete, ‘ezen {itkdzik a szersz4m
szirdn elhelyezett tengelyirinyban £llithaté anya, " amellyel a szerszim
élének a helyzete bedllithaté., Az, ibra szerinti megolddsnil a furéper-
selynek ebben a miiveletben szerszdmvezetS szerepe nines, a szem

feliiletét megmunkilé szerszimot az el6z8 miivelétben elkészitett furat
vezeti.
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4.185 4bra 4.186 dbra
Szerszimbesllitis hatirols iitktz6vel Szerszdimut behatirolésa kbzponto-
szem feliiletezésekor gits csap homlokfeliiletével

A 4.186. dbraz szerinti megolddsnil ugyancsak egy szem homlok-
feltiletének a megmunk4ldsa a feladat. A szerszdm kialakitdsa csupin
az itkoz3 feliilet megolddssban tér el aw elfz8tSl. A szerszdm alsé hom-
lokfeliiletén helyezkedik el a csavarmenettel 4llithaté iitkGzG, amely a ké-
sziilék kbzpontosité csapjinak homlokfeliiletén itkdzik.

A hatirols iitkozdvel miikddS szerszdmok késziiléken kiviil elSre
be4llithaték, igy szerszdmcsers alkalmib6l bedllitdsuk nem terheli a

mell8kid8t. - :

'4.9 Egyetemes elemekbdl osszedllitott késziilékek :
(EOK) _ _ o

4.91 Feyetemes elemekbdl sszefllitott késziilékek elve
és rendszerezése

A késziilékelemek teljes tipizéldsa és szabvényositisa a készii-
lékezésnek régi tirekvése. Az egyetemes elemekbSl dsszedllitott készii-
18kkészletek elfre gySrtott szabvinyos elemekbl 4llnak, és lehetSvé te-
szik adott munkadarabok meghatirozott forgécsolé miiveleteihez alkalmas
munkadarabbefogé és szerszimvezetd kéazillékek Osszedllitdsit, Az egye-
temes elemekb&] osszedllitott késziilékek feladata tehdt az, hogy tetszd-
legesen kialakithaté késziiléket biztositsanak és lehet8vé tegyék a készii-
l6ktest &s elemek egyméshoz oldhaté kitéssel valé csatlakozésdt. Az igy
seszeszerelt késziilékek speciflls egycélu késziilékként hasznilhatbk, de
feladatauk elvégzése utfn szétszerelhet8k és elemeiket a készlethe visz-
szahelyezve azok ismételten felhaszndlhat6k uj készilékek tsszedllitish- '
ra. Fontos azonban az egyetemes elemekbSl daszedllitott készillékek al-
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kalmazdsi teriiletének meghatirozisa mind gazdasigi, mind miiszaki
szempontb6l,

Az EOK készillékelemek az Ssszeszereléskor adéds tiréstsszeg-
z0dés miatt viszonylag nagy pontossiggal kell hogy késziiljenek. Ha azon-
ban a méretlincban 4llithat6 tagok is vannak, a késziilék gydrtisi pontos-
sdgdb6l mir némi engedmény is adhat6. A pontossig ugyanis befolydsol-
ja az frat. Az FOK hasznslatakor csdkien a késziiléitervezsi munka, hi-
szen a szerkesztnek nem sziikséges uj késziiléket terveznie a munkada-
rabhoz, hanem a rendelkezésre 4ll6 elemel alapjén csak Osszeillitisi
utasitist kell adnia a késziilékrSl. A késziilék Ssszeszereldsi munkdja
minimélis, tehdt megrovidil az Atfutdsi id§.

Igen nagy jelentdsége van az FOK-rendszer hasznilatinak fel-
szerszimozatlan prototipus-gépek, 0 széridk gyirtisdnsl, valamint egye-
di gyartdsnil és javit6miihelyekné&l. Igy a gydrtss pontossiga e teriilete—
ken is megkbzelitheti a sorozatgydrtisét. Ugyanakkor a tipustechnolégidk
alapjdn tdrténd cg8oportmegmunkildsnil is igen kinflkozé médszer.

Itt ugyanis a technolégiailag hasonlé megmunkéldst kivet munkadarabok
olyan megmunkildsi csoportot alkotnak, amelyekre azonos jellegii készii-
1ékek alkalmazhaték, s alkalmazfsukkal a méretkii!onbség ilyen kéazii-
lékkel utdndllithatSsfiggal, vagy tsbb elem beszerelésével 4thidalhats.

Az ismert rendszerek két 1§ csoportba oszthaték elvi kialakitdsuk
. 8zempontjibél:

-~ T-hornyos rendszerre,
- furatos rendszerre.

Az elemekhb8l Ggszedllithaté késziilékek konstrukeids kialakitdsdnil
az elemek olyan kifejlesztése a.cél, hogy egy-egy késziilékelem minél
sokoldalubban legyen felhaszndlhaté. Fontos az elemek c8ereszabatossiga
és az, hogy igen sokféle munkadarab sok miiveletéhez lehessen azokat
felhaszndlni. A konstiukeifs megolddsnak biztositania kell az elemek
egyméshoz valé helyzetének pontos b emérési &s rogzitési lehetSségét,
Fontos szempont a csatlakozd méretek gondos kivdlasztisa, mert az
egylk feltétele ardnylag kis szdmu -elemmel nagyfoku kombindcibs lehets-
ség biztositdsdnak. A készilékelemek tobbszdri felhaszndlSsdnak egylk
elffelt@ele, hogy az elemek anyaga kelld szildrdsigu, kopssslls, sérii-
léselmek ellendlls, korréziéra kevéshé érzékeny legyen.

Az FOK-elemek felhaszndldsshoz megfeleld gydrtdselSkészités is
sziikséges. A gyfrtdselkéazités nagymeértékben meg is véltozik az FOK-
rendszerl kéarilékezéskor, ez voltaképpen programozisra vonatkozik.
Ebben a rendszerben az anyagigény nyilvénvalban elenyészfen kevés a
hagyominyos egyedi- készillékezéshez viszonyitva. Az anyagmegtakaritds
kb. 98%-0s, miutin a késziiléket készletbdl vett egyetemes elemekbdl
szerelik Gssze. Igy kiilsn anyagigény csak az egyedl alkatrészek gysr-
tdsdval és a késziilékelem-készlet karbantartdsdval kapesolatban jelent-
kezik. Ez utébbi remdszerint nem jelentSs mértékii, egyedi alkatrészekre
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pedig csupin egyes esetekben van sziikség. Nagy a megtakaritis a mun-
kaid8ben is. Mindezen tulmenSen Szervezési és gazdasfgi problémik meg-
old4sa sziikséges. Igy az ismert késziilékrendszerek alkalmazdsi teriilete,
fejlesztése, a kblcstnzd 4llomdsok felillitisa és kedvez$ felhasznéldsa

a legjelentdsebb feladat.

4.92 T-hornyos_rendszer

T-hornyos rendszer alapjai az alfbbl rendszerek:

- Wharton-rendszer (Angliz);

Szovjet U.S.P.~-rendszer (Kuznyeeov - Ponomarov);

Cseh UBV-rendszer (Plzen, Lenin miivek);

NDK VUB egyetemes &pitdszekrény rendszer (k8zponti Gyar-
tﬁstechnolégiai Intézet).

Mind a négy rendszer felép1tése elvileg hasonlé jellegii: felépitésiik olyan,
hogy az alapelemek &s a tobbi szerkezeti részek Buszeszerelése 65 erd-
sitése T-hornyokkal, valamint retesszel torténik. Ugyanakkor a nagy
pontossfgu késziilékelemek egyméshoz vald illesztése &s tijolfisa ugyan-
csak bordés-hornyos csatlakozféissal, az alaphoz valé rogzﬂ:és pedig a2z .
elemeken 4tmenf furatokon T-csavarokkal tdrténik.

A négy rendszer a csatlakozé méretek, az elemek széma &s féle-
sége, Gsszetételiik sz4zalékos ardnya stb. szerint kilonbdzik egyméstél.

£ rdekességképpen 8sszehasonlitva az eredeti Wharton-rendszer-
rel egyéb késziilékeket, azt l4thatjuk, hogy ott az illesztési finomség
‘nagyobb (IT 5-IT 6); mint a t8bbi rendszernél. Tovibb4d az alapelemek-
re a Wharton-rendszerben a négyzetes méretii hassbokat alkalmazzik.

Az FOK késziilékelemekke! szemben timasztott ktvetelmények
miatt nagy szilérdségu betétedzésii acélbSl kell késziteni azokat. Ez
nyilvénvalé, hiszen az elemek az ismétl8d6 felhasznélis kivetkeztében
kopssnak &s UtSdésnek vannak kitéve. A sziikséges feliileti keménység
50-54 HRC, a betétedzett réteg vastagsfga pedig 0,6-1,2 mm kozbtt
vAltozhaté Az elemek pontossfigira a rendszerekben eltérések mutatkoz-
nak.

Az NDK készletnél az egyes méretnagysfgok a 16 alapszim tdbb-
sz0résére &épiiltek. A rendszer 3 méretnagysfgot dlel fel, 48 mm, 64
mm, 96 mm alapméretii (horonytsvolssgu) méretnagysﬁgokat. Megfeleld
kSzdarabok 88 kitdelemek segitségével egyes méretnagységok részei
egvméssal dsszekapesolhatbk.

Az NDK FOK-rendszerének elve az, hogy a bevezetett csatlakoz6
méreteket a késziilékszerkesztés egyéb teriiletén is alkalmazzik. (Pl.

a korasztalaik, oszt6késziilékeik stb.).
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Igy biztosithats, hogy az FOK-készlet elemel kombindlhaték egyes olyan
egyetemes késziilékekkel (pl. oszt6asztalokkal) vagy részegységekkel
{pl. hidraulikus szoritbegységek), amelyek nem tartoznak a szorosan
vett alapkészlethez. Fzzel a méretsorral 6asz'ha'ngban'vannak az MSZ
12828, "Késziilékelemek, részegységek s egyetemes készillék. csatlakoz6
méretei” eimii szabvinyban meghatfirozott ¢satlakoz6 méretek is.

Figyelemmel kell lenni még a korrézi6 elleni védekezésre is.
Az elemek gondos kezelés, zsirozds mellett tdroland6k. Igy is korrodi:
16dnak az elemek, ezért az anyag megvilasztisdnél erre is gondot kell
forditani.

A hornyos rendszerbe az alibbi f6 elemecsoportok tartoznalk:

- alaplapok (Mbiziselemek);

- késziiléktest alapelemek;

- bedllits elemelk;

- szerszimvezetd elemek;

- szorité elemek;

- rbgzit6 elemek;

- szerelt egységek;

egyéb elemek {artozékok).

Az alaplapok kiilonb5zd méretii, téglalap vagy kdr alaku, a tobbi
elem Osszefogdsira szolgdlé (késziiléktest jellegii) elemek. FelsS fel-
fogé feliiletiiktn az elemek befogdsdra T-hornyok, az alsé felilletiikén
pedig hornyok vannak, amelyekbe 2 késziilékt4jols tusksk helyezhet8k el
a készilléknek a szerszdmgép asztaldn levd tdjoldsa céljab6l. Fzek az
Osszeszerelés bézisit alkotjik. . '

: Az utébbi id8ben egyes készle-
teknél elhagytik az alaplappal egyiitt
_ kialakitott leerdsits fiileket (1dsd
4.187 4Abra). Fzeket kiildn erdsitik
fel a lap oldaldn levé T-horony se-
gitségével. Fnnek magyarizata,
hogy igy az alaplapok egyméssal
minden kombinici6ban dsszeerSsit-
hetSk. : :
A tégla alaku alaplapok mellett
derékszigii felfogblapok és kis atap-
lapok is vannak. Az elSbbiek fel-
4.187 4bra . fogb feliilete a gépasztalra merdle-
Alaplap hornyos rendszerii FOK- gesen 4ll és ntott vagy hegesztett

késziilékekhez kivitelben késziil. A fiiggileges hor-

nyos feliilet kialakitisa ugyanolyan,
mint a fekv8 alaplapoké.
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A kis alaplapok abban az esetben hasznilhat6k, ha nagyméretii
munkadarabokhoz kell késziilékel dsszedllitani, és ha a késziilékelemek
egy alaplapon nem foghatSk Ossze.

Alkalmazhatnak szinus-asztalt is bizonyos szdg alatti megmunki-
lishoz, ill. nagyobb ferde feliilet kialakitdsdhoz. Fbben az esetben két
alaplapot szerelhetnek Bssze megfeleld bedllitéelemek utjdn.

Téhrcsa alaku alaplapokat is alkalmaznak, fGleg eszterga €s ko-
szdriikésziilékeknél. Fzek kiziil kiillonboz8 kivitelek is ismeretesek.

A munkadarabok alakjinak a "kiwetésére" az alaplapok nem alkal-
masak. Frre a célra késziiléktest alapelemeket hasznfilnak. FEzek lehet-
nek iitktz8 elemek, er8sit§ elemek, szbgbeillité elemek, valamint ktz-
darabok, ill. 4llithaté kbzdarabok.

A timaszt6é vagy iitktz8 elemek négyzetes hasib alakuak. Kiilon-
bozd magassdguak is lehetnek. Fgyméssal szemben levl hasSbfeliilete-
ken véltakozva T-horony, illetve egyszerii horony van, az egymdéshoz,
ill. az alaphoz val6 illesztésre, A timaszts elem fels§ feliiletén a csa-
varanya befogaddsdra megfelels siillyesztés van, &3 a furat &ltaldban ¢
15 mm-es. Az oldalfeliileteken hossz- &3 keresztirinyu hornyok vannak,
a méretektd] fligglen egy, két vagy hdrom keresztirfnyu T-horony.
Ezekhez az elemekhez 4ltaliban betétedzésii Cr80 anyagot hasznilnak,
'Ha nagy az igénybevétel, a késziilék merevségének fokozésdra erGsitd
timaszté elemeket hasznilnak, amelyek szintén hasdbos elemek, de hor-
nyok nélkiil. Kz az egyszeriibb kialakitdsu erSsitd elem tobb furattal biz-
tonsdgosabb rogzitést szolgiltat; a tmasztd elem mellé az alapra rig-
zitve hasznélatos. Alakja négyzetes hassh. '

A 4.188 4brfin 4ltaldnosan alkalmazott
egyetemes bédziselem lithaté hdrom T-horonnyal.

A timaszté elemek csak egymédsra derékszighen
helyezhetSk el. Ha valamilyen sztgben akarjék be-
Allitani Sket, akkor két darabb6! iilé szogallité
elemeket alkalmaznak, melyeknek als6 része az
alaplap T-hornydba Illeszthetl és a félsG rész
ezen alapt6l elfordithaté az elfirt szdgbhen. Az el--
fordithaté felsd rész tibbek kizott egy tdmasztsd-
elem felfogfiséra is szolgdlhat. . )

A 8zBgillité elemeken kiviil alkalimaznak
4llithatd &8 nem #llithaté kdzdarabokat is, amelye-
ket az alaplapra szerelve az alaplap hornyira me-

rOleges irfnyba tetszdleges beillitist tesznek le- 4.188 4bra

hetdvé. Az elemek egymishoz képest:tSrténd Késziiléktest alap-

tdjoldsdnak megolddsa T-tuskéval tBrténik. elem FOK-készii-
' : lékhez
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A munksdarab helyzetének meghatirozdsihoz kbzpontosits &3 ma-
gassigi bedllit6 elemeket alkalmaznak. A magassdgi bedllité elemek 2 mé-
rethillbnbségek 4thidalisdra alkalmasak. Méreteik az alapelem jellemz§
méreteihez nem igazodnak, ugyanis csak egyetlen magassfigi méretiik
a lényeges, helyzetiik tetszbleges lehet, A magasségi elemek lehetnek
négyszigletesek vagy hengeresek, menetes iilékek, bedllité timaszok &s
végiil 4llithat6 magassfgi elemek. - : -

Fzeknek 2 magasségi elemeknek dsszefllithaté méretre a 0, 025
mm-nek egészszimu tobbszOrdse (hasonl6an 2 mérShasfbok rendszers-
hez).

A 4.189. &brén hassb
alaku magassigi beéllité ele-
mek ldthat6k, ahol az elemek
egymisra helyezésével Gssze-
illithaté méret a 0,125 mm-
nek egész széimu tibbszirbse.
A kbzpontositsra tdjolé priz-
m#ak szolgélnak.

‘Tekintettel arra, hogy
furatok megmunkil4sdndl is
gyakran hasznilnak egyetemes
elemekbil Ssszedllitott késziilé-

4,189 fbra keket, a rendszerben a szer- °
Magasséagi bedllité elemek FOK-készli- szém vezetését is kidolgozték..
1ékekhez Erre a célra furéperselytart6-

kat és csuszbelemeket alkal-
maznak. A furbperselytarték a csereperselyek felvételére alkalmasalk,
a furt tmérS nagységfinak megfelel§en kiilonbozd kialakitdssal, azonos
csatlakozdsi mérettel. A legiltaldnosabb elemetk a furéperaelytarté 16-
cek, amelyek egy vezetSlapon finommeneti esavarral hosazirényban el-
mozdithat6k. Ezek csuszéelemekkel egyiitt lehetSvé teszik tetszileges
bedllitdsukat. Alkalmaznak billenS fur6perselytartékat is, amelyek a mun-
kadarab fel- €s lefogdsdt kbnnyithetik meg. A furbperselyt tart6é konzol
egyik megolddsa &s a furékonzol szereléséhez sziikséges vezeték a 4,190
abrin ldthats.

A szoritéelemek kdziil egyik leghaszélatosabb a szoritévasas meg-
oldds, . : ' ' :
Tengely alaku munkadarabok prizmfba val6 szoritisira alkalmaz-
zék a kengyeles szoritdst. Itt a prizmik oldaldn levd hornyokba becsusz-
tathatjik a kengyeles szoritét, amellyel azutin rogzithet§ a tengely a
prizmin.
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Fgy Gsszeszerelt késziilék
kiilonb6z8 elemeinek egyméshoz
valé rogzitését szolgiljdk a rog-
zitd elemek. Ilyenek lehetnek a kii-
16nkéz8 rendszereknél alkalmazott
homlokhornyos~ és T-csavarok,
valamint paldst- & homlokhornyu
anyak. .
Az EOK alapkészletének
kiegészitéséiil alkalmazhatnak szi-
nusasztalt pl. kiilSnbozd szdghely-
zetek beillitdsdra; osztéfejet egy-
szerii osztisokhoz, szegnyerget
munkadarab megtimasztisihoz.

4,190 fbra
Ugyanitt alkalmazhatnak még bil-’ _
lenthetd asztalt és gyorsszorité - Furbperselyt tarté konzol FOK-ké

berendezéseket. SZulékgkhez

Kiegészitésiil idetartoznak
pl. alstétek, reteszek, lépcsds reteszek, a szereléshez szlikséges kiilon-
leges szerszdmok; csavarok, hosszabbiték &és egyéb apré elemek.

A T-hornyos rendszerek Ssszefoglalisaként megéllapithat6, hogy
a késziilékek sulya elég nagy, ezért korlitozott nagysigu darabokra hasz-
n4lhaték csak. Viszonylag sok elembdl 4llnak, ez pontatlansigra vezet-
het. A rendszer hib&ja, hogy a horonyirﬁnyban haté forgdesol6 erdvel
‘csupén a csavarszoritisbél eredd surlédé- erG tart egyensulyt. Ez a hiba
esztergakésztilékeknél fokozottan Jelentkemk ahol a nagy forgécsolﬁsi
sebeaség kivetkeztében centrifugilis erd is fellép. '

" A T-horayos rendszer eionye, hogy az alkatrészek sokféleségénél
fogva egyetemesen felhasznilhaték olyannyira, hogy az &pitlelemelkel
még egy igen bonyolult Ontvény forméi is kivethetSk. Hasznélatuk leg- -
ink4bb gazdasigos furé-, maré és sikkdszdriis munkdknil egyedi- és
sorozalgydrtis esetében. .

4,93 Furatos rendszer

: A rendszerre jellemz8 alaplap, amelyre az egyes elemek bedlli-
tisa éa rogzitése torténik. Altaliban tircsa alakm, ritkén téglalap alaku.
Furathdlézata négyzetes, néhiny illeszt8furattal. A mentes furatok az
egyes elemek rogzitésére alkalmasak mig az illesztifuratok a beillitdst
-szolgiljik.
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E rendszer hitrinya a menetes furatokbsl adédik. A menetek
ugyanis a készlet legdrigdbb részénél vannak, s igy annak élettartamit
erdsen csdkkentik. A kirlapu alaplap kizepén végighuzédé széles horony

4,191 4bra

. Furatos-rendszerii EOK. ké-
sziilék ktr alaku alaplapja

a (4.191 4bra) befogé elemek tijoldsdra
alkalmas. A befogé elemek két lapja egy-
missal kiilonbdz8 szdget zir be. A két la-
pon négyzetes elrendezésben illeszts- &s
menete3 furatok vannak é&s 4llithaté rogzités
céljaira ovilis 4ttdrések is rendelkezésre
illnak. A derékszogii furatos felfog6lap a
4,192 4brin lithaté6.

A munkadarabok helyzetbesllitdissira
prizmaszerii hasdbok &s villik szolgdlnak.
A prizmis hasdbok alkalmasak kdzpontosi-
tdsra, az egyenes vonalu darabok oldalaikon
litkbatetik a munkadarabot.

Az Gsszeépitésre jellemz3, hogy az
alapon lev8 illesztett furatokbs! kiindulva
tjolé csapokkal mérShasdb-sorozat segit-

aégével 4llitjdk be az elemeket &8 ezutdn rogzitik azokat. Az igy Ossze-
szerelt késziilékbe helyezve a munkadarabot azt sziitkség esetén stati-

kusan kiegyensulyozzik,

4.192 gbra
Derékszigii furatos felfogélap EOK-késsiilékhez
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F rendszernek emlitett hétrinyal mellett elSnyére is rd kell mu-
tatni. Fszerint az ilyen aszedllitott késziilékek lds sulyuak, 68 ezért
61 kiegyensulyozhat6k, fOképpen eszterga- &s kiszbriikésziilékek bssze-
£llitdsdra alkalmasak. : ‘

A T-hornyos rendezer terjedelménél fogva is univerzélisabb

{egyetemesebb) és eladsorban furé-, maré-, és sikkdazdrii-készilékre al-
kalmas. Tekintettel arra, hogy e késziilékek terjedelmesebb kialakiti-
suak, nem forgathat6k kénnyen és nem is j6i klegyensulyozhaték. A fu-
ratos vendszeril készil8k kdnnyebb, nz alkotbrészek egy része alumini-
um BtvzetbSl is készithetS, Fgyszertibben kezelhet§ és fGleg eszter-
ga- &8 kibszOritkésziilékeknél alkalmazhat6. A finommechanikiban is hasz-
ndljsk, fGleg bonyolult alakun Bntvények befogdsira és megmunkdliséra.
A furatos rendszer olcsébb &s egyszeribb elemekbdl &piil fel, csak a
aiktdrcsa illesztett furatainak felfurdsa tdrténik koordindta-furégépen..
A T-hornyos rendezerné! viszont nagyobb gondot okoz a hornyok pontos
ktszbriilése. A felhasznflis szempontib6l ez a rendszer azért elényd-
sebb, mert szélesebb kirben alialmazhat6, hosszabb élettartamu, ezéri
gazdasdgosabdb s, ' '

4,94 Kolcabnzés és felhasznblds

A hazfinkban bevezetett FOK rendszer a T-hornyos rendszer.
Fgy FOK-készlet igen sok elembdl tevBdik Bssze, amelyek elG4llitdsa
is igen sokba keriil. Tlyen nagy értékii készletnek kisebb villalatok részé-
re valé beszerzése fltalfban nem gazdasfgos, minthogy egy teljes kész-
let nem ia lenne tiyen helyen gazdasdgosan kihasznflhat6. Az elmondot-
tak alapjén mér tSbb orszigban kblcstnzb4llomdsokat létesitettek. Ezen
sliomasok mikodésének elsd szempontja a gyors forgalombahozds és az
jgények késedelem nélkuli kielégitése. A kblesdnzd 4llom4s legyen ké-
pes arra, hogy maga §llitsa Ussze a rendelkezésre boesftott munkada-
rab alapjén a kivint megmunkflishoz a készliléket &s a legrévedebb
~{d8n- beliil bocsdssa a felhasznild rendelkezésére. Fz termésazetesen sok-
ban figg a készletben rendelkezésre #ll6 elemek darabszimitél. Igy pl.
egy 10 000 darabos EOK-készlet egyidefiileg kb. 70 készlilék dsszefllits-
gfra alkalmas. Az 4llomisnak tobb garniturdval kell rendelkeznie.
A speciflis elemek elkészitésére és a karbantarté munkdk elvégzésére
Kkilltn gy4rtd 6s javité mihelye legyen. A raktfrakon kiviil megfeleld
szerelShelylaégnek 18 kell lennie.

A kblestnzés menete a kbvetkezd: A megrendelS iizem a rendel
kezésre bocsbtott munkadarabrajz és miiveletterv alapjin igényl a ké-
gziildket. A kolcstnz8 Sllomds ftvizsghlva ezt megillapitja, hogy a ké-
sziilék a rendelkezéare bocsdtott adatok alapjsn dsszerakhaté-e? A ké-
szliléket Gsszefllitjsk és (izemeltetésre leszdllitjdk. A rendelés utén
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néhéiny nap alatt a készliléket dzembe 4llithatjsk. A rendell a késziilék-
ért kolcsdnzéal dijat fizet. Ha rongél6dss van. megfelel8 kértéritést
kell adnia.

Az egyetemes elemekbdl Bsszefllitott késziilékek felhaszndldsa
az alibbi teriileteken célszerti:

- egyedi gyértés (prototipushoz),
- "0" gzéria gydrtds,
- kis~ €3 kbzépsorozat-gyirtis.

Fgyedl gyértfisndl, ahol uj konstrukeifkat keil bevezetni, sztik-
aégea a gyors készilékgyirtds, amely ezidelg lehetetlen wolt. Hi4nyoz-
tak a szilkséges késziilékek, eldfllitdsuk driga volt, valamint sok id&t
igényelt. Az FOK alkalmazfstval nemcsak SokiltségesskientésySl van
8z6, hanem egyedi gydrtésndl is fokozzfk a gyfrtds pontossigit és ezzel
javitjik a minGséget. Nemcsak egyedl gydrtfsndl, hanem uj gyArtmi-
nyok prototipusdnsl is kell késziiléket hasznilni, amellyel nem a kézi
mellékid6 cabkkentéaét, hanem a gydrthatéssgot biztositjdk.

Felhasznfilhat6k az FOK-rendszerii késziilékek sorozatgyS&rtdsban
egy olyan meghibdsodott készilék Atmeneti p6tidsira, amelynek rendbe-
hozatala nagyobb id6t igényel. :

Az egyedl 6o prototipus gydrtdsnsl a késziilékgydrifs stfutdsi
ideje ftlagosan legalébb egy negyedév. Sok esetben elSfordulbat, hogy
az alkatrészeket médositjék, melyek miatt a késziiléket is £t kell javi-
tani, véltoztatni kell. Fz ismé& hosezu id8t jelentene. Itt az FOK-rend-
szerll készllékezés a munkadarabrajzok elkészitése utén biztositja, hogy
a szilkeéges kéoziiléket napokon belill dssze lehet szerelni, t&bb  mive-
letben érdemes késgiilékezést adni, a gyfrtdskiszbeni médositdsok azon-
nal végrehajthaték. Igy az egyedl vagy prototipusgyértis gyorsabb &8
biztonsfigosabb lesz. Ide tartozhat még a selejtes készlilékek pbtlfsa is.
Olyan esetben, amikor a gyértéeszkbz, a késziilék meghibfsodfsa a ter-
melésben kiesést okozna, az FOK alkalmazisa gyors 65 egyszerl segit-
aéget nyujt.

O-széria gyfirtds esetében, amikor uj konstrukcis bevezetése
a cél, a gyirtdshoz sriikséges készilékeket FOK-rendszer alkalmaziss-
val a sorozatgyirtdsnak megfeleld kdriilmények kizt haszniljik. Nem
lenne itt célezerii specifilis késziilékek alkalmazfisa, mert még sok vél-
toztatisra kell szémitani, S3t ebben az esetben az FOK még gazdasfgo-
-#abb, és rugalmasabb alkalmazfisa érdekében célszerii tdbhb FOK alkat-
réazt €a szerelt egységet a kisérleti idSszakra kikSlcebnbzni 8s a sztik-~
séges megfelel§ késziilékeket a helyszinen Usszedllitani.

Kis- és kizépsorozatgyirtis esetében hittérbe szorul a késziilé-
kek &sszerakhatSesgibsl ad6ds gyirtdselokéazitési 148 lerdvidiilése.




Itt ets8sorban a gazdasigossig fogja meghatiroznl a felhnszndldsi lehetd-
ségeket. Nyilvéinvalé, hogy az ismert kereskedelmi, specidlis vagy
FOK-késziilékek koziil azt indokolt haszndlni,: amely a minimilis gydrt-
ménykoltséget biztositja, figyelembe véve a gydrtiselSkészitési idGk
lerdviditésének lehet8ségét.

Mésik szempont az is, hogy a sorozatgyirtis megkezdésének
ideje elbbre is hozhaté az FOK alkalmazisival nemcsak abban az eset-
ben, ha a gyirtdst véglegesen ilyen késziilékkel végzik, hanem, ha a
gydrtast véglegesen specidlis késziilékekkel folytatifk le. Xgy az EOK
mindaddig felthasznélhaté, amig a speciflis késziilékek el nem késziilnek.
Teh4t az uj gydrtminyok sorozatgyirtisa e szemlélettel, az FOK fel-
hasznéldsival esetleg tobb negyedévvel hamaribb is megttrténhet.

: A kis- és kozépsorozat gydrtéssal kapcsolatban az EOK felhasz-
ndldsdra végil is az aldbbiak foglalhatbk Gssze:

Minden esetben, amikor elvégezhetS a miivelet EOK-rendszerii késziilék-
kel, gazdasigi sz4dmitdst kell végezni, hogy alkalmarhatS-e.

Kis darabos szérifknédl (5-30) csaknem minden esetben alkalmaz-
hat6 és célszerii minden miiveletnél az FOK felhasznilisa. Nagyobb so-
rozatoknl az alkalmazhat6sfg hatdrit mindig gazdasigossfgi szamitdssal
célszeri elddnteni. Novekvs tételszdm esetében az FOK gazdasdgossigit
a kolcsondij nagyssga fogja meghatfrozni, melynek csbkkentésével a tétel-
szAm nbvelhetd.
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