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4%. a e # í ® m e r <g 8*

A müssaki anyagismeret során a saerkeaeti anyagok /fémek*- 
9 ae&k öt&Seetei/ tulaj donságaival 6 gyártási módjaikkal^ &W. 
sasásui&dl ismerkedünk meg» Eltérünk as anyagok seseléeére és a 
korrózió ellent védelemre U.

0 /<fa9i * M*°m

A fémeket ugynevesett iellemalk: a JJ*
merfAny, elektromos ép h évesei oképeeség, meondn lka t, ssilárdság 
'Ti dlaktthatofeág. A fémek’TegJellemkőbb^’tulaJdónsága aa gjgkkpo- 
Mé vexet ^képesség*

Ásókat as elemeke t9 amelyek nem rendákesnek a^mskJlssMpe 
tnlaldaneagaival^ osak egyee sajátaágaik hasonlóságot tmilalf^S» 

nevessük»

-Fémeket haesnálunk tiszta /kémiailag/ állapotban, vagy más 
fémmel /fémekkel/ ezennuesve. mint Otvéeeteket» Alább felsorol*» 
Jak 08 ótvósetek leggyakoribb alf^aJuSagai^ a isggvakaribb StVŐsd*» 
anyagokat /fémeket ee metallo iáikat/.

t f

.StUutti aiópMKiga:

Magas alaosony könnyű nemes
olvadáspontot fémek fémek

Fe vas
Cu rés

^n oink
Sn ón
Pb ólom

Ál aluminium
Mg magnézium

Au arany
Ag ezüst
Pt platina

Fémek
Se berillium
Cr króm
Cd kadmlwe,
Co kobalt

CMn mangán

Mo mólibáen 
<^i nikkel 
Ti titán 
V vanadium 
9 wolfram

Metalloidok:
Aa aráén
C asén
P foszfor
S kén
Si BSiliaium

■ A fémek krlatálvoe eserkeaetüek, tehát as atomok esabáluoa- 
rendeser szerint helyezkednek el* Az atomok térbeli elrendescdé*»
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zét térráasnak A kristályos szerkezet kialakulása a meg*óIrci§wR*m dermedésmődjától és a dermedés körülményeitől függ* 
A fémek ridegségét, szilárdságát a kristályosodás lefolyás® saa$p 
mértékben befolyásolja, Mivel a kristályos szerkezei kialakulja - 
nem biztosit mindig megfelelő minőségű anyagot, ötvözeteket készí­
tenek, Ilyen & Mset pl, a bronz, melyben az ötvözet alkotót a 
réz és as ón.

Az ÖMseteM kétféleképpen lehet előállítani: 1»/ az ötvö­
zetek alkotott küíön-külön megömlesztik és folyékony állapotban 
ezeket öBezeönttk, esetleg csak az egyiket ömlesztiz meg, e a 
másikat ebben feloldják»

2,/ kukábban poralaku fémeket kevernek össze ée as Ötvösét 
alkotóit hevítés kosben össze sajtolják,

A fémek és ötvözetek kristályos szerkezetét
kóopal vizsgálják, A férni pari-mikroszkóppal történő vizsgálat 01- 

Téroa szokásos mikro se kép ikus vizsgálatoktól, mert a fémeket nem 
áthaladd0 hanem ráeső fényben vizsgálják» A megvizsgálandó felü- 
letet csiszolással és maratással késsitik elő és a mikroszkópiái 
vizsgálatról általában fényképfelvételt készítenek.

%»§» Anyagvizsgálat,
A felhasználás alá kerülő, vagy már megmunkált szerkezeti 

anyagokat szilárdsági és technológiai vizsgálatokkal ellenőrzik» 
As anyagvizsgálat módszerei két oeoportba oszthatók:

1^/ rogosoldssal próbatestet készitenekg
M»/ az elkészített munkadarabot ronosolás nélkül vizsgálják»
ad 1»/ Meohaníkal vizsgálatokkal a szerkezeti anyagok szi­

lárdsági tulajdonságait kutatják» Az anyagot megvizsgálják huzó»
és oeprd igénybevétellel szemben statth^ dinaml^Ts 

J^méteJt terhelések mellett. Mint uj fogalmat Jegyezzük meg^ hogy 
^^~^anydg akkor, ha annal nagyobb ellenállást tud flfejteni, 
minél srősebi a deformációt ókozó igénybevétel, Képlékenyek ások 
az anyagok, amelyeknél az igénybevétellel szemben tanúsított el- 
lenállás az erőhatás nagyságától függetlenül gyakorlatilag állandó,

A technológiai vizsgálatok a élJa, hogy az anyagok viselkedé­
sét a megmunkálás alatt, alakitas alatt, hőkezelés, hegesztés e- 
setében felderítse,

ad 2,/ A röntgenvizsgálat alatt a röntgensugár a különböző 
fajsúlyú anyagokon könnyebben, illetve nehezebben hatol át» A 
vizsgálat a fény elnyelésén alapul és átvilágítással, Illetőleg 
fényképezéssel alkalvMBzák, A röntgenkészülékkel kimutatható leg­
kisebb hiba o,l_mm, Elsősorban a hegesztést varratokat vizsgálták 
röntgennel, & J
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A máqneeee repedésvizsgálat a mágneees erővonalak vizelte-- 
déstt ss^inTkövdtl^ebWa^agban levő hibára. Ahol az ®H»o- 
nulak a létesített mágnesez térben irányukból kitérnek, ott az- 

anyagokat lehet vize-

- -(hi^a^otiffárzás^l Jfog <w vastag anyagot is lehet még i?Uí- 
g ál n IT^ndzerTni^rádlu  ̂tUSeznál na k.

Kísérleteséé alatt van az ultrahang-vize gálát módszere. $l®d- 
sorban vastagabb anyagoknál kívánják felhasználni, ahol már a 
röntgenvizsgálat nem eredményes. Hibátlan anyagnál a visszaverődő 
hang a vevőkészülék kristályában azonos feszültséget kelt, mint 
az adókészülékben.

$.§. A vas és ötvözetei.
Legáltalánosabban használt szerkezeti anyag a vas» Faj súlya 

^-7.88 kg/dmő, olvadáspontja l,53ofk C° A legfontosabb vas­
ércek? a mágnesvas éra, a vörös vaséra és a barna vaséra» Hlnd-- 
annyian vasoxidok. Hazai vasgyárainkba^u» vaséra legnagyobb rém­
esét a Szovjetunió szállítja /vörös vasérc/.Újabban az altmtnt- 
um gyártásnál visszamaradó vörösiszapok és a kénsavgyártásnál 
visszamaradó píritpörköt is felhasználják nyersvas készítésére. *

A vasércet az u.n. nagyolvasztókban kezelik és mint végter­
méket nagy hófokon az u.n. szurke-nyersvasat. alacsony hőmérsék­
leten pedig a fehér-nyersvgeái áTITtJdk éfd/

A nyersvasat legtöbb esetben szénnel ötvözik és az iparban 
ál tálában yas-se én-öt vöyete két dolgoznak fel» Az Ötvözetekben 
sm imái isán6»7^ karbont 'alkalmaznak» Az 1 »7 ’Á-nál kisebb szén- 
tartalmú vas-szen-ö tvözeteket ac él oknak nevezzük.

Acélok hőkezelése.
A különféle acélok tulajdonságait hőkezeléssel lehet meg­

változtatni, Javítani.
a./ A lágyttásnál az acélt 6oo-9oo fok C-ra hevítik fel és az- 

utanT^sSrnehütik. A lágyttással az anyag kemenyedését le­
het felöTSáni.

b*/ Kdgépnél az acélt felhevitik és hirtelen lehűtik. Ezáltal 
az acél nagy keménységet ér el. "Edzeni csak acélokát lehet 
éégbsak abban az esetben, ha a széntartalom legalább X»

c./ Hogeroszt esnél az acélt íioo-Öoo fok C-ig hevít ók fel és lás­
son lehűtik. A simára csiszolt acélfelületen ilyenkor u.n. 
futtatási színek jelentkeznek. A futtatási színskála az a- 
nvdg keménybegere Jellemző. A keménységi sorrend szerint 
sárga, vörös, kék árnyalatú színek mutatkoznak. A &árga fut~ 
tatást szin keményebb anyagra Jellemző, mint a vörös, a vö­
rös pedig keményebbre, mint a kék.
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d«/ Különleges edzés. Abban as esetben, ha különböző Igény- 
bevételek egylf^iT^li^ése esetén a keressteletszeten más és más 
keménységet Kivonunk, as acélt különleges edzéssel kezelik*  Pl*  
meaktvánjuk, hogy a tengel vesáp külső felülete kemény, a belső 
réssé pedig szívós legyen»'

Különleges edzés a betét-edz_és és aJángedgAs*  A betét-edzés­
nél a felületre asenet vTsznez/aomentdl&s/Jiaata az sásáéi hőfo­
kod as acélt leedzik. A szénben gazdag külső felület kemény less, 
a szénben szegényebb belsőrész pedig szívós marad.

A lángedzésnél erős lángsugárral a felületet hirtelen fel­
mei égiiák*  majd gyorsan lehűtik» Rendszerint szénben gasdag acé­
loknál alkalmazzák és a hirtelen felmelegedés és lehűtés követ­
keztében csak as anvag felülete less keményebb*

4*§*  As acélok szennyeződései»
A-folyt acél gyártást eljárásai a Be8semer-, Thamas-, Siemens­

kart ín- és as elektromos eljárás*  Akármilyen eljárással készül as 
acél, mindig a minőség rovására szennyesŐaések kerülnek bele*  Leg­
kellemetlenebbek a kan, a foszfor, valamint a salakszennyez ődééelt^

4.!*•»>•  melegt&péct okos*  Pl. kovácsolásnál lüoo fok C-nál 
a kén hajszálpepédéseket okoz, s az acél könnyen törik*  A foszfor 
ha több: mint o*l  % mennyiségben van Jelen, az u*n*  hideg tőréci~ 
idézi elő*
, werM a kén és, aj foszfor együttesen
legfeljebb o^l % mennyiségben fordulhat elő*

A palak'záróámányokat okoz, as elnyelt gázok pedig üregek 
alakjóban gyengítik a keresstmeisse tel,

5*$*  Ssénrac élok*
Régebben o*5  % szén tartalomig a vas*szén*ötvÖzeteket  kovács­

vasnak nevezték, ma ezt a megkülönböztetést már nem tesszük*  4 
szén-acélokra Jellemző, hogy ssivósak*  jól alakíthatóak, edzhétők, 
könnyen hengerelhet őek és sajtolhatóak*  A ez énacél ok rugalmasak*  
őqo fok C-on a szénacél nem alakítható, rideg lesz*  Kék futtatást 
Színek Jelentkeznek és könnyen be következik az u*n*  kéztörés*  
12oo fos C-on az acél kovácsolással négyszer könnyebben alakitható, 
tehát aí alakíthat óság szempontjából a megfelelő hőmérséklet dön­
tő Jelentőségű*

Ismerünk szerkezeti- és szerszám-acélokat*  Az acélokat minő­
ségük alapján Jelölik*  4 kovácsolhatók A, a forgácsolhatok B cso­
portba tartoznak*  A Jelölésnél az első két számfpedig a szabvány 
két utóleó számjegyét Jelenti*  pl*  A 34*11  kovácsolható 34 kg/A ; * 
szilárdságú acélt Jelent*  ”

* kg/mm f ai második két szám
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ötpőae^ 'aa ifivaf-acél - Az invár^acél
és~nlkkel ^enne^ v __

sékleten igen kicsi, ezért a mttsaerlparban alkalmazzák.
a./ Kromacél A kromacélok nagy sallár

»íjW wera«
göJ^SCsdpQgiyak golyói készülnék belőle»

ffjpWSg pcélok*
Az ötvősőanyagok Utalódat a keméniséget. szilárdságai, 

nyúlást képességet, eshetőséget növelik. Aa ötvözött mi v&gyi 
anyágokkai, korrMővel. estemben ellenállőbb és iw0«®a&& e M$zW 
képessége.

, , »-f taM&sJL- íe8»ttoí%i^^ííl?2d,í,?a 
járdmüru^t/^ancsalpak9 «WorMp^át késaülnek belőle»

■- t-/aiaglaíl’iatebb sailirde^ mint a mengánaaü. 4
nikkel szeme se finomít 6 és saivosságnövelő hataaa miatt 
reM?WÍW^ géprésseM tudunk | ^Ihkel betJte&ésre
jőTalsalmasr a korrózióval s&emben eH^náll. Motor tengelyek, ■ 
1engelypsapck, fogaskerekek késűküinek belőle. Különleges nikkel»

Az Invár^acél Menet nem t&rtaim^, csak 
Az invárabél nőtagulása alacsony hőmér-

»

ssilárdaáguak 4® «gatolo/- 
szerszámok /fúrók, mörokes&k/
_ _ >

~ ‘ d./ Kromntkkelaaél.Korróatóval /rozsdamentes/. savval, 
lúggal érze^eJlen» Magas g hotM.se és ezért a robbanó»
motorok ki&ufogószelepet pl7kromt^kel^JIból készülnek. mert 
még l^oa fok C-ndl is hótűlóak,

: '• e.»/ ffolfromtagéi. Igen magas ömlesstéei hőfoka miatt /' 
/ő»Sao foK&/aTeg^^b ffáíló szerszámok késsülnek belőle/ A 
gvoriabil 4»5 % krómot, S~2o % kobaldot tartói^
ma e A gto rsaa él ok a kosvetlen levegőn hütve tartani tudják ke* 
ményseGüset, önédső tulajdonsággal bírnak» Igen ló saerssámasé» 
lak a ReményÁltalában fémkarbidők, szén és ttsata fém őt^ 
VőseteT, tehát vas nincs bennük» A keményfémek még 9oo fok C-ndl 
sem lágyulnak ki. Különlegesen kemény saerssámacel a gidia. Mint 
a neve ts mutatja, gyémánt keménységű /wte Dtamant/» lapocskák 
alakjában késaitik és a saersaám végére ráforrasatják.
n szívós, rugalmas.
Saerssamkülcsok, rugók késaülnekbelole.

a g>/ Szil,ip ium-ggél« Magas sailárdságu és nagy rugalmassággal 
biró acélei/Magy váskaerkeaeteknél /pl. hidak/ és rugóknál hasz­
nálják fel»

♦

. fb§. Cyakprlatl acélvtasgálatl módszerek»
Aa acél hidegvágóval jól forgácsol ódik, aa öntöttvas azon­

ban a hidegvágóval végzett forgácsolás alatt kisebb darabokban 
lepattog»
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Kö «1 smert a affttréprádcu Ma a aasahatarosassdÓ mtMk&toötvÖ*’ 
sötét, jíl . egy tengelyt^r&bot forgó tmsaörakóhöé aaa^ttjdkff «#*' 

fi lepattanó ssikrákalapja® lehel követkeatelnt as a^yag $»- 
Ittidoo.agaírtu i eslkranMabok hosszúsága, a
Mkrák sürtsége és oldalirányú elsaórőaása alapján jMeg&eteö 
Ítlkraképek ismeretesek és konkrét esetben a salkravróbaval való 
isaehasonlltás alapján aa aaélféleséget meg lehet határasat.

Aa öntöttvas általában vasat, szenet. sailloiumotg mangánt, 
kint, foszfort, vanadiwnot, esetleg nikkelt tartalmas. A sasn■' 
előfordulása aa öntöttvasban különböaik as adóiban levő széntől.

pedig a grgflt 
tartalmú saUrkenuersvaeat nyert k.

A &s3krtq öntvény kevésbé sailárd, mert a va«l©R9«64fc a hálói- 
eserlien finom grófi ti emezek kösé vannak beágyazva t> Súrlódás szea- 
pontjából asonffsn a ezUrte-öntvény struktúrája igen előnyös, 
mert a súrlódás köbben ktmaeseoloaett graftt^saeaoeék helyébe 
itnőaláj tud bslutolfi- tiSS^BOSSlk “K a dugattyú
a henger palastfelülhtén eurtoalk, aé öntöttvas a legjobb ö^Jogo

}i. g«UMtee»öntv4^ se éntartalma lo? j^nál magasabba Jól for^ 
áaeolhatd, könnwan megmunkálható, áe ridegsége miatt neheaen 
túlik, és orasagöp saobványok alapján aa öntöttvas minőségi Jel­

ölése a követkesős ü.v. 13.ol /13kg/ms^ sailárdságu öntöttvas/.
A fehér^nyeravas Jól önthető, de ridegsége miatt neheaen 

alakítható, esert öntés után hőbeaelésnek vetik alá3 temperál Iák. 
A tem&erálds lényege a követ kés ős Megfelelő 
tartalmú anyagba helyestk el aa öntvényt. /Pl. vörös vaséra^ 
porta/, ^ulán as öntvényt as anyaggal letapasatotl ládában 
7»Í«ö napig 89o^9oo Jók c hőmérőé klet mellett hevítik. A hevítés 
követ kost eben a vörös vasérapor aa öntvényből saenet von el és 
a kidiffundált saén helyébe a vörös-vaséraporból vasmolskulák 
vándorolnak. A csökkentett saéntartalmu öntvény eaután már jól • 
kovdosolhatóü Pl. kulosok késatlésénél a kuloe nyelvét temperáld 
Jak, nehogy a rideg nyerevas eltörjön.

WMOépssértésétl réss&ket kováosolással olcsón nem ■ 
túrnak előállt tani, -akkor ao élöntvényeket késsitenek. Ab aoél^ 
öntvény s&éntartalma terméssetesen kisebb, mint l.M %, elsősor^ 
^1? ^ák ^aÍ^^^9énybevételeknok kitett géprésaek^-
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Az öntés technikáját».

io/
ff&rma: a» öntvény negatlvja, Utalóban homokot alkalmaz­

nak, mert a homokformÁban a legváltozatosabb öntvényeket fűd* 
iák el késs itent , Fémformákat tömeg gyártásnál» illetőleg kéreg­
öntésnél alkalmaznak,

Formahomok: 4 tiszta kvarohomokhoz agyagot és fasz énport 
kevernez7~A% ogyag a forma szilárdságát növeli,- a faszénpor - 
pedig öntés közben a formahomokban kiég és avasból fel szaba­
dul t gázok a formahomok lyukacsalba távoznák,

' • Minta: Rendesen fából készül. pozitív-öntvénynek nevezhet­
jük, Tmínták több darabból készülnek» egymásra merőleges szál­
irányú enyvezetttiémezekből, A mintát mindig valamivel nagyobb 
méretre készítik, mert az Öntés után zsugorodás áll be, A zsu­
gorodás értéke általában 1%,

Mgg: üreges Öntvényhez Üreg méretével azonos magot készí­
tenek es ezt u»n, magfészekben rögzítik, A mag anyaga fü- 
részporral kevert anyag és vashuzal-vázzal merevítik» Fontos» 
hogy a mag és formahomok mindig száraz legyen, /l,ábra,/

tápszekrény: F áb ál( készül, szétnyitható, A mag szekrényben 
üreg "vmf^^TSnek méretei a mag alakiá&®$ egyeznek, 4 magot 
a mag szekrényben készítik elő,

2,/ A formázás,
A mintát fából készítik és ez általában kétrészes, 4 két 

mintarészt egymásbóllless ke dő csapok és bemélyedések segítsé­
gével lehet pontosan és szilárdan összeállítani, A lyukkal el­
látott mintarészt elhelyezik a munkádé sz kára, az alul és felül 
nyitott vas-formázókeretben. Ezután nedves formahomokot szitál­
nak rá és a formahomokot a formáz6keretbe bedöngölik, A keretet 
megfordítják és a mintára ráhelyezik a másik felét. Az alsó 
formázó-keretre a felső formáMŐ-keretet helyezik és tiszta t 
kvarchomokot szítainak rá, A tiszta kvarohomok rászitálás azért 
szükséges, hogy a két formázó-keret érintkezési felületén a 
formahomok ne tapadjon össze, A felső formáz ó-keretbe ezután a 
tiszta kvarchomokretegre formahomokot szitálnak és bedönaölik^ 
Döngöl és közben két fa kúpot helyeznek el, amit a döngöl és be­
fejezése után a formahomakból kihúznak, Ennek következtében a 
formahomokban két kúpos üreg marad viszza, A formázó-keretekbŐl 
a mintát kiveszik, majd azokat ismét össze illesztve, az egyik 
kúpos nyíláson beönttk a megömlesztett vasat, a másik nyilason 
pedig a felszabaduló gázok távoznak el, / 2, ábra,/ Az öntvény- 
megdermedő se után, a keretet szétszedik és az öntvényt abból ki­
veszik, Az öntvényeket könnyén felismerhetjük arról, hogy a 
megömlesztet vas a keretek összeillesztési síkjánál kifolyik, 
az öntvényeken emiatt az osztáséit felismerhető. 'P
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As öntéssel készíthető anyagok minimális falvastagsága 5-6 
mm. As öntést pontosság as anyag nagysága szerint S-15 m* Öh- 
tésBel tehát pontos méretet készíteni nem lehet, a megfelelő mé* 
retek kialakítását utánmunkálással kell biztosítania

Ha már nagy öntödékben a formázás munkamenetéi gépesítették* 
Általában kétféle eljárást alkalmaznak* Az egyik módnál a keret 
mozgatása és a minta kiemelése* a másik módnál pedig ezeken fe­
lül még a döngölés is gépi erővel történik*

Ha az öntést fémönt őrformában végzik, akkor az öntvény fe­
lülete hirtelen hűl le és emiatt az öntvény külső kérge nagy ■ 
keménységű lesz* Az Így készült öntvényt kéregöntvénynek nevez­
zük*

lo*$* Könnyű fémek*

Általában a könnyű fémekre. Így az alumíniumra te jellemző, 
hogy kis fajsuly mellett ló mechanikai tulajdonságokkal rendel­
keznek, elektromos vezetőképességük kedvező és előnyös magatar­
tást tanúsítanak vegyi ellenállás szempontjából*

1*/ Alumínium es ötvözetet *
Az alumínium jaj súlya kg/dmX, olvadáspontja: 658 fok C,

sztne^ ezüst fehér* Az alumíniumot loo éve ismerjük, de az ipar 
osakijó év óta használja* A Föld kérgének mintegy 8 %-át alkot­
ják aiuminlumtartalmu ércek és hazánkban az alumínium alapanyaga, 
a bauxtt jelentős mennyiségben fordul tSsrÓpa bauxit-készle- 
tének 17 jé-a hazánkban van*

Az alumínium gyártása két lépésbe!} történik* A boMxitból 
timföldet* a timföldből pedig kohóba fuminiumot állítanak elő* - 
A baüzitot nátron-lúgos áfádat tál 7 aim*' nyomás mellett zárt tar­
tályokban /autokláv/ hevítik* jgrefménrtU hatrium-aluminátot' és 
vörös-iszapot nyernek* “--■■■< -

A nátrlum-aluminátból az alumíniumot elektrolízissel választ­
ják ki* Az elektrolízis igen költséges, mert nagy villamos-ener­
giára van szükség* Eat tonna alumíniumhoz 4 tonna bauxitból előy-'* 
zőjeg két-tonna timföldet állítanak elő* Az elektrolízishez 5-6 $ 
szén, o*5-l *o q krlollt és 22-28 *ooo Kwó villamos energia szük­
séges* A hatalmas villamos-energiaszükséglet az oka annak, hogy 
hazat bauxltunk legnagyobb részét külföldön dolgozzák fel* /. J 
tiszta alumínium jól nyújtható, könnyen alakítható, ellenkeznem 
önthető* Az alumínium ötvözeteit két főcsoportra oszthatjukf •

' * ... 1/

1* / Az alakítható ötvözetek: a duralaminium, a Fredal- -és 
a hidránál ium* Az ötvöző-anyagb'k: réz, magnézium, nikkel*

%°/ önthető aluminium-ötvözet: a szilumin és az Aldrey*
ka az alumíniumot az, iparban széles körben alkalmazzák* 

A duraluminium a repülőgépipar leglényegesebb anyaga* Aluminium-
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Ötvözetből készülnek a hengerfejek, motordugattyuk, stb. Szllu- 
minból késéül pl- a sebességváltó-szekrény, forgáttyuház, stb.

Nemzetgazdasági okból kifolyólag ma arra törekszünk, hogy 
a színesfémeket, ahol csak lehet, alumínium-ötvözetekkel pó~ 
teljük»

2./ Magnesium és ötvösét ei»

A magnesium a gyakorlatban használt legkönnyebb fém. Faj*- 
súlya: 1.7 kg/dmő. 4 mágnestűm olvadáspontja 651 fok C. A mag- 
ne&tt és a dolomit nevű ércekben fordul elő. általában ötvözetek 
alakjában használatos» Legelterjedtebbek az u.n. elektron-ötvö- 
zetek /MgAlZnMn/. Könnyen forgácsolható, viselked’Jsö~forgácsolás 
közben a fáéval vetekszik. Nagyon gyúlékony, meggyulladás esetén 
csafe homokkal oltható. Az izzóféjes traktorok hldeglnditásához- 
magnesium-patronokát használnakf Az igen könnyű mágnesium-ötvö- 
Betekből autó-alkatrész eket, csapágyfedőket, stb. készítenek.

11. Ő. Színes fémek.
és ötvözetei.

Vörösréz: falsulya 8.95 kg/dmS^ olvadáspontja: lo83 fok C» 
Tiszta~vErdsrezet elsősorban a villamos-iparban használnak. 
Erdőgazdasági gyakorlatban a mozdonyok tüzesövei, a tüzszekrény, 
a gépkocsik' hüt öcsövei készüljek vörösrézből. Lágy vörösrézből 
tömítéseket használnak. A vörösréz jól kovácsolható és Jól he- - 
ge8ZÍKet5f~"a korrózióval, savval, lúggal szettben ellenallőképes- 
sége erős. A vörösréz szilárdsága alacsony és r&sszul önthető. 
Emiatt szerkezeti anyagnak ötvözeteit alkalmazzak.

Sárgaréz. Vörösréz és horgany^ötvözet. Csapok, kazánarma- 
tura,n permetez őt artályok készülnek sárgarézből. A nikkel- és ' 
ólomtartalmú sárgarezet nemes-sárgaréznek nevezzük. Ide tartoz­
nak a különböző olvadáspontu kemény forrpszok.

ifronz: Az ón-bronz réz és ón Ötvözete. Az alaminium-bronz 
réz ésalűminium-ötvözet. A különböző keveréssel készült bron-- 
zok az iparban széles körben nyernék felhasználást. Ha öntés e- 
lött az ón-bronzot dezoxidálják foszforral, akkor p foszfor­
bronzot nyerik. A foszfor-bronz súrlódási tulajdonságai igen 
kedvezőek. A gépbronz 10-12 %, a csapági/bronz .pedig 15-16 % ónt 
tartalmaz.

Vörösf érnek. 4 vörösfémek horgany tartalmú réz^ón-ötvözetek. 
Foszfor-brons Kelye11 öntvényelT készülne^ belŐ1 e.

12.Alacsony olvadáspontu fémek.
A horgany és ötvözetei.

A horganyt öntött és aajtolt állapotban használják fel. A 
tiszta horganyt elektrolittfcus utón állítják elő. A horgany
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történő 
umlntum.

fáj súlya: 7 kg/dm3g ömlesztőéi hőfoka: 419 C* KékezSBÜrks, 
rideg féia<> A horganyt szerkezeti anyagnak nem használják, 

lemezeket. drótokat készítenek belőle. Legáltalánosabb alkalma­
zási területe az ac él és vas tárgyaknak forrós ló el l ~ 
horganysása» Ötvözeteiben as ötvozőanyag: rés ésal

Qlam js ötvöse tel.
Igen lágy, kö&nyen alakítható, Jól önthető fém. Színe kékes­

szürke, faj súlya: 11 »4 kg/dm3, olvadást hőfoka: 327 (]° Az
összes fémek közül savakkal szemben as ólomnak van a legkedve­
zőbb ellenállóképes sége. Csöveket, tömítéseket, akkumulátorlep^- 
seket készítenek belőle és a csapág^fémek egyik TontaW'ÖTvö'Ső^ 
alkotó fai

Fajsúlyos 7.3 kg/dm3, olvadáspontja: 2& fok C9 fonnx@n&Jk-- 
vad, színe fehér és a légköri behatásokkal szemben nagy azellen- 
aíTőképe szege. havakkal szemben ellenálló és ezért a tejeskanná­
kat a konze rud&b&so^ai ónbe vdna tt alssoSták ellátni. 4 paplr- 
vékonyságú ónfollókat staniol néven ismerjük.

A csapáauférnek vagy másnéven fehérfémek az ón, réz és antl* 
món ötvozSteTTljö osapágyfém láguabb, mint a tengelye sáp, ala­
csony as olvadáspontja, J5 nővezetőképességgel bír és heterogén* 
szerkezetű. 4 jő ceapagyfémtől ugyanis megköveteljük, hogy üzem­
közben kímélje a tengelycsapot /tehát ne az kopjék/, könnyen 
tudjuk a csapágyat kiönteni és ha a kenés nem kielégítő, a osap- 
ágyKtolvadáot követő kotyogás figyelmeztesse a gépkezelőt a ke--' 
nés hiányosságára. A csapagy felületén a puhább részekbe a kemé­
nyebb kristályok Jobban oelen^omódva, kisebb mélyedések kelet­
keznek és a kenőolaj ezekben gyűlik össze. A Jó csapágyfém 4-lo % 
Cu-tg 4-lo fa Sb-t és 92-8o fa Sn-t tartalmaz. Az ónhiány miatt ól­
mot alkalmaznak a csap ágy fémeknél.

Az ónforraszok ón-ólom-ötvösetek. Az olvadáspont: 18o-28o 
Íok C közölt oáHakozik. A forrasztó-ónnal a legtöbb fémet össze 

ehet forrasztani.

13.A korrózió elleni védelem.
A korrózió ellen védekezhetünk ötvözéssel, vagy a fémek fe­

lületének fémes vagy nem fémes anyagokkal való bevonásával. A 
fémes bevonás tulajdonképpen öntés, de a megömlött fémet nem for­
mázzuk, hanem a femek felilletére visszük rá.

' I°/ Reponat. Az ónt 2őo-27o C-nál felolvasztják, a 
vas- vagy acélanyagot kb. azonos hőmérsékletű olaj fürdőben elő­
melegítik, majd a megömlesztett ónfürdőbe bemártják. Kétszeri 
ónozas után a felület egyenletesen hütve, szép fényes bevonatot 
kap o

^e/ hprgpnybevonat. A horganyfürdő hőfoka 43o-46o fok C. A • 
vastargyakai a norganyfürdőbe hidegen is belemárthatjuk. Horgany­
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bevonattal a légköriek hatásának kitett vastárgyakat saokták öl- 
MM.

&/ Festés. Általában mlnlumot használnak. Legkiválóbb roas- 
davédő féetéfieS a Mm- és a bitumen-festékek.

M*$° é féwk aMkíláa^
A fémek alakítása általában képlékeny állapotban történik’. 

Ásókat a fémeket, mint pl. az ólom, amelyek a közönséges hő^ér- - 
ás képlék&nueki hidegen lehet alakitant, általában aaon- 

an a fémek atfraát meleg-alakitdssal tudjuk kovácsolni, hengerelni. 
Ma aa alakítás alatt a hőmérsékletet tudjuk tartani, akkor egv 
meleggel a végleges alakúra formálhatjuk as anyagot. Ha aaónban a 
hőmére ékle tét tartani nem tudjuk, akkor ssakasaos alakításról be­
szélünk, vagyis a fémet tőbbssör újra fölhevítjük.

1»
Meleg-alakítással aa acél mechanikai tulajdonságai erősen 

megjavulnak. 4 szemaa érkézét finom less. A hossztengellyel pár­
huzamos irányú alakítást aa acélok jobban birják. mint a kereszt- 
tránuu duzzaszt ást. A duzzasztásnál aa anyagban levő egészen fi­
nom üregek megnövekednek és ezért a szakadás előbb bekövetkezik.

ItágfcskMíM-5
A h idea-al a kit ásnál a fémek keménysége változatlan marad. 

Szívós és képlékeny anyagoknál aa alakítás után kilágyitást ul-- 
halmaznak, hogy as alakítás hősben történő keményedé se bet eltün­
tessék.

A meleg-alakítást a lágyulásnál magasabb hőmérséklet mellett, 
a hideg-alakitást pedig a lágyulás alatt hajtják végre.

As alakítás módja saerlnt lehet aa alakítás olyan, hogy

, 1«/- kovácsolás, sajt olás, hen­
gerlés, -

^./ -á- testei régekre bontják - nyírás, vágás, fürésaelés, -
tf./ felületi megmunkálást adnak - esstergályasás, re esel és, 

gyalul ás - .
ad 1./ kovácsolás.

Aa anyagot meles állapotban üt ésszerű erőhatásokkal alakít­
ják. A kovácsolás célja, hogy as'‘anwtfrn^^ 
továbbá a kovácsolással egyidejűleg n< ujtássál, haji liássaimsg- 
felelŐ alakúra készítsék- ast. 4 hevítés hőfoka aaélnál 6oo^lHoo 
fok C. A tüzelőanyag kén- és foss fermentes kovácssaén. /Pl. a ■ 
pécsi saén./ A kovácsolásnál használt saerszámok a különböző fo­
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s“, azüllő, az üli őbetétek, egy- és kétkezes kalapács, satu, 
kézisikattyu. /5-8» ábrák»/ A kovácsoláshoz vagy beépített /9<>áb- 
ru/, vagy hordozható u»n» tábori tüskeire 6 alkalmaznak» As üllőt 
tölgy, akác vagy bükktuskóra erősítik» Áz üllő súlya általában” 
q kovácsoláshoz felhasznált kalapács sulidnak kb. narminszoroea»" 
Általános gyakorlati szabály, hogy nyújtásnál az anyagot az Üllőn 
kerzeztben."eayengetésnél pedig noslízwían kell elhelyezni»

A gépi kovácsolást gőz /lo. ábra/, pneumatikus /11»ábra/, 
s&ohanizal /lü.ábra/ kalapácsokkal végzik» A gépi kovácsolásnál 
az ütés nagyságát és a kovácsolásnál kifejtett munka mennyiségét' 
péntosan tudjuk számítani, tehát a gépi kovácsolásnál a munka mi- 
nős égének szabályozása a legpontosabb»

Saitolás»
SaJtolásnál egyetlen erőhatással^ nyomással alakítjuk a fé­

met» Sajtolással “sokkal pontosabb munkát tudunk végezni, mint a 
kovácsolásnál» Sajtolással készülnek pl» a gépkocslmotoroknál a 
hajtőkarok, forgattyus-tengelyek. A sajtoláshoz közönséges vagy 
hidraulikus préseket alkalmazunk» A nagyteljesítményű hidraulikus 
prések 2 millió kg erőt is ki tudnak fejteni» /13 .ábra,./

üenaerl és»

A fémek és az ötvözetek túlnyomó részét hengerléssel alakít­
ják» Hengerléssel készülnek a rudvasak, idomvasak, lemezek, csö­
vek» Hideg-hengerlésnél az anyag keménysége megnövekedik és ezért 
erősebb alakítást kilágyitás mellett vegeznek. Ha melegen henger- 
lünk, akkor az anyagot kemencében előmelegítik és a szállító-, 
valamint irányitó berendezések segítségével bocsátják át a hen­
gersoron» A hengerlésnél általában az anyagot egymással szemben 
forgó hengerek között vezetik át és többszöri átbocsátás után az 
anyagot a kívánt formára alakítják» Meleg hengerlésnél a henger­
lést hőfok általában Iloo-lHoo fok C» Kettős hengereknél csak egy- 
irániban tudnak hengerelni /duoJárat/ /14.ábra/, hármashengerek­
nél pedik /trió-járat/ /15.ábra/ az anyagot oda vissza mozgatják 
és utóbbi esetben a~hengerek fokozatos" közelítésével készítenek 
lemezeket. Profilvasak hengerlésére az alakos hengerlést eljárást 
alkalmazzák. A hengerfelületek nem simák, hanem profilos ki képzé­
sűé k /16. ábra/» A hengerlés után a szabványos méretnosszuságot 
darabolással állítják elő. üreges tárgyak hengerlésénél, pl» a 
Mqnnesmann-o&övek gyártásánál a tárgy közepét megtámasztják és 
Jangátják. ‘Két' kis henger e közben a középső rétegről a felületi 
réteget lenyúzza /17. ábra/.

üregen való áthúzás.
Általában 8 mm vastagságig az anyagokat hengerük, annál ki­

sebb ke résztmeisset el érése esetén pedig üregen áthúzzák. Az ü- - 
reg alakja körgyűrű, kemény acélból készül, kisebb keresztmetsze­
tű huzalok készítésénél pedig az üreges felület anyaga gyémánt­
ig lehet, üregen. való áthúzással készülnek az acéldrólok, acél­
hurok,, húzott rudak és a kisebb átmérőjű csövek. Az üregen való 
áthúzásnál az anyag egyenes lesz és keményebb, mint a hengerlésnél.
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karticaotó kcfapácsok.

7. ábra. Q ábra.
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1Q. ábra.9 ábra. ff.őbm

fö ábra
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A húzásnál a munkadarab felülete sokkal simább és pontosabb, mint 
a hengerlésnél és as u»n, fényesre húzott idomvasak, rudak készí­
tésével későbbi felületi magmánk ál ás költségeit takaríthatjuk meg»

ad &»/ 4 fémek darabolása*
Ismerünk szabálytalan és szabályos darabolást» Szabálytalan - 

darabolást végeznek, ha ócska vasanyagot összetÖrnekT^ogyazt "új- 
ovi Beolvasszák' 4 esgtáluos darabolásnál pontos méretre végjét as 
anyagot’ A1óbblakban as e tálé rgolyóz dsnaf ismeretes lesautáson kí­
vül a fontosabb darabolást módokat ismertetjük»

tátá$* harapás, metszés,
'4 vágószarszám a tárgyra merőleges Iránéban moaog» Ismerünk 

kézi- és gépi vágósaerszómokat, 4* anyag merevsége szerint a vá­
gás történik meleg, vagu hideg állapotban., Ab anyag tulajdonsága 
erősen befolyásolja a szerszám élszögét, ál talában minél kisebb - - 
a saerssám élsaöge, annál könnyebben hatol az anyagba» Leggyakrab­
ban alkalmazott kéri szerszámok: a hidegvágó és a osőyágokészüj. ék» 
/18» ábra»/

harapásnál egyidejűleg kétoldalt vágják az anyagot' A fonto­
sabb saerezfvJk: a harapófogó és az áttételes csipőfogő»

Metszésnél a vágóéi a tárgyra merőlegesen és a vágási sik 
mentén it imioj» Fémeknél az acelmetsző-tárosát használják' A tár­
ását motor forgatja magas fordulószámmal /őooo/pero/, az anyagot 
asztalra helyezve sugárirányban nyomjuk a tárcsára és a lágyvas- 
tárasa a legkeményebb acélt is tisztán elmetszi'

Lemezvágóénál és lemezek lyukasztásánál nyírásról beszélünk» 
A nyírás szerszámai: a párhuzamos-élű olló /19'ábra/t a ferde-élű 
Olló, az áttételes olló és a logaritmikus elü olló» A nyírásnál 
az erőszükségletet az élek egymással alkotott szöge fefolyásolja' 
Minél kisebb ez a szög, annál nagyobb az erőszükséglet' A loga­
ritmikus élű olló előnye, hogy a nyírási szög állandó és igy az 
erőszükséglet is változatlan' A lyukasztáshoz két egymásbaillő - 
vágóéllel ellátott szerszámot alkalmazunk, az egyiket a tárgy a- 
lattB a másikat a tárgy fölött, A nyirási sik általában kőraiaku, 
tehát zárt görbe,

FürészeléS'

Általában vastag darabokat nem fűrészelünk' A fürészpenge 
lehet sik penge, vagy tárcsa» Javít ó-műhelyeinkben á kézi keretes 
vasfürészt és a gépi keretes fűrészt használják» A gépi keretes 
fűrészt fogattyus hajtómű mozgatja, a fürészkeret pedig kijelölt 
pályán, csúszik»
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ttÁ foraáosoláa.

■ 3forgó-
a mr^tttí aBwo» M<íy^*AJd«jyíi egyik iMtttííM 

^ddffio 4 fémeknek hő és erőhatással /öntés, kovaceoláSg hengerTé»t 
oFT/ egybekötött alaHtasVlíIjarasa általában nem ad teljesen -

Forgácsolással vtssonTáfé^lns^gép* 
dl katré&zeznezpontöö felület-klalaki tá&at tudjuk elérni.

A megmunkálás finomsága a felületnek egyen! őt lene égi mérté­
kétől függ. Abban as esetben. ha a felületen mutatkozó eauenet* 
lényégéi' ff pl mm-nél nagyobbak a felületet naguol Inak hivjukTlfo. 
ezen egyenlőtlenségek o.l-o.QÖjan között váTtöznak, a felületet 
egyengetőt tnek mandjukT ha o.oö-o.ol mm-esek. ' akkor sImitotinak 
nevezzük és végüls na ezen egyenl Ötleneégek o o el~o o oőslmlffize 
esnek9 akkor csiszoltnak hívjuk.

A fémeknek forgácsolással történő megmunkálhat ósága füg 
mlqi Összetételüktől, anyagi szerkezetüktől, Keménységüktől. 

&tb,.
A fémek forgácsolását ék fcrmáju szerszámokkal végezzük, 4 

szerszámot belenyomjuk a fémfelüje'tébe, mivel a szerszám és a 
//Utnkgdgrab S^ds^yze^en. .^JŰ^ban m, abból a belenyomd» 
mölységen^^gfelelően forgács fog leválasztó^. Bz a folyamat 
ügy megy végbeff hogy mi korhoz ékalaku szerszám az anyagba bele* 
nyomóalkg as anyag kezdetben össsenyomódtk, majd bereped9 fel* 
asUszlk az ék felső lapiárae miközben az anyag tovább tömörődik 
és reped és végül elválik az anyagtól.

Három féle forgáosképződésről beszélhetünk; fáo.ábra,/
&»/ Szalaaforaáosa van a lágy képlékeny anyagoknak /vörös* 

réze lágyáéi, etb J. Bz a legkellemetlenebD fogáostipus.
b./ Huirt forgácsa van a szívós anyagoknak /kemény acéle 

stb./.

c,/ Szakadó forgácsa van a rideg anyagoknak /öntöfifyaSg stb,/
Forgáosvétel közben a kemény szerszámacélból készült késnek 

általában ö féle mozgást kell végeznie.

t azt a mozgást nevezzüks amelyikkel a szer*
zzam a förg^ácsót leválgy *Jq, o,.:az a forgácsszalag hosszirányába 
eső mozgás afőmozgas.

, é fj^^M^-SSjbsssége egyik nagyon fontos jellemzője a fór* 
gáosolásT műveletnek, jjít a sebességet forgácsolást s&bssséonek 
pagy^Págósebe se égnek nevezzük és a szere^^TSlfaregype^ala tt 

-^.fÜgLen/lfe/ezzük ki.
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2./-S./  A mellé fanoz gázok a forgács keresztmetszetébe eső 
mozgások /szélesség és vastagság/• Az egyik mellékmozgás a réteg 
leválasztásánál mint mélyítő s&ozgds Jelentkezik, a másik pedig 
akkor Jelentkezik, amikor a kéTtuJant) forgács véTelére’"'állít juh 
b$.

Az egyes mozgásokat nem mindig a szerszám végzi, azok közül 
egyeseket a munkadarab is végezhet. A forqácöleváiasztás szem­
pontjából télj esen közömbös, hogy az egyes mozgásokat a szerszám 
vagy a munkadarab végzi, mert hiszen csak az a lényeges, hogy a- 
zok a .munkadarab és a szerszám között relatív mozgásként jölje­
nek léTrel

A különböző forgácsoló szerszámok és gépek oszt áliózása a 
fő és mellékmozgas szerint, valamint a forgácsoló szerszám élek 
szerint történik. A. szerszámgépeken elvégezhető legfontosabb' mag­
mán kóláéi módok a kővetkezők':

1. / Esztergáihoz ás: 1 forgó főmozgás, 2 mellékmozgás, egy­
élű szerszámmal.

2. / Gyalul ás: 1 egyenesvonalu főmozgás, 2 mellékmozgás egy­
élű szers’záöűnarf"

Ö./ léaz’ás: 1 forgó főmozgás, 2 mellékmozgás, többélü szer­
számmal e

4o/ Fúrás: 1 forgó főmozgás, 1 mellékmozgás, egyélű szer­
számmal.

5./ Köszörülés: 1 forgó főmozgá&, 2 mellékmozgás, sokélü 
szerszámmal/"

Forgácsolásnál hő keletkezik, melyet hűtéssel kell mérsé­
kelni. A"hütőfolyadéknak lassan és széles sugárban kell folyni 
a felületre» Hűtésre olajokai, szódaoldatot, szappanosvizet, ötb. 
kell használnif^KEzonséges vizet használni nem szabad, mert a 
felület rozsdásodik. Elektronoknál vizet használni egyáltalán 
nem lehet, mert meggyulladnak.

A megmunkáló szerszámok anyaga:
1. / Szerszámacél a./ szénacél, keménységét 2oo C fokig őrzi

meg.
b. /

alacsonyan ötvözött acél, keménységét 
4Öo C' fogig Őrzi meg.

c. / gyorsacél vaqu ön-edző acél, ke mentség ét
5-600 C fokig őrzi meg.

2. / Ke^é^yférnek, keménységüket looo C fokig is megőrzik. 
Majdnem olyan kémény, mint a gyémánt, de rugalmasabb, nem törik 
olyan könnyen.
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3,/  Gyémánt I600-I800 C fokig használható, azonban rideg»

A. forgácsolás elméletét és gyakorlatát részleteiben az eszter- 
gályozáson keresztül fogjuk megvizsgálnia

1./ Esztergályozás,

Esztergáihoz ásnak nevezzük azt a munkafolyamatot, amikor egy 
el« A forgó mozgást az esztergapad hozza létre.

Esz tergályozásnál a forgó mozgást /főmozgás/f'a tg.rqy„ a két 
mellékmozgást pedig az esztergakés végzi, A forgómozgást végző 
tárgyhoz közelitjük az &tamelynek éle a forgó tárgy 
felületeből forgácsot választ le, A kés egyfelől a tárgy tengehié" 
vei párhuzamosan,, a megmunkálandó henger alkotója irányába tolódik, 
hogyezál tál a felül étről folytonos forgácsot vehessen le. Ez az 
előtolás. Másfelöl az esztergakés a tárgy tengelye felé, azaz a 
tárgy sugárirányába eső u,n, mélyitőmozgást végzi a forgácsméluség- 
nek megfelelő n előretolva. Ez a mozgás mindig akkor áll elő, na 
egy réteg teljes leválasztása után az esztergakést eredeti helyébe 
visszahozva, még egy további réteget is le kell választanaik, 1 
főmozgás és gz elft lás az esztergályozásnál folytQikp.s mozgás, a 
mélyítő mozgás viszont szakaszos.

Esztergakések, Az esztergakések egyélű forgácsoló-szerszámok, 
AJújlIehet • egyenes, hajlított vagy levékonyitott. Lehet továbbá 
jobb vagy baloldala?, a kés élének a késszárhoz való helyzete azé ' 
rint, A ke eke áltál ab n a megmunkálási módnak megfelelően osztá­
lyozzuk, így meg tüj önböz tétünk* nagyol ókéstF sMtoks^ 91dsda$LÓ~ 
kést, beszúrokést. jeszurókést és alakkést, /21,sz,ábra,/

A kés részei a nyél és a fej, /22,sz.ábra,/
Az^esztergakést és annak beállítását szögek jellemzik, /23, 

sz, ábra,/
A kés szögei: hátszög /hogy a kés a felületen ne surlódjon 4-lo 

fok/,
/3 ékszög /függ az cf és szögtől, & fi/f '• 90°/, 

f' forgács szög /ettől függ a forgács minősgége/, 
S vágószög /oC+/3 ~ 8 /,

Beállítás szögei; 7\ fő elhelyezési szög /beállitószög/,
8 csucsszög,

^másodlagos hátszög /oldalszög/.
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fS.ábrQ

20. ábra.

i l. m jy i
!. nagyoló. H. Simító.,111. oldalazó IV ieszun v lyuk kés.

21. ábra.

Zx?/
észté alcés
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L&paafe wjtírcsöf á esztergapad.

26. ábra.
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J kést a késtartóba «erefc®» kell befogni* mert különben ® 
&&$ rw®$ 7® ílWrífc.

4$ esztergályozás mu^afolyam&tá&ak MdaíCásö» A'á és #5* ez. 
áír®./
Fágápl &®b$$$ég: v = ~L.jL.fl—- n/paro« r -/oi*dula$a«4m/pero» 

/íW " B = átmérő m-lteru
Ijffipláa: » s m/yordalai

£ft4títJBáLiifi^í <**.
f®rg4tf® vastagság. forgás ke rész tmetszet: f * e . t mmü»
Vágóerő,, vágást nyomás /forgácsolási erő/. 4 késre működése alatt 

3 erő hal /H5. ábra/.
P- = előtolási erő <•&>
Pw = radiális erő
P8 = vágóerő, vágási nyomás /forgácsolási erő/.

Esek közül legfontosabb a vágóerő? P^ ~ k <> f .........kg. - 
k ^forgácsolást tényező /fajlagos vágási nyomás o= 75 fok vagŐ^ 
szögB t = 5 mm forgáosolást mélységB e 1 mm/ fordulat előtolás 
és 7< 54 fok fő elhelyezési szög mellett.

és átlagos forgácsolást tényezőket a kővetkező tábkázat tar­
talmazza:

Az esztergapad termslékenupégét a percenként leválasztott 
forgács térfogatával^tMrozzuk meg.

Megmunkálandó as^g^ 
megnevezése.

Szakító­
szilárdság 
& kg/^^.

Brinéi11 
keménység

Forgácsol ást 
tényező, 
kg /mrn^á.

5o «V 13o
6o 16o

Gépszerkezeti acél 7o * Hoc
8o «» Ü3o
9o O X7o
Őa •* 15o 7o

Sz&rkeöntvény
<n c.j 17q 9o
aa <a» 19o loo
«•W» ülő llo
■Ht. *» «» 6o

Bronz 9» •5® loo
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w ~ v . f ..... gi^ /perc.
Az esztergályos ás munkaszükséglete:

/iS/Sra/ '

Ab esztergapad meghajtásához szükséges munka Nf-%- 

^=a pad hatásfoka /- a.6-0.7/

Az eszterg&pQd általános leírása»

A 26» számú ábra bemutatja a lépcsős ssijtárosás és előtétes 
esztergapadot» Ennek as esztergapadnak főrészei a következők»

1»/ Az ágy /V/, mely az orsószéket /II/ és a szegnyerget /IV/ 
hordja; egyidejűleg a szán /III/ vezetésére szolgál»
.... 2./ Az areószékbe /orsónyereg/ /II/ szerelt főorsónak az a • 
rendeltetése, h&gu biztosítsa a megmunkálandó munkadarab felfogá­
sát és átadja a különböző sebességű fogyást /a munkadarab anyagá­
nak, méreteinek, stb. megfelelően/.

?,/ A szán /III/ az esztergapadnak az a része, amelyre a kési­
tart ót hordozó szupportot szerelik. A szánt a szupporttal úgy szer­
kesztik meg, hogy az esztergakés különböző irániban való mozgását 
biztosítsa, a megmunkálandó darab alakja és méretei szerint.

4. / Az előtolási fogaskerék szekrény /I/ segítségével a szám 
és vele együtt a kés fentemlitett mozgásai önműködően történnek, 
tetszőleges irányban és a megkívánt sebességgel.

5. / A szegnyereg /IV/ a megmunkálandó munkadarab ki támasztá­
sára szolgál.

Az előzőkben ismertetett esztergapad egy régebbi tipusu pad, 
de a gyakorlatban még elég sűrűn előfordul.

Az esztergapad főbb részeit és azok rendeltetését a 27. sz. 
ábrán látható korszerű esztergapadon mutatjuk be. A /16/ és/2ö/ 
lábakon nyugvó /18/ ágy baloldalán található az /S/ orsószék és 
sebességváltó szekrény /lépcsősszijtárosás esztergapadoknál a fő­
áré ónyereg / . Az orsószék csapágyaiban forog a főorsó /ai ábrán 
nem latható/. A főorsót furattal látjuk el, amelybe beállítható 
a /7/ csúcs. A csúcs szabad végét kúposra képezik ki. A főorsó az 
orsószékben elhelyezett sebességváltó szekrénybe szerelt különfé­
le fogaskerék áttételek közvetítésével kapja az elektromotort fi a 
forgómozgást /szíjáttételen keresztül/. A sebességváltó szekrényt 
úgy szerkesztik: nagy az elektromotor® állandó fordulat száma mel­
lett a főorsó fordulatszáma elég széles határok között változtat­
ható legyen.
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A főorsó fordulatszámát 1, 4, fogantak elforgatásával
lóhát megváltoztatni. amelyek a sebességűéito szekrény /5/ belső 
szerkeze tévői kapa sol ófáak.

Az esztergapad ágyának jobb oldalt végén van & /11/ szeg* ■ 
nyereg, Ennek az a rendeltetése, hogy a hosszú Munkadarabokat ki* 
tornásszá, A szegnyereghez, vagy csucsnyereghez /11/ tartozik az- 
ered /1©/ a Gouco&al /9/, A asuasnuereg különböző távolságra dl» 
Ittható orsóját a nyeregtestből a ftézikorék /12/ forgatásával le* 
hét dili tani,

A forgácsoló szerszámot • as esztergakéet - a /8/ szupportra 
erősített késtartóba fogják be. A szupport m ágy nentia vagy 
kézlerővelg a /19/ kezikerék forgatása által, vagy automatikusan 
aa /10/ előtolás szehrénubeFelh&lyezett fogaskerekek bekapcsold* 
sáv&l és a /22/ vezérorso, vagy a /21/ vonóorsó segítségével mos- 
gatható, As előtolás szekrény fogaskerekekkel az esztergapad fő­
orsójához van kapcsolja, ami által a főorsó forgási sebessége és 
a szupport mozgása szigorú összhangban vanss^Aa előtolás szekrény 
szerkezete olyan,' hogyha a fogantyúk helyzetét megváltoztatjuk, ' ■ 
akkor egy és ugyanazon főorsó fordulat szám mellett a szupport tó» 
lönböző sebességgel mozoghat, vagyis az előtolás különböző lesz,

A /8/ szupport több, egymáshoz viszonyítva elmozdítható 
részből áll, Staltal a szupportba befogott*esztergáké»* különféle 
helyzetekbe állíthatjuk ée így hosszirányú, vagy saresztIrányú 
előtolást adhatunk neki.

Munkadarabok bofogw^
1. Befogás osuosok közé, Bosszú darabokat az esztergapad 

vsuo^al köze fogjuk be. Az egyik osuos az orsónyeregbsn a másik 
a osuosngsregben ül, Mielőtt a darabot a esuo&os közé fogjuk, a 
két végén központosító furattal kell ellátni,

^.csúcsok közé befogott s^nkadarabnak ^gasuszáe ellen való 
biztosítása az esstergaszlvek és meneszt őt árcsák segítségével 
történik, /28, .ábra,/

A hosszú munkadarabok behajlását a lünetta atóddlyossa meg, 
amely lehet álló vagy mozgó /2Sf,sz, ábra,/,

2, Befogás siktárosa közé, Egyenlőtlen és nehéz darabok bó~ 
fogásánál a siktárcsát használják, A tárosén levő 4 befogó pofát 
küiön-külön lehet állítani, /Bb,sz, ábra,/

4 '

........Ö, Befogás önbeálló központosító befogó tokmányba /amerlká^ 
ner/, A tarosán e befogópofákat /kupkerék és orsó segítségével/

lehet állítani. Centrikus és gyors befogásra szolgál, 
/öl,sz, ábra,/
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Esztergapadok falai»
Általánosságban az esztergapadokat két hagy csoportra oszt-t 

hatjuk: fejpadok és hosszggdo^ wo belül a következő padtipuscfy t 
kát különböztetjük meg,

1./  Csucspad. Leaguakorlbb forma és lejtfüW MtetáLt elvég- 
zésére használható, /ző.sz, ábra./

SsOH befogásán esői.
?ál. Qsgk siktarcsaja van és erre merőlegesen történik az elő- 
olás, Két szupportot ls\alkalmazhatunk, A siMrpsg átmérője

erősen' igénybe van p&ve, ezért és ez hátrányos.

Pad
4./ Revolver-vad, Az esztergályozás körében igen sok fel- 

adat tartozik. Hogy "minél többet és Jobbat rövidébe idő alatt 
tudjunk termelni, célszerű volt a tömeggyártásban egy olyan spe­
ciális padot készíteni, amely a tagozottabb alakú forgástestek 
különféle alakú szerszámokkal történő megmunkálását a megmunká­
landó felületek természetének megfelelően időveszteség nélkül 
végzi el, Erre a célra szolgál a revolverpad. Hatszög 
tartójába, mely függőleges tengely körül elforgatható, 
kés hel uezhe tő# na tfél e müvei et elv égz és éhes. Szí _ 11 
revolverfejnek nevezzük* /&J~szo ábra,/
........ 5./ Félautomaták. Minden munkamozzanat autómatikus, kivéve 
a munkadarabok befogását, illetőleg eltávolítását,

6,/  Automaták, A munkadarab adagolása és eltávolítása ön­
működő.

tudjunk termelni, célszerű volt a 
dalié padot készíteni, amel

etes kés- 
'hat dji.ru 

t a késtartót

-Menetv^^eszte^^^
Ms&ElMág^: Menetek eszteraáljózásánál oluan eUőtolásscd 

kéll d menetvaaó_8zersziunngki h^gdnUk, - mint ^M^nát vágatáé 
csavar emelkeaese. Mivel a vezerorso^ - amely a kést viszi elő­
re, - menet emeTkédé se más 6 mint a vágandó csavar menytemel kedése, 
ennélfogva a vezérorsónak a két menet irányában többet vagy ke- 
vesebbet kell fordulnia. A mindenkor megfelelő .forgáesebsvséoe^ 
fogpskerék átló teli el állítjuk be. Az áttételi fogaskerekeket 
/val tókereke kei/ aránypárral számi tjük ki. Először megállapítjuk 
az áttételi viszonyt Y-t. vagyis a készítendő menet emelkedésé­
nek ésavezerorso menetemelkedésének viszonyát.

Áttételi viszony.

Sj készítendő menet emelkedése /előtolás/ 
1 5z vezérorsó menet emel kedése /előtolás/

Ennek megfelelően választjuk meg a fogaskerék áttételt:
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29 ábra.
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0 _ fj ftp s s fogaskerék fogeaám®
r sz ~ n ® yaMalatsaa®.

„ i £á^J2S^4méegffiís«fiSJ4««aLfálÍ?M-aaS#^M?/»-■ 
&> /wwftTfl ysádTŐráő kösött T:l-eslafwil Iwte es&w a Hé- "' 
ssliendő ő«mm 4 menői less oollonként» Ha I ;.?-&$ Méjel van.

IjKZjíS

Metrikus menet» Kérdés osfl hogyan lehet megvalósítani# hogy 
fgs<£íKáÜ^^ aa U^en ««sga^fipadoK, Egy
öljüan oftJlsit kell keresni tenát# ahol a aoll és a milliméter 
ktitiö tt g/i$g WÓWU _ g s saefüag és »an* Eay o olf~^23

maSTsmTFűZisáltral esetén. mert ö x 2q»4 = 127*

guarevaede» Ha a forgás sol ásnál számításba jövő S tényezőt: 
vágőe^IeseegelT"el őt ol áe t és a késék gazdaságos élettartamát 
vissg'álju^,®im&"a’Wv^kestetTs^eSju^inireT^Mgy’alaasonu ; . 
vágosebes®égnél hosszú aa élettartam/ kisebb a saerssámköltseg» 
de a fwftte ’U túl ha&sau td@ig tart» Ha vlsaont nagy vágésebes^ 
Béget válasszunk# rövid less a megg^Mdási ldős egyben rövid 
aa élettartam, a sserssámköltség visaont nagyon megnő/ valamint 
® BsersBámbeállltás is aránylag sok időt vess igénybe,- Kísérleti 
eredmények ast bisonyitják# hogyha vágő&ebesséoet 12 %^al növel­
jük as élettartam felére ősökben,

Bgrtfceyia$ lenlngrádl vasesstergályos a múlt szabályaival 
ssakilvassTvoí munkával lerakta a gyorsvágás alapjait és meg- 
sokszorozta termelékenységét» Két felismerése volt: 1,/ He gat ív 
foraáasssögnél hassaab® élettartam adódik» mint pozitív forgass- 
og éiettartanva, mint eddig gondolták’.

E két felismerés alapján tette különös gonddal merevebbé ■ 
gépét# a kotyogásokat kivette# a gyenge heresstmeteseteket meg­
erősítette. a fölös üregeket oementtel kitöltötte és padját kü­
lön erős alapra helyeste» Ezután erős kést választott# ast rö­
viden fogta oe és a vágósebességet fokozta, Kisérletesésének 
eredménye a nagyobb termelés és kitűnő sima felület volt» Gyors- 
párásnál a helyes forgásssög -2 ~ ^1&G között van.

Hazánkban Kékesi Zoltán és Muszka Imre sstahanovisták a 
szovjet tapasztalatok felhasználásával alkalmazták először a 
gyorsvágást és adták at elsőnek mínkmódsserüket dolgásó társa- 
i znak.
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2./  Gyalulás

Fogalom» Azt a forgácsolási eljárást* amikor a forgácsoló 
saerszam a vízszintes síkban mozog és a tárgyról amegnüinkálan»- 
kőfelülettel párhuzamosan vékonyréteget választ le, 
?Óv^tsUkTGualul ásnál az alternatív mozgást „ ha g tárgy végzi» ak­
ar a kis 422, ha fordítva» a tárgy allés a kés mozog.

' Mozgás o Est az al ternativ mozgást ~ f ŐMzgásnak nevezzük» A 
f&mozggslnéllett hétir^TTT^nozg&sT^^diböztetürik"meg» mégpedig i 
a# előtolást, amikor a forgács szélességének megfeleld mértékben» 
vagy a szerszámnak» vagy a tárgynak el kell tolódnia» Ez a mos»» 
gáz akkor következik be» mikor a kés a felületen egyszer végig», 
halad és leválasztott egy vékony forgácsot és a kiindulási hely­
zetébe tér vissza»

első forgácsot eltávolította a megmuntí 
kálandó felületről»!függőleges irányú mozgást kellett végeznie. 1 
az anyagba az u.n, f^gásmelység mértékéig kellett behatolnia» 
Ezt a második mellekmozgást mélyítő mozgásnak nevezzük.

Gépek! A gyalugépek kővetkező főbb típusait különböztetjük 
meg! _

2»/ Hossz gyalugépek. Ennél a munkadarab, asztalra erősítve 
végzi a kés alatt az aFfernativ főmőzgasIT""’^

M,/ Harántgyal ug épek, A főmozgást a szerszámbe fogó végzi,
$°/ Vésőgépek, Itt a gyalulás műveletét nem vízszintes, ha- 

n^fLfjl^őle^ge^s síkban végezzük, A főmozgást a függőlegesen mozgó &J*S^t o

$«/ Marás

Marásnál egy tárcsa vagy hengeralaku forgó részre 

a ■<< wördél áüűe2~étfte2 qg előtolást 7s~a
jnélyttő mellókmozqast a tárgy végzi, a forgó főmozaast a szerszám. 

%%£&££l^Mok rendszerint forgásfelületek és! ^^4 ke^sztmeÚzete~lö^TEk ala- 
nin 1154n 4 hullámos. Minél 'TőWföga
van a marónak» annal s imabb lesz a felület, 1 -ü»»

lí«a W«f2£2áS.-gy&Fí^éibái késsüi. z>b%

A^Sarás^ssónokat két nagj csoportba sorolhatjuk-
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egy Asmt

1»/ Palástmaróko A szerszám forgóé zol 6 élet egy 
let glkotölmentén helyezkednek eTTTpalástmrő vékony mitele 
a

£»/ A szerszám foroáosoló
kvp homfel^eT^TeTén helyezkednek ell

Oéét A marMpeket két gwortbA ossthatjuk: ^estnt^. 
ée fiföqőiege& Js^l^^rőgépekV

-ErőpBüMg.Mj A maráe kősm^ef^züke^let^ a 
aeluen merve a követkézo képet fej&s.t ki: *1^ S Q o /ÍStj

s‘ “ "5^7^.* a‘b’S‘ /to/ / -^j^222- =<5#^^/

a közepes vágási ny<más kg/ms^g. ez állandóan változik^ 
tálil f^tbJI~7T^agrS^^óI^Ie^T~m3gaITap itanl,

g e a marás mélyzége
% g maráz ezéleseég® ^^ben0

0 as előtolás eebeseége mm/pero»
A'meghajtó isoíor nagyságát kapjuk,, ha a hatásfokkal asz tjük 

a telj építményi'»
s ot5 - oa8

telj esi tmény egyszerűbb farp&á^an történő kiözámitáea a 
gyárak aTíaT^meqaaotfmeQeng^^^ó forgóé smenny tség alapján ha­
tározható meg»

^megeng. : cm3/Kw pere dimenzióban
Ennek megfelelően

K „ © o Ö o S u ,
" loóooVmegeng» &w

e ®£<- L^L^4^4^-^í-^a A ^3éle^g^aj^SL
és ti m^imömközött változik rninSenTogra. vonatkoztatva» Ez nagyon igénybe veszí a gépei és rángatja» í legnagyobb ~Sefüíell erő

s vágási sebesség»

, | ée ldU4ol^í£L ál­
lapi thatő meg»

&^lok fogaskeréké flomlokfoq&zkerekek marásánál különleges 
szupportéig o^z tófejei é&oWtőTaí^só-rTusznál nake Az osztó tár-
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osa as áttétel biztosi ideára szolgál

TTurasi^& gser-
fjs&n förgójomosgastpés e q yhal adó mel 1 é kmosgasTveqes«

«
---- 'fW&Md valtmilyen anyagba körszelvényű lyukat állítunk 
siti, Heglevo fiatnak biaonyos hosszon váTTföTtasTt^Sát sülu-~ 
JgoM^snek nevessé Ugyancsak meglevő fwa^lvont^n^lrs. " 
valőf@itágítását, vagy kúpos felületé® való Kialakítását dörssö- 
lésnek nevessük»

Szerszámok; A fúrás ^erszásml a fúrók;
' " ' l»/‘flegypsfuró0 Elavult „ neik ló» a'forgács nem lön ki a~ • 
furatból oA^^g^sssŐg^^f^őrne^tluf^gfeTJefUiJflniak fel- 
tágításánál nassnáljuko

Sof Cstgafuróf fennii hibája nlnasfi csuasszöge 1169 körül 
van» yagossogeUo^-nál kisebb» fcrgóasssöge O°-nu nagyobb»

vékony és kis szilárdságú /réa, 
alumlnlumfanyagoKfarás^araaaználják»

.Süli- ffiito-a ^£ágnái£ffóolaist haatmálnak. ggu»» fi- 
mekné^./pl» öntö$tűas7~IevepoBitfii alkalmasnak. Üveget, már- 
van^t» stb» vishütésserjurnak

_ tesáfe? M^ó^savamenetek késeit ésére menet fúr ókat ~ - 
hasenálnak» k^lspf^eGvprmeie tekiföéasi t és éré pedig^menetmet esőket •

n&lIfiéi a fúrósserssám as állvány- foros és vé°*h

^^^Sűst£e^^ss^&í.
kedik^ei^^^^^^0 Á vízszintesen helyes-

te^fyféOF^AS-

-b-

fúrók köe<
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forgóké tar tóban, fc4«íart4 előrehaladd w&rf <« tvd »4-
gekki» .......

Előtol á9 terdeaUkeéaletet pedig a tóvetkdg^kdplef. fejezi 
kit

LE « :A^FZT““ ie • <»® 75«Ő0oj0O<> - 4,5 o l&e <W^ •

9 forggtőnye^saték ot&kg
P ■ Iránya érd kg
n » a fúrd fordeleke peroenként

s s el diójáé nm/fordtdei

~ “ 9Ftft "wxwnMBw4fetfl

5./ Kdeedrülée^

üitíüllál terténliSlik: PSaíM^áEftíEa UtsBrlllíe.
ÉwttSjifrQ. rtú ée /q,qo5
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Migkkő. Ftaet Ml ráooepegtetni, de alul nem szabad vizbeémlz, 
mert elázik.

Az iparilag Mnnálatos gépi töazörütöveket /aseSerarfGg^fion

' * Kövek minősége» A tögzörütövek tulajdonságait meghatározzák
a köszöMó ^somosok anyaga, nagysága, valamint a köszörűké M 
fflímáatt ™Uasztott fárgáes vaotags^t szab­
ja »eg>A ö lszzmosét osztályozó szita flnoms~aqará jellemző. A köszörű kő ks» 
mégy* épp nem a Köszörűké szemoséf ere Jellemző, hanem a kö szörű kő 
tömőanyagára. Azon köszörüköveket, amelyekből ae egyes azempsék 
tönnuenii töredeznek puha töveknek. amelyekből a szemesek nehezen 
távol i ingták el keményköveknek nevessük»

Köszörülést A köszörülést munkák lehetnek:
* 1*/ ZsRU?l gköptörinés. A Mí&tíliőéB a t^gelu eayj^ásybg^
rUleti sebességnek. A kő a tengely hosszirányában mozog.

, 2*/ JpMLrUléty V*9U lliy^k$£Sörül^s»
A henger te forog» A hoesétrányu mozgást vagy a kő, vagy a henger 
vegei.

3./jStktöeeörülés. Síkfelületek tössbrülése kétféleképpen 
végesheto el: “agu nomloktössőrUkővel^ vagy tárosatössőrükovel. 
A töseörükő alatt a munkaaarab mozog.

He$ különböze tünk még menet köszörülést, fogas ke rékkö ssö rül és t 
Merszamélesttégt, fényezési, rüfést.

dtiuéb felületi megmunkálások.

a./ Leopolás és hónolás. Itt a dörzsölő moegást, aeas a őst»- 
szólást a tárgy és a sserssam között szabad csissolő anyag és a 
kenőanyag “keveréke végzi. HÓnolásnál a ezerszám anyaga terméssé- 
ies vagy mesterséges kŐK le^őT^an^eJfg^fém vagy rmlan^gT^ 

! tükörstmitás. A finommegmunkálás 
nomság ki képzésére esőigálw de mé-^rr.- Tg^g

,*•/toeprjiBlMl&.MH.
ifjabb módszere, feluTetlftr ____ ____
retekek már nem valtostat, A iÜkörsimitas lényege, nogy 
Ííuob. §Mr^£jiLUgiüim&^p-k£n^^
^LdMrángu,
nálata mellett.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



-33-

c./ HánMás vagy tus ira* ás, A hántolás vagy tusirozás ?U- 
bábban allíalmazotVmomunkfTSsr’módszer. Ennél az eljárásnál jfezl. ■ 
e^véTTTTitünk el Ő ^pontos vujürfiengares felületeset a követe 
'kéző^módon: Pl. Sik felület előállításánál egy pontos slkfelületü 
ellenőrző lapot ké k tusfes t ék kel bekenünk és a hántolandó munka- 
darabot rajta vég ^buszuk »~^Tvel a kiemelkedéseknél a kék festék 
a darabra rátapad, tehát ott, ahol kék less a felület, éles fcajpa- 
róezerszómmal lekaparjuk. Az eljárást addig ismételjük, amíg ösz- 
seehaeonlitásnál mindenütt egyenletesen kék less a megmunkálandó 
felület.

15.Mérés, tűrés és illesztés.

Az elkészült munkadarab alakjának, felületi minőségének és 
méreteinek pontosnak kell lennie/

A felülethüséget felületjelekkel jelöljük és a géprajzokon 
a munkadarab körvonalaira ráírjuk. A használatos feluletjelek a 
következők:

nagyolt; a megmunkálás nyomai jól láthatók.
simított; a megmunkálás nyomai még láthatók.
csiszolt; a megmunkálás nyomai szabadszemmel nem láthatók, 
különlegesen finom utánmunkálás /fényesítés/.

Mérettiü a munkadarab akkor, ha a felületek a tűrésen belül 
vannak. Tűrésnek nevezzük a megmunkálásnál megengedhető méret- 
különbséget.

Két csatlakozó alkatrész illeszkedésénél /pl. a furatba he­
lyezett csap/ az alábbi illeszkedési fokozatokat különböztetjük 
meg: .

1./  Laza illeszkedésnél a két szerkezeti elem között hézag 
van.

2./ Szilárd illeszkedésnél a kötést kötőelem nélkül tudjuk 
biztosítani és a kötés nem oldható, pl. a hengertömbben a betét 
perselyek, vagy a vasúti kocsik tengelyére sajÁolt kerekek.

■//liyugvó illeszkedés. két szerkezeti elem egymáson nem tud 
elmozdulni, de a kötés oldható és ezért erőátvitelre a nyugvó­
illeszkedés nem alkalmas. Erőátvitel esetén kötőelemet kell hasz­
nálnunk, pl. szijtárcsa felékelése a tengelyre.

Illeszkedési pontatlanságok a játék és a tulfedés. Ha a lyuk 
nagyobb, akkor játék, ha a &sap nagyobb, akkor tulfedés van. A 
munkadarab méreteinél a legkisebb eltérés és a legnagyobb eltérés 
közötti különbség a tűrés nagyságát adja. A munkadarabok ellen­
őrzései a tűrés szempontjából a villás mestermérővel, illetőleg 
furatoknál a hengeres mestermérővel végzik. A mestermérő egyik 
oldala a felső, a másik pedig az alsó határértékekre van csiszol­
va, Az alsó érték a villás mestermérőnél a selejtoldal, a hengeres 
mestermérőnél pedig a felső érték természetesen a selejtoldal. 
/M.sz.abra./
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jí munkadarab méreteit a megmunkálás, alakítás során mérőé sz-* 
közökkel ellenőrizzük» A leghasználatosabb mérőeszközök az alábbi­
ak:

1./ Acél mérőléc, milliméter vagy félmilliméter beosztással-» 
Durvább hősszuságmérésekre használj ák, a mérés ■ pontatlansága 0'3* i 
0M.

E./- Tolóháérce A leghasználatosabb mérőeszköz. Mérési pontos­
sága o,l-o,oE mm. A tolómérőén az egész millimétereket a Jóskáid­
ról, a milliméter törtrészeit pedig a nóniuszról olvassuk le, /55» 
ábra»/ 4 ' ‘ *

5./  Mikrométer, Csapok, tengelyek átmérőjének a mérésére hasz. 
nálják. MérésA pontosság o,ol-o,ool mm. A méreteket az állóhüvely 
beosztásairól' illetőleg a századmillimétereket a forgó-dobról 
olvassuk le, ismerünk külső-, furat- és mélységmikrométert. /56. 
ábra./

d./ Mestermérő» A mestermérőket tömeggyártásnál alkalmaz­
zák» Ezek mindig egy meghatározott tméretü munkadarab ellenőrzésé­
re szolgálnak.

5. / Körző. A munkadarabról a méret levételét,, vagy a mércé­
ről a munkadarabra a méret felhordását kötővel végezhetjük. Ké- • 
szül, mint hegyes-körző és hajlított szárakkal, mint tapintó-kör­
ző /lyukkörzo, marok-körző/. /5T.sz, ábra./

*
6. / Mérőóra. Két mutatója van, a kismutató a millimétert, a 

nagymutató a századmillimétert mutatja» A mérőórával kis határok 
között mérünk, kis tűrések esetén. / 58.sz. ábra./

7. / Derékszög. Egyik leggyakrabban használt, fémből készült 
mérőeszköz.

8. / Univerzális szögmérő. Tetszésszerinti szögérték mérhető 
vele.

9. / Csavarmenet-mérő. A menet emel kedés az u.n. menetfésü- 
készlettel határozható meg. A csavarorsó külső átmérőjét és mag­
átmérőjét tolóméra ével, illetőleg mikrométerrel határozzuk meg.

la./ Fordulatszámláló. A tengely fordulatszáma skálán olvas­
ható le. Fordulatszámlálás alatt az időt stopperórával mérjük.
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ff épei e » e k .«■

Io'
II, BaelŐgépetemak. ~ ' ,' '
III. OÜüte teatetet vesető elemek. 
IF« föröd masadat átytkő eleme*» 
F. Fogant$yus hajtómű.

I> £Q,#eleaejk.
...... A kötőelemek gépaserkesett réaaek öseeekőtéaére asalgól- 
nak. .

O^eJeae^

Oldhatók ' Sem oldo^Stók

Ékkőt és Csavarkötés Saegeoakőtéa Hegeestés

AJ Ékkőig ; 
*• * _ v - - ■- * . * *' •” *••*- * “ ♦« •»— o ... <0*

'Ab ék caonkwüla alakú test; lanertiAk egu- éa kétloitéaU 
éket. Ab ékek homi9klaojni lehetnek alkok. Oogg doabofuoki Ak 
ék feaettő hatdaa as oldallapjainak lejtésén alapaslk. A lejtést 
vtaBOnysBáamal fejessük ki, /Pl. IslooJ

•• • "• - i'

Ot/ hoaaenylrdau vagy kerékétek,
bj kereBBtékek.

aJ HoeaBnytráau ékek.
teréksBŐgü^négyaBőg kereantantSBOtWsk. Anyaguk folgtaoél. 

fs ék a kerékagy /tengely/ temyákan ae agy éa a tengely l^Bőtt 
élest kapa8olatot.

üoseBlrányu ékek;
1/ fesBltő ékeke 

tungenalálta ékek.
Sj a retemet la las sorolhatjuk*
1./ Pasaitő ék.
tíornyoa • a tengelyben la van horony /38. aa. ábra/.
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lapos - a tengelyben nincs horony. Megmunkált tengelyfelület 
esetén a 39* sz* ábra szerint*
..- fy$y$es » a tengelyben nincs horony. Bem megmunkált tsn^sly- 
felillet esetén a 4a* ábra szerint*

Orros - ha csak egy oldalról tudunk az agyhoz hozzáférni* 
/41* ábra*/

Kúpos rögzitőszeg /42* ábra/*
2*/ Tangenclálts ék*
Váltakozó forgási irány és nagy nyomaték esetében alkalmaz­

zák /43* ábra/*
3*/ Retesz* _

■ A retesz prizmatikus test, amely pontosan illeszkedik a 
hornyokba- Gyakran cserélendő kerekeknél, kisebb erők felvétele 
eseten alkalmazzák /44* ábra/*

b*/ K^zestniitrásu ékek*
Rudak, tengelyek összeerőeitésére, toldásra, hüvely, iíl* 

villa alkalmazásával keress tnulrásu éket használok* Kereszt- 
nytrásu éket használnak továbbá ékbiztositásoknál is*

Hüvely és ék alkalmazását mutatja a 45* ábra* A 46* ábrán 
villa és ékpár alkotja a kötőelemet.

B*/ Csavarkőtéesk*
Csavarvonal akkor keletkezik, ha egy pont egy hengerfelüle- 

len állandó sebességgel forgó- és tengelyirányú mozgást végez* 
A síkba fejtett csavarvonal derékszögű háromszög* /47* ábra*/

ta rC » 2 emelkedési /menet-/ magasság,
v d - a csavar névleges átmérője*

, mint testet akkor kapunk, ha a osavarvonal mentén
zárt síkidomot mozgatunk*

^a a síkidom háromszög élesmenetü csavar
: ; ; ^Sgu aéSiS!!8s

trapéz trapézmenetű "

erősebb a súrlódás* mint a lapos-
tűnél * Ahol tehat a kötésnek nem szabad meglazulnia* éles­

menetet alkalmaznak* Emelőgépeknél, pl* a csavaroméi önéi, ahol 
® nagy^eurlőaas hátrányos, viszont laposmenetet alkalmasnak*

Ha az erőhatás csupán egyirányban működik, pl* hidraulikus
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préseknél, akkor as uono fürészmenetet alkalmazzák» A zslnórmenet 
jó tömítést biztosit, ezert pl» benz latortól yoknál, g építő® sihütő»» 
ítél ssinófíkenetet alkalmaznak»

4 csavarod lés réssé Is A csavarorsó, csavaranya, tok vagy 
asavá^^,''alaTéTgyürfJ.''és a Gsaparblrto&itó»

A csavarorsó névleges átmérője a menetek külső szélei közt 
mért 0»

A c&aoarmag neleges átmérője a menetek belső szélei közt 
mért 0. " .

v> t-v-ofef» ;
Csavarrendez erek»

1»/ ffhltworth» 4 csavarprofil 55-os egyen! ő&záru háromszög» 
A háromszög magasságát /t/ geometriai menetmélye égnek nevessük» 
A menetek le vannak gömbölyítve /5o» ábra/, vagy a csavarorsó 
külső, a csavaranya menetelnek pedig a belső^rzeóe le van élesve 
/51» ábra/» Méretek angol coliban»

2»/ Nemzetközi /S»I»/» vagy mét árrendszerben» A profil 6o° 
egyenl ősz árű^arő^zög» A csavarorsó meneteinek külső, az anya 
menetelnek belső része le van élezve /52»ábra/» Méretek mm-ben»

5»/ Sellers: 4 profil 6o° egyenl őszáru háromszög külső és 
belső leplezéssel» /55» ábra»/

Főbb csavartipusok»

a»/ A közönséges gépészeti csavar hatlapu anyával, ha t lap- 
fejü kivitelben készül» /54»ábra./

A csavaranya alá a következő esetekben alátétlemezt alkal­
mazunk;

1»/ a furat bővebb a csavarrudnál»
2»/ felfekvési felület nyers, vagy ferde.
5»/ felfekvési felület szilárdsága kisebb a csavaranya szi­

lárdságánál»
b»/ Négyszögfejű csavar: a fej megfelelő mélyedésben az el­

fordulás ellen biztosítva van /szerszámgépek lefogó csavarjai, 
55» ábra/»

c»/ Leerősltő csavarok: félgömbfejü, 56» ábra, 
lencsefejü 57» n 
süllyesztett fejű, 58»ábra, 
fej nélküli, 59» ábra»

d./ Kézzel hajtható csavarok: szárnyas csavar, 6o» ábra, 
recéseit fejű csavar, 61»ábra»
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e, / Alapcsavarok: gépek, leerősitésére szolgálnak.
Ha az alapkemest előre beépítik, 6H, ábra, 

H " " utólag építik be 63, "
f, / Támcsavarok; közeleső részeg határozott távolságban való 

tartusára szolgálnak /pl, mozdony klánnál/, 64 o ábra,
g, / Feszítő csavarok: Főrésze egy csavartok, A csavartokba 

két ellentétes irányú menetet vágnak a tok Jobb-, ill, baloldali 
végén, A csavartokba helyezett csavarorsó egyirányú forgatása köz­
ben ellentétes irányban mozognak /egymás fele, ill, egymástól el/, 
/65,szaábra,/

h, / Facsavarok: Facsavarokat mutat a 66, sz, ábra,
i, / Csavaranyák: A csavarkötéseknél a kötést a csavarorsónak 

<r csavaranyába történő becsavarásával létesítjük, A csavaranyák 
lakja lehet;

hengeres,, süllyesztett anyáknál, forgó géprészen a kiálló é- 
lek veszeTyessege miatt és tetszetősebb forma céljából /67, ábra/,

négyszögletes, alárendeltebb szerepre, nyers kivitelben ké­
szítik es ott alkalmazzák, ahol nem fontos a tetszetősség,

zárt» ha a kötést por ellen burkolni kell vagy a csavaranya 
egyuttaTTömitést is szolgál /68, ábra/o

A csavarok anyagai többnyire folytvas, vagy folytacél, rttkáb 
bán sárgaréz, A sárgarézcsavarok általában finom menetüek, ezeket 
műszeresavaroknak is nevezzük.

Aszerint, hogy a csavarokat milyen szerszámmal és milyen felü­
letű menetekkel készítik, ismerünk:

nyers csavarokat, ezek csavarmetszővel, vagy esztergapadon 
készülnek kovácsolt, fagy hengerelt anyagból /színük fekete/.

famelyek hengerelt 
munkált felületekkel készülnék.

rudakból, pontosan meg

Az esztergán vágott csavarok Joboák, mint azok, amelyeket 
csavarmetszővel készítenek.

A csavarok biztosítása.
Rászkódásnak kitett csavarokat, továbbá olyanokat, amelyeke'' 

nem tudunk erősen meghúzni, oldódás ellen biztosítani kell, 1 gyt ... 
koribb csavarbiztositások kétfélék. Vannak, amelyek;
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!•/ a mgoldtó nehezlttk9
2./ a megoldást magakadd[lyoBsák.

1. / ffiUffWim* A csarorsón két anyát találunk. Ab alsó csa- 
VoranyávaT^BeólTltjuk a kőtéat, a felső anyát pedig utána húszuk.
3 csavarorsó meíkViethaz as alsó anya meneteinek alsó, a fel&Ő anya 
menetelnek pedig a feled lapja szorul.

ffromo-féleqyUrü. A biztosítást a felhasltott és széthuaott 
gyűrd fs^oM halasajelentl /69. ábra/.

2. / A nqsqvsaet átfúrt mMim)® anyával, vagy koronás a- 
nyával hasznalWzrAtfurt csavaranyát mutat a 7o. aora, koronás 
anyát pedig a 71. ábra.

A csavarok meghúzása.
A csavarok meghúzását egy-s ill. kétfejű megfelelő osavar- 

kulccsal9 csavarhuzóval, vagy kulcs nélkül Bézséi /pl. szárnyas- 
anya/ v égessük. A közönséges csavarkulos szabványos anyához zé- 
szült 4 süliyessiett anyákat csőkulocsal húzzuk meg. 8 és 4 el- 
dala csavaranyával, csavarfejjel ellátott csavarok meghúzására 
állítható csavarkulasokat /francia kulcs/ alkalmazhatunk.

• ■ 'Lemezeket korlátolt mértékben készítenek. 8a nagyobb lemoss 
felületet Ml alakítanit akkor azt a lemezek "össsevarrása” ut­
ján állítják elő.

A szegecseiéi előtt a lemezt lyukasztógéppel ki lyukasétjók* 
vagy kifúrják.

" ^dpkkqsstctt furat esetén a lemez széle a furatba bohuaódtk 
és a fural^rnű&ké?i a lemez ennek megfelelően veszti szilárdság 
góbéi. A fuFö^ot ezért dörzsárral hengeresre dörzsölik.

A fu&t lkuknál az anya széle egyenletesebb és kisebb igénye 
bevételt szenved. A lemezeket vagy egtmási fölé helyezve fúrjákt 
ill. Ivukasztjákg vagy a furatokat külön késeitlkt oBután a le­
mezekéi egymás fölé helyezik és a furatokat összeillesztik. A 
furatok átmérője:

P m szegessuastogságlg 1/2 mm-rel9
9 K ” ~tól 1 mm-rel nagyobb a szegecs át­

mérőjénél.

, á hengeres ruddarab, anyaga rendesen egyealk a le-
mesévelfálialában folytvas t folytáé él. /Egyenlő a lemea-

o/ .

A szegeosfejet a szegecs szárral rásajtolják. Az így elké^ 
szült szegecset a lemezek furatba húzzák. 8a a szegecsátmérő ki- 
B@bbt mint P m, hidegen, 9 ssn^qn ^plül pedig ÍBBéT áll&potben
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hwaák a furatba, 4 a /uróthrfj kinyúló végét ezután kaim-
pánsolássál u»&« ggr&XldL alakítják, 4 aáréfei sld^Uisét Ü6 - 
mm^ig késsel /fejesomt^áos/, annál nagyobb p esetén pedig gép­
pel végzik, Korszer® ssegeos alakját mutatja a 73, ábra*

4 ^gggecsbötép®k lehetnek:
a, / Kazán-eaegeGekötések, szilárdsági ée tömltő szerepük van, 78*
b, / Szilárdsági * szilárdsági szerepük van, 72, ábra,
a./ Tömttő ' w tömltŐ szerepük van,

A szilárdsági saegeoshötés megterveaésekor ismernünk Ml ö 
szegecs átmérőjét,, a Bzegea^ek szaniát és a asegenesok elholyoséeét 
/Baeg&Qsosatds/, A esegoeeek «• kStésekben nyíró tgénybe&ét&lt 
eaenvednek,

b9fl ö 2@aeS függvényé-

d « yli.v-tm - o03 ő0V
ahol v • lemenvaotagság,

2, / 4 sBegeoessási megáll apttáea:
®gyr>yir-ású enegeosnél

■4 . p 
n ® "^TrTT meg

kétnylráeu eaegeo&nél:

n ® ..—képletekkel történik, 
dz, , 7meg

A képletben:
P « ö BBegeos ke re se tetszet-a tkjában MkSdS nyíró erő, 
d fi eaegsoa átmérője,

^mea & iMgengedett nyirófesaillteég értéke, általában,
^meg ® £&o. Itg/ofí^.

4 ssegeeaek számát a palást-nyomás alapján ellenőrtaaük* 
<

n ° '^,p~’e P “ ® megengedett palástnyomás kg/em3'0

S,/ 4 saegeasósat ás megteroeaése saabályok alapján történik, 
Szilárdsági eaegecskőtéseknél & f4» ábra alapján: 

t ® 3d
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t 3 szegeostávolság, '
Koö sortávolság a lemez szélétől, - ...

e & Hd, e « sortávolság " "az erő irányában*
kas ánsze geo s kötések tervesésekor as u.n. kazdnképletet haszf 

Hálhatjuk fel* A 75* ábra szérint, ha a kazánköpenyből 1 cm hoez- 
szuságu felületet kihasítva képzelünk, akkor a belső túlnyomás 
vízszintes vetületel egymást kiegyenlítik* A függőleges erőhatá’- 
sok as ábrásait félgyürufelületet a metsz ősi kra merőleges irány­
ban akarják elválasztani* gnnek a húzóerőnek agyürüfél két vép 
gében levő belső feszültségek állanak ellen* Ha a falakban oír- 
ként fellépő húz ofe szült seb & és a P erő 1 om hosszúságban össze- 
ven Zv szelességben működik. akko^ a szükséges v falvastagság as 
erők egyensúlyából kiszámítható* A függőleges Irányban működő P 
erő

P s V o p * 1 &m - 2 v o Ő * 1 ©a» ebből 

p $ oeo /kazán képlet/*

~A BsegeOB&br azonban erősen gyengíti a lenest és pedig annál 
erősebben, minél több ssegeos egy sorban* A ssegeossor gyengít 
hatását a 76* alapján

vtstíonnyal fejezhetjük kt9 ahol ■

t • a szegecsek távolsága és
d • a ssegeosátmérő*

A falvastagság gyengítésén kívül még a hengerelésl pontat^ 
lanságok és a korróslos anuagve estes ég miatt a falvas tag sághos 
©/I c®-t hozsá szoktunk adni* Előbbiek szerint tehát a módosított 
kasánképlet: t

’ * At2” • -nr- *
kinél több sorban .helyesünk el ssegeoseket. as egy sorban 

levő ssegeosek furata annál kevésbé gyengíti a lemest^ ezért a 
többsoros ssegeoseléet alkalmazzuk* Hagy hány soros legyen a sze»' 
geoselés és milyen kivitelben készítsük el azt, arra nézve a kasán 
átmérőnek és a belső nyomásnak a szorzata döntő* Az alábbi tábláf-

szerint, ha -o érteke Boo^lHoo hg/omP, a következő szegecseiéi 
el módokat választják az átmérő és nyomás sorozatának függvényében.

Szegeoselésl mód° Átmérő és nyomás szorzatai
egysoros rálapólás Pp s. 5oo- gQ0 kg/om
kétsoros /fo ® 9oö-17oo *
egysoros heveáerkötés .Uv = 8oo«17oo "
kétsoros !Jp ^16oo^7oo
háromsoros N np ^7oo^46oo K
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•J* eddig ismertetett mőálmatol /ék» öffltHWV saetae/ * 
maöh&htk&t kápwiaM 14toHteii<« 4/«muMp4s o @ a@* 
©eitlía © mrtewti afomtet wMwe kopaeolatial egyesíti, t«* 
fót e tal<£ táwíáa-asiN^öfiwí kaposalja Beadó,

l^/J^&SZfá&s»
f^rrasaldteAdl ew"4a4M?<f®rraa9taM4 Z&ftM megömteodtett /4* 

mee anyag /forrása/ «Mikivel kapeeoíjuk 46W» ^®>m&n4wáí 
tóáé elow^P 4® tfedsellloqsitjük © 641 öoaaekapQSolaM s&arkadetl 
rései „ mf4 © kösöttük l&eo hézagot a megoluaaátbtt eegédangagaal 
kWltlSfö, Jav aa egueeltondő darabok költött toMdlób lapaotw 
jön létra, Iá$gf@Fmo$(U$ 4© kemónyforraedtáek,

■■■■■ :■ -■••■- ................... • • ■■•• ■■■'•■■ < • ................. ' • ' "■ *

4 léauforrMatáahea &o° C alatt olvadó forrótóaduMOhat 
Rssauálu»®» es ón^ólom^ötuBaetek, mn forraaaoknak ©!•
&fi44©0Oft@/@ W-^Őö® Co 4 láayf®m®s®k&t s lavfl 4s&taHöi©® ilöpjáre jwUk* pl»

60 »09 
Bo^oe 
SS-te

f^ras^tóán /60% Sn,
* Sn
w /^ Sn

Pb/ oj&odáefiont.0 löo® Qp 
&X Pb/ K ítoao Gfi 
66$ Pb/ * Co

KtQBnB&n könnyen olvadnak a dwá^féiMk /6oo§PQ/o őnskBMB' 
tüáoltábMWMleBéeeit ssó^ej-nyllásMa betétMk alMnaasÁk^ 
ttis Üi ktD Akkor @ ftoofytfém kloloa&6 d a vla elérnd8tj& a titia &K 
len btdteat^ott helytwgetio

foarMstáe előtt a felületeket 5o ^os ade@i>*ÜdF<@Uft-öJáat* 
tel /forr&eBtó^ts/ le kell tteetltont^ A fórreestáehos uörőerAst 
oegy újabban aluminium forrásétő^Mt tulmlmaena^ Xemorünk kB- 
eöwAgee ée uillamoefütéeü forrásé tópákát.,

’- A keménuforraeetiehOB 5oo@ C fölött olvadó forraseanyagokat 
kaeenálnaks

Porraeetó eárgarós ^e® /$%% €up 58$ Zn/ oluaddepoiit:* * a^o /51$ Gub Zn/ a
" * ^ee /5ó$ Güp 46$ Zn/

Forraeetde előtt a felületek megtieetitására barassot eeekikek 
tosncUM» Af^rasatáet b@Mnl ámp^al vége lka A bensinl&toa 
eee^k&Betót & 77» ee» ábra dutatja»

A forraestott aeerkeeett eleinek oeilárdeágát o alkaln^eott 
ferra&taaMg eeilárdpága ,befalgáaolja^ Agai f&rraoetásónál pjf 
arm l^^kg/mi^, kemónyforraeesal pedig Zo ig/seí^ ®siiárd>

^oestóbnól.as öeesekapcsolandó hegeeBtéel elemek végett U 
XUlönbeég még a f&rraestáe&al e&emben hogy
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gesztett kötéseket készíthetünk segédanyag nélkül is»

Hegesztésnél az összekötendő fémeket hőkezeljük és egyes eljá­
rásoknál még erőhatásokat is alkalmazunk, Gyakorlatban alkalmazzák 
a kovácshegesztést# a lánghegesztést# a villamoshegesztést, azon­
kívül vasúti sínek egyesítésére a termit-hegesztést,

K^SSSheae^ztés, Jól hegeszthető# alacsony széntartalmu 
/o#2-o#Ő % C/ acélokat lehet tűzben való# u,n, kovacshegesztéssel 
egyesíteni. Az összehegeszt&ndő végeket világos, vörös izzásig# kép­
lékeny állapotra hevítik fel# majd az izzó vasvégeket egymásra he­
lyezve# kalapácsütésekkel összehegesztik, Hívei a hegesztés alatt 
oxidáció jön létre# oxídoldó porokatfi u,n, hegesztőporokat alkalmaz­
nak# amelyek a vasoxidokkal higfolyős salakot alkotnak és a salak 
űc kalapácsütések következtében leválik, 

b,/ lánghegesztés, £ lánghegesztést autogénhegesztésnek nevez­
zük, T,i, az Összehegedés erőhatás nélkül sajátmagától jön létre, 
/Autogén,/

A lánghegesztés lényege a következő? Az anyagok végeit szúró­
lánggal izzítják# s ez alatt a közöttük levő rést a megömlesztett 
és általában azonos anyagból készült hegesztőpálcával kitöltik, A 
szurőláng égő és égést tápláld gáz keveréke, Szurólángot azért al­
kalmaznak# hogy a felmelegedés csak közvetlenül a hegesztés környé­
kére terjedjen ki.

Az égést tápláló gáz oxigén# az égő gáz pedig acetilén.
Az oxigént 15o atm, nyomás mellett 4o 1 űrtartalma acélpalac­

kokba sajtolják. Egy palackban 5 mS normálnuomásu oxigén van. Az l- 
parban a szükséges oxigént gyári utón cseppfolyósított levegőből 
éllitják elő.

Az acetilént karóidból fejlesztik és a fejlesztett gázt vagy 
palackokba sajtolják# vagy közvetlenül a gázfejlesztő készülékből 
vezetik a hegesztőpisztolyba., A karóid gyártásánál mészkövet ömlesz- 
tenek szénnel villamos kemencében, A karbid erősen higroszkopos és 
ezért szárazon kell raktározni. Az acetiléngáz képződésének egyéne­
ié te# ha a karó időt vízzel kezeljük?

Ca C2 + 2 , H20 ~ (le Hz + C&/OH/.,
A 78, sz, dóra kisnyomású vtzárasztós acetilénfejlesztő-beren­

dezést ábrázol. Az ábra szerint a vízzel töltött A hengerben felül­
zárt B henger szabadon mozog, C tartályból Bjcsövön keresztül az E 
részben elhelyezett karbidra víz folyik, E részben acetiléngáz fejű 
lŐdik és az E csövön keresztül G térbe áramlik, G térből H csövön 
keresztül az acetiléngáz a gázt isztitóba# a vizzárba és onnan a 
hegesztőpisztolyba kerül.

Ha. a fejlődő gáz túlnyomása D hengert keleténél jobban feleme­
li# akkor I kar felemelkedik K emelőkarról és L súly hatására D csö­
vet az elzárócsap elzárja. Ennek következtében Q tartályból a víz- 
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utánfolyás meg8BÜnikf tehát E térben a további gás fejlődés meg­
szűnik.

A oizsár biztonsági berendezés. Abban az esetben, ha a he­
geszt Őp tsz tolyba a láng beégne? a vtzsár megakadályozza? hogy a 
láng visszafelé hatolva a gázfejlesztő készülékbe kerüljön eb Így 
meggátolja a robbanást,

1 kg karbidból 35o 1 gázt lehet fejleszteni. Bár az ismerte­
tett acetilénfejlesztő-berendezés kisebb Üzemekben igen elterjedt? 
hátránya, hogy szállítása nehézked? rövid ideig tartó hegesztés­
nél a gázfejlesztés nem gazdaságos és ma már általában az 
lént palackokban gozzák forgalomba.

Az acetilén 2 atm. nyomáson felül rabban. Ezért az aoélpa- 
lakkokban az acetilént acetonba nyeletik el és a palackot szive* 
esős anyaggal /asbest, kovaföld cement és faszén keveréke/ béie-’ 
lik, Igu az acetilént 15 dtm nyomás mellett tudják a palackba saj­
tolni és egy palackban általában 57oo liter acetilént préselnek, 
Az acetanban elnyelt gázt dissous-gáznak nevezzük,

A hegesztés 1-1.5 atm nyomás mellett történik, A palackokra 
ezért nyomáscsökkentő szelepet kell alkalmazni, A hegesztés üzemi 
nyomásai nyomásmérővel ellenőrzik.

A hegeépfojs munkaszerszáma a hegesztőpisztoly. A pisztolyba 
az egyik csatlakozó csövön keresztül oxigént, a másikon keresztül 
pedig acetilént adagolnak, A gázok a 79, sz, ábrán látható C rész­
ben keverednek és az égőfej furatán kiáramolva meggyújtás után 
magas hőfokú? &looQ C szurólángot adnak, A hegesztői ango 9 az cxi- 
2 én- és az acetilén-adagolócsavarral gondosan be keli állt tahi ö 

egalkalmasabb az u,n, semleges-láng, A semleges-láng mellett g 
varrat nem oxidálódik és nem szenesedik el.

Hegesztés előtt az összehegesztendő részeket elő kell kései-4 ’u' abra a varratok elnevezését? a varratok előkészí­
tését és a varratok Jelképét mutatja.

Lánghegesztésnél kétféle eljárást ismerünk.

1,/ Balra-hegesetésnél elől halad a pálca és utána a pisztoly. 
Hegesztés közben a pisztollyal és a pálcával ívelő mozgást végez- 
nek, hogy az alapanyag lói megolvadhasson, Balra-hegesztésnél te­
hát az anyag Jobb-szelőtől a bal széle felé haladunk, /81.ábra./

^°bbra-hege§ztés esetén elöl halad a pisztoly és azt köve­
ti a palca., A hegesztést bal-szélen kezdjük és jobb-felé haladunk, 
ívelő mozgást nem szükséges végezni, mert az alapanyag és a oálca 
anyaga egyszerre olvad meg, /82. sz, ábra./ r _ r

Balra-hegesztésnél a varrat felülete' simább, mint a Jobbra- 
hegesztesnél. A Jobbra-hegesztés azonban nagyobb szilárdságú kö­
tést ades altalaban 4 mm lemezvastagságon felül alkalmazzák. A 
hegesztés egy rétegben? vagy több rétegben történik. Általában
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lo mm-ig a varratot egy rétegben, ezen felül több rétegben készí­
tik»

Az aoetiléngást felhasználják lángvágásnál, A lángvágóé a vas 
oson sajátosságdh alapozik, hogy a rohamos oxidáció, tehat a hlrtelt 
len elégés hőfoka kisebb, mint az ömlesztés hőfoka, emiatt, ha 
szűrő-lánggal késeijük a vasat anélkül, hogy as felolvadna, a esti­
ről óng érintkezési vonalában as anyag kettéválik, A lángvágóét 
vágőp tsz tollúd /88,sz, ábra/ végesik, A vágópisztollyal szúró­
lángot és tiszta oxigént lővelünk a szétvágandó vasanyagra, A szűrő­
láng a vágás vonalában a vasanyagot kiégett, rohamosan oxidálja, as 
eloxidált anyagot pedig a tiszta oxigén kifújja, A vág ép les tolónál 
tehát aoetilen és oxigéngáz keveréket, valamint külön még tiszta 
oxigént használnak,

c,/ Villamos hegeszt és? Villamos-hegesztésnél as tv-fény hő­
hatását, vagy a villamos áram Joule-féle nőjét használják fel, Is­
merünk tehát villamos tv-fény -hegesztést és villamos el lenállás- 
hegesztést,

1,/ Villamos ívfény-hegesztés, Az áramforrás egyik pólusát a 
hegesztendő anyaghoz, a másikat pedig az elektróda fogójához erő­
sítik, A munkadarab rendesen a pozitív pólus. Hegesztéskor as e- ■ 
lektrodát a munkadarabhoz érintik, vagyis az áramkört rövidre zár­
ják, Ennek következtében as érintkezés helyén a legnagyobb ellen-- 
állás miatt a munkadarab erősen felmelegszik. Ezután a pálcát kis­
sé eltávolítják, s ennek következtében ívfény keletkezik, As tv- c 
fény hőhatása következtében a munkadarab és a hegesztőpálca vége meg 
megolvad és a lecsöpögő elektróda varratpt képez, /84, ábra,/

4 hegesztést egyenárammal, vagy váltóárammal végezhetjük, B- 
gyenáram esetében a pozitív polus hőfoka kb, 4ooo° C, a negatlvé r 
pedig kb. 35oo° C, Váltóáram alkalmazásánál a két pólus hőfoka 
egyenlő, kb, őöoo® C,

Villamos hegesztésre csak kisfeszültségű és nagy áramerőssé- 
gü áramot használnak, A hálózati aram tehát közvetlenül nem hasz­
nálható, Hálózati áram esetében hegesztő-transzformátort, ha pedig 
nincs hálózati áram, akkor külön áramforrást, hegesztő-dinamót al­
kalmaznak,

A hegeeatŐ-pálaákat elektródáknak nevezik, A pálcák átmérője ■ 
általában a lemezvastagság fele + 1 mm, ívhegeezt esnél mindig e- 
«yanes pálcát használnak, lághegeszt esnél tekercs alakban készült 

ege est óhuzal is használatos,
A lánghegesztésnél a varrat környékén védő gázburMat kelet­

kezik-, Ez a gázburkolat a megömlött acélanyag oxidációját meggá» 
tolla, A villamos IvfényJhegesztősnél nincsen védőgáz-burkolat és 
ezért a hegesztő-pálcákat olyan bevonattal látják el, amely a he­
gesztés közben védő gázréteg fejlődését biztosítja, A hegesztő- 
Sálcák csupasz, beles, vékonyán bevont és vastagon bevont kivitel­

en kerülnek forgalomba, A csupasz pálcák csak egyenáramhoz, a 
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vastagon bevont pálcák pedig bármilyen áramhoz használhatók« 4 
beles és vékonybevonatu pálcákat elsősorban egyenáramhozs de vál­
tóáramhoz is használják. A hegeszt ő-oálcák alacsony széntartalmu 
lágy acélok. Sóálló ée saválló acéló’tvözetek hegesztésére ötvözött 
elektródákat, u.n. austenites pálcákat használnak,

2./ Villamos ellenállás-hegesztés. Az Összeheaesztendő al­
katrészeket a villamosáram ellenállásokozta melegével /Joule-féle 
hő/ hevítjük fel és az ősszehegesztendő felületeket a hegesztés 
alatt Össze szőrit luk, Tudjuk, hogy az laőeguség alatt termelt hő - 
az áramerősség négyzetével arányos. /lx, R/. Az ellenállás-hegesz­
tésnél tehát alacsony feszültségű /lo Volt/, de igeh nagy áramerős 
ségü /egészen loo,ooo amper/ áramot állítanak elő a hegesz tő-trans 
formatorral.

eb/ Tompahegesztésnél a hegesztendő darabok végeit össze il­
lesztik és a szeritópqfákba áramot vezetnek» 4 zárt áramkörben az 
össze illesztett anyagok végei izzásba Jönnek, pépes állapotba ke­
rülnek és ha ezeket összenyomjuk, akkor összehegednek. /85. ábra./

A leolvasztó tompahegesztésnél a két véget összenyomás előtt 
egy ktksé széthúzzuk és a keletkező villamos iv leégett a tisztát- 
lanságokat»

fi/Ponthegesztés. A lemezeket a villlamosáram két vörösréz­
pólusa közé helyezik és a lemezeket Összeszoritják. A pólusoknál 
az érintkezés helyén a lemezek izzásba Jönnek, összehegednek, A " 
ponthegesztés csak egyes helyeken köti össze a lemezeket /mint a 

lemezek összekötésére használják, /86.

tfVonalhegeextés, A vonalhegesztésnél nem csúcsokat, ha- 
Mm aőrgőket hasznainak. A görgők továbbmozgatása alatt az egymás 
í¥e h,*■%&**** lemezek vonal mentén összehegednek. /Csövek hegesz­tése./ /87,sz. ábra»/ . *

, , /7 Védőgázos ívhegesztés. A hegesztést Wolframm-elektrodák­
kal végzik és a varrat képződést hidrogéngáz ráfuiásával oxidáció­
mentesen tudják biztosítani.

a"1 kermit-he geszt és. Szt a hegesztési módszert a lánghegesz- 
a .vlllai^a ívfém-hegesztés előtt használták sínek hegesz­

tésére, A termit-hegesztésnél megolvasztott fémet vezetnek ösz- 
r^8Sek közé. Az olvasztott fémfelmele- 

glji és összeköti a stnvégeket. ka már a sínek hegesztését kor­
szerűen elektromos ívfény-hegesztéssel végzik.

A hegesztési eljárások összefoglalása, 
kalmas*^25^b^f89St^Sr8 egészen alacsony széntartalmu anyag al-

as Snlaasti»»^ h.8e.stő anyagi
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peremvarrat

I varrat K varrat

F varrat 1/8 F uarrot

U varrat «T varrat

j varrat
..

^■zzzzzzz-zzzzz/zzzz/z^

sarokvarrat zZ^ZZZZZZZZZZZiZWz

kettős J varra

sarak 1/8 F 
u&rrsl________
sarok J varrat

/ZZZÍZZZZW7^HBH| 
—k. varok K varrat

peremvarrat kettős J varrat
I varrat kettőd U varrat
V varrat sarok és élvartá
U varrat e^^""**** S lenes /T/ n
1/8 V varrat lyuk és horony " ■ ii n wy ói ■■■'

J varrat stfnltett tonpa •*
'X varrat .
X varrat

átlapolt t lap itat 
Mim, < varrat

Q

30. ábra.
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ő&őbrQ.

83. ábra.

89 ábrQ.< _
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St/ Avhegesztéssel és lánghegesztéssel az alacsony aErtfntar» 
lalmu anyagok és ötvösetek Jól hegeszthetők»

- 4»/ Lemezek hegesztésénél a hegesztett részt izzó állapotban 
kalapálni kellő 4 kalapálás következtében az anyag flnomabbp szí- 
vosabb less»

5»/ Az öntöttvas nehezen hegeszthető^ mert a benne levő gra­
fit gyors lehűlés során, mint oementit válik ki és emiatt a he­
gesztés rideg lesz, Öntöttvas hegesztésénél a munkadarabot faszén* 
tűsben óvatosan felmelegltik és negesstés után azt Óvatosan egyen­
letesen lehűtik»

6»/ Lánghegesztésnél a hegesztési hő következtében a varrat 
környékén erősebb elhúzódások léphetnek fel» Ahol tehát ez nem - 
kívánatos, ivhegesztést kell alkalmazni» Ismétlődő erős felmele­
gedéseknél /pl» izzófejes motorok hengerfeje/ a lánghegesztés e- 
lőnyösebbl

> « X.

7»/ Az ivhegesztés, mivel kisebb felületen történik felmele* 
gedés, vastagabb darabok hegesztésénél előnyös» Különböző vastag­
ságú szerkezeti részek összehegesztésére az ívhegesztés alkalma­
sabb, mint a lánghegesztés»
...... 8»/ Kopott gépalkatrészek javításánál ráhegesztést alkalmaz­
nak» A kopás csökkentésére esetleg a kodással szemben ellenállóbb 
anyaggal végezhetjük a hiányosság feltöltését»

9»/ A. hegesztés általában a legtöbb területről ma már kiszo­
rítja a szegecselést» A szegecseléssel szemben a hegesztés előnyei 
tömör záródás, nincsenek rozsdásodéira hajlamos zugok, anyag taka­
ró kosáig»

■ fontos szerepe van a motor- és az autógyártásban a hecesz- 
lésnek» Tudjuk, hogu öntéssel csak 5-6 mm falvastagságot érhetünk 
el» Vékony lemezek összehegesztésével a legkülönbözőbb formájú 
Öntvényeket tudjuk pótolni és kisebb sulival nagyobb szilárdságú 
motoralkatrészekets géprészeket tudnak készíteni» Általában elő­
nye a hegesztésnek az öntéssel szemben^ hogy kisebb műhelyekben 
a gyakorlati élet jól tudja alkalmazni» A hegesztés minősegét a 
varrat-vizsgálatokkal lehet ellenőrizni» A röntgensugarakkal va­
ló átvilágítás a hegesztés fejlődésének nagy s6gitségee de a Jó 
varratkészités alapfeltétele a zzakképzetts ügyeskezu szakember»

II» Smelőgépslemek»
Emelőgépeknél a terhek emelésére9 felfüggesztésére az u»n» 

függesztő eleme kéts kötelet, láncot használjak»

4 függesztő elemek felvételére és vezetésére csigák, dobok 
szolgálnak» Hogy láncot, vagy kötelet használnak-e, az a teher 
nagyságától és az emelés sebességétől függ» A 88» ábrán feltün­
tetett diagrammról leolvashatjuk, hogy bizonyos sebesség és ter­
helés mellett milyen függésé tő-elem lesz gazdaságos»
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A./ Lángok,
A láfiQok lehetnek: gyűrűsszemű és hevederes láncok» 
a./ Gyűrűs szemű lánc»
Anyaga folytvas. A. lánc láncszemekből áll» A láncszemek agy 

készülnek* hogy a körkeresztmetszett! ruddarabokat elektromos u- 
tón ö8szenegesztik.

fávtdözeftü /aa<w2/ lútf* /89. ábra,/ A rövidszemü /angol/ 
lánc lánodbbra van féle zavarva.

A kaiIbrált láncot fogazott lánc kerékre csavarják fel, A 
láncszemek a kerék fogazatának megfelelő, egyenlő méretben ké­
szülnek.

4 hegesztett láncok méreteit, súlyát és megengedett terhelé­
sét táblázat tartalmazza.

Z Tábtózat

-
Megengedett 

terhelés Súly

d b t P qmm mm mm kg kg/m
5 17 18,5 16o o, 5o6 2o 18.5 25o o, 757 25 57o l.oo8 26 24 54o 1,559,5 51 27 85o l,9o11 56 51 U4o 2.7o

56 159o &8o
16 45 25oo 598o18 58 5o 5o6o ■7,üo
2o 65 56 578o 9,oo25 74 ' 64 5ooo lü,oc26 84 72 659o 15, oo

A láncok elsősorban huzó és hajlító igénybevételt szenved­
nek. A megengedettfeszültség értéke általában 6oo kg/cm2, erős 
igénybeyetel esetén pedig 4oo kg/cm2. A megengedett feszültségek 
meghatározásakor a hegesztés teherbírás-csökkentő hatását 25 %-ra 
szoktak felvenni. A fentiek alapján tehát a láncok teherbizó- 
képessegét következőkép számítjuk:

, - * l^k főelőnye a hajlékonyság, ezért kis át-
lánc dobokat alkalmazhatnak. Hátrányuk a nagy önsúly, cse­

kély rugalmasság és a váratlan szakadás, ezért a láncokat a hasz­
nálatbavétel előtt kétszeres terheléssel kell kipróbálni.
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b./ Hevederes láncok.
J közönséges hevederes lápokkal /Qall lá^o/ nagy terheket 

kis sebességgel tudunk felemelni. A lánc alkotó részel az eoél- 
hevederek ee az acél csapok, A láncokat zűrünk kell kennünk és 
csakis pormentes helyen használhatók /9o.ábra/. J Qall^lána Iám- 
kerékre fut fel. A lánckerék és a csap kopása Jelentékeny,

Gépkocsiknál, Jármüveknél a kerékfogak kopását úgy igyekez­
nek meggátolni, hogy a lánccsapokra görgőket húznak, melyei a ke- 
rékfegálon csúszás helyett legördülnek /91. ábra/.

A II. számit táblázat a hevederes lánc adatait tartalmazza.

II* táblásat.
í

Hevederek 
ásássá

Teher
bírás

t 
mm

b
s&ffl A ág

KW
e 9, 9a mm

s i kg^m P 
kg

15
17
2o
26
■3o
35
4o
45
5o
55
6o
7o
8o
9o 

loo 
110 
12o

12
13
if
20

85
5o
56
4o
45
5o
7ö
8o
9o

loo

5
6 
8 

10 
11 
18 
14 
17 
88 
84 
86 
■58 
36 
4c 
45 
5o 
54

1

8
lo 
12 
14 
18 
21 
83
28 
■32 
37 
41 
44 
47

12
13
15
18
2o
26
3o ‘
35
38
4o
45
55
6o
7o
8o
9q

loo

O
> m

*íí0«0®
0£35SS<PgQ

 g 
8 

8 
? 

8 
t 

1 00
 

SJ
 >

J 
O

» 
O

> 
sf

e s
fe

, e
<i
> 
C

i?
 €«

 <
ű?

 
G

j &
c 

í\s
 &

C «>A-.
2
2
2
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
8
8
8

Q, 7o 
Og8o 
1,10 
1,75 
3,4o 
4,5o 
4,7o 
6,40 

loe6 
15, S 

16,0 
33,5 
38,2

76.6 
9a, ® 

1VJ,o

loo 
250 
25o 
Soo 
8oo 

1.2oo 
1.6oo 
2.000 
3.000 
4^ooo 
5>d@o
7.5oo 

lo.ooo 
15.000 
2o.ooo 
25«ooo 
3o9ooo

A hevederes láncok teherbírását az alábbi egyenlettel szá­
mi tjük:

$ a p . ó“ sí. /g-d£ / . s . &

A hevederes láncok előnye a kisebb kopás, a lánc szakadással 
szemben való biztonság /t.i. először a elreped/ és nagy
hftJlá&oayeáG. Sátrássya: oIda irányú hajlttáe veszélyes, por és 
nedvességgel szemben érzékeny, önsúlya nagy.
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B./ Lánc kerekek, fánodobok.

A láncot egyenesben, valamint irányéit éri téanél a tengelyen 
szabadon futó kerekek vasat ik» /94. ábra./

A láncot lánpdobra csavarják fel* A lánc dobok anyaga öntött- 
vas. A hengeres láncdobon csavarvonalban kiképzett hornyokban kap 
vesztési a lánc. /93. ábra./ A hornyok korszerű alakját a 94.se. 
ábra mutatja. A lánc dob meghajtása fogaskerékéititallal történik.

Fogazott lánc kereket akkor alkalmasunk, ha pl. kisebb emelő- 
gépeknél a dobot helyszűke miatt nem tudjuk ed halmozni. X láncot’ 
ebben as esetben nem csavarjuk fel a lánc kerékre, hanem egy szek­
rényben gyűjtjük.

A kisfogszámu fogazott lánc kereket /4-6 fog/ lánc diónak ne­
vessük. A fogazott lánc kerék esetében kalibrált, vagy hevederes 
láncokat használunk.

G./ Kötelek.

Anyaguk szerint ismerünk növényi rostokból késsült ée drót­
köteleket.

a. / Növényi rostból késpült kötelek»
A kenderkötél úgy késsül. hogy a rostszálakból font fonala­

kat kötéllé egyesi tik /verik/.

A kötél, névleges keresztmetszete alatt a kö t él átmér övei szá­
mító tt felületet értjük. A témleges keresztmetszetterület ennek 
csak kb. 6o %-a.

A kenderkötél erősen hidroszkópus és e-miatt kátrányosni 
szokták. A kátrányozás következtében a kötél súlya növekedik, szi­
lárdsága pedig kb. 14 kai ősökben. A megengedett feszültség ér­
téke 6-szoros biztonság mellett <>meg « lso kg/oaÜ a tényleges kér 
resstmetssetfelületre vonatkozóan.

A'köt él huzó, a dobracsavarás miatt pedig még hajlító igénv- 
id A hajiitó-igénybevétel szempontjából a dob­

átmérő és a kötélátmérő viszonya megfelelő, ha 
kézi emelőknél: motorikus emelőknél:

4-- lo 3o - 4o d - a kötél névleges
átmérője.

b. / drótkötél.

drótkötelet alkalmiunk akkor, ha nagy terhei kell nagy se­
bességgel emelni. A drótkötelek nagy szilárdsági anyagból készül-

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



59 -

n@k,~ rugalmasuk és a rángatások, lökőhntásuk felvételére előnyö­
sebbek, mint a láncok. A drótkötelek anyaga folyt acél, ill. té­
gely-acél.

• '4? emelőgépek drótkötele pászmáé szerkezetű. A pászma úgy
késstÜL' h&gu kender köt él bál kőr$ 0,4-2 m vastag drótszálakat Sotformrto A pászmás kötél több pászmából áll. A kötél közepén'' 
lébő ketltárbél' köré'a pászmámbt egyező/ vagy ellentétes irány­
nyal csavarják. /95.sz. ábra./

w » *•— — — — . . w — — —• •• •• — - •* *• •*

• “ Az~tgy készült kötél a nyitott-pászmás kötél. Széknek az a 
hátrányuk', ' hogy egyidejüleg a dobon csak a legkülső /általában

elemi ár ót szálán fekusz/nek fel. A kopás és a rozsdásodás ve­
szélye igen nagy. /96.sz. ábra./

A~zdrt kötelek felülete sima. Széknél a legkülső kötélszá­
lak helyett, különleges idomdarabokat alkalmaznak.
------Adrótkötelek a dobon felcsavarva hajlító igénybevételt

. szenvednek. A haj Utó-feszült 8 ég szempontjából megfelelő, ha
$ ~ / Vs dob átmérője, "
vT ~ - egy szál átmérője.

A kötélben keletkező összes feszültség értéke:
5p = ^huzó / ^hajlító á meg 

2 -

i ® az elemi szálak száma.
/3 értékei /99. ábra/: egyértelmű hajlít ás: kétért^lml^lyij -

' . o,5 l,o
Az összes feszültségek megengedett értéke acéldrótnál te- \ ' 

herszőHltás esetén « 4ooo zg/cmÜ.

A pászmás köteleket - ha huzamosabb ideig tárolják - be kell 
zsírozni. A kötelet száraz helyen kell tartani. A kötél gombol vi­
tásánál vigiázni kell arra, hogy az ábrán feltüntetett huroktól 
származó dagadás ne keletkezzek. A 98. sz. ábrán a kötél legom- 
bolyitásának a helyes és helytelen módját látjuk. A kötélvégeket 
hajlékony kötöződróttal kell átkötni, Így a kötél nem tud szét- 
bomlani. Ugyanígy kell eljárnunk akkor is, ha a köteleket szét 
keli vágnunk. A szétvágott kötélvégek lezárását védjegyzésnzk 
nevezzük. A védjegyzés sorrendjét a 99. sz. ábrán látfaljuk.

'A pászmás kötelek toldását a kötélvégek összefonásáu&l vé* 
gezzük. hehet ezen kívül a két kötélvéget egyszerű módon &&&&&»>■

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



SSáóra.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



100 abra.«M.c&q.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



— 62 —

rokkal vaslemezek közé is szorítani. Ha a fedtél végére hurkot kell 
készítenünk, akkor azt a loo. szo ábra szerint készíthetjük. Elő­
nyösebb, ha a lol. sz. ábra szerint dolgozzuk el h sodronykötél 
vegét, amikor is a drótkötél végét a fémből készült kőtél szív hor­
nyára hurokalakban ráhaj Htjuk, majd szőri tó-hevedere

fczeoritó-hevedmk egymástól való távolsága a t0€é&» 
dtaérdfc ötszöröse» Általában vagu ennél több szőrit óheve 
alkalmazunk. "

4 kötél szálat a használat közben elszakadnak. A kötél teher- 
bírósága szempontjából meg kell vizsgálni, hogy mennyi a szakadt 
szálak száma és a szál szakadás ok milyen gyorsan következnek be. 
Ezzel kapcsolatban megjegyezzük, hogy előfordulnak olyan esetek, 
hogy az a kötél, amelyben több ugyan a szakát szálak száma, de a- 
szakadások lassan szaporodnak, üzenbiztovább, mint az a kötél, a- 
melynél kevesebb szakadt szálat tolulunk, de a szakadás rohamosan 
növekMk. Bizonyos szászé szálszakadás esetén a kötelet már fel-- 
tétlenül ki kell cserélni. Az alábbi táblázat emelődaruk acélsod­
ronyköteleinek kiselejtezési normáit tartalmazza:

A kötél erede- 
ti biztonsági 
tényezője ngxíj 

«ásnál.

6.19 » 114 és
1 szerves bél

6.67 u 222 és 
1 szerves bél

6.61 s 366 ée
1 szerves bél

kereszt- 
sodrás- 

8al
egyeld 
sodrás­

sal
kereszt
sodrás­

sal
-egupld. 
sodrás­

sal
kereszt- 
sodrás­

sal
eguold > 
sodrás - 

eal
Huzal szt 
hosszán

zkadásol
» /Ennyi

selej
r száma 
í szakad 
tezendő

a kötél 
is eseté
//

egy menet 
n a kötél

ének 
ki-

6-ig 12 6 22 11 36 18
6-tól 7*ig 14 7 26 16 38 19 .
7-nél több 16 8 őo 15 4o 2o p

----------------- ««w •

...» ÍL“;Is?<ron*;tó‘?2e**‘ WXwtrroJ Ml Mnt. A latéi- zstr sav- és lugmentes legyen.

Javasoljuk az alábbi összetételű kötélzelrt:
68 X szurok,
lo > bitumen

va&elin,
3 jb grafit és
2 Á ozokálit.

Mr * W* 
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kenőzsírt használ junkopia egy lo « átmérőjű ée 3o % kö- 
jéj^keséeéhes' 3 • lo 0 3o * 9oo grom^ Pftggte ©3

Í Wtrfl kenését köseetlenUl készei nem szabod végezni* 3al- 
hárítás szempontjából a kenőzsírt kemény eoeetteL vagu tó°° 
tél kenő~tep sível kell felhordani* Télen @ kötelse írd 8$ C-r5 

fel kell melegíteni*

9*/ Borgok és akaeztógyüvük*

Legelterjedtebbek az egyszerű és kettős horgok,, @ •
kovácsolt és esegeoeelt sisssidi. 4 horgok és akaeztdgyUrük toM- 
©eoldasalp vagy eajtolással készülnek* öntöttvasból,, vagy öntött- 
ö@í1MJ készült horgok használata tilos* 4 III* tóo 
szerű teheremelő horog vdlezakl adatait tartalmazza* /lo&Oo&Fa»/ 
J-IFo «»• táblázatban kettős emelőhorgok műszaki adatait ismer­
tetjük* /lo3*ss* ébrei/ Az egyszerű és kettős emel ölt argókat 75f 
illetőleg loo tonna terhelésig hadánálJók* loo tonna terhelés 
fölött akasztŐgyUrüt alkalmaznak*

i

. III* ez* táblázat*

Q a d f fi h k, V, b> 
^2. l k n 0 P

,.J&. mm m, am JW mm ít^ ssmi mm mm mm mm
lpQO 5ó 32 323- ■ ŐB* ’ 35 15 45 32 23 5 lo 5a 7o 6oaSoo 7o 265 39o 7o 55 2o 6® 48 3o 10 lo 6o 95 855oo& ^0 a 46o loo 8o 3o 85 ^5 25 2® 75 130 llo
75oo lo4 7a 375 535 115 95 35 lo3 45 12 3o 85 155 125loooo 1<^O 8a 43o 6oo 13a llo 4o 115 85 5o 15 35 95 175 14®ISooo 14& 95 51o 69o 15a 13o 5o l&o 6o 2® 35 1@5 2oo 1652q0QQ lőo Ho 585 Öoo 27o 145 6q 15a 115 7o 2o 45 12a 23o 18585a a o 16o 12o 65o 895 19o 16o 65 165 125 8o 25 45 135 255 210ÖOOOO Üoo 125 7oo looo 2o5 175 7o 18o 14o 85 25 5o 15o 28o 33o40000 ktilo 135 78& i2p5b 25o 2oo Bfi 2oa 155 95 3o 55 165 31a 255SöQOO ^éo 15o 84o lloo 255 22o 9o 22a 17o lo5 35 6o 18o S4o 28oÖOOOO 26o 15o 93a 119o 28o 24a 95 24a 185 115 40 6o 195 37o 31 o~9ooo@ Íé8o 285 lo3o 13oo 32q 27o lo5 275 2tf 125 45 8o 21o 415 335looooo 3oo 2a5 113o 148o 35o 29a llo 3oo 225 135 5o 8o 225 45o 37a

f hosszú horgonyoknál érvényes*

_ A lp4* számú ábrán cstgasorral kombinált teheremelő horgot, 
zzaeüi ábrán pedia faanyag emeléséhez használt rönkemelo- 

ollót és rönkfogó kampói mutatunk be*
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17o agázau táblásat*

Q a d h b<f b2 l k n 0

dg mm nm wtm !!>&■ mm mm mm mm
5ooo 80 60 5oo 44c 79 5o -18 Sr& 14ö 65 12o75oo 9o 7o 510 B9 6q 2q 35o I60 7o 135loooo loo 80 4&0 57& 985 39a 18o 80 íőo

löooo 115 85 12o 80 26 45a 219 9o I802oooo 13o llo 535 75o 137 9o 3o 510 24o loo 2o5^5voo 145 2» 59o 825 159 loo 35 57o 265 llo 23580000 16o 125 63o 93o 176 llo 4o 62o 285 12o 26o4aooo 18o 135 71* 98o 196 125 45 69o 315 135 29o50000 2oa lÖOj 77o lo3o 216 14o 5o 77o 35o 15o 32o60000 22o 16o 860 235 155 55 84o 38o 165 35o80000 24o 185 9@o J230 255 175 60 93o 425 18o 38olooooo 2do 2o5 lo6o 141o 275 195 65 lolo 465 195 41o125ooo 28o 23o líh 152o 295 22o 7o lloo 510 210 44o15oooo 3oo 25o 128o 163o 315 245 75 119o 55o 225 47a

2*/ Kötéldobok, kötélpályák*

A kö*0Íet lazán felékelt öntöttvas, 111. acélból készült csi­gák vezetik*

, k téldobok anyaga öntöttvas, ill* aoélöntvény* A hasasabb 
dobok hengeres pálosiját bordákkal szokták merevíteni* A kötél a ■ 

helyezkedik el* A hornyok csavarvonal szerűen van­
nak kiképezve* A horony lehet bal-, illetve jobb-menetű, sőt lehet 
Iz^ábra1/ d°bOn dal- és jobbmenetü horony is* /I06*

Eiya/erzztóJélfelQ8ayQráahog rendszerint hornyolt dobokat
9ta^ dobokat alkalmazunk* 2b- 1 d0^í ^ályosan tekeredjen fel, 

automatikus fektetőket alkalmazunk* J J *

III* ömlőé testeket vezető elemek*

csöveket cseppfolyós és légnemű testek vezetésére eloss
* esSvek két vigUUn niitott. hoaeíu,'hengeres
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Valamely csövön keresztül 99álíitott folyadék vagy gáz mennyi* 
séffé /mS/aea/g az alábbi egyenlettel fejezneto ki?

Q ®^/&eo 9 mz 0 y<®/\ a@ö
Az egyenletben Q » az átbtesátott folyadék, vagy gás mennuir 

sége wvse©

F * a cső keresztmetszetterülete
v az áramlás sebessége m/sea,

As áramlás sebességeinek értékei:

A közeg vezetésére szolgáló cső vm/sec
Dugattyús vízszivattyúk ssivócsöveiben 
_ ,, M nyomócsöveiben
Centrifugai szívócsöveiben
Gázgépek kipuffogó-csöveAen®8^3^71

O O
lQ

lQ ©
 

•i 
» 

» j 
i 

IQ
O

O
lQ

Q

. csövek keresztmetszete köro Behelyettesítve a körszeluAn^ 
területét, as átbocsátóit folyadék, gás mennyisége lesz: ®

Q. ,

/»íí^í0!',lhCrért&tl a °aS belaS‘ ua9i> névle9ea érőjét

d«v/ijjr 
K VT

A cső vastagsága pedig

V' s
% 6 meg

afl0^ dcm ” a névleges átmérő

p r a kőseg nyomása átmossf érákban
meg v a ^gengedett huzó feszültség értéke kg/c^„

a2^?nLrírÁe^í^iír<i8’ fol*tma>
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^4. dóm.
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, /^JLÖkptéeek. 4 eeŐkötéeeWl &WJ^ Mattwto
és könnyen oldhatók legyenek és a fellépő habeztra^yu erőhatáso­
kat kellő biztonsággal jeipetyék*

d. / Csavaros h&vely.

Folytadéiból késgtllt u.n. gázosövoh ősszekötőedre ha&ználldk; 
A os avaros hűvelut a osövek végén levő um* gásmenotre húzzák Jel. 
d gázosavamenet profilja egyezik a rendes ínth»orth^p'nofillaffi^ 
oeak as l"-re eső menetek száma nagyobb, mint a Pithzforth-osava  ̂
pótnál.

e. / Tokos /karmantyúé/ kötés,
öntöttvas csöveknél használják. Az- egyik víz- vagy gázvezetŐ' 

oeő végéé a másik eső kiöblösödo torkába nyomták. Az alkalmazott 
tömítőanyag ká,Irányozott kenderkötél, melyre ^l&nréteget öntenék 
és ezt tompa vésővel tömöri tik. /1&7. Ókra./ Földbe fektetett 
vezetékeknél használják.

f. / ^artmás kötések,

^zabádon. fekvő, nagynyomású vezetékeknél használják. 1 kari-' 
mák kömé tömítőanyag kerül és a karimákat összeosavarozzák. k csa­
var eset éna karima alakja ovális, %öralaku karimák esetén a ooa^-o 
varok száma d. vagy ennek égésé számú többszöröse. A csavarokat a 
hajlító igénybeu ét el ősökként ése érdekéeen a osŐfalhoz közel he-- 
lijemk el /lo8. ábra/. Öntőttvae^osöveknél a karima lehet őssee- 
épttvéB de készülhet külön is. A karima felenMtése történhetik 
oeavarralt hege esté esel, vagy esegeoseleseel. 4 karimás a«őköt é* 
sek előnus, hogy nagy hosssirányu erőket tudnak átvinni. Jól tff- 
mőrithetokt továbbá a kötésnek gyakoribb bontása is könnyen !«•

Mlandl anyás oeőkötée^

Qlyan osőkÖtéseMl, hhol a kötést gyakran kell oldanunk, 
kedveit. A hollandi anya meghusása után as egyik eső kúpos vége 
megfelelően nekissorul a másik eső kúpos végébe. J kúpos kikésée helyett sima felületet Is alkalmaznak /loST. ábra*/

Törni tő-anyagok,

, á tőmitőam.agot a oeőveöetékben levő közeg neme, nyomása és 
hőfoka szerint kell megválasztani. Ismerünk lágy és kesany törni- 
teséketa

&-/ Mm
1./  Vízvezeték tömítőanyag általában Ü-S mm vastag vászon^ 

vetétes giMŐlemez. 4 gumilemSzt gPAfiVbevonatUl látják s2e hogy 
a háramszögalaku normákhoz ne tapadjon ho^fká. /
. í?./ Qőzvezetékeknü olajba itatott papirost, assbeszlpapirt;
111. aezbesztzsinórt, ijlngerit pakolást, vagy vultátfiberí hasz-
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b»/ Kemény tömítéseké
4 kemény tömítések anyaga kisebb hőfok esetén ólom, vagy egyéb 

láayfém» Gázvezetékeknél hullámos rézlemezt, acéllemezt, ill» réz«= 
gyűrűt alkalmazunk»

Szerelvények» (
Az elzáró-szerkezeteket, visszacsapó-szerkezeteket biztosító 

szelepekéig tűzcsapokat, stb» összefoglalóan csőszerelvényeknek 
nevezzük»

Csőelzárószerkezetek a csapok és a szelepek» A csapoknál a 
nyitást és az elzárást a csapházban kúposon illeszkedő zárótest 
elforgatásával végezzük» A csap elzárása a csővezetékben az üzemi 
nyomás lökésszerű emelkedését okozhatja» 4 llo»sz» ábra csapos el­
záró-szerkezetet ábrázol» Ismerünk egyenes és háromágú csapokat» 
/111 »sz» ábra»/

A tolózáraknál az elzárást a nyomás irányára merőlegesen el­
mozdítható záró-test végzi» /112» sz» ábra»/

4 szelep záró-teste az áramlás irányában mozog» /116» sz» ábra»/

IV» Forgó mozgást átvivő elemek»

Ide tartoznak a tengelyek, tengelykapcsolók, csapágyak, kere­
kei, szalaghajtás, fogaskerékhajtás, daruköt élhajt ás»

&»/ Tengelyek»

A tengelyek hosszúságúkhoz képest kis keresztmetszetű tartók» 
4 tengelyekre szerelt gépelemek forgó mozgást tudnak végezni» 4t 
tengelyeket csapágyakban helyezzük el» A tengelynek a csapágyban 
lévő hengeres darabját tengelycsapnak nevezzük»

a»/ Tengelycsapok»

A csapok anyaga lehet folytvas, folytacél, ritkán acélöntvény, 
vagy öntöttvas» A csapok anyaga rendszerint egyezik a tengely anya­
gával» 4 tengelycsapokat a következőképpen osztályozhatjuk;

1»/ Csapnyomás irány 
/ szerint; \

2»/ Csap helye szerint;

hordozó támasztó v égc sáp nyakcsap
Ö»/ Külön elnevezés szerint;

oC / homl okcsap hordozó végcsap
/3 / fésüscsap támasztó nyakcsap

/ talpcsap támasztó végcsap»
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/ tisráa&A vésaaggok. /h°Sl°k£22£l
A homlokcsap a sugárirányú erőkön kívül kisebb tengelyirányú 

erőknek Is ki lehet téve. A csap a végén levő vállatval veszt fii - 
a lengéit irányú erőhatást. A homloka sáp hajlító igénybevételt szen­
ved. Az 114, sz. ábra homlokcsapot ábrázol.

A homlokcsap méretezését két lépésben végezzük:
1»/ Meg állap ttjuk a csap két főméretének viszonyát:

s m » £&£SL-

2./  fji ismeretében meghatározzuk a csap átmérőjét:

A megengedett haj 11 tófeszültség értékel:

A osap anyaga: ^meg kg/cm?
Tégely-acél 6oo - 6oo
kovácsolt Martin-acél 5oo
folytvas 4oo
acél-öntvény S5o
öntöttvas 25o
A megengedett felületi nyomás n = loo fordulatszám esetén:

A csap anyaga: 
Kovácsolt vas ft w

n n
edzett tégelyacél 99 
edzettlen n 
öntöttvas 
kovácsolt vas

A csap ágypersely anyaga:
bronz
fehér fém 
öntöttvas
edzett tégelyacél 
bronz

fa

p kg/cm^
4o 
4o 
Ü5 

lüo
9o 
6o 
H5 
H5

Fésűs-csap.

A fésüscsap tengelyirányú nyomásokat vesz fel. 
Vízi turbináknál használjá$.

•f? Talpcsap.

/115. ábra./

A talpcsapok kétfélék:

1./ Darucsap.A tengelyirányú csapnyomást bronzlap veszi fel: 
A bronalap elfordulás ellen csappal van biztosítva és gömbfelület­
re támaszkodik. /116. ábra./ A tengely fordulatszáma alacsony.
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&;/ TrsMsntebaiőe tahwMB. /aRMalsfftai tMMluaft 
talpcsapját láthatjuk alii/. a$w * "

^•Z fffiiftUs/L.
iMMFűai WyeM9fi forgat tyue és fáwMS® tengsiusMa A t®»» 

jellel ani/aaá tfaMtn-, tégely krda^kM^él, esslisg foMe&Sa 
As <*M*wJu*k hengerlései, Műy &atM®®©Iáa«ai késsüli&k» e »- 
géea folületülSn aeg vannak amnbálvan

A tengelyeket as igénybevétel alapján as alábbi Kára» oeasortn 
ra oesthatjuk:

1'/ © tart úttengelyek csupán hajlitő igénybevételt ssenvedltik
^?/ « bdsld tengelyek csavard igénybevételt esenvedneko

? tartd^slő tengelyek hajlitd és csavard igénybevételt 
ssenvetbteko Ide tartósnak as erőgépek főtengelyet, ■

IlLsőneéaes kö81őf.tenoeluekv
•»• &ő® 1 úttengelyek ssokásoe tengelyhoessat as átmérőtől foggá-

& m
d » ra?
d ® 5«5 w

Tengelyre tevés

5 A
6 m d « teft0&Z#£hs4rd’

1 « tengelyhesse.

».MXíí*tóí?ftL?í>íí<'*,'h*''*‘?í ‘‘«‘® eaavaritra, vagy
cessetett igénybevételre: osavarae és na tiltásra kell aéretenünk. f nfftrfliafflá «jessswödásra toli
@«*l®ao^toii4 és a méret esést és ellenoi^dei fflwwiu£rfi% «tewlydtBérrt U6998Uk f lgyel^a 9SSMWM Mgda a «®“

i etava^í-nyoaatík a* itnsrt BsutfUggit alapján 
*et a M®?. -|_

A tengely-áUsérő
3l------------- - ---
/ <dn * /—_££L_

dg a■ ' |Q^- . 3[ü
? Cg ^^00 ,/ <0
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Mo9 értékét behelyettesítve ée a műveleteket elvégosve:
' ' : ' • \3/~íT

&Q 8 o V *S*

Ha nem A«5i41 minőségű agyagot alkalmasunk, akkor a tengely- 
átmérők Ok előbbi asámlfás éS^&gsése után V körre Máé ténye®o- 
991 való beesőre ás eredményeképpen kapjuk. Bguéb anyag. nagy aéa’ 
megengedett feszültség esetén a tengelyátméro méretesedének álta­
lános egyenlete:

d s @ o d9.
a értékelt gs alábbi táblásat alkalmassá

& Hassátartosá
’ r

^káe&8 megfelelő anyagminőség

1 21H a a.ii
0.95 248 495 A 4Eoll
0.9 5B® Á 5&.11 AC 95.61
0.95 ífitó 69® J Gödi AC 35.61
ffi'oS 415 896 A 7ooll AC 45.61 Cr Hl 15.69
@o 75 5o^ loo4 AC 60.61 Cr Sl 95.69
9.7 517 Cr Hl 35.69
e.67 7o5 14U Gr Hl 45.69
g.6 98o 195o

2./ Ten&elvátmérő méretesébe ösasé tett Igénybevátelnély
* Abban as esetben, ha a tengely nemooa oaavaró, hanem hajlító 

igénybevételt is ssenved, akkor a méretes és módját a haj&$4&* és 
apavarő-nyomat ékek egymáshoz való nagysága dönti el. Hereiedé® 
esenoontjából össsetett Igénybevételnél háromféle eestet esaktmnk 
megkül önbös tetnt ?

Bled esetf Mi kisebb^ mint aB25 Uqqo Ebben as esetben E^t 
a méreTesJenéi,‘fltygelmen kívül hagyjuk,, mert a hajlttásekes-ta 
átmérónövekedée 1 jfanál kisebb eltérést adó A méretesésnél tehát > 
e ttasta ciftuarás méretesési eljárását hassnáljukt vagyis

d “ s o

Máeodtk esets Ha nagyabbB ^Int o,25 de kteebb0 mint 
akkor a méretesést as alábbi egyenlet segítséggel, eégewufc:

d s ® o & o

& értékelt as alábbi táblásat tarlalmaesai
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Uh’
oe25 
2cs

o,5 
^CS

o,75 
^08 *c«

1,5
^cs

2 
^08

3 
2ae

4 
2qb

h - 1,01 1, o4 l,o8 2J2 1,22 1,31 1,47 l,5o

A saámsorokat vlaegálva megállapíthatjuk, hogy Hji s 41^6 haj- 
Utó igénybevétel fellépése esetén a tengői yátmér őt már 5o jb-kal 
kell növelni»

Harmadik eset: Ha kh nagyobb? mint 4H08, akkor a tengelyt ttss, 
tán hajlításra méreteamünk. 4 méreteaést as alábbi egyenlettel 
bégesatik:

áh.

A ssokásos A. 34.11 anyagot figyelembevéve 9 éoo kg/om2 
és Így íi—

0 8 .

Máé minőségű anyag és egyéb fesaültség esetén a tengelyátmérő 
általános méret esést egyenlete pedig:

ds = a . <lKe

A méretesés elvégsése után a tengelyátmérőt csavarodásra fcell 
ellenőr tani. különösen hossau tengelyedéi toraidé lengések 2/p- 
hetnek fel és ennek kBuetkeatében a tengely elosavaroalk. Abban aa 
esetben, ha a tengely folyóméterenkénti 1/4 foknál kisebb, a lengé­
sek még nem károsak» £ megengedett elcsavaró dóssal bíró tengely 
ssükseges Átmérőjét aa aladoi egyenlettel saámlthatjuk ki:

Aa egyenletből láthatjuk, hogy d értéke érték váltoaásá- 
tál függ, tehát független aa alkalmaaott tengely anyagától. Ha Öss- 
saehasonl ttjuk két alapö8saefüggősünket

do s d9 d08 • 12 |/í

láthatjuk, hogy ha > 1, akkor d0 mértékadó és ha 4. 1, 
akkor d09 mértékadó.

A tengelyek méreteséeét eggsaerti módon végeahetjük a 118. sa. 
ábrán látható nomogramm segít síével.
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o
Ford/parc 

100000-L
cm c/n a^Ág

02 -

0 3 - 50000—
02

r-0-1

ÁW Le

01

0-4 - 
05- 30000

05
- 0 -2 

0-2 -

1-
15-
2 -

20000 -

15000 ■

100(^~

03

Á-p

r—1

■ 15
- 3

3 -
4 -
5—

■5000—
4000 -
3000 -

2

0-4 

0-5 
05 
07 
OS 
09 

1

03. 
04 
05

03
04 
■06

- 2
-4
—5

15

10-
15 -
20 -

30 -
40 -
50-

100-=
150 -
200 -

300 -
400 -
500-

1000^

5

10
1 -10

•-50

=-100

>-'■15

15 ■- 2
- 15
-20

2 3
-- 4 
-5

-30
- 40
-50

2

3 - 10-

3
4
5

2000 -
1500

-500

■1000

20 H

500— 
.400 - 
300 -

200 -
150 -

100-

50—
40 -
30 -

20 -
15 ■

10

6 ------2F
7 ------
8 ----- F-

10 ~1U 

12—12

15 ■

20

30

•10

15
15 4- 20

-100

- 150

- 200
■5ooo 
■10000

50000

■10000O

500000 

lOOOQOo

40 --

—5000000

^10000000
50

30 --
40 -~
50--

- 30
40

•100
100

150 .

200 -

300 -
400 - 
soo—

150
200

- 300
- 400 
—500

■1000

- 3oo
- 400 
—500

-1000

- 2ooo

- 3000
- 4íW
—5000

'—/OOX)

f^lcfa: 25 Le, n = 1000 fordjper^
t, Mcs = 1600 cmkg 
2, <4 = 3'5cm

A 7011 anyagra a = 08 
08.3 5 ~ 2-$cm.

3./a. Azonos 2- vet
3/6- Ha Mh= 3600 cmkg = 2 MCSj h 131 

d= a. h. do^O8.131. 36 - 37c/n
4., df = 4 7 cm
5., 0 ~ 30 cm dtménjjú tdrcsdn P = 120 kg.

118, ábra.
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B./ Tengelykapcsolóké

Hosszabb transmtssió-tengelyeknél a tengely darabokat tengely­
kapcsolóval egyesítjük egyetlen tengellyé. Tengelykapcsolót hasz­
nálunk azon kívül abban az esetben is, na az összekapcsolódó ten­
gelyek közül az egyik állandó forgást végez és a másik tengellyel 
csalt időszakos kapcsolatot akarunk létesíteni.

A tengelykapcsolókat a következőképpen csoportosíthatjuk:
a»/ üzemközben nem oldható tengelykapcsolók:
1'./Merevkapcsolók: héjas, tárcsás, két részű szórt tói bürüs .
^0/ Csuklós kapcsolók /Cardán-féle/.

bv/ üzem közben oldható tengelykapcsolók: kőrmös-kapcsol6, 
kúpos dörzskapcsoló, famelUs, tárcsás, tus kői kapcsoló.

2./ Merev kapcsolók.

- A merev kapcsolókkal tengelyek állandó összekötését, tengem 
lyek toldását végzik. A merev kapcsolók sül osak és ezért a ten-^ 
gzluek hajlító igénybevételt is szenvednek» A hajlitást úgy csök­
kentik, hogy a merev tengelykapcsolókat a csapágyak közelében 
helyezik el.

^Méjas-kapcsoló anyaga öntöttvas. Ékkel' erősítik fel a leg­
feljebb loo mm átmérőjű tengelyekre. /119. sz. ábra»/

j A tárcsás kapcsolót nagyobb erők átvitelénél, váltakozó for­
gásirány mellett alkalmazzak /lüo.sz. ábra/.

A kétrészü szoritógyürüs kapcsolóval a tengelyek gyorsan és 
könnyen ős &&-, illetve sz étkapc solhatók. /121 * ábra./

2./ Csuklós kapcsolók.

A csuklós kapcsolókkal összekapcsolt teMgeluek eaumáshoz ké- patt ki, mértékké el tudnak hajolni. SépkoeelknSl eeKáltótenae- 
l^ÍÍ í kardon tengely óesxektUMieoliedra hassnállák a kde lamert 
Kardáncsuklót /122 a@s. abra/. Az egymáshoz kapcsolódó tengelyek - U^eí villaszerűén vannak kiképezve* A villák végeiben a kereszt­
alakú görgőtestek vannak csapagyazva.

b./ Üzemközben oldható tengelykapcsolók.

erSt W’"** ~

^ktwtiál' uTta^kknaA.talílUnlC a ^rlatban a, autóknál.
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■4 fcup&a dörz 8 kapcsol ónál a kúpos lendi tőke pékbe a kúpos tár­
csa illeszkedik» A tárcsát rugó szorítja a lendítő-kér ékhez» A' 
tárcsa felülete zsírozott bőrrel van bevonva» A kapcsolatot pe- 
dallal lehet megszüntetni» /124»sz» ábra»/

A lamellás kapcsolónál minden kis lamellát két nagy lamella 
fogja közre »JTnagy lamellák külső hornyolt részükül a lendi tő­
kerekkel,^ a kicsik pedig "orr"-részükkel egy hornyolt dobban van­
nak összefüggésben» A hornyolt dob a kapcsoló tengelyéhez csat­
lakozik» A kapcsolatot a kis és nagy lamellák összeszoritásával 
létesítik» /125»sz» ábra»/

A tárcsás kapcsolók a ma általában elterjedt teng el y-kapc so*. 
lók» A tarosa acaTbfI~Té8zül» A tárcsa két oldalán a f erodo anya­
got /préselt azbeszt és réz/ szegecsekkel erősítik fel» A tárcsát 
rugók szorítják a lendltőkerékhez» A tárcsa és a rugók között a 
nyomólap van» A tárcsát az agyhoz tekercsrugók szorítják» A 1^6» 
ábra a gépkocsikon igen elterjedt tárcsás tengelykapcsolót mutat­
ja be»

Tuskós_ kapcsolót a Hofherr és Schranz-gyár használt a trak­
tora Andi »~l$nnek a szerkezetét a 127» sz» ábrán látjuk: a motor 
munkája a kapcsolón át kerül az ábrán látható f ogaskerékhez 9 a- 
honnan tovább kerül a hátsó kerekek felé» & fogaskerék az 1-gyel 
jelölt tengelyen laza hüvelyben vanff amefy&i ekvezetéket látunk a 
y-es mozgatható hüvely számara» E hüvely a 6-as rúddal hozható- 
mozgásba és a mozgás az 5-ös rúd és 12-es csuklón át kerül a Z-as 
fatuskókra,, amelyek a2-es lendkerékre fekszenek fel» A lendkerék- 
a beiktatott kapcsolónál a fatuskó réven mozgásba hozza a 4-es hü­
velyt a fogaskerékkel együtt»

C»/ Csapágyak»

A csapágyakban a tenjgelycsapok forgó mozgást végeznek» A 
csapágyakat a következőképpen osztál yoznatjuk:

I» A nyomás iránya szerint meg különbőz tétünk:
1»/ hordozó - csapnyomás radiális és
2»/ támasztó csapágyakat - csapnyomásiái is

II» A tengelycsap és a csapágy között fellépő súrlódás szerint
a»/ sikló csapágy - csúszó súrlódás
b»/ görlő csapágy - gördülő súrlódás
<*/ golyós csapágy
/ó/ görgős csapágy.

1»/ Hordozó csapágyak»

A hordozó csapágyak felosztását az alaplemez helyzete és a 
csapagy szerkezete szerint végezzük» *

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



- 79-

L______________
to— U-».

122 ábra.

L-4d 
V«O«Ch»X
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temetóhur

MOpqgfc kt'iyCmekur

KupCioiohói-

nyomónké

napjaié fedél

HOf>4AClotárt4u

Ihnyeme u>a^oQy

álhfciíaci*w

lendkerék

12.8. ábra.

/29. ábra

12 bábra.

/30. (fara,

Stábra.
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Az alaplemez szerkezete szerint ismerünk ájló /128,sz,ábra/, 
fali /129,sz,ábra/ és függő csapágyat /13o,sz a csapágy szén-
kőzete alapján pedig osztatlan vagy és osztott'vagy
fedős-csapápyat,

a, / Sikló csapágyak,

A szemcsapágyak öntöttvasból, egyetlen darabból készülnek, & 
csap a csapágy megmunkált furatában forog. Kisebb fordulatszámú 
tengelyeknél használják. Csak végcsapoknál használhatják, mert a 
tengelyre úgy kell felhúzni. Hátrány — - ' ” " ' ’ ’
kopik, uj csapággyal kell kicserélni 
fúrás után perselye.

Az osztott csapágyak főrésze; acsapágyh— __ 
A cswáguház részei; a csapágy-törzs, a fedél, af 
ro k, az al api emez, rögzítő csavarok, olajozó nyilán 
tott csapágyat tüntet fel a 132, ábra,

A osapágworsely rendesen bronzból, két darabból készül, A 
perselyen az oldalirányú eltolódás ellen peremek, elfordulás ellen 
pedig középen hengeres nyúlványok vannak, A perselyek belső felül 
Jetén hossz- és kereszt irányban hornyokat képeznek ki, A hornyolás 
azért szükséges, hogy a perselyek bélésére alkalmazott u,n, fehér­
fém /kompozic io/ a. perselyben jól tapadjon, A fehérf ém ónt, ajiti- 
mont, s rezet tartalmaz, A fehérf émbéles meg akadályozz a a perse­
lyek kopását, mert a csapágy perselyben forgó csap közvetlenül cd 
fehérfém-persellyel érintkezik és forgássá, közben ezt or könnyen 
pótolható részt koptatja,

A csapágyperselyeken olajoz ó-nyílásokat és az olaj vezetésére 
furatokat, vájatokat helyeznek el,

A normál csapágypersely alakját a 133, ábra, a Sellers-csapá- 
gyak perselyalakját pedig, cd134, ábra bünteti fel, A Sellers-csap- 
ágyak perselye közepén két gömbfelületen támaszkodik a csapágy­
törzshöz, 111, a fedélhez, A hosszú csapágupersely ilyen elhelye 
zés mellett a tengely kisebb-nagyobb mozgását követni tudja,

b, / Gördülő csapágyak alkatrészei a futópályát képező gyűrűk 
és a ketrecben /golyókosár/ vezetett golyók, Hl, görlők,

A gördülő csapágyazás elve, hogy a csapnyomást a csap körül 
kialakított megfelelő pályán gördülő golyók, 111, görgők fogják 
fel, A futópálya és a gördülő elemek között tehát surlóáá.-
sl ellenállás lép fel és az ellenállás kisebbn mint a sikló csap­
ágyaknál fellépő csúszó súrlódási ellenállás,

A gördülő csapágyak előnyeit az alábbiakban foglalhatjuk ösz- 
sze;

1, / A terhelés és sebesség ingadozása nem befolyásolja a gör­
dült súrlódás értékét,

2, / a gördülő csapágyak olajfogyasztása csekély,

tengelyre úgy kell felhúzni. Hátrányos az a körülmény, hogy ha ki­
kopik, uj csapággyal kell kicserélni, vagy a kopott csapágyat kt- 
fúrás után perselyezni kell /131, sz, ábra/,

Az osztott, csapágyak főrésze; a csapágyház és csapágypersely, 
fedél kötő csava- 
as. Szabályos osz-
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3. / a gördülő csapágyak méretei a megfelelő sikló csapágyak» 
kai Összehasonlítva kisebbek & ezért felszerelésükhöz kisebb he­
lyet igényelnek.

4. / a gördülő csapágyak karbantartása egyesem.

Ab előbb említett előnyökön kívül azonban vannak a gördülő 
g sanda Laknak hátrányos tulajdonságai is:

1. / Lökésen terhelésekkel én szennyeződésekkel szemben érzé» 
kenyebbek a sikló -csapágyaknál,

2. / blzomos körülmények között /nyakcsap/ nehezebben szerel­
hetők, mint a eiklőasapágyak,

é görMő^sgpdgyg^t általában ott alkalmsuk , ahol
1. / a terhelés és a fordulatosam gyakran változik és
2. / ahol kis fordulatosam mellett a csapágyra nagy terhelés 

hat.

A gördülő»p8apáayak legjobban igénybevett, legkényesebb ré­
sze: a golyók /görgők/ és a gyűrűk almára csiszolt edzett acélból 
/chromacél/ kossülnek.

A ketrec anyaga laguabb, mint a golyók és gyűrűk anyaga, ál» 
tolóban sárgaréz, broz, folytvas, vagy fblvtaoél. A lágwtbb a» 
nyagu ketrec tehat nem tudja koptatni a gördülő elemeket,

A ketrec készült sajtolt vagy öntött fémszalagokból, össae» 
szegecselt lemezekből, vagy kifúrt tömör gyűrűkből.

Radiális golyósasapágyak.

1*/ va9R két sorú ferdehatásbonalu golyósba sáp ágy, As 
SSltí^ccM/ígyr^l a golyók futófelületének kiképzése olxan, hogy 
a golyók által átadott erő a tengellyel hegyesszöget alkot. Az 
V* ffrde hatásvonala miatt ez a csapágy nagy tengelyirányú erők 
felvételére alkalmas, /135, es. ábra./

. golyóscsapagy a tengely helyzetének elmozdulásait
még változótengelyirányú megterhelésnél is kis határok kösött 
tartja, Rnnek a csapágynak az alkalmazása különösen előnyös olyan 
esetekben, amikor a tengelycsapot két pontban kellene megtámaszta- 
5Í* **/ 06ak csapágy építhető be a helyszűke miatt. /136. sz.

goltióscsapáay, A külső gyűrűn kevő két futó» ' 
horony felülete homorú gömbfelület. A csapágy a tengelynek a osap»
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132. dóra
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ágyháshoz viszonyított kisebb elhajlásával szemben érzéketlen, 
ffvorBláratuB naglpontcsságu tengelyek csapágyazása önbeálló go- 
lyósű sáp ágyak kai történik, /138» ábra»/

4»/ Vállcsapágy, 4 válla sáp ágyat nagy fordulatszámú tenge­
lyeknél használjuk, A külső gyűrű futópályája egyik oldalán hen­
geres, ezért csak kisebb terhelések eseten alkalmazzák» A külső 
gyűrűk oldalirányban történő behúzása igen könnyű és emiatt sze­
relése egyszerű,” /139» sz, ábra»/

/3 / Radiális görgős csapágyak,
1, / Hengergörgős csapágyak» .4 görgőket az egyik, esetleg ■ 

mindkét gyűrűn kiképzett vádiak vezetik, A mindkét gyűrűn alkal­
mazott váll csekély tengelyirányú erőknél vezető csapágyként va­
ló alkalmazását teszi lehetővé» 4 hengergörgős csapagyakat nagy 
terheléseknél, magas far állatsz ám mellett használják» /.’'

2, / Kuppörgős csap^ygk, A. görgők és 
kúposán kiképzett, A kujfgcrgős csapágyakat e'gyidőben fellép 
garirányu és tengelyirányú-erők félv ételére alkalmazzák, de 
dig &gy ellenkező tenge. yirányú erők felvételére alkalmas csap­
ággyal együtt építik be azokat, /141» sz» ábra»/

3»/ Szférikus görgős csapágyak» Ezek önbe álló-csapágyak» - 
Hasonló esetben alkalmazzuk őket, mint az önbeálló golyós csap­
ágyakat, /142» ábra,/

■ *%•/ Támasztó csapágyak»
A támasztó csapágyak vízszintes, vagy függőleges helyzetű 

tengelyek tengelyirányú megtámasztására szolgainak,
a»/ Sikló csapágyak.
Vízszintes helyzetű tengelyek támasztására a fésüsasapágya­

kat, függőleges helyzetű tengelyek megtámasztására pedig a talp­
csapagyakat használják»

b,/ Axiális golyóscsap ágyak»

Az axiálls golyóscsapágyaknál a futópályák a tárcsák hom­
loklapjain vannak kiképezve,

1»/ Egyfelé ható axiálls golyósa sapágy, Csak egyirányú ten- 
gelymen&Gtterhelések felvételere alkalmas» /143» sz, ábra"/

2,/ Kétfelé ható axiális goit ősesapágy» Az alsó és felső ■ 
tárcsát fészektárcsának, a középső tárcsát, melynek mindkét ol­
dalán hornyok vannak, tengelyiére sónak nevezzük, /144» szf ábra»/

használják, /14o, ábra»/
a gyűrűk futófelülete 

wuidőben fellépő au* 
f mint
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k gördülő csapágyak megválasztása»
Kisméretű, nagyfordulat száma tengelyek csapágyazását golyós­

csapágyakkal, a nagyméretű és nagy terhelésű csapágyazásokat pe­
dig általában görgős csapágyakkal végezzük.,

A gördülő csapágyak nagyságát befolyásoló főbb tényezők a 
következők:

1,/ a csapágyterhelés iránya és nagysága,
V»/ a csapágy szükséges élettartama, , , . - . 7 *
£./ a terhelés esetleges irányváltozását és a fordulat szám»

Gyolyóscsapág^ak méretezése»
A golvós-csapágyak méretezését a golyós csap ágygyárak műszaki 

szolgálata által kidolgozott méretezési táblázatokkal, képletek­
kel szoktuk végezni» A méretezést megelőzőleg a csap ügyfajta ki­
választásánál az üzemi követelményeket tartjuk szemelőtt» &zek 
ismeretében döntjük el, hogy milyen tipusu: golyós, illetőleg 
görgős csapágyra van szükségünk»

A méretezésnél uj fogalmakkal kell meg ismerkednünk» A mére­
tezést általában nem a szokásos szilárdságtani feltételek kielé­
gítésével végezzük, hanem figyelembe vesszük az anyag kifáradá­
sát» Lényeges, hogy előre meg tudjuk állapítani, hogy a csapágy 
milyen hosszú ideig, milyen nagyságú terhelést tud felvenni, te­
hát kicseréléséről mikor kell gondoskodni» Éppen ezért a magas­
fordulat számmal biró csapó&yak méretezésénél az anyag kifáradá­
sát vesszük alapul és áj9tuaban csak az álló és lassan forgó 
csapágyaknál méretezzünk szilárdsági alapon»

Méretezési alapfogalmak»
Az élettartam az anyag kifáradásáig megtett körül fordulások 

vagy al 1 ánüő'förSülatszám esetén az eddig eltöltött üzemórák szá­
ma» Az élettartamot, tehát a megtett körülfordul ások számával 
/Ly/, illetőleg állandó fordulat szám mellett a megtett üzemórák­
kal /Lh/ fejezzük ki» A két érték között az összefüggést az a- 
lábbi egyenlet mutatja:

Ly - 60 » n » » lo' , ahol n/perc a fordulatszám»
A terhelés és az élettartam közötti összefüggést a dinami­

kus al apteherbtrás mutatja» A dinamikus alapteherbizás az a ter­
melés kg-bán, amely mellett az életmátam 1 millió kö rül fordul ás» 
A csaoagy tényleges terhelése, élettartama és a dinamikus alap- 
teherbizas között az összefüggés:

C - P . kg.
A képletben: C - dinamikus alap teherbírás, kg.

P - a csapágy tényleges terhelése.
Lp - a csapágy élettartama millió körülfordu-

1 ásókban kifejezve»
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A fenti egyenlet még így is írható;

C ~ P * f #
j_ _

ahol f - \I>N> as u°n° teherbírási tényező# f értéke# - mivel ér 
gyakorlatban a fordulat szám általában állandó# - az üzemórákkal 
kifejezve; #____________________

f - \|őO o n * Lh * l(f6

f és L$ értékei pl*
Személygépkocsinál; Tehergépkocsinál;

f f ^h
ő,7 5o 4# 6 loo

Ha a fordulatszám kétszeresére nő# akkor az üzemórákban kife­
jezett élettartam a felére csökken# viszont a f élfordulat szám mel­
lett az élettartam kétszeresére növekedik* A terhelés változása az 
élettartamot lényegesen befolyásolja# mert amíg kétszeres terhelés 
mellett az élettartam a nyolcszorosára csökken# addig félterhelés­
nél az élettartam nyolcszorosára növekszik*

Lassú forgást végző csapágyaknál /pl* fordító-korong/ ér- 
teke gyakorlatilag - 0 es emiatt a dinamikus alap teherbírás egyen­
letéből P értéke végtelenre adódna* Lassú fordulatszám esetén 'azon­
ban az élettartamnak nem az anyag kifáradás# hanem a gördülőtestek 
alakváltozása szab felső határt* 8tattkus alapteher'btráznak azt a 
kg-ban meg dott terhelést nevezzük# amely melleit a gördülő elemek 
felületén a maradó alakváltozás kisebb# mint a gördülő test átmé­
rőjének o#oool-része* A lassú fordulat számú csapágyakat a követke­
ző egyenlettel méretezhetjük; ■

~ P° ° so
A képletben; p0 s statikus terhelés*

s0 ~ biztonsági tényező*
s0 általában « 1, ha nagy terhelések mellett a csapágy csak 

időnként mozog# akkor so « o^5 és lengőmozgás esetén s0 s o#H5* 
A dinamikus és statikus alap teherbírás között elméleti összefüggés 
nincs* A dinamikus teherbírás az anyag kifáradását# a statikus au 
lapteherbirás pedig a maradó alakváltozások nagyságát veszi figye­
lembe* ' •

A csapágyak terhelése általában igen változatos# tehát egy­
idejűleg többirányú# különböző nagyságú# és váltakozva jelentkező 
erők működhetnek* Egyenértékű terhelésnek azt a képzelt# tisztán 
sugárirányú terhelest nevezzük# amelynekhatására a csapágy élet­
tartama ugyanakkora, mint a ténylegesen működő erők mellett*

Ha a terhelés sugár- és tengelyirányú összetevőkből áll# ak 
kor az egyenértékű terhelés nagysága;

P - X * Frf- Y * Fn
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A képletben: Fr « a terhelés sugárirányú összetevője, 
*^a = « tengelyirányú erőhatás,
X és y - a forgásig Hl» axiális tényező»

Lassú fordulatos fa mellett az u»n.
helést~számítjuk ki». 4 statikus egyenértékű térnél és ugyanakkora 
alakváltozást okozna, mint a ténylegesen működő erő»

■ űa a terhelés változik, akkor az élettartam az alapegyenlet 
szerint, a terhelés harmadik hatványa szerint változik» Az 
értékü terhelés meghat árosás ónál a mértékadó foözépértéket a fel­
lépő különböző réssterhelések köbős középértéke adja msg»

: .3

= 7
& s, + r? t2 + ?; s, 

is
Az egyenletben: Fy = a fcöbös középért ékü terhelés,

Fj,’F, , F. az S, „ S, N} körülfordulás
> melletti terhelés és

Lff - az összes bőrül fordulások száma»
J. AJe1ííelé69k^H ^lsé* ki tudjuk számitanii Pl» a fognyomás 

sz^sitasokkal meghatározhatóAzonban a gépek egyenetlen 1árasaa 
stb» számításokkal előre nem állspithato meg. ezért a száiitható- 
terhelés értékét megszorozzuk az üzemtényező értékével, tehát di- 
namikuB' faktort vonunk be a számításba* ügyszintén a számítható ' 
terhelés nagysaaat növelnünk kell fogaskerék és ezijhajtás eseté- 

merfi a wrhelés a fogazas pontatlansága, valamint a szijhuzás 
miatt a számítottnál magasabb» A dinamikus tényező nagysága:

Lökésmentes üzemi gépeknél
Dugattyús gépeknél
S^Ős lökések esetén

fu s ieo - i,y 
fü 9 1»^ “ 1,5 
fü s 1»5 - 8

4 többletterhelési tényező pedig:

precíziós fogaskerekeknél 
közönséges w 
éksz ijhaj t ásnál
lapos szijhajtás feszitő görgővd 
f " közönséges K

fk - i,o5.-ia 
fk » - 1,’5
A 88 “ ^5
f © ü95 - S9o 
fk « ds 5 -5,o

a

p»ff

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



— 89 -

A csapágyak fordulatszámú a terheléstől, a kenőanyagtól és 
a hűtés minőségétől függ elsősorban* J legnagyobb fordulat számot 
a megengedett üzemi hőmérséklet befolyásolja* 4« üzemi hóméra ék- 
let a súrlódástól függ, s mivel a csap ágy súrlódás igen kiosl, a 
gördülő csapágyazás Igen magas fordulat szám mellett használható. 
1 megengedhető legmagasabb fordulat számra vonatkozólag lo mm-nél 
vastagabb tengeliasapQk esetében az n* dy érték nyújt tájékoz- 
tatást0 A szorzatban & a csapágy percenkénti fordulat száma és dy 
a csapágy közepes átmérő^®, vagyis a belső és külső gyürüátmérő 
számtant közepe* n * dL szorzat értéke pl* önbeálla goluós^ 
csapágyaknál ooo.ooo* A szorzatból kiszámítható fordulat számnál 
magasabb fordulatszámoí alkalmazni nem előnyös, mert a megnöveke­
dett hőmérséklet mellett a csapágy teherbírása csökken. Amíg pl* 
125 fok C üzemi hőmérséklet mellett a teherbírása 5 fr-k&l, addig 
Ü5o fok C mellett már 4o /-kai csökken és figyelembe kell ven- 
nünk azt is,, hagy az egyszer már felhevült csapágy később, a le­
hűlés után sem nierl vissza eredeti keménységet, tehát a keleté­
nél jobban felmelegedett csapágy teherbírása egyszer és minden­
korra kisebb lesz*

Csapágyfőmére lek*
4 jelenleg érvényben levő nemzetközi szabvány szerint a 

csapágyakat több palást-átmérősorban gyártják és minden egyes 
ÍaTást-átmérősorban többféle szélességű csapágyat készítenek* 

Inden furathoz tehát több szabványos palástátmérővel, illetőleg 
azon belül többféle szélességgel készülnek a csapágyak* A méret­
sort két számjeggyel jelöljük* Az első számjegy a szélességsort, 
a második pedig a palást átmér Ősért Jelenti* oo,o2. A leg­
többet használt méretsozak vázlatát a 145* sz.* ábra mutatja.

A csapágy szabványos jelölése q /következő' Az első szám, 
esetleg betű a csapágy fajta, a másául k két számjegy a szabod- 
nt08 méretsorozat, az utőLso 1 vagy 2 számjegy pedig a csapágy 
furutmérete* Pl'* y 29 38* 9 * csapágytlpus^ 29 » szabványos 
méretsorozat, 38 « furatméret*

A csapágyak tengelyirányú rögzítése.
A belső gyűrűket legtöbbször biztositó lemezzel ellátott 

tengelySnyfwr^gzTtik* A biztosítás úgy történik, hogy a biz- 
tositóiemez egyik fogát az anya rászorltasára szolgáló Kulcs ki­

ábra*/ Ha egymástól nem nagy 
engelyen, akkor a közöttük levő 

~ _____ ____ _ ,__  . ^yt alkalmaznak* /147* ábra*/
A belső gyűrű rögzitásfera használják a lehuzóhüvelyt és a szőri*- 
tóhüvelyt* A lehuzóhüvel't blztosltólemtizzel és anyával biztosít­
ják /148* ábra/* A szórttóhüvelu felhasltott kúpos hüvely. Biz­
tosítását ennek is 18o mm átmérőig biztosi tólemezzel és anyával 
végzik* /149* ábra*/

. 4 külső Qlförük a csapágyfészkekben támaszkodnak és aszerint,
a külső -gyűrű a fészekfuratban milyen szorosan illeszkedik, 

Megkülönböztetünk laza-csapágyakat és szoros^ llleszkező csap­

vágásba behafl ltjfkf/146. szZ 
távolságban két csapágy van a 
távolság biztosítására távhüvelyt 
4 belső gyűrű rögzít ás ára használ
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ágyakat» Pl° ha ugyanazon tengelyen %öbb csapágyad kell alkalmaz­
nunk, akkor csak az egyik csapágy külső gyűrűjét szabad tengely­
irányban rögzíteni, a többi csapagyat laza csapágyként kell ki­
képeznie

Tömi tő- és kenő-berendezések»

A csapágyak kenését zsírosássál vagy olajozással végezzük» 
A tömítés célja az, hogy a gördülő-csapágyazást megvédjük a kop­
tató- és szennyező anyagoktól. Olajkenésnel ezen felül még a tö­
mítésnek az olaj elszivárgását is meg kell akadályoznia»

“ 4 15o» számú ábrán a közismert tömítési módokat láthatjuk» 
A nemez-tömítőgyűrűket kétharmadrész meleg hengerolaj, egyharmad- 
rész faggyukeverékben kell áztatni» Szokás egyidejűleg két nemez™ 
gyűrű használata» ,4 tömítés elé alkalmaznak védőgyürüket is» Ma- 
?as fordulatszámú tengelyeknél pedig nemezg^ürük nélkül 1 ab ír int­

ömi t és alkalmazása előnyös» Olaj kenés eseten a tengelyen levő 
esztergált hornyok, illetőleg a tengelyen együttforgó gyűrűk a i 
centrifugális erő következtében az olajat visszaröpítik a csap­
ágyházba megfelelő gyűjtőcsatornán keresztül»

A csapágyak kenését kenőanyaggal és kenőberendezés segítsé- 
?ével 'végezzük» A kenőanyagok növényt, vagy ásványt eredetű o- 
ajok és zsírok. 4 jó kenőanyagtól megkívánjuk, hogy

1»/ víz-, sav- és idegen szennyező anyagoktól mentes legyen^
2»/ legyen állékony, tehát besürüsödésre, olajktvállásra, 

gyantásadásra ne legyen hajlamos és ragadóképessége megfelelő 
legyen,

3./ az olajok lobbanáspontja. Illetőleg a zsírok cseppenés- 
pontja a legnagyobb üzemi hőmérséklet felett legyen»

A növényi eredetű kenőanyag kénsavval tisztított és a ttsz- 
tttÓsav maradékaitól mentesített, általában ásványi olajjal ke­
vert repce-, napraforgóolaj»

Az ásványi eredetű kenőanyagok a petróleum gyártásánál 
visszamaradt finomított termékek» A csapágyzstr kápcium, alkáli 
vagy nátronzslr» Tiszta növényi, illetőleg állati zsírokat még 
jó zenőtulajdonságuk ellenére"sem alkalmazunk, mert ezek könnyen 
avasodnak, Vészáradnak.

Alacsony fordulat szádoknál közepes ví^kozltásu olajokat, 
magasabb fordulat számoknál, tehát általában magasabb üzemi hő­
mérsékletnél, magasabb viskozitásu olajokat kell alkalmazni» Az 
alábbi táblázatban a megadott üzemi hőmérséklet mellett szüksé­
ges biztosítás értéke a szokásos 5o fok C-ra vonatkoztatva van 
összefoglalva» A táblázatban cSt - centistock, E° - Engler-fok, 
R" • redivood másodpercek és S"' - Sayb olt-másodpercek, az olaj 
viskozltás használatos egységei»
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Szélességsorok
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fáS.ábra.

^9 ábra.
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Ü’Zábra

154 ábra.
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Olaj vis koz it ás»

Üzemi hőmérséklet
C°

Szükséges olajvlszkozltás 5o fok C-nél
aSt R" S"

5o 7 1,55 45 49
4o 8,5 1,7 ■ 47 54
5o 12 2 58 66
6c 17 2,5 75 86
7o 5,5 lo5 12o
8o 36 4,7 145 164
9o 5o 6,6 2o5 252

loo 7o 9,2 284 525

A csapágyak kenését különféle kenőberendezésekkel végzik? A 
kenés lehet időszakos, állandó és csak as tizem tartama alatti» I- 
dőszakos kenés pl»'a kézi-zslrozás, amit zsírozó préssel végzünk? 
Állandó kenés a kenocos olajozás» A Henry-féle csepegtető olajzó- 
nil az olajoSas csak az üzem tartama alatt történik? Az olajveze- 
tő nyílást D tüszelep nyitja, illetőleg, zárja,. K emeltyüs gomb füg­
gőleges helyzete mellett az olajzó kenést végez» A vízszintes hely­
zetében pedig a kenés szünetel /151? ábra/» A golyóscsapágyaknál 
alkalmazzák az olajfürdőa^kenést és az olajköd-kenést» Az olajfür^ 
dős kenésnél as olaj szint általában a legalsó gördülőtest közép­
pontja alatt van és magas fordulatszám esetpben az olajszintet o- 
Igán alacsonyra kell tartanig hogu az olaj közvetlen a csapágyba 
ne tudjon bejutni» Az olaj köd kelésnél a nyomó légvezetékből érke­
ző levegő a nyomás szabályzó szelepen megy at». A o,5-l kg/cm2 nyo­
másra lecsökkent levegő a b szűrön át a c porlasztóba kerül» Itt 
történik az olaj hozzákeverése és a porlasztóból csövek szállítják 
a keveréket a csapágyakhoz» Az olajköd nem gyullad és attól elte­
kintve, hogy a tömttoréseken keresztül olajjal kevert levegő távo­
zik, egyéb hátrányos tulajdonsága nincs /1'5/ 'ábra/»

Gördülő csapágyak beépítése»
A csapágyakat közvetlenül a beépítés előtt vegyük ki eredeti 

csomagolásukból» A csapágyakat roszadmentesitő anyaggal vonják 
be és ezeket csak nagy fordulatszámú kisfuratu csapágyaknál 
kell eltávolítani» Ha a rozsdamentesitő anyagot benzinnel kimos­
tuk, aknor a kimosás után azonnal a csapágyakat be kell zsírozni» 
Á belső gyűrűket a tengelycsapokra csőformaju szerszámmal kell 
felerősíteni /155»ábra/» A kosárra vagy a gyűrűre közvetlen 
ütéseket mérni nem szabad» Szoros illesztésnél a csapágyak belső 
gyűrűjét 7o-8o fok C hőmérsékletű olajfürdőben kell előmelegí­
teni és a gyűrűket melegen kell felhúzni» A szerelés után a csap­
ágyakat be kell járatni, a bejáratás alatt pedig a csapágyakat 
lehallgatjuk» A lehallgatás úgy történik, hogy csavarhuzót szo­
rítunk a csapágyházhoz, a csavarhuzó nyelét pedig a fülünkhöz» A 
fütyülő hang hiányos kenést, az érdes hang pedig szennyeződése- 
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tort Jelent, Acsapágy kiszerelését a szerkezeti rajz alapján toll 
elvegezni és a kiszerelt alkatrészeket olyan sorrendben Helyezzük 
el6 ahogy azok be voltak építve*

W Szljhajtás*

^gvmásoal párhuzamos és egymástól nagyobb távolságban levőe 
továbbá egymásra merőleges kitérő-tengelyek köztit a forgómozgást 
sztjhajt aszal lehet átvinni' A szljhajtásnál a hajtótárcsát és a 
hajtótengelyre ékelt vitt tárcsát végtelenített szíj kapcsolja 
Sssse, /15$' sz* ábra*/ A ssljhattaenál a szíj kerekek é@ a pa- ' 
Iáét Jakra fektetett szíj között súrlódás lég fel és a surlóaó erő 
btzto9itjae hogy a hajtótárcsa körülforáulasazor vele együtt ha­
lad a végtelenített szíj és mozgásba hozza a vitt tárását' Azt a 
szil ágat» amelyik a hajtótárasára felfut; feszes ezijágnak, ame­
lyik pedig a hajtótárcsáról lefut: laza szíj ágnak nevezzük'

Nyugalmi helyzetben a feszes és a laza szíj ágban lévő meafe- 
szülés a Következőképpen fejezhető ki:

e .
c

8s vagy máskép

A képletben £- feszültségi viszony^ 
súrlódási tényező9 
átfogQ-fílV'

hogy a feszes és laza ágbeli megfeszülő seb 
»Utt nem egyenlő nagyok' A Hasznosítható 

kerületi erő a két szíjágban levő megfeszülésez különbsége.
S3 o/ 1] 3 p

^ttrSa 5 &sWiaJtÓ8&al a forgómozgást továbbítjuk» akkor megvál- 
a a omtrl

készültségi viszony a raozgószíjnál:

: & -0 . z
&h01 c = ‘ ‘ *

—v 100

C - a centrifugális komponenst 
^o ® kg /cm a szalag faj súlya» 
v s m/séc a szíj sebessége» 
b b cm-ben a szíj szélessége és 
a • cm-ben a szíj vastagsága'
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Kammerer kísérletei szerint a mozgó szíjnál & feszülteégl t>i- 
ssony többek között a szíj seb ess égtől la függ és gyakorlatilag:

£* *^,rl y. JU
*— -J

összefüggéssel fej eshető H»
4 képletben: a szíj tárcsa kerületén,- Átfogott iv,

pedig a súrlódási együttható*

- Sahütz kísérletei szerint a súrlódást tényező értéke a szlj- 
sebesség függvényében!

- 0,2% + o8ol2 v
• 4 szíj hajt ásnál, ha a szijtárosák különböző átmérőjüek, aki ­

kor a tengelyek különböző fordulat számmal fognak forogni* A külön­
böző tengely-fordulatszámok közötti viszonyt módosításnak, vagy 
áttételnek nevezzük* A 154* sz* ábra alapion, ha feltételezzük* 
hogy a forgómozgás továbbítása csúszásmentesen történikB a kerü­
leti sebességek egyenlősége alapján Írhatjuk, hogy;

v ■ JL.:Z.nx. . ^..:.<.,.'5«. iltua
&> • 6o

1h a
n4

>r 
e- 

e

A fordulat számok viszonyát J^á”/ módosításnak* áttételnek 
nevezzük* A fenti összefüggés alapján az átmérők és a fordulat- 
számok fordítottan arányosak*

Ha a hajtőtárosa átmérője kisebb, mint a vitt társsáé^ akko 
a meghajtott tengely fordulatszáma kisebb lesz, tehát az áttétel 
zés lassító /leggyakoribb eset/* Ha pedig a haj tót árasa átmérői 
nagyobb* mint a vitt társsa átmérője* akkor a meghajtott tengely 
forselé^eydmá ez áttételez ásnék megfelelően nagyobb lesz* Ebben 
az esetben gyorsító át tételőzésről beazélühk*

A módosítás értékének meghat ár a^ása^r feltételeztük, hogy 
a szljAÁvo'sák kerületi sebessége egyenlő* A gyakorlatban azonban ~ 
a vitl tárosé kerületi sebessége mindig kisebb, mint'.'a hajtótárosa 
kerületi sebessége* 4 tárasafelületeken a szíj ugyanis osuszik* 
4’'gwezásnak kétféle oka van* 4 rugalmas csúszás /kúszás/ a szíj 
pillanatnyi megnyúlása* T*í* a szíj a hajtótárosán össsekuzódik, 
dultt tárásán pedig megnyúlik és ennek következtében a tárcsa- 
felületen elcsúszik* Ha a hajtószijat erősen megterheljük* akkor 

'Szít - teljes hosszában megcsúszik a tára séféiül eten és ezt 
esuszásnak nevezzük* 4 szíj teljes csúszása az előbb em­

lített két osuszásból tevődik össze* A osuszásra jellemző a re- 
latlv ceuszáe /sllp/*
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Értéke;
Vf <= vz 

r = ---- , ahol a hajtőtárcsa, v„ a vitt
tárcsa kerületi sebessége és v, -v2 az u.n. lineáris csúszás.

A viszonylagos cs&szás átlagos értéke 2-3 %. Ha a slip eléri 
a lo %-ot, akkor a sztjkerekek levetik magukról a szíjat.

Amikor a szil a tárcsákra felfut, hajlít ó-igénybevételt szén 
ved. Az igénybevétel okozta hajlító-feszultség:

^h - “4" « Ei
)

A képletben: s - a szíj vastagsága,
D - a kisebbik tárcsa átmérője,
Et - az ideális rugalmassági modulusé.

Ét a valódi rugalmassági modulusé közepes értékének kb. a 
fele. Értéke bőrszajaknál looo kg/cm2. A szijhajtásnál a haji tiő- 
igénybevétel gyakran ismétlődik és ezért a szíj anyaga erősen el­
fárad. A feszi tőt árcsa-nél kuli szif hajtásnál a kifáradás mértéké­
re Jellemző a hajlitgatások óránkénti száma:

Fh s 2 . 36oo . JL_
L

* eszitőtárcsa esetében pedig, mivel három tárcsára kell a 
szíjnak felfutnia

F y — 3 . 36oo . ———

A képletben: v - a szíj sebessége m/sec.
L - a szíj hosszúsága.

A méretezés, szempontjából a szíjban keletkező legnagyobb fe­
szültség a mértékadó. A feszes ágban huzó erő lép fel, a kisebbik 
tárcsán pedig a legnagyobb hajlít ó-igénybevétel. A hajtószíjban 
tehát huzó- és.hajittó-feszültségek keletkeznek, vagyis

6 : TTT Ei ‘~F

A hasznos kerületi erőhöz számított huzófeszültség pedig:

A megengedett feszültségeket, valamint a szijanyagok szi­
lárdságát a következő táblázat adja:
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J se ij hajt ás néreteséee»

Anyag Rugalogseágt 
moMue^ 

^g/am
Faj sül u 

kg/ din3

l

Szakitási 
ssilárdság 
Kb/kg/am*

Megengedheti r 
terhelés 
m kg/am9-

Goe^Őóoa 
számi táskás 
, laoo^lSoQ 8oo-&6o 33- 60

SsŐr SBoo^űooo ■9,66-1,15 Őoo^Soo 3o- 60
Pamut öooo^l^ooo 1, oő^l, .1 36o^íq 3o- 60
Balata 9ooa-15ooo 0,92^0^0 éOQ^ŐQQ 30 - őo
Gumi 5oa*éldoo 2^ Ü5a^4oo 3o- 60
Selyem 5oo 1,0 6oo-7oo 60-I00

A ssijhajtás méretesése bor a tfiij kereestmetssetét és a haj 
td- vagy módosított tárcsa átmérőjét kell meghatárosnunk*

éssükséges adatok Ismeretében /teljes Ítmény, a hajtó tengely 
forMatssáma, a kerék átmérője, a sslj anyaga és vastagsága, a 

^a<®*°® seljfe szülte ég értéke es aa áttétel nagysága/ a ssijhajtáe méretes se A a következő lépésekben végessük el:

1»/ é ssijsebesség meghatározása:

„ 1 ", 
6o

Dj 2 a hajtőkerék átm* m-ben, 
»1 • s hátsókerék percenkénti fordulat- 

v • sséj sebesség m/seo
2*/ é hajtőtárosán fellépő kerületi erő:

& kk ® « as átviendő teliesi^mmsi lőeréhban,
p 9 -gr b s wtjsebes&ég m/eec,

.'o 2 ’ SBlJhajtáe hatá^ahm,,
P 3 h^Uleti erő kg-^baa..

3o/ é kerületi erő felvételére ssükséges sstjbsnewtmetsaet:

‘ _ P ® kergeti erő kg^ba»,
* TT" * n^i/^^ett ^assíl0s ^Jfassültoég

x P « ssükséges esjkeres&eetenft
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F kifej esve a szíj méreteivel:
jp s & o $ @ fi azijvaatagság om-öen /felvesszük/

b * szíj szélesség cm-ben /ismeretlen/

4, / A salj szélessége:

P b s s=x“^- « 5o <m &n s

5, / A módosított tarosa /általában a nagyobb tárcsa átmérője 
as áttétel ismeretében meghatározható:

- á o
A szíj méretezését a 155, sz, ábrán látható diagramm segít­

ségével is könnyen elvégezhetjük, X diagramm segítségével az 1 oa£ 
szíj keress tmetszet által átvihető teljesítményt /LE/ határozzuk 
meg, As Összes teljesítmény és a diagrammnál leolvasott 1 cm2 ke­
ress tmet eseten átvihető teljesítmény hányadosa megadja a szüksé­
ges szil j keresztmetszeted cm2-ben, A szil választott vastagságával 
ebből a ssijssélesség értékét meg tudjuk határosat.

4 ssijhajtás elrendezése,
Nyitott szilhajtást egymással párhuzamosan elhelyezett, a- 

zonos forgás irányú tengelyei: meghajtására használunk, /J56. sz, 
ábra,/

Keresztezett sgilhajtást párhuzamosan elhelyezett, de ellen- 
tétés forgásérHelm tengelyek meghajtásánál alkalmazunk, /157,sz, 
ábra,/

Félig keresztezett szijhajtást akkor alkalmazunk^ ha a kere­
kek középsikjai egymásra merőlegesen helyezkednek el, /156,sz, 
ábra,/

A gazdaságos szíjhajtás feltételeit az alábbiakban foglal­
hatjuk össze:

1»/ A tengelyek távolsága /T/ megfelelő, ha

2, / A módosítás megfelelőt ha értéke á ^5

-■ -- ”T

Nyitott Félig keresztezett Keresztezett
sz i j h a j t á @ n á 1

V
0 

6s T 2o b T < 2o m

3, / A módosított /vitt/ tárcsa átmérője Da ~ 5o.s, ahol 
§ a ssij vastagsága.
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160. ÓbrQ.

156 ábra
157 ábra.

159 ábra.
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4./ A szíj szélesség# b = o,5 m

A hajtószíj.
Bőrszíjak. Általában fiatal ököbbőrt használnak. Legértéke­

sebb a Kát középrészből készült szíj. A. bőrt hasítás után cserzik-, 
maid nyújtják, azután megfelelő formára vágják, egyengetik, a vé­
gezet leélezik és a bőrdarabokat összeragasztják. A krómcserz ési - 
szíjak igen hajlékonyak, meleggel, nedvességgel szemben ellenállót-, 
ak.

Textil szí jak, A vetülék pamut, a láncfonalak anyaga teveszőr, 
kecskeszőr, Pamutszijakat leginkább szállt tóhevedere lenéi alkalmaz­
nak.

Balataszilak. Pamutszövetből készülnek és balatával impreg­
nálj aÍt^vaTan^nt~'ragasztják a szíjakat.

Gumiszt-jak. Gumival impregnált réteges pamutszövetből készült 
szil. Olajra igén érzékeny, de előnyösebb, mint a balata-szij, meri 
egészen 7o° C hőmérséklet mellett is használható.

Szíj kötések.
Legjobb sziikötés a ragasztás. A ragasztásnál ügyelni kell 

arra, hogy a leélezett szijvég a forgásiránnyá! egyező irányban 
álljon /159. ábra/. Lehet a szijvégeket varrassa! összeerősiteni. 
A leélezett szijvégeket lapos szíjszalaggal varrják, vagy külön­
böző kapcsokkal kapcsolják össze. A 16o. sz. ábrán varrással, a 
161.sz. ábrán jpedig kapcsokkal egyesített szijvégeket látunk. 
A kapcsok köze vastag bérhurt húznak.

A lapos szijhajtásnál a használatos szíj vas tagságok:
Egyszerű szíj: 4- 8 mm
Kettős szíj: 8-lo "
Hármas szíj: 12-15 "
Négyes szíj: 16-Lo "

A szíj szélességét számítással határozzák meg, a maximális 
szijszélesség o,5 m. A szíjak hajlékonyságát zsirozással bizto­
sítják. Évenként legalább egyszer a szíjat nedves ronggyal le kell 
törölni és halzsirral, vagy halzsir és marhafaggyu keverékével be 
kell kenni. A giantázás csak pillanatnyilag segít, a szíjat töré­
kennyé teszi, ezért használatát kerüljük. Az ásványolaj alkalma­
zása szintén káros. A szíjnak a szíj kerekeken feszesen kell fe­
küdnie. A feszességet többféleképen biztosíthatjuk. Ha mód van 

már a gépek alapozásánál az egyik gépet eltólhatóan kell ala­
pozni /162. sz. ábra/. Ha a tengelytávolságot nem tudjuk változ­
tatni, akkor bizonyos idő múlva, a szíj meglazul és ezért a szíj­
ból ki kell vágni egy darabot és újból össze kell erősíteni. A 
használaton kívül helyezett szájakat a kerekekről le kell venni 
es azokat felfüggesztve kell tarolni.
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ggIJkerekek aserkesgta °
' A esijkerekek lehetnek táreeó&sft, »agfr küllősek* á. kerekek- 

ré®S@l: OS & 4®®$®?%, ® küllők, llle&w Ss^®@« 4 s^yio® 
bek fábóle é©®ó©«olt va@Ml„ öntöttvasból késsülnek /163i»Mro/. 
A sstjkoosoruk ssélességát különféle ssljssélességek esetében as 
alábbi tábkásat adatat adják:
b3o4o5o 60 7o 85 loo l#o 14® i $&& 55® 4&@ 450;%

Koraestesett saljhajt&s esetében a kossorusaélesség értéke 
85 $-toal nagyebbo A küllők rendesen ©USpSto® hereeatmetsaetben 
késsülnek és as agyba le kerekítéssel mennek át, A küllők saáma: 
4, 6» 1®°

A ssijkerekeket a tengelvre felé keléssel erősítjük, Ha a ama. 
hagÓpét Usemkösben a saijhaltásrol le akarjuk kapasoinlfi akkor a- 
traneamtssslótengelyen a fel ékelt hajtókerék mellé üresjárata le- 
sa kereket sserelnes fel, Ha a ssljjat a sstjváltóval a fel ékelt 
herékről áttoljuk @ laaa kerékre, s a forgó mosgás továbbítása 
megostlnlk'

" ' Kőtélhaj lóét nagjj tengelytávolságoknál /18-115 m/. valamint 
akkor ha & esükseges ssljasélesség meghaladja a o,5
m^tö A hajtÓUtél gásmkás sserkesetU» A kötelek a sötéltárosán 
kiessiergályosott Mrngokban fekéssnekB de a horony fenekével 
nem érintkesnek /164osso ábra/» A kenaerkőtelek adatait as alábbi 
táblásat tartalmassá»

Miután a több kőtélből álló hajtásnál as egues köteleit feew® 
ssusága sbhasem lehet pontosan egyenlő, 1-8 kötéllel többet al« 
kalmsBnak» A. társsán felfutó kötél hús6- és haltó-lgénubseételt 
ssswsdo A hajtó igénybevételre való tekintettél a wt^.táraea 
legkisebb átmérője s 8 s 5o d» ahol ndn a haj tóköt én névl@g&@ 
&tmMj,e»

^enderkötelek megengedett igényűévé teles
Átmérő 
viuas- 
tagság

8 évle- 
gos ke~ 
remi 
metsam

i i
«

Massnos feszültség: é>

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ - 
t

8gu kötéllel átvitt
serül ett erő:

sm Ü®3 kgM kg/om2 kg/om* kg kp
85 85 4oQ 6 7 B 89 w 59•5o 87 6,9 6 7 B 41 48 5555 ■58 9.7 6 7 8 58 68 78do 56 18o 6 6 7 8 76 88 lal<é5 éo 16,0 6 7 8 96 118 1885o 45 8o.o 6 7 8 18o 14a 16o
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Klaebb tengelytávolságoknál, ahol már a lapos szljhajtás 
nem megfelelő, ékes i,lakat alkalmasnak» As ékszíj szerkezetét a 
165» se. ábra mutatja. Akül s ő húzott részen gumiba ágyazott cord- 
fonyalak, a belső nyomott részen pedig rugalmas gumibetét van» 
Aa ekszijhajtásnálru Súrlódást növeli a korong es a szíj oldal- 
felülete között fellépő ékhatás, /166» ábra/, ezért as ékszíjak­
nál a valódi csúszás értéke minimális. Az alábbi táblázatban ás 
ékestjjal lényegesebb adatait foglaljuk össze:

1.6 2.8 5 f 8 14 '22.5 56 45 56 9o 14o 225
Horony» b c nélyslg ö 5 6. 8 9 12 15 19 21 24 28 56 45

® 5
f S

6
7

7
9

8
12

lo
15

15
19

1T 
24

18
26

2o
So

24
58

51
46 85

5

Legki- ■ 
88bb 
sépáA

4o 5o 65 9o 125 18o 2oo 24e 515 45o 65&

Dm értéke 56
z M© 4o

/i-nél

71
56
4o

8o 
6Ö 
5c

112 15o
8o 118
65 9o

2oo
16o
125

265
212
18o

515
25o
2oo

575
5oo
24o

5a o 
4oo 
515

71o looo
56o 8oo

A táblázat jelöléseit a Iffl. ss. ábra tünteti fel» Ékszithaj- 
tásnál a bzlj keréken legfeljebb 15 drb ékszíjjal szoktak alkalmazni»

Kötélhajtásnál, valamint az ékszijhaltásnál a méretezést táb-- 
lábatok könnyítik meg» A táblásaiból kiválasztunk egy megfelelő kö- 
*él- vagy ékszíj-keresztmetszetet és kiolvassuk a keresstmeteset­
tel átvihető kerületi erő nagyságát. Az összes kerületi erő és as • 
egu keresztmetszeten átvihető kerületi erő hániadosa megadja a szűk» 
séges kötélszíj számát.

A 168. sz. ábrái fogazott ékszíjat ábrázol. A fogazott ékszíjak 
hajlékonyabbak, de a hasznos keresztmetszet kisebb.

Gázhajtásokat párhuzamos tengelyek csúszásmentes hajtására 
ÍÍJalTMffí^’ A hajtőlano lehet esapos és fogaslánc*Csapos-íánaa- 
kat kisebb sebesség mellett alárendelt célokra használjak. föaguobb 
whelések és sebesség esetében görgős-lánc okát kell alkalmazni. 
Wrg ős-lomokkal lo-2o m/seo sebesség mellett is nagu terhelést 
l^nk továbbítani. Kisebb teljesítmény esetében azáttételezési 
viszony lo, közepes térj e sít menynél 7, nagyobb teljesítménynél 6.

husóerőjs centrifugális erő terheli. a mére- 
lezésnél tehat a mértékadó legnagyobb terhelés a két erő összege. 
4 hajtólancokat 15-^oszoros biztosításra méretezik. &
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A fogasláncok fogazott lemezekből állanak» A fogazott lenesek 
a lánc kerék fogközeibe zajtalanul illeszkednek bele és a láncok 
közepén, vagy két szélén vezetőlemezzel vannak ellátva» Uj és hass-» 
nált fogazott lánc elhelyez kedés ét a lánckeréken a 169» az» ábra 
mutatja» Ha már a fogaslanookat a pontos kivitelű görgősláncok 
mindinkább kiszorítják»

Surlódó kerekek /fiörzs kerekek/»

Köselfekvő, egymással párhuzamos, vagy egy síkban szög alatt 
hajlő tengelyek meghajtását surlódó kerekekkel lehet végezni» 4 
surlódó kerezeket általában akkor használják:

1»/ ha a forgómozgást a kerekek eltávolításával akarják meg­
szüntetni,

2»/ ha a tengely fordulatszámát üzemközben változtatni kell,
3»/ ha nem akarják, hogy az egyik tengely hirtelen szögsebes­

ség változása a másik tengely forgását befolyásolja»
A surlódó kerekek alapeseteit a 17o» sz» ábra mutatja»
A surlódó kerekeknél a kerekeknek egymáshoz való összeszorl- 

tá&a következtében a kerületen P *. Q surlódó erő lép fel 
/171» ábra/» Ha feltételezzük, hogy a tárcsák felületén nincsen - 
csúszás, akkor a két tárcsa kerületi sebessége egyenlő» A módosí­
tás a tárcsaátmérők és fordulat számok viszonyából határozható meg, 
tehát:

4 na■ .—i.itnrc ■ S m.im—® Q 
Dz n,

A nagyobbik tárcsa tehát a módosításnak megfelelően lassabban, 
a kisebbik tárcsa pedig gyorsabban forog» P surlódó erőt a szorító 
erő és a súrlódási tényező nagysága befolyásolja» A súrlódási 14- 
nyező '&r&éket a következők:

Öntöttvas öntöttvason: o,l - o,15
” bőr. papír: o,15- o,3o
* aszbeszt: o,3 - o, 5
” fa: o,2 -o,3 !

Q nyomóerő a csapágyazást veszi igénybe» A dörzskerék-haj tás­
nál a hatásfok általában ® o,9o»

Fogaskerekek»
Fogaskerékhajtást akkor alkalmazunk, ha azt akarjuk, hogy a ' 

módosítás állandó értékű legyen» ismerünk homlok-kerekekét és kúp- 
kerekeket»
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lo Horni okkere kék .

A homlokkerekek ráesel’ az agy, a fogakkal ellátott koszorú 
és az ezeket összekapcsoló tárcsa? 111» küllő /172.ábra/» A kisebb 
kerekek egy darabból, a nagyobb fogaskerekek /2,ooo mm-en felül/ 

és néha szereléstechnikai okokból a kisebbek is = két részből 
készülnek.

A fogak a koszorún helyezkednek el» A fogaknak elhelyezkedése 
alapján ismerünk egyenes-. eltolt-, ferde-, nyilas- és iveit foga^ 
sásu homlok ke re ke kel /17öaábra/o

A fogaskerekeknél a koszorún egyenletesen elosztva fogakat és 
fogközöKet találunk» A kapcsolódó fogaskerekek fogai a megfelelő 
fogközökbe illeszkednek» A kerekek forgása közben a kapcsolódó 
fogpároknak mindig más és más pont iái érintkeznek egymással» A fo­
gak érintkezése a kapcsolódó pontoknak kisebb-nagyobb csúszásával 
jár együtt» A fogaskerekek ama elméleti köreit, amelyek mentén a 
foggöroék kapcsolódó pontjai csúszás nélkül legördülnek, osztókö­
röknek nevezzük» Ha az osztókörök mentén a fogakat elvágva képzel­
jük, akkor hengeres palástfelület, u»n» oszt Ófelület keletkezik» 
As osztófelülettel határolt fogaskerekek működésükben tulajdonkép­
pen dörzskerekeknek foghatók fel» Ha tehát valamely törzs kerékpárt 
a kerületén egyenlő osztással részekre osztunk és az o&stáatával- 
Ságoknak megfelelően fogaz ás sál látjuk el, akkor vele azonos módo­
sítással bíró fogaskerékhajtást kapunk»

4 174» ábrán a fogazott koszorú főrészeit láthatjuk» A fogak 
‘ oldalait a foggörbe natárolja» A fogak a koszorúhoz m lábkör men­

tén csatlakoznak, a fogak fej vonalat összekötő görbe pedig a fej­
kör» A lábkör és a félkör között van az osztókör» két szomszédos 
fog azonos helyzetű foggörbéjének az osztókSrrel való metszése kö­
zötti ivén mért távolságot fogosztásnak /t/ nevezzük» A fogaskere­
keknél a módosítást a sürlódo kerekekkel való hasonlóság alapján 
vezethetjük le, tehát’

cr s .. Pl - , ahol nf és n2 ~ a tengelyek percenkénti
Dz ni fordulat száma,

l)j és V, az osztókörök átmérője»

Az osztókör kerülete I/oST és Hí »‘T' Ha az osztókörök kerüle­
tét ugyanazon t osztással z^ és Zj számú részre osztjuk, vagyis z, 

számú foggal látjuk el, akkor az osztókörök kerülete’
Ds . Sf - z< » t 
H? » T'z2 . t

® két egyenlet egymással elosztva!

üt n<

vagyis 
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a módosítást a fog számok viszonyával könnyen ki tudjuk fejeznie

Felezzük ki az osztókör átmérőjét a fogosztással és a fogak 
számával, akkort

D »ff & z » t egyenlőség alapján

D s z D kifejezést modulusénak /m/ nevez­

zük, vagy másképpen D - z o m és ebből
D

A modulusét tehát megkapjuk, ha az osztókör átmérőiét eloszt- 
Íuk a fogszámmal» A modulusé hosszuságrendü mennyiség és értékét 

erek milliméterben szokták megválasztania A fogaskerekek szerke- 
eeti adatait a modulusé segítségével határozzák meg» A Jellemző 
méreteket az alábbi felsorolás tartalmazza*

osztókör-átmérő 
fej kör­
láb kör- " 
koszorú vastagsága 
a fog szélessége 
a fej magassága 
a láb magassága 
a fog vastagsága

D = m o z
Df =* D 2 m
1)1 ~ D - 2,32 m
k *= 1,6 m, de k o, 5 t
b • /3 o m, /3'lo-től 16-ig 
cf ~ m 
aj - 1,16 m 
v - o,5 t

As értékeknél m modulusz»
A fogaskerekeknél olyan foggörbét választanak, hogy as érint­

kező fogprof il-pont ok legorbülése egyenletes szögsebességgel, te- 
hát lassulás és gyorsulás nélkül történjék» Ilyen görbe a athlo is 
és az evolvens» 4 normál főgázáénál ma már általában evolvens fog­
görbét használnak, mert az evolvens fogazást egyenesélü vágószer- 
számmal lehet készíteni» Ha egy kör kerületén egy egyenest lefej­
tünk és annak egűik pontját megfigyeljük, akkor a vizsgált pont - 
evolvens görbét ír Te» A görbe gyakorlati megszerkesztésének vauik 
egyszerű módját alább ismertetjük» 4 175» ábrán a kör fél keríuel 
tét hat egyenlő részre osztottuk fel» "p* pontból a körhöz érintőt 
huzunk és az érintőre felmérjük a félkör kerületét» Az érintő-egye­
nest ugyancsak felosztjuk hat egyenlő részre» ggY távolsággal, 
mint sugárral *gn pontból körivel huzunk, ge távolsággal fe pont­
ból körívet huzunk, ge, távolságból körpontból körivel huzunk és 
igy tovább» A körivek burkológörbéje evolvens lesz»

Az evolvens fogazást a következőképpen tervezzük meg» Tud- 
Juk, hogy a foggörbe mentén kapcsolódó pontok, mivel közben a 
fogaskerekek továbbmozdulnak, egy egyenest, az u»n» kapcsolási 
vonalat eredményezik» A kapcsolási vonal helyzetétől fugj a fog- ■ 
profilok kapcsolódása» Az elvolvens fogazásnal általában a kap..
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oaoJróí ponoJ a 25®-0® szöget sár be, tehát a 176,
9g, ábrán a fogaskerekek középpontját összekötő centrális egye­
nessel 75°-os szöget, A gördülő tár sugárét, amelyen az ogMtá 
lefej tődlk9 megkapjukg ha a fogaskerék középpontjából ö djiMíÜ# 
egyenesre merőlegest áll ttunk, Hsután az sletbb ismertetett módon 
felosztjuk egyenlő rizsekre a gördül ő~egutáeetB Illetve a gördül 
jő^tár sérülésit, tersébe vésésük ao távolságot is a felső tár- 
gördülő köriig tárivet húsúnk, Azután társéba vesszük b}ö távol­
ságot is b pántból körivét húsúnk* Ugyanígy o^o távolsággal • 
e pontbál és ősükéig szerint Jfo távolsággal d-ből, i® a ezer- 
későiéit a jobboldalt osztásokkal végezzük, megkapjuk a felsőfog 
fejrészét, majád szerkesztést a baloldali osztásokkal elvégezve,: 
kapjuk as iúosfog fejrészét, A láMsseket egyenes vonallal huz- 
suk msob te előzetesen ktssámttottuk a moáúluoz segítségével a- 
fo&profll méretett, akkor as osztótárön felmérjük a fog vastag-- 
sasát, majd azt felezve sugárirány-egyenest hasunk ás ezen táyür 
nősre felmérjük a fej- és lábmagaesteot ée a fogprbftlt ezáltal 
msg tudjuk szerkeszteni, A lábréssnel r~nr sugárral a fogta - 
osatlakosását lekerekítjük, As osstótárre fölmérve t fogazatáé* 
távolságot, a fogprof ti t a fogaskerék kerületén egyszerű átmáso­
lással a fogszámnak megfelelően megrajzolhatjuk,

As említett szerkesztést mód s ® öo fogasamig °c • 15 ® • 
hajlású kgmosolásl vonal mellet as u,n, normalfogasásu fojgaske- 
rését eredményes i. Ha a fogszámot ősökkéntiük9 akkor as töménél 
a fogtö és as osstdkör tásött tetssdlegee lénél, s a jó gördüléB 
miatt ü*n, alámetssett fogakat késsltenek. Ás adámetosés ősök- 
kehthsiö ügy, hogy a kapesolást seöget növeljükg pl, .& ssokáeos 
oós ^©0-^go öú a 2o° mellett s « 27 száma fog esetén a fogak 

még nem leesnek alámetszve, Határkeréknek nevessük asokat a fo­
gaskerekeket  9 amelyek még alámet&sie nélkül készülhetnek, vagyis 
né 15^ akkor a hat ár keréknél S s Ho, és ha & Se© a 
határkeréknél z * 17,

A fogaskereket alárendeltébb oélokra kisebb fordulatosán @- 
Set in öntés eel késs Ilik, Haguobb sebesség, fognyomáe, illet óleo 
a tökéletesebb kaposolódás miatt tömör tárosból marásstú alka­
kitiák ki a koszorún lévő fogatát, A fogak marását evolvens fo- 
gasléoeel9 vagy u,n, ujjmaróvsl végeik,

. X
gssesisüafái sáaiű^sís

*’ '*■ r"? • • " •■ . , . . .

;■ A fogaskereket élettartamra és a haji Mtaénybevétel alap­
ján miretestko az ellenőrzést pedig a melegidesr® végzik* .

A méretezésnél a fogogetást illetőleg a modfaíiíest határos- 
suk meg /177, ss* ábra/, -

1,/ A fognyomás Öaoh-ssérint;
P s b * t * ^
b ® f ■, tg ahol

5 nyerefogatáált .. x.

y' $ Ös 5 megmunkál t fogatáéig
~t« @g © maga® fordululazám tási őmüvek fogaskerék­

nél 0
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jg nyomaték: Sí * P » > « 71a^o $■ » . t2 » o » P
• ••■»*•- •• r ' < * • w -*» » - m «*« ,«v. * * —•»

A kerület a fogasst Ássál és a fogok immaí kifej esve:

28 s s . t és ebből:

s

2 X V ' t*

behelyettesítve:

a . -|L- = «aa> -f-

7 71680 . 8^, J „ g/ jt ■ 8JT 
r f „ a „ j e n r c .

én a modulues:

tői fü ^e^9fijui^en G = f°9^lí0n^S9 Értéket a sebesség*

v ? of25 ot5 1 2 5 5 7 9 11 15 m/seo
e • 52 48 45 42 58 55 52 27 ^25 25

A fogméret meghat Árosdeát a hajlltdlgénúbevétel alapién as 
alÁbbtak szerint vegessük:

1»/ as Átviendő teljesítmény alapján a kerületi erő: 
p s 4» s ^L. a

2»/ A foggal átvihető nyomaték:

P . k , . 61S , I»

- ■ Behelyettesítve a ssokáeos h * 0,7 t és e * o,5 t érté­
keket, a tényleges hajittőfessültség értéke:

~ö,~ögV-8 . t ’
fessUltségek értékét a sebesség függvényébenas alabbt összefüggés adja: 0

G'm* - o , ahol értékel:
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169. ábra.

17lobra.
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f7Qdbra.

1Q0. abrQ.

484 ábra.
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flntfttuar 650 - 45° kg/cm2.
Acélöntvény •• - 5&o -600 *
A64.11 folytad! 7oo *&50 *
A 6o-.ll - 9 755 ^12oo *
&rómnikitel-adl 14oo -18oo *

t * ' " * 7

- 5./ A modulusz közvetlenül kifej eshető a haj li tóigénybe - 
vitel alapján as alábbiak szerint:

“ ~ ” " h a^1

a fogd**! átvihető erő P ® «*■ * *• » o
o A

Mivel b « fi . . m f a « 1,7 m éa h - 2,16 m

e • fi ;J* • <•

4 kit erő egyenlőségéből következik, hogy 
_ , \ -• <aM «* •• • •■ ••

.JQL • ..../? • ff*- . 7Í. és ebből a modulusz: 
z.m 1 4,5 m

® . 9$m 7-3 vagy ií irtikit be-

helyettesit ve: .... - ,
„ 1 \l 9 . 71620 o » -

• r fi . o~n . « . n

4./ A melegedésre való ellenőrzést Hofer szerint

P ~ 5 összefüggéssel végezzük.

A képletben: b ét B a kisebbik fogaskerék fok — szélsősége' és 
osztókörátmérője $m-ben, N pedig a teljesítmény lóerőben.

A fogak kapcsolódása a kerekek forgása közben a foggörbék" 
más éa más kapcsolódási fontjainál történik. Az osztókörök azon* 
elfordulási ivhosszuságat, amely alatt a forgópár teljes kapcso­
lódása végbemegy, kapcsolási Ívnek nevezzük. A kapcsolási ip és 
® fogosztás hányadosa az u.n. kapcsolóéi szám* A kapcsolást'szám 
o»t mutatja, hogy egyidejűleg hány fogpár kapcsolódik. Az egyenes’ 
jogazásu Kerekeknél a kapcsolási szám aránylag kicsi, tehát a kap­
csolódás időtartama rövid. A kapcsolási Időtartamot a fogak ará~ 
J4oa elforgatásával növelik, tehát ferde fogazásufogaskereket 
készítenek. A ferde fogazásu kerekek Járasd zajtalan, nyugodt, 
Mert a kapcsolási iv hosszabb. 4 178. sz. ábrán ti » hoiuokosztás, 
tji s normálosztás, D - az osztókör átmérője.
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Ha a foghajlás ssőge t , a kerületi érd pedig P, akkor as 
áh re eserlnt

006 V • és sin « -X- ős űefüggé-

fer 
ug anis a nullás fogasásu kere- 
k kiegyenlítődnek.

sekből a tengelyirányú erőhatás:

T * P .tgY
Fentiek sserlnt tehát T értékű tengelyirányú erőhatás lép 

fel, amit a csapágyazások méret esésénél kell figyelembe venni» • 
A~tengelyirányú erőhatás kiküssőbőlésére egymás mellett két fer­
de fogasasiitVagy egyetlen nyilas fogasásu nomlokkereket alkal* 
musnas. A Ív9. ss. dóra ssérint ug anis a nyilas fogasásu kere­
keinél a tengelyirányú erőhatások kiegyenlítődnek.

A ferde fogasáé méretesésnél a fogak teherbírását kétsseres» 
re vésésük. 4 fognyomás tehát

P - H . -A- jt fr

Ffet behelyettesítve a hajlitólgénybevétel alapján levesetett 
modulusa képletébe:

H» Kúpos fogaskerekek»
A kúpos fogaskerekek egyenes és ferde fogasáesal késsülnek^ 

As eayenes fogasásnál a fogoldal alkotói kösős csúcsban /a kúp- 
kerek klegessttő kúpjának csúcspontjában/ talál kosnak /IBo» abra/ 
Fordefogasású kupkerék látható a 181. ss. ábrán. A kúpos fogas*» 
keresek méretes ősénél a fogssélesség felében levő kősefes atmé- 
rőhős tartósé modulusát ssámltjuk ki. /rn^J. A 182. ss. 'ábra a-

D = Dk * b . sin if , továbbá s és ebből
K Dk mk 

m “ mk » "din 
Dk

A fogas kerékmeghajt ás hatásfoka.

Egy fogaskerékpár hatásfoka - a csap súrlódást Is beleszá­
mítva * megmunkálatlan fogasásnál: s og9Űr 

és megmunkált fogasáénál: V- o}98
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V agyarba:! t ás.

Igen eltérő fordulatszáma kitérőtengelyek meghajtására oee- 
narhajtást alkalmasnak. A osavarhajtásnal a tengőinek simán sál 
derékszögetsárnak b«. A csavarhajtás részei: a csiga /vegtslen 
aeavar/ és a ceavarkerék. 4 csavar tengelyiré^yu metszve fogas* 
léo és os a metszet a csavar forgása alatt egyenes vonalon 'ioló- 
dtk el. A fogprofil evolvens. A csavar menetmagas sápa a fogász- 
fással egyezzek, vagy annak egészsému többszöröse, aszerint, hagy 
egy vagy több bekezdesü a csavar. 4 183. sz. ábra alapján

tg <£- e o t e . m 
$08 H $C8

A képletben: t = fogosztás,
e "a csavarmenet bekezdéseinek a szórna, 
öGe- a csavar ősz tó kör-átmérője és

* az emelkedés szöge.
4 módosítás a fogak és a menetek /bekezdések/ számától függ

t z ^^£jé^sz^m_
*7 bekesdések száma

4 csavarhajtás előnye a nagy módosítás lehetősége, hátránya 
a fogak négymérvü-kopása. Ha as áttételes és l:So filött van, a<*> 
kor egy bekesdésü csavar megfelelő. l:öo áttételesésnél kisebb 
módosítás esetén pedig kettő vagy három bekezdéssel bíró csavar 
ssükséges, mert a normál-evolvens fogazásu fogaskerekeknél a ha­
tárkerék f ogszáma s - 3o.

4 osavar méretezését a 184. sz. ábra alapján a tengelyre- 
merőleges irányú erőhatások figyelembevételével hajlitásra vé­
gezzük:

M * T
I

4 asavarkerék méretezését a szokásos fogaskerékméretezési 
eljárással végezzük.

A csavarhajtás hatásfoka, ha v - lo m/sec, az alábbiak 
szerint alakul:

e 12 3 4-5
0/7 o,8 o,85 o,9 o,95

V.A foga^fyu8 hajtómű.
. A fogantyúé hajtóművekkel a forgómozgást lenaő, egyenesvona- 
■iu, mozgássá lehet átalpkitani. Ugyancsak for^tfyus hajtóművel 
s-lakttjuk át az egyenes vonalú mozgást lengő, vágy forgómozgássá.
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168 abra.
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A°/ Forgómozgás továbbítása ss átalakítása lengőmozgássá»

A forgómozgás továbbítását kapcsol áruddal összekötött egyenlő 
sugara forgattyukarok kai lehet megoldani» pia a gőzmos dongok naj^ 
tott és kapcsolt kerekeinek összekötése» J

, xk ía a f°rgattyukarok sugara különböző nagyságú, akkor a rövi- 
for9aJftHuHar teljes körülfordulásakor a hosszabb forgott vakar 

csak lengőmozgást végez /185» ábra/» y y

B»/ Egyenesvonalu mozgás átalakítása forgómozgássá

. .+/f°rt9attuus hajtóművek legegyszerűbb típusa az u»n» kuliszás 
hajtómű,» Az alábbiakban a kuliszás hajtómű mozgásának alapvető ősz 
szefüggesett fogjuk Ismertetni» r

A 186», ábrán az r sugaru körpályán haladó "F" forgattuucsav 
elmozdulásának vízszintes vetületét a függőleges csuszóvezetékkel 
bíró kulissza viszi át a dugattgurudra» A f org att yucs apót körülfo- 
gó u.n» kulisszáké függőleges Irányban fel és alá csúszik és a fa», 
gattyucsap, valamint a kulisszakő egyidejű mozgásának eredménye a 
kulisszaiv es vele a dugattgurud vízszintes irányú elmozdulása» A 
forgattyus hajtómű elmozdulását a forgattyukar szögelfordulásával 
r jellemezzük., Ha a szögsebesség egyenletes, akkor t idő alatt 
a forgattyucsap szöget ir le, tehát

- -y~ és ebből íf » t és t = ~~

Ha eg y körülfordul fa ideje T és a forgattyukar által leírt 
szcgertek pedig - 2<JT , akkor *

= ar va,9B másképpen a fordulat számból meghatározva;

T - n = a percenkénti fordulatszám»

A forgattuucsap által Y szögelfordulás mellett megtett ut s 
= r »Or . Ennek x irányú vetülete;

x = r - r » cos / zr /1-cosY/, de Y-ar. t, tehát
x = r . ^1 - cosar » t]

Hinthogy a kerületi sebesség ha a szögsebesség állandó, e-
a sebesség vízszintes összetevőjét 

tudja átvinni,f erde kel bennünket bármely pillanatban a sebesséa 
vízszintes irányú összetevője» vx - v » sin Y - t* « cát » sinír . t, 
üa.vx ént eke két az r sugar meróhosszuságával megrajzoljuk akkor a sebességek kördiagrammban ábrázolhat ók» aittor a

vx maximális, ha / = 90° és

ux értéke 0, ha Y - 0° vagy 190°
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A holtpontokban tehát a dugattyurud és a dugattyú sebessége 0» 
A dvgattyu gyorsulása, a centripetális gyorsulásból vezethető le»

ax - aG o cosF és mivel aG " r »ar2
a_ - r o cos uT ■> t

4 gyorsulás a holtpontokban a legnagyobb /mivel cos 0-1/ és 
gCp-nál pedig 0» A gyorsulások változása egy löket hosszúság, tehát 
er főtengely félfordulata alatt 9 ferde egyenessel ábrázolható»

A gyakorlatban a kulisszáé hajtómű helyett a forgattyus hajtó­
műnek az a változata terjedt el, amikor a forgattyucsap körmozgását 
a hajtórud veszi át az alternatív mozgást végző keresztfejre» Mi­
nél nagyobb a hajtórud és a forgattyu sugara közötti viszony, annál 
kisebb tO" itassa! követi a keresztjei a forgattyucsap vetéletének 
vegtelen hajtórud feltételezésével adódtak és gyakorlatilag 1/r - 2o 
érték mellett mar vegtelen hajtórudat tételezhetünk fel» Dugattyús 
erőgépeknél az 1/r viszony általában 5»

A forgattyus hajtómű a keresztfejhez kapcsolt tömegeket lengő 
mozgásra kényszeríti» A lengő tömegekben a gyorsulással ellentétes 
értelmű tehetetlenségi erők, u»n» lendítőerők ébrednek» A lendítő 
erők legnagyobbak a holtponti helyzetben és egyenlők a működő cent­
rifugális erővel»

t
A lendítőerők a dugattyús gépek üzemében nagy jelentőséggel 

bírnak, mert a g&palapozásra átvitt rázóerők a szögsebesség négy­
zetével növekednek» A fordulatszám emelésének felső határa alapo­
zási okokból kifolyólag a lendítőerők nagyságától függ»

A lendítőerők nagysága;
K - m r caz vagy másképpen

K r .JL- o aG, ahol Q a forgattyus hajtómű súlya»
9

A 3 ép járásának egyenletességét a hajtóerő és az ellenállás 
/terhelés/ egymáshoz való viszonya befolyásolja» Forgómozgás ese­
tén a szögsebesség, tehát a fordulat szám addig változatlan, amed­
dig a hajtóerő és az ellenállás nyomatéka egyensúlyban van, vagy 
«a - Mg, akkor - állandó» Ha a két nyomaték nincs egyensúly­
ban, ükkor^a szögsebességváltozás, sző gyorsulás következik be» A 
38öggyorsulás a szögsebesség időegységere vonatkoztatott változása;

c — d » CaX—%r-
A szöggyorsulás a tehetetlenségi nyomatékkai kifejezve;

t - » : ah01 r . .J^RL
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A szöggyorsulás tehát arányos a gyorsít ónyomat ékkai és fordí­
tottan a tömeg tehetetlenségi nyomatékaval. A gyorsitóerő /P-G/ 
változása megváltoztatja a gép munkasebességét. A sebesség egy lég., 
nagyobb Vj és egy legkisebb v^ érték között változik, tehát a gén 
Járasa egyenlőtlen lesz. Az egyenlőtlenségi fok a sebesség ingaao- 
zásnak a sebesség köz épért éke ere vonatkoztatott viszonylagos érté- 
ke:

ahol illetve

l/= ahol
77 WJ k 2

A gép Járásának egyenlőtlensége kedvezőtlen, s a gyorsított 
tömeg nagyságától függ. Ha ismerjük a gyorsltóerők ütemes változás 
fiát, akkor az egyenlötlenségl fok megengedhető értékének megszabá­
sával megfelelő lendítőkereket tudunk méretezni, A lendítőkérék 
tulajdonképpen a gyorsításkor felszabaduló munkafeleslegeket rak­
tározza, m tömeg legnagyobb lendületváltozása v.f és vz sebességnél:

Fenti egyenletben
v, vz - a ----- g-á- - éa v, - i>z = 1/. vk ,

tehát a munkafelesleg legnagyobb értéke, amit a lendítőkeréknek 
el kell raktároznia:

E, - E£ - m . vjf » i/2" z L

m • d/fff tehát t a G/g . v2. i/. Másrészt E - s ... ■£<G
tehát az egyenlőtlenségi fok az előbbiek szerint:

si/é ' 'fe" es 0 lenditőkerék súlya: G - ... ■ Vjf (f
A 187. ábrán látható gőzgép hengerében mozgó dugattyú a fojtó 

szelencén átvezetett dugattguruddal mereven kapcsolódik a sz&nve- 
setékben mozgó keresztfejben. A keresztfejet és a forgottyut cr 
csuklósán izülŐ hajtórud kapcsolja össze. A keresztfej a dugattyú­
val együtt egyenesvonalu mozgást végez. Ezt a mozgást a csuklóson 
Ízülőnajtórua a firgattyu segítségével alakítja át forgómozgássá»

A forgattyus hajtómű elrendezését belső égésű motoroknál a 
188. ábra tünteti fél. A belső égésű motorok dugattyúja nem tö­
mör, hanem belül üreges könnyüfémöntvény. A dugattyú szerepét 
tulajdonképpen a dugattyú gyűrűzött felső része, a keresztfej 

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



-119-

szerepét pedig aa alsó rése a vezet őpalást tál és a dugattyuosap- 
szeggel együtt tölti be.

A belső égési! motoroknál tehát külön keress tfej et nem ialá- 
iánk» 4 hajtórud a dugattyús sáp szeghez csuklósán kapcsolódik és 
hozza forgómozgásba as u.n. kongóköz'tengelyt.

C»/ A forgattyus hajtőm# részei.

!•/ Moforgattj^
A végforgattyuk a hajtott tengely végén közvetítik a forgó­

mozgást.-A vegforgattuu réssel; a jorgattyukar és a forgattyu- 
csap. /189.sz. ábra./

Belső-égésű motoroknál a forgattyucsap a tengely közbenső 
helyén van kialakítva. A forgattyucsap a tengely kinyúló két kar­
ja /könyök/ között van elhelyezve. A tengely tehát a forgattgut 
csápoknál köngökszerü kiugrásokkal bán ellátva és as ilyen ten­
gelyeket könyoköSg vagy görbített tengelyeknek nevessük.

A nagyobb erőhatásoknak kitett könyökös tengelyek általában 
aaélbőlf egy darabból, kovácsolással készülnek. A köhyök kereszt­
metszete derékszögű négyszög. Akönyökös tengelyek felületét a 
kovácsolás után minden részen gondosan megmunkálják. Hosszú kö- 
nyökös tengelyek készülteinek több összekapcsolt darabból is.

A szomszédos könyököket egymáshoz képest a tengely körül el­
forgatva képezik ki. az elforgatás szögértéke négymnyokös ten- 
(jelinél ír és 18o° /19o^sz. abra/, hatkönyökös tengelynél 0° és

A tengelyek csapágyazását közvetlenül a könyökök mellett vé­
gezzük. A osapágyak számát és egyben a tengely hosszát szokták 
oju módon osokkentenl, hogy két ssomszédos könyököt egyesítenek. 
/191.30. ábra./

3./ Exaegterek»
Bxcentereket akkor alkalmazunk, ha:

a. / a végforgattyu sugara klósá,
b. / a köniökos tengelyt nehézkesen, vagy 
o./ egyáltalában nem tudjuk ktképesni.

Az oxaenter mozgását a 192. sz. ábra mutatja. Hívei az ex- 
oenter tárosa nem központosán van a hajtárudra felékelve, a Sár- 
oeaközéppont a hajtótengely középpontja körül az exaentriottás 
sugarának megfelelő r sugara korpáiéin mozog, az exoenterhsz 
kapósolődő hajtórud vége maximálisan iS-.'? értékű elmozdulást 
tud megtenni.
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494 ábra.

193 ábr^L.
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Az excenter főrészei a következőké /193,ns, ábra,/

/A/ 4 tárcsát a tengelyre ékeléssel erősítjük fel»
a tárcsa felékelőse nem központos, vagyis a tárcsa középpontja nem 
esik egybe a tengelukerasztmetszet középpontjával, hanem attól '<3 
excentrlcitás®al helyezkedik el, Az excentricitás értéke a helyet­
tesített forgattyukar sugarának nagyságával egyezik, A tarosa a- 
n.aga öntöttvas, acélöntvény, vagy folytacél, aövid tengelyeknél 
egyrészÜ, hosszába tengelyeiméi ketrészü tárcsát alkalmaznak»

/B/ A kengyel» A tárcsát a kengyel fogja körül, Az alsó és 
felső kengyelrészi csavarokkal erősítjük össze» A kengyel helyze­
tét a tárcsán kiképzett vállak biztosítják» A kengyel belső felü­
letén a tengely forgása közben a tárcsa surlódik, A súrlódást úgy 
csökkentik, hogi a kengyelt belül csapágyfémmel bélelik, A futó­
felületet ezen felül még kenőberendezés Ts olajozza» A kengyel a- 
nyaga megegyezik a tárcsa anyagával»

/C/ Az exeenterrud, Az excenterrudat ékkötéssel /193»sz»ábra/, 
csavarkötésseT/ vagy kúpos rögzitőruddal erősítjük a kengyelhez-» 
és excenterrud kör, nagi hosszúság esetén pedig derékszögű négy­
szög keresztmetszettel készül»

$»/ Hajtórudak»
A haj táradat a forgat tyucsaphoz^ 111» keresztfel- /dugattyu- 

csapszepf csaphoz csukló&an kapcsolódnak, A hajt árunak főrészei: 
a csapágyazással ellátott fejek és az ezek közé eső szar»

A hajtórud szárát a rúd tengelyvonalába eső erő kihajlásra, 
a felguorsűTá&ők es"7.elassulások miat fellépő u»n» ostorozó erők 
pedig najlitásra veszik igénkbe, ffzen igénybevételek alapján a 
szár keresztmetszete legnagyobb a forgat tvuc sáp tál a szar közepé­
ig» Középtől kezdve a keresztfej fele pedig fokozatosan csökken» 
4 szár keresztmetszete gőzgépeméi kör, belső égésű motoroknál 
lapos,

A hajtórudak anyaga folytan él, vagy acélöntvény és aluminium 
ötvözet, A rudfejek lehetnek zártak /19%, ábra/, nettottak, vagy 
villásak /f^/abra/. Villás 'hajtórudfejet akkor alkalmazunk, na 
eke resztfej csapja kétoldalas, vagy na a csapágyazás a kereszt­
fejben van kialakítva, A rudfejekben lévő csapágy lehet osztat­
lan, illetőleg osztott.

Az egyszerű kengveles hajt árudat /194, sz, ábra/ általában 
étabil gőzgépeknél alzalmozzak, A hajtárudféjekben két-két darabí. 
bal álló csapágyazást alkalmazunk, A kétrészü csap ágyperselyek 
Üssze szorításátszoritőékkel végezzük,

A belső-égésű motorok hajtórudja Cr»Ni, acélból készül, A 
haftórud felső csapágya /dugattyúé sapszegnél/ bronzból késéül és 

kivitelű, az alsó csapágy /könvökös tengelynél/ osztott ki- hitelű /196, sz, ábra/, v * *
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4o/ .Icraegt/eZai.
A kcreaztfej a dug at t prodat a hajt áruddal kapcsolja össze. 

A keress tfejrészel: a ke re sztfej-te et, keresztfej csap és a savuk.

A kérész tfej-test lehet villaszerűén nultatt vagy zárt. Utóbbi 
esetbona^aj^wfej^villaalaku /197. sz.aÚra/T 4 kérész ifej-test 
Öntöttvasból, acélöntvényből, vagy kovácsolás utján folytacélból 
készül.

anyaga folytacél. A csapot kúposán illesztik 
a keresztjei oldalába és csavarral, vagy csavarokkal lefogott le­
nas segítségévéi rögei tik.

A saruk arra szolgálnak, hegy a kereeztfejre átezávmazó erőt 
nagy felületen vigyék át a keresztfej -vezetékre.

A saruk a gondosan esztergályozott két pár keress tfejvezetŐ 
között mozognak.

A dugattgurud a keresstfej megfelelő kúpos furatu nyúlványá­
ba illeszkedik. A kúposán esztergályozott végű augatt gurudat a 
keresztfejhez kérész lékkel rögzítjük.

A rugók.
Rugalmas kapcsoE&iet rugókkal tudunk létesíteni. A fontosabb 

egyszerűbb rugó formákat a 100. és 199. sz. ábrák mutatják. A ru­
gók alakja rendeltetése szerint igen változatos. A rugókat nagy 
alakváltozás Jellemzi és az alakváltozásnak mindig a rugalmassá- 
Íuk határán belül kell maradnia. Ez a tulajdonsága erősen megkü>- 
önbözteti a többi gépelemektől, mert hiszen a gépelemek mérete­

zésénél általában arra törekedünk, hogy a terheloerők csak egészen 
kis alakváltozást okozzanak. A rugó alakváltozása lehet megnyúlás, 
összenyomódás, elhajlás, vagy elesavarodás.

A rugó terhelése és alakváltozása között a Hooke-féle ará­
nyossági törvény adja az összefüggést. Az arányossági tényezőt, 
v&ffyls az egységnyi terhelésre vonatkoztatott alakváltozást rugó­
állandónak nevezzük. Ha P terhelés hatására a rugó összenyomó­
basa x, akkor a rugóállandó:

o « ... cm/kg

Fenti összefüggés alapján megrajzolható a rugó jelleggörbéje. 
4 Jó rugó jelleggörbéje a koordinátarendszer kezdőpontján átmenő 
ferde egyenes, /zoo. sz. ábra./

. k rugó megfeszítésére, összenyomására fordított munka nem 
vfsx kárba, hanem a rugó munkaképese ég ét növeli. A rugó öesze- 
^ycmá^k@r tehát a rugóban potenciális energiát tárolunk és a tá- 
„ykatÓ energia a rugó teherbírásától függ. Mihelyt a rugó eredeti 
bakját visszanyerheti, tehát a rugót tehermentesítjük, a poten-
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clálls energia teljes egészében visszatérül.

Ha Pa a rugó teherbírása, akkor a megengedhető legnagyobb 
alakváltozas xa * c . Pa . A Hoo. sz. ábra alapján a legnagyobb 
alakváltozási munka a háromszög-alakú munkaterülettel határozható 
meg:

A laposrugókat hajlitásra méretezhetjük, ami kor is a rugó 
végein a félterhelés működik» Ha középen elvágva képzeljük a ru- 
gól /Hol. sz. ábra/ és a félrugót, amelyen P/H erő működik, mint 
eg^ végén befogott tartót vizsgáljuk, akkor a fellépő hajlitónyo-

De V « ■‘ és ha "h" értékét felvesszük, akkor a rugó 
szélessége: 6

Mivel a nyomaték a befogásnál /rugó középvonal/ a legnagyobb 
és itt van szükség a teljes keresztmetszetre, a szélek felé a ke­
resztmetszet a nyomaték csökkenésével arányosan kisebb lehet, A 
felfüggesztési pontnál hajlít ónyomat ék nem működik és a rugóla­
pot nyirófeszül te égre kell ellenőrizni. At Hol. sz. ábra szerint 
tehát a rugót nem egyetlen b szélességű és h magasságú lemezé­
ből, hanem pl. lo rugólapból állítják össze, az egyes rugólapo­
kat egymás alá helyezve, változó rugólap hosszúsággal.
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III.rész.
Erőgépek.

fingottgus gőzgépek.

A gőzgépek hőerőgépek. Főrészeik: a gőzt termelő kazán és 
a gőzt felhasználó, munkát végző gép. A tüzelőanyag elégetésekor 
keletkezett hővel a kazánban levő vízből túlnyomással bíró gőzt 
termelünk és ezt megfelelő csővezetéken keresztül a gőzgép hen­
gerébe vezetjük. 4 hengerbe vezetett, túlnyomással bíró gőz ter­
jeszkedik és eközben a dugattyút maga előtt tolja. A dugattyú 
mozgását használjuk fel közvetlen munkavégzésre, illetve alakít­
juk át a munkagépek meghajtására.

A gőzgépek működését tehát a tüzelőanyagban rejlő hőenergia 
célszerű kihasználása teszi lehetővé.

A kazán és a gőzgép kölcsönös helyzete szerint a gőzgépeket 
a következőképpen osztályozzuk:

A. / Stabil-gőzgépek. A kazánt a kazánházban, a dugattyus- 
gépet pedig a gépházban helyezik el. A kazán és a duaattyusgép 
helyhez kötött, tehát szilárdan van beépítve. A fűrésztelepek 
erőgépei gyakran stabil gőzgépek.

B. / Lokomobil-gőzgépek. Az egybeépített kazán és dugattyus- 
gép kerekeken gördülő kocsiszerkezetre van szerelve. Ha saját 
magukat vontatják, lo komat ivóknak nevezzük /vasúti mozdony/.

C. / Fél stabil-gőzgépek. Az egybeépített kazán és dugattyus- 
gép szilárdan be van építve.

A./ Stabil gőzgépek.
1, / A kazán működése.
A gőzkazánban a gőz termelése következőképen történik /2o2. 

sz.ábra/. A kazán viz terébe /tulajdonképpeni kazán, a tovább lak­
ban egyszerűen kazán/ a tápvíz bevezetésére szolgaló csövön ke- 
kesztui vizet táplálnak. A kazán táplálására csak tiszta és lágy 
víz alkalmas. Mész, stb. tartalmú, továbbá zavaros, piszkos viz 
hevítése közben a mechanikai és kémiai tisztátalané ágok kiválnak 

szilárd alakban, az u.n. kazánkő formájában lerakódnak a ka­
zán falára. A lerakódott kazánkő nagymértékben veszélyezteti a 
kazan üzembiztonságát.

< A kazán összeszegecselt folytvas, hegesztett vas, vagy acél- 
lemezekből készül. A kazánt téglafalazattal veszik körül, de vi- 
9lázni kell arra, hogy a kazánfal közvetlenül sehol se érintkez­
ik a falazattal. A kazánt kb. 2 m-ként elhelyezett öntött vagy 
hvcfosQttvos-iotfiok tómoasfök.
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A felfekvés síkja a homlokfaltól hátrafelé lejtéssel bír, hogy a 
kazánból a vizet teljesen ki lehessen ereszteni,

A tüzelőanyag elégetése a tüzelőtérben történik. A tüzelő­
tér tűzálló téglával van kifalazva.

A tüzelőanyagot az ajtóval felszerelt tüzelőnyiláson keress^ 
tül a rostélyra helyezzük. A rhstély rostélypálcákból áll. A roa, 
télypálcak anyaga öntött-, kovácsolt vas, esetleg acél. A rostéi 
felület két részből áll: A holt felületet a rostélypálaák, az e- 
leven felületet pedig a rostély pálcák közötti hézagok alkotják. 
Az eleven ros&télyfelület annál nagyobb, minél nagyobb szemű a 
tüzelőanyag.

A kézi tüzelésű rostély sík /2oŐ. ábra/, ferde /2o4.sz. ábra] 
vagy lépcsős /2o5. sz. ábra/ elrendezésű. Füreszpor tüzelése ese. 
tén lépcsős rostélyt alkalmazunk. Ilyenkor a rostély hajlásszöge 
a vízszinteshez kb. 3o°. A lépcsős rpstély hátránya, hogy a kép­
ződő hamu és salak nem hullik át* rajta és piszkálö vassal keli 
azt onnan eltávolítani.

A rostély elhelyezése szerint meg különböztetünk alsó belső 
és elŐtüzelésü kazánokat. Silányabb tüzelőanyag esetén /pl. fü- 
részpor/ az elŐtüzelésü rostély a legmegfelelőbb.

Az automatikus tüzelőberendezések főbb típusai: a szóró­
tüzelés /216. sz. ábra/, a láncrost élű /2o7.sz. ábra/ és a vándor- 
rostély.

A rostély alatt van a hamuszekrény, ide hullik a salak és a 
hamu. A füstgázok a tüzelőtérből kifelé, a füstcsatorna felé í- 
gyekeznek. A füstcsatornának a tüzel Őt érben való betorkolásánál 
a füstgázok a falazatból készült tüjfyfyrt, vagy lángboltnak ütköz­
nek. A tüzgart rendeltetése, hogy á iáng és az éghető, de meg ms 
gyulladt füstgázok jól összekeveredjenek, ennek következtében a 
meg nem gyulladt füstgázok elégjenek, tehát a kéményen át minél 
kevesebb* éghető anyag távozzék el.

A meleg füstgázok a tűzálló téglákból falazott füstcsator­
nán és a kéményén keresztül a szabadba távoznak. Ott, ahol a füst’ 
csatorna a kéménybe torkolik, tolóajtót találunk. A tolóajtó ál­
lításával megváltozik a léghuzam és ezáltal az égés erőssége.

A kémények célja kettős:
1. / a füstgázokat elvezetik,

2. / az égéshez szükséges természetes léghuzamot biztosít­
ják.

♦

Ismerünk falazott és vaskéményeket. A falazott kémények 
keresztmetszete kör, fal vas tagságuk alul 4o-6o cm és felfelé 
csökken. A falazott kémények általában 15 m-nél magasabbak.

A körkeresztmetszetü vaskémények falvastagsága alul 7-8 mm, 
felül Ő-4 mm. A vaskéményeket feszítő-drótokkal merevítik. A vas-
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kémények magaaaág&rendszerint 15 m-nél kisebb. 4 vas kémények gyor- 
tan rozsdásodnak és bennük a teleg füstgázok gyorsan lehűlnek.

Mesterséges léghuzatot ventillátorral állítják elő. Modern, 
nagy telepeken általában két ventillátort alkalmasnak. A rostély 
alatt elhelyezett ventillátor a levegőt a tűz térbe nyomja, a másik 
pedig a keletkezett füstgázokat onnan elszívja.

A léghuzam erőssége annál nagiobb, minél melegebbek a távozó 
füstgázok /fajsúlyúk annál kisebb/ és minél magasabb a kéményt-A 
gyakorlatban a füstgázoknak a kéményből kilépő sebességét Hoo-SooP 
ff hőméreékler esetében a kéménymagasság 1/lo-ére szokták felvenni 
80 m-es kérném magasságig. 80 m-nél magasabb kéményeknél a kilépő­
it sebesség már kisebb mértékben növekedik. Ezek szerint tehát pl. 
egy 4o m magas kéménu mellett a kilépési sebesség 4 m/seo.

A kémény alján a kémén, szívóhatását U-alakú csőben lévő vis- 
oszlop magasságúval mérik. 1 cső egyik szárára a légköri nyomás, 
a másik szárára pedig a kémény alján uralkodó nyomás hat. A két - 
császárban levő vizoszlop magasságkülönbsége mm-ben adja a szívó­
hatás magasságát.

kéményhőmérséklet kéménymagasság a /mm-ben/
üoo 5o Mo
2oo 75 S5
Moo * loo 4o
Uoo lüo 5o

A rostélyon levő tüzelőanyag elégetésekor termelt hőmennyi­
ségnek Jelentékeny része elvész.

A hőveszteség okait
1./ A* égés az elméletinél nagyobb levegőmennyiséggel folyik

M./ tökéletlen égés esetén az égéstermék még éghető gázokat 
tartalmaz.

A tökéletlen égésnek két oka lehet:
a. / elégtelen levegőmennyiség»
b. / a tűztéren nincs meg a kellő hőfok.

£./ A salakkal együtt el nem égett tüzelőanyag is távozik a 
rost él non keresztül, úgyszintén a kéménybe áramló füstgázék is 
sok meleget visznek magukkal.

4./  hőelnyelés és hőkisugárzás a tűz térben. A hőkisugárzási 
veszteség nagymértékben függ a kazánrendszertől.

A hőveszteségek után fennmaradó hasznos hőmennyiség a kazán­
ban lévő vizet melegíti. A hőátadás a kazán fütőfélül étén történik. 
A fütőfelület a kazánnak á lángokkal /direkt fütőfelület/, 111»
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a füstgázokkal /indirekt fütőfelület/ érintkező része.

A fütőfelület felmelegiti a vele közvetlenül érintkező viz- 
rétegét. A felmelegedett viz fájdulná kisebb mint a hideg viz- 
faj súlya. A kisebb fajsúlyú melegvizréteg tehát felfelé kezd á- 
rdmlani. Az áramlás erősségét a felmelegedés mértéke és a közben 
keletkező gőzbuborékok csak fokozzák» A viz áramlása a kazánban 
csak akkor megfelelő, ha zárt körfolyamatot képez» A viz természe­
tes'áramlását a kazánban elhelyezett szivattyúkkal mesterségesen 
is elősegítik»
— A kazánvíz hevítése következtében a gőz a párolgási felületen' 
keresztül a kazán felső részébe a p őzt érbe, ill» a kazán tetján ~. 
levő gőzdómba Jut.' A gőzdóm a gőzter legmagasabban fekvő helye. " 
Itt gyűlik össze a legszárazabb, legnagyobb túlnyomással biró gőz.

• A vízgőzt a gőzdomból szelep beiktatásával a gőzvezető csö­
vön keresztül a gőzgép hengerébe vezetjük»

Gáztermelés közben a kazánban lévő viz térfogata egűre csők- ‘ 
ken. Az elgőzölt vizet a tápvizbeeresztő-csövön keresztül pótoljuk-. 
A vizszint mindig a kazánra nézve megállapított alsó és felső szirti 
vonal között maradjon. Az alső és felső szintvonal közötti tér az 
u.n. táplálótér.

Ü,/ , kaz ánszere/vénue k.
Azokat a berendezéseket, melyek segítségével a kazánba a vt- 

zet táplálni, illetőleg'a kazán működését ellenőrizni tudjuk, ka­
zánszelvényeknek /armatura/ nevezzük.
’ a./Kazántáp szivattyú. Ismerünk dugattyús és centrifugális
szivattyúkat. Legel terjedtebb dugattyús tápszivattyu a Worthington- 
féle szivattyú. A szivattyú dugattyúja külön kis gőzgép dugattyu- 
Jávái van közvetlen kapcsolva, az általában szokásos hajtórud es 
forgattyurendszer nélkül. A tápszivattyu mérete akkor megfelelő, 
ha'legalább a kétszeres tápvíz ^táplálására alkalmas. Biztonsági 
okokból két tápszivattyut szerelünk fel. , '

b. / Vizállásmutató. A vizállásmutató alsó része a viztérrel, 
felső része pedig a gőz térrel van összeköttetésben. Hogy a viz-- 
Szint Jobban látható legyen, a Klinger-féle üveget szokták hasz­
nálni, melyen át a viz közel feketének látszik. 4 vizállásmutató 
ellenőrzése és tisztítása az alul és felül elhelyezett lefúvató- 
osapokkal történik /Uo8.sz. ábra/.

c. / Tápfej. A szivattyú és a kazán közé iktatjuk be a tápfe- - 
Jet» A tápfel fő részei: az elzáró és a visszacsapó szelep. A visz- 
szacsapó szelep akadályozza meg a víznek a viztartáluba való vissza 
oraml asát.

A f d./ Próbacsapok. A kazánban levő vízállás magasságának ellen­
őrzésére szolgálnak a kazán homlokfalán elhelyezett próbacsapok. 
Az 1. próbacsap a felső vizsint felett, a próbacsap közvetle­
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nül a felső vlzsztnt alatt, a 3. próbáé sáp pedig as alsó v is szinte 
tol egy magasságban van elhelyesveo A kas ónban a vízállás akkor' 
megfelelő, háaz 1. csapon keresztül mindig gőz, a 'H. csapon ke­
resztül vagy gőz vagy víz, a 3» csapon keresztül pedig mindig Via 
Jön.

Ha a legalsó próbaosapon keresztül is gős jönB akkor t/rlüfZte 
lést be kell szüntetni. gzz el egyidejűleg a gőzt a ez el epe kei'n- 
resztül óvatosan ki kell engedni. 4 kazánt szak akkor szabad uim 
viszel felönteni, ha az teljesen kihűlt.

e. J ójomszög. Az ólomszög kb. 15o-Hoo° C-nál olvadó ötvözet* 
bői készül.' Á legkisebb vízállás magasságiban a kazánfal megfele­
lő furatában helyezzük el. Ha a visszint az olomszög alá sü&ed,' 
as ötvözet megolvad és a kazánfal furatán kiáramló gőz figyelmez­
teti a kazán kezelőjét, hogy a további üzemezés már életveszélyes.

f. / Vészjelző. A vészjelző részei az úszó, összekötő emel- 
tuürud és gőz síp. A vizszint süllyedésével az úszó lejjebb száll 
es az emeltyürud segítségével a gosslpot fokozatosan működésbe 
hozza.

g-7 lefúvató csap. A lefúvató csapokon keresztül a kazán 
teljesen TTüriiheTŐ,

— h./Tiszt ttónuu^ások^ bűvöl yuk. A kazán tisztítását a kisebb 
méretű tisztítónyílások és a nagyobb méretű buvólyuk teszi lehe­
tővé *A buvánutlas befelé nyilo ajtóvaí van felszerelve. Az aj­
tót bezárt állapotban a kazanvlz szorítja a kazán falához.

l./ Nyomásmérő /nanométer/. 4 nvomásmérő a gőz tulntomásái 
méri'. A manómé térén a megengedett maximális gőznyomás piros vo­
nallal van megjelölve.

t " J'./ Biztosító szelep. A kritikus nyomásnál a szelep kinyílik 
és a többlet gőzt a szabadba engedi. A szelepterhelés vagy emeltyű* 
áttételen elhelyezett súly, vagy pedig rugó.

S./ A fütőfelület hatásfoka.
A fütőfelület hatásfoka azt fejezi ki, hogy a tüztérben kei’ 

let kézofüstgázok melegenek mekkora hányadát sikerült hasznosíta­
ni, tehat a fütőfelületen át a vízzel közölni. 4 tüztérben ke-' 
letkező füstgázok melegtartalma függ a tüztér hőfokától és pedig 
a melegtartam növelése egyenesen arányos a tüzter hőmérsékletének 
emelkedés ével.

Qi s at^
ahol: Qi - a füstgázok hőmennyisége kg oal.

a - a füstgáz mennyiségétől és a fajmelegtől függő állandó» 
ti - a füstgáz hőmérséklete.

A távozó füstgázokban lévő meleg pedig az előbbiekhez hason-
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lóan:
Q2 = ati

A /ülőfelületnek átadott hasznos meleg a fütőfelülethes érkp- 
gő és onnan távozó füstgázok hőtartalmának különbsége /Q< -

A füt őfelül et hatásfokát a fütőfelületnek átadott hasznos 
nelegés a fütőfelülethez érkező füstgázok hányadosa adja: 

í i

*5/ "0? aK ~a^2 ~^sfjo — JJJI > —i.^i- ■ ~ i. iil . T - ö O >

t Qy aty ‘ty

Az egyenlet alapján a hatásfok emelése szempontjából a tüztér 
hőmérsékletének növelése és a távozó füstgázok hőmérsékletének 
csökkentése előnyős.

4./  .A kazán teljesítménye.
A kazán teljesítményét az egységnyi fütőfelületen óránként 

átadott hőmennyiséggel fejezzük ki. A víz melegítéséhez a víznél 
nagyobb hőfokú füstgázok szükségesek, a kéményben pedig a léghű­
tőm a kémény magasabb hőmérséklete esetében kedvező. A teljesít­
mény arányos a kazánviz és a füstgáz között fennálló Kőfokkülönb- 
s ég gél- A vizhőfOk a fütőfelulet minden pontján ugyanaz. A füst­
gáz hőfoka azonban a tüzelőtér és a kémény között csökken és ezért 
számításoknál a füstgázok köz éphőfokért éket alkalmazzuk: 

ahol: tj - a tüzelőtér,
tf - a távozó füstgázok hőfoka.

Az egységnyi fütőfelületen átadott hőmennyiség a közepes füst­
gázhőfok és a vizhőfok közötti különbséggel aranyos.

Pl. tf - 16oo° C
t2 = 4oo° G
tv • 16o° C

tk «, J-g2P + 422- . looo0 C

^k ~ *v ~ ^°°
tehát a gőztermelés 84o° C hőfokértékkel arányos. A második eset­
en közepes füstgázhőfok és a kazánviz hőfoka közötti különbség:

t’k ~ tv ~ ^00 - 16o = 74o° C,
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tehát kb, 12 /o-kal kisebbe
A teljesítmény fentiek szerint a tüzel őtér és a távozó füst^ 

gázok hőfokának emelkedésével növekszik.

Ha a hatásfok és a teljesítmény alakulását vizsgáljuk, a kő- 
vetkezőket állapíthatjuk meg: a tüztér emelkedése a teljesítmény és 
hatásfok szempontjából előnyös, a füstgáz hőfokemelése a teljesít­
mény szempontjából kedvező, hatásfok szempontjából ellenben kedve­
zőtlen, Bz utóbbi ellentétet úgy küszöböljük ki, hogy távozó füst- 
gázok melegét újabb munkára használjuk fel, tápvizmelegitésre, tuh 
hevítésre és csak azután vezetjük a füstgázokat a kéményen keresz­
tül a szabadba.

5o/ Határf ok-növelő és tel jesitmény-f okozó berendezések,
a, / Tápv izmeleg i tő, Á víz előmelegítését egyetlen hengeres, 

edényben, vagy csőrendszerből álló el Ómelegi tő-berendezésben vé­
gezzük, Tápvizmelegítő alkalmazásakor a táp szivattyú a vizet a táp­
vízmelegítőbe nyomja és a tápvíz már felmelegedve kerül a kazánba.

Az előmelegítés következtében a kazánban a jg őzfejlesztéshez 
kevesebb melegmennyiség szükséges, mert a távozo füstgázok mele­
gének egy részét közvetlen gőzfejlesztésre használtuk fel.

Az előmelegítés tüzelőanyagmegtakaritást eredményez, az elő­
melegített tápvíz pedig ezenfelül kíméli a kazánt,

b, / Léghevitő, Ha a távozó füstgázok melegével a tűz térbe ve­
zetett levegőt hévitjük, közvetve javítjuk„ az uzemviszonyokat, 
mert a tüztér hőfoka a léghevitőbÓl érkező levegő hőfokával emel­
kedik,

c, / Túlhevítő* A kazánban csak telített gőzt lehet termelni, 
A gőz a k'azánv ízzel érintkezik és ezért tartalmaz vizrészecskéket, 
A hőenergia mechanikai munkára való átalakítása szempontjából a 
telitett gőz hátrányos, mert a dugattyús gép hengerfalán a gőznek 
jelentékeny része lecsapódik,

Tulhevitésnél a gőzt a füstkamrában elhelyezett 2o-4o mm át­
mérőjű u,n, túlhevítő csöveken keresztül vezetik a gőzgépbe, A 
tulhevitett gőz nyomása egyezik a kazánban levő gőz'' nyomásával, 
hőmérséklete azonban 250°-400° C-ra emelkedik, A tulhevitett gőz 
nem csapódik le a hengerben és így az egész gőzmennyiség részí­
ve sz az expanzióban.

Azonos munkavégzés esetén a tulhevitett gőzzel működő gépek 
hatásfoka 15-2o /o-kal kedvezőbb, mint a közönséges gőzgépek hatás­
foka.
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g;/ 4 kqzfa tát****' a kazán hossza, átmérője és lemosva*- 

tagsága*

b*/ 4 gffgpgfr tárttal: a csövek hossza, tárétól és Ism&zvas^ 
tagsága*

ör/4JM^L14M4^^- * kasán futófelületén óránként 
termelt gőz mennyitágé kg-bah *

d*/ 4 topán, terhelése: a kasán 1 mü felületére v&natkos ta­
ton tbljooiwhgnif/emlőben*

*-/ é.kg^gn Mjfofoka: a g faternál éshez felhasznált hasznos 
hőmennyiség viszonya a tüzel Őt érben fejlesztett összes hőmennyi­
séghez* \

U.. ggyeyerU kazánrendszerek*

a*/ towefe ■ ftwan?.?. .to?ájy*.
A legnagyobb vizt érrel rendelkező kazántípus* A kazán tisz­

títása könnyű, hirtelen gőaelvétellel szemben áraéfceuflit. Nagy 
helyet foglalnak el, felfutésük sok időt igényel és ezért qsm 
kisebb teljesítményre alkalmasak. gpttésUk ma már nem korszerű* 
fítál* ez* ábra*/

^7 -feiafag.-.
■ A kazánban lt 8, vagyitöbb kisebb áttárőjü ásd ean elhelyezve* 

A ros^ál^ofcaí rendesen a lüzelőasőben helyezzük él /belső .tüzelés/ 
is ezért nevezik ezeket a kisebb átmérőjű asöveket: tüzelő aoövek­
nek* kisebb üzemek kedvelik ezeket a típusokat, mert vizterük nagy 
terhelés változására kevéssé érzékenyek és könnyen üss ti thatók 
/NoQ.se* ábra*/

Műszaki Jellemzőik: terhelés lo-Ü5 kg/m2, hatásfok 55-65 %*

o */ TUzaeövoz kazánok*
4 fekvőhengeres kazán két fenéklezte^e /asdfal/ kis átmérő­

jű osövek vannak bslohengerelve* A tüzasöves kazánok kizárólag 
«ils5 lUzeléeüsk* A meleg füstgázok vezetésére szolgáló tűzeső- 
vek: a kazán föAtaiÁtowi» Az alkalmazott sok aprf tűzeső miatt 
ezek a kazánok kényes zzorkézetüek*
. 4 tüzssöues kazános műszaki jellemzői: terhelés 15-5o kg/mü,
hatázfok 55-Go %*
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d. / flvea iaadnofe.

Ílí/Ííí és meredtk vízcsövéé átvitelt alkalmazzák. A víz­
csövéé kazánok ma már kiszorítják a füstosöves kostátokat.

A rendszer előnye, hogy könnyen tisztítható, rövid idő alatt 
felfutható. Hátránya, hogy a termelés Ingadozásaira kié víz térfo­
gata miatt érzékeny.

8./  A kasán üzembeállttása9
A kazán üzembeállítása előtt és minden 5 év elteltével, va- 

laatgt minden nagyobb javítóé után kazánpróbát tartanak. A kazán- 
próba eredményét a kazán "használati engedélye és nyilvántartási 
könyvibe jegyezik be. A kazán használati engedélyébe a kazánra 
vonatkozó adatok és a kazánkezelő szakember adatai vannak felje­
gyezve.

9./ A kazán hatásfokának megállapítása.
A kazánok hatásfokát kísérleti utón /kazánkisérlet/ állapít­

juk meg. A kazánkisérlet végrehajtása a következő lépésekben tör­
ténik:

a. / a vizsgálat céljára a kazánt előkészítik /tisztítás, ja­
vítás/»

b. / a gőzelvezetést úgy szabályozzák, hogy a gáztermelés ál­
landó legyen,

a./  a tüzelést úgy állítják be, hogy a gőz nyomása, a túl hév 
tás éé az előmelegített levegő hőfoka ne változzék.

d. / a termelt gőzmennyiséget gőzmérővel /gőzóra/, vagy a 
kazánba táplált víz mennyiségének mérésével határozzák meg. A vl* 
mérésénél a víz súlyát merik meg.

e. / Megvizsgálják a tüzelőanyagot. Széntüzelés esetén minden 
szénadagból mintát kell venni a kémiai analízis számára.

f. / Rövid időközönként feljegyzik a kazán-klsérleti-jegyző­
könyvbe a következő adatokat: /Ifd óránként/:

1./  gőznyomást, atm.
£./ a túl hevítés hőfokát, I
S./ léghőfokot a leghevitő után > C°
4. / füstgázok hőfokát í
5. / tápvíz hőfokát. j

g. / A kazánkisérietek végén megmérik a salakot és a kémiai 
elemzés részére mintát vesznek.

A hatásfok megállapítását a következőképen végezzük:
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h»/ A tulhevitett gőa nyomósa éa hőfoka alapján táblázatból 
megállapítjuk azt a hőmennyiséget /i/, amellyel CP Q síéből az 
ismert ntfokon a tulhebllett gőzt termelhetjuk» Rbbol levonjuk 
ggt a hfeonntedget, amely a tápvízben van:

Q1 s Igős ” ^táp
i»/ A g.őstsrm&léare értékesített hőt as óránkénti termelt 

aős mennyiségének ffj és a termelt gőz meleg tartalmának szorzata 
ttja. WL,/.

j»/ A gőztermeléahes fogyass tolt hő az elhasznált tüzelő­
anyag mennyiségnek /T kg/ fut őért ékével /f/ való szorzata»

k»/ 4 kazán hatásfokát a gőztermeléere értékesített éa s 
gőz termeléshez fogyasztott hőnek a hányadosa fejőst kis

' -Z-L-Sii. - a gőzfej le sztésh&z értékesített hő
* s f t f " a tűs el Óanyagban elhasznált hő

lo»/ A kasán tisztítása»•• • •
■ a»/ A tűsét a tűsei őt érből kiszedjük és a léghuzatot elzár- 

juk*
b»/ ágőzt as össses sselepek óvatos megnyit ásásai 1/2-lég- 

tómyomásig kleresstjüko
9«/4 gős kleresstése hősben a kasánba hideg viset sslvaty- 

tyusunkg hogy a kasán fala egyenletesen hűljön l@o
d./  A kásámból a viset lefúvatjuk^
sí/ A bwónylláson kórsastul bemáesunk a kasánba éa klttas- 

Htjuk» A kasán mosását hideg vls bofecshendósósével végessük»

11»/.A kasánropb^áa o^alA

a»/ ZslrosB olajos^ szappanos tápvíz» A zsíre olaj a víz 
felületén hártMt k^ss» gsen hártya alatt a gőshóiyagobsbák 
Ősszsgyülneko 1 gőzhóiyagoeskák nyomása egyre növekszik és hir­
telen szétszakítja a zslr-t olajhartyát» A gőznek hirtelen, nagy 
erővel történő kiasabadulása a vízből kas árrobbanást okos»

A ssappanoe víz a kazánban habzik» A visálláamutatóüvegbe 
került asappanos viz nem mutatja a kasán pontos vízállását» s igv 
nem tudjuk a vls táplálását kellőképpen biztosítani»

b»/ Bltömődött, elromlott bistoeitó-azelepek»

o»/ Rosszul mUködő szivattyú» Ha romlik a ssivattyu és a 
kasán’ vízállása alacsony, nem tudunk idejében vispótlásról gondos-
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d. / Kaaánkő-lerakódós, A kazánkő lerakódik a kazánfalra, A 
kazánlemaz a vízzel ilyenkor nem érintkezik, kitüzesedtk, elgör­
bül, megnyúlik, A kazánlemez alakváltozása közben a kásán kő meg* 
repedezik, A repedéseken keresztül a víz a kitűzésedéit kas énje­
iül et re tódul, A hirtelen gőzképsŐdée a ki tüzesedéit helyeken 
gyengébb kazánfelületet felrepe&ztl,

e. / A kazánfalak romlása, A kasánlemes legveesélyesebb ej- • 
lene égé a rozsdásaddá, A rozsdásodó* hamar bekövetkezik, ha a $tk 
zelőanyag nedves, ha a tűseiőanyagnak használt kőszén sok ként 
tartalmas, ha a kasánviz sós, vagy zsíros,

f. / A gőznyomás alatt álló kasán ráz kódtatása, A g'ózzel telt 
kazánnal a legcsekélyebb üzés is elegendő ahhoz, hogy a kazán meg, 
repedjen, A gőzzel telt kas ónon tehát semmiféle javítási munkát 
nem szabad eszközölni,

- g,/ Hosszú ideig ntitva tartott kazánajtón keresetül beömlő 
hideg levegő,

h,/  A kazánház tulhevitése.

12,/ A kasánszerkezetek fejlődése.
A kazánszerkezetek és a tüzel őber&ndeséaek fejlődése mlnd- 

tnkábbji ^épez^és felé vezet, A század eleje óta a gőskazánok ■ 
szerkezetében beálló fejlődés kitűnő hatásfok mellett a teljesíti, 
mény nagymértékű fokozását eredményezte. Röviden felsoroljuk azo­
kat a lényeges változtatásokat, melyek a kazánok gazdaságos mű­
ködését nagymértékben elősegítik.

Az áll órost élyr ól mindinkább áttérnek a mozgórostélyra és 
szükségszerűen a nagyobb légsebesség elérésére ventillátorokat 
kell alkalmazni, Tudjuk, hogy a gőzniomás növekedésével a víz és 
a gőz közötti fajsulykülönbség csökken és így a faj súly különbsé­
gen alapuló természetes cirkuláció mértéke is kisebb lesz, 4-gyárt 
vtzkeringést kényszerltett cirkulációval a kazán vlzterében al­
kalmazott szivattyúkkal biztosítják, A rostélytűzelésü kazánok - 
nem rugalmasa*, Por széntüzeléssel nagynyomású és nagyi erjesitmé* 
nyű kazánoknál a tüzelőberendezés megfelelő rugalmasságot bizto­
sítani tudják és a porszéntüzelésnél csak a tüzelőtér méreteit- 
kell megnövelni, ami egyszerűbb, mint a rostélytüzelésnél szük­
séges rost él [felület növelése, A porszéntüzelésnél a porosén be­
vezetése, a salak eltávolítása, a füstgázok portalanítása gépek 
alkalmazását kívánja.

Általában a kazánoknál a teljesítmény fokozására és a hatás- 
{ok növelésére fordítottak legnagyobb gondot, A teljesítmény fo- 

ozásóval, vagyis a fütőfelületegységen termelt gőzmennyiség nö­
velésével csökken a kason mérete, a hatásfok növeléssel pedig 
javul a tüzelőszer önköltsége.

Jelenleg a legkorszerűbb kazánnak a Velox-kazánt tekinthet­
jük, A kazán folyékony-tüzelősserrel működik. Tulajdonképen a 
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fel a«-kazán gázturbina, melyet vízgőz kazán égéstermékeivel hajta­
lak, A Velox-kazán működése a következő:

1,/ A tűsei őse ért /nyersolaj / 2-9 átmossfera-nyomás mellett 
a tüzel őt érben elégetik»

2»/ A tüzelőtérben keletkező égéstermékek egy gázturbinát 
működtetnek és es a gázturbina as elégéshez szükséges levegőt 
szállítja' A kazán túlhevítővel és vízmelegítővel van felszerel­
ve és a vízmelegítőben a fáradt égéstermékek melegítik elő a vi­
zet,

9»/ A kazánviz melegítését a csőrendszerben áramlő égéster­
mékek végzik» Az áramlási sebesség 2oo m/sec, A túlhevítőnél és 
a vízmelegítőnél pedig lse m/sec, A kazán teljezídménye egészen 
4oa kg goz/mü.

A Velős-kazánnak hátránya, hojpy aeak folyékony-, vagy gás- 
alakú tüzel Ősserrel működik és szert hazánkban, mint Önálló erő­
forrás valószínűleg nem jön számításba.

II, A gőzgép.

!•/ IMfe? gMtoA f^osptásg,»,,
A gőzgépeket a következő szempontok szerint szoktuk osztá­

lyozni: '
1,/ A hengerek elhelyezkedése szerint:

a, / fekvő gépek, A hengerek vízszintesen feküsznek,
b, / állőgépek, A hengerek függőlegesen állanak,
c, / ferde gépek,

2./  A hengerek száma szerint:
a,/ egyhengeree gépek, 
b»/ toobhengeres gépek,

cC,/ Ikergépek, Az egymás mellett elhelyezett henge­
rekbe a kazánból friss gőzt vezetünk, A hengerek átmérője egyenlő 
nagyságú, >r,

fi,/ Alacsony- és magasnyomású hengerekkel dolgozó 
gépek, A kisebb átmérőjű hengerbe a kazánból érkező gőztj, a na­
gyobb átmérőjű hengerbe pedig a kisebb átmérőjű hengerből kiveze­
tett, mánkát-végzett gőzt vezetjük, A kisebb átmérőjű hengert 
aagasnyomásu, a nagyobb átmérőjű hengert pedig alaosonynyomásu 
hengernek nevezzük, Ha a hengereket egymás mellett helyezik el; 
kompund-gépnek /21o,sz, ábra/, ha a hengereket egynás mögött he­
lyezik el: tandem-gépnek /211,sz, ábra/ nevezzük, A tandem-gépek­
nél a két dugattyú közös dugattyurudra van egymás mögött felerő­
sítve.
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?./ A gépből elvesetett gőz felhasználása szerint:

a. / kipufogóé gőzgépek. A hengerből kiáramló, munkát vég. 
zett gőzt a szabadba vezetik.

b. / sűrít ős /kondenzációs-/ gőzgépek. A gépből kiáramló, 
U0R0 fáradt gőzt a aürltőben lehütféfrés a nütés következtében a 
gőz lecsapódik. A lecsapódott vizet a sürltőből elvezetik.

c. / ellennyomása gépek. A fáradt gőzt a hengerből zárt 
gőzvezető-csöveken keresztül egyéb célokra használjuk fel /pl. 
gőzölő fűrésztelepeken/.

d. / BŐz elvé teles /megcsapolt/;.gépek, Kompund-, illetőlég 
tandem-gépeknél használatos rendszer. A magasnyomású hengerből 
kiáramló gőzt az u.n. resziverbe vezetik. 4 resziverből a gőz e- 
gyik részét az alac&onynyomásu hengerbe bocsátják, a másik részét 
pedig egy csővezetéken keresztül elvezetve, egyéb célokra használ­
ják fel. A resziverben tehát a gőzt megcsapoljak, innen a rend­
szer elnevezése.

4. / A gép vezérmüve szerint meg különböztetünk tolattyus, 
szelepes, csapos vezérmüvei ellátott gépeket.

5. / Különleges működésűk szerint:
a. / egyenáramú gőzgépek. A gőzbeőmlőnyilások a henger 

két végén vannak elhelyezve. A gőz kiáramlása a henger közepén 
elhelyezett nyílásokon keresztül történik. Az egyenáramú gépek 
általában sűrít ős gépek.

b. / egyhengeres vegyesüzemü gépek. A gép egyik vagy má­
sik oldala felveltva kondenzációval, vagy ellennyomással működik. 
A kondenzáció be- és kikapcsolása önműködő szabályozóval történik,

%./ A dugattyús gőzgépek elvi működése.
A gőzvezető csövön keresztül a kazánból érkező gőz az u.n. 

vezérmübe, a vezérmüből gőzbeeresztő nyíláson és a túlnyomással 
bíró gőz a dugattyút maga előtt tolja."

4 dugattyúnak egy bizonyos előrehaladása után a vezérmü a 
gőzbeömlő-nyílást elzárja. A hengerbe levő gőz terjeszkedik és a 
dugattyút tovább tolja maga előtt előre. Eközben a henger másik 
oldalán a gőzkivezető nyíláson keresztül megkezdődik az előző 
munkaütemből visszamaradt, már munkát végzett gőznek a kiáramlá­
sa. 4 dugattyúnak további előrehaladása után a vezérmü a 4.sz. 
gőzkivezető nyílást elzárja. Ettől a pillanattól kezdve a henger 
összes nyílásai /be- és kiömlő nyílások/ zárva vannak. A. henger 
egyik részében a túlnyomással bíró gőz tovább terjeszkedik és 
ugyanakkor a dugattyú a henger másik részében levő gőzt összepré- 
seli, komprimálja. A terjeszkedő gőz nyomása állandóan csökken, 
másrészt az összepreselt gőzréteg a dugattyú előrehaladásának 
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eebességét fékest, tehát a dugattyú Járása egyenletesen lassul.
Amikor a dugattyú egyenletesen lassuló mozgással a henger- - 

fedél elé ér, az u.n, felső holtponti helyzetben megáll» A dugaty- 
tvu felső holtponti helyzetében a dugattyú és a henger fedele kö- 
gött tér van» Ez a tér a pőzbevezető- és gőzkivezető n il ás ok kai 
együtt alkotja az u.n. karos teret. Káros-térnek azért' nevezzük, 

a benne levő gőz hasznos munkát nem végez, A dugattyú és a 
henger fedele közötti távolság általában 8-12 mm,

A dugattyút szélső helyzetéből /holtponti helyzet/ semmiféle 
momás sem tudja kimozdítani. Ezért nevezzük a dugattyú szélső 
helyzetét holtponti helyzetnek, A holtponton a dugattyút a fő­
tengelyre szerelt nagy átmérőjű, nagysulyu lendi tőkerék segíti 
át.

A lenditőkerék a főtengellyel együtt forgó mozgást végez és 
ezt a mozgást tehetetlenségénél fogva igyekszik megtartani. A len­
ditőkerék a holtpontban visszadolgozik a gőzgépre és elindítja a 
dugattyút a további munka végzésere.

A dugattyú a hengerben két szélső helyzet: a holtpontok kö­
zött mozog, A dugattyúnak az alsó és felső holtpont között meg­
tett útját lőhetnek nevezzük. Egy lökethosszusag alatt a főten­
gely és a rászerelt lenditőkerék félfordulatot végez. A dugattyú­
nak teljes oda-vissza való mozgását /két löket/ nevezzük Járatnak, 
A főtengely a rászerelt lendőtőkerék teljes körfor dúl ásd* zé illő­
ket /egy Jarat/ alatt végez.

A hajtórud a forgattyuhoz kapcsolódik. A forgattyukar a holt­
ponti helyzetekben vízszintesen all. Egy löket alatt a forgattyu­
kar félkört ir le, ebből következik tehát, hogy a hengerben egy 
löket hosszúsága, egyenlő a forgattyu karja által le irt kör suga­
rának kétszeresével.

3./  4 dugattyús gőzgépek főrészei.
A dugattyús gőzgépek főrészei: a gőzhenger, a dugattyú, a 

dugattgjurud, a forgattyus hajtómű, a főtengely a ^csapágyukkal, a 
veéérlamil, a lenditőkerék és a szabályozók.

a./ é henger. A gőzhenger pontosan hengeralakura kifúrt,'' 
vagy esztergál^o^ott öntvény /XlX.sz. ábra/. A henjger kemény ön­
töttvasból készül. A henger külső oldalán alul a két hengercsapot 
találjuk, A csapokon keresztül a hengerből a lecsapódó vizet e- 
resztjük ki. A hengercsapokat a gép megindítása után addig kell 
hyitva tartani, amíg azokon keresztül már száraz gőz Jön. A hen­
geren levő olajozó a belső hengerfalat és a dugattyúnak a belső 
hengerfalon mozgó részeit kent. A gőzbeereszto és a gőzkieresztő 
nyílások a henger falában vannak elhelyezve,

A hengerfedeleket fedőkötő csavarokkal rögzítjük a hengerfal­
hoz. As egyik hengerfejéi közepén köralaku niilás van a dugattyú-
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rúd kivezetésére, 4 nyíláshoz a tömitő-szelence csatlakozik, A 
hengerfedél alá míniumos firnisezel átitatott papír vaov asebe sít 
pakolást tesznek,»

4 tömi t őszei enoe belül simára esztergált karimás rézcső» 
A tömi tőszelence és a dugattyurud között a tömítőanyag lehet o- 
lalba áztatott gyapjú- vagy kenderfonal, aszbeszt zsinór, ille­
tőleg grafitos aszbeszt-zsinór,

b,/ A dugattyú, A dugattyú anyaga tömör vas» Részel: a <ftu 
gattyutest és a augattyugyUrük, A dugattyutesten a dugattyugyü­
rük részére megfelelő mélyedések vannak /213-sz, ábra/, f - • ' ■ ♦ ’

A dugattyugyürük a henger falánál puhább anyagból, lágy ön­
töttvasból készülnek, A dugattyugyürük egy helyn at vannak metsz­
ve és a dugattyutesten átmetszett végeikkel ellenkező Irányban 
állanak, A henger falával közvetlenül a dugattyugyürük érintkez­
nek és ilyen módon a dugattyú és a henger belső fala között ki­
sebb a súrlódás.

Mielőtt a dugattyút a hengerbe helyezzük, a dugattyutestet 
és a gyűrűket gondosan Összecsiszoljuk,' Ha a dugattyú a henger­
ben nem zár jól, akkor a hengerből Jellegzetes kotyogást hallunk, 
/t,i, a dugattyugyürük zörögnek/, fi . énkor a gép nagyobb gőz­
éé tüzelőanyagfogyasztással dolgozik'»

A dugattyút a dugattyurudra préseléssel erősítik fel-
c-/ A dugattuurud, A dugattyurud acélból készül. Szokás a 

dugattyurudata dugattyutesten keresztül meghosszabbítani és a 
hengerfedélen keresztül egy törni tőszelencéí át a hengerből kive­
zetni, fezei a megoldással a kopásnak legjobban kitett helyen, a 
henger fenekén, csökkenthetjük a súrlódást, mert a dugattyút est 
igy nem teljes súlyával nehezedik a hengerjal alsó részére és a 
dugattyúnak jó vezetést biztosíthatunk.

d. / forgottyus hajtómű-

e, / 4 főtengely, A főtengely két vége csapágyakban forog, 
A forgattyu egyik oldalon van a lendítőkerék, a másik oldalán 
pedig a gőzkazánon lévő tápszivattyu működését irányitó körhagyó­
tárcsa /excenter/,

f»/ A 1 ejdl tőkerék, A lenditőkerék a főtengelyre van ékel­
ve, A lendltőkerek nagy átmérőjű, nagy súlyú- kuli ős vaskerék, 
A lenditőkerék saját sulidnál és sebességénél fogva a gőzgépet 
a holtponti helyzeteken átsegíti és a gőzgép járásának egienle- 
tességét biztosítja,

A lendi tőkeréknek a forgattyuval szemben levő küllője nehe­
zebb, mint a többi, A lenditőkerék sül pontja ezért a nehezebb 
küllő felé tolódik el,

A nehezebb küllő saját sulidnál fogva a gépet a holtponti 
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helyzetből kimozdítja. A lenditőkereket a vízszintes helyzetű fő­
tengelyre pontosan merőlegesen helyezik el. A lendít ébereknek l- 
li en állásánál ugyanis forgás közben oldairányu kitérése nem lesz 
és így a lendltokerék okozta rángatásokat és a fölengedi csapágyak 
erős Kopását megakadályozzuk.

g./ Vezérlőm#. A gőz beömlését a hengerbe és a gőzkiömlést 
a hengerből a vezérlőmü szabályozza. A vezérlőmüvet a főtengely 
irányítja.

1./  Tolattyus vezérlőmüvek:
A tolattyu formája szerint ismerünk lapos /kagylós/- és kör* 

tolattyut. A tolattunk vezérlése a főtengelyen elhelyezett excen- 
ter /korhagyó/ segítségével történik.

A kagylós tolattyu működési elvét a 214.sz. ábra szemlélteti 
a gép egy lökete alatt.

a. / Slőbeömlés kezdete baloldalon, gőzkiömlés a Jobboldalon.
b. / Legnagyobb nyitás mellett gőzbeömlés baloldalon, gőkkt- 

ömlés a Jobboldalon.
?:/ Gőzbeömlés vége.
d. / Baloldalon terjeszkedés, Jobboldalon kompressió.
e. / Gőzkiömlés kezdete a baloldalon, kompresszió a Jobbol­

dalon. ( r
f./  Előbeömlés kezdete a Jobboldalon, gőzkiömlés a balolda­

lon, gőzkiömlés a 2. Jelű csatornán keresztül.

A tolattyu excenter-táró sója teljes körfordulatot végez a 
főtengely félfordulata, tehát a dugattyú lökete alatt. Aforgattyu 
és a Körnagyo sugara egymással mindig tompaszöget zár be.

Az egytolattyus vezérmü részel: a tolattyu, a tolattyurud, 
keresztfej* körhagyó, körhagyórud.

A tolattyu lapos, nég szögletes alakú öntvény. A tolattyu 
a teljesen simára lecsiszolt u.n. tölattyutükrön mozog. A tolatná­
nak a felvekvési felülete simára van gyalulva. A tolattyut, ha 
nem zár Jól és rajta kopások keletkeznek, egyszerűen feles iszol- 
Jók.

A tolattyutükör két oldalán helyezkednek el, a gőzbevezető 
nyílások, középütt pedig a £őzkivezetésre szolgaló csatornákat

A hengerbe bebossátott gőzt töltésnek nevezzük. A töltést 
a löket törtrészeiben fejezzük ki. 1/2-töltés tehát azt Jelenti, 
hogy a tolattyu a gőzbeömlés t akkor zárja el, amikor a dugattyú 
a löket felét befejezte. Az egytolattyus gőzgépek legkisebb töl­
tésfoka l/ö. Ez azt Jelenti, hogy l/ö lökethosszusáa alatt gőz­
beömlés, 2/ö lökethosszuság alatt pedig terjeszkedés, 111. kompri- 
málás történik.
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A főtengely forgási irányát a tolattyu állásából könnyen meg* 
határoshatjuk» A tolattyu kőrnagyó korongjának magasabbik fele u- 
gyanis mindig a főtengely forgattyucsapja előtt helyezkedik el» 
A gép forgási irányát úgy tudjuk megváltoztatni, hogy a forgattyu 
korongjának magasabbik felét ellenkező oldalára fordítjuk»

Egyszerű, egytolattyus vezérlőmül egyirányú vezérlőmül Ez 
azt jelenti, nogy a főtengely vagy előre /óramutató járásával e< ~ 
g^ezően/, vagy hátra /óramutató járásával ellentétes irányban/ 
forog,

A kétirányú vezérlőmüvek a főtengely előre, vagy hátra tör- 
ténő forgását teszik lehetővé a vezérlőmü leállítása és átalakí­
tása nélkül,

A fűrésztelepeken alkalmazott gőzgépeknél igen elterjedt 
vezérlőmü a Mayer-féle kéttolattyus vezerlőmü /215.sz. ábra/,

A Mayer-féle kéttolattyus vezérlőmü részei:
1. / Az egy darabból álló osztótolattyu /!•/,
2. / a két darabból álló expanzió-tolattyu /II./,
&,/ a kétoldalt csavarmenettel ellátott exoenterszár /c/,
4»/ az expanzió tolat tyulapok,
A Mayer-féle vezérlőmüvek élőmé, hogy a töltésfokot a gép 

működése közben is lehet kisebbíteni, ill. nagyobbitani. Hátránya, 
hogy az expanzió tolattyulapok erős kopásnak vannak kitéve. X 
Mayer-féle vezérlőmüvel beállítható legkisebb tö^tésfok: 2/lo.

A tolattyus vezérlőmüvek általános tulajdonságait az alábbi­
akban foglalhatjuk össze: J y

a. / A teljesen kén^szermozgásu vezérlőmü a legnagyobb fordu­
latszámú gépeknél is használható,

b. / Kb. 4o />-nál kisebb töltéseknél a gőz ki- és beömlését 
erősen fojtja.

c. / ^agy nyomásnál és magas tulhevitésnél a fellépő surlósá- 
sok miatt körtolattyut alkalmaznak,

2./  Szelepes vezérlőmüvek:

t , k szelepes vezérlőmüvekkel lehet a leggazdaságosabb gőzel­
látás elemi, i agynyomású es tulhevitős gőzgépeknél szelepes ve­
zérlőmüveket használunk. r

, J^hden hengeren ném szelepet találunk, két gőzbeeresztőt 
ez két gozkibocsátó szelepet. A rugós szelepeket a henger mellett 
elhelyezett tengelyen, az u.n. vezértengelyen lévő bütikös tár­
csák, vagy excenterek mozgatják. Újabban a kettőt kombinálva al- KCL L1TICLS S CL q
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A szelep nyitásának pillanatában nagy erőt kell leá^0znit mely 
a követkéz'™ pillanatban nullára osökken* A hirtelen vál­
tozó erdfatás a szerep Psmtoá&a» és a regulátorbdn kellemetlen 
rezdésemati kopásokat idésrbiő* ffiért alkalmasnak teharmentestMl 
szelepeket* A leggyakrabban dlkalmszott tehermentesített szelep- 
típusok: a csőszelep, a M&posolóe&^epes. vásári AMI /Cöllama- 

' kombinált /lengőbülpKöo esudtyüs/-veeárid&ű.

4 gép egyenletes járásd^j as állanáé fordulatszámót biztosit* 
Íák* 4 asabályzók a gőz mennyiségét a terhelésnek megfelelően váí- 

ÓBtatják*
A szabályozók működhetnek:
a*/ gőzfajtóssal* A gőzbeömlő nyiláé nagysága váltósik*
b,/ a változatlan nagyságú beömlő nyilason keresztül töltés 

változtatással* Legel terjedte ebek: 1*/ centrifugál^regtuátorók, 
2*/ a tenge ly-re gúlát oroz *

1*/ A &att~félo régulátor tengelyét /1/ a gőzgép főtengelye 
hassa farad mozgásba* A tengelyt hüvely f°ffj* korul /&J, melyhez 
megfelelő csuklós rudakat erősítünk<> 4 ruaaz alsó végén egu-egy ■ 
súlyos öntöttuas-golué van* A regül át ^r tengelye forgómozgást vé­
ges* 4 fórgómasgds köve tkest ében a forgás sebeso-égének megfelelőén 
« forgóeulyok magasabb /gyorsabb fordulatf9 vagy ulaosonyabb /las­
súbb fordulat/ helyseibe Kerülnek* A sulyokkal együtt a osukló- 
rudakkal kapasolatsan levő hüvely is emelkedik^ illetve sülyed* 
/216,08* ábra*/

•  — • T» <•■• _ ■■ ■■• ' ' • ■'•

4 hüvelynek est a mosgását /emelkedés^ süllyedés/ megfelelő 
sserkesettel átvisssük a főj tósselapre» vagy a vesérmü töTtésvál- 
tostató sserkesetére* 2a a gép felgyoraule a hüvely felemelkedik 
és kevesebb gőst f uttat a hengerbe* A kevesebb gőssol működő gép ■ 
ugyanolyan terhelés mellett lelassul* A 4«»abban forgó gép lassab­
ban forgatja a regulator tongelyéts követ kés és képen a hüvely lé- 
jebb fog osussni* A hüvely alaosonyabb állása most több gős beju­
tását tesst lehetővé* A megnagyobbodott gőstöltéssel a gép ismét • 
fel akar gyorsulni* A hüvelynek esen felfelé és lefelé történő el­
mos dulása a gép terhelésűét ős ásótól függ*

Ha a gép állandó terheléssel dolgozik» a hüvely sem felfelé, 
sem lefele nem mosóul el» a gőztől tés és a gép fordulatssáma ál­
landó*

A modem re gúlát orokban rugót alkalmasunk*

A forgásokozta asntrifugálls erfi kilendíti a forgó súlyokat 
/ingát/ olyan helysetbet ahol az egyensúly ismét helyreáll*

A nyugalmi helyzetben működő erők nyomatéba a "0" forgási 
pontra vonatkoztatva 0*
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-h Ce * 0

A regulátor energiája alatt ast a munkát értjük, amelyet a 
hüvelyen működő erő kifejt a regulát or ssáleó helyseiébe való

A regulátor egyenlő ti éne égi fokát 
jelenti:

a tó vetkés A kifej ősé 8

e a * loo, ahol

n z» a regulator bizonyos helyset éhes tartozó fordulatosán, 
it/ = a regulátor legalsó helysetéhes tartósé fordulatosam, 
ny » a középéé fordulat szám értéke»

n* - —-------
A regulator érzéketlené égi foka:

cvált
• • —c—"

As egyenletben Cvált Jelenti azt a centrifugális erőválto- 
szűke égés ahhoz, hogy a regulator egyensúlyi feely~ 

setfbál kimozduljon, C pedig a közepes fordulatszámhoz*taroló 
centrifugális erőt»

At tengely-regülátorokat a tolattyus vezérmüveknél a gép 
a szelepes vezérmUveknél azu,n. uesérlőtengelyA- 

/bUtyla e-tengely/ helyeszük el.» A tengelyregul át ároknál a suIlo- 
kat oeavarrugók ée kapasolórud kötik össse. /217. es. ábra»/ *

r69ulátor ne legyen tulérsékeny. A lond 
alatt ugyanle a forgat tvura ható ke- haoymertékben voltosak a dugattyú helyeeljtól füaaően 

A regulator akkor n&g-
vált os a sóval ssemben.

>*
A ssabál^ó működését a teherváltosásaal járó fordulaténál 

váltósáé görbéjével, as u.n. taohogranmal JellemeshetJük.
i»/ iondensátorok.

sSst célokra nem haesnálják fel, uííít0« kondenzátorba, vagy euritÁe 
végeiké A kűgiáenaá>torban a 9&ft lehűtik. A tütéet hUtÓvissel

A lehűtött gös a kondenzátorban lecsapódik. A lecsapódott
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vizet, as u»n» kondensvlset a kasán táplálására használják fel» 
A kondenzviz felhasználása asért előnyös, mert est a viset már 
egyszer a kazánban a gázképződés megindításakor felforraltuk és 
most* ha a kazánba visszavezetve, másodszor is felforraljuk, a 
konaenzvizbŐl kazánba nem fog lerakódni»

4./ Elméleti energia-átalakulás»
A hengerben a gős nyomása mozgatja a dugattyút» A végzett * 

munkát a dugattyúra ható erőnek a dugattyú utjával való szorzata 
adja»

Ha a töltési gőznyomást p^-vel /kg/amM/, a dugattyufelilletet 
F-el /em2/ jelöljük, akkor a dugattyút mozgató erős

P * F o py .»■»»» kg, ahol F s ..o tK

d - a dugattyú átmérője»
dp lökethosszuságu utón pedig a végzett munka:

h — P » ds
A dugattyús gőzgépnél friss gős a lökéinek csak s1 részén á- 

ramlik be a hengerbe» A gőztöltést ennek megfelelően:
t 84-A— « viszony fejezi ki»e s

Az expanzió-viszony az expanzió végső és kezdett térfogatá­
nak /löketnosszuságnakrhányadosa:

Az egy löket alatt teljesített munka két részből áll: A töl­
tés és az expanzió munkájából» Minthogy a gőz nyomása az expanzió 
végéig fokozatosan ősökben, a munka számításánál egy közepes gőz­
nyomást kell alapul venni» A közepes nyomással számított munka 
ugyanazt a munkát eredményezi, mint a valóságban működő, de a lö­
ket teljes hosszában változó munka»

Íq — pk ° E » s — F a P/ ° ds • •» kgm

Ha a dugattyú sebessége v - 
Jesitmény lóerőkben kifejezve:

MHP e .J- ‘ 8 v
75

Pk 6S

c M/ö/e Tooo 
akkor az elméleti tel-
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; A hengerben végbemenő munkafolyamatot a munkadiagrammal áb- ■
4 j/...------------ -  *----jdén a lökethósazat, a függő.

„ ------ -« lökethossz mellett a gőznyomás ér-
rázQlják: A diagramm vissz intés tengely 
leges tengelyre pedig bármely lökettiose 
tekét hordjuk fej /218. ez. dora/.

Az ábra alapján a gőzbeömlée a baloldali holtpontban kezdő­
dik p< nyomással. A gősbeömlée Sí löké trése befutása után pi nyo­
mással a 2 pontban szűnik meg. A S pontig a tö&yattyut as állandóan 
csökkenő nyomású, terjeszkedő gős nyomja előre /expanzió/. A löket 
végén a gőznyomás p3. A löket végéig a dugattyú ellenkező olda­
lán p2 stömiő-nvosiás uralkodik. A dugattyú mozgását tehát töltés 
eseten pf -pa állandó momáe, az expanzió alatt pedig a váltósé 
Px Pz ellennyomás különbsége hozsa létre.

A teljesített munka nagyságát a munkadiagramm területe jelen­
ti. A dugattyú munkáját két munka különbsége és pedig a töltés és 
expanzió alatt működő gőznyomás /0-1-2-3-6-0/ és as ellennyomás 
munkájának /0-5-4-6-0/ különbsége adja.

ó-
5.4/axkggg. .^őzfpgm» t ás.
A fajlagos gősfogi ásatás azt felesi ki. hogy 1 lóerőnek 1 

rán keresztül való teljesítése /1 lőerőóra/ hány kg gősfogvasa­
lással jár. Meghatározása úgy történik, hogy as óránkénti gáz­
fogyasztást elosztják a gép teljesítményével.

Az óránkénti gősfogyasztást a töltés alatt a hengerbe áramló 
gős súlyának és aa óránkénti lőhetek számának szorzata adja.

Egy töltés súlyát úgy állapítjuk meg, hogy a töltésnek meg­
felelő hengertérfogatot szorozzuk a gőz faj súlyával /Gtfjt/. V

Az óránkénti töltések száma kettős működésű gőzgépeknél, 
ha n a percenkénti fordulatszám = 2 . n * 6o.

Az óránkénti gázfogyasztás Ggs31s - 2 n . 6o . kg.
A fajlagos gőz fogyasztás pedig:

; Gtölt • * • 12°
Gid s ---- -- ------------------ • • • kg/LE6

6./ Indikált teljesítmény és pőzfog^asztás.

előbbiekben levezetett képletek csak ideális körülmények 
között érvényesek és lényegében azt az eredményt mutatják, me­
li k a technika fejlődése során mind közelebb kerü-

A valóságban különféle veszteségek lépnek fel. amelyek a 
gőagépek teljesítmény ét lerontják. Veszteségek lépnek fel a gőz- 
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beömlés, az expanzió és a kipüfögés munkafolyamatoknál.

1. / A káros tér okozta veszteség abban nyilvánul meg, hogy a 
kiömlésnél a káros tér kiömlőnyomásu gőzzel van töltve. A gőz ötf- 
öiAésekor először annyi gőznek kell a hengerbe bejutnia, mely a - 
káros térben & gőz nyomását a friss gőz nyomására felemeli, eköz­
ben a friss gőz a hidegebb falakra le is csapódik. A veszteség 
csökkenthető az által, hogy a kiömlést a holtpont előtt elzárjuk 
és a visszamaradt gőzt a dugattyú komprimálja.

2. / A fojtást veszteség a gőznek a vezérlőmüvön keresztül 
történő áramlása közben keletkezik. Minél gyorsabban nyílik és 
záródik a beömlő-nyilás és minél nagyobb a teljes nyitás ideje, 
annál kisebb a fojtás.

8./ 4 gőz és a hengerfal között végbemenő melegáramlási vesz­
teségeket tulhevitéssel teljesen ki lehet küszöbölni.

A hengerben végbemenő valóságos rminkafoluamatot az indikátor­
készülékkel pontosan fel lehet rajzolni. A felrajzolt diagramm a 
gőzgép indikált diagrammja.

Az indikált diagrammból a gép teljesítményét az indikált köf~ 
zépnyomás segítségével határozzuk meg. Az Indikált középnyomást 
a diagramm területéből határozhatjuk meg, ha azt átalakítjuk egy 
vele egyenlő területű paralelogrammává, melynek alapja a Adkét - 
hossz, magassága pedig az indikált középnyomás lesz. I

Az indikált hatásfok az indikált és elméleti teljesítmény 
hányadosa:

y
= —J— . 1.0 %

Hit
A 22o. sz. ábra egihengeres gőzgép indikátor-diagrammáját 

tünteti fel. Az ábrán th » előbeömlés kezdete, 1
- expanzió kezdete,

Efc = elő kiömlés kezdete, 
c ■ ■' ■ ' '
8o

.... . .... 61

kezdete, 
lő ke thos ssusága,

csak az indikált munkát

kompresszió 
a káros tér 
töltés.

Az indikátor-diagramm segítségével . _______ _____
tudjuk megállapítani. A fogyasztott gőzmennyi séget kísérleti utón 
/kazánkls érlet/ kell meghatároznunk. A hengerbe bocsát ott gőz 
mennyiségét megkapjuk, na a fogyasztott tápvíz mennyiségéből le­
vonjuk a gőzvezető csövekben lecsapódott gőzt.

- G -- V Í£-tápvtsmennytségókg~Jjr * 
F = lecsapódott gőz-kg. __ -jf

Az indikált lóerőóra teljesítményének megfelelő gőzfogyasz* 
tás:
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7./  Effektiv munka, mechanikai hatásfok és fajlagos gőzfo- 
gyasztás.

Effektiv munka alatt azt a munkát értjük, melyet a gőzgép fő, 
tengelyéről le lehet venni» Az indikált munka ugyanazon körülmé­
nyek mellett kisebb, mint az ideális munka» Ennek oka a gép szer­
kezete, stb. miatt fellépő különféle veszteségek» Az effekttv mun­
ka kisebb, miül az Indikált munka, mert az indikált munka egy ré­
szét azoknak a súrlódásoknak a legyőzésére kell fordítani, amelyek 
a gép működése közben fellépnek» Az a munka tehát, amit a gép fő­
tengelye hasznosít, kisebb az indikált munkánál és nagyságát a 
fellépő súrlódások befolyásolják»

la/ Állandó súrlódások» Ezek a súrlódások a gép terhelésé­
től és teljesítményétől függetlenül állandóan Jelentkeznek» Ide 
sorolható a dugattyú és a henger, a dugattgurud és a tömitőszelen- 
ce közti súrlódás, továbbá a lenditőkerék forgásával szemben fel­
lépő légellenállás»

2./ A terheléssel együtt váltakozó súrlódások» Ezek a ké­
rész tféjben forgattvucsáp felületén és a teng elvcsapágyakban Je­
lentkeznek» Nagyobb terhelesnél az említett felületeken nagyobb 
erő hat és emiatt a fellépő súrlódások értéke is nagyobb lesz.

Az effektiv munka meghatározása a következő lépésekbe^ tör­
ténik:

!•/ Megállapítjuk az üres Járás fenntartásához szükséges in­
dikált munkát, vagyis a gépet terheletlen állapotban indikáljuk»

2»/ A gépet terhelt állapotban indikáljuk. /N^./
5»/ A gép tengelyéről levehető effektiv munkát a terhelt és 

üres Járású indikált munkák különbsége adja:

A mechanikai hatásfok az effektiv és indikált munka hányado­
sát Jelenti, vagyis

Nt - N3
Ni

A mechanikai hatásfok nagyságát a gép terhelése lényegesen 
befolyásolja. Legkedvezőtlenebb üres Járásnál, amikor IT, - 0. 
Fokozódó terhelésnél a hatásfok egyre Javul és teljes terhelés 
esetén éri el a legkedvezőbb értéket.
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A mechanikai hatásfok változásától függ nagymértékben az 
effektiv munkára eső fajlagos gőz fogyasztás,, Ezt a gőz fogyasztást 
úgy kapjuk, Jtogy az indikált fajlagos gőzfogyasztást elosztjuk a- 
mechanikai okkal, Gyakorlati szempontból az effektiv lőerő­
re eső gázfogyasztás fontos, mert a gőzgép gazdaságos üzemét az 
dönti el, nogy a főtengelyről levett lóerőteljesitmény hány kg 
gőz felhasználásával jár. A gép nagyságának megállapításakor te- 
hát főszempont az, hogy a gép a csúcsterhelést is bírja /esetleg 
többletgőz bevezetésével/ és az átlagos terhelés esetén az effek­
tiv munkateljesítmény minél kevesebb gőzfog. osztással járjon, 
vagyis a fajlagos gázfogyasztás minél kisebb legyen,,

8»/ A gőzgépek rendelése.
A gőzgépek rendelésekor a gőzgépek szerkezeti és üzemi ada­

tait kell megadnunk az egyéb kikötésekkel együtt.
a./  A gőzgépek szerkezeti adatai:
la/ Teljesítmény - az indikált teljesítmény lóerőben kifejez­

ve a
2a/ hengerátmérő /furat/ - milliméterben,
3«/ a gép lő két e milliméterben,
4a/ percenkénti fordulat szám,
5a/ forgásiránya A forgásirány megállapításakor a henger elé 

állunk és a nyíl irányában ránézünk a lendi tőkerékre /221„sz. áb­
ra/ a Ha a kerék felső része tőlünk távolodik, akkor a gép előre 
foroga Ha a lenditőkerék felső része felénk közeledik, akkor a 
gép hátrafelé fordul.

$./ a főméretek - a gépház méretei és a gép alapozási mély­
sége, a daru maximális teherbírása, a daruhorog maximális emelő­
magassága,

7a/ a gép típusa,
8o/ s sűrítő rendszere,
9a/ a lendítőkerékről való erőátvitel jellemzése /szij-, kö­

télhaj tás/a

b°/ 4 gőzgép üzemi adatat:
1,/ a gőznyomás nagysága - atmoszféra /vezérmü előtt mérve/, 
2»/ a gőz hőmérséklete a hengerben /CQ/,
3»/ a kondenzátor hűtővizének hőfoka /0°/ és a hűtővíz tu­

lajdonságai a

c ■» / Teljesitőképesséq;

A gőzgépnek állandó üzemben az előirt névleges teljesítményt 
a szabótólt fordulat szám mellett kell leadnia a A gép állandóan 
legalább 2o />-kal túlterhelhető legyen és fordulatszáma eközben 

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



154 -

legfeljebb 1,5 %-kal csökkenhet.

d• / Szabályozás;
A szabályozó érzékenysége olyan legyen, hogy a fordulat Inga­

dozások az alábbi relatív értékek alatt maradjanak:

állandó terhelésnél o,5 A>
25 % hirtelen terhelésváltozásnál 1,5 %
teljes terhelés le kapcsolásánál 5 %
teljes terhelés és üresjárat fordulatszámkülönbeége 4 %
e. / A terheléshez tartozó gőzfoguasztást indikált lóerőórák­

ban kell megadni»
f. / Olajozás» A szavatossági időtartam alatt a géphez elő­

irt olajat kell használni.

?./ Tartozékok. A gőzgéppel együtt a következő alkatrészeket 
esz állítani.

1./  indítószelep,
2./ forgatókészülés hideg állapotban való indításhoz,
&./ gőz- és olaj nyomásmérő vezetékekkel együtt,
4./  a forgató- és vezérlőmü kúp kerékpár-burkolatok,
5./  olajozó, olajfogó-burkolatok,
6./  csavarkulcsok, csavarok, alaplemezek,
7./  védőkorlát a lenditőkerék körül,
8,/  tartalékalkatrészek.

9./ A gőzgép üzembeállítása.
A gépet munkába állítása előtt esetenként előmelegítjük. Az 

alőmelegités célja az, hogy a gépalkatrészek a meleg hatására e- 
gyenletesen és fokozatosan' táguljanak, továbbá, hogy a hengerből 
a lecsapódott vizet kieresszük.

Az előmelegítést úgy végezzük, hogy az indít ószelepet egy 
kissé megnyitjuk és ezáltal a gépbe egy kis gőzt engedünk. 4 gé­
pen lévő szelepeket? csapokat /hengercsapok/ teljesen kinyitjuk» 
A nyitott csapokon keresztül a kondenzviz ezekután szabadon el­
folyik. Az előmelegítés időtartama általában 1/2-től 1 óra. Az 
előmelegítéssel egyidejűleg a kenőkészülékeket megtöltjük kenő­
anyaggal, megnézzük, hogy működésűk megöl zhat ó-e. A csavarokat, 
a gőzgép mozgató reszelt gondosan megvizsgáljuk, nincsen-e valahol 
lazulás.

l 

i

ti

Az előmelegítés befejezése után a kenőberendezéseket megnyit­
juk és a lendítőkerekét legalább egyszer körülforgatjuk. A keno- 
oerendezések működését a gép főtengelye, illetve a vezérlőmü Irá­
nyítja. A lenditőkerék legalább egyszeri körülforgatásakor a ke­
nésre szoruló géprészek kenőanyagot kapnak.
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222. d&Q.
223. óbrQ
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Ezután történik a gép meg indít ás a» Az indít ószelepet fokosa* 
tosan tovább nyitjuk mindaddig, amíg a gép eléri a normális fór* 
áulat számot. tia a gép az üres Járásnak megfelelő fordulat&zammal 
dolgozik, akkor rákapcsoljuk a munkagépek^. kost tehát a gőzgép­
pel megindult a rendes üzemezés, utolsó teendőnk as előmelegítse 
előtt kinyitott víztelenítő csapok és a szelepek bezárása»

lo./ 4 gőzgép üzemenkívül helyezése»

tia az üzem hosszabb ideig -hónapokig- szünetelni fog, a kő* 
vetkező szükséges munkákat kell elvégezni;

1»/ 4 hengereket, szelepeket ki kell bontani és az összes 
felületeket víztől való alapos megtisztítás után Jól be kell zsí­
rozni.

» ■ . ■ . /

2./  Tömttőszelenoéket víztelenítés után szintén bezsirozzuk»
$./]A gép valamennyi fényesre megmunkált felületét Jól be* 

zsírozzuk.

A.áépet lehetőleg mindennap forgassuk el és pedig úgy, hogy­
ei őz ő állásába ne kerüljön vissza. Így meggátolhatjuk a mozgó al­
katrészek berozsdásodását.

tia a gépet újra üzembe helyezzük, ne terheljük meg mindjárt, 
hanem egy iáéig célszerű azt üresen Járatni,

B./ Lokomobil gőzgépek»

Az erdészeti gyakorlatban az erdőgazdaság szállitásainál ko* 
moly szerepet tölt oe az erdei vasutak vontatógépe: a gőzlokomo* 
tiv vagy gőzmozdony.

A q őzmozdony.
A gőzmozdony a vasúti Jármüvekből Összeállított, u.n. vonatot 

/szerelvényt/ vontatja. Az erdei vasutaknál használatos gőzmozdony 
általában szertartályos mozdonyok. A szert art ál yos mozdonyoknál az 
üzemanyagot /tüzelőanyag, víz/ a mozdonyon elhelyezett szertartá* 
nyakban tárolják.

1./ A qőzmozdony főrészei, /2*&. sz. ábra./
a. / a mozdony kazán,
b. / a gép,
c»/ a keret és a futómű.

a./ A ímozdonykazán. A mozdonykazán két részből áll: az álló* 
kazánból és a fekvő, vagy hossz kazánból. Az állókazánban belül 
találjuk a rendesen vörösrézből készült tűz szekrényt. A tüzszekréni 
aljon van a rostély, alatta pedig a hamuláda. Az állókazán fala
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vasból készült.

4 tűzszekrényből a meleg füstgázok a szegecselt folytvas­
cső vekből álló hosszkazánba jutnak. A hosszkazán füstosövee 
rendszerű. A füstgázok a csöveken keresztül a füst szekrénybe 
jutnak. Itt a pernye egy része lerakódik, a gazok pedig a kémény 
szttrafógó-berendezésén keresztül a kéményen át a szabadba jut­
nak,

A mozdonyoknál a tüzelőanyag elégését mindig mesterséges 
léghuzam biztosítja, /stabil gépeknél mesterséges léghuzatot 
csak ventillátor alkalmazásakor találunk/, A hengerből kiömlő 
fáradt gőzt a kéményben elhelyezett fuvócsövön keresztül vezetik 
el, a fúvóésövön kiáramló gőz* a kéményben légritkulást Idéz elő, 
A megritkult légterű kéményből a füstgázok gyorsabban távoznak, 
Ez gyorsabb levegőáralmással Jár és ezáltal á tűz szekrényben a 
tüzelőanyag elégésének erősségét növeljük.

Ha a gép nem működik, akkor a kéménybe egy odavezető csövön 
keresztül a kazánból friss gőz áramlik, A légrltkitást a kémény­
ben a bevezetett friss gőz végzi, A mozdony tehát álló helyzet­
ben is megfelelő léghuzammal rendelkezik,

A gép működése és a kazánban az égés hevessége a mozdonyok­
nál szorosan összefügg. Ha a gép gyorsabban jár fa mozdony na­
gyobb sebességgel megy/ több gőzt fogyaszt, egyidejűleg a kémé­
nyen át több fáradt gőzt vezetünk el es ezáltal a léghuzam erő­
södik, Az erősebb léghuzat mellett a hevesebb égés következtében 
a kazánban a gőz termel és meggyorsul,

4 mozdony működéséhez szükséges vizet a mozdony víztartályá­
ba raktározzuk, A. vizet a víztartályból az injektorok tápláljak 
a kazánba, Ha a víztartály mélyebben fekszik, mint a kazán, ak­
kor az u.n, szivd-nyomó injektort /lövettyüt/ alkalmazzák. Ezek 
a követtyük a vizet felszívják a víztartályból és a felszívott 
vizet benyomják a kazán vizterébe. Ha a víztartály a kazán víz­
terénél magasabban fekszik, a vizet a nyomólövettyük juttatják 
a kazánba, A nyomólőpettyük a rajtuk keresztülvezetett gőz segít­
ségével bepréselik a vizet a kazán vizterébe /2X3, sz. ábra/.

Erdei vasúti mozdonyaink a víztartályba a vizet rendszerint 
fiatokból, vagy kutakból, tehát mélyebben fekvő helyeBVv eszik. 
A vizfelvételt a tartályba a mozdonyon levő u.n. elektor-beren­
dezés teszt lehetővé. Az elektor tulajdonkénen gózszivattyu. 
FÜtőházakban; mozdonyszínekben a vizfelvételt úgy is szokták meg­
oldani, hogy a szivattyút kútba helyezik el. Ilyenkor nevezik a 
szivattyút pulzométemek. A pulzométer szintén a mozdony gőzte­
réből kivezetett gőzzel működik.

A vízállás ellenőrzése az álló kazánon elhelyezett vízállás­
mérő és próbacsapok segítségével történik.

A gőznyomást a nyomásmérővel ellenőrizzük. A nyomásmérő 
/manometer, feszmérő/ mellett még két biztonsági szelepet szerel­
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nek fel. Esek akkor Jönnek működésbe, ha a kazánban levő gőznyo­
más nagysága már veszélyes.

A gőzt a gőz domb ól gőzvezető csöveken keresztül vezetik a • 
hengerbe» A gőzdómon levő szelepet a mozdonyvezető a gőzszabály- 
zókar mozgatásával állítja a megfelelő helyzetbe»

A gőzsip a mozdony hangjelző berendezése»
b»/ A~qép. A gőznek a gőzhengerbe való elosztását a vezérmű , 

végzi. A. vezérmű áll belső és külső vés érműből» A belső vezérmű q,;, 
az erdei vasúti mozdonyokon sik-, vagy körtolat tuus» A belső ve­
zérműhöz kapcsolódik a külső vezérmű, az u.n. kulisszáé, vezérmüJ' 
A kulisszáé vezérművek nemcsak a töltés nagyságát, tehát a gőzbe- 
ömlést szabályozzák, hanem a mozdonynak előre, vajgy hátrafelé, 
történő mozgását is biztosítják, különböző nagyságú gőzbeömlés "■ 
/hengertőltés/ mellett» A kulisszáé vezérműnek típusai a Stephen- 
son, Gooch, Heus inger és az Allan Trick vezérmű.

A Stephenson vezérműnél a mozdony egyik kerekének, az u.n. • 
hajtókeréknek a tengelyére két körhagyó-tarosa van erősítve /224» 
ábra/» A körhagyóhoz kapcsolódik a két körhagyó rúd» Az egyik 
körhaayórud a kulissza /csúszótv/ felső részevei, a másik kör- 
hagy árud pedig a kulissza alsó részével van csuklósán összekötve. 
A kulissza ugyancsak csuklósán egy függvasra van felfüggesztve  ̂— 
4 függvas a mozdonykerethez kapcsolódik és a mozdony kormányszer­
kezetének segítségével fel- és lemozgatható» A kuliszában a ku­
lisszakő /asuszópofa/ helyezkedik el. A kulisszakő a tolattyu- 
ruddal van összekötve.

A kulisszaiv a felfüggesztési pont körül el tud mozdulni, 
a tolattyu mozgását tehát a kulisszaiv követi. A kulisszaiv als 
és felső részének egyidejű mozgása természetszerűleg ellentétes 
irányú.

A. kulisszaiv helyzetét a kormányszerkezettel változtatjuk. 
Ha a kulisszaiv felső pontja van a kulisszakőnél, akkor a mozdony 
előre fog haladni és a hengerben a tolattuun keresztül a legna­
gyobb gőztöltés Jut, mert a tolattyu a kuliszalv ilyen állása 
mellett teszi meg a leghosszabb utat.

ha a kormányrudat fokozatosan hátrább állítjuk, a kulissza­
ivet mind feljebb és feljebb emeljük. A kulisszakő ezáltal egyre 
közelebb kerül a kulissza forgáspontjához. A tolattyu útja e - 
közben kisebb lesz, követ kezes képén a hengerbe kevesebb gőz iub, 
vagyis a henger kisebb gőztöltést kap. Ha a kormányrudat a fo- 
gasrud közepére állítjuk, akkor a kulisszakő a kulisszaiv for­
gáspontja ele kerül, ebben a helyzetben a tolattyu mozgást nem 
tud végezni, a gép tehat nem működik. A kulisszaiv ilyen állása

ö it? holtponti helyzetben van. Ha a kulisszaivet tovább 
emelJük, akkor a kulis &akő az ív felfüggesztési pontja alá ke-- 
rül, a mozdony most az előbbi mozgáshoz képest ellentétes irány­
ban, vagyis nem előre, hanem hátrafelé fog haladni. b

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



ZSSabra.

4* tengely

2 e tengelgogyvezotek

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



- 16o -

A Gooche vezérmünél a kuliszakövet mozgatjuk. Előnye, hogy 
az előnyilások különböző tölt és fokoknál egyenlők, hátránya, hogy 
szerkezeti hossza nagy, /225,sz. ábra,/

Az Allan Triók vezérmü az előbbi két vezérmü kombinációja. 
Régebben egyenes kulisszája miatt kedvelték, /226, sz, ábra,/

.A Iftaer vezérmünél csak egy körhagyó van, amely a főfo-
gattyuval SoJíos szöget zár be, A ae$singer vezérmünél a kulissza, 
kő emelhető, illetve süllyeszthető, Ha a kulisszakövet a kulissza 
forgászpontja fölé állítjuk, akkor a kulissza mozgásértelme meg- ■ 
változik^ tehat a Stephenson vezérmünél alkalmazott második excen, 
tér feleslegessé válik,

A Heusinger vezérmüvet az ujabü tipusu moz dongáknál alkal­
mazzák, Előnye, hogy a vezérmü, mivel csak egy körhagyótárcsar 
van keskeny es a súrlódási ellenállások kicsik, /227.sz. ábra./

c./  A keret és a futómű. A kazán és a gőzgép a keretre van 
felerősítve. Erdei vasúti mozdonyoknál a lemezkeret van elter­
jedve /228.ábra./ A keretbe vannak ágyazva a kerékpárok. A kerék­
párok részei az acélanyagú tengely és a kerekek, A kerekek anya­
ga öntöttvas. Az öntöttvas-keréktarcsára acélabronczot húznak. 
Ez az acélabroncs a kerekek járófelülete. A tárcsát a tengelyre 
nagy nyomás mellett rásajtolják.

A tengelyek a tengelyáguban vannak összefogva. Az ágy ré­
szei a tok és az ágyas esze /229.sz, ábra/. A tengelyek között 
a terhelést a mozdony himp^y osztják el egyenletesen.

A mozdony egyik kereke közvetlen meghajtást kap. A hajtórud 
a közvetlen meghajtott kerékről a meghajtást kapcsolórudak se­
gítségével viszik át at u.n. hajtott kerekekre. A kapcsolórudak 
a kerekeken levő forgottyukkal kapcsolódnak.

A kerékpárok hordrugók közbeiktatásával veszik át a mozdony 
teljes terhelését. A hordrugók kiegyenlítik a pálya egyenetlen­
ségeiből és a gép működéséből származó kedvezőtlen mozgásokat, 
rangot ásó kát.

A mozdonvt fékberendezéssel, homo kóló-berendezéssel, ütköző- 
és vonókészülékkel látják el. Gondoskodnunk kell továbbá a moz­
dony világításáról és a kezelőszemélyzet részére mentőládáról.

<4 mozdont víztartályai rendszerint a fekvő kazán jobb- és 
baloldalán helyezkednek el. A tüzelőanyagot általában az álló­
kazán felett levő u.n. mozdonysátorban raktrozzák el. Az erdei 
vasúti mozdonyok lehetnek szén-, de legtöbbször fatüzelésesek.

A mozdony kezelőszemélyzete /mozdonyvezető, mozdonyfütő/ 
az álló-kazán mögött lévő mozdony sátorból irányítja a gép mükö-

t <
i
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2*/ A mozdonyok üzembeállítása,,

•— 'A mozdonyokat fedett szín alatt, az uon« mozdonysztn alatt 
tartják. Mivel itt történik a mozdonyok előkészítést, előfütése, 
nevezzük fütőháznak is*

Az előfütést csak szakképzett fütő végezheti, Előfütés köz­
ben a fütő állandóan figyelemmel kíséri a mozdony kazán <g őz terme­
lését, gondoskodik a gozfejlődés közben elhasznált kazanviz pót­
lásáról, a tüzelőanyag utanadagolásáról és szemmel tartja a moz­
dony ellenőrző-berendezéseit, biztonsági felszereléseit. Az elő-' 
fűtés addig tart, amíg a kazánban a gőznyomás a megengedett érté­
ket el nem éri. Ha a gőznyomás megfelelő nagyságú, a mozdony víz­
tartályát megtöltik vízzel, a mozdonyt ellátják tüzelőanyaggal, a 
kenőberendezéseket megtöltik kenőanyaggal, a csapokat, kenőkészü­
lékeket,, csapágyakat mégegyszer gondosan átvizsgálják és a mozdönyy 
üzemkész állapotban van*

%*/ A gőzmozdony üzemeltetése*
A mozdony megindítása előtt a mozdonyvezető a gőzsippal jejf 

ad*
A kormányszer Mézét a mozdony megindítása előtt holtponti álá 

lásban van, tehát a kormányrúd a fogasiv közepén áll* Ebben a hely­
zetben a mozdony mozgásképtelen* Mielőtt a mozdon vezető a gőzbe-* 
ömlést megnyitná, a kormányrúd kilincsét a fogaivből kiemeli, a ■ 
kormónyrudat a fogasiv elejére, vagy ellenkező végére állítja-, a- - 
szerint hogy a mozdonnyal előre, vagy hátra akar menni* 4 kormány-, 
rúd szélső állása mellett a tolattyu a legnagyobb utat teszi meg,, í 
a henger teljes gőztöltéssel dolgozik* A mozdonyvezető ezután ' f j 
lassan meghúzza a gőz szabályzókart és a hengercsapokat nyitó vond» 
rudat* ■ :

Amint a mozdony megindul, a gőzszabáiyzókar állításával fa- j 
kozatosan több gőzt kap a henger, ugyanakkor pedig a kormányrudaf 
Íokozatosan szélső helyzetből közép felé kell állítani* így a to- 
attuu rövideb b utat tesz meg* A gyorsuló mozgás következtében ■ ' 

röviaebb tolattyulőkethosszuság szükséges, hogy a tolattyu a ku-' 
liszalvet ne rángassa* Kisebb törtésfóknál ugyanis a kultszaivnek 
a kulisszakővel csatlakozó pontja róvidebb utat tesz meg, mert 
nem a kullsszaiv szélén, hanem beljebb helyezkedik el* Amikor a 
gép mozgásba jöAt és a hengere sáp okon keresztül már szavaz gőz 
Jön ki, a hengercsapokat a mozdonyvezető elzárja*

Gyakran előfordul, különösen ködös reggeleken, vagy télen, 
amikor a sínek csúszósak, hogy a mozdony nehezen indul, a kerekek 
helyben forognak, "köszörülnek", mert a kerekek és a sin között 
nincs meg a kellő tapadás* Ugyanez az eset áll akkor is elő, ha 
száraz pályán a mozdonynak túl nagy terhelést kell vontatnia9 
Ilyenkor a kerekek elé homokot szórunk, hogy a súrlódást növel­
jük* Ha nincs homoktartály a mozdon^ kazánon, akkor d mozdonysá­
torban elhelyezünk egy vödör homokot és szükség esetén abból szó­
runk a sínre*
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A mozdony meginditáeakor a mozdonyfütő a mozdony fékberen­
dezését kezeli. Amikor a mozdonyvezető a gőz szabályéót megnyitja, 
a mozdonyfütő fokozatosan kiengedi a féket.

A mozdonyvezető a gőzszabályzot, a kormányrudat és a gőzei - 
pót kezeli, a pályát, a vizállásmutatót és a göznyomásmérőt fi­
gyel i.

A mozdonyfütő táplálja a tüzelőanyaggal a tüzet, kezelt a 
iövettyüket és szükség esetén a féket, figyeli a pályát, a viz­
állásmutatót és a gőzn^omásmérőt.

Ha a mozdonyvezető a mozdonyt meg akarja állítani, azt gőz­
síppal Jelzi. A jelzés leadása után a gőz szabályzókar fokozatos 
állításával a gozbeömlést mérsékli. Ezzel egyidejűleg a hengerben 
a töltésfokot fokozatosan növeli, tehát a mozdonsrudat a fogási­
ven fokozatosan elöbbreállitja.

Közvetlenül a megállás előtt a mozdonyvezető a gőzbeömlést 
teljesen elzárja, a kormán rudat a fogasiv"elei éré állaitja. A 
mozdon fütő pedig a szükségeshez mérten a mozdonyt fékezi. Abban ■ 
a pillanatban, amikor a mozdon. megáll, a mozdon vezető a kormány­
rudat holtponti helyzetbe, vagyis a fogasiv közepére állítja. így 
ha bármi okból kifolyólag gőz Jutna a hengerbe, a gép nem tud meg­
indulni.

4./ A qőzmozdonit indikált vonóereje.
A gőzgép hengerében a dugattútfelületre ható gőznyomás a du­

gattyút egyenesvonalu mozgásra kényszeríti. Az egyenesvonalu moz­
gást a kerekek meghajtásához itt is forgattyushajtóművel alakítjuk 
át forgó-mozgássá.

Az erőt, amely a hajtórudhoz kapcsolt moz dón kereket /hajtott 
kerék/ forgó mozgásba hozza, indikált vonóerőnek nevezzük.

Legyen a mozdony teljesítmény Uup , sebessége s m/sec és 
indikált vonóereje V, akkor

V = f mert S =
8 ZD

Fejezzük ki a sebességet km/órákban /v/

8 = ~~^ioo°00 “ "7^6“ betekbe"^"™--

N =5 ás v _ _27o.ll
27o v

Az indikált vonóerő nagyságát elsősorban a következő három 
tényező befolyásolja:
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V • v és ebből:ff = á

na", akkor:

V = ff?o . -*■■?-£-v
4 &0dcMq/ méretet akkor megfelelőek, ha a gőzfejlesztés és a 

gőzfogvazstás mindenkor /még laew menetben is/ egynesulyban van 
egymással.

, ''*»/• 4 afaÚP telieMménue. Aa indikált vonóerőt a gőzgép 
teljesítményéből azon elv aiapjan határozzuk meg, hagy a hajtó- 
kérnék egyszeri körülfordulása alatt annak kerületén kifejlett ■ 
munkateljesítménynek egyenlőnek kell lennie a dugattyú áltál u- 
gyanason idő alatt végzett munkával.

a./ Ikergépeknél /két egyenlő átmérőjű henger/:

V . D . # - Ü • . g8 és ebből:

Az egyenletben: V indikált vonóerő, 
D - hajtőkerék átmérője, 
d = furat, 
py « a közepes gőznyomás, 

”e = löket.

b./ Compofud-a^eMl /a hengerek átmérője dy és d. /. Az ü- 
zemt Indikált vonóerő meghatározásakor aa alaoaonynyomasu henger­
nek egy kerékfordulást. alatt végzett munkájából indulunk ki:

d2 ■> jrV . D . r » —. py . 2s és ebből:

V ® V • *
Z'D ' Pk

Indításkor mindkét hengerbe magasnyomású gőzt bocsátunk. Ez­
által a Conpoud~gép indító-vonóereje:

és ebből:
, . 6C A ti) f . •
^ind ’ ’ Pk
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S./ 4 vonóerő felső értékét a hajtott ée kapcsolt kerekek 
és a eik kőzöit fellépő tapadás /adhézló/ szabja meg. Ab adhéztó 
értéke f ’ 0, Ü-0, 18, átlagban o,155.

Ab adhéziós vonóerő:

V’f-Qt- 0,155 Qa :

Qa jelenti a mozdony adhéziós súlyát, értéke:

Qa " oC - &h°l L - <* mozdony szolgálati gulya.
Az adhéziós súly a mosdony hajtott ée kapós olt kerekeire 

/tengelyeire/ eső súly. oC tehát azt a viszonyt fejezi ki, 
hogy a mozdony teljes /szolgálati/ gulyából mekkora guly égik 
a hajtott ée kapcsolt tengelyekre. Erdei vasutaknál általában 
Qa • vagule oC = 1 -el, mert a mozdony minden kereke hajtott 
es kapa coll.

5./ 4 gőzmozdony hasznos vonóereje.
A gőzmozdonnyal az utána kapcsolt gördülőanyag /vasúti ko­

csik/ vontatását végezzük. A vonatszerelvényt a mozdony vonó­
horgára kapcsoljuk. A vontatás során a mozdony vonóhorgán le­
adott vonóerőt hasznos vonóerőnek nevezzük. A hasznos vonóerő 
kisebb, mint az indikált vonóerő, mert a gőzmozdonynak saját­
magát is el kell vontatnia. Értékét tehát megkapjuk, ha az in­
dikált vonóerőből levonjuk a mozdonynak sajátmaga vontatásához 
szükséges vonóerejét.

III. Fejezet.
Belső égésű motorok.

Belső égésű motoroknál a tüzelőanyagban felhalmozott kémiai 
energiának meleggé, majd mechanikai energiává történő átalakítá­
sa a henger bel sej ében megy végbe.

A hengerben a levegő oxigénjével egyesített tüzelőanyag el­
ég. A nagy nyomással rendelkező égéstermékek expandálnak es a , 
dugattyút mozgásba hozzák., A dugattyú egyenesvonalu mozgását 
forgattyus hajtómű segítségével alakítjuk át forgó-mozgássá.

1./  A belső égésű motorok felosztása,
1./  A motorok működése szerint:

a./ négyüteműék. A tüzelőanyag elégése négy ütem alatt egy- 
szer, tehát minden második körüljordul ásnál következik be.

b./ kétüteműek. A tüzelőanyag elégése két ütem alatt egyezet 
azaz a forgattyutengely minden körül fordulásánál következik be.
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2. / A tüzelőanyag beadagolása és meggyújtása /elégése/ 
szerint:

a. / robbanómotorok. A gázalakú /vagy elporlasstott/ tüzelő­
anyagot az égéshez szükséges levegővel visszük be a hengerbe, a- 
hol az robbanásszerűen /exploziószerüsn/ ég el.

b. / lassú égésű motorok. Dl esel «rendszer. Csak levegőt szív­
nak és sűrítenek és vsak azután kerül a tüzelőanyag a hengerbe, 
mégpedig nem egyszerre, hanem olyan adagolással, hogy az égés nem 
robbanásszerű, hanemJközel-egyenlő nyomáson történik, ezért eze­
ket egyenl őnyomásu-mJbporoknak is nevezzük.t ‘ ,

3. / A felhasznált tüzelőanyag szerint:
Benzin-, benzol-, petróleum-, nyersolaj-, spiritusz-, kohó- 

torokgáz-, generátorgáz- /szivágájs/, földgáz-, bután-, propán 
motorok.

4. / A motorok elrendezése szerint; t.
a. / fekvő motorok. /Italában nagy helyet igényelnek, stabi-- 

lak, Üzembiztosán, gazdaságos fogyasztásnak. lassú fordulat számún­
ak, nagy élettartamnak. Rendesen nagy egységedéi használják, de 
némely esetben a gyors és könmü motorokat is fekvő elrendezésben 
építik.

b. / álló-elrendezésüek. Kis- és közévteljesttményüek. Rende­
sen gyors fordulatszámuak /autó, repülőgép/, kié súlyúak, élet­
tartamuk rövidebb, hatásfokuk rosszabb. De bizonyos kivételeknél^ 
mint pl. a hajó-, s stabil Diesel-motoroknál építenek lassú Jára­
tú, nagy élettartamú, nagy teljesítményű és igen Jó hatásfokú, 
álló elrendezésű motorokat is.

5. / A hengerek száma szerint;
a. / egyhengeres motorok. Többnyire helyhez kötött, lassujárá- 

su gépek.
b. / többhengeres motorok. Rendesen álló elrendezésűek. Járó­

müveknél használj dk. Nagyteljesítményű motorok.
6»/ A motor fordulatszáma szerint:

Lassujárásu és gyorsjárásu motorok.

2./ A belső égésű motorok munkafolyamata.

A belső égésű motorok munkafolyamata munkafejlesztő, vagy 
direkt körfolyamat. A munkafejleszto körfolyamat úgy Jön létre, 
hogy a hengerbe körfolyamat alatt több meleget vezetünk be, mint 
amennyit abból hűtés által elvezetünk. 4 munkafolyamatot zárt ■ 
görbe ábrázolja, a nyomás térfogat /v,p/ koordináta-tengelyrend­
szerben.
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A./ A négyütemű robbanómotor munkafolyamata.
A 2őo.bz. ábra négyütemű robbanómotor ideális, a 231,sz. ábra 

pedig a négyütemű robbanómotor valóságod munkadiagrammját tünteti 
fel-

Az ideális munkafolyamat négy üteme a következő: /232. sz, áb­
ra-/

1. / Szívás. A gázalak*', illetve elporlasztott keverék atmosz­
férikus nyomás mellett szivólöket alatt áramlik be a hengerbe. A 
szívóid kelet a diagrammban &1 vonal Jelenti.

2. / Sűrítés. A beszivott keveréket a dugattyú fokozatosan 
összenyomja. A térfogatcsökkenés miatt a keverék nyomása állandó­
an növekedik. A sűrítést T2 vonal ábrázolja.

3. / Terjeszkedés, A sűrítés végén a magasnyomású keveréket 
elektromos szikrával meggyujtjuk. A meggyűladt Keverék elméleti-- 
lég 0 idő alatt robbanásszerűen elég. 4 heves égésnél felszaba­
duló hőmennyiség a hengerben levő nyomást a sűrítési végállomásról 
a maximálisra emeli. fZS vonal./ A'maximális nyomással bíró égés­
termékek terjeszkedni akarnak és a dugattyút maguk előtt tóllak 
visszafelé.

A terjeszkedés alatt történik a tulaj donképeni munkavégzés, 
ezért a terjeszkedési ütemet "hasznos^ vagy "munka* ütemnek is 
nevezzük, k terjeszkedés löketét a munkaabrán osökkenőnyomásu 
görbe vonal ábrázolja, fHH/ A terjeszkedés végén a nyomás kb. 
2-5 atm.

4. / Kipuffogás. A terjeszkedés végén nyit a kipuff ogószelep. 
A kipuffogószelep nyitása pillanatában a hengerben levő nyomás a 
terjeszkedési végnyomásról elméletileg 0 idő alatt az atmoszféra 
nyomásra esik vissza / 77 vonal/. A dugattyú visszafelé halad és 
a munkát végzett égéstermékeket a kipuffogószelepen keresztül a 
szabadba nyomja /10 yonal/. A körfolyamatot ábrázoló diagramm a 
kipuffógási löket végén 0 pontban zár.

A hengerben lejátszódó valóságos munkafolyamat eltér az ide- * 
ál Is körfolyamattól. A valóságban az egyes munkaütemek a következő­
képen Játszódnak le:

1./  Szivás. A szívás a valóságban az atmoszférikus nyomás 
alatt történik /0,8-0,9 atm./. Bgiiatt az elméletinél kevesebb 
keverék Jut a hengerbe, tehát a munkavégzés is kisebb lesz. A szi- 
vólöketet "ÖT vonal ábrázolja. A beszivott keverék mennyisége 
csökken azon okokból kifolyólag Is, mert a beáramló keverék keve­
redik a hengerben lévő meleg égéstermékekkel és hőmérséklete fele­
növekedik. A meleg hengerfal szintén növeli a keverék hőmérséklet 
tét. 4 felmelegedett keverék faj súlya kisebb, tehát ugyanazon tér­
fogat mellett kevesebb fér el a hengerben.

A szivólöket alatt a henger felmelegedését hűtéssel csökkent- 
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jUk» A szívás hatásosságát a henger hűtése előnyösen befolyásolja» 
j szívószelep a valóságban a holtpont előtt nyit 5-15°-kai és a szí 
vólöket után 2o° /lassú/, 42°-6o° /g^orsjárásu/ zár»

2./  Sűrítés. A sűrítési végnyomás kisebb az elméletinél, 
mert:

a. / a sűrítés kezdeti nyomása az atm.nyomásnál kisebb nyomás­
ról indul,

b. / a hengerfal hütőhatása a sűrítés alatt is érvényesül.
A sűrítési végnyomás határa függ a tüzelőanyag öngyulladási 

hőmérsékletétől, a kompresszió-tűréstől, a korai gyújtás, illetve 
konogás veszélyétől.

**
Ha az összesüritett keverék hőmérséklete a holtpont előtt el­

éri a gyulladási hőfokát, akkor a keverék a holtpont előtt gyúj­
tás nélkül felrobban. 4 lendítőkér ékben az előbbi munkalöket alatt 
felhalmozódott igen nagy kinetikai energia miatt a dugattyú tovább 
mozog a holtpont felé és az égéstermékeket komprimálja. 4 kompri­
mált égéstermékek nyomása erősen felnövekedik és emiatt a dugattyú, 
hajt árud, stb. fokozott igénybevételt szenved, ami káros. Lassu- 
járású motoroknál az öngyulladásból bekövetkező robbanás miatt a 
motor esetleg "visszavág .

Kompressziótürés alatt azt értjük, hogy a keveréket eredeti 
térfogatának hányadrészére lehet összenyomni öngyulladás, illetve 
kopogás veszélye nélkül. A komp re sszió tűrést úgy növeljük, hogy 
a keverékhez kopogástgátló anyagot adagolunk /alkohol/.

Korai gyújtás esetén /nem öngyulladás/ kezdetben a keverék­
nek osak egy része, ég el. 4 dugattyú továbbmozgása közben a már 
meggyulladt keverékrészecskék a még el nem égett keveréket annyi­
ra összenyomják, hogy annak hőfoka az öngyulladási hőfokot túl­
lépi. öngyulladásl hőfokon lévő gáz keverék hirtelen üt ésszerűen 
ég el es ilyenkor azt mondjuk, hogy a motor kopog. A motor kopogá­
sát ki keli küszöbölni.

&./ Terjeszkedés. 4 keverék elégése a sűrítési ütem végén tör­
ténik. Az égés alatt kétféle ok miatt van veszteség:

■ - x

a. / az égés valóságban nem 0 idő alatt történik#
b. / a hűtés csökkenti a sűrítési végnyomást.

Miután az égéshez idő szükséges, a keveréket nem a holtpont­
ban, hanem az előtt kell már megg ujtani. Az előgyujtás akkor van 
helyesen beállítva, ha az égés a holtpont előtt ahn ivói kezdődik, 
mint amennyivel a holtpont után befejeződik. Ebben az esetben a 
diagramm 2$ vonala legjobban megközelíti az elméleti függőleges 
egyenest.

A hűtés csökkenti a sűrítési végnyomást és mérsékli az égés­
termékek hőmérsékletét, tehát csökkenti ezek nyomását is. A hűtés 
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állandóan Jelentkezik és ezért a hűtés okozta veszteségeket csök­
kenteni sajnos nem tudjuk.

A hengerben a sűrítési végn^omás, valamint az égést követő 
maximális nyomás kisebb az elméletinél. A terjeszkedési ütem te­
hát az elméletinél kisebb nyomásról indul és a terheszkedési ütem 
alatt a tütés további veszteséget okoz. Emiatt a diagrammban a 
valóságos terjeszkedési vonal az -siihéletl alatt van / /.

4./  Kipuffogád. A valóságban a kipuffogás az atmoszférikus­
nál nagyobb nyomás mellett történik, mert az égéstermékek kiöblí­
tésekor a tulnypmásnak le kell győznie a szelepek, kipuff ogócsŐ, 
stb. ellenállását. Ezért a kipuffog ősze lep a holtpont előtt 45°- 
kal nyit és a holtpont után 5-lö°-kal zár.

A valóságos diagrammnál két területet, egy felső nagyobb és 
egy alsó kisebb területet kapunk. A felső nagyobb terület a hasz­
nos munkával, az alsó kisebb terület a szívást és kipuffogási 
veszteségekkel, a motor tényleges teljesítménye pedig a két terü­
let különbségével arányos. Minél nagyobb tehát a felső terület, s 
minél kisebb az alsó terület, annál előnyösebb a hengerben a munka­
folyamat.

A keveréknek a hengerbe történő be- és kiáramlását a szivó- 
és kipuffogószelep szabályozza. A négy ütem alatt a szelepek mű­
ködését az u.n. szelepnyitási és -zárási diagrammal ábrázoljuk. 
/233.sz. ábra./

B./ A kétütemű robbanómotor munkafolyamata.

A kétütemű robbanómotoroknál a körfolyamat két ütemt alatt 
zárul. Égés és terjeszkedés minden második löketre esik. Vagyis 
minden második ütem munkaütem. Elméletileg tehát ugyanolyan mére­
tű kétütemű motor teljesítménye kétszer akkora, mini a négyütemű 
motoréké. A kétütemű motoroknál nem találunk szelepeket, a be- és 
kiömlést dugattyú mozgása irányítja /234. sz. ábra/.

A kétütemű motor működése a következő:

I. ütem: A dugattyú az alsó holtpontból visszafelé indul. 
Útközben zár Ja az átömdő csatorna, majd a kipuffogocső nyílását 
és kezdetét veszi a sűrítés. A dugattyú alatti zárt forgattyutér- 
ben ezalatt légritkitás következik be. Amikor a dugattyú alsó éle 
eléri a szivónyilás alsó élét, a forgattyutérbe keverék áramlik. 
Az első ütem a dugattyú felső holtponti helyzetében végződik.

II. ütemi A dugattyú felső holtponti helyzetében véget ér a 
sűrítés. A robbanás után a terjeszkedő égéstermékek a dugattyút 
lefelé tólják. A lefelé haladó dugattyú a dugattyú szekrényben lé­
vő keveréket elősüriti, zárja a beömlőnyilást, majd lejjebb nyit­
ja a kipuff ogónyil ást. A kipuffogás kezdete után valamivel a du­
gattyú nyitja az átömlő nyilast és az elősüritett gáz kévévék át- 
áranuik a hengerbe. A beáramló keverék a dugattyufej megfelelő
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HűJqfcítáea miatt az ábrán látható vonal útját követi és a hengert 
kiöblíti, A II» Ütem az alsó holtponton ér véget,
.... A kétütemű robbanómotorok munkafolyamatát a 235, számú ábrán 
levő diagramm tűnteti fel, As ábra alapján

I, ütem: X; a kiömlés vége,
2,;  a sűrítés vége, 
2 3 a robbanás,

II, ütem: 3 4 a terjeszkedés,
41 a kipuf fogás.

Co/ íégyütemü, lassú égésű motorok munkafolyamatao

<4 lassú égésű, Diesel-rendszerű motoroknál a hengerbe szívott 
levegőt Összenyomással a beporlasstott tüzelőanyag gyulladási hő 
fokara beli feimelegitenl, <4 tüzelőanyagot a snrités végén és a- 
terjeszkedés elején póriasét iák be, Az égés következtében a hen­
gerben a nyomás felnövekednek, azonban közben as égési tér tér­
fogata t& növekedik fa terjeszkedés elején a dugattyú tovább mo-- 
sog/ és így as égéstermékek nyomása koséi állandó marad, A lassú' 
égésű motoroknál tehát as égés egyenletes nyomás mellett történik,

— «.• » - ...

A Diese 1-métorok ideális munkafolyamatát a 236, ez, ábrán 
láthatjuk,

VI, 4 dugattyú as atmoszférikus nyomás mellett a hengerbe 
levegők s&iv,

II?
/ / a be szívott levegőt összenyomjuk,
Ilf , Qtem, Terjesskedés,
4 sűrítési löket befejezése előtt megkezdődik a tüzelőanyag 

beporlasztása, A tüzelőanyagot úgy kell adagol ni, hogu az égés 
közel állandó nyomás mellett menjen végbe /°33 ponal/. Az égés­
termékek térj ess kedés ét a vonal ábrázolja, A terjeszkedés a- 
latt as égéstermékek nyomása és hőmérséklete lecsökken,

II, dtsm, I.lpuffogás,
A kipuffogó szelep nyitásával a terjeszkedési végnyomás le- 

esik az atmoszférikus nyomás nagyságára 7 , maja a dugattyú
az égéstermékeket a szavadba nyomja /IO/, A munkafolyamat diag­
rammja 0 pontban zárul.
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D./  Kétütemű lassu-égésü motor munkafolyamata»

A kétütemű robbanómotorhoz hasonlóan itt Is megrövidül a ■ 
szívás és kipuffogás szakasza. A kipuffogást és szívást öblítő- 
szivattyúval gyorsítják.

E./  A négy- és kétiíüdmü motorok összehasonlítása.

A motorok összehasonlítását az alábbi szempontok alapján 
végezhetjük:

1. / A hengertérfogat szükséges nagysága.

Azonos teljesítmény eléréséhez a kétütemű motorok henger­
térfogata elméletileg fele a négyütemű motorok hengertérfogatá­
nak. A valóságban ez az eszmén * l viszony nem áll fenn, mert a 
kétütemű motoroknál igen nagy 'vesztességek lépnek fel. A megrövi­
dült szívás miatt a kétütemű motorok kisebb töltéssel dolgoznak. 
A kipuffogás időtartama nem egy teljes löket, hanem annak csak 
egy részé. Az említett vesztességek miatt a kétütemű motorok a- 
zohos lökettérfogat mellett csak Zo-4o /o-kal nyújtanak nagyobb 
teljesítményt, mint a négyütemű motorok.

2. / Gazdaságosság.

A porlasztás motoroknál a négyütemű megoldás előnyösebb. A 
négyüteműéknél minden negyedik ütemben, tehát nagyobb időközök­
ben van égés. Emiatt a hűtés kedvezőbb, mint a kétüteműéknél. A 
négyütemüeknél a sűrítési végnyomás magasabb és ezért a fajlagos 
tüzelőanyagfogyasztás kb. öo-4o fa-kal kisebb, mint a kétüteműek- 
nél.

Kisteljesítményű kerékpármotoroknál, ahol nincs külön lég­
sűrítő, nincsenek szelepek, a kétütemű motor olcsóbb.

%./ Élettartam.

A kedvezőbb hűtési viszonyok miatt a nagy és tartós terhe­
léseknél a négyütemű motor hosszabb életű.

4. / (Jzembiztonság.

Kismotoroknál, kis teljesítmény esetén a kétütemű motor e- 
lőnyösebb.

5. / Egyenletes Járás,

Egy-két hengeres kivitelben a kétütemű motor Járása egyen­
letesebb, mert minden második ütem munkaütem.

6./ Rugalmasság.

t & terhelések felvételével szemben a négyütemű motor viselke­
dése rugalmasabb.
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F./  Többhengeres motorok.

Egyetlen henger teljesítményét úgy tudjuk növelni, hogy na­
gyobb itjük a lökettérfogatát és növeljük a fordulatszámot. A mo­
toroknál a fordulat számnak bizonyos határon túl való növelése 
kellemetlen rázó hatásokat eredményez. A lökettérfogat növelésé­
nek szerkezeti okokból kifolyólag szintén van egy felső határa.

»

, Többhengeres motoroknál a Járás egyenletes és rázásmentes, 
amellett előnyösen lehet nagyobb teljesítményt kifejteni, mert 
kisebb henger esetén a fordulatszám és az összhenger-ürtartalom 
nagyobb lehet. A hengerek száma szerint ismerünk: 2, 4, 6, 8, 12, 
sto. hengeres motorokat. A hengerek elhelyezőbe szerint a több- ’ 
hengeres motorok lehetnek soros V elrendezésű és csillagmotorok.

I./  Sáros motorok.

a./ Xéthengeres motorok.
Az egymással szembenálló hengerek egyenletes, kiegyensúlyo­

zott járást biztosítanak /237.sz. ábra/.
4 gyújtási sorrend: 1-0-2-0-? vagy 2-0-1-0.

b./ Négyhengeres motorok.
Két dugattyú mindig egymással szemben mozog. A forgattyuk 

egymással 18o°-ot zárna* be. A motor rázásmentesen jár /238.sz. 
Tora/. Gyűjtési sorrend: 1-3-4-2, vagy 1-2-4-3.

c•/Hathengeres motorok.
A forgattyuk egymáshoz képest 12o°-oe szöget zárnak be. A 

motor Járása egyenletesebb és úgyszólván teljesen rázásmentes. 
Í hathengeres motoroknál az 1 és 6. 2 és 5, 3 és 4 dugattyú Jár 
özöe forgattyuállásban /239.ez. abra/. Gyújtási sorrend: 

1-5-3-6-2-4, vagy 1-4-2-6-3-5.

d./ Nyolchengeres motorok. ,
Teljesen rázásmentesen és egyenletesen Járnak. A nyolchen­

geres motoroknál az 1 és 8. 2 és 7, 3 és 6, 4 és 5 dugattyúk jár­
nak közös forgattyuállássál. A gyújtási sorrend nagyon sokféle,- 
de mindig úgy állapítják meg, hogy egymás mellett levő hengerek­
ben ne következzék be egymásután gyújtás /240. sz. ábra/.

II./ Z motorok.

Nyolc- és* tizenkéthengeres motoroknál a motor hosszát 7 • 
motor elrendezéssel szokták csökkenteni. Nyolchengeres motorok­
nál pl. ebben az esetben két sorban V alakban 4-4 hengert helyez­
nek el. /941. sz. ábra./
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IH*/ Calliagmotorok.
Repülőgépek motorjai a követ kező^sulyklhasznál ás szempont - 

Jóból sugárirányban elhelyezett páratlan számú hengerekből álla­
nak. Az egy síkban elhelyezkedő hengerek száma: 5, 7, 9 szokott 
lenni* Ezt' a motortlpust cslllagmotornak nevezik /242.sz. ábra/, 
Nagyobb teljesítmény esetén a hengereket két sorban helyezik el.

3./ 4 tüzelőanyag elégése a belsőégésű motoroknál.
Az égés általában lehet lánggal való égés, izzással való é- 

géb és robbanással való égés. A belsőégésű motoroknál a tüzeéő- 
anyagja gyulladási hőfoknál hirtelen explosiószerüen ég él.

■A./ Égés a robbanómotoroknál.
i- Az ideális állapot az lenne, ha az égés nulla idő alatt, 

tehát térfogatváltozás nélkül történne. A valóságban az égéshez • 
Idő kell, s bár az égés robbanásszerű, a valóságos munkadiagramn- 
bán az égés vonala nem függőleges.

Az égés időtartamát befolyásoló tényezők a következők:
a. / J.% égési sebesség. Ez a tüzelőszer-levegő keverést a- 

nyagáto függ. Legnagyobb az égési sebesség a keverék elméletileg 
helyes összetétele mellett. A gázszegény és gázdus /kevés 0/ ke­
verek nehezebben és lassabban ég el.

b. / A^gyujtjés tdőpontja. A gyújtás időpontjának változtat- 
hatónak kelTl ennie. Indításkor mindig utógyujtast kell adnunk, 
nehogy a még kisdbb fordulatszámú motor visszavágjon. Ha a motor 
az üzemi fordulat szómmal dolgozik, akkor a gyújtást előgyujtásra 
állítjuk. Vigyázzunk arra, hogy ne adjunk tulnagy előgyujtást, 
mert az kopogást eredményez. ¥a már általában az előgvujtás mér­
tékét különböző fordulat számoknak megfelelően a motorok automati­
kusan szabályozzák.

fyést alakja. Az égés a hengerben gömbfelületen 
terjed. A felül vezérelt szelep elrendezés és az égési tér meg­
felelő kialakítása gyorsabb égést eredményez.

, *•/ gyújtás helye és módja. Nagyon lényeges a gyertya he­
ly69, v rendezése. ty&t nagy teljésitmenyek esetzn^/pl. verseny* 
autók/ sikerrel alkalmaztak két gyertyát. Az elé^d/éfő teljesít* 
menynövekedést a 248. sz. ábra szemlélteti.

, e./ Fordulatszám, A fordulatszám'emelkedésével a gyújtást * 
aranyosan korábban kell kezdeni, hogy az égés a holtpont előtt és 
után egyforma ideig tartson. T z

f«/ fflritésí végnyomás. A gáz szegény kevérék nagyobb sűrítés* 
nél lassabban ég el . A süritési vegnyomással emelkedik a keverék 
Kőfoka. A keverek hőfoka az öngyulladási hőfokig emelhető és a 
kompressziótürés függvénye.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



24-2. ábra. 243 ábra.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



B°/ égés a Diesel-motoroknál.

A Diesel-motoroknál az égés az öngyulladáson alapul. Az in­
dítóé biztonsága megköveteli, hogy az összes,űri tett es felmelege­
dett levegő a peporlasztott tüzelőanyagot még hideg motor eseté­
ben is /pl. télen/ biztosan meggyuj tsa.

4 sűrítés felső határat, tehát a sűrítési végnyomás nagysá­
gát mechanikai tényezők korlátozzák: anyag, megmunkálás, stb. A 
Diesel-motorok pontosabb megmunkálást, különleges anyagot, több 
dugattyugyürüt, stb. kívánnak.

Az égés lefolyásához itt is rövid idő áll rendelkezésre, 
/ l/loo-l/5oo másodperc/, s ezért a gyújtásnak gyorsan kell meg­
történnie. Az égési folyamatnál két szakaszt tudunk elkülöníteni.

a./ Gyulladási késedelemnek azt az időt nevezzük, ami elte­
lik, mielőtt a tüz'előszercseppek hőmérséklete a hengerben a gyul­
ladás hőfokára emelkedik. A gyulladási késedelmet a tüzelőanyag 
hőfoka, a hengerben levő komprimált levegő hőmérséklete, a por­
lasztás finomsága erősen befolyásolja. Különösen fontos, hogy a 
tüzelőanyag finoman elporlasztva és nagynyomású sugárral kerüljön 
a hengerbe.

b./ Az égés második időszakában a meggyulladt cseppek elég­
nek. Az égés a hengerben a levegő örvénylő aramiása által terjed, 
ezért az elégés időtartama a levegő örvenylésétől függ. Az égés 
alatt a hengerben a nyomás £s a hőfok felemelkedik. Ha az égés 
hirtelen, köz el-robbanás szerűen játszedik le, a kooogás veszélié- 
vel kell számolnunk. A kopogós égés káros, mert keményebb lesz''a 
motor járása.

A Diesel-motoroknál a tüzelőanyagnak a hengerbe történő be­
fecskendezése általában háromféleképpen történik: közvetlen be­
fecskendezéssel, előkamrás, illetve légkamrás rendszer segítségé­
vel .

Az általában használatos előkamrás rendszernél a tüzelőanya­
got az előkamrába fecskendezik. Az előkamrában ebből annyi ég el, 
amennyit a henger levegőtartalma megenged. Az előkamrában elégett 
tüzelőanyag nyomása nagymértékben megnő és a felnövekedett nyomás 
a tüzelőanyagot beporlasztja a hengerbe /2<p±. sz. abra/.

A befecskendezési időtartam: rövid és a holtpont előtt 5-7°- 
kai kezdődik. A kamra térfogata a henger lökettérfogatának 1-2 />-0'

' elokamras rendszer előnye, hogy a nyersolaj szivattyú ntoi 
masa lemehet egészen 80-I00 atmoszférára. Ézért a motor járása'' 
puhább, zaj talanabb. J

. Hátránya, hogy nagy terhelésnél az égés robbanásszerű, kis 
terhelesnel pedig elnyújtott lesz.
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4o/ Keverékképzés.

Robbanó égésű motoroknál a tüzelőanyagot tüzelőszer és levegő 
keverékből állítjuk élA folyékony tüzelőanyagot poriasz tani 
kell' 4 porlasztás c^kor megfelelő, ha:

A a ^előszeraseppek a levegőben
finom kőd alakfában találhatók,

2,/  Minden terhelésnél megfelelő keverési aránkban történik 
a porlasztás.

Az elméletileg helyes keverék összetételét táblázatokból ol­
vashatjuk ki,

A leggazdagabb keverékben ások annyi levegő van, amennyinek 
oxigéntartalma az égéshez feltétlenül szükséges.

A leghigabb keveréktől azt követeljük, hogy még robbanóképes 
legyen,

A keverési arányt a következő egetekben kell megváltoztatni:
1. / Indításnál - gázdusabb keverék kell,
2. / gyorsításnál - átmenetileg dusabb keverék kell,
&./ más fajsúlyú tüzelőanyag esetén,
4, / ha a levegő nyomása megváltozik /pl. magas hegy/,
5. / ha a levegő hőmérséklete megváltozik /pl.télen/.

A motor a legnagyobb teljesítményt az elméleti keverési arány­
nál 2o %-kal dusabb keverék esetén nyújtja.

A legkisebb fogasztás lo > légfelesleg mellett következik be.

5./'Motorok ssabáklyozáZd.
A szabályozás biztosítja, hogy a motor munkavégzése mindenkor 

egyenlő legyen a terhelés által megkívánt munkavégzéssel.

Aj 4 robbanómotorok szabályozása'
a. / Kihqguásos szabályozás. A terhelés csökkenésekor egyes 

munkaütemekei kihagyunk addig.amíg a motor ismét a rendes fordu­
latszámmal jár. Kisteljesítményű, stbil motoroknál használjuk.

b. / Minőségi szabályozás. A keverék súlya változatlan, a ke­
verési arányt változtatjuk. Kis teijesltmény esetén nem megfelelő, 
mert a keverési arány alsó határa alá nem mehetünk.

c. / Mennyiségi szabályozás. Legelterjedtebb szabályozást mód, 
A hengerbe jutó keverék mennyiségét a következőképpen változtat­
hatjuk:
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1. / a szívószelepet a holtpont előtt Bárjuk, tehát kevesebb 
keveréket saívunk,

2, / a szívószelepet a holtpont után nyitvahagyjuk. Ennek kö­
vetkeztében a sűrítés alatt a keverék egy réssé visszaáramlik a 
szívócsőbe.

$./ A ssivóvezet ékbe folytószelepet helyesünk.

B./ A Diesel-motorok szabályozása.
A Diesel-mé toroknál terhelésváltozáskor a változatlan nyo­

másra össsesüritett levegőbe befecskendezett tüzelőanyag mennyi­
ségét Változtatjuk.

C./ A belső-égésű motorok főméretei:
Lökethossz: a felső és az alsó holtpontok közötti távolság 

mm-ben.
Furat: a henger átmérője mm-ben.
Lökettérfogat: a holtpontok közötti hengertérfogat /furat x 

löket/. Literben, vagy cmS-ben adjuk meg.

7./ Hatásfok.
a. / termikus hatásfok alatt az elméletileg számított munka ■ 

meleg-egyénért ékének /A/ a ténylegesen bevezetett melegmennyi Bég­
hez való viszonyát értjük

b. / Az indikált termikus hatásfoknál az indikátor-diagramm­
ból megállapított munkának /Lf/ meleg-egyenértékét viszont ttjuk 
a motorba bevezetett meleghez:

<*•/ A gazdas ág i ha t ásfo k as effektiv /fékezéssel mért/ munka 
melegegyenértékének és a bevezetett melegmennyiségnek hányadosa:

A ’

A robbanómotorok gazdasági /össz/ hatásfoka H4 %, a Diesel­
ma toroké F7

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



- J79-

- d./ 4<g Indikált hatásfok as indikátor diagrammból szmitott és 
as elméletileg meghatározott munka hányadosa:

11 • Lf • -U-

ár/az effektiv és indikált munka vi­
szonya:

7./ Az indikált és effektiv teljesítmény.
Az indikált teljesítmény az. telJesitett és elfogyasztott műn- 

kák kül&hbségé • 'elméletileg'

As effektiv te^Jesitmény a gép főtengelyén leadott teljesít­
mény, amelyet a motor fékesésével állapítunk meg,

As indikált és effektiv teljesítményt a fordulatssám függvé­
nyében a teljesitménygörbékkel szoktuk áorázolni.

A négvütemü motorok effektiv teljesítményét a kővetkező egyen­
lettel fejezhetjük ki.

pír . 7 . n . tHe = 21*-------------------- LB

A literteljes Ítmény pedig: Ng/liter - ——

A kétütemű motoroknál a teljesítmény:
Dl . 7 . n . i 

Ne s _2_____________  LB
45o

Az egyenletekben:

Pb - a dugattyúra ható közepes nyomás kg/omü
n - a peroenkinti fordulatszám, 
1 -* a hengerek száma, jS ~
V - a lökettérfogat. 7 a d • furat,

4 a . Jíkat.
A belső égésű motorok munkateljesítménye.

A négyütemű motor indikátor-diagrammjának a területe a fő- 
fordulata alatt végzett u.n. Indikált munkát Jellemzi 

/645.sz. ábra/. A munkaterület helyettesíthető egy derékszögű négy­
szöggel, magassága pedig az u.n. indikált középnyomás. Mivel
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L - dl • Vi • ahol p, * az indikált középnyomás 
Vh . a lökettérfogat 

és ebből:

Pi ~ -y kg/om2
"A'

Ha nem rajzoljuk meg as indikátor-diagrammot, akkor a gyakor 
latban as indikált középnvomást as alábbi értékek szerint választ 
Jik:

acetilén-, petróleum- és gázolajmotor - 2,8 kg/aeH
kohógáz-, generátorgáz- /szivógáz/motor pi * 4-5,5 kg/cmH
benzin-, világitógásmotor Pl * 5-6 kg/cmÜ
Fenti értékek teljes terhelésű motörnek'vonatkoznak.
Á négyütemű motornál munkaterület minden második fordulatra 

esik, tehal n/2 munkaterület keletkesik. Ha n a percenkénti for­
dulat és i a métorok ütemszáma, akkor a percenkénti munkalöket

■ A , a másodpercenkénti pedig:

Ás indikált munkateljesítmény:

de 9 * vfc a dugattyú középsebessége,

Fi - ~ ... LH és -F' ; • közepes dugott yuerő
/0 e l »

« vk " L g

munkateljesítmény a közepes dugattyuerő és a

"t 
vagyis az indikált _ _______* _ ___ r________ _______
közepes dugottyusebess  ég szorzata. °

Ás effektiv-teljesitmény a motor tengelyén hasmosithatő mun 
kateljesitztmy. Lassú Járású motoroknál a meohanikai hatásfok - 
- 0,8o -o,85 és ezért a hasznos teljesítmény

Kh = -7/ . Ht 
Ugyanig, a* effekttv-kBaépnyomda

Pk- V- Pt
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Példa, Négyütemű azivógázmotor adatat:
dugattyúd tmér ti: D = 5oo mm /furat/
löket: s s 7oo mm
fordulatszám: n » löo/pero
robbanónyomás: pa™ 'P6 atm
indikált középnyomás: p\ ~ 4,2

Határozzuk meg a hasznos munkateljesítményt és a legnagyobb 
dugattyúéról!

A dugattyú középsebessége:

•v^ = ZL- w a 74 m/mp;
■ *

ö közepes dugattyuerő pedig F = D*#'/4 - 196o cmP felületen, 
i s 4 ütemre elosztva

p * JLlJLL- * 2o6o k
> t 4

Az indikált munkateljesítmény tehát:

Ni « ,£*. P* - • &?*.. « lo5 LE
1 75 75

A hasznos munkateljesítmény pedig m - o,85 mechanikai hatásfok 
mellett

h " 7j m • Ni - • loS z 85 LE
A forgatty&s hajtóművet az üzemben előforduló legnagyobb du- 

gattyueröre kell méretezni, amelynek nagysága /p « 1 ata légköri 
nyomás helyettesítésével/:

PasFa [pa- po] ' J96o . [26-1] = 49000 kg

4 mefmyiségí fofko
A motor teljesítménye a hengerbe szívott gázkeverék mennyisé 

géttil fUgg. A, hűtés tökéletlensége és az áramlási veszteségek mi­
att a gyorsjáratú motorok hengerébe a henger hasznos térfogatánál 
kevesebb keverék jut be. A, teljes terhelésű motorok mennyiségi fo 
ka, vagyis a beszivott gázelegy normál állapotra átszámított tér­
fogatúnak a hasznos hengerterfogathoz való viszonya az alábbiak 
szerint alakul:

lassú járású motor vezérelt szívószeleppel & 
gyorsjáratú n " "

,r " léghütéssel
® o,8o‘ - o, 95
= o, 75’ - o, 85
= o,5o^- o, 55
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4 mennyiségi fok a mennyiségi ssab ál ^ozásnál a fojtósselep 
állásának változtatásával szabóifosható. Ha a motor részterhe lé s« 
Sel jár, akkor nincs szükség a szivócsatoma teljes keress tmetsse» 
táré, s ezért a fojtószelep állításával fél-, háromnegyed-gáz­
mennyiséget adagolunk. A tüselőanyagfogyasztás tehát részterhelé- 
eü motornál a faj tószelep dilit ás óval csökkenthető.

Az alábbi táblázat négyütemű Diesel- és porlasztás-motorok 
fojtótényezőit tünteti fel» A táblásat számsoraiból kiolvashat­
juk, hagy a különböző részterhelések mellett a fajlagos tüzelő­
anyag fogyaszt ásnák milyen a viszonya a teljes terhelés fajlagos 
fogyasstusához.

Diesel-motorok fojtótényesői:

Motor­
igénybevétel 

e =
0 o,25 o, 5 o,75 1

2 henjer o, 12 o,263 o,47 0,72 1
o,125 o,27 o, 48 o,725 1

4 o,15 o,29 o, 49 o,74 1
6 ” o,23 0,36* o,54 o,75 1

Porlasztóé motorok fojtótényezői:

e • o,l o,25 o,4 o,5 o,75 l,o
6 henger

12 z
o,^l o,43 - o,6o o,8o l,o

o,64 o,66 o,75 l,o

A táblásat számsoraiból látható, hogy kisebb terhelésnél a 
fajlagos fogyasztás a terheléssel nem arányos, mert az üres járási 
fogyasztás jut Jobban érvényre. Ssért a fogyasztás meg állapit ásó­
hoz a teljes- és a rész terhel és fogyasztását ismernünk kell.

A belső égésű motorok karakterisztikáig, 
<

A motorok karakt érisstikájnak a nyomatéket, teljesítményt, 
fajlagos fogyasztás nevessük. A karakterisztikák megállapítását - 
a motorok fátesésével végezzük, fékezési kísérletekkel. A fékezé­
si kísérleteknél különböző fordulat számok mellett mérik a motor 
teljesítményét, fogyasztásút és ebből számítják a nyomatéket és 
a fajlagos fogyasztást. Tekintettel arra, hogy különböző terhelé­
sek mellett érdekelnek bennünket teljes-, háromnegyed-, fél- és 
negyedmotor-terhelés esetében szoktak elvégezni. A 246. sz. ábra 
gépkocsimotor teljesítmény, nyomatékgörbéjét ábrázolja, teljes 
terhelés mellett, vagyis nyitott fojtószelep esetén. A görbét
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vizsgálva láthatjuk, hogy fa’* pontig hb. egyenes futásu, vagyis a 
teljesítmény a fordulat sz ómmal aranyos. Ettől kezdve a görbeerő- 
teljesen eltér az egyenestől. Ennek oka, hogy a szívócső valamint 
a szelep fojtása növekedik és Így romlik a motor volumetrikus ha- 
.Jofnlr,, A mn^lmnUa t öU ool " fOrdulatszám mellett kap-

( Ö CF

----- ..ttük meg. A forgató-
atra eső munkával, vagyis

tás foka. A maximális teljesítményt *n ",__ ____ UMUa4
juk és további fordulat számnál a teljesítmény csökken. A 246 
ábra alján a forgatónyomaték-görbét szerkesztettük mea. A fa\ 
nyomaték arányos az egy fordul

M -

, , , „ py.F.s.n-.iA teljes ítmény: H - --------—r-—-- ------------

ahol pfc - a dugattyúra ható közepes nyomás kg/cmÜ 
F - furat cm2 
s = löket cm
n -<= fordulatos ám/perc
l z henger száma

Az egy fordulatra Jutó munka:

Py • F • 8 . i
tehát

A nyomaté ki görbe megszerkesztésénél a fenti arán osságot 
használjuk fel. A koordinátarendszer kezdőpontjából a 'teljesít 
nénigörbe egyes pontjaihoz húzott sugarak a n^716 függőleges 
bői lemetszik a nyomatéki görbe pontjait. Legnagyobb a nyomaték 
azon a helyen, ahol a kezdőpontból húzott sugár érinti a teli« 
sÍtmény görbéjét. J

A belső égésű motorok két f^tulajdonsága: a liierteljesÍtmény 
és a rugalmasság ellentétes követelmények. Az ábra alapján láthat* 
luk, hogy a teljesitménu a fordulatszám növelésével a maximális 
teljesítmeny értékéig növekedik, a nyomaték pedig a fordulat szám­
mal csökken, Ha a nyomaték csökkenését vizsgáljuk, akkor ruaalmtia nak azt a motort nevezzük,, amelynél a Mo/M^viszony nagy, t& 
Ja ^^kkenesével a motor fórgat ónyomat éka erősen
növekedik, kinél rugalmasabb pl. a gépkocsimotor, annál kevesebb 
Sebességfokozat alkalmazasaval tudunk változó emelkedőket leküzde 
ni, mert a csökkenő fordulat számnál annál nagyobb vonóerő-fel Paltn 
all rendelkezésre. Ha növekvő fordulat számnál jó a motor volumet9 
Hkus hatásfoka, tehat a teljesítmény görbe meredek fut ásu akkor 
n litert el lesi tmeny ke avező, de a motor rugalmassága csökken. A 
^47. sz. ábrán rugalmas es kevésbé rugalmas motor jellegzetes * 
teljesitmény- és nyomatékgörbéjét ábrázoljuk. 9
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A 248. sz. ábrán a fajlagos tüzelőanyagfogyasztás görbéjét 
ábrázoljuk. Fajlagos fogyasztásnak a lóerőóránkenti tüzelőanyag­
fogyasztást nevezzük. Az ábra alapján látható, hogy a fajlagos 
fogyasztás azon a helyen a legkisebb, ahol a teljesítmény görbéje 
erősen kezd eltérni az egyenestől. Az ennek megfelelő fordulat­
számnál t.i. a kompresszió végnyomása még számottevően nem csök­
ken, másrészt az uresjáras és a"hasznos munka közötti viszony 
kedvező. A legnagyobb teljesítmény fordulatszáma mellett a motor 
az optimálisnál 5-15 A>-nal töob üzemanyagot fogyaszt.

A motorkarakterisztikákat együttesen vizsgálva, azt a követ­
keztetést lehet levonni, hogy a teljes teljesítmény mellett az 
üzemeltetés nem a leggazdaságosabb, s ezért ol^an terheléssel kell 
a motorokat igénybevenni, hogy a motor a legkedvezőbb fajlagos 
fogyasztás melletti teljesítményével tudjon működni.

A 249. számú ábra részleges terhelésű gépkocstmotorteljesit- 
mény és üzemanyagfogyasztás görbéjét ábrázolja. A részletterhelés 
üzemanyagfogya'sztás-vonalai teljes terhelés űzemanyagfogyasztás- 
vonalát átmetszik. A metszéspontokig a fajlagos fogyasztás kisebb, 
mint teljes terhelés esetén, a metszéspontok után a részterhelés 
üzemanyagfogysztás vonalai meredek futásunk és a teljes terhelés- 
fogyasztás vonala felett taidd?.Részterheléssel akkor halad aIá- 
rómu, ha a fel ép ő ellenállások leküzdése nem kívánja a motor for­
dulat számához tartozó legnagyobb teljesítmény kifejtését.

összefoglalésképen megállapíthatjuk, hogy a belsŐ-égésü mo- - 
torok tulajdonságairól a teljes- és rész terheléssel készült motor­
karakterisztikák nyújtanak tiszta képet. A motortipusok kiválasz­
tásánál és üzembeállításánál a teljes és részleges terhelésű mo- 
torkarakterisztikák nyújtanak segítséget és tudjuk biztosítani 
ez által, hogy a legkedvezőbb fogysztás mellett Jó volumetríkus 
hatásfokú, nagyteljesítményű, rugalmas motort alkalmazzunk.
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Gépise er kezet i anyagok mechanikai tulajdonságaid

A szerkezeti anyagok legfontosabb jellemzője a szakit ó- 
se i lárdság / ■> <> * kg/mm/, ami megadja, hogy húzóig ényb evét élnél az 
amyag 1 mm kereszt metszete mekkora erőnél szakad el.

tervezésnél, számit áznál ezt az értéket nem vehetjük a- 
lapul, nehogy komoly törés, vagy madaao aj.aKvaj.touas növés, nexa ex 
ue. Ezen a yyuKOrj.as.oari a ajtanicásailarusag encnenej. jovaj. «- 
seuu. az u.n. eteyeng eae ut j eszius,oeyyea. /OL^. ^/mm2-/ dolgozunk, 
lg épszerkezeti részek keresztmetszeteit /méreteit/ úgy kell 
megállapítani, hogy igénybevételek /húzás, nyomás, hajlitás, nyi- 
rás, csavarás/ következtében a bennük ébredő feszültségek kellő­
kép alatta maradjanak a szakit ószilárdságnak, vagyis az anyag­
ra egy bizonyos biztonság figyelembevétele mellett megengedett 
feesültségi irtiktt nem szabad túllépni. /UAiVa.... ra)í
ks/cmí / .

Fontos tulajdonsága a szerkezeti anyagoknak a nyulóképes 
pég, mely az anyagnak a szakadásig mutatkozó nyúlási értéke- az 
eredeti hossz Jvában. Jelölése: a /». A nyúl óképességet a próbapál­
ya átmérőjének /d/ ötszörös, vagy tízszeres hosszához /1/ viszo­
nyítva állapítják meg /1 = 5d^ 1 = löd/ áa ennek megfelelően g 
vizsgált anyag njuljjút <£ <fw jelöléssel tüntetik fel .

/fAz anyag szilárdságira ellenállóképes- 
kemáijségéből is ^vetkeztetne tünk. A ke.nénjséj 
meg, nogy a vizsgálandó anyag felületébe golyűt _
mát nyomnak és anyomóerőt elosztják a benyomódna után a félüle- 
t érv marad t nyom terül e t ével, / kg mm l/. J?r í nn<2 - kemény steg viz szá­
lainál 10 mm átmérőjű kemény acélgolyót 3ŐÖ0 kg erőveL nyomnak az 
anyag lec&iszelt feületébe'. /Jelölése: HB kg/mmz/. Keményre edzett

2 ' uell-, vagy a V.i a kér s-kemény s ég vizsgálattal álla 
’pitják meg a 'felületi keménységet, amikor gyémántkupot, illetve gu 
lar alakú gyémánt csúcsot nyomnak az anyag felületébe.

LÍú'-U

Váltakozó és folytonosan ismétlődő erőhatások esetében 
az anyag kifárad és az a ki tó szilárdság a jóval kisebb, lesz, mint a 
statikus huzópróbával megállapított érték /ennek felfedezése köch- 
ler nevéhez fűződik/. A kifáradás következtében beállott törés 
Jellegzetes: a felületen hajszálrepedések keletkeznek, melyek fo­
kozatosan beljebb és beljebb hatolnak és a törés külső alakválto­
zás /pl. nyúlás. ..stbu,/ nélkül hirtelen következik be. Azt a meg- 
engedhető legnagyobb igénybevételt, melynek - az eltör és veszélye 
nélkül akárhányszor ismétlődve /gyakorlatilag kb. 10 milliószor/ lí 
• alávethetjük az anyagot, k ifár adás i h at ár na k nevezzük.

Háromféle terhelési eseteJ. különböztetünk meg:
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I- Nyugodt terhelés - statikus igénybevétel.
IIo Váltakozó igénybevétel 0 és egy felső határ között.

III- Váltakozói igéynbzvétel egyenlő nagy ± határérték között. 
Ezen három terhelési esetnek megfelelően Bach a megengedhető 
feszültségek értékeit a következő arányban javasolta: 3:4:1. Pl. 
az^A.34,11 jelű folytacélnál a szakítószilárdság 0^ = 3400-4400 
kg/cm ... 0^=3600 kg/cm közepes értéket véve" az I. esetre, 
biztonsági tényezővel kiszámítjuk a megengedett feszültség ér/*- 
tékét:

‘ no°
akkor a háronfélei igénybevételi esetre a következő feszültsége­
ket engedhetjük meg::

I- Statikus terhelésnél 3/3 részre Cm • 1'400 kg/cm .
II- Terhelés esetén 4/3 része <?m~800 kg/cm .
III- Terhelés esetén 1/3 része 0^ = 400 n

Vizsgálatok igazolják, hogy nemcsak az anyag minő­
ségétől függ bizonyos alkatrészek élettartama, hanem a kialakí­
tástól is. /Pl. éles átmenet, kis furatok, éles, szögletek/. Pl. 
egy kis esztergályozási mélyebb, karcolás elég ahhoz, hogy az 
alkatrész rövidebb. idei használat után már eltörjön.

A gépszerkezeti anyagok megengedett feszültségértékeit 
rí. sz. táblázat tünteti fel.

Szabványok.

Az ipari termelésben gyakran fordul elő az, hogy bi­
zonyos gépalkatrészt /pl. kötőcsavart, szegecset sáb./, anyagot 
egy alakban ugyanolyan kivitelben azonos minőségben több, gyár, 
feldolgozó üzem, fogyasztó használni tud, mégpedig rendszerint 
nagy tömegben. Az ilyen gyakran használt alkatrészekre, anyagok­
ra vonatkozóan célszerűnek látták az érdekelt gyárak, vagy sze­
mélyek megállapodásokat létesíteni arravonatkozóan, hogy azokat 
bizonyos meghatározott.méretekben, minőségben fogják készíteni. 
Ez az egységesítési munka a szabványosítás és igy születtek meg 
a* ■ ipari szabványok /normáliák/. Ennek a: szabványosításnak nagy 
előnye mutat közi k részben a gyártásnál, mert nem kell mindenféle 
menetre berendezkedni, hanem csak a szabványban megállapított 
méretekre, a. azokból többet is lehet egyszerre munkába venni. 
Előny mutatkozik azonban a használóra nézve is, mert a szabványos 
alkatrészek, anyagok egyalaku kivitele és azonos minősége biz­
tosítja a kicserélhetőséget, s a tömeges gyártás miatt bedig ol­
csóbban kapható. Ezért mindén állam szabványosító intézetet álli- 

iní a M,agyar Szabványügyi Hivatal foglalkozik a szab­
vány ősit ássál. Ma mar nemcsak a gyári termelésben^ hanem a gaz­
dasági elet egyed. vonat koz asaiban is használunk szabványokat. A
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magyar szabványok mint Magyar Népgazdasági Országos Szabványok 
/MNOSZ/ kerülnek használatba» A Szovjetunió szabványai FOSZT jelzés­
sel a németh szabványok MIN jelzéssel ismeretesek»

A nemzetközi kapcsolatok szükségessé tették, hogy az ipapt 
üzjő államok közösen is állítsanak fel szabványokat, ezért megalakult 
egy Nemzetközi Szabványosító Intézet» Sz a Szabványosító Intézet a> 
jpnlásokat dolgoz, ki» Az ajánlások régebben mint LSAB jelenleg mind 
ISO szabványok kerülnek nyilvánosságra.

Gépszerkezeti fémanuggok áttekintése»

^.szerkezeti anyagok legnagyobb» és legfontosabb» csoport­
ját a vas és ötvözetet képezik, melyeket gyűjtőnévvel: vasf érne kne k 
hívunk, megkülönböztetésül a nemvasfémek csoportjától. A»fémszerke­
zeti anyagok fő csoportosttásat és felosztását es a vonatkozó szab­
ványokat melyek a szerkezeti anyagok összetételét, szilárdsági tu- 

' lajdonságatt és felhasználási területeit jelölik meg a következő 
összeállítást mutatja:

________Fémszerkezeti anyagok.______

Vasf érne k Nemvaef érne k.

Szürke vas- 
öntvény 
kéreg­
öntvény. 
Temper­
őn t vény

Vasfémeké
Szénacélok
1 —I

Szerkezeti Szerszám 
acélok acélok

öntvény.

öntvények ' 
/MNOSZ 25*1/ 

Á& éli 
öntvény

I

Gép acél 
/MNOSZ/ 
/111/ 
Hengerelt 
szerkezeti 
acél 
/MNOSZ 
11Z/ 
Szegecsa- 
cél /MNOSZ 
115/

Ötvözött szerkezeti 
acélok

KLektro- 
karbona- 
cél 
/MNOSZ 
61/ 

Retet e űz­
hető. 
Nemesít­
hető.

Autómata- 
acél 
/MNOSZ 
4S%&/.

Különleges.
acélok

Rugóacél
/MNOSZ/ 
/2666/
Mangánac él
Rozsda- és 
saválló acél 
HŐálló acél

Ötvözött acélok
Ötvözött szer­
szám acélok

Í3

Nikkel- és króm- 
nikkelacélok 
Betét edz he tő 
/MNOSZ 69/ 
Nemesíthető 
/MNOSZ 69/

Krómmal ibdén- 
acél Betét edz­
hető /MNOSZ 
2644/ Nemesít­
hető /MNOSZ 
2655/.

Krómac él 
Króm- Mangán­
acél Betet- 
edzhető /MNOSZ 
2664/ 
Nemesíthető 
/MNOSZ 2665/.
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i--------------
Színesfémek

Hamvas fémek.

Alumínium 
/ötvözött/

könnyűfémek
---------------- 1--------------------- )

Magnézium

ö n tehető alaki iható
/HHOSZ msz 5714

■ 5715/
Vörösréz Rézötűzzetek
MNOSZ 754 p_______ i______________ T____

Sárgaréz Bronz
/MÍTOSZ 709/

Fehérfémek 
Csapágyfémek

Öntvények
MHOSZ 6811

Alaki tható különleges 
sárgaréz 
MHOSZ 8812

ónbronz
MM ŐSZ 710

i---------------- TIAlakítható önthető

-------------- ------------------- !
Alumínium bronz
MN ŐSZ 711

---------J______ , 
önthető Alakítható

Ah legfont psabb. szerkezeti anyagok szabványait a 11« -IVI. 
sz, táblázatok tartalmazzák.

Hengerelt szelvények.

4 f olutaséiból a a különböző ötvözetlen és ötvözött szer- 
kezeti acélokból, továbbá szerszámáé élőkből, amelyek melegen. Izzó 
állapotban hengerléssel és kovácsolással alakíthatók hengerművek­
ben különböző keresztmetszetű hengerelt árukat, rudakat, idomacé­
lokat stb° állítanak elő» A gyakrabban használt hengerelt rudak az 
1» sz» ábra szerintiek» Ezeket a rudakat neme sók acélból hanem szí­

nesfémekből is gyártják» 
Hengerléssel állítjuk elő a különböző szelvényeit

Laposaiéi R 
(MHOSZ WM!) 

(MOSZ SÍZŐ) 
Habsztyacél
(MHOSZ 572S)

Köracél 
(Gömb vas) 

(N VŐSZ W)

FélköracéL 
ÍFélaőmbras) 

(MOSZ 33á)

Hengereli 
csövek

(MHOSZ 29)

a. hengerelt rudákról a 
következő szabványok

Lábra. Különböző keresztmetszetű. hengereli idomacélok dl femek.

529, 557-559, .541-545, 
1742, 4557, 4541-4545, 
457(0^4572, 4574-4578, 
4580°

Hengerléssel állít­
juk elő a különböző mé-

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



5 <=»

rtlbtn éi vastagságban kapható lemezeket is° A leggyakoribb gyár­
táti táblalemezméret az 1000x2000 mm. Anyagminőségeik az WIÖSZ 21, 
23, 322 szabványokban vannak a kővetkező esoportositás szerint:

vékony úgynevezett finomlemezek: 3 mm-nél vékonyabbak*

,1. kereskedelmi finomlemez,
2. minőségi feketelemez, 
3p előirt szilárdságú finomlemez.

középlemezek: 3-7*5 mm vastagságban.

frryalfmuek: 8 mm és ennél vastagabb, méretekben.
Ai lemezméreteket a XVII. az. táblázat tartalmazza.

2,dbra.T szelvény (hossza talppal) (MNOSZ324)

0

3.ábra. T-sielre'ny Chosuú kábra li.~s*tlrtny
gerinccel) (NNO'Sl 324) (HhiO3z 325)

5.ábra.U-sz.dvé ny 
(WCW 326)

6 ábra Egyenllszdrü 
vagy C-aeMny. 
(Mf/OSZ 328 )

lábra. Egyenlőtlensiárú. 8.ábra. Z- szeMny 
szelvény ptílOSZ 329) (MkbsZ^iHé)

9. ábra. Félkönzel vény fvasait szerkezetek.nek)
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lO.ábra Negyed-körszelrdny.

(oszlopokhoz)

•“ Q «=

11. ábra. Gőbös-szelkény. 12.. ábra, l/aau/i óin.

forgácsolás*

Aforgácsolás technológiájának legfontosabb fogalmait az 
esztergályozás munkafolyamatain keresztül ismertetjük*

Ak esztergakést és annak beállítását szögek Jellemzik* 
A kés szögei: /lásd: Gépesítés I» Jegyzet/ US* sz* ábrája/*

/

d “ hátszög /hogy a kés a felületen ne surlódjan 4-10 /.
13 - °e^zSg/füqg az d és a f szögtőig = 30° 
r = forgacsszög /homlökezög, ettől függ a forgács minősége/ 
cf - vág üszög (<L+/3 = <f)

A'beállitás szögei:

K- beállít ószög 
t = 
^■^'oI^aTszog /másodlagos hátszög/*

„, M •wtergáXggzáATa.lsllemS, Mzaáwk, neahatÁrgxáaai 
/lásd: GépesTTés H Jegyzet 24* ez* ábrája/*

Atforgó főmozgást, melyet a munkadarab, végez vágási se^ 
bőségnek nevezzük* kifejezhető az forgó munkadarab kerületi za­
bé szög ével:

/ n n. = ford* ezám/pera.
^á^SLsebeg^g^ ..... m/Perc

ü ~ a munkadarab átmérője
mm^bkn* J

Aáforgó munkadarab fordáét tengelyével egyirányú kéekiozgáe* 
előtolásnak nevezzük: s *** mm/ford*

Sgy ujabh. forgás erét eg leválasztásához szükségéé /a for­
gástengelyre merőleges/ mozgást mélyitőmozgáznak nevezzük és a
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fogásmélységgel határozzuk mag:

A fog dérnél ya ég növelésével a szerszám él tartósság a lénye­
gesen kieebh. mértékben csökken, mint az előtolás növelésekor, ác­
sért a fogásmélységet választjuk nagyra és az előtolást a megen­
gedhető forgácskeresztmetszetből számítjuk ki,

A sorqácskeresztmetszet: f = t,s mm2,

A forgácskeresz tmetszet et a megengedhető legnagyobba for­
gácsoló erő a vág óerő /vagy vágási nyomás/ szabja meg:

a vágóerő: =k f......kg. k = forgácsolási tényező... kg/ t
c acélnál

k. értéke megközelítőleg: k = cfr& c = 4'5 ~ 5 5 öntöttvasnál
k forgácsolási tényező értékét a XVIII, sz, táblázat tartalmazza.

Mindig a megengedhető legnagyobb vágóerőből indulhatunk 
ki, mert a forgácsolás akkor a leggazdaságosabb, ha a forgács­
keresztmetszet minél nagyobb,

A vágóerő és a vágási sebesség szorzata az esztergályozás 
munkaszükségletét adja, melyből a szükséges teljesítmény:

... LL^ra 'V’árí7......
Ak esztergapad meghajtásához szükséges teljesítmény:

y
9 = o pad hatásfoka = os^0'7

Az esztergapad termelékenysége alatt a percenként levá- 
1 asztott forgásstérfogato'i értjük:

W=V.-f............ cm3/perc

A megismert összefüggések kapcsolatát vizsgáljuk meg a 
következő példán keresztül: egy esztergapadon melynek adatait az 
alábbi táblázat tartalmazza közepes keménységű / 60 kg mm /
acél rudat kell kimunkálni, A rudanyag átmérője a megmunkálás előtt 
D 112 mm, megmunkálás után pedig d d6 mm. Milyen forgácsolási 
sebesség és előtolás mellett lehet elérni a legmagasabb termelé­
kenységet figyelembevéve az esztergapad adott Jellemzőit, /XIX,sz, 
táblázat/.

A feladat menete a következő:
A termelékenység kiszámításához /w = v°f cm3/perc/ szükséges.

l, a forgás keresztmetszet meghatározása /f = s,t mm2/,
2, a forgácsolási sebesség /vágósebesség/ meghatározása /
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JZJT» sz» táblázata

Orsófordulatezám percben i n
\ Hasznos

> teljesít­
mény LJS

Hosszanti 
előtolás 
s mm/ forda

1

'Megjegyzi

Fogaskerék előtét nélkül
&& 
2H8 
147

5,00
4, HO 
3,38

0,70 
0,80 
0,86 
0,93 
IgO^i 
i6in 
1/18 
1,Ü4 
1,40 
1,60 
i,7n 
1,86 
H,04 
Ü/H4 
H,38 Az

 es
zt

er
ga

pa
d el

őt
ol

át
i m

ec
ha

ni
zm

u­
sa

 álta
l me

g 
en

ge
de

tt m
ax

im
ál

is
 

fo
rg

ác
so

lá
s*

- erő
 ; 'fy

zj
so

g 
kg

-

k ■

fogaskerék előtéttel
28,4
19, a 
ia,9

4,60
3,77
3,10

9a, 8

&,o

4,60
3,77
3,10

A forgácskeresztmetszet meghatározása;
{ *■ sí mm2.

Íí22 számítani a fogásmélységet; t =JÖ-4 Ű mm-bena Ha ez 
megvan, akkor meg kell állapítani, hogy az esztergapad szilárdság 
ga^milyen maximális forgácskeresztmetszetet enged meg;

kS ebbál .........

k forgácsolást tényező értéke a mii. sz. táblázatból vehető fel 
aiCLpj o

az előtolfi nagys^áti fs^iáeafr^Stmta!!tt alapJdn kiszfaithatjuk

A^P0™ előtolást összevetjük a pádon alkalmazható előto- 
kk%io tyt -nem egyezik a pad valamelyik előtolási adatával ak- L / h°fsa l/pM****^ álló legkisebb, előtolást választjuk kié 

tli^ty^ hisz fattjuk a pádon

^-£°rsácsoláet sebesség /vágósebesség Másfajtáim/, 

hetink /A/Or,B^‘lur.,,ai‘t'MJa!!e.t ls'«>rstében táblásaiból ktve-
« táblását/, a forgaasaláéi sebesség nagusáoát. Ehhez a 

fargáesolasl sebességhez tartozó fordulat számot ellenőrizni kell.
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hogy megfelel-e a teljesítőképességének: n 000 ford/perc.

Htr> eltérés mutatkozik, akkor a hozzá legközelebb álló legkisebb f or- 
dulatszámot választjuk» így megkapjuk a helyes fordulatszámot, mely 
alapján a pontos vágási sebesség már számítható»

Ezekután a termelékenységet is számítani tudjuk, de előbb 
még ellenőriztünk kell, hogy a választott fogásmélyseg, előtolás és 
forgácsolási sebesség mellett milyen hasznos teljesítményre van 
szükség a következő képlet alapján:

.......Lí/™
Ehhez viszont először P? értékét kell kiszámítani és elle­

nőrizni: , pf - f.k »*»kg» Ha-Pj. megvan és megfelelő, akkor kiszámít­
hatjuk H értéket» Az így kapott teljesítményt ellenőrizzük a pad 
hasznos teljesítménye alapján» Ha eltérés mutatkozik pl. a kiszá­
mított teljesítmény nagyobb mint a pádon elérhető, akkor v%gy a 
forgácsolási sebességet, vagy az előtolást kell csökkenteni. Elő­
ször csökkentjük a forgácsolási sebességet: vegyünk a pad adatai 
alapján, az eddig használt fordulatszám helyett kisebbet, és az en­
nek megfelelő uj vágási sebesség alapján újból számítsuk ki a tel* 
jesitményt» Ha így sem kapnánk megfelelő teljesítményt, akkor a 
korábbi fordulatszám és sebesség megtartása mellett Csökkentsük 
qz eltolást» Vegyünk tehát az eddig használt előtolásnál keve­
sebbet, apad adatai alapján és számítsuk ki újból a vágóerőt, majd 
a kapott vágóerő alapján ismét a teljesítményt» Ezt a menetet ad­
dig kell ismételnünk míg megfelelő eredményt nem kapunk»

Fentieknek megfelelően a feladat számszerű kidolgozása 
a következő»
Adatok: D = HU mm = 60 kg /mm

d = 96 " - 1506 kg.

Meghatározandó: s - ? r» ? w - 2
Kiszámii.juk a fogasmelgó^gef ■■ t - — = Smm t
A megengedhető maximális jorgácskeresztmetszet ,l>f = f.k -J>oL tk»i6o*3/nim2

a? XVIII.ez. táblázat alapján: f - =3^2. mm1— K 760 --------------

az így kapott előtolás megfelel
a pádon beállítható előtolásnak.

Forgácsolási sebesség: v= m/pero ebből n
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Egyéni őre v-nek vegyünk fel

24,8 m/pere értéket, akkor n * 70,6 ford/pero
11Z ,ó*'l ----------------

flz így kapott tord.íLa.tszám alapján a pad adatai közül a hozzá itgközeLebbe^ó' leghívebb tonhtlat^ámot

- . "7j7 i "-“s forda 88ám mellett

asónban a pad hasznos teljest tőképessége csak N = 3,77 LE/óra, te­
hát a tervezett előtolást és sebességet nem használhatJuk» Csökkent 
sélk ezért először a forgáosolásl sebességet a pad adatat alapján 
egy alacsonyabb fordulatszám érték felvétele mellett pl; n ~ 42 
forfyero0

Ennek megfelelően a szükséges teljesítmény leszá_Nj-^'^~- kfri 

& is sok mert n - 42 ford. szám esetén a pad hasznos teljesitő- 
képessége N = 3,1 LB/ora. Hagyjuk meg az előző forgácsolást sebes­
séget fv - 22 m/perc/ és fordulat számot n = 62,0/ és csökkentsük 
az előtolást o Legyen s = 0,5á mm/ford, akkor

7^ x k.y = K. S.t = 160. 0'59 .8 - 755 kg

<e‘mdr j“j
A termelékény8ég tehát;

w = /. / = z s. t -22. Osg. 8 = 808 cmJ/perc

Az előzőkben kidolgozott példában szerepelt a vágást 
besség numerikus kiszámítása^ Egy bizonyos fordulat számhoz tartozó 
vágási sebességet a munkadarab átmérőjének ismeretében nomograam 
segítségével is meghat ár ózhat luko 4 nomogramm használata végtele­
nül egyszerű célunk most az, hogy inkább a nomogramm készítésével 
Ismerkedjünk meg, mivel a későbbiek folyamán és általában a mű­
szaki gyakorlatban nagyon gyakran használunk nomogrammokat. A no­
mogramm készítését a vágási sebesség /vd nomogramm/ nomogranmján 
keresztül fogjuk ismertetni.
A vágási sebessége v^~~- ... m/pera.

v a függőváltozó /y/; d = függetlenváltozó /x/

jön együttható = irányhatározó /m/.
A fenti összefüggés igy irható; y - m.x, mely az origon átmenő 
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egyenes egyenlete, Az iránytangens /m/ értéke a fordulatszámtól 
függ, ezért különböző f ordklatszámok esetén az origóból kiinduló 
sugár sort kapunk. /1*. sz. ábra/. Ez enm felel meg gyakorlati al­
kalmazásra.

Logaritmiz áljuk a vágási se­
besség képletét^ de e1 őbo írjuk 
a következő alakba:

, n. d.
* ~ 4000

Lóg / = Lóg d +■ Lóg n - Lóg l^r- 

y - x +■ h

Az y x b alak egy 
az y tengelyt b értékben metsz 
fordulat számok esetében más és

• 45°-os hajlású egyenes eg yenle te, mely 
szí. A b tiszta tag értéke különböző 

r más. Grafikus ábrázolás esetén egy­
mással párhuzamos 45 0 alatt haj­
ló egyenes sereget kapunk. 
/14. sz. ábra/. Abban az esetben 
ha a fordulat számok mértani sor­
ban következnek, egyenlő távol­
ságra fekvő vonalakat kapunk, _ 
ellenkező esetben a vonala k;.'^^ 
rüsége nem egyenletes.

Ap x és y tengelyeket loga­
ritmikus skálával látjuk el és a 
megfelelő lóg. v és lóg. d ér­
tékek helyére mindjárt a v és d 
egyszerű számértékeit Írjuk. Lo­
garitmikus léptéknek a logarléo 

négyzet skáláját lehet használni. Vd nomogrammot tüntet fel a 15. sz. 
ábra.

Mint láttuk minden n fordulat számnak egy n vonal felel 
meg a nomogrammban, tehát az egyenlet állandójában /a tiszta tag­
ban/ a ,

b = lóg n - lóg _ ben

a különböző n fordulat számoknak megfelelően a lóg. 1000/P. érték 
Változatlan lesz, vagyis az állandó értékében egy mindvégig vál­
tozatlan érték szerepel.

Továbbá ha a lóg = lóg d lóg n - lóg 
alapösszefüggést vizsgáljuk, látjuk,, hogy a független változó ér­
tékének változásával a függő változó flpg. b/ értéke egy esetben 
egyenlő lesz az állandó /log. n/ értékét tartalmazó tagjával. 
Mondhatjuk tehát, hogy ha lóg. v = lóg n, vagyis v =•• n esetében 
a-lóg. d, illetve a d értéke mindig egyenlő az állandó logtl^- ,
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illetve —7^— értékű tagjával. Vagyis ha v = n akkor

lóg n = lóg d + lóg re - logWjo. ®i>M2 
logd=log^ illetve d = 318.

E& az érték a felvett koordináta rendszerünkben egy olyan egyenes­
nek felel meg, mely az x tengellyel párhuzamosan d = £26 értekre hal 
Sz annyit Jelent, hogy d = 318 mm vonalon a sebesség értékek szám­
szerűleg egyeznek a fordulatszám értékekkel, vagyis az n vonalak egt 
pontja ezen a vízszintesen kikereshető» 9

.15 su. ábra
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ÁT előzőek alapján, igazolható, hogy az átmérő 1/10 értéké­
nek megfelelő vízszintes vonal mentén a sebességek 1/10 értékei e- 
gyesnek a fordulat szám számért ékeivel. Ezt a két vonalat alapvo­
nalnak /A X / hívjuk és vele a nomogrammba bármely n vonal könnyen 
berajzolható, pl. a n 200 ford/perc vonalát úgy szerkesztjük meg, 
hogy a v 200, illetve 20 értéknél a d 318, illetve 31,8 értéket 
felkeressük /az alapvonalakon/ és a két pontot összekötjük.

Ékek ésre te szék.

Az ékeket és a reteszeket ma már nem méretezzük, mert a 
helyesen megválasztott átmérőjű tengelyhez szabványos méretű 
éket, vagy reteszt kell alkalmazni. A tengelyátmérő ismeretében 
a megfelelő ék vagy retesz az MEOSZ szabványokból kiválasztható, 
Ak ék és retesz szabványokat a XX-XXVII. sz, táblázatok tartal­
mazzák. Jegyezzük meg, Jól, hogy a meglazult éket, vagy reteszt 
szennai ki Kell cserélni.

Példa: válasszunk 38 mm átmérőjű tengelyhez orros éket. 
A XXII» sz. táblázat alapján D - 38 mm átmérőjű tengelyhez b = 12 
mm szélességű és h = 8 mm magasságú ék tartozik.

Csavarok.

A'csavar s a'csavaranya a leggyakrabban használt elem­
pár, melyet egyrészt k tísek 1ítesitésére, másrészt mozgások át­
származtatására használunk. /Pl. kötőcsavar, emelővas, gépkocsi 
kormány kérik stb./.

Gyakran fontos annak az elbírálása, hogy a csavarkötés 
önzáró-e. Éz tattól függ, hogy a csavar menet emel kedés ének szöge 
/ob/ kisebb-e mint a csavar anyagára Jellemző súrlódási határszög 
/'S /• vagyis az önzárás feltétele & ^3 . Ilyen esetben a csavar 
önmagától nem oldódhat ki.

A' menetemel kedés szögét, a menetemelkedés és a köz ép át­
mérő segítségével számíthatjuk ki,

A középátmérő: ~ d - névleges átmérő
L - magátmérő

h - menet emel kedés.
A súrlódási határszög az anyagra Jellemző súrlódási té­

nyező tangense:' - tg 3
Példa: önzáró-e egy d = 36 mm névleges és d< = 30 mm 
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mag átmérőjű h - 6 mm menetemelkedésű laposmenetü acélcsavar» j

dz » mm, tg <L ^-^^-^0,0578 ooo<L= S° 19'

/*■ ~ *9$ ~ Ogl ■> ♦• S ~ 5° 42' mivel cL j> t
aezavar tehát önzáró»

Fontos erőátalakitó és egyúttal emelőgép a csavarorsós 
emelő» /16» sz« ábra/» Ezen az elven működik az egyszerű csavaror­
só» tuskóirtó gép» 

—A

16« sz» ábra»

4 azavarorzós emelőnél Q terhet 
tulajdonképpen amenstemelkedésnek 
meg fel elő lej tőn kell fel emel n i. 
Vízszintes P erő kifejtése mellett 
és egyidejűleg az anya és az orsó 
közötti súrlódást is le kell győz­
ni» legyen a csavar menet emelkedé­
si szöge ot , közepes átmérője d^ és 
súrlódási tényezője, akkor a 
17» sz« ábra alapján felírhatjuk 
az egyensúlyi egyenleteket:

IPaI^O P— pu « F cos oL + F sin <Li
P = F //* aCOSoL + sin d./ -

„ , scnS . , , , f-F /~70« p COS d- •* SinoL /

r) ír / 6c'nj>, cos d. 4 cos J>. sin d.
- ~ " • COS J> 1

~F- sin (J/oC) 
cos J>

\P9|= Q • F^cosé.-1 /4 Fi sin <1 ^F /oos oL-^«sin á / - F /cosd-

Q^F[atnj>) N:&in (pi-A)
COS ' * COS J>

A' nyomaték viszont M = va9F $ értékét be­
helyettesítve -i9

Hasonlóképpen igazolható, hogy ha a testet lefelé kényszerítjük, 
akkor mivel a súrlódás iránya megváltozik a nyomaték:

t Q,. <1^ .M. = —— tg /d - jo/

haf>=°C , akkor ttgoL Q, tehát nem kell külső P erő, az orsó a teher 
hatására magától süllyed»
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Példa: Mekkora erőt kell kifejteni Q= 1000 kg. teher fele­
meléséhez egy csavarorsóé emelő k => Ü&O ion hosszú karján, ha a csa­
varorsó adatai d = 56 mm, d1 - 50 mm* h = 6 mm.és ffi-=O,l nos.

M ~ MN. -3'3—tg fg°j‘ f - 26Ü cmkg viszont M » Py. k

P, -10.5 lóg. ff

Ehhez természetesen hozzá kell még számítani a fej felfek­
vésénél fellépő súrlódási 
nyomaték nagyságát is.

4 csavarok méretezésre 
vagy húzásra, vagy hajlitásra 
tört énik.

Muzás esetén:

QnegJX'|~ .......^/cm2 •

r ? 2F = — ....  cm

jF * a mag keresztmetszet.
17. sz. ábra.

500 kg/cmz csavarvágó gépen készített csavaroknál.
600 ~n~ 1 esztergán vágott csavaroknál.

Igen jó minőségű anyag esetén ^*600 kg/cmz, illetve 
800 tyjcmr.

E = ••• 00,2 ahol c « 0,5 0,8
meg

Nliirás esetén:
Az anyag magassága m *0,8 d
A gyakorlat azt igazolja, hogy előbb szokott az orsó elsza­

kadni, mint a menetek mennének tönkre. J csavar méreteket és tipu^ 
sokat XXVIII~XLVI sz. táblázatok tartalmazzák.

Ma már a metrikus menet használata kötelező, Witthwort 
menetet csak régi szerkezetekhez szabad használni.
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Horni oké ggp. tez ése

A csap és a siklócsapágy méretezése közösen történik, 
mert a csap méreteinek megállapítása egyúttal a siklócsapágy 
méreteit is Jelenti. A méretezés három lépésben történik:

1. / kenhet őségre,
2. / hajlitásra,
$./ melegedésre való méretez és.

Méretezés kenhet őségre.

A JÓ kenhetőség feltétele, hogy a csap terheléséből . 
/P/ a persely felületegysegére eső nyomás /p »<><, kg/cmy megfelelő 
legyen. Egy adott P csapterhelés /radiális irányú/ esetén a 
persely felületére eső csapnyomás a csap fő méreteitől: a csap 
hosszától /1/ és átmérőjétől /b/ függ. /18. sz. ábra/.

kg/cm2 ebből P = l.d.p ... kg.t. a.--------------------------
■ V''"'

4 P csapnyomást, mint koncentrált terhelést a csap közepére / 
vehetjük fel, mely a csapot 1/2 karon hajlitásra veszi igénybe.

írhatjuk tehát ~ alapján: Mh = " . K viszont Mh » P.£

tehát P.l = 0,2 d3.frmes =' Ötl d3/ P előbbi értékét

behelyettesítve l.d.p.1 = 0,2 dJ i lz .p = 0,2 d*.^ ,
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uaffi 1. 1/ 0,2^3- - m.
Cl r Cl 1 r

pszel az összefüggéssel tehát először a csap két fő méretének 
viszonyát határozhatjuk meg. Kivánalom, hogy 1/d viszony felső 
határa 1,5-2,0 legyen.

és p értékeit a XLVII-XLVIII»sz. táblázatok tar­
talmazzák, vagy a 19. sz. ábrán lévő grafikon alapján határoz­
ható meg.

Méretezés hajlitásra.
Az előzőek alapján írhatjuk: P.l -0,2 d3^m ebből

2 7)/ T> l r- V d h— ——-— • — = S -t— rnau.^ n 4. <*.

d m ........ <■”<

1 - m d. ..... cm

Méretezés melegedésre.
A fentiek alapján leméretezett csapot melegedésre 

ellenőrizzük a következő empirikus képlet alapján:

p n na csap fordulat száma
1 poromként

_______ r v a csap kerületi ■sebessége.

A pv értékeit a XLIX. sz. táblázat tartalmazza. A váll 
/v/ öv /b/ es a lekre kit és sugarára /r/ vonatkozó empirikus 
összefüggések a következők.

v = -4^ +0,5 ... cm vagy v ~ -4x 0,5 ... cm ló v 4 U
b = 1,5 . v ... am.

r* . = -4±-
/nin /Z cm.

Az öv alkalmazása csak akkor szükséges, ha a csapágy 
tengelyirányú erőhatásokat is vesz fel.

A'homlokcsap méretezését a következő példán mutatjuk 
be:
Példa: Méretezendő egy homlokcsap /hordozó végcsap/ ha a csapra 
ható radiális sugárirányú erő p = 5000 kg. A csap fordulatszáma
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n = JOO ford/perc. A tengely anyaga A 5011 jelű edzetlen ten­
gelyacél, a persely anyaga bronz. /lásd 18. sz. ábrát/.

A XLVII sz.

XLVIII.
ILII

táblázat alapján = 600 kg/cn/ 

p = 60 "

p.v = 80 kgm/cm£sec.
A csap tót főméretének viszonya:

= fiz™.
_d.=yS-£- M = 5 ^ cm 60 mm

1 um I 600 -------------

2_= m.d. ~ 1^.60 = W é g5mm

Ellenőrzés melegedésre:

1 V n = 3000-300 _ e no fn, p o.r1^00.pv J9Q0. go ~ 32 cm < C~ í 5 cm

A. csap tehát jó.1
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v = + 0,5 = + 0,5 -1,1 cm ~ 11 mm.

b. 1,5 v = 1,5 - 11 = 16,5 mm

rmín = = 5 mm.mun H n _____

jNyakcaap méretesése.

Á nyakcsap igénybevétele; hajlitás és csavarás, tehát 
összetett igénybevet el. Mohr elmélete szerint a redukált nyo­
maték;

M,-í- rmes - I/mT^mT

Mivel fenti képletben a csap hossza /1/ a Mh nyomaték­
ben a négyzetgyök alatt szerepel az előző számítási mód nehézkes, 
gfyért úgy Járunk el, hogy először csak a csavarónyomaté kot /Ma / 
vesszük tekintetbe, mivel ez rendszerint nagyobb, mint a hajlitő- 
nyomaték. /Mh / Írhatjuk tehát, hogy

& =^Lá_ ■' KD = poláris keresztmetszett
tinunSK,, .JLL í oz d?

t meg
d3 °Mcs~- 0,2 d\ ebből

Fenti képlettel a csapátmérőt megkapjuk, melyet felkerekí­
tünk, majd kiszámítjuk a homlokcsap méretezési eljárás alppján, 
hogy a kenhet ős ég es a melegedés feltételével mekkora csap nos szu­
szig adódik ki. Ezek közül a nagyobbik értéket tartjuk meg. 1 is­
meretében az összetett szilárdságnak megfelelő képlettel a megen­
gedett feszültség értékét a nyakcsap tövénél leellenőrizzük:

glÍMn +
Urne9 OM.d

Általában a tengely átmérőjéhez képest a csapok méretei gyakran 
túlságosan kis értékre adódnak. Ilyen esetben a számított érték­
nél nagyobb méretű csapokat alkalmazunk a tengelyméret alapján.

Teng el ymé re tez és.

4 tengelyek rendeltetésük szerint;
1./ forgórészeket hordanak, de maguk nem forognak. /Pl. 

szekértengely/,
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#./ szerkézen részeket hordanak, de munkát nem szár­
maztatnak át /pl. vasúti kocsi tengelye/,

S./ szerkezeti részeket hordanak és mechanikai munkát 
származtatnak át /pl. közlőmig, (tengelyek/. A tengelyek igénybe­
vétele lehet:

A. / hajlitás /tartótengelyek/.
B. / csavarás /közlőtengelyek/,
C. / összetett igénybevétel /hajlitás és csavarás/ 

/tartó-, közlőtengelyek/.
A tengelyek anyaga szénacél, krómnlkkelacél és öntött­

vas.
Az öntöttvas üreges, csőtengelyek készítésére alkalmas. 

A különböző tengelyanyagokat és azok megengedett feszültségi ér­
tékeit a ILVII. sz. táblázat tartalmazza.

A hajlitásra megengedett feszültség értéke általában 
mely acélÖntvényeknél: (/míg = 400 kg/cm z 

öntöttvasnál: = 250 "

A megengedhető csavarófeszültség /^meg/:

Folytvasnál és acélnál: /^meg /

Öntöttvasnál: 't-meg = y d'meg
Ha atengelyt megmunkálással akarjuk kialakítani, akkor 

a következő méretű anyagot választjuk:

df = 1,05 d + 2 ... mm. d = a számított fengelyát-
mérő mm-ben.

A számított tengelyátmérőket felkerekítjük. A felkerekíti 
értékelt a L- sz. táblázat tartalmazza.

Általában a használatos tengely fordulat számokat az Lá­
ss. táblázat tartalmazza.

A ‘Hajlít ásra tört én ő mé re t ez és.

, Á szíj-, ékszíj-, kötél-, fogaskerék. ... stb. hajtás­
ból származó erők, továbbá szerkezeti elemek /tárcsa, kerék stb./ 
súlya a tengelyt hajlitásra ■ veszi igénybe.

t , t Hajlitásra történő méretezésnél a tengelyt mint két vé­
gen elátámasztott tartót tekintjük, és meghatározzuk rajta a leg­
nagyobb haj Itt ónyomaté kot /M /, majd a szükséges tengelyát- 
merot ez alapján számítjuk ki.
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Mivel a tengelyátmérő kiszámításánál a veszélyes kereszt­
metszet adatát /átmérőiét/ akarjuk meghatározni, ez viszont ott van, 
ahol a nyomaték maximalis; a ygomaték viszont ott a legnagyobb 
ahol a nyiróerő 0, ezért először a nyiróerők ábráját szerkeszt­
jük meg. Ehhez viszont a reakció erőket /Nfí, Ns/ kell ismerni, 
amit számítással könnyen meghatározhatunk. A veszélyes keresztmet­
szet helyének meghatározása után a maximális nyomaték számítható 
ha azt a felszabadító erőt, amelyikhez közelebb esik a veszélyes 
szelvény, megszorozzuk a szelvénytől való távolsággal.

Nézzük a számítás menetét egy olyan tengelyen keresztül 
melyre legalább két tárcsa van felékelve. /Két végén alátamasz- 
tQtt Mi* koncentrált terhel éssel pO° sz. ábra/.

]A felszabadító erő:

\Efí.l * P4 *-Zy + Pz*llD

\«A-------- p-------

Pz

Pi

iiinniiiiiiui. w X függőleges erők egyen­
es súlyából:

lllll
JA veszílyes szelvény P 
erő alatt vgn /nyiróerő*#/

melynek N£-től való távolsága, 1£ , tehát:

20. sz. ábra.

Pz

A

viszont M-(P.K °»1 d3

~^meg ' °»1 d* melyből atengelyátmérő
\ MhalL

dh - /----- ............ cm.

Ha a-leggyengébb tengelyanyagnak az A teli tengelyacélnak a
- 400 kg/cm értékét fenti képletbe behelyettesítjük, akkor 

ezen tengelyanyagra nézve a tengelyátmérő következő egyszerű 
kifejezését kapjuk.

3.--------------- 3r———
d. = \ - Mh.ma.x - \ ___ Mk-nai-.

h0 ! Qi.lfOO / W

Ezen képlet segítségével egyéb más anyagból készült ten­
gelyek mérete is meghatározható, ha a megengedett feszültség! 
viszonytól függő tényezővel /a/ a dy0 értékét megszorozzuk:

d^ "" a . dho
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a tényező értékeit az XVVII* sz. táblázat tartalmazza* ;

Hosszabb tengelyek esetében az önsúlyból származó hajli- 
tónyomatékot is számításba kell venni*

A tisztán hajlitásra történő tengelyméretezést a követ - 
kező példán keresztül mutatjuk be:

Példa: méretezendő egy olyan tartótengely amelyre felékelt szil- 
tárcsa súlya G = 75 kgs a szijágak húzóereje egyenként P = 800 kg, 
4 tengely anyaga A 5011 tengelyacél * A tengely elrendezését a 
21 zz áb ra muraija.*

|2F+6

21* sz* ábra*

(7 = 580 kg/cm* /XLVII* sz* tábla- 
’ zatból/.

A.felszabadító erők
= Ns^i00 = ^k9-

Mh.ma.x ~ Nfí °1 857,5 * 25 ~ 21000cmkg

dh = adh0 = aV—\m‘í* = 0'3 = T26an
• Li° 1 30

A XXII sz * táblázat alapján választott ék mérete: b. = 20 mm; 
h = 12 mm*

A horony mélységével növelt tengelyátmérő:

dy =

72, 6 mm
5* 0 M- 

7^6 ™ = 80 mm°

$11 al£LkpálXfigÁsra.i

Szilárdsági méretezés mellett a tengelyt ellenőrizni 
kell arranézve, hogy terheléskor a legnagyobb, behajlás /f/, vagy 
ar tengely végek szögelhajlása /f/ a megengedettnél nagyobb, ne 
legyen* Általában megengedett lepynagyóbb behajlás értéke: 
Jniax = mm/fm; a szögelhajlás t&ngense pedig: tg'f ^ 0,001.
f és f értékeinek meghatározását a következő tengelyelrendezések 
esetében a 22-25 sz* ácrák tüntetik fel*

önsúlyból származó osztott terhelés esetén: f =A r
r"a*

_____3*^ több Itonetntrált terh*-
22* sz* ábra* lés esetén 7”* ... ^/kn
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Szimmetrikusan ható egy koncentrált terhelésnél:

ü$. sz. ábra.

Asszimetri kusan ható egy kocenírált terhelésnél:

24. ez. abra

konzolos terhelésnél:

r _ P azbl
J J.£ J ‘ /

7> „ l.z
^3EJ ' £

P.ca €
3 £. J

E rugalmassági modulus /acélnál 2,1 . 106 kg/cm 
öntöttvasnál 1,0 . 10 6 kg /cm /

1 inercianyomaték /körnél ... cn /

B./ Csavarásra történő méretesée»

4 tengelynek csavaró igénybevétele, mellyel szemben a* 
belső csúsztat ófeszültségek állnak ellen, a mechanikai munka, 
forgatónyomaték továbbításából származik.

k LA.forgatónyomaték, vagy csavarónyomaték: KCi= 71620~^ '£nk9 
H teljesítmény LE-ben; n fordulat&zám percenként.

Viszont: l Kp = poláris, keresztmetszeti fényező /K.f-~ /

ime9"~ózi> melyből
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'CS \f ...............cfr).
r C7Z c eg_____________

Itt. is, ha az A.3411-e8 tengelyacélt vesszük figyelembe('t'^GJookj^
d _ i/~~^r~ 

“« 0 / l/Q ......Cfft
Mcs

vagy ^cs fznti értékét behelyettesítve és a köbgyökvonást elvé­
gezve:

dcso cm

Bzugs-ij<jrauj.aaauan, eicsavaroaasavan is 
szög elfordul ás legnagyobb értéke: j> = ±

* Z i

Fenti képletből más. tengelyanyag esetén a tényező beszorzásával 
kapjuk a tengelyátmérőt:

dcs - a o dcs 0 ..» cm.

A ^ogatőn^omaték hatása a csavaráson kívül a tengely szálainak 
jelentkezik. A megengedett

A>. tengelyeket elosavarodásra mindig ellenőrizni kell a 
következő összefüggés alakján:

■ df - 12}/-%• cm /az anyag minőségétől
----------------------------- független! /

Ha - 1 akkor mind csavarásra, mind elcsavarodásra egyforma érté­
ket d = 12 cm átmérőt kapunk^

hzr ~ >1 akkor a tiszta csavarás ad nagyobb, átmérőt,

ha ^~1 akkor az elcsavarodás ad nagyobb, átmérőt az k3411-es 
anyag esetében.

Asisztán csavarásra történő méretezést a következő köz­
lőtengely méretezésén keresztül mutatjuk be.

példa: Mekkora átmérőjű közlőtengelyre van szükség ha N =50 LB tel' 
j ékítményt n = 760 fordulat/perc fordulat számmal kell továbbítani.
Aötengelyt A1 3411 jelű tengelyacélből készítjük /^mes - 200 kg/cm /•

znr ■ir^r
dcs =12y— ^líly-~ = 5 cm = 50 mm

Ellenőrzés elosavarodásra:

dy ° = 6,07 cm = 60, 7 mm,
tehát az elcsavarodás jelent nagyobb igénybevételt és ez ad naayobb

• ..^tengelyátmérőt. **
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(I./ összetett iqjnybevételre történő méretezés.

A csavaró és hajlít ónyomat ék ismeretében a körkereszt­
metszetre érvényes összefüggés /Móhr elmélet/ alakján kiszámítjuk 
a redukált nyomatékot:_____

X, ’ /ki ♦ JtA (Tr-^ A ‘0,1 d7
1 r\

viszont
/öntöttvas esetében nem áll!!/

összetett igénybevételnek kitett tengelyek méretezését 
gyakorlatilag a knvetkező, egyszerűbb, módon is megoldhatjuk- A< haj­
lító- és a csavarónyomaték nagyságától függően három eset lehet­
séges* :
I. ha Mh <0,25 lics ...

Tiszta csavarásra méretezünk, elcsavarodásra ellenőr­
zünk, a hajlít ást elhanyagoljuk.
II. ha 0,25 I Ci < M h < 4 lí cs

Tiszta csavarásra méretezve megállapítjuk a tengelyát­
mérőt, ma{l korrekciós tényezővel /h/ növeljük a csavarásra ka­
pott, átmer őt^TsTll?güI^eTcsavarödásra ellenőrizzük. A korrekciós 
tényező /h/ a csavaró és hajlít ónyomat ék nagyságától függ /LII. 
sz. táblázat/.

d ”■ h » d ej

III. ha Mh>4M^
Tiszta hajlitásra méretezünk, a csavarást figyelaumki- 

vül hagyjuk, mivel 1 c/-nál kisebb. eltérést Jelent csak.

/Italában a számított tengelyátmérőt az ék vagy retesz 
bemélyedésének nagyságával növelni kell, mivel az egyengeti a ké­
rész tmetsz etet.

összetett igénybevételre történő tengelyméretezést a 
következő példán keresztül mutatjuk be.
Példa: Méretezendő a 26. sz. ábra szerinti közlőtengely, ha az 
átviendő teljesítmény ti ^16 LE, atengely fordulatszáma n =• 
500 ford./perc. A tengely anyaga A 5411 Jelű tengelyacél a szíj­
tárcsa súlya 0 = 100 kg, átmérője D ^1000 mm. A szijhajtás ha­tásfoka 9-0,88. s j j j
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A maximálta haj Itt ónyomat ék /önsúly koncentrált terhe­
lés/ ki ez ámításához ismerni kell a tengely a folyóméter súlyát, 
amit hozzávetőlegesen tiszta csavarásra történő előzetes méretezés 
alapján tudunk meghatározni.

dci ' 1P^~-lP^^-^0,34 cm = 40 mm.

Ellenőrzés elcsavarodásra:

df-izfá = 5,16 -55 mm /d/> da/

AA elcsavarodásra kapott tengelyátmérő alapján fogjuk az 
.önsúlyból származó hajlít ónyomaté kot meghatározni.

On>uly: km - kis i<a/fm

A hajlít ónyomat ék önsúlyból:

^h-öns ~ (£-*) ~ (4fű-60} - 666 kg cm.

A koncentrált terhelésből származó hajlitómyomaték meghatározása: 
Először a P koncentrált terhelést kell meghatározni. Ez összete­
vődik a tárcsa súlyából /G/ és a szijágak húzóerejéből /ti/ ti értékét 
a tárcsán fellépő Kerületi erőből számíthatjuk ki.
A kerületi erő P tifLL.0 i.i ( n W r)

a~k.rUl.ti ..b...ég: v - = 26 ”/«<.

tehdt P° ’

H viszont - 5 po /majd a szijhajtásnál tárgyaljuk/.
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Tehát: P_- H + G = .* Po + G = 47 + 100 = 241 kg.

P erőből származó hajlitónyomaték a veszélyes szelvényre

nh „^tis = .x - ,60. a6ll0 ímks

te összes haj Itt ónyomat ék:
t

HD^es = ^Önsuln * Mu(jh. = 6eG + d6lf0 = J03OG cm kg

■ I
A fellépő csavarónyomaték:

Mcs - = ££f£_^£_
já két nyomaték viszonya

M fanes

—M------  = > 4 teheti a ÜL- oszt-

A tengelyt tiszta hajlitásra kell méretezni!
a- j---- 3i-----------l/ Mosttes I/d =/__2h----  - I J0306 ~ 636 £ SS mm.

h F ho F 40 ______

Ellenőrzés behejlásra:
á (V-^- • 6?2 • n°l . - n n07f /

f > mm/fm. Tehát JÓ!

Tenqelynéretezés grafikus utón.

AGépesítés I. Jegyzet 118. sz. ábráján látható nomogramm 
segítségével könnyen méretezhetünk tengelyt. A nomogramm hassnálta- 
ta a következő. Feltüntetett Jelzések: íl = tárosadtmérő cm-ben; 
n » percenkénti fordulat szám, d0 = tengelyátmérő elcsavarodás 
észtén; df> = tengelyátmérő csavarásra, li » csavarónyomaték cmkgóban; 
N = teljesítmény LE-ben, illetőleg kínban, P kerületi erő kg-ban. 
A nomogrammon feltüntetett értékek /tengelyátmérő értékek/ A Ml 

Jelű anyagra vonatkoznak és tisztán csavarásra, illetve elcsavarodd’ 
ra adják ezen anyag esetén szükséges tengelyátmérő értékét. Más
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agyagra nézve az a tényező, illetve máz igénybevétel esetén h té­
nyező számitásbavételével lehet a tengely méreteit Meghatározni 
/a már ismert módon/. Rendszerint ismerjük atelje sítményt és a 
tengely fordulat számát. E két értéknek a nomogrammon való felke­
resése és összekötése a nyomaték nomogrammján kimetszi a megje­
lelő nyomaték értékét es ott a szükséges, tengelyátmérő leolvas­
ható. Ha a nyomaték értékét ismert tárcsaátmérő esetén összeköt­
jük a tárcsaátmérő nomogramm megfelelő értékével és az összekötő 
vonalat meghosszabh.itjuk, akkor az a kerületi erő nomogrammján 
a megfelelő kerületi erőt fogja adni. Vagy fordítva a nyomaték és 
a kerületi erő ismeretében a szükséges tárcsaátmérő olvasható ki 
a nomogrammból. A nomogramm használatumutatja az ábrán feltüntetett 
példa is.

dördüló csapágyak ..kiMÍLa&sláaaa .

A gördülőcsapágyak kiválasztása, katalógus alapján tör­
ténik. Aii az Sül1' katalógus alapján történő csapágy kiválasztást 
fogjuk ismertetni.

Alapkövetelmény, hogy a gördülőcsapágy a megadott terhe­
lés és fordulatszám mellett megfelelő élettartammal birjon és kar^. 
bantartása egyszerű legyen. A megfelelő csapágyhelyes kiválasztá­
sának menete a következő:

1./ csapágyfajta kiválasztása.

általános irányelv;

Golyóscsapági,: kis terhelésnél, kis méreteknél, magas fordulat­
szám esetén.

Gö rd ül o c s no ág y: nagy méreteknél, nagyobb vagy lö késszerü terhelés­
nél.

önbeálló golyós, vagy Qörgőscsapágy: ha a csapágy es a ház kö- 
zépvonala között szögeltérés lép jel.

i.árcsás csapágy /axijlif/: •)
Eelyhornyu gyűrűs golyós csapágy /radiglis/p ' l lengelyiranyu e- 
Ferde hatásvonala golyóscsapul^: J rők esetén.
Hengergörgős csapágy:, nagy terhelés /ónak radiális/ magas fordu­

lat szám és tengel^irányú elmozdulás esetén.

KupgörgŐs csapág^,: nagy sugár- es tengelyirányú terhelés és magas 
fordulat szám esetén.

X helyes csapágyfajta kiválasztásához a fenti általá­
nos irányelveken kívül a katalógus oeépitési példákon keresztül 
is irányi mutat.
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r' üf J Az élet tartam&eahatdrozasal

t vagy üzemórákban /Lh/. vagy 
/Ln/ határozzuk meg.Rz ajánlatoz

A, csapágyak élettartamát 
millió törül.fordulások számában /Ln/ határozzuk mag 
csapágy élettartamokat az Lili» sz» táblázat tartalmazza»'' Az Lh és 
Lh között az összefüggés: Ln~ 60.n Lh 10 /n ~ fordulatszám/perc./h

3»/ Teherbírás^ tényező /f/ kiszámítása- 
I

ai/ kiszámítható a következő összefüggés alapján:
f ■ j?0 -1.L. .J0 '1

£-/ vagy Lh és n Ismeretében az LXV. sz. táblázatból olvasható ki.
a./ Vagy Lh és n ismeretében az 27. sz. ábrán látható nomogramm 

segítsegéveThatározhatjuk meg.

4°/ Csapágyterhelés /csapnyomás kiszámítása/.

A-/ Ha Lh>27, vagyis f>Ö /magas fordulat számnál/.

* , , A csapágy-
terhelés meghat oroz asa reszlttö számit aszal, részint pedig dinami kus 
faktor bevonásával történik.

gJL^lg&tÁ!L9U2^ /P/ Sz a különböző hajtásokból
/szljhajtás, fogaskerékhajtás, stb, kerületi erő, fognyomás, 
tárcsásuly stb./ számítható, melyekre majd a hajtások számí­
tásánál fogunk kitérni.

b./ Bg Mértékű terhelés. Ha a sugárirányú terhelésen kívül tengely- 
irányú terhelés is fellép, akkor tényezők bevonásával egyenér­
tékű terhelést kell kiszámítani. Az egyenértékű terhelés tisz­
tán sugárirányú terhelés, a következő összefüggéssel határoz­
ható meg:

P ' Fr »X. + Fa »1 ... kg.

F sugárirányú terhelés /számítandó/, Fa tengelyirányú terhelés 
/számítandó/, X. = forgási tényező, i ^axlálls tényező.

Hengergörgős csapágyaknál X 0, tárcsás golyóscsapágyak­
nál X 0,1 1. X és Y értékelt az LV. sz. táblázat, illetve a
katalógus csapágymérettáblázatai tartalmazzák.

XI.:/. SffF.ktip tsrhfilés, pvghdíjárpásai
A számított csapnyomást a hajtás jellegétől függően di­

namikus faktorral növelni kell. Az Így kapott terhelés az effektiv 
terhel és:
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A faktorok értékeit az LVI, sz6 táolázat tartalmazza.

Az f teherbírási tényező diagram
m

ja
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fyf - í’ • ........h.

B./ Ha -f ^-5 /alacsony fordulatnál/. & eset» 
ben: a statikus egynértékü terhelést határozzuk meg:

Pp » ^ fro 4 K V ••• *0’

fr? és F&0 számítható. Xo és Io értékeit pedig az LVII. sz. táb- 
lázat tartalmazza.

5» Dinamikus alap teherbírás, meghatározása.

, , >27 esetén/ QjsapÁgyZ.k Mtá-
2g£g<ágajUL<grf <^?MLg. J#wlfate,aZ ggKtoüzrág... al ^fán^..ír.l..éRl k^ 
mely a következő összefügg eszel számítható.

C- ~ Pe.ff 0 f *9*

kíWá^LlÁ^-
Ha Ln -cH7 akkor a csapágy kiválasztása statikus alap- 

teherbirás alapján történik, mely a következő összefüggéssel határoz­
ható meg:

Go * s0 Po t-oa kg.

lengőmozgás esetében s0 » 0,25,
állóhelyzet esetén, ha a csapágy időnként forog s0 -0,50

egyébként s0 = 1,00.
Forgó csapágyaknál az esetben ha lökésszerű terheléseknek van ki­
téve és amikor a legnagyobb terhelés értéke Jóval nagyobb lehet, 
mint a dinamikus alaptenerbiráe számításánál figyelembevett egyen­
értékű terhelés, akkor a csapágyat statikus alapteherbírásra Bire- 
tezzilk, illetve elenőrlzzűk.

Á csapágyak kiválasztása számitásnélkül a katalógusban található 
nomogrammok alapján is történhet.

•«» « **• a **

á 10 mm furat átmérőnél nagyobb csapágyaknak ki kell 
elégítenie az n.dk szorzatot, ahol n =■ a csapágy fordulatszáma 
percenként, dk - a csapágy l^zepes átmérője:

" jí ......m m
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Az~n.dk szorzat értékeit az LVIII. sz. táblázat tartalmazza.

Onbeálló tárcsács görgőscsapágyaknál fenti ellenőrző 
összefüggést a következő képlet adja;

n . //) 7~H =150000

D = palást átmérő ... mm~ben /külső/,
Hi< = csapágymagasság ... mm^ben.
Példák csapágyak kiválasztására;

A C. dinamikus alapteherbirást kell meghatározni. Ezért 
először kiszámítjuk a teherbírási tényezőt.

f - fiÖ. n • IU .^^P^-^960 » % fi.?

f értéke meghatározható még az LIV. sz. táblázat, vagy 
a-27. sz. ábrán lévő nomogramm segítségével is. f ismeretében a 
szükséges dinamikus alapteherbirás:

0 - f P = 9,83 . 325 - 32QQ kg.

A katalógus mérettáblázatából C - 3200 kg-nak megfelelően vá­
lasztom az 1212 Jelű önbeálló golyóscsapágyat, melynek furata 
d = 60 mm. Ha a jurát miatt ezen csapágy nem megfelelő, akkor a 
közvetlen nagyobb teherbírású csapágyak közül választhatok. Pl;
2212
1309
2308

10407

Jllü
H
H

60 mm furat
45 ”

C 3450 kg.
C 3450 *
C 3600 n
C 3450 H

fwairta

^íükbealló g5rgő9Q9aot(kgy MaasJiandó HkaakJhajdiához a 

tg a - luu nm.

, v^3Zör az egyenértékű terhelést kell kiszámítani, ehhez 
viszont X és Y tényezők felvétele szükséges. Ezen tényezőknek az 
1>V. sz. táblázatból való felvételéhez a furat Jelén kívül a csa- 
Pagytipus sorozat számát is ismerni kell. A csapágutipus sorozat­
szamoknak es a furat Jelnek megfelelően a LV. sz. táblázatból ki­
választom a számításba Jöhető csapágyakat és azoknak dinamikus 
alapieherbírás értékéit a merettfblázatból kiírom. Majd a válasz­
tott csa ágyakat leellenőrzöm. J
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Jelen példánkban d = 100 mm furat jele 20. Az önbeálló 
görgőscsapágy sorozatszámai 222, 232, 213 és 223. Mivel a csapá­
gyak jele a sorozat számból és a furatszám jeléből tevődik össze 
a' következő csapágyak jöhetnek tehát számításba:

X Y 
22220 jelű C 21200 kg 1 4,4
23220 " C 29000 M 1 £4
21320 *'• • C 25000 " 2 5,4
22&0 * C. 45500 " 1 3,2
Fenti csapágyak közül válasszuk ki a 22320 jelüt és ellenőrizzük 
le dinamikus alap teherbírás szempontjából. As egyenértékű ter­
helés lesz: í

P‘IF, r Y 4 - 1 . 1400 > 3,2 o 350 -2520 ... kg. 
íkszijhajtás miatt az egyenértékű terhelést = i tényezősei 
növelve/ZVJ. sz. táblázat/ kapjuk az effektiv terhelést:

Peff ' P . 4 - 2520 . 2 - 5040 kg .
A teherbírási tényező számítható: 

f ^60 . 550 . 22000 . 10 6 9„05

A dinamikus alap teherbirás tehát:

. f ~ 5040 . 9, 05 -45500 kg.
Tehát a 2^320 jelű csapágy megfelelő.

Ellenőrizzük a csapágya^ melegedésre is:

. n.dk- 86625 <200000 300000
Tehát jó!

Qörqős^saotág^at, Mlasz-

SlőszÖir a csapágy szükséges élettartamát számítjuk ki:

Az élettartam

T a ét, » éQQ.QQQ , 40$) 

ismeretében a teherbírási tényező: 
f ~ /100 4, 6
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A dinamikus alapteherbtrás iehít most már számítható: - -

C = f.p = 4000 . 4, 6 - 18400 kg

A dinamikus alapteherbirás ismeretében a méret táblázatból a kö­
vetkező csapágyakat választhatjuk:

Csapagyak kenése.

22219 Jelű 95 mm furat
100 "

C 18300 kí-
22220 " C 21200
23218 " 90 " M C. 22000 9f

21318 ” 90 H " C 20000 ff

22314 70 " " c 22400 U

A gördülőcsapágyak helyes kenéséhez hozzátart ozi k, hogy 
azt megfelelő időközökben, az üzemközben elhasználódott, vagy el- 
piszkolódott kenőanyag pótlására friss kenőanyaggal látjuk el. Sta­
bil gépek csapágyai a 28. sz. ábrán látható diagramm szerinti 
időközökben kenhető. A csapágyfurat és a fordulatszám függvényében 
a kenési időköz /tj/ a nomogrammból kiolvasható.

Zsirkenés időközei
t » kenés időköze üzemórákban.

28. sz. ábra.
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**
Lépgeszijhajtáe méretezése, •, »

A két szijágban /28*sz# ábra/ S^és S2 megfeszülések működ­
nek és ezekkel egy bizonyos nagysága P kerületi orőt tudunk átesá>» 
máztatai* A két megfeszülés között az összefüggést e közismert ee 
gyenlőség ed jei •

&.-»&>« e4i/ vagy eA^ = •’■& £ & feszültség vlszocy
s2. I ■!..—■ -mi*,, n Wffl H I„ 1.1.1 •-       —»■ . ! :■ ... ni..  fiaiig

súrlódási tényező a térésé és a szíj között*
A héáznoaitható kerületi erős ’

8^ * Sg * P

F Fftrgás alkalmával a szíjra haté öentrifugélie erőhatás 
csökkenti a megf©szülést. A centrifugális erők /melyek sugárirányuk 
ak/ vízszintes vetületeinek eredőjét jelöljük G*vel* A fiZijet tehát 
a térés© felületére mindegyik ezijágbanCWalosökköi^tett erők szó* 
ritják rá. Tehát az előző összefüggés médoeul»

, «i „2
St - 0 - /Ss * .C/ e^ C értéke » b v svg b . a* ' * lee~

——■■■ ' —4....... ................ . ...........■■■■ ■ ‘ bimi .......................................   • • ■ . ................ . ................................... ...........

/bőrszíj esetén e megfelelő értékek helyettesítése után/

29* sz. ábra. '
a szij fajsuiye /bőrszíjnál» 0,9^1 kg/dnr', gumiszijnál: 1,2 kg

3 = 981 cm/sec b - szijszélesség .... cm~ben.
V » kerületi sebesség m/sec s = szijvastagság «... amiben.
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Határozzuk meg S4 és Sz értékét a következő két alap­
összefüggés alapján:

st - p | Sy = P + ezt behelyettesítve a má­
sodik egyenletbe és ren­
dezve:

* *

St - C ~-nr. vagy % = + c
' c — 7

vagy ? behelyettesítése után kapjuk.

T) "D
A ’ a“e^</ va33 A “7^7 * 6

X nagyobb igénybevétel a feszes szíj ágban fog ébredni, S1 hatásara.
Sj erő a szíjat húzásra veszt igénybe,/30° sz. ábra/ tehát

30. sz. ábra.

Vaty Sj értéket behelyet tesitve:

■ v 
esT- = Uc

4.4 r
hasznos feszültség és

■fOO

A szíjban azonban hajli tőigénybevétel Is keletkezik.

0iia.it31 n- ............................ : & = rugalmassági modulusé,
4 lh = kisebbik tárcsa átmérője,

S = szíJvastagság
Viszont tehát,

(k - E- . V1 . r s 
umeo ----------------Űr t--------- * £ ~x~3 L-4 F 100

Hivel hasznos feszültség az, amely a szíj keresztmetszet mére­
teit tartalmazza, azért fenti kéiletből fejezzük ki:

=b.4 = ...... k9/^1
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Fentiek után a lapos szijhajtást a következő lépésekben méretezzük:

1. kerületi sebesség meghatározása. Ajánlott szijftebesség 
V = 5-55 m/sec, uj szíj aknái v = 20-25 m/sec.
A kerületi sebesség:

V = - 6o^ - o <> o m/sec .

2. Súrlódási tényező megállapítása,

A súrlódási tényező a következő összefüggéssel számítható,

- 0,22 + 0,008 v /vagy /1 = 0,22 + 0,012 v/
A súrlódási tényező értékétől függ az átvihető kerületi 

erő nagysága, /- értéke sima tárcsán nagyobb mint durva tárcsán. 
/Simatárcsán jobb a tapadás. /A súrlódási tényező értéke növelhető 
a tárcsa felületére helyezett kis kenőzsír réteggel. A gyakorlat-, 
bán a súrlódási tényező érteke 0,2^ 0,7 -ig változik. A kü­
lönböző sebességekhez tartozó súrlódási tényező értékét az LX. sz. 
táblázat tartalmazza.

5« Feszültségi viszony megállapítása.

E = e 3=2'71 <83

cL = a kisebbik tárcsán táfogott szög ívmérteké.
<L= 180°-nál és v - O-nál /indításkor e'u<= 2. -nek vehető fel/, 

különböző értékei függvényében az LXI. sz. táblázat tün­
teti fel*S

4. Szükséges szijhossz kiszámítása: L>

A tengelytávolság ajánlott értéke T = 4-10 méter. A szíj­
hossz a 29 sz. ábra alapján számítható:

L +2.T.co^

mivel ff = 90 tehát cos sin -, viszont sinf = tehát

L = y—(9o-^\JL i-2T.scn^ egyszerűsítés után.

l í9o-4)(-D2-D,V2T3cn^

AMI ven dimenzióban helyettesítjük be D és T értékeit, olyan di­
menzióban kapjuk L értékét.
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5° A szíj faj tg kipálasz.tá.^.

A azijfajta kiválasztása a szíj frekvenciától, az óránkénti 
hajtogatások számától függ.

V. = sebesség ... m/sec
Fr /óra= — 3600 . i L =. szijhossz ... m

i i = a hajtásban lévő szíj tárcsák
száma.

Gyakorlati tapasztalat alapján a szíj frekvenciától függő­
en a következő fajtájú gépszij anyagok használatosak:

POOOO/óra Fr -ig beégetett gépszij,
20000/óra Fr felett hidegen, vagy melegen zsírozott 

gépszij.
30000/óra Fr felett bőrszíj már nem Jó, más anyag 

választandó pl. gubóselyemszij.

,. 9.. szíjadban megengedett feszültség értékét táb­
lázatból j‘elv ettem, ajánlatos a bfrszijaknál ó%e<9 = 33 kg/cm^ érté­
ket venni. Egyébként értékeit az LXII. sz. táblázat tartal­
mazza.

7. Meghatározzak a hasznos feszültséget:

=—■ -főö * E ) ....... ií/cn,i

a = szíjvastagság /ét ^7 mm/

B = rugalmassági modulusz kg /cm1, értékét bőrszíjakra LXIII. sz. 
táblázat tartalmazza.

§. KiszMíluj. a kerületi «rőt-

P ....
9. A szijvastagság /s/ felvétele mellett meghatározzuk a 

szij szélességet
P . cm. 0, v m~nel szelesebb szíj nincs.

10. A hatásfok alapján megállaottjuk az átvihető teljesít-, 
méngt ~ 0,9?'''0,97

LL^A ten^elyrs ható húzóerő kiszámítása.

A tengelyre a centrifugális erővel csökkentett két megfe- 
szülés összege hat, / ^9. sz. áora/ vagyis P kerületi erő átszármaz­
tatásához

ti = /iát - c/t /SL - 0/ 

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



- 39 -

tengelvhuzásra van szükség. Fenti összefüggésbe /S4 - G/ és /Sz - C/ 
korábbi értékeit behelyettesítve kapjuk:

Indításkor 7=0 és £ tehát

H = 3 P
A csapágyakra ható sugárirányú terhelések: /31 sz. ábra/•

A laposszljhajtás méretezését a következő példán keresetül mutatjuk 
be:
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/I
i = 74 LE teljesítményt kell szijhajtással továbbítani. Adatok: 

a = 1:2 /gyorsító/ hajtótárcsa D< =500 mm, n, = 800 ford/perc, szij 
vastagság s = 0,5 cm, fj 0,05, tengelytávolság: i‘ = 8 m.
!„/ kerületi sebesség: V — _ g-<5~.3 A -</W /y

60 60

2./  Súrlódási tényező: = 0,22 *- 0,008 v = 0,22 * 0,008 . 21 = 0,20
2. /fesz ül tségí visz ony: £ ^^6/ 2 értékének kiszámító-

sót lásd 4. p. alatt!/

4./  Szükséges szijhossz Kiszámítása.

a kisebbik tárcsa, átmérője: 1)2 -a i) = £00 -^*250 mm 
o,„ „ 0&-02S n-yr- —pr- .........s ^s,’
i - 90°-lf = M”-a' , gg°oj' . j.

L iít) )(J)> __

= 25 cm

_ 3 ^4— (0°S3j(S0O-dS-o)+2.^000-0^9^ =2. raO
= f rnn?

5./  A szíjfaj tg kiválasztása a frekvencia alapján.

Fr/óra = -f- S600 . i = WOO . 2^8^00 tehát beége-
Q 'Q Is

tett gép szíjat fogunk választani, mivel 8200 < 20000 mégpedig 
növényi cserz ésüt.

6°/ ^rneg értékét LXII. sz. táblázatból felveszem.

legyen =22 kg/cmf

7. / A hasznos feszültség:

E értéke a LáIII. sz. táblázatból =500 kg/cmí
8. / Kiszámítjuk a kerületi erőt;

P-^ .9^ zz,ok3
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10»/ As átvihető teljositmény;

Nz - = 0,95 , 74 = 70 LE

11./  A tengelyre ható húzóerő /induláskor a legnagyobb!/ 

H - 5 P » 5,270 -810 kg.

IP./ A szükséges szíj tárcsa szélesség:
= 1,16 < 1 cm = 1,142 -46,2 *1 ~ 47,2 cm

Ékszijhojtás.

Az ékszijhajtás a legkorszerűbb hajtások egyike, mert 
nagyon sok előnnyel rendelszik:

1. / kicsi a helyszükséglete,
2. / bármilyen erőátvitel megvalósítható vele
3. / hatásfoka nagyon jó,
4. / kicsi a cspágyterhelése,
5. / nagy a módosítás lehetősége /a -= 1:10/,
6. / lökésekre, lengésekre nem érzékeny,

9./  üzembiztos

ékszíjak szabványos jelölése /52 
a következő:

gumt

32. sz. ábra

b x h x 2 2> • '•
1 7 x 11 x 2500 .

Cord. például 
40 a Cord.

szíj belső hossza, 2L pedig az 
oldallapok hajlásszöge. Az uj 
ékszíjaknál /1'152. XII.hü fl­
óta/. <1 - 40°, a régi gyárt- 
mányuaknál ^-58°. Az ékszíjak 
végtelenitve szabványos méretek­
ben készülnek. A szabványos 
ékszijméreteket az LXIV. sz. 
táblázat tartalmazza. Az ékszí­

jak méretezése, kiválasztása a laposhsijhajtás elvéhez hasonlóan 
a következő lépésekben történik.

1. Az táviendő teljesitniénu /11/ és a fordulatszán /n/ isme­
retében az 33’ obrán levő nomogramm alapjan meghatározzuk a szük- 
séges ékszíj méretét, vagy LXV sz. táolázatból olvassuk ki /b x TtJ.
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2./  Meghatározzuk alegkiaebb tárcsaatmérőt:

10 b vagy értékeit a XLVI. sz. táblázat 
tartalmazza.

%./ Ellenőrizzük a kereleti sebességet.

= m/sec.

4. / felvesszük a megközelítő tengelytávolságot

Lz < T < Uz <- D<
5. / Meghatározzuk az átfog ás i szögét;

aL D, -J)j j ocos ör. _ .........
L LT

had 120 , akkor növelni kell a tengelytávolságot, mert nagyon 
rossz lesz a hatásfok. Készíthető a = 1:15 módosítással is ékszíj- 
hajtás, ilyenkor le lehet menni d, 70 -íg /természetesen a hatásfok 
csőkken/.

.-1*' / Megállapítjuk a belső szíihassBuea.oOt—/2^. szf-itrnf 
n^aán/: —"

r<-2.T Jlfi

... , .. Ő'I Táblázatból /UIJ. sz./ J alapján kiválasztM a len- 
közelebbi szabványos szijhosszuságot.

,, 7 . ( 4^4./asstot ^zijnak megfelelően a 6. pont alatti
képiét segítéségével /kijejezve belőle 1-t/ kiszámítJuk a gontos 
tengelytávolságot. -------- 1--------

^°/ UJ 1 ^sngelytávolság alapján az 5. pont szerint 
ellenőrizzük a kisebbik tárcsán az át fogás szögét.

10./  Kiszámítjuk az átvitt teljesítményt:

iényező értéke az ^szögtől függ és a LXVII. sz 
állapítható meg /interpol álás!/. táblázatból

tényező az üzemeltetés körülményeitől függ 
sz. tablazat tartalmazza. u értékeit az LXVIII.

, , 11‘/ A szijmeret és a kerületi sebesség függvényébenátitat /Vo/ ’ ?^rD- ellasi-i Kini- Lis telJss.iStnénJ Képes
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fi’o értékeit a LXIX. sz. táblázat tartalmazza.

P(LE)

!

33. sz. abra.

12./  Kiszámítjuk a 
szükséges ékszíj számot:

z = *J1 .... drb 
Ma r,

13./  Leghatározzuk a 
tengelyre ható húzóerőt;

H =1,5 ^,5 P

34. sz. ábra.

LXX. sz. táblázat mutatja.

p = kerületi 
erő kg.

14./  A szilKsenes szij~ 
tárcsa méretek jelöléseit a 
34. sz. ábra értékeit pedig

ikegemlitjük, hogy számításainknál az úgynevezett névleges 
tárcsaátmér övei dolgozunk, melyből a tényleges tárcsáét mér'Ut szá­
mítjuk ha hozzáadunk 2 c értéket.
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A horony oldallap szögekhez tartozó megengedhető névleges, 
tárcsaátmérő értekeket a LXXI. sz. táblázat tartalmazza.

Példa: Méretezendő a kővetkező ékszijhajtás;

Nf = 74 LE; n, « 160 ford/perc; a ■= 1,5 /gyorsító/.
1. / A 33 sz. ábrán lévő nomogramm alapján választjuk q: Ő2xl& szel

vényil ékszíjat.
2. / Kisebbik tárcsaátmérő:,

= 10 . b = 10 . 32 ~ 320 mm ^340 /UVI. tátfaat/.
Tehát választón [)z ~ 340 mm.

3. / Nagyobbik tárcsaátmérő: Lj = a Dz - 5 . 340 = 1700 mm.
4. / A hajt btt tárcsa fordulat száma;

n^ = fi . nf -5 . 160 - 800 ford/perc.

hJ.. *erüLgti, sebsssjg v - ** =

14,23 V„ajt = 24 n/sec tehát jó!

6. / Közelítő tengelytávolság;

D, T D. + Dz ; T = 1700^2040 mm.
között vehető fel. Felvesszük T = 2000 mrn^nek»

7. /Belső szíjhosszúság

2*’ 2>kA^''?A+íT'»í*í -£>.)

.......4.^' 
tehát

1^ = j-iy íj z OQQ i£n

(3o°~ - 737$**,

^*/ 1 b-filapjan a LXIV. sz. táblázatból választom
ló =7100 nvn hosszú ékszíjat.
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9. / As 1^ = 7100 mm hossznak megfelelő pontos terhel' távolság:

2. &cn
7<w_ -^(SO-foHV7W-3^

2. sin 7« °

T = 1855 mm.
10. / A kisebbik tárcsán átfogott szög ellenőrzése.

°°°i • ......

11. / A LXIX. sz. táblázat alapján megállapítjuk, hogg 1 drb. ék-.
szij «mekkora teljesitmengt képes átvinni:

k0 =14,5 LE
12. / Meghatározzuk a szükséges szijszámot:

£= = 7^~ 72 ~ Vdb
— Vb Y, ft-3. (W ---------

% - 0,88 LXVII» sz. táblázat alaéján.

\ 1,2 LXVIII. sz.
15./  A tengelyre ható húzóerő

P.^L.2^íSj60kí

JL = 2,5 . P = 2,5 . 5000 = 750 kg.

Dörzskér ékhajt ás méretezés^»

A dörzs kér ékhaj tás számítását a következő példán kérésziül 
mutatjuk bei

X5 l,E tel lesi tménvt kell dörzs kér ékhc^-jt ás sál további^ 
Inút • Rendelkezésre álló adatok: kisebbik kerék átmérője: i)f»7Ö (fa 
fordulat szarna: h/E5Ő fordulat/perc, megkívánt módosítás a »^1,8 
/lassito/. A kerekek palástja öntöttvas.

1./  keghatjrózzuk azt a sugárirány erőt /0/, mellel
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a tengelyeket egymáshoz kell szorítani. hogy a kívánt teljesít- 
meny átvihető legyen /55. sz. ábra/.

35. sz. ábra.

a./ A megadott 
séges kerületi erő /P/

N = o L3 teljesítmény átviteléhez szűk-

-Ml P.SJL..... ís
/ O jz

/jl~'

v = kerületi sebesség= mellet fenti összefüggésbe be­
helyettesítve: 60 **

p = 15. N. 60 = 7S. S 6p _
— J\.t. n, " o-7o. j /< 360 ' k9

b. / P kerületi erő kelet kéz és éhez szükséges öesasssoritó■ 
erő /Q/ a következő ismert összefüggés alapján számitnaÍ7: 9

p = . Q...... kg

~ súrlódási tényező, melynek értékét LXXII. sz. táblázatból 
vehetjük: =0,12
tehát az öaszeszoritó erő:

«»/ A szÜkaéáes~tárgs<M*ékes8éggi/b/ az lám tárcaaszé- 
lesseg által átvihető kerülei't erőnagysagattak Ismeretében 
könnyen számítjuk.

i g 4 mi az 1 cm tárcsázz élességen átvihető kerü­leti erő legyen 5 kg/cm /LXXII. sz. táblázat/, akkor a tárcsa
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szélesség:

hamar tönkre teszi a 
esckkentésre két lehe-

tyaggal borítjuk be a

b _ 73 _ 23 -1, ~

— -J ö -------------------

& aránylag igen nagy erő, mely 
csapágyakat. Ezért asökkentenúnk kell. A 
tőség van:

a. / nagyobb súrlódást tényezőjű
tárcsák felületét,

b, / a két tárcsa felületéi ekalaku horonnyal latjuk el, 
b./ na a két tárcsa felületét ékalaku horonnyal látjuk

el, akkor jelentősen iné gnő a sur lodzsa horoa^iLatas ,,.iatt. lg^ 
kisebb összeszoritóerővel nag^oub tap.add.sl, najb kerületi eret

f

A sugárirányú /Q/ összeszoritó erőhatasara a horony felületére 
merőleges irányú /II/ szoritóerő ébred, mellnek értéké:

I/— .... 1^. p = a horon^ oldallap
' haj 1 asszage.

Az átvihető kerületi erő lessz:

p(2M) a ■
ha / = akkor

_q =
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J horony mélysége clO~4O min. szokott lenni.

J./ k naqytgrcsa átmérője:

Dz - a . I), •* 1,8 . 700 » 11:60 mm

'6./ A tengelytávolság:

. g . wnt;!

Homlokfogaskerék méretezése.

A méretezés számára adott:
a. / teljesítmény /N/ nagy nyomaték /M/
b. / fordulat szám /n/ és a

c. / módost tás /a/
A következőkben közöljük azokat az összefüggéseket, mefeb.. 

kel a módosítás kifejezhető:
/1 D _

* zy «2.U/Z

w = szögsebesség
2 = fogszám.

A fogaskerékpár méretezését a következő lépésekben vé­
gezhetjük el:

1./  Meghatározzuk a fogaskerékpár tengelytávolságát /T/

ip-3 71610 (O.^l')-3
U ~T-.--- • -77....................................................   <-msin Zd. a. kD.n

tu.n tényező =
a = módost tás

teljesítmény LE-ben
d- = kapcsolódási szög. Az MHOSZ 4^ előírása szerint evolvens 

fogazásnál d^2o° , régebben cL = d5° volt.

K =■ palástnyomás kifáradási hatátfa ... kg/cm 
n = a kisebbik kerék fordulatszáma percenként.
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2. / llegválasz tjük a moduluszt: m.
I

Ez történhet:

a. / a következe gyakorlati összefüggés alapján:

m=0,01 ~ 0,02

b. / vagy a fogszám előzetes felvétele esetén:
_ ? T

= Z (a + 1)
Z ~ a kisebbik fogaskerék fogszáma.
A fogszám megválasztásánál lehetőleg kis fgí számra 

törekszünk' hogy ne kapjunk nagy mereteket, továbba olcan fog- 
számot kell választani, hogy alánétszés nélkül lehessen a fogakat 
kialakítani.

Irányéivként szolgál hat:

ha. oL = 20° akkor z 17

ha <L ~ 15° " !•* =■ z — őO
Az tgy meghatározott modulusz értéket összehasonl i tjük 

a s^avvánuban előtét értékekkel és a hozzá lég közel ebb esőt vá­
lasztjuk /Lgglll.sz. táblázat/.

3. / A modulusz ismeretében a fogaskerék összes többi 
adata számítható. A további ellenőrző számításokhoz a követ-

ő méreteket számítjuk ki:
a. / osztókör átmérő: D = z . «... /bíz /vaaü cm/
b. / fogszélesség : o ~ /? . n .. . v 1 "

^“fogszélességtényező: nyersfogaknál / = 6 10
megmunk. ” Z3 = 10^16 
cs iszolt " /3 = 15 ~20

4. / A teljesiticéng /II/ alapján iné ghat árazzuk a csavaró­
nyomaté kot /bCi/ és a kerületi erőt /?/.

kc& » 713^0 ... cm kg.
9-^^ ~3—————

_____b_____

5. / Leghatározzuk a dinamikus tényezőt és ezzel n"vel- 
J ük a ke r ü lati erőt.

A di nani kus t énez ő:( €)ér t éke i:
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As akaszos működésű gépeknél 3 
ingadozó /lüktető/ ” t

* 1,5 ~ 5 ~4 
= 1 ~ 0, 03 /

ahol V = ahol n és 1), a fordulatszám és
mérő a kisebbik fogaskerékre vonatkozik.

osztókor át-

6./  ^zilárdságilag /haj Utasra és nyomásra/ ellenőriz- 
zük a fogat:

/* = foqalaktényező
/UXIV sz. táblázat/,

tO^bbé:

tömegértékeit a LXaV. sz. táblázatban található 
fogtő kifáradási határúnak /ismételt hajlitás esetén/ feszültség 
értéke alapjánál*,) számíthatjuk.

= j-,- X

A szilárdsági ^Jenőrzes Mindkét cm-ekr. el kell végezni,

Lé t«Írásit átvitelére alkalmas fqggqkerík
átt etelez est kell méretezni. A kis kér ék fordulat szaing;
n^ !44Ö ford./perc, a szükséges módosítás a ~ 2td /lassító/. A 
fogaskerékét az A 4211 jelű acélból akarjuk készíteni,

1./
p3~ ll 7'£20 (a<^3 V = W&0 (2.^+

------ sín 2ot a Kb.n, &Cn éo° 2é

= 13-077 cm

_ ±±1 _ 2^ + ^
2 ~ 2 “

Kd értéké a LXXV. sz. táblázatból = 0,17 kg/mmi^17^cnjt
2./  A kisebbik kerék fogszav^t felvesszük:

Z, = 17

A modulusz: m =. ~~ = obScrr.----- z<(a.+ e) 27(2é + l) - cm

A modulusz érték a szabvány szerint megfelelő /r:i =4,5 mm/. Vagy 
a taoaszta^att képlet alapjan m = 2,7o m.:.~nek is felvehető, de 
akkor a fogszámot kell növelni:
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5./ , m ~ 17 . 4,5 = 76,5 mm.
b = /?. m = 10 . 4,5 = 45 mm // = 10/

~ 7-1620 — = 716 ZO = 7^6 cm kg.

P - S - 200 kg
— Dj t'OÖ

6./ A kis Kerék ellenőrzése:

^öiiz ~ 7tÍ~ = = 700 *9/cm*

P-346 j Ó\iu/ — 7<f kg/m mz = 7600 kg/cm2

iehat ^meg.

A nagyterek is hasonlóképpen, megfelelő lesz!

A fogaskerékhajtások hatásfoka:
/? = 0,90 ~ 0,95 megmunkálatlan nerekéknél

= 0,94 0,98 megiaunkál t "
~0,99 gondosan olajozott és csiszolt fogaskeréknél.

Alkalmazható módositások: a.
a = 1:10 kézi emel őknél.

= 1: 9 -ig folgtonosilzemü gépeknél egy fokozatban.
= 1,75 módosítást két fokozatban lehet elérni.

t
A
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----------------------------------- -----------------
T. Tibidiót . Gép/zet-keieti dn^agok. -meoiincuectett ■feszültseQei.

éz cuvjagtneg s4 eegenc/esdelt -/eszű-l-f-secpék.

kiudrit kóieisÉt Mu-zoásifoi, Ngomoffoi EqjLihdí ebeiében. khj 'foir esetében GauOHjs esetében.
ka/cmk- G'nU & ieg/cm!- kg/cfoi- Tcs kg/Cfot'

Qí'ujqjqoJc
OZGJCLtQ 
JtddkdjcL

6guk&
ksdhJei- eset WdKIes- eset F Vkdh/eh eset Wóld&k- ajet ttsőhles- eset

f) kg/aí &% /. H. h H. /• H. m. /. »■ m. Qth s. í-

4.3/. 41 3ooo-YSöo Zo-íi, 9oo-1loo ÍOO-SOO 3oo-yoo Too-Hoo bOO-iOO 3a>-1loo íoo-koo 3oo- Yoo Tio-Sro 120-6YO ilo- 310 36O-4ÍO llo - 320 ílo - 430

Fo^acél 1̂^ Hoo-Saoa It-Íí 9oo-íjoo 6oo-4ooo Joo-jvc Sbo-/JT>o Qoe-iooo '3oo-4Sbo Gűo-iOoo 300-SD0 Ho-iioú Ita-foo 210-400 600-1100 4oo - goo 2&o - 4oo

fó^tateL ^Íh^ío h. íboo-fooa 2o-k> 42oo-12oo Í0O-11OQ Yoo-Coo /3oo-tid> koo-tloo Hío-Ígoo goo-lloo 'foo- 600 %O-fftO 6I0-960 320-130 900-fflo 600- 96 0 3oo - Ygo

Edzett i-w^óaeeL «» T — — — — — Jíbo JDoo — — — éOQO looo —

ElekhokatEottacól ‘flOO-goaa 2o-é tíoo-ljoo $00-1610 jtto-jy© tíoo-Utö »oo-f61o H00-IÍO0 ÍOodÉfo Yoo ~£3o %0-2oao Glo-1S3o 32o -6fo 9oo-looa 6oo-433o 3oo - 6/o

éfoknnikkalacel íooo-9ooo io-H, 1ioa-2/x> 406o-12t>o í3o-9t>Q Koo-iloo fa® -48oo Hoo-t/cc k>lo-4goo J3O -&DO 1300-Hao tto- 11OO 130-120 tioO-Hoo goo-ttoo Vtoo -f-UO

tycdlöntudny 39x>~6ooc Zo-fo 6o0-!2oo lOO-gOo ioo-loo 9oo-/f9o 600-loao ISOO-tíOc JDO-tOO UO-Y00 >f2o-9ío 320-610 1éö-32o 120-960 310-410 460-310»

Nyet-s ósdödisoi lSt>o-36oo 3OQ~3íb loo-zio loo-llo joo-/ooo 6oo-6Sb\ Yío-Coo Jto-foo IJD-Loo 3oo-3Sb See-Zlo 4oo-12o — — —

-» — l£oo-36oo joo-íto Hl '"— •4^ I ijo-Yfo 2tb-32o OsD-16e -96— -ti— -3t— 29O-3TD ígo-zio 90-410

Uoo-36oo —4f — -♦— -^í — I Jío-Yoo Uo-13o loo-llo -4/--- 0 210-290 líO-ÍQo *-40o

Megmunkált őo itíD-Htö j^)-3Sb loo-Zfo tóö- Zlíp Seo-JDoc 6oo-6(Z> © llo-'Oo 49o-Zfo jto-jtn? Zoo-230 400-120 3ío-4bo 2Jb-3Jo 43o-l6c)

/Á0-/WÖ -Hí— s Y60-600 3fo-Yoo iíö-iűo g 'llo-ÍÍD lfo-3/o 1lo-4go

-6— lia-l/to -a— I Yoo-fío Ifo-JYO 430-1/0 —4l-^ -Hí— — —

Tetnp&fott öntv lOao-Sloo V-4 'ÍÍV-joo 300-Yfo /í»-ZJö too~goo YOO-600 YíV-fOa Joo-Yfo 4SD-23Q — — — 300-600 200-2/0 loo- 43o

ufy&Ha. iMo-üsso itu- 'too-ffo 1ÍO-36O ltodgo foo-tfo 2/0-360 voo-no 2/0-360 130-1^0 —* *• — — —

H&^efoit' Jolgaséí looe-Jeoe Yoo-Goo Ifo-Yoo Üo-lOo Yoe-600 i/o-YO Yao-Goo 13o-koo I3o-2oo 32o-Y2o 110-320 11o-1€o 320- Ylto 110-320 41o - 46o

Aluminium órttodsy 9oo- líoo .1 40o-4»0 1o-go Je-^fo — tíD-íoo 100-130 JÖ-1o — — — —

E>fo>nz. 10OO-2ítX> W-Q loo-fío 29o-33o 13o-fk> ljo-330 Yűo-fOa 130-330 130- 1fo — — — 300-4bo 200-2/0 4oo- 130

toj^/ot-bhonz. Joo-VDO 4f lo &>o-9oo loo-GOo loo-3ao Q>o-9oo Yeo-600 Goo~9oa Y00-600 loo-loo ka-Tea Soo-IK) 1&-234 I60-I00 Joo-lfo 1ít>-2Jo

Geio/etn.uökQfókdu. ISbo-looc <T-r íoo-Yao loo-ITo ID0-I30 iao-'foo lOO-llo Joo-Yoo loo-lfo 100-110 — — s
— —

k&ndzy-fóé Síb-fto tío 42c> 60 90 Go 430 90 W 40

Vishafék ISb-lQo 4gD 4oa ít> 7T JO 4OT fo S

Gfothii GO *0

Mészkő 3o 2o

kctn/okkő 1£> t'f

Téglafal 40 t-

Téglafal bétánk. 46 40

Ööéo*t 40 ?
■ «•

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



4* **■
IIi>> sz. táblázató

Szürke vasöntvény.

3el

Szakító 
Szilárd 

sdg 
a3^/^

Hajlító 
uilcírd 

sdg.

Lt- 
hajtás 
f.mm

Brinttl 

kérném. 
^3 

HB

Megnevezés
Tulajdon 

óa'g
Felhasználás.

öv. 00
r

’ l

«»

1

«■»

«■»

1

*

f

<■»

1 '
Épület és 
keres ke dél 

mi 
öntvény

megmun­
kál ható

Építkezési öntvények mint 
oszlopok, avlaitoK, alapok 
Tűzhelyek és alkatrészei, 
fűtőtestek, bordáscsövek. 
Háztartási cikkek, sulyok.

öv. 12 12 * 150

Lényegtelen igenybavéielü 
gépreszek. Vékony öntvé­
nyek.Villamos gépek csa­
piig ypajzsai .Mezőgazdasági, 
szövő-,fonóipari gépek. 
Háztartási készülékek.

öv. 14 14 28 7 150
Közönsé­

ges 
öntvény

Lefolyócsövek, közlőmüat^ 
kát része k. Gépállványok. 
Alaplemezek. Csapágyak. 
Szíj tárcsák. Lenditőkere- 
kek. Kötéltárcsák.

öv. 18. 18 34 7 170

•
Forga'cso 
lássál 
jól 

megmun 
kdlhato

Nyomócsövek.Gázmotor- és 
gozgéokeretek.Hengerek és 
dugattyúk. Lugattyugyürük. 
Spirálnál ak.Fogas tere kék. 
Nagy ígénybevetelü csaoá- 
oyaK. Lendkerekek.

öv. 22 22 40 8 ISO Minősege 

öntvény

**■—

Nagy igénybevételű gépal­
katrészek''. Fogaskerekek. 
Eksz íj tárcsa. Lendi tőke­
rék. Se bese égváltóház 
darunál és szerszámgép­
nél. Oldj szívattyuház.

öv. 26. 26 46 8 210

öv. 30 30 48 8 210
Különle­

ges 
Öntvény

Igen tömör öntvény. Hid- 
raulikus préshenger, hen­
gerfej, dugattyú, csapágy­
persely. Nagy igénybe­
vételnek és Kopásnak 
kitett géprészek, fogas­
kerekek.

öv. K
V

Teljes ké­
rész tmetszet 
kemény vagy 
kemény kéreg­
gel /kokilla 
öntvény/.

Kemény önt­
vény es ké­
regöntvény

Kószönit- 
hetó,

V'didval 
nehezen 
megmun 
kd Iható

Kopásellenálló öntvé­
nyek. Hidraulikus prés- 
dugattyuk. Hengeres tö- 
rők fogasfafágerei. Hert- 
gerszék őrlő hengerei. 
Vasúti kerekek. Kő tör ők 
pofái, lapjai. Koller- 
Járatok. Triumph kapcso­
ló dobja. Úthengerek 
J ár ókere kei. __

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



:< Temperöntvény»

f. Jól____ •*
fehér fekete

Szakitó 
sz11 ár de ág 

°B 
kg/mm

Megnevezés□ Felhasználás»

Tö. ' 00 Tö»fk 00
<

Szilárdsági 
követelmény 

nélkül.
Alárendeltebb géprészek­
nél» Smelőkarok» Villák»

Tö. K 35 Tö.Kfk35 
r 

1

35
■

Kereskedelmi 
minőségű 
temperöntvény

Vékonyfalú gépalkatré­
szek, emeltyűk, karok, 
csőkötő elemek, tagolt 
csavaranyáké

ró’. M 40 40 Kiváló 
minőségű 
temperöntvény

»

Hajlitásra és dinamika- 
san igénybevett alkat­
részekhez» SsiJváltó­
villa, lánohorgok és 
szállító lánc tag ok, 
kulcs* emelőkarok» Vil­
lamos gépalkatrészek» 
Varróg épal katrészek» 
Mezőgazdasági -géorészek.

Tö»Mfk3l í 38

IV* sz» táblázat»

Acélöntvény

Jel Szakitő 
szilárdság
kg/mmí

Felhasználás»Kereskedel­
mi minőség

Különleges 
minőség

Aö» 00
4ó\ OR

C=9 CB» cs> Csak alárendelt célokra, 
szilárdsági és anyag- 
összetételi követel­
mény nélkül»

Aö. 38 Aö 38 F

4ö’ 38 FK

38 O.IO-O.X Gőzarmaturák, csőelága­
zás ok, a sapag, yc s é sz ek, 
kerekek, gépállványok, 
vezetékek, emelőkarok» 
Általános gép és villa­
mos gépalkatrészek»

AÖ» 45 Aö 45 F
Aö 45 FK

45 O,ZO-Of 30 Kopásnak kitett alkat­
részek» Futókerekek» 
Csillekrekek» Kis i- 
génybevételü fogaskere­
kek» &aelőkarok» Henger^ 
dugat tyu, keresztfej» 
Szelepházak és idomda­
rabok tulhevitett gőáöz.
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Aö . 52 Aö 52 F
Aö 52 FK

52 0,30-0,40 Nagy kópiásnak kitett fogas­
kerekek, kalapács fej ekK üllők, 
egyszerű süllyesztők. Erősen 
igénybevett dugattyúk és prés­
hengerek. Gsuszólapok. Tárcsás 
lenditőkerekek.

Aö. 60 Aö 60 F 60 0, 40"~0f 55 Igen nagu terhelésű fogaske­
rekek. Őrlőmalmok rostényai. 
Csuszáét étek. Uthengerkoszo- 
ruk.

Aö. 72 — 72 0,55-0,70 Váltók, csut&ssinek, sinátsze- 
lések. Koller-Járat.

7. sz. táblázat.
WMgsr ,-t. ,1 -■■■■■ ■, ■,.

Génacél, ötv^zetlen, hengerelt, | 
illetve kovácsolt.

Jel
Szakitó 
SZil .Oq 
kg/mn?

C /0
Technológiai 
tulaj donság. Felhasználás.

A.00.11 legfel­
jebb 50

**» Tűzben nem mindig 
hegeszthető. Jól 
kovácsolható, jól 
forgácsolható.

Kevéssé igénybevett, ko­
vácsolt alkatrészekhez. 
Kereskedelmi áruk, lapos 
acél, kerek acél, szalag­
vas, fekete lemez.

A,S7.11 37-46 •SF Tűzben nem min­
dig, önlesztő 
módsze rrel 1 ól 
hegeszthető. 
Jól kovácsolható, 
Jól forgácsolha­
tó.

Kovácsolást célra, nyer­
sen maradó, esetleg ke- 
véssé megmunkált alkatré­
szeknek.^ Idomvasak, rud- 
vasak. Szívóssága miatt 
lökésszerű terheléssel is 
igénybe vehető.

A.54.11 34-42 0,12 Betétben edzhető, 
tűzben Jól he­
geszthető, könu- 
nyen megmunkálna- 
t ó, mene t vág ás. és 
dörzsöl és körülmé. 
nyes.

Nagy szívósságot követelő 
alkatrészekhez, csavarok, 
zsugorodó gyűrűk, rudasa­
tok, karok esetén. Kazán- 
és keretlemezek, mennye­
zetcsavarok, tömszelenc ek. 
Ha a szilárdság elegendő, 
erős lökésre vagy változó 
irányban igénybevett gép- 
részekhez, betétedzett 
csap persely.
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folyt. köv. oldalon.

A‘,42.11 42-52 0,25 Tűzben nehezen, < 
ömlesztő módszer­
rel hegeszthető.. 
Jól kovácsolható. 
Jól forgácsolha­
tó. Csavarmenet 
Jól vágható.

Kis igénybevételű fogaske­
rekek. lökésszerű és válta­
kozó igénybevételnek kitett 
részek. Kopásnak kevéssé áll 
ellen, Hoz dón yhaj tó rudak, 
forgattunk, kapcsolórudak. 
Kisebb igénybevételű tenge­
lyek. Közlőmű-tengelyek. 
Sajtolt géprészek. Horgok. 
Csőkartmák. Vezérlő emelő­
karok.

A.50.11 50-60 0,55 Betétedzésre nem, 
alkalmas. Kevéssé 
edzhető. nemesít­
hető. Tűzben alig, 
ön^esztő módszer­
rel el ég J ól he­
geszthető. Ková­
csolható. Jól 
forgácsolható. 
Menet Jól vágható, 
J ól dörzsöl he tő.

•

Erősen terhelt tengelye k, 
görbített tengelyek, turbi­
na, villamos gép- és kocsi­
tengelyek, kézi forgattyuk. 
Természetes keménységet meg­
kívánó alkatrészek. Dugattyu- 
rudak, tolattyurudak, vezér­
lő emeltyűk, vezértengelyek, 
nagyobb hajtórudak, excenter- 
rudak. Tengelykapcsolórészek. 
Csapok, nagyobb tgénybevéte- , 
lü csavarok, horgok. Kevésbbé 
igénybevett, nem edzett fo­
gaskerekek, fékszalagok. Ne­
mesítve: lökésszerűen, köze­
pes igénybevételű fogaskere­
kekhez .

A.60.11 60-72 0,45 Edzhető, nemesít­
hető. Tűzben nem 
hegeszthető. Öm­
lesztő módszerrel 
rosszul heged. Ko 
vácsolható. Menet 
Jól vágható, Jól 
dörzsölhető. fól 
forgácsolható.

felhasználása ugyanaz, mint 
A.50.11-nél, de nagyobb i- 
génybevételekre, nagyobb fe­
lületi nyomásra, ahol a suli..- 

-lyal és hellyel takarékosÜoá- 
ni,.kell. Erősen igénybevett 
alkatrészek, kovácsolt ékek, 
reteszek, dugattyurudak, ten­
gelyek, állítóguurük, csapok, 
rögzitőszegek. Nemesítve: 
közepesen igénybevett fogas­
kerekhez és egyéb változó 
irányban igénybevett alkat­
részekhez. Edzve; egyszerűbb 
szerszámokhoz és gépal katrer 
ezekhez.
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VI. sz. táblázat.

A. 70.11 70-85 0,60 Jól edz he tő, neme­
síthető. Ömlesztő 
módszerrel nem 
hegeszthető. Nehe­
zen kovácsolható, 
forgácsolása költ­
séges.

Egyirányú terhelésnek és er( 
erős kopásnak kitett, nem 
edzett alkatrészekhez, veséi 
lőmüalkatr eszekhez. Köze­
pesen igénybevett, nem ed­
zett fogaskerekekhez. Ke­
mény hengerek, üllőbetétek, 
alakmások, huzóguürük, tüs­
kék. Vasúti kerékabroncsok, 
sínek, váltónyelvek. Vál­
takozó igénybevételhez ne­
mesítendő. Lap- és spirál­
rugók, csapok és görgők. 
Egyszerűbb szerszámokhoz.

Folyt, köv. oldalon.

Betétben edzhető és nemesíthető 
ötvözetlen acél, kovácsolt, il­
letve hengerelt.

1. Betétben edzhető acél.

Jel
Szakitó 

kg/m
szil.

1/ /V Tulajdonság Felhasználás.
norma- 
1izálva

edzés 
után a 
magban

C 10 és C 10 K 45-70 9,06-0,1 1‘ Az Á1N0SZ 111 
szerinti hason­
ló szilárdságú 
anyagoknak meg­
felelően. Kisebb 
idomszere k. Be- 
tétedzésü csap­
szegek és per­
selyek. Fogas­
kerekek.

(f 15 és C 15 K 34 50-75 0,11-0,18 Nagy nyúlás 
Jól hegeszt­
hető. Szí­
vós, lágy 
mag. Üveg ké­
mény f élű­
ié t.

Fogaskere kék.
Bütykös tengely^ 
Szelep emelő 
himba. Csukló- 
csap. Rugócsap, 
dugattyucsap. 
Vezércsapok. 
Nyomólap.

______  ________________ -m*
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2. Nemesíthető acél»

Jel
Szállító szilárd. 

kg/mm& C. % Felhasználás.
normán - 
zálva

nemesit- 
ve

G. 20 és C 20 K 
G.25 és c ne k 
C. 30 és C 30 K

min. 37
* 42
” 46

42-50
50-60
52-60

0,15-0,25
0,20-0,30 
0,25-0,35

csavarok, anyák, közepes 
igénybevételre.
Fogaskerekek kis igénybe­
vételre.

0,35 és C 35 K n 50 55- 65' 0,30-0,40 Lökésnek és váltakozó t- 
genybevételnek kitett ré­
szek, melyek szívós anya­
got követelnek, vezére- 
meltyük, első tengelyek, 
kardántengelyek, kapcso­
lók csapjai, ékek, köze­
pes igenybevételü fogas­
kerekek, fogas koszorúk. 
Bordás tengely. Illesz­
tő szeg, kupszeg, gömb­
csukló, fékrud. C 40 és 
G 45 lángedzett és nagy­
frekvenciával edzett 
fogas ke re ke khez

C, 40 és C 40 K " 55 0,25-0,45-
C. 45 és C 45 K ” 60 0,40-0,50~
G. 50 és G 50 K " 63 ■ 0,4b-0, bb.
C. 55 és C 55 K •• 66 ■ 75--&0 0,bU-O, 50
C. 60 és C 60 K a 70 8b-10b u, öb-O, ő5

-------------- ... . „ .-----------------------------------------------------------7— ----- - 111 ' 

»

’ ■’ "1. V . «

Vll. sz. táblázat.

íí !;■ tikkal és krómnikkel acél;
>betétben edzhető és nemesíthető.

1. Betétben edzhrtjő u'.kk^és krómnikkel acél.

Jel

t

Szaki tó „szilárdé B - . l <■ /w ^;; /U

' •íí.’

7- t:

^Felhasználás.

kés'
lágyítva •bététec.

ve mag -

Ni 15.68 max 55 60-80 
vízben

1,0 Nagyon igénybevett ré­
szekhez, melyek üvegke- 
meny külső reteget és szi 
vós magot kívánnak: fo­
gaskerekek, kardánkeresz­
tek, szelepemelő görgők, 
rugó és dugattyucsapsze- 
aex. repülőgép- és autó­
alkatrészek. Görbített, 
bütykös és sírna ten­
gelyek.

CrNi 25.68

CrNi 35.68

" 70

•* 75

&0-1D0 
vízben 
80-100 
ólaiban 

^-120 ■' 
olajban 3,5 0,1-0,17

CrNi 45.68 n 83 120-140 
olajban

4,5
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2* Nemesíthető krómnikkel acél.

Jel
Szakító szilárd­
ság08 kg/mm Ni % a a /elhasználás.
lágyítva nemesit.

ve

CrNi 15.69 1 
k

70 65- 75
75- 85 1,5 0,25-0,32 Nagu igénybevételű kis 

görbített tengelyek, 
csapok, emelők, vezér- 
lő részek, dugattyurud, 
tolattyurud. Villamos 
mozdonytengelyek, mo- 

. torhajtórudak, motor- 
tengelyek,, sebességvál­
tó tengelyek, kocsiten­
gelyek. Fogaskerekek, 
fogaskosz aruk, kardán­
kapcsolók, gömbcsuklók, 
csavar kerekek, motor­
csavaroké

CrNi 25'69 1 
k

75 70-85
80- 95

2,5 0,25-0,32
0,32-0,40

CrNi 35.69 1 80 75- 90 
90-105

3,5 0,20-0,27 
0,27-0,35

CrNi 45'69 90 100-115 4, 5 0,30-0,40

Legerősebben igénybe­
vett kovács darab okhoz, 
melyek kopásnak és 
változó igénybevétel­
nek vannak kitéve. 
Forgattyus tengelyek, 
haj tórudak.

Vilit sz* táblázat*

Króm-molibdén acél, betét- - 
ben edzhető és nemesíthető.

1.Betétben edzhető króm-molibdén acél.

Jel
Szakító szilárd 
ság kg /mm G /> Gr jb No jo Fel használás,

_L

Hőkeze­
lés

Gr No 80 H' 85-100 0,12-0,17 1,0-1,3

0,2-0,3

Fogaskerekek, 
kérész tf ejcsa­
pok, lánckere­
kek, szelepe- 
melő görgők, 
csapszege k, 
bügykös tenge­
lyek, sima ten­
gelyek, forgat i 
tyus tengelyek”.

Gr No 100 100-145 0,18-0,23 1,1-1,4
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2. Nemesíthető króm-mol lödén, acél

Jel Szakító szilárd- 
sán kg/mm

G /o Cr /9 M ja Fel használás °

Cr lío 125 H.vagy T 65-80 0,22-0,29

%9-l,2 ^15-0^5

Közepes igénybe­
vételű géprészek, 
tengelyek, illesz­
tőcsapok, fogas­
kerekek emelő­
karok.

Cr lío 155 H vagy I 80-100 0, 5-0,57 Közepes igénybe­
vételű és na­
gyobb méretű 
szerkezeti ré­
szek, hajtómű 
alkatrészek, ten­
gelyek, emel­
tyűk, fogaskere­
kek. Forgattyus 
tengelyek.

Cr lío 140 i. * 90-110 Közepes és na- 
gyob igénybevé­
telű, nagyobb, 
méretű szerke­
zeti részek, fo­
gaskerekek.

Cr No 240 H. 100-150

0,58-0,45

l, 6-1,9 O.S-O.i

Legnagyobb, i- 
génybevételű, 
kapásnak kitett 
nagyobb, méretű 
szerkezeti ré­
szek, hajtómű 
al katrészek, 
tengelye kf fo- 
gaskere kék.

A tblizatban a H olaj edzést, a i vizedzést jelent.
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IfoSZv táblásat.

Krómac él, króm-mangan ac él , 
betétben, edzhető és nemesíthető'

1, Betétben edzhető krómacél, króm-mangan acél

Jel
Szakító szilárd 
ság kg/mm 
edzés után a 
magban

C. /9 Cr /b kn /ó felhasználás.

Cr 50 55- 75 0,10-0,18 0,5-0, 6 maX'O, 6
Közepes igénybevé­
tel ü, kéménykérgü 
és szívós magú al- 
katr székhez. Csu- 
szóvilla, tengely, 
bütykös tengely, 
csapok, csaoszegek, 
perselyek.

Cr 60 70- 80 0,12-0,20 0,6-0,9 rnax«0, 6

Cr 80 85-110 0,14-0,20 0,8-1,2 1. 0-1. 4 f ogasJte re kék, büty­
kös tengelyek. Bor­
dás tengely.Cr 100 110-145 0,17-0,25 1,1-1,5 1,1-1,5

2. Nemesíthető krómacél, króm-mangán acél, kangánacél 
Lángán-szilícium, króm-vanádium acél'

Jel Szakító szil 
o-B kg/mm

C /0 Cr * felhasználás'

L 125 65- 80 0,28-0,58 1,1-1,5
Közepes igénybevételű 
géprészek, ékek, ten­
gelyek, illesztőcsa­
pok, fogaskerekek.
A Cr Ni 15'69 helyet­
tesítésre tekintetbe 
jöhet.

L 175 70-85 0,52-0,42 — 1,6-1,9 U^a. mint fent. A Cr 
Ni 25,69 helyettesí­
tésére tekintetbe 
jöhet.

Cr 155 75-90 0, 50-0, 57 0,9-1,2 0,5-0,8 Közepes és nagyobb 
méretű szerkezeti ré­
szek, fogaskerekek, 
hajt ómiial katr ész e k, 
tengelyek, emeltyűk.
A Cr ko 155 helyette­
sítésére tekintetbe 
jöhet'

folyt. köv. oldalon.
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US 135 80-95 0, 32-0, 42

■ •

1,1-1,5 Közepes, és nagyobb 
méretű szerkezeti ré­
szek, fogaskerekek, 
haj t ómüal katr ész e k, 
tengelyek, hajtórudak, 
ko rmánymüc sukló k, 
emeltyűk.,

JiUr 140 95-105 0, 35—0, 45 1,0-1, s 1,0-1,3 Legnagyobb. igénybevé­
telű, kopásnak kitett 
nagyobb, méretű szer­
kezeti részek, hajtó­
műalkatrészek, tenge­
lye ka A Cr Mo 140 
helyettesítésére te­
kintetbe jöheta

QjrV. 150 $5-110 0,45-0, 55 0,0—1,2 0,6-0,9 Legnagyobb, igénybevé­
telű, kopásnak kitett 
nagyobb- méretű szer­
kezeti részek, hajtó­
műalkatrészek, tenge­
lyek, fogás kereke ka

J. 32o táblázata

Rugóacél,, lemezes hordrugó, tekercs­
rugó és melegen, alakított csavarrugó 

számára a

Jel Szaki tó szil 
Og kg/mm

Sí % Mn7, felhasználás a

65 11 120 0,6-0,7 ű 0,4 0,7-1 Közúti járműhöz, kö­
zepes igénybevétel re a

48 S 7 130 0,40-0,55 • r

ÓLp

0,5-0,.75 Vasúti járműhöz ,>Rúgós 
alátéthez, belső es 
külső fogazásu alá­
téthez a

60 S 7 f 130 0,6-1 Vasúti és gépjármű­
höz közepes igénybe­
vétel re a

60 SK 5 130 0,55-0,65 1-1,5 1, ~1»4 Vasúti járműhöz és 
gépjárműhöz nagy i- 
genybevételre a

60 SL 6 130 0 0,8-1,4 Tekercsrugóhoz nagy 
igényuevetelrea

50 CV 4 135 0,45-0,51 0,4
i

0,6-0,9 Gépjárműhöz nagy i- 
genybevételre, go- 
gaskerekek láng- Va 
nagyfrekvenciás edzés 

_____________________________________ _
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XI. az. táblázat

Sárgaréz.

1. öntvények.

Jel• Cu Felhasználás.

Srö-60 60 Kereskedelmi öntvények.

Srö-63 63 Házak, szerelvények, armatúrák, szelepek ké- 
zikerekei. Kisebb. szilárdságú öntvények. 
Vasúti szerelvények.Srö~67 67

2. Alakítható sárgaréz

Jel Cu /0 Megmunkálás. Felhasználás.
.SrAr58 59

♦

Meleg sajt olás, ková­
csolás , forgácsolás.
*

Rudautomata - eszterga munkához. 
Csavar, anya, alátét. Armatúra­
részek orsói, orsóanyák. Tömszen 
lence. Idomdarabok. Szerelvények. 
Lemezek, óraalkatrészek. Sterro- 
f ém.

Sr-60 60 Melegsaj tolás, ková­
csolás, mérsékelt 
hajlít ás.

Kovácsolható sárgaréz. Munzötvö- 
zet, rudhuzal, lemez, cső, veret, 
érem, előmelegít ők és hűtők csövei

Sr~63 63 Lemezmélyttés és nyo­
más, húzás, kemény 
forráz tás

Lemez, rúd, szglag, huzal, érem, • 
cső

Sr-67 67

\ i ■

Hidegen való alakí­
tás, lemeznyomás, 
húzás

Lemez, rúd, cső, huzal, facsavar, 
rugó, töltényhüvely

SrK-70 70 Különleges kondenzátorcső

Sr-72 72 Huzal, lemez, rúd különleges célra
Sr-80 80

Hidegen való alakí­
tás /MUipar/

Világos Lemez, szítaszövet,csj_
Sr-85 85 Köz ép t ombak, Rúd kül öni eges- c él ra.

Sr-90 90 Sötét Dísztárgyak-

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



~ 13 -

föl' sz» táblázat.

ónbronz és vörösötvözet alakítás 
és öntvények céljaira.

1. Alakítható ónbronzok.

Jel Megnevezés Cu % Sn F elhasználás.

3*2 3-es ónbronz 98,5-97,5 1,5-3, 5

5 5-ös ónbronz »5,7-94,5 4, 3-5,5 Rúd, lemez, aső, huzal

B* 8 8~as ónbronz 93,0-91,5 7,9-8,5

y„ önthető ötvözetek. Vörös ötvözetek.

8 
8

Jel Megnevezés Cu % Sn a.
-X———----------------

Zn > Szak 
szil

J Felhass*
ol fial as o

3z<-ö lk 12-es ónoronz 
Foszforbronz

88,5-86fS 1,5-13,5 — ZO IC sáp ágy. Fogass- 
ieré^ cs igake -

Egyes va- 
vaArtai ellenál - i 
Id öntvények.

IHasználata ón- 
takarékosság 
miatt kerülendő8

Vöt 9 »-es Vörös öt­
vözet

85,5-84,5 8-10 5-6 30 QÁpsserelvény, 
gépvész8 vasúti 
JámÜcsapágy- 

csésxe

Wt 8 8-as vörös 
ötvözet

83-81
* jt * •

7-9 5,5-7 15 Géjpszerelvény, 
geprész, moz­
donya sapágy- 
esésze

Vöt 5 5-ös vörös 
ötvözet

86-84 4, 5-5,5 5-7 15 Gép szerel vényB 
geprész, vasúti 
Járműszerelvény, 
0 sáp ap ^1 y o
Gőz kazdnal kai- 
rész.

Vöt 4

*'X u

4-es vörös 
ötvözet

94-93 3-4,5 1,5^5 30 kémény f orrasz ad 
sí alkatrész, Jb 
vókás hüt ősz erei 
vény,fillamos 
gépresz.

s 3-as vörös 
ötvözet

86-7o ^4 9-13 Jö Édesvízi és gőza 
matúrák 35 atm^i
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XIII°8Z.t. Aluminiumbronz öntés és alakítás céljára. 

1„ önthető ötvözetek.

Jel Elnevezés
f

Al fi 
t

Fe /o Szakitó 
■ szil.
kg/fjun.

Felhasználás.

&lbz-ö 10 10-^8
aluminium­

bronz
8-10,5 «■>

9
55 Vegyipari öntvények, "ar­

matúrák, kevéssé igény­
bevett csapágyb éles­
ötvöz etek

Albz-öK 9 9-es 
különl eges 
aluminium- 

bronz

8 -10 40-50 Fogaskerék és csigakerék, 
dugattyugyürü, magasnyo­
mású szivattyú alkatrészt

2. Alak itható ötvözetek. '

Jel Minőség Elnevezés Al 7° Szakító­
szil.

Felhasználás

Albz 5 Lágy 
Félkemény 
Kemény 
Rugókemén

5-ös 
Al.bronz

i

5
kg/rnrn

sg \

50
65

Lemez, szalag, 
huzal, rúd, cső. .

Albz.9 Lágy 
félkemény 
Kemény

9-es 
Al .bronz

9 40
50
55

-------- L

£IV. sz. táblázz t_._

Aluminiumötvözetü öntvények.

Jel öntési mód 
és hőkezelés

Szakitó 
szil.

Technológi­
ai túl.

Felhasználás.

ö Al-Si 

k

Homok, hő ke­
zelt
Kehilla; hő­
kezelt

kg/mm

18-EM

EO-26

Igen Jól önt', 
he tő, hegeszt­
hető, korrozi- 
ó-álló .Jól 
megmunkálható

< Bonyolult,vékonyfalú 
tömör öntvényekre.

■ Hőkezelt álapotban 
dinamikai és fárasz-

> tó igénybevételre.

ö AlSi—Cu
-r--------------------------

Homok

Kokilla

\17-EE

18-E4

Igen Jól önt 
hető, hegeszt 
hető.Mérséti 
kelten korró 
zióálló, lói 
megmunkálhaui

•"Bonyolult, vékony-
- falu, fárasztó igény­

bevételnek kitett
- alkatrészek

i-------------------------
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ff Al-Sl-líg Homok, A& 
/tagolt
Kokllla, 
hő kéz élt

26-34

Igen Jól ont - 
he tő, hegeszt­
hető, korrózió­
álló. Igen Jól 
megmunkálható.

bonyolult, vékonyfalú fá­
rasztó és nagy mechanikai 
igénybevételre. Diesel-mi. 
tor forgattyuház, csiga­
héj tásszekrény.Csigákéról

ö Al-S.i5-Cu Homok 
hőkésit 
koklil la 
hő kot élt

20-27

27-32

Igen Jól önthe­
tő, kevésbbé he­
geszt he tő ^Mér­
sékelten korró­
zióálló, Jól 
megmunkálható.

Vékonyfalú öntvényekhez.

.6 Al-Mg 3 Homok, 
hőkezelt 
Kokllla, 
hő kezel t

U1-U8 Jól önthető,he­
geszthető, köze­
pesen korrózió­
álló. Jól meg­
munkálható.

Közepes mechanikai 
igénybevételre, hajógéo-, 
repülőgép-, épületszerel, 
vénhez*

ö Al-Mg 5 Bbmbk
Kokllla

16- 19
17- 25

Jól önthető, ke- 
vésbbé Jól he­
geszthető. Jó 
korrózióálló. 
Jól megmunkál­
ható.

Nagyobb, mechanikai igény, 
bevetőire. Tömör szelvé­
nyek. Magasabb, hőmérsék­
letre. Hengerfejek. Epü- 
let szerelvények. Kémiai 
ipar.

6 il-Ug 7 Homok 
Kokllla 
Kokllla, 
hőkezelt

1

15-19

20^0

Jól önthető.Ke- 
vésbbé Jól he­
geszthető. Jó 
korrózióáll ó. 
Jól megmunkál­
ható.

Mindenfajta igen Jól 
korrózióálló öntvényre.

ö Al-Mg-Si Homok, 
hőkezelt
Kokllla 
hő kéz élt

16-28

20-30

Jól öüthető, he­
ge szthe tő. Igen 
Jó korrózióálló 
Jól megmunkál­
ható

Kémiai és élelmiszeri­
pari szerelvényekhez.

ö Al-Cu Homok

Kokllla

12-18

12-20

Jól önthető,he­
geszthető .Mérsé- 
kelt korrózió­
álló* Jól meg.~ 
an&kálható.

Magasabb. hőmére é ki eten 
is jó szilárdságú önt­
vény.

ö Al-Cu-Ni Homok, 
hő kéz élt
Kokllla, 
hő kezelt

22-27

24-32

Kevésbbé Jól 
önthető, jól 
hegeszthető. 
Mérsékelten 
korrozióáll ó§ 
Igen lói meg­
munkálható.

Nagy igénybevételre és 
magasabb, hőmérsékletre. 
Hengerfejek. Dugattyúk.

>
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Tg. sz. táblázat.

Aluminiumötvözet alakítás céljára.

Jel Jellemző Tulajdonságok fel használ ás»

U-Gu B Mg

Al-Cu 4 Mg

Edzés után, szobahőmérsék­
leten keményednek.

. A

Nagy szilárdságú szerkezeti 
anyagok, erősen igénybevett 
szerkezetek. Repülőgépek, 
vasúti kocstkB gépjármüvek, 
híd, gépalkatrészek.

Al^Cu-Ni ‘ Nemesithetők Nagyobb, mechanikai igénybe­
vételt elviselő, magasabb, 
hőmérsékletnek kitett saj­
tolt és kovácsolt darabok. 
Robbanómotor, hengerfejek 
és dugattyúk.

Al-Mg-Si Jobb szilárdság elérésére 
meg kell ereszteni. 
Jól alakítható. fényesít­
hető. Korrózióálló.

Repülőgépek és egyéb közle­
kedési eszközök korróziónak 
kitett al katrészei. Kémiai éi 
élelmiszeripari tartályok, 
csővezetékek, gépalkatrészek, 
dísztárgyak, eéuletveretek, 
borítások. Mint szerkezeti 
anyag, közepes szilárdságú.

Al-Mg 3
Ál-Mg 5
Al-Mg 7
Al-Mg 9

Al-Mg 7 és Al-Mg 9 
nagyszilárdságú ötvözetek, 
korrózió ellenállása Jó.

Nagy igénybevételnek kitett 
alkatrészekhez, ahol fontos 
a korrózióellenálló képessége 
Vizi repülőgép és haj őgyár- 
tás. Vegyi és élelmiszeri­
parban, építészetben vere­
tek, borítások készítésére.

a-Mg-lln

1 1

Közepes szilárdságú 
ötvözet. Korrózióálló.

Korróziónak kitett közepes 
mechanikai igénybevételre. 
Szárazföldi és vízi Jármü­
vek külső borítására.

Al-lítr Jó korrózióálló.
M---------------------------------------------- ---------

Élelmiszeripar tartályai és 
gépei számára.

© OEE Wagner Károly Erdészeti Digitális Szakkönyvtár 2025. Támogató: Agrárminisztérium szerz.sz.: EGF/201/2025.



.17.

sz * táblázat*

fehérjének*

Jelölés Sn % Sb % Cu / Pb » Alkalmazás

Csf-80 60 12 8 ■=» Főosapágy, hajt árud csapágy*

Csf-72 72 12 7 9

Csf-14 14 16 67,5
közönséges csapágyfémek*

Csf-6 
T““--------------

6 15 1,5 77,5

XVIII* 33 * táblázat»
Forgácsolási tényezők*

—•---------------------------------------- ----------------------

Megmunkálandó anyag Szaki tószilárd­
ság kg/mm

Brinell ke­
ménység H

Forgácsold” 
si tényező:k 
kg/mm

Gépszerkezeti acél 50 «=> ISO
H 99 60 «* 160
99 99 70 «> 200
M H 80 •» 'JSO
H M 90 270

Szürkeöntvény 150 70
H 170 90
99 190 100
99 210 110

Bronz 60
99 100
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XYH. táblázat
_____  Hengerelt lemezek*-------

max. 50 kg/mm2 szilárdságú ötvözetlen carbonacélból.

/-vastagság b-szélesség (-legnagyobb gyártható hosszúság.

/ I 
(mm)

b (ín)
05) 0,6 0,7 l 0,8 0,9 1,011,1 \ 1,2 1,3 \L4\1,S\1,6\ 1,7 1,8 1.9 \ 20\ 2,1 \ 2,2\2.3 2,412,5] 2,6\ 2,7 \ 2.8 \ 2.9 \ 3.0

l (m)
3
3,5
4
4,5
5

8
8

10
10
10

6
8

10
10
10

8
8

10
10
10

8
8

10
10
10

8
8

10 
10 
1Q

8
8
10
10
10

8
8

10
10
10

75 
7,5 
10 
10 
10

7
7

10
10
10

6.5
6.5
8
8
10

6
6,5
8
8
8

5
6,5
6
6,5
7

5
5
6
65
7

4 
•4
5
5

5,5

3,5
3,5
5
5
5

3 
3
4 
4
5

6
7
8
9

10

12
12
13 
/4
15

12
12
13
14
15

12
12
13
/4
15

12
12
13
14
15

12
12
13
14
15

12
12
13
14
15

12
12
13
14
15

12
12
13

14
145

11
11

12,5
13
135

10
1Q5
11,5
12
12,5

9,5
9,5
11
11
11,5

9
9
10
10,5
11

8,5
8,5
9fi
10
10,5

8
8
9
9
Sj5

75
7,5
8,5
9
9

7,5
7,5
8
8,5
8,5

7
7
8
8
8,5

65
65
7,5 
7,5 
8

6,5
6
7
7,5
7,5

6
6
7
7
7,5

6
6
6,5
6,5
7

5,5
5,5
6,5
6,5
65

6
6
6,5

6
6
6 5(5 15_

11
12
13
14 
f5

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15*
15

14,5
15
15
15
15

13,5
13,5 
135 
15
15

12,5
12,5
12,5
14
14

11,5
12
12
14
14

11
11
11
13
13

1Q5
105 
1Q5 
12 
12

10
10
10
11
11

9,5 
9,5 
10,5 
10,5

9.
9
9
10
10

8,5
8,5
8,5
9,5 
g,5

8
8
8
9
9

7,5
7,5
7,5
8,5
8,5

7,5 
1,5 
7,5 
8,5 
85

7
7
7
8
8

7
7
7
7,5
7,5

6,6 
6,5 
65
7
i

6
6
6
6,5
65

5,5
5,5
5,5
6
6

5,5
5.5
5,5
6
6

16
17 
tö
19
20

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15

17,5
14,5

14
14
14- 

13J5 
13,5

14
14 
135 
12,5
125

13
13
13
12
11,5

12
12
12 
n
11

11
11
11
10,5 
5),5

10,5 
10,5 
10,5 
10
10

10
10
10
9,5
9,5

9,5
9,5
9,5
9
9

9
9
9

8,5
8,5

8,5
8,5 
85 
8
8

8,5
8,5
8,5
8
8

8
8
8
7,5
7,5

7,5
7,5
7,5
7
7

7
7
7
6,5
^5

6/5
6,5
6,5 
^5 
6,5

6
6
6
6
6

6
6
6
6
6

21
22
23
24
25

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
15
15

15
15
15
13
'3

15
14
135 
12 
12

13,5
13
12,5
11
11

2,5 
12 
11^ 
10,5* 
11)5

12
11,5
11
10
10

11
10,5 
10 
a,5
9,4

105
10
9,5
9,2
9

10 
'9,5 
9
8,7 
£5_

9,5 
9
8,6
8,2
8

9
8,5
8,1
8, 
8

8,5 
8 
78
74 
71

8
75
74 
7,1 
7

7,6 
75 
71 
6,8 
6(5

f5
7
6,8
6,5
6.5

7
7
6,5
6,2
6

7
65 
^3 
6
6

6,5
6,5
6
6
6

85 
6
5,8 
56 
53

6
6
5,6
5,4
5.2

6
5.5 
5/6 
5/1 
5

26
27
28
29
30

14
14
13
13 
/<?

14 
14 
13 
13
12

14
14
13
13
12

14
14
13
13
12

14
14
13
13
1?

14
14
13
13
12

13,1
12,6 
12)2 
12 
11^

12
11,6
11,2
11
10,5

11
11
10,5
10
9,6

10
10
9,6
9,2
9

9,6
9,3
9
8,6
8,5

9
9
8,4
8,1
7,8

85 
8,2 
8
7,6 
^5

8
8
7,5
7,2
7

8
7,5
7 
6/8
6,6

7,5
7,2
6,8
6,5
6,3

7
7
6,5
6,3
6

6,5 
65 
6,1 
6
5,7

6,3
6
5,8
5,6
5,5

6
5,8
5,6
5,4
5,2

5,8
5,5
5,4
5,2
5

5,5 
5,3 
5,2 
5
4.8

5,3 
5,1 
5
4,8 
4,6

5,1
5
4,8
4,6
^5

5
^8
4,6
4,5
4.3

4,8
4,6 
4,5 
4,3 
ÜL.

31
32
33
34
35

12 
11,7 
<1,4 
lf 
10,7

12
11,7
11,4 
11

10,7

12 
11,7 
11,4 
11

10,7

12
11,7
11,4 
n
10,7

12 
11,7 
",4 
11 

10,7

12 
11,7 
11,4 
11 

10,7

11
10,6
10,3
10
9,7

10,1 
9,7 
9,4 
9,2 
8,9

9,3 
9
8,7
8,4
8,2

8,6
8,4
8,1
7,9
7,6

8,1 
7,8 
7,6 
7,3
7,1

7,5 
7,3 
7,1
6,9 
Ú7

V
6,9
6,7
6,5
6,3

6,7
6,5 
6,3 
61
5,9

6,4 
6,1 
6
5,8 
5,6

6
5,9
5,7
55
5,3

5,7
5,6
5,4
6,2
5,1

5,5
5,3
5,1
5
4,9

5,3
5,1
4,9
4,8
4.6

5
4,9
4,7
4,6
4.4

4,8
4,7
4,5
4,4
4,3

4,6
4,5
4,4
4,2
4.1

4,5 
4,3 
4,2 
4,1 
4

4,3
4,2
4 ‘
3,9
3.8

4,2 
4
3,9 
38 
3,7

4
3,9
3,8
3,7
3,6

40
43
50
55
60

9,4
8,3
7,5
6,7
6,3

8,5
7,6
6,8
6,1
5.7

6,9
6,3
5,6
5,2

7,2 
6(4 
5,8 
5,2 
4,8

6,7 
5,9 
5,4 
48
4,5

6,3 
5,6 
5
4,5 
4,2

5,9
5,2 
4,7 
4,2 
J9

5,5
4.9
4,4 
4
3,7

5,2
4,6
42
3,7
3,5

4,9 
4,4 
3/9 
3,6 
3,3

4,7
4,2
3,8
3,4
3,1

4,5 
4
3,6
3,2
3

4,3 
3,8 
3,4 
3,1 
28

4,1
3,6
3,3
2,9
2,7

3,9
3,5 
3,1 
2,8 
2,6

3,8 
3,3 
3
2,7
2,5

3,6 
3,2 
2,9 
2,6 
2,4

3,5
3.1
2,8
2,5
2,3

3,4
3
2,7
2,4
2,2

3,2
2,9
2,6
2,3
2,15

3,1 
2/6 
2,5 
2,3 
Jí

65
70
75
80
85

5,8
5,4
5
4,7
44

5^
4,9
4,5
4,3 
4

4,8 
45 
42 
39 
37

4,4 
4,1 
38 
36 
3,4

4,1
3,8
3,6
3,3
3.1

3,9 
3,6 
3,3
3,1 
2,9

3,6
3,3
3,1
2,9
2,8

3,4
3,1
2,9
2,8
2,6

3,2 
.3
2,8
2,6 
2/4

3
2,8
2,6
2,5
2.3

2,9
2,7 
2^ 
2,3
2,2

2,8
2,6
2,4
2,2
2,1

2,6
2,4
2,3
2,1
2

2,5
2,3
2,2
2
1,9

2,4 
2^ 
2,1 
!,95 
1,8

2, 
2,15 
2
1,9 
1,75

2,2
2,1
1,9
1,8
1,7

2,15 
2 
1,85 
1,75 
1,65

21 
1,9 
1,8 
1,7 
1.6

2
1,85
1,7
I, 6
II.

1,9
1,8 
1,65 
1,55 
1,45

90
95

JOO

4,2
3,9
Jí

3,8
36
3,4

3,5
3,3
AL

3,2 
3
2,9

3
2,8
2,7

2,8
2,6
2,5

2,6
2,5
2,3

2,4
23
2,2

2,3
2,2
2,1

2,2
2,1
2

2,1 
2
1,9

2
1,9
1.8

1,9
1,8
1,7

1,8
1,7
1,6

1,7
1,65
1,55

1,65
1,6
1,5

1,6
1,5
1,45

1,55
1,45
1,4

1,5
1,4
1,35

1,06
1,35
1.3

1,4 
1,3 

1,25

megadott szélességnek megfelelően körlemezek is szállíthatók.
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.. It

fywt ÍM-

Orros nueraes ék

b illesztése •• ; 5 illesztése i tt illesztése: N Í0

D ten- b szélesség s és h____ f és r
gely átmérő TU rése TUrese orr orros l'ürés e

ék hototN/ S-nél t-nél nél kül f-nél r-ntl

22-30 
30-38

8
10

$ 
?

l 
8

<y
3,5

4
5

6 ez r 0t4

38^44 
4'f--ro 
50-58 
58-68

'22
44
16
18

b 
I

•0

o 4.

.•e r< , o 
.*
5
5,5

* ®

* *.

$ 
j> 
o
I

ü
6
7
7

^r 
8

10
10 ed

ex 
Q

68-78
78-92
92-110

20
24
28

c 6 n 8 n 13
15
17

1

t i
f
8 1 1 

o 
b
r

10

110-130
130-150

32
36 0

.5 
o 
+

9
10 5: 11

12
19
22

i *•> 
c

l hosszúságt min 20'0,4; mar 400±1 /átmérő szerint/
Megnevezési példák:
Nyerje* ék 36x10x113 MNOSZ 306 Anyagminőség:
Orros nyerges ék 24x7x80 MNOSZ 307 "

A 60,11 vagy A 50 H 
A 60,11 vagy A 50 H
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20~

88> táblásat

lApoo éksk?

MIS ŐSZ 304,305,2321.

max +!T 12 . t illesztése- H10
'max + ITH' =N1O

b
9 tengi 
átmérő

17-22 
22-30 
30-38 
38-44 
44-50
50-58

92-110 
110-130 
130-150 
150-170 
170-200 
200-240

6
8

10

14
16
18
20
24
28

36
43

b 83 él
TUréte~

ék :
ronu.

-0075
-0,09 ■10,036

-ű,lf 1-0,043

-0,13 +0,052

-0,16 +0,062

5
6
6
6
7
7
8
9

10
11

£

18

9

28

11
11

15
17
19

Atűrés

t-

'Oo

*4?
2

+
 0,

 0
4 

8

l,s

2 33 
§ 

CT2,5
K

3,5
4

Agy

3

6

8 
9 
0,5

Oo 
§ 

SS

tűrés

f és r
’l'üréss

f-nél r-nél

0,^ 
%

0,6

+ 0,2.
t

-0f2

1 0,9 -0,3
L hosszúság: lapos éknél: min 16- M 
/átm.sserlnt/ lapos éknél; max 355- <

Orráé éknél: min 22íW 
orros lapos éknél: max 450

Lapos ék 20x8x100 11N0SZ 304 Anyagmtnőséa: A 60.11 vagy A 50 ti
Orros lapos ék 18x7x56 1ÍNQSZ 305 Anyagminőség: A 60.11 vagy A 50 ti.
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XII 82 táblásat» Orrosa hornuoa éa fészkes ékek* HHOSZ 303,
2303,2304,2320.

. ,, . • H9 L. II 1' c n -7 4. ‘I ■!■ !T 12 . t illesztése H10b illesztése ■■ i h illesztései 6-19 p9, 7-tol /T11, illesztése A/10

D tengely­
átmérő

p. ss élesség 
tűrése

ék I Horony Tengely tűrés

6-8
8-10 

10-12 
12-17 
17-22
30-38

44-50 
50-58 
58-68 
68-78 
78-92 
92-110 

110-130 
130-150 
150-170 
170-200 
200-240 
240-280 
280-330 
330-400 
400-500

60
70
80

100

CS3 + 0,025

-Q075 t~0,03

-0,09 ■10,036

-11,0 1-0,0^3

-0,13 / 0, 052

-o,ie + 0,062

+ 0,074

Q&87

1,^
1,8

7 2,5 §
8 3
9 3,5

10 4
12 4,5
12 4,5
13 5
15 5
17 5,5
19 6 K
22 7 <2>'
25 8 1

28 9
32 10
36 11
40 13
^4 14 4.

16
. .f ■ 18 v.

—, 20 <0-
25 *+»

3.5

4
5
5,5
6
7
8
9

10
11
12
14
16
18
20
25

f és r

tűrés
tűrés

f-néi r-nél

-0,01

-0
,1

 
—

0,
08

4 
-0

,0
7 

+
0,

05
8 

+
0,

04
8

0,4

0,5

+0,2 -0£

1 +0,3 -0,3

1,6

2,5
+0,5 -0,6
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-'• M 45X3 «•’

.4

l hooMUfdffí min 12, max 400 /dtnérd axarint/
TUréaa: 1 -12i homyoandl i 0,4^ fdogkoanél: ék: - 0,2, horonys+0,2 
Türéa»: 1400/ horngosnál - ii jéggkaanél: »0,5 horony:+0,5

UHOSZ 505 dnyagmlnőoég: 1 60,11 vagy Á 50 H 
Harnyo» ék 12x8r^ 2ÍS0SZ 2505 á^yagmindtég: & 60,11 vagy 4 50 H 
F.éagkoi ék lOxiOxöö MXOSZ 2504 Anyagminőtég: .& 60,11 vagy A 50 H

IIIII ** tábládat. érintőd 4kok HXQSZ 508.

fl W'
TWrég 

Horony
H9

b 
ggdmitott 
aaéleaaég TMg

60 7
65 7
70 7
75 8
80 8
85 8

+ 0,036 -0,036
24,0
24,8
25,6

100
110
120

28'6 
5&1 
55,2 +0,5

150 
160 
170 
180 
190 
200 
210 
250

+ 0,043 -0,043 49,6

52,4 v
58,5

w-yjpi
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250 18
270 18
300 20
350 26
400 26
450 30
500 34
550 38
650 46
750 50
850 58

1000 66

+ 0,043 - 0,043
64v6'
67,4 

n 74,8 
U,6 
98,6

112.Z
12&9
139,5 
16% 7. 
187,1 
^14,3
248,3

3 ^0,2 2,5+ 0,052
<

~ 0,052

■+ 0062 -0,062 4 3,5

5 
f »•

^2,
4,5+0,Q74 -0,074

Megjagygéa* 2« Tengelyátmérők és ékméretek kivonatosan /D = 210°°től/ 
2« ^horony eséleeeége a követ késő képlet alapján 

es ámít hat óo .__ ___ _
2l — /t i/D-t/,

»táb2d?at<> tiarnyoa, fé&skaa reteszek» MSOSZ 2305,2306, 
2&3*

Hornyos retesz

Fészkes retesz

b Vesztése: , b illesztése: 6-ig p9, 7~töl m** * py r > rni/} i- IT11
t és t, illesztése: H10

t tengely

17-22

6^8
8-10

10-12

b szélesség

Tűrés

ék horony

+ 0,034
+ 0,009 +0,025

+0,042
+0,012

+0,03

Tűrés

+0,034
+0,009

& +0,042
+0,012

tűrés tűrés

1,8
+0,04

+0,048
2,7

tO.Oé8
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■= 24 “

+0,015 
+ 0,009

22-30 8 0,051 7
" +0,036

30-38 10 0,015 8
38-44 12 8
^4-50 14 +0,061 +Q036 9
50-58 16 +0,018 10
58-68 18 11
68-78 20 +0,074

+ 0,022

12
78-92
92-110

24
28

+0,062 14
16

110-130 32 P
130-150 36 +0,088

+0,026

- ■ ’ÍT 20
150-170 40 +0,62 22
170-200 45 25
200-240 50 28
240-280 60
280-330 70 +0,074 36
330-400 80 40
400-500 100 50

+ 0,18
+ 0,11

+0,21
+0,13

4, 
I'
5
5, 
6
7

9
10
11
13

16
18
20
25

5 +-0,058
5

+0,07

+0,084

3,2

3,7
3,7
4,2
5,2
5,8
6,3
7,3
8,3
9,3

10,3
11,3

16,4
18,4
20,4
25,4

902

0,6 *0,2
0,6

-0,2

1 +0,3 1 -0,3

lf6 +0,5

2,5
-0,5

—

5

1 hosszúság: min 8, max 400
Tűrés: 1-8; hornyosnál: -0,2, fészkesnél: retesz: -0,2, horony * * 0,2 
Tűrés: 1-400; hornyáénál: -0,5; fészkesnél: retesz: -0,5, horony*  0,5 
Megnevezési példák:
Hornyas retesz 14x9x63 MNOSZ 2305 Anyagminőség: A 60*11  vagy A 50 H
Fészkes retesz 8x7x22 MNOSZ 2306 Anyagminőség: A 60*11  vagy A 50 H

...... // ' ... .. -— —
XXV*  sz .táblázat. Alacsony hornyos, fészkes reteszek. MNOSZ 2313

*-------------------- -------- -------------- -------------------------------- -2324 3214
/ loronyo, atacsory r-e+esx.

féöz.Aes _a+qcxmj retesz

=====
____ L

j
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- 25

9 ten- tzéíesség h t tf f
-------------- -a

Tűrés
fűres

7er>-
Fűrés Tűrés íJrés

horony

28- 38

38-50
50-65
65-95

95-125
125-155 
155-185

185-215
215-250

250-290 
290-340 
340-400

6
8

10
12

16
20
24

28
32

36
40
45

+0,042
+0, 012

+0,03 4
5

8
10

12
14

16
18

20
22
25

rO,f2 
+0,07?

2,5

3
3,5
4,5
5

6
7

8
9

10
11
13

+0,048 I, 7
2,2
2,7
3,7
5,2

6,3
7,3

8,3
9,3

10,3
II, 3
12,3

0, 048 0,4

0,6

11
1r,

+0,2
i

OA+0,051
+0. 015 +0, 036
>0,061

+0, 018
^0,043

0,15
0,09

0,18
0,11

/0,058 0,058
1

0,6 i

+0,07 0,07
>0, 074

★0, 022
+0,052

1
^3 1 :

>0,088

+0,026
+0,062

+0,2f
+0,13

/0034

0,084 1,6 ■+0,5 
_

i

1 hosszúság: min 10, max 400»
Tűrése: I 10; hornyosnál: - 0,2; fészkesnél: retesz: -0,2, 

horony: + 0,2

I - 400; horonyfiái: - 0,5; fészkesnél: retesz: -0,5, 
horony: +0,&>

Megnevezési példa:

Hornyos alacsony retesz 40x22x140 MNOSZ 2313, Anyagminőség:
1 60.11 v 50 H

Fészkes alacsony retesz 32x18x70 MNOSZ 2314, Anyagminőség:
A 60-11 v 50 H.
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XXVI.ss. táblázat. íves relezzek. MNOSZ 511.

f^sa

ü ien- 
gely 
atm»

7]
* Al I 'Ti 

<Ü 
k

6- 8

8-10

10-12

2,6 

r 

F 
6,5

6,5 
7,5 
9 
XT

6. 76 
“X^T 

9,66 
. 12, 65
12,65 
15,72 
18,57 
12, 65 
15,72 
18,57 
21,65 
irr 
18,57 
21,65 
24,49

4
7 

™7
10
15
15
16
19

TIT
16
19

. .v a
4,9

XT 
^,8 
5,5

5 
6

22-50

10
ii
15
ír
15
15
16
17
ír

50-58

58-44

24, 49 
27, 55 
51^, 
27, 55 
51,45 
57,15 
45, 08 
50,55 
45,08 
50,85 
59,15

59715

“77
19
22 
ff ».- 

4í«f o

25
28

.^2
28
52
58
45
55
45
55
65

65 
^0

.^2x5 
8

10

74
12,5
15,5
15,5

2Q,5

*0,1

0,65
0, 2

Megnevez ézi példa:

I..,. r»t," 10.1& ükosz .y, ,in,,againőaég. , 60.11 Oagg A 50 H
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XXVII«sz.táblázat. Sí klóré teszek. MNOSZ 2307 2308 2323

J) ten- 
9*ly 
átm.

Retesz 
névle­
ges 
mérete

b h

Siklóról 
hossza

•esz
____ Furatok í

Hengeres 
csavar 
MNOSZ 
dixlf 
2470 f

Tu
re

®
 

1

Sgytar- 
tócsa­
varos 
kivi­
tel

Kéttar- 
tós csa­
varos 
kivi tel

U-t 11 d.

22- 30
30- 38 
38- 44 
44- 50 
50- 58 
58- 68 
68- 78 
78- 92 
92-110 

110-130 
130-150 
150-170 
170-200 
200-240

. 8 7
10 8
12 8
14 9
16 10
18 11
20 12
24 14
28 16
32 18
36 20
40 22
45 25
50 28

20- 36
25- 45
32- 56
40- 63
45- 70
50- 80
56- 90 
70-100 
80-110 
90-110 

100-110
CXa

«■»

CD

50-110 
63-140 
70-160 

i 80-180 
90-200 

100-220 
110-280 
125-315 
125-355 
123-400 
160-400 
220-400 
250-400

5,4
5f4
6,4
7,9

<5
9,5

12,5
15,5
15,5
18,5
18,5
18,5
18,5

3,2

4,3 
5,3 
5,3 
6,4 
6,4 
8,4 

10r5 
10,5 
13
13 
13 
13

2,2
2,2
3
3,7

4,2
4,2
5,3
6,3
6,3
7,3
7,3
7,3
7,3

7
8
9
9

10
10
10
12
14
14
15
18
18
18

M 3x 8 
M 3x10 
M 4x10 
M 5x10 
M. 5x12 
M 6x12 
M 6x12 
M 8x15 
M 10x18 
M 10x20 
M 12x22 
M 12x25
M 12x28 
M 12x30

0,4

0,6

1

1,6

40,2

40,3

+0,5

1 hosszúság tűrései:
20- 28

Retesznél
- 0,2

Horonynál 
4-0,2

1 1 32- 80 -0,3 4-0,31 90-400 - 0,5 4-0,5

Megjegyzés: A reteszhoronu méretei a/38. mellékleten 
találhatók.

Megnevezést példák:

Siklóretesz 1 csavarral 24x14x80 MNOSZ 2307 Anyagminőség:
A 60-11 v A 50 H

Si klór/e tesz 2 csavarral 45x25x280 MNOSZ 2308 Anyagminőség:
A 60'11 v A 50 ti
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XXVIII? 9Z. táblázat.

Métermenetek átmérői 
és a hozzájuk tartozó emelkedések.

Mévleges 
menetátm^rő:

ke ne t emelkedés: h._______________
d Nor- 
. \mál

No múl 
finom Sggéb ajánlott finom menetek.T~T^( II' hiusorozat

1
1,2

2.5
8
4
5
6
8

10
12

16

20

"0

36

4'2
48

56

*

1,4

2,3

3,5

7

14

18 
*>■>

55

59

45

52

Cm
 

C
j 

•£
» 

'jí
 

C
< 

A
I 

'C
 v 

K
» 

K
e 

K
e

O
1 

Q
 

O
 

O
S 

Ó
i 

é£
 Jo 

vl
 

~\
J 

C
n 

K
e 

Sq
 

C
n

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

_
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
_

 ___________
 Cm Cm

'0,25 
0,25 
0,3 
0,35 
0,4 
0,4 
0,45 
0,5 
0,6 
0,7 
0,75 
0,8
-

1 
1 
1,25 
1,25 
1,5 
1,5 
1,75 
2

2

2.5 •> K 
■ / -
V

5

\ 5

4
4

<9fe
5
5,5

'0,2 '
0,2 
0,2 
0,2 
0,25 
0,25 
0,1'5 
0,55 
0,55 
0,5 
0,5 
0,5 
2'0 0,75 
0,75 
1 
1 
1 
1 
1,5 
1,5 
2f5~ 1,0 
1,5

5

1,5 
h5

1,5

l',5
l,ü 
1,5 
xf 
i'5 
2

4 
4

8
5 
5
3
*<• «.-■ 
%

c.

5
3
3

\*
ec

®
ei

k?
 k

? t
v?

 M
e®

eh
:®

e ®
c &

c 
x

•

2,5
1,5

l 1

1
1
1
1
1
1
7

7
7

1
l
l
1.
1
1
1
1
1
1
1 
1
1
1
1 
1
1
1
1

0,75 
0,76 
0, 75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0, 75 
0y ~ 
o.
0,^1 
0,^5 
0,75 
0, ^5 
0, 75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75 
0, 75 
0,75 
0,75 
0,75 
0,75

0,5 
0,5 
0.5 
(f,5 
0,5 
0,5 
0,5 
ü,5 
0,5 
0,5 
0,5 0

o, *

> \

0, 55 
0,35 
0,35
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Méretmenetek átmérői 
és a hozzájuk tartozó emelkedések.

Uévleges 
menet át mérő:d

Menetemel ke des: h.
fíor- 
mái

formai 
fin om 
né ter­
ítene t

Egyéb ajánlott finom menetek._i.1 n. Hl.
sorozat

64

72

80

60

66

76

58

65
7o

75
78

5,3
6

6
M»

ő

6
6

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2

4 
4 
4
4
4 
4
4 
4
4 
4 
4
4

5 
5 
X•2

s 
s•2
3 
3
3

l^5
2,5
1,5
1,5
1,5
1,5
2,5
2^51,5
1,5
1,5

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
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XXIX • ss.táblázat. Normál métsrmenete k méretet. KNOSZ 204.

d 
név­
leges 
átmérő

h
emel­
kedés

Mag- 
kereszt- 
metszet

(F) 
cm z

^2 ' ^2 

közép- 
átmérd

mag­
átmérd

mag­
átmérd

d 
név­

leges 
át­

mérő

h
emel­
kedés

Mag- 
kereszt­
metszet
(F) 
cm2

d.z, Ds
Közép­

átmérd
mag­

átmérd

öz

vág-" 
átmérő.

1 0,25 0, 0036 0,838 0, 676 0,710 14 2 12, 701 11,-íOZ 11,620
1,* 0925 Q&006C 1,038 0, 876 0,910 16 2 1,41 14, 701 13, üO2 13, 620
1,4 0,3 0, 0086 1,205 1,010 1,050 18 2,5 1,71 16,376 14,753 15,020
1,7 0,35 0, 012á 1,473 1,246 1,290 20 2,5 2,20 18,376 16,753 17,020
2 0,4 0,0172 1,740 1,480 1,5X0 22 2,5 2, 76 20,376 18,753 19,020
2,3 0,4 0,0249 2,040 1,780 1,830 24 3 3,17 22, 051 20,103 20, 430

0,45 0,0319 2,308 2, 016 2,070 27 4,19 25, 051 23,103 23,430
3 0,5 0, 0434 2,675 2,350 2,410 30 3,5 5,09 27, 727 25,454 25, 840
3,5 0,6 0, 0581 3,110 2,720 2, 790 33 3,5 6,36 30, 727 28,454 28, 840
4 0,7 0, 0750 3,546 3, 091 3,170 36 4 7,45 33, ttOZ 30,804 31,240
5 0,8 0,123 4,480 3,961 4,050 39 4 8,97 36,402 33,804 34,240
6 1 0,173 5,350 4,701 4,810 42 4,5 10,27 39, 077 36,155 36, 640
7 1 0,255 6,350 5,701 5,810 45 4,5 12,04 42,077 39,155 39, 640
8 1,25 0,319 7,188 6, 37^ 6,510 48 5 13,53 44, 752 41,505 42, 050
9 1,25 0,427 9,188 7, 377 7,510 52 5 16,26 48, 752 45, 505 46,050
10 1,5 0,509 9, 026 8, 051 8,230 56 5,5 18,75 52,428 48,855 49, 45011 1,5 0,644 10, 026 &051 9,230 60 5,5 21,94 56, 428 52, 855 52,45012 1, 75 0, 743 10,863 9,727 9,920 64 6 24,81 60,103 56,206 56, 850

68 6 28,47 64,103 60,206 60,850
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JHI-a*. tóftlávat* Joiwál

41
'Jí'Cj

^aff~ 
Kereszt _ 
metszet 
(f) cm2

0,0102
0,0163

d2,D2

Kózépáhnérá

0^870

magáiméra

D\ 

rnogcííméno

~Ö^7S6

1.165
1.465

0/0220
0,0307 2,138 1,976 2,010

2.6

3,5

0,0363
0,0518
0,0730

2,373
2,773
3,273

2,146 
2,34t 
3,046

2,190

’a

uélinwMflt mérttel. MSQSZ W6

£
5,5

0,0881 
0,1164 
0,148 
0,185

3,675
4,175
4,675
5,175

3.35C
3,05C

3,410

«■

8
10
11

0,198
0,285
0.353
0,466
0,594
0.739

4.85C
4,410

15
16
17
18
20
22

0,793
1,14
1,34
1,55
1,78
2,02
2,56

5,513 
6,563 
7,35
8,35
9,35

10,35
11,026
13,026
14,026
15,026 
16,026 
17,026
19,026

5,02t A 
6,026 6.-j, ~—~

6,701
8,701
9,701

10,051 
12.051 
13,051
14,051
15,051 
16,051 
18,051

6,810 
%810 
8,810 
9,810

10.2,
12.2,

16t
18,

3,82

4,93
5,33
6,18

7957 '
8,58

23,026 
24,026 
25,026 
26,026 
27,026

22,051 
23,051 
24,051
25. OílíMg «v 
26,05126,23 
28,05128,23

31,031

V2,l 
23, * 
24,1

y.
SS,

.n
év

le
ge

s 
ci

trr
ér

ü
ti , 

em
eU

te
de

s Mag 
Kereszt- 
metszet 
QF) cmz

d2,o2 

Közép átmérj tlagatméro Ftagáfméro

38

40
42
45
48

1^1

11,37
12,60
14,56
16,61

37,026
38,026 
39,026 
41,026
44,026 
07.026

37,051
38,051
40,051
43,051
46,051

37,230
38,230
40,230
43,230
46,230

18,IS
19,68

49,026
51,-026

48, 051 
50,051

48,230
50,230

■65
56
56

21,57
22,40
24,10

53,701
54,701
56,701

52,402
53,402
55,402

52.620
53,620
55,620

60

64
65
68
70
72
75

25,68 
&,71 
29,61
30.58
33,59
35,68 
37,83 
41,17

58,701
60,701
62,701
63,701
66,701
68,701
70,701
73,701

57,620
59.620
61,620
62,620
65,620
67,620
69,620
72,620

76
78
80
82
85
88
90
92

CM

42,31 
44,75 
47,05 
49,51 
53,33
57,28 
59,99 
62,77

74,701 
76,701 
78, 701 
80,701 
83,701 
66,701 
88/701 
90,701

73,402 
75,402 
77,402 
79,402 
829402 
85,402 
87,402 
89,402

73,620
75.620
77.620
79,620
82,620
85,620
87,620
89,620

95
98

100
C\J

67,06
71,48
74,51

93, 701 
96,701 
98,701

92,402
95,402
9^.402

92,620
95620
97,520

102
105 
^03
110

75,58
80,12
83,^2
88,42

100,05 
103,05 
10105
108,05

98,103
101,105
^04,10^
106,103

98, 40S 
lóidét 
10i, MK 
106,8OS

112
115
118
120

95,12
100,37
105,78
109,45

110, 05
113 05 
11^05 
118,05

108,103 iiitys 
114,103 
116,103

108,403
111,903
114,403
116,403
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Whitworth -esetvarok.
--------------- a 11 -------

MNOSZ 2.01, 121,2.161, 
2221,2200

csavarmenet átmérői* » 1 i j. cvw-. feL CSl/CS 
méret

lapiav nyers 
a/átétd dl magasság

■ hüvelyi
mag * <b x 1 v 

JP
MNÜ8Z220

át
m

ér
ő

A
va

st
ag

- 
iá

g Y
át

m
ér

ő

Vmm mm m m * § ■Q k ju C 5

6,35ű 4^24 5;537 20 4,270 0,475 5 8 5 42/7 44 44 4,5 ',5 2
^6 7933 6,730 7jO34 /3 7,4/4 0,295 6,5 9 6 /6,2 44 /8 2 2 á5

9,525 749-4 8,508 46 4,539 0,44/ 8 72 7 49,6 /7 22 2,5 2,53
(W) 22,4/3 o,789 9.954 74 7,8/4 0,607 9.5 44 8 2/,9 /9 24 3 3 4

Vl* /2 700 9,988 47,344 /2 2,777 0784 40 /5 9 25/ 22 Z8 2 3 4
Vb 25,875 /2,9/7 /4396 7/ 2,309 4,3/0 43 48 44 34,2 27 34 3 4 5
VZ 29050 /5798 ■77,424 /0 2540 7,960 46 22 44 36,9 32 4o 4 4 5
^3’ 22,220 /3,6// 20.4/8 9 2.622 2,720 40 25 46 4/6 36 46 4 5
r 25,400 22,333 23,367 8 3,775 3,575 22 30 /8 473 4/ 52 4 5 6,5
/%* 28,675 23,927 26,25/ 7 3,629 4,497 2/7 32 20 53 4 46 58 5 6 8
2 '/Z 32,750 27,702 29,426 7 3,629 5,770 25 35 22 57,7 50 62 5 6 8
/%' 34,925 29,503 32,274 6 4,233 6.836 28 38 24 63,5 55 68 6 6 0
HZ 38,400 32,673 35,389 6 4,233 8,387 30 42 26 693 60 75 6 8 40
1’4' 47,275 34,769 38,022 5 5,030 $495 35 46 28 75 65 80 8 8 40
/W 44,450 37,944 4/,/97 5,060 44,308 35 46 ■28 808 70 85 8 40

UW) 47,625 40,397 44,0// 4,5 5,644 /2,8/7 4o 52 32 866 75 90 8 8 40
2" 50,300 ^.-42^572 ■47,786 4,5 5,644 /4,944 4o 52 32 92,4 80 400 8 8- 40
W 57750 49,0/8 53,084 4 6,350 43,874 45 60 35 98 85 /05 9 /O 72

’ 635oo 55,368 59,434 4 6,350 24077 50 65 40 "“/oo 95 /20 9 /o~ 42
69,850 60,556 65^203 9,5 * 7,257 28.807 56 70 45 /24 405 /^0 /O 70' /2

3* 76,200 66,906 7/,553 4^ 7,252. ^.35,458^ 60 75 48 427 /40 /35 40 40 72
3VZ 32,550 72,542 77,546 37u 7,875 44,330 65 30 50 42&~ 72& 450 /2 70 42

. 3%.’ 88900 78,892 83,096 3% 7,845 ’ *$883 70 90 55 /50 430 /60 42 42 25
3%" 95.250 84,406 89,028 3 8,467 55,957 75 95 56 /56 435 465 /2, 42 /5
4’* ■/0-7600 90,736 96,778 3 8,467 67^93 80 /O0 62 /67 /45 /80 24 /2 45
4%' 707950 96636 /02,293 2% 8,835 73,345 85 — /79 /55 /90 44 /2 /5
4^ 774,300 /02,986 /08,643 2% 8,835 83,300 90 — /94 765 205 44 42 /5

420,650 708,822 /44,736 2a/t 9.236 93.008 75 __ ___ ' 202 475 .2/5 /6 /2 75
5" 427,000 4/5,772 /27,066 237* $236 407.4SO 400 — — 2OQ /80 220 46 46 40
5%* /33,350 920,958 /27,954 2% 9,676 /44,9/0 /05 — 2/9 /go 230 /6 /6 78
tr/Z 439,700 /27,308 /33504 2% 9,676 727,292 /40 — .— 234 200 245 /8 76 73
5fy' 746050 /33,038 /39,544 2V2 /ö,/6o 439,000 7/5 — 242 240 256 48 76 /8
6" 452,400 /39,308 445,894 40,760 /52595 /20 — — 254 . 220 270 28 /6 /8
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I

XXXII'sz.táblásat. MOSZ 12 0 kenet
121 mosz 

2163 202

Csőmenet, gáz- és gőzcsöve k.

/lesé Csavarmenet ő cső Karmantyú őnya
átmérője N

3 5 átmérője fatvostogság D A 0 csűcsmáret ó/ o 'o a külsőnev- 
leges 

d
külső 

d
mag 
d

r

s

külső 
d

gáz
V

gőz

V mérő
hossz ~c laptov

C^“ 9,729 8,57 10 28 -vO 6 21,9 19
GM" 13,157 11,44 11 19 13,25 2,25 2,?5

2,75
18 SS 6 25,4 22

GM' 16,662 14,95 15 19 16,75 2,25 22 30 6 31,2 27
CM" 20,955 18,65j16 14 21,25 2,75 3,25 26 35 8 36,9 32
GM" 22,911 20,58718 14 C» %=» C» 8 36,9 32
CM" 26, 441 24,11 19 14 26,75 2,75 3,50 38 40 10 41,6 36
CM* 30,201 27, 877 21 14 •X3 10 47,3 41
Qj* 55,249 50,29 22 11 55,50 5,25 4,00 41 45 11 53,1 46
QJW 41,910 38,95 25 11 42,25 5,25 4,00 50 50 13 63,5 55
Cl14" 47,803 44,84 25 11 48,25 3,50 4,25 57 55 13 69,3 60
CJW 53, 746 50, 78827 11 C» 14 80,8 70
G2" 59,614 56,65 28 11 60,00 3,75 4,50 69 60 14 86,5 75
CZW 65,710 62,75 11 77,00 3,75 4,50 77 65 16 98 85
GM 75,184 72,22 52 11 75,5 3,75 4,50 88 65 16 110 95
&V 87, 884 84,92 55 11 88,25 4 4,75 104 75 19 121 105
CM 100,550 97,57 58 11 101,00 4,25 5 117 80 19 139 120
CM" 115,050 110,00 í2> 11 115,50 4,25 5 129 90 22 156 135
GM# 125, 750 122, 77 n 11 126,50 4,25 5,50 142 95 22 173 150
GM" 138,430 155,47 44 u 159,00 4,5 5,50 156 100 25 191 165
W151,130 148,17 48 11 152,00 4,5 5,50 170 100 25 208 180
Qjő" 165,850 160,87 51 11 164,50 4,5 5,50 182 110 25 219 190
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mlll°»*° táblásat Laoosmenet lNŐSZ 206

anya
i, . O,fh 
e BO;5h 
d,. d-aíf

Csavarmenet Hene t 2agkereszt­
metszet

cm 2
fölső or­

só
Belső or­

só
Smel kedés Hézag Orsó él- 

ke re Hit és
Anya- 
leelez-$

d d< b a r b if mag

22
24
26
28

17
19
21
28

5 0e25 0,25 0,5

2,27
2,84
4fik

50
. 52 
/54/ 
56

24
26
28
50

6 0925 0,^5 0,5
.7,07

/58/ 
40 /&/ 
44

51
55

7 0,25 0,25 0,5
7,55
8,55
9,62

10,75
/46/

48
50
52

58
40
42
44

8 0,25 0,25 0,5

11,54
12,57
15,85
15,21

55 
/58/ 
60 

/62/

46
49
51
55

P 0,25 o,^s 0,5
16, & 
18,86 
20,45 
22,06

65 ;. 
/68/ 

70 
/W 

75 
/78/ 
80 

/82/

55
58
60
62
65
68
70
72

10 0,25. 0,25 0,5

25,76
26,42
28,27
50,19 

.55,18 
56,52
8&,.48
40,72

A- zárójelbe foglalt csavarmeneteket lehetőleg 
ne használjuk/ 

folyt* tóv oldalon*
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A zárójelbe foglalt csavarneneteicet lehetőleg ne használjuk!

85 
/88/

90 
/92/

95 
/98/ 
100 

/105/ 
110

73
76
78
80
83
86
88
93
98

12 0,25 0,25 0,5
41,85 
45,36 
47,78 
50,27 
54,11 
58,09 
60,82 
67,93 
75,43

/115/ 101 80,12120 106 86,25
/1X5/ 111 14 0,5 0,5 1 96, 77
130 116 10^,68

UllV &s Alázat Trapéz menet NŐSZ 207
t ~ 1,866 6 
t< 0,5 bta 

=■• 0,25b
S^elkedes Zet-eki'-ies *&ek

5 r a
2
3
4

0,25 0,25

0,5

ív
 O

C
o

o
í C

n

0,75

16
20 0,5 0,5 1,5

d
A sorozat &. sorozat 0 sorozat

i/öjep di irtin*- r^g h di r»iaq k 2őae'^ di grimy- 4
10
12
14

16
18
2o

< i

6,5
8,5

10,5

11,51Í5
15,5

8,5 
10,5 
12,5

14 
16 
18

33,18
56,75
86,59

103,9

3

4

7,5
9,5

11,5

13,5 
15,5 1^5

19,5
21,5 
23,5 
25,5

<o
>q

O
i e? »—

«O
< 

__
__

__
__

__
__

__
__

Jl_
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__

44,18
70,88

103,9

143,1
188,7
240,5

298,6
363,1
433, 7
510,7

2
. ■■ -■

22 
2^
26
26

13,5
15,5
17,5
19,5

18
20
22
24

143,1
188,7
240,5
298,6

8 ».í
20,5
22,5

19,5
2^,5
25,5

213,8
268,8
330,1
397,6

5

d “ He
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A zárójelbe foglal t csavarmenetedet lehetőleg ne használjuk'

30
32

/34/
36

/38/
40 

/42/

19,5 
21,5 
23,5 
25,5 
27,5 
29,5
31,5

25
27
29
31
33
35
37

298,6 
363,1
433,7 
510,7 
594,0 
663,5 
779,3

10

23,5 
25,5 
27,5 
29,5 
31,5 
33,5 
35,5

27
29
31
33
35
37
39

433,7
510,7
594,0
683,5
779,3
881,4
989,8

6

5 
218,5 
50,5 
XI, 5 
34,5 
56,5 
38,5

40,5 
42,5 
44,5 
46, 5 
48,5 
51,5 
54,5 
56,5

280 5 
30,5 
32,5 
34,5 
36,5 
38,5 
&,5

42,5 
44,5 
46,5 
48,5 
50,5 
53,5 
56,5
58,5

551,5 
. 637,9

730,6 
829,6 
934,8 

1Ó46 
1164

1288 
1419 
1555 
1698 
1847 
2083 
2333 
2507

3

/W
48
60
62
65 

/38/ 
60

31,5 
33,5 
35,5 
37,5
39,5 
4^5 
45,6 
47,5

38
40

44
46
49
52
54

779,3 
881,4 
989,8 

1104 
1225 
1419 
1626 
1772

12

35,5
37,5
39,5
41,5
43,5
46,5
49,5
51,5

40
42
44
46
48
51
54
56

989,8
1104
1225
1353
1486
1698
1924
2083

8

/W 
65 
w/ 

70 
/72/ 

75 
w/ 80

45
48
51
53
55
58
61
63

54
57
60

64
67
70
72

1590 
1810 
2043 
2206 
2376 
2642 
2922 
3117

16

51,5
54,5
57,5
59,5
61,5
64,5
67,5
69,5

57 
60 
63 
65
67
70 
73 
75

2083
2333 
2597 
2781 
2971
3267 
3578 
3794

10

57,5 
60,5 
63,5 
65,5 
67,5 
70,5
73,5 
75,5

60
63
66
68
70
73
76
78

2597 
2875 
3167 
3370 
3578
3904 
4243 
4477

4

/&/ 85
/&/ 
90

/%/ 
95

/&/ 
100 

/105/ 
110 
Q15/

61
64
67
69
71
74
7?

84
89
94

72
75
78
80
82
85
88
90
95

100
105

2922 
3217 
3526 
3739 
3959 
4301 
4637 
4902 
5542 
6221 
6940

20

_

69,5 
72,5 
75,5 
77,5 
79,5 
82,5 
83, v
87,5 
92,5 
97,5 

102,5

76
79
82
84
86
89

94
99

184
109

3794 
4128 
4477 
4717 
4964 
5341 
3741 
6013 
6720 
7466 
8270

12

76,5 
79,5 
82,5
84,5
86,5
89,5
92,5
94,5
99,5 

104,5 
109,5

79,5
82,5
85,5
87,5
89,5
92,5
95,5
97,5

102,5
107,5
112,5

4596 
4964 
5346 
5608 
5877 
6291 
6720 
7014 
7776 
8590 
9420

5
*

XXXV.sz. táblázat. Zsinormenet» MNOSZ 208 209.
Tsinórmenet Fürészmenet.
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Isavarmenet
____orgd___
külső | meg

d | dg
8 5,460
9 6,460

10 7,460
12 \ 9,460

Menet

18 \14,825
20 \16,825 
22 \18,825 
24 \20,825 
26 122,825 
28 \24,825 
30 126,825
32 \28,825 

/34/ 30,825
36 \32,825 

/38/\34,825
40 35,767 

/42/ 37,—
44 59,
46 42,
48 143,

‘45,
47,
50,
53,
55,

/so/

/5S/ 
60

767
767
767
767
767
767
767
767
767
767

60, 767
63, 767/68/

70 165'767 
/72/\6^,767 

~75. 70, 767
FMX-K Z --- ------------------- f

80' \75r, 767 
8S\ |<9Ó^ 767 

90 \85'767

___ anya
külső

V
8,254
9,254

10,254
12,254
14,318
16,318
18,318
20,318
22,318
24,318
26,318
28,318
30,318
32,318
34,318
36,318
38,318

40,423

belső

5,714
6, 714

közép 
dí

6,730

.g '0

fii

N&!

0

10

C

9,714
11,142 
13,142 
15,142 
17,142 
19,142 
21,142 
23,142
25,142 
27,142 
29,142 
31,142 
33,142 
35,142

8,730 
10,730
12,412 
14, 412 
16,412 
18,412 
20,412 
22,412 
24,412 
26,412 
28,412 
30,412 
32,412 
34,412 
36,412

§
oo

KS

8

*)

Ö"

lO'í
40

*s
Q

\9 <S

14
16
18

G
O

«7->
'S'

a
$

\S 
3 
cy

10

ne

(sí

36,190 
38,190 
40,190 
42,190 
44,190 
46,190 
48,190 
51,190 
54,190 
56,190 
58,190
61,190 
64,190 
66,190 
68,190
71,190 
74,190 
76,190 
78,190 
81,190 
84,190 
86,190 
88,190
91,190 
94,190 
96,190

37, 883 
39,883 
41,883 
43,883 
45, 883 
47,883 
49,883 
52,883 
55. 883 
57,883 
59,883 
62 883 
65,883 
67,883 
69,883
72, 883 
75, 883 
77,883 
79, 883 
82,883 
85,883 
87,883 
89,883
92, 883 
95, 883 
97,883

M
4844,423 

46,423 
48,423 
50,423 
52, 423 
55, 423 
58,423 
60,423 
62,423 
65,423 
68,423 
70,423 
72,423
75,423 
78, 423 
80,423 
82,423 
85,423 
88,423 
90,423 
92, 423 
95,423 
98, 423

(5^} 
60

7ff 
(75) 
80 

(85) 
90 

(95)

/78/\73,767
80 75.767

/83/ 7^ 767
85 [80,767

/88/ tó 767
90 tó 767

/92/ tó 767
95 w0,767

/98/ tó, 767
100 95,767100,423

95
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MNOSZ 2161 
2162 2260

mviax táblásat* Csavaranyák.
----- Hatlapu nyers Bf «nyesc alacsony 

nyers„alacsony/Ányos. Négyla° 
pa nyers anya?

2261 2140

d Közös méret Nyers, 
fényes

fiacsony nyers, 
flaaonj fényes d a

ám hüvelyk C m m
Ml, 7 & 
M2,6 
fas' 

M5 
- M6 

MS 
M10 
M12 &4/ 
M16 /mib/
M20 

JM22/

M30 
/M33/
M36 

/M39/
M42 

/M45/
M48 

/M52/
M56 

/ M60/
M64/ 

/M68/ 
M?2 

/M76/
M80

2/á" 
5/75" 
3/8 ”ÍA"

CSö
5/e*

<3»
M" 
7/8”

1 f/Őn
c=0

•

J5

6
7
8
9

11
14
17
22

27
S2
32
36
36
41
46
50
55
60
70
75
80
85
90
95

100
105
110
115

______________
________________________ 

- 
:____________________

. 
• 

- 
<*1 "-1 !P*H

^8

%2
4
5

fi
10

o
13

16
18
20
22
24

28

35
40

1

lf6 
u 

r
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
16
18 
19 
ül 
22 
24 
26 
28 
30 
32 
36 
36 
38 
40

♦ ■

•

M 6 
M 8 
210 
212

U
14
17
22

5
6
8

10

iM 
2401 
31e2

z"

Megnevezési példák*
Négylapu nyers anya M 10 MNOSZ 2140 Anyagminőség 
Hatlapu nyár» anya M 12 MfiŐSZ 2161 * *
Alacsony nyers anya M 3 MNOSZ 2162 "
Hatlapu fényes anya M 10 MNOSZ 2260 
Alacsony fényes anya M 12 MNOSZ 2261

: 40 MNOSZ 229
49 MNOSZ 229
40 MNOSZ 229

MNOSZ. 229
N
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XUIU* .táblásat.
U.....L. , -*'*'■ .„ ... , ■■_■■ ■_

Nyírt alátét

m

áiátétgg mmqsz znoo 2201.

Fényas alátét
M& tól.v WtőL

Mtgnevssési példa: 
líysrs alátét M ÜÜ MMO& 2200 
Ányagmiajsig: OÁ MMOSZ Ül 31

fifnuca alátét M 16 MMOSZ 2201 
Anyagminőség: Oá MMOSZ 2131

Csavar a D m
mm hüvelyk

M6 1/4» 7 14 1b5
M8 5//6“ 9 18 2
M10 3/8" 11 üü ü
Mit 1/2" 14 28 ü
M16 5/6" 18 34 3
MÜO 3/4» üü 40 4
Müü 7/8" Ü4 46 4
um Ü6 46 4

1 » 28 52 4
M27 30 52 5
M30 11/8» 32 58

6Ü
5

HA" 34 5
M36 38 68 6

11/2" 4Ü 75 6
M4Ü 46 80 6

13/4" 48< 85 8
1HÉ. 60 90 8

«s» 2 » 55 100 8

Csavar
8 0 m

mm hüvelyk
Ml
Mltü
Ml, 4
Ml, 7

1»!
1,3 
1^
1,8

ü,5 
3 
3
4,5

0,3

Mü 
MÜ.3
M^,6 
Mlf 
M3,5

^fü 
ü,5

5,5
6
7
8
8

0,3

M4 
M5 
M6
M8
M10
Mlü 
M16

«S3

1/4» 
5/16» 
3/8" 
1/2" 
5/8" 
3/4"

O
» ChC

nO
!Ü

lt« 10 
lü 
14 
18 
üü 
Ü8 
34 
40

),8

1,5 0,35
Vü 
2 
3 
3

0.5

0,75
MÜO 
MÜÜ 
Mü4

«=0

7/6»

1 "

ül
Ü3
Ü5
Ü7

40
46

5Ü
i 1

Mü7

M30
<»

11/8'

1V4"

Ü8
3
33

5Ü
55
58
6Ü

5 1,25

U36
11/2'

38
40
44

68
75 8

M48
60

13/lv»

2 »

46
50
52

85
90

100
8 2
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XXXVIII tsz ,táblázat. Sasezeg, kuposszeg, ILZ«w- .MMO^ 2224, 2221 
tőszeg «U altalraeuráso #2ia, 2175

Illeszt Ősze gSqpsz eg Kupaszxag

Megnevezési példás 
Saszzeg 4x40 MNOSZ 2224 
Anyagminőség: 4& MNOSZ 229

Megnevezési példa 
Kúp összeg 6x40 

MNOSZ 2221
Anyagminőség: 
6S MNOSZ; 229.

Megnevezési példa: 
Illesztőszeg 10x40 

MNOSZ 2218
Anyagminőség: 
6S MNOSZ 229

A/eW 
furat- 
átm

ct k 9 a l • a. r l d r l

0,6
0,B

Mg 2^ 1 4-8 0s6 0,6 4-10 0,8 0,8 4-8
fys . *** & 1 6^12 0,8 0^8 6—14 f 1 4-12

1 i 1,5 6^25 1 1 8-18 1,5 1,6 4,16
lt5 1,3 4 1,5 2 8-30 1>5 1,6 10-26 2 2,5 6—20
2 1.8 5 2 2 8-40 2 a, 5 12-36 2,5 &5 6—242,5 ej p 0 2,5 8 10-50 2,5 M,5 12-40 3 4 8-32y a? 8 5 3 15^60 3 < 14-50 4 4 10—4010 5,5 & 20-70 4 4 16.-60 5 6 12-50á

pi
O

jO
i 12 4,5 5, 20-80 5 6 20-70 6 6 14-60

6 14 5,5 5 20-100 6 6 24-100 8 10 16-80a l6 & 7 45-120 8 10 28-120 10 10 20-100
10 9,5. 20 8 7 60-180 10 10 Xi-140 13 16 28-14012 11, 5 24 10 7 80-200 13

16
20

16
16
20

36-165
40-230
50-230

16
20
25
30
40
50

16
20
25
32'
40
50

241-180
40-2QO 
50-200 
60-200 
80-200 

100 200
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A. kúp esszeg alkalmazása.A. sasaxeg alkalmazása.

D d 
névleges 0 4 *MÍBcsavar csap szeg

w l,t-S 
a.3 n 2 

rM4-55 5-4 1 5-4 156 4-5 L5 4-5 1.5 5.528 5-6 tf 5—6 sf 4210 6-8 t5 6-8 2^5 4.51112-1114 . e-n 8-11M16-M20 11-17 4 11-17 4 6KiZJiH? 17-25 5 17-25 5 79-6350-256 25-50 6 23-50 6250-552 50-45 8 ^>-45 8 b256-280 45-75 10 45-75 10 is
-=» fis, 75-100 12 75-110 15 15110-160 16 18160-250 .20 22
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IXXIZ .98. táblása t. Koronáz anyák. MNOSZ ülő*, 226^35,

aQ-ig Vagy ^/g ^-ig @95 i M JZ ~tól Vagy f/z~tól M VO-ig M -VZ-tót

Menet Közös méretek, 
nyers, fényes, 

alacsony

Nyers
Közös, nyers,fe~ 

nyes

Fenyes Alacsony, fényes

met­
rikus

finom 
jnétriku s_

Vhd-
worth m m m t sas szeg

S c Dz n t sasszeg

M8 
*10 
M12
M14
M16 
Ml 8 
M20

227
MSO
1Ü6

M42

M48
«•>

24x0,5 
M5x0,5 
26x0,75 
28x0,75 
MlOxl
M12xl, 5 
214*1,5 
M16xl,5 
218x1,5 
220*1,5 
222x1,5 
224*1,5

227x1,5 
250x1,5

256x1,5 
242x1,5 
248x1,5

a»

ti"

ty" 
1/2"

5/3"

34"
1/8"

1»

11/8"
/%"

f/í"

13/Zf"

2"

8 
.9. 
11
14
17
22
24
27 
52

56 
56 
41
41
46 
50 
55 
60
65
70 
75 
80

9,2 
10,4 
12,7 
16,2 
19,6 
25,4 
27,7 
31,2 
56,9 
36,9 
41,6 
42,6 
47,3 
47,5

65,5 
69,3 
75 
80,8 
66,5 
92,4

09

o

...

cd

20
22
25
50
50
54
54
58
58
42
46
50
55
&7

70

C
rt

 o 
tn

 ü
i O

j Cn 
fr

ct
c «»

cs>

<=3

c=>

15

18

aa 
25 
27 
28
50
52
55
58
42 
46 
46

.<=s

o

10

12

16
18
20
20
22
25
25
28
50
54
54
40
40

li
5
5,5
4
5

6
0

6
7
7
8
8
9
10
10
12
12
12
12
12

1x12 
lad2 

1,5x15 
2 2x20 
2,5x25

5x50

4x55

4X40 
5x45 
5x45 
5x50 
5x50
0x60 
6x60 
6x70 
8x70 
8x80
8x80 
8x90 
8x90

6
7
8
9 

12 
15

19
a=>

22 
25 
27 
28
50 
82 
55. 
58
42 
46 
46

C3

est

0

«=»

10

15

16
18
20
20

^3 
25 
28
80
54
54
40
40

tss

6
8
9

10
11
12
15
15
15
15

17
18

•=

6
7
7
8
8
9
9

11
11

•?

5,5 
4 
4 
4 
5 
5 
5 
6 
6

6 
7

2k20
2x25
5e25
8x50
4x50
4x55
4x85
5x40
5x45
5^x5C
6x50

Meg na vezéat példák;

Koronás nyers anya'220 MNOSZ Ml64 Anyagminőség; 40 MNOSZ 229
Koronás fényes. anya ií20 MNOSZ 2264 * • SS MNOSZ 229

Alaaoony koronáé fényes anya M 12 MNOSZ 2265 Anyagminőség;
5$. MNOSZ 229.
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XL,* es «táblázat ° Rugós alátétek. Bistositó lamas MNOSZ 2209 2210
2213

Orros

Csavar
d. D m b

Csavar
a m b c

mm hüvelyk mm hüvelyk

M3 3,2 5.2 0,6 1 u 4,3 0,5 10 10
US, 5 X? il 0,8 1,2 25. 5.3 o"& 12 10

M4 4,4 6,8 0,8 1,2 M6 w 6,5. 15 10
/IU.5/ -*> 8,6 1,6 28 S/tó" 8,5. 0,5. 18 15

M& 5e4 8,6. 1^ 6 210 f/8" 11 1 20
25

15
®s/ £5 10,5 212 i/2« 13 1 20

W) 7 10,5 2,5 2,5
2,5

216 5/8" 17 1 32 20ZíV 8,5 13,5 2,5 220 w 21 1 35 30M8 (^6') 9 13,5 361 3,5 222 7/8" 83 1 40 30
w (3/8") 10,5 17,5 2,1 3,5 224 — 25 1 40 30

(7/rf) 12,5 20,5 2,5 4 M27 1 " 28 1,5 50 40
*12 — 15 23 3 5 32 1,5 55 40

1/8" 14,2 23,2 3 5 M36
M42

13/8 38 1,5 65 50
M14 — 15 25 3 5 15/8 44 1,5 75 50
M16 
M18 
xzo 
M22

5/8" 17 27
29

3 5 Ü48 17/8 50 85 60
— 19 3 5

3/4* 
%*

21
23

33
36

4
4

6
6,5 Megnevezést példák:

M24 25
28
30

39
42
44

5 gr 7 Orros rugós alátét 220 MNOSZ 2209
327

7 ' 5
5.

7
7 Ányag minős ég: OR MNOSZ 2131

330 1‘/8" 32»/er 48
55.
58

6 8 Rugós alátét M12 MNOSZ 2210M33
M36

1W 
13/8'

35
38

6.
6

10
10 Anyagminőség: OR MNOSZ 2131

339' 
M42 
345

/'£*
15//

42
44 68

6 fí 10
12
12

Biztosító lemos M 8x25 MNOSZ 2213
W 47

Ss’V

72 8 Anyagminőség: OM MNOSZ 2131
M48 (iW) 50 74 8 12
M52 2" 55 79 8 12
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XLlo&B' táblásat» Palanya»Rorn^oa Qsapdgyanya» MMOSZ. 2238, 7889*7. 7

Megnevezési példa: Palanya M30 
MNOSZ 2238

Anyagminőség: OR MMOSZ- 2131

Csavar­
orsó s c k m a d D A m ■3 /

M5 9 10,4 3 0,8 4,2 Ml 0x0, 75 18 13,5 4 3 14

V&' 
vio

ii 12,7 
1(&2 0^8 W A <F jüíW,. 

■nuai--
22

- 2&
17, 

*^21^ 6»
 ** 3

4
18
21

17 19,6 4 0,9 8,5 Ml 7x1 28 24 5 4 24
M12 2Ü 23,4 4,4 0,9 110,2 M20xl 32 26 6 4 28
Ml 6 27 31,2 5,4 0,9 14 M25xl,5 38 32 7 5 34
M20 3^ 36,9 6,4

7,2
1 17,5 MSOxl,5 45 38 7 5 41

M22 36 41,6 1 19,5 M35xl,5 52 44 8 5 48
M24 36 41,6 Ú2 1 20,9 M40xl,5 58 50 9 6 53
M27 41 47,3 1,6 1,2 24,3 M45xl,5 65 56 10 6 60
M30 46 53,1 7,8 1,2 26, 7 M50xl,5 70 61 11 6 65
M36 55 63,5 10 1,4 &,i M55x2 75 67 11 7 69
M42 65 75 12 l.,6 37,6 M60x2 80 73 11 7 74
M48 75 86,5 16 43 M65x2

M70x2

SS 79
85

12
12

7
8

79
85

— M75x2 98 90 13 8 91
M80x2 105 95 15- 8 98
M85x2 110 102 16 48 103
M90x2 120 108 16 10 112
M95x2 125 113 17 10 117
Ml 00x2 130 120 18 10 122
Ml 05x2 140 126 18 12 130
M110x2 145 133 19 12 135
M115x2 150 137 19 12 140
M120x2 155 138 20 12 145
11125x2 160 148 21 12 150
Ml 30x2 165 149 21 12 155
Ml 35x2 175 160 22 14 163
M140x2 180 160 22 14 168
Ml 50x2 195 171 24 14 183
Ml 60x3 210 182 25 16 196
M170x3 220 193 26 16 206
Ml 80x3 230 203 27 18 214
Ml 90x3 240 214 28 18 224
11201x3 250 226 29 18 234
Megnevez és: i páldaf-Csapágyanya 

1120x1 MIÍZ 7889
Anyagminőség: 5S /41) / MNOSZ 229
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XII. sz-táblázat. Biztosító Lemez. MNOSZ. 7890

a D Oi e 4 V

10 21 13,5 3 8,5
12 25 17 3 10,5
15 28 2H 4 13,5 1
17 32 24 4 15,5
20 36 27 4 18,5
25 42 33 5. 23
30 50 39 5 27,5
35 57 45 6 32,5
40 62 50 6 37,5 1,25
45 69 57 6 42,5
50 74 62 6 47,5
55 81 68 8 52,5
60 86 74 8 57,5
65 92 80 8 &?,5
70 98 85 8 66,5 1,5
75 104 90 8 71,5
80 112 95 10 76,5
85 -119 103 10 81,5
90 126 110 10 86,5
95 133 115 10 91.5 1,75

100 142 120 12 96,5
105 145 127 12 100,5
110 154 135 12 105,5
115 159 137 12 110,5
120 164 140 14 115
125 170 150 14 120
130 175 150 14 125
135 185 161 14 130 2
140 192 161 16. 135
150 205 172 16 145
160 217 183 18 154
170 232 ‘ 194 18 164
180 242 204 20 174 2,5
190 252 215 20 184
200 262 227 20 194

Megnevezési példa:

Biztosító lemez 20 MNOSZ 7890

Anyagminőség: A VII > 23. MNOSZ 23.
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XLIII. ez .táblázat. Kalapácsfejü csavarok. MNOSZ 2&5, 2527,
Kapupant-csavarok. 2556,

Kalapácsfejü nyers csavar. Kapupánt-csavar.

Közös méretek.
l/r 1 6

k 1 r kld k f a r mm ~7T
M6 
M8 
M10 
M12 
M16 
M20 
M24 
M30 
U56 
M42 
M48

4,5 
$5 

8 
10,5 
15 
15 
19 
25 
26 
50

6
8

10
12 
16 
20 
24
50 
56

48

16
18
21
26
50
56
45 
54 
66
80 
88

0,5

1

2,5

50-50 
55-70 
55-120 
45-150 
50-200 
60-200 
70-200 

100-220 
120-240 
150-240 
180-240

70-400 
100-400 
150-400 
200-400 
260-400 
280-400 
520-400

M
in

dk
ét

 
ki

gy
la

p-
ki

vi
te

lb
en

 
tó

vá

M6
M8
M10 
212 
Ml 6
M20

\

14
18

55
44

5
4
5
6
8

10

11
14
18
22
26
&

0,5

1

5
6
8

10
12
15

Megnevezést példák:

Kalapácsfejü négylaptövü nyers csavar A 16x70 klfOSZ 2525.

Anyagminőség: 4A MNOSZ 229
Kai a ácsfej ü nqrs csavar M24x50C LNOSZ 2&7

Anyagminőség: 4X MNOSZ 229
Kapupánt-csavar Ml0x60 MNOSZ 2556 Anyagminőség: 4A MNOS& 229.
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XLIV «as «táblásat, 8*1 aő kulaanyiláau csáván MMOSZ 2472, 2479«• oevor*

3*1 a ő kulasnyilásu asavar» Sssmss csavar..

á _D £ k i r« C ivr 1 d d< 0 & 1
M4 6 3 4 3*5 ^,5 0,2 CS» — «»

M5 7,5 4 5 3 12^ M5. 5 12 6 ^,5 0,9 30-80
M6 9 5 6 ö, 8 4 0,3 1 15^60 M6 6 14 7 4 1 30-80
M8 12 6 8. 7 5 0,5 20-100 M8 8 18 9 4 1,2 40-140
M10 15 8 10 9,4 6 0,5 1,5 25-120 M10 10 20 12 4 1,5 45-140
M12 18 10 12 11,7 8 1 1,6 , 35-120 M12 12 25 14 6 1,8 55-260
M16 24 14 16 16,5 11 1 2 40-150 M16 16 32 17 6 if 60-260
M20 30 17 20 19,9 12 1 2,5 50-180 220 18 40 22 6 2,5 90-260
M24 36 19 24 22,2 15 1,5 3 70-220 M24 22 46 25 10 3 90-260
M30 42 22 30 ^5, 7 18 5 4 80-220 CS» C» «» O» «* «as» c»

M36 60 27 36 316H 22 4,5 100-220 . «» «9K «0 «■ «» ca» «a»

Megnevezést példák? *

3*1 ső kulasnyllásu csavar M 6x30 MN ŐSZ 2472
Anyagminőség: 80 MNŐSZ.229

Ssemes. csavar M 8x60 MNQSZ 2479
Anyagminőség: 5S MN ŐSZ 229
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XLVsZcttöiázat Gyűrűs anya és csavar* MNOSZ, 2181 Z381 
Szárnyas anya,______ 2183,

15/

Megnevezési példák:
Gyűrűs anya M36 MNOSZ 2181
Gyűrűs csavar M42 MNOSZ 2381

Anyagminőség: 4A MNOSZ 229
: 4A MNOSZ 229

d
M6 
M10 
M12 
Ml 6 
M20 
MM4 
M30 
M35 
M42 
M48 
M56 
M64 
M72 
M80 
Ml 00

Közös méretek
a d 9 9 9 r m 1 ' r

36 20 20 36 8 10 4 6,5 14 2
45 25 25 44t5 10 12 4 10 16 2
54 30 30 53 12 14 6 11 20 263 35 35 61,5 14 16 6 13 25 272 40 40 71 16 19 8 16 26 390 50 50 90 20 24 12 20 S5 3106 60 65 109 24 28 15 25 & 3

126 70 75 128 28 32 16 30 50 3144 80 85 147 32 36 20 35 58 4166 90 100 168 36 46 22 40 65 5184 100 110 187 42 50 25 45 75 6206. 110 120 208 48 56 25 50 85 6260 140 150 260 60 72 35 60 100 6296 160 170 298 66 60 35 70 11$ 6330 180 190 330 75 86 40 60 125 6

z

4,5
5
5
7
8

10
10
12
15
15
16
16
16
16

Szárnyas anya

Megnevezést példa:
Szárnyas anya M8 MNOSZ 2183 Anyagminőség: 49 MNOSZ 229
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RIVI, aa ^táblás at.

d D

a ^.4-

In M*

~^5t

w

r-—

*1 *2 n rl r2 r3mm hüvelyk

, t . 8 7 21 10 4 1,5 2 3 2
8 7 21 10 4 1,5 2 3 2 OD

M5 10 8 25 12 5 2 2,5 3,5 2,5 4D 1
, M6 Uk" 12 10 31 14 6 2,5 3 4,5 3 4» 2

M8 SJ16' 16 13 40 18 8 $ 3,5 
4

5,5 4 O 2
M10 3/8' 18 16 47 22 10 3,5 4,5 1 3tan J/2." 22 18 56 26 12 4 5 8 5 1 3Ml 6 5/8" 30 25 72 ^2 14 6 7 10 7 JLj

Rovátkolt anyák. M30SZ 2280, 2281.

Rovátkolt anya' Alfinaw rovátkolt anya»

Mtgnavdsési példák:
Rovátkolt anya M4 MNOSZ 2280 Anuagminőaég: 5S^ MNOSZ 229
Alaoaony rovátkolt anya M3 MNOSZ 2281 " • 5S MNOSZ 229

Q! Rovatitól/- anya Közös RcwoHcolt ojQCOoy anya

mm hüvelyk n. a k r ff D *< m 0 k r
32 ^5 H ti 1,25 3,6 lel 9 ^5 2,5 0,222,3

7
0,3 4^ i 1,5 4,3 lel 10 ST 0,3 ^,5U2,B^ 9/s Rfi,6 2 4,7 1,2 11 5 3 0,3 fi

1Í3 8 3 3 4,9 1>Ö 12 a . 3 0.3 ^.9 0,53.315 9 0,4 3,5 2 5,6 2 14 7 3,5 0,4 3M4 10 0,4 4 2,5 7 2 16 8
0,4

3,5Rb 12 0, b 5 3 8,5 2,5 20 10 11Í0 "/11 '< 16 0,6 6 4 0,3 3 24 12 6 0,5 5 138 ^/ie" 20 0,6 8 5 13,5 3,7 30 16 8 0,6 6 2M10 3/8' 25 0,8 10 6 17. 5 36 20 i 0 0,6 8 2

lovátkavastáa: M8-tg 0,6 mm, wen fölül 0,8 rm. 
jk anyer réoMvo la rendelhet ő*
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Tsngelyanuaqok.
ILVI1° 88 o táblázat.

a
Hozzátartozó

Szokásos megfelelő anyagminőségek.
r

1 
0,95 
0,9 
0,85 
0,8 
0,75 
0,7 
0,67 
0,6

212 
248 
290 
345 
413 
502 
617 
705 
980

424 
496 
580 
690 
82& 

1004 
1234 
1410 
1960

£34.11
J 42.11
k. 50.11 4C 25.61
£60.11 48 35.61
£70.11 ÁG 45.61 Cr Ni 15.69

AG 60.61 Cr Ni 25.69
Cr Ni 35.69
Qr Ni 45.69

XLVIII - az.. táblásat. Megengedett. perselynuomás ért ékek.

Csap anyaga Csapágypersely anyaga p. kg/cn?

Nolytvaa 
Sdsetlen acél 
Öntöttvas 
folytvas 
Sdsetlen acél 
Edzett acél 
Edzett acél 
Folytvas 
motoroknál

Öntöttvas
Öntöttvas
Bronz
Bronz vagy fehérfém
Brons vagy fehérfém
Brons vagy fehérfém 
Betétedsett acél
Fa

2^
25
30
40
60
90

150
25 

200-250

Xm»88.. táblásat»

Csapágyfajtat. . ( k9 m ) 
pv ( c/77a sec J

Köslőmüvek régi csapágyainál
Normális csuasócsapágyak tissia folyadékaurl.
Lassú Járású dugattyús gépek /pl. gos^gép 

főcsapagyainál /
Vasuti kocsi tengelyeknél részleges foIgá­
dé ksurl. az erősebbe léyhütés miatt 
Mozdony csapágyak
Belső ég épü motoroknál

IQ
Ö

 
o

 O
O

O
! 

I 
<O 

i 
8

{ 
8

oo 
Q 

O
O

Q
 

ĴQ
O
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táblázató

Használatos tengelyátmérők»

25
70

50
80

55 40 45
90 100 110

e fölött 20 mm-kint

50 55
125 140

növekszik 500-lg»

60
160

1)1 0 SZ 0 táblázató

Használatos fordulat számok n/mln»

25 45 80 140 250 450 800 1400
28 50 90 160 280 500 900 1600
52 56 100 180 520 560 1000
56 65 112 200 560 650 1120
40 71 125 225 400 710 1250

LIfoSZo táblázat»

Körre kciós t ényez ő t engel yméret ez éshez <■

0,25

Mc.

0,5

Mcs

0, 75
Mcs

Mcs
1,5
Mcs

2

Mcs

5

liícs

4

Mc,
1,01 1, 04 1,08 1,12 1,22 1,51 1,47 1,50

1,111 »8Zo táblázató

Ajánlatos csapágyélettartamok különböző gépeknél.
Gépfajták élettartam 

üzemóra.
Ritkán használt műszerek és készülékek:

Bemuato készülékek, tolóajtó mozgató berendezése 
Repül őg épmo t oro k

500
500-1 o 700
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Rövid ideig működő vagy megszakított üzemű gépek, 
ahol esetleges üzemzavarnak nincs különösebb je­
lentősége:

Kézi szerszámok, üzemi emelő készül ékek, kézzel 
hajtott gépek, mezőgazdasági gépek, szerelőda­
ruk, rakodógépek, öntödei daruk

Megszakított üzemi gépek ahol esetleges üzemzavar­
nak nagyobb, jelentősége van:

Erőtelepek segédgépei, szalagrendszer szállító­
gépéig felvonók, daruk, ritkábban használt szer­
számgépek, háztartási gépek

Napi nyolcórás üzemi gépek, ha közbenső üzemszünetek 
vannak:

Villanymotorok, fogaskerékszekrények és csa-

Napi nyolcórás üzemi gépek üzemszünet nélkül:

Gyárüzemi gépek általában, daruk, szellőző- 
berendezések, köziőmüelőtétek.

Állandó üzemi’ gépek 24 órás üzemnél:

Centrifugák,, kompresszorok, szivattyúk, köz­
lőmüvek, szállít ógörgők és szállítószalagok, 
bányafelvonók, villanymotorok, hadihajók 
állandó üzemi gépei.

24^ órás üzemű gépek, nagy üzembiztonsági követel­
ményekkel:

•

Cellulózé- és papíripari gépek, gépek közszol-l< 
a alt áfásokhoz, bányász ivattyuk, kereskedelmi '* 
hajók állandó üzemű gépet, vízierőművek

4.000-8.000

8.000-13.000

13.000-20.000

20.000-30.000

45.000-30.000

1000.000-200000

Jármüvek Teherbírási 
tényező

1
♦ í

Ln élettartam 
millió 

kö rül fordul ás
Személygépkocsi
Tehergep kocsi
Sinauto, könnyű gyorsvonat
Vasúti teherkocsi általános foraa- 
1 ómban y
Motorkocsi helyiérdekű forgalomban
Közúti villamoskocsi
Gőzmozdony futótengelye
Vasúti személykocsi távolsági forga­
lomban

3, 7
4,6
6,7

5, 7-6, 7
7 7

*8
9,1

10

50 ’
100
300

1

1800-300
450
500
750

1000
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f teherbírási tényező értékei.
"■7
E lettartarr.
Uzemfrákbc

6> percenkénti fordulat szám

’ 50 /6 25 40 63 400 72 5 /60 2.00 250 320 4oo 500 630

400 __ __ — — —- — 4,06 4,45 4,24 4,34 4,45 4,56
500 _ /,06 /,24 /45 /56 /68 7,82 7,96 2,72 2,29 245 2,67

4000 — — 4,75 f34 /,56 /,82 4,96 £72 2.29 2,47 2/67 288 3,44 4 36

4250 — 4,06 /24 /,45 /68 /,96 2,72 2,29 247 2,67 2,88 3,44 3,36 3,63
/600 — 4 75 /p4 /56 /82 2,/2 2,29 2,48 2,60 288 3,74 3,36 363 3.97

4,232000 /06 2,24 /,45 /,63 /96 2,29 2,47 2,67 2,88 3,44 3,36 3,63 3,94

2500 4,45 /34 /56 482, 2/2 2,47 2fi7 228 3,// 3,36 3,63 3,94 4,23 456
4,93- 3200 ■4,2.4 /45 /68 /,96 2,29 267 2,88 8, t/ 3,36 3,63 3,97 4,23 4,56

áooo /3/ /,56 /82 2pa 2,47 2,88 3,44 3,36 5,63 3,94 4,23 4,56 4,93 5,32

5000 445 /68 /,96 229 2,67 3 7/ 3,36 3,63 3,9/ ^2.3 4,56 4,93 5,32 5,75
6300 /36 /62 2,42. £47 2,88 3,36 363 3,94 4,23 4,56 4,93 532 5,75 6,20
3000 /68 4,96 2,29 2,67 3,74 3,63 3 94 4,23 4,55 4,93 5,32, 5,75 6,20 6,70

~ /0.000 4,82 2,72 2,47 2,88 3,36 3,9/ 4,23 4,56 4; 93 5,32 5,75 5po 6,70 7,23
/2.500 /g6 2,29 2,67 3,// 363 4,23 4,68 4.93 5,32 5,75 620 670 723 78/
/6.000 É,7.2 2,47 2,88 3,36 0,9/ 4,56 4,93 5,32 6,75 6,20 e,7o 7,23 7,84 8,43

•' 20-000 2,29 2,67 3,44 363 4,23 4,93 5,32 5,75 6,zo 6,70 7,23 7.87 8,43 9,44
25.000 2,47 2,88 3,36 394 456 5,32 375 620 6,70 723 7,87 8,43 9,7/ 9,83
32.000 2,07 3,44 3,63 4,23 4,93 5,75 6,2o é,7° 723 7,64 8,43 9,44 9,83 /0,6

40-000 2,88 3,36 3,9/ 4,56 6,20 6,70 7,23 7.84 8,43 9,44 9,83 40,6 44,5
50.000 3,44 3,63 4,23 4,93 5,75 670 723 704 843 9,74 9,83 4q6 445 42,4
63.000 3,3É 3,94 4,56 5,32 6,20 723 7,8-1 843 9,44 9,83 /0,6 /4,5 42,4 73,4
qo.ooo 3,63 4,23 4,93 5,75 6,70 7.8/ 843 9,74 9,83 40,6 /.4,5 42,4 73,4 44,5

200.000 3,9/ 4.56 5,32 6,20 723 8,43 9,74 9,83 /0,6 44,5 4£4 /3,4 /4,5 75.6
200.000 4,93 4.75 6,70 7.84 é// /0.06 //,5 /24 /3,4 44,5 45,6 /6.8 48,2 49,6
Élettartam

Úzernonxkiar)Áz
/7 oercen/rénti fór aha lat'SZzirrj

300 9000 /250 /600 2000 2500 3200 4ooo 5000 6300 6000 70000 72500 76000

/00 /68 /82 /96 2,42 2,29 2M7 8,67 228 3,44 3,36 563 3,94 7,23 4,56
500 288 3,// 3,36 3,63 3,94 423 456 493 5,32 575 6,20 670 7,23 764

■/OOo 0,63 3,9/ 4,23 4,56 4,93 5p2 $75 éfao f23 784 Á,43 9,44 9,83

■/250 3,9/
4,23

4,23 4,56 4,93 5,32. 5,75 6,20 6,70 720 7,84 3,43 9,44 9,83 /0,6
/600 456 493 532 675 6,20 5,70 7,23 784 843 944 9,83 /0,6 /4,5
2000 4,56 4,93 532 5,75 6,20 670 7.23 f,84 8,43 9,83 /0,6 /4,5 /24
2500 4,93 532 5,75 620 670 7.23 7,87 8,43 9,77 983 /0,6 4/,5 42,4 /3,4
3200 5,32. 575 620 6,70 f,23 787 8,43 9,7/ 983 4Ó6 /4,5 /2,4 43,4 44^5
4000 É75 6/20 670 7,23 7,8/ 8,43 9,74 9,83 /0,6 74,5 42,4 7f4 /4,5 /6,6

5ooo 6,20 6/7o 7.23 7.0/ 8,43 9,74 9,83 4Q6 /4,5 /2,5 43,4 /4,5 /5,6 /6,6
6300 67o 723 7,8/ 8,43 9,// 9,83 /0,6 44,5 /2,4 /3,4 /4,5 45,6 /6,9 48,2
3000 É23 784 8434 9,// 9,83 /0,6 4/,5 42,4 /3,8 44,5 456 /6,8 782 79,6

/O. OOO 7,8r 8,43 9,// 9,83 /0,6 /7,6 /2,4 /3,4 /4 5 75,6 /6,6 /8,2 /9,6 27,2
/2.500 8.43 9,// 983 /06 /2,4 /3,4 /4 5 /5,6 76,8 /8,2 /9,6 2/2 22,9
/6. ooo é,// 9,83 /5 6 //5 /2,4 /f 4 44,5 45,6 /6,6 /6,2 /9,6 2^2 22,9 24,7
20.000 9,83 40,6 //,5 /2,4 /3,4 /4,5 /5,6 458 /8,2. /9,6 2/,2 <82,9 24,7 2,6,7
25000 20,6 //5 /24 43.4 /4.5 /56 '/88 /8,2 79,6 2/2 22,9 2*7 26,7 2ő,ő
32.000 /7,5 /2,4 /3,4 /4,5 /56 /68 /8,2 /9,6 24,2 202,9 2f7 2é,7 2á,8

éo-ooo /2,4 /3 4 /45 /56 /68 /82 /9,6 242 22p 24,7 26,7 289 37/4 —-
50.000 
63.000

/3.4 445
f 456

45.6 /68 /8,2 /6,6 272 22,9 24,7 267 28/8 3/7 -
/4,5 /68 /8,2 /9,6 272 22,9 24,7 26,7 2%6 37,/ — —

80000 /5,6 /6,8 /8,2 /9,6 27,2 22,9 24,7 26,7 28,8 3// — — — —
400-000 /68 /82 /96 2/2 22.9 24,7 26/f 28,8 37,4 — — — — —
200.000 2/8 aé,9 2'4,7 26,7 28,8 3//
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Caapágy- 
furat<

£»po<» 
sat

Furat X
A terhelés trányá- 
hos viseónultva a 
belBŐguürü

1mérető 
mm

jele

forda áll
3
4
5

6
7
8
9

10

12 
15 
17 
no
25

30 
.35
40

45
50

55
60 
65 
70 
75

80
85
90
95

100

105
110 
ino 
130 
140
15Q

3
4
5

6
7
8
9

00

01 
on
03 
04 
05

06 
07 
08

09
10

11
12
13
14
15

16
17
18 
19 
no
ni

24 
ne 
ne

.30

10 7-9 3; 5

m

6-9 
00^03 
04-05 
06-07

08-09 
lo-in 
is-nn 

J14-30

1 1

O
j O» 

fc
C

N
jO

ltC
O

iC
n Cn

nn

00-03 
04-07 
08-09

10-13 
14-no 
ni-30

1 1

1,5 
n 
n65

nt75 
3
n. 75

13

5-9 
00-03 
04-05 
06-09

10-13 
14-nn 
n4-n8

1 1

n,ns 
n9ns 
2,75 
3

3,25 
3,5 
3,25

23

A___

01 
on-04 
05-10
JBL jt

1 1
1,25
1,3
1, 75
2

104
05-07
08-11
m-15

1 1
3

230
n4-8O 
84-/50Í ;.... i_. 1.

4,8
5.2^Sr nn-/50( J 17 1,4 3.8

nnn

05-0? 
08-09 
10-13 
14-15
16-17 
18-no

1 1,4

3,8
r

5,3

4,6
4.5______

232 nn-64 4,2
•• V >
Folyt, Aöv. oldalon.
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160 
170 
180 
190 
200

220 
240 
260 
280 
300

320
540 
560 
580 
400

420 
440 
460 
480 
500

52
54
56
58
40

44
48
52
56 _
60

64
68
72
76
80
8?'
88
92
96

/500

252 18-20
22-64

1 2,4 , 5,4
3,2

213

~L_

04-06
07-12
15-20
22

1
4,3
5

223 08-12
15-40
44-56

1
1 1,4

3,4_
502
és
522

05-04
05-Í5
14-30

0,57 0,7 7
1,8
1,4

505 
és 
525

02-05
04-07
08-24

o,5 7 0,7 7 2
1.8

515 05-14 0,5s/ 0, 77 0,75
EL, 8,60,62,63,64 I 1,6'/

74.7S 0,5/ 0,7
'32,33 1 1,4 1»3

N,NJ, Nü 1 1,4 0
511-414,520-523
552-554,542-544 0 0 1
292,295,294 ~T75~ 1

i
DVI-sz.táblázat.

Eg^anletes /lökésmentes/ üsemü forgógépsknél 
elektromos gépek, turbo kompresszorok, 
forgó kemencek

Dugattyús gépeknél az egyenlőtlenségt fok szerint v 
02# gépeknél, ahol a csapágyak erős lökéseknek 
vannak kitéve hengerművek stb.

Precíziós fogaskeréknél /ha az osztási és profilhi­
bák' 0,02 mm-nél kisebbek/
Közönséges fogaskeréknél /osztási és profilhibák 
0,02-0,1 mm között/

1,0-1,2
1,2-1,5

1,5-5

1,05-1,1

2,2 -1,3
Megnevezés ■4-

Éksz ij
Egyszerű bőrszíj feszitőgörgővel
Egyszerű bőr-, balata- vagy gumi szíj

2 -2,5
2,5 -3
4 -5
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LVII- sz. táblázat.

Xoés Yo értékek statikus terhelésnél.

Csapágyfajta 4 Yo

Két sorú

Egysoru

önbeálló golyóscsapágy 1 0,8 Y
ferdehat ás v o nal u g'ol yó se s apág y 
önbeálló görgőscsapágy

1 0,5 Y

ferdehatásvonalu golyóscsapágy 
kuDQöraős csapáay

0,5 0,5 Y

mélyhornyu golyóscsapágy 1 0,75
Hengergörgős csapágy 1 0,75

Tárcsás
golyóscsapágu 0 1
önbeálló görgőscsapágy 5 1

LVIII.sz. táblázat.

A megengedett legmagasabb csapágyfordulatszám 
érté ke iT"

Csapágyfajták n dk
önbeálló golyóscsapágyak 
Egysoru mélyhornyu csapágyak 
Egysoru ferdehatásvonalu csapágyak 
Két sorú ferdehatásvonalu csapágyak 
önbeállo görgőscsapágyak 
Hengergörgős csapagyak 
Kujpgörgős csapágyak 
Tárcsás golyoscsapágyak

500*000
500-000
550-000
850-000

800-000-500.000
500-000
550-000

150-000-800-000

LIZ.sz. táblázat.
Csapágyfajta Sorozat Furathatár értéke 

mm-oen-
önbeálló golyóscsapágy 18

88
15
85

104

10 - 150
10 - 150 
10-140
18 - 110
85^ 75

Mélyhornyu golyóscsapágy 60
68
65
64

10 - 800
10 - 800
10 - 150
17 - 90
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i

jterdehatásvonalu golyósa sáp úgy 72 
73 
32 
33

15 - 110
17 - 110
10 - 75
15-65

Tárcsás golyóscsapéinak 511 10-360
b!2, 522.......
532, 542

10 - 360

513, 523
533, 543

25 - 150 ’

514, 524
544

25 - 100

Hengergörgős csapágyak NU10 25 - 200
N2, JJJ2, W2 20 - 260

_N3.HJ3.W3 20 - 200
N4. NJ4. NU4 H5 . 150

Kupgörgős csapágyak

1

302
322
303
313
323 1 t 1

 1 t 
o 

oo
oo

Onbeálló görgőscsapágyak 230
231
222
232
&3
223

120 - 500
110 - 400
25 - 320
90 - 320
20 - 110
40 - 280

Onbeálló tárcsás görgőscsapágy 292
293
294

240 - 500
110 - 500
60-^00

lJ[°sz ° táblázat.
Súrlódási tényező értékek lap*

Vm/sec 3 5 7 11 13 15 17
0,224 0,H40 0,256 0,&® 0,288 0,304 0,320 0,336

Vm/sec 19 S^J 23 25 27 29 31 33
0,352 0,368 0,384 0,400 0,416 0,432 0,448 0,464
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e-ü.7183 f’IB.yiir too^

UL„az > táblázat» 

„e. értekeid

rtVV..................   .. ■■■
Z4Ö^ "

„ e*
0,28 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,?ű 0,80 0,90 1

90 1,55 1,60 1,73 1,87 2,19 2,57 3,00 3,51 4,11 4,81
95 1,59 1,64 1,79 1,94 2,29 2,71 3,20 3,77 4, 45 5,25

100 1,63 1,66 1,84 2,01 2,39 2,85 3, 39 4, 03 4,60 5,72

105 1,67 1,73 1,89 2, 07 2,49 2,98 3,58 4, 30 5,15 6,18

110 1, 71 1,78 1,96 2,15 2,61 3,16 3,62 4, 63 5,61 6,80

115 1,75 1,83 2,02 2,23 2,73 3,34 4,09 4,99 6,11 7,47

120 1,79 1,87 2,07 2,29 2,62 3,47 4 5,25 6,46 7,94

125 1,84 1,92 2,14 2, 38 2,96 3,67 4,61 5,68 6,86 8,77

130 1,89 1,97 2,21 2,47 3,10 3, 88 4,67 6,11 7,66 9,60
135 1,95 2,03 2,28 2,56 3,25 4,11 5,21 6,60 8,36 10,55

140 1,98 2,09 2,36 2,66 3,40 4, 35 5, 56 7,10 9, 07 11,60
145 2,03 2,14 2,42 2,75 3,52 4,56 5,86 7,59 9, 77 12,56

150 2,08 2,19 2,49 2,84 3,68 4, 76 6,20 6,05 10,45 13,57

155 2,13 2,25 2,57 2,95 3,66 5,06 6,64 6,70 11,41 14,95
160 2,19 2,31 2, 66 3,06 4,04 5,35 7,08 9,36 12, 36 16,36
165 2,24 2,37 2,74 3,16 4,22 5, 64 7,52 10,04 13,40 17,89 ■
170 2,29 2,43 2,82 3,27 4, 40 5,93 7,97 10,72 14,43 19,41
175 2,35 2,50 2,91 3,39 4,60 6,26 6,49 11,53 15, 66 21,27
ieo 2,41 2,57 3,00 3,51 4,81 6,59 9,02 1H,35 16,90 23,14
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LXII°SZ' táblázat*

Szíj - anyag kg/cm

Lvó'pen^i eeerzésü bőrszíj 1/ 
Krómcserzésü bőrszíj 
Tiszta pamut textil-szíj 
Balataszij
Vászonbet étés gumi-szíj 
Teve szőr- szíj2/ 
3el uem-sztj3/

55 - 50
max 60

15 - 20
55 - 70
50-60
22-25 /max* 50/
60 - 100

Megengedett szijfeszültségek.

LXIII*az.táblázat°

Különböző gépsztjf éleségek hajlítási rugal- 
~ masságí modulusa.

Ahyag megnevezése
E kg/cm* 

hajlítási rugalmassági 
modulU8

Növényi cserzésü, hidegen zsírozott, 
eg^rétii gépszij 500 - 400
Növényi aserzésü, hidegen zsírozott, 
kétrétű gépszij 400 - 600
Növényi cserzéaü, beégetett, 
egyrétü gépszij 500 - 600
Króméserzésü, melgen zsírozott, 
egyrétü gépszij 700 - 900

Króméserzésü, melegen zsírozott, 
kétrétű gépszíj 800 • 1000
Növényi cserzésü, beégetett, 
kétrétű gépszij 800 - 800
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H2Lo az „táblázat*

4,42 ^Belső hosszméretek és névleges /kStepes/ hossz- 
méretek 40°~os oldallapszögü ékszíjakra*

H- Keresztmetszetek b x
8x5 10x6 13x8 j lSxll\ 22x1 25x16 | 3^x19 38x23,5

- y Belső hossz móretek*
4gg

5Q0

330 ggg
600
6ffg

7TÜ

agg 

fgg

agg 

w 
jggo

800
8150
900 
930 

iwo

800 
^5Ö 
90Q 

1^00

1250 
T3Ö0 
1400

If

1400 14(M

1200
1250
1400

250(7 1600 1600 1600
2ggg

270&
18 QQ 18Q0 1800

2Q0Q 2000 2QM 2W0

2300 2200
2240

22002^0
$200
2240

2200
2240

2200
2240

2490
25gg

2800

2400
2500

28^0

25Q0

265Q

2W

265Q

25Q0
2600
2600

2400 
2500 
^OÖ

2800 2m
5250

la^o
3150 3150

S^O0 C^^Q0 3200
3400gw

3400
3550

3400
3550

3400
3550

3400
3550

3400
^gg

3800
4000

3800
4^000

3800 
.4Q00 

“3W

3800
4QQ0

3800
4000
4^00

3800

5600
1WZ5
5600 

. 6000 _
5600
^000

5600 
fínnnn

560Q
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Keresztmetszetek b x h______________________
6x5 10x6 13x8 17x11 22x13,5 23x16 32x19 38x23, 5

belső tiosszméretek»
6300 6300 

7000 
7100 
8000 
ÉOOQ

6300
7000 
7^00 
8000 
9000

10000 -

6300
7000 
7100 
8000 

'$$00

6300 
7000 
7100 
8000 
9000

Ékszíjméret-választó táblázat» 

_______________ Csak táj ékoztató adatok»
Szijm^ret Kistárcsa-f óráidat szám Le-tel jesttmén^.

8 x 5 1000 - 4000 1,5
10 x 6 1000 - 3000 0,5 - 2
13 x 8 ' 1000 - 3000 1 -10
17 x 11 750 - 1500 2 -25
22 x 13,5 500 - 1500 25 - 75
25 x 16 500 - 1500 50 -100
32 x 19 200 - 1000 75 - 200
38 x 23, 5 150 - 800 100 - 300

Minimális ékszíj tárcsa átmérő#»

LXVI»sz»táblázat.

Jelöl és 8x5 10x6 13x8 17x11 22x13,5 25x16 32x19 36x23,5
’n /mm/ 65 80 95 125 155 230 340 400
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sz „táblázat „

ot° 180° 170° 160° 150° 140° 150°

i 1 0,98 0,95 0,92 0,89 0,86

oc° 12o° 110° 100° 90° 80° 70°

w 0,82 0,78 0,75 0,68 0,65 0,58

DIVIII^sz „ táblázató

A hajtás jellege Gépek % szorzószám érté­
ke

Sima futás, egyenle 
tes. terhelés

Turbina szivattyú, ventilá­
tor, könnyű szerszámgép, 
áramfejlesztők 1, 0-1,1

Gyakori ki- és be­
kapcsolás, kisebb, 
indit ó-nyomat ék, 
kisebb terhelés­
ingadozás

kompresszorok, robbanó mo­
torok, Nehéz szerszámgé­
pek, famegmunkálógépek, 
papíripari gépek, dugattyús 
szivattyúk. 1,1-1,5

Nagy indít ónyomat ék 
lökésszerű terhelé­
sek

KŐ tőr ő, sz ivógáz-motor, 
sajtolók, bányagépek, 
cement malom, téglagyári 
gépek 1,4

Igen nagy inditó- 
nuomaQek, hirtelen 
lökések, forgás­
irány változások

Dugattyús gép lendítő­
kerék nélkül, emelőgépek, 
nagy kalanderek 1,5-1, 6
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4O°-os oldallapszögü ékszíj belső- és névleges /közepes/ 
hosszméretei.

Belső hosszméret.

8x5 10x6 15x8 17x11 22x15,5 25x16 52x19 58x25,5
Keresztmetszet méretnél.

400 
450 
500 
560 
650 
710 
800 
900 

1000

500 
560 
650 
710 
800 
900 

1000 
1120 
1250 
1400 
1600 
1800 
2000

2240 
2500
2800

650 
710 
600 
900 

1000 
1120 
1250 
1400 
1600 
1800 
2000

2240 
2600
2800 
5150 
5550 
4000

800 
900 

1000 
1120 
1250 
1400 
1600 
1800 
2000 
2120 
2240 
2500 
2650 
2800 
5150 
5550 
4000 
4500 
500C 
5000 
6500

1250 
1400 
1600 
1800 
2000 
2120 
2240 
2500 
2650 
2800 
5150 
5550 
4000 
4500 
5000 
5600 
6500 
7100 
6000 
9000

2000 
2120 
2240 
2500 
2650 
2800 
5150 
5550 
4000 
4500 
5000 
5600 
6500 
7100 
8000 
9000 

10000

2240 
2500
2800 
5150 
5550 
4000 
4500 
5000 
5600 
6500 
7100 
8000 
9000 

10000

1

2800 
5150 
5550 
4000 
4500 
5000 
5600 
6500 
7100 
8000 
9000 

10000

LXlX.sz. táblázat.
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L^X.sz .táblázat.
4Q°-os ékszíjakhoz tartozó tárcsák méretei.

Ékszíj 
kereszt- 
metszet 

bxh
6x5 10x6 13x8 17x11 22x2«*, 5 25x16 32x16 32x23,5

Tárcsaméretek.

Zl 0,10 1010,1013±O,1O1710, IC22i0j0 2510,153210,15 3810,15
e 8 11 14 17 24 24 30 36
c ~2^5~ 3 4 5,5 ~7~ 8 9,5 ~T2
t. ~K5~ “12 ~T6~ ~2Ö~ ~2o~ ~3Ü~ ~37 44
* L5 2 ~~3~ ~3~ 4 5 6

7 9 ~I2~ 15 '~T8T~ 19,5 2'3 26
k 3 4 5,5 6,5 7 7 7 7
rl 0,5 0,b ~r 1, 5 a 2 ~2~

1 1 1,5 1,5 ~2~ 3 4
V mn 4 ~~5~ 6 7 8 ‘ ... 9 T0~ 12'

n ~2~ 3 4 4 5 5 5 5

Megengedett névleges, tárcsaátmérőhatárok 
horony-oldal lápszögek’'. ~~

LJlXl.sz. tbálazat.

40^-os 
ékszíj ke­
resztmet­
szetek 

bxh
8x5 10x6 13x8 17x11 22x13,5 25x16 32x19 38x23, 5

Oldallap szögek Névleges tárcsaátmérők Un

4 - 34° 55-
70

70-
90

90-
125

120- 
15C

180-
220

230-
256

300^ 
; 4oc

500- 
0 650

3 - 369 71-
90

91- '
112

1$6-
160

151- 
19C

221-
280

251-
315

401- 
50C

651-
800

2 - 38° 91-
112

113-
14C

161-
200

191- 
25C

281- 
37Ó

316-
450

501- 
63C

801-
1000

1 - 40° 113- 
tól

141- 
től

201- 
től

2 öl­
től

371- 
től

451- 
től

651- 
től

1001- 
től
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ItiXU*ss. t^lázat o
Súrlódási tényező értékek dörzs kér ékhajt ásnál»

Megnevez és Surlódási tényező Kér» erő szé­
lesség kg/cm

Öntöttvas öntöttvason 0,1 - 0,15 3-7 kg/cm

ön tö 11 vas. b őrön, pap i ron 0,15- 0,3 2-3 w

Öntöttvas azbeszton 0,3 - 0,4 3-4 H

Öntöttvas. fán 0,2 - 0,3 3—5 n

Öntöttvas műanyagon 1,1 - 0,15 3-4 ff

Ijxm »83»táblázató

Szabványos fogaskerék-modulusok MOSZ 434 
^ap'j'gnV
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A számok mm értékek

L^IVoSZo táblázat»

F ogalaktényezők értékei»
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szán.
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LXXIV.sz* táblázat folytatása*
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JpCXV^sz «táblázat 0

- 66 -
Sa

rs
zá

nr
)

. i Anya ,g Fogaskerék

Megnevezés
Szabványos

1 jelölés

Pégi, 
az iparban 

ritkán 
használt 
jelölés

Szakító 
Szilárdság

PB , 
kg/mm*

Kifára­
dási 

határ 
ismételt 
hcjlítdsni

Kg/mm i

fvgfő ki- 
fáradási 
határa 

ismételt, 
hajldásnq!

crhlw 
kg/mm*

Felületi nyomás
kemény^ 

magbor) 
hb 

kg/mm

^9 9

feláteb
Hb i

kg/mm

ftold St , 
ngomdsp - 

nuezd , . 
kifáradás 1 

határa 
kgk/mm*

Hertz 
fes^altség 
kifáradási 
határa 
&HD 

kg/mm*

\jTt í Ő t Í C5 
vas.

0» í8l< . 18 . 9 170 5.0 0.16 -j%.a
öv 26 26 12 235 0,27 44,4

£ Acél- 
öntvény

Ac 50
Ab 60

— 50 
6Ö

20
42

150
175

16
19^_

0,183 
0.25

_36_jl6
42,8

5 öt vezet- 
lan

A42.ll 42 20-24 125 18 £»12-
6. M.11 50 23-28 150 21 0,25 ..sserke- 

seti acél 
edz 0 nél 
„ kül d

460,11 60 28-33 180 23.5 0,^ jéSJÍ
AW,11 ~7Q~ 33-40 208 27 0,43 56,2,

9 AG 25„61 47-55 22-27 14Q 20*5 <* tNemesít­
hető e- 
lektro- 
karbon 
acél

A-35„61 
í« 45. 81

— 55-65 
65-75

27^XG 
30-34

___
185

23
25,5

'0*6

Á6 $0,61 75-90 34-41 220 28,p 5 0,48 59,3

/
Neme** 
sithe- 
tő öt= 
vözött 
acél

Ctt1S5 - Vai 135 72-90 36-44 270 33 0e 79 6Z25-Clánfürdőben edzve 460 [ 550 36 3c27 154'6
14

M& 135 VMs 135 80-85 38-46. 290 34 0e91 81^ciánfürdőben edzve 470 550 37,5 3.27 154, 6
2&

Cr Mól 40 Ve Mo 14 95-NO 46-54 300 35 le00 85,7
alánfürdőben edzve 480 570 42 3.25 uJXjá.

26
CrNi 1$69\VON15 60-85 30-40 300 30 0.9 81,3
ciánfürdőben edzve 360 1 440 36 1.96 .120'^0

27
CrNi 2$69 \VCN 25 80-95 40-45 320 33 1.03 88,2
ciánfürdőben edzve 380 470 40 2.2 127.0

Z£
CrNi 3569 VCN 35 90-105 45-50 360 35 1.3 97,8.
ciánfürdőben edzve 430 530 42 jfí 143,6

19
CrNi 4569 SGN. 45 100-120 50-70 400 36,5 1,73 _ 11326L
dánfürdőben edzve 500 590 43 3. 75 166Í0tja Betét- 

ben edz­
hető e-' 
lektro- 
karbon 
acél

AelO, 61 45-60 25 170 590 23 3.55 161,8
21.

Ab 16,61 50-65 27 190 600 25 3,66 164,0.

22

B.e tét­
ben edz** 
hető 
ötvö­
zött 
acél

Cr 80 SÍ 80 80-100 270 600 28 3n 96 170 „ f

s

Gr 100 K. 100 100-130 360 620 43 4, 23 176, 5
wt 15s68 SN15 60-80 ^00 600 30 3C 96 1 70,5
GrNi25. 68 SIS 25 80-110 265 614 36 4 16 1 VA K
CrNi25,68 SIN 35 90-120 300 620 '40 4 3

■á-

CrNl459 68 SCN 45 120-140 50 400 640 '43. 5
—----
4.5 182,015 CrNi6 90-120 310_ 600\40 170,515CrNi8 120-145 £00 620 43 176„59 iánfürdőt en edzve 155^1811 ‘k Q6

_ ll X- 7 7/3 j;Javitha­
tó acél, 
lánc v. 
inOo 
edzéssel

90 270 640 37 —
4 45 7A7 ntfs 135 VMs 135 90 270 595 39

-^y-WlÍÁ------

Os 168J1AVCr ~5&2rV 4 ~90 270 620 4,15 174,5
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