Csigakerék készités, esztergan
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A taveso folyamatos mozgatasat oramiimeghajtassal biztosithatjuk. A fenti leiras szerint elké-
szitett tengelyrendszer tovabbi alkatrészek elkészitésével €s felszerelésével éramiihajtasra is
atalakithato. A 206. abran lathatd Osszeallitasi rajzon vannak feltiintetve az atalakitdshoz
sziikséges alkatrészek. Az oOratengelyre szerelendd csigakerék késziilhet teljesen bronzbol
ontve, vagy acél agyrésszel, bronz fogaskoszoruval. A keré¢kagyat az oratengely tovére illeszt-
jik Ggy, hogy az a tengelyen kotyogas né¢lkiil, konnyen forogjon. Az agy kiilsé hengeres
nyulvanyara illeszkedik a finommozgatéd kar bilincse, mely elobb a rektatengely hiivelyének
végere volt szerelve (230. abra).

Részlet A tavesd vilaga, Kulin Gyorgy és Roka Gedeon 1980-ban (Gondolt Kiad6) megjelent
konyveébdl:

»A csigakerék fogazasa marogépen nagyon koltséges mivelet, és azt elkészittetni nem min-
denkinek all modjaban. Célunknak megfeleld csigakerék fogazasat azonban esztergapadon is
el lehet késziteni. Az esztergapad szupportjanak késtartdo csavarjara készitiink egy tuskot,
mely forgathatoan illeszkedik a csigakerék agyfuratdba. A tuskdé magassaga olyan legyen,
hogy a rahelyezett csigakerék peremén levo, a csavarorsdé magatmérdjének megfeleld sugarral
beesztergalt arok kdzépvonala az esztergapad fotengelyének kozépvonalaba essék. A csigake-
rék f0lé egy leszoritdlapot helyeziink, és anyaval leszoritjuk ugy, hogy a csigakerék a tuskon
kotyogas nélkiil elfordulhasson.

Az esztergapad tokmanyéaba befogunk egy hosszu szari menetfurdt, és a csuccsal kitamaszt-
juk. Az esztergapadot meginditjuk, a csigakereket a keresztszdnnal kozelitjiik a forgd menet-
faréhoz. A menetfurd metszdélei a csigakerék fogait kezdik kimarni, és a menetemelkedésnek
megfelelden elforditjak a kereket.
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A keresztszannal addig folytatjuk a kozelitést, mig a menetfuro a teljes fogmélységet kimarja,

a fogak alakja szabalyos és sima feliiletii nem lesz.

Mikor a teljes fogmélységet elértiik, utana még 4 5-szor hagyjuk koriilfordulni a kereket. A
menetfiré most mar csak egészen finom réteget vag, és csak simitja a fogak feliiletét. A kész
csigakereket a géprol levessziik, a keletkezett sorjat a fogak oldalan lecsiszoljuk.

A menetfurd menetemelkedését 1,0-1,5 milliméter kozott valasszuk. Ha a csigakerék fejkor
atmérodjét pontosan kiszdmitottuk és megmunkaltuk, a menetfirdé metszoélei a kerék koriilfor-
dulésa utan pontosan beletaldlnak a mar kimetszett fogarokba.

A csavarorsot a 232. abran megadott méretek alapjan készitjiik el. A munkadarabot eszterga-
padon cstics kozott munkaljuk meg, a menetet is igy vagjuk rd. Gondosan iigyeljiink, hogy
minden megmunkalt feliillet egytengelyll legyen, vagyis ne lisson, mert ellenkezd esetben a
csigaorso egyes helyzetekben szorulni fog. A menetemelkedést €s atmérdt természetesen a
fogmarasnal alkalmazott menetfiré méreteinek megfeleldéen készitjiik el jobb mindségii acél-

bol.”
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