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1.10. A forgacsol6 szerszamok

A forgacsolo szerszamokkal szemben két f6 kdvetelményt tAmasztanak. Eszerint a
szerszam legyen alkalmas:

« a meghatarozott anyagresz levalasztasara,
« a munkadarab el6irt méretpontossaganak, alakhliseégének és fellleti érdességeének
biztositasara.

Ezeket a kbvetelményeket Ugy lehet maradéktalanul kielégiteni, ha a szerszam
forgacsol6 részét helyesen alakitjak ki, és a szerszam pontos - a géphez és a
munkadarabhoz viszonyitott - befogasat biztositani lehet. Ebbdl kovetkezik, hogy a
forgacsolo szerszamnak két 6 részbdl kell allnia: dolgozoé és csatlakozo részbél.

A kilonboz6 forgacsolasi feladatok ellatasara sokféle forgacsold szerszam létezik. Ezeket
az alabbi szempontok szerint csoportosithatjuk:

« az élek szama szerint lehet egyéll, kétélli, szabalyosan tobbéll és szabalytalanul
sokeli;

» az alkalmazas szerint van esztergakes, gyalukeés, fard, maro, uregel6 tuske stb.;

» a dolgozo rész anyaga szerint szerszamaceél, keményfém, keramia, gyémant és
egyéb anyag;

» szerkezeti kivitel szerint tomor, tompan hegesztett, valtdlapkas, betétkeses stb.;

» egyéb szempontok szerint (pl. az élszogek nagysaga, a szerszam méretei stb.).

A szerszamok tervezésének altalanos szempontjait roviden az alabbiakban foglaljuk
0ssze.

A tervezeés elsé |épése az adott forgacsolasi feladatnak legjobban megfeleld
szerszamtipus kivalasztasa. Ezt koveti a szerszam dolgozo részének a kialakitasa.
Megvalasztando a dolgozo rész anyaga es az optimalis élszogek nagysaga. Meg kell
hatarozni a dolgozoérész f6élének az alakjat és élezését. Gondoskodni kell a levald
forgacs elvezetésérdl, illetve elhelyezésérdl, valamint a szerszam hiitésérél.

A dolgozé6 rész megvalasztasa utan kerll sor a szerszam szilardsagi méretezésére,
amely nemcsak a dolgozo részre terjed ki, hanem gondolni kell a szerszam befogasara
is. Meg kell valasztani, és szilardsagilag ellendrizni kell a szerszam csatlakozo részét is.
Gondolni kell a szerszam eléallitasanak gazdasagossagara is.

A szerszam tipusanak a kivalasztasara altalanos érvény( szabalyok nincsenek. A
munkadarab, illetve a megmunkalt fellletek bizonyos tampontot nyUljtanak a szerszam
tipusanak megvalasztasdhoz. A szerszam alakjat gazdasagossagi kérdések is
befolyasolhatjak: valaszthaté példaul ugyanannak a felliletnek a megmunkalasara olcso,
de kis termelékenységl egyenes fogu palastmard, vagy dragabb, de nagyobb
termelékenységi ferde fogu palastmaro. A szerszam tipusanak kivalasztasakor mindig
tamaszkodni kell a gyakorlati tapasztalatokra és a szabvanyokra.

A forgacsolo szerszamok anyaganak a kivalasztasakor négy jellemzét kell elsésorban

figyelembe venni: az anyag keménységét, szilardsagat, hbkezelését és a
gazdasagossagi kérdéseket.
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A szerszamok anyaganak kivalasztasakor sok egymassal ellentétes szempont
figyelembevételével kell donteni. Ha példaul csak az éltartéssagot tartanank szem elétt,
akkor pl. a gyorsacélt egyértelmiien elénybe kellene részesiteni a karbonacéllal
szemben. Ha viszont csak a szerszamanyag arat vennénk figyelembe, akkor éppen
ellenkezéleg kellene dbnteni, mert a karbonacélok ara csak kb. egy tizede a gyorsacél
aranak.

A forgacsolo szerszamok készitéséhez az alabbi anyagokat hasznaljak:

szerszamacélok
o Otvozetlen szerszamaceélok
o 0tvozott szerszamaceélok
o gyorsacélok
keményfémek
keramia szerszamanyagok
egyéb szerszamanyagok (pl. elbor-R, kompozit, gyémant)

Otvozetlen szerszamacélok

Forgacsol6 szerszamok készitésére a 0,6-1,5 % C-tartalmu acélanyagok hasznéalatosak.
A karbonacélok elényei: olcsok, konnyen megmunkalhatok, edzési hémérsekletik kicsi.
Jol hasznalhatok kis forgacsolasi sebességu és kis teljesitményl szerszamokhoz
(menetfarék, menetmetsz6k, dorzsarak).

Hatranyai: csak kis forgacsolasi sebességgel lehet velik dolgozni, mert 200 C felett
keményseguk rohamosan csokken, A karbonaceél szerszamok élkészoriléseét csak
béséges vizhltéssel, kilonds gonddal lehet elvégezni, mert a kdszoérulési hé hataséara is
kilagyulhatnak.

Hékezelésuk: 750-780 C-ra hevitve, vizben leh Gtve, majd 180-250 T-on megeresztve.
Elérhetd keménység HRC=63-64. Hbkezeléskor tgyelni kell az elhtzddas és repedés
elkertlésére.

Otvozott szerszamacélok

Ebbe a csoportba tartoznak a Cr-, Mn- és W-06tv6zésld anyagok. A kromotvozesi
anyagok jele K (K1...K6), a manganottvozésiek jele M (M1...M2), a wolframo6tvozésieké
W (W1...W10). A Cr noveli az atedzhet6séget és a megeresztéssel szembeni ellenallast.
A kromkarbidok novelik a keménységet. Az edzési hdmeérséklet 1000-1050 T, az edzés
levegbaramban torténik. A W néoveli a szilardsagot, a megeresztésallosagot és az
éltartéssagot, a Mn noveli a melegszilardsagot és a megeresztésallosagot, csokkenti a
kritikus lehllési sebességet.

Gyorsacélok

A gyorsacélok legjellegzetesebb tulajdonsaga a nagy W-tartalom, ami nagy éltartéssagot
és nagy forgacsolasi teljesitményt biztosit. A megengedett élhémeérséklet kb. 550-560 T
(kilagyulas veszélye nélkil). Edzési hdmeérséklet 1230-1320 T, leh Gtés fuvatott
levegbvel, olajban vagy soolvadékban. Megeresztés 550-580 T-on s6- vagy
fémflrdében. A gyorsaceélok jeldlése: R1-t61 R11-ig.

Keményfémlapkak

A forgacsolo szerszamok készitéséhez hasznalt keményfémek wolfram-, titan- és
kobaltkarbidokbdl allé anyagok. Az alkotdkat finom porra 6rlik, ebbdl killonb6z6 alaku,
kisméreti lapkakat sajtolnak, ezeket kemencében elézsugoritjak, majd ezt kéveti a
készrezsugoritas. Az igy készitett lapkak elérik forgacsolasi keménységuket, amely
utodlagos hékezeléssel mar nem szabdalyozhat6. Mivel a keményfémlapkak nagyon
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dragak, keményfémbdl nem gyartanak tomor szerszamot, hanem csak apré lapkakat,
amelyeket a kilonb6z6 szerszamacélbodl vagy szerkezeti acélbdl készilt szerszamtesten
kialakitott fészekbe erésitenek (mechanikusan vagy forrasztassal). A lapkak felerésitése
utan vegzik el az élek koszoriléset.

Keramia lapkak
A keramia lapkak alapanyaga tiszta aluminiumoxid (Al,O,), amit por alakban lapkakka

sajtolnak, és égetve zsugoritanak. Az ilyen anyagok nagy keménysegliek és kb. 900 C-
ig éltartéak. Hatranyuk, hogy nagyon ridegek, ezért hajlitészilardsaguk csekély,
koszorulésiuk nehéz. Kis elétolassal és nagy forgacsolasi sebességgel kell velik
dolgozni. A lapkakat mechanikusan lehet a szerszamtestre erdsiteni.

Gyémant

A gyémant a legkeményebb anyag, ezért éltartéssaga igen nagy, az el6forduld
legnagyobb forgacsolasi sebességet is elbirja. Nyomoszilardsaga nagy, hajlitoszilardsaga
viszont kicsi. A gyémant szerszam koszorilése csak kilénleges csiszolasi modszerrel
lehetséges. A gyémantbetétes szerszamokat csak ktlonleges finom megmunkalasokhoz
hasznaljak. Az ilyen szerszamokkal kis el6tolassal, kis fogasmélyseggel és nagy
forgacsolasi sebességgel szabad forgacsolni. A gyémant betétek befogasa a
szerszamtestbe mechanikus rogzitéssel vagy befoglalé forrasztassal végezhetd el.

1.11. A késziulékek

A forgacsolo eljarasoknal alkalmazott készilékeket a munkadarab megfogasara, a
szerszam vezetésére, vagy befogasara szolgalnak. Feladatuk altalaban véve az, hogy az
egyetemes szerszamgepeket - amennyire csak lehet - felruhdzzak a kilénleges
szerszamgeépek jo tulajdonsagaival. Mindennek természetesen a termelékenység és a
meéretpontossag fokozasa a célja.

A jol megtervezett készllék csokkenti a munkadarab be- és kifogasahoz sziikséges id6t,
egyszerlibbé teszi a darab vagy a szerszam helyzetmeghatarozasat, foloslegessé teszi a
mérést. A készillékek alkalmazéasa tehat elsésorban a mellékiddk csokkentésén keresztil
noveli a termelékenységet. De cstkkentheti a f6id6ét is, mivel a készllékbe szilardan
befogott munkadarab lehetévé teszi kedvezdbb forgacsolasi paraméterek
megvalasztasat, a szerszamgép teljesitmények jobb kihasznalasat.

A keészllékekben az alabbi f6bb elemek talalhatok meg:

« meghatarozé elemek, amelyek a munkadarabok azonos és egyértelmi helyzetét
biztositjak a készulékben,

« Szoritd elemek a munkadarab meghatarozott helyzetben valé rogzitésére,

o szerszambedllitd elemek a forgacsoldészerszam pontos és gyors méretbedllitasanak
biztositasara,

» 05zt6 berendezések, amelyek a munkadarab vagy a szerszam egymashoz
viszonyitott helyzetének valtoztatadsaval az egy befogasban végzett tdbbhelyzetes
megmunkalast biztositjak,

« készulékelhelyezd elemek, amelyek a keészileknek a szerszamgépen vald pontos
elhelyezését biztositjak,

« egyéb elemek pl. hidraulikus, pneumatikus és villamos alkatrészek.
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1.12. Esztergalas

Esztergalassal forgastestek munkéalhatok meg, amelyek tengelyek, perselyek, hivelyek
és tarcsak, vagy ezekhez hasonlé alaki munkadarabok. Az esztergalas egyéll
szerszammal, allandé keresztmetszet( forgacs folyamatos levalasztasaval végzett
forgacsolas. Esztergalaskor a munkadarab végzi a forgacsolémozgast, a szerszam az
el6tolomozgast (1.26. abra).

forgs fémozgas

egyenesvonall
mellékmozgas

B ——

e

1.26. abra
Az esztergalas lehet:

« Nagyolas : célja az anyagfelesleg gyors és gazdasagos eltavolitdsa. Nagyolaskor a
lehet6 legnagyobb forgacsolasi sebességgel az eszterga villamos motorjanak a
teljes kihasznalasara kell térekedni. A nagyolas pontossaga: IT12-14, az érdesség
R,=125.

« Félsimito : hékezelés elétt alkalmazzak, ha készoérilés a forgacsolas befejezé
mdvelete, vagy simitashoz készitik vele el6 a munkadarabokat. Pontossaga: IT10-
11, az érdesseg: R, = 3,2-12,5.

« Simitas : célja az el6irt pontossag és fellletminéség (érdesség) biztositasa.
Simitaskor kicsi az anyaglevalasztasi sebesség (cm/min), kis forgacsolberével és a
meghajtémotor teljesitményének minimalis hanyadaval dolgozunk. A simitas
pontossaga: IT7-9, az érdesség: R, = 1,6-6,3.

1.12.1. Esztergagépek

Esztergalaskor a forgd fémozgast a munkadarab, az elétolomozgast a szerszam végzi.
Az esztergalas gépei olyan szerkezetek, amelyek ezt a kétféle mozgast egyidejlleg
biztositani tudjak. A munkadarab mozgatasat a féhajtomd, a szerszam mozgatasat a
féhajtomtél fliggo elbtolohajtomi (mellékhajtom) biztositja.

Az esztergagépek fébb tipusai:
 csucsesztergak,

« sikesztergak,
« revolveresztergak,
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« automataesztergak,
« kulonleges esztergak.

A csucsesztergak a legelterjedtebben hasznalt esztergagépek, sokrétl feladat
elvégzesére alkalmasak. Leegyszerisitett szerkezetd, kisméretl valtozatat
milszerészeszterganak, névelt pontossagu valtozatat finomeszterganak nevezzik.
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1.27. abra

Altalanos rendeltetésii csticseszterga az Un. egyetemes csucseszterga. Mikodési elve az
1.27. dbran tanulmanyozhato. F6bb szerkezeti egységei:

o Gépagy: valamennyi szerkezeti egység kozos alapja.

« Ors6haz: a féorsot, a féorso hajtomiivét €s a hozzajuk tartozo kezeld és vezérld
szerveket tartalmazza. A féorsé nagyszilardsagu, merev csétengely, amelynek
meghajtasat a villamos motorrél leggyakrabban ékszij kozvetitésével végzik. A
féorsd meghajthatdo peremmotorral is. A f6orso elllsé részét ugy alakitjak ki, hogy
alkalmas legyen a munkadarab befogd készilékek (pl. tokmany, siktarcsa,
esztergasziv stb.) csatlakoztatasara.

o El6tolom d (mellékhajtom i): a szerszam el6tolo mozgéasat a hosszanti horonnyal
kialakitott vondorsoval, vagy - menetvagaskor - a trapézmenetl vezerorsoval
biztositja ugy, hogy az egész szanszerkezetet mozgatja.

o Szanszerkezet : feladata az egyenes vonall mozgas biztositasa és a
szerszambefogas (1.28. abra).
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« Nyereg: a munkadarab megtamasztasahoz szikséges szerkezeti elemeket
tartalmazza. A gépagy nyeregvezetéseben elcsusztathato és a szikséges
helyzetben rogzithetd. A hively eliilsé Morse-kupos furataba helyezhet6 a
munkadarab megtamasztasahoz sziikséges csucs, ill. furatmegmunkalé szerszam
(pl. csigafurd) foghato be (1.29. abra).
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1.29. abra

A legéltalanosabban hasznalt eszterga az egyetemes csucseszterga, ezért a
tovabbiakban részletesebben csak ezzel a géptipussal foglalkozunk.

1.12.1.1. Fordulatsz &m-szabalyoz as
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A gazdasagos forgacsolas (gazdasagos éltartam) érdekében mindig a legmegfelelébb
vagasi sebességgel, azaz a féorsdé megfeleld fordulatszamaval kell esztergalni. Az
optimalis fordulatszam biztositasahoz a fordulatszamot tag hatarok k6zott kell tudni
valtoztatni. Az esztergagép annal korszerlbb, minél tébb fordulatszamot lehet rajta
beallitani. A fordulatszam-szabalyozas lehetségei:

» fogaskerékelbtéttel,
« szabalyozhat6 fordulatszamu motorral (esetleg fogaskerékel6téttel egyutt),
» fokozatnélkili attétellel.

A fogaskerékel6téttel végzett szabalyozas a leggyakoribb modszer. Az ilyen rendszeri
szerkezet elvi mikodési vazlatat szemlélteti az 1.30. abra.

bordastengely

1.30. abra

A z,-z5-z; fogaskerékegység, a t; bordastengelyen a k karral elcsUsztathato, igy
biztosithat6 a z,/z,; z4/z,; z5/z; kapcsolat. A B hiivelyes tengelyre ekelt z,, z, és zg
fogaskerekek mellett talalhaté a z, fogaskerék is, amely zg-hoz kapcsolodva z4-en
keresztll forgatja a t, tengelyen szabadon futo z, y-es fogaskereket. A z, y-es fogaskeréek
azonban a T tengelykapcsol6val a t, tengelyen rogzithetd is.

Az esztergagépek fordulatszamait geometriai sor szerint hatarozzak meg, igy biztosithato
a leggazdasagosabb kihasznalas. A geometriai sor hanyadosat fokozati tényezének ( ¢ )
nevezzuik. A szabvanyos fokozati tényezék: 1,06; 1,12; 1,26; 1,58. Ennek alapjan példaul
az n = 10-630-ig terjedd tartomany fordulatszama ¢ = 1,58-as fokozati tényezével:

10; 16; 25; 40; 63; 100; 160; 250; 400; 630.

Mivel az esztergakat nagy fordulatszamu villanymotorral hajtjak meg, a féhajtomiben
altalaban a fordulatszam csokkentése a feladat.

A fokozatnélkili attétellel (PIV-hajtas) végzett f{6orsomeghajtas elve a 1.31. abran lathato.
Az A tengely fordulatszama allando (n,). A B féorsot lamellas lanc hajtja. Az A és a B

hornyos tengelyen elhelyezett kipos tarcsak a k karokkal egymashoz viszonyitva
elcsusztathatok. A kupos tarcsakban sugariranyu hornyok vezetik a lamellas lancot, igy
csuszasmentes fokozat nélkili meghajtas biztosithatd. Az abran megadott vazlat a
beallithato legkisebb fordulatszamnak megfelelé helyzetet szemlélteti.
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1.31. 4bra

1.12.1.2. Elétolé mozgas

Az esztergakések egyenes vonall mellékmozgasat a szanszerkezet (szupport) mozgasa
biztositja, amelynek elvi vazlata az 1.32. abran lathaté.
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1.32. abra

A szanszerkezettel gépi és kézi hosszelbtolast, keresztel6tolast €és menetvagast lehet
megvaldsitani.

Gépi hosszel 6tolaskor a H, kart L helyzetbe kell allitani. llyenkor a von6orson levé
csiga hajtja a z; fogaskerékkel kdzos tengelyre ékelt csigakereket. A Z4 fogaskerék egy
himbaval kapcsolddik a z,, fogaskerékhez, amely z5-mal kapcsolodva meghajtja a kdzos
tengelyre ekelt z,-et. A z, jelli fogaskerék fogai a fogasléchez kapcsolddnak, igy az
egész szanszerkezetet hossziranyban mozgatjak.
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Kezi hosszel éGtolaskor a csigahajtas kiiktatasara a H, kart 0 allasba kell kapcsolni. A K
karral lehet forgatni a z; fogaskereket, amely z5-at forgatja. A z,-mal kdz0s tengelyre
ekelt z, a fogasléchez kapcsolédva mozgatja a szanszerkezetet.

KeresztelStolaskor a H, kart P helyzetbe allitjuk. A csigahajtason keresztul meghajtjuk z.,-
t, amely zg fogaskeréken keresztll a z,-tel k6zos tengelyen levé csavarorsoval biztositja
a szan keresztiranyld elmozdulasat.

Menetvagaskor a pontos el6tolas érdekében a vono- és vezérorso esztergakon a
szanszerkezetet nem a vonoéorsoval, hanem a vezérorséval mozgatjuk. A vezérorso
olyan csavarmenetes tengely, amely a vonoorsoétol fiiggetlen zarszerkezettel, az un.
lakatanyaval kapcsolddik a szanszekrényhez. A lakatanyat olyan biztosito reteszeléssel
kell ellatni, amely megakadalyozza a vonoorsé és a vezérorsé egyideji bekapcsolasat,
mivel az téréshez vezetne. Az 1.33. abra a lakatanya vazlatat mutatja. A H, kar

elforditasaval az excentrikus hornyu E tarcsa is elfordul, igy a hornyokba nyul6 csapok a
két félanyat - a forgasiranytdl fliggéen - vagy raszoritjak a vezérorsora, vagy attol
eltavolitjadk. Az 1.33. abran lathatd, hogy a lakatanyat csak akkor lehet 6sszezarni, ha a
H, és H, karok 0 allasban vannak, vagyis a von6ors6 nem tudja mozgatni a

szanszerkezetet.

fakatanga

VERErOr5a
.

1.33. 4bra

A vonoorso és a vezerorso hajtasat biztosito mellékhajtomi egyik gyakori valtozata az
un. Norton-szekrény (1.34. abra). A T, hornyos tengely cserekerekeken keresztul kapja a

hajtast a féorsétol. A hornyos tengelyen elcsusztathatéan forog a z, fogaskeréek, amely a
leng6hazban csapagyazott L fogaskerékhez kapcsolodik. A lengéhaz a T, tengely korul a
fogantylval elfordithato, igy az L kerék a z,, 23,2, és z; fogaskerekekkel kapcsolatba

hozhat6. A lengéhaz karja a szekrény mellsé homloklapja elé nyulik és a végén kialakitott
csappal a szekrény homloklapjaba furt lyukban régzithetd. igy tartja 6sszekapcsolva a
fogaskerekeket. A valésagos Norton-szekrény az abran megadott vazlattal ellentétben
sokkal tobb fogaskereket tartalmaz, amelyek 30-40-féle el6tolas értéket biztositanak.
Menetvagaskor azonban még ennél is sokkal tobb el6tolas ertékre van szikseg, amit a
mellékhajtomi elé kapcsolt cserekerekekkel lehet biztositani.
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1.34. abra

A cserekerekek elvi kapcsolodasi vazlatat mutatja a 1.35. abra. A féorséra ékelt z;
fogaskerék annak megfelelGen biztositja a forgasiranyt, hogy a z, vagy a z,

fogaskerékhez kapcsolodik-e. A fogaskerekek 6sszekapcsolasat a valtoészivvel lehet
elvégezni. A vezerorso fordulatszamanak a valtoztatasat a z, €s a zg cserekerekekkel,

illetve azok valtogatasaval lehet elérni.

1.35. 4bra

1.12.1.3. A munkadarab befogasa

Az esztergakon a munkadarab befogasa annak alakjatél és méreteitdl, pl. az 1.36. abran
megadott | /d viszonyszamtdl flgg.
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1.36. abra
A munkadarab befogéasa elvileg haromféle lehet:

« befogéas egyik végén,
« befogas mindkét végén,
« befogas mindkét végén és tAmasztas kdzépen.

A befogasi modokkal a munkadarabok helyzetét hatarozzuk meg a szerszam éléhez
viszonyitva. Ez a helyzetmeghatarozasi mod kézpontositas, mert két kbzépsiknak, vagyis
a forgastengelynek a helyzetét hatarozzuk meg.

Az egyik végen végzett kozpontositas leggyakoribb eszkozei a siktarcsa, a tokmany, és a
szoritéhuvelyek.

A siktarcsa

A siktarcsa négy szoritopofaja kiilon-kilon, egymastol fiiggetlenil allithato. igy nemcsak
forgastestek, hanem szogletes vagy szabalytalan keresztmetszetd munkadarabok
befogésara is alkalmas (1.37. abra).

1.37. 4bra

A siktarcsan lev6 nyilasok és hornyok aszimmetrikus keresztmetszetli munkadarabok
befogasat teszik lehetéve. A szoritast ilyenkor feszitbvasakkal és csavarokkal végzik
(1.38. 4bra). Ugyancsak ezek a nyilasok biztositjak az egyenlétlen tomegeloszlasu
alkatrészek felfogasat. Az ilyen darabokat ellensullyal kell kiegyensulyozni. A siktarcsan a
kbzpontositas hosszu ideig tart és korilményes. Siktarcsat altalaban egyedi gyartasban
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hasznalnak.

1.38. abra

Esztergatokmany

Rovid, hengeres darabokat leggyakrabban harompofas, 6nmikoédéen kdzpontositott
spiralmenetes tokmanyba fognak be. A tokmanypofak egyszerre, azonos sebességgel
mozognak. A kézpontositasi hiba 0,06...0,12 mm.

\ -

1.39. abra

A tokmanyhazban lévé 1 kapfogaskerék négyszdgletes végui kulccsal forgathat6 (1.39.
abra). A kis kupkerékhez kapcsolodik a 2 spiraltarcsa, amelynek egyik oldala nagy
kupkerék, a masik oldalan (homlokfeltletén) pedig laposmenetes szelvény, sikban fekvé
spiralmenet talalhaté. Ezekbe a menetarkokba kapcsolédnak a 3 szoritépofak
menetbordai. A szoritépofak mindkét oldalan vezetésinek vannak, amelyek a tokmanytest
arkaiba illeszkednek, és ez altal biztositjak a pofak sugariranyu vezetését. A
nagysorozatu és tomeggyartasban pneumatikus vagy hidraulikus gépi szoritasu
tokmanyokat alkalmaznak.

Befogas csucsok kozé

A munkadarab mindkét végén tortené befogasakor a kdzpontosito elemek a kulonféle
esztergacsucsok (normalcsucs, félcsucs, kitérécsucs, negativesucs, forgécsucs,
forgatdcsucs sth.). A kdzpontositd csicsok szamara a munkadarab mindkét végébe
kozpontfuratot kell furni. A kézpontfuratokba illeszked6 esztergacsucsok nyomaték
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atvitelére nem alkalmasak. A csucsok kdzé fogott munkadarabot a raszoritott
esztergaszivvel lehet forgatni. Az esztergaszivet a féorsora erdsitett forgatétarcsa

mozgatja (1.40. abra).

1.40. abra

Hosszu és vékony munkadarabok a forgacsolderd hatasara kihajolhatnak. Ez a kihajlas
az un. babokkal megakadalyozhato (1.41. abra). A gépagy nyeregvezetéken rogzithetd
babot allobabnak, az alapszanra felszerelhet6t mozgobabnak nevezzik. A
tamasztocsapok vége altalaban bronzbdl van, vagy csapagy szerelhetd rajuk, hogy ne
sértsék meg a mar megmunkalt feltletet.

1.41. 4bra

1.12.1.4. Kuldnleges esztergagépek

A sikesztergak nagy atmerdji, tarcsaszerd alkatrészek megmunkalasara alkalmasak,
rajtuk a munkadarab csak siktarcsaba foghato fel. A vizszintes féorsoju sikesztergat
fejeszterganak (1.42. abra), a fliggéleges féorsojut pedig karusszeleszterganak nevezzuk
(1.43. 4bra).
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1.43. abra

A revolveresztergak kulonleges szerszambefogoval és tk6zérendszerrel felszerelt
esztergagépek. A féorsora meréleges forgastengelyl szerszambefogdéval kialakitott
revolvereszterga a torony-revolvereszterga, a parhuzamos forgastengely
szerszambefogodval ellatott revolvereszterga a dob-revolvereszterga (1.44. abra).
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1.44. abra

http://www.un-miskolc.hu/~wwwfemsz/forg3.ht 2007.06.1¢



15. oldal,6sszesenl8

Az automata esztergak a forgacslevalasztashoz sziikséges 6sszes mozgast
onmikodbéen végzik, az egyes munkaciklusok megismétlését a vezérlémi biztositja. Az
automata esztergak lehetnek mechanikus vagy szamjegyvezérlésiek.

A masolbeszterga sablon segitségével bonyolult keresztmetszetek kialakitasara
alkalmas.

A hatraeszterga elsésorban maroszerszamok hatfellletének a megmunkalasara
alkalmas (1.45. abra). A szerszam radialis elmozdulaséat vezértarcsa biztositja. A
megmunkalt feliilet archimédeszi spiralis. Mivel ezek a gérbék a maroszerszam minden
fogan megismeétlédnek, egy-egy fog megmunkéalasa utan az esztergakeést gyorsan vissza
kell vinni kiinduld helyzetébe. Ezt a mozgast rugo biztositja.
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1.45. abra

A sokszogeszterga az ék-, retesz- €s bordakotéseknél korszeribb, an. sokszdgprofild
fellletrendszerek eléallitasara alkalmas. A sokszdgesztergan egy specialis
féorsdcsapagyazas segitségével a munkadarab bolygémozgasaval alakithat6 ki a kivant
profil.

1.12.2. Az esztergalas szerszamai

Az esztergalas jellegzetes szerszama az esztergakés. A szabvany az esztergakéseket az
egyeéll gépi femforgacsold szerszamok csoportjaba sorolja (ebbe a csoportba tartoznak
meg a gyalukések és a vesbkések is).

Az esztergakések anyaga lehet: szerszamacél (v = 6-10 m/min), gyorsaceél (v = 20-40
m/min), keményfém (v = 100-300 m/min), keramia (v = 100-3000 m/min), elbor-R,
kompozit, gyémant. A gyakorlatban a szerszamacélbol készult esztergakéseket nagyon
ritkan alkalmazzak.

Az esztergakés szerkezete lehet tomadr, tompan hegesztett, forrasztottlapkas és

valtélapkas. A leggyakoribb tipus a forrasztottlapkas, amelynek kilénb6zé valtozatait
szemlélteti a 1.46. abra:
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1.46. abra

1 egyenes esztergakeés, 2 hajlitott, 3 homlokéld, 4 oldaléld, 5 sarok, 6
széles, 7 beszuro, 8 furatkés atmend furathoz, 9 furatkés zsakfurathoz, 10
hegyes esztergakeés

A gyorsacél szerszamok alakja hasonl6, de nincs sarokkés és széles kés, van viszont
hajlitott sugaras- és beszuro furatkes.

A valtolapkas szerszamok fébb tipusait az 1.47. abran mutatjuk be. A valtolapkak
élgeometrigjat a lapkafészekkel valdsitjdk meg. Valamennyi él elhasznalasa utan a
lapkakat el kell dobni. Néhany furatos és furat nélkili valtélapkat mutat be az 1.48. abra.
A valtolapkak rogzitési modjat szemlélteti az 1.49. abra.

‘ﬁ aldalell
EOYENES

P hiomlokell

hegyes
J’ sarok

1.47. 4bra 1.48. abra
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1.49. abra

Az egyéll esztergakések nagy része az 1.46. abran bemutatott jobbos kivitel mellett
balos kivitelben is készil. Annak elddontése, hogy egy kés jobb vagy baloldalas, a
kovetkezd: a forgacsol6 helyzetben 1évé késre Ugy nézink r4, hogy a kés csucsa
szemben legyen velink. Ha a kés fééle jobb kéz felé esik, akkor jobboldalas, ha balkéz
felé esik, akkor baloldalas a kés. A kések lehetnek hajlitottak, vékonyitottak és konyokos

KivitelGek (1.50. abra).

Jabboicaizs bofstdalos bitrer
B s hq.l 'ttt

STESIMNSAC.

srersrdnie- -

~ -

H ‘ A nde
Eral rindidl aldalrdl  oolrdd KO ORDs
wroy ol
1.50. abra

Az esztergakések dolgozo részének a kialakitasara (pl. homlokszé6g, hatszég, terel6szdg,
csucssugar) a szabvanyok tartalmaznak iranyértékeket. Ezeken kivil természetesen meg
kell hatarozni a dolgoz6 részt hatarolo lapok alakjat is. Az esztergakések hatlapjat egy,
két vagy harom sikkal (hatszéggel) szoktak kiképezni. Gyorsacélbol készilt késeken egy
hatszoget alakitanak ki (1.51/a 4bra). A gyorsacélt ugyanis ugyanolyan kdszorlanyaggal
(aluminiumoxiddal) lehet készo6rtlni, mint a szerszamtest anyagat (szerkezeti acél). A
gyorsacél lapka és a szerszamtest hatszégét egyidejlileg kdszorilik. Keményfém lapkas
kések esetén a lapkat sziliciumkarbid kdszorliszemcsékkel, a szerszamtestet
aluminiumoxid szemcseéjd koronggal kell készortini. Ezeért el6szor a kés szarat kdszorilik
o4 hatszoggel, majd ezt kovetéen kdszorulik a lapkat o hatszoggel (1.51/b abra). Vannak
olyan szerszamok, amelyeken a lapka f6éle mentén a hat- és a homloklapot tikrositéssel
vagy gyémantszemcseés koszoruléssel munkaljdk meg. Ez a megmunkalas csak egy

keskeny savra terjed ki. A lapka tobbi részét tovabbra is sziliciumkarbiddal kell koszoérulni.
Az igy élezett késen tehat harom hatszdg talalhato (1.51/c abra).
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1.51. abra

Az esztergakések homloklapjanak a kialakitasakor mindig gondolni kell arra, hogy a
forgacs tort forgacs legyen. Rideg anyagok forgacsolasakor - altalaban - minden kilsé
beavatkozas nélkil is ilyen forgacs keletkezik. Szivés anyagok forgacsolasakor a hosszu
szalagforgacsot spiralszeriien meg kell csavarni, és olyan iranyba kell terelni, ahol sem a
dolgoz6 testi épségét, sem a gép mikodését, sem a mar megmunkalt fellletet nem
veszélyezteti. A folyo forgacs csavarasat és torését legrégebben az un. ives
forgacstorével kialakitott homloklappal végzik (1.52/b. abra). A keményfém lapkas
szerszamokon forgacstoré hornyokat képeznek ki. Mindkét mddszer hatranya, hogy
gyengiti a szerszamot. Ezt a hatranyt kiisz6bdlik ki a mechanikus forgacstorékkel
felszerelt esztergakések, amelyeken a forgacs torését allithato lap vegzi.

S8

Az esztergakések csatlakozo része a késszar, amelynek alakjat és méreteit szabvany irja
el6. Az esztergakeseket szilardsagra meretezik, és merevségre ellenérzik. Méretezéskor
a szerszam szaranak a keresztmetszetét szokas meghatarozni. A szerszam szarat
féloldalon befogott tartonak tekintik, amelynek a végén hat a forgacsolo eré. A forgacsolo
eré harom komponense az esztergakést hajlitsra, csavarasra €s nyomasra veszi
igénybe, tehat 6sszetett igénybevételre kellene azt méretezni. Ez a méretezeés a
gyakorlat szaméara bonyolult, ezért az esztergakéseket a féforgacsold erd alapjan csak
hajlitasra méretezik.

¢ @) el

1.52. abra

A jegyzet elejére Az oldal elejére A kovetkez6 oldalra

Dr. Szabo Laszl6: Forgacsolas, hegesztés
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